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บทคดัย่อ 

 

 ในโครงงานสหกิจศึกษาน้ีไดอ้อกแบบระบบตรวจสอบคมับงั (Kanban Verifier) โดย

หลกัการทาํงานของระบบคือBarcode readerจะอ่านขอ้มูลบนคมับงั หลงัจากนั้นขอ้มูลจะถูกดึงเขา้

ไปในคอมพิวเตอร์เกรดระดบัโรงงานเพื่อเกบ็ขอ้มูล , ตรวจสอบวา่คมับงักบังานท่ีกาํลงัผลิตตรงกนั

หรือไม่และตรวจสอบค่าจาํนวนช้ินงานท่ีกาํลงัผลิตใหไ้ดต้ามท่ีตั้งไว ้

 ระบบตรวจสอบคมับงัน้ีถูกคิดข้ึนมาเพื่อยบัย ั้งการตีของกลบัจากลูกคา้ เน่ืองจาก Kanban

บนกล่องไม่ตรงกบังานท่ีอยูใ่นกล่อง หรืองานท่ีอยูใ่นกล่องไม่เท่ากบัจาํนวนบนคมับงั ซ่ึงระบบน้ี

ไดถู้กพฒันามาจากระบบเดิมซ่ึงนบัแค่จาํนวนงานดีงานเสียและเกบ็ขอ้มูล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คาํสําคญั : คมับงั / คอมพิวเตอร์เกรดระดบัโรงงาน 
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Abstract 

 

 This projectstudiedthedesignofthe

 Kanban Verifier was invented to stop claim from customer due to Kanban attached on 

box does not match with item in box or the amount of item in box does equal as the Kanban say. 

However, this system was developed from counter system 

Kanban Verifier.Theoperation of this system: barcode 

reader read a barcode on Kanban, Industrial PCkeeps the data, checks between work in process 

and Kanbanare match and counts the number of work until it reaches the target set. 
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ช่ือโครงงาน ระบบตรวจสอบคมับงั 
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Drum brake, Hood latch, Door hinge, Door frame, Clutch master 

cylinder, Load sensing proportioning valve, ABS sensor, etc. 

 

บทสรุป 

 

 หลงัจากท่ีไดติ้ดตั้ง ระบบตรวจสอบคมับงัท่ี Line AS 0180แลว้นั้น การเดินงานSeat Belt 

Reminder Sensorสามารถหยดุการถูกตีกลบัของลูกคา้เน่ืองจากของในกล่องไม่ตรงกบัคมับงั หรือ 

จาํนวนของในกล่องไม่ตรงกบัคมับงั, ตาํแหน่งท่ีติดตั้งOperatorสามารถมองเห็นไดง่้าย, เวลา Alarm 

เสียงกด็งัชดัเจน และLampสามารถมองเห็นไดไ้กล  

 จากท่ีไดท้าํโครงงานน้ีหลายๆอยา่งเป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้ทั้งวตัถุประสงคแ์ละความ

คาดหวงั ยกเวน้โปรแกรมท่ีMakerทาํท่ีล่าชา้ 
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 และบุคคลากรท่านอ่ืนๆท่ีไม่ไดก้ล่าวนามทุกท่านซ่ึงไดใ้หค้าํแนะนาํช่วยเหลือในการจดัทาํ

รายงานกระผมขอขอบพระคุณผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งทุกท่านท่ีมีส่วนร่วมในการใหข้อ้มูลการทาํ

รายงานฉบบัน้ีจนเสร็จสมบูรณ์ตลอดจนใหก้ารดูแลและเสนอแนะเก่ียวกบัการใชชี้วิตใน สถาน

ประกอบการกระผมขอขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ ท่ีน้ีดว้ย 
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บทที ่1บทนํา 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

ช่ือสถานประกอบการ : บริษทัสยามไอซินจาํกดั (SIAM AISIN CO., LTD)  
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รูปที1่.1บริษทั สยามไอซิน จาํกดั 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

 ผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ไดแ้ก่ Brake Master Cylinder, Disk Brake, Drum Brake, Hood Latch,  

Door hinge, Door Frame, Clutch Master Cylinder, Load Sensing Proportioning Valve,  

ABS Sensor, Etc. 
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1.3 รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

 
 

รูปที ่1.2รูปแบบการจดัองคก์รและการบริหารองคก์ร 
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 ตั้งแต่วนัท่ี 2 มิถุนายน พ.ศ. 2557 ถึงวนัท่ี 31กรกฎาคม พ.ศ.2557 ( 2 เดือน) 
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4) ฝึกฝนการทาํงานเป็นหมู่คณะ 

5) ฝึกฝนทกัษะดา้นต่างๆ เช่น การอ่านแบบ Drawing การเขียนแบบทางวิศวกรรมโดยใช้

โปรแกรม SolidWorks, Auto CAD 

6) ฝึกการคิดออกแบบขั้นตอนการทาํงานของระบบเคร่ืองจกัร 
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8) หยดุการตีกลบัจากลูกคา้เน่ืองจากจาํนวนช้ินงานในกล่องไม่เท่ากบัท่ีคมับงักล่าว 

 

1.7 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิตังิานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

1) ไดค้วามรู้ทกัษะประสบการณ์จากการทาํงานจริงในสถานประกอบการ และนาํไปสู่โอกาสดา้น

วิชาชีพท่ีดีข้ึน 

2) พฒันาความรับผดิชอบต่อหนา้ท่ีการงานภายใตก้ารดูแลของหวัหนา้งานจริง 



4 
 

3) พฒันาความสามารถในการปรับตวัเขา้กบัสงัคมอ่ืนนอกเหนือจากสงัคมนกัศึกษา 

4) เรียนรู้และพฒันาในการทาํงานร่วมกบัผูอ่ื้น 

5) โครงงานสามารถใชก้บัสถานประกอบการไดจ้ริง 

6) ไม่มีสินคา้ตีกลบัจากลูกคา้ 
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บทที ่2ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

 ในการจดัทาํโครงงาน “ระบบตรวจสอบคมับงั” ผูจ้ดัทาํโครงงานไดศึ้กษาเอกสารและเวบ็ไซต์

ท่ีเก่ียวขอ้งดงัต่อไปน้ี 

 

2.1หลกัการ PDCA (Plan-Do-Check-Act) 

 

 
 

รูปที ่2.1หลกัการ PDCA 

 

 PDCA คือ วงจรการบริหารงานคุณภาพ ยอ่มาจาก 4 คาํ ไดแ้ก่ Plan (วางแผน), Do (ปฏิบติั), 

Check (ตรวจสอบ) และ Act (การดาํเนินการใหเ้หมาะสม)  ซ่ึงวงจร PDCA สามารถประยกุตใ์ชไ้ดก้บั

ทุกๆ  เร่ือง  นบัตั้งแต่กิจกรรมส่วนตวั  เช่น  การปรุงอาหารการเดินทางไปทาํงานในแต่ละวนั  การ

ตั้งเป้าหมายชีวิต และการดาํเนินงานในระดบับริษทั 



6 
 

2.1.1Plan(ขั้นตอนการวางแผน) 

 ขั้นตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการกาํหนดกรอบหวัขอ้ท่ีตอ้งการปรับปรุงเปล่ียนแปลงซ่ึง

รวมถึงการพฒันาส่ิงใหม่ ๆ การแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนจากการปฏิบติังาน ฯลฯ  พร้อมกบัพิจารณาวา่มีความ

จาํเป็นตอ้งใชข้อ้มูลใดบา้งเพื่อการปรับปรุงเปล่ียนแปลงนั้นโดยระบุวิธีการเกบ็ขอ้มูลและกาํหนด

ทางเลือกในการปรับปรุงใหช้ดัเจนซ่ึงการวางแผนจะช่วยใหกิ้จการสามารถคาดการณ์ส่ิงท่ีเกิดข้ึนใน

อนาคตและช่วยลดความสูญเสียต่าง ๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนได ้ทั้งในดา้นแรงงาน วตัถุดิบชัว่โมงการทาํงานเงิน

และเวลา 

2.1.2Do (ขั้นตอนการปฏิบัติ) 

 ขั้นตอนการปฏิบติั  คือการลงมือปรับปรุงเปล่ียนแปลงตามทางเลือกท่ีไดก้าํหนดไวใ้นขั้นตอน

การวางแผนซ่ึงในขั้นตอนน้ีตอ้งมีการตรวจสอบระหวา่งการปฏิบติัดว้ยวา่ไดด้าํเนินไปในทิศทางท่ีตั้งใจ

หรือไม่เพื่อทาํการปรับปรุงเปล่ียนแปลงใหเ้ป็นไปตามแผนการท่ีไดว้างไว ้

 

2.1.3Check (ขั้นตอนการตรวจสอบ) 

 ขั้นตอนการตรวจสอบ คือการประเมินผลท่ีไดรั้บจากการปรับปรุงเปล่ียนแปลง เพื่อใหท้ราบวา่

ในขั้นตอนการปฏิบติังานสามารถบรรลุเป้าหมายหรือวตัถุประสงคท่ี์ไดก้าํหนดไวห้รือไม่แต่ส่ิงสาํคญัก็

คือ ตอ้งรู้วา่จะตรวจสอบอะไรบา้งและบ่อยคร้ังแค่ไหนเพื่อใหข้อ้มูลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบเป็น

ประโยชน์สาํหรับขั้นตอนถดัไป 

 

2.1.4Act(ขั้นตอนการดําเนินงาน) 

 ขั้นตอนการดาํเนินงานใหเ้หมาะสมจะพิจารณาผลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบ  ซ่ึงมีอยู่ 2 กรณีคือ 

ผลท่ีเกิดข้ึนเป็นไปตามแผนท่ีวางไว้  หรือไม่เป็นไปตามแผนท่ีวางไวห้ากเป็นกรณีแรกกใ็หน้าํแนวทาง

หรือกระบวนการปฏิบติันั้นมาจดัทาํใหเ้ป็นมาตรฐานพร้อมทั้งหาวิธีการท่ีจะปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึนไปอีก

ซ่ึงอาจหมายถึงสามารถบรรลุเป้าหมายไดเ้ร็วกวา่เดิม หรือเสียค่าใชจ่้ายนอ้ยกวา่เดิมหรือทาํใหคุ้ณภาพดี

ยิง่ข้ึนกไ็ดแ้ต่ถา้หากเป็นกรณีท่ีสอง  คือผลท่ีไดไ้ม่บรรลุวตัถุประสงคต์ามแผนท่ีวางไวค้วรนาํขอ้มูลท่ี

รวบรวมไวม้าวิเคราะห์และพิจารณาวา่ควรจะดาํเนินการอยา่งไร  เช่นมองหาทางเลือกใหม่ท่ีน่าจะ
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เป็นไปได้ ใชค้วามพยายามใหม้ากข้ึนกวา่เดิมขอความช่วยเหลือจากผูรู้้  หรือเปล่ียนเป้าหมายใหม่เป็น

ตน้ 

การบริหารงานในระดบัต่างๆทุกระดบัตั้งแต่เลก็สุดคือการปฏิบติังานประจาํวนัของบุคคลคน

หน่ึงจนถึงโครงการในระดบัใหญ่ท่ีตอ้งใชก้าํลงัคนและเงินงบประมาณจาํนวนมากยอ่มมีกิจกรรม  

PDCA เกิดข้ึนเสมอโดยมีการดาํเนินกิจกรรมท่ีครบวงจรบา้งไม่ครบวงจรบา้งแตกต่างกนัตามลกัษณะ

งานและและสภาพแวดลอ้มในการทาํงาน 

 

2.1.5ประโยชน์ของ  PDCA 

2.1.5.1เพื่อป้องกนั 

1) การนาํวงจร PDCA ไปใช ้ทาํใหผู้ป้ฏิบติัมีการวางแผน การวางแผนท่ีดีช่วยป้องกนัปัญหาท่ีไม่

ควรเกิด ช่วยลดความสบัสนในการทาํงาน ลดการใชท้รัพยากรมากหรือนอ้ยเกินความพอดีลดความ

สูญเสียในรูปแบบต่างๆ 

2) การทาํงานท่ีมีการตรวจสอบเป็นระยะทาํใหก้ารปฏิบติังานมีความรัดกมุข้ึนและแกไ้ขปัญหาได้

อยา่งรวดเร็วก่อนจะลุกลาม 

3) การตรวจสอบท่ีนาํไปสู่การแกไ้ขปรับปรุง ทาํใหปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนแลว้ไม่เกิดซํ้าหรือลดความ

รุนแรงของปัญหา ถือเป็นการนาํความผดิพลาดมาใชใ้หเ้กิดประโยชน์ 

 

2.1.5.2เพื่อแกไ้ขปัญหา 

1) ถา้เราประสบส่ิงท่ีไม่เหมาะสม ไม่สะอาด ไม่สะดวก ไม่มีประสิทธิภาพ ไม่ประหยดัเราควร

แกปั้ญหา 

2) การใช ้PDCA เพื่อการแกปั้ญหา ดว้ยการตรวจสอบวา่มีอะไรบา้งท่ีเป็นปัญหา เม่ือหา 

ปัญหาได ้กน็าํมาวางแผนเพื่อดาํเนินการตามวงจร PDCA ต่อไป 

 

2.1.5.3เพื่อปรับปรุง 

1) PDCA   เพื่อการปรับปรุง คือ ไม่ตอ้งรอใหเ้กิดปัญหา แต่เราตอ้งเสาะแสวงหาส่ิงต่างๆ  หรือ

วิธีการท่ีดีกวา่เดิมอยูเ่สมอ  เพื่อยกระดบัคุณภาพชีวิตและสงัคม เม่ือเราคิดวา่จะปรับปรุงอะไร กใ็หใ้ช้

วงจร PDCA เป็นขั้นตอนในการปรับปรุง ขอ้สาํคญั ตอ้งเร่ิม PDCAท่ีตวัเองก่อนมุ่งไปท่ีคนอ่ืน 



8 
 

2.2Kaizen 

Kaizen คือ กลยทุธ์การบริหารงานแบบญ่ีปุ่น ( Kaizen) เป็นภาษาญ่ีปุ่น แปลวา่ การปรับปรุง  

(Improvement) เป็นแนวคิดท่ีทาํใชใ้นการบริหารการจดัการมีประสิทธิผลโดยมุ่งปรับปรุงวิธีการส่วน

ร่วมของพนกังานทุกคน บุคลากรทุกระดบัร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทาํงาน

ใหดี้ข้ึนไปเร่ือย ๆ อยา่งต่อเน่ืองทั้งฝ่ายบริหารและฝ่ายปฏิบติัเพื่อจะทาํใหลู้กคา้พึงพอใจและตอบสนอง

ความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ป็นอยา่งดีเป็นกลยทุธ์ในการปรับปรุงท่ีมุ่งท่ีตวัลูกคา้นอกจากน้ีแนวคิดไค

เซ็นยงัขยายขอบข่ายออกไปถึงความสมัพนัธ์ระหวา่งพนกังานกบันายจา้ง ในการทาํงานและริเร่ิมวิธีการ

คิดท่ีมุ่งกระบวนการทาํงานและระบบการบริหารท่ีสนบัสนุนและยอมรับแนวคิดของผูบ้ริหารและ

พนกังานจากหลกัการของ Kaizen จึงเป็นแนวคิดท่ีจะช่วยมาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิม ( Maintain) และปรับปรุง

ใหดี้ยิง่ข้ึน (Improvement) 

 

2.2.1ระบบสําคญัของ Kaizen 

2.2.1.1การควบคุมคุณภาพและการบริหารคุณภาพทั้งระบบ 

 การควบคุมกระบวนการคุณภาพตั้งแต่เร่ิมตน้การผลิตจนกระทัง่ผลิตสาํเร็จซ่ึงเก่ียวขอ้งกบั

บุคคลหลายฝ่ายไดแ้ก่ ผูบ้ริหารระดบัสูง ระดบักลางและหวัหนา้งานรวมทั้งพนกังานทุกคน รวมไปถึ ง

สภาพแวดลอ้มภายในองคก์รดว้ยการวางแผนเพื่อการตรวจสอบติดต่อประเมินผลการเผยแพร่นโยบาย

(Policy) การสร้างระบบประกนัคุณภาพ (Quality Assurance Systems) 

 

2.2.1.2ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 

 Just in Time Production system (JIT) ระบบน้ีเกิดข้ึนท่ีบริษทัโตโยตา้ มอเตอร์ ประเทศญ่ีปุ่น

ในการผลิตเพื่อส่งมอบสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ในเวลาท่ีกาํหนดโดยมีการออกแบบรองรับการผลิตท่ียดืหยุน่

เพื่อรองรับความไม่แน่นอนท่ีอาจเกิดข้ึนจากกระบวนการต่าง ๆ เช่นกระบวนการสัง่สินคา้ท่ีอาจ

เปล่ียนแปลงไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้การสัง่ซ้ือวตัถุดิบล่าชา้ กระบวนการผลิตท่ีอาจมีปัญหา 

แนวคิด JIT เป็นแนวคิดท่ีจะขจดักิจกรรมท่ีไม่มีมูลค่าเพิ่มทุกชนิดออกไปโดยใชร้ะบบการผลิตท่ี

เรียกวา่ Take time คือ เวลาท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานหน่ึงหน่วยเปรียบเทียบกบัเวลาวงจรการผลิต  Cycle 

time กระแสการผลิตท่ีละช้ินส่วน One Piece Flow การผลิตแบบดึง (Pull Production) การลดเวลากบั

ค่าใชจ่้ายในการตั้งระบบการผลิตใหม่แต่ละคร้ัง (Setup Time and Cost Reduction) ระบบการผลิตแบบ
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ทนัเวลาพอดีจะช่วยใหข้จดังานท่ีไม่มีมูลค่าเพิ่มออกไปและยงัสามารถช่วยลดตน้ทุนในการผลิตได้

อยา่งมหาศาลและทาํใหมี้การนาํส่งมอบสินคา้ตามท่ีกาํหนดนดัหมายอนัเป็การเพิ่มผลกาํไรใหแ้ก่บริษทั 

2.2.1.3ระบบขอ้เสนอแนะ (Suggestion System) 

 เป็นระบบการบาํรุงขวญักาํลงัใจใหแ้ก่พนกังานในการเปิดโอกาสใหมี้ส่วนในเชิงสร้างสรรค์

โดยกระตุน้ใหพ้นกังานไดแ้สดงออกในการใหข้อ้เสนอแนะในเร่ืองต่างๆเพื่อให ้ ไดแ้นวคิดท่ีเป็น

ประโยชน์ในการทาํงานพฒันาการในดา้นการปลูกฝังจิตสาํนึกความมีความคิดริเร่ิมใหแ้ก่พนกังาน 

ระบบขอ้เสนอแนะ 

 

52.2.2กลยุทธ์หลกั Kaizen 

ระบบตรวจสอบซ่ึงไดรั้บการพฒันาข้ึนมาเพื่อเป็นแนวทางช่วยผูบ้ริหารและพนกังานช่วยกนั 

2.2.2.1รายการตรวจสอบ 3-Mu’s 

แกไ้ขปรับปรุงงานของตนอยูเ่สมอ 3-Mus ประกอบดว้ย (Muda) คือความสูญเปล่า (Muri) คือความตึง 

(Mura) คือความแตกต่างขดัแยง้กนั โดยการนาํเอา 3-Mu’s ไปพิจารณาองคป์ระกอบต่าง ๆของการ

ทาํงาน เช่น กาํลงัคน เทคนิค วิธีการ เวลาส่ิงอาํนวยความสะดวกและเคร่ืองมือเคร่ืองใช ้วสัดุท่ีใช ้

ปริมาณการผลิต สินคา้คงคลงัสถานท่ีทาํงาน แนวความคิดในการทาํงาน 

 

5

สะสาง (Seiri) สะดวก (Seiton) สะอาด (Seiso) สุขลกัษณะ (Seiketsu) สร้างวินยั (Shitsuke) 

2.2.2.2หลกัการ 5ส 

 

2.2.2.3หลกัการ 5 W 

 Who ใครเป็นผูท้าํ WhatทาํอะไรWhere ทาํท่ีไหน When ทาํเม่ือไร Why ทาํไมตอ้งทาํยา่งนั้น 

How ทาํอยา่งไร 

1H  

 

Man หมายถึงการตรวจสอบผูป้ฏิบติัทาํงานตามมาตรฐานท่ีกาํหนดหรือไม่ มีความรับผดิชอบ

หรือไม่ผูป้ฏิบติัมีทกัษะความชาํนาญหรือไม่ผูป้ฏิบติัไดรั้บมอบงานท่ีตรงกบัความสามารถหรือไม่  

Machine หมายถึงการตรวจสอบอุปกรณ์อาํนวยความสะดวกสอดคลอ้งกบัความสามารถของ

2.2.2.4รายการตรวจสอบ 4M 
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ขบวนการผลิตหรือไม่เคร่ืองจกัรขดัขอ้งบ่อยหรือไม่การจดัวางเหมาะสมหรือไม่ เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพ

การใชง้านหรือไม่ Material หมายถึงการตรวจสอบ6ขอ้ผดิพลาดในเร่ืองคุณภาพการตรวจสอบระบบคง

คลงัเพียงพอหรือไม่ Method หมายถึง การตรวจสอบวา่มาตรฐานในการทาํงานมีเพียงพอหรือไม่ มีวิธีท่ี

ปลอดภยัหรือไม่เป็นวิธีท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม่ลาํดบัขั้นตอนการทาํงานเหมาะสมหรือไม่ 

 

2.3Flowchart 

 ผงังาน (Flowchart) คือ รูปภาพ ( Image) หรือสญัลกัษณ์ (Symbol) ท่ีใชเ้ขียนแทนขั้นตอน 

คาํอธิบาย ขอ้ความ หรือคาํพดู ท่ีใชใ้นอลักอริทึม ( Algorithm) เพราะการนาํเสนอขั้นตอนของงานให้

เขา้ใจตรงกนั ระหวา่งผูเ้ก่ียวขอ้ง ดว้ยคาํพดูหรือขอ้ความทาํไดย้ากกวา่ 

 

2.3.1 ผงังานระบบ (System Flowchart) 

ผงังานท่ีแสดงขั้นตอนการทาํงานในระบบอยา่งกวา้ง ๆ แต่ไม่เจาะลงในระบบงานยอ่ย 

 

2.3.2 ผงังานโปรแกรม (Program Flowchart)  

ผงังานท่ีแสดงถึงขั้นตอนในการทาํงานของโปรแกรม ตั้งแต่รับขอ้มูล คาํนวณจนถึงแสดง 

ผลลพัธ์ 

 

2.3.3 ประโยชน์ของผงังาน 

2.3.3.1ทาํใหเ้ขา้ใจ และแยกแยะปัญหาไดง่้าย (Problem Define) 

 

2.3.3.2แสดงลาํดบัการทาํงาน (Step Flowing)  

 

2.3.3.3หาขอ้ผดิพลาดไดง่้าย (Easy to Debug)  

 

2.3.3.4ทาํความเขา้ใจโปรแกรมไดง่้าย (Easy to Read)  

 

2.3.3.5ไม่ข้ึนกบัภาษาใดภาษาหน่ึง (Flexible Language) 
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2.3.4สัญลกัษณ์ในการเขียนผงังาน 

เป็นสญัลกัษณ์ตามมาตรฐานของ ANSI (the ANSI flowchart symbols) 
 

 
 

รูปที ่2.2สญัลกัษณ์Flowchart 

 

 
 

รูปที ่2.3สญัลกัษณ์Flowchart 

2.4 Kanban 
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บตัร แผน่ป้ายหรือสญัลกัษณ์ท่ีสามารถบอกถึงการไหลของงาน Kanbanไดถู้กออกแบบมาเพื่อ

ควบคุมการปฏิบติังานในโรงงาน เม่ือมีการนาํไปใชเ้กิดข้ึนระบบจะส่งสญัญาณการเติมเตม็ไปยงัแหล่ง

จดัส่งเพื่อใหท้ั้งฝ่ายผลิตและฝ่ายจดัส่งมีการตอบสนองต่อการนาํไปใชจ้ริงๆอยา่งสมํ่าเสมอ  

วิธีในการเลือกใชส้ญัญาณ KANBAN ข้ึนอยูก่บัความเหมาะสมในการนาํไปปฏิบติัใช ้เช่น 

การ์ดคมับงั (KANBAN Card) 

การมองเห็น (Look-see) 

การส่งอีเมลล ์(E-mails) 

คมับงัแบบอิเลคทรอนิกค ์(Electronic KANBAN) 

 

 
 

ภาพที ่2.4คมับงั 

 

2.4.1 ประวตัขิองKanban 

Kanban System (ระบบคมับงั) ไดรั้บการพฒันาข้ึนมาโดยบริษทัโตโยตา้เม่ือปลายปี ค.ศ. 1940 

(ปลาย พ.ศ. 2483) เพื่อใชใ้นการพฒันาคุณภาพ การเติมเตม็สินคา้ในสายการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 

(JIT: Just-In-Time) ถือไดว้า่เป็นส่วนหน่ึงของระบบ JIT ท่ีไดรั้บการพฒันาข้ึนมา เพื่อใชใ้นการพฒันา

คุณภาพ และควบคุมการไหลของงานซ่ึงเป็นท่ีรู้จกักนัอยา่งกวา้งขวาง 

 

 

2.4.2ส่วนประกอบสําคญัในการทาํระบบคมับังแบบใช้การ์ด 
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2.4.2.1เน่ืองจากระบบคมับงัสนบัสนุนการทาํงานแบบทนัเวลาพอดี (JIT: Just-In-Time) จึง 

จาํเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งมีวตัถุดิบเตรียมพร้อมอยูเ่สมอ (วตัถุดิบคงเหลือเพื่อความปลอดภยั - - Safety 

Stock) รอถูกเรียกเพื่อทดแทน 

1) ท่ีคลงัสินคา้ของตวัโรงงานผลิตรถยนตจ์ะตอ้งมีวตัถุดิบคงเหลือเสมอเพื่อพร้อมจ่า ยทดแทนเขา้

สายผลิตเม่ือใดกต็ามท่ีถูกร้องขอผา่นการ์ดคมับงั 

2) ท่ี Supplier ผูผ้ลิจวตัถุดิบจะตอ้งมีวตัถุดิบคงเหลือเสมอเพื่อพร้อมจ่ายทดแทนไปยงั 

คลงัสินคา้เม่ือใดกต็ามท่ีถูกร้องขอผา่นการ์ดคมับงั 

 

2.4.2.2การ์ดคมับงัเป็นส่ิงสาํคญัยิง่เปรียบเสมือนธนบตัรท่ีลูกคา้นาํไปแลกซ้ือสินคา้มาทดแทนจาํนวนท่ี

หมดไป 

1) สายผลิตเป็นลูกคา้ของฝ่ายคลงัสินคา้ 

2) ฝ่ายคลงัสินคา้เป็นลูกคา้ของ Supplierผูผ้ลิตวตัถุดิบ 

 

2.4.3รายละเอยีดจําเป็นทีต้่องระบุบนการ์ดคมับัง 

2.4.3.1ช่ือวตัถุดิบ 

 

2.4.3.2ช่ือผูผ้ลิตวตัถุดิบ (ช่วยป้องกนัปัญหาสบัสนเม่ือมีผูผ้ลิตมากกวา่หน่ึงท่ีผลิตและส่งวตัถุดิบนั้นๆ) 

 

2.4.3.3จาํนวนช้ินงาน (เปรียบเสมือนมูลค่าของธนบตัร)เพื่อง่ายต่อการติดตามและง่ายต่อการคาํนวณหา 

Safety Stock จาํนวนบรรจุของช้ินงานต่อกล่องควรจะเป็นมาตรฐาน 

 

2.4.3.4เลขท่ีของการ์ดเพื่อใชใ้นการติดตาม 

1) จาํนวนการ์ดท่ีถูกพิมพอ์อกมาสามารถคาํนวณไดจ้าก (จาํนวน Safety Stock ท่ีจดัเกบ็ + Lead-

timeในการรับของงวดใหม่)/จาํนวนบรรจุวตัถุดิบนั้นต่อกล่องจะเห็นไดว้า่การ์ดคมับงัมีความสาํคญัมาก

เม่ือเกิดการสูญหายยอ่มเป็นการเส่ียงท่ีจะไม่ไดรั้บของทดแทนทนัตาม Lead-time ท่ีไดว้างไวเ้น่ืองจาก

ไมมีการ์ดแลกวตัถุดิบเขา้มาใหม่ 
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รูปที ่2.5ลกัษณะการทาํงานของคมับงั 

 

2.4.4 ระบบคมับัง 

 ใชร้ะบบการควบคุมการไหลของงานและการเบิกจ่ายวตัถุดิบโดยใชร้ะบบบตัร 2 ประเภท คือ

บตัรสัง่ทาํ (Production Order Card) และบตัรเบิกใช ้(Withdrawal Card) ซ่ึงบตัรน้ีจะติดไปกบัภาชนะ 

(Container) ท่ีใส่วตัถุดิบหรือระบบบตัรสองใช ้(Two-card System) 

2.4.4.1เกณฑส์าํหรับการดาํเนินงาน 

1) ในแต่ละภาชนะจะตอ้งมีบตัรอยูด่ว้ยเสมอ 

2) หน่วยงานประกอบจะเป็นผูเ้บิกจ่ายช้ินส่วนจาหน่วยผลิต โดยระบบดงั 

3) ถา้ไม่มีใบเบิกท่ีมีคาํสัง่อนุมติัจะไม่มีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเกบ็ 

4) ภาชนะจะตอ้งบรรจุช้ินส่วนในปริมาณท่ีถูกตอ้งและมีคุณภาพท่ีดีเท่านั้น 

5) ช้ินส่วนท่ีดีเท่านั้น ท่ีจะถูกจดัส่งและใชง้านในสายการผลิต 

6) ผลผลิตรวมจะไม่มากเกินไปกวา่คาํสัง่การผลิตท่ีไดบ้นัทึกลงใน Card สัง่ผลิตและนัน่หมายถึง

วา่วตัถุดิบท่ีเบิกใชจ้ะตอ้งไม่มากกวา่จาํนวนช้ินส่วนท่ีบนัทึกลงในบตัรเบิกช้ินส่วน 
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2.4.5 ประโยชน์ของการทาํงานระบบคมับัง 

2.4.5.1ปรับปรุงการไหลเวียนวตัถุดิบระหวา่งSupplierคลงัสินคา้ และหน่วยงานผลิต 

 

2.4.5.2เพิ่มศกัยภาพการควบคุมการไหลเวียนวตัถุดิบไปยงัหน่วยงานท่ีใชว้ตัถุดิบนั้นโดยตรง 

 

2.4.5.3ลดปัญหาการส่งวตัถุดิบล่าชา้ หรือขาดส่งวตัถุดิบ เพราะมี lead time ท่ีแน่นอนในการนาํส่ง 

วตัถุดิบ 

2.4.5.4ลดจาํนวนสินคา้คงคลงัท่ีจดัเกบ็ไม่แบกรับภาระจดัเกบ็วตัถุดิบเกินความตอ้งการใช ้

 

2.5Fishbone Diagram 

 แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสมัพนัธ์ระหวา่งปัญหา (Problem) กบัสาเหตุ

ทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อใหเ้กิดปัญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุน้เคยกบัแผนผงัสาเหตุและผล

ในช่ือของ "ผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram)" เน่ืองจากหนา้ตาแผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยปลาท่ีเหลือแต่

กา้งหรือหลายๆคนอาจรู้จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาวา่ (Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรั้บการพฒันาคร้ังแรก

เม่ือปีค.ศ. 1943 โดยศาสตราจารยค์าโอรุอิชิกาวา่แห่งมหาวิทยาลยัโตเกียว 

 

2.5.1เม่ือไรจึงจะใช้แผนผงัก้างปลา 

2.5.1.1เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 

 

2.5.1.2เม่ือตอ้งการทาํการศึกษาทาํความเขา้ใจหรือทาํความรู้จกักบักระบวนการอ่ืนๆเพราะวา่โดยส่วน

ใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้นแต่เม่ือมีการทาํผงักา้งปลาแลว้จะทาใหเ้รา

สามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน 

 

2.5.1.3เม่ือตอ้งการใหเ้ป็นแนวทางในการระดมสมองซ่ึงจะช่วยใหทุ้กๆคนใหค้วามสนใจในปัญหาของ

กลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 

 
2.5.2วธีิการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงัก้างปลา 
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 ส่ิงสาํคญัในการสร้างแผนผงัคือตอ้งทาํเป็นทีมเป็นกลุ่มโดยใชข้ั้นตอน 6 ขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

2.5.2.1กาํหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 

 

2.5.2.2กาํหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะทาํใหเ้กิดปัญหานั้น  ๆ

 

2.5.2.3ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 

 

2.5.2.4หาสาเหตุหลกัของปัญหา 

 

2.5.2.5จดัลาํดบัความสาํคญัของสาเหตุ 

 

 
 

รูปที ่2.6วิธีการสร้างแผนผงักา้งปลา 
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บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 

3.1 แผนงานปฏบิตังิาน 

 

ตารางที ่3.1 แผนงานปฎิบติังานสหกิจ 

 

 
 

3.2รายละเอยีดงานปฏิบัตใินงานสหกจิศึกษา  

 เน่ืองจากใน Line การผลิต AS 0180 การเกิดการตีกลบัจากลูกคา้บ่อยคร้ัง สาเหตุมาจากคมับงัท่ีติด

บนกล่องไม่ตรงกบัช้ินงานในกล่อง หรือส่ิงท่ีอยูใ่นกล่องไม่ตรงกบัคมับงั หรือจาํนวนช้ินงานในกล่อง

ไม่ครบตามท่ีคมับงักล่าว กรณีเหล่าน้ีลูกคา้จะทาํการส่งของกลบัไม่วา่ช้ินงานในกล่องจะถูกตอ้งกต็าม 

ซ่ึงหากปรับปรุงกจ็ะทาํใหก้าํจดัความสูญเสียต่างๆท่ีเกิดการจากความผดิพลาดเหล่าน้ีได ้ 
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3.3ขั้นตอนการดาํเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิตังิานหรือโครงงาน 

3.3.1สํารวจหน้างาน 

 

 
 

รูปที ่3.1สภาพก่อนการปรับปรุงLine AS 0180 
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รูปที ่3.2 สภาพโปรแกรมก่อนการปรับปรุงLine AS 0180 

 

 
 

รูปที่ 3.3ลกัษณะช้ินงาน 
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3.3.2 ตวรจสอบปัญหาโดยใช้Fishbone Diagram 

 

 
 

ภาพที ่3.4แผนผงักา้งปลา 

 

3.3.3การออกแบบระบบตรวจสอบคมับงั 

 หลงัจากท่ีทราบปัญหาและรากของปัญหา ขา้พเจา้ไดอ้อกแบบระบบการทาํงานโดยใชF้lowchart

เพื่อจะทาํใหเ้ห็นกรณีต่างๆ ทุกความเป็นไดใ้นการทาํงานและเห็นภาพ นอกจากน้ีจะทาํใหก้ารบอก

ความตอ้งการกบัMakerง่ายยิง่ข้ึน 
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รูปที ่3.5Flowchartของระบบตรวจสอบคมับงัและลกัษณะการเดินงาน 
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3.3.4 กาํหนดหลกัการทาํงานเพิม่เตมิและอปุกรณ์ทีใ่ช้ในการทาํระบบตรวจสอบคมับงั 

 

 
 

รูปที ่3.6Hardware Interfaceและหลกัการทาํงาน 
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3.3.4.1Barcode reader – Tysso FCCD-620 

 

มุมสแกน 

ไปขา้งหนา้:&plusmn; 30องศา 

/ข้ึนลง:&plusmn; 45องศา 

/ซา้ยขวา:&plusmn; 40องศา 

ไปขา้งหนา้:&plusmn; 30องศา 

/ข้ึนลง:&plusmn; 45องศา 

/ซา้ยขวา:&plusmn; 40องศา 

ระบบอินเตอร์เฟซการ ล่ิมคียบ์อร์ด/rs- 232/usb 

อ่านสญัลกัษณ์บาร์โคด้ท่ี 

39รหสั, 32รหสั, บรรณนิทศัน์2จาก5,อุตสาหกรรม2จาก5,iata, เมทริก2

จาก5,ไปรษณียจี์น, รหสั128, รหสั11, รหสั93, msi- plessy, 

codebar/nw7,รหสั4,ean- 13/jan-13, upc-a, ean-8/jan-8,isbn/issn 

 
รูปที ่3.7Barcode reader – Tysso FCCD-620 

 

3.3.4.2Industrial PC 

 - คอมพวิเตอร์เกรดอุตสาหกรรม 

 - สามารถใชไ้ด2้4ชม  

 



24 
 

 
 

รูปที ่3.8Industrial PC 

 

3.3.4.3Digital I/O 

 ทาํหนา้ท่ีเป็นอุปกรณ์เช่ือมต่อแบบดิจิตอลของPLCกบัสวิทชต่์างๆเป็นอนิพุท Input เพื่อรับ

ขอ้มูลนาํไปประมวลผลและส่งไปควบคุมเอาท์พุท Output 

 

 

 
 

รูปที ่3.9Digital I/O 
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3.3.4.4Buzzer 

- ส่งเสียงเตือนเม่ือผดิรุ่น 

 

 
 

รูปที ่3.10Buzzer 

 

3.3.4.5Lamp 

- Lens Style:Flat Head 

-Operating Voltage: 24V DC +/- 10% 

- ไวส้าํหรับโชวส์ถานะ 

 

 
 

รูปที่ 3.11Pilot lamp 

 

3.3.5ส่งรายละเอยีดต่างๆให้Makerและทาํการตดิตั้ง 

 หลงัจากส่งรายละเอียดต่างๆท่ีกล่าวมาขา้งตน้ใหก้บั Maker ไดร่้วมมือติดตั้งกบัMakerและดูแล

การติดตั้งเพื่อใหไ้ดต้ามConceptท่ีคิดไวท่ี้ Line AS 0180 

 

http://www.industrialemart.com/pincart/round-head-22kpl/led-pilot-lamp-22mm-panel-hole-round-head-ip65-red-220vac/�
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รูปที่ 3.12 การติดตั้ง Barcode reader และ Lamp box 

 

 
 

รูปที่ 3.13การติดตั้งสายเขา้กบั Industrial PC 
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รูปที่ 3.14การติดตั้งสายเขา้กบั I/O digital 
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บทที ่4ผลการดาํเนินงาน  การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

 

4.1ผลการดาํเนินงาน 
 หลงัจากท่ีMakerไดท้าํตามConceptท่ีส่งไป ส่วนมากเป็นไปตามท่ีคาดหวงั 
 

 
 

รูปที่ 4.1 สภาพหลงัการปรับปรุงและการติดตั้ง Barcode reader และ Lamp box 

มีตวันบัจาํนวนช้ินงานต่อคมับงั, ระบบตรวจสอบคมับงั, ระบบจรวจสอบช้ินงานและระบบเตือน 
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รูปที่ 4.2 โปรแกรมหลงัการปรับปรุง 

 

4.2ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 

4.2.1 วเิคราะห์สภาพปัญหาและสาเหตุทีแ่ท้จริงของปัญหา 

 จากท่ีไดติ้ดตั้งระบบตรวจสอบคมับงัมีปัญหาการขดัขอ้งทางสญัญาณระหวา่งคอมพิวเตอร์ กบั

วงจรPLCของเคร่ืองจกัรอยูใ่นบางคร้ังซ่ึงเกิดมาการมาจากการท่ีวงจร PLCส่งสญัญาณทางขอ้มูลใหก้บั

คอมพิวเตอร์เพื่อบนัทึกค่าFunction Testต่างๆในขณะท่ีคอมพิวเตอร์ประมวลผล ถา้หากประมวลผลชา้

ไปนิดเดียว จะทาํการส่งสญัญาณขดัขอ้ง และเคร่ืองจกัรกจ้ะerrorแบบไม่มีAlarmเตือน 

 

4.2.2 แนวทางการแก้ไข 

 จากท่ีไดส้อบถามMaker ไม่มีวิธีการแกไ้ขแบบถาวร เพราะเน่ืองจากระบบ PLCของเคร่ืองจกัร

ละเอียดมากและมี Makerท่ีมาวางระบบไวก่้อนซ่ึงจึงทาํใหง้านซบัซอ้น แต่ปัญหาน้ีสามารถแกไ้ขได้

เพียงResetระบบ ดงันั้นขา้พเจา้จึงไดแ้จง้ทางแผนกMaintenanceและManufacturingไว ้
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4.3 วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบักบัวตัถุประสงค์และ

จุดมุ่งหมายในการปฏบิตังิานหรือการจดัทาํโครงการ 

 

4.3.1การออกแบบระบบตรวจสอบคมับงั 

 จากท่ีไดอ้อกแบบระบบตรวจสอบคมับงั เป็นไปตามวตัถุประสงค ์และจุดมุ่งหมายตั้งไว้

เน่ืองจากในการออกแบบจาํลองของระบบ ขา้พเจา้ไดใ้ชF้lowchartจึงทาํใหM้akerเขา้ถึงจุดประสงคข์อง

ขา้พเจา้ไดง่้าย 

 

4.3.2 การทาํงานของระบบตรวจสอบคมับงั 

 หลงัจากท่ีติดตั้งระบบตรวจสอบคมับงั ระบบสามารถทาํงานไดต้ามอยา่งท่ีขา้พเจา้หวงัไว ้ 

ไดแ้ก่ การนบัจาํนวนต่อคมับงั, การตรวจสอบคมับงัและการตรวจสอบช้ินงาน 
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บทที ่5บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1สรุปผลการดาํเนินงาน 

 หลงัจากติดตั้งระบบตรวจสอบคมับงั การเดินงานท่ี Line AS 0180 สามารถใชไ้ดจ้ริงและ

ตาํแหน่งท่ีติดตั้ง เป็นตาํแหน่งท่ีสะดวก เวลา  Alarm เสียงดงัชดัเจน ในส่วนของการทาํงานของระบบ 

สามารถกาํจดัขอ้ผดิพลาด คมับงับนไม่กล่องไม่ตรงกบังานในกล่อง , งานในกล่องไม่ตรงกบัคมับงับน

กล่อง และจาํนวนงานในกล่องไม่ครบตามจาํนวนท่ีคมับงักล่าว สินคา้ตีกลบักไ็ม่มีอีกต่อไป ถึงแม้

ขอ้ผดิพลาดเหล่าน้ีจะเกิดข้ึนไม่บ่อยและส่งผลต่อกาํไรของบริษทัเพียงเลก็นอ้ย แต่การทาํงานใหเ้ป็น

มาตรฐาน, มุมมองท่ีลูกคา้มองบริษทั และคาํนึงถึงลูกคา้ในฐานะผูผ้ลิตกส็าํคญัเช่นกนันอกจากนั้นแลว้

การทาํงานของระบบยงัช่วยให ้Operator ทาํงานง่ายยิง่ข้ึน เน่ืองจาก Operator ไม่ตอ้งนบัจาํนวนช้ินงาน

อีกต่อไป 

 

 
 

รูปที่ 5.1 ผลการติดตั้ง 
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 จากท่ีไดท้าํโครงงานน้ีหลายๆอยา่งเป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้ทั้งวตัถุประสงคแ์ละความคาดหวงั 

ถึงแมจ้ะประสบปัญหาบา้ง แต่การทาํงานดว้ยระบบPDCAช่วยแกปั้ญญาง่ายยิง่ข้ึน เพราะปัญหาท่ี

เกิดข้ึนไม่ใช่ปัญหาซํ้าซอ้น นอกจากนั้น การทาํงานคร้ังน้ีช่วยเสริมประสิทธิภาพใหแ้ก่ตวัเอง เสริม

ประสบการณ์ และการแกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ ไดเ้ป็นอยา่งดี 

 

5.2ข้อเสนอแนะจากการดาํเนินงาน 

1) ควรใหM้akerเพียงคนเดียวทาํงานและทาํงานอยา่งต่อเน่ือง 

2) ก่อนทาํงานทุกคร้ังควรจะเปล่ียนModelท่ีเคร่ืองจกัรใหเ้รียบร้อย 

3) ก่อนเดินงานแต่ละรุ่น Operator ควรไปตรวจสอบความยาวสายกบั  Master เพื่อตดัปัญหาตั้งแต่

แรก 

4) การทาํงานใดๆ ควรวางแผนใหรั้ดกมุ เพื่อไม่ใหก้ารปัญหา เพราะการเกิดปัญหาบ่อยๆ จาํทาํให้

งานซบัซอ้น 
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