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นเรศ ทองทวโีชติ: การลดความสูญเปล่าในกระบวนการจดัส่งโดยการจดัการพาเลทเปล่า 
กรณีศกึษา บรษิทั อซีูซุ มอเตอร ์(ประเทศไทย) จ ากดั อาจารยท์ี่ปรกึษา : อาจารยพ์งศ์ศกัดิ ์  
สายธญัญา, 78หน้า 
 
  
 จากการศกึษาการท างานในสายการผลติรถกระบะ จะมกีารขนส่ง PART เพื่อใชใ้นการ
ผลติ โดยจะมกีารจ่ายเข้าสายการผลติ และการน าพาเลทเปล่าออกจากสายการผลติ แต่ใน
ขัน้ตอนการน าเปล่าออกจากสายผลติ รถสามล้อทุกคนัจะมจีุดตกัพาเลทเปล่าที่ข้างโรงผลิต 
BODY แต่จะมรีถสามลอ้เพยีง 2 คนั ทีย่งัตกัพาเลทเปล่าใน STORE SP-7 ซึง่ท าให้ STORE 
SP-7 มจี านวนพาเลทเปล่าทีต่้องมาวางใน STORE SP-7 เป็นจ านวนมาก ท าใหไ้ม่สามารถ
ปรบัพืน้ทีเ่พื่อใชง้าน หรอืเพิม่ไลน์การผลติใหม่ได้ และนับเป็นความสูญเปล่าทางดา้นการขนส่ง
ทีจ่ะตอ้งท าให ้FLOKLIFT ท างานหลายอยา่งขึน้ และยงัตอ้งมกีารแบ่งพื้นทีเ่พื่อจดัเกบ็ ซึง่ไม่ได้
สร้างมูลค่าเพิม่ให้แก่ตวัผลติภณัฑเ์ลย และการยา้ยจุดตกัไม่สามารถท าได้เลยเนื่องจากด้วย
ระยะทางทีม่ากขึน้ จงึท าให้เวลาเพิม่ขึน้ จงึท าให้ไม่ทนัต่อ Tack time จงึต้องเขา้ไปปรบัปรุง
แกไ้ขในส่วนงานของการจดัส่งโดยรถสามลอ้ใหส้ามารถยา้ยจุดตกัไดท้นั โดยทีไ่ม่ท าใหก้ารผลติ
หยดุ หรอืผลติไดต่้อเนื่องนัน่เอง 

          จงึต้องท าการยา้ยจุดตกั และลดความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ ไม่ว่าจะเป็นความสูญเปล่าที่
เกดิขึน้จากการใส่พาเลทมาไม่เต็มพาเลทท าให้เหมอืนกบัขนส่งพาเลททัง้รอบเพยีงครึง่เดยีว 
และความสูญเปล่าทีเ่กดิจากการทีม่กีจิกรรมทีไ่ม่เกดิมลูค่าเพิม่ใหผ้ลติภณัฑถ์งึ 2 ทีท่ าใหต้้องมี
การจดัการและเคลื่อนยา้ยกจิกรรมนัน้อยู่เสมอ โดยขจดัความสูญเปล่าทัง้ 2 อย่างให้หมดจาก
กระบวนการขนส่ง และยงัท าให้ได้พื้นที่คนืมาเพื่อสามารถจดั STORE และจนสามารถเพิม่
สายการผลติใหมไ่ดใ้นอนาคต  
 
 
 
 
 
 
 
ค าส าคญั : รถสามลอ้ / พาเลทเปล่า / ความสญูเปล่าในการขนส่ง / Tack time 
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 From educated manufacturing process of pickup truck. They have transport part 
for supply to the process and take out empty pallet from that but at this step every 
tricycle will collect empty pallet at beside body factory but have double tricycle still 
collect many empty pallet in store SP-7 that effecting to can’t adjust area for utilization 
or increase new process and that to be waste of transportation because forklift do more 
work. This area was split for inventory area that haven’t create value for the product 
and relocation can’t do because cycle time will increase that haven’t just as tack time 
which make me improvement as this process by transportation of tricycle can move 
spot of collect pallet just as tack time by avoid the process haven’t shortage. 
 Relocation spot of pallet and waste that occur form moving empty pallet and 
waste of invaluable activity that they usually do this activity that effecting to me to 
eliminate this double waste form transportation process and can increase the area store 
or increase new process in the future. 
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กิตติกรรมประกาศ 
 
 ขอขอบพระคุณ ท่านอาจารยพ์งศ์ศกัดิ ์สายธญัญา เป็นอย่างสูง ทีเ่ป็นอาจารยท์ีป่รกึษา
ในการปฎบิตังิานโครงงานสหกจิศกึษา และการจดัท ารายงานสหกจิศกึษาฉบบันี้ ตลอดจนการ
ให้ค าแนะน า และช่วยเหลอืในการแก้ไขข้อมูลต่างๆ ให้มคีวามสมบูรณ์ ส าเรจ็ลุล่วงไปด้วยด ี
และขอขอบพระคุณ คุณเกยีรตศิกัดิ ์สุนทรารชุน ที่ปรกึษานักศึกษาสหกิจที่ให้การช่วยเหลอื 
ทัง้ด้านค าปรกึษา หาข้อมูล ค าแนะน า และช่วยปรบัปรุงแก้ไขจุดบกพร่องที่เป็นประโยชน์ 
ในการท างาน รวมถึงท าให้โครงงานเล่มนี้  มีความสมบูรณ์มากยิ่งขึ้น ขอขอบพระคุณ  
คุณสมหมาย สามงามเหล็ก พนักงานพี่เลี้ยงที่ให้การช่วยเหลอืด้านโปรแกรมต่างๆ สอนและ
ถ่ายทอดความรูใ้หข้า้พเจา้หลายอยา่ง ซึง่เป็นประโยชน์ต่องานทัง้ในปจัจุบนั และในอนาคต และ
ค าแนะน าต่างจนโครงงานเล่มนี้ สมบูรณ์มากยิง่ขึน้ และขอขอบพระคุณบุคลากรทุกท่านของ 
บรษิทั อซีูซุ มอเตอร ์(ประเทศไทย) จ ากดั ทีใ่หค้ าแนะน าและขอ้มลูต่างๆ แก่ขา้พเจา้ ซึง่ท าให้
ขา้พเจา้ไดเ้รยีนรูว้ธิกีารท างาน ตลอดจนประสบการณ์ต่างๆ และน าไปปรบัใช้อย่างถูกต้องใน
ภายภาคหน้า ขา้พเจา้ขอขอบพระคุณทุกท่านอยา่งยิง่  
 สุดทา้ยน้ีขา้พเจา้ขอขอบพระคุณบดิามารดา และครอบครวัตลอดจนเพื่อนๆของขา้พเจา้
ทีค่อยช่วยเหลอืและเป็นก าลงัใจใหผู้จ้ดัท ามาโดยตลอด 
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บทท่ี 1 

บทน ำ 

 

สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงเหตผุล และปัญหำ 

  เน่ืองจากในปจัจุบนั ในสายการผลติรถกระบะ จะมกีารขนส่ง PART เพื่อใช้ในการ
ผลิต โดยจะมีการจ่ายเข้าสายการผลิต และการน าพาเลทเปล่าออกจากสายการผลิตด้วย
รถสามลอ้ แต่ในขัน้ตอนดงักล่าวนี้ รถสามลอ้ทุกคนัจะมจีุดตกัพาเลทเปล่าทีข่า้งโรงผลติ BODY
และจะมรีถสามลอ้เพยีง 2 คนั ทีย่งัตกัพาเลทเปล่าใน STORE SP-7 นัน่หมายความว่า ท าใหม้ี
กจิกรรมซึง่ไม่ก่อใหเ้กดิมูลค่าแก่ผลติภณัฑถ์งึ 2 ทีด่้วยกนั และยงัท าให้ STORE SP-7 มี
จ านวนพาเลทเปล่าทีต่้องมาวางใน STORE SP-7 เป็นจ านวนมาก ท าใหไ้ม่สามารถปรบัพืน้ที่
เพื่อใช้งาน หรอืเพิม่สายการผลติใหม่ได้ซึ่งนับเป็นความสูญเปล่าทางด้านการขนส่งที่ท าให ้
FLOKLIFT ท างานหลายขัน้ตอนอย่างขึน้ และยงัต้องมกีารแบ่งพืน้ทีเ่พื่อจดัเกบ็ ซึ่งไม่ไดส้รา้ง
มลูค่าเพิม่ใหแ้ก่ตวัผลติภณัฑเ์ลยนอกจากนี้การยา้ยจุดตกัจะไม่สามารถท าไดเ้ลยเนื่องจากดว้ย
ระยะทางที่มากขึ้น จงึท าให้เวลาเพิ่มขึ้น ส่งผลให้ไม่ทนัต่อ Tack timeดงันัน้จะต้องเข้าไป
ปรบัปรงุแกไ้ขในส่วนงานของการจดัส่งโดยใหร้ถสามลอ้สามารถทีจ่ะยา้ยจุดตกัไดท้นั และไม่ท า
ใหต้อ้งหยดุการผลติ หรอืผลติไดต่้อเนื่องนัน่เอง 
 

วตัถปุระสงคข์องกำรศึกษำ 

ในการจดัท าโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ไดต้ัง้วตัถุประสงคข์องการศกึษา ไวด้งันี้  
           1.ลดความสญูเปล่าทีเ่กดิจากการขนส่งทีไ่มเ่ตม็จ านวนพาเลท 
            2.ลดความสญูเปล่าทีเ่กดิจากกจิกรรมทีไ่มก่่อใหเ้กดิมลูค่าเพิม่แก่ผลติภณัฑ ์
 

ขอบเขตของกำรด ำเนินงำน 

 ในการศกึษาโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ จดัแบ่งขอบเขตของการด าเนินงานโดยมี
รายละเอยีด ประกอบดว้ย 

 ขอบเขตดา้นเนื้อหา 

 ขัน้ตอนโครงงานนี้จะเป็นการเริม่ตัง้แต่ Stock ทีเ่กบ็ BIG PARTS ซึง่อยูใ่นส่วนของ 
SP-7(Supply 7) และขนส่งโดยรถ MZ หรอื รถสามลอ้ เพื่อไปส่งในสายการผลติต่างๆ 

ขอบเขตดา้นเวลา 

  การฝึกสหกจิศกึษาในแผนก BDL (Body Logistics) มแีผนการปฏบิตังิานฝึกสหกจิ
รวมระยะเวลา 4 เดอืน 23 วนั โดยมหีวัขอ้และเป้าหมายของการฝึกสหกจิศกึษา แสดงดงัตาราง
ที ่1 
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ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน 

 1. ศกึษากระบวนการท างานทัง้หมดของรถสามลอ้ (MZ) ในส่วนของ Line RT ซึ่ง
เป็น ไลน์ทีผ่ลติรถกระบะ ทัง้ประเภทมกีระบะหลงัและไม่มกีระบะหลงัและท าการศกึษาขัน้ตอน
ท างานของพนกังานอยา่งละเอยีด ว่ามขี ัน้ตอนการส่งอยา่งไรบา้ง 
 2. ท าการเขยีนโครงสรา้งองคป์ระกอบของการท างานของรถสามลอ้ (MZ) และท าท า
เสน้ทางการเดนิของรถสามลอ้ 
 
  
 
 
 
 

 
 
 

ขัน้ตอนการท างานของ MZ 
หมายเหตุ : ในกระบวนการเมื่อจ่ายเขา้ไลน์และจะไปสู่ข ัน้ต่อไป หากมีPART ที่อยู่ใน LINE 
เหลอืไม่เกนิ 4 ชิ้น พนักงานขบัรถสามล้อ จะท าการยา้ยPARTไปวางในรวมในพาเลทที่ขนมา
ใหมเ่พื่อใหส้ามารถขนพาเลทเปล่าไปรบัPART ใหมไ่ด ้
 3.ท าเกบ็ขอ้มลูเวลาในกระบวนการการขนส่ง และน าขอ้มลูทีไ่ดม้าจดัท าลงในตาราง
เปรยีบเทยีบและค านวณระยะทางจาก AutoCAD ซึง่จะมกีระบวนการดงันี้ 
    3.1 ล๊อคแคลเิออรแ์ละพาเลทเปล่ากบัตวัรถ 

   3.2 FLOKLIFT ตกัพาเลทเปล่าออกจากตวัแคลเิออร ์
   3.3 รบัชิน้ส่วนจาก STORE  
   3.4 จา่ยแต่ละพาเลทเขา้สู่ไลน์การผลติ 

 4.จดัท าเอกสาร OPERATION SHEET ของจุดทีต่้องการปรบัปรุงแก้ไขแยกประเภท
ของ NF   หรอืจ านวนทีส่ามารถใส่ไดสู้งสุดของPallet ของแต่ละ PART และ จ าลองภาพการ
ขนส่ง/รอบ/LOT ของ BIG PARTจาก Check sheet 
 5.ก าหนดมาตรการในการแก้ไขปญัหา และจ าลองเหตุการณ์การส่งว่าสามารถทนัต่อ
รอบการวิง่ใหม ่หรอืไม ่ค านวณรอบการขนส่งทีส่ามารถลดไดต่้อวนั และค านวณจ านวนพาเลท
ทีล่ดไดแ้ละพืน้ทีไ่ดท้ีเ่กดิจากการท าโครงงานส าเรจ็ 
 6. ใหพ้นกังานพีเ่ลีย้งตรวจสอบความถูกตอ้ง 
 7. ท าการปรบัแกไ้ข เพื่อใหร้ายงานสมบูรณ์ 
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ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รบั 

 1. ลดรอบในการขนส่งลงภายหลงัในการปรบัปรงุ 
 2. ลดจ านวนพาเลทเปล่าทีว่างอยูใ่นSTORE SP-7 และมพีืน้ทีเ่หลอืมากขึน้ 
 

นิยำมศพัทเ์ฉพำะ 

Check Sheet = แบบตรวจสอบซึง่จะท าใหก้ารเกบ็ขอ้มลูงา่ย และเป็นระบบมากขึน้ 
MZ              = รถสามลอ้ทีใ่ชใ้นการขนส่งชิน้ส่วนโดยการลากพาเลทนัน้เขา้สู่ไลน์การผลติ 
Pallet          = แท่นรองรบับรรจภุณัฑเ์พื่อลดความเสยีหายของสนิคา้จากแรงสัน่สะเทอืนและ 
             แรงกระแทก ซึง่อาจก่อใหเ้กดิความเสยีหายกบัสนิคา้ในขณะจดัเกบ็ การขนส่ง 
             พาเลทอาจท าดว้ยไม ้พลาสตกิ โลหะ หรอืวสัดุทีแ่ขง็แรง สามารถรบัน ้าหนกั 
             ได ้ใชร้องรบัสนิคา้ใหเ้ป็นหน่วยใหญ่ช่วยใหส้ะดวกต่อการเคลื่อนยา้ย เกบ็ 
             รกัษา และขนส่ง   
Line RT    = ไลน์ทีผ่ลติรถกระบะ มดีว้ยกนัทัง้หมด 4 รุน่หลกัๆ คอื 
                     1. REGULARรถกระบะตอนเดยีวม ี2 ประตู ไมม่ทีีน่ัง่หลงัคนขบัช่วงทา้ย  
                         กระบะจะยาวเหมาะส าหรบัการขนส่ง 
                     2. CREW CAB รถกระบะ 4 ประตู ช่วงทา้ยกระบะจะมขีนาดสัน้สุดเหมาะ 
                         ส าหรบัการโดยสาร 
                     3. EXTEND รถกระบะ 2 ประตู มทีีน่ัง่เสรมิหลงัคนขบั ช่วงทา้ยกระบะมขีนาด 
                         กลางเมือ่เทยีบกนั 3 รุน่ สามารถโดยสารและบรรทุกได ้
                     4. NO PICKUP BOX รถยนตผ์ลติพเิศษเพื่อน าไปดดัแปลงเพื่อการท างานใน 
                        แต่ละส่วนนัน้ๆ เช่น รถลาก หรอืรถทีเ่สรมิเป็นตูเ้ยน็ขา้งหลงั 
Carrier          = ทีว่างPallet ซึง่จะมลีอ้ 4 ลอ้ ใชเ้พื่อการขนส่ง Pallet เขา้สู่ Line การผลติ 
Standard Number of Package (SNP) = จ านวนเลขมาตรฐานทีส่ามารถใส่ไดใ้นพาเลทนัน้ๆ 
 

แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 

  การศึกษาและจัดท าโครงงานสหกิจศึกษาในหัวข้อ การลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการจัดส่งโดยการจัดการพาเลทเปล่าได้จดัท าแผนงานและกรอบระยะเวลาการ
ด าเนินงานดงันี้ 
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ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 



บทท่ี2 

หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 

หลกัการพ้ืนฐาน 

 ในการด าเนินงานโครงงานสหกจิครัง้นี้ ผูจ้ดัท าไดศ้กึษาเอกสารหลกัการพืน้ฐานและ
เอกสารงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง และไดน้ าเสนอตามหวัขอ้ต่อไปนี้ 
 1.ความสญูเปล่า (Muda) 
 2. วงจรการบรหิารงานคุณภาพ (PDCA) 
            3. แบบตรวจสอบ (Check Sheet) 
 4. แผนภูมคิวามสมดุลของปรมิาณงาน (Yamazumi chart) 
 
1.ความสญูเปล่า (Muda) (สิทธิชยั ฝรัง่ทอง, 2552) 
 ความสูญเปล่าสิ้นเปลอืง (Waste) โดยทีก่จิกรรมใดๆ ที่กระท าขึน้แล้วไม่ก่อให้เกดิ
มลูค่าเพิม่ถอืว่าเป็นความสญูเปล่าในการผลติ ความสญูเปล่าสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 7 ประการ 
( 7 Wastes) คอื 
  1.ความสญูเสยีทีเ่กดิจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction) จะเป็นการคาดการณ์
ล่วงหน้าถงึความตอ้งการทีจ่ะเกดิขึน้ในอนาคต เพื่อไมใ่หเ้สยีโอกาสในการขายสนิคา้หรอืบรกิาร
และเตรยีมพร้อมในการตอบสนองความต้องการของผู้บรโิภคได้อย่างทนัท่วงท ีอนัท าให้เกิด
ตน้ทุนเพิม่ขึน้ ไมว่่าจะเป็นวตัถุดบิ แรงงาน ค่าจดัเกบ็สนิคา้ บรรจภุณัฑ ์การขนส่ง เป็นตน้       
          2.ความสูญเสยีที่เกดิจากการรอคอย (Waste of Waiting) อนัเกดิจากการขาดความ
สมดุลอนัเน่ืองมาจากการวางแผนการไหลของวตัถุดบิในกระบวนการผลติทีไ่ม่ลงตวัหรอืไม่ดพีอ 
ไม่ว่าจะเป็นจากความไม่สมดุลความเรว็ในการผลติ ความล่าช้าในการผลติ ระยะทางระหว่าง
กระบวนการผลติที่ห่างไกลกัน การเติมวตัถุดบิในคลงัสนิค้า ความไม่สมัพนัธ์ของเครื่องจกัร
อตัโนมตักิบัพนักงานทีท่ างานแบบ Manual หรอืแมก้ระทัง่ความสามารถของพนักงานเก่ากบั
พนกังานใหมใ่นการส่งมอบงานต่อกนัเป็นตน้  
           3.ความสญูเสยีทีเ่กดิจากของเสยีมากเกนิไป (Waste of Defect) มกัเกดิจากการผลติที่
ผดิพลาด การผลติเป็นจ านวนมาก (Mass Production) การซ่อมหรอืการปรบัแต่งเครื่องจกัรที่
ยงัไมล่งตวั หรอืเกดิจากการตรวจนบัของเสยีทีผ่ดิพลาด รวมถงึจากการน างานเก่ามาแก้ไขใหม่
อกีดว้ย   
           4.ความสูญเสยีทีเ่กดิจากการขนส่ง (Waste of Transportation)  ซึง่มอียู่หลายสาเหตุ 
ไม่ว่าจะมาจากการเดนิทางหรอืการเคลื่อนยา้ยวตัถุดบิทัง้ก่อน ระหว่าง หรอืหลงักระบวนการ

http://www.busandtruckmedia.com/page.php?a=10&n=126
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ผลติ การจดัเก็บในคลงัสนิค้า/สนิค้าคงคลงั การขนยา้ยไปไวช้ัว่คราว ณ แห่งใดแห่งหนึ่ง หรอื
การขนส่งวตัถุดบิ/สนิคา้กึง่ส าเรจ็ระหว่างโรงงานเป็นตน้      
 5.ความสูญเสยีทีเ่กดิจากการคลงัสนิคา้และสนิคา้คงคลงั (Waste of Warehouse and 
Inventory) คลงัสนิค้าและสนิค้าคงคลงัมกัเป็นการท างานคู่กนั โดยจะต้องประสานกนัในเรื่อง
ของวตัถุดบิในการผลติ วตัถุดบิระหว่างการผลติ สนิค้ากึ่งส าเรจ็รูป หรอืสนิค้าส าเรจ็รูป โดย
จะต้องไม่ให้มกีารเก็บไว้มากเกนิความจ าเป็น หรอืการใช้ในกระบวนการการผลติ รวมถงึการ
ก าหนดพืน้ทีใ่นเกบ็รกัษาและอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นวางเรยีงจดัเกบ็ภายในคลงัสนิคา้ หากละเลยการใช้
วตัถุดบิและสนิคา้กึ่งส าเรจ็รปูหรอืสนิคา้ส าเรจ็รปู จนท าใหเ้มื่อเกบ็ไวใ้นสตอ็กนานจนเกดิความ
เสยีหายจดัเป็นของเสยี    
 6. ความสูญเสยีทีเ่กดิจากการเคลื่อนไหวมากเกนิไป (Waste of Motion) มกัจะพบได้
ภายในโรงงานทัว่ไป โดยส่วนมากจะเกดิจากการออกแบบสภาพการท างานที่ไม่เหมาะสมและ
ขาดมาตรฐานในการท างาน ส่งผลให้คุณภาพของงานที่ออกมาไม่มคีวามสม ่าเสมอหรอืต้องใช้
เวลาในการท างานมากขึน้     
 7.ความสูญเสยีที่เกิดจากกระบวนการการผลติและกระบวนการท างานมากเกินไป 
(Waste of Processing) มกัจะมกีารออกแบบกระบวนการผลติ/การท างานทีม่ขี ัน้ตอนมากเกนิ
ความจ าเป็น จนน าไปสู่ความซ ้าซ้อนในการท างาน ความไม่สะดวกส าหรบัพนักงานในการ
ท างาน รวมถงึมกีารตรวจสอบทุก ๆ จุดกระบวนการท างาน ดงันัน้ การตรวจสอบกระบวนการ
ผลติ/การท างานทีไ่มก่่อใหเ้กดิผลผลติทีเ่พิม่ขึน้จงึเป็นสิง่ทีค่วรน าทบทวนตลอดเวลา     

 จากความสญูเสยีดงักล่าวทีม่กัเกดิขึน้ในกระบวนผลติของการจดัการโลจสิตกิสภ์ายใน
องคก์รนัน้ จะเหน็ไดว้่า ธุรกจิเกดิค่าใชจ้า่ยในการด าเนินงานทีสู่งมากขึน้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูที ่1 ความสญูเปล่าทัง้ 7ประการ ( 7waste) 
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2. วงจรการบริหารงานคณุภาพ (PDCA) (สถาบนัเทคโนโลยีพระจอมเกล้าลาดกระบงั, 2554) 
PDCA   คอื วงจรการบรหิารงานคุณภาพ ประกอบดว้ย 
P (Plan) P = Priority & Purpose & Plan 
D (Do) D = DO = Directing & Organizing 
C (Check) C = Check & Control & Continue 
A (Act) A = Adjust plan & Action to improvement 
 2.1 P คอื การวางแผน (Plan) การท างาน ซึง่เราต้องรูว้่า เราจะใหใ้ครท า (Who) ท า
อะไร (What) ท าทีไ่หน (Where) ท าเมือ่ไหร่&มเีวลาเท่าไหร่ (When) ท าอย่างไร (How) ภายใต้
งบประมาณเท่าไหร่ (How much) ใหไ้ดต้ามเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้(Purpose) ปญัหา มนัเริม่ต้นจาก 
คน 1 คน ไม่ไดม้งีานเดยีว ทุกๆ คน มทีัง้งานด่วน งานแทรก งานของหวัหน้า งานของเพื่อน 
สารพดังานที่มะรุมมะตุ้มกนัเขา้มา และที่วุ่นวายมากขึน้ไปอกีก็คอื หากองคก์รนัน้มหีลายนาย 
ซึง่แต่ละนาย กส็ุดทีจ่ะเอาแต่ใจตวัเอง เอาใจไมถู่ก ดงันัน้คนท างานจงึเริม่รวนไม่รูจ้ะท างานไหน
ก่อน พอจะเริม่ท างานนัน้กจ็ะเอาผูร้่วมงานถูกดงึไปท าอย่างอื่นงานรนัต่อไม่ได ้พอท างานหนึ่ง
เสรจ็ก็จะเวลาไม่พอที่จะท างานถดัไป ต้องปรบั How (ปรบัวธิกีาร)อกีแล้ว แต่การปรบั How 
แบบเหลอืเวลาท างานน้อยๆ มกัจะท าไดย้าก สุดทา้ยทมีงานกต็้องวกกลบัมาปรกึษาหวัหน้าทมี
อกีครัง้ ส าหรบัปญัหาเหล่าน้ี หากจะแกต้อ้งท าใหค้วามผนัผวนของการด าเนินตามแผนงานมใีห้
น้อยลง ซึ่งคนที่เป็นหวัหน้าทีมจ าเป็นต้อง Priority งานทุกๆงาน ต้องก าหนดเป้าหมาย 
(Purpose) ของแต่ละงานไวช้ดัเจนแลว้จงึท าการวางแผนงาน (Plan) และหากต้องการใหท้มีงาน
ปรบัตวัได้เรว็ หวัหน้าทมีจะต้องสอน (Coaching) วธิคีดิให้กบัทมีงานด้วย ในขณะเดยีวกนั 
หวัหน้าทมีต้องปรบัแผนงานเรว็ เพื่อทีจ่ะไดน้ าพาทมีงานท างานใหส้ามารถบรรลุตามเป้าหมาย
ขององคก์รได ้
 2.2 D คอื การลงมอืท า (Do) ปญัหา มนัเริม่ต้นจากความไม่ชดัเจนของหลายสิง่หลาย
อย่าง เช่น แมว้่าตอนวางแผน จะบอกว่า ให้ใครท า ให้ฝ่ายไหนท าบ้าง แต่ไม่ได้ระบุไปว่าใคร
เป็นเจา้ภาพหลกั ท าให้ทมีงานเกี่ยงงานกนัได้ง่าย ยิง่หากไม่ชอบขีห้น้ากนัดว้ยแลว้ งานยิง่ไม่
เดนิเลย หรอื ในตอนวางแผนบอกว่า จะต้องใช้อุปกรณ์แบบนี้ เท่านี้ แต่พอท าจรงิ ปรมิาณไม่
พอใช ้เพราะตอนวางแผน มองว่างบประมาณไมพ่อเลยตดัโน่น ตดันี่จนความเป็นจรงิ เกดิความ
ไม่เพยีงพอต่อการท างาน ดงันัน้การแก้ปญัหาเหล่านี้ สิง่ทีต่้องท าในฐานะหวัหน้าทมีงาน ก็คอื 
การระมัดระวังในการน าทีม (Directing) ซึ่งจะเกี่ยวข้องกับเรื่อง วิธีการสื่อสาร 
(Communication) การจูงใจให้ทมีงานอยากท างาน (Motivation) และหวัหน้าทมียงัต้องท า
หน้าที่เป็นที่ปรกึษา (Consulting) ให้กับทีมงานด้วย รวมถึง ต้องมกีารจดัก าลงัคน และ
จดัเตรยีมทรพัยากรให้เพยีงพอต่อการจดัท าหรอืการด าเนินงาน (Organizing) ให้ดก่ีอนที่จะ
ด าเนินการลงมอืท า  
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 2.3 C คอื การตรวจสอบ งาน (Check) ปญัหา มนัเริม่ต้นจาก การตรวจสอบนัน้ท าได้
ง่าย แต่การน าข้อมูลที่ตรวจสอบไปใช้ควบคุม การท างานของส่วนงานนัน้ๆมกัเป็นไปอย่าง
เชื่องชา้ หรอื ไม่ไดน้ าไปใชเ้ลย และเมื่อเวลาผ่านไป พนักงานจะมองว่า การตรวจสอบของเขา
นัน้ ไม่เห็นมคีวามจ าเป็นต้องท าเลย ไม่นานพวกเขาก็จะเลิกท าการตรวจสอบงาน ดงันัน้
แนวทางแก้ไข คอื หวัหน้าทมีงานจะต้องเป็นผูร้บัรูผ้ลของการตรวจสอบงาน (Check) ของส่วน
งานในสงักดัทัง้หมดเพื่อจะได้ท าการเป็นผู้ประสานงาน (Coordinator) น าขอ้มูลไปใช้ในการ
ควบคุม ( Control ) ให้ผลงานเป็นตามแผนและหวัหน้างานยงัจ าเป็นต้องด าเนินการตดิตาม 
การตรวจสอบงานและควบคุมผลงานอย่างต่อเนื่อง (Continue) สม ่าเสมอ เพื่อท าให้ทมีงาน 
เหน็ถงึความส าคญัของงาน 
 2.4 A คอื การปรบัปรงุ แก้ไข งานใหด้ขีึน้ (Act) ปญัหา คอื ในกรณทีีผ่ลงานออกมา
ไมไ่ดต้ามเป้าหมาย กไ็มม่ใีครท าอะไรต่อ และยิง่งานไดต้ามเป้าหมายทีว่างไว ้ พนกังานกจ็ะท า
เหมอืนเดมิ ซึง่ท าใหอ้งคก์รไมพ่ฒันา ดงันัน้แนวทางแกไ้ข คอื กรณทีีท่ างานไมไ่ดเ้ป้าหมาย 
หวัหน้าทมีงานจะตอ้งท าการปรบัแผนงาน (Adjust plan) โดยเน้นในประเดน็วธิกีาร (How) และ
ในกรณทีีท่ าไดต้ามแผนทีก่ าหนดไว ้หวัหน้าทมีงาน จ าเป็นทีจ่ะตอ้งท าการ สัง่การ (Command) 
ใหทุ้กฝา่ย ตัง้เป้าหมายใหส้งูขึน้ เพื่อทีอ่งคก์รจะไดพ้ฒันาต่อไปไมส่ิน้สุด (Action to 
improvement) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที ่2 กระบวนการไหลของ PDCA 
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3. แบบตรวจสอบ (Check Sheet) (Thai display, 2554) 
 Check Sheet คอืการเกบ็รวบรวมขอ้มลูพืน้ฐาน ทีม่กัจะกลายเป็นการเกบ็ขอ้มลูทีไ่ม่มี
โครงสรา้ง กระจดักระจาย ยุ่งยาก ใหเ้ป็นรปูแบบทีง่่ายขึน้ โดยทีคุ่ณสามารถใชก้ารเกบ็ขอ้มลูที่
เป็นประโยชน์ไดง้า่ยขึน้ การเกบ็ขอ้มลูรวบรวมเป็นสิง่ส าคญัเพราะมนัเป็นจุดเริม่ต้นส าหรบัการ
วิเคราะห์ทางสถิติ การท างานของแผ่นตรวจสอบคือการน าเสนอข้อมูลในรูปแบบที่มี
ประสทิธภิาพ แผ่นตรวจสอบเป็นตารางหรอืรปูแบบทีใ่ชม้กีารเกบ็ขอ้มลูทีม่รีะบบการลงทะเบยีน 
แผ่นตรวจสอบช่วยจดัระเบยีบขอ้มลูตามหมวดหมู่  
 เครือ่งมอืตวันี้ใชไ้ดส้ารพดัประโยชน์ในการบรหิารจดัการ แต่ทีเ่ป็นทีรู่จ้กักนัดเีป็นอย่าง
มาก และมกีารน ามาใชม้ากเช่นกนักค็อืในเรื่องของการ แก้ปญัหา และการพฒันาอย่างต่อเน่ือง 
โดยเฉพาะอย่างยิง่ในระบบงาน QC Story ทีไ่ดม้กีารจดัเขา้มาเป็น หนึ่งในเครื่องมอื QC เจด็
อยา่ง หรอื Seven QC Tools 

 
รปูที ่3 ตวัอยา่ง Check Sheet 
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4. แผนภมิูความสมดลุของปริมาณงาน (Yamazumi chart) (ปฐมพงษ์ หอมศร, 2554) 
 Yamazumi chart เป็นกราฟแท่งทีแ่สดงขอ้มลูระหว่างเวลาและขัน้ตอนการท างาน 
เพื่อท าการเปรยีบเทยีบกบั Take time ซึง่ถ้ามขี ัน้ตอนใดทีเ่กนิเสน้เวลา Take time กจ็ะต้องท า
การปรบัปรงุในขัน้ตอนนัน้ ซึง่กจ็ะส่งผลใหเ้กดิประสทิธภิาพในการ Balance line ไดด้ขีึน้ 
 วเิคราะห ์Yamazumi chart เพื่อปรบัลดสมดุลความสูญเสยี (Balance Loss) ทีเ่กดิขึน้
จากขัน้ตอนที่มกีารหยุดนิ่งของผลติภณัฑ์ระหว่างผลติและขัน้ตอนที่ต้องรอคอย ให้เกดิความ
สมดุลของปรมิาณงานในแต่ละขัน้ตอน (Balance line) มากที่สุดดงันัน้ปรมิาณงานในแต่ละ
ขัน้ตอนและหน้าทีก่ารท างานของพนกังานจงึตอ้งมคีวามเหมาะสมและใหพ้นักงานท างานไดเ้กดิ
ประสทิธภิาพมากทีสุ่ด 
 

 
 

รปูที ่4 ตวัอยา่งแผนภมูแิท่ง 
  
 
 



บทท่ี3 

วิธีการด าเนินงาน 

 

 โครงงานสหกจิเรือ่งการลดความสญูเปล่าในกระบวนการจดัส่งโดยการจดัการพาเลท
เปล่าทัง้นี้มขี ัน้ตอนในการศกึษา ซึง่จะอธบิายในหวัขอ้ต่อไปนี้ 
 

ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

 เริม่ตัง้แต่ Stock ทีเ่กบ็ BIG PARTS ซึง่อยูใ่นส่วนของ SP-7(Supply 7) และพนกังาน
ขนส่งโดยรถ MZ หรอื รถสามลอ้  
 

การเกบ็รวบรวมข้อมลู 

 เครือ่งมอืในการเกบ็รวบรวมขอ้มลู 

 1. แบบฟอรม์ตารางในการเกบ็ขอ้มลูเวลา 
 2. อุปกรณ์การจดบนัทกึ 
 3. กลอ้งถ่ายรปู 
 4. ตวัอยา่งLayout  
 5.  AutoCAD 
 

 การตรวจสอบคุณภาพเครือ่งมอื 

 การเกบ็ขอ้มูลด้านเวลาเก็บตวัอย่างดา้นเวลา ตวัอย่างละ 5 รอบ แล้วจงึน ามาเฉลี่ย
เวลาเพื่อใหไ้ด้ค่าความผดิพลาดใหน้้อยที่สุด ในส่วนของการจดบนัทกึเมื่อไดข้อ้มลูหลงัจากได้
ขอ้มูลแล้วน าข้อมูลมายนืยนักบัทางหวัหน้าพนักงานอกีรอบ เพื่อตรวจสอบและให้ได้ข้อมูลที่
ถูกต้องครบถ้วน ระยะทางสามารถหาไดจ้าก Program AutoCAD ซึง่มอีตัราของ Layout คอื 
1:1 
 

 การเกบ็รวบรวมขอ้มลู 

            การเกบ็ขอ้มลูประกอบดว้ยขอ้มลู 2 ประเภท คอื ขอ้มลูปฐมภูม ิ(Primary data) ซึง่ได้
จากการเกบ็ขอ้มลูจากหน้างานจรงิโดยการเดนิดูในสายการผลติ ว่าใช ้BIG PARTS ชิน้ใดและ 
ใช้ในการประกอบชิ้นส่วนใดต่อไป พรอ้มสอบถามจากพนักงานพี่เลี้ยงที่มหีน้าที่ขบัรถสามล้อ 
ว่ามวีธิกีารขนส่งส่งอย่างไร ส่งเมื่อไหร่ และส่งชิน้ส่วนชิน้ใดบา้ง รวมทัง้เสน้ทางการเคลื่อนยา้ย
ชิน้ส่วน และจดบนัทกึ ส าหรบัขอ้มลูทุตยิภูม ิ(Secondary data) ไดจ้ากการรวบรวมขอ้มลูดา้น
เวลา และปรมิาณการใช้พาเลท จากใบCheck sheet  รวมถงึวธิกีารท างานที่เป็นไปตามที่
องคก์รก าหนด 
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ขัน้ตอนในการศึกษา 
  

1. ศึกษาขัน้ตอนการท างาน  
     ศกึษาขัน้ตอนการท างานของ รถสามลอ้ (MZ) จากหน้างานปจัจบุนั เพื่อเกบ็ 
   ขอ้มลูในแต่ละขัน้ตอนการท างาน ดงันี้ 
   1.1 กระบวนการท างานของรถสามลอ้ เริม่ตัง้แต่ ตรวจเชค็แผนการประกอบรถ และขัน้ตอน
น าพาเลทเปล่าออกจากสายการผลติ ตลอดจนน ากลบัเขา้สู่สายการผลติอกีครัง้ 
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รปูที ่5 กระบวนการท างานของรถสามลอ้ 

 
 

6. 
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2. เส้นทางการเดินรถสามล้อ (MZ) LAYOUT 
แบ่งไดเ้ป็น 14 สายดงันี้ 
 2.1 เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-01 งานส่งชิน้ส่วนเขา้ไลน์ประกอบ 
FENDER ดงัรปูที ่6 
 2.2 เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-02 งานส่งชิน้ส่วนเขา้ไลน์ประกอบ SUB 
PUBX INR : RH , W/H : LH ดงัรปูที ่7 
            2.3 เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-03 งานส่งชิน้ส่วนเขา้ไลน์ประกอบ SUB 
PUBX INR : LH , W/H :RH ดงัรปูที ่8 
      2.4 เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-04 งานส่งชิน้ส่วนเขา้ไลน์ประกอบ 
PNL;BODY SIDE OTR : LH ดงัรปูที ่9 
      2.5 เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-05 งานส่งชิน้ส่วนเขา้ไลน์ประกอบ 
PNL;BODY SIDE OTR : RH ดงัรปูที ่10 
      2.6 เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-06 งานส่งชิน้ส่วนเขา้ไลน์ประกอบ 
PNL;BODY SIDE OTR : LH RH ดงัรปูที ่11 
      2.7 เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-07 งานส่งชิน้ส่วนเขา้ไลน์ประกอบ FLOOR 
ดงัรปูที ่12 
      2.8 เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-08 งานส่งชิน้ส่วนเขา้ไลน์ประกอบ E-
ROOM & ROOF ดงัรปูที ่13 
      2.9 เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-09 งานส่งชิน้ส่วนเขา้ไลน์ประกอบ PUBX 
SIDE OTR : LH ดงัรปูที ่14 
      2.10 เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-10 งานส่งชิน้ส่วนเขา้ไลน์ประกอบ PUBX 
SIDE OTR : RH ดงัรปูที ่15 
      2.11 เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-12 งานส่งชิน้ส่วนเขา้ไลน์ประกอบ 
PLATEFORM , MAIN PUBX ดงัรปูที ่16 
      2.12 เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-13 งานส่งชิน้ส่วนเขา้ไลน์ประกอบ
FINISHING : LH ดงัรปูที ่17 
      2.13 เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-15 งานส่งชิน้ส่วนเขา้ไลน์ประกอบ 
FINISHING : RH ดงัรปูที ่18 
      2.14 เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ SR+PUBX SIDE+SPARE งานส่งชิน้ส่วนเขา้
ไลน์ประกอบFLOOR , PUBX SIDE OTR : LH RH ดงัรปูที ่19 
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รปูที ่6 LAYOUT เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-01 

  

รปูที ่7 LAYOUT เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-02 
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รปูที ่8 LAYOUT เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-03 

  
รปูที ่9 LAYOUT เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-04 
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รปูที ่10 LAYOUT เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-05 

  

รปูที ่11 LAYOUT เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-06 
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รปูที ่12 LAYOUT เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-07 

 

รปูที ่13  LAYOUT เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-08 
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 รปูที ่14 LAYOUT เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-09 
  

รปูที ่15 LAYOUT เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-10 
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รปูที ่16 LAYOUT เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-12 

  

รปูที ่17 LAYOUT เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-13 
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รปูที ่18 LAYOUT เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ MZ-15 

 
รปูที ่19 LAYOUT เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ SR+PUBX SIDE+SPARE 
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3. ตารางเปรียบเทียบการท างานของรถสามล้อ 
   ขอ้มลูไดจ้ากการจบัเวลาในกระบวนการการขนส่ง ซึง่จะมขี ัน้ตอนดงันี้ 
        3.1 ล๊อคแคลเิออรแ์ละพาเลทเปล่ากบัตวัรถ 
       3.2 FORKLIFT ตกัพาเลทเปล่าออกจากตวัแคลเิออร ์
       3.3 รบัชิน้ส่วนจาก STORE  
   3.4 จา่ยแต่ละพาเลทเขา้สู่ไลน์การผลติ 
หมายเหตุ: ขอ้มลูไดจ้ากการจบัเวลาจรงิ3-5ครัง้ จากนัน้น ามาหาค่าเฉลีย่เพื่อใหม้คี่าerror 
              ใหน้้อยทีสุ่ดและระยะทางจะค านวณจาก AutoCAD 
 

 
 

ตารางที ่2 ตารางเปรยีบเทยีบการท างานของ MZ 
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4. OPERATION SHEET 
 ใบงานทีแ่สดงกระบวนการท างานของส่วนทีต่อ้งการปรบัปรงุ ตัง้แต่เริม่ตน้
กระบวนการจนถงึสิน้สุดกระบวนการ โดยมรีถสามลอ้ จ านวน 2 คนั ดงันี้ 
            4.1 OPERATION SHEET MZ-02 เริม่ตัง้แต่การขบัรถสามลอ้เขา้สู่สายการผลติเพื่อ
น าพาเลทเปล่าออกไป และ ขนส่งเป็นจ านวน 3 รอบ/ LOT ดงัตารางที ่3 
            4.2 OPERATION SHEET MZ-03 เริม่ตัง้แต่การขบัรถสามลอ้เขา้สู่สายการผลติเพื่อ
น าพาเลทเปล่าออกไป และ ขนส่งเป็นจ านวน 3 รอบ/ LOT ดงัตารางที ่4 
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ตารางที ่3 OPERATION SHEET MZ-02 
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ตารางที ่4 OPERATION SHEET MZ-03 
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4.3 รายละเอียดของPART 
            ชิน้ส่วนทีใ่ชใ้นการขนส่งสู่สายการผลติของรถสามลอ้ทัง้ 2 คนั ซึง่ในรถสามลอ้ MZ-03 
มดีว้ยกนั 8 ชิน้ส่วน และรถสามลอ้ MZ-02 มดีว้ยกนั 11 ชิน้ส่วน  
 
ตารางที ่5 LINE MC1 RH 

    
SNP PICTURE 

1 SUTG 1789 PANEL ASM;RADIATOR SIDE SUPT : L 10 

 

2 SUTG 1198 
PANEL ASM;RADIATOR SIDE SUPT : 
R 

10 

 

3 SUTG 2444 PANEL ASM;RAD SUPT UPR : R 30 

 

4 SUTG 2534 PANEL ASM;RAD SUPT UPR : L 30 
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5 SUTG 5509 
PANEL SUB ASM;FRT WHEEL HOUSE 
: R 

30 

 

6 SUTG 2670 PNL ASM E/COMP UPR RH 15 

 

7 TID 9275 PANEL;PUBX SIDE & W/H INR : LH 15 

 

8 TSA 3922 PANEL ASM;PUBX W/H OTR LH 15 
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ตารางที ่6 LINE MC1 LH 

    
SNP PICTURE 

1 SUTG 2244 PANEL ASM;RAD SUPT UPR CTR 30 

 

2 SUTG 2695 PNL ASM RADIATOR  SUPT LWR  30 
 

3 TSA 0924 PANEL;SEAT RISER 15 

 

4 TID 0153 PANEL;RR FLOOR 30 

 

5 SAB 0562 SILL ASM;FLOOR RR 30 
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6 SUTG 3709 PNL ASM E/COMP UPR LH 15 

 

7 SUTG 3844 PANEL ASM;FRT W/ L 30 

 

8 TSA 4804 TRAY COMPL;BATTE 30 

 

9 TID 6083 
PANEL;PUBX SIDE & W/H INR : 
LH 

15 

 

10 TSA 3932 PANEL ASM;PUBX W/H OTR RH 15 

 

11 HPT 9645 PANEL;FRONT ROOF HEADER 30 
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4.4 จดุท่ีพบปัญหา 
 รถสามลอ้ MZ-03 มรีอบการขนส่งทีไ่ม่ทนัต่อ Tack timeตรงจุดทีม่ ี SNP (Standard 
Number of Package) ในส่วน PARTของไลน์ MC-1 ซึง่ผลติ SUB RADITOR หรอืช่วงโครงจุด
ของตาไฟรถม ีPART 2 ตวัดว้ยกนัทีม่คี่าSNP= 10 และในบางLOT มคี่าSNPเพยีงแค่ 5 ถอื
เป็นการสูญเปล่าที่ท าให้เกดิรอบการขนส่งที่เปล่าประโยชน์เนื่องจากขนส่งไม่เต็มจ านวนของ 
SNPและอกีทัง้จ านวนพาเลทเปล่าทีม่าจาก Line MC1 และ MR1ยงัมจี านวนมากทีต่กัลงทีจุ่ด 
STORE SP-7 จงึท าให้ใหพ้ื้นที่ถูกใช้ไปในการใช้วางพาเลทเปล่า ส่งผลใหไ้ม่สามารถท าการ
ปรบั STORE เพื่อใชป้ระโยชน์อย่างอื่นได้ และถอืเป็นกจิกรรมทีไ่ม่ท าใหเ้กดิมลูค่าเพิม่ใหแ้ก่
ผลติภณัฑ ์ซึง่ความสญูเปล่าทีก่ล่าวไวข้า้งตน้ลว้นเป็นความสญูเปล่าทางดา้นการขนส่งทัง้สิน้ 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
รปูที ่20 RADITOR 

 
4.5 จ าลองภาพการขนส่ง 
 การจ าลองภาพการขนส่งนี้จะเป็น LOTSIZE 15 เป็นจ านวน 2 LOT ต่อกนัเพื่อแสดง
ใหเ้หน็ถงึจ านวนรอบทีต่อ้งวิง่หน้างานในปจัจุบนัโดยจะขนส่ง LOT 15  3 รอบ/LOT 

1 

2 
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 รปูที ่21 ภาพจ าลองของรอบการขนส่งของรถสามลอ้ MC-1 RH BEFORE 
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4.6 YAMAZUMI CHART เปรียบเทียบเวลาการท างาน 
  เมื่อน าเวลาจากตารางเปรยีบเทยีบการท างานของ MZ ซึ่งMZ-03 หรอืรถสามล้อที่
ขนส่งในไลน์MC1 ดา้นขวาใชเ้วลาในวิง่ต่อรอบอยู่ที ่6.88/1รอบ จากการจ าลองจะเหน็ได้ว่าที่ 
LOT SIZE 15 จะขนส่งเป็นจ านวน 3 รอบ/1 LOT โดยทีเ่วลารวมต่อ LOT คอื 20.36 นาท ีซึง่
ยงัไม่เกนิTack time = 23.4 นาท ีแต่ทัง้นี้ ต้องขนส่งถงึ 6 รอบ โดยทีใ่นจ านวน 6 รอบนัน้ต้อง 
PART RADITOR SIDE SUPT LH,RHถงึ 4 รอบดว้ยกนั นบัเป็นความสญูเปล่าอยา่งยิง่ 
 
 
 

รปูที ่22 YAMAZUMI CHART BEFORE 
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5. มาตรการแก้ไข 
  ท าการปรบัปรุงในส่วนของการบรรจุไม่เต็มพาเลทโดยการผลกัดนั MAKER SUTG
เพื่อให ้Pallet สามารถโหลดมาเตม็ความจุ ของขนาด Pallet หรอื SNPจากบรรจุ PART 5  ชิน้
ใหบ้รรจมุาใหเ้ตม็เป็น 10ชิน้ เพื่อใหพ้อดต่ีอการผลติที ่LOT SIZE 15 และท าใหร้อบการขนส่งที่
สูญเปล่าทีเ่กดิจากการขนส่งพาเลทไม่เตม็ Pallet หมดไปและเมื่อปรบัPalletจะท าใหก้ารผลติ
เป็นไปอยา่งต่อเนื่องจงึสามารถท าการปรบัเปลีย่นจุดตกัพาเลทเปล่าทีจุ่ดขา้งโรง BODY ได ้ซึง่
จากเดมิจุดตกัพาเลทเปล่าของ MZ-02,MZ-03 อยู่ที่ STORE SP-7และมแีค่รถสามลอ้ 2คนันี้
เท่านัน้ทีย่งัตกัพาเลทเปล่าที่ STORE SP-7และท าใหม้จี านวนพาเลทเปล่าทีม่าจากPART ทีใ่ช้
ประกอบในไลน์ MC1 MR1 มดีว้ยกนั ถงึ 25 PART ดว้ยกนั ส่งผลใหม้จี านวนพาเลทเปล่ากอง
อยู่ใน STORE SP-7 จ านวนมากจงึปรบัลดท าการยา้ยจุดตกั ของทัง้ไลน์การผลติ MC1 และ 
MR1 เพื่อใหส้ามารถลดพืน้ทีจ่ากการวางพาเลทเปล่าเพื่อใชป้ระโยชน์อื่นๆ ต่อไป 
 
5.1 จ าลองภาพการขนส่ง 
 การจ าลองภาพการขนส่งนี้จะเป็น LOT SIZE 15 เป็นจ านวน 2 LOT ต่อกนัเพื่อ  
แสดงใหเ้หน็ถงึจ านวนรอบทีต่อ้งวิง่หน้างานทีจ่ะปรบัปรงุ 
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รปูที ่23 ภาพจ าลองของรอบการขนส่งของรถสามลอ้ MC-1 RH AFTER 
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5.2 YAMAZUMI CHART เปรียบเทียบเวลาการท างาน 
  เมื่อน าเวลาจากตารางเปรยีบเทยีบการท างานของ MZ ซึง่ MZ-03 หรอืรถสามล้อที่
ขนส่งในไลน์ MC1 ด้านขวา ซึง่ใช้เวลาในวิง่ต่อรอบอยู่ที ่6.88/1รอบจากจ าลองจะเหน็ไดว้่าที่
LOT SIZE 15 ของ MZ-03 เมือ่ปรบัปรุงพาเลทเป็นเตม็ SNP=10 แลว้ จะวิง่ไดใ้นรอบ LOT 15 
LOT หลงัเหลอืเพยีง 5 รอบ/ 2 LOT โดยทีเ่วลารวมต่อ LOT15 LOTแรก 3 รอบ/1 LOT เท่ากบั
20.64 นาท ีและของ LOT15 LOTที ่2 จะเหลอื 2รอบ/ 1LOT เวลารวมคอื 13.76 นาท ีซึง่ยงัไม่
เกนิ Tack time ที ่23.4 นาทซีึง่ท าใหก้ารผลติเป็นไปอย่างต่อเนื่องและยงัสามารถลดรอบได ้1 
รอบการวิง่ 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ตารางที ่8 YAMAZUMI CHART AFTER 
 
 
 
 
 
 

ตารางที ่24 YAMAZUMI CHART AFTER 
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5.3 LAYOUT BODY  
  เมือ่ท าการลดรอบแลว้จะมเีวลาทีไ่ดจ้ากการลดรอบไป 1 รอบ จงึท าการยา้ยจดุตกั   
เพื่อใหพ้ืน้ทีใ่ชง้านไดต่้อไป ในจดุ STORE SP-7 

 

รปูที ่25 LAYOUT แสดงจดุต่างๆของ BODY FACTORY 
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5.4 LAYOUT หลงัจากท าการย้ายจดุตกัพาเลท 
  

รปูที ่26 LAYOUT เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ หลงัจากท าการยา้ยจดุตกัพาเลท MZ-02  
 

รปูที ่27 LAYOUT เสน้ทางการขนส่งของรถสามลอ้ หลงัจากท าการยา้ยจดุตกัพาเลท MZ-03 
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5.5 ตารางเปรียบเทียบเวลารถสามล้อเม่ือย้ายจดุตกัพาเลทเปล่า 
 

 
ตารางที ่7 ตารางเปรยีบเทยีบเวลาของรถสามลอ้หลงัยา้ยจดุตกั 

 
 จากตารางขา้งต้นเมื่อยา้ยจุดตกัพาเลทจะมรีะยะทางมากขึน้จากเดมิ MZ-02 เดมิ 354 
mเป็น 637mและ MZ-03 เดมิ 316 m เป็น 637 m ท าให้เวลาการขนส่งเพิม่ขึ้นจากเดมิ 
127,144Secตามล าดบัและท าให ้MZ-02, MZ-03 เวลาต่อรอบเพิม่ขึน้เป็น 9.16, 9.12 ตามล าดบั 
 
5.6 จ าลองการส่งของรถสามล้อท่ีปรบัปรงุ 
 เพื่อตรวจสอบว่าทนัต่อ Tack time หรอืไม่ โดยทีทุ่ก LINE เมื่อเริม่ผลติจะม ี Safety 
stockส าหรบัเริม่ผลติอยู่แล้ว LINE ละ 1 พาเลท/PART และจะมแีคลเิออรใ์นแต่ละ PART 
เท่ากบั 2 แคลเิออรใ์นการส่งแต่ละรอบเมื่อจ่ายเขา้ไลน์เสรจ็ ในขัน้ตอนทีจ่ะน าพาเลทเปล่าออก
หากมPีARTทีอ่ยูใ่น LINE เหลอืไม่เกนิ 4 ชิน้ พนักงานขบัรถสามลอ้จะท าการยา้ยPARTไปวาง
ในรวมในพาเลททีข่นมาใหมเ่พื่อใหส้ามารถลากพาเลทเปล่าไปจุดตกัและรบั PART เพื่อขนส่งสู่
ไลน์การผลติอกีครัง้ 
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รปูที ่28 Tack time ของ MZ-02 
 

 จากรูปจะเหน็ไดว้่าเมื่อยา้ยจุดตกัเป็นขา้งโรง BODY ซึ่งจะยา้ยพาเลทเปล่าของทัง้
ไลน์ MC1 และ MR1 ซึง่ใน MZ-02 นี้ม ีPART อยู่ 14 PART ดว้ยกนัซึง่ต่างกนัในแต่ละรุ่น/
โมเดล โดยตารางนี้จะจ าลองรอบการขนส่งทีเ่ตม็จ านวนของ PART ทัง้ไลน์เพื่อใหท้ราบไดว้่ามี
จุดบกพร่องหรอืไม่ถ้ามรีุ่น/โมเดลทีต่้องใชทุ้ก PART โดยทีทุ่กไลน์จะมพีาเลทส ารอง อย่างละ1 
พาเลท และ T.T.อยูท่ี ่1.56 นาท ี โดยทีเ่ริม่งานของ MZ-02 จะเริม่ดว้ยที ่PANEL;PUBX SIDE 
& W/H INR : RH และ PANEL ASM;PUBX W/H OTR RH ซึง่ ม ีSNP อยู่ที ่ 15 ดงันัน้เมื่อ
ลากแครเิออรไ์ปและกลบัมาและจา่ยเขา้ไลน์จะมเีหลอือยู่ที ่9 ชิน้ รวมกบัทีจ่่ายเขา้มาใหม่อกี 15 
ชิน้ จะเป็น 24 ชิน้ ซึง่จะท าใหม้ชี่วงทีผ่ลติและขนส่งใหม่อกีครัง้เพื่อไม่ใหก้ารผลติขาดช่วงอยู่ที ่
37.44 นาท ีเมื่อรวมเวลาปจัจุบนัจะเท่ากบั 46.6 นาท ี และในขัน้ต่อไปยดึหลกัที่ว่า เมื่อไหร่
ทีม่าเขน็พาเลทเปล่าจากไลน์ จะสามารถหยบิPARTที่เหลอืไปไว้อกีพาเลทเมื่อมไีม่เกนิ 4 ชิ้น 
เพื่อใหส้ามารถลดระยะเวลาแทนทีค่วรจะตอ้งรอจนหมดพาเลทถงึค่อยเขน็ออกไป และจากรปูที ่
26 นัน้สามารถท าได้โดยที่ไลน์การผลติไม่ขาดตอน เนื่องจากไม่มเีส้นด าเส้นใดเลยเส้นสขีอง
เสน้บน 
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รปูที ่29 Tack time ของ MZ-03 

 
 จากรูปจะเหน็ไดว้่าเมื่อยา้ยจุดตกัเป็นขา้งโรง BODY ซึ่งจะยา้ยพาเลทเปล่าของทัง้
ไลน์ MC1 และ MR1 ซึ่งใน MZ-03 นี้ม ีPART อยู่ 11 PART ดว้ยกนัซึ่งต่างกนัในแต่ละรุ่น/
โมเดล โดยตารางนี้จะจ าลองรอบการขนส่งเตม็จ านวนของ PART ทัง้ไลน์เพื่อใหท้ราบไดว้่ามี
จุดบกพร่องหรอืไม่ ถ้ามรีุ่น/โมเดลทีต่้องใชทุ้ก PART โดยทีทุ่กไลน์จะมพีาเลทส ารอง อย่างละ 
1 พาเลท และ Tack time อยู่ที่ 1.56 นาท ี โดยที่เริม่งานของ MZ-03 จะเริม่ด้วยที่PANEL 
ASM;RADIATOR SIDE SUPT : L PANEL ASM;RADIATOR SIDE SUPT:R ซึง่ม ีSNP อยู่
ที ่10 ดงันัน้เมือ่ลากแครเิออรไ์ปและกลบัมาจ่ายเขา้ไลน์จะเหลอือยู่ที ่4 ชิน้ รวมกบัทีจ่่ายเขา้มา
ใหม่อกี 10 ชิน้ จะเป็น 14 ชิ้น ซึง่จะท าใหม้ชี่วงทีผ่ลติและส่งใหม่อกีครัง้เพื่อไม่ให้การผลติขาด
ช่วงอยู่ที่ 21.84 นาท ีเมื่อรวมกบัเวลาปจัจุบนัจะเท่ากบั 30.96 นาท ีและในขัน้ต่อไปยดึหลกั
ทีว่่า เมือ่ไหรท่ีม่าเขน็พาเลทเปล่าจากไลน์ จะสามารถหยบิ PART ทีเ่หลอืไปไวอ้กีพาเลทเมื่อมี
ไมเ่กนิ 4 ชิน้ เพื่อใหส้ามารถลดระยะเวลาแทนทีค่วรจะต้องรอจนหมดพาเลทถงึค่อยเขน็ออกไป
และจากรปูที ่27 นัน้สามารถท าไดโ้ดยทีไ่ลน์การผลติไม่ขาดช่วงเนื่องจากไม่มเีสน้ด าเสน้ใดเลย
เสน้สขีองเสน้บน 



บทท่ี 4 

ผลการด าเนินงาน 

 

ใบบทที ่4 นี้จะแสดงผลการวเิคราะหข์อ้มลูค านวณรอบการขนส่งทีล่ดลงและจ านวนของ
พาเลทเปล่าที่ลดลงและผลการด าเนินงานจากการศกึษาขัน้ตอนในการด าเนินงานที่กล่าวไวใ้น
บทที ่3 โดยมหีวัขอ้ดงันี้ 
 

4.1 ผลการวิเคราะหข้์อมูล 
 4.1.1 รอบการขนส่งท่ีลดลง 
 ค านวณการผลติที ่LOT SIZE 15 จะผลติต่อวนัเท่ากบั 24 LOT/DAY 2 ขนส่งทัง้หมด 
2 กะ   กะละ 12 MODEL = 1 วนั เท่ากบั 24 MODEL โดยคดิจาก LOT15 = 9 LOT, LOT 30 
= 3 LOTถ้าคดิจาก LOT15 = 15 LOT/ 1กะ เปรยีบเทยีบเป็นคนัจะผลติทัง้หมดต่อวนัเท่ากบั
450 คนั เมือ่ LOT SIZE 15 จ านวน  2 LOT จะสามารถลดได ้1 รอบ เมือ่ปรบัปรงุแลว้ 

 
ตารางที ่8 เปรยีบเทยีบรอบการวิง่ทีล่ดลงต่อวนั 

 
Reduce Transportation 

REDUCE  LOT/DAY  Working day Round reduce/Year 

9 250 2250 

 
ตารางที ่9 เปรยีบเทยีบรอบการวิง่ทีล่ดลงต่อปี 

 
 
 
 
 
 

 จ านวน LOT/วนั จ านวนรอบท่ีว่ิง/ LOT รอบว่ิง/วนั 
CURRENT 30 3 (15) และ 5 (30) 84 
NEW 30 3 (15)ก่อน  2 (15)หลงั และ 5 (30) 75 
DIFF  1 (15)หลงั 9 
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 4.1.2 พาเลทเปล่าใน STORE SP-7 ท่ีลดลง 
 
NO. SUTG NF Part Name จ ำนวนพำเลท 

1 2244 30 PANEL ASM;RAD SUPT UPR 15 

2 2695 30 PANEL ASM;RAD SUPT LWR 15 

3 3709 15 PNL ASM E/COMP UPR LH 30 

4 3844 30 PANEL ASM;FRT W/L 15 

5 4804 30 TRAY COMPL;BATTE 15 

6 0924 15 PANEL;SEAT RISER 30 

7 0153 30 PANEL;RR FLOOR 15 

8 0562 30 SILL ASM;FLOOR RR 15 

9 2966 15 PANEL;PUBX SIDE & W/H INR : RH 

30 10 9284 15 PANEL;PUBX SIDE & W/H INR : RH 

11 6083 15 PANEL;PUBX SIDE & W/H INR : RH 

12 4063 15 PANEL ASM;PUBX W/H OTR RH WIDE 
30 

13 3932 15 PANEL ASM;PUBX W/H OTR RH NARROW 

14 9645 30 PANEL;FRONT ROOF HEADER 15 

   SUM 225 

 
ตารางที ่10 จ านวนพาเลทเปล่าของรถสามลอ้ MZ-02 

 
NO. SUTG NF Part Name จ ำนวนพำเลท 

1 1789 10 PANEL ASM;RADIATOR SIDE SUPT : L 45 

2 1198 10 PANEL ASM;RADIATOR SIDE SUPT : R 45 

3 2444 30 PANEL ASM;RAD SUPT UPR : R 15 

4 2534 30 PANEL ASM;RAD SUPT UPR : L 15 

5 2670 15 PNL ASM E/COMP UPR RH 30 

6 9275 15 PANEL;PUBX SIDE & W/H INR : LH 

30 7 2946 15 PANEL;PUBX SIDE & W/H INR : LH 

8 6093 15 PANEL;PUBX SIDE & W/H INR : LH 

9 4053 15 PANEL ASM;PUBX W/H OTR LH WIDE 
30 

10 3922 15 PANEL ASM;PUBX W/H OTR LH NARROW 

11 9358 10 PNL ASM SEAT RISER RR CTR 45 

   SUM 255 

  
ตารางที ่11 จ านวนพาเลทเปล่าของรถสามลอ้ MZ-03 
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ตารางที ่12 จ านวนพาเลทเปล่าใน STORE-SP7 ต่อวนั 
 
 สามารถลดพาเลทเปล่าใน STORE SP-7 ไดถ้งึ 480 พาเลท/วนั ดงันัน้จงึท าใหไ้ดพ้ืน้ที ่
กลบัมาดงันี้ 

รปูที ่30 ภาพจดุเกบ็พาเลทเปล่า STORE SP-7 
 
 
                  
 
                 
 
 

ตารางที ่13 พืน้ทีท่ีไ่ดค้นืจากการลดพาเลทเปล่าใน STORE SP-7 
 
  ดงันัน้จะท าใหไ้ดพ้ืน้ทีว่่างจากการยา้ยจดุตกัพาเลทรวม 75.71 ตารางเมตร เพื่อใชใ้น
การท างานอื่นต่อไปครบั 

Location Current New Diff 

จดุตกัพำเลทเปลำ่ SP-7 480 0 480 

NO. Width(m) Length(m) Area(m2) 

1 2.7 7.3 19.71 

2 2.7 3.65 9.86 

3 3.3 5.4 17.82 

4 1.5 5.4 8.10 

5 2.56 7.9 20.22 
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4.2 ผลการวิเคราะห์การปรบัปรงุกระบวนการ 
 
ตารางที ่14 ตารางเปรยีบเทยีบวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายกบัผลทีไ่ดร้บั 

วตัถุประสงค ์ ผลทีไ่ดร้บั 
1.ลดความสญูเปล่าทีเ่กดิจากการขนส่งทีไ่มเ่ตม็ 
   จ านวนพาเลท 

1.สามารถลดรอบทีข่นส่ง RADIATOR SIDE          
   SUPT จากเดมิ 5 ชิน้ เป็น 10 ชิน้ซึง่เตม็ 
   ความจุของพาเลท 

2.รอบหลงัจากปรบัปรงุแกไ้ขในการขนส่งลดลง 2.ลดรอบการขนส่ง ไดว้นัละ 9 รอบ และ 
  ลดรอบขนส่งต่อปีได ้2,250 รอบ 

3.ลดความสญูเปล่าทีเ่กดิจากกจิกรรมทีไ่มเ่กดิ 
  มลูค่าแก่ผลติภณัฑ ์

3.สามารถยา้ยจดุตกัไดส้ าเรจ็โดยไมส่่งผล 
   กระทบต่อ Tack time 

4.ลดจ านวนพาเลทเปล่าทีว่างอยูใ่นSTORE SP-7 
  ไดพ้ืน้ทีจ่ากการลดพาเลทเปล่าใน STORE SP-7 

4. สามารถลดจ านวนพาเลทเปล่า ทีว่างอยูใ่น 
   STORE SP-7 เป็นจ านวน 480 พาเลท/วนั 
   และไดพ้ืน้ทีค่นืมา 75.71 ตารางเมตร 
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4.3 ผลการวิเคราะหเ์ปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

 

รปูที ่31 การเปลีย่นแปลงของจดุตกัพาเลทเปล่าใน STORE SUPPLY 7 

   
รปูที ่32 การเปลีย่นแปลงของพาเลทเปล่า 

  
รปูที ่33 การเปลีย่นแปลงของ PART ในพาเลททีใ่ส่มาเตม็ SNP 



บทท่ี 5 

บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 บทสรปุ 

 ในกระบวนการขนส่งชิ้นส่วนการผลิต จะมวีิธีการขนส่งหลักๆ 2 วิธีคือ การขนส่ง
ชิน้ส่วนเขา้สู่สายการผลติและ การน าพาเลทเปล่าออกจากสายการผลติ ซึง่ในขัน้ตอนการน าพา
เลทเปล่าออกนัน้ จุดตกัพาเลทเปล่าของรถทุกคนัจะอยู่ข้างโรง BODY แต่จะมเีพยีง 2 คนั
เท่านัน้ทีย่งัตกัอยู่ที ่STORE SP-7 เนื่องจากถ้ามาตกัจุดเดยีวกนัจะไม่ทนัต่อ Tack time ท าให้
จุดตกัพาเลทเปล่าถึง 2 ที่ด้วยกนั ซึ่งเป็นกิจกรรมที่ไม่เกิดมูลค่าเพิ่มแก่กิจกรรมและยงัเป็น
ความสูญเปล่าในการขนส่ง จงึเป็นทีม่าในการด าเนินการโครงงานนี้ โดยจะเริม่ศกึษาที่ข ัน้ตอน
เริม่ตัง้แต่ Stock ทีเ่กบ็ BIG PARTS ซึง่อยู่ในส่วนของ SP-7(Supply 7) และขนส่งโดยรถ MZ 
หรอื รถสามล้อ เพื่อไปส่งในสายการผลติต่างๆ   จนพบจุดที่เป็นปญัหาคอืส่วนโครงไฟหน้า 
(RADIATOR SIDE SUPT) ซึง่ในบางรอบของการผลติ Maker จะใส่มาเพยีง 5 ชิน้ จากเดมิคอื
ความจุ 10 ชิน้ เพราะแต่เดมิในสายการผลติจะผลติรถหลายรุ่นดว้ยกนั ซึง่ในบางรุ่นใชช้ิน้ส่วน
ในการผลติต่างกนั จงึท าใหใ้นบาง LOT จะมกีารจดัส่งชิน้ส่วนเพยีงพอต่อ LOT เท่านัน้โดยที ่
LOT SIZE = 15 จงึจดัส่งมาใน LOT นัน้ พาเลทที ่1 = 10 ชิน้ และพาเลทที ่2 = 5 ชิน้ แต่ว่า
ดว้ยความที ่RADIATOR SIDE SUPT เป็นชิน้ส่วน Common ซึง่สามารถใชไ้ดใ้นรถทุกรุ่น ซึง่
ยงัไมไ่ดม้กีารแกไ้ขในจดุนี้  ดงันัน้ชิน้ส่วนนี้เองที่ท าใหไ้ม่ทนัต่อรอบการผลติหากท าการยา้ยจุด
ตกั จงึตอ้งท าการผลกัดนั Maker ใหจ้ดัส่งมาเตม็จ านวนความจขุองพาเลท  

ผลที่ได้คอื ท าให้สามารถที่จะยา้ยจุดตกัได้ส าเรจ็ และช่วยลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น
ขณะปฏบิตัิงาน ไม่ว่าจะเป็นความสูญเปล่าที่เกดิขึ้นจากการใส่พาเลทมาไม่เต็มพาเลทท าให้
เหมอืนกบัขนส่งพาเลททัง้รอบเพยีงครึง่เดยีว และความสูญเปล่าทีเ่กดิจากการทีม่กีจิกรรมทีไ่ม่
เกดิมูลค่าเพิม่ให้ผลติภณัฑถ์ึง 2 จุดท าให้ต้องมกีารจดัการและเคลื่อนยา้ยกจิกรรมนัน้อยู่เสมอ 
ซึง่โครงงานน้ีสามารถขจดัความสญูเปล่าทัง้ 2 อย่างใหห้มดจากกระบวนการขนส่ง และยงัท าให้
ไดพ้ืน้ทีค่นืมาเพื่อสามารถจดั STOREและจนสามารถเพิม่สายการผลติใหมไ่ดใ้นอนาคตอกีดว้ย 
 
 
 
 
 
 
 



47 

 

5.2 ปัญหาและอปุสรรคจากการท าโครงงาน 
อุปสรรค: การเกบ็ขอ้มลูไปในครัง้แรกและเมือ่เวลาผ่านไปในไลน์มกีารเพิม่ชิน้ส่วนทีต่อ้งผลติ  
แนวทางการแกไ้ข : ศกึษาขอ้มลูเกีย่วกบัขัน้ตอนทีเ่พิม่เขา้มา และเกบ็ขอ้มลูในส่วนของPART 

ทีเ่ขา้มาใหม ่
 
อุปสรรค: พนกังานขบัรถสามลอ้ไมส่ามารถอธบิายขอ้มลูในบางขัน้ตอนไดอ้ย่างครบถว้น 
แนวทางการแกไ้ข : สอบถามเพิม่เตมิถงึขอ้มลูทีถู่กตอ้งจากหวัหน้าส่วนงาน และท าการเกบ็ 

ขอ้มลูส่วนทีย่งัไมค่รบดว้ยตนเอง 
 
อุปสรรค: การคดิ Tack time กบัรอบการขนส่งหลงัปรบัปรงุในช่วงแรกจะพบว่าเกนิ Tack time 
แนวทางการแกไ้ข : ในการขนส่งจรงิมกีารยา้ย PART จากพาเลทเดมิมาสู่พาเลทใหมท่ีร่บัมา 
จาก STORE ท าใหT้ack timeของ PART ตวันัน้เพิม่ 
 
5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
      5.1 ถ้าสามารถปรบัปรุง SNP ของ PART PANEL ASM;RADIATOR SIDE SUPT : 
L,R จาก 10 เป็น 15 ไดก้จ็ะเพิม่ Tack time จาก 15.6 นาท ีเป็น 23.4 นาท ีท าใหร้อบน้อยลง
ไป 
           5.2 การบนัทกึขอ้มูลของ Check Sheet เป็นสิง่ส าคญั ควรจดัท าอย่างต่อเนื่อง และ
แจง้ใหพ้นกังานลงบนัทกึในทุกขัน้ตอน  
           5.3 หากมกีารเปลีย่นแปลงของ PART ควรอพัเดทตวัเอกสาร Check Sheet ใหม่อยู่
เสมอ 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บรรณานุกรม 
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1.1 ช่ือและท่ีตัง้ของสถานประกอบการ 
ชื่อภาษาไทย       : บรษิทั อซีซูุ มอเตอร ์(ประเทศไทย) จ ากดั 
ชื่อภาษาองักฤษ : ISUZU MOTERS COMPANY (THAILAND) LIMITED 
สถานทีต่ ัง้           : เลขที ่38 ก หมู ่9 ถ.ปูเ่จา้สมงิพราย ต.ส าโรงใต ้อ.พระประแดง  

จ.สมุทรปราการ 10130 

 
 

 

 
 
1.2 ลกัษณะธรุกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององคก์ร 
1.2.1 รายละเอียดการประกอบธรุกิจและประวติัของบริษทั 
  อซีซูุ แปลว่า กระดิง่ 50 ใบ เป็นชื่อของแมน่ ้าอซีซุูอนัศกัดิส์ทิธิท์ ีไ่หลผ่านวหิารอเิสะ
ซึง่มอีายเุก่าแก่มากกว่า 2,000 ปี วหิารแห่งน้ีชาวญีปุ่่นเชื่อว่าเป็นทีส่ถติของ องคส์ุรยิเทพ อามะ 
เทราสุ โอมคิาม ิ ซึง่เป็นบรรพบุรษุของราชวงศญ์ีปุ่น่ ในทุกๆจะมชีาวญีปุ่น่ น าน ้ามาปะพรม
รา่งกายเพื่อความเป็นสริมิงคลกบัตนเอง และเพราะแม่น ้าคอืเสน้ทางหลกัทีใ่ชใ้นการขนส่งสนิคา้ 
เพื่อความกนิดอียูด่ขีองผูค้น และความเจรญิทางเศรษฐกจิ อซีซูุ เริม่ตน้ในปี 1906 เมือ่บรษิทั 
TOKYO ISHIKAWAJIMA SHIP BUILDING AND ENGINEERING CO. รวมตวักบับรษิทั 
TOKYO GAS AND ELECTIC INDUSTRIAL CO. เพื่อประกอบกจิการผลติรถยนต์
ออกจ าหน่ายในญี่ปุน่ ตามแบบของบรษิทั WOLSELEY แห่งประเทศองักฤษ 13 ปีหลงัจากนัน้
คอืในปี 1919 บรษิทัดงักล่าวกแ็ยกออกมาเป็นบรษิทัอสิระ ชื่อว่า ISHIKAWAJIMA 
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AUTOMOTIVE WORKS CO. และในภายหลงัเปลีย่นชื่อเป็น AUTOMOBILE INDUSTRIES 
CO.และธุรกจิ ของบรษิทัทีก่่อตัง้ขึน้ใหมน่ี้คอื ผลติรถยนตน์ัง่ตามแบบของตนเอง โดยไมพ่ึง่พา
บรษิทัองักฤษเช่นบรษิทัแม่ 
            ในระยะแรก  บรษิทัน้ีผลติรถออกจ าหน่ายในชื่อ สุมดิะ (SUMIDA)และ ชโิยดะ 
(CHIYODA) ต่อมาในภายหลงัจงึเปลีย่นมาใชช้ื่อ อซีูซุ ซึง่เป็นชื่อของแมน่ ้าสายหน่ึงในญีปุ่่น
เพยีงชื่อเดยีว ส าหรบัชื่อ ISUZU MOTORS LIMITED ทีใ่ชอ้ยูใ่นปจัจุบนัน้ี เริม่ใชเ้ป็นครัง้แรก
เมอืปี 1949 และ 22 ปีต่อมา หลงัการเปลีย่นชื่อครัง้ล่าสุดคอืเมือ่วนัที ่16 กรกฎาคม 1971 อซีซูุ 
กไ็ดท้ าสญัญาความรว่มมอืกบั เจเนอรลั มอเตอรค์อรพ์อเรชนั (GENERAL MOTORS 
CORPORATION) แห่งสหรฐัอเมรกิา ซึง่ยงัส่งผลให ้เจเนอรลั มอเตอรฯ์ กลายเป็นผูถ้อืหุน้รอ้ย
ละ 34.2 ของ อซีซุูตราบจนปจัจบุนั รถยนตท์ีอ่ซีซุูผลติออกจ าหน่ายในปจัจบุนั มตีัง้แต่รถยนต์
นัง่ รถกระบะ รถบรรทุก รถโดยสาร รถแทรคเตอร ์ ไปจนถงึรถทีใ่ชใ้นงานก่อสรา้งสารพดัชนิด 
เช่น รถตกัดนิ รถผสมคอนกรตี รถดบัเพลงิ ฯลฯ เฉพาะในส่วนของรถยนตน์ัง่ ในรอบปี 1989 
ท ายอดขายในญีปุ่่นไดป้ระมาณ 43,000 คนั หรอืเท่ากบัรอ้ยละ 1.0 ของตลาด 
 
1.2.2 ลกัษณะธรุกิจ 
 ผู้ด าเนินธุรกจิจดัจ าหน่ายรถอซีูซุ ชิ้นส่วนอะไหล่อีซูซุ และซ่อมบ ารุงรถอีซูซุ รวมทัง้
วางแผนงาน ธุรกิจในประเทศไทย ผลติ ภณัฑ์อีซูซุ ประกอบด้วย รถหวัลาก รถบรรทุก รถ
โดยสาร รถปิกอพัขบัเคลื่อน 2 ลอ้ และ 4ลอ้ และรถยนตน์ัง่อเนกประสงคข์บัเคลื่อน 2 ลอ้และ 4 
ลอ้ โดยมเีครอืข่ายการจ าหน่าย ศูนยบ์รกิาร และอะไหล่เกอืบ 300 แห่งทัว่ประเทศ ก่อตัง้ : 22 
พฤศจกิายน 2517 จ านวนพนกังาน  500 คน 
 

ก่อน พ.ศ.2500 บริษทั 
จ ากดัเริม่จ าหน่ายรถบรรทุกอซีซูุคนัแรก ในประเทศไทย ต่อมา
ในปี พ.ศ. 2502 ไดจ้ดัตัง้ส านกังานขาย ขึน้เป็นครัง้แรกที ่เชงิ
สะพานหวัชา้ง กรงุเทพมหานคร 

พฤศจิกายน 2506 

บรษิทั มติซูบชิ ิ(ประเทศไทย) จ ากดั เริม่ตน้การประกอบรถยนต์
อซีซูุ ภายในประเทศ ต่อมาในเดอืนเมษายน พ.ศ. 2509 จงึ
ก่อตัง้ บรษิทั อซีซูุมอเตอร ์(ประเทศไทย) จ ากดั ขึน้เพื่อ
ประกอบรถยนตอ์ซีซูุ 

พฤศจิกายน 2517 

ส านกังานขายและศูนยบ์รกิารไดร้บัการบรหิารใหมเ่ป็นบรษิทั
อสิระ ภายใตช้ื่อ บรษิทั ตรเีพชรอซีูซุเซลส ์จ ากดั โดยการรว่ม
ทุนของ บรษิทั มติซบูชิ ิคอรป์อเรชัน่ และบรษิทั อซีูซุมอเตอร ์
ประเทศญี่ปุน่ 
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มีนาคม 2528 บรษิทั ไทยออโตเ้ซลส ์จ ากดั ไดร้บัการจดัตัง้ขึน้เพื่อด าเนิน
ธุรกจิดา้นสนิเชื่อรถยนต์ 

กรกฎาคม 2530 

บรษิทั อซีซูุเอน็ยิน่แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากดั ไดร้บั
ใบอนุญาตจาก คณะกรรมการส่งเสรมิการลงทุนใหผ้ลติ
เครือ่งยนตจ์ าหน่าย 

มิถนุายน 2540 ดว้ยความเชื่อถอืและสนบัสนุนจากประชาชนชาวไทย รถอซีู
ซุทุกรุ่นสามารถ บรรลุยอดจ าหน่ายรวมถงึ 1 ลา้นคนั 

พฤษภาคม 2545 แนะน า “อซีซูุดแีมคซ”์ รถปิกอพัสมบรูณ์แบบระดบัโลกเปิดตวั
ครัง้แรกในโลก ทีเ่มอืงไทย 

สิงหาคม 2545 ฉลองการประกอบและจ าหน่ายรถปิกอพัไดค้รบ 1,000,000 คนั 

มีนาคม 2550 

เฉลมิฉลองครบรอบ 50 ปีทอง การด าเนินกจิการอซีซูุในประเทศ
ไทย และฉลองยอดผลติ และยอดจ าหน่ายอซีูซุทุกรุน่ครบ 
2,000,000 คนั 

ตลุาคม 2554  

ไดม้กีารเปิดตวั อซีซูุ ดแีมคซ ์รุน่ใหมห่มด พรอ้มกบั เปิด
โรงงานแห่งใหมท่ีน่ิคมอุตสาหกรรม เกตเ์วย ์จ.ฉะเชงิเทรา เพื่อ
เป็นการรองรบัการผลติและความตอ้งการของตลาดทัง้ในและ
ต่างประเทศ  

พฤศจิกายน 2555 ไดเ้ฉลมิฉลองยอดผลติรถในไทยที่3,000,000คนัพรอ้มเปิดตวัอซีู
ซุ ดแีมคซเ์อก็ซรีสีร์ุ่นพเิศษแต่งสปอรต์ 

พฤศจิกายน 2556 ไดเ้ปิดตวัรถเอนกประสงคอ์ซีซูุมวิเอกซร์ุน่ใหม่มาแทนมวิเซเวน 
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1.3 รปูแบบการจดัการองคก์รและการบริหารองคก์ร 

            อพัเดทล่าสดุ ณ วนัที ่8 ธนัวาคม พ.ศ.2557 
 
1.4 ต าแหน่งและหน้าท่ีงานท่ีนักศึกษาได้รบัมอบหมาย 
1.4.1 ต าแหน่งในการฝึกงาน 
 ไดร้บัมอบหมายงานในในฝ่ายBDL (Body Logistics Division) ซึง่เป็นงานดา้นการรบั
และการจดัส่งชิน้ส่วนตวัรถ (Body Parts) ทีต่อ้งใชใ้นสายการผลติ และรบัมอบหมายงานตาม
ค าสัง่ของพีเ่ลีย้งและพนกังานพีเ่ลีย้ง 
 
1.4.2 หน้าท่ีและความรบัผิดชอบ 
 จดัท าเอกสาร Check Sheet และPicking Partsใหใ้นแต่ละหน่วยงานเพื่อใชใ้นการ
บนัทกึขอ้มลูต่างๆของหน่วยงานนัน้ๆและท าการแกไ้ขเอกสารเมือ่เกดิขอ้ผดิพลาด หรอืแกไ้ขใน
จดุทีต่อ้งปรบัปรงุอนัเน่ืองจากอาจเกดิการยา้ยจดุส่ง และเบกิวสัดุอุปกรณ์เครือ่งเขยีนต่างๆ ที่
ตอ้งใชภ้ายในส่วนส านกังาน,โรงงาน  และรบัผดิชอบงานดา้นเอกสารอื่นๆ ทีเ่กีย่วขอ้งกบัแผนก
ตามทีพ่นกังานพีเ่ลีย้งมอบหมาย 
 
1.5 พนักงานท่ีปรึกษาและต าแหน่งของพนักงานท่ีปรึกษา 
 พนกังานทีป่รกึษา : นายเกยีรตศิกัดิ ์    สุนทรารชุน  
 ต าแหน่งงาน :  หวัหน้าฝา่ย 
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1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 
 1. ตัง้แต่วนัที ่8 ตุลาคม พ.ศ.2557 ถงึวนัที ่27 กุมภาพนัธ ์พ.ศ.2558 
 2. เวลาเขา้งาน 7.30 น. เวลาเลกิงาน 16.30 น. 
 3.ระยะเวลาการท างาน 4 เดอืน 24 วนั 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
Operation sheet 
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ประวติัผูจ้ดัท ำโครงงำน 
 
 
 
 
 
 

 
ช่ือ – สกลุ นายนเรศ ทองทวโีชต ิ
วนั - เดือน - ปี เกิด 25 กนัยายน 2533 
ทีอ่ยูป่จัจบุนั 98 ซอยลาดพรา้ว 83 ถนนลาดพรา้ว 
 แขวงคลองเจา้คุณสงิห ์เขตวงัทองหลาง 
 กรงุเทพมหานคร 10310 
 โทรศพัทม์อืถอื: 085-846-1298 
 Email: dekdokake@hotmail.com, to_nares.st@tni.ac.th 
 
ประวติักำรศึกษำ 
         พ.ศ. 2554 สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่น่   
 คณะบรหิารธุรกจิ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 
         พ.ศ. 2548 โรงเรยีนบดนิทรเดชา (สงิห ์สงิหเสนี) 
 แผนการศกึษา วทิยาศาสตร ์– คณติศาสตร ์
 
ประวติักำรฝึกอบรม 1.ISO 9001:2008 Internal Audit Certificate 
 2.การเตรยีมเขา้สู่ AEC  
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