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บทคัดยอ 
  

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตชิ้นสวนรถยนตแบบ

ทันเวลาพอดีในอุตสาหกรรมยานยนต ศึกษาระดับความสําคัญการใชระบบทันเวลาพอดี โดยขอบเขต

และกลุมตัวอยางของงานวิจัยนี้เปนผูบริหารในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนรถยนต ซ่ึงเครื่องมือการวิจัย

คือแบบสอบถาม และขอมูลท่ีไดมานําไปวิเคราะหดวยกระบวนการทางสถิติ คาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบน

มาตรฐาน 

ผลการวิจัยพบวาการพัฒนาดานประสิทธิภาพและเวลาสามารถพัฒนาประสิทธิภาพในการทํางาน

ของสายการผลิตใหตรงเวลาตามท่ีลูกคาตองการสินคาและบริการ อีกท้ังยังชวยลดการรอคอยผลิตภัณฑ

ในกระบวนการผลิต สิ่งสําคัญคือการตอบสนองลูกคาเปนการทําหนาที่โดยคํานึงวาสินคาจะตอง

เปนไปตามท่ีลูกคาตองการและตรงตามความตองการของผูซื้อ โดยสามารถสงเสริมความประทับใจ

และเชื่อถือไดจากตัวสินคา ดานการลดลงของสินคาคงคลังสามารถทําใหการบริหารงานหรือการจัดการ

ปริมาณสินคาคงคลังใหมีปริมาณท่ีนอยลงเพ่ือลดตนทุนในการผลิต ซ่ึงการมีสินคาคงคลังท่ีมากเกินไป

อาจกอใหเกิดความเสียหายจากการจัดเก็บหรือเคลื่อนยายจนเกิดเปนตนทุนท่ีเพ่ิมมากยิ่งข้ึน สุดทายนี้

ดานการลดปริมาณของเสียถือเปนการบําบัด โดยกําจัดสิ่งท่ีอาจสงผลใหเกิดความผิดพลาดในการผลิต 
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ABSTRACT 
  

The objective of this research was to study the optimization of Just-in-time 

production of auto parts in the automotive industry. Study the importance of using 

Just in time. The scope and sample of this research are executives in the auto parts 

industry. Which the research tool is questionnaire and the data were analyzed 

through statistical processes, mean and standard deviation. 

 The results of the research showed that improving efficiency and timing can 

improve the efficiency of the production line to meet the customers' needs of products 

and services. It also reduces product waiting in the production process. It is important 

to be responsive to the customer, it serves to take into account that the product must 

meet the needs of the customer and the buyer needs. Which can promote impression 

and trust from the product.  The decline in inventory can make it possible to manage 

or manage a smaller inventory to reduce production costs. Having too much inventory 

can cause damage from storage or move, leading to additional costs. Finally, the waste 

reduction aspect is considered a treatment. By eliminating anything that might result 

in a production error.  

 

Keywords: car industry,  just in time,  automotive parts 
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กิตติกรรมประกาศ 

 

 การศึกษาเรื่องการนําระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนรถยนตในอุตสาหกรรมชิ้นสวน

ยานยนต สําเร็จลุลวงไดดวยความกรุณาและความชวยเหลือของคณาจารยของมหาวิทยาลัยหัวเฉียว

เฉลิมพระเกียรติ ขอขอบพระคุณอยางสูงผูชวยศาสตราจารย ดร.ชุติระ ระบอบ ประธานหลักสูตร

การจัดการมหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม และอาจารย ดร.สิทธิโชค สินรัตน อาจารย

ท่ีปรึกษาวิทยานิพนธท่ีกรุณาใหความรู คําปรึกษา และคําแนะนําแกไขรางวิทยานิพนธมาโดยตลอด 

กราบขอบพระคุณทานประธานและคณะกรรมการสอบวิทยานิพนธทุกทานท่ีกรุณาแกไขขอผิดพลาด

ใหดียิ่งข้ึน รวมท้ังผูทรงคุณวุฒิทุกทานท่ีไดสละเวลามาชวยตรวจแบบสอบถาม  

ขอขอบคุณเจาหนาท่ีบัณฑิตศึกษาทุกทานท่ีใหคําแนะนําและตรวจสอบความสมบูรณของ

วิทยานิพนธ ตลอดจนทานผูจัดการและบุคลากรท่ีเก่ียวของในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตท่ีไดให

ความอนุเคราะหตอบแบบสอบถามดวยดี พรอมท้ังคําแนะนําท่ีดีจนสําเร็จลุลวง 

สุดทายนี้ ผูศึกษาขอนอมรําลึกถึงอํานาจคุณพระศรีรัตนตรัยและสิ่งศักดิ์สิทธิ์ท้ังหลายท่ีอยูใน

สากลโลก กําลังใจจากบิดา มารดา และครอบครัวของผูเขียน ตลอดจนเพ่ือน ๆ สาขาวิชาการจัดการ

อุตสาหกรรมทุกทานที่ใหความชวยเหลือ รวมทั้งเปนกําลังใจอยางดี อันกอใหเกิดสมาธิในการศึกษา

จนสามารถใหวิทยานิพนธฉบับนี้สําเร็จลุลวงไปดวยดี ผูศึกษาขอกราบขอบพระคุณเปนอยางสูงไว 

ณ โอกาสนี้ 
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บทท่ี 1 

บทนํา 

 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

ปจจุบันอุตสาหกรรมรถยนตและชิ้นสวนประกอบนับเปนสวนสําคัญสําหรับอุตสาหกรรมยานยนต 

โดยในอุตสาหกรรมยานยนตของไทยประกอบไปดวย 4 ผลิตภัณฑหลัก คือ รถยนตนั่ง รถยนตเพ่ือ

การพาณิชย (รถกระบะ) รถจักรยานยนต และชิ้นสวนยานยนต ซึ่งมีความสําคัญตอเศรษฐกิจของ

ประเทศไทยเปนอยางมาก โดยอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตมีการแขงขันท่ีสูงมากสงผลใหผูประกอบ

รถยนตมีความจําเปนที่ตองตอบสนองความตองการของลูกคา โดยมีเปาหมายคือการผลิตอยางมี

คุณภาพและการสงมอบอยางทันเวลา ซึ่งเปนสิ่งสําคัญในการแขงขันทางธุรกิจ อีกทั้งอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นสวนยานยนตเปนอุตสาหกรรมท่ีมีกระบวนการผลิตท่ีซับซอนหลายรูปแบบ มีการใชวัตถุดิบ

เปนจํานวนมากประกอบกับการใชเครื่องมือและเครื่องจักรในกระบวนการผลิต ดังนั้นการวางแผนท่ีดี

จะชวยในการผลิตและรักษาคุณภาพของสินคา รวมไปถึงการกําจัดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต

ท่ีเปนสาเหตุท่ีทําใหการผลิตไมเปนไปตามแผน อาจมีสาเหตุมาจากคน เครื่องจักร วัตถุดิบ วิธีการและ

การบริหารการสูญเสียเวลาในกระบวนการผลิตท้ังหมดควรไดรับการปรับปรุงและแกไขเพ่ือใหผลิตได

ตามท่ีวางแผนไว (เอกชัย คุปตาวาทิน. 2551) 

ธุรกิจยานยนตมีการเจริญเติบโตท่ีสูงอยางมากและมีแนวโนมท่ีจะเติบโตมากยิ่งข้ึนในอนาคต

โดยในป 2562 คาดวาจะมีมูลคาการสงออกชิ้นสวนรถยนตประมาณ 295,000 ลานบาท ขยายตัว

รอยละ 3-4 จากป 2561 ท่ีคาดวาจะขยายตัวรอยละ 3.83 เนื่องจากการเติบโตของการสงออกชิ้นสวน

เพ่ือใชในการประกอบรถยนต (OEM) เปนสําคัญ โดยเฉพาะตัวถังรถยนตและชิ้นสวน (Body and Parts) 

ท้ังนี้สําหรับป 2562 อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไดรับปจจัยสนับสนุนจากการขยายฐานการผลิต 

ชิ้นสวนยานยนตเขามาในไทยของผูประกอบการขามชาติ เพ่ือใชไทยเปนฐานการผลิตและสงออก

ชิ้นสวนยานยนตในภูมิภาค โดยเฉพาะผูผลิตจากญี่ปุน ซ่ึงจะผลักดันใหการสงออกชิ้นสวนยานยนตไทย

ในป 2562 เพิ่มขึ้น (ศูนยวิจัยเศรษฐกิจธุรกิจและเศรษฐกิจฐานรากธนาคารออมสิน. 2561) และ

อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนตถือเปนอุตสาหกรรมหลักที่มีอิทธิพลในการพัฒนาและขับเคลื่อน

เศรษฐกิจของประเทศไทยทั้งในดานการผลิต การตลาด การจางงาน และการพัฒนาเทคโนโลยี 

โดยอุตสาหกรรมนี้สามารถสรางรายไดและเพ่ิมมูลคาทางการคา และมีอัตราการเติบโตทางเศรษฐกิจ

ของประเทศไทยไดอยางตอเนื่อง จากที่กลาวมาความสําคัญอุตสาหกรรมนี้ก็ยังมีความเชื่อมโยงตอ

การพัฒนาของอุตสาหกรรมอื่น ๆ รวมถึงเปนอุตสาหกรรมตนน้ําและปลายน้ําของอุตสาหกรรม

ภายในโซอุปทานอุตสาหกรรมรถยนตอีกหลายประเภท เชน อุตสาหกรรมเหล็ก อุตสาหกรรมยาง 

อุตสาหกรรมประกอบรถยนต เปนตน (นุกุล ศรีเมืองแกว. 2554) 
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แผนภูมิท่ี 1  แนวโนมการเติบโตในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 

 
ท่ีมา: สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย (FTI), ประมวลผลโดยศูนยวิจัยเศรษฐกิจฯ ธนาคารออมสิน. 

2561 : ออนไลน.  

 

โดยปจจุบันรัฐบาลไทยใหความสําคัญกับการสนับสนุนการผลิตรถยนตและชิ้นสวนแบบใช

นวัตกรรมและเทคโนโลยีมากยิ่งข้ึน โดยเฉพาะการใชชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสเขามาควบคุมการทํางาน

ของชิ้นสวนรถยนตตาง ๆ สําหรับรถยนตที่มีเครื่องยนตสันดาปภายในและใชน้ํามันเปนเชื้อเพลิง 

มีการสนับสนุนใหมีการใชเครื่องจักรในการชวยผลิตมากขึ้น ไปจนถึงการสนับสนุนรถยนตท่ีใช

พลังงานไฟฟา ซึ่งรัฐบาลมีแนวโนมที่จะผลักดันใหมีการผลิตรถยนตขับเคลื่อนดวยพลังงานไฟฟา

ในประเทศอยางจริงจังและเปนรูปธรรมมากข้ึน ซ่ึงจะเริ่มตนป 2562 และมีโอกาสท่ีจะขยายวงกวาง

ออกไปเพ่ิมมากข้ึน อันจะสงผลตอการตัดสินใจซ้ือรถยนตคันใหมได เม่ือผนวกกับการกระตุนการใช

รถยนตไฟฟาท่ีมากข้ึนอยางรวดเร็วในยุโรปก็อาจเปนอีกประเด็นท่ีกระทบตอการสงออกรถยนตและ

ชิ้นสวนของไทยในอนาคตได (ศูนยวิจัยธนาคารกสิกรไทย. 2560 : ออนไลน) 

วิสัยทัศนอุตสาหกรรมยานยนตไทย 2564 (VISION 2021) เปนการกําหนดทิศทางการพัฒนา

อุตสาหกรรมยานยนตท่ียกระดับจากความสําเร็จของการพัฒนาตามแผนแมบทอุตสาหกรรมยานยนต 

พ.ศ. 2550-2554 ซ่ึงกําหนดวิสัยทัศนอุตสาหกรรมยานยนตไทย 2554 คือ “ประเทศไทยเปนฐาน

การวิสัยทัศนอุตสาหกรรมยานยนตไทย 2564 (VISION 2021) เปนการกําหนดทิศทางการพัฒนา

อุตสาหกรรมยานยนตท่ียกระดับจากความสําเร็จของการพัฒนาตามแผนแมบทอุตสาหกรรมยานยนต 
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พ.ศ. 2550-2554 ซ่ึงกําหนดวิสัยทัศนอุตสาหกรรมยานยนตไทย 2554 คือ “ประเทศไทยเปนฐาน

การผลิตยานยนตในเอเชียสามารถสรางมูลคาเพ่ิมในประเทศ โดยมีอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต

ท่ีมีความแข็งแกรง” โดยวิสัยทัศนอุตสาหกรรมยานยนตตามแผน แมบทอุตสาหกรรมยานยนต 

พ.ศ. 2555-2559 จะเนนวิสัยทัศนใน 10 ปขางหนา คือในป 2564 การมุงเนนการพัฒนายกระดับ

ความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมยานยนตใหกาวสูความเปนเลิศจากระดับเอเชียสูระดับโลก 

ซ่ึงมีความเปนมิตรกับสิ่งแวดลอม และมุงสรางประโยชนใหเกิดกับประเทศโดยการสรางมูลคาเพ่ิมภายใน

หวงโซอุปทานของอุตสาหกรรมยานยนต ดวยวิสัยทัศนดังนี้ “ประเทศไทยเปนฐานการผลิตยานยนตโลก

พรอมดวยหวงโซอุปทานท่ีสรางมูลคาเพ่ิมในประเทศและเปนมิตรกับสิ่งแวดลอม” (กลุมอุตสาหกรรม

ยานยนตไทย. 2561 : ออนไลน)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



4 

ตารางท่ี 1 สินคาสงออก 15 อันดับแรกของไทยรายประเทศในโลก 
 

ชื่อสนิคา 
มูลคา : ลานบาท อัตราขยายตัว (%) 

2559 2560 2561 2562 2559 2560 2561 2562 

รถยนต อุปกรณ และสวนประกอบ 923,377.63 914,343.87 927,501.26 577,812.17 6.89 -0.98 1.44 -7.3 

เครื่องคอมพิวเตอร อุปกรณและสวนประกอบ  587,247.79 624,896.13 633,150.25 371,565.38 -1.37 6.41 1.32 -12.59 

อัญมณีและเครื่องประดับ 501,124.18 434,890.66 383,976.66 358,004.82 35.05 -13.22 -11.71 43.39 

ผลิตภณัฑยาง  230,554.05 346,897.45 353,442.86 230,075.97 0.17 50.46 1.89 -0.48 

เม็ดพลาสติก                                                                                                              270,501.65 293,551.45 330,156.09 196,037.51 -2.81 8.52 12.47 -11.99 

เคมีภณัฑ                                                                                                                213,622.24 252,336.45 294,215.38 162,681.67 -0.65 18.12 16.6 -15.83 

นํ้ามันสําเร็จรปู                                                                                                          193,280.79 242,352.13 298,921.30 155,347.44 -28.79 25.39 23.34 -17.23 

เครื่องจักรกลและสวนประกอบของเครื่องจักรกล 243,752.58 256,241.46 262,831.45 154,462.07 2.17 5.12 2.57 -12.39 

แผงวงจรไฟฟา  270,331.77 279,659.07 267,100.98 154,295.18 3.45 3.45 -4.49 -13.83 

เครื่องปรับอากาศและสวนประกอบ 170,868.04 163,896.40 171,487.71 122,571.50 10.95 -4.08 4.63 -1.34 

เหล็ก เหล็กกลา และผลติภณัฑ 181,831.88 188,060.45 201,010.88 120,014.09 1.44 3.43 6.89 -10.56 

เครื่องยนตสันดาปภายในแบบลกูสบูและสวนประกอบ  128,116.78 146,132.20 168,465.50 92,951.38 19.73 14.06 15.28 -21.17 

ยางพารา 155,781.19 204,556.41 147,343.37 92,057.61 -8.59 31.31 -27.97 -8.91 

ขาว 154,690.45 175,160.78 182,081.67 90,276.10 -0.78 13.23 3.95 -23.07 

ผลิตภณัฑพลาสติก 130,287.40 132,024.29 137,029.43 88,531.47 7.34 1.33 3.79 -2.73 

รวม 15 รายการ 4,355,368.42 4,654,999.20 4,758,714.80 2,966,684.37 3.38 6.88 2.23 -6.53 

อ่ืน ๆ 3,195,335.65 3,351,265.97 3,349,584.97 2,240,012.77 6.06563648 4.88 -0.05 0.38 

รวมท้ังสิ้น 7,550,704.07 8,006,265.18 8,108,299.77 5,206,697.14 4.5 6.03 1.27 -3.68 

ท่ีมา: ศูนยเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร สํานักงานปลัดกระทรวงพาณิชย โดยความรวมมือจากกรมศุลกากร. 2562 : ออนไลน. 
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โดยในองคกรการขนถายลําเลียงหากไดรับความสนใจท่ีไมเพียงพอ อาจเกิดจากผูท่ีเก่ียวของกับ

แผนงานไมไดมีการแยกขอมูลหรือเวลาที่ใชในการผลิตออกจากเวลาที่ใชในการเคลื่อนยายทําให

ไมทราบถึงสัดสวนของเวลาท่ีใชในการเคลื่อนยายวาสูงมากเทาใด ดังนั้นผูวางแผนงานควรมีการจัด 

การแยกแยะเวลาท่ีใชในการเคลื่อนยายออกจากกระบวนการผลิต เพ่ือจะไดนํามาวิเคราะหและจัดการ

หากระบวนการในการลดเวลาท่ีใชไปในแตละสวน เพ่ือใหเวลาในการเคลื่อนยายวัสดุภายในคลังสินคา

โดยรวมใหมีการลดลงได ซ้ึงการขนสงเคลื่อนยายวัสดุสามารถใชแนวคิดระบบทันเวลาพอดี (Just In 

Time : JIT) (Sendil and Panneerselvam. 2007 : 400) ท่ีดําเนินการโดยลดความสูญเปลา (waste) 

ในทุก ๆ กระบวนการผลิตและมีความยืดหยุนท่ีมากข้ึน 

ผูวิจัยจึงมีความสนใจศึกษาการนําระบบทันเวลาพอดีมาประยุกตกับการผลิตชิ้นสวนวัตถุดิบ

ในอุตสาหกรรมยานยนต เพ่ือจะไดนําขอมูลจากการศึกษาไปเปนแนวทางนําเสนอในการปรับปรุงและ

นําไปพัฒนาคุณภาพท่ีมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

 

1.2 วัตถุประสงคการวิจัย  

การศึกษาปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต จังหวัดสมุทรปราการ 

ไดกําหนดวัตถุประสงคเพ่ือเปนแนวทางในการวิจัยไดดังนี้  

 1. เพ่ือศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพของการผลิตชิ้นสวนรถยนตแบบทันเวลาพอดีในอุตสาหกรรม

ยานยนต 

 2. ศึกษาระดับความสําคัญการใชระบบทันเวลาพอดี 

 3. เปรียบเทียบการใชระบบทันเวลาพอดีโดยจําแนกตามปจจัยรายบุคคล 

 

1.3 ขอบเขตการวิจัย 

1. ขอบเขตดานเนื้อหา 

 การวิจัยครั้งนี้เปนการศึกษาเรื่อง “ปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต” 

ซ่ึงมุงเนนศึกษาในการนําระบบทันเวลาพอดีมาประยุกตใชกับการผลิตสวนรถยนต ดานปรับปรุงคุณภาพ

และทันเวลา การตอบสนองตอลูกคา การลดของเสียของสินคาคงคลัง การลดจํานวนของเสีย 

 2. ขอบเขตดานประชากร 

 ศึกษาจากกลุมประชากรภายในบริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนตในประเทศไทยจากบุคลากร

ท่ีมีความเชื่อมโยงหรือติดตอประสานงานกับหนวยงานการผลิต เชน พนักงานฝายผลิต หรือผูบริหาร

ระดับสูง เปนตน 

3. ขอบเขตดานพ้ืนท่ีการศึกษาศึกษาเฉพาะธุรกิจผลิตชิ้นสวนยานยนต 
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1.4 คํานิยามศัพท 

ระบบทันเวลาพอดี หมายถึง การผลิตหรือการสงมอบวัตถุดิบ สินคาหรือบริการ โดยใช

ความตองการของลูกคากําหนดปริมาณการผลิตและการใชวัตถุดิบ “สิ่งของท่ีตองการในเวลาท่ีตองการ

ดวยจํานวนท่ีตองการ” 

การพัฒนาดานประสิทธิภาพและเวลา หมายถึง การพัฒนาประสิทธิภาพในกระบวนการ

การทํางานของสายการผลิตเพ่ือใหมีความตรงเวลาท่ีลูกคาตองการสินคาและบริการ และลดการรอคอย

ผลิตภัณฑในกระบวนการผลิต 

การตอบสนองลูกคา หมายถึง หนาท่ีการทํางานของสินคาจะตองเปนไปตามท่ีลูกคาตองการ 

และการเปนไปตามความตองการของผูซ้ือ โดยสามารถสรางความประทับใจและเชื่อถือไดจากตัวสินคา

หรือผลิตภัณฑ 

การลดลงของสินคาคงคลัง หมายถึง การบริหารงานหรือการจัดการปริมาณสินคาคงคลังใหมี

ปริมาณท่ีนอยลง เพ่ือลดตนทุนในการผลิต ซ่ึงการมีสินคาคงคลังท่ีมากเกินไปอาจกอใหเกิดความเสียหาย

จากการจัดเก็บหรือเคลื่อนยายจนเกิดเปนตนทุนท่ีเพ่ิมมากยิ่งข้ึน 

การลดปริมาณของเสีย หมายถึง การบําบัด การกําจัดท้ิง การจําหนายหรือจายแจก หรือการนํา

กลับไปใชเกิดเปนประโยชนใหมในรูปแบบตาง ๆ รวมถึงการกักเก็บไวเพ่ือกระทําการดังกลาว 

ช้ินสวนยานยนต หมายถึง สวนประกอบตาง ๆ ของรถยนตหรือชิ้นสวนตาง ๆ ท่ีนํามาประกอบ

รวมกันเปนรถยนต ซึ่งชิ้นสวนยานยนตนั้นจะแบงเปน 2 ประเภทหลัก คือ 1) อะไหลแท (OEM) 

คือ ชิ้นสวนยานยนตที่บริษัทยานยนตนั้นวาจางใหบริษัทอื่นผลิตตามมาตรฐาน 2) อะไหลเทียม 

(Aftermarket/REM) คือ ชิ้นสวนยานยนตท่ีผูผลิตนั้นผลิตโดยไมมีการควบคุมมาตรฐานโดยคายยานยนต 

และสวนมากจะมีคุณภาพต่ํากวาอะไหลแท ซ่ึงเปนชิ้นสวนท่ีเนนตลาดระดับลางเนื่องจากมีราคาถูกกวา  
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บทท่ี 2 

แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

  

ในการวิจัยครั้งนี้ไดศึกษาเอกสาร ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเก่ียวของเพ่ือนํามาใชเปนแนวทางใน

การดําเนินการศึกษาดังนี้   

2.1 ความรูเก่ียวกับอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 

2.2 แนวความคิดระบบแบบทันเวลาพอดี 

 2.3 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ  

 2.4 กรอบแนวคิดในการวิจัย 

 

2.1 ความรูเกี่ยวกับอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต 

 ชวงป พ.ศ. 2504 – 2509 เปนปท่ีมีการริเริ่มของอุตสาหกรรมไทย มีการใหความสําคัญกับ

การผลิตรถยนตดวยตนเองเพื่อลดการนําเขาจากตางประเทศ เมื่อเขาสูชวงป พ.ศ. 2510 – 2512 

ไดมีลดภาษีของการนําเขา แตยังคงเหลือไวซ่ึงการกําหนดอัตราการใชชิ้นสวนในประเทศเพ่ือสงเสริม

การลงทุน ปพ.ศ. 2525 – 2530 มีการปรับขอกําหนดในการใชชิ้นสวนในประเทศและสงเสริมการสงออก 

ในชวงป 2540 – 2549 รัฐบาลไดมีการจัดตั้งสถาบันยานยนตเพ่ือจัดทําแผนแมบทอุตสาหกรรมยานยนต 

พ.ศ. 2545 – 2549 รัฐบาลมีการเพ่ิมการสงเสริมใหรถยนตสามารถใชพลังงานทดแทน ตั้งแตป พ.ศ. 2550 

ก็ไดมีการจัดทําแผนแมบทอุตสาหกรรมยานยนตอีก 2 ครั้ง คือ แผนแมบทอุตสาหกรรมยานยนต 

พ.ศ. 2550 – 2554 และป พ.ศ. 2555 – 2559 (สถาบันยานยนต. 2559) การพัฒนาของอุตสาหกรรม

ยานยนตและชิ้นสวนในปจจุบันจะเนนการผลิตจํานวนมาก (High - Volume global platform) 

สงผลใหมีฐานการผลิตท่ีลดลง และกระจุกเพียงไมก่ีประเทศ ซ่ึงทวีปเอเชียเปนฐานการผลิตยานยนต

และชิ้นสวนยานยนตท่ีสําคัญโดยเฉพาะประเทศจีนและประเทศอินเดียท่ีมีแรงงานและตนทุนการผลิต

ท่ีต่ําและความตองการสินคาประเภทยานยนตในประเทศท่ีลดลง และในปจจุบันแนวทางในการรณรงค

การลดใชพลังงานและอนุรักษสิ่งแวดลอม สงผลใหใหรถยนตขนาดเล็กท่ีประหยัดพลังงานและการใช

รถท่ีขับเคลื่อนดวยพลังงานไฟฟาท่ีแพรหลายมากยิ่งข้ึน นอกจากนี้ ยานยนตเหลานี้มีสวนประกอบท่ี

เปนชิ้นสวนระบบอิเล็กทรอนิกสมากข้ึน เปนปจจัยสําคัญสําหรับเทคโนโลยียานยนต โดยเทคโนโลยี

ระดับสูงผนวกเขากับยานยนตเพิ่มมากขึ้น การผลิตยิ่งตองเพิ่มการใชเครื่องจักรและพัฒนาระบบ

เทคโนโลยีระดับสูงใหมากข้ึน ทําใหกระบวนการผลิตตองอาศัยการใชเครื่องจักร เทคโนโลยีระดับสูง 

แรงงานท่ีมีความเขาใจกับความหลากหลายของงาน โดยทิศทางการพัฒนาของอุตสาหกรรมชิ้นสวน

ยานยนตในประเทศไทยมมีคุณภาพในการผลิตชิ้นสวนยานยนตระดับแนวหนาของเอเชียแปซิฟค 

กลาวคือประเทศไทยสามารถผลิตและสงออกยานยนตที่มีคุณภาพสูงสงอออกไปยังประเทศสากล 
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โดยในระยะสั้นจะมุงเนนการยกระดับประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ระยะกลางเพื่อมุงเนน

ในการวิจัยและพัฒนาชิ้นสวนยานยนตและระบบสําเร็จรูปรวมถึงตลาดอะไหลและอุปกรณตกแตง 

เพ่ือสรางมูลคาเพ่ิมใหแกผลิตภัณฑของไทยท่ีเพ่ิมข้ึน ระยะยาวคือกลายเปนผูนําในการผลิต มีมาตรการ

สิ่งแวดลอมท่ีเขมงวดเทียบเทามาตรฐานยุโรป ซ่ึงการพัฒนาชิ้นสวนยานยนตไทยนําไปสูการขับเคลื่อน 

ท่ียั่งยืนในอนาคต ซึ่งมาจาก 3 ปจจัย คือ คน เทคโนโลยี ผูผลิตในหวงโซอุปทานหรือซัพพลายเชน 

จากปจจัยท่ีกลาวมานั้นจะชวยใหประเทศไทยสามารถพัฒนาความยั่งยืนของอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต

ใหเกิดข้ึนได (ณัฐพล รังสิตพล. 2560 : ออนไลน) 

2.1.1 โครงสรางอุตสาหกรรมยานยนต  

 อุตสาหกรรมยานยนตของประเทศไทยประกอบไปดวย ผูประกอบการท่ีสําคัญ 3 ประเภท 

คือ อุตสาหกรรมรถยนต อุตสาหกรรมรถจักรยานยนต อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต (สถาบันระหวาง

ประเทศเพ่ือการคาและพัฒนา. 2554 : ออนไลน) 

 

แผนภูมิท่ี 2  โครงสรางอุตสาหกรรมยานยนตไทย 

ท่ีมา: สถาบันระหวางประเทศเพ่ือการคาและพัฒนา. 2554 : ออนไลน. 

 

 1) อุตสาหกรรมรถยนต ท่ีผลิตและทําการประกอบรถยนตนั่ง รถกระบะ เชน รถปกอัพ 

1 ตัน รถยนตเพ่ือการพาณิชย ประกอบดวย รถตู รถบรรทุก รถโดยสาร เปนตน โดยอุตสาหกรรม

ชนิดนี้สามารถทํารายไดสูงสุดในแงมูลคาการสงออก ก็คือ รถปกอัพขนาด 1 ตัน 

 2) อุตสาหกรรมรถจักรยานยนต ประกอบดวย รถจักรยานยนตครอบครัว และ

รถจักรยานยนตสปอรต 

 3) อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต เปนอุตสาหกรรมตนน้ําและอุตสาหกรรมตอเนื่อง

จากอุตสาหกรรมรถยนตและอุตสาหกรรมจักรยานยนต โดยแบงออกเปน  

โครงสรางอุตสาหกรรมยานยนตไทย

รถยนต

- รถยนตนั่ง

- รถยนตเพ่ือการพาณิชย

รถจักรยานยนต

- รถจักรยานยนตครอบครวั

- รถจักรยานยนตสปอรต

ชิน้สวนรถยนต

- OEM

- REM
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 3.1) การผลิตชิ้นสวนเพ่ือปอนโรงงานประกอบรถยนตและรถจักรยานยนตโดยตรง 

OEM Original Equipment Manufacturing : OEM) ซึ่งผูผลิตชิ้นสวนแบบ OEM นี้ถือไดวาเปน

ผูจัดหาวัตถุดิบโดยตรง (Direct supplier) ใหกับอุตสาหกรรมรถยนตและอุตสาหกรรมจักรยานยนต 

 3.2) การผลิตชิ้นสวนเพ่ือเปนอะไหลและชิ้นสวนทดแทน (Replacement Equipment 

Manufacturing : REM) 

 นอกจากนี้ในสวนของอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตยังสามารถแบงกลุมผูประกอบการ

ไดดังตอไปนี้ (สถาบันยานยนต. 2557 : ออนไลน) 

 - ผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 1 (First-Tier) เปนผูผลิตชิ้นสวนประเภทอุปกรณปอนโรงงาน

ประกอบรถยนตและรถจักรยานยนตโดยตรง ซึ่งบริษัทจะมีความสามารถทางเทคโนโลยีในการผลิต

ชิ้นสวนใหไดมาตรฐานตามท่ีผูประกอบรถยนตและประกอบจักรยานยนตกําหนด เชน ระบบเครื่องยนต 

ระบบไฟฟาตาง ๆ ภายในรถยนต ระบบเบรก ระบบไอเสีย เปนตน 

 - ผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 2 (Second-Tier) เปนผูผลิตชิ้นสวนยอยหรือจัดหาวัตถุดิบเพ่ือ

ปอนผูผลิตชิ้นสวนลําดับ 1 

 - ผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 3 (Third-Tier) เปนผูผลิตหรือจัดหาวัตถุดิบปอนผูผลิตชิ้นสวน

ลําดับ 1 หรือ 2 

 ท้ังนี้ยังมีกลุมอุตสาหกรรมท่ีสนับสนุนผูผลิตลําดับท่ี 2 และลําดับท่ี 3 คือ กลุมสนับสนุน

อุตสาหกรรมดานวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบยอย ไดแก อุตสาหกรรมเครื่องหนัง อุตสาหกรรมกลุม

พลาสติก อุตสาหกรรมยาง อุตสาหกรรมเหล็ก อุตสาหกรรมไฟฟา และอิเล็กทรอนิกส อุตสาหกรรม

กระจก อุตสาหกรรมสีและชุบผิว อุตสาหกรรมปโตรเคมี ในสวนของกลุมอุตสาหกรรมสนับสนุนดาน

การผลิต (Equipment supplier) ประกอบดวย แมพิมพ (Mold & die) อุปกรณชวยจับยึด (Jig & 

Fixture) การตีขึ้นรูป (Forging) การหลอโลหะ (Casting) เครื่องมือ (Tooling) การตัด (Cutting) 

การปรับปรุงผิว (Surface treatment) การปรับปรุงผิวดวยความรอน (Heat treatment) สลักยึด 

(Precision) ขอตอไฟฟา (Electronic connector) วิศวกรรมพลาสติก (Engineering plastic) 

2.1.2 หวงโซมูลคาของอุตสาหกรรมยานยนตของประเทศไทย  

 หวงโซมูลคาของอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนสามารถแบงออกเปนกิจกรรมไดดังนี้ 

 1) อุตสาหกรรมตนน้ํา มีอุตสาหกรรมท่ีเก่ียวของดวย 3 กลุม ไดแก 

 1.1) การวิจัยและพัฒนารถยนตและชิ้นสวนรถยนต รวมถึงกระบวนการในการออกแบบ

ผลิตภัณฑ ซ่ึงเปนกิจกรรมท่ีสําคัญในการผลิตรถยนต โดยกระบวนการนี้จะดําเนินโดยบริษัทแมท่ีเปน

เจาของยี่หอรถยนต ในสวนของการวิจัยและพัฒนาชิ้นสวนและระบบตาง ๆ สามารถแบงเปนสวน คือ 

ชิ้นสวน และระบบที่สําคัญกับสมรรถนะของเครื่องยนต ซึ่งบริษัทแมจะเปนผูออกแบบและพัฒนา

สวนประกอบท่ีไมมีความสําคัญมาก ซ่ึงไมสงผลตอตอสมรรถนะและระบบความปลอดภัยของรถยนต
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เหลานั้น ไดเริ่มมีการพัฒนา อยางไรก็ตาม การพัฒนาเก่ียวกับชิ้นสวนและระบบเหลานี้จําเปนตองมี

ศูนยทดสอบระบบและชิ้นสวนเพ่ือใหม่ันใจวาจะไดผลิตภัณฑท่ีมีมาตรฐาน 

 1.2) การผลิตแมพิมพและการผลิตเครื่องมือ (Tooling) จะไดรับการออกแบบและ

ผลิตตามมาตรฐานของบริษัทผูผลิตรถยนต แมพิมพและเครื่องมือตาง ๆ ท่ีใชในการผลิตชิ้นสวนท่ีมี

ความสําคัญนั้นบริษัทของผูผลิตจะทําการลงทุนผลิตเพ่ือสงใหผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 1 หรือ 2 นําไปใช

ในกระบวนการผลิตในลําดับข้ันตอนตอไป 

 1.3) การผลิตชิ้นสวนข้ันพ้ืนฐาน โดยในประเทศไทยยังขาดแคลนวัตถุดิบท่ีใชใน

การผลิตข้ันพ้ืนฐาน เชน เหล็ก เม็ดพลาสติก วัสดุประเภทหนัง เปนตน ซ่ึงวัตถุดิบประเภทนี้ตองไดรับ

มาตรฐานจากบริษัทผูผลิตรถยนต โดยตองนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศ เวนแตวัตถุดิบประเภทยาง 

ซ่ึงประเทศไทยสามารถทําการผลิตยางไดเอง การผลิตชิ้นสวนพื้นฐานหรือชิ้นสวนขนาดเล็ก 

ผูผลิตชิ้นสวนจะเปนผูผลิตชิ้นสวนที่ 3 ซึ่งการผลิตจะมาจากโรงงานที่มีขนาดกลางและมีขนาดเล็ก 

ซ่ึงสวนใหญจะมีการดําเนินงานหรือบริหารงานโดยคนไทย โดยจะมีการนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศ

เพ่ือนํามาผลิตเปนชิ้นสวนยานยนต และทําการสงชิ้นสวนเหลานี้ไปยังผูผลิตชิ้นสวนลําดับของกลางน้ํา

ตอไป ซ่ึงการนําวัตถุดิบมาผลิตชิ้นสวนจากแหลงตาง ๆ บริษัทผูประกอบรถยนตอาจทําการกําหนด

แหลงของวัตถุดิบท่ีตองการมาเสนอใหกับผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 3 เพ่ือเปนการควบคุมมาตรฐานของ

คุณภาพของสินคา ซ่ึงเม่ือวัตถุดิบเหลานี้ตองนําเขาจากตางประเทศโดยจะมีกําหนดการของการนําเขา

สินคา (Lead time) ซ่ึงระยะเวลาในการขนสงจะใชเวลามากหรือนอยนั้นจะข้ึนอยูกับแหลงของวัตถุดิบ

กับประเทศไทย ซ่ึงการนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศอาจเกิดอุปสรรคเก่ียวกับการขาดแคลนวัตถุดิบ

ในกรณีท่ีอาจเกิดการเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิตในระยะเวลากระชั้นชิดหรือนอกจากแผนงานเดิม 

โดยอุตสาหกรรมท่ีสนับสนุนท่ีมีความเก่ียวของกับอุตสาหกรรมตนน้ําสามารถแบงเปน 2 กลุม ไดแก 

กลุมแรก เปนกลุมอุตสาหกรรมท่ีสนับสนุนดานวัตถุดิบ ชิ้นสวนประกอบยอย ไดแก อุตสาหกรรมเหล็ก 

อุตสาหกรรมยาง อุตสาหกรรมเครื่องหนัง อุตสาหกรรมกระจก อุตสาหกรรมพลาสติก อุตสาหกรรม 

ปโตรเคมี และอุตสาหกรรมไฟฟา และอิเล็กทรอนิกสกลุมท่ีสอง คือ อุตสาหกรรมสนับสนุนดานการผลิต 

ไดแก แมพิมพ (Mold & die) อุปกรณชวยจับยึด (Jig Fixture) การตีข้ึนรูป (Forging) การหลอโลหะ 

(Casting) เครื่องมือ (Tooling) การตัด (Cutting) การปรับปรุงผิว (Surface treatment) การปรับปรุง

ผิวดวยความรอน (Heat treatment) สลักยึด (Precision) ขอตอไฟฟา (Electronic connector) 

วิศวกรรมพลาสติก (Engineering plastic) ซ่ึงอุตสาหกรรมบริหารท่ีเก่ียวกับอุตสาหกรรมตนน้ํานี้คือ

อุตสาหกรรมโลจิสติกส (พัชราภรณ เนียมมณี  และวลัยลักษณ อัตรธีรวงศ. 2556 : ออนไลน) 

 2) อุตสาหกรรมกลางน้ํา ประกอบดวยอุตสาหกรรมในการผลิตชิ้นสวน การผลิตระบบยอย 

การผลิตระบบหลักเพ่ือปอนใหกับโรงงานประกอบรถยนต รวมท้ังการประกอบรถยนต ซ่ึงอุตสาหกรรม

กลางน้ําจะเปนกระบวนการในการนําชิ้นสวนพ้ืนฐานรวมท้ังแมพิมพ (Mold) รวมไปถึงเครื่องมือตาง ๆ 



11 

(Tooling) มาใชในการผลิตใหเปนชิ้นสวนยอยหรือระบบยอย ๆ ของชิ้นสวนรถยนตหรือระบบหลักของ

รถยนต จากนั้นจะนําชิ้นสวนยอยหรือระบบยอยของชิ้นสวนรถยนตมาผลิตเปนชิ้นสวนรถยนตตอไป 

โดยในกระบวนการตอจากนี้ซ่ึงเปนผูท่ีนําชิ้นสวนยอย ๆ หรือระบบยอยของผูผลิตชิ้นสวนรถยนตจะถูก

เรียกวา ผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 2 โดยผูท่ีนําชิ้นสวนยอยมาผลิตเปนชิ้นสวนหลักของรถยนตหรือระบบ

หลักของรถยนตจะถูกเรียกวาผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 1 การผลิตชิ้นสวนของอุตสาหกรรมกลางน้ําซ่ึงจะ

มีกระบวนการผลิตชิ้นสวนเหลานี้โดยผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 1 และ 2 จะมีมาตรฐานซ่ึงไดมีการกําหนด

จากบริษัทผูประกอบรถยนต ซ่ึงสวนใหญการผลิตชิ้นสวนเหลานี้จะตองมีเทคโนโลยีในการผลิตท่ีมีคุณภาพ

คอนขางสูง และตองการความเชื่อม่ันในผลิตชิ้นสวนยานยนตท่ีสูง ซ่ึงผูประกอบการภายในประเทศไทยนั้น

อาจพบกับขีดความสามารถในการพัฒนาเหลาเทคโนโลยีตาง ๆ สวนใหญผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 1 และ 2 

จึงไดมีการจับมือและรวมกันพัฒนาในรูปแบบของการรวมทุนของผุประกอบการภายในประเทศไทย

กับผูประกอบการจากตางประเทศ และจะมีการสงผานเทคโนโลยีจากตางประเทศเขามาใชในประเทศไทย 

โดยเฉพาะผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 ที่สวนใหญจะมีผูบริหารงานหรือผูประกอบการเปนคนไทยเปน

เจาของทั้งหมด ซึ่งมีจํานวนนอยราย โดยในปจจุบันแนวโนมของบริษัทผูประกอบการรถยนต ไดมี

การเปดโอกาสใหผูประกอบการท่ีอยูในประเทศไทยสามารถเขารวมการพัฒนาชิ้นสวนและระบบยอย

ของชิ้นสวนยานยนตตามมาตรฐานท่ีบริษัทกําหนด ซ่ึงผูประกอบรถยนตนั้นจะทําการควบคุมคุณภาพ

ของชิ้นสวนและราคาชิ้นสวนเทานั้น โดยผูประกอบการจะนําชิ้นสวนและระบบชิ้นสวนท่ีไดมาจาก

ผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 1 มาประกอบเพ่ือใหเกิดเปนรถยนตสําเร็จรูป เพ่ือทําตลาดและจาํหนายท้ัง

ภายในและสงออกไปยังตางประเทศ ซ่ึงผูประกอบรถยนตในประเทศไทยท้ังหมดนั้นเปนบริษัทท่ีมาจาก

บริษัทตางชาติ ซ่ึงอุตสาหกรรมสนับสนุนเปนกลุมอุตสาหกรรมในการสนับสนุนดานการผลิต อุตสาหกรรม

บริการดานโลจิสติกส รวมท้ังหนวยงานการศึกษาท่ีมีความเชี่ยวชาญในดานการพัฒนา และออกแบบ

ผลิตภัณฑ รวมไปถึงการทดสอบผลิตภัณฑ (พัชราภรณ เนียมมณี และวลัยลักษณ อัตรธีรวงศ. 2556 : 

ออนไลน) 

 3) อุตสาหกรรมปลายน้ํา ประกอบไปดวยอุตสาหกรรมเกี่ยวกับการจําหนายรถยนต

ภายในประเทศ  ไดแก ผูแทนจําหนาย ศูนยจําหนายรถยนต รวมไปถึงผูสงออกรถยนตไปยังตางประเทศ 

ซ่ึงอุตสาหกรรมปลายน้ําเปนกระบวนการของการนํารถยนตท่ีผลิตเสร็จแลวไปจําหนายท้ังภายในประเทศ

และสงออกไปยังตลาดตางประเทศ โดยมีเปาหมายคือสงรถยนตใหถึงมือผูบริโภครวมท้ังการบริการ

หลังการขายที่เกี่ยวของ เชน การซอมบํารุง การจําหนายอะไหลทดแทน อุตสาหกรรมปลายน้ําจะ

ประกอบไปดวย ผูจัดจําหนายรถยนต และศูนยจําหนายรถยนต สําหรับหนวยสนับสนุนจะเปนภาค

ของการบริการ ไดแก อุตสาหกรรมโลจิสติกส ประกันภัยสถาบันการเงิน เปนตน 
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2.1.3 แนวโนมการสงออกของอุตสาหกรรมยานยนต  

 ในป 2562 คาดวาจะมีปริมาณการผลิตรถยนตจํานวน 2,210,000 คัน ซ่ึงมีการขยายตัว

รอยละ 5-6 จากในป 2561 ที่มีปริมาณการผลิตจํานวน 2,100,000 คัน โดยขยายตัวรอยละ 5.59 

จากการเติบโตของการผลิตรถยนต ซึ่งเปนการจําหนายภายในประเทศเปนสําคัญ และเนื่องจาก

การสิ้นสุดโครงการรถคันแรกท่ีมีเง่ือนไขหามเปลี่ยนมือภายมในระยะเวลา 5 ป จึงสงผลใหประชาชน

ท่ีเขารวมโครงการดังกลาวทยอยเปลี่ยนรถใหมอยางตอเนื่อง บวกกับประชาชนท่ีมีกําลังซ้ือระดับกลาง

และระดับสูงยังคงอยู แตอยางไรก็ตามการผลิตรถยนตเพ่ือการสงออก อาจพบกับการหดตัวเล็กนอย

ตามการสงออกไปยังตางประเทศท่ีนาจะลดลง เชน ออสเตรเลีย ตะวันออกลาง รวมถึงผลกระทบจาก

เวียดนามออกมาตรการกีดกันรถนําเขา 

 ป 2562 การผลิตรถยนตสําหรับการจําหนายภายในประเทศจะยังคงไดรับปจจัยสนับสนุน

จากการเริ่มเปลี่ยนรถยนตใหมของประชาชนผูเขาโครงการรถยนตคันแรก รวมถึงระดับหนี้ครัวเรือน

ตอจีดีพี 1 ที่เริ่มลดระดับลง โดยสงผลใหกําลังซื้อของประชาชนสวนหนึ่งมีเพิ่มมากขึ้น ในขณะท่ี

การผลิตรถยนตเพ่ือการสงออกพบกับปญหา คือ 1) การเติบโตของเศรษฐกิจและการคาโลกท่ีมีแนวโนม

ชะลอตัวจากผลกระทบของสงครามการคาระหวางสหรัฐฯ กับจีน 2) นโยบายลดการนําเขารถเครื่องยนต

ดีเซลในหลาย ๆ ประเทศเนื่องจากปลอยกาซ CO2 ท่ีสูง โดยเฉพาะกลุมประเทศตะวันออกกลาง 

3) แนวโนมการใชรถยนตไฟฟาในตางประเทศกําลังไดรับความนิยมสูงข้ึนมาก สงผลใหการผลิตรถยนต

เพ่ือการสงออกอาจไมเติบโตมากนัก 

 

แผนภูมิท่ี 3  แนวโนมการเติบโตของอุตสาหกรรมรถยนต 

 
ท่ีมา: สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย (FTI), ประมวลผลโดยศูนยวิจัยเศรษฐกิจฯ ธนาคารออมสิน. 

2561 : ออนไลน.  
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แผนภูมิท่ี 4  ตลาดของอุตสาหกรรมรถยนต 

 
ท่ีมา: สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย (FTI), ประมวลผลโดยศูนยวิจัยเศรษฐกิจฯ ธนาคารออมสิน. 

2561 : ออนไลน. 

 

โดยในปจจุบันโครงสรางการผลิตรถยนตของไทยยังคงมุงเนนการผลิตรถยนตเพ่ือการสงออก 

(52%) อยางไรก็ตามในชวงระยะเวลา 2-3 ปท่ีผานมาแนวโนมการสงออกรถยนตของไทยเริ่มไมเติบโต 

เนื่องจากการแขงขันที่สูงขึ้นโดยเฉพาะกับประเทศอินโดนีเซียและเวียดนาม ขณะที่ในระยะยาว

อุตสาหกรรมรถยนตของไทยซ่ึงผลิตรถใชน้ํามันมีปจจัยคุกคามจากเทรนดรถยนตสมัยใหม/รถยนตไฟฟา 

(EV) ซ่ึงอาจทําใหอุตสาหกรรมรถยนตไทยไดรับผลกระทบ หากผูประกอบการไมมีการปรับตัวท่ีดีพอ 

 

โครงสรางการผลิตรถยนต

52  :48

จําหนายภายในประเทศ สงออก
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ตารางท่ี 2  ตลาดสงออกสินคาสําคัญประเภทรถยนต อุปกรณและสวนประกอบ 

ประเทศ มูลคา : ลานบาท อัตราขยายตัว (%) สัดสวน (%) 

2561 2561 

(ม.ค.-ต.ค.) 

2562 

(ม.ค.-ต.ค.) 

2561 2561 

(ม.ค.-ต.ค.) 

2562 

(ม.ค.-ต.ค.) 

2561 2561 

(ม.ค.-ต.ค.) 

2562 

(ม.ค.-ต.ค.) 

รวมทุกประเทศ 927,501.3 778,549.2 725,673.3  1.44  2.68 -6.79 100.00 100.00 100.00 

อาเซียน 253,332.1 207,164.4 204,026.6       8.55  8.62 -1.51   27.31   26.61   28.12 

ญี่ปุน   52,588.3   43,158.5   42,866.9 21.82 21.79 -0.68    5.67     5.54     5.91 

สหรัฐอเมริกา   29,373.1   23,754.4   26,580.8   9.82   8.68 11.90    3.17     3.05     3.66 

สหภาพยุโรป   61,658.6   50,814.2   50,768.0 -7.77  -7.87  -0.09    6.65     6.53     7.00 

ท่ีมา: ศูนยเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร สํานักงานปลัดกระทรวงพาณิชย โดยความรวมมือจากกรมศุลกากร. 2562 : ออนไลน. 

14 
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2.2 แนวความคิดระบบทันเวลาพอดี 

 ปจจุบันในวงการอุตสาหกรรมการนําแนวคิดเก่ียวกับระบบการผลิตแบบญ่ีปุน (Japanese 

Manufacturing System) ซ่ึงไดรับการยอมรับและความสนใจจากผูประกอบการอุตสาหกรรมท่ัวโลก 

เนื่องจากมีการพิสูจนและพบวาการดําเนินงานแบบญี่ปุนที่กลาวมาขางตนวามีประสิทธิภาพ 

และยังสามารถสรางความไดเปรียบในการแขงขันทางธุรกิจ อีกทั้งยังสรางความมั่นคั่งใหแกประเทศ 

ระบบทันเวลาพอดี (Just In Time) เปนหนึ่งในเทคนิคการผลิตของญ่ีปุนท่ีพัฒนาโดยผูบริหารของ

กลุมอุตสาหกรรมโตโยตา ซ่ึงไดรับการยอมรับและสามารถนําไปใชไดหลากหลายธุรกิจ ระบบทันเวลา

พอดีเปนวิธีการจัดการท่ีมีตนกําเนิดท่ีประเทศญี่ปุนในป 1950 ตอมาไดรับการยอมรับจากบริษัทโตโยตา

และโรงงานอุตสาหกรรมหลายแหงในญ่ีปุนท่ีประสบความสําเร็จในการเพ่ิมผลผลิตโดยการกําจัดของเสีย

ท้ิงไป จากนั้นในป 1970 ระบบทันเวลาพอดีไดรับการยอมรับอยางกวางขวางวาเปนกระบวนการ

การจัดการการดําเนินงานท่ีออกแบบมาสําหรับบริษัทผูผลิตเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพจากการลดของเสีย 

(Chase et al. 2006) ตามท่ีบุคลากรของโตโยตาไดกลาวถึงของเสียสามารถระบุไดวา “สิ่งใดนอกเหนือจาก

อุปกรณ เครื่องมือ วัสดุชิ้นสวน และแรงงาน มีความสําคัญอยางยิ่งตอการผลิต” ท่ีเปนปรัชญาการจัดการ

รากฐานของระบบทันเวลาพอดีคือการคนหาวิธีที่จะทําใหกระบวนการมีประสิทธิภาพมากขึ้นอยาง

ตอเนื่องโดยมีเปาหมายสูงสุดในการผลิตสินคาหรือบริการโดยไมทําใหเกิดของเสีย 

คนแรกที่ยอมรับวิธีการจัดการแบบทันเวลาพอดีคือโตโยตา และจากการยอมรับนี้ของ

หลายองคกร ในเวลาตอมาสงผลใหการใชของระบบทันเวลาพอดีนั้นอยูในระดับสูงข้ึน และเพ่ือใหเพ่ิม

ความสามารถในการแขงขันได อุตสาหกรรมตองมองหาวิธีลดของเสียในกระบวนการตาง ๆ ทางธุรกิจ 

เพ่ือรับมือกับอุปสรรคและปญหาทางเศรษฐกิจที่เพิ่มสูงขึ้น โดยโตโยตาสามารถอยูรอดโดยใช

วิธีการจัดการนั่นคือระบบทันเวลาพอดี ซ่ึงแตกตางอยางมากจากสิ่งท่ีเปนลักษณะของเวลาซ่ึงมุงเนน

ไปท่ีการรวมกลุมของคน วัตถุดิบ และระบบเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตระบบทันเวลาพอดี

เปนวิธีการจัดการแบบบูรณาการเพ่ือการแกปญหามุงปรับปรุงคุณภาพและทันเวลาในการจัดหาการผลิต

และการจัดจําหนาย (Davy et al. 1992) โดยโตโยตาเชื่อวาวิธีเดียวที่ระบบทันเวลาพอดีจะประสบ

ความสําเร็จคือการมีบุคคลทุกคนในองคกรท่ีเก่ียวของและมีความมุงม่ันท่ีจะใชทรัพยากรและกระบวนการ

อยางเต็มที่ เพื่อใหไดผลผลิตและประสิทธิภาพที่สูงสุดและหากนําเสนอผลิตภัณฑและบริการเพ่ือ

ตอบสนองความตองการของตลาดอยางรวดเร็ว จนกระท่ังสามทศวรรษตอมา ในศตวรรษท่ี 21 องคกร

จํานวนมากยังคงประยุกตใชระบบทันเวลาพอดี อีกท้ังระบบทันเวลาพอดียังไดรับความสนใจอยางมาก

เนื่องจากองคกรสามารถสงมอบผลิตภัณฑและบริการท่ีมีคุณภาพสูงโดยมีของเสียลดลงและเพ่ิมผลผลิต

ท่ีมากข้ึน  

ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) การผลิตแบบทันเวลาพอดี คือ การท่ีชิ้นสวน

ท่ีจําเปนเขามาถึงกระบวนการผลิตในเวลาท่ีจําเปน และดวยจํานวนท่ีจําเปนหรืออาจกลาวไดวาระบบ
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ทันเวลาพอดี คือ การผลิตหรือการสงมอบ “สิ่งของท่ีตองการ ในเวลาท่ีตองการ ดวยจํานวนท่ีตองการ” 

ใชความตองการของลูกคาเปนเครื่องกําหนดปริมาณ การผลิตและการใชวัตถุดิบ ซ่ึงลูกคาอาจไมได

หมายถึงเฉพาะลูกคาผูซื้อสินคาเทานั้น แตยังหมายรวมถึงบุคลากรในสวนงานอื่นที่ตองการงาน

ระหวางทําหรือวัตถุดิบเพ่ือทําการผลิตตอเนื่องดวย โดยใชวิธีดึง (Pull Method of Material Flow) 

ควบคุมวัสดุคงคลังและการผลิต ณ สถานีท่ีทําการผลิตนั้น ๆ ซ่ึงถาทําไดตามแนวคิดนี้แลววัสดุคงคลัง

ท่ีไมจําเปนในรูปของวัตถุดิบ งานระหวางทําและสินคาสําเร็จรูปจะถูกขจัดออกไปอยางสิ้นเชิง  

วัตถุประสงคของการผลิตแบบทันเวลาพอดี ซ่ึง กรณฐิกูล วราวงษหิรัณ (2559) ไดสรุปปจจัยในการนํา

ระบบทันเวลาพอดีมาใช ดังนี้ 

1. ควบคุมวัสดุคงคลังใหมีจํานวนนอยท่ีสุดหรือเทากับศูนย (Zero inventory) 

2. การใชเวลานํางานเขากระบวนการผลิตท่ีลดลงหรือลดระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต 

(Zero lead time) 

3. การกําจัดปญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต (Zero failures)  

4. กําจัดความสูญเปลาท่ีเกิดจากการผลิต (Eliminate 7 types of waste) ดังนี้ 

 4.1 การผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction) ชิ้นสวนหรือวัตถุดิบมีการผลิตมากเกิน 

ความจําเปน  

 4.2  การรอคอย (Waiting) วัสดุหรือขอมูลสารสนเทศ หยุดนิ่งไมเคลื่อนไหวหรือติดขัด

เคลื่อนไหวไมสะดวก 

 4.3  การขนสง (Transportation) มีการเคลื่อนไหวหรือมีการขนยายวัสดุในระยะทางท่ี

มากเกินไป 

 4.4 กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ (Processing itself) มีการปฏิบัติงานท่ีไมจําเปน 

 4.5 การมีวัสดุหรือสินคาคงคลัง (Stocks) วัตถุดิบและผลิตภัณฑสําเร็จรูป มีเก็บไวมากเกิน

ความจําเปน 

 4.6 การเคลื่อนไหว (Motion) มีการเคลื่อนไหวท่ีไมจําเปนของผูปฏิบัติงาน 

 4.7 การผลิตของเสีย (Making defect) วัสดุและขอมูลสารสนเทศไมไดมาตรฐานผลิตภัณฑ 

ไมมีคุณภาพ 

การดําเนินการตามแนวทางการจัดการของระบบทันเวลาพอดี จําเปนตองมีองคความรู

ครอบคลุมท้ังการจัดการและชุดเครื่องมือท่ีครอบคลุม โดยท่ัวไปเปนท่ียอมรับวาการดําเนินการของระบบ

ทันเวลาพอดี สามารถนําไปสูการปรับปรุงประสิทธิภาพขององคกร ตัวอยางเชน ในการศึกษาเก่ียวกับ

ผลกระทบทางการเงินของการยอมรับระบบทันเวลาพอดี โดย Kinney and Wempe (2002) พบวา

องคกรท่ีใชระบบทันเวลาพอดีมีประสิทธิภาพดีกวาองคกรท่ีไมไดใชระบบทันเวลาพอดีในการหมุนเวียน

ของสินทรัพยและอัตราของผลกําไร เหตุผลสําคัญคือความสามารถขององคกรท่ีใชงานระบบทันเวลา
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พอดีในการเปลี่ยนมูลคาของทรัพยากรเพิ่มขึ้นดวยคุณภาพผลิตภัณฑที่ดีขึ้น ซึ่งการตอบสนองตอ

ความตองการของลูกคามีมากข้ึนเนื่องจากระยะเวลาท่ีตองรอสินคาสั้นลงและความหลากหลายของ

สายการผลิตท่ีมากข้ึน มิติดานประสิทธิภาพเหลานี้ไดรับการสนับสนุนโดยองคประกอบเชิงปรัชญาของ

วิธีการจัดการของระบบทันเวลาพอดีในการลดของเสียและเพ่ิมความยืดหยุนในกระบวนการทางธุรกิจ 

2.2.1 หลักการของระบบทันเวลาพอดี  

 แนวคิดการจัดการของระบบทันเวลาพอดี คือการคนหาวิธีท่ีจะทําใหกระบวนการมี

ประสิทธิภาพมากขึ้นอยางตอเนื่องโดยมีเปาหมายสูงสุดในการผลิตสินคาหรือบริการโดยไมเกิด

ของเสียใด ๆ ของเสียตามท่ีกลาวไวกอนหนานี้คือ “สิ่งอ่ืนใดนอกเหนือจากจํานวนข้ันต่ําของอุปกรณ

วัสดุชิ้นสวนและคนงาน (เวลาทํางาน) ซึ่งจําเปนอยางยิ่งสําหรับการผลิต” โดย Zipkin (1991) 

ไดนําเสนอวาระบบทันเวลาพอดีมองไดสองมุมมอง ระบบทันเวลาพอดีในทางปฏิบัติและทางทฤษฎี 

ซ่ึงในทางปฏิบัติระบบทันเวลาพอดีสงเสริมการลดสินคาคงคลังไดแตยังไมเปนศูนย แตมุงเนนท่ี

รายละเอียดท่ีเปนรูปธรรมของกระบวนการผลิต และระบบทันเวลาพอดีในทางทฤษฎีเนนการกระทํา

ท่ีนาสนใจและกอเกิดประโยชนอยางสูงท่ีสุด โดยสินคาคงคลังจะเปนศูนยซ่ึงเปนแนวคิดท่ีมีประสิทธิภาพ

อยางมาก 

 โดยสรุประบบทันเวลาพอดีขึ้นอยูกับแนวคิดของการสงมอบวัตถุดิบเมื่อจําเปนและ

การผลิตผลิตภัณฑเม่ือจําเปน หัวใจสําคัญของระบบทันเวลาพอดีคือการลดของเสียในระบบการผลิต

ใหนอยท่ีสุด ซ่ึงปรัชญาท่ีวาดวยการจําแนกของเสียและการกําจัดเปนพ้ืนฐานของวิธีการจัดการแบบ

ระบบทันเวลาพอดี สิ่งนี้สามารถทําไดโดย  

 1) การลดการรอระหวางทําและจํานวนสินคาในคงคลัง 

 

ตารางท่ี 3  ตัวอยางคําจํากัดความของการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

ผูเขียน คํานิยาม 

Voss and Robinson (1987) ระบบทันเวลาพอดีอาจถูกมองวาเปนวิธีการผลิตท่ีมีจุดมุงหมายเพ่ือปรับปรุง

ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมผานการกําจัดของเสียและนําไปสูการปรับปรุง

คุณภาพในกระบวนการผลิตหรือกระบวนการประกอบ โดยระบบน้ันจัดหา

การผลิตและสงมอบชิ้นสวนคุณภาพที่จําเปนในปริมาณที่เหมาะสมในเวลา

และสถานท่ีท่ีเหมาะสม ในขณะท่ีใชสิ่งอํานวยความสะดวก อุปกรณ วัสดุและ

ทรัพยากรมนุษยข้ันต่ํา ระบบทันเวลาพอดีข้ึนอยูกับความสมดุลของทรัพยากร

ของผูใชและความยืดหยุนในการผลิตของซัพพลายเออร ซึ่งจะสําเร็จไดตองอาศัย

เทคนิคของพนักงานท้ังหมดและการทํางานเปนทีม 

Graham (1988) ทฤษฎีในการจัดการเครื่องมือและความสามารถข้ึนอยูกับการพัฒนาอยางสําคัญ

ในประสิทธิภาพการดําเนินงานผานการลดระดับสินคาคงคลังและคาใชจาย 
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ตารางท่ี 3  (ตอ) 

ผูเขียน คํานิยาม 

Im and Lee (1989) ระบบทันเวลาพอดีเปนแนวคิดท่ีใชเปนเครื่องมือในการจัดการการผลิตหลายอยาง 

เชน การลดเวลาการตั้งคาในกระบวนการผลิต การวางแผนการผลิต การบํารุง 

รักษาเชิงปองกัน ซึ่งแตละองคกรจะตองพัฒนาระบบทันเวลาพอดีของตัวเอง 

Turnbull et al. (1992) มีการจับคูตลาดใหมีความสอดคลองกันกับระบบการผลิต และการกําจัดของเสีย

ในทุกรูปแบบ 

Fielder et al. (1993) มีการจับคูตลาดใหมีความสอดคลองกันกับระบบการผลิต และการกําจัดของเสีย

ในทุกรูปแบบ 

Sohal et al. (1993) ระบบทันเวลาพอดีเปนหลักปรัชญามากกวาชุดคําสั่งพ้ืนฐาน ซึ่งเปนการลด

ตนทุนโดยการจํากัดคาใชจายในรูปแบบใด ๆ ท่ีไมจําเปนรวมถึงการผลิตของ

เสียตาง ๆ 

 

 2) การเปดเผยกระบวนการท่ีสูญเปลาและการดําเนินการอยางคลองตัว เชน เวลาการตั้งคา 

ท่ีไมมีคุณภาพ การบํารุงรักษาท่ีไมดี การกําหนดตารางเวลาท่ีไมดี  

 3) ลดความไรประสิทธิภาพและลดข้ันตอนการดําเนินงาน เปาหมายท้ังสามนี้ทําไดโดย

การปฏิบัติสิบกระบวนการ (Davy et al. 1992) ดังนี ้

 3.1) การมุงเนนดานโรงงาน (focused factory) 

 3.2) ลดเวลาการตั้งคา (reduce set-up times) 

 3.3) การรวมกลุมของเทคโนโลยี (group technology) 

 3.4) การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 

 3.5) แรงงานท่ียืดหยุน (multi-skilled employees) 

 3.6) ภาระงานของสถานีปฏิบัติงานอยูในระดับเดียวกัน (Uniform workstation Load) 

 3.7) ระบบคัมบัง (Kanban) 

 3.8) ควบคุมคุณภาพ (quality control) 

 3.9) วงจรคุณภาพ (quality circles)  

 3.10) การจัดซ้ือในระบบทันเวลาพอดี (JIT purchasing) 

 การปฏิบัติ เชน องคกรท่ีมุงเนนการจัดการท่ีสมํ่าเสมอและดูแลงานมาตรฐานและชิ้นสวน

ในการปรับปรุงการดําเนินงานและลดสินคาคงคลัง เทคโนโลยีของกลุมยังชวยเพ่ิมความคลองตัวใน

การปฏิบัติงานและลดสินคาคงคลัง ลดเวลาการตั้งคา การจัดตารางเวลาแบบผสมและระบบคัมบัง 

มุงเปาไปท่ีการลดสินคาระหวางผลิตและสินคาสําเร็จรูป การจัดซ้ือตามระบบทันเวลาพอดีมีผลโดยตรง

ตอระดับสินคาคงคลังที่เขามา เทคนิคตาง ๆ เชน การตรวจสอบตนเอง การปองกันขอผิดพลาด 
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(คุณภาพ ณ จุดกําเนิด) ชวยปรับปรุงคุณภาพกระบวนการของผลิตภัณฑ สุดทายกระบวนการเหลานี้

ตองการความรวมมือและแรงงานท่ีมีทักษะหลากหลาย ซ่ึงพบวามีบุคลากรท่ีมีทักษะหลากหลายท่ีมีสวน

ชวยในการดําเนินการดานระบบทันเวลาพอดีไดดีข้ึน เชน การบํารุงรักษาเชิงปองกัน วงจรคุณภาพ 

การลดเวลาการตั้งคาและคําแนะนําในการปรับปรุงคุณภาพอ่ืน ๆ แนวทางปฏิบัติของระบบทันเวลาพอดี

เหลานี้ในการผลิตไดสรุปไวในตารางท่ี 3 

 

ตารางท่ี 4  หลักปฏิบัติในการผลิตของระบบทันเวลาพอดี 

องคประกอบระบบทันเวลาพอดี คํานิยาม 

การมุงเนนดานโรงงาน กลยุทธการผลิตจะข้ึนอยูกับกลยุทธขององคกร ซึ่งมุงเนนไปท่ีการลดจํานวน

ผลิตภัณฑหรือกระบวนการและลดความซับซอนของขอจํากัดทางการผลิต 

ลดเวลาการตั้งคา 

 

 

การลดเวลาและคาใชจายท่ีเก่ียวของกับการเปลี่ยนเครื่องมือและดานอ่ืน ๆ 

ท่ีจําเปนในการยายจากการผลิตผลิตภัณฑหน่ึงไปยังอีกท่ีหน่ึง สิ่งน้ีจะชวย

ลดขนาดล็อตและสินคาคงเหลือ 

การรวมกลุมของเทคโนโลย ี การรวบรวมและจัดระเบียบแนวคิดในงานท่ัวไป มักหลีกเลี่ยงการทําซ้าํท่ี

ไมจําเปน รวมถึงการจัดลําดับสวนท่ีคลายกันผานเครื่องจักรเดียวกัน 

การบํารุงรักษาเชิงปองกัน โปรแกรมบํารุงรักษาเชิงปองกันอยางเขมงวดตามกําหนดเวลาอยางสม่ําเสมอ 

และโปรแกรมทดแทนเครื่องจักร โดยพนักงานมีการดูแลเครื่องจักรของตนเอง

ในข้ันตอนเบ้ืองตนและไมมีความซับซอน 

แรงงานท่ียืดหยุน เพ่ิมการฝกอบรมพนักงานเก่ียวกับการใชงานเครื่องจักรท่ีแตกตางกันจากเดิม

ท่ีเคยใชงาน โดยพนักงานหน่ึงคนสามารถใชความสามารถหรือเครื่องจักร

ไดมากกวาหน่ึงชนิด 

ภาระงานของสถานีปฏิบัติงาน 

อยูในระดับเดียวกัน 

ลดความผันผวนของงานรายวัน ผานการปรับสมดุลสายงานและตารางงาน

ท่ีมีเสถียรภาพและอัตราการประกอบข้ันสุดทายในตลาด 

ระบบคัมบัง ระบบขอมูลท่ีใชในการ "ดึง" ช้ินสวนท่ีจําเปนในการดําเนินการแตละอยาง

ตามความจําเปน 

ควบคุมคุณภาพ คุณภาพเปนสิ่งสําคัญท่ีสุดของระบบการผลิต การมีสวนรวมในความพยายาม

ควบคุมคุณภาพที่ตองการโดยองคกร การดําเนินการตามวิธีการควบคุม

คุณภาพเชิงสถิติเปนสวนสําคัญของการสรางท้ังกระบวนการและคุณภาพ

ของผลิตภัณฑ 

วงจรคุณภาพ กลุมเล็ก ๆ เกิดขึ้นจากพนักงานท่ีทําหนาที่คลายกัน กลุมถูกสรางขึ้นเพ่ือ

สงเสริมการมีสวนรวมของพนักงานในการแกปญหาและการตัดสินใจ 

การจัดซื้อในระบบทันเวลาพอด ี โปรแกรมการมีสวนรวมและความรวมมือของซัพพลายเออร รับชิ้นสวนท่ี

ถูกตองเพียงเมื่อจําเปน ซัพพลายเออรขนาดล็อตและเอกสารลดลง 

ท่ีมา: Davy et al. 1992 : Online. 
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 สิ่งท่ีทําใหระบบทันเวลาพอดีเปนแนวคิดท่ีเหนือกวา คือ ความสามารถในการบรรลุ

ขอไดเปรียบสองประการของการลดตนทุนและการปรับปรุงการบริการพรอมกัน โดยระบบทันเวลาพอดี

เนนการทําใหกระบวนการผลิตงายข้ึนเพ่ือตรวจหาปญหาไดอยางรวดเร็วและจัดการใหดําเนินการแกไข

ทันที โดยนักวิจัยหลายคนยอมรับวาระบบทันเวลาพอดีเปนวิธีการครอบคลุมท้ังกระบวนการในการผลิต

ท่ีมุงเนนการสงมอบผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพตามท่ีลูกคาตองการและกําจัดของเสียอยางรวดเร็ว การใชงาน

ระบบทันเวลาพอดีสงผลใหสินคาคงคลังต่ํา โดยใหแตละสวนสงมอบเม่ือมีความจําเปนเทานั้น และใน

ปริมาณและคุณภาพท่ีจําเปนในการผลิตผลิตภัณฑ ระบบทันเวลาพอดีชวยใหองคกรสามารถดําเนินงาน

ไดอยางมีประสิทธิภาพโดยใชทรัพยากรจํานวนนอยท่ีสุดและปรับปรุงคุณภาพลดระดับสินคาคงคลัง

และมีการแกปญหาทันทีท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงไมไดเปนเพียงวิธีการจัดการสินคาคงคลังเทานั้น แตระบบทันเวลา

พอดีมีเนื้อหาความรูและครอบคลุมชุดของหลักการการจัดการและชุดเครื่องมือท่ีครอบคลุม  

2.2.2 ระบบทันเวลาพอดีในการบริการ 

 ในชวงหลายปท่ีผานมาแนวทางการจัดการของระบบทันเวลาพอดีไดเปลี่ยนจากรูปแบบ

ผลิตภายในของการผลิตการจัดซื้อและการออกแบบมาเปนรูปแบบบริการภายนอก อยางไรก็ตาม

การแพรกระจายของระบบทันเวลาพอดี จากภาคการผลิตไปยังอุตสาหกรรมบริการคอนขางชาท้ังในทาง

ปฏิบัติและทฤษฎี ในขณะที่ระบบทันเวลาพอดีเปนวิธีการจัดการของเสียที่มุงเนนกระบวนการ

หลักการเหลานี้ ซ่ึงมีความเก่ียวของและสามารถนําไปใชไดกับท้ังองคกร ผูผลิตและผูใหบริการท่ีใช

กระบวนการและระบบเพ่ือทํางานในการผลิตและสงมอบผลิตภัณฑและบริการ สิ่งสําคัญในการใชงาน

ระบบทันเวลาพอดี ไดมีการหารือเก่ียวกับการตอบสนองอยางรวดเร็วของบริษัท Wal-Mart และ 

Proctor & Gamble และระบบทันเวลาพอดีท่ีคลายกันท่ีพัฒนาโดย Wal-Mart เพ่ือใหแนใจวารานคา

ของตนสามารถเก็บสินคาไวในสต็อก ในขณะที่มั่นใจวาไมมีสินคาคงคลังมากเกินไป วิธีการจัดการ

สินคาคงคลังนี้ชวยให Wal-Mart สามารถใหบริการท่ีดีกวาในราคาท่ีต่ําท่ีสุดขณะท่ีอนุญาตให Proctor 

& Gamble เพ่ิมธุรกิจอยางมีนัยสําคัญดวย 

 ในขณะท่ีระบบทันเวลาพอดีสามารถชนะใจและความคิดของผูปฏิบัติงานดานสายงาน

การผลิต ซ่ึงแนะนําถึงการไดรับประโยชนจากระบบทันเวลาพอดีเชนกัน โดยเปนท่ีทราบกันวาระบบ

ทันเวลาพอดีใชกับการบริการไดเนื่องจากท้ังองคกร ผูผลิตและองคกรท่ีใหบริการ ใชกระบวนการเพ่ือ

สรางผลิตภัณฑและบริการข้ันสุดทาย ซ่ึง “ระบบทันเวลาพอดี ไมใชแคเพียงสําหรับโรงงาน” เปน

ความพยายามที่แสดงใหเห็นถึงการใชงานของระบบทันเวลาพอดีในอุตสาหกรรมและบริการ โดยใน

บทความของเบนสันไดแนะนําผูใชระบบทันเวลาพอดีกอนหนานี้หลายคนในงานบริการ ดังนี้ 

 - แมคโดนัลด ย้ําวาเฉพาะรายการสินคาที่จําเปนเทานั้นที่จะถูกเก็บไวในพื้นที่ทํางาน  

เพ่ือใหม่ันใจในกระบวนการคุณภาพมันเปน “ระบบอุตสาหกรรม” ระบบการจัดสงบริการ เพ่ือให

พนักงานทุกคนสามารถมอบประสบการณการรับประทานอาหารท่ีเหมือนกันท่ัวโลกได 
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 - บริติชแอรเวย ใชวงจรท่ีมีคุณภาพเปนสวนพ้ืนฐานของกลยุทธในการใชบริการใหม 

 - Federal Express มีวัตถุประสงคในการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ

ออกแบบการไหลของงานใหม เพ่ือใหรูปแบบเปลี่ยนจากตนทางสูปลายทางเปนตนทางสูศูนยกลาง 

โดยมีการขนสงสินคาถูกสงตอโดยเครื่องบินขาออกไปยังจุดหมายปลายทาง 

 จนถึงกลางป 1990 ระบบทันเวลาพอดีเริ่มเติบโตในภาคบริการ Yasin et al. 2003 

กลาววาสภาพแวดลอมการบริการท่ีมีการดําเนินงานซํ้า ๆ จะมีปริมาณธุรกรรมสูงและเก่ียวของกับสินคา

ท่ีจับตองได เชน บริการแบบเรงดวนและบริการจัดสงดวนมีแนวโนมที่จะไดรับประโยชนมากข้ึน

จากระบบทันเวลาพอดี แตก็มีการโตแยงวาการขาดงานระหวางทําหรือการมีสินคาสําเร็จรูปใน

สภาพแวดลอมการบริการ สรางการตั้งคาท่ีเหมาะสําหรับระบบทันเวลาพอดีเนื่องจากไมมี “ของเสีย” 

ท่ีจับตองไดท่ีจะจัดการ ซึ่งแทจริงแลวระบบทันเวลาพอดีนั้นสามารถใชไดกับบริการที่หลากหลาย 

การดูแลและการจัดการ ในกรณีของระบบการดูแลสภาพ ระบบทันเวลาพอดีไมจําเปนตองมี

ศูนยกระจายสินคาสวนกลางสนับสนุนการจัดการวัสดุที่ยืดหยุนพนักงานที่มีทักษะหลากหลายและ

ออกแบบหนวยงานเพื่อใหตอบสนองผูบริโภค นอกจากนี้ระบบทันเวลาพอดียังใหความสําคัญกับ

การจัดการเนื่องจากจะลดจุดควบคุมท่ีซํ้าซอน ลดจํานวนพนักงานท่ีเก่ียวของและผสานรวมเทคโนโลยีใหม 

เพ่ือทําใหกระบวนการทํางานเปนไปไดโดยอัตโนมัติ นอกจากนี้ยังมีการศึกษาการประยุกตใชระบบ

ทันเวลาพอดีเพ่ือปรับปรุงการจัดการสินคาคงคลังและการจัดจองในการดําเนินงานโรงแรม แตในทาง

ตรงกันขามมีการตรวจสอบทดลองของระบบทันเวลาพอดีในความสามารถของการขาย โดยเปาหมาย

ของการขายแบบระบบทันเวลาพอดีนั้นเก่ียวของกับการสงมอบผลิตภัณฑและการบริการท่ีจัดการของ

เสียใหเปนศูนยในปริมาณที่แนนอนตามเวลาและสถานที่ที่ลูกคาตองการอยางแมนยําในขณะท่ีลด

ปริมาณของเสียทุกประเภท และตามท่ี Green et al. (2008) ไดเสนอการจัดแสดงผลงานของผูขายท่ี

ประยุกตใชระบบทันเวลาพอดี มีความนาสนใจ คือ 1) ความสามารถในการสรางมูลคาตลอดกระบวนการ

ขายตามความสามารถขององคกรในการสงมอบคุณภาพท่ีไมมีขอบกพรองปริมาณการแปรปรวนเปน

ศูนยการสงมอบตรงเวลาที่แมนยําและความสามารถในการลดของเสียทั้งหมด กระบวนการทาง

การตลาด และ 2) ความสามารถในการพัฒนาแหลงเดียวความสัมพันธนอกสถานท่ีกับลูกคา 

 การพัฒนาในดานเทคโนโลยีสารสนเทศไดเพ่ิมความสามารถในการบริการเพ่ือประโยชน

จากระบบทันเวลาพอดี ยกตัวอยางเชน เทคโนโลยีบารโคด การระบบจุดขาย และการประยุกตใช

ความถ่ีวิทยุ ทําใหสามารถสรางระบบเติมเต็มระบบทันเวลาพอดีระหวางซัพพลายเออรและผูคาปลีก 

ซ่ึงชวยปรับปรุงการบริการลูกคา และบริษัท Wal-Mart เองก็ใชระบบขอมูลท่ีประกอบดวย Retail Link 

(เก่ียวของกับเทคโนโลยีบารโคด, ระบบ POS และ EDI) และเครือขายดาวเทียมเพ่ือจัดการสินคาคงคลัง

ไดดีข้ึน สามารถบรรลุการคาดการณอุปสงคที่ดีขึ้นและสรางความสัมพันธระหวางผูซื้อและผูขาย 

การเปดตัวเครื่องถอนเงินอัตโนมัติ (ATM) ก็สงผลอยางมากตอการปรับปรุงและขยายบริการของ
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ธนาคารและปรับปรุงการบริการลูกคาและความพึงพอใจของลูกคา อีกท้ังสายการบินและโรงแรมก็มี

การใชระบบการจองและการกําหนดราคาที่แตกตางเพื่อสรางสิ่งอํานวยความสะดวกที่เหมาะสม 

ความสําเร็จดังกลาวมีอิทธิพลตอองคกรที่มุงเนนบริการอื่น ๆ รวมถึงหนวยงานภาครัฐซึ่งเกิดจาก

การนําระบบทันเวลาพอดีมาประยุกตใช การแพรหลายในหลาย ๆ ดานของระบบทันเวลาพอดี 

ในธุรกิจบริการและความสําเร็จของระบบทันเวลาพอดี จะชวยเพ่ิมการยอมรับของระบบทันเวลาพอดี

ในสวนของการบริการ หากสภาพแวดลอมการใหบริการนั้นเหมาะสมกับการนําระบบทันเวลาพอดี 

ไปใชงานธุรกิจโลจิสติกสจะเปนเชนนั้น เราจะหารือถึงวิธีการท่ีระบบทันเวลาพอดีสามารถนําไปใชเพ่ือ

ปรับปรุงกระบวนการโลจิสติกส 

2.2.3 องคประกอบของทันเวลาพอดใีนโลจิสติกส 

 ระบบทันเวลาพอดีสามารถมองไดวาเปนวิธีการคิดใหม การวางแผนและการดําเนินการ 

โดยโลจิสติกสของระบบทันเวลาพอดีประกอบดวยองคประกอบหลายอยางที่ตองรวมกัน เพื่อให

สอดคลองกับเปาหมายของระบบทันเวลาพอดี องคประกอบเหลานี้รวมถึงทรัพยากรมนุษยของเครือขาย 

โลจิสติกสและการผลิตการกระจายการตลาดและการบัญชีขององคกร เชนเดียวกับระบบการผลิตของ

ระบบทันเวลาพอดีในโตโยตา ซ่ึงองคประกอบเหลานี้สามารถจัดกลุมเขาดวยกันในวงกวาง เชน การมี

สวนรวมของผูคนเครือขายโลจิสติกสและระบบ 

 การมีสวนรวมของบุคลากร เพ่ือใหบรรลุความสําเร็จในการดําเนินงานของระบบทันเวลา

พอดี จําเปนตองไดรับการสนับสนุนและขอตกลงจากบุคคลที่เกี่ยวของในกระบวนการองคกร 

โดยแบงปนผลประโยชนกับหลาย ๆ กลุมท่ีมีสวนรวมและในทางกลับกัน โดยปกติแลวผูมีสวนไดเสีย

ขององคกรทางธุรกิจ ไดแก เจาของ (ผูถือหุน) ลูกคาพนักงานซัพพลายเออรและผูมีสวนรวม หากองคกร

ตองทํากําไรในระยะยาวและหากองคกรตองไดรับการพิจารณาใหรับผิดชอบตอสังคมพวกเขาจะตอง

พิจารณาความตองการของผูมีสวนไดสวนเสียทั้งหมด การจัดอบรมผูมีสวนไดสวนเสียนี้ชี้ใหเห็นวา

การจัดการตองเก่ียวของมากกวาดานเศรษฐกิจแบบดั้งเดิมของระบบทันเวลาพอดี ปญหาท่ีไมใชทาง

เศรษฐกิจ เชน การสรางความม่ันใจในการปฏิบัติตอพนักงานอยางเหมาะสม เคารพพนักงานปฏิบัติ

ตอผูมีสวนไดสวนเสียอยางเปนธรรม ปกปองสิ่งแวดลอม จัดหาคุณภาพชีวิตท่ีดีในชุมชน และปญหา

ความรับผิดชอบตอสังคมอื่น ๆ ทําตามการลดตนทุนและความเกี่ยวของกับประสิทธิภาพ ดังนั้น

การสนับสนุนและขอตกลงจากกลุมจึงเปนสิ่งจําเปนเพ่ือลดระยะเวลาและความพยายามในการดําเนินการ

ตามระบบทันเวลาพอดี และลดโอกาสในการเกิดปญหาการดําเนินงาน 

 - ผูถือหุนและเจาขององคกร ควรใหความสําคัญถึงการตระหนักถึงผลกําไรในระยะยาว

และควรนําผลกําไรระยะสั้นมาลงทุนในองคกร เพ่ือหาเงินทุนสําหรับการเปลี่ยนแปลงและภาระผูกพัน

ตาง ๆ ท่ีจําเปนสําหรับความสําเร็จของระบบทันเวลาพอดี ควรชัดเจนวาผลประโยชนสวนใหญท่ีเก่ียวของ

กับระบบทันเวลาพอดี จะไดรับการตระหนักในระยะยาวเทานั้น 
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 - องคกรแรงงาน สหภาพแรงงานและสมาชิกควรไดรับการระบุเปาหมายของระบบ

ทันเวลาพอดี และตระหนักวาระบบใหมจะสงผลตอการปฏิบัติงานของพนักงานอยางไร นี่เปนสิ่งสําคัญ

ในการสนับสนุนของสหภาพและแรงงานเพ่ือชวยในการดําเนินการและเพ่ือขจัดปญหาและความยุงยาก

ท่ีอาจเกิดข้ึน การศึกษาของพนักงานตั้งแตผูจัดการจนถึงพนักงานแนวหนาเปนสิ่งจําเปนเพ่ือใหพวกเขา

รูวาระบบทันเวลาพอดีคืออะไรทําไมระบบทันเวลาพอดี จึงถูกนําไปใชในองคกรและพวกเขาสามารถ

มีสวนรวมเพ่ือทําใหระบบทันเวลาพอดีประสบความสําเร็จ ความไมเขาใจกับองคกรแรงงานจะทําให

ขาดแรงจูงใจในการจัดการและทําใหเกิดความกลัววาจะสูญเสียของงาน สิ่งนี้สามารถนําไปสูอุปสรรค

การดําเนินงาน เชน การไมรวมมือและการตอตานการเปลี่ยนแปลง การสนับสนุนจากสหภาพมี

ความสําคัญอยางยิ่งในการบรรลุเปาหมายในการกําจัดการจําแนกประเภทงานเพ่ือใหแรงงานท่ีมีทักษะ

หลากหลายและมุงเนนองคกร 

 - การสนับสนุนดานการจัดการ มักจะถูกเนนวาเปนหนึ่งในปจจัยท่ีสําคัญท่ีสุดในการใชงาน

ระบบทันเวลาพอดีไดสําเร็จขององคกร (Yasin and Wafa. 1996) เรื่องนี้มีสวนเก่ียวของกับการสนับสนุน

การจัดการจากทุกระดับ นอกจากนี้ยังกําหนดใหผูบริหารตองเตรียมตัวอยางสําหรับพนักงานและเริ่ม

กระบวนการเปลี่ยนทัศนคติ ซึ่งจําเปนตอพนักงานในกระบวนการทํางานเทานั้น แตยังตองอยูใน

ทัศนคติของการจัดการดวย 

 - การสนับสนุนจากรัฐบาล รัฐบาลสามารถใหการสนับสนุนองคกรท่ีตองการใชระบบ

ทันเวลาพอด ีโดยสิ่งจูงใจเรื่องการเงินหรือการสนับสนุนการจัดอบรม สิ่งนี้สามารถสรางแรงจูงใจให

องคกรตาง ๆ มีนวัตกรรม เพราะการมีภาระทางการเงินท่ีเกิดข้ึนสามารถลดลงไดโดยระบบทันเวลาพอดี 

ซ่ึงนโยบายของรัฐบาลเปนอีกดานที่องคกรควรใหความสนใจ ตัวอยางเชน นโยบาย 24 ชม. ของ

สหรัฐอเมริกาท่ีเกิดข้ึน ตองมีการสงขอมูลการขนสงสินคากอนท่ีจะโหลดเรือจะมีผลกระทบโดยตรงตอ

วิธีท่ีผูปฏิบัติงานจัดการหวงโซอุปทาน 

 ทฤษฎีองคกรแสดงใหเห็นวาผูคนจะถูกบังคับใหทํางานเพ่ือเปาหมายมากข้ึนเม่ือพวกเขา 

รวมอยูในการพัฒนาเปาหมาย ดวยเหตุนี้ระบบทันเวลาพอดีจึงแสดงใหเห็นถึงการมีสวนรวมของ

พนักงานในระดับตาง ๆ ขององคกร การนําวงจรคุณภาพและแนวคิดของการมีสวนรวมของประชาชน

โดยรวมเปนลูทางท่ีมีอยูสําหรับการพยายามเพ่ิมการมีสวนรวมของประชาชนผานการใชระบบทันเวลา

พอดี อยางไรก็ตามเม่ือเกิดการเปลี่ยนแปลงในองคกรท่ีมีศักยภาพก็จะเกิดการปรับเปลี่ยนพฤติกรรม 

ระบบทันเวลาพอดีแสดงถึงการเปลี่ยนแปลงอยางใดอยางหนึ่ง ซ่ึงสิ่งเหลานี้อาจทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลง

องคกรอยางมีนัยสําคัญ แมวาการเปลี่ยนแปลงเหลานี้อาจกอใหเกิดประโยชนกับองคกร แตอาจเกิด

พฤติกรรมตอบกลับ เชน ตอตานการเปลี่ยนแปลงโดยการทํางานกับเปาหมายขององคกรอาจพัฒนาข้ึน 

ผูคนท่ีเกี่ยวของจะมีความสําคัญเพิ่มมากขึ้น ณ จุดนี้ การสื่อสารการฝกอบรมและการเพิ่มคุณคา

ของงานของคนงานสามารถชวยบรรเทาพฤติกรรมท่ีเกิดปฏิกิริยาได 
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 หากปราศจากการมีสวนรวมของพนักงานและการสื่อสารที่มีประสิทธิภาพแลว 

ประสิทธิภาพของระบบทันเวลาพอดีนาจะเปนไปไดอยางยากลําบากและในหลาย ๆ กรณีก็ถูกตอตาน

โดยพนักงานท่ีขาดความตระหนักและความเขาใจในสิ่งท่ีเกิดข้ึนในองคกรท่ีมีการใชระบบใหม วัฒนธรรม

องคกรตองเปนสิ่งท่ีเคารพมนุษยชาติสงเสริมการทํางานเปนทีมและเสนอโอกาสในการเรียนรูและแบงปน

ความคิด ซ่ึงจะเปนประโยชนตอองคกรในการเปลี่ยนไปใชโครงสรางแบบทีมจากโครงสรางแบบลําดับชั้น 

2.2.4 เครือขายโลจิสติกส 

 ข้ันตอนการปฏิบัติงานระบบการผลิตหรือบริการและแมแตวัฒนธรรมองคกรจําเปนตอง

ไดรับการปรับเปลี่ยนเพ่ือเก็บเก่ียวผลประโยชนท้ังหมดของระบบทันเวลาพอดี (Yasin et al. 2003) 

การเปลี่ยนแปลงจํานวนมากเกิดขึ้นกับเครือขายโลจิสติกส ซึ่งครอบคลุมการออกแบบเครือขาย 

โลจิสติกส โดยผูปฏิบัติงานท่ีมีความสามารถหลากหลายคือการดึงอุปสงคของระบบคัมบัง มีการตรวจสอบ

ดวยตนเอง ซ่ึงแตละสิ่งเหลานี้จะอธิบายแยกกันโดยสัมพันธกับวิธีผูกมัดกับโลจิสติกสของระบบทันเวลาพอดี 

 การออกแบบเครือขายโลจิสติกสและพนักงานท่ีมีความสามารถหลากหลาย โดยระบบ

ทันเวลาพอดีมีเปาหมายเพ่ือจัดหาสินคาและบริการเม่ือมีความจําเปนวิธีการใชงานและปริมาณท่ีตองการ 

ระบบทันเวลาพอดีมีแนวโนมท่ีจะใชกระบวนการซํ้า ๆ และการไหลของวัสดุท่ีคาดการณได หาก

องคกรท่ีมีกระบวนการแบบทันเวลาพอดี มักมุงเนนไปท่ีการกําจัดของเสียซ่ึงกําหนดไวอยางกวาง ๆ 

วาเปนอะไรก็ตามท่ีไมเพ่ิมมูลคาใหกับผลิตภัณฑ เนนการไหลของกระบวนการท่ีราบรื่นและตอเนื่อง

โดยท่ีไมตองจัดหาสินคาและบริการหรือตัวรับสัญญาณของสินคา เพราะบริการเหลานั้นเลยตองรอ

ซ่ึงกันและกัน สิ่งเหลานี้ชวยใหองคกรสามารถลดสินคาคงคลังสินคาสําเร็จรูปและระบุความไรประสิทธิภาพ

ของกระบวนการและคอขวดเพื่อใหสามารถลดหรือกําจัดได ภายใตระบบทันเวลาพอดีในโลจิสติกส 

เครือขายโลจิสติกสไดรับการออกแบบสําหรับทรัพยากรสูงสุด ความยืดหยุนและการวางแผนตาม

ซัพพลายเออรและความตองการของลูกคา เครือขายโลจิสติกสประเภทนี้ตองการการใชงาน 

“ความสามารถท่ีหลากหลาย” ซ่ึงก็คือการมุงเนนไปท่ีการฝกอบรมพนักงานและใหทักษะท่ีจําเปนใน

การปฏิบัติงานตาง ๆ 

 ระบบคัมบัง (Kanban System) ระบบคัมบังเปนกลไกของกระบวนการผลิตแบบ

ทันเวลาพอดี โดยใชระบบดึงและถูกนํามาใชเปนเครื่องมือในการสื่อสารเพ่ือใหการผลิตในแตละข้ันตอน

เขาจังหวะกัน (Process Synchronization) เปนการควบคุมการไหลของงาน ซ่ึง “คัมบัง” เปนภาษาญี่ปุน 

แปลวา บัตร หรือสัญญาณที่บงบอกใหรู ถึงความตองการสินคาหรือชิ้นสวนอะไร จํานวนเทาไร 

โดยท่ัวไปจะมีลักษณะเหมือนบัตรท่ีบรรจุสารสนเทศตาง ๆ ท่ีจําเปนตอการผลิต แตก็ไมจําเปนตองเปน

บัตรเสมอไป อาจเปนภาชนะ หรือพื้นที่ทํางาน หรือสัญญาณไฟ ทั้งนี้ขึ้นอยูกับความเหมาะสมกับ

การใชงาน โดยจุดเริ่มตนของการดึงมาจากความตองการของลูกคาซ่ึงเปนผูดึงผลิตภัณฑจากโรงงาน

ออกไป ทางองคกรจะเริ่มทําการผลิตผลิตภัณฑเขามาทดแทน หลังจากนั้นกระบวนการถัดไปทางตนน้ํา
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ก็จะถูกดึงใหทําการผลิตตาม ๆ กันมา ตั้งแตกระบวนการสุดทายจนกระท่ังถึงการดึงวัตถุดิบจากผูสงมอบ 

ซ่ึงระบบคัมบังนั้นจะมีรอบไวบอก รายละเอียดตาง ๆ โดยรอบเวลาของคัมบังนั้น หมายถึง รอบของ

การจัดสงผลิตภัณฑ ซึ่งจะบงบอกถึงความถี่ในการจัดสงและจํานวนรอบในการจัดสง (พรไพบูลย 

ปุษปาคม. 2558) 

 อุปสงคโลจิสติกส และระบบคัมบัง - ระบบทันเวลาพอดี เปนระบบ “การดึง” ซ่ึงสถานะ

ของคนงานหรือสถานีงานเปนสิ่งกําหนดการกระทําของผูอ่ืน สิ่งนี้แตกตางจากระบบ “การผลัก” 

ซ่ึงผลิตภัณฑมีใหตามความสามารถของซัพพลายเออรในการจัดหาใหโดยไมคํานึงถึงความตองการ

ของผูใช ระบบทันเวลาพอดีใชวิธีการดึงเนื่องจากมีการประสานงานอยางใกลชิดระหวางระดับสินคา

คงคลังและความตองการการผลิตและการสงมอบ แนวคิดของอุปสงคการดึงเก่ียวของกับการใชอุปสงค

สําหรับสินคาหรือบริการท่ีกําหนดเพ่ือสงสัญญาณเม่ือการผลิตและการสงมอบเกิดข้ึน การใชการดึง

ชวยใหองคกรสามารถสงมอบเฉพาะสิ่งท่ีจําเปนในปริมาณท่ีเหมาะสมและในเวลาและสถานท่ีท่ีเหมาะสม 

ซ่ึง “Kanban” เปนแนวคิดที่มาพรอมกับผลิตภัณฑตลอดทั้งโรงงานผลิต การใชระบบคัมบังชวยใน

การเชื่อมโยงกระบวนการผลิตที่แตกตางเขาดวยกัน ประหยัดคาใชจายจากระบบทันเวลาพอดี 

เปนผลมาจากการลดลงของสินคาคงคลังและคาใชจายที่เกี่ยวของ ปลอยพื้นที่สําหรับกิจกรรมสราง

รายไดเพิ่มเติมและการโอนตนทุนแรงงานไปยังผูจัดจําหนาย ดวยลักษณะของระบบทันเวลาพอดี 

การจัดการคุณภาพจะมีบทบาทที่สําคัญที่สุดในการรับรองวามาตรฐานคุณภาพที่กําหนดไวสําหรับ

กิจกรรมโลจิสติกส ซ่ึงระบบทันเวลาพอดีเก่ียวของกับ “คุณภาพตนทาง” ซ่ึงความสําคัญของคุณภาพ

ท่ีแหลงกําเนิดนั้นสอดคลองกับความสําเร็จในการขนสง ท่ีเกิดการรับรองคุณภาพหรือแกไขขอบกพรอง

หลังจากดําเนินงาน 

 2.2.5 ระบบ 

 หมายถึง เทคโนโลยีและกระบวนการที่ใชเชื่อมโยงการประสานงานกิจกรรมและ

ทรัพยากรท่ีใชในเครือขายโลจิสติกสขององคกร 2 ระบบดังกลาว คือ การวางแผนความตองการวัสดุ

โดยใชระบบสารสนเทศ (MRP) และการวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจองคกร (ERP) 

 การวางแผนความตองการวัสดุโดยใชระบบสารสนเทศ (MRP) เปนวิธีการ “ใชฐานขอมูล” 

สําหรับการจัดการวัสดุท่ีจําเปนในการดําเนินการตามกําหนดการ มันเปนวิธีการ “จากบนลงลาง” หรือ 

“การรวม” เพ่ือวางแผน นั่นคือเก่ียวของกับการวางแผนผลิตภัณฑระดับลางภายในตระกูลผลิตภัณฑ

เชน ชิ้นสวน สวนประกอบ และการวางแผนสําหรับ MRP สามารถแบงยอยไดเปนสองสวน เหลานี้

รวมถึงแผนการผลิตซ่ึงเปนแผนกวางท่ีบงบอกถึงความสามารถท่ีมีอยูและวิธีการท่ีจะจัดสรรในเครือขาย 

โลจิสติกสและตารางการผลิตหลักซ่ึงเปนแผนรายละเอียดของผลิตภัณฑที่จะผลิตในกรอบเวลาท่ี

เฉพาะเจาะจง 
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 การวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจองคกร (ERP) เปนระบบซอฟตแวรท่ีสามารถใชเพ่ือให

ขอมูลเก่ียวกับทรัพยากรทางการเงินท่ีมีอยูเพ่ือดําเนินการตามแผนของการประชาสัมพันธเชิงตลาด (MPR) 

นอกจากนี้ยังมีแพลตฟอรมซอฟตแวรที่เปนหนึ่งเดียวและฐานขอมูลซึ่งจะชวยใหองคกร สามารถทํา

ธุรกรรมระหวางสวนการทํางานตาง ๆ ภายในองคกรและในบางกรณีระหวางคูคาในซัพพลายเชน 

โดยการวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจองคกร (ERP) พยายามรวมและปรับปรุงกระบวนการทางธุรกิจ

รวมถึงขอมูลท่ีเก่ียวของและกระบวนการทํางาน สิ่งท่ีทําใหการวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจองคกร (ERP) 

ดึงดูดตอองคกรคือความสามารถท่ีเพ่ิมข้ึนในการผสานรวมเขากับเทคโนโลยีการคาอิเล็กทรอนิกสและ

อุปกรณพกพาข้ันสูงสุด 

 ในทางกลับกันทุกคนในองคกรควรมีความเปนทีม เพ่ือใหพวกเขาทํางานรวมกันเพ่ือลด

ของเสียทุกรูปแบบ ไมใชเพียงของเสียท่ีเกิดข้ึนภายในขอบเขตการทํางาน ซัพพลายเออรและลูกคา

รายสําคัญควรมีสวนรวม เพ่ือใหทุกคนในหวงโซคุณคาตระหนักถึงเปาหมายและกลยุทธของระบบ

ทันเวลาพอดี และทํางานรวมกันเพ่ือปรับปรุงกระบวนการท้ังหมด หากมีการจัดระเบยีบคนงานเปนทีม

ประสิทธิภาพของทีมควรนําหนาผลการปฏิบัติงานของแตละบุคคล การจัดการหนวยงานท่ีหลากหลาย

จะมีสวนรวมในกระบวนการตัดสินใจเพ่ือสงเสริมความเขาใจในการพ่ึงพาซ่ึงกันและกันของการทํางาน

และการมีปฏิสัมพันธ 

2.2.6 เปาหมายของระบบทันเวลาพอดี  

 การจัดการแบบทันเวลาพอดี สามารถนําไปใชกับกระบวนการโลจิสติกสภายในองคกร

ใดก็ได Yasin and Wafa (1996) ระบุคุณลักษณะท่ีอาจเปนประโยชนหกประการของระบบทันเวลา

พอด ีท่ีสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลขององคกร คือ 

 - มีแนวโนมท่ีจะกําจัดของเสียในการผลิตและวัสดุ  

 - ปรับปรุงการสื่อสารภายในองคกรและภายนอก (ระหวางองคกรกับลูกคาและผูขาย) 

 - มีศักยภาพในการลดตนทุนการจัดซ้ือซ่ึงเปนปจจัยสําคัญสําหรับองคกรสวนใหญ 

 - เปนเครื่องมือในการลดเวลา นําลดเวลาผานการปรับปรุงคุณภาพการผลิต เพ่ิมผลผลิต 

และเพ่ิมการตอบสนองลูกคา 

 - มีแนวโนมท่ีจะเสริมสรางวินัยขององคกรและการมีสวนรวมในการบริหารจัดการ 

 - มีแนวโนมท่ีจะรวมพื้นที่การทํางานที่แตกตางกันขององคกรโดยเฉพาะอยางยิ่งเพ่ือ

ลดชองวางระหวางการผลิตและการบัญชี 

 คุณลักษณะเหลานี้ของระบบทันเวลาพอดี หากประสบความสําเร็จในการประยุกตใช

กับการขนสงทางธุรกิจจะพบประโยชนท่ีคลายคลึงกับท่ีพบในการผลิต ตัวอยางเชน ของเสียในธุรกิจ 

โลจิสติกสสามารถมีไดหลายรูปแบบซ่ึงรวมถึงสินคาคงคลังมากเกินไป การประเมินความตองการของ

ลูกคาและเวลารอคอยสินคาท่ียาวนาน การกําจัดของเสียสามารถทําไดโดยการปรับปรุงกระบวนการ 
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โลจิสติกสดวยการวางแผนเครือขายโลจิสติกสท่ีเหมาะสม และลดเวลาการตั้งคาใหเปนไปตามตาราง

ประจําวันท่ีทําไดโดยระบบดึง ซ่ึงขยายจากซัพพลายเออรสูผูผลิตและลูกคาในหวงโซอุปทาน 

 Porter (1985) ชี้ใหเห็นวาองคกรสามารถบรรลุ "ความไดเปรียบในการแขงขัน" ไดโดย

การแขงขันบนพื้นฐานของตนทุนการบริการหรือคุณภาพ องคประกอบท้ังสามนี้เปนคุณสมบัติท่ี

แตกตางท่ีทําใหผลิตภัณฑและบริการขององคกรแตกตางกันของระบบทันเวลาพอดี ซ่ึงชวยใหองคกร

ตาง ๆ สามารถพบของเสียในกระบวนการโลจิสติกสและปรับปรุงคุณภาพ เพ่ือบรรลุความพึงพอใจ

ของลูกคาไดอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

  มีวัตถุประสงคหลัก 3 ประการของระบบทันเวลาพอดี ซ่ึงเปนสากลหรือเปนเนื้อเดียวกัน

ในธรรมชาตินั่นคือสามารถนําไปประยุกตใชและปรับใหเขากับความหลากหลายขององคกรในอุตสาหกรรม

ท่ีแตกตางกันอยางมาก 

 เพ่ิมความสามารถขององคกรในการแขงขันกับองคกรคูแขงและแขงขันไดในระยะยาว 

 ความสามารถในการแขงขันขององคกรท่ีไดรับการพัฒนาผานการใชระบบทันเวลาพอดี 

เนื่องจากชวยใหองคกรสามารถพัฒนากระบวนการท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการจัดการโลจิสติกสของผลิตภัณฑ

และบริการของตน ซ่ึงมีความแตกตางในกระบวนการโลจิสติกสระหวางองคกรท่ีมีกระบวนการตาง ๆ 

แบบดั้งเดิมและองคกรท่ีมีการประยุกตใชระบบทันเวลาพอดี 

 องคกรดั้งเดิมเปนองคกรท่ีมีการปฏิบัติตามรูปแบบการปฏิบัติงานท่ีผานการฝกฝนมา

เปนอยางดี สวนองคกรท่ีมุงเนนการนําระบบทันเวลาพอดีมาใชเปนองคกรท่ีสามารถตอบสนองตอ

การเปลี่ยนแปลงภายในสภาพแวดลอมและปรับกระบวนการผลิตใหเขากับการเปลี่ยนแปลงท่ีเกิดข้ึน

บอยครั้ง ซ่ึงองคกรประเภทนี้เปนองคกรแรกท่ีพัฒนาหรือใชวิธีการท่ีเปนนวัตกรรมสําหรับการขนสง 

ดังนั้นองคกรท่ีมุงเนนการนําระบบทันเวลาพอดีมาใช จึงเปนองคกรท่ีสามารถแขงขันไดเม่ือมีการปรับตัว

ใหเขากับการเปลี่ยนแปลงของสิ่งแวดลอม 

 องคกรท่ีมุงเนนการนําระบบทันเวลาพอดีจะมีระบบโลจิสติกสที่เกิดการบูรณาการ

อยางดีซ่ึงเก่ียวของกับคานิยมองคกรท่ีมีการไหลประสานในกระบวนการโลจิสติกส การมีสวนรวมของ

ผูคนและโอกาสในการใชทักษะที่มีศักยภาพ โดยความแตกตางระหวางองคกรดั้งเดิมและองคกรท่ี

มุงเนนการนําระบบทันเวลาพอดีนั้น เกิดจากความเก่ียวของกับลักษณะการดําเนินงานและองคกร 

 ลักษณะการดําเนินงานรวมถึงเวลาในการตั้งคา ขนาดของการสั่งซื้อ สินคาคงคลัง  

ความจุการขนสง เวลานํา อัตราขอบกพรองและปญหาอุปกรณ เปนเรื่องปกติสําหรับองคกรแบบดั้งเดิม

ท่ีจะไดประสบพบเจอกับการตั้งคา ระยะเวลาการขนสง และระยะเวลารอคอยสินคานาน มีสินคาคงคลังท่ี

กําลังการผลิตและขนาดการสั่งซ้ือมีแนวโนมท่ีจะมีขนาดใหญ นอกจากนี้อัตราขอบกพรองและปญหา

อุปกรณจะสูงสําหรับองคกรแบบดั้งเดิมเชนกัน แตในทางตรงกันขามองคกรท่ีมุงเนนระบบทันเวลาพอดี 

จะมีการตั้งคาและระยะเวลาการขนสงในระยะเวลาสั้น ๆ โดยสินคาคงคลังพ้ืนท่ีและขนาดการสั่งซ้ือ
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จะมีขนาดเล็กและปญหาขอบกพรองและอุปกรณมีแนวโนมท่ีจะต่ําสําหรับองคกรเหลานี้ การทํางาน

โดยรวมของเครือขายโลจิสติกสในองคกรที่มุงเนนระบบทันเวลาพอดีจะราบรื่นและมีประสิทธิภาพ

มากกวาในองคกรท่ีมีกระบวนการผลิตแบบดั้งเดิมท่ัวไป 

 ลักษณะของกระบวนการในองคกร ประกอบดวย โครงสรางท่ีมีการวางแนวไปสูเปาหมาย 

การสื่อสารขอตกลงการรวมกลุมกันฐานทักษะซัพพลายเออรและการศึกษาและการฝกอบรม 

โครงสรางขององคกรที่มุงเนนระบบทันเวลาพอดีใหความยืดหยุนที่มากขึ้น ซึ่งเปาหมายคือการเพ่ิม

ประสิทธิภาพโดยรวมของทั้งองคกร ในขณะหนึ่งการมุงเนนการทํางานของแตละแผนกซึ่งมีแนวโนม

ท่ีจะทํางานใหประสบความสําเร็จของเปาหมายทั่วทั้งองคกร โดยการสื่อสารภายในองคกรท่ีมุงเนน

ระบบทันเวลาพอดีนั้นเปดกวางและไมมีคําสั่งที่ตองติดตามอีกตอไป นอกจากนี้ขอตกลงระหวาง

สมาชิกในองคกรยังเปนฐานความนาเชื่อถือเมื่อเทียบกับสัญญา Union focus เปนฐานขององคกร

มากกวาทักษะ โดยฐานทักษะมีแนวโนมท่ีจะกวางและยืดหยุนในทางตรงกันขามกับทักษะท่ีแคบหรือ

มีความเชี่ยวชาญสูง ระดับของการมีสวนรวมของซัพพลายเออรนั้นมีแคบลงเพื่อรวมถึงบางสวนท่ี

เลือกไว การศึกษาและการฝกอบรมมีบทบาทสําคัญ องคกรประเภทนี้มีแนวโนมท่ีจะลงทุนทรัพยากร

เพ่ิมเติมในการฝกอบรมพนักงาน 

 จากการทบทวนวรรณกรรม ขอแตกตางระหวางองคกรท่ีมีการผลิตแบบดั้งเดิมและ

องคกรท่ีมีการนําระบบทันเวลาพอดีมาใช ซ่ึง ธภัทร ธาราศักดิ์ (2559) ไดสรุปดังนี้ 

 

ตารางท่ี 5  ความแตกตางของระบบการผลิตแบบดั้งเดิมกับระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

การผลิตแบบด้ังเดิม การผลิตแบบทันเวลาพอดี 

1. ลักษณะการผลิตท่ีมีความสามารถ โดยมีการแบง 

    สายงานการผลิตตามทันที 

1. ลกัษณะการผลิตมุงท่ีความคลองตัวของการผลิต  

    โดยการจัดการผลิตแบบ Manufacturing cell 

2. กําหนดกลยุทธในการผลิตท่ีแนนอนและมีระยะ 

    เวลานาน 

2. สามารถเปลี่ยนแปลงกลยุทธในการผลิตไดทันที 

    ตามความตองการของตลาด 

3. การทํางานของคนงานมักจะทําเฉพาะงานท่ีตนถนัด 

    เทาน้ันตามลักษณะของความชํานาญเฉพาะอยาง 

3. คนงานจะตองสามารถทํางานทุกอยางไดทันทีท่ี 

    ไดรับมอบหมาย 

4. มีการผลติเพ่ือใหมสีินคาคงเหลือเพียงพอท่ีจะจําหนาย 

    ในชวงท่ีไมสามารถทําการผลิตได 

4. ไมมีการผลติสินคาเหลือเก็บไว 

5. มีการใชเทคนิคการวางแผนการผลิตท่ียุงยากซับซอน   

และมีการนําเครื่องคอมพิวเตอรมาใชในการกําหนด 

การผลิต 

5. การผลิตมุงท่ีจะอาศัยความรวมมือรวมใจของคนงาน 

    ในการแกไขปญหา 

6. อัตราการผลติคงท่ีและมหีนวยงานทําหนาท่ีตรวจสอบ  

    คุณภาพของสินคา 

6. มีอัตราการผลติท่ียืดหยุนไดสูงและทําการตรวจสอบ 

    คุณภาพดวยตนเองพรอมสามารถแกไขไดทันที 
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ตารางท่ี 5  (ตอ)   

การผลิตแบบด้ังเดิม การผลิตแบบทันเวลาพอดี 

7. จัดวางอุปกรณการผลิตตามสถานีการผลิตและม ี

    การใชเครื่องจักรท่ีมีขนาดใหญและทันสมัย 

7. จัดวางอุปกรณการผลิตใหอยูตดิกันและเครื่องมือ 

เครื่องจกัรมีขนาดเล็กและสามารถมกีารเปลีย่นแปลง 

ไดทันที 

8. มีการผลิตจํานวนมาก ๆ (Mass production)  

    เพ่ือใหมีความประหยดัมากท่ีสดุ 

8. ผลิตจํานวนนอยหรือเพียงพอเฉพาะความตองการ 

    เทาน้ัน 

9. มกีารสั่งซื้อวัตถุดิบจัดเตรียมไวเพ่ือปองกัน 

    การขาดแคลนวัตถุดิบ 

9. ไมมีการสั่งซื้อวัตถุดิบมาเก็บไว จะทําการสั่งซื้อเมื่อ 

    ตองการใชในการผลิตเทาน้ัน 

 

 เพ่ิมระดับประสิทธิภาพภายในกระบวนการโลจิสติกส  

 ประสิทธิภาพจะคํานึงถึงองคกรดวยการบรรลุถึงระดับการผลิตท่ีสูงข้ึน แตในขณะเดียวกัน

ตองคํานึงถึงการลดตนทุนท่ีเก่ียวของสําหรับการดําเนินกิจกรรมโลจิสติกส 

 ลดระดับของวัสดุท่ีสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในชวงเวลาและความพยายามท่ีเก่ียวของกับกิจกรรม 

โลจิสติกส 

 การกําจัดของเสียอยางมีนัยสําคัญสามารถลดตนทุนการผลิต 

 วัตถุประสงคท่ัวไป 3 ขอของระบบทันเวลาพอดีนั้นสามารถประยุกตใชกับองคกร 

อยางไรก็ตามมีเปาหมายอื่นอีกหลายอยางที่อาจเฉพาะเจาะจงกับองคกร เพื่อใหการจัดการโดยใช

ระบบทันเวลาพอดีซ่ึงการทํางานและมีผลกําไรจะตองปรับตัวใหเขากับองคกรอยางเต็มท่ี ซ่ึงทุกองคกร 

ก็มีความโดดเดนในกระบวนการโลจิสติกสและเปาหมายท่ีตั้งไวเพ่ือใหบรรลุ นอกจากนี้ทุกองคกรจะ

อยูในข้ันตอนตาง ๆ ในการพัฒนา เปาหมายของแตละองคกรนั้นแตกตางกันในแงของลําดับความสําคัญ

และเปาหมายของระบบทันเวลาพอดีนั้นมีประโยชนอยางมากในการชวยเหลือองคกรในการกําหนด 

การกํากับและเตรียมความพรอมสําหรับการนําไปใชงาน มีเปาหมายท้ังระยะสั้นและระยะยาวซ่ึงรวมถึง

สิ่งตอไปนี้ 

 - การระบุและตอบสนองตอความตองการของผูบริโภค ซ่ึงเปาหมายนี้จะชวยใหองคกร

มุงเนนไปท่ีสิ่งท่ีลูกคาตองการและผลิตภัณฑและการบริการท่ีจําเปนตองมีการผลิต โดยวัตถุประสงค

พ้ืนฐานขององคกรนั้นก็คือการผลิตสินคาและบริการท่ีลูกคาตองการ ดังนั้นการพัฒนากระบวนการท่ี

สงมอบผลิตภัณฑ / บริการท่ีมีคุณภาพเพ่ือใหแนใจวาองคกรมีศักยภาพ 

 - การมุงม่ันเพ่ือความสัมพันธระหวางตนทุนและคุณภาพท่ีดีท่ีสุด การบรรลุถึงคุณภาพ

ไมควรทําในจุดท่ีไมเปนตนทุนใหองคกร ดังนั้นควรใหความสําคัญกับการพัฒนากระบวนการท่ีมุงเนน

ใหสอดคลองอยาง 100% โดยนี่อาจดูเหมือนเปนเปาหมายที่ไมสมจริง อยางไรก็ตามสิ่งนี้อาจมี
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คาใชจายนอยกวามากสําหรับองคกรในระยะยาวเนื่องจากเปนการขจัดความสามารถซํ้าซอน เชน 

การตรวจสอบ การทํางานซํ้า และการผลิตสินคาและบริการท่ีมีขอบกพรอง 
 - การกําจัดของเสีย นี่คือทุกสิ่งท่ีไมสามารถเพ่ิมคุณคาใหกับผลิตภัณฑและบริการ 

 - การมุงพัฒนาความไววางใจความสัมพันธระหวางคูคาในหวงโซอุปทาน ตัวอยางเชน 

ความสัมพันธกับซัพพลายเออรเพียงไมกี่รายหรือแมแตรายเดียว แตถาเปนไปไดควรใหความสําคัญ 

สิ่งนี้จะชวยในการสรางองคกรที่มีประสิทธิภาพมากขึ้นในแงของการลดปริมาณสินคาคงคลังและ

การใชวัสดุชวยเพ่ิมความรวดเร็วในการสงมอบและใหความม่ันใจวาทรัพยากรจะพรอมใชงานเม่ือจําเปน 

 - การออกแบบเครือขายโลจิสติกสเพ่ือประสิทธิภาพสูงสุดและความสะดวกในการจัดการ 

ซ่ึงเก่ียวของกับการใชเครื่องจักรและแรงงานท่ีจําเปนอยางยิ่งตอกระบวนการโลจิสติกส 

 - การใชจรรยาบรรณในการทํางานของญี่ปุนในการตั้งเปาหมาย CI แมวาองคกรจะมี

การแขงขันโดยพยายามอยางตอเนื่องเพ่ือตอบสนองความตองการของผูบริโภค 

 แมวาองคกรผูผลิตและบริการหลายแหงไดนําเทคนิคการจัดการของระบบทันเวลาพอดี

มาใช แตองคกรเหลานี้ยังอยูในชวงเริ่มตนและอาจยังไมไดตระหนักถึงประโยชนท่ีอาจเกิดข้ึนท้ังหมด 

ซ่ึงโตโยตาใชเวลานานถึง 10 ปเพ่ือทําใหเทคนิคระบบทันเวลาพอดีนั้นสมบูรณแบบภายในองคกรของตน 

Yasin และ Wafa (1996) ไดแนะนําวาระบบทันเวลาพอดีจะตองเต็มใจรับการปรับกลยุทธใหสอดคลอง

กับความตองการของสภาพแวดลอม ซ่ึงองคกรเหลานี้เชื่อวาการปรับกลยุทธในระยะยาวนั้นไมสามารถ

ทําไดหากไมมีตนทุนของระยะสั้น พวกเขาตั้งขอสังเกตวาในกรณีสวนใหญการปรับกลยุทธท่ัวท้ังระบบ

จะไมใหผลลัพธท่ีตองการนอกเสียจากวาระบบยอยซึ่งสวนใหญเปนระบบยอยการผลิตกระบวนการ

ผลลัพธและการจัดการจะถูกปรับเปลี่ยนเพ่ือใหการเปลี่ยนแปลงท่ัวท้ังระบบเปนไปได ซ่ึงนักวิจัยท้ัง 2 คน

ไดใหเหตุผลวาระบบยอยท้ังหมดจะตองมีสวนรวมอยางแข็งขันและอํานวยความสะดวกในการเปลี่ยนแปลง 

ท่ีเกิดข้ึนเพ่ือใหแนใจวาการเปลี่ยนแปลงจะประสบความสําเร็จ สิ่งอํานวยความสะดวกทางกายภาพ 

เชน เคาโครงขององคกรก็มีความสําคัญเชนกัน พวกเขาจะตองปรับเปลี่ยนความสัมพันธกับผูขายและ

ลูกคา ตรวจสอบและนําไปใชกับวงการคุณภาพ ดังนั้นระบบทันเวลาพอดีจึงเปนกระบวนการระยะยาว

ท่ีไมสามารถดําเนินการในระยะเวลาอันสั้นและไมสามารถเห็นผลไดในชั่วเวลาขามคืน 

2.2.7 ระบบทันเวลาพอดีและความสามารถในการแขงขัน  

 การติดตามและแยกแยะของเสียอยางเปนระบบและตอเนื่องสามารถนําไปสูประสิทธิภาพ

ท่ีเพ่ิมข้ึนรวมถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตและเพ่ิมความสามารถในการแขงขัน ซ่ึงระบบทันเวลา

พอดีคาดวาจะปรับปรุงประสิทธิภาพขององคกรและความสามารถในการแขงขัน ผานการผลิตอยาง

ตอเนื่องของขนาดล็อตสินคาที่มีขนาดเล็กที่รวมความมั่นคงตามตารางเวลาคุณภาพของผลิตภัณฑ

เวลาในการตั้งคาท่ีสั้น การบํารุงรักษาเชิงปองกันและเคาโครงกระบวนการท่ีมีประสิทธิภาพ โดยท่ัวไป

องคกรท่ีทํางานเพื่อกําจัดของเสียในกระบวนการผลิตจะไดรับประโยชน เชน การลดตนทุนวัตถุดบิ



31 

และตนทุนการถือครองท่ีเก่ียวของ ลดกระบวนการในการทํางาน ลดสินคาสําเร็จรูป ลดระดับคุณภาพ

ของผลิตภัณฑท่ีสูงข้ึนเพ่ิมความยืดหยุนและความสามารถในการตอบสนองความตองการของลูกคา 

ลดตนทุนการผลิตโดยรวมและเพ่ิมการมีสวนรวมของพนักงาน โดยในระดับใหญข้ึนความสามารถ

ในการแขงขันท่ีดอยลงเปนผลมาจากการมีของเสียจํานวนมากและการลดลงของกิจกรรมท่ีไมใชการผลิต

ซ่ึงก็คือของเสียจะชวยประหยัดเวลาและอนุญาตใหมีการจัดสรรทรัพยากรเพ่ือปรับปรุงปริมาณงาน

และผลกําไร การปรับปรุงการผลิตดังกลาวจะนํามาซ่ึงการประหยัดท้ังทางตรงและทางการเงิน 

 ในทางทฤษฎีระบบทันเวลาพอดี ซึ่งชวยเพิ่มความสามารถในการทํากําไรเนื่องจาก

ผลกระทบตอองคประกอบที่พึ่งพาซึ่งกันและกันของผลตอบแทนจากสินทรัพย การหมุนเวียนของ

สินทรัพยซ่ึงมีการวัดยอดขายเทียบกับการลงทุนและกลับสูการขาย (Kinney and Wempe. 2002) 

ระบบทันเวลาพอดีคาดวาจะสามารถปรับปรุงอัตราผลตอบแทนจากสินทรัพยไดหลายวิธี อันดับแรก 

คือ การหมุนเวียนของสินทรัพยควรเพ่ิมข้ึนเนื่องจากระบบทันเวลาพอดีสามารถปลดปลอยสินทรัพย

และเงินทุน โดยฐานสินทรัพยขนาดเล็กเพิ่มอัตราผลตอบแทนจากสินทรัพย ประการที่สองการลด

ระดับสินคาคงคลังสามารถลดฐานสินทรัพยปรับปรุงการหมุนเวียนสินทรัพยในระยะสั้น ประการท่ีสาม

สินคาคงคลังจํานวนนอยจําเปนตองกําจัดกิจกรรมมูลคาทรัพยสินสุทธิ (ตัวอยางเชน การจัดการกับ

ขอบกพรองและสต็อก) ท่ีมีผลกระทบทางลบตออัตรากําไร ตามท่ีเนนโดยจากผลกระทบเหลานี้ไมจําเปน 

ตองมีความเปนไปโดยอัตโนมัติและสามารถชดเชยไดโดยเฉพาะในระยะสั้น ตัวอยางเชน องคกรอาจ

จําเปนตองลงทุนในการฝกอบรมเพิ่มเติมและการใชจายดานทุนเพื่อรักษาสภาพแวดลอมของระบบ

ทันเวลาพอดี โดยตนทุนการฝกอบรมเริ่มลดกําไร แตคาดวาจะสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต

ในระยะยาว คาใชจายดานทุนจะเพ่ิมฐานสินทรัพยและคาเสื่อมราคาในระยะสั้นซ่ึงสงผลกระทบตอท้ัง

สององคประกอบของอัตราผลตอบแทนจากสินทรัพย 

 นอกจากนี้ยังมีหลักฐานอื่น ๆ ที่มีการเผยแพร ซึ่งมีการสนับสนุนผลกระทบเชิงบวก

ของระบบทันเวลาพอดีตอความสามารถในการแขงขันขององคกร พบวามีความสัมพันธอยางมีนัยสําคัญ

ระหวางการปรับปรุงรายงานดวยตนเองในการทํากําไรและการปฏิบัติตามระบบทันเวลาพอดี 

 Callen et al. (2000) ไดทําการสํารวจโรงงาน 100 แหง ในแคนาดาจากอุตสาหกรรม

ชิ้นสวนยานยนตและอิเล็กทรอนิกสโดยแบงประเภทขององคกรเปนแบบองคกรท่ีประยุกตการใชระบบ

ทันเวลาพอดีและองคกรท่ีไมใชระบบทันเวลาพอดี โดยผลลัพธของพวกเขาแสดงใหเห็นวาการใชงาน

ระบบทันเวลาพอดีนั้นนําไปสูผลกําไรท่ีสูงข้ึนและอัตรากําไรข้ันตนของการมีสวนรวมและลดตนทุนผันแปร 

ในการศึกษาอ่ืน Callen et al. (2005) พบวาองคกรท่ีมีการใชระบบทันเวลาพอดีนั้นสามารถทํากําไร

ไดมากกวา แตก็มีประสิทธิภาพนอยกวาองคกรท่ีไมไดใชระบบทันเวลาพอดีมากนัก หลังจากควบคุม

มาตรการการเพิ่มผลผลิตขนาดโรงงานและสต็อคของสินคา ซึ่งผลลัพธเหลานี้ชี้ใหเห็นวาแมจะมี

ความตองการทรัพยากรเพิ่มเติมสําหรับการดําเนินการตามระบบทันเวลาพอดี แตองคกรที่ใชงาน
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ระบบทันเวลาพอดี ก็ยังสามารถสรางผลกําไรไดคอนขางสูงกวาโรงงานท่ีไมไดใชงานระบบทันเวลา

พอดีมาก นอกจากนี้ไดมีการยืนยันวาการใชวิธีปฏิบัติของระบบทันเวลาพอดีสามารถชวยเพ่ิม

ประสิทธิภาพของชวงเวลาในการประเมินการปฏิบัติงานการผลิตระบบทันเวลาพอดีในโรงงานผลิต 

46 แหงของญี่ปุน พบวาระบบการผลิตของระบบทันเวลาพอดีนั้นชวยปรับปรุงประสิทธิภาพการแขงขัน

และการจัดวางอุปกรณท่ีมีประสิทธิภาพมีผลกระทบอยางมากตอสถานะการแขงขันของโรงงานผลิต 

โดยสรุปมีประโยชนหลายประการท่ีอาจเกิดข้ึนจากการดําเนินการตามระบบทันเวลาพอดี โดยเฉพาะ

อยางยิ่งระบบทันเวลาพอดีสามารถชวย 

 - กําจัดของเสียในการผลิตและวัสดุ 

 - ปรับปรุงการสื่อสารภายใน (ภายในองคกร) และภายนอก (ระหวางองคกรและ 

ซัพพลายเออรและลูกคา)  

 - ลดตนทุนการจัดซ้ือซ่ึงเปนคาใชจายหลักสําหรับองคกรสวนใหญ 

 - ลดเวลานํา ลดเวลาในการผลิต ปรับปรุงคุณภาพการผลิต เพ่ิมผลผลิต และเพิ่ม

การตอบสนองลูกคา 

 - เสริมสรางวินัยขององคกรและการมีสวนรวมในการบริหารจัดการ 

 - รวมสวนการทํางานท่ีแตกตางกันขององคกร 

 ในอีกทางหนึ่งไดมีการทําการศึกษาถึงความสัมพันธระหวางระดับของระบบทันเวลาพอดี 

ท่ีเกิดการปฏิบัติและประสิทธิภาพการผลิตขององคกร จากตัวอยาง 89 แหง ซึ่งพวกเขาไดทํา

การประเมินประสิทธิภาพการผลิต โดยคํานึงถึงผลประโยชนท่ีมีคุณภาพผลประโยชนตามเวลาและ

ความยืดหยุนของพนักงาน พวกเขาพบวา 

 - ยิ่งมีการปฏิบัติตามระบบทันเวลาพอดีมากข้ึน องคกรไดมีการคาดวาจะมีเรื่องท่ีสนใจ

นอยลงและมีการทํางานซํ้าและจํานวนการตรวจสอบจะลดลงเนื่องจากในโลกของระบบทันเวลาพอดีนั้น

จะสามารถสมบูรณแบบการตรวจสอบจะไมจําเปนเนือ่งจากไมมีขอบกพรอง 

 - กิจกรรมมูลคาทรัพยสินสุทธิที่รวมถึงเวลาในคิว เวลาในการยาย เวลาที่เครื่องจักร 

หยุดทํางานและเวลาในการรับสงจะลดลงเม่ือระดับของระบบทันเวลาพอดีเพ่ิมข้ึน 

2.2.8 ขอจาํกัดของระบบทันเวลาพอดี  

 ความสนใจอยางมากไดรับการแจกจายทางผลประโยชนท่ีสามารถไดรับจากการใชงาน

ของระบบทันเวลาพอดี อยางไรก็ตามเพ่ือท่ีจะสามารถใชงานระบบทันเวลาพอดีอยางเหมาะสมในองคกร 

บุคลากรระดับผูจัดการควรตระหนักถึงขอจํากัด และขอบกพรองของระบบทันเวลาพอดี ซ่ึงอาจใชกับ

องคกร ซ่ึงขอบกพรองหลายประการไดรับการระบุดังนี้ 
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 - การออกแบบการไหลของงานในระบบทันเวลาพอดีนั้นบอยครั้งท่ีไมมีสต็อคของสินคา 

ระหวางแผนกของการทํางานตาง ๆ และเนนการสอดคลองของการไหลของงานที่เหนียวแนน 

ซ่ึงแรงงานคนคาดวาจะทํางานในลักษณะที่มีโครงสรางและระบุความไมสอดคลองตามกระบวนการ 

บางครั้งสิ่งนี้อาจนําไปสูสถานการณที่ยากลําบากสําหรับพนักงาน ในอีกดานหนึ่งพวกเขากําลังพบ

ขอบกพรอง เพ่ือปรับปรุงคุณภาพสินคาและบริการ ในทางกลับกันพวกเขาระบุตําแหนงเพ่ือนรวมงาน

ท่ีรับผิดชอบขอบกพรอง มันไมใชเรื่องงายสําหรับคนงานท่ีจะบรรลุระดับของจิตสํานึกนี้หากองคกรมี

วัฒนธรรมทางสังคมในตําแหนงงานสูง 

 - ไดกลาวอางวาการขาดสต็อคสินคาทําใหระบบทันเวลาพอดีไมสามารถรับมือกับ

ความตองการท่ีเพ่ิมข้ึนอยางฉับพลัน ซ่ึงความตองการท่ีเพ่ิมข้ึนจะหมดอายุเนื่องจากองคกร ซ่ึงไมสามารถ

เติมคําสั่งซ้ือพิเศษได อยางไรก็ตามยังพบวาองคกรตองเผชิญกับสภาพแวดลอมท่ีมีความผันผวนมากข้ึน 

การนําระบบทันเวลาพอดีมาใชเพ่ือตอบสนองเชิงกลยุทธมากข้ึน พวกเขาไดแยงวาในระบบทันเวลาพอดี

ทําใหองคกรพบกับความไมแนนอน เนื่องจากการบริการลูกคาโดยรวมท่ีดีข้ึน คุณภาพและประสิทธิภาพ

การทํางานเพ่ิมความนาดึงดูดใจของซัพพลายเออรใหกับผูซ้ือและดังนั้นจึงสามารถใชขอไดเปรียบ

ในการแขงขันนี้เพ่ือใหไดสัญญาท่ียาวนานข้ึนนอยกวาคูแขงในการแขงขัน 

 - ในระบบทันเวลาพอดี วัสดุจะถูกโอนไปยังจุดตอไปเม่ือจําเปนเทานั้น ซ่ึงการเปลี่ยนแปลง

อยางยาวนานระหวางผูขายและผูใหบริการเปนสิ่งสําคัญ เนื่องจากความลาชาในกระบวนการขนสงจะ

ขัดขวางตารางการผลิต ขั้นตอนการขนสงที่มีการวางแผนเปนอยางดีเปนขั้นตอนแรกเพื่อปองกัน

การจัดสงลาชา อยางไรก็ตามขั้นตอนดังกลาวยังคงเผชิญกับการหยดุชะงักท่ีไมคาดคิด เชน ภัยพิบัติ

ทางธรรมชาติ อุบัติเหตุที่มนุษยสรางขึ้น ขอพิพาทแรงงาน การแบงอุปกรณ และกฎระเบียบของรัฐ 

พบวาบริษัทฟอรดมอเตอรไดทําการปดโรงงาน 5 แหงในสหรัฐอเมริกาไมนานหลังจากการโจมตีของ

ผูกอการรายในเหตุการณ 9/11 สวนหนึ่งเนื่องจากการสงมอบชิ้นสวนท่ีลาชาของแคนาดา เพ่ือปกปอง

การผลิตจากการหยุดชะงักบางครั้ง สงผลใหองคกรควรมีการรักษาสตอกสินคาสวนเพ่ิมเติมเพ่ือให

แนใจวามีการผลิตอยางตอเนื่อง 

 - เปนเวลากวาทศวรรษท่ีการผลิตของระบบทันเวลาพอดี ไดรับการขนานนามวาเปน

วิธีการสําคัญในการลดตนทุนและสายการประกอบทํางานไดอยางราบรื่น แตเนื่องจากระบบทันเวลาพอดี 

สงผลใหองคกรเกิดการจัดการเพื่อตัดสินคาคงเหลือแมแตความผิดพลาดที่เล็กที่สุดในหวงโซอุปทาน 

ก็สามารถทําใหการผลิตหยุดนิ่งได โดยระบบทันเวลาพอดีไดรับการออกแบบเพื่อใหชิ้นสวนและ

สวนประกอบมาถึงโรงงานเชนเดียวกับที่จําเปนสําหรับการประกอบลดและบางครั้งไมจําเปนตองใช

คลังสินคาราคาแพง มูลคาพันลานดอลลารจะถูกบันทึกไวในสินคาคงคลัง แตเม่ือโรงงานทําสวนสําคัญ

ปดลงมีสต็อกเล็กนอยท่ีจะสามารถคาดการณได 
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 - ซัพพลายเออรท่ีเชื่อถือไดดูเหมือนจะเปนหัวใจของปญหา องคกรสวนใหญยังคงดิ้นรน

เพ่ือพัฒนาซัพพลายเออรท่ีมีความนาเชื่อถือ ราคาประหยัด และมีเสถียรภาพในระยะยาว ซ่ึงจะชวยให

พวกเขาสามารถดําเนินการสายการผลิตโดยใชระบบทันเวลาพอดีหรือพ้ืนฐานอุปสงคการดึง นอกจากนี้

ยังปรากฏวาองคกรสวนใหญยังคงพ่ึงพาการคาดการณ (มักจะมาจากแผนกขายและการตลาด) มีเพียง

ไมก่ีองคกรเทานั้นที่เริ่มใหบริการซัพพลายเออรเพื่อเขาถึงตารางการผลิตที่เปลี่ยนแปลงตลอดเวลา

ตามเวลาจริง ปญหาอีกประการหนึ่งคือการจัดการ "องคประกอบของมนุษย" ออกจากระบบท่ีสราง

ความตองการ เนื่องจากอัลกอริธึมคอมพิวเตอรมีความจํากัด ยังคงมีความตองการคนท่ีมีประสบการณ

ในการตรวจสอบการข้ึนและลงของอุตสาหกรรม  

 - ขอจํากัดอีกอยางหนึ่งของระบบทันเวลาพอดี คือความแตกตางทางวัฒนธรรม 

ความแตกตางเหลานี้มีบทบาทสําคัญเมื่อมีปฏิสัมพันธกับองคกรตาง ๆ เพื่อรับสินคาตรงเวลา 

หลายองคกรพบวาเปนการยากท่ีจะนําวิธีการใหมมาใชเนื่องจากวัฒนธรรมปจจุบัน กลาวอีกนัยหนึ่ง

คือคนท่ีมีปฏิสัมพันธในแบบของตัวเองและคนลังเลท่ีจะเปลี่ยนแปลง 

 - ขอจํากัดอีกประการหนึ่งคือวิธีด้ังเดิมของการมีสินคาคงเหลือมากมายก็เพ่ือใหครอบคลุม

การสั่งซ้ือหรือความผิดพลาดของผลิตภัณฑ ซ่ึงขณะนี้กับองคกรท่ีมีการประยุกตใชระบบทันเวลาพอดี

ไมสามารถมีสินคาคงคลังเพิ่มเติมที่พวกเขาคุนเคยซึ่งจะสรางแรงกดดันดานลบตอบุคคลท่ีพบเจอ 

นอกจากนี้การสูญเสียเอกราชของบุคคลและทีมทําใหองคกร มีความเครียดมากข้ึนเพราะพวกเขามีเวลา

ในการทํางานบางอยางจํากัด มีขีดจํากัดของความไววางใจระหวางพนักงานและผูจัดการของพวกเขา

จะตองพังลงเพราะองคกรไมสามารถขาดความมุงม่ันได และตองมีความเชื่อม่ันวาจะตองมีความพึงพอใจ

ในการทํางานกับอุปกรณประเภทตาง ๆ อยางสมบูรณ นอกจากนี้ขอจํากัด คือ องคกร สามารถบรรลุผล

การผลิตสูงไดหากพนักงานทุกคนทํางานอยางหนัก 

 - ระบบทันเวลาพอดียังเก่ียวของกับความแตกตางในวิธีท่ีผูจัดการคิด คําแนะนําของ

พนักงานกลายเปนหัวใจหลักขององคกร นอกจากนี้การกําจัดการคิดตนทุนและการวิเคราะหทางการเงิน

อาจทําใหผูจัดการรูสึกวาพวกเขาสูญเสียการควบคุมองคกร เนื่องจากพวกเขาไดรับขอมูลนอยลง 

แนวโนมของผูถือหุนท่ีจะมุงเนนผลกําไรระยะสั้น เปนสาเหตุใหผูจัดการวางแผนสําหรับผลลัพธระยะสั้น

มากกวาความสําเร็จในระยะยาว การคิดระยะสั้นนี้อาจสงผลเสียตอการพัฒนาระยะยาวของบริษัท 

และจะตองถูกลดทอนลงหากจะแขงขันในเศรษฐกิจโลกในอนาคต 

2.2.9 เหตุผลในการดําเนินการระบบทันเวลาพอดี  

 แรงผลักดันในการดําเนินการของระบบทันเวลาพอดีนั้นข้ึนอยูกับการบรรลุมาตรฐาน

การผลิตและคุณภาพท่ีองคกรในญี่ปุนสวนใหญพึงพอใจจากสภาวะเศรษฐกิจ การแขงขันมีการเพ่ิมข้ึน

ตามความผันผวนของเศรษฐกิจและความตองการของผูบริโภคสําหรับผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูงก็มี

บทบาทสําคัญเชนกัน การแขงขันที่รุนแรงไดสรางสภาพแวดลอมที่มีเพียงองคกรที่มีประสิทธิภาพ
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มากท่ีสุดเทานั้นท่ีจะอยูรอดได องคกรท่ีใชความคิดสรางสรรคอยางรวดเร็วกับกระบวนการผลิตของ

พวกเขาจะมีขอไดเปรียบในการแขงขันเหนือองคกรอื่นที่ไมมีการจัดการที่ดี โดยองคกรเหลานี้จะ

สามารถอยูรอดและทํากําไรไดในระยะยาว 

 การใชงานของระบบทันเวลาพอดีจะไมไดรับผลกระทบทางลบจากความผันผวนของ

เศรษฐกิจเนื่องจากการผลิตมีความยืดหยุนพรอมที่จะตอบสนองความตองการของผูบริโภคท่ี

เปลี่ยนแปลงไป การใชงานของระบบทันเวลาพอดีนั้นเหมาะสมท้ังในสภาวะเศรษฐกิจขาข้ึนและขาลง 

เนื่องจากสามารถปรับไดงาย เพื่อตอบสนองความตองการของผูบริโภคสิ่งนี้เปนไปได เม่ือมันทํางาน

บนระบบดึงตามหนาท่ี ซ่ึงเปนแรงกระตุนท่ีเรียกกระบวนการผลิตใหปฏิบัติในชวงท่ีเศรษฐกิจเฟองฟู 

องคกรและบุคคลทั่วไปมีความตองการสูงขึ้นและการผลิตสินคาและบริการกับระบบทันเวลาพอดี

สามารถเพ่ิมข้ึนไดรวดเร็วเพื่อตอบสนองความตองการเหลานี้ ในทํานองเดียวกันในภาวะเศรษฐกิจ

ตกต่ําการผลิตสามารถลดเพ่ือตอบสนองความตองการของผูบริโภคในระดับต่ําลงมา 

 เหตุผลอ่ืนท่ีมีการใชระบบทันเวลาพอดี คือการประหยัดตนทุนท่ีอาจเกิดข้ึนจากการใชงาน 

มีการพิจารณากําไรโดย กําไร = (ราคาขาย×ปริมาณการขาย) - ตนทุน ซ่ึงสูตรนี้แสดงสวนประกอบ

ของกําไร บริษัทสวนใหญไมสามารถควบคุมราคาขายผลิตภัณฑเพียงลําพังไดเนื่องจากราคาขายจะถูก

กําหนดโดยกลไกตลาดของอุปสงคและอุปทานและมาตรฐานอุตสาหกรรม ดังนั้นหากองคกรตองการ

เพ่ิมผลกําไรพวกเขาจะตองมุงเนนการเพ่ิมปริมาณการขายและลดตนทุน เพ่ือเพ่ิมปริมาณการขายตอง

มีคุณภาพและการสงมอบท่ีดีข้ึนในขณะท่ีลดตนทุนการโทรเพ่ือลดการดําเนินการท่ีไมจําเปน ซ่ึงระบบ

ทันเวลาพอดีสามารถชวยองคกรในการปรับปรุงปริมาณการขายลดสวนประกอบตนทุนของกระบวนการ

ทางธุรกิจและใหโอกาสในการรับรูกําไรท่ีเพ่ิมข้ึน 

 การประหยัดท่ีเก่ียวของกับการลดตนทุนรวมถึงการเรียกคืนของผลิตภัณฑลดลงและ

ตนทุนของการขายท่ีเกิดจากการรองเรียนของลูกคา ตนทุนโลจิสติกสท่ีสามารถลดไดรวมถึงคาใชจาย

ในการตรวจสอบซึ่งจําเปนสําหรับผลิตภัณฑและบริการที่มีคุณภาพนอยกวาโดยไมจําเปนตองมี

การทํางานซํ้าและการทดสอบเพื่อปรับปรุงคุณภาพ ตนทุนของคุณภาพยังลดลงดวยการหลีกเลี่ยง

การสูญเสียการขายและตนทุนที่เกี่ยวของกับการจัดการขอรองเรียนของลูกคา นอกจากนี้จะมี

การเสียเวลาและความพยายามนอยในการคนหาขอบกพรองในกระบวนการท่ีอาจรับผิดชอบตอรายการ

ท่ีมีขอบกพรอง 

 ระบบทันเวลาในโลจิสติกสนั้นมุงเนนไปท่ีการเพ่ิมมูลคาใหกับผลิตภัณฑและบริการ 

สิ่งนี้เก่ียวของกับกิจกรรมและกระบวนการที่จําเปนในการสงมอบผลิตภัณฑและบริการ เพื่อแสดง

แนวคิดของการเพ่ิมมูลคาใหพิจารณาสิ่งตอไปนี้ การรับใบสั่งซ้ือของลูกคาการหยิบและบรรจุภัณฑ

และการสงมอบใบสั่งของลูกคา การดําเนินการเชนการบรรจุซํ้าการจัดการท่ีมากเกินไปและการสงคืน

ผลิตภัณฑจะไมเพ่ิมคุณคาใหกับผลิตภัณฑ พวกเขาไมไดเพ่ิมเวลาและสถานท่ีสาธารณูปโภคของผลิตภัณฑ



36 

ในทางใด ๆ ดังนั้นกิจกรรมเหลานี้กอใหเกิดคาใชจายทางการเงินท่ีไมจําเปนและความพยายามในการลงทุน

ในกระบวนการโลจิสติกส 

 สิ่งนี้ชวยเชื่อมโยงกับแนวคิดการเพ่ิมมูลคาคือแนวคิดของการลดของเสีย ดังท่ีกลาวไว

กอนหนานี้ของเสียอาจเปนสิ่งอ่ืนนอกเหนือจากจํานวนข้ันต่ําของอุปกรณวัสดุชิ้นสวนและเวลาทํางาน

ท่ีจําเปนในการสงมอบผลิตภัณฑและบริการ ของเสียมี 7 รูปแบบ คือ การเคลื่อนไหว การรอ เวลา 

การผลิตมากเกินไป เวลาในการประมวลผล การปฏิเสธ สินคาคงคลังและการขนสง Hallihan et al. 

(1997) ใหตัวอยางท่ีเปนประโยชนและพูดคุยถึงสาเหตุของเสียท้ังเจ็ดในการผลิตซ่ึงสรุปไวในตารางท่ี 4 

การกําจัดของเสียอยางสมบูรณชวยใหสามารถเพิ่มมูลคางานเพิ่มเติมไดในเวลาที่ลดลงซึ่งจะชวย

ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

 

ตารางท่ี 6  ของเสีย 7 ประการในระบบทันเวลาพอดี 

1. ของเสียจากการเคลื่อนไหว การเคลื่อนไหวเกี่ยวของกับการปฏิบัติที่พัฒนาผานการจัดการทาง

วิทยาศาสตร การประยุกตใชการจัดการทางวิทยาศาสตรกับระบบ

ทันเวลาพอดีนั้นเก่ียวของกับแนวคิดที่วาการจัดการวัสดุและอุปกรณ

สวนเกินเพื่อผลิตเกินความตองการนั้นตองการการเคลื่อนไหวที่ไมมี

ประสิทธิภาพและการมีสวนรวมของพนักงาน การเคลื่อนไหวที่จําเปน

ในการเคลื่อนยายวัสดุสวนเกินรอบ ๆ โรงงานนี้แสดงถึงของเสีย 

2. ของเสียจากการรอคอย เก่ียวของกับระยะเวลาของสินคาคงคลังในขณะไมไดใชงานและกําลังรอ

การดําเนินการคร้ังตอไป เวลาในการรอคิวนั้นเปนผลมาจากการทํางาน

ที่ไมมีประสิทธิภาพและมีการปรับขนาดล็อตไมสม่ําเสมอ 

3. ของเสียจากการผลิตมากเกินไป การผลิตในระบบทันเวลาพอดีทําใหองคกรสามารถผลิตสิ่งที่ตองการได

ตามแนวคิดการดึงอุปสงค ดังนั้นองคกรที่ไมไดใชแนวคิดการดึงจะเกิด

ความตองการที่มากเกินไป ของเสียที่เกิดจากการผลิตเกินกําลังคือ

ตนทุนที่สิ้นเปลือง 

4. ของเสียจากกระบวนการแปรรูป รวมถึงผลผลิตชิ้นสวนที่มีผลตอผลิตภัณฑข้ันสุดทายหรือผลิตภัณฑ

สําเร็จรูป ชิ้นสวนเหลานี้อาจมีความจําเปนที่ทําใหผลิตภัณฑสมบูรณ 

ซึ่งอาจสงผลตอตนทุนในการผลิต 

5. ของเสียจากการคัดแยก การตรวจสอบหลังจากผลิตภัณฑเสร็จสมบูรณ โดยวิธีการตรวจสอบ

คุณภาพที่ไมเหมาะสมอาจทําใหองคกรความผิดพลาดในการสงมอบ

ผลิตภัณฑ ซึ่งสงผลใหไมตรงตามความตองการและอาจถูกสงคืนเกิด

เปนคาใชจายที่ไมจําเปน 
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ตารางท่ี 6  (ตอ) 

6. ของเสียจากสินคาคงคลัง การผลิตที่มากเกินจะถูกโอนไปยังสินคาคงคลังซึ่งเสี่ยงตอการเกิด

ความเสียหายหรือเกิดเปนคาใชจายอ่ืน ๆ ที่ไมจําเปน ซึ่งรวมถึงตนทุน

ของวัตถุดิบสวนเกินและชิ้นสวนที่ไมจําเปนในการผลิตผลิตภัณฑ

ข้ันสุดทาย การลดตนทุนที่เก่ียวของกับวัสดุนั้น ไดแก การกําจัดของ

การถือครองสินคาคงคลัง ประหยัดคาใชจายได โดยการลดพื้นที่จัดเก็บ

ลดอันตรายจากการโจรกรรมที่อาจเกิดข้ึนและความเสียหายตอสินคา

คงคลังในระหวางจัดเก็บ การกําจัดการทําลายจํานวนมาก สิ่งนี้เก่ียวของกับ

การทําลายการขนสงสินคาขนาดใหญเปนล็อตเล็ก ๆ ที่สามารถใช

เพื่อวัตถุประสงคในการผลิตไดอยางงายดาย การลดจํานวนซัพพลายเออร 

ระบบทันเวลาพอดีกําหนดใหมีซัพพลายเออรเพียงไมก่ีรายเทานั้น 

ความสําเร็จของสิ่งนี้ข้ึนอยูกับการพัฒนาความสัมพันธที่ไววางใจระหวาง

ลูกคาและซัพพลายเออร นอกจากนี้ยังตองมีการพึ่งพาซัพพลายเออร

ที่เก่ียวกับสต็อกที่มาถึงเมื่อมีความจําเปนเพื่อตอบสนองความตองการ

ของผูบริโภค การพัฒนาสัญญาระยะยาว สิ่งนี้ชวยใหมั่นใจไดวาจะไดรับ

อุปกรณที่จําเปนสําหรับการผลิต นอกจากนี้ยังขจัดความเสี่ยงขององคกร

ที่ไมสามารถเจรจาสัญญากับซัพพลายเออรในแงที่เปนประโยชนตอ

ทั้งสองฝาย สิ่งนี้ชวยในการสรางสถานการณ win-win สําหรับทั้ง

ซัพพลายเออรและผูผลิต ลดการการตรวจสอบ สิ่งนี้สามารถบรรลุผล

ไดตามสัญญาของซัพพลายเออรที่กําหนดและบังคับใชคุณภาพของ

วัสดุสิ้นเปลืองที่ไดรับ 

7. ของเสียจากการขนสง ของเสียเหลานี้เก่ียวของกับการเคลื่อนยายวัสดุจากสินคาคงคลังไปยัง

สถานีงานตาง ๆ สิ่งนี้เกิดข้ึนจากการจัดวางโรงงานที่ไมมีประสิทธิภาพ 

ท่ีมา : Hallihan et al. 1997 : ออนไลน. 

 

 ในทางกลับกันขามการศึกษากอนหนานี้ไดระบุวิธีการลดของเสียรวมถึง “ของเสียที่

เห็นไดชัดเจน” เชน กระบวนการที่ไมจําเปน เวลาการตั้งคาที่มากเกินไป เครื่องจักรที่ไมนาเชื่อถือ 

การทํางานซํ้าและ “ของเสียที่เห็นไดชัดเจน” โดย Hopp and Spearman (2004) แยงวามี

ความแปรปรวนในเวลาการสงมอบ อัตราของผลตอบแทน ระดับพนักงาน อัตราความตองการและ

อื่น ๆ อาจนําไปสูตนทุน ซ่ึงการดําเนินการของระบบทันเวลาพอดีสามารถชวยกําจัดของเสียท่ีเห็นไดชัด 

ลดความแปรปรวนและการแลกเปลี่ยนท่ีมีราคาแพง ตัวอยางเชน สินคาคงคลังสําหรับสินคาราคาถูก 

เชน ความสามารถ ในการทําเชนนี้องคกรสามารถคาดหวังวาจะไดรับการปรับปรุงประสิทธิภาพ
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ในดานการประหยัดตนทุนคุณภาพความสอดคลองและความเร็วในการสงมอบและความนาเชื่อถือ 

การปรับปรุงเหลานี้อาจเปนผลมาจากผลผลิตและการใชทรัพยากรท่ีมากข้ึนคาใชจายท่ีลดลง 

 นอกจากเหตุผล “การเพิ่มมูลคา” และ “การลดของเสีย” สําหรับการดําเนินการกับ

ระบบทันเวลาพอดี แลวยังมีเหตุผลอ่ืนท่ีอยูเบื้องหลังการดําเนินการของระบบทันเวลาพอดีในองคกร

ตาง ๆ แรงบันดาลใจจากศักยภาพในการดําเนินงานและเชิงกลยุทธของระบบทันเวลาพอดี คือเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพการทํางานขององคกร Yasin et al. (2004) รายงานผลการวิจัยท่ีมุงเนนท่ีจะไดรับ

ขอมูลเชิงลึกในแงมุมตาง ๆ ของการผลิตแบบทันเวลาพอดีท่ีมีประสิทธิภาพการบริการภาครัฐ โดยมี

เหตุผลสําหรับการใชระบบทันเวลาพอดีไดดังนี้ 

 - เพ่ิมประสิทธิภาพของการดําเนินงาน 

 - ปรับปรุงคุณภาพ 

 - เพ่ิมความพึงพอใจของลูกคา 

 - ปรับปรุงความสัมพันธระหวางผูบริหารและพนักงาน 

 - ไดเปรียบเชิงกลยุทธการแขงขัน 

 ประโยชนของระบบทันเวลาพอดี 

 - การกําจัดวัสดุบางอยางทําใหประหยัดคาใชจาย อันเปนผลมาจากระบบทันเวลาพอดี 

 - ลดคาใชจายในการตั้งคา (การสั่งซ้ือ) 

 - ลดสินคาคงคลัง 

 - ลดเวลานํา 

 - การปรับปรุงในระดับคุณภาพของวัสดุท่ีเขามา 

 - เอกสารนอยลดความสําคัญในการปฏิเสธผลิตภัณฑ / บริการข้ันสุดทายท่ีสงออก 

 - ลดขอเรียกรองจากพนักงาน 

 

2.3 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 การศึกษาวิจัยในครั้งนี้นอกจากจะศึกษาจากทฤษฎีที่ไดกลาวมาในหัวขอตาง ๆ ขางตนแลว 

ยังไดคนควาศึกษาจากงานวิจัยตาง ๆ ท่ีเก่ียวของเพ่ือทําการศึกษาหาแงคิดแงมุมท่ีเก่ียวของกับสิ่งท่ีได

ทําการศึกษาในครั้งนี้ และเพ่ือใหเกิดการเรียนรูและทําความเขาใจในปญหาตาง ๆ  ท่ีมีผูศึกษาไวแลว 

และยังสามารถนําไปใชเปนแนวทางการดําเนินงานวิจัยในครั้งนี้ได 

 ธนิต ปญญาไวย (2555) การวิจัยนี้มีจุดประสงคคือการใชระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

(Just In Time) ซ่ึงมีระบบคัมบังอิเล็กทรอนิกสเพ่ือแกไขปญหาในกระบวนการผลิต ซ่ึงการผลิตซีลยาง

ยังคงพบความผิดพลาดและเกิดความสูญเปลา ซ่ึงสงผลใหเกิดการจัดสงซีลยางลาชาและไมสามารถทํา

การผลิตไดทันเวลา โดยการนําระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีมาใชชวยใหสามารถออกแบบข้ันตอน
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การจัดเตรียม การใชระบบคัมบังอิเล็กทรอนิกส อีกทั้งยังชวยใหสามารถหาเวลาที่เหมาะสมใน

การดําเนินงานแตละข้ันตอน จากการประยุกตระบบทันเวลาพอดีและระบบคัมบังอิเล็กทรอนิกสใชกับ

โรงงานจากกรณีศึกษาพบวา ปญหาการสงวัตถุดิบเขาสูกระบวนการผลิตใชเวลาลดลง และอัตราการผลิต

ผิดพลาดนอยลง 

ปญญา สําราญหันต (2551) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคการใชหลักการผลิตระบบทันเวลาพอดี

และการผลิตแบบโตโยตาสําหรับสายการผลิตสายพานรถยนต และเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดย

การกําจัดความสูญเปลาจากงานท่ีอาจเกิดข้ึน โดยเฉพาะการลดระยะเวลาสงมอบใหลกูคา และการปรับปรุง

โดยการนําหลักการผลิตแบบทันเวลาพอดีมาประยุกตใช ผลการวิจัยพบวาระบบทันเวลาพอดีสามารถ

ปรับปรุงการผลิตสายพานไดเปนอยางดีเพราะสามารถลดเวลาในการนําเขาวัตถุดิบเขาสูการผลติ 

คาใชจายในสวนของสินคาคงคลัง นอกจากนี้ยังมีผลของการประเมินความพึงพอใจของลูกคา พนักงาน 

หลังจากการปรับปรุงอยูในระดับมาก จึงสรุปไดวาแนวคิดการผลิตแบบทันเวลาพอดี เปนวิธีการท่ี

เหมาะกับสายการผลิตของดรงงานตัวอยาง  

เพ็ญพิสิทธิ์ โตแยม (2558) งานวิจยัมีจุดประสงคในการนําเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ

จัดสงชิ้นสวนยานยนตประเภทเหล็กโดยใชระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in time) โดยการวิจัย

เรื่องการปรับปรุงผังและกระบวนการทางานในคลังสินคาของผูผลิตชิ้นสวน ปอนโรงงานประกอบ

รถยนต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการตอบสนองความตองการลูกคา โดยมีการศึกษาโดยใชความเก่ียวของกับ

ผูผลิตชิ้นสวนโดยตรงท่ีตองการสงมอบสินคาใหทันเวลาตามท่ีลูกคากําหนด โดยปญหาท่ีพบในปจจุบัน

พบปญหาการจัดสงสินคาผิดพลาดและการทํางานท่ีไมมีแบบแผนการทํางาน จึงเปนท่ีมาของงานวิจัยนี้

ท่ีใชระบบทันเวลาพอดีในการปรับปรุงแผนผังการผลิต และการออกแบบกระบวนการทํางานเก่ียวของ

ฝายคลังสินคาและฝายจัดสง และกําหนดข้ันตอนการทํางานของฝายคลังสินคาและฝายจัดสง ดังนั้น

ผลการวิจัยนี้สามารถสรุปไดวาเปนการศึกษากระบวนการทํางานท่ีสามารถหาสาเหตุของปญหาและ 

เสนอการแกปญหาโดยใชระบบทันเวลาพอดี สามารถนําไปประยุกตกับการปฏิบัติงานจริงได 

ภัทรา หิตตราวัฒน (2542) ทําการวิจัยเรื่องการถายทอดเทคโนโลยีระบบการผลิตแบบทันเวลา

พอดเีพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในบริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนต กรณีศึกษาโรงงานผลิตทอไอเสีย

รถยนต โดยการวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาผูผลิตทอไอเสียรถยนตภายในประเทศ โดยการถายทอด

เทคโนโลยีการผลิตแบบทันเวลาพอดีในการจัดการจากผูประกอบรถยนต และนําความรูไปปรับปรุง

ระบบการผลิตใหมีประสิทธิภาพขึ้น โดยศึกษาจากโรงงานผลิตทอไอเสียรถยนต งานวิจัยนี้ไดเสนอ

แนวทางโดยการนําระบบทันเวลาพอดีมาใชเพ่ือปรับปรุงสายการผลิตของระบบการผลิตของชิ้นงาน

ทอไอเสีย และมีการทําแบบประเมินท้ังกอนและหลังใชระบบทันเวลาพอดีโดยใชแบบสอบถามและ

แบบทดสอบ ผลการวิจัยปรากฏวาสามารถลดรอบระยะเวลาการผลิต อีกท้ังยังสามารถลดชั่วโมงของ

การทํางานในแตละสายการผลิต นอกจากนี้ยังปรับปรุงระบบการผลิตโดยใชระบบคัมบัง ซ่ึงสามารถ
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ปรับปรุงการขนสง อีกท้ังปรับปรุงการสั่งการผลิตโดยจัดทําอุปกรณในการผลิตแบบทันเวลาพอดีสงผลให

การควบคุมระบบคัมบังมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ซ่ึงการวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ

โดยใชกระบวนการผลิตแบบทันเวลาพอดี โดยการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตและศึกษาปรับปรุง

การกระบวนการการทํางานใหเหมาะสม ซ่ึงสงกระทบตอปจจัยโดยรวมไมวาจะเปนปริมาณสินคาคงคลัง

ท่ีมากจนเกินไป พ้ืนท่ีการเก็บสินคาและวัตถุดิบไมเพียงพอ รวมไปถึงกระบวนการผลิตท่ีขาดความตอเนื่อง 

สิริพร นักรบ (2559) การวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต

แบบทันเวลาพอดี โดยการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตและศึกษาปรับปรุงการกระบวนการการทํางานให

เหมาะสมโดยระบบการผลิตแบบโตโยตาเขามาประยุกตใชในสายการผลิตที่ปจจุบันมุงเนนการผลิต

แบบผลักโดยการศึกษาครั้งนี้จะทําการพิจารณาระบบการผลิตในปจจุบัน ท่ีสงกระทบตอปจจัยโดยรวม

ไมวาจะเปนปริมาณสินคาคงคลังท่ีมากจนเกินไป พ้ืนท่ีการเก็บสินคาและวัตถุดิบไมเพียงพอ รวมไปถึง

กระบวนการผลิตท่ีขาดความตอเนื่อง เม่ือนําการผลิตแบบโตโยตา ในชวงระยะเวลา 4 เดือนโดยทําตาม

ขั้นตอนการดําเนินงานระบบการผลิตแบบโตโยตา ซึ่งมี 4 ขั้นตอน คือ 1) Work Site Control 

2) Continuous Flow 3) Standardized Work 4) Pull System นําเขามาปรับปรุงและเพ่ิมประสิทธิภาพ

ในการทํางาน 

อนวัชช จรปญญานนท (2538) วิจัยเรื่องระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี : กรณีโรงงานผลิต

แบตเตอรี่รถยนต โดยการนําระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีมาปรับปรุงระบบการผลิตในการประกอบ

แบตเตอรี่สําหรับรถยนตนั่งสวนบุคคล ซ่ึงจากการนําระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีมาใชนั้นสามารถ

ชวยใหการทํางานมีความยืดหยุน อีกท้ังยังชวยใหระบบการผลิตภายในอุตสาหกรรมเกิดความสมดุล

ในการทํางาน นอกจากนี้ยังมีการนําระบบทันเวลาพอดีมาใชเพ่ือบริหารวัสดุระหวางผลิต และมีการจัดทํา

เอกสารมาตรฐานการทํางาน ตลอดทุกข้ันตอนผลจากการประยุกตใชและพัฒนาระบบการผลิตแบบ

ทันเวลาพอดี ในการปรับปรุงสายงานประกอบแบตเตอรี่พอสรุปไดดังนี้ 1) ความสมดุลในการทํางาน

ของแรงงานในสวนการผลิตโครงสรางของ แบตเตอรี่ดีข้ึน 2) ประสิทธิภาพการผลิตในสวนการประกอบ

แบตเตอรี่ดวยเครื่องจักรสูงข้ึนโดย 3) การบริหารวัสดุมีประสิทธิภาพ 4) อัตราผลิตภาพของแรงงาน

เพ่ิมข้ึน 

 Bo Hou, Hing Kai Chan, and Xiaojun Wang (2011) ทําการวิจัยเรื่องการใชระบบทันเวลาพอดี 

จากกรณีศึกษาในอุตสาหกรรมรถยนตในประเทศจีน จากงานวิจัยพบวา Just-In-Time (JIT) หรือระบบ

การผลิตแบบทันเวลาพอดี ซ่ึงระบบทันเวลาพอดีสามารถชวยใหการการดําเนินงานประสบความสําเร็จ

ในอุตสาหกรรมญี่ปุน โดยพบวาระบบทันเวลาพอดีสามารถสรางประโยชนตาง ๆ เชน การลดสินคาคงคลัง 

การปรับปรุงในดานประสิทธิภาพการดําเนินงาน และการตอบสนองท่ีรวดเร็วข้ึน โดยจากการศึกษาพบวา 

การปฏิบัติตามหลักการผลิตแบบทันเวลาพอดี นั้นมีความสําคัญตอองคกร และหลักการวิจัยครั้งนี้มี

วัตถุประสงคเพ่ือใชประโยชนจากกรณีศึกษานําเสนอปญหาตาง ๆ จากการดําเนินการของหลักการผลิต
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แบบทันเวลาพอดีสําหรับอุตสาหกรรมผูผลิตยานยนต และจากการวิจัยสามารถสรุปไดวาการผลติ

แบบทันเวลาพอดีสามารถนําไปสูขอดีหลายประการกับองคกร 

Jeffery L. Callen (2000) ทําการวิจัยเรื่องการวิเคราะหแผนงานในอุตสาหกรรมท่ีใชระบบ

ทันเวลาพอดี จากงานวิจัยของกรณีศึกษาจากการใชฐานขอมูลของขอมูลเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ 

โดยมีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหความแตกตางของประสิทธิภาพของโรงงานที่ใชระบบการผลิตแบบ

ทันเวลาพอดี Just-in-time (JIT) และโรงงานท่ีไมใชระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี โดยศึกษาจาก

อุตสาหกรรมมีการผลิตที่แตกตางกันสองสวน ไดแก อุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสและ

อุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนรถยนต ซึ่งจากการเก็บขอมูลและศึกพบวาอุตสาหกรรมที่มีการใชระบบ

ทันเวลาพอดีประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต การจัดการสินคาคงคลัง ผลผลิตและผลประกอบการ

ซ่ึงสงผลตอผลกําไรและตนทุน และสรุปผลไดวาระบบทันเวลาพอดีสามารถชวยเพิ่มประสิทฺธิภาพ

ในดานการผลิตสินคาคงคลังอีกท้ังผลผลิต 

Y. Sugimori , K. Kusunoki , F. Cho & S. Uchikawa (1997) ไดทําการวิจัยเรื่อง การผลิต

ของโตโยตา ระบบทันเวลาพอดี การใชระบบคัมบัง ระบบแรงงาน จากการศึกษาระบบการผลิตของ

โตโยตาที่เปนเอกลักษณเหลานี้ไดกลายเปนรากฐานที่หยั่งรากลึกใน บริษัท โตโยตามอเตอร 20 ป 

มีคุณสมบัติเดนสองประการท่ีสําคัญในระบบเหลานี้ หนึ่งในนั้นคือ 'การผลิตแบบทันเวลา' ซ่ึงเปนปจจัย

สําคัญอยางยิ่งในอุตสาหกรรมประกอบเชนการผลิตยานยนต ในการผลิตประเภทนี้ “ผลิตเฉพาะ

ผลิตภัณฑท่ีจําเปนในเวลาท่ีจําเปนในปริมาณท่ีจําเปน” ผลิตข้ึนและนอกจากนี้สินคาคงคลังมีการจํากัด

ไวใหมีนอยท่ีสุด ประการท่ีสองระบบนี้เปนระบบ 'การเคารพตอมนุษย' โดยแรงงานไดรับอนุญาตให

แสดงศักยภาพไดเต็มความสามารถของพวกเขาผานการมีสวนรวมอยางแข็งขันในการทํางานและ

ปรับปรุงการฝกอบรมของตนเอง 

 

2.4  กรอบแนวคิดในการวิจัย 

 ในการศึกษาครั้งนี้ ไดประยุกตใชแนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับการใชระบบทันเวลาพอดี 

ประกอบดวยหลักสําคัญ 4 ประการ ตามแนวคิดระบบทันเวลาพอดีของ Davy et al., ธภัทร ธาราศักดิ์, 

Hallihan et al. และ Karlson and Awstrom ดังแผนภูมิท่ี 2 
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แผนภูมิท่ี 5  กรอบแนวคิดในการวิจัย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตัวแปรตาม 

การเลือกใชระบบทันเวลาพอดี 

ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 

 

ตัวแปรอิสระ 

ขอมูลสวนบุคคล 

- เพศ 

- อาย ุ

- ตําแหนงงาน 

- หนวยงานท่ีปฏิบัติงาน 

การใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิต

ชิน้สวนยานยนต เชน 

- ดานประสิทธิภาพและเวลา 

- การตอบสนองลูกคาท่ีมากข้ึน 

- การลดลงของสินคาคงคลัง 

- ดานการลดปริมาณของเสีย 
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บทท่ี 3 

ระเบียบวิธีการศึกษา 

  

การศึกษาครั้งนี้เปนการศึกษาเรื่องการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต 

โดยประเภทของงานวิจัยจะเปนการวิจัยเชิงปริมาณ ผูวิจัยไดดําเนินการตามข้ันตอน ดังนี้   

1. ประชากรและกลุมตัวอยาง 

2. เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 

3. การทดสอบความแมนตรงและความเชื่อถือไดของเครื่องมือ 

4. การเก็บรวบรวมขอมูล 

5. การวิเคราะหขอมูล 

6. ระยะเวลาท่ีใชในการวิจัย 

 

3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

 ประชากรที่ใชในการวิจัยครั้งนี้ คือ โรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนตในจังหวัด

สมุทรปราการ ซ่ึงมีขอมูลปรากฏท้ังหมดรวม 123 โรงงาน จากขอมูลท่ีเชื่อถือไดจากสถาบันยานยนต

การท่ีผูวิจัยเลือกประชากรในเขตสมุทรปราการ เนื่องจากโรงงานอุตสาหกรรมสวนใหญเปนผูประกอบการ

ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตทําใหสามารถศึกษาขอมูลไดครอบคลุมตองานวิจัย 

 กลุมตัวอยางจะมีการกําหนด กลุมตัวอยางในการเก็บขอมูล โดยกลุมตัวอยางจะเปนผูบริหาร 

คือ เจาของหรือตําแหนงระดับผูจัดการหรือบุคคลท่ีมีความเชี่ยวชาญ หรือมีความรูในเรื่องเก่ียวกับการผลิต 

ของอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 

 

3.2 เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 

งานวิจัยนี้เปนลักษณะเชิงปริมาณ (Quantitative) โดยใชแบบสอบถาม แบงออกเปน 2 สวน 

ดังนี้ 

สวนท่ี 1  ขอมูลท่ัวไปของสถานประกอบการ 

สวนท่ี 2  ขอมูลท่ีนําระบบทันเวลาพอดีไปใชในองคกรเปนแบบสอบถามมาตราสวนประมาณคา 

(Rating Scales) ประกอบดวย 5 ระดับ ไดแก ระดับมากท่ีสุด ระดับมาก ระดับปานกลาง ระดับนอย 

ระดับนอยท่ีสุด รวม 15 โดยใชมาตรวัดของลิเคิรท (Likert Scale) โดยมีเกณฑการใหคะแนน ดังนี้ 

 ระดับมากท่ีสุด  เทากับ  5  คะแนน 

 ระดับมาก  เทากับ  4  คะแนน 

 ระดับปานกลาง เทากับ  3  คะแนน 
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 ระดบันอย  เทากับ  2  คะแนน 

 ระดับนอยท่ีสุด  เทากับ  1  คะแนน 

เกณฑการแปลความหมายสําหรับในแตละชวงคะแนนดังตอไปนี้ 

 คะแนนเฉลี่ย  1.00-1.80  แปลความหมาย  มีความพึงพอใจนอยท่ีสุด 

 คะแนนเฉลี่ย  1.81-2.60  แปลความหมาย  มีความพึงพอใจนอย 

 คะแนนเฉลี่ย  2.61-3.40  แปลความหมาย  มีความพึงพอใจปานกลาง 

 คะแนนเฉลี่ย  3.41-4.20  แปลความหมาย  มีความพึงพอใจมาก 

 คะแนนเฉลี่ย  4.21-5.00  แปลความหมาย  มีความพึงพอใจมากท่ีสุด 

 

3.3 การทดสอบความแมนตรงและความเช่ือถือไดของเครื่องมือ   

เม่ือสรางแบบสอบถาม พรอมนําเสนอท่ีปรึกษาเพ่ือแกไข แนะนําแบบสอบถามท่ีมีการปรับปรุง

แกไขแลว จากนั้นผูศึกษาไดนําแบบสอบถามดังกลาวไปทดสอบกับผูประเมินซึ่งเปนผูทรงคุณวุฒิ

จํานวน 3 ทาน เม่ือผูทรงคุณวุฒิไดทําการประเมินแลว ผูศึกษาไดหาคาอัตราสวนความเท่ียงตรงตาม

เนื้อหา โดย (Index Consistency : IOC) ตั้งแต 0.50 ข้ึนไป ข้ันตอนการสรางเครื่องมือวิจัย ผูวิจัย

ดําเนินการตามข้ันตอนดังนี้ 

1. รางเครื่องมือท่ีใชในการวิจัย ไดแก แบบสอบถาม 

2. มีหนังสือขอความอนุเคราะหผูทรงคุณวุฒิตรวจเครื่องมือวิจัย โดยผูทรงคุณวุฒิ 3 ทาน ดังนี้ 

 - ผูชวยศาสตราจารย ดร.ชุติระ ระบอบ 

 - อาจารย ดร.วิรัตน ทองรอด 

 - อาจารย ดร.สิทธิโชค สินรัตน 

3. นําเครื่องมือท่ีไดรับการตรวจแกแลวรางฉบับจริง 

4. ใชเครื่องมือท่ีแกไขแลวทดลองกับบุคคลท่ีไมใชกลุมตัวอยาง จํานวน 5 คน (Pre-test)   

5. การปรับปรุงแบบสอบถาม 

6. นําแบบสอบถามท่ีปรับปรุงแกไขแลวเก็บขอมูลจากตัวอยางท่ีศึกษา 

การทดสอบคาความเชื่อม่ัน (Reliability) โดยวิธีการหาคาสัมประสิทธิ์แอลฟาของครอนบาช 

(Cronbach’s alpha coefficient) จึงจะยอมรับวามีความเท่ียงท่ีเชื่อถือได โดยเม่ือนําแบบสอบถาม

ท่ีผานการตรวจสอบแกไขแลวไปทดลองใช (Try out) กับกลุมตัวอยางจํานวน 5 คน เพ่ือหาความเชื่อม่ัน 

โดยการหาคาสัมประสิทธิ์แอลฟา พบวา 

ดานประสิทธิภาพและเวลาโดยรวมมีคาความเชื่อมั่น เทากับ 0.8 โดยแบงออกเปนรายดาน 

ไดแก การยกระดับคุณภาพ การกําจัดของเสียอยางรวดเร็ว การสงมอบในเวลาท่ีจําเปน มีคาความเชื่อม่ัน

เทากับ 0.8, 0.6 และ 1 ตามลําดับ 
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การตอบสนองตอลูกคาท่ีมากข้ึนโดยรวมมีคาความเชื่อม่ัน เทากับ 0.9 โดยแบงออกเปนรายดาน 

ไดแก ไมใหเกิดการผลิตเกินขนาด มีความถูกตอง สรางความนาเชื่อถือ มีคาความเชื่อม่ันเทากับ 1, 0.8 

และ 1 ตามลําดับ 

การลดลงของสินคาคงคลังโดยรวมมีคาความเชื่อม่ัน เทากับ 0.9 โดยแบงออกเปนรายดาน ไดแก 

การใชระบบการดึง การใชระบบคัง การลดระยะเวลาสงมอบ มีคาความเชื่อม่ันเทากับ 0.8, 1 และ 1 

ตามลําดับ  

ดานการลดปริมาณของเสียโดยรวมมีคาความเชื่อมั่น เทากับ 0.9 โดยแบงออกเปนรายดาน 

ไดแก ของเสียในการเคลื่อนไหว ของเสียจากการรอคอย ของเสียจากการผลิตมากเกินไป ของเสียจาก

กระบวนการแปรรูป ของเสียจากการขนสง ของเสียจากการคัดแยก ของเสียจากสินคาคงคลังมีคา

ความเชื่อม่ันเทากับ 1, 0.8, 1, 0.8, 1, 0.8 และ 1 ตามลําดับ 

 

3.4 การเก็บรวบรวมขอมูล 

การศึกษาวิจัยครั้งนี้ผูวิจัยไดดําเนินการสรางเครื่องมือตามลําดับดังนี้ 

1. ศึกษาขอมูลเบื้องตน แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเก่ียวของจากเอกสารและวรรณกรรม

ตาง ๆ โดยละเอียด 

2. นําองคความรูท่ีไดจากการศึกษามากําหนดเปนกรอบแนวคิด และจัดทําแบบสอบถามใหมี

เนื้อหาครอบคลุมวัตถุประสงคของงานวิจัย  

3. แบบสอบถามที่ผานการตรวจสอบจากผูเชี่ยวชาญที่ไดทําตรวจสอบกอนนําไปใชใน

การสัมภาษณ 

 

3.5 การวิเคราะหขอมูล  

โดยผูวิจัยดําเนินการวิเคราะหขอมูลดังตอไปนี้ 

 1) การวิเคราะหขอมูลทั่วไป ผูวิจัยไดทําการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม

และการใชระบบทันเวลาพอดีในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต โดยใชสถิติเบื้องตน ไดแก คาเฉลี่ย 

สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน หาคาความถ่ี และคารอยละ 

 2) การวิเคราะหเพ่ือเปรียบเทียบตัวแปร การวิเคราะหเพ่ือเปรียบเทียบวามีตัวแปรใดเปนการใช

ระบบทันเวลาพอดีในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ในการวิเคราะหใช ANOVA เพ่ือหาคา T-test 

และ F-test ในการเปรียบเทียบ การวิเคราะหขอมูลทั่วไปผูวิจัยไดทําการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของ

ผูตอบแบบสอบถามและการใชระบบทันเวลาพอดีมาใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต โดยใชสถิติ

เบื้องตน ไดแก คาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน หาคาความถ่ี และคารอยละ 
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 3) การวิเคราะหเพ่ือสรางสมการถดถอย หรือสมการพยากรณการใชระบบทันเวลาพอดีใน

อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต วิธีท่ีเหมาะสมท่ีสุดเปนวิธีการทางสถิติท่ีใชคือ การวิเคราะหการถดถอย

พหุคูณ โดยอาศัยตัวแปรอิสระเปนตัวพยากรณ โดยใชโปรแกรมโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปใน

การประมวลผลขอมูล วิเคราะหขอมูล และจัดทําตารางวิเคราะหทางสถิติ 

 4) การทดสอบความสัมพันธเชิงสาเหตุของตัวแปร การทดสอบความสัมพันธระหวางตัวแปร 

เปนการนําเอาตัวแปรท่ีไดรับการคัดเลือกมาจากสมการถดถอยหรือสมการพยากรณท้ังหมดโดยนํามา

วิเคราะหความสัมพันธท้ังทางตรงและทางออมเพ่ือทดสอบความสัมพันธของตัวแปรท่ีสงผลตอการเลือกใช

ระบบทันเวลาพอดีในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 

 

3.6 ระยะเวลาท่ีใชในการวิจัย 

การวิจัยครั้งนี้ไดกําหนดระยะเวลาจนถึงชวงการเก็บรวบรวมขอมูลตั้งแตในชวงเดือนตุลาคม-

ธันวาคม 2562 
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บทท่ี 4 

ผลการวิจัย 

 

การวิจัยเรื่อง การใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษา

การเพ่ิมประสิทธิภาพของการผลิตชิ้นสวนรถยนตแบบทันเวลาพอดีในอุตสาหกรรมยานยนต ศึกษา

ระดับความสําคัญการใชระบบทันเวลาพอดี และเปรียบเทียบการใชระบบทันเวลาพอดีโดยจําแนก

ตามปจจัยรายบุคคล 

โดยการวิจัยครั้งนี้ กลุมตัวอยาง ไดแก บุคลากรท่ีเก่ียวของกับกระบวนการผลิตในสถานประกอบการ

จํานวน 123 แหง เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย ไดแก แบบสอบถาม (Questionaire) จากนั้นนําแบบสอบถาม

ท่ีรวบรวมไดมาดําเนินการวิเคราะหและประมวลผลขอมูลดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร และแปรผลโดย

มีข้ันตอนดังนี้ 

4.1 ข้ันตอนการวิเคราะหขอมูล 

4.2 ผลการวิเคราะหขอมูล ขอมูลท่ัวไปและขอเสนอแนะในการใชระบบทันเวลาพอดี 

โดยมีการแบงผลการวิเคราะหออกเปนท้ังหมด 3 สวน ดังนี้ 

สวนท่ี 1 ผลการวิเคราะหขอมูลท่ัวไปเก่ียวกับผูตอบแบบสอบถาม 

สวนท่ี 2 ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวน

ยานยนต 

สวนท่ี 3 การทดสอบสมมติฐาน 

สวนท่ี 4 การวิเคราะหระดับความคิดเห็นของผูประกอบการดานความสําคัญในการนําระบบ

ทันเวลาพอดีมาใชในการผลิต 

สวนท่ี 5 ผลการวิเคราะหขอมูลจากขอเสนอแนะจากแบบสอบถาม จากการบรรยาย และเพ่ือให

เกิดความเขาใจท่ีตรงกัน ผูวิจัยไดกําหนดสัญลักษณและอักษรยอในการวิเคราะหขอมูล ดังนี้ 

สัญลักษณท่ีใชในการวิเคราะหขอมูล 

X̅ แทน คาเฉลี่ยของกลุมตัวอยาง 

S.D. แทน  คาความเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 

t แทน คาสถิติท่ีใชพิจารณา (t - distribution) 

F แทน คาสถิติท่ีใชพิจารณา (F - distribution) 

Sig. แทน ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 

H0 แทน สมมติฐานหลัก (Null Hypothesis) 

H1 แทน สมมติฐานรอง (Alternative Hypothesis) 

df แทน ระดับชั้นของความเปนอิสระ (Degrees of Freedom) 
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SS แทน ผลบวกกําลังสองของคะแนน (Sum of Freedom) 

MS แทน คาเฉลี่ยผลบวกกําลังสองของคะแนน (Mean of Squares) 

B แทน คาสัมประสิทธิ์ถดถอย 

R แทน แทนคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ 

R2 แทน แทนคาสัมประสิทธิ์การตัดสินใจของสถิติวิเคราะหความถดถอยพหุคูณ 

* แทน นัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

** แทน นัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.01 

 

4.1 ข้ันตอนการวิเคราะหขอมูล 

 การวิเคราะหขอมูลเชิงปริมาณ แบงเปน 3 ตอน ผูวิจัยไดทําการวิเคราะหขอมูลที่ไดจาก

แบบสอบถาม โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูป วิเคราะหหาคาสถิติตามลําดับดังนี้ 

 สวนท่ี 1 การวิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามเพศ อายุ ระดับการศึกษา 

ประสบการณในการทํางานในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต และตําแหนงงาน 

 สวนท่ี 2 ผลการวิเคราะหระดับความสําคัญของการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวน

ยานยนต 

 

4.2 ผลการวิเคราะหขอมูล  

สวนท่ี 1  การวิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม 

 การวิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามจําแนกตามเพศผลปรากฏตามตารางท่ี 7  

 

ตารางท่ี 7  ความถ่ีและรอยละขอมูลท่ัวไปจําแนกตามเพศ 

 เพศ จํานวน (คน) รอยละ ลําดับ 

1 ชาย  73   59.3 1 

2 หญิง  50   40.7 2 

 รวม      123 100.0  

  

จากตารางที่ 7 สามารถอธิบายไดวาเพศของกลุมตัวอยางบุคลากรในสถานประกอบการ

อุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต สวนใหญเปนเพศชายจํานวน 73 คน คิดเปนรอยละ 59.3 และ

เพศหญิงจํานวน 50 คน คิดเปนรอยละ 40.7 
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การวิเคราะหขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถามโดยการจําแนกตามอายุผลปรากฏตาม

ตารางท่ี 8  

 

ตารางท่ี 8  ชวงอายุบุคลากรในสถานประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต 

 ชวงอายุ จํานวน (คน) รอยละ ลําดับ 

1 นอยกวา 30 ป  30   24.8 3 

2 31-40 ป  31   25.2 2 

3 41-50 ป  47   38.1 1 

4 51-60 ป  15   11.9 4 

 รวม 123 100.0  
 

จากตารางท่ี 8 สามารถอธิบายไดวากลุมตัวอยางบุคลากรในสถานประกอบการอุตสาหกรรม

ผูผลิตชิ้นสวนยานยนต มีชวงอายุระหวาง 41-50 ปมากท่ีสุด จํานวน 47 คน คิดเปนรอยละ 38.1 

รองลงมาคือชวงอายุ 31-40 ป จํานวน 31 คน คิดเปนรอยละ 25.2 และตอมาเปนชวงอายุนอยกวา 

30 ป จํานวน 30 คน คิดเปนรอยละ 24.8 และนอยท่ีสุดคือชวงอายุ 51-60 ป จํานวน 15 คน คิดเปน

รอยละ 11.9  

การวิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามจําแนกตามระดับการศึกษาผลปรากฏตาม

ตารางท่ี 9  

 

ตารางท่ี 9  ระดับการศึกษาของบุคลากรในสถานประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต 

 ระดับการศึกษา จํานวน (คน) รอยละ ลําดับ 

1 ปริญญาเอก   10     8.1 4 

2 ปริญญาโท   40   32.5 2 

3 ปริญญาตรี   59   48.0 1 

4 ต่ํากวาปริญญาตรี   14   11.4 3 

 รวม 123 100.0  
 

จากตารางท่ี 9 สามารถอธิบายไดวากลุมตัวอยางบุคลากรในสถานประกอบการอุตสาหกรรม

ผูผลิตชิ้นสวนยานยนต สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรีมากท่ีสุด จํานวน 59 คน คิดเปนรอยละ 48.0 

รองลงมาสําเร็จการศึกษาระดับปริญญาโท จํานวน 40 คน คิดเปนรอยละ 32.5 และต่ํากวาปริญญาตรี

จํานวน 14 คน คิดเปนรอยละ 11.4 และลําดับสุดทายปริญญาเอกจํานวน 10 คน คิดเปนรอยละ 8.1 
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การวิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามจําแนกตามตําแหนงงานปรากฏผลปรากฏ

ตามตารางท่ี 10 

 

ตารางท่ี 10  ตําแหนงงานของบุคลากรในสถานประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต 

 ตําแหนงงาน จํานวน (คน) รอยละ ลําดับ 

1 ผูจัดการ/เจาของกิจการ   42   34.1 1 

2 พนักงานฝายการผลิต   36   29.3 2 

3 พนักงานแผนกออฟฟศ   20   16.3 4 

4 อ่ืน ๆ   25   20.3 3 

 รวม 123 100.0  

 

จากตารางท่ี 10 สามารถอธิบายไดวากลุมตัวอยางบุคลากรในสถานประกอบการอุตสาหกรรม

ผูผลิตชิ้นสวนยานยนต ตําแหนงงานผูจัดการมากท่ีสุด จํานวน 42 คน คิดเปนรอยละ 34.1 ตามดวย

พนักงานฝายการผลิต จํานวน 36 คน คิดเปนรอยละ 29.3 และตําแหนงงานอื่น ๆ จํานวน 25 คน 

คิดเปนรอยละ 20.3 และสุดทายพนักงานแผนกออฟฺฟศ จํานวน 20 คน คิดเปนรอยละ 16.3 

การวิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามจําแนกตามประสบการณการทํางานใน

อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตผลปรากฏตามตารางท่ี 11 

 

ตารางท่ี 11  ประสบการณการทํางานในสถานประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต 

 ประสบการณการทํางาน จํานวน (คน) รอยละ ลําดับ 

1 อายุงานนอยกวา 10 ป   46   37.4 1 

2 อายุงาน 11-20 ป   38   30.9 2 

3 อายุงาน 21-30 ป   28   22.8 3 

4 อายุงาน 30 ปข้ึนไป   11     8.9 4 

 รวม 123 100.0  

 

จากตารางท่ี 11 สามารถอธิบายไดวากลุมตัวอยางบุคลากรในสถานประกอบการอุตสาหกรรม

ผูผลิตชิ้นสวนยานยนต ประสบการณในการทํางานอายุงานนอยกวา 10 ป จํานวน 46 คน คิดเปนรอยละ 

37.4 ตามดวยอายุงาน 11-20 ป จํานวน 38 คน คิดเปนรอยละ 30.9 และอายุงาน 21-30 ป จํานวน 

28 คน คิดเปนรอยละ 22.8 และสุดทายอายุงาน 30 ปข้ึนไป จํานวน 11 คน คิดเปนรอยละ 8.9 
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สวนท่ี 2  ผลการวิเคราะหความสําคัญของการใชระบบทันเวลาพอดีในอุตสาหกรรมชิ้นสวน

ยานยนต 

 การวิเคราะหขอมูลสวนนี้เปนการวิเคราะหขอมูลเก่ียวกับปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีมาใชใน

อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ท้ังปจจัยหลัก 4 ปจจัย ไดแก ดานประสิทธิภาพและเวลา การตอบสนองตอ

ลกูคาท่ีมากข้ึน การลดลงของสินคาคงคลัง ดานการลดปริมาณของเสีย และ 11 ปจจัยรอง ไดแก การยก 

ระดับคุณภาพ การกําจัดของเสียอยางรวดเร็ว การสงมอบในเวลาท่ีจําเปน ไมใหเกิดการผลิตเกินขนาด 

มีความถูกตอง สรางความนาเชื่อถือ การใชระบบการดึง การใชระบบคัง การลดระยะเวลาสงมอบ 

ของเสียในการเคลื่อนไหว ของเสียจากการรอคอย ของเสียจากการผลิตมากเกินไป ของเสียจาก

กระบวนการแปรรูป ของเสียจากการขนสง ของเสียจากการคัดแยก ของเสียจากสินคาคงคลัง 

โดยการวิเคราะหโดยการหาคาเฉลี่ย (X̅) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เปนรายปจจัยและโดยรวม

ท้ังหมดตามลําดับดังตอไปนี้ 

 

ตารางท่ี 12  คาเฉลี่ยและสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีมาใชในอุตสาหกรรม

ชิน้สวนยานยนต 

 ปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดี X̅ S.D. ระดับ ลําดับ 

1 ดานประสิทธิภาพและเวลา 3.92 0.112 มาก 2 

2 การตอบสนองตอลูกคาท่ีมากข้ึน 4.04 0.037 มาก 1 

3 การลดลงของสินคาคงคลัง 3.72 0.283 มาก 3 

4 ดานการลดปริมาณของเสีย 3.60 0.129 มาก 4 

 รวม 3.82 0.089 มาก  

  

จากตารางท่ี 12 ผลการวิเคราะหระดับความคิดเห็นตอความสําคัญของปจจัยการใชระบบ

ทันเวลาพอดีมาใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตท่ีพิจารณาเปนรายดาน พบวาการใชระบบทันเวลา

พอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนตในภาพรวมอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.82 พบวา 

การตอบสนองตอลุกคาที่มากขึ้น สําคัญมาเปนลําดับที่ 1 ในภาพรวมอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ย

เทากับ 4.04 สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.037 และรองลงมา คือ ดานประสิทธิภาพและเวลา ในภาพรวม

อยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.92 สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.112 การลดลงของสินคาคงคลัง 

สําคัญมาเปนลําดับท่ี 3 ในภาพรวมอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.72 สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

0.283 และดานการลดปริมาณของเสีย สําคัญมาเปนลําดับสุดทาย โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.60 

สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 0.129 ตามลําดับ 
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 จากภาพรวมดังกลาว ผูวิจัยไดนําเสนอผลการวิเคราะหปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีมาใช

ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต โดยแยกเปนรายดาน โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 การวิเคราะหระดับความสําคัญของปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีมาใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวน

ยานยนตดานประสิทธิภาพและเวลา ผลปรากฏตามตารางท่ี 13 

 

ตารางท่ี 13  คาเฉลี่ยและสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานดานประสิทธิภาพและเวลา 

 ดานประสิทธิภาพและเวลา X̅ S.D. ระดับ ลําดับ 

1 การยกระดับคุณภาพ 3.26 1.273 ปานกลาง 3 

2 การกําจัดของเสียอยางรวดเร็ว 4.35 0.713 มากท่ีสุด 1 

3 การสงมอบในเวลาท่ีจําเปน 4.15 0.859 มาก 2 

 รวม 3.92 0.112 มาก  

 

จากตารางท่ี 13 ผลการวิเคราะหพบวาระดับความคิดเห็นของดานประสิทธิภาพและเวลา 

มีผูตอบแบบสอบถามปจจัยดานประสิทธิภาพและเวลามีผลตอการนําระบบทันเวลาพอดีมาใชใน

อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ในภาพรวมอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ย (X̅) เทากับ 3.92 และ

สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เทากับ 0.112 เม่ือพิจารณาเปนรายดานของประสิทธิภาพและเวลามีผลตอ

การนําระบบทันเวลาพอดีมาใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต โดยเรียงตามลําดับระดับความคิดเห็น

ท่ีมีตอปจจัยจากสําคัญมากไปหาสําคัญนอยดังนี้ การกําจัดของเสียอยางรวดเร็วอยูในระดับมากท่ีสุด 

โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.35 การสงมอบในเวลาที่จําเปนอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.15 

รองลงมา การยกระดับคุณภาพอยูในระดับปานกลาง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.26 ตามลําดับ 

การวิเคราะหระดับความสําคัญของการใชระบบทันเวลาพอดีมาใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวน

ยานยนตดานการตอบสนองตอลูกคาท่ีมากข้ึน ผลปรากฏตามตารางท่ี 14 

 

 ตารางท่ี 14  คาเฉลี่ยและสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานดานการตอบสนองตอลูกคาท่ีมากข้ึน 

 การตอบสนองตอลูกคาท่ีมากข้ึน X̅ S.D. ระดับ ลําดับ 

1 ไมใหเกิดการผลิตเกินขนาด 3.93 0.933 มาก 3 

2 มีความถูกตอง 3.94 1.011 มาก 2 

3 สรางความนาเชื่อถือ 4.26 0.913 มากท่ีสุด 1 

 รวม 4.04 0.037 มาก  
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จากตารางท่ี 14 ผลการวิเคราะหพบวาระดับความคิดเห็นของดานการตอบสนองตอลูกคาท่ี

มากข้ึนในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในภาพรวมอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ย (X̅) เทากับ 4.04 

และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เทากับ 0.037 เม่ือพิจารณาเปนรายดานของการตอบสนองตอลูกคา

ท่ีมากข้ึนมีผลตอการนําระบบทันเวลาพอดีมาใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต โดยเรียงตามลําดับ

ระดับความคิดเห็นที่มีตอปจจัยจากสําคัญมากไปหาสําคัญนอยดังนี้ การสรางความนาเชื่อถืออยูใน

ระดับมากท่ีสุด โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.26 รองลงมาความถูกตองอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 

3.94 การไมใหเกิดการผลิตเกินขนาดอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.93 ตามลําดับ 

การวิเคราะหระดับความสําคัญของการใชระบบทันเวลาพอดีมาใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวน

ยานยนตดานการลดของสินคาคงคลัง ผลปรากฏตามตารางท่ี 15 

 

ตารางท่ี 15  คาเฉลี่ยและสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานดานการลดของสินคาคงคลัง 

 ดานการลดของสินคาคงคลัง X̅ S.D. ระดับ ลําดับ 

1 การใชระบบการดึง 3.24 1.217 ปานกลาง 3 

2 การใชระบบคัง 3.63 1.276 มาก 2 

3 การลดระยะเวลาสงมอบ 4.28 0.647 มากท่ีสุด 1 

 รวม 3.72 0.283 มาก  

  

จากตารางที่ 15 ผลการวิเคราะหพบวาระดับความคิดเห็นของดานการลดของสินคาคงคลัง

ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในภาพรวมอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ย (X̅) เทากับ 3.72 และ

สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เทากับ 0.283 เม่ือพิจารณาเปนรายดานของดานการลดของสินคาคงคลัง

มีผลตอการนําระบบทันเวลาพอดีมาใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต โดยเรียงตามลําดับระดับ

ความคิดเห็นท่ีมีตอปจจัยจากสําคัญมากไปหาสําคัญนอยดังนี้ การลดระยะเวลาสงมอบอยูในระดับ

มากท่ีสุด โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.28 รองลงมาการใชระบบคังอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.63 

รองลงมาการใชระบบการดึงอยูในระดับปานกลาง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.24 ตามลําดับ 

การวิเคราะหระดับความสําคัญของการใชระบบทันเวลาพอดีมาใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวน

ยานยนตดานการลดปริมาณของเสีย ผลปรากฏตามตารางท่ี 16 
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ตารางท่ี 16  คาเฉลี่ยและสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานดานการลดปริมาณของเสีย 

 ดานการลดปริมาณของเสีย X̅ S.D. ระดับ ลําดับ 

1 ของเสียในการเคลื่อนไหว 3.50 1.082 มาก 4 

2 ของเสียจากการรอคอย 3.43 1.041 มาก 5 

3 ของเสียจากการผลิตมากเกินไป 4.24 0.961 มากท่ีสุด 1 

4 ของเสียจากกระบวนการแปรรูป 3.19 1.155 ปานกลาง 6 

5 ของเสียจากการขนสง 4.14 0.793 มาก 3 

6 ของเสียจากการคัดแยก 2.52 1.141 นอย 7 

7 ของเสียจากสินคาคงคลัง 4.24 0.908 มากท่ีสุด 2 

 รวม 3.60 0.129 มาก  
  

จากตารางท่ี 16 ผลการวิเคราะหพบวาระดับความคิดเห็นของดานการลดปริมาณของเสีย

ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในภาพรวมอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ย (X̅) เทากับ 3.60 และ

สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เทากับ 0.129 เม่ือพิจารณาเปนรายดานของดานการลดปริมาณของเสีย

มีผลตอการนําระบบทันเวลาพอดีมาใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต โดยเรียงตามลําดับระดับ

ความคิดเห็นท่ีมีตอปจจัยจากสําคัญมากไปหาสําคัญนอยดังนี้ ของเสียจากการผลิตมากเกินไปอยูใน

ระดับมากที่สุด โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.24 รองลงมาของเสียจากสินคาคงคลังอยูในระดับมาก โดยมี

คาเฉลี่ยเทากับ 4.24 รองลงมาของเสียจากการขนสงในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.14 รองลงมา

ของเสียในการเคลื่อนไหวอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.50 รองลงมาของเสียจากการรอคอย

อยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.43 รองลงมาของเสียจากกระบวนการแปรรูปอยูในระดับ

ปานกลาง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.19 รองลงมาของเสียจากการคัดแยกอยูในระดับนอย โดยมีคาเฉลี่ย

เทากับ 2.52 ตามลําดับ  

สวนท่ี 3  ทดสอบสมมติฐาน  

สมมติฐานท่ี 1 ปจจัยสวนบุคคลของผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต

ท่ีแตกตางกันตอการใชระบบทันเวลาพอดีแตกตางกัน  

1. ผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตช้ินสวนยานยนตท่ีมีเพศท่ีแตกตางกันตอการใชระบบ

ทันเวลาพอดีแตกตางกัน 

 สามารถเขียนสมมติฐานไดดังนี้ 

 H0 : ผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตท่ีมีเพศท่ีแตกตางกันตอการใช

ระบบทันเวลาพอดีไมแตกตางกัน 
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 H1 : ผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตที่มีเพศที่แตกตางกันตอการใช

ระบบทันเวลาพอดีแตกตางกัน 

 สถิติท่ีใชในการทดสอบจะใชการทดสอบคา t (Independent Sample t-test) เพ่ือใช

ทดสอบกลุมตัวอยางผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตตอการใชระบบทันเวลาพอดี 

ดังนั้นจะยอมรับสมมติฐานหลัก (H1) ก็ตอเม่ือ Sig มีคานอยกวา 0.05 ผลการทดสอบสมมติฐานแสดงดังนี ้

 

ตารางท่ี 17  การเปรียบเทียบการใชระบบทันเวลาพอดีของผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวน

ยานยนตจําแนกตามเพศโดยใช t-test 

การใชระบบทันเวลาพอดี t df Sig. 

เพศ 0.306 121 0.760 

*มีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

 

 จากตารางท่ี 17 ผลการทดสอบคาความแปรปรวนของผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิต

ชิ้นสวนยานยนตตอการใชระบบทันเวลาพอดีจําแนกตามเพศ พบวามีคา Sig. มากกวา 0.05 แสดงวา 

ยอมรับสมมติฐานหลัก (H0) และปฏิเสธสมมติฐานรอง (H1) หมายความวา ผูประกอบการอุตสาหกรรม

ผูผลิตชิ้นสวนยานยนตท่ีมีเพศท่ีแตกตางกันมีการใชระบบทันเวลาพอดีไมแตกตางกัน 

 2. ผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตช้ินสวนยานยนตท่ีมีชวงอายุท่ีแตกตางกันตอการใช

ระบบทันเวลาพอดีแตกตางกัน 

 สามารถเขียนสมมติฐานไดดังนี้   

 H0 : ผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตท่ีมีชวงอายุท่ีแตกตางกันตอการใช

ระบบทันเวลาพอดีไมแตกตางกัน 

 H1 : ผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตท่ีมีชวงอายุท่ีแตกตางกันตอการใช

ระบบทันเวลาพอดีแตกตางกัน 

 สถิติท่ีใชในการทดสอบจะใชการทดสอบดวยการวิเคราะหคาความแปรปรวนทางเดียว 

(One Way Analysis of Variance : One Way ANOVA) ท่ีระดับความเชื่อม่ัน 95% โดยเริ่มจาก

การทดสอบความแปรปรวนจากตาราง ANOVA จะยอมรับสมมุติฐาน (H1) ก็ตอเม่ือคาระดับนัยสําคัญ

ทางสถิติมีคานอยกวา 0.05 หากคาแปรปรวนของขอมูลทุกกลุมไมเทากันจะทําการทดสอบความแตกตาง

ดวยวิธีการทดสอบแบบ Scheffe’s เพ่ือหาวาคูเฉลี่ยใดบางแตกตางกันท่ีระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

ผลการทดสอบสมมติฐาน มีดังนี้ 
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ตารางท่ี 18  การเปรียบเทียบการใชระบบทันเวลาพอดีของผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวน

ยานยนตจําแนกตามชวงอายุ 

การใชระบบทันเวลาพอดี SS Df MS F Sig. 

ระหวางกลุม   4.854    3 1.618 12.469 0.001** 

ภายในกลุม 15.442 119 0.130   

รวม 20.296 122    

*มีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

 

 จากตารางท่ี 18 ผลการทดสอบคาความแปรปรวนของผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิต

ชิน้สวนยานยนตสงผลตอการใชระบบทันเวลาพอดีจําแนกตามชวงอายุพบวามีคา Sig. นอยกวา 0.05 

แสดงวาปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) และยอมรับสมมติฐานรอง (H1) หมายความวาผูประกอบการ

อุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตที่มีชวงอายุที่แตกตางกันมีการใชระบบทันเวลาพอดีแตกตางกัน 

ท่ีระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 จึงทําการทดสอบความแตกตางเปนรายคู โดยใชวิธีทดสอบแบบ 

Least-Significant Different (LSD) แสดงดังตารางท่ี 19 

 

ตารางท่ี 19  การเปรียบเทียบแบบรายคูจําแนกตามชวงอายุ 

การใชระบบ 

ทันเวลาพอดี 
ชวงอายุ อายุ 

Mean 

Difference 

Std. 

Error 
Sig. 

การใชระบบ 

ทันเวลาพอดีโดยรวม 

นอยกวา 30 ป 30-40 ป -0.044 0.09200 0.636 

  41-50 ป -0.144 0.08400 0.091 

  มากกวา 50 ป 0.505 0.11400 0.000 

30-40 ป นอยกวา 30 ป 0.044 0.09200 0.636 

  41-50 ป -0.099 0.08330 0.233 

  มากกวา 50 ป 0.549* 0.11330 0.000 

41-50 ป นอยกวา 30 ป 0.144 0.08418 0.091 

  41-50 ป 0.099 0.08335 0.233 

  มากกวา 50 ป 0.649 0.10683 0.000 

มากกวา 50 ป นอยกวา 30 ป -0.505 0.11391 0.000 

  30-40 ป -0.549* 0.11330 0.000 

  มากกวา 50 ป -0.649 0.10700 0.000 
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 จากตารางท่ี 19 ผลการวิเคราะหแสดงวาผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต

ท่ีอายุมากกวา 50 ป มีคาเฉลี่ยการใชระบบทันเวลาพอดีโดยรวมมากกวาผูประกอบการอุตสาหกรรม

ผูผลติชิ้นสวนยานยนตท่ีอายุ 30-40 ป อยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 โดยผลตางเฉลี่ยเทากับ 0.549 

3. ผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตที่มีระดับการศึกษาที่แตกตางกัน

ตอการใชระบบทันเวลาพอดีแตกตางกัน 

 สามารถเขียนสมมติฐานไดดังนี้   

 H0 : ผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตที่มีระดับการศึกษาที่แตกตางกัน 

ตอการใชระบบทันเวลาพอดีไมแตกตางกัน 

 H1 : ผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตท่ีมีระดับการศึกษาท่ีแตกตางกัน 

ตอการใชระบบทันเวลาพอดีแตกตางกัน 

 สถิติท่ีใชในการทดสอบจะใชการทดสอบดวยการวิเคราะหคาความแปรปรวนทางเดียว 

(One Way Analysis of Variance : One Way ANOVA) ท่ีระดับความเชื่อม่ัน 95% โดยเริ่มจาก

การทดสอบความแปรปรวนจากตาราง ANOVA จะยอมรับสมมุติฐาน (H1) ก็ตอเม่ือคาระดับนัยสําคัญ

ทางสถิติมีคานอยกวา 0.05 หากคาแปรปรวนของขอมูลทุกกลุมไมเทากันจะทําการทดสอบความแตกตาง

ดวยวิธีการทดสอบแบบ Scheffe’s เพ่ือหาวาคูเฉลี่ยใดบางแตกตางกันท่ีระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

ผลการทดสอบสมมติฐาน มีดังนี้ 

 

ตารางท่ี 20  การเปรียบเทียบการใชระบบทันเวลาพอดีของผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวน

ยานยนตจําแนกตามระดับการศึกษา 

การใชระบบทันเวลาพอดี SS Df MS F Sig. 

ระหวางกลุม  0.753    3 0.251 1.528 0.211 

ภายในกลุม 19.543 119 0.164   

รวม 20.296 122    

*มีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

 

 จากตารางท่ี 20 ผลการทดสอบคาความแปรปรวนของผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิต

ชิ้นสวนยานยนตสงผลตอการใชระบบทันเวลาพอดีจําแนกตามระดับการศึกษาพบวามีคา Sig. มากกวา 

0.05 แสดงวายอมรับสมมติฐานหลัก (H0) และปฏิเสธสมมติฐานรอง (H1) หมายความวาผูประกอบการ

อุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตที่มีระดับการศึกษาที่แตกตางกันมีการใชระบบทันเวลาพอดี 

ไมแตกตางกัน 
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4. ผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตช้ินสวนยานยนตที่มีตําแหนงงานท่ีแตกตางกัน  

ตอการใชระบบทันเวลาพอดีแตกตางกัน 

 สามารถเขียนสมมติฐานไดดังนี้   

 H0 : ผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตที่มีตําแหนงงานที่แตกตางกัน 

ตอการใชระบบทันเวลาพอดี ไมแตกตางกัน 

 H1 : ผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตที่มีตําแหนงงานที่แตกตางกัน 

ตอการใชระบบทันเวลาพอดีแตกตางกัน 

 สถิติท่ีใชในการทดสอบจะใชการทดสอบดวยการวิเคราะหคาความแปรปรวนทางเดียว 

(One Way Analysis of Variance : One Way ANOVA) ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% โดยเริ่มจาก

การทดสอบความแปรปรวนจากตาราง ANOVA จะยอมรับสมมุติฐาน (H1) ก็ตอเม่ือคาระดับนัยสําคัญ

ทางสถิติมีคานอยกวา 0.05 หากคาแปรปรวนของขอมูลทุกกลุมไมเทากันจะทําการทดสอบความแตกตาง

ดวยวิธีการทดสอบแบบ Scheffe’s เพ่ือหาวาคูเฉลี่ยใดบางแตกตางกันท่ีระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

ผลการทดสอบสมมติฐาน มีดังนี้ 

 

ตารางท่ี 21  การเปรียบเทียบการใชระบบทันเวลาพอดีของผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวน

ยานยนตจําแนกตามตําแหนงงาน 

การใชระบบทันเวลาพอดี SS Df MS F Sig. 

ระหวางกลุม  4.574    3 1.525 11.540 0.002* 

ภายในกลุม 15.722 119 0.132   

รวม 20.296 122    

*มีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

 

 จากตารางท่ี 21 ผลการทดสอบคาความแปรปรวนของผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิต

ชิ้นสวนยานยนตสงผลตอการใชระบบทันเวลาพอดีจําแนกตามตําแหนงงานพบวามีคา Sig. นอยกวา 

0.05 แสดงวาปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) และยอมรับสมมติฐานรอง (H1) หมายความวา ผูประกอบการ

อุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตที่มีตําแหนงงานที่แตกตางกัน มีการใชระบบทันเวลาพอดี 

แตกตางกันท่ีระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 จึงทําการทดสอบความแตกตางเปนรายคูโดยใชวิธี

ทดสอบแบบ Least-Significant Different (LSD) แสดงดังตารางท่ี 22 

 

 



59 

ตารางท่ี 22  การเปรียบเทียบแบบรายคูจําแนกตามตําแหนงงาน 

การใชระบบ 

ทันเวลาพอด ี
ตําแหนงงาน ตําแหนงงาน 

Mean 

Difference 

Std. 

Error 
Sig. 

การใชระบบ

ทันเวลาพอดี

โดยรวม 

ผูจัดการ พนักงานฝายผลิต  0.061 0.083 0.463 

  พนักงานแผนกออฟฟศ -0.214 0.099 0.032 

  อ่ืน ๆ  0.402 0.092 0.000 

พนักงานฝายผลิต ผูจัดการ -0.061 0.083 0.463 

  พนักงานแผนกออฟฟศ -0.275 0.101 0.008 

  อ่ืน ๆ   0.341 0.095 0.000 

พนักงานแผนกออฟฟศ ผูจัดการ   0.214 0.099 0.032 

  พนักงานฝายผลิต  0.275 0.101 0.008 

  อ่ืน ๆ   0.616* 0.109 0.000 

อ่ืน ๆ ผูจัดการ -0.402 0.092 0.000 

  พนักงานฝายผลิต -0.341 0.095 0.000 

  พนักงานแผนกออฟฟศ -0.616* 0.109 0.000 

 

 จากตารางท่ี 22 ผลการวิเคราะหแสดงวาผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต

ตําแหนงงานอ่ืน ๆ มีคาเฉลี่ยการใชระบบทันเวลาพอดีโดยรวมมากกวาผูประกอบการอุตสาหกรรม

ผูผลิตชิ้นสวนยานยนต ตําแหนงพนักงานแผนกออฟฟศอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 โดยผลตาง

เฉลี่ยเทากับ 0.616 

5. ผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตช้ินสวนยานยนตท่ีมีประสบการณการทํางานที่

แตกตางกันตอการใชระบบทันเวลาพอดีแตกตางกัน 

 สามารถเขียนสมมติฐานไดดังนี้   

 H0 : ผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตท่ีมีประสบการณการทํางานท่ี

แตกตางกันตอการใชระบบทันเวลาพอดีไมแตกตางกัน 

 H1 : ผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตที่มีประสบการณการทํางานท่ี

แตกตางกันตอการใชระบบทันเวลาพอดีแตกตางกัน 

 สถิติท่ีใชในการทดสอบจะใชการทดสอบดวยการวิเคราะหคาความแปรปรวนทางเดียว 

(One Way Analysis of Variance : One Way ANOVA) ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% โดยเริ่มจาก

การทดสอบความแปรปรวนจากตาราง ANOVA จะยอมรับสมมุติฐาน (H1) ก็ตอเม่ือคาระดับนัยสําคัญ

ทางสถิติมีคานอยกวา 0.05 หากคาแปรปรวนของขอมูลทุกกลุมไมเทากันจะทําการทดสอบความแตกตาง

ดวยวิธีการทดสอบแบบ Scheffe’s เพ่ือหาวาคูเฉลี่ยใดบางแตกตางกันท่ีระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

ผลการทดสอบสมมติฐาน มีดังนี้ 
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ตารางท่ี 23  การเปรียบเทียบการใชระบบทันเวลาพอดีของผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวน

ยานยนตจําแนกตามประสบการณการทํางาน 

การใชระบบทันเวลาพอดี SS Df MS F Sig. 

ระหวางกลุม  4.101    3 1.367 10.043 0.002* 

ภายในกลุม 16.195 119 0.136   

รวม 20.296 122    
*มีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

 

 จากตารางท่ี 23 ผลการทดสอบคาความแปรปรวนของผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิต

ชิ้นสวนยานยนตสงผลตอการใชระบบทันเวลาพอดีจําแนกตามประสบการณการทํางานพบวามีคา Sig. 

นอยกวา 0.05 แสดงวาปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) และยอมรับสมมติฐานรอง (H1) หมายความวา 

ผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตท่ีมีประสบการณการทํางานท่ีแตกตางกันมีการใช

ระบบทันเวลาพอดีแตกตางกันที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 จึงทําการทดสอบความแตกตางเปน

รายคู โดยใชวิธีทดสอบแบบ Least-Significant Different (LSD) แสดงดังตารางท่ี 24 
 

ตารางท่ี 24  การเปรียบเทียบแบบรายคูจําแนกตามประสบการณการทํางาน 

การใชระบบ 

ทันเวลาพอด ี

ประสบการณ 

การทํางาน 
ระยะเวลา 

Mean 

Difference 

Std. 

Error 
Sig. 

การใชระบบ

ทันเวลาพอดี

โดยรวม 

อายุงานนอยกวา 10 ป อายุงาน 11-20 ป -0.0345 0.092 0.706 

  21-30 ป -0.090 0.085 0.291 

  อายุงาน 30 ปข้ึนไป   0.578* 0.129 0.000 

อายุงาน 11-20 ป อายุงานนอยกวา 10 ป  0.035 0.092 0.706 

  อายุงาน 21-30 ป -0.055 0.083 0.509 

  อายุงาน 30 ปข้ึนไป   0.613* 0.128 0.000 

อายุงาน 21-30 ป อายุงานนอยกวา 10 ป  0.090 0.085 0.291 

  อายุงาน 11-20 ป  0.055 0.083 0.509 

  อายุงาน 30 ปข้ึนไป   0.668* 0.123 0.000 

อายุงาน 30 ปข้ึนไป อายุงานนอยกวา 10 ป  -0.578* 0.129 0.000 

  อายุงาน 11-20 ป  -0.613* 0.128 0.000 

  อายุงาน 21-30 ป  -0.668* 0.123 0.000 
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 จากตารางท่ี 24 ผลการวิเคราะหแสดงวาผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต

ท่ีมีประสบการณการทํางาน 30 ปข้ึนไป มีคาเฉลี่ยการใชระบบทันเวลาพอดีโดยรวมมากกวาผูประกอบการ

อุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตท่ีมีประสบการณการทํางาน 21-30 ปอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี

ระดับ 0.05 โดยผลตางเฉลี่ยเทากับ 0.668  

สวนท่ี 4  การวิเคราะหการถดถอยเชิงพหุคูณ (Multiple Linear Regression Analysis)  

เปนการศึกษาความสัมพันธระหวางตัวแปรอิสระหลายตัวกับตัวแปรตาม 1 ตัว เพ่ือศึกษาวา

มีตัวแปรอิสระตัวแปรใดบางท่ีรวมกันทํานายหรือพยากรณหรืออธิบายการผันแปรของตัวแปรตาม 

 

ตารางท่ี 25  ตัวแปรท่ีใชในการวิเคราะหขอมูลและวิธีการวิเคราะห 

 ตัวแปรอิสระ ตัวแปรท่ีไมใช วิธีการการวิเคราะห 

1 เพศ  Enter 

2 ชวงอายุ   

3 ระดับการศึกษา   

4 ประสบการณการทํางาน   

5 ตําแหนงงาน   

 

จากการวิเคราะหตัวแปร วิธีการวิเคราะหการถดถอยเชิงพหุคูณ (Multiple Linear Regression 

Analysis) ท่ีใชคือ แบบ Enter 

 

ตารางท่ี 26  ผลการวิเคราะหการถดถอยเชิงพหุคูณของปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดี 

 ตัวแปรอิสระ B S.E. Beta 

1 เพศ  0.114 0.051  0.180 

2 ชวงอาย ุ  0.097 0.103  0.309 

3 ระดับการศึกษา -0.071 0.032 -0.181 

4 ตําแหนงงาน  0.075 0.046  0.272 

5 ประสบการณการทํางาน -0.033 0.104 -0.100 

R = 0.538     R2 = 0.289      F = 9.525 *    SEE = 0.267 
*มีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05  

 

ผลการวิเคราะหสถิติถดถอยพหุคูณ (Multiple Linear Regression Analysis) พบวา ตัวแปร

อิสระท้ัง 5 ตัว รวมกันอธิบายความผันแปรของการใชระบบทันเวลาพอดีไดรอยละ 0.289 โดยพบวา
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ปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดี คือ เพศ ชวงอายุ ระดับการศึกษา ตําแหนงงาน ประสบการณการทํางาน 

อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 โดยเมื่อพิจารณาตัวแปรอิสระที่มีอํานาจในการทํานาย

การเปลี่ยนแปลงของการใชระบบทันเวลาพอดี ไดดีท่ีสุดคือ ชวงอายุ ตําแหนงงาน ระดับการศึกษา 

เพศ และประสบการณการทํางาน ตามลําดับ 

สวนท่ี 5  ผลการวิเคราะหความสําคัญในการนําระบบทันเวลาพอดีมาใชในการผลิตขอมูล

จากขอเสนอแนะในแบบสอบถาม ตัวแทนในสถานประกอบการท่ีมีสวนเก่ียวของกับฝายการผลิต 

สามารถสรุปไดดังนี้ 

ผูจัดการ/เจาของกิจการ 

  ในกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมชิ้นสวนรถยนต ผูจัดการหรือเจาของกิจการมีบทบาท

สําคัญอยางมากในการจัดทําแผนงาน วางแผนงาน นโยบายของสถานประกอบการโดยรอบ การเฝาระวัง

เหตุการณขัดของหรืออุปสรรคตาง ๆ ในกระบวนการผลิต อาทิ   

1. หากมีแบบแผนงานตามระบบทันเวลาพอดี การจะมีสินคาคงคลังจํานวนนอยซ่ึงจะสงผลดี

กับสถานประกอบการ แตเม่ือมีการสั่งสินคานอกเหนือท่ีเปนอยูหรือเกิดการเปลี่ยนแผนงานอยางฉุกเฉิน

อาจสงผล แตอาจแกไขปญหาจากการใหซัพพลายเออรท่ีอ่ืนทําแกสงสินคามาใชในการผลิต 

 2. การกําจัดของเสียท่ีอาจเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ซ่ึงสามารถทําไดหลายรูปแบบ ในกรณี

ท่ีสถานประกอบการเปนการผลิตจําพวกเหล็ก เม่ือมีการผลิตท่ีมากเกินไปหรือเกิดขอผิดพลาด 

หากไมสามารถนํากลับมาใชทํางานไดแลว จะมีการใชมาตรการของสถานการประกอบการนั้น ๆ 

โดยสามารถนําวัตถุดิบที่ผลิตเสียแลวนั้นไปขายใหกับบริษัทที่รับซื้อเหล็ก หรือหากเปนผลิตวัตถุดิบ

ประเภทท่ีไมสามารถนํากลับมาใชใหมไดหากมีการผลิตท่ีเกินจําเปนจะมีการใชรูปแบบ หยุด-รอ-เรียก 

กอนการผลิต 

 3. ในทุก ๆ สถานประกอบการมีการนําระบบทันเวลาพอดีมาใชในกระบวนการขนสง 

โดยคํานึงถึงคุณภาพและปริมาณ ถึงแมจะเกิดกรณีลูกคาเรียกซ้ือสินคาแบบฉุกเฉิน ซ่ึงคําตอบบงบอก

ไดวาระบบทันเวลาพอดีมีความจําเปนในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในปจจุบัน 

 4. การสรางความไดเปรียบในการแขงขัน ระบบทันเวลาพอดีสามารถลดการกักตุนสินคา 

ชวยใหสามารถลดตนทุนในการผลิต ลดพื้นที่การจัดเก็บ ทําใหราคาของตนทุนลดลง เพราะหาก

ไมสามารถสรางความไดเปรียบลูกคาอาจเปลี่ยนซัพพลายเออรอื่นได เพราะลูกคา 1 รายมักมี

ซัพพลายเออรมากกวา 1 ราย  

5. ในดานอุปสรรคของระบบทันเวลาพอดีในแตละองคกร พนักงานท่ีไมใชเจาหนาท่ีระดับสูง

อาจปฏิบัติงานตามแบบแผนงานโดยไมไดทราบถึงหลักการของระบบทันเวลาพอดีอยางแทจริงอาจ

ไมสามารถหากเกิดปญหาเฉพาะหนา อีกท้ังการเรียกงานของลูกคาท่ีอาจมีการเรียกงานแบบฉุกเฉิน 
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พนักงานฝายการผลิต 

 ในกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมชิ้นสวนรถยนต พนักงานฝายการผลิตมีบทบาทสําคัญ

อยางมากในการจัดการประสานงานและแกไขสถานการณเมื่อพบเจอเหตุขัดของหรืออุปสรรคตาง ๆ 

ในกระบวนการผลิต อาทิ  

1. การมีวัสดุคงคลังท่ีนอยตามนโยบายของระบบทันเวลาพอดี ผลกระทบท่ีอาจตามมาเม่ือมี

การเปลี่ยนแบบแผนงานอยางฉุกเฉิน พนักงานที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตจะตองทําการแกไข

ปญหาเฉพาะหนาแตอาจมีอุปสรรคทางดานการติดตอสื่อสารเม่ือทําการสั่งซ้ืออยางทันทวงที 

2. การกําจัดของที่ชํารุดหรือการผลิตแลวพบเจอความผิดพลาด พนักงานฝายผลิตจะตอง

ปฏิบัติตามมาตรการของสถานประกอบการณอยางเครงครัดเพื่อใหเกิดขอผิดพลาดในการผลิตหรือ

การผลิตของท่ีไมไดตรงตามคําสั่งของลูกคา 

3. การปฏิบัติตามหลักระบบทันเวลาพอดีสงผลใหพนักงานท่ีเก่ียวของในฝายการผลิต ลดการผลิต

ท่ีมากเกินจําเปน และสามารถสงมอบสินคาไปถึงมือผูบริโภคอยางรวดเร็วซ่ึงสามารถสรางความพึงพอใจ

และตอยอดทางการคาไดในระยะยาว 

4. การสรางความพึงพอใจตอลูกคาและเจาของกิจการเปนสิ่งสําคัญ ดังนั้นระบบทันเวลาพอดี

จึงจําเปนอยางมากในการเลือกมาใชในกระบวนการผลิต 

5. ในดานของอุปสรรค การเปนพนักงานฝายผลิตระบบทันเวลาพอดีเปนจุดแข็งในกระบวนการผลิต

ของสถานประกอบการ แตปจจัยภายนอกท่ีไมสามารถควบคุมและนอกเหนือความคาดหมาย คือ 

มีเครื่องจักรเสียหาย เกิดเหตุไฟดับกะทันหัน ซ่ึงท่ีกลาวมาเปนปจจัยท่ีถึงแมการผลิตจะเปนไปตาม

แบบแผนแตก็อาจเปนสาเหตุสําคัญของอุปสรรค 

พนักงานแผนกออฟฟศ 

ในกระบวนการผลิตพนักงานแผนกออฟฟศมีบทบาทสําคัญในการติดตอสื่อสาร ประสานงาน

และทําการคากับลูกคา เพ่ือใหสถานประกอบการสามารถทําการคาไดอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนโดย 

1. การลดระยะการรอคอยสินคาหรือวัตถุดิบเปนสวนหนึ่งที่สําคัญของระบบทันเวลาพอดี 

การมีประสิทธิภาพในการติดตอสื่อสารจึงเปนสิ่งสาํคัญอยางมาก โดยพนักงานแผนกออฟฟศตองมี

ทักษะการติดตอ การเจรจาท้ังกับลูกคาและซัพพลายเออรผูผลิตชิ้นสวนท่ีธุรกิจรวมกัน แตถาพนักงาน

แผนกออฟฟศไมเขาใจระบบทันเวลาพอดี ก็อาจเกิดเปนอุปสรรคในการทํางานได 

2. จัดการตารางงาน หรือวางแผนงานอยางมีระบบ ทุก ๆ สถานประกอบการจะพบเจอกับ

วันหยุดท้ังขององคกรและวันหยุดของราชการ ดังนั้นการจัดการวางแผนงานควรตองมีประสิทธิภาพ 

การหยุดเครื่องจักรเผื่อซอมแซมหรือดูแลตองสอดคลองกับวันหยุดหรือไมกระทบกับการผลิตสินคา

จนเกิดความลาชา 
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 3. การจัดสรรบุคลากร แผนกออฟฟศนั้นครอบคลุมในสวนของการบริหารจัดการบุคลากร

ภายในองคกร โดยการเลือกคนที่มีความเหมาะสมกับงาน จะยิ่งสามารถยกระดับของการทํางาน

รวมถึงประสิทธิภาพของงานท่ีมากข้ึน  

ความคิดเห็นเสนอแนะ 

ขอเสนอแนะจากผูตอบแบบสอบถามจากกลุมตัวอยางผูผลิตชิ้นสวนยานยนตในจังหวัด

สมุทรปราการ โดยผูตอบแบบสอบถามสวนใหญไดใหความคิดเห็นตอปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดี

ในการผลิตชิ้นสวนยานยนตไวไปในทิศทางเดียวกัน ไดแก ดานประสิทธิภาพและเวลาท่ีกลุมตัวอยาง

สวนใหญนั้นใหความสําคัญในดานนี้เปนอยางมาก อีกทั้งการตอบสนองตอลูกคาที่มากขึ้นผูตอบ

แบบสอบถามไดใหความเห็นวาการนําระบบทันเวลาพอดีมาใชสามารถตอบสนองในเรื่องของการผลิต

ใหสอดคลองกับการตอบสนองตอลูกคาไดมากยิ่งข้ึน ทางดานการลดลงของสินคาคงคลัง ความสามารถ

ในการจัดการสิคาคงคลังท่ีมีประสอทธิภาพมากยิ่งข้ึนจะชวยใหสถานประกอบการสามารถลดเรื่องตนทุน

และภาระในหนาท่ีของการทํางานของบุคลากร ดานการลดปริมาณของเสียในขอนี้ผูตอบแบบสอบถาม

ไดแสดงใหเห็นวาการลดปริมาณของเสียไมวาจะเปนตนทุนหรือเวลานั้นมีความสําคัญในกระบวนการผลิต 

อีกท้ังหากการผลิตมีการนําระบบทันเวลาพอดีมาใชก็ยังสามารถชวยลดปริมาณของเสียไดมากยิ่งข้ึน 
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บทท่ี 5 

สรุป อภิปรายผลการศึกษา และขอเสนอแนะ 

 

รายงานวิจัย เรื่อง ปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต การศึกษาครั้งนี้

เปนการศึกษาเชิงปริมาณ โดยกลุมตัวอยางท่ีผูวิจัยนํามาวิเคราะห คือ ผูบริหารหรือผูจัดการและฝาย

การผลิตท่ีเก่ียวของท่ีอยูในโครงขายกลุมอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตในจังหวัดสมุทรปราการ

โดยมีสถานประกอบการท้ังหมด 123 แหง ซ่ึงผูศึกษาไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลโดยใชแบบสอบถาม 

(Questionnaire) เปนเครื่องมือในการเก็บขอมูล โดยในแบบสอบถามแบงออกเปน ขอมูลท่ัวไปเก่ียวกับ

ผูตอบแบบสอบถาม ปจจัยการนําระบบทันเวลาพอดีมาใชในกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต 

และนําขอมูลมาวิเคราะหและเปรียบเทียบผลโดยการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปมาวิเคราะห

และแปรผล เพ่ือหาคาความถ่ี คาเฉลี่ย คารอยละ และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน สรุปผลดังนี้ 
 
5.1 สรุปผลการวิจัย 

 การศึกษางานวิจัยในครั้งนี้ ไดศึกษาถึงปจจัยในการนําระบบทันเวลาพอดีมาประยุกตใชใน

อุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต และวิเคราะหความสําคัญของปจจัยแตละดานท่ีสงผลเชิงบวกใน

ดานตาง ๆ ของกระบวนการผลิตและสถานประกอบการ เปนการวิจัยเชิงปริมาณ โดยมีจุดประสงค ดังนี้ 

 1. เพ่ือศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพของการผลิตชิ้นสวนรถยนตแบบทันเวลาพอดีในอุตสาหกรรม

ยานยนต 

 2. ศึกษาระดับความสําคัญการใชระบบทันเวลาพอดี 

 3. เปรียบเทียบการใชระบบทันเวลาพอดีโดยจําแนกตามปจจัยรายบุคคล 

ซ่ึงสามารถสรุปผลท่ีไดจากการวิจัยครั้งนี้ 

วัตถุประสงคขอท่ี 1  

 จากการศึกษาครั้งนี้ ผลการวิจัยพบวาการพัฒนาดานประสิทธิภาพและเวลาเปนการพัฒนา

ประสิทธิภาพในกระบวนการการทํางานของสายการผลิตเพ่ือใหมีความตรงเวลาท่ีลูกคาตองการสินคา

และบริการ อีกท้ังการใชระบบทันเวลาพอดียังชวยลดการรอคอยผลิตภัณฑในกระบวนการผลิต ท่ีโดย

สิ่งสําคัญคือการตอบสนองลูกคา เปนการทําหนาท่ีโดยคํานึงวาสินคาจะตองเปนไปตามท่ีลูกคาตองการ

และการเปนไปตามความตองการของผูซื้อ โดยสามารถสงเสริมความประทับใจและเชื่อถือไดจาก

ตัวสินคาหรือผลิตภัณฑ ดานการลดลงของสินคาคงคลังสามารถทําใหการบริหารงานหรือการจัดการ

ปริมาณสินคาคงคลังใหมีปริมาณท่ีนอยลง เพ่ือลดตนทุนในการผลิต ซ่ึงการมีสินคาคงคลังท่ีมากเกินไป

อาจกอใหเกิดความเสียหายจากการจัดเก็บหรือเคลื่อนยายจนเกิดเปนตนทุนท่ีเพ่ิมมากยิ่งข้ึน สุดทายนี้

การลดปริมาณของเสีย เปนการบําบัด การกําจัดท้ิง การจําหนายหรือจายแจก หรือการนํากลับไปใช

เกิดเปนประโยชนใหมในรูปแบบตาง ๆ รวมถึงการกักเก็บไวเพ่ือกระทําการดังกลาว 
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วัตถุประสงคขอท่ี 2   

จากการศึกษาครั้งนี้พบวา ความสําคัญของปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวน

ยานยนต สามารถสรุปโดยภาพรวม จากการวิเคราะหหาคาเฉลี่ยไดวา การตอบสนองตอลูกคาท่ีมากข้ึน 

สําคัญมากที่สุดโดยในภาพรวมอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.04 และเมื่อพิจารณาเปน

รายดานของการตอบสนองตอลูกคาท่ีมากข้ึนมีผลตอการนําระบบทันเวลาพอดีมาใชในอุตสาหกรรม

ชิ้นสวนยานยนตพบวา มีการเรียงตามลําดับระดับความคิดเห็นท่ีมีตอปจจัยจากสําคัญมากไปหาสําคัญ

นอยดังนี้ การสรางความนาเชื่อถืออยูในระดับมากท่ีสุด โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.26 ซ่ึงเปนสิ่งสําคัญท่ี

ผูประกอบการใหความสําคัญมากท่ีสุด และความถูกตองท่ีมีความสําคัญอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ย

เทากับ 3.94 ท่ีเนนการลดการสูญเปลาไมวาจะตนทุนหรือวัตถุดิบ และการไมใหเกิดการผลิตเกินขนาด

อยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.93 เปนลําดับสุดทายตามลําดับ รองลงมาดานประสิทธิภาพ

และเวลา ในภาพรวมอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.92 และเม่ือพิจารณาเปนรายดานของ

ระดับความคิดเห็นของดานประสิทธิภาพและเวลา โดยเรียงตามลําดับระดับความคิดเห็นท่ีมีตอปจจัย

จากสําคัญมากไปหาสําคัญนอยดังนี้ การกําจัดของเสียอยางรวดเร็วอยูในระดับมากท่ีสุด โดยมีคาเฉลี่ย

เทากับ 4.35 การสงมอบในเวลาท่ีจําเปนอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.15 และการยกระดับ

คุณภาพอยูในระดับปานกลาง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.26 ตามลําดับ รองลงมาการลดลงของสินคาคงคลัง 

สําคัญมาเปนลําดับที่สาม และในภาพรวมอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.72 และเมื่อทํา

การวิเคราะหรายดานของดานการลดของสินคาคงคลังมีผลตอการนําระบบทันเวลาพอดีมาใชใน

อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต โดยเรียงตามลําดับระดับความคิดเห็นท่ีมีตอปจจัยจากสําคัญมากไปหา

สําคัญนอยดังนี้ การลดระยะเวลาสงมอบอยูในระดับมากท่ีสุด โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.28 รองลงมา 

การใชระบบคังอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.63 รองลงมา การใชระบบการดึงอยูในระดับ

ปานกลาง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.24 และดานสุดทายดานการลดปริมาณของเสียโดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 

3.60 เม่ือพิจารณาเปนรายดานของดานการลดปริมาณของเสียมีผลตอการนําระบบทันเวลาพอดีมาใช

ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต โดยเรียงตามลําดับระดับความคิดเห็นท่ีมีตอปจจัยจากสาํคัญมากไป

หาสําคัญนอยดังนี้ ของเสียจากการผลิตมากเกินไปอยูในระดับมากท่ีสุด โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.24 

รองลงมาของเสียจากสินคาคงคลังอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.24 รองลงมาของเสียจาก

การขนสงในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 4.14 รองลงมาของเสียในการเคลื่อนไหวอยูในระดับมาก 

โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.50 รองลงมาของเสียจากการรอคอยอยูในระดับมาก โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.43 

รองลงมาของเสียจากกระบวนการแปรรูปอยูในระดับปานกลาง โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.19 รองลงมา 

ของเสียจากการคัดแยกอยูในระดับนอย โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 2.52 ตามลําดับ 
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วัตถุประสงคขอท่ี 3  

ปจจัยสวนบุคคลของผูตอบแบบสอบถาม พบวาผูประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวน

ยานยนตในเขตจังหวัดสมุทรปราการ สวนใหญเปนเพศชาย จํานวน 73 คน มีชวงอายุระหวาง 41-50 ป

มากท่ีสุด จํานวน 47 คน คิดเปนรอยละ 38.1 สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรีมากท่ีสุด จํานวน 59 คน 

คิดเปนรอยละ 48.0 ตําแหนงงานผูจัดการมากท่ีสุด จํานวน 42 คน คิดเปนรอยละ 34.1 ประสบการณ

ในการทํางานอายุงานนอยกวา 10 ป จํานวน 46 คน คิดเปนรอยละ 37.4  

ผลการทดสอบสมมติฐาน สามารถสรุปไดดังนี้  

สมมติฐานขอท่ี 1 ผลการทดสอบสมมติฐานการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต 

จําแนกตามเพศ ใชการทดสอบดวย t-test พบวา การใชระบบทันเวลาพอดี มีคา Sig. (2-tailed) 

เทากับ 0.760 ซ่ึงมีคามากกวา 0.05 นั่นคือ ยอมรับสมมติฐานหลัก (H0) และปฏิเสธสมมติฐานรอง 

(H1) หมายความวา ผูประกอบการอุตสาหกรรมอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตท่ีมีเพศท่ีแตกตางกัน 

มีการใชระบบทันเวลาพอดีไมแตกตางกัน 

สมมติฐานขอท่ี 2 ผลการทดสอบสมมติฐานการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต 

จําแนกตามชวงอายุ ใชการทดสอบดวย F-test ใชการทดสอบดวยการวิเคราะหคาความแปรปรวน

ทางเดียว (One Way Analysis of Variance : One Way ANOVA) ท่ีระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

พบวาการใชระบบทันเวลาพอดีมีคา Sig. เทากับ 0.001 ซ่ึงนอยกวา 0.05 นั่นคือ ปฏิเสธสมมติฐานหลัก 

(H0) และยอมรับสมมติฐานรอง (H1) หมายความวา ผูประกอบการอุตสาหกรรมอุตสาหกรรมผูผลิต

ชิ้นสวนยานยนตท่ีมีชวงอายุท่ีแตกตางกัน มีการใชระบบทันเวลาพอดีแตกตางกัน ท่ีระดับนัยสําคัญ

ทางสถิติ 0.05 จึงทําการทดสอบความแตกตางเปนรายคู โดยใชวิธีทดสอบแบบ Least-Significant 

Different (LSD) แสดงดังตารางท่ี 19 

 สมมติฐานขอท่ี 3 ผลการทดสอบสมมติฐานการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต 

จําแนกตามระดับการศึกษา ใชการทดสอบดวย F-test ใชการทดสอบดวยการวิเคราะหคาความแปรปรวน

ทางเดียว (One Way Analysis of Variance : One Way ANOVA) ท่ีระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

พบวาการใชระบบทันเวลาพอดีมีคา Sig. เทากับ 0.211 ซ่ึงมากกวา 0.05 นั่นคือ ยอมรับสมมติฐานหลัก 

(H0) และปฏิเสธสมมติฐานรอง (H1) หมายความวา ผูประกอบการอุตสาหกรรมอุตสาหกรรมผูผลิต

ชิ้นสวนยานยนตท่ีมีระดับการศึกษาท่ีแตกตางกัน มีการใชระบบทันเวลาพอดีไมแตกตางกัน 

 สมมติฐานขอท่ี 4 ผลการทดสอบสมมติฐานการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต 

จําแนกตามตําแหนงงาน ใชการทดสอบดวย F-test ใชการทดสอบดวยการวิเคราะหคาความแปรปรวน

ทางเดียว (One Way Analysis of Variance : One Way ANOVA) ท่ีระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

พบวาการใชระบบทันเวลาพอดีมีคา Sig. เทากับ 0.002 ซ่ึงนอยกวา 0.05 นั่นคือ ปฏิเสธสมมติฐานหลัก 

(H0) และยอมรับสมมติฐานรอง (H1) หมายความวา ผูประกอบการอุตสาหกรรมอุตสาหกรรมผูผลิต
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ชิ้นสวนยานยนตท่ีมีตําแหนงงานท่ีแตกตางกัน มีการใชระบบทันเวลาพอดีแตกตางกัน ท่ีระดับนัยสําคัญ

ทางสถิติ 0.05 จึงทําการทดสอบความแตกตางเปนรายคู โดยใชวิธีทดสอบแบบ Least-Significant 

Different (LSD) แสดงดังตารางท่ี 22 

สมมติฐานขอท่ี 5 ผลการทดสอบสมมติฐานการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต 

จําแนกตามประสบการณการทํางาน ใชการทดสอบดวย F-test ใชการทดสอบดวยการวิเคราะห

คาความแปรปรวนทางเดียว (One Way Analysis of Variance : One Way ANOVA) ท่ีระดับนัยสําคัญ

ทางสถิติ 0.05 พบวาการใชระบบทันเวลาพอดี มีคา Sig. เทากับ 0.002 ซึ่งนอยกวา 0.05 นั่นคือ 

ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) และยอมรับสมมติฐานรอง (H1) หมายความวา ผูประกอบการอุตสาหกรรม

ผูผลิตชิ้นสวนยานยนตท่ีมีประสบการณการทํางานท่ีแตกตางกัน มีการใชระบบทันเวลาพอดีแตกตางกัน 

ท่ีระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 จึงทําการทดสอบความแตกตางเปนรายคู โดยใชวิธีทดสอบแบบ 

Least-Significant Different (LSD) แสดงดังตารางท่ี 24 

 

5.2 อภิปรายผลการศึกษา 

จากผลการศึกษาสามารถอภิปรายผลไดดังตอไปนี้ 

ผลจากการศึกษาพบวา ผูจัดการหรือเจาของกิจการและบุคลากรท่ีเก่ียวของกับกระบวนการผลิต

ของสถานประกอบการอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตจังหวัดสมุทรปราการมีความเห็นตอปจจัย

การใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต มีความสอดคลองกับงานวิจัยของ สิริพร นักรบ 

(2559) ท่ีพบวาการใชระบบทันเวลาพอดีสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรม 

โดยการวิจัยจะมุงเนนการประยุกตใชระบบทันเวลาพอดีทั้งการวางแผนการผลิต การจัดสรรวัตถุดิบ 

การจัดการสินคาคงคลัง การบริหารพ้ืนท่ีของโรงงานอุตสาหกรรม อีกท้ังยังสามารถแกไขความผิดพลาด

ของแผนงานท่ีอาจสงผลใหเกิดการหยุดชะงักขาดความตอเนื่อง และสอดคลองกับงานวิจัยของ ภัทรา 

หิตตราวัฒน (2542) ท่ีมีการจัดทําแบบประเมินและเก็บบันทึกของการนําระบบทันเวลาพอดีมาใชใน

การผลิตทอไอเสียรถยนต โดยผลการวิจัยแสดงใหเห็นวา ระบบทันเวลาพอดีชวยใหลดระยะเวลาของ

กระบวนการผลิต เชน การรอคอยการผลิต การรอวัตถุ การขนสงภายในแผนก โดยการปรับปรุง

การท่ีกลาวมาสามารถเพิ่มผลผลิตและศึกษาปรับปรุงการกระบวนการการทํางานใหเหมาะสม 

ซ่ึงสงผลกระทบตอปจจัยโดยรวมไมวาจะเปนปริมาณสินคาคงคลังท่ีมากจนเกินไป พ้ืนท่ีการเก็บสินคา

และวัตถุดิบไมเพียงพอ รวมไปถึงกระบวนการผลิตท่ีขาดความตอเนื่อง อีกท้ังยังสอดคลองกับงานวิจัย

ของ เพ็ญพิสิทธิ์ โตแยม (2558) ท่ีมีจุดประสงคในการนําเสนอการปรับปรุงการจัดสงชิ้นสวนยานยนต

โดยการใชระบบทันเวลาพอดี เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา 

ซ่ึงปญหาท่ีพบมาจากการผลิตท่ีไมมีแบบแผนและความผิดพลาดในการผลิต 
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5.3 ขอเสนอแนะ 

 ผลจากการศึกษาวิจัยนี้ที่ศึกษาเกี่ยวกับปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวน

ยานยนต ของนักศึกษาบัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยหัวเฉียวเฉลิมพระเกียรติ สาขาวิชาการจัดการ

อุตสาหกรรม จังหวัดสมุทรปราการ ทําใหทราบถึงปจจัยในการบริหารการจัดการระดับความสําคัญ

ของการระบบทันเวลาพอดีมาประยุกตใชในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต มีขอเสนอแนะดังนี้ 

 5.3.1 ขอเสนอแนะท่ัวไป 

 ปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต พบวายังมีปญหาและ

อุปสรรคท่ีคนพบจากผลการวิจัยในประเด็นสําคัญ ดังนี้ 

 1) ควรมีการจัดกิจกรรมในลักษณะท่ีบุคลากรสามารถติดตามความคืบหนาของการแกไข

ปญหาได เชน การจัดเสวนาถึงความสําคัญและความรูความเขาใจในบุคลากรทุกภาคสวนในองคกร 

เพ่ือใหบุคลากรสามารถรับทราบ รูจักผลกระทบและแกปญหาหากพบเจออุปสรรคตาง ๆ จากการใช

ระบบทันเวลาพอดี 

 2) จากการวิจัยเก่ียวกับปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีท่ีผูประกอบการไมควรเพิกเฉย

ตอปญหาเก่ียวกับความรูความเขาใจของบุคลากร ควรมีการวิจัยท่ีเปนลักษณะท่ีเปนการประเมินและ

ติดตามผลการพิจารณาท่ีเก่ียวกับปญหาหรืออุปสรรคอยางตอเนื่อง 

5.3.2 ขอเสนอแนะเพ่ือทําการวิจัยครั้งตอไป 

 1) ควรมีการทําการสัมภาษณเชิงลึก (In-Depth Interview) หรือมีการใชเครื่องมืออ่ืน ๆ 

เพ่ิมเติมเพ่ือใหไดขอมูลท่ีมีความหลากหลาย และครอบคลุมมากยิ่งข้ึน 

 2) เนื่องจากการศึกษาวิจัยครั้งนี้เปนการศึกษาเฉพาะปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดี

มาประยุกตใชในกระบวนการผลิตเทานั้น ควรมีการศึกษาเชิงลึกเกี่ยวกับอุปสรรคที่อาจสงผลตอ

กระบวนการผลิตของสถานประกอบการ 

 3) ควรมีการศึกษาเก่ียวกับปจจัยดานความสามารถของบุคลากรและขนาดกิจการของ

สถานประกอบการวามีความเก่ียวของกับการนําระบบทันเวลาพอดีมาประยุกตใชในกระบวนการผลิต

หรือไม 
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ภาคผนวก ค 

แสดงผลการหาคา IOC สําหรับคาความเที่ยงของแบบสอบถาม 

เรื่อง ปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตช้ินสวนยานยนต 

 

สวนท่ี 1 ดานประสิทธิภาพและเวลา ปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต 

คําถาม
ขอท่ี 

ผลการพิจารณาของผูเช่ียวชาญ 
 

รวม 
 

คาเฉล่ีย 
 

สรุปผล 
คนท่ี 1 คนท่ี 2 คนท่ี 3 คนท่ี 4 คนท่ี 5 

1 +1 +1 +1 +1 0 4 0.8 ใชได 
2 +1 +1 +1 -1 +1 3 0.6 ใชได 
3 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

 

สวนท่ี 2 การตอบสนองลูกคาท่ีมากข้ึน ปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต 

คําถาม
ขอท่ี 

ผลการพิจารณาของผูเช่ียวชาญ 
 

รวม 
 

คาเฉล่ีย 
 

สรุปผล 
คนท่ี 1    คนท่ี 5 

1 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 
2 +1 +1 0 +1 +1 4 0.8 ใชได 
3 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

 

สวนท่ี 3 การลดลงของสินคาคงคลัง ปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต 

คําถาม
ขอท่ี 

ผลการพิจารณาของผูเช่ียวชาญ 
 

รวม 
 

คาเฉล่ีย 
 

สรุปผล 
คนท่ี 1    คนท่ี 5 

1 +1 0 +1 +1 +1 4 0.8 ใชได 
2 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 
3 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

 

สวนท่ี 4 ดานการลดปริมาณของเสีย ปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต 

คําถาม
ขอท่ี 

ผลการพิจารณาของผูเช่ียวชาญ 
 

รวม 
 

คาเฉล่ีย 
 

สรุปผล 
คนท่ี 1    คนท่ี 5 

1 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 
2 +1 +1 0 +1 +1 4 0.8 ใชได 
3 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 
4 +1 +1 +1 0 +1 4 0.8 ใชได 
5 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 
6 +1 +1 +0 +1 +1 4 0.8 ใชได 
7 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 
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แบบสอบถาม 

 

เรื่อง ปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตช้ินสวนยานยนต 

วัตถุประสงค  แบบสอบถามนี้มีเปาหมายใหผูกรอกแบบสอบถามพิจารณาถึงการใชระบบทันเวลาพอดี

มาใชในอุตสาหกรรมยานยนต 

ตอนท่ี 1  ขอมูลท่ัวไปเกี่ยวกับผูตอบแบบสอบถาม 

คําช้ีแจง  โปรดใหคําตอบท่ีตรงตามความเปนจริงเก่ียวกับตัวทานโดยเลือกทําเครื่องหมาย (√) ลงในชองวาง 

1.  เพศ 

(   ) ชาย        (   ) หญิง  

2.  อาย.ุ.........ป 

3. ระดับการศึกษา 

(   ) ปริญญาเอก   (   ) ปริญญาโท   (   ) ปริญญาตรี   (   ) ต่ํากวาปริญญาตรี  

4. ประสบการณทํางาน.........................ป 

5. สถานท่ีทํางาน.................................................................................................................................... 

6. แผนก.................................................................................................................................................. 

7. ตําแหนงงาน....................................................................................................................................... 

8. วันท่ีทําแบบสอบถาม (วัน/เดือน/ป)................................................................................................... 
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ตอนท่ี 2  การระบุความสําคัญของการใชระบบทันเวลาพอดีมาใชในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต 

โดยทําเครื่องหมาย √ ลงในชองของความสําคัญในแตละปจจัย 

 

การใชระบบทันเวลาพอดี 

ระดับความสําคัญ 

มากท่ีสุด 

(5) 

มาก 

(4) 

ปานกลาง 

(3) 

นอย 

(2) 

นอยท่ีสดุ 

(1) 

1. ดานประสิทธิภาพและเวลา 

1.1 การยกระดับคุณภาพ 

     การพัฒนาประสิทธิภาพของผลิตภัณฑและบริการ

ใหมากกวาท่ีเปนอยูในปจจุบัน 

     

1.2 การกําจัดของเสียอยางรวดเรว็ 

     มีการกําจัดหรือคัดแยกช้ินสวนหรือผลิตภัณฑท่ีมี

ตําหนิหรือไมไดมาตรฐานออกจากกระบวนการผลติ 

     

1.3 การสงมอบในเวลาจําเปน 

     ไมพบการรอสินคาหรือรอผลิตภัณฑเมื่อตอง

เขาสูกระบวนการผลติ 

     

2. การตอบสนองลูกคาท่ีมากขึ้น 

2.1 ไมใหเกิดการผลิตเกินขนาด 

     ลดการผลติสนิคาเพ่ือกักตุน แตจะผลิตใหเพียงพอ

และไมทําใหการผลติหยุดชะงัก 

     

2.2 มีความถูกตอง 

     ผลิตสินคาหรือทําการจดัสงสนิคาอยางถูกตอง 

     

2.3 สรางความนาเช่ือถือ 

     สรางความพึงพอใจใหลูกคาโดยสรางจากผลติภณัฑ

หรือบริการท่ีมีคุณภาพ 

     

3. การลดลงของสินคาคงคลัง 

3.1 การใชระบบการดึง 

     การนําระบบการดึงมาใชในกระบวนการผลติ 

     

3.2 การใชระบบคัมบัง 

     มีการนําระบบคัมบังมาใชในกระบวนการผลติ 

เพ่ือผลิตสินคาและบริการ 

     

3.3 การลดระยะเวลาสงมอบ 

     ไมใชเวลารอจากกระบวนการผลิตเปนระยะ

เวลานาน โดยมีความแมนยําในการทํางาน 
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การใชระบบทันเวลาพอดี 

ระดับความสําคัญ 

มากท่ีสุด 

(5) 

มาก 

(4) 

ปานกลาง 

(3) 

นอย 

(2) 

นอยท่ีสดุ 

(1) 

4. ดานการลดปริมาณของเสีย 

4.1 ของเสียในการเคลื่อนไหว 

     ของเสียจากการเคลื่อนยายจากแผนกหน่ึงไปสู

กระบวนการผลติในอีกแผนกหน่ึง 

     

4.2 ของเสียจากการรอคอย 

     จากขอความขางตนอาจหมายถึงการวางงาน

ของแรงงานท่ีตองรอกระบวนการผลิต 

     

4.3 ของเสียจากการผลิตมากไป 

     ผลิตภณัฑท่ีมีการกักตุนจนกลายเปนตนทุนเมื่อ

เกิดการผลติเกินกําลังในการผลิต 

     

4.5 ของเสียจากการขนสง 

     ผลิตภณัฑท่ีอาจเสียหายจากกระบวนการขนสง 

     

4.6 ของเสียจากการคัดแยก 

     ผลติภัณฑท่ีอาจเสียหายจากระบวนการใน

การคัดแยกเพ่ือนําไปสูกระบวนการผลิต 

     

4.7 ของเสียจากสินคาคงคลัง 

     ผลิตภัณฑท่ีอาจเกิดการเสียหายหากเก็บไวในคลัง

เปนเวลานาน 

     

 

ขอเสนอแนะ  ความคิดเห็นตอปจจัยการใชระบบทันเวลาพอดีในการผลิตชิ้นสวนยานยนต 

1. หากวัสดุคงคลังเหลือนอยตามระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี จะสงผลกระทบตอ

การเปลี่ยนแปลงแผนงานแบบฉุกเฉินหรือไม  

………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

2. ในปจจุบันทางบริษัทมีการจัดการของเสียในกระบวนการผลิต ในรูปแบบใดบาง 

………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

 3. บริษัทมีแนวทางหรือหลักในการบริการลูกคา ในสวนของระบบการขนสงสินคาตามระบบ

ทันเวลาพอดีใหลูกคาเพ่ือใหเกิดความพึงพอใจสูงสุดกับลูกคาหรือไม 

………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
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 4. การนําระบบทันเวลาพอดีมาประยุกตใชกับกระบวนการผลิตของบริษัท สามารถเพ่ิมโอกาส

ในการแขงขันอยางไรบาง 

………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

 5. อุปสรรคท่ีสําคัญท่ีสุดของการใชระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีในบริษัท มีอะไรบาง 

………………………………………………………………………………………………………………………………………. 

………………………………………………………………………………………………………………………………………. 
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ประวัติผูเขียน 

 

ช่ือ – สกุล นายวศิน  สุขเจริญ 

วัน เดือน ปเกิด 23 มิถุนายน 2538 

ท่ีอยูปจจุบัน 47 หมูท่ี 10  ตําบลบางโฉลง  อําเภอบางพลี  จังหวัดสมุทรปราการ 

ประวัติการศึกษา 

พ.ศ. 2561 คณะเทคโนโลยกีารเกษตร สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง 

 วิทยาศาสตรบัณฑิต (สัตวศาสตร) 
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