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 The objective of this research was to improve production control system in 
tire production for decrease the level of work in process in tire production. From the 
study, lack of the daily components production planning and the effective production 
control system that conduce to the average of production capacity was 20,000 
tires/day while the demand of tires were about 10,000 tires/day which was more than 
demand of tires by 2 times. Lead to the level of work in process was over. Kanban 
system had been applied to improve production control system and decrease the 
level of work in process in tire production for production line works as synchronous. 
The procedure in this research is 3 steps 1) Analyze problem and cause of excess 
level of work in process. 2) Improve production control system for decrease the level 
of work in process by Kanban system. 3) Compare the result of improvement 
between before and after. From the research, it was found that the level of work in 
process was reduced from 23.1 – 38.7 hours/day to 22.9 – 23.6 hours/day  
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บทที� 1 

บทนํา 

 
1.1 ที�มาและความสาํคญัของปัญหา 
 
 ในปจัจุบันหลายๆองค์กรได้ร ับผลกระทบจากการเปลี�ยนแปลงทางสภาวะวิกฤติ
เศรษฐกจิ  ทาํใหอ้งคก์รต่างๆมุง่พฒันาขดีความสามารถใหก้บัตนเอง  ทั .งนี.ไม่แต่เพยีงเพื�อสรา้ง
ความก้าวหน้าใหก้บัองคก์รของตนเองเท่านั .น  แต่ยงัเพื�อความอยู่รอดของธุรกจิอย่างยั �งยนืใน
ทุกสถานการณ์  ซึ�งอุตสาหกรรมการผลิตยางรถยนต์นั .นถือเป็นอุตสาหกรรมหนึ�งที�มคีวาม
จําเป็นต้องปรบัปรุงประสิทธิภาพในการผลิตให้สูงยิ�งขึ.น  เนื�องจากมีการแข่งขนัทางด้าน
การตลาดสูง  ดงันั .นในการปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลติให้สูงยิ�งขึ.นนั .นจะส่งผลให้ต้นทุนใน
การผลิตตํ�าลง  เมื�อต้นทุนในการผลติตํ�าลงนั .นก็จะทําให้ราคาขายมมีูลค่าตํ�าลงตามไปด้วย    
จากเหตุผลขา้ต้นจงึทําใหห้ลายองคก์รต่างมุ่งหาองคก์รการผลติที�ประสบความสําเรจ็  เพื�อที�จะ
คน้หาถงึคุณลกัษณะของการดาํเนินงานและการปฏบิตังิานที�มขีดีความสามารถในการแข่งขนัใน
ตลาดโลกยุคปจัจุบนั  และคุณลกัษณะขององค์กรดงักล่าวจะต้องสามารถผลติผลติภณัฑ์ที�มี
คุณภาพ  ราคาถูก  ด้วยต้นทุนที�ตํ�าและสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่าง
รวดเรว็  ไม่ว่าจะเป็นด้านการส่งมอบ  การออกแบบและการเปลี�ยนแปลงขนาดรุ่นการผลิต      
สิ�งสําคญักค็อืคุณภาพสูงและต้นทุนตํ�าเป็นสิ�งที�ต้องไปดว้ยกนั  ดงันั .นการปรบัปรุงกระบวนการ
ผลติอยา่งต่อเนื�องจงึเป็นสิ�งจาํเป็นต่อการมคีุณภาพสงูและการลดตน้ทุนใหต้ํ�าลงมากที�สุด 
  
 การควบคุมปรมิาณพสัดุคงคลงัเป็นสิ�งสําคญัอย่างหนึ�งที�นํามาพจิารณาในการปรบัปรุง
กระบวนการผลติ  ถ้ามปีญัหาเกดิขึ.นในการควบคุมพสัดุคงคลงัอาจเป็นสาเหตุหนึ�งที�นํามาซึ�ง
ความล้มเหลวขององคก์รไดใ้นธุรกจิอุตสาหกรรม  หากปรมิาณพสัดุคงคลงัมอียู่มากเกนิความ
ตอ้งการของการผลติแลว้  อาจส่งผลใหเ้กดิปญัหาดา้นค่าใชจ้่ายในการเกบ็รกัษาพสัดุคงคลงันั .น  
ซึ�งส่งผลให้ต้นทุนการผลติเพิ�มสูงขึ.น  อกีทั .งหากเก็บไว้เป็นเวลานานอาจส่งผลให้พสัดุคงคลงั
ดงักล่าวเกดิการเสื�อมคุณภาพลงได้  ดงันั .นการมกีารจดัการทางด้านระบบพสัดุคงคลงัที�ดยี่อม
เป็นผลดทีั .งในดา้นการเพิ�มกําไรและลดค่าใชจ้า่ยใหก้บัองคก์ร 
 
 โรงงานตวัอยา่งที�ทาํการศกึษาเป็นโรงงานอุตสาหกรรมผลติยางรถยนต์เรเดยีล  โดยส่ง
ขายใหก้บัลกูคา้ทั .งภายในประเทศและต่างประเทศ  ซึ�งภาพที� 1.1 แสดงใหเ้หน็โครงสรา้งทั �วไป
ของยางรถยนต์ประกอบด้วย  ยางแทนยางใน(Inner Liner)  ผ้าใบ(Ply)  เขม็ขดัรดัหน้ายาง
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(Steel Belt)  หน้ายาง(Tread)  ขอบยาง(Bead)  และแก้มยาง(Sidewall)  จากการศกึษาพบว่า
ปจัจุบนัโรงงานกรณีศึกษาเป็นการผลิตแบบระบบผลกั (Push System)  ซึ�งเป็นระบบที�
เน้นหนกัทางดา้นการวางแผน  แต่มจีุดอ่อนทางดา้นการควบคุมในระดบัปฏบิตักิาร  แนวคดิใน
การนําเอาระบบควบคุมการผลติแบบทนัเวลาพอด(ีJust in time) หรอืระบบควบคุมการผลติ
แบบดงึ(Pull System) มาเพื�อใชป้รบัปรงุระบบพสัดุคงคลงัถูกมองว่ามคีวามเหมาะสม  แต่มกัจะ
ประสบปญัหาทางด้านสภาพแวดลอ้มในการทํางาน  ได้แก่  เวลาที�ใช้ในกระบวนการผลติของ
แต่ละสถานีงานมคีวามแปรปรวน  เนื�องจากแรงงานมคีวามแตกต่างจงึไม่มคีวามคงที�ในการ
ทาํงาน  หรอือาจมปีญัหาในเรื�องเครื�องจกัรขดัขอ้ง  ซึ�งจากปญัหาดงักล่าวนั .นนับว่าเป็นอุปสรรค
ต่อการนําเอาระบบควบคุมการผลติแบบทนัเวลาพอดมีาใชก้บัทั .งระบบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที� 1.1 โครงสรา้งทั �วไปของยางรถยนต์ 
 

 สภาพปจัจุบนัของโรงงานกรณีศกึษาเกดิปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติ (Work in 
process) ระหว่างแผนกเตรยีมชิ.นส่วนประกอบของเสน้ยางและแผนกสรา้งยางเป็นจาํนวนมาก  
จากภาพที� 1.2 แสดงให้เหน็ว่าปรมิาณงานระหว่างผลติของชิ.นส่วนประกอบโดยเฉลี�ยในช่วง
เดอืนพฤษภาคมถงึเดอืนกนัยายนมปีรมิาณมากเกนิความจาํเป็น โดยมปีรมิาณงานระหว่างผลติ
เฉลี�ยอยูร่ะหว่าง 23.1 ชั �วโมง ถงึ 38.7 ชั �วโมง  ซึ�งเป้าหมายที�ทางโรงงานกรณีศกึษากําหนดไว้
อยู่ที� 15 ชั �วโมง ซึ�งปญัหาปรมิาณงานระหว่างผลติมากเกนิความจําเป็นนั .นอาจปกปิดปญัหา
อื�นๆอีกมากมายที�ก่อให้เกิดความสูญเปล่าในการผลติ  รวมถึงการสูญเสียค่าใช้จ่ายในการ
จดัเกบ็งานระหว่างผลติอกีดว้ย  จากการศกึษาพบว่าปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติที�มาก
เกนิความจาํเป็นนั .นเกดิจากการผลติมากเกนิไปของแผนกผลติชิ.นส่วนประกอบ  ซึ�งเกดิจากการ
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ขาดระบบควบคุมการผลติเพื�อใหก้ารทํางานระหว่างแผนกผลติชิ.นส่วนประกอบและแผนกสรา้ง
ยางมกีารทาํงานที�เป็นจงัหวะเดยีวกนั  รวมถงึขาดเครื�องมอืในการสื�อสารในการทํางานระหว่าง
สองแผนกนี.  จากเหตุผลดงักล่าวจงึเป็นเหตุผลจูงใจที�ทําให้ผู้วจิยัเกดิความสนใจในการศกึษา
และวเิคราะหห์าสาเหตุที�ก่อใหเ้กดิปญัหางานระหว่างผลติที�มากเกนิความจาํเป็น  รวมถงึการหา
วธิกีารหรอืแนวทางในการแก้ไขปญัหา  เพื�อใหป้รมิาณงานระหว่างผลติเกดิความสอดคลอ้งกบั
ความตอ้งการของลกูคา้และตอบสนองตามนโยบายของโรงงานกรณศีกึษาไดอ้ยา่งเหมาะสม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที� 1.2 แผนภูมแิสดงปรมิาณงานระหว่างผลติของชิ.นส่วนประกอบในช่วงเดอืนพฤษภาคม
ถงึเดอืนกนัยายน ปี 2552 
 
 จากการศกึษางานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง  พบว่าปจัจุบนัมเีทคนิคทางอุตสาหการที�ใช้ในการ
แก้ไขปญัหาที�เกดิขึ.นในระบบการผลติมากมาย  ซึ�งแต่ละวธินีั .นต่างกม็ขีอ้ดแีละขอ้เสยีแตกต่าง
กนัไป  โดยขึ.นอยู่กบัขอ้จํากดัในสายการผลตินั .นๆ  ดงันั .นในการจะเลอืกวธิกีารแก้ไขป้ญัหาจงึ
จาํเป็นต้องทราบถงึเงื�อนไขและขอ้จาํกดัต่างๆในสายการผลติเป็นอย่างด ี ซึ�งจากการศกึษาใน
กระบวนการผลติพบว่าชิ.นส่วนประกอบของยางรถยนต์ในโรงงานกรณีศกึษานั .นแบ่งออกตาม
รหสัของยาง  ซึ�งเมื�อดใูนภาพรวมนั .นจะมรีหสัของชิ.นส่วนประกอบต่างๆเป็นจาํนวนมาก  ทําให้
ในการบรหิารจดัการงานระหว่างผลติของชิ.นส่วนประกอบต่างๆนั .นทําไดอ้ย่างลําบาก  ดว้ยเหตุ
นี.ระบบคัมบงัจึงมีความเหมาะสมในการนํามาใช้เพื�อเป็นเครื�องมือในการแก้ไขปญัหาการ
ควบคุมระบบการผลติดงักล่าว  เนื�องจากคมับงันั .นสามารถใชก้บัการบรหิารจดัการงานระหว่าง
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ผลติที�มคีวามหลากหลายในปรมิาณมากได้  ซึ�งเป็นส่วนหนึ�งของระบบการผลติแบบทนัเวลา
พอด ี  โดยจะควบคุมการไหลของชิ.นส่วนประกอบดว้ยการดงึจากความต้องการใชใ้นปรมิาณที�
ต้องการและในเวลาที�ต้องการเท่านั .น  ด้วยวธินีี.จงึเป็นไปได้ที�จะกําจดัการผลติที�มากเกินไป
(Overproduction)  ซึ�งถือว่าเป็นความสูญเปล่า(Waste) ที�วิกฤตที�สุดในความสูญเปล่าทั .ง 7 
ประการ  รวมถึงระบบคมับงันั .นยงัถือว่าเป็นคําสั �งการผลติได้ด้วยตวัมนัเอง และยงัสามารถ
แสดงถึงลําดบัในการผลติชิ.นส่วนประกอบต่างๆให้ทราบโดยไม่จําเป็นต้องมกีารจดัลําดบัการ
ผลติ  ซึ�งถอืว่าเป็นการควบคุมระบบการผลติดว้ยการมองเหน็(Visual Control)  การจากกลไก
ดงักล่าวจะส่งผลใหป้รมิาณงานระหว่างผลติระหว่างแผนกผลติชิ.นส่วนประกอบและแผนกสรา้ง
ยางลดลงได้  และระบบคมับงันั .นยงัสามารถเผยให้เหน็ถงึปญัหาที�ถูกปิดบงัจากการมปีรมิาณ
การจดัเกบ็งานระหว่างผลติสงูอกีดว้ย   
 
1.2 วตัถปุระสงคข์องงานวิจยั 
 

เพื�อปรบัปรุงระบบควบคุมการผลติให้ปรมิาณงานระหว่างผลติลดลงและสอดคล้องกบั
ความตอ้งการเสน้ยางที�โรงงานกรณศีกึษาตั .งเป้าหมายไว ้  
  
1.3 ขอบเขตของงานวิจยั 
 

1.3.1  งานวจิยันี.จะดําเนินการศกึษาโรงงานตวัอย่างผลติยางรถยนต์เรเดยีล  โดยเน้น
เฉพาะส่วนของแผนกการเตรยีมชิ.นส่วนประกอบ   

1.3.2 งานวิจยันี.ไม่ครอบคลุมถึงการปรบัปรุงการวางแผนการผลิตของโรงงาน
กรณศีกึษา 
 
1.4 เกณฑที์�ใช้ในการวดัผล 
 
 ในการดําเนินการวิจัยครั .งนี. เกณฑ์ที�ใช้ในการวัดผลเพื�อใช้เปรียบเทียบผลการ
ดาํเนินการก่อนกปรบัปรงุและหลงัปรบัปรงุ คอื ปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติ 
 ปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติ  มหีน่วยเป็น “ ชั �วโมง ” ซึ�งหากปรมิาณการจดัเกบ็
งานระหว่างผลติมคี่าตํ�ายิ�งด ี และยงัสะทอ้นใหเ้หน็ว่าความสูญเสยีอนัเนื�องจากการจดัเก็บงาน
ระหว่างผลติมากเกินความจําเป็นลดลง  ในการศกึษานี.ปรมิาณการจดัเก็บงานระหว่างผลติที�
โรงงานกรณตีวัอยา่งสามารถยอมรบัไดม้คี่าอยูท่ี� 15 ชั �วโมง  โดยสามารถคาํนวณไดด้งันี. 
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 ปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติ   =  
 
 
หมายเหตุ   สูตรในการคํานวณปรมิาณการจดัเก็บงานระหว่างผลตินั .นอ้างองิมาจากงานวจิยั
เรื�อง การประยุกต์ใช้ระบบควบคุมการผลิตแบบผสมระหว่างการควบคุมแบบผลกัและดึง : 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตเครื�องยนต์ดีเซล  แต่มกีารประยุกต์ให้สอดคล้องกับการคํานวณใน
งานวจิยัฉบบันี. 
 

จํานวนชิ.นส่วนประกอบที�มใีนพื.นที�จดัเก็บ คอื จํานวนชิ.นส่วนประกอบที�มอียู่ในพื.นที�
จดัเกบ็ต่อวนั  โดยจะมหีน่วยเป็น ชิ.นหรอืเมตร ขึ.นอยูก่บัชนิดของชิ.นส่วนประกอบ 
 จาํนวนชิ.นส่วนประกอบที�ใชต่้อ 1 เสน้ คอื จาํนวนชิ.นส่วนประกอบโดยเฉลี�ยแต่ละชนิด
ที�ใชใ้นการผลติยางรถยนตใ์นหนึ�งเสน้  โดยสามารถดไูดจ้ากตารางที� 4.2 
 ความต้องการของเสน้ยางต่อวนั  คอื  ความต้องการกําลงัการผลติโดยเฉลี�ยที�โรงงาน
กรณศีกึษาในปจัจบุนัโดยมคี่าอยูท่ี� 10,000 เสน้ต่อวนั  โดยกําหนดให ้1 วนัทาํงาน 21 ชั �วโมง 
    
1.5 ขั .นตอนการดาํเนินงานวิจยั 
 
 ขั .นตอนในการดําเนินงานวจิยัมรีาละเอยีดดงันี. 

1.4.1  ศกึษาทฤษฎแีละงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้งที�ใชใ้นงานวจิยันี. 
1.4.2  ศกึษาสภาพโรงงานตวัอย่างในปจัจุบนั  ศกึษากระบวนการผลติยางรถยนต์

เรเดยีล  ขั .นตอนการปฏบิตังิาน  และกําลงัการผลติ 
1.4.3  ทาํการวเิคราะหป์ญัหาและสาเหตุที�ก่อใหเ้กดิปรมิาณการจดัเกบ็ระหว่างผลติมาก

เกนิความจาํเป็น 
1.4.4  หาแนวทางแกไ้ขปญัหาเพื�อปรบัลดปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติ โดยการ

ออกแบบระบบคมับงัมาประยุกต์ใช้กบักระบวนการผลติ  เพื�อสนับสนุนให้เกิด
ระบบการผลติแบบดงึ 

1.4.5  ดําเนินการปรบัปรุงและทดลองใชร้ะบบคมับงัที�ออกแบบไวก้บักระบวนการผลติ 
รวมถงึการอบรมและสื�อสารกบัพนกังานในแผนกที�เกี�ยวขอ้ง 

1.4.6  ประเมนิผลโดยเปรยีบเทยีบก่อนและหลงัทาํการปรบัปรงุ 
1.4.7  อภปิรายและสรปุผลการศกึษา 
1.4.8  จดัทาํรปูเล่มวทิยานิพนธ ์

จาํนวนชิ.นสว่นประกอบที�ใชต่้อ 1 เสน้ x ความตอ้งการเสน้ยางต่อวนั 

จาํนวนชิ.นสว่นประกอบที�มใีนพื.นที�จดัเกบ็ 
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1.6 ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รบั 
 

ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รบัจากงานวจิยันี.  คอื  เพิ�มประสทิธภิาพการผลติและเป็น
แนวทางในการประยกุตใ์ชก้บัโรงงานที�มกีารผลติชิ.นส่วนประกอบหลายชนิดได ้

 
1.7 คาํจาํกดัความที�ใช้ในงานวิจยั 
 
 ในการให้คําจํากัดความที�ใช้ในงานวจิยั  มวีตัถุประสงค์เพื�อให้เข้าใจการทํางานของ
โรงงานกรณศีกึษา  จงึจาํเป็นตอ้งใหค้าํจาํกดัความของคาํที�ใชใ้นการวจิยัดงัต่อไปนี. 
 
แผนกผลิตชิ.นส่วนประกอบ (Stock & Preparation Process) 
 เรยีกอกีชื�อหนึ�งว่า โซนเอ เป็นแผนกที�ทําหน้าที�ผลติชิ.นส่วนประกอบของยาง ได้แก่ 
ขอบยาง(Bead Apex) ยางแทนยางใน(Inner Liner) ผา้ใบ(Ply) แก้มยาง(Sidewall) เขม็ขดัรดั
หน้ายาง (Steel Belt) และหน้ายาง(Tread) ใหก้บัแผนกสรา้งยาง 
 
แผนกสร้างยาง (Tire Building Process) 
 เรยีกอกีชื�อหนึ�งว่า โซนบ ีเป็นแผนกที�ทาํหน้าที�ประกอบเสน้ยางโดยนําชิ.นส่วนประกอบ
ที�โซนเอ เป็นผูผ้ลติมาประกอบเป็นเสน้ยาง ซึ�งยางที�ไดเ้รยีกว่า โครงยางดบิ (Green Tire) 
 
โครงยางดิบ (Green Tire) 
 คือเส้นยางกึ�งสําเร็จรูป  ที�มีล ักษณะคล้ายเส้นยางสําเร็จรูปเพียงยังไม่ได้ผ่าน
กระบวนการอบดว้ยความรอ้น  เพื�อใหเ้กดิปฏกิริยิาวลัคาไนเซชั �น 
 
 แผนกอบยางและตกแต่งตรวจสอบ (Curing & Final/Finishing Process) 
 เรยีกอกีชื�อหนึ�งว่า โซนซ ี เป็นแผนกที�ทาํหน้าที�นําโครงยางดบิอบดว้ยความรอ้นเพื�อให้
เกิดปฏิกิรยิาวลัคาไนเซชั �น  จากนั .นนําเส้นยางที�ได้มาซึ�งเรยีกว่า ยางสําเร็จรูป มาทําการ
ตกแต่ง  ตรวจสอบคุณภาพ และทาํการบรรจภุณัฑ ์ 
   
 
   



 
 

บทที� 2 

ทฤษฎีและงานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 

 
2.1  ทฤษฎีที�เกี�ยวข้อง 
 

2.1.1  โครงสร้างพื"นฐานของยางรถยนต์ 
 

โครงสร้างพื�นฐานของยางรถยนต์สามารถจําแนกชิ�นส่วนประกอบออกเป็น       
6 ส่วน ไดด้งันี� 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที) 2.1  โครงสรา้งพื�นฐานของยางรถยนต์ 

 
หน้ายาง (Tread) 
 คอืยางส่วนนอกและดอกยาง  เป็นส่วนนอกสุดของยางที)สมัผสัถนน  ส่วนนี�จะทําให้
เกาะกบัถนน  ดงันั �นเนื�อยางที)ใช้ทําหน้ายางจงึต้องมคีวามแขง็แรงและทนทานต่อการเสยีดส ี  
สกึกรอ่นสงู 
 เมื)อส่วนของหน้ายางนี�ถูกอบในเครื)องอบยางจะมรีูปร่างต่างๆเหมอืนแบบพิมพ์ทุก
ประการ  ส่วนนี�เป็นส่วนป้องกนัชั �นผ้าใบเนื)องจากรอยขดีข่วนและรอยแผลที)ไม่ค่อยลกึนัก ใน



8 

 

ยางบางชนิดอาจมกีารสรา้งที)แตกต่างกนัออกไป  คอืส่วนที)เป็นดอกยางและแก้มยางอาจจะเป็น
คนละชั �นซึ)งอาจเรยีกการสรา้งยางชนิดนี�ว่า Cap-Base Construction 
 
ไหล่ยาง (Shoulder) 

คือส่วนที) เชื)อมต่อระหว่างหน้ายางกับแก้มยาง มีความหนาพอๆกับหน้ายาง           
ปกติไหล่ยางจะถูกออกแบบเป็นร่องให้เหมาะสม  เพื)อช่วยระบายความร้อนภายในยางให้
ออกมาไดง้า่ย 
 
ขอบยาง (Bead Apex) 
 คือส่วนประกอบของยางรถยนต์ที)ติดอยู่กับกระทะล้อ  ทําหน้าที)ร ักษารูปร่างของ      
ยางรถยนต์และเป็นส่วนที)ทําใหย้างตดิกบักระทะลอ้  รวมทั �งยงัช่วยป้องกนัไม่ใหอ้ากาศภายใน
ยางรถยนต์ร ั )วออกที)บรเิวณรอยต่อระหว่างยางกบักระทะล้อ  นอกจากนี�ยงัเป็นส่วนที)กระจาย
นํ�าหนกัที)ตกอยูก่บัยางรถยนตใ์หส้มํ)าเสมอยิ)งขึ�น  โดยไมไ่ดเ้ป็นส่วนที)รบันํ�าหนกัโดยตรง 
 ขอบยางประกอบด้วยเส้นลวดที)มคีวามแขง็แรงหลายๆเส้นมาประกอบกนัเป็นวงกลม    
ซึ)งจะเป็นหลกัยดึของยางทั �งเสน้  เสน้ลวดพวกนี�จะถูกเคลอืบดว้ยยางก่อนจะนํามาประกอบเป็น
ขอบยาง  และหลงัจากนั �นจะถูกนํามาหุ้มดว้ยยางที)แขง็แรงกว่า ซึ)งเรยีกว่า Bead Filler เป็น
ส่วนที)ช่วยรองรบันํ�าหนักที)ตกลงมาจากขอบยาง  และช่วยให้ชั �นผ้าใบในส่วนที)พบัได้รูปทรง  
เส้นลวดที)ใช้ทําขอบยางนี� เป็นลวดที)ถูกฉาบด้วยทองแดงหรือทองเหลืองเพื)อป้องกันการ       
เกดิสนิมแต่  มผีลใหป้ระสทิธภิาพในการยดึตวัของลวดกบัยางลดลงมาก  ในยางประเภทที)ไม่มี
ยางในหรอืยางเรเดยีล  ขอบยางจะประกอบด้วยลวด 5-6 เส้น และในยางที)มขีนาดใหญ่ขึ�น  
จาํนวนเสน้ลวดที)ใชท้าํขอบยางกจ็ะมากขึ�นดว้ย  เพื)อใหล้วดอยูใ่กลข้อบยางมากที)สุดและอยู่ห่าง
จากส่วนที)มกีารโคง้งอเกดิขึ�นตลอดเวลา เช่น แก้มยาง ไหล่ยาง เป็นต้น  สําหรบัยางรถยนต์ที)
ไม่ใช้ยางใน  ขอบยางเป็นส่วนที)สําคญัอย่างยิ)งที)จะต้องทําหน้าที)ป้องกันไม่ให้ลมยางรั )วซึม
ออกมา 
 
แก้มยาง (Sidewall) 
 คอืส่วนที)อยูร่ะหว่างขอบยางและหน้ายาง คุณสมบตัขิองแก้มยาง คอื ต้องมคีวามคงทน
ต่ออากาศ  แสงแดด  เนื�อยางที)ใชท้ําแก้มยางนี�อาจเป็นยางชนิดแขง็หรอือ่อนกไ็ด ้ แต่ยางชนิด
อ่อนจะทําให้แก้มยางมคีวามยดืหยุ่นได้มากกว่า  จงึสามารถรบัแรงกระแทกจากพื�นถนนที)
ขรุขระไดด้ ี และยงัช่วยป้องกนั  การสั )นสะเทอืนไดด้อีกีด้วย  นอกจากนี�แก้มยางยงัเป็นส่วนที)
บอกรายละเอยีดเกี)ยวกบัยางเสน้นั �นๆ  รายละเอยีดที)อยู่บนแก้มยางไดแ้ก่  เครื)องหมายการคา้  
ชื)อเรยีก  ขนาดของยาง  เป็นตน้ 
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โครงยาง (Carcass) 
 คอืส่วนประกอบหลกัของยาง  ซึ)งมบีทบาทสําคญัที)คงรปูร่าง และจะรกัษาความดนัลม
ภายในยาง  เพื)อให้ยางสามารถรบันํ�าหนักบรรทุกได้ รวมทั �งต้องทนทานต่อแรงกระแทกหรอื
สั )นสะเทอืนจากถนนที)มต่ีอยางได้ด ี ซึ)งความแขง็แรงทนทานนี�ขึ�นอยู่กบัจํานวนชั �นผ้าใบของ
ไนลอน  ในปจัจบุนัผา้ใบที)ใชค้อืไนลอน 
 การฉาบยางลงบนผ้าใบอาจจะฉาบเพยีงหน้าเดยีวหรอืสองหน้าก็ได้  เพื)อเพิ)มความ
แขง็แรงของผา้ใบ  จงึนิยมฉาบทั �งสองดา้นมากกว่า  การฉาบยางในตอนแรกอาจจะเป็นการอดั
เนื�อยางเข้าไปตามรองยางของผ้าใบ  ส่วนการฉาบยางครั �งที)สอง เป็นการฉาบลงบนผ้าใบ  
ผ้าใบที)ฉาบยางแล้วจะนําไปตดัให้ได้ขนาดเป็นแถบพอเหมาะกบัขนาดล้อแล้วต่อเป็นวงกลม  
จากการตดัผา้ใบใหเ้ป็นมุมเพื)อนํามาต่อเป็นวงกลมจะทําให้เสน้ใยของผา้ใบทํามุมขวางกบัแนว
เสน้รอบลอ้  ทาํใหส้ามารถรบัแรงกดหรอืแรงอดัไดด้ ี
 
ผา้ใบเสริมหน้ายาง หรือเขม็ขดัรดัหน้ายาง (Breaker or Belt) 
 คอืส่วนที)อยู่ระหว่างหน้ายางกบัโครงยาง  ในกรณียางธรรมดา(Bias Tire)  เรยีกว่า  
ผา้ใบเสรมิหน้ายาง  และในกรณียางเรเดยีล(Radial Tire)  จะเรยีกว่า เขม็ขดัรดัหน้ายาง ซึ)ง   
ทําหน้าที)เพิ)มความแขง็แรงให้กบัหน้ายาง  เพื)อให้ยางสามารถรบัแรงกระแทกไดด้แีละป้องกนั
ไมใ่หโ้ครงยางชาํรดุเสยีหายจากสิ)งอนัตรายต่างๆ จากพื�นถนน 
 
 2.1.2  ขั "นตอนในการผลิตยางรถยนตท์ั �วไป 
 
  ขั �นตอนในการผลติยางรถยนตท์ั )วๆไป  ประกอบดว้ย 5 กระบวนการดงันี� 
 
กระบวนการผสมยาง 
 การบดผสมยาง ถอืว่าเป็นกระบวนการแรกในการผลติยางรถยนต ์ โดยเป็นการบดผสม
สารเคมใีหเ้ขา้เป็นเนื�อเดยีวกบัยาง  สารเคมทีี)ใชผ้สมกบัยางประกอบไปดว้ย  สารที)ทําใหย้าง    
คงรปู(Vulcanizing Agent)  สารเร่งใหย้างคงรปู(Accelerator)  สารกระตุ้นสารเร่ง(Activator)   
สารเพิ)ม(Filler)  สารช่วยในกรรมวธิกีารผลติ(Processing Aids)  สารป้องกนัยางเสื)อมสภาพ 
(Age-Resistors)  และสารอื)น ๆ เช่น สารที)ช่วยฉีกขาดโมเลกุลของยาง สารช่วยระงบักลิ)น   
เป็นตน้  ซึ)งยางที)ผสมเรยีบรอ้ยแลว้(Compound) จะถูกนําไปบดในลูกกลิ�งก่อน แลว้จงึถูกส่งไป
ตามสายพาน  ในช่วงที)อยู่บนสายพานยางจะถูกฉีดดว้ยสบู่  เพื)อเป็นการลดอุณหภูมขิองยางที)
ผสมแล้วไม่ให้ร้อนเกินไป  และมกีารเป่าลมเพื)อให้นํ�าสบู่แห้ง นํ�าสบู่นี�จะช่วยไม่ให้ยางติดกนั
เพราะจะต้องเก็บรวมกนัไว้ก่อนที)จะนําไปใช้  นํ�าสบู่ที)ใช้มสี่วนผสมคอื นํ�าสบู่เคลย(์Clay) ใส่  
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เพื)อให้นํ�าสบู่มคีวามเขม้ขน้สามารถตดิบนยางได้  และเป็นตวัที)ทําให้นํ�าสบู่ไม่เกดิฟอง  ยางที)
นํามาผ่านนํ� าสบู่จะถูกนํามารวมกันไว้  ยางที)เก็บไว้จะถูกนําไปเข้าขั �นตอนการรีดยาง 
(Extruder) 
 
กระบวนการรีดยาง (Extruder) 

นํายางที)ผ่านการบดผสมจากเครื)องบดผสมแบบ Banbury  มาทําการรดียางเพื)อที)จะใช้
ในการเตรยีมชิ�นส่วนประกอบต่างๆ เช่น หน้ายาง(Tread) แก้มยาง(Sidewall) ขอบยาง(Bead 
Apex) เป็นตน้ 
 
กระบวนการการฉาบยางลงบนผา้ใบไนลอน (Fabric Calender) 

ผ้าใบที)ใช้เป็นผ้าใบไนลอน  ซึ)งทําหน้าที)เป็นโครงสร้างที)ทําให้ส่วนต่างๆของยาง
รถยนต์ยดึตดิกนัได ้ การเคลอืบยางกบัผา้ใบจะทําดว้ยเครื)องคาเลนเดอร(์Calender)  โดยเริ)ม
จากการโหลดผ้าใบผ่านส่วน hotcan  ซึ)งประกอบไปด้วยลูกกลิ�งรอ้นหลายอนั  เพื)อที)จะกําจดั
ความชื�นที)อยู่บนผวิของผ้าใบ  เพื)อทําให้ยางที)ผ่านการบดจากเครื)องบดผสมแบบ Banbury   
ยดึเกาะกบัพื�นผวิของผ้าใบได้ด ี ซึ)งแบ่งออกเป็น 3 ลูกกลิ�งจงึไม่สามารถฉาบยางลงบนผ้าใบ
ครั �งละ 2 หน้าได ้

การเคลอืบจะเคลอืบทั �ง 2 ด้านของชั �นผ้าใบ  เริ)มต้นจากการขงึผ้าใบให้ตึงมากที)สุด    
ในขั �นนี�ถ้าผ้าใบมคีุณสมบตัทิี)ดจีะสามารถดูได้จากเส้นคอรด์ตามขวางจะเรยีงตรงกนั  จากนั �น
ผา้ใบจะถูกส่งมาที)ลูกกลิ�ง 3 ตวั เรยีงกนัในแนวดิ)ง  ยางที)ใช้จะถูกบดบนลูกกลิ�งและถูกอดัดว้ย
ความดนัใหเ้ขา้ตามรอ่งของผา้ใบ ความดนัที)ใชป้ระมาณ 800 – 1000psi  และต้องมกีารควบคุม
อุณหภูมขิองลูกกลิ�งให้ได้ตามที)กําหนด  ลูกกลิ�งตวับนและตวัล่างจะเป็นลูกกลิ�งที)มนํี�ารอ้นอยู่
ภายใน  ซึ)งทาํหน้าที)ในการบดยางแลว้ส่งต่อไปยงัลูกกลิ�งตวัล่างซึ)งเป็นลูกกลิ�งเยน็  ลูกกลิ�งล่าง
ทําหน้าที)อดัยางเขา้ไปแทรกในผ้าใบไนลอน  ซึ)งต้องผ่านการ Dipping มาแล้ว ยางที)อดัลงบน
ผ้าใบจะถูกขงึให้ตึงอีกครั �งเพื)อความเรยีบและลดอุณหภูม ิ  จากนั �นจะถูกเจาะรูด้วยเครื)อง 
Pirece Roll เพื)อไล่อากาศออกก่อนจะทําการมว้นเกบ็  จากนั �นจะนําผา้ใบที)ถูกเคลอืบดว้ยยาง
แลว้มาตรวจสอบความหนา 
 
การตดัผ้าใบ (Ply Cutting) 

ผา้ใบที)ถูกเคลอืบดว้ยยางแลว้จะถูกนํามาตดัดว้ยเครื)องอตัโนมตั ิ ซึ)งสามารถตั �งมุมที)จะ
ตดัตามตอ้งการได ้ มมุของผา้ใบ(Bias Angle)มผีลเกี)ยวกบัการทรงตวัของยาง  จงึต้องคํานึงถงึ
เรื)องมุมเป็นสําคัญ  ยางธรรมชาติมีคุณสมบัติด้านการยึดเกาะดีมาก  ดังนั �นการต่อผ้าใบ
หลงัจากการตดัจงึไมจ่าํเป็นตอ้งใชซ้เีมนตช่์วย 
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ผา้ใบของยางเรเดยีลจะตดัตั �งฉาก  ส่วนผา้ใบของยางไบแอสจะตดัทํามุม 45–60 องศา  
สาํหรบัผา้ใบที)ใชท้าํTread Ply  จะตดัใหม้คีวามกวา้งเท่ากบัยางเรเดยีลแต่ละขนาด ส่วนมุมของ
ผา้ใบส่วนนี�จะเป็นมมุของเสน้ใยไนลอนสานกนั 

 
กระบวนการเตรียมขอบยาง (Bead  Winder) 

ขอบยางเปรยีบเสมอืนจุดศูนยร์วมของยาง  เป็นแกนใหก้บัยางทั �งเสน้  ถ้าขอบยางเกดิ
การเสยีหายอาจจะเกดิอุบตัเิหตุถงึแก่ชวีติได ้ ส่วนนี�จงึเป็นส่วนที)สําคญัที)สุด  ดงันั �นเส้นลวดที)
ใช้ทําขอบยางต้องเป็นเส้นลวดที)มคีวามเหนียวเป็นพเิศษ  ลวดนี�จะถูกฉาบด้วยทองแดงหรอื
ยางอีกชั �นหนึ)ง  จากนั �นเส้นลวดนี�จะถูกม้วนพันเข้าด้วยวงล้อที)มเีส้นผ่านศูนย์กลางตามที)
กําหนดไว ้ จนกระทั )งครบรอบที)ต้องการกจ็ะถูกตดัออกอตัโนมตั ิ จาํนวนของเสน้ลวดจะขึ�นอยู่
กบัชนิดของยางที)จะนําไปใชก้บัรถแต่ละประเภท 

การทาํเริ)มดว้ยการเคลอืบเสน้ลวดดว้ยยาง  จากนั �นนําเขา้เครื)องมว้นใหไ้ดจ้าํนวนรอบที)
ตอ้งการ  ขอบยางบางรุน่จะนํามาใส่ Bead Filler และ Bead Insulator  เมื)อเอาลวดมาทําเป็นวง  
ความยาวของลวดรอบสุดทา้ยที)ซ้อนทบักนันั �นขึ�นอยู่กบัคุณสมบตั ิ ในการทํา Bead Insulator 
ทาํหน้าที)เป็นตวัที)ไมใ่หเ้กดิช่องว่างขึ�นระหว่างผา้ใบกบัเสน้ลวด 
 
กระบวนการสร้างยางรถยนต์ 
 เมื)อส่วนประกอบต่างๆถูกเตรยีมเรยีบร้อยแล้ว  ก็จะเป็นการประกอบส่วนต่างๆเข้า
ด้วยกนั  ยางรถยนต์จะถูกนํามาประกอบขึ�นบนแบบที)หุบได้  ชั �นไนลอนจะถูกวางทบักนัเป็น
ชั �นๆและจะพนักบัขดลวด  หลงัจากนั �นยางส่วนนอกและส่วนกลางกจ็ะประกอบเขา้มา  เมื)อทํา
ยางเสรจ็แล้วก็จะหุบเพื)อเอายางดบิออกจากแบบ  ยางดบินี�จะมรีูปร่างเหมอืน ถงัที)ไม่มฝีาปิด  
เรยีกว่า โครงยาง(Carcass)  ส่วนยางที)ประกอบเสรจ็แลว้จะมลีกัษณะคลา้ยยางรถยนต์เรยีกว่า 
กรนีไทล(์Green Tire)  สําหรบัยางไบแอสจะมรีปูร่างเหมอืนถงันํ�าที)ไม่มฝีาบนฝาล่าง  ส่วนยาง
เรเดยีลจะมรีปูรา่งเหมอืนตุ่มนํ�าที)ที)ตรงกลางปอ่งออกเลก็น้อย 
 
การอบยาง 
 การอบยางเป็นการนํายางที)ผ่านการประกอบเรียบร้อยแล้วหรือกรีนไทล์มาทํา
ปฏกิริยิาวลัคาไนซเ์ซชั )น  ยางก่อนที)จะเขา้อบต้องทาดว้ย Ban Ply Dope บรเิวณภายในเพื)อ
ป้องกนัการตดิกนัของยางกบัเบลดเดอรใ์นขณะอบ  ยางที)ผ่านการอบจะมคีวามแขง็แรงมากขึ�น  
คุณสมบตัต่ิางๆจะเปลี)ยนไปจากเมื)อเป็นยางดบิ  สิ)งที)ทําให้ยางเกดิการวลัคาไนซ์ได้นอกจาก
ความรอ้นแลว้ยงัมอีอกซเิจน และแสงอาทติย ์ แต่ที)ทางโรงงานใช ้คอื ความรอ้นจากไอนํ�า 
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กระบวนการตรวจสินค้าสาํเรจ็รปู 
 ยางที)อบแลว้ทุกเสน้จะตอ้งผ่านการตรวจดงันี� 
 -  การตรวจดว้ยสายตา(Inspector)  เพื)อตรวจดขูอ้บกพร่องและความเรยีบรอ้ยสวยงาม     
ตามมาตรฐาน  ยางที)มตีําหนิจะตอ้งถูกคดัออก 

-  การเอ็กเรย(์X-ray)  ยางเรเดยีลเสรมิใยเหล็กทุกเส้นจะต้องผ่านการตรวจด้วย    
เครื)องเอ็กเรย ์ เพื)อดูการเรยีงตวัของเส้นใยเหลก็  ความเรยีบรอ้ยของการประกอบเขม็ขดัรดั
หน้ายาง(Steel belt) และสิ)งแปลกปลอม 

-  Tire Uniformity Optimization(TUO)  ยางเรเดยีลทุกเสน้จะต้องผ่านการตรวจดว้ย
เครื)องนี�  เพื)อวดัความกลมของวงลอ้(Radial Run Out)  แรงเหวี)ยงหนีศูนยถ่์วง(Radial Force 
Variation)  และค่าอื)นๆอกีที)เป็นปจัจยัที)ทาํใหย้างเรเดยีลสั )นขณะที)ใชง้านและวิ)งที)ความเรว็สงู 
 
 2.1.3  การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-Time) 
 
  การผลติแบบทนัเวลาพอดหีรอืที)เราเรยีกสั �นๆว่าระบบการผลติแบบJIT เป็น
ระบบการผลิตที)ได้รบัการพฒันาจากกลุ่มของบรษิัท โตโยต้า มอเตอร์ ในประเทศญี)ปุ่นและ
ต่อมาไดถู้กนําไปใชอ้ยา่งแพรห่ลายทั )วโลก  และถูกเรยีกชื)อแตกต่างกนัออกไป เช่น บรษิทั GE 
เรยีกว่า การบรหิารตามสิ)งที)มองเหน็(Management by sight)  บรษิทั IBM เรยีกว่า การผลติ
แบบไหลต่อเนื)อง(Continuous – flow Manufacturing)  บรษิทั Hewlett Packard เรยีกว่า การ
ผลติแบบไรส้ต๊อก(Stockless Production)และการผลติแบบซํ�า(Repetitive Manufacturing 
System) และบริษัทในญี)ปุ่นหลายๆบริษัทเรยีกว่า ระบบการผลิตแบบโตโยต้า(Toyota 
Production System) 
 
  2.1.3.1  ปัญหาการบริหารการผลิตและพสัดคุงคลงัระบบเดิม 
   ก่อนที) JIT จะไดร้บัการพฒันาขึ�น  แนวทางในการผลติแบบดงัเดมิมา
จากยุโรปและอเมรกิาโดยเน้นการผลติจาํนวนมาก  ไดพ้ฒันาหลกัการและวธิกีารต่างๆขึ�นมา
รองรบัดงันี� 

- พสัดุคงคลงัเป็นสิ)งจาํเป็น  แต่การมมีากไปจะทําใหม้คี่าใชจ้่ายในการเกบ็รกัษา
สูง  และการมน้ีอยเกินไปจะทําให้มคี่าใช้จ่ายในการจดัหาสูง จงึได้พฒันา
วธิกีารคํานวณหาขนาดรุ่นการสั )งที)ประหยดั (Economic order Quantity, 
EOQ)  ซึ)งเป็นที)รูจ้กักนัอยา่งแพรห่ลาย 
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- เน้นการควบคุมคุณภาพด้วยการสุ่มตวัอย่างจากรุ่นการผลติขนาดใหญ่  เพื)อ
ความประหยดัในการตรวจสอบ  แต่มคีวามเชื)อถอืได้ทางสถติใินการควบคุม
ของเสยี 

- เพื)อรองรบักบัความไม่แน่นอนจาํเป็นต้องมมีลูภณัฑนิ์รภยั (Safety Stock) ไว้
จาํนวนหนึ)งเพื)อป้องกนัการขาดสต๊อก 

                แต่ในมมุมองของระบบ JIT กบัมคีวามคดิเหน็ว่าหลกัการและแนวคคิทั �ง 3 ประการ 
ไม่น่าจะเป็นสิ)งที)ถูกต้อง และมองเห็นข้อเสียของแนวคิดดงักล่าวมากมาย โดยทีมงานของ
ผู้พฒันาระบบ JIT  ได้สรุปขอ้เสยีของระบบการบรหิารการผลติและพสัดุคงคลงัแบบดงัเดมิ 
เป็น 3 กลุ่ม ดงันี� 
  1. มีการดําเนินการที �มากเกินไป (MURI)  ระบบ JIT มองว่าการสั )ง 
แบบ EOQ เป็นการสั )งที)มากเกนิไป เนื)องจาก 

- สูตร EOQ ไม่ไดค้ํานึงถงึผลประโยชน์ที)ไดร้บัจากการมขีองจํานวนน้อยๆ เช่น 
ของเสยีที)น้อยลง คุณภาพที)ดขี ึ�น และ ความจาํเป็นในการแก้ไขปญัหาน้อยลง  
และ การสื)อสารเพื)อป้อนข้อมูลกลบักรณีมขี้อผิดพลาดเกิดขึ�นทําได้อย่าง
รวดเร็วขึ�น ทําให้มเีวลาในการเรยีนรู้ปญัหาและหาทางแก้ปญัหาได้อย่าง
ทนัท่วงท ี

- สูตร EOQ  มองว่าต้นทุนในการสั )งซื�อหรอืสั )งผลติเป็นสิ)งจาํเป็นสําหรบัการสั )ง
ในแต่ละครั �ง  แต่ต้องควบคุมอย่าให้มีการสั )งบ่อยครั �งเกินไป  สําหรับ
ระบบ JIT กลบัมองว่า  ต้นทุนการสั )งซื�อหรอืสั )งผลติสามารถจะลดลงได้ หาก
มคีวามพยายามและได้รบัความร่วมมอืและจากทุกฝ่ายที)เกี)ยวขอ้ง  ซึ)งหาก
ตน้ทุนในการสั )งลดลงขนาดรุน่ของการสั )งกจ็ะลดลงได ้

  2. มกีารดําเนินการที �สูญเปล่า (MUDA) ระบบ JIT มองว่า  ถ้าสามารถพฒันา
ระบบการผลติได้  อย่างสมบูรณ์แล้ว ก็สามารถขจดัประเด็นรุ่นการผลิตออกไปได้  และไม่
จาํเป็นต้องมกีารสุ่มตวัอย่าง เนื)องจากระบบการผลติที)สมบูรณ์นั �น ของเสยีเป็นศูนย ์ ช่วงเวลา
นําเป็นศูนย ์การเสยีของเครื)องจกัรเป็นศูนย ์ เมื)อผนวกกบัการผลติที)ละน้อยๆ  ทําใหร้ะดบัพสัดุ
คงคลงัสามารถเขา้ใกลศู้นยไ์ด ้
  3. มกีารดําเนินการที �ไม่สมํ �าเสมอ (MURA)  ระบบ JIT มองว่า  การที)เราต้องมี
มลูภณัฑนิ์รภยั (Safety Stock) กเ็นื)องมาจากมคีวามไม่สมํ)าเสมอในการผลติ หากจะขจดัมูล
ภณัฑนิ์รภยัให้หมดไปก็ต้องทําให้การผลติม ี  ความแน่นอนและสมํ)าเสมอ  โดยระบบ JIT จะ
ค่อยๆลดมลูภณัฑนิ์รภยั(Safety Stock)  ลงทลีะน้อยเพื)อใหเ้หน็ปญัหาที)เป็นสาเหตุของความไม่
เสมอ  หลงัจากนั �นจงึวางแผนปรบัปรงุแกไ้ขใหม้คีวามสมํ)าเสมอเกดิขึ�นกบัการผลติ  
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  จากขอ้เสยีทั �ง 3 ขอ้ ที)ไดก้ล่าวมานี� ขอ้เสยีที)ใหญ่ที)สุด ที)ส่งผลกระทบต่อความ
สญูเสยีใหก้บัผูป้ระกอบการมากที)สุด กค็อืขอ้เสยีจากการดําเนินการที)สูญเปล่า ซึ)งระบบ JIT ได้
สรปุประเดน็ความสญูเปล่าที)สาํคญัไว ้7 ประการ ดงันี� 
 1.  ความสญูเปล่าจากการผลติมากเกนิไป   
  ความสูญเสยีเกิดจากการผลติมากเกนิกว่าความต้องการของตลาด ถ้าหาก
สภาวะความต้องการของตลาดมคีวามแน่นอนปญัหาข้อนี�ก็คงจะไม่ส่งผลมาก  แต่เนื)องจาก
สภาวะการตลาดม ี ความผนัผวนขึ�นลงอยู่ตลอดเวลา  ทําใหบ้รษิทัไม่สามารถวางแผนการผลติ
ได้สอดคล้องกบัความต้องการของตลาด  ส่งผลให้มกีารขาดสต๊อกเกดิขึ�นบ่อยๆ  ทําให้มกีาร
สะสมของพสัดุคงคลงัเพิ)มขึ�นเรื)อยๆ  รวมทั �งความสูญเสียที)ตามมาจากการมพีสัดุคงคลงัที)
เพิ)มขึ�น  เช่น  ตน้ทุนที)เพิ)มขึ�น และ ความสญูเสยีจากการใชพ้ื�นที)คลงัเกบ็สนิคา้ 
 2.  ความสญูเปล่าจากการรอคอย   
  เช่น  การรอคอยที)เกดิจากการสะสมของงานหรอืใบสั )งงานตามขั �นตอนการผลติ
การรอคอยทาํใหก้ารไหลของงานหยดุชะงกั และไมก่่อใหเ้กดิมลูค่าเพิ)มกบัผลติภณัฑห์รอืบรกิาร  
แต่กลบัทาํใหเ้วลาผ่านไปโดยสญูเปล่า  ส่งผลกบัตน้ทุนจมและเวลานําในการส่งมอบที)เพิ)มสงูขึ�น 
 3.  ความสญูเปล่าจากการขนยา้ย 
  การขนย้ายวัสดุภายในโรงงาน เป็นความสูญเปล่าอย่างหนึ) งที)เกิดขึ�นใน
กระบวนการผลติ  ทั �งนี�เนื)องจากการเคลื)อนยา้ยวสัดุจากจุดหนึ)งไปยงัอกีจุดหนึ)งไม่ไดก่้อใหเ้กดิ
มลูค่าเพิ)มกบัวสัดุดงักล่าว  แต่มคี่าใชจ้่ายในการขนยา้ยเกดิขึ�น  จงึต้องพยายามลดการขนยา้ย
และการเพิ)มมลูค่าเพิ)มใหม้ากขึ�นระหว่างการขนยา้ย 
 4.  ความสญูเปล่าในกระบวนการผลติเอง 
  กระบวนการผลติเป็นปจัจยัที)สําคญัในการแปรรูปผลติภณัฑ์  แต่ถ้าสามารถ
ขจดักระบวนการผลติที)ไม่มคีวามจาํเป็นออกไปได ้ กจ็ะสามารถขจดัความสูญเปล่าที)เกดิขึ�นใน
ขั �นตอนการผลติออกไปได ้ เช่น  ชิ�นงานหล่อโลหะเมื)อทําการหล่อเสรจ็แลว้  อาจจะต้องมกีาร
ตะไบเพื)อตบแต่งผวิโลหะ  ซึ)งหากเรามเีทคนิคการหล่อโลหะที)ด ี ขั �นตอนการตะไบกอ็าจจะไม่มี
ความจาํเป็น 
 5.  ความสญูเปล่าจากจากการเกบ็พสัดุคงคลงั 
  จากแนวคิดที)ว่าพัสดุคงคลังเป็นสิ)งจําเป็น  เพื)อทําให้มั )นใจว่าการผลิตจะ
สามารถดําเนินไปได้อย่างสมํ)าเสมอและมีสินค้ารองรับกับความต้องการที)ไม่แน่นอนได้
ตลอดเวลา   แต่ในระบบ JIT เหน็ว่าการมพีสัดุคงคลงัมากเกนิความจาํเป็น  เป็นการเพิ)มต้นทุน
ให้กบัผลติภณัฑ์   เพราะต้องเพิ)มเนื�อที)ในการจดัเก็บพสัดุคงคลงัเหล่านั �นมากขึ�นและเสีย
ดอกเบี�ยจากต้นทุนจมมากขึ�น  เพิ)มพนักงานในการดูแลพสัดุคงคลังมากขึ�น  งานเอกสาร
เพิ)มขึ�นเป็นตน้ 
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 6.  ความสญูเปล่าจากการเคลื)อนไวที)ไมเ่หมาะสมของพนกังาน 
  อาจจะหมายถึงการเคลื)อนไหวที)ไม่มีจําเป็น เคลื)อนไหวแล้วไม่ก่อให้เกิด
มลูค่าเพิ)ม  หรอืการเคลื)อนไหวที)ไมถู่กตามหลกัการกายศาสตร ์ ทาํใหใ้ชเ้วลาทาํงานมากเกนิไป  
เกิดความเหนื)อยล้าได้ง่าย หรอือาจจะหมายถงึใช้คนทํางานที)ไม่เหมาะสม  เช่น ให้พนักงาน
ฝา่ยผลติ ตอ้งหยดุการผลติทุกครั �ง ที)เปลี)ยนงานใหม ่ เพื)อจดัหาและจดัเตรยีมวสัดุและเครื)องมอื
สาํหรบัการผลติงานชิ�นใหม ่ แทนที)จะใหเ้ป็นหน้าที)ของผูค้วบคุมงาน  เป็นตน้ 
 7.  ความสญูเปล่าจากผลติภณัฑไ์มม่คีุณภาพหรอืผลติของเสยี 
  ก่อให้ปญัหาเกิดขึ�นตามมาหลายอย่างจากการผลิตของเสยี  เช่น เกิดความ
ล่าช้าในการส่งมอบ  เสยีค่าใชจ้่ายเพิ)มขึ�น  เสยีเวลาและแรงงาน  เสยีเวลาในการตรวจสอบ  
และที)จะส่งผลกระทบเสยีหายรุ่นแรงกว่านั �นก ็ คอื หากของเสยีนั �นส่งไปถงึมอืลูกคา้  นอกจาก
จะเสียค่าใช้จ่ายเพิ)มขึ�นมากกว่าเดิมแล้วยังก่อให้เกิดความรู้สึกในแง่ลบกับลูกค้าที)มีต่อ
ผลติภณัฑแ์ละชื)อเสยีงของบรษิทั  ซึ)งหากเกดิขึ�นบ่อยกจ็ะส่งผลกระทบถงึการตลาดของบรษิทั
ถงึขั �นอาจทาํใหส้ญูเสยีส่วนแบ่งดา้นการตลาด 
 
  2.1.3.2  ปรชัญาและแนวคิด ของ JIT 
   เป้าหมายของ JIT  คอื มุง่พฒันาระบบการผลติสู่เป็นเลศิ  โดยเน้นการ
ขจดัความสญูเสยีในกระบวนการผลติใหห้มดไป  มปีรชัญา  แนวคดิและวธิปีฏบิตังิานมากมายที)
ถูกนํามาใชเ้พื)อใหบ้รรลุสู่เป้าหมายของ JIT  ซึ)งสรปุเป็นประเดน็สาํคญัไดด้งันี� 
  1. การขจดัความสูญเปล่า  หมายถึง  สิ)งใดๆที)ไม่เป็นการเพิ)มมูลค่าให้กับ
ผลิตภณัฑ์หรอืบรกิารจะต้องถูกขจดัให้หมดไป  คุณค่าในความหมายของ JIT คอื สิ)งใดๆที)
สามารถเพิ)มความมปีระโยชน์ให้กบัผลติภณัฑแ์ละบรกิารที)ส่งมอบให้กบัลูกคา้ หรอื ลดต้นทุน
ใหก้บัลกูคา้ 
  2.  เป้าหมายของ JIT  คอื การเดนิทาง มใิช่จุดหมายปลายทาง  การเดนิทาง
ของ JIT  ไมเ่คยสิ�นสุด แต่ใหผ้ลตอบแทนในแต่ละระยะที)กา้วเดนิไป 
  3.  พสัดุคงคลงั  คอื  ความสูญเสยี  การมพีสัดุคงคลงัทําใหป้ญัหาต่างๆที)ควร
ไดร้บัการแก้ไขถูกปกปิดไว้  ความสูญเสยีนี�ต้องขจดัอย่างค่อยเป็นค่อยไป  โดยการค่อยๆขจดั
พสัดุคงคลงัจากระบบลงที)ละเลก็ทลีะน้อย  แลว้คอยแก้ไขปญัหาที)ตดิตามมา  หลงัจากนั �นจงึ
ขจดัพสัดุคงคลงัใหม้ากขึ�น 
  4. ลกูคา้  คอื  คาํจาํกดัความของ คุณภาพ  บรรทดัฐาน ของลกูคา้ที)ประเมนิค่า
ของผลิตภณัฑ์  ควรจะถูกนํามาใช้ในการขบัเคลื)อนการออกแบบผลิตภณัฑ์และระบบการ
ผลติ  กรณีดงักล่าวนี�เป็นการบอกเป็นนัยว่าแนวโน้มกําลงัมุ่งสู่การผลติผลติภณัฑ์ตามความ
ตอ้งการของลกูคา้ (customized Product) มากขึ�นทุกท ี
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  5. ความยดืหยุ่นในการผลติ (Manufacturing Flexibility)   ซึ)งครอบคลุมถึง 
ความรวดเรว็ในการตอบสนองต่อกําหนดส่งมอบของลูกค้า  ความรวดเรว็ในการเปลี)ยนแปลง
การออกแบบ   และการเปลี)ยนแปลงดา้นปรมิาณการผลติ นับว่าเป็นสิ)งที)มคีวามสําคญัที)จะต้อง
สามารถรกัษาระดบัความคุณภาพสูงและต้นทุนตํ)าไว้ได้ด้วย  ขณะที)ความหลากหลายของ
ผลติภณัฑม์แีนวโน้มเพิ)มขึ�นเรื)อย ๆ 
  6. ให้ความเคารพและการสนับสนุนซึ)งกนัและกนับนพื�นฐานของความจรงิใจ
และความเชื)อใจ ไม่ว่าจะเป็นการทํางานร่วมกันระหว่างองค์กร พนักงานขององค์กร                
ผูส้่งมอบ  และลกูคา้ 
  7. การทํางานเป็นทีมเป็นสิ)งจําเป็นต่อการบรรลุสู่ขดีความสามารถการผลิต
ระดบัโลก  ผูบ้รหิาร  ฝ่ายสนับสนุน  และฝ่ายปฏบิตักิารจะต้องเขา้มามสี่วนร่วม สิ)งนี�ไดบ้อก
เป็นนัยว่าพนักงานต้องมคีวามยดืหยุ่นมากขึ�น  มคีวามรบัผดิชอบเพิ)มขึ�นและไดร้บัมอบหมาย
ใหม้อีํานาจในการตดัสนิใจมากขึ�น 
  8. พนักงานผู้ปฏบิตังิาน  มกัจะเป็นแหล่งที)ให้ขอ้เสนอแนะในการปรบัปรุงการ
ทํางานได้ดีที)สุด  สิ)งสําคัญก็คือ  เราต้องจ้างสมองของพนักงานด้วยไม่ใช่จ้างแต่แรงของ
พนกังานเท่านั �น 
 
  2.1.3.3  ปัจจยัพื"นฐานการผลิตแบบ JIT 
   จากประวตัศิาสตรน์ับยอ้นหลงั 30 - 40 ปีที)ผ่านมา ไดพ้สิูจน์ใหเ้ป็นที)
ประจกัแก่นกับรหิารธุรกจิและนกัวชิาการทั )วโลกว่า  บรษิทัโตโยต้า ผูพ้ฒันาระบบ JIT  สามารถ
ทํากําไรได้อย่างยั )งยนื  โดยการลดต้นทุนผ่านระบบการผลิตที)มกีารขจดัความสูญเสียด้าน
ทรพัยากรและพสัดุคงคลงัส่วนเกนิไดอ้ยา่งสมบูรณ์   ซึ)งอาจจะไม่เป็นการกล่าวเกนิเลยไปถ้าจะ
กล่าวว่ า   ระบบการผลิตแบบ JIT  คือ  การปฏิวัติระบบการผลิตแบบดัง เดิมอีกครั �ง
หนึ)ง  นับตั �งแต่ระบบของเทเลอร์ (Taylor system) หรอืที)เรยีกว่า  การบรหิารงานตามหลกั
วทิยาศาสตร(์Scientific management)  และระบบการผลติของฟอรด์(Ford System)  ซึ)งเป็น
การพฒันาสายงานประกอบปรมิาณมาก (Mass- Assembly Line) 
                 ปจัจัยพื�นฐานสําคัญที)สนับสนุนความสํา เร็จของ JIT สามารถจะสรุป
ได ้3 ประเดน็คอื 
 

  1. การมสี่วนรว่มของพนกังาน  (People Involvement) 
  2. การควบคุมคุณภาพโดยรวม  (Total Quality Management) 
  3. ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ี (Just-in-Time  Production) 
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การมีส่วนร่วมของพนักงาน (People Involvement) 
 ความสําเรจ็หรอืความล้มเหลวในการบรหิารแผนงานและการตดัสนิใจสามารถจะดูได้
จากพฤติกรรมการแสดงออกของพนักงานที)ปฏิบัติงานอยู่ภายในองค์กร  ระบบการผลิต
แบบ JIT จะประสบความสําเรจ็ได้จะต้องมกีารฝึกฝนพนักงานให้มทีกัษะและเข้าใจแก่นของ  
การผลติแบบ JIT  พนักงานต้องมรีะเบยีบวนิัยและมคีวามรบัผดิชอบสูง อกีทั �งต้องสามารถ
ประสานการทํางานร่วมกนัเป็นทมีได ้  ต้องมกีารจงูใจใหทุ้กฝ่ายที)เกี)ยวขอ้งนับตั �งแต่ผูส้่งมอบ  
ผูร้บัเหมาช่วงและพนกังานเขา้มามสี่วนรว่ม 
 1. การทํางานเป็นทมี(Team work) เป็นระบบที)ต้องอาศยัการทํางานประสานงานกนั
ของทุกฝ่ายไม่ใช่ทําตามแผนงานเพยีงอย่างเดยีวแต่ทุกคนต้องช่วยกนั  ทุกคนมอีิสระในด้าน
ความคดิในการทํางานเพื)อใหบ้รษิทัมกีารพฒันาขึ�น  และบรษิทักต็้องการคําแนะนําใหม่ๆเสมอ  
เพื)อผลประโยชน์ของบรษิทั 
 2. วนิยัการทาํงาน(Discipline) พนักงานแต่ละคนมอีสิระในการทํางานตามวธิทีี)ตนเลอืก
โดยอยูใ่นขอบเขตมาตรฐานการทํางานที)ไดก้ําหนดไว ้ การทํางานเป็นมาตรฐานจะช่วยป้องกนั
การผนัแปรในคุณภาพของสนิค้าและบรกิาร  ซึ)งความผนัแปรนี�เป็นสาเหตุของของเสยีและ
ขอ้บกพร่อง  อย่างไรก็ตามความพยายามในการทํางานให้ดทีี)สุดต้องอยู่บนพื�นฐานของการมี
ระเบยีบวนิัยและการทํางานเป็นทมีด้วย  จงึจะสามารถนําไปสู่การปรบัปรุงคุณภาพและการ
ทาํงานใหด้ขีึ�น 
 3. การมสี่วนร่วมของผูส้่งมอบ(Supplier Involvement)  มกัต้องการความสมัพนัธอ์ย่าง
ใกลช้ดิกบัผูส้่งมอบและสรา้งความรว่มมอืในระยะยาวโดยการทําสญัญาระยะยาว บ่อยครั �งที)ผูส้่ง
มอบจะคอยให้คําแนะนําในการปรบัปรุงคุณภาพและขดีความสามารถในการผลติเพื)อให้เกิด
ความร่วมมอืในการพฒันาขดีความสามารถ  ความร่วมมอืระหว่างบรษิทักบัผูส้่งมอบจะอยู่บน
ผลประโยชน์ร่วม  เพื)อให้มกีารส่งมอบตรงเวลาและมรีาคาที)เหมาะสมกนัทั �ง 2 ฝ่าย บรษิัท
อาจจะช่วยพัฒนาขีดความสามารถด้านคุณภาพและการผลิตกับผู้ส่งมอบ โดยอาจจะส่ง        
ตารางการผลติให้กบัผูส้่งมอบเพื)อทําให้สามารถวางแผนธุรกจิ เช่น ด้านงบประมาณและกําลงั
การผลติไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ  แต่ที)สาํคญัจะตอ้งมกีารประสานรว่มกนัทาํงานเป็นทมี 
 
การควบคมุคณุภาพโดยรวม (Total Quality Control) 
 ระบบการผลติแบบ JIT มหีลกัคดิเกี)ยวกบัการควบคุมคุณภาพโดยรวมดงันี� 
 1.  คุณภาพเป็นงานของทุกคน(Quality is everybody’s job) คุณภาพของผลติภณัฑ์
และบรกิาร  คือความสามารถของบรษิัทที)จะสนองตอบต่อความพึงพอใจของลูกค้า ดงันั �น
กิจกรรมที)เกี)ยวข้องกบัคุณภาพจงึเกี)ยวข้องกบัทุกๆแผนกและทุกคนในบรษิัท  โดยเริ)มจาก
เจา้หน้าที)การตลาดตอ้งรูค้วามตอ้งการของลกูคา้  บอกถงึคุณลกัษณะและคุณสมบตัขิองสนิคา้ที)
ลูกค้าต้องการได้  ส่วนฝ่ายวิจยัพฒันาผลติภณัฑ์และงานวศิวกรรมจะต้องสามารถออกแบบ
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ผลิตภณัฑ์ได้ตรงกับความต้องการของลูกค้าได้อย่างประหยดัและสามารถนําไปใช้ได้จริง  
รวมถงึต้องมคีุณภาพที)น่าเชื)อถอื  พนักงานต้องได้รบัการฝึกฝนและจูงใจให้มคีวามตั �งใจและ
ทุ่มเทให้กับการทํางาน  มคีวามพยายามที)จะทํางานให้ถูกต้องและมปีระสิทธภิาพเพื)อตอบ
สนองตอบต่อความตอ้งการของลกูคา้ 
 2. กระบวนการถดัไปคอืลูกคา้(The Immediate Customer) คําว่า ลูกคา้มคีวามหมาย
กวา้งมาก  บรษิทัที)ไมไ่ดใ้ช่ระบบ JIT อาจจะกล่าวว่า ลกูคา้ คอืบุคคลที)อยูน่อกบรษิทัผูซ้ื�อสนิคา้ 
ส่วนบรษิัทผู้ใช้ JIT ให้ความหมายของลูกค้าครอบคลุมถึงลูกค้าภายในด้วย  ซึ)งหมายถึง
กระบวนการถดัไป คอื ลูกคา้  เพราะถ้าทุกคนคดิว่ากระบวนการถดัไปคอืลูกคา้ กจ็ะมขีองเสยี
ในกระบวนการผลติน้อยลงหรอืไมม่เีลย  เนื)องจากทุกคนตอ้งพยายามส่งของดไีปใหล้กูคา้ 
 3. คุณภาพที)แหล่งกําเนิด(Quality at the source) พนักงานทุกคนต้องมคีวาม
รบัผดิชอบต่อคุณภาพของงานที)ตนเป็นผูท้ํา ทุกคนจะไดร้บัการฝึกฝนใหม้ทีกัษะและมอบหมาย
ความรบัผดิชอบในการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพดว้ยตนเอง  เพื)อมใิหม้คีวามผดิพลาดหรอื
ความผนัแปรในคุณภาพของการทํางานและยงัเป็นการประหยดัแรงงาน  พนักงานทุกคนจะ
ไดร้บัการฝึกฝนใหรู้ว้่าอะไรคอืของเสยีและเกดิจากอะไร และจะหาวธิป้ีองกนัไดอ้ย่างไร เพื)อจะ
ทําให้การแก้ไขปญัหาสามารถทําได้อย่างทนัท่วงท ี บางครั �งของเสยีหรอืข้อบกพร่องอาจถูก
ตรวจพบจากขั �นตอนถดัไป ซึ)งบางครั �งคนทาํงานเองอาจจะมองไมเ่หน็ 
 4. ทําใหเ้ป็นวฒันธรรม มใิช่ทําตามแผน (A Culture , Not a Program) อกีแนวคดิหนึ)ง
ของการควบคุมคุณภาพโดยรวมกค็อื  การควบคุมคุณภาพเป็นสิ)งที)ต้องทําอย่างไม่มจีุดสิ�นสุด  
ระดบัคุณภาพไมม่คีําว่าดทีี)สุด ไม่มเีพยีงพอ มแีต่จะต้องทําใหด้กีว่า ทุกคนจะต้องพยายามมอง
หาแนวทางที)จะทําใหคุ้ณภาพดขีึ�นเรื)อยๆ มกีารพฒันาและปรบัปรุงคุณภาพของผลติภณัฑแ์ละ
กระบวนการอยูต่ลอดเวลา เพื)อลดความผดิพลาดในกระบวนการผลติ 
 
การผลิตแบบ JIT (JIT Production) 
 หวัใจสําคญัในการขจดัความสูญเปล่า คอื การผลติเฉพาะสิ)งที)ลูกค้าต้องการ ในอตัรา
เดยีวกนักบัที)ลกูคา้ตอ้งการ และดว้ยคุณภาพที)สมบูรณ์แบบ  ระบบการผลติ แบบ JIT คอืกลไก
การจดัการผลติที)พฒันาขึ�นมาเพื)อจดุประสงคด์งักล่าว ซึ)งสิ)งที)ระบบ การผลติแบบ JIT พยายาม
จะชี�ใหม้องเหน็ปญัหาที)ส่งผลกระทบต่อเป้าหมายที)สาํคญั คอืปญัหาจากแถวคอย 
 1. ปญัหาที)มองไมเ่หน็อนัเนื)องมาจากแถวคอย  แถวคอยหรอืงานระหว่างผลติที)เกดิขึ�น
หน้าหน่วยงานมกัจะส่งผลกระทบต่องานที)ตามมา คอื ทําใหง้านเกดิการหยุดชะงกั  และทําให้
เวลาในการส่งมอบยาวนานขึ�น ดงันั �นจงึต้องคอยควบคุมจาํนวนแถวคอยไม่ใหม้ากเกนิไปหรอื
ให้หมดไป  แถวคอยอาจเกิดขึ�นได้จากสาเหตุหลายประการ เช่น จากการผลิตไม่สมดุล       
การวางผงัโรงงานตามกระบวนการผลิต เครื)องจกัรเสียใช้เวลาตั �งเครื)องนาน มปีญัหาด้าน
คุณภาพ  และการขาดงานของพนักงาน  ปญัหาที)เกดิจากการมแีถวคอยของงานมกัเป็นปญัหา
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ที)ซ่อนอยู่และไม่ไดร้บัความสนใจ  เช่น ใชพ้ื�นที)ในการวางกองชิ�นงานมากขึ�นและนานขึ�น  ใช้
กําลงัคนอย่างสูญเปล่าในการผลติและการขนยา้ยทั �งๆ ที)ยงัไม่มคีวามต้องการ(ขนไปคอย) ใช้
พลงังานอยา่งสญูเปล่า เป็นตน้ 
 2. แถวคอยคอืความสูญเปล่าที)ต้องขจดั  ในการผลติแบบตามสั )งแถวคอยจะส่งผลให้
การผลติตอ้งใชช่้วงเวลานํายาวนานขึ�น  ส่วนในกรณเีป็นการผลติเพื)อสต๊อกแถวคอยจะส่งผลให้
มพีสัดุคงคลงัครอบครองมากเกนิไป  ทําใหต้้นทุนพสัดุคงคลงัสูงขึ�น  ดงันั �นจากแนวทางการ
ผลติของ JIT ที)จะผลติแต่สิ)งที)ลูกคา้ต้องการ(ทั �งลูกคา้ภายในและภายนอก)  ในอตัราและเวลา
เดยีวกนักบัที)ลูกค้าต้องการ  โดยให้ความต้องการของลูกค้าเป็นกําหนดปรมิาณการผลติและ
ขบัเคลื)อนความต้องการใช้วตัถุดบิ  ผ่านกลไกของระบบคมับงั  เรยีกว่า  การควบคุมการไหล
ดว้ยวธิกีารดงึจากความตอ้งการใชข้องลกูคา้  ดว้ยกลไกดงักล่าวส่งผลให ้พสัดุคงคลงัที)เป็นงาน
ระหว่างผลติลดลง การใช้เงนิหมุนเวยีนลดลง ลดพื�นที)ในการเก็บสต๊อกวตัถุดบิและสต๊อกงาน
ระหว่างผลติลง  และหากกลไกของระบบคมับงัสามารถจะกําหนดใหม้กีารไหลของการผลติได้
ครั �งละหน่วยอยา่งสมบรูณ์แบบพสัดุคงคลงัทุกประเภทกไ็ม่มคีวามจาํเป็นอกีต่อไป  การผลติแต่
สิ)งที)ลูกคา้ต้องการตามที)กล่าวถงึขา้งตน กเ็ป็นการสรา้งความมั )นใจว่าเราจะผลติแต่สิ)งที)ขายได ้ 
ซึ)งในการผลติแต่สิ)งที)ขายได ้มหีลกัการโดยสรปุอยู ่2 ประการ คอื 
  1. ตอ้งควบคุมไม่ใหม้กีารผลติมากเกนิความต้องการหรอืเกนิกว่าอตัราที)ลูกคา้
ตอ้งการ โดยการควบคุมความเรว็ในการผลติใหเ้หมาะสม ซึ)งระบบ JIT ไดเ้รยีกความเรว็ในการ
ผลติที)เหมาะสมนี�ว่า เเทคไทม(์Takt Time) ซึ)งหมายถงึ รอบเวลาการผลติต่อหน่วยที)จะทําให้
ผลติผลติภณัฑไ์ดต้ามที)ลูกคา้กําหนดส่งมอบที)ลูกคา้ต้องการ และไม่เกนิไปกว่าที)ลูกคา้ต้องการ 
จนทาํใหเ้กดิสนิคา้คงคลงั โดยสตูรในการคาํนวณดงัต่อไปนี� 
 

 
 

  ในการคํานวณรอบเวลาการผลิตที)เหมาะสมจะทําการคํานวณเดือนละครั �ง    
นั )นคอืจะมกีารปรบัความเรว็ในการผลติเดอืนละครั �งเพื)อใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการของลกูคา้ 
  2. ลดเวลาในการผลิตต่อรุ่นให้สั 4นลงเพื �อให้ลูกค้าไม่ต้องเสียเวลาคอยนาน     
การที)เราจะลดเวลาการผลติไดก้จ็ะตอ้งลดขนาดรุ่นใหเ้ลก็ลง  และทําการผลติแบบผสมรุ่น  และ
ผลติภณัฑ์ที)ผลติออกมาจากสายการผลติออกมาแต่ละรุ่น ก็จะต้องได้รบัการส่งมอบให้ลูกค้า
ตามลําดบั  อย่างไรก็ตามกระบวนการผลติที)สามารถจะทําการผลติแบบผสมรุ่นด้วยขนาดรุ่น
การผลติเลก็ๆ จะตอ้งมคีวามรวดเรว็ในการเตรยีมการผลติหรอืตั �งสายการผลติที)ไม่แพง (Quick  
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Inexpensive Setup)  เพราะต้องมกีารเปลี)ยนรุ่นการผลติบ่อย และคนงานจาํเป็นต้องฝึกให้มี
ความสามารถหลากหลายมากขึ�น สามารถทาํงานขา้มสายงานได ้
 
 2.1.4  การควบคมุด้วยการมองเหน็ (Visual Control) 
 
  โดยปกติแล้วคนเราจะรบัรู้ผ่านทางประสาทสมัผสัทั �งห้า ได้แก่ การมองเห็น  
การไดย้นิ การดมกลิ)น การชมิรส และการสมัผสัโดยผ่านอวยัวะต่างๆ เช่น ตา หู จมกู ลิ�น และ        
ผวิหนงั 
 

ประสาทสมัผสั  อวยัวะ  
การมองเหน็  ตา  
การไดย้นิ  ห ู 

การดมกลิ)น  จมกู  
การชมิรส  ลิ�น  
การสมัผสั  ผวิหนงั  

   
  ประสาทสัมผัสที)ใช้มากที)สุดและมักจะใช้พร้อมๆกันในการสื)อสารใน
ชวีติประจาํวนั ไดแ้ก่ การมองเหน็และการไดย้นิ การรบัสารโดยการไดย้นิอย่างเดยีวมขีอ้จาํกดั
ต่างๆ มากมาย เช่น ในสถานที)ที)มเีสยีงดงัหรอืเสยีงรบกวนอื)นๆ อาจเป็นอุปสรรคต่อการไดย้นิ 
โดยเฉพาะอย่างยิ)ง การพูดคุยกนัเฉย ๆ จะไม่มหีลกัฐานอะไรหลงเหลอืไวใ้หอ้้างองิได ้ หากมี
การถ่ายทอดไปยังบุคคลอื)นต่อจะผิดเพี�ยนได้ง่าย  การควบคุมด้วยการมองเห็น(Visual 
Control) จงึเขา้มามบีทบาทค่อนขา้งมากในการสื)อสารผ่านการมองเหน็ในรูปแบบต่าง ๆ เช่น 
ป้าย สญัลกัษณ์ แถบส ีเครื)องหมาย รปูภาพ กราฟ ฯลฯ 
  Visual แปลว่า สิ)งที)มองเหน็ด้วยภาพ Control แปลว่า การควบคุม ดงันั �น 
Visual Control  จงึหมายถงึ เทคนิคที)ใชใ้นการสื)อสารผ่านการมองเหน็ โดย แสดงใหเ้หน็ผล
ของการปฏบิตังิาน  เหน็ความผดิปกต ิ หรอืสื)อสารความหมายบางอย่างใหเ้หน็ไดอ้ย่างสะดวก 
ชดัเจนและเขา้ใจได้ง่ายขึ�น  การควบคุมด้วยการมองเหน็จงึอาจอยู่ในรูปสญัลกัษณ์แผ่นป้าย 
สญัญาณไฟแถบส ีรปูภาพ กราฟ ฯลฯ 
  การควบคุมด้วยการมองเห็น  เป็นเทคนิคการสื)อสารผ่านการมองเห็นที)อยู่
รอบๆ ตวัเรา และเหน็กนัอยู่ในชวีติประจาํวนัทุกๆวนัอยู่แลว้  เนื)องจากเป็นเทคนิคง่ายๆแต่มี
ประสทิธภิาพสงูในการสื)อสาร  เราจงึสามารถมองหาการควบคุมดว้ยการมองเหน็ไดใ้นเกอืบทุก
สถานที) เช่น ตามท้องถนน  ในโรงเรียน โรงพยาบาล สถานีตํารวจ ร้านสะดวกซื�อ 
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หา้งสรรพสนิคา้ ตลาด พพิธิภณัฑ ์สถานที)ท่องเที)ยวต่างๆ  ในบรษิทัหรอืโรงงานต่างๆ สถานที)
ราชการต่างๆ ฯลฯ เพยีงแต่เราอาจไม่ไดส้งัเกต หรอืไม่ไดใ้หค้วามสําคญัเท่าที)ควรในการนํามา
ขยายผลและประยกุตใ์ชเ้พิ)มเตมิ  เพื)อใหเ้กดิประโยชน์ในการทํางานโดยเฉพาะอย่างยิ)งในงานที)
มโีอกาสผดิพลาดและส่งผลใหเ้กดิอุบตัเิหตุ หรอืความเสยีหายมาก เทคนิคการควบคุมดว้ยการ
มองเหน็จงึเป็นเทคนิคพื�นฐานในการเพิ)มผลผลติ(Productivity) ที)สามารถช่วยช่วยใหก้ารทํางาน
มปีระสทิธภิาพ มคีุณภาพ และมคีวามปลอดภยัมากยิ)งขึ�น 
  ประเภทของการควบคุมดว้ยการมองเหน็ สามารถแบ่งไดห้ลายลกัษณะ เช่น 
แบ่งตามประโยชน์ในการประยกุตใ์ช ้เป็นกลุ่ม 
 - เพื)อความปลอดภยั เช่น สญัลกัษณ์ความปลอดภยัแบบต่าง ๆ 
 - เพื)อปรบัปรงุคุณภาพ เช่น ตวัอยา่งลกัษณะงานด ีงานเสยี 
 - เพื)อการบรหิารสนิคา้คงคลงั เช่น ป้ายบอกประเภทสนิคา้ต่าง ๆ 
 - เพื)อการบาํรงุรกัษาเครื)องจกัร เช่น ขดีบอกระดบัสงูสุด ตํ)าสุดของนํ�ามนัเครื)อง 
 - เพื)อการส่งเสรมิการขาย เช่น ป้ายโฆษณาสนิคา้ 
 - เพื)อตดิตามผลการปฏบิตังิาน เช่น กราฟแสดงผลการปฏบิตังิานของ แต่ละแผนกฯลฯ  
 
  ในที)นี�จะขอยกตวัอย่างสื)อการควบคุมดว้ยการมองเหน็ตามลกัษณะการสื)อสาร 
ดงัตารางที) 2.1 
 
ตารางที) 2.1  ตวัอยา่งสื)อการควบคุมดว้ยการมองเหน็และการประยกุตใ์ช ้
 

สื�อ Visual Control ตวัอย่างการประยุกต์ใช้ 

ส ี ส ีเสื�อกฬีาส ีสปีระจาํโรงเรยีน สธีนบตัรหรอืเหรยีญ สบีางสมีกัถูกใช้
ในการสื)อความหมายที)ค่อนขา้งยอมรบัเป็นสากล จงึต้องควรศกึษา
และระวงัในการเลอืกใช ้เช่น  
- สเีขยีว มกัใชห้มายถงึ ความปลอดภยั หรอืความเป็นธรรมชาต ิไม่
เป็นพษิหรอืไมเ่ป็นอนัตรายต่อสิ)งแวดลอ้ม  
- สเีหลอืง มกัหมายถงึ ให้ระวงัเพราะอาจเกดิความผดิพลาดหรอื
อนัตรายได ้ 

ป้ายไฟ  สญัญาณไฟจราจร ป้ายไฟรถแท็กซี) แถบสะท้อนแสงให้เห็นเวลา
กลางคนื ป้ายไฟบอกสถานะการทํางานของเครื)องจกัร ไซเรนรถ
ตํารวจหรอืรถพยาบาล ฯลฯ การเลอืกใช้สป้ีายไฟควรพจิารณาถงึ
ความหมายของสปีระกอบดว้ย เช่น สขีองสญัญาณไฟจราจร  
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ตารางที) 2.1  ตวัอยา่งสื)อการควบคุมดว้ยการมองเหน็และการประยกุตใ์ช ้(ต่อ) 
 

สื�อ Visual Control ตวัอย่างการประยุกต์ใช้ 

ภาพถ่าย หรอื
ภาพวาด  

ภาพถ่ายตวัอย่างนักเรยีนที)แต่งกายถูกระเบยีบ ภาพถ่ายตวัอย่าง
อาหารในเมนูอาหาร หรอืในกรณีของการรณรงคเ์พื)อลดอุบตัเิหตุมกั
ใช้ภาพถ่ายความเสยีหายหรอืการ บาดเจบ็จรงิเพื)อกระตุ้นให้เกิด
จติสาํนึกในการป้องกนัอุบตัเิหตุจากการเหน็ ภาพถ่ายจรงิ  

สญัลกัษณ์  หรอื
เครื)องหมาย   

เครื)องหมายจราจร ทางม้าลาย เครื)องหมายความปลอดภัย 
เครื)องหมายลูกเสือ เครื)องหมายบอกยศของทหาร ตํารวจ 
เครื)องหมายการค้าหรอืโลโก้ของบรษิทัต่างๆ รวมทั �งรอยขดี รอย
บากต่าง ๆ เช่น การทํารอยบากที)โต๊ะที)ระยะ 1 เมตรของพ่อคา้ผ้า 
แลว้วดัความยาวของผา้เทยีบกบัรอยบากนี�เมื)อลูกคา้มาซื�อผา้(ที)ขาย
เป็นเมตร) ช่วยใหไ้มต่อ้งใชไ้มเ้มตร 

ชิ�นงานตัวอย่างจรงิ 
หรอืแบบจาํลอง  

ตวัอยา่ง เงื)อนแบบต่าง ๆ ในวชิาลูกเสอื ตวัอย่างเครื)องหมายลูกเสอื
ที)โรงเรยีนอนุญาตให้ใช ้แบบจําลองอาคารต่าง ๆ ภายในโรงเรยีน 
หุ่นจําลองแสดงอวยัะต่าง ๆ ในตวัคน โครงกระดูกจําลอง ตวัอย่าง
เหรยีญหรอืธนบตัรปลอม  

แบบแปลน แผนผัง
(อาคาร , Drawing )  

ผังแสดงอาณาบริเวณบริเวณโรงเรียน แผนที)ในการเดินทาง         
ผงัโครงสรา้งองคก์ร Drawing แสดงส่วนประกอบของเครื)องจกัร  

กราฟ แผนภมู ิ กราฟ เสน้แสดงยอดขายของรา้นคา้ในเดอืนต่าง ๆ กราฟแท่งแสดง
จาํนวนนกัเรยีนระดบัชั �นต่าง ๆ กราฟวงกลมแสดงอตัราส่วนระหว่าง
นกัเรยีนชายและนกัเรยีนหญงิ  

ตาราง  ตารางแสดงประเภทและจาํนวนเหรยีญรางวลัที)ได้ในการแข่งกฬีาที)
แต่ละสไีด ้ตารางบอกคะแนนในสนามแขง่บาสเกต็บอล  

ขอ้ความต่าง ๆ  ป้าย ชื)อโรงเรยีน ป้ายคําขวญัวนัเดก็ ป้ายคําขวญัประจําโรงเรยีน 
พระบรมราโชวาทที)สําคญั ป้ายชื)อแผนกในโรงพยาบาล ป้ายบอก
ทางรมิถนน ป้ายรณรงคส์่งเสรมิต่าง ๆ  

ตวัเลข  หมายเลขรถประจําทาง หมายเลขชานชาลารถไฟ หมายเลข
ประจาํตวัที)เสื�อนกักฬีา นาฬกิาดจิติอล สกอรบ์อรด์ในสนามกฬีา  

เครื)องแบบ  เครื)องแบบนกัเรยีน ลกูเสอื เนตรนาร ีตํารวจ ทหาร พยาบาล ธงชาติ
หรอื ธงประจาํหน่วยงานต่าง ๆ  

อื)น ๆ ประภาคารบนเกาะกลางทะเลหรอืรมิชายฝ ั )ง 
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  ตวัอย่างการควบคุมด้วยการมองเหน็ตามลกัษณะการสื)อสารขา้งต้นเป็นเพยีง
ตวัอย่างส่วนหนึ)งเท่านั �น  ยงัมกีารประยุกต์ใช้การควบคุมด้วยการมองเหน็จรงิในการสื)อสาร
อื)นๆอกีมากมายนับไม่ถ้วนในทุกธุรกจิและทุกกจิกรรม นอกจากนี�ตวัอย่างขา้งต้นยงัเป็นเพยีง
การแบ่งประเภทตามลกัษณะการสื)อสาร เพื)อให้เขา้ใจการประยุกต์ใช้การควบคุมด้วยการ
มองเหน็ใหม้ากขึ�นเท่านั �น  ในการประยกุตใ์ชก้ารควบคุมดว้ยการมองเหน็ในชวีติประจาํวนั อาจ
ใช้สื)อการควบคุมด้วยการมองเห็นหลายๆ รูปแบบผสมกันเพื)อให้เกิดประสิทธิภาพและ
ประสทิธผิลในการสื)อสารมากที)สุด เช่น  
 - การใชแ้ผนภูมหิรอืกราฟในการแสดงผล จะต้องคํานึงถงึสทีี)จะใชเ้พื)อใหส้งัเกตเหน็ได้
ง่ายและชดัเจนที)สุด หรอือาจใชร้ปูภาพ เช่น รปูวาดนักเรยีนชายและหญงิแทนจาํนวนนักเรยีน
ชาย หญงิ ในโรงเรยีนแทนการใชก้ราฟแท่ง เพื)อดงึดดูความสนใจของผูด้ ู 
 - ป้ายคาํขวญัรณรงคเ์พื)อลดอุบตัเิหตุ อาจมรีปูอุบตัเิหตุ กราฟสถติอุิบตัเิหตุ และตดิไฟ
กะพรบิ เพื)อดงึดดูความสนใจโดยเฉพาะในเวลากลางคนื  
 
 2.1.5  ช่องทางแบบเข้าก่อนออกก่อน ( First-In , First-Out ) 
 
  แนวคดิของช่องทองแบบเขา้ก่อน-ออกก่อน (First-In,First-Out : FIFO Lane)  
เป็นวธิกีารควบคุมสนิค้าคงคลงัเพื)อทําให้มั )นใจว่าสนิค้าคงคลงัที)เก่าที)สุด(First-In) จะเป็นชิ�น
แรกที)จะถูกนําไปใชก่้อน(First-Out) 
  ช่องทางแบบ FIFO มคีุณลกัษณะตามรายละเอยีด ดงันี� 
 1. เก็บชิ�นงานตามจํานวนที)ระบุไว้ระหว่าง 2 กระบวนการและป้อนชิ�นงานเข้าสู่
กระบวนการตามลาํดบั 
 2. การสรา้งช่องทางแบบนี�ทําให้การเบกิสิ)งอื)นใดก่อนสนิค้าคงคลงัที)เก่าที)สุดไดท้ําให้
ยาก (ถา้เป็นไปได)้ 
 3. ใชส้ญัญาณในการแจง้กระบวนการก่อนหน้าใหห้ยดุทาํการผลติเมื)อช่องทาง(Lane) มี
ชิ�นงานอยูเ่ตม็  เพื)อป้องกนัการผลติมากเกนิไป 
 4. ต้องใชก้ฎการเรยีงลําดบั(Sequencing) และขั �นตอนปฏบิตัสิําหรบักระบวนการก่อน
หน้าและกระบนการถดัไป  เพื)อทําใหม้ั )นใจไดว้่าทั �ง 2 จุดนั �นไม่ได้มกีารผลติที)มากเกนิไปและ
สญูเสยีเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 5. กําหนดให้พนักงานทําตามระเบยีบขอ้บงัคบั  เพื)อรองรบัความสมบูรณ์แบบของ
ระบบ FIFO 
  ควรมีการสร้างมาตรฐานในการดึงชิ�นงานจากชั �นวางของที)ใช้ระหว่าง
กระบวนการผลติและการเตมิชิ�นงานเหล่านั �นให้กบักระบวนการผลติต่างๆเพื)อคงรกัษาลําดบั
แบบ FIFO ไว ้
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 2.1.6  ระบบคมับงั (Kanban System) 
 
  ระบบคมับงัได้รบัการพฒันาขึ�นมาโดยบรษิทัโตโยต้า  เมื)อปลายปี ค.ศ.1940
เพื)อใชใ้นการพฒันาคุณภาพการเตมิเตม็สนิคา้ในสายการผลติแบบทนัเวลาพอด ี ถอืไดว้่าเป็น
ส่วนหนึ)งของระบบ JIT ที)ได้รบัการพฒันาขึ�นมาเพื)อใช้ในการพฒันาคุณภาพและควบคุม      
การไหลของงาน  ซึ)งเป็นที)รูจ้กักนัอยา่งกวา้งขวาง 
 
  2.1.6.1  ชนิดของคมับงั 
   คมับงั  เป็นชื)อเรยีกของป้ายคาํสั )งผลติในระบบดงึ  ในภาษาญี)ปุ่นคําว่า 
“คมับงั” แปลว่า ป้ายหรอืสญัญาณหรอืแมแ้ต่ป้ายกระดาน  ซึ)งชื)อมนัแสดงถงึการแสดงให้เหน็
(Visual Display)  และเครื)องแสดงการมองเหน็ที)ใช้ใน 5ส  เพื)อระบุสถานที)สําหรบัจดัวาง
เครื)องมอืและชิ�นส่วน  แต่สิ)งนั �นไมถู่กเสยีทเีดยีว  คมับงัเป็นสญัญาณซึ)งถูกตดิกบัพสัดุคงคลงัใน
กระบวนการเพื)อแสดงถงึคาํสั )งผลติ  มคีมับงัอยูห่ลายชนิดดงัที)จะกล่าวถงึต่อไปนี� 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที) 2.2  การจาํแนกคมับงัชนิดต่างๆ 
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คมับงัขนส่ง 
 คมับงัขนส่ง (Transport Kanbans)  จะใชบ้อกเมื)อชิ�นส่วนต่างๆจะถูกเคลื)อนยา้ยไปยงั
สายการผลติหรอืระหว่างกระบวนการในการผลติและสายการประกอบนอกเหนือจากการระบุ
ชิ�นส่วนหรอืปรมิาณแล้ว  คมับงัขนส่งจะระบุว่าชิ�นงานมาจากที)ไหนและกําลงัจะไปที)ไหนด้วย  
มคีมับงัขนส่งอยู ่2 ชนิด  คอื  คมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดบิและคมับงัเบกิ 
 -  คมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดบิหรอืคมับงัสั )งซื�อชิ�นงาน (Supplier Kanban or Part-ordering 
Kanban)  คมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ  เป็นคาํสั )งซื�อที)ส่งใหก้บัผูจ้ดัส่งวตัถุดบิภายนอกสําหรบัชิ�นส่วน
ที)สายการประกอบต้องการ  ถ้าระบบคมับงัขยายผลไปยงัเครอืข่ายผูจ้ดัส่งวตัถุดบิแลว้  ผูจ้ดัส่ง
วตัถุดบิจะส่งมอบสิ)งที)ตอ้งการตามที)ระบุในคมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดบิที)ไดร้บัจากโรงงาน 
 -  คมับงัเบกิหรอืคมับงัภายในโรงงาน (Withdrawal or In-factory Kanban) สายการ
ประกอบใช้ชิ�นส่วนและชิ�นส่วนที)ประกอบย่อยที)ผลติจากภายในโรงงานด้วย  ดงันั �น    คมับงั
ชนิดนี�จงึถูกใชร้ะหว่างกระบวนการในโรงงาน  คมับงัชนิดนี�ใหร้ายละเอยีดที)ต้องการในการเบกิ
ชิ�นส่วนจากกระบวนการตน้ทาง   
 คมับงัเบกิถูกนํามาใช้ในหลายรูปแบบ  ขึ�นอยู่กบัความต้องการและประเภทชิ�นส่วนที)
ตอ้งการเบกิ เช่น คมับงัหนึ)งใบสาํหรบัชิ�นส่วนหนึ)งชิ�น หรอืสําหรบัชิ�นส่วนหลายๆ ชิ�นที)บรรจุใน
ภาชนะหนึ)งใบหรอืกล่อง  หรอือนุกรมของคมับงัสาํหรบัชิ�นส่วนที)ต้องถูกป้อนใหต้ามลําดบัคําสั )ง
ที)แน่นอนสําหรบัการประกอบของกระบวนการปลายทาง  คัมบังเหล่านี�อาจอยู่ในรูปของ
กล่องคมับงักไ็ดด้งัในภาพที) 2.5  หรอือาจอยูใ่นรปูแบบของรถเขน็คมับงัเพื)อความสะดวกในการ
ขนส่งไปยงักระบวนการปลายทาง 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที) 2.3  คมับงัขนส่ง 
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ภาพที) 2.4  คมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที) 2.5  คมับงัเบกิ 
 
คมับงัการผลิต 
 คมับงัชนิดที)สองรูจ้กักนัในนามคมับงัการผลติ(Production Kanban) ซึ)งแสดงคําแนะนํา
การปฏบิตักิารสําหรบักระบวนการเฉพาะ  โดยแบ่งออกเป็น 2 ชนิด  คอื คมับงัสั )งผลติและ     
คมับงัสญัาณ 
  -  คมับงัสั )งผลติ (Production-ordering Kanban)  เป็นคมับงัชนิดที)คนส่วนมาก
จะนึกถงึเมื)อพดูถงึระบบคมับงั  คมับงัชนิดนี�จะถูกใชเ้ป็นประจาํในกระบวนการที)ไม่ต้องการการ
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ปรบัเปลี)ยนเครื)องจกัร  คมับงัสั )งผลติจะคลา้ยกบัคําสั )งผลติมาตรฐาน (Standard Production 
Order) ที)ใชใ้นระบบผลกั  ที)จะระบุว่าจะผลติอะไรและในปรมิาณเท่าไร  เมื)อคมับงัเบกิสั )งใหท้ํา
การเคลื)อนย้ายชิ�นงานจากสายการผลิตหรอืเซลล์  คัมบงัสั )งผลิตก็เริ)มสั )งให้ผลิตเพื)อนําไป
ทดแทนชิ�นงานที)ถูกยา้ยออกไปนั �น 
  -  คมับงัสญัญาณ (Signal Kanban)  คมับงัสญัญาณจะใชท้ี)กระบวนการที)
ต้องการปรบัเปลี)ยนเครื)องจกัร  เพื)อส่งสญัญาณให้มกีารปรบัเปลี)ยนเครื)องจกัรตามลําดบั   
ของคมับงัผลติ  คมับงัสามเหลี)ยม (Triangle Kanban)  เป็นคมับงัสญัญาณรปูแบบพเิศษ  ที)แจง้
ใหท้ราบเมื)อถงึจดุสั )งซื�อซํ�า 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที) 2.6  คมับงัสั )งผลติ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที) 2.7  คมับงัสญัญาณ 
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  2.1.6.2  กลไกในการทาํงานของคมับงั 
   กลไกในการทํางานของบัตรคมับังนี�จะยกตัวอย่างเฉพาะกลไกการ
ทาํงานของระบบคมับงั 2 ใบหรอืคมับงัคู่(Dual Kanban)  ซึ)งอธบิายไดด้งันี� 
 บตัร P จะหมายถงึ บตัรคมับงัสั )งผลติ  และบตัร M จะหมายถงึคมับงัเบกิหรอืถอนหรอื
เคลื)อนยา้ยชิ�นงาน จากรูปเป็นการแสดงการการประสานงานกนัระหว่าง 2 หน่วยผลติ  หน่วย
หนึ)งสมมตวิ่าเป็นหน่วยของผูใ้ช(้กระบวนการหลงั)   อกีหน่วยหนึ)งถอืว่าเป็นหน่วยของผูส้่งมอบ
ชิ�นส่วน(กระบวนการหน้า)  หน่วยงานผู้ใช้จะทําการผลิตก็ต่อเมื)อได้รบัคําสั )งผลติในรูปของ
บตัรคมับงัสั )งผลติ(บตัร P)   หลงัจากไดร้บัคําสั )งผลติแล้วก็จาํเป็นจะต้องมวีตัถุดบิหรอืชิ�นส่วน
ป้อนเขา้มาทาํการผลติ  จงึต้องไปเบดิวตัถุดบิหรอืชิ�นส่วนมาจากหน่วยงานก่อนหน้า(ผูส้่งมอบ)  
โดยใช้คมับงัเบกิวสัดุ(บตัร M)  ใส่ภาชนะเปล่าโดยจะมผีู้เคลื)อนย้ายภาชนะเปล่าที)มบีตัร M 
บรรจุอยู่นี�ไปยงัหน่วยงานผูส้่งมอบ  เมื)อไปถงึจงึนําบตัร M ใส่ลงไปแทนที)ภาชนะที)มชีิ�นส่วนที)
ตอ้งการอยูแ่ลว้  บตัร M จะเสมอืนเป็นใบอนุญาตใหเ้ราทาํการเคลื)อนยา้ยได ้หรอืเบกิกลบัไปยงั
หน่วยงานผูใ้ชไ้ด ้ โดยบตัร M นี�จะตอ้งแนบไปกบัภาชนะที)บรรจุชิ�นส่วนที)เบกิมาดว้ย แต่ก่อนที)
จะเคลื)อนยา้ยภาชนะบรรจชุิ�นส่วนกลบัไปจะตอ้งเอาบตัร P ซึ)งปกตจิะเสยีบอยู่ในกล่องภาชนะที)
บรรจุชิ�นส่วนไว้  ออกมาแขวนไว้ที)ป้าย เพื)อเป็นการสั )งให้พนักงานของหน่วยผลติผูส้่งมอบทํา
การผลิตชิ�นส่วนทดแทนชิ�นส่วนที)ถูกเบกิถอนไป  พนักงานหน่วยผลิต(ผู้ส่งมอบ)  เมื)อเห็น
บตัร P กจ็ะทําการผลติชิ�นส่วนขึ�นมาทดแทนตามชนิดและจํานวนที)กําหนดไว้ใน บตัร P (โดย
ไปเบกิวตัถุดบิหรอืชิ�นส่วนจาหน่วยงานก่อนหน้า)  เมื)อผลติเสรจ็แล้วก็นําบตัร P มาใส่ไว้ใน
ภาชนะที)มชีิ�นส่วนที)ผลติขึ�นมา 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที) 2.8  การทาํงานของบตัรคมับงัภายใตร้ะบบคมับงัคู่ในระบบการผลติของ JIT 
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 การทํางานจะวนเวียนซํ�าอยู่เช่นนี�ตามชนิดของชิ�นส่วน อัตราเร็วของชิ�นส่วน และ
ต่อเนื)องไปเรื)อยๆจนถงึขั �นตอนผลติตน้นํ�า  
 แผ่นป้ายมใิช่เป็นเพยีงวธิกีารเดยีวที)ใชเ้ป็นสญัญาณในการสั )งผลติในระบบคมับงั ยงัมี
วธิอีื)นของระบบการมองเหน็(Visual System) ที)สามารถนํามาใชไ้ด ้ วธิกีารที)นําเสนอต่อไปนี�
เป็นวิธีการบางวิธีการที)เป็นไปได้สําหรับเป็นสัญญาณในระบบคัมบัง เช่น ระบบภาชนะ
(Container System)  ระบบนี�จะใชภ้าชนะบรรจุเครื)องมอืในการใหส้ญัญาณ  ในกรณีนี�ภาชนะ
เปล่าที)อยู่บนพื�นโรงงานจะเป็นสัญญาณบอกให้รู้ว่าต้องผลิตมาเติมเต็ม  ปริมาณของ           
พสัดุคงคลงัจะถูกปรบัใหเ้พิ)มขึ�นหรอืลดลงไดโ้ดยการเพิ)มหรอืนําภาชนะบรรจุออกไป  เครื)องมอื
ในการให้สัญญาณอีกประเภทหนึ)ง คือ จตุรัสคัมบัง(Kanban Square) ดังภาพที) 2.9             
บางบรษิัทอาจจะใช้วธิเีขยีนเป็นเครื)องหมายพื�นที)สี)เหลี)ยมไว้บนพื�นของโรงงานหรอืบนโต๊ะ
ทํางานเพื)อแสดงใหเ้หน็ว่าจะวางพสัดุไวท้ี)ไหน  ถ้าของหมดจะเหน็เครื)องหมายสี)เหลี)ยมบนพื�น 
ดงัเช่นในรปู  กแ็สดงว่าต้องสั )งซื�อหรอืสั )งผลติ  ถ้าบนพื�นที)สี)เหลี)ยมนั �นมขีองเตม็กแ็สดงว่าไม่มี
ความตอ้งการชิ�นส่วนใดๆ  เช่นเดยีวกบัชั �นคมับงั (Kanban Rack)  ซึ)งมลีกัษณะเป็นชั �นวางของ
ที)มหีมายเลขประจําวสัดุติดอยู่  ถ้าชั �นไหนว่างหมดก็แสดงว่าต้องทําการสั )งของใหม่เช่นกัน     
ดงัภาพที) 2.10  แผ่นป้ายที)ตดิอยู่เรยีกว่า คมับงัสญัญาณ(Signal Kanban)  เพื)อเป็นสญัญาณ
บ่งบอกว่าถึงเวลาต้องทําการสั )งของเข้ามาทดแทน  ในบางครั �งแผ่นป้ายคัมบังที)ใช้อาจจะ
ประกอบดว้ย 2 ส่วน คอื แผ่นป้ายที)แสดงถงึสถานะที)จาํเป็นหรอืต้องการ(Material Requisition 
Kanban) ของรายการวัสดุดังกล่าว  และแผ่นป้ายที)เป็นสัญญาณในการสั )งทดแทน(Signal 
Kanban) ดงัแสดงในภาพที) 2.11 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที) 2.9  ตวัอยา่งการใชจ้ตุรสัคมับงัเป็นเครื)องมอืในการหส้ญัญาณในระบบคมับงั 
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ภาพที) 2.10  ตวัอยา่งของชั �นคมับงั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที) 2.11  แผ่นป้ายที)เป็นสญัญาณในการสั )งทดแทน 
 

  2.1.6.3  ความแตกต่างระหว่างคมับงัและระบบการสั �งแบบธรรมดา 
 
วิธีจดุสั �งซํ"าและคมับงั 
 “ระบบคมับงั”  มฐีานมาจากระบบการจดัการสนิค้าคงคลงัที)ถูกเรยีกว่า  “วธิจีุดสั )งซํ�า”  
(Reordering  Point  Method)  นี)เป้นวธิกีารทางสถติทิี)อนุญาตใหโ้รงงานทําการสั )งซํ�าชิ�นส่วน
หรอืผลติภณัฑใ์นจาํนวนเดมิในแต่ละครั �ง  เมื)อสนิคา้คงคลงัลดลงถงึระดบัที)แน่นอน (คอื ลดลง
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ถงึจดุสั )งซํ�า)  คาํสั )งซื�อใหมก่จ็ะถูกออกไปเพื)อสั )งชดเชยสนิคา้คงคลงัที)ใชไ้ป  วธิจีุดสั )งซํ�าสามารถ
ที)จะทาํใหง้า่ยแบบอตัโนมตัแิละลดตน้ทุนการจดัการสนิคา้คงคลงัโดยลดงานเอกสารลง  อย่างไร
กต็ามการสั )งซื�ออตัโนมตันีิ�ไม่สนใจในความต้องการของลูกคา้ที)เปลี)ยนแปลงไป  ที)จรงิแลว้วธินีี�
ไมเ่หมาะสมเมื)อความตอ้งการเปลี)ยนแปลงขึ�นๆลงๆอยา่งรนุแรง 
 ความจรงิที)เกี)ยวกบั “คมับงั” ก็เป็นเช่นนั �น  กล่าวคอื  คมับงัต้องการสภาพตลาดที)
เสถยีร  ซึ)งจะไม่เหมาะสําหรบัผลติภณัฑท์ี)ไม่สามารถคาดเดาความต้องการที)ขึ�น-ลงได ้ แมค้มั
บงัจะมาสามารถป้องกนัการภาวะขาดแคลนหรอืลน้เกนิได ้ แต่ระบบคมับงัลดความสูญเปล่าให้
เหลอืน้อยที)สุด  โดยใช้การปรบัเรยีบการผลติด้วยเฉลี)ยรุ่นของผลติภณัฑแ์ละปรมิาณที)จะผลติ  
กําจดัการผลติในชุดขนาดใหญ่  และการที)จะลดสนิคา้คงคลงัใหเ้หลอืตํ)าที)สุดเพื)อจะรบัการผลติที)
ไมเ่สถยีร  คมับงัจะกลายเป็นวธิกีารควบคุมดว้ยสายตาที)รกัษาระบบสนิคา้คงคลงัที)ตํ)าที)สุดนี�ให้
ดาํเนินต่อไป 
 แม้ว่าระบบคัมบังจะพัฒนามาจากระบบการสั )งซื�อซํ�า  และมีคุณลักษณะบางอย่าง
คล้ายกนั  แต่คมับงัเป็นการปรบัปรุงที)ยิ)งใหญ่กว่าระบบก่อนๆในหลายๆอย่าง  ตารางที) 2.2  
แสดงความเหมอืนและความแตกต่างของทั �งสองระบบ 
   
ตารางที) 2.2  ความแตกต่างระหว่างคมับงัและระบบการสั )งแบบธรรมดา 
 

  วิธีจดุสั �งซํ"า ระบบคมับงั 

คว
าม

เห
มือ

น 

 - สง่เสรมิใหจ้ดัการสนิคา้คงคลงัโดยไม่ตอ้งพะวงกบัการแกว่ง ขึ�น-ลง 
ของความตอ้งการของลกูคา้ 
- ไม่เหมาะในกรณีที)มกีารแกว่งขึ�น-ลงมากๆ 
- ช่วยใหต้น้ทุนการจดัการสนิคา้คงคลงัตํ)า 
- นําไปสูร่ะบบการสั )งซื�อซํ�าอตัโนมตั ิ

คว
าม

แต
กต่

าง
 

ขอ้มลูขา่วสารกบัตวั
สนิคา้ 

ข้อมูลสารสนเทศและสินค้าถูกแยก
จากกนั(สนิคา้ = สนิค้าคงคลงั) และ
จดัการโดยใบเบกิเขา้/ออกจากคลงั 
(จดัการสนิคา้เขา้/ออกจากคลงั) 

ขอ้มลูสารสนเทศ (คมับงั) 
และสนิคา้ถูกเกบ็ไวด้ว้ยกนั 

การจดัการ ตอ้งการการจดัการสนิคา้คงคลงัอย่าง
สมํ)าเสมอ (จดัการสนิคา้เขา้/ออกจาก
คลงั) 

ไม่ตอ้งมกีารจดัการ 

ความสมัพนัธก์บั
โรงงาน 

ถูกจดัการแยกจากโรงงาน สมัพนัธใ์กลช้ดิกบัโรงงานและ 
การปฏบิตักิารในโรงงาน 

ความสมัพนัธก์บั
กจิกรรม 
การปรบัปรุง 

ไม่ม ี การลดจํานวนของคัมบังลง     
บ่ งบอกถึงความจํา เ ป็นใน       
การปรบัปรุง 
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คาํสั �งการผลิตและคมับงั 
 ระบบการผลติแบบผลกัขึ�นอยู่กบัคําสั )งการผลติ (Production Work Order)  เพื)อระบุถงึ
แบบและปรมิาณของการผลติที)แต่ละกระบวนการจะต้องดําเนินการ  โดยปกตคิําสั )งการผลติจะ
ถูกใช้เมื)อกระบวนการต้นทางกําหนดว่าสนิค้าจะต้องถูกเคลื)อนไปยงักระบวนการปลายทาง
อยา่งไรและเมื)อไร  และสนิคา้เหล่านั �นจะถูกควบคุมระหว่างกระบวนการอย่างไร  คําสั )งการผลติ
ขึ�นอยู่กบัแผนการปฏบิตัิการที)มลีกัษณะเฉพาะของกระบวนการ  ที)ถูกพฒันาให้เป็นส่วนหนึ)ง
ของตารางการผลติสําหรบัโรงงาน  ดงันั �นแมว้่าการผลติจะยงัเป็นอนุกรมของกระบวนการ  แต่
ละกระบวนการจะสมัพนัธ์กบัตารางการผลิตในแนวตั �งไม่ใช่สมัพนัธ์กับกระบวนการอื)นๆใน
แนวนอน   
 ในระบบคมับงั  คมับงัเปรยีบเสมอืนคาํสั )งการผลติสาํหรบัระบบการดงึ  คมับงัจะตดิตาม
สนิคา้และแสดงใหเ้หน็ว่าจะเบกิอะไรจากกระบวนการต้นทางบา้ง  ทนัททีี)ลูกคา้สั )งซื�อผลติภณัฑ ์ 
คําสั )งงานจะถูกสั )งไปยังสายการประกอบ  ซึ)งจะเปลี)ยนเป็นชิ�นส่วนจากกระบวนการ            
สายกระบวนการกจ็ะสั )งวตัถุดบิที)ตอ้งการจากฝ่ายจดัหา  แต่ต่อไปเรื)อยๆจะเหน็ไดว้่านี)เป็นวธิทีี)
ตรงข้ามกับกระบวนการผลิตแบบผลัก  ซึ)งเริ)มจากการจัดหาชิ�นส่วนและเคลื)อนไปยัง
กระบวนการปลายทาง  ขอ้มลูการสั )งซื�อในระบบดงึ(ซึ)งกค็อื คมับงั)  จะเดนิทางยอ้นกลบัไปทาง
กระบวนการต้นทาง  จากฝ่ายขายไปยงัสายประกอบและไปยงัการจดัหา  แทนที)จะเดนิทางไป
ยงัปลายทาง  จากการวางแผนและการจดัหาไปยงัสายการประกอบและไปยงัฝา่ยขาย 
 เนื)องจากกระบวนการปลายทางเป็นตวัขบัเคลื)อนระบบดงึ  เริ)มต้นที)คําสั )งของลูกคา้กจ็ะ
ทาํใหม้คีวามยดืหยุน่มากเมื)อสมัพนัธก์บัความตอ้งการ  และความสูญเปล่าในกระบวนการจะถูก
ลดลงไดอ้ยา่งมาก 
 
 2.1.6.4  กฎของคมับงั 
  ตอ้งสงัเกตกฎต่อไปนี�  เพื)อเขา้ถงึศกัภาพของระบบคมับงั 

กฎขอ้ที)  1 
 
:  กระบวนการปลายทางเบกิชิ�นส่วนจากกระบวนการตน้ทาง 

กฎขอ้ที)  2 :  กระบวนการตน้ทางผลติเฉพาะสิ)งที)ถูกเบกิไปเท่านั �น 
กฎขอ้ที)  3 :  เฉพาะผลติภณัฑท์ี)ปราศจากขอ้บกพรอ่ง 100% เท่านั �น   

   ที)ถูกส่งไปยงักระบวนการถดัไป 
กฎขอ้ที)  4 :  ตอ้งจดัทาํการปรบัเรยีบการผลติ 
กฎขอ้ที)  5 :  คมับงัจะตดิไปกบัชิ�นงานเสมอ 
กฎขอ้ที)  6 :   จาํนวนของคมับงัค่อยๆถูกลดลงทลีะน้อยไปเรื)อยๆ 
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กฎขอ้ที) 1  : กระบวนการปลายทางเบกิชิ�นส่วนจากกระบวนการตน้ทาง 
  กฎนี�เปลี)ยนจากการป้อน(Suply)ชิ�นส่วน  เป็นการเบิก(Withdraw) ชิ�นส่วน  
และแกป้ญัหาที)ยากอกีขั �นของการจดัเกบ็มากเกนิไป  ตอ้งปฏบิตัติามขั �นตอนต่อไปนี�  เพื)อทําให้
กฎนี�มปีระสทิธผิล 

- ไมเ่บกิชิ�นส่วน (ไม่มกีารขนยา้ย) โดยปราศจากคมับงั 
- เบกิเฉพาะชิ�นส่วนที)คมับงัระบุเท่านั �น 
- คมับงัจะตอ้งตดิไปกบัทุกชิ�นงาน 
- จากกระบวนการหนึ)งไปกระบวนการก่อนหน้าเพื)อเบกิชิ�นส่วน 

  กฎนี�ประกนัว่าจะผลติเฉพาะสิ)งที)ขายได้เท่านั �น  นี)มนัไม่ใช่เป็นแค่กฎขอ้แรก
ของคมับงัเท่านั �น  แต่ปจัจยัสาํคญัยิ)งในระบบการผลติแบบลนีดว้ย 
 
กฎขอ้ที) 2  : กระบวนการต้นทางผลติเฉพาะสิ)งที)ถูกเบกิไปเท่านั �น 
  จะผลิตเฉพาะจํานวนที)ถูกเบิกโดยกระบวนการปลายทางเท่านั �น  นี) เป็น       
การป้องกนัการผลติเกนิไปโดยการควบคุมการไหลของชิ�นส่วนทั �งหมด  ทั �งยงัรกัษาระดบัวสัดุ
ในกระบวนการใหน้้อยที)สุด  ดงันั �นชิ�นงานจะตอ้งผลติตามที)ถูกเบกิไปเพื)อป้องกนัของขาด 

- ตอ้งไมผ่ลติเกนิกว่าจาํนวนคมับงัที)ไดร้บั 
- ผลติตามลาํดบัของคมับงัที)ไดร้บั 

 
กฎขอ้ที) 3  : เฉพาะผลติภณัฑท์ี)ปราศจากขอ้บกพรอ่ง 100% เท่านั �น ที)ถูกส่งไปยงักระบวนการ
ถดัไป 
  สรา้งคุณภาพในแต่ละกระบวนการ (Built-in Quality)  สิ)งนี�เป็นสิ)งสําคญัมาก  
จนบางแห่งกําหนดให้เป็นกฎข้อแรกของคมับงั  กฎข้อนี�เป็นการกําหนดลกัษณะสําคญัของ
ระบบการผลติแบบลนี  เช่นเดยีวกบักฎขอ้ที) 1 
  ในแต่ละกระบวนการ  พนักงานจะค้นพบและแก้ไขข้อบกพร่องด้วยตัวเอง     
เมื)อพบของเสยี  ต้องสามารถหยุดเครื)องจกัรได ้ ดงันั �นปญัหาจงึไดร้บัการแก้ไข  และพนักงาน
ต้องหยุดผลติทนัทเีมื)อปญัหาเกดิขึ�น  ถ้าขอ้บกพร่องไม่ถูกพบจนกระทั )งกระบวนการถดัไปมา
เบกิไปก็อย่าแก้ไขคมับงั  แต่ให้หาจํานวนขอ้บกพร่องที)แน่นอน  เพื)อจะเตมิให้ในการเบกิครั �ง
ต่อไป 
 
กฎขอ้ที) 4  : ตอ้งจดัทาํการปรบัเรยีบการผลติ 
  การปรบัเรยีบการผลติ(Production Leveling)  หรอืการปรบัภาระงาน 
(Loading Smoothing)  กําจดัการแปรปรวนในการไหลในกระบวนการที)แตกต่างกนัและช่วย
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รกัษาใหม้เีสถยีรภาพ  ทําใหก้ารผลติชุดเลก็ๆราบรื)น  การปรบัเรยีบเป็นหนทางที)กระบวนการ
ต่างๆจะสามารถคงรกัษาอุปกรณ์และพนักงานให้พรอ้มผลติในเวลาและปรมิาณที)ต้องการโดย
ปราศจากกําลงัการผลิตหรอืพสัดุคงคลงัส่วนเกินในแต่ละกระบวนการ  กฎนี�ยงัอนุญาตให้
ปรบัตวัไดก้บัการเปลี)ยนแปลงความตอ้งการขึ�น-ลงเพยีงเลก็น้อย  โดยปรบัการผลติเมื)อเงื)อนไข
เปลี)ยนแปลงไป 
 
กฎขอ้ที) 5  : คมับงัจะตดิไปกบัชิ�นงานเสมอ 
  คมับงัเป็นป้ายแสดงความต้องการชิ�นส่วนและทําให้การควบคุมด้วยสายตา
ชดัเจนขึ�น แมจ้ะถูกระบุอยูใ่นกฎขอ้ที) 1 ไปแลว้แต่กถ็อืว่าเป็นกฎดว้ยตวัเองดว้ย เพราะว่าระบบ
ไมส่ามารถทาํหน้าที)ไดถ้า้คมับงัถูกแยกออกจากชิ�นงาน  
 
กฎขอ้ที) 6  : จาํนวนของคมับงัค่อยๆถูกลดลงทลีะน้อยไปเรื)อยๆ 
  ลดจํานวนคมับงัให้น้อยที)สุดเพื)อที)จะค้นพบสิ)งที)ต้องปรบัปรุงปญัหาการหยุด
สายการผลติ  การขาดชิ�นส่วน  และปญัหาอื)นๆจะเผยใหเ้หน็ไดเ้มื)อลดจาํนวนคมับงัลงทลีะน้อย  
คมับงัทําใหเ้กดิกจิกรรมปรบัปรุงได้อย่างแขง็ขนั  โดยการลดปรมิาณสนิคา้คงคลงัในระบบการ
ผลติ  ซึ)งเป็นไปไม่ไดเ้ลยที)จะละเลยการปรบัปรุงจากการทําแบบนี�  ดงันั �น กฎของคมับงัจงึเป็น
เกณฑท์ี)วกิฤตสาํคญัของระบบการผลติแบบลนีดว้ย   
 
การกาํหนดจาํนวนคมับงั 
  ในการคาํนวณหาขนาดของการจดัเกบ็พสัดุจะทาํไดก้ต่็อเมื)อไดค้ํานวณหาอตัรา
ผลติต่อวนัเรยีบรอ้ยแล้ว  และต้องรูถ้งึเวลามาตรฐานการทํางานของแต่ละสถานีงาน  รวมทั �ง
เวลาในการขนถ่ายเพื)อการเตมิพสัดุในทุกสถานีงานที)ทําการพจิารณา  การคํานวณหาปรมิาณ
ในการจดัเก็บพสัดุจะต้องสามารถตอบสนองอตัราการผลติสูงสุดต่อวนัได้  โดยที)ปรมิาณการ
จดัเก็บพสัดุจะถูกคํานวณให้มปีรมิาณน้อยที)สุดเท่าที)จะทําได้หรอืตามความต้องการปรมิาณ
พสัดุที)แท้จรงิ  ปรมิาณของการจดัเก็บพสัดุจะเปลี)ยนแปลงขึ�นลงตามเวลาในการเตมิพสัดุของ
ของสถานีทาํงานนั �นๆ  การคาํนวณหาขนาดของการจดัเกบ็วสัดุทาํไดด้งัสมการนี� 
 

 
 
 เมื)อกําหนดให ้
   D  =  ความตอ้งการหรอืปรมิาณการใชป้ระจาํวนั(หน่วย) 
   Q  =  ปรมิาณของชิ�นส่วนที)ใชต่้อผลติภณัฑห์นึ)งหน่วย(ชิ�นต่อหน่วย) 
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   R  =  เวลาส่งมอบหรอืเวลาในการเตมิพสัดุ(ชั )วโมง) 
   S  =  สมัประสทิธิ �ความปลอดภยั(%) 
   H  =  เวลาทาํงานต่อกะ(ชั )วโมง) 
   P  =  ปรมิาณพสัดุต่ออุปกรณ์จดัเกบ็(ชิ�นต่อหน่วยอุปกรณ์จดัเกบ็) 
  
 และถา้หากจาํนวนคมับงัที)คํานวณไดเ้ป็นทศนิยมใหป้ดัขึ�นเป็นจาํนวนเตม็ 
 ยกตัวอย่างการคํานวณหาจํานวนคัมบัง  ในกรณีที)ต้องการผลิตผลิตภัณฑ์วันละ       
400 หน่วย  ปรมิาณของชิ�นส่วนที)ใชต่้อผลติภณัฑห์นึ)งหน่วยเท่ากบั 4 ชิ�นต่อหน่วย  เวลาใน
การเตมิพสัดุ 2 ชั )วโมง  สมัประสทิธิ �ความปลอดภยั 0.20 หรอื 20% เวลาทํางานต่อกะ 8 ชั )วโมง  
ปรมิาณพสัดุต่ออุปกรณ์วดัเกบ็พสัดุคอื 20 ชิ�น  แทนค่าต่างลงในสมการจะได ้
 

 
 

=   24  ใบ 
 
 นั )นคอืจํานวนคมับงัเท่ากบั 24 ใบ  เท่ากบัจํานวนชุดของอุปกรณ์จดัเก็บพสัดุ  และ
ปรมิาณการจดัเกบ็พสัดุเท่ากบั 20×24 = 480 ชิ�น 
 เพื)อใหเ้ขา้ใจยิ)งขึ�นจะพจิารณายอ้นกลบัถงึสภาพการผลติตามปรมิาณความต้องการต่อ
วนั คอื ใน 1 วนัทํางานต้องการผลติ  400 หน่วย  โดยมชีิ�นส่วนที)ต้องใช ้ 4 ชิ�นต่อหน่วย รวม
ปรมิาณพสัดุที)ต้องการต่อวนัเท่ากบั 400×4 = 1,600 ชิ�น  ใน 1 วนัทํางาน 8 ชั )วโมง  อตัราการ
ใชช้ิ�นส่วนชนิดนี�ของสถานีทํางานเท่ากบั 1,600/8 = 200 ชิ�นต่อชั )วโมง  ใชเ้วลาในการเตมิพสัดุ 
2 ชั )วโมง  ดงันั �นจงึตอ้งมกีารจดัเกบ็พสัดุสาํหรบัการผลติ 2 ชั )วโมง  เพ่อรอการเตมิพสัดุครั �งใหม ่ 
เป็นปรมิาณของการจดัเกบ็เท่ากบั 200×2 = 400 ชิ�น  แต่เนื)องจากในทางปฏบิตัแิลว้เวลาการ
เติมพสัดุและอัตราใช้ชิ�นส่วนมกัไม่ตรงต่อเวลา  ดงันั �นจงึได้มกีารเผื)อปรมิาณวสัดุไว้เท่ากับ 
20%  นั )นคอืปรมิาณของการจดัเกบ็เท่ากบั 400×1.2 = 480 ชิ�น  หมายความว่าเมื)อใชว้สัดุใน
การผลติไปจนเหลอืปรมิาณ 480 ชิ�น  จะตอ้งทาํการสั )งพสัดุใหมเ่ขา้มาโดยใชบ้ตัรคมับงั 
 แต่ถา้หากเวลาการเตมิพสัดุตรงตามเวลาคอื 2 ชั )วโมง และอตัราใชช้ิ�นส่วนเป็น 200 ชิ�น
ต่อชั )วโมง กไ็ม่จาํเป็นต้องเผื)อปรมิาณพสัดุ  นั )นคอืกําหนดใหส้มัประสทิธิ �ความปลอดภยัเท่ากบั 
0%  จาํนวนคมับงัที)คาํนวณไดเ้ท่ากบั 20 ใบ  และปรมิาณการจดัเกบ็วสัดุเท่ากบั 20×20 = 400 
ชิ�น  ผลที)ไดก้็คอืเมื)อชิ�นส่วนสุดทา้ยใน 400 ชิ�นที)จดัเกบ็นั �นถูกใชห้มดลง  พสัดุใหม่จะถูกเตมิ
เขา้มาในสถานีทาํงานพอด ี
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 2.1.7  การวดักาํลงัการผลิต 
 
  กําลงัการผลติ (Production Capacity)  หมายถงึ ความสามารถสูงสุดเมื)อ
เครื)องจกัรและปจัจยัการผลติสามารถผลติสนิค้า  หรอืให้บรกิารไดใ้นช่วงเวลาที)กําหนด กําลงั
การผลิตโดยทั )วไปมหีน่วยเป็นปรมิาณการผลิตต่อเวลา เช่น ชิ�นต่อเดือน ชิ�นต่อปี เป็นต้น  
ผูบ้รหิารจะตอ้งวางแผนการผลติดว้ยเหตุผลหลายประการดว้ยกนั  ประการแรกผูบ้รหิารจะต้อง
วางแผนกําลงัการผลติเพื)อให้ได้ตามความต้องการของลูกค้า  ประการที)สองกําลงัการผลติที)มี
อยู่มผีลต่อประสทิธภิาพในการดําเนินการตลอดจนการจดัลําดบัการผลติและต้นทุนในการผลติ  
ประการสุดท้ายการที)จะให้ได้มาซึ)งกําลงัการผลติจะต้องมกีารลงทุนการตดัสนิใจว่าจะขยาย
กําลงัการผลติไปมากน้อยเพยีงใดจงึจะใหผ้ลตอบแทนที)สงูที)สุด 
  การวดัการผลติอาจวดัไดใ้น 2 ลกัษณะ คอื การวดัโดยอาศยัปจัจยันําเขา้และ
การวดัโดยอาศยัผลผลติ  ลกัษณะการดําเนินการในด้านการใหบ้รกิารจะวดักําลงัการผลติจาก
ปจัจยันําเขา้  ส่วนการวดักําลงัการผลติดว้ยผลการผลติใชใ้นการวดักําลงัการผลติของโรงงานที)
ผลติสนิคา้ เช่น โรงงานประกอบรถยนตว์ดักําลงัการผลติดว้ยจาํนวนคนัที)ประกอบได ้เป็นตน้ 
  ผลติภาพหรอื Productivity  เป็นดชันีที)สําคญัในการวดัถงึความสารถในการ
ผลติตลอดจนใชว้ดัความสามารถในการพฒันาการของระบบการผลติและปฏบิตักิาร  โดยนิยาม
ผลผลติหมายถงึอตัราส่วนของผลไดจ้ากระบบการผลติและการปฏบิตักิารต่อปจัจยันําเขา้หรอื 
 

 
 
  ในกรณทีี)ตอ้งการจาํแนกรายละเอยีดของปจัจยันําเขา้เพื)อเน้นใหเ้หน็ถงึปจัจยัที)
สาํคญั  นิยามของผลผลติอาจเขยีนไดด้งัสมการต่อไปนี� 
 

 
  
  นิยามจากสมการที)กล่าวมาเรียกว่าปจัจัยผลผลิตรวม (Total Factor 
Productivity)  ในบางครั �งเราอาจต้องการวดัผลผลติของปจัจยัหลกัเพยีงบางปจัจยั  นิยามของ
ผลผลติเขยีนไดด้งัสมการต่อไปนี� 
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หรอื 

 
 
 2.1.8 เครื�องมือทางคณุภาพ 
 
  เป็นเครื)องมอืที)ใชใ้นการแกไ้ขปญัหาที)เกดิขึ�นในกระบวนการทํางาน  ซึ)งช่วยใน
การเก็บรวบรวมข้อมูลเพื)อศึกษาสภาพทั )วไปของปญัหา  การวเิคราะห์หาสาเหตุของปญัหา  
เพื)อการแกป้ญัหาที)ถูกตอ้ง  โดยเครื)องมอืที)ใชใ้นดาํเนินการวจิยัมดีงันี� 
 
แบบตรวจสอบ (Check Sheet) 
 แบบตรวจสอบ คอื แบบฟอรม์ที)ถูกออกแบบขึ�นมาเพื)อบนัทกึขอ้มลูที)มปีระโยชน์ในการ
แก้ไขปญัหา  ในการออกแบบนั �นจะต้องกําหนดวตัถุประสงค์ที)ชดัเจน  เพื)อช่วยให้การบนัทกึ
ขอ้มูลมคีวามสะดวกและเขา้ใจง่ายมากขึ�น  อกีทั �งยงัทําใหผู้้อ่านสามารถเขา้ใจไดอ้ย่างรวดเรว็  
โดยจะใช้แบบตรวจสอบเมื)อต้องการบนัทกึและเก็บรวบรวมขอ้มูลต่างๆ  เมื)อต้องการควบคุม
และตดิตามดผูล  หรอืเมื)อตอ้งการตรวจสอบปญัหาที)เกดิขึ�น 
 แบบตรวจสอบที)ใช้นั �นมีหลายรูปแบบ  ตัวอย่างเช่น  ตารางบันทึกปญัหาและ
ขอ้บกพรอ่ง  ตารางแสดงความถี)  ตารางกรอกตวัเลข  เป็นต้น  ซึ)งการเลอืกใชร้ปูแบบของแบบ
ตรวจสอบนั �นขึ�นอยูก่บัวตัถุประสงคแ์ละลกัษณะการนําไปใชง้าน 

 
 

วนัที� 

ปริมาณงานระหว่างผลิตของชิ"นส่วนประกอบชนิดต่างๆ (ชั �วโมง) 

หน้ายาง 
แก้มยาง ผา้ใบ เขม็ขดัรดัหน้ายาง ยางแทน

ยางใน 
ขอบยาง 

ซ้าย ขวา ผา้ใบ 1 ผา้ใบ 2 เขม็ขดั 1 เขม็ขดั 2 

          
          
          
          
          
          
          
          
          

 
 

ภาพที) 2.12  ตวัอยา่งแบบตรวจสอบ 
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แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 
 เป็นแผนภูมทิี)ใช้แสดงความสมัพนัธร์ะหว่างสาเหตุของความบกพร่องกบัปรมิาณความ
สูญเสยี  โดยใช้กราฟแท่งแสดงความสําคญัของปญัหา  ซึ)งลําดบัความสําคญัของปญัหาเรยีง
จากมากไปหาน้อย  และใช้กราฟเส้นในการแสดงความถี)สะสม  โดยให้แกนแนวตั �งเป็นรอ้ยละ
ของปญัหาต่างๆและแกนนอนเป็นประเภทของปญัหานั �นๆ 
 ประโยชน์ของแผนผงัพาเรโตเพื)อแสดงสาเหตุที)สําคญัของปญัหา เพื)อต้องการหาปจัจยั
ที)สําคญัของปญัหา  เพื)อใชเ้ป็นหลกัการในการเลอืกปญัหาที)มมีากมาแก้ไข  ทําให้สามารถ
ตดัสนิใจในการเลอืกปญัหาไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามลาํดบัความสาํคญัของปญัหา 

 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที)  2.13 ตวัอยา่งแผนผงัพาเรโต 

 
แผนผงัแสดงเหตแุละผลหรือผงัก้างปลา (Cause & Effect Diagram)    
 เป็นเครื)องมอืที)ใช้ในการรวบรวม แจกแจง และแสดงความสมัพนัธ์ระหว่างปญัหากบั
สาเหตุต่างๆ  เพื)อคน้หาสาเหตุและที)มาของปญัหาโดยแยกสาเหตุหลกัและสาเหตุรองออกเป็น
กลุ่มเดยีวกนั  ซึ)งเป็นแผนผงัที)ใชต่้อจากแผนผงัพาเรโต  โดยใชแ้ผนผงัพาเรโตในการตดัสนิใจ
เลอืกปญัหาที)มคีวามสาํคญัมาทาํการแกไ้ข  สิ)งสาํคญัในการสรา้งแผนผงักา้งปลา คอืการร่วมมอื
กนัเป็นทมี  โดยใชว้ธิกีารระดมสมอง (Brain Storming) 
 ประโยชน์ของแผนผงัแสดงเหตุและผล  เพื)อให้ทราบถงึปญัหาและสาเหตุที)ก่อให้เกิด
ปญัหา  รวมถงึการวเิคราะหส์าเหตุของปญัหาเพื)อมาดาํเนินการแกไ้ขปญัหาที)เกดิขึ�น   
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เปลี)ยนรุ่นในการผลิต รอวตัถุดิบ เครื)องจกัรเสีย ปรบัตั �งเครื)องจกัร อื)นๆ ประชุมกลุ่ม

เวลาที�หยดุผลิต (นาที)
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ภาพที) 2.14  องคป์ระกอบของแผนผงัแสดงเหตุและผล 
 
กราฟ (Graph) 
 กราฟ คอื แผนภาพที)แสดงตวัเลขหรอืขอ้มลูทางสถติ ิทาํใหผู้อ่้านเขา้ใจ และสะดวกใน  
การแปลความหมาย ลกัษณะสาํคญัของกราฟนั �นจะทําใหเ้หน็ลกัษณะขอ้มลูและแนวโน้มต่างๆ
ไดอ้ยา่งชดัเจน  โดยกราฟที)ใชใ้นงานวจิยัประกอบดว้ย 
 -  กราฟแท่ง  ใชเ้มื)อตอ้งการเปรยีบเทยีบขอ้มลูที)มากกว่าหรอืเท่ากบั 2 ขอ้มลูขึ�นไป  
แต่ไมเ่หมาะที)จะใชด้แูนวโน้มในระยะยาว  แต่เหมาะสาํหรบัขอ้มลูในแต่ละช่วงเวลา 
 - กราฟเสน้  ใชส้าํหรบัดแูนวโน้ม การพยากรณ์ในอนาคต หรอืทาํนายผลจากขอ้มลูใน
อดตีได ้ และใชใ้นการควบคุมแผนงานใหไ้ดต้ามเป้าหมายที)ตั �งไว ้
 
  2.2  งานวิจยัและเอกสารที�เกี�ยวข้องกบัการควบคมุการผลิต 
 
  จิรภัทร ราศี (2539) ได้ทําการศึกษาปญัหาของการวางแผนการผลิต          
การจดัการพสัดุคงคลงัของโรงงานผลติท่อโพลเิอทลินิ  การจดัวางระบบการวางแผนการผลติ    
และการจดัการพสัดุคงคลงัที)เหมาะสมของโรงงานตวัอย่าง  พบว่าปญัหาที)เกดิขึ�นคอื  การจดั
องค์กรในด้านการจดัการยงัไม่ชดัเจน  ขาดการประสานงานระหว่างหน่วยงาน  ด้านการ      
วางแผนการผลติขาดระบบการวางแผนการผลติที)มปีระสทิธภิาพ  ส่วนด้านการจดัการพสัดุคง
คลงั  มคีวามหลากหลายของวตัถุดบิและผลติภณัฑ ์ อกีทั �งยงัไม่มรีะบบการจดัการพสัดุคงคลงั       
จงึส่งผลให้มปีรมิาณพสัดุคงคลงัของวตัถุดบิและผลติภณัฑเ์ป็นจํานวนมาก  จงึไดเ้สนอวธิกีาร
ปรบัปรุงการจดัองค์กรและแบบลกัษณะงาน  การปรบัปรุงระบบการจดัการพสัดุคงคลงัในส่วน
ของระบบการจําแนกและระบบการกําหนดรหสัผลติภณัฑ์  ระบบการจดัเก็บ  ระบบควบคุม   

 

สาเหตุรอง 

สาเหตุหลกั 

สาเหตุย่อย 

สาเหตุ 

คุณลกัษณะ/ 
คุณสมบตั ิ
ตวัปญัหาที)เกดิขึ�น 

ผล 
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พสัดุคงคลัง  และการปรบัปรุงระบบการวางแผนการผลิตเพื)อที)จะสามารถกําหนดตาราง        
การผลติได้  ผลจากการปรบัปรุงพบว่า  การประเมนิโครงสร้างขององค์กรโดยใช้แบบถามมี
คะแนนเฉลี)ยที)ได้จากแบบสอบถามเพิ)มขึ�น  การประเมนิการจดัการพสัดุคงคลงัในส่วนของ    
การจําแนกและการกําหนดรหสัผลติภณัฑ ์ โดยใช้หลกัของ Group technology ทําให้การ
จําแนกดีขึ�นกว่าเดิม  และการประเมินการวางแผนการผลิต  มีระบบการวางแผนที)จะทํา        
การคาดคะเนความต้องการของสนิค้าเพื)อที)วางแผนการผลติและจดัตารางการผลติได้อย่าง
เหมาะสม  ต่อมาสุขสนัต ์ เหล่ารกักจิการ (2542) กล่าวถงึปญัหาการเกบ็ชิ�นส่วนมากกว่าแผนที)
กําหนด   เนื)องจาก  1.ต้องสั )งชิ�นส่วนเป็นจาํนวนลงตวั Lot size ละ 20 คนั ขณะที)แผนการใช้
ไม่ถงึ Lot size ที)กําหนด  ต้องเกบ็ชิ�นส่วนที)เหลอืเป็นจาํนวนมากเมื)อเทยีบกบัชิ�นส่วนที)ใชไ้ป   
2.การสั )งชิ�นส่วนเป็นกลุ่มชิ�นส่วน  ชิ�นส่วนที)ใช้มากกว่า 1 กลุ่ม จะต้องเก็บชิ�นส่วนที)เหลอืจาก
กลุ่มต่างๆ เข้าด้วยกัน  3. ความไม่แน่นอนในการผลิตและการปรบัปรมิาณการสั )งชิ�นส่วน
ชดเชยไม่เหมาะสม โดยเฉพาะกรณีที)ผลติไดช้้ากว่าที)วางแผนไว ้ ทําใหต้้องเก็บชิ�นส่วนส่วนที)
ยงัไม่ใช้   จงึไดท้ําการปรบัปรุงระบบการสั )งชิ�นส่วน ดงันี� 1. ลด Lot size ในการสั )งชิ�นส่วน 
โดยเฉพาะชิ�นส่วนที)มอีตัราการใช้น้อย  2. เปลี)ยนระบบการสั )งชิ�นส่วนจากกลุ่มชิ�นส่วนมาเป็น
ระบบการสั )งชิ�นส่วนแยกรายการดว้ยคมับงั (ในระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ีJust In Time)  
3. ใช้คมับงัเป็นกลไกในการปรบัปรมิาณการสั )งชิ�นส่วนแทนการสั )งตามแผนการใช้ชิ�นส่วนเพื)อ
รองรบัความไม่แน่นอนในการผลติ  4. ออกแบบโปรแกรมฐานข้อมูลด้วยโปรแกรมสําเรจ็รูป
ไมโครซอฟตแ์อกเซส 97  และใชร้ะบบบารโ์คด้แบบ 39 ในการป้อนขอ้มลูเพื)อเพิ)มความรวดเรว็
และความถูกตอ้ง  และในการเพิ)มประสทิธภิาพของสายการผลตินั �น  ภทัรา หติตราวฒัน์ (2542) 
มีว ัตถุประสงค์เพื)อปรับปรุงสายการผลิตในบริษัทผู้ผลิตชิ�นส่วนยานยนต์ : กรณีศึกษา
โรงงานผลติท่อไอเสยีรถยนต์  โดยอยู่ในรปูแบบของกจิกรรมความร่วมมอืระหว่างบรษิทัผูผ้ลติ
รถยนต์และบรษิทัผลติชิ�นส่วนท่อไอเสยีรถยนต์  เริ)มต้นจากจดัให้มกีารประเมนิผลความรูก่้อน
และหลงัการถ่ายทอดเทคโนโลย ี โดยใช้แบบสอบถามและแบบทดสอบ  พร้อมทั �งตดิตามผล
หลงัจากไดท้ํากจิกรรมประมาณ 3 เดอืน  ผลการวจิยัปรากฏว่า  หลงัการปรบัปรุงสายการผลติ
โดยใช้งานมาตรฐาน (standard work)   ศกึษาลําดบัการทํางาน  ระดมสมองเพื)อปรบัปรุง
วธิกีารทาํงาน  ปรบัปรงุตําแหน่งการวางเครื)องจกัร และการจดัลําดบัการทํางานในสายการผลติ   
ผลคอืสามารถลดรอบระยะเวลาการผลติ (cycle time)  และลดชั )วโมงการทํางานต่อชิ�นในแต่ละ
สายการผลติ  นอกจากนี�ยงัปรบัปรุงระบบการผลติโดยใชค้มับงั  เพื)อปรบัปรุงการขนส่งโดยจดั
พนกังานเดนิจา่ยชิ�นงานเดนิ แทนจากเดมิที)พนักงานจะเดนิไปเบกิชิ�นงานเอง  และลดขนาดรุ่น
การผลติของชิ�นงานสําเรจ็รูปจากเดมิ 20 ชิ�นงานต่อรุ่น ต่อ 1 คมับงั เหลอื 10 ชิ�นงานต่อรุ่น     
ต่อ 1 คมับงั  ซึ)งทําให้จํานวนชิ�นงานในกระบวนการผลติต่างๆลดลง  และในส่วนการประเมนิ
การถ่ายทอดเทคโนโลยกีารผลิตแบบทนัเวลาพอดี  โดยทําแบบทดสอบและแบบสอบถาม     
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ความคดิเหน็  ใชว้ธิกีารทางสถติ ิคอื การทดสอบ t-test  ผลลพัธท์ี)ไดค้อื  ระดบัคะแนนหลงัจาก
การอบรมมรีะดบัสูงกว่าก่อนการอบรม ที)ระดบันัยสําคญั 0.01  ต่อมาเกยีรตขิจร  โฆมานะสนิ 
(2543)  ได้ประยุกต์ใช้ระบบควบคุมการผลิตแบบผสมระหว่างการควบคุมแบบผลกัและดึง
กรณีศกึษาโรงงานผลติเครื)องยนต์ดเีซล  โดยทําการศกึษาการปรบัปรุงระบบควบคุมการผลติ
และพสัดุคงคลงัประเภทวตัถุดบิ  ชิ�นส่วนที)ซื�อมาจากภายนอกโรงงาน  และงานระหว่างผลติ  
โดยนําระบบการควบคุมการผลติแบบผสมระหว่างการควบคุมแบบผลกัและดงึเขา้มาประยุกต์ใช ้ 
เนื)องจากโรงงานตวัอย่างควบคุมระบบการผลติและพสัดุคงคลงัดว้ยระบบผลกั  พบว่ามปีญัหา
ในการจดัเกบ็พสัดุคงคลงัมากเกนิความจาํเป็น  ดงันั �นเมื)อนําเอาแนวคดิของระบบการควบคุม
การผลติแบบผสมมาใชป้ระเมนิระบบการผลติพบว่า  ควรใชร้ะบบควบคุมการผลติแบบผลกักบั
กระบวนการผลติชิ�นส่วนเครื)องยนต์  และใช้ระบบควบคุมแบบดึงกบักระบวนการประกอบ
เครื)องยนต์  สําหรบัการสั )งซื�อชิ�นส่วนพบว่าควรเปลี)ยนระบบควบคุมการสั )งซื�อชิ�นส่วนบาง
รายการมาใช้ระบบดึงด้วยคัมบัง  หลังจากการปรบัปรุงระบบดังกล่าวเป็นเวลา 2 เดือน  
สามารถลดปรมิาณพสัดุคงคลงัประเภทชิ�นส่วนที)ซื�อจากภายนอกลงไดจ้ากเดมิ 9.0 – 9.8 วนั 
เป็น 2.8 – 8.6 วนั  ลดปรมิาณพสัดุคงคลงัประเภทงานระหว่างผลติลงไดจ้ากเดมิ 14.5 วนั เป็น 
2.7 – 3.1 วนั และไม่มกีารหยุดการผลติเนื)องจากการขาดชิ�นส่วน  สุพรรษา  พลแก้ว (2549)  
ไดนํ้าแนวคดิของระบบการผลติแบบลนี   มาเป็นเครื)องมอืในการศกึษาแนวทางการลดเวลานํา
ในการผลติผลติภณัฑก์ฬีาทางนํ�าโดยกําจดักจิกรรมงานย่อยที)ไม่เกดิมูลค่าในกระบวนการผลติ  
เพิ)มประสทิธภิาพของสายการผลติ ใหเ้กดิการไหลงานอย่างต่อเนื)อง  ดว้ยเทคนิคการจดัสมดุล
การผลติ  จดักลุ่มงาน  กําหนดจาํนวนพนักงานที)ต้องใช ้ กําหนดมาตรฐานปรมิาณงานระหว่าง
กระบวนการ  ออกแบบและสร้างสายการผลิตขนาดเล็ก  ลักษณะผังแบบผลิตภัณฑ ์              
มคีวามยดืหยุ่นสามารถผลติสนิคา้ได้หลากหลายประยุกต์ใชร้ะบบการดงึงานระหว่างสถานีงาน
และการดึงวัตถุดิบ  พัฒนาทักษะความสามารถพนักงานให้สามารถทํางานได้หลายอย่าง      
และปรบัปรุงโครงสร้างองค์กรและหน้าที)ความรบัผิดชอบของฝ่ายผลิต  ให้ระบบการสื)อสาร
รวดเรว็และมปีระสทิธภิาพมากขึ�น  ผลการการดําเนินงานวจิยัพบว่า  เวลานําในการผลติเฉลี)ย
ลดลง  และประสทิธภิาพของสถานีงานและสายการผลติเฉลี)ยเพิ)มขึ�น 



 
 

บทที� 3 

วิธีการดาํเนินงานวิจยั 

 
 เพื�อให้การวจิยัการปรบัปรุงกระบวนการผลติยางรถยนต์ดําเนินไปอย่างเป็นระเบยีบ
แบบแผน  จาํเป็นตอ้งมกีารกําหนดลาํดบัขั &นตอนการดาํเนินงานวจิยัดงัภาพที� 3.1 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที� 3.1  ขั &นตอนการดําเนินงานวจิยั 

 

ขั �นตอน หวัข้อการดาํเนินการ วิธีการ 

เกบ็รวบรวมขอ้มูล 
เพื�อนํามาวเิคราะห ์

- ขอ้มลูเบื&องตน้ของโรงงานตวัอย่าง 
- ระบบควบคุมการผลติในปจัจุบนั 
- ระบบควบคุมพสัดุคงคลงัในปจัจุบนั 

ศกึษาเอกสารต่างๆที�เกี�ยวขอ้ง 
- แผนการผลติ 
- รายงานการผลติประจาํวนั 

ดาํเนินการปรบัปรุง 
ระบบควบคุมพสัดุคงคลงั 

ปรบัปรุงระบบควบคุมพสัดุคงคลงั
ประเภทงานระหว่างผลติ 

ดาํเนินการระบบควบคุมการผลติแบบดงึ  
โดยใชร้ะบบคมับงั 

ระบุปญัหาที�ทาํการศกึษา ปญัหาที�เกี�ยวขอ้งกบัระบบควบคุม
พสัดุคงคลงัประเภทงานระหว่างผลติ 

แผนภูมแิสดงปรมิาณงานระหว่างของ 
แผนกผลติชิ&นส่วนประกอบ 

สาํรวจงานวจิยัและ 
ทฤษฎทีี�เกี�ยวขอ้ง 

 

- ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ี
- ระบบควบคุมแบบดงึ 

งานวจิยัและเอกสารที�เกี�ยวขอ้งกบัระบบ
ควบคุมการผลติแบบดงึ 

วเิคราะหข์อ้มลูเพื�อหา 
แนวทางในการแกไ้ข 

- วเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา 
- กําหนดแนวทางในการแกไ้ขปญัหา 

- ผงักา้งปลาแสดงสาเหตุของปญัหา 
- วเิคราะหค์วามสาํคญัของปญัหา 
  ความเป็นไปไดใ้นการแกไ้ขและวธิกีาร     
  แกไ้ขปญัหา 

 

สรุปผลการวจิยั 
 

ปญัหาและอุปสรรค 
 

ขอ้เสนอแนะ 
 

อภปิรายผลการวจิยั 
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3.1  การระบปัุญหาที�ทาํการศึกษา 
 
 การระบุปญัหาที�ทําการศกึษา  ถอืเป็นขั &นตอนแรกในการเริ�มดําเนินการวจิยั  เพื�อให้
ทราบถงึปญัหาที�จะทาํการศกึษาอยา่งชดัเจน  โดยมวีตัถุประสงคด์งันี& 
 
 3.1.1  เพื�อแสดงสาเหตทีุ�แท้จริงของปัญหา   
  โดยใช้เครื�องมอืพื&นฐานทางวิศวกรรมอุตสาหการ  ได้แก่  แบบตรวจสอบ
(Check Sheet) เพื�อใช้ในการเกบ็ขอ้มลูงานระหว่างผลติ  แผนผงัพาเรโต(Pareto Diagram)   
เพื�อแสดงลําดบัความสําคญัของปญัหาและการตดัสนิใจเลอืกปญัหาในการแก้ไข  แผนผงัแสดง
เหตุและผล(Cause & Effect Diagram) เพื�อแสดงความสมัพนัธร์ะหว่างลกัษณะของปญัหากบั
ปจัจยัต่างๆที�เกี�ยวขอ้ง  เพื�อวเิคราะหห์าสาเหตุที�แทจ้รงิของปญัหางานระหว่างผลติที�มปีรมิาณ
มากเกนิความจาํเป็น  หลงัจากนั &นจะกําหนดสาเหตุที�สาํคญัของปญัหา 
  
 3.1.2  แสดงความสาํคญัของปัญหาที�เลือก 
  ซึ�งในงานวจิยันี&กล่าวถงึปญัหาของปรมิาณงานระหว่างผลติในอดตี  โดยศกึษา
ข้อมูลจากรายงานปรมิาณงานระหว่างผลติรายวนัเพื�อรวบรวมปรมิาณงานระหว่างผลติของ
ชิ&นส่วนประกอบแต่ละชนิด  โดยใช้แผนผงัพาเรโต(Pareto Diagram) ในการตดัสนิใจเลอืก
ปญัหาที�มคีวามสาํคญัในการแกไ้ข   
   
3.2  การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
 
 ในการเกบ็รวบรวมขอ้มลูของโรงงานกรณศีกึษาจะแบ่งออกเป็น 3 ส่วน คอื 
  การเกบ็รวบรวมขอ้มลูเบื&องตน้ของโรงงานกรณศีกึษา 
  การเกบ็รวบรวมขอ้มลูเกี�ยวกบัระบบควบคุมการผลติในปจัจบุนั 
  การเกบ็รวบรวมขอ้มลูเกี�ยวกบัระบบควบคุมปรมิาณพสัดุคงคลงัในปจัจบุนั 
 การกําหนดวตัถุประสงคข์องการเกบ็ขอ้มูลก่อนเริ�มทําการเก็บขอ้มูลนั &นมคีวามสําคญั  
เพื�อใหก้ารเกบ็ขอ้มลูเป็นระบบและเป็นขอ้มลูเกี�ยวขอ้งกบัการปรบัปรุงระบบควบคุมการผลตินั &น       
มวีตัถุประสงคข์องการเกบ็ขอ้มลูคอื 
  - เพื�อใหเ้ขา้ใจถงึการปฏบิตังิานของระบบควบคุมการผลติ 
  - เพื�อควบคุม และตดิตามดปูรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติ 
  - เพื�อนําขอ้มลูที�ไดม้าวเิคราะหแ์นวทางในการปรบัปรงุระบบควบคุมการผลติ 
  - เพื�อเปรยีบเทยีบผลก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
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 3.2.1  การเกบ็รวบรวมข้อมลูเบื�องต้นของโรงงานกรณีศึกษา 
  ในการเกบ็รวบรวมขอ้มลูเบื&องตน้ของโรงงานกรณศีกึษา  มวีตัถุประสงคเ์พื�อให้
ทราบถงึสภาวะปจัจุบนัของโรงงาน  เพื�อใหเ้ขา้ใจถงึขั &นตอนในการปฏบิตังิานในปจัจบุนั  ซึ�งมี
รายละเอยีดในการจดัเกบ็ขอ้มลูดงันี& 
  1. การจดัโครงสรา้งองคก์รของโรงงานกรณศีกึษา 
  2. หน้าที� และความรบัผดิชอบของหน่วยงานต่างๆ 
  3. ผลติภณัฑท์ี�โรงงานกรณศีกึษาทาํการผลติ 
  4. กระบวนการผลิตยางรถยนต์เรเดียลในโรงงานกรณีศึกษา ได้แก่  
กระบวนการผลติชิ&นส่วนประกอบประเภทต่างๆ  กระบวนการสรา้งยาง และกระบวนการอบยาง
ดว้ยความรอ้น  
 
 3.2.2  การเกบ็รวบรวมข้อมลูเกี�ยวกบัระบบควบคมุการผลิตในปัจจบุนั  
  การเก็บรวบรวมขอ้มูลเกี�ยวกบัระบบควบคุมการผลติของโรงงานกรณีศึกษา  
ซึ�งมรีายละเอยีดในการจดัเกบ็ขอ้มลูดงันี& 
  1. ระบบการผลติที�มอียูใ่นปจัจบุนั  โดยศกึษาขอ้มลูจากฝา่ยผลติ 
  2. การวางแผนการผลติ  โดยศกึษาจากเอกสารและสอบถามจากพนักงานใน
ส่วนวางแผนและควบคุมการผลติ 
   
 3.2.3  การเกบ็รวบรวมข้อมูลเกี�ยวกบัระบบควบคุมปริมาณพสัดุคงคลงัใน
ปัจจบุนั 
  ขั &นตอนนี&ถอืว่ามคีวามสาํคญัมากขั &นตอนหนึ�ง  เนื�องจากเป็นขั &นตอนที�นําขอ้มลู
จากการเกบ็รวบรวมระบุตวัปญัหาใหช้ดัเจน  โดยมกีารตรวจสอบลกัษณะของปญัหา  เพื�อนําไป
วเิคราะหแ์นวทางในการแกไ้ขปญัหา  ซึ�งมรีายละเอยีดในการจดัเกบ็ขอ้มลูดงันี& 
 
  1. ขอ้มลูเกี�ยวกบัปรมิาณการผลติ  เป็นขอ้มลูที�สามารถรวบรวมไดจ้ากทั &งก่อน
และหลงัการผลติ  ซึ�งมแีหล่งที�มาของขอ้มลูดงันี& 

- แผนการผลติหลกั (Master Production Plan) 
- รายงานการผลติประจาํวนัของชิ&นส่วนประกอบต่างๆ 
- รายงานการผลติประจาํวนัของเสน้ยาง  
 

  2. ขอ้มลูเกี�ยวกบัปรมิาณพสัดุคงคลงัในปจัจุบนั  ซึ�งแยกตามชนิดของชิ&นส่วน
ประกอบประเภทต่างๆไดด้งันี& 
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- งานระหว่างผลิต (ชิ&นส่วนประกอบที�ผลติในโซน A)  โดยศึกษาจาก
รายงานการผลติประจาํวนัของชิ&นส่วนประกอบต่างๆ 

- งานระหว่างผลติ (ยางรถยนตก์ึ�งสาํเรจ็รปู)  โดยศกึษาจากรายงานการผลติ
ประจาํวนัของแผนกสรา้งยาง 

 
  3. ขอ้มูลเกี�ยวกบัเวลาที�ใช้ในกระบวนการผลติโดยศกึษาข้อมูลจากเอกสาร
แสดงเวลามาตรฐานการทาํงานของกระบวนการผลติของหน่วยงานควบคุมการผลติ 
 
3.3  การวิเคราะหข้์อมลูเพื�อหาแนวทางในการแก้ไขปัญหา 
 
 หลงัจากการเกบ็รวบรวมขอ้มลูที�เกี�ยวขอ้งกบัระบบควบคุมการผลติ  และขอ้มลูเบื&องต้น
ของโรงงานกรณศีกึษาแลว้  จากนั &นนําขอ้มลูที�ไดม้าทําการวเิคราะหเ์พื�อกําหนดแนวทางในการ
แก้ไขปญัหา  โดยใช้เครื�องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการเพื�อแสดงสาเหตุของปญัหาให้ชดัเจน
ยิ�งขึ&น  และเพื�อกําหนดแนวทางในการแก้ไขอย่างถูกต้องต่อไป  โดยมีรายละเอียดในการ
ปฏบิตังิานดงันี& 
 
 1. วเิคราะหเ์พื�อหาสาเหตุของปญัหาในระบบควบคุมการผลติจากขอ้มลูเกี�ยวกบั 

- ปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติของชิ&นส่วนประกอบต่างๆ 
 

 2. กําหนดแนวทางการแกไ้ขปญัหา 
- กําหนดกลยุทธ์ที�ใช้ในการควบคุมระบบพสัดุคงคลงัโดยประเมนิจาก

ประสทิธภิาพในการผลติ   
- กําหนดแนวทางในการควบคุมระบบพสัดุคงคลงัประเภทงานระหว่างผลติ  

ดว้ยระบบควบคุมแบบดงึ 
- สรุปแนวทางในการแก้ปญัหาโดยรวมของกระบวนการผลติทั &งหมดให้

สอดคลอ้งกนั 
 

 เมื�อกําหนดแนวทางในการแก้ไขปญัหาแล้ว  ต่อจากนั &นจงึดําเนินการปรบัปรุงระบบ
ควบคุมผลติ  โดยปฏบิตัติามแนวทางการแกไ้ขปญัหาที�กําหนดขึ&น ไดแ้ก่ 

- ใช้ระบบคมับงัเพื�อควบคุมปรมิาณงานระหว่างผลติของชิ&นส่วนประกอบ
ต่างๆใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการเสน้ยางโดยเฉลี�ยต่อวนั 
 



 
 

บทที� 4 

การศึกษาสภาพปัจจบุนัของโรงงานกรณีศึกษา 

 
4.1  สภาพปัจจบุนัของโรงงานกรณีศึกษา 
 
 โรงงานที	ทําการศกึษาเป็นโรงงานอุตสาหกรรมผลติยางรถยนต์เรเดยีล  โดยปจัจุบนัมี
กําลงัการผลติประมาณ 10,000 เส้นต่อวนั ปจัจุบนัมพีนักงานประมาณ 630 คน เวลาการ
ทํางานปกตเิริ	มตั .งแต่  08.00 น. ถงึ 17.00 น. และเวลาการทํางานล่วงเวลาเริ	มตั .งแต่ 17.00 น. 
ถงึ 20.00 น.  รวมเวลาในการทาํงานสบิสองชั 	วโมงต่อกะ ทํางานวนัละสองกะ มเีวลาหยุดพกัใน
การทาํงานรวมหนึ	งชั 	วโมงสามสบินาทต่ีอกะ  โดยเปิดทาํงานระหว่างวนัจนัทรถ์งึวนัเสาร ์  
 
 4.1.1  การบริหารการจดัการองคก์ร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที	 4.1 แผนผงัองคก์รของโรงงานกรณศีกึษา 

 

ผู้อาํนวยการ 

ผู้จดัการ 

สาํนักงาน ISO 

สว่นผลติโซนเอ 

สว่นผลติโซนบ ี

สว่นผลติโซนซ ี

แผนกวศิวกรรม แผนกประกนั
คณุภาพ 

แผนกวางแผนผลติ แผนกผลติ แผนกบญัช ี แผนกการตลาด แผนกบุคคล 

ฝ่ายบริหารทั �วไป ฝ่ายผลิต 
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 จากแผนผงัการบรหิารการจดัการองคก์ร  พบว่าโรงงานกรณีศกึษามกีารจดัโครงสรา้ง
ขององคก์รแบบแบ่งตามหน้าที	  โดยมผีูบ้รหิารระดบัสงูสุดคอืผูอ้ํานวยการโรงงาน  รองลงมาคอื
ผูจ้ดัการโรงงาน  แลว้จงึมาถงึระดบัฝา่ย  ระดบัแผนกหรอืระดบัส่วน 
 การบรหิารงานของโรงงานกรณีศกึษาจะแบ่งออกเป็น 2 ฝ่ายที	ขึ.นกบัผูบ้รหิารโดยตรง  
คอื  ฝา่ยบรหิารทั 	วไปและฝา่ยผลติ  ซึ	งหน่วยงานที	เกี	ยวขอ้งกบัระบบควบคุมการผลติและพสัดุ
คงคลงัของโรงงานกรณศีกึษามรีายละเอยีดดงันี. 
 
แผนกผลิต     
 แผนกผลติจะทาํหน้าที	และรบัผดิชอบควบคุมการผลติ  โดยทําการวางแผนและควบคุม
การผลติประจําวนัใหไ้ดต้รงตามเป้าและแจกจ่ายแผนการผลติรายวนัใหก้บัส่วนผลติโซนต่างๆ    
รวมถึงควบคุมการผลติให้ได้คุณภาพตรงตามมาตรฐานที	กําหนดและวเิคราะห์หาสาเหตุของ
ปญัหาต่างๆที	เกดิขึ.นในกระบวนการผลติ  เพื	อหาแนวทางในการแก้ไข  ซึ	งในส่วนของแผนก
ผลติจะแบ่งออกเป็น 3 ส่วนผลติ คอื ส่วนผลติโซนเอ  ส่วนผลติโซนบ ี และส่วนผลติโซนซ ี
 
 ส่วนผลิตโซนเอ  หรอืเรยีกอีกชื	อหนึ	งว่า  แผนกเตรยีมชิ.นส่วนประกอบ  มหีน้าที	
รบัผิดชอบในการผลิตชิ.นส่วนประกอบของเส้นยางให้กับส่วนผลิตโซนบี ส่วนผลิตโซนเอ
สามารถแบ่งย่อยออกเป็น 6 กระบวนการย่อย คอื กระบวนการผลติขอบยาง กระบวนการผลติ
หน้ายาง  กระบวนการผลติแก้มยาง  กระบวนการตดัผา้ใบ  กระบวนการผลติยางแทนยางใน  
และกระบวนการผลติเขม็ขดัรดัหน้า  
   
 ส่วนผลิตโซนบี   หรอืเรยีกอกีชื	อหนึ	งว่า  แผนกสรา้งยาง  มหีน้าที	รบัผดิชอบในการนํา
ชิ.นส่วนประกอบจากแผนกผลติชิ.นส่วนประกอบมาประกอบเป็นเสน้ยางโดยใชเ้ครื	องสรา้งยาง  
ซึ	งในการสรา้งจะตอ้งอาศยัความละเอยีดรอบครอบและความชาํนาญ 
 
 ส่วนผลิตโซนซี   หรอืเรยีกอกีชื	อหนึ	งว่า  แผนกอบยางและตกแต่งตรวจสอบ  มหีน้าที	
ในการนํายางกึ	งสาํเรจ็รปูที	ประกอบจากแผนกสรา้งยางมาอบดว้ยความรอ้น  โดยยางแต่ละรุ่นก็
จะใช้อุณหภูมแิละเวลาในการอบแตกต่างกนัไป  เมื	ออบเสรจ็ก็จะส่งต่อไปยงัส่วนตกแต่งและ
ตรวจสอบคุณสมบตัขิองเสน้ยาง 
 
แผนกวางแผนผลิต 
 แผนกวางแผนผลิตทําหน้าที	และรบัผิดชอบวางแผนการผลิตหลกัให้สอดคล้องกับ
แผนการขายของแผนกการตลาด  และแจกจา่ยแผนการผลติใหก้บัแผนกที	เกี	ยวขอ้ง 
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 4.1.2  ผลิตภณัฑ ์
   ผลติภณัฑข์องโรงงานกรณีศกึษาคอื  ยางรถยนต์เรเดยีล  ซึ	งทําการผลติยาง
รถยนต์เรเดยีลหลายรุ่นหลายขนาด  โดยมทีั .งหมด 9 รุ่น  ได้แก่  CARRERAS , KACHA , 
MUD CLAWER , NAKARA , PAYAK , PAYAK 007 , R200 , ST RADIAL และ VINCENTE 
ดงัภาพที	 4.2   

 
 
 

  
 
 

 
 

 
 
 

ภาพที	 4.2  ตวัอยา่งผลติภณัฑข์องโรงงานกรณศีกึษา 
  

 4.1.3  กระบวนการผลิต 
  กระบวนการผลติในโรงงานกรณศีกึษาจะออกเป็น 3 ส่วนดงันี. 
 ส่วนที	 1  เป็นส่วนที	ทําการเตรยีมส่วนประกอบของยางรถยนต์ทั .งหมด เรยีกว่า แผนก
เตรยีมชินส่วนประกอบของเส้นยาง (Stock & Preparation Process) โดยจะประกอบด้วย
กระบวนการต่างๆ ดงัในภาพที	 4.3 และรายละเอียดของกระบวนการผลติชิ.นส่วนประกอบ
อธบิายไดด้งัตารางที	 4.1 
 

ส่วนที	 2   เป็นส่วนที	นําชิ.นส่วนประกอบจากแผนกเตรยีมชิ.นส่วนประกอบ (Stock & 
preparation process)  มาทาํการสรา้งยาง เรยีกว่า แผนกสรา้งยาง  (Tire Building Process) 

 
 ส่วนที	 3   เป็นส่วนที	นํายางที	ประกอบสําเรจ็แลว้หรอืเรยีกว่า กรนีไทล ์(Green Tire)  
จากแผนกสรา้งยางมาอบดว้ยความรอ้น  เพื	อใหเ้กดิปฏกิริยิาวลัคาไนเซชั 	นกจ็ะไดย้างสําเรจ็รปู
ออกมา  จากนั .นทาํการตรวจสอบคุณภาพยางและทําการบรรจุภณัฑ ์เรยีกว่า แผนกอบยางและ
ตกแต่งตรวจสอบ (Curing & Final/Finishing Process) 
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ตารางที	 4.1  รายละเอยีดของกระบวนการผลติชิ.นส่วนประกอบ 
 

กระบวนการ รายละเอียดกระบวนการ 

กระบวนการผสมยาง
(Mixing) 

เป็นกระบวนการแรกในการผลติยางรถยนต์  เป็นการบดผสม
สารเคมใีห้เข้าเป็นเนื.อเดยีวกันกบัยาง  ยางที	ผสมเรยีบร้อย
แลว้เรยีกว่า ยางคอมพาวด(์Compound) 

กระบวนการฉาบผา้ใบ
(Fabric Calender) 

เป็นกระบวนการเคลอืบยางลงบนผ้าใบโดยใช้เครื	องคาเลน
เดอร(์Calender)ยางที	ใชเ้คลอืบคอืยางคอมพาวด(์Compound)  
ผา้ใบที	ผ่านการเคลอืบแลว้จะเรยีกว่า ทรทีเมนต(์Treatment) 

กระบวนการออกยาง 
(Extruder) 

เป็นกระบวนการที	นําคอมพาวด์มาทําการรีดยาง  โดยใช้
เครื	องออกยาง(Extruder)  เพื	อใช้ในการเตรียมชิ.นส่วน
ประกอบต่างๆ  เช่น  หน้ายาง(Tread)  แก้มยาง(Sidewall) 
และขอบยาง(Bead Apex) 

กระบวนการเตรยีมขอบยาง
(Bead Builder) 

เ ป็นกระบวนการที	 เ ริ	มต้นจากการฉาบเส้นลวดด้วย           
ยางคอมพาวด์(Compound)  นําลวดที	เคลือบยางเข้าเครื	อง
มว้นให้ได้จํานวนรอบที	ต้องการ  จากนั .นนําขอบยางที	เตรยีม
จากเครื	องออกยางมาประกอบกนั กจ็ะไดเ้ป็นขอบยางออกมา 

กระบวนการตดัผา้ใบ 
(Ply Cutting) 

เป็นกระบวนการนําผา้ใบที	ผ่านการเคลอืบยางหรอืทรทีเมนต์
(Treatment) มาทําการตัดให้ได้ขนาดและมุมที	ต้องการด้วย
เครื	องตดัอตัโนมตั ิ

กระบวนการเตรยีมเขม็ขดั
รดัหน้ายาง(Steelastic) 

เป็นกระบวนการเคลอืบลวดด้วยยางคอมพาวด์(Compound)  
จากนั .นทําการตัดให้ได้ขนาดและมุมที	ต้องการด้วยเครื	อง     
ตดัอตัโนมตั ิ ก็จะได้เขม็ขดัรดัหน้ายางที	ใช้เป็นส่วนประกอบ
ของยางรถยนตอ์อกมา 

กระบวนการเตรยีมยางแทน
ยางใน(Inner Liner) 

เป็นกระบวนการที	นํายางคอมพาวด(์Compound)มาทําการรดี
ยางใหไ้ดย้างแทนยางในตามขนาดที	ตอ้งการ   
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ภาพที	 4.3  ผงักระบวนการผลติของโรงงานกรณศีกึษา 
 

Apex

Banbury

-  Natural Rubber

   -  Synthetic Rubber 

   -  Carbon black 

   -  Pigment

   -  Chemicals

   -  Oils

   -  Some chemicals

 Extruder

   -  Treads

   -  Sidewalls

   -  Apex

 Bead Builder

   -  Beads

Fabric  Calender

   -  Compound and Fabric

Treatment

Ply  Cutting

   -  Plies

   -  Belt

ZONE  B

Tire  Building Process

  Inner Liner

   -  Inner  Liner

Band  Builder

Compound

ZONE  A

Stock & Preparation  Process

ZONE  C

Curing Process

Green Tire

Tread  

Sidewall

Bead Apex

Inner Liner

Ply

Belt
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Tread 53 ชิ.น

 4.1.4  ข้อมลูการผลิตชิ5นส่วนประกอบ  
  ในการเกบ็ขอ้มลูเบื.องต้นโดยการเขา้ไปศกึษาวธิกีารทํางานของพนักงาน  การ
ทํางานของเครื	องจกัร  และขอ้จํากดัต่างๆในการทํางานของแต่ละแผนก  โดยแบ่งการเข้าไป
ศกึษาตามลาํดบักระบวนการการผลติยางตามที	กล่าวมาขา้งตน้  ดงันี. 
 
แผนกเตรียมชิ5นส่วนประกอบของเส้นยาง 
 
 หน้ายาง(Tread)  มเีครื	องจกัรทั .งหมด 1 เครื	อง ทํางาน 2 กะๆละ 12 ชั 	วโมง  รวมการ
ทํางานล่วงเวลา  มเีวลาหยุดพกั 3 ช่วงเวลาใน 1 วนั  การทํางานใน 1 เครื	องจกัรมพีนักงาน   
10 คน  ชิ.นงานที	จะได้เป็นชิ.นโดยจะใส่รถจดัเกบ็ใหค้รบ 53 ชิ.น จงึจะนําไปไวท้ี	จดัเกบ็ก่อนที	
แผนกสรา้งยางจะดงึไปใช ้

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที	 4.4  หน้ายาง(Tread)และการบรรจุ 
 
 แก้มยาง(Sidewall)  มเีครื	องจกัรทั .งหมด 1 เครื	อง ทํางาน 2 กะๆละ 12 ชั 	วโมง รวม
การทาํงานล่วงเวลา  มเีวลาหยดุพกั 3 ช่วงเวลาใน 1 วนั  การทาํงานใน 1 เครื	องจกัรมพีนักงาน 
10 คน  ชิ.นงานที	จะไดเ้ป็นเมตรต่อใหไ้ดค้รบ 105 เมตรแลว้จงึนําไปจดัเกบ็ก่อนที	แผนกสรา้ง
ยางจะนําไปใช ้
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Bead Apex 100 ชิ�น

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที	 4.5  แกม้ยาง(Sidewall)และการบรรจุ 

 
 ขอบยาง(Bead Apex)  มเีครื	องจกัรทั .งหมด 3 เครื	องทํางาน 2 กะๆละ 12 ชั 	วโมง  รวม
การทํางานล่วงเวลา มเีวลาหยุดพกั 3 ช่วงเวลาใน 1 วนั การทํางานใน 1 เครื	องจกัรมพีนักงาน 
7 คน  ชิ.นงานที	ไดจ้ะเป็นชิ.นโดยจะใส่รถจดัเกบ็ใหค้รบ 100 วง จงึจะนําไปไวท้ี	จดัเกบ็ก่อนที	
แผนกสรา้งยางจะดงึไปใช ้

 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
ภาพที	 4.6  ขอบยาง(Bead Apex)และการบรรจุ 

 
 ยางแทนยางใน(Inner Liner) มเีครื	องจกัรทั .งหมด 1 เครื	องทํางาน 2 กะๆละ 12 ชั 	วโมง  
รวมการทํางานล่วงเวลามเีวลาหยุดพกั 3 ช่วงเวลาใน 1 วนั การทํางานใน 1 เครื	องจกัรมี
พนกังาน 13 คน  ชิ.นงานที	ไดจ้ะเป็นเมตรโดยต่อใหไ้ดค้รบ 160 เมตรแลว้จงึจะนําไปไวท้ี	จดัเกบ็
ก่อนที	แผนกสรา้งยางจะดงึไปใช ้

Sidewall 105 เมตร
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Inner Liner 160 เมตร

PLY 160 เมตร

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที	 4.7  ยางแทนยางใน(Inner Liner)และการบรรจุ 
 

 ผา้ใบ(Ply)  มเีครื	องจกัรทั .งหมด 2 เครื	องทํางาน 2 กะๆละ 12 ชั 	วโมง  รวมการทํางาน
ล่วงเวลา มเีวลาหยุดพกั 3 ช่วงเวลาใน 1 วนั การทํางานใน 1 เครื	องจกัรมพีนักงาน 9 คน  
ชิ.นงานที	ไดจ้ะเป็นเมตรโดยต่อใหไ้ดค้รบ 160 เมตรแลว้จงึจะนําไปไวท้ี	จดัเกบ็ก่อนที	แผนกสรา้ง
ยางจะดงึไปใช ้                           

 
 

 

 

 

 

 
 

ภาพที	 4.8  ผา้ใบ(Ply)และการบรรจุ 
 

 เขม็ขดัรดัหน้ายาง(Steel Belt)  มเีครื	องจกัรทั .งหมด 1 เครื	อง ทํางาน 2 กะๆละ 12 
ชั 	วโมงรวมการทาํงานล่วงเวลา  มเีวลาหยดุพกั 3 ช่วงเวลาใน 1 วนั การทํางานใน 1 เครื	องจกัร
มพีนักงาน  9 คน  ชิ.นงานที	จะได้เป็นเมตรโดยต่อให้ได้ครบ 110 เมตรแล้วจงึนําไปจดัเก็บ
ก่อนที	แผนกสรา้งยางจะนําไปใช ้
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Steel Belt 110 เมตร

 
 
 

 
 

 
 
 
 

 
ภาพที	 4.9  เขม็ขดัรดัหน้ายาง(Steel Belt)และการบรรจุ 

 
แผนกสร้างยาง 
 
 Tire Building มเีครื	องจกัรทั .งหมด 24 เครื	องทํางาน 2 กะๆละ 12 ชั 	วโมงรวมการ
ทํางานล่วงเวลา มเีวลาหยุดพกั 3 ช่วงเวลาใน 1 วนั การทํางานใน 24 เครื	องจกัรมพีนักงาน      
96 คน  โดยแผนกสรา้งยางจะต้องนําส่วนประกอบของยางจากพื.นที	จดัเกบ็เพื	อนํามาประกอบ
ในแผนกสรา้งยาง  ชิ.นงานที	ไดเ้รยีกว่า กรนีไทล ์ ซึ	งก่อนจะมาเป็นยางที	สมบูรณ์จะต้องผ่าน
การอบความรอ้นก่อน 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที	 4.10  การทาํงานของแผนกสรา้งยาง 
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แผนกอบยาง 
 
 Tire Curing มเีครื	องจกัรทั .งหมด  84 เครื	องทาํงาน 2 กะๆละ 12 ชั 	วโมงรวมการทํางาน
ล่วงเวลา มเีวลาหยดุพกั 3 ช่วงเวลาใน 1 วนั การทํางานใน 1 เครื	องจกัรมพีนักงาน 1 คน  โดย
แผนกอบยางจะนํากรีนไทล์จากแผนกสร้างยางมาทําการอบด้วยความร้อนเพื	 อ ให้
เกดิปฏกิริยิาวลัคาไนเซชนั  จากนั .นส่งยางที	ไดไ้ปทําการตรวจสอบคุณภาพต่อไปก่อนนําไปทํา
การบรรจภุณัฑ ์  
 โดยในการผลติยางรถยนตเ์รเดยีลแต่ละเสน้นั .นจะต้องใชช้ิ.นส่วนประกอบชนิดต่างๆ ดงั
ตารางที	 4.2  ซึ	งในการประกอบเสน้ยางแต่ละเสน้คุณสมบตัขิองชิ.นส่วนประกอบแต่ละชนิดจะ
แตกต่างกนัออกไปขึ.นอยู่กบัลกัษณะเฉพาะที	ทางแผนกควบคุมคุณภาพกําหนด  ขอ้มลูที	แสดง
ในตารางที	 4.2 นั .นเป็นขอ้มูลของชิ.นส่วนประกอบโดยเฉลี	ยที	ใช้เพื	อการคํานวณปรมิาณการ
จดัเกบ็งานระหว่างผลติแต่ชนิด จาํนวนรถหรอืมว้นบรรจ ุเท่านั .น  
   
ตารางที	 4.2  ชิ.นส่วนประกอบชนิดต่างๆของยาง 1 เสน้ 
 

ส่วนประกอบ จาํนวนที�ใช้ต่อ 1 เส้น 

ขอบยาง 2 วง 
ยางแทนยางใน 1.3 เมตร 
ผา้ใบ 1.3 เมตร(ใช ้2 ชิ.น) 
เขม็ขดัรดัหน้ายาง 1.9 เมตร(ใช ้2 ชิ.น) 
แกม้ยาง 1.3 เมตร(ใช ้2 ชิ.น) 
หน้ายาง 1 ชิ.น 

 
4.2  ระบบควบคมุการผลิตและพสัดคุงคลงัในปัจจบุนั 
 
 ระบบควบคุมการผลติและพสัดุคงคลงัในปจัจุบนัของโรงงานกรณีศึกษาใช้ระบบการ
ควบคุมแบบผลกั  ซึ	งในงานวจิยันี.ไดศ้กึษาส่วนประกอบของระบบควบคุมการผลติและพสัดุคง
คลงัของโรงงานกรณศีกึษาในปจัจบุนัดงันี. 
 1. การวางแผนการผลติ  ซึ	งมแีผนต่างๆที	เกี	ยวขอ้งดงันี. 
  - แผนการผลติหลกั (Master Production Plan) 
  - แผนการผลติรายวนั (Daily Production Plan) 
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 2. ปรมิาณพสัดุคงคลงัประเภทงานระหว่างผลติ  ซึ	งมเีอกสารที	เกี	ยวขอ้งดงันี. 
  - รายงานการผลติประจาํวนัของชิ.นส่วนประกอบต่างๆ 
  - รายงานการผลติประจาํวนัของแผนกสรา้งยาง 
 3. ปรมิาณการผลติ 
โดยมรีายละเอยีดดงันี. 
 
 4.2.1 การวางแผนการผลิต 
  4.2.1.1 แผนการผลิตหลกั (Master Production Plan) 
   แผนการผลติหลกั  เป็นแผนแสดงปรมิาณการผลติโดยประมาณในแต่
ละเดอืนตลอดทั .งปี  ซึ	งจะแยกตามรุ่นและขนาดของเสน้ยาง  ดงัตวัอย่างในตารางที	 ข.1 ของ
ภาคผนวก ข  ซึ	งมขี ั .นตอนการจดัทาํแผนการผลติหลกั(Master Production Plan) ดงันี. 
 1. แผนกวางแผนการผลติจะนําแผนการขายที	ไดม้าจากแผนธุรกจิของแผนกการตลาด
มาจดัทาํแผนการผลติ  แลว้จงึทาํการแจกจา่ยแผนใหก้บัแผนกอื	นๆที	เกี	ยวขอ้ง 
 2. หลงัจากไดร้บัแผนการผลติจากแผนวางแผนการผลติแลว้  แผนกผลติจะทําหน้าที	ใน
การวางแผนการผลติรายวนัเพื	อแจกจา่ยใหก้บักระบวนการผลติต่างๆ 
 3. ขอ้มลูและรายละเอยีดต่างๆในการจดัทาํแผนการผลติ 

-  จากแผนการผลติรายละเอยีดในช่อง  Model  เป็นช่องที	แสดงรายละเอยีดของยาง
แต่ละรุน่  ซึ	งประกอบไปดว้ย 
  Design : แสดงยี	หอ้ของยาง 
  Pattern : แสดงรปูแบบของยาง 
  Code : แสดงรหสัของยาง 
  Size : แสดงขนาดของยาง 

- รายละเอยีดในช่อง Stock  จะแสดงถงึจาํนวนเสน้ยางแต่ละรุน่ที	มอียูใ่นคลงัสนิคา้ 
- รายละเอยีดแผนการผลติในแต่ละเดอืนจะประกอบไปดว้ย 
 Local Forecast : ยอดแสดงแผนการขายภายในประเทศที	ไดจ้ากการพยากรณ์ 
 Export Order  : ยอดแสดงแผนการขายที	ส่งออกต่างประเทศ 
 Total Order : ยอดรวมระหว่างแผนการขายภายในประเทศและแผนการ

      ขายที	ส่งออกต่างประเทศ 
 Prod.Rec. : ยอดแสดงจาํนวนเสน้ยางที	ฝา่ยผลติควรผลติ 
 Inventory : แสดงจาํนวนเสน้ยางแต่ละรุน่ที	มใีนคลงัสนิคา้ในแต่ละเดอืน 
     สามารถคาํนวณไดจ้าก  Total Order – Stock + Prod.Rec. 
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 เมื	อสิ.นสุดในแต่ละเดือนจะต้องทําการเปลี	ยนตัวเลขจากการวางแผนเป็นตัวเลขที	
เกดิขึ.นจรงิในเดอืนนั .นๆ  จากนั .นทาํการแจกจา่ยแผนการผลติไปยงัแผนกต่างๆที	เกี	ยวขอ้ง 
 
  4.2.1.2 แผนการผลิตรายวนั (Daily Production Plan) 
   แผนการผลติรายวนั  เป็นแผนที	แสดงปรมิาณการผลติของเสน้ยางแต่
ละรุน่รายวนัในแต่ละเดอืน  ซึ	งมขี ั .นตอนการจดัทาํแผนการผลติรายวนัดงันี. 
  1. ตรวจสอบและกําหนดจาํนวนวนั  และความสามารถในการผลติ โดยกําหนด 
   - กําหนดจาํนวนวนัทาํงานทั .งหมดในเดอืนนั .นๆ 
   - กําหนดจาํนวนวนัทาํงานที	เป็นวนัหยดุทั .งหมดในเดอืนนั .นๆ 
   - กําหนดจาํนวนวนัที	มกีารทาํงานล่วงเวลาทั .งหมดในเดอืนนั .นๆ 
   - กําหนดกําลงัการผลติต่อวนั 
  2. กําหนดจํานวนการผลติในแต่ละวนั  โดยสอดคล้องกบัแผนการผลติหลกั 
(Master Production Plan) ที	ออกโดยแผนกวางแผนการผลติ  ซึ	งจะกําหนดทั .งรุ่นในการผลติ
และจาํนวนการผลติ 
  3. ทําการคํานวณหาจํานวนการผลติในแต่ละวนัจากจํานวนชั 	วโมงในการ
ทาํงานในแต่ละวนั และกําลงัการผลติ  และทาํการบนัทกึจาํนวนผลติภณัฑแ์ต่ละรุน่ในเดอืนนั .นๆ 
   
  4.2.1.3 แผนการผลิตชิ5นส่วนรายวนั 
   แผนการผลิตชิ.นส่วนรายวัน  เป็นแผนที	แสดงปริมาณการผลิต    
ชิ.นส่วนประกอบของเสน้ยางรายวนั  โดยแยกตามประเภทและรุ่นของชิ.นส่วนประกอบ  จาํนวน
เวลาที	ใชใ้นการผลติ  และปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติ 
 
 4.2.2 ปริมาณการผลิต 
   จากขอ้มูลของสภาพปจัจุบนัของโรงงานกรณีศกึษา  เวลาในการทํางานปกติ
ของกระบวนการผลติต่างๆเริ	มตั .งแต่ 08.00 น. ถงึ 17.00 น. และเวลาการทํางานล่วงเวลาเริ	ม
ตั .งแต่ 17.00 น. ถงึ 20.00 น.  เวลาในการทาํงานรวมเป็นสบิสองชั 	วโมงต่อกะ ทํางานสองกะต่อ
วนั มเีวลาหยุดพกัในการทํางานรวมหนึ	งชั 	วโมงสามสบินาทต่ีอกะ  หรอืมเีวลาในการทํางาน
ทั .งหมด  21 ชั 	วโมงต่อวนั  ซึ	งกําลงัการผลติของแต่ละกระบวนการแสดงดงัตารางที	 4.3 
  จากตารางที	 4.3 แสดงปรมิาณการผลติของกระบวนการผลติชิ.นส่วนประกอบ
ต่างๆและกระบวนการสรา้งยาง  พบว่าปรมิาณการผลติของกระบวนการผลติชิ.นส่วนประกอบที	
ทําการศกึษา  ได้แก่  ขอบยาง  ผ้าใบ  และยางแทนยางใน เท่ากบั 19,082  25,442  และ 
18,846 เสน้ต่อวนั ตามลําดบั  มคี่าสูงเมื	อเทยีบกบัความต้องการเสน้ยางต่อวนัโดยเฉลี	ยซึ	งใน
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ปจัจุบนัมคี่าอยู่ที	 10,000 เสน้ต่อวนั  ส่วนกระบวนการสรา้งยางซึ	งถอืว่าเป็นกระบวนการใชช้ิ.น
ส่วนประกอบมปีรมิาณการผลติเท่ากบั 10,584 เส้นต่อวนั  จากการพจิารณาขอ้มูลดงักล่าว
สะท้อนให้เห็นว่าเกิดการไหลอย่างไม่เป็นระบบในสายการผลิต  รวมถึงกระบวนการผลิต
ชิ.นส่วนประกอบต่างๆนั .นมปีรมิาณการผลติที	สูงกว่าความต้องการใชต่้อวนั  จงึส่งผลใหเ้กดิงาน
ระหว่างผลติระหว่างกระบวนการผลติชิ.นส่วนประกอบและกระบวนการสรา้งยางเป็นจาํนวนมาก  
ในการวเิคราะห์หาสาเหตุดงักล่าวนั .น  จะทําการศกึษาโดยแบ่งการศกึษาออกเป็นกระบวนการ
ผลติโดยจะกล่าวในหวัขอ้ถดัไป 
 
ตารางที	 4.3  ปรมิาณการผลติของแต่ละกระบวนการผลติในโรงงานกรณศีกึษา 
 

กระบวนการผลิต 
จาํนวน

พนักงาน 
จาํนวน

เครื�องจกัร 
รอบเวลาผลิต 

(วนิาท/ีชิ.น) 
รอบเวลาผลิต 

(นาท/ีชิ.น) 
กาํลงัการผลิต 
(ชิ.นต่อชั 	วโมง) 

กาํลงัการผลิต
(เสน้ต่อชั 	วโมง) 

ปริมาณการ
ผลิต 

(เสน้ต่อวนั) 
ขอบยาง 
(Bead Apex) 

45 3 5.2 0.09 1,817 909 19,082  

ผา้ใบ 
(Ply) 

26 2 2 0.03 3,150 1,212 25,442  

ยางแทนยางใน 
(Inner Liner) 

18 1 2.7 0.05 1,167 897 18,846  

เขม็ขดัรดัหน้ายาง 
(Steel Belt) 

18 1 0.9 0.02 3,500 921 19,342  

หน้ายาง 
(Tread) 

20 1 2.8 0.05 1,125 1,125 23,625  

แกม้ยาง 
(Sidewall) 

20 1 1.1 0.02 2,864 1,101 23,129  

กระบวนการสรา้งยาง 
(Tire Building) 

190 24 150 2.5 504 504 10,584 

 
**  หมายเหตุ  กําลงัการผลติในที	นี.เป็นปรมิาณการผลติที	ทาํไดใ้นปจัจุบนั 
 
 จากตารางที	 4.3  แสดงปรมิาณการผลติในปจัจุบนัของโรงงานกรณีศกึษา  ซึ	งตวัอย่าง
ในการคาํนวณเป็นดงันี. 
 
 เวลารบัภาระงาน = เวลาทาํงานรวม – เวลาหยุดตามแผน 
    = 1,440 – 180    นาท ี
    = 1,260     นาท ี
 



59 
 

 
 อตัรารบัภาระงาน = เวลารบัภาระงาน   x  100  
      เวลาทาํงานรวม 
    = 1,260 x 100 
     1,440 
    = 88 % 
 
 ดงันั .นปรมิาณการผลติของขอบยางสามารถคาํนวณไดด้งันี. 
 
กําลงัการผลติ(ชิ.นต่อชั 	วโมง) =     60 นาท ีx จาํนวนเครื	องจกัร x อตัรารบัภาระงาน 
           รอบเวลาการผลติ 
    =     60 นาท ีx 3 x 88 % 
          0.09 
    =     1,870 ชิ.นต่อชั 	วโมง 
 
กําลงัการผลติ(เสน้ต่อชั 	วโมง) =    กําลงัการผลติ(ชิ.นต่อชั 	วโมง) 
           จาํนวนที	ใชต่้อ 1 เสน้ยาง 
 
    =    1,870 ชิ.นต่อชั 	วโมง 
         2 ชิ.น 
    =     909 เสน้ต่อชั 	วโมง 
 
 **  หมายเหตุ   จาํนวนที	ใชต่้อ 1 เสน้ยางสามารถดไูดจ้ากตารางที	 4.2 
 
ปรมิาณการผลติ(เสน้ต่อวนั) =    กําลงัการผลติ(เสน้ต่อชั 	วโมง) x ชั 	วโมงทํางานต่อวนั 
    =    909 เสน้ต่อชั 	วโมง x 21 ชั 	วโมงต่อวนั 
    =    19,082  เสน้ต่อวนั 
 
 ซึ	งในการคํานวณปรมิาณการผลิตของชิ.นส่วนประกอบที	เหลอืนั .นใช้หลกัการในการ
คาํนวณเช่นเดยีวกบัตวัอยา่งของการคาํนวณปรมิาณการผลติของขอบยางที	ไดแ้สดงไวข้า้งตน้นี. 
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4.3 ผลการศึกษาปัญหาที�เกิดขึ5น 
 
 4.3.1. สาเหตขุองการมีปริมาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลิตสงู 
  สาเหตุของการมปีรมิาณการจดัเก็บงานระหว่างผลิตสูงระหว่างแผนกผลิต
ชิ.นส่วนประกอบต่างๆและแผนกสรา้งยางรถยนต์ในโรงงานกรณีศกึษา ส่งผลใหเ้กดิการทํางาน
ที	ไมเ่ป็นไปตามจงัหวะเดยีวกนั  เนื	องจากการหยุดผลติในกระบวนการต่างๆ  สามารถพจิารณา
ไดจ้ากขอ้มลูของเวลาการหยุดผลติและสาเหตุของการหยุดผลติจากรายงานการผลติประจาํวนั
ในช่วงเดอืนพฤษภาคม – เดอืนกนัยายน ปีพ.ศ. 2552  ของกระบวนการผลติต่างๆในโรงงาน
กรณศีกึษา  ซึ	งแสดงไวใ้นภาคผนวก ค โดยอธบิายโดยละเอยีดไดด้งันี. 
 
แผนกสร้างยางรถยนต ์ มสีาเหตุการหยดุผลติดงันี. 
 1. ประชุมกลุ่ม หมายถงึ พนักงานในหน่วยงานต่างๆเขา้ประชุมกนัภายในหน่วยงาน  
เพื	อร่วมกนัแก้ไขปญัหาที	เกดิขึ.นในการดําเนินงาน  โดยการประชุมจะจดัขึ.นทุกวนัก่อนเริ	มการ
ทาํงาน และใชเ้วลาในการประชุมครั .งละประมาณ 15 นาท ี
 2. การเปลี	ยนรุ่นในการผลติ หมายถงึ การหยุดผลติเพื	อทําการเปลี	ยนชิ.นส่วนประกอบ
ที	ทําให้การสร้างเส้นยางรุ่นหนึ	งไปทําการสร้างเส้นยางอีกรุ่นหนึ	ง  ซึ	งมีคุณสมบัติและ
รายละเอยีดแตกต่างกนัไป 
 3. รอชิ.นส่วนประกอบ  หมายถงึ การที	กระบวนการสรา้งยางไม่สามารถทําการผลติ
ต่อไปได ้ เนื	องจากมกีารจดัเกบ็ชิ.นส่วนประกอบที	ผลติเสรจ็แลว้ไม่เป็นระบบ  กล่าวคอืไม่มกีาร
จดัเก็บแยกตามรหสัของชิ.นส่วนประอกอบ  ดงันั .นเมื	อต้องการใช้จงึต้องเสยีเวลาในการค้นหา
ชิ.นส่วนประกอบนั .นๆ ซึ	งเป็นเหตุใหต้อ้งหยดุผลติ 
 4. คุณภาพของชิ.นส่วน ประกอบหมายถงึ การที	ไม่สามารถทําการประกอบเสน้ยางใน
ขั .นตอนต่างๆได้  เนื	องจากสาเหตุของคุณภาพของชิ.นส่วนประกอบชนิดต่างๆ ไม่ตรงตาม
มาตรฐานที	กําหนด เช่น ชิ.นส่วนประกอบมผีิวไม่เรยีบ  ชิ.นส่วนประกอบมขีนาดไม่ตรงตาม
มาตรฐาน เป็นตน้  จงึตอ้งหยดุการผลติเพื	อเปลี	ยนชิ.นส่วนประกอบนั .นใหม ่
 5. เครื	องจกัรเสยี หมายถงึ เกดิปญัหาที	เกี	ยวกบัเครื	องจกัร เช่น เครื	องจกัรไม่ทํางาน
หรอืทาํงานไดไ้มเ่ตม็กําลงั  ส่งผลใหไ้ม่สามารถทําการผลติต่อไปได ้ ต้องมกีารหยุดผลติเพื	อให้
แผนกซ่อมบาํรงุเครื	องจกัรเขา้มาซ่อมแซม 
 6. การทํางานล่าช้า หมายถงึ การเกิดปญัหาที	เป็นสาเหตุภายในของหน่วยงานนั .น      
จงึทําให้ไม่สามารถดําเนินการผลิตได้ตามปกติ เช่น กรณีรบัพนักงานใหม่ซึ	งยงัไม่มคีวาม
ชาํนาญในการทาํงานทาํใหไ้มส่ามารถทาํการผลติไดต้ามเวลามาตรฐานที	กําหนดไว ้
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 7. อื	นๆ หมายถึง การหยุดผลติเนื	องจากเหตุสุดวิสยั เช่น กรณีที	เกิดอุบตัิเหตุใน
กระบวนการผลติต่างๆ เป็นตน้ 
 
แผนกผลิตชิ5นส่วนประกอบของยางรถยนต ์ มสีาเหตุการหยดุผลติดงันี. 
 1. ประชุมกลุ่ม หมายถงึ พนักงานในหน่วยงานต่างๆเขา้ประชุมกนัภายในหน่วยงาน  
เพื	อร่วมกนัแก้ไขปญัหาที	เกดิขึ.นในการดําเนินงาน  โดยการประชุมจะจดัขึ.นทุกวนัก่อนเริ	มการ
ทาํงาน และใชเ้วลาในการประชุมครั .งละประมาณ 15 นาท ี
 2. การปรบัตั .งเครื	องจกัร หมายถงึ การหยุดผลติเพื	อปรบัตั .งการทํางานของเครื	องจกัร
กระบวนการผลติต่างๆ  ใหท้าํงานไดต้รงตามมาตรฐานที	กําหนดไว ้
 3. การเปลี	ยนรุ่นในการผลติ หมายถงึ การหยุดผลติเพื	อทําการเปลี	ยนเครื	องมอืหรอื
อุปกรณ์ที	ทาํใหก้ารผลติชิ.นส่วนประกอบสาํหรบัเสน้ยางรุ่นหนึ	งไปทําการผลติสําหรบัเสน้ยางอกี
รุน่หนึ	ง  ซึ	งมคีุณสมบตัแิละรายละเอยีดแตกต่างกนัไป 
 4. เครื	องจกัรเสยี หมายถงึ เกดิปญัหาที	เกี	ยวกบัเครื	องจกัร เช่น เครื	องจกัรไม่ทํางาน
หรอืทาํงานไดไ้มเ่ตม็กําลงั  ส่งผลใหไ้ม่สามารถทําการผลติต่อไปได ้ ต้องมกีารหยุดผลติเพื	อให้
แผนกซ่อมบาํรงุเครื	องจกัรเขา้มาซ่อมแซม 
 5. รอวตัถุดบิ หมายถงึ การที	กระบวนการผลตินั .นไมส่ามารถทาํการผลติต่อไดเ้นื	องจาก
ขาดชิ.นงานที	ผลติขึ.นเองภายในโรงงาน  จงึตอ้งหยดุการผลติเพื	อรอชิ.นงานดงักล่าว 
 6. อื	นๆ หมายถึง การหยุดผลติเนื	องจากเหตุสุดวิสยั เช่น กรณีที	เกิดอุบตัิเหตุใน
กระบวนการผลติต่างๆ เป็นตน้ 
 
  4.3.1.1 เวลาที�เกิดการหยดุผลิตของแผนกสร้างยาง (Tire Building) 
 เมื	อนําขอ้มูลของเวลาในการหยุดผลติของขั .นตอนการสรา้งยางในตารางที	 ค.1 ของ
ภาคผนวก ค มาเขยีนผงัพาเรโตจะไดด้งัภาพที	 4.11  จากภาพที	 4.11 แสดงใหเ้หน็ว่าสาเหตุ
หลกัของการหยุดผลิตของกระบวนการสร้ายางเกิดจากปญัหาด้านการรอชิ.นส่วนประกอบ  
เนื	องจากเสยีเวลาในการคน้หาชิ.นส่วนประกอบที	ตอ้งการนํามาสรา้งยาง  ทาํใหข้ ั .นตอนการสรา้ง
ยางต้องหยุดผลติเพื	อรอชิ.นส่วนประกอบชนิดต่างๆ  ซึ	งจากการเขา้ไปศึกษาในกระบวนการ
ผลติของโรงงานกรณศีกึษาพบว่าการจดัเกบ็ชิ.นส่วนประกอบยงัไม่เป็นระบบ  ทําใหเ้มื	อต้องการ
ใชช้ิ.นส่วนประกอบตอ้งเสยีเวลาในการคน้หา  ก่อใหเ้กดิความสญูเปล่าในกระบวนการผลติ  และ
สาเหตุรองลงมากค็อืปญัหาดา้นคุณภาพของชิ.นส่วนประกอบไมต่รงตามมาตรฐาน  เช่น ผวิหน้า
ของชิ.นส่วนประกอบไมเ่รยีบ  ขนาดของชิ.นส่วนประกอบไม่ไดต้ามมาตรฐาน  เป็นต้น  จงึทําให้
ข ั .นตอนการสรา้งยางตอ้งหยดุการผลติเพื	อเปลี	ยนชิ.นส่วนประกอบนั .นๆ 
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ภาพที	 4.11 แผนผงัพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาที	หยดุผลติในกระบวนการสรา้งยาง 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที	 4.12 แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุของการหยุดผลติในกระบวนการสรา้งยาง 
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รอชิ.นส่วนประกอบฯ คุณภาพของชิ.นฯ เครื	องจกัรเสีย การทํางานล่าช้า เปลี	ยนรุ่นในการผลิต อื	นๆ ประชุมกลุ่ม

เวลาที�หยดุผลิต (นาที)

การหยุดผลิตของ
กระบวนการ
สร้างยาง

เครื	องจกัรพนกังาน

เปลี	ยนรุ่นผลิต
ปรบัต ั .งเครื	องจกัร

วิธีการ วตัถุดิบ

คุณภาพของ
ชิ.นส่วนประกอบ
ไม่ได้มาตรฐาน

การทํางานล่าช้า

รอชิ.นส่วนประกอบ
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  4.3.1.2 เวลาที�เกิดการหยดุผลิตของแผนกผลิตชิ5นส่วนประกอบ  
 จากการศึกษาเวลาในการหยุดผลิตของการผลิตชิ.นส่วนประกอบยางรถยนต์ ซึ	ง
ประกอบไปดว้ย  กระบวนการผลติขอบยาง(Bead Apex)  กระบวนการตดัผา้ใบ(Ply Cutting)  
และกระบวนการผลติยางแทนยางใน(Inner Liner)  โดยมรีายละเอยีดดงันี. 
 
กระบวนการผลิตขอบยาง(Bead Apex) 
 นําขอ้มลูของเวลาในการหยุดผลติของขั .นตอนในการผลติขอบยางในตารางที	 ค.2 ของ
ภาคผนวก ค มาเขยีนผงัพาเรโตจะไดด้งัภาพที	 4.13 
 จากภาพที	 4.13 แสดงใหเ้หน็ว่าสาเหตุหลกัของการหยุดผลติในกระบวนการผลติของ
ยางเกดิจากปญัหาด้านการเปลี	ยนรุ่นในการผลติ  เนื	องจากขาดระบบควบคุมการผลติให้การ
ทาํงานเป็นจงัหวะเดยีวกนั  กล่าวคอืกระบวนการผลติขอบยางทําการผลติโดยไม่คํานึงถงึความ
ต้องการใช้ของกระบวนการสรา้งยาง  ดงันั .นเมื	อต้องการใช้จงึทําให้เกิดการเปลี	ยนรุ่นในการ
ผลติบ่อยครั .งอนัเป็นสาเหตุของการหยดุผลติ  สาเหตุรองลงมากค็อืการรอวตัถุดบิ  กระบวนการ
ผลติขอบยางจะต้องใชข้อบลวดเป็นวตัถุดบิในการประกอบขอบยาง  ซึ	งกระบวนการผลติขอบ
ลวดอาจจะผลติไมท่นัหรอืหยดุผลติ  จงึทาํใหก้ระบวนการผลติขอบยางต้องหยุดการผลติเพื	อรอ
ขอบลวดส่งมา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที	 4.13 แผนผงัพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาที	หยดุผลติของกระบวนการผลติขอบยาง 
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เปลี	ยนรุ่นในการผลิต รอวตัถุดิบ เครื	องจกัรเสีย ปรบัตั .งเครื	องจกัร อื	นๆ ประชุมกลุ่ม

เวลาที�หยดุผลิต (นาที)
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กระบวนการตดัผา้ใบ(Ply Cutting) 
 นําข้อมูลของเวลาในการหยุดผลิตของขั .นตอนการตัดผ้าใบในตารางที	 ค.3 ของ
ภาคผนวก ค มาเขยีนผงัพาเรโตจะไดด้งัภาพที	 4.14 
 จากภาพที	 4.14  แสดงใหเ้หน็ว่าสาเหตุหลกัของการหยุดผลติในกระบวนการตดัผา้ใบ
เกดิจากปญัหาการรอวตัถุดบิ  ซึ	งเกดิจากกระบวนการก่อนหน้าเกดิการหยดุผลติหรอืผลติไม่ทนั  
ส่งผลทําใหก้ระบวนการตดัผา้ใบต้องหยุดผลติไปดว้ย  เนื	องจากต้องรอวตัถุดบิในการผลติจาก
กระบวนการก่อนหน้า  สาเหตุรองลงมากค็อืปญัหาเรื	องเครื	องจกัรเสยี 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที	 4.14 แผนผงัพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาที	หยดุผลติของกระบวนการตดัผา้ใบ  
 
กระบวนการผลิตยางแทนยางใน(Inner Liner) 
 นําขอ้มูลของเวลาในการหยุดผลติของขั .นตอนการผลติยางแทนยางในในตารางที	 ค.4 
ของภาคผนวก ค มาเขยีนผงัพาเรโตจะไดด้งัภาพที	 4.15 
 จากภาพที	 4.15 แสดงใหเ้หน็ว่าสาเหตุหลกัของการหยุดผลติของกระบวนการผลติยาง
แทนยางในเกิดจากปญัหาด้านการเปลี	ยนรุ่นในการผลติ  ซึ	งเมื	อมกีารเปลี	ยนรุ่นในการผลิต
บ่อยครั .งกจ็ะส่งผลใหเ้กดิการหยุดผลติมากขึ.นตามลําดบั  เหตุที	ทําให้เกดิการเปลี	ยนรุ่นในการ
ผลติบ่อยครั .งนั .นเกดิจากการขาดระบบควบคุมการผลติเช่นเดยีวกบักระบวนการผลติขอบยาง
ทาํใหเ้กดิการสญูเสยีเวลาในการผลติ  สาเหตุรองลงมากค็อืปญัหาดา้นการรอวตัถุดบิ  ซึ	งอาจจะ
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รอวตัถุดิบ เครื	องจกัรเสีย ปรบัตั .งเครื	องจกัร เปลี	ยนรุ่นในการผลิต อื	นๆ ประชุมกลุ่ม

เวลาที�หยดุผลิต (นาที)
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เกดิจากกระบวนการก่อนหน้าเกดิการหยุดผลติหรอืผลติไม่ทนั  ส่งผลทําให้กระบวนการผลติ
ยางแทนยางในตอ้งหยดุผลติตามไปดว้ย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที	 4.15 แผนผงัพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาที	หยดุผลติของกระบวนการผลติ 
ยางแทนยางใน 
 

 
 
 
   
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที	 4.16 แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุของการหยุดผลติในกระบวนการผลติชิ.นส่วนประกอบ 

รอวตัถุดิบ

เครื	องจกัรเสีย การหยุดผลิตของ
กระบวนการผลิต
ชิ.นส่วนประกอบ

เครื	องจกัรวิธีการ

เปลี	ยนรุ่นผลิต
ปรบัต ั .งเครื	องจกัร

อื	นๆ วตัถุดิบ

ประชุมกลุ่ม
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เปลี	ยนรุ่นในการผลิต รอวตัถุดิบ เครื	องจกัรเสีย ปรบัตั .งเครื	องจกัร อื	นๆ ประชุมกลุ่ม

เวลาที�หยดุผลิต (นาที)
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 จากข้อมูลของเวลาการหยุดผลติในกระบวนการผลติชิ.นส่วนประกอบ  สามารถสรุป
สาเหตุของการหยุดผลิตในกระบวนการผลิตชิ.นส่วนประกอบต่างๆอันส่งผลให้ปรมิาณการ
จดัเก็บงานระหว่างผลิตสูงได้โดยใช้แผนผงัก้างปลาแสดงความสมัพนัธ์ระหว่างปญัหาและ
สาเหตุที	เกดิขึ.นดงัภาพที	 4.16 
 
  4.3.1.3 สรปุเวลาที�เกิดการหยดุผลิตกระบวนการผลิต 
 จากขอ้มลูเวลาที	ใชใ้นการผลติของกระบวนการผลติต่างๆในระหว่างเดอืนพฤษภาคมถงึ
เดอืนกนัยายน 2552  สามารถสรุปเวลาทํางานรวม  เวลาหยุดผลติ  และสดัส่วนระหว่างเวลาที	
หยดุผลติและเวลาทาํงาน  ไดด้งัตารางที	 4.4 
 
ตารางที	 4.4 สรุปเวลาทํางานรวม เวลาหยุดผลติ และสดัส่วนระหว่างเวลาที	หยุดผลติและเวลา
ทาํงาน 
 

ขั 5นตอนการผลิต 
เวลาทาํงานรวม 

(นาที) 
เวลาที�หยุดผลิต

(นาที) 
สดัส่วนของเวลาที�หยุด

ผลิตและเวลาทาํงานรวม 

กระบวนการผลติขอบยาง 164,918 22,282 0.135 

กระบวนการตดัผา้ใบ 165,308 21,892 0.132 

กระบวนการผลติยางแทนยางใน 169,364 17,836 0.105 

กระบวนการสรา้งยาง 157,609 29,591 0.188 

รวม 657,199 91,601 0.139 

  
 จากตารางที	 4.4  พบว่าเวลาที	หยุดผลติของกระบวนการสรา้งยางในระหว่างเดอืน
พฤษภาคมถงึเดอืนกนัยายนมคี่าสูงที	สุดคอื 29,591 นาท ีหรอืคดิเป็น 3.79 ชั 	วโมงต่อวนั และ
จากภาพที	 4.17  แสดงใหเ้หน็ว่ากระบวนการสรา้งยางมสีดัส่วนระหว่างเวลาที	หยุดผลติและ
เวลาทํางานอยู่ที	 0.188 ซึ	งมคี่าสูงสุดเมื	อเปรยีบเทยีบกบักระบวนการผลติอื	นๆ  รองลงมาคอื
กระบวนการผลติขอบยาง  กระบวนการตดัผ้าใบและกระบวนการผลติยางแทนยางใน  ซึ	งมี
สดัส่วนระหว่างเวลาที	หยดุผลติและเวลาทาํงานเท่ากบั 0.135  0.132 และ 0.105 ตามลาํดบั 
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ภาพที	 4.17 สดัส่วนระหว่างเวลาที	หยดุผลติและเวลาทาํงานของกระบวนการผลติต่างๆ 
  
 4.3.2 ปริมาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลิตก่อนการปรบัปรงุ 
 
ภาพรวมของปริมาณการจดัเกบ็ระหว่างผลิต 
 ปรมิาณพสัดุคงคลงัประเภทงานระหว่างผลติของกระบวนการผลติยางรถยนต์ก่อนการ
ปรบัปรงุในภาคผนวก ก แสดงถงึปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติในช่วงเดอืนพฤษภาคมถงึ 
เดอืนกนัยายน ปี 2552  ซึ	งสามารถนํามาเขยีนกราฟไดด้งัภาพที	 4.18 
 จากภาพที	 4.18 พบว่าปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติอยู่ในระดบัสูงคอือยู่ระหว่าง 
23.1 – 38.7 ชั 	วโมง  แมแ้ต่ในเดอืนที	มกีารจดัเกบ็งานระหว่างผลติที	ตํ	าสุดคอืเดอืนพฤษภาคม  
มปีรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติ 23.1 ชั 	วโมง  หรอืสามารถใชง้านระหว่างผลติเหล่านี.ผลติ
ยางไดป้ระมาณ 11,000 เสน้  ซึ	งนั .นหมายความว่าโรงงานกรณีศกึษามกีารจดัเกบ็งานระหว่าง
ผลติมากเกนิความจาํเป็น  อนัเป็นความสูญเปล่าที	สําคญัอย่างหนึ	งเนื	องจากปญัหาดา้นปรมิาณ
งานระหว่างผลิตมากเกินความจําเป็นนั .น  อาจจะปกปิดปญัหาอื	นๆที	แอบซ่อนอยู่ใน
กระบวนการผลติได ้
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ภาพที	 4.18 ปรมิาณการจดัเก็บงานระหว่างผลติในช่วงเดอืนพฤษภาคมถงึเดอืนกนัยายน ปี 
2552 
  
ปริมาณการจดัเกบ็พสัดคุงคลงัประเภทงานระหว่างผลิตที�ทาํการศึกษา 
 ขอ้มูลของปรมิาณการจดัเก็บงานระหว่างผลติที	ทําการศกึษา  ได้แก่  ขอบยาง  ผ้าใบ 
และยางแทนยางใน  ส่วนข้อมูลทั .งหมดของปริมาณการจดัเก็บงานระหว่างผลิตก่อนการ
ปรบัปรุงแสดงไวใ้นภาคผนวก ก  โดยปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติเฉลี	ยสามารถสรุปได้
ดงัตารางที	 4.5 
 จากตารางที	 4.5  เป็นตารางแสดงปรมิาณการจดัเก็บงานระหว่างผลติเฉลี	ยในแต่ละ
เดอืนก่อนทําการปรบัปรุง  พบว่าปรมิาณการจดัเก็บงานระหว่างผลติเฉลี	ยในแต่ละเดอืนนั .นมี
ความแปรปรวนค่อนขา้งสงู  โดยเหน็ไดช้ดัเจนจากเดอืนกรกฎาคม มคี่าส่วนเบี	ยงเบนมาตรฐาน
สงูนั .นแสดงใหเ้หน็ว่า  มกีารกระจายของปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติในเดอืนนั .นสูง  ซึ	ง
อาจบอกไดว้่าในเดอืนนั .นเกดิความสญูเสยีขึ.นในกระบวนการผลตินั .นๆ สงูตามไปดว้ย 
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ตารางที	 4.5  ปรมิาณการจดัเกบ็พสัดุคงคลงัประเภทงานระหว่างผลติก่อนการปรบัปรงุ (ชั 	วโมง) 
 

  ขอบยาง ผา้ใบ ยางแทน
ยางใน 

หน้ายาง แก้มยาง เขม็ขดัรดั
หน้ายาง ค่าเฉลี�ย 

พฤษภาคม Min 15.0 4.3 14.5 - - 10.2 

23.1 
Max 29.3 37.1 27.3 32.2 37.3 36.2 

Mean 22.7 23.6 21.8 21.9 25.3 23.1 

Std.Dev. 4.3 4.5 2.9 7.5 9.4 5.3 
มิถนุายน Min 19.7 6.4 17.7 16.5 12.2 16.2 

28.6 
Max 37.9 51.6 37.5 38.2 39.3 42.3 

Mean 27.8 28.7 28.6 27.8 29.4 29.0 

Std.Dev. 4.1 9.2 5.4 5.2 6.6 5.8 
กรกฎาคม Min 14.7 27.3 15.3 21.9 28.5 4.7 

38.7 
Max 42.4 62.0 72.6 55.2 107.4 44.2 

Mean 26.6 46.6 36.5 39.9 61.0 21.7 

Std.Dev. 6.7 4.1 13.5 8.1 9.2 11.0 
สิงหาคม Min 11.6 18.4 12.5 - - 11.7 

29.6 
Max 20.3 57.9 41.7 43.2 42.7 43.0 

Mean 16.4 36.8 30.9 35.6 34.4 23.6 

Std.Dev. 1.9 6.7 6.6 8.2 8.1 7.5 
กนัยายน Min 13.1 17.6 18.8 20.7 22.1 18.4 

26.8 Max 17.0 54.8 30.1 39.2 38.4 31.2 

Mean 15.2 34.5 23.6 29.2 32.1 26.2 

Std.Dev. 0.9 8.0 3.5 4.0 3.8 3.2 

ค่าเฉลี�ย 21.7 34.0 28.3 30.9 36.4 24.7 
 

 
 
 
 
 
 
 



70 
 

 4.3.3 สรปุสาเหตขุองปัญหาปริมาณงานระหว่างผลิตมากเกินความจาํเป็น 
 
   จากการวิเคราะห์สาเหตุที	ส่งผลให้เกิดปริมาณการงานระหว่างผลิตสูงนั .น  
สามารถสรปุไดด้งันี. 
 
 1. จากการศกึษาปรมิาณการผลติของกระบวนการผลติต่างๆ  พบว่ามกีารวางแผน
แผนการผลิตหลกัของโรงงานกรณีศึกษาอิงตามความต้องการของตลาด  แต่ขาดการวาง
แผนการผลิตชิ.นส่วนประกอบประจําวัน  จงึทําให้ปรมิาณการผลิตชิ.นส่วนประกอบที	ได้ไม่
สอดคลอ้งกบัแผนการผลติหลกัที	ไดว้างแผนไว ้ จงึทาํใหเ้กดิปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติ
มากเกนิความจําเป็น  ซึ	งความต้องการเส้นยางโดยเฉลี	ยต่อวนัตามแผนการผลติหลกันั .นมคี่า
เท่ากบั 10,000  เส้นต่อวนั  จากตารางที	 4.3 แสดงให้เหน็ปรมิาณการผลติของกระบวนการ
ผลติชิ.นส่วนประกอบต่างๆในแผนกผลติชิ.นส่วนประกอบ ไดแ้ก่ ขอบยาง ผา้ใบ ยางแทนยางใน 
เขม็ขดัรดัหน้ายาง หน้ายาง และแก้มยาง มปีรมิาณการผลติสูงกว่าความต้องการ  ซึ	งถอืว่าเป็น
สาเหตุที	ส่งผลทาํใหเ้กดิปญัหาดา้นงานระหว่างผลติมากเกนิความจาํเป็น  แต่เนื	องจากขอบเขต
ของงานวจิยันี.ไม่ครอบคลุมถงึการปรบัปรุงการวางแผนการผลติ  ดงันั .นจงึได้เสนอแนวทางใน
การแก้ไขปญัหาดงักล่าวเพื	อใหส้อดคลอ้งกบัความต้องการเสน้ยางต่อวนัโดยเฉลี	ยของโรงงาน
กรณศีกึษาในบทถดัไป 
 
 2. จากการศกึษาเวลาในการหยุดผลติของกระบวนการผลติชิ.นส่วนประกอบต่างๆ  นั .น
พบว่าสาเหตุที	ทาํใหเ้กดิการหยดุผลติในกระบวนการผติชิ.นส่วนประกอบ  คอื  การเปลี	ยนรุ่นใน
การผลิต  ส่วนสาเหตุที	ทําให้เกิดการหยุดผลิตในกระบวนการสร้างยาง คือ การรอชิ.นส่วน
ประกอบ  ซึ	งเกดิจากการขาดระบบควบคุมการผลติที	มปีระสทิธภิาพให้การทํางานเป็นจงัหวะ
เดยีวกนั  จงึทําใหก้ารตดิต่อสื	อสารในการทํางานระหว่างแผนกผลติชิ.นส่วนประกอบและแผนก
สรา้งยางไมส่อดคลอ้งกนั  กล่าวคอืในการขาดเครื	องมอืในการสื	อสารระหว่างแผนกนั .นการผลติ
ชิ.นส่วนประกอบไม่ตรงตามความต้องการใช้ของกระบวนการสร้างยาง  รวมถึงปริมาณที	
ต้องการใช้ด้วย  ดงันั .นจงึทําให้แต่ละกระบวนการผลติเกดิปรมิาณงานระหว่างผลติสะสมเป็น
จาํนวนมาก 
 
 จากการวเิคราะห์สาเหตุของปรมิาณการจดัเก็บงานระหว่างผลติมากเกนิความจําเป็น 
สามารถสรปุสาเหตุโดยใชแ้ผนผงักา้งปลาแสดงความสมัพนัธไ์ดด้งัภาพที	 4.19  
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ภาพที	 4.19 แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุของปญัหางานระหว่างผลติมากเกนิความจาํเป็น 

เครื	องจกัรเสีย

รอวตัถุดิบ คุณภาพของ
ชิ.นส่วนประกอบ
ไม่ได้มาตรฐาน

ประชุมกลุ่ม

อุบตัิเหตุ

ปริมาณการจดัเก็บ
งานระหว่างผลิต
สูงเกินความจําเป็น

เครื	องจกัรวิธีการ

เปลี	ยนรุ่นผลิต

ปรบัต ั .งเครื	องจกัร

อื	นๆ วตัถุดิบ

รอชิ.นส่วนประกอบ ขาดเครื	องมือในการ
ควบคุมการผลิต



 
 

บทที� 5 

การดาํเนินการแก้ไขปัญหาในโรงงานกรณีศึกษา 

 
 จากการศกึษาสาเหตุและความสําคญัของปญัหาในบทที  4  ดงันั #นในบทนี#จะกล่าวถงึ
แนวทางในการแก้ไขปญัหา  และการดําเนินการปรบัปรุงในโรงงานกรณีศึกษา ซึ งชิ#นส่วน
ประกอบที ทําการศึกษา ได้แก่ ขอบยาง  ผ้าใบ และยางแทนยางใน  ส่วนชิ#นส่วนประกอบที 
เหลือ ได้แก่ เข็มขดัรดัหน้ายาง หน้ายาง และแก้มยางนั #นทางโรงงานกรณีศึกษาได้มีการ
ดาํเนินการปรบัเปลี ยนเครื องจกัร  ซึ งใชเ้วลาในการดําเนินการเป็นระยะเวลาหลายเดอืน  ส่งผล
ให้การศึกษาและปรบัปรุงเกิดความล่าช้า ดังนั #นในรายละเอียดของงานวิจยัจึงไม่สามารถ
กล่าวถงึการดาํเนินการปรบัปรงุโรงงานกรณศีกึษาครบทุกชิ#นส่วนประกอบได ้
 
5.1  การกาํหนดแนวทางแก้ไขปัญหา 
 
 จากการศึกษาหาสาเหตุของปญัหาและความสําคญัของปญัหาที กล่าวไว้ในบทที  4  
พบว่าสาเหตุของปญัหาที ก่อใหเ้กดิปรมิาณงานระหว่างผลติจาํนวนมากนั #นเกดิจากสาเหตุต่างๆ    
ซึ งนํามาวเิคราะหแ์นวทางในการแกไ้ขปญัหาไดด้งันี# 
 จากสาเหตุที เกิดจากขาดการวางแผนการผลิตชิ#นส่วนประกอบประจําวันจึงทําให้
ปรมิาณชิ#นส่วนประกอบที ผลติไดไ้มส่อดคลอ้งกบัความตอ้งการจากแผนการผลติหลกั  กล่าวคอื 
แผนกผลติชิ#นส่วนประกอบต่างๆ ไดแ้ก่ ขอบยาง ผา้ใบ ยางแทนยางใน เขม็ขดัรดัหน้ายาง หน้า
ยาง และแก้มยาง มปีรมิาณการผลติสูงเมื อเทยีบกบัความต้องการเส้นยางต่อวนัโดยเฉลี ยของ
โรงงานกรณีศกึษาที  10,000 เส้นต่อวนั และการขาดระบบควบคุมการผลติที มปีระสทิธภิาพ
เพื อให้การทํางานเป็นจงัหวะเดยีวกนัดงัที กล่าวไว้ในบทที  4  ส่งผลให้เกดิปรมิาณการจดัเก็บ
งานระหว่างผลติระหว่างแผนกผลติชิ#นส่วนประกอบและแผนกสร้างยางจํานวนมากนั #น  แต่
เนื องจากขอบเขตของงานวจิยันี#ไม่ครอบคลุมถงึการปรบัปรุงการวางแผนการผลติ  จงึได้เสนอ
แนวทางในการแก้ไขปญัหาดงักล่าวโดยการปรบัลดจาํนวนเครื องจกัรหรอืเวลาของการทํางาน
ในกระบวนการผลิต  เพื อให้ปริมาณการผลิตของกระบวนการผลิตชิ#นส่วนประกอบต่างๆ
สอดคล้องกับความต้องการเส้นยางโดยเฉลี ยต่อวันของโรงงานกรณีศึกษา  เพื อเป็น
ขอ้เสนอแนะในการปรบัปรงุกระบวนการผลติในโรงงานกรณศีกึษา      
 จากสาเหตุที กล่าวมาแล้วข้างต้นและจากการศึกษาเอกสารงานวจิยัต่างๆนั #นพบว่า  
ระบบคมับงัมคีวามเหมาะสมที จะนํามาเป็นเครื องมาในการแก้ไขปญัหาดงักล่าว  เนื องจาก
ระบบคมับงันั #นก่อให้เกิดการไหลของชิ#นส่วนประกอบอย่างเป็นระบบโดยการดึงจากความ
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ต้องการใช้จากกระบวนถัดไป  ทําให้แผนกผลิตชิ#นส่วนประกอบทราบถึงความต้องการใช้
ชิ#นส่วนประกอบของแผนกสร้างยาง  ซึ งจะทําให้แผนกผลติชิ#นส่วนประกอบผลติเฉพาะสิ งที 
ต้องการ  ในเวลาที ต้องการ  และในปรมิาณที ต้องการเท่านั #น  ถือเป็นเป็นการสร้างความ
ยดืหยุ่นในการผลติจงึทําให้สามารถกําจดัการผลติมากเกินไป(Overproduction)ได้  รวมถงึยงั
ถอืได้ว่าเป็นเครื องมอืในการสื อสารระหว่างทั #งสองอกีด้วย  ซึ งทําให้ปรมิาณงานระหว่างผลติ
ลดลงได ้
   
5.2  ดาํเนินการปรบัปรงุในโรงงานกรณีศึกษา  
 
 จากการวิเคราะห์ข้างต้น  สามารถสรุปแนวทางในการแก้ไขสาเหตุที ส่งผลให้เกิด
ปรมิาณงานระหว่างผลติมากเกนิความจาํเป็น ไดด้งันี# 
 
การออกแบบระบบคมับงั 
 การนําระบบคัมบังมาใช้เป็นเครื องมือในการควบคุมระบบการผลิตให้เป็นจังหวะ
เดียวกันนั #น  ซึ งระบบคมับังถือว่าเป็นส่วนหนึ งของระบบควบคุมด้วยการมองเห็น(Visual 
Control)และระบบควบคุมการผลติแบบทนัเวลาพอด(ีระบบดงึ) 
 เนื องจากเดมินั #นโรงงานกรณีศกึษายงัไม่เคยมกีารนําระบบคมับงัเขา้มาประยุกต์ใช้ใน
กระบวนการผลติ  ดงันั #นในการดําเนินการปรบัปรุงช่วงเริ มต้นนั #นถอืไดว้่าเป็นช่วงของการลอง
ผดิลองถูก  ซึ งมรีะบบในการนําคมับงัเขา้มาประยกุตใ์ชด้งัภาพที  5.1 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที  5.1 ระบบคมับงัช่วงตน้ 

 - จาํนวนพนักงาน 

- จาํนวนเครื�องจกัร 

- เวลาปรบัตั -งเครื�องจกัร 

- เวลาที�มีในการผลิต 

- แผนการผลิต 
 

ขั -นตอนการคาํนวณ
จาํนวนคมับงัข้างต้น 

 

จาํนวนคมับงั 
 

ทาํการผลิต 
 

วดัผลลพัธ ์
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 จากภาพที  5.1 แสดงถงึระบบคมับงัในช่วงต้น  ขอ้มลูที ใชใ้นการคํานวณจาํนวนคมับงั
ในช่วงต้นนั #นประกอบไปด้วย  จํานวนพนักงาน  จํานวนเครื องจกัร  เวลาในการปรบัตั #ง
เครื องจกัร  เวลาที มใีนการผลติ  และแผนการผลติ  โดยขั #นตอนในการคํานวณช่วงแรกนั #นยงัไม่
เป็นระบบ  กล่าวคอืยงัไม่มกีารจดักลุ่มผลติภณัฑข์องชิ#นส่วนประกอบประเภทต่างๆรวมถงึยงั
ไม่มกีารออกแบบตารางในการคํานวณจํานวนคมับงั  ซึ งส่งผลให้การคํานวณจํานวนคมับงั
ในช่วงต้นนั #นอาจเกิดการผิดพลาดขึ#นได้  รวมทั #งยังไม่มีการจัดกลุ่มผลิตภัณฑ์ของชิ#น
ส่วนประกอบจงึทําให้ลําดบัการผลติโดยใช้บตัรคมับงันั #นไม่เป็นระบบ  จงึส่งผลให้เวลาในการ
ปรบัตั #งเครื องจกัรเพื อเปลี ยนรุ่นในการผลติสูงตามไปด้วย  จงึได้ทําการจดักลุ่มผลติภณัฑข์อง
ชิ#นส่วนประกอบเพื อจัดกลุ่มให้ยางที มีรหัสแตกต่างกันแต่สามารถใช้ชิ#นส่วนประกอบที 
เหมอืนกนัได้เข้าไว้ในกลุ่มเดีSยวกนั  เพื อลดการเปลี ยนรุ่นในการผลติจงึส่งผลให้เวลาในการ
ปรบัตั #งเครื องจกัรลดลงตามไปด้วย  และเมื อระบบคมับงัเริ มเข้าที นั #นจงึได้ทําการออกแบบ
ตารางเพื อใช้ในการคํานวณจํานวนคมับงัขึ#น  เพื อป้องกนัการผดิพลาดในการคํานวณจํานวน
บตัรคมับงั  ซึ งระบบคมับงัในช่วงที เขา้ที สามารถแสดงไดด้งัภาพที  5.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที  5.2  ระบบคมับงัช่วงเขา้ที  
   
 ในการนําระบบคมับงั มาประยุกต์ใช้และออกแบบวธิกีารหยบิใช้ชิ#นส่วนประกอบแบบ
เขา้ก่อน-ออกก่อน (FIFO)  เพื อความสะดวกและง่ายแก่พนักงานในการหยบิชิ#นส่วนประกอบ
ต่างๆไปใชใ้นการสรา้งยาง  และลดปญัหาการหยบิใชช้ิ#นส่วนประกอบไม่ถูกต้องตามคุณสมบตัิ
ของยางรุ่นนั #นๆ  อกีทั #งการหยบิไปใชต้ามลําดบัก่อนหลงั  เพื อลดปญัหาของการหมดอายุหรอื

 - แผนการผลิต 

- จาํนวนเครื�องจกัร 

- เวลาปรบัตั -งเครื�องจกัร 

- เวลาที�มีในการผลิต 

- จาํนวนกลุ่มของผลิตภณัฑ ์

- จาํนวนรถ/ม้วน ที�ใช้ในการบรรจ ุ
 

จาํนวนคมับงั 
 

การคาํนวณจาํนวนคมับงั
โดยใช้ตารางคาํนวณ

จาํนวนคมับงั 

ทาํการผลิต 
 

วดัผลลพัธ ์
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เสื อมคุณภาพของชิ#นส่วนประกอบ ซึ งปญัหาดงักล่าวถอืเป็นความสูญเสยีที สําคญัอย่างหนึ ง
เช่นกนั  โดยมรีายละเอยีดของขั #นตอนการดาํเนินงานดงันี#   
 
  1. การจดักลุ่มผลติภณัฑ ์
  2. การออกแบบชั #นวางชิ#นส่วนประกอบ 
  3. การจดัทาํตารางคาํนวณจาํนวนบตัรคมับงั 
  4. การเตรยีมอุปกรณ์ที ใชใ้นระบบคมับงั 
   
  5.2.1  การจดักลุ่มผลิตภณัฑ ์
 เนื องจากโรงงานกรณีศึกษามกีารผลิตยางหลายรุ่น  ซึ งแต่ละรุ่นก็จะใช้ส่วนชิ#นส่วน
ประกอบแตกต่างกนัไป  แต่มยีางบางรุ่นที สามารถใชช้ิ#นส่วนประกอบร่วมกนัได้  ดงันั #นในการ
จดักลุ่มผลิตภณัฑ์จงึมวีตัถุประสงค์เพื อ  จดักลุ่มยางแต่ละรุ่นที สามารถใช้ชิ#นส่วนประกอบ
ร่วมกันได้เข้าไว้ด้วยกัน  เพื อง่ายต่อการจดัอันดบัในการผลิต  จงึเสนอวิธีการจดักลุ่มของ
ชิ#นส่วนประกอบ  โดยมหีลกัในการจดักลุ่มชิ#นส่วนประกอบดงัตารางที  5.1 
 ในการจดักลุ่มผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษาโดยแยกตามประเภทของชิ#นส่วน
ประกอบจะแสดงในตารางที  ง.1 - ตารางที  ง.6 ของภาคผนวก ง ตวัอย่างการจดักลุ่มผลติภณัฑ์
ของขอบยาง ผา้ใบ และยางแทนยางใน ดงัตารางที  5.2 - ตารางที  5.4 ตามลาํดบั 
 
ตารางที  5.1 วธิกีารจดักลุ่มของชิ#นส่วนประกอบแต่ละชนิด 
 

ชิ-นส่วนประกอบ วิธีการ 

ขอบยาง 
(Bead Apex) 

จดักลุ่มโดยใช ้Bead Mark เป็นเกณฑ ์

ผา้ใบ 
(Ply) 

จดักลุ่มโดยใช ้Width เป็นเกณฑ ์

ยางแทนยางใน 
(Inner Liner) 

จดักลุ่มโดยใช ้Gum Width , Liner Width และ Length เป็นเกณฑ ์

เขม็ขดัรดัหน้ายาง 
(Steel Belt) 

จดักลุ่มโดยใช ้มุม และ Width เป็นเกณฑ ์

หน้ายาง 
(Tread) 

จดักลุ่มโดยใช ้Tread Mark เป็นเกณฑ ์

แกม้ยาง 
(Sidewall) 

จดักลุ่มโดยใช ้ดา้น Width และ Length เป็นเกณฑ ์
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ตารางที  5.2 ตวัอยา่งการจดักลุ่มของขอบยางโดยใช ้Bead Mark เป็นเกณฑ ์
 

Tire Code Bead Mark 
Bead Width 

( mm.) 
V3069U WBO 16 

BB3069U WBO 16 
V3539U WBO 16 

BB3539U WBO 16 
C4507 WG 28 

C4507U WG 28 
DC4507 WG 28 
B4507U WG 28 
B4507 WG 28 

 
 
ตารางที  5.3 ตวัอยา่งการจดักลุ่มของผา้ใบโดยใช ้Width เป็นเกณฑ ์
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

C4507 P11082 1.2 438 1467 
C4507U P11082 1.2 438 1467 
DC4507 P11082 1.2 438 1467 
Z4507 P11082 1.2 438 1467 

B4507U P11082 1.2 438 1467 
B4507 P11082 1.2 438 1467 
C4506 P11082 1.2 444 1352 

C4506U P11082 1.2 444 1352 
V3539U P11082 1.2 444 1618 

BB3539U P11082 1.2 444 1618 
B4506 P11082 1.2 444 1352 

B4506U P11082 1.2 444 1352 
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ตารางที  5.4 ตวัอยา่งการจดักลุ่มของยางแทนยางในโดยใช ้Gum Width , Liner Width และ 
Length เป็นเกณฑ ์
 

Tire Code Gum Width 
Liner  Width 

(mm.) 
Length 
(mm.) 

C4507 50 274 1458 
C4507U 50 274 1458 
DC4507 50 274 1458 
B4507U 50 274 1458 
B4507 50 274 1458 
C4506 50 290 1350 

C4506U 50 290 1350 
B4506 50 290 1350 

B4506U 50 290 1350 
 
 จากตารางที  5.2 - ตารางที  5.4 แสดงตวัอยา่งการจดักลุ่มของขอบยาง  ผา้ใบ  และยาง
แทนยางในตามลําดบั  จากการจดักลุ่มผลติภณัฑพ์บว่ายางรหสั C4507  C4507U  DC4507 
B4507U และB4507  สามารถใช้ชิ#นส่วนประกอบที มคีุณสมบตัิเหมอืนกันได้  กล่าวคือ           
ใช้ขอบยางที ม ีBead Mark คอื WG ความกว้างของขอบยางที  16 มลิลเิมตร  ใช้ผ้าใบที ม ี
Width เท่ากนั คอื 438 มลิลเิมตร  และใชย้างแทนยางในที ม ีGum Width , Liner Width และ 
Length คอื 50 274 และ 1,458 มลิลเิมตร ตามลําดบั  ซึ งทําใหส้ามารถจดัอนัดบัในการผลติได้
งา่ยขึ#นเมื อตอ้งทาํการผลติยางรถยนต์ที สามารถใชข้อบยางร่วมกนั  ทําใหไ้ม่ต้องทําการเปลี ยน
รุน่การผลติบ่อยครั #ง 
 และจากการจดักลุ่มผลติภณัฑน์ั #น  พบว่าขอบยางสามารถจดักลุ่มได้ทั #งหมด 54 กลุ่ม  
ผ้าใบสามารถจดักลุ่มได้ทั #งหมด 160 กลุ่ม และยางแทนยางในสามารถจดักลุ่มได้ทั #งหมด 99 
กลุ่ม  ซึ งจาํนวนกลุ่มผลติภณัฑท์ี ไดน้ั #นจะนําไปคํานวณช่องหรอืชั #นวางที ใช้ในจอดรถหรอืวาง
มว้นบรรจตุ่อไป    
 
  5.2.2  การออกแบบชั -นวางชิ-นส่วนประกอบ 
 การออกแบบชั #นวางชิ#นส่วนประกอบ  ถือว่ามคีวามจําเป็นอย่างมาก  จากการเข้าไป
เก็บขอ้มูลในกระบวนการผลติของโรงงานกรณีศกึษาพบว่า  ชิ#นส่วนประกอบชนิดต่างๆยงัม ี    
การจดัวางไมเ่ป็นระเบยีบ  โดยชิ#นส่วนประกอบจะวางปะปนกนัอยู ่ ซึ งทาํใหแ้ผนกการสรา้งยาง
เมื อเวลาตอ้งการใชช้ิ#นส่วนประกอบตอ้งเสยีเวลาในการคน้หาชิ#นส่วนประกอบ  และอาจจะหยบิ
ชิ#นส่วนประกอบไม่ตรงตามคุณสมบตัขิองยางรหสันั #นๆ  รวมถงึชิ#นส่วนประกอบไม่ไดถู้กหยบิ
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ใชใ้นระบบเขา้ก่อน-ออกก่อน(FIFO)  จงึไดอ้อกแบบชั #นวางชิ#นส่วนประกอบใหส้ามารถใชไ้ดก้บั
อุปกรณ์ที ใชใ้นการบรรจดุงัตารางที  5.5  
 
ตางรางที  5.5 รปูแบบชั #นวางของชิ#นส่วนประกอบแต่ละชนิด 
 

ชิ-นส่วนประกอบ รปูแบบชั -นวาง 

ขอบยาง 
(Bead Apex) 

ออกแบบช่องที ใชจ้อดรถบรรจุ 

ผา้ใบ 
(Ply) 

ออกแบบชั #นวางโดย 1 อนัม ี2 ชั #น แต่ละชั #นสามารถวางได ้3 มว้น 

ยางแทนยางใน 
(Inner Liner) 

ออกแบบชั #นวางโดย 1 อนัม ี2 ชั #น แต่ละชั #นสามารถวางได ้3 มว้น 

เข็มขัดรัดหน้ายาง
(Steel Belt) 

ออกแบบชั #นวางโดย 1 อนัม ี2 ชั #น แต่ละชั #นสามารถวางได ้3 มว้น 

หน้ายาง 
(Tread) 

ออกแบบช่องที ใชจ้อดรถบรรจุ 

แกม้ยาง 
(Sidewall) 

ออกแบบชั #นวางโดย 1 อนัม ี2 ชั #น แต่ละชั #นสามารถวางได ้3 มว้น 

 
ตารางที  5.6  จาํนวนรถบรรจหุรอืมว้นบรรจชุิ#นส่วนประกอบที ใช ้  
 

ชิ#นสว่นประกอบ 
ขนาดของ 
การบรรจุ 
(ชิ#น,เมตร) 

ปรมิาณการ 
ผลติสงูสุด 

(ชิ#นต่อชั  วโมง) 

ปรมิาณการ
ผลติสงูสุด 
(ชิ#นต่อวนั) 

จาํนวนรถ/มว้น
บรรจุ 

ที การผลติสงูสุด 

จาํนวนรถ/
มว้นบรรจุ 

ที  17,000 เสน้ 

ส่วนต่างของ
รถ/มว้น
บรรจุ 

ขอบยาง 100 1,817 38,157 382 340 42 

ผา้ใบ 160 3,150 66,150 413 277 137 

ยางแทนยางใน 160 1,167 24,507 153 139 15 

เขม็ขดัรดัหน้ายาง 110 3,500 73,500 668 588 81 

หน้ายาง 53 1,125 23,625 446 321 125 

แกม้ยาง 105 2,864 60,144 573 421 152 

  
 เดมิแผนกผลติชิ#นส่วนประกอบในโรงงานกรณีศกึษาได้มกีารใชร้ถบรรจุและมว้นบรรจุ
ดงักล่าวอยู่แลว้  จากตารางที  5.6 จะเป็นการเปรยีบเทยีบใหเ้หน็ว่าจากปรมิาณการผลติสูงสุด
จะใช้จาํนวนรถบรรจุหรอืมว้นบรรจุต่างจากปรมิาณการผลติตามแผนการผลติที ใช้ระบบคมับงั
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เป็นเครื องมอืสื อสารในการสั  งผลิตระหว่างแผนกผลิตชิ#นส่วนประกอบและแผนกสร้างยาง
อย่างไร  จากตารางแสดงให้เหน็ว่าจํานวนรถหรอืมว้นบรรจุที ปรมิาณการผลติสูงสุดมจีํานวน
มากกว่าปรมิาณรถหรอืมว้นบรรจทุี ปรมิาณการผลติที ใชร้ะบบคมับงั 
 จากตารางที  5.6 สามารถคํานวณจํานวนรถบรรจุหรอืม้วนบรรจุได้ดงัตวัอย่างการ
คาํนวณจาํนวนรถบรรจขุองขอบยางดงัต่อไปนี# 
 
• ปรมิาณการผลติสงูสุด(ชิ#นต่อวนั)  =   ปรมิาณการผลติสงูสุด(ชิ#นต่อชั  วโมง) x ชั  วโมงทาํงาน 

=   1,817 ชิ#นต่อชั  วโมง x 21 ชั  วโมง 
=   38,157  ชิ#นต่อวนั 

 
• จาํนวนรถบรรจทุี การผลติสงูสุด    =   ปรมิาณการผลติสงูสุด(ชิ#นต่อวนั)  

        ขนาดของการบรรจ(ุชิ#นต่อคนั) 
 

=   38,157  ชิ#นต่อวนั   
                  100  ชิ#นต่อคนั 
 

=   381.6  คนั 
 

 โดยจํานวนรถบรรจุที การผลติสูงสุดจะคดิเป็นจํานวนเต็ม  ดงันั #นจํานวนรถบรรจุของ
ขอบยางที การผลติสงูสุดมคี่าเป็น  382  คนั 
• จาํนวนรถบรรจทุี การผลติ 17,000 เสน้ 
 การผลติที  17,000 คดิจากความต้องการเสน้ยางโดยเฉลี ยที  10,000 เสน้ต่อวนัรวมกบั
จาํนวนเสน้ยางที คดิจาก 15 ชั  วโมงของความตอ้งการเสน้ยางโดยเฉลี ยมคี่า 
     =   10,000 เสน้ + 15 ชั  วโมง x 10,000เสน้ 
          21 ชั  วโมง 
     =   10,000 เสน้ + 7,143 เสน้ 
     =   17,143 เสน้ 
 ดงันั #นจํานวนเส้นยางที ต้องผลติต่อวนัโดยประมาณมคี่า 17,000 เส้นต่อวนั  ซึ งจะ
นํามาใช้ในการคํานวณจํานวนรถบรรจุหรอืมว้นบรรจุที จะต้องใช้  โดยตวัอย่างในการคํานวณ
จาํนวนรถบรรจขุองขอบยางสามารถแสดงไดด้งันี# 
 
 จาํนวนรถบรรจทุี การผลติ 17,000 เสน้ =   17,000 เสน้ x จาํนวนที ใชต่้อ 1 เสน้ยาง 
       ขนาดของการบรรจ(ุชิ#นต่อคนั) 
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      =   17,000 เสน้ x 2 ชิ#นต่อเสน้ยาง 
           100  ชิ#นต่อคนั 
 

      =   340 คนั 
 

 **  หมายเหตุ   จาํนวนที ใชต่้อ 1 เสน้ยางสามารถดไูดจ้ากตารางที  4.2 
 
 โดยจํานวนรถบรรจุที ใชต้้องเป็นจํานวนเต็มดงันั #นหากคํานวณแลว้ผลลพัธ์ออกมาเป็น
ทศนิยมจงึต้องทําการปดัทศนิยมขึ#นใหเ้ป็นจํานวนเต็ม  ซึ งในการคํานวณจาํนวนรถบรรจุหรอื
มว้นบรรจุของชิ#นส่วนประกอบแต่ละประเภทนั #นมหีลกัการในการคํานวณดงัตวัอย่างของการ
คาํนวณจาํนวนรถบรรจขุองขอบยางที ไดแ้สดงไวข้า้งตน้นี# 
 
ตารางที  5.7 จาํนวนช่องหรอืชั #นวางของรถบรรจหุรอืมว้นบรรจ ุ
 

ชิ#นสว่นประกอบ จาํนวนกลุ่ม
ของผลติภณัฑ ์

จาํนวนบรรจุ/
ช่อง,ชั #นวาง 

จาํนวนที ใชต่้อเสน้ 
(ชิ#น,เมตร/เสน้) 

ขนาดของการ
บรรจุ(ชิ#น,เมตร) 

จาํนวนชอ่ง/
ชั #นวาง 

ขอบยาง 54 3 2 100 101 

ผา้ใบ 160 6 2.6 160 179 

ยางแทนยางใน 99 6 1.3 160 109 

เขม็ขดัรดัหน้ายาง 89 6 3.8 110 130 

หน้ายาง 52 3 1 53 97 

แกม้ยาง 49 6 2.6 105 78 

  
 จากตารางที  5.7 แสดงจํานวนช่องหรอืชั #นวางของรถหรอืม้วนบรรจุของชิ#นส่วน
ประกอบแต่ละประเภท  ซึ งจากตารางจะแสดงขอ้มลูของจาํนวนกลุ่มของผลติภณัฑท์ี ไดจ้ากการ
จดักลุ่มของชิ#นส่วนประกอบ  จาํนวนบรรจุของช่องหรอืชั #นวางโดยสามารถดูไดจ้ากตารางที  5.7  
จาํนวนที ใชต่้อเสน้ยางโดยสามารถดูไดจ้ากตารางที  4.2  ขนาดของการบรรจุ  และในส่วนของ
จาํนวนช่องหรอืชั #นวางนั #นสามารถแสดงการคาํนวณไดด้งัตวัอยา่งการคํานวณช่องในการจอดรถ
บรรจขุองขอบยางดงันี# 
 ในการคาํนวณจาํนวนช่องหรอืชั #นวางนั #นจะคาํนวณจากจาํนวนของชิ#นส่วนประกอบที ใช้
ในการผลติเส้นยางที คดิจาก 15 ชั  วโมงของความต้องการของเส้นยางโดยเฉลี ยต่อวนั  ซึ งมี
ค่าประมาณ 7,000 เสน้  โดยการคํานวณจาํนวนช่องที ใชส้ําหรบัจดัเกบ็รถบรรจุของขอบยางที 
ใชใ้นการผลติยาง 7,000 เสน้  สามารถคาํนวณไดด้งันี# 
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จาํนวนช่องของขอบยาง    =        7,000 เสน้ x จาํนวนที ใชต่้อ 1 เสน้ยาง 
        ขนาดของการบรรจุ x จาํนวนบรรจุของช่อง 
 

           =    7,000 เสน้ x 2 ชิ#นต่อเสน้ยาง 
        100  ชิ#นต่อคนั x 3 คนัต่อช่อง 
 

=     47 + 54 
=    101      ช่อง 

 
 โดยจาํนวนช่องหรอืชั #นวางนั #นตอ้งเป็นจาํนวนเตม็ดงันั #นหากคาํนวณแลว้ผลลพัธอ์อกมา
เป็นทศนิยมจงึต้องทําการปดัทศนิยมขึ#นให้เป็นจํานวนเตม็  ซึ งในการคํานวณจํานวนช่องหรอื
ชั #นวางของชิ#นส่วนประกอบแต่ละประเภทนั #นกม็หีลกัการในการคํานวณเช่นเดยีวกนักบัตวัอย่าง
ของการคาํนวณจาํนวนรถบรรจขุองขอบยางที ไดแ้สดงไวข้า้งตน้นี# 
  
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที  5.3 ตวัอยา่งระบบเขา้ก่อน – ออกก่อน 
 

 ซึ งการจดัเก็บหรอืการหยบิชิ#นส่วนประกอบไปใช้นั #นได้นําระบบเข้าก่อน-ออกก่อน 
(FIFO)  มาใช้  โดยจําเป็นจะต้องทําข้อตกลงและอบรมชี#แจงขั #นตอนในการทํางานให้แก่
พนักงานที เกี ยวข้องทราบถึงข้อตกลงเกี ยวกบัเรื องของวธิกีารในการจดัเก็บและการหยบิใช้
ชิ#นส่วนประกอบที ผลติเสรจ็แล้ว  เพื อใหม้คีวามเขา้ใจตรงกนัและความมรีะเบยีบในการจดัเก็บ
และการหยบิใชช้ิ#นส่วนประกอบ  โดยกฎในการจดัเกบ็และการหยบิใชช้ิ#นส่วนประกอบแบบเขา้
ก่อน – ออกก่อน มดีงันี# 
 
 1. การจดัเก็บชิ#นส่วนประกอบ  ชิ#นส่วนประกอบที ผลติเสรจ็ก่อนจะถูกนําไปเกบ็ไว้ที 
บรเิวณรางหรอืชั #นวาง  ซึ งรางหรอืชั #นวางนั #นจะมป้ีายบ่งบอกรหสัของชิ#นส่วนประกอบนั #นๆตดิ

+  จาํนวนกลุ่มของผลติภณัฑ ์

+  54 

INOUT
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อยูด่า้นบน  เพื อใหพ้นกังานจดัเกบ็ชิ#นส่วนประกอบไดถู้กต้องตามตําแหน่งที กําหนดไว ้ โดยใน
การจดัเกบ็นั #นทาํตอ้งนําไปเกบ็ไวด้า้นในสุดก่อนเสมอ  และเมื อมกีารผลติเสรจ็ต่อๆมากจ็ะนํามา
จดัเกบ็เรยีงต่อกนัไปดงัภาพที  5.3   
 2. การหยบิชิ#นส่วนประกอบไปใช ้ พนักงานจะต้องหยบิชิ#นส่วนประกอบจากดา้นในสุด
ไปใชก่้อนไปใชเ้สมอ  ดงัภาพที  5.3 
 3. เมื อมกีารหยบิชิ#นส่วนประกอบไปใชจ้ะต้องทําการบนัทกึลงในบกัทกึการใช้ชิ#นส่วน
ประกอบ  รวมถงึบนัทกึปญัหาที เกดิขึ#นในการปฏบิตังิานทุกครั #ง  เพื อตดิตามและแกไ้ขป้ญัหา   
 
ป้ายติดชั -นวาง 
 ป้ายตดิชั #นวางหรอืราง  เป็นป้ายที แสดงรหสัของชิ#นส่วนประกอบชนิดต่างๆ  ซึ งไดม้า
จากการจดักลุ่มของผลติภณัฑ ์ เพื อใหก้ารจดัเก็บชิ#นส่วนประกอบของพนักงานเป็นไปอย่างมี
ระบบ  และการหยบิชิ#นส่วนประกอบไปใชถู้กต้องตามคุณสมบตัขิองยางรหสันั #นๆ  ซึ งเป็นการ
นําเอาระบบการควบคุมดว้ยการมองเหน็ (Visual Control) มาเป็นเครื องมอืในการสื อสารเพื อ
เกดิความสะดวกและความชดัเจนในการทาํงานมากยิ งขึ#น  รวมถงึง่ายต่อการบนัทกึปรมิาณการ
จดัเกบ็งานระหว่างผลติที มอียู่  ตวัอย่างป้ายของขอบยางที ใชต้ดิชั #นวางดงัแสดงในภาพที  5.4  
ซึ งรายละเอยีดบนป้ายนั #นจะเป็นขอ้มลูของ Bead Mark เป็นตน้ 

 
 
 
 
   
  
 

 
ภาพที  5.4 ตวัอยา่งป้ายตดิชั #นวางขอบยาง 

  
  5.2.3  การจดัทาํตารางคาํนวณจาํนวนบตัรคมับงั 
 การนําระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดมีาประยุกต์ใช้  โดยการนําระบบคมับงัเขา้มา
สนบัสนุนเพื อใหเ้กดิการไหลในกระบวนการผลติอย่างเป็นระบบมากยิ งขึ#น  ซึ งบตัรคมับงัถอืได้
ว่าเป็นสญัญาณที แสดงถงึคําสั  งในการผลติและเป็นเครื องมอืในการสื อสารระหว่างแผนกผลติ
ชิ#นส่วนประกอบและแผนกสรา้งยาง  เพื อใหแ้ผนกผลติชิ#นส่วนประกอบทราบถงึสถานะของงาน
ระหว่างผลติที มอียู่ในพื#นที จดัเกบ็และทราบถงึความต้องการใชช้ิ#นส่วนประกอบของแผนกสรา้ง
ยาง โดยมขีั #นตอนการดาํเนินงานดงันี# 

WG
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 ตารางคํานวณจาํนวนบตัรคมับงั  เป็นตารางคํานวณบตัรคมับงัของชิ#นส่วนประกอบแต่
ละชนิดที ใชใ้นการผลติในแต่ละวนั  โดยใชโ้ปรมแกรม Microsoft Excel ในการทํา ดงัตางรางที  
จ.1 ถงึ ตารางที  จ.3 ของภาคผนวก จ  ซึ งจะทําการศกึษาเงื อนไขและขอ้จาํกดัของการจดัทํา
ตารางคาํนวณจาํนวนบตัรคมับงั 3 กระบวนการ  คอื   
 
  กระบวนการผลติขอบยาง(Bead Apex) 
  กระบวนการตดัผา้ใบ(Ply Cutting) 
  กระบวนการผลติยางแทนยางใน(Inner Liner) 
 
การจดัทาํตารางคาํนวณจาํนวนบตัรคมับงัของกระบวนการผลิตขอบยาง(Bead Apex) 
 ตารางคาํนวณจาํนวนบตัรคมับงัของกระบวนการผลติขอบยาง  มรีายละเอยีดดงันี#     
 1. รายละเอยีดในช่อง Tire Code  เป็นช่องที แสดงรหสัยางซึ งจะเหมอืนกนัในทุกๆ
ชิ#นส่วนประกอบ 
 2. รายละเอยีดที เกี ยวขอ้งกบัคุณสมบตัเิฉพาะของแต่ละชิ#นส่วนประกอบจะอยู่ถดัมา
จากช่อง Tire Code  กล่าวคอื  จากตารางที  จ.1 ของภาคผนวก จ เป็นตารางการคํานวณ
จาํนวนบตัรคมับงัของขอบยาง (Bead Apex)  มกีารจดัเรยีงขอ้มูลตามการจดักลุ่มผลติภณัฑ ์ 
ซึ งเป็นคุณสมบตัเิฉพาะของขอบยาง  โดย  
  - Bead Mark   :   เป็นช่องที แสดงรหสัของขอบยาง  
  - Apex Width  :   เป็นช่องที แสดงความกวา้งของขอบยาง  
 3. รายละเอยีดในช่อง Date เป็นช่องที แสดงจาํนวนเสน้ยางที ต้องทําการผลติในแต่ละ
วนั  โดยนําขอ้มลูมาจากแผนการผลติรายวนั(Daily Production Plan)  ซึ งจะแบ่งออกเป็นสอง
กะ  โดยในการคํานวณนั #นจะทําการคํานวณเผื อของวนัถดัไปด้วย  จากนั #นจะทําการรวมว่าใน
แต่ละกะจะตอ้งทาํการผลติยางจาํนวนกี เสน้   
 4. รายละเอยีดช่อง Total Tires/Day  เป็นช่องแสดงจาํนวนเสน้ยางทั #งหมดที จะทําการ
ผลติในวนันั #นๆ  โดยจะเลอืกจาํนวนเสน้ยางที ต้องผลติมากที สุดในแต่ละวนัมาใชใ้นการคํานวณ
จาํนวนบตัรคมับงั  เพื อป้องกนัการหยดุผลติเนื องจากขาดงานระหว่างผลติประเภทขอบยาง  
 5. รายละเอยีดในช่อง Beads/Day เป็นช่องแสดงจาํนวนของขอบยางที ใชใ้นการผลติ
ยางในวนันั #น  โดยสามารถคาํนวณไดจ้าก 
 

 
Total Tires/Day x ขอบยางที ใชก้บัยาง 1 เสน้ = Beads/Day 
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 Total Tires/Day   คอื จาํนวนเสน้ยางทั #งหมดที จะทาํการผลติในวนันั #นๆ 
 ขอบยางที ใชก้บัยาง 1 เสน้ คอื 2 วง 
 
 6. รายละเอยีดในช่อง Invt. เป็นช่องแสดงจาํนวนงานระหว่างผลติในการผลติยางในวนั
นั #นๆ  โดยจากการประชุมกับหัวหน้าฝ่ายผลิตได้ข้อสรุปว่ายอมให้มีงานระหว่างผลิตได ้         
15 ชั  วโมง  เพื อป้องกนัการหยดุผลติเนื องจากการขาดงานระหว่างผลติในกระบวนการสรา้งยาง  
รวมถงึเผื อการเกดิของเสยีในการผลติดว้ย  โดยสามารถคาํนวณไดจ้าก 
 

 
( Beads/Day x 15 hrs.) / 24 hrs. = จาํนวนขอบยางที ตอ้งผลติในวนันั #นๆ 

 
 

 7. รายละเอยีดในช่อง Total Invt. / Day เป็นช่องที แสดงจาํนวนขอบยางทั #งหมดที ต้อง
ทาํการผลติในวนันั #นๆ  ซึ งจะมคี่าเท่ากบัจาํนวนในช่อง Invt. 
 8. รายะเอยีดในช่อง Actual Chip in use เป็นช่องที แสดงจาํนวนบตัรคมับงัที ไดจ้าก
การคาํนวณจากจาํนวนขอบยางทั #งหมดหารดว้ยปรมิาณรุ่นการผลติ (Batch Size) ของขอบยาง
คอื 100 วง      
 

 
Total Invt./Day / Batch Size = Actual Chip in use 

 
 

 9. รายละเอยีดในช่อง Chip Roundup เป็นช่องที แสดงจํานวนบตัรคมับงัเป็นจาํนวน
เตม็  ซึ งไดจ้ากการคาํนวณตามเงื อนไข  คอื  ถา้ในช่อง Actual Chip in use มจีุดทศนิยม จะทํา
การปดัจุดทศนิยมขึ#นใหเ้ป็นจาํนวนเตม็  ตวัอย่างเช่น  ในช่อง Actual Chip in use มคี่าเท่ากบั 
5.29  ดงันั #นจงึทําการปดัจุดทศนิยมขึ#น ทําให้ในช่อง Chip Roundup มคี่าเป็น 6.0 นั #น
หมายความว่าจาํนวนบตัรคมับงัที ใชเ้ท่ากบั 6 ใบ 
 10. รายละเอยีดในช่อง Total Chip เป็นช่องที แสดงจาํนวนบตัรคมับงัทั #งหมดที ใชใ้น
การผลติขอบยางรหสันั #นๆ 
 จากการจดัทําตารางคํานวณจํานวนบตัรคมับงัที ใช้ทําให้ทราบว่าในการผลิต 1 วัน
จะตอ้งใชบ้ตัรคมับงัจาํนวนเท่าไร  อกีทั #งยงัทราบถงึปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติประเภท
ขอบยางในแต่ละวนัอกีดว้ย 
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การจดัทาํตารางคาํนวณจาํนวนบตัรคมับงัของกระบวนการตดัผา้ใบ(Ply Cutting) 
 ตารางคาํนวณจาํนวนบตัรคมับงัของกระบวนการตดัผา้ใบ  มรีายละเอยีดดงันี# 
 1. รายละเอียดในช่อง Tire Code  เป็นช่องที แสดงรหสัยางซึ งจะเหมอืนกนัในทุก
ชิ#นส่วนประกอบ 
 2. รายละเอยีดที เกี ยวขอ้งกบัคุณสมบตัเิฉพาะของแต่ละชิ#นส่วนประกอบจะอยู่ถดัมา
จากช่อง Tire Code  กล่าวคอื  จากตารางที  จ.2 ของภาคผนวก จ เป็นตารางการคํานวณ
จาํนวนบตัรคมับงัของผา้ใบ  โดยจะแยกเป็นผา้ใบ 1 และผา้ใบ 2 
  - รายละเอยีดในช่อง Treatment เป็นช่องที แสดงคุณสมบตัเิฉพาะของผา้ใบที 
จะนํามาทาํการตดั  โดย 
   Code   :   เป็นรหสัของผา้ใบ 
   Gauge :   เป็นความหนาของผา้ใบ 
  - รายละเอยีดในช่อง Spec เป็นช่องที แสดงคุณสมบตัเิฉพาะของผา้ใบที ใชก้บั
ยางแต่ละรหสั  โดย 
   Width :  เป็นความกวา้งของผา้ใบ  มหีน่วยเป็นมลิลเิมตร 
   Length :  เป็นความยาวของผา้ใบ  มหีน่วยเป็นมลิลเิมตร 
 3. รายละเอยีดในช่อง Date เป็นช่องที แสดงจาํนวนเสน้ยางที ต้องทําการผลติในแต่ละ
วนั  โดยนําขอ้มลูมาจากแผนการผลติรายวนั(Daily Production Plan)  ซึ งจะแบ่งออกเป็นสอง
กะ  โดยในการคํานวณนั #นจะทําการคํานวณเผื อของวนัถดัไปด้วย  จากนั #นจะทําการรวมว่าใน
แต่ละกะจะตอ้งทาํการผลติยางจาํนวนกี เสน้   
 4. รายละเอยีดช่อง Total Tires/Day  เป็นช่องแสดงจาํนวนเสน้ยางทั #งหมดที จะทําการ
ผลติในวนันั #นๆ  โดยจะเลอืกจาํนวนเสน้ยางที ต้องผลติมากที สุดในแต่ละวนัมาใชใ้นการคํานวณ
จาํนวนบตัรคมับงั  เพื อป้องกนัการหยดุผลติเนื องจากขาดงานระหว่างผลติประเภทผา้ใบ   
 5. รายละเอยีดในช่อง Ply/Day เป็นช่องแสดงจาํนวนของผา้ใบที ใชใ้นการผลติยางในวนั
นั #น  โดยมหีน่วยเป็นเมตร  ซึ งสามารถคาํนวณไดจ้าก 

 
 

Total Tires/Day x ความยาวของผา้ใบ = Ply/Day 
 
 

 6. รายละเอยีดในช่อง Invt. เป็นช่องแสดงจาํนวนงานระหว่างผลติประเภทผา้ใบในการ
ผลติยางในวนันั #นๆ  โดยจากการประชุมกบัหวัหน้าฝ่ายผลติได้ขอ้สรุปว่ายอมใหม้งีานระหว่าง
ผลติได ้15 ชั  วโมง  เพื อป้องกนัการหยุดผลติเนื องจากการขาดงานระหว่างผลติในกระบวนการ
สรา้งยาง  รวมถงึเผื อการเกดิของเสยีในการผลติดว้ย  โดยสามารถคาํนวณไดจ้าก 
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( Ply/Day x 15 hrs.) / 24 hrs. = จาํนวนผา้ใบที ตอ้งผลติในวนันั #นๆ 

  
 
 7. รายละเอยีดในช่อง Total Invt. / Day เป็นช่องที แสดงจาํนวนงานระหว่างผลติ
ประเภทผา้ใบทั #งหมดที ตอ้งทาํการผลติในวนันั #นๆ  ซึ งจะมคี่าเท่ากบัจาํนวนในช่อง Invt. 
  8. รายะเอยีดในช่อง Actual Chip in use เป็นช่องที แสดงจาํนวนบตัรคมับงัที ไดจ้าก
การคํานวณจากจํานวนงานระหว่างผลิตประเภทผ้าใบทั #งหมดหารด้วยปรมิาณรุ่นการผลิต 
(Batch Size) ของผา้ใบคอื 160 เมตร      
 

 
Total Invt./Day / Batch Size = Actual Chip in use 

 
 

 9. รายละเอยีดในช่อง Chip Roundup เป็นช่องที แสดงจํานวนบตัรคมับงัเป็นจาํนวน
เตม็  โดยคํานวณจากการปดัทศนิยมขึ#นของจาํนวนบตัรคมับงัในช่อง Actual Chip in use ให้
เป็นจาํนวนเตม็  ตวัอย่างเช่น  ช่อง Actual Chip in use มคี่าเท่ากบั 1.2 ปดัทศนิยมขึ#น  ทําให้
ช่อง Chip Roundup มคี่าเป็น 2 
 10. รายละเอยีดในช่อง Total Chip Qty เป็นช่องที แสดงจาํนวนบตัรคมับงัทั #งหมดที ใช้
ในการผลติผา้ใบรหสันั #นๆสาํหรบัการผลติในวนันั #นๆ 
      
การจดัทาํตารางคาํนวณจาํนวนบตัรคมับงัของกระบวนการผลิตยางแทนยางใน(Inner 
Liner) 
 ตารางคาํนวณจาํนวนบตัรคมับงัของกระบวนการผลติยางแทนยางใน มรีายละเอยีดดงันี#     
 1. รายละเอียดในช่อง Tire Code  เป็นช่องที แสดงรหสัยางซึ งจะเหมอืนกนัในทุก
ชิ#นส่วนประกอบ 
 2. รายละเอยีดที เกี ยวขอ้งกบัคุณสมบตัเิฉพาะของแต่ละชิ#นส่วนประกอบจะอยู่ถดัมา
จากช่อง Tire Code  กล่าวคอื  จากตารางที  จ.3 ในภาคผนวก จ เป็นตารางการคํานวณจาํนวน
บตัรคมับงัของยางแทนยางใน  
   รายละเอยีดในช่อง Gum Width เป็นความกวา้งของ Gum 
   รายละเอยีดในช่อง Liner Width เป็นความกวา้งของ Liner 
   รายละเอยีดในช่อง Length เป็นความยาวของยางแทนยางใน 
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 3. รายละเอยีดในช่อง Date เป็นช่องที แสดงจาํนวนเสน้ยางที ต้องทําการผลติในแต่ละ
วนั  โดยนําขอ้มลูมาจากแผนการผลติรายวนั(Daily Production Plan)  ซึ งจะแบ่งออกเป็นสอง
กะ  โดยในการคาํนวณนั #นจะทาํการคาํนวณเผื อของวนัถดัไปดว้ย   
 4. รายละเอยีดช่อง Total Tires/Day  เป็นช่องแสดงจาํนวนเสน้ยางทั #งหมดที จะทําการ
ผลติในวนันั #นๆ  โดยจะเลอืกจาํนวนเสน้ยางที ต้องผลติมากที สุดในแต่ละวนัมาใชใ้นการคํานวณ
จาํนวนบตัรคมับงั  เพื อป้องกนัการหยดุผลติเนื องจากขาดงานระหว่างผลติประเภทขอบยาง 
  5. รายละเอยีดในช่อง Invt. เป็นช่องแสดงจาํนวนงานระหว่างผลติประเภทยางแทนยาง
ในของการผลติยางในวนันั #นๆ  โดยจากการประชุมกบัหวัหน้าฝ่ายผลติได้ขอ้สรุปว่ายอมให้มี
งานระหว่างผลติได ้15 ชั  วโมง  เพื อป้องกนัการหยุดผลติเนื องจากการขาดงานระหว่างผลติใน
กระบวนการสร้างยาง  รวมถึงเผื อการเกิดของเสียในการผลิตด้วย  มีหน่วยเป็นเส้นยาง 
สามารถคาํนวณไดจ้าก 
 

 
(Total Tires/Day x 15 hrs.) / 24 hrs. = จาํนวนยางแทนยางในที ตอ้งผลติในวนันั #นๆ 

 
 

 6. รายละเอยีดในช่อง Invt. เป็นช่องแสดงจาํนวนงานระหว่างผลติประเภทยางแทนยาง
ในของการผลติยางในวนันั #นๆ มหีน่วยเป็นเมตรต่อวนั  โดยสามารถคาํนวณไดจ้าก 
 
(Invt. x ความยางของยางแทนยางใน) / 1,000 = จาํนวนยางแทนยางในที ตอ้งผลติในวนันั #นๆ 

   
 

 7. รายละเอยีดในช่อง Actual Chip in use เป็นช่องที แสดงจาํนวนบตัรคมับงัที ไดจ้าก
การคํานวณจากจํานวนงานระหว่างผลติประเภทยางแทยางในทั #งหมดหารด้วยปรมิาณรุ่นการ
ผลติ (Batch Size) ของผา้ใบคอื 160 เมตร 
      

 
Total Invt./Day / Batch Size = Actual Chip in use 

  
 8. รายละเอยีดในช่อง Chip Roundup เป็นช่องที แสดงจํานวนบตัรคมับงัเป็นจาํนวน
เตม็  โดยคํานวณจากการปดัทศนิยมขึ#นของจาํนวนบตัรคมับงัในช่อง Actual Chip in use ให้
เป็นจาํนวนเตม็ 
 9. รายละเอยีดในช่อง Total Chip Qty เป็นช่องที แสดงจาํนวนบตัรคมับงัทั #งหมดที ใชใ้น
การผลติยางแทนยางในรหสันั #นๆสาํหรบัการผลติในวนันั #นๆ 
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  5.2.4  การเตรียมอปุกรณ์ที�ใช้ในระบบคมับงั 
 หลงัจากการทําตารางคํานวณจํานวนบตัรคมับงัเรยีบร้อยแล้วนั #น  ก็ทําให้ทราบถึง
จาํนวนบตัรคมับงัที ต้องใชใ้นแต่ละวนั  ขั #นตอนต่อมากค็อืการเตรยีมอุปกรณ์ที ใชใ้นระบบคมับงั  
ประกอบไปดว้ย  บตัรคมับงั  และกระดานคมับงั 
 
บตัรคมับงั 
 บตัรคมับงั  เป็นเครื องมอืที ใชใ้นการสื อสารที บอกถงึความต้องการใช้ชิ#นส่วนประกอบ
ชนิดต่างๆของแผนกสรา้งยางไปยงัแผนกผลติชิ#นส่วนประกอบ  รปูแบบของบตัรคมับงัที ใช้จะ
ระบุรายละเอยีดของชิ#นส่วนประกอบแต่ละชนิด  คุณสมบตัเิฉพาะตามการจดักลุ่มของผลติภณัฑ์
และปรมิาณรุ่นการผลติ  ซึ งแต่ละชิ#นส่วนประกอบจะใช้สขีองบตัรคมับงัที แตกต่างกนั  ทําให้
พนกังานสะดวกในการหยบิชิ#นส่วนประกอบไปใช ้ เพื อป้องกนัความผดิพลาดในทํางาน  อกีทั #ง
ช่วยลดปญัหาการตดิต่อสื อสารที ผดิพลาดและเพิ มความถูกตอ้งในการสั  งผลติใหก้บักระบวนการ
ผลติชิ#นส่วนประกอบอกีด้วยอกีดว้ย  ซึ งตวัอย่างของบตัรคมับงัแสดงดงัภาพที  5.5 ถงึ ภาพที  
5.8 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที  5.5 ตวัอยา่งบตัรคมับงั 
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ภาพที  5.6 ตวัอยา่งบตัรคมับงัของขอบยาง 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที  5.7 ตวัอยา่งบตัรคมับงัของยางแทนยางใน 
 
 

 
 

 
 
 
 

 
 

ภาพที  5.8 ตวัอยา่งบตัรคมับงัของผา้ใบ 
 
 

Mat.  :  Bead  Apex

Bead  Mark   :

Batch  size    :
Bead  Width   :

Mat.  :  Inner Liner
Gum  Width   :
Liner  Width   :
Batch  size     :

Mat.  :  Ply#1
Ply  Width    :
Treatment     :
Batch  size    :

Mat.  :  Ply#2
Ply  Width    :
Treatment     :
Batch  size    :
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กระดานคมับงั 
 กระดานคมับงัเป็นบอร์ดที แสดงสถานะของบตัรคมับงั  โดยจะอยู่ที กระบวนการผลติ
ชิ#นส่วนประกอบแต่ละชนิดและกระบวนการสรา้งยาง  ซึ งพนักงานสามารถมองเหน็ได้ทนัทวี่า
ชิ#นส่วนประกอบรหสัไหนจะตอ้งผลติก่อนหลงั  อกีทั #งยงัทราบถงึปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่าง
ผลติของชิ#นส่วนประกอบนั #นๆในพื#นที จดัเกบ็โดยไม่จาํเป็นต้องเขา้ไปนับหรอืไม่ต้องรอการแจง้
กลบัเมื อมกีารนําชิ#นส่วนประกอบไปใช้  เนื องจากจะมบีตัรคมับงัเป็นสญัญาณในการสื อสาร
เตอืนอยูต่ลอดเวลา  ซึ งรายละเอยีดบนกระดานคมับงัจะประกอบไปดว้ยช่องสญัญาณคมับงัหรอื
ช่องใส่บตัรคมับงั โดยช่องใส่บตัรคมับงันั #นจะออกแบบให้มขีนาดใหญ่กว่าขนาดของบตัรคมับงั
เลก็น้อย  ตวัอยา่งกระดานคมับงัและช่องสญัญาณคมับงัแสดงในภาพที  5.9   
 จากภาพที  5.9  จะเหน็ไดว้่าช่องสญัญาณคมับงัมกีารกําหนดสเีพื อเป็นสญัญาณสั  งผลติ  
โดยกําหนดใหส้ญัญาณสเีหลอืง สแีดง และสเีขยีวมคีวามหมายดงันี#   
 

 
 

ระดบังานระหว่างผลติในพื#นที จดัเกบ็มรีะดบัตํ าสุดใหเ้ริ มผลติ        
ตามลาํดบัเวลาที บตัรคมับงัถงึระดบัสเีหลอืง 

 ระดบังานระหว่างผลติในพื#นที จดัเกบ็ไมม่ใีหเ้ริ มผลติทนัททีี  
บตัรคมับงัถงึระดบัสแีดง 

 ระดบังานระหว่างผลติในพื#นที จดัเกบ็เตม็ไมต่อ้งผลติ (หรอืไมม่ ี
บตัรคมับงั) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที  5.9  ตวัอยา่งกระดานคมับงัและช่องสญัญาณคมับงั 
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การกาํหนดระบบหมุนเวียนของบตัรคมับงั 
 หลงัจากการจดัทําตารางคํานวณบตัรคมับงัตามชั  วโมงการจดัเกบ็งานระหว่างผลติที ได้
ตกลงไว้แล้วนั #น  ก็จะทําให้ทราบถึงจํานวนบตัรคมับงัที ใช้ในการผลติของวนันั #นๆ  ขั #นตอน
ต่อมาก็คอื  การกําหนดระบบหมุนเวยีนของบตัรคมับงั  หลกัการสําคญัในการกําหนดระบบ
หมุนเวียนบัตรคัมบังนั #นคือ  กระบวนการสร้างยางจะต้องมีชิ#นส่วนประกอบที ต้องการใช้
ตลอดเวลาโดยที ระดบัการจดัเกบ็งานระหว่างผลติตํ าที สุด  รวมถงึการสรา้งกฎการใชบ้ตัรคมับงั
ในการทาํงานของพนกังานดงันี# 
 1. ผลติตามลาํดบัของบตัรคมับงัที แสดงบนกระดานคมับงั 
 2. ผลติไม่เกนิกว่าจาํนวนบตัรคมับงัที แสดงไวบ้นกระดานคมับงั  โดยบตัรคมับงั 1 ใบ 
เท่ากบัปรมิาณรุน่การผลติของชิ#นส่วนประกอบนั #นๆ 
 3. เมื อผลติเสรจ็บตัรคมับงัจะตอ้งตดิไปกบัชิ#นส่วนประกอบทุกครั #ง 
 4. การนําชิ#นส่วนประกอบไปเก็บในพื#นที จ ัด เก็บ จะต้องนําบัตรคัมบังใส่ ใน
ช่องสญัญาณคมับงับนกระดานคมับงัของกระบวนการสรา้งยาง 
 5. ไมม่บีตัรคมับงัหา้มผลติ 
 
 จากกฎการใชบ้ตัรคมับงัที กล่าวไวใ้นขา้งต้นจะเป็นการผลติแบบระบบดงึ กล่าวคอื จะ
ทําการผลติชิ#นส่วนประกอบตามความต้องการของกระบวนการสรา้งยางเท่านั #น  ซึ งระบบการ
หมนุเวยีนของบตัรคมับงัแสดงไดด้งัภาพที  5.10 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที  5.10  ระบบหมนุเวยีนบตัรคมับงั 
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 จากภาพที  5.10  ระบบหมุนเวยีนบตัรคมับงัเริ มต้นจากกระบวนการผลติชิ#นส่วน
ประกอบจะผลิตตามบตัรคมับงัที อยู่บนกระดานคมับงั  เมื อผลิตเสร็จแล้วก่อนจะนําชิ#นส่วน
ประกอบดังกล่าวไปเก็บยงัพื#นที จดัเก็บต้องนําบัตรคัมบังติดชิ#นส่วนประกอบนั #นๆไปด้วย  
หลังจากนํามาจัดเก็บยังพื#นที จ ัดเก็บแล้วจะต้องนําบัตรคัมบังไปใส่ยังช่องสัญญาณบน
กระดานคมับงัของพื#นที จดัเกบ็  เพื อใหก้ระบวนการสรา้งยางสามารถตรวจสอบปรมิาณของชิ#น
ส่วนประกอบได้ง่ายและสามารถนําชิ#นส่วนประกอบไปใช้ได้อย่างสะดวก  และหลังจาก
กระบวนการสรา้งยางใชช้ิ#นส่วนประกอบหมดแลว้จะต้องนําบตัรคมับงักลบัไปใส่ที ช่องสญัญาณ
บนกระดานคมับงัของกระบวนการผลติชิ#นส่วนประกอบนั #นๆทนัท ี เพื อไม่ใหเ้กดิความล่าชา้ใน
การส่งสญัญาณ       คําสั  งผลติ  อนัเป็นสาเหตุที ทําให้เกิดการหยุดผลติเนื องจากรอชิ#นส่วน
ประกอบได้  ทั #งนี#การนําชิ#นส่วนประกอบไปใช้และการส่งคนืของบตัรคมับงัจะต้องมกีารบนัทกึ
การใชง้านทุกครั #ง  เพื อป้องกนัการสูญหายของบตัรคมับงั  อกีทั #งยงัสามารถนําขอ้มลูที ไดม้าใช้
ประโยชน์ในการปรบัลดจาํนวนของบตัรคมับงัไดใ้นอนาคตอกีดว้ย 
    
การทดสอบระบบคมับงัก่อนนําไปใช้ในกระบวนการผลิต 
 ก่อนที จะเริ มนําระบบคมับงัไปใชจ้รงิในกระบวนการผลตินั #นจาํเป็นต้องมกีารทดลองการ
ใช้ระบบคมับงัก่อน  โดยเริ มจากการสรา้งแบบจาํลองพื#นที จรงิในกระบวนการผลติของโรงงาน
กรณีศกึษาขึ#นมาและเลอืกพนักงานขึ#นมาบางส่วน  เพื ออบรมหลกัในการทํางานของระบบคมั
บงั  ซึ งเริ มต้นจากความรูพ้ื#นฐาน ขั #นตอนการทํางาน ระบบหมุนเวยีนของบตัรคมับงั  รวมถงึ
ประโยชน์และขอ้ดขีองการใชร้ะบบคมับงัที มต่ีอการปฏบิตังิาน  เพื อใหพ้นักงานเกดิทศันคตทิี ดี
ในการทํางานตามระบบคมับงั  ซึ งถือว่าเป็นเรื องที มคีวามสําคญัมาก  จากนั #นให้พนักงาน
ทดลองดําเนินระบบคมับงัโดยใชแ้บบจําลองพื#นที จรงิเพื อให้เกดิความเขา้ใจในหลกัการทํางาน
ของระบบคมับงัมากยิ งขึ#น  ทําการปรบัปรุงระบบการทํางานให้สอดคล้องกับการปฏบิตัิงาน
ตามปกตขิองพนกังาน  หลงัจากปรบัปรุงแลว้นั #นจงึทําการอบรมพนักงานทุกคนที เกี ยวขอ้งและ
เริ มดําเนินระบบคมับงัในกระบวนการผลติของโรงงานกรณีศกึษา  โดยในการดําเนินระบบนั #น
จะต้องทําการบนัทกึปญัหาที เกดิขึ#นทุกครั #ง  เพื อใชใ้นการตดิตามการแก้ไขปญัหาและปรบัปรุง
ระบบการทาํงานใหม้ปีระสทิธภิาพมากยิ งขึ#น 
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ภาพที  5.11  แบบจาํลองพื#นที จรงิที ใชท้ดลองระบบคมับงั 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

ภาพที  5.12 อบรมพนกังานเรื องระบบคมับงั 
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5.3  ผลการดาํเนินการปรบัปรงุในโรงงานกรณีศึกษา 
 
 จากแนวทางในการแก้ไขปญัหาอนัเป็นสาเหตุที ส่งผลใหป้รมิาณการจดัเกบ็งานระหว่าง
ผลิตมากเกินความจําเป็นที กล่าวไว้ข้างต้นนั #น  สามารถสรุปผลการดําเนินการปรบัปรุงใน
โรงงานกรณศีกึษา  โดยแบ่งเป็นหวัขอ้ดงันี# 
  1. ผลการดาํเนินการปรบัปรงุพื#นที จดัเกบ็ชิ#นส่วนประกอบ 
  2. ผลการดาํเนินการปรบัปรงุโดยการนําระบบคมับงัมาประยกุตใ์ช ้
 
 5.3.1  ผลการดาํเนินการปรบัปรงุพื-นที�จดัเกบ็ชิ-นส่วนประกอบ 
 
 จากการดําเนินการปรบัปรุงโดยการนําระบบควบคุมดว้ยการมองเหน็(Visual Control) 
และระบบเขา้ก่อน – ออกก่อน(FIFO) มาเป็นแนวทางในการแก้ไขปญัหาเรื องความไม่แน่นอน
ของเวลาที ใช้ในกระบวนการสรา้งยางนั #น  จากการวเิคราะห์หาสาเหตุดงัที กล่าวไว้ในบทที  4    
คอื กระบวนการสรา้งยางมสีดัส่วนระหว่างเวลาการหยดุผลติและเวลาทํางานสูง ซึ งสามารถดูได้
จากภาพที  4.17  พบว่าสดัส่วนระหว่างเวลาการหยุดผลติและเวลาทํางานของกระบวนการสรา้ง
ยางเท่ากบั 0.188  ซึ งสาเหตุหลกัที ทําใหก้ระบวนการสรา้งยางเกดิการหยุดผลติคอื การรอ
ชิ#นส่วนประกอบ  โดยผลการดาํเนินการปรบัปรงุในกระบวนการผลติของโรงงานกรณีศกึษาเป็น
ดงัภาพที  5.13 ถงึ ภาพที  5.18 
 
       
 
     
 
 

 
 
 
 

 
 

ภาพที  5.13  พื#นที จดัเกบ็ของขอบยาง 
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ภาพที  5.14 พื#นที จดัเกบ็ของผา้ใบ 
 
 
 
 
 
  

 

 
 

 

 
 
 
 

ภาพที  5.15 พื#นที จดัเกบ็ของยางแทนยางใน 
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ภาพที  5.16 พื#นที จดัเกบ็ของเขม็ขดัรดัหน้ายาง 

 
 

 
 
 
 

 
 

 
 
 

ภาพที  5.17 พื#นที จดัเกบ็ของหน้ายาง 
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ภาพที  5.18 พื#นที จดัเกบ็ของแกม้ยาง 
    
 จากการดําเนินการปรบัปรุงโรงงานกรณีศึกษา  โดยการนําระบบควบคุมด้วยการ
มองเหน็(Visual Control) และนําระบบเขา้ก่อน - ออกก่อน(FIFO) เขา้มาประยุกต์ใช้ในการ
จดัเก็บและการนําชิ#นส่วนประกอบไปใช้  ทําให้พนักงานในกระบวนการสร้างยางสามารถนํา
ชิ#นส่วนประกอบต่างๆไปใชไ้ด้สะดวกมากขึ#น  จากตารางที  5.8 แสดงเวลาหยุดผลติโดยเฉลี ย
ก่อนและหลังดําเนินการปรบัปรุงของกระบวนการสร้างยางโดยทําการเก็บข้อมูลหลังการ
ดําเนินการปรบัปรุง 5 เดอืนคอืเดอืนกุมภาพนัธุถ์งึมถุินายน ปี 2554 ซึ งขอ้มลูทั #งหมดดูไดจ้าก
ตารางที  ค.5 ของภาคผนวก ค  และเมื อนําขอ้มลูในตารางที  5.8 มาเขยีนแผนภูมแิสดงการ
เปรยีบเทยีบผลการดาํเนินการก่อนและหลงัการปรบัปรงุดงัภาพที  5.19   
 
 จากภาพที  5.19  พบว่าหลงัจากนําระบบควบคุมดว้ยการมองเหน็(Visual Control) และ
นําระบบเข้าก่อน - ออกก่อน(FIFO) มาประยุกต์ใช้นั #น ส่งผลให้เวลาหยุดผลติเนื องจากรอ
ชิ#นส่วนประกอบของกระบวนการสรา้งยางลดลงโดยเฉลี ยจาก 2,205 นาท ีเหลอื 425 นาท ี ซึ ง
หมายความว่าเวลาหยุดผลติเนื องจากรอชิ#นส่วนประกอบของกระบวนการสร้างยางลดลงไป 
1,752 นาท ี หรอืคดิเป็น 80.7 เปอรเ์ซน็ต ์
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ตารางที  5.8 เปรยีบเทยีบเวลาหยุดผลติโดยเฉลี ยของกระบวนการสร้างยางก่อนและหลงั
ดาํเนินการปรบัปรงุ ( หน่วย : นาท ี) 

 

สาเหตุ ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

ประชุมกลุ่ม 401 395 

เปลี ยนรุน่ในการผลติ  593 494 

รอชิ#นส่วนประกอบ 2,205 452 

คุณภาพของชิ#นส่วนฯ 811 718 

เครื องจกัรเสยี 671 676 

การทํางานล่าชา้ 660 655 

อื นๆ 577 520 

รวม 5,918 3,910 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที  5.19 เปรยีบเทยีบเวลาหยุดผลติของกระบวนการสร้างยางก่อนและหลงัดําเนินการ
ปรบัปรงุ 
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 5.3.2 ผลการดาํเนินการปรบัปรงุโดยการนําระบบคมับงัมาประยกุตใ์ช้  
 
 จากการนําระบบการผลติแบบทนัเวลาพอด ี โดยการนําระบบคมับงัเขา้มาประยุกต์ใช้
เพื อสนับสนุนให้กระบวนการผลิตในโรงงานกรณีศึกษาเกิดสมดุลในสายการผลิต  เพื อลด
ปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติของชิ#นส่วนประกอบของกระบวนการผลติตวัอยา่ง  กล่าวคอื  
งานระหว่างผลติของขอบยาง  งานระหว่างผลติของผ้าใบ  และงานระหว่างผลติของยางแทน
ยางใน  ภาพที  5.21 ถงึ ภาพที  5.22 เป็นเพยีงตวัอย่างที แสดงผลการดําเนินการปรบัปรุงโดย
การนําระบบคมับงัมาประยุกต์ใช้  ซึ งกระดานคมับงัจะประกอบไปด้วยช่องสญัญาณคมับงัโดย
แยกตามรหสัของชิ#นส่วนประกอบตามการจดักลุ่มของผลติภณัฑ ์
 หลงัจากที นําเอาระบบคมับงัมาใช้ในกระบวนการผลติ  โดยทําการศกึษาปรมิาณการ
จดัเกบ็งานระหว่างผลติที ทําการศกึษาเป็นระยะเวลา 3 เดอืน  เริ มตั #งแต่เดอืนสงิหาคมถงึเดอืน
ตุลาคม ปี 2554 พบว่าปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติมแีนวโน้มลดลงดงัภาพที  5.23      

 
 

 
 
    
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที  5.20 กระดานคมับงัของกระบวนการผลติขอบยาง 
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ภาพที  5.21 กระดานคมับงัของกระบวนการตดัผา้ใบ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที  5.22 กระดานคมับงัของกระบวนการผลติยางแทนยางใน 
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ภาพที  5.23 การเปรยีบเทยีบปรมิาณการจดัเก็บงานระหว่างผลติที ทําการศกึษาระหว่างก่อน
และหลงัดาํเนินการปรบัปรงุ 

 
 จากภาพที  5.23  พบว่าหลงัดําเนินการปรบัปรุงโดยการนําระบบคมับงัเข้ามา
ประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลติทั #ง 3 กระบวนการ  คอื  กระบวนการผลติขอบยาง  กระบวนการ
ตัดผ้าใบ  และกระบวนการผลิตยางแทนยางใน  ทําให้ปริมาณงานงานระหว่างผลิตที 
ทําการศึกษาลดลงจากเดมิ  กล่าวคอื  ปรมิาณงานระหว่างผลติของขอบยางลดลงจาก 21.7 
ชั  วโมง เหลอื 15.6 , 15.9 และ 15.6 ชั  วโมงตามลําดบั  ปรมิาณงานระหว่างผลติของผา้ใบลดลง
จาก 34.0 ชั  วโมง  เหลอื 19.8 , 19.0 และ 18.4 ชั  วโมงตามลําดบั  และปรมิาณงานระหว่างผลติ
ของยางแทนยางในลดลงจาก 28.3 ชั  วโมง เหลอื 19.3 , 19.0 และ 17.7 ชั  วโมงตามลําดบั  ซึ ง
สามารถดูขอ้มลูปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติหลงัการดําเนินการปรบัปรุงทั #งหมดได้จาก
ตารางที  ก.7 ถงึ ตารางที  ก.10 ของภาคผนวก ก 
  
5.4 การวิเคราะหผ์ลที�เกิดขึ-นกบัด้านการสั �งซื-อวตัถดิุบ 
 
 จากการนําระบบคมับงัมาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตชิ#นส่วนประกอบส่งผลให้
ปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติลดลง  ซึ งแสดงใหเ้หน็ว่ามปีรมิาณการผลติเสน้ยางในแต่ละ
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วนัลดลงในทางกลับกันนั #นก็สะท้อนให้เห็นว่าในการใช้วตัถุดิบในการผลิตนั #นต้องเกิดการ
เปลี ยนแปลงตามไปดว้ย  จากการวเิคราะหผ์ลที เกดิขึ#นในดา้นการสั  งซื#อวตัถุดบินั #นพบว่าปจัจยั
ที มคีวามสําคญัได้แก่ จุดสั  งซื#อและปรมิาณในการสั  งซื#อ  ซึ งในการสั  งซื#อวตัถุดิบนั #นจะต้อง
พจิารณาถึงความสมดุลระหว่างความต้องการใช้วตัถุดบิ  ต้นทุน และรวมถึงค่าใช้จ่ายในการ
สั  งซื#ออกีดว้ย  หากวตัถุดบิที ส ั  งซื#อมานั #นยงัไม่มกีารเบกิไปใชห้รอืยงัไม่เป็นสิ#นคา้สําเรจ็รปูกจ็ะ
เรยีกว่า พสัดุคงคลงั  ซึ งปรมิาณพสัดุคงคลงันั #นส่งผลกระทบต่อต้นทุนหลายอย่างทั #งในทางลบ
และบวก  ต้นทุนในทางลบคอืทําให้ต้นทุนเพิ มขึ#น  เช่น  ต้นทุนค่าเสยีโอกาส  ต้นทุนในการ
จดัเกบ็ เป็นตน้  ส่วนตน้ทุนในทางบวกคอืทาํใหต้น้ทุนลดลง  เช่น  ตน้ทุนในการสั  งซื#อลดลงเมื อ
สั  งซื อในปรมิาณมาก  ตน้ทุนทางดา้นราคาลดลงเนื องจากสั  งซื#อคราวละมากๆ เป็นต้น  ดงันั #นจงึ
จาํเป็นต้องหาปรมิาณการสั  งซื#อที เหมาะสม  ที จะทําให้ต้นทุนที เกี ยวขอ้งทั #งหมดรวมกนัแลว้ตํ า
ที สุด  โดยใชห้ลกัในการสั  งซื#อที ประหยดั(Economic Order Quantity: EOQ)  ดงัภาพที  5.24  
แสดงความสมัพนัธร์ะหว่างตน้ทุนทั #งหมดที เกี ยวขอ้งในการสั  งซื#อกบัปรมิาณการสั  งซื#อ  พบว่าที 
ปรมิาณการสั  งซื#อที ประหยดั  จะส่งผลใหต้น้ทุนรวมในการสั  งซื#อเป็นตน้ทุนที เหมาะสม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   
ภาพที  5.24 แสดงความสมัพนัธร์ะหว่างตน้ทุนกบัปรมิาณการสั  งซื#อ 

 
 จากแนวคดิในการสั  งซื#อแบบประหยดัจงึไดว้เิคราะหแ์นวทางในการสั  งซื#อวตัถุดบิเป็น  
2 แนวทางดว้ยกนั กล่าวคอื 
 
 1. การสั  งซื#อวตัถุดบิในปรมิาณเท่าเดมิ  แต่ความถี ลดลง 
 2. การสั  งซื#อวตัถุดบิในปรมิาณลดลง  แต่ความถี เท่าเดมิ 
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สั �งซื-อวตัถดิุบในปริมาณเท่าเดิม  แต่ความถี�ลดลง 
 กล่าวคอืเดมิโรงงานกรณีศกึษามกีารสั  งซื#อวตัถุดบิปรมิาณเท่าใดกส็ั  งซื#อในปรมิาณเดมิ  
แต่ลดความถี ในการสั  งซื#อลง  ซึ งหากพจิารณาจากหลกัในการสั  งซื#อแบบประหยดันั #นพบว่าเมื อ
ปรมิาณการสั  งซื#อสูงก็จะส่งผลให้ต้นทุนในการสั  งซื#อนั #นลดลง  แต่ในทางกลบักันพบว่าเมื อ
ปรมิาณการสั  งซื#อสงูตน้ทุนในการเกบ็รกัษากจ็ะสงูตามไปดว้ย 
 
สั �งซื-อวตัถดิุบในปริมาณลดลง  แต่ความถี�เท่าเดิม 
 กล่าวคอืลดปรมิาณการสั  งซื#อวตัถุดิบลงโดยพจิารณาจากปรมิาณการผลติในการนํา
ระบบคมับงัมาประยุกต์ใช้  แต่ความถี ในการสั  งซื#อคงเดิม  ซึ งหากพิจารณาจากหลกัในการ
สั  งซื#อแบบประหยดันั #นพบว่าเมื อปรมิาณการสั  งซื#อลดลงกจ็ะส่งผลใหต้้นทุนการสั  งซื#อนั #นเพิ มขึ#น  
แต่ในทางกลบักนัพบว่าเมื อปรมิาณการสั  งซื#อลดลงนั #นต้นทุนในการเก็บรกัษาก็จะลดลงตามไป
ดว้ย 
  
 เมื อพจิารณาจากขอ้เสนอแนะทั #ง 2 กรณีแลว้นั #นมคีวามเป็นไปไดท้ั #ง 2 กรณีทั #งนี#ขึ#นอยู่
กบัขอ้ตกลงหรอืสญัญาที ทางโรงงานกรณศีกึษาไดท้าํไวก้บัเจา้ของวตัถุดบิซึ งเป็นฝ่ายผูข้าย  ซึ ง
ในการจดัซื#อที มมีลูค่าสงูในแต่ละครั #งนั #น  จะตอ้งอาศยัผูท้ี มคีวามเชี ยวชาญดา้นการจดัซื#อในการ
คน้หาแหล่งของวตัถุดบิ  ทกัษะในการเจรจาต่อรองเงื อนไขต่างๆเพื อให้สญัญาซื#อขายเป็นไป
อยา่งรดักุดถูกตอ้งตามกฎหมาย   
 
 



 
 

บทที� 6 

สรปุผลการวิจยั ปัญหาและอปุสรรค และข้อเสนอแนะ 

 
 งานวจิยัฉบบันีมวีตัถุประสงคเ์พื�อปรบัปรุงระบบควบคุมการผลติใหป้รมิาณการจดัเก็บ
งานระหว่างผลติลดลง  จากการวเิคราะหส์าเหตุของปญัหาพบว่า  การวางแผนการผลติชินส่วน
ประกอบไมส่อดคลอ้งกบัความตอ้งการเสน้ยางต่อวนัโดยเฉลี�ย  ส่งผลใหเ้กดิปรมิาณการจดัเกบ็
งานระหว่างผลติมากเกนิความจาํเป็น   แต่เนื�องจากขอบเขตของงานวจิยัฉบบันีไม่ครอบคลุมถงึ
การปรบัปรุงการวางแผนการผลติ  จงึได้เสนอแนวทางแก้ไขโดยการลดเวลาในการทํางานลง  
และนําระบบคมับงัมาประยุกต์เพื�อให้กระบวนการผลติมกีารทํางานเป็นจงัหวะเดยีวกนั  เพื�อ
สนับสนุนให้เกดิการไหลอย่างเป็นระบบในสายการผลติและลดปรมิาณการจดัเก็บงานระหว่าง
ผลติลง  ซึ�งหลงัจากที�ดาํเนินการปรบัปรงุกระบวนการผลติในโรงงานกรณศีกึษาดงัที�กล่าวในบท
ที� 5  ดงันั นบทนีจะกล่าวถึงในส่วนของการสรุปผลการวจิยั  ปญัหาและอุปสรรค  และ
ขอ้เสนอแนะ ตามลาํดบั 
  
6.1 สรปุผลการวิจยั 
    
 งานวิจยัฉบบันีมวีตัถุประสงค์เพื�อเพื�อปรบัปรุงระบบควบคุมการผลติให้ปรมิาณการ
จดัเกบ็งานระหว่างผลติลดลง  จากการวเิคราะหส์าเหตุของปญัหาพบว่า  การวางแผนการผลติ
ไม่สอดคล้องกบัความต้องการเส้นยางต่อวนัโดยเฉลี�ยเท่ากับ 10,000 เส้นต่อวนั  แต่จาก
การศกึษาพบว่าปรมิาณการผลติของกระบวนการผลติชินส่วนประกอบโดยเฉลี�ยเท่ากบั 20,000 
เสน้ต่อวนั  ซึ�งสงูกว่าความตอ้งการเสน้ยางต่อวนัโดยเฉลี�ยเป็น 2 เท่า  ส่งผลใหเ้กดิปรมิาณการ
จดัเก็บงานระหว่างผลติมากเกนิความจําเป็นมคี่าอยู่ที�ระหว่าง 23.1 – 38.7 ชั �วโมง  แต่
เนื�องจากขอบเขตของงานวจิยัฉบบันีไม่ครอบคลุมถงึการปรบัปรุงการวางแผนการผลติ  จงึได้
เสนอแนวทางแก้ไขโดยการลดเวลาในการทํางานลง  อกีทั งนําระบบคมับงัมาประยุกต์เพื�อให้
กระบวนการผลติมกีารทํางานเป็นจงัหวะเดยีวกนั  เพื�อสนับสนุนใหเ้กดิการไหลอย่างเป็นระบบ
ในสายการผลิตและลดปรมิาณการจดัเก็บงานระหว่างผลิตลง  จากปญัหาที�กล่าวมาข้างต้น
ผูว้จิยัจงึไดนํ้าแนวคดิของระบบคมับงัมาประยุกต์ใช ้ เพื�อเป็นแนวทางในการแก้ปญัหาดงักล่าว  
โดยมขีั นตอนดงันี 
 1. ทําการจดักลุ่มผลติภณัฑ ์ เพื�อจดักลุ่มยางแต่ละรุ่นที�สามารถใช้ชินส่วนประกอบ
ร่วมกนัได ้เพื�อง่ายในการจดัลําดบัการผลติ  รวมถงึการจดัทําชั นวางและจดัทําป้ายเพื�อบอกถงึ
รหสัของชินส่วนประกอบต่างๆ เพื�อใหเ้กดิความสะดวกในการที�พนักงานจะนําชินส่วนประกอบ



105 

 
ต่างๆไปใชใ้นการผลติ  และนําระบบเขา้ก่อน – ออกก่อน มาใชใ้นการจดัเก็บและนําไปใชเ้พื�อ
ลดปญัหาต่างๆ เช่น งานระหว่างผลติมากเกินความจําเป็น  ชินส่วนประกอบเสื�อมคุณภาพ    
เป็นตน้ 
 2. การออกแบบชั นวางชินส่วนส่วนประกอบ เพื�อใชก้ารจดัเก็บชินส่วนประกอบแยก
ตามกลุ่มผลติภณัฑท์ี�จดัไว ้
 3. การจดัทาํตารางคาํนวณจาํนวนคมับงั  เพื�อใหท้ราบว่าจะตอ้งใชจ้าํนวนคมับงัทั งหมด
เท่าไรต่อวนั      
 4. เตรยีมอุปกรณ์ท่ใชใ้นระบบคมับงั  คอื การทาํบตัรคมับงัและกระดานคมับงั   
 
 จากผลการดําเนินการปรบัปรุงปรมิาณการจดัเกบ็พสัดุคงคลงัประเภทงานระหว่างผลติ
ลดลง  โดยก่อนการปรบัปรุงปรมิาณงานระหว่างผลติของขอบยาง ยางแทนยางใน และผ้าใบ
เท่ากบั 21.7 , 28.3 และ 34.0  ชั �วโมงตามลําดบั หรอืปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติอยู่ที�
อยูร่ะหว่าง 23.1 – 38.7 ชั �วโมงต่อวนั และหลงัจากทําการปรบัปรุงปรมิาณงานระหว่างผลติของ
ขอบยาง ยางแทนยางใน และผ้าใบเท่ากบั 15.7 , 18.7 และ 19.1 ชั �วโมงตามลําดบั หรอื
สามารถลดปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติลงเหลอื 22.9 – 23.6 ชั �วโมง 
 
6.2 ปัญหาและอปุสรรค 
 
 เนื� องจากโรงงานกรณีศึกษาได้มีการดําเนินการปรับเปลี�ยนเครื�องจักรในบาง
กระบวนการผลติ  ซึ�งใช้เวลาในการดําเนินการเป็นระยะเวลาหลายเดอืน  ส่งผลให้การศกึษา
และปรบัปรุงเกิดความล่าช้า ดงันั นในรายละเอียดของงานวิจยัจึงไม่สามารถกล่าวถึงการ
ดําเนินการปรบัปรุงโรงงานกรณีศึกษาครบทุกชินส่วนประกอบได้  ซึ�งชินส่วนประกอบที�
ทาํการศกึษา ไดแ้ก่ ขอบยาง  ผา้ใบ และยางแทนยางใน 
   
6.3 ข้อเสนอแนะ 
 
 1. ปรบัปรุงรอบเวลาการผลติของกระบวนการสรา้งยาง  เนื�องจากกระบวนการสรา้ง
ยางเป็นกระบวนการที�ใชเ้ครื�องจกัรในการประกอบเสน้ยาง  ดงันั นในการปรบัปรุงรอบเวลาการ
ผลติของกระบวนการสร้างยาง  ต้องอาศยัผู้เชี�ยวชาญทางด้านเครื�องสร้างยางในการปรบัตั ง
เครื�องจกัร เพื�อลดรอบเวลาในการผลติ  ซึ�งจะส่งผลใหง้านระหว่างผลติลดลงตามไปดว้ย 
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 2. เพื�อใหก้ารประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัในกระบวนการผลติอย่างมปีระสทฺิธภิาพมากยิ�งขึน
นั น  ควรทําการศกึษาเพื�อลดขนาดรุ่นการผลติให้สอดคลอ้งกบัความต้องการของเส้นยางโดย
เฉลี�ยต่อวนั  รวมถงึการปรบัลดปรมิาณสต๊อกเพื�อความปลอดภยั(Safety Stock)  ซึ�งจะส่งผลให้
จาํนวนคมับงัลดลง  จงึส่งผลใหป้รมิาณงานระหว่างผลติลดลงตามไปดว้ย 
 
 3. เนื�องจากชินส่วนประกอบแต่ละชนิดจะแบ่งออกตามรุ่นของยางรถยนต์  จงึทําใหแ้ต่
ละชินส่วนประกอบหนึ�งชนิดจะมรีุ่นในการผลติจํานวนมาก  ดงันั นจงึควรศกึษาในเรื�องของการ
ปรับเปลี�ยนเครื�องจักรอย่างรวดเร็ว(Quick Changeover)  เพื�อให้กระบวนการผลิตมี
ประสทิธภิาพมากยิ�งขึน 
 
 4. จากการศกึษาปรมิาณการผลติของกระบวนการผลติในโรงงานกรณีศกึษา  พบว่า
ปรมิาณการผลติของกระบวนการผลติชินส่วนประกอบสูงกว่าความต้องการของเส้นยางโดย
เฉลี�ยต่อวนัอยูม่าก  แต่เนื�องจากในงานวจิยันีไม่ครอบคลุมถงึการปรบัปรุงการวางแผนการผลติ  
จงึไดเ้สนอแนวทางในการแกป้ญัหาดงักล่าว   โดยการปรบัลดจาํนวนเครื�องจกัรและเวลาในการ
ทาํงานลง  เพื�อใหป้รมิาณในการผลติชินส่วนประกอบต่างๆ มคีวามสอดคลอ้งกบัความต้องการ
ของเสน้ยางโดยเฉลี�ยในแต่ละวนั  ซึ�งมขีอ้เสนอแนะ 2 วธิ ีดงันี 
 
ข้อเสนอแนะที� 1 : การลดเวลาในการทาํงานของกระบวนการผลิตชิ)นส่วนประกอบ 
 
 1. ทําการลดเวลาในการทํางานของกระบวนการผลติขอบยางจากเดมิ มเีวลาในการ
ทาํงาน 2 กะ เหลอื 1 กะและเพิ�มเวลาในการทาํงานล่วงเวลาขึน 1 ชั �วโมง 
 2. ทําการลดเวลาในการทํางานของกระบวนการผลติผ้าใบลงจากเดมิ มเีวลาในการ
ทาํงาน 2 กะ เหลอืเพยีง 1 กะ 
 3. ทําการลดเวลาในการทํางานของกระบวนการผลติยางแทนยางในจากเดมิ มเีวลาใน
การทาํงาน 2 กะ เหลอื 1 กะและเพิ�มเวลาในการทาํงานล่วงเวลาขึน 1 ชั �วโมง 
 4. ทําการลดเวลาในการทํางานของกระบวนการผลติเขม็ขดัรดัหน้ายางจากเดมิ มเีวลา
ในการทาํงาน 2 กะ เหลอื 1 กะและเพิ�มเวลาในการทาํงานล่วงเวลาขึน 1 ชั �วโมง     
 5. ทําการลดเวลาในการทํางานของกระบวนการผลติหน้ายางลงจากเดมิ มเีวลาในการ
ทาํงาน 2 กะ เหลอืเพยีง 1 กะ 
 6. ทําการลดเวลาในการทํางานของกระบวนการผลติแก้มยางลงจากเดมิ มเีวลาในการ
ทาํงาน 2 กะ เหลอืเพยีง 1 กะ 
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 จากการเสนอแนะแนวทางในการแก้ไขที�กล่าวในขา้งต้นสามารถแสดงการเปรยีบเทยีบ
ปรมิาณการผลติของกระบวนการผลติชินส่วนประกอบก่อนและหลงัแกไ้ขไดด้งัตารางที� 6.1 
 
ตารางที� 6.1 ทาํการปรบัปรงุการวางแผนการผลติโดยลดจาํนวนชั �วโมงการทาํงานลง 
  

กระบวนการผลิต 
รอบเวลาผลิต 

(วนิาท/ีชิน) 
รอบเวลาผลิต 

(นาท/ีชิน) 
จาํนวน

เครื�องจกัร 

เวลา
ทาํงาน 
(ชั �วโมง) 

ปริมาณการผลิต 
(เส้นต่อวนั) 

ก่อน หลงั 

ขอบยาง 5.2 0.09 3 11.5 19,082 10,450 
ผา้ใบ 2 0.03 2 10.5 25,442 12,721 
ยางแทนยางใน 2.7 0.05 1 11.5 18,846 10,321 
เขม็ขดัรดัหน้ายาง 0.9 0.02 1 11.5 19,342 10,592 
หน้ายาง 2.8 0.05 1 10.5 23,625 11,813 
แกม้ยาง 1.1 0.02 1 10.5 23,129 11,565 

เฉลี�ย 21,578 11,243 
  
 จากตารางที� 6.1 แสดงปริมาณการผลิตของกระบวนการผลิตชินส่วนประกอบ
เปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุงการวางแผนการผลติ  พบว่าหากโรงงานกรณีศกึษาทํา
การปรบัปรุงโดยลดจํานวนชั �วโมงการทํางานลงตามที�ได้เสนอแนะ  เพื�อให้เกิดสอดคล้องกบั
ความต้องการของเส้นยางโดยเฉลี�ยต่อวนั  ซึ�งปรมิาณการผลิตโดยเฉลี�ยก่อนและหลงัการ
ปรบัปรุงคอื 21,578 เส้นต่อวนั และ 11,243 เสน้ต่อวนั  จากตารางขา้งต้นพบว่าปรมิาณการ
ผลติโดยเฉลี�ยก่อนการปรบัปรุงเป็น 2 เท่าของปรมิาณการผลติโดยเฉลี�ยหลงัการปรบัปรุง  ซึ�ง
เหน็ไดช้ดัเจนดงัภาพที� 6.1  จากรปูจะเหน็ไดว้่าปรมิาณการผลติของแต่ละกระบวนการหลงัการ
ปรบัปรุงลดลงประมาณครึ�งหนึ�งและเมื�อนํามาเปรยีบเทยีบกบักําลงัการผลติของกระบวนการ
สรา้งยางเท่ากบั 10,584 เสน้ต่อวนั  จะเหน็ไดว้่ามกีําลงัการผลติที�ใกลเ้คยีงกนัมาก  ซึ�งนั นจะ
ส่งผลใหป้รมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติลดลงตามไปดว้ย     
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ภาพที� 6.1 การเปรยีบเทยีบปรมิาณการผลติของกระบวนการผลติชินส่วนประกอบก่อนและหลงั
ตามขอ้เสนอแนะที� 1  

 
ข้อเสนอแนะที� 2 : การลดจาํนวนเครื�องจกัรในของกระบวนการผลิตชิ)นส่วนประกอบ 
 
 1. ทําการลดเครื�องจกัรในการทํางานของกระบวนการผลิตขอบยางจากเดิมใช้
เครื�องจกัรทั งหมด 3 เครื�อง เหลอืเพยีง 2 เครื�อง 
 2. ทําการลดเครื�องจกัรในการทํางานของกระบวนการผลติผ้าใบจากเดมิใชเ้ครื�องจกัร
ทั งหมด 2 เครื�อง เหลอืเพยีง 1 เครื�อง  
 ส่วนกระบวนการผลติอื�นๆ มเีครื�องจกัรที�ใชใ้นการผลติเพยีง 1 เครื�องเท่านั น จงึเสนอ
ใหล้ดเวลาในการทาํงานลงเช่นเดยีวกบัขอ้เสนอแนะที� 1  
 3. ทําการลดเวลาในการทํางานของกระบวนการผลติยางแทนยางในจากเดมิ มเีวลาใน
การทาํงาน 2 กะ เหลอื 1 กะและเพิ�มเวลาในการทาํงานล่วงเวลาขึน 1 ชั �วโมง 
 4. ทําการลดเวลาในการทํางานของกระบวนการผลติเขม็ขดัรดัหน้ายางจากเดมิ มเีวลา
ในการทาํงาน 2 กะ เหลอื 1 กะและเพิ�มเวลาในการทาํงานล่วงเวลาขึน 1 ชั �วโมง     
 5. ทําการลดเวลาในการทํางานของกระบวนการผลติหน้ายางลงจากเดมิ มเีวลาในการ
ทาํงาน 2 กะ เหลอืเพยีง 1 กะ 
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 6. ทําการลดเวลาในการทํางานของกระบวนการผลติแก้มยางลงจากเดมิ มเีวลาในการ
ทาํงาน 2 กะ เหลอืเพยีง 1 กะ 
 จากการเสนอแนะแนวทางในการแก้ไขที�กล่าวในขา้งต้นสามารถแสดงการเปรยีบเทยีบ
ปรมิาณการผลติของกระบวนการผลติชินส่วนประกอบก่อนและหลงัแกไ้ขไดด้งัตารางที� 6.2 
 
ตารางที� 6.2 ทําการปรบัปรุงการวางแผนการผลติโดยลดจํานวนเครื�องจกัรและชั �วโมงการ
ทาํงาน 
  

กระบวนการผลิต 
รอบเวลาผลิต 

(วนิาท/ีชิน) 
รอบเวลาผลิต 

(นาท/ีชิน) 
จาํนวน

เครื�องจกัร 

เวลา
ทาํงาน 
(ชั �วโมง) 

ปริมาณการผลิต 
(เส้นต่อวนั) 

ก่อน หลงั 

ขอบยาง 5.2 0.09 2 21 19,082 12,721 
ผา้ใบ 2 0.03 1 21 25,442 12,721 
ยางแทนยางใน 2.7 0.05 1 11.5 18,846 10,321 
เขม็ขดัรดัหน้ายาง 0.9 0.02 1 11.5 19,342 10,592 
หน้ายาง 2.8 0.05 1 10.5 23,625 11,813 
แกม้ยาง 1.1 0.02 1 10.5 23,129 11,565 

เฉลี�ย 21,578 11,622 
 
 จากตารางที� 6.2 แสดงปริมาณการผลิตของกระบวนการผลิตชินส่วนประกอบ
เปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุงการวางแผนการผลติ  พบว่าหากโรงงานกรณีศกึษาทํา
การปรบัปรุงโดยลดจํานวนเครื�องจกัรและชั �วโมงการทํางานลงตามที�ได้เสนอแนะ  เพื�อให้เกดิ
สอดคลอ้งกบัความต้องการของเสน้ยางโดยเฉลี�ยต่อวนั  จากตารางพบว่าปรมิาณการผลติโดย
เฉลี�ยก่อนและหลงัการปรบัปรุงคอื 21,578 เสน้ต่อวนั และ 11,622 เสน้ต่อวนั  ซึ�งปรมิาณการ
ผลติโดยเฉลี�ยก่อนการปรบัปรุงนั นเกือบเป็น 2 เท่าของปรมิาณการผลติโดยเฉลี�ยหลงัการ
ปรบัปรุง  สามารถแสดงได้ดงัภาพที� 6.2  จากรูปจะเห็นได้ว่าปรมิาณการผลติของแต่ละ
กระบวนการหลงัการปรบัปรุงลดลงประมาณครึ�งหนึ�งและเมื�อนํามาเปรยีบเทยีบกบักําลงัการ
ผลิตของกระบวนการสร้างยางเท่ากับ 10,584 เส้นต่อวนั  จะเห็นได้ว่ามกีําลงัการผลิตที�
ใกลเ้คยีงกนัมาก  ซึ�งนั นจะส่งผลใหป้รมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติลดลงตามไปดว้ย     
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ภาพที� 6.2 การเปรยีบเทยีบปรมิาณการผลติของกระบวนการผลติชินส่วนประกอบก่อนและหลงั 
ตามขอ้เสนอแนะที� 2 
 
 ซึ�งในการปรบัปรุงเวลาการทํางานของโรงงานกรณีศกึษา  เนื�องจากกระบวนการผลติ
บางกระบวนการสามารถปรบัลดเวลาทํางานเหลอืเพียงกะเดยีวต่อหนึ�งวนั  ก็สามารถผลิต
ชินส่วนประกอบเพยีงพอต่อการผลติเส้นยางในหนึ�งวนั  อกีทั งยงัส่งผลให้ปรมิาณงานระหว่าง
ผลติลดลงอกีดว้ย  แต่เนื�องจากจะส่งกระทบในเรื�องของค่าแรงที�พนกังานจะไดร้บัซึ�งถอืเป็นเรื�อง
ที�มคีวามละเอยีดอ่อนดงันั นในการแก้ปญัหานั นจะต้องมกีารประกาศใหพ้นักงานทราบล่วงหน้า
ก่อนดําเนินการเพื�อป้องกนัปญัหาที�จะเกดิตามมา  และในส่วนของการลดจาํนวนเครื�องจกัรใน
การใช้งานของบางกระบวนการผลติลงนั น  จงึส่งผลให้ต้องลดจํานวนพนักงานลงตามไปด้วย  
ดงันั นทางโรงงานกรณศีกึษาจงึตอ้งหาแนวทางในการบรหิารจดัการกบัพนักงานที�เหลอืดงักล่าว  
โดยอาจจะใหป้ฏบิตังิานในหน้าที�อื�นแทนจากหน้าที�เดมิ เป็นตน้ 
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ตารางที� ก.1 ปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติก่อนการปรบัปรงุในเดอืนพฤษภาคม ปี 2552 
 

วนัที� 

ปริมาณงานระหว่างผลิตของชิ�นส่วนประกอบชนิดต่างๆ (ชั �วโมง) 

หน้ายาง 
แก้มยาง ผา้ใบ เขม็ขดัรดัหน้ายาง ยางแทน

ยางใน 
ขอบยาง 

ซ้าย ขวา ผา้ใบ 1 ผา้ใบ 2 เขม็ขดั 1 เขม็ขดั 2 
1 26.4 35.2 37.3 35.9 18.7 19.0 22.5 26.8 18.8 
3 16.3 30.2 31.0 32.9 18.2 26.9 27.0 21.2 15.0 
5 16.9 15.2 18.0 32.7 19.3 25.7 26.9 23.3 27.8 
6 22.1 31.1 29.9 33.2 20.8 21.7 22.9 20.6 26.0 
7 24.7 32.7 35.3 33.4 22.3 18.4 19.6 22.8 22.9 
8 24.0 34.1 - 31.3 22.4 19.0 20.4 22.3 21.5 
9 22.5 26.4 23.9 31.3 18.7 21.1 22.6 22.6 20.1 
10 - 2.4 4.9 30.3 17.6 21.2 23.1 23.9 17.6 
11 15.2 27.5 27.4 31.1 21.6 23.8 24.7 22.6 19.4 
12 21.5 19.4 20.5 29.0 21.3 27.7 27.6 21.8 21.3 
13 24.9 25.0 27.4 27.9 17.0 27.0 29.5 27.3 26.8 
14 32.2 30.1 30.2 31.0 16.8 19.5 22.5 23.9 29.3 
15 30.2 28.1 31.0 26.0 19.5 11.7 14.6 22.9 29.2 
18 - - - 37.1 25.1 23.2 26.5 20.5 27.7 
19 25.4 23.8 25.3 31.4 21.4 14.3 15.9 14.5 21.7 
20 26.8 25.6 30.5 26.8 18.2 10.2 14.3 17.3 22.8 
21 26.4 34.4 35.5 20.4 19.6 13.6 18.0 22.2 27.2 
22 24.3 32.1 36.0 30.6 4.3 18.8 23.3 24.6 27.1 
23 25.7 26.6 29.7 29.1 14.7 21.0 26.6 22.4 22.7 
25 27.3 26.4 25.6 30.8 17.1 25.7 31.0 23.5 23.8 
26 23.6 34.5 31.7 32.7 19.2 26.7 32.7 23.3 27.2 
27 24.3 27.7 27.6 30.6 17.6 27.2 36.2 16.6 22.9 
28 23.4 27.2 25.8 25.1 16.2 24.8 32.4 17.7 21.5 
29 23.9 26.1 25.4 24.2 11.9 23.2 31.0 19.1 19.6 
30 23.4 24.4 22.3 21.8 10.8 22.5 30.8 20.7 16.1 
31 19.0 18.3 18.2 18.5 10.7 17.6 26.0 22.2 15.3 
Min - - - 18.5 4.3 10.2 14.3 14.5 15.0 
Max 32.2 35.2 37.3 37.1 25.1 27.7 36.2 27.3 29.3 
Mean 21.9 25.6 25.0 29.4 17.7 21.2 24.9 21.8 22.7 

Std.Dev 7.5 8.7 10.0 4.5 4.4 4.9 5.7 2.9 4.3 
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ตารางที� ก. 2  ปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติก่อนการปรบัปรงุในเดอืนมถุินายน ปี 2552 
 

วนัที� 

ปริมาณงานระหว่างผลิตของชิ�นส่วนประกอบชนิดต่างๆ (ชั �วโมง) 

หน้ายาง 
แก้มยาง ผา้ใบ เขม็ขดัรดัหน้ายาง ยางแทน

ยางใน 
ขอบยาง 

ซ้าย ขวา ผา้ใบ 1 ผา้ใบ 2 เขม็ขดั 1 เขม็ขดั 2 
1 24.2 24.9 24.1 33.6 13.0 21.5 33.6 24.8 19.7 
2 29.9 33.4 33.8 28.1 19.9 18.9 28.8 27.6 21.7 
3 29.3 33.5 30.8 25.7 16.8 24.5 30.9 26.9 22.6 
4 29.3 34.6 35.3 22.7 15.8 22.1 28.3 27.9 24.9 
5 31.4 35.9 34.8 22.2 16.4 21.9 27.1 24.8 21.9 
6 30.0 39.3 37.2 19.7 14.0 28.6 33.0 21.8 23.3 
7 19.1 34.0 32.8 12.6 6.4 25.7 27.7 19.8 25.3 
8 29.2 31.6 30.9 20.5 15.3 31.9 34.0 25.7 28.0 
9 28.8 36.6 33.2 23.2 17.1 26.3 28.0 28.1 25.5 
10 26.4 36.3 36.4 26.5 19.0 27.4 30.0 27.8 29.8 
11 29.5 36.7 35.0 28.8 17.9 26.7 30.9 26.6 28.3 
12 30.8 38.0 32.6 28.9 21.3 31.2 34.9 28.2 32.9 
13 27.5 32.4 33.5 27.9 20.2 32.0 34.0 25.2 28.2 
14 16.5 26.1 23.7 21.2 16.9 27.1 25.6 17.7 23.8 
15 25.5 32.7 31.3 33.7 23.6 35.0 35.2 24.0 24.2 
16 29.0 36.5 34.7 35.3 24.6 37.2 38.1 26.9 28.7 
17 33.8 35.5 35.0 35.1 26.3 41.9 42.3 29.7 32.7 
18 31.1 34.3 34.8 42.0 29.0 37.5 39.1 35.2 30.6 
19 32.1 33.7 32.7 39.9 31.0 28.9 28.5 32.5 33.3 
20 33.2 23.4 27.7 42.1 31.1 28.2 28.9 29.3 26.5 
21 26.0 20.3 19.3 29.8 24.4 29.8 29.8 21.3 27.1 
22 22.9 15.6 12.2 47.7 39.3 32.7 32.4 29.5 28.2 
23 17.7 17.0 16.8 51.6 37.3 34.7 35.3 36.6 34.1 
24 18.1 25.5 24.6 46.2 35.0 31.2 32.3 37.4 37.9 
25 25.3 26.9 23.7 43.6 33.5 26.5 28.7 37.5 30.8 
26 29.2 24.7 25.0 44.1 33.2 21.9 23.5 36.4 30.2 
27 30.9 25.1 23.3 41.1 31.6 18.2 19.8 35.1 27.5 
28 24.5 19.9 19.0 35.5 26.8 16.2 16.2 30.2 27.3 
29 36.2 25.4 25.6 43.9 31.5 22.1 24.6 37.4 29.6 
30 38.2 28.4 28.4 46.5 32.8 22.7 25.8 27.3 29.7 
Min 16.5 15.6 12.2 12.6 6.4 16.2 16.2 17.7 19.7 
Max 38.2 39.3 37.2 51.6 39.3 41.9 42.3 37.5 37.9 
Mean 27.8 29.9 28.9 33.3 24.0 27.7 30.2 28.6 27.8 

Std.Dev 5.2 6.6 6.5 10.1 8.3 6.1 5.5 5.4 4.1 
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ตารางที� ก.3 ปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติก่อนการปรบัปรงุในเดอืนกรกฎาคม ปี 2552 
 

วนัที� 

ปริมาณงานระหว่างผลิตของชิ�นส่วนประกอบชนิดต่างๆ (ชั �วโมง) 

หน้ายาง 
แก้มยาง ผา้ใบ เขม็ขดัรดัหน้ายาง ยางแทน

ยางใน 
ขอบยาง 

ซ้าย ขวา ผา้ใบ 1 ผา้ใบ 2 เขม็ขดั 1 เขม็ขดั 2 
1 38.3 28.8 57.7 49.8 33.9 16.0 20.4 30.7 28.1 
2 37.1 38.2 76.8 55.5 39.3 10.8 10.4 29.8 30.4 
3 41.4 33.7 67.1 54.0 39.5 13.3 15.3 34.3 33.4 
4 40.1 38.7 76.3 61.0 38.8 13.9 15.7 30.0 32.4 
6 21.9 37.4 73.2 49.7 35.1 15.6 17.7 30.8 29.1 
7 31.0 42.9 87.1 58.1 39.9 8.1 11.6 39.9 32.5 
8 45.3 40.6 80.7 60.6 38.7 9.7 19.8 46.2 42.4 
9 31.3 39.3 79.2 53.4 34.3 10.7 14.3 34.1 29.9 
10 37.4 44.0 85.4 56.3 37.7 4.7 9.8 39.0 34.9 
11 35.3 37.9 76.6 59.2 40.4 9.2 18.1 40.2 33.7 
12 29.0 28.5 60.9 51.0 35.5 14.5 14.5 27.2 31.0 
13 33.5 30.4 66.4 47.4 39.5 17.3 19.7 26.7 27.7 
14 27.1 37.0 76.5 61.0 43.9 14.2 13.8 34.1 30.5 
15 33.4 38.0 77.8 57.7 43.5 16.6 18.5 30.5 27.8 
16 37.2 41.9 84.4 59.5 38.6 18.2 20.7 34.3 27.1 
17 41.1 39.0 79.1 54.5 41.4 14.6 18.9 19.4 25.4 
18 48.3 51.2 101.6 59.0 42.9 12.2 13.8 23.9 19.3 
19 51.3 45.2 92.5 60.8 39.3 8.7 12.3 15.3 19.0 
20 49.4 54.0 107.4 51.5 35.5 18.1 20.0 36.7 24.1 
21 55.2 51.0 106.5 62.0 36.6 18.9 20.9 29.8 28.0 
22 52.4 45.2 92.3 57.9 36.2 24.0 23.2 35.2 30.2 
23 49.8 43.2 88.6 52.8 38.4 34.8 37.7 34.5 28.8 
24 41.1 41.6 82.9 55.5 37.4 37.1 39.0 30.5 28.6 
25 40.4 42.6 83.9 49.9 31.7 34.6 36.4 34.0 21.8 
26 30.9 33.5 69.4 43.5 27.3 23.5 27.5 36.2 16.8 
27 44.0 33.5 65.6 53.7 36.3 35.9 38.0 72.5 17.8 
28 37.8 46.1 91.5 57.1 45.4 41.4 44.2 71.0 14.7 
29 48.6 46.5 92.3 53.7 36.5 38.2 42.5 72.6 16.5 
30 46.1 41.4 85.2 55.7 36.5 38.9 40.6 35.6 16.2 
31 40.6 41.5 84.2 56.6 35.5 33.0 41.6 40.1 18.8 
Min 21.9 28.5 57.7 43.5 27.3 4.7 9.8 15.3 14.7 
Max 55.2 54.0 107.4 62.0 45.4 41.4 44.2 72.6 42.4 
Mean 39.9 40.4 81.6 55.3 37.8 20.2 23.2 36.5 26.6 

Std.Dev 8.1 6.2 12.2 4.5 3.7 11.0 11.0 13.5 6.7 
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ตารางที� ก.4 ปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติก่อนการปรบัปรงุในเดอืนสงิหาคม ปี 2552 
 

วนัที� 

ปริมาณงานระหว่างผลิตของชิ�นส่วนประกอบชนิดต่างๆ (ชั �วโมง) 

หน้ายาง 
แก้มยาง ผา้ใบ เขม็ขดัรดัหน้ายาง ยางแทน

ยางใน 
ขอบยาง 

ซ้าย ขวา ผา้ใบ 1 ผา้ใบ 2 เขม็ขดั 1 เขม็ขดั 2 
1 33.8 36.4 36.1 48.5 29.8 30.7 33.6 30.4 15.6 
2 24.4 30.2 30.7 41.0 23.4 30.9 33.9 27.0 15.7 
3 38.7 38.7 38.6 57.9 32.7 38.7 43.0 37.5 15.6 
4 39.3 37.4 37.7 54.3 32.6 28.1 34.0 32.5 16.7 
5 39.4 35.4 35.2 53.5 33.2 29.9 28.8 32.7 15.9 
6 40.1 42.0 41.9 53.7 34.9 27.5 35.4 31.0 16.3 
7 40.8 32.9 34.0 51.0 33.4 35.9 35.4 31.5 20.3 
8 37.0 41.5 39.7 44.7 33.8 18.7 22.9 30.0 16.4 
10 37.3 27.3 24.0 52.3 32.9 25.8 27.6 39.9 17.4 
11 34.6 31.8 30.6 48.5 33.5 12.0 13.9 36.1 15.8 
12 32.7 36.8 34.4 52.2 33.0 11.7 13.3 28.4 13.2 
13 34.6 42.1 37.8 53.8 32.3 21.7 17.6 36.3 15.9 
14 38.9 37.6 38.8 49.6 33.6 12.1 12.3 22.6 12.0 
15 39.2 42.5 38.8 44.2 25.6 14.1 17.9 23.3 11.6 
16 42.0 37.0 37.1 32.5 21.5 13.2 15.6 18.6 15.4 
17 43.2 39.4 37.4 35.2 30.4 17.8 21.8 32.3 19.0 
18 34.6 40.5 38.8 38.6 23.9 18.6 22.8 31.2 16.5 
19 34.9 34.0 30.5 38.0 28.3 20.7 23.5 33.4 19.0 
20 35.5 40.4 36.3 35.0 30.5 25.1 26.7 31.5 17.1 
21 42.6 42.7 37.2 45.5 30.8 26.2 32.7 32.5 16.5 
22 42.0 27.0 25.3 45.2 35.5 22.9 24.9 31.6 18.8 
23 - - - 34.9 26.3 15.3 17.1 24.7 16.1 
24 40.6 36.9 36.7 45.5 38.2 25.1 25.8 39.4 16.6 
25 38.8 35.7 35.5 45.1 33.2 27.7 28.6 41.7 18.7 
26 39.4 36.1 36.5 42.4 34.3 19.7 17.7 36.7 16.6 
27 39.8 39.8 38.8 38.9 29.7 17.0 17.2 40.2 15.7 
28 39.4 36.2 36.3 42.2 28.6 17.5 17.9 30.9 15.9 
29 25.7 37.4 37.4 34.8 21.1 20.7 24.3 23.1 17.5 
30 27.2 22.5 21.1 23.6 19.5 20.4 23.4 12.5 17.6 
31 32.0 30.6 30.8 32.3 18.4 30.4 32.0 27.6 17.5 
Min - - - 23.6 18.4 11.7 12.3 12.5 11.6 
Max 43.2 42.7 41.9 57.9 38.2 38.7 43.0 41.7 20.3 
Mean 35.6 35.0 33.8 43.8 29.8 22.5 24.7 30.9 16.4 

Std.Dev 8.2 8.2 8.0 8.2 5.1 7.2 7.8 6.6 1.9 
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ตารางที� ก.5 ปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติก่อนการปรบัปรงุในเดอืนกนัยายน ปี 2552 
 

วนัที� 

ปริมาณงานระหว่างผลิตของชิ�นส่วนประกอบชนิดต่างๆ (ชั �วโมง) 

หน้ายาง 
แก้มยาง ผา้ใบ เขม็ขดัรดัหน้ายาง ยางแทน

ยางใน 
ขอบยาง 

ซ้าย ขวา ผา้ใบ 1 ผา้ใบ 2 เขม็ขดั 1 เขม็ขดั 2 
1 29.0 27.5 30.8 20.2 25.3 27.0 23.9 21.8 15.9 
2 29.4 30.9 32.2 27.6 21.5 26.7 25.8 18.8 14.9 
3 29.3 26.7 29.6 30.0 19.3 22.7 21.8 20.0 17.0 
4 26.1 33.9 35.6 35.6 20.2 19.9 18.4 20.2 14.9 
5 28.3 32.6 33.6 41.3 26.6 19.9 20.9 22.4 16.6 
7 39.2 36.4 38.2 41.2 32.7 26.9 27.2 24.1 15.9 
8 33.8 32.8 34.2 44.3 26.6 22.5 22.7 19.1 14.1 
9 31.9 30.4 33.0 47.4 26.0 29.1 30.6 23.7 14.8 
10 34.1 25.2 27.9 47.0 30.0 28.8 29.8 22.9 15.4 
11 30.7 25.7 28.0 43.7 26.7 28.7 28.9 19.7 15.9 
12 26.8 31.2 33.2 44.0 30.4 26.8 27.6 19.2 15.5 
13 20.7 23.8 24.6 35.0 23.4 28.4 29.3 21.0 13.1 
14 28.6 29.4 32.3 47.4 31.3 29.5 29.6 23.9 15.2 
15 32.9 35.5 36.9 44.1 30.2 23.2 23.7 24.3 14.3 
16 26.4 29.9 31.0 43.3 29.4 20.9 21.1 23.6 14.6 
17 28.9 22.1 25.7 40.8 21.1 25.5 24.6 20.2 15.4 
18 24.9 34.4 37.9 30.0 18.5 26.0 26.2 21.5 15.9 
19 26.5 36.2 37.0 17.6 18.2 22.9 23.4 24.5 16.3 
21 28.6 34.2 38.4 30.3 22.7 24.9 25.9 22.3 14.8 
22 27.0 33.9 32.3 42.7 27.5 26.7 28.0 27.4 15.2 
23 27.3 31.8 33.1 43.6 33.5 27.6 29.9 27.5 14.1 
24 31.9 37.0 37.8 48.6 38.1 28.2 31.2 29.1 15.1 
25 31.5 32.1 33.1 54.8 43.0 28.6 30.2 30.1 15.6 
26 21.4 32.1 31.5 46.5 34.4 24.8 28.2 24.8 14.2 
28 35.7 31.7 32.7 49.6 34.9 26.8 28.5 29.8 15.7 
29 28.7 32.4 35.2 51.7 37.0 28.3 28.3 24.4 15.4 
30 29.8 33.6 35.6 48.3 38.5 27.6 28.7 29.6 13.9 
Min 20.7 22.1 24.6 17.6 18.2 19.9 18.4 18.8 13.1 
Max 39.2 37.0 38.4 54.8 43.0 29.5 31.2 30.1 17.0 
Mean 29.2 31.2 33.0 40.6 28.4 25.9 26.5 23.6 15.2 

Std.Dev 4.0 3.9 3.7 9.3 6.7 2.9 3.5 3.5 0.9 

 
 
 



121 
 

ตารางที� ก.6 ปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติหลงัการปรบัปรงุในเดอืนสงิหาคม ปี 2554 
 

วนัที� 

ปริมาณงานระหว่างผลิตของชิ�นส่วนประกอบชนิดต่างๆ (ชั �วโมง) 

หน้ายาง 
แก้มยาง ผา้ใบ เขม็ขดัรดัหน้ายาง ยางแทน

ยางใน 
ขอบยาง 

ซ้าย ขวา ผา้ใบ 1 ผา้ใบ 2 เขม็ขดั 1 เขม็ขดั 2 
1 31.4 33.2 32.5 23.6 20.6 24.9 28.5 18.9 16.7 
2 32.2 34.5 33.4 21.2 21.5 25.3 28.1 19.8 15.9 
3 29.8 32.1 29.4 24.6 23.9 27.1 24.8 20.6 16.6 
4 29.5 30.9 28.6 20.4 23.5 24.5 24.2 21.5 15.4 
5 28.7 30.4 29.5 21.8 22.8 19.6 24.4 21.3 16.2 
6 29.1 29.9 27.9 20.6 24.2 19.4 25.6 20.6 15.3 
7 28.3 29.7 30.7 18.8 19.8 18.8 22.4 19.6 15.2 
8 30.2 28.6 30.4 19.6 19.6 18.6 23.6 18.8 15.1 
9 29.9 30.7 29.9 18.5 20.4 17.9 23.8 20.4 15.6 
10 28.6 30.2 26.5 24.8 20.8 22.8 21.5 20.9 16.0 
11 29.4 32.8 25.9 26.2 21.3 24.6 22.8 21.2 15.2 
12 29.9 33.4 24.8 24.5 20.2 25.4 23.9 19.4 15.4 
13 28.5 34.9 31.2 22.3 15.8 27.3 21.3 19.7 15.2 
14 27.7 29.4 32.0 21.2 16.2 26.2 24.7 17.6 15.0 
15 30.8 28.8 32.8 21.6 15.3 19.9 25.4 18.5 15.3 
16 28.9 28.4 30.4 19.9 16.4 17.7 23.7 19.4 15.6 
17 30.0 29.6 29.7 19.3 16.0 18.7 25.8 18.7 16.2 
18 31.3 29.5 30.3 18.7 15.7 19.6 22.6 20.6 15.8 
19 31.6 30.3 30.8 19.8 15.9 21.8 27.3 20.4 15.7 
20 32.1 30.6 31.1 20.6 15.4 24.4 26.6 21.7 15.3 
21 29.7 32.2 28.7 21.8 16.2 19.6 25.7 19.2 15.9 
22 30.3 31.9 28.4 22.3 15.5 19.3 25.4 19.6 15.1 
23 27.8 30.8 29.0 24.3 17.2 18.4 24.8 18.1 15.0 
24 28.7 32.6 27.6 18.5 17.4 19.5 26.5 17.9 15.4 
25 29.5 30.4 28.3 17.8 15.8 23.2 23.8 16.8 15.0 
26 31.4 31.3 29.5 16.6 19.3 20.5 26.3 17.2 15.2 
27 28.8 29.4 28.2 16.9 20.1 22.4 24.4 16.7 15.5 
28 29.8 28.2 27.9 17.3 18.9 24.3 23.6 20.2 16.3 
29 30.5 27.9 30.0 18.1 19.4 19.4 22.5 18.7 15.6 
30 31.2 29.3 29.3 19.4 20.5 16.9 22.4 18.2 15.4 
31 29.7 28.9 28.5 18.8 21.3 17.4 23.6 17.5 15.0 
Min 27.7 27.9 24.8 16.6 15.3 16.9 21.3 16.7 15.0 
Max 32.2 34.9 33.4 26.2 24.2 27.3 28.5 21.7 16.7 
Mean 29.8 30.7 29.5 20.6 18.9 21.5 24.5 19.3 15.6 

Std.Dev 1.2 1.8 1.9 2.5 2.8 3.2 1.8 1.4 0.5 
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ตารางที� ก.7 ปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติหลงัการปรบัปรงุในเดอืนกนัยายน ปี 2554  
 

วนัที� 

ปริมาณงานระหว่างผลิตของชิ�นส่วนประกอบชนิดต่างๆ (ชั �วโมง) 

หน้ายาง 
แก้มยาง ผา้ใบ เขม็ขดัรดัหน้ายาง ยางแทน

ยางใน 
ขอบยาง 

ซ้าย ขวา ผา้ใบ 1 ผา้ใบ 2 เขม็ขดั 1 เขม็ขดั 2 
1 30.2 35.1 29.8 16.9 18.4 16.4 22.7 17.4 17.8 
2 29.9 34.4 30.2 17.5 18.8 17.9 23.4 18.5 16.5 
3 31.5 29.7 29.5 19.3 20.4 18.2 25.9 18.2 15.7 
4 32.4 30.5 28.9 18.6 19.9 17.5 24.3 19.7 14.4 
5 28.7 31.8 31.2 20.4 24.5 18.8 20.5 21.2 16.3 
6 33.3 32.1 32.4 21.2 16.5 20.6 21.4 25.8 16.4 
7 29.6 33.4 33.1 21.8 14.9 24.8 19.8 23.6 15.3 
8 28.9 30.6 30.8 22.1 19.2 23.4 22.3 22.3 16.8 
9 27.7 31.3 32.6 18.9 17.5 25.4 26.8 24.5 15.6 
10 28.2 30.8 30.7 17.6 16.7 27.5 25.4 23.1 16.6 
12 26.8 29.3 29.6 22.3 22.2 24.7 26.7 19.7 15.9 
13 30.1 28.6 29.4 19.7 21.9 23.9 27.1 18.4 16.0 
16 29.3 29.5 28.3 19.2 16.3 25.1 26.2 17.7 16.3 
17 28.4 26.7 29.4 18.5 23.8 26.3 27.0 16.8 14.2 
18 27.8 28.9 26.7 18.9 19.3 23.7 24.5 15.6 16.8 
19 29.2 32.5 27.2 17.7 18.6 20.5 21.2 15.2 15.9 
20 29.0 34.4 28.5 18.0 16.1 19.9 20.9 16.0 14.6 
21 28.5 33.0 29.3 19.6 23.4 18.7 20.8 16.4 15.5 
22 26.6 32.7 27.1 20.5 25.5 19.0 20.2 15.8 16.9 
23 25.4 32.4 28.6 19.4 17.8 19.2 21.3 15.9 15.4 
24 28.3 34.5 35.9 19.7 17.2 20.3 22.5 16.2 18.6 
26 29.2 39.9 31.4 17.9 19.0 18.4 23.7 18.5 14.7 
27 30.3 30.0 30.8 18.2 15.7 19.5 22.8 19.1 15.2 
28 32.5 28.4 29.2 17.1 15.3 21.4 23.3 20.3 15.8 
29 32.1 34.3 30.0 18.3 15.1 19.8 21.9 19.6 14.9 
30 29.9 26.1 27.4 17.8 14.9 20.4 24.4 17.3 15.0 
Min 25.4 26.1 26.7 16.9 14.9 16.4 19.8 15.2 14.2 
Max 33.3 39.9 35.9 22.3 25.5 27.5 27.1 25.8 18.6 
Mean 29.4 31.6 29.9 19.1 18.8 21.2 23.3 19.0 15.9 

Std.Dev 1.9 3.0 2.1 1.5 3.1 3.1 2.3 2.9 1.0 
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ตารางที� ก.8 ปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติหลงัการปรบัปรงุในเดอืนตุลาคม ปี 2554 
 

วนัที� 

ปริมาณงานระหว่างผลิตของชิ�นส่วนประกอบชนิดต่างๆ (ชั �วโมง) 

หน้ายาง 
แก้มยาง ผา้ใบ เขม็ขดัรดัหน้ายาง ยางแทน

ยางใน 
ขอบยาง 

ซ้าย ขวา ผา้ใบ 1 ผา้ใบ 2 เขม็ขดั 1 เขม็ขดั 2 
1 28.4 26.9 29.3 18.2 16.2 21.2 23.6 17.5 15.7 
3 29.7 28.5 30.2 18.9 17.8 23.5 24.9 18.4 16.0 
4 30.4 29.7 35.5 19.0 18.4 20.6 25.8 16.2 15.4 
5 28.3 30.4 33.6 23.4 18.0 21.9 24.3 16.8 14.4 
6 27.2 33.2 34.2 25.6 19.3 23.1 26.4 17.3 15.3 
7 19.6 31.5 35.9 24.5 20.6 25.7 30.2 18.0 16.9 
8 23.1 29.8 28.7 23.8 22.5 26.3 28.9 16.5 18.1 
9 24.5 32.6 33.9 20.7 21.3 25.5 27.7 15.6 19.2 
10 22.9 34.1 34.2 19.4 20.7 24.6 27.3 16.4 17.5 
11 27.5 33.3 30.1 22.3 21.1 23.3 24.5 17.9 16.6 
12 28.8 36.9 29.6 18.4 18.4 21.4 23.4 18.2 15.3 
13 25.9 34.2 35.2 17.2 17.7 24.4 24.6 16.6 16.2 
14 30.7 32.0 31.3 16.9 16.5 23.2 20.2 18.9 15.8 
17 32.6 28.7 29.2 15.7 15.6 25.1 21.3 20.2 15.2 
18 33.4 27.7 27.1 14.8 15.0 20.9 19.8 21.4 14.7 
19 31.3 29.0 28.4 15.5 15.8 19.8 18.0 19.2 14.5 
20 34.7 28.4 26.6 18.3 17.9 18.2 18.9 18.8 14.0 
21 36.6 29.9 28.8 19.4 19.2 20.0 21.1 18.5 14.6 
22 35.8 27.3 27.2 17.7 18.3 22.3 18.8 17.9 15.0 
23 34.2 29.9 29.6 17.2 17.8 21.4 20.0 19.4 14.8 
24 33.7 26.8 27.3 16.8 16.6 23.9 19.5 19.0 14.2 
25 34.1 24.2 25.6 16.0 15.4 23.4 18.7 18.7 15.5 
26 31.3 25.9 27.4 16.2 16.7 22.7 20.2 16.3 15.2 
27 29.8 27.8 26.9 15.8 17.1 23.6 23.6 15.2 14.7 
28 24.4 32.7 30.9 15.4 18.2 22.4 25.4 14.8 14.4 
Min 19.6 24.2 25.6 14.8 15.0 18.2 18.0 14.8 14.0 
Max 36.6 36.9 35.9 25.6 22.5 26.3 30.2 21.4 19.2 
Mean 29.6 30.1 30.3 18.7 18.1 22.7 23.1 17.7 15.6 

Std.Dev 4.4 3.0 3.1 3.1 2.0 2.0 3.5 1.6 1.3 
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ตารางที� ก.9 ปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติก่อนการปรบัปรงุโดยเฉลี�ยต่อเดอืน (ชั �วโมง) 
 

เดือน 

ปริมาณงานระหว่างผลิตของชิ�นส่วนประกอบชนิดต่างๆ (ชั �วโมง) 

เฉลี�ย 
หน้า
ยาง 

แก้มยาง ผา้ใบ เขม็ขดัรดัหน้ายาง ยางแทน
ยางใน 

ขอบ
ยาง ซ้าย ขวา ผา้ใบ 1 ผา้ใบ 2 เขม็ขดั 1 เขม็ขดั 2 

พฤษภาคม 21.9 25.6 25.0 29.4 17.7 21.2 24.9 21.8 22.7 23.4 
มถุินายน 27.8 29.9 28.9 33.3 24.0 27.7 30.2 28.6 27.8 28.7 
กรกฎาคม 39.9 40.4 81.6 55.3 37.8 20.2 23.2 36.5 26.6 40.2 
สงิหาคม 35.6 35.0 33.8 43.8 29.8 22.5 24.7 30.9 16.4 30.3 
กนัยายน 29.2 31.2 33.0 40.6 28.4 25.9 26.5 23.6 15.2 28.2 

 
 
ตารางที� ก.10 ปรมิาณการจดัเกบ็งานระหว่างผลติหลงัการปรบัปรงุโดยเฉลี�ยต่อเดอืน (ชั �วโมง) 
 

เดือน 

ปริมาณงานระหว่างผลิตของชิ�นส่วนประกอบชนิดต่างๆ (ชั �วโมง) 

เฉลี�ย 
หน้า
ยาง 

แก้มยาง ผา้ใบ เขม็ขดัรดัหน้ายาง ยางแทน
ยางใน 

ขอบ
ยาง ซ้าย ขวา ผา้ใบ 1 ผา้ใบ 2 เขม็ขดั 1 เขม็ขดั 2 

สงิหาคม 31.6 30.7 29.5 20.6 18.9 21.5 24.5 19.3 15.6 23.6 
กนัยายน 29.4 31.6 29.9 19.1 18.8 21.2 23.3 19.0 15.9 23.1 
ตุลาคม 29.6 30.1 30.3 18.7 18.1 22.7 23.1 17.7 15.6 22.9 
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ภาคผนวก ข 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ตารางที� ข.1 ตวัอยา่งแผนการผลติหลกัของยางรถยนตเ์รเดยีลในโรงงานกรณศีกึษา 
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ตารางที� ค.1 เวลาและสาเหตุการหยุดผลติของกระบวนการสรา้งยาง(Tire Building) ในช่วง
เดอืนพฤษภาคม – เดอืนกนัยายนปีพ.ศ. 2552 (หน่วย : นาท)ี 
 

เดือน ประชมุ
กลุ่ม 

เปลี�ยนรุ่น
ในการ
ผลิต 

รอชิ�น
ส่วนประกอบ 

คณุภาพของ
ชิ�น

ส่วนประกอบ 

เครื�องจกัร
เสีย 

การ
ทาํงาน
ล่าช้า 

อื�นๆ รวม เวลา
ทาํงาน

รวม 

พ.ค. 405 572 1,768 806 676 754 650 5,631 31,809 

ม.ิย. 390 754 1,950 702 780 546 572 5,694 31,746 

ก.ค. 390 416 2,392 1014 624 780 624 6,240 31,200 

ส.ค. 395 676 2,184 624 598 572 494 5,543 31,897 

ก.ย. 425 546 2,730 910 676 650 546 6,483 30,957 

รวม 2,005 2,964 11,024 4,056 3,354 3,302 2,886 29,591 157,609 

% ของเวลา
ทาํงานรวม 

1.27 1.88 6.99 2.57 2.13 2.10 1.83 18.77 100.00 

% ของเวลา
ที�หยุดผลติ 

6.78 10.02 37.25 13.71 11.33 11.16 9.75 100.00 
 

 
ตารางที� ค.2 เวลาและสาเหตุการหยุดผลติของกระบวนการผลติขอบยาง (Bead Apex) ในช่วง
เดอืนพฤษภาคม – เดอืนกนัยายนปีพ.ศ. 2552 (หน่วย : นาท)ี 
 

เดือน ประชมุกลุ่ม ปรบัตั �ง
เครื�องจกัร 

เปลี�ยนรุ่น
ในการผลิต 

เครื�องจกัร
เสีย 

รอ
วตัถดิุบ 

อื�นๆ รวม เวลา
ทาํงาน

รวม 

พ.ค. 442 598 1768 494 754 260 4,316 33,124 

ม.ิย. 390 520 1482 416 962 416 4,186 33,254 

ก.ค. 390 728 1638 442 884 572 4,654 32,786 

ส.ค. 390 572 1222 676 1092 494 4,446 32,994 

ก.ย. 390 442 1404 1118 988 338 4,680 32,760 

รวม 2,002 2,860 7,514 3,146 4,680 2,080 22,282 164,918 

% ของเวลา
ทาํงานรวม 

1.21 1.73 4.56 1.91 2.84 1.26 13.51 100.00 

% ของเวลา
ที�หยุดผลติ 

8.98 12.84 33.72 14.12 21.00 9.33 100.00 
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ตารางที� ค.3 เวลาและสาเหตุการหยุดผลติของกระบวนการตดัผา้ใบ (Ply Cutting) ในช่วงเดอืน
พฤษภาคม – เดอืนกนัยายนปีพ.ศ. 2552 (หน่วย : นาท)ี 
 

เดือน ประชมุกลุ่ม ปรบัตั �ง
เครื�องจกัร 

เปลี�ยนรุ่น
ในการผลิต 

เครื�องจกัร
เสีย 

รอ
วตัถดิุบ 

อื�นๆ รวม เวลา
ทาํงาน

รวม 

พ.ค. 390 780 702 910 1092 312 4,186 33,254 

ม.ิย. 390 624 546 780 1482 390 4,212 33,228 

ก.ค. 390 598 728 806 1508 572 4,602 32,838 

ส.ค. 390 702 572 520 1560 416 4,160 33,280 

ก.ย. 390 494 754 1118 1248 728 4,732 32,708 

รวม 1,950 3,198 3,302 4,134 6,890 2,418 21,892 165,308 

% ของเวลา
ทาํงานรวม 

1.18 1.93 2.00 2.50 4.17 1.46 13.24 
 

% ของเวลา
ที�หยุดผลติ 

8.91 14.61 15.08 18.88 31.47 11.05 100.00 
 

 
ตารางที� ค.4 เวลาและสาเหตุการหยุดผลติของกระบวนการผลติยางแทนยางใน (Inner Liner) 
ในช่วงเดอืนพฤษภาคม – เดอืนกนัยายนปีพ.ศ. 2552 (หน่วย : นาท)ี 
 

เดือน ประชมุ
กลุ่ม 

ปรบัตั �ง
เครื�องจกัร 

เปลี�ยนรุ่น
ในการผลิต 

เครื�องจกัร
เสีย 

รอ
วตัถดิุบ 

อื�นๆ รวม เวลา
ทาํงาน

รวม 

พ.ค. 390 442 1,066 832 520 390 3,640 33,800 

ม.ิย. 390 468 754 702 858 468 3,640 33,800 

ก.ค. 390 624 910 572 754 364 3,614 33,826 

ส.ค. 390 312 1,040 494 468 520 3,224 34,216 

ก.ย. 390 494 728 624 884 598 3,718 33,722 

รวม 1,950 2,340 4,498 3,224 3,484 2,340 17,836 169,364 

% ของเวลา
ทาํงานรวม 

1.15 1.38 2.66 1.90 2.06 1.38 10.53 100.00 

% ของเวลา
ที�หยุดผลติ 

10.93 13.12 25.22 18.08 19.53 13.12 100.00 
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ตารางที� ค.5 เวลาและสาเหตุการหยดุผลติของกระบวนการสรา้งยาง(Tire Building) ในช่วง
เดอืนกุมภาพนัธ ์– เดอืนมถุินายนปีพ.ศ. 2554 (หน่วย : นาท)ี 
 

เดือน ประชมุ
กลุ่ม 

เปลี�ยนรุ่น
ในการ
ผลิต 

รอชิ�น
ส่วนประกอบ 

คณุภาพของ
ชิ�น

ส่วนประกอบ 

เครื�องจกัร
เสีย 

การ
ทาํงาน
ล่าช้า 

อื�นๆ รวม เวลา
ทาํงาน

รวม 

ก.พ. 390 468 494 598 572 650 572 3,744 33,696 

ม.ีค. 390 650 468 832 728 624 468 4,160 33,280 

เม.ย. 390 364 416 676 702 624 546 3,718 33,722 

พ.ค. 468 572 520 624 624 676 494 3,978 33,462 

ม.ิย. 338 416 364 858 754 702 520 3,952 33,488 

รวม 1,976 2,470 2,262 3,588 3,380 3,276 2,600 19,552 167,648 

% ของเวลา
ทาํงานรวม 

1.18 1.47 1.35 2.14 2.02 1.95 1.55 11.66 
       

100.00  
% ของเวลา
ที�หยุดผลติ 

10.11 12.63 11.57 18.35 17.29 16.76 13.30 100.00   
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ตารางที� ง.1  การจดักลุ่มของขอบยาง (Bead Apex) โดยใช ้Bead Mark เป็นเกณฑ ์
 

Tire Code Bead Mark Bead Width 

V3069U WBO 16 
BB3069U WBO 16 
V3539U WBO 16 
BB3539U WBO 16 
V5517U YYY 27 
V4527U YYY 27 
V5027U YYY 27 
B4507 WG 28 

C4507U WG 28 
DC4507 WG 28 
B4507U WG 28 
C4507 WG 28 
B1653 WGG 28 

B1653U WGG 28 
B6563 WGG 28 

B6563U WGG 28 
B7053 WGG 28 

B7053U WGG 28 
B7063 WGG 28 

B7063U WGG 28 
B7073 WGG 28 

B7073U WGG 28 
B8053 WGG 28 

B8053U WGG 28 
I7073 WGG 28 
L7073 WGG 28 

L7073U WGG 28 
M7073 WGG 28 

M7073U WGG 28 
N1653 WGG 28 

N1653U WGG 28 
N6563 WGG 28 

N6563U WGG 28 
N7053 WGG 28 

N7053U WGG 28 
N7063 WGG 28 

N7063U WGG 28 
N7073 WGG 28 
N8053 WGG 28 
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ตารางที� ง.1  การจดักลุ่มของขอบยาง (Bead Apex) โดยใช ้Bead Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Bead Mark Bead Width 

H7073 WGG 28 
N8053U WGG 28 
Y7073U WGG 28 
Y7073 WGG 28 
B6574 WOO 28 

B6574U WOO 28 
B7074 WOO 28 
I6574 WOO 28 
N6574 WOO 28 
H6574 WOO 28 

N6574U WOO 28 
N7074 WOO 28 

N7074U WOO 28 
Y6574 WOO 28 
B4506 WOR 28 

B4506U WOR 28 
C4506 WOR 28 

C4506U WOR 28 
B7052 WRR 28 

B7052U WRR 28 
L7052 WRR 28 

N7052U WRR 28 
N7052 WRR 28 
B6084 WRY 28 

B6084U WRY 28 
I6084 WRY 28 
L6084 WRY 28 
Y6084 WRY 28 
N6084 WRY 28 

N6084U WRY 28 
E8073 WWG 28 
B8073 WWG 28 
G8073 WWG 28 
J8073 WWG 28 
B1552 WYG 28 

B1552U WYG 28 
F1552 WYG 28 

F1552U WYG 28 
R1552 WYG 28 



134 
 

ตารางที� ง.1  การจดักลุ่มของขอบยาง (Bead Apex) โดยใช ้Bead Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Bead Mark Bead Width 

P5002 WYGG 28 
B5002 WYGG 28 
B4028 WYY 28 

C4028U WYY 28 
B4028U WYY 28 
B4038 WYY 28 

B4038U WYY 28 
B4528 WYY 28 

B4528U WYY 28 
C4028 WYY 28 
C4038 WYY 28 

C4038U WYY 28 
C4528 WYY 28 

C4528U WYY 28 
B6584 WOY 33 

B6584U WOY 33 
H6584 WOY 33 
I6584 WOY 33 
N6584 WOY 33 

N6584U WOY 33 
Y6584 WOY 33 
B4517 WPP 33 
B4527 WPP 33 

B4517U WPP 33 
B4527U WPP 33 
C4517 WPP 33 

C4517U WPP 33 
C4527 WPP 33 

C4527U WPP 33 
Z4517 WPP 33 
Z4527 WPP 33 
B5095 WRG 33 

B5095U WRG 33 
BT5095 WRG 33 

BT5095U WRG 33 
N5095 WRG 33 

N5095U WRG 33 
N5595 WRG 33 

N5595U WRG 33 
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ตารางที� ง.1  การจดักลุ่มของขอบยาง (Bead Apex) โดยใช ้Bead Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Bead Mark Bead Width 

B5595U WRG 33 
Z5595 WRG 33 
C5095 WRG 33 

C5095U WRG 33 
N5506 WBR 33 
H5506 WBR 33 

DC4506 WBR 33 
N5506U WBR 33 
V5506U WBR 33 
B5506 WBR 33 

BB5506U WBR 33 
B5506U WBR 33 
F7576U WBB 35 
DC5006 WBB 35 
F7576 WBB 35 
B5027 WR 35 
B5017 WR 35 

B5017U WR 35 
Z5027 WR 35 

C5027U WR 35 
B5027U WR 35 
C5017 WR 35 

C5017U WR 35 
C5027 WR 35 
B5006 WPW 35 

B5006U WPW 35 
C5006 WPW 35 

C5006U WPW 35 
Z5006 WPW 35 
B6585 WYO 35 

B6585U WYO 35 
V6085U WYO 35 
H6005 WYO 35 
H6085 WYO 35 
H6585 WYO 35 
I6585 WYO 35 
N6585 WYO 35 
V6006U WGY 37 
BB6006U WGY 37 
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ตารางที� ง.1  การจดักลุ่มของขอบยาง (Bead Apex) โดยใช ้Bead Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Bead Mark Bead Width 

V6095U WP 37 
BB6095U WP 37 
H6095 WP 37 
B1854 WGR 41 

B1854U WGR 41 
B7094U WGR 41 
H7594 WGR 41 
B7094 WGR 41 
F1854U WGR 41 
H7094 WGR 41 
K1854 WGR 41 

K1854U WGR 41 
M7004 WGR 41 
M7094 WGR 41 
N7094 WGR 41 

N7094U WGR 41 
X1854 WGR 41 
B7083 WGO 41 

B7083U WGO 41 
N7083U WGO 41 
N7083 WGO 41 
B5517 WPG 41 

B5517U WPG 41 
C5517 WPG 41 

C5517U WPG 41 
B5516 WPR 41 
B5526 WPR 41 
N5526 WPR 41 
B5526U WPR 41 
H7016 WPR 41 
DP7016 WPR 41 
H6016 WPR 41 
H6516 WPR 41 
V6026U WPR 41 
B6016 WPR 41 

B6016U WPR 41 
F7596U WPR 41 
F7586U WPR 41 
H6026 WPR 41 
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ตารางที� ง.1  การจดักลุ่มของขอบยาง (Bead Apex) โดยใช ้Bead Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Bead Mark Bead Width 

I6016 WPR 41 
Z5506 WPR 41 
N5516 WPR 41 

N5516U WPR 41 
B5516U WPR 41 
N5526U WPR 41 
N6016 WPR 41 

N6016U WPR 41 
Z6016 WPR 41 
B5585 WRW 41 
B6095 WRW 41 

B6095U WRW 41 
N5585 WRW 41 

N5585U WRW 41 
V5595U WRW 41 
N6095 WRW 41 

N6095U WRW 41 
Y6095 WRW 41 
Z6095 WRW 41 
P5503 WRYB 41 
B5503 WRYB 41 

N6505U WW 41 
N6505 WW 41 
B6505 WW 41 
Z6005 WW 41 
Z6505 WW 41 
Y6505 WW 41 
M7015 WW 41 
B6005U WW 41 
B6005 WW 41 
N6005 WW 41 

N6005U WW 41 
M7005 WW 41 
V6015U WW 41 
B6505U WW 41 
I6505 WW 41 
H7005 WWO 41 
B6595U WWO 41 
I6595 WWO 41 
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ตารางที� ง.1  การจดักลุ่มของขอบยาง (Bead Apex) โดยใช ้Bead Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Bead Mark Bead Width 

Y6595 WWO 41 
N6595U WWO 41 
V6005U WWO 41 
H6515 WWO 41 
Z6595 WWO 41 
B6595 WWO 41 
N6595 WWO 41 
H6505 WWO 41 
H6595 WWO 41 
V6505U WWO 41 
H7015 WWO 41 
F6526U WWB 41 
F6526 WWB 41 
I7084 WY 41 
M7084 WY 41 
B7084 WY 41 

B7084U WY 41 
H7084 WY 41 

N7084U WY 41 
N7084 WY 41 
DP5060 WYB 41 
DP6068 WOW 41 
F7506U WYR 41 
H6027 WOG 41 
X1653U WYP 41 
X1653 WYP 41 

BT1653U WYP 41 
BT1653 WYP 41 
DP5538 YY 41 
DP5558 YY 41 
S7535 WGW 48 
B7025 WGW 48 

B7025U WGW 48 
B7525 WGW 48 
B7535 WGW 48 
E7525 WGW 48 
F1955U WGW 48 
F1955 WGW 48 
F7525 WGW 48 
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ตารางที� ง.1  การจดักลุ่มของขอบยาง (Bead Apex) โดยใช ้Bead Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Bead Mark Bead Width 

G7525 WGW 48 
H7535 WGW 48 
I7535 WGW 48 
P7025 WGW 48 

DP7025 WGW 48 
P7025U WGW 48 
P7535 WGW 48 

P7535W WGW 48 
B7535W WGW 48 
P7535U WGW 48 
T7525 WGW 48 
H6536 WYW 48 
DP7037 WBW 48 
A6547 WBW 48 

DP7047 WBW 48 
GE6537W WBP 48 
GE6547W WBP 48 
DP7036 WGB 48 
DP7026 WGB 48 
F1954U WPB 48 
DP7004 WPB 48 
B7505 WO 48 
E7505 WO 48 
B6515 WO 48 

B6515U WO 48 
N6515 WO 48 
H7505 WO 48 
H7515 WO 48 

N6515U WO 48 
F7505 WO 48 
G7505 WO 48 
T7505 WO 48 
B7005 WOB 48 

P3955U WOB 48 
P3955 WOB 48 

P3955W WOB 48 
B3955 WOB 48 

B3955U WOB 48 
B3955W WOB 48 
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ตารางที� ง.1  การจดักลุ่มของขอบยาง (Bead Apex) โดยใช ้Bead Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Bead Mark Bead Width 

DP7005 WOB 48 
DP7015 WOB 48 
B7015 WOB 48 

B7015U WOB 48 
P7015U WOB 48 
P7005 WOB 48 

P7005U WOB 48 
P7015 WOB 48 
B1955 WPO 48 

B1955U WPO 48 
P7015D WPO 48 
K1955U WPO 48 
K1955 WPO 48 
B7504 WW 48 
B7514 WW 48 
E7504 WW 48 
E7514 WW 48 
F7504 WW 48 
F7514 WW 48 
G7504 WW 48 
G7514 WW 48 
H7504 WW 48 
T7504 WW 48 
T7514 WW 48 
B1954 WWR 48 

B1954U WWR 48 
B2054 WWR 48 

B2054U WWR 48 
K1954 WWR 48 

K1954U WWR 48 
K2054 WWR 48 
P1954 WWR 48 

P1954U WWR 48 
X1954 WWR 48 
X2054 WWR 48 
B7046 WWY 48 

B7046U WWY 48 
A7036 WWY 48 

GE7036W WWY 48 
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ตารางที� ง.1  การจดักลุ่มของขอบยาง (Bead Apex) โดยใช ้Bead Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Bead Mark Bead Width 

GE7046W WWY 48 
DP7046 WWY 48 
P7046 WWY 48 

P7046U WWY 48 
S7046 WWY 48 
S7056 WWY 48 
S7066 WWY 48 

DM7067E WGP 53 
DM7067EW WGP 53 

F6536U WOP 53 
GE7066W WOP 53 
GE7056W WOP 53 

F6536 WOP 53 
A7066 WOP 53 
F7516 WOP 53 

F7516U WOP 53 
F7526U WOP 53 
F7526 WOP 53 
G8036 WOP 53 

B7066W WOP 53 
P7066 WOP 53 

P7066W WOP 53 
S7566 WOP 53 
S6547 WPY 53 
P6567 WPY 53 

P6567U WPY 53 
P6567W WPY 53 
B6567W WPY 53 
B6567U WPY 53 
Z6567W WPY 53 

GE7067W WPY 53 
A7067 WPY 53 
S7067 WPY 53 

DM3115W RRR 53 
DM3325W RRR 53 
DM3325 RRR 53 
DM3115 RRR 53 

TR3115W RRR 53 
 



142 
 

ตารางที� ง.1  การจดักลุ่มของขอบยาง (Bead Apex) โดยใช ้Bead Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Bead Mark Bead Width 

S7526E WRP 53 
S7526 WRP 53 
A7546E WRP 53 
A7566E WRP 53 
A7526E WRP 53 
A8516E WRP 53 
B8036E WRP 53 
A8536E WRP 53 

DM7546EW WRP 53 
SC7566E WRP 53 
DM7546E WRP 53 
DM7566E WRP 53 

DM7566EW WRP 53 
DM7586E WRP 53 

DM7586EW WRP 53 
E8036E WRP 53 
T8036E WRP 53 
T8036 WRP 53 

S7546E WRP 53 
S7546 WRP 53 
S7566E WRP 53 
S8516E WRP 53 
S8516 WRP 53 
S8536 WRP 53 

SC8536E WRP 53 
S8536E WRP 53 

SC7546E WRP 53 
B3115 WWW 53 

B3115U WWW 53 
B3115W WWW 53 
P3115 WWW 53 

P3115W WWW 53 
P3115U WWW 53 
S3115 WWW 53 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

C4507 P11082 1.2 438 1467 
C4507U P11082 1.2 438 1467 
DC4507 P11082 1.2 438 1467 
Z4507 P11082 1.2 438 1467 

B4507U P11082 1.2 438 1467 
B4507 P11082 1.2 438 1467 
C4506 P11082 1.2 444 1352 

C4506U P11082 1.2 444 1352 
V3539U P11082 1.2 444 1618 

BB3539U P11082 1.2 444 1618 
B4506U P11082 1.2 444 1352 
B4506 P11082 1.2 444 1352 
C4028 P11082 1.2 454 1539 

C4028U P11082 1.2 454 1539 
DC4506 P11082 1.2 454 1352 
B4028U P11082 1.2 454 1539 
B4028 P11082 1.2 454 1539 

V3069U P11082 1.2 458 1618 
BB3069U P11082 1.2 458 1618 
C4517 P11082 1.2 465 1467 
B4517U P11082 1.2 465 1467 
B4517 P11082 1.2 465 1467 
Z4517 P11082 1.2 465 1467 
C4038 P11082 1.2 470 1539 

C4038U P11082 1.2 470 1539 
B4038 P11082 1.2 470 1539 

B4038U P11082 1.2 470 1539 
C4528 P11082 1.2 472 1539 

C4528U P11082 1.2 472 1539 
B4528 P11082 1.2 472 1539 

B4528U P11082 1.2 472 1539 
V4527U P11082 1.2 484 1467 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

C4527 P11082 1.2 489 1460 
C4527U P11082 1.2 489 1460 
B4527U P11082 1.2 489 1460 
B4527 P11082 1.2 489 1460 
Z4527 P11082 1.2 489 1460 
C5006 P11082 1.2 498 1352 

C5006U P11082 1.2 498 1352 
B5006U P11082 1.2 498 1352 
B5006 P11082 1.2 498 1352 
Z5006 P11082 1.2 498 1352 
Z5506 P11082 1.2 500 1352 
B5506 P11082 1.2 520 1352 

B5506U P11082 1.2 520 1352 
C5017 P11082 1.2 516 1467 

C5017U P11082 1.2 516 1467 
B5017U P11082 1.2 516 1467 
B5017 P11082 1.2 516 1467 

V5027U P11082 1.2 526 1467 
C5027 P11082 1.2 534 1460 

C5027U P11082 1.2 534 1460 
H6595 P11082 1.2 534 1279 
Z5027 P11082 1.2 534 1460 

B5027U P11082 1.2 534 1460 
B5027 P11082 1.2 534 1460 

C5517U P11082 1.2 534 1467 
B5517U P11082 1.2 534 1467 
C5517 P11082 1.2 534 1467 
B5517 P11082 1.2 534 1467 
Z5517 P11082 1.2 534 1467 

V5517U P11082 1.2 548 1467 
H6505 P11082 1.2 562 1279 
V6505U P11082 1.2 562 1279 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

N6595U P11082 1.2 542 1279 
B6595U P11082 1.2 542 1279 
I6595 P11082 1.2 542 1279 
Z6595 P11082 1.2 542 1279 
N6005 P11082 1.2 552 1272 
H6005 P11082 1.2 552 1272 

N6005U P11082 1.2 552 1272 
V6005U P11082 1.2 552 1279 
B6005 P11082 1.2 552 1272 

B6005U P11082 1.2 552 1272 
Z6005 P11082 1.2 552 1272 
N7094 P11082 1.2 558 1200 
B7094 P11082 1.2 558 1200 

B7094U P11082 1.2 558 1200 
V6006U P11082 1.2 558 1352 
N7094U P11082 1.2 558 1200 
M7094 P11082 1.2 558 1200 
N5516 P11082 1.2 570 1352 

N5516U P11082 1.2 570 1352 
B5516 P11082 1.2 570 1352 

B5516U P11082 1.2 570 1352 
H6016 P11082 1.2 570 1352 
M7004 P11082 1.2 570 1200 
B6016U P11082 1.2 570 1352 
N6016 P11082 1.2 570 1352 

N6016U P11082 1.2 570 1352 
B6016 P11082 1.2 570 1352 
I6016 P11082 1.2 570 1352 
Z6016 P11082 1.2 570 1352 
N5526 P11082 1.2 576 1352 

N5526U P11082 1.2 576 1352 
V6015U P11082 1.2 576 1279 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

H7094 P11082 1.2 576 1280 
BB6015U P11082 1.2 576 1279 
B5526U P11082 1.2 576 1352 
B5526 P11082 1.2 576 1352 
H6027 P11082 1.2 584 1460 
H6026 P11082 1.2 588 1352 
M7005 P11082 1.2 592 1279 
B7504 P11082 1.2 592 1194 
H7005 P11082 1.2 592 1279 
N6505 P11082 1.2 592 1279 

N6505U P11082 1.2 592 1279 
B6505 P11082 1.2 592 1279 

B6505U P11082 1.2 592 1279 
Y6505 P11082 1.2 592 1279 
I6505 P11082 1.2 592 1279 

DP5538 P11082 1.2 592 1539 
E7504 P11082 1.2 592 1194 
T7504 P11082 1.2 592 1194 
F7504 P11082 1.2 592 1194 
Z6505 P11082 1.2 592 1279 
T7505 P11082 1.2 602 1272 

V6026U P11082 1.2 602 1352 
F7505 P11082 1.2 602 1272 
B7505 P11082 1.2 602 1272 
H6515 P11082 1.2 602 1273 
E7505 P11082 1.2 602 1272 
G7505 P11082 1.2 602 1272 
G7504 P11082 1.2 602 1194 
H7504 P11082 1.2 616 1200 
H7594 P11082 1.2 594 1208 
M7015 P11082 1.2 612 1279 
H6516 P11082 1.2 614 1352 



147 
 

ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

N6515 P11082 1.2 610 1273 
N6515U P11082 1.2 610 1273 
B6515U P11082 1.2 610 1273 
B6515 P11082 1.2 610 1273 

DP7004 P11082 1.2 618 1200 
H7016 P11082 1.2 618 1352 
DP7015 P11082 1.2 630 1273 
DP7016 P11082 1.2 630 1359 
H6536 P11082 1.2 654 1352 
H7515 P11082 1.2 650 1279 
H7015 P11082 1.2 622 1279 
H7505 P11082 1.2 622 1279 
DP7026 P11082 1.2 662 1359 
H7535 P11082 1.2 722 1273 
N7052 P06784 1.4 447 1042 

N7052U P06784 1.4 447 1042 
B7052U P06784 1.4 447 1042 
B7052 P06784 1.4 447 1042 
L7052 P06784 1.4 447 1042 
N7053 P06784 1.4 458 1115 

N7053U P06784 1.4 458 1115 
B7053 P06784 1.4 458 1115 

B7053U P06784 1.4 458 1115 
N6563 P06784 1.4 458 1115 

N6563U P06784 1.4 458 1115 
B6563U P06784 1.4 458 1115 
B6563 P06784 1.4 458 1115 
N7063 P06784 1.4 474 1115 
B7063 P06784 1.4 474 1115 

N7063U P06784 1.4 474 1115 
B7063U P06784 1.4 474 1115 
C5095 P06784 1.4 474 1272 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

B5095U P06784 1.4 474 1272 
B5095 P06784 1.4 474 1272 
BT5095 P06784 1.4 474 1272 
N5095 P06784 1.4 474 1272 

N5095U P06784 1.4 474 1272 
C5095U P06784 1.4 474 1272 
B5002 P06784 1.4 474 1036 
P5002 P06784 1.4 474 1036 
R1552 P06784 1.4 474 1036 
B1552 P06784 1.4 474 1036 

B1552U P06784 1.4 474 1036 
F1552U P06784 1.4 474 1036 
R1552U P06784 1.4 474 1036 
N5585 P06784 1.4 482 1279 

N5585U P06784 1.4 482 1279 
H6574 P06784 1.4 482 1200 
B5585 P06784 1.4 482 1279 

B5585U P06784 1.4 482 1279 
Z5585 P06784 1.4 482 1279 
N6084 P06784 1.4 488 1200 
B6084 P06784 1.4 488 1200 

B6084U P06784 1.4 488 1200 
N6084U P06784 1.4 488 1200 
L6084 P06784 1.4 488 1200 
Y6084 P06784 1.4 488 1200 
I6084 P06784 1.4 488 1200 
I6574 P06784 1.4 488 1200 
N6574 P06784 1.4 488 1200 

N6574U P06784 1.4 488 1200 
B6574 P06784 1.4 488 1200 

B6574U P06784 1.4 488 1200 
Y6574 P06784 1.4 488 1200 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

N8053 P06784 1.4 500 1115 
N8053U P06784 1.4 500 1115 
V6085U P06784 1.4 500 1272 
B8053 P06784 1.4 500 1115 
H6085 P06784 1.4 500 1272 
B8053U P06784 1.4 500 1115 
N7073 P06784 1.4 500 1121 
B7073 P06784 1.4 500 1121 

B7073U P06784 1.4 500 1121 
N7073U P06784 1.4 500 1121 
H7073 P06784 1.4 500 1121 
Y7073 P06784 1.4 500 1121 

Y7073U P06784 1.4 500 1121 
M7073 P06784 1.4 500 1121 

M7073U P06784 1.4 500 1121 
V5595U P06784 1.4 500 1279 
I7073 P06784 1.4 500 1121 
L7073 P06784 1.4 500 1121 

L7073U P06784 1.4 500 1121 
N7074 P06784 1.4 500 1194 

N7074U P06784 1.4 500 1194 
B7074 P06784 1.4 500 1194 

B7074U P06784 1.4 500 1194 
N5595 P06784 1.4 500 1279 

N5595U P06784 1.4 500 1279 
B5595U P06784 1.4 500 1279 
B5595 P06784 1.4 500 1279 
Z5595 P06784 1.4 500 1279 
X1653 P06784 1.4 512 1112 

X1653U P06784 1.4 512 1112 
H6585 P06784 1.4 512 1272 
BT1653 P06784 1.4 512 1112 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

F7576U P06784 1.4 514 1352 
F7576 P06784 1.4 514 1352 
N6584 P06784 1.4 524 1200 
B6584 P06784 1.4 524 1200 
H6095 P06784 1.4 524 1279 
H6584 P06784 1.4 524 1200 
N6095 P06784 1.4 524 1279 

N6095U P06784 1.4 524 1279 
B6095 P06784 1.4 524 1279 

B6095U P06784 1.4 524 1279 
V6095U P06784 1.4 524 1279 
Y6095 P06784 1.4 524 1279 
Z6095 P06784 1.4 524 1279 
B6585 P06784 1.4 524 1272 

B6585U P06784 1.4 524 1272 
I6585 P06784 1.4 524 1272 
N5506 P06784 1.4 524 1352 

N5506U P06784 1.4 524 1352 
N6584U P06784 1.4 524 1200 
N6585 P06784 1.4 524 1272 
B6584U P06784 1.4 524 1200 
N6585U P06784 1.4 524 1272 
Y6584 P06784 1.4 524 1200 
I6584 P06784 1.4 524 1200 

V5506U P06784 1.4 528 1352 
BB5506U P06784 1.4 528 1352 
H5506 P06784 1.4 528 1352 
F7586U P06784 1.4 540 1352 
N7083 P06784 1.4 544 1121 

N7083U P06784 1.4 544 1121 
B7083 P06784 1.4 544 1121 

B7083U P06784 1.4 544 1121 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

H7084 P06784 1.4 544 1200 
N1653 P06784 1.4 544 1121 

N1653U P06784 1.4 544 1121 
B1653 P06784 1.4 544 1121 

B1653U P06784 1.4 544 1121 
E8073 P06784 1.4 544 1121 
B8073 P06784 1.4 544 1121 
J8073 P06784 1.4 544 1121 
G8073 P06784 1.4 544 1121 
P5503 P06784 1.4 548 1115 
B5503 P06784 1.4 548 1115 
N7084 P06784 1.4 558 1200 
B7084 P06784 1.4 558 1200 

B7084U P06784 1.4 558 1200 
B6595 P06784 1.4 558 1279 
Y6595 P06784 1.4 558 1279 
N6595 P06784 1.4 558 1279 

N7084U P06784 1.4 558 1200 
M7084 P06784 1.4 558 1200 
I7084 P06784 1.4 558 1200 

F1854U P06784 1.4 558 1200 
F7596U P06784 1.4 574 1352 
F1955U P06784 1.4 600 1272 
F1955 P06784 1.4 600 1272 

F7506U P06784 1.4 600 1352 
F1954U P06784 1.4 608 1194 
B1854 P06784 1.4 608 1200 

B1854U P06784 1.4 608 1200 
K1854 P06784 1.4 608 1200 

K1854U P06784 1.4 608 1200 
X1854 P06784 1.4 608 1200 
F6526U P06784 1.4 608 1352 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

P1954 P06784 1.4 634 1194 
P7005U P06784 1.4 634 1273 
P1954U P06784 1.4 634 1194 
E7514 P06784 1.4 634 1200 
B7514 P06784 1.4 634 1200 
K1954 P06784 1.4 634 1194 

K1954U P06784 1.4 634 1194 
B1954 P06784 1.4 634 1194 

B1954U P06784 1.4 634 1194 
X1954 P06784 1.4 634 1194 
F6536U P06784 1.4 634 1352 
F6536 P06784 1.4 634 1352 
T7514 P06784 1.4 634 1200 
F7514 P06784 1.4 634 1200 
G7514 P06784 1.4 634 1200 
B7005 P06784 1.4 634 1273 

B7005U P06784 1.4 634 1273 
P7005 P06784 1.4 634 1273 
Z7005 P06784 1.4 634 1273 

F7516U P06784 1.4 640 1352 
F7516 P06784 1.4 640 1352 
K1955 P06784 1.4 644 1272 

K1955U P06784 1.4 644 1272 
B1955 P06784 1.4 644 1272 

B1955U P06784 1.4 644 1272 
P7015 P06784 1.4 650 1273 

P7015U P06784 1.4 650 1273 
B7015 P06784 1.4 650 1273 

DP5060 P06784 1.4 650 1697 
P7015D P06784 1.4 650 1273 
B7015U P06784 1.4 650 1273 
Z7015 P06784 1.4 650 1273 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ(์ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

DP5558 P06784 1.4 656 1539 
P7025 P06784 1.4 670 1273 

P7025U P06784 1.4 670 1273 
B7025U P06784 1.4 670 1273 
DP7037 P06784 1.4 670 1460 
DP7025 P06784 1.4 670 1273 
DP7036 P06784 1.4 670 1359 
B7025 P06784 1.4 670 1273 
T7525 P06784 1.4 676 1272 
F7525 P06784 1.4 676 1279 

F7526U P06784 1.4 676 1352 
F7526 P06784 1.4 676 1352 
B7525 P06784 1.4 676 1279 
E7525 P06784 1.4 676 1272 
G7525 P06784 1.4 676 1272 
K2054 P06784 1.4 676 1194 

K2054U P06784 1.4 676 1194 
B2054 P06784 1.4 676 1194 

B2054U P06784 1.4 676 1194 
X2054 P06784 1.4 676 1194 
S7535 P06784 1.4 679 1280 
A7526E P06784 1.4 682 1359 
S6547 P06784 1.4 686 1467 

GE7036W P06784 1.4 686 1359 
A6547 P06784 1.4 686 1467 
A7036 P06784 1.4 696 1359 

DP6068 P06784 1.4 698 1539 
S7526E P06784 1.4 700 1359 

GE7535W P06784 1.4 700 1352 
S7526 P06784 1.4 700 1359 
P7535 P06784 1.4 704 1273 

P7535U P06784 1.4 704 1273 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ(์ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

B7535 P06784 1.4 704 1273 
P7535W P06784 1.4 704 1273 
B7535W P06784 1.4 704 1273 
B7535U P06784 1.4 704 1273 
I7535 P06784 1.4 704 1273 

B7046U P06784 1.4 704 1352 
P7046 P06784 1.4 704 1352 

P7046U P06784 1.4 704 1352 
B7046 P06784 1.4 704 1352 
S7046 P06784 1.4 710 1359 

DP7047 P06784 1.4 710 1460 
S8516E P06784 1.4 710 1359 
A8516E P06784 1.4 718 1359 

GE7046W P06784 1.4 718 1359 
G8036 P06784 1.4 724 1359 
DP7046 P06784 1.4 724 1352 
P3955 P06784 1.4 724 1273 

P3955W P06784 1.4 724 1273 
B3955W P06784 1.4 724 1273 
P3955U P06784 1.4 724 1273 
B3955 P06784 1.4 724 1273 

B3955U P06784 1.4 724 1273 
S7056 P06784 1.4 724 1359 
A7546E P06784 1.4 728 1359 

SC7546E P06784 1.4 728 1359 
P6567 P06784 1.4 734 1467 

P6567U P06784 1.4 734 1467 
B6567W P06784 1.4 734 1467 
B6567U P06784 1.4 734 1467 
P6567W P06784 1.4 734 1467 
Z6567W P06784 1.4 734 1467 
B6567 P06784 1.4 734 1467 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

A7066 P06784 1.4 740 1359 
GE7056W P06784 1.4 740 1359 

S7067 P06784 1.4 750 1467 
S7066 P06784 1.4 758 1359 

GE7067W P06784 1.4 758 1467 
A7067 P06784 1.4 758 1467 
T8036E P06784 1.4 764 1359 
T8036 P06784 1.4 764 1359 

B8036E P06784 1.4 764 1359 
E8036E P06784 1.4 764 1359 
A8536E P06784 1.4 766 1359 

SC8536E P06784 1.4 766 1359 
GE7066W P06784 1.4 766 1359 
S8536E P06784 1.4 772 1359 
S8536 P06784 1.4 772 1359 
S7546E P06784 1.4 778 1359 
S7546 P06784 1.4 778 1359 
P3115 P06784 1.4 778 1273 

P3115U P06784 1.4 778 1273 
P3115W P06784 1.4 778 1273 
P7066 P06784 1.4 778 1359 

P7066W P06784 1.4 778 1359 
Z7066W P06784 1.4 778 1359 
B7066W P06784 1.4 778 1359 
B7066 P06784 1.4 778 1359 
B3115 P06784 1.4 778 1273 

B3115W P06784 1.4 778 1273 
B3115U P06784 1.4 778 1273 
S3115 P06784 1.4 778 1273 
A7566E P06784 1.4 786 1359 

SC7566E P06784 1.4 786 1359 
DM7546E P06784 1.4 786 1359 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

DM3115 P06784 1.4 786 1280 
DM3115W P06784 1.4 786 1280 
TR3115W P06784 1.4 786 1280 

S7566 P06784 1.4 798 1359 
DM7067EW P06784 1.4 796 1467 
DM7067E P06784 1.4 796 1467 
S7566E P06784 1.4 806 1359 

DM7566E P06784 1.4 842 1359 
DM7566EW P06784 1.4 842 1359 
DM7586EW P06784 1.4 900 1359 
DM7586E P06784 1.4 900 1359 
DM3325 P06784 1.4 900 1273 

DM3325W P06784 1.4 900 1273 
C4507 P11082V 1.2 382 1475 

C4507U P11082V 1.2 382 1475 
B4507 P11082V 1.2 382 1475 

B4507U P11082V 1.2 382 1475 
DC4507 P11082V 1.2 382 1475 
Z4507 P11082V 1.2 382 1475 

V3539U P11082V 1.2 388 1625 
BB3539U P11082V 1.2 388 1625 
C4506 P11082V 1.2 396 1360 

C4506U P11082V 1.2 396 1360 
DC4506 P11082V 1.2 396 1360 
B4506U P11082V 1.2 396 1360 
B4506 P11082V 1.2 396 1360 
C4028 P11082V 1.2 384 1546 

C4028U P11082V 1.2 384 1546 
B4028U P11082V 1.2 384 1546 
B4028 P11082V 1.2 384 1546 
C4517 P11082V 1.2 395 1475 

C4517U P11082V 1.2 395 1475 
B4517 P11082V 1.2 395 1475 

B4517U P11082V 1.2 395 1475 
Z4517 P11082V 1.2 395 1475 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

C4038 P11082V 1.2 410 1546 
C4038U P11082V 1.2 410 1546 
B4038 P11082V 1.2 410 1546 

B4038U P11082V 1.2 410 1546 
Z4038 P11082V 1.2 410 1546 

V3069U P11082V 1.2 414 1625 
BB3069U P11082V 1.2 414 1625 
C4528 P11082V 1.2 420 1546 

C4528U P11082V 1.2 420 1546 
B4528 P11082V 1.2 420 1546 

B4528U P11082V 1.2 420 1546 
V4527U P11082V 1.2 424 1475 
C4527 P11082V 1.2 429 1467 

C4527U P11082V 1.2 429 1467 
B4527U P11082V 1.2 429 1467 
B4527 P11082V 1.2 429 1467 
Z5506 P11082V 1.2 450 1360 
B5506 P11082V 1.2 450 1360 

V5027U P11082V 1.2 450 1475 
B5506U P11082V 1.2 450 1360 
C5006 P11082V 1.2 438 1360 

C5006U P11082V 1.2 438 1360 
B5006U P11082V 1.2 438 1360 
B5006 P11082V 1.2 438 1360 
Z5006 P11082V 1.2 438 1360 
C5017 P11082V 1.2 446 1475 

C5017U P11082V 1.2 446 1475 
B5017U P11082V 1.2 446 1475 
B5017 P11082V 1.2 446 1475 
C5027 P11082V 1.2 474 1467 

C5027U P11082V 1.2 474 1467 
Z5027 P11082V 1.2 474 1467 

B5027U P11082V 1.2 474 1467 
B5027 P11082V 1.2 474 1467 
C5517 P11082V 1.2 464 1475 
H6595 P11082V 1.2 464 1286 
B5517 P11082V 1.2 464 1475 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

B5517U P11082V 1.2 464 1475 
C5517U P11082V 1.2 464 1475 
Z5517 P11082V 1.2 464 1475 

V5517U P11082V 1.2 468 1475 
N6005 P11082V 1.2 472 1280 
B6595U P11082V 1.2 472 1286 
N6595U P11082V 1.2 472 1286 
I6595 P11082V 1.2 472 1286 

N6005U P11082V 1.2 472 1280 
B6005 P11082V 1.2 472 1280 

B6005U P11082V 1.2 472 1280 
Z6005 P11082V 1.2 472 1280 
Z6595 P11082V 1.2 472 1286 
N7094 P11082V 1.2 478 1208 
B7094 P11082V 1.2 478 1208 
H6005 P11082V 1.2 478 1280 

N7094U P11082V 1.2 478 1208 
B7094U P11082V 1.2 478 1208 
M7094 P11082V 1.2 478 1208 
N5516 P11082V 1.2 478 1360 

N5516U P11082V 1.2 478 1360 
B5516 P11082V 1.2 478 1360 

V6005U P11082V 1.2 482 1286 
H6505 P11082V 1.2 484 1286 
V6505U P11082V 1.2 484 1286 
M7004 P11082V 1.2 500 1208 
N6016 P11082V 1.2 500 1360 

N6016U P11082V 1.2 500 1360 
H6016 P11082V 1.2 500 1360 
B6016U P11082V 1.2 500 1360 
B6016 P11082V 1.2 500 1360 
I6016 P11082V 1.2 500 1360 
Z6016 P11082V 1.2 500 1360 
N5526 P11082V 1.2 506 1360 

N5526U P11082V 1.2 506 1360 
H6515 P11082V 1.2 506 1281 
B5526U P11082V 1.2 506 1360 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

B5526 P11082V 1.2 506 1360 
M7005 P11082V 1.2 522 1286 
V6006U P11082V 1.2 528 1360 
BB6006U P11082V 1.2 528 1360 
M7015 P11082V 1.2 532 1286 
T7504 P11082V 1.2 532 1202 
B7504 P11082V 1.2 532 1202 
E7504 P11082V 1.2 532 1202 
F7504 P11082V 1.2 532 1202 

V6015U P11082V 1.2 540 1286 
BB6015U P11082V 1.2 540 1286 

T7505 P11082V 1.2 542 1280 
F7505 P11082V 1.2 542 1280 
H7094 P11082V 1.2 542 1208 
B7505 P11082V 1.2 542 1280 
E7505 P11082V 1.2 542 1280 
G7505 P11082V 1.2 542 1280 
G7504 P11082V 1.2 542 1202 
H6027 P11082V 1.2 548 1467 
N6505 P11082V 1.2 552 1286 
B6505 P11082V 1.2 552 1286 
H7005 P11082V 1.2 552 1286 
Y6505 P11082V 1.2 552 1286 
I6505 P11082V 1.2 552 1286 

N6505U P11082V 1.2 552 1286 
Z6505 P11082V 1.2 552 1286 
H7594 P11082V 1.2 554 1208 
DP5538 P11082V 1.2 554 1546 
H6026 P11082V 1.2 556 1360 
V6026U P11082V 1.2 574 1360 
BB6026U P11082V 1.2 574 1360 
H7504 P11082V 1.2 586 1208 
DP7004 P11082V 1.2 588 1208 
H7505 P11082V 1.2 592 1286 
H6516 P11082V 1.2 584 1360 
N6515 P11082V 1.2 580 1281 
DP7005 P11082V 1.2 580 1281 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

H7016 P11082V 1.2 580 1281 
N6515U P11082V 1.2 580 1281 
B6515U P11082V 1.2 580 1281 
B6515 P11082V 1.2 580 1281 
H7015 P11082V 1.2 580 1286 
H7016 P11082V 1.2 580 1360 
DP7016 P11082V 1.2 594 1367 
DP7015 P11082V 1.2 600 1281 
H7515 P11082V 1.2 614 1286 
H6536 P11082V 1.2 616 1360 
DP7026 P11082V 1.2 622 1367 
H7535 P11082V 1.2 682 1281 
R1552 P06784V 1.4 414 1045 

R1552U P06784V 1.4 414 1045 
B1552 P06784V 1.4 414 1045 

B1552U P06784V 1.4 414 1045 
F1552 P06784V 1.4 414 1045 
P5002 P06784V 1.4 434 1045 
B5002 P06784V 1.4 434 1045 
F7576U P06784V 1.4 440 1361 
X1653U P06784V 1.4 452 1125 
BT1653U P06784V 1.4 452 1125 
X1653 P06784V 1.4 452 1125 
BT1653 P06784V 1.4 452 1125 
F7586U P06784V 1.4 470 1361 
F1854U P06784V 1.4 478 1209 
F7596U P06784V 1.4 504 1361 
P5503 P06784V 1.4 508 1124 
B5503 P06784V 1.4 508 1124 
F1954U P06784V 1.4 528 1203 
P7025 P06784V 1.4 530 1282 

P7025U P06784V 1.4 530 1282 
B7025U P06784V 1.4 530 1282 
B7025 P06784V 1.4 530 1282 
F1955U P06784V 1.4 532 1281 
F1955 P06784V 1.4 532 1281 

F7506U P06784V 1.4 532 1361 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

F6526U P06784V 1.4 540 1361 
K1955U P06784V 1.4 604 1281 
B1955 P06784V 1.4 604 1281 

B1955U P06784V 1.4 604 1281 
P7015 P06784V 1.4 610 1282 

P7015U P06784V 1.4 610 1282 
P7015D P06784V 1.4 610 1282 
B7015U P06784V 1.4 610 1282 
B7015 P06784V 1.4 610 1282 
K1955 P06784V 1.4 610 1281 
Z7015 P06784V 1.4 610 1282 
K1854 P06784V 1.4 560 1209 

K1854U P06784V 1.4 560 1209 
B1854 P06784V 1.4 560 1209 

B1854U P06784V 1.4 560 1209 
X1854 P06784V 1.4 560 1209 
P1954 P06784V 1.4 564 1203 

P1954U P06784V 1.4 564 1203 
K1954 P06784V 1.4 564 1203 

K1954U P06784V 1.4 564 1203 
B1954 P06784V 1.4 564 1203 

B1954U P06784V 1.4 564 1203 
X1954 P06784V 1.4 564 1203 
F6536 P06784V 1.4 564 1361 

F7516U P06784V 1.4 570 1361 
T7514 P06784V 1.4 574 1209 
F7514 P06784V 1.4 574 1209 
E7514 P06784V 1.4 574 1209 
B7514 P06784V 1.4 574 1209 
G7514 P06784V 1.4 574 1209 
P7005 P06784V 1.4 596 1282 

P7005U P06784V 1.4 596 1282 
B7005 P06784V 1.4 596 1282 

B7005U P06784V 1.4 596 1282 
Z7005 P06784V 1.4 596 1282 
F7526 P06784V 1.4 606 1361 

F7526U P06784V 1.4 606 1361 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

DP5060 P06784V 1.4 620 1706 
DP5558 P06784V 1.4 620 1548 
T7525 P06784V 1.4 636 1281 
F7525 P06784V 1.4 636 1287 
B7525 P06784V 1.4 636 1287 
E7525 P06784V 1.4 636 1281 
G7525 P06784V 1.4 636 1281 
S7535 P06784V 1.4 619 1289 

K2054U P06784V 1.4 626 1203 
DP7037 P06784V 14.0 626 1469 
DP7036 P06784V 1.4 626 1368 
X2054 P06784V 1.4 626 1203 
S6547 P06784V 1.4 626 1476 

DP7025 P06784V 1.4 634 1282 
S7526E P06784V 1.4 640 1368 
A7526E P06784V 1.4 642 1368 
P7535 P06784V 1.4 644 1282 

P7535U P06784V 1.4 644 1282 
B7535W P06784V 1.4 644 1282 
K2054 P06784V 1.4 644 1203 
B2054 P06784V 1.4 644 1203 

B2054U P06784V 1.4 644 1203 
P7535W P06784V 1.4 644 1282 
I7535 P06784V 1.4 644 1282 
B7535 P06784V 1.4 644 1282 

B7535U P06784V 1.4 644 1282 
A6547 P06784V 1.4 646 1476 

GE7036W P06784V 1.4 646 1368 
S7046 P06784V 1.4 650 1368 
S8516 P06784V 1.4 650 1368 
S8516E P06784V 1.4 650 1368 
P7046 P06784V 1.4 654 1361 

P7046U P06784V 1.4 654 1361 
B7046 P06784V 1.4 654 1361 

B7046U P06784V 1.4 654 1361 
A7036 P06784V 1.4 656 1368 

DP6068 P06784V 1.4 662 1548 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

G8036 P06784V 1.4 664 1368 
P3955 P06784V 1.4 664 1282 

P3955W P06784V 1.4 664 1282 
B3955W P06784V 1.4 664 1282 
P3955U P06784V 1.4 664 1282 
DP7047 P06784V 1.4 664 1469 
B3955 P06784V 1.4 664 1282 

B3955U P06784V 1.4 664 1282 
S7056 P06784V 1.4 664 1368 
A8516E P06784V 1.4 678 1368 
A7546E P06784V 1.4 688 1368 
DP7046 P06784V 1.4 688 1361 
SC7546E P06784V 1.4 688 1368 

S7067 P06784V 1.4 690 1476 
P6567 P06784V 1.4 694 1476 

P6567U P06784V 1.4 694 1476 
P6567W P06784V 1.4 694 1476 
B6567W P06784V 1.4 694 1476 
B6567U P06784V 1.4 694 1476 
Z6567W P06784V 1.4 694 1476 
B6567 P06784V 1.4 694 1476 
S7066 P06784V 1.4 698 1368 
A7066 P06784V 1.4 700 1368 
T8036E P06784V 1.4 704 1368 
T8036 P06784V 1.4 704 1368 

B8036E P06784V 1.4 704 1368 
E8036E P06784V 1.4 704 1368 
A8536E P06784V 1.4 706 1368 

SC8536E P06784V 1.4 706 1368 
DM7067EW P06784V 1.4 710 1476 
DM7067E P06784V 1.4 710 1476 
S8536E P06784V 1.4 712 1368 
S7546E P06784V 1.4 718 1368 

GE7066W P06784V 1.4 718 1368 
GE7067W P06784V 1.4 718 1476 

A7067 P06784V 1.4 718 1476 
S7546 P06784V 1.4 718 1368 
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ตารางที� ง.2  การจดักลุ่มของผา้ใบ (Ply) โดยใชค้วามกวา้ง(Width) เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code 
Treatment Spec. 

Code Gauge Width 
(mm.) 

Length 
(mm.) 

P3115 P06784V 1.4 718 1282 
P3115U P06784V 1.4 718 1282 
P3115W P06784V 1.4 718 1282 
B3115 P06784V 1.4 718 1282 

B3115W P06784V 1.4 718 1282 
B3115U P06784V 1.4 718 1282 
S3115 P06784V 1.4 718 1282 

DM3115W P06784V 1.4 726 1278 
DM3115 P06784V 1.4 726 1278 
DM7546E P06784V 1.4 726 1368 
TR3115W P06784V 1.4 726 1278 

DM7546EW P06784V 1.4 726 1368 
SC7566E P06784V 1.4 736 1368 
A7566E P06784V 1.4 736 1368 
S7566 P06784V 1.4 738 1368 

B7066W P06784V 1.4 738 1368 
Z7066W P06784V 1.4 738 1368 
P7066W P06784V 1.4 738 1368 
B7066 P06784V 1.4 738 1368 
P7066 P06784V 1.4 738 1368 
S7566E P06784V 1.4 746 1368 

DM7566E P06784V 1.4 802 1368 
DM7566EW P06784V 1.4 802 1368 
DM7586EW P06784V 1.4 866 1368 
DM7586E P06784V 1.4 866 1368 
DM3325 P06784V 1.4 866 1282 

DM3325W P06784V 1.4 866 1282 
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ตารางที� ง.3  การจดักลุ่มของยางแทนยางใน (Inner Liner) โดยใช ้Gum Width , Liner Width 
และ Length เป็นเกณฑ ์
 

Tire Code Gum Width Liner  Width Length 

K1854 55 366 1191 
B1854U 55 366 1191 
K1854U 55 366 1191 
B1854 55 366 1191 
X1854 55 366 1191 

DP7005 55 372 1264 
T7505 55 380 1263 
E7505 55 380 1263 
B7505 55 380 1263 
T7504 55 382 1185 
E7504 55 382 1185 
B7504 55 382 1185 
F7504 55 382 1185 
G7504 55 382 1185 
K1955U 55 384 1269 
B1955 55 384 1269 

B1955U 55 384 1269 
F7505 55 384 1263 
G7505 55 384 1263 
P7005 55 384 1264 

P7005U 55 384 1264 
B7005 55 384 1263 
K1955 55 388 1269 
P1954 55 392 1185 

P1954U 55 392 1185 
B1954 55 392 1185 

B1954U 55 392 1185 
DP7015 55 392 1264 
DP7016 55 392 1350 
K1954 55 392 1185 

K1954U 55 392 1185 
X1954 55 392 1185 
H6516 55 392 1350 
P7015 55 392 1264 

P7015U 55 392 1264 
B7015U 55 392 1264 
B7015 55 392 1264 
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ตารางที� ง.3  การจดักลุ่มของยางแทนยางใน (Inner Liner) โดยใช ้Gum Width , Liner Width 
และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Gum Width Liner  Width Length 

T7514 55 402 1191 
B7514 55 402 1191 
E7514 55 402 1191 
F7514 55 402 1191 
G7514 55 402 1191 
P7025 55 410 1264 
B7025 55 410 1264 

DP7025 55 410 1264 
P7025U 55 410 1264 
DP7026 55 412 1350 

GE6537W 55 414 1458 
K2054 55 418 1185 

K2054U 55 418 1185 
B2054 55 418 1185 

B2054U 55 418 1185 
X2054 55 418 1185 
A7526E 55 420 1350 
S7526 55 420 1350 
S7526E 55 420 1350 
T7525 55 424 1263 
A7036 55 424 1350 

DP7036 55 424 1350 
F7525 55 424 1263 
E7525 55 424 1263 
B7525 55 424 1269 
G7525 55 424 1263 
A6547 55 426 1458 

GE6547W 55 432 1458 
S6547 55 432 1458 
S8516E 55 436 1350 
S8516 55 436 1350 
A8516E 55 436 1350 

GE7535W 55 442 1270 
P7535 55 450 1264 

P7535W 55 450 1264 
B7535W 55 450 1264 
P7535U 55 450 1264 
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ตารางที� ง.3  การจดักลุ่มของยางแทนยางใน (Inner Liner) โดยใช ้Gum Width , Liner Width 
และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Gum Width Liner  Width Length 

B7535 55 450 1264 
B7535U 55 450 1264 
B3955W 55 450 1264 
I7535 55 450 1264 

DP7046 55 452 1343 
S7535 55 454 1270 
P6567 55 458 1458 

P6567U 55 458 1458 
P3955 55 458 1264 

P3955W 55 458 1264 
P3955U 55 458 1264 
B6567W 55 458 1458 
B6567U 55 458 1458 
B3955U 55 458 1264 
B3955 55 458 1264 

Z6567W 55 458 1458 
P6567W 55 458 1458 
P7046 55 456 1343 

P7046U 55 456 1343 
B7046U 55 456 1343 
S7046 55 456 1350 
B7046 55 456 1343 
B8036E 55 460 1350 
E8036E 55 460 1350 
T8036 55 460 1350 
T8036E 55 460 1350 

GE7046W 55 448 1350 
G8036 55 464 1350 
S7546 55 464 1350 
S7546E 55 464 1350 
A7546E 55 468 1350 

DM7546EW 55 468 1350 
DM7546E 55 468 1350 
SC7546E 55 468 1350 
S8536E 55 482 1350 
A8536E 55 484 1350 

DM7067EW 55 472 1458 
DM7067E 55 472 1458 
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ตารางที� ง.3  การจดักลุ่มของยางแทนยางใน (Inner Liner) โดยใช ้Gum Width , Liner Width 
และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Gum Width Liner  Width Length 

S7056 55 478 1350 
GE7067W 55 478 1458 

S8536 55 478 1350 
A7067 55 492 1458 
S7067 55 492 1458 

DM3115W 55 490 1270 
DM3115 55 490 1270 

TR3115W 55 490 1270 
A7066 55 494 1350 

B7066W 55 494 1350 
Z7066W 55 494 1350 
P7066 55 494 1350 

P7066W 55 494 1350 
GE7066W 55 496 1350 

S7066 55 504 1350 
DM7566E 55 504 1350 

P3115 55 508 1264 
P3115U 55 508 1264 
P3115W 55 508 1264 
B3115U 55 508 1264 
B3115W 55 508 1264 
B3115 55 508 1264 
S3115 55 508 1264 
A7566E 55 506 1350 

SC7566E 55 506 1350 
S7566 55 514 1350 
S7566E 55 516 1350 

DM7586EW 55 550 1350 
DM7586E 55 550 1350 
DM3325W 55 588 1264 
DM3325 55 588 1264 
N7053 50 272 1112 

N7053U 50 272 1112 
B7053U 50 272 1112 
B7053 50 272 1112 
C4507 50 274 1458 

C4507U 50 274 1458 
DC4507 50 274 1458 



169 
 

ตารางที� ง.3  การจดักลุ่มของยางแทนยางใน (Inner Liner) โดยใช ้Gum Width , Liner Width 
และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Gum Width Liner  Width Length 

B4507U 50 274 1458 
B4507 50 274 1458 
N7052 50 278 1032 
B7052U 50 278 1032 
V3539U 50 278 1617 
N7052U 50 278 1032 
B7052 50 278 1032 
L7052 50 278 1032 
R1552 50 284 1027 

R1552U 50 284 1027 
P5002 50 284 1027 
B5002 50 284 1027 
F1552U 50 284 1027 
F1552 50 284 1027 

B1552U 50 284 1027 
B1552 50 284 1027 
N6563 50 288 1112 

N6563U 50 288 1112 
B6563U 50 288 1112 
B6563 50 288 1112 
C4506 50 290 1350 

C4506U 50 290 1350 
B4506 50 290 1350 

B4506U 50 290 1350 
B4028U 50 294 1537 
C4028 50 294 1537 

C4028U 50 294 1537 
B4028 50 294 1537 
N8053 50 298 1112 

N8053U 50 298 1112 
B8053 50 298 1112 

B8053U 50 298 1112 
BB3069U 50 298 1617 
H6574 50 298 1191 
V3069U 50 298 1617 
N7063 50 298 1112 

N7063U 50 298 1112 
B7063U 50 298 1112 
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ตารางที� ง.3  การจดักลุ่มของยางแทนยางใน (Inner Liner) โดยใช ้Gum Width , Liner Width 
และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Gum Width Liner  Width Length 

B7063 50 298 1112 
N6574 50 302 1191 
B6574U 50 302 1191 
N6574U 50 302 1191 
B6574 50 302 1191 
N5585 50 302 1269 

N5585U 50 302 1269 
B5585 50 302 1269 
Y6574 50 302 1191 
I6574 50 302 1191 
C4517 50 304 1458 

C4517U 50 304 1458 
B4517U 50 304 1458 
B4517 50 304 1458 
Z4517 50 304 1458 
N6084 50 308 1191 
B6084 50 308 1191 

B6084U 50 308 1191 
Y6084 50 308 1191 
I6084 50 308 1191 
L6084 50 308 1191 
C4038 50 310 1537 

C4038U 50 310 1537 
B5095 50 310 1269 

B5095U 50 310 1269 
BT5095 50 310 1269 
V6085U 50 310 1269 
H6085 50 310 1269 
N5095 50 310 1269 

N5095U 50 310 1269 
C5095 50 310 1269 

C5095U 50 310 1269 
B4038 50 310 1537 

B4038U 50 310 1537 
C4528 50 310 1537 

C4528U 50 310 1537 
B4528 50 310 1537 

B4528U 50 310 1537 
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ตารางที� ง.3  การจดักลุ่มของยางแทนยางใน (Inner Liner) โดยใช ้Gum Width , Liner Width 
และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Gum Width Liner  Width Length 

N7073 50 314 1112 
N7073U 50 314 1112 
I7073 50 314 1112 
B7073 50 314 1112 

B7073U 50 314 1112 
Y7073 50 314 1112 

Y7073U 50 314 1112 
X1653 50 314 1112 

X1653U 50 314 1112 
BT1653 50 314 1112 
H7073 50 314 1112 

DC5006 50 314 1112 
M7073 50 314 1112 

M7073U 50 314 1112 
L7073U 50 314 1112 
L7073 50 314 1112 
C4527 50 316 1458 

C4527U 50 316 1458 
B4527 50 316 1458 

B4527U 50 316 1458 
Z4527 50 316 1458 
C5006 50 318 1350 

C5006U 50 318 1350 
V5595U 50 318 1269 
B5006 50 318 1350 

B5006U 50 318 1350 
Z5006 50 318 1350 
N7074 50 320 1191 
N5595 50 320 1269 
B5595 50 320 1269 
Z5595 50 320 1269 

B5595U 50 320 1269 
H6584 50 320 1191 

N7074U 50 320 1191 
B5503 50 320 1106 
P5503 50 320 1106 
B7074 50 320 1191 
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ตารางที� ง.3  การจดักลุ่มของยางแทนยางใน (Inner Liner) โดยใช ้Gum Width , Liner Width 
และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Gum Width Liner  Width Length 

H6585 50 324 1269 
Y6095 50 324 1269 
Z6095 50 324 1269 

F7576U 50 326 1343 
Z5506 50 326 1350 
F7576 50 326 1343 
N6584 50 328 1191 

N6584U 50 328 1191 
I6584 50 328 1191 
B6584 50 328 1191 

B6584U 50 328 1191 
Y6584 50 328 1191 
N6585 50 330 1269 
H6095 50 330 1269 
B6095 50 330 1269 

B6095U 50 330 1269 
V6095U 50 330 1269 
N6095 50 330 1269 

N6095U 50 330 1269 
I6585 50 330 1269 

N6585U 50 330 1269 
B6585U 50 330 1269 
B6585 50 330 1269 
G8073 50 332 1112 
N1653 50 332 1112 

N1653U 50 332 1112 
B1653U 50 332 1112 
H6595 50 334 1269 
B5506 50 334 1350 

V5506U 50 334 1350 
B5506U 50 334 1350 
H5506 50 334 1350 
C5017 50 336 1458 

C5017U 50 336 1458 
B5017 50 336 1458 

V5027U 50 366 1458 
V4527U 50 366 1458 
E8073 50 336 1112 
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ตารางที� ง.3  การจดักลุ่มของยางแทนยางใน (Inner Liner) โดยใช ้Gum Width , Liner Width 
และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Gum Width Liner  Width Length 

B8073 50 336 1112 
J8073 50 336 1112 
N5506 50 338 1350 

N5506U 50 338 1350 
F7586U 50 342 1343 
V6006U 50 342 1350 
N7084 50 346 1191 

N7084U 50 346 1191 
N6595U 50 346 1269 
I6595 50 346 1269 
I7084 50 346 1191 
H7084 50 346 1191 
M7084 50 346 1191 
F1854U 50 346 1191 
B6595U 50 346 1269 
B7084 50 346 1191 

B7084U 50 346 1191 
V6005U 50 346 1269 
Z6595 50 346 1269 
N7083 50 348 1112 

N7083U 50 348 1112 
B7083 50 348 1112 

B7083U 50 348 1112 
C5027U 50 348 1458 
C5027 50 348 1458 
B5027U 50 348 1458 
B5027 50 348 1458 

B5517U 50 348 1458 
C5517 50 348 1458 

C5517U 50 348 1458 
V5517U 50 348 1458 
B5517 50 348 1458 
N6005 50 350 1269 
N6595 50 350 1269 
H6005 50 350 1269 
B6005 50 350 1269 
Y6595 50 350 1269 
B6595 50 350 1269 
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ตารางที� ง.3  การจดักลุ่มของยางแทนยางใน (Inner Liner) โดยใช ้Gum Width , Liner Width 
และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Gum Width Liner  Width Length 

B6005U 50 350 1269 
Z6005 50 350 1269 
N5516 50 352 1350 
B5516U 50 352 1350 
N5516U 50 352 1350 
H6505 50 360 1269 

BB6015U 50 360 1269 
V6505U 50 360 1269 
V6015U 50 360 1269 
N7094 50 356 1191 
B7094 50 356 1191 

N7094U 50 356 1191 
H7094 50 356 1191 
B7094U 50 356 1191 
M7094 50 356 1191 
F7596U 50 364 1343 
H7594 50 366 1191 
N6505 50 368 1269 

N6505U 50 368 1269 
I6505 50 368 1269 
B6505 50 368 1269 

B6505U 50 368 1269 
Y6505 50 368 1269 
Z6505 50 368 1269 
N6016 50 370 1350 

N6016U 50 370 1350 
B6016U 50 370 1350 
H6016 50 370 1350 
Z6016 50 370 1350 
I6016 50 370 1350 
B6016 50 370 1350 

DP5538 50 372 1537 
N5526 50 376 1350 
B5526 50 376 1350 

B5526U 50 376 1350 
B5526U 50 376 1350 
M7004 50 376 1191 
V6026U 50 376 1350 
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ตารางที� ง.3  การจดักลุ่มของยางแทนยางใน (Inner Liner) โดยใช ้Gum Width , Liner Width 
และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Gum Width Liner  Width Length 

BB6026U 50 376 1350 
F1955U 50 378 1269 
H7504 50 378 1191 
F1955 50 378 1269 
M7005 50 382 1269 
H6027 50 382 1458 
F1954U 50 382 1269 
N6515 50 384 1270 

N6515U 50 384 1270 
H6515 50 384 1270 
H6026 50 384 1350 
H7005 50 384 1269 
Z5027 50 384 1458 

F7506U 50 384 1343 
B6515 50 384 1270 

B6515U 50 384 1270 
H7505 50 388 1269 
H7016 50 392 1350 
M7015 50 396 1269 
F6526U 50 402 1343 
F6526 50 402 1343 
H7015 50 402 1269 
H7515 50 406 1269 
F7516U 50 412 1343 
F7516 50 412 1343 

DP7037 50 414 1458 
F6536U 50 420 1269 
DP5558 50 420 1537 
F6536 50 420 1269 

DP5060 50 422 1696 
H6536 50 424 1350 
F7526U 50 436 1343 
F7526 50 436 1343 

DP7047 50 446 1458 
DP6068 50 450 1537 
H7535 50 454 1270 
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ตารางที� ง.4  การจดักลุ่มของเขม็ขดัรดัหน้ายาง(Steel Belt) โดยใช ้มมุ และ Width เป็นเกณฑ ์ 
  

Tire Code 
Coated  Gauge 

(mm) 
Width 
(mm) 

Angle 
(mm) 

Length 
(mm) 

N7052U 1.15 120 24L 1507 
B7052 1.15 120 24L 1507 

B7052U 1.15 120 24L 1507 
L7052 1.15 120 24L 1507 
N7052 1.15 120 24L 1507 
N7053 1.15 120 24L 1580 
B7053 1.15 120 24L 1580 

B7053U 1.15 120 24L 1580 
N7053U 1.15 120 24L 1580 
N8053 1.15 120 24L 1673 

N8053U 1.15 120 24L 1673 
B8053 1.15 120 24L 1673 

N6563U 1.15 130 24L 1561 
B6563U 1.15 130 24L 1561 
N7063 1.15 130 24L 1618 
N1653 1.15 130 24L 1729 

N1653U 1.15 130 24L 1729 
B1653 1.15 130 24L 1729 

B1653U 1.15 130 24L 1729 
N6563 1.15 130 24L 1561 
B6563 1.15 130 24L 1561 
B7063 1.15 130 24L 1618 

B7063U 1.15 130 24L 1618 
N7063U 1.15 130 24L 1618 
N7074 1.15 130 24L 1741 
B7074 1.15 130 24L 1741 

N7074U 1.15 130 24L 1741 
H7073 1.15 132 24R 1656 
H6574 1.15 134 24R 1680 
N7073 1.15 138 24L 1660 

N7073U 1.15 138 24L 1660 
N6574 1.15 138 24L 1685 
B6574 1.15 138 24L 1685 

B6574U 1.15 138 24L 1685 
Y6574 1.15 138 24L 1685 
I6574 1.15 138 24L 1685 

N6574U 1.15 138 24L 1685 
B7073 1.15 138 24L 1660 
Y7073 1.15 138 24L 1660 
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ตารางที� ง.4 การจดักลุ่มของเขม็ขดัรดัหน้ายาง(Steel Belt) โดยใช ้มมุ และ Width เป็นเกณฑ ์
(ต่อ)  
  

Tire Code 
Coated  Gauge 

(mm) 
Width 
(mm) 

Angle 
(mm) 

Length 
(mm) 

Y7073U 1.15 138 24L 1669 
M7073 1.15 138 24L 1660 

M7073U 1.15 138 24L 1669 
I7073 1.15 138 24L 1660 

L7073U 1.15 138 24L 1669 
L7073 1.15 138 24L 1660 
H7084 1.15 138 24R 1782 
H6584 1.15 142 24R 1720 
H7594 1.15 142 24R 1882 
H6585 1.15 146 24R 1784 
V6085U 1.15 148 24L 1733 
H6085 1.15 148 24R 1733 
H7505 1.15 148 24R 2003 
H7504 1.15 148 24R 1925 
N7083 1.15 152 24L 1709 
N6084 1.15 152 24L 1660 
B6084 1.15 152 24L 1660 
Y6084 1.15 152 24L 1660 
I6084 1.15 152 24L 1660 
L6084 1.15 152 24L 1660 
N7084 1.15 152 24L 1786 

N7084U 1.15 152 24L 1786 
B7084 1.15 152 24L 1786 

B7084U 1.15 152 24L 1786 
M7084 1.15 152 24L 1786 
I7084 1.15 152 24L 1786 
N6585 1.15 152 24L 1802 

N6585U 1.15 152 24L 1802 
B6585 1.15 152 24L 1802 

B6585U 1.15 152 24L 1802 
I6585 1.15 152 24L 1802 

N7083U 1.15 152 24L 1709 
B7083U 1.15 152 24L 1709 
B7083 1.15 152 24L 1709 
H7005 1.15 152 24R 1946 
H7515 1.15 154 24R 2036 
H6595 1.15 156 24R 1840 
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ตารางที� ง.4 การจดักลุ่มของเขม็ขดัรดัหน้ายาง(Steel Belt) โดยใช ้มุม และ Width เป็นเกณฑ ์
(ต่อ)  
  

Tire Code 
Coated  Gauge 

(mm) 
Width 
(mm) 

Angle 
(mm) 

Length 
(mm) 

N6584 1.15 158 24L 1728 
N6584U 1.15 158 24L 1728 
B6584U 1.15 158 24L 1728 
N7094 1.15 158 24L 1817 
V6095U 1.15 158 24L 1773 
B7094U 1.15 158 24L 1817 
B7094 1.15 158 24L 1817 
M7094 1.15 158 24L 1817 
N7094U 1.15 158 24L 1817 
M7004 1.15 158 24L 1870 
B6584 1.15 158 24L 1728 
Y6584 1.15 158 24L 1728 
I6584 1.15 158 24L 1728 
H6095 1.15 158 24R 1769 
H7094 1.15 158 24R 1817 
H6505 1.15 160 24R 1880 
V6505U 1.15 160 24L 1880 
N6595 1.15 162 24L 1831 

N6595U 1.15 162 24L 1831 
M7005 1.15 162 24L 1951 
B6595 1.15 162 24L 1831 
Z6595 1.15 162 24L 1831 
Y6595 1.15 162 24L 1831 
I6595 1.15 162 24L 1831 
H7016 1.15 164 24R 2046 
H6005 1.15 164 24R 1818 
N6005 1.15 164 24L 1822 
Z6005 1.15 164 24L 1822 

N6005U 1.15 164 24L 1822 
B6005U 1.15 164 24L 1822 
B6005 1.15 164 24L 1822 

V5595U 1.15 166 24L 1720 
V6005U 1.15 166 24L 1814 
N6505 1.15 168 24L 1896 
Z6505 1.15 168 24L 1896 

N6505U 1.15 168 24L 1896 
M7015 1.15 168 24L 1996 
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ตารางที� ง.4 การจดักลุ่มของเขม็ขดัรดัหน้ายาง (Steel Belt) โดยใช ้มุม และ Width เป็นเกณฑ ์
(ต่อ)  
  

Tire Code 
Coated  Gauge 

(mm) 
Width 
(mm) 

Angle 
(mm) 

Length 
(mm) 

N6515U 1.15 168 24L 1916 
V6006U 1.15 168 24L 1880 
B6515 1.15 168 24L 1916 

B6515U 1.15 168 24L 1916 
B6505 1.15 168 24L 1896 

B6505U 1.15 168 24L 1896 
Y6505 1.15 168 24L 1896 
I6505 1.15 168 24L 1896 
H7015 1.15 168 24R 1980 
H6515 1.15 170 24R 1918 
H5506 1.15 174 24R 1824 

BB5506U 1.15 174 24L 1830 
V5506U 1.15 174 24L 1830 
V6015U 1.15 176 24L 1838 
BB6015U 1.15 176 24L 1838 
H6516 1.15 176 24R 1983 

DC4506 1.15 180 24L 1694 
DC5006 1.15 180 24L 1765 
H6016 1.15 180 24R 1921 
N6016 1.15 184 24L 1930 

N6016U 1.15 184 24L 1930 
B6016U 1.15 184 24L 1930 
BB6026U 1.15 184 24L 1955 
V6026U 1.15 184 24L 1955 
Z6016 1.15 184 24L 1930 
B6016 1.15 184 24L 1930 
I6016 1.15 184 24L 1930 
H6026 1.15 186 24R 1962 
V5517U 1.15 190 24L 1938 
V5027U 1.15 198 24L 1915 
V4527U 1.15 198 24L 1836 
Z5027 1.15 200 24L 1922 
B5506 1.15 180 26L 1832 

B5506U 1.15 180 26L 1832 
Z5506 1.15 180 26L 1832 
N5506 1.15 180 26L 1832 
N5585 1.15 162 28L 1680 
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ตารางที� ง.4 การจดักลุ่มของเขม็ขดัรดัหน้ายาง (Steel Belt) โดยใช ้มุม และ Width เป็นเกณฑ ์
(ต่อ)  
  

Tire Code 
Coated  Gauge 

(mm) 
Width 
(mm) 

Angle 
(mm) 

Length 
(mm) 

Z5585 1.15 162 28L 1680 
B5585U 1.15 162 28L 1680 
B5585 1.15 162 28L 1680 

N5585U 1.15 162 28L 1680 
N5595 1.15 166 28L 1710 
B5595 1.15 166 28L 1710 
Z5595 1.15 166 28L 1710 
Z6095 1.15 166 28L 1773 

B5595U 1.15 166 28L 1710 
N5595U 1.15 166 28L 1710 
N6095 1.15 166 28L 1773 
B6095 1.15 166 28L 1773 

B6095U 1.15 166 28L 1773 
Y6095 1.15 166 28L 1773 

N6095U 1.15 166 28L 1773 
C5095 1.15 172 28L 1672 

C5095U 1.15 172 28L 1672 
N5095 1.15 172 28L 1672 

N5095U 1.15 172 28L 1672 
BT5095 1.15 172 28L 1672 
B5095 1.15 172 28L 1672 

B5095U 1.15 172 28L 1672 
C4506 1.15 180 28L 1701 

C4506U 1.15 180 28L 1701 
B4506 1.15 180 28L 1701 

B4506U 1.15 180 28L 1701 
C4507 1.15 182 28L 1777 

C4507U 1.15 182 28L 1777 
DC4507 1.15 182 28L 1777 
B4507U 1.15 182 28L 1777 
Z4507 1.15 182 28L 1777 
B4507 1.15 182 28L 1777 
N5516 1.15 184 28L 1850 

N5516U 1.15 184 28L 1850 
B5516 1.15 184 28L 1850 
C5017 1.15 184 28L 1893 

C5017U 1.15 184 28L 1893 
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ตารางที� ง.4 การจดักลุ่มของเขม็ขดัรดัหน้ายาง (Steel Belt) โดยใช ้มุม และ Width เป็นเกณฑ ์
(ต่อ)  
  

Tire Code 
Coated  Gauge 

(mm) 
Width 
(mm) 

Angle 
(mm) 

Length 
(mm) 

B5017U 1.15 184 28L 1893 
B5017 1.15 184 28L 1893 
C5006 1.15 188 28L 1763 

C5006U 1.15 188 28L 1763 
Z5006 1.15 188 28L 1763 

B5006U 1.15 188 28L 1763 
B5006 1.15 188 28L 1763 
C5517 1.15 194 28L 1950 
C4517 1.15 194 28L 1830 
Z4517 1.15 194 28L 1830 
B4517 1.15 194 28L 1830 

B4517U 1.15 194 28L 1830 
C4517U 1.15 194 28L 1830 
C5517U 1.15 194 28L 1950 
Z5517 1.15 194 28L 1950 
B5517 1.15 194 28L 1950 
C4528 1.15 196 28L 1921 

C4528U 1.15 196 28L 1921 
B4528U 1.15 196 28L 1921 
B4528 1.15 196 28L 1921 
C4527 1.15 200 28L 1845 

C4527U 1.15 200 28L 1845 
C5027 1.15 200 28L 1922 
C4028 1.15 200 28L 1844 

C4028U 1.15 200 28L 1844 
B4028U 1.15 200 28L 1844 
B4028 1.15 200 28L 1844 

B5027U 1.15 200 28L 1922 
B5027 1.15 200 28L 1922 

B5526U 1.15 200 28L 1880 
B5526 1.15 200 28L 1880 

C5027U 1.15 200 28L 1922 
N5526 1.15 200 28L 1880 

N5526U 1.15 200 28L 1880 
Z4527 1.15 200 28L 1845 

B4527U 1.15 200 28L 1845 
B4527 1.15 200 28L 1845 
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ตารางที� ง.4 การจดักลุ่มของเขม็ขดัรดัหน้ายาง (Steel Belt) โดยใช ้มุม และ Width เป็นเกณฑ ์
(ต่อ)  
  

Tire Code 
Coated  Gauge 

(mm) 
Width 
(mm) 

Angle 
(mm) 

Length 
(mm) 

C4038 1.15 206 28L 1872 
C4038U 1.15 206 28L 1872 
Z4038 1.15 206 28L 1872 

B4038U 1.15 206 28L 1872 
B4038 1.15 206 28L 1872 
P5002 1.35 100 24L 1618 
B5002 1.35 100 24L 1618 
R1552 1.35 114 24L 1579 

R1552U 1.35 114 24L 1579 
F1552 1.35 114 24L 1597 

F1552U 1.35 114 24L 1597 
X1653 1.35 114 24L 1723 
BT1653 1.35 114 24L 1723 
X1653U 1.35 114 24L 1723 
B1552U 1.35 114 24L 1579 
B1552 1.35 114 24L 1579 
J8073 1.35 114 24R 1792 
B8073 1.35 114 24R 1792 
E8073 1.35 114 24R 1792 
G8073 1.35 126 24R 1776 
F1854U 1.35 132 24L 1868 
T7504 1.35 138 24R 1934 
T7505 1.35 138 24R 2024 
F7505 1.35 138 24R 2024 
B7505 1.35 138 24R 2024 
E7505 1.35 138 24R 2024 
G7505 1.35 138 24R 2024 
B7504 1.35 138 24R 1934 
E7504 1.35 138 24R 1934 
F7504 1.35 138 24R 1934 
K1854 1.35 144 24L 1874 
F7576U 1.35 144 24L 1928 
F7576 1.35 144 24L 1928 
B1854 1.35 144 24L 1874 

B1854U 1.35 144 24L 1874 
X1854 1.35 144 24L 1874 
G7504 1.35 144 24R 1944 
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ตารางที� ง.4 การจดักลุ่มของเขม็ขดัรดัหน้ายาง (Steel Belt) โดยใช ้มุม และ Width เป็นเกณฑ ์
(ต่อ)  
  

Tire Code 
Coated  Gauge 

(mm) 
Width 
(mm) 

Angle 
(mm) 

Length 
(mm) 

T7514 1.35 148 24R 1983 
T7525 1.35 148 24R 2113 
B7525 1.35 148 24R 2113 
F7525 1.35 148 24R 2113 
E7525 1.35 148 24R 2113 
G7514 1.35 148 24R 1983 
G7525 1.35 148 24R 2113 
B7514 1.35 148 24R 1983 
E7514 1.35 148 24R 1983 
F7514 1.35 148 24R 1983 

F7586U 1.35 148 24L 1980 
F1954U 1.35 152 24L 1900 
K1955 1.35 158 24L 2005 

B1955U 1.35 158 24L 2005 
DP7005 1.35 158 24L 1935 
B1955 1.35 158 24L 2005 

K1954U 1.35 158 24L 1938 
K1954 1.35 158 24L 1938 
B1954 1.35 158 24L 1938 
X1954 1.35 158 24L 1938 

DP7004 1.35 158 24L 1863 
K1955U 1.35 158 24L 2005 
F1955U 1.35 158 24L 1992 
F7596U 1.35 158 24L 2005 
B1954U 1.35 158 24L 1938 
P1954 1.35 158 24L 1938 

P1954U 1.35 158 24L 1938 
G8036 1.35 160 24R 2316 
P7005 1.35 168 24L 1915 

DP7015 1.35 168 24L 1974 
DP7016 1.35 168 24L 2046 
Z7005 1.35 168 24L 1915 

B7005U 1.35 168 24L 1935 
B7005 1.35 168 24L 1915 
P7015 1.35 172 24L 1982 

P7015U 1.35 172 24L 1982 
P7025 1.35 172 24L 2042 
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ตารางที� ง.4 การจดักลุ่มของเขม็ขดัรดัหน้ายาง (Steel Belt) โดยใช ้มุม และ Width เป็นเกณฑ ์
(ต่อ)  
  

Tire Code 
Coated  Gauge 

(mm) 
Width 
(mm) 

Angle 
(mm) 

Length 
(mm) 

B7025 1.35 172 24L 2042 
P7015D 1.35 172 24L 1982 
Z7015 1.35 172 24L 1982 

B7015U 1.35 172 24L 1982 
B7015 1.35 172 24L 1982 
S7535 1.35 172 24R 2114 

DP7025 1.35 176 24L 2015 
K2054 1.35 178 24L 1988 

K2054U 1.35 178 24L 1988 
P7535 1.35 178 24L 2103 

B7535W 1.35 178 24L 2103 
P7535W 1.35 178 24L 2103 
P7535U 1.35 178 24L 2103 
B7535 1.35 178 24L 2103 

B7535U 1.35 178 24L 2103 
I7535 1.35 178 24L 2103 
B2054 1.35 178 24L 1988 

B2054U 1.35 178 24L 1988 
DP7026 1.35 176 24L 2090 
DP7037 1.35 178 24L 2212 
DP7036 1.35 178 24L 2128 
X2054 1.35 178 24L 1988 

GE7036W 1.35 178 24R 2094 
A7036 1.35 180 24R 2124 
H6027 1.35 180 24R 2018 
H7535 1.35 180 24R 2120 
H6536 1.35 184 24R 2048 
F7516U 1.35 184 24L 2100 
F7516 1.35 184 24L 2100 
P7046 1.35 186 24L 2150 

P7046U 1.35 186 24L 2150 
DP7046 1.35 186 24L 2172 
DP7047 1.35 186 24L 2248 
F6526U 1.35 186 24L 2000 
F6526 1.35 186 24L 2000 

B7046U 1.35 186 24L 2150 
B7046 1.35 186 24L 2150 
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ตารางที� ง.4 การจดักลุ่มของเขม็ขดัรดัหน้ายาง (Steel Belt) โดยใช ้มุม และ Width เป็นเกณฑ ์
(ต่อ)  
  

Tire Code 
Coated  Gauge 

(mm) 
Width 
(mm) 

Angle 
(mm) 

Length 
(mm) 

GE7046W 1.35 186 24R 2155 
GE6537W 1.35 188 24R 2109 

P3955 1.35 192 24L 2130 
P3955U 1.35 192 24L 2130 
P3955W 1.35 192 24L 2130 
F7526U 1.35 192 24L 2142 
F7526 1.35 192 24L 2142 

B3955U 1.35 192 24L 2130 
B3955 1.35 192 24L 2130 
A6547 1.35 192 24R 2163 

GE7056W 1.35 194 24R 2219 
S6547 1.35 196 24R 2185 
A7066 1.35 196 24R 2251 
A7067 1.35 196 24R 2345 
S7566 1.35 204 24R 2328 

GE7067W 1.35 204 24R 2300 
S7056 1.35 204 24R 2200 

DP5538 1.35 204 24L 2074 
F6536U 1.35 208 24L 2055 
DM3115 1.35 208 24L 2200 

DM3115W 1.35 208 24L 2200 
TR3115W 1.35 208 24L 2213 

F6536 1.35 208 24L 2055 
V3539U 1.35 212 24L 1860 
BB3539U 1.35 212 24L 1860 

S7066 1.35 212 24R 2255 
GE7066W 1.35 212 24R 2254 

S7067 1.35 212 24R 2318 
P6567 1.35 214 24L 2255 

P6567U 1.35 214 24L 2255 
B6567 1.35 214 24L 2255 

B6567U 1.35 214 24L 2255 
P6567W 1.35 214 24L 2255 
B6567W 1.35 214 24L 2255 
Z6567W 1.35 214 24L 2255 
P7066W 1.35 214 24L 2252 
B7066W 1.35 214 24L 2252 
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ตารางที� ง.4 การจดักลุ่มของเขม็ขดัรดัหน้ายาง (Steel Belt) โดยใช ้มุม และ Width เป็นเกณฑ ์
(ต่อ)  
  

Tire Code 
Coated  Gauge 

(mm) 
Width 
(mm) 

Angle 
(mm) 

Length 
(mm) 

B7066 1.35 214 24L 2252 
P7066 1.35 214 24L 2252 
P3115 1.35 216 24L 2216 

P3115W 1.35 216 24L 2216 
B3115 1.35 216 24L 2216 

B3115U 1.35 216 24L 2216 
B3115W 1.35 216 24L 2216 
DP6068 1.35 216 24L 2243 
S3115 1.35 216 24R 2216 

DP5558 1.35 222 24L 2127 
V3069U 1.35 238 24L 2234 
BB3069U 1.35 238 24L 2234 
DP5060 1.35 246 24L 2235 

 

ตารางที� ง.5 การจดักลุ่มของหน้ายาง (Tread) โดยใช ้Tread Mark เป็นเกณฑ ์ 
  

Tire Code Tread Mark 
Overall Width 

(mm) 
Length 
(mm) 

B7052U GG 154 1529 
B1653U GG 168 1740 
B8053U GG 154 1698 
B6584U GG 192 1744 
B1955U GG 210 2035 
B5595U GG 200 1736 
B7025U GG 210 2062 
B5517U GG 224 1959 
C5095U GG 208 1688 
C5517U GG 224 1959 
K1955U GG 210 2035 
N7052U GG 154 1529 
N1653U GG 168 1740 
N8053U GG 154 1698 
N6574U GG 178 1704 
N6584U GG 192 1744 
N5595U GG 200 1736 
N6595U GG 196 1836 
P7025U GG 210 2062 
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ตารางที� ง.5 การจดักลุ่มของหน้ายาง (Tread) โดยใช ้Tread Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ)  
  

Tire Code Tread Mark 
Overall Width 

(mm) 
Length 
(mm) 

B7063U GB 168 1631 
N7063U GB 168 1631 
B6563U GO 168 1575 
B7083U GO 184 1726 
B5585U GO 196 1718 
B7005U GO 210 1953 
B4517U GO 224 1845 
C4517U GO 224 1845 
N6563U GO 168 1575 
N7083U GO 184 1726 
N5585U GO 196 1718 
P7005U GO 210 1953 
B7073U GP 178 1681 
B6515U GP 206 1938 
B6585U GP 192 1828 
B5006U GP 228 1800 
C5006U GP 228 1800 
N7073U GP 178 1681 
N6515U GP 206 1938 
N6585U GP 192 1828 
B2054U GR 216 2021 
B6084U GR 192 1685 
B7074U GR 178 1754 
B6095U GR 204 1805 
B5516U GR 234 1873 
F7506U GR 216 2100 
K2054U GR 216 2021 
N6084U GR 192 1685 
N7074U GR 178 1754 
N6095U GR 204 1805 
N5516U GR 234 1873 
P7535U GR 230 2122 
B1854U GW 186 1903 
B7015U GW 216 2012 
K1854U GW 186 1903 
P7015U GW 216 2012 
B1552U GY 160 1599 
B7053U GY 154 1590 
B7084U GY 184 1808 
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ตารางที� ง.5 การจดักลุ่มของหน้ายาง (Tread) โดยใช ้Tread Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ)  
  

Tire Code Tread Mark 
Overall Width 

(mm) 
Length 
(mm) 

B7094U GY 194 1842 
B6005U GY 204 1838 
B6505U GY 196 1908 
B5506U GY 220 1842 
B7046U GY 228 2185 
K1954U GY 210 1976 
N7053U GY 154 1590 
N7084U GY 184 1808 
N7094U GY 194 1842 
N6005U GY 204 1838 
N6505U GY 196 1908 
N5506U GY 220 1896 
P7046U GY 228 2185 
R1552U GY 160 1599 
X1653U GY 154 1766 
B7063 WB 168 1631 

DM3325 WB 288 2395 
N7063 WB 168 1631 
B7052 WG 154 1529 
B1653 WG 168 1740 
B8053 WG 154 1698 
B6584 WG 192 1744 
B7094 WG 194 1842 
B5595 WG 200 1736 
B6595 WG 196 1836 
B7025 WG 210 2062 
B5517 WG 224 1959 
C5095 WG 208 1688 
C5517 WG 224 1959 
G7504 WG 184 1959 
I6584 WG 192 1744 
I6595 WG 196 1836 
K1955 WG 210 2035 
L7052 WG 154 1529 
M7094 WG 194 1842 
M7005 WG 204 1964 
N7052 WG 154 1529 
N1653 WG 168 1740 
N8053 WG 154 1698 
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ตารางที� ง.5 การจดักลุ่มของหน้ายาง (Tread) โดยใช ้Tread Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ)  
  

Tire Code Tread Mark 
Overall Width 

(mm) 
Length 
(mm) 

N6584 WG 192 1744 
N7094 WG 194 1842 
N5095 WG 208 1688 
N5595 WG 200 1736 
N6595 WG 196 1836 
P7025 WG 210 2062 
Y6584 WG 192 1744 
Y6595 WG 196 1836 
Z5595 WG 200 1736 
Z6595 WG 196 1836 
Z5517 WG 224 1959 
B5095 WG 208 1688 
B1955 WG 210 2035 
B6563 WO 168 1575 
B7083 WO 184 1726 
B6574 WO 178 1704 
B5585 WO 196 1718 
B7005 WO 210 1953 
B4517 WO 224 1845 
C4517 WO 224 1845 
G7514 WO 194 1997 
I6574 WO 178 1704 
N6563 WO 168 1575 
N7083 WO 184 1726 
N6574 WO 178 1704 
N5585 WO 196 1718 
P7005 WO 210 1953 
Y6574 WO 178 1704 
Z5585 WO 196 1718 
Z7005 WO 210 1953 
Z4517 WO 224 1845 
B7073 WP 178 1681 
B6515 WP 206 1938 
B6585 WP 192 1828 
B5006 WP 228 1800 
C5006 WP 228 1800 
I7073 WP 178 1681 
I6585 WP 192 1828 
M7073 WP 178 1681 
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ตารางที� ง.5 การจดักลุ่มของหน้ายาง (Tread) โดยใช ้Tread Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ)  
  

Tire Code Tread Mark 
Overall Width 

(mm) 
Length 
(mm) 

N7073 WP 178 1681 
N6515 WP 206 1938 
N6585 WP 192 1828 
Y7073 WP 178 1681 
Z5006 WP 228 1800 
B5503 WR 156 1828 
B8073 WR 168 1796 
B2054 WR 216 2021 
B6084 WR 192 1685 
B7074 WR 178 1754 
B6095 WR 204 1848 
B7535 WR 230 2127 
B5516 WR 234 1873 
E8073 WR 168 1796 
G8073 WR 168 1796 
I6084 WR 192 1685 
K2054 WR 216 2021 
M7004 WR 204 1885 
M7015 WR 206 2009 
N6084 WR 192 1685 
N7074 WR 178 1754 
N6095 WR 204 1805 
N5516 WR 234 1873 
P5503 WR 156 1828 
P7535 WR 230 2122 
S7067 WR 260 2359 
X2054 WR 216 2021 
Y6084 WR 192 1685 
Z6095 WR 204 1848 
Y6095 WR 204 1805 
J8073 WR 168 1796 
B1854 WW 186 1903 
B7015 WW 216 2012 
G7525 WW 204 2125 
G8036 WW 204 2325 
K1854 WW 186 1903 
P7015 WW 216 2012 
X1854 WW 186 1903 
Z7015 WW 216 2012 
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ตารางที� ง.5 การจดักลุ่มของหน้ายาง (Tread) โดยใช ้Tread Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ)  
  

Tire Code Tread Mark 
Overall Width 

(mm) 
Length 
(mm) 

Z7018 WW 216 2012 
B1552 WY 160 1599 
B5002 WY 144 1660 
B7053 WY 154 1590 
BT1653 WY 154 1766 
B1954 WY 210 1976 
B7084 WY 184 1808 
B6505 WY 196 1908 
B7046 WY 228 2185 
G7505 WY 184 2039 
I7084 WY 184 1808 
I6505 WY 196 1908 
K1954 WY 210 1976 
M7084 WY 184 1808 
N7053 WY 154 1590 
N7084 WY 184 1808 
N6005 WY 204 1838 
N6505 WY 196 1908 
N5506 WY 220 1896 
P5002 WY 144 1660 
P1954 WY 210 1976 

P1954U WY 210 1976 
P3955W WY 234 2175 
P7046 WY 228 2158 
R1552 WY 160 1599 
S8516E WY 220 2239 
S6547 WY 250 2210 
X1653 WY 154 1766 
X1954 WY 210 1976 
Y6505 WY 196 1908 
Z6005 WY 204 1838 
Z6505 WY 196 1908 
Z5506 WY 220 1842 

B3115U GGG 254 2245 
B4527U GGG 240 1862 
C4527U GGG 240 1862 
P3115U GGG 254 2245 
V5595U GGG 200 1732 
V5027U GGG 228 1955 
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ตารางที� ง.5 การจดักลุ่มของหน้ายาง (Tread) โดยใช ้Tread Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ)  
  

Tire Code Tread Mark 
Overall Width 

(mm) 
Length 
(mm) 

B5017U GGY 224 1906 
C5017U GGY 224 1906 
F7516U GGY 228 2130 
F7586U GGY 186 2012 

BB3539U GOR 228 1894 
V3539U GOR 228 1894 
BB5506U GPG 210 1858 
V5506U GPG 210 1858 
F1552U GRG 154 1608 
F1854U GRG 180 1905 
F7526U GRG 228 2172 
B5027U GRR 240 1937 
C5027U GRR 240 1937 
F1954U GRR 192 1940 
F1955U GRY 210 2018 
F6526U GRY 228 2033 
V6505U GRY 198 1905 
V6095U GWG 198 1815 
B3955U GYG 234 2175 
F7596U GYG 210 2038 
P3955U GYG 234 2175 
V4527U GYG 228 1956 
V6085U GYG 180 1767 
N6016U GYO 222 1941 
B5526U GYR 242 1910 
B4507U GYR 214 1807 
C4507U GYR 214 1807 
N5526U GYR 242 1910 
B4506U GYY 220 1731 
C4506U GYY 220 1731 
F6536U GYY 250 2085 
F7576U GYY 186 1959 
B4038 WGB 248 1892 
C4038 WGB 248 1892 
Z4038 WGB 248 1892 
B3115 WGG 254 2245 
B4527 WGG 240 1862 
C4527 WGG 240 1862 
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ตารางที� ง.5 การจดักลุ่มของหน้ายาง (Tread) โดยใช ้Tread Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ)  
  

Tire Code Tread Mark 
Overall Width 

(mm) 
Length 
(mm) 

DC5006 WGG 212 1802 
F7525 WGG 200 2125 
H7005 WGG 200 1960 
P3115 WGG 254 2245 
S7546E WGG 244 2256 
Z4527 WGG 240 1862 

A8516E WGO 208 2225 
A6547 WGO 228 2192 

DP7025 WGO 212 2055 
H7505 WGO 188 2036 
H7535 WGO 214 2153 
S7066 WGO 246 2283 
A8536E WGR 212 2360 
DP7047 WGR 224 2287 
DM3115 WGR 250 2245 
H7015 WGR 210 2009 
S7046 WGR 230 2215 

SC8536E WGR 212 2360 
DP7037 WGW 218 2250 

GE7067W WGW 242 2340 
B5017 WGY 224 1906 
C5017 WGY 224 1906 
DP7015 WGY 210 2012 
DP7016 WGY 210  
H6584 WGY 180 1735 
S7056 WGY 246 2240 

DC4506 WOG 212 1731 
H7094 WOG 194 1842 
S7566 WOG 246 2368 

DP7005 WOO 200 1958 
F7505 WOO 180 2039 
H7084 WOO 176 1804 
H7504 WOO 188 1956 
H7016 WOO 208 2084 
E7505 WOP 180 2039 

DP6068 WOR 258 2282 
H6574 WOR 178 1700 
T7505 WOR 180 2039 
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ตารางที� ง.5 การจดักลุ่มของหน้ายาง (Tread) โดยใช ้Tread Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
 

Tire Code Tread Mark 
Overall Width 

(mm) 
Length 
(mm) 

B7504 WOY 180 1959 
B7504 WOY 180 1959 
E7504 WOY 180 1959 
S3115 WOY 254 2260 
T7504 WOY 180 1959 

DP5538 WPG 240 2114 
H6516 WPG 206 2012 
H5506 WPG 210 1836 
H6585 WPG 180 1798 
H7594 WPG 180 1914 

GE6537W WPP 230 2150 
DM7067E WPY 250 2345 

DM7067EW WPY 250 2345 
A7066 WRG 240 2283 

B6567W WRG 252 2286 
B4028 WRG 240 1871 
C4028 WRG 240 1871 

C4028U WRG 240 1871 
Z6567W WRG 252 2286 
P6567W WRG 252 2286 
T7525 WRG 200 2125 
E7525 WRG 200 2125 
B5027 WRR 240 1937 
C5027 WRR 240 1937 

GE7046W WRR 224 2197 
H6595 WRR 190 1840 
H6536 WRR 222 2084 
Z5027 WRR 240 1937 
F7514 WRR 190 1997 
A7067 WRY 240 2375 
B7514 WRY 190 1997 
E7514 WRY 190 1997 
T7514 WRY 190 1997 

S7526E WWG 228 2166 
H6016 WWR 222 1938 
S7535 WWR 216 2137 
B8036E WWY 204 2319 
E8036E WWY 204 2319 
T8036 WWY 204 2319 



195 
 

ตารางที� ง.5 การจดักลุ่มของหน้ายาง (Tread) โดยใช ้Tread Mark เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
  

Tire Code Tread Mark 
Overall Width 

(mm) 
Length 
(mm) 

T8036E WWY 204 2319 
F7504 WYY 180 1959 
H6005 WYY 204 1834 
S7566E WYY 254 2350 

SC7546E WYY 224 2235 
A7526E WYG 204 2152 
B3955 WYG 234 2175 
B7525 WYG 200 2125 
B7066 WYG 252 2286 
H6095 WYG 192 1805 
H6027 WYG 226 2026 
P3955 WYG 234 2175 
P7066 WYG 252 2286 

P7066W WYG 252 2286 
B6016 WYO 222 1941 
B4528 WYO 240 1937 
C4528 WYO 240 1937 

C4528U WYO 240 1937 
H7515 WYO 194 2070 
I6016 WYO 222 1941 
N6016 WYO 222 1941 
Z6016 WYO 222 1941 
B5526 WYR 242 1910 
B4507 WYR 214 1807 
C4507 WYR 214 1807 
DP5558 WYR 258 2165 
DC4507 WYR 214 1807 
H6505 WYR 198 1882 
N5526 WYR 242 1910 
Z4507 WYR 214 1807 
B7505 WYW 180 2039 

GE7066W WYW 246 2272 
A7546E WYY 224 2235 
B4506 WYY 220 1731 
B6567 WYY 252 2286 
C4506 WYY 220 1731 
DP7026 WYY 212 2131 
H6026 WYY 226 1989 
P6567 WYY 252 2286 
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ตารางที� ง.6 การจดักลุ่มของแกม้ยาง (Sidewall) โดยใช ้Width และ Length เป็นเกณฑ ์
  

Tire Code 
L Width 

(mm) 
R Width 
 (mm) 

Length 
(mm) 

BB3069U 76 76 1690 
V3069U 76 76 1684 
V3539U 76 76 1670 
B4507 89 89 1490 

B4507U 89 89 1490 
B4028 89 89 1570 

B4028U 89 89 1570 
C4507 89 89 1490 

C4507U 89 89 1490 
C4028 89 89 1570 

C4028U 89 89 1570 
DC4507 89 89 1490 
Z4507 89 89 1490 
B4506 96 96 1381 

B4506U 96 96 1381 
B4517 96 96 1490 

B4517U 96 96 1490 
B4038 96 96 1570 
B4528 96 96 1570 
C4506 96 96 1381 

C4506U 96 96 1381 
C4517 96 96 1490 

C4517U 96 96 1490 
C4038 96 96 1570 

C4038U 96 96 1570 
C4528 96 96 1570 

C4528U 96 96 1570 
DC4506 96 96 1409 
V4527U 96 96 1518 
V4527U 96 96 1518 
Z4038 96 96 1570 
Z4517 96 96 1490 
B4527 108 108 1490 

B4527U 108 108 1490 
C5095 108 108 1300 

C5095U 108 108 1300 
C4527 108 108 1490 
B5095 108 108 1300 

B5095U 108 108 1300 
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ตารางที� ง.6 การจดักลุ่มของแกม้ยาง (Sidewall) โดยใช ้Width และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
  

Tire Code 
L Width 

(mm) 
R Width 
 (mm) 

Length 
(mm) 

BT5095 108 108 1300 
N5095 108 108 1300 

N5095U 108 108 1300 
Z4527 108 108 1490 
B5585 111 111 1294 

B5585U 111 111 1294 
B5006 111 111 1381 

B5006U 111 111 1381 
C5006 111 111 1381 

C5006U 111 111 1381 
DC5006 111 111 1402 
N5585 111 111 1294 

N5585U 111 111 1294 
V5027U 111 111 1518 
Z5585 111 111 1294 
Z5006 111 111 1381 
B7052 115 115 1056 

B7052U 115 115 1056 
B7053 115 115 1135 
B6563 115 115 1135 

B6563U 115 115 1135 
B7053U 115 115 1135 
B6574 115 115 1215 

B6574U 115 115 1215 
F1552 115 115 1056 

F1552U 115 115 1056 
H6085 115 115 1325 
H6574 115 115 1234 
I6574 115 115 1215 
L7052 115 115 1056 
N7052 115 115 1056 

N7052U 115 115 1056 
N6563 115 115 1135 

N6563U 115 115 1135 
N7053 115 115 1135 

N7053U 115 115 1135 
N6574 115 115 1215 

N6574U 115 115 1215 
V6085U 115 115 1325 
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ตารางที� ง.6 การจดักลุ่มของแกม้ยาง (Sidewall) โดยใช ้Width และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
  

Tire Code 
L Width 

(mm) 
R Width 
 (mm) 

Length 
(mm) 

Y6574 115 115 1215 
B5595 118 118 1294 

B5595U 118 118 1294 
B5506 118 118 1381 

B5506U 118 118 1381 
B5017 118 118 1490 

B5017U 118 118 1490 
B5027 118 118 1490 

B5027U 118 118 1490 
B5517 118 118 1490 

B5517U 118 118 1490 
BB5506U 118 154 1406 
C5017 118 118 1490 

C5017U 118 118 1490 
C5027U 118 118 1490 
C5027 118 118 1490 
C5517 118 118 1490 

C5517U 118 118 1490 
N5595 118 118 1294 

N5595U 118 118 1294 
N5506 118 118 1381 

N5506U 118 118 1381 
V5595U 118 118 1313 
V5506U 118 118 1406 
Z5595 118 118 1294 
Z5027 118 118 1490 
Z5517 118 118 1490 
B1552 120 120 1064 

B1552U 120 120 1064 
B5503 120 120 1144 
B7063 120 120 1135 

B7063U 120 120 1135 
B7073 120 120 1135 

B7073U 120 120 1135 
B6084 120 120 1215 

B6084U 120 120 1215 
I7073 120 120 1135 
I6084 120 120 1215 
L7073 120 120 1135 
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ตารางที� ง.6 การจดักลุ่มของแกม้ยาง (Sidewall) โดยใช ้Width และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
  

Tire Code 
L Width 

(mm) 
R Width 
 (mm) 

Length 
(mm) 

L7073U 120 120 1135 
L6084 120 120 1215 
M7073 120 120 1135 

M7073U 120 120 1135 
N7063 120 120 1135 

N7063U 120 120 1135 
N7073 120 120 1135 

N7073U 120 120 1135 
N6084 120 120 1215 

N6084U 120 120 1215 
P5503 120 120 1144 
R1552 120 120 1064 

R1552U 120 120 1064 
V6095U 120 120 1313 
Y7073 120 120 1135 

Y7073U 120 120 1135 
Y6084 120 120 1215 
B8053 125 125 1135 

B8053U 125 125 1135 
B6584 125 125 1215 

B6584U 125 125 1215 
F7576U 125 125 1375 
F7576 125 125 1375 
H7073 125 125 1167 
H6584 125 125 1234 
H6095 125 125 1325 
I6584 125 125 1215 
N8053 125 125 1135 

N8053U 125 125 1135 
N6584 125 125 1215 

N6584U 125 125 1215 
Y6584 125 125 1215 
B6095 126 126 1300 

B6095U 126 126 1300 
B5516 126 126 1381 

B5516U 126 126 1381 
H5506 126 126 1412 
N6095 126 126 1300 
N5516 126 126 1381 
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ตารางที� ง.6 การจดักลุ่มของแกม้ยาง (Sidewall) โดยใช ้Width และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
  

Tire Code 
L Width 

(mm) 
R Width 
 (mm) 

Length 
(mm) 

N5516U 126 126 1381 
V5517U 126 126 1490 
Y6095 126 126 1300 
Z6095 126 126 1300 
Z5506 126 126 1381 
B5002 130 130 1056 
B1653 130 130 1135 

B1653U 130 130 1154 
B8073 130 130 1135 
BT1653 130 130 1135 
B7074 130 130 1215 

B7074U 130 130 1215 
B7084 130 130 1215 

B7084U 130 130 1215 
B6585 130 130 1294 

B6585U 130 130 1294 
G8073 130 130 1135 
H6585 130 130 1294 
I7084 130 130 1215 
I6585 130 130 1294 
M7084 130 130 1215 
N1653 130 130 1135 

N1653U 130 130 1154 
BB6006U 130 130 1400 
N7074 130 130 1215 

N7074U 130 130 1215 
N7084 130 130 1215 

N7084U 130 130 1215 
N6585 130 130 1294 

N6585U 130 130 1294 
P5002 130 130 1056 

V6005U 130 130 1372 
V6006U 130 130 1400 
X1653 130 130 1135 

X1653U 130 130 1135 
B6005 134 134 1300 

B6005U 134 134 1300 
B5526 134 134 1381 

B5526U 134 134 1381 
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ตารางที� ง.6 การจดักลุ่มของแกม้ยาง (Sidewall) โดยใช ้Width และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
  

Tire Code 
L Width 

(mm) 
R Width 
 (mm) 

Length 
(mm) 

H6005 134C 134C 1319 
H6595 134 134 1292 
N6005 134 134 1300 

N6005U 134 134 1300 
N6595 134 134 1300 

N5526U 134 134 1381 
Z6005 134 134 1300 
B7083 135 135 1135 

B7083U 135 135 1135 
BB6015U 135 135 1319 
BB6026U 135 135 1400 

E8073 135 135 1135 
H7084 135 135 1234 
N7083 135 135 1135 

N7083U 135 135 1135 
V6015U 135 135 1319 
V6026U 135 135 1400 
B6505 139 139 1300 

B6505U 139 139 1300 
B6595 139 139 1300 

B6595U 139 139 1300 
B6016 139 139 1381 

B6016U 139 139 1381 
H6505 139 139 1300 
H6016 139 139 1381 
I6595 139 139 1300 
I6016 139 139 1381 
N6505 139 139 1300 

N6505U 139 139 1300 
N6595U 139 139 1300 
N6016 139 139 1381 

N6016U 139 139 1381 
Y6505 139 139 1300 
Y6595 139 139 1300 
Z6595 139 139 1300 
Z6505 139 139 1300 
Z6016 139 139 1381 
I6505 139 139 1300 

F7586U 140 140 1384 
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ตารางที� ง.6 การจดักลุ่มของแกม้ยาง (Sidewall) โดยใช ้Width และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
  

Tire Code 
L Width 

(mm) 
R Width 
 (mm) 

Length 
(mm) 

H6026 140 140 1381 
H6027 140 140 1524 
J8073 140 140 1135 
N7094 140 140 1221 

N7094U 140 140 1221 
V6505U 140 140 1355 
B1854 145 145 1224 
B7094 145 145 1221 

B7094U 145 145 1221 
F1854U 145 145 1224 
F7596U 145 145 1384 
H7094 145 145 1233 
H6515 145 145 1339 
H6516 145 145 1419 
K1854 145 145 1224 

K1854U 145 145 1224 
M7094 145 145 1221 
X1854 145 145 1224 

DP5558 147 147 1610 
DP7005 150 150 1325 
F6536U 150 150 1384 
F6536 150 150 1384 

F7506U 150 150 1384 
H7594 150 150 1233 
H7504 150 150 1233 
H7005 150 150 1300 
M7004 150 150 1221 
B7504 155 155 1221 
B7504 155 155 1221 
B6515 155 155 1301 

B6515U 155 155 1301 
B7005 155 155 1304 

B7005U 155 155 1304 
B7015 155 155 1304 

B7015U 155 155 1304 
B7505 155 155 1300 

DP7015 155 155 1330 
E7504 155 155 1221 
E7505 155 155 1300 
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ตารางที� ง.6 การจดักลุ่มของแกม้ยาง (Sidewall) โดยใช ้Width และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
  

Tire Code 
L Width 

(mm) 
R Width 
 (mm) 

Length 
(mm) 

F1954U 155 155 1224 
F7504 155 155 1221 

F1955U 155 155 1303 
F1955 155 155 1303 
F7505 155 155 1300 

F6526U 155 155 1384 
F6526 155 155 1384 
G7504 155 155 1221 
G7505 155 155 1300 
H7015 155 155 1300 
H7016 155 155 1422 
M7005 155 155 1300 
N6515 155 155 1301 

N6515U 155 155 1301 
P7005 155 155 1304 

P7005U 155 155 1304 
P7015 155 155 1304 
T7504 155 155 1221 
T7505 155 155 1560 
Z7015 155 155 1304 
Z7018 155 155 1304 
Z7005 155 155 1304 
B1954 158 158 1224 

B1954U 158 158 1224 
K1954 158 158 1224 

K1954U 158 158 1224 
K1955 158 158 1343 
P1954 158 158 1224 

P1954U 158 158 1224 
X1954 158 158 1224 
B7514 160 160 1224 
B1955 160 160 1303 

B1955U 160 160 1303 
DP7016 160 160 1444 
DP7025 160 160 1345 
DP7037 160 160 1533 
E7514 160 160 1224 
F7516U 160 160 1384 
F7516 160 160 1384 
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ตารางที� ง.6 การจดักลุ่มของแกม้ยาง (Sidewall) โดยใช ้Width และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
   

Tire Code 
L Width 

(mm) 
R Width 
 (mm) 

Length 
(mm) 

G7514 160 160 1224 
H7505 160 160 1333 
F7514 160 160 1224 

GE7046W 160 160 1384 
H6536 160 160 1422 
K1955U 160 160 1303 
M7015 160 160 1300 
S7526E 160 160 1406 
S7526 160 160 1406 
T7514 160 160 1224 

GE7056W W161 B160 1431 
GE6537W WSW161 BSW160 1492 

A6547 164 164 1492 
DP6068 164 164 1597 
DP7026 165 165 1446 
DP7036 165 165 1446 
F7526 165 165 1384 
H7515 165 165 1333 
B2054 166 166 1224 

B2054U 166 166 1224 
K2054 166 166 1224 

K2054U 166 166 1224 
GE7036W W166 B165 1384 
GE6547W W166 B165 1492 
B3955W 170 170 1333 
B7025 170 170 1304 

B7025U 170 170 1304 
DP7047 170 170 1533 
P7025 170 170 1304 

P7025U 170 170 1304 
S6547 170 170 1492 
X2054 170 170 1224 
A7526E 175 175 1407 
B7525 175 175 1303 
B6567 175 175 1492 
E7525 175 175 1303 
F7525 175 175 1303 
G7525 175 175 1303 
P3955 175 175 1304 
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ตารางที� ง.6 การจดักลุ่มของแกม้ยาง (Sidewall) โดยใช ้Width และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
   

Tire Code 
L Width 

(mm) 
R Width 
 (mm) 

Length 
(mm) 

P6567 175 175 1492 
P6567U 175 175 1492 
S8516 175 175 1407 
S8516E 175 175 1407 

SC8536E 175 175 1431 
T7525 175 175 1303 
A7036 176 176 1407 

B6567W W176 B175 1521 
P6567W W176 B175 1521 
Z6567W W176 B175 1521 
DM7546E 178 178 1407 
DM7067E 178 178 1516 

DM7546EW W178 B178 1408 
DM7067EW W178 B178 1518 

B3955 180 180 1304 
B3955U 180 180 1304 
B7535 180 180 1304 

B7535U 180 180 1304 
B7046 180 180 1384 

B7046U 180 180 1384 
DP7046 180 180 1431 
G8036 180 180 1384 
H7535 180 180 1320 
I7535 180 180 1304 

P3955U 180 180 1304 
P7535 180 180 1304 

P7535U 180 180 1304 
P7046 180 180 1384 

P7046U 180 180 1384 
S7535 180 180 1304 
S7046 180 180 1384 
S7056 180 180 1384 
S7546 180 180 1384 
S7546E 180 180 1384 
S7067 180 180 1492 

P3955W W181 B180 1333 
P7535W W181 B180 1333 

DM3115W W183 B183 1339 
A7067 184 184 1492 
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ตารางที� ง.6 การจดักลุ่มของแกม้ยาง (Sidewall) โดยใช ้Width และ Length เป็นเกณฑ ์(ต่อ) 
   

Tire Code 
L Width 

(mm) 
R Width 
 (mm) 

Length 
(mm) 

GE7066W W186 B185 1384 
GE7067W W186 B185 1521 
DM3115 188 188 1328 
A7546E 190 190 1384 
A7566E 190 190 1384 
A8516E 190 190 1384 
B7066 190 190 1384 
B8036E 190 190 1384 
E8036E 190 190 1384 
P7066 190 190 1384 

P7066W 190 190 1384 
S7066 190 190 1384 
S8536 190 190 1384 
S8536E 190 190 1384 

SC7546E 190 190 1434 
SC7566E 190 190 1434 

T8036 190 190 1384 
T8036E 190 190 1384 
Z7066W W191 B190 1384 
DM7566E 193 193 1407 

DM7566EW W193 B193 1408 
P3115 195 195 1304 

P3115U 195 195 1304 
S7566E 195 195 1384 
A7066 200 200 1384 
A8536E 200 200 1384 
B3115 200 200 1315 

B3115U 200 200 1315 
S3115 200 200 1304 
I3115 200 200 1304 

B3115W W201 B200 1333 
P3115W W201 B200 1333 
S7566 205 205 1384 

DM3325 208 208 1328 
DM7586E 208 208 1408 
DM3325W W208 B208 1328 
DM7586EW W208 B208 1408 
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ภาคผนวก จ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ตารางที� จ.1  แสดงการคาํนวณบตัรคมับงัของขอบยาง 
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ตารางที� จ.2  แสดงการคาํนวณบตัรคมับงัของผา้ใบ 
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ตารางที� จ.3  แสดงการคาํนวณบตัรคมับงัของยางแทนยางใน 
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ประวติัผูเ้ขียนวิทยานิพนธ ์

 

 นางสาวรมยย์ุพา  นาควะร ี เกดิเมื�อวนั  27  เมษายน  พ.ศ. 2529  ที�จงัหวดัอ่างทอง  
สําเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  สาขาวิชาปิโตรเคมีและวัสดุพอลิเมอร ์     
คณะวศิวกรรมศาสตรแ์ละเทคโนโลยอุีตสาหกรรม  มหาวทิยาลยัศลิปากร  ในปีการศกึษา 2550  
และเข้าศึกษาต่อในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต  สาขาวิชาวิศกรรมอุตสาหการ  
จฬุาลงกรณ์มหาวทิยาลยั  เมื�อปีการศกึษา 2551  
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