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บทคัดย่อ 
 การศึกษานี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพ  
การผลิตให้เหมาะสมกับกระบวนการผลิตและวิเคราะห์ปรับปรุงสายการผลิต
ให้มีกระบวนการไหลอย่างราบรื่น ในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนรถพ่วง
และรถกึ่งพ่วงของบริษัทกรณีศึกษารายหนึ่ง ซึ่งปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษามี
ความต้องการจะลด Lead Time ในการผลิตให้สั้นลง เพื่อเพิ่มขีด
ความสามารถในการแข่งขัน เพิ่มส่วนแบ่งทางการตลาดให้มากขึ้น และ
รองรับ   การขยายตัวของตลาดด้วยการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ
ผลิตหลังจากท าการวิเคราะห์เพื่อปรับปรุงกระบวนการในการจัดการการผลิต
แล้ว พบว่า Lead Time รวมลดลงจากเดิม 6.4 ชั่วโมง ลดลงเหลือ 4.3 
ชั่วโมง โดยลดลง คิดเป็นร้อยละ 33ลดระยะทางในการขนย้ายจากเดิม 23 
เมตร เหลือ 16 เมตร ลดลงร้อยละ 30 
 
ค าส าคัญ : ระบบการผลิตแบบดึง 
 
Abstract  
 This objective of studying was to improve the efficiency of the 
control over the production process in order to ease the flow of the 
trailers and semi-trailers assembly process of a manufacturer. 
Currently, the studied manufacturer desires to decrease the lead time 
in its production process in order to boost its competitiveness, 
increase its market shares and supports to expansion of the market. 
This can be done through the improvement of the efficiency of the 
production process. After the improvement of the production process 
has been carried out and analyzed, it is found out that the lead time 
decreases from 6.4 hours to 4.3 hours, or 33%. The transfer distance 
is shortened from 23 meters to 16 meters or 30%. 
Keywords : Pull System. 
 
 
 
 

1. บทน า 
 โรงงานอุตสาหกรรมผลิต กรณีศึกษา เป็นโรงงานอุตสาหกรรมการ
ผลิตรถรถพ่วง และรถกึ่งพ่วง ที่ก่อตั้งเมื่อปี 2514 โดยเริ่มผลิตรถพ่วง และ
รถกึ่งพ่วงตามการส่ังซื้อของลูกค้าในรูปแบบของการผลิตแบบ JOB by JOB 
ในปริมาณที่ไม่มาก แต่ในปัจจุบันมีลูกค้าต้องการสั่งซื้อสินค้าเพิ่มมากขึ้นใน
ทุกผลิตภัณฑ์ที่มีการวางจ าหน่าย ซึ่งโรงงานได้ท าการผลิตชิ้นส่วนเองกว่า 
ร้อยละ 90 แต่ยังขาดการปรับปรุงประสิทธิภาพในการควบคุมและบริหาร
ด้านการผลิตที่สามารถผลิตสินค้าได้ในปริมาณที่มากอย่างมีประสิทธิภาพ 
โดยใช้รูปแบบวิธีการผลิตระบบผลัก (Push System) ท าให้มีช่วงเวลาที่ต้อง
หยุดรอระหว่างกระบวนการผลิต ซึ่งท าให้การใช้เครื่องจักร และแรงงาน
รวมทั้งทรัพยากรในการผลิตอื่นๆ ยังไม่เกิดประสิทธิภาพเต็มที่ จึงส่งผลให้
ต้นทุนในการผลิตสินค้าของโรงงานสูงและต้องจัดเก็บสินค้าคงคลังเป็น
จ านวนมาก เพราะ Lead Time ใน การผลิตที่ยาวนานมาก  
 จากปัญหาที่กล่าวมา จึงสนใจท าการศึกษารูปแบบในการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพด้านการผลิต และลด Lead Time ในการผลิต โดยท าการ
วิเคราะห์เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอนให้มีประสิทธิภาพ 
และปรับใช้การผลิตแบบดึง (Pull System) [1] ที่ใช้หลักการเติมเต็มมา
ประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิต คือ ท าการผลิตตามจ านวนที่ลูกค้าต้องการ
หรือขายได้จริง ซึ่งจะน าไปสู่การจัดเก็บสินค้าคงคลังในปริมาณที่จ าเป็น
เท่านั้น โดยประยุกต์ใช้เครื่องมือของระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) 
เพื่อให้ได้ต้นทุนในการผลิตที่ต่ า Lead Time ในการผลิตที่สั้นที่สุด สามารถ
ผลิตสินค้าได้ปริมาณที่มากขึ้นในเวลาเท่าเดิม ตอบสนองความต้องการ
ลูกค้าได้ทั้งด้านต้นทนุ จ านวน และระยะเวลาการส่งมอบ ระบบการผลิตที่จะ
สามารถสะท้อนให้เห็นถึงปัญหาที่เกิดขึ้นระหว่างการผลิตเพื่อน าไปสู่การ
ปรับปรุง คือ ระบบผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System) [2] ซึ่งมี
เป้าหมายที่คุณภาพสูงสุด ด้านต้นทุนที่ต่ าที่สุด และเวลาตั้งแต่การผลิต
จนถึงการส่งมอบสั้นที่สุด เป็นประเด็นส าคัญในการบริหารจัดการด้านการ
ผลิต ระบบ TPS ประกอบไปด้วยวิธีการหลักๆ คือ Just In Time คือ ผลิต
สิ่งที่ลูกค้าต้องการ ส่งมอบตามเวลาที่ลูกค้าต้องการ และในปริมาณที่มีความ
ต้องการ โดยที่มีสินค้าคงคลังเหลือน้อยที่สุด โดยที่แรงงานและเครื่องจักร
สามารถหยุดได้เองเมื่อสายการผลิตเกิดปัญหาขึ้นในกระบวนการ เพื่อให้
สามารถปรับปรุงวิธีการท างานได้อย่างต่อเนื่อง ด้วยการให้ทุกคนใน



 

 

กระบวนการมีส่วนร่วม โดยใช้หลักการของ Kaizen [3] เข้ามาช่วยเพื่อท าให้
เกิดการเปลี่ยนแปลงที่ดีข้ึนอย่างต่อเนื่องตลอดเวลาที่ท าการผลิต  
 
2. วิธีการศึกษา 
 ในการพัฒนาปรับปรุงกระบวนการให้มีประสิทธิภาพและปรับใช้
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) โดยมีล าดับข้ันตอนด าเนินการศึกษา ดังนี้ 
 1. ศึกษาสภาพปัจจุบันของการผลิตแผงกระบะทึบด้านข้าง (Side 
Panel) โรงงานอุตสาหกรรมการผลิตที่เป็นกรณีศึกษา 
 2. จัดเก็บข้อมูลการผลิตแผงกระบะทึบด้านข้าง (Side Panel) ซึ่ง
เป็นสายการผลิตชิ้นส่วนหลักของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตที่เป็น
กรณีศึกษา 
 3. วิเคราะห์สภาพปัญหาของการผลิตแผงกระบะทึบด้านข้าง (Side 
Panel) 
 4. ก าหนดมาตรการในการแก้ไขปรับปรุง 
 5. ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยเครื่องมือต่างๆ และ
ปรับใช้ระบบการผลิตแบบดึงในการควบคุมการผลิตแผงกระบะทึบด้านข้าง 
(Side Panel) 
 6. สรุปผลการด าเนินการ 
 
3. ผลการศึกษา 
3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบันของการผลิตแผงกระบะทึบด้านข้าง (Side 
Panel) 
 ในการศึกษางานครั้งนี้ ได้น าการผลิตชิ้นส่วนแผงข้างของรถบรรทุก
เข้ามาในการจัดท ากิจกรรมเพื่อใช้ในการปรับปรุงกระบวนการ ลดเวลาการ
ท างาน และเพิ่มคุณภาพในการผลิต โดยเหตุผลที่เลือกปรับปรุงกระบวนการ
ของชิ้นส่วนแผงข้าง เพราะปริมาณการสร้างต่อรถ 1 คัน ค่อนข้างสูงและเป็น
ชิ้นส่วนที่ระบุเอกลักษณ์ เป็นชิ้นส่วนที่ใช้เวลาในการน าเข้าวัตถุดิบจนถึงการ
ผลิตเพื่อส่งให้ Line ประกอบนาน  
 

 
รูปที่ 1 ผลิตภัณฑ์แผงกระบะทึบด้านข้าง (Side Panel) 

 
3.2 จัดเก็บข้อมูลการผลิตแผงกระบะทึบด้านข้าง (Side Panel)  
 จัดเก็บข้อมูลการผลิตแผงกระบะทึบด้านข้าง (Side Panel) เป็น
สายการผลิตชิ้นส่วนหลักของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตที่เป็นกรณีศึกษา 

 
รูปที่ 2 MIFC สภาพปัจจุบันของการผลิตแผงกระบะทึบ 

ด้านข้าง (Side Panel) 
 

 จากรูปที่ 2 แสดง MIFC (Material Infromation Flow Chart) ก่อน
ปรับปรุงของกระบวนการประกอบเชื่อมแผงกระบะทึบด้านข้าง (Side 
Panel) ซึ่งใช้วิธีการสั่งผลิตเป็น JOB ตามแผนผลิตจากส่วนงาน Production 
Control ใช้เวลาในการส่งต่อข้อมูลในการสื่อสารการผลิต 1.2 ชั่วโมง ในการ
ผลิตแยกเป็น 2 สถานี คือประกอบและเชื่อม ใช้เวลารวมในการผลิตชิ้นงาน
ตามใบสั่งผลิตรวม 3.5 ชั่วโมง และผลิตชิ้นงาน Stock 1.7 ชั่วโมง รวมเวลา
ทั้งสิ้นในการผลิต 6.4 ชั่วโมง 
 
3.3 วิเคราะห์สภาพปัญหาของการผลิตแผงกระบะทึบด้านข้าง (Side 
Panel) 
 
ตารางที่ 1 ผลการวิเคราะห์ก่อนปรับปรุง 

 
 
 ก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตแผงกระบะทึบด้านข้าง (Side 
Panel) ใช้เวลาในการท างานใน 16 สถานี งานยาวนานรวม 149 นาที ใช้



 

 

เวลาในการเคลื่อนย้ายชิ้นงานทั้งหมด 9 ครั้ง รวมระยะทาง 23 เมตร ใช้เวลา 
53 นาที และท าการตรวจสอบชิ้นงาน 2 ครั้ง ใช้เวลา 10 นาที รวมเวลาใน
การผลิตทั้งสิ้น 212 นาที (3.5 ชั่วโมง) ต่อ 1 แผง 
 
3.4 ก าหนดมาตรการในการแก้ไขปรับปรุง  
 จากสภาพปัจจุบันการผลิตพบประเด็นปัญหา ดังนี ้
 3.4.1) ระบบการผลิตเป็นการวางแผนผลิต 
โดยหน่วยงานวางแผนรับข้อมูลความต้องการแผงกระบะข้างจากหน่วยงาน
การผลิต Line Assembly หลัก และน าข้อมูลไปวางแผนการผลิตโดยเริ่ม
ตั้งแต่กระบวนการประกอบชิ้นส่วนเข้ากับแผงกระบะข้างจนถึงกระบวนการ
เชื่อมเข้าด้วยกัน ซึ่งสามารถระบุปัญหาได้ดังนี ้
 1. ไม่มีการปรับปรงุพื้นที่จัดเก็บชิ้นสว่นส าเร็จรูปกอ่นส่งเข้า Line 
Assembly หลัก 
 2. ไม่มีการส่งผ่านความเร็วของการผลิตใน Line Assembly หลัก เข้าสู่
สายการผลติชิ้นส่วน 
 3. ขั้นตอนในการผลิตมาก และท าการขนย้ายชิ้นงานเพื่อไปท าใน
แต่ละขั้นตอนมากด้วยท าให้ Lead Time ในการผลิตยาวนาน 
 4. ไม่มี Jig and Fixture ช่วยในการท างาน ท าให้การท างานล่าช้า 
เพราะต้องวัดระยะในการประกอบเชื่อมและยึดชิ้นงาน 
 
ออกแบบระบบคัมบังโดยการก าหนด MIFC เป้าหมาย 
 แนวทางในการปรับปรุง ท าได้โดยการน า Kanban มาช่วยในการ
สื่อสารข้อมูลภายในระยะเวลาที่สั้นและมีความสะดวกเพื่อลด Lead Time ใน
เรื่องของการแปลงข้อมูลตามความต้องการของ Line Assembly หลัก เป็น
แผนการผลิต ซึ่ง Kanban ที่น ามาใช้ต้องใช้ควบคู่กับอุปกรณ์ เช่น Waiting 
Post, Lot Making Post, Pattern Post และ Chuter เป็นต้น ทั้งนี้การ
เลือกใช้ Post แบบใดก็ขึ้นกับสถานการณ์ของสายการผลิตนั้นๆ ซึ่งเมื่อร่าง 
MIFC เป้าหมายที่จะท าการปรับปรุงได้แล้ว ก็เริ่มสร้างอุปกรณ์ส าหรับใช้
ควบคู่กับ Kanban และอาจท าการตรวจสอบโดยการจ าลองสายการผลิตมา
อยู่ในห้องประชุมแล้วพิจรณาการไหลเวียนของ Kanban 
 

 
รูปที่ 3 MIFC เป้าหมายของการผลิตแผงกระบะทึบด้านข้าง (Side Panel) 

 จากรูปที่ 3 แสดงMIFC เป้าหมายเพื่อปรับปรุงขั้นตอนวิธีการสั่งผลิต
และกระบวนการผลิต โดยการปรับเปลี่ยนรูปแบบวิธีการสั่งผลิตจะใช้วิธีการ
ผลิตต่อเมื่อมีความต้องการจากลูกค้า สื่อสารการสั่งผลิตโดยใช้ Kanban เป็น
ใบสั่งผลิตตามจ านวนที่ระบุในใบ Kanban ใช้เวลาในการส่งข้อมูลเพื่อสื่อสาร
การผลิตรวม 0.75 ชั่วโมง จากเดิมก่อนปรับปรุง 1.2 ชั่วโมง ลดลงร้อยละ 37.5 
ใช้เวลาในการผลิตชิ้นงานตามใบ Kanban รวม 1.75 ชั่วโมง จากเดิมก่อน
ปรับปรุง 3.5 ชั่วโมง ลดลง ร้อยละ 50 โดยลดขั้นตอนในการประกอบลง ใช้ Jig 
and Fixture เข้ามาช่วยในการประกอบในสถานีเดียวกับการเชื่อมเลย ใช้เวลา
ในการผลิตชิ้นส่วน Stock รวม 1.8 ชั่วโมง รวมเวลาเป้าหมายในการผลิตหลัง
ปรับปรุง 4.3 ชั่วโมง เดิมก่อนปรับปรุง 6.4 ชั่วโมง ลดลงรวมร้อยละ 33 
 
ตารางที่ 2 ผลการวิเคราะห์หลงัปรับปรุง 

 
 
 หลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตแผงกระบะทึบด้านข้าง (Side 
Panel) ใช้เวลาในการท างานใน 10 สถานี รวมเหลือ 80 นาที ใช้เวลาในการ
เคลื่อนย้ายชิ้นงานทั้งหมด 6 ครั้ง เหลือระยะทางรวม 16 เมตร ใช้เวลา 26 
นาที และท าการตรวจสอบชิ้นงาน 2 ครั้ง ใช้เวลา 10 นาที เหลือเวลารวมใน
การผลิตทั้งสิ้น 116 นาที (1.9 ชั่วโมง) ต่อ 1 แผง 
 3.4.2) เรียบเรียงปัญหาที่พบด้วย Stagnation List และสร้าง
แผนการปรับปรุง 
 ในการเขียน MIFC วิเคราะห์สภาพปัจจุบันจะพบจุดที่เกิดการหยุด
นิ่ง (Stagnation Point) ของข้อมูลและวัตถุดิบซึ่งจุดเหล่านี้ส่งผลให้ Lead 
Time รวมยาวนาน ดังนั้นเพื่อลดจุดหยุดนิ่งเหล่านี้ ซึ่งจะส่งผลให้สามารถลด 
Lead Time รวมได้ในที่สุด 
 
ตารางที่ 3 Stagnation List 

 



 

 

 จากตารางที่ 3 แสดง Stagnation List เพื่อเรียบเรียงปัญหาและ
ก าหนดวิธีการแผนการปรับปรุงแก้ไข แล้วด าเนินการตามแผนการปรับปรุง
จะได้ผลลัพธ์ใกล้เคียงกับเป้าหมายที่ตั้งไว้ เช่น การรับข้อมูลสั่งผลิต
เป้าหมายตั้งไว้ 5 นาที เกิดจริง 6 นาที การด าเนินการผลิตเป้าหมายตั้งไว้ 
105 นาที เกิดจริง 110 นาที และ Material วางรอผลิต เป้าหมายตั้งไว้ 105 
นาที เกิดจริง 100 นาที แสดงว่าแนวทางหรือแผนในการปรับปรุงพัฒนาที่
ก าหนดไว้สามารถน ามาจัดท าเป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงานได้ และถ้า
ปฏิบัติซ้ าๆ จนเกิดความช านาญก็จะสามารถลดเวลาในการผลิตได้มากขึ้น 
และถ้าท าการพัฒนาปรับปรุงอย่างต่อเนื่องก็จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการประกอบเชื่อมแผงกระบะทึบด้านข้าง (Side Panel) ได้มากข้ึน  
 
3.5 ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 
ตารางที่ 4 ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 
 

 

 
 

 
 
 จากการวิเคราะห์เพื่อปรับปรุงพัฒนากระบวนการผลิตแผงกระบะ
ทึบด้านข้าง (Side Panel) ของรถกระบะยกเทประเภทขนส่งสินค้างานโยธา
และงานภาคเกษตร โดยใช้เครื่องมือต่างๆ ในการบริหารจัดการกระบวนการ
ผลิตจาก Sub Assembly Welding ไปจนถึง Parts FG สามารถลด Lead 
Time รวมจากเดิม 6.4 ชั่วโมง เหลือ 4.3 ชั่วโมง ลดลงร้อยละ 33 ลด
ระยะทางในการขนย้ายจาก 23 เมตร เหลือ 16 เมตร ลดลงร้อยละ 30 ดัง
แสดงในรูปที่ 4 
 



 

 

 
รูปที่ 4 ผลการด าเนินการหลังปรับปรุง 

 
4. สรุป 
 หลังปรับปรุงกระบวนการในการจัดการการผลิตแล้ว พบว่า Lead 
Time รวมลดลง จากเดิม 6.4 ชั่วโมง ลดลงเหลือ 4.3 ชั่วโมง โดยลดลง คิด
เป็นร้อยละ 33 ลดระยะทางในการขนย้ายจากเดิม 23 เมตร เหลือ 16 เมตร 
ลดลงร้อยละ 30 
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