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บทคัดยอ  
 การศึกษาน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือนําระบบการผลิตแบบทันเวลา (พอดี) 
มาใชลดสินคาคงคลังใหอยูในระดับเดียวกันกับนโยบายบริษัท คือ ใหมีงาน
พรอมสงลูกคาลวงหนา 3 วัน เม่ือเทียบกับประมาณการส่ังซ้ือในเดือนน้ัน 
โดยศึกษาทฤษฎีและทบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการผลิตแบบทันเวลา
พอดี เก็บขอมูลระดับสินคาคงคลัง เวลาการทํางาน และข้ันตอนการทํางาน
ในโรงงานกรณีศึกษากระบวนการขึ้นรูปชิ้นงานที่ผลิตชิ้นงานสงใหสายการ
ประกอบรถยนตของลูกคา เลือกศึกษา 13 รุน จากทั้งหมด 19 รุน ระยะเวลา
รวมกอนและหลังปรับปรุงรวม 4 เดือน จากการศึกษาขอมูลพบปญหาการ
ทํางานที่ตองแกไข 9 หัวขอ หากนําหลักการผลิตแบบทันเวลาพอดีมาใชโดย
ควบคุมจํานวนคัมบังหมุนเวียนใหเทากับจํานวนการสั่งซ้ือ ควบคุมรอบการ
หมุนเวียนของคัมบังใหสอดคลองกับระยะเวลาการเรียกงานของลูกคา และ
การสรางสภาพแวดลอมในการทํางานใหสามารถตรวจเช็คสินคาคงคลังได
งาย ซ่ึงหลังจากแกไขสามารถลดปริมาณสินคาคงคลัง 10,279 ชิ้น เปน
มูลคา 6,384,601.60 บาท โดยสวนงานสําเร็จรูปพรอมสงลูกคาเทียบกับ
นโยบายบริษัทที่กําหนดไว 3 วันน้ัน กอนการประยุกตใชอยูที่ 3.53 วัน เม่ือ
ประยุกตใชแลวลดลงเหลือ 3.06 วัน 
 
คําสําคัญ : ระบบการผลิตแบบทันเวลา (พอดี), สินคาคงคลัง, 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 การผลิตหรือการสงมอบโดยใชความตองการของลูกคา
เปนเคร่ืองกําหนดปริมาณการผลิตและการใชวัตถุดิบควบคุมงานระหวางทํา
หรือวัตถุดิบเพื่อทําการผลิตตอเน่ือง โดยใชวิธีดึง มาควบคุมวัสดุคงคลังและ
การผลิต ณ สถานีที่ทําการผลิตน้ันๆ ซ่ึงถาทําไดตามแนวคิดน้ีแลวสินคาคง
คลังที่ไมจําเปนในรูปแบบของวัตถุดิบ งานระหวางทําและสินคาสําเร็จรูปจะ
ถูกขจัดออกไปอยางส้ินเชิง ซ่ึงเม่ือใดก็ตามที่วัสดุหรือสินคาไมมาถึงตามที่
กําหนด ปญหาท่ีเกิดข้ึนจะไดรับการระบุและแกไข ซ่ึงชวยใหบริษัทเห็น
ความผันแปรในกระบวนการ เชน พนักงานไมมาทํางาน เคร่ืองจักรเสีย งาน
สงเขามาไมสามารถใชงานได จากการออกแบบไมเหมาะสม หรือแมแตการ
ไมทราบความตองการลูกคาที่แนนอน เม่ือทราบปญหาและระบุความ
แปรปรวนในแตละครั้งที่เกิดปญหาไดก็ทําใหสามารถวางแผนลดความผัน
แปรที่ไมตองการใหหมดไป [1-3] 
 บริษัทกรณีศึกษาที่ผูศึกษาไดนําขอมูลมาศึกษาเปนผูผลิตชิ้นสวน
รถยนตประเภทตัวถัง สงชิ้นสวนโดยตรงใหกับผูผลิตรถยนตโตโยตาเปด
ดําเนินในประเทศไทยมาแลว 2 ป ปจจุบันบริษัทไดนําระบบดึงคัมบัง และ
กําหนดนโยบายการจัดเก็บสินคาคงคลังในแตละสวนโดยใชประสบการณ
การผลิตที่เหมือนกับของบริษัทแมที่ประเทศญ่ีปุน แตยังมีปญหาไมสามารถ
สงงานใหลูกคาไดทันในทุกรอบการส่ังและเกิดการเก็บสินคาคงคลังที่
มากกวานโยบาย เน่ืองจากผลิตภัณฑของบริษัทเปนตัวถังรถยนต ซ่ึงมี
ขนาดใหญตองใชพื้นที่ในการจัดเก็บมาก  



 

 

 ดังน้ัน จึงสนใจที่จะนําระบบการผลิตแบบทันเวลามาแกปญหาสินคา
คงคลังใหกับบริษัท เพื่อลดความสูญเปลาอันเกิดจากความไมแนนอนของ
กระบวนการ โดยจะปรับปรุงข้ันตอนการรับคําส่ังซ้ือ การจัดเตรียมสินคา
กอนการจัดสง ซ่ึงชวยลดสินคาคงคลังประเภทสินคาสําเร็จรูปที่มีมากหรือ
นอยกวานโยบายบริษัท และปรับปรุงข้ันตอนการส่ังซ้ือวัตถุดิบของบริษัท 
  
2. วิธีการศึกษา 
ข้ันตอนการศึกษามีดังน้ี 
 1. สํารวจบันทึกขอมูลสภาพปจจุบันและปญหาในระบบการผลิต 
 2. คนหาสาเหตุและแนวทางในการปรับปรุง 
 3. นําหลักการผลิตแบบทันเวลา (พอดี) มาประยุกตใช 
 4. ตรวจสอบประสิทธิภาพท่ีไดเปรียบเทียบระหวางกอนและหลัง
ปรับปรุง 
 5. สรุปผลการทํากิจกรรม 
 
3. ผลการศึกษา 
3.1 รายละเอียดของโรงงานกรณศึีกษาและผลิตภณัฑ 
 โรงงานกรณีศึกษาและผลิตภัณฑที่ตั้งอยูในนิคมอุตสาหกรรมทีเอฟ
ดี ตําบลทาสะอาน อําเภอบางปะกง จังหวัดฉะเชิงเทรา ผลิตชิ้นสวนรถยนต
ประเภทตัวถังที่ประกอบอยูดานใน มีเคร่ืองจักรในการปมข้ึนรูปประเภท
ทรานเฟอร จํานวน 1 เคร่ือง กําลังการผลิต 230,000 ชิ้นตอป 

 

 
รูปที่ 1 ตัวอยางผลิตภัณฑของบริษัทกรณีศึกษา 

 
 จากการรวบรวมขอมูลการทํางานของทุกแผนก สามารถวิเคราะห
ไดวาแผนกที่เกี่ยวของกับการผลิตแบบทันเวลา(พอดี) ไดแก แผนกบัญชี 
แผนกการตลาด แผนกควบคุมการผลิตและแผนกผลิตสวนงานการปมข้ึนรูป
ชิ้นงาน 
 จากตารางที่ 1 พบวา ขอมูลที่ตองใชในการนําการผลิตแบบทันเวลา 
(พอดี) มาใช ประกอบดวยขอมูล 2 สวน: 

 สวนแรก ใชเพื่อศึกษาข้ันตอนการทํางาน หลังจากการนําการผลิต
แบบทันเวลา (พอดี) มาใช ข้ันตอนการทํางานดังกลาวจะเปลี่ยนแปลงไป ซ่ึง
ไดแกขอมูลจากฝายควบคุมการผลิตและฝายผลิต 
 ขอมูลสวนที่ 2 ที่ใช สําหรับการวัดผลกอนและหลังการนําระบบการ
ผลิตแบบทันเวลา (พอดี) ไปใช ไดแก ขอมูลจากฝายบัญชีและฝายการตลาด 
 
ตารางท่ี 1 ขอมูลจากแผนกที่เกี่ยวของกับการนําการผลิตแบบทันเวลา 
(พอดี) มาใช 

 
 
3.2 กําหนดประเด็นปญหาและกําหนดแนวทางการแกไข  
 หลังจากการเก็บขอมูลที่เกี่ยวของและวิเคราะหดวย 5 Why ได
กําหนดแนวทางการแกไข ดังตารางที่ 2 
 
ตารางท่ี 2 สรุปประเด็นปญหาและแนวทางแกไข  

ฝายที่เก่ียวของ 
ขั้นตอนงานที่
เปนปญหา 

ปญหาที่พบ 
แนวทางการแกไขทําชวง
วันที่ 20 ธันวาคม 2557  
ถึง 28 กุมภาพันธ 2558 

ผลิต 
ควบคุม
การ
ผลิต 

X O วิธีการรับคํา
สั่งซ้ือรายวัน 

เวลาการทํางานไม
สมํ่าเสมอ  

จัดทํา Shipping Time Chart 

O X เวลารับเขา
วัตถุดิบ 

งานท่ีเขามาไมตรง 
ตามที่ตองการใช 

ทบทวนรอบการเก็บคัมบังเพิ่ม
รอบการสั่ง 

   สั่งวัตถุดิบมาเก็บไว
นานกวามาตรฐาน 

เช็คจํานวนวัตถุดิบกอนคัมบัง
สั่งซ้ือ 

O X เวลาเร่ิมผลิต ผลิตจํานวนไมตรงกับ
ความตองการ 

แกไขปายบอกสถานะสินคา คง
คลังใหทราบจํานวนได 

O X เวลาผลิตเสร็จ ใชเวลาทํางานนาน คุณภาพไมสามารถแกไขได 
O X เวลาจัดเก็บ

เขาสโตร 
ไมทราบจํานวนที่มีใช
เวลาตรวจสอบนาน 

แกไขปายบอกสถานะสินคา คง
คลังใหทราบจํานวนได 

X O เวลาเตรียม
สินคากอนสง 

เวลาการทํางานในแต
ละรอบไมสมํ่าเสมอ 

จัดทํา Shipping Time Chart 

O O วิธีรับสงคัมบัง
กับฝายผลิต 

ไมทราบจํานวนที่ตอง
สงกลับคืน 

ทําตูสงกลับคืนคัมบังโดยใช
อีคัมบังจากลูกคามาสลับ 

   ไมมีวิธีมาตรฐานการ
สงกลับคืนคัมบัง 

 

หมายเหตุ : O คือ เกี่ยวของ X คือ ไมเกี่ยวของ 



 

 

3.3 กําหนดแนวทางระบบการผลติแบบทันเวลา (พอดี) มาใช 
 กําหนดแนวทางความรวมมือในการปฏิบัติงานระหวางฝายผลิตและ
ฝายจัดสงของโรงงานกรณีศึกษา ไวดังน้ี 
 - กําหนดวัตถุประสงค และระเบียบการทํางานตลอดจนขอตกลงไว
อยางชัดเจน ประเด็นเร่ืองการควบคุมปริมาณสินคาคงคลัง จัดทําเอกสาร
ระบุความเขาใจทั้งสองฝาย 
 - กําหนดวัตถุประสงค และระเบียบการทํางานในประเด็นเร่ืองการ
รับสงคัมบังส่ังผลิตและการเตรียมงานเพื่อสงใหลูกคาหลงัจากไดรับยืนยัน
คําส่ังซ้ือเพ่ือลดเวลานํา 
 - กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบและรายละเอียดงานที่แตละฝาย
ตองดูแล  
 - การวางแผนงานและระบบการทํางานภายในโรงงานกรณีศึกษา 
ซ่ึงสามารถแสดงตัวอยางของผลการแกไข ดัง 2 ตัวอยางตอไปน้ี 
 1. ข้ันตอนการเริ่มผลิตงานเติมเขาสโตร พบปญหาผลิตงานจํานวน
ไมตรงตามความตองการหลังจาก ใช 5 Why  
 จากการวิเคราะหพบวาสาเหตุที่ผลิตงานไมตรงตามจํานวนท่ี
ตองการเพราะทํางานตามจํานวนคัมบังที่สงกลับคืนไปใหฝายผลิต และทํา
การวางแผนผลิตโดยไมตรวจสอบจํานวนงานที่มีอยูในสโตร 
 วิธีการแกไข คือ เปลี่ยนแปลงปายบอกสถานะใหสามารถลงบันทึก
จํานวนงานที่มีอยูจริงได รวมถึงจํานวนชิ้นงานที่ตองมีมากและนอยสุดดวย 
ดังรูปที่ 2 
 

 
รูปที่ 2 การปรับปรุงปายบงชี้จํานวนสินคาหลังการปรับปรุง 

 
 2. ข้ันตอนการรับสงคัมบังระหวางฝายจัดสงและฝายผลิต พบ
ปญหาไมทราบจํานวนที่ตองสงกลับคืน และไมมีวิธีมาตรฐานในการสงคัมบัง
กลับ ใช 5 Why  
 จากการวิเคราะห พบวา สาเหตุ คือ วิธีการคืนคัมบังกลับคืนใหฝาย
ผลิตไมมีการยืนยันวามีคําส่ังซ้ือลูกคาในรอบถัดไปหรือไม ใชคําส่ังซ้ือของ
ลูกคาในการวางแผนการผลิต ดังรูปที่ 3-4 
 

 
รูปที่ 3 ปรับปรุงตูสงคืนคัมบังใหสามารถเช็คคําส่ังซ้ือลกูคาได 

 

 
รูปที่ 4 เปรียบเทียบข้ันตอนการสงคําส่ังผลิตกอนและ 

หลังการประยุกตใช 
 
ตารางที่ 3 ปริมาณ และมูลคาสินคาคงคลังเฉลี่ยประจําเดือนมกราคม -
กุมภาพันธ 2558 

เดือน ปริมาณสินคาคงคลัง (ชิ้น) มูลคาสินคาคงเหลือเฉล่ีย 
 (บาท) 

มกราคม 2558 302,763 19,457,324.51 

กุมภาพันธ 2558 301,245 19,724,694.22 

ผลรวม 604,008 39,182,018.73 

คาเฉลี่ย 302,004 19,591,009.37 

 
 จากตารางที่ 3 แสดงถึงมูลคาสินคาคงคลังเฉลี่ยหลังมีการใชการ
ผลิตแบบทันเวลา (พอดี) ประจําเดือนมกราคม-กุมภาพันธ 2558 ซ่ึงปริมาณ
สินคาคงคลังเฉลี่ยเทากับ 302,004 ชิ้นและมีมูลคาเฉล่ียของสินคาคงคลัง 
เทากับ 19,591,009.37 บาทตอเดือน  
 
 
 
 
 
 



 

 

ตารางที่ 4 ระยะเวลานําเฉลี่ยของผลิตภัณฑแตละรุน ตั้งแต 8-24 มกราคม 
2558 

 
 
 จากตารางที่ 4 แสดงเวลานําตั้งแตการรับวัตถุดิบจนกระทั่งจัดสง 
ประจําวันที่ 8-24มกราคม 2558 ซ่ึงเวลานําเฉลี่ยเทากับ 4.88 วัน 
 
3.4 ขอมูลเปรียบเทียบสินคาคงคลัง 
 เปรียบเทียบสินคาคงคลังระหวางกอนและหลังการประยุกตใชการ
ผลิตแบบทันเวลา (พอดี) ในแตละเดือน 
 
ตารางที่ 5 ผลเปรียบเทียบจํานวนสินคาคงคลังเฉลี่ย ระหวางกอนและหลัง
การปรับปรุง 

รายละเอียด 
ขอมูลกอน 
การปรับปรุง 

ขอมูลชวง 
การปรับปรุง 

คาความ
เปล่ียนแปลง 

อัตราสวนความ 
เปล่ียนแปลง % 

ปริมาณสินคา
คงเหลือเฉลี่ย/ช้ิน 

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

มูลคาสินคาคงเหลือ
เฉลี่ย/ช้ิน 

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

 
 จากตารางที่ 5 พบวา กอนการใชระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
ปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย มีจํานวน 312,283.2 ชิ้น หลังประยุกตใชมี
ปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย 302,004 ชิ้น พบวาปริมาณลดลง 10,279 ชิ้น 
หรือ คิดเปนรอยละ 3.29 
 
ตารางท่ี 6 ผลเปรียบเทียบเวลานําระหวางกอนและหลังการประยุกตใชการ
ผลิตแบบทันเวลา (พอดี) 

รายละเอียด 
ขอมูลกอน 
การปรับปรุง 

ขอมูลชวง 
การปรับปรุง 

คาความ
เปล่ียนแปลง 

อัตราสวนความ 
เปล่ียนแปลง % 

เวลานํา  
(Lead Time) 

5.92 4.88 1.04 17.56 

 
 จากตารางที่ 6 พบวา เวลานําต้ังแตรับวัตถุดิบกระทั่งจัดสงกอนการ
ใชการผลิตแบบทันเวลาพอดีมีเวลานําเฉลี่ย 5.92 วัน หลังประยุกตใชมีเวลา
นําเฉลี่ย 4.88 วัน พบวา เวลานําเฉลี่ยลดลง 1.04 วัน คิดเปนรอยละ 17.56   
 
 
 

ตารางท่ี 7 ผลเปรียบเทียบระดับสินคาคงคลังเทียบกับมาตรฐานของบริษัท 

ขั้นตอน 
จํานวน
ชนิด 

มาตรฐาน
ที่บริษัท
กําหนด 

ใชการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

กอน หลัง %แตกตาง 

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 

จัดสินคาใสพาเล็ท 4 ชนิด 0.5 วัน 0.5 วัน 0.5 วัน 0.0 

เตรียมสินคาพรอมสง 14 ชนิด 1.5 วัน 1.96 วัน 1.5 วัน 23.5 

จัดสงสินคา 33 ชนิด 0.5 วัน 0.58 วัน 0.56 วัน 3.44 

 
 จากตารางท่ี 7 พบวา หลังจากทดลองใชการผลิตแบบทันเวลา 
(พอดี) สามารถลดระดับสินคาคงคลังใหอยูในระดับเดียวกันกับนโยบายการ
จัดเก็บที่บริษัทกําหนด 
 
4. สรุป 
 จากการนําระบบการผลิตแบบทันเวลา (พอดี) มาใชปรับปรุง
กระบวนการ พบวา สามารถลดปริมาณสินคาคงคลังเปนจํานวน 10,279 ชิ้น 
คิดเปนมูลคา 6,384,601.60 บาท โดยสวนงานสําเร็จรูปพรอมสงลูกคาเทียบ
กับนโยบายบริษัทที่กําหนดไว 3 วันน้ัน กอนการประยุกตใชอยูที่ 3.53 วัน 
เม่ือประยุกตใชแลวลดลงเหลือ 3.06 วัน 
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