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บทคัดย่อภาษาไทย 

ภัทคณิฐ ศรประสิทธิ์ : แนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึงส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วน
ยานยนต์ขนาดกลางและขนาดเล็กในประเทศไทย (ROAD MAP OF DEVELOPMENT 
FOR PULL SYSTEM IN THAILAND SMALL AND MEDIUM AUTOMOTIVE PART 
MANUFACTURER) อ.ท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก: รศ. จิรพัฒน์ เงาประเสริฐวงศ์ {, 230 
หน้า. 

เนื่องจากโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาดกลางและขนาดเล็ก (Small and Medium 
Enterprises : SMEs) ของไทยส่วนใหญ่พบปัญหาเรื่องระบบการผลิตขาดประสิทธิภาพ ท าให้มีต้นทุน
การผลิตสูง การวิจัยครั้งนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อจัดท าแนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง  (Pull 
System) ส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาดกลางและขนาดเล็ก  ในประเทศไทย โดยการ
สัมภาษณ์ผู้ดูแลระบบการผลิตของโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาดใหญ่ท่ีใช้ระบบการผลิตแบบดึง
ได้อย่างมีประสิทธิภาพในประเทศไทยจ านวน 5 โรงงาน จากนั้นน าข้อมูลในอดีตเกี่ยวกับการพัฒนา
ระบบผลิตเข้าสู่ระบบดึงของโรงงานกรณีศึกษามาวิเคราะห์ เรียบเรียงและจัดท าเป็นแนวทางในการ
พัฒนาเข้าสู่ระบบดึงส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาดกลางและขนาดเล็กในประเทศ
ไทย อย่างเป็นขั้นตอน 

ผลการวิจัยพบว่า การพัฒนาระบบผลิตเข้าสู่ระบบดึงส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์
ขนาดกลางและขนาดเล็กในประเทศไทย ควรมีล าดับขั้นตอนการด าเนินงานดังนี้ 1) จัดต้ังหน่วยงาน
รับผิดชอบโดยตรง 2) อบรมให้ความรู้แก่พนักงาน 3) ท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา 4) 
ท าการฝึกอบรมข้ามสายงาน 5) น าบัตรคัมบังมาปฏิบัติ 6) จัดท างานท่ีเป็นมาตรฐาน และเมื่อสามารถ
ด าเนินการในขั้นตอนต่างๆประสบความส าเร็จแล้ว ควรมีการตรวจสอบผลการปฏิบัติงานอยู่เป็นระยะ 
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บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 

# # 5570323021 : MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING 
KEYWORDS: PULL SYSTEM, STANDARD WORK 

PATKANIT SORNPRASIT: ROAD MAP OF DEVELOPMENT FOR PULL SYSTEM IN 
THAILAND SMALL AND MEDIUM AUTOMOTIVE PART MANUFACTURER. 
ADVISOR: ASSOC. PROF. JEERAPAT NGAOPRASERTWONG {, 230 pp. 

Since the majority of small and medium automotive - parts enterprises in 
Thailand have currently encountered the inefficiency of manufacturing systems, 
which increases in production costs. This study aimed at providing guidelines to 
develop the pull production system for these enterprises. Using an interview as the 
main methodology, The production administrators in five large Thai automotive parts 
companies, which have effective the pull production system, have been interviewed. 
Subsequently, the information received from these production administrators has 
been analyzed, organized, and developed into the suitable guidelines for the pull 
production system development in the small and medium automotive parts 
enterprises. 

The results have suggested that in order to promote the pull production 
system in the small and medium enterprises, the company should operate as 
follows; 1) establish specific working sectors whose responsibilities are directly 
related to the pull production system, 2) train employees, 3) do 5S activity and 
visual control, 4) conduct cross-functional training, 5) bring Kanban into practice, and 
6) set work standards. Once these steps have been fully applied and the production 
system of the company has been developed into the pull production system, the 
company should examine the performance of the system intermittently in order to 
maintain the standards and improve the quality of the production system. 
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บทท่ี 1 

บทน า 

1.1  ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดเล็ก (Small and Medium Enterprises : SMEs) [1]        
หมายถึง การประกอบกิจการท่ีด าเนินการครอบคลุมกิจการ 3 กลุ่ม คือ กลุ่มกิจการการผลิต กลุ่มกิจการ
การค้า และกลุ่มกิจการบริการ ขนาดของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดเล็กก าหนดได้จากมูลค่า
ของสินทรัพย์ถาวร หรือก าหนดจากจ านวนการจ้างงาน แสดงในตารางท่ี 1.1 และตารางท่ี 1.2 ดังนี้ 

 

ตารางท่ี 1.1  ขนาดของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดเล็กก าหนดจากมูลค่าของสินทรัพย์ถาวร 
 

กลุ่มกิจการ 

มูลค่าของสินทรัพย์ถาวร (ล้านบาท) 

วิสาหกิจขนาดกลาง วิสาหกิจขนาดเล็ก 

กิจการการผลิต มากกว่า 50 แต่ไม่เกิน 200 ไม่เกิน 50 

กิจการบริการ มากกว่า 50 แต่ไม่เกิน 200 ไม่เกิน 50 

กิจการการค้า (ค้าส่ง) มากกว่า 50 แต่ไม่เกิน 100 ไม่เกิน 50 

กิจการการค้า (ค้าปลีก) มากกว่า 30 แต่ไม่เกิน 60 ไม่เกิน 30 
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ตารางท่ี 1.2  ขนาดของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดเล็กก าหนดจากจ านวนการจ้างงาน 

 

กลุ่มกิจการ 
จ านวนการจ้างงาน (คน) 

วิสาหกิจขนาดกลาง วิสาหกิจขนาดเล็ก 

กิจการการผลิต มากกว่า 50 แต่ไม่เกิน 200 ไม่เกิน 50 

กิจการบริการ มากกว่า 50 แต่ไม่เกิน 200 ไม่เกิน 50 

กิจการการค้า (ค้าส่ง) มากกว่า 25 แต่ไม่เกิน 50 ไม่เกิน 25 

กิจการการค้า (ค้าปลีก) มากกว่า 15 แต่ไม่เกิน 30 ไม่เกิน 15 

 
ส าหรับประเทศไทย โรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก  มีกว่าร้อยละ 99.6 

ของจ านวนโรงงานท่ัวประเทศ  โรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กจึงนับได้ว่ามีความส าคัญ
กับระบบเศรษฐกิจในฐานะที่เป็นทั้งผู้สนับสนุนอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ให้สามารถแข่งขันได้กับ
นานาประเทศในโลก เป็นผู้ท่ีสร้างรายได้ให้กับท้องถิ่นและประเทศ  ในโลกยุคปัจจุบันโรงงาน
อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กจ าเป็นต้องมีศักยภาพพร้อมรับกับการปรับตัวภายใต้บริบทของ
โลกาภิวัตน์  แต่ลักษณะของโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กของไทยส่วนใหญ่ยังมีปัญหา
และข้อจ ากัดในเรื่องของความเพียงพอและประสิทธิภาพของปัจจัยการผลิต และยังได้พบว่า ปัญหา
ส าคัญอีกประการหนึ่งของโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก คือ การมีต้นทุนการผลิตสูง 
เนื่องจากมีการจัดการท่ีไม่ดี มีระบบการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ ไม่มีการน าเครื่องจักรหรือน า
เทคโนโลยีเข้ามาช่วย ซึ่งท าให้เกิดการเสียเปรียบในเชิงการค้ากับคู่แข่ง  ดังนั้น จึงมีความจ าเป็นอย่างยิ่ง
ท่ีจะต้องหาแนวทางการพัฒนาระบบการผลิตให้มีประสิทธิภาพ  ลดการสูญเสียในกระบวนการผลิต 
ได้ผลผลิตสูงและสินค้ามีคุณภาพได้มาตรฐาน  เพื่อน ามาใช้ในการพัฒนาเทคโนโลยีการผลิต การเพิ่ม
ผลิตภาพและการเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันขององค์กรไปสู่ระดับสูงสุดต่อไป 

อุตสาหกรรมยานยนต์และช้ินส่วนยานยนต์ไทยนับเป็นหนึ่งในอุตสาหกรรมหลักท่ีสามารถ
สร้างมูลค่าทางเศรษฐกิจให้กับประเทศได้อย่างมหาศาล และมีการขยายตัวอย่างต่อเนื่อง            
ท้ังนี้ เนื่องจากในปัจจุบันประเทศไทยมีการส่งออกยานยนต์และช้ินส่วนยานยนต์ไปยังต่างประเทศ 
เป็นจ านวนมาก  มีการเข้ามาลงทุนของบริษัทผู้ผลิตรถยนต์ระดับโลกโดยใช้ประเทศไทยเป็นฐาน
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การผลิตยานยนต์และช้ินส่วนยานยนต์เพื่อการส่งออก  มีปัจจัยสนับสนุนจากนโยบายรถยนต์คันแรก
และมีการแนะน ารถยนต์รุ่นใหม่เข้าสู่ตลาดมากขึ้น  รวมท้ัง จากการท่ีอุตสาหกรรมยานยนต์และ
ช้ินส่วนยานยนต์ไทยมีความได้เปรียบจากการเป็นฐานการผลิตขนาดใหญ่  เนื่องจาก มีความพร้อม
ทางโครงสร้างพื้นฐานและความรู้ความสามารถของแรงงานท่ีอยู่ในอุตสาหกรรม จึงเป็นปัจจัยส าคัญ  
ท่ีส่งผลให้อุตสาหกรรมยานยนต์และช้ินส่วนยานยนต์ไทยมีการเติบโตค่อนข้างสูง   ซึ่งหากการผลิต
รถยนต์เป็นเพียงการน าเข้าช้ินส่วนมาประกอบ ก็จะไม่เป็นการสร้างมูลค่าเพิ่มในประเทศท่ีจะมีผลต่อ
การพัฒนาประเทศอย่างแท้จริง  ดังนั้น ประเด็นส าคัญของอุตสาหกรรมชนิดนี้ของประเทศไทย คือ   
การมีผู้ผลิตช้ินส่วนยานยนต์ท่ีมีความแข็งแกร่งในการเป็นรากฐานความสามารถในการแข่งขันท่ียั่งยืน
ของประเทศและจะต้องมีความสามารถในการบริหารจัดการต้นทุนการผลิตท่ีเพิ่มสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง  
มีความพร้อมท่ีจะสามารถรับการเปล่ียนแปลงในอนาคต ท้ังจากสภาวะเศรษฐกิจ สังคมและ
ส่ิงแวดล้อม รวมท้ัง ความก้าวหน้าด้านเทคโนโลยี  เพื่อเตรียมตัวส าหรับการเข้าสู่ประชาคมอาเซียน
ต่อไป 

เนื่องจากระบบดึง (Pull System)  เป็นระบบท่ีจะท าการผลิตสินค้าเพียงเฉพาะเมื่อลูกค้า                 
มีความต้องการ โดยมีการควบคุมจ านวนสินค้าคงคลังให้มีจ านวนเท่าท่ีเพียงพอส าหรับการท าให้
กระบวนการผลิตไหลไปอย่างต่อเนื่องเท่านั้น  เมื่อลูกค้าภายนอกและหน่วยงานภายในดึงสินค้าหรือ
ช้ินงานไปใช้ ก็จะมีค าส่ังผลิตสินค้าหรือช้ินส่วนนั้น เพื่อทดแทนส่ิงท่ีถูกน าไปใช้ (Buffer Stock) และ
หากยังไม่มีการเรียกใช้ สินค้าหรือช้ินส่วนก็ยังคงถูกเก็บเป็นสินค้าคงคลังอยู่จนกว่าจะมีการเรียกใช้  
ระบบดึงจึงเป็นระบบท่ีไม่ก่อให้เกิดการผลิตท่ีเกินความจ าเป็น และมีสินค้าคงคลังในจ านวนท่ีพอเหมาะ 
ซึ่งนับว่า เป็นแนวคิดซึ่งมุ่งท่ีจะผลิตสินค้าหรือบริการในปริมาณท่ีพอดีกับความต้องการของลูกค้า 
(Make – to – Order) และเป็นระบบการผลิตและจัดเก็บสินค้าท่ีมีความสัมพันธ์โดยตรงกับความต้องการ
ของลูกค้าท่ีแท้จริง ซึ่งจะส่งผลท าให้โรงงานมีต้นทุนในการด าเนินการต่ า สอดคล้องกับสภาพของ
โรงงาน  ผู้วิจัยจึงได้ท าการศึกษาเกี่ยวกับการปรับกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์
ขนาดใหญ่ท่ีใช้ระบบดึงอย่างมีประสิทธิภาพแล้วในประเทศไทยจ านวน 5 โรงงาน  เพื่อน าผลท่ีได้มาวิเคราะห์ 
และจัดท าเป็นแนวทางการพัฒนาระบบการผลิตแบบดึง ส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาดกลาง
และขนาดเล็กในประเทศไทย จนกระท่ังได้แนวทางการผลิตที่มีขั้นตอนการด าเนินงานที่ชัดเจน
ท่ีผู้ประกอบการสามารถท าความเข้าใจและน าไปปรับใช้ได้ แม้กระท่ังในโรงงานท่ีบุคลากรไม่มีความรู้
เกี่ยวกับระบบดึงมาก่อนเลยก็ตาม 
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1.2  วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

เพื่อจัดท าแนวทางในการพัฒนาระบบการผลิตแบบดึงส าหรับโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์
ขนาดกลางและขนาดเล็กในประเทศไทย 

1.3  ขอบเขตของการวิจัย 

ศึกษาเกี่ยวกับการพัฒนาระบบการผลิตแบบดึง จากโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ท่ีมีมูลค่า
ของสินทรัพย์ถาวรมากกว่า 200 ล้านบาท หรือจ านวนการจ้างงานมากกว่า 200 คน ซึ่งได้พัฒนา
ระบบการผลิตเป็นแบบดึงอย่างมีประสิทธิภาพแล้ว จ านวน 5 โรงงาน 

1.4  ประโยชน์ที่ได้รับ 

ได้แนวทางในการพัฒนาระบบการผลิตแบบดึง ส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาดกลาง
และขนาดเล็กในประเทศไทย ซึ่งมีขั้นตอนชัดเจน สามารถน าไปปรับใช้ได้แม้กระท่ังในโรงงานท่ี
บุคลากรไม่มีความรู้เกี่ยวกับระบบดึงมาก่อน 



 

 

บทท่ี 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

การจัดท าแนวทางในการพัฒนาระบบการผลิตแบบดึงส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาด
กลางและขนาดเล็กในประเทศไทย ผู้วิจัย ได้ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องในหัวข้อต่อไปนี้  

2.1 การเพิ่มผลผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก 
2.2  ระบบดึง 
2.3 เครื่องมือสนับสนุนการปรับการผลิตเป็นระบบดึง 

2.3.1  กิจกรรม 5ส   
2.3.2 การควบคุมด้วยสายตา   
2.3.3  การฝึกอบรมข้ามสายงาน   
2.3.4  การออกแบบผังการวางเครื่องจักร  
2.3.5  การสร้างสมดุลสายการผลิต   
2.3.6  บัตรคัมบัง  
2.3.7  กิจกรรมไคเซ็น  
2.3.8  งานท่ีเป็นมาตรฐาน    

2.4  งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง  

2.1  การเพิ่มผลผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก 

วิฑูรย์ สิมะโชคดี [2] ได้กล่าวว่า การเพิ่มผลผลิตในโรงงานท่ีอยู่ในกลุ่มวิสาหกิจขนาดกลาง
และขนาดเล็ก หรืออุตสาหกรรมขนาดกลางหรือขนาดเล็ก (Small and Medium – Sized 
Industries) เป็นส่ิงท่ีส าคัญ  เนื่องจากปัจจุบันถือเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีสัดส่วนมากท่ีสุดในบรรดา
โรงงานท้ังหมดของประเทศไทย  แต่ปัญหาส าคัญของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดเล็ก ก็คือ การเพิ่ม
ผลผลิต โดยควรเน้นการเพิ่มผลผลิตท่ีใช้ต้นทุนต่ าท่ีสุด  ซึ่งแตกต่างจากการเพิ่มผลผลิตท่ีใช้เทคโนโลยี
ขั้นสูงท่ีต้องใช้เงินลงทุนมาก 
 การเพิ่มผลผลิตหรือประสิทธิภาพของโรงงานโดยใช้ต้นทุนต่ านั้น สามารถท าได้โดยการใช้
ทรัพยากรที่มีอยู่ในโรงงานให้คุ้มค่า เริ่มจากการลดความสูญเปล่าในโรงงานให้เหลือน้อยที่สุด  
ซึ่งจะส่งผลให้ต้นทุนการผลิตลดลงตามไปด้วย  โดยพบว่า ส่ิงท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่ามากท่ีสุด ก็คือ 
คนหรือพนักงานท่ีปฏิบัติงานในโรงงานนั่นเอง  ซึ่งพบว่าบ่อยครั้งได้มีการน าวัตถุดิบท่ีมีคุณภาพไปใช้
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โดยขาดการระมัดระวังจนท าให้กลายเป็นของเสีย  ดังนั้น โรงงานขนาดกลางและขนาดเล็กจึงควร
มุ่งลดความสูญเปล่าจากตัวพนักงานเป็นล าดับแรก และการท่ีพนักงานจะสามารถปฏิบัติงานได้อย่าง
มีประสิทธิภาพและเกิดความสูญเปล่าน้อยท่ีสุดนั้น  พนักงานจะต้องมีความรู้ความช านาญ มีความ
ใส่ใจรับผิดชอบต่องานท่ีตนได้รับมอบหมาย มีทัศนคติท่ีดีต่อโรงงาน ต่อเพื่อนร่วมงาน และมีส่วนร่วม
ในการแสดงความคิดเห็น หรือการพัฒนาในเรื่องต่าง ๆ ของโรงงาน  โดยที่ทางโรงงานจะต้องมี
การฝึกอบรมเพื่อให้พนักงานมีความรอบรู้ในหน้าที่ที่รับผิดชอบ  ซึ่งการฝึกอบรมที่ใช้ต้นทุนต่ า
และเกิดประสิทธิภาพนั้น  สามารถท าได้โดยการจัดให้พนักงานที่มีความรู้เกี่ยวกับการปฏิบัติงาน
ในแต่ละจุดของกระบวนการเป็นผู้ท าการฝึกอบรม  ซึ่งผู้อ านวยการโรงงานหรือหัวหน้างานควร
สร้างบรรยากาศการเรียนรู้ให้เกิดขึ้นภายในโรงงาน เพื่อเป็นการกระตุ้นให้พนักงานเกิดความ
กระตือรือร้นในการพัฒนาทักษะของตัวเองอยู่ตลอดเวลา  โดยอาจจัดให้มีกิจกรรมการอบรมเพิ่ม
ความรู้ให้กับพนักงานในช่วงต้นเดือนของทุกเดือน หรือมีการให้รางวัลตอบแทนเมื่อพนักงานมีความรู้
ความช านาญมากขึ้น เป็นต้น 

การปรับปรุงพื้นท่ีหรือรูปแบบในการปฏิบัติงาน  ถือเป็นการเพิ่มผลผลิตหรือประสิทธิภาพ
โดยใช้ค่าใช้จ่ายต่ าอีกวิธีหนึ่ง ซึ่งอาจท าได้โดยการออกแบบและจัดสภาพแวดล้อมภายในสถานท่ี
ปฏิบัติงานใหม่  การปรับปรุงขั้นตอนและรูปแบบการปฏิบัติงานของพนักงาน และการติดปูาย
สารสนเทศหรือสัญญาณไฟแสดงข้อมูลต่าง ๆ ภายในสถานท่ีปฏิบัติงาน  ซึ่งการปรับปรุงเหล่านี้
จะสร้างความเปล่ียนแปลงภายในสถานท่ีปฏิบัติงาน ท าให้พนักงานต้องมีการปรับตัวเข้ากับการ
จัดสถานท่ีปฏิบัติงานแบบใหม่จนบางครั้งอาจท าให้เกิดการต่อต้าน  ผู้อ านวยการโรงงานหรือหัวหน้างาน
จึงต้องท าความเข้าใจกับพนักงาน เพื่อลดแรงต่อต้านและท าให้พนักงานยอมรับการเปลี่ยนแปลง 
โดยอาจท าได้ ดังนี้ 

1) อธิบายแผนการต่าง ๆ ให้พนักงานเข้าใจอย่างท่ัวถึง และเปิดโอกาสให้พนักงาน
สอบถามเม่ือมีข้อสงสัย 

2) จัดท าคู่มือหรือเอกสาร เพื่อมอบให้พนักงานทุกคนน าไปศึกษาเพิ่มเติมเกี่ยวกับการ
เปล่ียนแปลงท่ีเกิดขึ้น 

3) ท าการกระตุ้นให้พนักงานรายงานปัญหาท่ีพบ เพื่อท่ีจะร่วมกันแก้ปัญหาให้ส าเร็จ 
4) แสดงความเอาใจใส่ต่อการพัฒนาอย่างใกล้ชิด และต้อง ติดตาม ควบคุมไม่ให้

พนักงานกลับไปปฏิบัติตามวิธีการเดิม 
5) เพิ่มส่ิงจูงใจ โดยการเพิ่มค่าจ้างหรือให้รางวัลตอบแทนตามผลการปฏิบัติงานของ

พนักงานแต่ละคน 
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6) จัดต้ังกลุ่มพนักงานเพื่อรับผิดชอบการเปล่ียนแปลงโครงการต่าง ๆ  เนื่องจาก การท่ี
มีพนักงานเป็นส่วนหนึ่งของการเปลี่ยนแปลง จะสามารถลดการต่อต้านของพนักงานลงได้ 
เพราะพนักงานได้มีส่วนร่วมในการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดขึ้น 

การปรับปรุงพื้นท่ีหรือรูปแบบในการปฏิบัติงานนั้น จะต้องท าให้เป็นการปรับปรุงท่ีเกิดขึ้น
อย่างยั่งยืน  โดยจะต้องท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงท้ังในเรื่องนิสัยและความเคยชินของพนักงานและ
ในเรื่องของตัวเครื่องจักรหรือสถานท่ีปฏิบัติงานควบคู่กันไป จึงจะส่งผลให้เกิดความส าเร็จรวดเร็ว
ยิ่งขึ้น  การเปล่ียนแปลงในตัวเครื่องจักรนั้น อาจท าโดยการออกแบบและเปล่ียนแปลงอุปกรณ์ภายใน
เครื่องจักรเพื่อให้ง่ายต่อการใช้งานและการบ ารุงรักษา เช่น การติดต้ังตัวจับช้ินงานภายในเครื่องจักร
เพื่อให้สามารถใส่ช้ินงานได้ในต าแหน่งท่ีถูกต้องมากยิ่งขึ้น แต่ก็ควรออกแบบท่ีท าให้พนักงาน
ไม่สามารถถอดออกเองได้ ท้ังนี้ เพื่อเป็นการปูองกันไม่ให้พนักงานถอดออกและกลับไปใช้วิธีการ
ท างานแบบเดิม ๆ 

บุริม โอทกานนท์ [3] ได้กล่าวถึงธุรกิจขนาดกลางและธุรกิจขนาดเล็กว่า เป็นธุรกิจที่มี
ข้อแตกต่างกันในหลายเรื่อง เช่น เงินทุน จ านวนพนักงาน จ านวนลูกค้า ขนาดขององค์กรและ
ก าลังในการผลิต แสดงในตารางท่ี 2.1 ดังนี้ 

 
ตารางท่ี 2.1  ความแตกต่างของธุรกิจขนาดกลางและขนาดเล็ก 

 
หัวข้อ ธุรกิจขนาดเล็ก ธุรกิจขนาดกลาง 

พนักงาน ธุรกิจท่ีส่วนใหญ่ด าเนินการในรูปแบบ
ของธุรกิจครอบครัว ระบบกงสี หรือ  
เถ้าแก่ เป็นธุรกิจแบบช่วยกันท างาน    
มีการปรึกษาหารือกันภายในครอบครัว 
ระบบการท างานจึงไม่ซับซ้อน ไม่มีการ
แบ่งหน้าท่ีการท างานอย่างตายตัว แต่ละ
คนจะช่วยกันท างานให้ส าเร็จ รูปแบบ
ธุรกิจอยู่ในรูปของธุรกิจบุคคลธรรมดา 
(ธุรกิจท่ีมีเจ้าของคนเดียว) 

มี ข น าด ให ญ่ ก ว่ า ธุ ร กิ จ ข น าด เ ล็ ก          
มีการจ้างพนักงานท่ีมีความสามารถเข้า
มาปฏิบัติงาน ท าให้มีสายงานในการแบ่ง
ล าดับหน้าท่ีการปฏิบัติงานอย่างชัดเจน 
มีความเป็นระบบมากยิ่งขึ้น รูปแบบ
ธุรกิจอาจเป็นการจดทะเบียนแบบห้าง
หุ้นส่วนจ ากัด โดยมีผู้บริหารสูงสุด และ
มี ร า ย ช่ื อ ผู้ ท่ี เ ป็ น หุ้ น ส่ ว น ท่ี ไ ด้ รั บ
ผลประโยชน์อย่ างชัดเจน มีการ ต้ัง
วิสัยทัศน์ พันธกิจ ระเบียบและแผนใน
การปฏิบัติงานท่ีสามารถน าไปปรับใช้ได้ 
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ตารางท่ี 2.1  ความแตกต่างของธุรกิจขนาดกลางและขนาดเล็ก (ต่อ) 
 

หัวข้อ ธุรกิจขนาดเล็ก ธุรกิจขนาดกลาง 

เงินลงทุน ใช้เงินลงทุนจ านวนน้อย เพราะธุรกิจ
แบบครอบครั วนั้ น  ส่ วน ใหญ่ จะมี
เครื่อง จักรท่ีใช้ในการผลิตเพียงไม่กี่
เครื่อง การขนส่งส่วนใหญ่เป็นการใช้
พาหนะในครัวเรือนในการขนส่ง 

ใ ช้ เ งิ น ทุน ในการสนั บสนุ น ธุ ร กิ จ
มากกว่าธุรกิจขนาดเล็ก ท้ังในเรื่อง
เงินเดือนท่ีใช้จ้างพนักงาน เงินท่ีใช้ใน
การขยายพื้นท่ีเพื่อรองรับพนักงานท่ีมี
จ านวนมากขึ้น เงินท่ีใช้ในการจัดซื้อ
เครื่องจักรใหม่ เงินท่ีใช้ในการลงทุนใน
ระบบการขนส่งสินค้า เช่น ยานพาหนะ
ท่ีใช้ในการขนส่งสินค้า เครื่องมือในการ
ขนส่ง และเมื่อมีความต้องการใช้เงิน
ลงทุนเพิ่มขึ้น ก็ท าให้มีความจ าเป็นใน
การหาแหล่งเงินทุน เพื่อการหมุนเวียน
กระแสเงินสดของธุรกิจ รวมท้ังการเสีย
ภาษีอากร 

เครื่องจักร
/วัตถุดิบ 

ส่วนใหญ่จะมีเครื่องจักรท่ีใช้ในการผลิต
เพียงไม่กี่เครื่อง การจัดหาวัตถุดิบส่วน
ใหญ่จะมาจากการซื้ อผ่านคนกลาง 
เนื่องจากเป็นการส่ังซื้อท่ีมีปริมาณไม่
มาก ท าให้ไม่สามารถส่ังซื้อวัตถุดิบจาก
ผู้ผลิตวัตถุดิบโดยตรงได้ หรือเกิดความ
ไม่คุ้มค่าท่ีจะเดินทางไปติดต่อกับผู้ผลิต
ด้วยตนเอง 

สามารถซื้อตรงจากผู้ผลิตวัตถุดิบได้เอง
โดยไม่ ต้องผ่านคนกลาง เนื่องจากมี
ปริมาณการส่ังซื้อมากกว่าธุรกิจขนาด
เล็ก ฝุายจัดซื้อจึงต้องวางแผนการจัดซื้อ
เพื่อให้ได้วัตถุดิบท่ีมีคุณภาพ ราคาถูก 
และเข้าถึงผู้ผลิตวัตถุดิบได้อย่างรวดเร็ว 
เพื่อเป็นการสร้างความได้เปรียบทางการ
แข่งขัน  ในกรณีท่ีไม่สามารถจัดซื้ อ
วัตถุดิบจากผู้ผลิตภายในประเทศได้ 
และจ าเป็นต้องน าเข้าจากต่างประเทศ 
จะต้องพิจารณาเลือกผู้ผลิตท่ีมีวัตถุดิบท่ี
มีคุณภาพ และมีวินัยในการส่งมอบ 



 

 

9 

ตารางท่ี 2.1  ความแตกต่างของธุรกิจขนาดกลางและขนาดเล็ก (ต่อ) 
 

หัวข้อ ธุรกิจขนาดเล็ก ธุรกิจขนาดกลาง 

ระบบ
ปฏิบัติงาน 

ธุรกิจขนาดเล็กส่วนใหญ่ จะมีผู้รู้เรื่อง
ระบบการด าเนินธุรกิจเพียงคนเดียว คือ 
เจ้าของธุรกิจ โดยผู้อื่นอาจมีความเข้าใจ
ระบบในบางส่วน แต่ไม่อาจเช่ือมโยง
ความสัมพันธ์ในระบบท้ังหมดได้ เพราะ
เจ้าของธุรกิจอาจเป็นผู้ควบคุมระบบ
ด้วยตนเอง ท้ังในเรื่องการผลิต การ
ติดต่อลูกค้าและการจัดส่ง จึงไม่มีความ
จ าเป็นท่ีจะต้องอธิบายระบบการท างาน
ท้ังหมดให้ผู้อื่นทราบ 

ธุรกิจขนาดกลาง  จ าเป็นต้องมีการ
กระจายความรู้ ในเรื่อง ระบบการ
ท างานให้พนักงานรับทราบอย่างท่ัวถึง 
เนื่องจาก มีการแบ่งสายการปฏิบัติงาน
ท่ีชัดเจน การไม่กระจายความรู้ในเรื่อง
ระบบการท างาน จะท าให้เกิดความไม่
เ ข้ า ใ จ ใน ระบบง าน โดยร วมขอ ง
พนักงาน และอาจเกิดความขัดแย้งใน
การปฏิบัติงาน ส่งผลให้เกิดความล่าช้า 
และเกิดการผลิตช้ินงานท่ีไม่มีคุณภาพ 
ธุรกิจขนาดกลางจ าเป็นต้องก าหนด
แบบจ าลองธุรกิจ (Business Model) 
และประกาศให้ผู้ร่วมงานทุกคนเข้าใจ
โดยอาจแสดงเป็นแผนภาพ  เพื่อส่ือให้
ผู้ร่วมงานทุกคนเห็นภาพรวมของธุรกิจ 
และสามารถน าพาธุรกิจสู่เปูาหมายท่ีได้
วางไว้ 

 

 การพัฒนาธุรกิจขนาดกลางมีความคล้ายคลึงกับการพัฒนาธุรกิจขนาดเล็ก โดยเริ่มต้นจาก
การพัฒนาพนักงานและพื้นท่ีปฏิบัติงาน  เนื่องจาก เป็นการพัฒนาท่ีใช้เงินลงทุนน้อยแต่ได้
ผลตอบแทนมาก แต่ธุรกิจขนาดกลางสามารถพัฒนาพนักงานได้อย่างมีประสิทธิภาพมากกว่า
ธุรกิจขนาดเล็ก เพราะธุรกิจขนาดกลางมีจ านวนเงินหมุนเวียนในธุรกิจท่ีมากกว่า ซึ่งการด าเนินการ
อาจท าการจัดอบรมพนักงานโดยจ้างวิทยากรภายนอกท่ีมีความรู้เข้ามาอธิบายถึงหลักการปฏิบัติงาน
ท่ีถูกต้องและปลอดภัย  ซึ่งแตกต่างจากธุรกิจขนาดเล็กที่เน้นการพัฒนาทักษะพนักงานจากเพียง
ประสบการณ์การท างานของผู้ที่ปฏิบัติงานด้วยกันในองค์กรเท่านั้น   ส าหรับในธุรกิจขนาดกลาง
การเพิ่มทักษะการท างานโดยการให้พนักงานสอนงานกันเอง ควรมีระบบการจัดพนักงานเพื่อเรียนรู้
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งานในหน้าที่อื ่น ๆ  เนื่องจาก มีรูปแบบการแบ่งหน้าท่ีการท างานอย่างชัดเจน ถ้าไม่มีการจัดการ
เรียนรู้งานของพนักงานอย่างมีระบบ อาจส่งผลให้สายการผลิตเกิดการติดขัดได้ 

 การลงทุนเพื่อเพิ่มคุณภาพช้ินงานท่ีผลิตได้สามารถท าได้หลายวิธี  ท้ังวิธีการพัฒนาการท างาน
ให้เป็นระบบมากยิ่งขึ้น และการน าเทคโนโลยีท่ีทันสมัยเข้ามาช่วยในการผลิต แต่การน าเทคโนโลยี
สมัยใหม่ เช่น การส่ังซื้อเครื่องจักรที่มีประสิทธิภาพสูงเข้ามาช่วยในการผลิต อาจเป็นส่ิงท่ีเจ้าของธุรกิจ
พยายามหลีกเล่ียง เนื่องจากเป็นการลงทุนท่ีต้องใช้เงินจ านวนมาก  ดังนั้น จึงควรท าการลงทุนในเรื่อง
ของการพัฒนาระบบการปฏิบัติงาน เช่น การก าหนดภาระหน้าท่ีการท างานท่ีแน่นอน การก าหนดเวลา
ต่อรอบท่ีใช้ในการผลิตเพื่อให้สามารถผลิตได้ทันความต้องการของลูกค้า  การลดปัญหาการปฏิบัติงาน
ท่ีผิดพลาด เพื่อลดการผลิตชิ้นงานที่ไม่ได้คุณภาพ และการส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่ อง
เพื่อช่วยเพิ่มผลผลิตอย่างยั่งยืน 

2.2  ระบบดึง  
ระบบดึง [4] เป็นระบบท่ีจะท าการผลิตเฉพาะเมื่อลูกค้ามีความต้องการสินค้า โดยมีการ

ควบคุมสินค้าคงคลังให้มีจ านวนเฉพาะเท่าท่ีเพียงพอส าหรับการท าให้กระบวนการผลิตไหลไปอย่าง
ต่อเนื่องเท่านั้น ท าให้ไม่เกิดความสูญเปล่า (Waste) จากการมีสินค้าคงคลังมากเกินความจ าเป็น  
เมื่อลูกค้าภายนอกหรือหน่วยงานภายในดึงสินค้าหรือชิ้นงานไปใช้  ก็จะมีค าสั่งผลิตสินค้าหรือ
ช้ินส่วนนั้นเพื่อทดแทนส่ิงท่ีถูกน าไปใช้ แต่หากยังไม่มีการเรียกใช้ สินค้าหรือชิ้นส่วนก็ยังคงถูกเก็บ
เป็นสินค้าคงคลังอยู่จนกว่าจะมีการเรียกใช้  ระบบดึงจึงเป็นระบบท่ีไม่ก่อให้เกิดการผลิตท่ีเกินความ
จ าเป็น (Over Production) และมีสินค้าคงคลังในจ านวนท่ีพอเหมาะ ซึ่งนับว่าเป็นแนวคิดซึ่งมุ่งท่ีจะ
ผลิตสินค้าหรือบริการในปริมาณท่ีพอดีกับความต้องการของลูกค้า และเป็นระบบการผลิตและจัดเก็บ
สินค้าท่ีมีความสัมพันธ์โดยตรงกับความต้องการของลูกค้าท่ีแท้จริง  

2.3 เคร่ืองมือสนับสนุนการปรับการผลิตเป็นระบบดึง 

หัวข้อนี้  จะน้ าเสนอเครื่องมือ หรือกิจกรรมท่ีน าเข้ามาสนับสนุน เพื่อให้เกิดระบบดึงท่ีมี
ประสิทธิภาพ ดังนี้ 

2.3.1  กิจกรรม 5ส (5S) 

 บูรณะศักด์ิ มาดหมาย [5] กล่าวว่า กิจกรรม 5ส เป็นกิจกรรมขั้นต้นในการบริหาร
คุณภาพการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมให้ประสบผลส าเร็จ  เนื่องจาก 5ส เป็นกิจกรรมท่ีช่วยสร้าง
สภาพแวดล้อมท่ีดีในท่ีท างาน เพื่อให้เกิดบรรยากาศท่ีน่าท างาน เกิดความสะอาดเรียบร้อยในส านักงาน 
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ถูกสุขลักษณะ ลดความสูญเปล่าท่ีก่อให้เกิดต้นทุนท่ีไม่จ าเป็น  รวมท้ัง ยังช่วยสร้างทัศนคติท่ีดีต่อองค์กร
ให้แก่พนักงาน ท าให้พนักงานสามารถใช้ศักยภาพของตนเองได้อย่างเต็มความสามารถ กิจกรรม 5ส 
เป็นกลยุทธ์อีกวิธีหนึ่งท่ีเปิดโอกาสให้พนักงานมีส่วนร่วมในการพัฒนาคุณภาพ  เป็นกิจกรรมท่ีท าแล้ว
เห็นผลเร็วและชัดเจน รวมท้ัง ยังเป็นพื้นฐานในการน าวิธีการบริหารใหม่ ๆ เข้ามาใช้ในหน่วยงาน
ในอนาคตต่อไป  

สวินทร์ พงษ์เก่า [6] กล่าวว่า กิจกรรม 5ส นั้น นอกจากจะน ามาใช้ในโรงงานและ
ในสถานท่ีท างาน เพื่อท าให้โรงงานหรือสถานท่ีท างานมีความเป็นระเบียบเรียบร้อย น่าอยู่และ
น่าท างานแล้ว  ในปัจจุบันองค์กรต่าง ๆ ได้มีการท า 5ส กันอย่างกว้างขวางและเป็นส่วนหนึ่งของการ
บริหารงานประจ า (Daily Management) และเป็นพื้นฐานท่ีส าคัญของระบบคุณภาพและการเพิ่ม
ผลผลิตอย่างยั่งยืน  

 เกียรติขจร โฆมานะสิน [7] ได้กล่าวถึง กิจกรรม 5ส ว่า เป็นกิจกรรมท่ีช่วยส่งเสริม
สภาพแวดล้อมและบรรยากาศในสถานท่ีปฏิบัติงานให้น่าปฏิบัติงานมากขึ้น รวมไปถึงการสร้างมุมมองท่ีดี
ให้กับสถานท่ีปฏิบัติงาน โดยท่ีกิจกรรม 5ส ประกอบด้วยกระบวนการ ดังนี้ 

1) สะสาง (Seiri)  วัตถุประสงค์ เพื่อลดความสูญเปล่า  โดยท าการขจัดส่ิงท่ีไม่ต้องการออกไป
จากพื้นท่ีปฏิบัติงาน ซึ่งจะส่งผลให้ใช้เวลาในการค้นหาส่ิงท่ีต้องการใช้น้อยลง มีพื้นท่ีในการปฏิบัติงาน
มากขึ้น ท าให้เกิดข้อผิดพลาดในการปฏิบัติงานน้อยลง 

2) สะดวก (Seiton)  วัตถุประสงค์ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ  โดยการจัดวางส่ิงของท่ีจะใช้
งานอย่างเป็นระเบียบ เพื่อให้เกิดความปลอดภัยในตัวผู้ปฏิบัติงานมากท่ีสุด เพราะการจัดวางส่ิงของ
ไม่เป็นระเบียบ จะส่งผลให้โอกาสในการเกิดอุบัติเหตุมีมากขึ้น 

3) สะอาด (Seiso)  วัตถุประสงค์ เพื่อเพิ่มประสิทธิผล  โดยการท าความสะอาดเครื่องจักร
อุปกรณ์ท่ีใช้ในการปฏิบัติงานและสถานท่ีปฏิบัติงานให้เรียบร้อยอยู่เสมอ ซึ่งจะช่วยท าให้สามารถ
ตรวจพบว่า เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ช้ินใดช ารุดหรืออยู่ในสภาพไม่พร้อมท่ีจะใช้งาน 

4) สุขลักษณะ (Seiketsu)  วัตถุประสงค์ เพื่อลดความผันแปร โดยการรักษาข้อปฏิบัติของ 
สะสาง สะดวก และสะอาดไว้ตลอดไป เพื่อท าให้สถานท่ีปฏิบัติงานเป็นระเบียบเรียบร้อย ให้ความรู้สึกสดช่ืน 
น่าปฏิบัติงาน 

5) สร้างนิสัย (Shitsuke)  วัตถุประสงค์ เพื่อสร้างวินัย โดยการรักษาข้อปฏิบัติของสะสาง 
สะดวก สะอาด และสุขลักษณะไว้ให้ติดเป็นนิสัยในการปฏิบัติงานตลอดไป    

2.3.2  การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control)  
 ไลเคอร์ และ เจฟฟรีย์ เค [8] กล่าวว่า การควบคุมด้วยสายตา เป็นเครื่องมือหรืออุปกรณ์

ที่ใช้สนับสนุนการบริหารงานด้วยการแสดงสารสนเทศต่าง ๆ ท่ีเกี่ยวข้อง เช่น วิธีการปฏิบัติงาน 
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วิธีการใช้เครื่องมือ หรือวิธีปฏิบัติเมื่อพบส่ิงผิดพลาดเกิดขึ้น โดยอาจใช้รูปภาพ หรือข้อความท่ีสามารถ
เข้าใจได้ง่ายและปฏิบัติตามได้อย่างถูกต้อง ตัวอย่างเช่น  

1) ติดปูายบอกภาระและหน้าท่ีการท างานของพนักงานแต่ละคน 
2) ติดปูายแสดงผลประกอบการของโรงงานในแต่ละปี 
3) ติดปูายแสดงสัดส่วนของจ านวนช้ินงานดีและจ านวนช้ินงานเสีย เพื่อเป็นการกระตุ้น

ให้พนักงานหาทางลดปริมาณจ านวนช้ินงานเสียให้น้อยลง 
4) ติดปูายแสดงแผนผังสายงานขององค์กรต้ังแต่ระดับผู้อ านวยการจนถึงระดับ

ปฏิบัติงาน 
5) ใช้สัญญาณไฟในการบอกสถานะของเครื่องจักร เพื่อให้พนักงานสามารถสังเกตได้ง่าย 

โกศล ดีศิลธรรม [9] กล่าวว่า การควบคุมด้วยสายตา เป็นเครื่องมือสนับสนุนการควบคุม
ระดับพื้นท่ีท างาน (Shop Floor Control) ด้วยหลักการมองเห็น  โดยการแสดงสารสนเทศในสถานท่ี
ท างานในรูปแบบท่ีชัดเจนและมองเห็นได้ง่ายส าหรับพนักงาน  ซึ่งจะช่วยท าให้มองเห็นความผิดปกติ
ได้ทันทีด้วยสายตา โดยมุ่งน าเสนอข้อมูลท่ีมีอยู่ให้ส่ือสารเข้าใจได้ง่าย แสดงข้อมูลด้วยสัญลักษณ์
ตาราง ปูาย สติกเกอร์ รูปภาพและแผนภาพ  โดยท่ีการน าเสนอดังกล่าวจะต้องมีความหมายและ
สาระท่ีสามารถดึงดูดความสนใจ เพื่อเป็นเครื่องมือในการติดตามงานหรือเป็นเครื่องมือช่วยย้ าเตือน
เปูาหมายต่าง ๆ เช่น มาตรฐานการผลิต วิธีการท างาน ก าหนดการผลิตในแต่ละวัน หัวข้อการควบคุม 
การระบุต าแหน่งจัดวางวัสดุ กฎระเบียบและข้อห้ามต่าง ๆ  ท าให้ผู้รับผิดชอบทราบความแตกต่าง
ระหว่างเปูาหมายกับผลลัพธ์ท่ีเกิดขึ้นจริง รวมท้ังลดความสูญเสียเวลาในการค้นหาและติดตามงาน 

เมธาพันธ์ รอดเครือวัลย์ [10] กล่าวไว้ว่า ควบคุมแบบมองเห็น ใช้ในการควบคุมการผลิต
ให้มีประสิทธิภาพโดยเป็นการส่ือสารผ่านการมองด้วยสายตา มีวัตถุประสงค์ท่ีส าคัญ 2 ประการ คือ 
เพื่อส่ือสารให้เข้าใจง่าย ๆ ไม่ซับซ้อน และเพื่อควบคุมความผิดปกติได้ง่าย ๆ ได้ผลรวดเร็วด้วยเครื่องมือ 
ได้แก่ บอร์ด สัญลักษณ์หรือฉลาก แผ่นปูาย เส้นควบคุม สัญญาณไฟ ตัวอย่างช้ินงานจริง เงา สี โค้ต  
และแบบฟอร์ม  

2.3.3  การฝึกอบรมข้ามสายงาน (Cross training) 
โปรดักชัน ดีเวลลอปเมนท์ ทีม [11] กล่าวว่า การฝึกอบรมข้ามสายงาน เป็นการฝึกอบรม

พนักงานให้มีความสามารถในงานด้านอื่น ๆ ควบคู่กันไปกับงานหลัก เพื่อให้พนักงานมีทักษะและ
ความช านาญในงานหลากหลายด้าน และสามารถปรับภาระงานให้พนักงานได้ตามปริมาณการส่ังซื้อ
ของลูกค้า ซึ่งจะท าให้การผลิตเกิดความยืดหยุ่นมากยิ่งขึ้น และส าหรับตัวพนักงานเองก็จะได้ประโยชน์
ในกรณีท่ีงานในส่วนท่ีรับผิดชอบอยู่ในภาวะถดถอย ก็จะสามารถย้ายไปท างานในส่วนอื่นได้โดยไม่ต้อง



 

 

13 

กังวลว่าจะโดนปลดออก  และความสามารถในการท างานข้ามสายงานยังเป็นตัวชี้วัดระดับความสามารถ
ของพนักงาน ซึ่งจะท าให้เกิดความภูมิใจของตัวพนักงานเองด้วย 

เมธาพันธ์ รอดเครือวัลย์ [12] กล่าวว่า การฝึกอบรมข้ามสายงานเป็นการฝึกอบรม
ให้พนักงานสามารถท างานอย่างมีประสิทธิภาพได้หลายต าแหน่งหลายหน้าท่ี  เพื่อเพิ่มพูนความรู้
เพิ่มพูนศักยภาพ เพิ่มคุณค่าในตัวพนักงานเอง และเพื่อสร้างความยืดหยุ่นให้สายงาน  ซึ่งองค์กร
จะต้องมีการวางแผนการด าเนินการอย่างเป็นระบบ ต้ังแต่การก าหนดเป็นนโยบาย ประกาศให้ทราบ
โดยท่ัวกัน ก าหนดเปูาหมายของการฝึกอบรมของแต่ละฝุาย ออกแบบหลักสูตรและเนื้อหาการฝึกอบรม 
มีการอบรมให้ความรู้  ท าการทดสอบทั้งภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ  มีการหมุนเวียนพนักงาน
ให้ไปปฏิบัติงานต่างพื้นท่ีเป็นช่วง ๆ  ติดตามและประเมินผลการปฏิบัติงาน  จัดท าบอร์ดประกาศผล
ความส าเร็จของพนักงานแต่ละคนให้เห็นชัดเจน และอาจใช้การติดดาวให้เป็นเกียรติและสร้าง
ความภาคภูมิใจให้แก่พนักงาน 

2.3.4  การออกแบบผังการวางเคร่ืองจักร  
 การออกแบบผังการวางเครื่องจักร [13] เป็นวิธีการออกแบบการวางเครื่องจักรให้ไปตาม

ทิศทาง  การเดินของช้ินงาน (Material Flow)  โดยผังเครื่องจักรแต่ละผังจะถูกก าหนดไว้ว่า สามารถ
ผลิตช้ินงานชนิดใดได้บ้าง เพื่อเป็นการลดระยะทางและเวลาในการขนย้ายช้ินงาน  ในผังเครื่องจักรจะมี
การจัดเรียงเครื่องจักรตามล าดับของกระบวนการผลิต และมีการจัดพนักงานเข้าประจ าเครื่องจักร
ตามสัดส่วนท่ีได้ก าหนดไว้ โดยพนักงาน 1 คน อาจต้องคุมเครื่องจักรมากกว่า 1 เครื่อง   การ
ออกแบบผังการวางเครื่องจักรท่ีดีจะช่วยท าให้สามารถผลิตช้ินงานได้หลากหลายชนิด  โดยเกิดความสูญ
เปล่าน้อย และช่วยเพิ่มความสามารถในการแข่งขันกับโรงงานอื่น ๆ ได้อย่างมาก  สามารถลดเวลาการ
ปฏิบัติงานลงโดยการตัดการขนส่งท่ีไม่จ าเป็น  รวมท้ัง ยังเป็นการลดพื้นท่ีการปฏิบัติงานท่ีไม่จ าเป็น
ออกไปด้วย การจัดผังการวางเครื่องจักรสามารถจัดได้หลายรูปแบบ เช่น รูปแบบตัว I  รูปแบบตัว L 
หรือ รูปแบบตัว U  เป็นต้น แสดงในรูปท่ี 2.1 ดังนี้ 
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รูปท่ี 2.1  ตัวอย่างการจัดวางเครื่องจักรรูปแบบต่างๆ 
 

2.3.5  การสร้างสมดุลสายการผลิต (Line Balancing)  
การสร้างสมดุลสายการผลิต [4] เป็นการจัดภาระงานให้กับแต่ละหน่วยงาน มีล าดับหรือ

ขั้นตอนในการผลิตตามท่ีถูกก าหนดไว้  เนื่องจากในสายการผลิตจะมีหน่วยงานหลายหน่วยงานท างานต่อ 
ๆ กัน จึงท าให้ต้องมีการจัดภาระงานให้แต่ละหน่วยงานอย่างเท่า ๆ กัน ซึ่งแต่ละหน่วยงานจะต้อง
กระจายภาระงานให้กับพนักงานแต่ละคนและเครื่องจักรแต่ละเครื่องอย่างเท่าเทียมกัน และสามารถ
ผลิตช้ินงานได้ตามจ านวนท่ีต้องการ  โรงงานท่ีมีการจัดสมดุลสายการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพนั้น 
จะต้องก าหนดงานให้แก่สถานีงานในสายการผลิตเพื่อให้สามารถผลิตชิ้นงานได้ตามเปูาหมาย  
โดยมีจ านวนสถานีงานน้อยท่ีสุด ซึ่งเป็นการจัดภาระงานและเวลาท่ีใช้ในการท างานของแต่ละสถานีงาน
ให้เท่ากัน ท าให้แต่ละสถานีงานมีเวลาว่างน้อยท่ีสุด ส่งผลให้มีวัสดุคงคลังค่อนข้างต่ า 

2.3.6  บัตรคัมบัง (Kanban)  
กฤชชัย อนรรฆมณี [14] กล่าวถึงคัมบังว่า เป็นเพียงวิธีการหนึ่งเพื่อรองรับแนวคิด

ของระบบดึงเท่านั้น  คัมบังเป็นเครื่องมือท่ีถูกน ามาใช้เพื่อให้การผลิตมีความเช่ือมต่อระหว่างกระบวนการ
โดยการดึงกันเป็นทอด ๆ จากจุดเริ่มต้น คือ ลูกค้าเป็นผู้ดึงผลิตภัณฑ์จากโรงงาน ท าให้โรงงานต้องมีการ
ผลิตเขามาทดแทน  หลังจากนั้นทุก ๆ กระบวนการก็จะดึงกันตามมา  ตั้งแต่ กระบวนการสุดท้าย
มาจนกระท่ังถึงการดึงวัตถุดิบจากผู้จัดส่งวัตถุดิบ (Supplier)  คัมบังเป็นวิธีการท่ีใช้ส าหรับการส่ือสาร
ซึ่งในทางปฏิบัติสามารถใช้วิธีการส่ือสารไดอีกหลายแบบ เช่น การใช้สัญญาณไฟ หรือภาชนะบรรจุ
ช้ินส่วน เป็นต้น  การเลือกวิธีการส่ือสารต้องค านึงถึงตามความเหมาะสมและความสะดวกของ
กระบวนการ ซึ่งถือเปน็ปัจจัยส าคัญท่ีท าให้เกิดระบบงานท่ีดี  การพัฒนาของระบบดึงและการใช้คัมบัง

เช่ือม กลึง ตัด 

เช่ือม 

กลึง ตัด 

เช่ือม 

กลึง ตัด 

เจาะ 
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มีแนวคิดเดียวกับซุปเปอร์มาร์เก็ต (Supermarket)  โดยพนักงานประจ าซุปเปอร์มาร์เก็ตจะท าหน้าท่ี
จัดสินค้าเรียงขึ้นบนช้ัน และเมื่อเห็นว่าสินค้าชนิดใดถูกลูกค้าหยิบซื้อไปก็จะน าสินค้าชนิดนั้นเข้ามาเติม 
ส่วนสินค้าท่ียังไมมีลูกค้าซื้อก็ไมตองจัดเข้ามาเติม  ดังนั้น ของบนชั้นจะมีจ านวนตามมาตรฐาน
ท่ีก าหนดไวตลอดเวลา  ซึ่งในระบบการผลิตก็เช่นเดียวกัน การปูอนช้ินส่วนเข้าสายการผลิตและการส่ัง
ช้ินส่วนจากผู้จัดส่งวัตถุดิบ จะกระท าก็ต่อเมื่อช้ินส่วนนั้นถูกน าไปใช้แล้วเท่านั้น  แต่เนื่องจากในโรงงาน
มีพื้นท่ีกว้างและมีการเคล่ือนไหวเร็วมากกว่า จึงจ าเป็นต้องมีระบบการส่ือสารเพื่อแสดงให้ทราบว่า
ช้ินส่วนใดได้ถูกน าไปใช้แล้ว  บัตรคัมบังจึงเกิดขึ้นโดยการก าหนดเป็นมาตรฐานง่าย ๆ ว่า เมื่อช้ินส่วนใด
ถูกดึงไป บัตรคัมบังก็จะหมุนไปให้ผู้จัดเตรียมทราบและน ากลับมาเติมตามระบบดึง  นอกเหนือจาก
แนวคิดระบบดึงเพื่อน าชิ้นส่วนที่ต้องการกลับเข้ามาเติมในกระบวนการ   ซึ่งในระบบการผลิต
แบบโตโยต้าเรียกว่า คัมบังเบิกของ หรือคัมบังเบิกช้ินส่วน ซึ่งใช้ในการดึงกันระหว่างกระบวนการกับ
คลังสินค้า (Warehouse) หรือเช่ือมกันระหว่างคลังสินค้าของโตโยต้าเอง กับผู้จัดส่งวัตถุดิบ  และยังมี
การส่ือสารอีกลักษณะหนึ่งท่ีใช้ในการเช่ือมระหว่างคลังสินค้ากับกระบวนการท่ีเรียกว่า คัมบังส่ังผลิต 

การใช้บัตรคัมบังนั้น จะต้องมีการค านวณจ านวนบัตรคัมบังท่ีจะต้องใช้ด้วย เพื่อท าให้มี
ช้ินส่วนเพียงพอส าหรับหมุนเวียนในกระบวนการ และในขณะเดียวกันก็มีจ านวนไมมากไปจนเกิน
ความจ าเป็น การควบคุมการผลิตตามระบบดึงจะอยู่ท่ีหน้างาน ซึ่งตัวระบบงานสามารถคุมตนเองได้ภายใต้
เงื่อนไขท่ีว่า ปริมาณการใช้ช้ินส่วนต้องคงท่ี หรือไม่มีความผันผวนมากนัก หากมีการเปล่ียนแปลง
ปริมาณการผลิต ต้องมีการปรับจ านวนบัตรคัมบังตามไปด้วย 

โปรดักชัน ดีเวลลอปเมนท์ ทีม [15] กล่าวว่า คัมบังในภาษาญี่ปุุน หมายความว่า 
บัตรสัญญาณ  ซึ่งจะใช้แทนการส่ังผลิตหรือการเบิกงานจากกระบวนการก่อนหน้า โดยจะเบิกงาน
ตามจ านวนท่ีระบุไว้ในบัตรคัมบังเท่านั้น  ภายในบัตรคัมบังจะระบุค าส่ังผลิตหรือค าส่ังเบิกช้ินงาน 
ประกอบด้วยรายละเอียดต่าง ๆ เช่น ช่ือช้ินงาน จ านวน แหล่งท่ีมา แหล่ง และเวลาท่ีต้องไปจัดส่ง 
เป็นต้น  บัตรคัมบังจะเป็นตัวประสานระหว่างระบบการท างานของท้ังโรงงานให้ไปในทิศทางเดียวกัน
หน่วยงานต้นทางจะผลิตเพื ่อเติมเต็มสินค้าที่ถูกดึงออกไปเท่านั้น  และเมื่อหน่วยงานปลายทาง
ต้องการวัตถุดิบก็จะเบิกจากหน่วยงานต้นทาง ท าให้หน่วยงานต้นทางต้องส่ังผลิตสินค้าเพื่อมาเติมเต็ม
ในส่วนของท่ีถูกเบิกไป  โดยหน่วยงานปลายทางท่ีเริ่มดึงเป็นหน่วยงานแรกก็คือ ลูกค้าที่สั่งชิ้นงาน
กับทางโรงงานนั่นเอง  ดังนั้น บัตรคัมบังจึงสามารถช่วยลดปัญหาการผลิตช้ินงานจ านวนมากเกินไป
อีกด้วย  โดยบัตรคัมบังแบ่งออกเป็น 2 ชนิด ได้แก่  

1) บัตรคัมบังการขนส่ง (Transport Kanban) คือ บัตรคัมบังท่ีใช้ในการเคล่ือนย้ายสินค้า 
หรือวัตถุดิบจากกระบวนการต้นทางไปยังกระบวนการปลายทาง ซึ่งจะระบุว่าเป็นชิ้นส่วนชนิดใด  
ในปริมาณเท่าใด และไปยังกระบวนการใด โดยท่ีบัตรคัมบังขนส่งยังแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ 
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(1) บัตรคัมบังผู้จัดส่งวัตถุดิบ คือ บัตรคัมบังท่ีใช้ส่ังช้ินส่วนหรือวัตถุดิบจากภายนอก
โรงงาน  โดยผู้จัดส่งภายนอกโรงงานจะท าการจัดส่งวัตถุดิบตามชนิดและจ านวนท่ีถูกระบุไว้ในบัตรคัมบัง 

(2) บัตรคัมบังเบิก คือ บัตรคัมบังท่ีใช้ในการเบิกสินค้าจากกระบวนการท่ีอยู่ต้นทาง
ภายในโรงงาน 

2) บัตรคัมบังการผลิต (Production Kanban) คือ บัตรคัมบังท่ีมีหน้าท่ีในการส่ังผลิต
ช้ินงาน หรืออุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีถูกระบุไว้ล่วงหน้า โดยแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ 

(1) บัตรคัมบังส่ังผลิต เป็นบัตรคัมบังท่ีใช้ในการส่ังให้ผลิต ภายในจะมีการระบุว่า 
ต้องผลิตช้ินงานชนิดใด ปริมาณเท่าใด  โดยบัตรคัมบังสั่งผลิตมักจะท างานต่อเนื่องจากบัตรคัมบัง
เบิกท่ีท าการเบิกสินค้าออกไป แล้วบัตรคัมบังส่ังผลิตก็จะส่ังผลิตเพื่อมาเติมเต็มในส่ิงท่ีถูกเบิกออกไป 

(2) บัตรคัมบังสัญญาณ คือ บัตรคัมบังท่ีใช้กับกระบวนการท่ีต้องมีการปรับเปล่ียน
เครื่องจักรตามบัตรคัมบัง ส่ังผลิต  โดยใช้เมื่อกระบวนการต้องมีการเปล่ียนเครื่องจักรในการผลิต 

การก าหนดจ านวนบัตรคัมบังท่ีเหมาะสมกับโรงงานแต่ละแห่งนั้น  ต้องใช้ปัจจัยหลาย ๆ ด้าน
เข้ามาค านวณ ซึ่งมีวิธีการค านวณดังสมการต่อไปนี้ 

 จ านวนบัตรคัมบัง  = 
ยอดผลิตประจ าวัน    เวลาน า   ระยะปลอดภยั 

ความจุของแท่นรองสินคา้
 

 ยอดผลิตประจ าวัน = 
ยอดผลิตประจ าเดอืน

จ านวนวันที่ท างานใน   เดอืน
 

 
เวลาน า  = เวลาท่ีใช้ในกระบวนการผลิต + เวลาท่ีใช้ในการจัดเก็บ 

+ เวลาน าท่ีจะได้บัตรคัมบังคืนกลับมา 

2.3.7  กิจกรรมไคเซ็น (Kaizen)  
โยชิฮาระ ยาสุฮิโกะ [16] กล่าวถึงกิจกรรมไคเซ็นว่า เป็นกิจกรรมท่ีเน้นการปรับปรุงอย่าง

ต่อเนื่อง โดยไม่สนใจว่าส่ิงท่ีดีขึ้นนั้นอาจจะดีขึ้นเพียงเล็กน้อยก็ตาม แต่ถือว่าถ้าท าไปเรื่อย ๆ ก็จะ
ท าให้เกิดส่ิงท่ีดีขึ้นอย่างมหาศาล  กิจกรรมไคเซ็นท าได้โดยการก าจัดความสูญเปล่าท้ัง สามเอ็ม (3 M)   ท่ี
เกิดขึ้นในหน่วยงาน  ซึ่งความสูญเปล่า สามเอ็ม (3 M) นั้น เป็นค าท่ีย่อมาจากภาษาญี่ปุุนประกอบไป
ด้วย มุดะ (Muda) มุระ (Mura) และมุริ (Muri) ซึ่งมีความหมาย ดังนี้ 

1)  มุดะ หมายถึง ความสูญเปล่า เป็นความสูญเปล่าอันเนื่องมาจากกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีไม่
ก่อให้เกิดมูลค่า หรือก่อให้เกิดความเสียหายให้กับโรงงาน เช่น การมีสินค้าคงคลังท่ีมากเกินไป ท าให้
เกิดภาระเรื่องต้นทุนการจัดเก็บ หรือต้นทุนค่าเส่ือมราคา รวมท้ังยังก่อให้เกิดเป็นภาวะต้นทุนจมอีกด้วย 
โดยมุดะแบ่งออกเป็น 7 ประการดังนี ้
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(1)  ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว (Motion) เกิดจากการออกแบบอุปกรณ์ หรือ
ต าแหน่งในการปฏิบัติงานท่ีไม่เหมาะสม ท าให้เกิดการเคล่ือนไหวมากกว่าท่ีจ าเป็นหรือท าให้เกิดการ
เมื่อยล้าในการปฏิบัติงาน 

สาเหตุ 

  จัดวางเครื่องมือในต าแหน่งไม่เหมาะสม 

  เครื่องจักรท่ีท างานต่อเนื่องกันจัดวางอยู่ไกลกัน  

  พนักงานไม่มีทักษะ และความช านาญในการปฏิบัติงานท่ีดีพอ 
วิธีแก้ไข 

  จัดวางต าแหน่งเครื่องจักรท่ีท างานต่อกันให้อยู่ใกล้กัน  

  มีการจัดวางเครื่องมือให้อยู่ในต าแหน่งท่ีง่ายต่อการใช้งาน 

  มีการอบรมพนักงานให้มีความเข้าใจงานในส่วนของตนเองมากขึ้น 
(2)  ความสูญเปล่าจากงานเสีย (Defect) เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการที่ไม่มีระบบ

ในการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานท่ีดีพอ ท าให้การตรวจสอบท าได้ช้าและเกิดการผลิตช้ินงานเสีย
ออกมา 

สาเหตุ 

  มีการผลิตแบบทีละมาก ๆ ท าให้เป็นการยากต่อการตรวจสอบช้ินงาน 

  มีจุดตรวจสอบไม่ท่ัวถึง เช่น อาจมีจุดตรวจสอบเฉพาะบริเวณปลายทางของ
การผลิต ท าให้ไม่สามารถทราบได้ว่ากระบวนการใดผลิตช้ินงานเสียออกมา 

  เกิดจากความละเลยในการตรวจสอบของพนักงาน 
วิธีแก้ไข 

  ติดต้ังอุปกรณ์ปูองกันความผิดพลาดในแต่ละกระบวนการ 

  ส่งเสริมความตระหนักในคุณภาพให้กับพนักงาน 

  เพิ่มจุดตรวจสอบช้ินงานภายในสายการผลิต 
(3)  ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting)  การรอคอยนับเป็นความสูญเปล่า

อย่างหนึ่ง อาจเกิดมาจากการวางล าดับงานหรือระบบในการท างานท่ีไม่ดี ท าให้เกิดคอขวดภายใน
กระบวนการ จึงท าให้งานท่ีอยู่หลังกระบวนการคอขวดนั้นเกิดการว่างงาน 

สาเหตุ 

  สายการผลิตท่ีไม่สมดุล 

  ผังการท างานและล าดับของเครื่องจักรไม่สอดคล้องกับทิศทางการไหลของงาน 
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  การปรับต้ังเครื่องจักรในกรณีท่ีมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตต้องใช้เวลานาน 

วิธีแก้ไข 

  ใช้เทคนิคการปรับเปล่ียนเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว 

  ท าการเปล่ียนล าดับของเครื่องจักรให้เป็นแบบตามกระบวนการ 

  ท าการปรับสมดุลการผลิต เพื่อใหร้อบเวลาในการผลิตของแต่ละกระบวนการ
มีค่าใกล้เคียงกัน 

(4)  ความสูญเปล่าจากวัสดุคงคลัง (Inventory) เป็นความสูญเปล่าอันเนื่องมาจาก
การมีวัสดุคงคลังมากเกินไป ท าให้ส้ินเปลืองพื้นท่ีในการจัดเก็บ ค่าขนย้าย ค่าดูแลรักษา รวมไปถึง
ค่าเช่าสถานท่ีในการจัดเก็บด้วย 

สาเหตุ 

  มีการผลิตท่ีมากเกินความต้องการ 

  เกิดช้ินงานระหว่างผลิตมากเกินไปในระหว่างกระบวนการ ท าให้ต้องหาพื้นท่ี
ในการจัดเก็บช้ินงานระหว่างผลิตเหล่านี้ 

  ความเร็วในการผลิตของกระบวนการต้นทางเร็วกว่าปลายทาง ท าให้เกิดงาน
ระหว่างผลิตก่อนเข้ากระบวนการปลายทาง 

วิธีแก้ไข 

  ปรับสมดุลการผลิตเพื่อให้แต่ละกระบวนการมีรอบเวลาในการผลิตใกล้เคียงกัน 

  ผลิตช้ินงานหรือสินค้าตามจ านวนความต้องการของลูกค้า เพื่อปูองกันการผลิต
มากเกินความจ าเป็น 

(5)  ความสูญเปล่าจากการขนส่ง (Transportation) การขนย้ายนับเป็นสิ่ง ท่ี
ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม แต่ก็เป็นส่ิงท่ีจ าเป็นต้องท า และยังท าให้เกิดต้นทุนทางด้านพลังงานท่ีใช้ในการ
ขนย้ายอีกด้วย 

สาเหตุ 

  การวางผังโรงงานไม่ดี 

  เกิดจากการผลิตทีละมาก ๆ ท าให้ต้องมีการล าเลียงสินค้าไปจัดเก็บใน
คลังสินค้า 
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 วิธีแก้ไข 

  จัดผังการวางเครื่องจักรใหม่ เพื่อลดระยะทางในการขนย้ายระหว่าง
เครื่องจักร 

  ผลิตช้ินงานหรือสินค้าตามจ านวนความต้องการของลูกค้า เพื่อปูองกันการผลิต
มากเกินความจ าเป็น 

(6) ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินความต้องการ การส่ังผลิตมากเกินความต้องการ
ท าให้มีงานรออยู่ในกระบวนการ จึงเกิดความจ าเป็นในการท่ีจะต้องหาพื้นท่ีจัดวางชั่วคราว ส่งผลให้
ในระยะยาวจะมีผลิตภัณฑ์หรือวัตถุดิบอยู่ในคลังสินค้ามากเกินไป 

สาเหตุ 

  การพยากรณ์ท่ีผิดพลาด ท าให้ผลิตเกินความต้องการจริง 

  ในแต่ละครั้งท่ีมีการเปล่ียนรุ่นการผลิต จะต้องใช้เวลาในการปรับต้ังเครื่องจักร 
จึงใช้วิธีการผลิตทีละมาก ๆ  เพื่อเป็นการลดจ านวนครั้งในการปรับต้ังเครื่องจักรให้น้อยท่ีสุด 

วิธีแก้ไข 

  ผลิตช้ินงานหรือสินค้าตามจ านวนความต้องการของลูกค้า เพื่อปูองกันการผลิต
มากเกินความจ าเป็น 

  ใช้บัตรคัมบังในการส่ังผลิตหรือเบิกสินค้า 
(7)  ความสูญเปล่าจากกระบวนการปฏิบัติงานไม่มีประสิทธิภาพ (Process itself) 

เป็นความสูญเปล่าจากการผลิตชิ้นงานไม่สมบูรณ์ ท าให้เสียเวลาแก้ไขชิ้นงานในภายหลัง  เช่น 
การต้องตัดแต่งส่วนท่ีเกินของช้ินงานบางช้ินออก 

สาเหตุ 

  มีการผลิตแบบทีละมาก ๆ  ท าให้ยากท่ีจะตรวจสอบช้ินงาน 

  มีจุดตรวจสอบไม่ท่ัวถึง เช่น การมีจุดตรวจสอบเฉพาะบริเวณปลายทางของ
การผลิต ท าให้ไม่สามารถทราบได้ว่ากระบวนการใดผลิตช้ินงานเสียออกมา 

  เกิดจากความละเลยในการตรวจสอบของพนักงาน 
วิธีแก้ไข 

  ติดต้ังอุปกรณ์ปูองกันความผิดพลาดในแต่ละกระบวนการ 

  เสริมสร้างความตระหนักในคุณภาพให้กับพนักงาน 

  เพิ่มจุดตรวจสอบช้ินงานภายในสายการผลิต 
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2)  มุระ หมายถึง ความไม่สม่ าเสมอท่ีเกิดขึ้นในทุกด้าน ซึ่งท าให้ประสิทธิภาพในการ
ปฏิบัติงานลดลง เช่น ก าลังการผลิตท่ีไม่สม่ าเสมอ 

3)  มุริ หมายถึง การฝืนท าในส่ิงต่าง ๆ ท่ีเกินก าลัง ท าให้เกิดผลเสียขึ้นในระยะยาว เช่น 
การใช้งานเครื่องจักรอย่างเกินก าลัง ท าให้เครื่องจักรมีอายุการใช้งานส้ันลงกว่าท่ีควรเป็น 

กฤชชัย อนรรฆมณี [17] ได้สรุปแนวคิดของฮาจิเมะ ซูซูกิ ซึ่งเป็นตัวแทนผู้เชี่ยวชาญ
จากศูนย์เพิ่มผลผลิตแห่งประเทศญี่ปุุน (JPC – SED : Japan Productivity Center for Socio Economy 
Development)  และเคยเป็นท่ีปรึกษาประจ าสถาบันเพิ่มผลผลิตแห่งชาติในระยะก่อต้ังว่า  ค าว่า ไคเซ็น 
หรือท่ีมักถูกแปลเป็นภาษาไทยว่า การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เกิดจากการที่พบว่าการปรับปรุงในอดีต
มักจะเน้นเฉพาะการปรับปรุงใหญ่ ๆ ท่ีต้องลงทุนเป็นหลัก หรือต้องผ่านการวิจัยและพัฒนา (R&D : 
Research & Development) ซึ่งเป็นภารกิจของระดับบริหารหรือผู้เชี่ยวชาญเฉพาะด้าน
ส่วนพนักงานท่ัวไปมักไม่ค่อยมีส่วนร่วมในการปรับปรุงมากนัก โดยจะเป็นเพียงผู้ท่ีท าการรักษาสภาพ
ให้เป็นไปตามท่ีหัวหน้าก าหนดไว้เท่านั้น  แนวคิดไคเซ็นจึงเข้ามาเสริมจุดอ่อนนี้ โดยท าการปรับปรุง
เพื่อการรักษาสภาพและปรับปรุงเพื่อให้ดีขึ้นอย่างต่อเนื่องทีละเล็กทีละน้อย ผสมผสานไปกับการปรับปรุง
แบบก้าวกระโดดหรือนวัตกรรม  ซึ่งเป็นการมองการรักษาสภาพเดิมและการปรับปรุงว่า เป็นบทบาท
ของพนักงานทุกระดับ ต้ังแต่ล่างสุดจนถึงบนสุดในสัดส่วนท่ีต่างกันไป  ผู้อ านวยการโรงงานจึงจ าเป็นต้อง
มีความเข้าใจบทบาทของตนเองว่า จะต้องให้การสนับสนุนพนักงานให้สามารถท างานของตนเอง
ได้อย่างเต็มท่ี เช่น การจัดสรรงบประมาณสนับสนุน การอบรมพัฒนาความรู้ให้แก่พนักงาน และการสร้าง
ส่ิงแวดล้อมท่ีเอื้อให้เกิดการปรับปรุง ฯลฯ โดยไคเซ็นสามารถแบ่งได้เป็นอีก 3 ลักษณะ ได้แก่ 

1)  ไอเดีย ไคเซ็น (Idea Kaizen) หมายถึง การปรับปรุงท่ีมาจากความคิดสร้างสรรค์ของ
ผู้ปฏิบัติงาน โดยท่ัวไปมักจะนึกถึงตัวนี้เป็นหลัก  

2)  ซิสเต็ม ไคเซ็น (System Kaizen) หมายถึง การจัดการอย่างเป็นระบบ เพื่อให้ได้
ข้อมูลท่ีสามารถน ามาวิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทางปรับปรุงแก้ไขได้ถูกต้อง  

3)  เอ็นจิเนียริ่ง ไคเซ็น (Engineering Kaizen) หมายถึง เรื่องทางเทคนิค ซึ่งอาจแตกต่าง
กันไปตามอุตสาหกรรมหรือธุรกิจท่ีองค์กรท าอยู่ ในกรณีท่ีเป็นเรื่องใหญ่ก็อาจจะคาบเกี่ยวกับส่ิงท่ีเป็น
นวัตกรรมด้วย 

แนวทางบริหารจัดการไคเซ็นท่ีเหมาะสม ไม่ยุ่งยากซับซ้อนและสามารถน าไปใช้ได้จริง
แบ่งออกเป็น 3 ประเด็นหลัก คือ 

1)  แนวทางเชิงปฏิบัติ (Practical Approach) 
2)  การค้นหาปัญหาอย่างมีประสิทธิผล (Effective Problem Finding) ประกอบด้วย 

(1)  การวิเคราะห์กระบวนการ (Process Analysis) 
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(2)  การจัดเก็บและแยกแยะข้อมูล (Stratified Data Collection) 
(3)  3 จริง – สถานท่ีจริง ของจริง ความจริง (3 Gen : Genba Genbutsu 

Genjitsu) 
(4)  3 มุ : มุริ (ไม่เป็นธรรมชาติ หนักเกินไป) มุระ (ความไม่สม่ าเสมอ) มุดะ 

(ความสูญเสีย) 
3) การแก้ไขปัญหาอย่างมีประสิทธิผล (Effective Problem Solving) ประกอบด้วย 

(1)  สภาพการท างานท่ีดี (Best Conditions) 
(2)  การปฏิบัติงานอย่างต่อเนื่อง (Flow Production / Operation) 
(3)  การควบคุมด้วยการมองเห็น 
(4)  วงจร PDCA ประกอบไปด้วย Plan Do Check Act 

1) แนวทางเชิงปฏิบัติ  
การท ากิจกรรมไคเซ็น จะต้องเริ่มต้นด้วยการก าหนดเปูาหมายในการปรับปรุง

(Critical Issue) ซึ่งอาจมาได้จากหลายทาง เช่น นโยบายผู้อ านวยการโรงงาน ความต้องการของ
ลูกค้า หรือปัญหาหลัก ๆ ท่ีองค์กรประสบอยู่ เช่น เรื่องของก าลังการผลิต (Capacity) คุณภาพ (Quality) 
ต้นทุน (Cost) การส่งมอบ (Delivery) เป็นต้น  อันดับต่อมา คือ การปรับปรุงโดยจะต้องเริ่มต้นท่ีพื้นท่ี
น าร่อง เครื่องจักรน าร่อง ผลิตภัณฑ์น าร่อง แล้วจึงขยายผลไปยังส่วนอื่น ๆ จนครอบคลุมท้ังองค์กร  

2) การค้นหาปัญหา (Problem Finding) อย่างมีประสิทธิผล 
เทคนิคของการค้นหาปัญหามี 4 เรื่อง ได้แก่ 
เทคนิคท่ี 1  การวิเคราะห์กระบวนการ หมายถึง ความสัมพันธ์ของกระบวนการต่าง ๆ  

เพื่อให้เข้าใจภาพรวมของขอบเขตท่ีเราต้องการศึกษาว่า มีกระบวนการใดบ้าง มีการเรียงล าดับ
ก่อนหลังอย่างไร  ถ้ายังมีกระบวนการย่อย ๆ อีก ก็อาจขยายต่อไปได้ และถ้ามีข้อมูลสนับสนุนแยกย่อย
ตามแต่ละกระบวนการ ก็จะยิ่งท าให้มองเห็นปัญหาได้ลึกและชัดเจนมากขึ้น  นอกจากนั้น ในกรณีท่ี
บริษัทมีสินค้าหลายชนิดและมีกระบวนการท่ีแตกต่างกัน ก็อาจเก็บข้อมูลแยกตามรายผลิตภัณฑ์
ควบคู่ไปด้วย เพื่อเรียงล าดับปัญหาแยกตามรายผลิตภัณฑ์ 

เทคนิคท่ี 2  การจัดเก็บและแยกแยะข้อมูล เป็นการช่วยท าให้ขอบเขตของปัญหา
มีความชัดเจนขึ้น  การแยกแยะข้อมูลท าได้หลายลักษณะ เช่น ตามชนิดของวัตถุดิบ ตามประเภทของ
เครื่องจักร ตามรายพนักงาน ตามสถานีงานแต่ละท่ี และตามช่วงเวลาแต่ละกะ เป็นต้น 

เทคนิคท่ี 3  เรียกว่า หลัก 3 จริง ได้แก่ การไปดูเครื่องจักรท่ีเป็นปัญหา ดูลักษณะ
ช้ินงานท่ีเสีย และดูวิธีการปฏิบัติงานจริง เพื่อจะได้ทราบสาเหตุท่ีแท้จริงของการเกิดของเสีย 

เทคนิคท่ี 4  หลัก 3 มุ  ได้แก่  
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มุริ หมายถึง ไม่เป็นธรรมชาติหนักเกินไป ได้แก่ การท างานด้วยท่าทาง
ท่ีไม่เหมาะสม  การมีช่ัวโมงการท างานหนักเกินไป และการวางของซ้อนกันหลายช้ันสูงเกินไป เป็นต้น 

มุระ หมายถึง ความไม่สม่ าเสมอ ได้แก่ การมีปริมาณงานท่ีบางวันสูง 
บางวันต่ า  ความผันผวนของอัตราเสีย และการรับวัตถุดิบท่ีบางครั้งน้อยไปบางครั้งมากไป 

มุดะ หมายถึง ความสูญเสีย ได้แก่ วัตถุดิบ (ของเสียขณะต้ังเครื่อง และ
สินค้าคงคลังเก่าเก็บ)  แรงงาน (การรอคอย การแก้ไขงาน การท างานท่ีไม่จ าเป็น) เวลาการท างาน 
ท าให้เรามองเห็นปัญหาท่ีบางครั้งถูกมองข้ามไป ซึ่งเป็นจุดท่ีจะน าไปสู่การปรับปรุงด้วยการขจัด
ให้หมดไป หรือท าให้ลดน้อยลง 

3) การแก้ปัญหา (Problem Solving) 
การแก้ปัญหา มีเทคนิค 4 ข้อ ดังนี้  
ข้อ 1 สภาพท่ีดีหรือเหมาะสม หมายถึง การสร้างสภาพการณ์ท่ีดีด้วยทรัพยากรท่ีมี

ตามหลัก 4M  ซึ่งถ้ากระบวนการอยู่ในสภาพท่ีดีก็น่าจะมั่นใจได้ว่า สินค้าหรือบริการ ท่ีออกมาจาก
กระบวนการจะมีคุณภาพ ประกอบด้วย 

Man หมายถึง พนักงาน มีความรู้ความสามารถ และสามารถปฏิบัติได้ตาม
มาตรฐานงานท่ีก าหนด 

Machine หมายถึง เครื่องจักร เครื่องมือ มีระบบการบ ารุงรักษาท่ีดีด้วยวิธีการ
และความถ่ีตามความเหมาะสม และสามารถทราบได้ทันทีเมื่อเกิดปัญหาขึ้น 

Material หมายถึง วัตถุดิบ มีคุณภาพ ราคาเหมาะสม ส่งมอบครบตามจ านวน
และตรงเวลา มีการจัดเก็บอย่างเหมาะสม 

Method หมายถึง วิธีการท างานมีมาตรฐานการท างานท่ีดี 
ข้อ 2  การผลิต หรือ การปฏิบัติงานอย่างต่อเนื่อง ท าให้ช้ินงานในกระบวนการล่ืนไหล

อย่างต่อเนื่อง ไม่ต้องเก็บวัตถุดิบไว้นาน สามารถควบคุมช้ินงานระหว่างกระบวนผลิต (Work in 
Process) ให้มีปริมาณตามความเหมาะสม สามารถส่งมอบผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปให้ลูกค้าได้ตรงเวลา
และไม่มีสินค้าเก่าเก็บ 

ข้อ 3  การควบคุมด้วยการมองเห็น  ใ ช้หลักของการ ส่ือสาร ข้อมูลข่าวสาร 
(Information) ท่ีจ าเป็นส าหรับการท างาน ผ่านทางสายตาหรือการมองเห็น โดยยึดหลักว่า ผู้พบเห็น
ต้องได้รับข้อมูลในเวลาและด้วยวิธีการที่เหมาะสมและเข้าใจง่าย 

ข้อ 4  วงจรการบริหารงานคุณภาพ (PDCA – Plan Do Check Act) ซึ่งจะช่วยให้
การด าเนินการเป็นไปอย่างมีระบบ แบ่งความหมายของวงจรการบริหารงานคุณภาพ ออกเป็น 
2 ลักษณะ ตามการใช้งาน คือ  
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(1) การปฏิบัติงาน (PDCA for Operation) ประกอบด้วย 
- Plan  ระบบ มาตรฐาน หรือ วิธีการปฏิบัติงานในปัจจุบัน 
- Do  การปฏิบัติงานประจ าวัน 
- Check ตรวจสอบผลลัพธ์งานที่เกิดขึ ้น ทั้งจากตนเอง และผู้อื่น 

รวมท้ัง ข้อมูลจากลูกค้าด้วย 
- Act  ปรับปรุง ระบบมาตรฐาน หรือการท างานให้ดีขึ้น 

(2) การตั้งเปูาหมายงาน (PDCA by Setting Target) ประกอบด้วย 

- Plan  วางแผนด าเนินการ ต้ังเปูาหมายในการปรับปรุง 
- Do   กิจกรรม/การด าเนินการ เพื่อการปรับปรุง (ในขั้นนี้จะมีวงจร 

PDCA วงเล็กซ้อนทับอยู่ด้วย) 
- Check  การตรวจสอบ ติดตามผลการปรับปรุง 
- Act   การแก้ไขเพื่อให้บรรลุเปูาหมาย และน าไปสู่การต้ังเปูาหมาย

ท่ีดียิ่งขึ้นไป 
ส่ิงส าคัญอย่างยิ่งท่ีจะท าให้องค์กรสามารถน ากิจกรรมไคเซ็นไปปฏิบัติให้เกิดผลได้จริง 

คือ ความคิดเชิงบวก เชิงสร้างสรรค์  เพราะความคิดเชิงบวก คือ พลังแห่งการสร้างสรรค์และพัฒนา  

2.3.8  งานที่เป็นมาตรฐาน (Standard Work)  
นอกจากการปรับปรุงระบบการปฏิบัติงานภายในโรงงานอยู่ตลอดเวลาเพื่อให้เกิดการ

พัฒนาอย่างต่อเนื่องแล้ว  ยังจะต้องมีการบันทึกระบบท่ีท าการแก้ไขให้เป็นมาตรฐานในการ
ปฏิบัติงานเพื่อให้ทุกคนได้ศึกษาและปฏิบัติตามมาตรฐานท่ีได้อ้างอิงไว้นั้น [18] โดยจะต้องให้
ความส าคัญในเรื่องการลดเวลาในการผลิตรวมด้วย ซึ่งมีข้ันตอนในการปฏิบัติ ดังนี้ 

ขั้นตอนท่ี 1  ปรับอัตราการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า 
ขั้นตอนท่ี 2  ก าหนดจ านวนช้ินส่วนขั้นต่ าต่อจ านวนเครื่องจักรท่ีต้องใช้ 
ขั้นตอนท่ี 3  เมื่อถูกปรับเป็นมาตรฐานเดียวกันแล้ว ยังคงต้องมีการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
การค านวณเวลามากท่ีสุดท่ีใช้ในการผลิตช้ินงาน เพื่อตอบสนองต่อความต้องการได้

ทันท่วงทีท่ีเรียกว่า แท็กไทม์ (Takt Time) นับเป็นส่ิงท่ีต้องค านึงถึง ใช้สูตรการค านวณ ดังสมการ
ต่อไปนี้ 

 แท็กไทม์ =   
เวลาในการท างาน วัน

จ านวนงานที่ลูกค้าต้องการ วัน
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ศูนย์สารสนเทศยานยนต์ [19] กล่าวว่า งานท่ีเป็นมาตรฐาน เป็นงานท่ีท าซ้ า ๆ กัน และ
เหมือนกันทุกรอบ โดยเน้นการเคล่ือนไหวของคนเป็นส าคัญ และก าหนดวิธีการท างานเพื่อผลิตสินค้าท่ีดี 
พนักงานปลอดภัยและต้นทุนต่ าลง มอีงค์ประกอบ 3 ประการ ได้แก่ 

1)  แท็กไทม์ คือ มาตรฐานทางเวลาในการผลิตช้ินงาน 1 ช้ิน ในเวลาท่ีก าหนดและเป็น
ตัวก าหนดความเร็วในการขายท่ีสะท้อนความต้องการของลูกค้า 

2)  ล าดับการท างาน คือ ล าดับในการผลิต (การติดต้ัง การดึงออก) 
3)  ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตมาตรฐาน คือ จ านวนช้ินงานท่ีจ าเป็นต้องมีไว้เพื่อ

ท าซ้ าในล าดับเดียวกัน หรือในกรณีท่ีเป็นเครื่องจักรอัตโนมัติท างานด้วยตัวเองโดยไม่ต้องมีคนเฝูาเครื่อง 
ขั้นตอนการจัดท างานท่ีเป็นมาตรฐาน 
1)  จับเวลาองค์ประกอบงาน 
2)  วิเคราะห์สภาพการท างาน ณ ปัจจุบัน ด้วยตารางประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการ  

ตารางมาตรฐานผสม และแผนภาพงานท่ีเป็นมาตรฐาน 
3) ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานด้วยแผนภาพยามาซุมิ และจัดสมดุลสายการผลิต 
4)  จัดท ามาตรฐานการท างานจาก ตารางประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการ  ตาราง

มาตรฐานผสม และแผนภาพงานท่ีเป็นมาตรฐาน หลังปรับปรุง 
โดยรายละเอียดของ ตารางประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการ ตารางมาตรฐานผสม 

และแผนภาพงานท่ีเป็นมาตรฐาน มีดังต่อไปนี้ 
1)  ตารางประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการนั้น สร้างขึ้นมาเพื่อใช้หาค่าประสิทธิภาพ

ในการแปรรูปชิ้นงาน โดยค านวณเวลาในการท างานของแต่ละกระบวนการ ได้แก่ เวลาท างาน  
เวลาในการปรับต้ังเครื่องจักร  แล้วคิดออกมาเป็นประสิทธิภาพในการแปรรูปช้ินงานของแต่ละ
กระบวนการ โดยมีวิธีคิด ดังสมการ และรูปท่ี 2.2 ดังนี้ 

ประสิทธิภาพในการแปรรูปช้ินงาน =  
เวลาท างาน  กะ 

เวลาส าเร็จ  ชิ้นงาน   เวลาในการปรับตั้งใบมีด   ชิ้นงาน
 

 
เมื่อ เวลามือ   หมายถึง  เวลาท่ีพนักงานใช้มือในการแปรรูปช้ินงาน

กับเครื่องจักร ซึ่งไม่รวมเวลาเดิน 
เวลาส่งอัตโนมัติ หมายถึง   เวลาท่ีใช้เครื่องจักรในการแปรรูปช้ินงาน 
เวลาส าเร็จ  หมายถึง  เวลามือ + เวลาส่งอัตโนมัติ 
เวลาปรับต้ังใบมีด หมายถึง  เวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนอุปกรณ์และจ านวน

   อุปกรณ์ท่ีใช้เปล่ียน 
 



 

 

25 

 
 

รูปท่ี 2.2  ตัวอย่างตารางประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการ 
(ท่ีมา :  http://data.thaiauto.or.th/iu3/) 

 
2)  ตารางมาตรฐานผสม  สร้างขึ้นมาเพื่อศึกษาภาระงานในหนึ่งรอบเวลาในการผลิตของ

พนักงานแต่ละคน  โดยมีการเขียนรายละเอียดกิจกรรมและเวลาท่ีพนักงานแต่ละคนได้ท าตามล าดับ  
มีการขีดเส้นเพื่อบอกเวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ผลิตชิ้นงาน   เพื่อให้ทราบว่า รอบเวลาในการผลิต
ของพนักงานแต่ละคนมีค่าเกินเวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ผลิตช้ินงานหรือไม่  โดยมีขั้นตอนการปฏิบัติ
อย่างน้อย ดังนี้ 

(1) ขีดเส้นเพื่อแสดงเวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ผลิตช้ินงานลงในตาราง 
(2) บันทึกเนื้อหาของงานและเวลาในการปฏิบัติงานลงในตาราง  โดยแยกเวลาเป็น

เวลามือ  เวลาเครื่องจักร และเวลาเดิน 
(3) เวลาเปล่ียนแปลงงานแล้ว มีการเดินให้ลากเส้น   
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ตัวอย่างตารางมาตรฐานผสม แสดงได้ดังรูปท่ี 2.3 ดังนี้ 

 
 

รูปท่ี 2.3  ตัวอย่างตารางมาตรฐานผสม 
(ท่ีมา : http://data.thaiauto.or.th/iu3/) 

 
3) แผนภาพงานท่ีเป็นมาตรฐาน  เป็นการแสดงผังงานต้ังแต่เริ่มต้นไปจนถึงงานสุดท้ายท่ี

พนักงานแต่ละคนได้รับมอบหมาย  และก าหนดสัญลักษณ์บอกรายละเอียดต่าง ๆ โดยมีขั้นตอนการ
ปฏิบัติอย่างน้อย ดังนี้ 

(1) เขียนผังงานและเครื่องจักรท้ังหมด 
(2) ใส่หมายเลขล าดับของการท างาน 
(3) ลากเส้นทึบลูกศรในล าดับการท างานท่ีท าต่อกัน 
(4) ลากเส้นประ เช่ือมงานสุดท้ายและงานเริ่มต้น 
(5) ใส่สัญลักษณ์บอกรายละเอียดต่าง ๆ ตามท่ีก าหนดไว้ ได้แก่ 

  Quality หมายถึง จุดท่ีมีการตรวจสอบคุณภาพ 

  Safety Precaution หมายถึง จุดท่ีต้องระวังความปลอดภัย 
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  Unit of STD WIP หมายถึง จ านวนสต็อกมาตรฐานที่ได้ก าหนดไว้ในแต่ละ
กระบวนการ 

ตัวอย่างแผนภาพงานท่ีเป็นมาตรฐาน แสดงได้ดังรูปท่ี 2.4 ดังนี้ 

 

 
 

รูปท่ี 2.4  ตัวอย่างแผนภาพงานท่ีเป็นมาตรฐาน 
(ท่ีมา : http://data.thaiauto.or.th/iu3/) 

 
ผลท่ีจะได้รับในการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน คือ 

 ลดมุริ (งานเกินก าลัง)  มุระ (ความไม่สม่ าเสมอ)  มุดะ (ความสูญเปล่า) ในการท างาน 

 เพิ่มผลิตภาพการท างานของช่ัวโมงการท างานพนักงานแต่ละคน (Pcs./Man – Hour) 

 จัดสรรจ านวนพนักงานท่ีใช้ในการผลิตอย่างเหมาะสม 

 สร้างมาตรฐานการท างานของแต่ละกระบวนการ 
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2.4  งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

2.4.1 เกียรติศักดิ์ พริ้งสุวรรณ [20] ได้ศึกษา การน าระบบดึงไปประยุกต์ใช้กับโรงงานผลิต
ยางรถยนต์ โดยใช้บัตรคัมบังเป็นเครื่องมือในการเบิก จ่ายและส่ังผลิตช้ินงาน จากเดิมท่ีโรงงานใช้
ระบบการผลิตแบบผลักแล้วประสบปัญหาระบบการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ ท าให้มีปริมาณช้ินงาน
ระหว่างกระบวนการผลิตเป็นจ านวนมากส่งผลให้ช้ินงานบางช้ินหมดอายุ  โดยได้ท าการศึกษาเฉพาะ
กระบวนการผลิตยางรถยนต์รุ่น F1 ซึ่งมีปริมาณการส่ังซื้อล่วงหน้ามากท่ีสุด  แล้วสร้างแบบจ าลอง
สถานการณ์ในโรงงานขึ้นมา โดยท าการศึกษา ดังนี้ 

1) สภาพปัจจุบันของโรงงาน 
 โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตยางรถยนต์ส าหรับรถยนต์ส่วนบุคคลและ

รถบรรทุก ส่งจ าหน่ายให้กับตัวแทนจ าหน่ายท่ัวโลก แบ่งขั้นตอนการผลิตออกเป็น 5 กระบวนการหลัก 
ได้แก่ ผสมวัตถุดิบ  การเตรียมช้ินส่วน  ประกอบยางรถยนต์  การอบยาง และตกแต่งยางส าเร็จรูป 

2) ปัญหาที่พบภายในกระบวนการผลิต 
 สภาพปัญหาในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง ได้แก่ มีงานเสียและการท างาน

ซ้ าซ้อนเป็นจ านวนมาก  ทุกกระบวนการจะผลิตตามแผนการผลิตท่ีฝุายวางแผนการผลิตเป็นผู้
ก าหนดให้  โดยจะส่งช้ินงานท่ีผลิตเสร็จไปยังกระบวนการถัดไปในทันทีท่ีผลิตเสร็จ  ท าให้เกิดช้ินงาน
ระหว่างกระบวนการผลิตเป็นจ านวนมาก และมีการเก็บช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตไว้เป็นเวลานาน
จนต้องน ามาผลิตซ้ าใหม่ จากการส ารวจพบว่า ยางรถยนต์ดิบท่ีผลิตจากกระบวนการประกอบยาง
มีปริมาณยางหมดอายุมากท่ีสุด  รองลงมาเป็นกระบวนการผลิตช้ินส่วนท่ีผลิตหน้ายางและแก้มยาง 

3) แนวทางการแก้ปัญหา 
(1)  ระบบการผลิตแบบดึงโดยใช้บัตรคัมบัง  
 ท าการปรับเปล่ียนระบบการผลิต จากระบบการผลิตแบบผลักเป็นระบบการผลิต

แบบดึง  โดยขั้นแรกท าการเก็บรวบรวมข้อมูลของทุกกระบวนการผลิตอย่างละเอียด  ปรับการไหล
ของกระบวนการผลิตทุกกระบวนการ  โดยยึดตามความต้องการของลูกค้าหรือกระบวนการถัดไปเป็นหลัก 
เพื่อลดจ านวนช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตให้น้อยท่ีสุด  โดยน าความต้องการของแต่ละ
กระบวนการมาค านวณปริมาณช้ินงานระหว่างผลิตท่ีเหมาะสม และควบคุมการไหลโดยใช้บัตรคัมบัง  

(2) ค านวณจ านวนบัตรคัมบังในแต่ละกระบวนการผลิตโดยใช้สูตรของบริษัทโตโยต้า 
ค่าท่ีค านวณได้จะถูกใช้เป็นค่าต้ังต้นในการจ าลองระบบการผลิตแบบดึง 

(3)  น าข้อมูลการไหลภายในกระบวนการ ประกอบด้วย อัตราการเข้ามาของค าส่ังซื้อ 
อัตราการเข้ามาของวัตถุดิบ รอบเวลาในการผลิต และข้อมูลการขนถ่ายงาน มาสร้างแบบจ าลอง
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สถานการณ์โดยใช้โปรแกรม Input Analyzer ในการค านวณการแจกแจงท่ีเหมาะสมในการจ าลอง
สถานการณ์ 

(4) น าข้อมูลปัจจุบันของโรงงาน ซึ่งยังเป็นระบบการผลิตแบบผลักมาสร้าง
แบบจ าลองผ่านโปรแกรม Arena สามารถพิสูจน์ความถูกต้องได้โดยเปรียบเทียบค่าระหว่าง
กระบวนการในแบบจ าลองกับกระบวนการผลิตจริงของโรงงาน และท าการตรวจสอบความถูกต้อง
โดยการเปรียบเทียบค่าเฉล่ียและค่าความแปรปรวนของรอบการผลิต ซึ่งพบว่า รอบการผลิตของ
ระบบการผลิตปัจจุบันกับระบบการผลิตของแบบจ าลองสถานการณ์ไม่มีความแตกต่างกัน และ
ตรวจสอบปัญหาในเรื่องงานหมดอายุยังพบว่า ยังมีโอกาสเกิดปัญหาใกล้เคียงกัน 

4)  จ าลองระบบการผลิตแบบดึงโดยใช้บัตรคัมบัง 
น าข้อมูลท่ีได้จากการจ าลองระบบการผลิตปัจจุบันของโรงงานมาพัฒนา เพื่อสร้าง

แบบจ าลองของระบบการผลิตแบบดึงโดยใช้บัตรคัมบัง  สร้างโมดูล Create เพื่อใช้ก าหนดจ านวน
บัตรคัมบังให้เป็นไปตามค่าเริ่มต้นท่ีค านวณได้ และสามารถปรับค่าได้  ติดบัตรคัมบังไว้ท่ีช้ินงานโดยใช้
โมดูล Batch  น าเข้ากระบวนการผลิต  และเมื่อผลิตเสร็จก าหนดให้ช้ินงานถูกเก็บไว้ในสโตร์ เพื่อรอ
การเบิก  จับคู่ช้ินงานกับความต้องการของหน่วยงานถัดไปหรือลูกค้าด้วยโมดูล Match และ
ก าหนดให้ใส่บัตรคัมบังลงในแต่ละกระบวนการโดยใช้โมดูล Route  โดยใส่จ านวนบัตรคัมบังเริ่มต้น
จากสูตรที่ค านวณได้ของบริษัทโตโยต้า  ปรับคัมบังให้เหลือจ านวนน้อยท่ีสุดโดยท่ีไม่เกิดการรอคอย
ช้ินงานจากลูกค้า 

5) ผลจากการปรับระบบการผลิตเป็นระบบดึงโดยใช้แบบจ าลองสถานการณ์ 
ระบบการผลิตแบบผลักท่ีใช้อยู่ในปัจจุบัน มีช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต

จ านวน 4,610 เส้นต่อวัน  เมื่อปรับมาใช้ระบบการผลิตแบบดึง พบว่า สามารถลดจ านวนช้ินงาน
ระหว่างผลิตเหลือเพียง 2,043 เส้นต่อวัน และยังสามารถลดเวลาในการเก็บช้ินงานในแต่ละกระบวนการลง
เมื่อเทียบกับระบบการผลิตแบบผลัก  ผลการทดสอบค่ากลางของระยะเวลาจัดเก็บช้ินงานสรุปได้ว่า 
ทุกช้ินงานไม่มีโอกาสเกิดงานหมดอายุ และลดปัญหาการท างานซ้ าซ้อนลดลง 51%  ท าให้รอบเวลา
ในการผลิตของระบบการผลิตแบบดึงส้ันกว่าระบบการผลิตแบบผลัก 

6) สรุปผลงานวิจัย 
จากการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ของโรงงานกรณีศึกษา โดยน าระบบการผลิต

แบบดึงโดยใช้บัตรคัมบังเข้าไปปรับใช้ พบว่า สามารถเพิ่มประสิทธิภาพให้โรงงานได้เป็นอย่างมาก 
โดยลดจ านวนช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต  แก้ปัญหาเรื่องช้ินงานหมดอายุ และรอบเวลาในการผลิต
ช้ินงานลดลง  ท าให้สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
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2.4.2 สาวิตรี ต้ังติรวัฒน์ และวิภู ศรีสืบสาย [21] ได้ท าการศึกษาเกี่ยวกับการน าระบบลีน
ไปเพิ่มประสิทธิภาพในโรงงานผลิตยาง  เพื่อให้สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าท่ีเพิ่มขึ้น 
โดยมีเปูาหมายในการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยท าการศึกษา ดังนี้ 

1) ศึกษาสภาพปัจจุบันของโรงงาน 
โรงงานกรณีศึกษา เป็นบริษัท ผู้ออกแบบและผลิตผลิตภัณฑ์ยางส าหรับ

อุตสาหกรรมทุกประเภท  แบ่งกระบวนการผลิตหลักออกเป็น 7 กระบวนการ ได้แก่ ผสมและรีดยาง 
ขึ้นรูป ตัดช้ินยาง แต่ง แกะ อบ และบรรจุ  ในการศึกษาครั้งนี้ได้ท าศึกษาเฉพาะกระบวนการผลิตยาง
ประเภทยางแพ็คกิ้ง (Packing) และยางโอริง (O - Ring)  ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์หลักของโรงงาน เพื่อใช้
เป็นกระบวนการต้นแบบให้กับกระบวนการอื่น ๆ  โดยในสายการผลิตประกอบด้วยพนักงานจ านวน 7 
คน  ท าหน้าที่แกะและตกแต่งชิ้นงานที่ถูกส่งมาจากกระบวนการขึ้นรูป  โดยในสายการผลิตยาง
แพ็คกิ้ง มีขั้นตอนการผลิต 4 ขั้นตอน คือ แกะวงใน แกะช้ินงาน แต่งช้ินงาน และบรรจุช้ินงาน ใน
สายการผลิตยางโอริงมีข้ันตอนการผลิต 5 ขั้นตอน คือ แกะช้ินงาน แกะวงใน อบช้ินงาน แต่งช้ินงานและ
บรรจุช้ินงาน 

2) ปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต 
 ปัญหาท่ีเกิดขึ้นภายในกระบวนการ ได้แก่ มีช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต และ

มีการขนส่งภายในกระบวนการท่ีมากเกินความจ าเป็น 
3) แนวทางการแก้ปัญหา 

(1) การพัฒนาทักษะของพนักงาน 
 ในขั้นตอนการแกะช้ินงานและการแกะวงใน ต้องใช้แรงงานคนเป็นหลักจึงได้

มีการท ากิจกรรมเพื่อเพิ่มทักษะให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้หลายหน้าท่ี  ซึ่งจากเดิมพนักงาน
มีทักษะการปฏิบัติงานเพียงไม่กี่อย่าง  ท าให้เกิดการรอคอยงานภายในกระบวนการ  หลังจากมีการ
ท ากิจกรรมท าให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานแทนกันได้  เกิดความยืดหยุ่นภายในกระบวนการ  โดยมีผัง
แสดงความสามารถของพนักงานแต่ละคนว่า มีทักษะอยู่ในระดับใด  มีการก าหนดเวลามาตรฐาน
ในการปฏิบัติงาน เพื่อน าไปใช้ค านวณหาผลผลิตมาตรฐานในการผลิต  โดยใช้เทคนิคการศึกษาเวลา 
(Time Study)  และเปิดโอกาสให้พนักงานเสนอแนะข้อคิดเห็นในการปรับปรุงการปฏิบัติงาน 

(2) การจัดสถานท่ีปฏิบัติงาน 
 จากการส ารวจสถานที่ปฏิบัติงาน พบว่า สถานที่ปฏิบัติงานไม่เป็นระเบียบ 

มีการวางผังท่ีไม่เหมาะสม  ท าให้เกิดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนย้ายในสถานท่ีปฏิบัติงาน  จึงมีการน า
หลักการ 5ส และการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปฏิบัติ เพื่อช่วยให้สถานท่ีปฏิบัติงานสะอาด และเป็น
ระเบียบเรียบร้อย  มีการแบ่งแยกและก าหนดขอบเขตในการปฏิบัติงานท่ีชัดเจน  โดยการตีเส้น และ
ทาสี เพื่อบอกขอบเขตพื้นท่ี เช่น บริเวณระหว่างทางเดินและสถานท่ีปฏิบัติงาน  ติดปูายแสดงวิธีการ
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ปฏิบัติงาน (Work Instruction) มีการก าหนดการไหลของงานให้ไปข้างหน้าตามกระบวนการผลิต
โดยไม่ให้ไหลย้อนกลับ เพื่อลดความสูญเปล่าในการเคล่ือนย้ายช้ินงาน 

4) จัดผังเคร่ืองจักรและสถานีงาน 
จากการส ารวจการปฏิบัติงานของพนักงาน พบว่า เมื่อผลิตช้ินงานได้ตามท่ีก าหนด 

คือ 10 ช้ิน เสร็จแล้ว จะส่งไปยังกระบวนการถัดไปในทันที  ส่งผลให้เกิดช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต
เป็นจ านวนมาก  และยังพบว่า ขั้นตอนของการผลิตยางโอริง 3 ขั้นตอน ได้แก่ แกะวงใน  แกะช้ินงาน 
และแต่งช้ินงาน ใช้เวลาผลิตนานถึง 4,670 วินาที  ซึ่งเป็นเวลาท่ีใช้ด าเนินการจริงเพียงแค่ 467 วินาที  
นอกจากนั้นเป็นเวลารอคอยงานท้ังหมด  ซึ่งเกิดจากระยะทางระหว่างสถานีงานอยู่ห่างกัน  ท าให้ต้องรอ
การขนย้ายจากกระบวนการก่อนหน้า  จึงท าการศึกษาเวลาของแต่ละสถานีงาน เพื่อหาเวลาท่ีใช้ในการผลิต  
จัดการวางผังสถานีงานใหม่  โดยการย้ายสถานีงานท่ีท างานเป็นล าดับต่อกันอยู่ใกล้กัน  เพื่อให้เกิด
การไหลอย่างต่อเนื่อง และลดปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต 

5) น าระบบการผลิตแบบดึงและบัตรคัมบังเข้ามาประยุกต์ใช้ 
น าระบบดึงและบัตรคัมบัง เข้ามาใช้  เพื่อควบคุมปริมาณช้ินงานระหว่าง

กระบวนการผลิตไม่ให้มีปริมาณมากเกินความจ าเป็น  โดยก าหนดให้มีบัตรคัมบังติดไปกับช้ินงาน
ตลอดเวลา และจะส่งช้ินงานไปยังกระบวนการถัดไปต่อเมื่อมีความต้องการจากกระบวนการถัดไป
เท่านั้น  โดยใช้บัตรคัมบังเป็นเครื่องมือในการดึงช้ินงานระหว่างกระบวนการ  มีการฝึกอบรมความรู้
และการใช้งานบัตรคัมบังให้พนักงานก่อนท่ีจะน าไปปฏิบัติงานจริง  มีการปรับปรุงระบบอยู่ตลอดเวลา
โดยมีเปูาหมายในการลดจ านวนบัตรคัมบังในระบบให้น้อยลง เพื่อเป็นการลดปริมาณช้ินงานระหว่าง
กระบวนการผลิตให้น้อยลงตามไปด้วย 

6) ผลการปรับปรุง 
การพัฒนาทักษะของพนักงาน เพื่อให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้หลายหน้าท่ี

มากยิ่งขึ้น  เมื่อท าการประเมินประสิทธิภาพของพนักงานโดยพิจารณาจากผลผลิตจริงและผลผลิต
มาตรฐานก่อนและหลังปรับปรุง พบว่า ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของพนักงานแต่ละคนเพิ่มมากขึ้น
อย่างต่อเนื่อง  โดยพนักงานคนท่ี 1 เพิ่มขึ้นจากเดิม 10%  พนักงานคนท่ี 2 เพิ่มขึ้นจากเดิม 18%  
พนักงานคนท่ี 3 เพิ่มขึ้นจากเดิม 10%  พนักงานคนท่ี 4 เพิ่มขึ้นจากเดิม 7%  พนักงานคนท่ี 5 
เพิ่มข้ึนจากเดิม 8%  พนักงานคนท่ี 6 เพิ่มข้ึนจากเดิม 9%  และพนักงานคนท่ี 7 เพิ่มข้ึนจากเดิม 8% 

การจัดผังเครื่องจักรและสถานีงาน มีผลท าให้ช้ินงานเคล่ือนท่ีไปข้างหน้าตามล าดับ
กระบวนการผลิตโดยไม่มีการย้อนกลับ  ท าให้ลดความสูญเปล่าจากเวลาในการเคล่ือนย้ายช้ินงาน  
โดยในกระบวนการผลิตยางโอริงสามารถลดลงได้ 60%  และในกระบวนการผลิตยางแพ็คกิ้งสามารถ
ลดลงได้ 50% 
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การน าระบบการผลิตแบบดึงและบัตรคัมบังเข้ามาประยุกต์ใช้ พบว่า สามารถลดจ านวน
ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตลงได้  โดยในกระบวนการผลิตยางโอริงสามารถลดลงได้ 54%  และ
ในกระบวนการผลิตยางแพ็คกิ้งสามารถลดลงได้ 90% 

7) สรุปผลการปรับปรุง 
การปรับปรุงกระบวนการผลิตยางโดยใช้เครื่องมือของระบบการผลิตแบบลีน ได้แก่ 

ระบบดึงบัตรคัมบัง  กิจกรรม 5ส  การควบคุมด้วยสายตา และการจัดผังเครื่องจักร สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของพนักงาน และลดปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตลงได้ 

8) ข้อเสนอแนะ  
ระบบการผลิตแบบลีน เป็นระบบการผลิตท่ีง่ายต่อการท าความเข้าใจ แต่ยากในการ

น าไปประยุกต์ใช้เพื่อให้งานเกิดผลดีอย่างต่อเนื่อง  การน าเครื่องมือของระบบการผลิตแบบลีนเข้ามา
ประยุกต์ใช้นั้น ต้องอาศัยความร่วมมือจากพนักงานทุกคน และต้องมีการอบรมความรู้ให้กับพนักงาน
ทุกคน เพื่อให้เข้าใจหลักการปฏิบัติอย่างแท้จริง 

2.4.3 วัฒนชัย ประสงค์, มนัส ศรีสวัสด์ิ และณฐา คุปตัษเฐียร [22] ได้ท าการศึกษาเกี่ยวกับ
การน าระบบการผลิตแบบดึงไปใช้กับอุตสาหกรรมผลิตหัวเตาแก๊ส  โดยมีเปูาหมายท่ีจะลดจ านวนสินค้า
คงคลัง และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตโดยท าการศึกษา ดังนี้ 

1) สภาพปัจจุบันของโรงงาน 
โรงงานกรณีศึกษา  เป็นโรงงานหล่อเหล็กและผลิตหัวเตาแก๊ส ซึ่งผ ลิตภัณฑ์ท่ี

โรงงานผลิตส่วนใหญ่ คือ หัวเตาแก๊สรุ่น KB3  รุ่น KB4  รุ่น KB5  รุ่น KB7  รุ่น KB8  รุ่น KB10  รุ่น C30 
และช้ินส่วนสูบน้ ามัน  โดยผู้อ านวยการโรงงานมีความต้องการท่ีจะลดความสูญเปล่า และเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 

2) ปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต 
 ในสายการผลิต เกิดปัญหาการส่ังผลิตท่ีไม่ชัดเจน ท าให้มีเครื่องจักรไม่ได้ใช้งานถึง 

40% ของเครื่องจักรท้ังหมด  เกิดการเสียพื้นท่ีในการวางเครื่องจักรท่ีไม่ได้ใช้งาน  มีความสูญเปล่า
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และการไหลของช้ินงานท่ีไม่ต่อเนื่อง  ท าให้เกิดการเสียเวลาในการขนย้าย
ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต และยังมีการผลิตช้ินงานมากเกินความจ าเป็นอีกด้วย 

3) แนวทางการแก้ปัญหา 
(1) วิเคราะห์ข้อมูลจากแผนภาพการไหลของงานและข้อมูล (Material & Information 

Flow Chart : MIFC) 
ท าการศึกษาข้อมูลในสถานท่ีปฏิบัติงาน เช่น ขั้นตอนการผลิต วิธีส่ังผลิต และ

การรับส่งข้อมูลของแต่ละหน่วยงาน  จากนั้น น าข้อมูลท่ีได้มาจัดท าแผนภาพการไหลของงานและ
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ข้อมูล  และค านวณเวลาน า (Lead Time) ของแต่ละกระบวนการ  น ามาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
ท่ีเกิดขึ้น 

จากการวิเคราะห์แผนภาพการไหลของงานและข้อมูล ท าให้ทราบว่า มีการ
ยกเลิกการส่ังสินค้าบ่อยครั้ง  ไม่มีค าส่ังผลิตท่ีชัดเจน  ท าให้ผลิตช้ินงานออกมาไม่ตรงกับความต้องการ
ของสายงานประกอบ  ไม่มีการควบคุมการเบิกจ่ายช้ินส่วนหรือวัตถุดิบย่อย  ไม่มีการก าหนดต าแหน่ง
และปริมาณการจัดเก็บสูงสุดและต่ าสุด  ท าให้มีสินค้าคงคลังมากเกินความจ าเป็น ส่งผลให้เสีย
ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาต่อเดือนจ านวน 2,239,804 บาท 

(2) การปรับปรุงแผนภาพการไหลของงานและข้อมูลเปูาหมาย 
ท าการจัดการไหลของงานและข้อมูลภายในแผนภาพการไหลใหม่  โดยน า

ระบบการผลิตแบบดึงโดยใช้บัตรคัมบัง มาควบคุมการส่ังผลิตและควบคุมปริมาณช้ินงานระหว่าง
กระบวนการผลิต  น าชั้นเรียงล าดับค าสั่งผลิต (Kanban Shooter) มาช่วยเรียงล าดับการสั่งผลิต  
น าตู้สะสมล็อตการผลิต (Lot Making Post) มาใช้ก าหนดปริมาณบัตรคัมบังท่ีเหมาะสมต่อการผลิต
ในแต่ละครั้ง  ในส่วนของการส่ังวัตถุดิบในกระบวนการหล่อเหล็ก ก าหนดต าแหน่งท่ีจัดเก็บช้ินงาน
และวัตถุดิบอย่างชัดเจน โดยการสร้างช้ันวางช้ินส่วนและสินค้าคงคลัง  น าหลักการผลิตก่อนใช้ก่อน
ผลิตหลังใช้หลัง (FIFO : First In – First Out) เข้ามาปรับใช้  พร้อมท้ัง มีปูายการควบคุมด้วยสายตา
บอกช่ือช้ินส่วนและปริมาณการจัดเก็บสูงสุด – ต่ าสุดของช้ินส่วนแต่ละชนิด 

4) ออกแบบและสร้างเคร่ืองมือในการปรับปรุง 
(1) ออกแบบและสร้างบัตรคัมบัง และค านวณจ านวนบัตรคัมบังท่ีต้องใช้ 
(2) ออกแบบและสร้างตู้สะสมล็อตการผลิต  และค านวณปริมาณการผลิตต่อหนึ่งล็อต 
(3)  ออกแบบและสร้างช้ันเรียงล าดับค าส่ังผลิต  โดยใช้โปรแกรม Solid Work 
(4) ออกแบบและสร้างช้ันวางช้ินส่วนและสินค้าคงคลัง  โดยใช้โปรแกรม Solid 

Work และมีการติดปูายควบคุมด้วยสายตา เพื่อบอกช่ือช้ินส่วนและปริมาณสูงสุด – ต่ าสุดของช้ินส่วน
ท่ีจัดเก็บ 

5) ผลการปรับปรุง 
(1) ปริมาณล็อตการผลิต 

จากการเปรียบเทียบปริมาณความต้องการช้ินส่วน ล็อตการผลิตก่อนปรับปรุง 
และล็อตการผลิตหลังปรับปรุง พบว่า ปริมาณล็อตการผลิตหลังปรับปรุงลดลงอย่างชัดเจน เนื่องจาก 
การปรับลดปริมาณการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการช้ินงาน 

(2) ปริมาณและมูลค่าของสินค้าคงคลัง 
จากการน าระบบการผลิตแบบดึงโดยใช้บัตรคัมบังช่วยในการส่ังผลิต ควบคุม

ปริมาณชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิตและสินค้าคงคลัง พบว่า ปริมาณสินค้าคงคลังลดลง
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อย่างชัดเจน  จากการเปรียบเทียบปริมาณสินค้าคงคลังท่ีมีอยู่จริงในเดือนกันยายน พ.ศ.2552 พบว่า 
ปริมาณสินค้าคงคลังลดลงจาก 52,476 ช้ิน เหลือ 32,065 ช้ิน  โดยลดลงคิดเป็นร้อยละ 38.90 และ
เมื่อคิดเป็นมูลค่าของสินค้าคงคลังท่ีลดลง พบว่า มูลค่าสินค้าคงคลังลดลงจากเดิม 2,239,804 บาท 
เหลือ 1,712,550 บาท  โดยลดลงคิดเป็นร้อยละ 23.54 

การพิจารณาปริมาณสินค้าคงคลังก่อนและหลังปรับปรุง พบว่า ปริมาณสินค้า
คงคลังลดลง เป็นผลมาจากการน าบัตรคัมบังเข้ามาควบคุมปริมาณสินค้าคงคลัง ให้สอดคล้องกับ
ความต้องการของลูกค้า  ช้ินส่วนบางชนิดท่ีมีปริมาณสินค้าคงคลังมากขึ้นกว่าก่อนการปรับปรุงนั้น   
เนื่องจาก ปริมาณการจัดเก็บช้ินงานชนิดนั้นน้อยกว่าท่ีก าหนด 

ในส่วนของช้ินส่วนหัวเตาแก๊สรุ่น KB3 และ รุ่น KB4 ท่ีมีปริมาณสินค้าคงคลัง
มากกว่าหัวเตาแก๊สรุ่นอื่น  เนื่องจาก มีกลยุทธ์ในการส่งเสริมการขาย โดยการแถมหัวเตาแก๊สรุ่น KB3 
และ รุ่น KB4 ให้กับลูกค้าในกรณีท่ีซื้อสินค้าตามก าหนด  จึงเกิดการผลิตเพื่อเพิ่มค่าความปลอดภัยของ
ปริมาณสินค้าคงคลังหัวเตาแก๊สในรุ่น KB3 และ รุ่น KB4 

2.4.4 มณฑา อินทรปรีชา [23] ได้ศึกษาเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้ลีนในการลดเวลาน า
ของกระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในผลิตภัณฑ์กลุ่มเครื่องเสียง โดยมีการศึกษา ดังนี้ 

1) สภาพปัจจุบันของโรงงาน 
 โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์และโทรคมนาคม โดยมี

ความต้องการท่ีจะขยายก าลังการผลิตและเพิ่มความสามารถในการแข่งขันกับคู่แข่ง แต่พบว่า
สายการผลิตในกลุ่มผลิตภัณฑ์เครื่องเสียงมีปัญหาในกระบวนการผลิต จากการส ารวจข้อมูลและน ามา
วิเคราะห์สายธารคุณค่าพบว่า เครื่องเสียงรุ่น A มีผลผลิตต่ ากว่าท่ีวางแผนไว้มาก มีเวลาในการรอคอย
ช้ินงานสูง เกิดปัญหาการส่งมอบช้ินงานล่าช้ากว่าก าหนด 

2) การค้นหาปัญหาในสายการผลิต 
 จากการค้นหาปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต พบว่า ปัญหาท่ีเกิดขึ้นจาก

กระบวนการผลิตเครื่องเสียง A ส่งผลต่อโรงงานมากท่ีสุด  เนื่องจาก พบการไหลของงานระหว่างสถานีงาน
ท่ีไม่ต่อเนื่อง ซึ ่งเป็นผลมาจากการจัดผังการผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพ  มีปริมาณชิ้นงานระหว่าง
กระบวนการผลิตเกิดขึ้นเป็นจ านวนมาก และยังตรวจพบกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าอีกหลายกิจกรรม  
ซึ่งปัญหาเหล่านี้ ได้ส่งผลให้โรงงานมีการส่งมอบสินค้าล่าช้ากว่าก าหนด  โรงงานจึงได้ตั้งเปูาหมาย
ท่ีจะลดเวลาน าในการผลิตให้ต่ ากว่า 24 ช่ัวโมง และลดปริมาณสินค้าคงคลังลง 20% 

3) วิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหา 
 จากการวิเคราะห์แผนภาพสายธารคุณค่า พบว่า การไหลของงานระหว่าง

กระบวนการท่ีไม่สม่ าเสมอนั้น เกิดจากเวลาท่ีใช้ในการผลิตในแต่ละกระบวนการไม่เท่ากัน  และมีการ
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ส่ังซื้อวัตถุดิบมากเกินความจ าเป็น ท าให้เกิดต้นทุนในการจัดเก็บสินค้าคงคลัง  โดยพบจุดท่ีเกิดปัญหา 
5 จุด ดังนี้ 

(1) กระบวนการ Hand load  มีปริมาณช้ินงานรอผลิตอยู่ 340 ช้ิน และมีเวลาน า
ของกระบวนการผลิตอยู่ท่ี 0.8 วัน 

(2) ระหว่างกระบวนการ Hand load พบว่า มีจ านวนช้ินงานระหว่าง
กระบวนการผลิตเป็นจ านวนมาก ช้ินงานไหลไม่ต่อเนื่อง  ท าให้เกิดคอขวดและมีบางสถานีงาน
เกิดการว่างงาน 

(3) สถานีงานระบบการทดสอบงาน (System Test) มีรอบเวลาในการปฏิบัติงาน
สูงกว่าเวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ในการผลิตช้ินงาน จึงเกิดการรอคอยช้ินงาน  ท าให้การไหลของงาน
ไม่ต่อเนื่อง 

(4) บริเวณไลน์การประกอบ (Assembly) พบว่า มีช้ินงานระหว่างผลิตกองอยู่ใน
แต่ละสถานีงานเป็นจ านวนมากและเกิดการไหลของช้ินงานท่ีไม่ต่อเนื่อง 

(5) บริเวณไลน์บรรจุหีบห่อ (Packing)  มีงานรอการบรรจุลงหีบห่ออยู่เป็นจ านวนมาก  
เนื่องจาก กระบวนการผลิตก่อนหน้ามีรอบเวลาในการปฏิบัติงานไม่สัมพันธ์กับกระบวนการ Packing 
รวมท้ัง ใช้เวลานานในการเบิกกล่องท่ีใช้บรรจุ จึงเกิดเวลาน าของกระบวนการอยู่ท่ี 0.51 วัน 

4) แนวทางการแก้ไขปัญหา 
(1) น าการผลิตแบบดึงเข้ามาประยุกต์ใช้ในระบบการเติมวัตถุดิบ ใช้ระบบการเติม

และเบิกจ่ายวัตถุดิบ  โดยใช้บัตรคัมบังก าหนดปริมาณการเบิกจ่ายวัตถุดิบครั้งละ 2 Bin  มีการระบุ
พื้นท่ีและเวลาในการเติมวัตถุดิบท่ีชัดเจน  โดยก าหนดให้พนักงานเติมวัตถุดิบเมื่อมีบัตรคัมบังเบิกมา
เท่านั้น  โดยเดินจัดส่งตามท่ีก าหนดไว้ในบัตรคัมบัง 

(2) ใช้บัตรคัมบังในการแก้ปัญหาชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิตมีมากเกินไป 
ในพื้นท่ีระหว่างกระบวนการ Surface Mount Technology (SMT) จนถึง Hand load  ซึ่งมีการท างาน
แบบผลัก จึงเกิดช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตวางกองอยู่บริเวณหน้ากระบวนการ Hand load 
เป็นจ านวนมาก จึงน าระบบดึงโดยใช้บัตรคัมบังมาควบคุมการเบิกจ่ายช้ินงาน โดยใช้คัมบัง
อิเล็กทรอนิกส์ ส่งสัญญาณไปเบิกช้ินส่วนมาเติมเต็มเท่ากับปริมาณท่ีใช้ผลิตไปเท่านั้น 

(3) น าระบบดึงโดยใช้บัตรคัมบังควบคุมการเติมเต็มวัตถุดิบในการประกอบสินค้า 
จัดต้ังคลังเก็บช้ินส่วนกันชนภายในคลังสินค้า  โดยการก าหนดปริมาณวัตถุดิบท่ีใช้ในแต่ละวัน และใช้
บัตรคัมบังควบคุมการไหลของกระบวนการให้เป็นแบบการไหลทีละช้ิน   ท าให้สามารถลดปริมาณ
สินค้าคงคลังและปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตท่ีมีมากเกินความจ าเป็นได้ 
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(4) น าระบบดึงโดยใช้บัตรคัมบังไปปรับใช้ในกระบวนการบรรจุหีบห่อ โดยน ามาใช้
ในการเบิกจ่ายวัตถุดิบบรรจุภัณฑ์ท่ีมาจาก 2 แหล่ง คือ ภายในและภายนอกบริษัท โดยกระบวนการ
บรรจุหีบห่อจะส่งสัญญาณเบิก โดยใช้คัมบังอิเล็กทรอนิกส์ ส่งไปท่ีหน่วยงานเตรียมวัตถุดิบบรรจุภัณฑ์ 

(5) การก าหนดซุปเปอร์มาร์เก็ต  ซึ่งเป็นพื้นท่ีใช้เก็บวัตถุดิบเพื่อรอส่งเข้าไลน์การผลิต  
โดยก าหนดปริมาณวัตถุดิบท่ีต้องการต่อเวลา (Lot Size) ให้สัมพันธ์กับปริมาณวัตถุดิบท่ีต้องการใช้
ในการผลิตในช่วงเวลานั้น ๆ 

5) แนวทางการปรับสมดุลสายการผลิต 
จากการวิเคราะห์สภาพการท างาน พบว่า สามารถรวมและตัดขั้นตอนท่ีมีการ

ปฏิบัติงานซ้ าซ้อน เพื่อช่วยให้รอบเวลาในการผลิตลดลง ดังนี้ 
(1) กระบวนการผลิต Hand load มีสถานีงานท่ีท างานซ้ าซ้อน คือ การสแกน 

Serial no. มีระยะทางในการหยิบพาเลทยาวถึง 0.75 เมตร จึงมีการแก้ไขการวางใหม่ให้เหลือเพียง 
0.5 เมตร เพื่อให้พนักงานสามารถหยิบมาใช้งานได้ง่ายขึ้น  ตัดการสแกน Serial no. ตรงบริเวณ 1st 
Hand load  โดยยุบไปท าท่ี 2nd  Hand load บริเวณเดียว และยกเลิกการท าความสะอาดบริเวณ 
2nd hand load  โดยเปล่ียนเป็นการใช้ลมเปุา เพื่อท าความสะอาดในบริเวณท้ายเครื่อง Wave แทน 

(2) ลดระยะทางในการขนส่งช้ินงานระหว่างกระบวนการ  โดยท าสถานีงานเป็น 2 ช้ัน 
ส าหรับวางเครื่องทดสอบฟังก์ชัน FCT  โดยแต่ละช้ันสามารถทดสอบงานในรุ่นท่ีแตกต่างกันได้ 

(3) ปรับผังการผลิตเพื่อให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง  โดยการออกแบบผังโรงงานใหม่
ย้ายสถานีงาน โดยให้เครื่องจักรท่ีปฏิบัติงานต่อเนื่องกันวางไว้ใกล้กัน  เพื่อลดระยะทางในการขนย้าย
ช้ินงานระหว่างเครื่องจักร  ท าให้สามารถลดพนักงานท่ีปฏิบัติงานในส่วนนี้ลงได้จาก 5 คนเหลือ 3 คน 
และประหยัดเวลารวมเฉล่ีย 168 วินาที 

(4) ในระบบการทดสอบงาน มีกระบวนการท างานที่ซ้ าซ้อนหลายกระบวนการ
ท าให้รอบเวลาในการผลิตสูงกว่าเวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ในการผลิตช้ินงาน จึงท าการลดขั้นตอน
การท างานซ้ าลง  โดยแยกงานซ้ าออกมาทดสอบด้านนอก และเพิ่มจ านวนงานท่ีเข้าทดสอบจากครั้งละ 
2 ตัวเป็น 5 ตัว ท าให้รอบเวลาในสถานีงานนี้ลดลง 

(5) ในกระบวนการบรรจุหีบห่อ  ซึ่งมีรอบเวลาในการผลิตสูงกว่าเวลามากที่สุด 
ท่ีสามารถใช้ในการผลิตช้ินงาน  เนื่องจาก มีการวางช้ินงานท่ีไม่เหมาะสม พนักงานต้องเอื้อมมือไปหยิบ 
ท าให้ช้ินงานเกิดการตกหล่น จึงมีการจัดวางช้ินงานใหม่โดยให้พนักงานสามารถหยิบได้ง่ายข้ึน 

6) ผลการด าเนินงาน 
หลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต พบว่า เวลาน าในการผลิตลดลงจาก 

12.24 ช่ัวโมง เป็น 12.20 ช่ัวโมง  สามารถเพิ่มก าลังการผลิตได้ 7%  ปริมาณช้ินงานระหว่าง
กระบวนการผลิตลดลง 63.9%  สามารถลดจ านวนพนักงานจากเดิม 27 คน เหลือ 19 คน 



 

 

37 

ในกระบวนการ Hand load สามารถลดกระบวนการท างานซ้ าซ้อนลงได้ 4 กระบวนการ  ส่งผลให้
ปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตลดลงและเกิดการไหลอย่างต่อเนื่องมากยิ่งขึ้น  ในส่วนของ
งาน FCT สามารถเพิ่มก าลังการผลิตได้ 40%  สามารถลดกระบวนการท างานที่ซ้ าซ้อนลงได้ 
1 กระบวนการ  ในส่วนของงานประกอบ ได้มีการจัดผังกระบวนการใหม่ มีการเติมเต็มวัตถุดิบ
แบบ 2 bin และมีรอบเวลาในการเติมวัตถุดิบท่ีชัดเจน  สามารถลดกระบวนการท างานซ้ าซ้อนลงได้ 
2 กระบวนการ และลดปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตลงได้ 75%  ในส่วนของงานระบบ
การทดสอบงาน สามารถปรับลดขั้นตอนการท างานให้เหมาะสมกับงานในแต่ละวัน และสามารถ
ตรวจสอบชิ้นงานได้ครั้งละมากขึ้น จากเดิมทดสอบได้เพียงครั้งละ 2 ตัวเป็น 5 ตัว สามารถลด
ปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตลงได้ 80%  ในส่วนของงานบรรจุหีบห่อได้มีการจัดผัง
การท างานใหม่  โดยก าหนดต าแหน่งการวางวัตถุดิบบรรจุภัณฑ์และอุปกรณ์เสริม เพื่อให้สามารถ
หยิบใช้ได้สะดวกมากขึ้น  ซึ่งสามารถลดจ านวนพนักงานจาก 5 คน เหลือ 4 คน  โดยภาพรวมของ
การปรับปรุง สามารถเพิ่มประสิทธิผลในการผลิตได้ 36.8% ประหยัดพื้นท่ีในการปฏิบัติงานไปได้ 
67.2% เมื่อเทียบกับพื้นท่ีเดิม  สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของไลน์การผลิตจาก 52% เป็น 92% 

7) สรุปผลการด าเนินงาน 
การน าลีนเข้ามาประยุกต์ใช้ในโรงงานกรณีศึกษา โดยใช้ระบบดึงและบัตรคัมบัง

เข้ามาช่วยในการเบิกจ่ายวัตถุดิบ สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ลดกระบวนการท างาน
ท่ีซ้ าซ้อน ลดเส้นทางและเวลาในการขนย้ายช้ินงานหรือเครื่องมือต่าง ๆ  ส่งผลให้เวลาท่ีใช้ในการผลิตรวม
ลดลง และประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มมากขึ้น 

2.4.5 คณาวุฒิ โยธา [24] ได้ท าการศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ
โรงงานกรณีศึกษา  โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อลดขั้นตอนในการปฏิบัติงานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า พัฒนา
พนักงานในระดับต่าง ๆ ให้มีความรู้และความสามารถเพิ่มขึ้น และเพิ่มปริมาณผลผลิตต่อช่ัวโมง
ให้สูงขึ้น โดยท าการศึกษา ดังนี้ 

1) สภาพปัจจุบันของโรงงาน 
โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานอุตสาหกรรมผลิตจักรเย็บผ้า โดยการศึกษาในครั้งนี้

ได้ท าการศึกษาเฉพาะกระบวนการประกอบจักรเย็บผ้า ซึ่งใช้พนักงานในการประกอบเป็นหลัก 
โดยกระบวนการผลิตเป็นการน าช้ินส่วนจากฝุายผลิตช้ินส่วนและจากการซื้อช้ินส่วนมาจากบริษัทอื่น
เพื่อมาประกอบ  ในแผนกประกอบจักรเย็บผ้าแบ่งออกเป็น 4 แผนกย่อย ได้แก่ แผนกเตรียมช้ินงาน
ประกอบ (Pre – Assembly)  แผนกประกอบโครงจักร (Pre – Assembly Machine (PAM)) 
แผนกประกอบช้ินงานส าเร็จ (Final – Assembly)  และแผนกบรรจุภัณฑ์ (Packing) 
  



 

 

38 

2) ปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต 
โรงงานกรณีศึกษา ไม่สามารถผลิตสินค้าได้ทันกับความต้องการของลูกค้าในส่วน

ของจักรเย็บผ้ารุ่น Aurora 440QE  จากการวิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) 
พบว่า แผนกประกอบช้ินงานส าเร็จรูปใช้เวลาในการผลิตมากที่สุด  ดังนั้น ปริมาณสินค้าที่ผลิตได้
จึงขึ้นอยู่กับแผนกนี้ 

3) วิเคราะห์ขั้นตอนในแผนกประกอบชิ้นงานส าเร็จรูป เพื่อหาสาเหตุที่ใช้เวลา
ในการผลิตนาน 

ในแผนกประกอบช้ินงานส าเร็จรูปมีขั้นตอนการปฏิบัติงาน 5 ขั้นตอน ได้แก่ 
ประกอบโครงหน้ากับแผงวงจรไฟฟูา  ทดสอบการกรอด้ายและใส่อุปกรณ์เสริม  สแกนบาร์โค๊ดและ
ปรับความพอดีในการเย็บของจักร  ทดสอบการเย็บจากผ้าตัวอย่างและติดฉลากสต๊ิกเกอร์ และ
ปรับต้ังค่าเทนช่ันบน – ล่าง  จากการส ารวจและร่วมกับพนักงานในการใช้เทคนิคการจัดล าดับความเส่ียง
ของปัญหา (Risk Priority Number) ท าการสรุปแนวทางการแก้ไขและเปูาหมายในการปรับปรุง  
พบปัญหา ดังนี้ 

(1) สภาพแวดล้อมในสถานท่ีปฏิบัติงานไม่เหมาะสม ท าให้พนักงานเกิดความเมื่อยล้า
ในการปฏิบัติงาน ส่งผลให้ผลิตช้ินงานได้ช้าลง เช่น มีการจัดวางต าแหน่งของช้ินงานท่ีอยู่ไกลกัน
เกินไป 

(2) ไม่มีการเติมอะไหล่จากฝุายคลังเก็บวัตถุดิบ จนบางครั้งไม่มีอะไหล่ใช้งาน 
(3) จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้ไม่ตรงกับแผนท่ีวางไว้  ท้ังผลิตไม่ครบตามค าส่ังซื้อของ

ลูกค้า และผลิตมากเกินกว่าค าส่ังซื้อของลูกค้า 
4) แนวทางในการปรับปรุงแก้ไข 

(1) แนวทางการแก้ไขปัญหาเรื่องการจัดวางต าแหน่งของช้ินงานอยู่ไกลกันเกินไป 
 การแก้ไขปัญหา เรื่อง การจัดวางต าแหน่งของช้ินงานอยู่ไกลกันเกินไป โดยใช้

การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา และเทคนิคการวิเคราะห์กระบวนการผลิต  โดยท าการแบ่งงาน
ในแผนกประกอบช้ินงานส าเร็จรูปในส่วนของเครื่องจักร Aurora 440QE ออกเป็นขั้นตอนในแต่ละ
สถานีงาน ท าการศึกษาเวลาและการเคล่ือนไหวในแต่ละขั้นตอน ซึ่งพบว่าขั้นตอนท่ี 5 คือ การติด
ฉลากสต๊ิกเกอร์และปรับต้ังค่าเทนช่ันบน – ล่าง มีรอบเวลาในการผลิตมากท่ีสุด  จึงท าการศึกษาเวลา
โดยใช้เทคนิคการศึกษาเวลาตรง (Direct Time Study) และกล้องถ่ายภาพยนตร์เพื่อวิเคราะห์
ลักษณะการท างาน หาเวลาเฉล่ีย เวลาเผ่ือ เวลาปกติและเวลามาตรฐาน  เพื่อให้ทราบรอบเวลาผลิต
ท่ีแท้จริง  จากนั้น ท าการวิเคราะห์งานย่อยโดยใช้เทคนิค 6W – 1H Approach ECRS และการใช้
แผนภูมิซ้าย – ขวา พบว่า การท างานของมือซ้ายและมือขวาของพนักงานไม่สอดคล้องตามหลักการ
ใช้มือในการปฏิบัติงานเป็นหลัก  มีการท างานซ้ าซ้อนและไม่ก่อให้เกิดมูลค่า  จึงท าการปรับปรุงพื้นท่ี
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ภายในสถานีงานจากเดิมท่ีใช้พื้นไม้เป็นใช้พื้นพลาสติกหุ้มไม้  เพื่อให้สะดวกต่อการหมุนประกอบ  
ลดพื้นท่ีการปฏิบัติงานท่ีมีมากเกินไปจาก 26 × 70 ซม.2 เป็น 26 × 60 ซม.2  ปรับความชันให้น้อยลง
จาก 15 องศา เป็น 10 องศา  ปรับปรุงขนาดช่องเก็บของจาก 26 × 18 ซม.2 เป็น 26 × 26 ซม.2  
และปรับลดความลึกของช่องเก็บอุปกรณ์จาก 15 ซม. เป็น 8 ซม.  ปรับเปล่ียนการปฏิบัติงานของมือซ้าย
และมือขวาให้สอดคล้องและสม่ าเสมอ เพื่อลดการเมื่อยล้าและเพิ่มความสะดวกในการปฏิบัติงาน
ให้กับพนักงาน 

(2) แนวทางการแก้ไขปัญหา เรื่อง อะไหล่หมดและไม่มีการเติมอะไหล่จากฝุายคลัง
เก็บวัตถุดิบ 

 น าหลักการควบคุมด้วยสายตา เข้ามาปรับใช้ภายในสถานท่ีปฏิบัติงานจากเดิม
ท่ีจะมีการเติมอะไหล่เมื่อสังเกตเห็นว่าอะไหล่หมดแล้ว  เปล่ียนมาเป็นเติมอะไหล่เมื่อเห็นสัญญาณ
แสดงว่า อะไหล่ใกล้หมด 

(3) แนวทางการแก้ไขปัญหาจ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้ไม่ตรงกับแผนท่ีวางไว้ 
 น าระบบคัมบังเข้ามาช่วยในการควบคุมการไหลของช้ินงาน โดยก าหนดให้

ผลิตช้ินงานตามความต้องการของลูกค้าเท่านั้น และใช้บัตรคัมบังในการส่ังผลิต และเบิกจ่ายช้ินงาน 
โดยรายละเอียดท่ีระบุไว้ในคัมบังส่ังผลิต ได้แก่ วันเริ่มผลิต จ านวนท่ีผลิต รุ่นท่ีผลิต รายละเอียดของ
การตรวจสอบ และหมายเลขของค าส่ังซื้อ  มีการติดบัตรประจ าตัวสินค้าไปกับสินค้าตลอดเวลา 
เพื่อให้พนักงานสามารถระบุปัญหาท่ีเกิดขึ้นกับคุณภาพสินค้าในแต่ละขั้นตอน  โดยรายละเอียดท่ีระบุไว้
ในบัตรประจ าตัวสินค้า ได้แก่ Model Problem Q.C Readjust และ Machine Number  ด้านหลังบัตร
เป็น Description 

5) ผลการด าเนินงาน 
เมื่อสามารถแก้ปัญหา เรื่อง การจัดวางต าแหน่งของช้ินงานท่ีอยู่ไกลกันเกินไปได้แล้ว 

พบว่า อัตราการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 81.49 ชิ้นต่อวัน เป็น 85.62 ชิ้นต่อวัน ลดเวลาในการผลิต
จากเดิม 29.45 นาที เป็น 28.03 นาที  และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยสามารถผลิต
ตามแผนท่ีได้วางไว้จาก 85.31% เป็น 98.23%  เมื่อสามารถแก้ปัญหาเรื่องอะไหล่หมด และไม่มีการเติม
อะไหล่จากฝุายคลังเก็บวัตถุดิบได้แล้ว พบว่า สามารถลดปัญหาอะไหล่ท่ีใช้ในการผลิตลงได้ 100% 
เมื่อสามารถแก้ไขปัญหา เรื่อง จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้ไม่ตรงกับแผนท่ีวางไว้ได้ พบว่า สามารถผลิต
ได้ตรงกับความต้องการของลูกค้าได้ถึง 90% 

6) สรุปผลการด าเนินงาน 
จากการศึกษาในส่วนของแผนกประกอบช้ินงานส าเร็จรูปของโรงงานอุตสาหกรรม

ผลิตจักรเย็บผ้าตัวอย่าง พบว่า การลดขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า  การปรับปรุงวิธี
ปฏิบัติงาน  การประยุกต์ใช้การควบคุมด้วยสายตา และการน าบัตรคัมบังเข้ามาใช้งาน สามารถช่วย
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ให้ประสิทธิภาพในการผลิตช้ินงานเพิ่มมากขึ้น  เวลาน าในการผลิตลดน้อยลง  ลดความเมื่อยล้าใน
การปฏิบัติงานของพนักงานและสามารถควบคุมการไหลของช้ินงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

7) ข้อเสนอแนะ 
(1) หากน าการวิเคราะห์สายธารคุณค่าไปประยุกต์ใช้ท้ังกระบวนการผลิต จะช่วยให้

สามารถมองเห็นปัญหาเพิ่มมากขึ้น 
(2) การใช้เทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา และการวิ เคราะห์

กระบวนการผลิต ควรให้พนักงานมีระยะเวลาในการปรับตัว  เพื่อให้สามารถวัดผลหลังการน ามาปรับใช้ 
ได้อย่างแม่นย ามากยิ่งขึ้น 

(3) ควรฝึกอบรมข้ามสายงานให้กับพนักงาน เพื่อให้พนักงานมีทั กษะการ
ปฏิบัติงานท่ีหลากหลายด้าน เพื่อรองรับในกรณีท่ีมีพนักงานไม่เพียงพอ  ท้ังนี้ ต้องพิจารณาถึง
ค่าใช้จ่ายท่ีจะเพิ่มข้ึนในการฝึกอบรมข้ามสายงานให้กับพนักงาน 

(4) ควรมีการน าหลักการอื่น ๆ มาประยุกต์ใช้เพิ่มเติม  เพื่อให้กระบวนการผลิต
มีประสิทธิภาพมากขึ้น เช่น ซิกส์ ซิกม่า (Six Sigma) 

2.4.6 รุ่งวสันต์ ไกรกลาง [25] ได้ศึกษาเกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตของ
โรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์  โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิต
และน าไปจัดสมดุลสายการผลิตที่เหมาะสม  โดยท าการทดลองในสายการเชื่อมประกอบที่ 3 
ในรุ่น AAT GT 203  เนื่องจาก เป็นรุ่นท่ีผลิตเป็นจ านวนมากท่ีสุด โดยท าการศึกษา ดังนี้ 

1) สภาพปัจจุบันของโรงงาน 
 โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนกันสะเทือนรถยนต์ให้กับบริษัทผู้ผลิต

รถยนต์ท้ังในประเทศและต่างประเทศ  โดยแบ่งรุ่นการผลิตออกเป็น 154 รุ่น  ในการศึกษาครั้งนี้
จะศึกษาเฉพาะสายการเช่ือมประกอบท่ี 3  ซึ่งเป็นสายการผลิตใหม่และยังไม่มีเวลามาตรฐานในการ
ปฏิบัติงาน 

2) ปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต 
 สายการประกอบท่ี 3  เป็นสายการผลิตใหม่ จึงยังไม่มีการก าหนดเวลามาตรฐาน

ในการปฏิบัติงาน ท าให้ไม่สามารถวางแผนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ เกิดการจัดสมดุล
สายการผลิตท่ีไม่เหมาะสม จึงอาจส่งผลกระทบต่อการผลิตของโรงงานในระยะยาว เนื่องจากสายการเช่ือม
ประกอบท่ี 3  มีก าลังการผลิตเฉล่ียในช่วงเดือนกันยายนถึงเดือนพฤศจิกายน พ.ศ.2553 ประมาณ 
1,425 ช้ินต่อวัน คิดเป็น 87% ของแผนการผลิตท้ังหมด และมีแนวโน้มเพิ่มข้ึนอย่างต่อเนื่อง 
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3) แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 ท าการหาเวลามาตรฐานในสายการประกอบท่ี 3  ในรุ่น AAT GT 203 และน า

ข้อมูลที่ได้ไปใช้จัดสมดุลสายการผลิต ซึ่งมีวิธีการจัดสมดุลสายการผลิต 2 วิธี คือ การใช้น้ าหนัก
เป็นตัวก าหนดต าแหน่ง (RPW : Ranked Positional Weight Method) และวิธีคอมโซล (COMSOAL) 
โดยจะน าวิธีท่ีดีท่ีสุดไปปรับใช้ในสายการผลิตต่อไป 

4) ขั้นตอนการแก้ไขปัญหา 
(1) แบ่งงานท่ีต้องการศึกษาออกเป็นงานย่อย ซึ่งสามารถแบ่งออกได้เป็น 13 งานย่อย 
(2) คัดเลือกพนักงานเข้ามาปฏิบัติงานในงานย่อยต่าง ๆ  โดยพิจารณาจากอายุงาน 

และความช านาญในการปฏิบัติงานของพนักงานแต่ละคน 
(3) หาจ านวนครั้งในการจับเวลาการท างาน  โดยก าหนดให้มีจ านวนครั้งในการจับเวลา

เบ้ืองต้น 40 ครั้ง  และได้มีการค านวณเพื่อหาจ านวนครั้งของการจับเวลาท่ีให้ตรงกับค่าความเช่ือมั่น
และความคลาดเคล่ือนท่ีต้องการ  โดยค านวณจากการน าข้อมูลในงานย่อยท่ี 12  เนื่องจาก มีค่าพิสัย
มากท่ีสุด  ได้จ านวนครั้งท่ีเหมาะสมในการจับเวลาไม่น้อยกว่า 25 ครั้ง ดังนั้น จึงใช้จ านวนครั้งในการ
จับเวลาเบ้ืองต้น 40 ครั้ง  เนื่องจาก ท าให้ค่าความเช่ือมั่นท่ีได้มีค่ามากกว่า 

(4) ประเมินอัตราความสามารถการปฏิบัติงานของพนักงานแต่ละคน โดยก าหนดให้
เจ้าหน้าท่ีฝุายผลิตและหัวหน้าสายผลิตเป็นผู้ประเมิน 

(5) ค านวณเวลาปกติ (Normal Time)  และเวลาเผ่ือ (Allowance Time) ของ
แต่ละงานย่อย 

(6) ค านวณเวลามาตรฐานของการปฏิบัติงาน 
(7) จัดล าดับก่อนหลังการท างาน  โดยการเขียนโครงข่ายและพิจารณาล าดับ

ขั้นตอนก่อนหลังโดยละเอียด 
5) น าข้อมูลที่ได้มาค านวณเพื่อจัดสมดุลสายการผลิต 

น าข้อมูลเวลามาตรฐานของการปฏิบัติงานในงานย่อยต่าง ๆ มาค านวณ เพื่อจัด
สมดุลสายการผลิตท้ังสองชนิด ดังนี้ 

(1) การใช้น้ าหนักเป็นตัวก าหนดต าแหน่ง 
 ค านวณรอบเวลาการผลิตได้ 30.71 วินาที รวมเวลาว่าง 3.01 วินาที และมี

ประสิทธิภาพของสายการผลิต (E) เท่ากับ 96.73%  สามารถแบ่งงานออกเป็นสถานีงานได้จ านวน 
3 สถานีงาน ได้แก่ สถานีงานท่ี 1 ประกอบด้วยงานย่อยท่ี 1 2 12 และ 13  สถานีงานท่ี 2 
ประกอบด้วยงานย่อย 3 4 5 6 7 และ 8  และสถานีงานท่ี 3 ประกอบด้วยงานย่อย 9 10 และ 11 
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(2) วิธีคอมโซล 
 ค านวณรอบเวลาการผลิตได้ 30.58 วินาที รวมเวลาว่าง 2.62 วินาที และมี

ประสิทธิภาพของสายการผลิต (E) เท่ากับ 97.14%  สามารถแบ่งงานออกเป็นสถานีงานได้จ านวน 3 
สถานีงาน ได้แก่ สถานีงานท่ี 1 ประกอบด้วยงานย่อยท่ี 1 2 12 และ 13 สถานีงานท่ี 2 ประกอบด้วย
งานย่อย 3 4 10 และ 11  และสถานีงานท่ี 3 ประกอบด้วยงานย่อย 4 6 7 8 และ 9 

จากการจัดสมดุลสายการผลิตท้ัง 2 วิธี สามารถสรุปได้ว่า การจัดสมดุลสายการผลิต
ด้วยวิธีคอมโซลมีประสิทธิภาพมากกว่า  จึงเลือกการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธีคอมโซล มาใช้ในการจัด
สมดุลสายการผลิตในสายการเช่ือมประกอบท่ี 3 

6) ผลการด าเนินงาน 
ผลจากการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธีคอมโซล พบว่า แผนในการผลิตและยอด

ในการผลิตเพิ่มข้ึน จากเดิมท่ีผลิตส าเร็จตามแผน 87.30% เพิ่มข้ึนเป็น 94.07% 
ผลจากการทดสอบสมมติฐานท่ีว่า สัดส่วนประชากรของความส าเร็จตามแผนการผลิต

หลังการปรับปรุงสายการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิมหรือไม่ พบว่า ค่า P – Value ท่ีได้เท่ากับ 0.000 ซึ่งมีค่า
น้อยกว่า 0.05  จึงสามารถสรุปได้ว่า สัดส่วนประชากรของความส าเร็จตามแผนการผลิตหลังการปรับปรุง
สายการผลิต มีค่ามากกว่าสัดส่วนประชากรของความส าเร็จตามแผนการผลิตก่อนการปรับปรุง
สายการผลิต ท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05 

7) สรุปผลการด าเนินงาน 
ผลจากงานวิจัยสามารถสรุปได้ว่า การจัดสมดุลสายการผลิตโดยใช้วิธีคอมโซล 

ท าให้ประสิทธิภาพของการจัดสมดุลสายการผลิต มีมากกว่าการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธีใช้
น้ าหนักเป็นตัวก าหนดต าแหน่ง จึงเลือกใช้การจัดสมดุลสายการผลิตโดยวิธีคอมโซล 

8) ข้อเสนอแนะ 
โรงงานกรณีศึกษา  ควรน าการจัดสมดุลสายการผลิตไปทดลองใช้กับกระบวนการ

ผลิตอื่น ๆ ในโรงงาน เพื่อให้กระบวนการผลิตอื่น ๆ ในโรงงานมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น และควรน า
กลยุทธ์อื่น ๆ เข้ามาใช้ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตควบคู่ไปด้วย 

2.4.7 สุจินดา ศรัณย์ประชา [26] ได้ท าศึกษาการปรับปรุงเพื่อเพิ ่มก าลังการผลิตและ
ประสิทธิภาพในการผลิตของสายงานผลิตเบาะนั่งรถยนต์  โดยใช้แนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยต้า  
มีวัตถุประสงค์เพื่อท าให้เกิดการไหลทีละช้ิน จัดสมดุลสายการผลิต ปรับปรุงผังและขั้นตอนการท างาน
ในสายการผลิต และลดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้น โดยท าการศึกษา ดังนี้ 
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1) สภาพปัจจุบันของโรงงาน 
โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนเบาะนั่งรถยนต์ ประกอบด้วย หมอนรองศีรษะ  

เบาะท่ีวางแขน และเสาข้างเบาะหลัง  ซึ่งลูกค้าจะส่ังซื้อช้ินงานในรูปแบบของชุดเบาะต่อ 1 คันรถ  
โดยจากเดิมโรงงานมียอดค าส่ังซื้อจากลูกค้าในส่วนของหมอนรองศีรษะ 3,972 ชุดต่อเดือน  และเสา
ข้างเบาะหลัง 975 ชุดต่อเดือน ใช้เวลาท างาน 22 วัน  แต่ละวันมีการท างาน 1 กะ แต่บางช่วงเวลา
ลูกค้ามีความต้องการสินค้ามาก เช่นพบว่า ลูกค้ามีความต้องการหมอนรองศีรษะเฉลี่ ยสูงถึง 
5,507 ชุดต่อเดือน และสูงถึง 6,273 ชุดในบางเดือน  ท าให้โรงงานมีความต้องการเพิ่มก าลังการผลิต
เพื่อรองรับความต้องการของลูกค้าท่ีเพิ่มข้ึนอย่างต่อเนื่อง 

2) ข้อมูลเบื้องต้นของโรงงาน 
(1) รวบรวมนโยบายจากผู้อ านวยการโรงงาน เพื่อใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพ

ของสายการผลิต เช่น การผลิตแบบต่อเนื่องหรือทีละช้ิน  โดยการปรับปรุงต้องรองรับยอดการส่ังซื้อ
สูงสุดในอนาคตโดยไม่มีการท างานล่วงเวลา และต้องลดต้นทุนสายการผลิตท่ีจะเพิ่มข้ึนกว่า 2 เท่า เช่น 
ค่าจ้างพนักงาน และค่าสาธารณูปโภค 

(2) ศึกษาความสามารถในการผลิต (Process Capability) พบว่า สามารถผลิต
หมอนรองศีรษะได้ 3,839 ช้ินต่อเดือน และผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลังได้ 1,260 ช้ินต่อเดือน 

(3) ศึกษาปริมาณการส่ังซื้อของลูกค้าจากการพยากรณ์ล่วงหน้า 2 ปี พบว่า มีความ
ต้องการหมอนรองศีรษะ 6,273 ชุดต่อเดือน และมีความต้องการท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลัง 
2,356 ชุดต่อเดือน 

3) ปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต 
(1) ท าการส ารวจปัญหา  โดยใช้หลักการศึกษาวิธีการท างาน (Work Study) 

ถ่ายวีดีโอและจดบันทึกปัญหา เพื่อน ามาจัดผังกระบวนการผลิตใหม่และใช้วิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้น 
โดยระบุเป็นความสูญเปล่าท้ัง 7 ประการ เช่น มีการรอคอยงาน  วิธีการปฏิบัติงานท่ีไม่เหมาะสมและ
ไม่ถูกต้อง การขนส่งช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตมากเกินไป เป็นต้น 

(2) น าข้อมูลท่ีได้จากการส ารวจมาสร้างผังของสถานท่ีปฏิบัติงาน เพื่อให้เห็นภาพ
โดยรวม ส าหรับน ามาวิเคราะห์ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในสายการผลิต 

(3) สร้างแผนภาพกระบวนการมาตรฐาน เพื่อศึกษาการเคล่ือนไหวและทิศทาง  
การไหลของช้ินงาน เพื่อน ามาวิเคราะห์ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในสายการผลิต 

(4) สร้างแบบบันทึกข้อมูลและเวลาท่ีใช้ปฏิบัติงานในแต่ละขั้นตอน โดยท าการเก็บ
ข้อมูล 10 รอบเวลาการปฏิบัติงาน (Ten Time Check) ตามหลักการของระบบการผลิตแบบโตโยต้า  
จากนั้น น าข้อมูลท่ีได้ไปสร้างแผนภูมิกระบวนการผลิต  เพื่อน าไปวิเคราะห์หาความสูญเปล่าทั้ง  
7 ประการ  และค านวณประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตในปัจจุบันของกระบวนการผลิต
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หมอนรองศีรษะได้เท่ากับ 78.7%  และกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลังเท่ากับ 
75.2%  มีสัดส่วนขั้นตอนท่ีก่อให้เกิดมูลค่าเป็นเวลา 36 วินาที หรือคิดเป็น 32%  สัดส่วนของขั้นตอน
ท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ประกอบด้วย การรองานจากกระบวนการก่อนหน้า 41.8 วินาที หรือคิดเป็น 37%  
การจัดรูปร่างของตะเข็บ 18.6 วินาที หรือคิดเป็น 16%  การน างานไปวางบนรถเข็น 10.8 วินาที หรือ
คิดเป็น 10% และอื่น ๆ คิดเป็น 5% 

(5) น าข้อมูลท่ีได้มาจัดท าแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เพื่อเลือกกระบวนการ
ท่ีเป็นปัญหา โดยคิดเป็น 70% ของรอบเวลาในการท างาน ซึ่งพบว่า ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการประกอบช้ินส่วนย่อย 1  กระบวนการประกอบช้ินส่วนย่อย 2  และกระบวนการตัดแต่ง
ช้ินงานคิดเป็น 76% ของรอบเวลาในการท างาน  และความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการ
ประกอบช้ินส่วนย่อยเสาข้างเบาะหลัง  กระบวนการตัดแต่งเสาข้าง  กระบวนการตัดแต่งท่ีวางแขน 
และกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ คิดเป็น 77% ของรอบเวลาในการท างาน 

4) การค้นหาสาเหตุของปัญหา 
(1) ท าการระดมสมอง (Brainstorming)  เพื่อสรุปสภาพปัญหาในปัจจุบันท่ีพิจารณา

จากแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart)  และน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่า
ท่ีเกิดขึ้น 

(2) วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่าในแต่ละกระบวนการผลิต
โดยใช้ Why – Why Analysis เพื่อช่วยหาสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหา และน ามาหาทางแก้ไขต่อไป 

5) การด าเนินการแก้ไข 
รวบรวมแนวคิดจากทฤษฎี งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องและจากการระดมสมอง เพื่อมา

ปรับปรุงแก้ไขปัญหา และน าเข้าที่ประชุมร่วมกับผู้อ านวยการโรงงาน เพื่อน าเอาหลักการ ECRS 
เข้ามาปรับใช้ ดังนี้ 

(1) ปรับกระบวนการผลิตเป็นแบบการไหลแบบทีละช้ิน (One – Piece Flow 
Process)  โดยจัดผังการวางเครื่องจักรและอุปกรณ์ให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง เพื่อลดความสูญเปล่า
ระหว่างการขนส่งในกระบวนการ  ลดความสูญเปล่าจากการการเคล่ือนไหวของพนักงาน และช่วยให้
พื้นท่ีในการปฏิบัติงานเพิ่มมากขึ้นอีกด้วย 

(2) จัดสมดุลการผลิตของแต่ละกระบวนการ  โดยพิจารณาเพิ่ม – ลดขั้นตอนการ
ท างานในแต่ละกระบวนการ  เพื่อให้รอบเวลาในการปฏิบัติงานของแต่ละกระบวนการใกล้เคียงกัน 
โดยน าข้อมูลจากยอดการส่ังซื้อสูงสุดมาค านวณหารอบเวลาในการผลิตท่ีเหมาะสม  เพื่อใช้เป็นข้อมูล
ในการจัดสมดุลสายการผลิต  โดยเพิ่มเวลาการผลิตเป็น 2 กะ และต้ังประสิทธิภาพเปูาหมายของ
โรงงานไว้ที่ 95% 
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(3) ปรับปรุงสถานท่ีปฏิบัติงาน เพื่อให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้สะดวกมาก
ยิ่งขึ้น ลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวของพนักงาน เช่น เพิ่มสายพานล าเลียงช้ินงานระหว่าง
เครื่องจักรหรือกระบวนการ 

(4) เก็บผลท่ีเกิดขึ้นหลังจากมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหม่ 
6) ผลการปรับปรุง 

หลังจากมีการน า ECRS เข้าไปแก้ปัญหาความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตโดยจัดผังการท างานใหม่  รวมงานบางอย่างเข้าด้วยกันเพื่อให้เกิดสมดุลในการผลิต  รวมท้ังจัด
สภาพแวดล้อมในการปฏิบัติงานให้พนักงานปฏิบัติงานได้สะดวกมากยิ่งขึ้น  ลดการเคล่ือนไหวของ
พนักงาน ส่งผลให้พนักงานเกิดความเมื่อยล้าน้อยลง โดยผลท่ีได้มี ดังนี้ 

(1) เพิ่มการผลิตเป็น 2 กะ  โดยสามารถเพิ่มยอดในการผลิตหมอนรองศีรษะ
ได้เป็น 6,273 ชุดต่อเดือน  มีรอบเวลาในการปฏิบัติงาน 178 วินาที  และเพิ่มยอดในการผลิตท่ีวางแขน
และเสาข้างเบาะหลังได้ 2,356 ชุดต่อเดือน  มีรอบเวลาในการปฏิบัติงาน 471.4 วินาที  จึงสามารถ
รองรับปริมาณการส่ังซื้อของลูกค้าท่ีมีแนวโน้มเพิ่มมากขึ้นในอีก 2 ปี 

(2) ปรับปรุงสายการผลิตให้เป็นแบบการไหลทีละช้ิน และย้ายต าแหน่งการจัดวาง
เครื่องจักรใหม่  ท าให้สามารถลดการใช้งานพื้นท่ีโดยไม่จ าเป็นลงได้ 103.30 ตารางเมตร จึงสามารถ
น าพื้นท่ีไปใช้ประโยชน์ในด้านอื่นได้ 

(3) ผลจากการจัดสมดุลสายการผลิต ท าให้ลดจ านวนพนักงานในกระบวนการผลิต
หมอนรองศีรษะลงได้ 2 คน กระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาข้างเบาะหลังลงได้ 1 คน จากการ
ท างาน 2 กะ ท าให้สามารถลดพนักงานลงได้ 6 คน ส่งผลให้ต้นทุนการจ้างพนักงานลดลง 

(4) ผลจากการน า ECRS เข้ามาปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิต ส่งผลให้
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตหมอนรองศีรษะเพิ่มข้ึนจาก 78.7% เป็น 93%  และประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตท่ีวางแขนและเสาเบาะท่ีวางแขนเพิ่มข้ึนจาก 75.2% เป็น 88.8% 

7) สรุปผลงานวิจัย 
การปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตเบาะนั่งรถยนต์ เพื่อรองรับยอด

การส่ังซื้อจากลูกค้าท่ีมีแนวโน้มเพิ่มขึ้นในอีก 2 ปีข้างหน้า  โดยการปรับเปลี่ยนระบบการผลิต
เป็นแบบไหลทีละช้ิน ปรับปรุงผังการวางเครื่องจักรและเครื่องมือ  สามารถท าให้บริษั ทบรรลุผล
ในความต้องการท่ีจะเพิ่มปริมาณการผลิตช้ินงาน เพื่อรองรับความต้องการในอนาคตมากยิ่งขึ้น 

2.4.8 พรเทพ แก้วเชื้อ และวรินทร์ เกียรตินุกูล [27] ได้ศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุง
แผนกจัดเก็บวัตถุดิบ และผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปของบริษัท เอส.พี.วาย. (2001) บรรจุภัณฑ์ จ ากัด 
ซึ่งเป็นโรงงานผลิตกล่องลูกฟูก  โดยน าการจัดการคลังสินค้า กิจกรรม 5ส บัตรคัมบัง  และการควบคุม
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ด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้  เพื่อลดเวลาในการค้นหาวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปและใช้พื้นท่ีอย่างมี
ประสิทธิภาพ โดยมีการศึกษา ดังนี้ 

1) สภาพปัจจุบันของโรงงาน 
 โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตกล่องลูกฟูก โดยท าการผลิตตามความต้องการ

ของลูกค้า ปัจจุบันได้มีปริมาณการส่ังซื้อจากลูกค้าเพิ่มมากขึ้น ท าให้แผนกจัดเก็บวัตถุดิบมีจ านวน
วัตถุดิบและกล่องลูกฟูกท่ีผลิตเสร็จแล้วเพิ่มมากขึ้น 

2) ปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต 
 ไม่มีการแยกประเภทของกระดาษท่ียังไม่ได้ผลิตและกล่องลูกฟูกท่ีผลิตเสร็จแล้ว

อย่างชัดเจน ท าให้พื้นท่ีในการปฏิบัติงานบริเวณแผนกจัดเก็บวัตถุดิบลดน้อยลง พนักงานจึงใช้
เวลานานในการค้นหาวัตถุดิบหรือกล่องลูกฟูกท่ีผลิตเสร็จแล้ว และในบางครั้งมีการหยิบวัตถุดิบหรือ
กล่องลูกฟูกท่ีผลิตเสร็จแล้วผิดพลาด 

3) สาเหตุของปัญหา 
 สาเหตุท่ีพนักงานใช้เวลานานในการค้นหาวัตถุดิบหรือกล่องลูกฟูกท่ีผลิตเสร็จแล้ว 

มีดังนี้  
(1) ต้องใช้เวลานานในการค้นหารถยกกระดาษ และมีวัสดุวางอยู่บริเวณทางเดิน 

ท าให้รถยกกระดาษเคล่ือนท่ีได้ช้า 
(2) มีพื้นท่ีการจัดวางท่ีไม่เป็นระเบียบและไม่มีการแบ่งแยกประเภทท่ีชัดเจน 
(3) พนักงานบางคนเป็นพนักงานใหม่ จึงไม่มีประสบการณ์และความรู้ในเรื่อง

กระดาษแต่ละแบบ 
4) ขอบเขตการศึกษา 
 งานวิจัยครั้งนี้ ท าการศึกษาในบริเวณแผนกจัดเก็บวัตถุดิบ 2 จุด ได้แก่ จุดท่ี 1 คือ 

ค้นหากระดาษเพื่อน าไปเข้าสู่กระบวนการตัด  และจุดที่ 2 คือ ค้นหากล่องลูกฟูกที่ผลิตเสร็จแล้ว
เพื่อน าไปยังรถขนส่ง  

5) เปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดในการหยิบกล่องลูกฟูก 
 เนื่องจาก การจัดวางวัตถุดิบและกล่องลูกฟูกท่ีผลิตเสร็จแล้วไม่เป็นระเบียบ ไม่มี

การก าหนดต าแหน่งการจัดวางท่ีแน่นอน จึงเกิดความผิดพลาดในการส่งส้ินค้าให้กับลูกค้า  ท าให้
เสียเวลาและค่าใช้จ่ายในการขนส่ง  จากการเก็บข้อมูลย้อนหลังในช่วงเดือนพฤศจิกายน 2551 ถึง 
เดือนเมษายน 2552 พบว่า เปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดเฉล่ียอยู่ท่ี 6.67%  โดยปกติโรงงานจะส่งของ
วันละ 1 รอบ โดยส่งให้ลูกค้าวันละ 1 รายเท่านั้น แต่เปอร์เซ็นต์ความผิดพลาดท่ีเก็บมาได้นั้น เกิดจาก
กรณีท่ีโรงงานมีการส่งสินค้าให้ลูกค้ามากกว่าวันละ 1 รอบ 
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6) แนวทางการแก้ปัญหา 
(1) จากเดิมเมื่อพนักงานต้องการใช้วัตถุดิบท่ีอยู่ภายใน จะต้องรื้อวัตถุดิบท่ีอยู่

ภายนอกออกมาก่อน  จึงมีการเปล่ียนรูปแบบการจัดวางพาเลทเป็นแบบหันหลังชนกัน (Back – to – 
Back Storage) แบ่งกองวัตถุดิบออกเป็น 2 กอง  โดยมีระยะห่างจากกัน 3 เมตร เพื่อใช้เป็น
เส้นทางเข้าออกของรถยก 

(2) ใช้หลักการควบคุมด้วยสายตา ก าหนดความสูงของการวางวัตถุดิบไม่ให้วาง
ซ้อนกันเกิน 2 เมตร และติดปูายบอกชนิดของวัตถุดิบที่วางอยู่ในบริเวณนั้น เพื่อให้พนักงานเกิด
ความสะดวกและรวดเร็วในการค้นหามากขึ้น  มีการขีดเส้นบอกบริเวณของการวาง  โดยบริเวณเส้นสีแดง 
หมายถึง วัตถุดิบท่ียังไม่ได้ผลิต  สีเขียว หมายถึง วัตถุดิบท่ีผลิตเสร็จรอการขนขึ้นรถเพื่อขนย้าย 

(3) น าบัตรคัมบังมาประยุกต์ใช้ในการส่ือสารกับพนักงาน โดยจัดเป็นบอร์ดแสดง
รูปแบบในแผนกจัดเก็บวัตถุดิบ รายละเอียดในบอร์ดจะแสดงต าแหน่งในการวางกระดาษแต่ละชนิด 
โดยมีใบส่ังงานติดอยู่ทุกต าแหน่งวัตถุดิบ ในใบส่ังงานระบุรายละเอียดของวัตถุดิบชนิดนั้น ๆ เช่น 
ชนิดและจ านวนของกระดาษ  ขนาดของกล่องท่ีผลิต  วันส่งมอบงาน เป็นต้น เมื่อพนักงานน าใบส่ังงาน
ออกจากบอร์ดคัมบัง ก็แสดงว่า กระดาษในต าแหน่งนั้นถูกใช้งานไปแล้ว ผู้ท่ีมีหน้าท่ีส่ังกระดาษก็จะส่ัง
กระดาษเพื่อมาทดแทนในส่วนท่ีถูกใช้ไป 

(4) น ากิจกรรม 5ส มาช่วยในการท าความสะอาด และจัดระเบียบภายในโรงงาน  
โดยการก าหนดเป็นนโยบาย เพื่อให้พนักงานท้ังโรงงานมีวัตถุประสงค์เดียวกัน และจัดท าแบบฟอร์ม
ในการตรวจสอบความสะอาดและความเป็นระเบียบ โดยท าการตรวจเช็คในเวลา 16.50 น. ของทุกวัน 

7) ผลงานวิจัย 
(1) ในการค้นหาวัตถุดิบ มีขั้นตอนลดลงจาก 8 ขั้นตอนเหลือ 7 ขั้นตอน ส่งผลให้

เวลาค้นหาวัตถุดิบเฉล่ียลดลงจาก 116.56 นาที เหลือเพียง 22.39 นาที คิดเป็นประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
80.78% ระยะทางในการท างานรวมลดลงจาก 51 เมตร เหลือ 44 เมตร คิดเป็นประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
13.73% 

(2) การขนกล่องลูกฟูกไปยังรถเพื่อขนย้าย มีขั้นตอนการปฏิบัติงานเท่าเดิม คือ  
8 ขั้นตอน เวลาในการขนย้ายเฉล่ียลดลงจาก 76.66 นาที เหลือ 24.78 นาที คิดเป็นประสิทธิภาพ
เพิ่มข้ึน 67.68% ระยะทางในการขนย้ายลดลงจากเดิม 44 เมตร เหลือ 30 เมตร คิดเป็นประสิทธิภาพ
เพิ่มข้ึน 31.82% 

(3) ความผิดพลาดในการหยิบกระดาษและกล่องลูกฟูกลดลง จากเดิมที่มี
ความผิดพลาดเฉล่ีย 6.67% ลดลงเหลือเพียง 0.83%  
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8) สรุปผลงานวิจัย 
ผลของการน ากิจกรรม 5ส การควบคุมด้วยสายตา บัตรคัมบัง และการจัด

คลังสินค้ามาใช้ในแผนกจัดเก็บวัตถุดิบของโรงงานกรณีศึกษา พบว่า สามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการค้นหาวัตถุดิบ และการค้นหากล่องลูกฟูก โดยในขั้นตอนการค้นหาวัตถุดิบสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพด้านเวลาได้ 80.78%  และเพิ่มประสิทธิภาพด้านระยะทางได้ 13.73%  และในขั้นตอน
การค้นหากล่องลูกฟูกประสิทธิภาพด้านเวลาเพิ่มข้ึน 67.68%  และประสิทธิภาพด้านระยะทางเพิ่มข้ึน 
31.82% รวมท้ัง ยังสามารถลดความผิดพลาดจากการหยิบกล่องลูกฟูกได้ถึง 87.55% 

2.4.9 ปฐมพงศ์ หอมศร ี [28]  ได้ศ ึกษาเกี ่ยวก ับการน าระบบโต โยต้าไปปรับปร ุง
กระบวนการผลิตในโรงงานผลิตถังน้ ามันรถยนต์ โดยท าการศึกษา ดังนี้ 

1) ศึกษาสภาพปัจจุบันของโรงงาน 
โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานขนาดกลางผลิตช้ินส่วนยานยนต์ประเภทช่วงล่าง

และระบบส่งก าลัง โดยรับจ้างท าการผลิตตามความต้องการของลูกค้า (OEM : Original Equipment 
Manufacturer) ในการผลิตถังน้ ามันดีเซลและถังน้ ามันเบนซิน โดยมีกระบวนการผลิตหลัก คือ  
การน าเม็ดพลาสติกมาเปุาขึ้นรูป เจาะ ตบแต่ง เช่ือมประกอบช้ินส่วน และประกอบชิ้นส่วน โดยท่ี
ถังน้ ามันเบนซินจะถูกส่งไปเคลือบสาร Fluorination ก่อนท่ีจะน าเข้าสู่กระบวนการสุดท้าย คือ 
กระบวนการประกอบช้ินส่วน โรงงานมีการส่งสินค้าให้กับลูกค้าวันละ 18 รอบ โดยลูกค้าจะเป็นผู้มารับ
สินค้าเองหรือใช้มิลค์ รัน (Milk Run) ในการส่งสินค้าให้กับลูกค้า  การศึกษาครั้งนี้ จะศึกษาเฉพาะ
สายการผลิตของไลน์ 4  ซึ่งเป็นสายการผลิตท่ีมีความต้องการช้ินงานจากลูกค้ามากท่ีสุด โดยโรงงาน
ได้มีการแยกการผลิตสินค้าออกเป็น 6 รุ่น คือ A E T U W และ Y  

2) ปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต 
 จากการตรวจสอบกระบวนการผลิตของโรงงาน พบว่า มีความสูญเปล่าเกิดขึ้น

ในกระบวนการ ส่งผลให้ประสิทธิภาพการผลิตลดลง  มีการใช้พื้นท่ีอย่างไม่มีประสิทธิภาพ และมีช้ินงาน
ระหว่างกระบวนการผลิตจ านวนมาก 

3) ตรวจสอบหาสาเหตุของปัญหา 
 จากการตรวจสอบจากแผนภูมิการไหลของวัตถุดิบและข้อมูล พบว่า มีสถานีงาน

ท้ังหมด 7 สถานีงาน แต่ละสถานีงานจะมีพนักงานปฏิบัติงาน 1 คน ยกเว้นสถานีงานท่ี 5 ซึ่งมี
พนักงานปฏิบัติงาน 3 คน  และน าสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) เข้ามาใช้ เพื่อช่วยให้
มองเห็นภาพรวมของระบบการผลิต ต้ังแต่การรับค าส่ังซื้อจนกระท่ังส่งงานให้กับลูกค้า  ท าให้พบสาเหตุ
ของความสูญเปล่าใน 3 กระบวนการ ดังนี้ 
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(1) กระบวนการเจาะและปรับเรียบบริเวณจุดเช่ือมช้ินส่วน มีรอบเวลาในการ
ปฏิบัติงานของเครื่องจักรมากกว่ารอบเวลาการปฏิบัติงานของพนักงาน จึงเกิดการรองานของ
พนักงาน ท าให้รอบเวลาปฏิบัติงานรวมของคนและเครื่องจักรมีค่าใกล้เคียงกับเวลามากที่สุด
ท่ีสามารถใช้ในการผลิตช้ินงาน  โดยถ้าลูกค้าเพิ่มปริมาณความต้องการมากขึ้น จะท าให้เวลามากท่ีสุด
ท่ีสามารถใช้ในการผลิตชิ้นงานต่ ากว่ารอบเวลาปฏิบัติงานรวมของคนและเครื่องจักร ท ามีโอกาส
ผลิตงานไม่ทันส่งให้กับลูกค้า  ดังนั้น จึงต้องมีการปรับลดรอบเวลาในการปฏิบัติงานของกระบวนการเจาะ
และปรับเรียบบริเวณจุดเช่ือมช้ินส่วน 

(2) รอบเวลาในการผลิตของพนักงานภายในกระบวนการประกอบช้ินส่วนไม่เท่ากัน 
จึงเกิดช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตเป็นจ านวนมากในจุดท่ีเป็นคอขวด โดยพนักงานใช้เวลา
ปฏิบัติงานแตกต่างกันมากท่ีสุดถึง 21 วินาที 

(3) มีรอบการดึงช้ินงานโดยใช้บัตรคัมบังอยู่ท่ี 34 นาทีต่อรอบ ท าให้ปริมาณการผลิต 
และปริมาณการสต๊อกช้ินส่วนเกิดขึ้นเป็นจ านวนมาก 

4) แนวทางการแก้ปัญหา 
(1) น าหลักการควบคุมด้วยสายตาไปปรับใช้ในพื้นท่ีปฏิบัติงาน 
 น าการควบคุมด้วยสายตาเข้าไปปรับใช้ในพื้นท่ีปฏิบัติงาน โดยการก าหนด

ปริมาณท่ีแน่นอนของช้ินงานท่ีจัดเก็บไว้ในกระบวนการให้สอดคล้องกับปริมาณรอบการดึงช้ินงานของ
ลูกค้า เพื่อลดปัญหาการมีช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตมากเกินความจ าเป็น และติดต้ังปูายแสดง
ช่ือช้ินงานแต่ละชนิด 

 น าปูายงานท่ีเป็นมาตรฐานระดับ 3 (Standardized Work Level III) มาติด
แทนปูายแสดงวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ท่ีติดไว้ในแต่ละกระบวนการ ซึ่งอธิบายขั้นตอน
การท างานไม่ละเอียด เช่น ไม่มีการบอกข้ันตอนการท างานของพนักงาน  ไม่มีการก าหนดข้อควรระวัง  
ไม่มีการก าหนดการเคล่ือนไหวของพนักงานในสถานท่ีปฏิบัติงาน รวมท้ัง ไม่มีการก าหนดรอบเวลา
ในการปฏิบัติงานท่ีชัดเจน  

 ท าการติดต้ังไฟสัญญาณอันดง (Andon) ส าหรับแสดงสถานะของเครื่องจักร
โดยไฟสัญญาณแบ่งออกเป็น 4 สี ได้แก่ สีเขียว แสดงถึง เครื่องจักรท างานอย่างปกติ  สีส้ม แสดงถึง 
เกิดปัญหาในเรื่องคุณภาพของช้ินงานหรืองานประกอบ  สีน้ าเงิน แสดงถึง วัตถุดิบหรือช้ินงานท่ีใช้
ประกอบใกล้หมด  และไฟสีแดง แสดงถึง เครื่องจักรในกระบวนการผลิตมีปัญหา 

(2) ปรับปรุงกระบวนการผลิตเป็นแบบต่อเนื่องทีละช้ิน 
 การปรับปรุงกระบวนการผลิตเป็นแบบต่อเนื่องทีละช้ิน จะช่วยให้กระบวนการผลิต

ไหลล่ืนมากยิ่งขึ้น ลดปัญหาการติดขัดของกระบวนการผลิต มีข้ันตอนดังนี้ 
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ขั้นตอนท่ี 1 น าข้อมูลขั้นตอนการผลิตทุกขั้นตอนมาเขียนเป็นแผนภูมิการไหล
ของข้อมูลของสถานท่ีปฏิบัติงานปัจจุบัน เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการปรับปรุงระบบไปสู่การผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี โดยท าการค้นหาจุดท่ีเกิดการรอคอยข้อมูลและช้ินงาน พบว่า มีจ านวนท้ังส้ิน 13 จุด 
ท าการค้นหาสาเหตุและวิธีแก้ไข เพื่อให้เวลาในการปฏิบัติงานรวมของท้ังกระบวนการลดลง 

ขั้นตอนท่ี 2 สร้างแผนภูมิงานท่ีเป็นมาตรฐาน และแผนภูมิวิเคราะห์สมดุลของ
ปริมาณงาน  รวมท้ัง วิเคราะห์การจัดวางเครื่องจักร เพื่อศึกษาวิธีการด าเนินงานในปัจจุบัน พบว่า 
รอบเวลาในการผลิตของเครื่องจักรและคนงาน มีค่าพอดีกับเวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ในการผลิต
ช้ินงาน แต่ในบางเดือนท่ีความต้องการของลูกค้ามีมาก ท าให้เวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ในการผลิต
ช้ินงานต่ ากว่ารอบเวลาการผลิตของคนและเครื่องจักร ท าให้ส่งช้ินงานไม่ทันตามก าหนดของลูกค้า 
และยังพบอีกว่า พนักงานเกิดการรองานในขณะท่ีเครื่องจักรท าการผลิตช้ินงานเป็นเวลา 13 วินาที 
ดังนั้น จึงท าการลดจ านวนพนักงานลง และก าหนดให้พนักงานบางคนไปท าหน้าที่ขนส่งวัตถุดิบ
เพื่อมาเติมบริเวณเครื่องจักร เพื่อลดปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตให้ลดน้อยลง  

ขั้นตอนท่ี 3 ย้ายเครื่องจักรในหน่วยงานท่ีมีรอบเวลาในการผลิตต่ ามาช่วยผลิต
ในหน่วยงานท่ีเป็นคอขวด เพื่อลดรอบเวลาในการผลิตของหน่วยงานท่ีเป็นคอขวดให้น้อยลง และ
ค านวณรอบเวลาในการผลิตใหม่ และบันทึกค่าท่ีได้ลงในตารางความสามารถในการผลิตของแต่ละ
กระบวนการ 

(3) น าระบบดึงมาใช้ในการบวนการผลิต 
น าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ โดยการใช้บัตรคัมบังเข้ามาเป็นเครื่องมือในการ

เบิกจ่ายช้ินงานและควบคุมการส่ังผลิต ก าหนดให้มีการดึงช้ินงานเพื่อมาเติมเต็มในส่วนท่ีถูกส่งให้
หน่วยงานถัดไปเท่านั้น  ซึ่งแต่ละหน่วยงานจะไม่ส่งช้ินงานไปยังกระบวนการถัดไปถ้าไม่มีการดึง
ช้ินงานจากหน่วยงานก่อนหน้า 

(4) สร้างงานท่ีเป็นมาตรฐานให้กับพนักงาน 
สร้างระบบการปฏิบัติงานท่ีไม่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าในการปฏิบัติงาน 

ก าหนดการปฏิบัติงานซ้ าในแต่ละรอบของพนักงาน และสร้างขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน
แต่ละคนให้ใช้เวลาเท่า ๆ กัน โดยมีข้ันตอนดังนี้ 

ขั้นตอนท่ี 1 น าเวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ในการผลิตช้ินงาน  และเวลา
ปฏิบัติงาน มาเขียนลงในตารางงานท่ีเป็นมาตรฐานผสม ซึ่งพบว่า รอบเวลาในการปฏิบัติงานของ
พนักงานคนท่ี 3 และ 4 ต่างกันถึง 14 วินาที และรอบเวลาในการปฏิบัติงานของพนักงานแตกต่าง
จากเวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ในการผลิตช้ินงานถึง 13 วินาที 

ขั้นตอนท่ี 2 ท าการแบ่งแยกงานแต่ละขั้นตอนของพนักงาน และจับเวลาการ
ปฏิบัติงานในทุกขั้นตอน เพื่อน ามาสร้างแผนภูมิงานท่ีเป็นมาตรฐาน 
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ขั้นตอนท่ี 3 จัดท าแผนภาพยามาซูมิ เพื่อแสดงให้เห็นถึงจุดท่ีเกิดคอขวดของ
กระบวนการ 

ขั้นตอนท่ี 4 วิเคราะห์แผนภาพยามาซูมิ เพื่อท าการจัดสมดุลของปริมาณงาน
โดยให้เกิดการรอคอยงานน้อยที่สุด โดยการแบ่งกิจกรรมออกเป็น 3 กิจกรรม คือ กิจกรรมท่ี
เพิ่มคุณค่า (VA)  กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า (NNVA)  และกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าและ
ไม่จ าเป็นต้องท า (NVA) โดยพบว่า กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า คิดเป็น 112.3 วินาที  กิจกรรมท่ีไม่เพิ่ม
คุณค่า แต่จ าเป็นต้องท าคิดเป็น 203.1 วินาที  และกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่าและไม่จ าเป็นต้องท า
คิดเป็น 11.6 วินาที  ท าการก าจัดกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าและไม่จ าเป็นต้องท าออกไป แล้วท าการ
จัดเรียงขั้นตอนการปฏิบัติงานใหม่เพื่อให้เกิดความรวดเร็วในการปฏิบัติงานมากยิ่งขึ้น ค านวณหา
จ านวนพนักงานท่ีต้องใช้ปฏิบัติงาน  โดยน าเวลาในการผลิตรวมหารด้วยเวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้
ในการผลิตช้ินงาน พบว่า ต้องใช้พนักงานจ านวน 5 คน จึงท าการลดจ านวนพนักงานลงจาก 6 คน 
เหลือ 5 คน และจัดสมดุลสายการผลิตใหม่ท าให้ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 90.83% เป็น 
97.74%  และ Balance Loss Ratio ลดลงจาก 9.17% เหลือ 2.06% รวมทั้ง มีผลผลิตเพิ่มขึ้น
จาก 60.83 ช้ินต่อคน เป็น 72 ช้ินต่อคน 

5) ผลงานวิจัย 
จากการน าบัตรคัมบังมาใช้ในกระบวนการผลิต และปรับปรุงอุปกรณ์การใช้งานต่าง ๆ 

สามารถลดปริมาณการจัดเก็บช้ินงานในกระบวนการผลิต  ลดรอบเวลาในการผลิต และลดเวลาน า
ในการผลิต ส่งผลให้จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้ต่อช่ัวโมงเพิ่มมากขึ้น 

(1) เปรียบเทียบผลจากการน าบัตรคัมบังเข้ามาใช้ เพื่อลดเวลาน าในกระบวนการผลิต
ก่อนและหลังปรับปรุง แสดงในตารางท่ี 2.2 ดังนี้ 
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ตารางท่ี 2.2  ผลการเปรียบเทียบเวลาน าจากการน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ 
 

กระบวนการ 
เวลาน า (วินาที) เวลาน าที่ลดลง  

(%) ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
รับวัตถุดิบ 514,080.00  73,440.00  85.71  
เปุาถังน้ ามัน 554,401.00  27,929.00  94.96  
เจาะและเช่ือมประกอบ 547,677.00  20,118.00  96.33  
เคลือบผิวสาร Fluorination 560,810.00  36,134.46  93.56  
ประกอบช้ินส่วน 33,564.00  31,402.88  6.44  
เก็บถงัน้ ามันในท้ายกระบวนการ 180,311.04  122,890.56  31.85  

 
(2) เปรียบเทียบผลจากการน าบัตรคัมบังเข้ามาใช้  เพื่อลดช้ินงานระหว่าง

กระบวนการผลิตก่อนและหลังปรับปรุง แสดงในตาราง 2.3 ดังนี้ 
 

ตารางท่ี 2.3  ผลการเปรียบเทียบจ านวนช้ินงาน 
ระหว่างกระบวนการผลิตจากการน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ 

 

กระบวนการ 
จ านวนชิ้นงาน                   

ระหว่างกระบวนการผลิต (ชิ้น) 
จ านวนชิ้นงาน      
ที่ลดลง (%) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
เปุาถังน้ ามัน 600.00  400.00  33.33  
เจาะและเช่ือมประกอบ 500.00  370.00  26.00  
เคลือบผิวสาร Fluorination 500.00  370.00  26.00  
ประกอบช้ินส่วน 4,414.00  2,526.00  42.77  
เก็บถังน้ ามันท้ายกระบวนการ 2,688.00  1,832.00  31.85  

 

  



 

 

53 

(3) เปรียบเทียบผลจากการจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อลดรอบเวลาการผลิต  
ก่อนและหลังปรับปรุง แสดงในตารางท่ี 2.4 ดังนี้ 

 
ตารางท่ี 2.4  ผลการเปรียบเทียบรอบเวลาในการผลิตจากการน าการจัดสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้ 
 

กระบวนการ 
รอบเวลาในการผลิต (วินาที) รอบเวลาในการผลิต

ลดลง (%) ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
เปุาถังน้ ามัน 85.00  85.00  0.00  
เจาะและเช่ือมประกอบ 67.00  64.00  4.47  
เคลือบผิวสาร Fluorination 116.00  115.70  0.00  
ประกอบช้ินส่วน 327 วินาที ต่อ 6 คน 333 วินาที ต่อ 5 คน 22.20  

 
(4) เปรียบเทียบจ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้ต่อช่ัวโมง ก่อนและหลังปรับปรุง แสดงใน

ตารางท่ี 2.5 ดังนี้ 
 

ตารางท่ี 2.5  ผลการเปรียบเทียบปริมาณช้ินงานท่ีผลิตได้ต่อช่ัวโมง 
 

กระบวนการ 
จ านวนชิ้นต่อชั่วโมง (ชิ้น) จ านวนชิ้นต่อชั่วโมง

เพิ่มขึ้น (%) ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
เจาะและเช่ือมประกอบ 54.00  56.00  4.66  
ประกอบช้ินส่วน 8.57  10.29  18.38  

 
(5) ผลจากการปรับปรุงสถานท่ีปฏิบัติงานโดยใช้การควบคุมด้วยสายตา 

พนักงานสามารถเข้าใจขั้นตอนในการปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว
มากขึ้น  จากการศึกษาจากงานท่ีเป็นมาตรฐานท่ีมีการระบุข้ันตอน เวลา จุดท่ีควรระวัง และจุดท่ีต้อง
เน้นเรื่องคุณภาพ จ านวนชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิตลดลง  เนื่องจาก มีการก าหนดจ านวน
การจัดเก็บท่ีแน่นอน จึงส่งผลให้ลดพื้นท่ีท่ีใช้จัดเก็บช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตลงได้  การติดต้ัง
ไฟสัญญาณอันดงช่วยให้สามารถทราบสถานะของการผลิตได้ในทันที  โดยไม่ต้องสอบถามจากผู้ท่ี
รับผิดชอบ จึงท าให้เวลาในการปฏิบัติงานลดลง 
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(6) ผลจากการปรับปรุงเป็นการผลิตแบบต่อเนื่องทีละช้ิน 
 จากการจัดวางเครื่องจักรในรูปแบบใหม่ให้ช้ินงานสามารถไหลทีละช้ิน ท าให้

สามารถลดเวลาในการส่งมอบช้ินงานให้กับลูกค้า จากเดิม 658 ช่ัวโมง เหลือ 91 ช่ัวโมง 
(7) ผลจากการปรับปรุงอุปกรณ์การใช้งานต่าง ๆ 
  การจัดท าช้ันจัดเก็บช้ินส่วนเพื่อใช้ในการเก็บช้ินส่วน สามารถลดพื้นท่ีท่ีใช้

จัดเก็บช้ินส่วนจาก 189 ตารางเมตร เหลือ 139 ตารางเมตร 
การก าหนดปริมาณการจัดเก็บช้ินส่วนภายในกระบวนการประกอบท่ีแน่นอน เพื่อให้

สัมพันธ์กับการดึงชิ้นงานของลูกค้าแบบใหม่ คือ 17 นาทีต่อรอบ สามารถลดปริมาณการ
จัดเก็บจากเดิม 4,414 ช้ิน เหลือ 2,406 ช้ิน และพื้นท่ีในการจัดเก็บลดลงจาก 95.70 ตารางเมตร 
เหลือ 61.05 ตารางเมตร 

การจัดท าไฟสัญญาณอันดงภายในกระบวนการประกอบ ท าให้พนักงานทราบ
สถานะของเครื่องจักรได้อย่างรวดเร็วกว่าแบบเดิมท่ีมีการใช้วิทยุส่ือสารในการสอบถามสถานะ
เครื่องจักรแต่ละเครื่อง 

6) สรุปผลงานวิจัย 
การน าระบบโตโยต้า ซึ่งประกอบด้วย ระบบดึง  หลักการควบคุมด้วยสายตา งานท่ี

เป็นมาตรฐาน และการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้เป็นแบบไหลต่อเนื่องทีละช้ิน สามารถส่งผล
ทางตรงต่อโรงงาน คือ ลดรอบเวลาในการผลิต  เวลาน า  และปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต
ลงได้  โดยคิดเป็นจ านวนเงินท่ีลดลงได้เท่ากับ 35,180,985.82 บาทต่อปี และยังส่งผลทางอ้อมต่อ
โรงงาน เช่น ลดพื้นที่ในการจัดเก็บชิ้นส่วน  ลดความเมื่อยล้าจากการปฏิบัติงานของพนักงาน 
ลดค่าใช้จ่ายด้านพลังงานในการขนย้าย และค่าใช้จ่ายในการจ้างพนักงาน คิดเป็นจ านวนเงินท่ีลดลง
ได้เท่ากับ 827,724 บาทต่อปี 

7) ข้อเสนอแนะ 
(1) ควรมีการฝึกอบรมความรู้เกี่ยวกับเครื่องมือในระบบโตโยต้าให้กับพนักงาน

ทุกคนในโรงงาน เพื่อให้พนักงานเข้าใจเนื้อหาและขั้นตอนการปฏิบัติงาน และสามารถน าไป
ด าเนินการได้อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

(2) ควรมีการสร้างทัศนคติท่ีดีต่อการเปล่ียนแปลงระบบการปฏิบัติงานให้กับ
พนักงาน เนื่องจากส่วนใหญ่พนักงานจะเกิดการต่อต้านเมื่อมีการเปล่ียนแปลงระบบการปฏิบัติงาน
เกิดขึ้น 

(3) ควรเปิดโอกาสใหพ้นักงานมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น เพื่อให้เกิดการ
พัฒนาอย่างแท้จริง มากกว่าการปฏิบัติตามค าส่ังของผู้น าเพียงอย่างเดียว 
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(4) ควรมีการน าระบบโตโยต้าไปประยุกต์ใช้กับส่วนอื่นของโรงงาน เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพให้แก่โรงงานมากขึ้น 

2.4.10 ดนัยนาท นิ่มนวล [29] ได้ท าการศึกษาเกี่ยวกับการปรับสายการผลิตในกระบวนการ
ผลิต Engine Pipe  โดยมีวัตถุประสงค์เพื ่อเพิ ่มผลผลิตของโรงงานในสายการผลิตท่อ ในห้อง
เครื่องยนต์ โดยท าการศึกษา ดังนี้ 

1) สภาพของโรงงาน 
โรงงานกรณีศึกษา เป็นบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์และชิ้นส่วนบางประเภท

ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  ผลิตสินค้าจ าหน่ายท้ังในประเทศและส่งออกจ าหน่ายในต่างประเทศ 
ก่อต้ังขึ้นในปี พ.ศ. 2505 มีพนักงานจ านวน 1,800 คน มีลูกค้าเป็นกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์ 90% 
ส่วนอีก 10 % เป็นลูกค้าในกลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟูาและเล็กทรอนิกส์  โดยกระบวนการผลิต
ส่วนใหญ่เป็นการปั๊มขึ้นรูปโลหะ และกระบวนการเชื่อมประกอบ ผลิตภัณฑ์ที่ท าการผลิต ได้แก่  
ท่อน้ ามันเบรก  ท่อน้ ามันต่าง ๆ ในเครื่องยนต์  ท่อหัวฉีด  ท่อแอร์ปรับอากาศ  พัดลมและคลัทซ์ 
ผลิตภัณฑ์จ าพวกพลาสติก  ท่อทองแดง และท่อแรงดันสูง 

2) สภาพของปัญหา 
งานวิจัยในครั้งนี้ ได้ท าการศึกษาในสายการผลิต Engine Pipe  เนื่องจาก 

เป็นสายการผลิตท่ีมียอดในการสั่งผลิตสูง  โดยสายงานการผลิต Engine Pipe มีขั้นตอนการผลิต 
17 ขั้นตอน  มีสถานีการผลิต14 สถานี  แต่ละสถานีมีพนักงานประจ า 1 คน มีการเคล่ือนท่ีของ
ช้ินงานแบบหนึ่งต่อหนึ่ง  แต่บริษัทมีปัญหาในเรื่องการมีก าลังการผลิตต่ า เนื่องจาก การสูญเสียใน
กระบวนการผลิต จึงต้องให้พนักงานท างานล่วงเวลา เกิดความสูญเปล่าจากการรอช้ินงานผลิต  
วิธีการท างานท่ีไม่เหมาะสม และเกิดของเสียจากความผิดพลาดในการปฏิบัติงาน  ส่งผลให้มีต้นทุน
การผลิตท่ีสูง 

3) การด าเนินงาน 
(1) วิเคราะห์การปฏิบัติงานในสายการผลิต Engine Pipe ได้ดังนี้ 

(1.1) การแบ่งงานตามสถานีงาน มีการแบ่งงานออกเป็น 14 สถานีงาน 
(1.2) การสุ่มงาน โดยการสร้างตารางสุ่มงาน เพื่อใช้ก าหนดเวลาในการเก็บ

ข้อมูล 
(1.3) การจับเวลาในการท างานของแต่ละสถานีงาน เพื่อหาเวลามาตรฐาน

ในการท างาน 
(1.4) การพิจารณาความเหมาะสมของของขนาดตัวอย่าง พิจารณาโดยใช้

สูตรทางสถิติประยุกต์ ท่ีระดับความเช่ือมั่น 95% 
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(1.5) การประเมินอัตราความเร็วในการท างานของพนักงาน โดยการประเมิน
ตามระบบการประเมินประสิทธิภาพของ Westinghouse System of Rating  

(1.6) การวิเคราะห์เวลาในการท างานของแต่ละขั้นตอน เพื่อช่วยให้ทราบถึง
สภาพการท างานและปัญหาท่ีเกิดขึ้นในการปฏิบัติงาน  พบว่า สถานีงานท่ี 7  ใช้เวลาในการท างาน 
58.95 วินาที และสถานีงานท่ี 9 ใช้เวลาในการท างาน 53.80 วินาที  ซึ่งมากเกินเวลาท างานท่ีก าหนด
ไว้ คือ 43.40 วินาที 

(2) การแก้ปัญหาสถานีงานท่ี 7 และสถานีงานท่ี 9 
(2.1) สถานีงานท่ี 7  การเช่ือมประกอบ 1 

วิเคราะห์ปัญหา  เกิดจากต้องใช้จ๊ิก (Jig) ในการยึดจับช้ินงานสองตัว 
ส าหรับเช่ือมช้ินงานสองด้าน  ท าให้เกิดการสูญเสียในการติดต้ังช้ินงาน ส่งผลให้มีรอบเวลาการผลิตสูง 

ท าการปรับปรุง  ออกแบบจ๊ิกในการยึดจับช้ินงานใหม่ ให้พนักงาน
สามารถหมุนเช่ือมช้ินงานได้ท้ังสองด้านในตัวเดียวกัน  ท าให้เกิดความสะดวกในการท างาน และ
สามารถลดเวลาในการติดต้ังช้ินงานได้ 

  ผลการปรับปรุง  สามารถลดเวลาการท างานลงจากเดิม 58.59 วินาที 
เหลือ 39.37 วินาที ลดลง 19.22 วินาที คิดเป็น 32.80% 

(2.2) สถานีงานท่ี 9  การทดสอบรอยรั่ว 
  วิเคราะห์ปัญหา  เกิดจากจ๊ิกท่ีใช้ในการทดสอบรอยรั่วของช้ินงาน 

สามารถติดต้ังทดสอบได้เพียงครั้งละ 1 ช้ินงานเท่านั้น ท าให้เกิดช้ินงานรอระหว่างกระบวนการ 
  ท าการปรับปรุง  ออกแบบจ๊ิกในการทดสอบรอยรั่วของช้ินงานให้สามารถ

ทดสอบได้ครั้งละ 2 ช้ินงาน  
  ผลการปรับปรุง  สามารถลดเวลาการท างานลงจากเดิม 53.80 วินาที 

เหลือ 42.53 วินาที ลดลง 11.27 วินาที คิดเป็น 20.94% 
(3) การจัดสมดุลสายการผลิต 

แม้ผลจากการปรับปรุงในสถานีงานท่ี 7 และสถานีงานท่ี 9 จะสามารถลด
เวลาในการท างานลงได้  แต่ยังพบว่า บางสถานีงานยังมีเวลาแตกต่างกันมาก ซึ่งส่งผลให้เกิดปัญหา
คอขวด  จึงท าการจัดสมดุลสายการผลิตเพื่อลดเวลาสูญเปล่าในสายการผลิต  โดยท าการแบ่งงาน
ในแต่ละสถานีงานออกเป็นงานย่อย ๆ ได้ 27 งานย่อย แล้วท าการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธีการ  
3 วิธี คือ 

(3.1) กฎเกณฑ์การก าหนดต าแหน่ง โดยใช้ค่าสูงสุด มีข้ันตอนดังนี้ 
  ขั้นตอนท่ี 1 ลงรายการส่วนของงานท้ังหมด โดยเรียงตามล าดับค่าของ

เวลาจากค่าสูงสุดไปยังค่าต่ าสุด  
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   ขั้นตอนท่ี 2 จัดงานย่อยลงในสถานีงานแรก เริ่มจากรายการท่ีอยู่
บนสุดลงมา ตามล าดับก่อน – หลัง โดยเวลารวมของแต่ละสถานีงานต้องไม่เกินรอบเวลาการผลิต 

   ขั้นตอนท่ี 3 จัดงานย่อยลงในสถานีงานอื่น ๆ โดยด าเนินการเหมือน
ขั้นตอนท่ี 2 จนกระท่ังไม่มีงานย่อยเหลือ 

 ผลการจัด  สามารถจัดสถานีงานลดลงจากเดิม 14 สถานีงาน เหลือ 
9 สถานีงาน และผลรวมเวลาท างานลดลงจากเดิม 352.15 วินาที เหลือ 321.65 วินาที 

(3.2) วิธีการของกิลเบริดจ์และเวสเตอร์ มีข้ันตอน ดังนี้ 
 ขั้นตอนท่ี 1 สร้างผังการจัดล าดับงาน แสดงไว้ในสดมภ์ 
  ขั้นตอนท่ี 2 จัดงานย่อยลงในแต่ละสถานีงานตามล าดับสดมภ์ จากตอนต้น

ของผังไปตอนสุดท้ายของผัง  โดยเวลารวมของแต่ละสถานีงานต้องไม่เกินรอบเวลาการผลิต 
 ผลการจัด  สามารถจัดสถานีงานลดลงจากเดิม 14 สถานีงาน เหลือ  

9 สถานีงาน และผลรวมเวลาท างานลดลงจากเดิม 352.15 วินาที เหลือ 321.65 วินาที 
(3.3) วิธีการใช้น้ าหนักเป็นตัวก าหนดต าแหน่ง  มีข้ันตอน ดังนี้ 
   ขั้นตอนท่ี 1 สร้างผังการจัดล าดับงาน  

ขั้นตอนท่ี 2 ค านวณค่าน้ าหนักของแต่ละงานย่อย จากการรวมเวลา
ท างานท่ีเป็นมาตรฐานของงานนั้น กับเวลาท างานท่ีเป็นมาตรฐานของงานย่อยท้ังหมดท่ีอยู่ในล าดับ
ต่อไปของผังการจัดล าดับงาน 

ขั้นตอนท่ี 3 จัดเรียงล าดับต าแหน่งน้ าหนักของงานย่อย จากมากไปน้อย 
ขั้นตอนท่ี 4 จัดงานย่อยลงในสถานีงาน ตามล าดับค่าน้ าหนักของงาน  

โดยเวลารวมของแต่ละสถานีงานต้องไม่เกินรอบเวลาการผลิต 
ผลการจัด  สามารถจัดสถานีงานลดลงจากเดิม 14 สถานีงาน เหลือ 

9 สถานีงาน และผลรวมเวลาท างานลดลงจากเดิม 352.15 วินาที เหลือ 321.65 วินาที 
จากการจัดสมดุลของสายการผลิต พบว่า ท้ังสามวิธีการได้ผลไม่แตกต่างกัน 

ท้ังนี้เนื่องจาก ข้อจ ากัดในการท างานของแต่ละสถานีงานท่ีไม่สามารถแบ่งย่อย หรือแยกออกจากกัน
ได้อีก เพราะแต่ละสถานีงานต้องใช้พนักงานท างานเพียงคนเดียวท างานต่อเนื่องกัน 

4) สรุปผลงานวิจัย  
จากการแก้ปัญหาความสูญเปล่าและความไม่สมดุลของสายการผลิต สามารถท า

ให้แต่ละสถานีงานมีเวลาในการท างานใกล้เคียงกันมากขึ้น  จ านวนสถานีงานลดลงจาก14 สถานี
งาน เหลือ 9 สถานีงาน คิดเป็นลดลง 35.7%  จ านวนพนักงานลดลงจาก 14 คน เหลือ 9 คน คิดเป็น
ลดลง 35.7% รอบเวลาในการผลิตลดลงจาก 58.59 วินาที เหลือ 43.30 วินาที คิดเป็นลดลง 
26.09%  ซึ่งส่งผลใหป้ระสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มสูงขึ้นจากเดิม 42.93% เป็น 84.03% คิดเป็น
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เพิ่มข้ึน 41.1%   สามารถเพิ่มปริมาณการผลิตจากเดิมผลิตได้ 57 หน่วยต่อช่ัวโมง หรือ 427 หน่วย
ต่อวัน เพิ่มข้ึนเป็น 78 หน่วยต่อช่ัวโมง หรือ 585 หน่วยต่อวัน คิดเป็นเพิ่มข้ึน 37% 

2.4.11 นรินทร์ จึงจ าเริญกิจ [30] น าหลักการจัดสมดุลสายการผลิตมาปรับใช้ในโรงงาน 
ผลิตเส้ือผ้าส าเร็จรูปที่ผลิตผลิตภัณฑ์หลากหลายชนิดและมีเวลาในการผลิตไม่คงที่ โดยมี
ว ัตถุประสงค์เพื ่อลดความแปรปรวนของผลผลิตในแต่ละวันเพื่อจัดสมดุลสายการผลิตอย่างมี
ประสิทธิภาพ  เนื่องจาก โรงงานเกิดปัญหาก าลังการผลิตไม่เพียงพอต่อยอดการส่ังซื้อ ท าให้ต้องจ้างผลิต
ภายนอก  จึงเกิดต้นทุนการผลิตท่ีสูงกว่าการผลิตภายในโรงงานเป็นจ านวนมาก โดยท าการศึกษา ดังนี้ 

1) สภาพปัจจุบันของโรงงาน 
โรงงานตัวอย่าง เป็นโรงงานผลิตเส้ือผ้าส าเร็จรูป โดยผลิตเส้ือผ้าตามสมัยนิยม 

(Fashion) ซึ่งมีรูปแบบท่ีหลากหลายเพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า โดยกระบวนการผลิต
แบ่งออกเป็นขั้นตอนใหญ่ ได้แก่ ตัด ปัก/สกรีน เย็บ ตกแต่งและบรรจุ 

2) ปัญหาที่พบ 
สภาพปัญหาท่ีพบ คือ ก าลังการผลิตไม่เพียงพอต่อค าส่ังซื้อของลูกค้า ท าให้ต้อง

จ้างผลิตจากภายนอกโรงงาน  ส่งผลให้เกิดต้นทุนการผลิตท่ีสูงกว่าการผลิตภายในโรงงานเป็นจ านวนมาก 
โดยพบว่า ขั้นตอนการเย็บเป็นขั้นตอนท่ีเป็นคอขวดของโรงงาน ซึ่งใช้เวลาท ามากที่สุด คือ 12 วัน 
คิดเป็น 55% ของเวลาท่ีใช้ท้ังหมด  และเป็นขั้นตอนท่ีใช้พนักงานและเครื่องจักรมากท่ีสุด จึงเป็น
ขั้นตอนท่ีก าหนดระยะเวลาในการส่งมอบงานให้กับลูกค้า จากการเปรียบเทียบจ านวนผลผลิตที่ผลิต
ได้จริงกับจ านวนผลผลิตท่ีคาดการณ์ พบว่า มีจ านวนแตกต่างกันมาก ซึ่งเกิดจาก 2 ปัจจัย คือ  

(1) ปริมาณชิ้นงานที่ต้องผลิตได้ต่อวัน ค านวณจากค่ามาตรฐานของแต่ละ
กระบวนการ ท าให้เกิดความคลาดเคล่ือนระหว่างจ านวนท่ีผลิตได้จริงกับจ านวนท่ีค านวณได้ 

(2) การมอบหมายงานให้พนักงานแต่ละคน อาศัยจากประสบการณ์และ
ความคุ้นเคยกับตัวพนักงานของหัวหน้าทีม ท าให้มีโอกาสที่จะประเมินความสามารถของพนักงาน
คลาดเคลื่อนไปจากความจริง ท าให้ไม่สามารถผลิตได้ตามแผนที่วางไว้  เกิดชิ้นงานระหว่างผลิต
เป็นจ านวนมาก 

ผลผลิตท่ีผันผวนมากในแต่ละวันของขั้นตอนการเย็บ ท าให้พนักงานในขั้นตอน
ถัดไป คือ ขั้นตอนตกแต่ง ประสบปัญหาการตรวจงานไม่ทันเมื่อผลผลิตออกมาจ านวนมาก หรือ  
เกิดการว่างงาน เมื่อผลผลิตออกมาจ านวนน้อย  ท าให้ต้องมีการโยกย้ายพนักงานไปท างานในขั้นตอนอื่น ๆ 
ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพการตรวจสอบลดลงเมื่อมีผลผลิตออกมาจ านวนมาก  ส่วนการโยกย้ายพนักงาน
ไปท างานในขั้นตอนอื่น ๆ บ่อยครั้ง จะส่งผลท าให้ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานลดลง 
  



 

 

59 

3) แนวทางการแก้ปัญหา 
น าการจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงานแบบเด่ียว ด้วยวิธี

คอมโซล  แบบหลายผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีคอมโซล และแบบหลายผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีการปรับเรียบภาระงาน 
ท าการทดลองใช้กับการผลิตเส้ือโปโลรุ่น QK2827 MK2807 QK2713 QK1X11 QK2613 QK2320 
QK2619 QK1X09 และ QK2331 แล้วท าการค านวณการจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงาน
ให้พนักงานแต่ละวิธี โดยการรวบรวมกระบวนการผลิตเข้าเป็นสถานีงานและใช้ข้อมูล ดังนี้ 

(1) ข้อมูลแต่ละขั้นตอนการท างานและล าดับข้ันตอนการท างานก่อนหลัง 
(2) จ านวนพนักงานในสายการผลิต 
(3) ระดับความสามารถของพนักงานจากวิธี Skill Matrix 
(4) เวลามาตรฐานของแต่ละกระบวนการ 

4) การจัดสมดุลสายการผลิต 
(1) การจัดสมดุลสายการผลิต และการมอบหมายงานให้พนักงานแบบเดี่ยว

ด้วยวิธี COMSOAL มีข้ันตอน ดังนี้ 
ขั้นตอนท่ี 1 จ าแนกช่ืองานทุกงานในสายการผลิต พร้อมท้ังจ าแนกงานย่อย

ทุกงานท่ีท าตามหลังงานนั้นโดยทันที (Immediate Following Tasks) 
ขั้นตอนท่ี 2 สร้าง List A ซึ่งประกอบด้วย งานย่อยท่ียังไม่ได้จัดสถานีงาน

และจ านวนท่ีต้องท าก่อนงานนั้น ๆ (Immediate Preceding Tasks) 
ขั้นตอนท่ี 3 สร้าง List B โดยน างานท่ีไม่มีงานท าก่อนหน้าจาก List A มาไว้

ใน List B  ท าให้ List B เป็นการรวบรวมงานท่ีสามารถจัดสายงานได้ในทันทีเอาไว้ 
ขั้นตอนท่ี 4 เลือกงานจาก List B มาหนึ่งงาน จากวิธีการสุ่ม (Random 

Selection) แบบมีเกณฑ์  โดยงานท่ีเลือกมานั้นต้องมีเวลาปฏิบัติงานไม่เกินเวลาปฏิบัติงานท่ีเหลืออยู่
ในสถานีงาน  ถ้าหากงานแรกท่ีเลือกมามีเวลาปฏิบัติงานมากกว่าเวลาปฏิบัติงานท่ีเหลืออยู่ในสถานีงาน 
จะต้องเลือกงานถัดไปใน List B แทน  หากไม่มีงานใดมีเวลาปฏิบัติงานน้อยกว่าหรือเท่ากับ
เวลาปฏิบัติงานท่ีเหลืออยู่ในสถานีงานเลย จะต้องเพิ่มจ านวนสถานีงานอีกหนึ่งสถานีงาน โดยให้มี
เวลาปฏิบัติงานเหลือในสถานีงานใหม่เท่ากับรอบเวลาในการผลิต  หลังจากนั้น เริ่มต้นท าขั้นตอนท่ี 4 ใหม่ 
ด้วยการน างานท่ีเลือกมาจัดลงสถานีงานใหม่  โดยน างานท่ีได้รับเลือกมาใส่ลงใน List C  ซึ่งจะมีการเลือก
ครั้งละหนึ่งงานเท่านั้น 

ขั้นตอนท่ี 5 น างานท่ีถูกเลือกไปแล้วออกจาก List A  และย้อนกลับไปท า
ขั้นตอนท่ี 2 ใหม ่จนกระท่ังไม่มีงานเหลืออยู่ใน List A แล้ว  ซึ่งก็แสดงว่า การจัดสมดุลสายการผลิต
เสร็จเรียบร้อย 
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(2) การจัดสมดุลสายการผลิต และการมอบหมายงานให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์
ด้วยวิธี COMSOAL คล้ายกับการจัดสมดุลสายการผลิต  และการมอบหมายงานให้พนักงาน
แบบผลิตภัณฑ์เดียวด้วยวิธีคอมโซล แต่มกีารเปล่ียนค่าต่าง ๆ ดังนี้ 

(2.1)  ใช้ระยะเวลาท างานต่อกะ (Period of Time) แทนรอบเวลาในการผลิต 
(2.2)  น าเวลาท้ังหมดท่ีใช้ท างานส าหรับทุกผลิตภัณฑ์ แทนเวลาย่อยในแต่ละ

หน่วยงาน (Work Element Time) 

(3) การจัดสมดุลสายการผลิต และการมอบหมายงานให้พนักงานแบบหลาย
ผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีการปรับเรียบภาระงาน มีขั้นตอน ดังนี้ 

ขั้นตอนท่ี 1 ก าหนดให้ก าลังคนคงท่ี 
ขั้นตอนท่ี 2 การมอบหมายงานให้พนักงานตามระดับความสามารถของพนักงาน 

โดยค านวณระดับความสามารถของพนักงานด้วยวิธี Skill Matrix 
ขั้นตอนท่ี 3 การแลกเปล่ียนและโยกย้ายงานในระหว่างสถานีงาน  เพื่อให้

ความแปรปรวนของภาระงานท่ีใช้เวลาในการผลิตสูงสุดและต่ าสุดนั้นลดลง 
ขั้นตอนท่ี 4 การแลกเปล่ียนและโยกย้ายพนักงานในระหว่างสถานีงาน 

เพื่อให้ในแต่ละสถานีงานมีรอบเวลาในการปฏิบัติงานลดลงและใกล้เคียงกันมากท่ีสุด 
น าโปรแกรม Microsoft Excel 2007 และโปรแกรม Visual Basic for 

Applications เข้ามาช่วยเพิ่มความรวดเร็วในการค านวณการจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงาน
ให้พนักงานด้วยวิธีคอมโซล และการค านวณระดับความสามารถของพนักงานจากวิธี Skill Matrix 

5) ผลจากการจัดสมดุลสายการผลิต 
ผลจากการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธีการทั้ง 3 วิธี เป็นดังนี้ 
(1) ด้านประสิทธิภาพสายการผลิต 
 ผลจากการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธีการท้ัง 3 วิธี  คือ การจัดสมดุล

สายการผลิตแบบเดิมของโรงงาน การจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงาน
แบบเดี่ยวด้วยวิธีคอมโซล และการจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงาน
แบบหลายผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีคอมโซล พบว่า มีค่าเฉล่ียของประสิทธิภาพของสายการผลิตเท่ากับ 
60.07% 58.11% และ 58.76% ตามล าดับ  ซึ่งค่าประสิทธิภาพของสายการผลิตท่ีน้อยนั้น เป็นเพราะ
มีการน าค่าความช านาญของพนักงานเข้ามาค านวณด้วย ท าให้ประสิทธิภาพการท างานในบาง
กระบวนการลดลงจากความไม่ช านาญของพนักงานในบางกระบวนการ และ เมื่อเปรียบเทียบกับ
การจัดสมดุลสายการผลิต และการมอบหมายงานให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีการ
ปรับเรียบภาระงาน พบว่า การจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์
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ด้วยวิธีการปรับเรียบภาระงานมีค่าเฉล่ียของประสิทธิภาพสูงถึง 98.52%  ซึ่งเป็นผลจากการโยกย้าย
กระบวนการผลิตระหว่างสถานีงาน  และแลกเปล่ียนกระบวนการผลิตท่ีพนักงานไม่มีความช านาญ
ไปให้กับพนักงานท่ีมีความช านาญเป็นผู้ผลิตแทน ท าให้ความแปรปรวนในแต่ละสถานีงานลดลง 

(2) ด้านผลผลิตต่อคน 
ผลจากการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธีการท้ัง 3 วิธี  คือ การจัดสมดุล

สายการผลิตแบบเดิมของโรงงาน  การจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงาน
แบบเดี่ยวด้วยวิธีคอมโซล  และการจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงาน
แบบหลายผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีคอมโซล พบว่า มีค่าเฉล่ียผลผลิต เท่ากับ 0.55  0.52 และ 0.51 ต่อคน
ต่อช่ัวโมงตามล าดับ ซึ่งมีค่าใกล้เคียงกัน  แต่เมื่อเปรียบเทียบกับการจัดสมดุลสายการผลิตและ
การมอบหมายงานให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีการปรับเรียบภาระงาน พบว่า การจัดสมดุล
สายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์ ด้วยวิธีการปรับเรียบภาระงาน 
มีค่าเฉล่ียผลผลิตสูงสุดถึง 0.9 ต่อคนต่อชั่วโมง  เป็นผลจากการโยกย้ายกระบวนการผลิตระหว่าง
สถานีงานและการแลกเปล่ียนกระบวนการผลิตที่พนักงานไม่มีความช านาญไปให้กับพนักงานที่มี
ความช านาญเป็นผู้ผลิตแทน ท าให้เวลาท่ีใช้ในการปฏิบัติงานของสถานีงานท่ีเกิดคอขวดลดลง 

(3) ด้านเวลาท่ีใช้ในการจัดตาราง 
การจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงานด้วยวิธีของ

โรงงานนั้น ใช้เวลาในการจัดตารางนานท่ีสุด คือ 2,400 วินาที  เนื่องจาก ใช้เพียงประสบการณ์ท างาน
ของหัวหน้าทีม และการค านวณด้วยมือในการจัดงานให้พนักงาน โดยดูจากหน้าที่งานที่พนักงาน
เคยปฏิบัติมาก่อน 

การจัดสมดุลสายการผลิต และการมอบหมายงานให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์
ด้วยวิธีคอมโซล ใช้เวลาในการจัดตารางมากรองลงมา คือ 611.61 วินาที เนื่องจาก ใช้เวลาในการ
จัดเตรียมข้อมูลเพื่อให้คอมพิวเตอร์ช่วยค านวณเป็นเวลา 1,800 วินาที การจัดสมดุลสายการผลิต
และการมอบหมายงานให้พนักงานแบบเด่ียวด้วยวิธีคอมโซล ซึ่งใช้เวลาการจัดตารางงานเท่ากับ 
210.98 วินาที  ซึ่งน้อยกว่าการจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์
ด้วยวิธีคอมโซล  แต่เมื่อเปรียบเทียบกับการจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงาน
แบบหลายผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีการปรับเรียบภาระงาน พบว่า การจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงาน
ให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีการปรับเรียบภาระงาน  มีการใช้เวลาในการจัดตารางน้อยท่ีสุด 

6) สรุปผลงานวิจัย 
การจัดสมดุลสายการผลิตท้ัง 3 วิธี ท่ีได้น ามาทดลองใช้นั้น ใช้เวลาในการจัดการผลิต

น้อยกว่าแบบเดิมท่ีโรงงานใช้อยู่ซึ่งใช้มือในการค านวณ  เมื่อเปรียบเทียบเวลาในการจัดสมดุล
สายการผลิตทั้ง 3 วิธี พบว่า การจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงานแบบ
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หลายผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีการปรับเรียบภาระงาน มีประสิทธิภาพมากท่ีสุด  และยังท าให้เกิดเวลาว่างงาน
น้อยท่ีสุด เมื่อเทียบกับวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงานแบบเดี่ยว
ด้วยวิธีคอมโซล  และการจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์
ด้วยวิธีคอมโซล 

การจัดสมดุลสายการผลิต และการมอบหมายงานให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์
ด้วยวิธีการปรับเรียบภาระงาน ยังมีอัตราการผลิตสูงกว่าวิธีการเดิมท่ีโรงงานใช้  โดยอัตราการผลิต
ของโรงงานเท่ากับ 0.55 ต่อคนต่อช่ัวโมง  ในขณะท่ีการจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงาน
ให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีการปรับเรียบภาระงานมีอัตราการผลิตสูงถึง 0.9 ต่อคนต่อช่ัวโมง 
และการจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีการ
ปรับเรียบภาระงาน ยังลดการพึ่งพาความช านาญของหัวหน้าทีมโดยไม่ส่งผลกระทบต่อการจัด
ทรัพยากรและพนักงาน  ท าให้หัวหน้าทีมมีเวลาในการสอนทักษะการท างานให้พนักงานเพิ่มมากขึ้น 

เมื่อน าการจัดสมดุลสายการผลิต และการมอบหมายงานให้พนักงานแบบ
หลายผลิตภัณฑ์ ด้วยวิธีการปรับเรียบภาระงานไปใช้งานจริง พบว่า อัตราผลการผลิตเฉลี่ยน้อยกว่า
ท่ีค านวณได้ คือ 0.81 ต่อคนต่อช่ัวโมง โดยค่าท่ีค านวณได้ คือ 0.88 ต่อคนต่อช่ัวโมง  ซึ่งเป็นผลจาก
การเตรียมช้ินงานล่วงหน้า และการมอบหมายงานให้กับพนักงานเพิ่มมากขึ้น ส่งผลให้พนักงาน
เปลี่ยนงานบ่อย และใช้เวลาในการเดินไปมาเพื่อย้ายไปท างานในกระบวนการอื่นมากขึ้น การจัด
สมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีการปรับเรียบ
ภาระงานยังช่วยให้จ านวนผลผลิตในแต่ละวันมีความสม่ า เสมอมากขึ้น ท าให้หน่วยงานถัดไป คือ 
แผนกตกแต่ง และหน่วยงานก่อนหน้า คือ แผนกตัด สามารถวางแผนการผลิตได้แม่นย ามากยิ่งขึ้น 
การน าการจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์ด้วยวิธีการ
ปรับเรียบภาระงานมาใช้  จึงสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ในการที่จะลดความแปรปรวนของผลผลิต
ในแต่ละวันลง  และยังพบว่า มีจ านวนงานค้างในสายการผลิตเฉล่ีย 3,090 ตัวต่อวัน ซึ่งมากกว่าวิธีการ
ปัจจุบัน คือ 2,468 ตัวต่อวัน  ท้ังนี้ เป็นเพราะการผลิตสินค้าหลายผลิตภัณฑ์ในสายการผลิตเดียว
ต้องมีการจัดเตรียมงานส าหรับรอผลิต มากกว่าการผลิตแบบทีละผลิตภัณฑ์ 

7) สรุปข้อดีและข้อเสียของการจัดสมดุลสายการผลิตแต่ละวิธี 
(1) การจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงานแบบเดี่ยว 

ด้วยวิธีคอมโซล 
ข้อดี 
- เหมาะส าหรับงานท่ีไม่มีการเปล่ียนแปลงรูปแบบงานบ่อย และงานที่ผลิต

ทีละมาก ๆ (Mass Production) 
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- ใช้เวลาในการค านวณไม่มาก เหมาะส าหรับเป็นแนวทางในการจัดสมดุล
หน้างาน 

- มีสายการผลิตส้ัน จ านวนเครื่องจักรน้อย ส่งผลให้ประหยัดพื้นท่ีและเวลา
ในการขนย้าย 

ข้อเสีย 
- ไม่ค านึงถึงประสิทธิภาพของงานในรุ่นอื่น  ๆ ท าให้ประสิทธิภาพของ

สายการผลิตท่ีค านวณได้ไม่คงท่ี 

(2) การจัดสมดุลสายการผลิต และการมอบหมายงานให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์
ด้วยวิธีคอมโซล 

ข้อดี 
- ประสิทธิภาพของสายการผลิตท่ีค านวณได้นั้น มีความสม่ าเสมอทุกผลิตภัณฑ์ 

ท าให้การวางแผนการผลิตของหน่วยงานถัดไปและหน่วยงานก่อนหน้าสามารถท าได้ง่าย 
- เหมาะส าหรับการผลิตทีละไม่มาก แต่มีการเปล่ียนแปลงรูปแบบของ

ผลิตภัณฑ์บ่อย 
ข้อเสีย 
- สายการผลิตยาว จ านวนเครื่องจักรที่มาก ส่งผลให้ใช้พื้นที่และเวลา

ในการขนย้าย มากกว่าการจัดสมดุลสายการผลิต และการมอบหมายงานให้พนักงานแบบเดี่ยว
ด้วยวิธี COMSOAL 

- ใช้เวลาในการเตรียมข้อมูลในการจัดสมดุลนาน ท าให้ไม่เหมาะในกรณีท่ี
ต้องการความรวดเร็วในการจัดสมดุลสายการผลิต 

(3) การจัดสมดุลสายการผลิต และการมอบหมายงานให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์
ด้วยวิธีการปรับเรียบภาระงาน 

ข้อดี 
- ประสิทธิภาพของสายการผลิตที่ค านวณได้มีค่าสูง มีความสม่ าเสมอ

ทุกผลิตภัณฑ์ ท าให้การวางแผนการผลิตของหน่วยงานถัดไปและหน่วยงานก่อนหน้าสามารถท าได้ง่าย 
- เหมาะส าหรับการผลิตทีละไม่มาก แต่มีการเปล่ียนแปลงรูปแบบของ

ผลิตภัณฑ์บ่อย โดยอัตราการผลิตท่ีได้นั้นขึ้นอยู่กับระดับทักษะการปฏิบัติงานของพนักงาน 
- เหมาะส าหรับเป็นแนวทางในการจัดสมดุลหน้างาน เพราะใช้เวลาในการ

ค านวณไม่มาก 
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ข้อเสีย 
- มีสายการผลิตยาว จ านวนเครื่องจักรที่มาก ส่งผลให้ใช้พื้นที่และเวลา

ในการขนย้าย มากกว่าการจัดสมดุลสายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงานแบบเด่ียว 
- ปริมาณงานท่ีค้างอยู่ในสายการผลิต มีปริมาณมากกว่าการจัดสมดุล

สายการผลิตและการมอบหมายงานให้พนักงานแบบเด่ียว 
8) ปัญหาและอุปสรรค 

(1) การปรับเปล่ียนการผลิตจากเดิมท่ีมีการผลิตแบบทีละรุ่น  มาเป็นการผลิต
แบบหลายผลิตภัณฑ์  ในช่วงแรกพบว่าจะผลิตได้น้อย  เนื่องจาก พนักงานยังไม่เข้าใจในงานท่ีได้รับ
มอบหมายและการส่งต่องาน จึงต้องมีการอบรมพนักงานก่อนการปฏิบัติงานจริง และมีการ
ติดตามผลการปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด เพื่อให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

(2) หัวหน้าทีมบางคนขาดทักษะในการใช้คอมพิวเตอร์ ท าให้ใช้เวลาในการจัดสมดุล
นานกว่าปกต ิ ดังนั้น ควรมีการจัดอบรมการใช้คอมพิวเตอร์ให้กับหัวหน้าทีมก่อนน าไปใช้จริง 

9) ข้อเสนอแนะ 
(1) ในการปฏิบัติงานจริง เมื่อพนักงานท างานซ้ า ๆ เป็นระยะเวลาหนึ่ง พนักงาน

จะเริ่มมีความช านาญมากขึ้น  ท าให้ต้องมีการวางแผนการปรับระดับความช านาญของพนักงาน 
ให้เป็นปัจจุบันอยู่ตลอดเวลา 

(2) การเก็บข้อมูลต่าง ๆ เพื่อน ามาจัดสมดุลสายการผลิตต้องมีความแม่นย า เช่น 
เวลามาตรฐานของแต่ละหน่วยงาน หรือ ระดับความช านาญของพนักงาน 

(3) การจัดสมดุลสายการผลิต และการมอบหมายงานให้พนักงานแบบหลายผลิตภัณฑ์
ด้วยวิธีการปรับเรียบภาระงาน ไม่เหมาะกับการปฏิบัติงานท่ีมีขั้นตอนไม่มาก และผลิตจ านวนน้อย  
เนื่องจาก ในกรณีดังกล่าวสามารถใช้วิธีการค านวณด้วยมือจะท าให้ง่ายและรวดเร็วกว่า 

2.4.12 ดาราน้อย นารีพล [31] ได้ศึกษาเกี่ยวกับการน าเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต
มาปรับปรุงปริมาณช้ินส่วนระหว่างกระบวนการผลิตของโรงงานประกอบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 
โดยการใช้แบบจ าลองสถานการณ์ เพื่อลดช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต โดยท าการศึกษา ดังนี้ 

1) สภาพปัจจุบันของโรงงาน 
โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานรับจ้างผลิตแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ ซึ่งมีแนวโน้ม

ของปริมาณการผลิต ความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ และจ านวนลูกค้ามากขึ้นในทุก ๆ ปี โดยข้ันตอน
ในการผลิตของโรงงานจะมีหลากหลายขึ้นอยู่กับตัวสินค้า   งานวิจัยในครั้งนี้ ได้ศึกษาในส่วนของ
กระบวนการผลิต  กระบวนการติดต้ังอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์บนแผงวงจรไฟฟูารวมของผลิตภัณฑ์
PCBA 3 และ PCBA 4  เนื่องจาก ผลิตภัณฑ์ท้ังสองมีกระบวนการผลิตท่ีเหมือนกัน แตกต่างกันเพียง
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ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์บางประเภทเท่านั้น  โดยผลิตภัณฑ์ PCBA 3 มีจ านวนวันสินค้าคงเหลือ
มากที่สุด คือ 2.85 วัน รองลงมา คือ PCBA 4 ซึ่งมีจ านวนวันสินค้าคงเหลือเท่ากับ 2.73 วัน 
โดย PCBA 3 และ PCBA 4 มีกระบวนการผลิตอยู่ 2 ส่วน คือ กระบวนการผลิตส่วนหน้า และ
กระบวนการผลิตส่วนหลัง  โดยกระบวนการส่วนหน้าเป็นกระบวนการติดต้ังช้ินส่วนลงบนบอร์ด และ
กระบวนการส่วนหลังเป็นกระบวนการตัดแต่งและตรวจสอบคุณภาพก่อนท่ีจะส่งให้ลูกค้า 

2) ปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต 
ฝุายวางแผนการผลิตมีการวางแผนให้ผลิตเป็นชุดใหญ่ จากเดิมที่ผลิตเพียง 

5,000 ช้ินต่อล็อต เพิ่มเป็น 10,000 ช้ินต่อล็อต  เนื่องจาก มีความเข้าใจว่าการผลิตทีละมาก ๆ 
จะช่วยให้ลดความสูญเสียจากการเปลี่ยนสายการผลิต  ประหยัดเวลาการจัดเตรียมวัตถุดิบ 
ลดความสูญเปล่าจากการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบ และกระบวนการก่อนเริ่มท าการผลิต และ
ยังผลิตทีละมาก ๆ เพื่อรองรับความผิดพลาดท่ีอาจเกิดขึ้นในอนาคต เช่น เครื่องจักรเสีย และการผลิต
ช้ินงานท่ีไม่มีคุณภาพการผลิตทีละมาก ๆ  ส่งผลให้เกิดช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต เป็นจ านวนมาก 

3) แนวทางการแก้ปัญหา 
ออกแบบ Excel file เพื่อศึกษาลักษณะการเปล่ียนแปลงของปริมาณช้ินส่วน

ระหว่างกระบวนการผลิต เมื่อมีการเปล่ียนแปลงทรัพยากรและตารางการผลิตในแต่ละช่วงเวลา ดังนี้ 
(1) ด าเนินการจัดสมดุลการผลิตจากทรัพยากรท่ีมีจ ากัด  เนื่องจาก โรงงานไม่มี

นโยบายการเพิ่มจ านวนพนักงานและเครื่องจักร จึงต้องท าการแก้ไขปัญหาตรงจุดที่เป็นคอขวด
โดยย้ายพนักงานจากหน่วยงานท่ีมีก าลังการผลิตมากเกินความจ าเป็น มาช่วยในหน่วยงานท่ีเกิดคอขวด 
เพื่อให้สายการผลิตไหลอย่างต่อเนื่อง และลดปริมาณช้ินส่วนระหว่างกระบวนการผลิต 

(2) ทดลองเปลี่ยนขนาดล็อตการผลิตต่อครั้ง และเพิ่มจ านวนการผลิตต่อครั ้ง
ในสัปดาห์  เพื่อให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง ลดจ านวนช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต เนื่องจาก
ปัจจุบันจะมีการเปล่ียนชนิดของการผลิตก็ต่อเมื่อ ยอดการผลิตของผลิตภัณฑ์มีจ านวนตามท่ีก าหนดไว้ 
เช่น PCBA 3 มีความต้องการเฉล่ียต่อสัปดาห์อยู่ท่ี 30,000 บอร์ด  แต่ล็อตท่ีผลิตต่อครั้งอยู่ท่ี 20,000 บอร์ด 
ท าให้ต้องมีการผลิตอย่างน้อย 2 ล็อตต่อสัปดาห์  จึงท าให้เกิดช้ินงานระหว่างผลิตในกระบวนการผลิต
ส่วนหลังอยู่ 10,000 บอร์ด  ในบางสัปดาห์อาจส่งผลกระทบต่อผลิตภัณฑ์อื่น ท าให้ไม่สามารถผลิตได้
ตามเปูาหมายท่ีต้ังไว้ ท าให้ฝุายผลิตต้องท างานล่วงเวลามากขึ้น ต้นทุนการผลิตจึงสูงขึ้นตามมา 

4) สร้างโปรแกรมค านวณชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิตและเปรียบเทียบผล 
สร้างโปรแกรมค านวณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต และมีการเปรียบเทียบ

ผลการค านวณ  โดยการน าข้อมูลย้อนหลังของ PCBA 3 ในช่วง 4 เดือน มาทดลองค านวณในโปรแกรม 
โดยเปรียบเทียบจ านวนช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตว่า ค่าเฉล่ียของช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต
มีความแตกต่างอย่างมีนัยส าคัญหรือไม่ โดยใช้ Two – Sample T – Test ที่ความเชื่อมั่น 95%  
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ผลการทดสอบพบว่า ค่า p – value ของทุกกระบวนการผลิต มีค่ามากกว่า 0.05  จึงสรุปได้ว่า 
ค่าเฉล่ียของช้ินส่วนระหว่างกระบวนการผลิตท่ีค านวณได้ ไม่มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ
กับกระบวนการจริง ท่ีระดับความเช่ือมั่น 95%  จึงทดลองท าการเปรียบเทียบจ านวนช้ินงานระหว่าง
กระบวนการผลิต 4 กรณี คือ 1) ขนาดผลิต 10 ,000 บอร์ดต่อล็อต กับ การจัดสรรพนักงานรายวัน  
2) ขนาดผลิต 10,000 บอร์ดต่อล็อต กับ การจัดสรรพนักงานรายสัปดาห์  3) ขนาดผลิต 20,000 บอร์ด
ต่อล็อต กับ การจัดสรรพนักงานรายวัน  4) ขนาดผลิต 20,000 บอร์ดต่อล็อต กับ การจัดสรรพนักงาน
รายสัปดาห์ และมีการโยกย้ายพนักงานไปช่วยในหน่วยงานท่ีเกิดคอขวด 

5) ผลงานวิจัย  
จากการทดลองท าการเปรียบเทียบจ านวนช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต 4 กรณี 

คือ 1) ขนาดผลิต 10,000 บอร์ดต่อล็อต กับ การจัดสรรพนักงานรายวัน  2) ขนาดผลิต 10,000 บอร์ด
ต่อล็อต กับ การจัดสรรพนักงานรายสัปดาห์  3) ขนาดผลิต 20,000 บอร์ดต่อล็อต กับ การจัดสรร
พนักงานรายวัน  4) ขนาดผลิต 20,000 บอร์ดต่อล็อต กับ การจัดสรรพนักงานรายสัปดาห์ และมีการ
โยกย้ายพนักงานไปช่วยในหน่วยงานท่ีเกิดคอขวด พบว่า การจัดสรรพนักงานรายวัน ( Daily 
Allocation) และผลิตขนาด 20 ,000 บอร์ดต่อล็อต สามารถลดมูลค่าของช้ินส่วนระหว่าง
กระบวนการผลิต เมื่อเทียบกับกระบวนการผลิตปัจจุบัน ในส่วนของผลิตภัณฑ์ PCBA 3 ได้ 10.73% 
และผลิตภัณฑ์ PCBA 4 ได้ 16.75%  ส่วนวิธีการอื่นพบว่า ท าให้มูลค่าของช้ินส่วนระหว่าง
กระบวนการผลิตเพิ่มข้ึนเมื่อเทียบกับกระบวนการผลิตปัจจุบัน  จากนั้น ได้น าโปรแกรมไปทดลองใช้
งานจริงในช่วงเดือน กุมภาพันธ์ พ.ศ.2552 พบว่า การจัดสรรพนักงานรายวัน และผลิตขนาด 20,000 บอร์ด
ต่อล็อต สามารถลดปริมาณช้ินส่วนระหว่างกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ PCBA 3 และ ผลิตภัณฑ์ 
PCBA 4 ลงได้ 15.51% และ 10.77% ตามล าดับ 

6) สรุปผลงานวิจัย 
(1) การจัดสรรพนักงานรายวัน ช่วยลดการเกิดช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต

ได้ดีกว่า การจัดสรรพนักงานรายสัปดาห์ (Weekly Allocation) เนื่องจาก การจัดสรรพนักงาน
รายสัปดาห์ต้องรอให้ได้จ านวนผลิตครบตามเปูาท่ีวางไว้ก่อน จึงจะสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดอื่นได้ 
ท าให้เกิดช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตในกระบวนการท่ีเป็นคอขวดเป็นจ านวนมาก 

(2) จากการเปรียบเทียบขนาดผลิตระหว่างขนาด 20,000 บอร์ดต่อล็อต และ 
10,000 บอร์ดต่อล็อต พบว่า ปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตของขนาด 20,000 บอร์ด
ต่อล็อต มีจ านวนน้อยกว่าเนื่องจากการผลิต 10,000 บอร์ดต่อล็อต ต้องมีการเปล่ียนรุ่นการผลิต
ที่บ่อยขึ้น และมีบางกระบวนการที่ใช้เวลาในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตนาน  ส่งผลให้เกิดการไหล
อย่างไม่ต่อเนื่อง ท าให้มีปริมาณช้ินงานระหว่างผลิตเกิดขึ้นเป็นจ านวนมาก 
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7) ข้อเสนอแนะ 
(1) เมื่อน าแนวทางในการจัดสมดุลสายการผลิตไปปฏิบัติจริง ควรมีการปรับค่าต่าง ๆ 

ท่ีน ามาใช้ค านวณให้เป็นปัจจุบัน  เนื่องจาก เมื่อพนักงานปฏิบัติงานไปในระยะเวลาหนึ่งอาจเกิดความช านาญ
ท่ีเพิ่มมากขึ้น หรือมีการก าหนดค่าเผ่ือต่าง ๆ ท่ีอาจเพิ่มเข้ามาในอนาคต เพื่อท าให้ข้อมูลท่ีค านวณ
ออกมาได้มีความแม่นย ามากยิ่งขึ้น 

(2) ควรมีการพัฒนาการค านวณเพื่อรองรับความไม่แน่นอนของปริมาณค าส่ังซื้อ
ของลูกค้าในอนาคต  โดยอาจน าข้อมูลย้อนหลังมาเป็นตัวช่วยในการพัฒนาโปรแกรมเพื่อค านวณ
ความต้องการของลูกค้าในอนาคต เพื่อท าให้การจัดสมดุลสายการผลิตยังใช้ได้ผล  เกิดการไหล
อย่างต่อเนื่องของวัตถุดิบและปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตเกิดขึ้นน้อยท่ีสุด  

2.4.13 สุทธิพงษ์ ด่านพงษ์ และ ชาญณรงค์ สายแก้ว [32] ได้น าแนวทางไคเซ็นเข้ามาปรับใช้
เพื่อช่วยลดต้นทุนและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่องในบริษัทผลิตถุงพลาสติก  โดยน าแนวทางไคเซ็น
มาใช้กับโครงการจ านวน 4 โครงการในโรงงาน โดยท าการศึกษา ดังนี้ 

1) สภาพปัจจุบันของโรงงาน 
 โรงงานกรณีศึกษา เป็นบริษัทผลิตถุงพลาสติกซึ่งเป็นโรงงานขนาดเล็ก บริษัทมีนโยบาย

เน้นให้พนักงานมีส่วนร่วมในการปรับปรุงการท างานมาโดยตลอด และอาศัยนโยบายท่ีชัดเจนของ
ผู้อ านวยการโรงงานเป็นตัวผลักดันให้เกิดกิจกรรมต่าง ๆ ข้ึน  ซึ่งเป็นจุดเด่นของการเพิ่มประสิทธิภาพ
และลดต้นทุนการผลิต  โดยใช้ต้นทุนที่น้อยที่สุดในการปรับปรุง  การผลิตถุงพลาสติกของบริษัท
เป็นการผลิตโดยใช้พนักงานปฏิบัติงานร่วมกับเครื่องจักร 

2) กระบวนการผลิตของโรงงาน 
 กระบวนการผลิตถุงพลาสติกของโรงงาน มีข้ันตอนการผลิต ดังนี้ 

 ขั้นที่ 1  เตรียมเม็ดพลาสติกส าหรับผลิต 
 ขั้นท่ี 2 เทเม็ดพลาสติกเข้าไปในเครื่องเปุาถุง โดยเครื่องเปุาถุงจะให้ความร้อน

กับเม็ดพลาสติก แล้วรีดออกมาเป็นหลอดพลาสติกขนาดใหญ่ โดยส่งผ่านลูกกล้ิงเพื่อรีดพลาสติกให้แบน 
 ขั้นที่ 3  หล่อน้ าเย็นส าหรับถุงร้อน ในกรณีท่ีผลิตถุงร้อนโดยใช้เม็ดพลาสติก

ประเภทโพลิโพรพิลีนเป็นวัตถุดิบ จะต้องมีการหล่อเย็นถุงพลาสติกท่ีผลิตได้ เพราะเม็ดพลาสติก
ประเภทนี้มีจุดหลอมละลายสูงกว่าเม็ดพลาสติกประเภทอื่น 

 ขั้นที่ 4  พิมพ์ลายถุง หลอดพลาสติกจะถูกส่งเข้าสู่กระบวนการพิมพ์ลวดลาย
โดยแม่พิมพ์ ในกรณีท่ีลวดลายมีหลายสี จ าเป็นต้องใช้แม่พิมพ์ตามจ านวนสีท่ีต้องการพิมพ์ 

ขั้นที่ 5  ตัดและเย็บถุง หลอดพลาสติกจะถูกล าเลียงผ่านเครื่องตัดและเย็บ  
โดยจะถูกเย็บด้วยความร้อน จากนั้นท าการตัดเพื่อให้ได้ความยาวที่ต้องการ 
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ขั้นที่ 6  ตัดปากถุงเพื่อท าหูห้ิว ในกรณีท่ีผลิตถุงพลาสติกมีหูหิ้ว หลังจากท่ีท าการ
ตัดให้ได้ตามความยาวที่ต้องการแล้ว ต้องผ่านเข้าเครื่องตัดปากถุงเพื่อท าหูห้ิว 

ขั้นที่ 7  การบรรจุหีบห่อ เป็นขั้นตอนสุดท้ายของการผลิตถุงพลาสติก 
3) ปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต 
 ปัญหาท่ี 1  หลังจากท่ีมีการเปุาพลาสติกให้เป็นหลอดพลาสติกแล้ว ต้องท าการรีด

พลาสติกผ่านลูกกลิ้งเพื่อให้พลาสติกมีลักษณะแบน  แต่ก่อนการรีดหลอดพลาสติกจ าเป็นต้องมี
ตะแกรงพับหลอดพลาสติก ซึ่งมาท าหน้าท่ีไล่ลมออกจากหลอดพลาสติก เพื่อท าให้พลาสติกท่ีรีดออก
มีลักษณะท่ีเรียบตรงตามมาตรฐาน  ซึ่งวัสดุท่ีติดอยู่กับตะแกรงพับหลอดพลาสติก คือ ผ้าดิบท่ียึดติดกับ
ตะแกรงด้วยกาว  เมื่อใช้งานไปสักระยะเวลาหนึ่งพบว่า ผ้าดิบนั้นเส่ือมคุณภาพ ท าให้ใช้เวลาในการ
เปล่ียนผ้าดิบมาก  เนื่องจาก ต้องเสียเวลาลอกผ้าดิบออกและขัดคราบกาวเก่าออกจากตะแกรง 
ก่อนท่ีจะติดผ้าดิบอันใหม่เข้าไป ส่งผลให้ต้องหยุดการผลิตเป็นเวลานาน 

ปัญหาท่ี 2  การเติมเม็ดพลาสติกเข้าสู่เครื ่องเปุา  ต้องเทจากด้านบนชั้นลอย
เหนือเครื่องเปุาเม็ดพลาสติก  ซึ่งพบว่า มีเม็ดพลาสติกร่วงอยู่บนพื้นเป็นจ านวนมาก ซึ่งมีสาเหตุมาจาก
การปฏิบัติงานของพนักงาน และคุณภาพของบรรจุภัณฑ์ท่ีบรรจุเม็ดพลาสติก  โดยเม็ดพลาสติกท่ีร่วง
อยู่ตามพื้นไม่สามารถน ากลับมาใช้ผลิตได้ เนื่องจาก การผลิตถุงพลาสติกต้องใช้เม็ดพลาสติกท่ีสะอาด
เท่านั้น 

ปัญหาท่ี 3  เม็ดพลาสติกท่ีใช้ในการผลิตถุงพลาสติกมีจ านวน 3 ชนิด แต่ถังเก็บ
เม็ดพลาสติกเพื่อรอปูอนเข้าสู่เครื่องผลิตถุงพลาสติกมีเพียง 2 ถัง  หากมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตเกิดขึ้น 
พนักงานต้องยกกรวยปูอนเม็ดพลาสติกมาวางไว้ท่ีช้ันลอย แล้วใช้ขันพลาสติกตักเม็ดพลาสติกที่อยู่
ในกรวยออกมาใส่กระสอบ เพื่อท่ีจะน าไปจัดเก็บไว้รอรุ่นการผลิตอื่นท่ีใช้เม็ดพลาสติกชนิดนั้น แล้วน า
เม็ดพลาสติกชนิดอื่นมาเติมแทน  โดยพบปัญหาในขั้นตอนนี้ 3 ปัญหา คือ ลักษณะการปฏิบัติงานของ
พนักงานไม่เหมาะสม พื้นท่ีจัดเก็บไม่เหมาะสม และการน าเม็ดพลาสติกออกจากกรวยเติมเม็ดพลาสติก
ไม่เหมาะสม 

ปัญหาท่ี 4  การติดต้ังแม่พิมพ์ท่ีใช้ในการพิมพ์ลายถุงกลับด้าน ท า ให้เสียเวลา
ในการเปล่ียนแม่พิมพ์ใหม่ และยังเกิดของเสียอีกด้วย  ซึ่งพนักงานจะทราบว่า ได้ติดต้ังแม่พิมพ์ผิดด้าน
ก็ต่อเมื่อได้มีการเริ่มผลิตแล้ว หรือทราบข้อผิดพลาดได้จากกระบวนการต่อไป 

4) โครงการไคเซ็นในการลดของเสียและผลที่เกิดขึ้น 
ไคเซ็นโครงการท่ี 1  ท าการแก้ปัญหาในส่วนของปัญหาท่ี 1  โดยมีเปูาหมายในการ

ลดต้นทุนการเปล่ียนผ้าดิบลง 50%  และลดการหยุดการผลิตของเครื่องจักรลงร้อยละ 50 โดยการ
เปล่ียนวัสดุท่ีใช้จากผ้าดิบเป็นใช้ไม้อัด ซึ่งมีอายุการใช้งานมากกว่าผ้าดิบและมีราคาถูกกว่า จึงท าให้
สามารถลดต้นทุนการเปล่ียนผ้าดิบลงและลดการหยุดการผลิตของเครื่องจักรลงได้ 
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ไคเซ็นโครงการท่ี 2  ท าการแก้ไขปัญหาในส่วนของปัญหาที่ 2  โดยมีเปูาหมาย
ท่ีจะลดของเสียที่เกิดจากเม็ดพลาสติกตกพื้นบริเวณชั้นลอยลงร้อยละ 50  ผลจากการเก็บข้อมูล
เป็นเวลา 25 วัน พบว่า ร้อยละ 76 ของเม็ดพลาสติกท่ีตกพื้น เกิดจากพนักงานเทเม็ดพลาสติก
ล้นออกจากเครื่อง จึงท าการแก้ไขโดยการใช้หลักการควบคุมด้วยสายตา ด้วยการติดสต๊ิกเกอร์บอกระดับ
เม็ดพลาสติกในถัง โดยก าหนดขีดท่ีสามารถเติมเม็ดพลาสติกถุงสุดท้ายลงได้ ซึ่งเป็นระยะท่ีวัดจาก
บนสุด 17 เซนติเมตร และเผ่ือระยะการเทช้ินงานล้นไว้อีก 5 เซนติเมตร จากนั้น ก าหนดเป็น
มาตรฐานการปฏิบัติงานให้พนักงานทุกคนรับทราบท่ัวกัน จากการน าไปใช้งานจริง พบว่า สามารถลด
จ านวนเม็ดพลาสติกท่ีตกอยู่บนพื้นได้อย่างมาก จากเดิมท่ีมีมูลค่าเม็ดพลาสติกท่ีตกพื้นอยู่ประมาณ 
31,800 บาทต่อปี ลดลงเหลือ 7,200 บาทต่อปี  โดยสามารถลดลงได้ 24,600 บาทต่อปี คิดเป็น
ร้อยละ 77 

ไคเซ็นโครงการท่ี 3  ท าการแก้ไขปัญหาในส่วนของปัญหาท่ี 3  โดยมีเปูาหมายท่ี
จะลดของเสียในการเปล่ียนถ่ายเม็ดพลาสติกลงร้อยละ 50 และลดเวลาในการเปล่ียนถ่ายเม็ดพลาสติกลง
ร้อยละ 50  จากการสังเกตจากแผนภาพการไหล พบว่า มีการเคล่ือนย้ายท่ีไม่จ าเป็นอยู่มากจึงท าการ
แก้ไข ดังนี้  

จากเดิมท่ีมีถังเก็บเม็ดพลาสติกเพื่อรอปูอนเข้าสู่เครื่องผลิตถุงพลาสติกเพียง 2 ถัง 
ท าให้สามารถน าเม็ดพลาสติกใส่ถังเพื่อรอผลิตได้ครั้งละ 2 ชนิดเท่านั้น  จึงมีการแก้ปัญหาโดยการเพิ่ม
ถังเป็น 3 ถัง เพื่อใส่เม็ดพลาสติกท้ัง 3 ชนิด ไว้รอการผลิต เป็นการลดขั้นตอนการเคล่ือนย้ายเม็ดพลาสติก
ในกรณีท่ีมีการเปล่ียนรุ่นการผลิต  รวมท้ัง ปูองกันการเกิดของเสียท่ีเกิดจากการเก็บเม็ดพลาสติกไว้
ในสถานท่ีจัดเก็บอีกด้วย 

และท าการแก้ปัญหาการถ่ายเม็ดพลาสติกออกจากกรวยปูอนเม็ดพลาสติก
ท่ีพนักงานต้องยกกรวยเม็ดพลาสติกมาวางไว้ท่ีช้ันลอย ก่อนท่ีจะใช้ขันตักเม็ดพลาสติกออก ท าให้มี
โอกาสสูงท่ีช้ินส่วนในกรวยปูอนเม็ดพลาสติกจะเสียหายในระหว่างยก และเกิดอันตรายขึ้น กับ
ตัวพนักงาน จึงท าการดัดแปลงกรวยปูอนเม็ดพลาสติกใหม่ ให้มีช่องถ่ายเม็ดพลาสติก มาตามท่อ
ท่ีต่อลงถังเก็บเม็ดพลาสติกแต่ละชนิด ซึ่งมีวาล์วเปิด -ปิด เป็นตัวควบคุมการไหล  ท าให้สามารถลด
ขั้นตอนการยกกรวยปูอนเม็ดพลาสติกลงมาไว้ที่ชั้นลอย และขั้นตอนที่พนักงานตักเม็ดพลาสติก
ออกจากกรวยปูอนเม็ดพลาสติก 

ผลการปรับปรุง พบว่า สามารถลดของเสียท่ีเกิดขึ้นได้ร้อยละ 100 หรือทั้งหมด 
ลดเวลาในการเปล่ียนถ่ายเม็ดพลาสติกจากเดิม 297 วินาที เหลือเพียง 90 วินาที ลดลงร้อยละ 70 และยัง
ขจัดปัญหาพนักงานปฏิบัติงานท่ีไม่ถูกต้องออกไปได้อีกด้วย 

ไคเซ็นโครงการท่ี 4  ท าการแก้ไขปัญหาในส่วนของปัญหาที่ 4  โดยมีเปูาหมาย
ท่ีจะลดปัญหาการปูองกันการติดต้ังแม่พิมพ์สลับด้านลงร้อยละ 50  เนื่องจาก แม่พิมพ์มีสองด้าน คือ 
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ด้านท่ีติดกับเพลาขับ และด้านท่ีไม่ติดกับเพลาขับ จึงท าการดัดแปลงด้านท่ีติดกับเพลาขับโดยการ
เจาะร่องท่ีแม่พิมพ์ลึก 0.5 นิ้ว และท าการติดต้ังอุปกรณ์เสริมบริเวณเพลาขับ โดยให้มีความสูงท่ีพอดี
กับร่องแม่พิมพ์ท่ีเจาะไว้  ท าให้พนักงานสามารถใส่แม่พิมพ์ไปในเพลาขับได้เพียงด้านเดียว คือ ด้านท่ี
เจาะร่องเอาไว้  เมื่อน าไปใช้งานจริง พบว่า สามารถลดปัญหาการติดต้ังแม่พิมพ์สลับด้านของพนักงาน
ลงได้ร้อยละ 100 เลยทีเดียว 

2.4.14 ชัชวาล คาดการณ์ไกล [33] ได้น ากิจกรรมไคเซ็นมาช่วยในการอนุรักษ์พลังงาน
ในโรงงานตัวอย่าง  โดยศึกษาเทคนิคและวิธีการด าเนินการอนุรักษ์พลังงานด้วยวิ ธีไคเซ็นและน าไป
ปฏิบัติจริงในโรงงาน  รวมท้ัง ยังศึกษาพฤติกรรมและทัศนคติของพนักงานท่ีร่วมท ากิจกรรมไคเซ็น 
โดยท าการศึกษา ดังนี้ 

1) เลือกกลุ่มตัวอย่างและเก็บรวบรวมข้อมูล 
เลือกกลุ่มตัวอย่างแบบเฉพาะเจาะจงจ านวน 80 คน ซึ่งเป็นผู้มีหน้าท่ีรับผิดชอบ

ในกิจกรรมไคเซ็นในโรงงาน ท าการเก็บข้อมูลจากพนักงานทุกคนด้วยแบบสอบถาม ซึ่งภายใน
แบบสอบถามประกอบไปด้วยค าถาม 3 ส่วน ดังนี้ 

ส่วนท่ี 1  ค าถามเกี่ยวกับข้อมูลท่ัวไปของพนักงาน เช่น เพศ อายุ ระดับการศึกษา 
สถานภาพการสมรส ต าแหน่ง และประสบการณ์การปฏิบัติงาน 

ส่วนท่ี 2  ค าถามเกี่ยวกับทัศนคติท่ีมีต่อกิจกรรมไคเซ็น 
ส่วนท่ี 3  ค าถามเกี่ยวกับการวัดพฤติกรรมไคเซ็นเพื่ออนุรักษ์พลังงาน 

2) วิเคราะห์ข้อมูล 
 วิเคราะห์ข้อมูลท่ีได้จากแบบสอบถามด้วยโปรแกรม SPSS for Window 
3) น ากิจกรรมไคเซ็นมาปรับใช้ 
 ก่อนน ากิจกรรมไคเซ็นเข้ามาใช้ ต้องมีการเปล่ียนวิธีทางความคิดของพนักงาน 

โดยปลูกฝังทางความคิดว่า สภาพการปัจจุบันไม่ใช่สภาพการท่ีดีท่ีสุด เพื่อส่งเสริมให้เกิดความคิด
ท่ีจะค้นหาและตรวจสอบการใช้พลังงานในปัจจุบัน  เนื่องจาก พนักงานทุกคนรู้จักสภาพการใช้พลังงาน
และจุดท่ีสูญเสียดีท่ีสุด  ผู้อ านวยการโรงงานต้องแสดงความมุ่งมั่นและมีเปูาหมายในการผลักดันให้เกิด
กิจกรรมไคเซ็นในโรงงาน  ต้องยกตัวอย่างสถานการณ์ท่ีเป็นความสูญเปล่าให้พนักงานเห็น ก าหนด
วัตถุประสงค์และเปูาหมายรวมของกิจกรรมการอนุรักษ์พลังงานด้วยวิธีไคเซ็น  จัดต้ังกลุ่มผู้รับผิดชอบ
เกี่ยวกับการอนุรักษ์พลังงานด้วยกิจกรรมไคเซ็น ก าหนดหน้าท่ีของประธานและสมาชิกในกลุ่มอย่าง
ชัดเจน  จัดท าคู่มือเกี่ยวกับการอนุรักษ์พลังงานด้วยกิจกรรมไคเซ็น และประกาศให้พนักงานทุกคน
ทราบท่ัวกัน  เมื่อพนักงานสามารถปฏิบัติกิจกรรมเกี่ยวกับการอนุรักษ์พลังงานส าเร็จ ควรมีการช่ืนชม



 

 

71 

หรือให้รางวัลเพื่อให้พนักงานเกิดความกระตือรือร้นในการท ากิจกรรมไคเซ็นอยู่ตลอดเวลา และมีการ
จัดท าเป็นรูปเล่มมาตรฐานการท างานทุกครั้ง เพื่อสามารถน าไปปฏิบัติงานในหน่วยงานอื่นได้ 

4) ตัวอย่างกิจกรรมการอนุรักษ์พลังงานด้วยกิจกรรมไคเซ็น 
(1) การอนุรักษ์พลังงานระบบปรับอากาศ และระบบท าความเย็น 
 ภายในโรงงานมีการใช้เครื่องปรับอากาศควบคุมอุณหภูมิภายในสถานท่ี

ปฏิบัติงาน ซึ่งพบว่า มีหลายจุดท่ีเกิดการส้ินเปลืองพลังงานโดยไม่จ าเป็นจากเครื่องปรับอากาศ จึงน า
กิจกรรมไคเซ็นเข้ามาใช้ เช่น การใช้งานเครื่องปรับอากาศในช่วงเวลาการท างานล่วงเวลา  หรือ
ในวันหยุด  โดยหากมีพนักงานปฏิบัติงานน้อยกว่า 8 คน ให้ใช้พัดลมแทน  ส่งผลให้สามารถประหยัด
ค่าใช้จ่ายทางด้านพลังงานไฟฟูาลงได้เฉล่ีย 105,481 บาทต่อปี  มีระยะเวลาคืนทุนประมาณ 0.034 ปี 
หรือประมาณ 12 วัน  ในห้องท างานของฝุายผลิตมีการก าหนดให้ใช้พัดลมแทนเครื่องปรับอากาศในเวลา
กลางคืน ซึ่งมีอุณหภูมิไม่สูงมากโดยใช้เป็นเวลา 12 ช่ัวโมงต่อวัน พบว่า สามารถลดค่าใช้จ่ายทางด้าน
พลังงานไฟฟูาลงได้ 50,823 บาทต่อปี และระยะเวลาคืนทุนจากการซื้อพัดลม 0.024 ปี หรือประมาณ 9 วัน 

(2) การปูองกันอากาศร้อนจากภายนอก 
เมื่อมีการน ากิจกรรมไคเซ็นเข้ามาใช้เกี่ยวกับการอนุรักษ์พลังงาน ได้มีการ

ส ารวจการใช้งานประตู พบว่า มีการใช้งานประตูอัตโนมัติบ่อยครั้ง หรือ ในบางครั้งประตูอัตโนมัติ
ก็ท างานเองหากมีอะไรผ่านเซ็นเซอร์  มีการเข้าและออกพื้นท่ีคลังสินค้าบ่อยครั้ง  เนื่องจาก เป็นทางลัด
ในการเดินไปห้องน้ า  ท าให้ความร้อนจากภายนอกเข้าสู่ภายในโรงงานท่ีมีการปรับอากาศ จึงน า
กิจกรรมไคเซ็นเข้ามาแก้ไขปัญหา เช่น ยกเลิกการใช้ประตูอัตโนมัติจ านวน 10 ประตู จากทั้งหมด 
18 ประตู  มีการติดม่านพลาสติกบริเวณประตูเพื่อปูองกันไม่ให้ความร้อนจากภายนอกเข้าสู่ภายใน
พื้นท่ีปรับอากาศมากเกินไปในขณะท่ีพนักงานเข้าออกประตู  มีการใช้สวิตซ์แบบผลักแทนการใช้
เซ็นเซอร์เปิดประตูอัตโนมัติ เพื่อแก้ปัญหาการเปิดและปิดเองของประตูอัตโนมัติ 

(3) การลดความร้อนท่ีถูกปล่อยออกมาจากเครื่องจักร 
ท าการส ารวจเครื่องจักรท่ีปล่อยความร้อนออกมา พบว่า เครื่องจักรปล่อย

ความร้อนออกมาไม่สม่ าเสมอ ท าให้ช้ินงานท่ีผลิตออกมาไม่มีคุณภาพ และยังมีความร้อนบางส่วน
กระจายออกมาบริเวณรอบเครื่องจักร ส่งผลให้เครื่องปรับอากาศท างานหนักมากขึ้น  จึงน ากิจกรรม
ไคเซ็นเข้ามาแก้ไขปัญหา เช่น ติดตั้งแผ่นฉนวนบริเวณเครื่อง บัดกรีแผ่นวงจร DIP m/c พบว่า 
สามารถลดค่าใช้จ่ายทางด้านพลังงานไฟฟูาลงได้ 544,190.9 บาทต่อปี 

(4) การควบคุมการใช้เครื่องจักร 
 ท าการส ารวจเกี่ยวกับการใช้งานเครื่องจักรต่าง ๆ พบว่า มีการเปิดเครื่องจักร

ท้ิงไว้ตลอดเวลา เช่น มีการเปิดใช้งานจอมอนิเตอร์ที่ใช้ในการตรวจสอบการท างานอยู่ตลอดเวลา  
โดยในโรงงานมีจอมอนิเตอร์อยู่ 2 แบบ คือ ใช้ก าลังไฟฟูา 26 W จ านวน 45 จอ และใช้ก าลังไฟฟูา 
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160 W จ านวน 18 จอ ซึ่งมีการใช้งานจริงเพียง 2 ช่ัวโมงต่อวันเท่านั้น จึงได้มีการก าหนดให้เปิด
จอมอนิเตอร์ในเวลาท่ีใช้งานเท่านั้น พบว่า สามารถลดค่าใช้จ่ายทางด้านพลังงานไฟฟูาลงได้ 
59,333.65 บาทต่อป ี

(5) ลดการเปิดไฟมากเกินความจ าเป็น 
 ท าการส ารวจเกี่ยวกับการใช้พลังงานแสงสว่าง พบว่า มีการใช้พลังงานแสงสว่าง

อย่างไม่มีประสิทธิภาพ เช่น มีการติดต้ังหลอดไฟฟูามากเกินความจ าเป็นในพื้นท่ีช่องทางเดิน มีการ
เปิดหลอดไฟฟูาขนาด 36 W จ านวน 7,000 หลอด อยู่ตลอดเวลา  จากการลดการเปิดไฟในบริเวณ
ทางเดินเป็นเวลา 12 ชั่วโมงต่อวัน พบว่า สามารถลดค่าใช้จ่ายทางด้านพลังงานไฟฟูาลงได้  
234,937.8 บาทต่อป ี

5) การวิเคราะห์การทดสอบสมมติฐาน 
ศึกษาพฤติกรรมและทัศนคติของพนักงานท่ีร่วมท ากิจกรรมไคเซ็น โดยต้ังสมมติฐาน 

ดังนี้ 
(1) สมมติฐานท่ี 1  เพศท่ีแตกต่างกัน มีพฤติกรรมการอนุรักษ์พลังงาน โดยวิธีไคเซ็น

แตกต่างกัน 
  จากการทดสอบด้วย T – Test พบว่า สัดส่วน P (Proportions) มีค่าเท่ากับ 

0.338 และ 0.091  จึงสรุปได้ว่า เพศที่แตกต่างกัน ไม่มีผลท าให้พฤติกรรมการอนุรักษ์พลังงาน 
โดยวิธีไคเซ็นแตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติระดับ 0.025 

(2) สมมติฐานท่ี 2  อายุท่ีแตกต่างกัน มีพฤติกรรมการอนุรักษ์พลังงาน โดยวิธีไคเซ็น
แตกต่างกัน 

  จากการทดสอบค่าความแปรปรวนด้วย F – Test พบว่ามีค่าเท่ากับ 0.091 
และ 2.175 จึงสรุปได้ว่า  อายุท่ีแตกต่างกัน ไม่มีผลท าให้พฤติกรรมการอนุรักษ์พลังงาน โดยวิธีไคเซ็น
แตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติระดับ 0.025 

(3) สมมติฐานท่ี 3  สถานภาพสมรสท่ีแตกต่างกัน มีพฤติกรรมการอนุรักษ์
พลังงาน โดยวิธีไคเซ็นแตกต่างกัน 

  จากการทดสอบค่าความแปรปรวนด้วย F – Test พบว่า มีค่าเท่ากับ 0.226 
และ 0.798 จึงสรุปได้ว่า  สถานภาพสมรสท่ีแตกต่างกัน ไม่มีผลท าให้พฤติกรรมการอนุรักษ์พลังงาน
โดยวิธีไคเซ็นแตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติระดับ 0.025 

(4) สมมติฐานท่ี 4  ระดับการศึกษาท่ีแตกต่างกัน มีพฤติกรรมการอนุรักษ์
พลังงาน โดยวิธีไคเซ็นแตกต่างกัน 
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  จากการทดสอบค่าความแปรปรวนด้วย F – Test พบว่า มีค่าเท่ากับ 0.282 
และ 1.289 จึงสรุปได้ว่า  ระดับการศึกษาท่ีแตกต่างกัน มีผลท าให้พฤติกรรมการอนุรักษ์พลังงาน
โดยวิธีไคเซ็นแตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติระดับ 0.025 

(5) สมมติฐานท่ี 5  ระยะเวลาการปฏิบัติงานท่ีแตกต่างกัน มีพฤติกรรมการ
อนุรักษ์พลังงาน โดยวิธีไคเซ็นแตกต่างกัน 

  จากการทดสอบค่าความแปรปรวนด้วย F – Test พบว่า มีค่าเท่ากับ 0.038 
และ 2.685 สรุปได้ว่า  ระยะเวลาการปฏิบัติงานท่ีแตกต่างกัน มีผลท าให้พฤติกรรมการอนุรักษ์
พลังงาน โดยวิธีไคเซ็นแตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติระดับ 0.025 

(6) สมมติฐานท่ี 6  ต าแหน่งงานท่ีแตกต่างกัน มีพฤติกรรมการอนุรักษ์พลังงาน 
โดยวิธีไคเซ็นแตกต่างกัน 

 จากการทดสอบค่าความแปรปรวนด้วย F – Test พบว่า มีค่าเท่ากับ 0.182 
และ 1.815 สรุปได้ว่า  ต าแหน่งงานของพนักงานที่แตกต่างกัน มีผลท าให้พฤติกรรมการอนุรักษ์
พลังงาน โดยวิธีไคเซ็นแตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติระดับ 0.025 

(7) สมมติฐานท่ี 7  ประสบการณ์การอบรม เรื่อง การอนุรักษ์พลังงานท่ีแตกต่างกัน  
มีพฤติกรรมการอนุรักษ์พลังงาน โดยวิธีไคเซ็นแตกต่างกัน 

 จากการทดสอบค่าเฉล่ีย T – Test มีค่าเท่ากับ 0.091 และ 0.338 สรุปได้ว่า 
ประสบการณ์การอบรม เรื่อง การอนุรักษ์พลังงานท่ีแตกต่างกัน มีผลท าให้พฤติกรรมการอนุรักษ์
พลังงาน โดยวิธีไคเซ็นแตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติระดับ 0.025 

(8) สมมตฐานท่ี 8  ทัศนคติของพนักงานท่ีแตกต่างกัน มีพฤติกรรมการอนุรักษ์
พลังงานโดยวิธีไคเซ็นแตกต่างกัน 

 จากการทดสอบ พบว่า ค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์มีค่าเท่ากับ 0.231 จึงสรุป
ได้ว่า  ทัศนคติของท่ีแตกต่างกัน มีความสัมพันธ์กับพฤติกรรมการอนุรักษ์พลังงาน โดยวิธีไคเซ็นเชิง
บวก อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

6) สรุปผล 
การอนุรักษ์พลังงานด้วยวิธีไคเซ็น  เป็นกิจกรรมท่ีท าให้พนักงานเกิดความคิด

สร้างสรรค์และสามารถลดต้นทุนได้อย่างต่อเนื่อง  ด าเนินการโดยก าหนดวัตถุประสงค์และเปูาหมาย
ในการอนุรักษ์พลังงาน  จัดต้ังทีมงานควบคุมดูแล  ก าหนดแนวทางและแผนงาน  ไปจนถึงการน าไป
ปฏิบัติจริง 

7) ข้อเสนอแนะ 
(1) เมื่อมีการรับพนักงานใหม่เข้ามาท างาน ควรอบรมเกี่ยวกับวัฒนธรรมของ

องค์กรท่ีมีการน ากิจกรรมไคเซ็นเข้ามาปรับใช้  เพื่อสร้างจิตส านึกให้พนักงานใหม่ 
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(2) ผู้อ านวยการโรงงานควรแสดงความมุ่งมั่นและผลักดันให้เกิดกิจกรรมอย่าง
ต่อเนื่อง  เพื่อสร้างจิตส านึกในการอนุรักษ์พลังงานให้พนักงานในโรงงานอยู่ตลอดเวลา 

(3) จัดกิจกรรมหรือจ้างผู้เชี ่ยวชาญเกี ่ยวกับการสร้างจิตส านึกมาออกแบบ
กิจกรรมการส่งเสริมจิตส านึกให้กับพนักงาน  เพื่อให้พนักงานมีจิตส านึกที่ดีต่อกิจกรรมไคเซ็น
มากยิ่งขึ้น 

2.4.15 ณัฐชยา คงอุดมเกียรติ [34] ได้ท าการศึกษาเกี่ยวกับการลดปริมาณวัตถุดิบคงคลัง 
โดยใช้ระบบการผลิตแบบดึงและการจ าลองสถานการณ์ในโรงงานถังน้ ามันและพ่นสี  โดยได้ท าการ
เปรียบเทียบผลการปรับลดรอบในการจัดส่ง 3 แนวทาง คือ 1) รอบการส่ง 2 วันต่อรอบ  2) รอบการส่ง 
1 วันต่อรอบ  และ 3) แนวทางในการจัดส่งในปัจจุบันของโรงงาน  โดยใช้โปรแกรมจ าลอง Arena 
โดยท าการศึกษา ดังนี้ 

1) สภาพปัจจุบันของโรงงาน 
ปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษาแบ่งออกเป็น 4 โรงงาน ได้แก่ โรงงานช้ินส่วน

จักรยานยนต์  โรงงานช้ินส่วนรถยนต์  โรงงานถังน้ ามันและพ่นสี  และโรงงานช้ินส่วนพลาสติก  
งานวิจัยครั้งนี้ ท าการศึกษาในโรงงานถังน้ ามันและพ่นสี  ซึ่งได้มีการน าระบบการผลิตแบบดึง เข้ามาใช้ 
เพื่อลดปัญหาช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตท่ีสูงเกินความต้องการ และปัญหามีช้ินงานระหว่าง
กระบวนการผลิตถูกจัดเก็บไว้ในคลังเก็บวัตถุดิบเป็นจ านวนมาก  ท าให้โรงงานต้องเสียค่าใช้จ่ายในการ
ซื้อช้ินงานมาเก็บไว้ โดยไม่เกิดประโยชน์ 

ลักษณะการจัดผังโรงงาน เป็นการจัดผังโรง งานแบบตามหน้าท่ี หรือตาม
กระบวนการผลิต  ซึ่งเหมาะกับการผลิตท่ีมีจ านวนไม่แน่นอน  ผลิตจ านวนทีละไม่มาก  แต่สามารถ
ผลิตได้หลากหลายชนิด 

2) ปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต 
 จากการตรวจสอบ พบว่า มีจ านวนช้ินงานคงค้างอยู่ในคลังเก็บวัตถุดิบเป็นจ านวนมาก 
เนื่องจาก ฝุายวางแผนได้ท าการส่ังซื้อวัตถุดิบจากค่าการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า โดยมีการ
ส่ังซื้อแบบรายเดือน ความคลาดเคล่ือนจากการพยากรณ์ท าให้โรงงานเกิดปัญหาการขาดแคลน
วัตถุดิบ และมีวัตถุดิบมากเกินความจ าเป็นในบางเดือน  ท าให้ฝุายวางแผนการผลิตต้องเพิ่มปริมาณ
การส่ังซื้อวัตถุดิบ เพื่อให้เพียงพอต่อการผลิต  เนื่องจาก โรงงานคิดว่าการมีวัตถุดิบไม่เพียงพอต่อ
การผลิตเป็นปัญหาท่ีส าคัญกว่า การมีวัตถุดิบมากเกินความจ าเป็น ท าให้โรงงานเกิดปัญหาการมี
วัตถุดิบในคลังสินค้าจ านวนมาก 
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3) แนวทางการแก้ปัญหา 
น าหลักการของระบบการผลิตแบบดึง โดยใช้บัตรคัมบังเข้ามาช่วยในการส่ังซื้อ

วัตถุดิบ และควบคุมปริมาณการส่ังซื้อวัตถุดิบเพื่อลดปัญหาการส่ังซื้อท่ีมากเกินความจ าเป็น และท าการ
เปรียบเทียบปริมาณวัตถุดิบในคลังสินค้ากับระบบการส่ังซื้อปัจจุบัน โดยใช้โปรแกรมจ าลอง
สถานการณ์ ต้ังแต่กระบวนการส่ังซื้อวัตถุดิบเพื่อมาผลิตไปจนถึงการจัดส่งช้ินงานท่ีผลิตเสร็จเรียบร้อย
ให้กับลูกค้า  โดยทดลองเปล่ียนแปลงรอบการจัดส่งจากแบบเดิมของโรงงานเป็น 2 วันต่อรอบ และ 1 วัน
ต่อรอบ  จากนั้น ท าการค านวณปริมาณบัตรคัมบัง และค่าเริ่มต้นของการจ าลองสถานการณ์ 

4) ทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลองสถานการณ์ 
การทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลองสถานการณ์  ท าการเปรียบเทียบโดยน า

ข้อมูลปริมาณช้ินงานคงค้างในกระบวนการผลิต และปริมาณวัตถุดิบคงคลังมาเปรียบเทียบกับข้อมูล
ท่ีค านวณได้จากแบบจ าลองสถานการณ์  โดยมีการทดสอบ 12 รอบ ทดสอบความแตกต่างระหว่าง
ค่าความแปรปรวนของตัวอย่างท่ีสุ่มออกมาจากสองประชากรโดยใช้ F – Test  พบว่า ค่าความ
แปรปรวนไม่มีความแตกต่างอย่างมีนัยส าคัญ  จึงได้มีการทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับความแตกต่างของ
ปริมาณชิ้นงานคงค้างในกระบวนการผลิตโดยใช้ Two Sample Assuming Equal Variances T 
– Test ท่ีความเช่ือมั่น 95% พบว่า ไม่มีความแตกต่างของปริมาณช้ินงานคงค้างระหว่างใน
กระบวนการผลิตปัจจุบันกับในแบบจ าลอง 

5) ผลการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์บนฐานแนวคิดระบบการผลิตแบบดึง 
 ผลการน าระบบการผลิตแบบดึงมาใช้ พบว่า สามารถลดมูลค่าวัตถุดิบระหว่าง

กระบวนการผลิตลงได้ 148,070.49 บาทต่อเดือน คิดเป็นร้อยละ 54.25  การปรับรอบการเรียกงาน
เป็น 2 รอบต่อวัน พบว่า สามารถลดมูลค่าวัตถุดิบระหว่างกระบวนการผลิตลงได้ 157,374.86 บาท
ต่อเดือน คิดเป็นร้อยละ 56.64  และการปรับรอบการเรียกงานเป็น 1 รอบต่อวัน พบว่า สามารถลด
มูลค่าวัตถุดิบระหว่างกระบวนการผลิตลงได้ 175,155.89 บาทต่อเดือน คิดเป็นร้อยละ 63.18  และ
ยังสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ 100% 

6) สรุปผลงานวิจัย 
 การเพิ่มจ านวนรอบการจัดส่งวัตถุดิบให้มีความถี่มากขึ้น สามารถช่วยให้โรงงาน

ประหยัดค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับการเก็บสินค้างคลัง  เนื่องจาก เมื่อผู้จัดส่งวัตถุดิบสามารถส่งวัตถุดิบให้กับ
โรงงานได้ถี่ข้ึน  โรงงานก็ไม่มีความจ าเป็นท่ีจะต้องจัดซื้อวัตถุดิบทีละมาก ๆ เพื่อรอผลิต  ท้ังนี้ ความถี่
ของการจัดส่งวัตถุดิบ ขึ้นอยู่กับข้อตกลงของโรงงานกับผู้จัดส่งวัตถุดิบ และความสามารถในการจัดส่ง
วัตถุดิบของผู้ผลิตวัตถุดิบเองด้วย 
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2.4.16 ภัทรา หิตตราวัฒน์ [35] ได้ศึกษาเกี่ยวกับการน าเทคโนโลยีการผลิตแบบทันเวลาพอดี
มาปรับใช้กับโรงงานผลิตท่อไอเสียรถยนต์  โดยมีการขอความร่วมมือจากโรงงานผู้ผลิตชิ้นส่วน
ท่อไอเสียรถยนต์ และโรงงานผู้ผลิตรถยนต์ในการปรับปรุงระบบการผลิต โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อ
ถ่ายทอดเทคโนโลยีจากผู้ประกอบรถยนต์สู่ผู้ผลิตช้ินส่วนรถยนต์ และน าความรู้ท่ีได้ไปปรับปรุง
ประสิทธิภาพของระบบการผลิตให้ดียิ่งขึ้น 

1) สภาพปัจจุบันของโรงงาน 
โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตท่อไอเสียรถยนต์ ซึ่งผลิตท่อไอเสียรถยนต์

ส่งให้กับบริษัทผู้ประกอบรถยนต์แห่งหนึ่ง  โดยแบ่งสายการผลิตออกเป็น 5 ส่วน คือ ส่วนขึ้นรูป 
(Press)  ส่วนพ่นสี (Painting)  ส่วนประกอบ 1 (Assembly 1)  ส่วนประกอบ 2 (Assembly 2)  
และส่วนควบคุมการผลิต (Production Control)  โดยในการท าวิจัยครั้งนี้ ได้ศึกษาเฉพาะในส่วน
ของส่วนประกอบ 1 และส่วนประกอบ 2 เท่านั้น 

2) ปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต 
ปัญหาท่ีพบภายในกระบวนการผลิตของบริษัทผู้ประกอบรถยนต์ มีดังนี้ 
(1) ปัญหาการขนส่ง การเบิกช้ินงานจากกระบวนการก่อนหน้าใช้วิธีการให้พนักงาน

ในหน่วยงานเป็นผู้เดินไปเบิกช้ินงานด้วยตนเอง  ท าให้เกิดการเสียเวลาท่ีใช้ในการผลิตไปกับการเดิน
ไปเบิกช้ินงาน 

(2) พนักงานเคล่ือนท่ีอย่างสูญเปล่า เนื่องจาก มีการจัดวางเครื่องมือและ
เครื่องจักรอยู่ในต าแหน่งท่ีไม่เหมาะสมต่อการปฏิบัติงาน 

(3) พนักงานใช้เวลามากในการค้นหาช้ินงาน เนื่องจาก มีการวางช้ินงานแต่ละชนิด
ไว้ในพื้นท่ีเดียวกัน 

3) แนวทางการแก้ปัญหา 
ท าการอบรมความรู้เกี่ยวกับเทคโนโลยีการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) 

โดยใช้บัตรคัมบัง  และงานที่เป็นมาตรฐาน   โดยวิทยากรจากโรงงานประกอบรถยนต์ให้กับ
กลุ่มตัวแทนพนักงานจากโรงงานผู้ผลิตช้ินส่วนท่อไอเสีย ซึ่งส่วนใหญ่เป็นระดับหัวหน้าในสายการผลิต
จ านวน 25 คน  ท าให้สามารถน าความรู้ท่ีได้ไปถ่ายทอดให้กับพนักงานในสายงานของตนได้เป็นอย่างดี 
แบ่งผู้เข้าอบรมออกเป็น 7 กลุ่ม  โดยก าหนดให้ 6 กลุ่ม ท าหน้าท่ีปรับปรุงสายการผลิตซึ่งมีเปูาหมาย
ในการลดรอบเวลาในการผลิต ส่วนอีก 1 กลุ่ม ท าการปรับปรุงระบบการผลิตโดยใช้บัตรคัมบัง ซึ่งมี
เปูาหมายในการลดจ านวนช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตและปริมาณผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป  

น างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาใช้ในการปรับปรุงสายการผลิต เพื่อให้พนักงานเห็น
ล าดับและรูปแบบการปฏิบัติงานในปัจจุบัน  ท าให้พนักงานสามารถตัดขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็น
ออกไป ปรับปรุงต าแหน่งการจัดวางอุปกรณ์และเครื่องจักรให้พนักงานสามารถใช้งานได้สะดวกมาก



 

 

77 

ยิ่งขึ้น  ส่งผลให้เวลาในการผลิตลดลง  ใช้พนักงานในการท างานน้อยลง  โดยน าพนักงานท่ีเหลือไปช่วย
ปฏิบัติงานในสายงานอื่นท่ีมีความต้องการพนักงาน 

น าบัตรคัมบังเข้ามาใช้ เพื่อลดจ านวนช้ินงานในระหว่างกระบวนการผลิตและ
จ านวนช้ินงานส าเร็จรูป  โดยท าการลดปริมาณการผลิตต่อรุ่นจาก 20 ช้ินต่อรุ่น เหลือ 10 ช้ินต่อรุ่น 
ก าหนดให้มีพนักงานคอยเติมช้ินงานท่ีถูกใช้ไปในแต่ละหน่วยงานทุก ๆ 1 ช่ัวโมง จากเดิมท่ีให้
พนักงานภายในหน่วยงานเป็นผู้เดินไปเบิกช้ินงานเองเมื่อช้ินงานในหน่วยงานของตนใกล้หมด 

4) ผลจากการน างานที่เป็นมาตรฐานและบัตรคัมบังมาปรับใช้ 
จากการวิเคราะห์และติดตามผลหลังจากน าระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี  

โดยใช้งานท่ีเป็นมาตรฐานและบัตรคัมบังไปปรับใช้ในโรงงานเป็นเวลา 3 เดือน ปรากฏผล ดังนี้ 
การน างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาใช้ในการปรับปรุง ส่งผลให้เวลาในการผลิตลดลง 

และลดจ านวนพนักงานท่ีใช้ในการท างานน้อยลง  สามารถน าพนักงานท่ีเหลือไปช่วยปฏิบัติงาน
ในสายงานอื่นได้ เช่น ในสายการผลิตการดัดท่อ สามารถลดรอบเวลาในการผลิตลงได้ 32.6% 
จากรอบเวลาเดิม  และสามารถลดจ านวนพนักงานในสายการผลิตหม้อพักกลางลงจาก 2 คนเหลือ 
1 คน  และรอบเวลาในการผลิตช้ินงานมีค่าใกล้เคียงกับรอบเวลาภายหลังการปรับปรุง   แสดงว่า 
สามารถน าการผลิตแบบทันเวลาพอดีโดยใช้งานท่ีเป็นมาตรฐานมาปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตได้
อย่างมีประสิทธิภาพ 

การน าบัตรคัมบังเข้ามาใช้ เพื่อลดจ านวนช้ินงานในระหว่างกระบวนการผลิตและ
จ านวนช้ินงานส าเร็จรูป พบว่า สามารถลดจ านวนช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตและจ านวนช้ินงาน
ส าเร็จรูปลงได้ เช่น สามารถลดปริมาณช้ินงานส าเร็จรูปในสายงานประทับตราลงได้ 48.1% และ
จ านวนช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตมีค่าใกล้เคียงกับจ านวนช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต
ภายหลังการปรับปรุง แสดงว่า สามารถน าการผลิตแบบทันเวลาพอดีโดยใช้บัตรคัมบังมาปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

5) สรุปผล 
การน างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาใช้ในการปรับปรุงสายการผลิต ท าให้พนักงาน

เห็นล าดับและรูปแบบการปฏิบัติงาน และสามารถตัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นออกไปได้ 
การปรับปรุงต าแหน่งการจัดวางอุปกรณ์และเครื่องจักร ท าให้พนักงานสามารถใช้งานได้สะดวก
ส่งผลให้เวลาในการผลิตลดลง ใช้พนักงานในการท างานน้อยลง สามารถน าพนักงานท่ีเหลือไปช่วย
ปฏิบัติงานในสายงานอื่นได้ 

การน าบัตรคัมบังเข้ามาใช้ในการปรับปรุงสายการผลิต ท าให้จ านวนชิ้นงาน
ในระหว่างกระบวนการผลิตและจ านวนช้ินงานส าเร็จรูปลดลง โดยการปรับลดปริมาณการผลิตต่อรุ่น 



 

 

78 

ก าหนดให้มีพนักงานท าหน้าท่ีในการเติมช้ินงานท่ีถูกใช้ไปในทุกกระบวนการโดยเฉพาะ เพื่อไม่ให้เกิด
การเสียเวลาจากการที่พนักงานในหน่วยงานผลิตต้องเดินไปเบิกช้ินงานด้วยตนเอง 

2.5  สรุปทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง และสามารถสรุปได้ ดังนี้ 
ระบบดึง เป็นระบบท่ีจะท าการผลิตตามความต้องการของลูกค้าหรือหน่วยงานถัดไปเท่านั้น 

เมื่อลูกค้าหรือหน่วยงานถัดไปดึงสินค้าหรือช้ินงานไปใช้ ก็จะมีการสั่ง ผลิตจากหน่วยงานก่อนหน้า
เพื่อมาเติมเต็มในส่วนท่ีถูกดึงออกไป  ถ้าหากไม่มีการดึงจากลูกค้าหรือหน่วยงานถัดไปสินค้าหรือ
ช้ินงานก็จะถูกจัดเก็บไว้จนกว่าจะมีการดึงออกไป โดยปริมาณสินค้าหรือช้ินงานจะถูกเก็บไว้เพียงพอ
ส าหรับการดึงในแต่ละครั้งและมีจ านวนไม่มากเกินไป เพื่อปูองกันการเก็บสินค้าหรือช้ินงานมากเกิน
ความจ าเป็น ระบบดึงจึงเป็นระบบท่ีท าการผลิตสินค้าตามความต้องการของลูกค้า ไม่มีการผลิตมาก
เกินความจ าเป็นและมีปริมาณสินค้าคงคลังในจ านวนท่ีเหมาะสม ซึ่งแตกต่างจากระบบผลัก (Push 
System) ซึ่งผลิตช้ินงานทีละมาก ๆ และท าการส่งช้ินงานไปยังหน่วยงานถัดไปในทันทีที่ผลิตเสร็จ 
ท าให้มีปริมาณชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิตวางกองอยู่ในแต่ละหน่วยงานเป็นจ านวนมาก  
ในบางครั้งช้ินงานท่ีมีอายุการใช้งานอาจหมดอายุก่อนท่ีจะถูกน าไปผลิต  เนื่องจาก จัดเก็บไว้นานเกินไป 
การเพิ่มความถี่ของการดึงชิ้นงานมากขึ้น  ท าให้สามารถลดปริมาณการจัดส่งชิ้นงานต่อครั้งลงได้ 
ท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังลดลง  แต่การก าหนดความถี่ในการจัดส่งชิ้นงานอาจต้องพิจารณาถึง
ปัจจัยอื่น ๆ ควบคู่ไปด้วย เช่น ค่าใช้จ่ายในการจัดส่งในแต่ละครั้ง เป็นต้น 

กิจกรรม 5ส เป็นกิจกรรมพื้นฐานในการบริหารคุณภาพและเป็นปัจจัยพื้นฐานในการน า
วิธีการเพิ่มคุณภาพใหม่ ๆ มาใช้ในอนาคต  กิจกรรม 5ส ท าให้เกิดสภาพแวดล้อมท่ีดีในการปฏิบัติงาน
เกดิความสะอาดและเป็นระเบียบ มีการมอบหมายให้พนักงานเป็นผู้ดูแลในพื้นท่ีท่ีตนเองรับผิดชอบ 
ซึ่งการมีสภาพแวดล้อมท่ีดีจะส่งผลให้พนักงานมีทัศนคติท่ีดีต่อหน่วยงาน และสามารถปฏิบัติงานได้
อย่างเต็มศักยภาพ และยังช่วยลดปัญหาการปฏิบัติงานท่ีผิดพลาดของพนักงาน โดยกิจกรรม 5ส 
ประกอบด้วย สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสร้างนิสัย 

การควบคุมด้วยสายตา เป็นการน าสารสนเทศมาช่วยในการสนับสนุนการบริหารและ
การปฏิบัติงาน  โดยแสดงข้อมูลต่าง ๆ ท่ีเกี่ยวข้องภายในสถานท่ีปฏิบัติงาน เช่น วิธีปฏิบัติงาน วิธีใช้งาน
เครื่องมือ และวิธีปฏิบัติเมื่อเกิดส่ิงท่ีไม่คาดคิด โดยแสดงเป็นข้อความหรือรูปภาพท่ีพนักงานสามารถ
เข้าใจได้ง่าย ซึ่งข้อความหรือรูปภาพต้องสามารถดึงดูดความสนใจของพนักงานให้ปฏิบัติตาม  
การควบคุมด้วยสายตายังเป็นเครื่องมือท่ีช่วยย้ าเตือนถึงเปูาหมายต่าง ๆ  รวมท้ัง ส่ิงท่ีผิดปกติ เช่น
มาตรฐานในการผลิต หลักการปฏิบัติงานท่ีปลอดภัยของพนักงานและเครื่องจักร 
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การออกแบบผังการวางเครื่องจักร เป็นการออกแบบการจัดวางเครื่องจักรให้เป็นไปตาม
ทางเดินของช้ินงาน  โดยท าการจัดวางเครื่องจักรที่ปฏิบัติงานเป็นล าดับต่อกันมาวางไว้ใกล้กัน
เพื่อลดระยะทางและเวลาในการขนย้ายช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต  เนื่องจาก การน าเครื่องจักร
ท่ีปฏิบัติงานเป็นล าดับต่อกันมาวางไว้ใกล้กัน  ท าให้พนักงาน 1 คนอาจต้องควบคุมเครื่องจักร
หลายเครื่องและปฏิบัติงานหลายหน้าท่ีไปพร้อม ๆ กัน  การจัดผังการวางเครื่องจักยังช่วยลดพื้นท่ี
ในการปฏิบัติงานที่ไม่จ าเป็น และยังสามารถลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุในระหว่างขนย้ายชิ้นงาน
ของพนักงาน 

การสร้างสมดุลสายการผลิต เป็นการจัดภาระงานให้กับพนักงานและเครื่องจักรอย่างเท่าเทียมกัน 
จากเดิมท่ีแต่ละหน่วยงานมีรอบเวลาในการผลิตไม่เท่ากัน ท าให้เกิดช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต
เป็นจ านวนมากในบริเวณหน่วยงานท่ีเป็นคอขวด  และเกิดการว่างงานในหน่วยงานท่ีมีรอบเวลา
ในการผลิตต่ ากว่าหรือในหน่วยงานท่ีปฏิบัติงานต่อจากหน่วยงานท่ีเป็นคอขวด การสร้างสมดุล
สายการผลิตนั้น ท าได้โดยจัดพนักงานและเครื่องจักรเป็นสถานีงาน โดยจัดให้แต่ละสถานีงานมีรอบเวลา
ในการผลิตใกล้เคียงกันมากท่ีสุด  เพื่อให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่องของช้ินงาน และเกิดการว่างงาน
น้อยท่ีสุด  ภายในแต่ละสถานีงานอาจประกอบไปด้วยเครื่องจักรท่ีปฏิบัติงานต่างกัน ท าให้พนักงาน 1 คน
อาจต้องควบคุมเครื่องจักรหลายเครื่องท่ีปฏิบัติงานแตกต่างกันในเวลาเดียวกัน 

บัตรคัมบัง เป็นเครื่องมือที่น ามาใช้สื่อสารในการดึงสินค้าระหว่างหน่วยงาน   โดยการดึง
เป็นทอด ๆ จากหน่วยงานปลายทาง คือ ลูกค้าไปจนถึงหน่วยงานต้นทาง คือ ผู้จัดส่งวัตถุดิบ โดยเบิก
หรือส่ังผลิตช้ินงานจากกระบวนการก่อนหน้า เพื่อมาเติมเต็มในส่วนท่ีถูกดึงไปเท่านั้น โดยบัตรคัมบัง
จะถูกก าหนดไว้ว่า เมื่อช้ินงานถูกหน่วยงานปลายทางดึงออกไป บัตรคัมบังก็จะถูกจัดส่ง ไปยัง
หน่วยงานต้นทาง เพื่อให้ผลิตหรือจัดส่งช้ินงานมาเติมเต็มให้ครบเท่ากับจ านวนท่ีถูกเบิกไป ซึ่งบัตรคัมบัง
จะติดอยู่กับช้ินงานหรือถาดใส่ช้ินงานตลอดเวลา จึงต้องมีการก าหนดปริมาณบัตรคัมบังท่ีเหมาะสม 
เพื่อให้มีช้ินส่วนเพียงพอหมุนเวียนภายในกระบวนการผลิต และไม่ให้มีจ านวนบัตรคัมบังมากจนเกินไป
เพราะจะแสดงถึงการมีช้ินงานในหน่วยงานมากเกินความจ าเป็น  การน าบัตรคัมบังเข้ามาใช้นั้นเหมาะกับ
โรงงานท่ีมีความผันผวนของปริมาณการส่ังซื้อของลูกค้าท่ีไม่มาก 

กิจกรรมไคเซ็น เป็นกิจกรรมที่เน้นการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง  โดยไม่สนใจว่าจะเกิดผลดี
เพียงเล็กน้อยก็ตาม แต่ถ้าท าไปเรื่อย ๆ ก็จะเกิดผลดีอย่างมหาศาล  กิจกรรมไคเซ็นเป็นกิจกรรม
การปรับปรุงท่ีเข้ามาเสริมในส่วนของการปรับปรุงแบบก้าวกระโดดท่ีต้องใช้เงินลงทุนทางเทคโนโลยี
เป็นจ านวนมาก ซึ่งพนักงานมีหน้าท่ีท าตามค าส่ังหรือรักษาสภาพให้เป็นไปตามท่ีผู้เช่ียวชาญหรือ
หัวหน้าก าหนดไว้เท่านั้น  โดยกิจกรรมไคเซ็นจะมุ่งหวังให้พนักงานซึ่งเป็นผู้รู้ปัญหาหน้างานดีที่สุด
เป็นผู้เสนอแนวคิดในการปรับปรุง  โดยผู้อ านวยการโรงงานต้องให้การสนับสนุนพนักงานโดยการก าหนด
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เป็นเปูาหมายนโยบาย ให้ความรู้กับพนักงาน และมีการให้รางวัลกับพนักงานเพื่อสร้างแรงจูงใจ
ในการท ากิจกรรมไคเซ็น ท าให้พนักงานเกิดแรงกระตุ้นท่ีจะท ากิจกรรมไคเซ็นอยู่ตลอดเวลา 

งานท่ีเป็นมาตรฐาน เป็นการจัดท ามาตรฐานการปฏิบัติงานเพื่อให้พนักงานแต่ละคนศึกษา
และปฏิบัติตาม  โดยก าหนดเป็นงานท่ีท าซ้ าในแต่ละรอบและเหมือนกันทุกรอบ  โดยเน้นวิธีการ
ปฏิบัติงานและการเคล่ือนไหวของพนักงานท่ีมีประสิทธิภาพ  งานท่ีเป็นมาตรฐานจะก าหนดภาระงาน
ของพนักงานแต่ละคนให้สอดคล้องกับเวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ในการผลิต  และควรมีการปรับปรุง
ขั้นตอนและการเคล่ือนไหวในงานท่ีเป็นมาตรฐานอยู่ตลอดเวลา เพื่อให้เกิดเป็นการปฏิบัติงาน
ท่ีมีคุณภาพอย่างยั่งยืน 



 

 

บทท่ี 3 

การด าเนินการวิจัย 

 ในบทนี ้ ผู้วิ จัยได้น าเสนอวิธีการด าเนินการวิจัย  การเก็บรวบรวมข้อมูล และข้อมูล
โรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาดใหญ่ท่ีผู้วิจัยใช้เป็นโรงงานกรณีศึกษา ดังนี้ 

3.1 ขั้นตอนในการด าเนินการวิจัย 
3.2  กลุ่มเปูาหมายและผู้ให้ข้อมูลหลัก 
3.3  เครื่องมือท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล 
3.4 การสร้างเครื่องมือท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล 
3.5 วิธีด าเนินการเก็บรวบรวมข้อมูล 
3.6 การวิเคราะห์ข้อมูล 

3.1 ขั้นตอนการด าเนินการวิจยั 
ขั้นตอนในการด าเนินการวิจัยมีดังนี้ 
3.1.1 ศึกษาทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้องกับการพัฒนาระบบการผลิตแบบดึง 
3.1.2 ศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกับการพัฒนาระบบการผลิตแบบดึง 
3.1.3 ศึกษาเอกสารและต าราเกี่ยวกับแบบสัมภาษณ์ 
3.1.4 จัดท าแบบสัมภาษณ์เกี่ยวกับการพัฒนาระบบการผลิตแบบดึงของโรงงานผลิต

ช้ินส่วนยานยนต์ ท่ีมีเนื้อหาครอบคลุมตามวัตถุประสงค์ของการวิจัย  
3.1.5 น าแบบสัมภาษณ์เสนอผู้เช่ียวชาญ เพื่อตรวจสอบความถูกต้องเหมาะสมและ

ครบถ้วนของเนื้อหา (Reliability and Confidence) 
3.1.6 ประสานงานโรงงานกรณีศึกษาในการขอเข้าสัมภาษณ์  
3.1.7 น าแบบสัมภาษณ์ท่ีผ่านความเห็นชอบจากผู้เช่ียวชาญแล้ว ไปใช้ศึกษาข้อมูลของ

โรงงานกรณีศึกษา โดยการสัมภาษณ์พนักงานท่ีมีส่วนเกี่ยวข้องในการพัฒนาระบบการผลิตแบบดึง
ของโรงงาน 

3.1.8 น าข้อมูลท่ีได้จากการศึกษามาวิเคราะห์ เรียบเรียงและจัดท าเป็นแนวทางในการ
พัฒนาระบบการผลิตเพื ่อเข้าสู่ระบบดึง ส าหรับโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ขนาดกลางและ
ขนาดเล็กในประเทศไทยอย่างเป็นขั้นตอน 

3.1.9 น าแนวทางในการพัฒนาเพื่อเข้าสู่ระบบดึงท่ีจัดท า เสนอผู้เช่ียวชาญตรวจสอบ        
ความถูกต้องเหมาะสม 
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3.1.10 น าแนวทางในการพัฒนาเพื่อเข้าสู่ระบบดึงท่ีผ่านการตรวจสอบจากผู้เช่ียวชาญแล้ว   
เสนอให้พนักงานผู้ให้สัมภาษณ์ตามข้อ 3.1.7 ตรวจสอบความถูกต้องเหมาะสม  

3.2 กลุ่มเป้าหมายและผู้ให้ข้อมูลหลัก 

กลุ่มเปูาหมายและผู้ให้ข้อมูลหลักในการวิจัย คือ พนักงานท่ีมีส่วนเกี่ยวข้องในการพัฒนาระบบ
การผลิตแบบดึงของโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาดใหญ่ ท่ีน าระบบดึงมาใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
จ านวน 7 คน จาก โรงงานจ านวน 5 โรงงาน 

3.2.1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์  

ข้อมูลท่ัวไปของผู้ให้สัมภาษณ์ท้ัง 7 คน แสดงได้ตามตารางท่ี 3.1 
 

ตารางท่ี 3.1  ข้อมูลท่ัวไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
 

ผู้ให้
สัมภาษณ์ 

เพศ วุฒิการศึกษา อายุงาน หน่วยงาน 
ระดับ

ต าแหน่ง 

a ชาย 
ปริญญาตร ี

(วิศวกรรมอุตสาหการ) 
2 ปี 4 เดือน QC/QA หัวหน้างาน 

b ชาย 
ปริญญาตร ี

(วิศวกรรมอุตสาหการ) 
2 ปี 8 เดือน Engineer 

บริหารการ
ปฏิบัติการ 

c1 ชาย 
ปริญญาตร ี

(วิศวกรรมอุตสาหการ) 
8 ปี Production หัวหน้างาน 

c2 ชาย 
ปริญญาตร ี

(วิศวกรรมอุตสาหการ) 
9 ปี Store ปฏิบัติการ 

c3 ชาย 
ปริญญาตร ี

(วิศวกรรมอุตสาหการ) 
7 ปี Production หัวหน้างาน 

d ชาย 
ปริญญาตร ี

(วิศวกรรมอุตสาหการ) 
2 ปี 9 เดือน Engineer หัวหน้างาน 

e ชาย 
ปริญญาตร ี

(วิศวกรรมอุตสาหการ) 
1 ปี 8 เดือน Manufacturing ปฏิบัติการ 
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3.2.2 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน  
ข้อมูลท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษาท้ัง 5 โรงงาน แสดงได้ตามตารางท่ี 3.2 

 
ตารางท่ี 3.2  ข้อมูลท่ัวไปของโรงงาน 

 

โรงงาน 

จ านวน
เงินทุน 

จดทะเบียน  
(ล้านบาท) 

จ านวน 
พนักงาน 

(คน) 

ประเภท 
ช้ินส่วนท่ีผลิต 

ระยะเวลาท่ีใช้ 

ปรับเป็น 
ระบบดึง (ปี) 

ระบบดึง (ปี) 

A 200 3,410 หัวเทียนรถยนต์ 8 20 
B 3 3,000 หลังคาเหล็กรถบรรทุก 12 30 
C 410 500 เบาะรถยนต์ 15 20 

D 350 500 
เบาะรถยนต์ แผงประตู
รถยนต์ แผงบังแดด  
ฝาหลังคารถยนต์ 

2 5 

E 1,500 2,000 เบาะรถยนต์ 2 10 
 

3.3  เคร่ืองมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล 

เครื่องมือท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลในการวิจัยครั้งนี้ คือ แบบสัมภาษณ์ชนิดไม่มีโครงสร้าง 
(Unstructured Interview)  เป็นค าถามแบบปลายเปิด ส าหรับให้พนักงานบอกเล่ากระบวนการพัฒนา
โรงงานจนประสบความส าเร็จ และแบบสัมภาษณ์ชนิดมีโครงสร้าง (Structured Interview)  เป็นค าถาม
แบบมีตัวเลือกก าหนดไว้แล้ว ส าหรับให้พนักงานตอบค าถามในประเด็นท่ีเกี่ยวข้องกับการพัฒนา
ระบบการผลิตแบบดึง (รายละเอียด ดังภาคผนวก ก และภาคผนวก ข) 

3.4 การสร้างเคร่ืองมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล 
ผู้วิจัยได้ท าการสร้างเครื่องมือท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล ดังนี้ 
3.4.1 ศึกษาเอกสารและต าราเกี่ยวกับแบบสัมภาษณ์ 
3.4.2 จัดท าแบบสัมภาษณ์เกี่ยวกับการพัฒนาระบบการผลิตแบบดึงของโรงงานผลิตชิ้นส่วน

ยานยนต์ ท่ีมีเนื้อหาครอบคลุมตามวัตถุประสงค์ของการวิจัย โดยแบ่งเป็น 2 แบบ ได้แก่ แบบสัมภาษณ์
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ชนิดไม่มีโครงสร้าง เป็นค าถามแบบปลายเปิด  และแบบสัมภาษณ์ชนิดมีโครงสร้าง เป็นค าถามแบบ
มีตัวเลือกก าหนดไว้แล้ว  

1) แบบสัมภาษณ์ชนิดไม่มีโครงสร้าง  มีวัตถุประสงค์เพื่อต้องการเรียนรู้บทเรียน
ความส าเร็จของโรงงานผลิตรถยนต์ท่ีได้น าระบบดึงเข้ามาใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ  โดยมีประเด็น
ค าถาม ดังนี้ 

(1)  ความเป็นมาของโรงงาน 
(2) รางวัลมาตรฐานท่ีได้รับ 
(3) การพัฒนาของโรงงานจนประสบความส าเร็จ 

2)  แบบสัมภาษณ์ชนิดมีโครงสร้าง มีวัตถุประสงค์เพื่อต้องการเรียนรู้เกี่ยวกับกิจกรรม 
และล าดับขั้นตอนในการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้เพื่อให้เกิดระบบดึงท่ีมีประสิทธิภาพ  
รวมทั ้งปัญหา วิธ ีการแก้ปัญหา และข้อเสนอแนะต่าง ๆ ของพนักงาน ผู ้ที ่เกี ่ยวข้องกับการ
เปล่ียนแปลงระบบการผลิตของโรงงานให้เป็นระบบดึง  โดยแบ่งเป็น 4 หัวข้อ มีประเด็นค าถาม ดังนี้ 

(1) ข้อมูลท่ัวไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
(2) ข้อมูลท่ัวไปของโรงงาน 
(3) กิจกรรมท่ีโรงงานน ามาใช้ 

 ก าหนดกิจกรรมให้เลือก ดังนี้ กิจกรรม 5ส การควบคุมด้วยสายตา การฝึกอบรม
ข้ามสายงาน บัตรคัมบัง การสร้างสมดุลสายการผลิต การออกแบบผังการวางเครื่องจักร กิจกรรมไคเซ็น  
งานท่ีเป็นมาตรฐาน และอื่น ๆ (โปรดระบุ) ............................ 

 การเรียงล าดับกิจกรรมท่ีโรงงานน ามาใช้ (ตามล าดับก่อน  – หลัง) 

 ข้อเสนอแนะ 
(4) ปัญหาท่ีพบเมื่อน าระบบดึงมาใช้ และวิธีการแก้ไข 

 ปัญหาท่ีพบระหว่างการด าเนินการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ และ
วิธีแก้ไข 

 ข้อเสนอแนะเกี่ยวกับการด าเนินการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้  
3.4.3 น าแบบสัมภาษณ์เสนอผู้เช่ียวชาญ เพื่อตรวจสอบความถูกต้องเหมาะสมและครบถ้วน

ของเนื้อหา 

3.5 วิธีด าเนินการเก็บรวบรวมข้อมูล 

ผู้วิจัยด าเนินการเก็บรวบรวมข้อมูล ดังนี้ 
3.5.1 ประสานงานโรงงานกรณีศึกษาในการขอเข้าสัมภาษณ์  
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3.5.2 น าแบบสัมภาษณ์ท่ีผ่านความเห็นชอบจากผู้เช่ียวชาญแล้ว ไปใช้ศึกษาข้อมูลของโรงงาน
กรณีศึกษา โดยผู้วิจัยเป็นผู้สัมภาษณ์และท าการบันทึกลงในแบบสัมภาษณ์ 

3.6 การวิเคราะห์ข้อมูล 

ท าการวิเคราะห์ข้อมูลท่ีได้จากแบบสัมภาษณ์ชนิดไม่มีโครงสร้าง โดยการถอดบทเรียน
ความส าเร็จของโรงงาน เทียบเคียงกับบริบท และท าการบรรยายแบบพรรณนาความ (Descriptive 
Analysis) เพื่อวิเคราะหก์ิจกรรมท่ีมีผลต่อการประสบความส าเร็จในการปรับใช้ระบบดึง  ส่วนการวิเคราะห์
ข้อมูลในแบบสัมภาษณ์ชนิดมีโครงสร้าง ใช้วิเคราะห์ความถ่ีและท าการบรรยายแบบพรรณนาความ 

3.7 การเลือกกิจกรรมเข้ามาปรับใช้ในแนวทางในการพัฒนาระบบผลิต 

หัวข้อนี้เป็นการน าเสนอขั้นตอนการด าเนินการเลือกกิจกรรมแต่ละกิจกรรมเข้ามาเป็นส่วนหนึ่ง
ของแนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง ดังนี้ 

3.7.1 กิจกรรม การประกาศความมุ่งม่ันของผู้อ านวยการโรงงาน 
การด าเนินการเลือกกิจกรรมการประกาศความมุ่งมั่นของผู้อ านวยการโรงงานเข้ามาปรับ

ใช้ ผู้วิจัยได้ด าเนินการ ดังแสดงในรูปท่ี 3.1 ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.1  การเลือกกิจกรรมการประกาศความมุ่งมั่นของผู้อ านวยการโรงงาน 

 
ขั้นตอนที่ 1  ผู้วิจัยได้ศึกษางานวิจัยต่าง ๆ  เกี่ยวกับระบบดึง และกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเกี่ยวกับ

ระบบดึง พบว่า การน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ในโรงงานนั้น จะประสบผลส าเร็จได้ยาก  
หากผู้อ านวยการโรงงานไม่ได้เข้ามามีส่วนร่วมอย่างจริงจัง  และการท่ีผู้อ านวยการโรงงานมอบหมาย
งานโครงการต่าง ๆ ให้ลูกน้องเป็นผู้ควบคุมและมีอ านาจในการตัดสินใจในเรื่องต่าง ๆ เอง  มักใช้เวลา
ในการท ากิจกรรมท่ียาวนานจึงจะประสบผลส าเร็จ  ดังนั้น ผู้วิจัยจึงได้มีแนวคิดท่ีจะให้ผู้อ านวยการ
โรงงานแสดงความต้ังใจท่ีจะน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้อย่างจริงจังต่อหน้าที่ประชุมพนักง านทุกคน

ขั้นตอนที ่1 
ศึกษาต าราและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง
เก่ียวกับระบบดึง พบว่า การประกาศ
ความมุ่งมั่นของผู้อ านวยการโรงงาน
ส่งผลต่อการน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้
ในโรงงาน 

ขั้นตอนที ่2 
ศึกษาแบบสัมภาษณ์จากโรงงาน
กรณีศึกษา พบว่า ทั้ง 5 โรงงานมีการ
ประกาศความมุ่งมั่นของผู้อ านวยการ
โรงงานในการน าระบบดึงเข้ามาใช้
อย่างจริงจัง 

ขั้นตอนที ่3 
ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญและพนักงาน
ผู้ปฏิบัติงานในโรงงานเก่ียวกับการน า
การประกาศความมุ่งมั่นของ
ผู้อ านวยการโรงงานเข้ามาปรับใช้ 
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ในโรงงาน  พร้อมท้ัง มีส่วนร่วมในการติดตามผลการปฏิบัติงานในกิจกรรมทุกกิจกรรมท่ีน ามาปรับใช้
ภายในโรงงาน  เพื่อให้พนักงานเห็นความต้ังใจจริงของผู้อ านวยการโรงงานและเกิดความกระตือรือร้น
ในการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ 

ขั้นตอนที่ 2  ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลท่ีได้จากแบบสัมภาษณ์โรงงานกรณีศึกษาท้ัง 5 โรงงาน 
พบว่า การท่ีผู้อ านวยการโรงงานลงมามีส่วนร่วมในการติดตามผลการปฏิบัติงานอย่างใกล้ชิด จะช่วย
ท าให้พนักงานมีความกระตือรือร้นในการปฏิบัติงานเพิ่มขึ้น  เนื่องจาก พนักงานจะมีความรู้สึกว่า
กิจกรรมท่ีตนก าลังปฏิบัติอยู่นั้นมีความส าคัญเป็นอย่างมาก ท าให้ผู้อ านวยการโรงงานต้องลงมา
ติดตามด้วยตนเอง  และพนักงานจะเกิดความภูมิใจมากยิ่งขึ้นเมื่อท ากิจกรรมเหล่านั้นประสบ
ผลส าเร็จ 

ขั้นตอนที่ 3  ผู้วิจัยได้สอบถามความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญและพนักงานผู้ปฏิบัติงาน
ในโรงงานเกี่ยวกับความจ าเป็นท่ีผู้อ านวยการโรงงานจะต้องประกาศความมุ่งมั่นต่อท่ีประชุมพนักงาน
ทุกคน  ซึ่งผู้เช่ียวชาญและพนักงานผู้ปฏิบัติงานในโรงงานต่างแสดงความเห็นด้วย โดยได้ให้ความเห็นว่า 
ทุกกิจกรรมจะประสบความส าเร็จได้โดยเร็ว หากผู้อ านวยการโรงงานเข้ามาผลักดันกิจกรรมเหล่านั้น
อย่างเต็มท่ี  ท้ังนี้ เนื่องจากผู้อ านวยการโรงงานเป็นผู้ท่ีมีอ านาจในการส่ังการ  ดังนั้น การท่ี
ผู้อ านวยการโรงงานลงมาส่ังการในการเปล่ียนแปลงด้วยตนเอง ย่อมท าให้กิจกรรมต่าง ๆ ด าเนินการ
ไปได้รวดเร็วกว่าการที่ให้หัวหน้าหน่วยงานเป็นผู้ส่ังการ 

5.7.2 กิจกรรม การจัดต้ังกลุ่มคนผู้รับผิดชอบเก่ียวกับระบบดึง 
การด าเนินการเลือกกิจกรรมการจัดต้ังกลุ่มคนผู้รับผิดชอบเกี่ยวกับระบบดึงเข้ามาปรับ

ใช้ ผู้วิจัยได้ด าเนินการ ดังแสดงในรูปท่ี 3.2 ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.2  การเลือกกิจกรรมการจัดต้ังกลุ่มคนผู้รับผิดชอบเกี่ยวกับระบบดึง 

 

ขั้นตอนที ่1 
ศึกษาต าราและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง
เก่ียวกับระบบดึง พบว่า การจัดตั้ง
หน่วยงาน เข้ามาควบคุมและดแูลการ
ท ากิจกรรมต่างๆควบคู่กับ
ผู้อ านวยการโรงงานนั้นจะช่วยให้
ผู้อ านวยการโรงงานสามารถทราบผล
การด าเนินกิจกรรมต่างๆได้รวดเร็ว
มากขึ้น 

ขั้นตอนที ่2 
ศึกษาแบบสัมภาษณ์จากโรงงาน
กรณีศึกษา พบว่า โรงงานทัง้ 5 
โรงงานมีการจัดตัง้หน่วยงาน
ผู้รับผิดชอบในการน ากิจกรรมต่างๆ
เข้ามาปรับใช้ในโรงงาน 

ขั้นตอนที ่3 
ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญและพนักงาน
ผู้ปฏิบัติงานในโรงงานเก่ียวกับการ
จัดตั้งหน่วยงานผู้รับผิดชอบในการน า
กิจกรรมต่างๆเข้ามาปรับใช้ภายใน
โรงงาน 
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ขั้นตอนที่ 1  ผู้วิจัยได้ศึกษาเอกสาร ต ารา และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกับระบบดึงและ
กิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเกี่ยวกับระบบดึง พบว่า การท่ีผู้อ านวยการโรงงานลงมามีส่วนร่วมในการติดตาม
และสั่งการเกี ่ยวกับการท ากิจกรรมต่าง ๆ ภายในโรงงานนั้น จะช่วยให้กิจกรรมต่าง ๆ ส าเร็จได้
อย่างรวดเร็ว  แต่ในความเป็นจริงผู้อ านวยการโรงงานคงไม่สามารถลงมาติดตามผลการปฏิบัติงาน
อย่างใกล้ชิดได้ตลอดเวลา  ท าให้ผู้วิจัยเกิดแนวคิดในการท่ีจะจัดต้ังกลุ่มคนเข้ามาท าหน้าท่ีตรวจสอบ 
และติดตามผลการปฏิบัติงานร่วมกับผู้อ านวยการโรงงาน  โดยหน่วยงานท่ีถูกจัดต้ังขึ้นนี้จะท าหน้าท่ี
ตรวจสอบและติดตามผลการปฏิบัติงานต่าง ๆ เพื่อรายงานให้ผู้อ านวยการโรงงานรับทราบ ในกรณีท่ี
ผู้อ านวยการโรงงานไม่สามารถลงมาตรวจสอบและติดตามผลการปฏิบัติงานด้วยตัวเองได้  หน่วยงานนี้
เกิดจากการแต่งต้ังตัวแทนพนักงานทุกหน่วยงาน  โดยมอบหมายเป็นภาระหน้าท่ีงานหลักเพิ่มเติม
ให้กับตัวแทนวิศวกรและตัวแทนพนักงานระดับปฏิบัติการในแต่ละหน่วยงาน   พร้อมท้ังต้องส่ง
พนักงานผู้รับผิดชอบเกี่ยวกับระบบดึงนั้นไปอบรมความรู้เกี่ยวกับระบบดึง เพื่อท่ีจะให้กลุ่มคนเหล่านี้
มีความรู้เกี่ยวกับระบบดึงและกิจกรรมต่าง ๆ มากพอ เพื่อท่ีจะถ่ายทอดให้พนักงานทุกคนในโรงงาน
รับทราบ 

ขั้นตอนที่ 2  ผู้วิจัยได้ศึกษาเกี่ยวกับการจัดต้ังหน่วยงานผู้รับผิดชอบเกี่ยวกับการน า
กิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ภายในโรงงาน  จากแบบสอบถาม พบว่า ท้ัง 5 โรงงานได้มีการจัดต้ัง
หน่วยงานผู้รับผิดชอบเกี่ยวกับการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ภายในโรงงาน 

ขั้นตอนที่ 3  ผู้วิจัยได้สอบถามความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญและพนักงานผู้ปฏิบัติงาน
ในโรงงานเกี่ยวกับการจัดต้ังหน่วยงานผู้รับผิดชอบเกี่ยวกับระบบดึง  ซึ่งผู้เช่ียวชาญและพนักงาน
ผู้ปฏิบัติงานในโรงงานต่างแสดงความเห็นด้วย  โดยได้ให้ความเห็นว่า ในความเป็นจริงผู้อ านวยการ
โรงงาน ไม่สามารถลงมาตรวจสอบงานได้ตลอดเวลา  การท่ีมีหน่วยงานท่ีขึ้นตรงกับผู้อ านวยการ
โรงงาน เข้ามาท าหน้าท่ีในการตรวจสอบ ติดตามผล และรายงานให้ผู้อ านวยการโรงงานรับทราบ
โดยตรง  จะท าให้ผู้อ านวยการโรงงานท างานได้สะดวกมากยิ่งขึ้น  รวมท้ัง ยังประหยัดเวลาในการท่ี
จะลงไปตรวจสอบติดตามผลด้วยตัวเองตลอดเวลา  แต่ถึงอย่างไรผู้อ านวยการโรงงานก็ควรต้องเป็นผู้
ลงไปติดตามงานด้วยตัวเองอยู่เป็นระยะ 
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5.7.3 กิจกรรม การอบรมความรู้ให้กับพนักงานในโรงงาน 

การด าเนินการเลือกกิจกรรมการอบรมความรู้ให้กับพนักงานในโรงงานเข้ามาปรับใช้ 

ผู้วิจัยได้ด าเนินการ ดังแสดงในรูปท่ี 3.3 ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 3.3  การเลือกกิจกรรมการอบรมความรู้ให้กับพนักงานในโรงงาน 

 
ขั้นตอนที่ 1  ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลท่ีได้จากแบบสัมภาษณ์ พบว่า การที่พนักงาน

ไม่เข้าใจในภาพรวมของระบบดึง จะส่งผลให้พนักงานบางกลุ่มเกิดการต่อต้าน  เนื่องจาก พนักงาน
อาจมองว่างานท่ีตนท าอยู่นั้นมีประสิทธิภาพอยู่แล้ว  การท่ีเปล่ียนแปลงระบบการผลิตเป็นระบบดึง
จะท าให้เกิดความยุ่งยากกับตัวพนักงาน  ดังนั้น ผู้วิจัยจึงเสนอว่า หน่วยงานผู้รับผิดชอบเกี่ยวกับ
ระบบดึง จะต้องอธิบายภาพรวมของกิจกรรมทุกกิจกรรมท่ีจะน ามาปรับใช้ในโรงงาน พร้อมท้ังอธิบาย
ถึงผลดีเมื่อมีการน ากิจกรรมเหล่านั้นเข้ามาปรับใช้ท้ังกับตัวโรงงานและกับตัวพนักงานเอง  ท้ังนี้
เพื่อให้พนักงานเห็นความส าคัญและเกิดความเต็มใจท่ีจะน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้อย่างจริงจัง 

ขั้นตอนที่ 2  ผู้วิจัยได้สอบถามความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญและพนักงานผู้ปฏิบัติงาน
ในโรงงานเกี่ยวกับการอบรมความรู้ภาพรวมให้กับพนักงานทุกคนในโรงงาน ก่อนท่ีจะน ากิจกรรมต่าง ๆ 
เข้ามาปรับใช้จริง  ซึ่งผู้เช่ียวชาญและพนักงานผู้ปฏิบัติงานในโรงงานต่างแสดงความเห็นด้วย  โดยได้
ให้ความเห็นว่า หากพนักงานปฏิบัติงานโดยท่ียังไม่มีความไม่เข้าใจในภาพรวมของกิจกรรม  อาจท าให้
การน ากิจกรรมเหล่านั้นเข้าไปปรับใช้ประสบผลส าเร็จได้ยาก  เนื่องจาก พนักงานไม่เข้าใจเปูาหมาย
ของกิจกรรม และอาจมองเป็นการเพิ่มภาระงานให้กับตัวพนักงานโดยไม่จ าเป็น 

  

ขั้นตอนที ่1 
ศึกษาแบบสัมภาษณ์จากโรงงาน
กรณีศึกษา พบว่า การอธิบาย
ภาพรวมของการน าระบบดึงและ
กิจกรรมต่างๆเข้ามาปรับใช้ให้กับ
พนักงานทุกคนรับทราบ จะท าให้
พนักงานเกิดความเต็มใจในการน ามา
ปรับใช้ 

ขั้นตอนที ่2 
ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญและพนักงาน
ผู้ปฏิบัติงานในโรงงานเก่ียวกับการ
อบรมความรู้ในภาพรวมให้กับ
พนักงานในโรงงาน 
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5.7.4 กิจกรรม 5ส 

การด าเนินการเลือกกิจกรรม 5ส เข้ามาปรับใช้ ผู้วิจัยได้ด าเนินการ ดังแสดงในรูปท่ี 3.4 

ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 3.4  การเลือกกิจกรรม 5ส 

 
ขั้นตอนที่ 1  ผู้วิจัยได้ศึกษาเอกสาร ต ารา และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง พบว่า กิจกรรม 5ส 

เป็นกิจกรรมท่ีสร้างนิสัยให้กับพนักงานในการดูแลสถานท่ีปฏิบัติงานให้เป็นระเบียบเรียบร้อย ซึ่งจะ
ส่งผลให้สถานท่ีปฏิบัติงานมีสภาพที่เอื้ออ านวยต่อการปฏิบัติงานอยู่ตลอดเวลา จึงต้องน ากิจกรรม 5ส 
น ามาปรับใช้เป็นกิจกรรมในล าดับแรก เพื่อเป็นการปรับสภาพแวดล้อมภายในสถานที่ปฏิบัติงาน
ให้พร้อมปฏิบัติงาน  และการท่ีสภาพแวดล้อมเอื้ออ านวยต่อปฏิบัติงานอยู่ตลอดเวลานั้น จะเป็น
พื้นฐานของการน ากิจกรรมคุณภาพอื่น ๆ เพื่อส่งเสริมให้เกิดระบบดึงท่ีมีประสิทธิภาพเข้ามาปรับใช้
ในอนาคต 

ขั้นตอนที่ 2  ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลท่ีได้จากแบบสัมภาษณ์ พบว่า ท้ัง 5 โรงงานได้มีการน า
กิจกรรม 5ส เข้ามาปรับใช้เป็นกิจกรรมแรก  ผลท่ีได้นอกจากจะช่วยท าให้สภาพแวดล้อมในสถานท่ี
ปฏิบัติงานเป็นระเบียบเรียบร้อย และเป็นการสร้างนิสัยความเป็นระเบียบเรียบร้อยให้กับพนักงานแล้ว 
กิจกรรม 5ส ยังสามารถช่วยแก้ปัญหาพนักงานไม่สนใจดูแลสภาพเครื่องจักรได้อีกด้วย  เนื่องจาก 
พนักงานให้ความสนใจในเรื่องการผลิตช้ินงานให้ได้ตามท่ีได้รับมอบหมายเพียงอย่างเดียว ท าให้

ขั้นตอนที ่1 
ศึกษาต าราและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง
เก่ียวกับระบบดึง พบว่า การน า
กิจกรรม 5ส เข้ามาปรับใช้เป็น
กิจกรรมพ้ืนฐานในการน ากิจกรรม

ต่างๆมาปรับใช้ในอนาคต  

ขั้นตอนที ่2 
ศึกษาแบบสัมภาษณ์จากโรงงาน
กรณีศึกษา พบว่า การน ากิจกรรม 5ส 
เข้ามาปรับใช้นอกจากจ าสร้างนิสัย
ให้กับพนักงานแล้วยังช่วยสามารถ
แก้ไขปัญหาพนักงานไม่สนใจดูแล
เครื่องจักรได้อีกด้วย 

ขั้นตอนที ่3 
ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญเก่ียวกับการน า
กิจกรรม 5ส เข้ามาปรับใช้เป็น
กิจกรรมเริ่มต้น 

ขั้นตอนที ่4 
ปรึกษาพนักงานเก่ียวกับการน า 5ส 
เข้ามาปรับใช้เป็นกิจกรรมเริ่มต้น 
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สภาพแวดล้อมภายในสถานท่ีปฏิบัติงานนั้นไม่เอื้ออ านวยต่อการปฏิบัติงาน ท าให้ส่งผลกระทบต่อ
การผลิตและการน ากิจกรรมอื่น ๆ เข้ามาปรับใช้ในอนาคต 

ขั้นตอนที่ 3  ผู้วิจัยได้สอบถามความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญท่ีมีประสบการณ์ด้าน
อุตสาหกรรมยานยนต์ เกี่ยวกับกิจกรรม 5ส  ซึ่งผู้เช่ียวชาญได้แสดงความเห็นว่า 5ส เป็นกิจกรรม
พื้นฐานท่ีควรน ามาปรับใช้ในทุกโรงงาน  เพื่อเป็นการสร้างนิสัยให้กับตัวพนักงาน และช่วยให้สถานท่ี
ปฏิบัติงานเป็นระเบียบเรียบร้อยอยู่ตลอดเวลา 

ขั้นตอนที่ 4  ผู้วิจัยได้สอบถามความคิดเห็นของพนักงานผู้ให้สัมภาษณ์เกี่ยวกับการน า
กิจกรรม 5ส เข้ามาเป็นกิจกรรมเริ่มต้นของแนวทางในการพัฒนาระบบการผลิตแบบดึง พบว่า
พนักงานมีความเห็นตรงกับผู้วิจัยว่า ควรน ากิจกรรม 5ส เข้ามาปรับใช้เป็นกิจกรรมแรก  เนื่องจาก 
การท่ีสถานท่ีปฏิบัติงานท่ีไม่เอื้ออ านวยต่อการปฏิบัติงานนั้น จะส่งผลให้เกิดการปฏิบัติงานท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ  โดยท่ีพนักงานบางคนเคยประสบกับเหตุการณ์เหล่านี้แล้วด้วยตนเอง 

5.7.5 กิจกรรม การควบคุมด้วยสายตา 

การด าเนินการเลือกกิจกรรมการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ ผู้วิจัยได้ด าเนินการ 

ดังแสดงในรูปท่ี 3.5 ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 3.5  การเลือกกิจกรรมการควบคุมด้วยสายตา 

 
ขั้นตอนที่ 1  ผู้วิจัยได้ศึกษาเอกสาร ต ารา และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง พบว่า การน า

กิจกรรมการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ภายในสถานท่ีปฏิบัติงาน จะช่วยให้พนักงานสังเกตเห็น
สัญญาณของการเกิดข้อผิดพลาดต่าง ๆ ภายในหน่วยงานได้ก่อนท่ีจะลุกลามจนกลายเป็นปัญหาใหญ่
ในอนาคต  และยังช่วยให้พนักงานปฏิบัติงานในขั้นตอนต่าง ๆ ได้อย่างถูกต้องและมีประสิทธิภาพอีกด้วย  
ซึ่งในอนาคต หากมีการน ากิจกรรมอื่น ๆ เพื่อส่งเสริมให้เกิดระบบดึงท่ีมีประสิทธิภาพเข้ามาปรับใช้
ภายในสถานท่ีปฏิบัติงาน  การควบคุมด้วยสายตาก็อาจจะช่วยให้พนักงานสามารถปรับตัวเข้ากับ

ขั้นตอนที ่1 
ศึกษาต าราและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง
เก่ียวกับระบบดึง พบว่า การน าการ
ควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้
ภายในสถานที่ปฏิบัติงานจะช่วยให้
พนักงานปฏิบัติงานได้ง่ายขึ้น และ
ช่วยลดอัตราการเกิดปัญหา 

ขั้นตอนที ่2 
ศึกษาแบบสัมภาษณ์จากโรงงาน
กรณีศึกษา พบว่า มีการน าการ
ควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ทั้ง 5 
โรงงาน เพ่ือช่วยให้พนักงาน
ปฏิบัติงานอย่างมีประสิทธิภาพและ
ลดข้อผิดพลาดในการปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนที ่3 
ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญและพนักงานใน
โรงงานเก่ียวกับการน าการควบคุม
ด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ 
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กิจกรรมเหล่านั้นได้อย่างรวดเร็ว จากการศึกษาปูายการควบคุมด้วยสายตาของกิจกรรมนั้น ๆ  ผู้วิจัย
จึงมีแนวคิดในการน าการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้เป็นกิจกรรมเริ่มต้นควบคู่ไปกับกิจกรรม 5ส 

ขั้นตอนที่ 2  ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลท่ีได้จากแบบสัมภาษณ์ พบว่า ท้ัง 5 โรงงาน มีการน า
การควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ควบคู่กับการท ากิจกรรม 5ส  เพื่อช่วยให้พนักงานปฏิบัติงาน
ได้ถูกต้องมากยิ่งขึ้น  รวมท้ัง เพื่อบอกข้อย้ าเตือนเกี่ยวกับการกระท าต่าง ๆ ท่ีอาจท าให้สายการผลิต
เกิดการติดขัด เพื่อให้พนักงานมีความระมัดระวังในจุดท่ีย้ าเตือนอยู่ตลอดเวลา 

ขั้นตอนที่ 3  ผู้วิจัยได้สอบถามความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญและพนักงานผู้ให้สัมภาษณ์
เกี่ยวกับการน าการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ควบคู่กับการท า 5ส  ซึ่งผู้เช่ียวชาญและพนักงาน
ต่างก็ได้เห็นด้วย และบอกเล่าว่า ทางโรงงานได้เคยทดลองน าการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้
ในสายการผลิตตัวอย่าง แล้วท าการเปรียบเทียบผล พบว่า การน าการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้
จะช่วยให้พนักงานปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ และเกิดข้อผิดพลาดน้อยกว่าการที่ไม่ได้น า
การควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ 

5.7.6 กิจกรรม การฝึกอบรมข้ามสายงาน 

การด าเนินการเลือกกิจกรรมการฝึกอบรมข้ามสายงานมาปรับใช้ ผู้วิจัยได้ด าเนินการ ดัง

แสดงในรูปท่ี 3.6 ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 3.6  การเลือกกิจกรรมการฝึกอบรมข้ามสายงาน 

 
ขั้นตอนที่ 1  ผู้วิจัยได้ศึกษาเอกสาร ต ารา และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง พบว่า การฝึกอบรม

ข้ามสายงาน จะช่วยท าให้พนักงานมีทักษะในการปฏิบัติงานท่ีหลากหลายมากยิ่งขึ้น จากเดิมท่ี
พนักงานจะมีความเช่ียวชาญเฉพาะเพียงหน้าท่ีหลักท่ีตนเองได้รับมอบหมายไว้เท่านั้น  ดังนั้น ผู้วิจัย
จึงเสนอว่า การน าการฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามาปรับใช้จะช่วยให้สายการผลิตเกิดความยืดหยุ่น

ขั้นตอนที ่1 
ศึกษาต าราและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง
เก่ียวกับระบบดึง พบว่า การน าการ
ฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามาปรับใช้ 
จะช่วยให้สายการผลิตเกิดความ

ยืดหยุ่นมากยิ่งขึ้น 

ขั้นตอนที ่2 
ศึกษาแบบสัมภาษณ์จากโรงงาน
กรณีศึกษา พบว่า การน าการ
ฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามาปรับใช้ 
ช่วยให้พนักงานมีความช านาญ
หลากหลายด้าน จากเดิมที่พนักงาน

ช านาญเพียงหน้าที่งานหลักของตน 

ขั้นตอนที ่3 
ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญและพนักงานใน
โรงงานเก่ียวกับการน าการฝึกอบรม

ข้ามสายงานเข้ามาปรับใช้ 
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มากยิ่งขึ้น  ในกรณีท่ีมีการขาดแคลนพนักงาน หรือมีความจ าเป็นต้องย้ายพ นักงานไปช่วยงาน
ในหน่วยงานอื่น  การปฏิบัติงานแทนกันได้ภายในโรงงานขนาดกลางและขนาดเล็กนั้นถือเป็นเรื่อง
ส าคัญ เพราะโรงงานขนาดกลางและขนาดเล็กบางแห่งมีจ านวนพนักงานไม่มาก การที่พนักงาน
ไม่สามารถปฏิบัติงานแทนการได้ อาจท าให้สายการผลิตเกิดการติดขัดในกรณีท่ีมีการขาดแคลน
แรงงาน ท าให้ระบบดึงท่ีน ามาปรับใช้นั้นไม่เกิดประสิทธิภาพดีเท่าที่ควร   ดังนั้น ผู้วิจัยจึงมีแนวคิด
ท่ีจะน าการออกแบบผังการวางเครื่องจักรเข้ามาเป็นส่วนหนึ่งของแนวทางในการพัฒนาระบบการผลิต
แบบดึงท่ีผู้วิจัยได้จัดท าขึ้น 

ขั้นตอนที่ 2  ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลท่ีได้จากแบบสัมภาษณ์ พบว่า มีบางโรงงานได้น า
การฝึกอบรมข้ามสายงานมาปรับใช้ เพื่อแก้ปัญหาที่พนักงานมีความช านาญในการปฏิบัติงาน
เพียงด้านเดียว และเมื่อน าการฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามาปรับใช้ พบว่า พนักงานมีทักษะในการ
ปฏิบัติงานหลากหลายด้านมากขึ้น ท าให้พนักงานสามารถปรับตัวให้ เข้ากับภาระงานใหม่ท่ีได้รับ
มอบหมาย ในกรณีท่ีมีการย้ายพนักงานไปช่วยปฏิบัติงานในหน่วยงานอื่น 

ขั้นตอนที่ 3  ผู้วิจัยได้สอบถามความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญและพนักงานผู้ให้สัมภาษณ์
เกี่ยวกับการน าการฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามาเป็นส่วนหนึ่งของแนวทางในการพัฒนาระบบการผลิต
แบบดึง  ซึ่งผู้เช่ียวชาญและพนักงานต่างแสดงความเห็นด้วยกับการฝึกอบรมข้ามสายงาน เนื่องจาก
จะช่วยท าให้สายการผลิตเกิดความยืดหยุ่นมากยิ่งขึ้น  สามารถรองรับปัญหาการขาดแคลนพนักงาน
ท่ีอาจเกิดขึ้นในอนาคตได้ 

5.7.7 กิจกรรม การสร้างสมดุลสายการผลิต 

การด าเนินการเลือกกิจกรรมการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้ ผู้วิจัยได้
ด าเนินการ ดังแสดงในรูปท่ี 3.7 ดังนี้ 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.7  การเลือกกิจกรรมการสร้างสมดุลสายการผลิต 

ขั้นตอนที ่1 
ศึกษาต าราและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง
เก่ียวกับระบบดึง พบว่า การประกาศ
ความมุ่งมั่นของผู้อ านวยการโรงงาน
ส่งผลต่อการน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้
ในโรงงาน 

ขั้นตอนที ่2 
ศึกษาแบบสัมภาษณ์จากโรงงาน
กรณีศึกษา พบว่า การน าการสร้าง
สมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้
สามารถลดคอขวดภายในโรงงาน 

ขั้นตอนที ่3 
ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญและพนักงานใน
โรงงานเก่ียวกับการน าการสร้างสมดุล
สายการผลิตเข้ามาปรับใช้ 
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ขั้นตอนที่ 1  ผู้วิจัยได้ศึกษา เอกสาร ต ารา และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง พบว่า การสร้าง
สมดุลสายการผลิต เป็นกิจกรรมท่ีช่วยกระจายภาระงานให้แก่พนักงานอย่างเท่าเทียมกัน  ซึ่งจะส่งผล
ท าให้เกิดการไหลของข้อมูลและช้ินงานอย่างต่อเนื่อง  ลดการเกิดคอขวดภายในสายการผลิต  ท าให้
สามารถค านวณปริมาณช้ินงานท่ีสามารถผลิตได้ต่อเวลาได้อย่างแม่นย ามากยิ่งขึ้น  เป็นการท าให้
การน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  ดังนั้น ผู้วิจัยจึงมีแนวคิดในการท่ีจะน าการสร้าง
สมดุลสายการผลิต เข้ามาเป็นส่วนหนึ่งในแนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง ที่ผู้วิจัย ได้
จัดท าขึ้น 

ขั้นตอนที่ 2  ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลท่ีได้จากแบบสัมภาษณ์ พบว่า ท้ัง 5 โรงงาน ได้มี
การน าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้ เพื่อแก้ปัญหาการเกิดคอขวดภายในสายการผลิต 
ซึ่งเกิดจากการที่พนักงานแต่ละคนมีรอบเวลาในการปฏิบัติงานท่ีไม่เท่ากัน 

ขั้นตอนที่ 3  ผู้วิจัยได้สอบถามความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญและพนักงานผู้ให้สัมภาษณ์
เกี่ยวกับการน าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาเป็นส่วนหนึ่งของแนวทางในการพัฒนาระบบผลิต
แบบดึง  ซึ่งผู้เช่ียวชาญและพนักงานต่างแสดงความเห็นด้วยกับการน าการสร้างสมดุลสายการผลิต
เข้ามาเป็นส่วนหนึ่งของแนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึงท่ีผู้จัดท าได้จัดท าขึ้น  เนื่องจาก
จะช่วยให้สายการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง 

5.7.8 กิจกรรม การออกแบบผังการวางเคร่ืองจักร 

การด าเนินการเลือกกิจกรรมการออกแบบผังการวางเครื่องจักรเข้ามาปรับใช้ ผู้วิจัยได้

ด าเนินการ ดังแสดงในรูปท่ี 3.8 ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 3.8  การเลือกกิจกรรมการออกแบบผังการวางเครื่องจักร 

 
  

ขั้นตอนที ่1 
ศึกษาต าราและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง
เก่ียวกับระบบดึง พบว่า การน าการ
ออกแบบผังการวางเครื่องจักรเข้ามา
ปรับใช้ ช่วยให้สายการผลิตเกิดการ
ไหลอย่างต่อเนื่อง 

ขั้นตอนที ่3 
ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญและพนักงานใน
โรงงานเก่ียวกับการน าการออกแบบ
ผังการวางเครื่องจักรเข้ามาปรับใช้ 

ขั้นตอนที ่2 
ศึกษาแบบสัมภาษณ์ของโรงงาน
กรณีศึกษา พบว่า การออกแบบผัง
การวางเครื่องจักร นอกจากช่วยให้
สายการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง 
แล้วยังช่วยลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุ
อีกด้วย 
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ขั้นตอนที่ 1  ผู้วิจัยได้ศึกษาเอกสาร ต ารา และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง พบว่า การออกแบบ
ผังการวางเครื่องจักร จะช่วยลดระยะทางในการขนย้ายช้ินงานระหว่างเครื่องจักรหรือหน่วยงาน
ที่ปฏิบัติงานล าดับต่อกัน ท าให้ชิ้นงานเกิดการไหลอย่างต่อเนื่องมากยิ่งขึ้น  ซึ่งการเกิดการไหล
อย่างต่อเนื่องนั้น จะช่วยส่งเสริมให้เกิดระบบดึงท่ีมีประสิทธิภาพ  ดังนั้น ผู้วิจัยจึงได้น าการออกแบบ
ผังการวางเครื่องจักรเข้ามาเป็นส่วนหนึ่งในแนวทางการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง 

 ขั้นตอนที่ 2  ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลท่ีได้จากแบบสัมภาษณ์ พบว่า มีบางโรงงานท่ีได้น า
การออกแบบผังการวางเครื่องจักรเข้ามาปรับใช้  โดยหลังจากท่ีโรงงานกรณีศึกษาได้น าการออกแบบ
ผังการวางเครื่องจักรเข้ามาปรับใช้ ก็ท าให้ช้ินงานเกิดการไหลอย่างต่อเนื่องมากยิ่งขึ้น  รวมท้ัง ยังช่วย
ลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุระหว่างการขนย้ายช้ินงาน และลดจ านวนพนักงานท่ีใช้ในการขนย้าย ท าให้
สามารถน าพนักงานเหล่านั้น ไปช่วยปฏิบัติงานในหน่วยงานอื่นได้อีกด้วย 

 ขั้นตอนที่ 3  ผู้วิจัยได้สอบถามความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญและพนักงานผู้ให้สัมภาษณ์
เกี่ยวกับการน าการออกแบบผังการวางเครื่องจักรเข้ามาปรับใช้  ซึ่งผู้เช่ียวชาญและพนักงานต่างแสดง
ความเห็นด้วย  โดยให้เหตุผลว่า เส้นทางในการขนย้ายช้ินงานท่ีมีมาก จะท าให้โอกาสเกิดอุบัติเหตุ
มีมากขึ้น ท าให้มีโอกาสท่ีจะผลิตช้ินงานไม่ได้ตามท่ีวางแผนเอาไว้สูงขึ้นตามมาด้วย 

5.7.9 กิจกรรม การใช้บัตรคัมบัง 

การด าเนินการเลือกกิจกรรมการใช้บัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ ผู้วิจัยได้ด าเนินการ ดังแสดง

ในรูปท่ี 3.9 ดังนี้ 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.9  การเลือกใช้บัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ 
 

ขั้นตอนที่ 1  ผู้วิจัยได้ศึกษาเอกสาร ต ารา และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง พบว่า การน า
บัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้นั้น จะช่วยให้ระบบดึงมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยใช้เป็นเครื่องมือในการ
เบิกจ่ายช้ินงานระหว่างหน่วยงาน ลูกค้า และผู้จัดส่งวัตถุดิบให้กับทางโรงงาน  รวมท้ัง ยังช่วยก าหนด

ขั้นตอนที ่1 
ศึกษาต าราและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง
เก่ียวกับระบบดึง พบว่า การน า
บัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ ช่วยให้
สามารถน าระบบดึงเข้ามารับใช้ได้

อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

ขั้นตอนที ่2 
ศึกษาแบบสัมภาษณ์ของโรงงาน
กรณีศึกษา พบว่า นอกจากบัตรคัมบัง
จะเข้ามาช่วยก าหนดปริมาณชิ้นงาน
ระหว่างกระบวนการผลิต แล้วยังชว่ย
แก้ไขปัญหาพนักงานไม่ยอมเขียนใบ
เบิกชิ้นงานได้อีกด้วย 

ขั้นตอนที ่3 
ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญและพนักงานใน
โรงงานเก่ียวกับการน าบัตรคัมบังเข้า
มาปรับใช้ 
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ปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตให้มีปริมาณไม่มากจนเกินไป  ซึ่งสอดคล้องกับหลักการของ
ระบบดึง  ท าให้ผู้วิจัยน าบัตรคัมบังเข้ามาเป็นส่วนหนึ่งของแนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง 

ขั้นตอนที่ 2  ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลท่ีได้จากแบบสัมภาษณ์ พบว่า ท้ัง 5 โรงงาน มีการน า
บัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ เพื่อช่วยควบคุมปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตไม่ให้มากเกินความจ าเป็น 
นอกจากนั้น ยังน าบัตรคัมบังเข้ามาแก้ปัญหาต่าง ๆ เช่น แก้ปัญหาการไม่เขียนใบเบิกช้ินงานของ
พนักงาน แก้ปัญหาความผิดพลาดของชนิดและปริมาณในการจัดส่งช้ินงาน 

ขั้นตอนที่ 3  ผู้วิจัยได้สอบถามความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญและพนักงานผู้ให้สัมภาษณ์
เกี่ยวกับการน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้  ซึ่งผู้เช่ียวชาญและพนักงานต่างแสดงความเห็นด้วย โดยให้
เหตุผลว่า บัตรคัมบังเป็นเครื่องมือท่ีใช้ในการเบิกจ่ายช้ินงานท่ีมีความชัดเจน ท้ังในเรื่องของชนิด 
ปริมาณ และเวลา ท าให้การดึงช้ินงานท้ังในสายการผลิต ลูกค้า และผู้จัดส่งวัตถุดิบเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุด ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของการเกิดระบบดึงท่ีมีประสิทธิภาพ 

5.7.10 กิจกรรม งานที่เป็นมาตรฐาน 

การด าเนินการเลือกกิจกรรมงานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาปรับใช้ ผู้วิจัยได้ด าเนินการ ดัง

แสดงในรูปท่ี 3.10 ดังนี้ 

 

  

 

 

 

รูปท่ี 3.10  การเลือกงานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาปรับใช้ 
 

 ขั้นตอนที่ 1  ผู้วิจัยได้ศึกษาเอกสาร ต ารา และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง พบว่า การน า
งานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาปรับใช้นั้น เป็นการก าหนดการท างานซ้ าเป็นรอบให้กับพนักงาน โดยจัดท า
เป็นคู่มือการปฏิบัติงานโดยละเอียดทุกขั้นตอน เพื่อให้พนักงานใช้ศึกษาและปฏิบัติตามขั้นตอนต่าง ๆ 
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ ส่งผลให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานด้วยวิธีการปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิภาพ
มากท่ีสุดในขณะนั้น  ท าให้ผู้วิจัยน างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาเป็นส่วนหนึ่งของแนวทางในการพัฒนา
ระบบผลิตแบบดึง 

ขั้นตอนที ่1 
ศึกษาต าราและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง
เก่ียวกับระบบดึง พบว่า การน างานที่
เป็นมาตรฐานเข้ามาปรับใช้ ช่วยให้
พนักงานปฏิบัติงานด้วยขั้นตอนที่มี

ประสิทธิภาพ 

ขั้นตอนที ่3 
ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญและพนักงานใน
โรงงานเก่ียวกับการน างานที่เป็น
มาตรฐานเข้ามาปรับใช้ 

ขั้นตอนที ่2 
ศึกษาแบบสัมภาษณ์ของโรงงาน
กรณีศึกษา พบว่า การน างานที่เป็น
มาตรฐานเข้ามาปรับใช้ ช่วยให้
พนักงานมีรอบเวลาในการผลิต
ใกล้เคียงกันมากยิ่งขึ้น 
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 ขั้นตอนที่ 2  ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลท่ีได้จากแบบสัมภาษณ์ พบว่า ท้ัง 5 โรงงาน ได้มี
การน างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาปรับใช้ เพื่อก าหนดหน้าที่การปฏิบัติงานของพนักงานให้ใช้เวลา
ในการผลิตแต่ละรอบใกล้เคียงกันมากท่ีสุด และยังช่วยให้พนักงานใหม่เข้าใจในหน้าที่งานของตน
ได้อย่างรวดเร็วมากยิ่งขึ้นจากการศึกษาจากคู่มืองานท่ีเป็นมาตรฐาน 

 ขั้นตอนที่ 3  ผู้วิจัยได้สอบถามความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญและพนักงานผู้ให้สัมภาษณ์
เกี่ยวกับการน างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาปรับใช้  ซึ่งผู้เช่ียวชาญและพนักงานต่างแสดงความเห็นด้วย 
โดยให้เหตุผลว่า การจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานขึ้นมาให้พนักงานใช้ศึกษานั้น จะช่วยให้พนักงานเข้าใจ
และปฏิบัติงานตามขั้นตอนท่ีได้ก าหนดไว้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ มากกว่าการที่ให้พนักงานเรียนรู้
การท างานจากพนักงานคนอื่นเพียงอย่างเดียว 

5.7.11 กิจกรรมไคเซ็น 

การด าเนินการเลือกกิจกรรมไคเซ็นเข้ามาปรับใช้ ผู้วิจัยได้ด าเนินการ ดังแสดงในรูปท่ี 

3.11 ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 
รูปท่ี 3.11  การเลือกกิจกรรมไคเซ็น 

 
ขั้นตอนที่ 1  ผู้วิจัยได้ศึกษาเอกสาร ต ารา และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง พบว่า การน า

กิจกรรมไคเซ็นเข้ามาปรับใช้ เป็นการปลูกฝังให้พนักงานตระหนักในเรื่องความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้น
ภายในสถานท่ีปฏิบัติงาน และปลูกฝังนิสัยในการสังเกตและค้นหาความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในหน่วยงาน
ของตน พร้อมท้ังหาวิธีแก้ไขเพื่อให้ความสูญเปล่าเหล่านั้นหมดไป  โดยเน้นการปรับปรุงทีละเล็กทีละน้อย
เพื่อให้เกิดผลดีอย่างต่อเนื่องโดยใช้ต้นทุนต่ า  ท าให้ผู้วิจัยน ากิจกรรมไคเซ็นเข้ามาเป็นส่วนหนึ่ ง
ของแนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึงส าหรับโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ขนาดกลางและ
ขนาดเล็ก  เนื่องจาก ระบบดึงเป็นระบบท่ีอาศัยการท างานร่วมกันของทุกหน่วยงานอย่างเป็นระบบ 

ขั้นตอนที ่1 
ศึกษาต าราและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง
เก่ียวกับระบบดึง พบว่า การน า
กิจกรรมไคเซ็นเข้มาปรับใช้ จะช่วยลด
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นภายในสถานที่

ปฏิบัติงาน 

ขั้นตอนที ่3 
ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญและพนักงานใน
โรงงานเก่ียวกับการน ากิจกรรมไคเซ็น
เข้ามาปรับใช้ 

ขั้นตอนที ่2 
ศึกษาแบบสัมภาษณ์ของโรงงาน
กรณีศึกษา พบว่า ผู้ให้สัมภาษณ์ b 
แนะน าให้น ากิจกรรมไคเซ็นเข้ามา
ปรับใช้ 
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หากมีความสูญเปล่าเกิดขึ้น อาจท าให้เกิดความสูญเปล่าในระบบการผลิตหรืออาจท าให้ระบบการผลิต
หยุดชะงักก็เป็นได้ 

ขั้นตอนที่ 2  ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลที่ได้จากแบบสัมภาษณ์ พบว่า ผู้ให้สัมภาษณ์ b 
ได้แนะน าให้มีการน ากิจกรรมไคเซ็นเข้ามาเป็นส่วนหนึ่งของแนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง  
โดยให้เหตุผลว่า จากการท่ีตนเองได้ศึกษางานวิจัยเกี่ยวกับกิจกรรมไคเซ็น และจากการไปดูงาน
ในโรงงานอื่นท่ีน ากิจกรรมไคเซ็นมาปรับใช้ได้ประสบผลส าเร็จ พบว่า สามารถลดความสูญเปล่า
ท่ีเกิดขึ้นภายในสถานท่ีปฏิบัติงานได้จริง  จากการท่ีพนักงานทุกคนช่วยกันสังเกต และร่วมกันหา
วิธีแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้นโดยใช้ต้นทุนในการด าเนินการท่ีต่ าท่ีสุด  ท าให้ ผู้วิจัยมีความมั่นใจมากยิ่งขึ้น
ในการน ากิจกรรมไคเซ็นเข้ามาเป็นส่วนหนึ่งในแนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง 

ขั้นตอนที่ 3  ผู้วิจัยได้สอบถามความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญและพนักงานผู้ให้สัมภาษณ์
เกี่ยวกับการน ากิจกรรมไคเซ็นเข้ามาเป็นส่วนหนึ่งของแนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง   
ซึ่งผู้เช่ียวชาญและพนักงานต่างแสดงความเห็นด้วย  โดยให้เหตุผลว่า ไคเซ็นเป็นกิจกรรมท่ีช่วยลด
ความสูญเปล่าในสถานท่ีปฏิบัติงาน โดยใช้ต้นทุนในการด าเนินงานท่ีต่ า ซึ่งเหมาะกับโรงงานขนาดกลาง
และขนาดเล็กท่ีมีเงินลงทุนในการท าโครงการต่าง ๆ จ านวนไม่มากนัก 

 
 



 

 

บทท่ี 4 

การถอดบทเรียนความส าเร็จ 

ในบทนี้  ผู้วิจัยได้น าเสนอการถอดบทเรียนความส าเร็จของโรงงานกรณีศึกษา จากแบบสัมภาษณ์
ชนิดไม่มีโครงสร้าง ดังนี้ 

4.1 การถอดบทเรียนความส าเร็จของโรงงานกรณีศึกษา 

4.1.1 โรงงาน A 

โรงงาน A  เป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนหลากหลายชนิดเพื่อส่งขายให้กับผู้ผลิตรถยนต์
ระดับโลก โดยก่อตั้งขึ้นในปี พ.ศ.2515 โรงงาน A  ได้มีการน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ร่วมกับ
การบริหารงานแบบให้พนักงานมีส่วนร่วมในการออกความคิดเห็นและเรียนรู้นวัตกรรมใหม่ ๆ 
อยู่ตลอดเวลา  มีการจัดกิจกรรมส่งเสริมการพัฒนาความคิดของพนักงานแบบเป็นทีม  เพื่อน าความช านาญ
ของพนักงานแต่ละคนมาใช้ให้เกิดประโยชน์  และยังส่งเสริมให้เกิดความร่วมมือกันในหมู่พนักงาน
ได้อีกด้วย 

โรงงาน A  ได้น าระบบดึงเข้ามาปรับใช้เพื่อช่วยควบคุมปริมาณสินค้าคงคลังไม่ให้มาก
เกินความจ าเป็น  โดยการน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ให้เกิดประสิทธิภาพนั้นต้องมีการน ากิจกรรมต่าง ๆ
ท่ีส่งเสริมให้เกิดระบบดึงเข้ามาใช้ร่วมด้วย  โดยในระหว่างการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ จะมี
ผู้ควบคุมและรับผิดชอบในการด าเนินการ เพื่อให้กิจกรรมเหล่านั้นส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี 

โรงงาน A  ได้น ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาใช้ในโรงงาน เพื่อให้เกิดระบบการผลิตแบบดึง
ท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด  ซึ่งแต่ละกิจกรรมจะมีการก าหนดผู้รับผิดชอบในการควบคุม ตรวจสอบ 
และติดตามผลการปฏิบัติงาน มีรายละเอียดดังนี้ 

การน ากิจกรรม 5ส เข้ามาปรับใช้เพื่อแก้ปัญหาพนักงานไม่สนใจดูแลสภาพภายใน
สถานท่ีปฏิบัติงาน ท าให้พนักงานเกิดการปฏิบัติงานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ มีการทิ้งเศษชิ้นงาน
วางส่ิงของ เครื่องมือไว้อย่างไม่เป็นระเบียบ  ท าให้ใช้เวลาในการค้นหาเครื่องมือนาน  ส่งผลให้ใช้เวลา
ในการผลิตเพิ่มมากขึ้นและส่งสินค้าไม่ทันตามท่ีตกลงกับลูกค้า  ก่อนน ากิจกรรม 5ส เข้ามาปรับใช้  
ได้มีการอบรมพนักงานเกี่ยวกับ 5ส และจัดให้วิศวกรผู้ควบคุมโครงการเป็นผู้ให้ค าแนะน าระหว่าง
น าไปปรับใช้จริงด้วย 

การน าการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ เพื่อช่วยให้พนักงานคุ้นเคยกับสถานท่ี
ปฏิบัติงานมากยิ่งขึ้น และช่วยให้พนักงานสามารถค้นหาเครื่องมือต่าง ๆ ได้อย่างรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
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เช่น ติดปูายบอกช่ือสถานท่ีแต่ละส่วน ช่ือเครื่องมือ ช่ือเครื่องจักร และวิธีการใช้งานเบื้องต้น ท าให้
เกิดการปฏิบัติงานท่ีรวดเร็ว รวมไปถึงน ามาใช้เป็นข้อเตือนใจในการปฏิบัติงานให้กับพนักงานทุกคน
ได้รับทราบ 

การน าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้ เพื่อช่วยแก้ปัญหาคอขวดและการมี
ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตท่ีมีมากเกินความจ าเป็น  เนื่องจาก แต่ละสถานีงานมีรอบเวลาในการผลิต
ท่ีไม่เท่ากัน  การสร้างสมดุลสายการผลิตจะท าการจัดสถานีงานใหม่ โดยจัดภาระงานและรอบเวลา
การผลิตของแต่ละสถานีงานให้ใกล้เคียงกันมากท่ีสุด เพื่อให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง  การสร้างสมดุล
สายผลิตยังช่วยลดค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาลงได้อีกด้วย 

การน าการฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามาปรับใช้ เพื่อแก้ปัญหาพนักงานมีทักษะไม่เพียงพอ
ในการปฏิบัติงานหลากหลายหน้าท่ีในเวลาเดียวกัน ซึ่งเป็นผลมากจากการสร้างสมดุลสายการผลิต 
โดยการฝึกอบรมข้ามสายงานได้มีการจัดตารางให้พนักงานไปเรียนรู้งานในหน่วยงานอื่น โดยไม่กระทบ
ต่อภาระหน้าท่ีงานหลักของตน 

การน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ เพื่อแก้ปัญหาความมักง่ายของพนักงานท่ีไม่เขียนใบเบิก
วัตถุดิบ แก้ปัญหาการเบิกช้ินงานมาเก็บไว้มากเกินความจ าเป็น และแก้ปัญหาความมักง่ายของ
พนักงานบางคนท่ีเดินไปหยิบช้ินงานจากหน่วยงานอื่นท่ีใช้วัตถุดิบเหมือนกับหน่วยงานของตน ท าให้มี
ปริมาณวัตถุดิบหรือช้ินงานวางกองอยู่ในหน่วยงานมากเกินความจ าเป็น  ก่อนน าบัตรคัมบังมาใช้จริง
ต้องมีการอบรมความรู้เกี่ยวกับบัตรคัมบังให้กับพนักงานก่อนปฏิบัติงานจริง และควรน าการสร้าง
สมดุลสายการผลิตมาใช้ก่อนน าบัตรคัมบังมาปรับใช้  เพื่อให้ เกิดการไหลอย่างต่อเนื่องและสามารถ
น าบัตรคัมบังมาปรับใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

การน างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาปรับใช้ เพื่อแก้ปัญหาพนักงานใช้เวลาในการผลิต
ช้ินงานแต่ละช้ินไม่เท่ากัน  บางครั้งใช้เวลาในการผลิตมากเกินกว่าท่ีก าหนดไว้ ท าให้ต้องมีการจ้าง
พนักงานท างานล่วงเวลาเพื่อให้ผลิตทันส่งให้กับลูกค้า  การก าหนดงานมาตรฐานให้กับพนักงาน
แต่ละคนนั้นจะเป็นการก าหนดล าดับขั้นตอนการท างานท่ีเหมือนกันในแต่ละรอบให้กับพนักงาน 
เพื่อให้พนักงานใช้วิธีในการท างานเหมือนกัน ส่งผลให้ใช้เวลาในการผลิตเท่า  ๆ กัน ซึ่งก่อนน างาน
ท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาปรับใช้  ได้มีการอบรมความรู้เกี่ยวกับงานท่ีเป็นมาตรฐานให้กับพนักงาน 
เพื่อให้พนักงานเข้าใจภาพรวมของงานท่ีเป็นมาตรฐานมากยิ่งขึ้น 

4.1.2 โรงงาน B 

โรงงาน B  เป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ โดยเป็นผู้ผลิตช้ินส่วนให้กับบริษัทยานยนต์
ระดับโลกหลายแห่ง โดยก่อต้ังขึ้นเมื่อปี พ.ศ.2510  โรงงาน B ยังได้มีการขยายฐานการผลิตไปยัง
ประเทศจีน ท าให้เกิดความได้เปรียบผู้ประกอบการรายอื่นในเรื่องของการจัดหาวัตถุดิบท่ีมีคุณภาพ
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และราคาถูกจากผู้ผลิตในประเทศจีนได้โดยตรง  โรงงาน B ได้มีการจัดกิจกรรมการพัฒนาโรงงาน
ของพนักงานแบบเป็นกลุ่ม เพื่อส่งเสริมให้พนักงานทุกคนมีส่วนร่วมในการพัฒนาโรงงานไปด้วยกัน 
รวมถึงเป็นการส่งเสริมการปฏิบัติงานเป็นทีมของพนักงาน และยังส่งผลให้พนักงานเกิดความผูกพัน
กับโรงงานมากยิ่งขึ้น 

โรงงาน B ได้มีการศึกษาถึงกิจกรรมต่าง ๆ เพื่อท่ีจะท าให้ระบบการผลิตภายในโรงงาน
มีประสิทธิภาพ และได้มีการน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้เพื่อลดความสูญเปล่าในเรื่องการมีช้ินงาน
ระหว่างกระบวนการผลิตมากเกินความจ าเป็น 

โรงงาน B ได้น ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาใช้ในโรงงาน เพื่อให้เกิดระบบการผลิตแบบดึง
ท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด ซึ่งแต่ละกิจกรรมจะมีการก าหนดผู้รับผิดชอบในการควบคุม ตรวจสอบ 
และติดตามผลการปฏิบัติงาน มีรายละเอียดดังนี้ 

การน ากิจกรรม 5ส เข้ามาปรับใช้  เพื่อแก้ปัญหาการจัดวางช้ินงานของพนักงาน
ภายในหน่วยงาน จากเดิมที่พนักงานผลิตชิ้นงานเสร็จก็จะวางชิ้นงานไว้ภายในสถานที่ปฏิบัติงาน
อย่างไม่เป็นระเบียบ ท าให้พื้นท่ีในการปฏิบัติงานของพนักงานลดน้อยลง บางครั้งมีการน าชิ้นงาน
ไปวางพิงไว้กับตู้เก็บเครื่องมือ ท าให้เวลาต้องการหยิบใช้เครื่องมือ  จึงต้องท าการย้ายช้ินงานออกก่อน
แล้วจึงจะหยิบเครื่องมือได้ ท าให้เสียเวลาในการหยิบใช้เครื่องมือมาก  โดยก่อนท่ีจะน าไปปรับใช้จริง
ได้มีการอบรมความรู้เกี่ยวกับกิจกรรม 5ส ให้กับพนักงาน เพื่อให้พนักงานเข้าใจในภาพรวมของ
กิจกรรม 5ส ท่ีจะน ามาปรับใช้ 

การน าการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้  เนื่องจาก มีพนักงานได้ท าการศึกษา
แล้วพบว่า การน าการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ในโรงงานจะช่วยให้พนักงานสามารถคุ้นเคยกับ
สถานท่ีปฏิบัติงานใหม่ได้อย่างรวดเร็ว  เนื่องจาก กิจกรรม 5ส ได้มีการจัดระเบียบภายในสถานท่ี
ปฏิบัติงานใหม่ จึงได้ตัดสินใจน าการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ไปพร้อมกับกิจกรรม 5ส  โดยท าการ
ติดปูายสารสนเทศไว้ในสถานท่ีปฏิบัติงาน และได้มีการอบรมความรู้เกี่ยวกับการควบคุมด้วยสายตา
ก่อนท่ีจะน ามาปรับใช้จริง เพื่อให้พนักงานเข้าใจและใช้ประโยชน์จากสารสนเทศการควบคุมด้วย
สายตาท่ีติดไว้ 

การน าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้  เนื่องจาก โรงงานประสบปัญหา
การเกิดคอขวดภายในกระบวนการผลิต ท าให้มีช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตเกิดขึ้นเป็นจ านวนมาก 
การสร้างสมดุลสายการผลิตจะท าการจัดพนักงานและเครื่องจักรเป็นสถานีงาน  ซึ่งแต่ละสถานีงาน
ต้องมีรอบเวลาในการผลิตใกล้เคียงมากท่ีสุด 

การน าการออกแบบผังการวางเครื่องจักรเข้ามาปรับใช้  เพื่อช่วยลดความเหนื่อยล้า
จากการปฏิบัติงานของพนักงาน  โดยการจัดสถานีงานหรือหน่วยงานท่ีปฏิบัติงานล าดับต่อกันให้อยู่
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ใกล้กัน  เพื่อให้ระยะทางในการขนย้ายช้ินงานลดน้อยลง ใช้เวลาในการขนย้ายน้อยลง และส่งผลให้
พนักงานเกิดความเหนื่อยล้าในการขนย้ายลดลงด้วย 

การน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้  เพื่อช่วยให้การดึงช้ินงานมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
ลดความผิดพลาดของปริมาณในการจัดส่ง และลดปัญหาการเบิกวัตถุดิบทีละมาก ๆ เพื่อรอการผลิต 
โดยได้มีการอบรมความรู้ในภาพรวมของบัตรคัมบังให้กับพนักงานก่อนท่ีจะน ามาปรับใช้จริง เพื่อให้
พนักงานทุกคนเข้าใจภาพรวมของการใช้บัตรคัมบังมากยิ่งขึ้น 

การน างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาปรับใช้  เพื่อแก้ปัญหาพนักงานแต่ละคนใช้เวลา
ในการผลิตต่อหนึ่งรอบไม่เท่ากัน ท าให้ปริมาณช้ินงานท่ีผลิตได้ไม่ตรงกับท่ีค านวณไว้  งานมาตรฐาน
จะเป็นการก าหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานให้พนักงานแต่ละคน  เพื่อให้รอบเวลาในการผลิตชิ้ นงาน
ของพนักงานแต่ละคนเท่ากัน  โดยได้มีการอบรมความรู้เกี่ยวกับงานท่ีเป็นมาตรฐานให้กับพนักงานทุกคน 
เพื่อให้พนักงานทุกคนเข้าใจในภาพรวมและสามารถน ามาปรับใช้ได้อย่างถูกต้อง 

4.1.3 โรงงาน C 

โรงงาน C  เป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ จักรยานยนต์ และอื่น ๆ  โดยก่อต้ังขึ้น
เมื่อวันท่ี 19 ธันวาคม พ.ศ.2506  โดยเริ่มผลิตช้ินส่วนประเภทเบาะนั่งรถยนต์เป็นอย่างแรก โรงงาน C 
ได้มีการท าบันทึกข้อตกลงในการขอความร่วมมือทางด้านเทคนิคการผลิตเบาะรถยนต์กับโรงงานอื่น 
เป็นการพัฒนาคุณภาพเบาะรถยนต์ให้มีคุณภาพ  เพื่อตอบสนองต่อความต้องการของผู้ผลิตรถยนต์
ช้ันน าของโลก  โรงงาน C ได้มีการพัฒนาคุณภาพของสินค้าและพัฒนาบุคลากรอย่างต่อเนื่อง โดยมี
นโยบายการท างานแบบรับฟังความคิดเห็นของพนักงาน เน้นการแลกเปล่ียนความคิดเห็นระหว่าง
ผู้อ านวยการโรงงานและพนักงาน 

โรงงาน C มีการส่งพนักงานไปส ารวจความคิดเห็นของลูกค้า เพื่อน าข้อมูลท่ีได้มาปรับปรุง
และพัฒนาคุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้ตรงกับความต้องการของลูกค้ามากยิ่งขึ้น  โรงงาน C ได้มีการน า
ระบบคอมพิวเตอร์มาใช้ในการประกอบรถยนต์เพื่อให้ได้แรงบิดตามท่ีต้องการ  ท าให้ในสายการ
ประกอบรถยนต์ไม่เกิดของเสีย  และโรงงาน C ได้มีการสร้างวัฒนธรรมคุณภาพภายในโรงงาน โดยถือ
ความพึงพอใจของลูกค้าเป็นหลัก  รวมทั้ง ยังมีการค านึงถึงความปลอดภัย  โดยมีการอบรม
ความปลอดภัยให้กับพนักงานใหม่ทุกคนท่ีรับเข้ามาท างาน  และมีการย้ าเตือนพนักงานก่อนปฏิบัติงาน
ทุกครั้ง โดยใช้ตัวอย่างกรณีศึกษาในอดีตมาเป็นเครื่องช่วยเตือนใจ  ท าให้ลูกค้าเกิดความเช่ือมั่น
ในตัวโรงงานมากยิ่งขึ้น 

โรงงาน C เป็นผู้บุกเบิกการน ากิจกรรม 5ส เข้ามาใช้ในประเทศไทยเป็นแห่งแรก
ในปี พ.ศ.2515  รวมท้ัง ยังมีศูนย์ฝึกอบรมเกี่ยวกับกิจกรรมต่าง ๆ เช่น 5ส ความปลอดภัย เป็นต้น 
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โรงงาน C ได้น ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาใช้ในโรงงาน เพื่อให้เกิดระบบการผลิตแบบดึง
ท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด ซึ่งแต่ละกิจกรรมจะมีการก าหนดผู้รับผิดชอบในการควบคุม ตรวจสอบ 
และติดตามผลการปฏิบัติงาน มีรายละเอียดดังนี้ 

โรงงาน C มีการส่งพนักงานไปศึกษาดูงานเกี่ยวกับการจัดการโรงงานท่ีประเทศญี่ปุุน 
และได้มีการน า 5ส และการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ เพื่อจัดสถานท่ีปฏิบัติงานให้เป็นระเบียบ
เรียบร้อย และติดสารสนเทศไว้ในสถานท่ีปฏิบัติงานเพื่อช่วยให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้ง่าย
และมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น เกิดความกระตือรือร้นในการปฏิบัติงาน  โดยอบรมความรู้เกี่ยวกับ 5ส 
และการควบคุมด้วยสายตาให้กับพนักงานทุกคนก่อนท่ีจะน ามาปรับใช้จริง  มีการจัดกิจกรรม
ประกวดเกี่ยวกับสถานท่ีปฏิบัติงานดีเด่น  รวมไปถึงเมื่อมีการรับพนักงานใหม่เข้ามา ก็มีการอบรม
เกี่ยวกับ 5ส และการควบคุมด้วยสายตาให้พนักงานใหม่ทุกคน  เพื่อเป็นการปลูกฝังต้ังแต่เริ่มเข้ามา
ท างานวันแรก 

โรงงาน C ได้น าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้  เพื่อแก้ปัญหาการเกิด
คอขวดภายในสายการผลิต  ท าให้เกิดช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตเป็นจ านวนมาก เนื่องจาก
คอมพิวเตอร์และหุ่นยนต์แต่ละเครื่องใช้เวลาในการผลิตช้ินงานไม่เท่ากัน  ท าให้พื้นท่ีในการปฏิบัติงาน
ของพนักงานลดน้อยลง เนื่องจาก เบาะรถยนต์ต้องใช้พื้นท่ีในการจัดวางมาก การจัดสมดุล
สายการผลิตท าโดยจัดเครื่องจักรเป็นสถานีงาน โดยให้แต่ละสถานีงานมีรอบเวลาในการท างาน
ใกล้เคียงกันมากท่ีสุด 

โรงงาน C ได้น าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้  เพื่อช่วยแก้ปัญหาพนักงานเบิกช้ินงานหรือ
วัตถุดิบมากเกินความจ าเป็น ปัญหาพนักงานไม่เขียนใบเบิกช้ินงานท าให้ไม่สามารถตรวจสอบปริมาณ
ท่ีเบิกจ่ายช้ินงานและวัตถุดิบตามความเป็นจริงได้  พนักงานส่วนใหญ่ท่ีมีพฤติกรรมการเบิกช้ินงาน
หรือวัตถุดิบทีละมาก ๆ มักมีความคิดว่า การเบิกวัตถุดิบทีละมาก ๆ มาไว้เพื่อรอการผลิตจะช่วยท าให้
เกิดความสะดวกมากยิ่งขึ้นในกรณีท่ีมีค าส่ังซื้อของลูกค้าเข้ามาเป็นจ านวนมาก  และพนักงานท่ี
ไม่เขียนใบเบิกช้ินงานก็มักจะมีความคิดว่า การเขียนใบเบิกช้ินงานนั้นท าให้เกิดการเสียเวลาในการท างาน 
โดยมีการอบรมความรู้เกี่ยวกับบัตรคัมบังให้พนักงานทุกคนทราบก่อนท่ีจะน ามาปรับใช้จริง  เพื่อให้
พนักงานเข้าภาพรวมของการใช้บัตรคัมบัง 

โรงงาน C น างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาปรับใช้ในโรงงาน  เพื่อช่วยให้การท างานของ
พนักงานเป็นระบบมากยิ่งขึ้น  โดยเน้นการตอบสนองต่อค าส่ังซื้อของลูกค้าอย่างเป็นระบบ จากเดิมท่ี
มุ่งเน้นแต่การผลิตเพื่อให้ได้ตามยอดท่ีลูกค้าส่ังซื้อเข้ามาเท่านั้น ท าให้บางครั้งเกิดการผลิตช้ินงาน
ล่าช้ากว่าท่ีควรจะเป็น  โดยงานท่ีเป็นมาตรฐานนั้นจะเข้ามาก าหนดหน้าท่ีการท างานและล าดับ
ขั้นตอนการท างานซ้ าเป็นรอบของพนักงานแต่ละคนอย่างต่อเนื่องกัน จนเกิดเป็นระบบการท างาน
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ภายในโรงงาน  โดยอบรมความรู้เกี่ยวกับงานท่ีเป็นมาตรฐานให้กับพนักงานก่อนน ามาใช้จริง เพื่อให้
พนักงานเข้าใจในภาพรวมของงานท่ีเป็นมาตรฐาน 

4.1.4 โรงงาน D 

โรงงาน D  เป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ช้ินส่วนรถจักรยานยนต์ ช้ินส่วนยานยนต์
ทางการเกษตร และอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์  โดยโรงงาน D ได้ก่อต้ังขึ้นเมื่อปี พ.ศ. 2520 และยังมี
เครือข่ายฐานการผลิตท่ัวประเทศไทยและในต่างประเทศรวมมากกว่า 40 โรงงาน  โรงงาน D ยังมี
การท าวิจัยและออกแบบผลิตภัณฑ์ร่วมกับลูกค้า  เพื่อให้สินค้าท่ีผลิตออกมาตรงตามความต้องการ
ของลูกค้ามากท่ีสุด 

โรงงาน D มีการจัดกิจกรรมการพัฒนาผู้อ านวยการโรงงานและพนักงาน โดยส่ง
ผู้อ านวยการโรงงานและพนักงานไปเรียนรู้และอบรมทางด้านเทคโนโลยีและการบริหารงาน ท าให้
โรงงานเติบโตอย่างต่อเนื่องในช่วงเวลา 30 ปีท่ีผ่านมา และยังมีการรับฟังความคิดเห็นของพนักงาน 
รวมท้ังจัดกิจกรรมการระดมสมองระหว่างพนักงานและผู้อ านวยการโรงงาน เพื่อหาวิธีการแก้ไข
ปัญหาท่ีเกิดขึ้น 

โรงงาน D ได้น ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาใช้ในโรงงาน  เพื่อให้เกิดระบบการผลิตแบบดึง
ท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด ซึ่งแต่ละกิจกรรมจะมีการก าหนดผู้รับผิดชอบในการควบคุม ตรวจสอบ 
และติดตามผลการปฏิบัติงาน มีรายละเอียดดังนี้ 

โรงงาน D ได้น ากิจกรรม 5ส เข้ามาปรับใช้  เพื่อแก้ปัญหาการจัดเก็บเครื่องมือ
ท่ีไม่เป็นระเบียบของพนักงาน  เนื่องจาก พนักงานมุ่งท่ีจะสนใจในการผลิตของหุ่นยนต์ท่ีใช้ในการผลิต
มากกว่าการใส่ใจในพื้นท่ีปฏิบัติงาน  กิจกรรม 5ส ช่วยให้ลดเวลาในการค้นหาเครื่องมือ และก าหนด
พื้นที่ทิ้งเศษชิ้นงานเพื่อแก้ไขปัญหาพนักงานทิ้งเศษชิ้นงานไว้ตามพื้นของโรงงาน ท าให้เกิด
ความสกปรกและไม่สะดวกในการปฏิบัติงาน  ในบางครั้งมีพนักงานสะดุดเศษช้ินง านล้มจนเกิด
อุบัติเหตุ  โดยมีการอบรมความรู้เกี่ยวกับ 5ส ก่อนท่ีจะน ามาปรับใช้จริง  เพื่อให้พนักงานเข้าใจ
ในภาพรวมของกิจกรรม 5ส 

โรงงาน D มีการน าการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ โดยการติดปูายบอกช่ือ
ช้ินงาน และเครื่องจักร  รวมท้ัง วิธีการใช้งาน และพื้นท่ีการท างานในส่วนต่าง ๆ ให้พนักงานทราบ 
เพื่อเป็นการช่วยย้ าเตือนถึงวิธีการใช้งานเครื่องมือ อุปกรณ์ หรือพื้นท่ีต่าง ๆ และยังช่วยให้พนักงาน
ท่ีย้ายเข้ามาท างานใหม่สามารถปรับตัวเข้ากับสถานท่ีท างานได้อย่างรวดเร็ว  โดยมีการอบรมเกี่ยวกับ
การควบคุมด้วยสายตาก่อนท่ีจะน ามาปรับใช้จริง เพื่อให้พนักงานสังเกตและใช้ประโยชน์จาก
สารสนเทศท่ีติดไว้อย่างมีประสิทธิภาพ 
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โรงงาน D มีการน าการฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามาปรับใช้  เพื่อแก้ไขปัญหาในกรณีท่ี
มีความต้องการช้ินงานของลูกค้ามาก ท าให้ต้องย้ายพนักงานจากบางหน่วยงานมาช่วยผลิต  
การฝึกอบรมข้ามสายงานเป็นการเพิ่มทักษะการท างานให้กับพนักงาน ช่วยให้พนักงานสามารถ
ปฏิบัติงานได้ในหลากหลายหน่วยงาน ลดปัญหาพนักงานไม่มีทักษะในการปฏิบัติงานเมื่อมีการย้าย
พนักงานไปท างานในหน่วยงานอื่น  โดยต้องอบรมความรู้เกี่ยวกับการฝึกอบรมข้ามสายงานให้กับ
พนักงานก่อนน าไปปรับใช้จริง เพื่อให้พนักงานเข้าใจถึงเหตุผลและลดแรงต่อต้านจากพนักงาน 

โรงงาน D มีการน าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้  เพื่อแก้ปัญหาช้ินงาน
ระหว่างกระบวนการผลิตท่ีมีจ านวนมาก อันเนื่องมาจากเครื่องจักรและพนักงานใช้เวลาในการผลิต
ช้ินงานไม่เท่ากัน  การสร้างสมดุลสายการผลิตจะจัดเครื่องจักรเป็นสถานีงานใหม่  โดยให้แต่ละสถานีงาน
มีรอบเวลาในการผลิตใกล้เคียงกันมากท่ีสุด ท าให้รอบเวลารวมในการผลิตลดน้อยลง และตอบสนอง
ต่อความต้องการของลูกค้าได้อย่างรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 

โรงงาน D ได้น าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้  เพื่อแก้ปัญหาการเบิกชิ้นงานมาก
เกินความจ าเป็น และแก้ปัญหาการไม่เขียนใบเบิกช้ินงานของพนักงาน  โดยก าหนดให้ใช้บัตรคัมบัง
ในการเบิกจ่ายชิ้นงานในทุกหน่วยงาน และอบรมหลักการใช้งานให้กับพนักงานทุกคนก่อนน ามา  
ใช้งานจริง 

โรงงาน D ได้น างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาปรับใช้  เพื่อช่วยให้สายการผลิตไหลล่ืน
มากยิ่งขึ้น  พนักงานใช้เวลาในการปฏิบัติงานต่อหนึ่งรอบใกล้เคียงกัน และสามารถค านวณเวลา
ท่ีจะต้องใช้ผลิตช้ินงานได้อย่างแม่นย า  โดยอบรมความรู้เกี่ยวกับงานท่ีเป็นมาตรฐานให้กับพนักงาน
ก่อนท่ีจะน ามาปรับใช้จริง  เพื่อให้พนักงานเข้าใจและน าไปปรับใช้ได้อย่างถูกต้อง 

4.1.5 โรงงาน E 

โรงงาน E  เป็นโรงานผลิตเบาะรถยนต์ท่ีเกิดจากการขยายกิจการของโรงงานผลิต
เบาะรถยนต์รายใหญ่ของประเทศเพื่อตอบสนองต่อความต้องการของกลุ่มลูกค้าในแถบภาคตะวันออก 
โรงงาน E ได้มีการน าต้นแบบเทคโนโลยีจากส านักงานใหญ่มาประยุกต์ใช้จนประสบความส าเร็จ
ในการน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ได้อย่างรวดเร็ว  รวมท้ัง มีการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาเสริมแนวทางเดิม
ของส านักงานใหญ่ เพื่อให้ระบบดึงนั้นมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

โรงงาน E ได้มีการพัฒนาคุณภาพของเบาะรถยนต์  โดยพัฒนาศักยภาพการผลิต
ร่วมกับการพัฒนาพนักงานอย่างต่อเนื่อง  โดยส่งพนักงานไปเรียนรู้เกี่ยวกับเทคโนโลยีการผลิต
เบาะรถยนต์จากประเทศญี่ปุุน และส่งพนักงานไปเรียนรู้เทคนิคต่าง ๆ จากโรงงานในเครือเดียวกัน 
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โรงงาน E ได้มีการส่งพนักงานออกไปส ารวจความคิดเห็นของลูกค้ามากกว่า
โรงงานงานอื่นในเครือเดียวกัน  เนื่องจากโรงงาน E เป็นโรงงานเปิดใหม่  จึงต้องการทราบข้อมูล
ความต้องการของลูกค้าอย่างรวดเร็ว เพื่อท่ีจะตอบสนองต่อความต้องการท่ีแท้จริงของลูกค้า 

โรงงาน E ได้มีการค านึงถึงความปลอดภัยของตัวผลิตภัณฑ์และในตัวโรงงาน
เป็นส่ิงส าคัญ  โดยผลิตเบาะรถยนต์ตามมาตรฐานสากล มีการจัดกิจกรรมส่งเสริมให้เกิดความปลอดภัย
ในโรงงาน  โดยอบรมความปลอดภัยให้กับพนักงานใหม่ทุกคนที่เข้ามาท างาน และมีการย้ าเตือน
จากหัวหน้างานทุกครั้งก่อนเริ่มปฏิบัติงาน  ท าให้โรงงาน E ได้รับความเช่ือมั่นในด้านความปลอดภัย
ท้ังจากตัวลูกค้าและตัวพนักงานท่ีปฏิบัติงานในโรงงาน 

โรงงาน E ได้น ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาใช้ในโรงงาน  เพื่อให้เกิดระบบการผลิตแบบดึง
ท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด ซึ่งแต่ละกิจกรรมจะมีการก าหนดผู้รับผิดชอบในการควบคุม ตรวจสอบ 
และติดตามผลการปฏิบัติงาน มีรายละเอียดดังนี้ 

การน ากิจกรรม 5ส เข้ามาปรับใช้  เพื่อให้เกิดสภาพแวดล้อมท่ีดีในการปฏิบัติงาน 
สามารถค้นหาเครื่องมือท่ีต้องการใช้งานได้อย่างรวดเร็วและลดปัญหาการสูญหายของเครื่องมือต่าง ๆ 
โดยก่อนท่ีจะน ากิจกรรม 5ส เข้ามาปรับใช้ ได้มีการฝึกอบรมความรู้เกี่ยวกับ 5ส ให้พนักงานก่อน
น ามาปรับใช้จริง และมีการก าหนดให้พนักงานเก่าท่ีย้ายมาจากโรงงานผลิตเบาะรถยนต์เดิมเป็นพี่เล้ียง
คอยสอนงานให้กับพนักงานท่ีรับเข้ามาท างานใหม่ 

การน ากิจกรรมการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้นั้น  เพื่อช่วยให้พนักงานสามารถ
ปฏิบัติงานได้ง่ายข้ึน  โดยติดปูายบอกช่ือและวิธีการใช้งานของเครื่องมือ เครื่องจักร และพื้นท่ีต่าง ๆ 
รวมท้ัง ข้อความคอยย้ าเตือนถึงขั้นตอนและวิธีการท างานท่ีถูกต้อง  โดยมีการอบรมความรู้เกี่ยวกับ
การควบคุมด้วยสายตาก่อนน ามาปรับใช้จริง  เพื่อให้พนักงานเข้าใจและใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

การน าการออกแบบผังการวางเครื่องจักรเข้ามาปรับใช้นั้น  เพื่อเป็นการลดระยะทาง
ในการขนย้ายช้ินงานระหว่างหน่วยงานท่ีท างานต่อกันให้ส้ันลง  โดยย้ายเครื่องจักรท่ีท างานเป็นล าดับ
ต่อกันมาวางไว้ใกล้กัน  ท าให้สามารถลดเวลาในการขนย้ายช้ินงานแต่ละครั้งให้ส้ันลง และยังสามารถ
ลดความเหนื่อยล้าของพนักงานท่ีเกิดจากการขนย้ายช้ินงานเป็นระยะทางไกลได้อีกด้วย 

การน าการฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามาปรับใช้นั้น  เพื่อเป็นการเพิ่มทักษะให้กับ
พนักงานให้สามารถปฏิบัติงานได้ในหลายหน่วยงาน  โดยจัดตารางให้พนักงานไปเรียนรู้งาน
ในหน่วยงานอื่นโดยไม่ให้กระทบต่อภาระหน้าท่ีงานหลักของตน  เนื่องจาก การน าการออกแบบผัง
การวางเครื่องจักรเข้ามาปรับใช้นั้นท าให้พนักงาน 1 คน อาจต้องควบคุมเครื่องจักรท่ีท างานต่างกัน
หลายเครื่อง  ถ้าพนักงานไม่มีทักษะในการควบคุมหลากหลายด้าน ก็จะท าให้ไม่สามารถปฏิบัติงาน
ในหน้าท่ีท่ีได้รับมอบหมายได้ 
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การน าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้  เพื่อแก้ปัญหาการมีช้ินงานระหว่าง
กระบวนการผลิตมากเกินความจ าเป็น  เนื่องจาก เครื่องจักรแต่ละเครื่องใช้เวลาในการผลิตชิ้นงาน
ไม่เท่ากัน  โดยหลักการสร้างสมดุลสายการผลิตนั้น จะย้ายพนักงานในหน่วยงานท่ีมีรอบเวลาในการผลิตต่ า
ไปช่วยท างานในหน่วยงานท่ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีสูงกว่า  โดยจัดให้รอบเวลาในแต่ละหน่วยงาน
ใกล้เคียงกันมากท่ีสุด 

การน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้นั้น  เพื่อแก้ปัญหาการมีวัตถุดิบคงค้างในบางหน่วยงาน
หรือในคลังสินค้าเป็นจ านวนมาก  เนื่องจาก การส่ังซื้อหรือเบิกวัตถุดิบเข้ามาเก็บไว้เป็นจ านวนมาก
เกินความจ าเป็นของแต่ละหน่วยงาน บางครั้งอาจเกิดปัญหากรณีท่ีลูกค้ามีการเปล่ียนแปลง
รายละเอียดของวัตถุดิบในการผลิต  ทางโรงงานก็จะต้องจัดเก็บวัตถุดิบเก่าที่ซื้อมาไว้ในคลังสินค้า
ท าให้ส้ินเปลืองต้นทุนในด้านการจัดเก็บ และเกิดเป็นต้นทุนจมของโรงงานอีกด้วย  โดยก าหนดให้ใช้
บัตรคัมบังในการเบิกจ่ายช้ินงานตามเท่าท่ีต้องการเท่านั้น และไม่ให้มีการส่งช้ินงานไปยังหน่วยงาน
ถัดไป ถ้าไม่มีบัตรคัมบังส่ังเบิกช้ินงาน  โดยได้มีการอบรมความรู้และจัดท ากิจกรรมตัวอย่างเกี่ยวกับ
บัตรคัมบังให้กับพนักงานก่อนท่ีจะน าไปปรับใช้จริง เพื่อให้พนักงานเข้าใจการใช้บัตรคัมบังมากยิ่งขึ้น 

การน างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาปรับใช้  เพื่อเป็นการก าหนดขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ซ้ าเป็นรอบให้กับพนักงานทุกคน แสดงล าดับการท างานและเวลาท่ีใช้ในการผลิตแต่ละรอบอย่างชัดเจน
เพื่อให้พนักงานน าไปปฏิบัติตาม  และเมื่อมีพนักงานใหม่ย้ายเข้ามา ก็สามารถศึกษาวิธีการปฏิบัติงาน
ได้จากคู่มืองานท่ีเป็นมาตรฐานท่ีได้จัดท าเอาไว้  โดยมีการอบรมความรู้เกี่ยวกับงานท่ีเป็นมาตรฐาน
ให้กับพนักงานก่อนท่ีจะน ามาปรับใช้จริง  เพื่อให้พนักงานเข้าใจและน าไปปรับใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

4.2 สรุปการถอดบทเรียนความส าเร็จของโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาแต่ละโรงงานได้มีการน ากิจกรรม และนโยบายต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้  ซึ่งมีท้ัง
ท่ีเหมือนกันและต่างกัน ดังนี้ 

ทุกโรงงานได้มีการเปิดโอกาสให้พนักงานแสดงความคิดเห็นต่าง ๆ เพื่อน าความคิดเห็น
เหล่านั้นมาพิจารณาปรับปรุงระบบ และขั้นตอนการท างานต่าง ๆ ให้มีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น 
เนื่องจาก มีความตระหนักว่าพนักงานผู้ปฏิบัติงานบริเวณหน้างานย่อมเป็นผู้เห็นปัญหาท่ีเกิดขึ้น
ได้ดีท่ีสุด 

ทุกโรงงานได้มีการจัดต้ังหน่วยงานรับผิดชอบเกี่ยวกับการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้
ภายในหน่วยงาน โดยมีหน้าท่ีควบคุม ตรวจสอบ และติดตามผลการปฏิบัติงาน  รวมท้ังเป็นผู้รายงาน
ผลการปฏิบัติงานของแต่ละกิจกรรมให้กับผู้จัดการโรงงาน (Managing Director : MD) รับทราบ 

ทุกโรงงานได้มีการน ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้เป็นล าดับแรก 
เพื่อสร้างนิสัยเกี่ยวกับความเป็นระเบียบเรียบร้อยภายในสถานที่ปฏิบัติงาน  รวมทั้ง ได้มีการน า
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การจัดสมดุลสายการผลิต  บัตรคัมบัง  และงานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาปรับใช้  เพื่อปรับระบบการผลิต
ให้ไหลอย่างต่อเนื่อง และจัดท าเป็นคู่มือการปฏิบัติงานเพื่อให้พนักงานแต่ละคนสามารถน าวิธีการ
ปฏิบัติงานไปใช้ได้อย่างถูกต้องและมีประสิทธิภาพ 

กิจกรรมการฝึกอบรมข้ามสายงาน  เป็นกิจกรรมท่ีมีบางโรงงานน ามาปรับใช้เท่านั้น  
เนื่องจาก เห็นความส าคัญในการเพิ่มทักษะให้กับพนักงาน ซึ่งจะช่วยท าให้ระบบการผลิตเกิดความยืดหยุ่น
มากยิ่งขึ้นจากเดิมท่ีพนักงานมีความช านาญเพียงหน้าท่ีงานหลักของตนเท่านั้น  ส่วนการออกแบบผัง
การวางเครื่องจักรถือเป็นกิจกรรมท่ีทุกโรงงานต้องน าเข้ามาปรับใช้  แต่การที่บางโรงงานไม่ได้ระบุไว้นั้น
เนื่องจาก อาจมีการจัดผังการวางเครื่องจักรไว้ตั้งแต่แรกเริ่มการวางผังโรงงาน จนกระท่ังถึงในปัจจุบัน
ก็ยังไม่มีการปรับเปล่ียนผังการผลิตใหม่  ท้ังนี้ อาจเป็นเพราะผังการผลิตเดิมท่ีวางไว้นั้น ยังมี
ประสิทธิภาพอยู่ หรือยังไม่มีการเปล่ียนสายการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดใหม่ จึงยังไม่มีความจ าเป็นท่ี
จะต้องท าการปรับผังโรงงานใหม่ 



 

 

บทท่ี 5 

ผลการศึกษาข้อมูลจากแบบสัมภาษณ์ชนิดมีโครงสร้าง 

ในบทนี้ ผู้วิจัยได้น าเสนอผลการศึกษาการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง จากแบบสัมภาษณ์
ชนิดมีโครงสร้าง ดังนี้ 

5.1  กิจกรรมท่ีโรงงานน ามาใช้  
5.2  กิจกรรมท่ีโรงงานน ามาใช้ (เรียงตามล าดับข้ันตอน) 
5.3  ปัญหาท่ีพบระหว่างการด าเนินการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ และวิธีแก้ไข 
5.4  ข้อเสนอแนะเกี่ยวกับการด าเนินการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้   

5.1  กิจกรรมที่โรงงานน ามาใช้   
ผู้วิจัย ได้ศึกษากิจกรรมท่ีแต่ละโรงงานน ามาใช้ ปรากฏผล ดังนี้ 
5.1.1 โรงงานท่ี A  ใช้ กิจกรรม 5ส การควบคุมด้วยสายตา การฝึกอบรมข้ามสายงาน 

บัตรคัมบัง  การสร้างสมดุลสายการผลิต และงานท่ีเป็นมาตรฐาน 
5.1.2 โรงงานท่ี B  ใช้ กิจกรรม 5ส การควบคุมด้วยสายตา บัตรคัมบัง การสร้างสมดุล

สายการผลิต  การออกแบบผังการวางเครื่องจักร และงานท่ีเป็นมาตรฐาน 
5.1.3 โรงงานท่ี C  ใช้ กิจกรรม 5ส การควบคุมด้วยสายตา บัตรคัมบัง การสร้างสมดุล

สายการผลิต  และงานท่ีเป็นมาตรฐาน 
5.1.4 โรงงานท่ี D  ใช้ กิจกรรม 5ส การควบคุมด้วยสายตา การฝึกอบรมข้ามสายงาน 

บัตรคัมบัง  การสร้างสมดุลสายการผลิต และงานท่ีเป็นมาตรฐาน  
5.1.5 โรงงานท่ี E  ใช้ กิจกรรม 5ส การควบคุมด้วยสายตา การฝึกอบรมข้ามสายงาน 

บัตรคัมบัง  การสร้างสมดุลสายการผลิต การออกแบบผังการวางเครื่องจักร และงานท่ีเป็นมาตรฐาน 
ผู้วิจัยได้พบว่า กิจกรรม 5ส  การควบคุมด้วยสายตา บัตรคัมบัง การสร้างสมดุลสายการผลิต 

และงานท่ีเป็นมาตรฐาน เป็นกิจกรรมท่ีทุกโรงงานได้น ามาปรับใช้  ส่วนการฝึกอบรมข้ามสายงาน 
มีโรงงาน A  โรงงาน D  และโรงงาน E ได้น ามาปรับใช้  และการออกแบบผังการวางเครื่องจักร  
มีโรงงาน B  และ โรงงาน E  ได้น ามาปรับใช้  โดยที่กิจกรรมไคเซ็นเป็นกิจกรรมที่ไม่มีโรงงานใด
น ามาปรับใช้ และไม่มีผู้ให้สัมภาษณ์คนใดระบุกิจกรรมอื่น ๆ   
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5.2 การเรียงล าดับกิจกรรมที่โรงงานน ามาใช้ (ตามล าดับก่อน – หลัง)   

ผู้วิจัยได้สรุปกิจกรรมท่ีแต่ละโรงงานน ามาใช้  พร้อมท้ังผลท่ีเกิดขึ้นจากการน ากิจกรรมต่าง ๆ
เข้ามาปรับใช้ โดยเรียงล าดับขั้นตอน  สามารถแสดงผลได้ตามรูปท่ี 5.1 – 5.5  และสรุปรวมได้ตารางท่ี 5.1 
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จากตารางท่ี 5.1  พบว่า ทุกโรงงานน ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตามาปรับใช้
ไปพร้อม ๆ กัน เป็นล าดับแรก  ล าดับท่ี 2  โรงงานส่วนใหญ่ได้น าการสร้างสมดุลสายการผลิต และ/หรือ 
การฝึกอบรมข้ามสายงานมาปรับใช้  ยกเว้นโรงงาน E ท่ีน าการฝึกอบรมข้ามสายงาน และการออกแบบ
ผังการวางเครื่องจักรมาปรับใช้  ส าหรับกิจกรรมท่ีโรงงานน ามาปรับใช้เป็นล าดับท่ี 3 มี 3 กิจกรรม 
ได้แก่ โรงงาน A และ โรงงาน C น าบัตรคัมบังมาใช้  โรงงาน D และ โรงงาน E น าการสร้างสมดุล
สายการผลิตมาใช้ และโรงงาน B น าการออกแบบผังการวางเครื่องจักรมาใช้  กิจกรรมล าดับที่ 4 
มี 2 กิจกรรม ได้แก่ โรงงาน A และ โรงงาน C น างานท่ีเป็นมาตรฐานมาใช้  ส่วนโรงงาน B  โรงงาน D 
และ โรงงาน E น าบัตรคัมบังมาใช้  และยังมีโรงงานอีก 3 โรงงาน ท่ีได้น างานท่ีเป็นมาตรฐานมาใช้
เป็นล าดับท่ี 5  ได้แก่ โรงงาน B  โรงงาน D และ โรงงาน E  

5.3 ปัญหาที่พบระหว่างการด าเนินการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ และวิธีแก้ไข 

ผู้ให้สัมภาษณ์ได้ระบุปัญหาท่ีพบในระหว่างการด าเนินการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ 
และวิธีการแก้ไข ดังนี้ 

5.3.1 ปัญหาที่พบ  พนักงานไม่เห็นความส าคัญในการน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ เนื่องจาก
ไม่เข้าใจหลักการท างานของระบบดึง 

 วิธีแก้ไข  ผู้อ านวยการโรงงานควรจัดประชุมพนักงาน เพื่อประกาศถึงการน าระบบดึง
เข้ามาปรับใช้อย่างจริงจัง  รวมทั้ง อธิบายผลดีที่เกิดขึ้นเมื่อมีการน าระบบดึงเข้ามาใช้ในโรงงาน 
เพื่อเป็นแรงกระตุ้นให้พนักงานน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ในโรงงานมากยิ่งขึ้น และควรมีการเน้นย้ า
เรื่องระบบดึงอยู่ตลอดเวลา เพื่อให้เกิดเป็นวัฒนธรรมในโรงงานตลอดไป  

5.3.2 ปัญหาที่พบ  พนักงานไม่ใส่ใจฟังการอบรม จึงเกิดความไม่เข้าใจและปฏิบัติงาน
ผิดพลาดเมื่อน าไปปรับใช้จริง 

  วิธีแก้ไข   ควรมีการจัดทดสอบความรู้ของพนักงานท้ังก่อนและหลังฝึกอบรม โดย
ประกาศให้พนักงานทราบล่วงหน้า เพื่อท าให้พนักงานต้ังใจฟังการฝึกอบรมมากยิ่งขึ้น และเมื่อมีการ
น าไปปรับใช้จริง ควรมีการมอบหมายให้ผู้ท าการอบรมเป็นผู้ให้ค าปรึกษาแนะน า ติดตาม และ
ประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงาน 

5.3.3 ปัญหาที่พบ  พนักงานไม่มีทักษะในการปฏิบัติงานมากพอ ท าให้บางครั้งผลิตช้ินงาน
ท่ีไม่ได้คุณภาพออกมา 

  วิธีแก้ไข  ผู้อ านวยการโรงงานควรจัดกิจกรรมเพิ่มระดับทักษะความช านาญของ
พนักงาน เพื่อช่วยให้พนักงานมีทักษะในการปฏิบัติงานเพิ่มมากขึ้นและหลากหลายด้านมากขึ้น เช่น 
การจัดให้พนักงานท่ีมีความช านาญในการปฏิบัติงานเป็นผู้สอนงานหรือเป็นพี่เล้ียงให้กับพนักงาน
ท่ีเข้ามาท างานใหม่ หรือน าการฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามาปรับใช้ 
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5.3.4 ปัญหาที่พบ  ผู้จัดส่งวัตถุดิบให้กับโรงงาน ส่งวัตถุดิบให้ไม่ตรงเวลา ท าให้ระบบการ
ผลิตของโรงงานเกิดความติดขัด 

  วิธีแก้ไข  โรงงานควรน า Approved Vender List เข้ามาปรับใช้ ส าหรับการประเมิน
และก าหนดผู้จัดส่งวัตถุดิบในทุก ๆ ปี เพื่อเป็นเกณฑ์ในการเลือกผู้จัดส่งวัตถุดิบในครั้งถัดไป รวมท้ัง
จัดท าข้อตกลงหรือข้อก าหนดเกี่ยวกับเวลาในการจัดส่งวัตถุดิบให้ชัดเจน มีการก าหนดค่าปรับท่ีผู้จัดส่ง
ต้องจ่ายชดเชยให้กับทางโรงงานในกรณีจัดส่งวัตถุดิบให้กับทางโรงงานช้ากว่าก าหนด 

5.3.5 ปัญหาที่พบ  การท่ีเครื่องจักรผลิตช้ินงานไม่ได้ตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว้ เนื่องจาก 
พนักงานไม่ได้ตรวจสอบสภาพเครื่องจักรว่าพร้อมท่ีจะใช้งานหรือไม่ ต้องส่งช้ินงานไปปรับปรุงใหม่ 
(Rework) ท าให้เสียเวลาและต้นทุนเพิ่มขึ้น  จึงต้องมีการเผ่ือเวลาในการปรับปรุงช้ินงาน เพื่อลด
ความเส่ียงในการท่ีจะส่งช้ินงานไม่ทันตามก าหนดของลูกค้า 

 วิธีแก้ไข  ควรมีการตรวจสอบสภาพของเครื่องจักรก่อนท าการผลิตช้ินงาน เพื่อ
ปูองกันการผลิตช้ินงานท่ีไม่มีคุณภาพ หรือควรเน้นย้ าในเรื่องการท ากิจกรรม 5ส ของพนักงานให้มาก
ขึ้น  เพราะการท ากิจกรรม 5ส จะช่วยให้พนักงานพบส่ิงผิดปกติภายในเครื่องจักรได้ง่ายข้ึน 

5.4 ข้อเสนอแนะเกี่ยวกับการด าเนินการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้   

ผู้ให้สัมภาษณ์ได้ให้ข้อเสนอแนะเกี่ยวกับการด าเนินการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ ดังนี้ 
5.4.1 ควรอบรมพนักงานเกี่ยวกับระบบดึง เพื ่อให้พนักงานเข้าใจรายละเอียดและ

ประโยชน์ท่ีเกิดขึ้นเมื่อน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ เพื่อให้พนักงานเข้าใจรายละเอียดต่าง ๆ เกี่ยวกับ
ระบบดึง 

5.4.2 ผู้อ านวยการโรงงานหรือหัวหน้า จะต้องแสดงความมุ่งมั่นในการน าระบบดึงเข้ามา
ปรับใช้ในโรงงานอย่างจริงจัง  และก าหนดเปูาหมายในการปฏิบัติงานให้เกิดระบบดึง เพื่อให้ท้ังโรงงาน
ปฏิบัติงานไปในทิศทางเดียวกัน 

5.4.3 ควรสุ่มตรวจความคงอยู่ของกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีน ามาปรับใช้ เพื่อปูองกันการท างานแบบ
ผักชีโรยหน้า 

5.4.4 ควรอบรมพนักงานเกี่ยวกับระบบดึงอยู่เป็นระยะ เพื่อเป็นการกระตุ้นให้ระบบดึงคงอยู่
ต่อไป 

5.4.5 ควรน ากิจกรรมไคเซ็นเขามาปรับใช้ 
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5.5 แนวคิดของผู้วิจัยเก่ียวกับล าดับขั้นตอนในการน ากิจกรรมต่าง ๆ  เข้ามาใช้ในโรงงาน
กรณีศึกษา    

หัวข้อนี้ เป็นการเสนอแนวคิดของผู้วิจัยเกี่ยวกับล าดับขั้นตอนในการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้า
มาใช้ในโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งผู้วิจัยมีแนวคิด ดังนี้ 

5.5.1 โรงงานกรณีศึกษา A 
โรงงานกรณีศึกษา A  ได้มีการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ จ านวน 6 กิจกรรม

โดยแบ่งกิจกรรมออกเป็น 4 ขั้นตอนตามล าดับ ดังนี้ 
ขั้นตอนท่ี 1  กิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา 
ขั้นตอนท่ี 2  การสร้างสมดุลสายการผลิต และการฝึกอบรมข้ามสายงาน 
ขั้นตอนท่ี 3  บัตรคัมบัง 
ขั้นตอนท่ี 4  งานท่ีเป็นมาตรฐาน 
ในขั้นตอนท่ี 1  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการน าเอากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา

เข้ามาปรับใช้  เพราะจากการศึกษาของผู้วิจัยพบว่า กิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา เป็นกิจกรรม
ท่ีช่วยสร้างนิสัยในการปฏิบัติงานท่ีดีให้กับพนักงาน และยังเป็นพื้นฐานในการน ากิจกรรมอื่น ๆ  
เข้ามาปรับใช้ในอนาคต 

ในขั้นตอนท่ี 2  การน าการสร้างสมดุลสายการผลิต และการฝึกอบรมข้ามสายงาน
เข้ามาปรับใช้ไปพร้อมกันนั้น จะช่วยให้สายการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่องมากยิ่ง ขึ้น แต่จาก
การศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง  ท าให้ผู้วิจัยมีแนวคิดว่า ควรน าการฝึกอบรมข้ามสายงาน
เข้ามาปรับใช้ก่อน เพื่อให้พนักงานมีความรู้ในงานของหน่วยงานอื่นท่ีนอกเหนือจากงานหลัก
ซึ่งพนักงานมีความช านาญอยู่แล้ว  เนื่องจาก การสร้างสมดุลสายการผลิตเป็นการ จัดภาระงาน
ให้พนักงานอย่างเท่าเทียมกัน  โดยเวลาท่ีพนักงานใช้ปฏิบัติงานในแต่ละรอบจะขึ้นอยู่กับเวลามากท่ีสุด
ท่ีสามารถใช้ผลิตช้ินงานในขณะนั้น ท าให้บางครั้งพนักงานอาจได้รับภาระในหน้าท่ีอื่นภายในสายการผลิต
ท่ีนอกเหนือจากหน้าท่ีงานหลักท่ีเคยได้รับ  หากไม่มีความรู้ เกี่ยวกับหน้าท่ีงานอื่นอาจท าให้พนักงาน
ไม่สามารถปฏิบัติงานในหน้าท่ีท่ีถูกมอบหมายเพิ่มเข้ามาได้ จึงอาจท าให้สายการผลิตเกิดการติดขัด
ท้ังสายงาน จนอาจส่งผลให้ใช้เวลาในการผลิตมากกว่าท่ีควรจะเป็น   ดังนั้น จึงควรมีการน าการ
ฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามาปรับใช้ก่อน แล้วจึงน าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้เป็นล าดับ
ต่อไป 

ในขั้นตอนท่ี 3  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ภายหลังจากกิจกรรม
การฝึกอบรมข้ามสายงาน และการสร้างสมดุลสายการผลิต  เนื่องจาก การฝึกอบรมข้ามสายงานและ
การสร้างสมดุลสายการผลิตจะช่วยให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่องภายในสายการผลิต  ท าให้สามารถน า
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บัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ  เพราะจากการศึกษาพบว่า ข้อมูลภายในบัตรคัมบัง
จะมีก าหนดเวลาส่งช้ินงานอย่างชัดเจน หากสายการผลิตไม่เกิดการไหลอย่างต่อเนื่องในระดับหนึ่ง 
อาจท าให้เกิดการติดขัดและเกิดการหยุดการผลิตขึ้น ท าให้อาจส่งช้ินงานล่าช้ากว่าท่ีก าหนดไว้ภายใน
บัตรคัมบังก็เป็นไปได้ 

ในขั้นตอนท่ี 4  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการจัดท างานท่ีเป็นมาตรฐานเป็นขั้นตอนสุดท้าย 
เนื่องจาก งานท่ีเป็นมาตรฐานนั้นควรเป็นการก าหนดล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิภาพ
และก่อให้เกิดความสูญเปล่าน้อยท่ีสุด  การฝึกอบรมข้ามสายงาน และการสร้างสมดุลสายการผลิต
จะช่วยให้สายการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง  และบัตรคัมบังจะช่วยให้เกิดการดึงช้ินงานอย่างเป็นระบบ 
ดังนั้น หากจัดท าคู่มืองานท่ีเป็นมาตรฐานในขณะท่ีเกิดการไหลของช้ินงานอย่างต่อเนื่องและมีการดึง
ช้ินงานอย่างเป็นระบบ จะท าให้คู่มืองานท่ีเป็นมาตรฐานท่ีได้มีข้ันตอนการปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิภาพ
ด้วยเช่นกัน  แต่งานท่ีมาตรฐานก็มิใช่หลักการปฏิบัติงานท่ีตายตัว ยังสามารถแก้ไขเพื่อให้ขั้นตอนต่าง ๆ 
มีประสิทธิภาพดีขึ้นได้อย่างต่อเนื่อง  ท้ังนี้ ตัวการส าคัญในการที่จะท าให้เกิดการปรับปรุงเพื่อให้งาน
ท่ีเป็นมาตรฐานดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง ก็คือ พนักงาน  หากพนักงานไม่มีความคิดท่ีจะปรับปรุงเพื่อให้งาน
ท่ีเป็นมาตรฐานนั้นดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง ก็จะปฏิบัติงานตามข้ันตอนแบบเดิมนั้นอยู่ตลอดไป 

5.5.2 โรงงานกรณีศึกษา B 
 โรงงานกรณีศึกษา B  ได้มีการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ จ านวน 6 กิจกรรม 

โดยแบ่งกิจกรรมออกเป็น 5 ขั้นตอนตามล าดับ ดังนี้ 
ขั้นตอนท่ี 1  กิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา 
ขั้นตอนท่ี 2  การสร้างสมดุลสายการผลิต 
ขั้นตอนท่ี 3  การออกแบบผังการวางเครื่องจักร 
ขั้นตอนท่ี 4  บัตรคัมบัง 
ขั้นตอนท่ี 5  งานท่ีเป็นมาตรฐาน 
ในขั้นตอนท่ี 1  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการน าเอากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา

เข้ามาปรับใช้  เพราะจากการศึกษาของผู้วิจัย พบว่า กิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา เป็นกิจกรรม
ท่ีช่วยสร้างนิสัยในการปฏิบัติงานท่ีดีให้กับพนักงาน และยังเป็นพื้นฐานในการน ากิจกรรมอื่น ๆ เข้ามา
ปรับใช้ในอนาคต 

 ในขั้นตอนท่ี 2  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการน าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้
เนื่องจาก จะช่วยให้สายการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง ส่งผลให้การน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้
มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
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 ในขั้นตอนท่ี 3  ผู้วิจัยได้เห็นด้วยกับการน าการออกแบบผังการวางเครื่องจักรเข้ามา
ปรับใช้  เนื่องจาก การออกแบบผังการวางเครื่องจักรใหม่ในโรงงานจะช่วยลดระยะทางในการขนย้าย
ช้ินงานให้ส้ันลง ส่งผลให้เกิดการไหลของช้ินงานอย่างต่อเนื่องมากยิ่งขึ้น 

 และผู้วิจัยยังได้มีความเห็นว่า ควรน าการสร้างสมดุลสายการผลิต และการออกแบบ
ผังการวางเครื่องจักรมาปรับใช้พร้อมกัน  เนื่องจาก การสร้างสมดุลสายการผลิตเป็นการจัดภาระงาน
ให้กับพนักงานแต่ละคนอย่างเท่าเทียมกัน จึงควรมีการออกแบบผังการวางเครื่องจักรที่ปฏิบัติงาน
เป็นล าดับต่อกันให้วางไว้ใกล้กัน เพื่อเป็นการลดเวลาในการเดินเปล่ียนเครื่องจักรของพนักงาน อันจะ
ส่งผลท าให้การสร้างสมดุลสายการผลิตเกิดประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

ในขั้นตอนท่ี 4  ผู้วิ จัยเห็นด้วยกับการน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ภายหลังจาก
กิจกรรมการสร้างสมดุลสายการผลิต และการออกแบบผังการวางเครื่องจักร  เนื่องจาก การสร้างสมดุล
สายการผลิตและการออกแบบผังการวางเครื่องจักร จะช่วยให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่องภายใน
สายการผลิต  ท าให้สามารถน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ  เพราะจากการศึกษา
พบว่า ข้อมูลภายในบัตรคัมบังจะมีก าหนดเวลาส่งช้ินงานอย่างชัดเจน หากสายการผลิตไม่เกิดการไหล
อย่างต่อเนื่องในระดับหนึ่ง อาจท าให้เกิดการติดขัดและเกิดการหยุดการผลิตขึ้น ท าให้อาจส่งช้ินงาน
ล่าช้ากว่าท่ีก าหนดไว้ภายในบัตรคัมบังก็เป็นไปได้ 

 ในขั้นตอนท่ี 5  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการจัดท างานท่ีเป็นมาตรฐานเป็นขั้นตอนสุดท้าย 
เนื่องจาก งานท่ีเป็นมาตรฐานควรเป็นการก าหนดล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิภาพและ
ก่อให้เกิดความสูญเปล่าน้อยท่ีสุด  การสร้างสมดุลสายการผลิต และการออกแบบการวางผัง
เครื่องจักร จะช่วยให้สายการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง และบัตรคัมบังจะช่วยให้เกิดการดึง
ช้ินงานอย่างเป็นระบบ  ดังนั้น หากจัดท าคู่มืองานท่ีเป็นมาตรฐานในขณะท่ีเกิดการไหลของช้ินงาน
อย่างต่อเนื่อง และมีการดึงช้ินงานอย่างเป็นระบบ  จะท าให้คู่มืองานท่ีเป็นมาตรฐานที่ได้มีขั้นตอน
การปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิภาพด้วยเช่นกัน  แต่งานท่ีเป็นมาตรฐานก็มิใช่หลักการปฏิบัติงานท่ีตายตัว 
สามารถแก้ไขเพื่อให้ข้ันตอนต่าง ๆ มีประสิทธิภาพดีขึ้นได้อย่างต่อเนื่อง  ทั้งนี้ ตัวการส าคัญในการท่ี
จะท าให้เกิดการปรับปรุงเพื่อให้งานท่ีเป็นมาตรฐานดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง ก็คือ พนักงาน หากพนักงาน
ไม่มีความคิดที่จะปรับปรุงเพื ่อให้งาน ท่ีเป็นมาตรฐานนั้นดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง ก็จะปฏิบัติงานตาม
ขั้นตอนแบบเดิมนั้นอยู่ตลอดไป 

5.5.3 โรงงานกรณีศึกษา C 

 โรงงานกรณีศึกษา C  ได้มีการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ จ านวน 5 กิจกรรม 
โดยแบ่งกิจกรรมออกเป็น 4 ขั้นตอนตามล าดับ ดังนี้ 

ขั้นตอนท่ี 1  กิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา 
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ขั้นตอนท่ี 2  การสร้างสมดุลสายการผลิต 
ขั้นตอนท่ี 3  บัตรคัมบัง 
ขั้นตอนท่ี 4  งานท่ีเป็นมาตรฐาน 

 ในขั้นตอนท่ี 1  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการน าเอากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา
เข้ามาปรับใช้ เพราะจากการศึกษาของผู้วิจัย พบว่า กิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา เป็นกิจกรรม
ท่ีช่วยสร้างนิสัยในการปฏิบัติงานท่ีดีให้กับพนักงาน และยังเป็นพื้นฐานในการน ากิจกรรมอื่น ๆ เข้ามา
ปรับใช้ในอนาคต 

ในขั้นตอนท่ี 2  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการน าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้
เนื่องจาก จะช่วยให้สายการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง ส่งผลให้การน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้
มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

 ในขั้นตอนท่ี 3  ผู้วิ จัยเห็นด้วยกับการน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ภายหลังจาก
กิจกรรมการสร้างสมดุลสายการผลิต  เนื่องจาก การสร้างสมดุลสายการผลิตจะช่วยให้เกิดการไหล
อย่างต่อเนื่องภายในสายการผลิต  ท าให้สามารถน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
เพราะจากการศึกษา พบว่า ข้อมูลภายในบัตรคัมบังจะมีก าหนดเวลาส่งช้ินงานอย่างชัดเจน หากสายการผลิต
ไม่เกิดการไหลอย่างต่อเนื่องในระดับหนึ่ง  อาจท าให้เกิดการติดขัดและเกิดการหยุดการผลิตขึ้น ท าให้
อาจส่งช้ินงานล่าช้ากว่าท่ีก าหนดไว้ภายในบัตรคัมบังก็เป็นไปได้ 

ในขั้นตอนท่ี 4  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการจัดท างานท่ีเป็นมาตรฐานเป็นขั้นตอนสุดท้าย 
เนื่องจาก งานท่ีเป็นมาตรฐานนั้นควรเป็นการก าหนดล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิภาพ
และก่อให้เกิดความสูญเปล่าน้อยท่ีสุด  การสร้างสมดุลสายการผลิตจะช่วยให้สายการผลิตเกิดการไหล
อย่างต่อเนื่อง และบัตรคัมบังจะช่วยให้เกิดการดึงชิ้นงานอย่างเป็นระบบ  ดังนั้น หากจัดท าคู่มือ
งานท่ีเป็นมาตรฐานในขณะท่ีเกิดการไหลของช้ินงานอย่างต่อเนื่อง และมีการดึงช้ินงานอย่างเป็นระบบ 
จะท าให้คู่มืองานท่ีเป็นมาตรฐานท่ีได้ มีขั้นตอนการปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิภาพด้วยเช่นกัน  แต่งาน
ท่ีเป็นมาตรฐานก็มิใช่หลักการปฏิบัติงานท่ีตายตัว  สามารถแก้ไขเพื่อให้ข้ันตอนต่าง ๆ มีประสิทธิภาพ
ดีขึ้นได้อย่างต่อเนื่อง  ท้ังนี้ ตัวการส าคัญในการท่ีจะท าให้เกิดการปรับปรุงเพื่อให้งานท่ีเป็นมาตรฐาน
ดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง ก็คือ พนักงาน หากพนักงานไม่มีความคิดท่ีจะปรับปรุงเพื่อให้งานท่ีเป็นมาตรฐาน
นั้นดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง ก็จะปฏิบัติงานตามข้ันตอนแบบเดิมนั้นอยู่ตลอดไป 

5.5.4 โรงงานกรณีศึกษา D 
 โรงงานกรณีศึกษา D  ได้มีการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ จ านวน 6 กิจกรรม 

โดยแบ่งกิจกรรมออกเป็น 5 ขั้นตอนตามล าดับ ดังนี้ 
ขั้นตอนท่ี 1  กิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา 
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ขั้นตอนท่ี 2  การฝึกอบรมข้ามสายงาน 
ขั้นตอนท่ี 3  การสร้างสมดุลสายการผลิต 
ขั้นตอนท่ี 4  บัตรคัมบัง 
ขั้นตอนท่ี 5  งานท่ีเป็นมาตรฐาน 
ในขั้นตอนท่ี 1  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการน าเอากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา

เข้ามาปรับใช้ เพราะจากการศึกษาของผู้วิจัย พบว่า กิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา 
เป็นกิจกรรมท่ีช่วยสร้างนิสัยในการปฏิบัติงานท่ีดีให้กับพนักงาน  และยังเป็นพื้นฐานในการน ากิจกรรมอื่น ๆ
เข้ามาปรับใช้ในอนาคต 

ในขั้นตอนท่ี 2  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการน าการฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามาปรับใช้ 
เนื่องจาก การฝึกอบรมข้ามสายงานจะช่วยเพิ่มทักษะในการปฏิบัติงานให้กับพนักงาน จากเดิมท่ีมี
ความช านาญเพียงด้านเดียว ท าให้สายการผลิตเกิดความยืดหยุ่นมากยิ่งขึ้น 

ในขั้นตอนท่ี 3  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการน าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้
เนื่องจาก จะช่วยให้สายการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง  ส่งผลให้การน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้
มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

ในขั้นตอนท่ี 4  ผู้วิ จัยเห็นด้วยกับการน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ภายหลังจาก
กิจกรรมการฝึกอบรมข้ามสายงาน และการสร้างสมดุลสายการผลิต  เนื่องจาก การฝึกอบรมข้ามสายงาน 
และการสร้างสมดุลสายการผลิตจะช่วยให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่องภายในสายการผลิต ท าให้
สามารถน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ  เพราะจากการศึกษา พบว่า ข้อมูลภายใน
บัตรคัมบังจะมีก าหนดเวลาส่งช้ินงานอย่างชัดเจน  หากสายการผลิตไม่เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง
ในระดับหนึ่ง อาจท าให้เกิดการติดขัดและเกิดการหยุดการผลิตขึ้น  ท าให้อาจส่งชิ้นงานล่าช้ากว่า
ท่ีก าหนดไว้ภายในบัตรคัมบังก็เป็นไปได้ 

ในขั้นตอนท่ี 5  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการจัดท างานท่ีเป็นมาตรฐานเป็นขั้นตอนสุดท้าย 
เนื่องจาก งานท่ีเป็นมาตรฐานควรเป็นการก าหนดล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิภาพและ
ก่อให้เกิดความสูญเปล่าน้อยท่ีสุด  การท่ีสายการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่องในระดับหนึ่ง อันเป็นผล
มาจากการฝึกอบรมข้ามสายงาน และการสร้างสมดุลสายการผลิต และบัตรคัมบังจะช่วยให้เกิดการดึง
ช้ินงานอย่างเป็นระบบ  ดังนั้น หากจัดท าคู่มืองานท่ีเป็นมาตรฐานในขณะท่ีเกิดการไหลของช้ินงาน
อย่างต่อเนื่องและมีการดึงช้ินงานอย่างเป็นระบบ  จะท าให้คู่มืองานที่เป็นมาตรฐานที่ได้มีขั้นตอน
การปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิภาพด้วยเช่นกัน  แต่งานท่ีเป็นมาตรฐานก็มิใช่หลักการปฏิบัติงานท่ีตายตัว 
สามารถแก้ไขเพื่อให้ขั้นตอนต่าง ๆ มีประสิทธิภาพดีขึ้นได้อย่างต่อเนื่อง  ท้ังนี้ ตัวการส าคัญในการท่ี
จะท าให้เกิดการปรับปรุงเพื่อให้งานท่ีเป็นมาตรฐานดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง ก็คือ พนักงาน หากพนักงาน
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ไม่มีความคิดท่ีจะปรับปรุงเพื่อให้งานท่ีเป็นมาตรฐานนั้นดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง ก็จะปฏิบัติงานตามข้ันตอน
แบบเดิมนั้นอยู่ตลอดไป 

5.5.5 โรงงานกรณีศึกษา E 
โรงงานกรณีศึกษา E  ได้มีการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ จ านวน 6 กิจกรรม 

โดยแบ่งกิจกรรมออกเป็น 5 ขั้นตอนตามล าดับ ดังนี้ 
ขั้นตอนท่ี 1  กิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา 
ขั้นตอนท่ี 2  การฝึกอบรมข้ามสายงาน และการออกแบบผังการวางเครื่องจักร 
ขั้นตอนท่ี 3  การสร้างสมดุลสายการผลิต 
ขั้นตอนท่ี 4  บัตรคัมบัง 
ขั้นตอนท่ี 5  งานท่ีเป็นมาตรฐาน 
ในขั้นตอนท่ี 1  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการน าเอากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา

เข้ามาปรับใช้ เพราะจากการศึกษาของผู้วิจัย พบว่า กิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา เป็นกิจกรรม
ท่ีช่วยสร้างนิสัยในการปฏิบัติงานท่ีดีให้กับพนักงาน และยังเป็นพื้นฐานในการน ากิจกรรมอื่น ๆ เข้ามาปรับใช้
ในอนาคต 

ในขั้นตอนท่ี 2  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการน าการฝึกอบรมข้ามสายงาน และการออกแบบ
ผังการวางเครื่องจักรเข้ามาปรับใช้  เนื่องจาก การฝึกอบรมข้ามสายงานและการออกแบบผังการวาง
เครื่องจักร จะท าให้สายการผลิตเกิดความยืดหยุ่นมากยิ่งขึ้น 

และผู้วิจัยยังมีความเห็นว่า ควรน าการฝึกอบรมข้ามสายงานมาปรับใช้ก่อนการ
ออกแบบผังการวางเครื่องจักร  เนื่องจาก ในกรณีท่ีมีการจัดให้พนักงาน 1 คน ควบคุมดูแลเครื่องจักร
ท่ีปฏิบัติงานแตกต่างกันจากหลายหน่วยงาน  หากพนักงานไม่มีทักษะในการควบคุมเครื่องจักร
อาจท าให้เครื่องจักรผลิตช้ินงานท่ีไม่มีคุณภาพออกมาได้ 

ในขั้นตอนท่ี 3  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการน าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้
เนื่องจาก จะช่วยให้สายการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง  ส่งผลให้การน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้
มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

ในขั้นตอนท่ี 4  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ภายหลังจากกิจกรรม
การฝึกอบรมข้ามสายงาน  การออกแบบผังการวางเครื่องจักร และการสร้างสมดุลสายการผลิต 
เนื่องจาก การสร้างสมดุลสายการผลิต  การฝึกอบรมข้ามสายงาน และการออกแบบผังการวาง
เครื่องจักร จะช่วยให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่องภายในสายการผลิต  ท าให้สามารถน าบัตรคัมบังเข้ามา
ปรับใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ  เพราะจากการศึกษา พบว่า ข้อมูลภายในบัตรคัมบังจะมีก าหนดเวลา
ส่งช้ินงานอย่างชัดเจน หากสายการผลิตไม่เกิดการไหลอย่างต่อเนื่องในระดับหนึ่ง อาจท าให้เกิด
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การติดขัดและเกิดการหยุดการผลิตขึ้น  ท าให้อาจส่งช้ินงานล่าช้ากว่าท่ีก าหนดไว้ภายในบัตรคัมบัง
ก็เป็นไปได้ 

ในขั้นตอนท่ี 5  ผู้วิจัยเห็นด้วยกับการจัดท างานท่ีเป็นมาตรฐานเป็นขั้นตอนสุดท้าย 
เนื่องจาก งานท่ีเป็นมาตรฐานนั้นควรเป็นการก าหนดล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิภาพ
และก่อให้เกิดความสูญเปล่าน้อยที่สุด  การที่สายการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่องในระดับหนึ่ง  
อันเป็นผลมาจากการสร้างสมดุลสายการผลิต  การฝึกอบรมข้ามสายงาน และการออกแบบผังการวาง
เครื่องจักร และบัตรคัมบังจะช่วยให้เกิดการดึงช้ินงานอย่างเป็นระบบ  ดังนั้น หากจัดท าคู่มืองานท่ีเป็น
มาตรฐานในขณะท่ีเกิดการไหลของช้ินงานอย่างต่อเนื่องและมีการดึงช้ินงานอย่างเป็นระบบ จะท าให้
คู่มืองานท่ีเป็นมาตรฐานท่ีได้มีข้ันตอนการปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิภาพด้วยเช่นกัน  แต่งานท่ีเป็นมาตรฐาน
ก็มิใช่หลักการปฏิบัติงานท่ีตายตัว สามารถแก้ไขเพื่อให้ข้ันตอนต่าง ๆ มีประสิทธิภาพดีขึ้นได้อย่างต่อเนื่อง 
ท้ังนี้ ตัวการส าคัญในการท่ีจะท าให้เกิดการปรับปรุงเพื่อให้งานท่ีเป็นมาตรฐานดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง ก็คือ 
พนักงาน หากพนักงานไม่มีความคิดท่ีจะปรับปรุงเพื่อให้งานที่เป็นมาตรฐานนั้นดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง  
ก็จะปฏิบัติงานตามข้ันตอนแบบเดิมนั้นอยู่ตลอดไป 

5.6 แนวทางการแก้ปัญหาที่พบจากการสัมภาษณ์พนักงานในโรงงาน โดยผู้วิจัย 

หัวข้อนี้ เป็นการเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้นภายในโรงงาน เมื่อมีการน าระบบดึง
และกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเกี่ยวข้องมาปรับใช้  โดยผู้วิจัยได้เสนอเพิ่มเติมจากแนวทางท่ีพนักงานในโรงงาน
แนะน า ดังนี้ 

5.6.1 ปัญหาพนักงานไม่เห็นความส าคัญในการน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ เนื่องจากไม่เข้าใจ
หลักการท างานของระบบดึง   แนวทางการแก้ไขท่ีผู้อ านวยการโรงงานควรน าไปใช้มี ดังนี้ 

 แนวทางการแก้ไข 1  จัดกิจกรรมทดลองเกี ่ยวกับการน าระบบดึง เข้ามา
ปรับใช้ในหน่วยงาน  โดยเปิดโอกาสให้พนักงานทดลองใช้ในสายการผลิตตัวอย่าง  เพื่อให้พนักงานเห็น
ภาพรวม และเข้าใจเกี่ยวกับระบบดึงมากยิ่งขึ้น 

 แนวทางการแก้ไข 2  น ากรณีตัวอย่างโรงงาน หรืองานวิจัยท่ีน าระบบดึงเข้ามาปรับ
ใช้มาประกอบการช้ีแจงให้กับพนักงาน  เพื่อให้พนักงานได้เห็นว่า ระบบดึงสามารถท าให้การ
ปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพได้จริง 

 แนวทางการแก้ไข 3  ช้ีแจงผลเสียของการใช้ระบบการผลิตแบบเดิมท่ีปฏิบัติอยู่ และ
อธิบายผลดีของการน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้  เพื่อให้พนักงานเข้าใจความแตกต่างอย่างชัดเจน และ
ตระหนักถึงความส าคัญของระบบดึงมากขึ้น  

5.6.2 ปัญหาพนักงานไม่ใส่ใจฟังการอบรม  จึงเกิดความไม่เข้าใจและปฏิบัติงานผิดพลาด
เมื่อน าไปปรับใช้จริง  แนวทางการแก้ไขท่ีผู้อ านวยการโรงงานควรน าไปใช้มี ดังนี้ 
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 แนวทางการแก้ไข 1  น าผลการทดสอบหลังการอบรมของพนักงานไปเป็นส่วน
หนึ่งของการพิจารณาความก้าวหน้าของพนักงาน  เพื่อให้พนักงานกระตือรือร้นในการตั้ง ใจฟัง
อบรมแต่ละครั้งให้มากขึ้น 

 แนวทางการแก้ไข 2  ใช้ส่ือการอบรมท่ีเข้าใจง่าย เช่น รูปภาพ หรือ วีดีโอตัวอย่าง
ของระบบดึง และกิจกรรมต่าง ๆ เพื่อให้พนักงานสนใจฟังการอบรมมากยิ่งขึ้น 

 แนวทางการแก้ไข 3  จัดท าคู่มือเกี่ยวกับการท ากิจกรรมต่าง ๆ เพื่อให้พนักงาน
สามารถใช้ศึกษาเพิ่มเติมนอกเหนือจากการฟังอบรม หรือใช้ในกรณีท่ีพนักงานมีความสนใจท่ีจะน ากลับไป
ศึกษาเพิ่มเติมด้วยตนเอง 

5.6.3 ปัญหาพนักงานไม่มีทักษะในการปฏิบัติงานมากพอ  ท าให้บางครั้งผลิตช้ินงานท่ีไม่ได้
คุณภาพ แนวทางการแก้ไขท่ีผู้อ านวยการโรงงานควรน าไปใช้มี ดังนี้ 

 แนวทางการแก้ไข 1  จัดกิจกรรมการวัดทักษะในการปฏิบัติงานของพนักงาน 
โดยอาจท าการทดสอบพนักงานท้ังภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติอย่างสม่ าเสมอ  รวมท้ัง น าผลไปใช้ใน
การประเมินความก้าวหน้าของพนักงานด้วย 

 แนวทางการแก้ไข 2  จัดกิจกรรมการเรียนรู้อยู่ตลอดเวลา โดยอาจส่งพนักงาน
ไปเรียนรู้เทคโนโลยีทางการผลิตจากสถาบันภายนอกโรงงาน หรือจ้างวิทยากรผู้มีความรู้ มาอบรม
ให้กับพนักงานในโรงงาน  

5.6.4 ปัญหาผู้จัดส่งวัตถุดิบให้กับโรงงาน ส่งวัตถุดิบให้ไม่ตรงเวลา  ท าให้ระบบการผลิต
ของโรงงานเกิดความติดขัด  

 แนวทางการแก้ไข   ฝุายจัดซื้อควรท าการคัดเลือกผู้จัดส่งวัตถุดิบส ารองไว้ ในกรณีท่ี
ผู้จัดส่งวัตถุดิบหลักไม่สามารถจัดส่งวัตถุดิบได้ตามก าหนด หรือกรณีท่ีเกิดความจ าเป็นต้องเปล่ียนผู้จัดส่ง
วัตถุดิบอย่างกะทันหัน 

5.6.5 ปัญหาเครื่องจักรผลิตช้ินงานไม่ได้ตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว้ เนื่องจาก พนักงานไม่ได้
ตรวจสอบสภาพความพร้อมเครื่องจักร จึงท าให้ต้องส่งช้ินงานไปปรับปรุงใหม่ (Rework) ท าให้เสียเวลาและ
ต้นทุนเพิ่มข้ึน  จึงต้องมีการเผ่ือเวลาในการปรับปรุงช้ินงาน เพื่อลดความเส่ียงในการท่ีจะส่งช้ินงานไม่
ทันตามก าหนดของลูกค้า  

 แนวทางการแก้ไข 1  ผู้จัดการโรงงาน/ฝุายจัดซื้อ ควรหาแหล่งเงินทุน เพื่อ
ลงทุนซื้อเครื่องจักรท่ีสามารถผลิตช้ินงานท่ีมีคุณภาพ  มีอายุการใช้งานคุ้มค่ากับการลงทุน และ
ง่ายต่อการบ ารุงรักษา 

 แนวทางการแก้ไข 2  ผู้จัดการโรงงาน/ฝุายซ่อมบ ารุง ต้องมีการตรวจสอบ
สภาพของเครื่องจักรอยู่เป็นระยะ และท าการเปล่ียนช้ินส่วนของเครื่องจักรท่ีมีอายุการใช้งานตาม
ก าหนด เพื่อช่วยปูองกันการเกิดปัญหาการผลิตช้ินงานท่ีไม่มีคุณภาพ  
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 แนวทางการแก้ไข 3  ผู้จัดการโรงงาน/ฝุายซ่อมบ ารุง ควรจัดกิจกรรมการ
ฝึกอบรมให้กับพนักงานผู้ควบคุมเครื่องจักร ให้สามารถซ่อมบ ารุงเครื่องจักรท่ีตนรับผิดชอบเบื้องต้น
ได้  เพื่อให้พนักงานสามารถแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้าหรือปูองกันการเกิดปัญหาต่าง ๆ ได้ในระดับหนึ่ง 
5.7 ข้อเสนอแนะจากผู้เชี่ยวชาญ และพนักงานผู้ใหส้ัมภาษณ์ 

ในหัวข้อนี้จะน าเสนอข้อเสนอแนะเพิ่มเติม หลังจากท่ีผู้วิจัยได้น าแนวทางในการพัฒนาระบบผลิต
แบบดึงท่ีจัดท าขึ้น ไปปรึกษาผู้เช่ียวชาญเกี่ยวกับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ และพนักงาน
ผู้ให้สัมภาษณ์ ตรวจสอบความถูกต้องเหมาะสม ดังนี้ 

5.7.1 ข้อเสนอแนะจากผู้เชี่ยวชาญ 
ผู้เชี่ยวชาญได้ให้ค าแนะน าเกี่ยวกับการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ว่า กิจกรรม

ทุกกิจกรรมจะไม่สามารถส าเร็จได้  ถ้าหากผู้อ านวยการโรงงานหรือหัวหน้างานผู้มีอ านาจสูงสุดไม่ให้
ความส าคัญ  การท าให้กิจกรรมแต่ละกิจกรรมส าเร็จได้โดยง่าย ผู้อ านวยการโรงงานจ าเป็นจะต้องมีส่วน
ช่วยผลักดันให้เกิดกิจกรรมนั้น ๆ ขึ้น  ต้ังแต่เริ่มต้นการวางนโยบายการท ากิจกรรมแต่ละกิจกรรม 
รวมถึง การส่ือสารให้พนักงานทุกคนในโรงงานทราบ เพื่อเป็นการสร้างแรงจูงใจให้กับพนักงานทุกคน 
รวมท้ัง ให้การสนับสนุนท้ังในด้านเงินทุน เครื่องมือ และอุปกรณ์ต่าง ๆ เพื่อให้พนักงานน าไปใช้
ด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ จนประสบความส าเร็จ  ส่ิงท่ีส าคัญอีกประการหนึ่ง ก็คือ การคงกิจกรรมต่าง ๆ 
ไม่ให้สูญหายไปจากโรงงาน  เพราะบ่อยครั้งท่ีมีกิจกรรมต่าง ๆ มากมายเกิดขึ้น แต่ก็มีการกลับไปใช้
วิธีการเดิม  ซึ่งมีสาเหตุมาจากไม่มีการตรวจสอบการคงอยู่ของกิจกรรมแต่ละกิจกรรมท่ีเคยน ามาปรับใช้ 
ดังนั้น จึงควรมีการเน้นย้ าท้ังในเรื่องการสนับสนุนจากผู้อ านวยการโรงงานหรือหัวหน้างาน และการตรวจสอบ
การคงอยู่ของแต่ละกิจกรรมเอาไว้ 

5.7.2 ข้อเสนอแนะจากพนักงานผู้ให้สัมภาษณ ์
จากการท่ีน าแนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง ส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์

ขนาดกลางและขนาดเล็กในประเทศไทยท่ีได้ผ่านการตรวจสอบจากผู้เช่ียวชาญแล้วนั้น เสนอให้กับ
พนักงานผู้ให้สัมภาษณ์ พบว่า พนักงานผู้ให้สัมภาษณ์ได้เห็นด้วยกับเนื้อหาท่ีได้มีการจัดท าขึ้น 

 



 

 

บทท่ี 6 

แนวทางการด าเนินการปรับกระบวนการผลิตเป็นระบบดึง 

ในบทนี้ ผู้วิจัยได้น าเสนอแนวทางการด าเนินการปรับกระบวนการผลิตเป็นระบบดึง  
ของโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาดกลางและขนาดเล็กในประเทศไทย ซึ่งวิเคราะห์มาจากทฤษฎี
งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง และจากการสัมภาษณ์พนักงานของโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาดใหญ่ ท่ีมี
การพัฒนาระบบผลิตเป็นแบบดึงประสบความส าเร็จแล้ว รวมทั้ง วิเคราะห์จุดแข็งและจุดอ่อน
ของแต่ละกิจกรรมท่ีโรงงานกรณีศึกษาได้น ามาปรับใช้ โดยน าเสนอ ดังนี้ 

6.1 แนวทางการด าเนินการปรับกระบวนการผลิตเป็นระบบดึง 
6.2 กิจกรรมเพิ่มเติม เพื ่อเน้นการลดความสูญเปล่าและส่งเสริมให้ เกิดการปรับปรุง

อย่างต่อเนื่อง 
6.3 วิเคราะห์จุดแข็งและจุดอ่อนของแต่ละกิจกรรมท่ีโรงงานกรณีศึกษาได้น ามาปรับใช้ 

6.1  แนวทางการด าเนินการปรับกระบวนการผลิตเป็นระบบดึง 
แนวทางการด าเนินการปรับกระบวนการผลิตเป็นระบบดึง แบ่งออกเป็น 7 ขั้นตอน ดังนี้ 
6.1.1  ขั้นตอนที่ 1  การประกาศความมุ่งม่ันของผู้อ านวยการโรงงาน 

ผู้วิจัยได้น าการประกาศความมุ่งมั่นของผู้อ านวยการโรงงาน เข้ามาปรับใช้เป็น
ขั้นตอนท่ี 1  เนื่องจาก การน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ในโรงงานกรณีศึกษาท้ัง 5 โรงงานนั้น 
ส่วนใหญ่เกิดจากความเห็นชอบของที่ประชุมผู้อ านวยการโรงงานและพนักงานผู้ปฏิบัติงาน และ
ผู้วิจัยยังพบว่า การท่ีผู้อ านวยการโรงงานเป็นผู้น าในการกระตุ้นพนักงานให้น ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ 
และมีส่วนร่วมในการติดตามผลการปฏิบัติงานด้วยตนเอง จะท าให้การด าเนินการในกิจกรรมต่าง ๆ 
ประสบผลส าเร็จตามท่ีคาดหวังเอาไว้ได้  โดยท่ีผู้อ านวยการโรงงานจะต้องแสดงความมุ่งมั่นในการ
เปล่ียนแปลงระบบผลิตเข้าสู่ระบบดึงต่อท่ีประชุมพนักงาน  โดยประกาศนโยบายที่จะเป็นโรงงาน
ท่ีสามารถน าระบบดึงเข้ามาใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ  ตลอดจน ส่งเสริมกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีมีส่วนท าให้
เกิดระบบดึงท่ีมีประสิทธิภาพ และให้พนักงานทุกคนมีส่วนร่วมในการพัฒนาโรงงาน  โดยเปิดโอกาส
ให้พนักงานทุกคนมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น และเสนอแนะแนวทางการแก้ไขปัญหาต่าง ๆ 
ท่ีเกิดขึ้น เพื่อส่งเสริมให้เกิดสภาพแวดล้อมในการก าจัดความสูญเปล่าและปรับปรุงอย่างต่อเนื่ อง
แบบเป็นทีมในโรงงาน ตัวอย่างของนโยบายเกี่ยวกับการน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ อาทิเช่น  
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 ปรับรากฐานให้มั่นคง เพื่อมุ่งสู่การน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ในทุกส่วนขององค์กร

อย่างยั่งยืน 

 เพิ่มองค์ความรู้เกี่ยวกับระบบดึงและกิจกรรมเกี่ยวข้องกับระบบดึงให้กับพนักงาน

ทุกคนในองค์กร เพื่อให้พนักงานเข้าใจเนื้อหาอย่างแท้จริงและน าไปปรับใช้ได้อย่างถูกต้องและ

มีประสิทธิภาพ 

 การให้ความส าคัญกับทัศนคติและมุมมองของพนักงาน เพื่อผลักดันให้เกิดระบบดึง

ท่ีมีประสิทธิภาพและยั่งยืน 

การส่งเสริมการเปล่ียนแปลงวัฒนธรรมในโรงงานให้เกิดสภาพแวดล้อมในการก าจัด
ความสูญเปล่าและการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง จะประสบความส าเร็จได้ก็ต่อเมื่อ มีการส่งเสริม
อย่างจริงจังของผู้อ านวยการโรงงานหรือหัวหน้างาน  โดยต้องมีการประชุมท าความเข้าใจกับพนักงาน
เกี่ยวกับประโยชน์ท่ีจะได้รับจากการปรับระบบผลิตเปน็แบบดึง แสดงได้ดังรูปท่ี 6.1 

 

 

 

รูปท่ี 6.1  การประกาศความมุ่งมั่นของผู้อ านวยการโรงงาน 
 

6.1.2  ขั้นตอนท่ี 2  การจัดต้ังหน่วยงานที่รับผิดชอบ 
ผู้วิจัยได้น าการจัดตั้งหน่วยงานที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการเปลี่ยนแปลงระบบผลิต

ของโรงงานไปสู่ระบบดึงมาไว้เป็นขั้นตอนท่ี 2  เนื่องจาก จากการศึกษาการด าเนินงานของโรงงาน

Input 
- ผู้อ านวยการโรงงาน 

- พนักงานทุกคนในโรงงาน 

- ความมุ่งมั่น และนโยบายของ

ผู้อ านวยการโรงงาน 

- อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

Process 
- เรียกประชุมพนักงานท้ังหมด

เพื่อประกาศ ความมุ่งมั่น และ

นโยบายของผู้อ านวยการ

โรงงาน 

Output 
- พนักงานทุกคนรับทราบ     

และพร้อมปฏิบัติตาม  

ความมุ่งมั่น และนโยบายของ

ผู้อ านวยการโรงงาน 

Feedback 
- พนักงานมีการยอมรับและ      

มีความมุ่งมั่นท่ีจะผลักดันให้เกิด

ระบบดึงในโรงงาน 
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กรณีศึกษา พบว่า นอกจากผู้อ านวยการโรงงานซึ่งมีหน้าที่ผลักดันให้กิจกรรมต่าง ๆ เกิดขึ้นแล้ว  
ยังจะต้องมีกลุ่มบุคคลผู้รับผิดชอบในการดูแลระหว่างการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ รวมท้ัง 
ตรวจสอบผลการด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ อยู่เป็นระยะ  เพื่อตรวจสอบว่า กิจกรรมต่าง ๆ ท่ีน ามาปรับใช้นั้น
ประสบความส าเร็จตามเปูาหมายท่ีวางไว้หรือไม่  พร้อมทั้ง หาวิธีแก้ไขและพัฒนากิจกรรมต่าง ๆ  
เพื่อเป็นการเพิ่มเปูาหมายให้สูงขึ้นในอนาคตต่อไป  และผู้วิจัยยังได้พบว่า หากไม่มีการจัดตั้ง
หน่วยงานท่ีรับผิดชอบในการดูแลการท ากิจกรรมต่าง ๆ  อาจท าให้พนักงานในแต่ละหน่วยไม่ น า
กิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้อย่างจริงจัง  อาจมีการน ามาปรับใช้เฉพาะช่วงท่ีมีการตรวจสอบเท่านั้น 
ท าให้กิจกรรมต่าง ๆ ไม่ประสบผลส าเร็จอย่างแท้จริง   

หน่วยงานท่ีรับผิดชอบโดยตรงในการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตของโรงงานไปสู่
ระบบดึง เป็นหน่วยงานท่ีขึ้นตรงกับผู้อ านวยการโรงงาน เพื่อให้การเปล่ียนแปลงระบบเป็นไปอย่าง
ราบรื่นและรวดเร็ว  มีโครงสร้างและหน้าท่ีความรับผิดชอบท่ีชัดเจน ประกอบด้วยสมาชิกท่ีคัดเลือก
มาจากวิศวกรหัวหน้าแผนก  หัวหน้าพนักงาน  และพนักงานท่ีปฏิบัติงานในแต่ละหน่วยงาน โดยแต่งต้ัง
วิศวกรหัวหน้าแผนก 1 คน ท าหน้าท่ีเป็นหัวหน้าหน่วยงาน รับผิดชอบในการเปล่ียนแปลงระบบการผลิต
ของท้ังโรงงานให้เป็นระบบดึง  ท าการตรวจสอบ  ติดตามและประเมินผลการปฏิบัติงาน พร้อมทั้ง
หาวิธีการแก้ไขปัญหาท่ีอาจเกิดขึ้น และให้การส่งเสริมการปรับปรุงแบบต่อเนื่อง ไม่ให้ขาดช่วงหรือ
สูญหายไปจากระบบการผลิตของโรงงาน แสดงได้ดังรูปท่ี 6.2 
 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 6.2  โครงสร้างหน่วยงานท่ีรับผิดชอบเกี่ยวกับระบบดึง  
 

เมื่อท าการจัดตั้งหน่วยงานรับผิดชอบเกี่ยวกับการเปลี่ยนแปลงระบบการผลิต
เป็นระบบดึงแล้ว  ต้องมีการอบรมสมาชิกของหน่วยงานเกี่ยวกับกิจกรรมท่ีจะน าเข้ามาใช้ในโรงงาน
เพื่อส่งเสริมให้เกิดระบบดึง  เพื่อให้สมาชิกของหน่วยงานมีความรู้มากเพียงพอที่จะเป็นผู้ถ่ายทอด
ให้ค าปรึกษาและฝึกอบรมให้กับพนักงานในโรงงานได้  โดยอาจใช้วิธีการจ้างวิทยากรผู้มีความรู้ภายนอก

ผู้อ านวยการโรงงาน 

หน่วยงานผู้รับผิดชอบเก่ียวกับระบบดึง 

หน่วยงาน A หน่วยงาน B หน่วยงาน C หน่วยงาน D 
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เข้ามาอบรมในโรงงาน หรือส่งสมาชิกไปอบรมกับสถาบันการฝึกอบรมภายนอกก็ได้ โดยต้องมีการอบรม
ความรู้อย่างน้อยในกิจกรรมต่อไปนี้       

1) กิจกรรม 5ส 
2) การควบคุมด้วยสายตา 
3) การฝึกอบรมข้ามสายงาน 
4) การสร้างสมดุลสายการผลิต 
5) การออกแบบผังการวางเครื่องจักร 
6) บัตรคัมบัง 
7) กิจกรรมไคเซ็น 
8) งานท่ีเป็นมาตรฐาน 

 การจัดต้ังหน่วยงานท่ีรับผิดชอบนั้นสามารถด าเนินการได้ แสดงได้ดังรูปท่ี 6.3 
 

 
 

รูปท่ี 6.3  การจัดต้ังหน่วยงานท่ีรับผิดชอบเกี่ยวกับระบบดึง 
 

6.1.3  ขั้นตอนท่ี 3  การอบรมความรู้เก่ียวกับระบบดึง 
ผู้วิจัยได้น าการอบรมความรู้เกี่ยวกับระบบดึงและกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีส่งเสริมให้เกิดระบบดึง

ท่ีมีประสิทธิภาพให้กับพนักงาน มาไว้ในขั้นตอนท่ี 3  เนื่องจาก ได้วิเคราะห์จากทฤษฎีและงานวิจัย
ท่ีเกี่ยวข้อง และการด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษาท้ัง 5 โรงงานแล้ว พบว่า พนักงานทุกคน
ควรได้รับการอบรมเกี่ยวกับเนื้อหาของกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีน ามาปรับใช้ เพื่อให้เข้าใจภาพรวมของ

Input 
- ผู้อ านวยการโรงงาน 

- ตัวแทนพนักงาน                

แต่ละหน่วยงาน 

- ผู้เช่ียวชาญ 

หลักสูตรในการฝึกอบรม  

- อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

 

Process 
- ผู้อ านวยการโรงงานจัดตั้งหน่วยงาน

ท่ีรับผิดชอบ มีตัวแทนพนักงานแต่

ละหน่วยงานเป็นสมาชิก 

- สมาชิกของหน่วยงานฯเข้ารับการ

อบรมกับผู้เช่ียวชาญเก่ียวกิจกรรมท่ี

ส่งเสริมให้เกิดระบบดึง 

Output 
- หน่วยงานท่ีรับผิดชอบเก่ียวกับ

ระบบดึง ท่ีมีความรู้ในกิจกรรม 

ท่ีส่งเสริมให้เกิดระบบดึง 

Feedback 
- สมาชิกของหน่วยงานมีความรู้ 

ความสามารถในการปฏิบัติงาน

และถ่ายทอดให้พนักงานทุกคนได้ 
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กิจกรรมแต่ละกิจกรรม  รวมท้ัง ผลดีท่ีเกิดขึ้นเมื่อน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ การที่พนักงาน
ไม่เข้าใจรายละเอียดของกิจกรรมต่าง ๆ  และไม่ทราบถึงผลดีท่ีจะเกิดขึ้นเมื่อน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามา
ปรับใช้ จะท าให้พนักงานบางคนเกิดการต่อต้าน หรือในบางครั้งก็น ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ได้
อย่างไม่มีประสิทธิภาพ  การอบรมความรู้เกี่ยวกับระบบดึงจึงเป็นขั้นตอนที่หน่วยงานผู้รับผิดชอบ
ที่จัดตั้งขึ้น ต้องด าเนินการเพื่อท าให้เกิดระบบดึงท่ีมีประสิทธิภาพ  รวมท้ัง จะต้องท าการทดสอบ
ความรู้ของพนักงาน ด้วยการให้ทดลองปฏิบัติงานจริงในสายงานตัวอย่าง โดยมีการให้ค าแนะน าควบคู่
ไประหว่างทดลองปฏิบัติ เพื่อให้พนักงานมีความเข้าใจและสามารถปฏิบัติงานได้ถูกต้อง  ซึ่งเมื่อ
พนักงานมีความเข้าใจและทราบถึงประโยชน์ท่ีจะเกิดขึ้นจากการเปล่ียนแปลงแล้ว จะส่งผลให้เกิด
ความเต็มใจท่ีจะปฏิบัติงาน และไม่คิดว่าเป็นการเพิ่มภาระจากงานเดิมท่ีท าอยู่ ดังแสดงในรูปท่ี 6.4  
โดยจะต้องท าการอบรมความรู้ให้พนักงานอย่างน้อยในกิจกรรมต่อไปนี้ 

1) กิจกรรมที่ใช้ในการปรับเปลี่ยน 
(1) กิจกรรม 5ส 
(2) การควบคุมด้วยสายตา 
(3) การฝึกอบรมข้ามสายงาน 
(4) การสร้างสมดุลสายการผลิต 
(5) การออกแบบผังการวางเครื่องจักร 
(6) บัตรคัมบัง 
(7) กิจกรรมไคเซ็น 
(8) งานท่ีเป็นมาตรฐาน 

2) ผลที่จะเกิดขึ้นจากการปรับเปลี่ยน 
(1) ผลที่เกิดขึ้นกับโรงงานอุตสาหกรรม  ได้แก่ 
- การไหลของกระบวนการผลิตราบรื่นมากยิ่งขึ้น 
- ข้อผิดพลาดระหว่างท่ีท าการผลิตช้ินงานลดน้อยลง  
- ลดการหยุดการท างานของเครื่องจักรอย่างไม่คาดคิด 
- โรงงานสามารถผลิตช้ินงานได้ตรงตามจ านวนท่ีต้องการ  ภายในเวลาท่ีต้องการ 

และเป็นไปตามข้อก าหนดของลูกค้า 
(2) ผลที่เกิดขึ้นกับพนักงาน 
- ทักษะของพนักงานท่ีเพิ่มมากขึ้น  ส่งผลให้อัตราค่าตอบแทนและ

ความก้าวหน้าในหน้าท่ีการงานเพิ่มมากขึ้น 
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การจัดต้ังหน่วยงานท่ีรับผิดชอบนั้นสามารถด าเนินการได้ แสดงได้ดังรูปท่ี 6.4 
 

 
 

รูปท่ี 6.4  การอบรมเกี่ยวกับระบบดึง 
 

6.1.4  ขั้นตอนท่ี 4  การปรับสภาพแวดล้อมในสถานที่ปฏิบัติงาน 
ผู้วิจัยได้น าการปรับสภาพแวดล้อมในสถานที่ปฏิบัติงานเข้ามาใช้เป็นขั้นตอนที่ 4 

เนื่องจาก ได้ท าการศึกษาและวิเคราะห์จาก ทฤษฎี งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง และการด าเนินงานของ
โรงงานกรณีศึกษาท้ัง 5 โรงงาน พบว่า กิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตาเป็นกิจกรรมพื้นฐาน
ของการน าเครื่องมือต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ โดยจะช่วยให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้อย่างสะดวก
และเกิดความคุ้นเคยกับสถานท่ีปฏิบัติงานเพิ่มมากขึ้น และยังได้พบว่า การไม่ให้ความส าคัญกับ
กิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตานั้น อาจท าให้การน ากิจกรรมอื่น ๆ เข้ามาปรับใช้ส าเร็จได้
โดยยาก เช่น การน ากิจกรรมต่าง ๆ ท่ีช่วยท าให้กระบวนการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง ต้องอาศัย
การท างานท่ีเป็นระบบและสอดคล้องกันของแต่ละหน่วยงาน  การไม่น ากิจกรรม 5ส และการควบคุม
ด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ อาจท าให้พนักงานต้องเสียเวลาไปกับการค้นหาเครื่องมือ หรือซ่อมเครื่องจักร
ในกรณีท่ีเกิดการเสียของเครื่องจักรอย่างกะทันหัน จึงส่งผลให้ใช้เวลาในรอบการผลิตมากเกินกว่า
ท่ีก าหนด ท าให้สายการผลิตเกิดการติดขัดก็เป็นได้  โดยกิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา 
จะท าให้การปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพและมีความปลอดภัยเพิ่มมากขึ้น  มีการจัดพื้นท่ีในการปฏิบัติงาน
ให้สะดวกต่อการปฏิบัติงาน  มีการจัดสถานท่ีปฏิบัติงานให้สะอาด เป็นระเบียบเรียบร้อย สามารถค้นหา

Input 
- หน่วยงานท่ีรับผิดชอบเก่ียวกับ

ระบบดึง 

- หลักสูตรท่ีใช้อบรมพนักงาน   

ในโรงงาน 

- พนักงานทุกคนในโรงงาน 

- อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

Process 
- หน่วยงานท่ีรับผิดชอบอบรม  

ให้ความรู้เก่ียวกับกิจกรรม      

ท่ีจะต้องน าเข้ามาใช้ในโรงงาน

เพื่อส่งเสริมให้เกิดระบบดึง 

ให้กับพนักงานทุกคนในโรงงาน 

Output 
- พนักงานทุกคนมีความรู้     

ความเข้าใจในกิจกรรม          

ท่ีจะน ามาใช้      

Feedback 
- พนักงานทุกคนสามารถน า

ความรู้ท่ีได้รับมาใช้ในการ

ปฏิบัติงานได้จริง 
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อุปกรณ์ท่ีต้องการใช้งานได้อย่างรวดเร็ว ส่งผลให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ
เพิ่มมากขึ้น 

1) กิจกรรม 5ส  การน ากิจกรรม 5ส เข้ามาปรับใช้ก่อนเป็นล าดับแรกนั้น เนื่องจาก 
กิจกรรม 5ส เป็นกิจกรรมพื้นฐานในการจัดสถานที่ปฏิบัติงานให้เป็นระเบียบเรียบร้อย  โดยการ
ก าหนดสัดส่วนพื้นท่ีในการวางเครื่องจักร ทางเดิน ชิ้นงาน และเครื่องมือที่ใช้ในการปฏิบัติงาน
ต่าง ๆ อย่างเป็นระเบียบ มีการมอบหมายให้พนักงานท่ีปฏิบัติงานภายในหน่วยงานนั้น ๆ เป็นผู้ดูแล
รักษาความสะอาดและเป็นระเบียบภายในหน่วยงานของตน  ซึ่งจะช่วยให้พนักงานสามารถหยิบใช้
เครื่องมือและเครื่องจักรได้อย่างสะดวก  โดยการจัดวางต าแหน่งเครื่องมือและเครื่องจักรให้อยู่ใน
ต าแหน่งท่ีง่ายต่อการหยิบใช้งาน กิจกรรม 5ส จึงนับเป็นกิจกรรมพื้นฐานของระบบการปฏิบัติงาน
ท่ีมีประสิทธิภาพและเพิ่มผลผลิตในอนาคตอย่างยั่งยืน  

กิจกรรม 5ส เป็นกิจกรรมท่ีเน้นการปรับปรุงสถานท่ีปฏิบัติงานด้วยตัวพนักงานเอง
จึงใช้งบประมาณในการท าไม่สูง แต่เกิดประโยชน์อย่างมากมาย  จึงเหมาะท่ีจะน าไปใช้ในโรงงานทุกขนาด 
โดยเฉพาะโรงงานขนาดเล็กท่ีมีเงินลงทุนในการท าโครงการต่าง ๆ น้อย  และควรมีการด ารงกิจกรรม 
5ส ให้คงอยู่ตลอดเวลา  โดยการก าหนดเป็นนโยบายเพื่อให้ท้ังโรงงานมีเปูาหมายไปในทางเดียวกัน 
และท าการติดตาม ตรวจสอบ โดยจัดท าแบบฟอร์มการตรวจสอบ มีการสุ่มตรวจเป็นระยะ โดยส่ิงท่ี
ต้องปฏิบัติเป็นอย่างน้อยในกิจกรรม 5ส มีดังตารางท่ี 6.1 

ตารางท่ี 6.1  ส่ิงท่ีต้องปฏิบัติของกิจกรรม 5ส 
หัวข้อ สิ่งที่ต้องปฏิบัติ 

สะสาง เก็บเครื่องมือเฉพาะท่ีต้องใช้งานไว้ในพื้นท่ีปฏิบัติงาน  
ส่วนเครื่องมือท่ีไม่ได้ใช้งานให้น าออกจากพื้นท่ี 

สะดวก ก าหนดพื้นท่ีเก็บเครื่องมืออย่างชัดเจน 
เพื่อง่ายต่อการหยิบใช้งานโดยไม่ต้องเสียเวลาค้นหา 

สะอาด ก าหนดท่ีท้ิงเศษช้ินงานเพื่อปูองกันการท้ิงเศษช้ินงาน 
ในพื้นท่ีปฏิบัติงาน ไม่ปล่อยให้มีน้ ามันหกในสถานท่ีปฏิบัติงาน 
ถ้ามีต้องรีบเช็ดท าความสะอาดทันที 

สุขลักษณะ ท าให้สถานท่ีปฏิบัติงานสะอาดและเป็นระเบียบอยู่ตลอดเวลา 
ซึ่งเป็นผลท่ีได้จากการท า สะสาง สะดวก และสะอาด  

สร้างนิสัย สร้างจิตส านึกให้พนักงานทุนคนท า สะสาง สะดวก สะอาด 
และสุขลักษณะจนติดเป็นนิสัยจนเกิดความเคยชินในการท า 
สะสาง สะดวก สะอาด และสุขลักษณะอย่างเคร่งครัด 
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หน่วยงานท่ีรับผิดชอบเกี่ยวกับระบบดึง ควรท าการอบรมเกี่ยวกับกิจกรรม 5ส 
ให้กับพนักงานก่อนน าเข้าไปปรับใช้  เพื่อเป็นการเน้นย้ าภาพรวมของการท า 5ส  รวมท้ัง ควรมีการตรวจสอบ
และติดตามผลการคงอยู่ของกิจกรรม 5ส  มีการสุ่มตรวจโดยไม่ให้พนักงานรู้ตัว เพื่อปูองกันการท างาน
แบบผักชีโรยหน้า และอาจมีการจัดกิจกรรมต่าง ๆ เพื่อเป็นการกระตุ้นและสร้างจิตส านึกของพนักงาน
เกี่ยวกับการท ากิจกรรม 5ส เช่น การเน้นย้ าเกี่ยวกับการท ากิจกรรม 5ส ทุกครั้งก่อนการปฏิบัติงาน 
หรือมีการประกวดหน่วยงานกิจกรรม 5ส ดีเด่นประจ าเดือน  โดยประเมินผลจากการท า
กิจกรรม 5ส ของพนักงานในตลอดท้ังเดือน เป็นต้น ดังแสดงในรูปท่ี 6.5 

 

 
 

รูปท่ี 6.5  การน ากิจกรรม 5ส เข้ามาปรับใช้ในหน่วยงาน 
 

2) การควบคุมด้วยสายตา เป็นการส่ือสารผ่านการมองเห็นของพนักงาน โดยใช้
ข้อความ  รูปภาพ หรือสัญลักษณ์ ท่ีท าให้พนักงานเข้าใจได้ง่ายโดยใช้เวลาไม่นาน ช่วยให้พนักงาน
สามารถสังเกตเห็นส่ิงผิดปกติท่ีเกิดขึ้นได้อย่างรวดเร็ว  และสามารถแก้ไขได้ทันก่อนที่จะลุกลาม
กลายเป็นปัญหาท่ีใหญ่โต  จึงถือเป็นสารสนเทศอย่างหนึ่งท่ีแสดงในสถานท่ีปฏิบัติงาน ท่ีช่วยท าให้
พนักงานปฏิบัติงานได้ด้วยวิธีการท่ีถูกต้องและมีประสิทธิภาพ ซึ่งการใช้สารสนเทศดังกล่าว จะต้อง
เป็นส่ิงท่ีดึงดูดความสนใจของพนักงานในหน่วยงานได้ ตัวอย่างเช่น 

- การติดปูาย แสดงช่ือ รูป และหน้าท่ีรับผิดชอบของพนักงานท่ีปฏิบัติงานอยู่ใน
หน่วยงานนั้น ๆ 

Input 
- หน่วยงานท่ีรับผิดชอบเก่ียวกับ

ระบบดึง 

- หลักสูตรกิจกรรม 5ส 

- อุปกรณ์ในการท ากิจกรรม 5ส 

- พนักงานทุกคนในโรงงาน 

- อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

Process 
- กิจกรรมและรายละเอียด     

การอบรมหลักสูตรกิจกรรม 5ส 

- ปรับใช้กิจกรรม 5ส              

ในหน่วยงานท่ีตนรับผิดชอบ 

Output 
- สภาพแวดล้อมเอื้ออ านวย     

ต่อการปฏิบัติงาน 

- มีเฉพาะเคร่ืองมือท่ีจ าเป็น

ส าหรับใช้งานอยู่ในสถานท่ี

ปฏิบัติงาน 

 

Feedback 
- ความเป็นระเบียบเรียบร้อยของ

สถานท่ีปฏิบัติงาน รวมถึง

สภาพแวดล้อมท่ีเอื้ออ านวยใน

การปฏิบัติงานยังคงอยู่ตลอดไป 
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- การใช้แผ่นปูายหรือไฟสัญญาณ แสดงสถานะของสถานท่ีปฏิบั ติงาน 
เครื่องจักร หรือช้ินงาน เช่น รอการซ่อมแซม  พร้อมใช้งาน หรือผลิตเสร็จแล้ว เป็นต้น 

- การติดบอร์ด แสดงผลประกอบการของโรงงาน  ปริมาณช้ินงานดี และช้ินงาน
เสีย เพื่อเป็นการกระตุ้นให้พนักงานเกิดแรงผลักดันในการลดจ านวนช้ินงานเสียให้น้อยลง 

- การติดปูายหรือสัญลักษณ์ต่าง ๆ  เพื่อส่ือสารเกี่ยวกับความปลอดภัยในการ
ปฏิบัติงาน 

- การตีเส้นสีต่าง ๆ เพื่อแบ่งขอบเขตพื้นท่ีการปฏิบัติงานอย่างชัดเจน เช่น 
ทางเดิน  สถานท่ีจัดวางช้ินงานแต่ละชนิด และสถานท่ีจัดเก็บเครื่องมือ 

- การตีเส้นหรือใช้ข้อความ ก าหนดปริมาณการเก็บช้ินส่วนสูงสุด – ต่ าสุด ก าหนด
ระดับของวัตถุดิบท่ีควรมีการน าวัตถุดิบมาเติม เพื่อปูองกันการขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิต 

- การติดบอร์ด แสดงวิธีการใช้งานของเครื่องจักร และเครื่องมือท่ีถูกต้องในแต่ละ
หน่วยงาน 

- การติดแผนผัง แสดงทิศทางการเคล่ือนท่ีท่ีถูกต้องของพนักงานแต่ละต าแหน่ง
ในหน่วยงาน  รวมท้ัง การติดรอบเวลาในการปฏิบัติงานเพื่อใช้ค านวณเวลาในการผลิตช้ินงานแต่ละครั้ง 

การควบคุมด้วยสายตา ควรน าไปปรับใช้กับทุกส่วนของโรงงาน เพื่อให้เกิดความสะดวก
กับตัวพนักงาน  โดยมีการประกาศให้พนักงานได้ทราบเกี่ยวกับการน าการควบคุมด้วยสายตาเข้ามา
ปรับใช้ เพื่อให้พนักงานรับรู้และท าการศึกษาสารสนเทศท่ีติดไว้  ควรมีการแก้ไขหรือปรับเปล่ียน
ข้อมูลสารสนเทศทุกครั้ง เมื่อมีการเปล่ียนรูปแบบการปฏิบัติงาน  เพื่อให้สารสนเทศดังกล่าว มีความ
ทันสมัยและพร้อมท่ีจะให้พนักงานปฏิบัติให้เกิดประสิทธิภาพมากท่ีสุด  การควบคุมด้วยสายตาจึงควร
น ามาปรับใช้เป็นล าดับแรกควบคู่กับการท ากิจกรรม 5ส  เพื่อช่วยให้พนักงานสามารถปรับตัวเข้ากับ
สภาพพื้นท่ีปฏิบัติงานใหม่ได้อย่างรวดเร็ว ก่อให้เกิดพื้นฐานของระบบการปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิภาพ
และเพิ่มผลผลิตในอนาคตอย่างยั่งยืน 

สารสนเทศท่ีใช้ส าหรับการควบคุมด้วยสายตา เช่น ปูายเตือน ไฟสัญญาณ บอร์ด 
หรือสีท่ีใช้ขีดเส้น เป็นเครื่องมือท่ีใช้งบประมาณในการลงทุนไม่สูง  จึงเหมาะท่ีจะน าไปใช้ในโรงงาน
ทุกขนาด  โดยเฉพาะโรงงานขนาดเล็กท่ีมีเงินลงทุนในการท าโครงการต่าง ๆ น้อย แสดงในรูปท่ี 6.6 
และ 6.7 ดังนี้  
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รูปท่ี 6.6  ตัวอย่างการขีดเส้นบอกทางและบริเวณท่ีวางเครื่องจักร 
(ท่ีมา : http://data.thaiauto.or.th/iu3/) 

 

 

 
รูปท่ี 6.7  ตัวอย่างการติดปูายบอกการปฏิบัติเมื่อพบส่ิงผิดปรกติ 

(ท่ีมา : http://data.thaiauto.or.th/iu3/) 
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ควรมีการอบรมพนักงานเกี่ยวกับการควบคุมด้วยสายตา ก่อนท่ีจะน ามาปรับใช้ 
เพื่อสร้างความรู้ความเข้าใจให้พนักงานสามารถใช้สารสนเทศเหล่านี้เป็นประโยชน์ต่อการปฏิบัติงาน 
รวมท้ัง ควรเปิดโอกาสให้พนักงานเสนอแนะความคิดเห็นในการปรับปรุงการควบคุมด้วยสายตา 
เพื่อให้การน ามาปรับใช้เกิดประโยชน์สูงสุดได้ด้วย ดังแสดงในรูปท่ี 6.8 ดังนี้ 
 

 
 

รูปท่ี 6.8  การน าการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ในหน่วยงาน 
 
6.1.5  ขั้นตอนท่ี 5 การปรับผังโรงงานและพนักงาน 

 ผู้วิจัยได้น าการปรับผังโรงงานและพนักงาน ซึ่งประกอบไปด้วย การฝึกอบรมข้ามสายงาน 
การออกแบบผังการวางเครื่องจักร และการสร้างสมดุลสายการผลิต เข้ามาปรับใช้เป็นขั้นตอนท่ี 5  
เนื่องจาก กิจกรรมท้ังสามเป็นกิจกรรมที่ช่วยให้ระบบการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง โดยจาก
การศึกษาและวิเคราะห์จากการด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษาท้ัง 5 โรงงาน พบว่า ควรน าการ
ฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามาปรับใช้ ก่อนการออกแบบผังการวางเครื่องจักรและการสร้างสมดุล
สายการผลิต  เนื่องจาก การสร้างสมดุลสายการผลิตอาจต้องให้พนักงาน 1 คนท าหน้าท่ีปฏิบัติงาน
ในหลายหน้าท่ีพร้อมกัน ซึ่งขึ้นอยู่กับปริมาณความต้องการช้ินงานของลูกค้าในขณะนั้น ส่วนการ
ออกแบบผังการวางเครื่องจักรนั้น ในบางครั้งพนักงานต้องควบคุมเครื่องจักรหลายชนิดท่ีท างานต่างกัน 
เนื่องจาก เครื่องจักรบางชนิดมีรอบเวลาในการผลิตท่ีไม่เท่ากัน จึงสามารถมอบหมายงานให้พนักงาน
ควบคุมเครื่องจักรหลายเครื่องพร้อมกันได้  การไม่น าการฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามาปรับใช้ จะท าให้
พนักงานไม่สามารถปฏิบัติงานได้ในหลากหลายหน้าท่ี อาจท าให้สายการผลิตเกิดการติดขัด และ

Input 
- หน่วยงานท่ีรับผิดชอบเก่ียวกับ

ระบบดึง 

- หลักการปฏิบัติงานในแต่ละ

หน่วยงาน 

- อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

- พนักงานทุกคนในโรงงาน 

Process 
- กิจกรรมและรายละเอียด     

การอบรมหลักสูตรการปรับปรุง

ด้วยสายตา 

- ปรับใช้การอบรมด้วยสายตา   

ในหน่วยงานท่ีตนรับผิดชอบ 

Output 
- ปูายแนะน าการปฏิบัติงาน 
- ปูายเตือนเก่ียวกับความ        

ไม่ปลอดภัยในการท างาน 

- ปูายบอกสถานท่ีจัดเก็บ      

หรือจัดวางเคร่ืองจักรและ

อุปกรณ์ 

Feedback 
- จ านวนคร้ังของความผิดพลาด 

ในการปฏิบัติงานลดน้อยลง 

- เมื่อมีการเปล่ียนแปลงหรือ

โยกย้ายพนักงาน พนักงาน

สามารถท าความเข้าใจในงานใหม่

ได้อย่างรวดเร็ว 
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เกิดการผลิตของเสียเกิดขึ้น เป็นจ านวนมากก็เป็นไปได้  การปรับผังโรงงานและพนักงาน เป็นการ
ปรับการไหลและกระจายภาระงานให้พนักงานและเครื่องจักรอย่างสม่ าเสมอ  รวมท้ัง ลดระยะทาง
ในการเคล่ือนย้ายในโรงงาน โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

1) การฝึกอบรมข้ามสายงาน 
การฝึกอบรมข้ามสายงาน เป็นการเพิ่มทักษะให้พนักงานให้สามารถปฏิบัติงาน

ได้หลายหน่วยงาน จากเดิมท่ีมีความช านาญแค่หน้าท่ีเดียวเท่านั้น ท าให้ เป็นการเพิ ่มความรู้
ความสามารถให้กับตัวพนักงาน  พนักงานแต่ละคนสามารถปฏิบัติงานแทนกันได้ และยังช่วยให้
พนักงานทราบถึงกระบวนการก่อนหน้า และกระบวนการถัดไปจากท่ีตนเองรับผิดชอบ จึงช่วยให้
พนักงานทราบถึงผลกระทบท่ีอาจจะเกิดขึ้นกับหน้าท่ีงานของตน  ซึ่งโรงงานจะต้องมีการวางแผน  
การด าเนินการอย่างเป็นระบบ  ประกาศเปูาหมายให้ทราบโดยทั่วกัน มีการออกแบบหลักสูตร
การฝึกอบรม โดยการให้พนักงานในแต่ละหน่วยงานเป็นผู้สอนงานให้กับพนักงานที่เข้ามาเรียนรู้ 
จัดตารางหมุนเวียนพนักงานออกไปเรียนรู้งานในหน่วยงานต่าง ๆ  มีการทดสอบความรู้ท้ังในภาคทฤษฎี
และปฏิบัติ เพื่อวัดระดับความสามารถของพนักงานท้ังก่อนและหลังเรียนรู้งานในแต่ละรอบ ดังรูปท่ี 6.9 
มีการท าบอร์ดแสดงระดับความสามารถของพนักงาน ดังตารางท่ี 6.2  รวมท้ัง มีการให้รางวัล หรือ
เลื่อนต าแหน่งเมื ่อพนักงานมีระดับความรู ้ความสามารถเพิ่มขึ้น เพื ่อ เป็นการเพิ ่มขวัญและ
ก าลังใจในการท างานให้กับพนักงาน 

การฝึกอบรมข้ามสายงานยังช่วยให้ระบบการผลิตมีความยืดหยุ่นมากยิ่งขึ้น
เนื่องจาก สามารถปรับภาระงานของพนักงานให้สอดคล้องกับตามความต้องการช้ินงานแต่ละประเภท
ในช่วงเวลานั้น ๆ  อีกท้ัง ยังเพิ่มความเช่ือมั่นให้กับพนักงาน ในกรณีท่ีความต้องการช้ินงานในหน่วยงาน
ของตนลดลง ก็สามารถย้ายไปช่วยงานในหน่วยงานอื่นโดยไม่ต้องกังวลว่า  จะถูกปลดออกจากงาน 
การฝึกอบรมข้ามสายงานเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงานในโรงงาน โดยการ
ถ่ายทอดความรู้และทักษะระหว่างพนักงานด้วยกัน จึงใช้งบประมาณในการลงทุนไม่สูง  จึงเหมาะท่ี
จะน าไปใช้ในโรงงานทุกขนาด โดยเฉพาะโรงงานขนาดเล็กท่ีมีเงินลงทุนในการท าโครงการต่าง ๆ น้อย 
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ตารางท่ี 6.2  ตัวอย่างตารางบอกระดับความสามารถของพนักงาน 
 

พนักงาน เคร่ืองเชื่อม เคร่ืองกลึง เคร่ืองเจาะ  

A    

B    

C    

D    

E    
 

 
 

รูปท่ี 6.9  การน าการฝึกอบรมข้ามสายงานมาปรับใช้ในหน่วยงาน 

  

Input 
- หน่วยงานท่ีรับผิดชอบเก่ียวกับ

ระบบดึง 

- อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

- ตารางเวลาในการจัดส่งพนักงาน

ไปเรียนรู้งานในหน่วยงานอื่น 

- พนักงานทุกคนในโรงงาน 

Process 
- ส่งพนักงานแต่ละคนไปเรียนรู้      

การปฏิบัติงานในหน่วยงานอื่น 

ตามตารางเวลา โดยไม่ให้

กระทบต่อภาระงานเดิมของ

พนักงาน 

Output 
- พนักงานมีระดับความสามารถ

ในการปฏิบัติงานระดับสูงขึ้น

และหลากหลายมากขึ้น 

Feedback 
- พนักงานมีทักษะการท างานท่ี

หลากหลายและมีประสิทธิภาพ

มากขึ้น 

ระดับทักษะ 

ปฏบิัติงาน          
แบบต้องมีผู้ช่วย 

ระดับผู้ฝึกพนักงาน 

ปฏบิัติงาน           
คนเดียวได้ 

ปรบัเปลี่ยน/ติดต้ัง

เครื่องจักรได้ 
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2) การออกแบบผังการวางเคร่ืองจักร 
การน าหลักการออกแบบผังการวางเครื่องจักรเข้ามาปรับใช้ในหน่วยงาน ช่วยให้

กระบวนการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่องมากยิ่งขึ้น  ลดระยะทางในการขนย้ายช้ินงานระหว่าง
เครื่องจักรให้ส้ันลง  ส่งผลให้ใช้เวลาในการเคล่ือนย้ายช้ินงานระหว่างเครื่องจักรน้อยลงด้วย ดังรูปท่ี 6.10 
โดยก่อนท าการย้ายต าแหน่งการจัดวางเครื่องจักร ควรประกาศให้พนักง านทราบถึงวัตถุประสงค์
ในการเปล่ียนแปลงต าแหน่งการจัดวางเครื่องจักร เพื่อให้พนักงานทราบและพร้อมใจที่จะปรับตัว
ให้คุ้นเคยกับการวางเครื่องจักรในต าแหน่งใหม่ ซึ่งไม่ใช่ผังการวางเครื่องจักรท่ีตายตัว พนักงาน
สามารถเสนอการเปลี่ยนแปลงได้ ในกรณีที่มีการปรับปรุงล าดับขั้นตอนการผลิตที่ส่งผลให้ล าดับ
การท างานของเครื่องจักรท่ีท างานเป็นล าดับต่อกันเปล่ียนไปด้วย ดังรูปท่ี 6.11 

จากการท่ีเครื่องจักรท่ีท างานเป็นล าดับต่อกันถูกวางไว้ไกลกัน ท าให้ต้องใช้เวลา
ในการขนย้ายช้ินงานระหว่างเครื่องจักรมาก  จึงเป็นสาเหตุให้มีการก าหนดปริมาณช้ินงานต่อการขนส่ง
ในแต่ละรอบเป็นจ านวนมาก เพื่อลดจ านวนครั้งในการจัดส่ง  ส่งผลให้มีช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต 
เกิดขึ้นเป็นจ านวนมาก  และในบางครั้งเกิดการรองานเนื่องจากหน่วยงานก่อนหน้ายังผลิตชิ้นงาน
ไม่เพียงพอตามปริมาณท่ีก าหนด  การออกแบบผังการวางเครื่องจักรมีขั้นตอนการปฏิบัติอย่างน้อย
ดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1  ส ารวจสภาพการวางเครื่องจักรในปัจจุบัน 
ขั้นตอนที่ 2  จัดวางเครื่องจักรใหม่ โดยน าเครื่องจักรท่ีท างานต่อกัน มาวางไว้

ใกล้กัน  เพื่อลดเวลาและระยะทางในการขนย้าย 
ขั้นตอนที่ 3  ประกาศต าแหน่งในการวางเครื่องจักรใหม่ ให้พนักงานทราบ 
เมื่อระยะทางในการขนย้ายช้ินงานระหว่างเครื่องจักรส้ันลง จึงส่งผลให้ใช้เวลา

ในการขนย้ายแต่ละครั้งลดลงตามมาด้วย  ท าให้สามารถลดปริมาณในการจัดส่งชิ้นงานแต่ละครั้ง
ให้น้อยลง แต่เพิ่มจ านวนครั้งในการจัดส่งให้มากขึ้น  จึงส่งผลให้จ านวนช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต
ลดลง และยังลดความเส่ียงในการเกิดอุบัติเหตุในการขนย้ายช้ินงานลดลงได้อีกด้วย 

งบประมาณในการน าหลักการออกแบบผังการวางเครื่องจักรเข้ามาปรับใช้นั้น 
ขึ้นอยู่กับชนิดของเครื่องจักรในแต่ละโรงงาน  โดยโรงงานท่ีใช้เครื่องจักรท่ีสามารถเคล่ือนย้ายได้โดย
พนักงานในโรงงาน ก็จะใช้งบประมาณในการจัดการท่ีน้อยกว่าโรงงานท่ีต้องจ้างผู้เช่ียวชาญในการ
เคล่ือนย้ายและติดต้ังเครื่องจักร  ดังนั้น โรงงานท่ีมีเงินทุนต่ าในการพัฒนาโรงงานอาจไม่เหมาะกับ
การน าหลักการออกแบบผังการวางเครื่องจักรเข้ามาปรับใช้ ในกรณีท่ีไม่สามารถย้ายต าแหน่ง
เครื่องจักรเองได้ 
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รูปท่ี 6.10  ตัวอย่างการออกแบบผังการวางเครื่องจักร 

 

 
 

รูปท่ี 6.11  การน าการออกแบบผังการวางเครื่องจักรมาปรับใช้ในหน่วยงาน 

  

เครื่องกัด เครื่องเชื่อม เครื่องเจาะ เครื่องกลึง 

ตรวจสอบ
คุณภาพ คลังสินค้า เครื่องกัด 

เครื่องกัด 

เครื่องเจาะ 

เครื่องเจาะ 

เครื่องกลึง 

เครื่องกลึง 

เครื่องเชื่อม 

เครื่องเชื่อม 

เครื่องกัด เครื่องเชื่อม 

เครื่องเจาะ เครื่องกลึง 

ตรวจสอบ
คุณภาพ 

คลังสินค้า 

เครื่องกัด 

เครื่องกัด 

เครื่องเจาะ 

เครื่องเจาะ 

เครื่องกลึง 

เครื่องกลึง 

เครื่องเชื่อม 

เครื่องเชื่อม 

1 

2 

3 

4 5 

6 

Before 

After 

Input 
- หน่วยงานท่ีรับผิดชอบเก่ียวกับ

ระบบดึง 

- ผังการวางเคร่ืองจักร 

- หน่วยงานท่ีมีหน้าท่ีขนย้าย  

และติดตั้งเคร่ืองจักร 

- อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

Process 
- วิเคราะห์ล าดับการท างาน   

ของเคร่ืองจักร 

- จัดท าผังการวางเคร่ืองจักร 

- วางเคร่ืองจักรตามผัง 

- ประกาศให้พนักงานทุกคนทราบ 

Output 
- เคร่ืองจักรท่ีมีล าดับการท างาน

ต่อเนือ่งกัน ถูกวางไว้ใกล้กัน 

Feedback 
- ระยะทางและเวลาในการ     

ขนย้ายช้ินงานระหว่าง

เคร่ืองจักรท่ีท างานต่อเนื่องกัน

ลดน้อยลง 
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3) การสร้างสมดุลสายการผลิต 
การสร้างสมดุลสายการผลิต เป็นการปรับภาระงานในแต่ละหน่วยงานหรือสถานีงาน

ให้มีรอบเวลาในการผลิตเท่ากัน  เนื่องจาก ในโรงงานจะประกอบไปด้วยหน่วยงานและสถานีงาน 
ที่ปฏิบัติงานเป็นล าดับต่อ ๆ กัน  จึงจ าเป็นต้องจัดภาระงานให้แต่ละหน่วยงาน หรือสถานีงาน
อย่างเท่า ๆ กัน  โดยแต่ละหน่วยงานและสถานีงานก็จะต้องจัดภาระงานให้กับพนักงานแต่ละคน
และเครื่องจักรแต่ละเครื่องอย่างเท่าเทียมกัน  เพื่อให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่องและสามารถผลิต
ช้ินงานได้ตามปริมาณท่ีต้องการภายในเวลาท่ีก าหนดไว้   โรงงานท่ีสามารถน าการสร้างสมดุล
สายการผลิตไปปรับใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ จะมีรอบเวลาในการปฏิบัติงานของแต่หน่วยงานหรือ
สถานีงานใกล้เคียงกัน  โดยจะต้องไม่เกินเวลาท่ีมากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ผลิตช้ินงาน และเกิดการว่างงาน
น้อยท่ีสุด ดังรูปท่ี 6.12  โดยก่อนน าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้ ควรมีการประชุมช้ีแจง
ให้พนักงานเข้าใจถึงหลักการ และผลดีของการน าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้  เพื่อลด
แรงต่อต้านในกรณีท่ีมีการย้ายพนักงานไปปฏิบัติงานในหน่วยงานอื่น จ านวนพนักงานท่ีปฏิบัติงานแต่
ละหน่วยงานหรือสถานีงาน จะขึ้นอยู่กับความต้องการช้ินงานของลูกค้าว่า มีมากเพียงใด  ในกรณีท่ี
ความต้องการช้ินงานมีมากก็อาจต้องย้ายพนักงานในหน่วยงานหรือสถานีงานอื่นท่ีมีความต้องการ
น้อยกว่ามาช่วยผลิต หรืออาจใช้พนักงานเพียงคนเดียวในกรณีท่ีมีความต้องการช้ินงานของลูกค้าน้อย 
ดังแสดงในรูปท่ี 6.13 

การสร้างสมดุลสายการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพนั้น   ควรเริ่มต้นจากการจัด
เครื่องจักรและพนักงานรวมกันเป็นหน่วยงานหรือสถานีงานใหม่  มีการย้ายเครื่องจักรหรือพนักงาน
จากหน่วยงานหรือสถานีงานท่ีมีรอบเวลาในการผลิตต่ า  มาปฏิบัติงานในหน่วยงานที่มีรอบเวลา
ในการผลิตสูง  โดยจัดให้รอบเวลาในแต่ละหน่วยงานหรือสถานีงานให้ใกล้เคียงหรือเท่ากันมากท่ีสุด 
โดยต้องมีข้ันตอนการท างานท่ีซ้ าซ้อนเกิดขึ้นน้อยท่ีสุด 

งบประมาณในการสร้างสมดุลสายการผลิตนั้น  ขึ้นอยู่กับสภาพเดิมแต่ละโรงงาน 
โดยโรงงานท่ีสามารถเคล่ือนย้ายและติดต้ังเครื่องจักรได้โดยพนักงานของโรงงานเอง ก็จะใช้
งบประมาณในการจัดการท่ีน้อยกว่าโรงงานท่ีต้องจ้างผู้เช่ียวชาญในการเคล่ือนย้ายและติดต้ัง  ดังนั้น 
โรงงานท่ีมีเงินทุนต่ าอาจไม่เหมาะกับการน าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้  แต่ในกรณีท่ีมี
การย้ายเพียงพนักงานไปปฏิบัติงานในหน่วยงานอื่นโดยท่ีไม่ต้องย้ายเครื่องจักร ก็จะใช้งบประมาณ
ในการท ากิจกรรมนี้ไม่มาก  ดังนั้น งบประมาณในการสร้างสมดุลสายการผลิตจึงขึ้นอยู่กับสภาพเดิม
ของแต่ละโรงงาน 
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รูปท่ี 6.12  ตัวอย่างการกระจายภาระงานของพนกังาน 
 

 
 

รูปท่ี 6.13  การน าการสร้างสมดุลสายการผลิตมาปรับใช้ในหน่วยงาน 
 

6.1.6  ขั้นตอนท่ี 6 การน าเคร่ืองมือเข้ามาใช้ในการเบิกจ่ายชิ้นงาน 
ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาและวิเคราะห์จากทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง และจากการ

ด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษาท้ัง 5 โรงงาน  สรุปได้ว่า เมื่อระบบการผลิตของโรงงานเกิดการไหล
อย่างต่อเนื่องแล้ว  ควรน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้เป็นเครื่องมือในการเบิกจ่ายช้ินงานระหว่าง
หน่วยงานหรือสถานีงาน เพื่อลดปัญหาการเบิกและการผลิตชิ้นงานมากเกินความจ าเป็น ส่งผลให้

3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9

พนกังาน 1 พนกังาน 2 พนกังาน 3 พนกังาน 4 

Before 

3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9

พนกังาน 1 พนกังาน 2 พนกังาน 3 พนกังาน 4 

After 

Input 
- หน่วยงานท่ีรับผิดชอบเก่ียวกับ

ระบบดึง 

- พนักงานทุกคนในโรงงาน 

- ข้อมูลการส่ังซ้ือสินค้า           

ณ ช่วงเวลานั้น 

- อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

Process 
- ก าหนดภาระงานของพนักงาน

แต่ละคนให้สัมพันธ์กับ      

เวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ใน

การผลิตช้ินงาน 

- มอบหมายภาระงาน 

Output 
- พนักงานทุกคนปฏิบัติงาน          

ในเวลาเท่ากัน ต่อหนึ่งรอบ   

การผลิต 

Feedback 
- การเกิดคอขวด (bottleneck) 

ลดน้อยลง 

- การรอคอยงานลดนอ้ยลง 

- รอบเวลาในการผลิตส้ันลง 

Takt Time Takt Time 
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มีสินค้าคงคลังน้อยลง  เนื่องจาก บัตรคัมบังจะท าหน้าท่ีส่งสัญญาณในการส่ังเบิกและส่ังผลิตช้ินงาน
จากหน่วยงานปลายทาง และจะท าการเบิกตามชนิดและจ านวนชิ้นงานที่ระบุไว้ในบัตรคัมบังเท่านั้น 
รายละเอียดพื้นฐานภายในบัตรคัมบังจะประกอบด้วย ช่ือช้ินส่วน  จ านวน  แหล่งท่ีมา  แหล่งท่ีต้อง
ไปส่ง และเวลาส่งช้ินงาน เป็นต้น ดังรูปท่ี 6.15  โดยอาจน าเครื่องมือต่าง ๆ เข้ามาใช้ร่วมกับบัตรคัมบัง 
เช่น น าช้ันเรียงล าดับค าส่ังผลิต เข้ามาช่วยเรียงล าดับในการส่ังผลิต  น าตู้สะสมล็อตการผลิต เข้ามา
ก าหนดปริมาณบัตรคัมบังท่ีเหมาะสมในการส่ังผลิตหรือเบิกช้ินงานในแต่ละครั้ง เป็นต้น 

บัตรคัมบังจะติดไปกับช้ินงานตลอดเวลา  ดังนั้น ปริมาณบัตรคัมบังจึงเป็นตัวก าหนด
ปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต  โดยต้องก าหนดให้มีปริมาณเพียงพอในการดึงช้ินงานของ
กระบวนการถัดไป และมีปริมาณไม่มากเกินไปจนท าใหเ้กิดปัญหาการมีช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต
มากเกินความจ าเป็น  การน าบัตรคัมบังมาใช้จึงเหมาะกับการผลิตช้ินงานท่ีปริมาณความต้องการของ
ลูกค้าไม่มีความผันผวนมากนัก  โดยหากปริมาณความต้องการของลูกค้ามีความผันผวนมาก ก็จ าเป็น
จะต้องค านวณปริมาณบัตรคัมบังท่ีเหมาะสมใหม่ทุกครั้งท่ีมีการเปล่ียนแปลงปริมาณความต้องการ  
โดยมีข้ันตอนการปฏิบัติอย่างน้อย ดังนี้ 

1) ศึกษาแผนผังการไหลของข้อมูลและวัสดุ เพื่อพิจารณาข้อมูลของวัสดุและเส้นทาง
การไหล ซึ่งจะท าให้ทราบว่าหน่วยงานใดท่ีปฏิบัติงานต่อกัน แสดงในรูปท่ี 6.14 

2)  ค านวณหาจ านวนบัตรคัมบังท่ีต้องมีในแต่ละหน่วยงาน  
3) น าบัตรคัมบังไปใช้ในทุกหน่วยงาน 
งบประมาณในการน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ในเริ่มต้นนั้นอาจมีไม่มาก โดยการสร้าง

บัตรคัมบังจากกระดาษหรือพลาสติก  การน าบัตรคัมบังเข้ามาใช้งานจึงเหมาะกับโรงงานท่ีมี
งบประมาณในการพัฒนาไม่มาก โดยเฉพาะโรงงานขนาดเล็ก  แต่ในอนาคตถ้ามีการน าเอาระบบ
คอมพิวเตอร์หรือระบบอิเล็กทรอนิกส์มาใช้งานร่วมกับบัตรคัมบัง ก็อาจต้องใช้ต้นทุนเพิ่มมากขึ้น 
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รูปท่ี 6.14  ตัวอย่างแผนผังการไหลของข้อมูลและวัสดุ 
(ท่ีมา : http://topofquality.com/skanban/indexkanban.html) 

 

 
 

รูปท่ี 6.15  ตัวอย่างบัตรคัมบัง 
(ท่ีมา : http://topofquality.com/skanban/indexkanban.html) 
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ก่อนน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ในหน่วยงาน  ควรมีการอบรมการใช้งานบัตรคัมบัง
ให้กับพนักงาน เพื่อให้พนักงานสามารถใช้บัตรคัมบังได้อย่างถูกต้อง และควรมีการสุ่มตรวจการใช้บัตรคัมบัง 
เพื่อให้พนักงานทุกคนน าบัตรคัมบังไปใช้งานทุกครั้ง ท่ีมีการเบิกจ่ายช้ินงาน แสดงได้ดังรูปท่ี 6.16 

 

 
 

รูปท่ี 6.16  การน าบัตรคัมบังมาปรับใช้ในหน่วยงาน 
 

6.1.7  ขั้นตอนท่ี 7  การก าหนดงานที่เป็นมาตรฐาน 

จากการที่ผู้วิจัยศึกษาและวิเคราะห์จาก ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง และจากการ
ด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษาท้ัง 5 โรงงาน  สามารถสรุปได้ว่า ควรน างานที่เป็นมาตรฐาน
มาปรับใช้ หลังจากท่ีน าบัตรคัมบังมาปรับใช้จนประสบความส าเร็จ  โดยงานท่ีเป็นมาตรฐานเป็นการ
ก าหนดการปฏิบัติงานซ้ า ๆ กัน และเหมือนกันทุกรอบ  โดยเน้นการเคล่ือนไหวและปฏิบัติงานของ
พนักงานเป็นหลัก  มีการจัดท าเป็นเอกสารให้กับพนักงานแต่ละคน เพื่อให้พนักงานสามารถน าไป
ศึกษาและปฏิบัติตามได้อย่างมีประสิทธิภาพ  ก าหนดหน้าท่ี ขั้นตอนและเวลาท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน
ของพนักงานแต่ละคนในแต่ละรอบ  เพื่อให้ผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพ เกิดความปลอดภัยและมีต้นทุนต่ า 
ก าหนดภาระงานของพนักงานแต่ละคนให้สอดคล้องกับเวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ในการผลิตช้ินงาน 
โดยใหร้อบเวลาในการปฏิบัติงานของพนักงานน้อยกว่าหรือใกล้เคียงกับเวลามากที่สุดที่สามารถ
ใช้ในการผลิตชิ้นงาน  เพราะถ้ารอบเวลาในการปฏิบัติงานของพนักงานมีค่ามากกว่า จะท าให้
ผลิตสินค้าไม่ทันส่งให้กับลูกค้าภายในเวลาท่ีก าหนดไว้ โดยมีข้ันตอน ดังนี้ 

Input 
- หน่วยงานท่ีรับผิดชอบเก่ียวกับ

ระบบดึง 

- อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

- ข้อมูลรายละเอียดสินค้า         

ท่ีท าการผลิต 

- หลักสูตรเก่ียวกับบัตรคัมบัง 

Process 
- จัดท าบัตรคัมบัง 

- อบรมพนักงานเก่ียวกับวิธีการใช้

บัตรคัมบัง 

- น าบัตรคัมบังไปใช้ในระบบ   

การผลิต 

Output 
- บัตรคัมบัง 

- พนักงานสามารถใช้งาน  

บัตรคัมบังได้อย่าง                

มีประสิทธิภาพ 

Feedback 
- การเบิกจ่ายวัตถุดิบ        

เป็นไปตามท่ีระบุไว้ในบัตรคัมบัง 
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1) ท าการจับเวลางานแต่ละขั้นตอน เพื่อหาเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานจริง
ในแต่ละขั้นตอน 

2) วิเคราะห์สภาพการท างาน ณ ปัจจุบัน ด้วยตารางประสิทธิภาพของแต่ละ
กระบวนการ ตารางมาตรฐานผสม และแผนภาพงานท่ีเป็นมาตรฐาน เพื่อให้ทราบเวลาที่พนักงาน
แต่ละคนใช้ในการปฏิบัติงานในแต่ละรอบการท าซ้ า 

3) น าแผนภาพยามาซูมิ เข้ามาช่วยจัดภาระงานให้กับพนักงานแต่ละคน ให้มีเวลา
ปฏิบัติงานในแต่ละรอบใกล้เคียงกัน และมีค่าน้อยกว่าหรือเท่ากับเวลามากท่ีสุดที่สามารถใช้ ในการ
ผลิตช้ินงาน  

4) จัดท า ตารางประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการ  ตารางมาตรฐานผสม และ
แผนภาพงานท่ีเป็นมาตรฐานหลังการปรับปรุง  พร้อมท้ัง ประกาศให้พนักงานทุกคนทราบหน้าท่ีใหม่
ท่ีตนเองได้รับมอบหมาย 

ก่อนท่ีจะน างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้าไปปรับใช้  ควรมีการอบรมความรู้เกี่ยวกับการใช้งาน
คู่มืองานท่ีเป็นมาตรฐานให้กับพนักงาน  เพื่อให้สามารถศึกษาและปฏิบัติตามล าดับขั้นตอนท่ีได้
ก าหนดไว้ได้อย่างถูกต้อง  งานท่ีเป็นมาตรฐานนั้นไม่ใช้หลักการท างานท่ีตายตัว จึงสามารถ
ปรับเปล่ียนได้  โดยเปิดโอกาสให้พนักงานทุกคนแสดงความคิดเห็นในการปรับเปล่ียนวิธีการหรือ
ล าดับข้ันตอนของงานท่ีเป็นมาตรฐาน เพื่อส่งเสริมให้เกิดการลดความสูญเปล่า และเกิดการปรับปรุง
อย่างต่อเนื่องของล าดับขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานของพนักงานอยู่ตลอดเวลา และเพื่อท าให้
พนักงานเกิดความเต็มใจท่ีจะปฏิบัติตามมากขึ้น เมื่อพวกเขามีส่วนร่วมในการพัฒนาล าดับขั้นตอน
หรือวิธีการในงานท่ีเป็นมาตรฐาน  นอกจากนี้ ยังต้องมีการตรวจสอบการปฏิบัติงานของพนักงาน
อยู่ตลอดเวลา เพื่อปูองกันไม่ให้กลับไปใช้วิธีการผลิตแบบเดิม ดังรูปท่ี 6.17 

งบประมาณในการน างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาปรับใช้นั้นอาจมีไม่มาก  เนื่องจาก
เป็นการจัดภาระการปฏิบัติงานซ้ าให้กับพนักงานในแต่ละรอบการปฏิบัติงาน โดยการจับเวลาในแต่ละ
ขั้นตอน และจัดภาระงานให้กับพนักงานอย่างเท่าเทียมกัน  เพื่อให้การปฏิบัติงานเกิดประสิทธิภาพ 
จึงเหมาะกับโรงงานท่ีมีงบประมาณในการพัฒนาโรงงานไม่มาก โดยเฉพาะโรงงานขนาดเล็ก 

การก าหนดหน้าท่ีปฏิบัติงานให้พนักงานแต่ละคนจะรวมเวลาการเคล่ือนท่ีต่าง ๆ ด้วย 
พนักงานทุกคนต้องเห็นพ้องเกี่ยวกับการน าล าดับข้ันตอนและวิธีการปฏิบัติงานดังกล่าวเข้ามาปรับใช้ 
ดังนั้น งานท่ีมอบหมายให้พนักงานแต่ละคนจึงควรมีขั้นตอนการปฏิบัติท่ีเกิดความสูญเปล่าน้อยท่ีสุด 
โดยเวลาท่ีใช้ปฏิบัติงานใกล้เคียงกันและมีค่าไม่เกินเวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ผลิตช้ินงาน  ควรน า
กิจกรรมต่าง ๆ ท่ีช่วยลดความสูญเปล่าเข้ามาปรับใช้ในแต่ละหน่วยงาน  เพื่อช่วยให้การไหลของ
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ช้ินงานในแต่ละหน่วยงานมีความต่อเนื่องมากท่ีสุด  จากนั้นจึงน ากิจกรรมงานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามา
ปรับใช้ เพื่อให้ข้ันตอนและวิธีการปฏิบัติงานท่ีก าหนดมีความสูญเปล่าเกิดขึ้นน้อยท่ีสุด 

การน างานท่ีเป็นมาตรฐานมาใช้ในโรงงานเมื่อไรนั้น อาจขึ้นอยู่กับสภาพของแต่ละโรงงาน 
เพราะงานท่ีเป็นมาตรฐานไม่ใช่หลักการปฏิบัติงานหรือขั้นตอนการปฏิบัติงานท่ีตายตัว ควรเปิดโอกาส
ให้พนักงานทุกคนแสดงความคิดเห็นในการแก้ไขล าดับขั้นตอนหรือวิธีปฏิบัติงานของตน  เพื่อเป็นการค้นหา
และพัฒนาขั้นตอนการปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด ซึ่งพนักงานท่ีปฏิบัติงานย่อมเป็นผู้รู้
ถึงข้อดี – ข้อเสีย ของขั้นตอนปฏิบัติงานดีท่ีสุด  เพราะเป็นผู้น ามาใช้ตลอดเวลา แต่อาจจะมีข้อเสีย
ในกรณีท่ีพนักงานผู้ปฏิบัติงานหรือผู้อ านวยการโรงงานไม่มีการค้นหาความสูญเปล่า หรือปรับเปล่ียน
ขั้นตอนการท างานให้ดีขึ้น  พนักงานทุกคนก็จะปฏิบัติงานในขั้นตอนท่ีเกิดความสูญเปล่าอยู่ต่อไป 

 

 
 

รูปท่ี 6.17  การน างานท่ีเป็นมาตรฐานมาปรับใช้ในหน่วยงาน 
 
6.2 กิจกรรมเพิ่มเติมเพื่อเน้นการลดความสูญเปล่าและส่งเสริมให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

นอกจากการน ากิจกรรมท้ัง 7 ขั้นตอนในหัวข้อ 6.1 เข้ามาปรับใช้ในโรงงานแล้ว ผู้วิจัยได้น า
กิจกรรมไคเซ็นเข้ามาปรับใช้  โดยจากการศึกษาและวิเคราะห์จากทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
และจากการด าเนินงานของโรงงานกรณีศึกษาท้ัง 5 โรงงาน  สรุปได้ว่า การท่ีโรงงานจะสามารถน า
ระบบดึงเข้ามาปรับใช้ในหน่วยงานนั้น จ าเป็นต้องมีระบบการท างานภายในโรงงานที่เป็นระบบ
และต่อเนื่อง  โดยท่ีเกิดความสูญเปล่าและหยุดการผลิตโดยไม่คาดคิดน้อยท่ีสุด  การน ากิจกรรมไคเซ็น

Input 
- หน่วยงานท่ีรับผิดชอบเก่ียวกับ

ระบบดึง 

- อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

- รายละเอียดในการปฏิบัติงานทุก

ขั้นตอน 

- พนักงานในแต่ละหน่วยงาน 

Process 
- อบรมความรู้เก่ียวกับงานท่ีเป็น

มาตรฐานให้กับพนักงาน 

- หน่วยงานท่ีรับผิดชอบและ

พนักงานร่วมกันจัดท างานท่ีเป็น

มาตรฐาน 

 

Output 
- พนักงานเข้าใจรายละเอียด  

ของงานท่ีตนรับผิดชอบ 

- พนักงานสามารถปฏิบัติงาน   

ได้ตามแผนท่ีได้วางไว้ 

- คู่มืองานท่ีเป็นมาตรฐานส าหรับ

พนักงานแต่ละคน 

Feedback 
- ผลการปฏิบัติงานของพนักงาน

ตรงตามจ านวน และคุณภาพ   

ท่ีก าหนด 
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เข้ามาปรับใช้นั้น จะท าให้เกิดการค้นหาสภาพการท่ีท าให้เกิดความสูญอย่างต่อเนื่องจากพนักงานทุกคน
ในโรงงาน 

 กิจกรรมไคเซ็น  เป็นกิจกรรมที่เน้นการปรับปรุงแบบต่อเนื่อง ถึงแม้ว่าจะเกิดผลดี
เพียงเล็กน้อยก็ตาม  โดยการปลูกฝังทางความคิดให้พนักงานว่า การปฏิบัติงานปัจจุบันอาจไม่ใช่
การปฏิบัติงานท่ีดีท่ีสุด  เพื่อกระตุ้นให้พนักงานเกิดการค้นหาความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นภายในโรงงาน 
เนื่องจาก พนักงานเป็นผู้รู้จักสภาพการปฏิบัติงานในหน้างานจริงดีท่ีสุด และให้พนักงานทุกต าแหน่ง
ในโรงงานมีส่วนร่วมในการเสนอความคิดเห็นในการปรับปรุง โดยค้นหาปัญหาท่ีเกิดขึ้นในสถานท่ี
ปฏิบัติงานท่ีตนปฏิบัติงานอยู่ โดยมีวิธีการดังรูปท่ี 6.18 

การท ากิจกรรมไคเซ็น เริ่มต้นจากการก าหนดเปูาหมายในการปรับปรุง ซึ่งอาจมาจาก
นโยบายของผู้อ านวยการโรงงาน ความต้องการของลูกค้า และปัญหาท่ีพบเจอในสถานท่ีปฏิบัติงาน 
จากนั้น ท าการค้นหาปัญหาท่ีเกิดขึ้น  ท าการวิเคราะห์จากกระบวนการและขั้นตอนการท างานย่อยต่าง ๆ
โดยส ารวจจากสถานที่ปฏิบัติงานจริง  ท าการจดบันทึกข้อมูลของปัญหาที่พบเจอโดยการจ าแนก
ตามหลัก 3 มุ คือ มุดะ  มุระ  มุริ  จากนั้น ท าการค้นหาวิธีแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้น โดยมีการวางแผน
ขั้นตอนการด าเนินงาน  ทดลองด าเนินงาน  ตรวจสอบผล  รวมท้ัง วิธีการปรับปรุงแก้ไขเมื่อไม่ได้ผล
ตามท่ีคาดการณ์เอาไว้  

กิจกรรมไคเซ็น เป็นกิจกรรมท่ีเน้นการค้นหาปัญหาท่ีเกิดขึ้นโดยพนักงานท่ีปฏิบัติงาน และ
ท าการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องเพื่อให้ดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง  จึงมีต้นทุนในการด าเนินงานท่ีต่ า ซึ่งแตกต่าง
จากการน าเทคโนโลยีและนวัตกรรมขั้นสูงซึ่งใช้งบประมาณจ านวนมากในการปรับปรุง  กิจกรรมไคเซ็น
จึงเหมาะกับโรงงานท่ีมีงบประมาณในการลงทุนปรับปรุงน้อย โดยเฉพาะโรงงานขนาดเล็ก 

เนื่องจาก กิจกรรมไคเซ็น เป็นกิจกรรมท่ีเน้นให้พนักงานเป็นผู้ค้นหาความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้น
ภายในหน่วยงานของตน จึงสามารถน ามาปรับใช้ควบคู่กับกิจกรรมท้ัง 7 ขั้นตอน ในหัวข้อ 6.1 ท้ังนี้ 
เนื่องจาก เป็นการก าจัดความสูญเปล่าในด้านต่าง ๆ เช่นกัน  โดยกิจกรรมไคเซ็นจะเข้าไปช่วยสร้าง
จิตส านึกให้พนักงานเกี่ยวกับการค้นหาความสูญเปล่า  ส่งผลให้พนักงานเกิดความกระตือรือร้น
ท่ีจะเสนอความคิดและมีส่วนร่วมในการปรับปรุงโรงงานด้วยตนเอง  ซึ่งอาจส่งผลให้การท ากิจกรรม
ท้ัง 7 ดังกล่าว ประสบความส าเร็จเร็วมากยิ่งขึ้น  การน ากิจกรรมไคเซ็นมาปรับใช้เมื่อใดนั้น ขึ้นอยู่กับ
ความพร้อมของแต่ละโรงงาน  โดยอาจทดลองน ามาปฏิบัติในหน่วยงานตัวอย่างเพื่อเป็นการทดสอบ
ปฏิกิริยาของพนักงาน แล้วจึงขยายน าไปใช้กับหน่วยงานอื่นต่อไป 
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รูปท่ี 6.18  การน ากิจกรรมไคเซ็นมาปรับใช้ในหน่วยงาน 
 
6.3 จุดแข็งและจุดอ่อนของแต่ละกิจกรรมที่น ามาปรับใช ้

ผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์จุดแข็งและจุดอ่อนของแต่ละกิจกรรมท่ีน าเข้า ไปปรับใช้ เพื่อให้เกิด
ระบบดึงท่ีมีประสิทธิภาพ  เพื่อเป็นประโยชน์แก่การเลือกน ากิจกรรมต่าง ๆ ไปปรับใช้ตามความเหมาะสม
ของแต่ละโรงงาน ดังนี้ 

6.3.1 กิจกรรม 5ส 
1) จุดแข็ง 

 ท าให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานในสถานท่ีปฏิบัติงานได้สะดวกมากยิ่งขึ้น 

 ใช้เงินลงทุนไม่สูง จึงเหมาะกับธุรกิจทุกรูปแบบ 

 ใหพ้นักงานเป็นผู้ดูแลความสะอาดและเป็นระเบียบเรียบร้อยภายในสถานท่ี
ปฏิบัติงานของตน ส่งผลให้พนักงานเกิดความผูกพันและทัศนคติท่ีดีต่อสถานท่ีปฏิบัติงาน 

 ลดความผิดพลาดในการปฏิบัติงานของพนักงาน 

 ท าให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ 
2) จุดอ่อน 

 ไม่สามารถประสบผลส าเร็จได้ หากพนักงานทุกคนไม่ร่วมมือกันท า จนกลายเป็น
กิจวัตร 

Input 
- หน่วยงานท่ีรับผิดชอบเก่ียวกับ

ระบบดึง 

- อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

- หลักสูตรเก่ียวกับไคเซ็น 

Process 
- อบรมพนักงานเก่ียวกับ

รายละเอียดของไคเซ็น 

Output 
- พนักงานเข้าใจรายละเอียด  

ของไคเซ็น และมีจิตรส านึกใน

การปรับปรุงอย่างต่อเนื่องอยู่

ตลอดเวลา 

 

Feedback 
- พนักงานสามารถค้นหาและ

ก าจัดความสูญเปล่าท่ีมีอยู่

ออกไปได ้
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 ไม่เห็นความส าคัญของกิจกรรม 5ส  เนื่องจากมีความเข้าใจในวัตถุประสงค์
ของกิจกรรม 5ส ท่ีคลาดเคล่ือน เช่น มีความคิดว่ากิจกรรม 5ส เป็นเพียงการท าความสะอาดธรรมดา 
จะมีการท าก็ต่อเมื่อสถานท่ีปฏิบัติงานไม่เป็นระเบียบเท่านั้น 

6.3.2 การควบคุมด้วยสายตา 
1) จุดแข็ง 

 พนักงานคุ้นเคยกับสถานท่ีปฏิบัติงาน 

 ช่วยย้ าเตือนถึงการปฏิบัติงานท่ีถูกต้อง หรือวิธีปฏิบัติงานเพื่อให้เกิดความ
ปลอดภัยกับพนักงานอยู่ตลอดเวลา ส่งผลให้การเกิดความผิดพลาดและอันตรายในการปฏิบัติงาน
ลดน้อยลง 

 ใช้เงินลงทุนไม่สูง จึงเหมาะกับธุรกิจทุกรูปแบบ 
2) จุดอ่อน 

 เป็นเพียงเครื่องมือท่ีใช้เตือนใจพนักงาน แต่ถ้าพนักงานไม่ใส่ใจสังเกต ก็จะ
ไม่เกิดประโยชน์ 

6.3.3 การฝึกอบรมข้ามสายงาน 
1) จุดแข็ง 

 พนักงานมีทักษาในการปฏิบัติงานเพิ่มมากขึ้น 

 พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้ในหลากหลายหน่วยงาน 

 สามารถปรับภาระงานของพนักงานให้สอดคล้องกับปริมาณความต้องการ
ของลูกค้า ณ เวลานั้น 

 ใช้งบประมาณในการลงทุนไม่สูง จึงเหมาะท่ีจะน าไปใช้ในโรงงานทุกขนาด 
โดยเฉพาะโรงงานขนาดเล็กท่ีมีเงินลงทุนในการท าโครงการต่าง ๆ น้อย 

 เพิ่มความเช่ือมั่นให้กับพนักงานในกรณีท่ีความต้องการช้ินงานในหน่วยงาน
ของตนลดลง ก็สามารถย้ายไปช่วยงานในหน่วยงานอื่น โดยไม่ต้องกังวลว่าจะถูกปลดออกจากงาน 

2) จุดอ่อน 

 การส่งพนักงานไปเรียนรู้งานในหน่วยงานอื่น  อาจท าให้พนักงานมองว่า 
เป็นการเพิ่มภาระงานให้กับตน  จึงต้องมีการสื่อสารถึงประโยชน์ที่เกิดขึ้นให้พนักงานได้รับทราบ
อย่างชัดเจน เพื่อลดการต่อต้านท่ีอาจเกิดขึ้น 
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6.3.4 การออกแบบผังการวางเคร่ืองจักร 
1) จุดแข็ง 

 ลดระยะทางและเวลาในการขนย้ายช้ินงานให้ส้ันลง 

 ลดจ านวนพนักงานท่ีท าหน้าท่ีขนย้ายช้ินงานระหว่างหน่วยงาน 

 ลดความเมื่อยล้าของพนักงานท่ีเกิดจากการขนย้ายช้ินงานเป็นระยะทางไกล 

 ลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุระหว่างการขนย้าย 
2) จุดอ่อน 

 ในกรณีท่ีต้องใช้ผู้เช่ียวชาญในการย้ายและติดต้ังเครื่องจักร อาจต้องใช้เงิน
ลงทุนสูง ท าให้ไม่เหมาะกับธุรกิจท่ีมีเงินลงทุนน้อย 

 พนักงาน 1 คน อาจต้องควบคุมเครื่องจักรหลายเครื่องท่ีปฏิบัติงานต่างกัน 
ท าให้พนักงานต้องมีทักษะในการปฏิบัติงานท่ีหลากหลาย 

6.3.5 การสร้างสมดุลสายการผลิต 
1) จุดแข็ง 

 ภาระงานของเครื่องจักรและพนักงานใกล้เคียงกัน ท าให้ใช้เวลาในการผลิต
เท่ากัน ลดการติดขัดของสายการผลิต 

 ลดการเกิดคอชวดในกระบวนการ ท าให้ช้ินงานระหว่างกระบวนกรผลิต
มีจ านวนน้อยเท่าท่ีจ าเป็น 

 ใช้เงินลงทุนในการท าไม่สูง จึงเหมาะกับธุรกิจทุกรูปแบบ 
2) จุดอ่อน 

 พนักงาน 1 คน อาจต้องควบคุมเครื่องจักรหลายเครื่องท่ีปฏิบัติงานต่างกัน 
ท าให้พนักงานต้องมีทักษะในการปฏิบัติงานท่ีหลากหลาย 

6.3.6 บัตรคัมบัง 
1) จุดแข็ง 

 เป็นเครื่องมือท่ีก าหนดให้พนักงานใช้เบิกช้ินงานตามท่ีต้องการเท่านั้น 

 ไม่มีการส่งช้ินงานไปให้หน่วยงานก่อนหน้า ถ้าไม่มีบัตรคัมบังเบิก ท าให้การเกิด
ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตมีเท่าท่ีจ าเป็น 

 ใช้เงินลงทุนในการท าไม่สูง จึงเหมาะกับธุรกิจทุกรูปแบบ 
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2) จุดอ่อน 

 มีความเหมาะสมท่ีจะน ามาปรับใช้ในกรณีที่ปริมาณการสั่งซื้อของลูกค้ามี
ความผันผวนน้อย  แต่ในกรณีท่ีความต้องการช้ินงาของลูกค้ามีความผันผวนมาก อาจต้องมีการ
ค านวณปริมาณบัตรคัมบังในระบบใหม่ทุกครั้ง 

6.3.7 งานที่เป็นมาตรฐาน 
1) จุดแข็ง 

 พนักงานทุกคนสามารถปฏิบัติงานด้วยวิธีและขั้นตอนที่มีประสิทธิภาพ
มากท่ีสุด ณ เวลานั้น 

 ขั้นตอนการท างานซ้ าซ้อนเกิดขึ้นน้อย 

 เปิดโอกาสให้พนักงานเสนอข้อคิดเห็นในการปรับปรุงงานที่เป็นมาตรฐาน
อยู่ตลอดเวลา เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานมากท่ีสุดเท่าท่ีจะสามารถท าได้ 

 ใช้เงินลงทุนในการท าไม่สูง จึงเหมาะกับธุรกิจทุกรูปแบบ 
2) จุดอ่อน 

 หากพนักงานไม่มีการเสนอข้อคิดเห็นในการพัฒนางานท่ีเป็นมาตรฐาน อาจ
ท าให้เกิดการปฏิบัติงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพอยู่ตลอดไป 

6.3.8 กิจกรรมไคเซ็น 
1) จุดแข็ง 

 สร้างจิตส านึกในการค้นหาความสูญเปล่า และปรับปรุงอย่างต่อเนื่องให้กับ
พนักงาน 

 ท าให้การปรับปรุงอย่างต่อเนื่องกลายเป็นกิจวัตรประจ าวัน 

 พนักงานเกิดความภูมิใจ เมื่อมีการน าข้อคิดเห็นของตนไปช่วยในการ
ปรับปรุง 

 ใช้เงินลงทุนในการท าไม่สูง จึงเหมาะกับธุรกิจทุกรูปแบบ 
2) จุดอ่อน 

 ข้อเสนอแนะบางข้อจากพนักงาน อาจเป็นเรื่องธรรมดาท่ัวไป ท าให้ไม่ถูกน ามา
เป็นประเด็นในการปรับปรุง 

 ปัญหาบางอย่าง อาจเป็นปัญหาท่ีพบเจอมานาน  ท าให้พนักงานมองข้ามถึง
ปัญหานั้นไป 
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6.4 การเปรียบเทียบแนวทางในการพัฒนาระบบผลติของผู้วิจัยกับโรงงานกรณีศึกษา 

จากรูปท่ี 6.19  การเปรียบเทียบแนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึงของผู้วิจัยกับ
โรงงานกรณีศึกษา  ซึ่งผู้วิจัยได้น าเสนอขั้นตอนในการท ากิจกรรม เพื่อแสดงให้เห็นภาพความเหมือน 
และความแตกต่างของแนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึงของผู้วิจัยกับโรงงานกรณีศึกษา
ท้ัง 5 โรงงาน 
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6.4.1 ความเหมือน 
ผู้วิจัยพบว่า แนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึงของผู้วิจัยกับโรงงานกรณีศึกษา

ท่ีมีความเหมือนกันนั้น ได้แก่ การประกาศความมุ่งมั่นของผู้อ านวยการโรงงาน  การจัดต้ังหน่วยงาน
ผู้รับผิดชอบ กิจกรรม 5ส การควบคุมด้วยสายตา บัตรคัมบัง และงานท่ีเป็นมาตรฐาน 

6.4.2 ความแตกต่าง 
ในเรื่องชองความแตกต่างของแนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึงของผู้วิจัย

กับโรงงานกรณีศึกษา พบความแตกต่าง ดังนี้ 
1) หลังจากท่ีมีการต้ังหน่วยงานผู้รับผิดชอบเกี่ยวกับระบบดึง ผู้วิจัยได้เพิ่มการ

อบรมความรู้ในภาพรวมเกี่ยวกับระบบดึงและกิจกรรมต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องให้กับพนักงานทุนคน
ในโรงงาน  แต่โรงงานกรณีศึกษาท้ัง 5 โรงงานไม่มีการอบรมดังกล่าว  เหตุผลที่ผู้วิจัยเพิ่มกิจกรรม
การอบรมความรู้ ก็เนื่องจาก การท่ีผู้วิจัยได้ศึกษาจากต าราแล้ว พบว่า การอบรมความรู้ในภาพรวม
เกี่ยวกับระบบดึงและกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเกี่ยวข้องกับระบบดึงให้พนักงานทุกคนในโรงงานทราบ ก่อนท่ี
จะน าแต่ละกิจกรรมไปปรับใช้จริง จะช่วยท าให้พนักงานปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
สอดคล้องกับการศึกษาจากงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง ซึ่งพบว่า โรงงานท่ีมีการอบรมความรู้ในภาพรวมของ
กิจกรรมต่าง ๆ ให้กับพนักงานก่อนท่ีจะน าไปปรับใช้จริง  จะช่วยท าให้พนักงานจะปฏิบัติงานได้อย่าง
มีประสิทธิภาพ มากกว่าโรงงานท่ีมิได้มีการอบรมก่อนการน าไปใช้ 

2) หลังจากท่ีมีการน า 5ส และการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้แล้ว ผู้วิจัยได้น า
กิจกรรมการฝึกอบรมข้ามสายงานมาใช้ก่อน  จากนั้นจึงน าการออกแบบผังการวางเครื่องจักร และ
การสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้พร้อม ๆ กัน ซึ่งแตกต่างจากโรงงานกรณีศึกษาท้ังในเรื่อง
ของกิจกรรม และล าดับของการน ากิจกรรมเข้ามาปรับใช้ ดังนี้ 

(1) กิจกรรมท่ีน ามาปรับใช้ พบว่า ทุกโรงงานได้น าการสร้างสมดุลสายการผลิต
เข้ามาปรับใช้ แต่กิจกรรมการฝึกอบรมข้ามสายงานและการออกแบบผังการวางเครื่องจักรจะมีการน ามาใช้
เพียงบางโรงงานเท่านั้น  ซึ่งจากการศึกษาและวิเคราะห์ของผู้วิจัย พบว่า การท่ีไม่น าการฝึกอบรม
ข้ามสายงานและการออกแบบผังการวางเครื่องจักรเข้ามาปรับใช้ อาจส่งผลให้สายการผลิตเกิดการ
ติดขัดได้ 

(2) ล าดับของการน ากิจกรรมเข้ามาปรับใช้ ผู้วิจัยได้น าการฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามา
ปรับใช้ก่อน  ต่อจากนั้น จึงน าการสร้างสมดุลสายการผลิตและการออกแบบผังการวางเครื่องจักร
เข้ามาปรับใช้พร้อม ๆ กัน  เนื่องจาก การน าการสร้างสมดุลสายการผลิตและการออกแบบผังการวาง
เครื่องจักรเข้ามาปรับใช้นั้น อาจส่งผลให้พนักงานต้องปฏิบัติงานในหลายหน้าที่พร้อมกัน  ซึ่งขึ้นอยู่
กับความต้องการช้ินงานของลูกค้าในขณะนั้น  การท่ีพนักงานมีความช านาญเพียงด้านเดียวอาจท าให้
สายการผลิตเกิดการติดขัดได้  ดังนั้น จึงควรน ากิจกรรมการฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามาปรับใช้
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ก่อน ซึ่งเป็นการเพิ่มทักษะการปฏิบัติงานท่ีหลากหลายด้านให้กับพนักงาน เพื ่อพร้อมในการ
ปฏิบัติงานในหลายหน้าที่ และในกรณีที่เกิดการขาดแคลนแรงงานก็ยังสามารถย้ายพนักงานไป
ช่วยงานในหน่วยงานอื่นได้อีกด้วย 



 

 

บทท่ี 7 

สรุปผล อภิปรายผล และข้อเสนอแนะการวิจัย 

การวิจัยในครั้งนี้  มีวัตถุประสงค์เพื่อจัดท าแนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึงส าหรับ
โรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาดกลางและขนาดเล็กในประเทศไทย  ท าการศึกษาโดยการสัมภาษณ์
ผู้รับผิดชอบหรือผู้ท่ีเกี่ยวข้องกับระบบดึงของโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ขนาดใหญ่ที่ประสบ
ความส าเร็จในการน าระบบผลิตแบบดึงมาใช้จ านวน 7 คน จากโรงงานจ านวน 5 โรงงาน  ซึ่งเป็น
โรงงานท่ีได้รับรางวัลในด้านคุณภาพจากสถาบันและโรงงานต่าง ๆ  ท าให้ได้ทราบถึงกิจกรรมหรือ
ปัจจัยท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการประยุกต์ใช้ระบบดึง  จากนั้น จึงน ามาจัดท าเป็นแนวทางในการ
พัฒนาระบบผลิตแบบดึง ส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาดกลางและขนาดเล็กในประเทศ
ไทย  ซึ่งมีข้ันตอนชัดเจน สามารถน าไปปรับใช้ได้แม้กระท่ังในโรงงานท่ีบุคลากรไม่มีความรู้เกี่ยวกับ
ระบบดึงมาก่อน  สามารถสรุปผล อภิปรายผล และมีข้อเสนอแนะ ดังนี้ 

7.1  สรุปผลการวิจัย 
ในหัวข้อนี้ได้น าเสนอการสรุปผลการวิจัย โดยแบ่งออกเป็น ผลการศึกษาการถอดบทเรียน

ความส าเร็จ และผลการศึกษาการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง ดังนี้ 
7.1.1  ผลการศึกษาการถอดบทเรียนความส าเร็จ 

ผลการการศึกษาการถอดบทเรียนความส าเร็จของโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาดใหญ่  
พบว่า กิจกรรมหรือปัจจัยท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการประยุกต์ใช้ระบบดึง คือ ผู้อ านวยการโรงงาน
ต้องแสดงความมุ่งมั่นในการเปล่ียนแปลงระบบผลิตเข้าสู่ระบบดึง   ส่งเสริมกิจกรรมต่าง ๆ ที่มีส่วน
ท าให้เกิดระบบดึงท่ีมีประสิทธิภาพ   มีการจัดต้ังหน่วยงานท่ีรับผิดชอบโดยตรงในการดูแลเกี่ยวกับ
การน ากิจกรรมต่าง ๆ มาใช้  มีการอบรมความรู้เกี่ยวกับระบบดึงให้กับพนักงาน  การมีนโยบายให้
พนักงานทุกคนในโรงงานมีส่วนร่วมในการพัฒนาโรงงาน โดยเปิดโอกาสให้พนักงานทุกคนมีส่วนร่วม
ในการแสดงความคิดเห็นและเสนอแนะแนวทางแก้ไขปัญหาต่าง  ๆ ท่ีเกิดขึ้น เพื่อส่งเสริมให้เกิด
สภาพแวดล้อมในการก าจัดความสูญเปล่า และปรับปรุงอย่างต่อเนื่องแบบเป็นทีมในโรงงาน  

7.1.2  ผลการศึกษาการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง 
 ผลการศึกษาการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง  พบว่า กิจกรรมหรือปัจจัยที่มีผลต่อการ

พัฒนาระบบผลิตแบบดึง คือ การปรับสภาพแวดล้อมในสถานท่ีปฏิบัติงาน  โดยการท ากิจกรรม 5ส 
และการควบคุมด้วยสายตา  เพื่อท าให้สถานท่ีปฏิบัติงานมีความสะอาด  เป็นระเบียบเรียบร้อย 
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สามารถค้นหาอุปกรณ์ท่ีต้องการใช้งานได้อย่างรวดเร็ว ส่งผลให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้อย่าง
มีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น   มีการปรับผังโรงงานและพนักงาน เพื่อปรับการไหลและกระจายภาระงาน
ให้พนักงานและเครื่องจักรอย่างสม่ าเสมอ  โดยน าการฝึกอบรมข้ามสายงาน  การออกแบบผังการวาง
เครื่องจักร และการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้   มีการน าเครื่องมือ คือ บัตรคัมบัง เข้ามาใช้
ในการดึงช้ินงาน เพื่อท าให้มีสินค้าคงคลังน้อยลง และมีการน างานท่ีเป็นมาตรฐานมาใช้  โดยจัดท า
เป็นเอกสารให้พนักงานแต่ละคนสามารถน าไปศึกษาและปฏิบัติตามได้อย่างมีประสิทธิภาพ  เพื่อให้ได้
ผลผลิตท่ีมีคุณภาพ  เกิดความปลอดภัย  มีต้นทุนต่ า และสามารถผลิตสินค้าทันส่งให้กับลูกค้าภายในเวลา
ท่ีต้องการได้  นอกจากนี้ ยังควรน ากิจกรรมไคเซ็นเข้ามาปรับใช้  เนื่องจาก กิจกรรมไคเซ็นเป็นกิจกรรม
ท่ีเน้นการปรับปรุงแบบต่อเนื่อง เป็นการค้นหาปัญหาท่ีเกิดขึ้นโดยพนักงานที่ปฏิบัติงาน และท าการ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องเพื่อให้ดีขึ้นอย่างต่อเนื่อง 

7.1.3  แนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง ส าหรับโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์
ขนาดกลางและขนาดเล็ก ในประเทศไทย  

แนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง ส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาดกลางและ
ขนาดเล็กในประเทศไทย ผู้วิจัยได้แบ่งออกเป็น 7 ขั้นตอน แสดงได้ดังรูปท่ี 7.1 นี้ 

ขั้นตอนท่ี 1 การประกาศความมุ่งมั่นของผู้อ านวยการโรงงาน 
ขั้นตอนท่ี 2  การจัดต้ังหน่วยงานท่ีรับผิดชอบ 
ขั้นตอนท่ี 3  การอบรมความรู้เกี่ยวกับระบบดึง 
ขั้นตอนท่ี 4  การปรับสภาพแวดล้อมในสถานท่ีปฏิบัติงาน 
ขั้นตอนท่ี 5  การปรับผังโรงงานและพนักงาน 
ขั้นตอนท่ี 6  การน าเครื่องมือเข้ามาใช้ในการดึงช้ินงาน 
ขั้นตอนท่ี 7 การก าหนดงานท่ีเป็นมาตรฐาน 
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การประกาศความมุง่มั่น
ของผูบ้ริหาร 

ชช่วยส่งเสริมให้เกิดกิจกรรม
ต่อไป 

กิจกรรมที่ท าต่อไป 

การประกาศความมุง่มั่น
ของผู้อ านวยการ 

- พนักงานตระหนักถึงความส าคัญของระบบดึง 

- พนักงานมีความมุ่งมั่นในการผลักดันให้เกิดระบบดึง 

- ได้หนว่ยงานท่ีท าหน้าท่ีวางแผน ด าเนินการปรับเปล่ียน และ

ติดตามผลของการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาใช้งาน 
ตั้งหน่วยงานรบัผดิชอบ 

การอบรมพนกังาน 

- พนักงานทุกคนมีความเข้าใจเก่ียวกับระบบดึง 

- พนักงานทุกคนทราบประโยชน์ของระบบดึง 

- พนักงานทุกคนสามารถน าความรู้ไปปฏิบัติงานได้จริง 

การควบคุมด้วยสายตา 

- จ านวนคร้ังของความผิด

พลาด ในการปฏิบัติงาน

ลดน้อยลง 

- เมื่อมีการเปล่ียนแปลง

หรือโยกย้ายพนักงาน 

พนักงานสามารถท า

ความเข้าใจในงานใหม่

อย่างรวดเร็ว 

กิจกรรม 5ส 

- สถานที่ปฏิบัติงาน                

สะอาดและมีระเบียบ 

- เพ่ิมประสิทธิภาพการ

ท างานของพนักงาน

และเครื่องจักร 

แนวทางในการพฒันาระบบการผลิตแบบดึง 
ส าหรบัโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ขนาดกลางและขนาดเล็กในประเทศไทย 

1 

2 

3 

4 

1 2 

รูปท่ี 7.1  แนวทางในการพัฒนาระบบการผลิตแบบดึง ส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ 
 ขนาดกลางและขนาดเล็ก ในประเทศไทย 
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การฝึกอบรมข้ามสายงาน 

การสร้างสมดุล
สายการผลิต 

การออกแบบผัง  
การวางเครื่องจกัร 

บตัรคัมบัง 

งานที่เป็นมาตรฐาน 

- พนักงานมีทักษะและความช านาญ     

เพ่ิมมากขึ้น 

- พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้หลาย

หน่วยงาน 

- กระบวนการผลิตมีความยืดหยุ่น 

- เกิดกระจายภาระงาน

อย่างเท่าเทียมกัน 

- ลดการเกิดปัญหา   

คอขวด 

- ลดปัญหา            

การรอคอยงาน 

- ระยะทางขนย้าย

ชิ้นงานลดลง 

- เวลาในการขนย้าย

ชิ้นงานสั้นลง 

- เกิดการไหลของงาน

อย่างต่อเนื่อง 

- ลดปัญหาการผลิตมากเกินไป 

- ลดปัญหาสินค้าคงคลงัมากเกินไป 

- ลดปัญหาการส่งชิ้นงานผิดหน่วยงาน 

- จัดสรรจ านวนพนักงานและเครื่องจักร      

อย่างเหมาะสม 

- ทราบล าดับขั้นตอนการท างาน             

ของพนักงาน 

- มีมาตรฐานการท างาน                         

ของแต่ละกระบวนการ 

รูปท่ี 7.1   แนวทางในการพัฒนาระบบการผลิตแบบดึง ส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ 
 ขนาดกลางและขนาดเล็ก ในประเทศไทย (ต่อ) 

1 2 
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ก าหนดให้ 

 หมายถึง  กิจกรรมท่ีน ามาปรับใช้ 

  หมายถึง  ผลท่ีต้องการจากกลุ่มค า 
  หมายถึง  กิจกรรมถัดไป 
  หมายถึง  ส่งเสริมกิจกรรมถัดไป 

 
และเมื่อด าเนินการท้ัง 7 ขั้นตอนแล้ว ควรมีการท ากิจกรรมไคเซ็นเพิ่มเติม เพื่อส่งเสริม

การลดความสูญเปล่า และเพื่อใหเ้กิดการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

7.2  อภิปรายผล 

จากผลการจัดท าแนวทางการพัฒนาระบบผลิตแบบดึงส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์
ขนาดกลางและขนาดเล็กในประเทศไทยในครั้งนี้ สามารถอภิปรายผลได้ แสดงในตารางท่ี 7.1 ดังนี้ 

 
ตารางท่ี 7.1  ตารางอ้างอิงท่ีสอดคล้องกับผลการวิจัย 

 

หัวข้อกิจกรรม อ้างอิง 
หัวข้องานวิจัย/

หนังสือ/บทความ/
โรงงานกรณีศึกษา 

สิ่งที่น ามาปรับใช ้

การประกาศ
ความมุ่งมั่งของ
ผู้อ านวยการ
โรงงาน 

วิฑูรย ์   
สิมะโชคดี
[2] 

การเพิ่มผลผลิตและ
ลดต้นทุน ส าหรับ
ผู้ประกอบการ 
SMEs 

- 

  โรงงาน A 
ข้อมูลจากโรงงาน
กรณีศึกษา A 

ผู้อ านวยการโรงงานประกาศให้พนักงาน
ทราบเกี่ยวกับการน าระบบดึงเข้ามาปรับ
ใช้ เพื่อให้พนักงานในโรงงานเตรียมพร้อม
รับมือกับความเปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดขึ้นใน
อนาคต 
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ตารางท่ี 7.1  ตารางอ้างอิงท่ีสอดคล้องกับผลการวิจัย (ต่อ) 

 

หัวข้อกิจกรรม อ้างอิง 
หัวข้องานวิจัย/

หนังสือ/บทความ/
โรงงานกรณีศึกษา 

สิ่งที่น ามาปรับใช ้

การประกาศ
ความมุ่งมั่งของ
ผู้อ านวยการ
โรงงาน (ต่อ) 

โรงงาน B 
ข้อมูลจากโรงงาน
กรณีศึกษา B 

ผู้อ านวยการโรงงานประกาศ
ให้พนักงานทราบเกี่ยวกับการ
น าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ 
เพื่อให้พนักงานในโรงงาน
เตรียมพร้อมรับมือกับความ
เปล่ียนแปลงในอนาคต 

 
โรงงาน C 

ข้อมูลจากโรงงาน
กรณีศึกษา C 

ผู้อ านวยการโรงงานประกาศ
ให้พนักงานทราบเกี่ยวกับการ
น าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ 
เพื่อให้พนักงานในโรงงาน
เตรียมพร้อมรับมือกับความ
เปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดขึ้นใน
อนาคต 

  โรงงาน D 
ข้อมูลจากโรงงาน
กรณีศึกษา D 

ผู้อ านวยการโรงงานประกาศ
ให้พนักงานทราบเกี่ยวกับการ
น าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ 
เพื่อให้พนักงานในโรงงาน
เตรียมพร้อมรับมือกับความ
เปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดขึ้นใน
อนาคต 
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ตารางท่ี 7.1  ตารางอ้างอิงท่ีสอดคล้องกับผลการวิจัย (ต่อ) 

 

หัวข้อกิจกรรม อ้างอิง 
หัวข้องานวิจัย/

หนังสือ/บทความ/
โรงงานกรณีศึกษา 

สิ่งที่น ามาปรับใช ้

 

โรงงาน E 
ข้อมูลจากโรงงาน
กรณีศึกษา E 

ผู้อ านวยการโรงงานประกาศ
ให้พนักงานทราบเกี่ยวกับการ
น าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ 
เพื่อให้พนักงานในโรงงาน
เตรียมพร้อมรับมือกับความ
เปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดขึ้นใน
อนาคต 

การจัดต้ัง
หน่วยงานท่ี
รับผิดชอบ 

โรงงาน A 
ข้อมูลจากโรงงาน
กรณีศึกษา A 

ผู้อ านวยการโรงงานมีการ
ประกาศให้พนักงานทราบ
เกี่ยวกับการน าระบบดึงเข้ามา
ปรับใช้ เพื่อให้พนักงานใน
โรงงานเตรียมพร้อมรับมือกับ
ความเปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดขึ้น
ในอนาคต 

 โรงงาน B 
ข้อมูลจากโรงงาน
กรณีศึกษา B 

ผู้อ านวยการโรงงานมีการ
ประกาศให้พนักงานทราบ
เกี่ยวกับการน าระบบดึงเข้ามา
ปรับใช้ เพื่อให้พนักงานใน
โรงงานเตรียมพร้อมรับมือกับ
ความเปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดขึ้น
ในอนาคต 
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ตารางท่ี 7.1  ตารางอ้างอิงท่ีสอดคล้องกับผลการวิจัย (ต่อ) 

 

หัวข้อกิจกรรม อ้างอิง 
หัวข้องานวิจัย/

หนังสือ/บทความ/
โรงงานกรณีศึกษา 

สิ่งที่น ามาปรับใช ้

การจัดต้ัง
หน่วยงานท่ี
รับผิดชอบ (ต่อ) 

โรงงาน C 
ข้อมูลจากโรงงาน
กรณีศึกษา C 

ผู้อ านวยการโรงงานมีการ
ประกาศให้พนักงานทราบ
เกี่ยวกับการน าระบบดึงเข้า
มาปรับใช้ เพื่อให้พนักงาน
ในโรงงานเตรียมพร้อม
รับมือกับความเปล่ียนแปลง
ท่ีจะเกิดขึ้นในอนาคต 

 โรงงาน D 
ข้อมูลจากโรงงาน
กรณีศึกษา D 

ผู้อ านวยการโรงงานมีการ
ประกาศให้พนักงานทราบ
เกี่ยวกับการน าระบบดึงเข้า
มาปรับใช้ เพื่อให้พนักงาน
ในโรงงานเตรียมพร้อม
รับมือกับความเปล่ียนแปลง
ท่ีจะเกิดขึ้นในอนาคต 

 

โรงงาน E 
ข้อมูลจากโรงงาน
กรณีศึกษา E 

ผู้อ านวยการโรงงานมีการ
ประกาศให้พนักงานทราบ
เกี่ยวกับการน าระบบดึงเข้า
มาปรับใช้ เพื่อให้พนักงาน
ในโรงงานเตรียมพร้อม
รับมือกับความเปล่ียนแปลง
ท่ีจะเกิดขึ้นในอนาคต 
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ตารางท่ี 7.1  ตารางอ้างอิงท่ีสอดคล้องกับผลการวิจัย (ต่อ) 

 

หัวข้อกิจกรรม อ้างอิง 
หัวข้องานวิจัย/

หนังสือ/บทความ/
โรงงานกรณีศึกษา 

สิ่งที่น ามาปรับใช ้

การอบรม
ความรู้เกี่ยวกับ
ระบบดึง 

วิฑูรย์ สิมะโชคดี 
[2] 

การเพิ่มผลผลิตและลด
ต้นทุนส าหรับ
ผู้ประกอบการ SMEs 

- 

 
สาวิตรี ต้ังติรวัฒน์ 
และวิภู ศรีสืบสาย 
[21] 

การประยุกต์ใช้ระบบ
การผลิตแบบลีนเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ยาง 

น าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ใน
การควบคุมปริมาณการผลิต
ไม่ให้มากเกินไป 

 
ปฐมพงศ์ หอมศรี 
[28] 

การประยุกต์ใช้ระบบโต
โยต้าในสายการผลิตของ
โรงงานผลิตถังน้ ามัน
รถยนต์ 

มีการน าระบบดึงเข้ามาปรับ
ใช้ เพื่อลดปริมาณช้ินงาน
ระหว่างกระบวนการผลิต 
และสินค้าส าเร็จรูปของ
โรงงานผลิตถังน้ ามันรถยนต์ 

 
นรินทร์           
จึงจ าเริญกิจ [30] 

การจัดสมดุล
สายการผลิตแบบหลาย
ผลิตภัณฑ์ภายใต้เงื่อนไข
เวลาไม่คงท่ีในการผลิต
เส้ือผ้าส าเร็จรูป 

น าการสร้างสมดุล
สายการผลิตเข้ามาปรับใช้
เพื่อลดความแปรปรวนของ
ผลผลิตในแต่ละวันเพื่อจัด
สมดุลสายการผลิตอย่างมี
ประสิทธิภาพ 
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ตารางท่ี 7.1  ตารางอ้างอิงท่ีสอดคล้องกับผลการวิจัย (ต่อ) 

 

หัวข้อกิจกรรม อ้างอิง 
หัวข้องานวิจัย/

หนังสือ/บทความ/
โรงงานกรณีศึกษา 

สิ่งที่น ามาปรับใช ้

กิจกรรม 5ส 
เกียรติขจร        
โฆมานะสิน [7] 

Lean: วิถีการสร้าง
คุณค่าสู่องค์กรท่ีเป็นเลิศ 

- 

 
บูรณะศักดิ์     
มาดหมาย [5] 

กิจกรรม 5ส พื้นฐาน
ส าคัญของการจัดการซัพ
พลายเชน 

- 

 
สวินทร์ พงษ์เก่า 
[6] 

5ส. พื้นฐานของคุณภาพ
และการเพิ่มผลผลิต 

- 

 
สาวิตรี ต้ังติรวัฒน์ 
และวิภู ศรีสืบสาย 
[21] 

การประยุกต์ใช้ระบบ
การผลิตแบบลีนเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ยาง 

น ากิจกรรม 5ส เข้ามาช่วย
สร้างนิสัยให้พนักงาน 
เกี่ยวกับสถานท่ีปฏิบัติงานท่ี
สะอาดและเป็นระเบียบ
เรียบร้อยอยู่ตลอดเวลา 

 
พรเทพ แก้วเช้ือ 
และวรินทร์  
เกียรตินุกูล [27] 

การปรับปรุง
ประสิทธิภาพในแผนก
จัดเก็บวัตถุดิบเพื่อลด
เวลาในการเคล่ือนย้าย
วัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ 

น ากิจกรรม 5ส เข้ามาปรับ
ใช้เพื่อท าความสะอาดและ
จัดระเบียบภายในโรงงาน 
โดยมีการตรวจสอบสภาพ
สถานท่ีปฏิบัติงาน เวลา 
16.50 น. ของทุกวัน 
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ตารางท่ี 7.1  ตารางอ้างอิงท่ีสอดคล้องกับผลการวิจัย (ต่อ) 

 

หัวข้อกิจกรรม อ้างอิง 
หัวข้องานวิจัย/

หนังสือ/บทความ/
โรงงานกรณีศึกษา 

สิ่งที่น ามาปรับใช ้

การควบคุมด้วย
สายตา 

ไลเคอร์ และ    
เจฟฟรีย์ เค [8] 

วิถีแห่งโตโยต้า - 

 
โกศล ดีศีลธรรม 
[9] 

หลักการควบคุมด้วย
สายตา 

- 

 
เมธาพันธ์       
รอดเครือวัลย์ [10] 

ก้าวสู่...นักบริหารจัดการ
ใน 1 วัน 

- 

 
สาวิตรี ต้ังติรวัฒน์ 
และ วิภู ศรีสืบสาย 
[21] 

การประยุกต์ใช้ระบบ
การผลิตแบบลีนเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ยาง 

น าการควบคุมด้วยสายตา
เพื่อแบ่งขอบเขตในการ
ปฏิบัติงานอย่างชัดเจน และ
มีการก าหนดการไหลของ
งานให้ไปข้างหน้าตาม
กระบวนการผลิตโดยไม่ให้
ไหลย้อนกลับ 

 
คณาวุฒิ โยธา 
[24] 

การปรับปรุงสายการ
ประกอบจักรเย็บผ้าโดย
เทคนิคการผลิตแบบลีน 

น าการควบคุมด้วยสายตา
เข้ามาปรับใช้ เพื่อ
ตอบสนองต่อระบบในการ
เติมอะไหล่ โดยสามารถ
ปูองกันปัญหาอะไหล่หมด
ได้ 100% 
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ตารางท่ี 7.1  ตารางอ้างอิงท่ีสอดคล้องกับผลการวิจัย (ต่อ) 

 

หัวข้อกิจกรรม อ้างอิง 
หัวข้องานวิจัย/

หนังสือ/บทความ/
โรงงานกรณีศึกษา 

สิ่งที่น ามาปรับใช ้

การควบคุมด้วย
สายตา (ต่อ) 

พรเทพ แก้วเช้ือ 
และวรินทร์  
เกียรตินุกูล [27] 

การปรับปรุง
ประสิทธิภาพในแผนก
จัดเก็บวัตถุดิบเพื่อลด
เวลาในการเคล่ือนย้าย
วัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ 

น าการควบคุมด้วยสายตาเข้า
มาก าหนดความสูงของการจัด
วางวัตถุดิบ ติดปูายบอกช่ือ
วัตถุดิบ และมีการขีดเส้นสี
ต่างๆบริเวณท่ีวางวัตถุดิบ 

  
ปฐมพงศ์ หอมศรี 
[28] 

การประยุกต์ใช้ระบบ
โตโยต้าใน
สายการผลิตของ
โรงงานผลิตถังน้ ามัน
รถยนต์ 

มีการน าการควบคุมด้วยสายตา 
เข้ามาปรับใช้ในทุกพื้นท่ีของ
โรงงาน เช่น แผ่นปูายแสดง
ช้ินส่วนท่ีผลิต และจ านวน
ช้ินส่วนท่ีผลิต เป็นต้น 

  
สุทธิพงษ์ ด่านพงษ์ 
และชาญณรงค์ 
สายแก้ว [32] 

การปรับปรุง
กระบวนการผลิตตาม
แนวทางของไคเซ็น
กรณีศึกษา
โรงงานผลิต
ถุงพลาสติก 

น าการควบคุมด้วยสายตามา
ปรับใช้ในบริษัทผลิต
ถุงพลาสติก เพื่อก าหนดระดับ
ในการเติมเม็ดพลาสติกของ
พนักงานในแต่ละครั้ง และ
ปูองกันการเติมเม็ดพลาสติก
มากเกินไปได้อีกด้วย 

การฝึกอบรม
ข้ามสายงาน 

โปรดักชัน            
ดีเวลลอปเมนท์ ทีม 
[11] 

Just-in-Time for 
Operators 

- 

 
เมธาพันธ์       
รอดเครือวัลย์ [12] 

LEAN ยุคใหม่...สไตล์ 
Simple 

- 
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ตารางท่ี 7.1  ตารางอ้างอิงท่ีสอดคล้องกับผลการวิจัย (ต่อ) 

 

หัวข้อกิจกรรม อ้างอิง 
หัวข้องานวิจัย/

หนังสือ/บทความ/
โรงงานกรณีศึกษา 

สิ่งที่น ามาปรับใช ้

การฝึกอบรม
ข้ามสายงาน 
(ต่อ) 

สาวิตรี ต้ังติรวัฒน์ 
และ วิภู ศรีสืบสาย 
[21] 

การประยุกต์ใช้ระบบ
การผลิตแบบลีนเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ยาง 

จัดกิจกรรมการพัฒนาทักษะ
พนักงาน เพื่อให้พนักงาน
ปฏิบัติงานได้หลากหลายด้าน
มากขึ้น และมีการจัดผังการ
ประเมนิความสามารถของ
พนักงาน 

  
คณาวุฒิ โยธา 
[24] 

การปรับปรุงสายการ
ประกอบจักรเย็บผ้าโดย
เทคนิคการผลิตแบบลีน 

น าการฝึกอบรมข้ามสายงาน
เข้ามาปรับใช้ ท าให้ระดับ
ทักษะของพนักงานเพิ่มสูงขึ้น
และสามารถปฏิบัติงานได้ใน
หลายหน่วยงาน 

 การออกแบบ
ผังการวาง
เครื่องจักร 

โปรดักชัน ดีเวลลอป
เมนท์ ทีม [13] 

Cellular 
Manufacturing : One-
Piece Flow for 
Workteams 

- 

 
สาวิตรี ต้ังติรวัฒน์ 
และวิภู ศรีสืบสาย 
[21] 

การประยุกต์ใช้ระบบ
การผลิตแบบลีนเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ยาง 

น าการออกแบบผังการวาง
เครื่องจักรเข้ามาปรับใช้ เพื่อ
ลดเวลาในการขนย้ายช้ินงาน
ในขั้นตอน แกะช้ินงาน แกะ
วงใน และแต่งช้ินงาน 

 
มณฑา อินทรปรีชา 
[23] 

การประยุกต์ใช้เทคนิค
ลีนในการลดเวลาน าของ
กระบวนการผลิต
ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

น าการออกแบบผังการวาง
เครื่องจักรเข้ามาปรับใช้เพื่อ
ลดระยะทางของเครื่องจักรท่ี
ท างานเป็นล าดับต่อกัน 
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ตารางท่ี 7.1  ตารางอ้างอิงท่ีสอดคล้องกับผลการวิจัย (ต่อ) 

 

หัวข้อกิจกรรม อ้างอิง 
หัวข้องานวิจัย/

หนังสือ/บทความ/
โรงงานกรณีศึกษา 

สิ่งที่น ามาปรับใช ้

การสร้างสมดุล
สายการผลิต 

พิภพ ลลิตาภรณ์ 
[36] 

ระบบการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต (ฉบับ
ปรับปรุง) 

น าการสร้างสมดุล
สายการผลิตเข้ามาปรับใช้ 
โดยลดขั้นตอนการท างานท่ี
ซ้ าซ้อนลง และจัดการวาง
สถานีงานใหม่เพื่อช่วยให้รอบ
เวลาในการผลิตลดน้อยลง 

 
รุ่งวสันต์ ไกรกลาง 
[25] 

การเพิ่มประสิทธิภาพ
สายการผลิตงานเช่ือม
ประกอบช้ินส่วนยาน
ยนต์ 

น าการสร้างสมดุล
สายการผลิตเข้ามาปรับใช้ใน
สายงานเช่ือมประกอบ เพื่อ
เพิ่มยอดในการผลิตช้ินงาน 

 
สุจินดา        
ศรันย์ประชา [26] 

การปรับปรุงก าลังการ
ผลิตของสายการผลิต
ช้ินส่วนเบาะท่ีนั่ง
รถยนต์ด้วยแนวคิด
ระบบการผลิตแบบโต
โยต้า 

น าการสร้างสมดุล
สายการผลิตเข้ามาปรับใช้ 
โดยการเพิ่มหรือลดขั้นตอน
การท างานในแต่ละ
กระบวนการ เพื่อให้รอบเวลา
ในการผลิตของแต่ละ
กระบวนการใกล้เคียงกันมาก
ท่ีสุด 

 
ปฐมพงศ์ หอมศรี 
[28] 

การประยุกต์ใช้ระบบโต
โยต้าในสายการผลิต
ของโรงงานผลิตถัง
น้ ามันรถยนต์ 

น าการสร้างสมดุล
สายการผลิตเข้ามาปรับใช้ 
โดยย้ายพนักงานไปช่วยงาน
ในหน่วยงานท่ีเกิดคอขวด 
เพื่อช่วยให้รอบเวลาของแต่ละ
หน่วยงานใกล้เคียงกันมากขึ้น 
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ตารางท่ี 7.1  ตารางอ้างอิงท่ีสอดคล้องกับผลการวิจัย (ต่อ) 

 

หัวข้อกิจกรรม อ้างอิง 
หัวข้องานวิจัย/

หนังสือ/บทความ/
โรงงานกรณีศึกษา 

สิ่งที่น ามาปรับใช ้

การสร้างสมดุล
สายการผลิต 
(ต่อ) 

ดนัยนาท นิ่มนวล 
[29] 

การปรับปรุง
สายการผลิตใน
กระบวนการผลิต 
Engine Pipe 

น าการสร้างสมดุล
สายการผลิตเข้ามาปรับใช้เพื่อ
ลดปัญหาการเกิดคอขวดใน
สายงานการผลิต Engine 
Pipe 

  
นรินทร์           
จึงจ าเริญกิจ [30] 

การจัดสมดุล
สายการผลิตแบบ
หลายผลิตภัณฑ์
ภายใต้เงื่อนไขเวลาไม่
คงท่ีในการผลิตเส้ือผ้า
ส าเร็จรูป 

น าการสร้างสมดุล
สายการผลิตวิธีต่างๆมา
ทดลองค านวณ เพื่อลดความ
แปรปรวนของผลผลิตในแต่
ละวันของเส้ือผ้าส าเร็จรูป 

  
ดาราน้อย นารีผล 
[31] 

การปรับปรุงปริมาณ
ช้ินส่วนระหว่าง
กระบวนการผลิตโดย
ใช้เทคนิคการจัด
สมดุลสายการผลิต
กรณีศึกษาโรงงาน
ประกอบแผ่นวงจร
อิเล็กทรอนิกส์ 

น าการสร้างสมดุล
สายการผลิตเข้ามาปรับใช้เพื่อ
แก้ปัญหาคอขวด โดยย้าย
พนักงานจากหน่วยงานท่ีมี
ก าลังการผลิตมากไป
ปฏิบัติงานในหน่วยงานท่ีเป็น
คอขวด 

บัตรคัมบัง 
โปรดักชัน ดีเวลลอป
เมนท์ ทีม [15] 

Kanban for the 
Shopfloor 

- 
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ตารางท่ี 7.1  ตารางอ้างอิงท่ีสอดคล้องกับผลการวิจัย (ต่อ) 

 

หัวข้อกิจกรรม อ้างอิง 
หัวข้องานวิจัย/

หนังสือ/บทความ/
โรงงานกรณีศึกษา 

สิ่งที่น ามาปรับใช ้

บัตรคัมบัง (ต่อ) 
กฤชชัย อนรรฆมณี 
[14] 

ว่าด้วยความเข้าใจเรื่อง 
KANBAN 

- 

  
เกียรติศักดิ์     
พริ้งสุวรรณ [20] 

แบบจ าลองสถานการณ์
ของการลดจ านวน
ช้ินงานระหว่าง
กระบวนการผลิตด้วย
แนวความคิดระบบการ
ผลิตแบบดึง 

น าบัตรคัมบังไปปรับใช้กับ
โรงงานผลิตยางรถยนต์ส่วน
บุคคลและรถบรรทุก ท่ีมี
ปัญหาเกี่ยวกับการผลิต
ช้ินงานมากเกินความจ าเป็น 

 
สาวิตรี ต้ังติรวัฒน์ 
และ วิภู ศรีสืบสาย 
[21] 

การประยุกตใ์ช้ระบบ
การผลิตแบบลีนเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ยาง 

มีการน าบัตรคัมบังเข้ามาใช้
ในการส่ังงานแบบอัตโนมัติ 
เพื่ออควบคุมปริมาณการ
ผลิตไม่ให้มากเกินไป 

  

วัฒนชัย ประสงค์ ,    
มนัส ศรีสวัสด์ิ 
และณฐา 
คุปตัษเฐียร [22] 

การประยุกต์ใช้ระบบ
การผลิตแบบดึงใน
อุตสาหกรรมผลิตหัวเตา
แก๊ส 

น าบัตรคัมบังไปควบคุมการ
ส่ังผลิตและควบคุมปริมาณ
ช้ินงานระหว่างกระบวนการ
ผลิต 

  
มณฑา อินทรปรีชา 
[23] 

การประยุกต์ใช้เทคนิค
ลีนในการลดเวลาน าของ
กระบวนการผลิต
ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

น าบัตรคัมบังเข้ามาควบคุม
การเติมเต็มวัตถุดิบในการ
ประกอบสินค้า และน ามาใช้
ในการเบิกจ่ายวัตถุดิบจากท้ัง
ภายในและภายนอกโรงงาน 
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ตารางท่ี 7.1  ตารางอ้างอิงท่ีสอดคล้องกับผลการวิจัย (ต่อ) 

หัวข้อกิจกรรม อ้างอิง 
หัวข้องานวิจัย/

หนังสือ/บทความ/
โรงงานกรณีศึกษา 

สิ่งที่น ามาปรับใช ้

บัตรคัมบัง (ต่อ) 
คณาวุฒิ โยธา 
[24] 

การปรับปรุงสายการ
ประกอบจักรเย็บผ้าโดย
เทคนิคการผลิตแบบลีน 

ใช้บัตรคัมบังในการควบคุม
การไหลของงานให้เป็นไป
ตามค าส่ังซื้อของลูกค้า 

  
พรเทพ แก้วเช้ือ 
และ   วรินทร์ 
เกียรตินุกูล [27] 

การปรับปรุง
ประสิทธิภาพในแผนก
จัดเก็บวัตถุดิบเพื่อลด
เวลาในการเคล่ือนย้าย
วัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ 

น าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้
เพื่อส่ือสารกับพนักงานใน
การส่ังเบิกช้ินงาน ในกรณีท่ี
บัตรคัมบังถูกดึงออกไปจาก
บอร์ดแสดงการจัดเก็บวุตถุ
ดิบ 

  
ปฐมพงศ์ หอมศรี 
[28] 

การประยุกต์ใช้ระบบโต
โยต้าในสายการผลิตของ
โรงงานผลิตถังน้ ามัน
รถยนต์ 

น าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ 
เพื่อลดปริมาณช้ินงาน
ส าเร็จรูป ช้ินงานระหว่าง
กระบวนการผลิต และยังใช้
กับผู้ส่งมอบวัตถุดิบให้กับ
ทางโรงงานอีกด้วย 

  
ณัฐชยา           
คงอุดมเกียรติ 
[34] 

การลดปริมาณวัตถุดิบ
คงคลังโดยระบบการ
ผลิตแบบดึงและการ
จ าลองสถานการณ์ 

น าบัตรคัมบังไปช่วยในการ
ส่ังซื้อวัตถุดิบ โดยควบคุม
ปริมาณการส่ังซื้อแต่ละครั้ง
ไม่ให้มากเกินความจ าเป็น 
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ตารางท่ี 7.1  ตารางอ้างอิงท่ีสอดคล้องกับผลการวิจัย (ต่อ) 

 

หัวข้อกิจกรรม อ้างอิง 
หัวข้องานวิจัย/

หนังสือ/บทความ/
โรงงานกรณีศึกษา 

สิ่งที่น ามาปรับใช ้

บัตรคัมบัง (ต่อ) 
ภัทรา หิตตราวัฒน์ 
[35] 

การถ่ายทอดเทคโนโลยี
ระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดีเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิตในบริษัทผู้ผลิต
ช้ินส่วนยานยนต์ 
กรณีศึกษา โรงงานผลิต
ท่อไอเสียรถยนต์ 

น าบัตรคัมบังไปช่วยลด
ปริมาณช้ินงานระหว่าง
กระบวนการผลิตและ
ปริมาณช้ินงานส าเร็จรูป 

งานท่ีเป็น
มาตรฐาน 

โปรดักชัน ดีเวลลอป
เมนท์ ทีม [18] 

Standard Work for 
the Shopfloor 

- 

 
ปฐมพงศ์ หอมศรี 
[28] 

การประยุกต์ใช้ระบบโต
โยต้าในสายการผลิตของ
โรงงานผลิตถังน้ ามัน
รถยนต์ 

น างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้า
มาปรับใช้ในสายการเช่ือม
และประกอบช้ินส่วน และ
สายการประกอบถังน้ ามัน 

 
ภัทรา หิตตราวัฒน์ 
[35] 

การถ่ายทอดเทคโนโลยี
ระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดีเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิตในบริษัทผู้ผลิต
ช้ินส่วนยานยนต์ 
กรณีศึกษา โรงงานผลิต
ท่อไอเสียรถยนต์ 

น างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้า
มาปรับใช้ เพื่อช่วยให้
พนักงานเห็นล าดับและ
รูปแบบการปฏิบัติงานใน
ปัจจุบัน 
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ตารางท่ี 7.1  ตารางอ้างอิงท่ีสอดคล้องกับผลการวิจัย (ต่อ) 

 

หัวข้อกิจกรรม อ้างอิง 
หัวข้องานวิจัย/

หนังสือ/บทความ/
โรงงานกรณีศึกษา 

สิ่งที่น ามาปรับใช ้

กิจกรรมไคเซ็น 
โยชิฮาระ         
ยาสุฮิโกะ[16] 

เพิ่มประสิทธิภาพการ
ท างานด้วยไคเซ็น 

- 

  
กฤชชัย อนรรฆมณี 
[17] 

Kaizen แนวคิดนี้ ไม่เก่า
เลย 

- 

  
สุทธิพงษ์ ด่านพงษ์ 
และ ชาญณรงค์ 
สายแก้ว [32] 

การปรับปรุง
กระบวนการผลิตตาม
แนวทางของไคเซ็น
กรณีศึกษาโรงงานผลิต
ถุงพลาสติก 

น ากิจกรรมไคเซ็นเข้ามา
ปรับใช้ โดยให้พนักงานทุก
คนมีส่วนร่วมในการค้นหา
ปัญหา และร่วมกันแก้ไข
ปัญหาท่ีเกิดขึ้น 

 
ชัชวาล   
คาดการณ์ไกล 
[33] 

เทคนิคการอนุรักษ์
พลังงานด้วยวิธไีคเซ็น 

น ากิจกรรมไคเซ็นมาช่วยใน
การอนุรักษ์พลังงาน โดยให้
พนักงานมีส่วนร่วมในการ
ค้นหาจุดท่ีท าให้เกิดการใช้
พลังงานอย่างสูญเปล่าใน
บริเวณสถานท่ีปฏิบัติงาน 
พร้อมท้ัง ท าการแก้ไขเพื่อ
ลดปริมาณการใช้พลังงาน 
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7.2.1  ขั้นตอนที่ 1  การประกาศความมุ่งม่ันของผู้อ านวยการโรงงาน 
การแสดงความมุ่งมั่นของผู้อ านวยการโรงงาน พบว่า ความมุ่งมั่นของผู้อ านวยการ

โรงงาน เป็นแรงผลักดันท่ีส าคัญในการสร้างความเช่ือมั่นของพนักงานว่า เมื่อท าการเปล่ียนแปลง
ระบบการผลิตแล้ว จะก่อให้เกิดประโยชน์ในเรื่องของการลดต้นทุนรวมของโรงงาน  โดยผู้อ านวยการ
โรงงานต้องให้การสนับสนุนในด้านต่าง ๆ เพื่อให้เกิดการเปล่ียนแปลงและเกิดการเรียนรู้อย่างต่อเนื่อง
ภายในโรงงาน  ซึ่งสอดคล้องกับ วิฑูรย์ สิมะโชคดี [2] ท่ีได้กล่าวว่า ผู้อ านวยการโรงงานและหัวหน้างาน
ควรสร้างบรรยากาศการเรียนรู้ให้เกิดขึ้นภายในโรงงาน  เพื่อท าให้พนักงานเกิดความกระตือรือร้น
ในการพัฒนาทักษะหรือวิธีการท างานใหม่ ๆ อยู่ตลอดเวลา  ช่วยลดแรงต่อต้านของพนักงานท่ีเกิดจาก
การน ากิจกรรมต่าง ๆ ท่ีก่อให้เกิดการเปล่ียนแปลงของสถานท่ีปฏิบัติงานเข้ามาปรับใช้ 

สอดคล้องกับการด าเนินการของโรงงาน A  B  และ D  ท่ีผู้อ านวยการโรงงานมีการใช้
กลยุทธ์ให้พนักงานมีส่วนร่วมในการตัดสินใจในเรื่องต่าง ๆ โดยใช้กิจกรรมการพัฒนาแบบเป็นทีม 
เพื่อให้เกิดความคิดสร้างสรรค์และการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องตลอดเวลา  เนื่องจาก กลยุทธ์ดังกล่าว
จะช่วยใหเ้กิดความร่วมมือกันในหมู่พนักงาน และพนักงานเกิดความภูมิใจท่ีได้มีส่วนร่วมในการพัฒนา
โรงงาน 

และยังสอดคล้องกับการด าเนินการของโรงงาน C  D  และ E  ท่ีผู้อ านวยการโรงงาน
มีการสนับสนุนทางด้านการพัฒนาทักษะความรู้ของพนักงาน  โดยการส่งพนักงานไปอบรมและเรียนรู้
เทคนิคในด้านต่าง ๆ เพื่อให้พนักงานสามารถพัฒนาโรงงานได้อย่างต่อเนื่องและมีประสิทธิภาพ 

 
7.2.2  ขั้นตอนท่ี 2  การจัดต้ังหน่วยงานที่รับผิดชอบ 

การจัดต้ังหน่วยงานท าหน้าท่ีรับผิดชอบโดยตรงในการเปล่ียนแปลงระบบผลิตของโรงงาน
ไปสู่ระบบดึง พบว่า หากมีหน่วยงานท่ีขึ้นตรงกับผู้จัดการโรงงาน หรือผู้ท่ีมีอ านาจส่ังการ ท าหน้าท่ี
รับผิดชอบโดยตรงในการเปล่ียนแปลงระบบ  จะท าให้การเปล่ียนแปลงระบบเป็นไปอย่างราบรื่นและ
รวดเร็ว  โดยหน่วยงานนี้จะท าหน้าท่ีวางแผนการปฏิบัติงาน  ประสานการด าเนินการเปล่ียนแปลง
ต้ังแต่เริ่มต้น  ตรวจสอบ และติดตามผลการปฏิบัติงานว่า เป็นไปตามแผนท่ีวางไว้หรือไม่ จนกระท่ัง
สามารถน าระบบดึงเข้ามาใช้งานได้ส าเร็จ  สอดคล้องกับ การด าเนินการของโรงงาน A  B  C  D  
และ E  ท่ีมีการมอบหมายให้วิศวกรผู้ควบคุมงานหรือหัวหน้าท าหน้าท่ีให้ค าแนะน า ควบคุมและดูแล
การท ากิจกรรมต่าง ๆ ของพนักงานให้เป็นไปตามเปูาหมายท่ีก าหนดไว้  

7.2.3  ขั้นตอนท่ี 3  การอบรมความรู้เก่ียวกับระบบดึง 
การอบรมพนักงานเกี่ยวกับกิจกรรมในระบบดึง และประโยชน์ของการน าระบบดึง

เข้ามาใช้งานโดยหน่วยงานท่ีจัดต้ังขึ้น พบว่า เมื่อพนักงานมีความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับกิจกรรม
ท่ีน ามาใช้และประโยชน์ของระบบดึงแล้ว จะมีผลท าให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ
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และมีทัศนคติท่ีดีต่อระบบดึง  ซึ่งสอดคล้องกับ วิฑูรย์ สิมะโชคดี [2] ท่ีได้กล่าวว่า การจัดอบรมความรู้
เพื่อเป็นการเพิ่มทักษะและความช านาญในการปฏิบัติงานให้กับพนักงาน จะช่วยลดปัญหาการผลิต
ช้ินงานเสียท่ีมีสาเหตุมาจากตัวพนักงานให้น้อยลง ท าให้เกิดการปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิภาพ  

สอดคล้องกับ สาวิตรี ต้ังติรวัฒน์ และวิภู ศรีสืบสาย [21] ท่ีได้ให้ค าแนะน าเกี่ยวกับ
การน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ เพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในโรงงานผลิตยาง กิจกรรมต่าง ๆ 
เกี่ยวกับระบบลีน เช่น กิจกรรม 5ส  การจัดผังเครื่องจักร และระบบดึงโดยใช้บัตรคัมบังนั้น  เป็นส่ิงท่ี
ง่ายต่อการเข้าใจ แต่ยากต่อการน าไปปฏิบัติ  การน ากิจกรรมเหล่านี้เข้ามาปรับใช้จ าเป็นต้องอาศัย
ความร่วมมือของพนักงาน และมีการฝึกอบรมพนักงานเพื่อให้เข้าใจในหลักการปฏิบัติอย่างแท้จริง 

สอดคล้องกับ ปฐมพงศ์ หอมศรี [28] ท่ีได้ให้ค าแนะน าเกี่ยวกับการน าระบบโตโยต้า
ท่ีประกอบไปด้วย ระบบดึง  งานท่ีเป็นมาตรฐาน และการควบคุมด้วยสายตา ไปปรับปรุงกระบวนการผลิต
ในโรงงานผลิตถังน้ ามันรถยนต์ว่า ควรมีการอบรมความรู้เกี่ยวกับระบบดึง งานท่ีเป็นมาตรฐาน และ
การควบคุมด้วยสายตา ก่อนท่ีจะให้พนักงานน าไปใช้จริง  เพื่อให้พนักงานเข้าใจเนื้อหาและขั้นตอน
ปฏิบัติงาน และสามารถน าไปปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

สอดคล้องกับ นรินทร์ จึงจ าเริญกิจ [30] ท่ีได้น าหลักการจัดสมดุลสายการผลิต
มาปรับใช้ในโรงงานผลิตเส้ือผ้าส าเร็จรูปท่ีมีผลิตภัณฑ์หลากหลายชนิดและมีเวลาในการผลิตไม่คงท่ี 
โดยได้ระบุว่า ต้องมีการอบรมหลักการปฏิบัติงาน ก่อนท่ีจะมีการน าหลักการจัดสมดุลสายการผลิต
เข้ามาปรับใช้  เพื่อให้พนักงานผลิตช้ินงานได้ตรงกับจ านวนท่ีวางแผนไว้  เนื่องจาก โรงงานดังกล่าว
ไม่ได้มีการฝึกอบรมพนักงานก่อนน ามาปรับใช้จริง  พนักงานจึงไม่มีความเข้าใจในการปฏิบัติงาน
แบบใหม่ ท าให้ผลผลิตท่ีได้น้อยกว่าท่ีก าหนดไว้ 

7.2.4  ขั้นตอนที่ 4  การปรับสภาพแวดล้อมในสถานทีป่ฏิบัติงาน 
การน ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาใช้งาน  
1) กิจกรรม 5ส   

เมื่อมีการขจัดส่ิงของท่ีไม่ต้องการ และจัดระเบียบสถานท่ีปฏิบัติงานให้มีสภาพ
สะอาดตาและถูกสุขลักษณะแล้ว  จะท าให้เกิดบรรยากาศและสภาพแวดล้อมท่ีดีในการท างาน ท าให้
พนักงานสามารถท างานได้สะดวก  มีความมั่นใจ และเกิดความปลอดภัยในการท างาน  รวมท้ัง เป็นการ
ส่งเสริมการท างานเป็นทีม  ซึ่งส่งผลต่อขวัญและก าลังใจของพนักงาน และเกิดการเพิ่มผลผลิตให้กับ
โรงงาน  ท้ังนี้ จะต้องมีการรักษาให้คงสภาพดีตลอดไป ซึ่งสอดคล้องกับ เกียรติขจร โฆมานะสิน [7] 
ท่ีกล่าวถึงกิจกรรม 5ส ว่า เป็นกิจกรรมท่ีช่วยส่งเสริมสภาพแวดล้อมและบรรยากาศในสถานท่ี
ปฏิบัติงานให้น่าปฏิบัติงานมากขึ้น  รวมท้ัง เป็นการสร้างมุมมองท่ีดีให้กับสถานท่ีปฏิบัติงาน 

สอดคล้องกับ บูรณะศักดิ์ มาดหมาย [5] ท่ีได้กล่าวว่า กิจกรรม 5ส เป็นกิจกรรม
ขั้นต้นเกี่ยวกับการบริหารงานคุณภาพของโรงงาน และเป็นพื้นฐานในการน าวิธีการบริหารใหม่ ๆ  
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เข้ามาใช้ในอนาคต  เนื่องจาก เป็นกิจกรรมท่ีสร้างสภาพแวดล้อมท่ีดีในการท างาน ลดความสูญเปล่า
ท่ีก่อให้เกิดต้นทุนท่ีไม่จ าเป็น และยังช่วยให้พนักงานมีทัศนคติท่ีดีต่อองค์กร  ท าให้พนักงานสามารถ
ปฏิบัติงานได้อย่างเต็มศักยภาพ  โดยเปิดโอกาสให้พนักงานมีส่วนร่วมในการท ากิจกรรมต่าง ๆ ท่ีท าให้
เกิดสภาพแวดล้อมท่ีดีในการปฏิบัติงาน 

สอดคล้องกับ สวินทร์ พงษ์เก่า [6] ท่ีได้กล่าวว่า ปัจจุบันในองค์กรต่าง ๆ ได้มีการ
น ากิจกรรม 5ส เข้ามาปรับใช้อย่างกว้างขวาง และก าหนดให้เป็นส่วนหนึ่งของการบริหารงานประจ า  
เพราะเป็นพื้นฐานท่ีส าคัญของระบบคุณภาพและการเพิ่มผลผลิตอย่างยั่งยืน 

สอดคล้องกับ สาวิตรี ต้ังติรวัฒน์ และวิภู ศรีสืบสาย [21] ท่ีได้น ากิจกรรม 5ส  
เข้ามาช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการท างานในโรงงานผลิตยาง  ซึ่งท าให้สถานท่ีปฏิบัติงานสะอาด มีความ
เป็นระเบียบ และช่วยให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้สะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 

สอดคล้องกับ พรเทพ แก้วเช้ือ และวรินทร์ เกียรตินุกูล [27] ท่ีได้น ากิจกรรม 5ส 
เข้าไปปรับใช้ในแผนกจัดเก็บวัตถุดิบของโรงงานผลิตกล่องลูกฟูก  ท าให้แผนกจัดเก็บเกิดความ
เป็นระเบียบเรียบร้อย  ส่งผลให้ลดเวลาในการเคล่ือนย้ายช้ินงาน และลดความผิดพลาดจากการหยิบ
ช้ินงานผิดประเภทลงได้ 

 2) การควบคุมด้วยสายตา  
 การน าสารสนเทศต่าง ๆ มาแสดงไว้ในสถานท่ีท างาน  สามารถช่วยให้พนักงาน
หรือผู้เกี่ยวข้องรับทราบและเข้าใจสารสนเทศต่าง ๆ ได้ในเวลาอันรวดเร็ว  ท าให้กระบวนการผลิต
เป็นไปอย่างต่อเนื่อง  เกิดความปลอดภัยมีคุณภาพ มีการส่งมอบงานตรงเวลา  สามารถสร้างผลก าไร 
รวมท้ัง ยังเป็นการสร้างขวัญ-ก าลังใจ ซึ่งสอดคล้องกับ ไลเคอร์ และ เจฟฟรีย์ เค [8] ท่ีกล่าวว่า การควบคุม
ด้วยสายตา คือ เครื่องมือหรืออุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีใช้สนับสนุนการบริหารงานด้วยการแสดงสารสนเทศ
ท่ีเกี่ยวข้อง  ซึ่งอาจใช้รูปภาพหรือข้อความท่ีสามารถเข้าใจได้ง่ายและปฏิบัติตามได้อย่างถูกต้อง 
  สอดคล้องกับ โกศล ดีศีลธรรม [9] ท่ีได้กล่าวว่า การควบคุมด้วยสายตาเป็น
เครื่องมือสนับสนุนการควบคุมระดับพื้นท่ีปฏิบัติงาน  โดยการแสดงสารสนเทศต่าง ๆ ให้พนักงาน
มองเห็นและเข้าใจง่าย  ซึ่งช่วยให้พนักงานมองเห็นส่ิงผิดปกติได้ทันที หรือเป็นเครื่องมือท่ีใช้ในการ
ติดตามงาน ช่วยย้ าเตือนเปูาหมายต่าง ๆ และลดความสูญเสียเวลาในการค้นหาและติดตามงานได้อีกด้วย 
 สอดคล้องกับ เมธาพันธ์ รอดเครือวัลย์ [10] ท่ีได้กล่าวว่า การควบคุมด้วยสายตา
เป็นเครื่องมือท่ีช่วยควบคุมการผลิตให้มีประสิทธิภาพ  โดยส่ือสารผ่านการมองเห็นของพนักงาน ไม่มี
ความซับซ้อน  โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อให้พนักงานเข้าใจได้ง่าย และเพื่อให้สามารถควบคุมความ
ผิดปกติได้อย่างรวดเร็ว 
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 สอดคล้องกับ สาวิตรี ต้ังติรวัฒน์ และวิภู ศรีสืบสาย [21] ซึ่งได้น าการควบคุม
ด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ในโรงงานผลิตยาง  เพื่อช่วยให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานภายในสถานท่ี
ปฏิบัติงานได้สะดวกยิ่งขึ้น  โดยการตีเส้นและทาสีบริเวณแต่ละพื้นท่ี  เพื่อแบ่งแยกและก าหนด
ขอบเขตในการปฏิบัติงานท่ีชัดเจน และติดปูายแสดงวิธีการปฏิบัติงานท่ีถูกต้อง 
 สอดคล้องกับ คณาวุฒิ โยธา [24] ซึ่งได้น าการควบคุมด้วยสายตาเข้าไปปรับปรุง
กระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตจักรเย็บผ้า  โดยใช้สัญญาณสารสนเทศแสดงระดับ
ของอะไหล่ท่ีใช้ในการผลิตช้ินงาน  เพื่อให้พนักงานสามารถน าอะไหล่มาเติมเต็มเมื่อเห็นสัญญาณ
แสดงระดับท่ีควรเติมอะไหล่  ท าให้สามารถลดปัญหาการขาดแคลนอะไหล่ท่ีใช้ในการผลิตช้ินงาน 
 สอดคล้องกับ พรเทพ แก้วเช้ือ และวรินทร์ เกียรตินุกูล [27] ซึ่งได้น าการควบคุม
ด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ในโรงงานผลิตกล่องลูกฟูก  โดยใช้สารสนเทศในการก าหนดปริมาณการจัดเก็บ
กล่องลูกฟูกท่ีแน่นอน เพื่อให้พนักงานผลิตแล้วน ามาเติมเต็มในส่วนท่ีถูกดึงออกไปใช้  ติดปูายบอกชนิด
ของวัตถุดิบ เพื่อให้พนักงานค้นหาวัตถุดิบได้อย่างถูกต้องและรวดเร็วมากขึ้น  และขีดเส้นบอกบริเวณ
ของการวางวัตถุดิบท่ีผลิตเสร็จแล้วและท่ียังไม่ได้ผลิต เพื่อปูองกันการสับสนของพนักงานในการหยิบ
วัตถุดิบไปใช้ 
 สอดคล้องกับ ปฐมพงศ์ หอมศรี [28] ได้น าการควบคุมด้วยสายตามาปรับใช้
ในโรงงานผลิตถังน้ ามันรถยนต์  โดยใช้สารสนเทศในการช่วยก าหนดปริมาณช้ินงานท่ีแน่นอนท่ีจัดเก็บไว้
ในแต่ละกระบวนการโดยสอดคล้องกับการดึงของหน่วยงานถัดไป  จึงสามารถลดปัญหาการจัดเก็บ
ช้ินงานมากเกินความจ าเป็น  มีการน าไฟสัญญาณอันดงเข้ามาเพื่อช่วยบอกสถานะเครื่องจักรแต่ละเครื่อง
เพื่อให้พนักงานสามารถสังเกตเห็นได้อย่างรวดเร็ว 
 สอดคล้องกับ สุทธิพงษ์ ด่านพงษ์ และ ชาญณรงค์ สายแก้ว [32] ได้น าการควบคุม
ด้วยสายตามาปรับใช้ในบริษัทผลิตถุงพลาสติก  โดยติดสติ๊กเกอร์บอกระดับเม็ดพลาสติกในถัง
ใส่เม็ดพลาสติก  เพื่อก าหนดระดับในการเติมเม็ดพลาสติกของพนักงานในแต่ละครั้ง และยังช่วยปูองกัน
การเติมเม็ดพลาสติกมากเกินไปจนล้นออกมาสู่ภายนอกถัง 
 7.2.5  ขั้นตอนท่ี 5  การปรับผังโรงงานและพนักงาน 
  มีการน า การฝึกอบรมข้ามสายงาน  การออกแบบผังการวางเครื่องจักร และการสร้าง
สมดุลสายการผลิต มาปฏิบัติ  
 1) การฝึกอบรมข้ามสายงาน 
  เมื่อมกีารฝึกอบรมพนักงานในส่วนท่ีไม่ใช่เจ้าหน้าท่ีเฉพาะด้าน ให้สามารถท างาน
ได้หลาย ๆ อย่าง  จะท าให้เกิดความยืดหยุ่นในการท างานมากยิ่งขึ้น  เนื่องจาก พนักงานมีทักษะในการ
ปฏิบัติงานหลายด้าน  เมื่อเกิดความต้องการช้ินงานในหน่วยงานอื่นมาก ก็จะสามารถย้ายพนักงาน
ไปปฏิบัติงานในหน่วยงานนั้นได้อย่างมีประสิทธิภาพทันที  ซึ่งสอดคล้องกับ โปรดักชัน ดีเวลลอปเมนท์ ทีม 
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[11] ท่ีกล่าว่า การฝึกอบรมข้ามสายงานช่วยท าให้การผลิตเกิดความยืดหยุ่น สามารถใช้พนักงานได้
ตามปริมาณการส่ังซื้อของลูกค้า และสามารถโยกย้ายพนักงานไปปฏิบัติงานในหน่วยงานอื่นได้อย่าง
ไม่ติดขัด  
 สอดคล้องกับ เมธาพันธ์ รอดเครือวัลย์ [12] ท่ีได้กล่าวว่า การฝึกอบรมพนักงาน
เป็นการฝึกให้พนักงานสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพในหลายต าแหน่ง และเป็นการเพิ่ม
ความรู้ให้กับตัวพนักงานเอง ส่งผลให้ความยืดหยุ่นในสายการผลิตเพิ่มมากขึ้น 
 สอดคล้องกับ สาวิตรี ต้ังติรวัฒน์ และวิภู ศรีสืบสาย [21] ซึ่งได้น าการฝึกอบรม
ข้ามสายงานไปปรับใช้ในโรงงานผลิตยาง ส่งผลให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานแทนกันได้ จากเดิมท่ี
พนักงานท างานได้ในหน้าท่ีเดียว ท าให้สามารถย้ายพนักงานไปช่วยงานในหน่วยงานท่ีเป็นคอขวด 
ส่งผลให้การรองานลดน้อยลงและยังส่งผลให้กระบวนการผลิตมีความยืดหยุ่นมากยิ่งขึ้น 
 สอดคล้องกับ คณาวุฒิ โยธา [24] ซึ่งได้น าการฝึกอบรมข้ามสายงานไปปรับใช้
ในโรงงานกรณีศึกษา ท าให้ระดับทักษะของพนักงานเพิ่มสูงขึ้นและสามารถปฏิบัติงานได้ในหลายหน่วยงาน 
ซึ่งเป็นการรองรับในกรณีท่ีบางหน่วยงานมีพนักงานไม่เพียงพอ สามารถย้ายพนักงานในหน่วยงานอื่น
มาช่วยปฏิบัติงานได้ 
 2) การออกแบบผังการวางเคร่ืองจักร 
 การออกแบบผังการวางเครื่องจักร เป็นการจัดเรียงเครื่องจักรตามกระบวนการผลิต 
โดยการน าเครื่องจักรท่ีท างานล าดับต่อกันมาวางไว้ใกล้กัน  ช่วยท าให้เส้นทางในการไหลของช้ินงาน
มีระยะทางส้ันลง ซึ่งสอดคล้องกับ โปรดักชัน ดีเวลลอปเมนท์ ทีม [13] ท่ีกล่าวว่า การออกแบบผัง
การวางเครื่องจักรเป็นการลดระยะทางและเวลาในการขนย้ายช้ินงาน การออกแบบผังการวาง
เครื่องจักรท่ีดี  จะช่วยให้โรงงานสามารถผลิตช้ินงานได้หลากหลายชนิด โดยเกิดความสูญเปล่าน้อย
และช่วยเพิ่มความสามารถในการแข่งขันกับโรงงานอื่น ๆ ได้อย่างมาก  สามารถลดเวลาการปฏิบัติงานลง
โดยการตัดการขนส่งท่ีไม่จ าเป็นออกไป  รวมท้ัง ยังเป็นการลดพื้นท่ีการปฏิบัติงานท่ีไม่จ าเป็นออกไปด้วย  
  สอดคล้องกับ สาวิตรี ต้ังติรวัฒน์ และวิภู ศรีสืบสาย [21] ที่ได้ท าการออกแบบ
ผังการวางเครื่องจักรในโรงงานผลิตยาง  ท าให้สามารถลดระยะทางในการขนย้าย ท าให้เกิดการไหล
อย่างต่อเนื่องของช้ินงาน และยังช่วยลดการไหลย้อนกลับของช้ินงานได้อีกด้วย 
 สอดคล้องกับ มณฑา อินทรปรีชา [23] ท่ีได้น าการออกแบบผังการวางเครื่องจักร
ไปใช้ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในผลิตภัณฑ์กลุ่มเครื่องเสียง  ท าให้ระยะทางขนย้าย
ช้ินงานระหว่างเครื่องจักรลดน้อยลง และยังสามารถลดพนักงานในการขนย้ายช้ินงานลงได้ 
 3) การสร้างสมดุลสายการผลิต 
  การสร้างสมดุลสายการผลิต เป็นกิจกรรมการกระจายภาระงานให้แก่พนักงาน
อย่างเท่าเทียมกัน ช่วยท าให้เวลาท างานของแต่ละหน่วยการผลิตเท่ากันหรือใกล้เคียงกันมากที่สุด  
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ซึ่งสอดคล้องกับ พิภพ ลลิตาภรณ์ [36] ท่ีกล่าวว่า การสร้างสมดุลสายการผลิต เป็นการจัดภาระงาน
ให้กับแต่ละหน่วยงานใหม้ีล าดับหรือขั้นตอนในการผลิตตามท่ีถูกก าหนดไว้  มีการจัดภาระงานให้แต่ละ
หน่วยงานอย่างเท่า ๆ  กัน  ซึ่งแต่ละหน่วยงานจะต้องกระจายภาระงานให้กับพนักงานแต่ละคน และ
เครื่องจักรแต่ละเครื่องอย่างเท่าเทียมกัน และสามารถผลิตช้ินงานได้ตามจ านวนท่ีต้องการ  ซึ่งท าให้
ช้ินงานเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง 
 สอดคล้องกับ รุ่งวสันต์ ไกรกลาง [25] ท่ีได้น าการจัดสมดุลสายการผลิตไปปรับใช้
ในสายการผลิตของโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์  เพื่อจัดท าเวลามาตรฐานของสายการผลิตใหม่
ท่ียังไม่มีการหาเวลามาตรฐาน  โดยท าการจัดสมดุลสายการผลิตให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง  
เพื่อน าไปใช้ในการวางแผนการผลิต ท าให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มขึ้น และยังช่วยท าให้
เวลารองานลดลงอีกด้วย 
 สอดคล้องกับ สุจินดา ศรันย์ประชา [26] ท่ีได้น าการจัดสมดุลสายการผลิตไปปรับใช้
ในสายการผลิตเบาะรถยนต์  โดยการท าให้รอบเวลาในแต่ละกระบวนการใกล้เคียงกัน ท าให้สามารถ
ลดปริมาณพนักงานลงได้ 6 คน ใน 2 กะ  และสามารถเพิ่มปริมาณการผลิตชิ้นส่วน เพื ่อรองรับ
ความต้องการของลูกค้าท่ีเพิ่มข้ึนในอนาคตได้ 
 สอดคล้องกับ ปฐมพงศ์ หอมศรี [28] ท่ีได้น าการจัดสมดุลสายการผลิตไปปรับใช้
ในโรงงานผลิตถังน้ ามันรถยนต์  ท าให้สามารถลดการรองานในกระบวนการผลิตท่ีพนักงานต้องรองาน
จากเครื่องจักร  เพิ่มจ านวนผลผลิตต่อคน  ลดเวลาการปฏิบัติงานท่ีเกิดจากกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า 
และลดจ านวนพนักงานท่ีใช้ปฏิบัติงาน  จึงสามารถน าพนักงานไปช่วยปฏิบัติงานในหน่วยงานอื่น
ท่ีขาดแคลนพนักงานได้อีกด้วย 
 สอดคล้องกับ ดนัยนาท นิ่มนวล [29] ได้น าการจัดสมดุลสายการผลิตไปปรับใช้
ในกระบวนการผลิต Engine Pipe  โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มผลผลิต ท าให้สามารถลดจ านวน
สถานีงานลง  รอบเวลาในสายการผลิตลดลง  ปริมาณช้ินงานท่ีผลิตได้ต่อวันเพิ่มมากขึ้น และ
ประสิทธิภาพของสายการผลิตก็เพิ่มขึ้นอีกด้วย 
 สอดคล้องกับ นรินทร์ จึงจ าเริญกิจ [30] ที่ได้น าการจัดสมดุลสายการผลิต
ไปปรับใช้ในโรงงานผลิตเส้ือผ้าส าเร็จรูปท่ีมีผลิตภัณฑ์หลากหลายชนิด  เพื่อลดความแปรปรวนของ
ปริมาณผลผลิตในแต่ละวัน ท าให้อัตราการผลิตต่อช่ัวโมงของพนักงานเพิ่มสูงขึ้น 
 สอดคล้องกับ ดาราน้อย นารีผล [31] ท่ีได้น าการจัดสมดุลสายการผลิตไปปรับใช้
ในโรงงานประกอบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์  โดยการใช้แบบจ าลองสถานการณ์เพื่อลดช้ินงานระหว่าง
กระบวนการผลิต  ท าให้สามารถลดจ านวนคนงานท่ีปฏิบัติงาน  ลดรอบเวลาในการผลิต และท าให้
ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มสูงขึ้น 
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 7.2.6  ขั้นตอนที่ 6  การน าเคร่ืองมือเข้ามาใช้ในการดึงชิ้นงาน 
  เป็นการน าบัตร คัมบัง เข้ามาปรับใช้ในการส่ังผลิตหรือการเบิก ช้ินงานจาก
กระบวนการก่อนหน้า  ภายในบัตรคัมบังจะระบุค าส่ังผลิตหรือค าส่ังเบิกช้ินงาน ซึ่งสามารถช่วยให้
การเบิกจ่ายช้ินงานมีความถูกต้องรวดเร็ว และสามารถผลิตช้ินงานเพื่อมาทดแทนช้ินงานท่ีถูกเบิกไป
ได้อย่างถูกต้อง สอดคล้องกับ โปรดักชัน ดีเวลลอปเมนท์ ทีม [15] ท่ีกล่าว่า บัตรคัมบังใช้แทนการส่ังผลิต
หรือการเบิกงานจากกระบวนการก่อนหน้า  โดยจะเบิกงานตามท่ีระบุไว้ในบัตรคัมบังเท่านั้น ภายใน
บัตรคัมบังจะระบุค าส่ังผลิตหรือค าส่ังเบิกช้ินงาน ประกอบด้วยรายละเอียดต่าง  ๆ เช่น ช่ือช้ินส่วน 
จ านวน  แหล่งท่ีมา  แหล่งท่ีต้องไปส่ง  เวลา เป็นต้น  บัตรคัมบังจะเป็นตัวประสานระหว่างระบบ
การท างานของท้ังโรงงานให้ไปในทิศทางเดียวกัน  ซึ่งจะช่วยลดปัญหาการผลิตช้ินงานมากเกินไปอีกด้วย 
  สอดคล้องกับ กฤชชัย อนรรฆมณี [14] ท่ีได้กล่าวว่า บัตรคัมบังเป็นเครื่องมือท่ีช่วย
ในการดึงเป็นทอด ๆ ของแต่ละกระบวนการ  โดยเริ่มต้นจากลูกค้าซึ่งเป็นกระบวนการปลายทาง 
ไปจนถึงผู้จัดส่งวัตถุดิบให้กับโรงงานซึ่งเป็นกระบวนการต้นทาง  โดยจะมีการผลิตช้ินงานเพื่อมาเติมเต็ม
ในส่วนท่ีถูกหน่วยงานก่อนหน้าดึงออกไปเท่านั้น  จึงท าให้ต้องมีการก าหนดจ านวนมาตรฐาน ของ
ช้ินงานท่ีจัดเก็บไว้ 
 สอดคล้องกับ เกียรติศักด์ิ พริ้ งสุวรรณ [20] ท่ีไ ด้น าบัตรคัมบังไปปรับใช้กับ
โรงงานผลิตยางรถยนต์ส่วนบุคคลและรถบรรทุก ท่ีมีปัญหาเกี่ยวกับการผลิตช้ินงานมากเกินความจ าเป็น 
ท าให้ช้ินงานบางชนิดเกิดการหมดอายุ  โดยใช้บัตรคัมบังเป็นเครื่องมือในการเบิก จ่าย และส่ังผลิต
ช้ินงาน ในปริมาณตามท่ีลูกค้าต้องการ  โดยการทดลองผ่านแบบจ าลองการผลิตซึ่งสร้างมาจากข้อมูล
ของโรงงาน พบว่า สามารถลดช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต ลดรอบเวลาในการผลิต และ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยปราศจากปัญหาช้ินงานหมดอายุ 
 สอดคล้องกับ สาวิตรี ต้ังติรวัฒน์ และวิภู ศรีสืบสาย [21] ท่ีได้น าบัตรคัมบังไปปรับใช้
กับโรงงานผลิตยาง  โดยน าไปเป็นเครื่องมือช่วยควบคุมปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต 
ไม่ให้มีปริมาณมากเกินความจ าเป็น 
 สอดคล้องกับ วัฒนชัย ประสงค์, มนัส ศรีสวัสด์ิ และณฐา คุปตัษเฐียร [22] ท่ีได้น า
บัตรคัมบังมาปรับใช้ในอุตสาหกรรมผลิตหัวเตาแก๊ส  โดยน าไปควบคุมการส่ังผลิตและควบคุมปริมาณ
ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต  น าช้ันเรียงล าดับค าส่ังผลิต มาช่วยเรียงล าดับการส่ังผลิต  น าตู้
สะสมล็อตการผลิต มาใช้ก าหนดปริมาณบัตรคัมบังท่ีเหมาะสมต่อการผลิตในแต่ละครั้ง และก าหนด
ต าแหน่งท่ีจัดเก็บช้ินงานและวัตถุดิบอย่างชัดเจน  โดยการสร้างช้ันวางช้ินส่วนและสินค้าคงคลังในส่วน
ของการส่ังวัตถุดิบในกระบวนการหล่อเหล็ก  ท าให้ปริมาณล็อตการผลิตหลังปรับปรุงลดลงอย่าง
ชัดเจน  เนื่องจาก การปรับลดปริมาณการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการช้ินงาน ส่งผลให้
ปริมาณสินค้าคงคลังลดลง 



 

 

183 

 สอดคล้องกับ มณฑา อินทรปรีชา [23] ท่ีได้น าบัตรคัมบังไปปรับใช้กับกระบวนการผลิต
ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในโรงงานผลิตเครื่องเสียง  โดยน าบัตรคัมบังไปก าหนดปริมาณการเบิกจ่าย
ในแต่ละครั้ง  มีการระบุพื้นท่ีและเวลาในการเติมวัตถุดิบท่ีชัดเจน โดยก าหนดให้พนักงานเติมวัตถุดิบ
เมื่อมีบัตรคัมบังเบิกมาเท่านั้น ท าให้สามารถลดปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตลงได้ 
 สอดคล้องกับ คณาวุฒิ โยธา [24] ท่ีได้น าบัตรคัมบังไปใช้ควบคุมการไหลของช้ินงาน
ในโรงงานกรณีศึกษา  โดยก าหนดให้ท าการผลิตตามความความต้องการของลูกค้าเท่านั้น และใช้
บัตรคัมบังในการส่ังผลิตและเบิกจ่ายช้ินงาน  ท าให้สามารถแก้ปัญหาเรื่องอะไหล่หมดเนื่องจากไม่มี
การเติมอะไหล่จากฝุายคลังเก็บวัตถุดิบ ช่วยลดปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต และสามารถ
แก้ไขปัญหาเรื่องจ านวนช้ินงานท่ีผลิตไม่ตรงกับแผนท่ีวางไว้ได้ 
 สอดคล้องกับ พรเทพ แก้วเช้ือ และวรินทร์ เกียรตินุกูล [27] ที่ได้น าบัตรคัมบัง
มาปรับใช้ในโรงงานผลิตกล่องลูกฟูก  โดยน าบัตรคัมบังมาช่วยในการส่ังผลิตช้ินงานเพื่อมาเติมเต็ม
ในแผนกจัดเก็บวัตถุดิบ ในกรณีท่ีฝุายขายมาเบิกช้ินงานออกไปให้กับลูกค้า 
 สอดคล้องกับ ปฐมพงศ์ หอมศรี [28] ท่ีได้น าบัตรคัมบังมาปรับใช้ในโรงงานผลิตช้ินส่วน
ยานยนต์ประเภทช่วงล่างและระบบส่งก าลัง  โดยน ามาเป็นเครื่องมือในการเบิกจ่ายช้ินงานและ
ควบคุมการส่ังผลิต  ก าหนดให้มีการดึงช้ินงานเพื่อมาเติมเต็มในส่วนท่ีถูกส่งให้หน่วยงานถัดไปเท่านั้น 
ซึ่งแต่ละหน่วยงานจะไม่ส่งช้ินงานไปยังกระบวนการถัดไป ถ้าไม่มีการดึงช้ินงานจากหน่วยงานก่อนหน้า 
ท าให้สามารถลดปริมาณการจัดเก็บช้ินงานในกระบวนการผลิตลงได้  ลดรอบเวลาในการผลิต  และ
ลดเวลาน าในการผลิต  ส่งผลให้จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้ต่อช่ัวโมงเพิ่มมากขึ้น 
 สอดคล้องกับ ณัฐชยา คงอุดมเกียรติ [34] ท่ีได้น าบัตรคัมบังไปปรับใช้ในโรงงานถังน้ ามัน
และพ่นสี  ด้วยการน าไปช่วยในการส่ังซื้อวัตถุดิบ โดยควบคุมปริมาณการส่ังซื้อแต่ละครั้งไม่ให้มาก
เกินความจ าเป็น ท าให้สามารถลดปริมาณวัตถุดิบในคลังสินค้าลงได้ 
 สอดคล้องกับ ภัทรา หิตตราวัฒน์ [35] ที่ได้น าบัตรคัมบังไปปรับใช้ในโรงงาน 
ผลิตท่อไอเสียรถยนต์  โดยน าไปช่วยลดปริมาณช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตและปริมาณช้ินงาน
ส าเร็จรูป  
 7.2.7  ขั้นตอนที่ 7  การก าหนดงานที่เป็นมาตรฐาน 
 การก าหนดงานท่ีเป็นมาตรฐานให้กับพนักงานแต่ละคน พบว่า เป็นวิธีการปฏิบัติงาน
ท่ีมีกิจกรรมและล าดับขั้นตอนท่ีชัดเจน  มีการระบุรายละเอียดเกี่ยวกับรอบเวลาในการผลิต จ านวน
ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต  ล าดับข้ันตอนการท างาน  ค่าเวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ในการผลิต
ช้ินงาน ผังการปฏิบัติงาน และสินค้าคงคลัง  ซึ่งช่วยท าให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้ตาม
มาตรฐาน และเป็นไปในทิศทางเดียวกัน  เป็นการเพิ ่มประสิทธิภาพในการท างานและการ
ประสานงานท่ีดี  สามารถมั่นใจได้ว่า มีการควบคุมการด าเนินงานอย่างสม่ าเสมอ และใช้เป็นแนวทาง
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ในการตรวจประเมินและทบทวนระบบ  รวมท้ัง สามารถใช้ในการอบรมให้แก่พนักงานและผู้ท่ีมีส่วน
เกี่ยวข้องได้ด้วย ซึ่งสอดคล้องกับ โปรดักชัน ดีเวลลอปเมนท์ ทีม [18] ท่ีกล่าวว่า นอกจากการ
ปรับปรุงระบบการปฏิบัติงานภายในโรงงานอยู่ตลอดเวลา เพื่อให้เกิดการพัฒนาอย่างต่อเนื่องแล้ว ยัง
จะต้องมีการบันทึกระบบท่ีท าการแก้ไขให้เป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงาน เพื่อให้พนักงานทุกคนได้
ศึกษาตามมาตรฐานท่ีได้อ้างอิงไว้  โดยจะต้องให้ความส าคัญในเรื่องของการลดเวลาในการผลิตรวมด้วย 
  สอดคล้องกับ ปฐมพงศ์ หอมศรี [28] ท่ีได้น างานท่ีเป็นมาตรฐานไปปรับใช้ในโรงงาน 
ผลิตช้ินส่วนยานยนต์  โดยการก าหนดงานท่ีเป็นมาตรฐานให้กับพนักงานแต่ละคน ท าให้พนักงาน
ทราบหน้าท่ีการท างานของตนอย่างชัดเจน ซึ่งเป็นการก าหนดการปฏิบัติงานซ้ าเป็นรอบ โดยภาระ
การท างานของพนักงานแต่ละคนจะต้องมีกระบวนการท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่าน้อยท่ีสุด 
  สอดคล้องกับ ภัทรา หิตตราวัฒน์ [35] ที่ได้น างานที่เป็นมาตรฐานไปปรับใช้
ในโรงงานผลิตท่อไอเสียรถยนต์  ท าให้พนักงานเห็นล าดับและรูปแบบการปฏิบัติงานในปัจจุบัน  
รวมท้ัง เปิดโอกาสให้พนักงานสามารถแสดงความคิดเห็นในการตัดขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็น
ออกไป  ปรับปรุงต าแหน่งการจัดวางอุปกรณ์และเครื่องจักรให้พนักงานสามารถใช้งานได้สะดวก
มากยิ่งขึ้น ส่งผลให้เวลาในการผลิตลดลง และจ านวนพนักงานท่ีใช้ลดลง  สามารถน าพนักงานท่ีเหลือ
ไปช่วยปฏิบัติงานในสายงานอื่นท่ีมีความต้องการได้ 

7.2.8 กิจกรรมเพิ่มเติม เพื่อการลดความสูญเปล่าและส่งเสริมให้เกิดการปรับปรุง
อย่างต่อเนื่อง 
  น ากิจกรรมไคเซ็นมาใช้ เพื่อให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง  โดยการก าจัดความสูญเปล่า
ท้ังสามเอ็มท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  และช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน สอดคล้องกับ ยาสุฮิ
โกะ และโยชิฮาระ  [16] ที่กล่าวว่า กิจกรรมไคเซ็น เป็นกิจกรรมที่เน้นการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง โดยไม่สนใจว่าส่ิงท่ีดีขึ้นจะดีขึ้นเพียงเล็กน้อยก็ตาม แต่คิดว่าถ้าท าไปเรื่อย ๆ ก็จะท าให้เกิด
ส่ิงท่ีดีขึ้นอย่างมหาศาล ท าได้โดยการก าจัดความสูญเปล่าท้ังสามเอ็มท่ีเกิดขึ้นในหน่วยงาน 
 สอดคล้องกับ กฤชชัย อนรรฆมณี [17] ท่ีได้สรุปแนวทางของ ฮาจิเมะ ซูซูกิ ว่า ไคเซ็น
เป็นการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง โดยเน้นการบ ารุงเพื่อรักษาสภาพและปรับปรุงให้ดีขึ้นทีละเล็กทีละน้อย 
โดยก าหนดให้เป็นหน้าท่ีของพนักงานทุกคนท่ีจะต้องกระท า 
 สอดคล้องกับ สุทธิพงษ์ ด่านพงษ์ และ ชาญณรงค์ สายแก้ว [32] ได้น ากิจกรรมไคเซ็น
ไปปรับใช้ในโรงงานผลิตถุงพลาสติก  โดยให้พนักงานทุกคนมีส่วนร่วมในการค้นหาปัญหา และร่วมกัน
แก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้น  ท าให้สามารถลดต้นทุนทางด้านอุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต  ลดการเกิดของเสีย
ระหว่างผลิต และลดเวลาท่ีใช้ในการผลิตลงได้ 
 สอดคล้องกับ ชัชวาล คาดการณ์ไกล [33] ได้น ากิจกรรมไคเซ็นมาช่วยในการอนุรักษ์
พลังงาน  โดยให้พนักงานมีส่วนร่วมในการค้นหาจุดท่ีท าให้เกิดการใช้พลังงานอย่างสูญเปล่าในบริเวณ
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สถานท่ีปฏิบัติงาน  พร้อมท้ัง ท าการแก้ไขเพื่อลดปริมาณการใช้พลังงานลง ท าให้พนักงานเกิด
ความคิดสร้างสรรค์ และสามารถลดต้นทุนได้อย่างต่อเนื่อง 

แนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง ส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ขนาดกลางและ
ขนาดเล็กในประเทศไทยในครั้งนี้  นอกจากผ่านการตรวจสอบจากผู้เช่ียวชาญทางวิชาการแล้ว      
ยังผ่านการตรวจสอบจากวิศวกรที่รับผิดชอบเกี่ยวกับระบบดึงในอุตสาหกรรมการผลิต ชิ้นส่วน
ยานยนต์อีกด้วย  จึงท าให้เช่ือมั่นได้ว่า สามารถน าไปปรับประยุกต์ใช้ได้แม้กับโรงงานท่ีบุคลากร
ไม่มีความรู้ในเรื่องระบบผลิตแบบดึงมาก่อน 

7.3 ข้อเสนอแนะ  

การวิจัย แนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึงส าหรับโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์
ขนาดกลางและขนาดเล็กในประเทศไทยในครั้งนี้ มีข้อเสนอแนะ ดังนี้ 

7.3.1  ข้อเสนอแนะในการน าผลการวิจัยไปใช ้
1) แนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึงส าหรับโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์

ขนาดกลางและขนาดเล็กในประเทศไทยท่ีจัดท าขึ้นในครั้งนี้  ผู้ใช้สามารถปรับเปล่ียนล าดับการท า
กิจกรรมได้ตามความเหมาะสม  โดยมีผู้อ านวยการโรงงานเป็นผู้พิจารณาให้สอดคล้องกับบริบท
ของแต่ละโรงงาน 

2) การน ากิจกรรมต่าง ๆ มาใช้ เพื่อท าให้เกิดระบบผลิตแบบดึงนั้น  ควรเป็นการ
ด าเนินการท่ีมีความสม่ าเสมอจนกลายเป็นกิจวัตร  ไม่ควรด าเนินการในลักษณะของโครงการท่ีนอกเหนือ  
จากงานท่ีท า  ท้ังนี้ เพื่อให้การปรับระบบผลิตเป็นแบบดึงมีประสิทธิภาพอย่างแท้จริง 

7.3.2  ข้อเสนอแนะการวิจัยต่อไป 

1) ควรมีการเก็บข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษาหลากหลายแห่งกว่านี้ เพื่อให้แนวทาง
ในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึงท่ีได้ออกมามีความน่าเช่ือถือ และมีเนื้อหาท่ีละเอียดครอบคลุม
โรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ภายในประเทศไทยมากยิ่งขึ้น 

2) ควรมีการเก็บข้อมูลของโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ประเภทอื่น เพื่อให้แนวทาง
ในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึงท่ีได้ออกมาสามารถน าไปปรับใช้ได้กับอุตสาหกรรมยานยนต์ท่ี
ครอบคลุมทุกประเภท 

การน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ในโรงงาน เพื ่อให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง  
อาจวัดออกมาในรูปแบบผลก าไรไม่ได้ แต่ก็อาจวัดออกมาได้ในรูปแบบอื่น ๆ เช่น ก าลังการผลิต
ท่ีเพิ่มมากขึ้น  การเกิดของเสียท่ีน้อยลง  หรือระดับทักษะในการปฏิบัติงานของพนักงานท่ีมีมากขึ้น 
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ดังนั้น การน าไปปรับใช้ควรมองถึงผลประโยชน์ระยะยาวที่จะเกิดขึ้นกับโรงงาน ควบคู่กับผลก าไร
ท่ีเกิดขึ้นด้วย 
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แบบสัมภาษณ์ 
กระบวนการพัฒนาโรงงานจนประสบความส าเร็จ 

วัตถุประสงค์ 
เพื่อต้องการเรียนรู้บทเรียนความส าเร็จของโรงงานผลิตรถยนต์ท่ีได้น าระบบดึงเข้ามาใช้ได้

อย่างมีประสิทธิภาพ  

ค าชี้แจง ข้อมูลท่ีได้จากการเก็บรวบรวมในครั้งนี้ จะใช้ประกอบการท าวิทยานิพนธ์ในหัวข้อเรื่อง 
แนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง ส าหรับโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ขนาดกลางและ
ขนาดเล็กในประเทศไทย (Road Map Development for Pull System in Thailand Small and 
Medium Automotive PartManufacturer)  ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญา
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาค วิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย โดยข้อมูลทั้งหมด “จะถูกเก็บเป็นความลับ” 
เพื่อใช้ในการศึกษาของนิสิตเท่านั้น 
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ข้อมูลของผู้ให้สัมภาษณ์ 
ผู้ให้สัมภาษณ์ ........................................................................................................................................ 
หน่วยงาน .............................................................................................................................................. 
ระดับต าแหน่ง ....................................................................................................................................... 

ประเด็นค าถาม 
1. ความเป็นมาของโรงงาน 

2. รางวัลมาตรฐานท่ีได้รับ 

3. การพัฒนาของโรงงานจนประสบความส าเร็จ 

ขอขอบพระคุณเป็นอย่างสูง 
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แบบสัมภาษณ์ 
การพัฒนาระบบผลิตแบบดึง 

วัตถุประสงค์ 

เพื่อต้องการเรียนรู้เกี่ยวกับกิจกรรม และล าดับขั้นตอนในการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับ
ใช้เพื่อให้เกิดระบบดึงท่ีมีประสิทธิภาพ รวมท้ังปัญหา วิธีการแก้ปัญหา และข้อเสนอแนะต่าง ๆ ของ
พนักงานผู้ท่ีเกี่ยวข้องกับการเปล่ียนแปลงระบบผลิตของโรงงานให้เป็นระบบดึง 

ค าชี้แจง ข้อมูลท่ีได้จากการเก็บรวบรวมในครั้งนี้ จะใช้ประกอบการท าวิทยานิพนธ์ในหัวข้อเรื่อง 
แนวทางในการพัฒนาระบบผลิตแบบดึง ส าหรับโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ขนาดกลางและ
ขนาดเล็กในประเทศไทย ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตร
มหาบ ัณฑ ิต  ส าข าว ิช า ว ิศ วก ร รม อ ุตส าหก าร  ภาคว ิช า ว ิศ วก ร รม อ ุตส าหก าร  คณะ
วิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย โดยข้อมูลท้ังหมด “จะถูกเก็บเป็นความลับ” เพื่อใช้ใน
การศึกษาของนิสิตเท่านั้น 
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ตอนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
1.1  ช่ือผู้ให้สัมภาษณ์ ........................................................................................................................... 
1.2  เพศ 

(  ) ชาย (  ) หญิง 
1.3 วุฒิการศึกษา  
 (  ) ต่ ากว่าปริญญาตรี (  ) ปริญญาตรี (  ) สูงกว่าปริญญาตรี 
1.4  อายุงาน 

(  ) ต่ ากว่า 1 ปี (  ) 1-2 ปี  (  ) 3-4 ปี  
(  ) 4-5 ปี (  ) มากกว่า 5 ปี   

1.5  หน่วยงาน/ฝุาย 
(  ) Engineer (  ) Production  (  ) Planning   
(  ) QC/QA (  ) อื่น ๆ (ระบุ) ........................................... 

1.6  ระดับต าแหน่งงาน 
(  ) หัวหน้างาน (  ) ปฏิบัติการ  (  ) อื่น ๆ (ระบุ) 

................................. 
ตอนที่ 2 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 
2.1 ช่ือโรงงาน ............................................................................................................................... 
2.2 จ านวนเงินทุนจดทะเบียน .............................. ล้านบาท 
2.3 จ านวนพนักงาน .............................. คน 
2.4 ประเภทช้ินส่วนยานยนต์ท่ีผลิต .................................................................................................. 
2.5 ระยะเวลาในการปรับระบบเพื่อเข้าสู่ระบบดึง 
 (  ) 1-2 ปี (  ) 3-4 ปี (  ) 4-5 ปี    
 (  ) 6-7 ปี (  ) มากกว่า 7 ปี 
2.6 ระยะเวลาท่ีโรงงานมีการน าระบบดึงมาใช้ในกระบวนการผลิต หรือกระบวนการท างาน   

(  ) น้อยกว่า 1 ปี  (  ) 1-5 ปี  (  ) 6-10 ปี  
(  ) มากกว่า 10 ปี 
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ตอนที่ 3 กิจกรรมที่โรงงานน ามาใช้  
3.1 กิจกรรมท่ีโรงงานน ามาใช้ 
 (  ) กิจกรรม 5 ส (  ) การควบคุมด้วยสายตา  (  )  การฝึกอบรมข้ามสายงาน 
 (  ) บัตรคัมบัง (  ) การสร้างสมดุลสายการผลิต (  ) การออกแบบผังการวาง  

เครื่องจักร 
 (  ) กิจกรรมไคเซ็น (  ) งานท่ีเป็นมาตรฐาน  
 (  ) อื่น ๆ (โปรดระบุ)................................................................................... 
3.2  เรียงล าดับกิจกรรมท่ีโรงงานน ามาใช้ใน ข้อ 2.7 (ตามล าดับก่อน-หลัง) 

.......................................................................................................................................................

.......................................................................................................................................................

.......................................................................................................................................................

.......................................................................................................................................................

.......................................................................................................................................................

....................................................................................................................................................... 
3.3 ข้อเสนอแนะ 

………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………  
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ตอนท่ี 4 ปัญหาที่พบเม่ือน าระบบดึงมาใช้ และวิธีการแก้ไข 
4.1  ปัญหาท่ีพบระหว่างการด าเนินการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ 

 .....................................................................................................................................................
 .....................................................................................................................................................
 .....................................................................................................................................................
 ..................................................................................................................................................... 
 ..................................................................................................................................................... 

4.2  วิธีการแก้ปญัหาท่ีเกิดจากการน าระบบดึงเข้ามาใช้ 
 .....................................................................................................................................................
 .....................................................................................................................................................
 .....................................................................................................................................................
 ..................................................................................................................................................... 
 ..................................................................................................................................................... 
        ขอขอบพระคุณเป็นอย่างสูง 
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ข้อมูลที่ได้จากแบบสัมภาษณ์ชนิดไม่มีโครงสร้าง 
1) ข้อมูลของโรงงาน A 

1.1) ความเป็นมาของโรงงาน 
 ตอบ  โรงงาน A  เป็นโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต์ โดยเป็นผู้ผลิตและจัดส่ง

ช้ินส่วนยานยนต์ให้กับผู้ผลิตรถยนต์ระดับโลก เริ่มก่อต้ังในประเทศไทยเมื่อปี พ.ศ. 2515  โดยท าการผลิต
ช้ินส่วนประเภท มอเตอร์ ท่ีปัดน้ าฝนรถยนต์ ไดชาร์จ ไดสตาร์ท หัวเผาเครื่องยนต์ หัวเทียน 
คอมเพรสเซอร์ และช้ินส่วนเครื่องยนต์ดีเซล 

โรงงาน A   ได้น าหลักการของระบบดึงเข้ามาปรับใช้ และน ากลยุทธ์การบริหารแบบให้พนักงาน
ร่วมมือกันปฏิบัติงาน โดยพนักงานมีส่วนในการตัดสินใจเรื่องต่าง ๆ เพื่อให้พนักงานแสดงความคิด
สร้างสรรค์และเรียนรู้นวัตกรรมใหม่ ๆ อยู่ตลอดเวลา มีการจัดกิจกรรมให้พนักงานพัฒนาความคิด
เป็นทีมเพื่อน าความช านาญของแต่ละคนมาใช้ให้เกิดประโยชน์ ซึ่งกลยุทธ์ดังกล่าวสามารถส่งเสริมให้
เกิดความร่วมมือกันในหมู่พนักงาน ส่งเสริมให้เกิดความคิดสร้างสรรค์และเกิดความเช่ือมั่นในการปรับปรุง
อย่างต่อเนื่อง 

โรงงาน A  ได้ท าการควบคุมปริมาณสินค้าคงคลังให้มีปริมาณพอดีกับความต้องการ ลดปัญหา
การจัดเก็บสินค้าคงคลังในปริมาณท่ีมากเกินไป โดยได้มีการน ากิจกรรมต่าง ๆ มาประยุกต์ใช้ เพื่อให้
ระบบผลิตแบบดึงของโรงงานเกิดขึ้นอย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งแต่ละกิจกรรมจะมีการก าหนด
ผู้รับผิดชอบในการควบคุม ตรวจสอบ และติดตามผลการปฏิบัติงาน 

1.2) รางวัลมาตรฐานที่ได้รับ 
ตอบ 
- รางวัลสถานประกอบการดีเด่นด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการ

ท างาน 4 ปีซ้อน ในปี พ.ศ. 2551 – 2554  โดยกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน กระทรวงแรงงาน 
- รางวัลเกี่ยวกับการบริหารจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยในการท างานของ

องค์กร (TIS 18001) ในปี พ.ศ. 2549  โดยสถาบันรับรองมาตรฐานไอเอสโอ 
- รางวัลคุณภาพเกี่ยวกับผู้ผลิต ในปี พ.ศ. 2550  โดยบริษัท เจเทคโตะ ออโตโมทีฟ (ไทย

แลนด์) จ ากัด 
- รางวัลสถานประกอบการดีเด่นด้านแรงงานสัมพันธ์และสวัสดิการแรงงาน ในปี พ.ศ. 2551 

โดยกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน กระทรวงแรงงาน 
- มาตรฐานระบบบริหารคุณภาพส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์  ในปี พ.ศ. 2548  โดย 

Underwriters Laboratories Inc : UL 
- รางวัลด้านคุณภาพ โดยบริษัท ออโต้ อัลลายแอนซ์ (ประเทศไทย) จ ากัด 
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- รางวัลด้านการบริหารงานคุณภาพ (รางวัลอุตสาหกรรมดีเด่นประจ าปี 2550 ประเภท
การบริหารงานคุณภาพ) โดยกรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

- รางวัลผู้ผลิตดีเด่น โดยบริษัท โตโยต้ามอเตอร์ เอเชียแปซิฟิค เอ็นจิเนียริ่ง แอนด์ แมนู
แฟคเจอริ่ง จ ากัด และบริษัท สยามโตโยต้า แมนูแฟคเจอริ่ง จ ากัด 

1.3) การพัฒนาของโรงงานจนประสบความส าเร็จ 
ตอบ โรงงาน A ได้น ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ เพื่อให้เกิดระบบผลิตแบบดึง ท่ีมี

ประสิทธิภาพ ซึ่งแต่ละกิจกรรมจะมีการก าหนดผู้รับผิดชอบในการควบคุม ตรวจสอบ และติดตามผล
การปฏิบัติงาน มีรายละเอียดดังนี้ 

ในช่วงเริ่มแรก ได้เน้นการผลิตเพื่อให้ทันกับความต้องการของลูกค้า ท าให้พนักงานท าการ
ผลิตโดยไม่สนใจดูแลสภาพเครื่องจักร เครื่องมือท่ีใช้ปฏิบัติงาน และสภาพแวดล้อมของสถานท่ี
ปฏิบัติงาน ไม่มีการท าความสะอาดเครื่องจักรและเครื่องมือ บางครั้งมีการท้ิงเศษช้ินงานไว้ภายใน
บริเวณสถานท่ีปฏิบัติงาน  ต่อมาเกิดปัญหาปริมาณการผลิตลดน้อยลงกว่าที่เคยท าได้ในอดีต ท าให้
ไม่สามารถจัดส่งได้ทันตามท่ีตกลงไว้กับลูกค้า วิศวกรผู้คุมงานได้ท าการค้นหาสาเหตุ พบว่า การท่ี
สถานท่ีปฏิบัติงานและสถานท่ีวางเครื่องจักรไม่เป็นระเบียบท าให้พนักงานต้องเสียเวลาในการค้นหา
เครื่องมือท่ีวางปะปนกันไว้  จึงเกิดแนวคิดท่ีจะจัดสถานท่ีปฏิบัติงานให้เป็นระเบียบเรียบร้อยโดยการน า
กิจกรรม 5ส เข้ามาปรับใช้ โดยก่อนใช้ได้ท าการอบรมความรู้ให้แก่พนักงานและก าหนดให้พนักงาน
น าไปปรับใช้ในหน่วยงานท่ีตนเองรับผิดชอบ โดยวิศวกร ผู้ควบคุมโครงการจะท าการแนะน า ก ากับ 
ติดตามและประเมินผลควบคู่ไปด้วย  การด าเนินการได้มีการก าหนดพื้นท่ีการจัดวางเครื่องมือ เครื่องจักร 
และช้ินงาน พร้อมติดปูายแสดงช่ือและวิธีการใช้งานแบบย่อ ท าให้พนักงานสามารถค้นหาอุปกรณ์หรือ
เครื่องมือท่ีต้องการใช้ได้อย่างรวดเร็วมากยิ่งขึ้น รวมท้ัง ช่วยลดเวลารวมในการผลิตให้น้อยลง  

ต่อมา ได้พบการเกิดคอขวดภายในกระบวนการผลิต ท าให้มีช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต
วางกองอยู่ในพื้นท่ีปฏิบัติงานเป็นจ านวนมาก ซึ่งมีสาเหตุมาจากรอบเวลาในการผลิตชิ้นงานของแต่ละ
หน่วยงานไม่เท่ากัน หน่วยงานท่ีมีรอบเวลาในการผลิตน้อยจะผลิตสินค้าได้ทันตามท่ีได้รับมอบหมาย
และส่งต่อไปยังหน่วยงานต่อไปทันที ท าให้เกิดการวางกองของช้ินงานในหน่วยงานท่ีมีรอบเวลาในการ
ผลิตมากกว่า และบางครั้งท่ีมีการส่ังซื้อสินค้าเข้ามาจ านวนมาก โรงงานต้องจ้าง พนักงานท างาน
ล่วงเวลาเพื่อให้ผลิตสินค้าให้ทันความต้องการของลูกค้า จึงได้มีการประชุมระหว่างหน่วยงานเพื่อหา
แนวทางในการลดเวลาในการผลิตให้สามารถผลิตทันกับความต้องการของลูกค้า และมีการน าการ
สร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้  โดยการรวมหน่วยงานเป็นสถานีงาน จัดให้แต่ละสถานีงานใช้
เวลาในการผลิตต่อหนึ่งรอบใกล้เคียงกันมากท่ีสุดเพื่อลดปัญหาคอขวด ท าการจัดตารางให้พนักงานไป
เรียนรู้งานในหน่วยงานอื่น โดยไม่ให้กระทบกับภาระงานหลักของตน  ผลปรากฏว่า การเกิดคอขวด
ภายในหน่วยงานลดลง และมีจ านวนช้ินงานระหว่างผลิตลดลง ส่งผลให้เวลาในการผลิตรวมลดลง 
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การท างานล่วงเวลาของพนักงานจึงลดลง  ท าให้ค่าใช้จ่ายในการจ้างพนักงานท างานล่วงเวลาลดลง
ด้วยเช่นกัน 

โรงงานมีการใช้ใบเบิกจ่ายวัตถุดิบ แต่เมื่อมีการตรวจสอบ พบว่า จ านวนวัตถุดิบท่ีถูกเบิก
ออกไปจากคลังสินค้า กับจ านวนวัตถุดิบที่หายไปจากคลังสินค้ามีปริมาณไม่สัมพันธ์กัน  และไม่
สามารถตรวจสอบได้อย่างแท้จริงว่า หน่วยงานใดเป็นผู้เบิกวัตถุดิบโดยไม่ได้เขียนใบเบิก ทราบเพียง
ว่า บางครั้งมีพนักงานบางคนอาศัยความคุ้นเคยหรือเกิดจากความมักง่ายเดินไปหยิบวัตถุดิบออกมา
จากคลังสินค้าหรือจากหน่วยงานอื่นท่ีใช้วัตถุดิบแบบเดียวกับหน่วยงานของตน โดยไม่ได้เขียนใบ
เบิก  ซึ่งหากพนักงานหยิบวัตถุดิบออกมาจ านวนมากก็จะเป็นสาเหตุท าให้เกิดการวางกองวัตถุดิบ
ภายในบริเวณสถานท่ีปฏิบัติงาน  จากการประชุมสมาชิกของทุกหน่วยงานเพื่อหาวิธีแก้ไขได้ข้อ
สรุปว่า จะต้องน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้อย่างจริงจัง โดยก่อนจะน ามาใช้งานต้องท าการอบรม
พนักงานให้มีความรู ้เกี ่ยวกับบัตรคัมบังและข้อดีของการใช้บัตรคัมบัง ทั้งนี ้เพื ่อ เป็นแรงจูงใจให้
พนักงานพร้อมใจกันใช้บัตรคัมบังในการเบิกช้ินงานและวัตถุดิบในจ านวนท่ีต้องการใช้งานเท่านั้น และ
เมื่อได้น าบัตรคัมบังมาใช้ปรากฏผลว่า จ านวนการส่ังผลิต จ านวนวัตถุดิบท่ีถูกเบิกออกไปจาก
คลังสินค้า และจ านวนวัตถุดิบท่ีหายไปจากคลังสินค้ามีปริมาณเท่ากัน ท าให้สามารถตรวจสอบการ
เบิกจ่ายวัตถุดิบได้ ช่วยลดปัญหาพนักงานเบิกวัตถุดิบออกมาครั้งละมาก ๆ  ส่งผลให้การวางกองของ
วัตถุดิบภายในพื้นท่ีปฏิบัติงานลดลง  

หลังจากได้มีน าการสร้างสมดุลสายการผลิต การฝึกอบรมข้ามสายงานและน าบัตรคัมบังมาใช้
เพื่อเบิกจ่ายวัตถุดิบแล้วก็ยังพบว่า พนักงานท่ีปฏิบัติงานอยู่ในแต่ละสถานี งานใช้เวลาในการผลิต
ช้ินงานต่อหนึ่งรอบไม่เท่ากัน  เนื่องจากพนักงานปฏิบัติงานโดยอาศัยประสบการณ์และความเคยชิน 
ท าให้ในบางครั้งช้ินงานท่ีผลิตได้ มีจ านวนไม่ตรงกับจ านวนท่ีค านวณไว้ จึงต้องจ้างพนักงานท างาน
ล่วงเวลาในกรณีท่ีจ านวนช้ินงานท่ีผลิตได้น้อยกว่าจ านวนช้ินงานท่ีค านวณไว้ จึงมีการประชุมเพื่อก าหนด
เป็นแผนงานท่ีเป็นมาตรฐาน ก าหนดหน้าท่ีการปฏิบัติงานท่ีเป็นมาตรฐานส าหรับพนักงาน แสดงวิธีการ 
ขั้นตอนและเวลาท่ีใช้ในการปฏิบัติแต่ละขั้นตอนอย่างชัดเจน และก าหนดเป็นมาตรฐานการท าซ้ า ๆ 
เพื่อให้พนักงานเกิดความช านาญ มีการก าหนดให้เวลาท่ีใช้ในการปฏิบัติงานของพนักงานแต่ละคน
ใกล้เคียงแต่ไม่เกินค่าเวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ในการผลิตชิ้นงาน โดยก่อนน างานท่ีเป็นมาตรฐาน
ไปใช้งานจริง มีการจัดการอบรมความรู้เกี่ยวกับงานท่ีเป็นมาตรฐานให้กับพนักงานอธิบายข้อดีที่จะ
เกิดขึ้นเมื่อมีการก าหนดงานท่ีเป็นมาตรฐาน เพื่อช่วยให้พนักงานเต็มใจท่ีจะน างาน ที่เป็นมาตรฐาน
มาปรับใช้  ผลที่เกิด คือ พนักงานสามารถปฏิบัติงานได้อย่างมีคุณภาพภายในเวลา ที่ได้ร ับ
มอบหมาย ท าให้สามารถควบคุมปริมาณการผลิตได้ตามเวลา ท่ีต้องการ และสามารถลดค่าใช้จ่าย
การจ้างงานล่วงเวลาลงได้ 
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2) ข้อมูลของโรงงาน B 
2.1) ความเป็นมาของโรงงาน 

ตอบ โรงงาน B เป็นโรงงานอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ก่อต้ังขึ้นเมื่อปี พ.ศ. 2510 โดย
เป็นผู้ผลิตช้ินส่วนให้กับบริษัทยานยนต์ระดับโลกหลายแห่ง  ปัจจุบันโรงงาน B ได้ด าเนินการผลิต
ช้ินส่วนยานยนต์ประเภทหลังคาเหล็กส าหรับรถปิคอัพ และยังได้ขยายธุรกิจไปยังประเทศจีน ท าให้
มีความได้เปรียบผู้ประกอบการรายอื่น ๆ ในเรื่องการท่ีสามารถจัดซื้อวัตถุดิบได้ในราคาถูกและมีคุณภาพ
จากผู้ผลิตในประเทศจีนโดยตรง  

โรงงาน B ได้น าระบบดึง เข้ามาปรับใช้ในโรงงานท้ังระบบ ต้ังแต่การส่ังซื้อสินค้าของลูกค้า ไป
จนถึงการส่ังซื้อวัตถุดิบเพื่อมาผลิต  มีกิจกรรมการส่งเสริมให้พนักงานทุกคนมีส่วนร่วมในการพัฒนา
โรงงานไปด้วยกัน ซึ่งพบว่า พนักงานมีความผูกพันกับโรงงานมากขึ้น เมื่อได้มีการน าความคิดเห็น
ของพนักงานไปใช้ในการพัฒนาโรงงาน 

2.2) รางวัลมาตรฐานที่ได้รับ 
ตอบ  
- การรับรองมาตรฐานด้านระบบการจัดการด้านส่ิงแวดล้อม ส าหรับการผลิตหลังคาเหล็ก และ

ช้ินส่วนขึ้นรูปโลหะ ในปี พ.ศ. 2549 
- รางวัลผู้บริการและส่งออกสินค้าดีเด่น ในปี พ.ศ. 2544 และ พ.ศ. 2549 
- การรับรองมาตรฐานด้านระบบการจัดการคุณภาพส าหรับผลิตภัณฑ์หลังคาเหล็กรถดัมพ์ 

หลังคาเหล็กรถพ่วง หลังคาเหล็กรถกึ่งพ่วง กระบอกยกไฮดรอลิค เพลาล้อ และแม่พิมพ์ ในปี พ.ศ. 
2548 

- การรับรองมาตรฐานด้านระบบบริหารคุณภาพอุตสาหกรรมยานยนต์ ผลิตภัณฑ์ขึ้นรูป
โลหะ ในปี พ.ศ. 2548 

2.3) การพัฒนาของโรงงานจนประสบความส าเร็จ 
ตอบ โรงงาน B ได้น ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ เพื่อให้เกิดระบบผลิตแบบดึงท่ีมี

ประสิทธิภาพ ซึ่งแต่ละกิจกรรมจะมีการก าหนดผู้รับผิดชอบในการควบคุม ตรวจสอบ และติดตามผลการ
ปฏิบัติงาน มีรายละเอียดดังนี้ 

โรงงาน B ได้ประยุกต์ใช้กิจกรรมต่าง ๆ  เพื่อช่วยให้การปรับระบบผลิตเป็นระบบผลิตแบบดึง
ท่ีมีประสิทธิภาพ ซึ่งแต่ละกิจกรรมจะมีการก าหนดผู้รับผิดชอบในการควบคุม ตรวจสอบ และติดตาม
ผลการปฏิบัติงาน มีรายละเอียดดังนี้  

ในช่วงเริ่มแรก ทางโรงงานไม่มีการก าหนดพื้นท่ีในการวางช้ินงานของแต่ละหน่วยงานเมื่อ
พนักงานผลิตช้ินงานในขั้นตอนท่ีตนเองได้รับมอบหมายแล้วเสร็จ ก็จะวางช้ินงานไว้ในบริเวณพื้นท่ี
ปฏิบัติงานเพื่อรอการขนย้ายไปหน่วยงานถัดไป ส่งผลให้มีพื้นท่ีในการปฏิบัติงานลดน้อยลง เนื่องจาก
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มีช้ินงานวางกองอยู่ในสถานท่ีปฏิบัติงานจ านวนมาก ซ้ าบางครั้งยังพบว่า พนักงานถึงกับน าช้ินงานไป
วางพิงไว้กับตู้เก็บเครื่องมือ ท าให้ต้องเสียเวลาในการขนย้ายช้ินงานในกรณีท่ีมีความต้องการ ใช้
เครื่องมือ จึงได้มีการจัดการประชุมผู้อ านวยการโรงงานและพนักงานเพื่อหาแนวทางการแก้ปัญหา ซึ่งได้
ข้อสรุปว่าให้น ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ภายในโรงงาน เริ่มต้นจากการ
อบรมความรู้ เพื่อให้พนักงานเข้าใจหลักการและผลที่จะเกิดขึ้นหลังจากน ากิจกรรม 5ส และการ
ควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ จากนั้น จึงได้ท าการก าหนดสถานท่ีจัดวางช้ินงานระหว่างผลิตของแต่ละ
หน่วยงาน โดยขีดเส้นแบ่งสัดส่วนบริเวณพื้นท่ีวางเครื่องจักร พื้นท่ีวางช้ินงาน และพื้นท่ีวางเครื่องมือ
อย่างชัดเจนออกแบบช้ันส าหรับเก็บช้ินงาน โดยให้สามารถสอดช้ินงานวางบนชั้นได้หลายช้ิน เพื่อเป็น
การใช้พื้นท่ีให้เกิดประโยชน์มากท่ีสุด ติดปูายบอกช่ือและวิธีการใช้งานของอุปกรณ์ เครื่องจักร และ
สถานท่ีต่าง ๆ  รวมท้ังเขียนแสดงวิธีการใช้งานเครื่องมืออย่างง่ายไว้ในปูายด้วย จัดท าเป็นข้อปฏิบัติ
ส าหรับพนักงานให้เก็บเครื่องมือเข้าท่ีทุกครั้งหลังใช้งาน  ตรวจสอบและท าความสะอาดเครื่องจักร
ในพื้นท่ีปฏิบัติงานท่ีตนเองรับผิดชอบอยู่อย่างสม่ าเสมอ 

ในช่วงเวลาต่อมา พบปัญหาการเกิดคอขวดภายในกระบวนการผลิต เนื่องจากแต่ละ
หน่วยงานมีรอบเวลาในการผลิตไม่เท่ากัน จึงเกิดการวางกองช้ินงานในบริเวณหน่วยงานท่ีมีรอบเวลา
ในการผลิตท่ีช้า และมีการว่างงานของหน่วยงานท่ีมีรอบเวลาในการผลิตเร็วกว่า จากการประชุม
ผู้อ านวยการโรงงานและพนักงานเพื่อหาวิธีการแก้ไขปัญหาการเกิดคอขวดและปัญหาการว่างงาน
ของพนักงานได้ข้อสรุปว่า ต้องน าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้ในทุกส่วนของโรงงาน โดย
การจัดพนักงานเป็นสถานีงาน แต่ละสถานีงานประกอบด้วยพนักงานท่ีปฏิบัติงานในหน้าท่ีต่าง ๆ และ
จัดทุกสถานีงานให้มีรอบเวลาในการผลิตใกล้เคียงกันมากท่ีสุด ผลท่ีได้หลังจากน าการสร้างสมดุล
สายการผลิตเข้ามาใช้งาน คือ ปริมาณช้ินงานระหว่างผลิตลดลง รอบเวลาในการผลิตของแต่ละสถานีงาน
ใกล้เคียงกัน ส่งผลให้การเกิดคอขวดและรอบเวลาในการผลิตลดลง เนื่องจากมีการจัดให้พนักงาน
ท่ีว่างงานมาช่วยปฏิบัติงานในหน่วยงานท่ีเป็นคอขวด 

หลังจากนั้น โรงงานได้เติบโตขึ้น มียอดในการผลิตส้ินค้าจ านวนเพิ่มมากขึ้น พนักงานต้อง
ผลิตช้ินงานจ านวนมากเพื่อให้ทันกับความต้องการของลูกค้า เป็นเหตุให้เกิดการร้องเรียนของ
พนักงานผ่านกล่องเสนอความคิดเห็นในเรื่องภาระงานท่ีเพิ่มมากขึ้น ท าให้เกิดความเหนื่อยล้าและ
ไม่สามารถปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ จากการประชุมเพื่อหาสาเหตุและวิธีการแก้ไข ใน
เรื่องนี้ พบว่า สาเหตุท่ีท าให้พนักงานเกิดความเหนื่อยล้าอาจเกิดจากการจัดสถานีงานท่ีไม่จัดให้สถานี
งานท่ีท างานเป็นล าดับต่อกันต้ังอยู่ในบริเวณเดียวกัน ท าให้พนักงานต้องเดินไกลเพื่อไปส่งช้ินงาน
ให้กับสถานีงานท่ีปฏิบัติงานเป็นล าดับต่อไป ท่ีประชุมจึงมีมติให้ด าเนินการจัดผังการวางเครื่องจักร
ใหม่ โดยจัดวางเครื่องจักรท่ีท างานล าดับต่อกันไว้ใกล้กัน ผลท่ีเกิดขึ้นหลังจากจัดผังเครื่องจักรใหม่ คือ 
แม้จะมีภาระงานเพิ่มข้ึนแต่เมื่อระยะทางในการขนย้ายช้ินงานส้ันลง ก็สามารถช่วยผ่อนความเหนื่อย



 

 

204 

ล้าในการปฏิบัติงานของพนักงานลงได้อีกวิธีการหนึ่ง และยังสามารถลดต้นทุนท่ีใช้ในการขนย้ายช้ินงาน
ระหว่างหน่วยงานลง รวมท้ังยังลดจ านวนครั้งในการเกิดอุบัติเหตุของทั้งคนและช้ินงานในระหว่าง
การขนย้ายลงได้อีกด้วย 

ต่อมา โรงงานได้น าบัตรคัมบังเข้ามาเป็นเครื่องมือช่วยในการดึงช้ินงานในแต่ละหน่วยงานท่ี
ท างานต่อกัน เพื่อลดความผิดพลาดของปริมาณในการจัดส่ง และลดปัญหาการเบิกวัตถุดิบทีละมาก 
ๆ เพื่อรอค าส่ังผลิตจากหน่วยงานถัดไป  โดยก่อนน ามาใช้ได้ท าการอบรมพนักงานเกี่ยวกับการใช้งาน
บัตรคัมบัง จากนั้นโรงงานได้น าบัตรคัมบังมาใช้ต้ังแต่ปลายทาง คือ ต้ังแต่ท่ีลูกค้ามีการส่ังซื้อช้ินงาน 
ไปจนถึงต้นทาง คือ การส่ังซื้อวัตถุดิบของโรงงาน  ผลท่ีได้จากการน าบัตรคัมบังเข้ามาใช้ คือ มีการ
เบิกวัตถุดิบตามจ านวนท่ีต้องการใช้งาน  ท าให้สามารถลดปัญหาการเบิกวัตถุดิบทีละมาก ๆ เพื่อรอ
การส่ังผลิตจากหน่วยงานถัดไป และลดปัญหาการวางกองของวัตถุดิบภายในสถานท่ีปฏิบัติงานลงได้ 

ต่อมา โรงงานพบปัญหาพนักงานใช้เวลาในการผลิตชิ้นงานต่อหนึ่งรอบไม่เท่ากัน ท าให้
บางครั้งไม่สามารถผลิตช้ินงานได้ทันตามแผนท่ีวางเอาไว้ จึงได้มีการหารือกันระหว่างผู้อ านวยการ
โรงงานและพนักงานเพื่อหาทางแก้ไขได้ข้อสรุปว่า ให้มีการจัดท าเป็นงานท่ีเป็นมาตรฐาน ทางโรงงาน
จึงประชุมเชิงปฏิบัติการและจัดท างานท่ีเป็นมาตรฐานขึ้น จากนั้นท าการอบรมความรู้ให้กับพนักงานทุก
คน ให้เข้าใจวิธีการและข้อดีของงานท่ีเป็นมาตรฐานแล้วจึงน ามาใช้งานจริง ผลท่ีเกิดขึ้นคือ พนักงาน
สามารถปฏิบัติงานตามขั้นตอนก าหนดได้อย่างถูกต้อง ส่งผลให้สามารถผลิตช้ินงานได้ตรงตามแผน
ท่ีวางไว้และเมื่อมีการปฏิบัติงานตามงานท่ีเป็นมาตรฐานไปได้ระยะเวลาหนึ่ง พบว่า พนักงานเกิด
ความผ่อนคลายในการปฏิบัติงานมากขึ้น เนื่องจากแต่ละคนมีภาระงานท่ีต้องปฏิบัติเป็นขั้นเป็นตอน
ชัดเจน 

3) ข้อมูลของโรงงาน C 
3.1) ความเป็นมาของโรงงาน 

ตอบ โรงงาน C  เป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ จักรยานยนต์และอื่น ๆ ก่อต้ังขึ้นใน
ประเทศไทยเมื่อวันท่ี 19 ธันวาคม 2506 โดยเริ่มจากการผลิตชิ้นส่วนประเภทเบาะนั่งรถยนต์เป็น
อย่างแรก และได้มีการท าบันทึกข้อตกลงความร่วมมือทางด้านเทคนิคการผลิตเบาะรถยนต์กับโรงงาน
อื่น ๆ เพื่อพัฒนาคุณภาพของเบาะรถยนต์ที่ผลิตให้ตอบสนองกับความต้องการของผู้ผลิตรถยนต์
ช้ันน าของโลก ดังนั้น ส่ิงท่ีบริษัทถือเป็นภารกิจหลักก็คือ การพัฒนาคุณภาพสินค้าและพัฒนาศักยภาพ
ของบุคลากรอย่างต่อเนื่อง เพื่อให้เป็นท่ียอมรับของลูกค้า  โรงงานมีนโยบายการท างานแบบรับฟังความคิด
ของพนักงาน เน้นเรื่องการส่ือสารระหว่างผู้อ านวยการโรงงานกับพนักงาน เพื่อเป็นการแลกเปล่ียน
ความคิดเห็นและร่วมกันแก้ปัญหาของโรงงาน ซึ่งนับเป็นการผลักดันให้เกิดประสิทธิภาพในการ
ปฏิบัติงาน 
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โรงงานได้ส่งพนักงานออกส ารวจความคิดเห็นของลูกค้า เพื่อน าข้อมูลท่ีได้มาปรับปรุงและ
พัฒนาผลิตภัณฑ์ให้ตรงกับความต้องการของลูกค้ามากยิ่งขึ้น ซึ่งถือเป็นการร่วมกันปรับปรุงคุณภาพ
ระหว่างโรงงานกับตัวลูกค้า จากการท่ีโรงงานค านึงถึงเรื่องการควบคุมคุณภาพภายในเป็นอันดับ
แรกจึงได้มีการน าคอมพิวเตอร์มาใช้ในการประกอบเบาะรถยนต์เพื่อให้ได้แรงบิดตามท่ีต้องการ ซึ่งหาก
การประกอบไม่เป็นไปตามท่ีก าหนดไว้เครื่องจักรจะหยุดท างานทันที  ดังนั้น จึงท าให้สายการประกอบ
เบาะรถยนต์ไม่มีของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการ จึงไม่เกิดการส่งของเสียให้กับหน่วยงานถัดไป 

การสร้างวัฒนธรรมคุณภาพเป็นส่ิงท่ีโรงงานให้ความส าคัญเป็นอย่างมาก โดยถือความพึง
พอใจของลูกค้าเป็นส่ิงส าคัญ มีการปลูกฝังพนักงานว่า หน่วยงานถัดไปคือลูกค้า ดังนั้นจะต้องไม่มีการ
ส่งของเสียให้กับหน่วยงานถัดไป มีการก่อต้ังฝุายพัฒนาและออกแบบโดยส่งพนักงานในหน่วยงานไป
เรียนรู้เทคนิคขั้นสูงจากประเทศญี่ปุุน ท าให้ในปัจจุบันการผลิตเบาะรถยนต์ของโรงงานสามารถท าได้
ต้ังแต่การออกแบบปรับปรุงพัฒนาและตรวจสอบผลิตภัณฑ์ด้วยตนเอง 

ความปลอดภัยในโรงงาน ถือเป็นอีกเรื่องหนึ่งท่ีโรงงานให้ความส าคัญ มีการจัดอบรม เรื่อง
ความปลอดภัยให้กับพนักงานใหม่ทุกคน และมีการย้ าเตือนจากหัวหน้างานทุกครั้งก่อนการเริ่มงาน โดย
ใช้กรณีศึกษาจากอุบัติเหตุท่ีเกิดขึ้นในอดีต จึงท าให้เกิดความเช่ือมั่นต่อลูกค้า และเกิดความรู้สึกท่ีดี
ต่อโรงงานของพนักงาน 

โรงงาน C เป็นผู้บุกเบิกการท ากิจกรรม 5ส ในประเทศไทย มีการน ากิจกรรม 5ส เข้ามาใช้
เมื่อประมาณปี พ.ศ. 2515 และในปี พ.ศ. 2527 ได้จัดท าคู่มือกิจกรรม 5ส ฉบับภาษาไทยขึ้น ซึ่ง
ปัจจุบันกิจกรรม 5ส ถือเป็นส่ิงท่ีส าคัญในการช่วยท าให้สถานท่ีท างานมีบรรยากาศท่ีดี และช่วย
ส่งเสริมการปฏิบัติงานของพนักงานให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น   พนักงานใหม่ของโรงงานจะได้รับ
การอบรมเกี่ยวกับกิจกรรม 5ส เพื่อให้เข้าใจและสามารถน าไปปฏิบัติได้ถูกต้อง มีการจัดกิจกรรม
สร้างเสริมจิตส านึกเกี่ยวกับการท า 5ส เพื่อส่งเสริมให้พนักงานเกิดความตระหนัก เต็มใจ และไม่คิดว่า
เป็นการเพิ่มภาระงาน เช่น การแข่งขันกิจกรรม 5ส ดีเด่นประจ าปี และยังได้มีการจัดต้ังศูนย์ฝึกอบรม
กิจกรรม 5ส และศูนย์ฝึกอบรมด้านความปลอดภัย เพื่อเป็นแหล่งฝึกอบรมให้กับพนักงานและ
ผู้อ านวยการโรงงาน 

การส่งเสริมคุณภาพในด้านต่าง ๆ ของโรงงาน ท าให้โรงงาน C สามารถน าระบบดึง มาใช้ได้
อย่างมีประสิทธิภาพ ได้รับความร่วมมือจากพนักงานเป็นอย่างดี มีการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาใช้ใน
โรงงานเพื่อให้ระบบดึงเกิดประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
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3.2) รางวัลมาตรฐานที่ได้รับ 
ตอบ  
- ISO 14001  มาตรฐานเกี่ยวกับการจัดการสิ่งแวดล้อมของโรงงานอย่างมีประสิทธิภาพ 

โดยสถาบันรับรองมาตรฐานไอเอสโอ 
-  ISO 9000 : 2000  ระบบบริหารคุณภาพเกี่ยวกับการออกแบบและพัฒนาเกี่ยวกับ การผลิต 

การติดต้ังและการบริการ โดยสถาบันรับรองมาตรฐานไอเอสโอ 
-  ISO/TS 16949  ระบบการบริหารและจัดการเกี่ยวกับคุณภาพของอุตสาหกรรมยานยนต์

และช้ินส่วนยานยนต์ โดยสถาบันรับรองมาตรฐานไอเอสโอ 
3.3) การพัฒนาของโรงงานจนประสบความส าเร็จ 

ตอบ โรงงาน C ได้น ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ เพื่อให้เกิดระบบผลิตแบบดึงท่ีมี
ประสิทธิภาพ ซึ่งแต่ละกิจกรรมจะมีการก าหนดผู้รับผิดชอบในการควบคุม ตรวจสอบ และติดตามผลการ
ปฏิบัติงาน มีรายละเอียดดังนี้ 

ในปี พ.ศ. 2515 ได้ส่งพนักงานไปศึกษาดูงานเกี่ยวกับการจัดการโรงงานในประเทศญี่ปุุน 
และได้น ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้   เมื่อมีการรับพนักงานเข้าท างาน 
จะจัดให้มีการฝึกอบรมเกี่ยวกับกิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา ทั้งภาคทฤษฎีและ
ภาคปฏิบัติให้ทุกคน ส่วนพนักงานเก่าจะมีกิจกรรมเพื่อปลูกจิตส านึกให้เกิดความตระหนักว่า 5ส 
เป็นกิจกรรมที่ต้องท า และไม่รู้สึกว่าเป็นการเพิ่มภาระในการท างาน มีการติดปูายแสดงข้อความ
และรูปภาพตัวอย่างการท ากิจกรรม 5ส  และมีการจัดประกวดสถานท่ีปฏิบัติงาน 5ส ดีเด่นประจ าปี 
เพื่อสร้างขวัญและก าลังใจแก่พนักงาน  ผลท่ีเกิดขึ้น คือ โรงงานมีสถานท่ีปฏิบัติงานท่ีเป็นระเบียบ
เรียบร้อย มีการจัดวางเครื่องมือ เครื่องจักรและช้ินงานอย่างเป็นระเบียบ ส่งผลให้การปฏิบัติงานของ
พนักงานมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น พนักงานมีความกระตือรือร้นในการปฏิบัติงาน และส าหรับ
พนักงานท่ีย้ายเข้ามาปฏิบัติงานใหม่ก็สามารถท าความคุ้นเคยกับการปฏิบัติงานได้อย่างรวดเร็ว เนื่องจาก 
สามารถศึกษาจากแผ่นปูายท่ีติดไว้ควบคู่กับการสอนงานของพนักงานเก่าในหน่วยงาน 

ช่วงเวลาต่อมา โรงงานได้น าระบบคอมพิวเตอร์และหุ่นยนต์เข้ามาช่วยในการผลิต จึงท าให้
จ านวนของเสียในระบบการผลิตลดน้อยลงเป็นจ านวนมาก รวมท้ังยังใช้เวลาในการผลิตค่อนข้างคงท่ี
อีกด้วย  แต่ก็ยังพบปัญหาการเกิดคอขวดภายในสายการผลิต  มีการวางกองช้ินงานในบริเวณท่ีมีรอบเวลา
ในการผลิตสูงกว่า ท าให้พื้นท่ีในการปฏิบัติงานของพนักงานลดลง  เนื่องจากเบาะรถยนต์ต้องใช้พื้นท่ี
ในการจัดวางมาก  จากการประชุมผู้อ านวยการโรงงานและพนักงานในแต่ละหน่วยงานจึงได้น าการ
สร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้ โดยท าการจัดเครื่องจักรเป็นสถานีงาน และจัดเวลาในการผลิต
ต่อหนึ่งรอบของแต่ละสถานีงานให้ใกล้เคียงกันมากท่ีสุด ผลท่ีได้รับ คือ สามารถลดการเกิดคอขวดภายใน
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โรงงานลงได้ท าให้มีพื ้นที่ในการปฏิบัติงานเพิ ่มมากขึ้น และสามารถควบคุมปริมาณการผลิตให้
สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

ต่อมา ได้ประสบปัญหามีการเบิกช้ินงานและวัตถุดิบมากเกินความจ าเป็น เกิดจากพนักงาน
หยิบช้ินงานไปใช้โดยไม่เขียนใบเบิก ท าให้ไม่สามารถตรวจสอบการเบิกจ่ายชิ้นงานและวัตถุดิบ
ตามความเป็นจริงได้  ซึ่งจากการสอบถามพบว่า พนักงานมีความคิดท่ีว่าการเบิกคราวละมาก ๆ จะช่วยท า
ให้เกิดความสะดวกในการผลิตเพิ่มมากขึ้น และในกรณีท่ีมีค าส่ังซื้อจากลูกค้าเป็นจ านวนมาก ก็จะ
สามารถเริ่มผลิตสินค้าให้กับลูกค้าได้ในทันทีโดยไม่ต้องเดินไปเบิกจากคลังสินค้า ส่วนพนักงานท่ีมี
พฤติกรรมไม่เขียนใบเบิกก็มองว่า การเขียนเบิกเป็นเรื่องที่เสียเวลาโดยเฉพาะกรณีที่มีค าสั่งซื้อ
จากลูกค้าในปริมาณมากท าให้ต้องเร่งผลิต ดังนั้นจึงได้มีการจัดการประชุมหารือร่วมกันระหว่าง
ผู้อ านวยการโรงงานและพนักงานแต่ละหน่วยงานเพื่อหาแนวทางแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้น ได้ข้อสรุปว่า 
ควรน าบัตรคัมบังมาใช้จึงได้ท าการอบรมความรู้ให้แก่พนักงานทุกคนเพื่อให้ทราบถึงข้อเสียของการ
เบิกช้ินงานหรือวัตถุดิบมากเกินความจ าเป็น และการหยิบช้ินงานหรือวัตถุดิบออกมาจากคลังสินค้า
โดยไม่เขียนใบเบิก จากนั้นอธิบายถึงภาพรวมของบัตรคัมบัง วิธีการใช้และข้อดีของการใช้บัตรคัมบัง 
มีการจัดกิจกรรมให้พนักงานทดลองใช้บัตรคัมบังในการช่วยดึงช้ินงานหรือวัตถุดิบ ผลท่ีได้รับเมื่อ
โรงงานน าบัตรคัมบังมาปรับใช้ก็คือ สามารถขจัดปัญหาในเรื่องการเบิกช้ินงานหรือวัตถุดิบมากเกินความ
จ าเป็น และการไม่เขียนใบเบิกช้ินงานและวัตถุดิบของพนักงานออกไปได้  

ต่อมา ได้มีการพัฒนาการผลิตโดยมุ่งเน้นการตอบสนองต่อค าส่ังซื้อของลูกค้าอย่างเป็นระบบ
จากเดิมท่ีไม่มีการวางแผนการปฏิบัติงาน ท าการผลิตเพื่อให้ได้ตามยอดท่ีส่ังมาเท่านั้น ท าให้บางครั้ง
เกิดปัญหาการส่ังผลิตช้ินงานล่าช้ากว่าท่ีควรจะเป็น จึงได้มีการประชุมเพื่อหารือแนวทางการแก้ไข
ระหว่างผู้อ านวยการโรงงานและพนักงาน ได้ข้อสรุปว่าควรน างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาปรับใช้ จึง
ได้ร่วมกันก าหนดขั้นตอนการท างาน ต้ังแต่เริ่มต้นท่ีมีการส่ังซื้อจากลูกค้าไปจนถึงการส่ังเบิกวัตถุดิบ
เพื่อมาผลิตเป็นสินค้า ก าหนดเวลาท่ีใช้ในการปฏิบัติงานของพนักงานแต่ละคนให้ใกล้เคียงและไม่เกินค่า
เวลามากท่ีสุดท่ีสามารถใช้ในการผลิตช้ินงาน จากนั้นจัดอบรมพนักงานให้เข้าใจกระบวนการท างานท่ี
เป็นระบบ  รวมท้ังท าความเข้าใจล าดับขั้นตอนในการผลิตที่ถูกต้อง  ผลที่เกิดจากการน างานท่ี
เป็นมาตรฐานเข้ามาใช้ พบว่า พนักงานสามารถปฏิบัติงานตามขั้นตอนท่ีระบุไว้ได้ส าเร็จ ท าให้ลดปัญหา
การตอบสนองต่อค าสั่งซื้อที่ล่าช้าและมีการท างานที่มีระบบ ท าให้พนักง านสามารถปฏิบัติงานได้
อย่างต่อเนื่องภายในเวลาท่ีก าหนดไว้ 
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4) ข้อมูลของโรงงาน D 
4.1) ความเป็นมาของโรงงาน 

ตอบ โรงงาน D เป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ช้ินส่วนรถจักรยานยนต์ ช้ินส่วนยาน
ยนต์ทางการเกษตร และอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ได้แก่ เบาะรถยนต์ แผงประตู แผงบังแดด และฝา
หลังคา โดยก่อต้ังขึ้นเมื่อปี พ.ศ. 2520  มีเครือข่ายฐานในการผลิตท่ัวประเทศไทยและต่างประเทศรวม
มากกว่า 40 โรงงาน มุ่งหวังท่ีจะตอบสนองความต้องการของลูกค้าอย่างต่อเนื่อง มีการท าการวิจัย
และพัฒนาออกแบบผลิตภัณฑ์ร่วมกับลูกค้า เพื่อให้ได้สินค้าท่ีมีคุณภาพตรงตามความต้องการของ
ลูกค้ามากท่ีสุด 

โรงงาน มีกิจกรรมการพัฒนาผู้หารและพนักงาน โดยการส่งพนักงานและผู้อ านวยการโรงงาน
ไปเรียนรู้และอบรมด้านเทคโนโลยีการผลิตและการบริหารงาน เพื่อน ามาประยุกต์ใช้ภายในโรงงาน 
ท าให้โรงงานเติบโตอย่างต่อเนื่องภายในระยะเวลา 30 ปีท่ีผ่านมา มีการรับฟังข้อคิดเห็นจากพนักงาน 
เพราะถือว่า พนักงานท่ีปฏิบัติงานอยู่หน้างานเป็นผู้ท่ีสามารถสังเกตเห็นความผิดปรกติได้ตลอดเวลา 
และมีการจัดกิจกรรมการระดมสมองของพนักงานและผู้อ านวยการโรงงานเพื่อหาวิธีการแก้ไข
ข้อผิดพลาดท่ีเกิดขึ้น ท าให้เกิดการท างานแบบเป็นทีม 

โรงงาน D  ได้น าหลักการของระบบดึง เข้ามาปรับใช้ เพื่อควบคุมสินค้าคงคลังให้มีปริมาณพอดี
กับความต้องการ ลดปัญหาการจัดเก็บสินค้าคงคลังในปริมาณท่ีมากเกินไป มีการน ากิจกรรมต่าง ๆ มา
ประยุกต์ใช้ เพื่อให้โรงงานพัฒนาไปสู่ระบบดึงอย่างมีประสิทธิภาพ 

4.2) รางวัลมาตรฐานที่ได้รับ 
ตอบ  
- การรับรองด้านการบริหารงานคุณภาพ ISO 9001 : 2008 
- การรับรองด้านการจัดการส่ิงแวดล้อม ISO 14001 : 2004 
- การรับรองด้านระบบบริหารคุณภาพอุตสาหกรรมยานยนต์ ISO/TS16949 : 2009 

4.3) การพัฒนาของโรงงานจนประสบความส าเร็จ 
ตอบ โรงงาน D ได้น ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ เพื่อให้เกิดระบบผลิตแบบดึงท่ีมี

ประสิทธิภาพ ซึ่งแต่ละกิจกรรมจะมีการก าหนดผู้รับผิดชอบในการควบคุม ตรวจสอบ และติดตามผลการ
ปฏิบัติงาน มีรายละเอียดดังนี้ 

มีการใช้หุ่นยนต์ปฏิบัติงานร่วมกับพนักงานในการผลิตชิ้นงาน ท าให้สามารถผลิตชิ้นงาน
ได้ในปริมาณมากเพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า แต่เมื่อพนักงานมุ่งให้ความสนใจเฉพาะคุณภาพ
ของชิ้นงาน โดยไม่ได้ให้ความสนใจสภาพของสถานที่ปฏิบัติงานและเครื ่องจักร ท าให้ มีการวาง
เครื่องมือท่ีใช้ในการผลิตอย่างไม่เป็นระเบียบ ต้องใช้เวลาในการค้นหาเครื่องมือเมื่อต้องการใช้งาน 
บางครั้งมีเศษช้ินงานร่วงหล่นอยู่ตามบริเวณพื้นและเครื่องจักรท าให้สถานท่ีปฏิบัติงานสกปรก หรือมีการท า
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เครื่องมือร่วงหล่นลงพื้นท าให้เครื่องมือเสียหาย หรือมีเหตุการณ์ท่ีพนักงานเดินสะดุดเศษช้ินงาน
เกิดอุบัติเหตุหกล้มในสถานท่ีปฏิบัติงาน  ผู้อ านวยการโรงงานจึงเรียกประชุมพนักงานในหน่วยงาน
หาทางแก้ไข  ได้ข้อสรุปให้มีการจัดท าโครงการน ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตามาปรับใช้ 
ซึ่งขั้นแรก ท าการอมรมความรู้เกี่ยวกับกจิกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตาให้กับพนักงาน แต่งต้ัง
ตัวแทนกลุ่มวิศวกรเป็นผู้ควบคุมโครงการ  จัดพื้นท่ีแสดงกิจกรรมตัวอย่างเกี่ยวกับกิจกรรม 5ส และการ
ควบคุมด้วยสายตาให้พนักงานเรียนรู้ แล้วมอบหมายให้พนักงานทุกคนน ากิจกรรม 5ส และการ
ควบคุมด้วยสายตาไปปรับใช้ในพื้นท่ีท่ีตนเองปฏิบัติงาน  โดยท าการก าหนดพื้นท่ีวางช้ินงาน พื้นท่ีท้ิง
เศษช้ินงานและพื้นท่ีวางเครื่องมืออย่างชัดเจน โดยใช้เส้นก ากับเพื่อบอกขอบเขตของพื้นท่ี ท าการ
ติดปูายเพื่อแสดงการใช้สอยของพื้นท่ีนั้น ๆ และติดปูายบอกช่ือเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่าง ๆ รวมท้ัง
วิธีการใช้งานอย่างง่าย ผลท่ีเกิดขึ้น พบว่า โรงงานมีสถานท่ีปฏิบัติงานท่ีมีความสะอาดและเป็นระเบียบขึ้น
อย่างเห็นได้ชัด  เศษช้ินงานถูกท้ิงในท่ีท่ีก าหนดไว้ ช้ินงานท่ีผลิตเสร็จถูกจัดวางไว้ในท่ีท่ีก าหนด และเมื่อ
มีพนักงานใหม่ย้ายมาท างานในหน่วยงานก็สามารถใช้เครื่องมือและเครื่องจักรได้อย่างรวดเร็ว ด้วย
การฝึกอบรมจากพนักงานเก่าและศึกษาจากแผ่นปูายวิธีการใช้งานเบ้ืองต้นท่ีติดก ากับไว้ 

ต่อมา โรงงานได้มียอดในการส่ังซื้อจากลูกค้าเพิ่มมากขึ้น ท าให้มีการผลิตช้ินงานบางชนิด
มากกว่าปรกติ มีการย้ายพนักงานในหน่วยงานท่ีมีจ านวนการส่ังซื้อน้อยไปช่วยผลิต แต่กลับพบปัญหา
พนักงานท่ีย้ายไปช่วยงานไม่มีทักษะในการปฏิบัติงานในหน่วยงานใหม่ ท าให้การผลิตเกิดของเสีย
เป็นจ านวนมาก จึงมีการประชุมระหว่างผู้อ านวยการโรงงานและพนักงานในโรงงานเพื่อหาวิธีการ
เพิ่มทักษะการท างานให้พนักงานได้ข้อสรุปว่า ควรมีการจัดการฝึกอบรมข้ามสายงานเพื่อให้พนักงาน
แต่ละคนมีทักษะในการปฏิบัติงานท่ีหลากหลาย จึงได้มีการจัดการอบรมความรู้ให้กับพนักงาน
ทุกคน เพื่ออธิบายถึงข้อดีของการน าการฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามาปรับใช้ เพื่อให้พนักงานมีความ
เต็มใจในการน ามาปรับใช้  จากนั้น ท าการจัดตารางให้พนักงานไปเรียนรู้และทดลองปฏิบัติงานใน
หน่วยงานอื่นโดยไม่กระทบกับภาระงานหลักของตน  ผลท่ีได้รับคือ พนักงานทุกคนสามารถปฏิบัติงานได้ใน
ทุกหน่วยงานเมื่อต้องย้ายไปช่วยปฏิบัติงานในหน่วยงานอื่นก็สามารถปรับตัวได้อย่างรวดเร็ว ท าให้
จ านวนของเสียท่ีเกิดขึ้นจากความไม่ช านาญของพนักงานลดน้อยลง สายการผลิตเกิดความยืดหยุ่น
มากยิ่งขึ้น  แต่เมื่อแก้ปัญหาดังกล่าวได้ส าเร็จก็ยังพบปัญหาเกิดการวางกองของชิ้นงานภายใน
หน่วยงานที่มีรอบเวลาในการผลิตมากกว่าหน่วยงานอื่น จึงต้องแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นโดยน าการ
สร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาปรับใช้  มีการจัดวางเครื่องจักรในแต่ละสถานีงานใหม่ โดยน าเครื่องจักร
จากหน่วยงานท่ีมีรอบเวลาในการผลิตน้อยไปช่วยผลิตในหน่วยงานที่มีรอบเวลาในการผลิตมากกว่า 
และจัดให้แต่ละสถานีงานมีรอบเวลาในการผลิตใกล้เคียงกันมากท่ีสุด ผลท่ีเกิดขึ้นคือ จ านวนช้ินงาน
ท่ีเกิดคอขวดลดน้อยลง  พนักงานปฏิบัติงานได้เต็มประสิทธิภาพ เวลาในการรอคอยช้ินงานและรอบเวลา
ในการผลิตลดลง ท าให้สามารถตอบสนองต่อค าส่ังซื้อของลูกค้าได้รวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
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จากการส ารวจจ านวนช้ินงานประจ าเดือนของโรงงาน โดยให้พนักงานเป็นผู้กรอกข้อมูล
พบว่า การส่ังเบิกวัตถุดิบ วัตถุดิบเสีย ผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตเสร็จแล้ว และช้ินงานท่ีหายไปจากคลังสินค้า  
มีจ านวนไม่สัมพันธ์กัน ซึ่งเกิดจากพนักงานบางคนหยิบช้ินงานออกไปจากคลังสินค้าหรือหน่วยงาน
ท่ีอยู่ก่อนหน้าโดยไม่เขียนใบเบิก ท าให้ไม่สามารถตรวจสอบปริมาณการเบิกจ่ายช้ินงานตามความจริงได้
และมีพนักงานบางคนเบิกช้ินงานทีละมาก ๆ เพื่อมารอคอยการผลิต จึงได้มีการประชุมระหว่าง
ผู้อ านวยการโรงงานและพนักงานเพื่อหาวิธีแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้น ได้ข้อสรุปว่า ควรน าบัตรคัมบังเข้ามา
ใช้เบิกจ่ายช้ินงานในทุกหน่วยงาน จึงท าการอบรมพนักงานเกี่ยวกับหลักการใช้ และข้อดีของการน า
บัตรคัมบังเข้ามาใช้งาน จัดกิจกรรมทดลองให้พนักงานใช้งานบัตรคัมบังก่อนท่ีจะน าไปใช้งานจริง 
จากนั้น จึงน าบัตรคัมบังไปปรับใช้กับทุกหน่วยงานในโรงงาน ผลปรากฏว่า เมื่อใช้บัตรคัมบังในการ
เบิกจ่ายช้ินงาน ท าใหจ้ านวนการส่ังเบิกวัตถุดิบ จ านวนวัตถุดิบเสีย จ านวนผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตเสร็จแล้ว 
และจ านวนช้ินงานท่ีหายไปจากคลังสินค้ามีความสัมพันธ์กัน สามารถลดปัญหาการเบิกช้ินงานทีละมาก  ๆ
เพื่อมารอคอยการผลิตลงได้ 

ต่อมา โรงงานได้มีการน างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาปรับใช้ โดยก่อนน ามาใช้งานจริงได้มีการจัด
อบรมความรู้เกี่ยวกับงานท่ีเป็นมาตรฐานให้กับพนักงานทุกคน ผลท่ีได้รับจากการน างานท่ีเป็นมาตรฐาน
เข้ามาปรับใช้ คือ การมีสายการผลิตท่ีไหลล่ืนมากยิ่งขึ้น พนักงานปฏิบัติงานโดยใช้เวลาในการผลิต
ต่อหนึ่งรอบใกล้เคียงกัน ท าให้ลดการรอคอยช้ินงานลง และสามารถค านวณเวลาท่ีใช้ในการผลิต
ช้ินงานเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างแม่นย ามากยิ่งขึ้น 

5) ข้อมูลของโรงงาน E 
5.1) ความเป็นมาของโรงงาน 

ตอบ โรงงาน E  ยึดหลักความปลอดภัยเป็นส่ิงส าคัญ ท้ังความปลอดภัยของตัวผลิตภัณฑ์
และความปลอดภัยภายในโรงงาน โดยได้ท าการผลิตเบาะรถยนต์ตามมาตรฐานสากล และมีกิจกรรม
ส่งเสริมความปลอดภัยภายในโรงงานด้วยการจัดกจิกรรมการอบรมเกี่ยวกับความปลอดภัยในโรงงาน
ให้กับพนักงานใหม่ทุกคนก่อนเข้าปฏิบัติงาน และมีการย้ าเตือนพนักงานทุกคนจากหัวหน้างานทุกครั้ง
ก่อนเริ่มปฏิบัติงาน  ท าให้สามารถสร้างความเช่ือมั่นให้กับลูกค้าในตัวผลิตภัณฑ์ และสร้างความเช่ือมั่น
ให้กับพนักงานในเรื่องความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 

โรงงาน E เป็นโรงงานผลิตเบาะรถยนต์ ท่ีเกิดจากการขยายกิจการของโรงงานผลิตเบาะรถยนต์
รายใหญ่ของประเทศไทย เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าในภาคตะวันออก โรงงาน E 
จึงด าเนินการผลิตโดยน าต้นแบบเทคโนโลยีจากส านักงานใหญ่มาประยุกต์ใช้จนประสบผลส าเร็จ
ได้อย่างรวดเร็ว รวมท้ังมีการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาเสริมแนวทางการผลิตเดิมซึ่งใช้ระบบผลิตแบบดึง 
เพื่อท าให้ระบบผลิตแบบดึงมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
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โรงงาน E ได้ด าเนินการพัฒนาคุณภาพของเบาะรถยนต์ท่ีผลิต โดยพัฒนาศักยภาพการผลิต
ร่วมกับการพัฒนาบุคลากรอย่างต่อเนื่อง  มีการส่งพนักงานไปเรียนรู้เกี่ยวกับเทคโนโลยีและการออกแบบ
เบาะรถยนต์จากประเทศญี่ปุุน และส่งพนักงานไปเรียนรู้เทคนิคต่าง ๆ จากโรงงานผลิตเบาะรถยนต์
ในเครือเดียวกัน เพื่อน ามาพัฒนาคุณภาพของโรงงานอย่างต่อเนื่อง  มีการส่งพนักงานออกไปส ารวจ
ความคิดเห็นของลูกค้า เพื่อน าข้อมูลที่ได้มาปรับปรุงและพัฒนาการผลิตให้มีคุณภาพตรงตาม
ความต้องการของลูกค้า เช่นเดียวกับท่ีโรงงานในเครือเดียวกันปฏิบัติอยู่แล้ว แต่โรงงาน E ได้มีความถี่
ในการส ารวจสูงกว่าโรงงานอื่น เนื่องจากเป็นโรงงานเปิดใหม่จึงต้องการทราบข้อมูลความต้องการ
ของลูกค้าอย่างรวดเร็ว เพื่อปรับปรุงผลิตภัณฑ์ให้สนองตอบต่อความต้องการของลูกค้าอย่างแท้จริง 

5.2) รางวัลมาตรฐานที่ได้รับ 
ตอบ  
- ISO 14001  มาตรฐานเกี่ยวกับการจัดการสิ่งแวดล้อมของโรงงานอย่างมีประสิทธิภาพ 

โดยสถาบันรับรองมาตรฐานไอเอสโอ 
- ISO 9000 : 2000  ระบบบริหารคุณภาพเกี่ยวกับการออกแบบและพัฒนาเกี่ยวกับการผลิต 

การติดต้ังและการบริการ โดยสถาบันรับรองมาตรฐานไอเอสโอ 
- ISO/TS 16949  ระบบการบริหารและจัดการเกี่ยวกับคุณภาพของอุตสาหกรรมยานยนต์

และช้ินส่วนยานยนต์ โดยสถาบันรับรองมาตรฐานไอเอสโอ 
5.3) การพัฒนาของโรงงานจนประสบความส าเร็จ 

ตอบ โรงงาน E ได้น ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาใช้ในโรงงาน เพื่อให้เกิดระบบผลิตแบบดึงท่ีมี
ประสิทธิภาพมากท่ีสุด ซึ่งแต่ละกิจกรรมจะมีการก าหนดผู้รับผิดชอบในการควบคุม ตรวจสอบ และ
ติดตามผลการปฏิบัติงาน มีรายละเอียดดังนี้ 

ในขั้นแรก ได้น ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตาเข้ามาปรับใช้ ท าให้เกิดสภาพแวดล้อม
ในการปฏิบัติงานท่ีดี พนักงานสามารถค้นหาเครื่องมือท่ีต้องการใช้ได้อย่างรวดเร็ว ลดปัญหาการสูญหาย
ของเครื่องมือต่าง ๆ จากข้อปฏิบัติท่ีก าหนดไว้ว่า ให้น าเครื่องมือกลับมาเก็บเข้าท่ีทุกครั้งท่ีใช้งานเสร็จ 
และยังช่วยให้พนักงานสามารถใช้งานเครื่องมือได้อย่างถูกวิธีโดยศึกษาจากปูายการควบคุมด้วยสายตา
ท่ีติดแสดงวิธีการใช้งานเอาไว้  และเนื่องจากพนักงานในโรงงานมีอยู่ 2 กลุ่ม คือ กลุ่มท่ีย้ายมาจาก
โรงงานผลิตเบาะรถยนต์ในเครือของโรงงาน E และกลุ่มพนักงานท่ีเข้ามาปฏิบัติงานใหม่ โรงงานจึงได้
จัดอบรมความรู้เกี่ยวกับการปฏิบัติกิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตาให้กับกลุ่มพนักงาน
ท่ีเข้ามาปฏิบัติงานใหม่ ท าการทดสอบท้ังภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ  ส าหรับการปฏิบัติงานจริง
มีการมอบหมายให้พนักงานเก่าเป็นพี่เล้ียงช่วยสอนพนักงานใหม่ ท าให้เกิดการร่วมงานกันเป็นทีม 
ส่งผลให้เกิดความสัมพันธ์ที่ดีในหมู่พนักงาน  โรงงานได้ท าการก าหนดสถานท่ีจัดวางเครื่องจักร อุปกรณ์
และช้ินงานอย่างชัดเจน ติดปูายบอกช่ือเครื่องมือและวิธีการใช้งานอย่างง่าย เพื่อเป็นการย้ าเตือน



 

 

212 

พนักงานเกี่ยวกับวิธีการใช้งานเครื่องมือท่ีถูกต้อง ผลจากการน ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา
เข้ามาใช้งาน คือ พนักงานใหม่สามารถใช้งานเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่าง ๆ ได้อย่างรวดเร็ว โดยศึกษา
วิธีการใช้งานเบื้องต้นจากปูายท่ีติดไว้ควบคู่กับการแนะน าจากพนักงานเก่า และสถานที่ปฏิบัติงาน
มีความเป็นระเบียบร้อยอยู่ตลอดเวลา ส่งผลให้พนักงานมีความกระตือรือร้นในการปฏิบัติงาน
อยู่ตลอดเวลา 

ในช่วงเวลาต่อมา โรงงานได้น าการฝึกอบรมข้ามสายงานและการออกแบบผังเครื่องจักรเข้ามาใช้ 
เนื่องจากประสบปัญหาพนักงานใช้เวลามากในการขนย้ายช้ินงานระหว่างเครื่องจักร และเกิดความเหนื่อยล้า
ในการขนย้ายช้ินงานเป็นระยะทางไกล ๆ ท าให้ประสิทธิภาพในการผลิตลดน้อยลง โดยมีการจัดผัง
การวางเครื่องจักรใหม่ ปรับให้เครื่องจักรท่ีท างานล าดับต่อกันวางไว้ใกล้กัน ผลท่ีได้รับคือ พนักงาน
ใช้เวลาในการขนย้ายช้ินงานระหว่างหน่วยงานน้อยลง ท าให้ลดความเหนื่อยล้าของพนักงานลงได้
และสามารถปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้น รวมท้ังยังท าให้ผลรวมของเวลาการผลิต
ลดลงด้วย 

ต่อมาพบว่า เครื่องจักรแต่ละเครื่องใช้เวลาในการผลิตต่อหนึ่งรอบไม่เท่ากัน ส่งผลให้มีการวางกอง
ช้ินงานเพื่อรอการผลิตในบริเวณเครื่องจักรท่ีมีรอบเวลาในการผลิตมาก ท าให้พนักงานมีพื้นท่ี ในการ
ปฏิบัติงานลดน้อยลง และเกิดการว่างงานในหน่วยงานท่ีมีรอบเวลาในการผลิตท่ีน้อยกว่า ผู้อ านวยการ
โรงงานและพนักงานจึงมีการประชุมเพื่อหาทางแก้ไขปัญหา โดยมีแนวคิดว่าจะย้ายพนักงานในส่วน
ที่ว่างงานไปช่วยงานในหน่วยงานท่ีเกิดคอขวด เพื่อท าให้รอบเวลาในการผลิตของหน่วยงานท่ีเป็นคอ
ขวดลดน้อยลง และได้ข้อสรุปว่าจะน าการสร้างสมดุลสายการผลิตเข้ามาใช้ในโรงงาน โดยการรวม
หน่วยงานเป็นสถานีงาน และจัดให้รอบเวลาในการผลิตในแต่ละสถานีงานมีค่าใกล้เคียงกันมากท่ีสุด 
ผลท่ีเกิดขึ้นหลังจากน าการสร้างสมดุลสายการผลิตมาปรับใช้ในโรงงานคือ การเกิดคอขวดในสายการผลิต
ลดน้อยลง รอบเวลาในการผลิตของแต่ละสถานีงานใกล้เคียงกัน ท าให้เวลารวมในการผลิตลดน้อยลง 
ลดปัญหาการรอคอยงานของพนักงาน และพนักงานมีพื้นท่ีในการปฏิบัติงานเพิ่มมากขึ้น 

ต่อมา ได้เกิดปัญหามีวัตถุดิบคงค้างในบางหน่วยงานหรือในคลังสินค้าจ านวนมาก ซึ่งเกิดจาก
พนักงานเบิกวัตถุดิบหรือช้ินงานจากหน่วยงานก่อนหน้ามาเก็บไว้ในหน่วยงานตัวเองครั้งละมาก ๆ   
หรือในกรณีท่ีลูกค้ามีการเปล่ียนแปลงรายละเอียดของวัตถุดิบท่ีน ามาใช้ผลิตช้ินงาน ก็จะท าให้โรงงาน
ต้องเก็บวัตถุดิบท่ีไม่สามารถน ามาใช้ในการผลิตได้ไว้ในคลังสินค้า ท าให้โรงงานเกิดปัญหาต้นทุนจม
ส้ินเปลืองเงินจากค่าเก็บรักษาและการขนย้ายเพิ่มมากขึ้น จึงได้ประชุมหาวิธีการแก้ปัญหาร่วมกับพนักงาน 
ได้ข้อสรุปว่า ควรน าบัตรคัมบังเข้ามาเป็นตัวช่วยในการเบิกจ่ายช้ินงานหรือวัตถุดิบ จึงได้ด าเนินการ
จัดการฝึกอบรมพนักงานทุกคนเกี่ยวกับความรู้ในการใช้บัตรคัมบัง และจัดกิจกรรมตัวอย่างเพื่อให้
พนักงานในโรงงานทดลองใช้บัตรคัมบังก่อนท่ีจะน าไปใช้จริง  โดยก าหนดให้ใช้บัตรคัมบังเบิกช้ินงาน
หรือวัตถุดิบเพื่อมาเติมเต็มในส่วนท่ีถูกใช้ผลิตไปเท่านั้น เพื่อเป็นการปูองกันการเบิกชิ้นงาน
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หรือวัตถุดิบมากเกินความจ าเป็น  ผลท่ีเกิดขึ้นเมื่อน าบัตรคัมบังเข้ามาปรับใช้ คือ สามารถแก้ปัญหา
พนักงานเบิกช้ินงานหรือวัตถุดิบมากเกินความจ าเป็นได้ ท าให้สามารถลดค่าใช้จ่ายในเรื่องการจัดเก็บ
และการเคล่ือนย้ายช้ินงานไปยังคลังสินค้าลงได้ และเกิดการดึงช้ินงานท่ีเป็นระบบมากยิ่งขึ้น  

เมื่อระบบผลิตของโรงงานด าเนินไปได้อย่างมีประสิทธิภาพแล้วระยะหนึ่ง จึงได้มีการจัด
ท างานที่เป็นมาตรฐานขึ้น เพื่อใช้เป็นชุดวิธีการปฏิบัติงานที่มีการก าหนดขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ให้กับพนักงานแต่ละคน แสดงล าดับก่อนหลัง และเวลาท่ีใช้ในแต่ละขั้นตอนท่ีชัดเจน และได้มีการจัดอบรม
พนักงานเกี่ยวกับการน างานท่ีเป็นมาตรฐานเข้ามาใช้  ผลท่ีเกิดขึ้น คือ พนักงานสามารถใช้เวลา
ในการผลิตช้ินงานต่อหนึ่งรอบได้ใกล้เคียงกันและเร็วขึ้นกว่าเดิม ท าให้การไหลของสายการผลิต
มีประสิทธิภาพและเป็นระบบมากยิ่งขึ้น รวมทั้ง เมื่อมีการรับพนักงานเข้ามาใหม่ก็สามารถเรียนรู้
และปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้องและรวดเร็วขึ้น 
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ข้อมูลจากแบบสัมภาษณ์ชนิดมีโครงสร้าง 
1) ข้อมูลจากพนักงาน a 

ตอนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
1.1 ช่ือผู้ให้สัมภาษณ์ a 
1.2 เพศ ชาย 
1.3 วุฒิการศึกษา ปริญญาตรี สาขา วิศวกรรมอุตสาหการ 
1.4 อายุงาน 2 ปี 4 เดือน 
1.5 หน่วยงาน QC/QA 
1.6 ระดับต าแหน่งงาน หัวหน้างาน 

ตอนที่ 2 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 
2.1 ช่ือโรงงาน A 
2.2 จ านวนเงินทุนจดทะเบียน 200 ล้านบาท 
2.3 จ านวนพนักงาน 3,410 คน 
2.4 ประเภทช้ินส่วนยานยนต์ท่ีผลิต หัวเทียนรถยนต์ (Spark Plug) 
2.5 ระยะเวลาท่ีโรงงานปรับระบบเพื่อเข้าสู่ระบบดึง 8 ปี 
2.6 ระยะเวลาท่ีโรงงานน าระบบดึงมาใช้ในกระบวนการผลิตหรือกระบวนการ

ท างาน 20 ปี 

ตอนที่ 3 กิจกรรมที่โรงงานน ามาใช้ 
3.1 กิจกรรมท่ีโรงงานน ามาปรับใช้ ได้แก่ 5ส การควบคุมด้วยสายตา การสร้าง

สมดุลสายการผลิต การฝึกอบรมข้ามสายงาน บัตรคัมบัง และงานท่ีเป็นมาตรฐาน 
3.2 เรียงล าดับกิจกรรมท่ีโรงงานน ามาใช้ในข้อ 3.1 (ตามล าดับก่อน - หลัง) 

1) ล าดับ 1 การท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา โดยท้ังสอง
กิจกรรมสามารถท าพร้อมกันได้ 

2) ล าดับ 2 การสร้างสมดุลสายการผลิตและการฝึกอบรมข้ามสายงาน โดยท้ัง
สองกิจกรรมสามารถท าพร้อมกันได้ 

3) ล าดับ 3 การใช้บัตรคัมบัง 
4) ล าดับ 4 การจัดท างานท่ีเป็นมาตรฐาน 
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3.3 ข้อเสนอแนะ 
การฝึกอบรมพนักงาน เพื่อให้พนักงานเข้าใจถึงความส าคัญของระบบดึง 

รวมท้ังผลลัพธ์ท่ีจะเกิดข้ึนเมื่อน าระบบดึงเข้ามาใช้งาน 

ตอนที่ 4 ปัญหาที่พบระหว่างการด าเนินการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ และวิธีการ
แก้ไข 

4.1 ปัญหาท่ีพบเมื่อน าระบบดึงมาใช้ 
การไม่ใส่ใจรับฟังการอบรมในกิจกรรมต่าง  ๆ ท่ีน ามาปรับใช้ จึงเกิดความ

ผิดพลาดเมื่อพนักงานไปปฏิบัติงานจริง  
4.2 วิธีการแก้ปัญหาท่ีเกิดจากการน าระบบดึงเข้ามาใช้ 

ควรมีการจัดทดสอบความรู้ของพนักงานท้ังก่อนและหลังฝึกอบรมให้พนักงาน 
โดยประกาศให้พนักงานทราบว่าจะมีการทดสอบก่อนและหลังการฝึกอบรม เพื่อช่วยให้พนักงานต้ังใจ
ฟังการฝึกอบรมมากยิ่งขึ้น จากนั้นเมื่อมีการมอบหมายให้พนักงานน าไปปรับใช้จริงในหน่วยงานของ
ตนควรมีการมอบหมายให้ผู้ท าการอบรมพนักงานเป็นผู้ควบคุม ติดตาม และให้ค าปรึกษา 
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2) ข้อมูลจากพนักงาน b 
ตอนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 

1.1 ช่ือผู้ให้สัมภาษณ์ b 
1.2 เพศ ชาย 
1.3 วุฒิการศึกษา ปริญญาตรี สาขา วิศวกรรมอุตสาหการ 
1.4 อายุงาน 2 ปี 8 เดือน 
1.5 หน่วยงาน Engineer 
1.6 ระดับต าแหน่งงาน บริหารการปฏิบัติการ 

ตอนที่ 2 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 
2.1 ช่ือโรงงาน B 
2.2 จ านวนเงินทุนจดทะเบียน 3 ล้านบาท 
2.3 จ านวนพนักงาน 3,000 คน 
2.4 ประเภทช้ินส่วนยานยนต์ท่ีผลิต หลัง คา เห ล็ก  และกระบะ

รถบรรทุก 
2.5 ระยะเวลาท่ีโรงงานปรับระบบเพื่อเข้าสู่ระบบดึง 12 ปี 
2.6 ระยะเวลาท่ีโรงงานน าระบบดึงมาใช้ในกระบวนการผลิตหรือกระบวนการ

ท างาน 30 ปี 

ตอนที่ 3 กิจกรรมที่โรงงานน ามาใช้ 
3.1 กิจกรรมท่ีโรงงานน ามาปรับใช้ ได้แก่ 5ส การควบคุมด้วยสายตา การสร้าง

สมดุลสายการผลิต การออกแบบผังการวางเครื่องจักร บัตรคัมบัง และงานท่ีเป็นมาตรฐาน 
3.2 เรียงล าดับกิจกรรมท่ีโรงงานน ามาใช้ในข้อ 3.1 (ตามล าดับก่อน - หลัง) 

1) ล าดับ 1 การท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา โดยท้ังสอง
กิจกรรมสามารถท าพร้อมกันได้ 

2) ล าดับ 2 การสร้างสมดุลสายการผลิต 
3) ล าดับ 3 การออกแบบผังการวางเครื่องจักร 
4) ล าดับ 4 การใช้บัตรคัมบัง 
5) ล าดับ 5 การจัดท างานท่ีเป็นมาตรฐาน 

  



 

 

218 

3.3 ข้อเสนอแนะ 
ควรน ากิจกรรมไคเซ็น เข้ามาปรับใช้ในโรงงาน โดยให้พนักงานเป็นผู้ค้นหา

ปัญหาท่ีเกิดขึ้นในสถานท่ีปฏิบัติงานท่ีตนปฏิบัติงานอยู่ เนื่องจากการค้นหาปัญหาส่วนใหญ่จะเป็น
หน้าท่ีของวิศวกรผู้คุมงาน ซึ่งอาจจะมองเห็นปัญหาได้ไม่ครบทุกจุด จากการท่ีผู้ให้สัมภาษณ์ได้มี
ประสบการณ์ในการไปศึกษาดูงานในโรงงานอื่นท่ีมีการน ากิจกรรมไคเซ็นเข้ามาปรับใช้ได้อย่างส าเร็จ 
เกิดจากการที่ผู้อ านวยการโรงงานหรือหัวหน้า มีการผลักดันให้มีการน ากิจกรรมไคเซ็นเข้ามาใช้อย่าง
จริงจัง โดยเริ่มต้นจากการต้ังกล่องรับความคิดเห็นของพนักงาน เพื่อให้พนักงานแสดงความคิดเห็น
เกี่ยวกับสถานท่ีปฏิบัติงานของตน จากนั้นผู้อ านวยการโรงงานหรือหัวหน้างานจึงท าการคัดเลือก
ปัญหาท่ีมีพนักงานแสดงความคิดเห็นมากท่ีสุดออกมา แล้วท าการแก้ไขปัญหานั้น โดยการแก้ไขจะใช้
การระดมสมองของพนักงานในแต่ละหน่วยงานจนสามารถแก้ไขปัญหานั้นได้ส าเร็จ หลังจากท่ีมีการ
แก้ไขปัญหาได้ส าเร็จ ได้มีการส ารวจการแสดงความคิดเห็นของพนักงาน พบว่า จ านวนความคิดเห็น
ของพนักงานนั้นมีจ านวนเพิ่มมากขึ้นอย่างต่อเนื่อง เนื่องจากพนักงานนั้นมีความคิดท่ีว่าการแสดง
ความคิดเห็นของตนได้รับความสนใจและน าไปแก้ไขจากผู้อ านวยการโรงงานหรือหัวหน้างาน จากนั้น
ผู้อ านวยการโรงงานหรือหัวหน้างานจึงท าการตั้งเปูาหมายเกี่ยวกับการน ากิจกรรมไคเซ็นเข้ามาปรับใช้ 
พร้อมท้ังประกาศให้พนักงานทุกคนทราบ มีการจัดประกวดการท าไคเซ็นในโรงงาน เพื่อเป็นการ
กระตุ้นให้พนักงานทุกคนท ากิจกรรมไคเซ็น โดยประเมินจากจ านวนปัญหาท่ีถูกน ามาแก้ไขในแต่ละ
หน่วยงาน และมีการให้รางวัลพนักงานในหน่วยงานท่ีชนะการประกวดเพื่อเป็นการสร้างแรงกระตุ้น
ในการน ากิจกรรมไคเซ็นมาปรับใช้อย่างต่อเนื่อง โดยผู้ให้สัมภาษณ์ได้กล่าวว่ากิจกรรมไคเซ็นเป็น
กิจกรรมท่ีสมควรน าไปมาปรับใช้ในโรงงาน แต่จะน ามาปรับใช้เมื่อใดนั้นขึ้นอยู่กับผู้อ านวยการโรงงาน
แต่ละโรงงานว่าจะให้ความส าคัญกับการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องเพื่อลดความสูญเปล่ามากเพียงไร 
กิจกรรมไคเซ็นจึงเป็นกิจกรรมท่ีสามารถน ามาปรับใช้ได้ตลอดเวลา ยิ่งมีการน ามาปรับใช้ได้เร็วเท่าไร 
ก็จะท าให้มีโอกาสท่ีจะค้นพบความสูญเปล่าและสามารถแก้ไขได้เร็วเท่านั้น 

ตอนที่ 4 ปัญหาที่พบระหว่างการด าเนินการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ และวิธีการ
แก้ไข 

4.1 ปัญหาท่ีพบเมื่อน าระบบดึงมาใช้ 
พนักงานบางคนยังไม่มีทักษะในการปฏิบัติงานท่ีดีเกิดการผลิตของเสียออกมา 

จึงท าให้เสียเวลาและค่าใช้จ่ายในการแก้ไขช้ินงาน 
การท่ีเครื่องจักรผลิตช้ินงานไม่ได้ตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว้ ต้องส่งช้ินงานไป

ปรับปรุงใหม่ ท าให้เสียเวลาและต้นทุนในการปรับปรุงช้ินงานเพื่อให้ได้คุณภาพตรงตามท่ีต้องการ จึง
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ต้องมีการเผ่ือเวลาในการปรับปรุงช้ินงาน เพื่อลดความเส่ียงในการท่ีจะส่งช้ินงานไม่ทันตามก าหนด
ของลูกค้า  

4.2 วิธีการแก้ปัญหาท่ีเกิดจากการน าระบบดึงเข้ามาใช้ 
ผู้อ านวยการโรงงานควรจัดกิจกรรมเพื่อเพิ่มระดับทักษะความช านาญของ

พนักงาน เพื่อช่วยให้พนักงานมีทักษะในการปฏิบัติงานเพิ่มมากขึ้นและหลากหลายด้านมากขึ้น เช่น 
การจัดกิจกรรมให้พนักงานท่ีมีความช านาญในการปฏิบัติงานเป็นผู้สอนงานหรือเป็นพี่เล้ียงให้กับ
พนักงานท่ีพึ่งเข้ามาท างานใหม่ หรือน าการฝึกอบรมข้ามสายงานเข้ามาปรับใช้เพื่อให้พนักงานมีทักษะ
และสามารถปฏิบัติงานได้ในหลากหลายหน้าท่ี 

ควรให้พนักงานมีการตรวจสอบสภาพของเครื่องจักรก่อนท าการผลิตช้ินงาน 
เพื่อปูองกันการผลิตช้ินงานท่ีไม่มีคุณภาพ หรือควรเน้นย้ าการท า 5ส ของพนักงานให้มากขึ้น เพราะ
การท า 5ส จะช่วยให้พนักงานพบส่ิงผิดปรกติภายในเครื่องจักรได้ง่ายข้ึน 
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3) ข้อมูลจากพนักงาน c1 
ตอนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 

1.1 ช่ือผู้ให้สัมภาษณ์ c1 

1.2 เพศ ชาย 
1.3 วุฒิการศึกษา ปริญญาตรี สาขา วิศวกรรมอุตสาหการ 
1.4 อายุงาน 8 ปี 
1.5 หน่วยงาน Production 
1.6 ระดับต าแหน่งงาน หัวหน้างาน 

ตอนที่ 2 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 
2.1 ช่ือโรงงาน C 
2.2 จ านวนเงินทุนจดทะเบียน 410 ล้านบาท 
2.3 จ านวนพนักงาน 500 คน 
2.4 ประเภทช้ินส่วนยานยนต์ท่ีผลิต เบาะรถยนต์ 
2.5 ระยะเวลาท่ีโรงงานปรับระบบเพื่อเข้าสู่ระบบดึง 15 ปี 
2.6 ระยะเวลาท่ีโรงงานน าระบบดึงมาใช้ในกระบวนการผลิตหรือกระบวนการ

ท างาน 20 ปี 

ตอนที่ 3 กิจกรรมที่โรงงานน ามาใช้ 
3.1 กิจกรรมท่ีโรงงานน ามาปรับใช้ ได้แก่ 5ส การควบคุมด้วยสายตา การสร้าง

สมดุลสายการผลิต การออกแบบผังการวางเครื่องจักร บัตรคัมบัง และงานท่ีเป็นมาตรฐาน 
3.2 เรียงล าดับกิจกรรมท่ีโรงงานน ามาใช้ในข้อ 3.1 (ตามล าดับก่อน - หลัง) 

1) ล าดับ 1 การท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา โดยท้ังสอง
กิจกรรมสามารถท าพร้อมกันได้ 

2) ล าดับ 2 การสร้างสมดุลสายการผลิต 
3) ล าดับ 3 การใช้บัตรคัมบัง 
4) ล าดับ 4 การจัดท างานท่ีเป็นมาตรฐาน 

3.3 ข้อเสนอแนะ 
การฝึกอบรมพนักงาน เพื่อให้พนักงานเข้าใจถึงความส าคัญของระบบดึง 

รวมท้ังผลลัพธ์ท่ีจะเกิดขึ้นเมื่อน าระบบดึงเข้ามาใช้งาน 
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ตอนที่ 4 ปัญหาที่พบระหว่างการด าเนินการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ และวิธีการ
แก้ไข 

4.1 ปัญหาท่ีพบเมื่อน าระบบดึงมาใช้ 
พนักงานไม่เห็นความส าคัญของการน าระบบดึงเข้ามาใช้ เนื่องจากไม่เข้าใจใน

ระบบดึงอย่างแท้จริง จึงยังมีการผลิตแบบผลักอยู่ ท าให้เกิดช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตเป็น
จ านวนมาก และเกิดอุบัติเหตุบ่อยครั้งในระหว่างการขนย้าย  

4.2 วิธีการแก้ปัญหาท่ีเกิดจากการน าระบบดึงเข้ามาใช้ 
ผู้อ านวยการโรงงานควรจัดประชุมพนักงานเพื่อประกาศถึงการน าระบบดึงเข้า

มาปรับใช้อย่างจริงจัง รวมถึงอธิบายผลดีท่ีเกิดขึ้นเมื่อมีการน าระบบดึงเข้ามาใช้ในโรงงาน เพื่อเป็น
แรงกระตุ้นให้พนักงานน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ในโรงงานมากยิ่งขึ้น และควรมีการเน้นย้ าเรื่องระบบ
ดึงอยู่ตลอดเวลา เพื่อให้เกิดเป็นวัฒนธรรมในโรงงานตลอดไป 
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4) ข้อมูลจากพนักงาน c2 
ตอนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 

1.1 ช่ือผู้ให้สัมภาษณ์ c2 

1.2 เพศ ชาย 
1.3 วุฒิการศึกษา ปริญญาตรี สาขา วิศวกรรมอุตสาหการ 
1.4 อายุงาน 9 ปี 
1.5 หน่วยงาน Store 
1.6 ระดับต าแหน่งงาน ปฏิบัติการ 

ตอนที่ 2 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 
2.1 ช่ือโรงงาน C 
2.2 จ านวนเงินทุนจดทะเบียน 410 ล้านบาท 
2.3 จ านวนพนักงาน 500 คน 
2.4 ประเภทช้ินส่วนยานยนต์ท่ีผลิต เบาะรถยนต์ 
2.5 ระยะเวลาท่ีโรงงานปรับระบบเพื่อเข้าสู่ระบบดึง 15 ปี 
2.6 ระยะเวลาท่ีโรงงานน าระบบดึงมาใช้ในกระบวนการผลิตหรือกระบวนการ

ท างาน 20 ปี 

ตอนที่ 3 กิจกรรมที่โรงงานน ามาใช้ 
3.1 กิจกรรมท่ีโรงงานน ามาปรับใช้ ได้แก่ 5ส การควบคุมด้วยสายตา การสร้าง

สมดุลสายการผลิต การออกแบบผังการวางเครื่องจักร บัตรคัมบัง และงานท่ีเป็นมาตรฐาน 
3.2 เรียงล าดับกิจกรรมท่ีโรงงานน ามาใช้ในข้อ 3.1 (ตามล าดับก่อน - หลัง) 

1) ล าดับ 1 การท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา โดยท้ังสอง
กิจกรรมสามารถท าพร้อมกันได้ 

2) ล าดับ 2 การสร้างสมดุลสายการผลิต 
3) ล าดับ 3 การใช้บัตรคัมบัง 
4) ล าดับ 4 การจัดท างานท่ีเป็นมาตรฐาน 

3.3 ข้อเสนอแนะ 
ผู้อ านวยการโรงงานหรือหัวหน้างานควรมีส่วนร่วมในการตรวจสอบและ

ติดตามผลการปฏิบัติงานด้วยตนเอง เพราะจะท าให้พนักงานเกิดความกระตือรือร้นในการน า
กิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้มากยิ่งขึ้น เนื่องจากการท่ีผู้อ านวยการโรงงานหรือหัวหน้างานมีส่วน
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ร่วมในการตรวจสอบและติดตามผลด้วยตนเอง ท าให้พนักงานมีความคิดว่ากิจกรรมที่ตนเองก าลัง
ท าอยู่นั้นเป็นกิจกรรมท่ีส าคัญ ส่งผลให้พนักงานเกิดความกระตือรือร้นในการปฏิบัติงานมากขึ้น  

ตอนที่ 4 ปัญหาที่พบระหว่างการด าเนินการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ และวิธีการ
แก้ไข 

4.1 ปัญหาท่ีพบเมื่อน าระบบดึงมาใช้ 
พนักงานไม่เห็นความส าคัญของการน าระบบดึงเข้ามาใช้ เนื่องจากไม่เข้าใจใน

ระบบดึงอย่างแท้จริง จึงยังมีการผลิตแบบผลักอยู่ ท าให้เกิดช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิตเป็น
จ านวนมาก  

4.2 วิธีการแก้ปัญหาท่ีเกิดจากการน าระบบดึงเข้ามาใช้ 
ผู้อ านวยการโรงงานควรจัดประชุมพนักงานเพื่อประกาศถึงการน าระบบดึงเข้า

มาปรับใช้อย่างจริงจัง รวมถึงอธิบายผลดีท่ีเกิดขึ้นเมื่อมีการน าระบบดึงเข้ามาใช้ในโรงงาน เพื่อเป็น
แรงกระตุ้นให้พนักงานน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ในโรงงานมากยิ่งขึ้น และควรมีการเน้นย้ าเรื่องระบบ
ดึงอยู่ตลอดเวลา เพื่อให้เกิดเป็นวัฒนธรรมในโรงงานตลอดไป 
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5) ข้อมูลจากพนักงาน c3 
ตอนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 

1.1 ช่ือผู้ให้สัมภาษณ์ c3 

1.2 เพศ ชาย 
1.3 วุฒิการศึกษา ปริญญาตรี สาขา วิศวกรรมอุตสาหการ 
1.4 อายุงาน 7 ปี 
1.5 หน่วยงาน Production 
1.6 ระดับต าแหน่งงาน หัวหน้างาน 

ตอนที่ 2 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 
2.1 ช่ือโรงงาน C 
2.2 จ านวนเงินทุนจดทะเบียน 410 ล้านบาท 
2.3 จ านวนพนักงาน 500 คน 
2.4 ประเภทช้ินส่วนยานยนต์ท่ีผลิต เบาะรถยนต์ 
2.5 ระยะเวลาท่ีโรงงานปรับระบบเพื่อเข้าสู่ระบบดึง 15 ปี 
2.6 ระยะเวลาท่ีโรงงานน าระบบดึงมาใช้ในกระบวนการผลิตหรือกระบวนการ

ท างาน 20 ปี 

ตอนที่ 3 กิจกรรมที่โรงงานน ามาใช้ 
3.1 กิจกรรมท่ีโรงงานน ามาปรับใช้ ได้แก่ 5ส การควบคุมด้วยสายตา การสร้าง

สมดุลสายการผลิต การออกแบบผังการวางเครื่องจักร บัตรคัมบัง และงานท่ีเป็นมาตรฐาน 
3.2 เรียงล าดับกิจกรรมท่ีโรงงานน ามาใช้ในข้อ 3.1 (ตามล าดับก่อน - หลัง) 

1) ล าดับ 1 การท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา โดยท้ังสอง
กิจกรรมสามารถท าพร้อมกันได้ 

2) ล าดับ 2 การสร้างสมดุลสายการผลิต 
3) ล าดับ 3 การใช้บัตรคัมบัง 
4) ล าดับ 4 การจัดท างานท่ีเป็นมาตรฐาน 

3.3 ข้อเสนอแนะ 
การฝึกอบรมพนักงาน เพื ่อให้พนักงานเข้าใจถึงความส าคัญของระบบดึง 

รวมท้ังผลลัพธ์ท่ีเกิดขึ้นเมื่อน าระบบดึงเข้ามาใช้งานและการฝึกอบรมข้ามสายงาน 
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ตอนที่ 4 ปัญหาที่พบระหว่างการด าเนินการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ และวิธีการ
แก้ไข 

4.1 ปัญหาท่ีพบเมื่อน าระบบดึงมาใช้ 
 พนักงานไม่เห็นความส าคัญของการน าระบบดึงเข้ามาใช้ เนื่องจากไม่เข้าใจถึง

ระบบดึงอย่างแท้จริง  
4.2 วิธีการแก้ปัญหาท่ีเกิดจากการน าระบบดึงเข้ามาใช้ 
 ผู้อ านวยการโรงงานควรจัดประชุมพนักงานเพื่อประกาศถึงการน าระบบดึงเข้า

มาปรับใช้อย่างจริงจัง รวมถึงอธิบายผลดีท่ีเกิดขึ้นเมื่อมีการน าระบบดึงเข้ามาใช้ในโรงงาน เพื่อเป็น
แรงกระตุ้นให้พนักงานน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ในโรงงานมากยิ่งขึ้น และควรมีการเน้นย้ าเรื่องระบบ
ดึงอยู่ตลอดเวลา เพื่อให้เกิดเป็นวัฒนธรรมในโรงงานตลอดไป 
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6) ข้อมูลจากพนักงาน d 
ตอนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 

1.1 ช่ือผู้ให้สัมภาษณ์ d 

1.2 เพศ ชาย 
1.3 วุฒิการศึกษา ปริญญาตรี สาขา วิศวกรรมอุตสาหการ 
1.4 อายุงาน 2 ปี 9 เดือน 
1.5 หน่วยงาน Engineer 
1.6 ระดับต าแหน่งงาน หัวหน้างาน 

ตอนที่ 2 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 
2.1 ช่ือโรงงาน D 
2.2 จ านวนเงินทุนจดทะเบียน 350 ล้านบาท 
2.3 จ านวนพนักงาน 500 คน 
2.4 ประเภทช้ินส่วนยานยนต์ท่ีผลิต เบาะรถยนต์ แผงประตูรถยนต์ 

แผงบังแดด และฝาหลังคารถยนต์ 
2.5 ระยะเวลาท่ีโรงงานปรับระบบเพื่อเข้าสู่ระบบดึง 2 ปี 
2.6 ระยะเวลาท่ีโรงงานน าระบบดึงมาใช้ในกระบวนการผลิตหรือกระบวนการ

ท างาน 5 ปี 

ตอนที่ 3 กิจกรรมที่โรงงานน ามาใช้ 
3.1 กิจกรรมท่ีโรงงานน ามาปรับใช้ ได้แก่ 5ส การควบคุมด้วยสายตา การฝึกอบรม

ข้ามสายงาน การสร้างสมดุลสายการผลิต บัตรคัมบัง และงานท่ีเป็นมาตรฐาน 
3.2 เรียงล าดับกิจกรรมท่ีโรงงานน ามาใช้ในข้อ 3.1 (ตามล าดับก่อน - หลัง) 

1) ล าดับ 1 การท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา โดยท้ังสอง
กิจกรรมสามารถท าพร้อมกันได้ 

2) ล าดับ 2 การฝึกอบรมข้ามสายงาน 
3) ล าดับ 3 การสร้างสมดุลสายการผลิต 
4) ล าดับ 4 การใช้บัตรคัมบัง 
5) ล าดับ 5 การจัดท างานท่ีเป็นมาตรฐาน 
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3.3 ข้อเสนอแนะ 
การฝึกอบรมพนักงานเพื่อให้พนักงานเข้าใจถึงความส าคัญของระบบดึง 

รวมท้ังผลลัพธ์ท่ีจะเกิดขึ้นเมื่อน าระบบดึงเข้ามาใช้งาน และการแสดงความมุ่งมั่น และการมีเปูาหมาย
ท่ีชัดเจนของผู้อ านวยการโรงงานเกี่ยวกับการในระบบดึงเข้ามาปรับใช้ในโรงงาน เป็นส่วนส าคัญท่ีช่วย
ให้พนักงานปรับตัวให้เข้ากับระบบดึงได้อย่างรวดเร็ว 

การสุ่มตรวจ ติดตามการคงอยู่ของกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีได้น ามาปรับใช้ในโรงงาน 
เพื่อปูองกันการท างานแบบผักชีโรยหน้าเมื่อถึงเวลาตรวจสอบ 

ตอนที่ 4 ปัญหาที่พบระหว่างการด าเนินการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ และวิธีการ
แก้ไข 

4.1 ปัญหาท่ีพบเมื่อน าระบบดึงมาใช้ 
 ในช่วงแรกของการน าระบบดึงเข้ามาใช้พบว่า พนักงานบางคนยังไม่เห็นความส าคัญ

ของระบบดึง จึงปฏิบัติงานแบบผลักอยู่ ท าให้มีจ านวนช้ินงานระหว่างผลิตเป็นจ านวนมาก  
4.2 วิธีการแก้ปัญหาท่ีเกิดจากการน าระบบดึงเข้ามาใช้ 
 ผู้อ านวยการโรงงานควรจัดประชุมพนักงานเพื่อประกาศถึงการน าระบบดึงเข้า

มาปรับใช้อย่างจริงจัง รวมถึงอธิบายผลดีท่ีเกิดขึ้นเมื่อมีการน าระบบดึงเข้ามาใช้ในโรงงาน เพื่อเป็น
แรงกระตุ้นให้พนักงานน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ในโรงงานมากยิ่งขึ้น และควรมีการเน้นย้ าเรื่องระบบ
ดึงอยู่ตลอดเวลา เพื่อให้เกิดเป็นวัฒนธรรมในโรงงานตลอดไป 
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7) ข้อมูลจากพนักงาน e 
ตอนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 

1.1 ช่ือผู้ให้สัมภาษณ์ e 

1.2 เพศ ชาย 
1.3 วุฒิการศึกษา ปริญญาตรี สาขา วิศวกรรมอุตสาหการ 
1.4 อายุงาน 1 ปี 8 เดือน 
1.5 หน่วยงาน Manufacturing 
1.6 ระดับต าแหน่งงาน ปฏิบัติการ 

ตอนที่ 2 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 
2.1 ช่ือโรงงาน E 
2.2 จ านวนเงินทุนจดทะเบียน 1,500 ล้านบาท 
2.3 จ านวนพนักงาน 2,000 คน 
2.4 ประเภทช้ินส่วนยานยนต์ท่ีผลิต เบาะรถยนต์ 
2.5 ระยะเวลาท่ีโรงงานปรับระบบเพื่อเข้าสู่ระบบดึง 2 ปี 
2.6 ระยะเวลาท่ีโรงงานน าระบบดึงมาใช้ในกระบวนการผลิตหรือกระบวนการ

ท างาน 4 ปี 

ตอนที่ 3 กิจกรรมที่โรงงานน ามาใช้ 
3.1 กิจกรรมท่ีโรงงานน ามาปรับใช้ ได้แก่ 5ส การควบคุมด้วยสายตา การฝึกอบรม

ข้ามสายงาน การออกแบบผังการวางเครื่องจักร การสร้างสมดุลสายการผลิต บัตรคัมบัง และงานท่ี
เป็นมาตรฐาน 

3.2 เรียงล าดับกิจกรรมท่ีโรงงานน ามาใช้ในข้อ 3.1 (ตามล าดับก่อน - หลัง) 
1) ล าดับ 1 การท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา โดยท้ังสอง

กิจกรรมสามารถท าพร้อมกันได้ 
2) ล าดับ 2 การสร้างฝึกอบรมข้ามสายงานและการออกแบบผังการวาง

เครื่องจักร โดยท้ังสองกิจกรรมสามารถท าพร้อมกันได้ 
3) ล าดับ 3 การสร้างสมดุลสายการผลิต 
4) ล าดับ 4 การใช้บัตรคัมบัง 
5) ล าดับ 5 การจัดท างานท่ีเป็นมาตรฐาน 
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3.3 ข้อเสนอแนะ 
การแสดงความมุ่งมั่น และมีเปูาหมายท่ีชัดเจนของผู้อ านวยการโรงงาน

เกี่ยวกับการในระบบดึงเข้ามาปรับใช้ในโรงงาน เป็นส่วนส าคัญท่ีช่วยให้พนักงานปรับตัวให้เข้ากับ
ระบบดึงได้อย่างรวดเร็ว 

การส่งพนักงานไปเรียนรู้ทักษะและเทคโนโลยีใหม่ ๆ เกี่ยวกับการผลิตเบาะ
รถยนต์ และจัดต้ังการอบรมเกี่ยวกับระบบดึงอยู่ตลอดเวลา เพื่อเป็นการกระตุ้นให้ระบบดึงคงอยู่
ตลอดไป 

ตอนที่ 4 ปัญหาที่พบระหว่างการด าเนินการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ และวิธีการ
แก้ไข 

4.1 ปัญหาท่ีพบเมื่อน าระบบดึงมาใช้ 
พนักงานบางคนยังเคยชินกับการผลิตช้ินงานแบบผลัก ท าให้ เกิดการต่อต้าน

และไม่เต็มใจในการน ากิจกรรมต่าง ๆ เข้ามาปรับใช้ ท าให้ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานลดลง 
โรงงาน E มีปัญหากับผู้จัดส่งวัตถุดิบ เนื่องจากบางครั้งมีการส่งวัตถุดิบไม่ตรง

ตามก าหนด ส่งผลให้โรงงานขาดแคลนวัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิต  
4.2 วิธีการแก้ปัญหาท่ีเกิดจากการน าระบบดึงเข้ามาใช้ 

ผู้อ านวยการโรงงานควรจัดประชุมพนักงานเพื่อประกาศถึงการน าระบบดึงเข้า
มาปรับใช้อย่างจริงจัง รวมถึงอธิบายผลดีท่ีเกิดขึ้นเมื่อมีการน าระบบดึงเข้ามาใช้ในโรงงาน เพื่อเป็น
แรงกระตุ้นให้พนักงานน าระบบดึงเข้ามาปรับใช้ในโรงงานมากยิ่งขึ้น และควรมีการเน้นย้ าเรื่องระบบ
ดึงอยู่ตลอดเวลา เพื่อให้เกิดเป็นวัฒนธรรมในโรงงานตลอดไป 

ทางโรงงานควรท าข้อตกลง หรือข้อก าหนดเกี่ยวกับเวลาในการจัดส่งวัตถุดิบ
ให้กับทางโรงงานอย่างชัดเจน รวมไปถึงก าหนดเรื่องค่าเสียหายท่ีผู้จัดส่งวัตถุดิบต้องจ่ายชดเชยให้กับ
ทางโรงงานในกรณีท่ีจัดส่งวัตถุดิบให้กับทางโรงงานช้ากว่าก าหนด 
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