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บทคัดย่อ  

อตุสาหกรรมเครื่องใชไ้ฟฟ้าเละอิเลก็ทรอนิกสม์ีความส าคัญต่อประเทศไทยเป็นอย่างมาก และมีแนวโนม้ขยายตัว แต่ก็ยังมีปัจจัยการ
ดา้นเปลีย่นแปลงทางดา้นเทคโนโลยียงัเป็นปัจจยัที่ไม่อาจมองขา้ม และยงัคงเป็นความเสี่ยงต่ออุตสาหกรรมเครื่องใชไ้ฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกสข์อง
ไทย ที่ผูป้ระกอบการในอตุสาหกรรมควรติดตามอย่างใกลช้ิด รวมถึงตอ้งมีการปรบัปรุงเทคโนโลยีหรือเปลี่ยนแปลงโครงสรา้ง การผลิตสินคา้เพื่อให้
ตอบสนองความต้องการของตลาดโลกและเพิ่มความสามารถในการแข่งขัน โรงงานกรณีศึกษา ปัจจุบันเป็นผลิตเครื่องใช้ไฟฟ้า จึงเล็ง เห็น
ความส าคัญในการพฒันาระบบกระบวนการผลิต จากระบบการผลิตแบบผลกั (Push System) เป็นระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production 
System) โดยท าการศึกษาสภาพปัจจบุนัของการผลติขาสวิทช ์โดยการลงไปส ารวจหนา้งานจริง  และใชแ้ผนผังสายธารคุณค่า (VSM) ในการคน้หา
ปัญหาและน ามาวิเคราะหด์ว้ยเครื่องมือ Stagnation List ท าใหท้ราบว่าระยะเวลาน าในการผลติ 1.03 วนั และมีปริมาณงานระหว่างผลติ 10,764 ชิน้ 
เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษาใชร้ะบบการผลติแบบผลกั พนกังานจะท าการผลติใหไ้ดต้ามค่าพยากรณ ์ท าใหช้ิน้งานมีเวลาหยุดชะงักนาน  ทางบริษัท
กรณีศึกษาไดม้องเห็นปัญหา และด าเนินการการพฒันาระบบกระบวนการผลติ โดยใชร้ะบบการผลติแบบลนีเพือ่ลดตน้ทนุในการ โดยการขจัดความ
สญูเปลา่ที่เกิดขึน้ในกระบวนการ และเพิม่ประสทิธิภาพในการผลติ ซึ่งผูว้ิจยัไดน้  าระบบการผลติแบบดึงมาประยุกตใ์ช ้ ซึ่งใชค้ัมบังเป็นเครื่องมือใน
การควบคมุปริมาณชิน้งานระหว่างกระบวนการ และควบคมุการระบบการดึงและเติมเต็มชิน้งาน เพือ่ลดปริมาณชิน้งานระหว่างกระบวนการ ซึ่งถือได้
ว่าเป็นความสญูเปลา่ในกระบวนการผลติ ท าใหส้ามารถลดปริมาณงานระหว่างผลิตเหลือ 8,000 ชิน้ หรือลดลง 25.67% และยังท าใหล้ดลงเหลือ 
0.83 วนั  
ค าส าคัญ:  ระบบการผลติแบบลนี  การลดปริมาณงานระหว่างกระบวนการ  ผงัสายธารคณุค่า  

 
Abstract  

The electric and electronic industries are very important to Thailand. It likely to expand but technological change is also a 
factor that cannot be overlooked. The industry should be closely monitored. Including to improvement the technology or change the 
structure and produce products to meet the needs of the world market and increase competition ability. A case study is the leading in 
the production. Which is in the electric and electronics industries group so that recognizes the importance in the development of the 
production process from the push system to the pull system. Start the project form find the problem by GENBA walk or the action of 
going to see the actual process. Then Value stream mapping and “Stagnation list” are applied to identify problems and improvement 
methods. Lead time in production has a long period is 1.03 Day and Work In Process 10,764 Pieces because the case of study uses 
push production system. The case study has seen the problem and development production process. Using lean manufacturing to 
reduce the cost by eliminating the wastes in the process and increase efficiency. Apply of “Kanban” system was proposed to reduce 
work-in-process. This Kanban system concept was to reduce and control work-in-process 8,000 Pieces (25.67%) and reduced the 
production lead time to 0.8 Day 
Keywords:  Lean Production, System  Work In Process,  Value Stream Map 
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บทน า 
อตุสาหกรรมเครื่องใชไ้ฟฟา้อิเลก็ทรอนิกส ์มีแนวโนม้การเจรญิเตบิโตอย่างต่อเน่ือง ในปี 2560 ปริมาณการ

จ าหน่ายหมอ้หุงขา้วเพิ่มขึน้รอ้ยละ 6.09%  ส่งผลให้ผูผ้ลิตมีความตื่นตัวในการพัฒนาศักยภาพทั้งดา้นบุคลากร 
เทคโนโลยี และกระบวนการผลิต เพ่ือรองรบัสถานการณ์การผลิตและเพิ่มโอกาสในการแข่งขนัทางธุรกิจระยะยาว 
โรงงานกรณีศึกษา เป็นผูน้  าในการผลิตหมอ้หุงขา้ว เพ่ือเพิ่มความสามารถในการแข่งขนั จึงเล็งเห็นความส าคญัใน
การพฒันาระบบผลติ จากระบบการผลติแบบผลกั (Push System) เป็นระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพ่ือลด
ความสญูเปลา่ และตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ 
 จากการส ารวจการควบคุมสถานท่ีปฏิบัติงาน (Worksite Control) ท าใหเ้ห็นถึงสภาพปัจจุบนัของการผลิต 
สินคา้ A (SWITCH LEG ASSY KSH-D18) ซึ่งเป็นชิน้ส่วนของเครื่องใชไ้ฟฟ้า ชนิดหมอ้หุงขา้ว ซึ่งเป็นรุ่นท่ีมีการผลิต
มากท่ีสดุถึง 26% ของผลิตภัณฑท์ัง้หมด ระหว่างกระบวนการผลิต สินคา้ A มีปริมาณงานระหว่างกระบวนการ (WIP) 
จ านวนมากรอการประกอบ โดย แบ่งเป็นชิน้ส่วน Switch Lever จ านวน 10,764 ชิน้ และชิน้ส่วน Switch Angle จ านวน 
62,000 ชิน้ ซึ่งเป็นท่ีมาของวตัถปุระสงคข์องการวจิยั คือ เพ่ือลดปรมิาณชิน้งานระหว่างกระบวนการผลติ 

โดยไดมี้การศกึงานงานวจิยัของ ณัฐชยา  คงอุดมเกียรติ (2555) เร่ืองการลดปริมาณวตัถุดิบคงคลงัโดยระบบ
การผลิตแบบดึงและการจ าลองสถานการณ์ งานวิจัยนีมี้วัตถุประสงคเ์พ่ือลดปริมาณวัตถุดิบคงคลังดว้ยการปรับ
กระบวนการเรียกงานจากบรษัิทผูส้ง่มอบ บริษัทกรณีศึกษามีการประยุกตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบดึง ระหว่างคลงัชิน้งาน
ส าเร็จรูป และกระบวนการผลิตเพ่ือลดปัญหาการมีชิน้งานระหว่างกระบวนการผลิต (Work in Process: WIP) สงูเกิน
ความจ าเป็น จากการทดสอบการใชง้านพบว่าวิธีการดงักล่าวท าใหส้ามารถลดจ านวนชิน้งานระหว่างกระบวนการผลิต 
ไดมี้การใชร้ะบบการผลติแบบดงึเพ่ือควบคมุปรมิาณการสั่งซือ้และรอบการสง่มอบวตัถดุบิโดยไดท้ าการเปรียบเทียบแนว
ทางการปรบัลดรอบในการส่งมอบ 2 แนวทาง คือ 1) รอบการส่ง 2 วนัต่อรอบ และ 2) รอบการส่ง 1 วนัต่อรอบ พบว่า
แนวทางในการปรบัลดรอบในการจัดส่งวตัถุดิบดงักล่าวสามารถลดปริมาณวตัถุดิบคงคลงัไดถ้ึง 63.32% เม่ือเปรียบเทียบ 
กับระบบการผลิตปัจจุบันของโรงงานตัวอย่าง หรือคิดเป็นมลูค่าประมาณ 175,365.31 บาทต่อเดือน และไดศ้ึกษา
งานวจิยัของ สทิธิวฒัน ์ศานติกรวาณิชย ์(2558) เร่ือง การประยุกตร์ะบบการผลิตแบบลีนเพ่ือปรบัปรุงการผลิตภาพใน
อตุสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส ์งานวจิยันีมี้วตัถปุระสงคเ์พ่ือขจัดความสญูเปล่าท่ีเกิดขึน้ในสายการผลิต ลดเวลาน าในการ
ผลิตและจ านวนชิน้งานระหว่างการผลิต  โดยใช้เครื่องมือและวิธีการของลีน ไดแ้ก่ การจัดสมดุลการผลิต การจัดผัง
สายการผลติ ลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจกัร และการพฒันาระบบอิเล็กทรอนิกสค์มับงั มาควบคมุการไหลของวตัถุดิบให้
มีประสิทธิภาพมากขึน้ ผลการวิจัย สามารถลดเวลาน าในการผลิตลงได ้82..01%  งานวิจัยของ Eymundur Sveinn 
Leifsson (2012) เรื่อง การจดัการสนิคา้คงคลงัในโรงพยาบาลมหาวทิยาลยัแห่งชาติไอซแ์ลนด ์งานวิจัยนีมี้วตัถุประสงค์
เพ่ือ ลดจ านวนสนิคา้คงคลงัและคา่ใชจ้่ายสินคา้คงคลงั ท่ีถูกเก็บในหอ้งส่วนกลางของโรงพยาบาล โดยการประยุกตใ์ช้
ระบบ JIT และ KANBAN ซึ่งเป็นระบบเดมิของโรงพยาบาล สง่ผลใหส้ินคา้คงคลงัในโรงพยาบาลดลงในระดบัปานกลาง
และค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสินคา้คงคลงัลดลง 7% และยังส่งผลใหข้อ้รอ้งเรียนท่ีไดร้บัจากลูกคา้ลดลงจาก 60 เรื่อง 
ลดลงเหลือ 39 เรื่อง คิดเป็น 99% ทัง้นี ้Narayanan,Raj, Ananth, Aravindh, and Karthik (2016) ไดมี้การปรบัปรุงการ
ท างาน ของพนกังานในสายการผลติอปุกรณเ์สรมิของยานยนตด์ว้ยแนวคิดแบบลีน ท าใหล้ดจ านวนพนักงานลงได ้และ 
Suhardi, Anisa, and Laksono (2019) ไดท้ าการศกึษาอตุสาหกรรมเฟอรน์ิเจอรใ์นอินโดนิเซีย เพ่ือเพิ่มความสามารถใน
การแขง่ขนัและความพงึพอใจของลกูคา้ดว้ยหลกัการผลิตแบบลีน ท าใหส้ามารถลดระยะเวลารอคอยระยะเวลานสินได้
ถึง 4.79% 
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ซึ่งผลจากการทบทวนวรรณกรรมสามารถสรุปไดว้่า แนวคิดการระบบผลิตแบบลีน สามารถลดความสญูเปล่า
และแกไ้ขปัญหาในการผลติไดอ้ย่าง มีประสทิธิภาพ เป็นการเพิม่ความสามารถทางการแขง่ขนั  
 

วธีิการศกึษา  
งานวิจัยนีไ้ดมี้การก าหนดแผนการด าเนินงานโดยเริ่มจากการการเขา้ไปส ารวจสภาพปัจจุบนั เพ่ือคน้หา

ปัญหา ซึ่งปัญหาท่ีพบคือ ปริมาณชิน้งานรอการประกอบจ านวนมาก ในระหว่างกระบวนการป้ัมและประกอบขา
สวทิซ ์เม่ือพบปัญหาแลว้ ก็ท าการวิเคราะหห์าสาเหตขุองปัญหา แลว้คดัเลือกวิธีการแกปั้ญหาและจัดท าแผนการ
ปฏิบตังิาน จากนัน้เขา้สูก่ระบวนการปฏิบตัิงานแกปั้ญหาตามแผนท่ีวางไว ้แลว้ท าการติดตามและประเมินผล และ
ท าการปรบัปรุงแกไ้ข สดุทา้ยท าการสรุปและก าหนดใหเ้ป็นมาตรฐาน ซึ่งไดแ้สดงล าดบัในการด าเนินงานใน รูปที ่1 

 

 
รูปที ่1 วธีิการด าเนินงานวจิยั 

 
ผลการศกึษา 

จากการศกึษาสภาพปัจจุบนัของการผลิต พบว่า บริเวณพืน้ท่ีวางชิน้งานรอประกอบ มีจ านวนชิน้งานรอการ
ประกอบจ านวนมากรอการประกอบอยู่ เฉล่ียรอบ 3 เดือน (มกราคม-มีนาคม) ในพืน้ท่ี Switch Lever จ านวน 10,002 ชิน้ 
10,422 ชิน้ และ 10,764 ชิน้ ตามล าดบั และ ในพืน้ท่ี Switch Leg จ านวน 65,000 ชิน้ 61,250 ชิน้ และ 62,000 ชิน้ 
ตามล าดบั ดงัแสดงใน รูปที ่2 

 
รูปที ่2 กราฟแสดงปรมิาณสนิคา้คงคลงัก่อนปรบัปรุง 
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จากรูปที่ 3 ผูว้ิจัยไดท้ าการศึกษากระบวนการผลิตและเก็บขอ้มูลดา้นการผลิต แลว้น ามาจัดท าเป็น
แผนผังสายธารคุณค่า เพ่ือท าการระบุปัญหา ซึ่งพบว่า  บริเวณระหว่างกระบวนการป้ัม Switch lever และ
กระบวนการประกอบขาสวิทซ ์(Switch Leg) รวมถึงระหว่างกระบวนการป้ัม Switch Angle และกระบวนการ
ประกอบขาสวทิซ ์(Switch Leg) มีปรมิาณชิน้งานรอประกอบ (Work in process) จ  านวนมาก 

จากตารางที ่1 ท าใหท้ราบวา่สาเหตขุองปัญหาท่ีพบ คือ กระบวนการป้ัมท าการผลิต Lot size ขนาดใหญ่ 
และไมมี่การควบคมุปรมิาณหรือก าหนดคา่ Min-Max ของจ านวนชิน้งานรอประกอบ  

ตารางที ่1 บญัชีสภาวะการหยดุน่ิง (Stagnation List) 

 

 

รูปที ่3 แผนผงัสายธารคณุคา่ (Current) 
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ทัง้นีจ้ากการวเิคราะหห์าสาเหตขุองปัญหา ท าใหส้ามารถจัดท ามาตรการตอบโต ้และไดจ้ัดท าแผนในการ
ด าเนินการแกไ้ขปัญหาใน ตารางที ่2 

 
ตารางที ่2 แผนการด าเนินการแกไ้ขปัญหา 

PLAN

ACTUAL

PLAN

ACTUAL

PLAN

ACTUAL

PLAN

ACTUAL

PLAN

ACTUAL

ธนัวาคม มกราคม

ก าหนดเสน้ทางการเคล่ือนท่ีคมับงั1

2 ค านวณคมับงั

รายละเอียดในการปฏิบติังานขั้นตอน

3

ก าหนดกฎการใช้คมับงั4

ออกแบบและจดัท าคมับงั

5 ด าเนินการน าคมับงัไปประยกุต์ใช้
 

 
 ผูว้จิยัไดด้  าเนินการตามแผนโดยมีรายละเอียดผลในการด าเนินการ ดงันี ้  

1) การออกแบบเสน้ทางการเคล่ือนท่ีคมับงั พบวา่ เครื่องจกัรท่ีสามารถท าการป้ัม Switch Lever ได ้มี 2 เครื่อง 
ไดแ้ก่เครื่อง M102A และ M51A และเคร่ืองจกัรท่ีสามารถท าการประกอบเป็นชดุขาสวทิซไ์ด ้มี 3 เครื่อง คือ 
เครื่อง E003A E002A E004A หลงัจากการทราบขอ้มลูของเครื่องจักรท่ีใชใ้นกระบวนการ จึงท าการระบุ
ต  าแหน่งของกลอ่งใสค่มับงัไวท่ี้เครื่อง M51A และ E003A ซึ่งเป็นเครื่องท่ีท าการป้ัมและประกอบมากท่ีสดุ 

2) การประยุกตใ์ชค้มับงัไดก้  าหนดจ านวนการผลิตต่อครัง้ท่ี 6,000 ชิน้ โดยไดใ้ชค้ัมบงัสั่งการผลิต (PI) ดัง
แสดงในรูปที ่4 

 

รูปที ่4 แสดงบตัรคมับงั 

3)      การก าหนดกฎการใชค้มับงั เพ่ือปอ้งกนัการสง่สนิคา้ท่ีขาดคณุภาพ และสง่สนิคา้เกินความตอ้งการใช ้โดย
ก าหนดกฎการใชค้มับงั ดงันี ้

 เม่ือพนกังานน าลงัใสช่ิน้งานไปใช ้ตอ้งน าคมับงัไปท่ีตดิอยู่ขา้งลงัใสช่ิน้งาน 
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 เม่ือพนกังานปลดคมับงั ครบ 6 ใบ ตอ้งน าคมับงัไปยงักระบวนการก่อนหนา้ เพ่ือท าการสั่งผลติ 

 ท าการผลติเท่ากบัจ านวนคมับงัท่ีตรวจนบัเท่านัน้ หา้มผลติเกินจ านวนท่ีระบใุนคมับงั 

 ถา้ไมมี่คมับงัหา้มท าการผลติ หา้มท าการขนยา้ย เพ่ือปอ้งกนัการผลติมากเกินจ าเป็น 
 หลงัจากด าเนินการตามแผนการท างานขา้งตน้ ทางผู้วิจัยไดน้ าระบบการผลิตโดยใชค้มับงัไปประยุกตใ์ช้
หนา้งานจรงิ เพ่ือท าการประเมนิผลการท างานตดิตามผลการท างานในระหวา่งการด าเนินการน าคมับงัไปประยุกตใ์ช ้
พบวา่ จ  านวนชิน้งานรอประกอบมีจ านวนลดลง แตใ่นระหวา่งการด าเนินงานพบปัญหาระหว่างการด าเนินงาน จึงท า
การหาแนวทางในการปรบัปรุง ดงันี ้ 

1) ปัญหาบรเิวณเครื่องป้ัม Switch Lever และ บริเวณเครื่องประกอบ Switch Angle ไม่มีกล่องใส่บตัรคมับงั 
สง่ผลใหบ้ตัรคมับงัตกหลน่บอ่ย พนกังานท างานไมส่ะดวก ซึ่งผูว้จิยัไดท้  าการแกไ้ข โดยจัดท ากล่องใส่คมับงั 
พรอ้มทัง้น าไปตดิบรเิวณเครื่องจกัร E003A และ M51A 

2) ปัญหาผลติมากกวา่จ านวนคมับงัสั่งผลติ ทางผูว้จิยัไดด้  าเนินการแกไ้ขโดยการอบรมพนกังาน 
3) ปัญหาโฟรแ์มนไมน่ าบตัรคมับงัไปใสใ่นกลอ่งคมับงับรเิวณเครื่องป้ัม Switch Lever ใหพ้นักงานป้ัม Switch 

Lever ท าใหพ้นกังานดแูลเครื่องป้ัม ไม่ทราบว่าตนเองตอ้งผลิตจ านวนเท่าใด และไม่สามารถติดใบคมับงั
กบั Switch Lever ท่ีป้ัมแลว้ ผูว้จิยัไดด้  าเนินการแกไ้ขโดย ก าหนดใหพ้นักงานประกอบเป็นผูน้  าบตัรคมับงั
ใหพ้นกังานป้ัม Switch Lever  
 

สรุป 
 จากปัญหาจ านวนชิน้งานรอประกอบวางรอการประกอบจ านวนมาก เน่ืองจากท าการผลิต Lot Size ขนาด
ใหญ่ และไมมี่การก าหนดจ านวนมาตรฐานสนิคา้คงคลงั ซึ่งสง่ผลใหร้ะยะเวลาน าการผลิต (Lead Time) มีระยะเวลา
นานถึง 1.03 วนั ผูว้จิยัจึงไดท้  าการปรบัปรุงตามแผนการด าเนินการ โดยน าระบบการผลิตแบบดึงมาประยุกตใ์ชใ้น
การดงึและเตมิเตม็ชิน้งานรอประกอบ พบวา่จ านวนชิน้งานรอประกอบจากเดมิ 10,764 ชิน้ ลดลงเหลือ 8,000 ชิน้ คดิ
เป็น 25 เปอรเ์ซ็นต ์และระยะเวลาน าการผลติ ลดลงเหลือ 0.83 วนั คดิเป็น 20 เปอรเ์ซ็นต ์ซึ่งเท่ากับวตัถุประสงคแ์ละ
ผลท่ีคาดวา่จะไดร้บั 

 

รูปที ่5 แผนภมูแิสดงการเปรียบเทียบจ านวนชิน้งานระหวา่งกระบวนการกอ่นปรบัปรุงและหลงัปรบัปรุง 
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จากงานวจิยัของ ณัฐชยา  คงอุดมเกียรติ (2555) ท่ีไดก้ารประยุกตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบดึง ระหว่างคลงั
ชิน้งานส าเรจ็รูป ซึ่งมีความแตกตา่งกบังานวจิยันีเ้น่ืองจากเป็นการลดประมาณงานระหว่างผลิต จึงมีการใชรุ้ปแบบ
ของคมับงัท่ีแตกต่างกัน แต่ยังมาสามารถลดปัญหาการมีชิน้งานระหว่างกระบวนการไดเ้ช่นกัน และจากการท่ีได้
ศกึษางานวจิยัของ สทิธิวฒัน ์ศานตกิรวาณิชย ์(2558) ท่ีมีเปา้หมายขจดัความสญูเปล่าท่ีเกิดขึน้ในสายการผลิต ลด
เวลาน าในการผลติและจ านวนชิน้งานระหวา่งการผลติ  ซึ่งมีความแตกต่างในการใชเ้ครื่องมือโดยในงานวิจัยนีไ้ม่ได้
มีการจดัสมดลุการผลติ การจัดผงัสายการผลิต และลดเวลาการปรบัตัง้เครื่องจักร แต่ไดมี้การน าแนวคิดระบบการ
ผลิตแบบดึงมาใชเ้พ่ือมาควบคมุการไหลของวตัถุดิบเช่นกัน ส่วนวิจัยของ Eymundur Sveinn Leifsson (2012) 
มุง่เนน้ ลดจ านวนสนิคา้คงคลงัและคา่ใชจ้่ายสนิคา้คงคลงั ของโรงพยาบาล ซึ่งมีการน าเครื่องมี Kanban ใชเ้ช่นกัน 
แต่มีความแตกต่างเรื่องของการปรบัใชใ้นงานบริการและการผลิต ทัง้นีผ้ลท่ีออกมาก็สามารถลดปริมาณสินคา้คง
คลงัไดเ้ช่นเดียวกนั 
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