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นางสาวเพชรแพรว มุสิกไชย : การศึกษาการเพ่ิมประสทิธิภาพในกระบวนการ 

เบิก-จายโดยใชระบบคัมบัง 

กรณีศึกษา บริษัทสามมิตรมอเตอรสแมนูแฟคเจอริง จํากัด (มหาชน).  

อาจารยที่ปรึกษา : อาจารยวิฐิณัฐ ภัคพรหมินทร , 39 หนา 

 

วัตถุประสงคของงานวิจัยน้ีเพ่ือศึกษากระบวนการจัดหาชิ้นสวนของ Zone Part 6,9 

สงไปให Zone Packing SR สามารถทําใหทราบถึงปญหาและจุดบกพรองถึงการสงมอบไมตรง

เวลาโดยใชเคร่ืองมือ TIME STUDY SHEET เพ่ือคนหาสภาพปญหาและนํามาวิเคราะหหาวิธี

และแนวทางการแกไข โดยใชทฤษฏีการควบคุมดวยสายตา (Visual Control ) โดยการนํา

ระบบคัมบังเขามาชวยเพิ่มขั้นตอนการหาชิ้นสวนตามใบเบิก-จายไดสะดวกยิ่งขึ้น กอนปรับปรุง

แกไข ใชเวลา 82.98 นาที โดยประมาณ 83 นาที หลังการปรับปรุงใชเวลา 34.21 นาที 

โดยประมาณ 35 นาที สามารถลดเวลาในการจัดเตรียมชิ้นสวนและสงมอบไป ได 48 นาที โดย

คิดเปนเปอรเซ็นตได 57.83 เปอรเซนต 

 จากการปรับปรุงขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบแลวไปสงมอบ

ใหกับ Zone Packing SR สามารถลดเวลาในการจัดเตรียมสวนประกอบของใบเบิก-จายปกติ

เปนปายคัมบัง สงผลใหพนักงานหาชิ้นสวนที่ตองจัดเตรียมเจองายขึ้นเพราะในปายคัมบังมีการ

บอกที่จัดเก็บของชิ้นสวนนั้นดวย ทําใหการจัดเตรียมชิ้นสวนเร็วขึ้นเนื่องจากสามารถลดเวลา

การหาชิ้นสวนเสร็จทันเวลาสงมอบ และจํานวนถูกตองตามที่ไดรับคําส่ังมา 
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  PHETPRAEW MUSIKACHAI: A STUDY OF OPTMIZAYION PROCESS 

DISBURED USING KANBAN CASE STUDY OF SAMMITR MOTORS 

MANUFACTURING PCL ADVISOR: Mr.Vithinut Phakphonhamin, 39 PP 

 The objective of research for study the process of parts procurement Zone Part 
6, 9 sent to Zone Packing SR can to indicate the problems and defects to delivering on 
time by using Time Study Sheet. To find the problems and to analyze and to find out 
how solutions to the problems. Using the theory of control eyes (Visual Control) by 
applying Kanban system methods to improve the process for parts of the bill of lading - 
paying more convenient. Before improve takes 82.98 minutes by approximately 83 
minutes. After improvement takes 34.21 minutes by approximately 35 minutes. Can be 
reduce the time to prepared and deliver parts to about 48 minutes.  By the as 
percentage was 57.83 percent. 

 To improve the processes and procedures of the assembly and to deliver to the 
Zone Packing SR. Can reduce the time to prepare the components of the bill of lading - 
a Payments usually Kanban labels. Resulting in the employees find the parts it easier to 
prepare for the labels Kanban have to tell to store part of it. The preparation of parts 
faster as it can reduce the time for parts on time delivery. And the number of correct as 
ordered. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

  

สภาวะความเปนมาแนวทางเหตุผลและปญหา 

ปจจุบันมีการนํา ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time  Production  Systems) 
: JIT การผลิตแบบ JIT คือ การที่ชิ้นสวนท่ีจําเปนเขามาถึงกระบวนการผลิตในเวลาท่ีจําเปนและ
ดวยจํานวนที่จําเปนหรืออาจกลาวไดวา  JIT  คือ การผลิตหรือการสงมอบ “ สิ่งของที่ตองการ ใน
เวลาที่ตองการ ดวยจํานวนที่ตองการ” ใชความตองการของลูกคาเปนเคร่ืองกําหนดปริมาณการ
ผลิตและการใชวัตถุดิบ ซึ่งลูกคาในที่นี้ไมไดหมายถึงเฉพาะลูกคาผูซื้อสินคาเทาน้ัน แตยังหมาย
รวมถึงบุคลากรในสวนงานอื่นท่ีตองการงานระหวางทําหรือวัตถุดิบเพื่อทําการผลิตตอเนื่องดวย 
โดยใชวิธีดึง ( Pull Method of Material Flow ) ควบคุมวัสดุคงคลังและการผลิต ณ สถานีท่ีทํา
การผลิตนั้นๆ  ซึ่งถาทําไดตามแนวคิดนี้แลววัสดุคงคลังท่ีไมจําเปนในรูปของวัตถุดิบ งานระหวาง
ทําและสินคาสําเร็จรูปจะถูกขจัดออกไปอยางสิ้นเชิงระบบคัมบัง  (Kanban System)ระบบคัมบัง  
ถือไดวาเปนสวนหนึ่งของระบบ JIT ท่ีไดรับการพัฒนาขึ้นมาเพื่อชวยใหการทํางานมีการ
ประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพ   ระบบคัมบังของโตโยตาใชแผนกระดาษเพื่อเปนสัญญาณ
แสดงความตองการใหมีการ “สง” ชิ้นสวนเพิ่มเติม (Conveyance Kanban  : C-card)  และใช
แผนกระดาษเดียวกันหรือท่ีมีลักษณะ เหมือนกันเพื่อเปนสัญญาณแสดงความตองการให “ผลิต” 
ชิ้นสวนเพิ่มขึ้น (Production Kanban: P-card)  ซึ่งบัตรน้ีจะติดไปกับภาชนะ(Container) ท่ีใส
วัตถุดิบ หรือระบบบัตรสองใบ (Two-card System) โดยมีเกณฑสําหรับการดําเนินงานดังตอไปนี้ 

1. ในแตละภาชนะจะตองมีบตัรอยูดวยเสมอ 
2. หนวยงานประกอบจะเปนผูเบิกจายชิ้นสวนจากหนวยผลิตโดยระบบดึง 
3. ถาไมมีใบเบิกที่มีคําส่ังอนุมัติ จะไมมีการเคลื่อนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 
4. ภาชนะจะตองบรรจชุิ้นสวนในปริมาณที่ถูกตองและมีคณุภาพท่ีดีเทานั้น 
5. ชิ้นสวนท่ีดีเทาน้ันที่จะถูกจดัสงและใชงานในสายการผลิต 
6. ผลผลติรวมจะไมมากเกินไปกวาคําส่ังการผลิตท่ีไดบันทึกลงใน P-card และวัตถดิุบท่ี 

เบิกใชจะตองไมมากเกินกวาจํานวนชิ้นสวนที่บันทึกลงใน C-card 
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 โครงงานสหกิจเลมนี้ ผูจัดทําโครงงานไดทําการศึกษาขอมูลเก่ียวกับการปรับปรุง การจัด
ช้ินสวนประกอบสงเขาแผนก SR ภายในคลังสินคา เพื่อสะดวกตอการจัดสงวัสดุและลดเวลาในการ
หา Part ของชิ้นสวนทุกๆวันจะมีการเบกิ – จายชิ้นสวนประกอบเพื่อนําไปประกอบหลังคากระบะใน
แตละรุนในปริมาณไมเทากันโดยในแตละวันจะมีการเบิก – จายสวนประกอบที่จะไปประกอบหลังคา
กระบะที่เปน Common คือช้ินสวนท่ีถูกประกอบข้ันพื้นฐานกอนท่ีจะประกอบชิ้นสวนอยางอื่น
เพิ่มเติมตามรายละเอียดของรุนนั้นๆ ในใบเบิก-จายวัสดุ  Packing นั่นมีจํานวนมากถึง 20 ใบ เม่ือ
ทําการจัดของตองจัดเปนเซตตามใบเบิก-จายและมีชิ้นสวนซ้ําๆกันทําใหพนักงานตองเดินซ้ําไปซ้ํา
มาโดยเสียเวลาและเกิดการสับสนกับการจัดชิ้นสวนประกอบเกิดการขนยายหลายคร้ังและจัด
ช้ินสวนประกอบผิดเพราะตองหยิบของ Part เดิมๆหลายๆครั้ง ผูจัดทําโครงงานจึงไดนําหลักการ
ของระบบคัมบัง (Kankan) มาประยุกตใชเพื่อนํามาทําเปนมาตรฐานในการทํางาน และการปรับปรุง
แกไขกระบวนการเบิก-จายใหมีประสิทธิภาพและลดความสูญเปลาใหนอยที่สุด 
 
วัตถปุระสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

ในการจัดทําโครงงานสหกิจศึกษาครั้งนี้ ไดตั้งวัตถุประสงคของการศึกษา ไวดังน้ี 
1.เพื่อศึกษากระบวนการทํางานในการเบิกจายวัตถุดิบระหวาง Zone Part 6, 9 และ Zone 
Packing SR ใหสามารถจัดของสงไดถูกตองกับจํานวน 
2.เพื่อลดความสูญเสียหรือความสูญเปลาจากการทํางาน Zone Part 6, 9 และ Zone 
Packing SR  

 

ขอบเขตของการดําเนินงาน       
 การศึกษาโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังนี้ จัดแบงขอบเขตของการดําเนินงาน โดยมีรายละเอียด 
ประกอบ 
 ขอบเขตดานเน้ือหา                    
 ลดความสูญเปลาในกระบวนการจัดเตรียมสวนประกอบของคลังสินคา แผนก Zone Part 6, 
9 และ Zone Packing SR 
 ขอบเขตดานเวลา        
 ตั้งแตวันจันทรที่ 3 พฤศจิกายน 2558 ถึงวันเสารที่ 28 กุมภาพันธ 2558 รวมระยะเวลา 4 
เดือน 
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ข้ันตอนการดําเนินงาน        
 1.ศึกษาสภาพปญหาปจจุบันท่ีเกิดขึ้น วิธีการดําเนินงานดานการวางแผนการสั่งซ้ือ 
และการเบิกจายของ โดยการสอบถามกับเจาหนาท่ีที่เกี่ยวของและทําการจดบันทึกสรุปปญหาที่
เกิดขึ้นพรอมหาสาเหตุของปญหา 

2.ศึกษางานวิจัย และ ทฤษฎีที่เก่ียวของกับแนวทางการบริหารสินคาในคลังเพื่อ  
พิจารณาหาแนวทางการปรับปรุง 

3.รวบรวมขอมูลตอนจัด ตรวจ สง เช็ค ชิ้นสวนประกอบ 
4.เปรียบเทียบผลกอนและหลังปรับปรุงการจัดชิ้นสวน 
5.สรุปผลการดําเนินงาน 

      

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ   
1.สามารถศึกษากระบวนการทํางานในการเบิกจายวัตถุดิบ Zone Part 6, 9 และ Zone 

Packing SR ใหสามารถจัดของสงไดถูกตองกับจํานวน 
2.สามารถลดความสูญเสียหรือความสูญเปลาจากการทํางาน Zone Part 6, 9 และ Zone 

Packing SR 
 
นิยามศัพทเฉพาะ                                                 
 1. SR ยอมาจาก STEEL ROOF เปนแผนกท่ีทําหนาที่ประกอบหลังคากระบะทุกรุน 

2. STC ยอมาจาก STORE CENTER คือ แผนก/ฝายคลังสินคา ซ่ึงเปนหนวยงาน
สนับสนุน แผนก/ฝายตางๆของบริษัท โดยทําหนาที่จัดเก็บสวนประกอบ และวัตถุดิบตางๆ
ที่ใชในการผลิตสินคา 
3. MAKER คือ บริษัทที่ผลิตและสงสวนประกอบตางๆมาใหท่ีคลังสินคาของบริษัทสามมิตร
ซึ่งใชเปนสวนประกอบของหลังคากระบะ 
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 = PLAN

 = ACTION 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

พฤษจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันพันธ

จัดทําเปนมาตรฐาน

ศึกษาสภาพปจจุบันของกระบวนการ

เก็บขอมูล

วิเคราะหปญหา

ดําเนินการแกไขปรับปรุง

ติดตามผล

แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน      
 การศึกษาและจัดทําโครงงานสหกิจศึกษาในหัวขอ การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ 
เบิก-จายโดยใชระบบคัมบัง ไดจัดทําแผนและกรอบระยะเวลาดําเนินงาน ดังนี ้
 

ตารางที่ 1.1  แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน      
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บทที่  2 

หลักการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
หลักการพื้นฐาน          
 ในการดําเนินโครงงานสหกิจศึกษาครั้งนี้ ผูจัดทําไดศึกษาเอกสารหลักการพื้นฐานและ
เอกสารงานวิจัยที่เก่ียวของกับการจัดชิ้นสวนประกอบสงระหวาง STC กับ SR และไดนําเสนอตาม
หัวขอตอไปนี้      

2.1.โลจิสติกส (Logistics)        
2.2 การจัดการควบคุมสินคาคงคลังแบบทันเวลาพอดี (Just in time: JIT)  
และระบบคัมบัง(Kanban System)       

2.3 การแกไขปญหาดานการจัดหาและการสงมอบสินคา      
 

2.1 โลจิสติกส (Logistics)  
คือ หนึ่งในกระบวนการบริหารจัดการภายในอุตสาหกรรม ท่ีขับเคลื่อนใหเกิดการเพิ่มมูลคา

แกสินคาและบริการตลอดโซอุปทาน (Supply Chain Management)    
  2.1.1 ความหมายตามศัพทบัญญัติของราชบัณฑิตยสถาน ลงวันที่ 21 มิถุนายน 
2550 กลาววา โลจิสติกส หมายถึง การจัดระเบียบการดําเนินงานทุกดานที่เก่ียวกับสินคาและ
บริการใหมีประสิทธิภาพ ทั้งในดานการขนสง การกระจายสินคา การเก็บรักษาสินคา รวมถึง
บุคลากร  

 2.1.3 สวนคํานิยามจาก Council of Supply Chain Management Professionals 
(CSCMP) ฉบับ Updated: February 2010 ไดใหไว กลาววา Logistics คือ  

 “...The process of planning, implementing, and controlling procedures for the 
efficient and effective transportation and storage of goods including services, and related 
information from the point of origin to the point of consumption for the purpose of 
conforming to customer requirements. This definition includes inbound, outbound, internal, 
and external movements...”  
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2.1.4 การดําเนินกิจกรรมตางๆ นี้ มีเปาหมายเพื่อตอบสนองความพึงพอใจของ
ลูกคาดวยตนทุนที่เหมาะสม อางอิงตามรายงานผลการศึกษา Fundamental of Logistics 
Management โดย Grant ET. al., 2006 สรุปเปนกิจกรรมหลักดานโลจิสติกส 9 กิจกรรม 
ดังน้ี คือ  
  2.1.4.1 การใหบริการลูกคาและกิจกรรมสนับสนุนตางๆ 

2.1.4.2 การวางแผนจัดซื้อ จัดหาวัตถุดิบ อปุกรณตางๆ 
2.1.4.3 การส่ือสารดานโลจสิติกสและกระบวนการสั่งซือ้ 
2.1.4.4 การดําเนินการ ผลติ บรรจุ และขนสง 
2.1.4.5 การเลือกสถานท่ีตัง้ของโรงงานและคลังสินคา 
2.1.4.6 การวางแผนกําลังการผลิต และการคาดการณปริมาณความ
ตองการของลกูคา 
2.1.4.7 การบริหารจัดการสินคาคงคลัง 
2.1.4.8 การบริหารการจัดเก็บ การรวบรวม การกระจายสินคา และบรรจุ
หีบหอ 
2.1.4.9 กระบวนการโลจิสตกิสยอนกลบั 

2.1.5 " โลจิสติกส " ซ่ึงไดรับการนิยามโดยสํานักโลจิสติกส กรมอุตสาหกรรม
พื้นฐานและการเหมืองแร หมายถึง กระบวนการวางแผน ดําเนินการ และควบคุม การ
เคลื่อนไหลทั้งไปและกลับและการจัดเก็บ วัสดุ สินคาสําเร็จรูป ตลอดจนสารสนเทศที่
เกี่ยวของใหมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล จากจุดผลิตไปจนถึงจุดท่ีมีการใชงาน เพื่อ
ตอบสนองความตองการของลูกคา ดวยความถูกตองและเหมาะสมตามจังหวะเวลา 
คุณภาพ ปริมาณ ตนทุน และสถานที่ที่กําหนดซึ่งนิยามของ " โลจิสติกส " น้ี กําหนดขึ้น
โดยพิจารณาจากบทบาทความรับผิดชอบและพันธกิจที่เกี่ยวเนื่องและสอดคลองกับ
ภารกิจในสวนของอุตสาหกรรมภาคการผลิต ท่ีครอบคลุมการพัฒนาสงเสริมกระบวนการ
บริหารจัดการกิจกรรมดานโลจิสติกส ตั้งแตตนน้ํา จนถึงปลายนํ้า การวางแผน การ
คาดการณ การจัดซื้อจัดหา การผลิต การเคลื่อนยาย การจัดเก็บ การรวบรวม การขนสง 
และการกระจาย ทั้งขาเขาและขาออก ทั้งภายในและภายนอกสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมใหไดมาตรฐานสากล ลดตนทุน เพิ่มขีดความสามารถของธุรกิจในการ
ตอบสนองความตองการของลูกคา และเพิ่มความปลอดภัย และความเชื่อถือไดใน
กระบวนการนําสงสินคาและบริการและท้ังหมดนี้ Sense of Logistics มีความมุงหมายที่
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ตรงกัน นั่นคือ ยกระดับศักยภาพกระบวนการผลิต และการกระจายสินคา/บริการ ใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด ทั้งดานเวลา ตนทุน และคุณภาพ 
(ที่มา: สุวรรณี สํานักโลจิสติกส กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแร กระทรวง
อุตสาหกรรม) 

 
2.2 การจัดการควบคุมสนิคาคงคลังแบบทนัเวลาพอดี (Just in time: JIT) และ

ระบบคัมบงั (Kanban System) 

 2.2.1 (Just in time : JIT) ระบบการผลิตที่ถูกกลาวถึงมากที่สุดในชวงประมาณป 
ค.ศ.1980 ที่มีกระบวนการในการปรับปรุงการเพิม่ผลิตภาพการผลิตโดยการเนนคุณภาพสูง
และตนทุนต่ํา ก็คือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี หรือ JUST IN TIME (JIT) การผลิต
แบบทันเวลาพอดี หรือท่ีเรียกส้ัน ๆ วา ระบบการผลิตแบบ JIT เปนระบบการผลิตที่ไดรับ
การพัฒนาและสงเสริมโดยกลุมของบริษัท โตโยตา มอเตอร ในประเทศญี่ปุนและตอมาได
ถูกนําไปใชในหลาย ๆ บริษัทในญ่ีปุนและแพรหลายไปท่ัวโลก และไดถูกเรียกชื่อแตกตาง
กันไป เชน บริษัท GE เรียกวา การบริหารตามสิ่งที่มองเห็น (Management by sight) 
บริษัท IBM การผลิตแบบไหลตอเน่ือง (Continuous-flow Manufacturing) บริษัท Hewlett 
Packard เรียกวา การผลิตแบบไรสตอก (Stockless Production) และการผลิตแบบซ้ํา 
(Repetitive Manufacturing System) บริษัท General Motors เรียกวาการผลิตแบบ
สอดคลอง (Synchronized Production) และบริษัทในญี่ปุนหลาย ๆ บริษัทเรียกวา ระบบ
การผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) ปจจุบันแนวความคิดเกี่ยวกับระบบ
การผลิตแบบญี่ปุน (Japanese Manufacturing System) ไดรับความสนใจและยอมรับจาก
ผูประกอบการทั่วโลก เนื่องจากระบบการดําเนินงานแบบญี่ปุนไดรับการพิสูจนวามี
ประสิทธิภาพ เสริมสรางความไดเปรียบในการแขงขันแกธุรกิจ และชวยสรางความม่ังคั่งแก
ประเทศ ระบบทันเวลาพอดี (Just-in-time) เปนหนึ่งในเทคนิคการผลิตของญี่ปุนท่ีพัฒนา
โดยผูบริหารของกลุม Toyota ซ่ึงไดรับการยอมรับและนําไปใชงานในหลายธุรกิจ 

2.2.2 ระบบคัมบัง (Kanban System) ระบบคัมบังถือไดวาเปนสวนหนึ่งของ
กระบวนการการผลิตแบบ JIT โดยใชระบบดึงและถูกนํามาใชเปนเคร่ืองมือในการส่ือสาร
เพื่อใหการผลิตในแตละขั้นมีจังหวะความเร็วในการผลิตท่ีสอดคลองกัน เปนการควบคุมการ
ไหลของงาน  คัมบังเปนภาษาญี่ปุน แปลวา บัตร หรือสัญญาณท่ีบงบอกใหรูถึงความ
ตองการวาใหทําอะไร จํานวนเทาไร โดยทั่วไปจะมีลักษณะเหมือนบัตรท่ีบรรจุสารสนเทศ
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ตางๆที่จําเปนตอการผลิต (แตก็ไมจําเปนตองเปนบัตรเสมอไป อาจเปนภาชนะ หรือพื้นที่
ทํางาน หรือสัญญาณไฟ  ท้ังนี้แลวแตความเหมาะสมกับการใชงาน โดยจุดเริ่มตนของการ
ดึงมาจากความตองการของลูกคาซึ่งเปนผูดึงผลิตภัณฑจากโรงงานออกไป ทางโรงงานก็จะ
เริ่มทําการผลิตผลิตภัณฑเขามาทดแทน หลังจากนั้นกระบวนการถัดไปทางตนน้ําก็จะถูก
ดึงใหทําการผลิตตามๆกันมาตั้งแตกระบวนการสุดทายจนกระท่ังถึงการดึงวัตถุดิบจากผูสง
มอบซ่ึงระบบคัมบังนั้นจะมีรอบของคัมบังไวบอกรายละเอียดตางๆ โดยรอบเวลาของคัมบัง
นั้น หมายถึง รอบของการจัดสงผลิตภัณฑ ซึ่งจะบงบอกถึงความถี่ในการจัดสงและจํานวน
รอบในการจัดสง สําหรับการจัดเตรียมสินคาเพื่อจัดสงหลังจากไดรับคัมบัง ซ่ึงในการ
กําหนดรอบของเวลาของคัมบังจะแสดงดวยเลข 3 ชุด คือ A : B : C โดยตัวเลขแตละชุดจะ
มีความหมายดังนี้ 
A หมายถึง รอบระยะเวลาในการสงสินคา เชน ทุกๆกีว่ัน 
B หมายถึง จาํนวนความถีห่รือรอบในการจัดสงสินคา เชน กี่รอบคัมบังตอวัน 
C หมายถึง จาํนวนรอบของคัมบังท่ีตองจัดสงสินคาในคร้ังตอไปหลังจากทีจ่ัดสงไปคร้ัง
ลาสุด เชน ทุกๆ 2 รอบคัมบังตองสงสินคาในคร้ังตอไป 
(ที่มา: นคร บรมคุณากร) 
 

2.3 การแกไขปญหาดานการจัดหาและการสงมอบสินคา 
2.3.1 การเพิ่มประสิทธิภาพในดานสินคาคงคลังใหมากที่สุด โดยจะทําการสงของที่
จําเปน สงในเวลาที่จําเปน และสงในปริมาณท่ีจําเปนเทานั้น 
2.3.2 สงมอบสินคาที่สามารถพรอมใชไดทันที โดยทําการตรวจสอบและแยก
ประเภทสินคา 
ตามผังการทํางานของโลจิสติกส 
2.3.4 แจงขอมูลใหทราบลวงหนาวา ของจะถึงเม่ือไร จะสงจํานวนเทาไร 
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บทที่  3 

วิธีการดําเนินงาน 

 
 โครงงานสหกิจ เร่ือง การเพิ่มประสทิธิภาพในกระบวนการเบิก-จายโดยใชระบบคัมบัง ทั้งน้ี
มีขั้นตอนในการศึกษา ซึ่งจะอธิบายในหัวขอตอไปนี ้
กระบวนการศึกษา 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การศึกษาสภาพปญหา 

รวบรวมขอมูลท่ีเก่ียวของ 

วิเคราะหสภาพปญหา 

การวางแผน 

มาตรฐาน/การแกไขปญหา 

ดําเนินการปรับปรุง 

สรุปผลการดําเนินงาน 

ขั้นตอนการทํางาน 

ข้ันตอนที่ 1 

ข้ันตอนที่ 2 

ข้ันตอนที่ 3 

ข้ันตอนที่ 4 
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การศึกษาสภาพปจจุบันขั้นตอนการทํางาน 

 
ขั้นตอนท่ี 1 

 
ขั้นตอนท่ี 2 

ขั้นตอนท่ี 3 

ขั้นตอนท่ี 4 

 

 

 

 

ศึกษาขั้นตอนการรับใบเบิก-จายที ่
Zone Packing SR เปนผูออก 

ศึกษาขั้นตอนการตรวจรับเอกสาร
เม่ือรับใบเบิก-จายมาแลว 

ศึกษาขั้นตอนการจัดเตรียมชิ้นสวน
ตามใบเบิก-จาย 

ศึกษาขั้นตอนการสงชิ้นสวนตามรอบ
เวลาท่ีกําหนดไว 
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การเก็บรวบรวมขอมูล 
Visual แปลวา สิ่งที่มองเห็นดวยภาพ Control แปลวา การควบคุม ดังนั้น Visual Control 

จึงหมายถึง เทคนิคที่ใชในการสื่อสารผานการมองเห็น โดย แสดงใหเห็นผลการปฏิบัติงาน เห็น
ความผิดปกติ หรือส่ือสารความหมายบางอยางใหเห็นไดอยางสะดวก ชัดเจนและเขาใจไดงายขึ้น 
Visual Control จึงอาจอยูในรูปสัญลักษณ บอรด แผนปาย สัญญาณไฟ แถบสี รูปภาพ กราฟตางๆ 
 ระบบคัมบัง เปนเทคนิคควบคุมกระบวนการผลิตในระบบการผลิตแบบโตโยตาเพื่อดํา เนิน
การผลิตแบบ JIT (just-in-time) โดยใชเคร่ืองมือสงขอมูลที่เรียกวา คัมบัง ในการ ใหกระบวนการ
ถัดไปดึงของไป  

คัมบัง คือ ใบส่ังของที่ถูกสงไปมาระหวางแตละกระบวนการผลิต 
คัมบัง ของกระบวนการถัดไปจะบอกกระบวนการกอนหนาถึงระยะเวลา ปริมาณ วิธีการ 

และลําดับเพื่อสงของ เปนส่ิงท่ีบอกกระบวนการกอนหนาใหเร่ิมลงมือผลิตส่ิงสําคัญอยูที่กระบวนการ
ถัดไป (ฝายท่ีใชชิ้นสวน) ตองสงขอมูลวาตองการ (ใชไปแลว) อะไรเม่ือไหร หลังจากนั้น
กระบวนการกอนหนา (ฝายที่จายชิ้นสวน) จะทําการผลิตตอไป 
 Time Study การศึกษาเวลา เทคนิคท่ีใชในการวัดผลมีหนวยเปน วินาที/นาที ท่ีคนงาน
คนๆหนึ่งสามารถทํางานที่กําหนดไดเวลาเพียงเทาใด 
 
เครื่องมือและอุปกรณสําหรับการศึกษาเวลา ประกอบดวย 

1) นาฬิกาจับเวลา นาฬิกาจับเวลาที่มีท้ังอานแบบอานคาแบบตัวเลข 
2) ตารางบันทึกขอมูลเวลาการปฏิบัติงาน (Time study observation sheet) 
3) เครือ่งคํานวณทั่วไป 
4) กระดาษรองเคร่ืองเขียนสําหรับชุดจบัเวลา 
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รูปภาพท่ี 3.4 เวลาท่ีใชในการปฏิบัตรงานคิดเปนนาที ใน Zone Part 6, 9 
 จากรูปภาพท่ี 3.4 แสดงถึงกระบวนการปฏิบัติงาน 4 ขั้นตอน โดยการจับเวลาเปนนาที 
สังเกตไดวา ขั้นตอนที่ 3 การจัดเตรียมขิ้นสวน จะใชเวลานานที่สุดปญหามาจากพนักงงานหาของที่
จะตองจัดเตรียมไมเจอสงผลใหเสียเวลานาน ถึง 55 นาที 
 
การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

Fish Bone Diagram  

รูปภาพที ่3.5 แผนผังกางปลาบอกเหตุและผล 

 

Man พนักงาน 
1.ไมยอมสื่อสารกันเองฝากพนักงานคนอืน่ไปอธบิายใหอีกคนฟง เน่ืองจากเคยทะเลาะกันมา

สงผลใหไมยอมส่ือสารกันเอง 
2.พนักงานมาสาย เหตุผลทีไ่ดสอบถามคอื ตื่นไมทันเพราะตองด่ืมสุราเปนกิจวตัร 



 
 

M

M

M

E

ม
ต

 
 

 

 

Machine เครื
1.รถ

Method วิธกี
1.ไม
2.ขัน้

Material วัตถ
1.ขอ
2.ขอ

Environmen
1.พื้น
 

มาตรการแก
ตารางที่ 3.1

  
 

 

 

 

รื่องจักร 
ถโฟรคลฟิทไม
การ 
มีการวางแผ
นตอนการทําง
ถุดิบ 
องขาดสตอกท
องเสียจากการ
t สภาพแวดล
นที่ในคลังคับ

กไข 
  ปญหาและ

  

มเพยีงพอตอ

นงานตอนสง
งานไมเรียงลํา

ทําใหไปสงไม
รเคลื่อนยายไ
ลอม 
แคบไมสะดว

มาตรการแกไ

 

การขนยายสิ

งของทําใหวุน
าดับท่ีควรจะ

มทันเพราะไม
ไมดีตองทํากา

วกตอการเตรี

ไข 

 

สนคาตองรอง

นวาย 
ะเปนขามไปข

มมีของ 
ารดัดแปลงข

ยมของเพื่อร
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ขามมา 

องใหม 

อสงตองยายไ

สร็จกอนถึงจะใ

ไปมา 

15

ใชรถได 



16 
 
 

บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน 

 
4.1 ผลการวิเคราะห 

 1.กําหนดรูปแบบของ PW KANBAN 
  กําหนดรายละเอียดของขอมูลที่แสดงภายใน PW KANBANซึ่งประกอบไปดวย 

 ชนิดของคัมบังใหระบุใน PW KANBAN 
 KANBAN CODE 
 Part Name 
 Part No. 
 รูปภาพของสนิคา 
 รูปภาพของภาชนะที่บรรจ ุ
 จํานวนชิ้น/คมับัง 
 Location Address ของพืน้ที่จัดเก็บ 
 Delivery Cycle 
 Supplier Name 
 Location Address Supplier 
 KANBAN CODE ลูกคา 

รูปภาพที ่4.1.1 กําหนดรูปแบบของ PW KANBAN 
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2.ประสานงานกับหนวยงานที่เก่ียวของ (Supplier) 
กําหนดคา Delivery Cycle, ขอมูล Location Address ท่ีจัดเก็บกับทาง 

Supplier และปริมาณจัดเก็บ STOCK ตาม LOT การเรียกสินคา 

รูปภาพที ่4.1.2 กําหนดคา Delivery Cycle  
 

3.คําณวนจํานวนคัมบังท่ีตองใชภายในระบบ 
  คํานวณจํานวน Max ของคัมบังจากปริมาณความตองการตอวัน, Delivery Cycle, 
Safety Stock, จํานวนชิ้น/คัมบัง ของโรงงานผูใชสินคา LOT การเรียกสินคา กับทาง Supplier 

 การคํานวณคมับัง PW KANBAN 

 
 

 
 
 
 

 



 
 

 
 
ไ

 
ก
 

 ตัวอ
  
ไมเกิน 5 ถึง 

 
4.จดั

  
กําหนดไวให
 

รู
(การกําหน

อยางเชน 
กลองกระ

 10 กลอง คา

ดทํา PW KAN
จัดทํา PW

ครบถวน จัด

รูปภาพที ่4.1
นดคา MAX-M

ะดาษ S-PLU
า MAX = 10 

NBAN 
W KANBAN 
ทํา PW KAN

รูปภาพท

1.3 การคํานว
MIN Zone Pa

 

US ( V2 ) D
 คา MIN = 5

 ตามรูปแบบ
NBAN แตละช

ท่ี 4.1.4 ใบคั

วณคัมบัง PW
acking SR จ
 

D/CAB MOD
5 ทําปายคัมบ

ท่ีไดกําหนดไ
ชนิดชิ้นสวนต

ัมบัง PW KA

W KANBAN 
จะเปนผูกําห

DEL: TOYOT
บัง 2 ใบ คือ ใ

ไวโดยใสราย
ตามจํานวน M

ANBAN 

หนดมาให) 

TA VIGO ตอ
ใบละ 5 ชิ้น 

ละเอียดของข
Max ของคัมบ

18

อ 1 วันจะใช

ขอมูลท่ี
บัง 
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5.การรับ PW KANBAN 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพที ่4.1.5 การรับ PW KANBAN 
เจาหนาที่/พนักงานทําการรับ KANBAN ของหนวยงานตามรอบเวลาที่กําหนดท่ี Zone 

Packing SR เปนผูระบคุวามตองการการเบิกมาใสในกลองรับคัมบัง 
 

6.การบันทึกเอกสารการเบกิสินคา 

รูปภาพที ่4.1.6 การบันทึกเอกสารการเบิกสินคา 
ทําการคัดแยกคัมบังของแตละรายการนํามาบันทึกลงในเอกสารเบกิสินคาตามรายการและ

ตรวจรับเอกสารจํานวนที่ขอเบิก 
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7.การนําปายคัมบัง เขาตูกาํหนดรอบการจัดเตรียมสินคา 

รูปภาพที ่4.1.7 การนํา KANBAN เขาตูกําหนดรอบการจัดเตรียมสินคา 
นําปายคัมบัง และเอกสาร ของแตละสินคามาเขาตูกําหนดรอบจัดเตรยีมในเวลา IN ตามรอบ

เวลาที่กําหนด 
 

8.การดึง KANBAN และเอกสารการเบิกสินคาออกจากตูการจัดเตรียมสินคา 

 รูปภาพที่ 4.1.8 การดึง KANBAN และเอกสารการเบิกสินคาออกจากตูการจัดเตรียมสินคา 
นํา KANBAN และเอกสารออกจากตูตามรอบเวลา OUT การจัดเตรียมสินคาแตละประเภท 

ทําการตรวจสอบเอกสารเช็ครายการสินคาและจํานวนที่ขอเบิกตามเอกสารเบิกสินคา 
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9.จัดเตรียมสินคา 

รูปภาพที ่4.1.9 จัดเตรียมสินคา 
จัดเตรียมสินคาตามรายการ ตามจํานวนสินคาท่ีขอเบิก พรอมทั้งระบุจํานวนสินคาที่

จัดเตรียมและทําการเสียบ KANBAN เขากับสินคาที่จัดเตรียม 
 

10.การเคลือ่นยายสินคารอรอบการสงมอบ 

รูปภาพที ่4.1.10 การเคลื่อนยายสินคารอรอบการสงมอบ 
นําสินคาใสรถเข็นเคลื่อนยายสินคาไปสงมอบที ่Zone Packing SR รอบเวลา 14.00 น. 
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11.ลงบันทึก Stock Part Control 

รูปภาพท่ี 4.1.11 ลงบันทึก Stock Part Control 
ลงบันทึกตัดจายสินคาในเอกสาร Stock Part Control โดยการนับยอดท่ีเบิก-จายมาใหฝาย

ออฟฟศทําการปรับยอดสินคาภายในคลังท่ียังคงเหลอือยูใหเปนยอดปจจุบัน 
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ผลการวิเคราะหเปรียบเทียบกอนและหลังการปรบัปรุง 
 SPAGHETTI CHART กอนปรับปรุง การเดินของพนังงานเดินหลายรอบสูญเปลาและ
เสียเวลา 

รูปภาพที ่4.2.1 การเดินของพนังงาน 
 Lay out กอนแกไขปรับปรุง เสนสีเหลือง คอื Zone Packing SR นําเอกสารการเบิกมาให 
Zone Part 6, 9 และจัดเรียงเอกสาร, จัดของตามใบเบกิ และสงมอบ แสดงใหเห็นวาการเดินหา
สินคาหลายรอบ และจัดเตรียมเอกสารใชเวลานานเกิดปญหาการจดัของผิดเพราะสับสน 

รูปภาพที ่4.2.2 Lay out กอนแกไขปรับปรุง 
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ตารางที่ 4.1  TIME STUDY SHEET ของขั้นตอนและกระบวนการการจัดเตรยีมชิ้นสวนของ กอน
การปรับปรุง 

 
 

จากตารางที่ 4.1 แสดงเวลาจัดเตรียมชิ้นสวน Packing ใชเวลา ท้ังหมด 82.98 นาที หรือ 83 
นาที เปนเพราะวาระหวางเดินไปหยิบของน้ันพนักงานหาของไมเจอ พนักงานจํา Location ตําแหนง
ของไมได 
 

 

 

 

 

 

ลําดับ
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

เดินไปหยิบกลองกระดาษ AMAROK D/C 2 (KA230/230) 1790*1360*620*1620

0.99

1.87

5.21

TIME STUDY SHEET (เอกสารศึกษาเวลาการทํางาน) กอนปรับปรุง
Zone Part 6, 9 ไลน/กระบวนการ (Line/Process) : การจัดเตรียมชิ้นสวน Packing

เวลา (นาที)รายละเอียดงาน(Job Element)
รับเอกสาร

จัดเตรียมเอกสาร

2.78

6.63

หยิบกลองใส ชิ้นสวน

เดินไปหยิบ ANGLE CARD M/M 5*50*50*100 MM.

17.33สงของ

82.98รวม

เดินไปหยิบกลองกระดาษ S-PLUS ( V2 ) D/CAB MODEL: TOYOTA VIGO

กระปองเปลาบรรจุสี ขนาด 4.5*5.5

เดินไปหยิบโฟมแผนกันกระแทก (โฟมแทง) 45t*80*1,500 MM.

เดินไปหยิบโฟมมวน

เดินไปหยิบDOUBLE-WELL PROTECTION AMAROK V.2, V.4 D/C

7.45

13.64

15.22

7.28

4.58



 
 

 Flow การรไหลของงาาน

255 

รูป
ภา

พท
ี่ 4

.3 
Fl

ow
 ก
าร
ไห

ลข
อง

งา
น 
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ผลการวิเคราะหสรุปผลกอนและหลงัการปรับปรุง

 
รูปภาพที่ 4.4 Lay out หลังแกไขปรับปรงุ 

Lay out หลังแกไขปรับปรุงทําใหการเดินของพนักงานเปลี่ยนพนักงานของ Zone Part 
6, 9 เดินไปหยิบปายคัมบังเองตามรอบเวลาเก็บ และตรวจสอบเอกสารจากใบคัมบัง สามารถ
เดินหาของจัดชิ้นสวนที่เบิกไดสะดวกดวยปายคัมบังมีบอกตําแหนง Location ของชิ้นสวนนั้น 
ทําใหไมเสียเวลาในการจัดชิ้นสวน หาชิ้นสวน และไมกระทบตอเวลาที่จะสงมอบที่ไดกําหนด
เอาไว 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

ตารางที่ 4.2
ของ หลังการ
 

นําร
ใชเวลา34.2 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2  TIME STU
รปรับปรุง 

ระบบคัมบังเข
 นาที ประมา

UDY SHEET

ขามาชวย สา
าณ 35 นาที  

T ของการขัน้

ามารถลดเวล
 

นตอนและกระ

าและทําใหค

ะบวนการการ

คนงานหาของ

รจัดเตรียมชิ้

งจัดเอกสารไ

27 

้นสวน

ไดงายขึ้น 
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เปรียบเทียบเปนกราฟ 

 
รูปภาพที่ 4.5 เวลาที่จับได 7 วันกอนปรับปรุง 

 

 
รูปภาพที่ 4.6 เวลาที่จับได 7 วันหลังปรับปรุง 

 

 

2.78

6.63

0.99

1.87

5.21

7.45

13.64

15.22

7.28

4.58

17.33

0.00 2.00 4.00 6.00 8.00 10.0012.0014.0016.0018.0020.00

รับเอกสาร

จัดเตรียมเอกสาร

หยิบกลองใส ช้ินสวน

เดินไปหยิบ ANGLE CARD M/M 5*50*50*100 MM.

เดินไปหยิบกลองกระดาษ AMAROK D/C 2 (KA230/230) …

เดินไปหยิบกลองกระดาษ S‐PLUS ( V2 ) D/CAB MODEL: …

เดินไปหยิบPARTICLE PALLET WAY 9 RUNNER

เดินไปหยิบโฟมแผนกันกระแทก (โฟมแทง) 45t*80*1,500 MM.

เดินไปหยิบโฟมมวน

เดินไปหยิบDOUBLE‐WELL PROTECTION AMAROK …

สงของ

ขอมูลเฉล่ีย 7 วัน กอนปรับปรุง

1.75

3.22

0.51

1.78

2.98

2.33

4.19

3.12

2.76

2.23

9.34

0.00 1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00 9.00 10.00

รับเอกสาร

จัดเตรียมเอกสาร

หยิบกลองใส ช้ินสวน

เดินไปหยิบ ANGLE CARD M/M 5*50*50*100 MM.

เดินไปหยิบกลองกระดาษ AMAROK D/C 2 (KA230/230) …

เดินไปหยิบกลองกระดาษ S‐PLUS ( V2 ) D/CAB MODEL: …

เดินไปหยิบPARTICLE PALLET WAY 9 RUNNER

เดินไปหยิบโฟมแผนกันกระแทก (โฟมแทง) 45t*80*1,500 MM.

เดินไปหยิบโฟมมวน

เดินไปหยิบDOUBLE‐WELL PROTECTION AMAROK …

สงของ

ขอมูลเฉล่ีย 7 วัน หลังปรับปรุง



 
 

วัดผลเชิงปริ

รูปภาพที่ 4.
 จาก

X 
แทน
X 
X 
หลัง

ความสูญเปล
83 นาที แต
เวลาไปไดถงึ
 
วัดผลเชิงคณุ
 พนัก
เหตุการณขัด
ไดรับการเบิก

รมิาณ 

7 กราฟแสด
การคํานวณช

= 
นคา  

= 
= 

งจากการที่ได
ลาจากการป
ภายหลังการ
ง 48 นาที 

ณภาพ 
กงานสามารถ
ดแยงกันเรื่อง
ก-จาย 

งผลเชิงปริมา
ชวงเวลาจาก
 (เวลาที่ลดไ

(48 / 83) * 1
57.83 % 
ดทําการปรับ
ฏิบัติงานได 
รปรับปรุงสาม

ถหาของไดเร็
งการสงมอบ

าณกอน-หลัง
กการจัดเตรีย
ไป (นาที) / เว

100 % 

บปรุง โดยจะ
ดานเวลา ซึ

มารถใชเวลา

ร็วขึ้นสงผลใ
ไมตรงเวลา 

 

 

 

 

งการปรับปรุง
มชิ้นสวน ตา
วลากอนการป

เห็นไดวาภา
ซึ่งกอนการป
ในการจัดเตรี

ใหสงสินคาได
พนักงานสงสิ

ง 
ามสูตรไดดังนี
ปรับปรุง (นา

ายหลังการปร
รับปรุงจะใช
รียมเพียงแค

ดตามรอบเวล
สินคาไดถูกต

นี้  
าที)) * 100 %

รับปรุงจะสา
ชเวลาในการจั
 35 นาที สา

ลาที่ตกลงไว
ตองครบตาม

29 

 

% 

ามารถลด
จัดเตรียม 
ามารถลด

วทําใหลด
จํานวนที่
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บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
5.1บทสรุป 

จากการศึกษาขั้นตอนและกระบวนการจัดชิ้นสวนของ Zone Part 6,9 สงไปให Zone 
Packing SR สามารถทําใหทราบถึงปญหาและจุดบกพรองถึงการสงมอบไมตรงเวลา ปญหามา
จากพนักงานใชเวลาในการจัดเตรียมชิ้นสวนเวลานานเนื่องจากหาช้ินสวนไมพบวาอยูสวนไหน
ภายในคลัง จึงไดทําการเก็บขอมูลและวิเคราะหเพ่ือหาแนวทางการแกไข โดยจากวัตถุประสงค
ที่ไดกลาวไวขางตนคือ เพ่ือศึกษากระบวนการทํางานในการเบิกจายวัตถุดิบระหวาง Zone Part 
6,9 และ Zone Packing SR ใหสามารถจัดของสงไดถูกตองกับจํานวน และ  เพ่ือลดความ
สูญเสียหรือความสูญเปลาจาก งาน Zone Part 6,9 และ Zone Packing SR กอนปรับปรุงแกไข 
ใชเวลา 82.98 นาที โดยประมาณ 83 นาที หลังการปรับปรุงใชเวลา 34.21 นาที โดยประมาณ 
35 นาที สามารถลดเวลาในการจัดเตรียมชิ้นสวนและสงมอบไป ได 48 นาที โดยคิดเปน
เปอรเซ็นตได 57.83 เปอรเซนต 

จัดทํามาตฐานการดําเนินการแกไขโดยใช ระบบคัมบังและระบบดึงเขามาชวยทําให
ปญหาที่สงมอบของไมตรงเวลา ไดปรับปรุงใหทันเวลาได เพราะปายคัมบังบอกชื่อของชิ้นสวน, 
รหัสชิ้นสวน, รูปภาพประกอบ, คาความตองการตอคร้ังที่ตองสงไดถูกตองไมจําเปนตองจัด
เอกสารในเวลานานและหาสถานที่จัดเก็บชิ้นสวนนั้น ภายในปายคัมบังจะมีบอกรายละเอียด
ทั้งหมด ทําใหพนักงานไมเกิดความสับสนในการจัดชิ้นสวน ไมเสียเวลาเดินหาชิ้นสวน จัด
ชิ้นสวนตามจํานวนที่เบิกไดแมนยําและสงมอบไดทันตรงเวลาที่กําหนด 
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รูปที่ 5.1 กราฟแสดงสรุปผลการปรับปรุงดานเวลา 

5.2ขอเสนอแนะในการศกึษา 
1. ควรมีลิฟทหรือลอกดึงของจากชั้นใตดินเพราะพนักงานแบกของใหญๆขึ้นมา

จากชั้นใตดินเสี่ยงตออุบัติเหตุสะดุด ผลัดตกจากบันไดได และทําใหการจัดของ
ลาชา 

2. ถาเปนไปไดควรขยายพื้นที่คลังสินคาหรือนําของเสีย ของ Dead stock ออกไป
จะทําใหคลังสินคากวางขึ้นสะดวกตอการหาชิ้นสวน 

3. ควรมีถังดับเพลิงใหเหมาะแกชนิดวัสดุและวัตถุดิบภายในคลังสินคา 
4. มีนโยบายการตรวจแอลกฮอลกอนเขาทํางานชวงพักเที่ยง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.78

6.63

0.99

1.87

5.21

7.45

13.64

15.22

7.28

4.58

17.33

82.98

1.75

3.22

0.51

1.78

2.98

2.33

4.19

3.12

2.76

2.23

9.34

34.21

รั บ เ อกสา ร

จั ด เ ต รี ยม เอกสา ร

หยิ บกล อ ง ใส  ช้ิ นส วน

เดิ น ไปหยิ บ  ANGLE  CARD  M/M  5*50*50*1 00  …

เ ดิ น ไปหยิ บกล อ งก ร ะดาษ  AMAROK  D/C   2  …

เ ดิ น ไปหยิ บกล อ งก ร ะดาษ  S ‐P LUS   (  V2   )  …

เ ดิ น ไปหยิ บPART I C L E   PA L L E T  WAY   9  RUNNER

เ ดิ น ไปหยิ บ โฟมแผ น กันก ร ะแทก  ( โฟมแท ง )  …  

เ ดิ น ไปหยิ บ โฟมม วน

เดิ น ไปหยิ บDOUBL E ‐WEL L   PROTECT ION  …

ส งของ

ร วม

กราฟสรุปผลการปรับปรุงลดดานเวลา

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
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บรรณานุกรม 

 
นคร บรมคุณากร การจัดการควบคุมสินคาคงคลังแบบทันเวลาพอดี (Just in time : JIT) 

และ ระบบคัมบัง(Kanban System), 2557 

Grant ET. Al.  2006, Fundamental of Logistics Management.  

สุวรรณี   2012, ความหมายของโลจิสติกส (Logistics). สํานักโลจิสติกส กรม

อุตสาหกรรมพ้ืนฐานและการเหมืองแร กระทรวงอุตสาหกรรม. 

ปรานิสา ศรีเข็ม ขนสงดวยแนวคิด FULL TRUCK LOAD (FTL), การคนควา 

แบบอิสระ บัณฑิตวิทยาลัยการจัดการและนวัตกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี 

พระจอมเกลาธนบุรี  

ศิริวรรณ โพธ์ิทอง ขนสงสินคาดวยระบบ Milk Run, การคนควาแบบอิสระ บัณฑิต
วิทยาลัยการจัดการและนวัตกรรม สาขาการจัดการโลจิสติกส มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
พระจอมเกลาธนบุรี  

ปนัดดา ชํานาญสุข  2553, โครงการแตงตําราอุบัติเหตุจราจรในบริบทสังคมและวัฒนธรรม

ไทย . 

(ออนไลน) แหลงสืบคน www.manager.co.th วันที่สืบคน 29 มิถุนายน 2557 . 

(ออนไลน) แหลงสืบคน www.dlt.go.th  วันที่สืบคน 11 สิงหาคม 2557. 
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1.1ชื่อและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
1.1.1 บริษัท สามมิตรมอเตอรสแมนูแฟคเจอริง จํากัด (มหาชน)  

Sammitr Motors Manufacturing Public Company Limited 
1.1.2 39 หมู 12 ถนนเพชรเกษม ตําบลออมนอย อําเภอกระทุมแบน จังหวัด 

สมุทรสาคร 74130 
1.1.3 พัฒนาที่สําคัญของบริษัทฯ เก่ียวกับการขยายธุรกิจ และการเปลี่ยนแปลงลักษณะ 

ประกอบการธุรกิจตลอดจนในอํานาจควบคุม มีดังตอไปน้ี 
 ป 2510 จดทะเบียนจัดตั้งเปนบริษัทจํากัด เม่ือวันที่ 19 พฤษภาคม 

2510 ดวยทุนจดทะเบียนเริ่มตน 3 ลานบาท เพ่ือประกอบธุรกิจ ผลิตชิ้นสวนตัวถังรถยนตและ
รถบรรทุก 

 ป 2524 เซ็นสัญญารวมมือดานเทคนิคกับ Shin Meiwa Industry Co.,  
Ltd. ประเทศญ่ีปุน สําหรับการผลิตกระบอกยก ไฮดรอลิคและระบบกลไกการทํางาน 

 ป 2529 ไดรับอนุมัติจากกระทรวงอุตสาหกรรม ใหเปนผู 
ประกอบรถดัดแปลง เซ็นสัญญารวมมือดานเทคนิคในการออกแบบและผลติแมพิมพกับ Toyota 
Auto Body Co., Ltd. ประเทศญ่ีปุน 

 ป 2533 จดทะเบียนจัดตั้งบริษัท สามมิตรสเปเชี่ยลทรัค จํากัด เพ่ือ 
ผลิตรถพวง รถกึ่งพวง และรถบรรทุกออกแบบพิเศษ 

 ป 2535 เริ่มออกแบบและผลิตเพลาลอ เพ่ือใชในการผลิตรถรถพวง 
และรถกึ่งพวงของบริษัทฯ และจําหนายใหกับลูกคาภายนอก 

ยายการลงทุนไปยังประเทศจีน และจดทะเบียนจัดตั้งบริษัทในเครือ 
และบริษัทรวมในประเทศจีน โดยในปจจุบัน ธุรกิจของบริษัท ฯ ในประเทศจีนทั้งหมดอยูภายใต
การดําเนินงานของ Changchun Sammitr Motors Co., Ltd. (CCSMM) ซึ่งบริษัท ฯ ถือหุน
ทั้งหมด 

 ป 2537 เซ็นสัญญารวมมือดานเทคนิคกับ Toyota Auto Body Co.,  
Ltd. ในการผลิตแมพิมพ และอุปกรณจับยึด โดยใชระบบ CAD/CAM 

 ป 2538 เริ่มออกแบบ ผลิต และจําหนายหลังคาเหล็กสําหรับรถปคอัพ 
 

 ป 2540 ริเร่ิมโครงการวิจัยและพัฒนาเคร่ืองยนต และอุปกรณดัดแปลง 
เคร่ืองยนตเอ็นจีวี และการประกอบรถบรรทุกเอ็นจีวีทั้งคัน 

 ป 2545 CCSMM เริ่มใหบริการติดตั้งอุปกรณดัดแปลงเครื่องยนตเอ็นจี 
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วี สําหรับรถยนตสวนบุคคล ยี่หอ Volkswagen และ Audi ที่ออกจากโรงงานประกอบรถยนต
รายใหญของประเทศจีน คือ FAW-Volkswagen Automobile Co., Ltd. 

 ป 2548 ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 ในดานระบบ 
การจัดการดานคุณภาพ สําหรับผลิตภัณฑแมพิมพ หลังคาเหล็ก รถดัมพ รถพวง และรถกึ่งพวง 
เพลาลอ และกระบอกยกไฮดรอลิค และไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO/TS 16949 : 2002 ใน
ดานระบบบริหารคุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมยานยนต สําหรับผลิตภัณฑชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะ 

 ป 2549 ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 14001 : 2004 ในดานระบบ 
การจัดการดานสิ่งแวดลอม สําหรับการผลิตหลังคาเหล็ก และชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะ 
เริ่มผลิตและจําหนายรถบรรทุกอเนกประสงค (MPT) ในเชิงพาณิชย 

 ป 2550 เริ่มผลิตและจําหนายรถบรรทุกเอ็นจีวี และใหบริการรับ 
ดัดแปลงและติดตั้งเครื่องยนตเอ็นจีวี จดทะเบียนแปรสภาพเปนบริษัทมหาชนจํากัด เม่ือวันที่ 
26 เมษายน 2550 
 
1.2ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 
 1.2.1 รายละเอียดการประกอบธุรกิจและผลิตภัณฑและบริการของบริษัท 
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1.3รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 
 1.3.1 โครงสรางองคกร 

  
1.4ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 
 ฝาย   : ผูชวยหัวหนาสวนวางแผนคลังสินคาและพัสดุทั่วไป 
 แผนก   : คลังสินคาและพัสดุทัว่ไป STC 

สวนงาน  : ZONE D TRIM PART 4 
หนาที่   : ลงขอมูล Control Stock, จัดคลังสินคา, รับของเขาจาก Maker 
 

1.5พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 
 ชื่อ  : นางสาวเนวกิา หาญเผชิญโชค 
 ตําแหนง : ผูจัดการแผนกบริหารคลงัสินคาวัตถุดิบและสวนประกอบ 

1.6ระยะเวลาที่ปฏิบัตงิาน 
 ตั้งแตวันที่ 3  เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2557 ถึงวันที่ 28 เดือน กุมภาพันธ พ.ศ. 2558  

รวมระยะเวลาปฏิบัติงาน 4 เดือน 
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ประวัติผูจัดทํา 

 
ชื่อ – นามสกุล  นางสาวเพชรแพรว  มุสิกไชย 
วัน – เดือน – ปเกิด 10 พฤศจิกายน  2535 
ที่อยูปจจุบัน  เลขที ่ 60/73 หมู 8 หมูบาน ว.นิเวศน ซอยกระทุมลม 14  

ถ.พุทธมณฑลสาย 4 ตําบลกระทุมลม อําเภอสามพราน  
   นครปฐม    

โทรศัพทมือถอื 085-2944282 
   E – Mail: may.jingna@gmail.com 
 
ประวตัิการศึกษา 
 พ.ศ.2553 บริหารธุรกิจบัณฑิต 
   สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 
   สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุน 
 พ.ศ.2547 โรงเรียนนวมินทราชินูทิช สตรีวทิยา พุทธมณฑล 
    
 
ประวตัิการฝกอบรม/สัมมนา 
 พ.ศ.2557 ISO 9001 : 2008 internal Audit Certificate 
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บรรณานุกรม 

นคร บรมคุณากร การจัดการควบคุมสินคาคงคลังแบบทันเวลาพอดี (Just in time : JIT) 

และ ระบบคัมบัง(Kanban System), 2557 

Grant ET. Al.  2006, Fundamental of Logistics Management.  

สุวรรณี   2012, ความหมายของโลจิสติกส (Logistics). สํานักโลจิสติกส กรม

อุตสาหกรรมพ้ืนฐานและการเหมืองแร กระทรวงอุตสาหกรรม. 

ปรานิสา ศรีเข็ม ขนสงดวยแนวคิด FULL TRUCK LOAD (FTL), การคนควา 

แบบอิสระ บัณฑิตวิทยาลัยการจัดการและนวัตกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี 

พระจอมเกลาธนบุรี  

ศิริวรรณ โพธ์ิทอง ขนสงสินคาดวยระบบ Milk Run, การคนควาแบบอิสระ บัณฑิต
วิทยาลัยการจัดการและนวัตกรรม สาขาการจัดการโลจิสติกส มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
พระจอมเกลาธนบุรี  

ปนัดดา ชํานาญสุข  2553, โครงการแตงตําราอุบัติเหตุจราจรในบริบทสังคมและวัฒนธรรม

ไทย . 

(ออนไลน) แหลงสืบคน www.manager.co.th วันที่สืบคน 29 มิถุนายน 2557 . 

(ออนไลน) แหลงสืบคน www.dlt.go.th  วันที่สืบคน 11 สิงหาคม 2557. 
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ภาคผนวก ก 

ประวัติโดยยอสถานประกอบการที่ฝกสหกิจศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



1.1ชื่อและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

1.1.1 บริษัท สามมิตรมอเตอรสแมนูแฟคเจอริง จํากัด (มหาชน)  

Sammitr Motors Manufacturing Public Company Limited 

1.1.2 39 หมู 12 ถนนเพชรเกษม ตําบลออมนอย อําเภอกระทุมแบน จังหวัด 

สมุทรสาคร 74130 

1.1.3 พัฒนาที่สําคัญของบริษัทฯ เก่ียวกับการขยายธุรกิจ และการเปลี่ยนแปลงลักษณะ

ประกอบการธุรกิจตลอดจนในอํานาจควบคุม มีดังตอไปน้ี 

 ป 2510 จดทะเบียนจัดตั้งเปนบริษัทจํากัด เม่ือวันที่ 19 พฤษภาคม 

2510 ดวยทุนจดทะเบียนเริ่มตน 3 ลานบาท เพ่ือประกอบธุรกิจ ผลิต

ชิ้นสวนตัวถังรถยนตและรถบรรทุก 

 ป 2524 เซ็นสัญญารวมมือดานเทคนิคกับ Shin Meiwa Industry Co., 

Ltd. ประเทศญี่ปุน สําหรับการผลิตกระบอกยก ไฮดรอลิคและระบบ

กลไกการทํางาน 

 ป 2529  

o ไดรับอนุมัติจากกระทรวงอุตสาหกรรม ใหเปนผู

ประกอบรถดัดแปลง 

o เซ็นสัญญารวมมือดานเทคนิคในการออกแบบและ

ผลิตแมพิมพกับ Toyota Auto Body Co., Ltd. 

ประเทศญ่ีปุน 

 ป 2533 จดทะเบียนจัดตั้งบริษัท สามมิตรสเปเชี่ยลทรัค จํากัด เพ่ือ

ผลิตรถพวง รถกึ่งพวง และรถบรรทุกออกแบบพิเศษ 

 ป 2535  

o เริ่มออกแบบและผลิตเพลาลอ เพ่ือใชในการผลิตรถรถ

พวงและรถก่ึงพวงของบริษัทฯ และจําหนายใหกับ

ลูกคาภายนอก 

o ขยายการลงทุนไปยังประเทศจีน และจดทะเบียน

จัดตั้งบริษัทในเครือและบริษัทรวมในประเทศจีน โดย

ในปจจุบัน ธุรกิจของบริษัท ฯ ในประเทศจีนทั้งหมด



อยูภายใตการดําเนินงานของ Changchun Sammitr 

Motors Co., Ltd. (CCSMM) ซึ่งบริษัท ฯ ถือหุน

ทั้งหมด 

 ป 2537 เซ็นสัญญารวมมือดานเทคนิคกับ Toyota Auto Body Co., 

Ltd. ในการผลิตแมพิมพ และอุปกรณจับยึด โดยใชระบบ CAD/CAM 

 ป 2538 เริ่มออกแบบ ผลิต และจําหนายหลังคาเหล็กสําหรับรถปคอัพ 

 ป 2540 ริเร่ิมโครงการวิจัยและพัฒนาเคร่ืองยนต และอุปกรณดัดแปลง

เคร่ืองยนตเอ็นจีวี และการประกอบรถบรรทุกเอ็นจีวีทั้งคัน 

 ป 2545 CCSMM เริ่มใหบริการติดตั้งอุปกรณดัดแปลงเครื่องยนตเอ็นจี

วี สําหรับรถยนตสวนบุคคล ยี่หอ Volkswagen และ Audi ที่ออกจาก

โรงงานประกอบรถยนต รายใหญของประ เทศจีน  คือ  FAW-

Volkswagen Automobile Co., Ltd. 

 ป 2548 ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 ในดานระบบ

การจัดการดานคุณภาพ สําหรับผลิตภัณฑแมพิมพ หลังคาเหล็ก รถ

ดัมพ รถพวงและรถก่ึงพวง เพลาลอ และกระบอกยกไฮดรอลิค และ

ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO/TS 16949 : 2002 ในดานระบบบริหาร

คุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมยานยนต สําหรับผลิตภัณฑชิ้นสวนขึ้นรูป

โลหะ 

 ป 2549  

o ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 14001 : 2004 ในดานระบบ

การจัดการดานสิ่งแวดลอม สําหรับการผลิตหลังคาเหลก็ และ

ชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะ 

o เริ่มผลิตและจําหนายรถบรรทุกอเนกประสงค (MPT) ในเชิง

พาณิชย 

 ป 2550  

o เริ่มผลิตและจําหนายรถบรรทุกเอ็นจีวี และใหบริการรับ

ดัดแปลงและติดตั้งเครื่องยนตเอ็นจีว ี



o จดทะเบียนแปรสภาพเปนบริษัทมหาชนจํากัด เม่ือวันที่ 26 

เมษายน 2550 

1.2ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

 1.2.1 รายละเอียดการประกอบธุรกิจและผลิตภัณฑและบริการของบริษัท 

 
 

 

1.3รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 

 1.3.1 โครงสรางองคกร 

  

 

 

 



1.4ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

 ฝาย   : ผูชวยหัวหนาสวนวางแผนคลังสินคาและพัสดุทั่วไป 

 แผนก   : คลังสินคาและพัสดุทัว่ไป STC 

สวนงาน  : ZONE D TRIM PART 4 

หนาที่   : ลงขอมูล Control Stock, จัดคลังสินคา, รับของเขาจาก Maker 

 

1.5พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 ชื่อ  : นางสาวเนวกิา หาญเผชิญโชค 

 ตําแหนง : ผูจัดการแผนกบริหารคลงัสินคาวัตถุดิบและสวนประกอบ 

1.6ระยะเวลาที่ปฏิบัตงิาน 

 ตั้งแตวันที่ 3  เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2557 ถึงวันที่ 28 เดือน กุมภาพันธ พ.ศ. 2558  

รวมระยะเวลาปฏิบัติงาน 4 เดือน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ประวัติผูจัดทํา 

 
ชื่อ – นามสกุล  นางสาวเพชรแพรว  มุสิกไชย 

วัน – เดือน – ปเกิด 10 พฤศจิกายน  2535 

ที่อยูปจจุบัน  เลขที ่ 60/73 หมู 8 หมูบาน ว.นิเวศน ซอยกระทุมลม 14  
ถ.พุทธมณฑลสาย 4 ตําบลกระทุมลม อําเภอสามพราน  

   นครปฐม    

โทรศัพทมือถอื 085-2944282 

   E – Mail: may.jingna@gmail.com 

 

ประวตัิการศึกษา 

 พ.ศ.2553 บริหารธุรกิจบัณฑิต 

   สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 

   สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุน 

 พ.ศ.2547 โรงเรียนนวมินทราชินูทิช สตรีวทิยา พุทธมณฑล 

    

 

ประวตัิการฝกอบรม/สัมมนา 

 พ.ศ.2557 ISO 9001 : 2008 internal Audit Certificate 
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