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วัตถุประสงคของงานวิจัยน้ีเพ่ือศึกษากระบวนการจัดหาชิ้นสวนของ Zone Part 6,9 

สงไปให Zone Packing SR สามารถทําใหทราบถึงปญหาและจุดบกพรองถึงการสงมอบไมตรง

เวลาโดยใชเคร่ืองมือ TIME STUDY SHEET เพ่ือคนหาสภาพปญหาและนํามาวิเคราะหหาวิธี

และแนวทางการแกไข โดยใชทฤษฏีการควบคุมดวยสายตา (Visual Control ) โดยการนํา

ระบบคัมบังเขามาชวยเพิ่มขั้นตอนการหาชิ้นสวนตามใบเบิก-จายไดสะดวกยิ่งขึ้น กอนปรับปรุง

แกไข ใชเวลา 82.98 นาที โดยประมาณ 83 นาที หลังการปรับปรุงใชเวลา 34.21 นาที 

โดยประมาณ 35 นาที สามารถลดเวลาในการจัดเตรียมชิ้นสวนและสงมอบไป ได 48 นาที โดย

คิดเปนเปอรเซ็นตได 57.83 เปอรเซนต 

 จากการปรับปรุงขั้นตอนและกระบวนการจัดเตรียมชิ้นสวนประกอบแลวไปสงมอบ

ใหกับ Zone Packing SR สามารถลดเวลาในการจัดเตรียมสวนประกอบของใบเบิก-จายปกติ

เปนปายคัมบัง สงผลใหพนักงานหาชิ้นสวนที่ตองจัดเตรียมเจองายขึ้นเพราะในปายคัมบังมีการ

บอกที่จัดเก็บของชิ้นสวนนั้นดวย ทําใหการจัดเตรียมชิ้นสวนเร็วขึ้นเนื่องจากสามารถลดเวลา

การหาชิ้นสวนเสร็จทันเวลาสงมอบ และจํานวนถูกตองตามที่ไดรับคําส่ังมา 
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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 

  

สภาวะความเปนมาแนวทางเหตุผลและปญหา 

ปจจุบันมีการนํา ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time  Production  Systems) 
: JIT การผลิตแบบ JIT คือ การที่ชิ้นสวนท่ีจําเปนเขามาถึงกระบวนการผลิตในเวลาท่ีจําเปนและ
ดวยจํานวนที่จําเปนหรืออาจกลาวไดวา  JIT  คือ การผลิตหรือการสงมอบ “ สิ่งของที่ตองการ ใน
เวลาที่ตองการ ดวยจํานวนที่ตองการ” ใชความตองการของลูกคาเปนเคร่ืองกําหนดปริมาณการ
ผลิตและการใชวัตถุดิบ ซึ่งลูกคาในที่นี้ไมไดหมายถึงเฉพาะลูกคาผูซื้อสินคาเทาน้ัน แตยังหมาย
รวมถึงบุคลากรในสวนงานอื่นท่ีตองการงานระหวางทําหรือวัตถุดิบเพื่อทําการผลิตตอเนื่องดวย 
โดยใชวิธีดึง ( Pull Method of Material Flow ) ควบคุมวัสดุคงคลังและการผลิต ณ สถานีท่ีทํา
การผลิตนั้นๆ  ซึ่งถาทําไดตามแนวคิดนี้แลววัสดุคงคลังท่ีไมจําเปนในรูปของวัตถุดิบ งานระหวาง
ทําและสินคาสําเร็จรูปจะถูกขจัดออกไปอยางสิ้นเชิงระบบคัมบัง  (Kanban System)ระบบคัมบัง  
ถือไดวาเปนสวนหนึ่งของระบบ JIT ท่ีไดรับการพัฒนาขึ้นมาเพื่อชวยใหการทํางานมีการ
ประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพ   ระบบคัมบังของโตโยตาใชแผนกระดาษเพื่อเปนสัญญาณ
แสดงความตองการใหมีการ “สง” ชิ้นสวนเพิ่มเติม (Conveyance Kanban  : C-card)  และใช
แผนกระดาษเดียวกันหรือท่ีมีลักษณะ เหมือนกันเพื่อเปนสัญญาณแสดงความตองการให “ผลิต” 
ชิ้นสวนเพิ่มขึ้น (Production Kanban: P-card)  ซึ่งบัตรน้ีจะติดไปกับภาชนะ(Container) ท่ีใส
วัตถุดิบ หรือระบบบัตรสองใบ (Two-card System) โดยมีเกณฑสําหรับการดําเนินงานดังตอไปนี้ 

1. ในแตละภาชนะจะตองมีบตัรอยูดวยเสมอ 
2. หนวยงานประกอบจะเปนผูเบิกจายชิ้นสวนจากหนวยผลิตโดยระบบดึง 
3. ถาไมมีใบเบิกที่มีคําส่ังอนุมัติ จะไมมีการเคลื่อนภาชนะออกจากท่ีเก็บ 
4. ภาชนะจะตองบรรจชุิ้นสวนในปริมาณที่ถูกตองและมีคณุภาพท่ีดีเทานั้น 
5. ชิ้นสวนท่ีดีเทาน้ันที่จะถูกจดัสงและใชงานในสายการผลิต 
6. ผลผลติรวมจะไมมากเกินไปกวาคําส่ังการผลิตท่ีไดบันทึกลงใน P-card และวัตถดิุบท่ี 

เบิกใชจะตองไมมากเกินกวาจํานวนชิ้นสวนที่บันทึกลงใน C-card 
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 โครงงานสหกิจเลมนี้ ผูจัดทําโครงงานไดทําการศึกษาขอมูลเก่ียวกับการปรับปรุง การจัด
ช้ินสวนประกอบสงเขาแผนก SR ภายในคลังสินคา เพื่อสะดวกตอการจัดสงวัสดุและลดเวลาในการ
หา Part ของชิ้นสวนทุกๆวันจะมีการเบกิ – จายชิ้นสวนประกอบเพื่อนําไปประกอบหลังคากระบะใน
แตละรุนในปริมาณไมเทากันโดยในแตละวันจะมีการเบิก – จายสวนประกอบที่จะไปประกอบหลังคา
กระบะที่เปน Common คือช้ินสวนท่ีถูกประกอบข้ันพื้นฐานกอนท่ีจะประกอบชิ้นสวนอยางอื่น
เพิ่มเติมตามรายละเอียดของรุนนั้นๆ ในใบเบิก-จายวัสดุ  Packing นั่นมีจํานวนมากถึง 20 ใบ เม่ือ
ทําการจัดของตองจัดเปนเซตตามใบเบิก-จายและมีชิ้นสวนซ้ําๆกันทําใหพนักงานตองเดินซ้ําไปซ้ํา
มาโดยเสียเวลาและเกิดการสับสนกับการจัดชิ้นสวนประกอบเกิดการขนยายหลายคร้ังและจัด
ช้ินสวนประกอบผิดเพราะตองหยิบของ Part เดิมๆหลายๆครั้ง ผูจัดทําโครงงานจึงไดนําหลักการ
ของระบบคัมบัง (Kankan) มาประยุกตใชเพื่อนํามาทําเปนมาตรฐานในการทํางาน และการปรับปรุง
แกไขกระบวนการเบิก-จายใหมีประสิทธิภาพและลดความสูญเปลาใหนอยที่สุด 
 
วัตถปุระสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

ในการจัดทําโครงงานสหกิจศึกษาครั้งนี้ ไดตั้งวัตถุประสงคของการศึกษา ไวดังน้ี 
1.เพื่อศึกษากระบวนการทํางานในการเบิกจายวัตถุดิบระหวาง Zone Part 6, 9 และ Zone 
Packing SR ใหสามารถจัดของสงไดถูกตองกับจํานวน 
2.เพื่อลดความสูญเสียหรือความสูญเปลาจากการทํางาน Zone Part 6, 9 และ Zone 
Packing SR  

 

ขอบเขตของการดําเนินงาน       
 การศึกษาโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังนี้ จัดแบงขอบเขตของการดําเนินงาน โดยมีรายละเอียด 
ประกอบ 
 ขอบเขตดานเน้ือหา                    
 ลดความสูญเปลาในกระบวนการจัดเตรียมสวนประกอบของคลังสินคา แผนก Zone Part 6, 
9 และ Zone Packing SR 
 ขอบเขตดานเวลา        
 ตั้งแตวันจันทรที่ 3 พฤศจิกายน 2558 ถึงวันเสารที่ 28 กุมภาพันธ 2558 รวมระยะเวลา 4 
เดือน 
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ข้ันตอนการดําเนินงาน        
 1.ศึกษาสภาพปญหาปจจุบันท่ีเกิดขึ้น วิธีการดําเนินงานดานการวางแผนการสั่งซ้ือ 
และการเบิกจายของ โดยการสอบถามกับเจาหนาท่ีที่เกี่ยวของและทําการจดบันทึกสรุปปญหาที่
เกิดขึ้นพรอมหาสาเหตุของปญหา 

2.ศึกษางานวิจัย และ ทฤษฎีที่เก่ียวของกับแนวทางการบริหารสินคาในคลังเพื่อ  
พิจารณาหาแนวทางการปรับปรุง 

3.รวบรวมขอมูลตอนจัด ตรวจ สง เช็ค ชิ้นสวนประกอบ 
4.เปรียบเทียบผลกอนและหลังปรับปรุงการจัดชิ้นสวน 
5.สรุปผลการดําเนินงาน 

      

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ   
1.สามารถศึกษากระบวนการทํางานในการเบิกจายวัตถุดิบ Zone Part 6, 9 และ Zone 

Packing SR ใหสามารถจัดของสงไดถูกตองกับจํานวน 
2.สามารถลดความสูญเสียหรือความสูญเปลาจากการทํางาน Zone Part 6, 9 และ Zone 

Packing SR 
 
นิยามศัพทเฉพาะ                                                 
 1. SR ยอมาจาก STEEL ROOF เปนแผนกท่ีทําหนาที่ประกอบหลังคากระบะทุกรุน 

2. STC ยอมาจาก STORE CENTER คือ แผนก/ฝายคลังสินคา ซ่ึงเปนหนวยงาน
สนับสนุน แผนก/ฝายตางๆของบริษัท โดยทําหนาที่จัดเก็บสวนประกอบ และวัตถุดิบตางๆ
ที่ใชในการผลิตสินคา 
3. MAKER คือ บริษัทที่ผลิตและสงสวนประกอบตางๆมาใหท่ีคลังสินคาของบริษัทสามมิตร
ซึ่งใชเปนสวนประกอบของหลังคากระบะ 
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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

จัดทําเปนมาตรฐาน

ศึกษาสภาพปจจุบันของกระบวนการ

เก็บขอมูล

วิเคราะหปญหา

ดําเนินการแกไขปรับปรุง

ติดตามผล

แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน      
 การศึกษาและจัดทําโครงงานสหกิจศึกษาในหัวขอ การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ 
เบิก-จายโดยใชระบบคัมบัง ไดจัดทําแผนและกรอบระยะเวลาดําเนินงาน ดังนี ้
 

ตารางที่ 1.1  แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน      
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บทที่  2 

หลักการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
หลักการพื้นฐาน          
 ในการดําเนินโครงงานสหกิจศึกษาครั้งนี้ ผูจัดทําไดศึกษาเอกสารหลักการพื้นฐานและ
เอกสารงานวิจัยที่เก่ียวของกับการจัดชิ้นสวนประกอบสงระหวาง STC กับ SR และไดนําเสนอตาม
หัวขอตอไปนี้      

2.1.โลจิสติกส (Logistics)        
2.2 การจัดการควบคุมสินคาคงคลังแบบทันเวลาพอดี (Just in time: JIT)  
และระบบคัมบัง(Kanban System)       

2.3 การแกไขปญหาดานการจัดหาและการสงมอบสินคา      
 

2.1 โลจิสติกส (Logistics)  
คือ หนึ่งในกระบวนการบริหารจัดการภายในอุตสาหกรรม ท่ีขับเคลื่อนใหเกิดการเพิ่มมูลคา

แกสินคาและบริการตลอดโซอุปทาน (Supply Chain Management)    
  2.1.1 ความหมายตามศัพทบัญญัติของราชบัณฑิตยสถาน ลงวันที่ 21 มิถุนายน 
2550 กลาววา โลจิสติกส หมายถึง การจัดระเบียบการดําเนินงานทุกดานที่เก่ียวกับสินคาและ
บริการใหมีประสิทธิภาพ ทั้งในดานการขนสง การกระจายสินคา การเก็บรักษาสินคา รวมถึง
บุคลากร  

 2.1.3 สวนคํานิยามจาก Council of Supply Chain Management Professionals 
(CSCMP) ฉบับ Updated: February 2010 ไดใหไว กลาววา 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 การดําเนินกิจกรรมตางๆ นี้ มีเปาหมายเพื่อตอบสนองความพึงพอใจของ
ลูกคาดวยตนทุนที่เหมาะสม อางอิงตามรายงานผลการศึกษา Fundamental of Logistics 
Management โดย Grant ET. al., 2006 สรุปเปนกิจกรรมหลักดานโลจิสติกส 9 กิจกรรม 
ดังน้ี คือ  
  2.1.4.1 การใหบริการลูกคาและกิจกรรมสนับสนุนตางๆ 

2.1.4.2 การวางแผนจัดซื้อ จัดหาวัตถุดิบ อปุกรณตางๆ 
2.1.4.3 การส่ือสารดานโลจสิติกสและกระบวนการสั่งซือ้ 
2.1.4.4 การดําเนินการ ผลติ บรรจุ และขนสง 
2.1.4.5 การเลือกสถานท่ีตัง้ของโรงงานและคลังสินคา 
2.1.4.6 การวางแผนกําลังการผลิต และการคาดการณปริมาณความ
ตองการของลกูคา 
2.1.4.7 การบริหารจัดการสินคาคงคลัง 
2.1.4.8 การบริหารการจัดเก็บ การรวบรวม การกระจายสินคา และบรรจุ
หีบหอ 
2.1.4.9 กระบวนการโลจิสตกิสยอนกลบั 

2.1.5 " โลจิสติกส " ซ่ึงไดรับการนิยามโดยสํานักโลจิสติกส กรมอุตสาหกรรม
พื้นฐานและการเหมืองแร หมายถึง กระบวนการวางแผน ดําเนินการ และควบคุม การ
เคลื่อนไหลทั้งไปและกลับและการจัดเก็บ วัสดุ สินคาสําเร็จรูป ตลอดจนสารสนเทศที่
เกี่ยวของใหมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล จากจุดผลิตไปจนถึงจุดท่ีมีการใชงาน เพื่อ
ตอบสนองความตองการของลูกคา ดวยความถูกตองและเหมาะสมตามจังหวะเวลา 
คุณภาพ ปริมาณ ตนทุน และสถานที่ที่กําหนดซึ่งนิยามของ " โลจิสติกส " น้ี กําหนดขึ้น
โดยพิจารณาจากบทบาทความรับผิดชอบและพันธกิจที่เกี่ยวเนื่องและสอดคลองกับ
ภารกิจในสวนของอุตสาหกรรมภาคการผลิต ท่ีครอบคลุมการพัฒนาสงเสริมกระบวนการ
บริหารจัดการกิจกรรมดานโลจิสติกส ตั้งแตตนน้ํา จนถึงปลายนํ้า การวางแผน การ
คาดการณ การจัดซื้อจัดหา การผลิต การเคลื่อนยาย การจัดเก็บ การรวบรวม การขนสง 
และการกระจาย ทั้งขาเขาและขาออก ทั้งภายในและภายนอกสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมใหไดมาตรฐานสากล ลดตนทุน เพิ่มขีดความสามารถของธุรกิจในการ
ตอบสนองความตองการของลูกคา และเพิ่มความปลอดภัย และความเชื่อถือไดใน
กระบวนการนําสงสินคาและบริการและท้ังหมดนี้ Sense of Logistics มีความมุงหมายที่
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ตรงกัน นั่นคือ ยกระดับศักยภาพกระบวนการผลิต และการกระจายสินคา/บริการ ใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด ทั้งดานเวลา ตนทุน และคุณภาพ 
(ที่มา: สุวรรณี สํานักโลจิสติกส กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแร กระทรวง
อุตสาหกรรม) 

 
2.2 การจัดการควบคุมสนิคาคงคลังแบบทนัเวลาพอดี (Just in time: JIT) และ

ระบบคัมบงั (Kanban System) 

 2.2.1 (Just in time : JIT) ระบบการผลิตที่ถูกกลาวถึงมากที่สุดในชวงประมาณป 
ค.ศ.1980 ที่มีกระบวนการในการปรับปรุงการเพิม่ผลิตภาพการผลิตโดยการเนนคุณภาพสูง
และตนทุนต่ํา ก็คือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี หรือ JUST IN TIME (JIT) การผลิต
แบบทันเวลาพอดี หรือท่ีเรียกส้ัน ๆ วา ระบบการผลิตแบบ JIT เปนระบบการผลิตที่ไดรับ
การพัฒนาและสงเสริมโดยกลุมของบริษัท โตโยตา มอเตอร ในประเทศญี่ปุนและตอมาได
ถูกนําไปใชในหลาย ๆ บริษัทในญ่ีปุนและแพรหลายไปท่ัวโลก และไดถูกเรียกชื่อแตกตาง
กันไป เชน บริษัท GE เรียกวา การบริหารตามสิ่งที่มองเห็น (Management by sight) 
บริษัท IBM การผลิตแบบไหลตอเน่ือง (Continuous-flow Manufacturing) บริษัท Hewlett 
Packard เรียกวา การผลิตแบบไรสตอก (Stockless Production) และการผลิตแบบซ้ํา 
(Repetitive Manufacturing System) บริษัท General Motors เรียกวาการผลิตแบบ
สอดคลอง (Synchronized Production) และบริษัทในญี่ปุนหลาย ๆ บริษัทเรียกวา ระบบ
การผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) ปจจุบันแนวความคิดเกี่ยวกับระบบ
การผลิตแบบญี่ปุน (Japanese Manufacturing System) ไดรับความสนใจและยอมรับจาก
ผูประกอบการทั่วโลก เนื่องจากระบบการดําเนินงานแบบญี่ปุนไดรับการพิสูจนวามี
ประสิทธิภาพ เสริมสรางความไดเปรียบในการแขงขันแกธุรกิจ และชวยสรางความม่ังคั่งแก
ประเทศ ระบบทันเวลาพอดี (Just-in-time) เปนหนึ่งในเทคนิคการผลิตของญี่ปุนท่ีพัฒนา
โดยผูบริหารของกลุม Toyota ซ่ึงไดรับการยอมรับและนําไปใชงานในหลายธุรกิจ 

2.2.2 ระบบคัมบัง (Kanban System) ระบบคัมบังถือไดวาเปนสวนหนึ่งของ
กระบวนการการผลิตแบบ JIT โดยใชระบบดึงและถูกนํามาใชเปนเคร่ืองมือในการส่ือสาร
เพื่อใหการผลิตในแตละขั้นมีจังหวะความเร็วในการผลิตท่ีสอดคลองกัน เปนการควบคุมการ
ไหลของงาน  คัมบังเปนภาษาญี่ปุน แปลวา บัตร หรือสัญญาณท่ีบงบอกใหรูถึงความ
ตองการวาใหทําอะไร จํานวนเทาไร โดยทั่วไปจะมีลักษณะเหมือนบัตรท่ีบรรจุสารสนเทศ
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ตางๆที่จําเปนตอการผลิต (แตก็ไมจําเปนตองเปนบัตรเสมอไป อาจเปนภาชนะ หรือพื้นที่
ทํางาน หรือสัญญาณไฟ  ท้ังนี้แลวแตความเหมาะสมกับการใชงาน โดยจุดเริ่มตนของการ
ดึงมาจากความตองการของลูกคาซึ่งเปนผูดึงผลิตภัณฑจากโรงงานออกไป ทางโรงงานก็จะ
เริ่มทําการผลิตผลิตภัณฑเขามาทดแทน หลังจากนั้นกระบวนการถัดไปทางตนน้ําก็จะถูก
ดึงใหทําการผลิตตามๆกันมาตั้งแตกระบวนการสุดทายจนกระท่ังถึงการดึงวัตถุดิบจากผูสง
มอบซ่ึงระบบคัมบังนั้นจะมีรอบของคัมบังไวบอกรายละเอียดตางๆ โดยรอบเวลาของคัมบัง
นั้น หมายถึง รอบของการจัดสงผลิตภัณฑ ซึ่งจะบงบอกถึงความถี่ในการจัดสงและจํานวน
รอบในการจัดสง สําหรับการจัดเตรียมสินคาเพื่อจัดสงหลังจากไดรับคัมบัง ซ่ึงในการ
กําหนดรอบของเวลาของคัมบังจะแสดงดวยเลข 3 ชุด คือ A : B : C โดยตัวเลขแตละชุดจะ
มีความหมายดังนี้ 
A หมายถึง รอบระยะเวลาในการสงสินคา เชน ทุกๆกีว่ัน 
B หมายถึง จาํนวนความถีห่รือรอบในการจัดสงสินคา เชน กี่รอบคัมบังตอวัน 
C หมายถึง จาํนวนรอบของคัมบังท่ีตองจัดสงสินคาในคร้ังตอไปหลังจากทีจ่ัดสงไปคร้ัง
ลาสุด เชน ทุกๆ 2 รอบคัมบังตองสงสินคาในคร้ังตอไป 
(ที่มา: นคร บรมคุณากร) 
 

2.3 การแกไขปญหาดานการจัดหาและการสงมอบสินคา 
2.3.1 การเพิ่มประสิทธิภาพในดานสินคาคงคลังใหมากที่สุด โดยจะทําการสงของที่
จําเปน สงในเวลาที่จําเปน และสงในปริมาณท่ีจําเปนเทานั้น 
2.3.2 สงมอบสินคาที่สามารถพรอมใชไดทันที โดยทําการตรวจสอบและแยก
ประเภทสินคา 
ตามผังการทํางานของโลจิสติกส 
2.3.4 แจงขอมูลใหทราบลวงหนาวา ของจะถึงเม่ือไร จะสงจํานวนเทาไร 
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บทที่  3 

วิธีการดําเนินงาน 

 
 โครงงานสหกิจ เร่ือง การเพิ่มประสทิธิภาพในกระบวนการเบิก-จายโดยใชระบบคัมบัง ทั้งน้ี
มีขั้นตอนในการศึกษา ซึ่งจะอธิบายในหัวขอตอไปนี ้
กระบวนการศึกษา 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การศึกษาสภาพปญหา 

รวบรวมขอมูลท่ีเก่ียวของ 

วิเคราะหสภาพปญหา 

การวางแผน 

มาตรฐาน/การแกไขปญหา 

ดําเนินการปรับปรุง 

สรุปผลการดําเนินงาน 

ขั้นตอนการทํางาน 

ข้ันตอนที่ 1 

ข้ันตอนที่ 2 

ข้ันตอนที่ 3 

ข้ันตอนที่ 4 
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การศึกษาสภาพปจจุบันขั้นตอนการทํางาน 

 
ขั้นตอนท่ี 1 

 
ขั้นตอนท่ี 2 

ขั้นตอนท่ี 3 

ขั้นตอนท่ี 4 

 

 

 

 

ศึกษาขั้นตอนการรับใบเบิก-จายที ่
Zone Packing SR เปนผูออก 

ศึกษาขั้นตอนการตรวจรับเอกสาร
เม่ือรับใบเบิก-จายมาแลว 

ศึกษาขั้นตอนการจัดเตรียมชิ้นสวน
ตามใบเบิก-จาย 

ศึกษาขั้นตอนการสงชิ้นสวนตามรอบ
เวลาท่ีกําหนดไว 
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การเก็บรวบรวมขอมูล 
Visual แปลวา สิ่งที่มองเห็นดวยภาพ Control แปลวา การควบคุม ดังนั้น Visual Control 

จึงหมายถึง เทคนิคที่ใชในการสื่อสารผานการมองเห็น โดย แสดงใหเห็นผลการปฏิบัติงาน เห็น
ความผิดปกติ หรือส่ือสารความหมายบางอยางใหเห็นไดอยางสะดวก ชัดเจนและเขาใจไดงายขึ้น 
Visual Control จึงอาจอยูในรูปสัญลักษณ บอรด แผนปาย สัญญาณไฟ แถบสี รูปภาพ กราฟตางๆ 
 ระบบคัมบัง เปนเทคนิคควบคุมกระบวนการผลิตในระบบการผลิตแบบโตโยตาเพื่อดํา เนิน
การผลิตแบบ JIT (just-in-time) โดยใชเคร่ืองมือสงขอมูลที่เรียกวา คัมบัง ในการ ใหกระบวนการ
ถัดไปดึงของไป  

คัมบัง คือ ใบส่ังของที่ถูกสงไปมาระหวางแตละกระบวนการผลิต 
คัมบัง ของกระบวนการถัดไปจะบอกกระบวนการกอนหนาถึงระยะเวลา ปริมาณ วิธีการ 

และลําดับเพื่อสงของ เปนส่ิงท่ีบอกกระบวนการกอนหนาใหเร่ิมลงมือผลิตส่ิงสําคัญอยูที่กระบวนการ
ถัดไป (ฝายท่ีใชชิ้นสวน) ตองสงขอมูลวาตองการ (ใชไปแลว) อะไรเม่ือไหร หลังจากนั้น
กระบวนการกอนหนา (ฝายที่จายชิ้นสวน) จะทําการผลิตตอไป 
 Time Study การศึกษาเวลา เทคนิคท่ีใชในการวัดผลมีหนวยเปน วินาที/นาที ท่ีคนงาน
คนๆหนึ่งสามารถทํางานที่กําหนดไดเวลาเพียงเทาใด 
 
เครื่องมือและอุปกรณสําหรับการศึกษาเวลา ประกอบดวย 

1) นาฬิกาจับเวลา นาฬิกาจับเวลาที่มีท้ังอานแบบอานคาแบบตัวเลข 
2) ตารางบันทึกขอมูลเวลาการปฏิบัติงาน (Time study observation sheet) 
3) เครือ่งคํานวณทั่วไป 
4) กระดาษรองเคร่ืองเขียนสําหรับชุดจบัเวลา 
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รูปภาพท่ี 3.4 เวลาท่ีใชในการปฏิบัตรงานคิดเปนนาที ใน Zone Part 6, 9 
 จากรูปภาพท่ี 3.4 แสดงถึงกระบวนการปฏิบัติงาน 4 ขั้นตอน โดยการจับเวลาเปนนาที 
สังเกตไดวา ขั้นตอนที่ 3 การจัดเตรียมขิ้นสวน จะใชเวลานานที่สุดปญหามาจากพนักงงานหาของที่
จะตองจัดเตรียมไมเจอสงผลใหเสียเวลานาน ถึง 55 นาที 
 
การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

Fish Bone Diagram  

รูปภาพที ่3.5 แผนผังกางปลาบอกเหตุและผล 

 

Man พนักงาน 
1.ไมยอมสื่อสารกันเองฝากพนักงานคนอืน่ไปอธบิายใหอีกคนฟง เน่ืองจากเคยทะเลาะกันมา

สงผลใหไมยอมส่ือสารกันเอง 
2.พนักงานมาสาย เหตุผลทีไ่ดสอบถามคอื ตื่นไมทันเพราะตองด่ืมสุราเปนกิจวตัร 



 
 

M

M

M

E

ม
ต

 
 

 

 

Machine เครื
1.รถ

Method วิธกี
1.ไม
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ตารางที่ 3.1
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านอีกฝายเส
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อสงตองยายไ

สร็จกอนถึงจะใ

ไปมา 

15

ใชรถได 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน 

 
4.1 ผลการวิเคราะห 

 1.กําหนดรูปแบบของ PW KANBAN 
  กําหนดรายละเอียดของขอมูลที่แสดงภายใน PW KANBANซึ่งประกอบไปดวย 

 ชนิดของคัมบังใหระบุใน PW KANBAN 
 KANBAN CODE 
 Part Name 
 Part No. 
 รูปภาพของสนิคา 
 รูปภาพของภาชนะที่บรรจ ุ
 จํานวนชิ้น/คมับัง 
 Location Address ของพืน้ที่จัดเก็บ 
 Delivery Cycle 
 Supplier Name 
 Location Address Supplier 
 KANBAN CODE ลูกคา 

รูปภาพที ่4.1.1 กําหนดรูปแบบของ PW KANBAN 
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2.ประสานงานกับหนวยงานที่เก่ียวของ (Supplier) 
กําหนดคา Delivery Cycle, ขอมูล Location Address ท่ีจัดเก็บกับทาง 

Supplier และปริมาณจัดเก็บ STOCK ตาม LOT การเรียกสินคา 

รูปภาพที ่4.1.2 กําหนดคา Delivery Cycle  
 

3.คําณวนจํานวนคัมบังท่ีตองใชภายในระบบ 
  คํานวณจํานวน Max ของคัมบังจากปริมาณความตองการตอวัน, Delivery Cycle, 
Safety Stock, จํานวนชิ้น/คัมบัง ของโรงงานผูใชสินคา LOT การเรียกสินคา กับทาง Supplier 

 การคํานวณคมับัง PW KANBAN 
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ก
 

 ตัวอ
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ใบละ 5 ชิ้น 

ละเอียดของข
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5.การรับ PW KANBAN 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาพที ่4.1.5 การรับ PW KANBAN 
เจาหนาที่/พนักงานทําการรับ KANBAN ของหนวยงานตามรอบเวลาที่กําหนดท่ี Zone 

Packing SR เปนผูระบคุวามตองการการเบิกมาใสในกลองรับคัมบัง 
 

6.การบันทึกเอกสารการเบกิสินคา 

รูปภาพที ่4.1.6 การบันทึกเอกสารการเบิกสินคา 
ทําการคัดแยกคัมบังของแตละรายการนํามาบันทึกลงในเอกสารเบกิสินคาตามรายการและ

ตรวจรับเอกสารจํานวนที่ขอเบิก 
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7.การนําปายคัมบัง เขาตูกาํหนดรอบการจัดเตรียมสินคา 

รูปภาพที ่4.1.7 การนํา KANBAN เขาตูกําหนดรอบการจัดเตรียมสินคา 
นําปายคัมบัง และเอกสาร ของแตละสินคามาเขาตูกําหนดรอบจัดเตรยีมในเวลา IN ตามรอบ

เวลาที่กําหนด 
 

8.การดึง KANBAN และเอกสารการเบิกสินคาออกจากตูการจัดเตรียมสินคา 

 รูปภาพที่ 4.1.8 การดึง KANBAN และเอกสารการเบิกสินคาออกจากตูการจัดเตรียมสินคา 
นํา KANBAN และเอกสารออกจากตูตามรอบเวลา OUT การจัดเตรียมสินคาแตละประเภท 

ทําการตรวจสอบเอกสารเช็ครายการสินคาและจํานวนที่ขอเบิกตามเอกสารเบิกสินคา 
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9.จัดเตรียมสินคา 

รูปภาพที ่4.1.9 จัดเตรียมสินคา 
จัดเตรียมสินคาตามรายการ ตามจํานวนสินคาท่ีขอเบิก พรอมทั้งระบุจํานวนสินคาที่

จัดเตรียมและทําการเสียบ KANBAN เขากับสินคาที่จัดเตรียม 
 

10.การเคลือ่นยายสินคารอรอบการสงมอบ 

รูปภาพที ่4.1.10 การเคลื่อนยายสินคารอรอบการสงมอบ 
นําสินคาใสรถเข็นเคลื่อนยายสินคาไปสงมอบที ่Zone Packing SR รอบเวลา 14.00 น. 
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11.ลงบันทึก Stock Part Control 

รูปภาพท่ี 4.1.11 ลงบันทึก Stock Part Control 
ลงบันทึกตัดจายสินคาในเอกสาร Stock Part Control โดยการนับยอดท่ีเบิก-จายมาใหฝาย

ออฟฟศทําการปรับยอดสินคาภายในคลังท่ียังคงเหลอือยูใหเปนยอดปจจุบัน 
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ผลการวิเคราะหเปรียบเทียบกอนและหลังการปรบัปรุง 
 SPAGHETTI CHART กอนปรับปรุง การเดินของพนังงานเดินหลายรอบสูญเปลาและ
เสียเวลา 

รูปภาพที ่4.2.1 การเดินของพนังงาน 
 Lay out กอนแกไขปรับปรุง เสนสีเหลือง คอื Zone Packing SR นําเอกสารการเบิกมาให 
Zone Part 6, 9 และจัดเรียงเอกสาร, จัดของตามใบเบกิ และสงมอบ แสดงใหเห็นวาการเดินหา
สินคาหลายรอบ และจัดเตรียมเอกสารใชเวลานานเกิดปญหาการจดัของผิดเพราะสับสน 

รูปภาพที ่4.2.2 Lay out กอนแกไขปรับปรุง 
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ตารางที่ 4.1  TIME STUDY SHEET ของขั้นตอนและกระบวนการการจัดเตรยีมชิ้นสวนของ กอน
การปรับปรุง 

 
 

จากตารางที่ 4.1 แสดงเวลาจัดเตรียมชิ้นสวน Packing ใชเวลา ท้ังหมด 82.98 นาที หรือ 83 
นาที เปนเพราะวาระหวางเดินไปหยิบของน้ันพนักงานหาของไมเจอ พนักงานจํา Location ตําแหนง
ของไมได 
 

 

 

 

 

 

ลําดับ
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

เดินไปหยิบกลองกระดาษ AMAROK D/C 2 (KA230/230) 1790*1360*620*1620

0.99

1.87

5.21

TIME STUDY SHEET (เอกสารศึกษาเวลาการทํางาน) กอนปรับปรุง
Zone Part 6, 9 ไลน/กระบวนการ (Line/Process) : การจัดเตรียมชิ้นสวน Packing

เวลา (นาที)รายละเอียดงาน(Job Element)
รับเอกสาร

จัดเตรียมเอกสาร

2.78

6.63

หยิบกลองใส ชิ้นสวน

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

17.33สงของ

82.98รวม

เดินไปหยิบกลองกระดาษ S-PLUS ( V2 ) D/CAB MODEL: TOYOTA VIGO

กระปองเปลาบรรจุสี ขนาด 4.5*5.5

เดินไปหยิบโฟมแผนกันกระแทก (โฟมแทง) 45t*80*1,500 MM.

เดินไปหยิบโฟมมวน

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

7.45

13.64

15.22

7.28

4.58
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รูป
ภา

พท
ี่ 4

.3 
Fl

ow
 ก
าร
ไห

ลข
อง

งา
น 



26 
 
 

ผลการวิเคราะหสรุปผลกอนและหลงัการปรับปรุง

 
รูปภาพที่ 4.4 Lay out หลังแกไขปรับปรงุ 

Lay out หลังแกไขปรับปรุงทําใหการเดินของพนักงานเปลี่ยนพนักงานของ Zone Part 
6, 9 เดินไปหยิบปายคัมบังเองตามรอบเวลาเก็บ และตรวจสอบเอกสารจากใบคัมบัง สามารถ
เดินหาของจัดชิ้นสวนที่เบิกไดสะดวกดวยปายคัมบังมีบอกตําแหนง Location ของชิ้นสวนนั้น 
ทําใหไมเสียเวลาในการจัดชิ้นสวน หาชิ้นสวน และไมกระทบตอเวลาที่จะสงมอบที่ไดกําหนด
เอาไว 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

ตารางที่ 4.2
ของ หลังการ
 

นําร
ใชเวลา34.2 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2  TIME STU
รปรับปรุง 

ระบบคัมบังเข
 นาที ประมา

UDY SHEET

ขามาชวย สา
าณ 35 นาที  

T ของการขัน้

ามารถลดเวล
 

นตอนและกระ

าและทําใหค

ะบวนการการ

คนงานหาของ

รจัดเตรียมชิ้

งจัดเอกสารไ

27 

้นสวน

ไดงายขึ้น 
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เปรียบเทียบเปนกราฟ 

 
รูปภาพที่ 4.5 เวลาที่จับได 7 วันกอนปรับปรุง 

 

 
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

หยิบกลองใส ช้ินสวน

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

เดินไปหยิบกลองกระดาษ AMAROK D/C 2 (KA230/230) …

เดินไปหยิบกลองกระดาษ S‐PLUS ( V2 ) D/CAB MODEL: …

เดินไปหยิบPARTICLE PALLET WAY 9 RUNNER

เดินไปหยิบโฟมแผนกันกระแทก (โฟมแทง) 45t*80*1,500 MM.

เดินไปหยิบโฟมมวน

เดินไปหยิบDOUBLE‐WELL PROTECTION AMAROK …

สงของ

ขอมูลเฉล่ีย 7 วัน กอนปรับปรุง

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

หยิบกลองใส ช้ินสวน

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

เดินไปหยิบกลองกระดาษ AMAROK D/C 2 (KA230/230) …

เดินไปหยิบกลองกระดาษ S‐PLUS ( V2 ) D/CAB MODEL: …

เดินไปหยิบPARTICLE PALLET WAY 9 RUNNER

เดินไปหยิบโฟมแผนกันกระแทก (โฟมแทง) 45t*80*1,500 MM.

เดินไปหยิบโฟมมวน

เดินไปหยิบDOUBLE‐WELL PROTECTION AMAROK …

สงของ

ขอมูลเฉล่ีย 7 วัน หลังปรับปรุง



 
 

วัดผลเชิงปริ

รูปภาพที่ 4.
 จาก

X 
แทน
X 
X 
หลัง

ความสูญเปล
83 นาที แต
เวลาไปไดถงึ
 
วัดผลเชิงคณุ
 พนัก
เหตุการณขัด
ไดรับการเบิก

รมิาณ 

7 กราฟแสด
การคํานวณช

= 
นคา  

= 
= 

งจากการที่ได
ลาจากการป
ภายหลังการ
ง 48 นาที 

ณภาพ 
กงานสามารถ
ดแยงกันเรื่อง
ก-จาย 

งผลเชิงปริมา
ชวงเวลาจาก
 (เวลาที่ลดไ

(48 / 83) * 1
57.83 % 
ดทําการปรับ
ฏิบัติงานได 
รปรับปรุงสาม

ถหาของไดเร็
งการสงมอบ

าณกอน-หลัง
กการจัดเตรีย
ไป (นาที) / เว

100 % 

บปรุง โดยจะ
ดานเวลา ซึ

มารถใชเวลา

ร็วขึ้นสงผลใ
ไมตรงเวลา 

 

 

 

 

งการปรับปรุง
มชิ้นสวน ตา
วลากอนการป

เห็นไดวาภา
ซึ่งกอนการป
ในการจัดเตรี

ใหสงสินคาได
พนักงานสงสิ

ง 
ามสูตรไดดังนี
ปรับปรุง (นา

ายหลังการปร
รับปรุงจะใช
รียมเพียงแค

ดตามรอบเวล
สินคาไดถูกต

นี้  
าที)) * 100 %

รับปรุงจะสา
ชเวลาในการจั
 35 นาที สา

ลาที่ตกลงไว
ตองครบตาม

29 

 

% 

ามารถลด
จัดเตรียม 
ามารถลด

วทําใหลด
จํานวนที่
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บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
5.1บทสรุป 

จากการศึกษาขั้นตอนและกระบวนการจัดชิ้นสวนของ Zone Part 6,9 สงไปให Zone 
Packing SR สามารถทําใหทราบถึงปญหาและจุดบกพรองถึงการสงมอบไมตรงเวลา ปญหามา
จากพนักงานใชเวลาในการจัดเตรียมชิ้นสวนเวลานานเนื่องจากหาช้ินสวนไมพบวาอยูสวนไหน
ภายในคลัง จึงไดทําการเก็บขอมูลและวิเคราะหเพ่ือหาแนวทางการแกไข โดยจากวัตถุประสงค
ที่ไดกลาวไวขางตนคือ เพ่ือศึกษากระบวนการทํางานในการเบิกจายวัตถุดิบระหวาง Zone Part 
6,9 และ Zone Packing SR ใหสามารถจัดของสงไดถูกตองกับจํานวน และ  เพ่ือลดความ
สูญเสียหรือความสูญเปลาจาก งาน Zone Part 6,9 และ Zone Packing SR กอนปรับปรุงแกไข 
ใชเวลา 82.98 นาที โดยประมาณ 83 นาที หลังการปรับปรุงใชเวลา 34.21 นาที โดยประมาณ 
35 นาที สามารถลดเวลาในการจัดเตรียมชิ้นสวนและสงมอบไป ได 48 นาที โดยคิดเปน
เปอรเซ็นตได 57.83 เปอรเซนต 

จัดทํามาตฐานการดําเนินการแกไขโดยใช ระบบคัมบังและระบบดึงเขามาชวยทําให
ปญหาที่สงมอบของไมตรงเวลา ไดปรับปรุงใหทันเวลาได เพราะปายคัมบังบอกชื่อของชิ้นสวน, 
รหัสชิ้นสวน, รูปภาพประกอบ, คาความตองการตอคร้ังที่ตองสงไดถูกตองไมจําเปนตองจัด
เอกสารในเวลานานและหาสถานที่จัดเก็บชิ้นสวนนั้น ภายในปายคัมบังจะมีบอกรายละเอียด
ทั้งหมด ทําใหพนักงานไมเกิดความสับสนในการจัดชิ้นสวน ไมเสียเวลาเดินหาชิ้นสวน จัด
ชิ้นสวนตามจํานวนที่เบิกไดแมนยําและสงมอบไดทันตรงเวลาที่กําหนด 
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รูปที่ 5.1 กราฟแสดงสรุปผลการปรับปรุงดานเวลา 

5.2ขอเสนอแนะในการศกึษา 
1. ควรมีลิฟทหรือลอกดึงของจากชั้นใตดินเพราะพนักงานแบกของใหญๆขึ้นมา

จากชั้นใตดินเสี่ยงตออุบัติเหตุสะดุด ผลัดตกจากบันไดได และทําใหการจัดของ
ลาชา 

2. ถาเปนไปไดควรขยายพื้นที่คลังสินคาหรือนําของเสีย ของ Dead stock ออกไป
จะทําใหคลังสินคากวางขึ้นสะดวกตอการหาชิ้นสวน 

3. ควรมีถังดับเพลิงใหเหมาะแกชนิดวัสดุและวัตถุดิบภายในคลังสินคา 
4. มีนโยบายการตรวจแอลกฮอลกอนเขาทํางานชวงพักเที่ยง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

กราฟสรุปผลการปรับปรุงลดดานเวลา

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง



32 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บรรณานุกรม 
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บรรณานุกรม 

 
นคร บรมคุณากร การจัดการควบคุมสินคาคงคลังแบบทันเวลาพอดี (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 ขนสงดวยแนวคิด FULL TRUCK LOAD (FTL), การคนควา 

แบบอิสระ บัณฑิตวิทยาลัยการจัดการและนวัตกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี 

พระจอมเกลาธนบุรี  

ศิริวรรณ โพธ์ิทอง ขนสงสินคาดวยระบบ Milk Run, การคนควาแบบอิสระ บัณฑิต
วิทยาลัยการจัดการและนวัตกรรม สาขาการจัดการโลจิสติกส มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
พระจอมเกลาธนบุรี  

ปนัดดา ชํานาญสุข  2553, โครงการแตงตําราอุบัติเหตุจราจรในบริบทสังคมและวัฒนธรรม

ไทย . 

(ออนไลน) แหลงสืบคน www.manager.co.th วันที่สืบคน 29 มิถุนายน 2557 . 

(ออนไลน) แหลงสืบคน www.dlt.go.th  วันที่สืบคน 11 สิงหาคม 2557. 
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ภาคผนวก ก 

ประวัติโดยยอสถานประกอบการที่ฝกสหกิจศึกษา 
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1.1ชื่อและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
1.1.1 บริษัท สามมิตรมอเตอรสแมนูแฟคเจอริง จํากัด (มหาชน)  

Sammitr Motors Manufacturing Public Company Limited 
1.1.2 39 หมู 12 ถนนเพชรเกษม ตําบลออมนอย อําเภอกระทุมแบน จังหวัด 

สมุทรสาคร 74130 
1.1.3 พัฒนาที่สําคัญของบริษัทฯ เก่ียวกับการขยายธุรกิจ และการเปลี่ยนแปลงลักษณะ 

ประกอบการธุรกิจตลอดจนในอํานาจควบคุม มีดังตอไปน้ี 
 ป 2510 จดทะเบียนจัดตั้งเปนบริษัทจํากัด เม่ือวันที่ 19 พฤษภาคม 

2510 ดวยทุนจดทะเบียนเริ่มตน 3 ลานบาท เพ่ือประกอบธุรกิจ ผลิตชิ้นสวนตัวถังรถยนตและ
รถบรรทุก 

 ป 2524 เซ็นสัญญารวมมือดานเทคนิคกับ Shin Meiwa Industry Co.,  
Ltd. ประเทศญ่ีปุน สําหรับการผลิตกระบอกยก ไฮดรอลิคและระบบกลไกการทํางาน 

 ป 2529 ไดรับอนุมัติจากกระทรวงอุตสาหกรรม ใหเปนผู 
ประกอบรถดัดแปลง เซ็นสัญญารวมมือดานเทคนิคในการออกแบบและผลติแมพิมพกับ Toyota 
Auto Body Co., Ltd. ประเทศญ่ีปุน 

 ป 2533 จดทะเบียนจัดตั้งบริษัท สามมิตรสเปเชี่ยลทรัค จํากัด เพ่ือ 
ผลิตรถพวง รถกึ่งพวง และรถบรรทุกออกแบบพิเศษ 

 ป 2535 เริ่มออกแบบและผลิตเพลาลอ เพ่ือใชในการผลิตรถรถพวง 
และรถกึ่งพวงของบริษัทฯ และจําหนายใหกับลูกคาภายนอก 

ยายการลงทุนไปยังประเทศจีน และจดทะเบียนจัดตั้งบริษัทในเครือ 
และบริษัทรวมในประเทศจีน โดยในปจจุบัน ธุรกิจของบริษัท ฯ ในประเทศจีนทั้งหมดอยูภายใต
การดําเนินงานของ Changchun Sammitr Motors Co., Ltd. (CCSMM) ซึ่งบริษัท ฯ ถือหุน
ทั้งหมด 

 ป 2537 เซ็นสัญญารวมมือดานเทคนิคกับ Toyota Auto Body Co.,  
Ltd. ในการผลิตแมพิมพ และอุปกรณจับยึด โดยใชระบบ CAD/CAM 

 ป 2538 เริ่มออกแบบ ผลิต และจําหนายหลังคาเหล็กสําหรับรถปคอัพ 
 

 ป 2540 ริเร่ิมโครงการวิจัยและพัฒนาเคร่ืองยนต และอุปกรณดัดแปลง 
เคร่ืองยนตเอ็นจีวี และการประกอบรถบรรทุกเอ็นจีวีทั้งคัน 

 ป 2545 CCSMM เริ่มใหบริการติดตั้งอุปกรณดัดแปลงเครื่องยนตเอ็นจี 
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วี สําหรับรถยนตสวนบุคคล ยี่หอ Volkswagen และ Audi ที่ออกจากโรงงานประกอบรถยนต
รายใหญของประเทศจีน คือ FAW-Volkswagen Automobile Co., Ltd. 

 ป 2548 ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 ในดานระบบ 
การจัดการดานคุณภาพ สําหรับผลิตภัณฑแมพิมพ หลังคาเหล็ก รถดัมพ รถพวง และรถกึ่งพวง 
เพลาลอ และกระบอกยกไฮดรอลิค และไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO/TS 16949 : 2002 ใน
ดานระบบบริหารคุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมยานยนต สําหรับผลิตภัณฑชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะ 

 ป 2549 ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 14001 : 2004 ในดานระบบ 
การจัดการดานสิ่งแวดลอม สําหรับการผลิตหลังคาเหล็ก และชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะ 
เริ่มผลิตและจําหนายรถบรรทุกอเนกประสงค (MPT) ในเชิงพาณิชย 

 ป 2550 เริ่มผลิตและจําหนายรถบรรทุกเอ็นจีวี และใหบริการรับ 
ดัดแปลงและติดตั้งเครื่องยนตเอ็นจีวี จดทะเบียนแปรสภาพเปนบริษัทมหาชนจํากัด เม่ือวันที่ 
26 เมษายน 2550 
 
1.2ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 
 1.2.1 รายละเอียดการประกอบธุรกิจและผลิตภัณฑและบริการของบริษัท 
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1.3รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 
 1.3.1 โครงสรางองคกร 

  
1.4ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 
 ฝาย   : ผูชวยหัวหนาสวนวางแผนคลังสินคาและพัสดุทั่วไป 
 แผนก   : คลังสินคาและพัสดุทัว่ไป STC 

สวนงาน  : ZONE D TRIM PART 4 
หนาที่   : ลงขอมูล Control Stock, จัดคลังสินคา, รับของเขาจาก Maker 
 

1.5พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 
 ชื่อ  : นางสาวเนวกิา หาญเผชิญโชค 
 ตําแหนง : ผูจัดการแผนกบริหารคลงัสินคาวัตถุดิบและสวนประกอบ 

1.6ระยะเวลาที่ปฏิบัตงิาน 
 ตั้งแตวันที่ 3  เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2557 ถึงวันที่ 28 เดือน กุมภาพันธ พ.ศ. 2558  

รวมระยะเวลาปฏิบัติงาน 4 เดือน 
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ประวัติผูจัดทํา 

 
ชื่อ – นามสกุล  นางสาวเพชรแพรว  มุสิกไชย 
วัน – เดือน – ปเกิด 10 พฤศจิกายน  2535 
ที่อยูปจจุบัน  เลขที ่ 60/73 หมู 8 หมูบาน ว.นิเวศน ซอยกระทุมลม 14  

ถ.พุทธมณฑลสาย 4 ตําบลกระทุมลม อําเภอสามพราน  
   นครปฐม    

โทรศัพทมือถอื 085-2944282 
   E – Mail: may.jingna@gmail.com 
 
ประวตัิการศึกษา 
 พ.ศ.2553 บริหารธุรกิจบัณฑิต 
   สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 
   สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุน 
 พ.ศ.2547 โรงเรียนนวมินทราชินูทิช สตรีวทิยา พุทธมณฑล 
    
 
ประวตัิการฝกอบรม/สัมมนา 
 พ.ศ.2557 ISO 9001 : 2008 internal Audit Certificate 
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บรรณานุกรม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บรรณานุกรม 

นคร บรมคุณากร การจัดการควบคุมสินคาคงคลังแบบทันเวลาพอดี (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 ขนสงดวยแนวคิด FULL TRUCK LOAD (FTL), การคนควา 

แบบอิสระ บัณฑิตวิทยาลัยการจัดการและนวัตกรรม มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี 

พระจอมเกลาธนบุรี  

ศิริวรรณ โพธ์ิทอง ขนสงสินคาดวยระบบ Milk Run, การคนควาแบบอิสระ บัณฑิต
วิทยาลัยการจัดการและนวัตกรรม สาขาการจัดการโลจิสติกส มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
พระจอมเกลาธนบุรี  

ปนัดดา ชํานาญสุข  2553, โครงการแตงตําราอุบัติเหตุจราจรในบริบทสังคมและวัฒนธรรม

ไทย . 

(ออนไลน) แหลงสืบคน www.manager.co.th วันที่สืบคน 29 มิถุนายน 2557 . 

(ออนไลน) แหลงสืบคน www.dlt.go.th  วันที่สืบคน 11 สิงหาคม 2557. 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก 

ประวัติโดยยอสถานประกอบการที่ฝกสหกิจศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



1.1ชื่อและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

1.1.1 บริษัท สามมิตรมอเตอรสแมนูแฟคเจอริง จํากัด (มหาชน)  

Sammitr Motors Manufacturing Public Company Limited 

1.1.2 39 หมู 12 ถนนเพชรเกษม ตําบลออมนอย อําเภอกระทุมแบน จังหวัด 

สมุทรสาคร 74130 

1.1.3 พัฒนาที่สําคัญของบริษัทฯ เก่ียวกับการขยายธุรกิจ และการเปลี่ยนแปลงลักษณะ

ประกอบการธุรกิจตลอดจนในอํานาจควบคุม มีดังตอไปน้ี 

 ป 2510 จดทะเบียนจัดตั้งเปนบริษัทจํากัด เม่ือวันที่ 19 พฤษภาคม 

2510 ดวยทุนจดทะเบียนเริ่มตน 3 ลานบาท เพ่ือประกอบธุรกิจ ผลิต

ชิ้นสวนตัวถังรถยนตและรถบรรทุก 

 ป 2524 เซ็นสัญญารวมมือดานเทคนิคกับ Shin Meiwa Industry Co., 

Ltd. ประเทศญี่ปุน สําหรับการผลิตกระบอกยก ไฮดรอลิคและระบบ

กลไกการทํางาน 

 ป 2529  

o ไดรับอนุมัติจากกระทรวงอุตสาหกรรม ใหเปนผู

ประกอบรถดัดแปลง 

o เซ็นสัญญารวมมือดานเทคนิคในการออกแบบและ

ผลิตแมพิมพกับ Toyota Auto Body Co., Ltd. 

ประเทศญ่ีปุน 

 ป 2533 จดทะเบียนจัดตั้งบริษัท สามมิตรสเปเชี่ยลทรัค จํากัด เพ่ือ

ผลิตรถพวง รถกึ่งพวง และรถบรรทุกออกแบบพิเศษ 

 ป 2535  

o เริ่มออกแบบและผลิตเพลาลอ เพ่ือใชในการผลิตรถรถ

พวงและรถก่ึงพวงของบริษัทฯ และจําหนายใหกับ

ลูกคาภายนอก 

o ขยายการลงทุนไปยังประเทศจีน และจดทะเบียน

จัดตั้งบริษัทในเครือและบริษัทรวมในประเทศจีน โดย

ในปจจุบัน ธุรกิจของบริษัท ฯ ในประเทศจีนทั้งหมด



อยูภายใตการดําเนินงานของ Changchun Sammitr 

Motors Co., Ltd. (CCSMM) ซึ่งบริษัท ฯ ถือหุน

ทั้งหมด 

 ป 2537 เซ็นสัญญารวมมือดานเทคนิคกับ Toyota Auto Body Co., 

Ltd. ในการผลิตแมพิมพ และอุปกรณจับยึด โดยใชระบบ CAD/CAM 

 ป 2538 เริ่มออกแบบ ผลิต และจําหนายหลังคาเหล็กสําหรับรถปคอัพ 

 ป 2540 ริเร่ิมโครงการวิจัยและพัฒนาเคร่ืองยนต และอุปกรณดัดแปลง

เคร่ืองยนตเอ็นจีวี และการประกอบรถบรรทุกเอ็นจีวีทั้งคัน 

 ป 2545 CCSMM เริ่มใหบริการติดตั้งอุปกรณดัดแปลงเครื่องยนตเอ็นจี

วี สําหรับรถยนตสวนบุคคล ยี่หอ Volkswagen และ Audi ที่ออกจาก

โรงงานประกอบรถยนต รายใหญของประ เทศจีน  คือ  FAW-

Volkswagen Automobile Co., Ltd. 

 ป 2548 ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 9001 : 2000 ในดานระบบ

การจัดการดานคุณภาพ สําหรับผลิตภัณฑแมพิมพ หลังคาเหล็ก รถ

ดัมพ รถพวงและรถก่ึงพวง เพลาลอ และกระบอกยกไฮดรอลิค และ

ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO/TS 16949 : 2002 ในดานระบบบริหาร

คุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมยานยนต สําหรับผลิตภัณฑชิ้นสวนขึ้นรูป

โลหะ 

 ป 2549  

o ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 14001 : 2004 ในดานระบบ

การจัดการดานสิ่งแวดลอม สําหรับการผลิตหลังคาเหลก็ และ

ชิ้นสวนขึ้นรูปโลหะ 

o เริ่มผลิตและจําหนายรถบรรทุกอเนกประสงค (MPT) ในเชิง

พาณิชย 

 ป 2550  

o เริ่มผลิตและจําหนายรถบรรทุกเอ็นจีวี และใหบริการรับ

ดัดแปลงและติดตั้งเครื่องยนตเอ็นจีว ี



o จดทะเบียนแปรสภาพเปนบริษัทมหาชนจํากัด เม่ือวันที่ 26 

เมษายน 2550 

1.2ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

 1.2.1 รายละเอียดการประกอบธุรกิจและผลิตภัณฑและบริการของบริษัท 

 
 

 

1.3รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 

 1.3.1 โครงสรางองคกร 

  

 

 

 



1.4ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

 ฝาย   : ผูชวยหัวหนาสวนวางแผนคลังสินคาและพัสดุทั่วไป 

 แผนก   : คลังสินคาและพัสดุทัว่ไป STC 

สวนงาน  : ZONE D TRIM PART 4 

หนาที่   : ลงขอมูล Control Stock, จัดคลังสินคา, รับของเขาจาก Maker 

 

1.5พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 ชื่อ  : นางสาวเนวกิา หาญเผชิญโชค 

 ตําแหนง : ผูจัดการแผนกบริหารคลงัสินคาวัตถุดิบและสวนประกอบ 

1.6ระยะเวลาที่ปฏิบัตงิาน 

 ตั้งแตวันที่ 3  เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2557 ถึงวันที่ 28 เดือน กุมภาพันธ พ.ศ. 2558  

รวมระยะเวลาปฏิบัติงาน 4 เดือน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ประวัติผูจัดทํา 

 
ชื่อ – นามสกุล  นางสาวเพชรแพรว  มุสิกไชย 

วัน – เดือน – ปเกิด 10 พฤศจิกายน  2535 

ที่อยูปจจุบัน  เลขที ่ 60/73 หมู 8 หมูบาน ว.นิเวศน ซอยกระทุมลม 14  
ถ.พุทธมณฑลสาย 4 ตําบลกระทุมลม อําเภอสามพราน  

   นครปฐม    

โทรศัพทมือถอื 085-2944282 

   E – Mail: may.jingna@gmail.com 

 

ประวตัิการศึกษา 

 พ.ศ.2553 บริหารธุรกิจบัณฑิต 

   สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 

   สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุน 

 พ.ศ.2547 โรงเรียนนวมินทราชินูทิช สตรีวทิยา พุทธมณฑล 

    

 

ประวตัิการฝกอบรม/สัมมนา 

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