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บทสรุป 

 โครงงานสหกิจศึกษาฉบบัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อการปรับปรุงการจดัตารางเวลาล าดบัคิวรถ
ขนส่งวตัถุดิบให้กบัสโตร์ MC เพื่อลดปัญหาความหนาแน่นของจราจรหน้าสโตร์ รวมไปถึงการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน MC กบั Supplier โดยโครงงานน้ีไดท้  าการส ารวจ
และเก็บรวบรวมขอ้มูล น ามาวเิคราะห์เพื่อให้เขา้ใจสภาพปัญหาและแกไ้ขไดต้รงจุด โดยใชแ้ผนผงั
สาเหตุและผล แสดงความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหากบัสาเหตุทั้งหมดท่ีก่อให้เกิดปัญหานั้น จากนั้น
โครงงานน้ีไดท้  าเอกสารแนะน าการท างานเพื่อบ่งบอกถึงขั้นตอนในการปฏิบติังานให้กบั Supplier 
รวมถึงการจดัท าตารางงานมาตรฐานผสม (Standardized Work Combination Chart) เพื่อการท างาน
อย่างมีประสิทธิภาพและจัดท าเป็นมาตรฐาน จากนั้ นโครงงานน้ีได้ท าการปรับปรุงการจัด
ตารางเวลาล าดบัคิวรถขนส่งช้ินงานใหก้บั Supplier  
 ผลท่ีไดรั้บจากการปรับปรุง คือการจดัท ากระดานควบคุมเวลาเขา้-ออกและเวลาท่ีใชใ้นการ

ท างาน รวมไปถึงเอกสารแนะน าการท างานท่ีเป็นมาตรฐานนั้น Supplier เขา้ใจการท างานโดยไม่

ตอ้งสอบถามพนกังานMC รวมไปถึง Supplier ท่ีเขา้มาใหม่สามารถเขา้ใจและการท างานไดส้ะดวก

ข้ึน ท าใหก้ารท างานมีประสิทธิภาพมากข้ึน   
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Summary 

This project’s objective is to improve the schedules of the queues of vehicles to supply 
materials for the MC store, due to the problem of the traffic jam in front of the MC store and the 
lack of working efficiency of the MC worker and the supplier. This project studies the current 
situation by analyzing the problem and finding the root-cause by using the cause and effect diagram. 
This project then makes a work instruction to describe the steps in the operation for the supplier. 
After that, this project makes a Standardized Work Combination Chart for efficiently operation and 
standardization. And this project finally improves the schedules for vehicles used to supply the 
materials to the MC store.   
 

A result of this project is to set up a board to control the in-and-out times for vehicles. This 
project also makes a work instruction for supplier, so that the suppliers, including the new supplier’s 
staff, can understand the working process easily by no need to ask the MC worker. So, the work is 
more effective. 
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กติตกิรรมประกาศ 

 

โครงงานสหกิจศึกษาเล่มน้ี สามารถส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี ดว้ยการให้ค  าแนะน าและ
ช่วยเหลือเป็นอยา่งดี ขา้พเจา้ขอขอบพระคุณทางศูนยส์หกิจศึกษาสถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น ท่ี
จดัหาสถานประกอบการต่าง ๆ เพื่อให้นักศึกษามีทางเลือกในการปฏิบติังาน ขอขอบพระคุณ
อาจารยท่ี์ปรึกษา รองศาสตราจารย ์ดร.พิศุทธ์ิ พงศช์ยัฤกษท่ี์คอยใหค้  าปรึกษา แนะน า ในการท าเล่ม
โครงงานสหกิจศึกษาให้ส าเร็จไปได้ด้วยดี ขอขอบพระคุณ บริษทั ยานภณัฑ์ จ  ากัด (มหาขน) 
ผู ้บริหาร ผู ้จ ัดการ รองผู ้จ ัดการ และพี่แผนก Production Control (PC) และ Material Control 
(MC)ทุกท่าน ท่ีถ่ายทอดความรู้ให้กบัขา้พเจา้อยา่งเต็มท่ี อบรมสั่งสอนและใหค้  าปรึกษาในทุกเร่ือง
ตลอดระยะเวลาปฏิบติังาน 4 เดือน ขอขอบพระคุณผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งทุกท่านท่ีมีส่วนร่วมในการ
ใหข้อ้มูลการท าเล่มโครงงานสหกิจศึกษาจนส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี ขอขอบพระคุณเป็นอยา่งสูง 

จากการท่ีข้าพเจ้าได้มาปฏิบัติงาน ณ บริษัท ยานภัณฑ์ จ  ากัด (มหาชน) ในแผนก 
Production Control (PC) ขา้พเจา้ไดรั้บโอกาสท่ีดี การร่วมท าโครงงานสหกิจศึกษาเล่มน้ี และไดรั้บ
ประสบการณ์ใหม่ในการท างานร่วมกบัผูอ่ื้น รู้จกัการวางตวัต่อหวัหนา้งาน รุ่นพี่ และเพื่อนร่วมงาน 
ซ่ึงมีประโยชน์ต่อการประกอบวชิาชีพของขา้พเจา้ในอนาคตเป็นอยา่งมาก 
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บทที ่1 

บทน ำ 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

ช่ือภาษาองักฤษ : Yarnapund Public Company Limited. (YNP) 
ช่ือภาษาไทย : บริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั (มหาชน)  
ท่ีตั้ง  : เลขท่ี  3 หมู่  7 กม.12 ถนนก่ิงแก้ว -ลาดกระบัง  ต าบลราชา เทวะ                  

อ าเภอบางพลี จงัหวดัสมุทรปราการ 10540  

 
 

รูปที ่1.1 สถานประกอบการบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั (มหาชน) โรงงาน 2 

 

 
 

รูปที ่1.2 แผนท่ีแสดงท่ีตั้งของบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั (มหาชน) โรงงาน 2 



2 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 
บริษัท     บริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั (มหาชน) 
ก่อตั้ง    21 เมษายน 2495 
จดทะเบียนใน ตลท.  13 เมษายน 2548 
ทุนจดทะเบียน   1,600 ลา้นบาท 
ธุรกจิ    OEM (Original Equipment Manufacturing) 

REM (Replacement Equipment Manufacturing) 
ผลติภัณฑ์  ชุดท่อไอเสีย, ชุดขาคนัเร่ง ขาเบรก ขาคลชั, งานป๊ัมข้ึนรูปโลหะ, 

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิต 

         บริษทั ยานภณัฑ์ จ  ากดั (มหาชน) ก่อตั้งข้ึนเม่ือวนัท่ี 21 เมษายน 2495 โดยคุณเขียว และคุณ
จ าลอง พนัธ์พาณิชย ์ซ่ึงนบัเป็นเวลากวา่ 50 ปี แลว้ท่ีบริษทัยานภณัฑไ์ดเ้ขา้ไปมีส่วนส าคญัต่อความ
เจริญเติบโตของประเทศ โดยทีมผูบ้ริหารท่ีมีประสบการณ์ และความเช่ียวชาญในเชิงธุรกิจ ส่งผล
ใหเ้กิดความมัน่คง และความน่าเช่ือถือ ยกมาตรฐานระบบการผลิตใหอ้ยูใ่นระดบัสากล 

         บริษทั ยานภณัฑ์ จ  ากดั (มหาชน) มีลูกคา้หลกัของบริษทัไดแ้ก่ ผูป้ระกอบรถยนตค์่ายต่าง ๆ
ละการด าเนินธุรกิจดงักล่าวมาเป็นเวลานาน บริษทัจึงมีการพฒันาคุณภาพสินคา้ ตน้ทุนการผลิต 
และระบบการส่งมอบสินคา้ (QCD) อย่างต่อเน่ืองและเป็นท่ียอมรับของลูกคา้ รวมทั้งไดรั้บความ
ช่วยเหลือทางเทคนิคจากค่ายรถยนต์ต่าง ๆ ซ่ึงเป็นโอกาสในการรับงานใหม่ ๆ ท่ีมีศกัยภาพการ
เติบโตสูงในอนาคต 

         การบริหารองค์กรโดยยึดหลกับรรษทัภิบาลท่ีดี เป็นหลกัส าคญัในการบริหารท่ีท าให้ยาน
ภณัฑ์กา้วสู่ความเป็นผูน้ าได ้รวมถึงวิสัยทศัน์ของฝ่ายบริหารท่ีมีความมุ่งมัน่พฒันาเทคโนโลยีการ
ผลิตควบคู่ไปกบั การพฒันาบุคลากรใหมี้ความทดัเทียมกบัประเทศคู่แข่ง 

เส้นทำงสู่ควำมส ำเร็จ   

         ความมุ่งมัน่ในการผลิตช้ินงานท่ีมีคุณภาพสูงสุด เพื่อให้เป็นไปตามมาตรฐานการควบคุม
คุณภาพระดบัสากล ตลอดจนการเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัระดบัโลก ได้ผลกัดนัให้ 
บริษทั ยานภณัฑ์ จ  ากดั (มหาชน) น าระบบการควบคุมคุณภาพ ส าหรับการผลิตช้ินส่วนส าหรับ  
ยานยนต์ IATF 16949:2016 เขา้มาใช้ในระบบการผลิต และสนบัสนุนให้พนกังานมีส่วนร่วมท า
กิจกรรมของบริษทัฯ และจดัใหมี้การฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะและประสิทธิภาพใหก้บัพนกังาน 
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         ด้วยปณิธานอนัแน่วแน่ ผนวกกบัความมุ่งมัน่ในการท างานอย่างหนักของพนักงานทุกคน 
ส่งผลใหบ้ริษทัฯ ไดรั้บการรับรองคุณภาพอนัทรงเกียรติ ISO/TS 16949และ ISO 14001 

ภำวะผู้น ำและวสัิยทัศน์   

         คณะกรรมการของบริษทั ประกอบดว้ยกรรมการท่ีมีความรู้ ความสามารถ และประสบการณ์
ในการด าเนินธุรกิจท าหนา้ท่ีก าหนดนโยบาย วสิัยทศัน์ กลยทุธ์ เป้าหมาย ภารกิจ แผนธุรกิจ และ
งบประมาณของบริษทัฯ ซ่ึงคณะกรรมการก าหนดตวัช้ีวดัและตั้งค่าเป้าหมาย (Key Performance 
Index: KPI) ทางการเงินและแผนงานต่าง ๆ ไวต้ั้งแต่ตน้ปี โดยมีการติดตามผลการด าเนินงานทั้ง
รายเดือน รายไตรมาส และปลายปี ตลอดจนก ากบัดูแลให้ฝ่ายจดัการบริหารงานใหเ้ป็นไปตาม
นโยบายท่ีก าหนดไวอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ภายใตก้รอบของกฎหมาย วตัถุประสงค ์
ขอ้บงัคบัของบริษทั และมติท่ีประชุมผูถื้อหุน้ ดว้ยความรับผดิชอบ ซ่ือสัตยสุ์จริตระมดัระวงั โดย
ยดึแนวทางตามหลกัการ "ขอ้พึงปฏิบติัท่ีดีของคณะกรรมการบริษทัจดทะเบียน" เพื่อเพิ่มมูลค่าทาง
เศรษฐกิจสูงสุดใหแ้ก่กิจการ และความมัน่คงสูงสุดใหแ้ก่ผูถื้อหุน้ 

         นอกจากน้ีบริษทั ไดใ้ห้ความส าคญัเป็นอยา่งยิง่ต่อระบบการควบคุมภายใน การตรวจสอบ
ภายใน และมาตรการบริหารความเส่ียงท่ีเหมาะสม ตลอดจนการมีระบบการสอบทานเพื่อใหก้าร
ด าเนินงานเป็นไปตามขอ้กฎหมาย และมีการควบคุมท่ีดี เพื่อใหร้ะบบการควบคุมภายในมี
ประสิทธิภาพและเกิดประสิทธิผลสูงสุดต่อบริษทั นอกจากน้ีคณะกรรมการเป็นผูพ้ิจารณาการ
ก าหนดและแยกบทบาทหนา้ท่ี และความรับผดิชอบระหวา่งคณะกรรมการ คณะกรรมการ
ตรวจสอบ คณะกรรมการบริหาร และกรรมการผูจ้ดัการใหญ่อยา่งชดัเจน โดยอ านาจการอนุมติั
สูงสุดเป็นหนา้ท่ีของคณะกรรมการบริษทัฯ 

 

 
 

รูปที ่1.3 ลูกคา้กลุ่มอุตสาหกรรมรถยนต ์
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ชุดท่อไอเสียรถยนต์ 

         บริษัทฯ ผลิตช้ินส่วนท่อไอเสีย แบบแยกช้ิน และแบบทั้ งชุด ส าหรับรถยนต์นั่ง และ 
รถบรรทุกขนาด 1 ตัน (รถกระบะ) จ าหน่ายให้แก่ค่ายรถโตโยต้า และค่ายรถจีเอ็ม / อีซูซุ 
นอกจากนั้น ยงัเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนท่อไอเสียส าหรับรถบรรทุกขนาดใหญ่จ าหน่ายให้แก่ค่ายรถ ฮีโน่ 
และ นิสสัน แต่เพียงผูเ้ดียว ทั้งน้ี บริษทัฯ ไดรั้บคดัเลือกให้เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตใ์ห้แก่ค่าย โต
โยตา้มาเป็นระยะเวลากวา่ 30 ปี และยงัมีความสัมพนัธ์อนัดีมาโดยตลอด 

         ซ่ึงบริษทัฯ ได้รับค าสั่งซ้ือช้ินส่วนท่อไอเสียของรถโตโยตา้ทุกรุ่น อีกทั้งบริษทัฯ ยงัได้รับ
ความไวว้างใจจาก ค่ายรถโตโยตา้ และค่ายรถจีเอ็ม / อีซูซุ เน่ืองจากมีการท าสัญญาความช่วยเหลือ
ทางเทคนิค (Technical Assistant) กบับริษทั ซงัโกะ จ ากดั (ประเทศญ่ีปุ่น) และ บริษทั เทนเนโก ออ
โตโมทีฟ จ ากดั (ประเทศอเมริกา) ท าให้วิศวกรมีความเช่ียวชาญในการผลิตชุดท่อไอเสีย และยงัมี
ส่วนร่วมในการออกแบบปรับเปล่ียนรูปแบบผลิตภณัฑ ์ใหเ้หมาะสมกบัการใชง้านในภูมิภาคเอเชีย 
นอกเหนือจากการจ าหน่ายช้ินส่วนท่อไอเสียให้แก่ค่ายรถแลว้นั้น กลุ่มบริษทัฯยงัเป็นผูน้ าทางดา้น
การผลิต ท่อไอเสียประเภทช้ินส่วนเพื่อใชท้ดแทน (REM Parts) จ าหน่ายใหก้บัตวักลางศูนยบ์ริการ
อะไหล่ ของค่าย รถยนต ์ต่าง ๆ และร้านคา้อะไหล่ทัว่ประเทศอีกดว้ย 

 

       
 

รูปที ่1.4 ชุดท่อไอเสียรถยนต ์
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ขำคันเร่ง, ขำเบรก, ขำคลชั 
         ชุดขาคนัเร่ง ขาเบรก ขาคลชั จดัเป็นช้ินส่วนท่ีเก่ียวกบัความปลอดภยัของรถยนต ์(Safety Part) 
ซ่ึงผูผ้ลิตรถยนตจ์ะให้ความส าคญัเป็นพิเศษ และสั่งซ้ือชุด ABC จากต่างประเทศในลกัษณะ CKD 
Part (Complete Knock Down Part) หรือสั่งซ้ือเป็นช้ินส่วนแยกช้ินเพื่อน ามาประกอบเอง  
 
 

     
 

รูปที ่1.5 ขาคนัเร่ง, ขาเบรก, ขาคลชั 
 
ช้ินส่วนขึน้รูปโลหะอ่ืน ๆ 

1. ช้ินส่วนเคร่ืองยนต ์ถือเป็นช้ินส่วนท่ีมีความแข็งแกร่ง วสัดุท่ีใชต้อ้งมีความคงทน ปัจจุบนั
บริษทัฯ ใช้วสัดุคุณภาพ เกรดเอในการป๊ัมช้ินงานต่าง ๆ เช่น ก้านปรับสายพาน ฝักดูด
น ้ามนั (Strainer oil) ฐานแท่นเคร่ืองยนต ์(Bracket Engine) 
 

   
 

รูปที ่1.6 ช้ินส่วนเคร่ืองยนต ์
 

2. ช้ินส่วนตวัถงัรถยนต์ ท่ีทางบริษทัฯป๊ัมข้ึนรูปเพื่อน าไปประกอบกบัตวัถังรถยนต์ จะมี
ความคงทนสูง อนัเน่ืองจากเคร่ืองจกัรท่ีทนัสมยั รวมถึงการเช็คคุณภาพในทุก  ๆขั้นตอน 
ท าให้ผลิตภณัฑ์มีคุณภาพสูง อาทิเช่น บานพบัประตู คานขวางกนักระแทก แผน่กนัความ
ร้อน 
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รูปที ่1.7 ช้ินส่วนตวัถงัรถยนต ์
 

3. ช้ินส่วนโครงรถยนต์ จากอดีตท่ีเร่ิมจากการผลิตท่อไอเสียเพียงอย่างเดียว ยงัไม่สามารถ 
ตอบสนองความเพียงพอของตลาดรถยนตท่ี์มีการเจริญเติบโตอยา่งต่อเน่ืองได ้บริษทัฯได้
ขยายสายการผลิตมายงัช้ินส่วนโครงรถยนต์ ซ่ึงถือว่าเป็นช้ินส่วนท่ีมี คุณภาพมาตรฐาน 
ไดรั้บการยอมรับจากลูกคา้เป็นอยา่งดี อาทิเช่น คานขวางเฟรม 
 

   
 

รูปที ่1.8 ช้ินส่วนโครงสร้างรถยนต ์
 

4. ช้ินส่วนเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า นอกจากผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นช้ินส่วนของรถยนตแ์ลว้ บริษทัฯยงัมีการ
ผลิตช้ินส่วนข้ึนรูปโลหะส าหรับ เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าเพื่อให้สอดคลอ้งกบันโยบายของบริษทัฯ 
ในการขยายสายการผลิตไปสู่อุตสาหกรรมอ่ืน   
 

 
 

รูปที ่1.9 ช้ินส่วนเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 
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1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 
 

 
 

รูปที ่1.10 รูปแบบการจดัองคก์รของบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั (มหาชน) 

 

 

O
r

g
a

n
i
z

a
t

i
o

n
 o

f
 P

r
o

d
u

c
t

i
o

n
 C

o
n

t
r

o
l

  
2

0
1

8

U
P

 D
A

T
E

 :
 

2
1

-0
3

-1
8

 
  
  
 
 
 
  
 
 
  
  
  
   
 
  

A
S

S
M

S
h
if
t 
D

 (
Y

R
5
1
0
1
4
)

Ap
pr

ov
ed

Ch
ec

ke
d

Iss
ue

d

 
 
  
  
  
 
 
 
  
 
   
  
 
  
  
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
  
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 P

ro
d

u
c
ti

o
n

 C
o

n
tr

o
l

 
  
  
   
 
  
 
 
   
  

A
S

S
M

S
h
if
t 
D

 (
4
9
0
1
2
6

)

P
R

O
D

U
C

T
IO

N
 

P
L

A
N

N
E

R

 
  
  
  
 
  
  
   
 
 
  
 

A
P

M

 
  
  
  
 
 
   
  
 
 
   

D
M

 
  
  
   
  
  
  
 
  
 

S
M

S
h

if
t 
D

 (
Y

R
5
0
0
4
5

)

 
  
 
  
  
  
 
  
  
 
  
 
 
   

F
M

S
h

if
t 
D

 (
2

3
0

0
0

3
)

 
  
 
  
  
  
  
  
 
   
   
  
 
 

S
T

S
h

if
t 
D

 (
A

R
5
2
2
0
7
)

 
  
 
  
  
  
  
  
  
  
  
 
 

S
T

S
h

if
t 
D

 (
Y

R
5
2
2
8
1
)

 
  
 
  
  
  
 
  
 
  
 
  
  
 

S
T

S
h

if
t 
D

 (
Y

R
5
1
1
1
2
)

 
  
  
  
 
  
 
 
  
 
 
  
 
  

S
T

S
h

if
t 
D

 (
2
1
0
0
0
8

)

 
  
  
   

  
  
  
 

F
M

S
h
if
t 
D

 (
2
1
0
0
0
6
)

 
  
  
   
  
  
 
  
 
 
  

F
M

S
h

if
t 
D

 (
2
1
0
0
1
4

)

 
  
  
  
  
  
   
 
 
 
  
 

F
M

S
h

if
t 
D

 (
2
3
0
0
0
7

)

 
  
  
 
  
  
 
 
   
  

A
F

M
S

h
if
t 
D

 (
5
1
0
4
9

)

 
  
  
  
  
  
 
 
 
  
 
 

S
T

S
h
if
t 
D

 (
4
8
0
2
8
4
)

 
  
  
 
  
 
  
   
   
  

 
 

S
T

S
h

if
t 
D

 (
5
2
1
8
8

)

 
  
  
  
  
  
 
    
  
    

 
 

S
T

S
h
if
t 
D

 (
5
2
1
8
5
)

 
  
  
  
 
  
 
 
 
 
  
 
  

A
F

M
S

h
if
t 
D

 (
4
8
0
0
1
2
)

 
  
  
  

 
 
  
 
  
 
   
 
 
 

S
T

S
h

if
t 
D

 (
Y

R
5
1
2
4
8
)

 
  
  
  
 
 
   
 
 
 
  
 
 
  

S
T

S
h
if
t 
D

 (
4
8
0
0
2
7
)

 
  
  
 
 
 
  
 
  
  
 
   

S
T

S
h

if
t 
A

 (
2
3
0
0
1
0

)

 
  
  
  
 
  
  
 
  
  
  

S
T

S
h

if
t 
A

 (
4
6
0
0
8
6
)

 
  
  
 
 
   
  
  
 
   

S
T

S
h

if
t 
D

 (
U

R
5
5
2
1
9

)

 
  

  
 
  
 
  
  
  
  
 
 
 
  

S
T

S
h

if
t 
D

 

 
  
  
  

 
  
 
   
  
 
  

S
T

S
h

if
t 
D

 (
5
0
0
4
6
)

 
  
  
   
 
 
  
   
  
 
   
  
  

S
T

S
h

if
t 
D

 (
5
1
2
0
7
)

 
  
  
    
   
  
 
  
  
 

S
T

S
h
if
t 
D

 (
U

R
5
5
1
8
7
)

 
  
  
   
 
   
  
 
  
  

S
T

S
h

if
t 
B

 (
5
2
1
8
4

)

 
  
  
   
  
  
  
 
  
 

S
M

S
h

if
t 
D

 (
Y

R
5
0
0
4
5

)

 
  
  
 
  
  
 
  
 
 

S
T

S
h

if
t 
A

 (
5
2
1
2
2

)

 
  
  
 
 
  
  
   
 
 
  

S
T

S
h
if
t 
A

 (
5
2
1
8
3
)

 
  
  
  
 
 
 
  
 
 
 
 
  
 
  

S
T

S
h

if
t 
B

 (
U

R
5
4
2
6
7

)

 
  
  
    
  
  
  
 
  

S
T

S
h
if
t 
D

 (
5
5
1
7
7
)

 
  
 
  
  
  

  
  
 
  
 
 

E
N

G
S

h
if
t 
D

 (
Y

R
5
3
0
3
8

)

 
  
  
    
  
  
 
  

E
N

G

 
  
 
  
 
 
 
 
    
  
 
 
  
  
 
 

E
N

G
S

h
if
t 
D

 (
Y

R
5

3
0

4
1
)

 
  
  
 
 
 
  
 
  
 
 

E
N

G
S

h
if
t 
D

 (
Y

R
5
3
0
5
1

)

 
  
  
 
   
   
  
 
 
  
 
 

S
T

S
h

if
t 
D

 (
U

R
5
5
2
2
9

)

P
la

n
n

e
r

N
e

w
 P

ro
je

c
t

O
rd

e
r 

&
 d

a
ta

b
e

s
e

M
C

M
C

S

P
R

O
D

U
C

T
IO

N
 

O
P

E
A

R
T

IO
N

 C
O

N
T

R
O

L
S

E
R

V
IC

E
 P

A
R

T

 
  
  
   
 
  
 
 
   
  

A
S

S
M

S
h
if
t 
D

 (
4
9
0
1
2
6

)

 
  
 
  
 
  
 
  
 
  
 
  
  
 

S
T

S
h
if
t 
D

 (
4
7
0
3
4
2

)

 
  
  
    
  
  
 
 
 
  

A
F

M
S

h
if
t 
D

 (
4
7
1
0
2
4
)

 
  
  
  
  
  
 
  
 
 
 

S
T

S
h

if
t 
D

 (
A

R
5
2
2
2
0
)

 
  
  
 
  
  

   
  
 
 

S
T

S
h

if
t 
D

 (
U

R
5
3
0
1
5
)

 
  
  
 
 
  
 
  
  
 
 
  
  
 

S
T

S
h
if
t 
D

 (
2
0
5
2
0
8
7
)

S
e

rv
ic

e
 P

a
rt



8 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 
ต าแหน่ง  นกัศึกษาฝึกงาน 
หนา้ท่ีงาน ช่วยงานในส่วนงานวางแผนการผลิต  
  

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำ และต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
ช่ือ  นายพีรพล   แซ่เฮง้ 
ต าแหน่ง ASSM (ผูช่้วยผูจ้ดัการส่วนงาน) 
 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 
         ผูฝึ้กสหกิจศึกษาเร่ิมปฏิบัติงานตั้ งแต่ วนัจันทร์ท่ี 4 มิถุนายน พ.ศ.2561 และส้ินสุด             
วนัศุกร์ท่ี 28 กนัยายน พ.ศ.2561 ระยะเวลาปฏิบติังาน 4 เดือน 
 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
         จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัของการขนส่งสินคา้ขาเขา้ในโรงงาน พบวา่ มีการก าหนดให้ 
Supplier มาส่งช้ินส่วนต่าง ๆ ซ่ึงไม่ไดก้  าหนดชดัเจนวา่ให้มาส่งช้ินส่วนไดใ้นเวลาท่ีระบุ แต่มี
การก าหนดช่วงเวลาไวเ้ป็นรอบ และจุดรับช้ินส่วนของทางโรงงานมีไม่เพียงพอ ซ่ึงเกิดปัญหา
การจราจรติดขดั หากรถขนส่งสินคา้มาในเวลาเดียวกนัท าให้ตอ้งจอดรอบริเวณหนา้โรงงานไม่
สามารถเขา้ไปส่งสินคา้ในเวลาเดียวกนั หากมีการจดัสรรเวลาในการด าเนินการขนส่งช้ินส่วน
ไม่เหมาะสม จะท าใหเ้กิดปัญหาการจราจรติดขดั และหนาแน่นในโรงงาน ซ่ึงไม่สะดวกในการ
ปฏิบติังานของฝ่ายอ่ืน ๆ จึงตอ้งมีการปรับปรุงและจดัสรรเวลาท่ีเหมาะสมใหก้บั Supplier 
 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของโครงงำน 
1. เพื่อการปรับปรุงการจดัตารางเวลาล าดบัคิวรถขนส่งวตัถุดิบใหก้บั MC Store  
2. เพื่อศึกษาการจดัส่งช้ินส่วนเขา้สายการผลิตของโรงงาน 
3. เพื่อลดปัญหาในการจดัส่งสินคา้ และแนวทางแกไ้ขปัญหา 
4. เพื่อลดปัญหาความหนาแน่นของจราจรใน Store MC 
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1.9 ผลทีค่วำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำนหรือโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 
1. ออกแบบจดัตารางท่ีเหมาะสม 
2. การวเิคราะห์หลกัในการขนส่ง ณ จุดรับช้ินส่วนของโรงงาน 
3. สามารถหาและวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง แลว้น ามาแกไ้ขปัญหาได ้
4. รู้จกัความรับผดิชอบในหนา้ท่ี ละเอียดรอบคอบ กลา้คิดกลา้ถาม การมีมนุษยสัมพนัธ์กบั

บุคคลอ่ืน มีการพฒันาตนเอง 
 

1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
1. Kanban = เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการสั่งผลิต หรือสั่งเบิก Parts โดยมีคุณสมบติัในดา้นการช้ีบ่ง 

และการควบคุม ล าดบัการผลิต 
2. Bill of materials = รายช่ือของวตัถุดิบยอ่ยประกอบ 
3. Material Flow Chart = การไหลของ Material และ Information ต่าง ๆ ตลอดทั้ง

กระบวนการตั้งแต่ตน้กระบวนการจนกระทัง่ส่งมอบใหลู้กคา้  
4. Work Instruction = เอกสารแนะน าการท างาน 
5. Kaizen = การปรับปรุง 
6. San Ten Set = เอกสารงานมาตรฐาน 3 แผน่ 
7. Transport Man = พนกังานในไลน์ท่ีคอยเบิกส่ง Parts ให้ไปไลน์การผลิต 
8. Muda = ความสูญเสีย 
9. Mura = ความไม่สม ่าเสมอ 
10. Muri = เกินก าลงั 
11. Jishuken = กลุ่มเรียนรู้แบบสมคัรใจ โดยมีสมาชิกประมาณ 6-8 คน ร่วมกนัท ากิจกรรมเพื่อ

การเรียนรู้ 
12. Supplier = ผูผ้ลิต 
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในกำรปฏิบัตงิำน 

 

2.1 กำรขนส่ง (Transportation) 

         Talley (1983) การขนส่ง คือกิจกรรมในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ หรือบุคคลจากสถานท่ีหน่ึงไป
ยงัอีกสถานท่ีหน่ึง จากความหมายดงักล่าวแลว้ การขนส่งจดักิจกรรมบริการ 2 ลกัษณะ คือสินคา้ 
หรือส่ิงของทุกชนิด ซ่ึงได้แก่อาหาร เส้ือผา้ ยารักษาโรค เคร่ืองใช้ในชีวิตประจ าวนั ฯลฯ และ
รวมถึงไปรษณียภณัฑ์ต่าง ๆ ดว้ยอีกลกัลกัษณะหน่ึง ไดแ้ก่บุคคล ซ่ึงอาจหมายถึงบุคคลเด่ียวหรือ
หมู่คณะ  

2.1.1 องค์ประกอบของกำรขนส่ง 

       การขนส่ง มีองคป์ระกอบท่ีส าคญั 4 ประการ คือ 

        - เส้นทาง (The Way) เส้นทางในการขนส่ง แบ่งออกเป็นเส้นทางน ้ าซ่ึงเป็นเส้นทาง
การเดินเรือระหวา่งประเทศโดยผา่นทะเลและมหาสมุทร หรือเส้นทางภายนอกในประเทศ          
เช่น ล าคลอง แม่น ้ า ฯลฯ เส้นทางบก แบ่งออกเป็นเส้นทางรถยนต์และเส้นทางรถไฟ 
ประการสุดทา้ย คือเส้นทางอากาศ ซ่ึงสามารถติดต่อได้ทั้งภายในประเทศและระหว่าง
ประเทศ นอกจากเส้นทางการขนส่งดงักล่าวแลว้ ท่อในการล าเลียง ก๊าซหรือวสัดุอยา่งอ่ืน   
ก็จดัเป็นเส้นทางดว้ย   

       - พาหนะ (The Vehicle) พาหนะเป็นส่ือกลางในการล าเลียงผูโ้ดยสารหรือสินคา้     ได้
น าเคร่ืองจักรมาใช้ในการขับเคล่ือนแทนแรงงานคนและสัตว์ ได้แก่ รถยนต์ รถไฟ 
เคร่ืองบิน เรือ ฯลฯ  

       - สถานี (The Terminal) สถานีเป็นจุดเร่ิมตน้หรือปลายทางของการขนส่งสถานีแต่ละ
ประเภทข้ึนอยู่กบัเส้นทางและยานพาหนะในการขนส่ง ตวัอย่างการขนส่งทางบก ไดแ้ก่ 
สถานีขนส่งรถประจ าทาง สถานีรถไฟ การขนส่งทางน ้ า ได้แก่ท่าเรือสะพานปลา การ
ขนส่งทางอากาศ ไดแ้ก่ สนามบิน  
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- ผูป้ระกอบการ (The carrier) ผูป้ระกอบการคือ ผูท่ี้ให้บริการการขนส่ง อาจจะเป็น
รัฐบาล หรือเอกชน ผูใ้หบ้ริการอาจไดรั้บค่าจา้ง ถา้ด าเนินการในลกัษณะของธุรกิจหรือไม่
ไดรั้บผลตอบแทน ถา้ด าเนินการเพื่อส่วนบุคคลมิไดรั้บจา้ง 

2.1.2 ผลกระทบกำรขนส่ง 

การขนส่งมีความสัมพันธ์เก่ียวข้องกับระบบเศรษฐกิจ การเมือง สังคม และ
ส่ิงแวดลอ้มของแต่ละประเทศ เป็นอย่างยิ่ง ทั้งน้ีเพราะการพฒันาระบบการขนส่ง ย่อมมี
ส่วนผลกระทบต่อการพฒันาระบบอ่ืน ๆ ของประเทศดว้ย การพฒันาระบบการขนส่งท่ีดี
ยอ่มท าใหเ้กิดการเคล่ือนยา้ยผลผลิตจากภาคชนบทสู่ตวัเมือง ท าใหค้นชนบทมีรายไดดี้ข้ึน
แต่ก็ส่งผลกระทบให้ประชาชนในชนบทในชนบทเปล่ียนการด ารงชีวิตท่ีแตกต่างไปจาก
เดิม ทั้งน้ีเพราะสามารถจดัซ้ือส่ิงอุปดภค บริโภคจากตวัเมืองได้สะดวกข้ึน การเปล่ียน
ระบบการผลิตในชนบท จากการผลิตเพื่อบริโภค ไปสู่การผลิตเพื่อขาย ตอ้งใชท่ี้ดิน น ้าและ
ยาฆ่าแมลงมากข้ึนกว่าเดิม ย่อมส่งผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมผลกระทบดังกล่าวแล้ว
สามารถอธิบายไดด้งัน้ี  

1. ผลกระทบทำงด้ำนเศรษฐกจิ 

การขนส่งเป็นองคป์ระกอบส าคญัในการพฒันาเศรษฐกิจของแต่ละพื้นท่ี พื้นท่ีท่ีมี
การพฒันาการการขนส่งอย่างพอเพียงยอ่มท าให้เศรษฐกิจเจริญเติบโตอย่างรวดเร็ว ทั้งน้ี
เพราะการสร้างทางรถยนต์ ทางรถไฟ เขา้ไปในพื้นท่ีท าให้ประชาชนในพื้นท่ีสามารถน า
ผลผลิตออกสู่ตลาด และส่งผลให้เกิดรายได้ต้องการขยายผลผลิตมากข้ึน การขนส่ง
นอกจากน าผลผลิตออกจากหมู่บา้นแล้ว ยงัน าสินคา้จากเมืองเขา้สู่หมู่บา้นอีกด้วย การ
แลกเปล่ียนผลผลิตและการสร้างผลผลิตเพิ่มข้ึนดงักล่าวแลว้ก่อให้เกิดรายได ้การสร้างงาน 
การลงทุน ผลท่ีสุดก็เกิดการพฒันาทางดา้นเศรษฐกิจในสหรัฐอเมริกา การพฒันาการขนส่ง
ทางรถไฟ และทางรถยนตเ์ป็นปัจจยัส าคญัอย่างหน่ึง ท าให้ประเทศน้ีเกิดการเจริญเติบโต
ทางเศรษฐกิจอยา่งรวดเร็ว (Talley, 1983:3)  

2. ผลกระทบทำงด้ำนกำรเมืองและสังคม 

การเคล่ือนยา้ยคนและสินคา้อาจเป็นสาเหตุท าให้เกิดผลกระทบต่อระบบการเมือง
และสังคมของพื้นท่ีนั้น ๆ และผลกระทบต่อมาถึงระดบัประเทศทั้งในดา้นความมัน่คง  
         ในดา้นการเมือง การสร้างถนนติดต่อระหวา่งเมืองกบัแนวชายแดนของประเทศหรือ
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การสร้างถนน ติดต่อระหว่างประเทศท าให้เกิดการเคล่ือนยา้ย คน และสินค้าสะดวก
สะดวกข้ึน การเคล่ือนยา้ยคนหรือผลผลิตดงักล่าวแลว้มีทั้งส่ิงท่ีถูกตอ้งทางกฎหมายและไม่
ถูกตอ้ง ในบางคร้ังเส้นทางคมนาคมทางบกระหวา่งประเทศ กลบักลายเป็นเส้นทางล าเลียง
อาวธุ ยาเสพติด หรือส่ิงของผดิกฎหมายอ่ืน ๆ ทั้งน้ีเพราะการใชเ้ส้นทางบกสามารถกระท า
ได้สะดวกกว่าทางอากาศ ซ่ึงมีการตรวจตราท่ีรัดกุมกว่า และหลบหนีได้ยาก ภายใต้
ผลกระทบในทางลบดงักล่าวมาแลว้ แต่การขนส่งก็ส่งผลประโยชน์ต่อระบบการเมืองของ
ประเทศอย่างมากมาย ถนนเช่ือมต่อระหว่างประเทศ และการรักษาความปลอดภัย  
         ในดา้นวฒันธรรม การแพร่กระจายทางดา้นวฒันธรรม (Cultural Diffusion) ซ่ึงเกิด
จากการพฒันาการขนส่ง ย่อมท าให้วฒันธรรมจากเมืองหลัง่ไหลเขา้สู่ชนบทวฒันธรรม
ใหม่บางคร้ังสามารถท าให้มาตรฐานการด ารงชีวิตของประชาชนในชนบทดีข้ึน เช่น 
เก่ียวกับเร่ืองสุภาพอนามัย ท่ีอยู่อาศัย ฯลฯ แต่บางคร้ังวฒันธรรมภายนอกก็เข้าไป
ผสมผสานหรือแทนท่ีวฒันธรรมเดิม เช่น การปลูกฝ้าย เพื่อผลิตเส้ือผา้ใช้เองของชาวเขา
หรือชาวไทยในชนบทของประเทศไทยไดเ้ขา้มาเปล่ียนแปลงวิธีการผลิตเส้ือผา้ใชเ้อง หนั
มาซ้ือเส้ือผา้ส าเร็จรูป ในปัจจุบนัชาวไทยทุกภาคของประเทศไดย้กเลิกวธีิการปลุกฝ้ายเพื่อ
ขายผา้ แต่ชาวเขาซ่ึงหมู่บา้นห่างไกลจากถนน ก็ยงัทอเส้ือผา้ใช้เองผสมผสานกบัการซ้ือ
เส้ือผา้ส าเร็จรูปจากตลาด ตวัอย่างการแพร่กระจายทางวฒันธรรมซ่ึงอยู่ในลกัษณะการ
ผสมผสานระหวา่งวฒันธรรมเก่ากบัวฒันธรรมใหม่ การยอมรับวฒันธรรมใหม่หรือการปฎิ
เสธวฒันธรรมใหม่ มีตวัอย่างให้เห็นไดใ้นลกัษณะของประเพณี พิธีกรรม หรือการด ารง
ชีวติประจ าวนัของประชาชนในสังคม  

3.  ผลกระทบด้ำนส่ิงแวดล้อม 

การขนส่งมีผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มทั้งเส้นทางการขนส่งและพาหนะการขนส่ง 
ในดา้นเส้นทางการขนส่งเพื่อผลประโยชน์ทางดา้นเศรษฐกิจ การเมือง และความมัน่คง
ของประเทศ บางคร้ังมีการสร้างถนนผา่นป่า ภูเขาหรือการก่อสร้างเส้นทางขนส่งมีผลต่อ
การท าลายทรัพยากรธรรมชาติ เช่น เกิดการโค่นป่า ท าลายหน้าดิน เพื่อตดัถนน เส้นทาง
ถนน มีประโยชน์ในการขนส่งสินคา้และผูโ้ดยสาร แต่ก็เป็นสาเหตุส าคญัในการบุกรุก
ท าลายป่า เพื่อคา้ไม ้ท าไร่ ท าสวน หรือ ท่ีพกัตากอากาศทั้งในด้านส่วนตวัและเพื่อการ
ประกอบธุรกิจ การประกอบธุรกิจดงักล่าวแลว้มิไดส่้งผลกระทบต่อการท าลาย ระบบนิเวศ
ป่าเพียงอยา่งเดียว แต่ยงัส่งผลกระทบในเร่ือง ยาฆ่าแมลง ขยะและส่ิงปฏิกูลอ่ืน ๆ 
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2.1.3 ประเภทของกำรขนส่ง 

G. S. Brar and G. Saini (2011) การขนส่งสินคา้ แบ่งออกเป็น 3 แบบ คือ 

1.Direct shipment เป็นการส่งจากตน้ทางไปยงัปลายทางโดยตรง โดยจะไม่แวะ
เพิ่มหรือลดสินคา้ระหวา่งทาง เช่น ส่งจากผูข้าย ไปยงั ลูกคา้โดยตรง วธีิการแบบน้ี 
จะรวดเร็ว แต่ส้ินเปลืองค่าใช้จ่ายมากกว่า ตอ้งเตรียมพนกังานขนส่งไวม้าก และ
ระยะทางขนส่งจะตอ้งไม่ไกลมากเกินไป 

2.Milk runs เป็นการส่งจากต้นทางโดยรวมสินค้าจากผูใ้ห้บริการหลายราย ไป
ส่งไปยงัผูรั้บบริการปลายทางหลายราย โดยท่ีปลายทางจะอาจจะเตรียมบรรจุภณัฑ์
ไวส้ าหรับสินคา้ ท่ีผูส่้งจะน ากลบัไปใชใ้หม่ ซ่ึงมีขอ้ดี คือ สามารถ สลบัสินคา้กนั
ไดเ้ลย เช่นการส่งนม การส่งน ้า ฯลฯ ท่ีจ  าเป็นตอ้งใชผ้ลิตภณัฑบ์รรจุ 

 

 
 

รูปที ่2.1 การขนส่งแบบ Direct shipment กบั Milk runs (Logistic Case study in Thailand, 2549) 

Milk runs ถูกน าไปใช้กับการขนส่งโดยเฉพาะรถยนต์อย่างแพร่หลาย 
บริษทัโตโยต้า ก็น า Milk runs ไปใช้ เช่นการรับอะไหล่สินค้าจาก Supplier (ผู ้
จดัหาวตัถุดิบ) ส่งไปยงัผูผ้ลิต โดยมีการวางแผนการใชร้ถขนส่งสินคา้ในเส้นทางท่ี
มีประสิทธิภาพ เพื่อส่งไปยงัโรงงานผลิตรถยนต์ หรือ อาจจะประยุกต์ใช้ในการ
บวนการขนส่งของคลงัสินคา้ (warehouses) เป็นตน้ 
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3.Transportation with cross docking เป็นการส่งจากตน้ทางไปยงัจุดกระจายสินคา้
หรือคลงัสินคา้ จากนั้น ก็กระจายจากคลงัสินคา้ไปยงั ผูรั้บสินคา้ท่ีอยูใ่กลเ้คียงกนั 
ท าใหส้ามารถส่งสินคา้ไปยงับริเวณใกลเ้คียงถึงลูกคา้ไดเ้ร็วข้ึน แต่จ าเป็นตอ้งมีการ
ตรวจสอบคลงัสินคา้อยูเ่สมอ 

 

 

 

รูปที ่2.2 การขนส่งแบบ cross docking 

ท่ีมา: https://www.creativesafetysupply.com/articles/understanding-cross-docking/ 

 

2.2 กำรจัดกำรสินค้ำคงคลงั (Inventory Management) 

         ธีร์วรา บวชชยัภูมิ (ม.ป.ป) สรุปไวว้า่ การจดัการสินคา้คงคลงั หมายถึง การควบคุมและการ
วางแผน ในการรักษาระดบัสินคา้คงคลงัในปริมาณท่ีเหมาะสมเพื่อตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้และเสียค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัต ่าสุด 

          คลงัสินคา้ (Ware House) หมายถึง พื้นท่ีท่ีไดว้างแผนแลว้เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในการใช้
สอยและการเคล่ือนยา้ยสินค้าและวตัถุดิบ โดนคลังสินค้าท าหน้าท่ีในการเก็บสินค้าระหว่าง
กระบวนการเคล่ือนยา้ย เพื่อสนบัสนุนการผลิตและการกระจายสินคา้ 
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         ซ่ึงสินคา้ท่ีเก็บในคลงัสินคา้สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ 

1.  วตัถุดิบ (Material) ซ่ึงอยูใ่นรูปวตัถุดิบ ส่วนประกอบ และช้ินส่วน ต่าง ๆ 

2.  สินค้าส าเร็จรูป (Finished Goods) หรือสินค้า จะนับรวมไปถึงงานระหว่างการผลิต 
(Work in Process) ตลอดจนสินคา้ท่ีตอ้งการทิ้ง (Disposed)และวสัดุท่ีไดน้ ามาใชใ้หม่  

2.2.1 ควำมส ำคัญของกำรจัดกำรสินค้ำคงคลงั 

- ปัจจยัน าเขา้ของกระบวนการผลิตมีความส าคญัอยา่งยิ่ง คือ วตัถุดิบช้ินส่วนและ
วสัดุต่าง ๆท่ีรียกรวมกนัวา่ สินคา้คงคลงั 

- ซ่ึงเป็นส่วนประกอบทางตน้ทุนของผลิตภณัฑท่ี์สูงท่ีสุด 

- สินคา้คงคลงัตอ้งมีเพียงพอในการตอบสนองลูกคา้ด้านความพึงพอใจในดา้น
เวลา 

- การจดัซ้ือจดัหาสินคา้คงคลงั มีผลกระทบต่อก าไรโดยตรง 

2.2.2 วตัถุประสงค์ของกำรจัดกำรสินค้ำคงคลงั 

1. ลดระยะทางในการปฏิบติัการในการเคล่ือนยา้ยในคลงัสินคา้ 

2. การใชพ้ื้นท่ีและปริมาตรในการจดัเก็บใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 

3. สร้างความมัน่ใจวา่แรงงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ์ สาธารณูปโภคต่าง ๆ มีเพียงพอ
และสอดคลอ้งกบัระดบัของธุรกิจท่ีไดว้างแผนไว ้

4. สร้างความพึงพอใจในการท างานในแต่ละวนัแก่ผูเ้ก่ียวขอ้งในการเคล่ือนยา้ย
สินค้าทั้ งการรับเช้าและการจ่ายออก โดยใช้ปริมาณจากการจดัซ้ือ และความ
ตอ้งการในการจดัส่งใหแ้ก่ลูกคา้เป็นเกณฑ ์

5. สามารถวางแผนได้อย่างต่อเน่ือง ควบคุม และรักษาระดบัการใช้ทรัพยากร   
ต่าง ๆ เพื่อให้เกิดการบริการภายใตต้น้ทุนท่ีเกิดประสิทธิภาพคุม้ค่าในการลงทุน
ตามขนาดธุรกิจท่ีก าหนด 
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2.3 กำรขนถ่ำยวสัดุ (Material Handling) 

         ดร.วทิยา อินทร์สอน (ม.ป.ป) สรุปไวว้า่ การขนถ่ายวสัดุ หมายถึง การจดัเตรียมสถานท่ีและ

ต าแหน่งของวสัดุ โดยเป็นศาสตร์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเคล่ือนท่ี การบรรจุหีบห่อ การเก็บรักษา ซ่ึงตอ้ง

อาศยัวธีิการในการเลือกเคร่ืองมือและอุปกรณ์ เพื่ออ านวยความสะดวกในการขนยา้ยวตัถุดิบเขา้มา

ในสายการผลิต ใหเ้หมาะสมกบัลกัษณะงานจนเป็นสินคา้ หรือผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 

         การเคล่ือนยา้ย (Movement) ประกอบดว้ยกิจกรรมยอ่ยต่าง ๆ ดงัน้ี   

  1.  การรับสินคา้ (Receiving) ประกอบด้วยการถ่ายสินคา้จากพาหนะท่ีน าสินคา้เขา้ การส ารวจ
ความเสียหาย การตรวจนับสินคา้เพื่อเปรียบเทียบกบัค าสั่งซ้ือ และรายงานการขนส่งสินคา้ การ
ปรับปรุงรายงานสินคา้คงคลงั   

2.  การยา้ยสินคา้ออก (Put Away) เป็นการยกสินคา้ลงและเคล่ือนยา้ยสินคา้ออกจากท่า ลงสินคา้
เพื่อไม่ใหกี้ดขวางการท างาน รวมทั้งการยา้ยสินคา้เขา้เก็บ   

3.  การเลือกหยบิสินคา้ (Order Picking/ Selection) การเลือกท าตามค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ โดยการหยิบ
สอนคา้ประเภทต่าง ๆ ตามท่ีก าหนดเพื่อเตรียมจดัส่ง   

4.  การส่งสินคา้ผา่นคลงั (Cross Docking) เป็นกิจกรรมท่ีมีการขนส่งผา่นระหวา่งจุดท่ีรับสินคา้เขา้ 
และจุดท่ีส่งสินคา้ออก โดยไม่จ  าเป็นตอ้งน าสินคา้ไปเก็บในชั้นวางสินคา้ในคลงัสินคา้   

5.  การจดัส่ง (Shipping) ประกอบด้วยการตรวจสอบค าสั่งซ้ือท่ีจะส่งไป การปรับปรุง รายงาน
คลงัสินคา้คงคลงั การแยกประเภทคลงัสินคา้ และการจดับรรจุภณัฑ์ตามค าสั่งซ้ือ ซ่ึงสินคา้ จะถูก
จดัเก็บในกล่อง หีบห่อ พาเลทหรือตูค้อนเทนเนอร์ และมีการติดฉลาก ระบบบาร์โคด้ การบนัทึก
ขอ้มูลเพื่อเตรียมส่งสินคา้ออกจากคลงัสินคา้ เช่น ตน้ทาง ปลายทาง ผูส่้ง ผูรั้บ และราบ ละเอียด
สินคา้ท่ีจดัส่ง เป็นตน้ 
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2.3.1 ประโยขน์ของกำรขนถ่ำยวสัดุ 

  1. การลดตน้ทุน ช่วยลดการขนยา้ยวสัดุท่ีใชแ้รงงานคน ช่วยลดปริมาณความสูบ
เสียของวสัดุ ช่วยลดจ านวนอุปกรณ์ท่ีไม่จ  าเป็นออกไปบา้ง ลดแรงงานท่ีท าการขนถ่ายโดยตรง และ
ลดจ านวนพนกังานท่ีไม่จ  าเป็นลงออกบา้ง 

  2. ช่วยปรับปรุงส่งเสริมการขาย ช่วยลดค่าใชจ่้ายในการขนส่งให้กบัลูกคา้ ช่วยให้
เกิดการบริการท่ีสะดวก รวดเร็วมากข้ึน ช่วยในการเพิ่มปริมาณการขาย หรือมีตวัแทนใกลต้ลาดมาก
ท่ีสุด 

  3. เพิ่มขีดความสามนรถในการท างาน สามารถใช้เน้ือท่ีให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
ปรับปรุงผงัโรงงานเพื่อลดระยะทาง ท าใหข้นถ่ายวสัดุไดร้วดเร็วข้ึน 

  4. ปรับปรุงสภาพแวดลอ้มการท างาน ปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการท างานง่าย
ข้ึน ปรับปรุงความปลอดภยัของคนงาน วสัดุ และอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งและอ่ืน ๆ 

 

2.4 กำรศึกษำเวลำ (Time Study) 

         Mundel & Danner (1994) การศึกษาเวลา (Time Study) คือ เทคนิคท่ีน ามาใชใ้นวงจรของการ
ควบคุมการจดัการในการพฒันาการท างานกบัปริมาณการผลิตซ่ึงเก่ียวกบัการวดัผลงานซ่ึงผลท่ีได้
จะมีหน่วยเป็นนาทีหรือวนิาทีท่ีคนงานหน่ึง ๆ สามารถท างานนั้น ๆ ไดต้ามวธีิการท่ีก าหนดให ้ 

 2.4.1 ประโยขน์ของกำรศึกษำเวลำ 

 - ใชข้อ้มูลเวลาท่ีไดใ้นการจดัตารางการท างาน (Schedules) และวางแผนการท างาน 

 - ใชใ้นการค านวณตน้ทุนมาตรฐาน และใชใ้นการจดัเตรียมงบประมาณ 

 - ใช้ประมาณต้นทุนของผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าก่อนการผลิตจริงซ่ึงเป็นประโยชน์ในการ
ตดัสินใจดา้นราคา 

 - ใช้ค  านวณประสิทธิภาพการใช้งานของเคร่ืองจกัรจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีคนงานหน่ึงคน
สามารถควบคุมได ้และใชใ้นการจดัสมดุลสายการประกอบ 
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 2.4.2 ขั้นตอน 8 ประกำรในกำรศึกษำเวลำ 

 1. การเลือกงานท่ีจะศึกษา และเลือกคนงานท่ีเหมาะสม 

 2. แบ่งงานท่ีจะศึกษาออกเป็นงานยอ่ย (Elements) พร้อมกบับนัทึกรายละเอียดการท างาน 

 3. ท าการสังเกต และจบัเวลาการท างานแต่ละขั้นตอนของงานยอ่ยฃ 

 4. น าขอ้มูลเบ้ืองตน้ท่ีไดม้าค านวณจ านวนคร้ังท่ีตอ้งจบัเวลา 

 5. ท าการประเมินประสิทธิภาพการท างานของคนงาน 

 6. ค านวณหาเวลาปกติ (Normal Time) 

 7. ค านวณเวลาเผือ่ (Allowable Time) 

 8. ค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 

 2.4.3 กำรศึกษำกำรเคล่ือนไหวและเวลำกำรท ำงำน (Motion and Time study) 

การศึกษาเวลาการท างาน (Time study) เร่ิมโดยเฟรเดอริกดบับลวัเทเลอร์ในปี  ค.ศ.
1881 โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อใช้ในการหาเวลาในการท างานท่ีเป็นมาตรฐานส่วนการศึกษา
การเคล่ือนไหว (Motion study) โดยมีจุดประสงคท่ี์จะปรับปรุง และออกแบบวธีิการท างาน
ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนจนกระทัง่ช่วงทศวรรษท่ี 1930 ไดเ้ร่ิมมีการน าเอาการศึกษา
เวลา มาใช้ร่วมกับการเคล่ือนไหว หรือเรียกว่า Method study หรือ Method design เป็น
การศึกษา และวิเคราะห์ถึงการเคล่ือนไหว และเวลา ต่างก็เป็นเทคนิคในการวิเคราะห์
ขั้นตอนการปฏิบติังานเพื่อนขจดังานท่ีไม่จ าเป็นออก และหาวิธีท างานท่ีดีท่ีสุด และเร็ว
ท่ีสุด ในการปฏิบติังานรวมไปถึงการปรับปรุงมาตรฐานวธีิการท างาน และเคร่ืองมือต่าง ๆ 
และการท างานนั้น ๆ ท าให้การปรับปรุงมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนดงันั้นการศึกษาการ
เคล่ือนไหน และเวลาจถึงถูกจดัเป็นศาสตร์ท่ีใช้ควบคู่กนัจนถึงปัจจุบนัส าหรับการบนัทึก
ขอ้มูลนั้นจะท าการบนัทึกก่อนการจบัเวลาโดยอุปกรณ์ท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมขอ้มูลคือ
นาฬิกาจบัเวลาแบบฟอร์มในการบนัทึกขอ้มูลกลอ้งถ่ายภาพใช้ส าหรับถ่ายภาพน่ิง และ
ภาพเคล่ือนไหวเพื่อบนัทึกรายะเอียดในการท างานเคร่ืองคิดเลข และสมุดจดบนัทึกซ่ึง
ขอ้มูลต่าง ๆ เหล่าน้ีจะถูกแบ่งออกเป็นปกลุ่ม ๆ (อิสรา ธีระวตัฒน์สกุล, 2542) ไดด้งัน้ี 
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1. ขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัการอา้งอิง  
2. รายละเอียดผลิตภณัฑ ์ 
3. ขั้นตอนหรือวธีิการผลิต  
4.  ผูป้ฏิบติังาน 
5. ระยะเวลาการศึกษา  
6. สภาพการท างาน  

 2.4.4 เทคนิคในกำรศึกษำเวลำ 

         โดยทัว่ไปมีเทคนิคท่ีนิยมใชใ้นการศึกษาเวลา 4 วธีิ คือ 

1. Direct Time Study คือ การศึกษาเวลาโดยการใช้เคร่ืองมือจบัเวลาโดยตรงจา
การท างานของคนงาน 

2. Predetermined Motion – Time Systems คือการหาเวลาล่วงหน้าโดยใชต้าราง
การค านวณมาตรฐานต่าง ๆ 

3. Work sampling คือ การศึกษาเวลาโดยอาศยัหลกัการสุ่มตวัอย่างเชิงสถิติใน
การหาสัดส่วนการท างาน และเวลามาตรฐาน 

4. Standard Time Data and Formula คือ การศึกษาเวลาโดยอาศยัขอ้มูลจากอดีต
และสูตรบางสูตรช่วยในการค านวณกาเวลานิคแต่ละเทคนิคจะมีความ
เหมาะสมกบังานแต่ละงานแตกต่างกนัไป  
 

2.5 แผนผงัสำเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

        ประชาสรรณ์ แสนภกัดี (ม.ป.ป.) แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์
ระหวา่งปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) 
เน่ืองจากหน้าแผนภูมิมีลกัษณะคล้ายปลาท่ีเหลือแต่ก้างจึงถูกดเรียกว่า “ผงัก้างปลา (Fish Bone 
Diagram)”หรือหลาย ๆ คนอาจรู้จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) ซ่ึงได้รับการ
พฒันาคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาวา่ แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียว 
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2.5.1 วธีิกำรสร้ำงแผนผงัสำเหตุและผลหรือผงัก้ำงปลำ 

  1.ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 

  2.ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้น ๆ 

  3.ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 

  4.หาสาเหตุหลกัของปัญหา 

  5.จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 

  6.ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 

 2.5.2 โครงสร้ำงของแผนผงัสำเหตุและผล 

  ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่าง ๆ ดงัต่อไปน้ี 

  1.ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา 

2.ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกย่อยออกไดเ้ป็น ปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อ
ปัญหา และสาเหตุหลกั 

 

 
 

รูปที ่2.3 โครงสร้างของแผนผงัสาเหตุและผล 
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2.5.3 กำรก ำหนดปัจจัยบนผงัก้ำงปลำ 
การก าหนดปัจจยับนผงักา้งปลาโดยใช ้4M เพื่อจ าแนกสาเหตุของปัญหาต่าง ๆ 
- Man คือ คนงาน พนกังาน หรือบุคลากร 
- Machine คือ เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
- Material คือ วตัถุดิบและอุปกรณ์อ่ืน ๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
- Method คือ กระบวนการท างานหรือวธีิการท างาน 
หากเราไม่ไดอ้ยูใ่นกระบวนการผลิตแลว้ ปัจจยัน าเขา้ (input) ในกระบวนการก็จะ
เปล่ียนไป เช่น ปัจจัยการน าเข้าเป็น 4P ได้แก่ Place , Procedure, People และ 
Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System และ Skill ก็ได ้
 

 
 

รูปที ่2.4 โครงสร้างของการก าหนดปัจจยับนผงักา้งปลา 

 

2.6 แผนภูม ิGantt Chart  

 2.6.1 Gantt Chart 

         นภทัร รัตนนาคินทร์ (2558) Gantt Chart จะใชแ้ท่งส่ีเหล่ียมผนืผา้แทนกิจกรรมแต่ละกิจกรรม 
ท่ีเร่ิมตน้และส้ินสุดท่ีเวลาต่าง ๆ กนั ใชแ้ท่งส่ีเหล่ียมผนืผา้ท่ีใชแ้สดงกิจกรรมแต่ละกิจกรรมนั้นจะ
บอกถึงระยะเวลาท่ีใช,้ จุดเร่ิมตน้ และจุดส้ินสุด ของกิจกรรมแต่ละกิจกรรม 
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รูปที ่2.5 ตวัอยา่งแผนภูมิ Gantt Chart 

ท่ีมา : https://fr.officetooltips.com/excel_2016/tips/comment_creer_un_diagramme_de_gantt.html 

 

2.7 PDCA หรือ Deming Cycle 

 สุธาสินี โพธิจนัทร์ (2558) การด าเนินงาน ไม่วา่จะเป็นการปรับปรุงผา่นเคร่ืองมือการเพิ่ม

ผลิตภาพ หรือการปรับปรุงคุณภาพ หรือแมแ้ต่การบริหารกิจกรรมภายในองคก์ร   การวางแผนงาน

อยา่งเหมาะสมจากการศึกษาขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งรอบดา้น ถือเป็นจุดเร่ิมตน้ท่ีดี และการด าเนินการท่ี

สอดคลอ้งกบัแผนจะเป็นเส้นทางท่ีน าไปสู่ความส าเร็จ และบรรลุตามเป้าหมายท่ีวางไว ้แต่ก็จะตอ้ง

มีการตรวจสอบความคืบหนา้ หรือปัญหาต่าง ๆ   ท่ีเกิดข้ึนเป็นระยะ เพื่อใหไ้ดข้อ้มูลท่ีสามารถ

น ามาใชใ้นการปรับแผนใหส้อดคลอ้งกบัสถานการณ์ได ้และท่ีส าคญั เม่ือการด าเนินงานเสร็จส้ิน

แต่ละคร้ัง บทเรียนต่าง ๆ ท่ีไดรั้บ ก็ถือเป็นส่ิงส าคญั หากไดมี้การน ามาทบทวน และสรุปขอ้ดี 

ขอ้ดอ้ย หรือ หาจุดปรับปรุง เพื่อใหก้ารด าเนินงานในรอบต่อไปท าไดง่้ายข้ึน   ไดผ้ลลพัธ์ท่ีดีข้ึน 

และท่ีกล่าวมาทั้งหมดน้ี ก็คือการด าเนินงานอยา่งครบถว้นตามแนวคิดของวงจร PDCA  ซ่ึงถือเป็น

หวัใจส าคญัของการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

  

 

 

https://fr.officetooltips.com/excel_2016/tips/comment_creer_un_diagramme_de_gantt.html
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2.7.1 โครงสร้ำงของ PDCA 

  1. Plan คือ การวางแผนงาน 

  2. Do คือ การปฏิบติัตามแผน 

  3. Check คือ การตรวจสอบ 

  4. Act คือการปรับปรุงการด าเนินการอยา่งเหมาะสม หรือ การจดัท ามาตรฐานใหม่ 

 ทุกคร้ังท่ีการด าเนินงานตามวงจร PDCA หมุนครบรอบ ก็จะเป็นแรงส่งส าหรับ

การด าเนินงานในรอบต่อไป และก่อใหเ้กิดการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง  

 

 

 

รูปที ่2.6 วงจร PDCA กบัการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

 

 จากหลกัการของวงจร PDCA หากพิจารณาเทียบกบัหลาย ๆ เคร่ืองมือ หรือเทคนิคการกรับ

ปรุงงานต่าง ๆ ท่ีไดรั้บความนิยมอยา่งแพร่หลายในปัจจุบนั ไม่วา่จะเป็น เคร่ืองมือดา้นคุณภาพอยา่ง 

QCC เคร่ืองมือท่ีตอ้งใชก้ารวเิคราะห์ดว้ยสถิติขั้นสูงอยา่ง Six Sigma หรือแมแ้ต่เคร่ืองมือท่ีเนน้เร่ือง

ของการจดัการความรูอยา่ง KM พบวา่ ลว้นมีพื้นฐานของแนวคิด PDCA ทั้งส้ิน 

 



24 

 

 

รูปที ่2.7 แสดงขั้นตอนการด าเนินงานของ QCC, Six Sigma และ KM เทียบกบั PDCA 

 จะเห็นไดว้า่ ไม่วา่จะเป็นเคร่ืองมือพื้นฐานหรือ เคร่ืองมือระดบัสูง ท่ีมีเป้าหมายมุ่งเนน้ให้

เกิดการยกระดบั คุณภาพ ปรับปรุงและพฒันาต่อยอดลว้นจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการด าเนินงานอย่าง

ครบถว้น ตั้งแต่ การงางแผน การปฏิบติัการตรวจสอบ และการท าให้เป็นมาตรฐานทั้งส้ิน เหตุผลก็

เพราะจะท าให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างมีระบบ ถูกทิศทาง และหากพบปัญหา หรืออุปสรรค

ระหว่างทาง ก็จะรู้ตัวได้ก่อน สามารถปรับแก้และหาทางรับมือได้ทัน เพื่อให้สามารถบรรลุ

เป้าหมายไดต้ามตอ้งการและเป็นพื้นฐานท่ีดีของการต่อยอดการปรับปรุง 

 การท ากิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพ หรือกิจกรรมปรับปรุงงานเพื่อยกระดับคุณภาพงาน

ภายในองคก์รนั้น ไม่วา่จะใชเ้คร่ืองมือระดบัพื้นฐาน หรือระดบัสูงก็ตามปัญหาส่วนใหญ่คือการขาด

การมีส่วนร่วมของคนในองคก์ร หรือเป็นการท าท่ียงัไม่ลงถึงระดบัปฏิบติัการ และในหลายองคก์ร 

มกัพบวา่ การด าเนินงานขาดความต่อเน่ือง ซ่ึงแนวทางหน่ึงท่ีจะขจดัปัญหาท่ีกล่าวมาน้ีให้หมดไป

ได ้คือ การวางระบบบริการกิจกรรมอย่างเหมาะสม ซ่ึงแน่นอนท่ีสุดว่าควรท่ีจะมีการด าเนินงาน

ตามแนวของ PDCA ใหค้รบวงจร  
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ตำรำงที่ 2.1 แสดงตวัอย่างของขั้นตอนการบริหารกิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพภายในองค์กรตาม

แนวทาง PDCA 
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บทที ่3 

แผนงำนปฏิบัตงิำนและขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

 

3.1 แผนงำนปฏบิัติงำน 

         จากการสหกิจศึกษาของนกัศึกษาใน บริษทั ยานภณัฑ์ จ  ากดั (มหาชน) ไดรั้บ มอบหมายงาน

ให้ท าโปรเจค ตั้งแต่วนัท่ี 16 กรกฎาคม พ.ศ.2561 และส้ินสุด วนัท่ี 28 กนัยายาน พ.ศ.2561 โดย

ปฏิบติังานตามแผนดงัแสดง รายละเอียดการปฏิบติังาน ในตารางท่ี 3.1 

 

ตำรำงที ่3.1 แผนการปฏิบติังานโครงงาน 

แผนปฏิบัติงำน ระยะเวลำด ำเนินงำน 

JUNE JULY AUGUST SEPTEMBER 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1.อบรมและแนะน าบริษทั                 
2.ศึกษาการท างานของแผนก                 
3.ก าหนดหวัขอ้โครงงาน                 
4.อบรมกิจกรรมการเรียนรู้กลุ่ม 
JISHUKEN  

                

5.รวบรวมขอ้มูล                 
6.ศึกษาการวเิคราะห์สาเหตุของ
ปัญหา 

                

7.เร่ิมปฏิบติัการปรับปรุงและ
แกไ้ข 

                

8.สรุปผล                 
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3.2 รำยละเอยีดโครงงำน 

         โครงงานท่ีได้รับมอบหมาย คือ การจดัตารางเวลารถขนส่งวตัถุดิบให้กับสโตร์ MC 
เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษาเป็นผลิตช้ินส่วนรถยนต ์โดยจะมีการผลิตตามค าสั่งของลูกคา้ และ
ไดมี้การสั่งวตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิตจาก Supplier ขา้งนอก และน าวตัถุดิบต่าง ๆ มาประกอบ
เป็นช้ินส่วนรถยนต ์โดยโรงงานมีการควบคุมพื้นท่ีเขา้ - ออก ในประตูเดียวกนั มีการก าหนดให้ 
Supplier มาส่งวตัตุดิบต่าง ๆ ซ่ึงไม่ไดก้  าหนดชดัเจนว่าให้มาส่งช้ินส่วนไดใ้นเวลาท่ีใด แต่มี
การก าหนดวนัไวต้าม Cycle time และจุดรับวตัถุดิบของทางสโตร์ MC มีพื้นท่ีจ  ากดั ซ่ึงเกิด
ปัญหาการจราจรติดขดั หากรถขนส่งวตัถุดิบมาในเวลาเดียวกนัท าให้ตอ้งจอดรอบริเวณหนา้
โรงงานไม่สามารถเขา้ไปส่งสินคา้ในเวลาเดียวกนั หากมีการจดัสรรเวลาในการด าเนินการ
ขนส่งช้ินส่วนไม่เหมาะสม จะท าใหเ้กิดปัญหาการจราจรติดขดั และหนาแน่นในโรงงาน ซ่ึงไม่
สะดวกในการปฏิบติังานของฝ่ายอ่ืน ๆ  
 

3.2.1 กำรวเิครำะห์ปัญหำเบื้องต้น 

         จากขอ้มูลท่ีได้ท าการรวบรวมจากแหล่งต่าง ๆ พบปัญหารถในการจดัส่ง

วตัถุดิบ มาส่งวตัถุดิบในเวลาเดียวกนัท าให้เกิดจารจรติดขดัภายในโรงงานจนไป

ถึงนอกโรงงานอีกดว้ย 

1. ปัญหาเวลาท่ี Supplier ท่ีมาส่งวตัถุดิบ ไม่ได้ก าหนดให้แน่ชัด ท าให้

เวลาในการขนถ่ายแตกต่างกนั 

2.  ปัญหาท่ีท าให้เกิดความหนาแน่นในกระบวนการจดัส่งวตัถุดิบเขา้ 

สโตร์ MC คือ การไม่มีประสิทธิภาพในการจดัตารางคิวส่งช้ินส่วนของ

รถส่งวตัถุดิบแต่ละ Supplier ท าใหเ้กิดปัญหารถขนส่งจอดรอเพื่อท่ีจะเขา้

ช่องจอดและขนถ่ายวตัถุดิบลง และขอ้จ ากดัของช่องจอดท่ีมีบริการเพียง 

3 ช่องจอด หากมีรถขนส่งมาส่งช้ินส่วนในเวลาเดียวกนัจะท าให ้ช่องจอด

ในการขนถ่ายล าเลียงช้ินส่วนไม่เพียงพอ และท าให้เกิดปัญหารถขนส่ง

จอดรอช่องจอด ท าใหเ้กิดการจราจรหนาแน่น  

3.  วิเคราะห์การจดัส่งช้ินส่วนวา่ควรจดัลกัษณะใด เพื่อจะน ามาออกแบบ

ตารางล าดบัรถขนส่ง   
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4.  จากการวเิคราะห์ปัญหาท่ีท าให้เกิดความหนาแน่นบริเวณจุดรอล าเลียง

ช้ินส่วนท่ีสโตร์ MC และปัญหาอ่ืน ๆ ในการจดัการควบคุมวตัถุดิบดว้ย

การวเิคราะห์ดว้ยวธีิกา้งปลา ดว้ยการก าหนดปัจจยั 4P คือ People, Policy, 

Procedure, place 

 

 

 

รูปที ่3.1 การวเิคราะห์ปัญหาจากแผนภูมิกา้งปลา 

 

3.2.2 กำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 

ส าหรับการเก็บรวบรวมข้อมูลนั้น เป็นการจบัเวลาในการท างานของ

Supplier เป็นเวลา 1 เดือน เพื่อรวบรวมมาท าสรุปและจดัท า Gantt Chart เพื่อใช้

แสดงกิจกรรมของแต่ละ Supplier นั้ นจะบอกถึงระยะเวลาท่ีใช้ จุดเร่ิมต้น 

จุดส้ินสุด  
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ตำรำงที ่3.2 ตวัอยา่งการเก็บเวลาของ Supplier 

Maker เข้ำ ออก เวลำทีใ่ช้ (นำท)ี 
YAMATO 8:10 8:45 35 
UI 9:05 9:55 50 
AOYAMA 9:30 9:55 25 
AP 9:50 11:02 72 
วแีสตมป้ิง 10:10 11:05 55 
F1 10:55 11:20 25 
AUTO MECH 10:55 11:40 45 
เอเช่ียน 11:15 11:25 10 
CP  13:10 13:25 15 
DETAIL AUTO 13:10 13:50 40 
วรศกัด์ิ 13:10 14:10 60 
PRV 13:35 13:55 20 
TRV 13:45 14:10 25 
STA 13:40 14:15 35 
K.H.M 13:50 14:15 25 
SML 14:20 14:40 20 
TSS 14:45 15:40 55 
F1 15:27 15:45 18 
UI 16:15 16:45 30 
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รูปที ่3.2 Gantt Chart เวลาของ Supplier 

 

3.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนทีนั่กศึกษำปฏบิัติงำนหรือโครงงำน 

         นกัศึกษาไดป้ฏิบติัตามแผนงาน ดงัตางรางท่ี 3.1 โดยมีงานท่ีรับผิดชอบ มีการศึกษาสาเหตุ

ของปัญหาเพื่อความเขา้ใจ จากนั้น รวบรวมขอ้มูลจากการจบัเวลาของ Supplier แต่ละคนัท่ีเขา้มาส่ง

ของ หลงัจากรวบรวมขอ้มูลเป็นท่ีเรียบร้อย ไดมี้การปรึกษาเพื่อสรุปขอ้มูลและรายงานการแกไ้ข

ปัญหา  

1. จบัเวลาการท างานของพนกังานขบัรถ 

2. เขียน Time chart  

3. เขียนตารางการท างานมาตรฐานผสมเพื่อแสดงขั้นตอนการท างาน 

4. จดัเวลารอบรถใหม่ 

5. ออกแบบและจดัท า Truck terminal control board 

8:09 9:21 10:33 11:45 12:57 14:09 15:21 16:33 17:45

YAMATO

UI

AOYAMA

AP

วีแสตมปิง้

F1

AUTO MECH

เอเชี่ยน

CP

DETAIL…

วรศกัด์ิ

PRV

TRV

STA

K.H.M

SML

TSS

F1

UI
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3.3.1 ขั้นตอนกำรจัดล ำดับคิวรถขนส่ง 

1. ส ารวจเส้นทาง และเก็บรวบรวมรายละเอียดการปฏิบติังานในโรงงาน 

2. การจดัเส้นทางเดินรถภายในโรงงาน 

3. ศึกษาช่องจอดท่ีสามารถใหร้ถขนส่งวตัถุดิบมาส่งสินคา้ได ้

4. ศึกษาแผนงานท่ีเหมาะสมท่ีจะใหว้ตัถุดิบมาส่งสินคา้ 

 

รูปที ่3.3 Lay out ของโรงงาน 
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3.3.2 สรุปข้อมูลและรำยงำนกำรแก้ไขปัญหำ 

หลังจากการส ารวจเส้นทางและเก็บรวบรวมรายละเอียดการปฏิบัติงานของ

พนกังานขบัรถแลว้ มีการปรึกษาและแสดงความคิดเห็น ในการปรับปรุงการท างานต่าง ๆ 

ไดแ้ก่ 

1. ลดเวลาการท างานของ Supplier โดยท า Standardized work combination 

Table เพื่อบ่งบอกขั้นตอนการท างาน  

2. ลดปัญหาการจราจรใน Store Mc โดยจดัตารางรอบรถของ Supplier ให้เขา้

ออกตามเวลาท่ีก าหนด 

3. ลดปัญหาการวา่งงานของพนกังาน MC เน่ืองจาก Supplier จะเขา้มาพร้อมกนั

ในช่วงตน้เดือน และท าใหใ้นช่วงปลายเดือนวา่ง  

4. ออกแบบและจดัท า Truck Terminal Control Board   

5. จดัท า Work Instruction Sheet เพื่อบ่งบอกถึงขั้นตอนในการปฏิบติังาน 
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บทที ่4 

ผลกำรด ำเนินงำน กำรวเิครำะห์และสรุปผลต่ำง ๆ 

 

4.1 ขั้นตอนและผลกำรด ำเนินงำน 

 4.1.1 ส ำรวจและศึกษำสภำพปัจจุบันของกำรจัดส่งช้ินงำนของรถขนส่ง  

ฝ่ายวางแผนการผลิตจะวางแผนและส่งข้อมูลซ่ึงระบุจ านวนช้ินส่วน และ

ตารางเวลาเป็นช่วงเพื่อให้ Supplier จดัตารางการผลิตและจดัเตรียมรถส าหรับส่งสินคา้

ล่วงหนา้ เม่ือถึงเวลาก าหนดส่งสินคา้ Supplier จะท าการจดัส่งสินคา้โดยใชพ้าหนะคือ รถ

กระบะ และรถบรรทุก ซ่ึงข้ึนอยูก่บัขนาดของช้ินส่วน และปริมาณการใช ้

Supplier แต่ละรายจะน าช้ินส่วนมาส่งยงัจุดรับช้ินส่วนภายในโรงงาน ตามจ านวน

ท่ีถูกตอ้งและตรงตามเวลาท่ีก าหนด จากแผนงานท่ีโรงงานส่งให้ Supplier เม่ือช้ินส่วนถูก

น ามาส่งยงัจุดรับช้ินส่วนแลว้ พนกังานท่ีจุดรับช้ินส่วนจะท าการตรวจสอบเอกสารและ

ช้ินส่วนก่อนจะรับช้ินส่วน และเก็บไวท่ี้คลงัสินคา้ เพื่อรอการเบิกใชใ้นการผลิตต่อไป  

 4.1.2 วเิครำะห์หำปัญหำ 

พบว่า สาเหตุการเกิดปัญหาของรถในการจัดส่งช้ินงาน มาส่งช้ินงานในเวลา

เดียวกนัท าให้เกิดจารจรติดขดัภายในโรงงานจนไปถึงนอกโรงงานอีกดว้ย หากรถขนส่ง

ช้ินงานมาในเวลาเดียวกนัท าให้ตอ้งจอดรอบริเวณหนา้โรงงานไม่สามารถเขา้ไปส่งสินคา้

ในเวลาเดียวกนั หากมีการจดัสรรเวลาในการด าเนินการขนส่งช้ินส่วนไม่เหมาะสม จะท า

ใหเ้กิดปัญหาการจราจรติดขดั และหนาแน่นในโรงงาน ซ่ึงไม่สะดวกในการปฏิบติังานของ

ฝ่ายอ่ืน ๆ  
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4.1.3 ขั้นตอน 

 

 

รูปที ่4.1 แผนภาพกระบวนการไหลของขั้นตอนในการด าเนินงาน 

 

4.1.4 ผลกำรด ำเนินงำน 

1. ศึกษา Cycle time และส ารวจเวลาขนถ่ายช้ินงานของ Supplier ท่ีส่งช้ินงาน

เขา้สโตร์ MC จะใชเ้วลาในการขนถ่ายแตกต่างกนั จากขอ้มูลท่ีบนัทึกขณะขนถ่ายช้ินงาน

ของ Supplier จึงน ามาหาเวลาเฉล่ียในการล าเลียงช้ินงานท่ีเหมาะสมได ้40 นาที 
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ตำรำงที ่4.1 ตวัอยา่งตารางรอบรถส่ง Supplier MC-F2 

ITEM SUPPLIER - NAME CYCLE TIME 
1 Y.S.PUND CO.,LTD 1:1:1 
2 SMART MANUFACTURING CO., LTD 2:1:1 
3 PRV PRODUCTION 3:1:1 
4 NIFCO THAILAND CO., LTD 7:1:1 
5 PLONEER ECON LTD., PART 30:1:1 

 

ตำรำงที ่4.2 ตารางเวลาในการส่งช้ินงานของ Supplier  

 

 การจดัเวลาโดยการอา้งอิงจาก Cycle Time ของบริษทั  

แสดงออกมาโดยตวัเลข 3 หลกั ดงัน้ี 

                          A  :   B  :  C 

                          ⇓     ⇓      ⇓ 
               เช่น     1  :    1   :  1 

ความหมายของตวัเลขแต่ละตวัคือ   

     A = ส่งวตัถุดิบทุกก่ีวนั 

     B = จ  านวนความถ่ีหรือรอบในการส่ง 

     C = รอบของการส่งวตัถุดิบในคร้ังต่อไป 

TERMINAL AREA MAKER CYCLE 8.00-8.40 8.40-9.20 9.20-10.00 10.00-10.40 10.40-11.20 11.20-12.00 13.00-13.40 13.40-14.20 14.20-15.00 15.00-15.40 15.40-16.20 16.20-17.00

YAMATO 1:1:1 

SOMBOON 1:1:1 

F1 1:1:1

VSP 1:1:1

STA 1:1:1

TAM 1:1:1

KT 2:1:1

TSS 2:1:1

IRP 7:1:1

AOYAMA 1:1:1

DETAIL 1:1:1

K.H.M 1:1:1

WSN 2:1:1

AM 2:1:1

TOKAI 2:1:1
VPSP 2:1:1

SM 2:1:1

KEIHIN 7:1:1

SAINT-GOBAIN 7:1:1

TTTC 7:1:1

UI 1:1:1

CP 1:1:1

SML 1:1:1

YSP 1:1:1

S.P.I 1:1:1

P&D 2:1:1

IRC 2:1:1

NSA 2:1:1

ASA 2:1:1

  ็    7:1:1

T-1

T-2

T-3
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2. จดัช่องจอดส าหรับพื้นท่ีจอดรับช้ินงานวา่เหมาะสมกบัรถขนส่งประเภทใด โดย

ไดท้  าการแบ่ง Terminal ทั้ง 3 ในการจอด โดย Terminal 1 สามารถจอดไดร้ถบรรทุกและ

รถท่ีมีการล าเลียงช้ินงานโดยใช ้Forklift ส่วน Terminal 2 และ Terminal 3 สามารถจอดได้

รถกระบะ 

 

 

 

รูปที ่4.2 Lay out Store MC 

 

3. จดัท า Truck Terminal Control Board เพื่อควบคุมเวลาเขา้-ออกและเวลาท่ีใช้ใน

การท างาน รวบไปถึงช่องในการจอดเพื่อล าเลียงช้ินงาน และภายในกระดานได้แสดง

เอกสารแนะน าการท างานและ ตารางงานมาตรฐานผสมท่ี Supplier ควรจะท า 
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รูปที ่4.3 Truck Terminal Control Board 

M/C
NO.

(หมายเลข Man M/C Walk
เคร่ือง) (คน) (เคร่ือง) (เดนิ) 

Safety (ต ำแหน่งท่ีตอ้งระวงัควำมปลอดภยั) Quality (กำรตรวจสอบคุณภำพ)

(สำยกำรผลิต) MACHINE (เคร่ืองจกัร)

Rev. # 00(ขั้นตอน) (หมำยเลขพนกังำน)
LINE PRODUCT ITEM Q'TY/D. T.T. ATT. MAN (คน)

PROCESS OPERATOR NO.
TPS - FORM - 03

WALK (เดิน)
(หมำยเลขช้ินงำน) ISSUED BY ISSUED DATE

PART NO. STANDARDIZED WORK COMBINATION TABLE
(จดัท ำโดย) (จดัท ำวนัท่ี)

(ช่ือช้ินงำน)
PART NAME (ตารางงานมาตรฐานผสม)

Before After
(เวลาปฏิบัติงาน)     Current TargetITEM Symbol DESCRIPTION

WORKING TIME (sec) OPERATION TIME (ระยะเวลาปฏิบัติงาน)

1000 1200
(ล าดบั) (สัญลกัษณ์) (รายละเอยีดขั้นตอนการท างาน) วินำที (sec.)

200 400 600 2000 2200 24001400

1 จอดรถและวาง Invoice 60
20

1600 1800800

203 ถ่ายงาน 1000
40

2 เอารถเขน็ 40

405 เก็บงาน 300
20

4 check 600

207 แยก Invoice 40
20

6 เก็บรถเขน็ 40

8 กลับ 40

TOTAL 2120 0 180

(รวม) 2300.00 Symbol :
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4. จดัท าป้ายใหก้บั Supplier ท่ีบ่งบอกถึงเวลาและช่องจอดในการส่งช้ินงาน

ท่ีสโตร์ MC รวบไปถึงเพื่อใชใ้นการเขา้-ออกโรงงาน  

 

     

 

รูปที ่4.4 ป้าย Supplier ท่ีตอ้งน าติดกบัรถมาทุกคร้ัง 

 

5. จดัท าเอกสารแนะน าขั้นตอนการปฏิบติัในการเขา้-ออกของ Supplier ท่ีมาท า

การส่งช้ินงานภายในโรงงาน ใหก้บั รปภ. และ Supplier ทราบ ดงัน้ี 

- เม่ือพนกังานขบัรถมาถึง รปภ. จะท าการตรวจสอบป้ายท่ีติดมากบัรถ จากนั้นท า

การแลกบตัรเพื่อใชใ้นการเขา้มาส่งของ 

- พนกังานขบัรถท าการเคล่ือนรถไปยงัสโตร์ MC 

- เม่ือถึงสโตร์ MC จึงโหลดช้ินงานลงจากรถเพื่อรอการตรวจสอบและจดัเก็บ 

- เม่ือโหลดช้ินงานเสร็จท าการเคล่ือนรถออกจาก Store MC 

- ก่อนออกจากโรงงานท าการแลกบตัรคืนใหก้บั รปภ. 

Start 

Seq. Dock Terminal No. Arrival Time Departure Time

01 MC 1 10:40 12:00
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รูปที ่4.5 ขั้นตอนการแลกบตัรเพื่อเขา้ส่งของภายในโรงงาน 

 

4.2 วจิำรณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับ 

หลังจากท่ีได้ศึกษาขั้นตอนการท างานของ Supplier ในการจัดส่งช้ินงาน ท าการจัด

ตารางเวลาส่งช้ินงานใหก้บั Supplier ใหม่ และแกปั้ญหาในส่วนต่าง ๆ นั้น พบวา่ผลท่ีไดรั้บเป็นไป

ตามจุดประสงคแ์ละจุดมุ่งหมายของการปฏิบติังาน เน่ืองพนกังาน MC และ Supplier นั้นเขา้ใจใน

ขั้นตอนและวิธีการท่ีไดป้รับปรุงและแกไ้ขไปท าให้ลดความหนาแน่นของรถใน Store MC ไดใ้น

ระดบัหน่ึง แต่จะมีการส่ือสารท่ีไม่มากพอกบัรปภ.เน่ืองจากรปภ.มีการเปล่ียนกะ ท าให้ในบางคร้ัง

เกิดการปล่อยรถเขา้มาเกินช่องจอดและท าให้เกิดความล่าชา้ในการท างานของฝ่ายอ่ืน ๆ เช่น ปล่อย

รถมาในช่องจอดท่ีเป็นทางวิ่งของ Forklift ท าให้เส้นทางการขนส่งติดขดัไม่เป็นไปตามเวลาท่ี

ก าหนดให ้และในกรณีท่ีมีกรณีพิเศษ คือ การส่งช้ินงานเร่งด่วนท าใหต้อ้งปล่อยรถเขา้มาก่อน 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนินโครงงำน 

การจดัตารางเวลารถขนส่งเพื่อลดปัญหาการจราจรใน Store MC  เป็นการศึกษาโดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อก าหนดตารางเวลาขนส่งช้ินส่วนใน Store MC ไดท้  าการศึกษาโดยแบ่งหวัขอ้ ดงัน้ี 
1.  การวเิคราะห์ปัญหาหลกัในการขนส่งบริเวณจุดรับช้ินส่วนของโรงงานก่อนการปรับปรุง          
2.  ออกแบบจดัตารางท่ีเหมาะสมดว้ย แผนภูมิ Gantt Chart                                                               
3.  วเิคราะห์ปัญหายอ่ยภายในอ่ืน ๆ ดว้ยแผนภูมิการกา้งปลา                                                                      
4.  ตรวจสอบและวเิคราะห์ผล ออกแบบตารางท่ีเหมาะสม                                                                                                                                                                                                          

 

5.2 แนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ 

การแกไ้ขปัญหาความหนาแน่นในกระบวนการจดัส่งช้ินส่วนเขา้คลงัสินคา้จะลดลงไดก้็
ต่อเม่ือพนักงาน MC และ Supplier ท าตามขอ้ปฏิบติัและเอกสารแนะน าการท างานอย่างเคร่งคดั 
และควรมีการตรวจสอบความร่วมมือของ Supplier ในการปฏิบติังานเป็นประจ า ร่วมไปถึงการ
ส่ือสารในการท างานของทุกฝ่าย เพื่อไม่ใหปั้ญหาดงักล่าวเกิดข้ึนอีก 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจำกกำรด ำเนินงำน 

ขอ้เสนอแนะ  เน่ืองจากโครงงานฉบบับน้ีไม่ไดท้  าการศึกษาถึงผลกระทบของ ความไม่
แน่นอนท่ีมีต่อการจดัตาราง ได้แก่ หากมีการเปล่ียนเส้นทางรับช้ินส่วน จุดรับช้ินส่วน จ านวน 
Supplier และแผนการจดัส่งท่ีเปล่ียนแปลงไป และขอ้มูลท่ีท าการศึกษาอาจจะยงัไม่มากพอท่ีจะ
สรุปผลไดอ้ยา่งสมบูรณ์  ซ่ึงสามารถน าไปพฒันาเพื่อใชใ้นการด าเนินการต่อไป โดยน าไปช่วยใน
การวางแผนการจดัตารางเวลาการเดินรถ ซ่ึงหากเกิดกรณีท่ีจุดรับ ช้ินส่วนไม่เพียงพอแมจ้ะมีการจดั
ตารางเพื่อช่วยในการจดัการแลว้ อาจจะตอ้งมีการพิจารณาจุดรับ ช้ินส่วนเพิ่มเติม และพิจารณา
ก าลงัคนเพื่อใชใ้นการจดัการเพิ่มเติมดว้ย 
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ภำคผนวก ก 

รำยงำนกำรปฏิบัตงิำนประจ ำสัปดำห์ 

 

 

 

 

 



60 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

ตารางรอบรถส่งงาน Supplier MC-F2     
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ITEM SUPPLIER - NAME CYCLE TIME 
1 A.A.A MANUFACTURING (AAA) 7:1:1 
2 AQP 7:1:1 
3 BANGKOK FASTENING CO., LTD 30:1:1 
4 DETAIL AUTO PROGRESS CO., LTD 1:1:1 
5 TAM 1:1:1 
6 KASEM PLASTIC (KPS) 7:1:1 
7 KEHIN METAL (THAILAND) CO., LTD (KHM) 7:1:1 
8 KOHBYO (THAILAND) CO., LTD 7:1:1 
9 MAHAJAK INDUSTRY CO., LTD 7:1:1 

10 N.P.A. INDUSTRY CO., LTD 30:1:1 
11 LOG 7:1:1 
12 PANASONIC INDUSTRIAL (THAILAND) CO., LTD  7:1:1 
13 PRESS&DIE ENGINEERING (THAILAND) CO., LTD 2:1:1 
14 S.B.L INDUSTRIAL CO., LTD (SBL) 7:1:1 
15 S.K.M. FASTENER (1991) CO.,LTD 30:1:1 
16 VPSP 2:1:1 
17 SANG CHAROEN TOOLS CENTER CO., LTD (STC) 7:1:1 
18 AM 2:1:1 
19 STAR PRECISION INDUSTRIAL CO., LTD (S.P.I) 1:1:1 
20 TAI SERING SIN METAL INDUSTRIAL (TSS) 2:1:1 
21 THAI ASAKAWA CO., LTD (ASA) 2:1:1 
22 GKS 7:1:1 
23 THAI NOK CO., LTD 7:1:1 
24 TOKAI EASTERN RUBBER (THAILAND) CO., LTD 2:1:1 
25 S.M. WHEEL 7:1:1 
26 บริษทั พี.เอ.ออโต ้ซพัพลาย 30:1:1 
27 บริษทั ยนิูเวิร์ส อินดสัตร้ี จ  ากดั 1:1:1 
28 SMART MANUFACTURING CO., LTD 2:1:1 
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ITEM SUPPLIER - NAME CYCLE TIME 
29 บี.เค.ไอ. อุตสาหกรรม BKI จ ากดั 30:1:1 
30 ก าธร เมท็ทลัเวอร์ค จ ากดั (KT) 2:1:1 
31 CHULAPAT PLASTIC CO., LTD 1:1:1 
32 CPR GOMU INDUSTRIAL 7:1:1 
33 INABA (THAILAND) CO., LTD 7:1:1 
34 PIONEER ECON LTD., PART 30:1:1 
35 PLENTY ISLAND (TAHI) CO., LTD 30:1:1 
36 PRECITION TECNOLOGY CO., LTD  7:1:1 
37 SAINT-GOBAIN SEKURIT (THAILAND) 7:1:1 
38 SHONAN UNITEC (THAILAND) LIMITED 7:1:1 
39 SKP OLYMER CO., LTD 7:1:1 
40 SUMMIT CHUGOKU SEIRA CO., LTD 7:1:1 
41 TOPY FASTENERS (THAILAND) LIMITED 7:1:1 
42 TOYOTA TSUSHO (THAILAND) CO., LTD 7:1:1 
43 Y.S. PUND CO., LTD (YSP) 1:1:1 
44 YONGSILP FASTEM CO., LTD 7:1:1 
45 K.H. METAL CO., LTD 1:1:1 
46 MATEX (MTX) 7:1:1 
47 VORASAK RAVESAWAD AUTOPARTS CO., LTD (VSP) 1:1:1 
48 X-SOR 30:1:1 
49 AOYAMA THAI COMPANY LIMITED 1:1:1 
50 3P 7:1:1 
51 NSA INDUSTRAIL (NSA) 2:1:1 
52 PRV PRODUCTS 3:1:1 
53 WING ENGINEERING CO., LTD 2:1:1 
54 INTERNATIONAL PUBBER PART CO., LTD (IRP) 7:1:1 
55 SOMBOON MALLEABLE IRON INDUSTRIAL CO., LTD 1:1:1 
56 TRV 3:1:1 
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ITEM SUPPLIER - NAME CYCLE TIME 
57 INOVE RUBBER (THAILAND) PUBLIC CO.,LTD (IRC) 2:1:1 
58 NIFCO THAILAND CO.,LTD 7:1:1 
59 SML INDUSTRY CO.,LTD 1:1:1 
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ภาคผนวก ค 

งานอ่ืน ๆทีไ่ด้รับหน้าทีใ่ห้ปฏิบัต ิ
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การเขา้ร่วมกิจกรรม YNP Jishuken Activity คือกิจกรรมกลุ่มเรียนรู้แบบสมคัรใจมีสมาชิก

ประมาณ 6-8 คน ร่วมการท ากิจกรรม เพื่อการเรียนรู้ ในกิจกรรมน้ีไดส้ ารวจสภาพปัญหาและสภาพ

การท างานปัจจุบนั เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการวเิคราะห์แกไ้ขและไคเซ็น  
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 รูปแสดงการจดัท า Truck Terminal Control Board 

 

 

รูปแสดงการจดัท าป้าย Photo Specification 
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