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ผู้ เขียนรายงาน: ชยัรัตน์ ตนัตไิพบลูย์วฒิุ (มหาวทิยาลยัธรรมศาสตร์ คณะวิศวกรรมศาสตร์) 
สรุปบทเรียนจาก การเรียนผ่านสื�อทางไกล ในหลักสูตร “Lean Production System”  
(Project Code: 12-IN-21-GE-TRC-B) ระหว่าง ๒๓ ถึง ๒๖ กรกฎาคม พ.ศ. ๒๕๕๕ 
โดย Asian Productivity Organization ร่วมกบั สถาบนัผลิตภาพแห่งชาติของไทย 
บรรยายโดย วิทยากรชาวญีSปุ่ น Prof. Kin’ya Tamaki (Human Innovation Research Center, 
Aoyama Gakuin University) และ Prof. Kasuhiko Takahashi (Hiroshima University) 
 
ปรัชญาพื 1นฐานของการผลิตแบบลีนในแนวคิดของโตโยต้า  
หลกัการของการผลิตแบบทนัเวลา เป็น การผลติทีSตรงเวลา ในการผลติประเภทของผลติภัณฑ์ทีS
ต้องการในจํานวนทีSต้องการ เพืSอสนองตอบจํานวนทีSลกูค้าต้องการ (ซึSง ฝ่ายขายขององค์กร เป็นผู้
แสวงหามา) 
อตัราการผลติของสายการประกอบสดุท้ายของผลติภณัฑ์ ถกูควบคมุด้วย เวลา Tact Time ซึSง ขึ fนอยู่
กบั จํานวนของลกูค้า (ซึSง ฝ่ายขายขององค์กร เป็นผู้แสวงหามา) 
การผลติด้วยการไหลแบบชิ fนเดียว เป็นขั fนตอนทีSจําเป็นในทกุๆกระบวนการของโรงงานประกอบ ใน
การบรรลผุลของการผลติแบบทนัเวลา 
สรุป  
แนวคิดพื fนฐานของการผลติของโตโยต้า คือ “ผลติ สิSงทีSต้องการ เมืSอมีความต้องการ ในปริมาณทีS
ต้องการ เทา่นั fน” ทั fงนี f เพืSอ เพิSมผลติภาพ และ ลดต้นทนุค่าใช้จ่ายลง  
 
การผลิตของโตโยต้า ประกอบด้วย 
๑. การผลิตแบบทนัเวลา โดยมี 
๑.๑ การผลติเป็นแบบดงึ 
๑.๒ รอบของเวลา ขึ fนกบั ปริมาณทีSต้องการ 
๑.๓ กระบวนการ เป็น การไหลในสายการผลติ 
๑.๔ ใช้ การผลิต แบบ ชดุจํานวนน้อย (small lot size) 
โดยใช้ สิSงเหลา่นี f ร่วมด้วย คือ การประสานร่วมกนัระหว่างฝ่ายขายกบัฝ่ายผลิต การประสานร่วมกนั
ในกระบวนการ การจดัการปรับระดบัการผลิต การจดัวางผงัของหน่วยงานในการผลิตทําให้ลืSนไหลใน
สายการผลติ การใช้ระบบคมับงั 
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๒. มาตรฐานของงาน และ การปรับปรุงอย่างต่อเนื�อง 
โดยใช้ สิSงเหลา่นี f ร่วมด้วย คือ การจดัการขนถ่ายระหวา่งเครืSองจกัร การจดัการขนถ่ายระหว่าง
กระบวนการในการผลติ การสร้างและฝึกฝนทกัษะหลายทกัษะแก่ผู้ปฏิบตังิาน การจดัทํามาตรฐาน
ของงาน และ การใช้จํานวนบุคลากรอยา่งคุ้มคา่ 
๓. ระบบ Autonomation  
๓.๑ ใส่คณุภาพลงไปในแต่ละกระบวนการ 
๓.๒ ใช้การจดัการด้วยสายตา 
โดย สร้างผลติภณัฑ์ทีSมีคณุภาพ และ จดัทําการป้องกนัความผิดพลาด 
 
หลักการพื 1นฐาน ของ การผลิตแบบทันเวลา 
๑. ระบบดึง 
เป้าหมาย ใช้ระบบดงึ ผลติ จํานวนทีSพอเหมาะในผลติภณัฑ์ทีSเป็นทีSนิยม (โดยติดตามการเปลีSยนแปลง
ของความต้องการ ทั fงนี f เพืSอลดปริมาณผลิตภัณฑ์สนิค้าทีSต้องจดัเก็บ)  
มาตรการ ระบบการสัSงซื fอรายวนั กบั ระบบการผลติโดยใช้คมับงั 
วิธีการ กระบวนการก่อนหน้า (การผลติชิ fนส่วน, การใช้แหล่งผลิตภายนอก) นําไปใช้ในปริมาณของ
ผลติภณัฑ์ในกระบวนการผลิตทีSตามมา (สายการผลติเพืSอประกอบผลิตภณัฑ์)  
๒. การใช้ รอบเวลา ตาม ความต้องการจริงของลูกค้า  
เป้าหมาย อตัราการผลติของสายการผลิตเพืSอประกอบผลติภณัฑ์ ถกูควบคมุ โดย ความต้องการของ
ลกูค้า 
มาตรการ รอบเวลา กบั การดําเนินงานตามมาตรฐาน 
วิธีการ ตดัสิน รอบเวลา จาก ความต้องการจริงของลกูค้า และ ปรับปรุง คณุภาพการผลติ ด้วย วิธีการ
ดําเนินงานทีSเป็นมาตรฐาน โดยมีการปรับปรุงอย่างต่อเนืSอง 
๓. กระบวนการไหล 
เป้าหมาย ไม่เหลือ ผลิตภณัฑ์ทีSไม่เสร็จ กองสงูขึ fน ภายในกระบวนการ และ ระหว่างกระบวนการ ทั fง 
ลด เวลานํา ในการผลิต 
มาตรการ ทําการประสานร่วมกนั สร้างและฝึกฝนผู้ปฏิบตังิานทีSทกัษะหลากหลาย จดัผงัหน่วยงาน
ตามกระบวนการทํางาน 
วิธีการ การผลติด้วยการไหลแบบชิ fนเดียว บน ฐานของการปรับระดบัรายวนั ใน สายการผลิตเพืSอ
ประกอบผลติภัณฑ์   ทําหลายกระบวนการในการผลิตชิ fนสว่นต่างๆ ตามลําดบักระบวนการทํางาน 
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๔. ชุดจาํนวนน้อย และ การปรับระดับการผลิต 
เป้าหมาย ปรับสมดลุ ปริมาณการผลติ ของ แต่ละประเภทของผลิตภณัฑ์ และ การแบ่งปันของการ
ผลติในแต่ละกระบวนการผลตินั fน 
มาตรการ ปรับระดบัการผลติรายเดือนและรายวนั 
วิธีการ ปรับระดบัการผลิตรายเดือนและรายวนั กบั การปรับปรุง จัดสรรการผลติให้เข้ากนัในการผลติ
แบบชดุจํานวนน้อย 
สรุป แนวคิดพื fนฐานของการผลิตแบบทนัเวลาของโตโยต้า โดยใช้ระบบคมับงั คือ “ผลติ สิSงทีSต้องการ 
ในปริมาณทีSต้องการ ในเวลาทีSกําหนด” โดย ขจดัความสญูเสียต่างๆทั fงเจ็ดประเภท ตามหลกัของ  
๑) ระบบการดงึในการจดัการกระบวนการผลิต (ให้มีกระบวนการไหล โดยใช้ระบบคมับงั) 
การผลติตอบสนองคําสัSงซื fอของลกูค้า (ให้ ผลติผลของการผลติ มีการผลติตามปริมาณทีSต้องการ) 
- โดยรักษาอตัราการผลิตของระบบการผลติ ด้วย การปรับระดบัการผลติ; การใช้ autonomation;  
   การปรับตั fง อปุกรณ์เครืSองมือกล ลว่งหน้าก่อนการผลติ 
- ไม่ให้การผลิตผลติภัณฑ์เป็นแบบไหลต่อเนืSอง แตใ่ช้ การผลิตแบบชดุจํานวนน้อย กับ สายการผลิตทีS  
   ผสมกนัของผลติภณัฑ์หลายประเภท 
- การขนถ่ายวสัดใุนการผลิต เกีSยวข้องกบั ประเภทของผลิตภณัฑ์ และ คณุภาพของการผลติ ซึSงใช้ 
  ระบบคมับงั ควบคมุ 
๒) การทําให้สอดคล้องกบั กระบวนการจดัการทางธรุกิจ (การร่วมกนัระหวา่ง คําสัSงซื fอ การซื fอ การ
ขาย การกระจายสินค้า ในธุรกิจการผลิต) 
- รับ ข้อมลูสารสนเทศ ตามคําสัSงซื fอของลกูค้า (โดย ระบุ สิSงทีSต้องการ ใน กําหนดเวลาทีSระบุชดั) ซึSง 
  ต้องมี ระบบการจดัการคําสัSงซื fอ ทีSเข้ามา 
- ระบบการขาย และ การกระจายผลิตภัณฑ์ ในการนําส่งทนัที ภายหลงัการผลิตสําเร็จ 
ความสูญเสียต่างๆทั 1งเจด็ประเภทที�ต้องขจัด 
๑. ความสญูเสียจากการผลิตมากเกิน 
๒. ความสญูเสียจากการรอ (จากเวลาทีSมีอยู่) 
๓. ความสญูเสียจากการขนถ่าย/ขนสง่ 
๔. ความสญูเสียในกระบวนการ 
๕. ความสญูเสียจากการมีของคงคลงั (คงคลงัทีSมีอยู๋) 
๖. ความสญูเสียจากการเคลืSอนไหว 
๗. ความสญูเสียจากการผลิตทีSมีข้อบกพร่อง 
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ใน การจดัการหว่งโซ่อปุทาน กบั กระบวนการทางวศิวกรรม   
การจดัการหว่งโซอ่ปุทาน จะเริSมจากการมีคําสัSงซื fอจากลกูค้า สู ่การวางแผนการผลติ การจดัซื fอ การ
ทําการผลิต การจดักระจายสินค้า การขายจําหน่าย สู ่ลกูค้า โดยมีการบริการหลงัการขาย และ การ
จดัการด้านสิSงแวดล้อม (ตามหลกั การลดการใช้ การใช้ซํ fา และ การนํากลบัมาใช้ใหม่) ทั fงนี f ต้องมีการ
จดัการใน เรืSอง การไหลของ วสัด/ุวตัถดุบิ ข้อมลูสารสนเทศ และ การเงิน 
สว่น การจดัการกระบวนการทางวิศวกรรม นั fน จะเริSมจาก การวางแผนผลติภณัฑ์ การพฒันา
ผลติภณัฑ์ การออกแบบผลติภณัฑ์ การเตรียมการผลติ และ การทําการผลิต  
 

การเปรียบเทยีบระหว่าง การผลิตตามสั�ง กับ การผลิตเพื�อจัดจาํหน่าย 
การผลิตตามสั�ง กล่าวคือ การทําการประกอบผลติภณัฑ์ในขั fนตอนสดุท้าย จะมี สายการผลติแบบ
หลากหลายประเภทผลติภณัฑ์ ผสมกนั ซึSงเป็นการดําเนินการแบบดงึ โดย นําเอา ชิ fนส่วนตา่งๆ 
มาร่วมกนั ในการประกอบผลติภณัฑ์สําเร็จรูป ตามทีS คมับงั ควบคมุ 
การดาํเนินการแบบดงึ  
- การผลติอยูบ่นพื fนฐานความต้องการของตลาด  
- การกําหนดจํานวนคงคลงัมาตรฐานระหว่างกระบวนการตา่งๆลว่งหน้า จะพิจารณาจาก เวลานําใน
การผลติ กบั ปริมาณการผลิต ของ สายการประกอบผลติภณัฑ์ขั fนสดุท้าย ตามการพยากรณ์ หรือ 
คําสัSงซื fอของลกูค้า  
- จะผลิต ปริมาณของผลิตภัณฑ์ ในสายการประกอบผลิตภณัฑ์ขั fนสดุท้าย ตามคําสัSงผลิต เท่านั fน โดย 
พิจารณา ผลติภัณฑ์ทีSมีอยู่ในคงคลงั 
- การเรียก จํานวนของชิ fนสว่นทีSจะใช้ในกระบวนการถดัไปจากกระบวนการก่อนหน้า โดย กระบวนการ
ก่อนหน้า จะผลติตามปริมาณทีSกําหนด 
- ด้วยปรากฎการณ์ข้างต้น ข้อมลูการผลิต จะถกูสง่เป็นขั fนตอนในลกัษณะคู่ คือ คําสัSงการผลิต กบั 
จํานวนทีSจะต้องนําออกจากคงคลงั ส่งผา่นไปยงัต้นทางของการผลติ  
 

การผลิตเพื�อจัดจาํหน่าย เป็น การผลติตามการพยากรณ์ โดย รับ ชิ fนสว่นทีSผลติสําเร็จ ตามคําสัSงซื fอ 
ซึSงเป็นการดําเนินการแบบดนั วิธีนี f จะใช้การประเมินความต้องการของวสัด/ุวตัถดุบิ แล้วทําการผลิต
ตามจํานวนทีSมีการพยากรณ์ซึSงคาดการณ์ไว้ 
การดาํเนินการแบบดัน 
- แผนการผลติ จะขบัเคลืSอนระบบการผลิต ในการวางแผน และ ควบคมุการผลิตในการดําเนิน
กระบวนการทั fงหมด 
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- ในการผลิต ทีSเกีSยวข้องกบั ชิ fนสว่นจํานวนมาก ต้องมี การทําหน้าทีSควบคมุส่วนกลางในการติดตั fง
การผลติ กบั คํานวณ เวลานํา จาก ปริมาณการผลิตทีSวางแผน (ในวนัทีSทําการประกอบผลิตภัณฑ์ขั fน
สดุท้าย) ปริมาณการผลิต และ จํานวนชิ fนส่วนทีSต้องการ โดย พิจารณาจากคงคลงั แล้วจึง ออกคําสัSง 
สําหรับการผลติแต่ละกระบวนการ 
- มีข้อควรตระหนกัในระบบการผลิตดงักลา่วนี f ดงันี f 
 - ต้องมีการทําการวางแผนอย่างเป็นระบบ และ ใช้ วิธีการทางสถิต 
 - มีการใช้ เครือข่ายสารสนเทศในการสืSอสารระหวา่งคอมพิวเตอร์ 
 

Autonomation 
เป็น กลไกในการหลีกเลีSยงการผลิตผลติภณัฑ์ทีSมีข้อบกพร่อง 
เมืSอเวลาทีSผลติภณัฑ์ทีSมีข้อบกพร่องได้ถกูผลติ และ/หรือ มีการผิดพลาดในสายการผลติ/ในเครืSองจกัร 
ในการประกนั ถึง คณุภาพของผลติภณัฑ์ จงึจําเป็นทีSต้องมีการตรวจหาความผิดปกตทีิSเกิดขึ fน และ 
หยดุการดําเนินงานในสายการผลิต และ เครืSองจกัร โดยอตัโนมตัิ ด้วย ผู้ปฏิบตัิงาน หรือ เครืSองจกัร
เอง 
Intelligent Autonomation เป็นแนวคิดทีSนําความอจัริยะของมนษุย์สูเ่ครืSองจกัร เพืSอให้ผลติเฉพาะ
ผลติภณัฑ์ทีSดีเท่านั fน 
วัตถุประสงค์ ของ Intelligent Autonomation 
๑. เพืSอป้องกนัการผลิตผลติภณัฑ์ทีSผิดพลาด และ จากการส่งชิ fนส่วนทีSไม่ถกูต้องไปสู่กระบวนการผลติ
ถดัไป เครืSองจกัรทีSเป็นอตัโนมติั จะประกอบด้วย กลไกหยดุทํางานโดยอตัโนมตัิ ในการตรวจจบัความ
ผิดปกติ และ หยดุการทํางานด้วยตวัเอง หน่วยงานการผลติ จะถกูใส ่ ความอจัฉริยะของมนษุย์ อนั
ประกอบด้วย ระบบการป้องกนัความผิดพลาด 
๒. เมืSอมีความผิดพลาดเกิดขึ fนในสายการผลติ ในกรณีเฉพาะใดๆ กระดานไฟกระพริบ (อนัดง) จะ
เปลง่แสงเปิดและปิด สง่สญัญาณ ไปยงั สถานีงานทีSเกีSยวข้อง ให้ ผู้ปฏิบตัิงาน และ หวัหน้างาน 
สามารถ เข้าดําเนินการในขั fนตอนต่างๆ ได้ทนัที กบัปัญหาทีSประสบ 
๓. ในกรณี มีความผิดพลาดในสายการผลิต ผู้ปฏิบติังาน สามารถหยดุ สายการผลิต และ ดําเนินการ
เพืSอป้องกนัการเกิดซํ fาอีก ดงันั fน ระบบการผลิต จะกลบัมาดําเนินการอีกครั fง ทั fง ปรับปรุงต่อเนืSองไป 
 

วัตถุประสงค์ ของ ผู้ปฏบัิติงานที�มีทกัษะหลากหลาย และ ตัวอย่าง 
- ลด จํานวนผลติภณัฑ์ทีSไม่ผ่านกระบวนการ ในระหว่างกระบวนการ 
- ผู้ปฏิบตัิงาน หนึSงคน รับผิดชอบ ตอ่ กระบวนการทีSผ่านหลายขั fนตอน (สายการผลติรูปตวัอกัษรย)ู 
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- สามารถ เข้าถึง การเปลีSยนแปลงต่างๆของเครืSองจกัรในการผลติ และ ปริมาณการผลิต  
- แม้ว่า ผู้ปฏิบตัิงานผู้หนึSง จะไม่อยู่ ผู้ปฏิบตัิงานอีกผู้หนึSงสามารถทําแทนทีSในตําแหน่งดงักล่าว 
- นําเอา แนวคิด และ ความสามารถทีSแฝงอยู ่ของผู้ปฏิบตังิาน ออกมา 
- ผู้ปฏิบตังิาน ทํางานอยา่งมีคณุค่า และ มีความรับผิดชอบ 
ในการผลิตแบบจํานวนมาก เป็นการผลิตตามสายการผลิต ซึSงเสีSยงต่อการเกิดความสญูเสยีเป็น
จํานวนมาก อาทิเช่น การผลติมากเกิน การมีชิ fนสว่นทีSไม่สําเร็จในคงคลงั สว่น ระบบการผลิตแบบ
เซลลลูา่ ใช้สําหรับ การผลิตผลติภณัฑ์หลายประเภท ในขณะทีS ระบบการผลิต ทีS ผู้ปฏิบติังานคนเดียว 
ทํางาน ในสายการผลิต ทีSเป็นรางเลืSอนในการประกอบผลติภณัฑ์ ใช้สําหรับ ผลติภณัฑ์หลาหลาย
ประเภท ใน ปริมาณการผลติตา่งๆกนั 
 

การผลิตแบบทนัเวลา 
นิยาม การผลติแบบทนัเวลา หมายความถึง การผลติในสิSงทีSจําเป็น ในปริมาณทีSต้องการ ภายใน
ระยะเวลาทีSกําหนด  
ในการลดต้นทนุ/ค่าใช้จ่าย ด้วยการขจดัความสญูเสีย   คงคลงัทีSไม่จําเป็น และ แรงงานสว่นเกิน ควร
ต้องถกูบ่งชี fและขจดั 
ในเรืSองของความสญูเปลา่  คงคลงัทีSไม่จําเป็นสามารถขจดัได้โดยใช้การผลติแบบทนัเวลา 
 

ความสัมพันธ์ ของ กิจกรรมหลักต่างๆ ในการผลิตแบบทนัเวลา 
๑. ปรับปรุงกิจกรรมด้วยกลุม่ยอ่ย 
๒. ลดเวลานํา 
๓. ปรับให้สมดลุ 
๔. การผลติเป็นชดุแบบจํานวนน้อย หรือ การผลติแบบชิ fนเดียว 
๕. ลดเวลาการติดตั fง 
๖. ปรับระดบัการผลิต  
๗. ใช้ความสอดคล้องกนั 
๘. เป็นระบบดงึ 
ขยายความ 
๑. ปรับปรุงกิจกรรมด้วยกลุม่ยอ่ย 
เป็นรากฐานของการผลติแบบทนัเวลา autonomation และ การจดัจํานวนแรงงานอย่างยืดหยุ่น
(shojinka) ในการผลติของโตโยต้า 
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ผู้ปฏิบตังิานแต่ละคนมีโอกาสทีSจะเสนอข้อแนะนําเพืSอการปรับปรุงผ่านกลุม่ย่อย ทีSเรียกว่า กลุม่
ควบคมุคณุภาพ (quality control circle) 
กระบวนการให้ข้อแนะนํา ทําให้ ผู้ปฏิบตัิงานแต่ละคน มีสว่นร่วมในกระบวนการผลติ นําไปสู ่การ 
ปรับปรุงคณุภาพ ผลติภาพ และ การจงูใจ 
๒. ลดเวลานํา 
เวลานํา เป็น เวลาระหว่างการเริSมจนกระทัSงสําเร็จในการผลิตชิ fนส่วน/ผลติภณัฑ์ 
เมืSอ เวลานําเพิSมมากขึ fน การผลติต้องเริSมทําการผลติแต่เนิSนๆ 
หากพิจารณาว่า เวลานําทําให้เกิดคงคลงั  การลดเวลานํา นําไปสู ่การลดลงของคงคลงั 
แน่นอน เวลาการรอคอย เวลาการขนถ่าย และ เวลาทีSไม่ก่อเกิดประโยชน์ ควรทีSจะต้องถกูขจดั หรือ 
ลดลง ด้วยการพิจารณา การวางผงัเครืSองจกัร การมีผู้ปฏิบตัิงานทีSทํางานได้หลายหน้าทีSงาน และ  
การดําเนินงานทีSเป็นมาตรฐาน 
๓. ปรับให้สมดลุ 
สมดลุ มี สองประเภท คือ  

๑. จดัสมดลุให้ อปุทาน สอดคล้องกบั อปุสงค์  
๒. จดัสมดลุระหวา่งกระบวนการ 

การจดัสมดลุให้ อปุทาน(ในการผลิต) สอดคล้องกบั อปุสงค์ ควรถกูพิจารณาสาํหรับ การผลติใน
ผลติภณัฑ์ตามปริมาณทีSต้องการ   รอบเวลา หรือ tact time ในการผลิตหนึSงหน่วยผลิตภณัฑ์ ณ  
สถานีผลติหนึSงๆ ควรจะคํานวณจากปริมาณความต้องการภายในชัSวโมงการทํางาน  
ตวัอย่าง  อปุสงค์(ความต้องการ)ของผลติภณัฑ์ เป็น ๔๐๐ หน่วยต่อวนั 
ผลติภณัฑ์ถกูผลิตในเวลาทํางาน ๘ ชัSวโมงตอ่วนั 
ดงันั fน รอบเวลา เทา่กับ เวลาทํางานต่อวนั หารด้วย ปริมาณผลิตภณัฑ์ทีSต้องการ 
คือ ๘x๖๐/๔๐๐ = ๑.๒ นาที ต่อ หน่วยผลิตภณัฑ์ 
ผลติภณัฑ์ ควรต้องผลติ ทีละชิ fน ในรอบเวลา 
การจดัสมดลุระหว่างกระบวนการ ควรพิจารณาสําหรับการผลิต ผลติภณัฑ์ ในเวลาทีSกําหนด โดยไม่มี
เวลาว่าง(ทีSสญูเปลา่)  การจดัสรรให้เกิดความสมดลุจะไม่มีความสญูเปลา่ ทําให้ รอบเวลา ตํSาสดุ 
 
๔. การผลติเป็นชดุแบบจํานวนน้อย หรือ การผลติแบบชิ fนเดียว 
การผลติเป็นชดุ หรือ การผลิตผลติภณัฑ์เป็นชดุ นําไปสูก่ารเกิดคงคลงัในการผลติ เพราะว่า ความเร็ว
ในการผลิตของการผลติเป็นชดุ จะสงูกว่า ความเร็วของอปุสงค์ (ความต้องการสนิค้า) 
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ดงันั fน ในการผลิตเป็นชดุ คงคลงัจะเพิSมขึ fนในการผลิตผลิตภณัฑ์ และ การเพิSมขึ fนของคงคลงัจะลดลง
ภายหลงัจากการยตุิการผลิต 
ขนาดของชดุการผลติ ส่งผลกระทบต่อระดบัคงคลงั  
การทีSใช้ขนาดของชดุการผลิตมีจํานวนน้อยลง หมายถึง จะหยดุการผลติเร็วขึ fนกว่าเดิม 
ขนาดของชดุการผลติมีจํานวนน้อยลง นําไปสู ่การมีจํานวนคงคลงัทีSลดน้อยลง และ การผลิตแบบชิ fน
เดียว จะนําไปสูจํ่านวนคงคลงัทีSใกล้เป็นศนูย์ 
๕. ลดเวลาการติดตั fง 
ขนาดของชดุการผลติทีSน้อยลง นําไปสู ่จํานวนคงคลงัทีSลดลง หากแต่ นําไปสูก่ารติดตั fงทีSบ่อยขึ fน กบั 
ลดลงของเวลาการผลิตทีSมีอยู ่
จดุด้อยของการมีชนาดของชดุการผลติทีSน้อยลง สามารถแก้ไขได้ด้วย การลดเวลาการตดิตั fง  
๖. ปรับระดบัการผลิต  
ความแปรปรวนของความต้องการ นําไปสู่ การแปรปรวนทีSเพิSมขึ fนของการผลติชิ fนส่วน 
การปรับระดบัการผลติ หรือ ทําให้มีความราบเรียบในการผลติ จะระงบั ความแปรปรวนของการผลิต 
หรือ การขนถ่าย/ขนสง่ของผลิตภณัฑ์และชิ fนสว่นทั fงหมด 
๗. ใช้ความสอดคล้องกนั 
การผลติทนัเวลา มีหลกัการในการผลติรายการทีSต้องการในปริมาณทีSต้องการในเวลาทีSกําหนด 
นี f หมายความว่า เวลาทีSผลิตสําเร็จ ควรจะเท่ากบั หรือ สอดคล้องกบั เวลาทีSกําหนด 
การผลติ ต้องการ เวลานํา  
เพืSอให้มีการผลิตทีSทนัเวลา การผลิตควรจะเริSมต้นตามเวลานํา ก่อนถึง เวลาทีSกําหนด นั fนคือ มีการทํา
การผลติแต่ละอนัให้สอดคล้องตามอปุสงค์ (ความต้องการ) 
เมืSอ ชิ fนสว่นทั fงหมดทีSถกูนําไปประกอบ ควรต้องมีการเตรียมพร้อมในเวลาทีSกําหนด เพืSอนํา ชิ fนสว่น
เหลา่นั fน ไปใช้ 
๘. เป็นระบบดงึ 
เพืSอให้การผลติสอดคล้องกันและทนัเวลา การผลติควรยดึอปุสงค์จริง มิใช่ อปุสงค์จากการพยากรณ์ 
การผลติโดยยึดอปุสงค์จากการพยากรณ์ จะแปรปรวนมากกวา่ การยดึอปุสงค์จริง เพราะว่า ความ
ผิดพลาดจากการพยากรณ์ 
การผลติ โดย ระบบคมับงั จะใช้ในการผลติแบบดงึ  ในระบบคมับงั ชิ fนสว่นทีSต้องการจะถกูดึงไปใช้
งานในกระบวนการถดัไป และ การผลติกบัการขนถ่าย/ขนส่งจะถกูแจ้งแก่กระบวนการก่อนหน้า
ทั fงหมด  
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จากนั fน อปุสงค์จริงของผลติภณัฑ์จะเป็นตวักระตุ้นในการผลติและการขนถ่าย/ขนส่ง ไม่เพียง 
ผลติภณัฑ์ หากแต่ ชิ fนสว่นทั fงหลาย สําหรับ ผลิตภัณฑ์ 
สรุป การผลติแบบลีน หรือ การผลติแบบโตโยต้า มีจดุมุ่งหมาย เพืSอเพิSมผลกําไร ทั fง เคารพในศกัดิ{ศรี
ของมนษุย์  สิSงสําคญัอนัหนึSง คือ การทําให้เกิดการลดคา่ใช้จ่าย/ต้นทนุ เพืSอให้เกิดกําไร อนัเป็น
หลกัการของการทนัเวลา กิจกรรมทีSจะทําให้เกิดการผลิตทีSทนัเวลา ได้อธิบายรายละเอียดข้างต้นแล้ว 
 
การลดคงคลังส่วนเกิน โดย การค้นหาความสูญเปล่า 
สมรรถนะของโรงงาน เปรียบเสมือน สระนํ fา   ปริมาณของคงคลงั เทียบเท่ากบั ปริมาณนํ fาในสระ 
การลดคงคลงัสว่นเกิน ทําได้ โดย การค้นหาความสญูเปล่า ซึSง ปัญหาต่างๆทีSเกิดขึ fนดงักล่าวต่อไปนี f 
สามารถแก้ไขได้   ปัญหาต่างๆนี f ได้แก่ 
๑. การล่าช้าในการสัSงชิ fนสว่นต่างๆ แก้ไขโดย เพิSมการควบคมุการจดัจ้าง ใน การทําสญัญารับเหมา
ช่วง 
๒. การจดัการกระบวนการผลติทีSไม่ดีพอ 
๓. การไม่สมดลุ ระหว่าง กระบวนการผลติ แก้ไขโดย ใช้กระบวนการไหลในการผลติ ด้วย การผลติ
แบบชิ fนเดียว 
๔. เวลาในการติดตั fง นานเกิน 
๕. กําลงัคน มากเกิน 
๖. เครืSองจกัรชํารุด แก้ไขโดย การจดัระบบการบํารุงรักษา 
๗. เกิดข้อบกพร่องในผลติภณัฑ์ แก้ไขโดย การควบคมุคณุภาพ ปรับปรุงสมรรถนะในกระบวนการ 
 
การจาํแนกตามลักษณะของคงคลังพัสดุ 
Running stock ได้แก่ คงคลงัวตัถดุบิ คงคลงัชิ fนสว่น และ คงคลงัสนิค้าสําเร็จรูป ซึSงใช้ซํ fาๆและนําไป
ขาย จะจําแนกเป็น คงคลงัในการทํางาน คงคลงัเผืSอ(เพืSอความปลอดภยั) คงคลงัทีSใช้งานในอนาคต 
(ทีSกลา่วมาข้างต้นนั fน เป็น คงคลงัทีSมีความจําเป็น) ในขณะทีS คงคลงัสว่นเกิน เป็น คงคลงัทีSไม่มีความ
จําเป็น 
Sleeping stock เป็น คงคลงัทีSบางครั fงใช้ไปเป็นระยะเวลายาวนาน ได้แก่ คงคลงัทีSแยกออกตา่งหาก 
กบั คงคลงัทีSเก็บไว้ระยะยาว ซึSง คงคลงัทั fงสอง ต่างเป็น คงคลงัทีSไม่มีความจําเป็น 
Dead stock เป็น คงคลงัวตัถดุบิ และ คงคลงัชิ fนสว่น ทีSสมัพนัธ์กบั ผลิตภัณฑ์ทีSล้าสมัย; คงคลงั
วตัถดุบิเก่า และ คงคลงัชิ fนสว่นทีSเก่า ซึSงยงัคงอยู่ ภายหลงัจากการมีการเปลีSยนแปลงของการ



 ๑๐ 

ออกแบบ   Dead stock ซึSงไม่สามารถจะปรับเปลีSยน  คงคลงัทีSเก็บซึSงมีการเสืSอมสภาพ ทําให้คณุภาพ
ด้อยลง  อนัจําแนกได้เป็น คงคลงัทีSล้าสมยั และ คงคลงัทีSเสืSอมสภาพ ทั fงสองทีSกล่าวนั fน เป็น คงคลงัทีS
ไม่มีความจําเป็น 
 
เวลานําในการผลิต จะจําแนกแยกเป็นแต่ละสว่น ได้ดงันี f คือ เวลาผ่านกระบวนการตา่งๆ  เวลาใน
การประกอบ  เวลาในการตรวจสอบ  เวลาในการขนย้าย/ขนถ่าย  เวลาในการจดัเก็บ และ เวลาในการ
รอคอย (ซึSงในส่วนนี f  หาทางลดทอนหรือขจดัเวลาการรอคอย กบั การลดคงคลงั) 
การวางแผนผลิตให้รอบเวลาสั1น เพื�อ การผลิตที�มีชุดแบบจาํนวนน้อย โดย การปรับการวาง
แผนการผลติให้ค่อยๆลดรอบเวลาลง จากหนึSงเดือน เป็นครึSงเดือน เป็นรายสปัดาห์ แล้วเป็นรายวนั ซึSง
จะทําให้ สมรรถนะการผลิต เพิSมสงูขึ fน จาก การปรับ เวลาการติดตั fง ลดลง ทั fง  ทําให้ การสัSงซื fอ มี
ปริมาณลดลง ด้วย การเพิSมความถีS ขึ fนแทน การทําเช่นนี f นําไปสู่ การมี ชดุขนาดการผลติทีSจํานวน
น้อย กบั ทําการผลติหลากหลายรูปแบบ ซึSงเรียกวา่ เป็น การปรับระดับการผลิต ให้เรียบขึ fน 
 
การลด กําลังคน กับ เวลาการทาํงานของเครื�องจักร 
การลดเวลาการทํางาน สามารถทําได้โดย 
๑. การขจดัคงคลงัทีSไม่จําเป็น โดย วางแผนพิจารณา การจดัซื fอ หรือ ทําเอง  การปรับระดบัการผลิต 
การวางแผนเวลาทํางานของผู้ปฏิบตัิงาน  การใช้ผู้ปฏบิติังานทีSมีทกัษะหลากหลาย (ซึSงจะใช้ การดแูล
เครืSองจกัรหลายเครืSอง  การดแูลหลายกระบวนการผลิต และ ใช้การไหลของ ชิ fนงาน/ผลติภณัฑ์ ใน
กระบวนการผลติ) 
๒. การปรับปรุง เวลาการติดตั fง ใช้ การเปลีSยนโดยมีการตระเตรียมนอกสายการผลิต กบั การเปลีSยน
โดยมีการตระเตรียมในสายการผลิต 
๓. การลดเวลาในกระบวนการ ใช้ การจดัการกระบวนการผลติ (โดย การวางแผนและควบคมุ 
กระบวนการผลติ) กบั การกระจายชิ fนสว่น/สนิค้า (โดย การขนส่งภายนอก กบั การขนถ่ายวตัถดิุบ/
วสัดใุนโรงงาน) ทั fงนี f อาจมีข้อเสียทีSเกิดขึ fน เนืSองจาก การผลิตเกิดข้อบกพร่อง ซึSงต้องหาทางแก้ปัญหา 
๔. การขจดั การดําเนินงานทีSไม่จําเป็น โดย พิจารณาในเรืSองของ การขนถ่าย/ขนย้ายวตัถดุิบ/วสัดใุน
โรงงาน  การรอคอยทีSสญูเปล่า  กับ การสญูเปล่าจากการเคลืSอนไหว  
 
 



 ๑๑ 

ขั 1นตอนการใช้การปรับปรุงอย่างต่อเนื�อง เพื�อ การผลิตแบบลีน 
ขั fนทีS ๑ การลดชดุการผลติ โดย 
 - ใช้การผลิตเป็นชดุแบบจํานวนน้อย 
 - ใช้การไหลในกระบวนการผลติ 

- ใช้การไหลของชิ fนงาน แบบ ชิ fนเดียว 
(ข้อสงัเกต: เมืSอ จํานวนการผลติ มีปริมาณมาก การลดปริมาณการผลิตลงให้น้อย จะทําให้ การไหลใน
กระบวนการผลติ ดีขึ fน ทั fง ลดปัญหาการเกิดการรอคอยของชิ fนสว่น กบั ลดเงืSอนไขของคงคลงัทีSต้อง
จดัเก็บ) 
ขั fนทีS ๒ ลดทอน คงคลงั ของ ผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป กบั งานในระหวา่งกระบวนการผลติ โดย 
 - การวางผงัสถานประกอบการ โดย เปลีSยน ผงัแบบการทํางานตามชนิดของงาน ให้เป็น ผงั
แบบการไหลตามกระบวนการผลิต 
 - การดแูล เครืSองจกัร หลายเครืSอง (ซึSงยงัมี คงคลงัของชิ fนสว่น ระหว่างกระบวนการผลิต)  
 - ระบบการผลติแบบสายงานชนิดเซลลลูา่ โดย ดแูลหลายกระบวนการผลติ กบั พฒันาทกัษะ
หน้าทีSการทํางานของผู้ปฏิบตังิานให้มีความสามารถทีSหลากหลาย 
(ข้อสงัเกต: เมืSอเปลีSยนเป็น ผงัการผลิตแบบไหลของกระบวนการ ทําให้ การดําเนินงานในหน้าทีS ไม่ก่อ
ภาระมากเกินไป จะเหน็ว่า การไหลของชิ fนงาน ดีขึ fน  เมืSอใช้ ผงัการผลิตแบบการไหลตามกระบวนการ
ผลติ เปรียบเทียบกบั ผงัแบบการทํางานตามชนิดของงาน   สําหรับ ระบบการผลิตแบบสายงานชนิด
เซลลลูา่ ทําให้มี สมรรถนะการผลติ และ ทกัษะทีSมีการตรวจสอบผลติภัณฑ์ ในสายการประกอบ 
ระหว่างการผลิต ทั fงนี f จําเป็นต้อง พัฒนาผลิตภัณฑ์ตา่งๆ ให้เหมาะกบั ทกัษะของผู้ปฏิบตังิาน ด้วย) 
ขั fนทีS ๓ การผลติแบบดงึ กบั การลดเวลาการติดตั fง โดย 
 - มี การปรับเรียบระดบัการผลติ 
 - ใช้ สายการประกอบ ทีSมี หลายรูปแบบของผลิตภัณฑ์ผสมร่วมกนั เพืSอ การผลิตชดุแบบ
จํานวนน้อย สําหรับ ผลติภัณฑ์หลากหลายรูปแบบ 
 - ใช้ วิธีการ ของ คมับงั 
 - การลดเวลาตดิตั fง 
 - การปรับปรุง การขนส่ง/ขนถ่าย 
กลา่วคือ การลด เวลาการติดตั fง สาํหรับ เปลีSยน อปุกรณ์ และ แม่พิมพ์ เป็น สิSงสาํคญั 
ใน การปรับปรุง สําหรับ การเปลีSยน อปุกรณ์ และ แม่พิมพ์ ทําโดย 



 ๑๒ 

๑. การขจดัความสญูเปลา่ ในเรืSองของ การรอคอย การจดัเรียงลําดบั การต้องแก้ปัญหา การขนถ่าย 
การเดนิ/เคลืSอนไหว 
๒. การปรับปรุง โดย การเปลีSยนภายนอกสายการผลิต (ได้แก่ การเตรียมพร้อม และ การเรียงลําดบั
ใหม่) ด้วย การทํามาตรฐานในกระบวนการ กบั การเตรียม อปุกรณ์ยดึจบังาน ทั fง เครืSองมือ ให้
พฒันาขึ fน 
๓. เปลีSยนจาก การเปลีSยนภายนอกสายการผลติ ไปสู ่ การเปลีSยนภายในสายการผลิต ด้วย การทํา 
รายการตรวจสอบ ของ สภาพการเตรียมพร้อมในการเปลีSยน กบั การปรับเอา อปุกรณ์ตา่งๆ มา
ช่วยงาน 
๔. การปรับปรุง โดย การเปลีSยนภายในสายการผลิต ด้วย การทํา มาตรฐาน ของ การดําเนินงานใน
การเปลีSยน   การ ทํา/กดปุ่ ม เพียงขั fนตอนเดียว ใน การติดตั fง หรือ การถอดออก   การปรับปรุงสูเ่วลา
การติดตั fง ทีSมีค่าเดียว 
 

การขนถ่ายภายในโรงงาน เพื�อ กระบวนการผลิต และ/หรือ สายการประกอบ 
ผู้จดัหารายต่างๆ สง่ วสัด/ุวตัถดุบิ ตามตารางเวลา (หนึSงเทีSยวต่อวนั) จากนั fน ชิ fนสว่นผ่านกระบวนการ
ภายในโรงงาน (ใช้ คมับงั ควบคมุ)  พนกังานผู้หนึSง (มิซูสมูาชิ) เป็นผู้จดัส่งชิ fนสว่น (พร้อมถือคมับงั
สัSงงานมาด้วย) มายงั สถานทีSจดัเก็บชิ fนสว่น จากนั fน มี พนกังานอีกผู้หนึSง มาจดัส่งชิ fนสว่น มายงั สาย
การประกอบในการผลติ  เมืSอได้ ผลิตภัณฑ์สาํเร็จรูป ก็จดัสง่สู่ ลกูค้ารายตา่งๆ  
 

การกระจายทางกายภาพภายนอกโรงงาน สาํหรับ ชิ 1นส่วน และ/หรือ ผลิตภัณฑ์สําเร็จรูป 
ชิ fนสว่นจากผู้จดัหา/ผู้จดัสง่ รายต่างๆ นําส่งตามเส้นทางด้วยรถบรรทกุ ตามตารางเวลา (หนึSงเทีSยวต่อ
วนั) สู ่โรงงาน 
เมืSอ โรงงาน ผลติ ผลติภณัฑ์สําเร็จรูป สําเร็จตามคําสัSงซื fอ ก็ขนถ่ายสู ่รถบรรทกุ สง่กระจาย สนิค้า ไป
ยงั ลกูค้า รายต่างๆ ตามลําดบั ตามตารางเวลา (สองเทีSยวต่อวนั) 
 

การจัดสิ�งของในการขนส่ง 
การปรับปรุงในการจดัสง่ ตามลําดบั คือ  
๑. การจดัสิSงของประเภทเดียวกนั ในการจดัส่งเทีSยวเดียวกนั 
๒. การจดัสิSงของหลายประเภททีSแตกต่างกนั ผสมมาในการจดัสง่เทีSยวเดียวกัน 
๓. การจดัสิSงของหลายประเภททีSแตกต่างกนั ผสมมาในการจดัสง่เทีSยวเดียวกนั โดยคํานึงถึง ลําดบั
เส้นการขนสง่ ทั fงนี f เกีSยวข้องกบั คําสัSงซื fอของลกูค้า ด้วย 



 ๑๓ 

การจัดการในกระบวนการผลิต 
การจดัการในกระบวนการผลิต แบ่งเป็น  

- การวางแผนกระบวนการผลิต กบั  
- การควบคมุการผลติ 

 
การวางแผนกระบวนการผลิต มีกิจกรรมทีSเกีSยวข้อง คือ 
ก) การจดัตารางการผลติ จําแนกได้เป็น 

- การวางแผนการผลิต ประจําปี 
- การวางแผนการผลิต ประจําเดือน 
- การวางแผนการผลิต ประจําวนั 
- การจัดลําดบัคําสัSงซื fอ 

ข) การจดัสายการผลิต 
ค) การวางแผน พนกังานผู้ปฏิบตัิงาน และ เครืSองจกัรในการผลติ 
ง) การวางแผน วสัด/ุวตัถดุบิ ทั fง ผู้จดัหา/จดัส่ง 
จ) การวางแผน อปุกรณ์สนบัสนนุในการทํางานการผลติ และ พื fนทีSทํางาน 

 
สว่น การควบคมุการผลิต มีกิจกรรมทีSเกีSยวข้อง คือ 
ก) การเตรียมการออกคําสัSงการผลติ  
ข) การจดัสง่ในการผลติ  จําแนกได้เป็น 

- การจดัทรัพยากรในการดําเนินงาน 
- การเตรียมการดําเนินงาน 
- การสง่คําสัSงในการดําเนินงาน (ใช้ระบบคมับงั) 
- การกําหนดทิศทางของการดําเนินงาน 

ค) การควบคมุการดําเนินงาน จําแนกได้เป็น 
- การตดิตามความก้าวหน้า 
- การควบคมุ สมรรถนะทีSมีอยู่ในการผลิต 
- การขนถ่าย/ขนส่ง ในการผลิต 

ง) การควบคมุ ภายหลงักระบวนการผลติ 
 



 ๑๔ 

การปรับเรียบระดับการผลิต 
จดุมุ่งหมาย ใน การผลิตแบบทนัเวลา เป็น การผลติ ผลติภณัฑ์ทีSต้องการ ใน ปริมาณทีSต้องการ ใน 
เวลาทีSกําหนด จึงมีความจําเป็นทีSจะต้องมี ระบบการผลิต ทีSปรับเปลีSยนได้รวดเร็ว ตอบสนอง การ
เปลีSยนแปลง ต่อ ความต้องการจากลกูค้า เรียกสิSงนี fว่า การปรับเรียบระดบัการผลิต 
 
สําหรับ การผลติรายวนั จะดําเนินการตาม จํานวนโดยเฉลีSยของแต่ละผลติภณัฑ์ เพืSอลดผลกระทบต่อ
การผลติ จาก การเปลีSยนแปลง ประเภทผลิตภัณฑ์ และ ปริมาณของผลติภณัฑ์ (ทีSมีความต้องการ) 
ใน การบรรลผุล ของ การปรับเรียบระดบัการผลติ สิSงสาํคญัทีSจะต้องมี คือ  
ระบบการผลติแบบดงึ  อนัประกอบด้วย  
๑. สายการผลติทีSมี การผสมกนั ของ ประเภทผลิตภัณฑ์ ใน สายการประกอบผลิตภัณฑ์สําเร็จรูป 
๒. ระบบคมับงั สําหรับ คําสัSงการผลิต ของ กระบวนการผลิตชิ fนสว่น และ การประกอบผลติภณัฑ์ กบั 
สําหรับ การขนส่งวสัด/ุวตัถดุิบ จาก ผู้จดัหา/จดัส่งรายต่างๆ 

 
เป้าหมาย สองประการ ของ การปรับเรียบระดบัการผลิต คือ 
๑. การใช้ชิ fนส่วน ต่อ หน่วยเวลา ต้องรักษาให้สมํSาเสมอ จาก กระบวนการก่อนหน้า (อาทิเช่น 
กระบวนการผลติชิ fนส่วน การจดัซื fอ) 
๒. ภาระงานในการผลิต ของ แต่ละกระบวนการ ทีSไหลต่อเนืSองตามกระบวนการผลิตชิ fนส่วน และ/หรือ 
สายการประกอบผลติภณัฑ์ จะต้องคงทีS 
สองขั fนตอนในการปรับเรียบระดบัการผลิต สําหรับ การวางแผนการผลติ  คือ 

ก) การปรับเรียบรายเดือน การผลติ จะตอบสนอง ต่อ รอบเวลา อนัเป็น ความเร็วในการขาย ของ
ปริมาณการผลติทั fงหมด  
ข) การปรับเรียบรายวนั การผลิต จะตอบสนอง ต่อ รอบเวลา อนัเป็น ความเร็วในการขาย ของ แต่ละ
ประเภทของผลติภัณฑ์ 
ซึSง การผลติแบบทนัเวลา อนัเป็น การผลิต ทีSปรับเปลีSยนได้รวดเร็ว ตอบสนอง การเปลีSยนแปลง ตอ่ 
ความต้องการจากลกูค้า จะใช้หลกัการทั fงสองข้างต้นนี fในการดําเนินงาน 

 
การปรับเรียบรายเดือน สําหรับการปรับเรียบในการวางแผนการผลิตรายเดือน จะต้อง ทํามาตรฐานใน
ปริมาณการผลติทั fงหมด โดยเริSมต้นจาก การคาดการณ์ความต้องการรายเดือน ไปสู ่ การตดัสนิใจ
แผนการผลติรายเดือน (ซึSงเป็นการผลติทีSเป็นมาตรฐาน) สําหรับ แต่ละผลติภณัฑ์ ในแต่ละ



 ๑๕ 

กระบวนการ จะมี การแจ้ง ปริมาณการผลิตรายเดือน กบั ปริมาณการผลติรายวนัโดยเฉลีSย ของ 
ผลติภณัฑ์แต่ละประเภท  จากนั fน ทําการวางแผนสมรรถนะในการผลติรายเดือน สาํหรับ แต่ละ
กระบวนการ  แล้วจึงทํา การปรับเรียบรายเดือน โดย การผลิต จะขึ fนกบั  รอบเวลา อนัเป็น ความเร็วใน
การขาย ของ ปริมาณการผลติทั fงหมด  
จาก ข้อมลูประเภทของผลติภณัฑ์ จํานวนผลิตภณัฑ์แต่ละประเภท และ รอบเวลาของการผลิตตาม
ประเภทของผลติภัณฑ์ คําสัSงของการผลติสู่สายการผลิตทีSผสมกนัของประเภทผลติภณัฑ์ทีSมีปริมาณ
ต่างๆกนั จะถกูจดัชดุการผลิตก่อนหลงั จากนั fน จึงทํา การปรับเรียบการผลติ ตามลาํดบั ของ สายการ
ประกอบสําหรับผลิตภณัฑ์ประเภทต่างๆ ในปริมาณต่างๆกนั นั fน เพืSอสมดลุภาระการทํางานในการ
ผลติ 
 
การปรับเรียบรายวนั ลําดบัขั fนตอนในการปรับเรียบสําหรับคําสัSงในการผลิต จะเริSมจาก คําสัSงชื fอของผู้
จดัจําหน่ายผลติภณัฑ์ จากนั fน ทําการตดัสินใจ ตาม แผนการออกคําสัSงผลิตผลิตภัณฑ์ สําหรับ สาย
การประกอบทีSผสมกนัของผลิตภณัฑ์ สง่ คําสัSงการผลิตรายวนัไปยงักระบวนการผลติสดุท้าย ตาม
ระบบคมับงั ซึSงเป็นการผลติแบบดงึ คําสัSงการผลติ(รายวนั) จะขึ fนกบั รอบเวลาของผลิตภัณฑ์แต่ละ
ประเภท   การปรับเรียบรายวนั จะเป็น การผลติ ให้สนองตอบ ความเร็วในการขาย ของ แต่ละประเภท
ของผลติภณัฑ์ (โดย ตรงตาม ชนิดของผลิตภณัฑ์ [ในรายละเอียดที�ระบุตามคําสั�งซื �อ] ในเวลาทีS
กําหนด) 
ตวัอย่าง ความสมัพนัธ์ในคําสัSงซื fอรอบเวลา ๑๐ วนั คําสัSงรายวนั และ การวางแผนคําสัSงการผลติ 
๑. คําสัSงซื fอรอบเวลา ๑๐ วนัจากผู้จดัจําหน่าย ถกูส่งไปถึง ฝ่ายขายขององค์กร 
ผู้จดัจําหน่ายแต่ละราย สง่ คําสัSงซื fอรอบเวลา ๑๐ วนั (ข้อกําหนดสดุท้าย) แก่ ฝ่ายขาย ในช่วง เจ็ดวนั
ก่อนระยะเวลาสบิวนัข้างหน้า (ตามโควตาปริมาณทีSสัSงรายเดือน ซึSงระบใุนแผนการผลิตพื fนฐาน หนึSง
เดือนล่วงหน้า)  แผนกควบคมุการผลติ ปรับ แผนการผลิตพื fนฐาน เพืSอตอบสนอง คําสัSงซื fอรอบเวลา 
๑๐ วนั และ ตดัสนิใจ ปริมาณการผลติรายวนั ใน สายการผลิตของแต่ละโรงงาน 
๒. คําสัSงซื fอรายวนัจากผู้จดัจําหน่าย ถกูสง่ไปถงึ ฝ่ายขายขององค์กร 
ผู้จดัจําหน่าย ส่ง การปรับในคําสัSงซื fอรอบเวลา ๑๐ วนั (อยูภ่ายใน คา่บวก/ลบ ร้อยละสบิของปริมาณ
ทีSสัSงซื fอ) ทั fงนี f ขึ fนกบั ความพึงพอใจของลกูค้า ทีSต้องการจริง ไปถึง ฝ่ายขายขององค์กร 
๓. คําสัSงซื fอรายวนั ถกูส่งไปยงั แผนกผลติ ของ สํานกังานใหญ่ จาก ฝ่ายขาย 
คําสัSงซื fอจากผู้จดัจําหน่าย จะถกูนําเข้ามาวิเคราะห์ในระบบคอมพิวเตอร์ของฝ่ายขายขององค์กร ถึง
รายละเอียดของ ประเภทยานยนต์ ชนิดของตวัถังรถยนต์ เครืSองยนต์ ระดบั การสง่กําลงั สี และ อืSนๆ 



 ๑๖ 

ข้อมลูสารสนเทศทีSแยกแยะนี f เป็น สิSงจําเป็น ต่อ ปริมาณการผลติจริง ทีSจะถกูสง่ไปแจ้งแผนกผลิต 
สามวนั ก่อนทีS รถยนต์จะผลิตสําเร็จพร้อมสง่สินค้า 
๔. แผนกผลิต ทํา คําสัSงแผนการผลิต และ ส่งแผนไปสู่ แต่ละโรงงานภายในกํากบัขององค์กร รวมถึง 
ผู้ผลิตทีSร่วมมือกันผลติชิ fนส่วนตา่งๆกบัองค์กร 
แผนกผลิต ทํา คําสัSงแผนการผลิต สาํหรับ สายการประกอบทีSมีผลติภณัฑ์ผสมกนั ให้ถกูต้อง หลงัจาก
ทีSได้รับ ข้อมลูของปริมาณการผลติทีSต้องการแน่นอน คําสัSงแผนการผลิต จะถกูถ่ายทอดไปยงั โรงงาน
ในกํากบัขององค์กร และ ผู้จดัหา/ผู้จดัสง่ทีSร่วมมือกบัองค์กร เพียง สองวนั ก่อนทีS รถยนต์จะผลติ
สําเร็จพร้อมสง่สินค้า   แผนคําสัSงตามลาํดบั จะถกูจดัทําขึ fนเป็นรายวนั แล้ว ส่งแก่ โรงงานในกํากบั
ขององค์กร และ ผู้จดัหา/ผู้จดัสง่ทีSร่วมมือกบัองค์กร 
ดงันั fน เวลานําในการผลติ ของ สายการประกอบผลติภัณฑ์สําเร็จรูป จะมี เพียง หนึSงวนั ซึSง เป็นเวลา
นบัตั fงแต่ เริSมเข้า สายการเชืSอมตวัถงัยานยนต์ จนไปสิ fนสดุทีS การตรวจสอบในขั fนสดุท้าย จะมีเวลา
จํากดั เพียง หนึSงวนั เท่านั fน 

 
แผนคําสัSงตามลําดบั สําหรับ สายการประกอบผลิตภัณฑ์สาํเร็จรูป และ ระบบการผลิตแบบดงึ 
ในการจดัการสายการผลติทีSมีการผสมกนัของผลิตภณัฑ์ (ในกรณีปกต)ิ มีความจําเป็นทีSต้องตดัสนิใจ 
ดงันี f คือ 
๑. ตดัสิน รอบเวลา อนัเป็น ช่วงระหว่างการนําวตัถดิุบ/วสัด ุไปยงั สายการผลติ 
๒. ตดัสิน จํานวนสถานีการทํางาน ทีSจําเป็นต่อการจดัแบ่งสายการผลติทีSมีการผสมกนัของผลิตภณัฑ์  
๓. ตดัสิน งานตา่งๆทีSมอบหมายไปยงัสถานีการทํางาน ตาม สายการผลิตทีSมีการผสมกนัของ
ผลติภณัฑ์ (ซึSงแสดงใน การจดักระบวนการในองค์กร) 
๔. ตดัสิน คําสัSงใดในการนําวตัถดุบิ/วสัด ุ เข้าสู ่ สายการผลติทีSมีการผสมกนัของผลติภณัฑ์ (ซึSงแสดง
ใน แผนคําสัSงการนําเข้าของวตัถดุบิ/วสัด)ุ 
โดยเฉพาะ แผนคําสัSงการนําเข้าของวตัถดุิบ/วสัด ุ ทีSผิดพลาด จะเป็น ความลา่ช้าทีSเพิSมมากขึ fน ของ
การผลติ ในบางสถานีการทํางาน ซึSงอาจนําไปสู ่ การหยดุการทํางานในสายการผลติ  ดงันั fน เพืSอลด
จํานวนสายการผลิตทีSต้องหยดุไป จึงจําเป็นทีSจะต้องมีคําสัSง (จงัหวะเวลา) ในการนําวตัถดุบิ/วสัด ุมาสู่
สายการผลติ ทั fงนี f เป็นการลด การลา่ช้าในการผลิตของแต่ละสถานีการทํางาน ให้น้อยลง 
 
ระบบการดงึสําหรับสายการผลิตทีSมีผลติภณัฑ์ผสมกัน จําเป็นทีSจะต้อง ลดทอนความแปรปรวนของ
ปริมาณการผลติ และ ปริมาณการขนส่ง/ขนถ่าย ทั fง พยายามลด ปริมาณของชิ fนสว่น ทีSยงัไม่เสร็จลง 



 ๑๗ 

สําหรับวตัถปุระสงค์นี f จําเป็นทีSจะต้องให้ ปริมาณการใช้วตัถดุบิ/วสัด ุ และ ชิ fนสว่น ต่อหน่วย ใน
สายการผลติทีSผสมกัน นั fน มีความเสถียร โดยได้มีการศกึษาอยูห่ลายอนัในหวัข้อเรืSอง แผนคําสัSง ให้
เป็น ระบบติดตามเป้าหมาย ซึSง โตโยต้า ได้ใช้คําวา่ “วิธีการดงึมาจากกระบวนการหลงัสดุ” โดยเป็น
ระบบดงึในการผลิต ทีSกระบวนการก่อนหน้า จะขึ fนกบั กระบวนการทีSอยู่ถัดไป และ ไม่อนญุาตให้ทํา
การผลติในปริมาณมากกว่าทีSได้กําหนดมาจาก กระบวนการทีSอยูถ่ัดไป แผ่นป้ายกระดาน จะใช้แสดง
ถึง คําสัSงในการผลิต และ คําสัSงในการขนถ่าย/ขนส่ง เพืSอ ควบคมุแผนกผลติ  ด้วยเหตผุลดงักลา่ว จึง
มกัเรียนวิธีการดงักล่าวว่า ระบบแผ่นป้ายกระดาน 

 
ระบบคัมบัง 
การผลติแบบลีน หรือ การผลิตของโตโยต้า มุ่งหมายในการเพิSมกําไร และ เคารพศกัดิ{ศรีของมนษุย์ สิSง
สําคญัสิSงหนึSง คือ การบรรลผุลของการลดต้นทนุ/ค่าใช้จ่าย เป็นการเพิSมกําไร ซึSงเป็นหลกัการของการ
ทนัเวลา และ ระบบคมับงั (ซึSงเป็นหนึSงในวิธีการของการทนัเวลา) 
ระบบคมับงั เป็น ระบบหนึSงในการบรรลผุลของการผลคิแบบทนัเวลา ซึSงใช้ แผ่นคมับงั อนัเป็น แผ่น
แสดง รายการผลติภัณฑ์ รายละเอียดงานของผลติภณัฑ์ และ อืSนๆ  ระบบคมับงั จะใช้คมับงัในการสัSง
การผลติของแต่ละกระบวนการผลติ และ การขนถ่าย/ขนสง่ ในแต่ละกระบวนการขนถ่าย/ขนส่ง 
ระหว่าง สองกระบวนการผลติ  
 
ประเภทของคัมบัง และ การใช้คัมบัง 
คมับงั จําแนกเป็นสองประเภท คือ  
ก) คมับงัแสดงคําสัSงในการผลิต มี  

๑. คมับงั การผลติ (โดยทัSวไป) สําหรับการผลิตอืSนๆ 
๒. คมับงั สง่สญัญาณ (เป็นคมับงัรูปสามเหลีSยม) สําหรับการผลิตแบบชดุ 

ข) คมับงัแสดงคําสัSงในการขนถ่าย/ขนสง่ มี 
๑. คมับงั สัSงเลกิ ในระหว่างกระบวนการผลติ สําหรับ การขนถ่าย/ขนส่ง ระหว่างกระบวนการผลิต 
๒. คมับงัแก่ผู้จดัหา/ผู้จดัสง่ สาํหรับ การขนถ่าย/ขนส่ง จากผู้จดัหา/ผู้จดัสง่ 

 
กฎของคัมบัง 
กฎข้อแรก กระบวนการถัดไป ควรจะสัSงยกเลกิ ผลติภณัฑ์ทีSผลิต ใน กระบวนการก่อนหน้า ในปริมาณ
ทีSระบุ ณ จดุของเวลาทีSเหมาะสม ในการผลิตแบบดงึ 



 ๑๘ 

กฎข้อทีSสอง กระบวนการก่อนหน้า ควรผลติ ผลิตภัณฑ์ ตามปริมาณทีSระบุ ทีSสามารถถกูสัSงยกเลิกได้
จาก กระบวนการถดัไป ในการผลิตแบบดงึ 
กฎข้อทีSสาม ผลติภณัฑ์ทีSมีข้อบกพร่อง ควรไม่ถกูลําเลียงไปสู ่กระบวนการถดัไป ตาม autonomation 
กฎข้อทีSสีS  จํานวนของคมับงั ควรจะมี จํานวนน้อย ทั fง เป็นเครืSองมือในการลดจํานวนคงคลงั 
กฎข้อทีSห้า  คมับงั สามารถใช้ในการปรับการแปรปรวนของความต้องการ และ เป็นการปรับเรียบ
ระดบัการผลติ 
 
คัมบังใช้ในการผลิต 
คมับงัใช้ในการผลติ ใช้โดยตรงกบัการผลิต ในแต่ละกระบวนการผลติ  คมับงัใช้ในการผลติ จะผกูตดิ
กบัชิ fนส่วนทีSถกูจดัเก็บ ซึSงจะถกูนําไปใช้ในกระบวนการผลิตถัดไป จากนั fน คมับงัทีSถกูดงึออก จะถกู
นําส่งไปยงัสายการผลติ  
คัมบังส่งสัญญาณ 
คมับงัสง่สญัญาณ ใช้โดยตรงในการผลติ ณ แต่ละกระบวนการผลติแบบชดุ คมับงัส่งสญัญาณ (ซึSง
แสดง จดุสัSงซํ fาอีก เมืSอได้ถกูดงึออก) จะผกูติดกบั ชิ fนสว่นทีSถกูจดัเก็บ เมืSอ ชิ fนส่วนถกูนําไปใช้ใน
กระบวนการผลติถัดไป จากนั fน คมับงัทีSถกูดึงออก จะใช้โดยตรงกบั การผลติ ในชดุแบบการผลิต ทีSได้
กําหนดมาก่อน 
คัมบังสั�งเลิกในระหว่างกระบวนการผลิต สาํหรับ การขนถ่าย/ขนส่ง ระหว่างกระบวนการผลิต 
คมับงัดงักล่าว ใช้โดยตรงกับ การขนถ่าย/ขนส่ง ระหว่างสองกระบวนการผลติ  คมับงันี f ผกูติดกบั 
ชิ fนสว่นทีSถกูจดัเก็บ จะถกูดึงออก เมืSอ ชิ fนสว่นถกูนําไปใช้ในกระบวนการผลิตถัดไป จากนั fน คมับงัทีS
ถกูดึงออก จะใช้โดยตรงกบั การขนถ่าย/ขนสง่ 
คัมบังแก่ผู้จัดหา/ผู้ จัดส่ง 
คมับงัดงักล่าว ใช้โดยตรงกบั การขนถ่าย/ขนส่ง จากผู้จดัหา/ผู้จดัสง่   คมับงันี f  ผกูติดกบั ชิ fนสว่นทีSถกู
จดัเก็บ จะถกูดงึออก เมืSอ ชิ fนสว่นถกูนําไปใช้ในกระบวนการผลติถดัไป จากนั fน คมับงัทีSถกูดงึออก จะ
ถกูรวบรวม ทกุรอบเวลาซึSงมีค่าคงทีS (กีSครั fงภายในกีSวนั) และ ใช้โดยตรงกบั การจดัส่ง ภายหลงั รอบ
เวลาทีSตั fงไว้  
 
การกําหนดจาํนวนคัมบัง 
จํานวนของคมับงัมีผลกระทบต่อจํานวนของชิ fนส่วนทีSจดัเก็บ และ การกําหนดจํานวนคมับงั หมายถึง 
การกําหนดจํานวนของชิ fนสว่นทีSจดัเก็บ การสัSงในการเตมิเต็มชิ fนสว่นทีSถกูจดัเก็บจะถกูแจ้ง เมืSอ คมับงั



 ๑๙ 

ทีSผกูติด ถกูถอดออก เท่านั fน  และ คําสัSงทีSแจ้งจะกระทําสําเร็จ ภายหลงัจากผา่นเวลานํา จากนั fน 
ชิ fนสว่น ควรถกูจดัเก็บ มากขึ fน กว่า ปริมาณของความต้องการ ระหว่างช่วงเวลานํา 
นอกจากนั fน จํานวนชิ fนสว่นทีSปลอดภยัซึSงต้องเพิSมเตมิ ควรถกูจดัเก็บ เพืSอ รองรับ ความแปรปรวนของ
ความต้องการ 
 
สรุป  
นิยามของ ระบบคมับงั ได้ระบุ ทั fง คมับงัประเภทต่างๆ และ การตดัสินใจจํานวนของคมับงั ได้อธิบาย
ให้เข้าใจ การทําให้ระบบคมับงัเกิดประโยชน์ สู ่การผลติแบบทนัเวลา และ การลดต้นทนุ/ค่าใช้จ่ายใน
การผลติ ระบบคมับงัควรใช้อยา่งมีประโยชน์ถกูต้องตามกฎต่างๆทีSระบุมาข้างต้น 
 
Autonomation 
Jidoka เป็น ศพัท์ภาษาญีSปุ่ น ซึSง แสดงความหมายเป็นสองนัย ตอ่ไปนี f คือ 
๑. Automation  
เป็นการเปลีSยนจากกระบวนการทีSทําด้วยแรงงานมนษุย์ ไปเป็น กระบวนการทีSทําด้วยเครืSองจกัร 
เครืSองจกัรสามารถทํางานด้วยตวัเอง เมืSอ เปิดสวิทช์ให้เครืSองทํางาน ไม่มีกลไกป้อนกลบัสําหรับการ
ตรวจจบัข้อผิดพลาด และ ไม่มีอปุกรณ์สําหรับหยดุกระบวนการ หาก มีการทํางานทีSผิดปกติเกิดขึ fน 
๒. Autonomation  
ทั fง การทํางานโดยอตัโนมติัของเครืSองจกัรในกระบวนการ และ การทํางานด้วยแรงงานมนษุย์ ต่าง
นํามาพิจารณา มี กลไก ร่วมด้วยในการตรวจจบั ความผิดปกติ หรือ ข้อบกพร่องต่างๆ และ หยุด
สายการผลติ หรือ เครืSองจกัร เมืSอ ความผิดปกต ิหรือ ข้อบกพร่องต่างๆ เกิดขึ fน ผู้ปฏิบตัิงานสามารถ
หยดุสายการผลิตตามการวินิจฉยัของตนเอง 

 
การปรับปรุงกิจกรรมด้วยกลุ่มย่อย 
การปรับปรุงกิจกรรมด้วยกลุ่มย่อย เป็นรากฐานของ Autonomation และ การผลติแบบโตโยต้า 
ผู้ปฏิบตังิานแต่ละคน มีโอกาสทีSจะให้ข้อเสนอแนะ และ ข้อปรับปรุง ผ่านกลุม่ย่อย ทีSเรียกว่า กลุม่
ควบคมุคณุภาพ (quality control circles) 
กระบวนการให้ข้อเสนอแนะ ยอมให้ ผู้ปฏิบตังิานแต่ละคน มี ส่วนร่วมในกระบวนการผลิต และ 
ปรับปรุง คณุภาพ ผลิตภาพ และ แรงจงูใจ 

 



 ๒๐ 

ววัิฒนาการ ของ กิจกรรมการควบคุมคุณภาพ ใน การผลิตแบบโตโยต้า 

๑.เน้นการตรวจสอบ: ปัญหาตา่งๆในการตรวจสอบโดยผู้ตรวจสอบอิสระและการสุม่ตวัอย่างทางสถิต 
๒. เน้นการตรวจสอบด้วยตนเองภายในกระบวนการผลิต 
สืSอในการควบคมุด้วยสายตา อาทเิช่น อนัดง (Andon) อืSนๆ จําแนกได้เป็น การพิจารณาด้วยตวัมนษุย์
เอง การใช้เครืSองมือทางกล และ การใช้ระบบการป้องกนัความผิดพลาด (foolproof systems) ทั fงหมด
มีเพืSอให้หาทางหยดุสายการผลิต หากมี ความผิดปกตใิดๆเกิดขึ fน นําไปสู่ การควบคมุข้อบกพร่องด้วย
ตวัเอง (Autonomation) 
๓. เน้นการควบคมุคณุภาพทัSวทั fงองค์กร: การจดัการหน้าทีSต่างๆในองค์กร ของ โตโยต้า 
 
ความสัมพันธ์ของสาเหตุที�ต้องหยุดสายการผลิต 
สองเงืSอนไขในการแก้ไขปัญหากรณีหยดุสายการผลิต 
กรณีแรก เมืSอลดจํานวนพนกังานให้เกิดความยืดหยุ่นในการทํางาน ความไม่สามารถในการทําให้การ
ดําเนินงานทีSจําเป็นทั fงหมดสําเร็จภายในรอบเวลา จําเป็นต้องหยดุสายการผลิต  มีการปรับปรุงตา่งๆ
ในการประกนัความสําเร็จของการดําเนินงานทั fงหมดให้อยูภ่ายในรอบเวลา นําไปสู ่ การประกนั
คณุภาพ 
กรณีทีSสอง เมืSอลดจํานวนพนกังานให้เกิดความยืดหยุ่นในการทํางาน ความไม่สามารถในการใช้คง
คลงัสํารอง หรือ มีการซ่อมแซมการดําเนินการต่างๆ ระหว่างเวลาการรอ  เกิดมีการค้นพบข้อบกพร่อง
ขึ fน ต้องหยดุสายการผลติ และ สง่คืนชิ fนสว่นทีSมีข้อบกพร่องแก่กระบวนการผลิตก่อนหน้า ต้องมีการ
ปรับปรุงต่างๆในกระบวนการผลิตก่อนหน้า นําไปสู ่การประกนัคณุภาพ 
 
โครงร่างของระบบการควบคุมด้วยสายตา 
Autonomation (เป็นการควบคมุความผิดปกตโิดยตวัมนัเอง) จําแนกได้เป็น 
๑. วิธีการแก้ไขสําหรับความผิดปกตใินสายการผลิตหรือเครืSองจกัร โดย การทําการป้องกนัความ
ผิดพลาด และ Andon (รวมทั fง แสงไฟเรียก) 
๒. การสงัเกตการดําเนินงานตามมาตรฐานในกิจวตัรประจําวนั ด้วย แผน่การดําเนินงานมาตรฐาน 
๓. การบรรลตุามแผนการผลติ ด้วย คมับัง และ ผู้ปฏิบติังาน ทั fงนี f ยงัสนบัสนนุ การผลิตแบบทนัเวลา 
ด้วย 
สว่น การผลติแบบทนัเวลา (Just-in-Time Production) ต้องประกนั ความถกูต้องของสายพานการ
ผลติ และ การควบคมุคงคลงั ด้วย การทําแผน่ข้อมลูสถานทีSจดัเก็บ พร้อมกบั แผ่นข้อมลูคงคลงั 



 ๒๑ 

การทาํการป้องกันความผิดพลาด 
เป็น ระบบใดๆสําหรับขจดัข้อบกพร่องต่างๆทีSอาจเกิดขึ fน เนืSองจาก การมองข้ามไปของผู้ปฏิบตังิาน 
ตวัอย่าง เช่น การป้องกนัความผิดพลาด สําหรับ การตดิตั fงทีSไม่ถกูต้อง เมืSอ นํา ชิ fนงาน ไปใส่ใน
เครืSองจกัร 
ส่วนประกอบต่างๆ และ วิธีการ ของ การทาํการป้องกันความผิดพลาด 
ใน กรณี ของ การทําการป้องกนัความผิดพลาด สําหรับ การหยดุการทํางานในสายการผลติ จะ
ประกอบด้วย สิSงเหลา่นี f คือ 
๑. อปุกรณ์การตรวจจบั มีไว้ในการสมัผสั ถึง ความผิดปกติ หรือ ความเบีSยงเบน ของ ชิ fนงาน หรือ 
กระบวนการ 
๒. เครืSองมือในการทําให้เกิดข้อจํากัด เช่น การหยดุสายการผลิต 
๓. อปุกรณ์ส่งสญัญาณ อาจเป็น ในรูปของ เสียงจากกระบอกกระจายเสียง หรือ แสงไฟจากหลอดไฟ 
เพืSอดึงดดู ความสนใจ ของ ผู้ปฏิบติังาน 
วิธีการของการป้องกนัความผิดพลาด มี สาม วิธี คือ 
ก) การสมัผสั 
วิธีการนี f ใช้ตรวจจบัความแตกตา่งของขนาด รูปร่าง หรือ สี ของ ผลติภณัฑ์ โดยใช้เครืSองมือตรวจจบั 
จากนั fน ใช้ตรวจดสํูาหรับการปรากฎของข้อบกพร่องใดๆโดยเฉพาะ 
ข) การดําเนินการเสร็จโดยสิ fนเชิง 
วิธีการนี f ใช้ให้ความแน่ใจว่า ทกุชิ fนสว่น(ทั fงหมด)ได้ผ่านการดําเนินงานสําเร็จเสร็จสิ fนโดยสมบรูณ์แล้ว 
ค) การทําให้มีขั fนตอนในการกระทํา 
วิธีการนี f ใช้ให้ความแน่ใจว่า ผู้ปฏิบตังิานทําตามขั fนตอนทีSระบไุว้ในแผ่นการดําเนินงานมาตรฐาน 
 
อันดง 
เป็น ชืSอเรียกแสดงถึง ป้ายแสดงให้ทราบ เมืSอ ผู้ปฏิบติังานได้ทําการหยดุสายการผลิต 
ในการผลิตแบบโตโยต้า ผู้ปฏิบตังิานแต่ละคน จะควบคมุสวิทช์ทีSสามารถ ทําการหยดุสายการผลิต ใน
เหตกุารณ์ทีSมี การเสียหายของเครืSองจกัรในการทํางาน มีข้อบกพร่องเกิดขึ fนในผลติภณัฑ์ หรือ มีการ
ลา่ช้าทีSสถานีการผลติของตนเอง  
ความหมายของสีของแสงไฟทีSแสดงบนอนัดง มีดงันี f คือ 
สีแดง แสดงว่า เครืSองจกัรประสบปัญหา 
สีขาว  แสดงว่า สิ fนสดุการผลิตในชดุนั fนๆ ได้ปริมาณการผลติในจํานวนทีSต้องการผลิตแล้วเสร็จ 



 ๒๒ 

สีเขียว แสดงว่า ไม่มีการทํางาน เนืSองจาก ขาดวตัถดุิบ/วสัด ุ 
สีนํ fาเงิน แสดงว่า มีปัญหาของผลิตภัณฑ์ทีSผลิต คือ เป็นของเสียทีSชํารุด 
สีเหลือง แสดงว่า ต้องการการติดตั fง (รวมถึง การปรับเปลีSยนเครืSองมืออปุกรณ์ และ อืSนๆ) 
แสงไฟทั fงหมดถกูปิดให้ดบัสนิท แสดงว่า หวัหน้างานได้มาถึงยงั สถานีการผลิตนั fน แล้ว 
 
แผ่นการดาํเนินงานมาตรฐาน 
เป็น แผ่นแสดงการดําเนินงานทีSเป็นมาตรฐานให้แก่ผู้ปฏิบัตงิาน 
รายละเอียดของแผ่นการดําเนินงานมาตรฐาน ประกอบด้วย 
๑. รอบเวลาของงานทีSกําหนดนั fนๆ 
๒. ขั fนตอนการดําเนินงานตามมาตรฐาน 
๓. ตรวจสอบตามทีSกําหนดในเรืSองของคณุภาพและความปลอดภยั 
๔. ปริมาณของชิ fนสว่นระหว่างกระบวนการผลิตทีSเป็นมาตรฐาน 
แผ่นดงักลา่ว จะติดอยู่ทีS สายการผลติ ใน สถานทีS ทีS ผู้ปฏิบตังิานสามารถมองเหน็ได้โดยง่าย 
เมืSอ ผู้ปฏิบตังิาน ไม่สามารถทําการดําเนินงานตามมาตรฐานภายในรอบเวลา ผู้ปฏิบตังิานได้แสดง
ความประสงค์ในการหยดุสายการผลติ และ เรียกหาความช่วยเหลอืเพืSอแก้ไขปัญหา ด้วยการใช้ อนัดง 
หรือ ระบบอืSนๆ 
 
คัมบัง 
ในระบบคมับงั การผลติ หรือ การขนถ่าย/ขนส่งจะขึ fนตรงกบัคมับงัทีSถกูถอดถอน   หากปราศจาก คมั
บงัทีSถกูถอดถอน ผู้ปฏิบตังิานไม่สามารถทํางาน แม้ว่า ผู้ปฏิบตัิงาน จะว่างจากงาน สิSงนี f เป็นแบบหนึSง
ของการควบคมุด้วยสายตา  
 
แผงแสดงเป็นดิจติอล 
แผงเหล่านี f บ่งชี fให้เหน็ ทั fง เป้าหมายการผลติทั fงวนั และ การนบัจํานวนผลผลิตทีSตอ่เนืSองไป ทั fง แผง
เหลา่นี f มีเพืSอรอบรับในการเตือนหวัหน้างานตา่งๆ ต่อ ปัญหาและการล่าช้า ในจดุต่างๆ ตาม
สายการผลติ ด้วยการมองดแูผงดงักลา่ว ผู้ปฏิบตัิงานในสายการผลติ สามารถทราบวา่ การผลิต
ดําเนินไปด้วยดี หรือ ลา่ช้า ในการบรรลเุป้าหมายในวนันั fนๆ 
 
 



 ๒๓ 

สรุป  
คณุภาพได้รับการประกนัด้วยการใช้การควบคมุด้วยสายตา ในการบรรลถึุง Autonomation ผลติภาพ
ก็ได้รับการปรับปรุง และ ความเป็นมนษุย์ หรือ การจงูใจ ก็ได้รับการปรับปรุง เช่นกนั ดงันั fน รายรับ กบั 
ผลกําไร จะเพิSมขึ fนจาก Autonomation 
 
การวเิคราะห์ การไหลของวัตถุดบิ/วัสดุ การไหลในการผลิต และ การไหลของข้อมูล
สารสนเทศ ในองค์กร เช่น โรงงาน ด้วย แผนภาพแสดงสายธารมูลค่า 
วตัถปุระสงค์ ใน การศกึษาจากการทศันศกึษานอกสถานทีS เพืSอ ค้นหา ความสญูเปลา่ ภายใต้สภาวะ
ปัจจบุนัทีSปรากฎ  และ หา หนทางทีSเหมาะสม ใน การจดัการกบัความสญูเปล่า 
 
ขั fนตอนของการวิเคราะห์ 
ขั fนตอนทีS ๑ 
ความสมัพนัธ์ของกระบวนการผลิตต่างๆเนืSองด้วยการไหลตามการผลิต ได้ถกูแสดงตามแผนภาพ ทั fง 
ข้อมลูในการผลติของแต่ละกระบวนการผลติ ได้สรุปให้ ดงัเช่น จํานวนของผู้ปฏิบตังิาน ประเภทของ
ผลติภณัฑ์หลกั รอบเวลาการผลิต เวลาในการติดตั fง เวลาในการดําเนินงาน เวลาการดําเนินงานของ
เครืSองจกัร และ อืSนๆ (ถ้ามี)  
ขั fนตอนทีS ๒ 
คงคลงัระหวา่งกระบวนการผลติ ในการผลิตแต่ละขั fนตอน จะถกูอธิบายตาม จํานวนของประเภทของ
ผลติภณัฑ์หลกั 
ขั fนตอนทีS ๓ 
- ข้อมลูป้อนเข้า สําหรับ รอบเวลาการซื fอ และ ชดุการผลติ ของ ชิ fนสว่นหลกัในผลติภณัฑ์ กบั วสัด/ุ
วตัถดุบิ จาก ผู้จดัหา/ผู้จดัสง่ 
- ข้อมลูการจดัส่งเพืSอจดัจําหน่าย สําหรับ รอบเวลาการจดัสง่ และ ชดุการผลติ ของผลิตภัณฑ์หลกั 
จาก โรงงาน สู ่ลกูค้า/ผู้บริโภค 
๑) กฎการรับคําสัSงซื fอ ของ รอบเวลาการสัSงซื fอทีSคาดการณ์ หรือ รอบเวลาการสัSงซื fอทีSแน่นอน จาก
ลกูค้า สง่ไปยงั แผนกจดัการผลิตภณัฑ์  
๒) กฎการจดัซื fอ ของ รอบเวลาการสัSงซื fอทีSคาดการณ์ หรือ รอบเวลาการสัSงซื fอทีSแน่นอน จาก แผนก
จดัการผลิตภัณฑ์ ส่งไปยงั ผู้จดัหา/ผู้จดัสง่ 
 



 ๒๔ 

ขั fนตอนทีS ๔ 
- กฎพื fนฐาน เกีSยวข้องกบั การจดัลาํดบัการผลติ ซึSงอาจเป็น แบบดนั และ/หรือ แบบดงึ กบั คําสัSงการ
ผลติ จาก แผนกจดัการผลติภณัฑ์ ไปยงั แต่ละกระบวนในกระบวนการผลติต่างๆ 
- กฎรอบเวลาในการจดัลําดบั ของ คําสัSงการผลติ จาก แผนกจดัการผลติภณัฑ์ ไปยงั แต่ละกระบวน
ในกระบวนการผลิตต่างๆ 
ขั fนตอนทีS ๕ 
เวลานําในการผลิต กบั เวลาการดําเนินงาน เกีSยวข้องกับ แต่ละกระบวนการผลติ ตาม การไหลของ
การผลติ 
 
การปรับปรุงอยา่งต่อเนืSอง จาก มมุมอง ของ การขจดัความสญูเปล่า  
เกีSยวเนืSองกบั โรงงานทีSศกึษา  การค้นหา “ความสญูเปลา่ของเวลาในการรอ” และ/หรือ “ความสญู
เปลา่จากการมีคงคลงั” ท่ามกลาง ความสญูเปลา่ทั fงเจ็ดประเภท ดงันี f คือ 

๑. ความสญูเปลา่จากการผลิตมากเกิน 
๒. ความสญูเปลา่ของเวลาในการรอ 
๓. ความสญูเปลา่ในการขนถ่าย/ขนสง่ 
๔. ความสญูเปลา่ของการดําเนินการในกระบวนการ 
๕. ความสญูเปลา่จากการมีคงคลงั 
๖. ความสญูเปลา่ของการเคลืSอนไหว 
๗. ความสญูเปล่าจากการผลิตทีSมีข้อบกพร่อง 

จากนั fน ให้นําเสนอ ทางออกของการจดัการทีSเหมาะสม เพืSอการขจดัความสญูเปลา่ทีSไม่จําเป็น 
 
 
 
 


