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The objective of this thesis is to study the application of pull system for axle industry. 
The study is to design the production kanban and to determine the factors affecting to the change 
of production kanban number. The steps of  kanban calculation for axle industry comprise with  
1) calculate the average customer demand  2) calculate working time of production department           
3) calculate the kanban turnover and 4) calculate the kanban number , buffer stock and safety 
stock . In addition, the factors affecting to the change the production Kanban number are studied 
in which the factors compose of customer demand, Overall Equipment Effectiveness, number of 
safety stock and packaging standard.  

  
The result of applying the kanban to withdraw the raw material and part is that the 

number of inventory shortage and number of work-in-process are reduced. The result from the 
study of factors  affecting to the change of production kanban number by using  the Analysis of 
Varience shows that the customer demand, Overall Equipment Effectiveness, number of safety 
stock and packaging standard have the impact on the chamge of production kanban number.   
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38 กราฟ Individual value ของความตอ้งการของลูกคา้เทียบกบัการเปล่ียนแปลง

จ านวนกมับงั 
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39 กราฟ Individual value ของOEEเทียบกบัการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงั 124 
40 กราฟ Individual value ของปริมาณสินคา้คงคลงัปลอดภยัเทียบกบัการเปล่ียนแปลง

จ านวนกมับงั 
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41 กราฟ Individual value ของมาตรฐานบรรจุภณัฑเ์ทียบกบัการเปล่ียนแปลง

จ านวนกมับงั 
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42 กราฟ Residual Plots ส าหรับปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงค่าOEE 128 
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กมับงั 
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 (6) 

ค าอธิบายสัญลกัษณ์และค าย่อ 
 

VSM   =  Value stream Mapping 
OEE   =  Overall Equipment Effectiveness 
EPEI   =  Every Part Every Interval 
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การประยุกต์ใช้ระบบการผลติแบบดึงในอตุสาหกรรมผลติเพลาขบั 
 

Application of Pull System in Axle Industry 
 

ค าน า 
 

จากวิกฤตการณ์เศรษฐกิจในปัจจุบัน อุตสาหกรรมการผลิตในองค์กรจะประสบ
ความส าเร็จจะตอ้งค านึงถึงการแข่งขนัท่ีสูงมากข้ึนในอุตสาหกรรมทุกประเภท ส่วนแบ่งการตลาด
และการสร้างก าไรให้แก่องค์กร ได้แก่ ตน้ทุนการผลิต คุณภาพ และเวลา ทางผูป้ระกอบการจึง
จ าเป็นตอ้งมีการจดัการการผลิต เพื่อท่ีจะน าไปสู่เป้าหมายอนัไดแ้ก่ ตน้ทุนท่ีต ่า คุณภาพสูง และ
ระยะเวลาน าสั้น (Lead time) ซ่ึงระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) นั้นสามารถน าไปใชป้รับปรุง
สถานประกอบการให้มีประสิทธิภาพในการผลิตมากยิ่งข้ึน โดยเฉพาะการไหลของงานและขอ้มูล 
รวมไปถึงการใชป้ระสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรอยา่งเตม็ท่ี  
 

การด าเนินงานท่ีส าคญัของการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบดึงในอุตสาหกรรมผลิตเพลา
ขบัน้ี คือหาแนวทางลดปัญหาท่ีเกิดจากการวางแผนผลิตท่ีไม่ไดป้ระสิทธิภาพ  และซ่ึงยงัส่งผลต่อ
ตน้ทุนท่ีสูงข้ึน  ระยะเวลาในการผลิตสินคา้ท่ียาวนานข้ึน รวมไปถึงความพึงพอใจของลูกคา้ท่ีได้
สินคา้คุณภาพท่ีดี ตรงเวลา ซ่ึงปัญหาท่ีกล่าวมาขา้งตน้ ผูว้ิทยานิพนธ์จะใช้แนวคิดระบบการผลิต
แบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้หเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดและความเหมาะสมสูงสุด  

 
ในงานวทิยานิพนธ์ฉบบัน้ีจะน าเสนอล าดบัขั้นตอนการในการวางแผนการผลิตแบบระบบ

ดึง และรวบรวมขั้นตอนการค านวณระบบกมับงัโดยน าไปประยกุตใ์ชก้บัอุตสาหกรรมผลิตเพลาขบั 
ซ่ึงกรณีศึกษาผูผ้ลิตท่ีผลิตเพลาขบัรถยนต์ได้มีการผลิตช้ินงานหลกัๆ ด้วยกนั 3 รุ่น คือรุ่นFront 
AUX  รุ่น Rear 1 PC และ รุ่น Rear 2 PC  ซ่ึงปัจจุบนัสายการผลิตยงัไม่มีการใชร้ะบบดึงเขา้มา
ประยกุตใ์ชจึ้งท าใหเ้กิดปัญหาในดา้นตน้ทุนการจดัเก็บวตัถุดิบ  การมีสินคา้คงคลงัมากเกินไป   ผล
การวดัประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรโดยรวมต ่า  ซ่ึงปัจจุบนัวดัประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร
วดัไดเ้พียงร้อยละ 56 ดงันั้นวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีจึงมีแนวคิดจะน าระบบดึงเขา้มาประยุกตใ์ชใ้นการ
ผลิตเพลาขบั เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนและยงัเพิ่มประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิตให้ดีข้ึน  
โดยปัจจยัท่ีเป็นตวัช้ีวดัผลส าเร็จคือ ปริมาณวตัถุดิบในสายการผลิตท่ีลดลง  ลดเวลารอคอยใน
กระบวนผลิต  สินคา้คงคลงัขาดแคลนสะสมลดลง  ตน้ทุนจากการจดัเก็บท่ีลดลง  อีกทั้งทราบถึง
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ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงัการผลิตในระบบ  โดยจะท าการออกแบบกมั
บงัการผลิตและหาปัจจยัท่ีเก่ียวกบัการเปล่ียนแปลงของจ านวนกมับงัการผลิต  ขั้นตอนการค านวณ
ระบบกมับงัในอุตสาหกรรมผลิตเพลาขบัประกอบดว้ย 4 ขั้นตอน ดงัน้ี 1) ค  านวณความตอ้งการ
เฉล่ียของลูกคา้  2) ค านวณเวลาการท างานของฝ่ายผลิต  3) ค  านวณรอบการหมุนเวียนกมับงั และ 4) 
ค  านวณจ านวนกมับงั คลงัสินคา้ส ารองและคลงัสินคา้ปลอดภยั โดยการวิเคราะห์ความแปรปรวน 
เพื่อใหผู้ป้ฎิบติังานทราบถึงปัญหาท่ีแทจ้ริงท่ีจะเกิดข้ึนกบัการใชร้ะบบกมับงั 
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วตัถุประสงค์ 
 
การประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบดึงในอุตสาหกรรมผลิตเพลาขบั เพื่อลดปัญหาด้าน

ตน้ทุนการผลิต  ดา้นการวางแผนผลิต  รวมถึงปัจจยัท่ีมีผลต่อการวางแผนการผลิตท่ีเหมาะสม  อีก
ทั้งยงัเพิ่มความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ 

 
ขอบเขตของการท าวจัิย 

 
งานวทิยานิพนธ์น้ีการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบดึงในอุตสาหกรรมผลิตเพลาขบั ซ่ีงมี

ขอบเขตงานวทิยานิพนธ์ดงัน้ี 
 
1.  ขอ้มูลการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบดึงในอุตสาหกรรมผลิตเพลาขบัน้ีใช้ขอ้มูล

พื้นฐานจากบริษทั อเมริกนั แอค๊เซิล  แมนูเฟคเจอร์ร่ิง  (ประเทศไทย) 
 
2.  ขอ้มูลต่างๆ ท่ีแสดงในงานวทิยานิพนธ์คร้ังน้ีเป็นขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมจากฐานขอ้มูลการ

ผลิตในปี พ. ศ 2013  
 
3. งานวิทยานิพนธ์น้ี มุ่งเน้นการประยุกต์และปรับปรุงการผลิตแบบลีน ในสายการผลิต

เพลาขบัเท่านั้น   
 
4. การประยกุตร์ะบบดึงถูกปรับปรุงข้ึนใหส้อดคลอ้งกบับริษทั อเมริกนั แอ๊คเซิล  แมนูเฟค

เจอร์ร่ิง  (ประเทศไทย) 
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ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 

1.  สามารถลดตน้ทุนจากการวางแผนการผลิตเพลาขบัได ้ ลดเวลาการรอคอยการผลิต  ลด
พื้นท่ีในการจดัเก็บคลงัสินคา้  

 
2.  มีระบบการวางแผนการผลิตท่ีชัดเจน ส่ือสารเข้าใจง่าย  และง่ายต่อการน าไป

ประยกุตใ์ช ้ในสายการผลิตอ่ืนต่อไป  
 
3.  เพิ่มความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ ในเวลาในการส่งมอบท่ีตรงเวลา 
 
4.  ทราบถึงปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงของการสั่งผลิตแบบกมับงัการผลิต  
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การตรวจเอกสาร 

 
ทฎษฎเีกี่ยวกบัระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

 
ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production) หรือระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota 

Production System: TPS) คือ การบริหารจดัการดา้นเวลาและการท างานโดยลดความสูญเปล่า  ลด
ช่วงเวลาน า โดยการก าจดัทุกส่ิงท่ีไม่มีคุณค่าเพิ่มในตวัผลิตภณัฑ์ ยึดหลกัการผลิตโดยไม่มีของ
เหลือ ซ่ึงในกรณีของโตโยตา้ คือ การผลิตมากเกินไป การผลิตสินคา้หลายชนิดท่ีตอ้งการแลว้เก็บ
ไว ้จนกลายเป็นสินคา้คงคลงั แต่เม่ือท าความเขา้ใจระบบการผลิต หาส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่า และก าจดั
ออกไปแลว้ ส่งผลให้ระบบการไหลของงานดีข้ึน  นอกจากผลิตงานทนัเวลาพอดี (Just in time) 
แลว้ยงัสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ป็นอยา่งดี   

 
ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) มีหลากหลายวิธีการท่ีจะสามารถใชป้ระโยชน์จาก

การส่งสัญญาณการดึง เช่น การใช้การ์ดกัมบัง ภาชนะบรรจุสินค้าท่ีเป็นมาตรฐาน พื้นท่ีใน
สายการผลิต และการส่งสัญญาณการเติมเต็มดว้ยโทรสาร อีเมล์ รวมถึงการแลกเปล่ียนเอกสารทาง
ธุรกิจดว้ยวิธีอิเล็กทรอนิกส์  โดยอาศยัมาตรฐานกลาง (Electronic Data Interchange :EDI)ไปยงั ผู ้
จดัส่งวตัถุดิบ ซ่ึงวธีิการเหล่าน้ี มีลกัษณะท่ีคลา้ยกนั ประการแรก การส่งสัญญาณการเติมเต็มจะเป็น
เสมือนตวัแทนท่ีอนุญาตใหเ้ร่ิมการผลิต ประการท่ีสอง การผลิตจะไม่เร่ิมข้ึนหากไม่มีความตอ้งการ
ของลูกค้า ประการท่ีสาม การส่งสัญญาณการเติมเต็มจะช่วยควบคุมปริมาณงานระหว่าง
กระบวนการท่ียอมรับกนัในระบบห่วงโซ่อุปทาน ประการท่ีส่ี จ  านวนคมับงัท่ีมีอยูใ่นระบบจะเป็น
ตวัก าหนดปริมาณของงานระหว่างกระบวนการ ซ่ึงจะท าให้สามารถควบคุมความผนัแปรของ
ระยะเวลาในการไดรั้บสินคา้นบัจากวนัท่ีสั่ง ประการท่ีห้า งานเสียจะไม่อนุญาตให้ส่งไปยงัสถานี
งานถดัไป หากพบงานเสียจะต้องหยุด และร่วมมือในการหาทางแก้ไขทนัที ประการท่ีหก ใน
กระบวนการท างานมีการจดัล าดบัก่อนหลงั (FIFO) ไม่เป็นเพียงการจดัคนเขา้ท างานในแต่ละหน่วย
ของเซลล์ท างาน  แต่รวมถึงการเคล่ือนยา้ยพสัดุ และการตรวจนับอตัราการหมุนเวียนของสินคา้
คงเหลือท่ีมีความส าคญัเช่นเดียวกบัอตัราหมุนเวยีนทางการเงินของสินคา้ โดยมีกฎในการจดัการกมั
บงัท่ีพอสรุปไดด้งัน้ี 
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1. สัญญาณการเติมเตม็ (EDI) กมับงัจะเป็นส่ิงท่ีอนุญาตให้เร่ิมการผลิต 
 
2. การท างานจะไม่เร่ิมข้ึนโดยปราศจากความตอ้งการของลูกคา้ 
 
3.  กมับงัจะเป็นตวัควบคุมจ านวนงานท่ีอนุญาตใหมี้ไดใ้นกระบวนการ 
 
4. จ  านวนกมับงัจะช่วยในการควบคุมระยะเวลาในการไดรั้บสินคา้นบัจากวนัท่ีสั่งไปถึง

การบริหารจดัการเร่ืองการจดัล าดบังาน 
 
5. ไม่มีการส่งงานเสียออกไป 
 
6. การจดัล าดบัก่อน-หลงั (FIFO) ของพสัดุ 
 
กมับงัสามารถสร้างข้ึนไดใ้นระหวา่งสถานีงานแต่ละสถานี ระหวา่งสถานีงานกบัจุดใชง้าน 

(Point-of-use) แต่ละสถานท่ี ระหวา่งเซลลแ์ละคลงัสินคา้ส่วนกลาง ระหวา่งเซลลป์ระกอบช้ินส่วน 
และเซลลท่ี์มีการผลิตหลายๆ วสัดุรวมกนั ซ่ึงแต่ละส่วนจะมีความสัมพนัธ์ต่อกนัมีความเป็นเจา้ของ
ในการแจกจ่าย ไปตามสถานท่ี ขนาด จ านวน ความรับผดิชอบ อายใุนการจดัเก็บ และน ้าหนกั เป็น
ตน้ กมับงัของการดึงวสัดุ แบ่งออกเป็น 2 ชนิดไดแ้ก่ ภายในองคก์รไปยงัเซลล ์และภายนอกองคก์ร
ไปยงัเซลล ์ โดยแต่ละส่วนจะมีความสัมพนัธ์กบัเซลลก์ารผลิตและวตัถุประสงคโ์ดยรวมของการส่ง
สัญญาณคมับงั  

 
1. องค์ประกอบของการระบบการผลติแบบโตโยต้า  

 
สาเหตุท่ีใชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้ไม่ส าเร็จเน่ืองมากจากความรู้ของพนกังานเก่ียวกบั

ระบบโตโยตา้มีไม่เท่ากนั เพื่อใหพ้นกังานมีความเขา้ใจในระบบการผลิตท่ีตรงกนั จ าเป็นตอ้งให้
ความรู้และความร่วมมือกนัทุกฝ่าย  เพื่อใหเ้กิดความกระจ่างในการผลิต จึงไดมี้การศึกษาคน้ควา้ท่ี
สถานท่ีจริงเป็นเวลานานจนกระทัง่ไดผ้ลลพัทด์งัน้ี  

 
1.1 สร้างขั้นตอนการผลิตท่ีไหลไปเร่ือยๆ  

 
1.2  สร้าง Takt time (แทกไทม)์ ของจ านวนการผลิตท่ีจ าเป็น 
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1.3  การผลิตแบบดึงจากกระบวนการในสายการผลิต  
 
ค  าวา่ Takt time  ในระบบการผลิตแบบโตโยตา้นบัวา่มีความส าคญัมากในการขบัเคล่ือน

ระบบการผลิตแบบ Just in time ซ่ึงมีท่ีมาดงัน้ี  
 
Takt time = (เวลาของการท างานแต่ละวนั) / (จ  านวนเวลาท่ีตอ้งท าในแต่ละวนั)       

 
ส่วนค าว่าระบบ Autonomation หมายถึง เม่ือมีเหตุการณ์ผิดปกติเกิดข้ึนในกระบวนการ 

ผลิตตอ้งตดัสินใจหยดุสายเองได ้ ค  าน้ีเป็นค าท่ีสร้างข้ึนมาใหม่มีความหมายวา่เป็นการท างานอยา่ง
อตัโนมติัท่ีคิดเองไดอ้ยา่งคน  ซ่ึงหมายความว่าเคร่ืองจกัรท างานอยา่งอตัโนมติัดว้ยตวัเอง ในตอน
แรกเป้าหมายของการผลิตแบบระบบโตโยต้าคือการเพิ่มผลผลิตโดยรวม นั่นคือสายการผลิต
ทั้งหมดของโรงงาน ผลท่ีได้ตามมาในด้านการผลิตคือ คน ส่ิงของ รวมทั้งขอ้มูลข่าวสารท่ีเป็น
ประโยชน์ในดา้นการบริหารงานจะตอ้งไดรั้บการปรับปรุงเพิ่มคุณค่า โดยไม่ใหเ้กิดความสูญเปล่า  

 
ส าหรับขั้นตอนการผลิตในระบบการผลิตแบบโตโยตา้จะเป็นแบบการไหลไปเร่ือยๆ ถา้

หากค านึงถึงแต่วิธีการวางแผนขั้นตอนการท างานอยู ่ก็จะมีเพียงบางส่วนเท่านั้นท่ีมีผลงานออกมา 
โดยไม่ครอบคลุมทัว่ถึงทั้งโรงงาน  ดงันั้นการท าให้โรงงาน ทั้งหมดผลิตแบบไหลจึงมีความจ าเป็น
อยา่งยิง่และดว้ยการปรับปรุงท่ีหนา้งานท าให้ประสิทธิภาพของโรงงานเปล่ียนแปลงไป ผลผลิตจึง
เพิ่มข้ึนอยา่งกา้วกระโดดแบบเล่ียงไม่ได ้ส่วนขั้นตอนการผลิตแบบไหลไปเร่ือยๆ ก็จะเป็นการไหล
แบบรวดเร็วและประหยดั ขั้นตอนการผลิตน้ีตั้งเป้าหมายแบบไม่ก่อให้เกิดความสูญเปล่า ดงันั้น
หากตั้งใจท่ีจะท าการผลิตแบบก าจดัความสุญเปล่าอยา่งแทจ้ริง ก็จะสามารถวางแผนลดตน้ทุนการ
ผลิตได ้  
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ภาพที ่1  องคป์ระกอบรูปแบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
 
ทีม่า: ไชยยนัต ์(2550) 
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2.  แนวความคิดของการไหลอย่างมีระเบียบ 
 
ในสภาพความเป็นจริงไม่สามารถผลิตงานไดส้มบูรณ์แบบท่ีสุด ตอ้งมีปัญหาเกิดข้ึนขอ้ใด

ขอ้หน่ึง ในการผลิตให้ไหลอยา่งมีระเบียบนั้น  ช้ินงานท่ีถูกส่งสลบัขา้มไปมาในกระบวนการผลิต
และมีการไหลท่ีสับสนซ่ึงเราเรียกว่า การไหลสับสน จะถูกจดัระเบียบใหม่ ให้มีการไหลท่ีราบร่ืน
ข้ึน ซ่ึงจ านวนช้ินงานท่ีจะไหลในแต่ละสายการผลิตจะมีก่ีช้ินก็ได ้โดยแยกตามชนิดของช้ินงาน 
หากโรงงานไม่ไดมี้การเตรียมการไวก่้อน การจะเปล่ียนให้การผลิตแบบเดิมมาเป็นแบบไหลอยา่งมี
ระเบียบนั้นค่อนขา้งล าบาก และมกัจะมีอุปสรรคค่อนขา้งมาก เช่น บางคนอาจจะคิดวา่โรงงานของ
ตนเป็นโรงงานผลิตรถยนตซ่ึ์งมีช้ินส่วนประกอบตั้งมากมาย ค าสั่งผลิตก็ไม่สม ่าเสมอ ไม่สามารถ
ท าเฮจุงขะหรือการปรับเรียบภาระการผลิตได ้  ลกัษณะการผลิตของรถแต่ละแบบก็แตกต่างกนัมาก
ดว้ย แต่ส าหรับงานวิทยานิพนธ์น้ีกลบัเห็นวา่ ขอแต่เพียงท าให้โรงงานแห่งน้ีมีกระบวนการผลิตท่ี
ใกลเ้คียงกบัภาพในอุดมคติไดม้ากท่ีสุดก็เพียงพอแลว้ 

 
เร่ิมจากการแบ่งหน่วยผลิตยอ่ยๆ ออกไปตามชนิดของช้ินงานและจดักลุ่มกระบวนการผลิต

ใหม่ หลงัจากก าหนดภาพรวมไดแ้ลว้ ก็ตอ้งมาดูสภาพของกระบวนการผลิตจะเป็นอยา่งไร และเพื่อ
ป้องกนัไม่ให้เกิดปัญหาในการผลิตแบบไหลอย่างเป็นระเบียบ ก็จะตอ้งมีการท ารายละเอียดของ
กระบวนการผลิต สภาพการติดตั้งเคร่ืองจกัร และขอ้จ ากดัต่างๆก่อน โดยหวัขอ้ท่ีจะตอ้งตรวจสอบ
ดงัรายการขา้งล่างน้ี 

 
1.  รายการของช้ินงานท่ีตอ้งการผลิต หมายเลขช้ินงาน ปริมาณการผลิตต่อเดือน ปริมาณ

การผลิตต่อวนั 
 
2.  สถานะของค าสั่งการผลิตในปัจจุบนั และตอ้งมองทะลุไปถึงการเคล่ือนยา้ยช้ินงานท่ี

เสร็จแลว้ดว้ย 
 
3.  จดัระเบียบแผน่วเิคราะห์ (Process Chart) ของการไหลของกระบวนการผลิต 
 
4.  จดัใหมี้ Flowchart หรือแผนผงัการไหลของการจดัการเคร่ืองจกัร  จ  านวนประสิทธิภาพ 

ความสามารถในการผลิต และแบบของการผลิต การจัดวางห้องต่างๆ ในโรงงานและท่ีตั้ ง
เคร่ืองจกัร รวมทั้งการจดัการ ของและคน  
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5.  ลกัษณะเฉพาะของผลผลิต เช่น ค าสั่งซ้ือแต่ละช้ินงาน สินคา้ท่ีข้ึนอยูก่บัฤดูกาล ขอ้จ ากดั
ในดา้นต่างๆและสถานท่ีตั้งโรงงาน 

 
6.  ขอ้จ ากดัทางด้านเทคนิคของโรงงาน ขอ้จ ากดัด้านความสามารถในการบริหาร และ

ขอ้จ ากดัในดา้นการจดัการกระบวนการผลิต 
 
7.  สภาพด าเนินงาน ความปลอดภยั ปัญหาสภาพแวดลอ้ม ปัญหาแรงงาน และขอ้ก าหนด

ทางกฎหมาย 
 

เม่ือการตรวจสอบในหวัขอ้ต่างๆ ขา้งตน้ส าเร็จเสร็จสมบูรณ์แลว้ ก็เร่ิมวางแผนวา่จะให้
มีก่ีกระบวนการท่ีตอ้งการให้มีการไหล สุดทา้ยก็ก าหนดจ านวนสายการผลิตให้เหมาะสมกับ
สภาพแวดลอ้มปัจจุบนัของโรงงานใหม้ากท่ีสุด และเพื่อท่ีจะใหก้ระบวนการผลิตสามารถไหลอยา่ง
มีระเบียบไดค้วรจะตอ้งท าตามล าดบัขั้นตอนดงัน้ี 

 
2.1  ค  านึงถึงสภาพของชนิดรายการช้ินงานท่ีตอ้งผลิต ปริมาณการผลิต และการไหล

ของกระบวนการผลิต เช่น การประมาณการจ านวนท่ีตอ้งการของชนิดของช้ินงานในแต่ละสายผลิต 
และจดบนัทึกลงในกระดาษบนัทึกการท างาน 

 
2.2  ตรวจสอบประสิทธิภาพและจ านวนของเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งใชใ้นการผลิต ต าแหน่ง

ท่ีตั้งของโรงงานและเส้นทางการผลิต การด าเนินการผลิต และสภาพการด าเนินการผลิต จากนั้น
ตรวจสอบดว้ยวา่สถานการณ์ท่ีเห็นจะตอ้งจดัให้มีก่ีชนิด และก่ีช้ินงานลงในแต่ละสายการผลิต ซ่ึง
ตอ้งค านึงถึงช้ินงานท่ีมีสภาพการผลิตท่ีเหมือนกนั หรือมีชนิดท่ีคลา้ยกนัก็ควรจะจดัไวใ้นสายผลิต
เดียวกนั และค านึงถึงลกัษณะ และจ านวนของสายการผลิตดว้ย 

 
2.3  ก าหนดชนิดของช้ินงานลงในแต่ละสายผลิต หากมีสายผลิตเป็นจ านวนมาก ก็

ตอ้งการจดัการการผลิตของช้ินงานท่ีตอ้งการ โดยเรียงล าดบัตามปริมาณท่ีตอ้งการของช้ินงานนั้นๆ 
 

2.4  ตอ้งพิจารณาถึงจ านวนของช้ินงานดว้ย ช้ินงานชนิดไหนท่ีมีปริมาณการผลิตมากก็
ตอ้งจดัเอาไวก้บัสายผลิตท่ีรับเท่านั้น ส่วนช้ินงานท่ีผลิตจ านวนนอ้ยๆก็รวบรวมเอาชนิดท่ีคลา้ยกนั
มาอยู่บนสายการผลิตเดียวกนัหรือสายผสม ส าหรับชนิดท่ีผลิตน้อย ชนิดท่ีมีจ านวนจ ากดั สินคา้
ชนิดพิเศษ รวมทั้งสินคา้ตวัอย่าง และสินคา้ทดลองท่ีผลิตไม่มากเหล่าน้ี หากน าไปผลิตในสายท่ี
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ผลิตเป็นจ านวนมากแลว้จะตอ้งเสียเวลาในการปรับเปล่ียนขั้นตอนมาก รบกวนการผลิตสินคา้หลกั 
การส่งช้ินส่วน และผูท่ี้ปฏิบติังานในสายก็จะตอ้งเสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ เกิดการผลิตไม่
ตรงตามก าหนดเวลา รวมไปถึงไดผ้ลผลิตไม่ตรงตามเป้าหมายดว้ย ส่ิงเหล่าน้ีสามารถท่ีจะป้องกนั
ไม่ใหเ้กิดข้ึนไดด้ว้ยการจดัใหมี้สายผลิตแบบพิเศษเกิดข้ึน  

 
2.5  หลงัจากไดส้ายผลิตตามแนวคิดแลว้ ก็ท  าการจดัวางต าแหน่งเคร่ืองจกัร ส่งมกัจะ

เกิดความไม่เพียงพอของเคร่ืองจกัรอยู่เสมอ อย่างไรก็ตามการรักษาจ านวนสายผลิตเอาไวถื้อเป็น
เร่ืองส าคญั ดงันั้นหากสามารถหาเคร่ืองจกัรมาเสริมในส่วนท่ีขาดหายไปก็จะเป็นส่ิงท่ีดีท่ีสุด ถ้า
เป็นไปไดเ้คร่ืองจกัรท่ีมีขนาดใหญ่โตใช้พื้นท่ีมาก ก็ควรจะเปล่ียนเป็นเคร่ืองจกัรขนาดเล็กหลายๆ
ตวัท่ีท างานต่อเน่ืองกนัไปจะดีกวา่  

 
2.6  หลงัการปรับแต่งโครงสร้างของสายผลิตเรียบร้อยแลว้ให้เตรียมแผนผงัการวาง

ต าแหน่ง Layout และ Process Chart 
 

3.  การด าเนินงานอย่างเป็นระบบ 
 
เป้าหมายของระบบการผลิตแบบโตโยต้า ก็ คือการเพิ่มประสิทธิภาพซ่ึงหมายถึง

ประสิทธิภาพของสายผลิตทั้งหมด โรงงานทั้งโรงงาน และบริษทัทั้งบริษทั ซ่ึงรูปแบบการผลิตท่ีให้
ประสิทธิภาพสูงสุด ก็คือ การผลิตแบบ Just in Time และ Autonomation โดยท่ีมีการผลิตแบบไหล 
เป็นจุดศูนยก์ลาง 

 
ดงันั้นการปฏิบติัตามระบบการผลิตแบบโตโยตา้อย่างจริงจงัก็คือ การท าให้สายการผลิต

ทั้งหมดไหลไปเร่ือยๆนั้นเอง การท าใหส้ายการผลิตไหล ไปเร่ือยๆ ตอ้งเร่ิมตั้งแต่การเตรียมวตัถุดิบ 
ไปจนกระทัง่การบรรจุหีบห่อหลงักระบวนการผลิตเสร็จสมบูรณ์ โดยไม่ค านึงถึงว่ามีการก าหนด
ระยะเวลาการผลิตไวเ้ท่าไหร่ ส่ิงส าคญัก็คือทั้งระบบตอ้งไม่มีการติดขดัเกิดข้ึนในขณะท่ีระบบก าลงั
ไหล ไปเร่ือยๆ หากมีเหตุการณ์ใดเกิดข้ึนท่ีจะรบกวนการไหลของการผลิตก็จะตอ้งมีการจ ากดัส่ิง
เหล่านั้นออกไปทีละเร่ืองๆ นอกจากการจะสร้างสายการผลิตให้มีประสิทธิภาพท่ีดีดว้ยการกระจาย
กระบวนการผลิตออกเป็นส่วนๆแล้ว ยงัตอ้งมีการใช้คนให้น้อยรวมอยู่ด้วย การใช้คนให้น้อย
หมายถึงเม่ือมีการเปล่ียนแปลงปริมาณการผลิต ไม่ว่าจะมีการเพิ่มหรือลดคน ก็ตอ้งรักษาระดบั
คุณภาพของการผลิตเอาไวใ้ห้คงท่ีอยู่ตลอดเวลา ซ่ึงแตกต่างจากความหมายของการลดคนหรือ
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ประหยดัคนโดยทัว่ไป หรือจะเห็นค านิยามสายผลิตแบบน้ีวา่สายผลิตท่ีสามารถใชค้นจ านวนเท่าใด
ก็ไดข้ึ้นอยูก่บัจ  านวนผลผลิตท่ีตอ้งการ 

 
การจะสร้างระบบการผลิตแบบไหลข้ึนมานั้นตอ้งมีการพินิจพิเคราะห์อยา่งละเอียด ว่าใน

โครงสร้างการผลิตทั้งหมดและโรงงานทั้งโรงงานนั้นมีส่วนไหน มีการไหลอยู่บา้ง หากส่วนท่ี
สมควรจะตอ้ง ไหลกลบัไม่ไดรั้บการผลกัดนัให้มีการท างานอย่างต่อเน่ือง ก็ไม่อาจเรียกไดว้่าทั้ง
ระบบไม่มีการไหลเกิดข้ึน หากมีการติดขดัท าให้การผลิตไม่สามารถไหลเร่ือย เหมือนสายน ้ า ก็ไม่
สามารถท าใหก้ารผลิตทุกส่วนมีความเร็วท่ีสัมพนัธ์กนัได ้ 

 
ส่วนค าว่า กระบวนการผลิตแบบไหลในระบบการผลิตแบบโตโยต้ามี องค์ประกอบ

รูปแบบการผลิตแบบโตโยตา้ ซ่ึงองคป์ระกอบเหล่านั้นสามารถแบ่งเป็นส่วนยอ่ยๆได ้6 หวัขอ้ ดงัน้ี 
 
1.  จดัเรียงอุปกรณ์ช่วยในการผลิตตามล าดบักระบวนการผลิต เคร่ืองจกัรเหล่านั้นใช้ใน

สายน้ีเท่านั้น 
 
2.  ผลผลิตตอ้งไหลไปตามสายทีละช้ิน หรือการผลิตทีละช้ิน 
 
3.  ไม่วา่จะเป็นกระบวนการผลิตใด ตอ้งผลิตดว้ยความเร็วเท่ากนั หรือในแต่ละสายตอ้งไม่

มีการหยดุชะงกั 
 
4.  พนกังานท างานในสายท่ีผลิตไดห้ลายกระบวนการหรือตามแนวยาวของสาย 
 
5.  พนกังานมีความสามารถในหลายกระบวนการผลิต หรือไดรั้บการฝึกให้ท างานในสายท่ี

ท าหลายกระบวนการได ้
 
6.  พนกังานตอ้งท างานได้ตลอด หรือไม่ว่าในกระบวนการผลิตในสายจะเปล่ียนไปเป็น

แบบไหน 
 

อย่างไรก็ตามการท าให้สายการผลิตเพียงแค่ การไหลไดน้ั้นยงัไม่สามารถเรียกไดว้่าเป็น 
การผลิตแบบไหล  แต่การไหลของการผลิตยงัตอ้งเป็นการไหล แบบมีชีวิตดว้ย นั้นคือตอ้งมีการ
รักษาสภาพการเคล่ือนท่ีของผลผลิตอยูต่ลอดเวลา นอกจากน้ีพนกังานก็ตอ้งมีความตั้งใจจริง และมี
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ความรู้เหมาะสม รวมทั้งมีพลงัในการท างานอยา่งมากดว้ย การจะท าให้โรงงานทั้งโรงงานท างาน 
แบบไหลไปได ้ตอ้งใชเ้วลาและขั้นตอนการท างานอยา่งมากมาย 
 

ล าดบัขั้นของการลงมือปฏิบติัน้ีตอ้งมีการปฏิบติัตามทีละขั้นตามรายละเอียดท่ีก าหนดไว ้
ขั้นตอนในการปฏิบติัท่ีหนา้งานยงัไดมี้การท าเช็คลิสตแ์ยกออกเป็น ทีละหัวขอ้ ล าดบัขั้นตอนการ
ปฏิบติังานตามเช็กลิสต ์หากพนกังานสามารถท าตามขั้นตอนทั้งหมดไดอ้ย่างเป็นล าดบั ก็จะท าให้
เกิดประสิทธิผลข้ึน  อีกทั้งอาจคงตอ้งพบกบัอุปสรรคด้วย ในหลายกรณีหากตอ้งการท าให้การ
ปฏิบติังานประสบผลส าเร็จก็ตอ้งมีการแกไ้ขปัญหาเป็นรายวนั ซ่ึงไม่ใช่เร่ืองง่ายๆเลยดงันั้นจึงตอ้ง
มีการเตรียมตวัในองคก์รจะตอ้งมีคนทุกระดบัท่ีมีหนา้ท่ีรับผิดชอบอยูด่งักรณีต่างๆดงัน้ี 
  

ผูบ้ริหารระดบัสูงตอ้งก าหนดนโยบาย นั้นคือการก าหนดใหอ้งคก์รทั้งองคก์รมีเป้าหมายใน
การด าเนินงานไปในทิศทางเดียวกนั ไม่ใช่แต่เพียงฝ่ายผลิตเท่านั้น ยงัรวมไปถึงฝ่ายอ่ืนๆ เช่น ฝ่าย
เทคนิค ฝ่ายรักษาความปลอดภยั ฝ่ายเทคโนโลยีการผลิต ฝ่ายวตัถุดิบ ฝ่ายติดต่อประสานงาน
ภายนอก และฝ่ายขาย ตอ้งสร้างวฒันธรรมขององค์กรข้ึนมาใหม่ โดยใช้บุคลากรในปัจจุบนัของ
องค์กรมาจัดตั้ งเป็นทีมพิเศษเพื่อการน้ีโดยเฉพาะ การวางเป้าหมายขององค์กรต้องยึดมัน่ต่อ
หลกัการพื้นฐานท่ีส าคญั และตอ้งใหเ้หมาะสมกบัสภาพจริงขององคก์รในปัจจุบนัดว้ย 
  

ตอ้งสร้างความจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการพฒันาปรับปรุงข้ึน นัน่หมายถึงการปรับปรุงไม่ใช่ท า
ไปหยดุไป เม่ือมีความจ าเป็นเกิดข้ึนแลว้การปรับปรุงก็ตอ้งท าให้ส าเร็จให้ได ้ความอดทน ความด้ือ
ร้ันและความไม่ยอมแพ ้เป็นส่ิงจ าเป็นท่ีจะตอ้งไดรั้บการปลูกฝังให้เกิดกบัพนกังานทุกคน ความ
จ าเป็นท่ีว่าของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ก็คือ เม่ือไม่สามารถไปตามเส้นทางท่ีได้วางเอาไวไ้ด ้
โดยเฉพาะการหยิบเอาสถานการณ์ท่ีคบัขนัข้ึนมา เช่น ผลผลิตเกิดไม่ไหลอย่างราบร่ืน ยกตวัอยา่ง
เช่น การปฏิบติังานล่าช้า ช้ินส่วนไม่พอน ามาประกอบ  การหยุดเพราะมีตะกรันเขา้ไปติด ปัญหา
ของตะกรัน ผลผลิตไม่ดีพอ หรือ ขอ้มูลผดิพลาด  ดงันั้นจึงตอ้งมีการปฎิบติังานตามเช็กลิสตด์งัน้ี  
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ระยะท่ี 1  
 

ขั้นตอนท่ี 1 ไคเซ็นเบ้ืองตน้  
 
-  อบรมและฝึกหดัการปรับปรุงการผลิตตามหลกัการของวศิวอุตสาหการ (IE) 
 
-  อบรมเร่ืองการผลิตแบบไหลทีละช้ินตั้งแต่ตน้จนจบการผลิต ฝึกการท าไคเซ็นเก่ียวกบั

การท างานในสายและตามมาตรฐานการท างานท่ีอยูต่รงหนา้ 
 
ขั้นตอนท่ี 2  การแกปั้ญหาการผลิต 
 
-  สุ่มตัวอย่างปัญหาในปัจจุบันข้ึนมา แล้วให้หาทางแก้ไข ตัวอย่างเช่น ปัญหาของ

เคร่ืองจกัร คุณภาพไม่ดี การส่งช้ินส่วนประกอบผิดเวลาและการวางแผนดงัโดริไม่เหมาะสม เป็น
ตน้ 
 
ระยะท่ี  2  

 
ขั้นตอนท่ี 3 โครงสร้างของรูปแบบท่ีอยากใหเ้ป็น 
 
-  ออกแบบโครงสร้างการผลิตท่ีคิดวา่จะใหป้ระสิทธิภาพสูงสุด 

 
ขั้นตอนท่ี 4  การผลิตแบบไหลเป็นระเบียบ 
 
- สร้างสายตวัอยา่งท่ีมีการผลิตแบบไหลอยา่งเป็นระเบียบ 

 
ระยะท่ี 3 
 

ขั้นตอนท่ี 5  สร้างขั้นตอนการผลิตแบบไหล 
 
-  ขั้นแรกสร้างรูปแบบขั้นตอนการผลิตแบบไหล (จดัเตรียมการไหล 6 หวัขอ้) 
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-  การผลิตแบบดึง (การใชก้มับงั) 
ขั้นตอนท่ี 6 การใชว้ธีิควบคุมการท างานดว้ยการมองเห็น  
 
-  สร้างโครงสร้างของการผลิตแบบไหล การท างานของเคร่ืองจกัร  
 
-  โครงสร้างการบริหารงานในภาวะไม่ปกติและป้องกนัไม่ใหภ้าวะไม่ปกติเกิดซ ้ า 
 
-  สถานท่ีท่ีจะวางของได ้การจดัวธีิการวางของ และ 5ส 
 
-  ใชก้มับงัอยา่งเตม็ประสิทธิภาพ เตรียมอุปกรณ์ช่วยในการใชส้ายตาควบคุมการท างาน 

 
ขั้นตอนท่ี 7 มาตรฐานขั้นตอนการท างาน  
 
-  ท าไคเซ็นและแกไ้ขมาตรฐานขั้นตอนการท างาน 
 
-  พฒันาปรับปรุงกระดานควบคุมการผลิต 
 
-  ปรับการท างานท่ีเป็นปัญหาตามมาตรฐานขั้นตอน 
 
-  ใชก้มับงัอยา่งเตม็ประสิทธิภาพ เตรียมอุปกรณ์ช่วยในการใชต้าควบคุมการท างาน 

 
ขั้นตอนท่ี 8  ก าจดัความสูญเปล่า  
 
-  ก าจดัความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการอยา่งจริงจงั 

   
-  รายละเอียดใหดู้ในเช็คลิสตแ์ละค าอธิบายเพิ่มเติมของแต่ละเช็กลิสตท่ี์ระยะท่ี 3 ใหท้  า

สายผลิตเป็นแบบไหลอยา่งมีระเบียบและท างานสลบัไปมาได ้
 
ระยะท่ี 4  
 

ขั้นตอนท่ี 9  ยกระดบัการผลิตใหสู้งข้ึน 
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-  เขา้สู่ระยะน้ีดว้ยการท าเวลาในการผลิตแบบไหล ทุกขั้นตอนการผลิตใหดี้ข้ึน 
 
-  น าเช็กลิสตก์ลบัมาท าตามอีกคร้ัง 

 
ขั้นตอนท่ี 10 การจบการผลิต 
 
-  เขา้ใกลก้ารผลิตท่ีอยากใหเ้ป็น สร้างสายการผลิตท่ีมีความส าเร็จสูง 
 
-  น าเช็กลิสตก์ลบัมาท าตามอีกคร้ัง 

 
ทฏษฎเีกีย่วกบัระบบลนี (Lean System) 
 

 เป็นระบบบริหารจดัการดา้นการผลิตให้สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้แบบทนัที 
โดยเน้นสร้างประสิทธิผลสูงสุดและลดการสูญเสียในวงจรการผลิตน้อยท่ีระบบการผลิตแบบลีน 
(Lean Manufacturing System) คือ ระบบการผลิตท่ีมุ่งเน้นในเร่ืองการไหล (Flow) ของงานเป็น
หลกั โดยท าการก าจดัความสูญเปล่า (Waste) ต่าง ๆ ของงาน และ เพิ่มคุณค่า (Value) ให้กบัตวั
สินคา้อยา่งต่อเน่ือง เพื่อใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจสูงสุด (Customer Satisfaction)   

 
พรมมินทร์ (2549) กล่าวว่าระบบการผลิตแบบลีนคือวิวฒันาการหน่ึงของการผลิต ท่ี

มุ่งหวงัในการลดและจดัการกบัของเสียในการผลิต ลดเวลาในกระบวนการผลิตสินคา้ สร้างมูลค่า
ให้แก่ตวัสินคา้และลูกคา้ ดว้ยการควบคุมการไหลของวตัถุดิบการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึง
เป้าหมายของการด าเนินการผลิตแบบลีน คือ คุณภาพสินคา้ท่ีดีท่ีสุด ตน้ทุนการผลิตท่ีต ่าท่ีสุดและ
ใชเ้วลาในการผลิตท่ีสั้นท่ีสุด โดยมุ่งเนน้การลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการด าเนินงาน (7 Wastes) 
 
 

1.  แนวคิดเบือ้งต้นของระบบลนีกบัการผลติ 
  

การเพิ่มผลผลิตเป็นพื้นฐานแนวคิดของระบบลีนซ่ึงหมายถึงการใช้ประโยชน์จาก
ทรัพยากรให้คุม้ค่า  ทั้ งน้ีพนักงานทุกคนภายในองค์กรจะตอ้งมีทศันคติของจิตใจท่ีมุ่งแสวงหา
ปรับปรุงส่ิงต่างๆให้ดีข้ึนอยู่เสมอ ไม่ยึดติดกบัวิธีการท างานแบบเดิมๆ ดงัท่ี Frank B. Gilbreth 
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ผูเ้ช่ียวชาญดา้นการศึกษาและปรับปรุงการเคล่ือนไหวในการท างาน (Motion Study) เคยกล่าวเอาไว้
วา่ มนุษยทุ์กคนในโลกลว้นมีวิธีการท างานเป็นของตนเองมีวิธีการท่ีดีท่ีสุด แต่จะมีวิธีท่ีดีกวา่เสมอ
ดั้งนั้น พนกังานทุกคนในองค์กรจะตอ้งมีความเช่ือท่ีวา่ จะสามารถท าวนัน้ีให้ดีกวา่เม่ือวานน้ี และ
พรุ่งน้ีจะตอ้งดีกว่าวนัน้ี ผูบ้ริหารตอ้งเช่ือมัน่ในความก้าวหน้าและสนับสนุนความสามารถของ
พนกังานพร้อมปรับองคก์รใหย้ดืหยุน่รองรับความเปล่ียนแปลงโลกธุรกิจท่ีมีการแข่งขนัรุนแรงมาก
ข้ึนทุกวนั 
  

ถ้าหากพิจารณาถึงการเพิ่มผลผลิตในเชิงปริมาณนั้ นสามารถวดัออกมาได้โดยการ
เปรียบเทียบสัดส่วนระหวา่งผลผลิตท่ีได ้(Output) กบัปัจจยัการผลิตท่ีใชไ้ปดงัภาพท่ี 2   

 

 
 
 

ภาพที ่2  กระบวนการผลิตสินคา้และบริการ 
 

ทีม่า: ไชยยนัต ์(2550) 
 
 

ในบางคร้ังเราเรียกสัดส่วนดงักล่าววา่ ผลิตภาพ ดงัสมการ 
   
ผลิตภาพ (Productivity)  =    ผลผลิตท่ีได ้                                                     (1) 
      ปัจจยัการผลิตท่ีใช้ 
 
ลีน คือ การบูรณาการแนวคิด กิจกรรม และวิธีการท่ีเป็นระบบในการระบุและก าจดัความ

สูญเปล่า หรือส่ิงท่ีไม่เพิ่มคุณค่าภายในกระแสคุณค่าของกระบวนการโดยอาศยัการด าเนินตาม
จงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ ดว้ยระบบดึงท าใหเ้กิดสภาพการไหลอยา่งต่อเน่ือง ราบเรียบ และท า
การปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองเพื่อนสร้างคุณค่าให้แก่ระบบอยูเ่สมอ โดยอาศยัแนวคิดการเพิ่มผลผลิต
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ซ่ึงมุ่งท่ีจะผลิตสินคา้หรือบริการเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ให้ดียิ่งข้ึนโดยใชท้รัพยากร
การผลิตท่ีนอ้ยกวา่ (Doing More with Less) เป็นพื้นฐานในการปรับปรุงองคก์ร 

 
 ส่ิงท่ีเป็นอุปสรรคในการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงเป็นพื้นฐานของระบบลีน ก็คือความสูญเปล่า

ภายในกระบวนการผลิต ถ้าหากองค์กรด าเนินงานโดยมีความสูญเปล่ามากเท่าใดผลิตภาพของ
องคก์รก็จะยิง่ถูกดึงใหล้ดลงต ่าเท่านั้นดงัจะเห็นไดจ้ากสมการ 

 
 
 

 
 

 สาเหตุท่ีเป็นเช่นน้ี เน่ืองมาจากเม่ือเกิดความสูญเปล่าข้ึนจะท าให้ปริมาณผลผลิตท่ีได้
คุณภาพลดลง ผลิตสินคา้หรือบริการไดน้อ้ยกวา่ท่ีวางแผนไว ้และตอ้งใชปั้จจยัการผลิตมากยิ่งข้ึน 
ท าให้ส้ินเปลืองเงินทุน แรงงานทางตรง วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ พลงังาน หรือแมแ้ต่เวลาใน
การท างานเกินความจ าเป็น 
  

James P. Womack และ Daniel T. Jones ไดก้ล่าวถึงขั้นตอนหลกัของการสร้างระบบการ
ผลิตแบบ LEAN ในหนงัสือช่ือ “LEAN THINKING” โดยแบ่งออกเป็น 5 ขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี 

 
ขั้นตอนท่ี 1  การระบุคุณค่าของสินคา้และบริการในมุมมองของลูกคา้ไม่วา่จะเป็นลูกคา้

ภายในหรือลูกคา้ภายนอก (Specified Value) 
 
1.  ระบุคุณค่า (Value) ของผลิตภณัฑจ์ากมุมมองลูกคา้ 
 
2.  ไม่ควรก าหนดคุณค่าจากมุมมองของบริษทั องคก์ร หน่วยงาน หรือ หนา้ท่ี หรือ 

เทคโนโลยท่ีีใชใ้นปัจจุบนั 
 
3.  ไม่วา่จะเป็นสินคา้หรือบริการ จ าไวว้า่ ลูกคา้ตอ้งการแค่เพียงส่ิงท่ีตอบสนองความ

ตอ้งการหรือแกปั้ญหาไดเ้ท่านั้น 
 

ผลิตภาพ(Productivity)   =      ผลผลิตท่ีได ้– ความสูญเปล่า                  

ปัจจยัการผลิตท่ีใช้ +  ความสูญเปล่า 
(2) 



 
19 

ขั้นตอนท่ี 2 สร้างกระแสคุณค่า (Value Stream) ในทุกๆขั้นตอนการด าเนินงาน เร่ิมตน้ 
ตั้งแต่การออกแบบ การวางแผน และการผลิตสินคา้ การจดัจ าหน่าย ฯลฯ เพื่อพิจารณาวา่กิจกรรม
ใดท่ีไม่เพิ่มคุณค่าและเป็นความสูญเปล่า 

 
1.  กระบวนการออกแบบผลิตภณัฑแ์ละการวางจ าหน่าย 
 
2.  ขั้นตอนการสั่งซ้ือของลูกคา้จนกระทัง่จดัส่งสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ 
 
3.  การรับวตัถุดิบจากผูส่้งมอบมาผลิตจนกระทัง่จดัส่งสินคา้ส าเร็จรูปถึงมือลูกคา้ 

 
ขั้นตอนท่ี 3  ท าใหกิ้จกรรมต่างๆท่ีมีคุณค่าเพิ่มด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง(Flow) พยายามท า

ใหก้ระบวนการด าเนินการไปไดโ้ดยปราศจากการออ้ม(Detours) การยอ้นกลบั(Backflows) การ
คอย (Waiting) และของเสีย (Scrap) 

 
ขั้นตอนท่ี 4  ใช้ระบบดึง(Pull) โดยให้ความส าคญัเฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น ท า

เฉพาะส่ิงท่ีท่ีมีความตอ้งการ ภายในเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น 
 
ขั้นตอนท่ี 5  สร้างคุณค่าและก าจดัความสูญเปล่าโดยคน้หาส่วนเกินท่ีซ่อนไวซ่ึ้งเป็นความ

สูญเปล่าและก าจดัต่อไปโดย 
 
1.  ท าการจ ากดัความสูญเปล่า(Wastes /MUDA) ในทุกๆกิจกรรมและสินทรัพยท่ี์ใชง้าน

โดยพิตารณาความจ าเป็นจากลูกคา้เป้าหมาย 
 
2.  ด าเนินการโดยใชเ้คร่ืองมือ การปรับปรุงงาน(Evolution/Kaizen) และนวตักรรม

(Revolution/Kaikaku) 
 
จากแนวคิดการสร้างระบบลีนสามารถสรุปดงัภาพท่ี 3  
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ภาพที ่3  แนวคิดของระบบลีน 
 
ทีม่า: ไชยยนัต ์(2550) 
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2.  โครงสร้างของระบบลนี 
  
 องคป์ระกอบของระบบลีนเปรียบเสมือนโครงสร้างของวิหารดงัภาพท่ี 4  มีส่วนแรกคือ
รากฐานของวิหารซ่ึงเป็นพื้นฐานท่ีส าคญัมากท่ีสุดส่วนหน่ึงเปรียบเสมือนกบัแนวคิดของระบบลีน
(Lean Thinking)  ซ่ึงสร้างข้ึนเพื่อให้พนกังานทุกคนในองคก์รเกิดความตระหนกัถึงความสูญเปล่า 
สามารถแยกแยะงานท่ีเพิ่มคุณค่า และไม่เพิ่มคุณค่าออกจากกนั (Initiated Awareness) สามารถ
จดัการกบัความเปล่ียนแปลง (Change Management) และปรับเปล่ียนทศันคติของพนักงานทุก
ระดับด้วยการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองกิจกรรมไคเซน (Kaizen) นอกจากน้ียงัพิจารณาน าเอา
นวตักรรมและเทคโนโลยีท่ีเหมาะสมมาใช ้เพื่อให้พนกังานทุกคนเกิดความมุ่งมนัร่วมมือกนัก าจดั
ความสูญเปล่าและพฒันาคุณค่าของงานท่ีท า 
  
 องค์ประกอบส่วนท่ีสองคือบริเวณพื้นของวิหาร ก่อนการน าเคร่ืองมือต่างๆของลีนมาใช้
จะตอ้งด าเนินงานการวิเคราะห์หรือวางแผนงาน (Analysis and Planning)โดยประเมินผลการจดั
กระบวนการในสภาพปัจจุบนัตามแนวทางของระบบลีน (Lean Assessment)และวิเคราะห์ปัญหา
ของกระบวนการเพื่อหาจุดปรับปรุงและวางแผนการปรับปรุงดว้ยแผนภาพกระแสคุณค่า (Value 
Stream Mapping) ขณะเดียวกนัทุกฝ่ายในองค์กรจะตอ้งร่วมมือกนัก าหนดนโยบาย ตวัช้ีวดั และ
เป้าหมายให้สอดคล้องกับแผนการด าเนินงาน แล้วส่ือสารถ่ายทอดไปทัว่ทั้ งองค์กร (Policy 
Deployment) เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการติดตามความคืบหนา้ ปัญหาและอุปสรรคของการปรับปรุง 
  

ถา้หากวิหารดงักล่าวมีรากฐานและพื้นท่ีแข็งแรงมัน่คงก็จะส่งผลให้เสาซ่ึงเป็นโครงสร้าง
ส่วนถดัมาของวหิารทุกตน้แขง็แรงดว้ยเช่นกนั เสาแต่ละตน้ในท่ีน้ีก็คือองคป์ระกอบส่วนท่ีสาม ซ่ึง
เป็นกิจกรรม หรือเคร่ืองมือในการลดหรือก าจดัส่ิงท่ีไม่เพิ่มคุณค่าในกระบวนการ และเนน้การสร้าง
คุณค่าในกระบวนการอยา่งเป็นระบบประกอบดว้ย 
  
 เสาตน้ท่ี 1:  การพฒันาบุคลากร (Human Development)  โดยอบรมพื้นฐานความรู้ต่างๆท่ี
เก่ียวขอ้งกบัระบบการผลิตแบบลีน(Lean manufacturing training) ให้แก่พนกังานในระดบัต่างๆ
ตามความเหมาะสม การสนบัสนุนให้พนกังานรวมกลุ่มในรูปแบบต่างๆเพื่อร่วมมือกนัปรับปรุง
งาน การสร้างช่องทางให้พนักงานแต่ละคนสามารถแสดงความคิดเห็นและรณรงค์ส่งเสริมการ
ปรับปรุงงาน (Small Group Activities) ดว้ยกิจกรรมขอ้เสนอแนะ (Suggestion) ตลอดจนการ
พฒันาความสามารถของพนกังานใหส้ามารถท าไดห้ลายหนา้ท่ี 
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 เสาตน้ท่ี 2: การประกนัคุณภาพสินคา้ (Quality Assurance) โดยด าเนินการแกไ้ขคุณภาพใน
กระบวนการ (Problem Solving) และสร้างระบบการควบคุมคุณภาพของพนกังานและเคร่ืองจกัร
โดยอตัโนมติั (JIDOKA) ไดแ้ก่ ระบบการควบคุมดว้ยสายตาและระบบการป้องกนัความผิดพลาด
ของพนกังานหรือเคร่ืองจกัร 
  
 เสาตน้ท่ี 3:  การควบคุมการ (Production Control) ผลิตโดยการสร้างมาตรฐานในการ
ท างาน (Standardized Work) การก าหนดจงัหวะในการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยการ
ก าหนดรอบเวลามาตรฐานในการท างาน(Takt Time) การปรับปรุงรอบเวลาในการท างานจริง
(Cycle Time)  การผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous Flow) การปรับเรียบการผลิต (Leveled 
Production)  และการใชร้ะบบดึง (Pull System)โดยใชเ้คร่ืองมือระบบคมับงั (Kanban) มาช่วยใน
การควบคุมการผลิต 
  
 เสาตน้ท่ี 4:  การจดัการเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่างๆ (Machine Management) โดยท าการ
ลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร (Quick Changeover) การเพิ่มความยืดหยุน่ให้แก่กระบวนการผลิต
ดว้ยการจดัสายการผลิตแบบเซลล์ ( Cellular Manufacturing) กิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
(Maintenance Activities) เช่น การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั  
  

เสาตน้ท่ี 5:  การจดัการสถานท่ีการท างาน (Workplace Management) โดยปรับปรุงพื้นท่ี
ท างานดว้ยกิจกรรม 5ส ซ่ึงเป็นพื้นฐานของการปรับเปล่ียนทศันคติของพนกังานให้เขา้ใจ ยอมรับ
ความเปล่ียนแปลง และใหค้วามร่วมมือ การปรับปรุงการวางผงัโรงงาน(Plant Layout) ตามแนวทาง
ของระบบลีนและพฒันาประสิทธิภาพในการส่ือสารภายในสถานท่ีท างาน 
  

เม่ือองคป์ระกอบทุกอยา่งท่ีกล่าวมาไดรั้บการจดัวางอยา่งลงตวั  วิหารขององคป์ระกอบลีน 
จึงจะมีความแขง็แกร่งดงัภาพวหิาร 
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ภาพที ่4  วหิารองคป์ระกอบของลีน 
 
ทีม่า: ไชยยนัต ์(2550) 
 
3.  ขั้นตอนการสร้างระบบลนี 
  
 การสร้างระบบลีนนั้น ส่ิงแรกท่ีตอ้งพิจารณาเสมอคือ จะตอ้งเร่ิมตน้จากคนหรือพนกังาน
ทัว่ทั้งองค์กร โดยเฉพาะพนักงานในระดบัปฏิบติัการ และหัวหน้างานโดยการเสริมสร้างความ
เขา้ใจ ท าใหพ้นกังานมีทศันคติท่ีถูกตอ้ง พยายามหลีกเล่ียงการเร่ิมตน้ดว้ยการน าเอาเคร่ืองมือต่างๆ
ของระบบ ลีนไปใช้ภายในองค์กร จากนั้นจึงเร่ิมวิเคราะห์สภาพปัจจุบนั วางแผนงานอย่างเป็น
ระบบ ก าหนดเป้าหมายในการปรับปรุงแลว้ใชเ้คร่ืองมือต่างๆเขา้มาช่วยปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ทั้งน้ี
ขั้นตอนการสร้างระบบลีนแบ่งออก เป็น 7 ระยะ  
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 ระยะท่ี 1  ขั้นตอนการเตรียมความพร้อม 
 
แนวคิด  เตรียมความพร้อมในด้านต่างๆได้แก่สถานท่ี เคร่ืองมือท่ีจ าเป็น บุคลากรและ

ช่องทางการติดต่อส่ือสารภายในระหวา่งสมาชิกผูด้  าเนินโครงการ 
 
เคร่ืองมือ/วธีิการ  เทคนิคการระดมสมอง  
 
แนวคิดพื้นฐานของระบบลีนและ เสริมสร้างความเขา้ใจในวตัถุประสงคข์องโครงการและ

แนวทางปฏิบติัแก่พนกังาน 
 
กิจกรรม  ก าหนดวตัถุประสงค ์ 
 
ขอบเขตและแนวทางการด าเนินงานของโครงการ แต่งดั้งผูด้  าเนินโครงการ ประชาสัมพนัธ์

โครงการ จดัเตรียมสถานท่ีเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีจ าเป็น จดัเตรียมช่องทางการส่ือสารระหว่าง
สมาชิกผูด้  าเนินโครงการ เช่น บอร์ดของโครงการ เวบ็บอร์ด 
ฝึกอบรมความรู้ความเขา้ใจพื้นฐานของระบบลีนและคณะท างาน 
 

ผลลพัธ์   มีผูรั้บผดิชอบโครงการชดัเจน   
 
พนกังานมีทศันคติท่ีดีต่อโครงการและสมาชิกมีความเขา้ใจในเร่ือง การพฒันาพนกังาน 

การจดัการสถานท่ีท างาน การจดัการดา้นคุณภาพ การจดัการเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ การควบคุม
การผลิต 

 

ระยะท่ี 2  การระบุคุณค่าของสินคา้ และบริการ 
 

แนวคิด  ระบุคุณค่าของสินคา้และบริการในมุมมองของลูกคา้ไม่วา่จะเป็นลูกคา้ภายใน
หรือลูกคา้ภายนอก 

 
เคร่ืองมือ/วธีิการ  เทคนิคการวจินัทางการตลาด(ส่วนของผูบ้ริโภคเป็นเทคนิคการถ่ายทอด

ความตอ้งการของลูกคา้สู่สินคา้และบริการ (Quality Function Deployment) 
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กิจกรรม  ส ารวจความตอ้งการของลูกคา้ 
 
น าขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้มาสรุปเป็นขอ้ก าหนดของสินคา้และบริการส่วนประกอบ 

กระบวนการและรายละเอียดในการปฏิบติัการ 
 
ผลลพัธ์   มีขอ้มูลสรุปความตอ้งการของลูกคา้  
 
ขอ้ก าหนดเก่ียวกบัสินคา้ ช้ินส่วน กระบวนการ และการปฏิบติังาน 

 
ระยะท่ี 3  การส ารวจสถานะ ปัจจุบนัของกระบวนการ 

 

แนวคิด  รวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการทั้งหมด มาสรุปลงบนแผนภาพกระแส
คุณค่าเพื่อระบุปัญหาและน าไปใชใ้นการวางแผนพฒันากระแสคุณค่าในขั้นตอนต่อไป 

 
เคร่ืองมือ/วธีิการ  เทคนิคการวทิยานิพนธ์ทางการตลาด (ส่วนของผูบ้ริโภค)เป็นเทคนิคการ

ถ่ายทอดความตอ้งการของลูกคา้สู่สินคา้และบริการ (Quality Function Deployment) 
 
กิจกรรม  การจดักลุ่มแผนภาพกระแสคุณค่า 
 
วิธีการเขียนแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะในปัจจุบนั หลกัการ3จริง ไดแ้ก่สถานท่ี

จริง ของจริง และสภาพการท างานจริง 
 
ผลลพัธ์   สมาชิกผูด้  าเนินโครงการทุกคนเขา้ใจล าดบัเร่ืองราวและสภาพปัญหาในปัจจุบนั 

ขอ้มูลท่ีจ าเป็นในการวเิคราะห์วางแผนและปรับปรุง 
 
ระยะท่ี 4  การประเมินผลการจดัการกระบวนการ 
 
แนวคิด  ประเมินสภาพของกระบวนการและตวัช้ีวดัผลโครงการตามแนวทางของลีน เพื่อ

น าไปใชป้ระกอบการวางแผนพฒันากระบวนการ 
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เคร่ืองมือ/วิธีการ  การประเมินผลการจดัการกระบวนการในรูปแบบลีน (ประเมินตนเอง) 
การก าหนดและค านวณค่าตวัช้ีวดัโครงการ แผนภาพการวเิคราะห์ช่องวา่งเพื่อการปรับปรุง 

 
กิจกรรม  การประเมินผลการจดัการกระบวนการ (ประเมินตนเอง) ก าหนดเป้าหมายและ

ตวัช้ีวดัผลของโครงการ 
 
ผลลพัธ์   ผลประเมินภาพรวมองคก์ร 
 
คณะท างานสามารถประเมินกระบวนการแบบลีนได้ท าให้ทราบสถานะปัจจุบนัและ

ติดตามความคืบหนา้ของโครงการได ้
 
ระยะท่ี 5  การวางแผน พฒันากระบวนการสร้างคุณค่า 
 
แนวคิด  พิจารณากระแสคุณค่า  (Value Stream) ในทุกขั้นตอนของการด าเนินงานเร่ิม

ตั้งแต่การออกแบบ การวางแผนและการผลิตสินคา้ การจดัจ าหน่ายเพื่อพิจารณาวา่กิจกรรมใดท่ีไม่
เพิ่มคุณค่าและเป็นความสูญเปล่าเพื่อวางแผนโครงการและด าเนินการปรับปรุง 

 
เคร่ืองมือ/วิธีการ วิธีการเขียนแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะในอนาคต การถ่ายทอด

นโยบาย (Policy Deployment) 
 
กิจกรรม เก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัปริมาณความตอ้งการของสินคา้ของลูกคา้ 
 
การวางแผน ก าลังการผลิต ข้อจ ากัด และปัญหาในกระบวนการผลิตและการส่งมอบ 

ร่วมกนัจดัท าแผนภาพกระแสคุณค่าในอนาคต ก าหนดเป้าหมาย และจดัท าแผนการด าเนินโครงการ
ด าเนินการถ่ายทอดทอดนโยบายของผูบ้ริหารสู่พนักงาน และเปิดโอกาสให้พนักงานแสดง
ความเห็น เพื่อใหเ้กิดการส่ือสารแบบสองทาง  ด าเนินตามแผนการด าเนินงานโครงการ 
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ผลลพัธ์  ล าดบัความส าคญัในการปรับปรุงกระบวนการ 
 
แผนด าเนินโครงการเป้าหมายและตวัช้ีวดัความส าเร็จในแต่ละช่วงเวลา พนกังานเขา้ใจ

แผนการด าเนินงานโครงการ และใหค้วามร่วมมือ  การปรับปรุงพฒันาพนกังานเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 
สถานท่ีท างาน และการประกนัคุณภาพเพื่อใหก้ระบวนการด าเนินการไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

 
ระยะท่ี 6  การขบัเคล่ือนกระแสคุณค่า 
 
แนวคิด  พยายามท าใหกิ้จกรรมต่างๆท่ีมีคุณค่าเพิ่มด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง(Flow) โดย

ปราศจากการติดขดั การออ้ม การยอ้นกลบัการคอยหรือการเกิดของเสีย และใหค้วามส าคญัเฉพาะ
ส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น 
 

เคร่ืองมือ/วธีิการ วธีิการควบคุมการผลิตแบบลีนระบบกมับงั 
 

กิจกรรม ด าเนินการควบคุมระบบการผลิตแบบลีน  
 
ด าเนินการสร้างระบบกมับงั โดยก าหนดเส้นทางการเคล่ือนท่ีและวิธีการหมุนเวียนของกมั

ยงั  เก็บรวบรวมขอ้มูลส าหรับค านวณจ านวนกมับงั  ฝึกอบรมพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งและเร่ิมตน้ใช้
งานระบบกมับงัและ ตรวจสอบและปรับปรุงระบบบกมับงั การปฏิบติังานตามมาตรฐาน 
 

ผลลพัธ์  ด าเนินการผลิตโดยปราศจากความสูญเปล่า 
 
พฒันาระบบการส่ือสารภายในกระบวนการและพฒันาและรักษาสภาพการผลิตแบบ

ทนัเวลาพอดี  
 

ระยะท่ี 7  การสร้างคุณค่าและก าจดัความสูญเปล่าอยา่งต่อเน่ือง 
 
แนวคิด  คน้หาส่วนเกินท่ีถูกซ่อนไวซ่ึ้งเป็นความสูญเปล่าและก าจดัออกไปอย่างต่อเน่ือง

และขยายผลการปรับปรุงกระบวนการดว้ยระบบลีนไปสู่บริเวณอ่ืนๆ ตลอดจนลูกคา้ ผูส่้งมอบ และ
ผูรั้บเหมา ช่วงการผลิต 
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เคร่ืองมือ/วธีิการ กิจกรรมขอ้เสนอแนะ กิจกรรมกลุ่มยอ่ย 
 
ระบบการส่ือสารขอ้มูลทางอิเล็กทรอนิกส์ส าหรับการจดัการด้านลูกคา้ ผูส่้งมอบ และ

ผูรั้บเหมา ช่วงการผลิต 
 

กิจกรรม  ท าการประเมินกระบวนการแบบลีนอย่างต่อเน่ือง มีการสนบัสนุนส่งเสริมให้
พนกังานมีส่วนร่วมในการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองและสนบัสนุนส่งเสริมการใช้ระบบลีนกบัผูส่้ง
มอบและผูรั้บเหมาช่วงการผลิต เช่นการให้ค  าแนะน าต่างๆ เก่ียวกบัขอ้ดีและขอ้จ ากดัของการน า
ระบบลีนมาใช ้โครงการปรับปรุง 

 
ผลลพัธ์  การเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัใหแ้ก่องคก์ร 
 
การเติบโตอยา่งย ัง่ยนืรวมถึงความสามารถในการรองรับความเปล่ียนแปลงในอนาคต 

 
4.  ความสูญเปล่าทีเ่กดิจากการด าเนินงาน 7 ประการ (7 Wastes) 
 

 4.1   ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป สาเหตุเกิดจากการผลิตสินคา้มากเกินความ
จ าเป็นหรือเกินความตอ้งการ ไม่วา่จะเป็นงานระหวา่งการผลิตหรือสินคา้ส าเร็จรูป ท าให้เกิดสินคา้
คงเหลือมากเกินไป  ส่วนผลกระทบท่ีตามมาคือพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้มากและสินคา้มีโอกาส
ไดรั้บความเสียหายสูงรวมไปถึงตรวจสอบคุณภาพสินคา้ท าไดล่้าชา้ก่อใหเ้กิดตน้ทุนจม 
 

การป้องกันแก้ไขได้แก่ การพยากรณ์ความต้องการสินค้าในแต่ละช่วงเวลาและปรับ
แผนการผลิตให้ตรงกบัความตอ้งการลดกิจกรรมท่ีเป็นคอขวดหรือจดัสมดุลระหว่างสถานีใน
กระบวนการด าเนินงาน การฝึกอบรมพนกังานใหส้ามารถท างานไดม้ากกวา่หน่ึงหนา้ท่ีและลดเวลา
ติดตั้งเคร่ืองจกัรสามารถป้องกนัคอขวดระหวา่งสถานี 
 

 4.2   ความสูญเปล่าจากการเก็บสินคา้คงคลงั  สาเหตุเกิดจากการเก็บสินคา้คงคลงัโดยไม่ได้
มีความตอ้งการเกิดข้ึนส่วนผลกระทบท่ีตามมาคือสูญเสียพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้และเกิดตน้ทุน
การจดัการสินคา้คงคลงั ไดแ้ก่ ตน้ทุนจดัเก็บและตน้ทุนของรายการสินคา้ 
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การป้องกนัแก้ไขไดแ้ก่ การก าหนดจุดสั่งซ้ือประหยดั (EOQ) ซ่ึงเป็นปริมาณสั่งซ้ือท่ีมี
ตน้ทุนการจดัการสินคา้คงคลงัต ่าท่ีสุดรวมทั้งการก าหนดจุดสั่งซ้ือซ ้ า และจดัท าระบบควบคุมสินคา้
คงคลงัแบบ FIFO (First In-First Out) 
 

 4.3  ความสูญเปล่าจากการขนส่ง สาเหตุเกิดจากการเคล่ือนยา้ยจากสถานท่ีหน่ึงไปยงัสถานี
อ่ืน โดยไม่จ  าเป็นส่งผลกระทบท าให้เกิดความซ ้ าซ้อนในการท างานและเกิดต้นทุนการขนส่ง 
ตน้ทุนแรงงาน ค่าพลงังานเคร่ืองจกัรขณะเคล่ือนยา้ยท าให้สินคา้คงคลงัอาจเสียหาย หรือสูญหาย
ขณะขนส่ง 
 

การป้องกนัแกไ้ขไดแ้ก่การวางผงัส่ิงอ านวยความสะดวก (Layout) ระหว่างกิจกรรมให้
เหมาะสมกบักระบวนการด าเนินงาน ถา้เป็นการผลิตจ านวนมาก (Mass Production) หรือการผลิต
แบบต่อเน่ือง (Continuous Production) ควรวางแผนผงัตามผลิตภณัฑ์ (Product layout) ถา้เป็นการ
ผลิตแบบชุด ควรวางแผนผงัตามกระบวนการ(Process Layout) 
 

 4.4  ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว สาเหตุเกิดจากการใช้ท่าทางไม่เหมาะสมต่อการ
ท างานหรือการหยิบจบัหรือใช้อุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรท่ีไม่เหมาะสม การใช้ท่าทางเดิมๆ เป็น
ระยะเวลาท่ีนานเกินไปส่งผลกระทบท าให้เกิดความเม่ือยลา้ต่อร่างกายรวมไปถึงการท างานล่าช้า
หรือเสียเวลา เกิดความเสียหายกบัสินคา้และการบาดเจบ็ต่อร่างกายของพนกังาน 
 

การป้องกันแก้ไขได้แก่การศึกษาของการเคล่ือนไหวร่างกายในการด าเนินงาน จดัหา
อุปกรณ์ต่างๆ ให้เหมาะสมต่อการใช้งานเลือกอุปกรณ์ท่ีสามารถลดการเคล่ือนไหว และหยุดการ
เคล่ือนไหวซ ้ า ๆ เพื่อใหร่้างกายไดผ้อ่นคลาย 
 

 4.5  ความสูญเปล่าจากการรอคอย สาเหตุเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีหลายสถานีหรือ
หลายขั้นตอนและแต่ละสถานีมีรอบระยะเวลาไม่เท่ากนัหรือไม่สมดุลกนั ท าให้เกิดการรอคอย
ระหว่างคนรอเคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรรอคน และเคร่ืองจกัรรอเคร่ืองจกัร ส่งผลกระทบให้ก าลงัการ
ผลิตไม่แน่นอน เปล่ียนแปลงไปตามการรอคอยท่ีเกิดข้ึน 
 

การป้องกันแก้ไขได้แก่การจดัสมดุลของกระบวนการ (Line Balancing) ของการ
ด าเนินงานใหแ้ต่ละสถานีใหมี้รอบเวลาท างานเท่ากนั ฝึกให้พนกังานมีทกัษะการท างานไดม้ากกวา่ 
1 สถานี และบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอยา่งเสมอเพื่อลดการรอคอย 
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 4.6  ความสูญเปล่าจากการผลิตสินคา้ไม่มีคุณภาพ สาเหตุเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีไม่มี
คุณภาพ ไม่ไดม้าตรฐาน ท าให้เกิดความสูญเปล่าโดยไม่จ  าเป็นส่งผลกระทบท าให้ตอ้งแกไ้ขสินคา้
ใหม่อีกคร้ัง ท าให้เสียค่าวตัถุดิบและแรงงานเพิ่มข้ึน  การเก็บของเสียอาจมีของเสียปะปนไปกบั
สินคา้ดี 

 
การป้องกันแก้ไข ได้แก่การปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีคุณภาพและจัดท าคู่มือ

กระบวนการการด าเนินงานมาตรฐานปรับปรุงผลิตภัณฑ์และให้ง่ายต่อการผลิต และหมั่น
ตรวจสอบเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีเหมาะสมต่อการใชง้าน 
 

 4.7  ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิตท่ีไม่มีประสิทธิผล สาเหตุเกิดจากการด าเนิน
กิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็น ไม่เพิ่มมูลค่าสินคา้หรือมีความบกพร่องของกระบวนการเกิดข้ึน ส่งผลกระทบ
ท าให้เกิดการท างานซ ้ าซ้อน  ค่าใช้จ่ายแรงงานเพิ่มข้ึน  เกิดต้นทุนท่ีไม่จ าเป็น  เสียเวลาขนส่ง
มากกวา่ปกติและสูญเสียพื้นท่ีในการจดัการกระบวนการเพิ่มข้ึน  

 
การป้องกนัแกไ้ขไดแ้ก่ การออกแบบกระบวนการด าเนินงานแบบแผนภาพกระบวนการ

ไหล ก าจดักิจกรรมในกระบวนการท่ีไม่จ าเป็นออก หรือรวมกระบวนการท่ีไม่จ  าเป็นเขา้ดว้ย หรือ
จดักระบวนการใหม่เพื่อใหมี้ประสิทธิผลตามท่ีวางแผนไว ้
 
5.   แผนภาพกระแสคุณค่า ( Value stream Mapping หรือ VSM) 

 
 เกียรติขจร (2550) ไดก้ล่าววา่ การแสดงขอ้มูลตามล าดบัเร่ืองราวท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมดลงใน
แผนภาพเพื่อส่ือสารให้ทุกคนเขา้ใจสภาพปัญหาดว้ยการระดมสมอง เพื่อวางแผนและตดัสินใจน า
เคร่ืองมือต่างๆ มาใช้ปรับปรุงกระบวนการได้อย่างถูกตอ้งเหมาะสม ซ่ึงสามารถแบ่งออกตาม
ลกัษณะการใชง้านออกเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ แผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะในปัจจุบนั ( The 
current state VSM หรือ Current VSM ) และแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะในอนาคต ( The 
future state VSM หรือ Future VSM )   
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5.1   การจดักลุ่มแผนภาพกระแสคุณค่า 
 

แผนภาพกระแสคุณค่าขององคก์รต่างๆ อาจจะมีจ านวนหลายแผนภาพ ข้ึนอยูก่บั
จ  านวนสินคา้  ความตอ้งการของลูกคา้ และลกัษณะของกระบวนการ ดงันั้นเพื่อความสะดวกและ
ลดเวลาในการจดัท า จ  าเป็นตอ้งจดักลุ่มสินคา้ก่อนโดยใชว้ิธีการดงัต่อไปน้ี  

 
5.1.1  การแบ่งกลุ่มตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ การจดักลุ่มVSM โดยพิจารณาลกัษณะ

ความตอ้งการของลูกคา้ หรือขอ้ก าหนดในตวัสินคา้ท่ีเหมือนกนัให้อยูก่ลุ่มเดียวกนั 
 

5.1.2  การแบ่งกลุ่มตามปริมาณการผลิตการจดักลุ่มโดยใชห้ลกัพาเรโตหรือกฎ 20:80 
กล่าวคือ ถึงแมว้่าองค์กรจะมีสินคา้ท่ีผลิตจ านวนมากมาย แต่อาจจะมีความส าคญัแตกต่างกนัซ่ึง
เปรียบเทียบได้กับปริมาณการผลิต โดยทัว่ไปมกัพบว่าสินค้าส่วนมากจ านวนหลายรายการมี
ความส าคญัน้อย ในขณะท่ีสินคา้ส่วนน้อยเพียงไม่ก่ีรายการมีปริมาณการผลิตมากท่ีสุดเป็นอนัดบั
แรก ต่อมาค่อยพิจารณาสินคา้ท่ีมีความส าคญัลดหลัน่ลงมาตามล าดบั   ซ่ึงวิธีน้ีเหมาะส าหรับกรณีท่ี
มีสินค้าหลายรายการ แต่มีกระบวนการผลิตท่ีเหมือนกัน อย่างไรก็ตาม วิธีการน้ีไม่ได้ให้
ความส าคญักบักระบวนการผลิต ของสินคา้แต่ละชนิด มีปริมาณการผลิตท่ีแตกต่างกนัน้อยมาก 
หรือมีความส าคญัใกลเ้คียงกนั 

 
5.1.3  การแบ่งกลุ่มตามกระบวนการ การจดักลุ่ม VSM โดยพิจารณาเส้นทางการ

เคล่ือนท่ีในกระบวนการส าหรับสินค้าต่างๆ ท่ีมีลักษณะเหมือนกัน เช่น ใช้เคร่ืองจกัรร่วมกัน 
วธีิการปฎิบติัและล าดบัขั้นตอนเหมือนกนั น ามาจดัอยูก่ลุ่มเดียวกนั  

 
5.2   สัญลกัษณ์ในแผนภาพกระแสคุณค่า  
 

เน่ืองจาก VSM เป็นเคร่ืองมือในการมองดว้ยสายตาประเภทหน่ึง ดงันั้นการจดัท า
แผนภาพจะเน้นใช้รูปสัญลกัษณ์แทนความหมายขององค์ประกอบต่างๆ  ในการะบวนการ  เพื่อ
ความสะดวกในการจดัท าสัญลกัษณ์ ดงัภาพท่ี 5  
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ภาพที ่5  สัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการจดัท าแผนภาพ 
 
ทีม่า:โปรแกรม  Visio 2007 
 

5.2  การสร้างแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะในปัจจุบนั 
 

กิจกรรมส่วนใหญ่ในการจดัท า แผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะในปัจจุบนั จะ
เก่ียวขอ้งกบัการรวบรวมขอ้มูลท่ีมี จากนั้นน าขอ้มูลทั้งหมดเขา้ประชุมคณะท างาน เพื่อตรวจสอบ
ความถูกตอ้ง ในขณะเดียวกนัอาจจะตอ้งใชก้ารระดมสมองจากสมาชิกในทีมดว้ย ส่ิงส าคญัในการ
ลงพื้นท่ีเก็บขอ้มูล 

 
ขั้นตอนการเขียนแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า ส าหรับการเขียนแผนภูมิสายธารแห่ง

คุณค่าคงไม่มีความซบัซ้อนหากผูจ้ดัท ามีความเขา้ใจภาพรวมในกระบวนการท างาน และสามารถ
เขียนแผนภูมิกระบวนการไหลหรือแผนภาพของงานได ้ส าหรับสัญลกัษณ์ไอคอนของ VSM คงไม่
มีมาตรฐานท่ีตายตวั แต่ท่ีใช้งานทัว่ไปอาจจ าแนกไดเ้ป็นสามกลุ่ม คือ สัญลกัษณ์การไหลของวสัดุ 
(Material Flow Icons)สัญลักษณ์การไหลของสารสนเทศ (Information Flow Icons) และ  
สัญลกัษณ์ทัว่ไป (General Icons)  โดยทัว่ไปการจดัท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าอาจแบ่งไดเ้ป็น
สามช่วง ดงัน้ี 
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ช่วงท่ีหน่ึง  การร่างแผนภาพจากสภาพปัจจุบนั เพื่อแสดงความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจาก
สภาพการด าเนินงานปัจจุบนั และก าหนดแนวทางความเปล่ียนแปลงให้สอดคล้องกบัคุณค่า ใน
มุมมองของลูกคา้ ซ่ึงผลลพัธ์ในช่วงน้ีจะแสดงดว้ยกิจกรรม ปรับปรุงกระบวนการ 

 
ช่วงท่ีสอง การจดัท าแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าในอนาคต โดยแสดงสภาพความ

เปล่ียนแปลงหลงัจากด าเนินการปรับปรุง ดว้ยการขจดัความสูญเปล่าท่ีระบุในช่วงแรก 6-12 เดือน 
 
ช่วงท่ีสาม พฒันาแผนปฏิบติัการดว้ยการใชข้อ้มูลท่ีระบุในช่วงท่ีสอง เพื่อจดัท าแผน

ส าหรับให้ทีมงานสามารถด าเนินการ และติดตามประเมินผล โดยแสดงรายละเอียดต่างๆ เช่น 
รายการกิจกรรม ระยะเวลาด าเนินการของแต่ละกิจกรรม และก าหนดวา่ใครคือผูรั้บผดิชอบ  
 

ส าหรับการเขียนแผนภาพสามารถด าเนินการตามขั้นตอน ดงัน้ี 
 

5.2.1. จดัตั้งทีมงาน (Form a Team) เน่ืองจากแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าเป็นการ
แสดงภาพรวมของทั้งกระบวนการ (Holistic Approach) ซ่ึงมีการระดมความคิดเห็นจากบุคลากร
ฝ่ายงานต่างๆ ในองค์กร ดังนั้ นทีมงานท่ีจัดตั้ ง จึงเรียกว่า ทีมงานแบบข้ามสายงาน (Cross 
Functional Team) เพื่อน าแนวคิดจาก ทีมงานแต่ละคนท่ีมีความเขา้ใจกระบวนการท างานในส่วนท่ี
ตน รับผดิชอบ ส าหรับร่างแผนภาพของงานท่ีก าลงัด าเนินการ เพื่อใชพ้ฒันา แผนกิจกรรมปรับปรุง
ต่อไป 

 
5.2.2  คดัเลือกตระกูล/กลุ่ม ผลิตภณัฑ์ (Select a Product Family) หลงัจากได้

ด าเนินการจดัตั้งทีมงานในขั้นตอนแรกเสร็จส้ินก็จะมีการก าหนดขอบเขตในกระบวนการเฉพาะ 
เพื่อด าเนินการวิเคราะห์และปรับปรุงต่อไป เน่ืองจากการด าเนินการจดัท าแผนภาพการไหลในทุก
งานจะมีความ ยุ่งยากซับซ้อนและใช้เวลาด าเนินการมาก ดงันั้นการก าหนดขอบเขตหรือคดัเลือก
เฉพาะกลุ่ม/ตระกูลผลิตภณัฑ์หลกัของธุรกิจ เพื่อด าเนินการร่าง VSM จึงเป็นเร่ืองท่ีเป็นไปได ้โดย
จะมีการพิจารณาผลิตภณัฑห์รืองานท่ีมีลกัษณะการไหลของกระบวนการท่ีใกลเ้คียงกนัจดัเป็นกลุ่ม
เดียวกนั เพื่อเขียนเส้นทางกระบวนการไหล (Process Routings) ผลิตภณัฑ์หลกัในกลุ่ม และน า
ข้อมูลมาดัดแปลงเพียงเล็กน้อยก็สามารถจดัท าแผนภูมิของผลิตภณัฑ์ตวัอ่ืนในกลุ่มต่อไป ซ่ึง
สะดวกรวดเร็วกวา่การจดัท าแผนภาพของทุกงาน 
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5.2.3  ด าเนินการเขียนแผนภาพสภาพปัจจุบนั (Draw a Current State Map) โดย
เร่ิมจากการพิจารณากระบวนการปลายทาง (Downstream) ซ่ึงจะท าใหท้ราบคุณค่าในมุมมองทางฝ่ัง
ลูกคา้และยอ้นกลบัมายงักระบวนการตน้ทาง (Upstream) หรือทางฝ่ังผูส่้งมอบ เพื่อศึกษาถึง ความ
สอดคลอ้งหรือปัญหาท่ีเกิดข้ึน ในสภาพการไหลของงานท่ีเป็นอยู ่ในปัจจุบนั และน าขอ้มูลเหล่าน้ี
มาร่างเป็นแผนภาพการไหลของงานเบ้ืองตน้ (Basic High Level Map) แลว้จึงด าเนินการจดัเก็บ
รายละเอียดขอ้มูลในแต่ละกระบวนการ เช่น รอบเวลากระบวนการ (Process Cycle Time) ขนาดรุ่น
การผลิต (Batch Size)  เวลาการหยุดเดิ เคร่ืองจกัร (Downtime)  อตัราการเกิดของเสีย (Scrap Rate) 
และระดบัสินคา้คงคลงั (Inventory Levels)  โดยขอ้มูลส าคญัท่ีจดัเก็บไดจ้ะถูกน ามาลงรายละเอียด
ในแผนภาพท่ีร่างไวแ้ละใช้ลูกศรเช่ือมโยงแผนภาพ เพื่อแสดงภาพรวมของสภาพปัจจุบนั ส าหรับ
ขั้นตอนการเขียนแผนภูมิสภาพปัจจุบนัสามารถด าเนินการได ้ดงัน้ี 
 

1. ใชไ้อคอนวาดเพื่อแสดงสัญลกัษณ์ ลูกคา้ ผูส่้งมอบ และการควบคุมการผลิต  
 
2. ใส่ขอ้มูลแสดงความตอ้งการของลูกคา้ในแต่ละรอบเวลา เช่น รายวนั รายสัปดาห์ ราย

เดือน  
 
3. น าขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้มาค านวณปริมาณการผลิตรายวนั (Daily Production)  
 
4. ใช้ไอคอนวาดเพื่อแสดงกิจกรรมจดัส่งภายนอก (Outbound Shipping) และสัญลกัษณ์

รถบรรทุกพร้อม รายละเอียดความถ่ีของการส่งมอบ (Delivery Frequency) 
 
5. แสดงกิจกรรมขนส่งขาเขา้ (Inbound Shipping) และความถ่ีของกิจกรรมรับของ 
 
6. วาดกล่องกระบวนการ (Process Box) โดยแสดงล าดบัจากซา้ยไปขวา 
 
7. ใส่หวัขอ้กิจกรรมลงในแต่ละ Process Box 
 
8. ใส่ลูกศรสัญลกัษณ์การส่ือสาร (Communication Arrow) โดยแสดงรายละเอียดวิธีการ

และความถ่ีของกิจกรรม 
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9. น าขอ้มูลกระบวนการท่ีไดรั้บจากการจดัเก็บเพื่อใส่ลงในแต่ละ Process Box เช่น รอบ
เวลากระบวนการ ขนาดรุ่นการผลิต เวลาการหยุดเดินเคร่ืองจกัร อตัราการเกิด ของเสียและระดบั
สินคา้คงคลงั เป็นตน้ 

10. ใส่สัญลกัษณ์แสดงผูป้ฏิบติังาน(Operator Symbols) และตวัเลข  
 
11. ใส่ต าแหน่งสินคา้คงคลงั (Inventory Location) และปริมาณความตอ้งการท่ีกราฟ

ดา้นล่าง 
 
12. ใส่เคร่ืองหมายไอคอนแสดงสัญลกัษณ์ส าหรับ Push, Pull และ FIFO 
 
13. ใส่ขอ้มูลอ่ืนๆ ท่ีจ  าเป็นส าหรับการใชว้เิคราะห์ 
 
14. ใส่ขอ้มูลชัว่โมงการท างาน (Working Hours) 
 
15. ใส่ขอ้มูลรอบเวลาและช่วงเวลาน า 
 
16. ค  านวณผลรวมของรอบเวลาและช่วงเวลาน าทั้งหมด 

 
6.  แนวทางการปฏิบัติแบบลนี (The Basic Elements of Lean Production) 
 

 แนวทางในการปฏิบติัแบบลีน ไดแ้ก่ ความยืดหยุน่ของทรัพยากร (Flexible resources) คือ 
การท่ีคนงานสามารถปฏิบติัหน้าได้มากกว่า 1 หน้าท่ี หลายกิจกรรม หรือเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง 
สามารถใชป้ระโยชน์ในการผลิตไดห้ลายแบบ หลายวิธี การวางผงัแบบเซลลูล่า (Cellular layouts) 
เป็นการจดัแบ่งการท างานของเคร่ืองจกัรออกเป็นหน่วยผลิต การใชร้ะบบดึง (The pull system) คือ
การผลิตท่ีไดรั้บค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ก่อน และท าการผลิตตามท่ีลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น การใช้กมับงั 
(KANBAN ) การผลิตเป็นชุดเล็ก(Small lots)  การติดตั้งท่ีรวดเร็ว (Quick setups) การผลิตท่ีเป็น
เอกลกัษณ์ (Uniform production levels) คุณภาพท่ีแหล่งก าเนิด (Quality at the source) รวมไปถึง
การบ ารุงรักษาทวีผล (Total productive maintenance) และการสร้างสัมพนัธ์ภาพท่ีดีกบัผูส่้งมอบ 
(Supplier relationship managements) ความยืดหยุน่ของทรัพยากร (Flexible resources) ทรัพยากร
ในท่ีน้ีหมายถึง คนงาน พนกังาน หรือเคร่ืองจกัร  
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 ส่วนค าว่าความยืดหยุ่น คือ ความสามารถปรับเปล่ียนการท างานได้มากกว่าหน่ึงอย่าง 
ดงันั้น ความยืดหยุน่ของทรัพยากร หมายถึง การท่ีคนงานสามารถปฏิบติัหน้าไดม้ากกวา่ 1 หนา้ท่ี 
หรือเคร่ืองจกัร 1 เคร่ือง สามารถใช้ประโยชน์ในการผลิตได้หลายแบบ หลายวิธี ซ่ึงเป็นการเพิ่ม
ผลิตภาพของคนงานหรือเคร่ืองจกัรนัน่เอง ดงันั้นเม่ือวิเคราะห์ดว้ยระบบลีน พบว่า ระยะเวลาการ
ท างานของคนงานและเคร่ืองจักรนั้ น เกิดความไม่สอดคล้องกัน เกิดการรอคอยระหว่าง
กระบวนการเกิดข้ึน จ าเป็นตอ้งมีการประยุกตใ์ห้คนงานหน่ึงคน สามารถท างานกบัเคร่ืองจกัรได้
มากกวา่ 1 เคร่ือง โดยการวางผงัเคร่ืองจกัรรูปแบบย ูหรือ U shape คือ การวางผงัแบบกระบวนการ
เพื่อช่วยคนงานสามารถปฏิบติังานและควบคุมเคร่ืองจกัรไดห้ลายเคร่ืองในเวลาเดียวกนั ท าให้ลด
ความสูญเปล่าจากการรอคอยได้มากข้ึน เน่ืองจากคนงานไม่จ  าเป็นตอ้งรอคอยการท างานของ
เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง วิธีน้ีช่วยให้ระยะเวลารอบการผลิตสอดคลอ้งกบัความสามารถของคนงาน
ในการผลิต และช่วยลดการรอคอยของเคร่ืองจกัร เน่ืองจากเคร่ืองจกัรหน่ึงเคร่ืองสามารถท างานได้
หลายหนา้ท่ี เพียงแค่เปล่ียนช้ินส่วนบางช้ินเท่านั้น ก็จะสามารถท างานในหนา้ท่ีอ่ืนๆ ไดโ้ดยไม่ตอ้ง
รอคอยคนงาน เป็นการเพิ่มอรรถประโยชน์ใหแ้ก่เคร่ืองจกัรไดม้ากข้ึน เช่น จากท่ีเคร่ืองจกัรส าหรับ
งานพิมพ์ ท่ีพิมพ์ได้เฉพาะแบบส่ีเหล่ียมเท่านั้น ก็ประยุกต์ให้สามารถเปล่ียนหัวพิมพ์เป็นแบบ
วงกลม หรือแบบสามเหล่ียม เพื่อใหพ้ิมพรู์ปแบบอ่ืนๆ ไดม้ากข้ึน โดยใชเ้คร่ืองจกัรเพียงเคร่ืองเดียว 
การท างานของเคร่ืองจกัรลกัษณะน้ี จะท าใหส้ามารถลดปริมาณเคร่ืองจกัรให้นอ้ยลงไดอี้กทางหน่ึง
การวางผงัแบบเซลลูล่า (Cellular layouts) การวางผงัแบบเซลลูล่า หรือ Cellular layouts ก็สามารถ
น ามาเป็นอีกหน่ึงวธีิปฏิบติัในระบบลีน เช่นกนั เพราะการวางผงัแบบน้ี เป็นการวางผงักระบวนการ
และส่ิงอ านวยความสะดวก โดยมุ่งเนน้ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดของพนกังานในการท างาน มีการ
จดัแบ่งการท างานของเคร่ืองจกัรเป็นหน่วยผลิต ซ่ึงแต่ละหน่วยผลิตจะมีเคร่ืองจกัร ช้ินส่วน 
อุปกรณ์ ท่ีแตกต่างกนัไปตามหนา้ท่ี แต่รับผิดชอบการผลิตงานท่ีมีความใกลเ้คียงกนั ท าให้เกิดการ
เคล่ือนไหวระหวา่งงานภายในหน่วยผลิตกนัเองดว้ย เม่ือคนงานหน่ึงคนสามารถปฏิบติัและควบคุม
การท างานในหน่ึงหน่วยผลิต ท าใหไ้ม่มีการรอคอยเกิดข้ึน ระยะเวลาของการท างานก็จะลดนอ้ยลง  

 
ทฏษฎเีกีย่วกบัระบบดึง (The pull system) 

 
 กระบวนการด าเนินงานในปัจจุบนั โดยทัว่ไป ฝ่ายผลิตใชร้ะบบผลกั หรือ Push system คือ 
ท าการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปแลว้จดัเก็บไวเ้พื่อรอค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ ท าให้เกิดตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้
คงเหลือหรือสินคา้อาจไม่เป็นท่ีตอ้งการของลูกคา้ รวมทั้งมีการจดัเก็บสินคา้มากเกินความตอ้งการ
ของลูกคา้ ดงันั้น จึงมีการน าระบบดึงหรือ pull system เขา้มาปรับเปล่ียนแนวความคิดและวิธีการ
ใหม่ โดยระบบการด าเนินงานเร่ิมท างานเม่ือไดรั้บค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ก่อน และท าการผลิตตามท่ี
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ลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น กล่าวโดยนยัก็คือระบบดึงนั้นตอ้งเกิดความตอ้งการของลูกคา้ก่อน จึงวางแผน
การผลิตตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ ดงันั้น เม่ือสินคา้เหล่านั้นผลิตจากสถานีหน่ึง และส่งต่อไปยงัอีก
สถานีหน่ึงทนัที ไม่จ  าเป็นตอ้งรอคอยค าสั่งซ้ือในอนาคต ท าให้การท างานแต่ละสถานีเกิดความ
สอดคล้องกันมากข้ึน ไม่มีงานระหว่างท าในแต่ละสถานี และไม่มีสินค้าส าเร็จรูปเก็บไวโ้ดย
ปราศจากความตอ้งการของลูกคา้นัน่เอง 
 
1.  กมับัง ( Kanban Production) 

 
การใช้กมับงัเป็นแนวทางปฏิบติัแบบลีนอีกวิธีท่ีสามารถน ามาแก้ไขปัญหาได้ คมับงัใน

ภาษาญ่ีปุ่นหมายถึง การ์ดหรือบตัรแสดงขอ้มูลรายละเอียดสินคา้หรือช้ินส่วน เช่น ช่ือและรหัส
รายการปริมาณการผลิตแต่ละคร้ัง ระยะเวลาส่งมอบ    ดงันั้นเม่ือมีค าสั่งซ้ือเขา้มาโดยการส่งคมับงั
เขา้มาฝ่ายผลิตก็จะใชข้อ้มูลในคมับงัเพื่อผลิตตามท่ีก าหนดเท่านั้น  เม่ือผลิตไดต้ามท่ีคมับงัก าหนด
ไว ้  กระบวนการก็จะหยดุการผลิตและส่งงานไปยงัสถานีต่อไปทนัที  

 
การใชก้มับงั ช่วยลดไม่ให้มีสินคา้คงเหลือในสถานีงานการผลิต ท าให้ประหยดัพื้นท่ี และ

ประหยดัค่าใช้จ่ายใยการผลิตสินค้าท่ีเกินจากความจ าเป็น กมับงัมีอยู่ 2 ชนิด ได้แก่ กัมบงัผลิต 
(Production Kanban) และ กมับงัวสัดุ (Withdrawal Kanban)  ดงัภาพท่ี 6  

 

 
 

ภาพที ่6  หลกัการท างานของกมับงัควบคุมการผลิต 
 
ทีม่า: บุญเสริม (2549) 
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จากแผนภาพท่ี 6 ขั้นตอนท่ี 1 พนกังานจากท่ีสถานีงาน B รับกะบะเปล่าพร้อมกบักมับงั
ผลิตท่ีติดมากบักะบะ ซ่ึงหมายความวา่พนกังานตอ้งท าการผลิตช้ินงานท่ีถูกร้องขอ และบรรจุลงใน
กะบะนั้นจนเต็ม ขั้นตอนท่ี2 เพื่อท่ีจะท าการผลิตกัมบงัท่ีได้รับมา พนังงานท่ีสถานีงานB เบิก
ช้ินส่วนท่ีตอ้งการจ านวน1 กะบะเต็มจากพื้นท่ีปัจจยัการผลิตของB  ขั้นตอนท่ี 3 เพื่อเติมทดแทน
ช้ินส่วนท่ีถูกเบิกออกไป พนกังานท่ีสถานีงานB จะออกกมับงัเบิกช้ินส่วนจากสถานีงาน A โดยใส่
กะบะเปล่าพร้อมกบักมับงัไปยงัพื้นท่ีผลิตของสถานีงาน A  ขั้นตอนท่ี 4 สถานีงานA จะมีช้ินส่วน
ส าเร็จรูปจ านวนหน่ึง พนกังานท่ีสถานีงานA จะติดกมับงัเบิกเขา้กบักะบะท่ีมีช้ินส่วนอยูเ่ตม็ และส่ง
กลบัคืนไปยงัสถานีงาน B ทนัที  ขั้นตอนท่ี 5 พนกังานท่ีสถานีงานB แกะกมับงัผลิตออกจากกะบะ
ใส่ช้ินส่วนท่ีไดรั้บมา และน าไปติดกบักะบะเปล่า ในขณะท่ีสถานีงานA เร่ิมท าการผลิตช้ินส่วนเพื่อ
ทดแทนตามท่ีไดรั้บการร้องขอ  ขั้นตอนท่ี 6 พนกังานสถานีงานA น ากะบะวตัถุดิบออกจากพื้นท่ี
ปัจจยัการผลิต A  

 
การผลิตด าเนินงานเป็นตามล าดบัขั้นตอนแบบน้ีซ ้ าๆ กนัไป  ในการควบคุมการผลิตโดย

ใช้กมับงั ผลิตภณัฑ์จะถูกผลิตเพียงคร้ังละ 1 กะบะเท่านั้น การผลิตจะไม่สามารถท าไดต้ราบท่ีไม่
มีกมับงัผลิตและในท านองเดียวกนั ช้ินส่วนและวตัถุดิบใดก็ตามไม่สามารถเบิกออกไปได ้นอกจาก
ได้รับกัมบงัเท่านั้น ดงันั้นกมับงัการ์ดคือเคร่ืองมือในการประสานการด าเนินการปฎิบติังานใน
ระบบผลิตแบบดึง ขอ้ดีของกมับงัคือมองเห็นไดง่้าย ในการปฎิบติั จ  านวนกมับงัการ์ดและจ านวน
กะบะจะตอ้งมีจ านวนเท่ากนัและมีจ านวนท่ีพอดีกบัการใชง้าน การมีกมับงัมากเกินไปจะท าให้ตอ้ง
ผลิตงานบ่อยข้ึนและมกัจะก่อใหเ้กิดปัญหาพสัดุคงคลงัสูง ในทางตรงกนัขา้ม ถา้มีกมับงันอ้ยเกินไป
จะท าใหผ้ลิตงานชา้เกินไป ดงันั้นจึงอาจจะใชว้ธีิปรับจ านวนกมับงัใหเ้หมาะสมเพื่อรักษาสมดุล 

 
ส าหรับจ านวนกมับงัท่ีเหมาะสมสามารถค านวณไดจ้ากสูตรท่ี 1 ดงัน้ี  
  

N = (DL+S)/C 
 

โดยท่ี 
 
 N = จ านวนกมับงัหรือการ์ดท่ีมีในกะบะในกรณี 1 กมับงัต่อกะบะ 
 D = อตัราความตอ้งการท่ีสถานีงาน 
 L = เวลาท่ีใชต้ั้งแต่ออกกมับงัเบิกวสัดุ จนกระทัง่ไดรั้บวสัดุ ตามท่ีเบิก ซ่ึงเรียกวา่เวลา 
       ล่วงหนา้ (lead time) เช่นเดียวกนั 
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 C = ขนาดของกะบะหรือภาชนะท่ีบรรจุวสัดุ  
 S = พสัดุคงคลงัส่วนเผือ่หรือวสัดุคงคลงัปลอดภยั (Safety Stock) เพื่อป้องกนัความไม่

แน่นอนของระบบโดยปกติจะก าหนดเป็นเปอร์เซ็นตข์องความตอ้งการในช่วงเวลาล่วงหนา้ 
 
Lead Time = Lead Time ในการผลิต (เวลาในการผลิต+เวลาตกคา้ง)  
                + Lead Time ในการรวบรวมคมับงั 
 
 
ปริมาณผลิตต่อวนั =   
 
 
ระบบกมับงัสามารถใช้ในการประสานงานการส่งมอบวสัดุหรือช้ินส่วนจากผูข้ายหรือผู ้

จดัส่ง ซ่ึงเรียกว่า กมับงัผูข้ายหรือผูจ้ดัส่ง โดยผูข้ายหรือผูจ้ดัส่งจะน าสินคา้ของตนบรรจุลงใน
ภาชนะท่ีก าหนด และน าส่งไปวางไวย้งัพื้นท่ีท่ีโรงงานจดัไวเ้ป็นพื้นท่ีเฉพาะส าหรับวสัดุหรือ
ช้ินส่วนผลิตภณัฑ์จากผูข้าย และน าภาชนะเปล่าพร้อมกัมบงัการ์ดกลบัไปเติมสินคา้ให้เต็ม แต่
เน่ืองจากโรงงานผลิตส่วนมากจะมีผูข้ายภายนอกหลายรายการ ดงันั้นอาจจะใช้วิธีการจดัเป็นตู้
ใส่กมับงัของแต่ละผูข้ายหรือผูจ้ดัส่ง เพื่อให้ผูข้ายหรือผูจ้ดัส่งแต่ละรายสามารถตรวจสอบและ
รับค าสั่งซ้ือสินคา้ของตนได ้ 
 
2.  การผลติเป็นชุดเลก็ (Small lots) 

 
 แต่เดิมกระบวนการผลิตสินคา้มกัจะท าการผลิตคร้ังละปริมาณมาก ท าให้เสียพื้นท่ีในการ
จดัเก็บหรือสินคา้เหลือเกินความตอ้งการของลูกคา้ จนตอ้งเก็บในคลงัสินคา้ จนท าให้สินคา้ท่ีถูก
เก็บไวน้ั้น เกิดความเสียหายหรือสูญหายระหว่างการจดัเก็บ และอาจจะกลายเป็นสินคา้ลา้สมยัไป
เลยก็ได ้ดงันั้น ถา้บริษทัสามารถลดปริมาณการผลิตต่อคร้ังได ้ท าให้ช่วยลดพื้นท่ีในการจดัเก็บและ
ประหยดัตน้ทุนการจดัเก็บซ่ึงหากสินคา้เกิดความเสียหาย ก็จะท าให้เกิดความเสียหายเพียงเล็กนอ้ย
เท่านั้น วิธีการผลิตเป็นชุดเล็กท่ีมีจ  านวนนอ้ยน้ี จึงสามารถช่วยให้มองเห็นปัญหาไดก่้อน ซ่ึงวิธีน้ี
ตอ้งมีการท างานอย่างใกล้ชิดระหว่างลูกคา้กบัโรงงาน เพื่อให้การผลิตตรงตามจ านวนท่ีลูกค้า
ตอ้งการ ไม่ผลิตมากจนเกินไปนัน่เอง 
3.  การติดตั้งท่ีรวดเร็ว (Quick setups) 
 

ปริมาณผลิตต่อเดือน 

จ านวนวนัท่ีท างาน 
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การติดตั้งท่ีรวดเร็วประกอบไปดว้ยการลดระยะเวลาใน 4 เร่ืองหลกัๆ ไดแ้ก่ 
 
3.1  การลดระยะเวลาการด าเนินงานท่ีจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของคนงานหรือเคร่ืองจกัร

ใหผ้ลิตจ านวนมากในเวลาเท่าเดิมหรือเร็วกวา่ 
 
3.2  การลดระยะเวลาการเคล่ือนยา้ยท่ีช่วยใหก้ระบวนการท างานง่ายข้ึน ก าจดักระบวนการ

ท่ีไม่จ  าเป็นและซบัซอ้นออกไป 
 
3.3  การลดระยะเวลาการรอคอย ท าใหเ้วลาท างานของเคร่ืองจกัรและคนสอดคลอ้งกนัมาก

ข้ึน 
 
3.4  การลดระยะเวลาการติดตั้ง โดยเฉพาะเร่ืองของคอขวด ดังนั้ นการแยกการติดตั้ ง

ออกเป็นการติดตั้งภายในและการติดตั้งภายนอก เพราะอยา่งท่ีทราบกนัวา่การติดตั้งเคร่ืองจกัรหน่ึง
เคร่ืองจ าเป็นจะตอ้งหยุดการผลิต ฉะนั้นในบางคร้ังอาจท าการติดตั้งภายนอกแทน ซ่ึงเคร่ืองจกัรก็
ไม่จ  าเป็นตอ้งหยุดการท างาน เพราะสามารถติดตั้งไวก่้อนล่วงหนา้ และน ามาติดตั้งกบัเคร่ืองจกัร
ภายหลงัไดด้ว้ย วิธีน้ีสามารถช่วยให้การติดตั้งท าไดเ้ร็วข้ึน ลดเวลาการรอคอยของเคร่ืองจกัร และ
สามารถสร้างเป็นวิธีการติดตั้งมาตรฐานตามมาไดก้ารผลิตท่ีเป็นเอกลกัษณ์ (Uniform production 
levels) การผลิตท่ีเป็นเอกลกัษณ์ เป็นอีกแนวทางหน่ึงท่ีช่วยท าให้ระบบการผลิตในแต่ละสถานีมี
ความใกล้เ คียงกัน ถ้า เกิดการเปล่ียนแปลงในสถานีใดสถานีหน่ึง ท าให้ระบบการผลิตมี
ประสิทธิภาพลดลง ดงันั้นเพื่อป้องกนัไม่ให้เกิดเหตุการณ์ดงักล่าว บริษทัจะตอ้งมีการพยากรณ์
ความตอ้งการของลูกคา้ท่ีแม่นย  ารวมทั้งการวางแผนการผลิต การจดัเตรียมคนงานและวตัถุดิบ เพื่อ
ท าใหร้ะดบัการผลิตในแต่ละคร้ังมีระยะเวลาท่ีใกลเ้คียงหรือเท่ากนันัน่เอง และท่ีส าคญั ในการผลิต
ขนาดใหญ่ บ่อยคร้ังจะมีการประกอบช้ินส่วนแบบผสม จึงตอ้งท าให้ระยะเวลาการผลิตหรืออตัรา
การผลิตของแต่ละสถานีใกลเ้คียง เพื่อป้องกนัไม่เกิดการผลิตท่ีมากเกินไปในบางสถานี 
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4.  คุณภาพทีแ่หล่งก าเนิด (Quality at the source)   
 
 คุณภาพท่ีแหล่งก าเนิด Quality at the source เป็นการจดัการคุณภาพท่ีแหล่งก าเนิด โดย
ระบบลีนตอ้งการท าให้กระบวนการผลิตมีคุณภาพสูงสุด ลดจ านวนของเสีย ท างานดว้ยจ านวนท่ี
น้อยท่ีสุด เพื่อให้ได้ผลลพัธ์มากกว่าเดิม หรือกล่าวโดยนัยก็คือ เพื่อให้เกิดคุณภาพ ณ จุดท่ีผลิต
นัน่เอง ซ่ึงวธีิการท่ีนิยมใชก้นัไดแ้ก่ การควบคุมดว้ยการมองเห็น โพคาโยเกะ และระบบไคเซ็น 
 

4.1  การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control)  ท าให้คนงานเหล่านั้นสามารถเห็น
ปัญหาขณะท างาน และสามารถแกไ้ขปัญหาเหล่านั้นไดอ้ยา่งทนัท่วงที โดยไม่ตอ้งรอกระบวนการ
ด าเนินงานเสร็จส้ิน เช่น การใชก้มับงั การจดัรูปภาพวิธีการปฏิบติังานการใชส้ัญญาณเสียง การใช้
แผนผงัควบคุมกระบวนการ การใชบ้อร์ดสัญลกัษณ์ต่างๆ เพื่อแสดงความผิดปกติหรือการเกิดของ
เสียระหวา่งการผลิต 

 
4.2  โพคาโยเกะ (Poka-yoke)  เป็นกระบวนการหรือเคร่ืองมือในการป้องกนัความผิดพลาด

หรือความเสียหายท่ีเกิดข้ึนระหว่างผลิตซ่ึงอาจเกิดจากความประมาทเลินเล่อของผูผ้ลิตสินคา้เอง 
หรือการประกอบท่ีผดิส่วนวธีิการป้องกนัความผดิพลาดดงักล่าว เช่น การออกแบบกล่องท่ีสามารถ
มองเห็นสีของสินคา้ภายในดว้ยการเจาะรูเล็กท่ีขา้งกล่อง ท าให้ไม่จ  าเป็นตอ้งแกะกล่องเพื่อเปิดดู
สินคา้ดา้นใน  

 
4.3  ระบบไคเซ็น (Kaizen)  เป็นระบบการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง ท าให้สินคา้มีคุณภาพดีเพิ่ม

มากข้ึน โดยทุกคนในองคก์รมีส่วนร่วมในการพฒันา โดยมีเป้าหมายเพื่อตอบสนองความตอ้งการ
ของลูกคา้และลดตน้ทุนหรือค่าใชจ่้ายในการด าเนินงาน 
 

4.4  การบ ารุงรักษาทวีผล (Total productive maintenance) การซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
สามารถแบ่งออกเป็น 2 แบบ ไดแ้ก่ การซ่อม และบ ารุงรักษา ทั้งน้ีการท่ีเคร่ืองจกัรหยุดท างาน ท า
ให้เกิดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต ความสูญเปล่าระยะเวลา และตน้ทุนของเคร่ืองจกัร 
ฉะนั้น การป้องกนัท่ีดีจะช่วยลดค่าใชจ่้ายในการหยุดกระบวนการด าเนินงาน หรือลดค่าใชจ่้ายการ
เปล่ียนเคร่ืองจกัรใหม่ในอนาคต เพราะการซ่อมบ ารุงแบบทวีผลสามารถยืดอายุการใช้งานของ
เคร่ืองจกัรได้ ซ่ึงระบบลีนจะมีการป้องกันโดยให้พนักงานผูใ้ช้งานเป็นผูรั้บผิดชอบ ไม่ใช่เป็น
หนา้ท่ีของแผนกซ่อมบ ารุงเพียงอยา่งเดียว โดยการบ ารุงรักษาทวผีลเป็นงานของพนกังานทุกคน ไม่
เฉพาะฝ่ายใดฝ่ายหน่ึง ซ่ึงจะอาศยัขอ้มูลของเคร่ืองจกัรและการปฏิบติังาน เพื่อท าการวิเคราะห์เพื่อ
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การบ ารุงรักษาตามท่ีก าหนด รวมทั้งสร้างวิธีการป้องกนัไม่ให้เคร่ืองจกัรเหล่านั้นเสียหายก่อน
ก าหนด 

 
4.5  การสร้างสัมพนัธภาพท่ีดีกบัผูส่้งมอบ (Supplier relationship managements)  การ

จดัการระบบลีน ส่ิงท่ีส าคญัท่ีสุด คือ วตัถุดิบท่ีน ามาใช้ในการผลิตจะตอ้งมีคุณภาพและสอดคลอ้ง
กบัความตอ้งการของลูกคา้ รวมถึงระยะเวลาการส่งมอบจะตอ้งเป็นไปตามท่ีฝ่ายผลิตตอ้งการโดย
การจดัการระบบลีน ดว้ยการสร้างสัมพนัธภาพท่ีดีกบัผูส่้งมอบ ซ่ึงมีหลายวธีิ ไดแ้ก่ 
 

4.5.1  การท าสัญญาระยะยาวกบัผูส่้งมอบ อาจจะเป็นรายปีหรือราย 5 ปีก็ได ้เพื่อให้ผู ้
ส่งมอบสามารถส่งมอบวตัถุดิบหรือสินคา้ทนัตามเวลาท่ีตอ้งการและดว้ยปริมาณท่ีก าหนดไว ้
 

4.5.2  ระบบการแจง้ขอ้มูลเม่ือเกิดการเปล่ียนแปลงของกระบวนการผลิต เพื่อให้ฝ่ายผู ้
ส่งมอบนั้นปรับเวลาและปริมาณในการส่งมอบใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการท่ีแทจ้ริงได ้
 

4.5.3. การส่งมอบดว้ยระยะเวลาท่ีสั้น ซ่ึงถา้มีการส่งมอบระยะเวลาท่ียาว องคก์รจ าเป็น
จะตอ้งมีการจดัเก็บสินคา้คงคลงัเป็นจ านวนมาก ดงันั้นจะท าอยา่งไรเพื่อให้การส่งมอบสั้นลง เช่น 
สร้างโรงงานของผูผ้ลิตใกลก้บัโรงงานของผูส่้งมอบ ท าใหก้ารส่งมอบมีระยะเวลาสั้นข้ึน 

 
4.5.4  การก าหนดตารางเวลาการส่งมอบชดัเจน เช่น อาจก าหนดจดัส่งเวลา 10.00 น. 

หรือ 14.00 น.เพื่อใหผู้ส่้งมอบสามารถวางแผนการส่งมอบไดต้รงกบัตารางการผลิต 
 

4.6  ระบบการควบคุมคุณภาพท่ีโรงงานของผูส่้งมอบ เพื่อลดเวลา หรือไม่จ  าเป็นต้อง
ตรวจสอบคุณภาพสินคา้ท่ีโรงงานผูผ้ลิตอีกคร้ัง 
 

4.7  สร้างมาตรฐานในการส่งมอบและการเติมเต็มสินคา้ โดยใช้ระบบเทคโนโลยีมาช่วย 
เช่น Vender Management Inventory หรือเรียกสั้นๆ วา่ VMI มาใชใ้นการจดัการการสินคา้คงคลงั
ของลูกคา้โดยผูส่้งมอบ 
 

4.8  การสร้างสัมพนัธ์ภาพท่ีดีในลกัษณะไม่เป็นทางการเพื่อให้ผูส่้งมอบสามารถท างาน
ร่วมกบัองคก์รไดอ้ยา่งราบร่ืน 
 



 
43 

 ประโยชน์ของการผลิตแบบลีน (The Benefits of Lean Production) การน าระบบลีนมา
ประยกุตใ์นการด าเนินงาน ท าใหเ้กิดประโยชน์ไดห้ลายดา้น ดงัน้ี 

 
1.  สินคา้คงคลงัลดลง (Reduced Inventory) 
 
2.  พฒันาคุณภาพ (Improve Quality) 
 
3.  ตน้ทุนต ่าลง (Lower Costs) 
 
4.  ลดความตอ้งการพื้นท่ีใชส้อย (Reduced space requirements) 
 
5.  ระยะเวลาส่งมอบท่ีสั้นลง (Shorter lead time) 
 
6.  เพิ่มผลิตภาพ (Increased productivity) 
 
7.  มีความยดืหยุน่สูงข้ึน (Greater flexibility) 
 
8.  มีความสัมพนัธ์กบัผูส่้งมอบสินคา้ดีข้ึน (Better relations with suppliers) 
 
9.  จดัตารางและควบคุมกิจกรรมไดง่้ายข้ึน (Simplified scheduling and control activities) 
 
10.  ก าลงัการผลิตเพิ่มข้ึน (Increased capacity) 
 
11. ใชท้รัพยากรมนุษยไ์ดดี้ข้ึน (Better use of human resource) 
 
12. ผลิตภณัฑมี์ความหลากหลายเพิ่มข้ึน (More product variety) 

 

การประยุกตใ์ชก้ารผลิตแบบลีน (Implementing Lean Production) องคก์รต่างๆ หลายแห่ง
ท่ีประสบความส าเร็จเป็นอย่างมาก มกัจะรู้จกัและเขา้ใจในการประยุกตร์ะบบลีนมาใชใ้ห้สัมพนัธ์
กบัหลกัการและสภาพแวดลอ้มต่างๆ ขององคก์รตนเองไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและส่ิงนั้นเองแสดง
ให้เห็นถึงประสิทธิภาพของระบบลีนไดเ้ป็นอย่างดี ว่าระบบลีนสามารถช่วยลดการสูญเปล่า เพิ่ม
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ความเร็วการส่งมอบและคุณภาพสินคา้ ท าให้มองเห็นปัญหาไดช้ดัเจนและช่วยให้คนงานสามารถ
แกปั้ญหาไดท้นัท่วงที ปรับปรุงการไหลของกระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน  ระบบ
ลีนไม่ไดเ้หมาะกบัทุกรูปแบบองคก์ร เน่ืองจากหวัใจหลกัของระบบน้ี ไดแ้ก่ การสร้างการไหลโดย
ผูผ้ลิตจะต้องรู้ความต้องการท่ีแท้จริงของลูกค้าหรือเวลาท่ีลูกค้าต้องการสินค้าให้ได้เสียก่อน 
จากนั้นปรับตารางการท างานให้สอดคล้อง และใช้คมับงัควบคุมกระบวนการผลิต วิธีการน้ีจึง
เหมาะกบัองค์กรท่ีลูกคา้มีความตอ้งการท่ีหลากหลาย หรือสินคา้มีความหลากหลาย แต่มีปริมาณ
การผลิตท่ีต ่า หรือเป็นสินคา้ท่ีมีลกัษณะเฉพาะตวั ระบบลีน ยงัสามารถน ามาใช้ในห่วงโซ่อุปทาน
หรือ Leaning the Supply Chain ใชคู้่กบัระบบซิกซิกม่าเพื่อปรับปรุงกระบวนการ โดยระบบลีนเนน้
ไปท่ีการก าจดัของเสียและสร้างกระบวนการไหลขณะท่ีระบบซิกซิกม่าลดความแปรปรวนและ
สนบัสนุนดา้นความสามารถของกระบวนการ ซ่ึงเม่ือทั้งสองระบบมาท างานร่วมกนัท าให้ไดผ้ล
ลพัธ์ท่ีมีประสิทธิภาพอย่างย ัง่ยืน นอกจากน้ีระบบลีนยงัน าไปใช้ในเร่ืองของส่ิงแวดลอ้ม เพื่อลด
ตน้ทุนดา้นพลงังาน เพิ่มส่วนแบ่งการตลาดและสร้างความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัแมแ้ต่เร่ืองของ
การปริมาณการบริโภค หลายบริษทัก็น าระบบลีนมาช่วยในการจดัการ หรือท่ีเรียกว่าการบริโภค
แบบลีน หรือ lean consumption เพื่อปรับใช้กบักระบวนการผลิตหรือการส่งผา่นของสินคา้และ
บริการไปยงัลูกค้า ไม่ว่าจะเป็นการจดัซ้ือ การติดตั้ง การบ ารุงรักษา การซ่อมแซม และการน า
กลบัมาใชใ้หม่  
 
5. ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรหรือOEE 

 
 ในอดีตท่ีผ่านมาการวดัสมรรถนะของการผลิต (Manufacturing Performance) มีการหา
วิธีการกนัหลากหลาย ซ่ึงส่วนใหญ่จะมีขอ้มูลและดรรชนีจ านวนมาก ทั้งในทางกวา้งและทางลึก
หลายวิธีลา้สมยัและอีกหลายวิธีไม่มีความต่อเน่ืองในการวิเคราะห์อีกหลายวิธีมีความพยายามเอา
รายงานทางบญัชีเขา้มาวเิคราะห์ ซ่ึงไม่สามารถใหค้วามละเอียดในทางลึกหรือน าไปใชป้รับปรุงการ
เพิ่มผลผลิตไดจ้ริง ๆ ปัญหาอ่ืนท่ีพบ คือ การมีดรรชนีในการช้ีวดัมาก แต่ไม่สัมพนัธ์กนั ท าให้ไม่
สามารถมองภาพใหญ่ไดอ้ยา่งสมบูรณ์และเป็นปัญหาการจดัการ ความไม่สอดคลอ้งกนัของการเก็บ
ขอ้มูลแยกส่วนท าให้มีการถกเถียงในขอ้มูลท่ีไม่ตรงกนั ปกติการปรับปรุงสมรรถนะการผลิต
โดยรวม จะตอ้งท า 3 ส่ิง ส่ิงแรก คือ ตอ้งวดัส่ิงท่ีตอ้งการปรับปรุงให้ไดอ้ยา่งเป็นระบบ (What to 
Measure) สอง คือ วดัอยา่งไรให้ไดค้รบถว้นถูกตอ้งแม่นย  า (How to Measure) และ สาม คือจะท า
การปรับปรุงอยา่งไร (How to Improve) 
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 การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE – Overall Equipment Effectiveness) เป็น
วธีิการท่ีดีวธีิหน่ึงท่ีนอกจากท าใหรู้้ประสิทธิผลของเคร่ืองจกัรแลว้ยงัรู้ถึงสาเหตุของความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนทั้งในภาพใหญ่ คือ สามารถแยกประเภทการสูญเสียและรายละเอียดของสาเหตุนั้น ท าให้
สามารถท่ีจะปรับปรุง ลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเป็นระบบ 
 
 OEE ยอ่มาจาก Overall Equipment Effectiveness หรือเรียกภาษาไทยว่า "ประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์" ซ่ึงในปัจจุบนัวิธีในการวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร
อุปกรณ์ในอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ นั้นมีเพียงวิธีน้ีวิธีเดียวซ่ึงเป็นท่ีนิยมมาก จนกระทัง่ประเทศ
ญ่ีปุ่นได้น าไปใช้เป็นเกณฑ์ในการให้รางวลั Productive Maintenance หรือเป็นรางวลัท่ีให้แก่
โรงงานท่ีเป็นท่ียอมรับในการบ ารุงรักษาแบบทวีผล เน่ืองจากหลักการและวิธีคิดพื้นฐานไม่
ซบัซอ้นและเห็นภาพไดอ้ยา่งชดัเจนในแง่ของความเป็นจริง ทั้งยงัสามารถพิสูจน์ได ้และสะทอ้นถึง
ปัจจยัต่างๆ ท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งชดัเจน (เอมอมร, 2542) โดยมีหลกัการท่ี
สามารถเขา้ใจไดง่้ายตั้งแต่ผูบ้ริหารระดบัสูงจนถึงระดบัพนกังานคุมเคร่ืองจกัรเคร่ืองจกัรท่ีดีไม่ใช่
เป็นเพียงแค่เคร่ืองจกัรท่ีไม่เสีย หากแต่ต้องเป็นเคร่ืองจกัรท่ีเกิดข้ึนมาแล้วท างานได้อย่างเต็ม
ประสิทธิภาพ โดยทัว่ไปการลดตน้ทุนการผลิตจะประกอบดว้ย 
     

1. ลดช่วงเวลาท่ีไม่ไดท้  าการผลิต (unproductive time)     
 
2. ลดระยะเวลาท่ีใชผ้ลิต (cycle times)      
 
3. ลดของเสีย/เศษท่ีเกิดจากการผลิต (waste/scrap) 
 
OEE ประกอบดว้ย 3 ส่ิงในการลดตน้ทุกการผลิต Productive time Cycle times 

Waste/scrap ซ่ึงทั้ง 3 ส่วนจะน ามาค านวณเป็นค่า OEE 
 

OEE % = Availability % x Performance % x Quality % 
 
 Availability = อตัราการเดินเคร่ือง คือความพร้อมของเคร่ืองจกัรในการท างานระยะเวลาท่ี
เคร่ืองจกัรหยุด (Downtime loss) มีสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง (Breakdowns) การปรับแต่ง
เคร่ืองจกัร (Setup, Adjustments) หรือการจดัการกระบวนการการท างานท่ีไม่ดี (Management) หา
จาก 
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อตัราการเดินเคร่ืองจกัร =  เวลาท่ีเคร่ืองจกัรเดินจริง / เวลาท่ีตอ้งการท างาน  
 
 Performance = ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง คือสมรรถนะการท างานของเคร่ืองจกัร 

 
การสูญเสียประสิทธิภาพ (Performance loss)  มีสาเหตุมาจากการหยุดเล็กน้อย การ

เดินเคร่ืองตวัเปล่า (Minor Stoppage and Idling Losses) และการสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจกัร 
(Speed Losses) 
 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง = เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ / เวลาเดินเคร่ือง 
 
 Quality =อตัราคุณภาพ คือความสามารถในการผลิตของดีตรงตามข้อก าหนดของ
เคร่ืองจกัรการสูญเสียดา้นคุณภาพ (Quality Loss) มีสาเหตุมาจากความสูญเสียเน่ืองจากช้ินงานเสีย 
(Defects) งานซ่อม (Rework) และความสูญเสียช่วงเร่ิมตน้การผลิต (Startup Loss) 
 
 ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) คือค่าท่ี
ไดจ้ากผลคูณระหวา่งอตัราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอตัราคุณภาพ ซ่ึงแสดง
ถึงความพร้อมของเคร่ืองจกัรในการใช้งานว่าเป็นอย่างไร การเดินเคร่ืองจกัรเต็มความสามารถ
หรือไม่ มีการผลิตช้ินงานเสียมากนอ้ยเท่าไร ( ฐิติ, 2554) 
 

การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) 
 

การออกแบบการทดลองเป็นการออกแบบเพื่อให้ไดผ้ลิตภณัฑ์ท่ีมีความเหมาะสม โดยการ
หาค่าท่ีเหมาะสมท่ีสุด (Optimization) ซ่ึงอาศยัแบบจ าลองหรือสมการทางคณิตศาสตร์มาอธิบาย
ความสัมพนัธ์ของปัจจยัท่ีมีผลต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ์ สามารถศึกษาผลของหลาย ๆ ปัจจยัพร้อม
กนัในเวลาเดียวกนัด้วยวิธีใช้จ  านวนการทดลองน้อยกว่าการศึกษาทีละปัจจยั การออกแบบการ
ทดลองจึงเป็นวิธีการเก็บข้อมูลท่ีมีประสิทธิภาพโดยการเปล่ียนแปลงหรือปรับค่าของปัจจัย
(factors) อย่างมีจุดมุ่งหมายท่ีจะสังเกตการเปล่ียนแปลงของผลตอบ (response) ท่ีเกิดข้ึน
กระบวนการท่ีมีปัจจยั (factors) หรือผลตอบ (response : X1, X2, X3, X4) ต่าง ๆ ท่ีส่งผลต่อค่า Y 
ซ่ึงเป็นคุณลกัษณะดา้นคุณภาพ (quality characteristic) ของกระบวนการ ในการออกแบบการ
ทดลองเราตอ้งท าการทดลองอยา่งเป็นระบบเพื่อท่ีจะหาความสัมพนัธ์เชิงสถิติของ Y และ Xอ่ืน ๆ 
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โดยท่ีพยายามใชท้รัพยากรในการทดลองใหมี้ประสิทธิภาพมากท่ีสุด ความสัมพนัธ์เชิงสถิติท่ีไดจ้ะ
ท าใหเ้รามีความรู้เก่ียวกบักระบวนการ (process knowledge) เพื่อน าไปปรับปรุงกระบวนการต่อไป 
 
1. การออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล 
 

การออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล (Experiment of Factorial Design) หมายถึงการ
ทดลองท่ีพิจารณาถึงผลท่ีเกิดจากการรวมกนัของระดบัของปัจจยัทั้งหมดท่ีเป็นไปไดใ้นการทดลอง
นั้น การออกแบบเชิงแฟกทอเรียลมีประโยชน์หลายประการ ไดแ้ก่ ท าใหส้ามารถหลีกเล่ียงปัญหาท่ี
เกิดจากอนัตรกิริยาของปัจจยัท่ีจะก่อใหเ้กิดขอ้สรุปท่ีผดิพลาดได ้เน่ืองจากเป็นการออกแบบการ
ทดลองท่ีมีประสิทธิภาพเหนือกวา่การทดลองทีละปัจจยั และท าใหเ้ราสามารถประมาณผลของ
ปัจจยัหน่ึงท่ีระดบัต่างๆ ของปัจจยัอ่ืนได ้รวมทั้งท าให้เราสามารถหาขอ้สรุปท่ีสมเหตุผลตลอด
เง่ือนไขของการทดลองไดซ่ึ้งการออกแบบเชิงแฟกทอเรียลมีอยูด่ว้ยกนัหลายแบบ 
ไดแ้ก่ 
 

1.1  การออกแบบเชิงแฟกทอเรียล 2 ปัจจยั  
 

เป็นการออกแบบเชิงแฟกทอเรียลชนิดท่ีง่ายท่ีสุด จะเก่ียวขอ้งกบัปัจจยั 2 ปัจจยั เช่น 
ปัจจยั A และปัจจยั B โดยปัจจยั Aจะประกอบดว้ย a ระดบั ส่วนปัจจยั B จะประกอบดว้ย b ระดบั 
ซ่ึงในแต่ละเรพลิเคตของการทดลองจะประกอบดว้ยการทดลองร่วมปัจจยัทั้งหมดเท่ากบั a x b การ
ทดลองและโดยปกติจะมีจ านวนเรพลิเคตทั้งหมด n คร้ัง 
 

1.2  การออกแบบเชิงแฟกทอเรียลแบบ 2k 
 

 เป็นการออกแบบการทดลองในกรณีมีปัจจยั k ปัจจยั ซ่ึงแต่ละปัจจยัประกอบดว้ย 2 
ระดบั ระดบัเหล่าน้ีอาจจะเกิดจากขอ้มูลเชิงปริมาณเช่น อุณหภูมิ ความดนั หรืออาจจะเกิดจากขอ้มูล
เชิงคุณภาพ เช่น เคร่ืองจกัร คนงานและใน 2 ระดบัท่ีกล่าวน้ีจะแทนดว้ยระดบัสูงและต ่าของปัจจยั
หน่ึง ๆ ใน 1 เรพลิเคตท่ีบริบูรณ์ส าหรับการออกแบบเช่นน้ี จะประกอบดว้ยขอ้มูลทั้งส้ิน 2k ขอ้มูล 
การออกแบบการทดลองแบบน้ีมีประโยชน์มากต่อการทดลองในช่วงเร่ิมแรก เม่ือมีปัจจยัเป็น
จ านวนมากท่ีเราตอ้งการท่ีจะตรวจสอบ การออกแบบเช่นน้ีจะท าให้เกิดการทดลองจ านวนน้อย
ท่ีสุดท่ีสามารถจะท าได ้
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1.3 การออกแบบเชิงแฟกทอเรียลแบบ 3 ระดบั หรือการออกแบบเชิงแฟกทอเรียล3k  
  

การออกแบบเชิงแฟกทอเรียลท่ีแต่ละปัจจยัประกอบด้วย 3 ระดับ ได้แก่ ระดับต ่า
ระดบักลางและระดบัสูง ซ่ึงสัญลกัษณ์ท่ีใชแ้ทนระดบัทั้งสามอาจจะใชต้วัเลข -1, 0 และ 1ตามล าดบั 
สังเกตวา่การทดลองแบบน้ีจะมีระดบัท่ีสามของปัจจยัเพิ่มเขา้มาในแบบจ าลอง ซ่ึงท าให้เราสามารถ
ท่ีจะแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งผลตอบ และปัจจยัท่ีสนใจในลกัษณะลกัษณะท่ีเป็นสมการแบบค
วอดราติกได ้
 
2.  การวเิคราะห์ความแปรปรวน (Analysis of variance: ANOVA) 
 

เป็นวิธีการทดสอบความแตกต่างระหวา่งค่าเฉล่ียของกลุ่มตวัอยา่ง ตั้งแต่ 3 กลุ่มข้ึนไป ซ่ึง
จะเป็นการวเิคราะห์อตัราส่วนระหวา่งความแปรปรวนระหวา่งกลุ่ม (Between-group variance) และ
ความแปรปรวนภายในกลุ่ม (Within-group variance) ความแปรปรวนระหวา่งกลุ่ม เป็นค่าท่ีเกิดจาก
ความแตกต่างของค่าเฉล่ียระหวา่งกลุ่มต่าง ๆ ถา้ค่าเฉล่ียระหวา่งกลุ่มต่าง ๆ แตกต่างกนัมากค่าความ
แปรปรวนระหว่างกลุ่มก็จะมากตามไปดว้ย ส าหรับความแปรปรวนภายในกลุ่มเป็นค่าท่ีแสดงให้
เห็นวา่ คะแนนแต่ละตวัท่ีรวบรวมมานั้นภายในแต่ละกลุ่มมีการกระจายมากหรือนอ้ย ค่าท่ีค  านวณ
ไดเ้รียกวา่ความคลาดเคล่ือน (ยทุธ, 2546) 
 
3.  แบบจ าลองการถดถอย (Regression Model) 

 
แบบจ าลองการถดถอย (Regression Model) เป็นแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ท่ีใชส้ าหรับ

การหาค่าความสัมพนัธ์ระหว่างปัจจยั เพื่อน าไปสร้างสมการท านายค่าของผลตอบ ซ่ึงจะท าให้
สามารถหาผลตอบท่ีจุดใดๆ ในแต่ละช่วงของปัจจยัได ้โดยวิธีการท่ีใช้ในการประมาณค่าตวัแปร
ต่าง ๆ ในแบบจ าลองน้ีส่วนใหญ่คือ วิธีก าลงัสองน้อยสุด (Least Square Method) ซ่ึงเป็นการ
ประมาณค่าตวัแปรท่ีไม่ทราบค่า (β) เพื่อท าให้ผลรวมของก าลงัสองของความผิดพลาด (2ε) มีค่า
นอ้ยท่ีสุด ซ่ึงบางคร้ังเราเรียก β เหล่าน้ีวา่ ค่าสัมประสิทธิ์การถดถอย โดยมีขั้นตอนในการประมาณ
ค่าดงัน้ี 
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1. สร้างผลรวมของก าลงัสองของค่าความผดิพลาด โดยการฟิตผลตอบ 
 

2. ประมาณค่าสัมประสิทธ์ิการถดถอยของปัจจยัในเทอมต่าง ๆ ท่ีท าให้ผลรวมของก าลงั
สองของค่าความผดิพลาดมีค่านอ้ยท่ีสุด 
 

3. น าค่าสัมประสิทธ์ิการถดถอยท่ีไดไ้ปเขียนสมการท านายค่าของผลตอบ 
 
ขั้นตอนการวิเคราะห์ Simple Linear Regression 

 
เม่ือมีตวัแปรตน้และตวัแปรตามเพียงอยา่งละ 1 ตวัแปร สมการหรือ Model ท่ีไดจ้ะเป็น

ดงัน้ี 
 

 
 

ขั้นตอนท่ี 1  เตรียมขอ้มูล X, Y จากตาราง ค่าท่ีเป็นตวัแปรตน้หรือ X คือความยาวเส้นรอบ
อก และค่าท่ีเป็นตวัแปรตามหรือ Y วิธีสังเกตคือค่าท่ีเราจะหาหรือจะเป็นค าตอบในอนาคตคือตวั
แปรตาม(Y) ส่วนค่าท่ีเราจะตอ้งใส่ในสมการ (Model) เพื่อใหเ้ห็นค าตอบคือตวัแปรตน้   
 

 ขั้นตอนท่ี 2 หาค่าผลรวม ค่าเฉล่ีย ผลคูณ ผลรวมของการคูณกนัของตวัแปรตน้และตวั
แปรตาม และค่ายกก าลงัสองของตวัแปรตน้ 
 

ขั้นตอนท่ี 3 ค านวณหาค่าคงท่ีและค่าสัมประสิทธ์ิของตวัแปรตน้ในสมการ 
 

 
 

 
 
ขั้นตอนท่ี 4 ทดสอบสมมติฐานวา่ค่าคงท่ี (b0) และค่าสัมประสิทธ์ิ (b1) ใน Model ท่ีค  านวณ

ไดน้ั้นมีความจ าเป็นตอ้งคงไวใ้น Model หรือไม่ ท่านผูอ่้านตอ้งนึกภาพตามนะครับวา่ค่า  b0 และ b1 

(3) 

(4) 

(5) 

https://sites.google.com/site/mystatistics01/regression-correlation-analysis/simple-linear-regression-step/reg4h1.gif?attredirects=0
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ท่ีเราก าลงักล่าวถึงน้ีเป็นตวัอยา่งท่ีมาจากประชากรจ านวนหน่ึง ซ่ึงจะมีการกระจายรอบๆค่าๆหน่ึง 
ซ่ึงจริงๆแลว้ค่าท่ีเห็นก็เป็นเพียงตวัอยา่งหน่ึงท่ีถูกดึงออกมาจากกลุ่ม ท่ีเราสนใจคือวา่ค่าดงักล่าวน้ี 
เป็น 0 หรือไม่ ถึงเราจะเห็นค่าไม่เท่ากบั 0 แต่จริงๆค่าการกระจายกลุ่มนั้นอาจจะอยูร่อบๆ 0 ก็ได ้ถา้
เป็นเช่นนั้นถือวา่ค่าดงักล่าวไม่มีนยัส าคญัของความต่างกบั 0 เราก็สามารถตดัค่า b0 หรือตดัพจน์
ท่ี  b1 คูณอยูอ่อกจาก Model ไดเ้ลย โดยจะไม่ท าให้ค่า Y ท่ีไดมี้ความแตกต่างกบัเม่ือคงค่าดงักล่าว
ไวใ้น Model แต่อยา่งใด และการกระจายของตวัของค่า  b0 และ b1 น้ีก็เป็น Normal distribution 
ดว้ย  เหตุผลน้ีเองท่ีเราตอ้งใช ้T-Test เพื่อทดสอบสมมติฐาน วา่มีค่าเท่ากบั 0 หรือไม่  

โดยสมมติฐานในการทดสอบ b0  คือ 

 

การพิสูจน์สมมติฐานนั้นเราจะใช ้t-statistic โดยมีสมการดงัน้ี  

 

จากสมการขา้งบน เราจะเร่ิมจากการหาค่า b0(i) และ sb0 เพื่อจะน าไปใชห้าค่า tb0 ในขั้นตอนสุดทา้ย 

จะได ้

 
 

เราจะปฏิเสธสมมติฐาน H0 : b0= 0 ถา้   

 

( a = 0.05 , df = n-2) 

(6) 

(7) 

(8) 

(9) 

https://sites.google.com/site/mystatistics01/regression-correlation-analysis/simple-linear-regression-step/reg4h5.gif?attredirects=0
https://sites.google.com/site/mystatistics01/regression-correlation-analysis/simple-linear-regression-step/reg4h7.gif?attredirects=0
https://sites.google.com/site/mystatistics01/regression-correlation-analysis/simple-linear-regression-step/reg4h8.gif?attredirects=0
https://sites.google.com/site/mystatistics01/regression-correlation-analysis/simple-linear-regression-step/reg4h4.gif?attredirects=0
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สมมติฐานในการทดสอบ b1  คือ 

 

การพิสูจน์สมมติฐานนั้นเราจะใช ้t-statistic โดยมีสมการดงัน้ี  

 
 
เม่ือ  คือค่าท่ีไดจ้ากการน า Model ท่ีไดม้านั้นมาใส่ค่า X แลว้หาค่า Y 
 
ขั้นตอนท่ี 5 การพิสูจน์ว่า Regression model ท่ีไดม้านั้นเหมาะท่ีจะน าไปใช้คาดการณ์         

( Predict ) ค่าY ในอนคตมากนอ้ยเพียงใด ซ่ึงจะใชว้ิธีพิสูจน์ค่าความคลาดเคล่ือน (Error) ระหวา่ง
ค่า Y ท่ีเก็บขอ้มูลมาไดก้บัค่าท่ีไดจ้ากการใส่ค่า X ใน Model ท่ีไดม้า ซ่ึงเรียกวา่ Residual ตวัสถิติท่ี
จะใชท้ดสอบความคลาดเคล่ือนน้ี เราเรียกวา่ F-Statistic และสมมติฐานคือ 
 

H0 : Error จากการใช ้Model น้ี Predict ค่า Y เป็น Error ท่ีไม่สามารถอธิบายไดเ้ป็นส่วน
ใหญ่ 
 

Ha: Error จากการใช ้Model น้ี Predict ค่า Y เป็น Error ท่ีสามารถอธิบายไดเ้ป็นส่วนใหญ่ 
 สมการทางคณิตศาสตร์ท่ีใชใ้นการค านวณ มีดงัน้ี 
 
 
 
 
 
 
 

(10) 

(11) 

(12) 

https://sites.google.com/site/mystatistics01/regression-correlation-analysis/simple-linear-regression-step/reg4h6.gif?attredirects=0
https://sites.google.com/site/mystatistics01/regression-correlation-analysis/simple-linear-regression-step/reg4h9.gif?attredirects=0
https://sites.google.com/site/mystatistics01/regression-correlation-analysis/simple-linear-regression-step/reg4h17.gif?attredirects=0
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(13) 

(14) 

(15) 

(16) 
 

(17) 
 

(18) 

 

โดยท่ี 

             SS : Sum Square หมายถึงค่าแต่ละค่ายกก าลงัสองแลว้น ามาหาผลรวม 

             MS : Mean Square หมายถึงค่าการเอาค่า  SS มาหาค่าเฉล่ียอีกโดยหารดว้ย  Degree of 
freedom 

 

ขั้นตอนท่ี 6 การหา Coefficient of Determination เป็นการค านวณหาตวัช้ีวดัวา่ Model น้ี
สมควรจะไดรั้บการยอมรับมากนอ้ยเพียงใด ถึงแมจ้ะรับรองดว้ย F-Statistics แลว้ก็ตาม หลกัการ
คือหาค่า Error จากการเปล่ียนแปลงค่า X ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงท่ีเราสนใจ กบัค่า Error รวม
ทั้งหมด ถา้ค่าท่ีไดใ้กลเ้คียงกนั ก็ถือวา่ ยอมรับได ้ถา้นอ้ย ก็แสดงวา่ค่า Error อ่ืนๆท่ีไม่รู้ท่ีไปท่ีมา มี
ปนอยูม่าก ถึงระดบัหน่ึงอาจจะไม่สามารถยอมรับ Model น้ีไดเ้ลย เราเรียกตวัชีวดัน้ีวา่ R2 (อ่านวา่ 
R - Square ) 

 

อาจจะเป็นไปไดว้า่เพราะความบงัเอิญค่า R2  ท่ีค  านวณไดจึ้งสูง เราจะตอ้งทดสอบดูวา่ ท่ีค่า R2  สูง
นั้นไม่ไดเ้ป็นเร่ืองบงัเอิญ หลกัการคือใหท้ าการลด n ลง 1 ตวัแลว้หาค่า R2 อีกคร้ัง หากยงัสูงอยูก่็ถือ
ว่าไม่ได้เป็นเร่ืองบงัเอิญ แต่ถ้า R2  ใหม่น้ีมีค่าต ่ากว่าค่าเดิมมาก แสดงว่าค่า R2  มีความไว 

(19) 

https://sites.google.com/site/mystatistics01/regression-correlation-analysis/simple-linear-regression-step/reg4h19.gif?attredirects=0
https://sites.google.com/site/mystatistics01/regression-correlation-analysis/simple-linear-regression-step/reg4h22.gif?attredirects=0
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(Sensitivity) ต่อการเปล่ียนแปลง n มาก ควรจะตอ้งแกไ้ข โดยอาจถึงขั้นตอ้งไปเก็บขอ้มูลเพิ่ม เก็บ
ขอ้มูลใหม่ เลยทีเดียว เราเรียกวา่ R2 -Adjusted 

 
 
โดยท่ี p คือจ านวนค่าคงท่ีและค่าสัมประสิทธ์ิของตวัแปรตน้ใน Regression 

model  (b0,b1,b2,....bn) ซ่ึงในตวัอยา่งน้ีคือ 2 คือ b0,b1 นัน่เอง 
 

ในกรณีท่ีเราใชโ้ปรแกรม  Microsoft Excel ช่วยในการวเิคราะห์ จะไดต้ารางออกมา
ดงัต่อไปน้ี  
 
ตารางที ่1  รูปแบบการแสดงผลการวเิคราะห์ดว้ยโปรแกรม Microsoft Excel 
 

Regression Statistics 

Multiple R 0.989 
R Square 0.979 

Adjusted R Square 0.976 
Standard Error 64.265 
Observations 10 

 

ANOVA      

  df SS MS F Significance F 
Regression 1 1538493.86 1538493.86 372.52 0.00000 
Residual 8 33040.14 4130.02   
Total 9 1571534       
 Coefficients Standard Error t Stat P-value   
Intercept -377.70 57.87 -6.53 0.00   
X 5.17 0.27 19.30 0.00   

 

(20) 

https://sites.google.com/site/mystatistics01/regression-correlation-analysis/simple-linear-regression-step/reg4h23.gif?attredirects=0
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จะเห็นว่าถา้เราใชโ้ปรแกรมช่วยวิเคราะห์ เราจะเห็นตารางค่าคงท่ี ค่าสัมประสิทธ์ิของตวั
แปรตน้ และค่า T-Statistics ซ่ึงไดค้่า P-value เป็น 0.00 แสดงวา่เราตอ้งปฎิเสธสมมติฐาน H0: ใน
ขั้นตอนท่ี 4 ทั้งกรณีสมมติฐานของค่า  b0 และ b1 ในส่วนตาราง Anova ใชเ้พื่อหาค่า F Statistics ได้
ค่า P-value เป็น 0.00  นั่นคือปฎิเสธสมมติฐาน H0 : ตามขั้นตอนท่ี 5 เช่นกัน ในส่วน
ตาราง  Regression statistics ท่ีสรุปค่า Coefficient of Determination ท่ีไดต้ามขั้นตอนท่ี 6 สุดทา้ย
เราสรุปวา่ค่าท่ีค  านวณตามขั้นตอนท่ี 1 ถึง 6 ไดต้รงกบัค่าท่ีไดจ้ากการใชโ้ปรแกรม Micrsoft Excel   
 

ขั้นตอนท่ี 7 การพิสูจน์คุณสมบติั 3 ประการ  เน่ืองจากในการค านวณดว้ยมือตามขั้นตอนท่ี 
1-6 มีความยุง่ยากในการเตรียมขอ้มูลในการแสดงกราฟ ผูเ้ขียนขอใช้กราฟท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์
ดว้ยโปรแกรม Mocrosoft Excel   

 
Normality Probalility 

 
 

ภาพที ่7  ตวัอยา่งกราฟ Normality Probability Plot 
 
ทีม่า: ฉลอง (2552) 
 

จากกราฟ Normality Probalility Plot การเรียงตวัของจุดค่า Y เทียบกบั Percentile เป็นแนว 
แมจ้ะไม่เป็นเส้นตรง โอกาสท่ีจะไม่เป็น Normal ค่อนขา้งสูง แต่หากจะยอมรับวา่เขา้ใกล ้Normal 
distribution  

https://sites.google.com/site/mystatistics01/regression-correlation-analysis/simple-linear-regression-step/reg4h25.gif?attredirects=0
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ภาพที ่8  ตวัอยา่งกราฟ Independence 
 
ทีม่า: ฉลอง (2552) 
 

การทดสอบ Independence หรือความเป็นอิสระต่อกนัของค่า X แต่ละค่าท าไดโ้ดยการ
พลอ้ตค่า Residual เทียบกบัหมายเลขของ X ท่ีเราก าหนดในตาราง จะพบวา่ แนวของจุดถือไดว้่า 
ไม่มีทิศทางใดแน่นอน ไม่ไดอ้ยูท่างดา้นลบหรือบวกอยา่งเดียว ไม่ไดข้ึ้นหรือลงอยา่งเดียว ลกัษณะ
เช่นน้ีเราถือวา่ความเป็นอิสระของ X แต่ละตวัอยูใ่นเกณฑท่ี์ยอมรับได ้

               

ภาพที ่9  ตวัอยา่งกราฟ Homoscedasticty 

ทีม่า: ฉลอง (2552) 

https://sites.google.com/site/mystatistics01/regression-correlation-analysis/simple-linear-regression-step/reg4h26.gif?attredirects=0
https://sites.google.com/site/mystatistics01/regression-correlation-analysis/simple-linear-regression-step/reg4h27.gif?attredirects=0
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การทดสอบ Homoscedasticity มีวตัถุประสงคคื์อ พิสูจน์วา่ค่าความคลาดเคล่ือนทุกๆยา่น
ของค่า X ไม่ไดแ้ตกต่างกนัมากจนเกินไป โดยการพลอ้ต Residual กบัค่า X (Fit) หากมีลกัษณะอยู่
ดา้นบวก หรือลบตลอด เป็น 0 ตลอด กวา้งออกตลอด เม่ือค่า X สูงข้ึน เราจะถือวา่ไม่ผา่นเง่ือนไขน้ี 
จากกราฟเราพอจะอนุมานไดว้า่ Residual ตลอดยา่นค่า X ไม่ไดแ้ตกต่างกนัจนเกินเหตุ 
 
งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 
 

วิลาสินี (2548) ไดศึ้กษาเปรียบเทียบระหว่างระบบควบคุมการผลิตแบบผลกัและดึง และ
ก าหนดขนาดคัมบังในกระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์โดยใช้วิธีการจ าลองสถานการณ์ซ่ึงการ
วทิยานิพนธ์ไดแ้บ่งออกเป็น 3 ส่วนดงัน้ี ส่วนแรก คือ การศึกษาวิเคราะห์แบบจ าลองระบบการผลิต
อยา่งง่ายท่ีมีการควบคุมการผลิตแบบผลกัและดึง ส่วนท่ีสอง คือ การวเิคราะห์แบบจ าลองระบบการ
ผลิตอย่างง่ายท่ีมีการควบคุมการผลิตแบบดึง โดยมีการก าหนดขนาดคัมบังจากการวิเคราะห์
แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ (Mathematical Model) และก าหนดการวิเคราะห์แบบจ าลอง
สถานการณ์ (Simulation Model) ส่วนท่ีสาม คือ การศึกษาวิเคราะห์แบบจ าลองระบบการผลิตจาก
กรณีศึกษาโรงงานตัวอย่าง โดยท าการเก็บผลค่าวดั คือ ค่าเฉล่ียของรอบระยะเวลาการผลิต 
(Average Cycle Time) สรุปผลการทดลองท่ีไดจ้ากอตัราความแตกต่างของค่าเฉล่ียรอบระยะเวลา
การผลิต(Average Cycle Time) และค่าเฉล่ียปริมาณงานระหวา่งผลิต (Average Work in Process) 
ระหวา่งระบบการผลิตแบบผลกัและดึงเม่ือระบบการผลิตมีลกัษณะท่ีคงท่ีและอตัราการผลิตท่ีนอ้ย
กว่าความสามารถการผลิตสูงสุดของสายการผลิตระบบควบคุมการผลิตแบบผลักมีผลการ
ด าเนินงานท่ีไม่แตกต่างกนัในแง่ของรอบระยะเวลาการผลิต  แต่เม่ือระบบการผลิตมีลกัษณะท่ี
แปรปรวน ระบบควบคุมการผลิตแบบดึงมีผลการด าเนินงานท่ีดีกว่าระบบควบคุมการผลิตแบบ
ผลกั 

 
ผลการทดลองเปรียบเทียบระบบการผลิตท่ีมีการก าหนดขนาดคมับงัจากการวิเคราะห์ดว้ย

แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์และก าหนดจากการวิเคราะห์แบบจ าลองสถานการณ์พบว่าระบบท่ีมี
การก าหนขนาดกมับงัดว้ยการวเิคราะห์แบบจ าลองสถานการณ์มีผลการด าเนินงานท่ีดีกวา่ระบบท่ีมี
กาก าหนดขนาดกมับงัดว้ยการวิเคราะห์แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ โดยเฉพาะในแง่ของปริมาณ
งานระหว่างผลิต แมว้่าระบบจะมีความแปรปรวนจากปัจจยัภายนอกผลการศึกษาจากกรณีศึกษา
โรงงานตวัอยา่ง เม่ือน าวธีิการก าหนดขนาดกมับงัดว้ยแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์และการวิเคราะห์
แบบจ าลอสถานการณ์ไปใชก้บัระบบการผลิตจริงพบวา่วิธีการก าหนดขนาดคมับงัดว้ยกาวิเคราะห์
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แบบจ าลองสถานการณ์ให้ผลการด าเนินงานในแง่ของรอบระยะเวลาการผลิตและปริมาณการผลิต 
ท่ีดีกวา่การก าหนดขนาดกมับงัแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ 

 
ณฐัพงษ ์(2552)ไดท้  าการศึกษาและประเมินการน ากมับงัมาใชใ้นสายการผลิต 

โดยการศึกษาปริมาณ พื้นท่ีท่ีใชใ้นการจดัเก็บสินคา้คงคลงัและจ านวนกมับงัหมุนเวียน และท าการ
เก็บขอ้มูลและวิเคราะห์ผลการผลิตช้ินส่วนประกอบหลกัท่ีเกิดข้ึนในแต่ละวนัท่ีบริเวณคลงัสินคา้
ย่อยในแต่ละสายการผลิต โดยท าการศึกษาการผลิตของไส้กรองน ้ ามนัเคร่ืองเพื่อประเมินส่ิง
ผดิปกติในการผลิต โดยใชเ้ทคนิคของคิวซีเซอร์เคิล มาใชใ้นการวเิคราะห์ปัญหา  
 

จากการศึกษาระบบกมับงั พบว่าการผลิตส่วนใหญ่เกิดความสูญเสียจากการผลิตท่ีมาก
เกินไป โดยผลการวิทยานิพนธ์ไดป้ระเมินดา้นปริมาณสินคา้คงคลงั พบวา่ ปริมาณสินคา้ท่ีเกิดข้ึน
จริงเท่ากบัปริมาณการสั่งผลิตดว้ยระบบกมับงัเพียงร้อยละ17 และปริมาณสินคา้คงคลงัน้อยกว่า
ปริมาณการสั่งผลิตดว้ยระบบกมับงัเพียงร้อยละ 36 และปริมาณสินคา้คงคลงัมากกวา่ปริมาณการสั่ง
ผลิตดว้ยระบบกมับงัร้อยละ47  

  
ธนิต (2554) ไดท้  าการศึกษา การออกแบบระบบกมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ส าหรับ

กระบวนการจดัเตรียมการผลิตซีลยาง โดยใชร้ะบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี(Just In Time) 
ปัจจุบนัการจดัการการผลิตยงัพึ่งพาทกัษะและความช านาญของพนกังานในการตดัสินใจปฏิบติังาน 
จึงมกัก่อความผดิพลาดข้ึน ในปีพ.ศ.2554 เกิดปัญหาการส่งยางไปท าการข้ึนรูปผลิตภณัฑไ์ม่
ทนัเวลาถึง699คร้ัง โดย 525 คร้ังหรือร้อยละ75.11ของการจดัเตรียมยางล่าชา้น้ีเกิดจากขั้นตอนการ
จดัเตรียมยางและขั้นตอนการรับ -ส่งค าสั่ง การจดัเตรียมยาง เน่ืองจากการส่งค าสั่งการท างานไม่
เหมาะสมงานวทิยานิพนธ์น้ีจึงมีจุดประสงคเ์พื่อปรับปรุงระบบการจดัเตรียมยางใหส้ามารถส่งยาง
ไปท าการข้ึนรูปผลิตภณัฑไ์ดท้นัเวลาโดยท าการศึกษาหาระยะเวลาท่ีเหมาะสมในการด าเนินงานแต่
ละขั้นตอนของกระบวนการจดัเตรียมยางพร้อมทั้งออกแบบการจดัการขอ้มูลของกระบวนการ
จดัเตรียมยางดว้ยระบบกมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์เพื่อความสะดวก รวดเร็ว ถูกตอ้งและครบถว้นจาก
การท ด ล อ ง แ ล ะ ติด ต า ม ผ ล ก า ร ใ ชร้ ะ บ บ กมั บงั แ บ บอิเล็กทรอนิกส์ในกระบวนการ
จดัเตรียมยางตั้งแต่เดือนกรกฎาคมถึงเดือนตุลาคมปีพ.ศ.2555พบปัญหาการส่งยางไปท าการข้ึนรูป
ผลิตภณัฑไ์ม่ทนัเวลา 86 คร้ังโดยเกิดจากขั้นตอนการจดัเตรียมยางและขั้นตอนการรับ – ส่งค าสั่ง 
การจดัเตรียมยาง เหลือเพียง 11 คร้ัง 
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พฒันพงศ์  (2555) ได้ศึกษาการปรับปรุงกระบวนการขนส่งภายในคลังสินค้าโดยใช้
แบบจ าลองสถานการณ์ กรณีศึกษา อุตสาหกรรมน ้ าอดัลมงานวิทยานิพนธ์น้ีศึกษาระบบการขนส่ง
ภายในคลังสินคา้มีวตัถุประสงค์เพื่อขจดักิจกรรมท่ีมีความสูญเปล่า ทั้งน้ีได้เก็บรวบรวมขอ้มูล
จ านวน 120 ชุดและระบุถึงปัญหาท่ีเกิดจากความสูญเปล่าภายในคลงัสินคา้ และไดน้ าเสนอแนวคิด
ของลีนเพื่อลดความสูญเปล่าดงักล่าว จากการวิเคราะห์ดว้ยแผนภาพกิจกรรมการไหลของสินคา้
พบว่า เกิดการรอคอยในกระบวนการจดัส่งและเกิดสินคา้คงคลงัปริมาณสูงอนัเน่ืองมาจากการ
ระบายสินคา้ออกไดช้้า ดงันั้นการวิเคราะห์หาแนวทางการลดความสูญเสียด้วยแนวความคิดลีน 
และประยุกต์ร่วมกบัโปรแกรมจ าลองสถานการณ์ เพื่อสะทอ้นภาพการด าเนินงานในสภาพการณ์
ปัจจุบนัและผลท่ีคาดว่าจะได้รับจากแนวทางการปรับปรุง 2 แนวทาง ได้แก่  การประยุกต์ใช้
ระบบกมับงั   การประยกุตใ์ชร้ะบบกมับงัและ การส่งสินคา้ทนัที จากผลการวิเคราะห์พบวา่ เม่ือน า
ระบบคมับงัมาประยุกต์ใช้จะเป็นการควบคุมปริมาณ WIP ในระบบ ส่งผลให้ระยะเวลาการรอ
สินคา้ของรถโฟลค์ลิฟเป็น 0 นาที แต่เพิ่มระยะเวลาท่ีสินคา้จะตอ้งรอรถมารับแทน ท าให้ระยะเวลา
ท่ีสูญเปล่าจากจุดน้ีสามารถน าไปใชใ้นกิจกรรมการน าขวดเปล่ากลบัเขา้สู่กระบวนการ Re-use เพิ่ม
มากข้ึน ทั้งน้ีผลของแนวทางท่ี 1 และแนวทางท่ี 2 ใหผ้ลท่ีไม่แตกต่างกนัในทางสถิติ แต่สามารถลด
ปริมาณสินคา้คงคลงัไดร้้อยละ 10.2, ร้อยละ2.37  และลดเวลารอคอยเหลือ 0 นาที เราจึงสามารถ
สรุปไดว้า่ การประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน และเป็นแนวทางใน
การประยกุตใ์ชก้บัอุตสาหกรรมการผลิตท่ีมีอตัราผลิตต่อเน่ืองได ้

 
รมยย์ุพา (2554) การปรับปรุงกระบวนการผลิตยางรถยนตเ์พื่อปรับปรุงระบบควบคุมการ

ผลิตในสายการผลิตยางรถยนต์ให้ปริมาณการจดัเก็บงานระหว่างผลิตลดลง  จากการศึกษาพบว่า
ขาดการวางแผนการผลิตช้ินส่วนประกอบประจ าวนัและขาดเคร่ืองมือในการควบคุมระบบการผลิต
ท่ีมีประสิทธิภาพ  จึงท าใหป้ริมาณการผลิตช้ินส่วนประกอบท่ีไดโ้ดยเฉล่ียเท่ากบั 20,000 เส้นต่อวนั  
ในขณะท่ีความตอ้งการเส้นยางต่อวนัโดยเฉล่ียเท่ากบั 10,000 เส้นต่อวนั  กล่าวคือปริมาณการผลิต
จริงสูงกว่าปริมาณของความตอ้งการเส้นยางประมาณ 2 เท่า  จึงส่งผลให้เกิดปัญหาปริมาณการ
จดัเก็บงานระหวา่งผลิตมากเกินความจ าเป็น  ในการด าเนินงานวิทยานิพนธ์น้ีไดน้ าระบบคมับงัมา
เป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุงระบบควบคุมการผลิตเพื่อให้กระบวนการผลิตมีการท างานท่ีเป็น
จงัหวะเดียวกนั และส่งผลใหป้ริมาณการจดัเก็บงานระหวา่งผลิตลดลง โดยมีขั้นตอนการด าเนินงาน
วิทยานิพนธ์ 3 ขั้นตอน ไดแ้ก่  การวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุท่ีท าให้เกิดปริมาณการจดัเก็บงาน
ระหว่างผลิตจ านวนมาก   ท าการปรับปรุงระบบควบคุมการผลิต  โดยใช้ระบบคมับงั และ 
เปรียบเทียบผลระหว่างก่อนและหลงัการปรับปรุงระบบควบคุมการผลิต  ผลการด าเนินงาน
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วทิยานิพนธ์พบวา่ปริมาณการจดัเก็บงานระหวา่งผลิตลดลงจากเดิม 23.1 – 38.7 ชัว่โมงต่อวนั เหลือ 
22.9 – 23.6 ชัว่โมงต่อวนั 

 
Roongrat (2012) ได้ท าการศึกษาถึงการบรูณาการระบบการผลิตแบบทันเวลาของ

กระบวนการประกอบและกระบวนการท่ีไม่ประกอบโดยการใช้วิธีการออกแบบการทดลองโดย
วิเคราะห์ใน ด้านเวลาในการผลิต ด้านค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นต์อตัราการเติมวตัถุดิบ และงานระหว่าง
กระบวนการผลิต ซ่ึงผลของการออกแบบการทดของสามารถลดปริมาณสินคา้คงคลงัไดอ้ย่างมี
ประสิทธิภาพ   
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อปุกรณ์และวธีิการ 

 
อุปกรณ์ 

 
1.  โปรแกรมทีใ่ช้ในการท าระบบดึง 

 
1.1  โปรแกรมVisio2010  
 
1.2  โปรแกรม I-Grafx 
 
1.3  โปรแกรม Microsoft Excel  
 
1.4   โปรแกรม MINITAB 16 

 
2.  อุปกรณ์ทีใ่ช้ในการประยุกต์ระบบดึงในสายการผลติ 

 
2.1  บอร์ดส าหรับใส่แสดงกมับงัผลิต 
 
2.2  กมับงัท่ีใชใ้นการผลิต 
 
2.3  นาฬิกาจบัเวลา 
 
2.4  ตลบัเมตรส าหรับวดัพื้นท่ีการท างาน 
 
2.5  คอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล 1 ชุด 
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วธีิการ 
 
ศึกษาสภาพปัจจุบันของการผลติเพลาขับในโรงงานกรณีศึกษา 

 
บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัท่ีผลิตสินคา้ประเภทเพลาขบัซ่ึงจดัอยู่ในอุตสาหกรรมผลิต

ช้ินส่วนยานยนต์  สินคา้ท่ีท าการผลิตมีเพลาขบัหลายรุ่นตามรูปแบบความตอ้งการของลูกคา้  ซ่ึง
นโยบายการบริหารจดัการภายในบริษทัมุ่งเนน้การใชก้ารผลิตแบบลีนเป็นหลกัตั้งแต่กระบวนการ
รับวตัถุดิบจนกระทัง่ส่งสินคา้ไปยงัลูกคา้ ในวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีจะท าการศึกษาการผลิตเพลาขบั
เฉพาะรถยนตป์ระเภทส่วนบุคคลเท่านั้นซ่ึงจะประกอบไปดว้ยเพลาขบัทั้งหมด 3 รุ่น ไดแ้ก่   

 
1.  รุ่นเพลาขบัหนา้ (Aux. Propeller Shaft Front Aux หรือ Front Aux)  
 
2.  รุ่นเพลาขบัหลงัท่อนเดียว (Propeller Shaft Rear 1 Pcs หรือ Rear 1 PC) 
 
3.  เพลาขบัหลงัท่อนคู่ (Propeller Shaft Rear 2 Pcs หรือ Rear 2 PC)  
 
ซ่ึงเพลาขบัแต่ละรุ่นจะใชก้บัรถยนตแ์ตกต่างชนิดกนัและมีการจดัวางต าแหน่งของเพลาขบั

ท่ีแตกต่างกนัดงัภาพท่ี 10 
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ภาพที ่10  ต าแหน่งของเพลาขบัเฉพาะรถยนตป์ระเภทส่วนบุคคล 
 
1.   ส่วนประกอบของเพลาขับทั้ง 3 รุ่น 
 

โรงงานกรณีศึกษาผลิตเพลาขบัหลายชนิด ทั้งเพลาขบัรถกระบะ  รถยนตน์ัง่ส่วนบุคคล 
และ คนัเกียร์ ซ่ึงขอบเขตของการศึกษาน้ีจะศึกษาเฉพาะเพลาขบัประเภทรถยนตน์ัง่ส่วนบุคคล 
เน่ืองมาจากเพลาขบัรถยนตน์ัง่ส่วนบุคคลประสบปัญหาเก่ียวกบัการผลิตช้ินงานไม่ทนัต่อค าสั่งซ้ือ
ของลูกคา้  จากขอ้มูลเบ้ีองตน้ของเพลาขบัรถยนตน์ัง่ส่วนบุคคลของโรงงานกรณีศึกษาน้ีมีดว้ยกนั
ทั้งหมด 3 รุ่น ไดแ้ก่  รุ่น Front  Prop Shaft  One Piece CVJ หรือ Front Aux  ใชก้บัรถประเภทรถ
กระบะและรถยนตน์ัง่ส่วนบุคคล  รุ่น Rear  Prop Shaft  One Piece หรือ Rear 1 PC ใชก้บัรถ
ประเภทรถนัง่ส่วนบุคคล  และ รุ่น Rear  Prop Shaft  Two  Piece หรือ Rear 2 PC ใชก้บัรถประเภท
รถนัง่ส าหรับ 4 คนข้ึนไป ดงัภาพท่ี 11  
 
 

Growing 
Crossover /AWD Passcar

Most Common
SUV

Most Common
Light Truck

Ford F-Series, Ranger
GMC / K, Tahoe, 
Yukon, Escalade
GM Colorado, Trailblazer, 
Envoy
Dodge Ram, Durango, Dakota

Mercedes M-Class
BMW X5
Ford Explorer, Expedition
Lincoln Aviator, Navigator
Nissan Armada

Honda Pilot
Acura MDX
Hyundai Santa Fe

Aux. Propeller Shaft
Front Aux

Propeller Shaft
Rear 1 Pcs

Propeller Shaft
Rear 2 Pcs
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ภาพที ่11  เพลาขบัเฉพาะรถยนตป์ระเภทส่วนบุคคลทั้ง 3 รุ่น 
 

1.   รุ่น Front Prop Shaft One Piece CVJ หรือ รุ่น Front Aux มีส่วนประกอบดงัน้ี  
Spider , Bearing cup, Weld yoke , Tube prop ,Balance weight และ CVJ 
 

 
 

 
ภาพที ่12  ส่วนประกอบของเพลาขบัรุ่น Front Prop Shaft One Piece CVJ 
 
 

WELD YOKE
1 pcs

BEARING CUP 
8 pcs

CVJ 
1 pcs

BALANCER WEIGHT
2 pcs

SPIDER
1 pcs 

TUBE PROP
1 pcs
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   2.  รุ่น Rear Prop Shaft One Piece หรือ รุ่น Rear One Piece มีส่วนประกอบดงัน้ี  
Slip yoke , Spider , Bearing cup, Weld yoke , Tube prop , Balance weight ดงัภาพท่ี 13 
ส่วนประกอบของเพลาขบัรุ่น Rear Prop Shaft One Piece 
 

 
 
ภาพที ่13  ส่วนประกอบของเพลาขบัรุ่น Rear Prop Shaft One Piece 
 

3.  รุ่น Rear Prop Shaft Two Piece หรือ รุ่น Rear Two Piece มีส่วนประกอบดงัน้ี  
Slip yoke , Spider , Bearing cup, Weld yoke , Tube prop ,Balance weigh  
 

 
 
ภาพที ่14  ส่วนประกอบของเพลาขบัรุ่น Rear Prop Shaft Two Piece 
 

SLIP YOKE
1 pcs

WELD YOKE
1 pcs 

TUBE PROP 
1 pcs

BALANCER WEIGHT
2 pcsSPIDER

2 pcs

BEARING CUP
8 pcs

WELD YOKE 1 
pcs.

BEARING CUP
12 pcs.

WELD YOKE
3 pcs.

BEARING ASM
1 pcs.

TUBE PROP
1 pcs.

TUBE PROP
1 pcs

SNAP CAP
1 pcs. 

SHAFT, EXT SPL
1 pcs.

WELD YOKE696 
1 pcs. 

UJT SPIDER
3 pcs.
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2.   ขั้นตอนและกระบวนการผลติเพลาขับ  
 
การผลิตเพลาขบัแต่ละรุ่นนั้นมีความแตกต่างกนัทั้งกระบวนการและส่วนประกอบดงัน้ี  
 
2.1  กระบวนการผลิตรุ่น Front  Prop Shaft  One Piece CVJ  หรือ รุ่น Front  Aux  จะ

ประกอบไปดว้ยกระบวนการเช่ือมท่อเหล็ก ( Tube Prop)  เขา้กบั Weld yoke และ CVJ ดว้ยเคร่ือง
เช่ือม “MIAB”   ดงัภาพท่ี 15 เคร่ืองเช่ือม MIABส าหรับเช่ือมท่อเหล็กทุกรุ่น  
 

 
 

ภาพที ่15  เคร่ืองเช่ือม MIAB 
 

หลงัจากช้ินงานผา่นการเช่ือมท่อเสร็จเรียบร้อยก็จะน าไปสู่กระบวนการฉีดพลาสติกแบบ 
With cup เป็นการฉีดพลาสติกเขา้ไปในรูเพื่อยดึส่วน Baring cup ติดกบั Spider ดว้ยเคร่ืองฉีด  
ดงัภาพท่ี 16 ช้ินงานท่ีมีการฉีดพลาสติกแบบWith cup เม็ดพลาสติกท่ีฉดัจะถูกแทรกอยูใ่นรูของ
ท่อนเหล็ก  
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ภาพที ่16  ช้ินงานท่ีมีการฉีดพลาสติกแบบWith cup 
 

หลงัจากช้ินงานผ่านกระบวนการฉีดแล้วจะถูกน าช้ินงานไปตรวจสอบความสมดุลของ
ช้ินงานดว้ยเคร่ืองตรวจสอบความสมดุลหรือ เคร่ือง Balancer  ซ่ึงเป็นเคร่ืองท่ีตรวจสอบต าแหน่ง
หรือจุดบนช้ินงานท่ีเกิดความผดิพลาดจากการถ่วงน ้าหนกัท่ีไม่ไดม้าตรฐาน โดยลกัษณะการท างาน
ของเคร่ืองจะหมุนหาจุดสมดุล และเม่ือเคร่ืองตรวจพบวา่มีบางต าแหน่งเกิดความไม่สมดุลเคร่ืองจะ
น าการระบุต าแหน่งด้วยเซ็นเซอร์และระบุน ้ าหนักของตัวถ่วงน ้ าหนัก (Balance weight)ให้
เหมาะสมกับการค านวณสมดุลของเคร่ืองซ่ึงในบางคร้ังอาจจะพบมากกว่า 1 จุด  หลังจากนั้น
พนกังานน าตวัถ่วงน ้ าหนกัช้ินงาน (Balance weight) มาเช่ือมติดท่ีต าแหน่งองศาดงักล่าวดงัภาพท่ี 
17  เคร่ืองตรวจสอบสมดุลหลงัจากท าการตรวจสอบเสร็จเรียบร้อยแลว้จะน าช้ินงานใส่ในรถเข็น
เพื่อส่งต่อไปยงัแผนกพ่นสีแผนกพ่นสีจะท าการพ่นสีช้ินงานให้เป็นสีด าสนิท โดยจะน าช้ินงาน
แขวนไวก้บัท่ีแขวนบนสายพานล าเลียง (Conveyor)  ซ่ึงสายพานล าเลียงจะผา่นกระบวนการดงัภาพ
ท่ี 18 

 

ลกัษณะการฉีดพลาสติกแบบWith cup โดย
ประกอบ Baring cup เขา้กบั Spider และฉีด
พลาสติกอดัเขา้ไปในรูเลก็ๆ ทั้ง 2 จุด  
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ภาพที ่17  เคร่ืองตรวจสอบสมดุล 
 
 

 
 
 

ภาพที ่18  ล าดบัการกระบวนการไหลของช้ินงานบนสายพานล าเลียง 
 
 
 
 



 
68 

ขั้นตอนท่ีหน่ึง น าช้ินงานแขวนบนสายสานล าเลียง 
 

ขั้นตอนท่ีสองการติดแผน่ป้องกนัสี(Masking)เพื่อป้องกนัสีท่ีจะพน่โดนพื้นท่ีของช้ินงาน
ท่ีไม่ตอ้งการใหพ้่นสี 

 
ขั้นตอนท่ีสาม ท าความสะอาดและจดัต าแหน่งของแผน่ป้องกนัสีอีกคร้ังก่อนช้ินงานจะ

เขา้สู่หอ้งพน่สี (Pre –Masking) 
 
ขั้นตอนท่ีส่ี ท าการพน่สีบริเวณดา้นหนา้ของช้ินงาน  

 
ขั้นตอนท่ีหา้ ท าการพ่นสีบริเวณดา้นหลงัของช้ินงาน 

 
ขั้นตอนท่ีหก  น าแผน่ป้องกนัสีออก  

 
ขั้นตอนท่ีเจ็ด สีทาเพื่อเก็บจุดท่ีเคร่ืองพน่สีเขา้ไม่ถึง โดยการแตม้สี 

 
ขั้นตอนท่ีแปด  น าช้ินงานออกจากสายพานล าเลียง และน าไปไวไ่วใ้นรถเขน็เดิม 

 
2.2  กระบวนการผลิตรุ่น Rear Prop Shaft One Piece หรือ รุ่น Rear One Piece ประกอบไป

ดว้ยกระบวนการเช่ือมท่อเหล็ก (Tube prop) 1 ช้ิน ประกอบเขา้กบั Weld yoke จ านวน 2 ช้ินทั้ง
ดา้นซา้ยและดา้นขวาดงัภาพท่ี 19  

 

 
 

ภาพที ่19  การประกอบของ Tube prop และ Weld yoke ของรุ่น Rear 1 PC 
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หลงัจากนั้นจะเขา้สู่กระบวนการฉีดพลาสติก แต่กระบวนการฉีดพลาสติกแตกต่างจากรุ่น 
Front  Prop Shaft  One Piece CVJ   คือจะมีการฉีดพลาสติกยึดระหวา่ง Slip yoke กบั Spider  และ 
Bearing cup จ านวน 2 ช้ิน ไวก่้อน ซ่ึงขั้นตอนน้ีเรียกวา่ การฉีด Pre-shot  ซ่ึงการฉีดPre-Shot น้ีจะ
ใชป้ระกอบกบัรุ่น Rear  Prop Shaft  One Piece และ Rear  Prop Shaft  Two Piece เท่านั้น ลกัษณะ
ของช้ินงานท่ีมีการฉีดแบบ Pre-shot ดงัภาพท่ี 20 ช้ินงานท่ีมีการฉีดพลาสติกแบบPre-shot 

 
 

 
 
ภาพที ่20  ช้ินงานท่ีมีการฉีดพลาสติกแบบ Pre-shot 
 

หลงัจากมีการฉีด Pre-shot แลว้ก็น าส่วนของช้ินงานท่ีฉีด Pre-shot ไปยดึติดกบัท่อเหล็กท่ี
ผา่นกระบวนการเช่ือมท่ีเคร่ือง MIAB แลว้ดว้ยกระบวนการฉีดพลาสติกอีกคร้ังซ่ึงกระบวนการฉีด
ลกัษณะน้ีเรียกวา่การฉีดพลาสติกแบบ Attach Pre-shot  ใชป้ระกอบกบัรุ่น Rear  Prop Shaft  One 
Piece และ Rear  Prop Shaft  Two Piece เท่านั้น ลกัษณะของช้ินงานท่ีมีการฉีดแบบ Attach  Pre-
shot ดงัภาพท่ี 21 ช้ินงานท่ีมีการฉีดพลาสติกแบบ Attach Pre-shot  

 
 

 
 
ภาพที ่21  ช้ินงานท่ีมีการฉีดพลาสติกแบบ Attach Pre-shot 
 

BEARING CUP SPIDER WELD YOKE Injection  Pre-shot

ขั้นตอนการฉีดพลาสติก Attach Pre –shot 
เป็นการฉีดพลาสติกเช่ือมติดระหวา่ง Pre-
shot  กบั ท่อเหลก็  
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ส่วนอีกดา้นหน่ึงของช้ินงานจะตอ้งท าการฉีดพลาสติกแบบ With cup หลงัจากฉีดพลาสติก
ครบทั้ง 3 คร้ังแลว้ตอ้งน าช้ินงานเขา้เคร่ืองตรวจสอบสมดุล (Balancer machine) เพื่อทดสอบความ
สมดุลต่อไป  
 

2.3  กระบวนการผลิตรุ่น Rear  Prop Shaft  Two Piece หรือ รุ่น Rear  Two Piece จะมีการ
เช่ือมท่อเหล็ก (Tube prop)  ดว้ยกนั 2 ส่วน คือ ส่วนท่อนดา้นหน้า (Front tube) และส่วนท่อน
ดา้นหลงั (Rear tube)   ส่วนท่อนดา้นหนา้ประกอบไปดว้ยกระบวนการเช่ือมท่อเหล็ก (Tube prop)  
เขา้กบั Weld yoke จ านวน 2 ช้ินทั้งดา้นซ้ายและดา้นขวา   ส่วนท่อนดา้นหลงัประกอบไปดว้ย
กระบวนการเช่ือมท่อเหล็ก (Tube prop)  เขา้กบั Weld yoke จ านวน 1 ช้ินทั้งดา้นซ้ายและ Shaft 
External ทางดา้นขวาดงัภาพท่ี 22 การประกอบของท่อนดา้นหนา้และท่อนดา้นหลงัของรุ่น Rear 2 
PC 

 
หลงัจากนั้นจะเขา้สู่กระบวนการฉีดพลาสติก ซ่ึงกระบวนการฉีดพลาสติกของรุ่น Rear  

Prop Shaft  Two Piece  จะตอ้งฉีดพลาสติกดว้ยกนั 5 คร้ัง แบ่งเป็น ฉีดแบบ Pre-shot จ  านวน 2 คร้ัง 
ส าหรับใชก้บัท่อเหล็กท่อนดา้นหนา้และท่อนดา้นหลงัอยา่งละ 1 ช้ิน และ ฉีดพลาสติกแบบ Attach  
Pre-shot จ  านวน 2 คร้ัง ส าหรับประกอบกบัส่วนของท่อเหล็กท่อดา้นหนา้และท่อนดา้นหลงัอยา่ง
ละ 1 ช้ิน และการฉีดคร้ังสุดทา้ยเป็นการฉีดแบบ With cup  ซ่ึงจะใช้กบัท่อเหล็กส่วนดา้นหลงั
เท่านั้น หลงัจากฉีดพลาสติกครบทั้ง 5 คร้ังแล้ว จะได้ช้ินงานแบ่งเป็น 2 ส่วนคือ ส่วนของท่อน
ดา้นหนา้ และส่วนของท่อนดา้นหลงั  ส่วนของท่อนดา้นหนา้ตอ้งน าไปประกอบกบั Bearing ASM 
และ Snap cap  ท่ีเคร่ืองกด (Press Center  Bearing  Machine ) ดงัภาพท่ี 23  ช้ินงานท่อนดา้นหนา้ท่ี
ผา่นกระบวนการอดั Bearing ASM และ Snap Cap 
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ภาพที ่22  การประกอบของท่อนดา้นหนา้และท่อนดา้นหลงัของรุ่น Rear 2 PC 

 

 
 
ภาพที ่23  ช้ินงานท่อนดา้นหนา้ท่ีผา่นกระบวนการอดั Bearing ASM และ Snap Cap 
 

จะท าการน าท่อทั้ง 2 ส่วนประกอบกนัโดยปกติแล้วท่อหลงัจากการเช่ือมจะมีการบิดงอ 
ดังนั้ นจ าเป็นจะต้องน าท่อเหล็กทั้ ง 2 ส่วนไปดัดให้ตรงก่อนท่ีจะน ามาประกอบกันเพื่อลด
ขอ้ผิดพลาดขณะสวมประกอบและตรวจสอบสมดุล ซ่ึงช้ินงานรุ่น Rear Prop Shaft Two Piece ถา้
ผา่นการตรวจสอบสมดุลแลว้ไม่ผา่นจะตอ้งถูกก าจดัออกทนัที โดยไม่สามารถน ากลบัมาใชใ้หม่ได ้
หลงัจากผา่นกระบวนการดดัดว้ยเคร่ืองดดั (Straightener machine) เรียบร้อยแลว้จะน าท่อเหล็กทั้ง 2 
ส่วนมาประกอบเข้าด้วยกนัท่ีเคร่ืองประกอบ (Assembly Machine) ดงัภาพท่ี 24 การประกอบ
ระหวา่งส่วนของท่อนดา้นหนา้และท่อนดา้นหลงั 

Bearing ASM

Snap Cap

ส่วนท่อนดา้นหนา้ของ 
รุ่น Rear 2 PC 

ส่วนท่อนดา้นหลงัของ 
รุ่นRear 2 PC 
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ภาพที ่24  การประกอบระหวา่งส่วนของท่อนดา้นหนา้และท่อนดา้นหลงั 

 
ภายหลงัจากประกอบเสร็จแลว้จะน าช้ินงานเขา้เคร่ืองตรวจสอบสมดุล (Balancer machine) 

เพื่อทดสอบความสมดุลต่อไป ถา้ผลการทดสอบสมดุลไม่ผา่นจะตอ้งถูกท าลายทนัที 
 

3.  การไหลของกระบวนการผลิตเพลาขบั จะเร่ิมตั้งแต่เคร่ืองเช่ือม ไปจนกระทัง่เคร่ือง
ทดสอบสมดุล ซ่ึงแต่ละรุ่นจะมีกระบวนการไหลแตกต่างกนัและเวลาในการผลิตเพลาขบัแต่ละ
สถานีงานก็แตกต่างกนั หรือ Front Aux   หรือ Rear 1 PC   และ หรือ Rear 2 PC ดงัภาพท่ี 25 การ
ไหลของกระบวนการผลิต Front Aux ภาพท่ี26 การไหลของกระบวนการผลิต Rear 1 PC และ ภาพ
ท่ี 27 การไหลของกระบวนการผลิต Rear 2 PC ตามล าดบั 

 

RR2PCS (Front)RR2PCS (Rear)
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Front Aux Flow Chart  
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ภาพที ่25  การไหลของกระบวนการผลิต Front Aux 

 
REAR 1 PC Flow Chart  
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ภาพที ่26  การไหลของกระบวนการผลิต Rear 1 PC 
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REAR 2 PC Flow Chart  
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(1Shot)

ASSEMBLY  2 PC 

Paint

 
 
ภาพที ่27  การไหลของกระบวนการผลิต Rear 2 PC 
 
3.  ปัญหาของระบบวางแผนการผลติผลติเพลาขับรถยนต์ในปัจจุบัน  
 

จากสภาพปัจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษาไดมี้การใชร้ะบบ FG Shortage ในการสั่งผลิต ซ่ึง
ระบบ FG Shortage น้ีคือระบบท่ีฝ่ายวางแผนการผลิตจะท าการตรวจสอบยอดขายและยอดผลิตเพื่อ
หายอดคงเหลือในคลงัสินคา้ท่ีจะส่งสินคา้ให้ลูกคา้ไดแ้ละตรวจสอบระยะเวลาท่ียงัมีสินคา้คงคลงั
เหลือเพื่อจ าหน่ายให้แก่ลูกคา้ เม่ือสินคา้ในคลงัสินคา้หมดหรือมียอดติดลบซ่ึงแสดงถึงการขาด
แคลนของสินคา้จะถูกแสดงในตาราง FG Shortage ดงัตารางท่ี 1 ถึงตารางท่ี 4 ซ่ึงท าการเก็บขอ้มูล
ของคงคลงัในมือ ความต้องการสินค้าของลูกค้าและของคงคลังคงเหลือต่อวนัในระยะเวลา 1 
สัปดาห์โดยท่ีตารางท่ี 2 แสดง FG Shortageส าหรับช้ินส่วน Rear 1 PC ส่วนตารางท่ี 3 แสดง “FG 
Shortage” ส าหรับช้ินส่วน Rear 2 PC และตารางท่ี 4 แสดง “FG Shortage” ส าหรับช้ินส่วน Front 
Aux โดยปกติแลว้โรงงานกรณีศึกษาไดท้  าการวางแผนโดยใช้หน่วยของเวลาคือสัปดาห์โดยมีการ
แบ่งระยะเวลาในการวางแผนออกเป็น 2 ช่วงคือ ช่วงเช้าอยูร่ะหวา่ง 7.30-16.30 น. ยกเวน้มีการ
จดัท าล่วงเวลาของช่วงเช้าอยู่ระหว่าง 17.00-19.30 ซ่ึงจะท าการวางแผนเพิ่มอีก 2.5 ชัว่โมง และ
ช่วงเวลากลางคืนอยูร่ะหวา่ง 19.30-4.30 น.โดยล่วงเวลาของช่วงกลางคืนอยูร่ะหวา่ง 5.00-7.30 น.  
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ตวัอย่างในการค านวณหาจ านวนสินคา้ประเภท Rear 1 PC ท่ีขาดแคลนในช่วงเวลา 1 
สัปดาห์ใหท้ าการพิจารณาตารางท่ี 2  

 
หมายเลขช้ินส่วน 52036413 ของวนัองัคารช่วงเชา้  
 
จ  านวนสินคา้คงคลงัคงเหลืองวดถดัไป 
 

             = ของคงคลงัในมือของงวดก่อนหนา้ – ความตอ้งการของลูกคา้แต่ละช่วงเวลา 
 
= 104 – 71 = 33 ช้ิน 
 
เน่ืองจากสินคา้คงคลงัคงเหลืองวดถดัไปยงัมีค่าเป็นบวก ดงันั้นจะท าการยกยอดให้เป็น

สินคา้คงคลงัในมือของงวดต่อไป 
 
หมายเลขช้ินส่วน 52036413 ของวนัองัคารช่วงบ่าย 
 
จ  านวนสินคา้คงคลงัคงเหลืองวดถดัไป 

            
   = ของคงคลงัในมือของงวดก่อนหนา้ – ความตอ้งการของลูกคา้แต่ละช่วงเวลา 
 

= 33 – 74 = -41 ช้ิน 
 
จะเห็นไดว้า่มีของคงคลงัขาดแคลนเกิดข้ึน  41 ช้ิน 
 
จากการเก็บขอ้มูลในช่วงเวลา 1 สัปดาห์ของสินคา้ทั้ง 3 ประเภทสามารถสรุปจ านวนสินคา้

ขาดแคลนสะสมดงัตารางท่ี 5 
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ตารางที ่2  ตาราง FG Shortage ส าหรับสินคา้  Rear 1 PC 
 

หมายเลข
ช้ินส่วน 

ของคงคลงั 
ในมอื 

 
ระยะเวลาการวางแผนในช่วง 1 สัปดาห์ 

องัคาร องัคาร พุธ พุธ พฤหัสบด ี พฤหัสบด ี ศุกร์ ศุกร์ เสาร์ จนัทร์ จนัทร์ 

เช้า บ่าย เช้า บ่าย เช้า บ่าย เช้า บ่าย เช้า เช้า บ่าย 

52036413 104 ความตอ้งการของลูกคา้ (ช้ิน) 71 74 74 75 39 73 67 65 76 86 82 
 ของคงคลงัคงเหลือต่อวนั 33 -41 -115 -190 -229 -302 -369 -434 -510 -596 -678 

52053808 27 ความตอ้งการของลูกคา้ (ช้ิน) 5 3 3 6 2 1 3 3 8 4 2 
 ของคงคลงัคงเหลือต่อวนั 22 19 16 10 8 7 4 1 -7 -11 -13 

52053809 96 ความตอ้งการของลูกคา้ (ช้ิน) 2 7 3 4 12 6 3 9 7 9 12 
 ของคงคลงัคงเหลือต่อวนั 94 87 84 80 68 62 59 50 43 34 22 

52053810 251 ความตอ้งการของลูกคา้ (ช้ิน) 68 54 53 50 54 54 60 52 51 59 53 
 ของคงคลงัคงเหลือต่อวนั 183 129 76 26 -28 -82 -142 -194 -245 -304 -357 

รวมจ านวนสินค้าขาดแคลน (ช้ิน)= -678-13-357 -1,048 
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ตารางที ่3  ตาราง FG Shortage ส าหรับสินคา้ Rear 2 PC 
 

หมายเลข
ช้ินส่วน 

ของคงคลงั 
ในมอื 

 
ระยะเวลาการวางแผนในช่วง 1 สัปดาห์ 

องัคาร องัคาร พุธ พุธ พฤหัสบด ี พฤหัสบด ี ศุกร์ ศุกร์ เสาร์ จนัทร์ จนัทร์ 
เช้า บ่าย เช้า บ่าย เช้า บ่าย เช้า บ่าย เช้า เช้า บ่าย 

52053811 19 ความตอ้งการของลูกคา้ (ช้ิน) 3 4 2 3 11 2 7 6 4 4 1 
 ของคงคลงัคงเหลือต่อวนั 16 12 10 7 -4 -6 -13 -19 -23 -27 -28 

52053813 275 ความตอ้งการของลูกคา้ (ช้ิน) 40 43 35 34 51 31 27 34 44 29 33 
 ของคงคลงัคงเหลือต่อวนั 235 192 157 123 72 41 14 -20 -64 -93 -126 

52053814 40 ความตอ้งการของลูกคา้ (ช้ิน) 11 15 10 8 11 13 13 11 10 9 17 
 ของคงคลงัคงเหลือต่อวนั 29 14 4 -4 -15 -28 -41 -52 -62 -71 -88 

รวมจ านวนสินค้าขาดแคลน (ช้ิน)=-28-126-88 -242 
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ตารางที ่4  ตาราง FG Shortage ส าหรับสินคา้ Front Aux 
 

หมายเลข
ช้ินส่วน 

ของคงคลงั 
ในมอื 

 
ระยะเวลาการวางแผนในช่วง 1 สัปดาห์ 

องัคาร องัคาร พุธ พุธ พฤหัสบด ี พฤหัสบด ี ศุกร์ ศุกร์ เสาร์ จนัทร์ จนัทร์ 
เช้า บ่าย เช้า บ่าย เช้า บ่าย เช้า บ่าย เช้า เช้า บ่าย 

94713109 512 ความตอ้งการของลูกคา้ (ช้ิน) 108 97 88 84 105 30      
 ของคงคลงัคงเหลือต่อวนั 404 307 219 135 30 0 0 0 0 0 0 

52053653 0 ความตอ้งการของลูกคา้ (ช้ิน) 0 0 0 0 0 55 87 86 95 88 86 
 ของคงคลงัคงเหลือต่อวนั 0 0 0 0 0 -55 -142 -228 -323 -411 -497 

รวมจ านวนสินค้าขาดแคลน (ช้ิน) -497 
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ตารางที ่5  สินคา้คงคลงัขาดแคลนสะสม 
 

ประเภทสินคา้ จ านวนสินคา้คงคลงัขาดแคลนสะสม (ช้ิน) 
Front Aux 497 
Rear 1 PC 1048 
Rear 2 PC 242 

ขาดแคลนรวม 1,787 
 
จากตารางท่ี 5 พบวา่เกิดปัญหาในการวางแผนจึงท าให้เกิดของคงคลงัขาดแคลนรวม 1,787 

ช้ินในระยะเวลา 1 สัปดาห์ จึงท าการค านวณหาตน้ทุนรวมของคงคลงัขาดแคลนโดยท่ีตน้ทุนสินคา้
ขาดแคลนต่อหน่วยของสินคา้แต่ละประเภทแสดงไดด้งัน้ี 

 
สินคา้ Front Aux มีตน้ทุนสินคา้ขาดแคลนเท่ากบั 2,758 บาทต่อช้ิน  
 
สินคา้ Rear 1 PC มีตน้ทุนสินคา้ขาดแคลนเท่ากบั 2,741 บาทต่อช้ิน  
 
สินคา้ Rear 2 PC มีตน้ทุนสินคา้ขาดแคลนเท่ากบั 3,442 บาทต่อช้ิน 

         ดงันั้น ตน้ทุนรวมสินคา้ขาดแคลน  
               

  = (497*2,758) + (1,048*2,741) + (242*3,442) = 5,076,258 บาท 
        

 จะเห็นไดว้า่โรงงานกรณีศึกษามีตน้ทุนรวมสินคา้ขาดแคลนในปริมาณมากต่อ 1 สัปดาห์ 
ดงันั้นวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีจึงจะแกไ้ขปัญหาการขาดแคลนสินคา้โดยในเบ้ืองตน้จะท าการวิเคราะห์
สาเหตุของปัญหาดงั เพื่อน าไปสู่การออกแบบระบบดึงและกมับงั  
 
4.  วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
      

จากการวเิคราะห์สาเหตุของการเกิดสินคา้ขาดแคลนพบวา่ขาดการวางแผนผลิตล่วงหนา้ใน
ปัจจุบนัโรงงานกรณีศึกษายงัไม่มีระบบการวางแผนการผลิตท่ีเป็นแบบแผน มีการสั่งผลิตเป็น
รายวนั ไม่มีการเตรียมวตัถุดิบหรือกระบวนการผลิตล่วงหนา้ซ่ึงส่งผลกระทบดงัต่อไปน้ี 
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4.1 ขาดการวางแผนการผลิตล่วงหนา้ท่ีดี ส่งผลให้ไม่มีการจดัเตรียมเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ให้
พร้อมส าหรับการท าการผลิตรุ่นต่อไป อาทิเช่น เม่ือท าการผลิตช้ินงานรุ่นหน่ึงในสายการผลิตอยู่
ในช่วงระยะเวลาหน่ึง  พนกังานพบว่ามีการสั่งเปล่ียนรุ่นการผลิตกะทนัหนั สาเหตุจากช้ินงานใน
คลงัสินคา้หมด อนัเน่ืองมาจากความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้มีความผนัผวนไม่ตรงตามแผนการ
ผลิตท่ีลูกคา้ไดแ้จง้ไวล่้วงหนา้ ท าให้สูญเสียเวลาในการจดัเตรียมเคร่ืองจกัรอุปกรณ์เป็นเวลานาน 
หลายชัว่โมง จึงจะสามารถเร่ิมผลิตช้ินงานรุ่นต่อไปได ้
 

4.2  มีวตัถุดิบในกระบวนการและงานระหว่างการผลิตมากเกินไป เพราะขาดการวาง
แผนการเบิกวตัถุดิบล่วงหนา้ ซ่ึงจากสภาพปัจจุบนั ฝ่ายวางแผนการผลิตจะท าการสั่งวตัถุดิบตั้งตน้
ในการผลิต ( Raw materials)  มาท าการเก็บไวใ้นคลงัสินคา้อยา่งนอ้ย 30 วนัส าหรับส่วนประกอบท่ี
ผลิตภายในประเทศ  และ อย่างน้อย 150 วนัส าหรับส่วนประกอบท่ีผลิตในต่างประเทศและตอ้ง
น าเขา้มาผ่านทางเรือขนส่งสินคา้  เพื่อป้องกันการขาดแคลนวตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิต และงาน
ระหวา่งผลิตในสายการผลิตท่ีมีอยูต่ามสถานีงานต่างๆ มีจ านวนมากเกินไป ดงัตารางท่ี 6  

 
ตารางที ่6  จ านวนช้ินงานท่ีมีอยูใ่นสายการผลิตแต่ละสถานีงาน 
 

ช้ินงานท่ีถูกเก็บไวต้ามสถานีงานต่างๆ 

จ านวน
ช้ินงาน
ระหวา่ง

กระบวนการ 

ตน้ทุนในการ
จดัเก็บสินคา้ใน
คลงัสินคา้เฉล่ียต่อ

หน่วย 

ตน้ทุนจากงาน
ระหวา่งผลิตใน
กระบวนการ 

บริเวณเคร่ืองเช่ือม (MIAB machine) 363 1,447 525,261 
บริเวณเคร่ืองฉีด (Injection machine)  924 389 359,436 
บริเวณเคร่ืองดดั(Straightener machine) 132 1,836 242,352 
บริเวณเคร่ืองประกอบ(Assembly 
machine ) 

132 2,328 307,296 

บริเวณเคร่ืองตรวจสมดุล(Balancer 
machine) 

264 2,647 698,808 

รวมทั้งหมด 1,085  2,133,126 
 

4.3 วตัถุดิบตั้งตน้ในการผลิตมีมากเกินไปในคลงัสินคา้ ก่อใหเ้กิดปัญหาไม่มีพื้นท่ีในการ
จดัเก็บวตัถุดิบตั้งตน้ หรือ ปัญหาดา้นคุณภาพของวตัถุดิบตั้งตน้ เช่น สนิมเหล็กเกาะตามช้ินงาน
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เน่ืองจากพื้นท่ีจดัเก็บไม่ไดคุ้ณภาพ และระยะเวลาในการจดัเก็บท่ียาวนานเกินไป  เป็นเหตุใหต้อ้งมี
การสูญเสียค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึนในการจดัเก็บวตัถุดิบตั้งตน้ในการผลิต 

 
จากสาเหตุท่ีได้กล่าวมานั้นในวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีจึงได้น าแนวคิดของระบบดึงและการ

ออกแบบระบบกมับงัเพื่อใช้ในการแกไ้ขปัญหาด้านการวางแผนการผลิต  ปัญหาดา้นการจดัเก็บ
สินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป  และปัญหาดา้นคุณภาพในการจดัเก็บวตัถุดิบตั้งตน้ในการผลิต โดยใช้
แนวคิดของการออกแบบกมับงั หรือระบบดึง ซ่ึงจะไดแ้สดงรายละเอียดในหวัขอ้ต่อไปน้ี 
 
การออกแบบระบบดึง (Pull System)  
 

ขั้นตอนในการออกแบบระบบดึงโดยใชก้มับงัแสดงดงัต่อไปน้ี 
 
1.  สร้างแผนภาพกระแสคุณค่า (Value stream mapping)  
 

แผนภาพกระแสคุณค่าไดถู้กสร้างข้ึนดงัภาพท่ี28 โดยมีขอ้มูลกระบวนการดงัน้ี 
  
 สินคา้ Front Aux มีอตัราการผลิตเท่ากบั 134 ช้ินต่อวนั (Takt time เท่ากบั 416 วินาทีต่อ
ช้ิน) มีปริมาณการผลิตเท่ากบั 33,232 ช้ินต่อปี จากจ านวนวนัท างาน 248 วนัต่อปี (2 กะต่อวนั) 

 
สินคา้ Rear 1 PC มีอตัราการผลิตเท่ากบั 174 ช้ินต่อวนั (Takt time เท่ากบั 320 วินาทีต่อ

ช้ิน) มีปริมาณการผลิตเท่ากบั 43,152 ช้ินต่อปี จากจ านวนวนัท างาน 248 วนัต่อปี (2 กะต่อวนั) 
 
สินคา้ Rear 2 PC มีอตัราการผลิตเท่ากบั 116 ช้ินต่อวนั (Takt time เท่ากบั 481 วินาทีต่อ

ช้ิน) มีปริมาณการผลิตเท่ากบั 28,768 ช้ินต่อปี จากจ านวนวนัท างาน 248 วนัต่อปี (2 กะต่อวนั) 
 
เวลาท่ีมีในการผลิตทั้งหมดเท่ากบั 27,900 วนิาที  และภาพรวมกระแสการไหลของช้ินงาน

ท่ีเร่ิมตน้จาก กระบวนการ Liner Add ไปยงัเคร่ืองเช่ือม MIAB ไปยงั เคร่ืองฉีดพลาสติก ไปยงั
เคร่ืองดดั และถา้เป็นรุ่นRear 2 Pc จะส่งต่อไปยงัเคร่ืองประกอบแบร่ิง และ เคร่ืองประกอบท่อส่วน
หนา้และส่วนหลงัเขา้ดว้ยกนั หลงัจากนั้นจะถูกส่งไปยงัเคร่ืองตรวจสอบสมดุล แต่ถา้เป็นรุ่น Front 
Aux และ Rear 1 Pc จะถูกส่งต่อไปยงัเคร่ืองตรวจสอบสมดุล   
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GM - Thailand
Front = 33,232 pcs per year

1 pc Rear = 43,152 pcs per year

2 pc Rear = 28,768 pcs per year
Rayong, Thailand

 

RMF
Production 

Control

 

Release 
Schedule

 

RMF

Front Aux 

Asm and 
Balance 
(1344)

Total C/T = 165 secs.

C/O = 150 mins.

Parts per cycle: 1

# of Machines: 0.60

OEE = 56%

FTQ: 97.09%

RMF

Rear 1 pc 
Asm and 
Balance 

(1355)

Total C/T = 165 secs.

C/O = 150 mins.

Parts per cycle: 1

# of Machines: 0.60

OEE = 56%

FTQ: 97.09%

RMF

Rear 2 pc 
Asm and 
Balance 

(1355)

Total C/T = 201 secs.

C/O = 150 mins.

Parts per cycle: 1

# of Machines: 0.80

OEE = 56%

FTQ: 97.09%

RMF

Paint

Total C/T = 55 secs.

OEE = 54%

FTQ: 99.00%

GMI 700 Propshaft Value Stream Map - RMF (Current State)
Front Propshaft Customer Demand:  134 pieces per Day    (Takt Time 416 sec)

Based on   33,232 annual volume & 248 days / year and 2 shifts
Rear 1 pc Propshaft Customer Demand:  174 pieces per Day    (Takt Time 320 sec)

Based on  43,152 annual volume & 248 days / year and 2 shifts
Rear 2 pc Propshaft Customer Demand:  116 pieces per Day    (Takt Time 481 sec)

Based on   28,768 annual volume & 248 days / year and 2 shifts
Available time = 27900 sec /shift 

Updated Jun, 2013

RMF

Plastic 

Injection

Total C/T = 48.5 secs.

C/O = 15 mins.

Parts per cycle: 1

# of Machines: 2.00

OEE = 56%

FTQ: 97.09%

RMF

Sequencing

 

25 min transit - 
Delivery every 70 

minutes

 

4.84 daysMIAB 
Welding

RMF

Total C/T = 56 secs.

C/O = 120 mins.

Parts per cycle: 1

# of Machines: 1.00

OEE = 56%

FTQ: 97.09%

Straightene
r

RMF

Total C/T = 91 secs.

C/O = 15 mins.

Parts per cycle: 1

# of Machines: 2.00

OEE = 56%

FTQ: 97.09%

 
9.24 hours

Sq Ft: 440

Dunnage : 20

Std Pack Qty: 33

Daily 
Planing

 

Kaizen Activities :
- Pull for MIAB.
- MIAB Quick Changeover.
- Plastic INJ Quick Changeover.
- Balancer Quick Changeover.

 

 

 

4 hours

Liner 
Add

RMF

Total C/T = 40 secs.

C/O = 0 mins.

Parts per cycle: 1

# of Machines: 1.00

OEE = 56%

FTQ: 97.09%

 

CTB

RMF

Total C/T = 37 secs.

C/O = 15 mins.

Parts per cycle: 1

# of Machines: 1.00

OEE = 56%

FTQ: 97.09%

1

2 PC ASM

RMF

Total C/T = 49 secs.

C/O = 15 mins.

Parts per cycle: 1

# of Machines: 1.00

OEE = 56%

FTQ: 97.09%

 

 

  

 

28.1 hours

Sq Ft: 270

Dunnage : 8

Std Pack Qty: 33

3 hours

Sq Ft: 54

Dunnage : 3

Std Pack Qty: 99

WIP (Pre-Shot)

 

24 Hrs

24 Hrs

24 Hrs

28.1 hours

40 seconds 56 seconds

9.24 hours

48.5 seconds

3 hours

91 seconds

4 hours

37 seconds 49 seconds 201 seconds 55 seconds

38.7 hours L/T = 83.3 hours

VA/T = 578 seconds

ภาพที ่28  แสดงต าแหน่งของระบบดึงตรงการวางแผนรายวนั (Daily planning) 
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2.  ก าหนดเส้นทางการเคล่ือนท่ีและวธีิการหมุนเวยีนกมับงั 
 

ในการก าหนดเส้นทางการเคล่ือนท่ีและวิธีการหมุนเวียนกมับงัจะท าการเก็บขอ้มูลจากใน
แผนภาพกระแสคุณค่าซ่ึงระบุจุดท่ีจะใช้งานระบบกัมบงัเอาไวม้าพิจารณา  โดยท่ีเส้นทางการ
เคล่ือนท่ีของกมับงัเร่ิมท่ีเคร่ือง MIAB โดยฝ่ายวางแผนการผลิตจะเป็นผูเ้สียบกมับงัท่ีบอร์ดในช่วง
เชา้ก่อนเวลา 7 นาฬิกา 30 นาที ดงัภาพท่ี 29 แสดงบอร์ดกมับงัสั่งผลิตและภาพท่ี 30 แสดงช่อง
ใส่กมับงัสั่งผลิตซ่ึงฝ่ายวางแผนการผลิตจะอา้งอิงแผนการผลิตตาม FG Shortage ซ่ึงเม่ือกมับงัถูก
เสียบแลว้ฝ่ายผลิตจะตอ้งผลิตตามกมับงัท่ีอยูบ่นบอร์ด โดยก าหนดให้ตอ้งผลิตช้ินงานตามขนาดรุ่น
หรือเตม็จ านวน 33 ช้ินต่อรถเขน็ 1 คนั  
 

 
 

 
ภาพที ่29  บอร์ดกมับงัสั่งผลิต 
 



 

 
 

84 

 
 
ภาพที ่30  ช่องใส่กมับงัสั่งผลิต 
 

2.1 เก็บรวบรวมขอ้มูลส าหรับค านวณกมับงั 
 
ในขั้นตอนน้ีจะเก็บขอ้มูลดงัต่อไปน้ี 
 
2.1.1  ปริมาณค าสั่งซ้ือต่อวนั 
 
2.1.2  เวลาการเปล่ียนรุ่นของแต่ละเคร่ืองจกัร (Changeover time) 
 
2.1.3  เวลาท่ีใชใ้นการผลิตของเคร่ืองจกัรแต่ละรุ่น (Cycle time) 
 
2.1.4  เวลาการผลิตงานจริง( Avalible time) 
 
2.1.5  ขนาดบรรจุภณัฑ ์( Packing size) 
 
โดยก าหนดใหส้ตอ็กเผื่อความปลอดภยั (Safty Stock) ท่ีเหมาะสมกบัสายการผลิตน้ี

อยูท่ี่ร้อยละ 10 ซ่ึงเป็นการก าหนดจากมาตรฐานของโรงงานตามสมการดงัต่อไปน้ี 
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ปริมาณสตอ็กเผือ่ความปลอดภยั 
 
 =  ความแปรปรวนของความตอ้งการของลูกคา้โดยเฉล่ีย 16 สัปดาห์ล่วงหนา้  

                           *รอบของการผลิตในแต่ละวนั 
 

3.  ค  านวณจ านวนกมับงั 
 

ในการค านวณจ านวนกมับงัประกอบดว้ย 4 ขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 

3.1  ค  านวณความตอ้งการเฉล่ียต่อวนัของลูกคา้ 
 
ในการค านวณความตอ้งการเฉล่ียต่อวนัของลูกคา้นั้นไดน้ าค่าพยากรณ์ความตอ้งการ

สินคา้ล่วงหนา้จ านวน 16 สัปดาห์มาหาค่าเฉล่ียเพื่อให้ค่าความตอ้งการสินคา้รายวนั จากนั้นจะท า
การค านวณค่าเผื่อของความตอ้งการสินคา้ท่ี 1 และ 2 เพื่อน าไปใช้ในการค านวณหาสินคา้คง
คลงัส ารองต่อไป การค านวณความตอ้งการเฉล่ียต่อวนัของลูกคา้แสดงดงัตารางท่ี 8 

 
3.2  ค านวณเวลาการท างานของฝ่ายผลิต (Time Available for Production) 

                      
ในส่วนของการค านวณเวลาการท างานจะตอ้งใช้ขอ้มูลในส่วนของเวลาการท างาน 

เวลาพกัเท่ียง และเวลาพกัเบรคต่างท่ีท าให้ฝ่ายผลิตไม่สามารถเร่ิมการผลิตได ้ค่าวดัประสิทธิภาพ
โดยรวมของเคร่ืองจกัรโดยไม่รวมเวลาการเปล่ียนรุ่นและเวลาการเปล่ียนรุ่น สาเหตุท่ีไม่รวมเวลา
สูญเสียจากการเปล่ียนรุ่นมาค านวณในส่วนน้ีเพราะวา่ตอ้งการทราบถึงประสิทธิภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจกัรท่ีแทจ้ริงโดยตั้งสมมุติฐานวา่เคร่ืองจกัรไม่มีเวลาสูญเสียจากการเปล่ียนรุ่น 
 

เวลาการท างานของฝ่ายผลิตแสดงดงัสมการต่อไปน้ี 
 
เวลาการท างานของฝ่ายผลิต = (เวลาการท างานต่อกะ – เวลาพกั – เวลาอ่ืนๆ ท่ีไม่ไดมี้การผลิต) 
*จ านวนสายการผลิต*ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์โดยไม่พิจารณาการปรับเปล่ียน
รุ่นของเคร่ืองจกัร 
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                     โดยท่ี 
 

1. เวลาการท างานต่อกะ (Shift Time) หน่วยเป็นนาที คือ เวลาการท างานต่อกะ
ทั้งหมดตั้งแต่เร่ิมงานจนกระทัง่เลิกงาน ก าหนดใหพ้นกังานท างานตั้งแต่ 7.30-19.30 น. 
 

2. เวลาพกั (Breaks) หน่วยเป็นนาที คือ เวลาพกัเบรกก าหนดใหมี้เวลาพกัเท่ียงตั้งแต่ 
12.00-13.00 น. 

 
3. เวลาอ่ืนๆ ท่ีไม่ไดมี้การผลิต (Other time not available for production) หน่วยเป็น

นาที คือ เวลาพกัท่ีมีผลท าใหฝ่้ายผลิตไม่สามารถท าการผลิตได ้ ซ่ึงก าหนดใหพ้นกังานพกัเบรคช่วง 
16:30 -17:00 น. และ ประชุมตอนเชา้ก่อนเร่ิมงาน 10 นาที รวมเป็น 40 นาที 
 

4. จ านวนสายการผลิต (Number of cells or lines utilized) โดยใน 1 สายการผลิตจะ
ใชเ้คร่ืองจกัรชนิดเดียวกนัในการผลิตสินคา้ทั้ง 3 รุ่น 
 

5. ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์โดยไม่พิจารณาการปรับเปล่ียนรุ่นของ
เคร่ืองจกัร (Adjusted overall equipment effectiveness) มีค่าเท่ากบั ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัรอุปกรณ์จากการผลิตจริง + ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีเกิดข้ึนจาก
การสูญเสียเวลาในการเปล่ียนรุ่น 
 

นอกจากน้ีจะท าการค านวณประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์โดยไม่
พิจารณาการปรับเปล่ียนรุ่นของเคร่ืองจกัร (Overall equipment effectiveness without changeover) 
ดงัต่อไปน้ี 

 
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์โดยไม่พิจารณาการปรับเปล่ียนรุ่นของ

เคร่ืองจกัร  
 
= ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ + ประสิทธิผลโดยรวมของ 
   เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีสูญเสียไปจากการเปล่ียนรุ่น  
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ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีสูญเสียไปจากการเปล่ียนรุ่น (Loss 
changeover OEE)  

 
= (อตัราการผลิตช้ินงานภายใน 1 ชัว่โมง * เวลาในการเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัร 
   อุปกรณ์ท่ีนานท่ีสุดในสายการผลิตในต าแหน่งท่ีเกิดคอขวด) / จ  านวนท่ีผลิตได ้
   สูงสุดในแต่ละกะ 

 
โดยท่ี 
 

อตัราการผลิตช้ินงานภายใน 1 ชัว่โมง (Gross rate part per hour หรือ Gross rate 
PPH) 

 
 = รอบเวลาการผลิตตรงกระบวนการท่ีเป็นคอขวด 

                                    3,600 
 

ทั้งน้ีจะน าขอ้มูลรอบเวลาของสายการผลิตท่ีเป็นคอขวดมาค านวณโดยต าแหน่งท่ี
เกิดคอขวดจากแผนภาพกระแสคุณค่าอยูต่รงกระบวนการตรวจสอบสมดุล (Balancer) ของการผลิต
สินคา้ทั้ง 3 รุ่น จากนั้นท าการแปลงใหเ้ป็นจ านวนงานต่อชัว่โมง 

 
เวลาในการเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีนานท่ีสุดในสายการผลิตในต าแหน่งท่ี

เกิดคอขวดจะท าการเก็บเวลาจริงจากสายการผลิตโดยใชน้าฬิกาจบัเวลา 
 
จ  านวนท่ีผลิตไดสู้งสุดในแต่ละกะ (Maximum shift output) 
 
= อตัราการผลิตช้ินงานภายใน 1 ชัว่โมง * เวลาท่ีผลิตงานจริง (หน่วยเป็นชัว่โมง) 

 
โดยท่ี 

  
เวลาท่ีผลิตงานจริง (Available time) หน่วยเป็นชัว่โมง 
 
= (เวลาท่ีมีในการผลิตต่อกะ – เวลาพกัเบรก – เวลาอ่ืน ๆ ท่ีไม่ไดมี้การผลิต)  
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3.3  ค  านวณรอบการหมุนเวยีนกมับงั (Every part every interval หรือ EPEI) 
 

รอบการหมุนเวยีนกมับงั (Every part every interval) หน่วยเป็นวนั  
  
 = ผลรวมของเวลามาตรฐานท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่นทั้งหมดของแต่ละรุ่น (Total 

changeover time) / ผลรวมของเวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่นทั้งหมดของแต่ละรุ่น (Total available 
time for changeover) 

 
โดยท่ี  

 
 ผลรวมของเวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่นทั้งหมดของแต่ละรุ่น (Total available for 

changeover) 
 
 = เวลารวมของการวางแผนผลิต (Total planned available time) – เวลารวมท่ีใชใ้น

การผลิตช้ินงานตามความตอ้งการของลูกคา้ (Total daily required run time)  
 

โดยท่ี  
 
 เวลาท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานตามความตอ้งการของลูกคา้ (Daily required run time)  
 
 = (ความตอ้งการของลูกคา้เฉล่ีย 16 สัปดาห์ (Daily volume) * เวลามาตรฐานในการ

ผลิตช้ินงานแต่ละรุ่นในต าแหน่งท่ีเกิดคอขวด (Cycle time)) / 60  
 
หมายเหตุ: หน่วยเป็นชัว่โมง 
 

3.4  ค  านวณจ านวนกมับงั คลงัสินคา้ส ารองและคลงัสินคา้ปลอดภยั 
  

 ในการค านวณจ านวนกมับงัจะตอ้งการพิจารณาขนาดรุ่น โดยภาพท่ี 31 แสดงการ
จดัเก็บเพลาขบัรถยนต ์1 รุ่นจ านวน 33 ช้ิน และภาพท่ี 33 การติดกมับงับนรถขนถ่ายช้ินงานในการ
ค านวณจ านวนกมับงั คลงัสินคา้ส ารองและคลงัสินคา้ปลอดภยัแสดงดงัภาพท่ี 32 และภาพท่ี 33 
เป็นรูปแบบการเช่ือมโยงค านวณจ านวนกมับงั คลงัสินคา้ส ารองและคลงัสินคา้ปลอดภยั 
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ภาพที ่31  การจดัเก็บเพลาขบัรถยนต ์1 รุ่น 

 

 
 

ภาพที ่32  การติดกมับงับนรถขนถ่ายช้ินงาน 
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            ภาพที ่33  การเช่ือมโยงค านวณจ านวนกมับงั คลงัสินคา้ส ารองและคลงัสินคา้ปลอดภยั 
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Container Pack out Size =ขนาดบรรจุภณัฑท่ี์ใชใ้นการผลิตสินคา้ส่งใหลู้กคา้เท่ากบัจ านวน 33 ช้ิน
ต่อรถขนถ่ายช้ินงาน 
 
 ผลรวมจ านวนวงจรของกมับงัในระบบ (Total pull card in loop) 
 

= จ านวนกมับงัท่ีใชห้มุนเวยีนในการผลิต (Cycle stock) + จ านวนกมับงัส าหรับวสัดุคง 
   คลงัส ารอง (Buffer stock) + จ านวนกมับงัส าหรับวสัดุคงคลงัเพื่อความปลอดภยั (Safety  
   stock) 

 
โดยท่ี  

 
ค  านวณจ านวนกมับงัท่ีใชห้มุนเวยีนในการผลิต (Cycle stock)  

 
= จ านวนช้ินงานท่ีมีการสั่งผลิต (Cycle stock quantity) /ขนาดบรรจุภณัฑข์องช้ินงาน  
   (Container pack out size) 

 
โดยท่ี 
 

จ  านวนช้ินงานท่ีมีการสั่งผลิต (Cycle stock quantity)  
 

= รอบการหมุนเวยีนกมับงั (Every part every interval หรือ EPEI)* ความตอ้งการของ 
   ลูกคา้ (Daily volume)  

 
โดยท่ี 

 
ค  านวณจ านวนกมับงัส าหรับวสัดุคงคลงัส ารอง (Buffer stock) 
 
= จ านวนวสัดุคงคลงัส ารอง (Buffer stock quantity)/ขนาดบรรจุภณัฑข์องช้ินงาน  
   (Container pack out size)  
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โดยท่ี 
 

จ  านวนวสัดุคงคลงัส ารอง (Buffer  stock quantity) 
 

= รอบการหมุนเวยีนกมับงั (Every part every interval หรือ EPEI)*ความตอ้งการของลูกคา้ 
   ความแปรปรวนก าลงัสอง (2Std.Deviation)  

 
โดยท่ี  
 

ค  านวณจ านวนกมับงัส าหรับวสัดุคงคลงัเพื่อความปลอดภยั (Safety stock) 
 

= [จ านวนวสัดุคงคลงัส ารอง (Buffer stock quantity) +จ านวนช้ินงานท่ีมีการสั่งผลิต  
   (Cycle stock quantity)]* Safety stock factor (%) / ขนาดบรรจุภณัฑข์องช้ินงาน  
   (Container pack out size)  

 
โดยท่ี  
 

Safety stock factor (%) คือร้อยละของปัจจยัในการเก็บวสัดุคงคลงัเพื่อความปลอดภยั ซ่ึง
ทางโรงงานไดก้ าหนดไว ้10 %ของจ านวนวสัดุคงคลงัส ารอง (Buffer stock quantity) 
ในการค านวณจ านวนระดบักมับงั ท่ีแสดงใหมี้การเปล่ียนรุ่น ดงัภาพท่ี 34 
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ภาพที ่34  การเช่ือมโยงในการค านวณจ านวนระดบักมับงั 
 

ค  านวณจ านวนระดบักมับงัท่ีแสดงใหมี้การเปล่ียนรุ่น Trigger point (cards) 
 

= จ านวนระดบัช้ินงานท่ีแสดงใหมี้การเปล่ียนรุ่น (Trigger point pieces)/ ขนาดบรรจุภณัฑ ์
   ของช้ินงาน (Container pack out size) 

 
โดยท่ี  
 

จ  านวนระดบัช้ินงานท่ีแสดงใหมี้การเปล่ียนรุ่น (Trigger point pieces) 
 

= ค่าเฉล่ียความตอ้งการของลูกคา้รายวนั (Average daily demand)*ช่วงเวลาเติมเตม็ช้ินงาน  
   (Replenish lead-time) หน่วยเป็นนาที/เวลาท างานใน 1 วนั หรือ1, 440 นาที 
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โดยท่ี 
 

ช่วงเวลาเติมเตม็ช้ินงาน (Replenish lead-time) หน่วยเป็นนาที  
 
= เวลาท่ีใชผ้ลิตช้ินงาน (Cycle stock run time) หน่วยเป็นนาที+เวลาในการเปล่ียนรุ่น  
   (Changeover time) หน่วยเป็นนาที+เวลาในการสั่งช้ินงานใหม่ (Reorder time)  
   หน่วยเป็นนาที 

 
ซ่ึงเวลาในการสั่งช้ินงานใหม่ (Reorder time) หน่วยเป็นนาที คือเวลารวมทั้งหมดท่ีสูญเสีย

ไปกบัการรอสั่งช้ินงาน  การเปล่ียนถ่ายรถขนถ่ายสินคา้ 
  
ปัจจัยทีม่ีผลต่อการเปลีย่นแปลงจ านวนกมับัง 
   

ท าการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงกมับงั โดยการน าสถิติเขา้มาประยุกต์ใช้ใน
การหาปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงั โดยท าการวิเคราะห์ความแปรปวน ( Analysis 
of variance หรือ ANOVA) โดยการก าหนดปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงัไว ้
ทั้งหมด 4 ปัจจยัคือ ความตอ้งการของลูกคา้ ( Customer demand )  ประสิทธิภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจกัรในการผลิตช้ินงาน (OEE)   ปริมาณช้ินงานในสินคา้คงคลงัปลอดภยั ( Safety Stock)  
และ มาตรฐานบรรจุภณัฑ์ (Standard  Packing)  ซ่ึงในวิทยานิพนธ์น้ีก าหนดให้มีปริมาณความตอ้ง
สินคา้ของลูกคา้เพิ่มข้ึนทุกๆ 10 % เป็น 2 เท่าของความตอ้งการของลูกคา้เฉล่ียต่อวนั ซ่ึงความ
ตอ้งการของลูกคา้เฉล่ียต่อวนัเท่ากบั 439 ช้ิน ดงันั้น จ านวนการสุ่มในการทดลองจะเท่ากบั 10 กลุ่ม 
เพื่อใชใ้นการทดลองศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงัการผลิต สามารถสรุปเป็น
ตารางท่ี 8 ไดด้งัน้ี  
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ตารางที ่7  ค านวณความตอ้งการของลูกคา้ท่ีใชใ้นการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลง 
    จ  านวนกมับงั 

 
ความตอ้งการ

สินคา้ของ

ลูกคา้ 

อตัรา

การผลิต 

(ช้ิน/วนั) 

อตัราการผลิตเพิ่มข้ึนของความตอ้งการของลูกคา้ 

10

% 

20

% 

30

% 

40

% 

50

% 

60

% 

70

% 

80

% 

90

% 

100

% 

Front Aux 143 158 172 186 201 215 229 244 258 272 286 

Rear 1 PC 172 190 207 224 241 258 276 293 310 327 344 

Rear 2 PC 123 136 148 160 173 185 197 210 222 234 246 

รวมทั้ง 3 รุ่น 438 484 527 570 615 658 702 747 790 833 876 

 

ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในการผลิตช้ินงาน หรือ OEE  ปัจจุบนัอยูท่ี่ร้อยละ 56  
ในการทดลองก าหนดให ้ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในการผลิตช้ินงานค่ากลางอยูท่ี่ร้อย
ละ56  และมีการเพิ่มประสิทธิภาพข้ึนสูงสุดอีกไม่เกินร้อยละ 30 และลดลงสูงสุดอีกร้อยละ 30 เพื่อ
ใชใ้นการทดลองศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงัการผลิต สามารถสรุปเป็น
ตารางท่ี 9 

 
ตารางที ่8  ค านวณประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในการผลิตช้ินงาน ใชใ้นการศึกษาปัจจยัท่ี 

    มีผลต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงั 
 
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร

ปัจจุบนั 

ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนร้อยละ 

30 

ประสิทธิภาพลดลงร้อยละ 

30 

56% 56% x130%=39.2% 56%  x70%=72.8% 

 
 ปริมาณช้ินงานในคลังสินค้าปลอดภยั(Safety stock) โดยปกติจะก าหนดให้มีปริมาณ
ช้ินงานในคลังสินคา้อย่างน้อยร้อยละ10 เพื่อป้องกนัปัญหาจากค าสั่งซ้ือท่ีแปรปรวนของลูกค้า  
ดงันั้นในการทดลองจึงก าหนดให้ปริมาณช้ินงานในคลงัสินคา้ต ่าสุดเท่ากบัร้อยละ 5วนั และสูงสุด
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เท่ากบัร้อยละ 55 วนั ซ่ึงการก าหนดปริมาณช้ินงานในคลงัสินค้าเช่นน้ี เน่ืองจากมีพื้นท่ีในการ
จดัเก็บสินคา้เป็นตวัก าหนด ซ่ึงสูงสุดไม่เกิน  2.5 วนั  
 

มาตรฐานบรรจุภณัฑ์ (Standard  Packing)  โดยปกติก าหนดให้ 1 กมับงัสั่งผลิตจะ
ประกอบดว้ยช้ินงาน 33 ช้ิน หรือเต็มมาตรฐานบรรจุภณัฑ์ ซ่ึงในการทดลองจะก าหนดให้ค่าต ่าสุด
ของมาตรฐานบรรจุภณัฑ์เท่ากบั 26 ช้ิน ตามมาตรฐานบรรจุภณัฑ์ของ Component part  และค่า
กลางของมาตรฐานบรรจุภณัฑเ์ท่ากบั 33 ช้ิน ค่าสูงสุดมาตรฐานบรรจุภณัฑเ์ท่ากบั 66 ช้ิน  

 
หลงัจากก าหนดปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงัและก าหนดค่าท่ีใช้เป็นตวั

แปรในการค านวณจ านวนกัมบงัในระบบแล้ว ผูท้  าการทดลองได้น าค่าต่างๆ ใส่ในตารางการ
ค านวณทั้ง 4 ขั้นตอนของการค านวณกมับงัการผลิต เพื่อศึกษาผลของจ านวนกมับงัท่ีเปล่ียนแปลง
ไปตามตวัแปรท่ีมีการเปล่ียนแปลง ไดผ้ลของจ านวนกมับงัท่ีมีการเปล่ียนแปลงตาม ซ่ึงจะแยกการ
ทดสอบออกเป็นท่ีละปัจจยัดงัตารางท่ี 11 ปัจจยัดา้นความตอ้งการของลูกคา้เทียบกบัจ านวนกมับงัท่ี
เปล่ียนแปลงไป ตารางท่ี 12 ปัจจยัดา้นประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเทียบกบัจ านวนกมับงัท่ี
เปล่ียนแปลงไป ตารางท่ี 13 ปัจจยัดา้นปริมาณการสินคา้คงคลงัปลอดภยัเทียบกบัจ านวนกมับงัท่ี
เปล่ียนแปลงไป และตารางท่ี 14 ปัจจัยด้านมาตรฐานบรรจุภัณฑ์เทียบกับจ านวนกัมบังท่ี
เปล่ียนแปลงไป 
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ตารางที ่9  ปัจจยัดา้นความตอ้งการของลูกคา้เทียบกบัจ านวนกมับงัท่ีเปล่ียนแปลง 
 

ล าดบั 

ระดบั 

จ านวน 
กมับงั 

Average  
Customer 
Demand 

(หน่วย:ช้ินต่อวนั) 

OEE 
(หน่วย:ร้อยละ) 

Safety Stock 
(หน่วย:ร้อยละ) 

Standard  
Package 

(หน่วย:ช้ินต่อ
บรรจุภณัฑ์) 

1 438 56% 10% 33 80 
2 484 56% 10% 33 107 
3 527 56% 10% 33 151 
4 570 56% 10% 33 256 
5 615 56% 10% 33 726 
6 658 56% 10% 33 -1361 
7 702 56% 10% 33 -365 
8 747 56% 10% 33 -231 
9 790 56% 10% 33 -172 

10 833 56% 10% 33 -146 
11 876 56% 10% 33 -126 
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ตารางที ่10  ปัจจยัดา้นประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเทียบกบัจ านวนกมับงัท่ีเปล่ียนแปลง 
 

ล าดบั 

ระดบั 

จ านวน 
กมับงั 

Average 
Customer Demand 
(หน่วย: ช้ินต่อวนั) 

OEE 
(หน่วย:ร้อยละ) 

Safety Stock 
(หน่วย:ร้อยละ) 

Standard  
Package 

(หน่วย:ช้ินต่อ
บรรจุภณัฑ์) 

1 438 39.20% 10% 33 236 
2 438 41.70% 10% 33 176 
3 438 44.35% 10% 33 142 
4 438 47.18% 10% 33 117 
5 438 50.18% 10% 33 100 
6 438 53.38% 10% 33 89 
7 438 56.78% 10% 33 77 
8 438 60.40% 10% 33 67 
9 438 64.25% 10% 33 62 

10 438 68.34% 10% 33 56 
11 438 72.69% 10% 33 53 
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ตารางที ่11    ปัจจยัดา้นปริมาณการสินคา้คงคลงัปลอดภยัเทียบกบัจ านวนกมับงัท่ีเปล่ียนแปลง 
 

ล าดบั 

ระดบั 

จ านวน 
กมับงั 

Average  Customer 
Demand 

(หน่วย: ช้ินต่อวนั) 

OEE 
(หน่วย: %) 

Safety Stock 
(หน่วย: %) 

Standard  Package 
(หน่วย:ช้ินต่อ
บรรจุภณัฑ์) 

1 438 56% 5% 33 77 
2 438 56% 10% 33 80 
3 438 56% 15% 33 83 
4 438 56% 20% 33 85 
5 438 56% 25% 33 88 
6 438 56% 30% 33 91 
7 438 56% 35% 33 93 
8 438 56% 40% 33 97 
9 438 56% 45% 33 99 

10 438 56% 50% 33 103 
11 438 56% 55% 33 106 
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ตารางที ่12  ปัจจยัดา้นมาตรฐานบรรจุภณัฑเ์ทียบกบัจ านวนกมับงัท่ีเปล่ียนแปลง 
 

ล าดบั 

ระดบั 

จ านวน 
กมับงั 

Average  Customer 
Demand 

(หน่วย: ช้ินต่อวนั) 

OEE 
(หน่วย: %) 

Safety Stock 
(หน่วย: %) 

Standard  
Package 

(หน่วย:ช้ินต่อ
บรรจุภณัฑ์) 

1 438 56% 10% 26 97 
2 438 56% 10% 30 85 
3 438 56% 10% 34 77 
4 438 56% 10% 38 69 
5 438 56% 10% 42 64 
6 438 56% 10% 46 60 
7 438 56% 10% 50 56 
8 438 56% 10% 54 54 
9 438 56% 10% 58 53 

10 438 56% 10% 62 48 
11 438 56% 10% 66 47 

 
 เง่ือนไขและวธีิการทดลองทางสถิติของปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงั 
 
 การกระจายแบบค่าปกติ ( Normality Probability Plot ) เป็นการดูลกัษณะการกระจายตวั
ของขอ้มูลท่ีเก็บ และยืนยนัขอ้มูลวา่ปกติหรือไม่ โดยขอ้มูลท่ีใชใ้นการทดสอบนั้นทั้ง 4 ปัจจยั เม่ือ
ทดสอบความเป็นการแจกแจงแบบปกติแลว้ผา่นทั้ง 4 ปัจจยั และค่าStandard Deiation ก็ถือวา่ไม่มี
ความแตกต่างกนั จึงก าหนดให้ค่าระดบันัยส าคญั เท่ากบั 0.05 การทดสอบสมมุติฐานของการ
ทดสอบความแปรปรวน(Anova)  มีสมมุติฐานในการทดสอบดงัน้ี 
 
 Ho:  ปัจจยัไม่มีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงของจ านวนกมับงั 
 
 H1:  ปัจจยัมีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงของจ านวนกมับงั 
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 ตวัแปรอิสระคือ ความตอ้งการของลูกคา้ ( Customer demand )  ประสิทธิภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจกัรในการผลิตช้ินงาน(OEE )  ปริมาณช้ินงานในคลงัสินคา้ ( Stock on hand )  และ 
มาตรฐานบรรจุภณัฑ์ (Standard  Packing) โดยการดูค่า P (p-value) กบัระดบันยัส าคญัท่ีแอลฟ่า 
0.05  โดยท่ี  
 
 ถา้ ค่า P (p-value) มีค่านอ้ยกวา่ 0.05 ใหป้ฎิเสธสมมุติฐานหลกั 
 
 ถา้ ค่า P (p-value) มีค่ามากกวา่ 0.05 ใหย้อมรับสมมุติฐานหลกั 
 
 Y คือ ตวัแปรตาม ในการทดลองน้ี หมายถึง จ านวนกมับงัท่ีเปล่ียนแปลงไป  
 
 X คือ ตวัแปรอิสระ ในการทดลองน้ี หมายถึง ปัจจยัท่ีท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงของ
จ านวนกมับงั  
 
ปัจจัยทีม่ีผลต่อการเปลีย่นแปลงจ านวนประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร(OEE) 
 
 จากกการเก็บขอ้มูลของปัจจยัทั้ง 4 ท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงัในระบบแลว้ 
ผูท้  าการทดลองมีแนวคิดว่าปัจจยัทางดา้นประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร(OEE) นอกจากจะ
สัมพนัธ์กบั อตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Avaibility)  ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัร (Preformance) 
และอตัราคุณภาพ (Quality) แล้วตามทฎษฎี ยงัมีปัจจยัอ่ืนๆ ท่ีนอกเหนือจาก 3 ส่วนท่ีกล่าวมา 
อาจจะมีผลต่อการเปล่ียนแปลงของประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร(OEE) ดงันั้น ผูท้  าการ
ทดลองจึงศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อOEE นอกเหนือจาก 3 ส่วนท่ีกล่าวไปแลว้ คือ การวางแผนก าลงัคน
ในการผลิต (Labor scroll )  เวลาการท่ีใชผ้ลิตช้ินงาน (Cycle time)  ซ่ึงจากสถานการณ์จริงท่ีเกิด
ปัญหา ฝ่ายผลิตแจง้ปัญหาวา่ไม่มีพนกังานมาท างาน หรือพนกังานไม่ครบตามจ านวนท่ีวางแผนไว้
ท าให้ค่าวดัประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรต ่า จึงท าให้ผูท้  าการทดลองสนใจเก่ียวกบัปัญหา
ดงักล่าว 
 
 โดยการทดลองวางแผนก าลงัคนในการผลิต(Labor Scroll) ผูท้  าการทดลองไดอ้อกแบบ
การวางแผนก าลงัคนในการผลิตไว ้3  แบบ ดงัน้ี  
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 แบบท่ี 1 ใช้พนักงานในการท างานในสายการผลิตทั้ งหมด 12 คน จุดคอขวดของ
สายการผลิตอยู่ท่ีเคร่ืองตรวจสอบสมดุล และวางแผนเวลาท่ีใช้ผลิตช้ินงาน (Cycle time)อยู่ท่ี 
140.29 วนิาที/รอบดงัภาพท่ี 35  
 
 แบบท่ี 2 ใช้พนักงานในการท างานในสายการผลิตทั้ งหมด 10 คน จุดคอขวดของ
สายการผลิตอยู่ท่ีเคร่ืองตรวจสอบสมดุล และวางแผนเวลาท่ีใช้ผลิตช้ินงาน (Cycle time)อยู่ท่ี 
151.59 วนิาที/รอบ ดงัภาพท่ี 36 
 
 แบบท่ี 3  ใช้พนักงานในการท างานในสายการผลิตทั้ งหมด  10 คน จุดคอขวดทขอ
สายการผลิตอยู่ท่ีเคร่ืองฉีดพลาสติก และวางแผนเวลาท่ีใช้ในการผลิตช้ินงาน(Cycle time)อยู่ท่ี 
168.06 วนิาที/รอบ ดงัภาพท่ี 37 
 
 ขอ้แตกต่างระหว่างการวางแผนก าลงัคนในการผลิตทั้ง3 แบบ คือ แบบท่ี 1 เป็นการผลิต
แบบปัจจุบนัท่ีใชใ้นการท าปฎิบติังานปกติ ส่วนแบบท่ี 2 เป็นแบบการวางแผนคนท างานในกรณีท่ี
คนไม่มาท างานตามจ านวนแผนแบบแรก และแบบท่ี 3 เป็นการยา้ยจุดคอขวดของสายการผลิตจาก
เคร่ืองทดสอบสมดุล ยา้ยจุดคอขวดไปเป็นเคร่ืองฉีดพลาสติก เพื่อดูแนวโนม้ในการเปล่ียนแปลง
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ภาพที ่35  การวางแผนก าลงัคนในการผลิตแบบท่ี 1 
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ภาพที ่36  การวางแผนก าลงัคนในการผลิตแบบท่ี 2 
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ภาพที ่37  การวางแผนก าลงัคนในการผลิตแบบท่ี 3    105 
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ผูท้  าการทดลองไดท้  าการRun@rate คร้ังละอยา่งน้อย 3 ชัว่โมง เพื่อศึกษาถึงปัจจยัท่ีมีผล
กบัการเปล่ียนแปลงของค่า OEE  โดยค่าท่ีไดจ้ากการRun@rate คือเวลาท่ีใช้ในการผลิตงานจริง
ของเคร่ืองจกัรท่ีเป็นจุดคอขวด   

 
โดยการทดลองก าหนดให้ กะเชา้ วางแผนก าลงัคนตามแบบท่ี 1 และกะกลางคืนวางแผน

ก าลงัคนตามแบบท่ี 2 และในการค านวณค่าOEE มีการก าหนดให้อตัราคุณภาพ เท่ากบั 100%  และ
อตัราในการเดินเคร่ืองจกัรเท่ากบั 100%  เพื่อท าการตดัปัจจยัตวัอ่ืนๆท่ีไม่ไดท้  าการศึกษาออกไป  
 

ตารางที ่13  ปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงประสิทธ์ภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
 

รูปแบบการ
วางแผน 

จ านวน
คร้ัง 

จ านวน
พนกังาน 

วางแผนเวลาท่ีใช้
ในการผลิต 
(วนิาที ) 

เวลาท่ีใชใ้น 
การผลิตจริง  
(วนิาที) 

%OEE 

แบบท่ี1 1(เชา้) 12 140.29 182.41 77.07% 
แบบท่ี1 2(เชา้) 12 140.29 173.56 81.02% 
แบบท่ี1 3(เชา้) 12 140.29 176.42 79.69% 
แบบท่ี1 4(เชา้) 12 140.29 163.75 85.86% 
แบบท่ี1 5(เชา้) 12 140.29 174.86 80.39% 
แบบท่ี2 1(ดึก) 10 151.59 189.25 80.12% 
แบบท่ี2 2(ดึก) 10 151.59 199.12 76.12% 
แบบท่ี2 3(ดึก) 10 151.59 210.74 79.28% 
แบบท่ี2 4(ดึก) 10 151.59 210.75 79.28% 
แบบท่ี2 5(ดึก) 10 151.59 197.52 76.75% 
แบบท่ี3 1(เชา้) 10 168.06 224.47 74.94% 
แบบท่ี3 2(เชา้) 10 168.06 213.45 70.81% 
แบบท่ี3 3(เชา้) 10 168.06 229.19 73.99% 
แบบท่ี3 4(เชา้) 10 168.06 214.11 78.5% 
แบบท่ี3 5(เชา้) 10 168.06 207.19 74.04% 
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 เง่ือนไขและวธีิการทดลองทางสถิติของการเปล่ียนแปลงจ านวนประสิทธิภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร(OEE) 
 
 การกระจายแบบค่าปกติ ( Normality Probability Plot ) เป็นการดูลกัษณะการกระจายตวั
ของขอ้มูลท่ีเก็บ และยืนยนัขอ้มูลว่าปกติหรือไม่  ซ่ึงขอ้มูลท่ีน ามาทดสอบ เป็นการแจกแจงแบบ
ปกติ จึงก าหนดใหค้่าระดบันยัส าคญั เท่ากบั 0.05  
  
 การทดสอบสมมุติฐานของสัมประสิทธ์ิสมการถดถอย ( Testing for Regression 
Coefficients ) มีสมมุติฐานในการทดสอบดงัน้ี 
 
 Ho:  ปัจจยัไม่มีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงของประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
 
 H1:  ปัจจยัอยา่งนอ้ย 1 ตวั มีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงของประสิทธิภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร 

 
ตวัแปรอิสระคือ วางแผนก าลงัคนในการผลิต (Labor scroll )  เวลาการท่ีใชผ้ลิตช้ินงาน 

(Cycle time) 
 
โดยการดูค่า P (P-value) กบัระดบันยัส าคญัท่ีแอลฟ่า 0.05  โดยท่ี  
 
 ถา้ ค่า P (p-value) มีค่านอ้ยกวา่ 0.05 ใหป้ฎิเสธสมมุติฐานหลกั 
 
 ถา้ ค่า P (p-value) มีค่ามากกวา่ 0.05 ใหย้อมรับสมมุติฐานหลกั 
 
 Y คือ ตวัแปรตาม ในการทดลองน้ี หมายถึง ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
 
 X 1คือ ตวัแปรอิสระ ในการทดลองน้ี หมายถึง วางแผนก าลงัคนในการผลิต  (Labor scroll)   
 

X2 คือ ตวัแปรอิสระ ในการทดลองน้ี หมายถึง เวลาการท่ีใชผ้ลิตช้ินงาน (Cycle time) 
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ปัจจัยทีม่ีผลต่อการต้นทุนในการจัดเกบ็สินค้า 

 

   เน่ืองจากต้นทุนในการจดัเก็บสินค้าเป็นหัวขอ้หน่ึงท่ีส าคญั ผูท้  าวิทยานิพนธ์ให้ความ
สนใจในการท าการศึกษา หลงัจากมีการปรับเปล่ียนระบบการผลิตจากระบบ FG Shortage มาเป็น
ระบบดึง ซ่ึงผูท้  าวทิยานิพนธ์ตระหนกัดีวา่ ตน้ทุนการจดัเก็บข้ึนอยูก่บัรอบการหมุนเวียนกมับงั เม่ือ
รอบการหมุนเวยีนกมับงัสั้น ตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้ในคลงัสินคา้ก็จะต ่าไปดว้ย ดงันั้นจึงไดท้  าการ
ออกแบบการทดลองเก่ียวกบัปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงรอบการหมุนเวียนกมับงั โดยปัจจยัท่ี
สนใจในการท าการศึกษา ไดแ้ก่ ความตอ้งการของลูกคา้เฉล่ียต่อวนั เวลาในการเปล่ียนรุ่น และ  
เวลาท่ีใชใ้นการผลิต(Cycle time)  และ ซ่ึงผูท้  าการทดลองไดก้ าหนดค่าท่ีใชใ้นการทดลองดงัตาราง
ท่ี16 
 
 ความตอ้งการเฉล่ียของลูกคา้ ในวิทยานิพนธ์น้ีก าหนดให้มีปริมาณความตอ้งสินคา้ของ
ลูกคา้เพิ่มข้ึนและลดลงต่างจากค่าเฉล่ียความตอ้งการรายปีของลูกคา้ในปัจจุบนั 30 % เพื่อใชใ้นการ
ทดลองศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงรอบการหมุนเวยีนกมับงั 
 

เวลาในการเปล่ียนรุ่น ก าหนดใหเ้ป็นต ่าสุดท่ี 80 นาทีต่อการเปล่ียนรุ่น 1 คร้ัง เน่ืองจากไดมี้
การปรับปรุงการเปล่ียนรุ่นโดยการเปล่ียนแปลงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่น ซ่ึงสถิติ
ท่ีเคยเปล่ียนรุ่นไดเ้ร็วท่ีสุด เฉล่ียอยูท่ี่ 80 นาทีต่อคร้ัง 

 
 เวลาท่ีใชใ้นการผลิต หาจากเวลาของเคร่ืองจกัรท่ีเป็นจุดคอขวดของสายการผลิตโดยเวลา
ต ่าสุดของเคร่ืองจกัรโดยเฉล่ียอยูท่ี่ 82.5 วนิาที/ช้ิน 
 
ตารางที ่14  ปัจจยัและระดบัประชากรท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงรอบการหมุนเวยีนกมับงั 
 
จ  านวน

การสุ่ม 

ความตอ้งการของลูกคา้เฉล่ีย

ต่อวนั(หน่วย:ช้ิน/วนั) 

เวลาในการเปล่ียนรุ่น 

( หน่วย : นาที / คร้ัง) 

เวลาท่ีใชใ้นการผลิต

(หน่วย : วนิาที) 

1 309 80 82.5 

2 438 100 90 

3 570 120 100 
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หลงัจากท าการก าหนดปัจจยัท่ีมีผลต่อรอบการหมุนเวยีนกมับงัแลว้จึงไดท้  าการทดลองปัจจยัทั้ง 3 
ซ่ึงผลแสดงการทดสอบปัจจยัทั้ง 3 ดงัตารางท่ี 17 
 
ตารางที ่15  ปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงรอบการหมุนเวยีนกมับงั 
 
ความตอ้งการของ

ลูกคา้เฉล่ียต่อวนั 

(หน่วย:ช้ิน/วนั) 

เวลาในการเปล่ียนรุ่น 

( หน่วย : นาที / คร้ัง) 

เวลาท่ีใชใ้นการผลิต 

(หน่วย : วนิาที) 

จ  านวนรอบการ

หมุนเวยีนกมับงั 

309 80 82.5 1.25 

309 80 90 1.35 

309 80 100 1.52 

309 100 82.5 1.57 

309 100 90 1.69 

309 100 100 1.9 

309 120 82.5 1.88 

309 120 90 2.03 

309 120 100 2.88 

438 80 82.5 1.93 

438 80 90 2.31 

438 80 100 3.13 

438 100 82.5 2.41 

438 100 90 2.88 

438 100 100 3.92 

438 120 82.5 2.89 

438 120 90 3.46 

438 120 100 4.7 
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ตารางที ่165  (ต่อ) 
 
ความตอ้งการของ

ลูกคา้เฉล่ียต่อวนั 

(หน่วย:ช้ิน/วนั) 

เวลาในการเปล่ียนรุ่น 

( หน่วย : นาที / คร้ัง) 

เวลาท่ีใชใ้นการผลิต 

(หน่วย : วนิาที) 

จ  านวนรอบการ

หมุนเวยีนกมับงั 

570 80 82.5 4.2 

570 80 90 7.9 

570 80 100 -45.71 

570 100 82.5 5.25 

570 100 90 9.88 

570 100 100 -57.14 

570 120 82.5 6.31 

570 120 90 11.85 

570 120 100 -68.57 

 
เง่ือนไขและวธีิการทดลองทางสถิติของผลต่อการเปล่ียนแปลงรอบการหมุนเวยีนกมับงั 
 
 การกระจายแบบค่าปกติ ( Normality Probability Plot ) เป็นการดูลกัษณะการกระจายตวั
ของข้อมูลท่ีเก็บ และยืนยนัขอ้มูลว่าปกติหรือไม่ โดยมีค่า P (p-value) น้อยกว่า 0.05ท่ีระดับ
นยัส าคญั 0.05 ของขอ้มูลท่ีเก็บ คือ จ านวนรอบการหมุนเวยีนกมับงั 
 
 การทดสอบสมมุติฐานของสัมประสิทธ์ิสมการถดถอย ( Testing for Regression 
Coefficients ) มีสมมุติฐานในการทดสอบดงัน้ี 
 
 Ho:  ปัจจยัไม่มีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงของจ านวนรอบการหมุนเวยีนกมับงั 
 
 H1:  ปัจจัยอย่างน้อย 1 ตัว มีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงของจ านวนรอบการ
หมุนเวยีนกมับงั 
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ตวัแปรอิสระคือ ความตอ้งการของลูกคา้เฉล่ียต่อวนั  เวลาในการเปล่ียนรุ่น และ เวลาท่ีใช ้
ในการผลิต 
 
โดยการ 
 
 ดูค่า P (P-value) กบัระดบันยัส าคญัท่ีแอลฟ่า 0.05  โดยท่ี  
 
 ถา้ค่า P (p-value) มีค่านอ้ยกวา่ 0.05 ใหป้ฎิเสธสมมุติฐานหลกั 
 
 ถา้ ค่า P (p-value) มีค่ามากกวา่ 0.05 ใหย้อมรับสมมุติฐานหลกั 
   
 Y คือ ตวัแปรตาม ในการทดลองน้ี หมายถึง จ านวนรอบการหมุนเวยีนกมับงั 
  
  



 

 
 

112 

ผลและวจิารณ์ 

 
งานวทิยานิพนธ์น้ีมีเป้าหมายหลกัเพื่อน าเสนอขั้นตอนการค านวณกมับงัการผลิตในระบบ

อยา่งเป็นขั้นตอน ซ่ึงผลของการวทิยานิพนธ์น้ีสรุปได ้4 ขั้นตอนการค านวณกมับงัการผลิต และอีก
ทั้งยงัท าการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงัการผลิตในระบบ เพื่อให้ผูท่ี้น าไป
ประยุกต์สามารถน าไปประยุกต์ใช้กบัสถานการณ์ปัจจุบนัเม่ือระบบกมับงัด าเนินไปจนถึงจุดจุด
หน่ึงท่ีอาจจะเกิดปัญหา ท าให้สามารถวิเคราะห์ปัญหานั้นไดอ้ยา่งรวดเร็วและเป็นระบบ ซ่ึงดชันีช้ี
วดัของวิทยานิพธ์น้ีก าหนดไว ้2 ดา้นคือ ดา้นการลดตน้ทุนการผลิต ซ่ึงไดแ้ก่ ปริมาณวตัถุดิบใน
สายการผลิตท่ีลดลง  ลดเวลารอคอยในกระบวนผลิต  สินคา้คงคลงัขาดแคลนสะสมลดลง  ตน้ทุน
จากการจดัเก็บท่ีลดลง และดา้นการวางแผนการผลิต ไดแ้ก่ ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลง
จ านวนกมับงัการผลิตในระบบ   

 
ผล 

 

ผลท่ีไดจ้ากการน าระบบดึงหรือระบบกมับงัมา มาประยุกตใ์ชน้ั้น สามารถแสดงออกมาใน 
2 รูปแบบ คือ รูปแบบของการค านวณกมับงั การผลิตซ่ึงประกอบไปด้วย 4 ขั้นตอน และผลการ
วิเคราะห์ปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงั ซ่ึงประกอบดว้ย 4 ปัจจยัท่ีท าการศึกษา อีก
ทั้งยงัท าการทดลองเก่ียวกบัปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร ซ่ึงปัจจยัท่ี
ท าการศึกษาไดแ้ก่ การวางแผนก าลงัคนในการผลิต (Labor scroll )  เวลาการท่ีใช้ผลิตช้ินงาน 
(Cycle time) 
 
รูปแบบของการค านวณกมับังการผลติ  

 
ในส่วนน้ีจะแสดงผลการค านวณจ านวนกมับงัท่ีมี 4 ขั้นตอนโดยผลการค านวณแสดง

ดงัต่อไปน้ี 
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1.  ผลการค านวณความตอ้งการเฉล่ียต่อวนัของลูกคา้ 

 
 โดยพบวา่ความตอ้งการเฉล่ียต่อวนัของลูกคา้ส าหรับสินคา้ประเภท Front Aux , Rear 1 

PC และ Rear 2 PC มีจ านวนรวมทั้งหมดเท่ากบั 439 ช้ินต่อวนั ค่าเผื่อท่ี 1 มีจ  านวนเท่ากบั 83 ช้ิน
และค่าเผือ่ท่ี 2 มีจ  านวนเท่ากบั 167 ช้ินในตารางท่ี 16 
 

2.  ผลการค านวณเวลาการท างานของฝ่ายผลิต (Time Available for Production) 
 
โดยพบว่าเวลารวมของการท างานของฝ่ายผลิตทั้ง 2 กะ รวมทั้งหมดเท่ากบั 936 นาที ต่อ

วนั ซ่ึงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรโดยไม่พิจารณาการปรับเปล่ียนรุ่นของเคร่ืองจกัรเท่ากบั 
75.4% ในตารางท่ี 17 และตารางท่ี 18 

 
3.  ผลการค านวณรอบการหมุนเวยีนกมับงั (Every part every interval หรือ EPEI) 

 
โดยพบว่าเวลารวมท่ีใช้ในการผลิตช้ินงานตามความตอ้งการของลูกคา้ 641 นาทีต่อรอบ

และ ค านวณรอบการหมุนเวยีนกมับงั เท่ากบั 3.25 วนั ในตารางท่ี 19 
 

4.  ผลการค านวณจ านวนกมับงั คลงัสินคา้ส ารองและคลงัสินคา้ปลอดภยั 
 
โดยพบว่า จ  านวนกัมบังท่ีใช้ในการหมุนเวียนการผลิตทั้ งหมด 1,428 ช้ินและ

จ านวนกมับงัการ์ดทั้งหมด 48 กมับงัการ์ด   
 
จ  านวนสินค้าคงคลังส ารองทั้ งหมดเท่ากับ 543 ช้ินและจ านวนกัมบังการ์ดของ

คลงัสินคา้ส ารองเท่ากบั 21 กมับงัการ์ด  
 
จ  านวนสินค้าคงคลังปลอดภัยทั้งหมดเท่ากับ 197 ช้ินและจ านวนกัมบังการ์ดของ

คลงัสินคา้ปลอดภยัเท่ากบั 11 กมับงัการ์ด  
 
ผลรวมจ านวนวงจรของกมับงัในระบบเท่ากบั 80 กมับงัการ์ด  ดงัในตารางท่ี 20 
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ตารางที ่16  แสดงความตอ้งการเฉล่ียต่อวนัของลูกคา้ 
 

 ค่าเฉล่ียความตอ้งการรายวนั คลงัสินคา้
ส ารอง 

หมายเลข 
ช้ินงาน 

ช่ือ
ช้ินงาน 

สัป
ดา
ห์ที่

1 

สัป
ดา
ห์ที่

2 

สัป
ดา
ห์ที่

3 

สัป
ดา
ห์ที่

4 

สัป
ดา
ห์ที่

5 

สัป
ดา
ห์ที่

6 

สัป
ดา
ห์ที่

7 

สัป
ดา
ห์ที่

8 

สัป
ดา
ห์ที่

9 

สัป
ดา
ห์ที่

10
 

สัป
ดา
ห์ที่

11
 

สัป
ดา
ห์ที่

12
 

สัป
ดา
ห์ที่

13
 

สัป
ดา
ห์ที่

14
 

สัป
ดา
ห์ที่

15
 

สัป
ดา
ห์ที่

16
 

เฉ
ลี่ย
คว

าม
ตอ้

งก
าร

 

ส่ว
นเ
บี่ย

งเบ
นม

าต
รฐ
าน

 

2*
 (ส่

วน
เบี่
ยง
เบ
น

มา
ตร

ฐา
น)

 

94713109 Front 
Aux 

141 163 141 137 158 141 133 101 161 165 163 137 144 107 141 146 143 18 37 

52036413 1 PC 
Rear  

53 45 40 38 62 55 67 33 60 61 65 56 56 70 69 53 56 11 22 

52036809 1 PC 
Rear  

11 9 16 12 0 0 0 5 12 10 13 11 11 11 10 10 9 5 10 

52036810 1 PC 
Rear  

112 85 84 83 85 88 102 68 102 87 98 105 100 116 113 96 96 13 26 
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ตารางที ่16  (ต่อ) 
 

 ค่าเฉล่ียความตอ้งการรายวนั คลงัสินคา้
ส ารอง 

หมายเลข 
ช้ินงาน 

ช่ือ
ช้ินงาน 

สัป
ดา
ห์ที่

1 

สัป
ดา
ห์ที่

2 

สัป
ดา
ห์ที่

3 

สัป
ดา
ห์ที่

4 

สัป
ดา
ห์ที่

5 

สัป
ดา
ห์ที่

6 

สัป
ดา
ห์ที่

7 

สัป
ดา
ห์ที่

8 

สัป
ดา
ห์ที่

9 

สัป
ดา
ห์ที่

10
 

สัป
ดา
ห์ที่

11
 

สัป
ดา
ห์ที่

12
 

สัป
ดา
ห์ที่

13
 

สัป
ดา
ห์ที่

14
 

สัป
ดา
ห์ที่

15
 

สัป
ดา
ห์ที่

16
 

เฉ
ลี่ย
คว

าม
ตอ้

งก
าร

 

ส่ว
นเ
บี่ย

งเบ
นม

าต
รฐ
าน

 

2*
 (ส่

วน
เบี่
ยง
เบ
น

มา
ตร

ฐา
น)

 

52036808 1 PC 
Rear  

9 15 7 5 6 8 1 6 10 11 11 13 18 21 18 16 11 6 11 

52053813 2 PC 
Rear  

134 127 123 84 91 90 105 102 116 126 107 123 73 75 69 87 102 21 43 

52053811 2 PC 
Rear  

2 1 2 8 16 0 0 1 4 4 3 3 3 4 4 4 4 4 8 

52053814 2 PC 
Rear  

14 18 16 12 21 26 15 15 25 21 23 23 14 12 11 11 18 5 10 

รวม 439 83 167 
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ตารางที ่17  ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรโดยปราศจากการเปล่ียนรุ่นในแต่ละกะ 
 

ประสิทธิผล 
โดยรวมของ
เคร่ืองจกัร 

อตัรา 
การผลิต 

เวลาท่ีใชใ้น 
การผลิต 
(ชัว่โมง)  

จ  านวนช้ินงาน
สูงสุด 

ในแต่ละกะ 

เวลาใน 
การเปล่ียนรุ่น 

ประสิทธิผลโดยรวม 
ของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ี 

สูญเสียไปจากการเปล่ียนรุ่น 

ประสิทธิผลโดยรวม 
ของเคร่ืองจกัร 

โดยปราศจากการเปล่ียนรุ่น 
56% 20.71 10.33 214 2 19.4% 75.4% 
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ตารางที ่18  ผลการวเิคราะห์เวลาการท างานของฝ่ายผลิต 
 

วเิคราะห์เวลาการท างานของฝ่ายผลิต  
กะเชา้ เวลาการท างานต่อกะ 720 
 เวลาพกั 60 
 เวลาอ่ืนๆ ท่ีไม่ไดมี้การผลิต 40 
 จ  านวนสายการผลิต 1 
 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์โดยไม่พิจารณาการปรับเปล่ียนรุ่นของเคร่ืองจกัร 75.4% 
 เวลาการท างานของฝ่ายผลิต 468 
กะกลางคืน เวลาการท างานต่อกะ 720 
 เวลาพกั 60 
 เวลาอ่ืนๆ ท่ีไม่ไดมี้การผลิต 40 
 จ  านวนสายการผลิต 1 
 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์โดยไม่พิจารณาการปรับเปล่ียนรุ่นของเคร่ืองจกัร 75.4% 
 เวลาการท างานของฝ่ายผลิต 468 
24ชัว่โมงต่อวนั เวลารวมของการท างานของฝ่ายผลิตทั้ง 2 กะ  936 
จ านวนวนัท างาน จ านวนวนัท างานต่อสัปดาห์ 6 
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ตารางที ่19  ค านวณรอบการหมุนเวยีนกมับงั (Every part every interval หรือ EPEI) 
 

ค  านวณรอบการหมุนเวยีนกมับงั (Every part every interval หรือ EPEI) 
หมายเลขช้ินงาน ช่ือช้ินงาน เวลาในการเปล่ียนรุ่น 

(หน่วย:นาที) 
ปริมาณความตอ้งการ 
ของลูกคา้รายวนั 

รอบเวลาในการผลิต
ช้ินงาน (หน่วย:วนิาที) 

เวลาท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงาน
ตามความตอ้งการลูกคา้ 

94713109 Front Aux 120 143 82.50 197 
52036413 1 PC Rear  120 56 82.50 77 
52036809 1 PC Rear  120 9 82.50 12 
52036810 1 PC Rear  120 96 82.50 132 
52036808 1 PC Rear  120 11 82.50 15 
52053813 2 PC Rear  120 102 82.50 171 
52053811 2 PC Rear  120 4 82.50 7 
52053814 2 PC Rear  120 18 82.50 30 
 รวม 960   641 
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ตารางที ่19  (ต่อ) 
 

ค  านวณรอบการหมุนเวยีนกมับงั (Every part every interval หรือ EPEI) 
   ปริมาณความตอ้งการ 

ของลูกคา้รายวนั 
รอบเวลาในการผลิต
ช้ินงาน (หน่วย:วนิาที) 

เวลาท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงาน
ตามความตอ้งการลูกคา้ 

เวลารวมท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานตามความตอ้งการของลูกคา้ 641 นาที / รอบ - 
ผลรวมของเวลามาตรฐานท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่นทั้งหมดของแต่ละรุ่น 960 นาที / วนั - 
จ  านวนรอบท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่น 8 ต่อรอบ - 
เวลารวมของการวางแผนผลิต 936 นาที / วนั - 
ผลรวมของเวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่นทั้งหมดของแต่ละรุ่น 295 นาที / วนั - 
ค  านวณรอบการหมุนเวยีนกมับงั 3.25 วนั - 
รอบการหมุนต่อวนั  0.31 รอบ - 
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ตารางที ่20  ค านวณจ านวนกมับงั คลงัสินคา้ส ารองและคลงัสินคา้ปลอดภยั 
 

คอลมัภ ์ A B C D E F G H I J K L M N O P Q R S T 
หมายเลข
ช้ินงาน 

ช่ือ 
ช้ินงาน 

Co
nta

ine
r P

ack
ou

t S
ize

 

Cy
cle

 St
oc

k O
rde

r Q
ty.

 

Cy
cle

 St
oc

k (
Ca

rds
) 

Pa
rt  

Cy
cle

  T
im

e (
sec

) 

Cy
cle

 St
oc

k R
un

 Ti
me

 
(m

in)
 

Ch
an

ge
- o

ve
r T

im
e (

mi
n) 

Re
ord

er 
Tim

e (
mi

n) 

Re
ple

nis
h L

ea
d-t

im
e (

mi
n) 

Lo
ng

est
  L

ea
d  

Tim
e  

(m
in)

 

Ta
kt 

 Ti
me

/ P
art

 (m
in)

 

Tr
igg

er 
Po

int
  (P

iec
es)

 

Bu
ffe

r S
toc

k (
Ca

rd)
 

Bu
ffe

r S
toc

k (
Pie

ces
) 

Bu
ffe

r S
toc

k  
(C

ard
s) 

Sa
fet

y S
toc

k F
ac

tor
 (%

) 

Sa
fet

y /
M

in 
Sto

ck
 (P

iec
es)

 

Sa
fet

y S
toc

k (
Ca

rds
) 

To
tal

 Pu
ll  

Ca
rds

 in
 Lo

op
 

To
tal

 / M
ax

 St
oc

k (
Pie

ces
) 

To
tal

 St
oc

k (
Da

ys
 on

 H
an

d) 

94713109 Front 
Aux 

33 465 15 82.5 639.
5 

120 120 879.5 879.5 6.55 87 3 120 4 10% 58 2 21 693 4.85 

52036413 1 PC 
Rear 

33 182 6 82.5 250.
4 

120 120 490.4 879.5 16.71 19 1 73 3 10% 25 1 10 330 5.89 

52036809 1 PC 
Rear 

33 29 1 82.5 40.2 120 120 280.2 879.5 104. 2 1 32 1 10% 6 1 3 99 11 

52036810 1 PC 
Rear 

33 312 10 82.5 429.
3 

120 120 699.3 879.5 9.75 45 2 86 3 10% 40 2 15 495 5.16 

52036808 1 PC 
Rear 

33 36 2 82.5 49.2 120 120 289.2 879.5 85.09 2 1 36 2 10% 7 1 5 165 15 
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ตารางที ่20  (ต่อ) 
 

คอลมัภ ์ A B C D E F G H I J K L M N O P Q R S T 
หมายเลข
ช้ินงาน 

ช่ือ 
ช้ินงาน 

Co
nta

ine
r P

ack
ou

t S
ize

 

Cy
cle

 St
oc

k O
rde

r Q
ty.

 

Cy
cle

 St
oc

k (
Ca

rds
) 

Pa
rt  

Cy
cle

  T
im

e (
sec

) 

Cy
cle

 St
oc

k R
un

 Ti
me

 (m
in)

 

Ch
an

ge
- o

ve
r T

im
e (

mi
n) 

Re
ord

er 
Tim

e (
mi

n) 

Re
ple

nis
h L

ea
d-t

im
e (

mi
n) 

Lo
ng

est
  L

ea
d  

Tim
e  

(m
in)

 

Ta
kt 

 Ti
me

/ P
art

 (m
in)

 

Tr
igg

er 
Po

int
  (P

iec
es)

 

Bu
ffe

r S
toc

k (
Ca

rd)
 

Bu
ffe

r S
toc

k (
Pie

ces
) 

Bu
ffe

r S
toc

k  
(C

ard
s) 

Sa
fet

y S
toc

k F
ac

tor
 (%

) 

Sa
fet

y /
M

in 
Sto

ck
 (P

iec
es)

 

Sa
fet

y S
toc

k (
Ca

rds
) 

To
tal

 Pu
ll  

Ca
rds

 in
 Lo

op
 

To
tal

 / M
ax

 St
oc

k (
Pie

ces
) 

To
tal

 St
oc

k (
Da

ys
 on

 H
an

d) 

52053813 2 PC 
Rear 

33 332 11 100.5 555.
7 

120 120 795.7 879.5 9.18 56 2 139 5 10% 47 2 18 594 5.82 

52053811 2 PC 
Rear 

33 13 1 100.5 21.8 120 120 261.8 879.5 234 1 1 25 1 10% 4 1 3 99 24.75 

52053814 2 PC 
Rear 

33 59 2 100.5 98.1 120 120 338.1 879.5 52 4 1 33 2 10% 9 1 5 165 9.17 

 รวม  1428 48          544 21  197 11 80 2640  
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รูปแบบผลการวเิคราะห์ปัจจัยทีม่ีผลต่อการเปลีย่นแปลงจ านวนกมับัง 
 

ผลจากการทดลองดา้นสถิติเก่ียวกบัปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงของจ านวนกมั
บงัในระบบ การทดลองก าหนดปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงกมับงัทั้ง 4 ปัจจยั  

 
  เพื่อหาปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงัโดยใช้โปรแกรม Excel และ 
Minitab ในการหาความสัมพนัธ์ของจ านวนกมับงักบัความตอ้งการของลูกคา้ได้ดงัตารางท่ี 21   
ความสัมพันธ์ของจ านวนกัมบังกับประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรได้ดังตารางท่ี 22 
ความสัมพันธ์ของจ านวนกัมบังกับด้านปริมาณสินค้าคงคลังปลอดภัยได้ดังตารางท่ี  23  
ความสัมพนัธ์ของจ านวนกัมบังกับด้านมาตรฐานบรรจุภณัฑ์ ได้ดังตารางท่ี 24  แสดงผลการ
ทดสอบปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงั 
  

ตารางที ่21  ผลการทดสอบปัจจยัดา้นความตอ้งการของลูกคา้ 
 

Anova: Single Factor 
     

       SUMMARY 
      Groups Count Sum Average Variance 

  Demand 11 7240 658.1818 21085.96 
  Y 11 -1081 -98.2727 263271.2 
  

       
       ANOVA 

      Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 3147229 1 3147229 22.13575 0.000136 4.351244 
Within Groups 2843572 20 142178.6 

   
       Total 5990801 21 
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ภาพที ่38  กราฟ Individual value ของความตอ้งการของลูกคา้เทียบกบัการเปล่ียนแปลง 

    จ  านวนกมับงั 
 
ตารางที ่22  ผลการทดสอบปัจจยัดา้นประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) 
 
Anova: Single Factor 

    
       SUMMARY 

     Groups Count Sum Average Variance 
  OEE 11 5.9845 0.544045 0.012318 
  Y 11 1175 106.8182 3314.164 
  

       
       ANOVA 

      Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 62118.06 1 62118.06 37.48628 5.54E-06 4.351244 
Within Groups 33141.76 20 1657.088 

   
       Total 95259.82 21         
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ภาพที ่39  กราฟ Individual value ของOEEเทียบกบัการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงั 
 
ตารางที ่23  ผลการทดสอบปัจจยัดา้นปริมาณสินคา้คงคลงัปลอดภยั (Safety Stock) 
 

Anova: Single Factor 
    

       SUMMARY 
     Groups Count Sum Average Variance 

  Safety stock 11 3.3 0.3 0.0275 
  Y 11 1002 91.09091 89.89091 
  

       
       ANOVA 

      Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 45336.44 1 45336.44 1008.391 1.38E-18 4.351244 
Within Groups 899.1841 20 44.9592 

   
       Total 46235.62 21         
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The pooled standard deviation was used to calculate the intervals.
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ภาพที ่40  กราฟ Individual value ของปริมาณสินคา้คงคลงัปลอดภยัเทียบกบัการเปล่ียนแปลง 

   จ  านวนกมับงั 
 
ตารางที ่24  ผลการทดสอบปัจจยัดา้นมาตรฐานบรรจุภณัฑ ์(Standard  Packing) 
 

Anova: Single Factor 
    

       SUMMARY 
     Groups Count Sum Average Variance 

  Standard  Package  11 506 46 176 
  Y 11 710 64.54545 256.6727 
  

       
       ANOVA 

      Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 1891.636 1 1891.636 8.743959 0.007793 4.351244 
Within Groups 4326.727 20 216.3364 

   
       Total 6218.364 21 
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ภาพที ่41  กราฟ Individual value ของมาตรฐานบรรจุภณัฑเ์ทียบกบัการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงั 
 

 จากการวิเคราะห์ประกอบด้วยผลจากข้อมูลในตารางโดยใช้ค่า p-values ในตารางเพื่อ
ประเมินปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกัมบังในระบบโดยก าหนดให้ระดับ
นัยส าคัญ เท่ากับ 0.05 พบว่าทั้  งส่ีปัจจัย คือความต้องการของลูกค้า(Customer demand)  
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในการผลิตช้ินงาน (OEE)   ปริมาณช้ินงานในคลงัสินคา้
ปลอดภยั ( Safety Stock)  และ มาตรฐานบรรจุภณัฑ์ (Standard  Packing) นั้นมีนยัส าคญัทางสถิติ 
กล่าวคือ มีค่า p –values มีค่านอ้ยกวา่ 0.05 ดงันั้นเราจะยอมรับสมมุติฐานรองในการทดลอง H1:  
ปัจจยัทุกตวัมีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงของจ านวนกมับงั  
 
รูปแบบผลการวเิคราะห์ปัจจัยทีม่ีผลต่อการเปลีย่นแปลงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร 
  

 จากการปัญหาเก่ียวกบัประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในปัจจุบนัค่อนขา้งต ่าท าให้
เกิดขอ้สงสัยและไดท้  าการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงประสิทธิภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจกัรโดยปัจจุบนัท่ีน ามาศึกษาไดแ้ก่ การวางแผนก าลงัคนในการผลิต และ   เวลาการท่ีใชผ้ลิต
ช้ินงาน หลงัจากท าการเก็บขอ้มูล และไดน้ าขอ้มูลมาวเิคราะห์ทางสถิติ ไดผ้ลดงัตารางท่ี 25 
ผลการทดสอบปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
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ตารางที ่25  ผลการทดสอบปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
 

SUMMARY OUTPUT 
    

      Regression Statistics     
Multiple R 0.737303813     
R Square 0.543616913     
Adjusted R Square 0.467553066     
Standard Error 0.026594537     
Observations 15     

      
ANOVA      

 df SS MS F Significance F 
Regression 2 0.010109 0.005055 7.14685 0.00903602 
Residual 12 0.008487 0.000707   
Total 14 0.018597    

      
 Coefficients Standard Error t Stat p-value  

Intercept 1.140301597 0.27654 4.123462 0.001412  
Labor -0.00523905 0.01416 -0.36998 0.717847  
Cycle time -0.00154634 0.000687 -2.2525 0.043799  

 
Regression Equation 
OEE = 1.140 - 0.001546 Cycle time - 0.0052 Labor 
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ภาพที ่42  กราฟ Residual Plots ส าหรับปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงค่า OEE 
 
 จากการวเิคราะห์กราฟ Residual Plots  เป็นดงัน้ี  
 

กราฟ Normal Probability plot เพื่อตรวจดูลกัษณะการกระจายตวั การท่ีจุดบนกราฟเรียงตวั
เป็นลกัษณะเส้นตรง แสดงวา่มีการประจายตวัแบบปกติ   
 

กราฟ Histogram of the residuals  เพื่อดูความโด่งของขอ้มูลหลายจุด  มีขอ้มูลผิดปกติ และ
การกระจายตวัท่ีไม่ปกติ  ซ่ึงเป็นรูปกราฟเบซ้า้ย  
 

กราฟ Resuduals versus the fitted values  เพื่อตรวจดูการกระจายตวั ซ่ึงขอ้มูลจุดบนกราฟ 
มีเพียงจุดเดียวแสดงวา่ขอ้มูลท่ีน ามาวเิคราะห์เป็นเพียงขอ้มูลเดียวไม่มีการกระจายตวัของขอ้มูล  
 

กราฟ Residual versus order  เพื่อตรวจดูวา่เวลามีผลต่อค่าเศษเหลือหรือไม่ ซ่ึงลกัษณะ
กราฟไม่แสดงแนวโนน้หรือรูปแบบใดๆ ของขอ้มูล 



129 
 

 
 

ดงันั้นเราจึงใช้ค่า p-values ในตารางเพื่อประเมินปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลง
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรโดยก าหนดให้ระดบันยัส าคญั เท่ากบั 0.05  พบการวางแผน
ก าลงัคนในการผลิตนั้นไม่มีนยัส าคญัทางสถิติ กล่าวคือ มีค่า p –values มีค่ามากกวา่ 0.05 ดงันั้นเรา
จะยอมรับสมมุติฐานหลักในการทดลอง H0:  ปัจจยัไม่มีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงของ
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
    

ส่วนการวเิคราะห์ผลจากค่า p –values ของเวลาการท่ีใชผ้ลิตช้ินงาน(Cycle time ) พบวา่ค่า 
p –values มีค่าน้อยกว่า 0.05 ซ่ีงเวลาการท่ีใช้ผลิตช้ินงาน นั้นมีนยัส าคญัทางสถิติ ดงันั้นเราจะ
ยอมรับสมมุติฐานรองในการทดลอง H1: ปัจจยัอย่างน้อย 1 ตวัมีผลต่อการเปล่ียนแปลงของ
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
 

รูปแบบผลการวเิคราะห์ปัจจัยทีม่ีผลต่อต้นทุนการจัดเกบ็สินค้าคงคลงั 
 

 เน่ืองจากต้นทุนในการจดัเก็บสินค้าข้ึนอยู่กับรอบการหมุนเวียนกัมบงัดังนั้นผูท้  าการ
ทดลองจะไดท้  าการทดสอบปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงรอบการหมุนเวียนกมับงัโดยปัจจยัท่ี
น ามาศึกษาคือความตอ้งการของลูกคา้เฉล่ียต่อวนั เวลาในการเปล่ียนรุ่น และ  เวลาท่ีใชใ้นการผลิต
(Cycle time) ซ่ึงผลท่ีไดจ้ากการทอสอบทางสถิติ เป็นดงัตารางท่ี 26 
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ตารางที ่26  ผลการทดสอบปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงรอบการหมุนเวยีนกมับงั 
 

SUMMARY OUTPUT 
    

      Regression Statistics 
    Multiple R 0.552801 
    R Square 0.305589 
    Adjusted R Square 0.215014 
    Standard Error 17.64473 
    Observations 27 
    ANOVA 

       df SS MS F Significance F 
Regression 3 3151.227 1050.409 3.37387158 0.035726488 
Residual 23 7160.738 311.3364 

  Total 26 10311.97 
   

        Coefficients Standard Error t Stat P-value 
 Intercept 136.0795 49.92221 2.725832 0.01205025 
 Demand -0.06091 0.031991 -1.90384 0.06951635 
 Changeover  -0.02903 0.207945 -0.13959 0.8901964 
 Cycle time  -1.2056 0.473695 -2.54509 0.01809493 
  

Regression Equation 
EPEI = 136.1 - 0.0609 Demand - 0.029 Changeover - 1.206 Cycle time 
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ภาพที ่43  กราฟ Residual Plots ส าหรับปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงรอบการหมุนเวยีนกมับงั 
 
 จากการวเิคราะห์กราฟ Residual Plots  เป็นดงัน้ี  
 

กราฟ Normal Probability plot เพื่อตรวจดูลกัษณะการกระจายตวั การท่ีจุดบนกราฟเรียงตวั
เป็นลกัษณะเส้นตรง แสดงวา่มีการประจายตวัแบบปกติ   

 
กราฟ Histogram of the residuals  เพื่อดูความโด่งของขอ้มูลหลายจุด  มีขอ้มูลผิดปกติ และ

การกระจายตวัท่ีไม่ปกติ  ซ่ึงเป็นรูปกราฟเบซ้า้ย  
 

กราฟ Resuduals versus the fitted values  เพื่อตรวจดูการกระจายตวั ซ่ึงขอ้มูลจุดบนกราฟ 
เป็นการกระจายตวัไม่สม ่าเสมอ   
 

กราฟ Residual versus order  เพื่อตรวจดูวา่เวลามีผลต่อคา้เศษเหลือหรือไม่ ซ่ึงลกัษณะ
กราฟไม่แสดงแนวโน้นหรือรูปแบบใดๆ ของขอ้มูลเราจึงใช้ค่า p-values ในตารางเพื่อประเมิน
ปัจจยัท่ีมีผละกระทบต่อการเปล่ียนแปลงรอบการหมุนเวียนกมับงัโดยก าหนดให้ระดบันยัส าคญั 
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เท่ากบั 0.05 พบว่า ปัจจยัดา้นความตอ้งการของลูกคา้เฉล่ียต่อวนั และเวลาในการเปล่ียนรุ่น ไม่มี
นยัส าคญัทางสถิติ กล่าวคือ มีค่า p –values มีค่ามากกวา่ 0.05 ดงันั้นเราจะยอมรับสมมุติฐานหลกัใน
การทดลอง H0:  ปัจจยัไม่มีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงของรอบการหมุนเวยีนกมับงั 
 
 ส่วนการวเิคราะห์ผลจากค่า p –values ของเวลาการท่ีใชผ้ลิตช้ินงาน(Cycle time ) พบวา่ค่า 
p –values มีค่านอ้ยกวา่ 0.05 ซ่ึงเวลาการท่ีใชผ้ลิตช้ินงาน นั้นมีนยัส าคญัทางสถิติ ดงันั้นเราจะ
ยอมรับสมมุติฐานรองในการทดลอง H1: ปัจจยัอยา่งนอ้ย 1 ตวัมีผลต่อการเปล่ียนแปลงของรอบ
การหมุนเวยีนกมับงั 
  

วจิารณ์ 
 

จากการท าวิทยานิพนธ์น้ีสรุปได้ว่า หลังจากท่ีเปล่ียนการวางแผนการผลิตแบบ FG 
shortage  มาเป็นระบบกมับงัการผลิต ผลท่ีได ้ดงัน้ี 
 

1. จ  านวนสินคา้คงคลงัขาดแคลนสะสมรวมลดลง 
 

จ านวนสินคา้คงคลงัขาดแคลนสะสมรวมลดลงจาก 1,787 ช้ิน เป็น 0 เพราะเน่ืองจากได้
มีการปรับเปล่ียนแบบเดิมการสั่งผลิตแบบ FG  Shortage  ซ่ึงจะวางแผนการผลิตเป็นรายสัปดาห์ มา
เปล่ียนเป็นสั่งผลิตดว้ยระบบกมับงัการผลิต ซ่ึงจะมีการปรับเปล่ียนแผนการผลิตตามความตอ้งการ
ของเฉล่ียของลูกคา้ ซ่ึงระบบกมับงัการผลิตจะก าหนดให้มีจ  านวนคลงัสินคา้ปลอดภยัอยา่งนอ้ย 10 
ร้อยละ เพื่อป้องกนัปัญหาการขาดแคลนสินคา้ท่ีจะตอ้งส่งให้ลูกคา้  ซ่ึงรอบในการหนุมเวียนอยู่ท่ี 
3.25 วนัต่อรอบ ดงันั้นเม่ือเทียบเป็นจ านวนเงินท่ีตอ้งสูญเสียไปจากการท่ีสินคา้คงคลงัขาดแคลนดงั
ตารางท่ี 27 
 
ตารางที ่27  เปรียบเทียบจ านวนสินคา้คงคลงัขาดแคลนและตน้ทุนจากสินคา้คงคลงัขาดแคลนใน 

      แต่ละระบบการวางแผนผลิต 
 

ระบบการผลิต จ านวนสินคา้คงคลงัขาดแคลน ตน้ทุนจากสินคา้คงคลงัขาดแคลน 
FG Shortage 1787 ช้ิน 5,076,258 บาท 

กมับงั 0 ช้ิน 0 บาท 
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2.  จ  านวนช้ินงานท่ีช้ินงานรอผลิตระหวา่งกระบวนการหรือ WIP ลดลง  
 

สาเหตุเน่ืองจากการใชร้ะบบการผลิตแบบ FG Shortage ท าให้ไม่ทราบถึงแผนการผลิต
ล่วงหนา้ ท าใหฝ่้ายผลิต จ าเป็นตอ้งมีช้ินงานรอระหวา่งกระบวนการทุกรุ่น เพื่อป้องปัญหาสินคา้คง
คลังขาดแคลน เน่ืองจากระยะเวลาในการผลิตแต่ละรุ่นขั้นต ่าโดยเฉล่ียประมาณ 42.6 ชั่วโมง 
หลงัจากเปล่ียนระบบการผลิตใหม่เป็นระบบกมับงัพบว่า จ  านวนช้ินงานท่ีช้ินงานรอผลิตระหวา่ง
กระบวนการลงลงเหลือ 544 ช้ิน ตามจ านวนกมับงัในคลงัสินคา้ส ารอง เม่ือน าค านวนกบัราคา
ตน้ทุนสินคา้แล้วไดด้งัตารางท่ี 28 ซ่ึงราคาตน้ทุนเฉล่ียต่อหน่วยนั้น ผูท้  าการทดลองไดน้ าขอ้มูล
ตน้ทุนในการจดัเก็บสินคา้ในคลังสินคา้เฉล่ียต่อหน่วยในแต่ละพื้นท่ีมาเฉล่ีย เน่ืองจากผูท้  าการ
ทดลองไม่สามารถทราบได้ว่าแต่ละต าแหน่งท่ีมีการจดัเก็บสินคา้คงคลังส ารองมีจ านวนเท่าไร
แน่นอน ทราบแต่เพียงว่าในระบบตอ้งมีสินคา้คงคลงัส ารองตามการค านวณระบบกมับงัจ านวน 
544 ช้ินเพียงเท่านั้น ส่วนตารางท่ี 29 แสดงการเปรียบเทียบตน้ทุนระหวา่งตน้ทุนจากงานระหว่าง
ผลิตในกระบวนการแบบระบบการผลิต FG Shortage และระบบการผลิตแบบกมับงั 
 
ตารางที ่28  การค านวณตน้ทุนจากงานระหวา่งผลิตในกระบวนการของระบบกมับงั 
 

หมายเลข 
ช้ินงาน 

ช่ือช้ินงาน จ านวนคลงัสินคา้ส ารอง 
(Buffer Stock) 

ตน้ทุนต่อเฉล่ีย
หน่วย 

ตน้ทุนรวม 

94713109 Front Aux 120 1,735 208,200 
52036413 1 PC Rear 73 1,735 126,655 
52036809 1 PC Rear 32 1,735 55,520 
52036810 1 PC Rear 86 1,735 149,210 
52036808 1 PC Rear 36 1,735 62,460 
52053813 2 PC Rear 139 1,735 241,165 
52053811 2 PC Rear 25 1,735 43,375 
52053814 2 PC Rear 33 1,735 57,255 

รวม  544  943,840 
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เปรียบเทียบตน้ทุนจากงานระหวา่งผลิตในกระบวนการของระบบการผลิตแบบ FG 
Shortage และ ระบบกมับงั 
 
ตารางที ่29  เปรียบเทียบตน้ทุนจากงานระหวา่งกระบวนการทั้งรูปแบบการผลิต 
 
ช้ินงานรอผลิตระหวา่ง 

สถานีงานของแต่ละระบบ 
จ านวนระหวา่งกระบวนการ

(ช้ิน) 
ตน้ทุนจากงานระหวา่งผลิตใน
กระบวนการ (หน่วย: บาท) 

FG Shortage 1,085 2,133,126 
กมับงั 543 943,840 

 
3.  ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงัการผลิต  

 
จากการท าการทดลองศึกษาปัจจยัปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงั 

พบว่าปัจจยัทั้ ง 4 ด้านท่ีท าการศึกษาได้แก่ ความต้องการของลูกค้า( Customer Demand )  
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE )  ปริมาณช้ินงานในคลงัสินคา้( Safety Stock) และ 
มาตรฐานบรรจุภณัฑ์(Standard  Package)  ลว้นมีผลต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงั  ซ่ึงจากการ
สังเกตผลการทดลอง พบขอ้สังเกตดงัต่อไปน้ี 
 
   3.1  ค่าการเปล่ียนแปลงของจ านวนกมับงัมีค่าติดลบ  

 
  ผูท้  าการทดลองจึงท าการหาสาเหตุของค่าติดลบ นั้นๆ พบวา่ค่าติดลบเกิดจากก าลงั

การผลิตไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า ท าให้ เม่ือมีการใช้กัมบงัการผลิตในระบบแล้ว 
อาจจะท าให้เกิดภาวะสินค้าคงคลังขาดแคลนได้เน่ืองจากปัญหาหลักเกิดจาก าลังการผลิตท่ีไม่
เพียงพอ  

 
3.2  ความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเพิ่มข้ึนอยา่งฉบัพลนัอาจจะส่งผลต่อระบบการ 

ผลิตกมับงั 
 

จากการศึกษาผลท่ีเกิดจากปัจจยัดา้นความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเพิ่มข้ึน เม่ือถึงจุดจุด
หน่ึงแลว้ ระบบกมับงัจะไม่สามารถสั่งผลิตได ้ เน่ืองจากค่าผลจากการค านวณกมับงัการผลิตมีค่า
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ติดลบ ดงันั้น การแกไ้ขปัญหาดงักล่าวควรจะมีการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึน เพื่อรองรับ
ความต้องการสินค้าท่ีเพิ่มข้ึน หรือเพิ่มจ านวนสินค้าคงคลัง ในกรณีท่ีความต้องการมีการ
เปล่ียนแปลงฉบัพลนัและชัว่คราว 

 
3.3 ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรมีผลต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงั 

 
          จากการศึกษาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรหรือ OEE  พบวา่ ประสิทธิภาพ
โดยรวมของเคร่ืองจกัรต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงัในระบบ เม่ือค่า OEE สูงข้ึนกมับงัใน
ระบบจะลดลงสาเหตุเน่ืองจากค่า OEE จะไปมีผลกระทบต่อรอบการหมุนเวียนกมับงั เม่ือรอบการ
หมุนเวียนกมับงัลดลง จะท าให้จ  านวนกมับงัท่ีตอ้งหมุนเวียนกลบัมาใชใ้นระบบสั้นข้ึนเป็นผลท า
ใหจ้  านวนกมับงัในระบบลดลง 

  
3.4   ปริมาณสินคา้คงคลงัปลอดภยัมีผลต่อการเปล่ียนแปลงกมับงั  

 
 จากการศึกษาปริมาณสินคา้คงคลงัปลอดภยัหรือSafety  Stock นั้น พบวา่ปริมาณการ

เก็บสินคา้คงคลงัปลอดภยัท่ีเพิ่มข้ึน ส่งผลใหจ้ านวนกมับงัในการผลิตเพิ่มข้ึน เน่ืองมาจากเม่ือมีการ
เก็บสินคา้ในคลงัสินคา้มากข้ึน ท าใหจ้  านวนกมับงัท่ีคา้งอยูใ่นคลงัสินคา้เพิ่มข้ึนตามไปดว้ย 

 
3.5  ปริมาณของมาตรฐานบรรจุภณัฑ ์มีผลต่อการการค านวณกมับงั 

 
จากการศึกษาปริมาณของมาตรฐานบรรจุภณัฑ์ พบวา่มาตรฐานบรรจุภณัฑ์ ท่ีเพิ่มข้ึน 

ส่งผลให้จ  านวนกมับงัในการผลิตลดลง เน่ืองจากปริมาณของมาตรฐานบรรจุภณัฑ์ เป็นตวับ่งบอก
จ านวนกมับงัในระบบ ถ้าก าหนดให้มาตรฐานบรรจุภณัฑ์มาก จ านวนกมับงัในระบบก็จะลดลง 
เพราะ จ านวน1 กมับงัสามารถบรรจุช้ินงานได้มากข้ึน แต่ในขณะเดียวกนัการก าหนดมาตรฐาน
ขนาดบรรจุภณัฑ์ต้องมีองค์ประกอบหลายส่วนเข้ามาเก่ียวข้อง เช่น ด้านคุณภาพ  ด้านความ
ปลอดภยั และ ดา้นสรีระศาสตร์ของผูป้ฎิบติังาน 
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4.  ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร(OEE) 
 
 จากการท าการศึกษาปัจจยัทั้ง 2 ปัจจยั ได่แก่ การวางแผนก าลงัคนในการผลิต และ เวลา
การท่ีใชผ้ลิตช้ินงาน (Cycle time) พบวา่ การวางแผนก าลงัคนในการผลิตนั้นไม่มีผลต่อค่าการวดั
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร แต่การวางแผนการคนในการผลิตจะมุ่งเน้นไปด้านการ
ปรับปรุงวิธีการปฎิบติังานและปรับปรุงดา้นเวลาในการผลิต ในกรณีท่ีจุดคอขวดของสายการผลิต
เป็นเวลาท่ีพนกังานปฎิบติังาน(Manual Time ) 
  

ส่วนเวลาการท่ีใช้ผลิตช้ินงาน(Cycle time)มีผลต่อการเปล่ียนแปลงของ OEE เน่ืองจาก
เวลาท่ีใช้ในการผลิตบ่งบอกถึงระยะเวลาในการท างานของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ เม่ือรอบการผลิต
ช้ินงานเร็วมากข้ึนเท่าไร จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดก้็จะเพิ่มสูงข้ึนเช่นกนั   
 

5.  ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้คงคลงั 
 
ต้นุทนการจัดเก็บสินค้าคงคลังมีความสัมพน์ักับรอบการหนุมเวียนกัมบัง  ดังนั้ นจึง

ท าการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลงรอบการหมุนเวียนกมับงั ซ่ึงผลการทดลองพบว่า 
ปัจจัยด้านความต้องการของลูกค้าเฉล่ียต่อว ัน และเวลาในการเปล่ียนรุ่น ไม่มีผลต่อการ
เปล่ียนแปลงรอบการหมุนเวียนกมับงั เน่ืองจาก ปัจจยัดา้นความตอ้งการของลูกคา้เฉล่ียต่อวนั และ
เวลาในการเปล่ียนรุ่นไม่ได้มีโดยตรงกับรอบการหมุนเวียนกัมบงั แต่จะมีผลโดยตรงกับเวลา
ทั้งหมดท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงาน (Avalible time) ซ่ึงเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานจะเป็นตวั
บอกถึงระยะเวลาในการท างานจริงทั้งหมดของการผลิตช้ินงาน ถ้าระยะเวลาในการท างานจริง
นอ้ยลง ส่งผลใหร้อบการหมุนเวยีนกมับงัชา้ลงเช่นกนั  

 
ส่วนเวลาในการผลิตช้ินงาน (Cycle time)มีผลต่อการเปล่ียนแปลงรอบการหมุนเวยีนกมับงั

โดยตรง เน่ืองจาก เวลาท่ีใชใ้นการผลิต (Cycle time) เป็นตวัก าหนดระยะเวลาและปริมาณช้ินงาน
ในคลงัสินคา้ ดงันั้นสามารถสรุปไดว้า่ เวลาในการผลิตช้ินงาน(Cycle time)มีผลต่อตน้ทุนการ
จดัเก็บสินคา้คงคลงั
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สรุปและข้อเสนอแนะ 
  

สรุป 
 
ในวิทยานิพนธ์ฉบับน้ีได้ศึกษาเก่ียวกับการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบดึงใน

อุตสาหกรรมผลิตเพลาขบั ซ่ึงผลท่ีไดจ้ากการท าวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ี คือ ทราบถึงการประยุกต์ใช้
ระบบการผลิตแบบดึงในอุตสาหกรรมผลิตเพลาขบั เพื่อลดปัญหาด้านตน้ทุนการผลิต ด้านการ
วางแผนผลิต และแนวทางในการปรับปรุงระบบกมับงัการผลิต รวมถึงปัจจยัท่ีมีผลต่อจ านวนกมับงั
การผลิต ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ือง รวมไปถึงปัจจยัท่ีมีผลกบัตน้ทุน
ในการจดัเก็บสินคา้คงคลงั 

 
จากการน าเสนอแนวทางในการประยุกต์ใช้ระบบดึงในอุตสากรรมการผลิตเพลาขบัแลว้ 

ยงัพบวา่ เวลาในการผลิต (Cycle time)มีผลต่อตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้คงคลงั และตน้ทุนการจดัเก็บ
สินคา้คงคลงัเป็นส่วนหน่ึงของตน้ทุนการผลิต และเวลาในการผลิต (Cycle time)ยงัมีผลกระทบต่อ
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร   

 
ซ่ึงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร ความตอ้งการของลูกคา้ ปริมาณสินคา้คงคลัง

ปลอกภยั และมาตรฐานบรรจุภณัฑ ์มีผลต่อการเปล่ียนแปลงจ านวนกมับงัในการผลิต ซ่ึงจ านวนกมั
บงัการผลิตจะบ่งบอกถึงปริมาณช้ินงานทั้งหมดท่ีมีในระบบการผลิต ท าให้สามารถคาดการและ
วางแผนระบบดึงหรือระบบการใชก้มับงัในการผลิตช้ินงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ  

 
จากการน าระบบดึงในใชใ้นอุตสาหกรรมผลิตเพลาขบัพบวา่  
 
จุดเด่นของวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีคือ การแสดงขั้นตอนการค านวณกมับงัท่ีชดัเจน และแสดง

ปัจจยัท่ีไม่มีผลต่อจ านวนกัมบงั เพื่อให้ผูท่ี้ศึกษาวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีสามารถน าไปประยุกต์กับ
อุตสาหกรรมประเภทอ่ืนไดง่้าย  

 
ขอ้จ ากดัในวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ี คือไม่สามารถแสดงรายละเอียดด้านตน้ทุนการผลิตได้

ชดัเจน เน่ืองจากขอ้มูลทางดา้นการเงินถือวา่เป็นความลบัของบริษทักรณีศีกษาพบวา่จ านวนสินคา้
คงคลงัขาดแคลนสะสมรวมลดลงจนเป็นศูนยน์ั้นหมายความวา่โรงงานสามารถผลิตช้ินงานไดต้าม
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ความตอ้งการของลูกคา้ตลอดเวลาและจ านวนช้ินงานท่ีช้ินงานรอผลิตระหว่างกระบวนการหรือ 
WIP ลดลงจากเดิม 1085 ช้ิน ลดลงเหลือ 548 ช้ิน  คิดเป็นร้อยละ49.95  

 
ข้อเสนอแนะ 

 
ข้อเสนอแนะเพิ่มเติม ผู ้ท่ีวางแผนการผลิตควรมีการตรวจสอบปัจจัยท่ีมีผลต่อการ

เปล่ียนแปลงของจ านวนกมับงัเป็นระยะ ตามความเหมาะสม หรือการตรวสอบกระบวนการซ ้ า 
(Audit process ) เพื่อใหม้ัน่ใจวา่จ านวนกมับงัในระบบ ด าเนินไปอยา่งเป็นระบบ  
 
 



139 
 

 
 

เอกสารและส่ิงอ้างองิ 
 

เกียรติขจร  โฆมานะสิน.   2550.  Lean: วถิีแห่งการสร้างคุณค่าสู่องค์กรทีเ่ป็นเลศิ. กรุงเทพฯ: 
อมรินทร์พร้ินต้ิง. 

 
ไชยยนัต ์ สาวนะชยั.  2550.  การจัดการระบบการผลติแบบโตโยต้า แบบเดินทีล่ะขั้น.  สมาคม 

ส่งเสริมเทคโนโลย(ีไทย-ญ่ีปุ่น), กรุงเทพฯ.  แปลจาก TOYOTA PRODUCTION  
SYSTEM (Toyota Seisan Hoshiki  Tenkai  Manual). 

 
ฉลอง  สีแกว้ส่ิว.  2552.   Regression Analysis .  แหล่งท่ีมา  

http://www.geocities.ws/chalong_sri/index.htm  
 
ฐิติ  บุญประกอบ.  2554.  Overall Employee Effectiveness.  แหล่งท่ีมา 

http://www.tpa.or.th/tpanews/upload/mag_content/46/ContentFile764.pdf 
 
ณฐัพงษ ์ จงรักษลิ์ขิต.  2552.  การศึกษาการปรับปรุงระบบการผลติคัมบังในสายการผลิตรถยนต์ : 

กรณีศึกษา สายการผลติไส้กรอง.  วทิยานิพนธ์ปริญญาโท,  มหาวทิยาลยัธรรมศาสตร์. 
 
ธนิต  ปญญัาไวย.์  2554.  การออกแบบระบบคัมบังแบบอิเลก็ทรอนิกส์ส าหรับกระบวนการจัด 

เตรียมการผลติซีลยาง. วทิยานิพนธ์ปริญญาโท, จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั. 
 
บุญเสริม  วนัทนาศุภมา . 2549.  คัมบัง (Kanban for the Shopfloor).   บริษทัซีเอด็ยุเคชัน่,  
 กรุงเทพฯ. 
 
พฒันพงศ ์ นอ้ยนวล.  2555.  การปรับปรุงกระบวนการขนส่งภายในคลงัสินค้าโดยใช้แบบจ าลอง 

สถานการณ์ กรณีศึกษา อุตสาหกรรมน า้อดัลม.  วารสารวิทยานิพนธ์และพฒันา มจธ.  
ปีท่ี 35 ฉบบัท่ี 3กรกฎาคม - กนัยายน 2555 

 
ยทุธ  ไกยวรรณ์.  2546.  สถิติเพื่อการวทิยานิพนธ์. บริษทั พิมพดี์ จ  ากดั, กรุงเทพฯ. 

 

http://www.geocities.ws/chalong_sri/index.htm


140 
 

 
 

ภูษิต  วงศห์ล่อสายชล.  2555.  การจัดการด าเนินงานOperations management.   ทอ้ป. 
 กรุงเทพฯ แปลจาก Operations Management Along the Supply Chain, Russell  
 & Taylor 
 
รมยย์พุา  นาควะรี.  2554.  การปรับปรุงกระบวนการผลติยางรถยนต์.  วทิยานิพนธ์ปริญญาโท,  

จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั. 
 
วลิาสินี  รอดน่ิม.  2548.  การศึกษาเปรียบเทยีบระหว่างระบบควบคุมระบบการผลติแบบผลกัและ 

แบบดึงและก าหนดขนาดของกมับังในกระบวนการผลติฮาร์ดดิสก์ โดยใช้การจ าลอง 
สถานะการณ์.  วทิยานิพนธ์ปริญญาโท, มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์. 

 
เอมอร  ค านุช.  2542.  การปรับปรุงการเพิม่ผลผลติเพือ่เพิม่ศักยภาพการแข่งขันในอุตสาหกรรม 

อาหารของไทย.  สถาบนัวทิยานิพนธ์ผลผลิตแห่งชาติ .  กรุงเทพฯ. 
 
Pisuchpen, R.  2013.  Integration of JIT flexible manufacturing, assembly and disassembly  

using a simulation approach. Faculty of Engineering,  Kasetsart University: 51-61 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



141 
 

 
 

ประวตัิการศึกษา และการท างาน 
 
ช่ือ –นามสกุล  นางสาวมนสันนัท ์ พลูสอน 
วนั เดือน ปี ทีเ่กดิ 8 กรกฎาคม พ.ศ. 2528 
สถานทีเ่กดิ  อ.ในเมือง  จ.เพชรบูรณ์ 
ประวตัิการศึกษา วศบ.อุตสาหการ มหาวทิยาลยันเรศวร  
ต าแหน่งหน้าทีก่ารงานปัจจุบัน วศิวกรฝ่ายอุตสาหกรรม  
สถานทีท่ างานปัจจุบัน บริษทั อเมริกนั แอค๊เซิล แอนด ์แมนูแฟคเจอร่ิง 

(ประเทศไทย) จ ากดั 
ผลงานดีเด่นและรางวลัทางวิชาการ  - 
ทุนการศึกษาทีไ่ด้รับ - 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 




