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บทคัดยอ  - การประยุกตใชระบบการผลิตแบบดึงและคัมบังใน

กระบวนการผลิตแกนโชคในคร้ังนี้เปนการเพ่ิมประสิทธิภาพในการ

ทํางานของกระบวนการผลิตตลอดทั้งสายการผลิต โดยมุงเปาหมาย

เพ่ือขจัดปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน ในเร่ืองพ้ืนที่ในการจัดเก็บชิ้นงาน

ระหวางกระบวนการไมเพียงพอ จํานวนชิ้นงานระหวางกระบวนการที่มี

มากเกินความจําเปน และปญหาของเสียที่เกิดจากการเก็บชิ้นงานไว

เปนเวลานาน ผลจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบดึงและคัมบังใช

ในการควบคุมการผลิตแกนโชค โดยการเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงาน

ในเดือนตุลาคม 2554 กับเดือน กุมภาพันธ 2555 ซึ่งผลสรุปการ

ปฏิบัติงานคือ สามารถลดพ้ืนที่ที่ใชในการเก็บชิ้นงานของทุก

กระบวนการ จากเดิมใชพ้ืนที่ 58 ตารางเมตร ลดลงเหลือ 32 ตาราง

เมตร ซึ่งลงลงถึง 26 ตารางเมตร คิดเปน 44.8% ลดปริมาณงานระหวาง

กระบวนการ จากเดิม 13,300 ชิ้น ลดลงเหลือ  6,150 ชิ้น ซึ่งลดลงถึง 

7,150 ชิ้น คิดเปน 46.2% หรือคิดเปนเงิน 135,850 บาท และจํานวนงาน

เสียจากการเปนสนิม ลงได 57.7%  

 

คําสําคัญ - ระบบการผลติแบบดึงและคัมบัง 

 

Abstract - An application of KANBAN and pull system in 
piston rod shock production process can increase the 
efficiency of the entire production line. The objective of this 
study is to eliminate the shortage of storage area of Work-
In-Process (WIP) problem, too much WIP, and defect 
causing from long period kept WIP. After the 
implementation between by comparing the operating 
outcome October, 2011 and February, 2012 storage area of 
all process can be reduce from 58 sqm. to 32 sqm. 44.8% 
reduction. WIP can be reduce from 13,300 pieces to 6,150 
pieces (46.2% reduction) accounting for 135,850 Bath in 
monetary saving. Lastly, defects causing from rust can be 
decrease by 57.7%. 
 
Keywords - KANBAN and pull system. 
 

1. บทนํา 

 เนื่องจากการแขงขันทางธุรกิจสูง และบริษัทคูแขงมีการปรับปรุง

เพื่อพัฒนากระบวนการผลิตและการพัฒนาอยางตอเนื่องเพื่อการลด

ตนทุนในการผลิต ทําใหบริษัทผูผลิตแกนโชคที่ใชเปนกรณีศึกษา ได

เห็นถึงความสําคัญของการปรับตัวดังกลาว จึงไดใหในแตละสวนงาน

ตรวจสอบงานในความรับผิดชอบ ตรวจสอบวากระบวนการทํางานใด

สามารถที่จะปรับปรุงหรือพัฒนาเพื่อการลดตนทุนในการผลิตลงได  ใน

สวนของแผนกผลิตแกนโชคจึงไดตรวจสอบการปฏิบัติงานภายใน ทั้ง

ในเรื่องกระบวนการทํางาน และกระบวนการผลิต วาในปจจุบันมีปญหา

ใดเกิดขึ้นบาง จากการสั่งผลิตที่ใชอยูในปจจุบันของแผนกผลิตแกนโชค 

เปนการวางแผนจากฝายวางแผน โดยฝายวางแผนสงแผนการผลิตให

แผนกตนทางคือกระบวนการกลึง และเม่ือแผนกกลึงทําการผลิตเสร็จ

จะสงงานตอไปยังกระบวนการถัดไป โดยผานอีก 3 กระบวนการ คอื

กระบวนการเจียระไน กระบวนการชุบผิว และกระบวนการขัดผิว

ตามลําดับ และจากวิธีการทํางานในปจจุบันนั้น มีปญหาที่เกิดขึ้นใน

เรื่องการใชพื้นที่ จากการสั่งการผลิตโดยใชแผนผลิต และเม่ือแตละไลน

ผลิตชิ้นงานเสร็จก็จะสงงานไปที่กระบวนการถัดไปเปนลอตใหญๆ ทํา

ใหตองใชพื้นที่เก็บงาน  Work In Process (WIP) ที่ทายไลนการผลิต

ของทุกไลนเปนจํานวนมาก ทําใหชิ้นงานในแตละลอตจะถูกสะสมอยูที่

ทายไลนการผลิตและจะยังไมถูกสงไปกระบวนการถัดไปจนกวาจะผลิต

ชิ้นงานครบลอตตามแผน และการผลิตที่เปนลอตใหญในแตละ

หมายเลขชิ้นงาน เกิดการเก็บงานไวเปนปริมาณมากๆ ทําใหยากที่จะ

ระบุวาชิ้นงานลังใดถูกผลิตกอน หรือผลิตทีหลัง เม่ือชิ้นงานถูกสงไปยัง

กระบวนการถัดไปโดยไมเปนไปตามลําดับกอน-หลัง ทําใหตัวแกนโชค

ที่เก็บไวนานเกิน เริ่มเปนสนิม และเปนชิ้นงานเสีย 

 และจากประเด็นปญหาขางตน ไดมีผลกระทบไปถึงตนทุนในการ

ผลิตทั้งสิ้น จึงเห็นวาควรที่จะเปลี่ยนระบบสั่งการผลิตมาเปนระบบคัม

บัง โดยระบบคัมบังจะมีระบบสั่งการผลิตที่เปนแบบดึง หรือที่เรียกวา 

ผลิตสินคาเฉพาะที่ลูกคาตองการ ในปริมาณที่ตองการ และในเวลาที่

ตองการเทานั้น ดังนั้นจึงชวยใหโรงงานลดพื้นที่ในการเก็บชิ้นงาน

ระหวางกระบวนการ ลดปริมาณงานระหวางกระบวนการ  Work In 

Process (WIP) รวมทั้งลดงานเสียและลดคาใชจายในการดูแลรักษา

ชิ้นงานและพื้นที่ ซึ่งทั้งหมดนี้จะเปนการลดตนทุนจมจากการผลิต

ที่มากเกินไป และในหลักการของระบบการผลิตแบบดึงนั้นจะชวยใหลด

ความสูญเปลาตางๆ จากกระบวนการผลิตได [1-8] 

 ดังนั้นจึงสนใจ ศกึษาระบบคมับัง เพื่อ นํามาประยุกตใชในการ

ควบคุม กระบวนการผลิตแกนโชค  โดยมุงเนนเพื่อลดพื้นที่จัดเก็บ

ชิ้นงานระหวางกระบวนการ ลดปริมาณงานระหวางกระบวนการ Work 

In Process (WIP) และลดปญหาของเสียจากการเปนสนิมของแกนโชค 

โดยกรณีศึกษากระบวนการผลิตแกนโชค ของบริษัทผลิตโชครถยนต 

และโชครถมอเตอรไซด 
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2. วิธีการดําเนินงาน 

2.1 ศึกษาสภาพปจจุบันและรวบรวมขอมูล 

 โรงงานที่เปนกรณีศึกษาเปนผูผลิตโชครถยนตและโชครถมอเตอร

ไซด โดยสภาพปจจุบันของแผนกผลิตแกนโชคมีปญหาคือ พื้นที่ในการ

จัดเก็บชิ้นงานระหวางกระบวนการไมเพียงพอ ปริมาณชิ้นงานระหวาง

กระบวนการที่มากเกินความจําเปน และชิ้นงานเสียที่เกิดจากการเก็บไว

นาน ในกระบวนการผลิตของแผนก มีอยู 4 กระบวนการคือ 

กระบวนการกลึง กระบวนการเจียระไน กระบวนการชุบผิว และ

กระบวนการขัดผิวตามลําดับ กระบวนการผลิตที่ใชเปนกรณีศึกษาคือ

กระบวนการผลิตแกนโชค 

2.2 ศึกษากระบวนการผลิตแกนโชคและเก็บขอมูล 

 จากการปฏิบัติงานในปจจุบันสามารถเขียนเปนแผนภาพการไหล

ของงาน MIFC และระบุจุดที่เปนปญหาได ดังนี้ 

 

 
 

รูปที่ 1 Material information flow chart (MIFC) กอนการปรับปรุง 

 

2.3 วิเคราะหขอมูลของกระบวนการผลิต 

 จากการวิเคราะหสามารถแยกประเด็นปญหาของแตละ

กระบวนการผลิตได ดังนี้  

 

ตารางที่ 1 รายการปญหาของแตละกระบวนการผลิต (กอนการ

ปรบัปรงุ) 

NO STAGNATION ITEM REASON 

1 
ผลิตงานซ้ํากัน ขาดการ

กระจายงานที่ชัดเจน 
แผนการผลิตไมไดแจกแจงชัดเจนในแตละเครื่อง 

2 
กระบวนการกลึงไมผลิต

ตามลาํดับความตองการ 
ไมมีเครื่องมือชวยจัดลําดับในการผลิต 

3 
กระบวนการกลงึม ีWIP 

มากเกินความจําเปน 

ผลิตงานเกินความตองการ กระบวนการเจียระไนผลิต

งานไมทัน 

4 
กระบวนการเจียระไนไมมี

การจัดลําดับการผลิต 

ไมมีเครื่องมือชวยจัดลําดับในการผลิต การผลิตที่ไม

เปน First in First out ตั้งแตตนทาง 

ตารางที่ 1 รายการปญหาของแตละกระบวนการผลิต (กอนการ

ปรบัปรงุ) (ตอ) 

NO STAGNATION ITEM REASON 

5 ชิ้นงานเปนสนิม ชิ้นงานถูกเก็บไวนาน เนื่องจากไมมีการจัดลําดับการผลิต 

6 
กระบวนการชุบผิวไมมี

การจัดลําดับการผลิต 
ไมมีเครื่องมือชวยจัดลําดับในการผลิต 

7 

กระบวนการขัดผิวผลิต

งานไมตอเนื่อง

ตามลําดับการผลิต 

ไมมีเครื่องมือชวยจัดลําดับในการผลิต การผลิตที่ไมเปน 

First in First out ตั้งแตตนทาง 

8 

กระบวนการขัดผิวมี

ชิ้นงาน WIP มากเกิน

ความจําเปน 

ไมมีเครื่องมือชวยจัดลําดับในการผลิต การผลิตที่ไมเปน 

First in First out ตั้งแตตนทาง 

9 

กระบวนการขัดผิวใช

พ้ืนที่ในการจัดเก็บงาน

ทายไลนผลิตมากเกิน

ความจําเปน 

ไมมีเครื่องมือชวยจัดลําดับในการผลิต การผลิตที่ไมเปน 

First in First out ตั้งแตตนทาง 

 

 จากการสํารวจสภาพปจจุบันรวมทั้งวิเคราะหปญหาและผลกระทบ

ที่เกิดขึ้นของแตละกระบวนการ เพื่อใหแตละกระบวนการมีทิศทาง

เดียวกันในการปรับปรุงแกไขกระบวนการจึงไดกําหนดเปาหมายในการ

ปรบัปรงุ ดังนี้ 

 1. ลดพื้นที่ในการเก็บชิ้นงานโดยรวม 30% 

 2. ลดชิ้นงานระหวางกระบวนการโดยรวม 30% 

 3. ลดปรมิาณงานเสยีจากการเปนสนมิ 30% 

2.4 กําหนดวิธีการปรับปรุงและแนวทางการแกไขปญหา 

 จากการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตไดนํา

ปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมดสรุปวิธีการที่จะใชในการแกไขปญหาของแตละ

กระบวนการ และกําหนดผูรับผิดชอบโดยใหหัวหนาไลนผลิตของแตละ

กระบวนการเปนผูรับผิดชอบในสวนงานของตน ใหดําเนินการแกไข

และติดตามผลดังตารางที่ 

 

ตารางที่ 2 แนวทางการแกไขปญหาของแตละกระบวนการผลิต 
NO STAGNATION 

ITEM 

REASON COUNTERME

ASURE 

P.I.C

. 

PROG

RESS 

1 ผลิตงานซ้ํากัน ขาด

การกระจายงานที่

ชัดเจน 

แผนการผลิตไมได

แจกแจงชดัเจนในแต

ละเครื่อง 

ใชคัมบัง

ควบคุมการ

ผลิตของแตละ

เครื่องกลึง 

สมค

วร 

16 ม.ค. 

55 

2 กระบวนการกลงึม ี

WIP มากเกินความ

จําเปน 

ผลิตงานเกินความ

ตองการ,กระบวนการ

เจียระไนผลิตงานไม

ทัน 

ปรบัปรงุ

กระบวนการ

เจียระไนเพ่ือ

ลด Cycle 

Time 

อดุล

ย 

16 ม.ค. 

55 

3 กระบวนการกลงึไม

ผลิตตามลําดับความ

ตองการ 

ไมมีเครื่องมือชวย

จัดลําดับในการผลิต 

 สมค

วร 

16 ม.ค. 

55 

4 กระบวนการ

เจียระไนไมมีการ

จัดลําดับการผลิต 

ไมมีเครื่องมือชวย

จัดลําดับในการผลิต, 

การผลิตที่ไมเปน 

First In First Out 

ตั้งแตตนทาง 

อดุล

ย 

16 ม.ค. 

55 
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ตารางที่ 2 แนวทางการแกไขปญหาของแตละกระบวนการผลิต (ตอ) 
NO STAGNATION 

ITEM 

REASON COUNTERME

ASURE 

P.I.C

. 

PROG

RESS 

5 ชิ้นงานเปนสนิม ชิ้นงานถูกเก็บไวนาน 

เนื่องจากไมมีการ

จัดลําดับการผลิต 

ใช Chuter ใน

การจัดลําดับ

การผลิตเพ่ือให

ชิ้นงานที่ถูก

ผลิตกอนไม

คางอยูใน

กระบวนนาน

เกินซึ่งเปน

สาเหตุที่ทําให

เกิดงานเสีย 

เพ่ือปองกัน

ไมใหเกิดการ

ผลิตที่มากเกิน

ความจําเปน 

ปองกันการ

ผลิตที่ซ้ํากันใน

แตละเครื่อง 

อดุล

ย 

16 ม.ค. 

55 

6 กระบวนการชุบผิว

ไมมีการจัดลําดับ

การผลิต 

ไมมีเครื่องมือชวย

จัดลําดับในการผลิต 

กฤษ

ณะ 

16 ม.ค. 

55 

7 กระบวนการขัดผิว

ผลิตงานไมตอเนื่อง

ตามลําดับการผลิต 

ไมมีเครื่องมือชวย

จัดลําดับในการผลิต, 

การผลิตที่ไมเปน 

First In First Out 

ตั้งแตตนทาง 

สุธ ี 16 ม.ค. 

55 

8 กระบวนการขัดผิวมี

ชิ้นงาน WIP มาก

เกินความจําเปน 

ไมมีเครื่องมือชวย

จัดลําดับในการผลิต, 

การผลิตที่ไมเปน 

First In First Out 

ตั้งแตตนทาง 

9 กระบวนการขัดผิว

ใชพ้ืนที่ในการ

จัดเก็บงานทายไลน

ผลิตมากเกินความ

จําเปน 

ไมมีเครื่องมือชวย

จัดลําดับในการผลิต, 

การผลิตที่ไมเปน 

First In First Out 

ตั้งแตตนทาง 

6 กระบวนการชุบผิว

ไมมีการจัดลําดับ

การผลิต 

ไมมีเครื่องมือชวย

จัดลําดับในการผลิต 

 

2.5 ดําเนินการปรับปรุงและแกไขปญหา 

 จากการวิเคราะหขอมูล  พบวาปญหาเกิดจากมีชิ้นงานถูกผลิตเกิน

ความตองการและถูกเก็บอยูที่ทายไลนผลิตของแตละกระบวนการเปน

จํานวนมาก เนื่องมาจากการสั่งการผลิตที่ผิดพลาด ซึ่งสามารถแกไขได

ดวยการนําระบบคัมบังมาประยุกตใช โดยแผนภูมิแสดงเวลาที่ทํางาน

ใน 1 รอบการทํางานเพื่อใหไดชิ้นงาน 1 ชิ้น มี Cycle Time เทากับ 15 

วินาที/ชิ้น จึงสามารถนํามาเขียนเปนแผนภูมิ ดังรูปที่ 2 

 

 
 

รูปที่ 2 แผนภูมิเวลางานมาตรฐานกอนการปรับปรุง 

  

 จากแผนภูมิเวลามาตรฐาน ทําใหเห็นไดวา Takt Time ซึ่งเปนเวลา

ที่ทางฝายประกอบโชคทําไดนั้น มีคาเทากับ Cycle Time ของ

กระบวนการเจียระไน เปนสาเหตุที่ทําใหกระบวนการเจียระไนตอง

ทํางานตลอด เพื่อที่จะรองรับการประกอบโชค แตเม่ือการวางแผนการ

ผลิตมีการวางแผนมากกวาความตองการใชจริงเพื่อเปน Safety Stock 

ทําใหกระบวนการเจียระไน ไมสามารถทําได ทําใหเกิด WIP ที่หนา

กระบวนการเจียระไนสะสมเปนจํานวนมาก  ซึ่งถานําระบบสั่งผลิตแบบ

ดึงมาใช กระบวนการเจียระไนจะสามารถรองรับความตองการใชได

พอดีกับไลนประกอบโชค แตก็ยังคงมีความจําเปนตองปรับปรุง

กระบวนการเจียระไนเพื่อลด Cycle Time ลงใหใกลเคียงกับ แผนกกลึง 

แผนกชุบผิว และแผนกขัดผิว เพื่อการควบคุมปริมาณงานระหวาง

กระบวนการ 

 ใชคัมบังในการจัดลําดับและสั่งผลิต 

 แนวทางการนําระบบคัมบังมาใชในการสั่งผลิตนั้นจําเปนตองมี

การศึกษากระบวนการผลิตวา ชิ้นงานมีการไหลอยางไร มีการกําหนด

จํานวนชิ้นงานในแตละใบคัมบัง และจํานวนชิ้นงานในแตละลัง โดยมี

การดําเนินงานเปนขั้นตอนดังนี้ : 

 2.5.1) วิเคราะหการไหลของงานและขอมูลดวย Material & 

Information Flow Chart (MIFC)  

 โดยการประยุกตใชระบบคัมบังในการควบคุมการผลิตของแตละ

กระบวนการ 

 

 
 

รูปที่ 3 การไหลของงานและขอมูล MIFC 

 

 2.5.2) กําหนดรปูแบบใบ KANBAN ที่ตองใชในกระบวนการผลิต  

 ใบคัมบังของกระบวนการกลึง เปนใบคัมบังสีขาว โดยกําหนด

จํานวนชิ้นงาน 40 ชิ้นตอ 1 คมับัง ซึ่งสามารถใสงานไดเต็มลังพอดี 

 

 
 

รูปที่ 4 ตัวอยางใบคัมบังของกระบวนการกลึง 

 

 ใบคัมบังของกระบวนการเจียระไน กําหนดใหใชสีฟา โดยจํานวน

ชิ้นงาน 40 ชิ้น ตอคัมบังโดยใชจํานวนเทากับคัมบังของกระบวนการ

กลึง ซึ่งใบคัมบังของกระบวนการเจียระไนนี้จะใชตั้งแตกระบวนการ

เจียระไน กระบวนการชุบผิว และกระบวนการขัดผิว ตอเนื่องกัน

ตามลาํดับ 
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รูปที่ 5 ตัวอยางใบคัมบังของกระบวนการขัดผิว 

 

 2.5.3) ปรับปรุงกระบวนการเพื่อลด Cycle Time ของกระบวนการ

เจียระไน 

 กอนที่จะนําระบบคัมบังเขามาใชใหเกิดประโยชนนั้นจําเปนตองมี

การปรังปรุงกระบวนการผลิตกอน เพื่อใหเกิดการผลิตที่ตอเนื่องกัน ไม

มีจุดสะดุด หรืองานระหวางผลิตสะสมอยูระหวางกระบวนการหรือที่

เรียกวา จุดคอขวด และจากการศึกษากระบวนการผลิตทําใหทราบวา

จุดคอขวด ของกระบวนการผลิตอยูที่กระบวนการเจียระไน จากปญหา

ขางตนไดแนะนําใหทางฝายผลิตทดลองเพิ่มความหยาบของเบอรหิน

เจียร เพื่อใหสามารถลดขนาดของชิ้นงานไดเร็วขึ้น โดยหินเจียรเครื่องที่ 

1 และเครื่องที่ 2 ใชหินเจียรขนาดเดียวกันคือ  ใชหินเจียร WA80B50L 

ดังรูปที่ 26 ซึ่งชวยใหสามารถลดเวลาในกระบวนการเจียรเหลือเพียง 

11.25 วินาทีตอชิ้น ซึง่ลดลงถงึ 25 เปอรเซ็นต แสดงดังรูปที่ 6 

 

 
 

รูปที่ 6 การปรับปรุงกระบวนการเจียระไน 

 

 และจากการปรับปรุงกระบวนการเจียระไน ชวยใหสามารถลด 

Cycle Time ลงได ทาํใหสามารถเขยีนแผนภมูเิวลางานมาตรฐานได

ใหมดังรูปที่ 7 

 

 
 

รูปที่ 7 แผนภมูเิวลางานมาตรฐานหลงัการปรบัปรงุ 

 2.5.4) จัดทํา CHUTER  

 เพื่อจัดลําดับการผลิตของกระบวนการกลึงและกระบวนการ

เจียระไน เพื่อใหพนักงานผลิตงานตามลําดับการผลิตของใบคัมบังที่ใส

อยูในกลองของ CHUTER สั่งผลิต และใหผลิตงานตามลําดับ ของ

ใบคัมบังที่อยูในกลองของ CHUTER 

 2.5.5) จัดทํา Lot Making Post  

 สําหรับกระบวนการกลึง หลังจากพนักงานไลนเจียระไนนําชิ้นงาน

ไปผลิตตามลําดับความตองการ และไดปลดใบคัมบังออกจากลังชิ้นงาน

และนําไปใสไวในชอง Lot Making Post ของแตละ Part No. 

 

3. ผลการดําเนนิงาน 

 จากการศึกษาและรวบรวมขอมูลที่ไดจากกระบวนการผลิตของ

กระบวนการผลิตแกนโชค ตั้งแตเดือนมกราคม 2555 ถึงเดือนมีนาคม 

2555 ดังตารางที่ 3 

 

ตารางที่ 3 สรุปผลที่ไดจากการประยุกตใชระบบคัมบังในการสั่งผลิต 

ดัชนีวัดผล 
การผลิตแบบ

ผลัก 

ระบบคัม

บัง 

เปาหมา

ย 

%

เปล่ียนแป

ลง 

การใช

พ้ืนที่

จัดเก็บ

ช้ินงาน 

ไลนกลึง 16 ตร ม. 9 ตร ม. 
ลดลง 

30% 

ลดลง 

43.8% 

ไลน

เจียระไน 
12 ตร ม. 8 ตร ม. 

ลดลง 

30% 

ลดลง 

33.3% 

ไลนชุบ

ผวิ 
12 ตร ม. 7 ตร ม. 

ลดลง 

30% 

ลดลง 

41.7% 

ไลนขัด

ผวิ 
18 ตร ม. 8 ตร ม. 

ลดลง 

30% 

ลดลง 

55.6% 

จาํนวน 

WIP 

ระหวาง

กระบวน

การ 

ไลนกลึง 3,400 ช้ิน 1,700 ช้ิน 
ลดลง 

30% 

ลดลง 

50.0% 

ไลน

เจียระไน 
2,500 ช้ิน 1,400 ช้ิน 

ลดลง 

30% 

ลดลง 

44.0% 

ไลนชุบ

ผวิ 
2,500 ช้ิน 1,450 ช้ิน 

ลดลง 

30% 

ลดลง 

42.0% 

ไลนขัด

ผวิ 
4,900 ช้ิน 1,600 ช้ิน 

ลดลง 

30% 

ลดลง 

67.4% 

จาํนวนงานเสยี (สนิม) 0.71% 0.3% 
ลดลง 

30% 

ลดลง 

57.7% 

 

3.1 ลดการใชพื้นที่ในการเก็บชิ้นงานของกระบวนการผลิตแกนโชค  

 หลังการประยุกตใชระบบคัมบังสามารถลดการใชพื้นที่ลงไดถึง 

44.8% คิดเปนการใชพื้นที่ลดลงถึง 26 ตารางเมตร ดังแสดงในรูปที่ 8 

 

 
 

รูปที่ 8 เปรียบเทียบผลกับเปาหมายพื้นที่ใชงาน 
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3.2 ลดปริมาณงานระหวางกระบวนการ (WIP)  

 หลังจากการประยุกตใชระบบคัมบังสามารถลดปริมาณงานระหวาง

กระบวนการลงเหลือ 6,150 ชิ้น ซึ่งลดลงถึง 7,150 ชิ้น คิดเปน

เปอรเซ็นลดลงถึง 53.8 % และคิดเปนจํานวนเงินที่ลดลงถึง 135,850 

บาท แสดงผลการเปรียบเทียบ ดังรูปที่ 9  

 

 
 

รูปที่ 9 เปรยีบเทยีบผลกบัเปาหมายปรมิาณงานระหวาง 

กระบวนการผลิต 

 

3.3 ลดปญหาแกนโชคเสียจากการเปนสนิม 

 ผลจากการประยุกตใชระบบคัมบังในการควบคุมการผลิต สามารถ

ลดปริมาณงานที่เปนสนิมลงได โดยกอนการประยุกตใชระบบคัมบังมี

ชิ้นงานเสียจากการเปนสนิม 0.71% โดยเปาหมายตองการลดปญหา

ชิ้นงานเสียจากการเปนสนิมลง 30% ซึ่งหลักจากการประยุกตใช

ระบบคัมบัง ปริมาณชิ้นงานเสียจากการเปนสนิมลดลงเหลือ 0.41% 

และคิดเปนเปอรเซ็นลดลงถึง 42.3%  

 

 
 

รูปที่ 10 เปรียบเทียบผลกับเปาหมายชิ้นงานเสียจากการเปนสนิม 

 

4. สรปุ 

 จากการศึกษา พบวาสามารถลดพื้นที่ที่ใชในการเก็บชิ้นงานของทุก

กระบวนการ จากเดิมใชพื้นที่ 58 ตารางเมตร ลดลงเหลอื 32 ตาราง

เมตร ซึง่ลงลงถงึ 26 ตารางเมตร คดิเปน 44.8% ลดปรมิาณงาน

ระหวางกระบวนการ จากเดิม 13,300 ชิ้น ลดลงเหลือ  6,150 ชิ้น ซึ่ง

ลดลงถงึ 7,150 ชิ้น คิดเปน 46.2% หรือคิดเปนเงิน 135,850 บาท และ

จํานวนงานเสียจากการเปนสนิม ลงได 57.7% 
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