
บทท่ี 5 
สรุปผลการศึกษา  อภิปรายผล  ขอคนพบ  และขอเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาการประเมินประสิทธิภาพ  การผลิตดวยการใชระบบดึงแบบ
อิเล็กทรอนิกส ของบริษัทอินโนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัด จังหวัดลําพูน สามารถสรุปผลการศึกษา 
อภิปรายผล ขอคนพบ และขอเสนอแนะ ไดดังนี้ 
 
สรุปผลการศึกษา 
สวนท่ี 1 การประเมินประสิทธิภาพ การผลิตดวยการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส 
 ข้ันตอนการศึกษาเร่ิมต้ังแตการเก็บรวบรวมขอมูลของรอบระยะเวลาการผลิตและงาน
รอระหวางกระบวนการ ท่ีจะนํามาวิเคราะหหาอัตราการเปล่ียนแปลงกอนและหลังมีการใชระบบ
ดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ดังตอไปนี้ 
 

1) ขอมูลรอบระยะเวลาการผลิตและงานรอระหวางกระบวนการ ไดรวบรวมต้ังแต
เดือนสิงหาคม-ธันวาคม 2550 จาก Web Page ของระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ท่ีมีอยูบน Intranet  
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ภาพท่ี 25 แสดงกราฟ Boxplot, Individual Value Plot และ Histogram ของรอบระยะเวลาการผลิต 
  
การทดสอบกลุมตัวอยางสองกลุมและคาประมาณแบบชวงท่ีระดับความเชื่อม่ัน: กอน, หลัง 
              จํานวนขอมูล คาเฉล่ีย สวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน   คาคลาดเคล่ือนมาตรฐาน 
                    (สัปดาห)            (ช่ัวโมง)            (ช่ัวโมง)   (ช่ัวโมง) 
กอน 10 147.2                 43.6        14 
หลัง 10    92.8                 19.4        6.1   
 
Difference = mu (Before) - mu (After) 
Estimate for difference:  54.4000 
95% lower bound for difference:  27.5135 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 3.61  P-Value = 0.002  DF = 12 
 
 จากผลการวิเคราะหความแตกตางของคาเฉล่ียรอบระยะเวลาการผลิต เม่ือพิจารณาท่ี
ระดับนัยสําคัญ 0.05 พบวาคา P-Value ของตัวแปรท้ังสองมีคานอยกวา 0.05 ดังนั้นสามารถสรุปได
วาคาเฉล่ียรอบระยะเวลาการผลิตหลังมีการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิคสใชเวลาลดลงอยางมี
นัยสําคัญ 
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งานรอระหวางกระบวนการ (WIP Inventory) 

 
 

 
ภาพท่ี 26 แสดงกราฟ Box plot, Individual Value และ Histogram ของงานรอระหวางกระบวนการ 
 
การทดสอบกลุมตัวอยางสองกลุมและคาประมาณแบบชวงท่ีระดับความเชื่อม่ัน: กอน, หลัง 
              จํานวนขอมูล      คาเฉล่ีย      สวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน     คาคลาดเคล่ือนมาตรฐาน 
                    (สัปดาห)      (K. Pcs.)            (K. Pcs.)   (K. Pcs.) 
กอน 10 607                 214            68 
หลัง 10 380                 113            36 
Difference = mu (Before) - mu (After) 
Estimate for difference:  227.700 



 49 

95% lower bound for difference:  92.163 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 2.98  P-Value = 0.005  DF = 13 
 

จากผลการวิเคราะหความแตกตางของคาเฉล่ียงานรอระหวางกระบวนการ เม่ือ
พิจารณาท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 พบวาคา P-Value ของตัวแปรท้ังสองมีคานอยกวา 0.05 ดังนั้น
สามารถสรุปไดวาคาเฉล่ียงานรอระหวางกระบวนการ หลังมีการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกสใช
เวลาลดลงอยางมีนัยสําคัญ 
 
 
สวนท่ี 2 ทัศนคติ และผลกระทบของระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส (Electronic Pull System) ท่ีมีตอ
ผูใชงานของบริษัทอินโนเวกซ (ประเทศไทย) 
 
1)  ขอมูลท่ัวไปของผูใหขอมูล 

จากการศึกษาพบวา ผูใหใหขอมูลสวนใหญเปนเพศหญิง มีอายุ 21-30 ป การศึกษา
ระดับ ปวส. มีตําแหนงหนาท่ี ในระดับปฏิบัติการ ทํางานในแผนก / ฝายผลิต มีอายุงาน 4-6 ป  
 
2)  ความรูเก่ียวกับ Electronic Pull System ของกลุมประชากร 

จากการศึกษาพบวา ผูใหขอมูลสวนใหญท่ีเปนผูบริหาร หัวหนางานและระดับ
ปฏิบัติการ จํานวน 35 ราย ตอบคําถามในเร่ืองความรูเกี่ยวกับ Electronic Pull System ไดถูกตอง 
เรียงตามลําดับหัวขอความถูกตองและตําแหนงหนาท่ีของผูใหขอมูล 

ผูบริหาร หัวหนางาน และผูปฏิบัติการ (จํานวน 35 ราย) 
1. E-Pull มีประโยชนอยางไร (คําตอบ: ชวยลดงานรอระหวางกระบวนการ รอบ

ระยะเวลาการผลิต ตรวจสอบความเคล่ือนไหวของงาน และอํานวยความสะดวกในการบริหารการ
ผลิต) 

2. E-Pull สามารถใชงานไดกับพนักงานระดับใด (คําตอบ: ผูบริหาร หัวหนางาน 
วิศวกร ผูวาง แผนการผลิต และผูปฏิบัติการ) 

3. ทานสามารถดูขอมูลใดบางจาก E-Pull System (คําตอบ: Cycle Time, Work Order 
aging Output report, Work Order status) 

4. ปจจุบัน E-Pull สามารถใชงานไดสําหรับการผลิตในพื้นท่ีใด (คําตอบ: CF/SF และ 
ITL2) 
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5. E-Pull คืออะไร (คําตอบ: เคร่ืองมืออิเล็กทรอนิกส ท่ีชวยในการบริหารการผลิต)  
6. การทํางานของ E-Pull System เช่ือมโยงกับระบบใด (คําตอบ: SAP และ Intranet) 
7. การแบงโซนสําหรับ Key ขอมูลของ E-Pull แบงออกเปนกี่โซน (คําตอบ: 5 โซน) 
 
ผูบริหารและหัวหนางาน (จํานวน 11 ราย) 
1. E-Pull จัดทําข้ึนเพื่อวัตถุประสงคใด (คําตอบ: เพื่อลดวัสดุคงคลัง งานรอระหวาง

กระบวนการ รอบระยะเวลาการผลิต และเพื่อใหเกิดการผลิตแบบดึง หรือ Pull Production) 
2. E-Pull มีรูปแบบการนําเสนอขอมูลแบบใด (คําตอบ: เปนปจจุบัน หรือ Real Time 

ขอมูลในอดีต เปนตัวเลข และกราฟ) 
 
3)  ทัศนคติท่ีมีตอ Electronic Pull System 

ผูใหขอมูลใหญท่ีทํางานระดับปฏิบัติการ (E-Pull Operator) จํานวน 8 ราย มีทัศนคติ 
ในระดับเห็นดวยอยางยิ่ง เร่ือง ควรมีการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ในสายการผลิตอ่ืนๆ 
รองลงมา เร่ืองใหขอมูลท่ีเปนปจจุบัน แสดงผลแบบทันที เปนเครื่องมือชวยในการบริหารการผลิต
ไดดี 

ผูใหขอมูลสวนใหญท่ีทํางานระดับปฏิบัติการ (Line Leader) จํานวน 16 ราย มี
ทัศนคติในระดับเห็นดวยอยางยิ่ง เร่ือง ระบบ E-Pull มีความสําคัญและจําเปนตอการปฏิบัติงาน
ประจําวันของทานรองลงมา เร่ืองเปนเคร่ืองมือชวยในการบริหารการผลิตไดดี และมีความชัดเจน 
งายตอการคนหาขอมูล   

ผูใหขอมูลสวนใหญท่ีทํางานระดับผูบริหาร และหัวหนางาน จํานวน 11 ราย มี
ทัศนคติ ในระดับเห็นดวยอยางยิ่ง เร่ืองควรมีการขยายขอบเขตการใช ระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส 
ในสายการผลิตสวนอ่ืนๆ รองลงมา เร่ืองระบบ E-Pull ยังเปนการนําขอมูลสารสนเทศมา บูรณาการ
เพื่อติดตามผลการปฏิบัติงานประจําวัน ชวยใหการทํางานของทานรวดเร็วยิ่งข้ึน และสามารถเรียกดู
ขอมูลไดทุกเวลาท่ีตองการ  

 
4)  ทัศนคติท่ีมีตอขวัญและกําลังใจของประชากร (เฉพาะระดับปฏิบัติการ) 

ผูใหขอมูลสวนใหญท่ีทํางานระดับปฏิบัติการ จํานวน 24 ราย มีทัศนคติตอขวัญและ
กําลังใจ ในระดับเห็นดวยอยางยิ่ง เร่ือง ชวยสงเสริมใหองคกรบรรลุผลการดําเนินการ รองลงมามี
ทัศนคติในระดับเห็นดวย เร่ือง ชวยใหการทํางานมีความคลองตัวและสามารถตอบสนองความ
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ตองการของลูกคา เปนการสงเสริมใหมีการใชความรูและทักษะใหมๆ ในการปฏิบัติงาน และระบบ
ท่ีองคกรนํามาใช จูงใจพนักงานใหพัฒนาตนเองและใชศักยภาพอยางเต็มท่ี 

 
อภิปรายผล 
สวนท่ี 1 การประเมินประสิทธิภาพ การผลิตดวยการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส 

จากการศึกษาการประเมินประสิทธิภาพการผลิตดวยการใชระบบดึงแบบ
อิเล็กทรอนิกส  ของบริษัทอินโนเวกซ  (ประเทศไทย) จังหวัดลําพูน  พบวาหลังปรับปรุง
กระบวนการผลิตจากการผลิตแบบผลัก มาเปนการผลิตแบบดึง ซ่ึงเปนแนวคิดของการผลิตแบบลีน 
(Lean Manufacturing) ในสวนตนของสายการผลิต (Front end-Cover Film/Surface Finishing) และ
มีการจัดทําระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกสท่ีเรียกวา Electronic Pull System ท่ีชวยในการควบคุมดูแล
กระบวนการผลิต ทําใหรอบระยะเวลาการผลิต และงานรอระหวางกระบวนการมีแนวโนมลดลง 
จากการเก็บรวบรวมขอมูลกอนและหลังมีการใชระบบดังกลาวเปนระยะเวลาท้ังส้ิน 20 สัปดาห 
และใชโปรแกรม MINITAB ในการวิเคราะหทางสถิติ สรางกราฟ และแสดงผล ซ่ึงมีความ
สอดคลองกับแนวคิด ทฤษฎี และวรรณกรรมท่ีเกี่ยวของดังนี้  

 
- Feld  (2000) ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT) มีหลากหลายวิธี 

การที่จะสามารถใชประโยชนจากการสงสัญญาณดึง เชน การใชการดคัมบัง โดย
มีกฎในการจัดการคัมบังท่ีพอสรุปไดดังนี ้
1. สัญญาณการเติมเต็มคัมบังจะเปนส่ิงท่ีอนญุาตใหเร่ิมการผลิต 
2. การทํางานจะไมเร่ิมข้ึนโดยเปนปราศจากความตองการของลูกคา 
3. คัมบังจะเปนตัวควบคุมจํานวนงานท่ีอนุญาตใหมีในกระบวนการ 
4. จํานวนคัมบังจะชวยในการควบคุมระยะเวลาในการไดรับสินคานับจากวันท่ี 
ส่ัง ไปถึงการบริหารจัดการเรื่องการจัดลําดับ 
5. ไมมีการสงงานเสียออกไป 
6. การจัดลําดับกอน หลัง (FIFO) ของพัสดุ 

- Productivity Press Development Team (2002) กลาววาระบบดึง มี 2 มุมมองดังนี ้
1. ในการผลิต – การผลิตแบบดึง คือ การผลิตช้ินงานตามปริมาณความตองการ  
หรือการบริโภคของลูกคาเทานั้น 
2. ในการควบคุมวัสดุ – การผลิตแบบดึง คือ การเบิกสินคาคงคลังตามปริมาณ 
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ความตองการของจุดปฏิบัติการท่ีเปนผูใชเทานั้นจะไมถูกจายออกไปจะมี
สัญญาณ จากผูใชท่ีปลายทาง (Downstream User) 

-  สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2551) กลาววา Productivity ตองมีครบท้ัง
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

 ประสิทธิผล คือ การทําใหบรรลุตามวัตถุประสงค สามารถตอบสนองความ
ตองการ ท่ีต้ังอยูบนพื้นฐานความมีจริยธรรม 

 ประสิทธิภาพ คือ การทํางานโดยลดความส้ินเปลือง ความสูญเลาใหนอยท่ีสุด 
เม่ือยลานอยท่ีสุด ใชเวลาส้ันท่ีสุด 

- วิลาสินี รอดน่ิม (2548) ไดศึกษาเปรียบเทียบระหวางระบบควบคุมการผลิตแบบ
ผลักและดึง และกําหนดขนาดคัมบังในกระบวนการฮารดดิสก โดยใชวิธีจําลอง
สถานการณ ซ่ึงคาวัดผลการดําเนินงานท่ีพิจารณา คือ คาเฉล่ียรอบระยะเวลาการ
ผลิต และคาเฉล่ียปริมาณงานระหวางผลิต ผลจากการศึกษาเห็นวาระบบควบคุม
การผลิตแบบดึงมีความยืดหยุนตอการเปล่ียนแปลงของปจจัยภายนอก อาทิ ความ
ตองการการผลิต, เวลาการผลิต และการท่ีเคร่ืองจักรหยุดทํางานมากกวาระบบ
ควบคุมการผลิตแบบผลัก 
 
 

สวนท่ี 2 ทัศนคติ และผลกระทบของระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ท่ีมีตอผูใชงานของบริษัทอินโน
เวกซ (ประเทศไทย) 
 
แสดงผลการใหขอมูลของประชากรท้ัง 3 กลุม 

 



 53 

ผลการใหขอมูลในเร่ืองความรูเกี่ยวกับระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ทัศนคติท่ีมีตอ
ระบบ และทัศนคติท่ีมีตอขวัญและกําลังใจของประชากรท้ัง 3 กลุมไดแกผูบริหารและหัวหนางาน, 
ผูปฏิบัติการ (E-Pull Operator) และผูปฏิบัติการ (Line Leader) ดังนี้ 

1. ความรูเกี่ยวกับระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ผูใหขอมูลท้ัง 35 ราย ตอบถูก เร่ือง
ระบบ E-Pull มีประโยชนชวยลดปริมาณงานรอระหวางกระบวนการ, รอบระยะเวลาการผลิต, 
ตรวจสอบความเคล่ือนไหวของงานและอํานวยความสะดวกในการบริหารการผลิต 

2. ทัศนคติท่ีมีตอระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ของผูบริหารและหัวหนางาน, ผู
ปฏิบัติการ (E-Pull Operator) ท้ัง 19 ราย มีทัศนคติในระดับเห็นดวยอยางยิ่ง เร่ือง ควรมีการใช
ระบบ E-Pull ในสายการผลิตอ่ืนๆ สวนผูปฏิบัติการ (Line Leader) มีทัศนคติในระดับเห็นดวยอยาง
ยิ่ง เร่ือง ระบบ E-Pull มีความสําคัญและจําเปนตอการปฏิบัติงานประจําวัน  

3. ทัศนคติท่ีมีตอขวัญและกําลังใจ ผูปฏิบัติการ (E-Pull Operator และLine Leader) 
ท้ัง 24 ราย มีทัศนคติในระดับเห็นดวยอยางยิ่ง เร่ือง ชวยสงเสริมใหองคกรบรรลุผลการดําเนินการ 
 
ขอคนพบ 
 จากการศึกษาการประเมินประสิทธิภาพการผลิตดวยการใชระบบดึงแบบ
อิเล็กทรอนิกส ทําใหรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) และงานรอระหวางกระบวนการ (WIP 
Inventory) มีแนวโนมลดลง จากการเก็บรวบรวมขอมูลกอนและหลังมีการใชระบบดึงแบบ
อิเล็กทรอนิกส (Electronic Pull System) เปนระยะเวลาท้ังส้ิน 20 สัปดาห และใชโปรแกรม 
MINITAB ในการวิเคราะหทางสถิติ สรางกราฟ และแสดงผล เนื่องจาก ในชวงดังกลาวมีปริมาณ
การผลิตอยูในระดับใกลเคียงกันคือ ประมาณ 1 ลานช้ิน ตอสัปดาห ทําใหการวัดผลกอนและหลัง
แสดงใหเห็นแนวโนมท่ีลดลงอยางชัดเจน หากในกรณีท่ีปริมาณการผลิตในแตละสัปดาหไมคงท่ี
ในอัตราท่ีใกลเคียงกัน อาจทําใหการวัดผลทําไดยาก และไมเท่ียงตรง จึงควรประเมินประสิทธิภาพ
จากปจจัยดานอ่ืนๆ นอกเหนือจากรอบระยะเวลาผลิต และงานรอระหวางกระบวนการ 
 ระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิคส ชวยในการกําหนดปริมาณการผลิต และควบคุมวัตถุดิบ 
เชนเดียวกับระบบคัมบัง แตแตกตางตรงท่ีระบบดึงใชการสงสัญญาณดวยอิเล็กทรอนิกสเพื่อเรียก
งานไปยังสถานีท่ีอยูกอนหนาในรูปคํารอง (Order Request) ท่ีระบุช่ือผลิตภัณฑและจํานวนท่ี
ตองการ  แทนการใชการดคัมบังหรือปายสัญญาณแบบระบบคัมบัง  ทําใหระบบดึงแบบ
อิเล็กทรอนิกสมีความสะดวก รวดเร็วและชวยใหการผลิตมีประสิทธิภาพดียิ่งข้ึน 
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 ขอเสนอแนะ 
 ในการคนควาอิสระเร่ืองนี้ ผูศึกษาขอเสนอแนะเปน 2 ประเด็นคือ ขอเสนอแนะ
สําหรับสถานประกอบการ และขอเสนอแนะเพ่ือการศึกษา 
 1. ขอเสนอแนะสําหรับสถานประกอบการ 
  1.1 สถานประกอบการสามารถใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ชวยใน
การลดรอบระยะเวลาในการผลิต และงานรอระหวางกระบวนการผลิต หากมีการควบคุม
กระบวนการผลิตใหเปนแบบดึงอยางตอเนื่อง และมีการประเมินผลการปฏิบัติงานของระบบอยาง
สมํ่าเสมอ 
  1.2 ควรมีการพัฒนาระบบใหเช่ือมโยงกันท้ังโรงงาน เพื่อชวยใหการ
ปฏิบัติงานของหัวหนางานและผูปฏิบัติการมีประสิทธิภาพและคลองตัวยิ่งข้ึน 
 1.3 ควรมีการพิจารณาปรับปรุงขนาด หรือ Lot size ของงานใหมีจํานวน   
ท่ีเหมาะสม ไมมากหรือนอยไป เพราะจะทําใหการเคล่ือนไหวของงานท่ีแสดงสถานะในระบบดึง     
E-Pull มีความเที่ยงตรง และเปนปจจุบัน ซ่ึงจะชวยใหผูใชงานสามารถประเมินและวางแผน การ
ทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพและแมนยํามากข้ึน 
  1.4 มีบางผลิตภัณฑ ท่ีตองผานกระบวนการเดียวกันถึง2 คร้ัง จึงควรมี
การระบุใหชัดเจนวางานนั้นอยูในกระบวนการคร้ังท่ี 1 หรือคร้ังท่ี 2 
  1.5 ควรมีการใหความรูเพิ่มเติมเกี่ยวกับระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส กับ
ผูท่ีเกี่ยวของเพ่ือท่ีจะไดเขาใจระบบ และใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน 
 2. ขอเสนอแนะเพ่ือการศึกษา 
 การศึกษาคร้ังนี้ ศึกษาเฉพาะการประเมินประสิทธิภาพ การผลิตหลังมีการใช ระบบ
ดึงแบบอิเล็กทรอนิกส โดยประเมินแนวโนมของรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) แนวโนม
ของงานรอระหวางกระบวนการ (WIP Inventory) และการสอบถามผูท่ีเกี่ยวของ เพื่อประเมิน
ทัศนคติตอการใหบริการ และการใชงานของระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกสเทานั้น ควรดําเนินการ
ศึกษาประสิทธิภาพในดานอ่ืนๆ เชน ความสามารถในการผลิต การลดปริมาณของเสีย และการใช
วัสดุส้ินเปลือง เปนตน  
   
 


