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นางสาวอมรรัตน์ เจริญพรรุ่งสกุล: การลดเวลากระบวนการนับสินค้าในคลัง กรณีศึกษา    
บริษัท โตโยต้าทูโช(ไทยแลนด์) จ ากัด.อาจารย์ที่ปรึกษา :อาจารย์ชวการ ธรแพทย์ ,53หน้า 
 

  การศึกษาของงานสหกิจศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลากระบวนการนับ
สินค้า(เหล็ก)ในคลังสินค้า เพื่อลดเวลาการท างานของพนักงาน และเพิ่มความถูกต้องในการ
กรอกข้อมูล ของบริษัทที่เป็นกรณีศึกษา พบว่า ข้อมูลจ านวนสินค้า ข้อมูลคลังสินค้า และ
สถานท่ีตัดเหล็ก มีที่จัดเก็บข้อมูลในระบบคอมพิวเตอร์หลายไฟล์ข้อมูล ส่งผลให้เสียเวลาใน
การเปิดหาข้อมูลในการน าข้อมูลมากรอกในระบบ Order Calculation ซึ่งเป็นระบบเฉพาะ
ของทางบริษัท  

  ผู้ศึกษา ได้ใช้โปรแกรม Microsoft Excel โดยน าสูตร Concatenate และ Sumifมา

ผูกเพื่อเชื่อมระบบให้กรอกข้อมูลได้อัตโนมัติเพื่อเป็นการลดการท างานของการท างาน

พนักงานของบริษัท โตโยต้าทูโช  (ไทยแลนด์) จ ากัด และพบว่า คลังสินค้าและสถานที่ตัด

เหล็ก(Coil Center)ทั้งหมดในแผนกมี 5 ที่ จ านวนสินค้าในแต่ละCoil Center ยังขึ้นอยู่กับ

ความสามารถในการตัดเหล็กของแต่ละที่จึงท าให้การเก็บข้อมูลสินค้าต้องตรวจสอบจาก ชื่อ

ลูกค้า(Customer)รูปร่าง(Spec)ขนาด(Size)ความหนา(Thick) ซึ่งท าให้เกิดการค้นหาข้อมูลที่

มีความซับซ้อน จึงได้จัดท าวิธีที่สามารถลดเวลา 

  ผลการศึกษาพบว่าหลังจากการจัดท าวิธีการลดเวลาการกรอกข้อมูลการท างานของ
พนักงานสามารถลดลงได้ถึง 60% และความถูกต้อง 100%ในการกรอกข้อมูล ส่งผลให้เพิ่ม
ต้นทุนด้านเวลาและความน่าเชื่อถือให้กับลูกค้า 

 

 ค าส าคัญ : ระบบ Order Calculation / การลดเวลาการท างาน / Microsoft Excel 
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MISS AMORNRAT CHAROENPORNRUNGSAKUL: REDUCE WORKING TIME OF 
COUNTING STOCK PROCESSCASE STUDY OF TOYOTA TSUSHO(THAILAND)CO.,LTD. 
ADVISOR : INSTRUCTOR CHAVAKARN THARAPATH, 53 PP. 

 A study of cooperative education is intended to reduce the time to fill out the 
product (steel) in the warehouse. To reduce the working time of employees. And increase 
the accuracy of the information. The issue in the case study found that the number of 
items. Data Warehouse Cutting and Places To store the data in a file system. Affect a 
waste of time to look up information in the data to fill in the Order Calculation, which is the 
only system of the company. It allows employees to spend time to run to waste.  
 The author has studied the Microsoft Excel Concatenate and Sumif formula tied to 
connect the system to fill automatically. This reduces the work of the employees of Toyota 
Tsusho (Thailand) Co Ltd, which found that the warehouse and place cut steel (Coil. 
Center) All of the items in each department has 5 Coil Center was based on the ability of 
each cutting steel. It allows the storage of goods must be checked. Name of Customer 
,Spec,Size and Thickness  which causes the search data is complex. Therefore, a method 
that can reduce the time to complete and enhance the information is correct. By the way, 
using Microsoft Excel formula to bind. 
 The improvement result after implement the operation procedure with the 
preparation method reduced the time to fill the employee can be reduced by up to 60%, 
and accuracy. 100% to fill As a result, increase the cost, time and reliability to customers. 
 
KEYWORDS:ORDER CALCULATION/REDUCING OPERATING TIME/MICROSOFT 
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บทที่   1 

บทน ำ 
 

ควำมเป็นมำแนวทำงเหตุผล และปัญหำ 

ในการผลิตรถยนต์จะต้องมีการน าชิ้นส่วนต่างๆมาประกอบ เนื่องจากบริษัท โตโยต้า

ทูโช(ไทยแลนด์) จ ากัดเป็นบริษัทที่ท าหน้าที่ติดต่อลูกค้าในการน าเข้าและส่งออกชิ้นส่วน

ยานยนต์ต่างๆให้กับผู้ผลิตรถยนต์ จึงต้องมีการติดต่อ เตรียมเอกสาร และตรวจสอบข้อมูลที่

ถูกต้องเพื่อการด าเนินงานให้ตรงกับความต้องการของลูกค้า จากการศึกษาในส่วนของฝ่าย

งานธุรการ(Admin) และ ฝ่ายการตลาด(Marketing) ในแผนก Steel Sheet4(แผ่นเหล็ก) ซึ่ง

มีสินค้า 2 ชนิดคือเหล็กแผ่นและเหล็กม้วน ดังภาพที่1.1และ1.2 จะมีหน้าที่ในการจัดท า

เอกสารต่างๆ ท าหน้าที่ในส่วนของการเปิดรอบการสั่งซื้อของลูกค้า(Sale Order)ตัดสต๊อก 

และแนบใบก ากับภาษีของฝ่ายงานธุรการ(Admin) และท าหน้าที่ตรวจสอบยอดพยากรณ์แต่

ละเดือนเทียบกับยอดใช้จริงในฝ่ายการตลาดซึ่งในการท างานจึงท าให้ได้ทราบความส าคัญ

ของลูกค้าแต่ละราย ซึ่งให้ความส าคัญกับลูกค้าที่มีค าสั่งซื้อในปริมาณมาก คือ บริษัท ไทย

ซัมมิทออโต้พาร์ท จ ากัด และจากการศึกษาพบปัญหาในบริษัท ไทยซัมมิทออโต้พาร์ท 

จ ากัด เรื่องการนับสต็อกที่ล่าช้าของฝ่ายการตลาดเป็นปัญหาหลัก ส่งผลให้การค านวณสั่ง

เหล็กก็เกิดความผิดพลาดซึ่งเป็นปัญหาก่อให้เกิดเหตุ 2 กรณีคือ การสั่งเหล็กปริมาณมาก

เกินการใช้จริงและการสั่งเหล็กน้อยกว่าการใช้จริงหรือเรียกว่า สินค้าล้นสต็อก  (Over 

Stock) และสินค้าขาดสต็อก (Stock Out) ทั้งสองกรณีท าให้เกิดปัญหาด้านต้นทุนสินค้าและ

ขาดความน่าเชื่อถือให้กับลูกค้าได้ ปัญหาการตรวจสอบเหล็กที่ล่าช้าและการค านวณสั่ง

เหล็กที่ผิดพลาด ซึ่งเกิดมาจากการนับสต็อกผิดพลาดของพนักงาน การใส่ข้อมูลการ

พยากรณ์ผิดพลาด และการใส่ข้อมูลเหล็กน าเข้าจากญี่ปุ่นผิดพลาด จากการผิดพลาด

ทั้งหมดเกิดมาจากการกรอกข้อมูลจากระบบคอมพิวเตอร์ 

ปัญหาการค านวณสั่งเหล็กที่ผิดพลาดนี้ มีสาเหตุหลักมาจากการนับสต็อกล่าช้าท าให้

ส่งผลในการกรอกข้อมูลที่ผิดพลาดของฝ่ายการตลาด จึงมาท าการศึกษาหาวิธีแก้ไขปัญหา

ให้เพื่อช่วยในการลดเวลาการท างานของฝ่ายการตลาด และส่งผลไปถึงการลดความ

ผิดพลาดของการกรอกข้อมูลการพยากรณ์ของลูกค้าผิดพลาดลงระบบ Order Calculation 
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ภำพที่ 1.1   แสดงเหล็กแผน่ 

 

 

 
 

ภำพที่ 1.2   แสดงเหล็กม้วน 
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วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 

 ในการจัดท าโครงการสหกิจศึกษาครั้งนี้ ได้ตั้งวัตถุประสงค์ของการศึกษา ไว้ดังนี้ 

1. เพื่อลดเวลาการกรอกข้อมูลการนับสินค้าท่ีอยู่ในคลังสินค้า 

2. เพื่อลดความผิดพลาดในการกรอกข้อมูลลดลง 

 

ขอบเขตของกำรด ำเนินงำน 

ในการศึกษาโครงการสหกิจครั้งนี้  จัดแบ่งขอบเขตของการด าเนินงาน โดยมี

รายละเอียด ประกอบด้วย 

ขอบเขตด้านเน้ือหา 

ศึกษาระบบการปฏิบัติการของทั้งฝ่ายการตลาด(Marketing) และฝ่ายธุรการ(Admin) 

บริษัทโตโยต้าทูโช (ไทยแลนด์) จ ากัด 

ขอบเขตด้านเวลา 

ระยะเวลาในการด าเนินงาน 3 พฤศจิกายน 2557 ถึง 28 กุมภาพันธ์ 2558 (4 เดือน) 

 

ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

 ศึกษาการใช้ระบบ Order Calculation ของบริษัทเพื่อเป็นแนวทางในการน ามา

ตรวจสอบสต็อกสินค้า และศึกษาการใช้โปรแกรม Microsoft Excel ในการสร้างสูตรค านวณและ

น ามาผูกสูตรเพื่อความรวดเร็วและความถูกต้องแม่นย าในการกรอกข้อมูลและตรวจสอบสต็อก

สินค้าท่ีอยู่ในคลังสินค้าในแต่ละท่ี 

 
ตำรำงที่ 1.1   ขั้นตอนการด าเนินงาน 
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ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 

1. เวลาการกรอกข้อมูลการนับสินค้าลดลง 50% 

2. ความผิดพลาดในการกรอกข้อมูลลดลง 100% 

 
 

นิยำมศัพท์เฉพำะ  

1. Inventory                                             สินค้าคงคลัง 

2. Stock Out                                            ปัญหาสินค้าขาดแคลนไม่ 

                                                                      เพียงพอ 

3. Long Term Over Stock                           สินค้าคงคลังที่ตกค้างในสต๊อกใน 

                                                              ระยะเวลาเกินก าหนด 

4. Sale Order                                           รอบการสั่งซื้อของลูกค้า 

5. Steel Sheet                                          เหล็กแผ่น 

6. Steel Coil                                             เหล็กม้วน 

7. Order Calculation                                   ข้อมูลในการตรวจสอบการ 

                                      พยากรณ์เพื่อเปรียบเทียบกับ 

  ข้อมูลที่ใช้สินค้าจริงเป็นระบบ 

                                                               เฉพาะทางบริษัท 

8. End User Computer (EUC)                      ระบบเฉพาะบริษัท ใช้ในการ 

                                                               เชื่อมต่อข้อมูลต่างๆ 

9. Marketing                                             ฝ่ายการตลาด การขาย 

10. Microsoft Excel                                      โปรแกรมที่ใช้ในการแก้ปัญหาใน 

                                                               โครงงาน 

11. Sumif                                                  สตูรเพื่อหาผลรวมของค่าต่างๆ 

12. Concatenate                                         สูตรผูกซ้ าตัวแปร 

13. บริษัท                                                  โตโยต้าทูโช (ไทยแลนด์) จ ากัด 
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แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 

การศึกษาและจัดท าโครงงานสหกิจในหัวข้อ การจัดการสินค้าคงคลังในระยะเวลาได้

จัดท าแผนงานและกรอบระยะเวลาด าเนินงาน ดังนี้ 

ตำรำงที่ 1.2แสดงแผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

หัวข้องำน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3 เดือนที่ 4 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1 ศึกษาโครงสร้างขององค์กร                 
2 เรียนรู้งานพื้นฐานภายในแผนก                 
3 ท าความเข้าใจปัญหาที่เกิดขึ้นภายใน

แผนก 
                

4 ศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง                 
5 เก็บข้อมูล และวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้น                 
6 ค้นหาแนวทางปรับปรุง                 
7 น าแนวทางปรับปรุงไปทดลองใช้จริง                 
8 สรุปผล และเปรียบเทียบผลก่อน-หลัง                 
9 รวบรวมข้อมูล และจัดท ารูปเล่ม                 
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บทที่   2 

หลักกำรพื้นฐำน เอกสำร และงำนวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 
หลักกำรพื้นฐำน 

 ในการด าเนินโครงงานสหกิจศึกษาครั้งนี้ ผู้จัดท าได้ศึกษาเอกสารหลักการพื้นฐานและ

เอกสารวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง และได้น าเสนอตามหัวข้อหัวข้อต่อไปนี้ 

1. ทฤษฎี PDCA 

2. ทฤษฎี QC Story 
3. เทคนิคการคิดวิธีการปรับปรุงแบบ ECRS  

 

1.ทฤษฎี PDCA 

  PDCA  คือ วงจรที่พัฒนามาจากวงจรท่ีคิดค้นโดยวอล์ทเตอร์  ซิวฮาร์ท(Walter 

Shewhart )ผู้บุกเบิกการใช้สถิติส าหรับวงการอุตสาหกรรมและต่อมาวงจรนี้เร่ิมเป็นท่ีรู้จักกัน

มากขึ้นเม่ือเอดวาร์ดเดมม่ิง (W.Edwards Deming) ปรมาจารย์ด้านการบริหารคุณภาพเผยแพร่

ให้เป็นเครื่องมือส าหรับการปรับปรุงกระบวนการท างานของพนักงานภายในโรงงานให้ดียิ่งขึ้น

และช่วยค้นหาปัญหาอุปสรรคในแต่ละขั้นตอนการผลิตโดยพนักงานเองจนวงจรน้ีเป็นท่ีรู้จักกัน

ในอีกชื่อว่า “วงจรเด็มม่ิง” ตอ่มาพบว่าแนวคิดในการใช้วงจร PDCA นั้นสามารถน ามาใช้ได้กับ

ทุกกิจกรรม จึงท าให้เป็นที่รู้จักกันอย่างแพร่หลายมากขึ้นท่ัวโลกในชื่อ PDCA  

อักษรน าของศัพท์ภาษาอังกฤษ 4 ค าคือ 

P : Plan        =     วางแผน 

D : Do         =     ปฏิบัติตามแผน 

C : Check     =     ตรวจสอบ /ประเมินผลและน าผลประเมินมาวิเคราะห์ 

A : Action     =     ปรับปรุงแก้ไขด าเนินการให้เหมาะสมตามผลการประเมิน 
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ภำพที่ 2.1แสดงวงจรทฤษฎี PDCA 

ที่มา:http://202.44.34.144/kmit/knowledge_detail.php?IDKM=341 

 

1.1 กำรวำงแผน (Plan: P) เป็นส่วนประกอบของวงจรที่มีความส าคัญ  เนื่องจากการวางแผน

เป็นจุดเริ่มต้นของงานและเป็นส่วนส าคัญที่จะท าให้การท างานในส่วนอื่น เป็นไปอย่างมี

ประสิทธิผล การวางแผนในวงจรเดมม่ิง  เป็นการหาองค์ประกอบของปัญหา โดยวิธีการระดม

ความคิด การหาสาเหตุของปัญหา การหาวิธีการแก้ปัญหา การจัดท าตารางการปฏิบัติงาน การ

ก าหนดวิธีดาเนินการ การก าหนดวิธีการตรวจสอบ และประเมินผลในขั้นตอนนี้มีการด าเนินการ

ดังนี้ 

             1.ตระหนักและก าหนดปัญหาที่ต้องการแก้ไขหรือปรับปรุงให้ดีขึ้น  โดยสมาชิกแต่ละ

คนมีการร่วมมือและประสานกันอย่างใกล้ชิด ในการระบุปัญหาที่เกิดขึ้น ในการด าเนินงาน

เพื่อที่จะร่วมกันท าการศึกษาและวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขต่อไป 

              2.เก็บรวบรวมข้อมูล ส าหรับการวิเคราะห์และตรวจสอบการด าเนินงาน  หรือหา

สาเหตุ ของปัญหา เพื่อใช้ในการปรับปรุง หรือแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งควรจะวางแผนและ

ด าเนินการเก็บข้อมูลให้เป็นระบบระเบียบ  เข้าใจง่าย  และสะดวกต่อการใช้งาน  เช่น   ตาราง

ตรวจสอบ แผนภูมิ แผนภาพ หรือแบบสอบถาม เป็นต้น 

3.อธิบายปัญหาและก าหนดทางเลือกวิเคราะห์ปัญหาเพื่อใช้ก าหนดสาเหตุของความ

บกพร่อง ตลอดจนแสดงสภาพปัญหาที่เกิดขึ้น  ซึ่งนิยมใช้วิธีการเขียนและวิเคราะห์แผนภูมิหรือ

แผนภาพ  เช่น แผนภูมิก้างปลา แผนภูมิพาเรโต และแผนภูมิการควบคุม เป็นต้น เพื่อให้

สมาชิกทุกคน ในทีมงานคุณภาพเกิดความเข้าใจในสาเหตุและปัญหาอย่างชัดเจน แล้วร่วมกัน

ระดมความคิด (Brainstorm)  ในการแก้ปัญหา โดยสร้างทางเลือกต่างๆ ที่เป็นไปได้ ในการ

ตัดสินใจแก้ปัญหา เพื่อมาท าการวิเคราะห์และตัดสินใจเลือกที่เหมาะสมที่สุดมาด าเนินงาน 
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                   4.เลือกวิธีการแก้ไขปัญหา หรือปรับปรุงการด าเนินงาน โดยร่วมกันวิเคราะห์ 

และวิจารณ์ทางเลือกต่างๆ ผ่านการระดมความคิด และการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นของสมาชิก 

เพื่อตัดสินใจเลือกวิธีการแก้ไขปัญหาที่เหมาะสมที่สุดในการด าเนินงาน  ให้สามารถบรรลุตาม

เป้าหมายได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งอาจจะต้องท าวิจัยและหาข้อมูลเพิ่มเติม  หรือก าหนด

ทางเลือกใหม่ท่ีมีความน่าจะเป็นในการแก้ปัญหาได้มากกว่าเดิม 

 

1.2 กำรปฏิบัติตำมแผน  (Do: D)   

เป็นการลงมือปฏิบัติตามแผนที่ก าหนดไว้ในตาราง การปฏิบัติงาน ทั้งนี้ สมาชิกกลุ่มต้องมี

ความเข้าใจถึงความส าคัญและความจ าเป็นในแผนนั้นๆ ความส าเร็จของการน าแผนมาปฏิบัติ

ต้องอาศัยการท างานด้วยความร่วมมือเป็นอย่างดี จากสมาชิก ตลอดจนการจัดการทรัพยากรที่

จ าเป็นต้องใช้ในการปฏิบัติงานตามแผนนั้นๆ ในขั้นตอนน้ี ขณะท่ีลงมือปฏิบัติจะมีการตรวจสอบ

ไปด้วย  หากไม่เป็นไปตามแผนอาจจะต้องมีการ ปรับแผนใหม่และเม่ือแผนนั้นใช้งานได้ก็นาไป

ใช้เป็นแผนและถือปฏิบัติต่อไป  

 

1.3 กำรตรวจสอบ (Check: C)  

หมายถึง  การตรวจสอบดูว่าเม่ือปฏิบัติงานตามแผน หรือการแก้ปัญหางานตามแผนแล้ว 

ผลลัพธ์เป็นอย่างไร สภาพปัญหาได้รับการแก้ไขตรงตามเป้าหมายที่กลุ่มตั้งใจหรือไม่   การไม่

ประสบผลส าเร็จอาจจะเกิดจากสาเหตุหลายประการ เช่น ไม่ปฏิบัติตามแผน ความไม่เหมาะสม

ของแผน การเลือกใช้เทคนิคที่ไม่เหมาะสม เป็นต้น 

 

 

1.4  กำรด ำเนินกำรให้เหมำะสม   (Action : A)  

เป็นการกระท าภายหลังที่กระบวนการ 3 ขั้นตอน ตามวงจรได้ด าเนินการเสร็จแล้ว  ขั้นตอนนี้

เป็นการนาเอาผลจากขั้นการตรวจสอบ(C) มาด าเนินการให้เหมาะสมต่อไป 
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2.ทฤษฎี7QC TOOLS  
  

ในปี ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ได้ถูก
ก่อตั้งขึ้นพร้อม ๆ กับการจัดตั้งกลุ่ม Quality Control Research Group ขึ้น เพื่อค้นคว้าให้
การศึกษาและเผยแพร่ความรู้ความเข้าใจในเรื่องระบบการควบคุม คุณภาพทั่วทั้งประเทศ โดยมี
จุดหมายเพื่อลบภาพพจน์สินค้าคุณภาพต่ า ราคาถูก ออกจากสินค้าที่ "Made in Japan" และ
เพิ่มพลังการส่งออกไปพร้อม ๆ กัน 

หลังจากนั้นมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญี่ปุ่น ซึ่งก็คือ Japanese Industrial 
Standards (JIS) marking system ได้ถูกก าหนดเป็นกฏหมายในปี ค.ศ. 1950 พร้อม ๆ กับการ
เชื้อเชิญ Dr. W. E. Deming มาเปิดสัมมนาทาง QC ให้แก่ผู้บริหารระดับต่าง ๆ และวิศวกรใน
ประเทศ นับเป็นการจุดประกายของการตระหนักถึงการพัฒนาคุณภาพ อันตามมาด้วยการ
ก่อตั้งรางวัล Deming Prize อันมีชื่อเสียง เพื่อมอบให้แก่โรงงานซึ่งมีความก้าวหน้าในการ
พัฒนาคุณภาพดีเด่นของประเทศ 

ต่อมาในปี ค.ศ. 1954 Dr. J. M. Juranได้ ถูกเชิญมายังประเทศญี่ปุ่น เพื่อสร้างความรู้
ความเข้าใจแก่ผู้บริหารระดับสูงภายในองค์กรในการน าเทคนิค เหล่านี้มาใช้งาน โดยได้รับความ
ร่วมมือจากพนักงานทุก ๆ คน นับเป็นจุดเริ่มต้นของการพัฒนาและรวบรวมเครื่องมือที่ใช้ในการ
ควบคุมคุรภาพ รวม 7 ชนิด ที่เรียกว่า QC 7 Tools มาใช้ 

เครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิดนี้ ตั้งชื่อตามนักรบในต านานของชาวญี่ปุ่นที่ชื่อ 
"บงเค " (Ben-ke) ผู้ซึ่งมีอาวุธอันร้ายกาจแตกต่างกัน 7 ชนิด พกอยู่ที่หลัง และสามารถเลือกดึง
มาใช้สยบคู่ต่อสู้ที่มีฝีมือร้ายกาจคนแล้วคนเล่า ส าหรับเครื่องมือทั้ง 7 ชนิด สามารถแจกแจงได้
ดังนี ้

 

 

2.1 ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือผังก้างปลา (Fishbone 
Diagram) บางครั้งเรียกว่า Ishikawa Diagram ซึ่งเรียกตามชื่อของ Dr.Kaoru Ishikawa ผู้ซึ่ง
เริ่มน าผังนี้มาใช้ในปี ค.ศ. 1953 เป็นผังที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะ ทางคุณภาพ
กับปัจจัยต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง 
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2.2 แผนภูมิพำเรโต (Pareto Diagram) เป็นแผนภูมิที่ใช้แสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์
ระหว่างสาเหตุของความบกพร่องกับปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดขึ้น 

 

2.3 กรำฟ (Graphs) คือภาพลายเส้น แท่ง วงกลม หรือจุดเพื่อใช้แสดงค่าของข้อมูลว่า
ความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูล หรือแสดงองค์ประกอบต่าง ๆ 

 

2.4 แผ่นตรวจสอบ (Checksheet) คือแบบฟอร์มที่มีการออกแบบช่องว่างต่าง ๆ ไว้
เพื่อใช้บันทึกข้อมูลได้ง่าย และสะดวก 

 

2.5 ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นกราฟแท่งที่ใช้สรุปการอนุมาน (Inference) ข้อมูล
เพื่อที่จะใช้สรุปสถานภาพของกลุ่มข้อมูลนั้น 

 

2.6 ผังกำรกระจำย (Scatter Diagram) คือ ผังที่ใช้แสดงค่าของข้อมูลที่เกิดจาก
ความสัมพันธ์ของตัวแปรสองตัวว่ามีแนวโน้มไปในทางใด เพื่อที่จะใช้หาความสัมพันธ์ที่แท้จริง 

 

2.7 แผนภูมิวบคุม (Control Chart) คือแผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับได้ของ
คุณลักษณะตามข้อก าหนดทางเทคนิค (Specification) เพื่อน าไปเป็นแนวทางในการควบคุม
กระบวนการผลิต โดยการติดตามและตรวจจับข้อมูลที่ออกนอกขอบเขต (Control limit) 

 

 

 
 
 
 
 
 

http://www.elecnet.chandra.ac.th/learn/np/qc/chapter/paretox.html
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3.เทคนิคกำรคิดวิธีกำรปรับปรุงแบบ ECRS  
 

หลักการ ECRS เป็นหลักการที่ประกอบด้วยการก าจัด (Eliminate) การรวมกัน 
(Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆที่
สามารถใช้ในการเริ่มต้นลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงได้เป็นอย่างดีโดยแนวทางการลด
ความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงสามารถท าได้โดยใช้หลักการ ECRS ดังนี ้
 

3.1กำรก ำจัด( Eliminate ) หมายถึงการพิจารณาการท างานปัจจุบันและท าการกาจัด
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไปคือการผลิตมากเกินไปการรอคอยการเคลื่อนที่ /
เคลื่อนย้ายท่ีไม่จ าเป็นการท างานที่ไม่เกิดประโยชน์การเก็บสินค้าที่มากเกินไปการเคลื่อนย้ายที่
ไม่จ าเป็นและของเสีย 

 
3.2กำรรวมกัน( Combine )สามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้โดยการพิจารณา

ว่าสามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่เช่นจากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบาง
ขั้นตอนเข้าด้วยกันท าให้ขั้นตอนท่ีต้องท าลดลงจากเดิมการผลิตก็จะสามารถท าได้เร็วขึ้นและลด
การเคลื่อนที่ระหว่างขั้นตอนลงอีกด้วยเพราะถ้ามีการรวมขั้นตอนกันการเคลื่อนที่ระหว่าง
ขั้นตอนก็ลดลง 
 

3.3 กำรจัดใหม่ ( Rearrange )คือการจัดขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคลื่อนที่ที่
ไม่จ าเป็นหรือการรอคอยเช่นในกระบวนการผลิตหากท าการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยท า
ขั้นตอนท่ี 3 ก่อน 2 จะท าให้ระยะทางการเคลื่อนท่ีลดลงเป็นต้น 
 

3.4 กำรท ำให้ง่ำย (Simplify)หมายถึงการปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น
โดยอาจจะออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เข้าช่วยในการทางานเพื่อให้การท างานสะดวกและ
แม่นย ามากขึ้นซึ่งสามารถลดของเสียลงได้จึงเป็นการลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นและลดการ
ท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้ 
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ตำรำงที่ 2.1 แสดงหลักการ ECRS ของการปรับปรุง 

หลักการ วัตถุประสงค์ จุดที่จะปรับปรุงแก้ไข 
ขจัดออก (Eliminate)  เลิกได้ไหมถ้าเลิกทาแล้ว

จะเป็นเช่นไร 
ทบทวนดูว่าสามารถที่จะ
ยกเลิกงานที่ไม่จาเป็นได้
หรือไม ่

ผสมหรือแยก (Combine 
or Partition)  

ทารวมกันได้ไหมถ้า
แยกกันแล้วจะเป็นเช่นไร 

จะมีทั้งกรณีท่ีรวมเอา
วิธีการท่ีต่างกันเข้าด้วยกัน
หรือแยกเอาวิธีการ
เดียวกันออกเป็น
หลากหลายวิธีการ 

ปรับเปลี่ยน (Rearrange)  เปลี่ยนลาดับขั้นได้หรือไม่
ถ้าเปลี่ยนแล้วเป็นเช่นไร 

เปลี่ยนขั้นตอนของงาน
หรือกระบวนการถ้าลองทา
แล้วไม่ได้ดีก็น่าจะลองเลิก
ทา 

ทาให้ง่าย (Simplify)  ทาให้ง่ายขึ้นได้ไหม มีวิธีการท่ีทาให้สะดวกง่าย
ขึ้นโดยที่หน้าที่ไม่
เปลี่ยนแปลง 
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บทที่  3 

วิธีกำรด ำเนินงำน 

 

โครงงานสหกิจศึกษา เรื่องการลดเวลากรอกข้อมูลนับสินค้าในคลังสินค้ากรณีศึกษา
บริษัทโตโยต้าทูโช (ไทยแลนด์) จ ากัดทั้งนี้มีขั้นตอนในการศึกษา ซึ่งจะอธิบายในหัวข้อต่อไปนี้ 

 
ประชำกรและกลุ่มตัวอย่ำง 

ประชากรที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้ คือ สถานที่ตัดเหล็กและคลังสินค้า 5 แห่ง
ประกอบด้วย บริษัท สยามสตีล (ไทยแลนด์) จ ากัด บริษัท สยามไฮเทค (ไทยแลนด์) จ ากัด 
บริษัท ไทยสามิตออโต้พาร์ท (ไทยแลนด์) จ ากัด บริษัท เคอร์รี่โลจิสติกส์ (ไทยแลนด์) จ ากัด 
บริษัทสตีลอัลลายแอนซ์ เซอร์วิส เซ็นเตอร์ จ ากัด 

กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้ คือเหล็กลูกใหญ่ เหล็กแผ่น เนื่องจากเป็นวัตถุดิบ
หลักในแผนกที่ได้ท าการศึกษา 

 
กำรเก็บรวบรวมข้อมูล 

เครื่องมือในกำรเก็บรวบรวมข้อมูล 
เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลในการวิจัยนี้คือOrder Calculationเป็น

โปรแกรมเฉพาะภายในบริษัท 
กำรเก็บรวบรวมข้อมูล 
ในการศึกษาครั้งนี้จะท าการเก็บรวบรวมข้อมูลตามขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
1.รวบรวมรายการสั่งซื้อจากลูกค้า จากการสอบถามพนักงานผู้รับผิดชอบงาน

ตรวจสอบสต๊อก ได้ค่าประมาณการสั่งซื้อ เพื่อเอกแก้ไขให้กับลูกค้าที่มีรายการสั่งซื้อสูงสุด   
ดังนี้ จากตารางที่ 3.1 แสดงการประมาณรายการสั่งซ้ือ 
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ตำรำงที่ 3.1 แสดงการประมาณรายการสั่งซื้อ 

ชื่อลูกค้ำ รำยกำรสั่งซื้อโดยประมำณ
(ตัน/เดือน) 

ไทยซัมมิทออโต้พาร์ท 25,000 

โอกิฮาร่า 20,000 

ชอออโต้พาร์ท 16,000 

สามิตออโต้ 10,000 

 
2.รวบรวมข้อมูลโดยการศึกษาจากระบบ Order Caculationที่เป็นระบบเฉพาะ 

ภายในบริษัทดังแสดงในภาพที่3.1 
 

 
ภำพที่ 3.1   ระบบ Order Caculation ในส่วน Stock 
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 3.จากการศึกษาในระบบ Order Calculation และน าข้อมูลที่ได้จากระบบมาบันทึกลง
แบบฟอร์มมาตรฐานของบริษัทในการคัดเลือกปัญหา ดังภาพที่3.2 

 

 
 

ภำพที่ 3.2แบบฟอร์มการคัดเลือกปัญหา 
 

เมื่อน าข้อมูลมาบันทึกลงแบบฟอร์มจะได้ข้อมูลดังภาพที่ 3.2 
 

 
ภำพที่ 3.3แสดงความส าคัญของปัญหาท่ีเกิดในการกรอกข้อมูลในระบบ  

Order Calculation 
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ขั้นตอนในกำรศึกษำ 
ศึกษาข้อมูลรายการสั่งซื้อเพื่อน ามาวิเคราะห์ที่มาของปัญหา ศึกษาระบบ Order 

Calculation และศึกษาปัญหาที่เกิดในระบบ Order Calculation จากการท าแบบฟอร์มของ

บริษัทในการคัดเลือกปัญหา เมื่อพบปัญหาแล้วจึงวางแผนปรับปรุงแก้ไขและตั้งเป้าหมาย แก้ไข

โดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel วิเคราะห์จากนั้นเม่ือแก้ไขจึงวัดผลการด าเนินงานจากเวลา

การท างาน และจัดท าเป็นมาตรฐานเพื่อให้เป็นมาตรฐานและเป็นการยอมรับพร้อมกันในการ

ท างานของพนักงาน 

 
 
 
 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที่ 3.4แสดงขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

ศึกษาข้อมูลเพื่อน ามาวิเคราะห์ที่มาของปัญหา 

ศึกษาระบบการท างานของระบบ Order Calculation 

จากการท าแบบฟอร์มของบริษัท 

ค้นหาปัญหา 

วางแผนปรับปรุงแก้ไข และตั้งเป้าหมาย 

วัดผลการด าเนินงาน 

จัดท ามาตรฐาน เพื่อให้เป็นมาตรฐานและเป็น

การยอมรับพร้อมกันในการท างานของพนักงาน 
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กำรวิเครำะห์ข้อมูล 
จากการวิเคราะห์สาเหตุที่ส่งผลให้การกรอกข้อมูลสินค้าในคลังล่าช้า 

1. พนักงาน  
 - พนักงานใหม่ไม่มีประสบการณ์ในการท างาน ท าให้ขาดความรอบคอบ 
 - ความเหนื่อยล้าในการใช้ท างานในระยะเวลานาน จึงท าให้เกิดอาการล้าสายตา 

2. โรงตัดเหล็ก คลังสินค้า 
 - นับสต็อกไม่ครบ จึงท าให้เกิดปัญหาในการกรอกข้อมูล 
 -   การใช้สต็อกผิดวันของโรงตัดเหล็กท าให้เหล็กที่เหลือเกิดการเปลี่ยนแปลงไปใน
เดือนน้ันๆ 

3. กระบวนการ 
 - วิธีการกรอกข้อมูลการนับสต็อกแบบ Manual ไม่มีเครื่องมือที่ช่วยในการกรอก
ข้อมูลที่รวดเร็ว 

 

 
 

ภำพที่ 3.5แผนภูมิก้างปลาแสดงสาเหตุของปัญหา 
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แนวทำงกำรด ำเนินงำนแก้ไข 
จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา และน ามาจัดท าวิธีการแก้ไข โดยเลือกแก้ไขที่

วิธีการ โดยใช้แนวทางทฤษฎี ECRS ดังภาพที่ 3.5 
 

 
 

 
ภำพที่ 3.6  แนวทางการด าเนินงานแก้ไขทฤษฎี ECRS 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



19 
 

แผนกำรด ำเนินงำน 
 
ตำรำงที่ 3.2แผนการด าเนินงาน 

กิจกรรม/รำยละเอียด 
หลักกำร ทฤษฎี เครื่องมือที่ใช้ใน

กำรศึกษำ 

ศึกษาขั้นตอนระบบธุรกิจของบริษัท FLOW PROCESS CHART 

ศึกษาระบบ ORDER CALCUTION MICROSOFT EXCEL 

วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้น FLOW PROCESS CHART, FISH 
BONE DIAGRAM 

ศึกษาเวลาการท างานของพนักงาน TIME MEASUREMENT  

แนวทางในการด าเนินการแก้ไข ECRS 

ด าเนินการปรับปรุงการลดเวลาการท างาน MICROSOFT EXCEL 

วัดผลการด าเนินงาน TIME,GRAPH 

จัดท าเป็นมาตรฐาน WI 
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บทที่  4 

ผลกำรด ำเนินงำน 
 

ในบทที่ 4 นี้จะแสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลการลดเวลาการกรอกข้อมูลที่นานเกิน

ความจ าเป็น 

4.1 กำรวิเครำะห์สภำพปัญหำ 

 จากศึกษาระบบ Order Calculation พบว่าการกรอกข้อมูลนับสต็อกแบบ Manual จะ
ท าท าหลายขั้นตอน เริ่มจากการค้นหาชื่อลูกค้าซึ่งเลือกแก้ไขปัญหาให้กับบริษัทไทยซัมมิทออ
โต้พาร์ท (ไทยแลนด์) จ ากัด และค้นหา Spec จากไฟล์ Coil Center ซึ่งมีอยู่ 5 ที่ จึงต้องท าการ
เปิดไฟล์ทั้งหมดในการค้นหา แล้วเพื่อพบ Specดังภาพที่ 4.1 ก็ท าการค้นหา Sizeดังภาพที่ 4.2
ขั้นตอนต่อไปคือการรวมจ านวนลูกเหล็กและน้ าหนักดังภาพที่ 4.3 เพื่อจะน าข้อมูลรวมไปกรอก
ในระบบ Order Calculation 

ภำพที่ 4.1ขั้นตอนการค้นหาลูกค้า และ Spec    
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ภำพที่ 4.2ขั้นตอนการค้นหา Size 

 

ภำพที่ 4.3ขั้นตอนการรวมจ านวน Coil และ น้ าหนัก 

 
 
 
4.2 ผลกำรวิเครำะห์ข้อมูลจำกสภำพปัญหำ 

โดยการวิเคราะห์ข้อมูล จากขั้นตอนการกรอกข้อมูลการนับสต็อกแบบ Manual และ 
การเก็บข้อมูลเวลาระยะ 3 เดือนก่อนปรับปรุง เนื่องจากได้ไปศึกษาสหกิจเป็นเวลา 4 เดือน ใน
การกรอกข้อมูลจะท าทุกๆสิ้นเดือนจึงท าให้มีระยะเวลาเก็บข้อมูล 3 เดือน และแก้ไขในเดือนท่ี4 
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ตำรำงที่ 4.1  แสดงจ านวนการนับสต็อกและระยะเวลาเฉลี่ย 

กำรนับสต๊อกครั้งที่ เวลำ 

1 2ชั่วโมง 37นาที 

2 3ชั่วโมง 15นาที 

3 2 ชั่วโมง 43 

เฉลี่ย 3 ชั่วโมง 18นาที 

 
4.3 ผลกำรแก้ไข้ปัญหำ 

น า Data Base ข้อมูลพื้นฐาน พวก Spec ,Size ของ ที่อยู่ในแต่ละ Coil Center 

ดังภาพที่ 4.4มาสร้างหน้า Output โดยผูกสูตร Concatenateเป็นตัวข้อมูลทั้งหมดที่น ามา

แสดงผลทั้งหมด ดังภาพที่ 4.5ใช้สูตร Sumifเพื่อหาผลรวมของค่าต่างๆ ใน ช่วง ซึ่งเป็นไปตาม

เกณฑ์ที่ระบุดังภาพที่ 4.6 น าข้อมูลจากหน้า Output มาจัดเรียงเป็น Shipping Memo ของแต่

ละCoilCenter เพื่อในการสะดวกในการป้อนข้อมูลต่อไป ดังภาพที่ 4.7จากนั้นท าการ Upload 

Stock แต่ละ Warehouseเข้าไปในระบบ End User Computer (เป็นระบบที่ทางระบบ

สารสนเทศเป็นผู้รับผิดชอบ)เพื่อให้ท าการนับสต๊อกให้เรา ดังภาพที่ 4.8 น าไฟล์ Order Cal 

format ใส่เข้าไปในระบบ EUC เพื่อโหลดข้อมูล  On-ship, Shipping memoดังภาพที่ 4.9แล้ว

สุดท้ายข้อมูล Stockจะถูกดึงเข้ามาใส่ใน Order Calculationโดยอัตโนมัติดังภาพที่ 4.10 ผลสรุป

ระยะเวลาการนับสต็อกหลังปรับปรุงลดลงถึง 60% เป็นระยะเวลา 1ชั่วโมง 18นาที ดังภาพที่ 

4.11 
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ภำพที่ 4.4แสดงData Base 

 
ภำพที่ 4.5   แสดงการผูกสูตร Concatenate 

 
ภำพที่ 4.6   แสดงการผูกสูตร Sumif 
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ภำพที่ 4.7แสดงShipping Memo ของแต่ละ Coil Center 

 
ภำพที่ 4.8แสดงUpload Stock แต่ละ Warehouseเข้าไปในระบบ End User Computer 
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ภำพที่ 4.9แสดงไฟล์ Order Cal format ใส่เข้าไปในระบบ EUC เพื่อโหลดข้อมูล  On-ship, 

Shipping memo 

 

 
ภำพที่ 4.10แสดงข้อมูล Stockจะถูกดึงเข้ามาใส่ใน OrderCalculationโดยอัตโนมัติ 
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ภำพที่ 4.11แสดงระยะเวลาการนับสต็อกหลังปรับปรุง 

 

4.4 จัดท ำมำตรฐำนกระบวนกำรท ำงำน 

ก าหนดกระบวนการท างานที่ท าให้เกิดประสิทธิภาพในการท า เพื่อให้เป็นมาตรฐาน

และการยอมรับพร้อมกันในการท างานของพนักงานในบริษัทดังแสดงในภาพที่ 4.12 
 

 
ภำพที่ 4.12แบบฟอร์มการตรวจสอบสภาพการปรับปรุงการใช้ระบบการนับสต็อกอัตโนมัติ 
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บทที่ 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 บทสรุป 

ในการศึกษาเรื่อง “การลดเวลาการกรอกข้อมูลนับสินค้าในคลังสินค้า”สรุปผลได้ดังนี้ 

วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 

ในการจัดท าโครงการสหกิจศึกษาครั้งนี้ ได้ตั้งวัตถุประสงค์ของการศึกษา ไว้ดังนี้ 

1. เพื่อลดเวลาการกรอกข้อมูลการนับสินค้าท่ีอยู่ในคลังสินค้า 

2. เพื่อลดความผิดพลาดในการกรอกข้อมูลลดลง 

 

ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 

 1. สามารถลดเวลาการกรอกข้อมูลการนับสินค้าที่อยู่ในคลังได้ 50% 
  2. สามารถลดความผิดพลาดในการกรอกข้อมูลได้ 100% 

 

สรุปผลกำรศึกษำ 

จากการศึกษาการจัดท าระบบการนับสต็อกแบบอัตโนมัติโดยใช้โปรแกรม Microsoft 

Excel ในการผูกสูตรเพื่อช่วยการลดเวลาในการท างานของพนักงาน สามารถลดเวลาได้ 60%

และได้รับประโยชน์สามารถเพิ่มความถูกต้องในการกรอกข้อมูลเป็น 100% การท างาน  

 

5.2 อภิปรำยผล 

จากแผนภูมิแท่ง แสดงให้เห็นว่าจากเดิมในรอบปีที่ผ่านมาการผิดพลาดในการกรอก

สต็อกผิดพลาดอยู่ที่ 7 ครั้ง ซึ่งข้อมูลได้มาจากการสอบถามพนักงานที่ท าหน้าที่โดยตรง 

หลังจากท าการแก้ไข ท าให้การกรอกข้อมูลผิดพลาดลดลง100% ดังแสดงในภาพที่ 5.1  



28 
 

 

ภำพที่ 5.1แสดงจ านวนการนับสต็อกผิดพลาดก่อนและหลังปรับปรุง 

5.3 ข้อเสนอแนะในกำรศึกษำ 

เนื่องจากบริษัท โตโยต้าทูโช (ไทยแลนด์) จ ากัด มีCoil& Stock Center หลายแห่งและ

พนักงานบริษัทจ านวนมาก การท าโปรแกรมควรต้องให้ผู้ที่เกี่ยวข้องจัดท าข้อมูลที่ตรงกัน เพื่อ

เป็นฐานข้อมูลในการเชื่อมโยงข้อมูลระหว่างกัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



29 
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ภำคผนวก 
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ภำคผนวกก 

ประวัติโดยย่อสถำนประกอบกำรที่ฝึกสหกิจศึกษำ 
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1.1 ชื่อและที่ตั้งของสถำนประกอบกำร 
1.1.1 ชื่อสถานประกอบการ : บริษัท โตโยต้าทูโช (ไทยแลนด์) จ ากัด 

ที่ตั้งสถานประกอบการ : เลขที่  607  ถนน   อโศก-ดินแดง  ต าบล ดินแดง 

อ าเภอ ดินแดง    จังหวัด    กรุงเทพมหานคร   รหัสไปรษณีย์    10400 

1.1.2 ประวัติความเป็นมาของบริษัท : ก่อตั้งขึ้นเมื่อวันท่ี 5 มกราคม 1957 โตโยต้าทูโช 
(ไทยแลนด์) จ ากัดที่มีชื่อของ บริษัท ในเวลานั้นจุดประสงค์เดิมของ บริษัท ฯ ได้น าเข้า
สินค้าอุปโภคบริโภคเครื่องจักรอุตสาหกรรมและยางจากประเทศญี่ปุ่น บริษัท ฯ มี
ส านักงานใหญ่เป็นคร้ังแรกที่ตั้งอยู่บนมุมของพัฒน์พงษ์ถนนสีลมและที่ศูนย์ของ
กรุงเทพฯที่เพิ่งเกิดขึ้นใหม่ชุมชนธุรกิจระหว่างประเทศ พนักงาน บริษัท เริ่มแรก
หมายเลข 27 คนด้วยการท างานแบ่งออกเป็นสี่ส่วนคือโตโยต้าย Sanyoซูซูกิและสินค้า
ทั่วไป 
 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถำนประกอบกำร 
1.2.1 รายละเอียดการประกอบธุรกิจ : น าเข้าส่งออกนายหน้าบริการการค้าและการค้าปลีกใน

ประเทศไทยและท่ัวโลก 
1.2.2 การบริการขององค์กร : ด้านของลูกค้ามีลูกค้าหลายคน เริ่มจากการการให้บริการ 

เพราะ เรามีการขนส่งสินค้าระหว่างประเทศการส่งต่อ การแก้ปัญหา โลจิสติกส์และ
ความเชี่ยวชาญ ในการให้บริการลูกค้า เรามีความต้องการในตลาดลูกค้าเติบโตกับเรา
เพราะเรามีความน่าเชื่อถือและมีประสบการณ์ที่จะลงทุน 
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1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 
1.3.1 โครงสร้างองค์กร :  
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1.4 ต ำแหน่งแหละหน้ำที่งำนที่นักศึกษำได้รับมอบหมำย 
 ต าแหน่ง : นักศึกษาฝึกงาน 

แผนก : Steel Sheet 4 
ส่วนงาน : งานธุรการ และด้านการขาย 

 
1.5 พนักงำนที่ปรึกษำ และต ำแหน่งของพนักงำนที่ปรึกษำ 
 ชื่อ :คุณชรัตน์ เนรัญ 

 ต าแหน่ง : ผู้จัดการ 
 
1.6 ระยะเวลำที่ปฏิบัติงำน 

ตั้งแต่วันท่ี 3 เดือนพฤศจิกายน พ.ศ.2557 ถึง วันท่ี 27 เดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ.2558 
รวมระยะเวลาปฏิบัติงาน 4 เดือน 
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ภำคผนวกข 

รำยงำนประจ ำสัปดำห ์
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ประวัติผู้จัดท ำ 

 

 ชื่อ – นามสกุลนางสาวอมรรัตน์เจริญพรรุ่งสกุล 

วัน – เดือน – ปี เกิด6 ธันวาคม2535 

ที่อยู่ปัจจุบัน  42/312หมู่บ้านคาซาลีน่า แขวงทรายกองดิน 

เขตคลองสามวา ถนนนิมิตใหม่20  

 จังหวัดกรุงเทพมหานคร 10510 

โทรศัพท์มือถือ : 083-787-0590 

E-mail :kunyingkunya@gmail.com 

ประวัติการศึกษา 

พ.ศ.2553                   บริหารธุรกิจบัณฑิต 

    สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น 

พ.ศ.2547                    โรงเรียนเตรียมอุดมศึกษาน้อมเกล้า 

    แผนการศึกษา ภาษาอังกฤษ-คณิต 

ประวัติการฝึกอบรม 
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