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ปญัหาขอบรษิทั

Forecast และ Safety stock
(Genba)

นยา้ยจากเดมิมี
433.78 126.10 เมตร ส่งผลให้

เวลาในการขนยา้ยลดลง เดมิใชเ้วลาในการขนยา้ย 21.43
เหลอื 2.32 นาที เก็บปจัจุบนั
126.10 Forecast Safety stock ทําให้

97.44

คาํสาํคญั : ผงัโรงงาน / / จดุบรรจุ
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MISS SIRIRAT TUNGMON: PLANT LAYOUT IMPROVEMENT FOR MSP PART
TRANSPORTATION CASE STUDY OF HINO MOTORS MANUFACTURING
(THAILAND) CO., LTD.ADVISOR: PALEERAT LAKAWATHANA,DOCTOR OF
MANAGEMENT, 52 PP.

The purposes of the research is to study the solutions applied with the current
operation for plant layout improvement for MSP part transportation. From the study, it is
found that the storage space was too large and the transport distance too far. That caused high
time consumption and inefficiency in part transportation.

Therefore , the researcher studied forecast and safety stock to calculate the
required storage space and studied the real place (Genba) to solve the problem by moving
the storage area to be nearby the packing area. Therefore, the moving distance is reduced
from 433.78 m. to 126.1 m. consequent, the transport time is reduced from 21.43 minutes
to 2.32 minute and the required storage space is only 97.44 sq. m.

Keyword : Layout / Packing area / store
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1
บทนํา

ความเป็นมา แนวทางเหตผุล และปัญหา
การได้รบัมอบหมายให้ศกึษาในส่วนงานของ การควบคุมปฏบิตักิารจดัส่ง

โดยศกึษา Forecast และ Safety stock
การขนส่งระหว่างจุดเก็บ Part Supplier และ Stock Local Part ไปยงั

า
ระหว่างจุดเก็บ

ปรกึษากบัหวัหน้างาน การ นาน เกดิจากจุดจดัเกบ็

วตัถปุระสงคข์องการศึกษา

1.
2. ระยะทางในการขนยา้ย
3.
4. นอกจดุบรรจุ

ขอบเขตของการดาํเนินงาน
จดัแบ่งขอบเขตของการดาํเนินงาน โดยมรีายละเอยีด

ประกอบดว้ย

ทําการศึกษา วิเคราะห์และ MSP
ปจัจุบนัการ และมกีารใช้

จงึนํามาวเิคราะหห์าแนวทางการแก้ไข จดัเก็บ
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ระยะทางในการขนยา้ยลดลงหากสามารถลดระยะทางการขนยา้ยได้จะ
ส่งผลใหล้ดเวลาในการขนยา้ยได้
ขอบเขตดา้นเวลา

ศกึษา Forecast และ Safety stock
สําหรบัวางสินค้า ศึกษาระยะเวลาในการขนย้าย เส้นทางในการขนย้าย ศึกษาและ
คาํนวนระยะทาง รอบในการขนยา้ย และคาํนวน ขนยา้ยเขา้
ไปยงัจุดบรรจุ

1.
2. ระยะทางในการขนยา้ยลดลง
3.

นิยามศพัทเ์ฉพาะ
1. Dock หมายถงึ จดุรบัส่งสนิคา้
2. Multi souring part (MSP) Toyota ประเทศไทย

สู่ Toyota ต่างประเทศ
3. Local Part หมายถงึ
4. Frame หมายถงึ โครงช่วงล่างของรถยนต์
5. Component side rail
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แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน
การศึกษาและจดัทําโครงงานสหกิจในหวัข้อ การปรบัปรุงผงัโรงงานในการขนย้าย
MSP และลดระยะทางการขนยา้ย

จดัเกบ็โดย

1.1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน

Actual Plan



4

2

1. ทฤษฎี PDCA
2. ทฤษฎ ีผงักา้งปลา
3. ความสญูเสยี 7 ประการ (7 WASTES)
4. การปรบัปรงุเลยเ์อาต์ (Layout Kaizen)
5. การลดความสญูเปล่า ดว้ยหลกัการ ECRS
6. แผนภมูกิระบวนการไหล (Flow Process chart)
7.

1.ทฤษฎีPDCA
PDCA คือ ซิวฮาร์ท(Walter

Shewhart
(W.Edwards Deming)ปรมาจารย์ด้านการบรหิารคุณภาพ

“ ” ต่อมาพบว่า แนวคิดในการใช้วงจร PDCA
นํามาใช้ได้กบัทุกกจิกรรม PDCA เป็น
อกัษรนําของศพัทภ์าษาองักฤษ 4 คาํคอื

P : Plan = วางแผน
D : DO = ปฏบิตัติามแผน
C : Check = ตรวจสอบ / ประเมนิผลและนําผลประเมนิมาวเิคราะห์
A : Action = ปรบัปรงุดําเนินการใหเ้หมาะสมตามผลการประเมนิ
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2.1 แผนภาพ PDCA

การวางแผน (Plan: P)
เป็นไปอย่างมี

ประสทิธผิล เป็นการหาองค์ประกอบของปญัหา โดยวธิกีารระดม
ความคดิ การหาสาเหตุของปญัหา การหาวธิกีารแก้ปญัหา การจดัทําตารางการปฏบิตังิาน การ
กําหนดวิธีดาเนินการ การกําหนดวิธีการตรวจสอบ และประเมินผล

- โดยสมาชกิ
แต่ละคนร่วมมือและประสานกันอย่างใกล้ชิดในการร

- เกบ็รวบรวมขอ้มลู สําหรบัการวเิคราะหแ์ละตรวจสอบการดําเนินงานหรอืหา

ดําเนินการเก็บข้อมูลให้เป็นระบบระเบียบเข้าใจง่ายและสะดวกต่อการใช้งาน เช่น ตาราง
ตรวจสอบ แผนภมูิ แผนภาพ หรอืแบบสอบถาม เป็นตน้

- อธิบายปญัหาและกําหนดทางเลือก วิเคราะห์ปญัหา
สาเหตุ ของความบกพร่อง
วิเคราะห์แผนภูมิหรือแผนภาพ เช่น แผนภูมิก้างปลา แผนภูมิพาเรโตและแผนภูมิการ
ควบคุม เป็นต้น
อย่างชดัเจนแลว้ร่วมกนัระดมความคดิ(Brainstorm) ในการแก้ปญัหา โดยสรา้งทางเลอืกต่างๆ
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มาดาํเนินงาน

- เลอืกวธิกีารแก้ไขปญัหา หรอืปรบัปรุงการดําเนินงานโดยร่วมกนัวเิคราะห์

เป้าหมายได้อย่างมีประสิทธิภาพ

การปฏบิตัติามแผน (Do: D) การ
ปฏบิตัิงาน
ความสําเรจ็ของการนําแผนมาปฏิบตัิต้องอาศยัการทํางานด้วยความร่วมมอืเป็นอย่างดจีาก

ปฏบิตัจิะมกีารตรวจสอบไปด้วย หากไม่เป็นไปตามแผนอาจจะต้องมกีาร ปรบั

การตรวจสอบ (Check: C) หมายถงึ
การแก้ปญัหางานตามแผนแล้วผลลัพธ์เป็นอย่างไรสภาพปญัหาได้ร ับการแก้ไขตรงตาม

การไม่ประสบผลสําเรจ็อาจจะเกดิจากสาเหตุหลายประการ เช่น
ไมป่ฏบิตัติามแผน ความไมเ่หมาะสมของแผน

การดําเนินการให้เหมาะสม (Action: A)
กระบวนการ 3 ตามวงจรไดด้าํเนินการเสรจ็แลว้
ตรวจสอบ (C) มาดาํเนินการใหเ้หมาะสมต่อไป

ประโยชน์ของ PDCA

. (2552:4) ไดก้ล่าวถงึประโยชน์ของ PDCA

1.

1.1 การนําวงจร PDCA ไปใช้ ทําให้ผู้ปฏบิตัิมกี
ช่วยลดความสบัสนในการทํางาน ลดการใชท้รพัยากรมากหรอื

น้อยเกนิความพอดลีดความสญูเสยีในรปูแบบต่างๆ
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1.2 ทําให้การปฏบิตังิานมคีวามรดักุม

1.3

2.

2.1 ถ้าเร
ประหยดั เราควร แกป้ญัหา

2.2 การใช้ PDCA
ปญัหา PDCA ต่อไป

3.

3.1 PDCA อการปรบัปรุง คือ ไม่ต้องรอให้เกิดปญัหาแต่เราต้องเสาะ

คดิว่าจะปรบัปรงุอะไรกใ็หใ้ชว้งจร PDCA ขอ้สําคญั PDCA

2. ทฤษฎี ผงัก้างปลา
ผงัก้างปลา คอื

2
2.1.1.
2.1.2.

2.1.3. การระดมให้เป็นแนวทางสมอง งจะช่วยให้ทุกๆ คนให้

2.2. หวัขอ้ยอ่ย วธิกีารสรา้งแผนผงัสาเหตุและผลหรอืผงักา้งปลา
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2.2.1.
2.2.2.
2.2.3.
2.2.4.หาสาเหตุหลกัของปญัหา
2.2.5.จดัลาํดบัความสาํคญัของสาเหตุ
2.2.6.

2.3.หวัขอ้ยอ่ยการกําหนดปจัจยับนกา้งปลา
2.3.1.โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปจัจยั (Factors)

4M 1E
- M Man คนงาน หรอืพนกังาน หรอืบุคลากร
- M Machine
- M Material
- M Method กระบวนการทํางาน
- E Environment

2.2 ผงักา้งปลา



9

3. ความสญูเสีย 7 ประการ (7 WASTES)

ความสญูเสยี 7 ประการ ไดแ้ก่
- Overproduction)
- Inventory)
- Transportation)
- Motion)
- Processing)
- Delay)
- Defect)

3.1 Overproduction)

ทาํ (Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็นจาํนวนมากและทาํใหก้ระบวนการผลติขาด
ความยดืหยุน่

3.1.1 ปญัหาจากการผลติมากเกนิไป
- ยงัไม่จาํเป็น
- WIP
- เกดิการขนยา้ย
- ของเสยีไมไ่ดร้บัการแกไ้ขทนัที
- ตน้ทุนจม
- ปิดบงัปญัหาการผลติ

3.1.2 การปรบัปรุง
-
-

-
-

-
- กระจายงานอย่างเหมาะสมโดยไมใ่หเ้กดิการรองาน
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-
- Bottle-neck)

รอบเวลาการผลติ
- ผลติในปรมิาณแ
- ฝึกใหพ้นกังานมทีกัษะหลายอย่าง

3.2 Inventory)

มาณมากเกนิความตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ
เป็นภาระในการดแูลและการจดัการ

3.2.1 ปญัหาจากการเกบ็วสัดุคงคลงั
-
- ตน้ทุนจม
-
- งไมเ่พยีงพอ)
- ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก

3.2.2 การปรบัปรุง
-
- ควบคุมปรมิาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเหน็

(Visual control)
- ใช้ ระบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First in first out)

วสัดุตกคา้งเป็นเวลานาน
- วเิคราะหห์าวสัดุทดแทน (Value engineering)

3.3 Transportation)

3.3.1 ปญัหาจากการขนส่ง
-
- เสยีเวลาในการผลติ
- วสัดุเสยีหายหากวธิกีารขนส่งไมเ่หมาะสม
- เกดิอุบตัเิหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง
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3.3.2 การปรบัปรุง
-

-
-
-

3.4 Motion)

3.4.1
-
- เกดิความลา้และความเครยีด
- อุบตัเิหตุ
- เสยีเวลาและแรงงานใ

3.4.2 การปรบัปรุง
- Motion study)

Ergonomic)
ได้

- จดัสภาพการทาํงาน (Working condition)ใหเ้หมาะสม
- ป

รา่งกายของผูป้ฏบิตังิาน

- Jig, Fixtures)

- ออกกําลงักาย
3.5 Processing)

กระบวนการตรวจสอบ
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3.5.1 ปญัหาจากกระบวนการผลติ
- เกดิตน้ทุ
-
-

3.5.2 การปรบัปรุง
- วเิคราะหก์ระบวนการผลติโดยใช้ Operation process chart
- ใชห้ลกัการ 5W1H าะหค์วามจาํเป็นของแต่ละกระบวนการ
-

3.6 Delay)

3.6.1 ปญัหาจากการรอคอย
-

- เกดิตน้ทุนค่าเสยีโอกาส
-

3.6.2 การปรบัปรุง
- จดัวางแผนการผลติ วตัถุดบิและลาํดบัการผลติใหด้ี
-
- จดัสรรงานใหม้คีวามสมดุล
- และจดัสรร

กําลงัคนใหเ้หมาะสม
-

-
กระบวนการผลติ

3.7 Defect)

3.7.1 ปญัหาจากการผลติของเสยี
-
-
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-
- เกดิตน้ทุนค่าเสยีโอกาส

3.7.2 การปรบัปรุง
-
-
-

(Poka-Yoke)
- ฝึกใหพ้นกังานมจีติสาํนึกทางดา้นคุณภาพ
-

การผลติ (Quick response system)
- Inventory)
- Transportation)
- Motion)
- Processing)
- Delay)
- Defect)

4. การปรบัปรงุเลยเ์อาต์ (Layout Kaizen)

เลย์เอาต์คอืเลย์เอาต์ของโรงงานผลติ (Plant Layout) เป็นการจดัวางตําแหน่งของ

4.1 หลกัเกณฑก์ารรวมปจัจยัการผลติ

4 ปจัจยัคือคน (Man) วสัดุ (Materials)
(Equipments) และพลงังาน(Energy)
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4.2

Material Handling เลยเ์อาต์จะต้องไม่คํานึง
เฉพาะแค่ Material Handling

4.3

ILUOES ฯลฯ

4.4 หลกัเกณฑก์ารสรา้งความปลอดภยัและความพงึพอใจของพนกังาน

ถ้ามนุษยม์คีวามพงึพอใจมาก จะสามารถขยายความสนใจและมุมมองได้กวา้งมาก

4.5

Plant Layout
ตามองคอื ความจําเป็นในการพจิารณา

เลยเ์อาต์

4.6 หลกัเกณฑค์วามยดืหยุน่ (Flexible)

สภาวะแว

4.7 การปรบัปรงุเลยเ์อาต์
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“ลดระยะห่าง” Muda ของการขนยา้ยและ
Muda กรลง

4.8 วตัถุประสงคก์ารวางผงัโรงงาน

-

- สรา้งขวญักําลงัใจและความพอใจใหก้บัคนงาน

-

- เวลารอคอยในกระบวนการผลติน้อยกว่า

-

- สามารถลดพสัดุคงคลงัในกระบวนการ (Inventory – in – Process)

- ใชเ้วลาในการผลติน้อยกว่า

- ลดงานเสมยีน และแรงงานรองไดม้ากกว่า

- สามารถควบคุมดแูลไดง้า่ยกว่าและดกีว่า

- ลดความยุง่ยากและความแออดัไดภ้ายในโรงงาน

- ลดจาํนวนของเสยีไดม้ากกว่า

-

ตวัอยา่งการวางเลยเ์อาต์

33 เมตร ยาว
48 เมตร สูง 6

ายในตวัอาคาร โดยภายในโรงงานผลติสนิค้าจะแบ่งออกเป็น 4
, ส่วนเสรมิบรเิวณทางเดนิ ,ห้องรดีผ้าและห้องบรรจุภณัฑ ์โดย
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1. หอ้งตดัเยบ็ จะมกีระบวนการผลติหลกั คอื

- กระบวนการตดัผา้ตามแพทเทริน์

-

- เขา้ดว้ยกนั ใหเ้ป็นรปูร่าง
อยา่งครา่วๆ

- 1. คอื การตรวจสอบ ฝีเขม็ของการเยบ็และ

-
ตะเขบ็คู่

2. ส่วนเสรมิบรเิวณทางเดนิ จะมกีระบวนการผลติหลกั คอื

-

ลาํเลยีงวสัดุระหว่า
อกีดว้ย

3. หอ้งรดีผา้ มกีระบวนการผลติหลกั คอื

-

-
ส่วนเกนิออกจากใหห้มด

-

-
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-

4. ตหลกัคอื

-

- กระบวนการบรรจุภณัฑ ์คอื การบรร

บรษิทับ้านไทยการเ์มน้ท์ สามารถดู
แผนผงัโดยรวมของโรงงานไดจ้ากรปูผงัโรงงานโดยรวม

2.3 แผนผงัโรงงานโดยรวม
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2.4 แผนผงัโรงงานตามแผนกงานหลกั

5. การลดความสญูเปล่า ด้วยหลกัการ ECRS

ผศ.ประเสรฐิ อคัรประถามพงศ์ ไดก้ล่าวว่า ความสูญเปล่า หรอื MUDA หรอื WASTE

อยู่ 7 ประการ
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Overproduction)
Waiting)

Transporting)

Inappropriate Processing)
Unnecessary Inventory)

Unnecessary Motions)
Defect )

ดว้ย

หลกัการ ECRS Eliminate) การรวมกนั
(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การทําให้ง่าย (Simplify)

MUDA

าก็คอืมคีวามสามารถในการแข่งขนักบั
MUDA ลงสามารถทาํไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS

การกําจดั ( Eliminate ) หมายถงึ การพจิารณาการทํางานปจัจุบนัและทําการกําจดั

การรวมกนั ( Combine )
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การจดัใหม่( Rearrange )

การทําใหง้่าย ( Simplify )
jig) หรอื fixture

ไมจ่าํเป็น

ลกั เพราะจะต้องมกีาร

ISO 9000 หรอื TS 16949 เขา้
ISO 9000 และ TS 16949 จะ

มากเกนิไป จะทําให้วุ่นวายในการเก็บรกัษา

ทรพัยากรคอืกระดาษโดยเปล่าประโยชน์อกีดว้ย

ไม่มคีวามจาํเป็นออกไป เราสามารถใชห้ลกัการ ECRS

การกําจดั (Eliminate)

สามารถกําจดัออกไปไดเ้ลย
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การรวมกนั (Combine) คอื การรวมเอาเอกสารจากหลายๆแผ่นมาไวใ้นแผ่นเดยีวกนั

การจดัใหม่ (Rearrange)

การทําใหง้่าย (Simplify) หมายถงึ การจดัรปูแบบของเอกสารใหเ้ขา้ใจง่ายและสะดวก
เหมาะสมกบัการใชง้าน

ไปได้

เป็นประโยชน์อย่างมากสําหรบับรษิทัทุกบรษิทัในเศรษฐกจิ

6. แผนภมิูกระบวนการไหล (Flow Process chart)

Flow)

สญัลกัษณ์มาตรฐาน 5 ASME
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2.1 สญัลกัษณ์ผงังาน ( Flowchart Symbols)

6.1 แนวทางการวเิคราะหแ์ผนภูมกิระบวนการไหล

6.1.1.

6.1.2

6.1.3.กําหนดว่าเป็นการวเิคราะหก์ารไหลของ

- ผลติภณัฑ์ :
การผลติจนประกอบเสรจ็ผลติภณัฑ์

- พนกังาน :

- : อหรอืการใชง้านของ
อุปกรณ์

6.1.4.

6.1.5.

สัญลกัษณ์ คาํจาํกดัความโดยย่อ

Operation
การปฏิบติังาน

-
-
-
-

Inspection
การตรวจสอบ

-ตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุ
-ตรวจสอบคุณภาพปริมาณ

Transportation -
-พนกังานกาํลงัเดิน

Delay
การรอคอย

-
-

Storage
การเก็บ

-

-
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6.1.6.โยงเสน้ระหว่างสญัลกัษณ์จากบนลงล่าง

6.1.7.

แผนภูมกิระบวนการไหลคลา้ยกบัแผนภูมกิระบวนการดําเนินงาน แต่ใช้สญัลกัษณ์ใน
การบนัทกึงานมากกว่า

คอย และเกบ็
ปรบัปรงุงานการสรา้งตวัแผนภมูอิาจทาํได้ 2 วธิี คอื

1: 5 บนัทกึเรยีงลําดบัการทํางานก่อนหลงั

2.5 ตวัอยา่งของแผนภูมกิระบวนการไหลแบบง่าย

2:
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2.6 แบบฟอรม์แผนภมูกิารไหลของกระบวนการ

การไหล (Flow Diagram

ตําแห

สถานี และบรเิวณ
การทํางาน กําหนดไว้อย่าง

วสัดุ
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2.7 Material Flow Process Chart (ก่อนปรบัปรุง)

จิราภรณ์ จนัทร์สวา่ง. การลดเวลาในการตรวจสอบสายเคเบิลอินฟินิแบนด:์กรณีศึกษา
แผนกตรวจสอบ โรงงานผลิตสายเคเบิล. วศิวกรรมศาสตร์ มหาบณัฑิต สาขาวชิาวศิวกรรมอุตสา
หการ ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ บณัฑิตวทิยาลยั สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนคร
เหนือ .

ไดม้าจากการศกึษาการตรวจสอบเคเบลิจาํนวน 30 มว้น ในเดอืน
กนัยายน 2547 ลอ็ตการผลติเคเบลิ โดย
ศกึษางานจากพนกังานแผนกตรวจสอบเคเบลิอนิฟินิแบนด์ 3 คน ยกเวน้
ความต้านทานของฉนวนสายไฟ (Insulation Resistance) และการทดสอบความทนทานของ
เคเบลิ (Dielectric Strength) 1 คน สามารถ

8 ของเคเบลิอนิฟินิแบนด์ แบบ 11
3-2 และเรยีงลําดบัตาม

3-8
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จะทาํการแกไ้ข 3

2.2 เวลาในการตรวจสอบเคเบลิอนิฟินิแบนดแ์บบ 11 ช่องสญัญาณ

2.8
เคเบลิอนิฟินิแบนดแ์บบ 11 ช่องสญัญาณ

แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow process Chart) และแผนภาพการไหล (Flow Diagram)ของ
กระบวนการตรวจสอบทางไฟฟ้าของเคเบลิอนิฟินิแบนด์ 3-9 และ 3-10
ตามลําดบั 3-9 จะเหน็ไดว้่าเหน็ว่าในการตรวจสอบคุณสมบตัทิางไฟฟ้าของเคเบลิ

8 10 มกีาร
7 มกีารตรวจสอบ 8 รอคอย 1 และ จดัเกบ็ 2 รวมกจิกรรมย่อย
28กจิกรรม 16, 17 และ 21 1
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เสน้ 20 เสน้
3

ตาราง 2.3
(ก่อนปรบัปรงุ) ของเคเบลิอนิฟินิแบนด์ แบบ 11 ช่องสญัญาณ
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2.4
(ก่อนปรบัปรงุ) ของเคเบลิอนิฟินิแบนด ์แบบ 11 ช่องสญัญาณ (ต่อ)

2.5
ไฟฟ้า(หลงัปรบัปรงุ) ของเคเบลิอนิฟินิแบนด ์แบบ 11 ช่องสญัญาณ
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ขอ้ควรระวงั

1.

2.

3.

ประโยชน์ใชง้านของแผนภูมกิระบวนการไหล

1. 5

2.
มองเหน็จดุเน้นในการวเิคราะห์

3.

4.
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3
วิธีการดาํเนินงาน

กรณศีกึษา
กา 3.1

การเกบ็รวบรวมข้อมลู

Forecast
ในแต่ละวนั การลงไป Genba วดั

การเกบ็รวบรวมข้อมลู
ได้

1. ศกึษา Forecast
1 เดอืน

2. ศกึษา
3. (Genba)
4. (Genba)

ศกึษาขอ้มลู Forecast

ขนย้ เวลาในการขนยา้ยจากจดุเกบ็ Part Supplier และ
Stock Local Part ไปยั
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3.1

3.1 การวิเคราะหส์ภาพปัญหา
3.1.1 ผลการศกึษา Forecast Dec’14 และ Safety

stock
วเิคราะห์ผลการศกึษา Forecast Dec’14 และ

Safety stock 13 Part number

และขอ้มลูความ

คือ ตาํแหน่งการวาง

วดัผลการดําเนินงาน
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3.1 Forecast Dec’

3.1.2 ศกึษาชนิดของบรรจภุนัฑ์

PalletA 2.PalletB 3.Skid
ข 3.2 3.3 และ 3.4

3.2 PalletA

3.3 PalletB
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3.4 Skid
3.1.3 วเิคราะห์

Safety
stock
Safety stock PalletA 20 Pallet PalletB 163 Pallet Skid 15 Skid บรจุภณัฑ์

PalletA 2 Pallet PalletB
16 Pallet Skid 5 Skid PalletA 18 Pallet
PalletB 147 Pallet Skid 10 Skid วางซอ้นตามขอ้กําหนดของบรษิทัคอื PalletA 2 PalletB
4 Skid 2 PalletA 9
PalletB 37 Skid 5

3.2

3.1.4 ตําแหน่งการจดัเกบ็
2 PalletA

PalletB และSkid จะถูกขนยา้ยจาก DockF มาจดัเกบ็บรเิวณจุดเกบ็ Part Supplier PalletB
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จะถูกยา้ยมาจดัเกบ็บรเิวณ Stock Local Part โดยเรยีงตาม Part number
เขา้จดุบรรจุ ส่วน PalletB Skid กจ็ะถูกขนยา้ยเขา้จดุบรรจใุนลาํดบัต่อไป

3.5
3.1.5

7
6 1 4.3

จุดเกบ็ Part Supplier

Stock Local Part จุดบรรจุ
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3.3

3. .6 ระยะทางในการขนยา้ย
PalletA PalletB และSkid จาก

Dock F part supplier มรีะยะทาง 114.72 เมตร ขนยา้ย PalletB จากจุดเกบ็
part supplier ไปยงัจุด Stock Local Part 110.42 เมตร ขนยา้ย PalletB จากจุดเกบ็ part
supplie เขา้จดุบรรจุ 22.66 เมตร ขนยา้ย PalletA จากจุดเกบ็ part supplier เขา้จุดบรรจุ 92.99
เมตร ขนยา้ย Skid จากจุดเกบ็ part supplier เขา้จุดบรรจุ 92.99
433.78 เมตร 4.4

3.4

3 เวลาในการขนยา้ย
ระยะเวลาในการขนย้าย PalletA

1 รอบ 2.21 นาที PalletB 3 รอบ 7.56 นาที และSkid
4 รอบ 16.23 นาที 3 บรรจภุณัฑเ์ท่ากบั 21.43 นาที

3.5 ระยะเวลาในการขนยา้ย
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3 .8
PalletA 35.7 ตาราง

เมตร PalletB 54.7 ตารางเมตร และSkid 35.7 ตารางเมตร 3 บรรจุภณัฑ์
เท่ากบั 126.1 ตารางเมตร

3.6

3.2 การวเิคราะหส์าเหตุ

3.6 การวเิคราะหส์าเหตุ
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4

ผลการดาํเนินงาน

4 ผลแนวทางการปรบัปรงุและแกไ้ข MSP Part
(Component side rail) ก่อนนําเขา้จดุบรรจุ
4.1 ผลการ

4.1.1 ให้
มีความใกล้ 4.5

4.1 หลงัปรบัปรงุ

จุดเกบ็ Part Supplier

Stock Local Part จุดบรรจุ
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4.1.2

ในกระบวนการการขนยา้ยต่างๆ
ขนยา้ย PalletA PalletB และSkid จาก Dock F part supplier 131.87

เมตร ขนยา้ย PalletB จากจุดเก็บ part supplier ไปยงัจุด Stock Local Part 11.37 เมตร ขนยา้ย
PalletB จากจุดเก็บ part supplier เขา้จุดบรรจุ 9.57 เมตรขนยา้ย PalletA จากจุดเก็บ part supplier เขา้
จุดบรรจุ 4.5 เมตร ขนยา้ย Skid จากจุดเก็บ part supplier เขา้จุดบรรจุ 4.5 เมตร รวมระยะทาง

161.81 เมตร

4.1 หลงัปรบัปรงุ

4.1.3 ส่งผลใหเ้วลา
ในการขนยา้ยลดลงดว้ยเช่นเดยีวกนัโดย PalletA 0.10
นาที PalletB 1.92 นาที Skid 0.30 2.32 นาที

4.2 เวลาในการ หลงัปรบัปรงุ
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4.1.4
97.44 ตารางเมตร

4.3 หลงัปรบัปรงุ

4.2 ผลการวิเคราะหเ์ปรียบเทียบก่อนและหลงัปรบัปรงุ

4.2.1 ผลการวเิคราะหเ์ปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรุง

3.5

จุดเกบ็ Part Supplier

Stock Local Part จุดบรรจุ



40

4.1

4.2.2 ผลการวเิคราะหเ์ปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรุงระยะทาง

3.4

จุดเกบ็ Part Supplier

Stock Local Part
จุดบรรจุ
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4.1 หลงัปรบัปรงุ

4.2.3 ผลการวเิคราะหเ์ปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรุงเวลาการทํางาน

3.5 เวลา

4.2 เวลา
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4.2.4 ผลการวเิคราะหเ์ปรยีบเทยีบก่อนและหลงัปรบัปรุง

3.6

4.3 ปรบัปรงุ
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5

บทสรปุและข้อเสนอแนะ

5.1 บทสรปุ

MSP

กรณศีกึษา บรษิทั ฮโีน่มอเตอรส์ (ประเทศไทย) จาํกดั

สรปุผลการดาํเนินงาน

จดั
จากจดุเกบ็ Part Supplier และ จดุStock Local Part ไปยงัจดุบรรจมุากเกนิความ

จาํเป็น จากการศกึษาปญัดงักล่าวจงึไดพ้บสาเหตุว่า จดุเกบ็ Part
Supplier และ จดุStock Local Part
โดยรอบและทาํการยา้ยจดุเกบ็ Part Supplier และ จดุStock Local Part ใหใ้กลก้บัจดุบรรจุมาก

126.10 เมตร ลดลงเหลอื 97.44 ตารางเมตร ดงั
5.1 และมรีะยะทางในการขนยา้ยจากเดมิ 319.0 เมตร ลดลงเหลอื 161.81

5.2 ส่งผลใหร้ะยะเวลาในการขนยา้ยจากเดมิ 21.43 นาท ีลดลงเหลอื 2.32 นาที 5.3

5.1 กราฟเปรยีบเทยีบ
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5.2 กราฟเปรยีบเทยีบระยะทางในการขนยา้ย

5.3 กราฟเปรยีบเทยีบเวลาในการขนยา้ย

5.3 อปุสรรค
5.3.1 การใหข้อ้มลูของหน้างานไมม่คีวามชดัเจน

5.3.2

5.4 ข้อเสนอแนะในการศึกษา

5.4.1 บรเิวณ Stock Local Part ควรมป้ีายบอก Part Number
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1.1
1.1.1

HINO MOTORS MANUFACTURING (THAILAND) CO.,LTD.
1.1.2 99 หมู่ 3 ถนนเทพารกัษ์ ต.เทพารกัษ์  อ.เมอืง

จ.สมทุรปราการ 10270
1.1.3 ประวตัคิวามเป็นมาของบรษิทั

พ.ศ.2495 รถยนตโ์ดยสารฮโีน่คนัแรก (BUS) ปรากฏโฉมในประเทศไทย

พ.ศ.2507 10
กรกฎาคม 2507

พ.ศ.2508 KM

พ.ศ.2509

พ.ศ.2510

พ.ศ.2528 Toyota Dyna

พ.ศ.2535 2 บางพลี

พ.ศ.2542 Hino
Motor(Thailand) จาํกดั

พ.ศ.2546 แยกออกจากบรษิทั Hino Motor(Thailand)
Hino Motor Manufacturing (Thailand) จาํกดั

พ.ศ.2547 3 บางปะกง

พ.ศ.2553

พ.ศ.2557 50 ปี

1.2 ลกัษณะธรุกิจของสถานประกอบการ
1.2.1 รายละเอยีดการประกอบธุรกจิ

1.2.2 ผลติภณัฑแ์ละบรกิารของบรษิทั
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ฝึกอบร
ม

ซ่อม
บํารงุ ควบคมุสง่มอบ

ควบคมุการผลติ
และบรรจุ

ควบคมุปฏบิตักิาร

ประเทศในประเทศ

ควบคมุปฏบิตักิาร

สง่ออก

ควบคมุปฏบิตักิาร
ผลติ

Ms.Ma
tawee
Team.
Mrg.

Mr.ittc
het
Team.
Mrg.

Mr.Ronnayu
t

Group Mgr

Toyota รุน่
- Fortuner
- Hilux vigo
- Yaris
- Vios
- Innova
- Avanza
-

1.3 รปูแบบการจดัองคก์รและการบริหารองคก์ร
1.3.1 โครงสรา้งองคก์ร

1.4
ตําแหน่ง : นกัศกึษาฝึกงาน
ฝา่ย : Plant Administration
สว่นงาน : ควบคุมปฏบิตักิารผลติและ
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: ตรวจเชคดแูลเอกสารการผลติและเอกสารควบคุมปฏบิตักิารจดัส่ง

1.5
: นางสาวศศนินัท ์ ลลีาเลอเกยีรติ

ตําแหน่ง : Staff
1.6

3 เดอืน พฤศจกิายน พ.ศ.2557 27 เดอืน กุมภาพนัธ ์พ.ศ.2558
รวมระยะเวลาปฏบิตังิาน 4 เดอืน
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ประวติัผูจ้ดัทาํ

– นามสกุล นางสาวศริริตัน์  ทุ่งมน
วนั-เดอืน-ปี เกดิ

ประวตักิารศกึษา
พ.ศ.2553 คณะบรหิารธุรกจิ

สาขาการจดัการอุตสาหกรรม

พ.ศ.2547
แผนกการศกึษา คณติศาสตร์ – ภาษาองักฤษ

ประวตักิารฝึกอบรม/สมัมนา
พ.ศ.2557 ISO9001:2008 Training Course Against

ISO:19011:2002
พ.ศ.2556 Logistics, transportation by container
พ.ศ.2556 Technology and Transport Management System

Rails
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