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บทคัดยอ  
 การศึกษาน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือนําระบบการผลิตแบบทันเวลา (พอดี) 
มาใชลดสินคาคงคลังใหอยูในระดับเดียวกันกับนโยบายบริษัท คือ ใหมีงาน
พรอมสงลูกคาลวงหนา 3 วัน เม่ือเทียบกับประมาณการส่ังซ้ือในเดือนน้ัน 
โดยศึกษาทฤษฎีและทบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการผลิตแบบทันเวลา
พอดี เก็บขอมูลระดับสินคาคงคลัง เวลาการทํางาน และข้ันตอนการทํางาน
ในโรงงานกรณีศึกษากระบวนการขึ้นรูปชิ้นงานที่ผลิตชิ้นงานสงใหสายการ
ประกอบรถยนตของลูกคา เลือกศึกษา 13 รุน จากทั้งหมด 19 รุน ระยะเวลา
รวมกอนและหลังปรับปรุงรวม 4 เดือน จากการศึกษาขอมูลพบปญหาการ
ทํางานที่ตองแกไข 9 หัวขอ หากนําหลักการผลิตแบบทันเวลาพอดีมาใชโดย
ควบคุมจํานวนคัมบังหมุนเวียนใหเทากับจํานวนการสั่งซ้ือ ควบคุมรอบการ
หมุนเวียนของคัมบังใหสอดคลองกับระยะเวลาการเรียกงานของลูกคา และ
การสรางสภาพแวดลอมในการทํางานใหสามารถตรวจเช็คสินคาคงคลังได
งาย ซ่ึงหลังจากแกไขสามารถลดปริมาณสินคาคงคลัง 10,279 ชิ้น เปน
มูลคา 6,384,601.60 บาท โดยสวนงานสําเร็จรูปพรอมสงลูกคาเทียบกับ
นโยบายบริษัทที่กําหนดไว 3 วันน้ัน กอนการประยุกตใชอยูที่ 3.53 วัน เม่ือ
ประยุกตใชแลวลดลงเหลือ 3.06 วัน 
 
คําสําคัญ : ระบบการผลิตแบบทันเวลา (พอดี), สินคาคงคลัง, การหมุนเวียน
ของคัมบัง 
 

Abstract 
 The objective of this independent study for implementing the 
Just In Time system to reduce inventory level follow the company’s 
policy is 3 day for delivery according to purchasing order in such 
month, by studied and reviewed the research that related to the Just 
In Time system, operation time, and operation sequence in the factory 
of stamping parts process for automotive firm case study, by 
considering on 13 models study from all 19 models on 4 months 
implementation period. According to studying 9 operations problem 
that needed to solved, in case implementing Just In Time system by 
controlling the amount of rotate the kanban to be equal to purchasing 
order, controlling to rounds of kanban rotation to customer’s order 

period and to build working environment to be convenient to inventory 
inspection process.  After solved the problems, the inventory level 
reduced to 10,279 pieces which is the cost of 6,384,601.60 Baht.  As 
for the finish goods ready for customer delivery compare to 3 days 
rule determined in the company’s policy, there was actually 3.53 days 
before the improvement, and after the improvement it has been 
reduced to 3.06 days. 
Keywords : Just In Time Production System, Inventory, Kanban 

Rotation. 

 
1. บทนํา 
 จากแนวคิดของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time 
system, JIT) คือ การผลิตหรือการสงมอบโดยใชความตองการของลูกคา
เปนเคร่ืองกําหนดปริมาณการผลิตและการใชวัตถุดิบควบคุมงานระหวางทํา
หรือวัตถุดิบเพื่อทําการผลิตตอเน่ือง โดยใชวิธีดึง มาควบคุมวัสดุคงคลังและ
การผลิต ณ สถานีที่ทําการผลิตน้ันๆ ซ่ึงถาทําไดตามแนวคิดน้ีแลวสินคาคง
คลังที่ไมจําเปนในรูปแบบของวัตถุดิบ งานระหวางทําและสินคาสําเร็จรูปจะ
ถูกขจัดออกไปอยางส้ินเชิง ซ่ึงเม่ือใดก็ตามที่วัสดุหรือสินคาไมมาถึงตามที่
กําหนด ปญหาท่ีเกิดข้ึนจะไดรับการระบุและแกไข ซ่ึงชวยใหบริษัทเห็น
ความผันแปรในกระบวนการ เชน พนักงานไมมาทํางาน เคร่ืองจักรเสีย งาน
สงเขามาไมสามารถใชงานได จากการออกแบบไมเหมาะสม หรือแมแตการ
ไมทราบความตองการลูกคาที่แนนอน เม่ือทราบปญหาและระบุความ
แปรปรวนในแตละครั้งที่เกิดปญหาไดก็ทําใหสามารถวางแผนลดความผัน
แปรที่ไมตองการใหหมดไป [1-3] 
 บริษัทกรณีศึกษาที่ผูศึกษาไดนําขอมูลมาศึกษาเปนผูผลิตชิ้นสวน
รถยนตประเภทตัวถัง สงชิ้นสวนโดยตรงใหกับผูผลิตรถยนตโตโยตาเปด
ดําเนินในประเทศไทยมาแลว 2 ป ปจจุบันบริษัทไดนําระบบดึงคัมบัง และ
กําหนดนโยบายการจัดเก็บสินคาคงคลังในแตละสวนโดยใชประสบการณ
การผลิตที่เหมือนกับของบริษัทแมที่ประเทศญ่ีปุน แตยังมีปญหาไมสามารถ
สงงานใหลูกคาไดทันในทุกรอบการส่ังและเกิดการเก็บสินคาคงคลังที่
มากกวานโยบาย เน่ืองจากผลิตภัณฑของบริษัทเปนตัวถังรถยนต ซ่ึงมี
ขนาดใหญตองใชพื้นที่ในการจัดเก็บมาก  



 

 

 ดังน้ัน จึงสนใจที่จะนําระบบการผลิตแบบทันเวลามาแกปญหาสินคา
คงคลังใหกับบริษัท เพื่อลดความสูญเปลาอันเกิดจากความไมแนนอนของ
กระบวนการ โดยจะปรับปรุงข้ันตอนการรับคําส่ังซ้ือ การจัดเตรียมสินคา
กอนการจัดสง ซ่ึงชวยลดสินคาคงคลังประเภทสินคาสําเร็จรูปที่มีมากหรือ
นอยกวานโยบายบริษัท และปรับปรุงข้ันตอนการส่ังซ้ือวัตถุดิบของบริษัท 
  
2. วิธีการศึกษา 
ข้ันตอนการศึกษามีดังน้ี 
 1. สํารวจบันทึกขอมูลสภาพปจจุบันและปญหาในระบบการผลิต 
 2. คนหาสาเหตุและแนวทางในการปรับปรุง 
 3. นําหลักการผลิตแบบทันเวลา (พอดี) มาประยุกตใช 
 4. ตรวจสอบประสิทธิภาพท่ีไดเปรียบเทียบระหวางกอนและหลัง
ปรับปรุง 
 5. สรุปผลการทํากิจกรรม 
 
3. ผลการศึกษา 
3.1 รายละเอียดของโรงงานกรณศึีกษาและผลิตภณัฑ 
 โรงงานกรณีศึกษาและผลิตภัณฑที่ตั้งอยูในนิคมอุตสาหกรรมทีเอฟ
ดี ตําบลทาสะอาน อําเภอบางปะกง จังหวัดฉะเชิงเทรา ผลิตชิ้นสวนรถยนต
ประเภทตัวถังที่ประกอบอยูดานใน มีเคร่ืองจักรในการปมข้ึนรูปประเภท
ทรานเฟอร จํานวน 1 เคร่ือง กําลังการผลิต 230,000 ชิ้นตอป 

 

 
รูปที่ 1 ตัวอยางผลิตภัณฑของบริษัทกรณีศึกษา 

 
 จากการรวบรวมขอมูลการทํางานของทุกแผนก สามารถวิเคราะห
ไดวาแผนกที่เกี่ยวของกับการผลิตแบบทันเวลา(พอดี) ไดแก แผนกบัญชี 
แผนกการตลาด แผนกควบคุมการผลิตและแผนกผลิตสวนงานการปมข้ึนรูป
ชิ้นงาน 
 จากตารางที่ 1 พบวา ขอมูลที่ตองใชในการนําการผลิตแบบทันเวลา 
(พอดี) มาใช ประกอบดวยขอมูล 2 สวน: 

 สวนแรก ใชเพื่อศึกษาข้ันตอนการทํางาน หลังจากการนําการผลิต
แบบทันเวลา (พอดี) มาใช ข้ันตอนการทํางานดังกลาวจะเปลี่ยนแปลงไป ซ่ึง
ไดแกขอมูลจากฝายควบคุมการผลิตและฝายผลิต 
 ขอมูลสวนที่ 2 ที่ใช สําหรับการวัดผลกอนและหลังการนําระบบการ
ผลิตแบบทันเวลา (พอดี) ไปใช ไดแก ขอมูลจากฝายบัญชีและฝายการตลาด 
 
ตารางท่ี 1 ขอมูลจากแผนกที่เกี่ยวของกับการนําการผลิตแบบทันเวลา 
(พอดี) มาใช 

 
 
3.2 กําหนดประเด็นปญหาและกําหนดแนวทางการแกไข  
 หลังจากการเก็บขอมูลที่เกี่ยวของและวิเคราะหดวย 5 Why ได
กําหนดแนวทางการแกไข ดังตารางที่ 2 
 
ตารางท่ี 2 สรุปประเด็นปญหาและแนวทางแกไข  

ฝายที่เก่ียวของ 
ขั้นตอนงานที่
เปนปญหา 

ปญหาที่พบ 
แนวทางการแกไขทําชวง
วันที่ 20 ธันวาคม 2557  
ถึง 28 กุมภาพันธ 2558 

ผลิต 
ควบคุม
การ
ผลิต 

X O วิธีการรับคํา
สั่งซ้ือรายวัน 

เวลาการทํางานไม
สมํ่าเสมอ  

จัดทํา Shipping Time Chart 

O X เวลารับเขา
วัตถุดิบ 

งานท่ีเขามาไมตรง 
ตามที่ตองการใช 

ทบทวนรอบการเก็บคัมบังเพิ่ม
รอบการสั่ง 

   สั่งวัตถุดิบมาเก็บไว
นานกวามาตรฐาน 

เช็คจํานวนวัตถุดิบกอนคัมบัง
สั่งซ้ือ 

O X เวลาเร่ิมผลิต ผลิตจํานวนไมตรงกับ
ความตองการ 

แกไขปายบอกสถานะสินคา คง
คลังใหทราบจํานวนได 

O X เวลาผลิตเสร็จ ใชเวลาทํางานนาน คุณภาพไมสามารถแกไขได 
O X เวลาจัดเก็บ

เขาสโตร 
ไมทราบจํานวนที่มีใช
เวลาตรวจสอบนาน 

แกไขปายบอกสถานะสินคา คง
คลังใหทราบจํานวนได 

X O เวลาเตรียม
สินคากอนสง 

เวลาการทํางานในแต
ละรอบไมสมํ่าเสมอ 

จัดทํา Shipping Time Chart 

O O วิธีรับสงคัมบัง
กับฝายผลิต 

ไมทราบจํานวนที่ตอง
สงกลับคืน 

ทําตูสงกลับคืนคัมบังโดยใช
อีคัมบังจากลูกคามาสลับ 

   ไมมีวิธีมาตรฐานการ
สงกลับคืนคัมบัง 

 

หมายเหตุ : O คือ เกี่ยวของ X คือ ไมเกี่ยวของ 



 

 

3.3 กําหนดแนวทางระบบการผลติแบบทันเวลา (พอดี) มาใช 
 กําหนดแนวทางความรวมมือในการปฏิบัติงานระหวางฝายผลิตและ
ฝายจัดสงของโรงงานกรณีศึกษา ไวดังน้ี 
 - กําหนดวัตถุประสงค และระเบียบการทํางานตลอดจนขอตกลงไว
อยางชัดเจน ประเด็นเร่ืองการควบคุมปริมาณสินคาคงคลัง จัดทําเอกสาร
ระบุความเขาใจทั้งสองฝาย 
 - กําหนดวัตถุประสงค และระเบียบการทํางานในประเด็นเร่ืองการ
รับสงคัมบังส่ังผลิตและการเตรียมงานเพื่อสงใหลูกคาหลงัจากไดรับยืนยัน
คําส่ังซ้ือเพ่ือลดเวลานํา 
 - กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบและรายละเอียดงานที่แตละฝาย
ตองดูแล  
 - การวางแผนงานและระบบการทํางานภายในโรงงานกรณีศึกษา 
ซ่ึงสามารถแสดงตัวอยางของผลการแกไข ดัง 2 ตัวอยางตอไปน้ี 
 1. ข้ันตอนการเริ่มผลิตงานเติมเขาสโตร พบปญหาผลิตงานจํานวน
ไมตรงตามความตองการหลังจาก ใช 5 Why  
 จากการวิเคราะหพบวาสาเหตุที่ผลิตงานไมตรงตามจํานวนท่ี
ตองการเพราะทํางานตามจํานวนคัมบังที่สงกลับคืนไปใหฝายผลิต และทํา
การวางแผนผลิตโดยไมตรวจสอบจํานวนงานที่มีอยูในสโตร 
 วิธีการแกไข คือ เปลี่ยนแปลงปายบอกสถานะใหสามารถลงบันทึก
จํานวนงานที่มีอยูจริงได รวมถึงจํานวนชิ้นงานที่ตองมีมากและนอยสุดดวย 
ดังรูปที่ 2 
 

 
รูปที่ 2 การปรับปรุงปายบงชี้จํานวนสินคาหลังการปรับปรุง 

 
 2. ข้ันตอนการรับสงคัมบังระหวางฝายจัดสงและฝายผลิต พบ
ปญหาไมทราบจํานวนที่ตองสงกลับคืน และไมมีวิธีมาตรฐานในการสงคัมบัง
กลับ ใช 5 Why  
 จากการวิเคราะห พบวา สาเหตุ คือ วิธีการคืนคัมบังกลับคืนใหฝาย
ผลิตไมมีการยืนยันวามีคําส่ังซ้ือลูกคาในรอบถัดไปหรือไม ใชคําส่ังซ้ือของ
ลูกคาในการวางแผนการผลิต ดังรูปที่ 3-4 
 

 
รูปที่ 3 ปรับปรุงตูสงคืนคัมบังใหสามารถเช็คคําส่ังซ้ือลกูคาได 

 

 
รูปที่ 4 เปรียบเทียบข้ันตอนการสงคําส่ังผลิตกอนและ 

หลังการประยุกตใช 
 
ตารางที่ 3 ปริมาณ และมูลคาสินคาคงคลังเฉลี่ยประจําเดือนมกราคม -
กุมภาพันธ 2558 

เดือน ปริมาณสินคาคงคลัง (ชิ้น) มูลคาสินคาคงเหลือเฉล่ีย 
 (บาท) 

มกราคม 2558 302,763 19,457,324.51 

กุมภาพันธ 2558 301,245 19,724,694.22 

ผลรวม 604,008 39,182,018.73 

คาเฉลี่ย 302,004 19,591,009.37 

 
 จากตารางที่ 3 แสดงถึงมูลคาสินคาคงคลังเฉลี่ยหลังมีการใชการ
ผลิตแบบทันเวลา (พอดี) ประจําเดือนมกราคม-กุมภาพันธ 2558 ซ่ึงปริมาณ
สินคาคงคลังเฉลี่ยเทากับ 302,004 ชิ้นและมีมูลคาเฉล่ียของสินคาคงคลัง 
เทากับ 19,591,009.37 บาทตอเดือน  
 
 
 
 
 
 



 

 

ตารางที่ 4 ระยะเวลานําเฉลี่ยของผลิตภัณฑแตละรุน ตั้งแต 8-24 มกราคม 
2558 

 
 
 จากตารางที่ 4 แสดงเวลานําตั้งแตการรับวัตถุดิบจนกระทั่งจัดสง 
ประจําวันที่ 8-24มกราคม 2558 ซ่ึงเวลานําเฉลี่ยเทากับ 4.88 วัน 
 
3.4 ขอมูลเปรียบเทียบสินคาคงคลัง 
 เปรียบเทียบสินคาคงคลังระหวางกอนและหลังการประยุกตใชการ
ผลิตแบบทันเวลา (พอดี) ในแตละเดือน 
 
ตารางที่ 5 ผลเปรียบเทียบจํานวนสินคาคงคลังเฉลี่ย ระหวางกอนและหลัง
การปรับปรุง 

รายละเอียด 
ขอมูลกอน 
การปรับปรุง 

ขอมูลชวง 
การปรับปรุง 

คาความ
เปล่ียนแปลง 

อัตราสวนความ 
เปล่ียนแปลง % 

ปริมาณสินคา
คงเหลือเฉลี่ย/ช้ิน 

312,283 302,004 -10,279 -3.29 

มูลคาสินคาคงเหลือ
เฉลี่ย/ช้ิน 

25,975,610.98 19,591,009.37 -6,384,601.6 -24.58 

 
 จากตารางที่ 5 พบวา กอนการใชระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
ปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย มีจํานวน 312,283.2 ชิ้น หลังประยุกตใชมี
ปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย 302,004 ชิ้น พบวาปริมาณลดลง 10,279 ชิ้น 
หรือ คิดเปนรอยละ 3.29 
 
ตารางท่ี 6 ผลเปรียบเทียบเวลานําระหวางกอนและหลังการประยุกตใชการ
ผลิตแบบทันเวลา (พอดี) 

รายละเอียด 
ขอมูลกอน 
การปรับปรุง 

ขอมูลชวง 
การปรับปรุง 

คาความ
เปล่ียนแปลง 

อัตราสวนความ 
เปล่ียนแปลง % 

เวลานํา  
(Lead Time) 

5.92 4.88 1.04 17.56 

 
 จากตารางที่ 6 พบวา เวลานําต้ังแตรับวัตถุดิบกระทั่งจัดสงกอนการ
ใชการผลิตแบบทันเวลาพอดีมีเวลานําเฉลี่ย 5.92 วัน หลังประยุกตใชมีเวลา
นําเฉลี่ย 4.88 วัน พบวา เวลานําเฉลี่ยลดลง 1.04 วัน คิดเปนรอยละ 17.56   
 
 
 

ตารางท่ี 7 ผลเปรียบเทียบระดับสินคาคงคลังเทียบกับมาตรฐานของบริษัท 

ขั้นตอน 
จํานวน
ชนิด 

มาตรฐาน
ที่บริษัท
กําหนด 

ใชการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

กอน หลัง %แตกตาง 

จัดซ้ือวัตถุดิบ 7 ชนิด 1.0 วัน 1.27 วัน 1.01 วัน 20.5 

จัดเก็บวัตถุดิบ 9 ชนิด 1.0 วัน 1.23 วัน 1.19 วัน 3.25 

ตรวจสอบช้ินงาน 13 ชนิด 0.5 วัน 0.5 วัน 0.5 วัน 0.0 

จัดสินคาใสพาเล็ท 4 ชนิด 0.5 วัน 0.5 วัน 0.5 วัน 0.0 

เตรียมสินคาพรอมสง 14 ชนิด 1.5 วัน 1.96 วัน 1.5 วัน 23.5 

จัดสงสินคา 33 ชนิด 0.5 วัน 0.58 วัน 0.56 วัน 3.44 

 
 จากตารางท่ี 7 พบวา หลังจากทดลองใชการผลิตแบบทันเวลา 
(พอดี) สามารถลดระดับสินคาคงคลังใหอยูในระดับเดียวกันกับนโยบายการ
จัดเก็บที่บริษัทกําหนด 
 
4. สรุป 
 จากการนําระบบการผลิตแบบทันเวลา (พอดี) มาใชปรับปรุง
กระบวนการ พบวา สามารถลดปริมาณสินคาคงคลังเปนจํานวน 10,279 ชิ้น 
คิดเปนมูลคา 6,384,601.60 บาท โดยสวนงานสําเร็จรูปพรอมสงลูกคาเทียบ
กับนโยบายบริษัทที่กําหนดไว 3 วันน้ัน กอนการประยุกตใชอยูที่ 3.53 วัน 
เม่ือประยุกตใชแลวลดลงเหลือ 3.06 วัน 
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