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 นิรนัดร ์ครทูาํนา : การใชร้ะบบ E-Kanban (ดงึ) เพื่อลดปรมิาณจดัเกบ็วสัดุคงคลงัหน้าไลน์
การผลติ. อาจารยท์ีป่รกึษา : ผูช้ว่ยศาสตราจารย ์ดร.นพดล ศรพีทุธา, 46 หน้า. 

            
 สารนิพนธ์น้ีมวีตัถุประสงค์เพื่อศกึษาสภาพปจัจุบนัและวเิคราะหห์าสาเหตุในกระบวน 
การจดัส่งวสัดุคงคลงัไปยงัหน่วยงานบรรจุภณัฑช์ิน้ส่วนยานยนต์ เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการทํางาน 
ลดเวลา และความสญูเปล่าจากกระบวนแผนกวสัดุคงคลงัและลดลดปรมิาณจดัเกบ็วสัดุคงคลงัหน้า
จากปญัหา วสัดุคงคลงัมากเกนิความจําเป็น จากการศกึษาและวเิคราะหข์อ้มูลโดยใชเ้ครื่องมอื
แผนผงักา้งปลาและใชห้ลกัการ 3 จรงิ ทาํการพสิจูน์พบว่าม ี2 ประเดน็ทีท่าํใหเ้กดิปญัหาคอื 1 มี
การจดัส่งวสัดุก่อนการใชง้านจรงิทําใหว้สัดุคงคลงัรอการใชง้านมากถงึ 40% และประเดน็ที ่2 
ไมไ่ดก้ําหนดปรมิาณวสัดุต่อรอบสง่ ดงันัน้จงึกําหนดมาตรการแกไ้ขดว้ยการประยุกตใ์ชร้ะบบคมับงั
ดงึแบบอเิลก็ทรอนิกส ์(E-Kanban) หลงัจากดาํเนินการปรบัปรุงพบว่า เวลาการหยบิวสัดุต่อกล่อง
จากเดมิ 1.6 วนิาทต่ีอกล่องลดลงเป็น 1.4 วนิาทต่ีอกล่อง โดยลดลง 0.2 วนิาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 12 
และไม่พบเวลาของวสัดุรอการใชง้านเกนิกว่า 30 นาทซีึง่จากเดมิมอียู่รอ้ยละ 40 สง่ผลใหพ้ืน้ที่
จดัเกบ็วสัดุคงคลงัหน้าหน้าไลน์การผลติจากเดมิ 36 ตารางเมตรลดลงเหลอื 18 ตารางเมตร คดิเป็น
รอ้ยละ 50 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บณัฑติศกึษา ลายมอืชื่อนกัศกึษา ……………………………. 
สาขาวชิา นวตักรรมการจดัการธุรกจิ ลายมอืชื่ออาจารยท์ีป่รกึษา ……………………. 
และอุตสาหกรรม 
ปีการศกึษา 2566 



  จ 

 NIRUN KROOTAMNA : USING THE E-KANBAN SYSTEM (PULL) TO REDUCE 
THE MATERIAL STOCKS IN THE PRODUCTION LINE. ADVISOR : ASST. PROF. 
DR.NOPPADOL SRIPUTTHA, 46 PP. 

 

 The purpose of this thesis is to study the problems of the work process of the 
inventory department, a case study of an automotive parts packaging company. and 
increase work efficiency, reduce time and waste from the inventory department process, 
and reduce the amount of inventory storage due to problems material inventory exceeds 
demand. Then to analyzing data using the fishbone diagram tool and using the 3 
principles, it was proved that there were 2 issues that caused the problem, the first is 
the Materials were shipped before actual use, causing up to 40% of materials to be in 
stock waiting to be used. And the second issue is not specifying the quantity of 
materials per delivery round. Therefore, corrective measures were determined through 
the application of the electronic kanban (E-Kanban) system. Those results were, The 
material picking time per box has decreased from 1.6 seconds per box to 1.4 seconds 
per box, a reduction of 0.2 seconds, or 12 percent, and there was no longer a material 
waiting time of more than 30 minutes, which was 12 percent. 40 resulted in the material 
storage space in front of the production line from the original 36 square meters reduced 
to 18 square meters, accounting for 50 percent. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 
  อุตสาหกรรมยานยนต์เป็นอุตสาหกรรมหน่ึงซึง่ถอืว่าสว่นสาํคญัอย่างมากในการขบัเคลื่อน
เศรษฐกจิของประเทศแต่ในเอกสารสํานักงานเศรษฐกจิอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ได้
เขยีนไวว้่า อุตสาหกรรมกลุ่มกลุ่มยานยนต์ มกีารปรบัตวัลดลงในไตรมาสที ่4 ของปี 2566 โดย
ปรบัตวัลดลงรอ้ยละ 9.94 เมื่อเทยีบกรรไตรมาสเดยีวกนัของปีก่อน ภาวะการผลติลดลงจาก
รถบรรทุกปิคอพัเป็นหลกัเน่ืองจากในปีน้ีตลาดในประเทศเผชญิกบักําลงัซือ้ทีช่ะลอตวัภาระหน้ีสนิ
ภาคครวัเรอืนอยู่ในระดบัสูง และอตัราดอกเบี้ยที่ปรบัสูงขึ้น รวมถึงการปล่อยสนิเชื่อที่มคีวาม
เขม้งวดมาขึน้ (ฐติาภา โชตแิสงศร ี2567 : 24) 
 จากภายใต้สภาพเศรษฐกจิดงักล่าวในปจัจุบนับรษิทัต่างๆ มกีารแขง่ขนักนัทีส่งูดงันัน้
จงึต้องมกีารพฒันาองคก์ร บุคลากร และปรบัตวัใหร้วดเรว็ทีสุ่ดเพื่อทีจ่ะสามารถรบัมอืกบัปญัหา
เศรษฐกจิในยคุปจัจุบนัทีม่กีารเปลีย่นแปลงตลอดเวลาได ้ ดงันัน้การดาํเนินธุรกจิอยา่งมแีบบแผน
และมกีลยทุธต่์างๆ เพือ่สรา้งความไดเ้ปรยีบและเกดิความพงึพอใจกบัลกูคา้สงูสดุ อกีทัง้ยงัตอ้งลด
ตน้ทุนเพื่อใหส้ามารถแขง่ขนักบัคู่แขง่ได ้ซึง่การลดตน้ทุนทีด่ทีีสุ่ดในคอืการเพิม่ประสทิธภิาพใน
การทํางาน ไม่ว่าจะเป็นการเพิม่ประสทิธภิาพของคนหรอืเครื่องจกัร ดงันัน้สิง่ทีจ่ะไดม้าซึง่ประสทิธภิาพ
จาํเป็นตอ้งขจดัสิง่ทีเ่รยีกว่าความสญูเปล่า (MUDA) ทีเ่กดิขัน้ในกระบวนการต่างๆ ออกไปหรอืให้
เหลอืน้อยทีส่ดุ 
 ดงันัน้เพื่อใหเ้กดิประสทิธภิาพสูงสุดโดยการกําจดัความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ในกระบวน 
การทํางานผูว้จิยัจงึไดท้าํการศกึษาปญัหาและสภาพในปจัจุบนัของกระบวนการทํางานของแผนก
วสัดุคงคลงักรณีศกึษาบรษิทับรรจุภณัฑช์ิน้ส่วนยานยนต์แห่งหน่ึงทีท่ําหน้าทีเ่ป็นหน่วยงานหลกั
ในการจดัส่งวสัดุคงเขา้ไปยงัหน้าไลน์การผลติซึง่จํานวนมากกว่า 13,000 กล่องต่อวนั จากยอด
งานในแต่ละวนัทําใหม้ปีรมิาณวสัดุทีจ่ดัเกบ็อยู่หน้าไลน์ในปรมิาณทีม่ากตามไปดว้ยและส่งผลให้
พืน้ทีจ่ดัเกบ็นัน้ไม่เพยีงพอทําใหต้อ้งใชพ้ืน้ทีข่า้งเคยีง ซึง่นัน้กท็ําใหเ้กดิปญัหาตามมาในเรื่องไม่
สามารถวางชิน้สว่นยานยนตเ์พือ่รอการสง่เขา้ไลน์ผลติไดเ้ชน่กนั 
 
วตัถปุระสงคก์ารวิจยั  
 1. เพือ่ศกึษาสภาพปจัจุบนั และวเิคราะหห์าสาเหตุ ในกระบวนการแผนกวสัดุคงเพื่อ
ลดพืน้ทีจ่ดัเกบ็วสัดุคงคลงัหน้าหน้าไลน์ 
 2. เพิม่ประสทิธภิาพ ลดเวลา และความสญูเปล่าจากกระบวนจดัสง่วสัดุคงคลงั 
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ขอบเขตของการวิจยั  
 1.  การศกึษาน้ีผูว้จิยัไดศ้กึษาขอ้มลูบรษิทักรณศีกึษาบรรจุภณัฑช์ิน้สว่นอะไหล่รถยนต ์
จํานวนพนักงาน 23 คน ในส่วนงานแผนกวสัดุคงคลงั ระยะเวลาตัง้แต่เดอืนตุลาคม พ.ศ. 2566  
ถงึเมษายน พ.ศ. 2567 
 2.  ศกึษากระบวนการไหลของชิน้งาน และเกบ็ขอ้มลูดว้ยการจบัเวลาและจดบนัทกึขัน้ตอน
การทาํงานต่างๆ ของกระบวนการทาํงานและกระบวนการจดัสง่วสัดุคงคลงั พรอ้มทัง้วเิคราะหแ์ละ
หาความสูญเปล่าในการกระบวนการและทําการปรบัปรุงดว้ยเครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการ 
(IE Technique) แนวคดิและหลกัการการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota Production System : TPS) 
 
ขัน้ตอนการดาํเนินงานวิจยั  
 1. คดัเลอืกหวัขอ้ของปญัหา 
 2. ศกึษาสภาพปจัจุบนั กาํหนดเป้าหมายและแผนการดาํเนินงาน 
 3. การวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา 
 4. กาํหนดมาตรการดาํเนินการแกไ้ขปญัหา 
 5. การดาํเนินการแกไ้ขปญัหา 
 6. เปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 7. สรปุผลการดาํเนินงาน 
 
ประโยชน์ท่ีได้รบั 
 1. หลงัจากปรบัปรุงแก้ไขสามารถลดพืน้ทีจ่ดัเกบ็วสัดุคงคลงัหน้าหน้าไลน์การผลติ
จากเดมิ 36 ตารางเมตรลดลง เหลอื 18 ตารางเมตร คดิเป็น 50% 
 2. ลดเวลาการหยบิวสัดุต่อกล่องจากเดมิ 1.6 วนิาทต่ีอกล่องเป็น 1.4 วนิาทต่ีอกล่อง 
โดยลดลง 0.2 วนิาท ีคดิเป็น 12%  
 3. ลดเวลาวสัดุรอการใชง้านเกนิกวา่ 30 นาทจีาก 40% เหลอื 0% 
 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ  
 1. แผนกวสัดคุงคลงั หมายถงึ แผนกทีท่าํหน้าทีร่บัวสัดุคงคลงัชนิดต่างๆ ทาํการเตรยีม
และทาํการจดัสง่ไปยงัหน่วยงานทีต่อ้งการ 
 2. ไลน์การผลิต หมายถงึ แผนกทีท่าํหน้าทีใ่นการบรรจุภณัฑช์ิน้สว่นยานยนต ์
 3. แรพ (Wrap) หมายถงึ คอืการหอ่หรอืบรรจุภณัฑช์ิน้สว่นยานยนตล์งกล่อง 
 4. E-Kanban หมายถงึ โปรแกรมทีใ่ชส้าํหรบัเรยีกวสัดุคงคลงั 
 5. ไทมโ์ซน (Time Zone) หมายถงึ ชว่งระยะเวลาการทาํงาน ดงัตารางที ่1 
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ตารางที ่1 ชว่งระยะเวลาการทาํงานหรอืรอบในการจดัสง่วสัดุคงคลงั 
ลาํดบั ช่ือ รายละเอียดเวลา 

1 D1 ชว่งเวลา 08.30 น. - 10.30 น. 
2 D2 ชว่งเวลา 10.40 น. - 12.30 น. 
3 D3 ชว่งเวลา 13.30 น. - 15.30 น. 
4 D4 ชว่งเวลา 15.40 น. - 17.30 น. 
5 N1 ชว่งเวลา 20.30 น. - 22.30 น. 
6 N2 ชว่งเวลา 22.40 น. - 00.30 น. 
7 N3 ชว่งเวลา 01.30 น. - 03.30 น. 
8 N4 ชว่งเวลา 03.40 น. - 05.30 น. 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
 ทฤษฎใีนการดาํเนินงานวจิยัในครัง้น้ีไดท้าํการศกึษาเอกสารและหลกัการต่างๆ 
รวมถงึงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง ดงัต่อไปน้ี  
 1. ระบบการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota Production System; TPS) 
  1.1 ระบบการผลติแบบดงึ (Pull System) 
  1.2 ระบบคมับงั (Kanban) 
  1.3 แนวคดิแบบ 3 MU 
  1.4 ความสญูเปล่า 
 2. ระบบการผลติแบบลนี 
 3. การแกไ้ขปญัหาแบบควิซสีตอรี ่(QC Story) 
 4. เครือ่งมอืควิซ ี 
  4.1 แผนภมูกิารจดักลุ่มความคดิ (Affinity Diagrams) หรอื KJ Method 
  4.2 แผนภมูพิาเรโต (Pareto Diagram)  
  4.3 ผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรอืผงักา้งปลา 
  4.4 แผนภมูติน้ไม ้(Tree Diagram) 
 5. PDCA (Plan-Do-Check-Act) 
 6. หลกัการ 3 จรงิ (3GEN) 
 7. งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System; TPS) 
 ระบบการผลติแบบโตโยต้าเป็นระบบการผลติที่ถูกพฒันาขึน้โดยโตโยต้า เพื่อมุ่งเพิม่ 
ประสทิธภิาพในการไหล หรอืเคลื่อนไปขา้งหน้าของชิ้นงานในกระบวนการผลติ ความพยายาม 
กําจดัมูดะและมุ่งสรา้งคุณภาพในกระบวนการ โดยคํานึงถงึหลกัการลดต้นทุนและบางครัง้ จําเป็น 
ตอ้งอาศยัความรูด้า้นเทคนิคประกอบดว้ยมแีนวคดิอยู ่2 แนว ทีป่ระกอบกนัขึน้จนกลายเป็น ระบบ
การผลติแบบโตโยตา้ในทีสุ่ด คอืระบบทนัเวลาพอด ี(Just In Time)และจโิดกะ (Jidoka) (สริพิร 
นกัรบ. 2559 : 5) ดงัรปูที ่1 
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รปูที ่1 องคป์ระกอบการผลติแบบโตโยตา้ 
 
 ทีม่า : โตโยตา้ มอเตอร ์ประเทศไทย จาํกดั.  (2567).  องคค์วามรู้ทางธรุกิจแบบ
โตโยต้า.  ออนไลน์. 
 
 การปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองหรอืไคเซน็ (Kaizen) เป็นแนวคดิของการปรบัปรุงเปลี่ยน 
แปลงพฒันาใหด้ขีึน้โดยการใชท้รพัยากรหรอืลงทุนทีน้่อยก่อใหเ้กดิการปรบัปรุงทลีะเลก็ทีล่ะน้อย
ทีค่อยๆ เพิม่อย่างต่อเน่ือง โทซาวะ บุนจ ิไดก้ล่าวว่า ไคเซน็ นัน้มคีวามหมายว่าปรบัปรุงไปในทาง  
ทีด่ขี ึน้ อาจทําใหบ้างคนเกดิความรูส้กึว่า พอจะเขา้ใจขึน้มาบา้งเลก็น้อย แต่ในโลกน้ีย่อมไม่มคีํา
นิยามใดๆ ทีจ่ะเขา้ใจในทนัท ีถ้าอย่างนัน้เพื่อใหเ้ขา้ใจงา่ยขึน้ จะเป็นอย่างไรถ้านิยามว่า ไคเซน็ 
คอื การทาํงานใหน้้อยลงดว้ยการเปลีย่นวธิกีารทาํงานใหม ่(โทซาวะ บุนจ.ิ 2543 : 2-4) 
 การทําใหเ้ป็นมาตรฐาน (Standardize) หรอื งานมาตรฐานเป็นลกัษณะงานทีท่ําซํ้าๆ 
และเหมอืนกนัทุกรอบ โดยเน้นการเคลื่อนไหวของคนเป็นสาํคญั และกาํหนดวธิกีารทาํงาน ซึง่เป็น
สิง่ทีส่าํคญัอยา่งยิง่ของระบบการผลติแบบโตโยตา้ ไลเคอร ์เจฟฟรยี ์เขยีนว่า การปรบังานใหเ้ป็น
มาตรฐานในทุกวนัน้ี เป็นรากฐานทีจ่าํเป็นสาํหรบัการปรบัปรุงในวนัพรุง่น้ี หากคุณคดิว่า การปรบั
งานใหเ้ป็นมาตรฐาน เป็นสิง่ทีด่ทีีสุ่ดทีคุ่ณมอียู่ในวนัน้ี แต่เป็นสิง่ทีต่อ้งไดร้บัการปรบัปรุงในวนัรุง่ขึน้ 
นัน่ละทีจ่ะนําพาความกา้วหน้ามาสู่คุณ แต่หากคุณยงัคดิว่ามาตรฐานเป็นขอ้จํากดั คุณกจ็ะหยุด
อยูก่บัทีไ่มม่คีวามกา้วหน้าใดๆ (ไลเคอร ์เจฟฟรยี.์ 2549 : 216) 
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 การผลติแบบทนัเวลาพอดคีอื การผลติชิน้งานทีม่คีําสัง่ซื้อเขา้มาเท่านัน้ จํานวนเท่าที่
ตอ้งการและในเวลาทีเ่หมาะสม อาทเิชน่ อุตสาหกรรมรถยนต ์มกีระบวนการต่างๆ มากมายกวา่จะ
ไดร้ถยนตพ์รอ้มสง่ไปถงึมอืลกูคา้โดยชิน้งานจะถูกสง่ผา่นจากกระบวนการแรก เรือ่ยไปจนกระบวนการ
สุดทา้ย เช่น สายการประกอบรถยนต์จะไดร้บัชิน้ส่วนต่างๆ ทีถู่กต้องในจํานวนทีถู่กต้องและภายใน
ระยะเวลาทีถู่กตอ้งดว้ยเชน่กนั ซึง่หากทาํไดเ้ชน่นัน้แลว้สภาพความทนัเวลาพอดกีจ็ะถูกปฏบิตักินั
อย่างทัว่ถงึและจํานวนสนิคา้คงคลงัต่างๆ กจ็ะไม่มสี่งผลใหป้รมิาณสนิคา้คงคลงัในปรมิาณที่น้อย 
หรอืไมม่คีวามจาํเป็นทีต่อ้งมสีโตรเ์พื่อทาํการเกบ็สนิคา้คงคลงัอกีต่อไป (อภชิาต ิวงคก์ฎ. 2560 : 
15) 
 ระบบอตัโนมตั ิ(Automation หรอื Jidoka) จะเน้นความสาํคญัของการผลติทีเ่ป็นระบบ 
อตัโนมตั ิซึง่ฉลาดและตดัสนิใจไดเ้องและเพื่อไม่ใหข้องเสยี (Defect) ถูกสง่ต่อไปยงักระบวนการ 
ถดัไปจงึต้องหยุดเครื่องจกัรหรอืสายการผลติของหน้างานผลติซึ่งเป็นจุดเกดิของปญัหา ในกรณ ี
เครื่องจกัรอตัโนมตั ิเมื่อเกดิปญัหาขึน้เครื่องจะหยุด ทํางานไดเ้องโดยอตัโนมตัดิงันัน้จงึไม่มกีาร
ผลติของเสยีต่อไป (อภชิาต ิวงคก์ฎ. 2560 : 6) 
 
 1.  ระบบการผลติแบบดงึ (Pull System) 
  ในปี ค.ศ. 1950 ทะอชี ิหวัหน้าโรงงานโตโยตา้คดิคน้ “ระบบดงึ” เพือ่ขบัเคลื่อนระบบ
การผลติแบบทนัเวลาพอด ีในการควบคุมการผลติแบบเดมิหลงัจากทีส่ว่นงานตน้น้ําผลติเสรจ็แลว้
จะสง่ชิน้สว่นไปยงัปลายน้ําเรยีกวา่ “ระบบผลกั” แต่ทะอชีคิดิวา่ชิน้งานจากสว่นตน้น้ําควรถูกสง่ไป
ยงัปลายน้ําเมือ่ตอ้งการ ระบบน้ีเรยีกวา่ “ระบบดงึ” (บงั คยองอลิ. 2556 : 31) 
  ระบบการผลติแบบดงึ (Pull System) คอื ระบบการผลติทีผ่ลติงานเมื่อมคีาํสัง่การ
ผลติมากจากอุปสงคข์องลูกคา้ สิน้คา้ทีผ่ลติขึน้มานัน้จะเท่าจํานวนทีลู่กคา้ต้องการซื้อไปเท่านัน้
โดยไมผ่ลติเกบ็ไวใ้นปรมิาณมากๆ (ณฐัชยา คงอุดมเกยีรต.ิ 2555 : 97) 
  ระบบการผลติแบบดงึ เป็นระบบทีใ่ชค้วามตอ้งการของลกูคา้ทัง้ภายในและภายนอก
เป็นแรงผลกัดนัใหเ้กดิกระบวนการผลติ ระบบการดงึนัน้จะสอดคลอ้งกบัการใชง้านทีเ่กดิขึน้จรงิโต
โยตา้ จงึไดด้ําเนินการอย่างต่อเน่ืองเพื่อใหบ้รรลุการเตมิเตม็แบบทนัเวลา โดยใชค้มับงั ระบบดงึ
แบบคมับงัจะใชไ้ดด้กีวา่ระบบตารางกาํหนดการ  (ไลเคอร ์เจฟฟรยี.์ 2549 : 167) 
 
 2.  ระบบคมับงั (Kanban) 
  คมับงั (Kanban) เป็นคาํในภาษาญีปุ่่นหมายถงึ ป้าย หรอืสญัญาณและถูกนํามาใช้
เป็นชื่อเรยีกป้ายการควบคุมวตัถุดบิในระบบดงึทาํหน้าทีเ่ป็นเหมอืนคาํสัง่การผลติทีจ่ะถูกเคลื่อนยา้ย
ไปพรอ้มๆ กบัวตัถุดบิ โดยในทุกคําบงัจะระบุส่วนประกอบย่อยรวมถึงที่มาและที่ไปของแต่ละ
ชิน้สว่นคมับงัจงึเป็นเสมอืนระบบขอ้มลูสารสนเทศทีเ่ชื่อมต่อทุกกระบวนการเขา้ (ภูวนารถ พรอ้มมลู. 
2563 : 13) 
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  ระบบคมับงั คอืระบบทีช่่วยแจง้ขอ้มลูขา่วสารในการควบคุมปรมิาณการผลติในทุก 
กระบวนการใหส้อดคลอ้งสมดุลกนั โดยคมับงัเป็นบตัรชนิดหน่ึงทีป่กตใิสไ่วใ้นซองพลาสตกิคมับงั
มใีชอ้ยู ่2 ชนิด คอื คมับงัเบกิของ (Withdrawn Kanban) และคมับงัสัง่ผลติ (Order Kanban) ดงั
รปูที ่2 (อภชิาต ิวงคก์ฎ. 2560 : 16) 
  1.  คมับงัสัง่ผลติ (Production Instruction : PI Kanban) 
   1.1  หมนุในกระบวนการ  
   1.2  คมับงัสง่สญัญาณ  
  2.  คมับงัเบกิถอน (Part Withdrawal, PW KanbanI)  
   2.1  คมับงัหมนุระวา่งกระบวนการ 
   2.2  คมับงัผูผ้ลติชิน้สว่น 
 

 
 

รปูที ่2 ประเภทคมับงั 
 
 ทีม่า : เบญจมาศ ด่านระงบั.  (2560).  การปรบัปรงุประสิทธิภาพการผลิตด้วยแนวคิด
การผลิตแบบโตโยต้า กรณีศึกษาตวับงัคบัเลี้ยว.  หน้า 11. 
 
  จากรปูที ่3 ตวัอยา่งการปฏบิตังิานดว้ยระบบ Kanban ทีม่ชีิน้สว่น A และ B เป็น
ชิน้สว่นหลกัเมือ่ ชิน้สว่น A และชิน้สว่น B  ถูกผลติขึน้แลว้จะเกบ็ไวท้ีค่ลงัขา้งหน่วยผลติ และคมับงั
สัง่ผลติจะถูกตดิไวก้บัชิน้ส่วนทีผ่ลติขึน้ พนักงานจะขนของจากสายประกอบซึง่กําลงัประกอบ
ผลติภณัฑ ์A จะไปยงัคลงัของหน่วยผลติเพื่อเบกิถอนชิน้สว่น A เท่าทีจ่าํเป็นโดยนําคมับงัเบกิถอน
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ไปดว้ย และทีค่ลงัของชิน้สว่น A จะหยบิกล่องบรรจุชิน้สว่น A ตามจาํนวนของคมับงัเบกิถอน และ
จะปลดคมับงัสัง่ผลติทีต่ดิอยูก่บัชิน้สว่น A ออกจากกล่องเหล่าน้ีไวท้ีค่ลงั จากนัน้เขากจ็ะนํากล่อง
ชิน้สว่น A ไปยงัสายประกอบพรอ้มกบัคมับงัเบกิถอน ในเวลาเดยีวกนัคมับงัสัง่ผลติทีโ่ดนปลดไวท้ี่
คลงัชิน้ส่วน A ของหน่วยผลติจะแสดงถงึจํานวนหน่วยของชิน้สว่นทีโ่ดนเบกิถอนไป บตัรคมับงั
เหล่าน้ีจะเป็นเสมอืนคาํสัง่ผลติใหแ้ก่หน่วยผลติในกระบวนการต่อไป ซึง่ชิน้สว่น A กจ็ะถูกผลติขึน้
ตามจาํนวนบตัรคมับงัสัง่ผลติตามปกตใินหน่วยผลติดงักล่าว ชิน้สว่น A และชิน้สว่น B จะถูกเบกิ
ถอนไปทัง้คูแ่ต่ชิน้สว่นเหล่าน้ีจะถูกผลติขึน้ตามลาํดบัการปลดออกของคมับงัสัง่ผลติ 
 

 
 

รปูที ่3 ตวัอยา่งของการปฏบิตังิานดว้ยระบบ Kanban 
 
 ทีม่า : สมาคมส่งเสรมิเทคโนโลย ี(ไทย-ญี่ปุ่น).  (2565).  เอกสารประกอบการบรรยาย
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า.  หน้า 343. 
 
 3.  แนวคดิแบบ 3 MU 
  แนวคดิแบบ 3 MU คอืแนวคดิทีจ่ะช่วยเพิม่ประสทิธภิาพในการทาํงานหรอืกระบวน 
การผลติสนิคา้หรอืบรกิารใหเ้พิม่มากขึน้ โดยแนวคดิ 3 MU แบ่งออกเป็น 3 หวัขอ้ ไดแ้ก่ Muda, 
Mura และ Muri (พรรษชล พวงด.ี 2563 : 17)  
  Muda คอืความสญูเปล่า (Waste) ทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ โดย Muda ถอืเป็น
สิง่ทีท่าํใหต้น้ทุนในการผลติสงูขึน้แต่ผลผลติทีไ่ดก้ลบัตํ่าลงหรอืกล่าวอกีนยัคอืกระบวนการผลติที่
ยงัขาดประภาพสทิธภิาพ และไมไ่ดส้รา้งมลูค่าเพิม่ (Value Added) ใหก้บัสนิคา้หรอืบรกิารนัน้ๆ 
ดงันัน้ถา้หากกระบวนการผลติมกีารกําจดัความสูญเปล่าหรอื Muda ออกไป กจ็ะสามารถทําให้
กระบวนการผลตินัน้มตีน้ทุนการผลติทีต่ํ่าลงโดยทีย่งัสามารถคงประสทิธภิาพการทํางานไวไ้ด ้และ
ต้นทุนการผลิตที่ลดลงน้ีจะส่งผลใหบ้รษิัทหรอืโรงงานนัน้ๆ ได้กําไรที่เพิม่มากขึ้น โดยแนวคดิ 
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Muda อาจเรยีกอกีชื่อหน่ึงว่าแนวคดิความสญูเสยี 7 ประการ (7 Waste) (พรรษชล พวงด.ี 2563 : 
19) 
  Mura คอืความไมส่มํ่าเสมอของการดาํเนินงาน (Unevenness) ซึง่จะเป็นอุปสรรค
สาํคญัในการควบคุมคุณภาพของสนิคา้หรอืงานนัน้ๆ ทําใหส้นิคา้ทีไ่ดอ้อกมามปีระสทิธภิาพทีไ่ม่
สมํ่าเสมอและไมไ่ดคุ้ณภาพ โดยความไมส่มํ่าเสมอของการดาํเนินงานน้ีอาจเกดิไดจ้ากการเลอืกใช้
คนเพือ่ทาํงานแต่ละงานทีไ่มส่มํ่าเสมอ (พรรษชล พวงด.ี 2563 : 19) 
  Muri คอืการทาํสิง่ทีเ่กนิกําลงั (Overburden) ซึง่การทาํงานทีเ่กนิกําลงัคน และเกนิ
กาํลงัของเครื่องจกัรจะก่อใหเ้กดิความลา้สะสมและนําไปสูก่ารดาํเนินงานทีไ่มม่ปีระสทิธภิาพ หรอื
พนักงานเกดิการบาดเจบ็เกดิขึน้จนทําใหก้ารผลติตอ้งหยุดชะงกั นอกจากน้ีการทํางานเกนิกําลงั 
(Muri) ยงัอาจสง่ผลใหเ้กดิความตงึเครยีดของพนกังานได ้(พรรษชล พวงด.ี 2563 : 19) 
 
 4.  ความสญูเปล่า 
  ในกระบวนการผลติมกัพบว่ามคีวามสูญเปล่าต่างๆ แฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซึ่งเป็น
เหตุผลทาํใหป้ระสทิธภิาพตํ่ากว่าทีค่วรจะเป็น อยา่งเช่นใชเ้วลาในการผลติทีย่าวนานสง่ผลใหเ้กดิ
ต้นทุนที่สูงขึน้ โตโยต้าไดจ้ําแนกประเภทความสูญเปล่าที่ไม่เพิม่มูลค่าในกระบวนการผลติหรอื
ธุรกจิออกได ้7 ประเภท และมใิช่เพยีงแค่สายการผลติเท่านัน้ ไลเคอร ์เจฟฟรยี ์ยงัไดก้ล่าวว่า ยงั
มคีวามสญูเปล่าอยา่งที ่8 เพิม่เตมิอกีดว้ย (ไลเคอร ์เจฟฟรยี.์ 2549 : 55) ไดแ้ก่  
  1. การผลติมาเกนิพอด ี(Over Production)  
  2.  การรอคอย-เวลาทีใ่ชใ้นการรอปฏบิตักิาร (Waiting-Time on Hand)  
  3.  การเคลื่อนยา้ยหรอืการขนยา้ยทีไ่มจ่าํเป็น (Unnecessary Transport or Conveyance) 
  4.  การผลติโดยใช้ข ัน้ตอนมากเกนิความจําเป็น หรอืการผลติด้วยวธิทีี่ไม่ถูกต้อง 
(Overprocessing or Incorrect Processing) 
  5.  พสัดุคงคลงัทีม่ากเกนิไป (Excess Inventory)  
  6.  การเคลื่อนไหวโดยไมจ่าํเป็น (Unnecessary Movement)  
  7.  ขอ้บกพรอ่งของชิน้สว่น (Defects)  
  8.  ความคดิสรา้งสรรคข์องพนกังานทีไ่มไ่ดนํ้ามาใชป้ระโยชน์ (Unused Employee 
Creativity) 
 
ระบบการผลิตแบบลีน 
 ระบบการผลติแบบลนี คอื กระบวนการผลติทมีุ่งลดความสญูเปล่าจาการนําทรพัยากร
ต่างๆ มาใชร้วมถงึแนวทางการปรบัปรุงกระบวนการอย่างต่อเน่ืองโดยมุ่งเน้นทีผู่ป้ฏบิตังิานเป็น
คนขบัเคลื่อนทีส่าํคญัการใชร้ะบบการผลติแบบลนีมาปรบัปรุงและเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการผลติ 
(กนกกาญจน์ จริศริเิลศิ; ณฐัวุฒ ิพลศร.ี 2566 : 22)  
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 โดยแนวคดิแบ่งเป็น 5 ขัน้ตอน 1. ระบุคุณค่า 2. สรา้งกระแสคุณค่า 3. ทาํกจิกรรมต่างๆ 
ทีม่คีุณค่าเพิม่ดําเนินไปอย่างต่อเน่ือง 4. การใชร้ะบบดงึ 5. สรา้งคุณค่าและกําจดัความสญูเปล่า 
(พรรษชล พวงด.ี 2563 : 13) ดงัรปูที ่4 
 

 
 

รปูที ่4 หลกัการลนี 5 ประการ 
 
 ทีม่า : ไทยเกอรว์นิเนอร.์  (2567).  Lean คืออะไร - 7 ความสญูเปล่าและหลกัการ 
5 ประการ.  ออนไลน์. 
 
 1.  ใชท้รพัยากรการผลติไดอ้ย่างคุม้ค่าและเกดิประโยชน์สงูสุด โดยระบบการผลติน้ีจะ
พยายามเน้นใหม้กีารใชท้รพัยากรธรรมชาตใิหเ้กดิประโยชน์สูงสุด โดยระบบจะเน้นใหม้กีารสัง่
วตัถุดบิทีพ่อดกีบัความตอ้งการ ใชแ้รงงานในการผลติทีเ่พยีงพอ ผลติสนิคา้หรอืบรกิารออกมาใน
ระดบัทีต่รงกบัความตอ้งการของลูกคา้ใชท้รพัยากรเท่าทีจ่ําเป็นโดยไม่ตอ้งเสยีไปกบัความสญูเปล่า
ทีเ่กดิขึน้ในการผลติทีท่าํใหเ้กดิความสิน้เปลอืงทรพัยากรการผลติ 
 2.  การเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติและความเรว็ในการผลติ จากการทีพ่นกังานไมต่อ้ง
มกีารแกป้ญัหาทีเ่กดิจากความผดิพลาดของการผลติ และปญัหาจากการผลติทีเ่กดิจากความสญูเปล่า 
(Waste) 
 3.  ลดตน้ทุนในการสง่สนิคา้กลบั (Reverse Logistics) ทีเ่ป็นผลจากความผดิพลาดใน
การผลติจนทาํใหต้อ้งสง่สนิคา้กลบัมาแกไ้ข ซึง่ก่อใหเ้กดิตน้ทุนในการขนสง่และตน้ทุนในการปรบัปรุง
แกไ้ขสนิคา้เพือ่สง่มอบใหก้ลบัลกูคา้ 
 4.  ลกูคา้ไดส้นิคา้หรอืบรกิารตรงตามความตอ้งการภายในระยะเวลาทีก่าํหนด 
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การแก้ไขปัญหาแบบคิวซีสตอร่ี (QC Story) 
 การแกไ้ขปญัหาแบบควิซสีตอรี ่เป็นกระบวนวธิใีนการแกป้ญัหาและปรบัปรุงกระบวน 
การทํางาน สิง่ทีส่าํคญัยิง่ในกระบวนการแกป้ญัหา คะทซยึะ โฮตานิ ไดก้ล่าวว่า เราตอ้งสามารถ
คน้หาปญัหาไดด้ว้ยตวัเอง และสามารถลงมอืแกไ้ขปญัหาทีค่น้พบไดด้ว้ยความสามารถและรเิริม่
ของตนเอง โดยมจีติสาํนึกอยู่เสมอถงึปจัจยั 3 ตวั ทีเ่รยีกว่า 3ซ ี(3C) ไดแ้ก่ Chance (โอกาส), 
Challenge (ความทา้ทาย), และ Change (ความเปลีย่นแปลง) ในการแกป้ญัหาอย่างเตม็ที ่ซึง่
ปญัหา  คอื ชอ่งวา่งระหวา่งสถานการณ์ทีเ่กดิขึน้จรงิๆ ในปจัจุบนัเทยีบกบัสภาพการณ์ในอุดมคติ
หรอืเป้าหมาย (คะทซยึะ โฮโซตานิ. 2547 : 19) ดงัรปูที ่5 

 
 

รปูที ่5 นิยามของปญัหาแบบควิซสีตอรี ่
 
 ควิซสีตอรี ่(QC Story) ในขัน้ตอนการดาํเนินการแกปญัหาจะตอ้งมกีารลาํดบัเรือ่งราว
ตามขัน้ตอนการพฒันาคุณภาพและเรยีกการดาํเนินการดงักล่าวน้ีว่าควิซสีตอรี ่(QC Story) ซึง่
เป็นกระบวนการทีมุ่ง่สูก่ารแกไขปญัหาภายใตเ้งือ่นไขการพฒันาบุคลากรใหเ้ขา้ใจถงึหลกัการใน
การบรหิารโครงการดว้ยวงจร PDCA โดยควิซสีตอรี ่(QC Story) ประกอบดว้ย 7 ขัน้ตอน ดงัต่อไปน้ี  
 1.  การคน้หาปญัหาและคดัเลอืกหวัขอ้ ในการเลอืกปญัหา จะเลอืกบนองคป์ระกอบ 3 
ประการ คอื ความถี่ของการเกดิปญัหา ความรุนแรงของปญัหา และความเป็นไปไดใ้นการแกไข
ปญัหา  
 2.  การสาํรวจสภาพปจัจุบนัและกําหนดเป้าหมาย การสงัเกตการณ์ในประเดน็เกีย่วกบั
อาการ สถานที ่เวลา และความรนุแรง เพือ่กาํหนด แนวทางวาจะดาํเนินการแกไ้ขปญัหา 
 3. การวางแผนการดําเนินกจิกรรม การวางแผนโครงการวเิคราะหแ์ละแกปญัหาโดย
อาศยัสารสนเทศจากทีส่งัเกตการณ์ได ้และใหแ้สดงผลลงในแผนภูมขิองแกนท ์ซึง่แผนภูมน้ีินอก 
จากจะใชว้างแผนโครงการแลว้ ยงัสามารถเฝ้าพนิิจเพือ่ควบคุมโครงการดว้ย  

ระดบัปฏบิตัปิจัจุบนั 

สภาพการณ์ในอุดมคตหิรอืเป้าหมาย โ 

ชอ่งวา่ง  ปญัหา = เป้าหมาย - ปฏบิตั ิด ี

สภาพการณ์ทีเ่กดิขึน้จรงิในปจัจุบนั  
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 4.  การวเิคราะหห์าสาเหตุ ดว้ยการระดมสมองผา่นการสงัเกตการณ์จากหลกัการ 3 จรงิ 
คอื ไปยงัสถานทีจ่รงิ เพื่อสงัเกตปญัหาจรงิ ภายใตส้ภาพแวดลอ้มจรงิ เพื่อสรา้งสมมุตฐิานของสาเหตุ 
จากนัน้ใหด้าํเนินการพสิจูน์ดว้ยเครือ่งมอืทางสถติทิีเ่หมาะสม  
 5. การวางแผนการแกไ้ขและการปฏบิตักิารตามมาตรการการแกไ้ข กําหนดมาตรการ
ตอบโตแ้ละปฏบิตั ิซึง่ไดม้าจากการระดมสมองโดยใชชุ้ดเครือ่งมอื คุณภาพ 7 ประการ (7 QC Tools)  
 6.  การตรวจสอบผลและประเมนิผลการแกไข ้การตดิตามผล เพื่อพจิารณาถงึการปรบั 
เปลีย่นการทาํงาน  
 7.  การกําหนดมาตรฐาน การทําใหเ้ป็นมาตรฐาน เพื่อจุดประสงค์ในการรกัษาสภาพ
ของมาตรการตอบโตท้ี ่ประยุกตใ์ชไ้ปแลว้ใหด้าํรงไวใ้นระบบเพื่อมใิหป้ญัหาเกดิขึน้ซํ้าอกี (อภชิญ ์
สวุรรณราช. 2552 : 14-15) 
 กระบวนการแกไ้ขปญัหาคุณภาพแบบควิซสีตอรี ่(QC Story) มขีัน้ตอนการแกป้ญัหา 7 ขัน้ 
คะทซยึะ โฮโซตานิ (2547 : 164-165) ไดก้ล่าวถงึการขัน้ตอนและการใชเ้ครื่องมอืควิซแีต่ละขัน้ตอน  
ในกระบวนการแกไ้ขปญัหาแบบควิซ ีดงัตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 ขัน้ตอนการแกป้ญัหาแบบควิซแีละการใชเ้ครือ่งมอืควิซ ี

: ได้ผลดีโดยเฉพาะ  : ได้ผลดี 

ขัน้ตอน 
รายละเอียด 

พาเรโต 

แผนผงัก้างปลา 

กราฟ 

แผน่ตรวจสอบ 

กราฟฮีสโตแกรม 

ผงัการกระจาย 

แผนภมูควบคม 

1 เลอืกหวัขอ้        
2 ทาํความ

เขา้ใจ
สถานการณ์
ปญัหาและ
ตัง้เป้าหมาย 

ทาํความเขา้ใจ
ปญัหา        

ตัง้เป้าหมาย 
       

3 วางแผน        
4 วเิคราะหห์า

สาเหตุ 
ตรวจสอบ 
ความสมัพนัธ ์
ระหวา่งสาเหตุ 
และผล 

       
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ตารางที ่2 ขัน้ตอนการแกป้ญัหาแบบควิซแีละการใชเ้ครือ่งมอืควิซ ี(ต่อ) 
: ได้ผลดีโดยเฉพาะ  : ได้ผลดี 

ขัน้ตอน 

รายละเอียด 

พาเรโต 

แผนผงัก้างปลา 

กราฟ 

แผน่ตรวจสอบ 

กราฟฮีสโตแกรม 

ผงัการกระจาย 

แผนภมูควบคม 

4 วเิคราะหห์า
สาเหตุ (ต่อ) 

ตรวจสอบ
สถานการณ์ใน
อดตีและปจัจุบนั 

       

จาํแนกขอ้มลู        
ตรวจสอบความ
เปลีย่นแปลง
ชัว่คราว 

       

ตรวจสอบ
ความสมัพนัธร์ว่ม        

5 พจิารณาและนํามาตรการตอบโต้
ปญัหาไปปฏบิตั ิ

       

6 ประเมนิผล        
7 จดัทาํมาตรฐาน        

 
 ทีม่า : คะทซยึะ โฮโซตานิ.  (2547).  การแก้ปัญหาแบบคิวซี.  หน้า 165. 
 
เครื่องมือคิวซี  
 หวัใจสําคญัของกระบวนการแก้ปญัหาแบบควิซกีค็อื ต้องตดัสนิใจบนขอ้มูลที่ถูกต้อง 
จงึเน้นทีก่ารเกบ็ขอ้มลูอยา่งถูกตอ้งและการวเิคราะหข์อ้มลูเพื่อใหไ้ดผ้ลสรุปทีด่ใีนการไปตดัสนิใจ
แกป้ญัหาอยา่งเหมาะสม  ดงันัน้เครื่องมอืควิซกีค็อืบรรดาเทคนิค วธิกีาร ผงั แผนภูม ิตาราง และ
รูปแบบในการนําเสนอขอ้มูลต่างๆ ทีเ่รานํามาใชเ้พื่อช่วยในการคน้หาขอ้เทจ็จรงิ (คะทซยึะ โฮตานิ. 
2547 : 149) 
 
 1.  แผนภมูกิารจดักลุ่มความคดิ (Affinity Diagrams) หรอื KJ Methd 
  KJ Method เป็นเทคนิคหน่ึงในการระดมสมองทีพ่ฒันาโดยนกัวชิาการชาวญีปุ่น่ชื่อ 
Kawakita Jiro แหง่มหาวทิยาลยัชบิะ (Chiba University) ซึง่เป็นวธิกีารทีพ่ฒันาขึน้มาเพือ่รวบรวม
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ขอ้มลู ขอ้คดิเหน็ต่างๆ ของสมาชกิในองคก์าร ทีต่อ้งการเปิดโอกาสใหส้มาชกิสามารถแสดงความ
คดิเหน็ไดอ้ย่างกวา้งขวาง และส่งเสรมิการมสี่วนรวมในการแสดงความคดิเหน็ในประเดน็ทีส่นใจ 
โดยใชก้ารบนัทกึขอ้ความทีส่มาชกิ มขีอ้คดิเหน็ลงในกระดาษบนัทกึเลก็ๆ ทีส่ะดวกในการนํามาใช้
ในการจดัหมวดหมู่ของขอ้มลูใหอ้ยู่ใน รปูแบบโครงสรา้งทีเ่ขา้ใจ (เพญ็ศร ีพงษ์ประภาพนัธ ์และคณะ. 
2559) ดงัรปูที ่6 
 

 
 

รปูที ่6 แผนภูมกิารจดักลุ่มความคดิ 
 
 ทีม่า : พชิยั อรณุพลัลภ.  (2567).  การใช้ 7 เครื่องมือของงานคิวซี.  ออนไลน์. 
 
 2. แผนภมูพิาเรโต (Pareto Diagram) 
  แผนภูมพิาเรโต คอื ผงัหรอื แผนภูมหิรอืกราฟแท่งที่แสดงความสมัพนัธ์ระหว่าง
คา่หรอืขนาดหรอืความถีใ่นการตรวจพบปญัหาหรอืหน่วยวดัหรอืลกัษณะจาํเพาะควบคุมใดๆ ที่
มกีารจําแนกประเภทออกจากกนัและเขยีนต่อกนัโดยเรยีงลําดบัตามความสาํคญั (คะทซยึะ โฮตานิ. 
2547 : 155) ดงัรปูที ่7 
 



15 

 
 

รปูที ่7 แผนภูมพิาเรโต 
 

 ทีม่า : โปรดกัทฟีเอนจนิเนียร.์  (2567). การใช้ 7 เครื่องมือของงานคิวซี.  ออนไลน์. 
 
 3.  ผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรอืผงักา้งปลา 
  แผนภูมกิา้งปลาเป็นหน่ึงในเครื่องมอืทีใ่นการวเิคราะหป์ระสทิธภิาพในกระบวนการ
ทํางานซึ่งคดิค้นโดย คาโอรุ อชิคิะวะ แผนภาพก้างปลามหีาหมวดหมู่เพื่อการจําแนกในการหา
สาเหตุหลกัของปญัหา ไดแ้ก่ คน, อุปกรณ์, วสัดุ, สิง่แวดลอ้ม, การจดัการและกระบวนการ (ปิยธดิา 
ไชยปญัญา. 2564 : 13)  
  ผงักา้งปลาประกอบไปดว้ยส่วนต่างๆ คอื ส่วนหวัในส่วนน้ีจะแสดงปญัหาหรอืผลลพัธ ์
และหากต้องการเขยีนรายละเอยีดในส่วนของสาเหตุจะสามารถแยกรายละเอยีด ไดแ้ก่ ปจัจยัที่
ส่งผลกระทบต่อปญัหา(หวัปลา) สาเหตุหลกั และสาเหตุย่อย รวมถึงเทคนิคการระดมความคดิ
เพือ่ทีจ่ะไดก้า้งปลาทีล่ะเอยีดสวยงาม คอืการถาม ทาํไม Why-Why Analysis เพือ่คน้หารายละเอยีดถงึ
สาเหตุของปญัหายอ่ยในการเขยีนแต่ละกา้งยอ่ยของกา้งหลกั (ปิยธดิา ไชยปญัญา. 2564 : 14) ดงั
รปูที ่8 
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รปูที ่8 ตวัอยา่งแผนภาพกา้งปลา 
 
 ทีม่า : ครเีอทฟีทอลก์.  (2567). รู้จกั Fishbone Diagram Framework ตวัช่วย
แก้ปัญหาให้ตรงจดุ.  ออนไลน์. 
 
 4.  แผนภมูติน้ไม ้(Tree Diagram) 
  แผนภูมติน้ไม ้เป็นทีรู่จ้กัในชื่อแผนผงัระบบ (Systematic Diagrams) คอื การประยุกต์
วธิกีารทีแ่รกเริม่พฒันาขึน้สาํหรบัการวเิคราะหห์น้าทีง่านในวศิวกรรมคุณค่า (Value Engineering) 
วธิน้ีีเริม่จากการตัง้วตัถุประส่งและดําเนินการพฒันากลยุทธ์สบืต่อมาเพื่อบรรลุผลสําเรจ็ (วฐิณิฐั 
ภคัพรหมนิทร;์ และมลัลกิาร ชดูอกไม.้ 2560 : 18) ดงัรปูที ่9 
 

 
 

รปูที ่9 ตวัอยา่งแผนผงัตน้ไม ้
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PDCA (Plan-Do-Check-Act) 
 การดาํเนินกจิกรรม PDCA เป็นกจิกรรมในการพฒันาประสทิธภิาพและคุณภาพของ
การดาํเนินงาน คะทซยึะ โฮตานิ (2547 : 53) กล่าวว่า การบรหิาร คอื กระบวนการใชก้จิกรรมต่างๆ 
ทีจ่าํเป็นต่อการทาํงานอยา่งต่อเน่ืองอยา่งมเีหตุผลและมปีระสทิธภิาพเพื่อใหง้านนัน้ๆ บรรลุเป้าหมาย
ทีไ่ดก้ําหนดไว ้ไม่ว่าเราจะตอ้งบรหิารกจิกรรมใด  ๆเราจะหลกีหนีไม่พน้ ขัน้ตอน 4 ขัน้ตอนในการทํางาน 
ดงัน้ี  
 ขัน้ตอนที ่1 การเตรยีมแผนงาน (Plan) 
 ขัน้ตอนที ่2 ลงมอืปฏบิตัติามแผนงานนัน้ (Do) 
 ขัน้ตอนที ่3 ตรวจสอบผลการปฏบิตังิาน (Check) 
 ขัน้ตอนที ่4 ปฏบิตักิารใดๆ ทีเ่หมาะสมกบัผลการตรวจสอบในขัน้ที ่3 (Act) 
 ซึง่ 4 ขัน้ตอนน้ีจะตอ้งปฏบิตัต่ิอเน่ืองกนัไปไมส่ิน้สุด ซึง่จะเขยีนไดว้่า Plan-Do-Check-
Act หรอื PDCA ซึง่เสมอืนกบัเป็นวงจรอนัหน่ึง ซึง่อนัทีจ่รงิเป็นทีย่อมรบักนัว่า วงจรเดมมิง่ ดงัรปูที ่
10 
 

 
 

รปูที ่10 ขัน้ตอน PDCA 
 
 ทีม่า : โตโยตา้ มอเตอร ์ประเทศไทย จาํกดั.  (2567).  องคค์วามรู้ทางธรุกิจแบบ
โตโยต้า.  ออนไลน์. 
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หลกัการ 3 จริง (3GEN) 
 หลกัการ 3 จรงิ หรอื หลกัการ 3 GEN หรอื หลกัการ 3G เป็นหลกัการทาํงานของคน
ญี่ปุ่นที่ สามารถนามาประยุกต์ใชไ้ดใ้นทุกธุรกจิ เพื่อใหส้ามารถวเิคราะหป์ญัหาไดอ้ย่างถูกต้อง
แมน่ยาํนําไปสู ่การแกไ้ขปญัหาอยา่งถูกตอ้ง ซึง่หลกัการ 3 จรงิ ประกอบดว้ย 
 1)  Genba คอื สถานทีจ่รงิ หรอืหน้างานจรงิ หมายถงึ การลงไปสาํรวจทีห่น้างานจรงิว่า 
เป็นอยา่งไร เชน่ ภายในโรงงานการผลติ พืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้ พืน้ทีต่รวจสอบสนิคา้ เป็นตน้  
 2)  Genbutsu คอื สิง่ของ หรอื ชิน้งานทีเ่ป็นตวัปญัหาจรงิ หมายถงึ การดู การสงัเกต 
และจบัตอ้งชิน้งานทีผ่ลติไดจ้รงิหรอืตวัสนิคา้ทีจ่ดัเกบ็อยูจ่รงิหรอืชิน้งานทีก่าํลงัถูกตรวจสอบอยู ่ 
 3)  Genjitsu คอื สถานการณ์จรงิ หมายถงึ เหตุการณ์หรอืสถานการณ์ทีเ่กดิปญัหาจรงิ 
เชน่ สภาพแวดลอ้มหรอืกระบวนการ ขัน้ตอนการทาํงาน หรอืชว่งเวลาทีผ่ลติของเสยี บ่อยๆหรอืที่
เกดิปญัหาไดบ้่อยๆ (วากามตัส ึโยชฮิโิต. 2554 : 188); (ปิยวรรณ ปราณ.ี 2561 : 20) 
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 การศกึษาวจิยัในครัง้น้ีนอกจากทฤษฎทีีไ่ดก้ล่าวมาแลว้ยงัไดม้กีารศกึษางานวจิยัต่างๆ 
ทีเ่กีย่วขอ้งเพื่อทําการศกึษากระบวนการต่างๆ เพื่อใหเ้กดิการเรยีนรูแ้ละทําความเขา้ใจในปญัหา
ต่างๆ และสามารถใชเ้ป็นแนวทางดาํเนินการในครัง้น้ีได ้
 วศนิ สขุเจรญิ (2563) ไดท้าํการศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพของการผลติชิน้สว่นรถยนต์
แบบทนัเวลาพอดใีนอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยศกึษาระดบัความสาํคญัการใชร้ะบบทนัเวลาพอด ี
ผลการวจิยัพบว่าการพฒันาดา้นประสทิธภิาพและเวลาสามารถพฒันาประสทิธภิาพในการทํางาน
ของสายการผลิตใหต้รงเวลาตามที่ลูกค้าต้องการสนิค้าและบรกิาร อกีทัง้ยงัช่วยลดการรอคอย
ผลติภณัฑใ์นกระบวนการผลติ สิง่สาํคญัคอืการตอบสนองลูกคา้เป็นการทาํหน้าทีโ่ดยคาํนึงว่าสนิคา้
จะตอ้งเป็นไปตามทีลู่กคา้ตอ้งการและตรงตามความต้องการของผูซ้ือ้ โดยสามารถส่งเสรมิความ
ประทบัใจและเชื่อถอืไดจ้ากตวัสนิคา้ ดา้นการลดลงของสนิคา้คงคลงัสามารถทาํใหก้ารบรหิารงาน
หรอืการจดัการปรมิาณสนิคา้คงคลงัใหม้ปีรมิาณทีน้่อยลงเพื่อลดตน้ทุนในการผลติซึง่การมสีนิคา้
คงคลงัทีม่ากเกนิไปอาจก่อใหเ้กดิความเสยีหายจากการจดัเกบ็หรอืเคลื่อนยา้ยจนเกดิเป็นตน้ทุนที่
เพิม่มากยิง่ขึน้  
 ภูวนารถ พรอ้มมูล (2563) ได้ศกึษาการประยุกต์ใช้ระบบคมับงัโดยเปรยีบเทยีบ 
กระบวนการนําเขา้วตัถุดบิแบบดัง้เดมิกบัการประยุกต์ใชร้ะบบคมับงั มรีอบเวลาในกระบวนการ
เบกิวตัถุดบิปจัจุบนัเทา่กบั 60 นาท ีมกีารเบกิวตัถุดบิ 352 ครัง้ คดิเป็น 21,120 นาท ีและมตีน้ทุน
คา่แรงงานทางตรง 33,440 บาท จาการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั พบวา่ สามารถลดเวลาในการเขยีน
ใบเบกิวตัถุดบิลง 6 นาท ีหรอืคดิเป็น 10% และลดการเบกิวตัถุดบิแบบเร่งด่วนได ้100% ทําให้
การเบกิวตัถุดบิเหลอืเพยีง 248 ครัง้ คดิเป็น 13,392 นาท ีและมตี้นทุนค่าแรงงานทางตรง 21,204 บาท 
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ผลการวเิคราะห์เปรยีบเทยีบกระบวนการทัง้สองระบบ พบว่า เวลาที่ใช้ลดลง 7,818 นาท ีหรอื 
36.59% และตน้ทุนคา่แรงงานทางตรงทีเ่กดิขึน้ลดลง 12,238 บาท หรอื 36.59% 
 ธรีะพงษ์ ทบัพร (2566) ไดท้าํการวจิยัเรือ่งการประยกุตใ์ชแ้นวคดิแบบลนีในการลดของ
เสยีชิ้นงานตุ้มน้ําหนักปลายแฮนด์ รุ่น WH-6400 กรณีศกึษาอุตสาหกรรมการผลติชิ้นส่วนยาน
ยนต ์ ซึง่พบปญัหาทีฝ่า่ยผลติและนําเทคนิคการผลติแบบลนีประกอบดว้ยหลกัการระบบ  Kanban 
การจดัการคลงัสนิคา้และศกึษาทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งมาใชเ้พื่อแกไ้ขปญัหาและลดความ
สญูเสยีทัง้ 7 ประการ ผลการดําเนินงานพบว่าฝา่ยผลติสามารถลดปรมิาณของเสยีปญัหาผวิลาย
ลงจากเดมิรอ้ยละ 2.62 เหลอืรอ้ยละ 1.16 พบว่ารอ้ยละปรมิาณของเสยีปญัหาผวิลายลดลงรอ้ยละ 
1.46 หลงัจากการใชห้ลกัการระบบ Kanban สามารถลดปรมิาณการผลติครัง้ละมากๆ (Mass 
Production) ลด Lead Time ลงจาก 7 วนั เหลอื 4 วนั ลดปรมิาณการเกบ็ผลติภณัฑไ์วใ้นคลงั 
สนิคา้จากเดมิ 16,261 ชิ้น เหลอื 360 ชิ้น ลดลงจากเดมิถงึ 15,901 ชิ้น และลดค่าใชจ้่ายในกระบวน  
การผลติลงจาก 162,610 บาท เหลอื 3,600 บาท ลดลง 159,010 บาท คดิเป็นรอ้ยละ 97.79 
 สริพิร นกัรบ (2559) ศกึษาเรื่องการประยุกตก์ารใชร้ะบบการผลติแบบโตโยตา้ กรณีศกึษา
บรษิทัผูผ้ลติชิ้นส่วนประกอบ มวีตัถุประสงค์เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติแบบทนั 
เวลาพอด ีโดยทําการพจิารณาระบบการผลติในปจัจุบนัทีส่่งกระทบต่อปจัจยัโดยรวมไม่ว่าจะเป็น
ปรมิาณสนิคา้คงคลงัที่มากจนเกนิไป พืน้ที่การเกบ็สนิคา้และวสัดุไม่เพยีงพอ จากผลการศกึษา
พบว่า การสํารวจสภาพพืน้ทีก่ารทํางานเพื่อการปรบัปรุงคดิเป็นรอ้ยละ 100 งานในกระบวนการ
ผลติลดลงรอ้ยละ 57.37 เวลาทีใ่ชใ้นกระบวนการผลติ ลดลงรอ้ยละ 73.68 พืน้ทีใ่ชใ้นการวางวสัดุ
และสนิคา้สําเรจ็รูป ลดลงรอ้ยละ 39.92 การเคลื่อนยา้ยวสัดุและสนิคา้ลดลง รอ้ยละ 25.50 ระยะทาง  
ใชใ้นการรบั สนิคา้สาํเรจ็รปูลดลง รอ้ยละ 45.52 จาํนวนคนทีเ่หมาะสม รอ้ยละ 16.67 เพิม่ประสทิธผิล 
ในการผลติเพิม่ขึน้รอ้ยละ 32.14 ปรมิาณสนิคา้คงคลงัลดลงรอ้ยละ50 พืน้ทีใ่นการปฏบิตังิานลดลง
รอ้ยละ 50 และลดช่วงเวลาในเวลาที่ทําใหเ้กดิรายการหยุดชะงกัลดลง รอ้ยละ 43 นอกจากน้ียงั
สามารถตอบสนองไดท้นัต่อความตอ้งการของลกูคา้และยงัเป็นการสรา้งความน่าเชื่อถอืใหแ้ก่องคก์ร
อกีดว้ย 
 วภิา เดชา (2563) ไดป้ระยุกต์ใชแ้นวคดิลนีในการลดขัน้ตอนในกระบวนการผลติใช้
หลกัการวเิคราะหค์วามสญูเปล่า 8 ประการ โดยไดท้ําการวเิคราะหส์ภาพปจัจุบนัโดยใชแ้ผนภาพ
กจิกรรมเพื่อจําแนกลกัษณะของงาน พบว่า ขัน้ตอนการดําเนินงานทัง้หมด 17 ขัน้ตอน แบ่งเป็น 
กจิกรรมทีม่คีุณค่าเพิม่ (VA) ม ี6 ขัน้ตอน กจิกรรมที ่ไมม่คีุณค่าเพิม่ (NVA) ม ี5 ขัน้ตอน และ
กจิกรรมทีไ่มม่คีุณค่าเพิม่แต่จาํเป็นตอ้งทาํ (NNVA) ม ี6 ขัน้ตอน ซึง่เมื่อทาํการวเิคราะหข์ ัน้ตอน
แลว้สามารถลดกจิกรรมทีเ่ป็นความสญูเปล่าโดยใชห้ลกัการความสญูเปล่า 8 ประการและหลกัการ 
ECRS สามารถลดขัน้ตอนจากเดมิ 17 ขัน้ตอน เหลอื 12 ขัน้ตอน คดิเป็นรอ้ยละ 29 ขัน้ตอนทีท่าํ
การปรบัปรุงเป็นกจิกรรมทีเ่ป็นความสูญเปล่าที่เกดิจากการรอคอยและความสูญเปล่าที่เกดิจาก
กระบวนการทีไ่มเ่หมาะสม 
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 เดชดาํรงค ์สปิุนะ; และคณะ (2565) การใชร้ะบบคมับงัในการรายงานความคบืหน้างาน
ก่อสรา้งระหวา่งผูร้บัเหมาและเจา้ของโครงการ โดยทาการออกแบบกระดานคมับงัเบือ้งเพื่อในการ
ทํารายงานความคบืหน้าของงานก่อสรา้งสําหรบัโครงการก่อสรา้งบา้นพกัอาศยั ผ่านซอฟต์แวร ์
Microsoft Team ซึง่สามารถรายงานทีแ่ลว้เสรจ็ตามช่วงงวดงานทีก่ําหนด เหน็ขัน้ตอนของ การ
ก่อสรา้ง สามารถใชเ้ป็นตารางนัดหมาย รวมไปถงึสามารถบอกอุปสรรค ์ปญัหาทีเ่กดิขึน้ไดแ้ต่ละ
หมวดงานได ้ 
 ประภสัรา วอ่งวฒันกลู (2565) ไดศ้กึษาการเพิม่ประสทิธภิาพสายการผลติกระบวนการ
เยบ็กางเกง ของโรงงานผลติเสือ้ผา้สาํเรจ็รปูสง่ออก โดยใชเ้ทคนิคการผลติแบบลนี จากการศกึษา
พบว่า ก่อนการปรบัปรุงประสทิธภิาพสายการผลติ ในเดอืน พ.ค. ม.ิย. และ ก.ค. จํานวนงานออก
เฉลีย่ ก่อนปรบัปรุง อยู่ที ่105 84 และ 110 ตวัต่อวนั และหลงัปรบัปรุงในเดอืน ส.ค. ก.ย. และ 
ต.ค. อยูท่ี ่125 134 และ139 ตวัต่อวนัตามลําดบั ส่งผลใหม้คี่าประสทิธภิาพเฉลีย่ ในเดอืน พ.ค. 
ม.ิย. และ ก.ค. อยูท่ี ่31 25 และ 33 เปอรเ์ซน็ตต่์อวนั ตามลาํดบั และเดอืน ส.ค. ก.ย. และ ต.ค. อยู่
ที ่37 40 และ 41 เปอรเ์ซน็ต ์ต่อวนั  
 ซานโต วจิายา; และคณะ (Santo Wijay; et al. 2018) ไดศ้กึษาระบบคมับงัอเิลก็ทรอนิกส ์  
e-Kanban สําหรบัสายการผลติโมเดลผสมยานยนต์ของอนิโดนีเซยี มวีตัถุประสงค์เพื่อแก้ไข
ปญัหาที่พบในนําระบบคมับงัแบบเดมิไปใช้งาน ซึ่งขอ้มูลคําสัง่การผลติล่าช้า การสูญหายของ
บตัรคมับงั สนิค้าคงคลงัที่ไม่ถูกต้อง และขอ้ผดิพลาดอื่นๆ ที่เกี่ยวขอ้งกบัมนุษย์ โดยต้องการ
จดัการปญัหาความไร้ประสทิธิภาพทัง้หมดที่เกิดขึ้นและปรบัปรุงภาพรวมเป็นการผสมผสาน
ระหว่างคมับงัแบบกระดาษและแบบซอฟตแ์วร ์ระบบคมับงัทีใ่ชก้ระดาษจดัการการเคลื่อนยา้ยคน
และวสัดุในสายการผลติ ในขณะทีค่มับงัทีใ่ชซ้อฟต์แวรร์ะบบจดัการการควบคุมขนาดลอ็ตคมับงั 
กาํหนดการผลติ และการบรูณาการกบั ERP ของบรษิทั  
 บารบ์าร่า โรเมร่า (Barbara Romeira. 2021) ไดพ้ฒันาและประยุกตใ์ชร้ะบบคมับงั
อเิล็กทรอนิกส์ในอุตสาหกรรมยานยนต์ผลลพัธ์แสดงใหเ้หน็ว่าการสต็อกสนิค้าลดลง 19% และ
ตน้ทุนสนิคา้คงคลงัลดลง 22% และนอกจากน้ีระบบ E-Kanban ยงัพสิจูน์แลว้ว่าตอบสนองความ
ตอ้งการของโรงงานและสามารถควบคุมการผลติและสนิคา้คงคลงัแบบเรยีลไทม ์
 สตารลีา เอด็กราส (Stauryla Edgaras. 2021) ไดศ้กึษาการนํา Kanban ไปใชใ้น
อุตสาหกรรมการผลติในการจดัการสต็อกสนิค้าคงคลงัและควบคุมสนิค้าคงคลงั โดยสมัภาษณ์
บรษิทัทีม่กีารใช ้Kanban สว่นใหญ่มทีศันคตเิชงิบวกโดยรวมต่อ Lean Kanban ความชื่นชอบของ 
Kanban เพิม่ขึน้เฉลีย่ 6% เมือ่ใช ้Kanban สงูกวา่ 50% 
 จากทฤษฎต่ีางๆ ดงักล่าวและประกอบกบังานวจิยัที่เกี่ยวของนัน้ทําใหท้ําใหเ้ขา้ใจถงึ
แนวทางกระบวนการประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบโตโยต้าและการผลติแบบลนี ใชแ้นวคดิและ
หลกัการควิซสีตอรเีป็นกรอบในการค้นหาความสูญเปล่าในกระบวนการทํางานที่เกิดขึน้นํามา
วเิคราะหแ์ละคน้หารากของสาเหตุโดยใชห้ลกั 3 จรงิเพื่อทีจ่ะแกไ้ขปญัหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ
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จดัสง่วสัดุคงคลงัไปยงัหน้าไลน์การผลติไดอ้ยา่งยัง่ยนื โดยประยุกตใ์ชร้ะบบการผลติแบบดงึ (Pull 
System) และระบบคมับงั (Kanban) เพือ่ลดปรมิาณจดัเกบ็วสัดุคงคลงัหน้าไลน์การผลติ 
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บทท่ี 3 
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
 ในการศกึษาครัง้น้ี ผูศ้กึษาไดด้ําเนินการเพื่อศกึษาหาวธิกีารและแนวทางขัน้ตอนต่างๆ 
เพือ่ใหไ้ดเ้ป้าหมายตามทีต่อ้งการโดยขัน้ตอนกระบวนการดาํเนินงาน ดงัรปูที ่11  
 

เริม่ตน้กระบวนการดาํเนินงาน

คดัเลอืกหวัขอ้ของปญัหา

ศกึษาสภาพปจัจุบนั กาํหนดเป้าหมาย
และแผนการดาํเนินงาน

การวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา

กาํหนดมาตรการดาํเนินการแกไ้ขปญัหา

การดาํเนินการแกไ้ขปญัหา

เปรยีบเทยีบผลก่อน
และหลงัปรบัปรงุ

สรปุผลการดาํเนินงาน

สิน้สดุกระบวนการดาํเนินงานวจิยั

ตามเป้าหมาย

ไมต่ามเป้าหมาย

 
 

รปูที ่11 ขัน้ตอนกระบวนการดาํเนินงานวจิยั 
 
 

 



23 

คดัเลือกหวัข้อของปัญหา 
 การศกึษาในครัง้น้ีนัน้ผูศ้กึษาจะกลา่วในสว่นกระบวนการทาํงานของแผนกวสัดุคงคลงัที่
ทําหน้าทีห่ลกัในการจดัเตรยีมและส่งวสัดุเขา้ไปยงัหน่วยงานฝ่ายผลติซึ่งกระบวนการนัน้โดยจะ
เริม่ตัง้แต่ รบัวสัดุ จดัเตรยีมวสัดุ และจดัสง่ไปยงัหน้าไลน์การผลติ  
 ปญัหาต่างๆ ที่เกดิขึน้ในกระบวนการทํางานนัน้จะใชว้ธิกีารคน้หาและคดัเลอืกหวัขอ้
ดว้ยเครือ่งมอืแผนภมูกิารจดักลุ่มความคดิ (Affinity Diagrams) หรอื KJ Method   
 KJ Method เป็นเทคนิคหน่ึงในการระดมสมองทีพ่ฒันาโดยนักวชิาการชาวญี่ปุ่นชื่อ 
Kawakita Jiro แหง่มหาวทิยาลยัชบิะ (Chiba University) ซึง่เป็นวธิกีารทีพ่ฒันาขึน้มาเพือ่รวบรวม
ขอ้มลูขอ้คดิเหน็ต่างๆ ของสมาชกิในองคก์าร ทีต่อ้งการเปิดโอกาสใหส้มาชกิสามารถแสดงความ
คดิเหน็ไดอ้ยา่งกวา้งขวาง และส่งเสรมิการมสี่วนรวมในการแสดงความคดิเหน็ในประเดน็ทีส่นใจ 
โดยใชก้ารบนัทกึขอ้ความทีส่มาชกิ มขีอ้คดิเหน็ลงในกระดาษบนัทกึเลก็ๆ ทีส่ะดวกในการนํามาใช้
ในการจดัหมวดหมูข่องขอ้มลูใหอ้ยูใ่นรปูแบบโครงสรา้งทีเ่ขา้ใจ (เพญ็ศร ีพงษ์ประภาพนัธ; และคณะ) 
 ดงันัน้จงึไดท้าํการรวบรวมปญัหาทีเ่กดิขึน้ในการทาํงานจากพนกังานแผนกฝา่ยผลติใน
สว่นงานทีต่อ้งใชง้านวสัดุคงคลงัจาํนวน 23 คน โดยจะทาํการเขยีนปญัหาจากนัน้ทาํการรวมขอ้มลู
และแบ่งกลุ่มปญัหาทีม่ลีกัษณะเหมอืนกนัจากปญัหาทัง้หมดจากการระดบัความคดิจาํนวน 43 ปญัหา 
ดงัรปูที ่12  
 

 
 

รปูที ่12 แผนภมูกิารจดักลุ่มความคดิเพือ่จดักลุ่มความคดิ 
 
 จากการใชแ้ผนภมูจิดักลุ่มความคดิพบวา่ลาํดบัแรกคอื ปญัหาสง่วสัดุคงคลงัมามากเกนิ
ความตอ้งการอยูท่ี ่42% ลําดบัที ่2 หยบิวสัดุคงคลงัใชล้ําบากอยูท่ี ่28% ลําดบัที ่3 สง่วสัดุคงคลงั
ยื่นลํ้าออกนอกตวัรถทีส่ง่ 16% ลําดบัที ่4 สง่วสัดุคงคลงัไมค่รบ 7% ลําดบัที ่5 สง่วสัดุคงคลงัชา้ 
5% และ ลําดบัที ่6 สง่วสัดุคงคลงัทีช่าํรุด 2% จากนัน้เรยีงลําดบัความสาํคญัจากมากไปน้อยซึง่
แสดงในตารางที ่3 
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ตารางที ่3 หวัขอ้ปญัหา 
ลาํดบั รายละเอียด จาํนวน อตัราส่วน 

1 สง่วสัดุคงคลงัมามากเกนิความตอ้งการ 18 42% 
2 หยบิใชว้สัดุคงคลงัใชย้ากลาํบาก 12 28% 
3 สง่วสัดุคงคลงัยื่นลํ้าออกนอกตวัรถขนสง่ 7 16% 
4 สง่วสัดุคงคลงัไมค่รบ 3 7% 
5 สง่วสัดุคงคลงัชา้ 2 5% 
6 สง่วสัดุคงคลงัทีช่าํรดุ 1 2% 

รวม 43 100% 

 
 จากการเครื่องมอืแผนภูมกิารจดักลุ่มความคดิทําใหเ้ราไดป้ญัหาทีแ่ทจ้รงิซึ่งสะทอ้น
ถงึปญัหาหน้างานทีเ่กดิขึน้ จากนัน้นําขอ้มลูมาแสดงในกราฟพาเรโตเพื่อแบ่งสดัสว่นหวัขอ้ของ
ปญัหาเพื่อเลอืกหวัขอ้ในการแกไ้ขปญัหาดงัรปูที ่13 แสดงอตัราสว่นของปญัหาทีเ่กดิขึน้จากแผนก
วสัดุคงคลงั 
 

 
 

รปูที ่13 อตัราสว่นของปญัหาทีเ่กดิขึน้จากแผนกวสัดุคงคลงั 
 

 ดงันัน้จะเหน็จากรปูที ่4 แสดงอตัราส่วนของปญัหาทีเ่กดิขึน้จากแผนกวสัดุคงคลงัใน
ลําดบัที่ 1 ส่งวสัดุคงคลงัมามากเกนิความต้องการซึ่งมอีตัราส่วนมากที่สุดอยู่ที่ 42% ดงันัน้
ผูท้ําการวจิยัจงึไดห้ยบิหวัขอ้ปญัหาเรื่องส่งวสัดุคงคลงัมามากเกนิความต้องการมาทําการศกึษา
สถานการณ์ปจัจุบนั ทําการวเิคราะห์และค้นหาสาเหตุที่แท้จรงิเพื่อจะได้ทําการแก้ไขปญัหาที่
เกดิขึน้ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

18
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ศึกษาสภาพปัจจบุนั กาํหนดเป้าหมายและแผนการดาํเนินงาน 
 ในขัน้ตอนการศกึษาสถานการณ์ปจัจุบนันัน้ถอืเป็นขัน้ตอนทีม่คีวามสาํคญัเป็นอยา่งยิง่
ที่จะทําใหไ้ดร้บัรูส้ภาพการณ์ในปจัจุบนัที่แทจ้รงิเป็นอย่างไร ปญัหาที่เกดิขึน้เป็นจรงิหรอืเปล่า
เพือ่ทีจ่ะทาํการวเิคราะหป์ญัหาไดอ้ยา่งตรงจุด และแกไ้ขปญัหาไดอ้ยา่งยัง่ยนื 
 
 1. สภาพปจัจุบนั 
  แผนกวสัดุคงคลงัเป็นหน่วยงานที่ทําหน้าที่จดัเตรยีมและส่งวสัดุคงคลงัเขา้ไปยงั
หน้าไลน์การผลติซึง่ในแต่ละวนัปรมิาณเฉลีย่ในการจดัสง่มมีากว่า 13,000 กล่องต่อวนัหรอื 3,276,000 
กล่องต่อปี จาํนวนกล่องทีถู่กจดัสง่จากแผนกวสัดุคงคลงัจะถูกลําเลยีงไปยงัหน้าไลน์การผลติตาม
รอบส่งในทุกๆ 2 ชัว่โมง โดยกระบวนการทํางานของแผนกวสัดุคงคลงันัน้จะเริม่ตัง้แต่ รบัวสัดุ   
คงคลงั จดัเตรยีมวสัดุคงคลงัและจดัสง่ไปยงัหน้าไลน์การผลติ ดงัรปูที ่14   
 

เริม่ตน้

รบัวสัดุคงคลงัจากผูจ้ดัสง่วสัดุคงคลงั

ตรวจรบัวสัดุคงคลงั

บนัทกึขอ้มลูการตรวจรบั บนัทกึรายการไมถ่กูตอ้ง

ถกูตอ้ง ไมถู่กตอ้ง

จดัเตรยีมวสัดคุงคลงั แจง้ผูจ้ดัสง่วสัดคุงคลงั

จดัสง่วสัดคุงคลงัไปหน้าไลน์ สง่วสัดุคงคลงักลบัคนืผูจ้ดัสง่

สิน้สดุ
 

 
รปูที ่14 ขัน้ตอนการทาํงานแผนกวสัดุคงคลงั 
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 2. กาํหนดเป้าหมาย 
  ในการศกึษาสภาพปจัจุบนัและกระบวนการทํางานต่างๆ และปญัหาที่เกดิขึน้ได้
กาํหนดเป้าหมายคอื “ลดวสัดุคงคลงัหน้าไลน์การผลติมากเกนิความตอ้งการ” 
 
 3.  แผนการดาํเนินงาน 
   ในการวจิยัในครัง้น้ีนัน้สิง่ทีจ่ะทําใหส้ําเรจ็ลุล่วงดว้ยดตีามขัน้ตอนจําเป็นจะต้องมี
การกาํหนดแผนการดาํเนินงานวจิยัและระยะเวลาทีช่ดัเจนดงัตารางที ่4  
 
ตารางที ่4 ขัน้ตอนการดาํเนินงานวจิยั  

ลาํดบั 
การดาํเนินงาน

วิจยั 

ระยะเวลาการดาํเนินงาน 
พ.ศ.2566 พ.ศ.2567 

ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. เม.ย. 

1 
คดัเลอืกหวัขอ้
ของปญัหา 

         

2 

ศกึษาสภาพ
ปจัจุบนั กาํหนด
เป้าหมายและ
แผนการ
ดาํเนินงาน 

         

3 
การวเิคราะห์
สาเหตุของปญัหา 

         

4 
กาํหนดมาตรการ
ดาํเนินการแกไ้ข
ปญัหา 

         

5 
การดาํเนินการ
แกไ้ขปญัหา 

         

6 
เปรยีบเทยีบผล
ก่อนและหลงั
ปรบัปรงุ 

         

7 
สรปุผลการ
ดาํเนินงาน 

         

 
 
 
 



27 

การวิเคราะหห์าสาเหตขุองปัญหา 
 จากการศกึษาสภาพการณ์ปจัจุบนัจนและไดค้ดัเลอืกปญัหาแลว้นัน้ซึง่ข ัน้ตอนในลําดบั
ต่อไปคือการวเิคราะห์หาสาเหตุของปญัหาที่แท้จรงิของปญัหาเรื่องวสัดุคงคลงัมากเกินความ
ตอ้งการโดยใชเ้ครือ่งมอืกา้งปลา (Fish Bone Diagram) ดงัรปูที ่15 
 

 
 

รปูที ่15 การวเิคราะหห์าสาเหตุปญัหา 
 

 จากการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาโดยใชเ้ครือ่งมอืกา้งปลาและใชก้ารประเมนิดว้ย
หลกั 2S โดยแบ่งเหตุผลในการประเมนิดงั รปูที ่16 
 

 
 

รปูที ่16 หลกัการประเมนิ 2S 

รถจดัสง่วสัดุมขีนาดไม่
พอเหมาะกบัปรมิาณ 

วสัดุคงคลงัมาก
เกนิความตอ้งการ 

คน เครือ่งจกัร 

วธิกีาร สภาพแวดลอ้ม 

(2) ไมไ่ดก้าํหนดปรมิาณต่อรอบ

(1) สง่วสัดุก่อนการใชง้านจรงิ 

ขาดความเขา้ใจใน
การทาํงาน  

พืน้ทีม่จีาํนวนจาํกดั 

ใชพ้ืน้ทีร่ว่มกนั

อยูใ่นความรบัผดิชอบ 

สาเหตุมผีลกบัปญัหาหรอืไม ่

สญัลกัษณ์ 

S S

= ใช ่ = ไมแ่น่ใจ = ไมใ่ช ่

หลกัการ 2S ในการประเมนิ 
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 การวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาในดา้นวธิกีาร พบปจัจยัทีท่ําใหว้สัดุคงคลงัมากเกนิ
ความตอ้งการได ้2 สาเหตุดงัน้ี คอื  
 ประเดน็ที ่1 มกีารจดัสง่วสัดุก่อนการใชง้านจรงิ 
 ประเดน็ที ่2 ไมไ่ดก้าํหนดปรมิาณวสัดุต่อรอบสง่ 
 ซึง่ทัง้ 2 ประเดน็ไดผ้่านการประเมนิ 2S ว่าเป็นสาเหตุทีส่่งผลต่อปญัหาและความรบัผดิชอบ
ของแผนกวสัดุคงคลงั ซึง่หลงัจากการนําสาเหตุมาวเิคราะหเ์พือ่พสิจูน์วา่เป็นสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ 
 
 1.  วเิคราะหส์าเหตุมกีารจดัสง่วสัดุก่อนการใชง้านจรงิ 
  จากการศกึษาสาเหตุของปญัหาโดยใชห้ลกัการ 3 จรงิ อนัไดแ้ก่ ชิน้งานจรงิ สถานการณ์
จรงิ และสถานทีจ่รงิ พบว่าขอ้มลูของรอบการจดัส่งวสัดุกบัการใชง้านหน้าไลน์ไม่สมัพนัธก์นั ดงั
รปูที ่17 
 

 
 

รปูที ่17 เวลาทีจ่ดัสง่และการใชง้านวสัดุคงคลงั 
 
 จากขอ้มลูของรอบการจดัส่งวสัดุกบัการใชง้านหน้าไลน์ไม่สมัพนัธด์งักล่าวจงึไดส้รุป
เป็นอตัราสว่นวสัดุคงคลงัรอการถูกใชง้านทีม่ากกวา่ 30 นาท ีดงัรปูที ่18 

ส่ง -
รอใช้งาน 60 นาที
ใช้งาน -
ส่ง -
รอใช้งาน 30 นาที
ใช้งาน -
ส่ง -
รอใช้งาน 90 นาที
ใช้งาน -
ส่ง -
รอใช้งาน -
ใช้งาน -
ส่ง -
รอใช้งาน 5 นาที
ใช้งาน -
ส่ง -
รอใช้งาน 90 นาที
ใช้งาน -
ส่ง -
รอใช้งาน -
ใช้งาน -
ส่ง -
รอใช้งาน 30 นาที
ใช้งาน -

คนั
ที ่

2

T220

T291

T023

T025

10:30

คนั
ที ่

1

T069

T068

T251

T493

ลาํ

ดบั

รหัสบริษัท

ช้ินส่วนยานยนต์
วิธีการ

เวลาการจดัส่งและใช้งานวสัดคุงคลงั
หมายเหตุ

8:30 9:00 9:30 10:00
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รปูที ่18 อตัราสว่นวสัดุคงคลงัรอการถูกใชง้านทีม่ากกวา่ 30 นาท ี
 

 2.  วเิคราะหส์าเหตุไมไ่ดก้าํหนดปรมิาณต่อรอบ 
  จากการศกึษาสาเหตุของปญัหาไมไ่ดก้ําหนดปรมิาณวสัดุต่อรอบสง่ ซึง่พบว่ามกีาร
จดัส่งวสัดุคงคลงัรวมกนัทัง้หมดที่อยู่ในรอบส่งนัน้ๆ โดยทีไ่ม่ไดม้กีารกําหนดปรมิาณต่อรอบส่ง 
และทาํใหพ้ืน้จดัเกบ็วสัดุหน้าไลน์ไมเ่พยีงพอทาํใหต้อ้งไปใชพ้ืน้ทีอ่ื่น ดงัรปูที ่19 
 

 
 

รปูที ่19 แผนผงัการพืน้ทีเ่กบ็วสัดุคงคลงัหน้าไลน์ 
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(On time)

ระยะเวลาวสัดคุงคลงัรอการถกูใช้งาน

  

พืน้ทีก่าํหนด 

  

  

      

  
  

  

  

  

  

  

  

นอกพืน้ทีก่าํหนด     
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กาํหนดมาตรการดาํเนินการแก้ไขปัญหาและการดาํเนินการแก้ไข 
 1.  กาํหนดมาตรการดาํเนินการแกไ้ขปญัหา 
  จากการวเิคราะหห์าสาเหตุพบว่าเกดิจากวธิกีารทํางานของการจดัส่งวสัดุเขา้หน้าไลน์ 
ซึง่ม ี2 ปจัจยัคอื การจดัสง่วสัดุก่อนการใชง้านจรงิ และไมไ่ดก้ําหนดปรมิาณวสัดุต่อรอบสง่ โดย
การใช ้Tree Diagram จากการวเิคราะหโ์ดยการใชก้ารใชก้างปลาแนวคดิในการแกไ้ขปญัหาจงึ
มุง่ไปในเรือ่งของวธิกีาร ซึง่แสดงในรปูที ่20 
 

 
รปูที ่20 แผนภมูติน้ไมท้ีใ่ชแ้นวคดิในการแกไ้ขปญัหา 

  
  การแกป้ญัหาโดยใชแ้นวคดิในการปรบัเปลีย่นวธิกีารทาํงานโดยใชม้าตรการระบบ
ดงึ (Pull) เพื่อเรยีกใชง้านวสัดุคงคลงัเพื่อแกป้ญัหาในการจดัสง่การจดัสง่วสัดุก่อนการใชง้านจรงิ และ
ใชง้านระบบ E-Kanban เขา้มาเพื่อเป็นตวักําหนดปรมิาณการจดัส่งในแต่ละรอบดงึ จงึไดนํ้าสาเหตุ
ดงักล่าวมากาํหนดมาตรการดาํเนินการแกไ้ขปญัหา ดงัตารางที ่5  
 
 
 
 
 
 
 
 

ปัญหา ต้นเหตปัุญหา แนวคิด มาตรการ 

วสัดุคง
คลงัมาก
เกนิความ
ตอ้งการ 

การจดัสง่วสัดุ
ก่อนการใช้
งานจรงิ  

ไมไ่ดก้าํหนด
ปรมิาณวสัดุ
ต่อรอบสง่ 

เปลีย่น

วธิกีาร  
ใชร้ะบบดงึเพือ่เรยีกใช้

งานวสัดุคงคลงั 

ใชร้ะบบ E-Kanban 
เปลีย่น

วธิกีาร  
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ตารางที ่5 สรปุมาตรการดาํเนินการแกไ้ขปญัหาและการดาํเนินการแกไ้ข 

ปัญหา ประเภท ต้นเหตปัุญหา มาตรการแก้ไข 
การดาํเนินการ

แก้ไข 

วสั
ดุค

งค
ลงั
มา

กเ
กนิ

คว
าม

ตอ้
งก
าร

 

คน - - - 
เครือ่งจกัร - - - 

วธิกีาร 
 

วสัดุคงคลงัถกูจดัสง่
มาก่อนการใชง้านจรงิ
ทาํใหต้อ้งพกัรอการ
ใชง้าน 

ใชร้ะบบดงึ 
ยกเลกิการจดัสง่
แบบรอบสง่หรอื
ระบบผลกั
เปลีย่นเป็นระบบดงึ
หรอืคมับงัดงึเพือ่
เรยีกใชง้าน 

1. แกใ้ขวธิปีฏบิตัใิน
การจดัสง่วสัดุคงคลงั 

2.พฒันาโปรแกรม
ระบบ E-Kanban เพือ่
ใชง้านเพือ่ใหผู้ใ้ชง้าน
จรงิแจง้ไปยงัแผนก
วสัดุเพือ่นํามาสง่ 

ไมไ่ดก้าํหนดปรมิาณ
ต่อรอบสง่ทาํใหม้กีาร
จดัสง่มาในรอบเดยีว 

ใชร้ะบบดงึ 
กาํหนดปรมิาณใน
การจดัสง่ในจาํนวน
ทีใ่ชจ้รงิเทา่นัน้ 

จดัทาํใบจดัสง่วสัดุคง
แบบกาํหนดปรมิาณ 

สภาพ 
แวดลอ้ม 

- - - 

 
  จากตารางที ่5 จากปจัจยัไมไ่ดก้ําหนดปรมิาณต่อรอบสง่ทาํใหม้กีารจดัสง่มาในรอบ
เดยีวมแีนวทางแกไ้ขปญัหาดว้ยการกาํหนดปรมิาณในการจดัสง่ในจาํนวนทีใ่ชจ้รงิเท่านัน้ และการ
ดาํเนินการแกไ้ขทาํโดยแกใ้ขใบจดัวสัดุคงคลงัแบบรวมสง่ตามรอบโดยแยกจดัเป็นรหสัทีจ่ะทาํการ
ใชง้านเท่านัน้  ส่วนปจัจยัที ่2 วสัดุคงคลงัถูกจดัส่งมาก่อนการใชง้านจรงิทําใหต้อ้งพกัรอการใช้
งานมแีนวทางการแกไ้ขปญัหาดว้ยยกเลกิการจดัส่งแบบรอบละ 2 ชัว่โมงหรอืระบบผลกัเปลีย่น 
เป็นระบบดงึหรอืคมับงัดงึเพื่อเรยีกใชง้าน และการดาํเนินการแกไ้ขทําโดย 1. แกไ้ขวธิปีฏบิตัใิน
การจดัสง่วสัดุคงคลงั 2. พฒันาโปรแกรมระบบ E-Kanban เพือ่ใชง้านเพื่อใหผู้ใ้ชง้านจรงิแจง้ไปยงั
แผนกวสัดุเพือ่นํามาสง่ 
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 2.  การดาํเนินการแกไ้ข 
  ขัน้ตอนการออกแบบและพฒันาระบบ E-Kanban โดยมขี ัน้ตอนดงัน้ี 
  1. การออกแบบระบบ   
  2. การเขยีนโปรแกรม E-Kanban 
  3. การทดสอบโปรแกรม E-Kanban 
  4. การจดัทาํเอกสาร 
 
  1. การออกแบบระบบ  
   จากแนวทางการแก้ไขปญัหาด้วยการยกเลกิการจดัส่งแบบรอบหรอืระบบผลกั 
เปลีย่นเป็นระบบดงึหรอืคมับงัดงึ โดยระบบ E-Kanban เพื่อใหผู้ใ้ชง้านแจง้ไปยงัแผนกวสัดุ โดย
แนวความคดิ “ส่ง ณ เวลาทีต่อ้งการ  ใชง้านในปรมิาณทีต่อ้งการเท่านัน้”  จงึไดอ้อกแบบแนวคดิ
การทํางานระบบ E-Kanban โดยฝา่ยผลติจะเรยีนใชง้านผ่านระบบ  E-Kanban มายงัแผนกวสัดุ  
คงคลงัแลว้หลงัจากนัน้กท็าํการจดัสง่วสัดุคงคลงัไปยงัฝา่ยผลติ ดงัรปูที ่21 
 

 
 

รปูที ่21 แนวคดิการทาํงานระบบ E-Kanban 
 
  2. การเขยีนโปรแกรม E-Kanban 
   จากแนวคดิการทํางานระบบ E-Kanban จากนัน้ใชโ้ปรแกรมวชิวลเบส ิ(Visual 
Basic) ในการทาํในสว่นของตดิต่อกบัผูใ้ชง้าน (User Interface; UI) ซึง่ม ี2 สว่นแรกคอื หน้าจอ
ฝา่ยผลติ ดงัรปูที ่22 และสว่นทีส่อง หน้าจอสาํหรบัแผนกวสัดุคงคลงั ดงัรปูที ่23  
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รปูที ่22 หน้าจอระบบ E-Kanban ฝา่ยผลติ 
 

 
 

รปูที ่23 หน้าจอระบบ E-Kanban แผนกวสัดุคงคลงั 
 
  3. การทดสอบโปรแกรม E-Kanban 
   การทดสอบโปรแกรมและการใชโ้ปรแกรม E-Kanban เขา้มาแก้ไขปญัหานัน้ใน
ช่วงแรกสามารถช่วยแกป้ญัหาส่งวสัดุคงคลงัมากเกนิความตอ้งการไดเ้ป็นอย่างด ีแต่กพ็บปญัหา
การจดัสง่ทีล่่าชา้ในบางเวลาเน่ืองจากเมื่อมกีารเรยีกในระบบ E-Kanban พนกังานผูร้บัผดิชอบไม่
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ทราบในทนัทหีากไมไ่ดอ้ยูใ่นระบบ ณ ขณะนัน้ จงึไดท้าํการแกไ้ขโปรแกรมโดยการแจง้เตอืนดว้ย
การเพิม่สแีดงทีห่น้าจอโปรแกรมเพือ่ใหม้องเหน็ในระยะไกลรูไ้ดท้นัท ีดงัรปูที ่24 
 

 
 

รปูที ่24 ระบบ E-Kanban เพิม่แทบสหีน้าจอแจง้เตอืน 
 
   และเพื่อให้มปีระสทิธิภาพมากยิง่ขึ้นได้เพิม่ระบบไฟสญัญาเตือนพร้อมเสยีง
โดยการประยกุตใ์ช ้อาดโูน่ (Arduino) เป็นตวัควบคุมระบบไฟสญัญาเตอืน ดงัรปูที ่25 
 

 
 

รปูที ่25 การประยกุตใ์ช ้อาดโูน่ (Arduino) รวมกบัระบบ E-Kanban 
 
 
 

หน้าจอแสดงแถบสแีดงเพือ่ใหพ้นกังาน
ทราบวา่มรีายการเรยีนใชง้านวสัดุคงคลงั 
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 จากนัน้ทดสอบการใชง้านระบบ E-Kanban ครัง้ที ่2 หลงัจากเพิม่ระบบการแจง้เตอืน
ไม่พบปญัหาการจดัส่งทีล่่าชา้ในบางเวลาเน่ืองจากเมื่อมกีารเรยีกในระบบ E-Kanban พนักงาน
ผูร้บัผดิชอบไมท่ราบในทนัทหีากไมไ่ดอ้ยูใ่นระบบ ณ ขณะนัน้ ซึง่กระบวนการทาํงานของระบบ 
E-Kanban ดงัรปูที ่26 
 

 
 

รปูที ่26 กระบวนการทาํงานของระบบ E-Kanban 
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บทท่ี 4 
ผลการวิจยั 

 
ผลการดาํเนินการแก้ไข 
 จากทีไ่ดด้ําเนินการแกไ้ขปรบัปรุงกระบวนการทํางานเพื่อแกไ้ขปญัหาวสัดุคงคลงัมาก
เกนิความต้องการอนัเน่ืองมาจากสาเหตุหลกัคอื ไม่ไดก้ําหนดปรมิาณต่อรอบส่งทีช่ดัเจนทําใหม้ี
การจดัส่งมาในรอบเดยีวทีป่ระมาณมาก และวสัดุคงคลงัถูกจดัส่งมาก่อนการใชง้านจรงิทําใหต้อ้ง
พกัรอการใชง้านเป็นเวลานานซึง่หลงัดําเนินการเวลาการใชง้านวสัดุคงคลงักบัเวลาการจดัสง่วสัดุ
คงคลงัมคีวามสมัพนัธก์นั ดงัรปูที ่27    
 

    
 

รปูที ่27 การใชง้านวสัดุคงคลงักบัเวลาการจดัสง่วสัดุคงคลงัหลงัปรบัปรงุ 
 
 

ส่ง -
รอใชง้าน -
ใชง้าน -
ส่ง -
รอใชง้าน -
ใชง้าน -
ส่ง -
รอใชง้าน -
ใชง้าน -
ส่ง -
รอใชง้าน -
ใชง้าน -
ส่ง -
รอใชง้าน -
ใชง้าน -
ส่ง -
รอใชง้าน -
ใชง้าน -
ส่ง -
รอใชง้าน -
ใชง้าน -
ส่ง -
รอใชง้าน -
ใชง้าน -

คนั
ที่ 

1

T069

T068

T251

T493

คนั
ที่ 

2

T220

T291

T023

T025

ลาํ

ดบั

รหัสบริษัท

ช้ินส่วนยานยนต์
วิธีการ

เวลาการจดัส่งและใช้งานวสัดคุงคลงั
หมายเหตุ

8:30 9:00 9:30 10:00 10:30
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 รปูที ่28 แสดงระยะเวลาวสัดุทีจ่ดัสง่ไปแลว้ไมไ่ดถู้กใชง้านลดลงเป็นศูนย ์ไมเ่กดิการ
วางอยูห่น้าไลน์เกนิกวา่ 30 นาท ีตามทีก่าํหนด 
 

 
 

รปูที ่28 เวลาวสัดุรอการถูกใชง้านหลงัปรบัปรงุ 
 
 จากผลการดาํเนินงานสามารถลดพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็หรอืพกัวสัดุหน้าไลน์การผลติทัง้หมด
ม ี5 จุด โดยมจุีดละ 7.2  ตารางเมตร เป็น 36 ตารางเมตร หลงัการปรบัปรุงพืน้ทีใ่ชง้านเหลอื 3.6 
ตารางเมตร รวมทุกจุดลดลง 18  ตารางเมตร ซึง่ลดลง 50% ดงัรปูที ่29 หากคดิเป็นค่าใชจ้่ายใน
การเช่าพืน้ทีต่่อตารางเมตรจะอยูท่ี ่12,060 บาทต่อปี (บรษิทักรณีศกึษาคดิค่าเช่าพืน้ที ่ 65 บาท
ต่อตารางเมตรต่อเดอืน)  
 

 
 

รปูที ่29 อตัราสว่นพืน้ทีว่สัดุคงคลงัก่อน-หลงัการปรบัปรงุ 

7.2 7.2 7.2 7.2 7.2

3.6 3.6 3.6 3.6 3.6

0

5

10

ไลน์ที1่ ไลน์ที2่ ไลน์ที3่ ไลน์ที4่ ไลน์ที5่

ตา
รา
งเม

ตร

อตัราสว่นพืน้ทีพ่กัวสัดุคงคลงัหน้าไลน์

ก่อน หลงั
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 ผูว้จิยัยงัพบอกีว่าการหยบิวสัดุต่อกล่องใชเ้วลาเฉลีย่ที ่1.6 วนิาทต่ีอกล่องปี หลงัปรบัปรุง
ทาํงานไดเ้รว็ขึน้เป็น 1.4 วนิาทต่ีอกล่อง เรว็ขึน้ 0.2 วนิาทต่ีอกล่อง ดงัแสดงในรปูที ่30 หากคดิเวลา
การหยบิวสัดุต่อกล่องก่อนปรบัปรุง 87,360 นาทต่ีอปี ลดลงเป็น 76,440 นาทต่ีอปี หากคดิเป็น
ค่าใชจ้่ายนาททีีเ่รว็ขึน้ได ้20,311 บาทต่อปี (บรษิทักรณีศกึษาคดิค่าใชจ้่ายในการทําปรบัปรุง 
1.86 บาทต่อนาท)ี  

 

 
 

รปูที ่30 เวลาในการหยบิเฉลีย่ต่อกล่องกอ่นและหลงัปรบัปรงุ 
 

สรปุผลการดาํเนินงานวิจยั 
 จากการเขา้ศกึษาปญัหาของกระบวนการทาํงานของแผนกวสัดุคงคลงักรณศีกึษาบรษิทั
บรรจุภณัฑ์ชิ้นส่วนยานยนต์ ซึ่งพบปรมิาณวสัดุที่จดัเก็บอยู่หน้าไลน์การผลติในปรมิาณที่มาก
สง่ผลกระทบต่อพืน้ทีจ่ดัเกบ็จดัเกบ็หน้าไลน์การผลติ จากการศกึษาและวเิคราหข์อ้มลูโดยใชแ้ผนผงั
กา้งปลาพบปจัจยัทีท่าํใหว้สัดุคงคลงัมากเกนิความตอ้งการได ้2 ประเดน็คอื มกีารจดัสง่วสัดุก่อน
การใชง้านจรงิและประเดน็ที ่2 ไม่ไดก้ําหนดปรมิาณวสัดุต่อรอบส่ง จากนัน้ไดท้ําการเขา้พสิจูน์
ความจรงิดว้ยการใชห้ลกัการ 3 จรงิ คอื สถานการณ์จรงิ ชิน้งานจรงิ และสถานทีจ่รงิ ในการพสิจูน์
พบวา่ขอ้มลูของรอบการจดัสง่วสัดุกบัการใชง้านหน้าไลน์ไมส่มัพนัธท์าํใหว้สัดุคงคลงัรอการใชง้าน
มากถงึ 40% และประเดน็ที ่2 ไมไ่ดก้ําหนดปรมิาณวสัดุต่อรอบสง่ พบว่ามกีารจดัสง่วสัดุคงคลงั
รวมกนัทัง้หมดทีอ่ยูใ่นรอบส่งนัน้ๆ ไม่ไดม้กีารกําหนดปรมิาณต่อรอบส่ง ผูว้จิยัไดใ้ชเ้ครื่องมอื Tree 
Diagram เพื่อกําหนดวธิกีารมาตรการแกไ้ขโดยใชแ้นวคดิในการปรบัเปลีย่นวธิกีารทาํงานโดยใช้
มาตรการระบบดงึ (Pull) เพื่อเรยีกใชง้านวสัดุคงคลงัเพื่อแกป้ญัหาในการจดัสง่การจดัสง่วสัดุก่อน

1.6

1.4

1.3

1.35

1.4

1.45

1.5

1.55

1.6

1.65

ก่อน หลงั

วิน
าที

เวลาท่ีใช้ในการหยิบใช้โดยเฉล่ียต่อกล่อง
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การใชง้านจรงิ และใชง้านระบบ E-Kanban เขา้มาเพื่อเป็นตวักําหนดปรมิาณการจดัส่งในแต่ละ
รอบดงึ จากการดาํเนินการวจิยัสามารถลดลดพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็วสัดุคงคลงัหน้าไลน์การผลติก่อน
การปรบัปรุง 36 ตารางเมตร ลดลง 18 ตารางเมตร ซึง่ค่าใชจ้่ายในการใชพ้ืน้ทีก่่อนปรบัปรุง 
23,760 บาทต่อปี ลดลงเหลอื 11,880 บาทต่อปี โดยบรษิทักรณีศกึษาคดิค่าเช่าพืน้ที ่65 บาทต่อ
ตารางเมตรต่อเดอืน และเวลาวสัดุรอการใชง้านก่อนปรบัปรงุ 40% ลดลงเหลอื 0% อกีทัง้เวลาการ
หยบิวสัดุต่อกล่องก่อนปรบัปรุง 1.6 วนิาทต่ีอกล่อง หลงัการปรบัปรุงเวลาเรว็ขึน้อยูท่ี ่1.4 วนิาที
ต่อกล่อง ซึง่สามารถดผูลสรปุก่อนและหลงัการดาํเนินงาน ดงัตารางที ่6 
 
ตารางที ่6 สรปุผลก่อนและหลงัการดาํเนินงาน 

ลาํดบั รายละเอียด ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

1 
ลดพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็วสัดุคงคลงั
หน้าไลน์การผลติ 

36 ตารางเมตร 18 ตารางเมตร 

2 
คา่ใชจ้า่ยการใชพ้ืน้ที ่
(บรษิทักรณศีกึษาคดิคา่เชา่พืน้ที ่ 
65 บาทต่อตารางเมตรต่อเดอืน) 

23,760 บาทต่อปี 11,880 บาทต่อปี 

3 เวลาวสัดุรอการใชง้าน 40% 0% 
 

4 
เวลาการหยบิวสัดุต่อกล่อง 
(จาํนวนยอด 3,276,000 กล่องต่อปี) 

1.6 วนิาทต่ีอกล่อง 
(87,360 นาทต่ีอปี) 

1.4 วนิาทต่ีอกล่อง 
(76,440 นาทต่ีอปี)  

5 
คา่ใชจ้า่ยต่อปีจากการหยบิวสัดุ 
ต่อกล่องต่อปี 

 162,489 บาทต่อปี   142,178 บาทต่อปี  
 

 
ข้อเสนอแนะ 
 ในการใชร้ะบบดงึ (E-Kamban) ยงัมขีอ้จาํกดัในการใชค้อื หากพนักงานผลติเรยีกงาน
ล่าชา้กจ็ะทาํใหพ้นกังานสง่วสัดุเขา้ไลน์ผลติล่าชา้ทาํใหก้ระบวนการผลติเกดิการรอคอย ถงึแมจ้ะมี
การกาํหนดจาํนวนตํ่าสดุ-มากสดุไวก้ต็าม หากสามารถประยกุตใ์ชร้ะบบแจง้เตอืนอจัฉรยิะ (Smart 
Alert) โดยการแจง้เตอืนใหท้ําการเรยีกวสัดุเมื่อถงึจุดตํ่าสุดกจ็ะแกป้ญัหาพนักงานเรยีกใชง้าน
โปรแกรม E-Kanban ล่าชา้ได ้ผูว้จิยัแนะนําใหท้าํการศกึษาการประยกุตก์ารใชง้านระบบแจง้เตอืน
อจัฉรยิะในครัง้ต่อไปเพือ่เพือ่ประสทิธภิาพยิง่ขึน้ 
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ประโยชน์ท่ีได้รบั  
 1. หลงัจากปรบัปรุงแก้ไขสามารถลดพืน้ทีจ่ดัเกบ็วสัดุคงคลงัหน้าหน้าไลน์การผลติ
จากเดมิ 36 ตารางเมตรลดลง เหลอื 18 ตารางเมตร คดิเป็น 50% 
 2. ลดเวลาการหยบิวสัดุต่อกล่องจากเดมิ 1.6 วนิาทต่ีอกล่องเป็น 1.4 วนิาทต่ีอกล่อง 
โดยลดลง 0.2 วนิาท ีคดิเป็น 12.%  
 3. ลดเวลาวสัดุรอการใชง้านเกนิกวา่ 30 นาทจีาก 40% เหลอื 0% 
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