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หลักการและเหตุผล 

ดวยสภาวะการเปดเสรีทางการคา (Liberalization) ท่ีสงผลตอสภาวะการแขงขัน
ทางธุรกิจ ซ่ึงรวมถึงธุรกิจอุตสาหกรรมท่ีตองปรับตัวใหสอดคลองกับความเปล่ียนแปลงตอกระแส
แหงโลกาภิวัตน ดังนั้นในชวงปลายศตวรรษท่ีแลวจึงไดนําเทคนิคเคร่ืองมือตาง ๆ เชน แนวคิดแบบ
ลีน  และ Six Sigma มาใชเพื่อสนับสนุนการปรับปรุงผลิตภาพ ปจจุบันโรงงานตางๆไดมุงปรับปรุง
สมรรถนะทางธุรกิจเพื่อสรางความไดเปรียบทางกลยุทธใหเหนือคูแขงขันอยางยั่งยืนดวยการบูรณา
การแนวทางและเทคนิคตาง ๆ ท่ีสนับสนุนการดําเนินงานโดยมุงการเพ่ิมผลิตภาพกระบวนการใน
รูปแบบตาง ๆ เชน การตั้งเคร่ืองไดเร็วข้ึน รอบระยะเวลาการผลิตท่ีส้ันลง เปนตน ดังนั้นเปาหมาย
องคกรท่ีมุงความเปนเลิศจะตองขจัดความสูญเปลาและสรางความยืดหยุนตอการตอบสนองความ
เปล่ียนแปลงจากปจจัยตาง ๆ ท่ีมีผลกระทบตอศักยภาพการแขงขัน ซ่ึงในระดับปฏิบัติการจะมีการ
นํากลยุทธและเครื่องมือตาง ๆมาใชเพื่อสนับสนุนตอการปรับเปล่ียนแนวทางดําเนินการให
สอดคลองกับสภาวะแขงขันในปจจุบัน โดยมุงแนวคิดการลดความสูญเปลาดวยการขจัดกิจกรรมท่ี
ไมสรางคุณคาเพิ่มใหกับองคกร 
 บริษัทอินโนเวกซ ตระหนักถึงสภาวะการแขงขันดังกลาวจึงไดนําแนวคิดแบบลีน 
(Lean) ซ่ึงเปนปรัชญาการผลิตท่ีมุงลดความสูญเปลา (Waste) ในระบบการผลิตอยางตอเนื่อง 
จุดสําคัญของแนวคิดแบบลีน คือ การกําจัดทุกส่ิงทุกอยางท่ีไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ 
ต้ังแตข้ันวัตถุดิบจนกลายเปนผลิตภัณฑ และต้ังแตการออกแบบผลิตภัณฑจนถึงการบริการลูกคา 
การนําแนวคิดแบบลีนมาใชจะชวยกําจัดความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึน สงผลใหสามารถใชทรัพยากรที่มี
อยูอยางจํากัดไดอยางคุมคา เกิดการทํางานท่ีสะดวก และเพื่อเปนการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิตจึงไดริเร่ิมจัดทําระบบดึงแบบอิเล็กทรอนกิส (Electronic Pull System หรือ E-Pull System) เม่ือ
เดือนตุลาคม 2549 ในสวนตนของสายการผลิต (Cover Film/Surface Finishing)โดยมีวัตถุประสงค
หลักเพื่อลดความสูญเปลาในการทํางาน ไดแกรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle time) ระหวาง Cover 
Film ถึง Packing ซ่ึงขณะน้ันรอบระยะเวลาการผลิตอยูในชวงระหวาง 10 -30 วัน และลดปริมาณ
งานรอระหวางกระบวนการ (WIP Inventory) ท่ีเกิดจากการมีข้ันตอนการผลิตมากถึง 28 ข้ัน ทําให
ตองมีจุดพักงานมากกวา 28 จุด 
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วัตถุประสงคของการศึกษา 
  1. เพื่อประเมินประสิทธิภาพการผลิตดวยการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส 
(Electronic Pull System หรือ E-Pull System)  
  2. เพื่อประเมินทัศนคติของผูท่ีเกี่ยวของในการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส 
 3. เพื่อศึกษาระบบการทํางานของระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส และแนวทางใน
การนําไปใชในสวนอ่ืนๆ ของสายการผลิต 
  
ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
  1.  ทําใหทราบผลการประเมินประสิทธิภาพ การผลิตดวยการใชระบบดึงแบบ
อิเล็กทรอนิกส (Electronic Pull System หรือ E-Pull System)  
 2.  ทําใหทราบทัศนคติของผูท่ีเกี่ยวของในการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส 
 3.  ทําใหทราบระบบการทํางานของระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส และแนวทางใน
การนําไปใชในสวนอ่ืนๆ ของสายการผลิต 
  4. สามารถนําขอมูลไปประกอบการพิจารณาของผูบริหารในการดําเนินโครงการ
ระยะตอๆ ไป  
 
นิยามศัพท 

การประเมิน (Evaluation) หมายถึงกระบวนการตัดสินคุณคาของส่ิงใดส่ิงหนึ่ง
อยางมีหลักเกณฑ 

การผลิตแบบดึง (Pull Production) หมายถึง การผลิตช้ินงานตามปริมาณความ
ตองการหรือการบริโภคของลูกคาเทานั้น 

การผลิตแบบลีน (Lean Production) หมายถึงระบบท่ีมีหลายวิธีในการกําจัดความ
สูญเปลาในกระบวนการผลิต โดยทุกวิธีการในระบบจะมุงเนนไปที่แหลงกําเนิดความสูญเปลาท่ัวๆ 
ไปหนึ่งแหงหรือมากกวา 

ระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส (Electronic Pull System หรือ E-Pull System) 
หมายถึงระบบขอมูลสารสนเทศท่ีถูกสรางข้ึนเพื่อชวยสนับสนุนการผลิตแบบดึงโดยใช
คอมพิวเตอรในการสงสัญญาณแทนการใชคัมบัง 

คัมบัง (Kanban) หมายถึง บัตรหรือสัญลักษณท่ีนํามาชวยกําหนดการไหลของ
งานและวัตถุดิบแบบดึง 
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  รอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) หมายถึงเวลาท่ีถูกใช เพื่อทําการผลิตช้ินงาน
ใหเสร็จส้ิน 
  งานรอระหวางกระบวนการ (Work in Process Inventory) หมายถึงการสะสม
ของงานระหวางการผลิตซ่ึงสงผลตอความสูญเสียพื้นท่ีการจัดเก็บรวมท้ังคาใชจายดูแลรักษา 
 
 
 


