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This study is aim to apply Toyota production system to improve production 

line by emphasizing on Pull System to control the production of PLATE REAR which is 

the model line of factory.  The implementation result, was showed that Lead Time was 

reduced from 46.7 hours to 23.5 hours was reduced for 23.2 hours that or 50.32% and 

assembling man power was reduced from 3 persons to 2 persons which or 33.3% man 

power reduction. 
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บทที� 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุล และปัญหา 
 ในยุคที	การพฒันาไม่เคยหยุดนิ	งการทําธุรกจิได้ก้าวไปสู่การแข่งขนัระหว่างประเทศ
โดยผูป้ระกอบการแทบจะไมรู่ต้วั การปรบัตวัใหท้นักบัการเปลี	ยนแปลง ดว้ยการกําหนดกลยุทธ์
ทางธุรกจิ การปรบัปรงุและพฒันากระบวนการดําเนินงานภายในองคก์รใหม้ปีระสทิธภิาพสูงขึ-น  
เพื	อใหส้ามารถอยู่รอดไดใ้นสภาวะที	มกีารแข่งขนั โดยเฉพาะภาคอุตสาหกรรมการผลติ ที	ต้อง
พฒันาทางทั -งด้านคุณภาพ และในขณะเดยีวกนัต้องควบคุมต้นทุนใหส้ามารถแข่งขนักบันานา
ประเทศใหไ้ด ้ดงันั -นการใหค้วามสาํคญักบัการพฒันาระบบการผลติจงึเป็นสิ	งจาํเป็น 

โรงงานอุตสาหกรรมผลติ กรณีศกึษา เป็นโรงงานอุตสาหกรรมการผลติชิ-นส่วน
เครื	องจกัรกลการเกษตรที	ก่อตั -งเมื	อปี 2555  ผลติชิ-นส่วนตามการสั 	งซื-อของลูกค้าที	มยีอดการ
ผลติขึ-นอยู่กบัฤดูกาล รวมทั -งบรษิทัยงัขาดระบบด้านการบรหิารจดัการด้านการผลติ โดยใช้
รูปแบบวิธีการผลิตระบบผลกั (Push System) ทําให้มช่ีวงเวลาที	ต้องหยุดรอระหว่าง
กระบวนการผลติ ซึ	งทําให้การใช้เครื	องจกัรยงัไม่เกดิประสทิธภิาพได้เต็มที	 จงึทําให้ต้นทุน   
การผลติของโรงงานมคี่าสงูจากการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงั รวมทั -ง Lead Time ของการผลติที	นาน 

จากปญัหาดงักล่าว ผูศ้กึษาจงึทาํการศกึษาเพื	อเพิ	มประสทิธภิาพการผลติ ลดปรมิาณ
การจดัเกบ็สนิคา้คงคลงั และลด Lead Time การผลติ โดยเลอืกการใชร้ะบบการผลติแบบดงึ 
(Pull System) ที	ใชห้ลกัการผลติแบบเตมิเตม็มาประยุกต์ใชใ้นกระบวนการผลติ นั 	นคอื ทําการ
ผลติตามจาํนวนที	ลูกคา้ต้องการหรอืขายไดจ้รงิ ซึ	งจะนําไปสู่การจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัในปรมิาณ
ที	จาํเป็นเท่านั -น โดยประยกุตก์ารใชเ้ครื	องมอืของระบบการผลติแบบดงึ (Pull System) 

ระบบการผลติที	สามารถสะทอ้นใหถ้งึเหน็ปญัหาที	เกดิขึ-นระหว่างการผลติเพื	อนําไปสู่
การปรบัปรุง คอื ระบบการผลติแบบโตโยต้า (Toyota Production System : TPS) ซึ	งมี
เป้าหมายที	คุณภาพสูงสุด ต้นทุนตํ	าสุด และเวลาตั -งแต่การผลติจนถึงส่งมอบสั -นที	สุด ระบบ 
TPS ประกอบดว้ยวธิกีารหลกัๆ คอื Just In Time หรอื JIT ซึ	งมแีนวคดิและหลกัการ คอื ผลติ
สิ	งที	ลูกคา้ต้องการ ส่งมอบไดต้ามเวลาที	ลูกคา้ต้องการ ในปรมิาณที	ต้องการและมสีนิคา้คงคลงั
เหลอืน้อยที	สุด Jidoka ซึ	งเป็นหลกัที	ใช้ในการควบคุมคุณภาพ โดยที	พนักงานและเครื	องจกัร
สามารถที	จะหยุดไดเ้องเมื	อสายการผลติเกดิปญัหา และสุดทา้ย Kaizen คอื การปรบัปรุงอย่าง
ต่อเนื	อง โดยทุกคนมสี่วนรว่ม ซึ	งจะทาํใหเ้กดิการเปลี	ยนแปลงที	ดขี ึ-นตลอดเวลา 

สิ	งที	จะกล่าวถงึในสารนิพนธ์นี- คอื การศกึษาการประยุกต์ใช้ระบบการผลติแบบดงึ 
(Pull System) ในการควบคุมการผลติ Plate Rear ของโรงงานผลติชิ-นส่วนเครื	องจกัรกล
การเกษตร ของโรงานอุตสาหกรรมผลติกรณีศกึษา ซึ	งเป็นผลติภณัฑ์ที	ใช้ชิ-นส่วนในการผลติ
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จํานวนมากและกระบวนการผลติซบัซ้อนที	สุด โดยจะประยุกต์ใช้ Kanban เป็นเครื	องมอืใน  
การควบคุมเวลา และปรมิาณการเคลื	อนยา้ยวตัถุดบิและสนิคา้สาํเรจ็รปู   
 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 

1. เพื	อศกึษาการประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบ Toyota Production System (TPS) 
ดว้ยเครื	องมอืระบบการผลติแบบดงึมาใชใ้นการบรหิารจดัการสายการผลติ 

2. เพื	อพฒันาสายการผลติโดยการประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบดงึในกระบวนการ
ผลติ Plate Rear 

3. เพื	อสรา้งสายการผลติต้นแบบ และเป็นแนวทางในการขยายผลพฒันาระบบการ
ผลติของสายการผลติอื	นๆ ในโรงงาน 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 สารนิพนธฉ์บบันี- เป็นการศกึษาระบบการผลติแบบดงึในสายการผลติ Plate Rear ซึ	ง
เป็นชิ-นส่วนเครื	องจักรกลการเกษตร และนํามาประยุกต์ใช้ในการผลิตของสายการผลิต
ผลิตภัณฑ์ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตกรณีศึกษา โดยมุ่งเน้นสร้างสายการผลิตต้นแบบ 
(Model Line) เพื	อเรยีนรูแ้ละเป็นแนวทางในการพฒันาระบบการผลติของสายการผลติอื	นๆ ใน
โรงงานอุตสาหกรรมกรณศีกึษา 
 
ขั %นตอนการดาํเนินงาน 

1. ศกึษาสภาพปจัจบุนัของโรงงานอุตสาหกรรมผลติกรณศีกึษา 
2. ศกึษากระบวนการผลติ Plate Rear ซึ	งเป็นสายการผลติต้นแบบ (Model Line) 

ของโรงงานอุตสาหกรรมผลติกรณศีกึษา 
3. ศกึษาสภาพปญัหาของโรงงานอุตสาหกรรมกรณศีกึษา 
4. ปรบัปรงุกระบวนการผลติดว้ยการประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบดงึในการควบคุม

การผลติ Plate Rear 
5. สรปุผล วเิคราะห ์และเสนอแนะ 
6. จดัทาํรายงายสรปุผลการศกึษา 

 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 

1. Heijunka คอื การปรบัเรยีบ ไมว่่าจะเป็นการปรบัเรยีบสายการผลติ หรอืว่าการส่ง
สนิค้า เป็นการควบคุมปรมิาณและประเภทของสนิคา้ทุกรุ่นด้วยปรมิาณที	สมํ	าเสมอในขั -นตอน
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สุดท้ายของสายพานการผลติ ภายในช่วงเวลาที	กําหนด ซึ	งเป็นหลกัการพื-นฐานในระบบการ
ผลติแบบทนัเวลาพอด ี(Just In Time) 
 
ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รบั 

1. เรยีนรูก้ารใชร้ะบบการผลติแบบ Toyota Production System (TPS) 
2. สรา้งสายการผลติต้นแบบ (Model Line) ที	ใชร้ะบบการผลติแบบดงึในการควบคุม

การผลติ Plate Rear 
3. เพื	อเรยีนรูแ้ละเป็นแนวทางในการพฒันาระบบการผลติของสายการผลติอื	นๆ ใน

โรงงานอุตสาหกรรมกรณศีกึษา 
  
แผนงานและระยะในการดาํเนินงาน 
 
ตารางที	 1 แผนงานและระยะในการดาํเนินงาน 

ขั %นตอนการดาํเนินงาน 
ระยะเวลาในการดาํเนินการ 

ก.พ 56 มี.ค 56 เม.ย 56 พ.ค 56 มิ.ย 56 
1. ศกึษาสภาพปจัจบุนัของโรงงาน                     

2. ศกึษากระบวนการผลติ Plate 
Rear 

                    

3. วเิคราะหข์อ้มลูของกระบวนการ
ผลติ Plate Rear 

                    

4. ดาํเนินการปรบัปรงุและแกป้ญัหา                     
5. สรปุผล วเิคราะห ์และเสนอแนะ                     

6. จดัทํารายงานสรปุผลการศกึษา                     

 
 
 
 
 
 
 



บทที� 2 
หลกัการพื�นฐาน เอกสารและงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

 
หลกัการพื�นฐาน 

ระบบการผลติแบบดงึ (Pull System) โดยใชร้ะบบคมับงั (KANBAN) ในการควบคุม
การผลติ ได้รบัการพฒันาขึ-นมาโดย บรษิทั โตโยต้า เรยีกว่า ระบบการผลติแบบ Toyota 
Production System (TPS) ใช้ในการพฒันาระบบการผลิตโดยการเติมเต็มสินค้า ใน
สายการผลติแบบทนัเวลาพอด ี(Just In Time) ซึAงวตัถุประสงคข์องการผลติแบบทนัเวลาพอด ี
คอื การผลติงานตามความต้องการของลูกค้า ในปรมิาณทีAลูกค้าต้องการ และในเวลาทีAลูกค้า
ตอ้งการเท่านั -น การควบคุมวสัดุคงคลงัและปรมิาณงานระหว่างกระบวนการผลติใหอ้ยู่ในระดบัทีA
น้อยทีAสุด การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลติ และการขจดัปญัหาของเสยีทีAเกิดขึ-นใน
กระบวนการผลติ โดยมองว่าการผลติโดยมสีนิคา้คงเหลอืในคลงัสนิคา้ ถอืว่าเป็นต้นทุน จงึต้อง
ผลติโดยใหม้สีนิคา้คงเหลอืในคลงัสนิคา้น้อยทีAสุด เพืAอใหเ้ป็นการผลติโดยมตี้นทุนทีAตํAา หลกัการ
ดงักล่าวทาํใหโ้ตโยตา้ มตีน้ทุนการผลติตํAา ซึAงคมับงัเป็นเครืAองมอืชนิดหนึAงในหลายๆ เครืAองมอื
ทีAใช้ในระบบ Toyota Production System (TPS) และเป็นระบบทีAมุ่งเน้นการกําจดัความ      
สูญเปล่าในกระบวนพฒันาระบบการผลติ โดยเครืAองมอืทีAใช้ในระบบ Toyota Production 
System (TPS) ประกอบดว้ย 

1. การควบคุมพื-นทีAปฏบิตังิาน (Worksite Control) 
2. การสรา้งกระบวนการไหลแบบต่อเนืAอง (Continuous Flow) 
3. การสรา้งมาตรฐานในการปฏบิตังิาน (Standardized Work) 
4. ระบบการผลติแบบดงึ (Pull System) 

 ดงันั -น ระบบการผลติแบบโตโยต้า กว่าจะทําให้สําเรจ็และได้ผลดนีั -น ผู้นําไปปฏบิตัิ
จะตอ้งระลกึอยูเ่สมอว่าระบบการผลติแบบโตโยตา้ เหมาะทีAจะเป็นการวางรากฐานขององคก์รใน
ระยะยาว เพราะทุกสิAงทุกอย่างจะเกดิขึ-นไม่ไดเ้ลย หากขาดการก้าวย่างอย่างมั Aนคงตามแบบ
แผนของโตโยตา้ โดยเฉพาะอยา่งยิAง การสรา้งพนักงานทีAเขา้ใจทุกอย่างขององคก์ร และมคีวาม
จงรกัภกัดต่ีอองคก์รสงู ซึAงพนกังานเหล่านี-นีAเองทีAจะเป็นกําลงัสําคญัในการพฒันาองคก์รใหก้้าว
ไปขา้งหน้า 
 
ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) 

ระบบการผลติแบบดงึ เป็นเครืAองมอืหนึAงของการสรา้งการผลติแบบทนัเวลาพอด ีใน
ระบบแบบดงึนั -น การผลติถูกควบคุมโดยการดงึผลติภณัฑส์ําเรจ็รปูออกไปให้แก่ลูกค้า หรอืไว้
ใชใ้นกระบวนการอืAนๆ โดยใชค้มับงัการด์ (Kanban Card) เมืAอผลติภณัฑถ์ูกดงึออกไป คมับงั
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การ์ดถูกส่งไปยงัสายการผลิตก่อนหน้าเพืAอบอกว่าให้ผลิตเพิAมตามจํานวนทีAกําหนด โดยมี
มาตรฐานจาํนวนชิ-นงานคงคา้ง (Standard WIP หรอื SWIP) ไวจ้าํนวนเลก็น้อยเพืAอว่าชิ-นส่วน
สามารถถูกดงึไปใชง้านเมืAอตอ้งการเท่านั -น  

ก่อนนําระบบการผลติแบบดงึมาประยุกต์ใช้ ต้องทําความเข้าใจถงึแนวคดิของการ
ขจดัความสูญเปล่า ซึAงความสูญเปล่านี- คอื กจิกรรมทีAไม่ก่อใหเ้กดิการเพิAมคุณค่าใหก้บัชิ-นงาน 
ความสญูเปล่าประกอบดว้ย 7 ประการ (7 Waste) ดงันี- 

1. การผลติมากเกนิไป (Over Production) 
หมายถงึ การผลติสิAงทีAยงัไม่จําเป็นในเวลาทีAไม่จําเป็น และในปรมิาณทีAเกนิความ

ต้องการ ถอืเป็นปญัหาทีAรุนแรงทีAสุดจากความสูญเปล่าทั -ง 7 ประการ เพราะเป็นจุดเริAมต้นของ
ปญัหาอืAนๆ ทีAจะตามมาอกีหลายประการ ผลกระทบทีAเกดิจากการผลติมากเกนิไปมดีงันี- 

1.1 เสยีเวลาและแรงงานในการผลติสนิคา้ทีAยงัไมจ่าํเป็น 
1.2 สนิคา้คงคลงัเพิAมขึ-น เกดิตน้ทุนจม และเสยีพื-นทีAในการจดัเกบ็ 
1.3 เกดิการขนยา้ย 
1.4 ชิ-นงานเสยีทีAมผีลมาจากการเกบ็ไวน้าน 

2. การขนส่งลาํเลยีง (Transportation) 
การขนย้ายเป็นกิจกรรมทีAไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิAม การขนย้ายเกิดขึ-นจากหลาย

สาเหตุ โดยทั Aวไปการมสีนิค้าคงคลงัมากขึ-นเท่าไหร่ ก็ยิAงนําไปสู่การขนยา้ยมากขึ-นเท่านั -น ซึAง
การขนยา้ยนั -นกลายเป็นสิAงจาํเป็นดว้ยเหตุผลหลายประการ ดงันี- 

2.1 วางผงัโรงงานไมด่ ี
2.2 การขนถ่ายวสัดุ การยกและวางโดยไมจ่าํเป็น 
2.3 การออกแบบการไหลของงานไมด่ ี

3. สนิคา้คงคลงั (Unnecessary Inventory) 
หมายถงึ ชิ-นงานทีAถูกผลติเป็นชิ-นงานสาํเรจ็รปู และจดัเกบ็อยู่ในคลงัสนิคา้ เพืAอรอ

เวลาทีAจะจดัส่งให้กบัลูกค้า รวมถงึงานระหว่างกระบวนการทีAถูกจดัเก็บเขา้ในคลงัสนิค้า เพืAอ
ควบคุมและส่งต่อไปยงักระบวนการผลติถดัไป 

4. การรอ (Waiting) 
การรอ หมายถงึ สภาพทีAพนักงานไม่ได้ทําอะไร เกดิจากการรอคอยการทํางาน

ของคนและเครืAองจกัร ความจําเป็นทีAจะต้องรอคอยอาจมสีาเหตุมาจากหลายๆ สิAง รวมถึง   
ความล่าช้าจากการขนถ่าย เครืAองจกัรเกดิเหตุขดัขอ้ง หรอืพนักงานบางคนทํางานเรว็หรอืช้า
เกนิไป การเปลีAยนรุน่การผลติ โดยทั Aวไปสาเหตุของการว่างงานเกดิขึ-นไดจ้ากหลายสาเหตุ ดงันี- 

4.1 การวางผงัเครืAองจกัรไมด่ ี
4.2 เกดิปญัหาทีAกระบวนการก่อนหน้า 
4.3 กําลงัการผลติไมส่มดุล 
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4.4 มกีารผลติแบบเป็นชุดใหญ่ๆ 
5. การแปรรปูชิ-นงาน (Over Processing) 

เกิดจากกระบวนการผลติทีAมกีารทํางานซํ-าๆ กนัในหลายขั -นตอน ซึAงไม่มคีวาม
จาํเป็น เพราะงานเหล่านั -นไมท่าํใหเ้กดิมลูค่าเพิAมกบัผลติภณัฑ ์รวมทั -งงานในกระบวนการผลติทีA
ไมช่่วยใหต้วัผลติภณัฑเ์กดิความเทีAยงตรงเพิAมขึ-นหรอืคุณภาพดขีึ-น เช่น กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของผลติภณัฑ ์ ซึAงเป็นกระบวนการทีAไม่ทําให้เกิดมูลค่าเพิAมกบัผลติภณัฑ์ ดงันั -น
กระบวนการนี- ควรรวมอยู่ในกระบวนการผลติให้พนักงานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกบัการ
ทาํงาน หรอืขณะคอยเครืAองจกัรทาํงาน 

6. การเคลืAอนไหว (Motion) 
เกดิจากท่าทางการทํางานทีAไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอื-อมหยบิของทีAอยู่ไกล ก้มตวั

ยกของหนกัทีAวางอยู่บนพื-น การขยบัซา้ย ขวา ฯลฯ ทําใหเ้กดิความลา้ต่อร่างกายและทําใหเ้กดิ
ความล่าชา้ในการทาํงาน ปญัหาจากการเคลืAอนไหว 

6.1 ทาํใหส้ญูเสยีเวลาในการผลติ 
6.2 เกดิความลา้และความเครยีด 
6.3 เสยีเวลาและแรงงานในการทาํงานทีAไม่จาํเป็น 

7. ของเสยี (Defect) 
เมืAอของเสยีถูกผลติออกมา ของเสยีเหล่านั -นอาจถูกนําไปแกไ้ขใหมใ่หไ้ดคุ้ณสมบตัิ

ตามทีAลูกคา้ต้องการ หรอืถูกนําไปกําจดัทิ-ง ดงันั -น จงึทําใหม้กีารสูญเสยีเนืAองจากการผลติของ
เสยีขึ-น ปญัหาจากการผลติของเสยี 

7.1 ตน้ทุนวตัถุดบิ เครืAองจกัร แรงงาน สญูเสยีไปโดยเปล่าประโยชน์ 
7.2 สิ-นเปลอืงสถานทีAในการจดัเกบ็และกําจดัของเสยี 
7.3 เกดิการทํางานซํ-าเพืAอแกไ้ขงาน 
7.4 เกดิตน้ทุนค่าเสยีโอกาส 

 
ขั �นตอนในการดาํเนินการทาํระบบคมับงั 

ในการดําเนินการทําระบบคมับงัประกอบดว้ย 7 ขั -นตอน คอื 
1. วเิคราะหก์ารไหลของงานและขอ้มลูดว้ย Material and Information Flow Chart 
2. รายการหยดุนิAงของขอ้มลูและชิ-นงานและวธิใีนการแกไ้ขปญัหา Stagnation List  
3. การทํา Shipping Time Chart 
4. การทํา Waiting Post and Delivery Control Board 
5. การทํา Heijunka Post 
6. การทํา KANBAN CHUTER 
7. รายละเอยีดของ KANBAN 
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1. วเิคราะหก์ารไหลของงานและขอ้มลูดว้ย Material and Information Flow Chart 
(MIFC) 

การวเิคราะหก์ารไหลของงานและขอ้มลู ซึAงแสดงโดยเสน้ประโดยการเขยีนแผนภาพ
บอกลาํดบัการไหลของงานและขอ้มลูในการสั Aงงาน โดยใชส้ญัลกัษณ์ในการเขยีนเพืAอช่วยใหง้่าย
ต่อการทําความเขา้ใจ และการลําดบักระบวนการ การเขยีน MIFC เริAมจากการศกึษาการไหล
ของขอ้มลู และงาน โดยเริAมตั -งแต่การรบัขอ้มลูจากลูกคา้ โดยการใชส้ญัลกัษณ์ทีAเป็นมาตรฐาน
เพืAอให้เกดิความเขา้ใจทีAตรงกนั จากนั -นจะเป็นการแปลงขอ้มลูเป็นเอกสารทีAใช้ภายใน จากนั -น
จะแสดงเส้นทางของขอ้มูลว่าถูกส่งไปทีAหน่วยงานใด เพืAอเป็นการให้ขอ้มูลในการทํางานของ  
แต่ละหน่วยงานรวมทั -งการสั Aงผลติ และการจดัส่ง 

ในส่วนของวตัถุดบิหรอืงานระหว่างผลติจะแสดงด้วยเส้นทบึ เมืAอทางฝ่ายผลติได้รบั
ขอ้มูลเพืAอสั AงผลติทีAแสดงโดยเส้นประ จากนั -นฝ่ายผลติจะผลติชิ-นงานตามจํานวนทีAได้รบัคําสั Aง
ผลติและส่งชิ-นงานผ่านกระบวนการต่างๆ และไปสิ-นสุดทีAการจดัเก็บในคลงัสนิค้า ซึAงจะแสดง
เสน้ทางการไหลของงานโดยเสน้ทบึ 

จากการเขยีน MIFC ทําใหส้ามารถเหน็ไดว้่า ปจัจุบนัการไหลของขอ้มลูและงานเป็น
อย่างไร มงีานทีAเป็นงานระหว่างผลิตทีAมากเกินไป เพืAอทีAจะได้หาแนวทางในการปรบัปรุง
กระบวนการ และทําการออกแบบ MIFC ใหม่ทีAเป็นเป้าหมายในการปรบัปรุง ซึAงการออกแบบ 
MIFC ขึ-นอยู่กับกระบวนการผลติ จํานวนสถานีงาน และองค์ประกอบอีกหลายๆ ประการ
ประกอบกนั เพืAอใหเ้หมาะสมกบัการทาํงานของแต่ละผลติภณัฑ ์
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ตารางทีA 2 สญัลกัษณ์และความหมายของการเขยีน MIFC 

 
 

สญัลกัษณ์ ชื�อสญัลกัษณ์ ความหมาย

การไหลของงาน
เขยีนในจุดทีAเกดิการไหลของงานทีAเกดินอกเหนือจาก
ผูป้ฏบิตังิานในไลน์ (การขนส่งและนอกไลน์)

การไหลของขอ้มลู เขยีนเชืAอมโยงตั -งแต่จุดทีAเกดิขอ้มลูจนถงึจดุทีAถูกใช้

คมับงัเบกิถอน
ใชเ้บกิชิ-นงานระหว่างกระบวนการผลติกบักระบวนการก่อน
หน้า

คมับงัสั Aงผลติ ใชใ้นการสั Aงผลติในกระบวนการ

ซคิแนลคมับงัแบบลอ็ต ใชใ้นการผลติแบบลอ็ต

ซคิแนลคมับงัแบบแพทเทิAน ใชใ้นการผลติแบบแพทเทิAน

คมับงัชั Aวคราว ใชใ้นการเบกิของ เช่น ในวนัหยดุ

คาํสั Aง (รายการ) ขอ้มลู คาํสั AงทีAใชเ้บกิของหรอืสั Aงผลติ

ขอ้มลูตามสายสญัญาณ ใชใ้นกรณกีารลาํดบัการเบกิของ ขอ้มลูถูกส่งไปตามสาย

ตู้คมับงั เฮจงุกะโพสท์ ตูส้าํหรบัปรบัเรยีบคมับงัเบกิถอนและคมับงัสั Aงผลติ

คมับงับ๊อกซ์ ตูส้าํหรบัราบรวมคมับงัเบกิถอนและสั Aงผลติ

คมับงัชตัเตอร์ แสดงสภาพของคมับงัสั AงผลติทีAใส่ในชตัเตอร์

กระบวนการ แสดงกระบวนการผลติ

ไลน์ แสดงไลน์การผลติ

ลกูคา้
บนัทกึชืAอลกูคา้ในสญัลกัษณ์ และรอบการหมนุเวยีน 
คมับงัไวด้า้นนอกสญัลกัษณ์

สโตร์ หนัสญัลกัษณ์เปิดออกไปทางกระบวนการก่อนหน้า

การวางชั Aวคราวตามลาํดบั แสดงถานทีAจดัวางตามลาํดบั

การวางชั Aวคราวเป็นกอง แสดงสถานทีAพกังานไวช้ั Aวคราว

P
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1 การบรหิารการจดัส่ง 
2 การวาง Stock ณ จดุผลติ 
3 การสะทอ้นความเรว็การขายเขา้สู่สายการผลติ 
4 วธิกีารสั Aงกระบวนการผลติ 
5 การขนถ่ายระหว่างกระบวนการ 
6 การใช ้KANBAN เรยีกชิ-นส่วนจาก Supplier 
7 การขนส่งลาํเลยีง 

 
รปูทีA 1 ตวัอยา่ง MIFC 

 
ทีAมา : บรษิทั สยามเดน็โซ่แมนูแฟคเจอริAง จาํกดั.  (2554ข).  คู่มือการฝึกอบรม 

ระบบคมับงั.  หน้า 2/70. 
 

ขั -นตอนการเขยีน Material and Information Flow Chart (MIFC) 
1. แสดงหวัขอ้ของ MIFC ทีAต้องการเขยีน เช่น ชืAอบรษิทั ชืAอไลน์ทีAต้องการปรบัปรุง

สถานะก่อนหรอืหลงัการทาํไคเซน็ 
2. แสดงลาํดบัรายชืAอของกระบวนการทีAเกีAยวขอ้งกบัการไหลของชิ-นงานจากทางซา้ย

ไปทางขวา 
3. แสดงจาํนวนกะ เวลาทาํงานปกตแิละเวลาทาํงานล่วงเวลา 
4. แสดง Leade Time ของทุกกระบวนการโดยใหจ้าํแนกเป็น Leade Time ของ

ขอ้มลู Leade Time ของกระบวนการ Leade Time ของสต๊อก และ Leade Time รวม 
5. แสดงรายชืAอของลกูคา้ทั -งหมดและใหร้ะบุรอบของคมับงั 
6. แสดงการรบัขอ้มลูการสั Aงซื-อของลกูคา้ 
7. แสดงการจดัการขอ้มลูจากลกูคา้เพืAอไปเตรยีมสนิคา้สาํหรบัจดัส่ง 
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8. แสดงวธิกีารเตรยีมสนิคา้สําหรบัจดัส่งว่าทําอย่างไร เช่น ดงึชิ-นงานจดัเตรยีมโดย
ใคร เมืAอไร มคีวามถีAกีAครั -งต่อวนั และจาํนวนต่อรอบการดงึ 

9. แสดงวธิกีารจดัเกบ็ชิ-นงาน โดยระบุชนิด และปรมิาณของแต่ละชิ-นงาน 
10. แสดงพื-นทีAจดัเตรยีมสนิค้าเพืAอทําการจดัส่ง โดยให้ระบุใหช้ดัเจนว่าใช้ทั -งหมดกีA

ช่อง 
11. แสดงวธิกีารสั Aงการผลติในกระบวนการผลติ 
12. แสดงเงืAอนไขของการผลติในกระบวนการ เช่น ระบุจาํนวนพนกังาน เวลาทีAใชใ้น 

การผลติตามความต้องการของลูกคา้ (Takt Time) เวลาทีAใชใ้นการผลติต่อรอบ (Cycle Time) 
ซึAงเป็นคอขวดของกระบวนการ เวลาเปลีAยนรุ่น อตัราของเสยีในขบวนการ และ Productivity 
(ชิ-น/คน.ชั Aวโมง) 

13. แสดงวธิกีารเติมชิ-นงานเขา้กระบวนการผลติว่ากําหนดให้มมีาตรฐานเวลาและ
จาํนวนอยา่งไร 

14. แสดงปญัหาทีAตรวจพบอยา่งละเอยีด 
15. แสดงช่วงการไหลของงานและขอ้มลู 

 
2. รายการหยดุนิAงของขอ้มลูและชิ-นงานและวธิใีนการแกไ้ขปญัหา Stagnation List 
รายการแสดงการหยุดนิAงของขอ้มลูและของชิ-นงาน เป็นตารางรายการทีAบอกรปูแบบ

ใหเ้กดิการวเิคราะหห์าปญัหา และสาเหตุของปญัหา เพืAอใหส้ามารถแก้ปญัาไดถู้กจุด มแีนวทาง
ในการแกไ้ขทีAชดัเจน พรอ้มทั -งระบุผูร้บัผดิชอบหลกั และกรอบเวลาในการดําเนินการเพืAอใหทุ้ก
ปญัหาทีAเกดิขึ-นกบักระบวนการผลติ หรอืกระบวนการทาํงาน ไมถู่กละเลย ปล่อยทิ-งจนถูกลมืไป 
จาํเป็นต้องมเีครืAองมอืทีAใช้เพืAอให้เกดิการแก้ไขปญัหาทีAเป็นระบบ เป็นการป้องกนัปญัหาไม่ให้
ยอ้นกลบัมาสรา้งความสูญเสยีอกีครั -ง หรอืในอกีแง่หนึAงเพืAอเป็นการบนัทกึ ผลของปญัหา และ
การวเิคราะห์ ว่าปญัหานี-ทีAเคยเกดิขั -นในอดตี เราได้มวีธิกีารจดัการกบัปญัหานั -นๆอย่างไร ซึAง
อาจสรุปได้ว่า มาตรการทีAเรานํามาจดัการกบัปญัหานั -น อาจจะไม่ตรงจุด จงึทําให้ปญัหานั -น
ยอ้นกลบัมาเกดิอกีครั -งหนึAง โดยในตาราง Stagnation List ระบุรายการปญัหาทีAชดัเจน โดย    
ผู้ระบุรายการทีAเป็นปญัหาต้องเข้าใจทีAมาทีAไปของปญัหานั -นด้วยว่า แท้ทีAจรงิแล้วอะไรเป็น
ปญัหาและอะไรเป็นสาเหตุของปญัหา ถ้าไม่เขา้ใจหลกัการทีAแทจ้รงิกจ็ะทําใหเ้กดิการแก้ปญัหา
ทีAไมต่รงจุด และเป็นทีAมาของการยอ้นกลบัมาอกีครั -งของปญัหาเดมิๆ ในส่วนของการแก้ปญัหา 
ผูท้ีAวเิคราะหว์ธิกีารแก้ปญัหาจะต้องเป็นผูท้ีAรูจ้รงิในกระบวนการนั -นๆ อาจเป็นพนักงานในระดบั
ปฏบิตักิารทีAเป็นผูร้่วมวเิคราะห์แก้ปญัหาและมรีะดบัหวัหน้างานเป็นผู้ตดัสนิใจเลอืกทางเลอืก
ต่างๆ ทีAใชใ้นการแกป้ญัหา และเพืAอใหก้ารแก้ปญัหามปีระสทิธภิาพนั -น ต้องมกีารบนัทกึทุกการ
เปลีAยนแปลงเพืAอเก็บไว้เป็นข้อมูลสําหรบัสรุปเพืAอเลอืกทางเลอืกในการแก้ไขปญัหาทีAดทีีAสุด     
มกีารกําหนดตวับุคคลผู้รบัผดิชอบของแต่ละปญัหา โดยผู้รบัผดิชอบของแต่ละปญัหามหีน้าทีA
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ติดตามการดําเนินการต่างๆ จนกว่าปญัหาจะถูกแก้ไขและสรุปวิธีการแก้ไข กระบวนการ
มาตรฐานทีAจะไมท่าํใหป้ญัหาตวันั -นยอ้นกลบัมาเกดิอกี มกีารกําหนดระยะเวลาในแก้ไขปรบัปรุง
ทีAชดัเจน โดยการกําหนดเวลานั -นตอ้งคํานึงถงึหลกัความเป็นจรงิ โดยไม่ใหเ้รว็หรอืชา้จนเกนิไป 
ขึ-นอยู่กบัความเหมาะสมของปญัหานั -นๆ และมกีารติดตามความคบืหน้าเป็นระยะเพืAอไม่ให้
ปญัหาถูกละเลยเป็นเวลานาน โดยมรีปูแบบครา่วๆ  
 

3. Shipping Time Chart 
เป็นเครืAองมอืทีAใช้ควบคุมการปฏบิตัิงานการจดัส่ง สามารถตรวจสอบให้เห็นความ

คบืหน้า และความล่าช้า ของการปฏบิตังิานการเตรยีมงาน และการจดัส่ง เพืAอให้การส่งมอบ
เป็นไปอยา่งทนัเวลาทีAสุด 

วธิสีรา้ง Shipping Diagram 
1) สรา้งแบบฟอรม์ Shipping Diagram 
2) ใส่ขอ้มลูเวลาการทํางานจรงิของบรษิทัใส่ใน Row : Working Time 
3) ใส่ขอ้มลู Element ตาม Shipping Operation List ใส่ใน Column : Work Element 

โดยระบุสถานทีAทีA Element นั -นๆ เกดิ 
4) ใส่ขอ้มูลเวลามาตรฐานในการทํางานใน Column ใต้แกนเวลาการทํางานตาม 

Element โดยรอยต่อของแต่ละ Element จะลากเสน้ต่อจากจุดสุดทา้ยของ Elemnet ก่อนหน้า
ไปยงัจุดเริAมของ Element ใหม่ ช่องระหว่าง Element Preparation - Loading ควรม ีSafety 
Time (20-30 นาท)ี เผืAอสําหรบักรณีฉุกเฉิน เช่น กรณีลูกคา้ม ีOrder เร่งด่วน กรณี PC Store 
หมดและรอให ้Production ผลติ 

5) ใส่ขอ้มลูเวลาทีA Diagram นี-มผีลบงัคบัใช ้ซึAงต้องปรบัขอ้มลูตามการเปลีAยนแปลง
อยูเ่สมอ ขอ้มลูทีAจาํเป็นตอ้งใชใ้นการสรา้ง Shipping Diagram 
 5.1) รายชืAอลกูคา้ 
 5.2) รอบรถ จาํนวน P-Lane ของแต่ละลกูคา้ 
 5.3) ขอ้มลูเวลาการทํางานจรงิ 
 5.4) Shipping Operation List 

- รบัใบ KANBAN 
- คดัแยก KANBAN 
- Heijunka Post 
- Shopping and Preparation 
- Staging 
- Shipping 
- Loading 
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- Customer Arrival (เวลาทีAรถเดนิทางถงึบรษิทัลกูคา้) 
 5.5) เวลามาตรฐานการทํางานตาม Shipping Operation List 
 5.6) ผูร้บัผดิชอบ หลกั/รอง ทีAรบัผดิชอบ Shipping Time/Control Chart 
 5.7) ช่วงเวลาทีA Shipping Diagram มผีลบงัคบัใช ้
 

 
 

รปูทีA 2 Shipping Time Chart 
 

ทีAมา : บรษิทั สยามเดน็โซ่แมนูแฟคเจอริAง จาํกดั.  (2554ก).  คู่มือการฝึกอบรม 
การผลิตแบบทนัเวลาพอดี.  ไมป่รากฎเลขหน้า.  

 
4. Waiting Post and Delivery Control Board 
เป็นเครืAองมอืแสดงความต้องการของลูกคา้ทีAระบุถงึรอบการส่ง และเวลาในการส่งให้

ทนัเวลาพอดกีบัความตอ้งการของลกูคา้ 
 

5. ตูป้รบัเรยีบการผลติ Heijunka Post 
เป็นเครืAองมอืทีAใชป้รบัเรยีบการผลติทั -งปรมิาณ และชนิดของสนิคา้ก่อนทีAขอ้มลูจะเขา้

สู่กระบวนการผลติสมํAาเสมอทุกๆ ช่วงเวลา ซึAงจะทาํใหส้ามารถผลติไดต้ามความเรว็ในการขาย 
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Heijunka เป็นกุญแจในการสรา้งระบบการดงึแบบลนีทีAแทจ้รงิ Heijunka ใชเ้ป็นการ
ควบคุมการเบกิชิ-นงานใหเ้ป็นไปตามจงัหวะ ซึAงรายละเอยีดของตู้ปรบัเรยีบการผลติ Heijunka 
ดงัทีAแสดงตามรปูทีA 3 

 

 
 

รปูทีA 3 ตูป้รบัเรยีบการผลติ Heijunka Post 
 

ทีAมา : สมเกยีรต ิ เตมิสุข.  (2552).  การประยกุต์แนวคิดแบบลีนเพื�อปรบัปรงุ
ระบบการผลิตเบาะรถยนต ์กรณีศึกษา บริษทั ซมัมิทโอโตซีท อินดสัตรี จาํกดั.  หน้า 46. 

 
ตูป้รบัเรยีบการผลติโดยมรีายละเอยีดดงัต่อไปนี- 
1. ป้ายชี-บ่งสถานะตู้ Heijunka ชืAอ Line (Line Name) ประจาํเดอืน ปี (Month, 

Year) 
2. จาํนวนรอบของการจดัส่ง 
3. เวลาการดงึคมับงัในแต่ละรอบ 
4. ชืAอสายการผลติ 
5. ตารางลาํดบัการเสยีบคมับงัและจาํนวนคมับงัทีAเสยีบไดแ้ต่ละ Part 
6. ช่องใส่คมัมบงัส่วนแกว่ง 
7. ช่องใส่คมับงัต่างวนัทาํงาน 
8. ตวัชี-บ่งรอบการดงึคมับงั 
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9. หมายเลข รอบการส่งลกูคา้ 
10. หมายเลขของช่องใชอ้า้งองิในการเสยีบคมับงั 

 
ความแตกต่างของการผลติแบบแผน และแบบเฮจงุกะ 
 

 
 

รปูทีA 4 เปรยีบเทยีบความแตกต่างของการผลติโดยใชแ้ผนและการผลติโดยใช ้Heijunka 
 

ทีAมา : บรษิทั สยามเดน็โซ่แมนูแฟคเจอริAง จาํกดั.  (2554ข).  คู่มือการฝึกอบรม 
ระบบคมับงั.  หน้า 22/70. 
 

6. KANBAN CHUTER 
เป็นเครืAองมอืทีAใชส้ําหรบัรบัใบคมับงัจากกระบวนการก่อนหน้า เพืAอทีAจะไดจ้ดัลําดบั

การผลติโดยนําใบคมับงัใส่ลงในกล่องและเรยีงตามลาํดบัอยูใ่น CHUTER 
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รปูทีA 5 ที�พกักล่องคมับงั 
 

ทีAมา : อภชิาต ิชมภริมย.์  (2554).  การประยกุต์ใช้ระบบการผลิตแบบดึง เพื�อลด
เวลาการรอคอยและสินค้าระหว่างกระบวนการ.  หน้า 45. 
 

7. KANBAN 
เป็นป้ายทีAระบุขอ้มลูของตวัชิ-นงาน รวมทั -งการไหลของชิ-นงานว่าจากกระบวนการใด 

ไปยงักระบวนการใด 
 

 
 

รปูทีA 6 ตวัอยา่งการใชค้มับงั 
 

ทีAมา : บรษิทั สยามเดน็โซ่แมนูแฟคเจอริAง จาํกดั.  (2554ข).  คู่มือการฝึกอบรม 
ระบบคมับงั.  หน้า 3/70. 
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คมับงัไดถู้กแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คอื คมับงัสั Aงผลติ และคมับงัเบกิถอน 
1. คมับงัสั Aงผลติ (Production Instruction KANBAN : PI KANBAN) ใชใ้นการสืAอสาร

เพืAอสั Aงไลน์การผลติก่อนหน้า ผลติชิ-นงานตามความต้องการ โดยควบคุมจาํนวนในการผลติโดย
ใช้จํานวนของใบคมับงัในการบอกจํานวน และใช้รายละเอยีดทีAระบุอยู่ในใบคมับงัเป็นตวับอก
กระบวนการผลติ รวมทั -งบอกชืAอชิ-นงานและหมายเลขชิ-นงาน บอกจํานวนทีAต้องผลติในแต่ละ
ใบคมับงั รวมทั -งลําดบัของใบคมับงัทีAถูกใส่อยู่ใน CHUTER สั Aงผลติ จะเป็นตวักําหนดถงึลําดบั
ความตอ้งการก่อนหลงั 
 

 
รปูทีA 7 ตวัอยา่งคมับงัสั Aงผลติ 

 
ทีAมา : สมเกยีรต ิ เตมิสุข.  (2552).  การประยกุต์แนวคิดแบบลีนเพื�อปรบัปรงุ

ระบบการผลิตเบาะรถยนต ์กรณีศึกษา บริษทั ซมัมิทโอโตซีท อินดสัตรี จาํกดั.  หน้า 48. 
 

ความหมายของขอ้มลูทีAใชแ้สดงภายในใบคมับงั 
หมายเลขทีA 1 แสดงประเภทของใบคมับงัทีAจะดาํเนินการจดัทํา ดงัตวัอย่างจะเป็นการ

จดัทาํใบ PI Kanban 
หมายเลขทีA 2 แสดงชืAอของผูจ้ดัส่งสนิคา้หรอืชิ-นงาน (Supplier) 
หมายเลขทีA 3 แสดงชืAอของผูร้บัสนิคา้หรอืชิ-นงาน (Customer) 
หมายเลขทีA 4 แสดงแถบรหสัแท่ง (Barcode) ของสนิคา้หรอืชิ-นงาน 
หมายเลขทีA 5 แสดงรปูภาพของชิ-นงาน 
หมายเลขทีA 6 แสดงรปูแบบของผา้ชิ-นงาน 
หมายเลขทีA 7 แสดงชืAอและรุน่ของชิ-นงาน 
หมายเลขทีA 8 แสดงรหสัของชิ-นงาน 
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หมายเลขทีA 9 แสดงตวัเลขทะเบยีนของใบคมับงั ดงัตวัอยา่งจะเป็นใบคมับงัใบทีA 10 
หมายเลขทีA 10 แสดงรหสัชิ-นงานของทางลูกค้า (เป็นรหสัอย่างย่อทีAลูกค้าใช้เรยีก

ชิ-นงาน) 
หมายเลขทีA 11  แสดงจาํนวนชิ-นงานต่อใบคมับงั 1 ใบ (ทั Aวไปจะมจีํานวนเท่ากบั

ชิ-นงานในบรรจภุณัฑม์าตรฐาน) 
หมายเลขทีA 12  แสดงตําแหน่งสุดทา้ยของการไหลเวยีนชิ-นงานในระบบ ตวัอย่างเป็น

การไหลของคมับงัจากสายการประกอบ (Ass’y Line) ไปยงัพื-นทีAจดัเกบ็ทา้ยสายการประกอบ 
(Side Line Store) 

หมายเลขทีA 13  แสดงตําแหน่งเริAมต้นของการไหลเวยีนชิ-นงานในระบบ ตวัอย่างเป็น
การไหลของคมับงัจากสายการประกอบ (Ass’y Line) ไปยงัพื-นทีAจดัเกบ็ทา้ยสายการประกอบ 
(Side Line Store) 

หมายเลขทีA 14 แสดงลําดบัของสายการผลติในฝ่ายผลติ ตวัอย่างเป็นชืAอสายการ
ประกอบเบาะ 

หมายเลขทีA 15 แสดงชืAอของสายการผลติทีAชิ-นงานถูกผลติขึ-นมา 
2. คมับงัเบกิถอน (Part Withdrawal KANBAN : PW KANBAN) ใชใ้นการเบกิ

ชิ-นงานระหว่างกระบวนการหลกั หรอืใชใ้นการเบกิชิ-นงานระหว่างส่วนจดัเกบ็กบัส่วนผลติโดย
รายละเอยีดในใบคมับงัเบกิถอนจะคลา้ยกนักบัทีAระบุอยู่ในใบคมับงัสั Aงผลติ เพยีงแต่จะเพิAมเตมิ
ในส่วนของกระบวนการก่อนหน้าเท่านั -น วธิกีาร คอื เมืAอกระบวนการถดัมาต้องการชิ-นงานจาก
กระบวนการก่อนหน้าเพืAอจะนํามาผลติหรอืจดัส่ง จะนําชิ-นงานออกมาจากสถานทีAเก็บชิ-นงาน
ของกระบวนการก่อนหน้า พรอ้มทั -งปลดใบคมับงัออก เพืAอเป็นตวัสืAอสารให้กระบวนการผลติ
ก่อนหน้าเริAมผลติชิ-นงานต่อไป 
 

 
 

รปูทีA 8 ตวัอยา่งคมับงัเบกิถอน 
 

ทีAมา : บรษิทั สยามเดน็โซ่แมนูแฟคเจอริAง จาํกดั.  (2554ข).  คู่มือการฝึกอบรม 
ระบบคมับงั.  หน้า 3/70. 
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เนืAองจากกระบวนการผลติชิ-นงานมรีปูแบบทีAหลากหลาย ดงันั -น รปูแบบของคมับงัทีA
ใช้ในกระบวนการผลตินั -นจงึขึ-นอยู่กบัชิ-นงานทีAผลติ ความสามารถของเครืAองจกัร จํานวนทีA
ลกูคา้ตอ้งการ ระยะเวลาในการตั -งค่าเครืAองจกัร ในกรณทีีAตอ้งใชเ้วลาในการตั -งค่าตอนเปลีAยนรุ่น
การผลติเป็นเวลานานๆ และอกีหลายๆ ปจัจยัประกอบกนั ทําใหม้กีารกําหนดรูปแบบของการ
นําคมับงัมาใชใ้นการสั Aงผลติ ดงันี- 

1. KANBAN by KANBAN เหมาะสําหรบัการผลติทีAสามารถปรบัเปลีAยนรุ่นการผลติ
ไดท้นัทโีดยไมต่อ้งใชเ้วลาในการตั -งค่าเครืAองจกัร 

2. Lost Size เหมาะสําหรบัการผลติทีAกระบวนการผลตินั -นต้องใชเ้วลาในการตั -งค่า
เครืAองจกัรเป็นเวลานาน ในกรณทีีAมกีารเปลีAยนรุน่ จงึไมต่อ้งการทีAจะสญูเสยีในการเปลีAยนรุ่น ทํา
ใหต้อ้งผลติชิ-นงานออกมาเป็นจาํนวนทลีะมากๆ 

3. Pattern เหมาะสําหรบัการผลติทีAต้องการมกีาร Set Up เป็นเวลานานๆ จงึมกีาร
กําหนดใหม้กีารทํางานเป็นขั -นตอน อย่างเช่น งานทีAสามารถ Set Up ภายนอกกระบวนการได ้
เช่น การอุ่นแมพ่มิพข์องงานหล่อ 

4. Lost Size และ Pattern เหมาะสําหรบักระบวนการผลติทีAมกีารผลติชิ-นงานทีA
หลากหลาย มจีาํนวน และความถีAในการสั Aงผลติไมส่มํAาเสมอจงึตอ้งใชก้ารสั Aงผลติแบบผสม 
 
เอกสารและงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง  

อภชิาต ิชมภริมย ์(2554) ปรบัปรงุกระบวนการผลติใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึ-น โดยนํา
ระบบการผลติแบบดงึมาประยุกต์ใช้เพืAอลดเวลาการผลติ และลดปรมิาณสนิค้าคงคลงั จาก
การศกึษากระบวนการผลติของโรงงานผลติชิ-นส่วนรถยนต์ ด้วยการนําระบบการผลติแบบดงึ 
(Pull System) ทีAใชห้ลกัการผลติแบบเตมิเตม็มาประยุกต์ใชใ้นกระบวนการผลติ โดยใชร้ะบบ 
คมับงั (Kanban) เป็นสญัญาณในการแสดงแทนเอกสารขอ้มลูซึAงจะแสดงขอ้มลูว่าจะเบกิถอน
ชิ-นงาน หรอืทาํการสั Aงผลติชิ-นงาน และปรมิาณทีAกําหนด โดยเริAมจากเมืAอลูกคา้มกีารใหข้อ้มลูซึAง
จะเป็นลกัษณะการพยากรณ์การสั Aงซื-อเป็นรายเดอืน แผนกวางแผนการผลติจะดําเนินการส่ง
ขอ้มลูกบัผูผ้ลติวตัถุดบิเป็นรายเดอืนแลว้ทําการเรยีกวตัถุดบิเขา้มาผลติทุกสปัดาห ์ส่วนแผนก
จดัส่งจะนําคมับงัจากความต้องการของลูกคา้ทีAส่งมาทางระบบคอมพวิเตอรไ์ปทําการปรบัเรยีบ
การผลติ โดยใชตู้้ปรบัเรยีบการผลติ (Heijunka Post) และจะมกีารดงึชิ-นงานจากพื-นทีAเก็บ
ชิ-นส่วนของแผนกประกอบทุกๆ 10 นาท ีและจะไม่จดัเกบ็สนิคา้คงคลงัในบรเิวณการจดัส่งเกนิ 
1 ชั Aวโมง ก่อนรถขนส่งจะเขา้มารบัชิ-นงาน เมืAอสนิคา้คงคลงัของแผนกประกอบถูกดงึออกไป  
คมับงัสั Aงการผลติกจ็ะหลุดเพืAอใหพ้นักงานทําการผลติสนิคา้ใหเ้ตมิเตม็ของปรมิาณสนิคา้คงคลงั
พนกังานแผนกประกอบตอ้งไปดงึชิ-นส่วนจากแผนกขึ-นรปูมาประกอบ จากนั -นคมับงัสั Aงผลติของ
แผนกขึ-นรปูกจ็ะถูกสะสมไวท้ีA Lot Making Post เมืAอครบจาํนวนกจ็ะเรยีงลําดบัการผลติเพืAอให้
สนิค้าคงคลงัไม่ให้มน้ีอยกว่ามาตรฐานหลงัจากทีAโรงงานตวัอย่างได้เปลีAยนระบบการผลติจาก
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แบบผลกัเป็นระบบการผลติแบบดงึทําใหเ้วลาการผลติรวมต่อ 1 ชิ-นผลติภณัฑ ์ลดลงเหลอื 68 
ชั Aวโมง จากปจัจุบนัทีAใชเ้วลาการผลติรวมต่อ 1 ชิ-นผลติภณัฑ ์ อยู่ทีA 280.9 ชั Aวโมง ซึAงลดเวลา
การผลติรวมต่อ 1 ชิ-นผลติภณัฑ ์ ได ้ 212.9 ชั Aวโมง และมูลค่าของสนิคา้คงคลงัประมาณ 
431,919 บาทต่อวนั จากมลูค่าของสนิคา้คงคลงัเดมิทีAใชร้ะบบการผลติแบบผลกัทีA 1,461,886 
บาทต่อวนั การทาํงานวจิยันี- สามารถลดมลูค่าการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัไดถ้งึ 1,029,967 บาทต่อ
วนั 

สมเกยีรต ิ เตมิสุข (2552) ศกึษาการประยุกต์แนวคดิแบบลนีเพืAอปรบัปรุงระบบการ
ผลติเบาะรถยนต์ มวีตัถุประสงคเ์พืAอเปลีAยนระบบการผลติแบบผลกั (Push System) เป็นระบบ
การผลติแบบดงึ (Pull System) โดยไดนํ้าแนวคดิการผลติแบบลนี (Lean Thinking) และ
หลกัการของระบบการผลติแบบโตโยตา้ (Toyota Production System) มาประยุกต์ใชร้่วมกนัใน
การยกระดบั การผลติแบบทนัเวลาพอด ี (Just InTime) ของเบาะรถยนต์ โดยมดีชันีชี-วดัการ
ปรบัปรงุ 2 หวัขอ้ คอื เวลานํา (Lead Time) และจาํนวนแรงงาน (Man Power) ผลการศกึษาได้
ทําการเปลีAยนการวางแผนการผลติเป็นการสั Aงผลติโดยอาศยัใบคมับงั ซึAงผลทีAไดท้ําใหเ้วลานํา
ของระบบจากเดมิ 3,575 นาท ีลดเหลอื 1,509 นาท ีลดลงได ้57.79% จาํนวนพนักงานจากเดมิ 
15 คน ลดเหลอื 10 คน ลดลงได ้ 33.33% คดิเป็นมลูค่าทีAประหยดัไดจ้ากการปรบัปรุง 1,015 
บาทต่อวนั 

นิรุตต ิบุหรีAทอง (2554) ประยุกต์ใชร้ะบบดงึและคมับงัในกระบวนการผลติแกนโช๊ค
เพืAอเพิAมประสทิธภิาพในการทํางานของกระบวนการผลติ โดยมเีป้าหมายในการแก้ปญัหาพื-นทีA
ในการจดัเก็บชิ-นงานไม่เพยีงพอซึAงสามารถลดลงได้ 44.8% จากเดมิใช้พื-นทีA 58 ตารางเมตร 
ลดลงเหลอื 32 ตารางเมตร จํานวนงานระหว่างกระบวนการทีAมมีากเกินความจําเป็นสามารถ
ลดลงได ้46.2% จากเดมิ 13,300 เหลอื 6,150 ชิ-น และของเสยีทีAเกดิจากการจดัเกบ็ชิ-นงานไว้
เป็นเวลานานสามารถลดลงได ้57.7%  

ณฐัจรยี ์ลดัดา (2550) การใชร้ะบบดงึเพืAอลดระดบัสนิคา้คงคลงัของชิ-นงาน LOWER 
CROSS ASSY และ UPPER CROSS ASSY ในสายการผลติชิ-นส่วนรถจกัรยานยนต์ โดยการ
วเิคราะห์ปญัหาของสนิค้าคงคลงัทีAสูงเพืAอกําหนดสาเหตุของปญัหา จากนั -นมกีารออกแบบ   
การไหลของชิ-นส่วนวตัถุดบิรวมทั -งขอ้มลูของระบบคมับงั และคํานวณจาํนวนคมับงัทีAใชใ้นระบบ 
ผลการดําเนินงาน LOWER CROSS ASSY ลดลงได ้ 51% และ UPPER CROSS ASSY 
ลดลงได ้36% 

วิชัย นันทประดิษฐกุล (2553) นําระบบการผลิตแบบโตโยต้ามาประยุกต์ใช้กับ
กระบวนการผลติ ประกอบชิ-นส่วนยานยนต์ โดยมุ่งเน้นทีAการใช้ Standarsdized Work และ 
Pull System ผลจากการประยุกต์ใช้ พบว่า การใช้พื-นทีAลดลง 52.40% การใช้กําลงัคนใน
กระบวนการผลติลดลง 35.65% สนิค้าสําเรจ็รูปคงคลงัลดลง 11.25% และสินค้าระหว่าง
กระบวนการผลติลดลง 100% ในขณะเดยีวกนัความสามารถในการผลติเพิAมขึ-น 57.81% 
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ธนปพน ใจมาวงค์ (2553) ประยุกต์ใช้ระบบการผลติแบบโตโยต้า มาเพิAมผลติภาพ
การผลติในโรงงานประกอบสายไฟในรถยนต ์โดยมุง่เน้นการปรบัพื-นฐานในการผลติ โดยใชก้าร
ควบคุมสภาพหน้างาน การไหลอย่างต่อเนืAอง Standaradized Work และระบบดงึ ผลทีAได้
สามารถทําใหเ้กดิการส่งต่องานแบบ One Pices Flow ส่งผลใหผ้ลติภาพเพิAมขึ-น 28% Lead 
Time ลดลง 68% สนิคา้คงคลงัลดลง 54% และของเสยีในกระบวนการผลติลดลง 47% 
 

 



บทที� 3 
วิธีดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
การประยกุต์ใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) 
 ในบทนี�จะกล่าวถงึการประยุกต์ใชร้ะบบการผลติแบบโตโยต้า ซึ�งเป็นเครื�องมอืในการ
บริหารการผลิต โดยกิจกรรมในขั �นตอนของการเตรียมการระบบการผลิตแบบโตโยต้า
ประกอบดว้ยขั �นตอนดงัต่อไปนี�  

1. การเตรยีมการเบื�องตน้ หรอื Pre-Condition 
2. ระบบการผลติแบบดงึ หรอื Pull System  

 
การเตรียมการเบื(องต้น (Pre-Condition) 

1. การสาํรวจสภาพหน้างาน 
 การศกึษาครั �งนี�กระทาํขึ�นที�โรงงานผลติชิ�นส่วนเครื�องจกัรกลการเกษตร และในการที�
จะทํากจิกรรม TPS จะเริ�มจากการคดัเลอืกผลติภณัฑท์ี�จะทําเป็นสายการผลติต้นแบบ (Model 
Line) โดยจะพจิารณาชิ�นงานที�มคีวามต้องการสมํ�าเสมอ มจีาํนวนกระบวนการที�มากที�สุด และ 
ที�สําคญั คอื เป็นชิ�นงานที�ผูบ้รหิารใหค้วามสําคญักบัการแก้ปญัหาในเรื�องของ Lead Time ที�
ยาวนาน จากการพจิารณาร่วมกนัของทมีงานไดค้ดัเลอืกชิ�นงานที�จะนํามาทําเป็น Model Line 
คอื Plate Rear   
 

 
 

รปูที� 9 Plate Rear 
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 กระบวนการที�เกี�ยวขอ้งกบัชิ�นงานใน Model Line จะมลีาํดบัดงันี� 
 
 
 
 

รปูที� 10 กระบวนการผลติ Plate Rear 
 

ขั �นตอนการผลติ Plate Rear 
 ขั �นตอนการตดั (Cutting) เป็นขั �นตอนการคดัเพื�อเตรยีมชิ�นงานขนาดต่างที�เป็น
ส่วนประกอบของ Plate Rear 
 

 
 

รปูที� 11 ตวัอยา่งชิ�นงานที�ตดัขึ�นรปู 
 

 ขั �นตอนการตดัหรอืพบั (Bending) เป็นขั �นตอนการตดัหรอืพบัชิ�นงานเพื�อขึ�นรูป
สาํหรบัเตรยีมการผลติ Plate Rear 
 

Cutting Bending Spot Sub-Welding Welding Assy QA 



23 

 

 
 

รปูที� 12 ตวัอยา่งชิ�นงานที�พบัขึ�นรปู 
 
 ขั �นตอนการเชื�อม (Spot) เป็นขั �นตอนการเชื�อมชิ�นงานขนาดเลก็เพื�อขึ�นรปู 
 

 
 

รปูที� 13 ตวัอยา่งชิ�นงานที�เชื�อมขึ�นรปู 
 

ขั �นตอนการประกอบย่อย (Sub-Welding) เป็นขั �นตอนการประกอบย่อยโดยการเชื�อม
ชิ�นงานที�เป็นส่วนประกอบ 
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รปูที� 14 ตวัอยา่งขั �นตอนการประกอบยอ่ย (Sub-Welding) 
 

ขั �นตอนการประกอบ (Welding Assy) เป็นขั �นตอนการเชื�อมประกอบชิ�นงาน 
 

 
 

รปูที� 15 ตวัอยา่งชิ�นงานที�เชื�อมประกอบ 
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รปูที� 16 ขั �นตอนกระบวนการเชื�อมประกอบชิ�นงาน 
 

2. สรา้งแผนภาพการไหลของกระบวนการปจัจบุนั (Material Flow Chart) 
 เป็นเครื�องมอืที�ใช้ในการวเิคราะห์กระบวนการผลติโดยศึกษาการไหลของวตัถุดิบ 
เพื�อหาแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการผลติให้สามารถไหลได้อย่างต่อเนื�อง เพื�อสร้าง
สายการผลติแบบ Model Line ซึ�งมขีอ้ดใีนเรื�องของการลดความสูญเปล่าในเรื�องของการรอ  
(มงีานระหว่างกระบวนการ WIP จาํนวนมาก) การขนส่งสนิคา้ระหว่างกระบวนการ 
 ในการเขยีนใหเ้ขยีนกรอบสี�เหลี�ยม 1 กรอบต่อ 1 เครื�องจกัร หรอื Station ในการ
ทํางานเรยีงลําดบัตามการไหลของงาน จากนั �นลากเสน้ทางการไหลของชิ�นงานผ่านกรอบที�ทํา
การแปรรูปชิ�นงานเหล่านั �น จะเหน็เส้นทางการไหลของชิ�นงานตั �งแต่เป็นวตัถุดบิจนกลายเป็น
สนิคา้สาํเรจ็ 
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รปูที� 17 MFC ของ Model Line 
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3. ตรวจสอบความสามารถของกระบวนการ 
 เป็นการตรวจสอบความสามารถของแต่ละกระบวนการเป็นการศกึษาเพื�อใหท้ราบถงึ
ความสามารถของแต่ละกระบวนการ 
 
ตารางที� 3 ประสทิธภิาพของแต่ละกระบวนการ 

 
 

 จากตารางที� 3 ประสทิธภิาพการผลติแต่ละกระบวนการ พบว่า กระบวนการที�มี
ความสามารถตํ�าสุดในสายการผลติต้นแบบ คอื กระบวนการการเชื�อมประกอบ คอื สามารถ
ผลติได้จาํนวน 22 ชิ�นต่อกะ และเป็นกระบวนการคอขวด (Neck Process) ของสายการผลติ
ตน้แบบนี�ดว้ย 
 

4. จบัเวลาที�สายการผลติตน้แบบ 
 หลงัจากทาํการตรวจสอบความสามารถของแต่ละกระบวนการแลว้เราจงึไดท้ําการจบั
เวลาเพื�อนําไปกําหนดและสรา้งเป็นมาตรฐานการทาํงานในขั �นตอนต่อไป 

ลาํ
ดบั

ที	

เวลามาตรฐาน ประสิทธิภาพ
กระบวนการ
( ชิ�น / กะ )

เวลา
คน

เวลา
เครื	องจกัร

เวลารวม
กระบวนการ

หมายเหตุ
(ชิ�น/นาที)

10 27.34 0.5

1.5 3.2 0.12 Shear 1.7 9,000

1 Laser 17.34 1,053

3,130 0.2

4 Blend 26.1 26.6 52.7

3 Trim 4 5.2 9.2

546 0.9

5 Drill 12.2 8.9 21.1 1,365 0.4

6 Spot Nut 9.9 1.4 2,54911.3

7 Spot Robot 149.3 57.8

8 Sub Welding 52.7

9 Robot Welding 36.9

10 Assy Welding 1283.4 1283.4

475 1.0

21.4

ชื	อกระบวนการ

60.6

22

3.5

546 0.952.7

23.7

0.2

139207.1
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 ซึ�งในการจบัเวลานั �นเราจะใช้เอกสาร Time Measurement ในการบนัทกึเวลาการ
ทาํงานของพนกังานซึ�งเอกสาร Time Measurement จะประกอบไปดว้ยส่วนต่างๆ ดงันี� 
 
ตารางที� 4 การจบัเวลากระบวนการเชื�อมประกอบ 

 
 

5. สรา้งมาตรฐานการทํางาน 
 มาตรฐานการทํางาน คอื การจดังานและวธิกีารทํางานที�เกี�ยวกบัการเคลื�อนไหวของ
คนรวมถงึลําดบัขั �นตอนในการทํางานต่างๆ เพื�อใหม้ปีระสทิธภิาพโดยปราศจากความสูญเปล่า 
(Muda) เพื�อที�จะไดผ้ลติงานที�มคีุณภาพ ใชเ้วลาน้อย และความปลอดภยัสูง โดยการเขยีนงาน
มาตรฐานต้องคํานึงถงึความเรว็ในการขาย (Sales Speed) ที�ถูกแปลงมาใหอ้ยู่ในรปูของ Takt 
Time (TT) แล้วทําการปรบัปรุงงานมาตรฐานนั �นใหก้ารทํางานของพนักงานมปีระสทิธภิาพ
สงูสุด ภายใต ้TT โดยมเีป้าหมายดงัต่อไปนี� 

1) มมีาตรฐานในการปฏบิตังิาน 
2) เขา้ใจปญัหา และวธิ ีKAIZEN 
3) จดัการ และควบคุมเวลาตามที�ลกูคา้ตอ้งการ (Takt Time) 
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รปูที� 18 มาตรฐานการทํางาน 
   

6. สรา้งวธิกีารวเิคราะหก์ารปฎบิตังิาน 
 เป็นเครื�องมอืในการบนัทกึจํานวนที�จําเป็นต่อการผลติ (แผน) จํานวนที�ผลติได้จรงิ 
(Result) และสิ�งผดิปกตหิรอืปญัหาที�เกดิขึ�นในแต่ละไลน์แต่ละชั �วโมง โดยมเีป้าหมายเพื�อใช้
ประเมนิความสามารถของการผลติในแต่ละชั �วโมงระหว่างแผนการผลติและจาํนวนที�ผลติไดจ้รงิ 
เพื�อแสดงความผดิปกตใิห้เหน็ แล้วรายงานสิ�งผดิปกต ิ(ปญัหา) เหล่านั �นกบัผู้ที�เกี�ยวขอ้งแล้ว
รว่มมอืกนัดาํเนินการปรบัปรงุแกไ้ข 
 
 
 

Month : January Year

Sec

 Pcs

Sec

 Pcs

Man 
No.

OPR No. H.T M.T W.T

21.4 0.0

Standardized Work Sheet Product Name :  PLATE REAR ,1

2013 Line Name :  Assembly Welding

Standardized work chart ยอดการผลติ

290Monthly Plan
(Pcs/Month)

จํานวนวนัทํางาน 24Working day
(Include working on holiday) (Day/Month)

จํานวนที�ผลติตอ่วนั

12Daily Plan
(Pcs/Day)

 Takt Time 31.8
( TT )

 Actual Take Time 21.4
( CT )

จํานวน Standard 
In-Process Stock
(Pcs.)

Actual Takt 
Time -

Manpower

( ATT ) (Person)

ชิ�นงานมาตรฐาน
Standard In-Process Stock
การตรวจสอบคุณภาพ
(Quality Check)
เตอืนความปลอดภยั 
(Safety)

Standardized work combination table Time (Sec.) H.T M.T W.T Waiting Repeat cycle TT CT

รายละเอยีดของข ั�นตอน(Elemental Work) 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 750 800 850 900 950 ### ### ### ### ### ### ### ### ### ### ### ### ### ### ### ### ### ###

1 1 เอางานเขา้ JIG 499.8

1 2 Welding 497.7

1 3 เอางานออก 83.1

1 4 ยกงานไปวาง 114.0

1 5 หยบิ Part 88.9

วนิาท(ีSec)
Net Time (Hand time+Walk time)

x 100% =
(TT or ATT) x OP

Total Net Man Hour
Waiting Time Work Configuration Efficiency

 21.4 วนิาที
(Sec)

WrittenChecked

(หัวหย้า Line)(SV up)

Approved

(AM up)

CT = 21.4 min

Welding Table

1 2 3 4 5
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ตารางที� 5 เอกสารการวเิคราะหก์ารปฎบิตังิานรายชั �วโมง 

 
 

7. สรา้งเอกสารในการควบคุมผลการปฏบิตังิาน 
 เป็นเครื�องมือบ่งชี� “จํานวนชิ�นงานมาตรฐานที�ได้ของกระบวนการผลิต” และ
เปรยีบเทยีบกบั “เป้าหมาย” นอกจากนี�ในเรื�องของการจดัการ (การประเมนิ และการแกไ้ข) 

เดือน  (Month)  

290

ไลน์  (Line name) 24          3600 วินาที (Sec) 100 %     -   20

ชิ 'น /วนั ( pcs./Day)

แผนก (Section) กําลังคนที�ต้องการ (Require manpower) = 31.8 นาที (min) 60 min          = 3 ชิ 'น pcs

50 min          = 2 ชิ 'น pcs

40 min          = 2 ชิ 'น pcs

Day Night = 20 นาที (min) 30 min          = 2 ชิ 'น pcs

60 3.0 - 3
min 3 - 3
60 3.0 - 3
min 6 - 6
60 3.0 - 3
min 9 - 9
60 3.0 - 3
min 12 - 12
60 3.0 - 3
min 15 - 15
60 3.0 - 3
min 18 - 18
60 3.0 - 3
min 21 - 21
60 3.0 - 3
min 24 - 24

60 3.0 - 3
min 3 - 3
60 3.0 - 3
min 6 - 6
60 3.0 - 3
min 9 - 9
60 3.0 - 3
min 12 - 12
60 3.0 - 3
min 15 - 15
60 3.0 - 3
min 18 - 18
60 3.0 - 3
min 21 - 21
60 3.0 - 3
min 24 - 24

ประเภทของปัญหา (problems)

ผู้ตรวจสอบ  (checker)

หัวหน้า Line หัวหน้า Lineหัวหน้า Line หัวหน้า Line หัวหน้า Line

Grand Total    (Day+Night)

Details of problem (รายละเอียดของปัญหา)

Manager Assistant หัวหน้า Line

รวม (Total)

กะ
กล

าง
คนื

 ( 
Ni

gh
t S

hi
ft 

)

20:00:00 ~ 21:00:00

04:00:00 ~ 05:00:00

03:00:00 ~ 04:00:00

02:00:00 ~ 03:00:00

01:00:00 ~ 02:00:00

23:00:00 ~ 24:00:00

22:00:00 ~ 23:00:00

21:00:00 ~ 22:00:00

รวม (Total)

16:00:00 ~ 17:00:00

15:00:00 ~ 16:00:00

14:00:00 ~ 15:00:00

13:00:00 ~ 14:00:00

11:00:00 ~ 12:00:00

10:00:00 ~ 11:00:00

9:00:00 ~ 10:00:00

..…/.…../….. ปัญหาแผน (Plan)

กะ
กล

าง
วนั

 ( 
Da

y 
Sh

ift
 )

8:00:00 ~ 9:00:00

..…/.…../….. ปัญหา ..…/.…../….. ปัญหา ..…/.…../….. ปัญหา
วนัที9 (Date)

..…/.…../….. ปัญหาเวลาบันทกึ  (Time) ..…/.…../….. ปัญหา

13

Cycle time (CT.)

กาํลงัคนที�มอียูจ่รงิ

ผู้ รับผิดชอบ 

จาํนวนที�จาํเป็นในแต่ละวัน ( Daily Production ) TAKT Time (TT) จํานวนที�ควบคุม (Control Limit) : หน่วย Unit : ชั�วโมง Hrs.

=

1 เปลี9ยนรุ่น set up

เปลี9ยนใบมีด

ไม่มี parts

Defects

Meeting

M/C breakdown

พนักงานขาดงาน

อื9นๆ

2

3

4

5

6

7

8

9

Master test

(Person In charge)

ชิ�น
(pcs)

วัน
(day)

Working day*working hour/day*operation rate

Q'ty/M + (Q'ty/M* NG percentage)

ปริมาณการผลิตต่อเดือน (Q'ty/M)

จํานวนวันทํางาน (working day)

(ชั9วโมงการทํางานสุทธิ(Net time)xจํานวนการผลิตต่อวัน(Q'ty/D)

เวลาการทํางานต่อกะ (working time/shift)
=

เวลาทํางานปกติ (Normal Time)

TT  หรือ CT 100
X
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 ซึ�งประโยชน์ของการควบคุมผลการปฏบิตังิาน คอื สนับสนุนการปรบัปรุงอย่างเป็น
ระบบ โดยการตรวจสอบหาความจรงิ และวเิคราะหบ์นัทกึสิ�งผดิปกต ิ(Muda) รวมทั �งสามารถ
เขา้ใจได ้หากเกดิกรณทีี�การลดยอดการผลติหรอืไมไ่ดต้ามเป้าหมาย นอกจากนี�ต้องพยายามให้
บรรลุการปรบัปรงุ โดยการวเิคราะหเ์หตุผลที�ทาํใหไ้มบ่รรลุตามเป้าหมาย 
 

 
 

รปูที� 19 เอกสารในการควบคุมผลการปฏบิตังิาน 
 
ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) 

1. สาํรวจสภาพหน้างานและระบุปญัหาจาก MIFC 
 Material and Information Flow Chart (MIFC) คอื แผนภาพที�เป็นเครื�องมอืที�จะทํา
ใหเ้ขา้ใจสภาพการหยดุชะงกัของการไหลของขอ้มลูและวตัถุดบิ โดยศกึษาการไหลของวตัถุดบิ
และข้อมูลในระบบการผลติ เพื�อหาแนวทางในการปรบัปรุงระบบการผลติให้เป็นการผลิต    

Line  : Month  : Year:

(%)

Feb Aug

Mar Sep

Apr Oct

May Nov

Jun Dec

Jul Jan

การคํานวณ Actual

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 Avg.

80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80

24 24 30 25 26 27 26

24 24 24 24

80.0 80.0 64.0 0.0 0.0 0.0 #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE! #VALUE!

(Pcs/Hr)

Feb Aug
Mar Sep
Apr Oct
May Nov
Jun Dec
Jul Jan

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 Avg.

8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3

3.00 1.50 3.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0

Actual (pcs)

Actual Target(%)

Wokring Hour

M
C

T

Date

M
/C

 
or

 
M

an

Man

Productivity

Line Efficiency

Productivity Target
Line Capacity  

M
on

t
h

P
cs

/
H

Ju
dg

em
en t

M
/C

 
or

 
M

an

M
C

T
 

(s
ec

/
pc

)

M
on

t
h

P
cs

/
H

Ju
dg

em
en t

P
cs

/H

Ju
dg

em
en

t
M

/C
 o

r 
M

an

M
C

T

Plan (pcs)

M
on

th

P
cs

/H

Ju
dg

em
en

t
M

/C
 o

r 
M

an
M

C
T

 
(s

ec
/p

c)

M
on

th

Date

Target (%)

0

0.5

1

1.5

2

2.5

3

3.5

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

①Operational Availability (%)
80.0 80.0

64.0

0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
0

10

20

30

40

50

60

70

80

90

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31จํานวนชิ�นงานที�ผลิตได้จริง (Actual)

จํานวนชิ�นงานตามเวลามาตรฐาน (Plan)
X 100

②Productivity (pcs./M-Hrs.) Target XXX pcs./M-Hr Actual
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แบบดงึ ซึ�งเป็นระบบที�ผลติสนิคา้ ที�ต้องการตามจาํนวนที�ต้องการ ในเวลาที�ต้องการ เป็นระบบ
การผลติที�ป้องกนัการผลติมากเกนิไป ซึ�งมขีอ้ดใีนเรื�องของการลดความสญูเปล่าในเรื�องของการ
ผลติมากเกนิไป ซึ�งนําไปสู่การเกบ็สนิคา้คงคลงัที�มากเกนิไป และความสญูเปล่าตวัอื�นๆ 
 การปรบัปรุงระบบการผลติใหเ้ป็นการผลติแบบดงึจะทําให ้Total Lead time ซึ�งรวม
เอาเวลาของขอ้มลู เวลาในการผลติ เวลาในการจดัเก็บสนิคา้สั �นลง เนื�องจากการนํา Kanban 
มาใชส้ื�อสารความตอ้งการของลกูคา้ไปยงัสายการผลติไดโ้ดยตรง มกีารปรบัปรุงลด Lead Time 
ในการผลติดว้ยการทํากระบวนการผลติใหไ้หลอย่างต่อเนื�อง และมกีารคํานวณระดบัคลงัสนิคา้
ที�เหมาะสมและผลติแบบเตมิเตม็ซึ�งจะผลติเฉพาะ สนิคา้ที�ถูกดงึไปเท่านั �นส่งผลให ้Lead Time 
รวมลดลงในที�สุด 
 การเขยีน MIFC เริ�มจากการศกึษาการไหลของขอ้มลู (แสดงโดยเสน้ประ) โดยเริ�ม
พจิารณาจากขอ้มลูที�ลูกคา้ส่งมาใหว้่ามลีกัษณะเป็นอย่างไร ความถี�ในการส่ง รปูแบบที�ส่งเป็น
อย่างไร โดยจะแสดงด้วยสญัลกัษณ์ที�เป็นมาตรฐานเพื�อให้ผู้ที�อ่าน MIFC สามารถเขา้ใจได้
ตรงกนั จากขอ้มูลของลูกค้าจะพจิารณาต่อว่าหน่วยงานใดในองค์กรเป็นผู้รบัขอ้มูล แล้วมี
กระบวนการแปลงขอ้มลูนั �นเป็นเอกสารที�ใชภ้ายในอย่างไร มเีอกสารกี�ประเภท ระยะเวลาที�ใช้
ในการแปลงขอ้มลู 
 จากนั �นจะพจิารณาเส้นทางของขอ้มลูว่าถูกส่งไปยงัหน่วยงานใดบา้งและแต่ละหน่วย 
งานมกีระบวนการอย่างไร ใช้ระยะเวลาเท่าไรจนกระทั �งขอ้มูลลูกค้าถูกแปลงเป็นคําสั �งในการ
ผลติและคาํสั �งในการจดัส่ง 
 หลงัจากนั �นจะเป็นช่วงของการไหลของวตัถุดบิซึ�งแสดงดว้ยเสน้ทบึ เมื�อไดร้บัคําสั �งใน
การจดัส่ง และคําสั �งผลติจะมกีารเคลื�อนที�ของวตัถุดบิผ่านกระบวนการต่างๆ จนไปสิ�นสุดที�การ
ส่งมอบสนิค้าให้ลูกค้าในกรณีที�เป็นขอ้มูลคําสั �งในการจดัส่ง และสิ�นสุดที�สโตร์ในกรณีที�เป็น
ขอ้มลูคาํสั �งผลติ 
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รปูที� 20 MIFC สภาพปจัจุบนัของสายการผลติตน้แบบ 
 
 แนวทางในการปรบัปรงุ ทาํไดโ้ดยการนํา Kanban มาช่วยในการสื�อสารขอ้มลูภายใน
ระยะเวลาที�ส ั �นและสะดวกเพื�อลด Lead Time ในเรื�องของการแปลงขอ้มลูความต้องการลูกคา้
เป็นแผนการผลติ ซึ�ง Kanban ที�นํามาใชต้้องใช้ควบคู่กบัอุปกรณ์อย่าง Waiting Post, Lot 
Making Post, Pattern Post และ Chuter เป็นตน้  
 จากรปูที� 20 มขี ั �นตอนการปฏบิตังิานดงันี� 

1) ลกูคา้สั �งซื�อสนิคา้ผ่านระบบ SCP (Supplier Communication Portal) 
2) ทาํการพมิพใ์บคาํสั �งซื�อพรอ้มกบัทําการคดัแยกใบคมับงัสั �งซื�อซึ�งแยกเป็น 

  2.1) ใบคาํสั �งซื�อ (E-Kanban) 
  2.2) ใบรายการจดัส่งชิ�นส่วน PDS (Part Delivery Sheet) 
  2.3) ใบ Skid Label 

3) หลงัคดัแยกเอกสารเสรจ็แลว้นําใบ PDS กบัใบ E-Kanban แลว้นําใบ E-Kanban 
ไปจดังานพรอ้มส่งสนิคา้ตามรอบส่งที� Shipping และทาํการตดิใบ Skid Label พรอ้มกบั Load 

Material and Information Flow Chart 

Hr. Hr.
Hr. Hr.
Hr. Hr.
Hr. Hr. 46.7 Hr.

23.1 Hr.
Total

Stock L.T.
0.4 Hr.
23.1 Hr.

Process L.T.

Information L.T.

Approved Checked Prepared

Process

3.9
Work Time

Sub - Assembly Assembly and shipping zone
2 Shift

8:00 - 20:00, 20:00 - 8:00 8:00 - 20:00, 20:00 - 8:00
1.8
0.0
1.8
3.6

21
0
21
43

Total

Monthly 

plan

Welding 
Assy

Q

Order 1time 

/week

PD plan

CT=  1218 s.

WIP 1  pcs. CT=      sec.

WIP 1  pcs.

Stock 10 
pcs.

Sub 
Welding 

Assy-
Manual   

PD plan

CT=      sec.

WIP          pcs.

Stock 10 pcs.Stock 10 pcs.

Stock 10 

pcs.

Stock 10 pcs.

1 rout/day

( 01:00 PM)

Sub 
Welding

Assy-
Robot

(#7&#9)

PD plan

CT=  177.8 s.

WIP 1 pcs.

Stock 10 pcs.Stock 10 pcs.

Shipping 

area
(#34&#96)

Not fix time

Stock 10 
pcs.

Customer
( SKC )

(#49,#66,#6&#3 )

(#7)

(#49,#66,#6,#7,#9,#3,#88,#41,#96,
#34&#15 )

day
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สนิคา้จะเหน็ไดว้่าในกระบวนการดาํเนินงานในจดุนี�เอกสารใบคาํสั �งซื�อไม่มกีารปรบัเรยีบสนิคา้
ที�ไปดงึงานที�สโตรส์าํเรจ็รปูและไมม่เีวลาบ่งชี�ใหจ้ดัเจน 

4) ระบบการผลิตเป็นการวางแผนการผลติโดยหน่วยงานวางแผนรบัข้อมูลความ
ต้องการสนิค้าจากหน่วยงานตลาดและนําขอ้มลูไปวางแผนการผลติโดยสายการผลติเริ�มตั �งแต่ 
กระบวนการตดั Raw Material จนถงึกระบวนการการเชื�อมประกอบเขา้ดว้ยกนั ซึ�งสามารถระบุ 
ปญัหาไดด้งันี� คอื 

4.1) ไมม่กีารปรบัปรงุพื�นที�จดัเกบ็สนิคา้คงคลงั 
4.2) ไมม่กีารส่งผ่านความเรว็ของการขายเขา้สู่สายการผลติ 
4.3) ไมม่กีารผลติตามลาํดบัคาํสั �งดว้ยคมับงั 

 
2. ออกแบบระบบคมับงัโดยการกําหนด MIFC เป้าหมาย 

 แนวทางในการปรบัปรงุ ทาํไดโ้ดยการนํา Kanban มาช่วยในการสื�อสารขอ้มลูภายใน
ระยะเวลาที�ส ั �นและมคีวามสะดวกเพื�อลด Lead time ในเรื�องของการแปลงขอ้มลูความต้องการ
ลกูคา้เป็นแผนการผลติ ซึ�ง Kanban ที�นํามาใชต้อ้งใชค้วบคู่กบัอุปกรณ์อย่าง Waiting Post, Lot 
Making Post, Pattern Post และ Chuter เป็นต้น ทั �งนี�การเลอืกใช ้Post แบบใดก็ขึ�นกบั
สถานการณ์ของสายการผลตินั �นๆ ซึ�งเมื�อรา่ง MIFC เป้าหมายที�จะทําการปรบัปรุงไดแ้ลว้ กเ็ริ�ม
สรา้งอุปกรณ์สาํหรบัใชค้วบคู่กบั Kanban และอาจทําการตรวจสอบโดยการจาํลองสายการผลติ
มาอยูใ่นหอ้งประชุมแลว้พจิารณาการไหลเวยีนของ Kanban 
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รปูที� 21 MIFC เป้าหมายของสายการผลติตน้แบบ 
 

3. เรยีบเรยีงปญัหาที�พบดว้ย Stagnation List และสรา้งแผนการปรบัปรงุ 
 ในการเขยีน MIFC วเิคราะห์สภาพปจัจุบนัจะพบจุดที�เกดิการหยุดนิ�ง (Stagnation 
Point) ของขอ้มลูและวตัถุดบิซึ�งจุดเหล่านี�ส่งผลให ้Lead Time รวมยาวนาน ดงันั �นในการ
ปรบัปรุงจะต้องหาวธิกีารสื�อสารขอ้มลู การผลติ และการจดัเกบ็ที�เหมาะสมเพื�อลดจุดหยุดนิ�ง
เหล่านี�ซึ�งจะส่งผลใหส้ามารถลด Lead Time รวมไดใ้นที�สุด 
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ตารางที� 6 Stagnation List  

 
 

4. การออกแบบอุปกรณ์ทั �งหมดที�ใชใ้นระบบการผลติแบบดงึ 
4.1 การปรบัปรงุพื�นที�จดัเกบ็สนิคา้คงคลงั 
การปรบัปรงุพื�นที�จดัเกบ็สนิคา้คงคลงั หมายถงึ ใหม้กีารจดัทําพื�นที�เกบ็สตอ็กหลงั

การผลติ หรอืเรยีกว่า Store นั �นเอง ประเภทของสโตรน์ั �นในระบบ TPS แบ่งออกเป็น 2 
ประเภท คอื 

4.1.1 Line Store จะอยูท่า้ยสายการผลติ 
4.1.2 Production Control Store จะเป็นพื�นที�สตอ็กที�อยู่ระหว่าง Line Store 

กบั Shipping Area ใชใ้นกรณทีี�ม ีfluctuation มากๆ 
 วธิกีารการปรบัปรงุพื�นที�จดัเกบ็สนิคา้คงคลงั นั �นใหด้าํเนินการดงันี� 

1) ทาํการกําหนดปรมิาณสตอ็กที�ตอ้งการจดัเกบ็  
2) ทาํการจดัพื�นที�สาํหรบัการจดัเกบ็สตอ็ก ใหเ้พยีงพอกบัปรมิาณที�คาํนวณได ้
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3) กําหนด Store Address ใหท้ําการกําหนด Layout การวางสตอ็กในสโตร ์โดย
หลักการ คือ แบ่งกลุ่มประเภทผลิตภัณฑ์เดียวกันไว้ด้วยกันก่อน แล้วค่อยแบ่งแยกลูกค้า 
โรงงานที�จดัส่ง และคุณสมบตัิของผลิตภณัฑ์ เช่น ขนาดบรรจุภณัฑ์ ขนาดของผลิตภณัฑ ์   
เป็นตน้ จากนั �นกําหนดตําแหน่งการจดัเกบ็หรอื Location 

4) กําหนดวธิกีารเขา้ก่อนออกก่อน (FIFO) 
5) ทําการตดิป้ายบ่งบอกชิ�นงาน โดยมรีายละเอยีด ชื�อชิ�นงาน หมายเลขชิ�นงาน ชื�อ

ย่อตําแหน่งจดัเก็บในสโตร์ จํานวนมากสุด และน้อยสุด รูปชิ�นงาน หรอือื�นๆ แล้วแต่ความ
สะดวกและใหห้ยบิชิ�นงานไมผ่ดิพลาด 

 
4.2 การส่งผ่านความเรว็ของการขายเขา้สู่สายการผลติ 

 ขั �นตอนการทํางานที�เป็นจุดเริ�มต้นของกระบวนการส่งผ่านความเรว็การขายของ
ลกูคา้ คอื Preparation โดยขั �นตอนการ Preparation นั �นมขี ั �นตอนดงันี� 

1) นําเอกสารแผนการส่งมอบของลูกค้าไปทําการเบกิชิ�นงานที�สโตร์ (PC 
Store หรอืถา้ไมม่อีาจเป็น Line Store กไ็ดแ้ลว้แต่การวางระบบ) 

2) นําชิ�นงานออกมาจากสโตรไ์ปทาํการจดังานที�พื�นที�เตรยีมขนขึ�นรถบรรทุก 
3) นําใบคมับงัที�ตดิที�ชิ�นงานออกมาจากชิ�นงาน 
4) นําใบคมับงัไปทาํการสั �งผลติ 

 ในขั �นตอน 3 และ 4 นั �นจะเหน็ว่ามกีารใช้คมับงัในการสั �งผลติ ซึ�งจะอยู่ในหวัข้อ
ผลติตามลาํดบัที�ถูกดงึดว้ยคมับงั 
 

4.3 การผลติตามลําดบัคาํสั �งดว้ยคมับงั  
 ขั �นตอนนี�เป็นการจดัทําใบคมับงัที�ใชใ้นการทํางาน ซึ�งหน้าที�ของคมับงันั �น ใชเ้ป็น
ตวัส่งขอ้มูลการสั �งผลติ หรอืการเคลื�อนยา้ยชิ�นงาน จํานวนคมับงัที�ใช้นั �นให้ทําการนับจํานวน 
ขอ้มูลที�ต้องค้างตามรูปแบบการสั �งผลติ รวมกบังานค้างไลน์มาตรฐาน รวมกบั จํานวนสต็อก
สะสมจนครบการส่ง 1 รอบ รวมกบัสต็อกกรณีฉุกเฉินต่างๆ ที�เผื�อค่าไว้การจดัทําใบคมับงันั �น
ประกอบดว้ยขอ้มลูต่างๆ ดงันี� 

1. ประเภทของคัมบังมี 2 ประเภทหลัก ได้แก่ คัมบังสั �งผลิต (Part 
Instruction Kanban) และคมับงัเบกิถอน (Part Withdraw Kanban) 

คมับงัสั �งผลิต หรอื เรยีกว่า “PI KANBAN” หรอื “Production Instruction 
Kanban” ใชส้ั �งเริ�มการทาํงาน ณ ตําแหน่งเริ�มตน้ของการบวนการผลติ เพื�อใหไ้ดช้ิ�นงานออกมา
เตมิเต็มในส่วนที�กระบวนการถดัไปมาเบกิถอนเอาไปแล้ว ด้วยปรมิาณที�เท่ากนั และลําดบัที�
ตรงกนั 
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1) เมื�อชิ�นงานถูกกระบวนการถดัไปดงึไป Kanban ที�ติดอยู่กบัชิ�นงานจะ
หลุดออก 

2) นํา Kanban ที�หลุดออกมาไปใส่ใน Chuter เพื�อเรยีงลําดบัคําสั �งในการ
ผลติสนิคา้ ตามลาํดบัที�ถูกกระบวนการถดัไปดงึชิ�นงานไปใช ้

3) ทําการผลติชิ�นงานตามลําดบักระบวนการ โดยส่ง Kanban ติดไปกบั
ชิ�นงานจนกระทั �งถงึกระบวนการสุดทา้ย 

4) วางชิ�นงานพรอ้ม Kanban ในสโตรท์ี�กําหนดไว ้
 

 
 

รปูที� 22 สโตรว์ตัถุดบิสาํหรบัผลติ 
 

 
 

รปูที� 23 ตวัอยา่งของ In-Process หรอื PI Kanban 
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รปูที� 24 ตวัอยา่งของ Kanban สั �งผลติ 
 
  คมับงัเบิกถอน หรอื เรยีกว่า “PW KANBAN” หรอื “Part Withdraw 
Kanban” เป็นคมับงัที�ใช้เบกิถอนชิ�นส่วนระหว่างกระบวนการผลติในโรงงานเดยีวกนั สําหรบั
กระบวนการหลงัใชเ้บกิถอนชิ�นส่วนที�ตอ้งการจากกระบวนการก่อนหน้านั �นเอง 

1) เมื�อชิ�นงานถูกดงึไปใชใ้นกระบวนการ Kanban ที�ตดิอยู่กบัชิ�นงานจะหลุด
ออก 

2) นํา Kanban ที�หลุดออกมาไปดงึชิ�นงานจากกระบวนการก่อนหน้า 
3) ทําการแลกเปลี�ยน Kanban ที�ตดิอยู่กบัชิ�นงานในสโตรท์้าย Line ของ

กระบวนการก่อนหน้า 
4) นําชิ�นงานกลบัมาพรอ้มกบั Kanban 
5) วางชิ�นงานพรอ้ม Kanban ในจดุที�กําหนดไว ้
 
2. ตําแหน่งแสดงการหมุนเวยีนของคมับงั เช่น จากไลน์การผลติไปยงัสโตร์

สนิคา้ หรอืจากจดุรบังานไปยงัสโตรว์ตัถุดบิ เป็นตน้ 
3. หมายเลขของใบคมับงั ในตวัคมับงัแต่ละชิ�นงานควรมกีารกําหนดลําดบัไว้

สาํหรบัตรวจเชค็จาํนวน เพื�อป้องกนัการสญูหาย 
4. บรรจภุณัฑม์าตรฐาน เป็นการกําหนดจาํนวนชิ�นงานต่อใบคมับงั ปกตแิลว้ 

คมับงัหนึ�งใบจะแทนบรรจุภณัฑม์าตรฐาน หนึ�งกล่อง ซึ�งในกล่องอาจม ี10 หรอื 20 ชิ�น ใหร้ะบุ
ไวด้ว้ย 
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5. ชื�อผลติภณัฑ ์และหมายเลข ในส่วนนี�ถา้เป็นไปไดใ้หก้ําหนดตวัหนังสอืให้
มขีนาดใหญ่เพื�อใหไ้มผ่ดิพลาดเวลาด ู

6. คัมบังสําหรับผลิตภัณฑ์ของที�ไหน เช่น ของบริษัท ก ทําไว้ใช้กับ
ผลติภณัฑข์องบรษิทั ข เป็นตน้ 

7. รปูภาพชิ�นงาน จาํเป็นตอ้งมเีพื�อใหส้ะดวกในการหยบิ 
8. รหสับารโ์ค๊ด แลว้แต่บรษิทัจะใช ้

 
 สาํหรบัรปูแบบการสั �งผลติดว้ยคมับงันั �นแบ่งได ้4 ประเภท 

1) คมับงัต่อคมับงั เป็นการสั �งผลติทลีะคมับงั ซึ�งจําเป็นต้องมกีารปรบัเรยีบการผลติ
มาก่อน 

2) กําหนดจํานวน เป็นการสั �งผลิตแบบสะสมจํานวนคมับงัจนครบค่าที�คํานวณไว ้
แลว้จงึนําไปทาํการสั �งผลติ 

3) กําหนดเวลา เป็นการสั �งผลติโดยกําหนดเวลาการเริ�มผลติและสิ�นสุดการผลติไว้
เป็นประจาํทุกวนั จนกว่าจะมกีารเปลี�ยนแปลงจากลกูคา้ 

4) กําหนดจาํนวนและเวลา โดยเป็นการกําหนดให้ชิ�นงานที�มคีวามต้องการมากเป็น
แบบเวลาและชิ�นงานที�มคีวามตอ้งการน้อยเป็นแบบกําหนดจาํนวน 
 ขั �นตอนนี�เป็นการจดัทําใบคมับงัที�ใชใ้นการทํางาน ซึ�งหน้าที�ของคมับงันั �น ใชเ้ป็นตวั
ส่งข้อมูลการสั �งผลิต หรอืการเคลื�อนย้ายชิ�นงาน จํานวนคมับงัที�ใช้นั �นให้ทําการนับจํานวน 
ขอ้มูลที�ต้องค้างตามรูปแบบการสั �งผลติ รวมกบังานค้างไลน์มาตรฐาน รวมกบัจํานวนสต็อก
สะสมจนครบการส่ง 1 รอบ รวมกบั สต็อกกรณีฉุกเฉินต่างๆ ที�เราเผื�อค่าไวก้ารจดัทําใบคมับงั
นั �นประกอบดว้ยขอ้มลูต่างๆ ดงันี� 

หลงัจากนั �นจงึจดัทาํ Waiting Post and Delivery Control Board จดัทาํ Lot Making 
Post หรอื Pattern Post หรอื Progressive Post 

- Waiting Post เป็นเครื�องมอืที�ทําให้ขอ้มูลของ SHIPPING และการปฏบิตังิาน 
SHIPPING รอจนถงึเวลาที�เหมาะสม กล่าวคอื เพื�อจํากดัการส่งขอ้มูลที�เรว็กว่าปกตแิละ 
VISUALIZE ใหเ้หน็ความคบืหน้าล่าชา้ของการปฏบิตังิาน STAGING และ SHIPPING ได ้

- Lot Making Post เป็นเครื�องมอืที�ใชใ้นการควบคุมการสั �งผลติ โดยจะทําการสั �งผลติ
เมื�อมปีรมิาณคมับงัครบตามจาํนวนที�กําหนด 

- Pattern Post เป็นเครื�องมอืที�ใชใ้นการควบคุมการสั �งผลติ โดยจะทําการสั �งผลติเมื�อ
ไดเ้วลาตามที�กําหนดไว ้

- KANBAN Progress Chute เป็นเครื�องมอืที�ใช้ในการควบคุมการสั �งผลติ ซึ�งจะ
สามารถตดิตามผลไดว้่าการผลติมคีวามล่าชา้หรอืไม ่
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รปูที� 25 ตวัอยา่ง Progressive Post 
  
ตารางที� 7 ตารางคาํนวณใบ KANBAN  
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รปูที� 26 ตวัอยา่ง Delivery Board 
 

5. การตดิตั �งอุปกรณ์คมับงั 
  

 
 

 1   การปรบัปรุงพื�นที�จดัเกบ็สนิคา้คงคลงั 
 2   การส่งผ่านความเรว็ของการขายเขา้สู่สายการผลติ 
 3   การผลติตามลาํดบัคําสั �งดว้ยคมับงั  
 4   คมับงัสั �งผลติ  
 5   KANBAN Progress Chute  
 6   คมับงัเบกิถอน  

 
รปูที� 27 การตดิตั �งอุปกรณ์ตาม MIFC เป้าหมายของสายการผลติตน้แบบ 

Monthly

Welding Assy Q
-gate

Order 1time /week

CT=  177.8 s.

WIP 1 pcs.
CT= 1218  sec.

WIP 1  pcs.

CT=  180 s.

WIP 1  pcs.

Stock 10 pcs.
1 rout/day

( 01:00 PM)

Stock  safety   90 pcs.

Stock 10 pcs.

In-process KANBANSub Welding 
Assy-Robot

#7
#34
#88
#49
#66
#6
#3

Sub Welding 
Assy-Manual

CT= 60  s.

WIP 1 pcs.

In-process KANBAN

In-process KANBAN

Pick up KANBAN

Customer
( SKC )

Shipping 

area

Heijunka Post

#88

#41

#96

#34

#15

#49

#66

#6

#7

#9

#3 Stock 10 pcs.

3 

1 

4 

6 

5 2 
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6. ผลลพัธจ์ากการดาํเนินงาน 
จากการใช้ระบบ Kanban บรหิารจดัการกระบวนการผลติจากกระบวนการ Sub 

Assembly Welding ไปจนถงึ F/G สามารถลด Lead Time รวมลงจากเดมิ 46.7 ชั �วโมง เหลอื 
23.5 ชั �วโมงโดยลดลงถงึ 23.2 ชั �วโมง การใชก้ําลงัคนในกระบวนการประกอบ ลดลงจาก 3 คน 
เหลอื 2 คน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที� 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

  

สรปุผลจากการประยกุต์ใช้ระบบการผลิตแบบดึง 
 สําหรบัเป้าหมายสูงสุดในขั �นตอนการสรา้งระบบดงึนั �น คอื การเปลี�ยนรูปแบบของ
ระบบการผลติจากระบบการผลติแบบผลกั (Push System) เป็นแบบดงึ (Pull System) เพื�อ
บริหารจดัการการผลิตตามชนิด ปรมิาณ และในเวลาที�ลูกค้าต้องการซึ�งเป็นการผลิตที�ไม่
ตอ้งการใหผ้ลติชิ�นงานมากเกนิความต้องการ และลดปรมิาณสนิคา้คงคลงัใหเ้หมาะกบัการผลติ
แบบทนัเวลาพอด ี(Just In Time) โดยใช้คมับงั (Kanban) เป็นสญัญาณในการแสดงเอกสาร
ขอ้มลูซึ�งจะแสดงขอ้มลูว่าจะเบกิจา่ยชิ�นส่วนหรอืทาํการสั �งผลติชิ�นส่วนในปรมิาณตามที�ตอ้งการ 
 ผลจากการประยกุตใ์ช ้พบว่า Lead Time รวมลดลงจากเดมิ 46.7 ชั �วโมง ลดลงเหลอื 
23.5 ชั �วโมง โดยลดลงถงึ 23.2 ชั �วโมง คดิเป็น 50.32% การใชก้ําลงัคนในกระบวนการประกอบ 
ลดลงจาก 3 คน เหลอื 2 คน คดิเป็น 33.3% 
 
ปัญหาและอปุสรรคใ์นการใช้ระบบการผลิตแบบดึง 
 เนื� องจากการผลิตวัตถุดิบไม่สามารถผลิตหรือส่งงานเป็น Lot Size เล็กๆ 
เนื�องมาจาก การผลติชิ�นส่วนเลก็ๆ สําหรบัใช้ในการประกอบด้วนกระบวนการ Laser, Shear, 
Trim, Drill และ Blend นั �น ต้องผลติจาํนวนมากต่อครั �ง ทางผูศ้กึษาจงึไม่ใชร้ะบบการผลติแบบ
ดงึมาใชก้บักระบวนการนี� ยงัคงใช้ระบบการสั �งผลติชิ�นส่วนเป็นปรมิาณมากแต่ทางผูศ้กึษาได้
ทาํการปรบัปรงุพื�นที�การจดัเกบ็ชิ�นส่วนใหเ้ป็นระเบยีบในการทาํงานมากขึ�น  
 
ข้อเสนอแนะและความคิดเหน็ 
 การประยุกต์ใช้ระบบดงึ (Pull System) ในการควบคุมการผลติ Plate Rear ของ
โรงงานผลิตชิ�นส่วนเครื�องจกัรกลการเกษตร ของโรงานอุตสาหกรรมผลิตกรณีศึกษา โดย
ประยุกต์ใช ้Kanban เป็นเครื�องมอืในการควบคุมเวลา และปรมิาณการเคลื�อนยา้ยวตัถุดบิและ
สนิค้าสําเรจ็รูป ซึ�งโรงงานสามารถปรบัปรุงและขยายผลไปยงัสายการผลติอื�นๆ อกี และได้มี
ขอ้แนะนําดงันี� 

1. ผู้บรหิารต้องให้ความสําคญัและผลกัดนัให้เกิดการปรบัปรุง เนื�องจากการที�จะ
เปลี�ยนระบบการผลติมาใชร้ะบบดงึ (Pull System) นั �น จะต้องมคี่าใชจ้่ายในการจดัทําอุปกรณ์
ต่างๆ รวมถงึความจาํเป็นในการใหค้วามรูก้บัคณะทาํงาน 

2. ความต่อเนื� องของการใช้ระบบ เมื�อมีการเปลี�ยนแปลงระบบการทํางาน
ผู้ปฏิบตัิงานที�ไม่เข้าใจวิธกีารของการผลติระบบดึง จะยงัทํางานแบบเดมิและไม่ปฏิบตัิตาม
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รปูแบบของการการผลติระบบดงึ ดงันั �น หวัหน้างานต้องแนะนําวธิกีารปฏบิตังิานและอธบิายให้
ผูป้ฏบิตังิานเหน็ถงึความสาํคญัและคอยควบคุมอยา่งใกลช้ดิ 

3. ผลติภณัฑท์ี�มยีอดการสั �งซื�อจากลูกคา้ไม่คงที�หรอืมคีวามแปรปรวนของยอดสั �งซื�อ
สูง ในการบรหิารจดัการการผลติ ต้องจดัเตรยีมมาตรฐานการปฎบิตังิาน (Standardize Work) 
ใหส้อดคล้องกบัยอดการผลติ เพื�อให้สามารถปรบักําลงัคนในการปฏบิตังิานแต่ละกระบวนการ
ใหเ้หมาะสม 

4. การขยายผลไปยงัสายการผลติอื�นๆ เพื�อใหเ้ป็นมาตรฐานเดยีวกนัทั �งโรงงาน  
5. ควรจดัให้มกีารอบรมให้ความรู้แก่หวัหน้างาน และพนักงานที�ใช้ระบบการผลิต

แบบดงึ (Pull System) รวมถงึอบรมเนื�อหาความรูใ้หม่ๆ  ที�เกี�ยวขอ้งกบัการผลติ   
6. ให้พนักงานทุกคนมสี่วนร่วมในการปรบัปรุงในกระบวนการที�พนักงานรบัผดิชอบ 

เนื�องจากเมื�อใช้ระบบการผลติแบบดงึแล้วจะทําให้เห็นปญัหา หรอื Muda ที�เกิดขึ�นได้ง่าย 
ดงันั �น ต้องเปิดโอกาสในการนําเสนอการปรบัปรุงแก่พนักงาน พนักงานจะเกดิความรูส้กึเป็น
เจา้ของและจะรกัษาระบบไวอ้ยา่งยั �งยนื 
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