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บทคัดยอ  - การประยุกตใชระบบการผลิตแบบดึงและคัมบังใน

กระบวนการผลิตแกนโชคในคร้ังนี้เปนการเพ่ิมประสิทธิภาพในการ

ทํางานของกระบวนการผลิตตลอดทั้งสายการผลิต โดยมุงเปาหมาย

เพ่ือขจัดปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน ในเร่ืองพ้ืนที่ในการจัดเก็บชิ้นงาน

ระหวางกระบวนการไมเพียงพอ จํานวนชิ้นงานระหวางกระบวนการที่มี

มากเกินความจําเปน และปญหาของเสียที่เกิดจากการเก็บชิ้นงานไว

เปนเวลานาน ผลจากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบดึงและคัมบังใช

ในการควบคุมการผลิตแกนโชค โดยการเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงาน

ในเดือนตุลาคม 2554 กับเดือน กุมภาพันธ 2555 ซึ่งผลสรุปการ

ปฏิบัติงานคือ สามารถลดพ้ืนที่ที่ใชในการเก็บชิ้นงานของทุก

กระบวนการ จากเดิมใชพ้ืนที่ 58 ตารางเมตร ลดลงเหลือ 32 ตาราง

เมตร ซึ่งลงลงถึง 26 ตารางเมตร คิดเปน 44.8% ลดปริมาณงานระหวาง

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

7,150 ชิ้น คิดเปน 46.2% หรือคิดเปนเงิน 135,850 บาท และจํานวนงาน

เสียจากการเปนสนิม 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 

 เนื่องจากการแขงขันทางธุรกิจสูง และบริษัทคูแขงมีการปรับปรุง

เพื่อพัฒนากระบวนการผลิตและการพัฒนาอยางตอเนื่องเพื่อการลด

ตนทุนในการผลิต ทําใหบริษัทผูผลิตแกนโชคที่ใชเปนกรณีศึกษา ได

เห็นถึงความสําคัญของการปรับตัวดังกลาว จึงไดใหในแตละสวนงาน

ตรวจสอบงานในความรับผิดชอบ ตรวจสอบวากระบวนการทํางานใด

สามารถที่จะปรับปรุงหรือพัฒนาเพื่อการลดตนทุนในการผลิตลงได  ใน

สวนของแผนกผลิตแกนโชคจึงไดตรวจสอบการปฏิบัติงานภายใน ทั้ง

ในเรื่องกระบวนการทํางาน และกระบวนการผลิต วาในปจจุบันมีปญหา

ใดเกิดขึ้นบาง จากการสั่งผลิตที่ใชอยูในปจจุบันของแผนกผลิตแกนโชค 

เปนการวางแผนจากฝายวางแผน โดยฝายวางแผนสงแผนการผลิตให

แผนกตนทางคือกระบวนการกลึง และเม่ือแผนกกลึงทําการผลิตเสร็จ

จะสงงานตอไปยังกระบวนการถัดไป โดยผานอีก 3 กระบวนการ คอื

กระบวนการเจียระไน กระบวนการชุบผิว และกระบวนการขัดผิว

ตามลําดับ และจากวิธีการทํางานในปจจุบันนั้น มีปญหาที่เกิดขึ้นใน

เรื่องการใชพื้นที่ จากการสั่งการผลิตโดยใชแผนผลิต และเม่ือแตละไลน

ผลิตชิ้นงานเสร็จก็จะสงงานไปที่กระบวนการถัดไปเปนลอตใหญๆ ทํา

ใหตองใชพื้นที่เก็บงาน  Work In Process (WIP) ที่ทายไลนการผลิต

ของทุกไลนเปนจํานวนมาก ทําใหชิ้นงานในแตละลอตจะถูกสะสมอยูที่

ทายไลนการผลิตและจะยังไมถูกสงไปกระบวนการถัดไปจนกวาจะผลิต

ชิ้นงานครบลอตตามแผน และการผลิตที่เปนลอตใหญในแตละ

หมายเลขชิ้นงาน เกิดการเก็บงานไวเปนปริมาณมากๆ ทําใหยากที่จะ

ระบุวาชิ้นงานลังใดถูกผลิตกอน หรือผลิตทีหลัง เม่ือชิ้นงานถูกสงไปยัง

กระบวนการถัดไปโดยไมเปนไปตามลําดับกอน-หลัง ทําใหตัวแกนโชค

ที่เก็บไวนานเกิน เริ่มเปนสนิม และเปนชิ้นงานเสีย 

 และจากประเด็นปญหาขางตน ไดมีผลกระทบไปถึงตนทุนในการ

ผลิตทั้งสิ้น จึงเห็นวาควรที่จะเปลี่ยนระบบสั่งการผลิตมาเปนระบบคัม

บัง โดยระบบคัมบังจะมีระบบสั่งการผลิตที่เปนแบบดึง หรือที่เรียกวา 

ผลิตสินคาเฉพาะที่ลูกคาตองการ ในปริมาณที่ตองการ และในเวลาที่

ตองการเทานั้น ดังนั้นจึงชวยใหโรงงานลดพื้นที่ในการเก็บชิ้นงาน

ระหวางกระบวนการ ลดปริมาณงานระหวางกระบวนการ  Work In 

Process (WIP) รวมทั้งลดงานเสียและลดคาใชจายในการดูแลรักษา

ชิ้นงานและพื้นที่ ซึ่งทั้งหมดนี้จะเปนการลดตนทุนจมจากการผลิต

ที่มากเกินไป และในหลักการของระบบการผลิตแบบดึงนั้นจะชวยใหลด

ความสูญเปลาตางๆ จากกระบวนการผลิตได [1-8] 

 ดังนั้นจึงสนใจ ศกึษาระบบคมับัง เพื่อ นํามาประยุกตใชในการ

ควบคุม กระบวนการผลิตแกนโชค  โดยมุงเนนเพื่อลดพื้นที่จัดเก็บ

ชิ้นงานระหวางกระบวนการ ลดปริมาณงานระหวางกระบวนการ Work 

In Process (WIP) และลดปญหาของเสียจากการเปนสนิมของแกนโชค 

โดยกรณีศึกษากระบวนการผลิตแกนโชค ของบริษัทผลิตโชครถยนต 

และโชครถมอเตอรไซด 
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2. วิธีการดําเนินงาน 

2.1 ศึกษาสภาพปจจุบันและรวบรวมขอมูล 

 โรงงานที่เปนกรณีศึกษาเปนผูผลิตโชครถยนตและโชครถมอเตอร

ไซด โดยสภาพปจจุบันของแผนกผลิตแกนโชคมีปญหาคือ พื้นที่ในการ

จัดเก็บชิ้นงานระหวางกระบวนการไมเพียงพอ ปริมาณชิ้นงานระหวาง

กระบวนการที่มากเกินความจําเปน และชิ้นงานเสียที่เกิดจากการเก็บไว

นาน ในกระบวนการผลิตของแผนก มีอยู 4 กระบวนการคือ 

กระบวนการกลึง กระบวนการเจียระไน กระบวนการชุบผิว และ

กระบวนการขัดผิวตามลําดับ กระบวนการผลิตที่ใชเปนกรณีศึกษาคือ

กระบวนการผลิตแกนโชค 

2.2 ศึกษากระบวนการผลิตแกนโชคและเก็บขอมูล 

 จากการปฏิบัติงานในปจจุบันสามารถเขียนเปนแผนภาพการไหล

ของงาน MIFC และระบุจุดที่เปนปญหาได ดังนี้ 

 

 
 

รูปที่ 1 Material information flow chart (MIFC) กอนการปรับปรุง 

 

2.3 วิเคราะหขอมูลของกระบวนการผลิต 

 จากการวิเคราะหสามารถแยกประเด็นปญหาของแตละ

กระบวนการผลิตได ดังนี้  

 

ตารางที่ 1 รายการปญหาของแตละกระบวนการผลิต (กอนการ

ปรบัปรงุ) 

NO STAGNATION ITEM REASON 

1 
ผลิตงานซ้ํากัน ขาดการ

กระจายงานที่ชัดเจน 
แผนการผลิตไมไดแจกแจงชัดเจนในแตละเครื่อง 

2 
กระบวนการกลึงไมผลิต

ตามลาํดับความตองการ 
ไมมีเครื่องมือชวยจัดลําดับในการผลิต 

3 
กระบวนการกลงึม ีWIP 

มากเกินความจําเปน 

ผลิตงานเกินความตองการ กระบวนการเจียระไนผลิต

งานไมทัน 

4 
กระบวนการเจียระไนไมมี

การจัดลําดับการผลิต 

ไมมีเครื่องมือชวยจัดลําดับในการผลิต การผลิตที่ไม

เปน First in First out ตั้งแตตนทาง 

ตารางที่ 1 รายการปญหาของแตละกระบวนการผลิต (กอนการ

ปรบัปรงุ) (ตอ) 

NO STAGNATION ITEM REASON 

5 ชิ้นงานเปนสนิม ชิ้นงานถูกเก็บไวนาน เนื่องจากไมมีการจัดลําดับการผลิต 

6 
กระบวนการชุบผิวไมมี

การจัดลําดับการผลิต 
ไมมีเครื่องมือชวยจัดลําดับในการผลิต 

7 

กระบวนการขัดผิวผลิต

งานไมตอเนื่อง

ตามลําดับการผลิต 

ไมมีเครื่องมือชวยจัดลําดับในการผลิต การผลิตที่ไมเปน 

First in First out ตั้งแตตนทาง 

8 

กระบวนการขัดผิวมี

ชิ้นงาน WIP มากเกิน

ความจําเปน 

ไมมีเครื่องมือชวยจัดลําดับในการผลิต การผลิตที่ไมเปน 

First in First out ตั้งแตตนทาง 

9 

กระบวนการขัดผิวใช

พ้ืนที่ในการจัดเก็บงาน

ทายไลนผลิตมากเกิน

ความจําเปน 

ไมมีเครื่องมือชวยจัดลําดับในการผลิต การผลิตที่ไมเปน 

First in First out ตั้งแตตนทาง 

 

 จากการสํารวจสภาพปจจุบันรวมทั้งวิเคราะหปญหาและผลกระทบ

ที่เกิดขึ้นของแตละกระบวนการ เพื่อใหแตละกระบวนการมีทิศทาง

เดียวกันในการปรับปรุงแกไขกระบวนการจึงไดกําหนดเปาหมายในการ

ปรบัปรงุ ดังนี้ 

 1. ลดพื้นที่ในการเก็บชิ้นงานโดยรวม 30% 

 2. ลดชิ้นงานระหวางกระบวนการโดยรวม 30% 

 3. ลดปรมิาณงานเสยีจากการเปนสนมิ 30% 

2.4 กําหนดวิธีการปรับปรุงและแนวทางการแกไขปญหา 

 จากการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตไดนํา

ปญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมดสรุปวิธีการที่จะใชในการแกไขปญหาของแตละ

กระบวนการ และกําหนดผูรับผิดชอบโดยใหหัวหนาไลนผลิตของแตละ

กระบวนการเปนผูรับผิดชอบในสวนงานของตน ใหดําเนินการแกไข

และติดตามผลดังตารางที่ 

 

ตารางที่ 2 แนวทางการแกไขปญหาของแตละกระบวนการผลิต 
NO STAGNATION 

ITEM 

REASON COUNTERME

ASURE 

P.I.C

. 

PROG

RESS 

1 ผลิตงานซ้ํากัน ขาด

การกระจายงานที่

ชัดเจน 

แผนการผลิตไมได

แจกแจงชดัเจนในแต

ละเครื่อง 

ใชคัมบัง

ควบคุมการ

ผลิตของแตละ

เครื่องกลึง 

สมค

วร 

16 ม.ค. 

55 

2 กระบวนการกลงึม ี

WIP มากเกินความ

จําเปน 

ผลิตงานเกินความ

ตองการ,กระบวนการ

เจียระไนผลิตงานไม

ทัน 

ปรบัปรงุ

กระบวนการ

เจียระไนเพ่ือ

ลด Cycle 

Time 

อดุล

ย 

16 ม.ค. 

55 

3 กระบวนการกลงึไม

ผลิตตามลําดับความ

ตองการ 

ไมมีเครื่องมือชวย

จัดลําดับในการผลิต 

 สมค

วร 

16 ม.ค. 

55 

4 กระบวนการ

เจียระไนไมมีการ

จัดลําดับการผลิต 

ไมมีเครื่องมือชวย

จัดลําดับในการผลิต, 

การผลิตที่ไมเปน 

First In First Out 

ตั้งแตตนทาง 

อดุล

ย 

16 ม.ค. 

55 
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ตารางที่ 2 แนวทางการแกไขปญหาของแตละกระบวนการผลิต (ตอ) 
NO STAGNATION 

ITEM 

REASON COUNTERME

ASURE 

P.I.C

. 

PROG

RESS 

5 ชิ้นงานเปนสนิม ชิ้นงานถูกเก็บไวนาน 

เนื่องจากไมมีการ

จัดลําดับการผลิต 

ใช Chuter ใน

การจัดลําดับ

การผลิตเพ่ือให

ชิ้นงานที่ถูก

ผลิตกอนไม

คางอยูใน

กระบวนนาน

เกินซึ่งเปน

สาเหตุที่ทําให

เกิดงานเสีย 

เพ่ือปองกัน

ไมใหเกิดการ

ผลิตที่มากเกิน

ความจําเปน 

ปองกันการ

ผลิตที่ซ้ํากันใน

แตละเครื่อง 

อดุล

ย 

16 ม.ค. 

55 

6 กระบวนการชุบผิว

ไมมีการจัดลําดับ

การผลิต 

ไมมีเครื่องมือชวย

จัดลําดับในการผลิต 

กฤษ

ณะ 

16 ม.ค. 

55 

7 กระบวนการขัดผิว

ผลิตงานไมตอเนื่อง

ตามลําดับการผลิต 

ไมมีเครื่องมือชวย

จัดลําดับในการผลิต, 

การผลิตที่ไมเปน 

First In First Out 

ตั้งแตตนทาง 

สุธ ี 16 ม.ค. 

55 

8 กระบวนการขัดผิวมี

ชิ้นงาน WIP มาก

เกินความจําเปน 

ไมมีเครื่องมือชวย

จัดลําดับในการผลิต, 

การผลิตที่ไมเปน 

First In First Out 

ตั้งแตตนทาง 

9 กระบวนการขัดผิว

ใชพ้ืนที่ในการ

จัดเก็บงานทายไลน

ผลิตมากเกินความ

จําเปน 

ไมมีเครื่องมือชวย

จัดลําดับในการผลิต, 

การผลิตที่ไมเปน 

First In First Out 

ตั้งแตตนทาง 

6 กระบวนการชุบผิว

ไมมีการจัดลําดับ

การผลิต 

ไมมีเครื่องมือชวย

จัดลําดับในการผลิต 

 

2.5 ดําเนินการปรับปรุงและแกไขปญหา 

 จากการวิเคราะหขอมูล  พบวาปญหาเกิดจากมีชิ้นงานถูกผลิตเกิน

ความตองการและถูกเก็บอยูที่ทายไลนผลิตของแตละกระบวนการเปน

จํานวนมาก เนื่องมาจากการสั่งการผลิตที่ผิดพลาด ซึ่งสามารถแกไขได

ดวยการนําระบบคัมบังมาประยุกตใช โดยแผนภูมิแสดงเวลาที่ทํางาน

ใน 1 รอบการทํางานเพื่อใหไดชิ้นงาน 1 ชิ้น มี Cycle Time เทากับ 15 

วินาที/ชิ้น จึงสามารถนํามาเขียนเปนแผนภูมิ ดังรูปที่ 2 

 

 
 

รูปที่ 2 แผนภูมิเวลางานมาตรฐานกอนการปรับปรุง 

  

 จากแผนภูมิเวลามาตรฐาน ทําใหเห็นไดวา Takt Time ซึ่งเปนเวลา

ที่ทางฝายประกอบโชคทําไดนั้น มีคาเทากับ Cycle Time ของ

กระบวนการเจียระไน เปนสาเหตุที่ทําใหกระบวนการเจียระไนตอง

ทํางานตลอด เพื่อที่จะรองรับการประกอบโชค แตเม่ือการวางแผนการ

ผลิตมีการวางแผนมากกวาความตองการใชจริงเพื่อเปน Safety Stock 

ทําใหกระบวนการเจียระไน ไมสามารถทําได ทําใหเกิด WIP ที่หนา

กระบวนการเจียระไนสะสมเปนจํานวนมาก  ซึ่งถานําระบบสั่งผลิตแบบ

ดึงมาใช กระบวนการเจียระไนจะสามารถรองรับความตองการใชได

พอดีกับไลนประกอบโชค แตก็ยังคงมีความจําเปนตองปรับปรุง

กระบวนการเจียระไนเพื่อลด Cycle Time ลงใหใกลเคียงกับ แผนกกลึง 

แผนกชุบผิว และแผนกขัดผิว เพื่อการควบคุมปริมาณงานระหวาง

กระบวนการ 

 ใชคัมบังในการจัดลําดับและสั่งผลิต 

 แนวทางการนําระบบคัมบังมาใชในการสั่งผลิตนั้นจําเปนตองมี

การศึกษากระบวนการผลิตวา ชิ้นงานมีการไหลอยางไร มีการกําหนด

จํานวนชิ้นงานในแตละใบคัมบัง และจํานวนชิ้นงานในแตละลัง โดยมี

การดําเนินงานเปนขั้นตอนดังนี้ : 

 2.5.1) วิเคราะหการไหลของงานและขอมูลดวย Material & 

Information Flow Chart (MIFC)  

 โดยการประยุกตใชระบบคัมบังในการควบคุมการผลิตของแตละ

กระบวนการ 

 

 
 

รูปที่ 3 การไหลของงานและขอมูล MIFC 

 

 2.5.2) กําหนดรปูแบบใบ KANBAN ที่ตองใชในกระบวนการผลิต  

 ใบคัมบังของกระบวนการกลึง เปนใบคัมบังสีขาว โดยกําหนด

จํานวนชิ้นงาน 40 ชิ้นตอ 1 คมับัง ซึ่งสามารถใสงานไดเต็มลังพอดี 

 

 
 

รูปที่ 4 ตัวอยางใบคัมบังของกระบวนการกลึง 

 

 ใบคัมบังของกระบวนการเจียระไน กําหนดใหใชสีฟา โดยจํานวน

ชิ้นงาน 40 ชิ้น ตอคัมบังโดยใชจํานวนเทากับคัมบังของกระบวนการ

กลึง ซึ่งใบคัมบังของกระบวนการเจียระไนนี้จะใชตั้งแตกระบวนการ

เจียระไน กระบวนการชุบผิว และกระบวนการขัดผิว ตอเนื่องกัน

ตามลาํดับ 
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รูปที่ 5 ตัวอยางใบคัมบังของกระบวนการขัดผิว 

 

 2.5.3) ปรับปรุงกระบวนการเพื่อลด Cycle Time ของกระบวนการ

เจียระไน 

 กอนที่จะนําระบบคัมบังเขามาใชใหเกิดประโยชนนั้นจําเปนตองมี

การปรังปรุงกระบวนการผลิตกอน เพื่อใหเกิดการผลิตที่ตอเนื่องกัน ไม

มีจุดสะดุด หรืองานระหวางผลิตสะสมอยูระหวางกระบวนการหรือที่

เรียกวา จุดคอขวด และจากการศึกษากระบวนการผลิตทําใหทราบวา

จุดคอขวด ของกระบวนการผลิตอยูที่กระบวนการเจียระไน จากปญหา

ขางตนไดแนะนําใหทางฝายผลิตทดลองเพิ่มความหยาบของเบอรหิน

เจียร เพื่อใหสามารถลดขนาดของชิ้นงานไดเร็วขึ้น โดยหินเจียรเครื่องที่ 

1 และเครื่องที่ 2 ใชหินเจียรขนาดเดียวกันคือ  ใชหินเจียร WA80B50L 

ดังรูปที่ 26 ซึ่งชวยใหสามารถลดเวลาในกระบวนการเจียรเหลือเพียง 

11.25 วินาทีตอชิ้น ซึง่ลดลงถงึ 25 เปอรเซ็นต แสดงดังรูปที่ 6 

 

 
 

รูปที่ 6 การปรับปรุงกระบวนการเจียระไน 

 

 และจากการปรับปรุงกระบวนการเจียระไน ชวยใหสามารถลด 

Cycle Time ลงได ทาํใหสามารถเขยีนแผนภมูเิวลางานมาตรฐานได

ใหมดังรูปที่ 7 

 

 
 

รูปที่ 7 แผนภมูเิวลางานมาตรฐานหลงัการปรบัปรงุ 

 2.5.4) จัดทํา CHUTER  

 เพื่อจัดลําดับการผลิตของกระบวนการกลึงและกระบวนการ

เจียระไน เพื่อใหพนักงานผลิตงานตามลําดับการผลิตของใบคัมบังที่ใส

อยูในกลองของ CHUTER สั่งผลิต และใหผลิตงานตามลําดับ ของ

ใบคัมบังที่อยูในกลองของ CHUTER 

 2.5.5) จัดทํา Lot Making Post  

 สําหรับกระบวนการกลึง หลังจากพนักงานไลนเจียระไนนําชิ้นงาน

ไปผลิตตามลําดับความตองการ และไดปลดใบคัมบังออกจากลังชิ้นงาน

และนําไปใสไวในชอง Lot Making Post ของแตละ Part No. 

 

3. ผลการดําเนนิงาน 

 จากการศึกษาและรวบรวมขอมูลที่ไดจากกระบวนการผลิตของ

กระบวนการผลิตแกนโชค ตั้งแตเดือนมกราคม 2555 ถึงเดือนมีนาคม 

2555 ดังตารางที่ 3 

 

ตารางที่ 3 สรุปผลที่ไดจากการประยุกตใชระบบคัมบังในการสั่งผลิต 

ดัชนีวัดผล 
การผลิตแบบ

ผลัก 

ระบบคัม

บัง 

เปาหมา

ย 

%

เปล่ียนแป

ลง 

การใช

พ้ืนที่

จัดเก็บ

ช้ินงาน 

ไลนกลึง 16 ตร ม. 9 ตร ม. 
ลดลง 

30% 

ลดลง 

43.8% 

ไลน

เจียระไน 
12 ตร ม. 8 ตร ม. 

ลดลง 

30% 

ลดลง 

33.3% 

ไลนชุบ

ผวิ 
12 ตร ม. 7 ตร ม. 

ลดลง 

30% 

ลดลง 

41.7% 

ไลนขัด

ผวิ 
18 ตร ม. 8 ตร ม. 

ลดลง 

30% 

ลดลง 

55.6% 

จาํนวน 

WIP 

ระหวาง

กระบวน

การ 

ไลนกลึง 3,400 ช้ิน 1,700 ช้ิน 
ลดลง 

30% 

ลดลง 

50.0% 

ไลน

เจียระไน 
2,500 ช้ิน 1,400 ช้ิน 

ลดลง 

30% 

ลดลง 

44.0% 

ไลนชุบ

ผวิ 
2,500 ช้ิน 1,450 ช้ิน 

ลดลง 

30% 

ลดลง 

42.0% 

ไลนขัด

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 ลดการใชพื้นที่ในการเก็บชิ้นงานของกระบวนการผลิตแกนโชค  

 หลังการประยุกตใชระบบคัมบังสามารถลดการใชพื้นที่ลงไดถึง 

44.8% คิดเปนการใชพื้นที่ลดลงถึง 26 ตารางเมตร ดังแสดงในรูปที่ 8 

 

 
 

รูปที่ 8 เปรียบเทียบผลกับเปาหมายพื้นที่ใชงาน 
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3.2 ลดปริมาณงานระหวางกระบวนการ (WIP)  

 หลังจากการประยุกตใชระบบคัมบังสามารถลดปริมาณงานระหวาง

กระบวนการลงเหลือ 6,150 ชิ้น ซึ่งลดลงถึง 7,150 ชิ้น คิดเปน

เปอรเซ็นลดลงถึง 53.8 % และคิดเปนจํานวนเงินที่ลดลงถึง 135,850 

บาท แสดงผลการเปรียบเทียบ ดังรูปที่ 9  

 

 
 

รูปที่ 9 เปรยีบเทยีบผลกบัเปาหมายปรมิาณงานระหวาง 

กระบวนการผลิต 

 

3.3 ลดปญหาแกนโชคเสียจากการเปนสนิม 

 ผลจากการประยุกตใชระบบคัมบังในการควบคุมการผลิต สามารถ

ลดปริมาณงานที่เปนสนิมลงได โดยกอนการประยุกตใชระบบคัมบังมี

ชิ้นงานเสียจากการเปนสนิม 0.71% โดยเปาหมายตองการลดปญหา

ชิ้นงานเสียจากการเปนสนิมลง 30% ซึ่งหลักจากการประยุกตใช

ระบบคัมบัง ปริมาณชิ้นงานเสียจากการเปนสนิมลดลงเหลือ 0.41% 

และคิดเปนเปอรเซ็นลดลงถึง 42.3%  

 

 
 

รูปที่ 10 เปรียบเทียบผลกับเปาหมายชิ้นงานเสียจากการเปนสนิม 

 

4. สรปุ 

 จากการศึกษา พบวาสามารถลดพื้นที่ที่ใชในการเก็บชิ้นงานของทุก

กระบวนการ จากเดิมใชพื้นที่ 58 ตารางเมตร ลดลงเหลอื 32 ตาราง

เมตร ซึง่ลงลงถงึ 26 ตารางเมตร คดิเปน 44.8% ลดปรมิาณงาน

ระหวางกระบวนการ จากเดิม 13,300 ชิ้น ลดลงเหลือ  6,150 ชิ้น ซึ่ง

ลดลงถงึ 7,150 ชิ้น คิดเปน 46.2% หรือคิดเปนเงิน 135,850 บาท และ

จํานวนงานเสียจากการเปนสนิม ลงได 57.7% 
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