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The concepts of Lean Supply Chain, Just-in-time and Kanban System influenced to 

apply in the industrial sector. The purposes of this research are; 1) to study a current raw material 
feeding process 2) to study the process with the Kanban system and 3) to provide a comparison of 
time and cost incurred between both systems of car accessories company. The two of participant 
observation tools are applied for gathering primary & secondary data. The comparative analyzing 
is used for population in 7 product groups. The results of the research in the current process show 
that the standard cycle time of the raw material issuance is 60 minutes per cycle, with 352 times 
of the issuance is 21,120 minutes and having direct labor cost 33,440 Baht. The results of the 
research in the process with Kanban system show the issuance time can be reduced by 6 minutes 
or 10% through eliminating the hand-written form. Moreover, the emergency issuance will be 
100% eliminated, make only 248 times of the issuance is 13,392 minutes and having direct labor 
cost 21,204 Baht. The comparative analysis results between both systems show time consuming is 
lower 7,818 minutes or 36.59% and direct labor cost incurred is lower 12,238 Baht or 36.59%. 
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บทที่ 1 

บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 จากการแพร่ระบาดของเช้ือไวรัส COVID-19 ท่ีรุนแรง และแผก่ระจายเป็นวงกวา้ง       
ท  าใหมี้การประกาศยกระดบัเป็นโรคระบาดใหญ่ทัว่โลก (Pandemic) ในวนัท่ี 11 มีนาคม พ.ศ. 2563 

(World Health Organization, 2563) ท าใหใ้นหลาย ๆ ประเทศออกมาตรการปิดเมือง-ปิดประเทศ 
(Lockdown) เพื่อป้องกนัการแพร่ระบาดของเช้ือไวรัส ส่งผลกระทบต่อระบบเศรษฐกิจของทั้งโลก 
โดยในปี 2563 มีการคาดการณ์วา่ผลิตภณัฑม์วลรวมของประเทศ หรือ GDP ของทั้งโลกจะถดถอย
จากปีท่ีแลว้ ถึงร้อยละ 203.45 (คาดการณ์ปี 2563: ติดลบร้อยละ 3, ตวัเลขจริงปี 2562: ร้อยละ 2.9) 
โดยตวัเลขคาดการณ์ของประเทศผูน้ าดา้นเศรษฐกิจอยา่งสหรัฐอเมริกา จะอยูท่ี่ ติดลบร้อยละ 5.9 
(ถดถอยจากปีท่ีแลว้ร้อยละ 356.5) ในขณะท่ีประเทศผูน้ าดา้นเศรษฐกิจทางฝ่ังเอเชีย-แปซิฟิก อยา่ง
สาธารณรัฐประชาชนจีน และออสเตรเลีย ตวัเลขคาดการณ์จะอยูท่ี่ร้อยละ 1.2 และ ติดลบร้อยละ 
6.7 ตามล าดบั (ถดถอยจากปีท่ีแลว้ร้อยละ 80.3 และ ร้อยละ 472.2 ตามล าดบั) ในขณะท่ีประเทศ
ไทยมีตวัเลขคาดการณ์อยูท่ี่ ติดลบร้อยละ 6.7 (ถดถอยจากปีท่ีแลว้ร้อยละ 379.2) จากผลกระทบของ
การแพร่ระบาดฯ (International Monetary Fund, 2563) โดยเฉพาะผลกระทบต่อภาคอุตสาหกรรม
ช้ินส่วนยานยนต ์กวา่ร้อยละ 80 ของผูป้ระกอบการและบริษทัท่ีเก่ียวขอ้งในหลายประเทศ ท่ีมีการ
แพร่ระบาดของเช้ือไวรัสฯ รายงานวา่ จะไดรั้บผลกระทบทางตรงต่อรายไดข้องปี 2563 (KPMG, 
2563 อา้งถึงจาก LMC Automotive Limited, 2563)  
 ส าหรับภาพรวมในภาคอุตสาหกรรมของประเทศไทยก็ก าลงัเผชิญกบัความทา้ทาย     
สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย (2563) มีรายงานวา่ “ผลการส ารวจดชันีความเช่ือมัน่
ภาคอุตสาหกรรมในเดือนเมษายน พ.ศ. 2563 อยูท่ี่ระดบั 75.9 ปรับตวัลดลงจากระดบั 88.0 ใน 
เดือนมีนาคมท่ีผา่นมา และค่าดชันีฯ ต ่าสุดในรอบ 11 ปี นบัตั้งแต่ เดือนเมษายน พ.ศ. 2552” 
โดยเฉพาะอยา่งยิง่กลุ่มอุตสาหกรรมช้ินส่วนและอะไหล่ยานยนต ์ดชันีความเช่ือมัน่ฯ ในเดือน
เมษายน พ.ศ. 2563 ตกลงมาอยูท่ี่ระดบั 96.5 ปรับตวัลดลงจากระดบั 108.7 ในเดือนมีนาคมท่ีผา่นมา 
และระดบั 129.4 ในเดือนเมษายนปีท่ีแลว้ (สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย, 2563) ผูว้จิยัจึง
เล็งเห็นวา่สภาพ  เศรษฐกิจและสังคมท่ีมีความผนัผวนอยูต่ลอดเวลาเช่นน้ี เป็นสาเหตุหลกัท่ีบริษทั
ต่าง ๆ ควรมีการปรับตวัเพื่อความอยูร่อด แต่ยงัตอ้งคงไวซ่ึ้งความสามารถในการแข่งขนั และ
ความสามารถในการท าก าไรไดอี้กดว้ย 
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 โดยบริษทัท่ีผูว้ิจยัน ามาใชเ้ป็นกรณีศึกษานั้น เป็นผูผ้ลิตหลกัและส่งออกผลิตภณัฑ์
ตกแต่ง และเพิ่มสมรรถนะรถยนตข์บัเคล่ือน 4 ลอ้ หรือท่ีเรียกวา่ออฟโร้ด ไปยงับริษทัแม่ท่ีประเทศ
ออสเตรเลีย และบริษทัในเครือทัว่โลก ซ่ึงไดรั้บผลกระทบเช่นเดียวกนัจากการชะลอตวัของสภาพ
เศรษฐกิจในปัจจุบนั ท าใหย้อดขายลดลง ในขณะท่ีตน้ทุนเท่าเดิม โดยจากการประชุมของผูบ้ริหาร
ต่างสรุปวา่ส่ิงท่ีตอ้งจดัการเร่งด่วนคือการควบคุมตน้ทุนโดยการเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิต 
บรรดาผูบ้ริหารระดบัสูงต่างพบวา่บริษทัก าลงัประสบปัญหาในกระบวนการน าวตัถุดิบเขา้สู่
สายการผลิต โดยเฉพาะอยา่งยิง่สายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ (Fitting kits packing line) ซ่ึง
เป็นจุดคอขวดเพราะตอ้งท าการบรรจุช้ินงานใหก้บัทุกกลุ่มผลิตภณัฑ ์ปัญหาท่ีพบคือเวลาท่ีใชไ้ป
ในกระบวนการผลิต ไม่เป็นไปตามเวลามาตรฐานท่ีก าหนดไว ้ท าใหค้่าแรงท่ีจ่ายจริง ไม่สอดคลอ้ง
กบัผลผลิตท่ีได ้ทั้งยงัส่งผลต่อความส้ินเปลืองของพื้นท่ีจดัเก็บเน่ืองจากระดบัวตัถุดิบคงเหลือมีมาก
เกินความจ าเป็น อนัเป็นผลมาจากความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท างานท่ีไม่ก่อใหเ้กิด
มูลค่าเพิ่ม ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพในการผลิตต ่า  ดงันั้นการศึกษากระบวนการท างานเดิม และเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการท างานต่อบริษทักรณีศึกษา ผา่นหลกัการและแนวคิดแบบ 
Lean supply chain ใหก่้อเกิดวฒันธรรมการผลิตแบบ Just in time โดยน าเคร่ืองมือท่ีมีประโยชน์
และใชก้นัอยา่งแพร่หลาย คือ Kanban มาประยกุตใ์ช ้จะช่วยใหบ้ริษทัฯ สามารถบริหารทรัพยากรท่ี
มีอยู ่ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดก็เป็นได ้ 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 1. เพื่อศึกษากระบวนการจดัการน าเขา้วตัถุดิบแบบดั้งเดิมของบริษทัผลิตอุปกรณ์ตกแต่ง
รถยนต ์
 2. เพื่อศึกษาการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัในกระบวนการจดัการน าเขา้วตัถุดิบของบริษทั
ผลิตอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต ์
 3. เพื่อเปรียบเทียบระยะเวลา และตน้ทุน ในกระบวนการน าเขา้วตัถุดิบแบบดั้งเดิม และ
แบบระบบคมับงัของบริษทัผลิตอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต ์ 
 

ขอบเขตของการวจิัย 
 ขอบเขตเชิงเนือ้หา 
 1. มุ่งศึกษากระบวนการจดัการน าเขา้วตัถุดิบของสายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ 
(Fitting kits packing line) ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีส าคญัและมีปัญหาท่ีตอ้งแกไ้ขเร่งด่วน ไดแ้ก่           
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  1.1 เกิดปัญหากระบวนการคอขวด เพราะตอ้งบรรจุช้ินส่วนประกอบใหก้บัทุกกลุ่ม
ผลิตภณัฑ ์  
  1.2 มีทั้งวตัถุดิบท่ีมาจากคลงัวตัถุดิบท่ีซ้ือมาจากผูจ้ดัหา และช้ินส่วนท่ีผลิตเองภายใน
บริษทั  
  1.3 มีค่าประสิทธิภาพต ่าท่ีสุดในกระบวนการทั้งหมด 
 2. มุ่งเนน้การศึกษาดา้นระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการน าเขา้วตัถุดิบของสายการผลิต
บรรจุช้ินส่วนประกอบ และตน้ทุนค่าแรงงานทางตรงเน่ืองจากเป็นตน้ทุนท่ีแปรผนัไปตามเวลาของ
ชัว่โมงของแรงงานท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต 
 ขอบเขตเชิงระยะเวลา 
 เดือน พฤษภาคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2563 
 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการวจิัย 
 1. ดา้นกระบวนการ 
  1.1 ช่วยลดกระบวนการท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
  1.2 ช่วยปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพใหก้บักระบวนการจดัการน าเขา้วตัถุดิบ 
 2. ดา้นระยะเวลา 
  2.1 ช่วยลดระยะเวลาในการน าเขา้วตัถุดิบเขา้สายการผลิต 
 3. ดา้นตน้ทุน 
  3.1 ช่วยลดตน้ทุนในการผลิต จากการประหยดัเวลา และเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการน าเขา้วตัถุดิบ 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 ระบบคมับงั (Kanban system) คือ ระบบการถ่ายทอดขอ้มูลส าหรับการผลิตแบบทนัเวลา 
ซ่ึงจะปรับเปล่ียนไปตามความตอ้งการ โดยการน าเขา้วตัถุดิบหรือสินคา้เฉพาะส่ิงท่ีหน่วยงาน
ตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ ในปริมาณท่ีตอ้งการ และไม่ก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าใด ๆ ในการผลิต 
 อุปกรณ์ตกแต่งรถยนต ์คือ อุปกรณ์ส่วนเพิ่มเติมท่ีน ามาติดตั้งกบัรถยนตเ์พื่อเพิ่มความ
สวยงาม หรือเพิ่มสมรรถนะของรถยนตเ์พื่อวตัถุประสงคใ์นการใชร้ถแบบจ าเพาะ เช่น กนัชนหนา้ 
เพื่อเสริมความแขง็แกร่ง และปกป้องการเกิดอนัตราย หรือลดความรุนแรงต่อตวัถงัรถยนตใ์นกรณี
เกิดอุบติัเหตุ 
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 ช้ินส่วนประกอบ (Fitting kits) คือ ชุดอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับติดตั้งเพื่อเช่ือมต่อ หรือยดึติด
ส่ิงของท่ีมากกวา่หน่ึงช้ินข้ึนไปเขา้ดว้ยกนั ตวัอยา่งของช้ินส่วนประกอบท่ีใชก้นัโดยทัว่ไป นอตตวั
ผู ้(Bolt) นอตตวัเมีย (Nut) แหวนรอง (Washer) และอุปกรณ์ยดึติด หรือแป้นหูชา้ง (Mounting/ 
bracket) เป็นตน้ 
 ออฟโร้ด (Off road) เป็นค าคุณศพัท ์คือ ท่ีออกจากถนนทางเรียบปกติ เช่น ทางลูกรัง   
ทางในป่า หรือหนทางท่ีธุรกนัดาร ซ่ึงอาจพบกบัอุปสรรค เช่น หลุมลึก พื้นผวิของทางท่ีไม่
สม ่าเสมอ หรือทางท่ีมีล าธารไหลตดัผา่น มกัถูกใชเ้รียกกิจกรรมการท่องเท่ียวในป่า หรือการเขา้
ช่วยเหลือบรรเทาทุกขใ์นพื้นท่ีท่ีเกิดภยัพิบติัต่าง ๆ โดยยานพาหนะท่ีเป็นแบบออฟโร้ด จะเป็น 
แบบขบัเคล่ือน 4 ลอ้ (4WD หรือ 4x4) และมีการติดตั้งอุปกรณ์เสริมเพื่อเพิ่มสมรรถนะ และ 
ความแขง็แรงทนทาง เพื่อความปลอดภยัต่อตวัรถ และผูโ้ดยสาร 
 ค่าแรงงานคิดเขา้งาน (Labor recovery) คือ ผลลพัธ์จากการน าอตัราค่าแรงงานทางตรง
มาตรฐาน คูณกบั จ านวนชัว่โมงมาตรฐาน และรับรู้รายการในงบก าไรขาดทุน เป็นยอดกลบัรายการ
ของค่าแรงงานทางตรงจริง ท่ีจ่ายใหก้บัพนกังานในแต่ละเดือน ซ่ึงถือเป็นส่วนหน่ึงของตน้ทุน
มาตรฐานของสินคา้ท่ีผลิตเสร็จ



 

บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

 การศึกษาวจิยัเร่ืองการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัของสายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ 
ของบริษทัผลิตอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต ์ผูว้ิจยัไดด้ าเนินการคน้ควา้กรอบแนวความคิด และไดน้ าเอา
ทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัหวัขอ้ดงักล่าวมาท าการศึกษาเพื่อสนบัสนุนการวิจยั โดยมีการ
น าเสนอตามล าดบัดงัต่อไปน้ี 
 1. แนวคิดการจดัการโซ่อุปทานแบบลีน (Lean supply chain management) 
  1.1 การจดัการโซ่อุปทาน (Supply chain management) ตามแบบจ าลอง SCOR 
  1.2 ลีน (Lean) 
  1.3 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 
  1.4 การจดัการโซ่อุปทานแบบลีน (Lean supply chain management) 
 2. ระบบคมับงั (Kanban system) 
  2.1 ความหมายของคมับงั 
  2.2 หนา้ท่ีของคมับงั 
  2.3 กฎของคมับงั 
  2.4 ชนิดของคมับงั 
  2.5 ระบบคมับงั (Kanban system) 
 3. ตน้ทุนมาตรฐาน (Standard cost) 
  3.1 องคป์ระกอบตน้ทุนมาตรฐานการผลิต 
  3.2 การค านวณผลต่างตน้ทุนการผลิต 
 4. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
  4.1 งานวจิยัในประเทศ 
  4.2 งานวจิยัต่างประเทศ 
 

แนวคดิการจัดการโซ่อปุทานแบบลนี (LEAN SUPPLY CHAIN MANAGEMENT) 
 จากหนงัสือช่ือ Lean supply chain & Logistic management ท่ีเขียนโดย Paul Myerson 
ไดส้รุปภาพรวมของการจดัการโซ่อุปทานแบบลีนเอาไวไ้ดอ้ยา่งครอบคลุม โดยอธิบายความหมาย
ของแต่ละองคป์ระกอบในภาพรวม พร้อมทั้งน าเสนอเคร่ืองมือ และกลยทุธ์ท่ีจะท าใหอ้งคก์ร

(Lean supply chain management) 
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ประสบความส าเร็จ ไม่ใช่เพียงแค่การขจดั หรือลดกิจกรรมในบางกิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็น แต่เป็น 
การสร้างวฒันธรรมของลีนใหเ้กิดข้ึน เพื่อประสิทธิภาพท่ีย ัง่ยนืของทั้งห่วงโซ่อุปทาน 
 การจัดการโซ่อุปทาน (Supply chain management) ตามแบบจ าลอง SCOR ไดแ้บ่ง
กระบวนการจดัการออกเป็น 5 กระบวนการ (ดงัภาพท่ี 1) โดยในทุกกระบวนการนั้น จะรวม 
การจดัการในดา้นต่าง ๆ เช่น ความเส่ียง สินทรัพย ์สินคา้คงเหลือ การวดัผลการด าเนินงาน กฎของ
การท าธุรกิจ และขอ้ก าหนดหรือขอ้บงัคบัต่าง ๆ เขา้ไปเป็นส่วนหน่ึงของแต่ละกระบวนการ 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1 แบบจ าลอง SCOR 
 
 หนา้ท่ีและความรับผิดชอบของแต่ละกระบวนการต่อโซ่อุปทาน มีดงัน้ี 
 1. วางแผน (Plan) - การปรับสมดุลระหวา่งอุปทาน และอุปสงค ์โดยแผนงานจะถูก
ส่ือสารอยา่งทัว่ถึงตลอดทั้งห่วงโซ่อุปทาน 
 2. แหล่งท่ีมา (Source) - การสรรหาวตัถุดิบและสินคา้เพื่อใหต้รงกบัความตอ้งการ รวม
ไปถึง การระบุ การคดัสรร และการประเมินผลของแหล่งท่ีมา ตลอดจนการขนส่ง และการรับเขา้
ของวตัถุดิบ 
 3. ผลิต (Make) - กระบวนการในการเปล่ียนรูปร่าง จากวตัถุดิบ ไปยงัสินคา้ส าเร็จรูป 
 4. ขนส่ง (Deliver) - การเคล่ือนยา้ยของทรัพยากรต่าง ๆ ในโซ่อุปทาน จากผูข้าย ไปยงั
การผลิต และไปสู่มือลูกคา้ รวมไปถึงการจดัการค าสั่งต่าง ๆ การจดัการคลงัสินคา้ และการขนส่ง 
 5. ส่งกลบั (Return) - กระบวนการโลจิสติกส์แบบยอ้นกลบั ของผลิตภณัฑ ์หรือวตัถุดิบ 
ท่ีมีการส่งคืน รวมไปถึง การซ่อมแซม การบ ารุง และการยกเคร่ืองปรับปรุงใหม่ 
 ลนี (Lean) เป็นหลกัการและแนวคิดท่ีถูกริเร่ิม และมีววิฒันาการควบคู่ไปกบั
ประวติัศาสตร์ของการผลิต (ดงัภาพท่ี 2) ซ่ึงเร่ิมตน้ตั้งแต่ยุคงานช่างฝีมือ (Artisan) ท่ีใชค้นเป็น
ผูผ้ลิตสินคา้ในแต่ละช้ิน โดยใชค้วามช านาญการเฉพาะบุคคล รับผดิชอบผลิตสินคา้ตั้งแต่ตน้จนจบ 
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จนเกิดเป็นมาตรฐานเฉพาะของตวัช้ินงาน จนมาถึงยคุการปฏิวติัอุตสาหกรรม (Industrial 
revolution) ท่ีการจดัการตามหลกัวทิยาศาสตร์เร่ิมเขา้มามีบทบาท ตวัอยา่งเช่น การศึกษาเร่ือง
ระยะเวลาและการเคล่ือนไหว (Time and motion studies) หรือแผนภูมิแกนต ์(Gantt charts) ช่วยให้
ผูบ้ริหารสามารถประเมิน วเิคราะห์ และจดัการกบักิจกรรมต่าง ๆ ไดอ้ยา่งแม่นย  ามากยิง่ข้ึน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2 ประวติัศาสตร์ของการผลิต 
 
 ความกา้วหนา้คร้ังใหญ่อีกขั้นเกิดข้ึนในช่วงตน้ศตวรรษท่ี 19 คือ ยคุของการผลิตแบบ
แมส (Mass production) ดว้ยแนวคิดการเคล่ือนยา้ยสายการประกอบ (เช่น บริษทั ฟอร์ด มอร์เตอร์) 
แนวคิดเร่ืองการประหยดัต่อขนาด (Economies of scale) และหลกัการสุ่มตวัอยา่งเชิงสถิติ ถูกน ามา
ประยกุตใ์ช ้ซ่ึงในปัจจุบนัจะรู้จกักนัเป็นอยา่งดีวา่ กระบวนการแบบผลกั (Push process) โดยสินคา้
จะถูกผลิตไวล่้วงหนา้ก่อนความตอ้งการจริง และเก็บไวใ้นรูปของสินคา้คงหลือ (Inventory) 
 ต่อมาในช่วงปลายศตวรรษท่ี 19 ช่วงหลงัสงครามโลกคร้ังท่ี 2 เกิดแนวคิดใหม่เร่ืองความ
ทนัต่อเวลา (Just In Time: JIT) ถูกริเร่ิมมาจากความไม่ตั้งใจของชาวญ่ีปุ่นท่ีตอ้งการจดัการกบัความ
ขาดแคลนของทรัพยากร โดยการเก็บวตัถุดิบใหพ้อดี ไม่มากเกินไป และไม่นอ้ยเกินไป จนเกิดการ
พฒันาแนวคิดการดึงความตอ้งการ (Demand pull) หรือระบบลีน (Lean system) ซ่ึงผูน้ าท่ีแทจ้ริง
ของหลกัการน้ีคือระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System: TPS) ท่ีมุ่งเนน้เร่ืองการ
ขจดัความสูญเสีย (Muda) ในการผลิต 
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 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) ท่ีถูกน าเสนอโดยระบบการผลิตแบบโตโยตา้ คือ 
กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (Non-value-added Activities) ในกระบวนการผลิต มีหลกัการจ า
ง่าย ๆ โดยใชต้วัอกัษรข้ึนตน้ภาษาองักฤษมาประกอบเป็นค า วา่ “TIM WOOD” ซ่ึงในหนงัสือ 
Lean supply chain & Logistic management ท่ีเขียนโดย Paul Myerson ไดมี้การเพิ่มความสูญเสียตวั
ท่ี 8 เขา้ไป และเรียกหลกัการน้ีวา่ ความสูญเสีย 8 ประการ (The eight wastes) มีดงัต่อไปน้ี 
 1. ความสูญเสียจากการเดินทาง หรือการเคล่ือนยา้ย (Transportation or movement 
waste) 
 ดว้ยหลกัการท่ีวา่ เม่ือไดรั้บวตัถุดิบมาแลว้นั้น ควรจะถูกหยบิจบัหน่ึงคร้ังเพื่อเก็บเขา้ท่ี 
และจะถูกหยบิอีกคร้ังเพื่อน าออกมาใชใ้นการผลิต  แต่ในบางคร้ังกลบัพบวา่มีการเคล่ือนยา้ย
วตัถุดิบไปมา ท าใหเ้สียเวลาในการปฏิบติังานท่ีซ ้ าซอ้น และบางคร้ังก็เสียเวลาในการหาของ หรือ
ยกตวัอยา่งส่ิงท่ีอาจจะพบเห็นไดบ้่อยในส านกังาน เช่น เคร่ืองถ่ายเอกสารถูกจดัอยูใ่นต าแหน่งท่ี
ไกลเกินไป อีกทั้งเคร่ืองเยบ็กระดาษก็ถูกจดัเก็บไวห่้างจากเคร่ืองถ่ายเอกสาร ซ่ึงก็เป็นผลมาจากการ
ออกแบบและวางแบบแปลนของส านกังานเอาไวไ้ม่ดีนัน่เอง  
 2. ความสูญเสียจากสินคา้คงเหลือ (Inventory waste) 
 สินคา้คงเหลือนั้น เป็นการส ารองความตอ้งการระหวา่งผูข้าย โรงงานผลิต และลูกคา้ ซ่ึง
จะตอ้งสามารถชดเชยช่วงเวลาในการรอ (Lead time) และความผนัผวนของระบบ ไดอ้ยา่ง
จ าเป็น โดยในส่วนของส านกังานนั้น สินคา้คงเหลืออาจจะอยูใ่นรูปของขอ้มูลสารสนเทศต่าง ๆ 
เช่น ค าสั่งซ้ือของลูกคา้ หรือค าสั่งซ้ือไปยงัผูข้าย เป็นตน้ 
 สินคา้คงเหลือ แบ่งออกเป็น 4 ประเภท คือ 
  2.1 วตัถุดิบ (Raw Material: RM) 
  2.2 งานระหวา่งผลิต (Work-In-Process: WIP)  
  2.3 สินคา้ส าเร็จรูป (Finished Goods: FG) 
  2.4 วสัดุและอะไหล่ส าหรับการซ่อมบ ารุง (Materials, Repair and Operations: MRO) 
 ประเภทของสินคา้คงเหลือทั้งหมดท่ีกล่าวมานั้น ลว้นน ามาซ่ึงตน้ทุนในการเก็บรักษาให้
สินคา้อยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านหรือขาย ซ่ึงเป็นความทา้ทายท่ีบริษทัจะตอ้งใหค้วามส าคญัในการ
ปรับสมดุลระหวา่ง ตน้ทุนในการถือครองสินคา้ และระดบัการใหบ้ริการเพื่อตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้  
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 3. ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion waste) 
 หลกัการของความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว อธิบายไดจ้ากแนวคิดของการเก็บของท่ีใช้
บ่อย ๆ ไวใ้กลต้วั และเก็บของท่ีไม่ไดใ้ชบ้่อยใหห่้างออกไป ซ่ึงการเคล่ือนไหวใด ๆ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิด
มูลค่าเพิ่มต่อตวัผลิตภณัฑห์รือบริการ ลว้นเป็นความสูญเสียทั้งส้ิน จึงมีการน าหลกัในการเก็บ
ส่ิงของท่ีจ าเป็น ณ จุดท่ีตอ้งใชง้าน (Point-of-use storage) ซ่ึงจะถูกเติมเตม็อยูต่ลอด โดยพนกังาน
ไม่จ  าเป็นตอ้งเสียเวลาในการเดินไปหยบิของท่ีเก็บไวใ้นสถานท่ีท่ีห่างไกลออกไป  (คมับงั ก็ถือเป็น
หน่ึงในเคร่ืองมือท่ียอดเยีย่มส าหรับการเติมเตม็ในรูปแบบน้ี) 
 ส่ิงท่ีควรค านึงเม่ือกล่าวถึงความสูญเสียจากการเคล่ือนไหวนัน่ก็คือ หลกัการยศาสตร์ 
(Ergonomics) ซ่ึงเป็นศาสตร์ท่ีวา่ดว้ยวถีิของการตอบสนองของมนุษยต่์อเคร่ืองไมเ้คร่ืองมือ และ
สถานท่ีท างาน เพราะฉะนั้นแลว้ ในแง่ของการเคล่ือนไหว ไม่เพียงแต่จะพิจารณาถึงความมี
ประสิทธิภาพ แต่ตอ้งค านึงถึงความปลอดภยัต่อร่างกายดว้ยเช่นกนั 
 4. ความสูญเสียจากการรอ (Waiting waste) 
 คือ การใชเ้วลาไปกบัการรอคอย ไม่วา่จะเป็น วตัถุดิบ ส่ิงของ ขอ้มูล หรือรอใหช้ิ้นงาน
ผลิตเสร็จ ซ่ึงความสูญเสียในลกัษณะน้ีถูกพบเจอไดท้ัว่ไป ทั้งบริเวณพื้นท่ีหนา้งาน ในคลงัสินคา้ 
หรือแม่กระทัง่ในส านกังาน ในบางคร้ังการรอคอยก็มีสาเหตุมาจากความพร้อมของกระบวนการ
ถดัไป เช่น รอตั้งค่าเคร่ืองจกัร เป็นตน้ 
 ในสภาพแวดลอ้มของส านกังาน เวลาถูกใชไ้ปกบัการรอใหอุ้ปกรณ์ต่าง ๆ พร้อมใชง้าน 
รอให้เอกสารไดรั้บการอนุมติั รองานจากคนท่ีตารางการท างานไม่ตรงกนั รอคนท่ีเขา้ประชุมไม่
ตรงเวลา เป็นตน้ 
 ในหลาย ๆ คลงัสินคา้ หรือศูนยก์ระจายสินคา้ ตวัสินคา้เองก็สามารถนัง่รอกระบวนการ
ต่าง ๆ เช่น รับ เก็บ เติม หยบิ บรรจุ และจดัส่ง เป็นตน้ 
 5. ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction waste) 
 การผลิตท่ีมากเกิน หรือการสั่งซ้ือท่ีมากเกินกวา่ความจ าเป็น ก่อใหเ้กิดความสูญเสียท่ี
กล่าวไปแลว้ก่อนหนา้น้ี คือ สินคา้คงเหลือ แต่ท่ีมากไปกวา่นั้นคือ ระยะเวลาน าท่ียาวนาน ตน้ทุน
ในการเก็บรักษาท่ีสูงข้ึน และโอกาสท่ีจะผลิต หรือเกิดความผดิพลาดท่ีมากข้ึนตามไปดว้ย  
 6. ความสูญเสียจากกระบวนการท่ีมากเกินไป (Overprocessing waste) 
 การใชเ้วลา หรือความพยายามไปกบัวตัถุดิบหรือขอ้มูลท่ีไม่ไดเ้พิ่มมูลค่าใหก้บัลูกคา้ ซ่ึง
อาจจะมาจากความตอ้งการท่ีจะปรับแต่งสินคา้หรือบริการใหเ้หนือกวา่ความคาดหมายจากส่ิงท่ี
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ลูกคา้ตอ้งการ  หรือกระบวนการในการอนุมติัท่ีกินเวลายาวนาน ก็ส่งผลใหเ้กิดความสูญเสียท่ีไม่
จ  าเป็น 
 ในส านกังาน กระบวนการท่ีมากเกินไป อาจรวมถึงการส่งชุดขอ้มูลเดิม ๆ หลายคร้ัง ใน
รูปแบบท่ีแตกต่างกนั (เช่น การส่งแฟกส์ อีเมลล ์และการส่งรายงานอตัโนมติัในช่วงเวลากลางคืน) 
การผลิตชุดขอ้มูลซ ้ า ๆ ในหลายรูปแบบ หรือแมแ้ต่การกรอกขอ้มูลท่ีไม่จ  าเป็นลงไปในแบบฟอร์ม 
 7. ความสูญเสียจากของเสียหรือขอ้ผดิพลาด (Defect or error waste) 
 ในกระบวนการผลิต ของเสียหรือขอ้ผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนจะหมายถึงการซ่อม การผลิตใหม่ 
หรือตอ้งทิ้งเป็นเศษซาก ซ่ึงไม่วา่จะอยูใ่นรูปแบบไหน ลว้นเป็นตน้ทุนท่ีบริษทัตอ้งรับภาระเพิ่ม
มากข้ึนทั้งส้ิน ส่ิงท่ีแยท่ี่สุดคือการท่ีสินคา้หลุดไปถึงมือลูกคา้ และถูกส่งกลบัมาเพื่อท าการซ่อม 
หรือผลิตใหม่ ส่ิงเหล่าน้ีจะน ามาซ่ึงกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มใด ๆ เช่น การกกับริเวณงาน
เสียแยกออกจากงานดี การตรวจสอบใหม่ การจดัตารางงานใหม่ ซ่ึงจะส่งผลต่อค่าล่วงเวลา และ
สูญเสียก าลงัการผลิตท่ีควรจะผลิตสินคา้ช้ินใหม่ออกสู่ตลาด  
 ในส านกังาน และคลงัสินคา้นั้น การเกิดขอ้ผิดพลาดในการน าเขา้ขอ้มูล การรับงานเขา้
ระบบผดิ การหยบิงานและส่งงานผดิ (สินคา้อาจจะถูก และส่งไปผดิลูกคา้) ทั้งหมดเป็นผลมาจาก
การขาดมาตรฐานในการปฏิบติังาน หรือขาดการฝึกอบรมขั้นตอนการท างานท่ีถูกตอ้ง 
 8. ความสูญเสียจากพฤติกรรม หรือจากการใชพ้นกังานไม่เตม็ศกัยภาพ (Behavioral 
waste or underutilized employees) 
 ความสูญเสียท่ี 8 ท่ีถูกเพิ่มเขา้มาน้ี ถือเป็นวกิฤตท่ีควรไดรั้บการพิจารณา อนัเน่ืองมาจาก
วา่บริษทันั้น ตอ้งการพนกังานท่ีมีความคิดสร้างสรรค ์และมีส่วนร่วมในการท่ีจะขจดัความสูญเสีย
ทั้ง 7 ท่ีกล่าวมาทั้งหมด หากแต่วา่ในบางบริษทันั้น มีวฒันธรรมของการไม่ตั้งค  าถาม ไม่รับความ
เส่ียง หรือไม่ก่อความขดัแยง้ข้ึน (Not rocking the boat) หลายคนคงเคยไดย้นิค ากล่าวท่ีวา่ “ฉนัถูก
สอนมาใหท้ าแบบน้ี” หรือ “พวกเราท าแบบน้ีมาหลายปีแลว้” ซ่ึงหากบริษทัตอ้งการประสบ
ความส าเร็จบนเส้นทางสายลีน พฤติกรรมต่าง ๆ เหล่าน้ีเป็นส่ิงท่ียอมรับไม่ได ้และตอ้งไดรั้บการ
ปรับเปล่ียน 
 การจัดการโซ่อุปทานแบบลนี (Lean supply chain management) ด้วยแบบจ าลอง 
SCOR ท่ีกล่าวในตอนตน้ เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยใหบ้ริษทัสามารถจดัการกบัตน้ตอของปัญหา จน
น าไปสู่หนทางแกไ้ข ดงัค ากล่าวท่ีวา่ “บางคร้ังเรามวัยุง่อยูก่บัการต่อสู้กบัเปลวเพลิง จนท าใหเ้รา
มองไม่เห็นวา่จริง ๆ แลว้ระบบท่ีไม่มีประสิทธิภาพของเราเองต่างหาก ท่ีเป็นสาเหตุของการเกิดไฟ
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ตั้งแต่แรก การจดัการโซ่อุปทานแบบลีน จะช่วยใหเ้ราไดถ้อยหลงัออกมา สูดหายใจลึก ๆ และ
จดัการกบัสาเหตุของการเกิดไฟ” (Myerson, 2012) 
 1. วางแผน  (Plan) ของทุกกิจกรรมในโซ่อุปทานใหส้อดคลอ้งกนั เร่ิมตั้งแต่การพยากรณ์
ยอดขายใหต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้ ด าเนินการผลิตเพื่อตอบสนองการพยากรณ์และนโยบาย
การเก็บสินคา้เพื่อความปลอดภยั (Safety stock) ส่ือสารแผนงานใหทุ้กหน่วยงานตระหนกัและ
รับทราบถึงกลยทุธ์เพื่อไปถึงเป้าหมาย เนน้ใหทุ้กฝ่ายมองภาพรวมขององคก์ร ไม่ใช่แค่ผลส าเร็จใน
แผนกของตน 
 2. แหล่งท่ีมา (Source) ของวตัถุดิบ หรือบริการควรเป็นผลมาจากการจดัการ
ความสัมพนัธ์ท่ีดีระหวา่งบริษทักบัผูข้าย อนัจะน ามาซ่ึงความไวใ้จใน และความสามารถในการ
ควบคุมตน้ทุนในระยะยาว โดยเป้าหมายหลกัคือน าพาความสัมพนัธ์ไปสู่การเป็นหุน้ส่วนทางธุรกิจ
เพื่อรักษาไวซ่ึ้งคุณภาพของสินคา้ และบริการ ตวัอยา่งเช่นการร่วมลงนามสัญญารับประกนัดา้น
คุณภาพระยะยาวไปตลอดวงจรชีวิตของผลิตภณัฑ ์เป็นตน้ 
 

ตารางท่ี 1 คุณลกัษณะของโซ่อุปทานแบบลีน 
 

คุณลกัษณะ โซ่อุปทานแบบเดิม โซ่อุปทานแบบลนี 

ผูข้าย มากราย นอ้ยราย 

การมีปฏิสัมพนัธ์ ดว้ยการเผชิญหนา้ ดว้ยความร่วมมือ 

มุ่งเนน้ความสัมพนัธ์ แบบคร้ังคราว แบบระยะยาว 

หลกัเกณฑใ์นการคดัเลือก ราคา ผลงาน 

ความยาวของสัญญา ระยะสั้น ระยะยาว 

ราคาในอนาคต เพิ่มข้ึน ลดลง 

เวลาน า ยาวนาน สั้น 

ปริมาณค าสั่งซ้ือ ลอตใหญ่ ลอตเล็ก 

คุณภาพ ขยายการตรวจสอบ คุณภาพ ณ แหล่งท่ีมา 

สินคา้คงเหลือ (ผูข้าย และลูกคา้) จ  านวนมาก จ านวนนอ้ย 
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ตารางท่ี 1 (ต่อ) 
 

คุณลกัษณะ โซ่อุปทานแบบเดิม โซ่อุปทานแบบลนี 

การไหลของขอ้มูล ทางเดียว สองทาง 

ความยดืหยุน่ ต ่า สูง 

บทบาทในการพฒันาผลิตภณัฑ์ นอ้ย มาก (จากความร่วมมือ) 

ความเช่ือใจ อยา่งจ ากดั อยา่งไวว้างใจ 

 
 3. ผลิต (Make) ตามแผนการผลิตท่ีสอดคลอ้งกบัพยากรณ์ยอดขาย หรือการผลิตตาม
ค าสั่ง (Make To Order: MTO) ซ่ึงเป็นกลยทุธ์ของระบบดึง (Pull system) หรือการน าหลกัการใน
การชะลอการผลิต (Postponement) มาปรับใช ้โดยการเปล่ียนรูปวตัถุดิบ เป็นสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป   
ซ่ึงจะถูกประกอบก็ต่อเม่ือไดรั้บค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ และถูกจดัส่งไปจนถึงมือลูกคา้ 
 4. ขนส่ง (Deliver) ดว้ยความรวดเร็ว คือหลกัการส าคญัของแนวคิดแบบลีน รวมไปถึง
การกระจายสินคา้ ซ่ึงการปฏิบติังานดา้นคลงัสินคา้นั้น ประกอบไปดว้ยกิจกรรมท่ีใชค้นท าในหลาย
ขั้นตอน และสินคา้ก็มีการเคล่ือนไหวตลอดเวลา โดยตามอุดมคตินั้น การไหลของขอ้มูล และ
วตัถุดิบควรจะไหลไปยงัส่ิงอ านวยความสะดวกต่าง ๆ ท่ีพร้อมสนบัสนุนการปฏิบติังาน แต่ใน
ความเป็นจริงนั้น บ่อยคร้ังท่ีสินคา้ หรือขอ้มูล ติดขดัอยูร่ะหวา่งกระบวนการใดกระบวนการหน่ึง 
และลงเอยดว้ยเวลาน าท่ีเพิ่มข้ึน และใหผ้ลลพัธ์ในการใชท้รัพยากรต ่ากวา่จุดท่ีเหมาะสม อีกทั้งยงั
ส่งผลต่อ  การสูญเสียพื้นท่ีในคลงัสินคา้ 
 5. ส่งกลบั (Return) ผลิตภณัฑจ์ากลูกคา้ในหลากหลายเหตุผล (มีจุดบกพร่อง เสียหาย   
ผดิรุ่น ลูกคา้ไม่ตอ้งการ ฯลฯ) นั้นลว้นแลว้แต่เป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงในมุมมองของลีน ส่ิงท่ี
ส าคญัท่ีควรไดรั้บการพิจารณาคือ การอนุมติั และการควบคุมการส่งคืน ในหลายบริษทัมีการใชค้  า
อนุมติัในการส่งคืนสินคา้ (Return Merchandise Authorization: RMA) โดยลูกคา้จะตอ้งไดรั้บการ
อนุมติัใหส้ามารถส่งคืนสินคา้ก่อนท่ีจะเกิดการส่งคืนจริง 
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ระบบคมับัง (KANBAN SYSTEM)  
 จากหนงัสือ คมับงั (Kanban for the shopfloor) จากผูเ้ขียน Productivity press 
development team แปลโดย บุญเสริม วนัทนศุภมาศ ไดอ้ธิบายถึงความหมาย หนา้ท่ี กฎ และชนิด
ของคมับงั รวมไปถึงการน าระบบคมับงัไปใชใ้นกระบวนการผลิต ดงัต่อไปน้ี 
 1. ความหมายของคมับงั 
 คมับงั (Kanban) เป็นค าในภาษาญ่ีปุ่น หมายถึง ป้าย หรือ สัญญาณ และถูกน ามาใชเ้ป็น
ช่ือเรียกป้ายการควบคุมวตัถุดิบในระบบดึง ท าหนา้ท่ีเป็นเหมือนค าสั่งการผลิตท่ีจะถูกเคล่ือนยา้ย
ไปพร้อม ๆ กบัวตัถุดิบ โดยในทุกคมับงัจะระบุส่วนประกอบยอ่ย รวมถึงท่ีมาและท่ีไปของแต่ละ
ช้ินส่วน คมับงัจึงเป็นเสมือนระบบขอ้มูลสารสนเทศท่ีเช่ือมต่อทุกกระบวนการเขา้ดว้ยกนั 
 2. หนา้ท่ีของคมับงั 
  2.1 ท าหนา้ท่ีเสมือน “ค าสั่งงาน” เพื่อใหข้อ้มูลดงัน้ี  
   2.1.1 ช้ินส่วนหรือผลิตภณัฑ์อะไรท่ีถูกใชไ้ป และใชไ้ปจ านวนเท่าใด 
   2.1.2 ช้ินส่วนหรือผลิตภณัฑ์มาจากท่ีใด และจะตอ้งผลิตเพิ่มอีกเท่าใด 
  2.2 ก าจดัความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction waste) 
  2.3 เป็นเคร่ืองมือส าหรับการควบคุมดว้ยสายตา (Visual control) 
  2.4 ใชก้ ากบัดูแลระดบัของสินคา้คงคลงัส่วนเกินในกระบวนการ 
 3. กฎของคมับงั 
  3.1 กฎขอ้ท่ี 1 กระบวนการปลายทางเบิกช้ินส่วนท่ีตอ้งการจากกระบวนการตน้ทาง 
   3.1.1 ไม่เบิกวตัถุดิบโดยปราศจากคมับงั 
   3.1.2 เบิกเฉพาะวตัถุดิบท่ีคมับงัระบุเท่านั้น 
   3.1.3 คมับงัจะตอ้งติดไปกบัทุกช้ินงานตลอดทั้งกระบวนการ 
  กฎน้ีจะรับประกนัไดว้า่การผลิตจะเกิดข้ึนเฉพาะส าหรับส่ิงท่ีจะขายไดเ้ท่านั้น 
  3.2 กฎขอ้ท่ี 2 กระบวนการตน้ทางผลิตเฉพาะส่ิงท่ีถูกเบิกไปเท่านั้น 
   3.2.1 ตอ้งไม่ผลิตเกินกวา่จ านวนคมับงัท่ีไดรั้บ 
   3.2.2 ผลิตตามล าดบัของคมับงัท่ีไดรั้บ 
  3.3 กฎขอ้ท่ี 3 ผลิตภณัฑท่ี์ส่งไปยงักระบวนการถดัไปตอ้งไม่มีขอ้บกพร่อง 100% 
  3.4 กฎขอ้ท่ี 4 ตอ้งท าการปรับเรียบการผลิต (Production levelling) 

(Kanban system) 
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  หรือเรียกอีกอยา่งหน่ึงวา่ การปรับเรียบภาระงาน (Load smoothing) เป็นการก าจดั
ความแปรปรวนในการกระบวนการ เพื่อรักษาสมดุล ท าใหก้ารผลิตราบล่ืน เป็นหนทางท่ี
กระบวนการต่าง ๆ จะสามารถคงรักษาอุปกรณ์และพนกังานใหมี้ความพร้อมส าหรับการผลิตใน
เวลา และปริมาณท่ีตอ้งการ โดยปราศจากก าลงัการผลิต หรือ วตัถุดิบส่วนเกินในแต่ละกระบวนการ 
  3.5 กฎขอ้ท่ี 5 คมับงัจะติดไปกบัช้ินงานเสมอ 
  3.6 กฎขอ้ท่ี 6 จ  านวนของคมับงัจะค่อย ๆ ถูกลดลงทีละนอ้ยไปเร่ือย ๆ 
 4. ชนิดของคมับงั 
  4.1 คมับงัขนส่ง ใชเ้พื่อบอกเม่ือช้ินส่วนต่าง ๆ จะถูกเคล่ือนยา้ยไปยงัสายการผลิต 
   4.1.1 คมับงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ หรือ คมับงัสั่งซ้ือช้ินงาน จะถูกใชเ้ป็นค าสั่งซ้ือท่ีส่ง
ใหก้บัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบภายนอก 
   4.1.2 คมับงัเบิก หรือคมับงัภายในโรงงาน ถูกใชร้ะหวา่งกระบวนการในโรงงาน 
  4.2 คมับงัการผลิต ใชเ้พื่อให้ค  าแนะน าการปฏิบติัการส าหรับกระบวนการเฉพาะ 
   4.2.1 คมับงัสั่งผลิต จะถูกใชเ้ป็นประจ าในกระบวนการท่ีไม่ตอ้งการการ
ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร 
   4.2.2 คมับงัสัญญาณ จะใชใ้นกระบวนการท่ีตอ้งการการเปล่ียนเคร่ืองจกัร 
 5. ระบบบคมับงั (Kanban system) 
 ระบบคมับงั คือการน าเอาป้าย หรือสัญญาณ ท่ีท าหนา้ท่ีเป็นเหมือนค าสั่งผลิต มาใชเ้ป็น
ตวัก าหนดปริมาณการผลิตในแต่ละกระบวนการท่ีท างานร่วมกนั เพื่อจุดประสงคใ์นส่ิงเดียวกนัคือ
ผลิตส่ิงท่ีสั่ง ในเวลาท่ีสั่ง และตามจ านวนท่ีสั่ง โดยกระบวนการตน้ทาง จะผลิตเพื่อทดแทนส่ิงท่ี
กระบวนการปลายทางถูกเบิกออกไปเท่านั้น (ถูกเรียกอีกอยา่งหน่ึงวา่ ระบบดึง (Pull system) 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3 การผลิตแบบดึงโดยใชค้มับงั 
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ต้นทุนมาตรฐาน (STANDARD COST)  
 ตน้ทุนมาตรฐานเป็นเคร่ืองมือท่ีไดรั้บการยอมรับ และถูกน ามาใชเ้พื่อประโยชน์ใน     
การเปรียบเทียบผลการด าเนินงานท่ีเกิดข้ึนจริง ซ่ึงหากพบวา่มีผลต่างเกิดข้ึน สามารถจะน าขอ้มูล
ผลต่างท่ีไดไ้ปใชว้เิคราะห์หาสาเหตุ หรือหาแนวทางในการปรับปรุงการด าเนินงานให้มี
ประสิทธิภาพสูงข้ึนกวา่เดิมได ้วตัถุประสงคข์องการก าหนดตน้ทุนมาตรฐานในการปฏิบติังาน  
มีดงัน้ี 
 1. เพื่อใชข้อ้มูลในการควบคุมการด าเนินงานใหมี้ประสิทธิภาพ 
 2. เพื่อใชเ้ป็นองคป์ระกอบของการก าหนดราคาสินคา้และการบริการ 
 3. เพื่อการประเมินผลการปฏิบติังานของบริษทั 
 องค์ประกอบต้นทุนมาตรฐานการผลติ 
 จากสมการ  
 ตน้ทุนมาตรฐาน = วตัถุดิบทางตรง1 + แรงงานทางตรง2 + ค่าใชจ่้ายการผลิดคิดเขา้งาน3 
 1. วตัถุดิบทางตรง = ปริมาณมาตรฐาน x ราคามาตรฐาน 
 ตวัอยา่ง: ผลิตสินคา้ A จ านวน 1 ช้ิน ตามสูตรการผลิตใชว้ตัถุดิบ ก จ านวน 2 ช้ิน มี
ตน้ทุนมาตรฐานเท่ากบั 100 บาท ดงันั้นตน้ทุนวตัถุดิบทางตรงเท่ากบั 200 บาท 
 2. แรงงานทางตรง = เวลามาตรฐาน x อตัรามาตรฐาน 
 ตวัอยา่ง: ผลิตสินคา้ A จ านวน 1 ช้ิน ตามสูตรการผลิตใชเ้วลา 0.5 ชัว่โมง อตัราค่าแรง
มาตรฐานเท่ากบั 100 บาทต่อชัว่โมง ดงันั้นตน้ทุนแรงงานทางตรงเท่ากบั 50 บาท 
 3. ค่าใชจ่้ายการผลิตคิดเขา้งาน = ปริมาณฐานปันส่วน x (อตัราค่าใชจ่้ายการผลิตคงท่ีคิด
เขา้งานมาตรฐาน + อตัราค่าใชจ่้ายการผลิตผนัแปรคิดเขา้งานมาตรฐาน) 
 ตวัอยา่ง: ผลิตสินคา้ A จ านวน 1 ช้ิน มีค่าใชจ่้ายการผลิตคงท่ี 100 บาทต่อชัว่โมง และมี
ค่าใชจ่้ายการผลิตผนัแปร 20 บาทต่อชัว่โมง ตามสูตรการผลิตใชเ้วลา 0.5 ชัว่โมงเป็นปริมาณฐาน
ปันส่วน ดงันั้นค่าใชจ่้ายการผลิตคิดเขา้งานเท่ากบั 0.5 x (100 + 20) = 60 บาท 
 จากตวัอยา่ง ตน้ทุนมาตรฐาน = 200 + 50 + 60 = 310 บาท  
 การค านวณผลต่างต้นทุนการผลติ 
 อีกหน่ึงวตัถุประสงคข์องตน้ทุนมาตรฐาน คือการวดัประสิทธิภาพในการควบคุมตน้ทุน 
เพื่อประเมินผลการปฏิบติังานของบริษทั เม่ือเกิดค่าใชจ่้ายข้ึนจริง การค านวณผลต่างตน้ทุนการผลิต
จะช่วยใหบ้ริษทัมองเห็นจุดอ่อน และสามารถจดัการควบคุม หรือหาแนวทางในการแกไ้ข 

(Standard cost) 
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 1. ผลต่างวตัถุดิบทางตรง ประกอบไปดว้ยผลต่างจากราคาวตัถุดิบ และผลต่างปริมาณ
การใชว้ตัถุดิบ 
 2. ผลต่างจากราคาวตัถุดิบ คือ ราคาวตัถุดิบจริงสูงหรือต ่ากวา่ราคามาตรฐาน การค านวณ
เพื่อประเมินความสามารถในการควบคุมราคาวตัถุดิบมีดงัน้ี 
  ผลต่างจากราคาวตัถุดิบ = (ราคาจริง  - ราคามาตรฐาน) x ปริมาณซ้ือจริง 
  ตวัอยา่ง ผลิตสินคา้ A จ านวน 1 ช้ิน ตามสูตรการผลิตใชว้ตัถุดิบ ก จ านวน 2 ช้ิน มี
ตน้ทุนมาตรฐานเท่ากบั 100 บาท ราคาวตัถุดิบ ก ท่ีซ้ือมาเท่ากบั 110 บาท ดงันั้นผลต่างจากราคา
วตัถุดิบจึงเท่ากบั (110 - 100) x 2 = 20 บาท แปลวา่ตน้ทุนขายเพิ่มข้ึน ก าไรขั้นตน้ลดลง (ถา้ค่าท่ีได้
ติดลบ แปลวา่สามารถจดัซ้ือวตัถุดิบไดถู้กกวา่ราคามาตรฐาน ท าใหต้น้ทุนขายลดลง ก าไรขั้นตน้
เพิ่มข้ึน) 
 3. ผลต่างปริมาณการเบิกใชว้ตัถุดิบ คือปริมาณการใชว้ตัถุดิบจริง มากกวา่ หรือนอ้ยกวา่
ปริมาณมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้การค านวณเพื่อหาความมีประสิทธิภาพในการผลิตมีดงัน้ี 
  ผลต่างปริมาณการเบิกใชว้ตัถุดิบ = (ปริมาณเบิกใชจ้ริง - ปริมาณมาตรฐาน) x ราคา
มาตรฐาน 
  ตวัอยา่ง ผลิตสินคา้ A จ านวน 1 ช้ิน ตามสูตรการผลิตใชว้ตัถุดิบ ก จ านวน 2 ช้ิน มี
ตน้ทุนมาตรฐานเท่ากบั 100 บาท มีการเบิกใชว้ตัถุดิบจริงในการผลิตสินคา้ A จ านวน 3 ช้ิน ดงันั้น
ผลต่างปริมาณการเบิกใชว้ตัถุดิบจึงเท่ากบั (3 - 2) x 100 = 100 บาท แปลวา่ตน้ทุนขายเพิ่มข้ึน ก าไร
ขั้นตน้ลดลง (ถา้ค่าท่ีไดติ้ดลบ แปลวา่การใชว้ตัถุดิบในการผลิตมีประสิทธิภาพ ท าใหว้ตัถุดิบท่ีใช้
จริงนอ้ยกวา่ปริมาณมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้ท าให้ตน้ทุนขายลดลง ก าไรขั้นตน้เพิ่มข้ึน) 
 4. ผลต่างค่าแรงงานทางตรง แบ่งออกเป็นผลต่างอตัราค่าแรงงานทางตรง และผลต่าง
ประสิทธิภาพแรงงานทางตรง 
  4.1 ผลต่างอตัราค่าแรงงานทางตรง คือ จ านวนเงินท่ีจ่ายค่าแรงงานทางตรงจริง สูง
หรือต ่ากวา่ อตัราค่าแรงงานมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้การค านวณเพื่อหาความสามารถในการควบคุม
ค่าแรงงานทางตรงมีดงัต่อไปน้ี 
  ผลต่างค่าแรงงานทางตรง = (อตัราจริง - อตัรามาตรฐาน) x ชัว่โมงจริง 
  ตวัอยา่ง ผลิตสินคา้ A จ านวน 1 ช้ิน ตามสูตรการผลิตใชเ้วลา 0.5 ชัว่โมง อตัราค่าแรง
มาตรฐานเท่ากบั 100 บาทต่อชัว่โมง ค่าแรงท่ีเกิดข้ึนจริงมีอตัรา 110 บาทต่อชัว่โมง ดงันั้นผลต่าง
ค่าแรงงานทางตรงเท่ากบั (110 - 100) x 0.5 = 5 บาท แปลวา่ตน้ทุนขายเพิ่มข้ึน ก าไรขั้นตน้ลดลง 
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(ถา้ค่าท่ีไดติ้ดลบ แปลวา่สามารถควบคุมค่าแรงงานจริงให้ต ่ากวา่ค่าแรงงานมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้
ท าใหต้น้ทุนขายลดลง ก าไรขั้นตน้เพิ่มข้ึน) 
  4.2 ผลต่างประสิทธิภาพแรงงานทางตรง คือ เวลาท่ีใชใ้นการผลิตจริง มากกวา่หรือต ่า
กวา่ ชัว่โมงมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้การค านวณเพื่อหาประสิทธิภาพในการผลิตมีดงัต่อไปน้ี 
  ผลต่างประสิทธิภาพแรงงานทางตรง = (ชัว่โมงจริง - ชัว่โมงมาตรฐาน) x อตัรา
มาตรฐาน 
  ตวัอยา่ง ผลิตสินคา้ A จ านวน 1 ช้ิน ตามสูตรการผลิตใชเ้วลา 0.5 ชัว่โมง อตัราค่าแรง
มาตรฐานเท่ากบั 100 บาทต่อชัว่โมง ใชเ้วลาจริงในการผลิตสินคา้ A จ านวน 1 ช้ินในเวลา 1 ชัว่โมง 
ดงันั้นผลต่างค่าแรงงานทางตรงเท่ากบั (1 - 0.5) x 100 = 50 บาท แปลวา่ตน้ทุนขายเพิ่มข้ึน ก าไร
ขั้นตน้ลดลง (ถา้ค่าท่ีไดติ้ดลบ แปลวา่สามารถควบคุมการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพท าใหจ้  านวน
ชัว่โมงท่ีใชจ้ริงต ่ากวา่ชัว่โมงมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้ท าให้ตน้ทุนขายลดลง ก าไรขั้นตน้เพิ่มข้ึน) 
 5. ผลต่างค่าใชจ่้ายการผลิต แบ่งออกเป็นผลต่างค่าใชจ่้ายการผลิตท่ีควบคุมได ้และ
ผลต่างค่าใชจ่้ายการผลิตเน่ืองจากปริมาณการผลิต 
  5.1 ผลต่างค่าใชจ่้ายการผลิตท่ีควบคุมได ้ค านวณหาไดโ้ดยการเปรียบเทียบค่าใชจ่้าย
การผลิตท่ีเกิดข้ึนจริงกบังบประมาณยดืหยุน่ค่าใชจ่้ายการผลิต ส าหรับงบประมาณยดืหยุน่นั้นจะ
ประกอบไปดว้ย ค่าใชจ่้ายในการผลิตผนัแปรท่ียอมให้ตามหน่วยผลผลิตจริง และงบประมาณ
ค่าใชจ่้ายการผลิตคงท่ีตามแผนงบประมาณ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4 ค านวณผลต่างค่าใชจ่้ายการผลิตท่ีควบคุมได ้
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  5.2 ผลต่างค่าใชจ่้ายการผลิตเน่ืองจากปริมาณการผลิต ค านวณหาไดโ้ดยการ
เปรียบเทียบงบประมาณยดืหยุน่ค่าใชจ่้ายการผลิตกบัค่าใชจ่้ายการผลิตคิดเขา้งาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5 ค านวณผลต่างค่าใชจ่้ายการผลิตเน่ืองจากปริมาณการผลิต 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 งานวจัิยในประเทศ 
 อุมารินทร์ ปิยะธ ารงชยั (2556) การออกแบบและปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ
เรียกและจดัส่งวตัถุดิบ ส าหรับสายการประกอบมอเตอร์ไซค ์โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษา
กระบวนการเรียกและจดัส่งวตัถุดิบ เพื่อก าจดัเวลาสูญเสียจากการหยดุสายการผลิต เน่ืองจากการ
จดัส่งวตัถุดิบไม่ทนัต่อความตอ้งการใชง้าน และลดเวลาสูญเสียในการเดินตามวตัถุดิบเร่งด่วนใน
แต่ละวนั โดยหวัหนา้สายการผลิต และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของแผนกโลจิสติกส์ 
โดยปรับปรุงระบบคมับงัเดิมท่ีมีอยู ่เพื่อปรับปรุงบริเวณพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ โดยใชก้ารควบคุมดว้ย
สายตา และพิจารณาปริมาณวตัถุดิบต่อคมับงัท่ีเหมาะสม โดยผลการศึกษา พบวา่สามารถลดเวลา
สูญเสียจากการหยดุสายการผลิตไดร้้อยละ 100 ลดเวลาในการตามวตัถุดิบเขา้สายการผลิตต่อวนัได้
ร้อยละ 89 และลดเวลาในการจดัเก็บวตัถุดิบลง ท าใหป้ระสิทธิภาพในการจดัส่งวตัถุดิบเพิ่มข้ึนเป็น
ร้อยละ 90 ต่อวนั 
 สิริพร นกัรบ (2559) การประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้ กรณีศึกษาบริษทัผูผ้ลิต
ช้ินส่วนประกอบรถยนตใ์นเขตนิคมอุตสาหกรรมเหมราชอิสเทิร์นซีบอร์ด อ าเภอปลวกแดง จงัหวดั
ระยอง โดยมีวตัถุประสงคห์ลกัเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแบบทนัเวลาพอดี โดยใช้
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ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ซ่ึงมี 4 ขั้นตอน คือ 1.) Work site control 2.) Continuous flow             
3.) Standardized work 4.) Pull system น ามาปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน            
จากผลการศึกษาพบวา่ เม่ือน าระบบการผลิตแบบโตโยตา้มาใชแ้ลว้ งานในกระบวนการผลิตลดลง
ร้อยละ 57.37 เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต ลดลงร้อยละ 73.68 พื้นท่ีใชใ้นการวางวตัถุดิบและ
สินคา้ส าเร็จรูป ลดลงร้อยละ 39.92 การเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบและสินคา้ลดลงร้อยละ 25.50 ระยะทางท่ี
ใชใ้นการรับสินคา้ส าเร็จรูป ลดลงร้อยละ 45.52 จ านวนคนท่ีเหมาะสมร้อยละ 16.67 เพิ่ม
ประสิทธิผลในการผลิต เพิ่มข้ึนร้อยละ 32.14 ความสามารถในการลดเวลาน าลดลงร้อยละ 9.64 
สามารถลดปริมาณสินคา้คงคลงั ลดลงร้อยละ 50 พื้นท่ีในการปฏิบติังานลดลงร้อยละ 50 ลด
ช่วงเวลาน าในเวลาท่ีท าใหเ้กิดรายการหยดุชะงกั ลดลงร้อยละ 43 
 ปฐมพงษ ์หอมศรี (2555) การประยกุตใ์ชร้ะบบโตโยตา้ในสายการผลิตของโรงงานผลิต
ถงัน ้ามนัรถยนต ์โดยมีวตัถุประสงคห์ลกัท่ีจะปรับปรุงกระบวนการผลิตถงัน ้ามนัรถยนต ์โดยก าจดั
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อลดเวลาน าในการส่งมอบช้ินส่วน
ใหก้บัลูกคา้ และเพื่อลดพื้นท่ีและวสัดุคงคลงัในกระบวนการผลิต โดยใชเ้คร่ืองมืองานมาตรฐานใน
การศึกษาล าดบัการท างานเพื่อปรับปรุงวธีิการท างานและจดัสมดุลสายการผลิตใหน้อ้ยกวา่ Takt 
time เพื่อก าจดัสาเหตุแห่งความสูญเปล่า และประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัในการสั่งผลิตใหเ้ป็นการผลิต
แบบทนัเวลา และยงัปรับปรุงพื้นท่ีการท างานใหส้ามารถควบคุมดว้ยสายตา  ผลจากการด าเนินการ
วจิยัสามารถลดรอบเวลาการผลิตของกระบวนการเจาะ และเช่ือมประกอบร้อยละ 4.47 จ านวน
ช้ินงานต่อชัว่โมงของกระบวนการประกอบเพิ่มข้ึนร้อยละ 18.36 ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มข้ึน
ร้อยละ 41.18 และจ านวนพนกังานลดลงร้อยละ 11.11 สินคา้ส าเร็จรูปลดลงร้อยละ 31.85 ปริมาณ
ช้ินส่วนของงานระหวา่งท าและขนาดล็อตในกระบวนการผลิตลดลงร้อยละ 14.48 สินคา้ส าเร็จรูป
ในคลงัสินคา้ลดลงร้อยละ 17.73 พื้นท่ีการจดัเก็บช้ินส่วนประกอบและสินคา้ส าเร็จรูปลดลง 328.81 
ตารางเมตร หรือร้อยละ 34 อีกทั้งเวลาน าของกระบวนการผลิตลดลงร้อยละ 86.59 สามารถ
ประหยดัค่าใชจ่้ายของโรงงานตวัอยา่งเป็นจ านวนเงินทั้งส้ิน 36,008,727.82 บาทต่อปี 
 ธนิต ปัญญาไวย ์(2555) การออกแบบระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ส าหรับ
กระบวนการจดัเตรียมการผลิตซีลยาง โดยมีวตัถุประสงคห์ลกัเพื่อปรับปรุงระบบการจดัเตรียมยาง
ใหส้ามารถส่งยางไปท าการข้ึนรูปผลิตภณัฑไ์ดท้นัเวลา โดยท าการศึกษาหาระยะเวลาท่ีเหมาะสม
ในการด าเนินงานแต่ละขั้นตอนของกระบวนการจดัเตรียมยางพร้อมทั้งออกแบบการจดัการขอ้มูล
ของกระบวนการจดัเตรียมยางดว้ยระบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์เพื่อความสะดวก รวดเร็ว ถูกตอ้ง
และครบถว้น จากการทดลองและติดตามผลการใชร้ะบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ในกระบวนการ
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จดัเตรียมยางตั้งแต่เดือนกรกฎาคมถึงเดือนตุลาคม ปีพ.ศ.2555 พบปัญหาการส่งยางไปท าการข้ึนรูป
ผลิตภณัฑไ์ม่ทนัเวลา 86 คร้ัง โดยเกิดจากขั้นตอนการจดัเตรียมยางและขั้นตอนการรับ - ส่งค าสั่ง
การจดัเตรียมยางเหลือเพียง 11 คร้ังหรือร้อยละ 12.79 ของการจดัเตรียมยางล่าชา้ 
 (คฑาวธุ)หลินหะตระกลู (2556) การใชร้ะบบคมับงัเพื่อการเติมเตม็เพื่อการวางแผนและ
จดัการพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ในโรงงาน โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อค านวณรอบเวลาท่ีใชใ้นการผลิต
จนเสร็จส้ินกระบวนการ เพื่อน ามาค านวณหาจ านวนคมับงัท่ีน ามาใชใ้นการจดัตารางการผลิต เพื่อ
ลดปริมาณพื้นท่ีในการจดัเก็บสินคา้ในคลงัสินคา้ และเพื่อลดระยะเวลาในการสั่งซ้ือทั้งระบบ โดย
ใชเ้คร่ืองมือ Material and Information Flow Chart (MIFC) ในการวเิคราะห์เพื่อหา และขจดัจุด
ชะงกัในการผลิต เพื่อลดวตัถุดิบคงคลงัและท าใหต้น้ทุนจมลดลง ผลจากการศึกษาพบวา่ ระบบคมั
บงัสามารถลดระยะเวลาในการสั่งซ้ือจากเดิม 100.81 ชัว่โมง เหลือ 50.4 ชัว่โมง และลดพื้นท่ีในการ
จดัเก็บวตัถุดิบไป 19.2 ตารางเมตร หรือลดลงไปร้อยละ 29.2 ท าใหต้น้ทุนในการจดัเก็บสินคา้คง
คลงัต ่าลง และสามารถน าเอาพื้นท่ีไปใชป้ระโยชน์ดา้นอ่ืนไดอี้กต่อไป 
 ชลธิชา ล้ิมพยานาค (2560) การออกแบบจ านวนคมับงัท่ีใชใ้นกระบวนการประกอบ
ล้ินชกัหนา้ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อออกแบบจ านวนคมับงัท่ีเหมาะสมระหวา่งหน่วยงานประกอบ
ล้ินชกัหนา้ และแผนกคลงัสินคา้ และเพื่อน าเสนอกระบวนการปรับล าดบัการผลิตโดยพิจารณา 3 
ปัจจยั คือ ระยะเวลาท่ีไดรั้บคมับงั ส่วนต่างของจ านวนคมับงั และแม่พิมพท่ี์ใชง้านอยู ่โดยใช้
แบบจ าลองสถานการณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์ ผลจากการศึกษาพบวา่ ส่วนต่างของจ านวนคมับงั ไม่มีผล
ต่อรอบเวลาการผลิตและจ านวนคร้ังในการเปล่ียนแม่พิมพ ์ แต่ความสัมพนัธ์ระหวา่งระยะเวลา 
ท่ีรับคมับงัและขนาดของอุปกรณ์จดัเก็บ มีผลต่อดชันีช้ีวดั คือ เวลาเฉล่ียท่ีคมับงัอยูใ่นระบบ และ 
จ านวนคร้ังในการเปล่ียนแม่พิมพ ์ 
 งานวจัิยต่างประเทศ 
 Powell (2018) การศึกษาการใชค้มับงัส าหรับการผลิตแบบลีนในสภาพแวดลอ้ม 
ท่ีปริมาณการผลิตต ่า และมีส่วนผสมผลิตภณัฑสู์ง อยา่งเช่นการผลิตแบบตามวศิวกรรม (Engineer-
to-order) โดยท าการศึกษาการใชก้ระดานคมับงั (Kanban boards) เพื่อควบคุมกลไกการผลิตให้
เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ และง่ายต่อการมองเห็น โดยแบ่งงานออกเป็น 5 สถานะคือ งานคงคา้ง 
(Backlog) งานท่ีตอ้งท า (To-do) ส าหรับงานท่ีแร่งด่วนจะถูกจดักลุ่มอยูใ่น งานท่ีตอ้งผลิตวนัน้ี 
(Today) และงานท่ีก าลงัผลิต (Doing) จะถูกน ามาพดูคุยเพื่อทราบปัญหา และร่วมกนัหาทางออก 
และสถานะสุดทา้ยคือ งานท่ีท าเสร็จ (Done) ซ่ึงจะถูกจดัการในระบบเป็นล าดบัถดัไป ผลการศึกษา
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ในกลุ่มตวัอยา่ง 2 สายการผลิตคือเซนเซอร์ และกลอ้ง พบวา่ทั้งสองสายการผลิตสามารถลดเวลาน า
ไดถึ้งร้อยละ 50 
 Zeng (2019) การประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัในกิจกรรมโลจิสติกส์ของงานก่อสร้าง  
เพื่อการรายงานความตอ้งการวตัถุดิบตามเวลาจริง และการเติมเตม็แบบดึงจากหน่วยจดัเก็บ
ภายนอก เขา้มายงัในเขตพื้นท่ีก่อสร้าง โดยการออกแบบขนาดของคมับงั ให้เขา้กบัรูปแบบของงาน
ก่อสร้าง โดย และท าการค านวณจ านวนคมับงัท่ีใชใ้นกระบวนการเติมเตม็วตัถุดิบ โดยเนน้ศึกษาไป
ท่ีกลุ่มตวัอยา่งของแท่งเหล็กท่ีใชใ้นงานก่อสร้างโครงการฟ้ืนฟูแม่น ้า และน าเขา้จากหน่วยจดัเก็บ
ภายนอก จากผลการศึกษาพบวา่ การประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัช่วยประหยดัพื้นท่ีหนา้งานไดร้้อยละ 
10.78 ช่วยลดจ านวนวตัถุดิบท่ีตอ้งเบิกในคร้ังแรกถึงร้อยละ 25 และท าใหร้ะดบัวตัถุดิบอยูใ่นระดบั
คงท่ี และช่วยลดเวลาในการก่อสร้าง และช่วยใหโ้ครงการฯสามารถหลีกเล่ียงปัญหาเร่ืองความล่าชา้ 
และสินคา้ขาดสตอ๊กในแต่ละสัปดาห์ไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั 
 Kosasih (2019) การประยกุตใ์ชแ้ผนผงัสายธารคุณค่า และระบบคมับงัในการระบุ และ
ลดส่วนสูญเสีย ท าการศึกษากรณีศึกษาบริษทัเคมีภณัฑ ์โดยมีวตัถุประสงคท่ี์จะลด หรือก าจดั 
ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต โดยการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือแผนผงัสายธารคุณค่า  
ในการวเิคราะห์ และใหแ้บบจ าลองการประเมินความสูญเสีย จากผลการศึกษาพบวา่แผนผงั 
สายธารคุณค่าในปัจจุบนัแสดงใหเ้ห็นเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการท่ีก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 472.33 วนิาที 
เม่ือเทียบกบัเวลาน าทั้งหมด 132,568.76 วนิาที เป็นผลมาจากค่าประสิทธิภาพเพียงแค่ร้อยละ 0.36  
หลงัจากน าระบบคมับงัเขา้มาใชใ้นการก าจดัความสูญเสียของสินคา้คงเหลือท่ีไม่จ  าเป็นตลอดทั้ง
สายธารคุณค่า ผลลพัธ์แสดงใหเ้ห็นถึงพฒันาการในส่วนของค่าประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนร้อยละ 67.25  
กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มลดลงร้อยละ 6.74  เวลาท่ีใชใ้นการเติมเตม็ของทั้งกระบวนการ 
จะเป็น 13 วนั โดย 3.59 วนั คือจ านวนวนัของสินคา้จริงท่ีอยูใ่นระบบ ซ่ึงลดลงจากเดิมท่ี 5.75 วนั  
หรือคิดเป็นร้อยละ 37.57 
 Rahman (2013) การใชร้ะบบคมับงัส าหรับการผลิตแบบลีน โดยมีวตัถุประสงคห์ลกั คือ 
เพื่อประเมินวา่ระบบคมับงัจะสามารถท างานไดเ้ป็นอยา่งดีกบัองคก์รท่ีมีความหลากหลายทาง 
เช้ือชาติหรือไม่ และเพื่อระบุปัจจยัท่ีขดัขวางธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอ่มในประเทศมาเลเซีย 
ในการประยกุตใ์ชค้มับงั ด าเนินการศึกษาเชิงคุณภาพ โดยประยกุตผ์ลการวจิยัในอดีต และท า 
การสืบคน้ธุรกิจของมาเลเซียท่ีไดมี้การใชร้ะบบคมับงั โดยท าการเลือกกลุ่มตวัอยา่งแบบเจาะจง 
เป็นพนกังาน และผูจ้ดัการท่ีท างานอยูใ่นแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัการใชร้ะบบคมับงั ไดแ้ก่ แผนกผลิต 
แผนกคลงัวตัถุดิบ แผนกโลจิสติกส์ ท าการรวบรวมขอ้มูลดว้ยการสังเกตการณ์ และใชเ้ทคนิค 
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การสัมภาษณ์เชิงโครงสร้าง ผลการศึกษาพบวา่ ผูจ้ดัการท่ีถูกเลือกแบบเจาะจง 3 คน กล่าวย  ้าถึง
ปัจจยัเดียวกนัท่ีสนบัสนุนความตอ้งการของระบบคมับงั ท่ีน าไปสู่การปฏิบติัการผลิตท่ีดี การศึกษา
ช้ีใหเ้ห็นวา่ปัจจยัท่ีเป็นอุปสรรคต่อบริษทั SME ในการเดินงานตามระบบคมับงั คือขาดการจดั 
การสินคา้คงเหลือท่ีดี ขาดความร่วมมือจากผูข้าย ขาดการปรับปรุงและควบคุมคุณภาพ และ 
ขาดความร่วมมือร่วมใจกนัของพนกังานและผูบ้ริหารระดบัสูงในการน าระบบคมับงัมาใชใ้น 
การผลิต  
 Naufal (2012) การพฒันาระบบคมับงั กรณีศึกษาบริษทัผูผ้ลิตในประเทศมาเลเซีย โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อลดระยะเวลาน า ลดจ านวนสินคา้คงเหลือ และการจดัการใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บอยา่ง
คุม้ค่า ซ่ึงจะช่วยพฒันาใหร้ะบบการผลิต ประสบความเสร็จในการผลิตแบบทนัเวลา หรือระบบ 
การผลิตแบบดึง โดยท าการรวบรวบขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง และค านวณจ านวนคมับงัท่ีใช ้และสร้าง
กลไกและกฎระเบียบการด าเนินงานแบบดึง โดยประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั 2 ชนิดคือ คมับงัสั่งผลิต 
(Production Instruction Kanban: PIK) และ คมับงัเบิกไปผลิต (Production Withdrawal Kanban: 
PWK) จากผลการศึกษาพบวา่การพฒันาระบบคมับงัช่วยลดเวลาน าร้อยละ 40 ช่วยลดสินคา้
คงเหลือระหวา่งกระบวนการร้อยละ 23 ช่วยลดสินคา้ส าเร็จรูป ร้อยละ 29 และช่วยลดพื้นท่ีใน 
การจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปร้อยละ 4 



 

บทที่ 3 

วิธีด าเนินการวิจัย 

 
 งานวจิยัน้ีไดศึ้กษาการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัของสายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ  
โดยการเปรียบเทียบระยะเวลา และตน้ทุนมาตรฐานท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการจดัการน าเขา้วตัถุดิบ
เขา้สู่สายการผลิตในรูปแบบดั้งเดิม และการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั โดยมีเป้าหมายเพื่อปรับปรุง
และเพิ่มประสิทธิภาพใหก้บักระบวนการดงักล่าว ซ่ึงจะส่งผลใหร้ะยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการ 
และตน้ทุนในการผลิตนั้นลดลง โดยมีขั้นตอนการท าวจิยัดงัต่อไปน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 6 กรอบการด าเนินการท าวจิยั  
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ศึกษาความเป็นมาของปัญหา 
 บริษทักรณีศึกษาตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด อ าเภอปลวกแดง จงัหวดั
ระยอง เป็นโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลาง ท าการผลิตสินคา้ประเภทอุปกรณ์ตกแต่ง และเสริม
สมรรถนะรถยนต ์ประกอบไปดว้ย  
 1. อุปกรณ์ป้องกนัตวัรถ ไดแ้ก่  
  1.1 กนัชนหนา้ (Bull bar) 
  1.2 กนัชนหลงั (Rear bar) 
  1.3 กนัชนดา้นขา้ง (Side rail) 
  1.4 อุปกรณ์ป้องกนัตวัถงัดา้นล่าง (Under Vehicle Protection: UVP) 
 2. โครงหลงัคารถ (Roof rack) 
 3. โชค้อพั (Shock absorber) 
 4. กระโจมรถ และกระจก (Canopy and windows) 
 ซ่ึงในทุกผลิตภณัฑท่ี์ผลิตและขาย จะประกอบไปดว้ยตวัสินคา้ท่ีเป็นอุปกรณ์ตกแต่ง 
หรือเพิ่มสมรรถนะรถยนต ์(Body) และช้ินส่วนประกอบ (Fitting kits) เพื่อใชใ้นการติด หรือยดึ
อุปกรณ์กบัตวัรถ โดยบริษทัแบ่งสายการผลิตออกเป็น 12 กระบวนการ ดงัภาพท่ี 7 ซ่ึงจะเห็นวา่มีอยู่
เพียงกระบวนการเดียวท่ีเป็นจุดร่วมของทุกผลิตภณัฑ ์คือ สายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ  

กระบวนการในการเบิกวตัถุดิบ คือ เม่ือพนกังานฝ่ายผลิตพบวา่วตัถุดิบท่ีจดัเก็บอยูบ่ริเวณ
สายการผลิตมีไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ จะท าการเขียนใบเบิกวตัถุดิบ และส่งไปยงัแผนกคลงั
วตัถุดิบ (Store) เพื่อน าวตัถุดิบมาเติม ถึงแมจ้ะมีการแบ่งปันขอ้มูลในส่วนของแผนการผลิตหลกั
เป็นรายวนั และรายสัปดาห์ แต่ทางแผนกคลงัวตัถุดิบจะไม่สามารถทราบไดเ้ลยวา่ความตอ้งการใน
วตัถุดิบจะเกิดข้ึนในช่วงเวลาใด ท าใหเ้กิดความสูญเสีย ทั้ง กระบวนการท่ีมากเกินไป (Over-
processing) การรอคอย (Waiting waste) และน าไปสู่การเกิดสินคา้คงเหลือท่ีมากเกิน (Inventory 
waste) เน่ืองจากตอ้งน าของมากกัตุนไว ้เพื่อใหส้ายการผลิตสามารถเดินไดอ้ยา่งไม่สะดุด  
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ภาพท่ี 7 กระบวนการผลิต และค่าประสิทธิภาพ ของบริษทักรณีศึกษา  
 

ก าหนดวธิีในการท าวจิัย 
 แบบเชิงทดลองและแบบเชิงพรรณนาอธิบายผลการด าเนินการศึกษาการประยกุตใ์ช้
ระบบคมับงัในการน าเขา้วตัถุดิบเขา้สายการผลิต 
 

ก าหนดขอบเขตในการวจิัย 
 การศึกษาวจิยัน้ีท าการศึกษาการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัในกระบวนการจดัการน าเขา้
วตัถุดิบเขา้สู่กระบวนการผลิต ของสายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ ซ่ึงเป็นจุดคอขวด (ดงัภาพ 
ท่ี 7) โดยน าขอ้มูลการเบิกใชว้ตัถุดิบยอ้นหลงัของสายการผลิตบรรจุช้ินส่วนของบริษทักรณีศึกษา 
ช่วงเวลา 3 เดือน (พฤษภาคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2562) มาวเิคราะห์ และจ าลองการประยกุตใ์ช้
ระบบคมับงั ส าหรับความตอ้งการในช่วงเวลา 3 เดือน (พฤษภาคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2563)  
ในการผลิตช้ินส่วนประกอบ เน่ืองจากเป็นไตรมาสสุดทา้ยของปีบญัชี ซ่ึงมีความตอ้งการในสินคา้
สูง ส่งผลต่อก าลงัการผลิต และความตอ้งการในการใชว้ตัถุดิบสูงตามไปดว้ย อีกทั้งปริมาณการผลิต
ของช่วงเวลาทั้งสองมีความใกลเ้คียงกนั จึงเหมาะท่ีจะท าการศึกษาในช่วงเวลาดงักล่าว (ปีบญัชี 
ของบริษทักรณีศึกษาคือส้ินสุดเดือนมิถุนายนของทุกปี)  
 
 

(ขอ้มูลเดือนมีนาคม พ.ศ. 2563) 
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 ประชากรทีใ่ช้ในงานวจัิย 
 ประชากรท่ีใชใ้นการศึกษา คือ กลุ่มผลิตภณัฑทุ์กกลุ่มท่ีผา่นการบรรจุช้ินส่วนประกอบ
ท่ีสายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบรวม 7 กลุ่มผลิตภณัฑ ์
 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 การเก็บและรวบรวมขอ้มูลในการวจิยัคร้ังน้ี ไดด้ าเนินการเก็บขอ้มูลและรายละเอียด   
ต่าง ๆ ท่ีจ  าเป็นต่อการวจิยัจากบริษทักรณีศึกษา โดยมีการแบ่งขอ้มูลเป็นสองส่วนหลกั ๆ ดงัน้ี 
 1. ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary data) เป็นขอ้มูลท่ีไดม้าจากการท่ีผูว้จิยัเป็นผูเ้ก็บรวบรวม
ขอ้มูลดว้ยตนเอง จากการสังเกตการณ์แบบมีส่วนร่วม (Participant observation) ในแผนกต่าง ๆ ท่ี
เก่ียวขอ้ง 
 2. ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) เป็นขอ้มูลท่ีไดม้าจากแหล่งขอ้มูลท่ีมีการเก็บรวบรวบ
อยูแ่ลว้จากแผนกต่าง ๆ ในบริษทั ส่วนหน่ึงเป็นขอ้มูลในอดีตซ่ึงใชร้ะบบการน าเขา้วตัถุดิบเขา้
สายการผลิตแบบดั้งเดิม ซ่ึงอาจจะเป็นขอ้มูลท่ีไดผ้า่นการวเิคราะห์เบ้ืองตน้มาแลว้ อีกส่วนหน่ึงเป็น
ขอ้มูลเพื่อน ามาใชใ้นการศึกษาการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั 
 

การวเิคราะห์ข้อมูล 
 เม่ือเก็บรวบรวมขอ้มูลขอ้มูลปฐมภูมิ และทุติยภูมิแลว้เรียบร้อยแลว้ น าขอ้มูลท่ีไดม้า
วเิคราะห์ตามขอบเขต โดยผูว้จิยัใชห้ลกัการในการวเิคราะห์ดงัต่อไปน้ี 
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ภาพท่ี 8 กระบวนการในการวเิคราะห์ขอ้มูล 
 
 1. ศึกษากระบวนการน าเขา้วตัถุดิบแบบดั้งเดิม โดยจดัท ากระบวนการท างานมาตรฐาน 
(Standard working flow chart) เพื่อใหท้ราบถึงรูปแบบการไหลของขอ้มูล (Information flow) และ 
การไหลของวตัถุดิบ (Physical flow) และน ามาจดัท า Material Information Flow Chart (MIFC) 
เพื่อหาจุดท่ีท าใหเ้กิดการหยุดน่ิงของขอ้มูล และวตัถุดิบ (ปฐมพงษ ์หอมศรี, 2555) 
 2. ระบุและหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยใชข้อ้มูลจาก Material Information Flow 
Chart (MIFC) ก่อนการปรับปรุง  
 3. ออกแบบระบบคมับงัท่ีเหมาะสม โดยการจดัท าแผนภูมิงานมาตรฐาน (Standard 
workflow) 
 4. เปรียบเทียบผล 
  4.1 การวเิคราะห์เปรียบเทียบดา้นตน้ทุนค่าแรงงาน 
 จากการวจิยัคร้ังน้ีไดใ้ชข้อ้มูลเชิงปริมาณท่ีไดจ้ากการทดลอง ในการน าระบบคมับงัมา
ประยกุตใ์ชใ้นการน าเขา้วตัถุดิบเขา้สายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ มาเปรียบเทียบกบัขอ้มูลท่ี

ศึกษากระบวนการน าเขา้วตัถุดิบแบบดั้งเดิม 

ออกแบบระบบคมับงัท่ีเหมาะสม 

เปรียบเทียบผล 

สรุปผล 

ระบุและหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
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ไดจ้ากวธีิการน าเขา้วตัถุดิบรูปแบบเดิม โดยการประยกุตใ์ชสู้ตรดงัต่อไปน้ี (ววิฒัน์ อภิสิทธ์ิภิญโญ, 
ม.ป.ป)  
 ผลต่างประสิทธิภาพแรงงานทางตรง = (ชัว่โมงจริง - ชัว่โมงมาตรฐาน) x อตัรา
มาตรฐาน 
 โดย ชัว่โมงจริง  คือ ชัว่โมงจากการประยกุตใ์ชค้มับงั 
   ชัว่โมงมาตรฐาน คือ ชัว่โมงจากกระบวนการดั้งเดิม 
   อตัรามาตรฐาน  คือ ค่าแรงมาตรฐาน 
 4.2 การวเิคราะห์เปรียบเทียบดา้นเวลาของกระบวน 
 จากสูตร 4.1 เม่ืออตัรามาตรฐานเท่ากบั 1 จะไดผ้ลต่างดา้นเวลา ดงัน้ี 
 ผลต่างดา้นเวลาของกระบวนการ = ชัว่โมงจริง – ชัว่โมงมาตรฐาน 
 โดย ชัว่โมงจริง  คือ ชัว่โมงจากการประยกุตใ์ชค้มับงั 
   ชัว่โมงมาตรฐาน คือ ชัว่โมงจากกระบวนการดั้งเดิม 
 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 น าผลท่ีไดจ้ากการวจิยั ค  านวณออกมาในรูปแบบร้อยละ เพื่อใหเ้ห็นถึงประสิทธิภาพของ
การด าเนินงานก่อนและหลงัท าการวจิยั และน าเสนอแนวทางการปรับปรุงต่อผูบ้ริหารของบริษทั
กรณีศึกษา 



 

บทที่ 4 

ผลการวิจัย 

 
 จากการรวบรวมขอ้มูลของบริษทักรณีศึกษาผูผ้ลิตอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต ์เพื่อศึกษา
ระบบการน าเขา้วตัถุดิบแบบดั้งเดิม เพื่อน าปัญหา และอุปสรรคท่ีพบมาวเิคราะห์ และเปรียบเทียบ
กบัการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัในการปรับปรุงกระบวนการน าเขา้วตัถุดิบของสายการผลิตบรรจุ
ช้ินส่วนประกอบ ผลการศึกษาประกอบดว้ย 3 ส่วน ดงัน้ี 
 1. การศึกษากระบวนการน าเขา้วตัถุดิบแบบดั้งเดิม 
 2. การศึกษาการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัในกระบวนการจดัการน าเขา้วตัถุดิบ 
 3. การเปรียบเทียบระยะเวลา และตน้ทุนค่าแรงงานทางตรง ในกระบวนการน าเขา้
วตัถุดิบแบบดั้งเดิม และแบบคมับงั 
 

การศึกษากระบวนการน าเข้าวตัถุดิบแบบดั้งเดิม 
 จากการสังเกตการณ์กระบวนการท างานของสายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ เพื่อ
ศึกษาขั้นตอนและกระบวนการ รวมไปถึงเวลาท่ีใชใ้นแต่ในกระบวนการแบบดั้งเดิม ประกอบดว้ย 
3 ส่วน ดงัต่อไปน้ี 
 1. กระบวนการท างานมาตรฐาน (Standard work) และการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูล 
(Material and information flow) แบบดั้งเดิม 
 2. ปัญหา และอุปสรรคท่ีพบในกระบวนการแบบดั้งเดิม 
 3. เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการน าเขา้วตัถุดิบแบบดั้งเดิม 
 1. กระบวนการท างานมาตรฐาน (Standard work) และการไหลของวตัถุดิบและข้อมูล 
(Material and information flow) แบบดั้งเดิม 
 กระบวนการท างานมาตรฐาน (Standard work) แบบดั้งเดิม 
 ผลจากการสังเกตการณ์สายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ เพื่อศึกษากระบวนการ
ท างานมาตรฐาน (Standard work) พบวา่ขั้นตอนการท างานตามมาตรฐานของการบรรจุช้ินส่วน
ประกอบมีดงัน้ี 
  1.1 แผนกวางแผนการผลิตจดัท าค าสั่งผลิต (Work order) ดว้ยขอ้มูลท่ีไดรั้บจากแผนก
ขาย โดยค าสั่งผลิตจะถูกแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ ค าสั่งผลิตช้ินส่วนยดึจบั (Bracket) ท่ีบริษทัผลิต
ข้ึนเอง (ในบางรุ่น) โดยจะถูกส่งไปยงัแผนกผลิตอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ล่วงหนา้ 5 วนั พร้อมกบัค าสั่ง
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ผลิตช้ินงานหลกั หรือตวับอด้ี (Body) ก่อนท่ีจะน าช้ินส่วนเหล่านั้น มาบรรจุพร้อมกบัส่วนท่ี 2 คือ 
กลุ่มของโบลท ์นทั สกรู หรือท่ีเรียกวา่ Fastener ณ สายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ ซ่ึงจะไดรั้บ
ค าสั่งใหบ้รรจุของทั้งหมด (Bracket + Fastener) ลงกล่องหรือถุง ข้ึนอยูก่บัประเภทของผลิตภณัฑ ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 9 ตวัอยา่งชุดช้ินส่วนประกอบ (Fitting kits) ส าหรับผลิตภณัฑโ์ชค้อพั 

 
  1.2 แผนกจดัซ้ือท าการจดัหาวตัถุดิบท่ีตอ้งใช ้(Sourcing) โดยน าความตอ้งการ และ
แผนการผลิตมาจดัท าแผนความตอ้งการวตัถุดิบ (Material Requirement Plan: MRP) เพื่อท าการ
จดัซ้ือช้ินส่วนต่าง ๆ ใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการ 
  1.3 แผนกบรรจุช้ินส่วนประกอบด าเนินการผลิตตามค าสั่งผลิต (Work order) ท่ีได้
รับมาจากแผนกวางแผนการผลิต โดยผลิตตามล าดบัของชุดค าสั่งผลิต และควบคุมคุณภาพของการ
บรรจุ ใหช้ิ้นส่วนทั้งหมดครบถว้น เพราะหากขาดช้ินส่วนประกอบตวัใดตวัหน่ึงไป จะส่งผลใหไ้ม่
สามารถยดึจบัผลิตภณัฑก์บัตวัรถ และช้ินส่วนบางตวัไม่สามารถหาวสัดุท่ีคลา้ยคลึงในตลาดมาใช้

Bracket Fasteners 
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ทดแทนได ้เน่ืองจากการออกแบบ และการทดสอบดา้นวศิวกรรมโดยเฉพาะ ไดผ้า่นมาตรฐานและ
รองรับผลิตภณัฑ์แบบเฉพาะรุ่นเท่านั้น  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 10 ซุปเปอร์มาร์เก็ต (Supermarket) 
 
 เม่ือเสร็จส้ินกระบวนการในการบรรจุช้ินส่วนประกอบทั้งหมดลงกล่อง หรือถุง แลว้นั้น 
จะท าการส่งต่อไปยงัแผนกบรรจุภณัฑ ์เพื่อน าช้ินส่วนประกอบ ไปรวมกบัผลิตภณัฑห์ลกั และ
บรรจุลงกล่องบรรจุภณัฑ์ต่อไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 11 ช้ินงานท่ีบรรจุเสร็จรอส่งไปยงักระบวนการถดัไป  
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แผนกบรรจุภัณฑ์แผนกจัดซ้ือแผนกวางแผนผลติ แผนกบรรจุช้ินส่วนประกอบแผนกคลงั (วัตถุดบิ)

จัดท าค าส่ังผลิต 
(Work Order) และ

ส่งให้ ่ายผลิต

ค าส่ังบรรจุ
ชิ้นส่วนประกอบ

ค าส่ังผลิต
บรรจุชิ้นส่วน

ค าส่ังผลิต
สินค้า

บรรจุชิ้น
ส่วนประกอบ

ผลิตชิ้นงาน

จัดท าแผนความ
ต้องการวัตถุดิบ 

(Material 
Requirement 
Plan : MRP)

ผู้จัดหาวัตถุดิบ 
(Supplier)

วัตถุดิบ
เพียงพอใบเบิกวัตถุดิบ

บรรจุชิ้นงาน และ
ชิ้นส่วนประกอบลง
กล่อง / หีบห่อ

ไม่ใช่

คลังสินค้าส าเร็จรูป

จ่าย

S&OP

ใช่

จัดการวัตถุดิบ 
(รับ แยก 

จัดเก็บ จ่าย)

 จากขั้นตอนดงักล่าวขา้งตน้ สามารถเขียนเป็นแผนผงักระบวนการท างานมาตรฐานแบบ
ดั้งเดิม (Current standard working flow chart) ได ้ดงัน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 12 แผนผงักระบวนการท างานมาตรฐานแบบดั้งเดิม (Current standard working flow chart) 
ของการบรรจุช้ินส่วนประกอบ 
 
 การไหลของวตัถุดิบและข้อมูล (Material and information flow) แบบดั้งเดิม 
 ผลจากการสังเกตการณ์พนกังานในสายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ และพนกังานใน
แผนกคลงัเก็บวตัถุดิบ เพื่อศึกษาการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลในกระบวนการน าเขา้วตัถุดิบ และ
กระบวนการผลิต ของสายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ ผลการศึกษาแบ่งออกเป็น 3 ส่วน ดงัน้ี 
 1) กระบวนการไหลของขอ้มูล  
 2) กระบวนการไหลของวตัถุดิบ 

ของการบรรจุช้ินส่วนประกอบ 
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 3) แผนผงัการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูล (Material and Information Flow Chart: MIFC) 
 กระบวนการไหลของข้อมูล 
 1. ส าหรับช้ินส่วนประกอบท่ีบริษทักรณีศึกษาตอ้งผลิตข้ึนเอง ใบค าสั่งผลิตจะถูกส่งให้
แผนกผลิตล่วงหนา้ 5 วนั ก่อนท่ีจะมีการส่งค าสั่งบรรจุช้ินส่วนประกอบลงถุง เพื่อส่งต่อใหก้บั
แผนกบรรจุภณัฑ ์ในการน าช้ินส่วนประกอบ ไปบรรจุรวมกบัผลิตภณัฑห์ลกั ก่อนส่งไปยงัแผนก
คลงัสินคา้ส าเร็จรูป 
 2. เม่ือไดรั้บค าสั่งบรรจุช้ินส่วนประกอบ แลว้ ก็จะด าเนินการบรรจุทนัที โดยพนกังาน
ประจ าสถานีการผลิต จะท าการประเมินดว้ยสายตาวา่ของท่ีอยูบ่ริเวณซุปเปอร์มาร์เก็ตนั้นมีเพียงพอ
ต่อความตอ้งการตามใบค าสั่งผลิตหรือไม่ ซ่ึงหากพบวา่ ช้ินส่วนมีไม่เพียงพอ พนกังานจะเขียนใบ
เบิกของ และน าไปเสียบไวท่ี้บอร์ด โดยรอบระยะเวลาในการเก็บใบเบิกวตัถุดิบน้ีจะอยูท่ี่ 4 คร้ังต่อ
วนั แบ่งเป็นช่วงเชา้ เวลา 9.00 น. และ 11.00 น. และช่วงบ่าย เวลา 14.00 น. และ 16.00 น. 
เพราะฉะนั้นพนกังานจะตอ้งคาดการณ์ปริมาณท่ีจะใช ้และเบิกของใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการ 
และตอ้งไม่มากเกินความจ าเป็น   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    
 
 
 

 
ภาพท่ี 13 กล่องใส่ใบเบิกวสัดุและอุปกรณ์ 
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ภาพท่ี 14 ตวัอยา่งใบเบิกวสัดุและอุปกรณ์ 
 
 3. เม่ือกระบวนการบรรจุช้ินส่วนประกอบเสร็จส้ิน พนกังานจะท าการเขียนใบโอนยา้ย
งาน และส่งใหเ้จา้หนา้ท่ีแผนกคลงั (Store clerk) เพื่อท าการปิดค าสั่งบรรจุช้ินส่วนในระบบ และ
โอนงานไปยงัแผนกถดัไป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 15 ตวัอยา่งใบโอนยา้ยงาน 
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 กระบวนการไหลของวตัถุดิบ 
 1. ช้ินส่วนประกอบท่ีผลิตเองจะถูกส่งจากแผนกผลิต เขา้ซุปเปอร์มาร์เก็ตโดยตรง 
 2. หลงัจากแผนกคลงัไดรั้บใบเบิกวตัถุดิบแลว้ จะท าการจดัส่งวตัถุดิบตามจ านวน
มาตรฐานของบรรจุภณัฑ ์(Standard package) 
 3. งานช้ินส่วนประกอบท่ีบรรจุลงภาชนะเรียบร้อยแลว้จะถูกส่งไปยงัแผนกบรรจุภณัฑ์ 
เพื่อท าการรวมกบัช้ินงานหลกั และบรรจุลงกล่อง 
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 2. ปัญหา และอุปสรรคทีพ่บในกระบวนการแบบดั้งเดิม 
 จากแผนผงัการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูล (ตามภาพท่ี 16) สามารถแบ่งปัญหา และ
อุปสรรคท่ีพบ ออกเป็น 2 กลุ่ม ดงัน้ี 
  2.1 ปัญหาท่ีพบจากการพิจารณาขั้นตอนการท างาน (Problem which are clarified by 
detail fact-finding) 
  2.2 ปัญหาท่ีพบจากการจดัท าแผนผงัการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลปัจจุบนั 
(Problem which are clarified in the MIFC)  
  2.1 ปัญหาทีพ่บจากการพจิารณาขั้นตอนการท างาน (Problem which are clarified 
by detail fact-finding) 
   2.1.1 ไม่มีการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) ท่ีจะช่วยให ้
การด าเนินงานของ 2 หน่วยงานเป็นไปอยา่งราบร่ืน เช่น แผนกคลงัวตัถุดิบ ตอ้งการทราบปริมาณ 
ของวตัถุดิบ เพื่อเตรียมการแจง้ขอ้มูลไปยงัแผนกจดัซ้ือ จะตอ้งท าการตรวจนบัสินคา้ ซ่ึงเป็น
กระบวนการท่ีใชเ้วลา และทรัพยากรบุคคลเป็นจ านวนมาก 
   2.1.2 การเบิกวตัถุดิบ ใชก้ารคาดการณ์จากความตอ้งการตามใบสั่งผลิต ซ่ึงท าให้
การส ารองวตัถุดิบ ณ บริเวณซุปเปอร์มาร์เก็ตมีปริมาณไม่เหมาะสมกบัการใชง้าน ท าใหว้ตัถุดิบบาง
ตวัมีมากเกินความจ าเป็น แต่ในขณะเดียวกบับางตวัมีไม่เพียงพอต่อความตอ้งการในการใชง้าน     
อีกทั้งการเขียนดว้ยลายมือก่อใหเ้กิดความสับสน เช่น การเขียนตวัเลข 0 (ศูนย)์ กบัตวัอกัษร O (โอ) 
หรือการลืมใส่ตวัอกัษรระบุซา้ยขวา หรือใส่สลบักนั เช่น L (ซา้ย) และ R (ขวา) เป็นตน้ ส่งผลต่อ
การจดัส่งช้ินส่วนผิด และน าไปสู่การบรรจุช้ินส่วนประกอบผดิ 
   2.1.3 เสียเวลาในการเขียนใบเบิกช้ินส่วน ซ่ึงตอ้งอาศยัความช านาญของพนกังาน
ในการจดจ าหมายเลขช้ินส่วน ซ่ึงการเขียนดว้ยลายมือนั้นใชเ้วลานาน โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในกรณีท่ี
ตอ้งมีการเบิกช้ินส่วนจ านวนมาก ท าใหเ้สียเวลาในขั้นตอนน้ี 
   2.1.4 แผนกจดัซ้ือไดรั้บขอ้มูลล่าชา้ ท าใหช้ิ้นส่วนขาด ไม่เพียงพอต่อความ
ตอ้งการ ซ่ึงในบางช้ินส่วนนั้น มีระยะเวลาน า (Lead time) ในการจดัซ้ือท่ีค่อนขา้งยาวนาน 
เน่ืองจากเป็นช้ินส่วนท่ีซ้ือมาจากต่างประเทศ ส่งผลใหส้ายการผลิตตอ้งหยดุ หรือ ตอ้งสลบั
แผนการท างาน  
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  2.2 ปัญหาทีพ่บจากการจัดท าแผนผงัการไหลของวตัถุดิบและข้อมูลปัจจุบัน 
(Problem which are clarified in the MIFC) 
   2.2.1 เน่ืองจากการคาดคะเนปริมาณของวตัถุดิบท่ีไม่แม่นย  า ท าใหร้อบระยะเวลา
ในการเบิกวตัถุดิบท่ีก าหนดไวไ้ม่เพียงพอ และไม่ตอบสนองความตอ้งการไดอ้ยา่งทนัเวลา ท าใหมี้
การเบิกวตัถุดิบแบบเร่งด่วนแทบจะตลอดเวลา ส่งผลต่อระบบการท างาน และการจดัการงานท่ีไม่
เป็นระเบียบ 
   2.2.2 การไม่ก าหนดปริมาณขั้นต ่า ท่ีสามารถเบิกได ้ส่งผลใหพ้นกังานในแผนก
คลงัวตัถุดิบตอ้งเสียเวลาในการนบัช้ินส่วน ก่อนท าการจดัส่ง และผูรั้บวตัถุดิบอยา่งแผนกบรรจุ
ช้ินส่วนประกอบ ก็ตอ้งท าการนบัวตัถุดิบอีกคร้ัง เพื่อตรวจสอบวา่จ านวนช้ินงานตรงกบัท่ีขอไป
หรือไม่ ส่งผลใหเ้สียเวลาในกระบวนการเบิก การจ่าย และการรับ 
 3. เวลาทีใ่ช้ในกระบวนการน าเข้าวตัถุดิบแบบดั้งเดิม 
 จากการสังเกตการณ์ พบวา่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยูใ่นกระบวนการของการเบิกวตัถุดิบ ซ่ึงเป็น
กระบวนการท่ีใชเ้วลานาน ผูว้จิยัจึงไดท้  าการศึกษาเพิ่มเติม เพื่อศึกษาระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการ 
และน าผลท่ีไดม้าก าหนดเป็นรอบเวลามาตรฐาน เพื่อน ามาเปรียบเทียบผลลพัธ์ของกระบวนการ
แบบดั้งเดิม และกระบวนการท่ีไดรั้บการปรับปรุงโดยการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั โดยมีขั้นตอนใน
การด าเนินงาน 2 ส่วนคือ 
  3.1 ระบุขั้นตอนในการเบิกวตัถุดิบ 
  3.2 การเก็บขอ้มูลเวลาท่ีใชใ้นแต่ละกระบวนการการเบิกวตัถุดิบ 
  3.1 ระบุข้ันตอนในการเบิกวัตถุดิบ 
  จากการสังเกตการณ์พนกังานทั้งแผนกผลิตฯ และแผนกคลงัวตัถุดิบ พบวา่ขั้นตอน
ในการเบิกวตัถุดิบแบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอน ดงัน้ี 
   3.1.1 การเขียนใบเบิกวตัถุดิบ เร่ิมตั้งแต่กระบวนการการเขียนใบเบิกฯ ดว้ยมือ 
จนถึงการน าใบเบิกฯ ท่ีเขียนเสร็จไปใส่ไวใ้นกล่องรับใบเบิกฯ ถือเป็นอนัส้ินสุดกระบวนการ 
   3.1.2 การน าใบเบิกวตัถุดิบไปส่งแผนกคลงัวตัถุดิบ เร่ิมตั้งแต่พนกังานแผนกคลงั
วตัถุดิบเดินมาหยบิใบเบิกฯ ในกล่องรับใบเบิกฯ และเดินกลบัไปยงัแผนกคลงัฯ เพื่อเตรียมการ
จดัเตรียมวตัถุดิบ ถือเป็นอนัส้ินสุดกระบวนการ 
   3.1.3 การรับวตัถุดิบ เร่ิมตั้งแต่พนกังานแผนกคลงัวตัถุดิบเร่ิมจดัเตรียมวตัถุดิบ 
และน ามาส่งใหก้บัแผนกผลิตฯ ถือเป็นอนัส้ินสุดกระบวนการ  



39 

 

  3.2 การเกบ็ข้อมูลเวลาทีใ่ช้ในแต่ละกระบวนการการเบิกวตัถุดิบ 
  ในการบนัทึกเวลาจะเป็นการจบัเวลาแบบต่อเน่ืองโดยไม่หยดุนาฬิกาจบัเวลา กล่าวคือ 
ผูว้จิยัจะเขียนเวลาท่ีส้ินสุดของแต่ละกระบวนการลงบนแบบสังเกตการณ์ โดยการค านวณเวลาท่ีใช ้
จะไดม้าจากการน าเวลาส้ินสุดของกระบวนการถดัไป ลบดว้ยเวลาส้ินสุดของกระบวนการก่อน
หนา้ ดงัตวัอยา่งการเก็บขอ้มูลดา้นเวลาในตารางท่ี 2 
  
ตารางท่ี 2 ตวัอยา่งการจบัเวลาในกระบวนการเบิกวตัถุดิบใน 1 รอบ 
 

ล าดับที ่ ค าอธิบายกระบวนการ จุดสังเกตการณ์ 
เวลาส้ินสุดในแต่ละ
กระบวนการ* 

1 การเขียนใบเบิกวตัถุดิบ แผนกผลิตบรรจุ
ช้ินส่วนประกอบ 

5:25 
5.42 

2 การน าใบเบิกวตัถุดิบไปส่งแผนก
คลงัวตัถุดิบ 

แผนกคลงัวตัถุดิบ 15:43 
10.30 

3 การรับวตัถุดิบ แผนกผลิตบรรจุ
ช้ินส่วนประกอบ 

50:55 
40.62 

รวมเวลาท่ีใชไ้ปทั้งหมด 56.34 
 
 การค านวณเวลาท่ีใชใ้นแต่ละกระบวนการ จะตอ้งท าการแปลงค่ารูปแบบเวลามาตรฐาน 
(นาที: วินาที) ใหเ้ป็นตวัเลขในรูปแบบทศนิยม ดว้ยสูตร ดงัน้ี 

 เวลาตามรูปแบบเวลามาตรฐาน = (นาที + 
วินาที x 100

60
 ) 

 จากตารางท่ี 2 เวลาท่ีใชไ้ปในแต่ละกระบวนการสามารถค านวณได ้ดงัน้ี 

 กระบวนการท่ี 1 ส้ินสุดนาทีท่ี 5:25 คิดเป็น = (5 นาที + 
25 วินาที x 100

60
 ) = 5.42 นาที 

 กระบวนการท่ี 2 ส้ินสุดนาทีท่ี 15:43 คิดเป็น = (15 นาที + 
43 วินาที x 100

60
 ) – 5.42 = 

10.3 นาที 

 กระบวนการท่ี 3 ส้ินสุดนาทีท่ี 50:55 คิดเป็น = (50 นาที + 
55 วินาที x 100

60
 ) – 10.3 = 

40.62 นาที 
 รวมเวลาท่ีใชไ้ปทั้งหมด คิดเป็น = 5.42 + 10.3 + 40.62 = 56.34 นาที 
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 ผูว้จิยัท าการเก็บขอ้มูลโดยการจบัเวลาในกระบวนการเบิกวตัถุดิบ ดว้ยการสุ่มอยา่งมี
ระบบ (Systematic random sampling) โดยการเลือกรอบเวลาในการเบิกวตัถุดิบแรกของทุกวนั 
เน่ืองจากเป็นช่วงเวลาท่ีมีปริมาณการเบิกวตัถุดิบสูง เป็นเวลา 2 สัปดาห์ และน าผลลพัธ์ท่ีไดม้า
ประมาณการรอบเวลามาตรฐาน (Cycle time) ของกระบวนการในการเบิกวตัถุดิบ ผลท่ีไดต้าม
ตารางท่ี 3 
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การศึกษาการประยุกต์ใช้ระบบคมับังในกระบวนการจัดการน าเข้าวตัถุดิบ 
 จากกระบวนการท างานมาตรฐาน ของการน าเขา้วตัถุดิบแบบดงัเดิมนั้น จะพบวา่จุดท่ี
ก่อใหเ้กิดความสูญเสีย และล่าชา้ คือกระบวนการในการเบิกวตัถุดิบ โดยขอ้ผดิพลาด และ 
ความไม่แม่นย  าในการคาดการณ์ความตอ้งการของวตัถุดิบ ท าใหต้อ้งมีการปรับแผนการเบิก
วตัถุดิบ จากวนัละ 4 รอบ เป็นตลอดเวลา ส่งผลท าใหร้ะยะเวลาในการเดินทางของขอ้มูล 
ไม่สม ่าเสมอ ไม่สามารถคาดการณ์ หรือก าหนดแผนงานท่ีจ าเป็น อีกทั้งวธีิการเขียนใบเบิกฯ ดว้ยตวั
พนกังาน จ าเป็นตอ้งใชพ้นกังานท่ีมีความแม่นย  าในหมายเลขช้ินส่วน เพื่อไม่ใหเ้กิด 
ความผดิพลาดในการเขียน  
 จะเห็นไดว้า่ปัญหาในกระบวนน้ี ถือเป็นปัญหาท่ีเกิดจากการจดัการดา้นโลจิสติกส์  
ท่ีส่งผลกระทบต่อไปยงัการจดัการโซ่อุปทาน ท าใหค้วามสัมพนัธ์ระหวา่งหน่วยงานเกิดปัญหาใน
ความลา้ชา้ของการส่ือสาร และการส่งวตัถุดิบ ระหวา่งแผนกบรรจุช้ินส่วนประกอบ และแผนกคลงั
วตัถุดิบ และส่งผลกระทบต่อยอดงานผลิตคงคา้ง ท่ีไม่สามารถส่งใหลู้กคา้ไดท้นัเวลา ดงันั้น 
แนวคิดการจดัการโซ่อุปทานแบบลีน (Lean supply chain) จึงเหมาะสมท่ีจะถูกน ามาใช ้โดย
เคร่ืองมือท่ีสามารถแกไ้ขปัญหา และช่วยปรับปรุงกระบวนการ ใหมี้ความเป็นลีนไดน้ั้น คือ ระบบ
แบบทนัเวลา (Just-in-time system) โดยการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั (Kanban system) เพื่อเป็น
เคร่ืองมือในการส่ือสารความตอ้งการระหวา่งแผนก  
 ผูว้จิยัจึงท าการศึกษาการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั ในกระบวนการเบิกวตัถุดิบของ
สายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ โดยขอน าเสนอผลการศึกษาออกเป็น 2 ส่วน ดงัน้ี 
 1. กระบวนการท างานมาตรฐาน (Standard work) จากการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั  
 2. การไหลของวตัถุดิบและขอ้มูล (Material and information flow) จากการประยกุตใ์ช้
ระบบคมับงั 
 1. กระบวนการท างานมาตรฐาน (Standard work) จากการประยุกต์ใช้ระบบคัมบัง 
 จากกระบวนการท างานมาตรฐานแบบดั้งเดิมของสายการผลิตช้ินส่วนประกอบนั้น มีจุด
ท่ีเกิดปัญหาอยูใ่นกระบวนการในการเบิกวตัถุดิบ ผูว้ิจยัจึงแทนท่ีระบบการเบิกวตัถุดิบแบบดั้งเดิม 
ดว้ยระบบคมับงั ในขณะท่ีกระบวนการท างานมาตรฐานในส่วนของแผนกวางแผนการผลิต และ
แผนกจดัซ้ือยงัคงปฏิบติังานตามกระบวนเดิม การปรับปรุงมีดงัต่อไปน้ี 
  1.1 แผนกบรรจุช้ินส่วนประกอบ ด าเนินการผลิตตามค าสั่งบรรจุช้ินส่วนประกอบ 
(Work order) ท่ีไดรั้บมาจากแผนกวางแผนการผลิตตามเดิม โดยการหยบิช้ินส่วนไปใช ้หากใช้
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แผนกวางแผนผลติ แผนกจัดซ้ือ แผนกคลงั (วัตถุดบิ) แผนกบรรจุช้ินส่วนประกอบ แผนกบรรจุภัณฑ์

จัดท าค าส่ังผลิต 
(Work Order) และ

ส่งให้ ่ายผลิต

ค าส่ังบรรจุ
ชิ้นส่วนประกอบ

ค าส่ังผลิต
บรรจุชิ้นส่วน

ค าส่ังผลิต
สินค้า

บรรจุชิ้น
ส่วนประกอบ

ผลิตชิ้นงาน

จัดท าแผนความ
ต้องการวัตถุดิบ 

(Material 
Requirement 
Plan : MRP)

ผู้จัดหาวัตถุดิบ 
(Supplier)

บรรจุชิ้นงาน และ
ชิ้นส่วนประกอบลง
กล่อง / หีบห่อ

คลังสินค้าส าเร็จรูป

จ่าย

S&OP

จัดการวัตถุดิบ 
(รับ แยก 

จัดเก็บ จ่าย)

ระบบคัมบัง

หมดกล่อง/ ถาด พนกังานจะน าบตัรคมับงั ไปใส่ไวใ้นกล่องรวบรวมคมับงั (Kanban collection 
box) ท่ีตั้งอยู ่ณ จุดใดจุดหน่ึงหนา้สายการผลิต  
  1.2 ในทุก ๆ ตน้ชัว่โมง ของรอบการเบิกฯ (4 รอบต่อวนั) พนกังานแผนกคลงัสินคา้ 
จะเดินไปรวบรวมบตัรคมับงัท่ีอยูใ่นกล่อง และกลบัมาจดัเตรียมวตัถุดิบ และน าไปส่งใหก้บัแผนก
บรรจุช้ินส่วนประกอบในตน้ชัว่โมงถดัไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 17 กระบวนการท างานมาตรฐาน (Standard working flow chart) ของการบรรจุช้ินส่วน
ประกอบหลงัการปรับปรุง 
 
หมายเหตุ: ก าหนดใหมี้การจดัเก็บวตัถุดิบอยูบ่ริเวณซุปเปอร์มาร์เก็ต 2 บรรจุภณัฑม์าตฐาน ต่อ 1 
หมายเลขช้ินส่วน กล่าวคือ มีบตัรคมับงั 2 ใบในแต่ละช้ินส่วน อยูใ่นสายการผลิต  
 

ประกอบหลงัการปรับปรุง 
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STD Qty 1

STD Unit Pack

Location

6 1 5 1 0 9 4

Pcs.500

Part Description Part Number

6151094BOLT HXHD M12x1.25x30|PC8.8 ZP

Unit Qty
Card 1 of 2

Rack 1B

 2. การไหลของวตัถุดิบและข้อมูล (Material and information flow) จากการประยุกต์ใช้
ระบบคัมบัง 
 จากระบวนการท างานมาตรฐาน ของการบรรจุช้ินส่วนประกอบ โดยการประยกุตใ์ช้
ระบบคมับงั ผูว้จิยัขอน าเสนอผลการศึกษาแบ่งออกเป็น 3 ส่วน ดงัน้ี  
  2.1 กระบวนการไหลของขอ้มูลในส่วนท่ีประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั 
  2.2 กระบวนการไหลของวตัถุดิบในส่วนท่ีประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั 
  2.3 แผนผงัการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูล (Material and Information Flow Chart: 
MIFC) จากการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั  
  2.1 กระบวนการไหลของข้อมูลในส่วนที่ประยุกต์ใช้ระบบคัมบัง 
  บตัรคมับงัจะถูกน าไปใส่ไวใ้นกล่องรับ เม่ือช้ินส่วนหรือวตัถุดิบหมดจากกล่อง หรือ
ถาด โดยก าหนดตารางการเก็บบตัรคมับงั เช่นเดียวกบัตารางการเก็บใบเบิกแบบเดิม คือ ช่วงเชา้ 
เวลา 9.00 น. และ 11.00 น. และช่วงบ่ายเวลา 14.00 น. และ 16.00 น. โดยแผนกคลงัวตัถุดิบ จะน า
ช้ินส่วนมาส่งทนัทีเม่ือจดัเตรียมเสร็จ และจ าหน่ายดว้ยขนาดบรรจุภณัฑม์าตรฐาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 18 ตวัอยา่งบตัรคมับงั (Kanban) 
 
  2.2 กระบวนการไหลของวตัถุดิบในส่วนทีป่ระยุกต์ใช้ระบบคัมบัง 
  หลงัจากแผนกคลงัไดร้วบรวมบตัรคมับงัแลว้ จะท าการจดัส่งวตัถุดิบตามจ านวน
มาตรฐานของบรรจุภณัฑ ์(Standard package) โดยยดึปริมาณตามท่ีระบุไวบ้นบตัรคมับงั และรอไป
จดัส่งในทนัที 
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การเปรียบเทยีบระยะเวลา และต้นทุนค่าแรงงานทางตรง ในกระบวนการน าเข้าวตัถุดิบ
แบบดั้งเดิม และแบบคมับัง 
 จากการน าขอ้มูลจ านวนใบเบิกวตัถุดิบในช่วงเดือน พฤษภาคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2562  
ท่ีใชก้ระบวนการน าเขา้วตัถุดิบแบบดั้งเดิม เพื่อน ามาค านวณระยะเวลา และตน้ทุนท่ีใช ้เพื่อ
เปรียบเทียบกบัจ านวนใบเบิกวตัถุดิบในช่วงเดือน พฤษภาคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2563 ท่ีมีการ
ประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั ผูว้จิยัขอน าเสนอผลการเปรียบเทียบออกเป็น 2 ส่วน ดงัน้ี 
 1. การเปรียบเทียบดา้นระยะเวลา 
 2. การเปรียบเทียบดา้นตน้ทุนค่าแรงงานทางตรง 
 1. การเปรียบเทยีบด้านระยะเวลา  
 ผูว้จิยัน าขอ้มูลใบเบิกวสัดุและอุปกรณ์ในช่วงเดือน พฤษภาคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2562 
เปรียบเทียบกบัขอ้มูลใบเบิกวสัดุและอุปกรณ์ในช่วงเดือน พฤษภาคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2563 เป็น
ดงัตารางท่ี 4 
 
ตารางท่ี 4 ขอ้มูลใบเบิกวตัถุดิบแบบดั้งเดิม และแบบประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั 

หน่วย: คร้ัง 
กระบวนการ พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม รวม 

แบบดั้งเดิม (2562) 117 114 121 352 
แบบประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั (2563) 76 88 84 248 
ท่ีมา: ขอ้มูลใบเบิกวตัถุดิบของบริษทักรณีศึกษาในช่วงเดือน พฤษภาคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2563 
 
 จากตารางท่ี 4 รอบระยะเวลามาตรฐานแบบดั้งเดิมอยูท่ี่ 60 นาที/ คร้ัง ซ่ึงหลงัจากการ
ประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัแลว้ จะช่วยละกระบวนการในการเขียนใบเบิกวตัถุดิบซ่ึงมีรอบระยะเวลา
มาตรฐานอยูท่ี่ 6 นาที/ คร้ัง ท าใหร้อบระยะเวลามาตรฐานแบบใหม่ ของกระบวนการเบิกวตัถุดิบ
แบบประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัจะอยูท่ี่ 56 นาที/คร้ัง ค านวณเป็นเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการตาม 
ตารางท่ี 5  
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ตารางท่ี 5 เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการแบบดั้งเดิม และแบบระบบคมับงั 
หน่วย: นาที 

กระบวนการ พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม รวม 
แบบดั้งเดิม (2562) 7,020 6,640 7,260 21,120 

แบบประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั (2563) 4,104 4,752 4,536 13,392 
ท่ีมา: ขอ้มูลจากตาราง 4 คูณดว้ยรอบเวลามาตรฐานจากตารางท่ี 3 
 
 จากสูตร ผลต่างดา้นเวลาของกระบวนการ = ชัว่โมงจริง - ชัว่โมงมาตรฐาน 
 *ก าหนดให้ ชัว่โมงจริง = เวลาในกระบวนการแบบใหม่ 
 ชัว่โมงมาตรฐาน = เวลาในกระบานการแบบดั้งเดิม 
 ดงันั้น 
  ผลต่างดา้นเวลาของกระบวนการ = เวลาในกระบวนการแบบใหม่ - เวลาใน
กระบวนการแบบดั้งเดิม 
   = 13,392 - 21,120 
   = -7,728 นาที 
  ผลท่ีไดคื้อ -7,728 นาที (ติดลบ) แปลวา่ เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการแบบใหม่นอ้ยกวา่ 
เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการแบบดั้งเดิมอยู ่7,728 นาที 
 2. เปรียบเทยีบต้นทุนค่าแรงงานทางตรง 
 จากขอ้มูลอตัราค่าแรงงานทางตรงมาตรฐานของบริษทักรณีศึกษาในปี 2562 และ 2563 
ก าหนดใหอ้ตัราค่าแรงมาตรฐานต่อ 1 ชัว่โมงเท่ากบั 95 บาท ค านวณตน้ทุนค่าแรงงานทางตรงได้
ตามตารางท่ี 6 
 

ตารางท่ี 6 ตน้ทุนค่าแรงงานทางตรงท่ีใชใ้นกระบวนการเบิกวตัถุดิบแบบดั้งเดิม และแบบ
ประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั 
 

หน่วย: บาท 
กระบวนการ พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม รวม 

แบบดั้งเดิม (2562) 11,115 10,514 11,495 33,440 
แบบประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั (2563) 6,498 7,524 7,182 21,204 

ท่ีมา: ขอ้มูลจากตาราง 5 คูณดว้ยอตัราค่าแรงมาตรฐานของบริษทักรณีศึกษาในปี 2562 และ 2563 

ประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั 
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 จากสูตร ผลต่างประสิทธิภาพแรงงานทางตรง = (ชัว่โมงจริง - ชัว่โมงมาตรฐาน) x อตัรา
มาตรฐาน 
 *ก าหนดให้ ชัว่โมงจริง = เวลาในกระบวนการแบบใหม่ 
 ชัว่โมงมาตรฐาน = เวลาในกระบานการแบบดั้งเดิม 
 อตัรามาตรฐาน = 95 บาทต่อชัว่โมง (จากตน้ทุนมาตรฐานบริษทักรณีศึกษา) 
 ดงันั้น 
  ผลต่างประสิทธิภาพแรงงานทางตรง = (เวลาในกระบวนการแบบใหม่ - เวลาใน
กระบวนการแบบดั้งเดิม) x อตัรามาตรฐาน 
   = (13,392 – 21,120) x (95/60) 
   = -7,728 x 1.5833 
   = -12,238 บาท 
  ผลท่ีไดคื้อ -12,238 บาท (ติดลบ) แปลวา่ สามารถด าเนินการผลิตไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ ท าใหเ้วลาท่ีใชใ้นกระบวนการแบบใหม่ ต ่ากวา่เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการแบบดั้งเดิม 
ท าใหต้น้ทุนลดลง ก าไรเพิ่มข้ึน 
 

สรุประยะเวลาและประสิทธิภาพแบบดั้งเดิมและแบบประยุกต์ใช้ระบบคมับัง 
 หลงัจากศึกษากระบวนการน าเขา้วตัถุดิบของสายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบทั้ง
แบบดั้งเดิม และแบบประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั ผูว้จิยัไดท้  าการสรุประยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการ
แบบดั้งเดิมโดยเก็บขอ้มูลจ านวนคร้ังในการเบิกวตัถุดิบช่วงเดือน พฤษภาคม - กรกฎาคม พ.ศ. 
2562 และระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการแบบประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัในช่วงเดือน พฤษภาคม - 
กรกฎาคม พ.ศ. 2563 มาท าการสรุปผลดงัตารางท่ี 7 - 9 
 

ตารางท่ี 7 สรุประยะเวลาในกระบวนการแบบดั้งเดิมเทียบกบัแบบประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั 
 

หน่วย: นาที/รอบ 

กระบวนการ แบบดั้งเดิม 
แบบประยุกต์ใช้ 

คัมบัง 
ความ

เปลีย่นแปลง 
% ความ

เปลีย่นแปลง 
การเบิกวตัถุดิบตามรอบปกติ 60 54 -6 -10% 
การเบิกวตัถุดิบแบบเร่งด่วน 60 - -60 -100% 
ท่ีมา: ขอ้มูลจากตารางท่ี 3 
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กราฟเปรียบเทียบจ านวนคร้ังการเบิกวัต ถุดิบ

แบบดั้งเดิม (2562) แบบประยกุตใ์ชค้มับงั (2563)

 จากตาราง 7 การเปรียบเทียบระยะเวลาในกระบวนการแบบดั้งเดิม เทียบกบัแบบ
ประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั ในการเบิกวตัถุดิบตามรอบปกติสามารถลดเวลา ได ้6 นาที คิดเป็นร้อยละ 
10 จากระยะเวลาแบบดั้งเดิม และในส่วนของการเบิกวตัถุดิบแบบเร่งด่วน สามารถลดเวลาได ้
100% เน่ืองจากไม่มีการเบิกวตัถุดิบแบบเร่งด่วนในการเบิกแบบประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั 
 

ตารางท่ี 8 เปรียบเทียบจ านวนคร้ังของการเบิกวตัถุดิบแบบดั้งเดิม และแบบประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั 
 

หน่วย: คร้ัง 
กระบวนการ พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม รวม 

แบบดั้งเดิม (2562) 117 114 121 352 
แบบประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั (2563) 76 88 84 248 

ผลต่าง -41 -26 -37 -104 
ท่ีมา: ขอ้มูลใบเบิกวตัถุดิบของบริษทักรณีศึกษาในช่วงเดือน พฤษภาคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2563 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 20 กราฟเปรียบเทียบจ านวนคร้ังการเบิกวตัถุดิบแบบดั้งเดิมและแบบประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั 
 
 จากตาราง 8 และภาพท่ี 20 พบวา่จ านวนคร้ังของการเบิกวตัถุดิบแบบประยกุตใ์ช้
ระบบคมับงัลดลงจากแบบดั้งเดิม เน่ืองจากไม่มีการเบิกวตัถุดิบแบบแรงด่วน โดยสามารถลด
จ านวนคร้ังรวม 104 คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 29.55 จากจ านวนคร้ังการเบิกช่วง พฤษภาคม - กรกฎาคม 
พ.ศ. 2562  
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ตารางท่ี 9 เปรียบเทียบเวลาและตน้ทุนแรงงานทางตรงแบบดั้งเดิม และแบบประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั 
 

ปัจจัย แบบดั้งเดิม 
แบบประยุกต์ใช้
ระบบคัมบัง 

ความ
เปลีย่นแปลง 

% ความ
เปลีย่นแปลง 

เวลา 21,120 นาที 13,392 นาที -7,728 นาที -36.59% 
ตน้ทุนแรงงานทางตรง 33,440 บาท 21,204 บาท -12,236 บาท -36.59% 
ท่ีมา: ขอ้มูลจากตารางท่ี 5 และตารางท่ี 6 
 
 จากตาราง 9 พบวา่เวลาท่ีใชใ้นระบบคมับงั ลดลง 7,728 นาที ในระยะเวลา 3 เดือน      
คิดเป็นร้อยละ 36.59 จากเวลาท่ีใชใ้นการเบิกแบบดั้งเดิม และเม่ือเปรียบเทียบตน้ทุนแรงงาน
ทางตรงพบวา่ ผลต่างประสิทธิภาพแรงงานทางตรงลดลง 12,236 บาท ในระยะเวลา 3 เดือน คิดเป็น
ร้อยละ 36.59 เช่นเดียวกบัผลต่างดา้นเวลา  
 จากสมมติฐานขา้งตน้ น ามาวิเคราะห์เพื่อหาเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการเก็บบตัรคมับงั และ
จ าหน่ายวตัถุดิบมายงัสายการบรรจุช้ินส่วนประกอบ ช่วงระยะเวลาเดือน พฤษภาคม - กรกฎาคม 
พ.ศ. 2563 มีจ านวนวนัท างาน 62 วนั มีรอบระยะเวลาการเบิกวตัถุดิบโดยใชร้ะบบคมับงัทั้งหมด 
248 รอบ โดยใชเ้วลามาตรฐานในการเบิกวตัถุดิบ 54 นาทีต่อหน่ึงรอบ เน่ืองจากลดขั้นตอนของ  
การเขียนใบเบิกวตัถุดิบ ท่ีมีเวลาโดยเฉล่ียอยูท่ี่ 6 นาทีต่อคร้ัง ไปจนถึงไดรั้บของจากแผนก
คลงัสินคา้ (อา้งอิงขอ้มูลท่ีกล่าวไวใ้นส่วนก่อนหนา้) ท าใหก้ระบวนการเบิกวตัถุดิบแบบใหม่ 
ภายในระยะเวลา 3 เดือน เท่ากบั 13,392 นาที หรือคิดเป็น 4,464 นาทีต่อเดือน  
 



 

บทที่ 5 

สรุปผล อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 การศึกษาเร่ืองการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัของสายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ 
กรณีศึกษาบริษทัผลิตอุปกรณ์ตกแต่งรถยนตน้ี์ ผูว้จิยัขอสรุปผล อภิปรายผล และน าเสนอ
ขอ้เสนอแนะส าหรับการศึกษาเพิ่มเติมในงานวจิยัช้ินต่อไป ดงัน้ี 
 

สรุปผล 
 จากปัญหาการแพร่ระบาดของเช้ือไวรัส COVID-19 ท่ีส่งผลกระทบต่อเศรษฐกิจทั้งใน
ระดบัโลก และในประเทศไทย โดยเฉพาะอยา่งยิง่ต่อภาคอุตสาหกรรมรถยนต ์ท่ีไดรั้บผลกระทบ
อยา่งมาก แรงกระเพื่อมของภาวะถดถอยในเศรษฐกิจน้ียงัส่งผลต่อภาคอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ท่ี
เก่ียวขอ้ง เช่น กลุ่มอุตสาหกรรมช้ินส่วนและอะไหล่ยานยนต ์เป็นตน้ ท าใหใ้นหลายบริษทัตอ้งมี
การปรับตวัเพื่อความอยูร่อด หน่ึงในหลกัการในการปรับปรุงกระบวนการเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพ
ท่ีไดรั้บการยอมรับคือ Lean supply chain โดยการน าเอาหลกัการผลิตแบบ Just in time ผา่น
เคร่ืองมือท่ีมีประโยชน์และใชก้นัอยา่งแพร่หลาย คือ Kanban มาประยกุตใ์ชใ้นกระบริหารจดัการ
ทรัพยากรใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 การศึกษาเร่ืองการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัของสายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ 
กรณีศึกษาบริษทัผลิตอุปกรณ์ตกแต่งรถยนตน้ี์ เป็นงานวิจยัท่ีเกิดข้ึนจากปัญหาในการเกิดความ
สูญเสียในกระบวนการท างาน อนัส่งผลต่อประสิทธิภาพในการบริหารจดัการกระบวนการผลิตให้
อยูใ่นระดบัต ่า โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในกระบวนการท่ีเป็นคอขวดอยา่งสายการผลิตบรรจุช้ินส่วน
ประกอบท่ีตอ้งท าการบรรจุช้ินงานใหก้บัทุกกลุ่มผลิตภณัฑ ์ท่ีมีค่าประสิทธิภาพต ่าท่ีสุด จากการ
ขาดการก ากบัดูแล และใชเ้คร่ืองมือท่ีเหมาะสมท่ีจะช่วยใหป้ระสิทธิภาพในการท างานดีข้ึน 
 โดยเร่ิมจากการศึกษากระบวนการจดัการน าเขา้วตัถุดิบแบบดั้งเดิมของบริษทักรณีศึกษา 
เพื่อระบุถึงสาเหตุและปัญหาท่ีเกิดข้ึน จากนั้นศึกษาการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัในกระบวนการ
จดัการน าเขา้วตัถุดิบ เพื่อเปรียบเทียบระยะเวลา และตน้ทุนแรงงาน ของทั้งสองกระบวนการ เพื่อ
ทราบวา่การปรับปรุงจะสามารถเพิ่มความมีประสิทธิภาพของสายการผลิตได ้
 การศึกษากระบวนการจดัการน าเขา้วตัถุดิบแบบดั้งเดิมพบวา่ ระยะเวลาท่ีใชใ้น
กระบวนการเบิกวตัถุดิบต่อหน่ึงคร้ัง อยูท่ี่ประมาณ 60 นาที โดยมีจ านวนคร้ังของการเบิกในรอบ
ระยะเวลา 3 เดือนเท่ากบั 352 คร้ัง โดยแบ่งเป็นการเบิกวตัถุดิบตามรอบปกติ 240 คร้ัง และแบบ
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248

352
จ านวน (คร้ัง)

เปรียบเทยีบจ านวนใบเบิกวตัถุดิบ

แบบดั้งเดิม (2562) แบบประยุกตใ์ชค้มับงั (2563)

ลดลง 13,392

21,204

21,120

33,440

เวลา (นาที)

ตน้ทุนฯ (บาท)

เปรียบเทยีบเวลาและต้นทุนฯ

แบบดั้งเดิม (2562) แบบประยุกตใ์ชค้มับงั (2563)

ลดลง 

ลดลง 

เร่งด่วน 112 คร้ัง คิดเป็น 1.5 เท่าของจ านวนการเบิกตามปกติ  ซ่ึงหลงัจากศึกษาและเปรียบเทียบ
จ านวนคร้ังในกระบวนการเบิกวตัถุดิบของช่วงเดือน พฤษภาคม - กรกฎาคม ปี พ.ศ. 2562 และ 
พ.ศ. 2563 พบวา่สามารถลดจ านวนการเบิกวตัถุดิบแบบฉุกเฉินลง 104 คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 29.55 
ของจ านวนใบเบิกทั้งหมด และลดระยะเวลาท่ีใชใ้นเขียนใบเบิกวตัถุดิบลง 6 นาที คิดเป็นร้อยละ 10  
 เม่ือน ามาเปรียบเทียบกบัขอ้มูลการเบิกวตัถุดิบในช่วงเวลาเดียวกนัของปีปัจจุบนั 
สามารถประหยดัเวลาไปไดถึ้ง 7,728 นาที คิดเป็นร้อยละ 36.59 ตลอดระยะเวลา 3 เดือน โดยมีค่า
ผลต่างประสิทธิภาพแรงงานทางตรงลดลง 12,235.74 บาท คิดเป็นร้อยละ 36.59 ตลอดระยะเวลา  
3 เดือน 
 

อภิปรายผล 
 งานวจิยัช้ินน้ี เป็นการศึกษาปัญหาจากกระบวนการท างานแบบดั้งเดิม เพื่อท า 
การออกแบบ และน าเคร่ืองมือท่ีเหมาะสม มาประยกุตใ์ช ้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน ขจดั
ความสูญเสียท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มในกระบวนการเบิกวตัถุดิบระหวา่งแผนกคลงัสินคา้ และ
แผนกผลิต โดยการน าเอาระบบคมับงั เขา้มาแทนท่ีการเขียนใบเบิก เพื่อลดขอ้ผดิพลาดใน 
การคาดการณ์ปริมาณวตัถุดิบท่ีจ าเป็น และช่วยใหก้ารท างานเป็นไปดว้ยความรวดเร็วยิง่ข้ึน 
 ซ่ึงจากการจ าลองระบบคมับงั โดยก าหนดปริมาณของวตัถุดิบท่ีเก็บไวบ้ริเวณหนา้
สายการผลิต หรือซุปเปอร์มาร์เก็ต เพียง 2 บรรจุภณัฑม์าตรฐานต่อ 1 หมายเลขวตัถุดิบ สามารถลด
จ านวนคร้ังของการเบิกวตัถุดิบแบบฉุกเฉินได ้และเพียงพอต่อการใชง้านจนกวา่วตัถุดิบจะถูกจดัส่ง
ตามรอบเวลาปกติ ถือเป็นการลดความสูญเสียจากการรอ ส่งผลต่อการหยดุชะงกัของสายการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 21 เปรียบเทียบจ านวนใบเบิกวตัดุดิบ เวลาและตน้ทุนฯ 
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 ส าหรับการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั ซ่ึงถือเป็นเคร่ืองมือหน่ึงของกลยทุธ์การผลิตแบบ
ทนัเวลา หรือท่ีเรียกวา่ระบบดึง สามารถช่วยลดจ านวนใบเบิกไดถึ้ง 30% หรือช่วยลดเวลาและ
ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการเบิกวตัถุดิบแบบฉุกเฉินไดก้วา่ 36.59% แต่เน่ืองจากอตัราค่าแรงมาตรฐานท่ี
ไม่สูงมาก ท าใหผ้ลลพัธ์ในรูปของตวัเงินดูไม่มากเม่ือเทียบกบัตน้ทุนการผลิตคงท่ีตวัอ่ืน เช่น ค่า
เส่ือมราคาเคร่ืองจกัร เป็นตน้ แต่หากมองในภาพรวมจะพบวา่ผลการด าเนินงานท่ีดีข้ึน จะส่งผลต่อ
ความสามารถในการท าก าไรท่ีเพิ่มข้ึน 
 ส าหรับกระบวนการการน าเขา้วตัถุดิบ ท่ีไดรั้บการปรับปรุงจากการควบคุมดว้ยสายตา 
สามารถขจดัขั้นตอนการด าเนินงานท่ีตอ้งใชท้กัษะของพนกังานในการจดจ าหมายเลขของช้ินส่วน 
ซ่ึงอาจท าใหเ้กิดขอ้ผดิพลาดไดง่้าย และช่วยใหก้ารส่งต่อขอ้มูลความตอ้งการในวตัถุดิบเป็น
ระเบียบ และง่ายต่อการบริหารจดัการ 
 จากการศึกษาวจิยัในคร้ังน้ี มุ่งเนน้ไปท่ีการศึกษากระบวนการน าเขา้วตัถุดิบเขา้
สายการผลิต ทั้งแบบดั้งเดิม และแบบการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั เพื่อเปรียบเทียบผลต่างดา้นเวลา 
และตน้ทุนค่าแรงงานมาตรฐาน เพื่อช้ีให้เห็นถึงความแตกต่างในการปรับปรุงของบริษทักรณีศึกษา 
โดยผูบ้ริหารของบริษทักรณีศึกษาสามารถใชเ้ป็นแนวทางในการศึกษา เพื่อปรับใชใ้หเ้กิดผลมาก
ยิง่ข้ึน ซ่ึงอาจจะพิจารณาในอีกหลาย ๆ ประเด็นเพิ่มเติม ดงัน้ี 
 1. เน่ืองจากบริษทักรณีศึกษาก าลงัอยูใ่นช่วงเร่ิมตน้ของการใชร้ะบบ ERP ในการ
ด าเนินงาน ดงันั้น การประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัแบบอิเล็กทรอนิกส์ จะสามารถเพิ่มความรวดเร็วใน
กระบวนการรับส่งขอ้มูลความตอ้งการ ท าใหป้ระสิทธิภาพในการเบิกวตัถุดิบเพิ่มสูงมากยิง่ข้ึน 
 2. การศึกษาการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั โดยสามารถขยายวงออกไปยงักระบวนการท่ีอยู่
ตน้น ้าเช่น การน าคมับงัการ์ดส่งต่อไปจากแผนกคลงัสินคา้ ไปยงัแผนกจดัซ้ือเพื่อวางแผนค าสั่งซ้ือ
ตามความตอ้งการจริงท่ีเกิดข้ึน ส่งผลท าใหร้ะบบดึงสมบูรณ์มากยิง่ข้ึน 
 3. สามารถใชเ้ป็นแนวทางในการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั กบัสายการผลิตอ่ืน ๆ เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพ และปรับปรุงวิธีการท างานใหเ้กิดความรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
 

ข้อเสนอแนะ 
 การศึกษาการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงัของสายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ ผูว้จิยัได้
ทราบวา่การประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงันั้น จะช่วยใหเ้วลาในการด าเนินงานลดลง และลดความสูญเสีย
ในกระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม ช่วยลดตน้ทุนค่าแรงงานทางตรง และช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพใหก้บักระบวนการผลิต ดงันั้นควรมีการศึกษาเพิ่มเติมในโอกาสต่อไป ดงัน้ี 
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 1. ศึกษาเพิ่มเติมถึงความเหมาะสมของขนาดของคมับงั เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้
พื้นท่ีในการจดัเก็บวตัถุดิบในคลงัสินคา้ ซ่ึงขอ้จ ากดัของงานวจิยัช้ินน้ีคือ พื้นท่ีท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดั  
ไม่สามารถเพิ่มขนาดหรือขยายพื้นท่ีได ้ดงันั้นปริมาณวตัถุดิบท่ีเหมาะสมของแต่ละคมับงั 
อาจไม่สัมพนัธ์กบัขนาดพื้นท่ีท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดั 
 2. ศึกษาเพิ่มเติมถึงการประยุกตใ์ชร้ะบบคมับงัอิเล็คทรอนิค เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
การรับส่งขอ้มูล ระหวา่งสายการผลิต กบัคลงัวตัถุดิบ รวมไปถึงผูจ้ดัหาวตัถุดิบ (Supplier) ซ่ึง
ขอ้จ ากดัของงานวิจยัช้ินน้ีคือนวตักรรมและเทคโนโยลีท่ียงัไม่เอ้ืออ านวยต่อการน าเอาระบบ 
คมับงัอิเล็คทรอนิคมาประยกุตใ์ช ้
 3. ศึกษาเพิ่มเติมถึงประเภทของคมับงัผลิต ไม่วา่จะเป็นคมับงัสั่งผลิต และคมับงัสัญญาณ 
เพื่อน าไปประยกุตใ์ชใ้นการผลิต ซ่ึงขอ้จ ากดัของงานวจิยัช้ินน้ีคือการเนน้ศึกษาในกระบวนการเบิก
วตัถุดิบเน่ืองจากเป็นกระบวนการท่ีเกิดปัญหามากท่ีสุด
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แบบสังเกตการณ์เพือ่การวจิยั ชุดที่ 1 
เร่ือง การประยุกต์ใช้ระบบคัมบังของสายการผลติบรรจุช้ินส่วนประกอบ: 

กรณีศึกษาบริษทัผลติอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
ค าช้ีแจง 
 แบบสงัเกตการณ์เพ่ือการวิจยั ชุดท่ี 1 น้ี เป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาหลกัสูตรวิทยาศาสตร
มหาบณัฑิต สาขาวิชาการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน โดยมีวตัถุประสงคห์ลกัเพ่ือศึกษากระบวนการ
จดัการน าเขา้วตัถุดิบของสายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ โดยแบ่งออกเป็น  2 ตอน ประกอบดว้ย 
 ตอนท่ี 1 กระบวนการจดัการน าเขา้วตัถุดิบของสายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบในปัจจุบนั 
 ตอนท่ี 2 กระบวนการจดัการน าเขา้วตัถุดิบโดยประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั 
 
ตอนที่ 1 กระบวนการจดัการน าเข้าวตัถุดบิของสายการผลติบรรจุช้ินส่วนประกอบในปัจจุบัน 
วตัถุประสงค์ เพ่ือศึกษากระบวนการจดัการน าเขา้วตัถุดิบแบบดั้งเดิม ของสายการผลิตบรรจุช้ินส่วน
ประกอบ  เพ่ือน าขอ้มลูท่ีไดม้าวิเคราะห์ และเขียนแผนผงัการท างานมาตรฐาน และแผนผงัการไหลของ
วตัถุดิบและขอ้มลู 
1. จากการสงัเกตการณ์ กระบวนการท างานมาตรฐาน ของการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ   พบวา่ 
……………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………… 
2. จากการสงัเกตการณ์กระบวนการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูล ของสายการผลิตบรรจุช้ินส่วนประกอบ 
พบวา่ 
……………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………… 
3. จากการสงัเกตการณ์ขั้นตอนในการเบิกวตัถุดิบเขา้สู่สายการผลิต พบวา่ 
……………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………… 

4. จากการสงัเกตการณ์ เอกสารท่ีใชใ้นกระบวนการทั้งหมด พบวา่ประกอบไปดว้ย 

……………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………… 
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5. จากการสงัเกตการณ์พบวา่ปัญหา และอุปสรรคในการด าเนินงาน มีดงัน้ี 

……………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………… 
 
ตอนที่ 2 กระบวนการจดัการน าเข้าวตัถุดบิโดยประยุกต์ใช้ระบบคัมบัง 
วตัถุประสงค์ เพ่ือศึกษาการประยกุตใ์ชร้ะบบคมับงั และการลดกระบวนการในสายการผลิตบรรจุช้ินส่วน
ประกอบ เพ่ือใหเ้กิดความมีประสิทธิภาพ 
1. จากการสงัเกตการณ์ พบวา่กระบวนการใดบา้งท่ีจะสามารถลด หรือขจดัหลงัจากการประยกุตใ์ช้
ระบบคมับงั 
……………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………………



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
แบบสังเกตการณ์เพื่อการวจิยั ชุดท่ี 2 



 

 
 
 

แบบสังเกตการณ์เพือ่การวจิยั ชุดที่ 2 
เร่ือง การประยุกต์ใช้ระบบคัมบังของสายการผลติบรรจุช้ินส่วนประกอบ: 

กรณีศึกษาบริษทัผลติอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ 
----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------  

ค าช้ีแจง 
 แบบสงัเกตการณ์เพ่ือการวิจยั ชุดท่ี 2 น้ี เป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาหลกัสูตรวิทยาศาสตร 
มหาบณัฑิต สาขาวิชาการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน โดยมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาระยะเวลาท่ีใชใ้น
แต่ละกระบวนการของการน าเขา้วตัถุดิบสู่สายการผลิต เพ่ือก าหนดรอบเวลามาตรฐาน  
ตารางสังเกตการณ์ด้านเวลา (Time observation sheet) 
 

ล าดบัที่ ค าอธิบายกระบวนการ จุดสังเกตการณ์ 
เวลาส้ินสุดในแต่ละ
กระบวนการ* 

    
    
    
    
    
    
    
    
    
*หมายเหตุ: บนัทึกเวลาส้ินสุดของแต่ละกระบวนการโดยไม่หยดุนาฬิกา โดยผลต่างของเวลาส้ินสุดใน
กระบวนการก่อนหนา้ ลบดว้ยเวลาส้ินสุดในกระบวนการปัจจุบนั จะเท่ากบัเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการ
ปัจจุบนั  



 

ประวติัย่อของผูว้ิจัย 
 

ประวตัิย่อของผู้วจิัย 
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