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ผูเขียน นายปรัชญา สุวรรณจินดา 

 คณะวิชา           บริหารธุรกิจ สาขาวิชา การจัดการอุตสาหกรรม 

 อาจารยที่ปรึกษา         อาจารย พงศศักดิ์ สายธัญญา 
 พนักงานท่ีปรึกษา        นายจารึก แกวสังข 

 ชื่อบริษัท             บริษัท เอนไกไทย จํากัด 

 ประเภทธุรกิจ / สินคา  ผูผลิต และจําหนายลออะลูมิเนียมรถยนต และจักรยานยนต 

 
บทสรุป 

  

     จากการศึกษาปญหาในแผนกจัดสงสินคาของรถยนต ซ่ึงพบปญหาการตรวจสอบหมายเลขรุน
สินคาผิดพลาด อันเนื่อง มาจากพนักงานตรวจสอบเกิดความเม่ือยลาเปนเวลานาน โดยมีจุดประสงค

ลดความผิดพลาดในการตรวจสอบใบ E-Kanban สินคาในแผนกจัดสง โดยการเพิ่มแถบบารโคด

บนรุนสินคาท่ีใบ Sticker Label เพื่อลดความผิดพลาดในการตรวจสอบ และสามารถตรวจสอบ

ขอมูลยอนหลังไดงายและรวดเร็ว ซ่ึงจากเดิม ทางพนักงานไดทําการตรวจสอบโดยใชใบ E-Kanban 

วางเทียบกับ ใบ Sticker Label เพื่อขีดฆาท่ีตัวเลขสินคา จึงเกิดความผิดพลาดบอยคร้ัง และจาก

ความผิดพลาด สงผลใหเกิดการจัดสงสินคาผิดรุนใหแกลูกคา 

 จากการท่ีไดปรับปรุงแกไข ทําใหทางบริษัทลดการจัดสงสินคาผิดรุนไดเปนอยางดี เพราะเปน

การลดความเมื่อยลาจากการตรวจสอบสินคาหลายรุน และลดเวลาในการตรวจสอบ ทําใหผูจัดทํา

เขาใจ และทราบถึงปญหาแทจริงท่ีเกิดข้ึน ในกระบวนการจัดสงสินคา จากเดิมกอนการปรับปรุงใน

เดือนธันวาคมมีความผิดพลาด 52 คร้ัง โดยทําการแกไขในเดือนมกราคมทําใหลดความผิดพลาด

เหลือเพียง 2 คร้ัง ซ่ึงประสบการณการแกไขคร้ังนี้ สามารถนําไปตอยอดการทํางานในรูปแบบ 



 
 

 

โลจิสติกสไดเปนอยางดี และเปนบทเรียนสําหรับการตรวจสอบจํานวนมากไดดี 

ภาพถายผลงานสหกิจศึกษาที่ไดดําเนินการ 

 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 1   Sticker Label กอนปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 2   Sticker Label หลังปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 3   ทําการปฏิบัติจริง 
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  I have been cooperative in the department of shipping. The problem checking its 

version number of errors due to staff monitoring the fatigue for a long time. By adding 

a bar code on the product version that leaves Sticker Label for quick and easy check 

from the employee examined by a drop compared to the E-Kanban Sticker Label to 

cross a number of items. Crashes frequently. The crash resulted in a delivery model for 

customers. 
  From improving Enabling the company to reduce shipping a version as well. It reduces fatigue 

by checking its version number. And reduce the time to check. The preparation of understanding 

And know the actual problem occurred. Delivery Process The experience this time Could lead to 

further work in logistics as well. And a lesson for the inspection lot better. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ชื่อและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

         1.1.1 ชือ่สถานประกอบการ บริษัท เอนไกไทย จาํกัด   
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         1.1.2 ที่ต้ังสถานประกอบการ 
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โรงงานท่ี1  129 หมู 17 นิคมอุตสาหกรรมบางพลี ซอย 5 ถนนเทพารักษ ตําบล บางเสาธง 

อําเภอบางเสาธง จังหวดั สมุทรปราการ 10540  โทรศัพท 0-2705-8060  

โทรสาร 0-2705-8050  

Web site: http://www.enkeithai.co.th 

โรงงานท่ี 2 444 หมู 17 นิคมอุตสาหกรรมบางพลี ซอย 6 ถนนเทพารักษ ตําบล บางเสาธง 

อําเภอบางเสาธง จังหวดั สมุทรปราการ 10540 โทรศัพท 0-2705-8060 

โทรสาร 0-2705-8050  

Web site: http://www.enkeithai.co.th 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ  
         1.2.1 รายละเอยีดการประกอบธรุกจิ  
                  1.2.1.1 ลูกคาของบริษัท เอนไกไทย จํากัด 

 

ลูกคาภายในประเทศ 

1. Toyota Motor (Thailand) Co., Ltd.  

2. Auto Alliance (Thailand) Co., Ltd.  

3. Honda Automobile (Thailand) Co., Ltd.  

4. Isuzu Motor Co., (Thailand) Ltd.  

5. MMC Sittipol Co., Ltd. 

6. Siam Nissan Automobile Co., Ltd.  

7. Thai Yamaha Motor Co., Ltd.  

8. Kawasaki Motor Enterprise (Thailand) Co., Ltd.  

9. Thai Honda Manufacturing Co., Ltd.  

10. Thai Suzuki Motor Co., Ltd.  

11. Siam Kayaba Co., Ltd.  

12. General Motor (Thailand) Co., Ltd.  

13. UNISIA JECS (Thailand) Co., Ltd.  

14. Summit Showa Co., Ltd.  

15. Asian Honda Motor Co., Ltd.  

16. Lenso Co., Ltd.  

17. Ford Operation Thailand  

18. MichelinSiam Co., Ltd.  

19. Honda Access Asia & Oceanea Co., Ltd.  
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20. Toyota Motor Asia Pacific  

21. Thai Yanagawa Co., Ltd.  

22. P. C .S Machine  

23. Tokai Eastern Rubber (Thailand) Ltd. 

 

ลูกคาตางประเทศ   

1.Holden Ltd.  

2. Ford performance Vehicles  

3. Enkei International อเมรกิา  

4. GMODC Singapore  

5. Holda Service Parts Operations  

6. Holda By Design 

7. Enkei America , INC   

8. Enkei Malaysia  

9. Toyota Motor Asia Paxific PTE Ltd.  

10. Enkei Castalloy Ltd.  

11. Montesa Honda, S.A.  

12. Enkei Philippines, Inc  

13. Yamaha Motor Italia S.P.A     

14. Honda Logistics Centre Italy S.P.A  

15. Honda Italia Industriale S.P.A  

16. Hero Honda Motors Ltd.  

17. Pt. Enkei Indonesia  

18. Honda Vietnam Co., Ltd 
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1.2.2 ผลิตภณัฑและบริการของบริษัท 

 

4W Products 

 
 
2W Products 

 
 
Foundry Products 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกร และการบรหิารองคกร  
 1.3.1 การบริหารองคกร 
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1.4  ตําแหนง และหนาทีง่านที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

         ตําแหนง  :  นักศึกษาฝกงาน 

         ฝาย  :  4W Production Control 

         แผนก  :  4W Delivery & Warehouse 

         สวนงาน  :  จัดสงสินคา (Delivery) 

         หนาที่  :  ปรับปรุงกระบวนการจัดสง และลดความผิดพลาดใน 

ข้ันตอนการจัดสงสินคา 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และตําแหนงงานของพนักงานทีป่รึกษา 

         ช่ือ  :  นาย จารึก แกวสังข 

         ตําแหนง  :  Supervisor 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัตงิาน 

         ต้ังแตวนัที่ 26 เดือน ตุลาคม พ.ศ. 2558 ถึงวนัที่ 26 เดือน กุมภาพันธ พ.ศ. 2559 รวมระยะเวลา

ปฏิบัติงาน 4 เดือน 

1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
         บริษัท เอนไกไทย จํากัด เปนบริษัทช้ันนําของประเทศไทย ในดานการผลิตและสงออกช้ินสวน

ยานยนต ซ่ึงผลิตภัณฑหลักที่ทําให บริษัท เอนไกไทย จํากัด มีช่ือเสียงและเปนที่รูจักของบริษัทอ่ืนๆใน

ดานยานยนตก็คือ การผลิตลอรถยนต แตเน่ืองจากหลายปที่ผานมานี้ ทางบริษัทมีการสงสินคาผิดรุน

ใหแกลูกคา สงผลใหเกิดตนทุนท่ีสูงข้ึน เพราะทางบริษัทตองชําระคาเสียเวลาใหแกลูกคา และเสีย

ตนทุน ทางดานการขนสง ซ่ึงจากการท่ีขาพเจาไดทําการศึกษา และตรวจสอบระบบการทํางานของผู

ตรวจสอบสินคากอนจัดสงพบวา เกิดความผิดพลาดจากการตรวจสอบ Part Number ระหวาง Supplier 
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Tag และ E-Kanban ทําใหเกิดความผิดพลาด และถูกสงไปถึงลูกคา ดังน้ันในสหกิจครั้งน้ีขาพเจาจึง

กําหนดโครงงานเร่ืองลดความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนในการตรวจสอบรายการกอนการจัดสงลออลูมิเนียม

รถยนตใหมากข้ึน ขาพเจาจึงไดจัดทํารายงานฉบับนี้ข้ึนเพื่อการแกไขขอบกพรองในการตรวจสอบ ให

เกิดประโยชนกับสถานประกอบการมากท่ีสุด 

 

1.8 วัตถุประสงค หรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

        1.8.1 ลดความผดิพลาดในการตรวจสอบใบ E-Kanban สินคาในแผนกจัดสง 

 

1.9 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงาน หรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 
         1.9.1  เพิ่มความถกูตองและแมนยําในการตรวจสอบใบ E-Kanban มากข้ึน 
         1.9.2  ลดเวลาในการตรวจสอบ Part Number ของใบ E-Kanban และ ใบ Sticker Label 
         1.9.3  มีขอมูลเก็บในระบบองคกรจึงงายแกการตรวจสอบขอมูลสินคายอนหลัง  

 

1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 
1. 4W = 4Wheel = 4ลอ(รถยนต) 
2. 4W Delivery = การขนสงแผนก4ลอ(รถยนต) 
3. Part Number = หมายเลขสินคา 
4. Pallet Tag = เอกสารบงช้ีประเภทพาเลท 
5. Customer Tag , Supplier Tag   = เอกสารบงช้ีประเภทสินคาของลูกคา 
6. E-Kanban  =  ปายคําส่ังอิเลก็ทรอนิคส 
7. Barcode = รหัสแทง หมายถึง รหัสที่ประกอบไปดวยเสนหลายเสนท่ีมีขนาดความกวาง

ตางๆกัน 
8. Sticker Label = ปายบงช้ีรุนสินคา , ลูกคา 

 
 



 

 

บทที่ 2 
ทฤษฎี และเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 
หลักการพ้ืนฐาน 

         ในการดาํเนินงานโครงงานสหกิจศึกษาครั้งน้ี ผูจัดทําไดศึกษาเอกสารหลักการพื้นฐาน และ

เอกสารท่ีเกี่ยวของ และไดนาํเสนอตามหัวขอตอไปนี้ 

แผนผังกางปลา Ishikawa  
Kaizen 
Check Sheet 
Barcode 
Why-Why 
E-Kanban 

นอกจากนี้ทางบริษัท เอกนไกไทย จํากัด ใชระบบดึง (JIT) โดยการใชวิธีหา5Why ในการหา
คําตอบจากปญหา เพราะเปนวธิีท่ีรวดเรว็และสามารถทราบถึงปญหาที่แทจริงไดดท่ีีสุด 

 

2.1 แผนผังกางปลา Ishikawa (ประชาสรรณ แสนภกัด,ี 2546)  
         2.1.1 แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  
         แผนผังสาเหตุและผล เปนแผนผังทีแ่สดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุ
ท้ังหมดที่เปนไปได ท่ีอาจกอใหเกิดปญหาน้ัน (Possible Cause) เราอาจคุนเคยกับแผนผังสาเหตุ และผล
ในช่ือของ "ผังกางปลา (Fish Bone Diagram) " เนื่องจากหนาตาแผนภมูิมีลักษณะคลายปลาที่เหลือแต
กาง หรือหลายๆคนอาจรูจักในช่ือของ แผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรับการพฒันาครั้งแรก
เมื่อป ค.ศ. 1943 โดยศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา แหงมหาวิทยาลยัโตเกียว  
         แผนผังสาเหตุ และผลคืออะไร สํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรมแหงญี่ปุน (JIS) ไดนิยาม
ความหมายของผังกางปลาน้ีวา "เปนแผนผงัท่ีใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบ ระหวางสาเหตุ
หลายๆสาเหตท่ีุเปนไปได ทีส่งผลกระทบใหเกิดปญหาหนึ่งปญหา" 
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เม่ือไรจึงจะใชแผนผังสาเหตแุละผล  
2.1.1.1  เม่ือตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา  
2.1.1.2  เม่ือตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจ หรือทาํความรูจักกับกระบวนการอืน่ๆ  

เพราะวา โดยสวนใหญพนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพืน้ที่ของตนเทานั้น แตเม่ือมีการ
ทําผังกางปลาแลว จะทําใหเราสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายข้ึน  

2.1.1.3  เม่ือตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมอง ซ่ึงจะชวยใหทกุๆคนใหความสนใจใน 
ปญหาของกลุม ซ่ึงแสดงไวท่ีหัวปลา 

 

         2.1.2 วธิกีารสรางแผนผังสาเหตุ และผลหรอืผังกางปลา  
         ส่ิงสําคัญในการสรางแผนผังคือ ตองทําเปนทีมเปนกลุมโดยใชข้ันตอน 6 ข้ันตอนดังตอไปนี้  

2.1.2.1 กําหนดประโยคปญหาท่ีหัวปลา  
2.1.2.2 กําหนดกลุมปจจยัทีจ่ะทําใหเกดิปญหานั้นๆ  
2.1.2.3 ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย  
2.1.2.4 หาสาเหตุหลักของปญหา  
2.1.2.5 จัดลําดบัความสําคัญของสาเหตุ  
2.1.2.6 ใชแนวทางการปรับปรุงท่ีจําเปน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.1.1 โครงสรางของแผนผังสาเหตแุละผล (1) 
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         2.1.3 ผังกางปลาประกอบดวยสวนตางๆดังตอไปน้ี  
           สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูที่หัวปลา สวนสาเหตุ (Causes) 
จะสามารถแยกยอยออกไดอีกเปน  

- ปจจัย (Factors) ท่ีสงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา)  
- สาเหตุหลัก  
- สาเหตุยอย  

          ซ่ึงสาเหตุของปญหาจะเขียนไวในกางปลาแตละกาง กางยอยเปนสาเหตุของกางรอง และ 
กางรองเปนสาเหตุของกางหลักเปนตน  
 

         2.1.4 การกําหนดปจจยับนกางปลา  
           เราสามารถท่ีจะกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ได แตตองม่ันใจวา กลุมที่เรากําหนดไวเปนปจจัย
น้ัน สามารถท่ีจะชวยใหเราแยกแยะ และกําหนดสาเหตุตางๆไดอยางเปนระบบ และเปนเหตุเปนผล  
         โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย (Factors) เพ่ือจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุ
ตางๆซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก 

- M Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร  
- M Machine เครื่องจักร หรอือุปกรณอํานวยความสะดวก  
- M Material วัตถดุิบ หรืออะไหลอุปกรณอ่ืนๆท่ีใชในกระบวนการ  
- M Method กระบวนการทํางาน  
- E Environment อากาศสถานท่ีความสวาง และบรรยากาศการทํางาน  

 
                         
 

 
 
 

 
ภาพที ่2.1.4 โครงสรางของแผนผังสาเหตุและผล (2) 
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2.2 Kaizen(Yoshihara Yasuhiko , 2550)  

 ไคเซ็น (Kaizen) เปนศัพทภาษาญี่ปุน หมายถึง การเปลี่ยนแปลง การเปลี่ยนแปลงในท่ีนี้ตอง
เปนการเปลี่ยนแปลงที่ทําใหดีข้ึน จะเรียกวาเปน การปรับปรุงใหดีข้ึน ก็วาได หลักการงาย ๆ ที่เปนคีย 
เวิรดสําคัญของการทําไคเซ็นมีอยู 3 ขอ นั่นก็คือ เลิก ลด และ เปลี่ยน 

การทําไคเซ็น คือ การลดหรือเลิกข้ันตอนสวนเกิน สวนที่ไมจําเปน ดวยการเปลี่ยนวิธีการ
ทํางาน เริ่มจากการเปลี่ยนแปลงทีละเล็กทีละนอย ท่ีสามารถทําไดอยางรวดเร็วและตอเน่ือง และตอง
อาศัยการพลิกแพลงเพื่อใหหลุดพนจากขอจํากัดในความเปนจริงตาง ๆ เชน งบประมาณ เวลา อุปกรณ 
เทคโนโลยี ฯลฯ 

 

2.2.1 แนวทางและขั้นตอนในการปรับปรงุแบบไคเซ็น (Kaizen) 
  การใชหลักการไคเซ็น ระบุวามี 7 ข้ันตอนซ่ึงท้ัง 7ข้ันตอน ดังกลาวนี้ กลาวไดวาเปน

วิธีการเชิงระบบ (System approach ) หรือปรัชญาในการสรางคุณภาพงานของเดมม่ิง ที่เรียกวา PDCA ( 
Plan – Do – Cheek – Action ) ท่ีนําไปใชหรือประยุกตใชในทุกงานทุกกิจกรรม หรือ ทุกระบบการ
ปฏิบัติงานนั่นเอง ไมวางานน้ันจะเปนงานเล็กหรืองานใหญ อันประกอบดวย 

2.2.1.1 คนหาปญหา และกําหนดหัวขอแกไขปญหา 
2.2.1.2 วิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาเพ่ือรูสถานการณของปญหา 
2.2.1.3 วิเคราะหหาสาเหตุ 
2.2.1.4 กําหนดวธิีการแกไข ส่ิงท่ีตองระบุคือ ทําอะไร ทําอยางไร ทําเม่ือไร 
2.2.1.5 ใครเปนคนทํา และทําอยางไร 
2.2.1.6 ลงมือดําเนินการ 
2.2.1.7 ตรวจดผูล และผลกระทบตาง ๆ และการรกัษาสภาพท่ีแกไขแลวโดยการ 

กําหนดมาตรฐานการทํางาน 
 

กจิกรรมไคเซ็น (Kaizen) จะดําเนนิตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมม่ิง (PDCA) มีดังน้ี 
 P-Plan ในชวงของการวางแผนจะมีการศึกษาปญหาพ้ืนท่ีหรือกระบวนการที่ตองการปรับ ปรุง

และจัดทํามาตรวัดสําคัญ (Key Metrics) สําหรับติดตามวัดผล เชน รอบเวลา (Cycle Time) เวลา
การหยุดเครื่อง (Downtime) เวลาการต้ังเครื่อง อัตราการเกิดของเสีย เปนตน โดยมีการดําเนิน
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กิจกรรมกลุมยอย (Small Group Activity) เพ่ือระดมสมองแสดงความคิดเห็นรวมกันพัฒนา
แนวทางสําหรับแกปญหาในเชิงลึก ดังนั้นผลลัพธในชวงของการวางแผนจะมีการเสนอวิธีการ
ทํางานหรือกระบวนการใหม 

 D-Do ในชวงนี้จะมีการนําผลลัพธหรือแนวทางในชวงของการวางแผนมาใชดําเนินการ 
สําหรับ Kaizen Events ภายในชวงเวลาอันส้ันโดยมีผลกระทบตอเวลาทํางานนอยท่ีสุด (Minimal 
Disruption) ซ่ึงอาจใชเวลาหลังเลิกงานหรือชวงของวันหยุด 

 C-Check โดยใชมาตรวัดท่ีจัดทําข้ึนสําหรับติดตามวัดผลการดําเนินกิจกรรมตามวิธีการใหม 
(New Method) เพื่อเปรียบวัดประสิทธิผลกับแนวทางเดิม หากผลลัพธจากแนวทางใหม ไม
สามารถบรรลุตามเปาหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือดําเนินการคนหาแนวทาง
ปรับปรุงตอไป 

 A-Act โดยนําขอมูลที่วัดผลและประเมินในชวงของการตรวจสอบเพื่อใชสําหรับดําเนินการ
ปรับแก (Corrective Action) ดวยทีมงานไคเซ็น ซ่ึงมีผูบริหารใหการสนับสนุน เพ่ือมุงบรรลุผล
สําเร็จตามเปาหมายของโครงการในชวงของการดําเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือ กิจกรรมการ
ปรับปรุง (Kaizen Event) ทางทีมงานปรับปรุงจะมุงคนหาสาเหตุตนตอของความสูญเปลาและใช
ความคิดสราง สรรค (Creativity) เพ่ือขจัดความสูญเปลา โดยมีการทํางานรวมกับทีมงานขามสาย
งานอยางตอเนื่องในชวงเวลา 3-10 วัน และมีการติดตาม(Follow Up) ผลลัพธหรือความ
เปลี่ยนแปลงที่เกิดข้ึนภายใน 30 วัน หลังจากดําเนินกิจกรรมการปรับปรุง (Kaizen Event) รวมท้ัง
มีการจัดทํามาตรฐานกระบวนการ (Process Standardization) 
 

สวนการเปล่ียนแปลงบางสวนของงานน้ันหมายถึง การพิจารณาเปลี่ยนแปลงงานในบางเรื่อง
บางอยางท่ีสามารถเปลี่ยนแปลงได ซ่ึงผูปฏิบัติงานอาจพิจารณาใชหลักการ E C R S เพื่อเริ่มตน
กระบวนการปรับปรุงระบบงานได โดยหลักการดังกลาว มีองคประกอบกลาวคือ 

 E = Eliminate หมายถึง การตัดข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปนในกระบวนการออกไป 
 C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพื่อประหยัดเวลาหรือแรงงาน 

ในการทํางาน 
 R = Rearrange หมายถึง การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม 
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 S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายข้ึน 
วธิีคดิเพ่ือหาทางปรับปรุงตามแนวคิดไคเซ็น (Kaizen) 

สถาบัน เพ่ิมผลผลิตแหงชาติ (บ.ป.ท, มปป.) ไดใหขอเสนอระบบคําถาม 5W 1 H ซ่ึงเปนการถาม
คําถามเพื่อวิเคราะหหาเหตุผลในการทํางานตามวิธเีดมิ และหาชองทางปรับปรุงใหดีข้ึน ประกอบดวย
คําถามดังนี้ 

 What? เปนการต้ังคําถามเพื่อหาจุดประสงคของการทํางาน แนวคิดท่ีเปนกรอบในการต้ัง
คําถาม ไดแก ทําอะไร ? ทําไมตองทํา ? ทําอยางอ่ืนไดหรือไม ? 

 When? เปนการต้ังคําถามเพื่อหาเวลาในการทํางานที่เหมาะสมแนวคิดท่ีเปนกรอบในการ ต้ัง
คําถาม ไดแก ทําเม่ือไหร ? ทําไมตองทําตอนนั้น ? ทําตอนอ่ืนไดหรือไม ? 

 Where? เปนการต้ังคําถามเพื่อหาสถานท่ีทํางานท่ีเหมาะสม แนวคิดที่เปนกรอบในการต้ัง
คําถามไดแก ทําที่ไหน ? ทําไมตองทําท่ีนั่น ? ทําท่ีอ่ืนไดหรือไม ? 

 Who? เปนการต้ังคําถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมสําหรับงาน แนวคิดที่เปนกรอบในการตั้ง
คําถามไดแก ใครเปนคนทํา ? ทําไมตองเปนคนนั้นทํา ? คนอื่นทําไดหรือไม ? 

 How? เปนการต้ังคําถามเพ่ือหาวิธีการท่ีเหมาะสมสําหรับงาน แนวคิดที่เปนกรอบในการตั้ง
คําถามไดแก ทําอยางไร ? ทําไมตองทําอยางน้ัน ? ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม ? 

 Why? เปนการต้ังคําเปนคําถามที่ถามครั้งท่ี 2 ของคําถามขางตนเพื่อหาเหตุผลในการทํางาน 
 

ซ่ึงในการทําไคเซ็นมีการระดมสมองเพ่ือใหพนักงานไดแสดงความคิดเห็นและทําการเลือก
ประเด็นปญหาท่ีจะตองแกไขในทันทีกอนโดยถาตองใชงบประมาณจําเปนจะตองไดรับความเห็นชอบ
จากผูบริหารกอนหากไมตองใชก็สามารถลงมือปฏิบัติตามแผนไดเลยการวางแผนการปฏิบัติเปนตาราง
ท่ีแสดงกิจกรรมไคเซ็นที่กําหนดไวและลงมือปฏิบัติในระหวางการปฏิบัติก็จะมีการประเมินผลและ
ปรับปรุงการปฏิบัติและทําตอเนื่องไปจนกวาจะสําเร็จและมีการปฏิบัติตอไปเร่ือยๆไมวาปญหาน้ันจะ
แกไขสําเร็จแลวก็ตามและทําการแกไขประเด็นปญหาใหมที่ยังไมไดรับการแกไขตามวงจรนี้ตอไป
เรื่อยๆจนสําเร็จและแกไขปญหาไดทุกประเด็น 
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แตอยางไรก็ตาม มีบางส่ิงบางอยางที่ไมสามารถทําใหหยุดได ซ่ึงหากเปนเชนนั้น ผูปฏิบัติงาน
อาจตองมุงประเด็นไปที่เรื่องการลด เชน ลดงานท่ีไมมีประโยชน งานที่กอความรําคาญ นาเบ่ือหนาย 
ใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะทําได แมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดทั้งหมด แตก็มีการปรับปรุงข้ึนแลว 

 
2.3 Check Sheet (ไพรัตน บุญนาค , 2537) 

  เม่ือจะตองไปเกี่ยวของกับการวัดจึงตองมีการเก็บขอมูล (data) เพื่อเอาขอมูลน้ันไปแปลงเปน
สารสนเทศ (information) เพ่ือเอาไปใชในการตัดสินใจดังกลาว ในการเก็บขอมูลมันก็ตองมีเครื่องมือ
ซ่ึงเครื่องมือตัวหนึ่งที่เปนตัวสําคัญในการเก็บขอมูลในระบบการบริหารจัดการเขาเรียกวา “Check 
Sheet” แปลเปนไทยวา  “แบบตรวจสอบ” ซ่ึงจะทําใหการเก็บขอมูลงาย และเปนระบบมากข้ึน เพิ่มเติม
ไวอีกหนอยวา บางตําราเขาเรียก Check Sheet น้ีวา Tally Sheet  (คําวา tally นี้มันแปลไดหลายอยาง แต
ท่ีตรงๆก็นาจะเปน “การบันทึก” 

2.3.1 Check Sheet ใชอยางไร 

2.3.1.1 ส่ิงที่จะต้ังขอสังเกตตองระบุชัดเจนถึงเหตุการณท่ีเกิดข้ึน ทุกคนจะตองมีการ
มองหาส่ิงเดี่ยวกัน 

2.3.1.2 ใหกระบวนการเก็บรวบรวมขอมูลเปนไปอยางงายดาย  โดยใช เปน
เครื่องหมายตรวจสอบ 

2.3.1.3 ขอมูลที่เก็บรวบรวมควรจะจัดกลุมในทางท่ีจะทําใหขอมูลที่มีคุณคาและมี 
ความนาเช่ือถือ 

2.3.1.4 ปญหาที่คลายกันจะตองอยูในกลุมเดียวกัน  
2.3.1.5 พยามสร างรูปแบบขอ มูล ท่ีมี จํ านวนมากทํ าใหมี จํ านวนนอยที่ สุด 

 

2.3.2 ขอดีของการใช Check Sheet 

2.3.2.1 มีประสิทธิภาพในการแสดงขอมูล 
2.3.2.2 งายตอการใชงาน 



18 

 

2.3.2.3 สามารถระบุสาเหตุท่ีแทจริงของปญหาท่ี 
2.3.2.4 เปนข้ันตอนแรกในการสรางเครื่องมือทางดานกราฟกตางๆ 
2.3.2.5 มีโครงสรางในการเก็บรวบรวมชุดขอมูล 
2.3.2.6 สามารถนํามาใชเพื่อยนืยันหรือหักลางขอกลาวหา 

 

2.3.3 วิธกีารสราง Check Sheet 

2.3.3.1 กําหนดกิจกรรมท่ีจะถกูบันทึก เพิ่มหมวดหมูของเหตุการณทีเ่กิดข้ึน 
2.3.3.2 กําหนดระยะเวลาในการบันทึกขอมูลและ ชวงเวลาที่เหมาะสม 
2.3.3.3 ออกแบบแผนตรวจสอบที่จะใชในระหวางการบันทึกขอมูลการจดัสรรพ้ืนท่ี         
             วางสําหรับการบันทกึและ การสรุปภายในชวงระยะเวลาการบนัทึก 
2.3.3.4 พัฒนาแผนตรวจสอบที่งายตอการเขาใจ คอลัมนทั้งหมดควรจะระบุไวอยาง 

ชัดเจน 
2.3.3.5 ดําเนินการเก็บรวบรวมขอมลูในชวงระยะเวลาท่ีตกลงกนัไวเพื่อใหมั่นใจวา 

ทุกคนเขาใจงานและเหตุการณจะถกูบันทึกไว 
2.3.3.6 วิเคราะหขอมูลเพ่ือระบเุหตุการณผิดปกติ 
2.3.3.7 ฝกผูที่เกีย่วของท้ังหมดเกี่ยวกับการเก็บรวบรวมขอมลู 
2.3.3.8 พล็อตขอมูลเกีย่วกับแผนตรวจสอบ 

 

                              ตารางท่ี 2.3.3.1   Check Sheet แบบใชสัญญาลักษณขีด 
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    ตารางที่ 2.3.3.2   Check Sheet แบบใชทรงเลขาคณิต 

  

 
 
 
 
 
 
 

 

2.4 Barcode (สุพจน มณรีตัน , 2552) 
 
 บารโคด(barcode) หรือในภาษาไทยเรียกวา “รหัสแทง” ประกอบดวยเสนมืดประกอบดวยเสน
มืด (มักจะเปนสีดํา) และเสนสวาง(มักเปนสีขาว)วางเรียงกันเปนแนวดิ่ง เปนรหัสแทนตัวเลขและ
ตัวอักษร ใชเพ่ืออํานวยความสะดวกใหเครื่องคอมพิวเตอรสามารถอานรหัสขอมูลไดงายข้ึน โดยใช
เครื่องอานบารโคด (Barcode Scanner) ซ่ึงจะทํางานไดรวดเร็วและชวยลดความผิดพลาดในการคีย
ขอมูลไดมาก บารโคดเริ่มกําเนิดข้ึนเมื่อ ค.ศ. 1950 โดยประเทศสหรัฐอเมริกาไดจัดต้ังคณะกรรมการ
เฉพาะกิจทางดานพาณิชยข้ึนสําหรับคนควารหัสมาตรฐานและสัญลักษณท่ีสามารถชวยกิจการดาน
อุตสาหกรรมและสามารถจัดพิมพระบบบารโคดระบบ UPC-Uniform ข้ึนไดในป 1973 ตอมาในป 
1975 กลุมประเทศยุโรปจัดต้ังคณะกรรมการดานวิชาการเพื่อสรางระบบบารโคดเรียกวา EAN-
European Article Numbering สมาคม EAN เติบโตครอบคลุมยุโรปและประเทศอื่นๆ(ยกเวนอเมริกา
เหนือ) และระบบบารโคด EAN เริ่มเขามาในประเทศไทยเม่ือป 1987 

โดยหลักการแลวบารโคดจะถูกอานดวยเครื่องสแกนเนอร บันทึกขอมูลเขาไปเก็บใน
คอมพิวเตอรโดยตรงไมตองกดปุมท่ีแทนพิมพ ทําใหมีความสะดวก รวดเร็วในการทํางานรวมถึงอาน
ขอมูลไดอยางถูกตองแมนยํา เช่ือถือได และจะเห็นไดชัดเจนวาปจจุบันระบบบารโคดเขาไปมีบทบาท
ในทุกสวนของอุตสาหกรรมการคาขาย และการบริการ ที่ตองใชการบริหารจัดการขอมูลจากฐานขอมูล
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ในคอมพิวเตอร  และปจจุบันมีกระประยุกตการใชงานบารโคดเขากับการใชงานของ Mobile Computer 
ซ่ึงสามารถพกพาไดสะดวก เพื่อทําการจัดเก็บแสดงผล ตรวจสอบ และประมวลในดานอ่ืนๆ ไดดวย 

2.4.1 วิวัฒนาการ บารโคด 
เดิมน้ัน บารโคด จะถูกนํามาใชในรานขายของชํา, ปกหนังสือ, รานอุปกรณประกอบรถยนต

และรานอุปโภคบริโภคทั่วไป ในแถบยุโรป รถบรรทุกทุกคันท่ีจะตองว่ิงระหวางประเทศฝรั่งเศสและ
ประเทศเยอรมนี จะตองใชแถบรหัสบารโคดท่ีหนาตางทุกคันเพื่อใชในการแสดงใบขับข่ี ใบอนุญาต 
และนํ้าหนักรถบรรทุกเพ่ือใหเจาหนาท่ีศุลกากรสามารถตรวจไดงายและรวดเร็ว ในขณะท่ีรถ ลด
ความเร็วเครื่องตรวจจะอานขอมูลจากบารโคด และแสดงขอมูลบนเครื่องคอมพิวเตอรทันที 

ปจจุบันวิวัฒนาการของบารโคด พัฒนาไปมาก ทั้งรูปแบบและความสามารถในการเก็บ
ขอมูล  โดยบารโคดที่ใชในยุคสมัยนี้มีทั้งแบบ1 มิติ 2 มิติ และ  3 มิติ แตท่ีเราใชกันท่ัวไปในสินคานั้น
เปนแบบมิติเดียว บันทึกขอมูลไดจํากัดตามขนาดและความยาว โดยบารโคด 2 มิติ จะสามารถบันทึก
ขอมูลไดมากกวาแบบอื่นๆ มาก และขนาดเล็กกวา รวมทั้งสามารถพลิกแพลงการใชงานไดมากกวา
ขนาดที่วาสามารถซอนไฟลใหญ ๆ ทั้งไฟลลงบนรูปภาพไดเลยทีเดียว 

อยางไรก็ตาม บารโคด 2 มิติ ก็ยังไมเสถียรพอ ทําใหการนํามาใชงานหลากหลายเกินไปจนอาจ
เกิดปญหาการใชงานรวมกันและตองใชเครื่องมือเฉพาะของมาตรฐานนั้น ๆ ในการอานซ่ึงในปจจุบันมี
ความพยายามที่จะกําหนดมาตรฐานของบารโคด 2 มิติ โดยกลุมอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคส และ 
อุตสาหกรรมยา/เครื่องมือแพทย ท่ีมีความตองการใชงานบารโคดที่เล็กแตบรรจุขอมูลไดมากจนได
บารโคดลูกผสมระหวาง 1 มิติกับ 2 มิติขึ้นมา ในช่ือเดิมคือ RSS Reduce Space Symbol หรือช่ือใหมคือ 
GS1 DataBar 

สวนบารโคด 3 มิติคือความพยายามที่จะแกขอจํากัดของบารโคด ที่มีปญหาในสภาวะแวดลอมที่
โหด ๆ เชนรอนจัด หนาวจัด หรือมีความเปรอะเปอนสูง เชน มีการพนสี พนฝุนตลอดเวลา ซ่ึงสวนใหญ
จะพบการใช บารโคด 3 มิติ ในอุตสาหกรรมหนัก ๆ เชน เครื่องจักร เครื่องยนต โดยจะยิงเลเซอรลงบน
โลหะ เพ่ือใหเปนบารโคดหรือจัดทําใหพื้นผิวสวนหนึ่งนูนข้ึนมาเปนรูปบารโคด (Emboss) นั่นเอง 
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       2.4.2 ประเภทของ บารโคด   
2.4.2.1 โคดภายใน (Internal Code) เปนบารโคดที่ทําข้ึนใชเองในองคกรตางๆ ไม  

สามารถนําออกไปใชภายนอกได 
2.4.2.2 โคดมาตรฐานสากล (Standard Code)เปนบารโคดที่เปนที่รูจัก และนิยมใชกัน 

อยางแพรหลายท่ัวโลกมีประมาณ 11 ระบบ ไดแก 
2.4.2.2.1 ระบบ EAN(European Article Numbering) เริ่มใชเม่ือป พ.ศ. 

2519 มีประเทศตาง ๆ ใชมากกวา 90 ประเทศท่ัวโลกในภาคพื้น
ยุโรป เอเชีย และแปซิฟก, ออสเตรเลีย, ลาติน อเมริกา รวมท้ัง
ประเทศไทย ท้ังนี้ EAN มีสํานักงานใหญอยูที่กรุงบรัสเซล ประ
เทศเบลเยี่ยม 

2.4.2.2.2 ระบบ UPC(Universal Product Code) เริ่มใชเม่ือป พ.ศ. 2515 ซ่ึง
กําหนดมาตรฐานโดย Uniform Code Council.Inc ใชแพรหลาย
ในประเทศสหรัฐอเมริกาและ แคนาดา 

2.4.2.2.3 CODE 39เริ่มใชในป 2517ในธุรกิจอุตสาหกรรมเปนบารโคด
ระบบแรกที่ใชรวมกับตัวอักษรได เก็บขอมูลไดมาก 

2.4.2.2.4 INTERLEAVE 1 of 5 หรือเรียกวา ITF เปนบารโคดตัวใหญใช
กับหีบบรรจุสินคาหรือเรียก Cass Code 

2.4.2.2.5 CODABAR ถูกพัฒนาข้ึนมาใชกับธุรกิจเวชภัณฑในป 2515 
2.4.2.2.6 CODE 128ไดถูกพัฒนาข้ึนและยอมรับวาไดใชเปนทางการใน

สหรัฐอเมริกาเมื่อป 2524นิยมใชในวงการดีไซเนอรและแฟชั่น
ปจจุบันกําลังเริ่มนิยมใชในสหรัฐอเมริกา 

2.4.2.2.7 CODE 93เริ่มพัฒนาข้ึนในป 2525ปจจุบันเริ่มนิยมใชในวงการ
อุตสาหกรรม 

2.4.2.2.8 CODE 49เริ่มพัฒนาข้ึนในป พ.ศ.2530โดยพัฒนาจาก CODE 39
ใหบรรจุขอมูลไดมากข้ึน ในพื้นที่เทาเดิม 

2.4.2.2.9 CODE 16k เหมาะสําหรับใชกับอุตสาหกรรมผลิตสินคาที่เล็ก
มากมีพ้ืนท่ีในการใสบารโคดนอย เชน อุปกรณอะไหล เครื่อง
ไฟฟา 
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2.4.2.2.10 ISSN/ ISBN [International StandardBook Number] ใชกับ
หนังสือ และนิตยสาร 

2.4.2.2.11 EAN/ UCC 128 หรือShipping Container Code เปนระบบใหม 
โดยการรวมมือระหวาง EAN ของยุโรป และ UCC ของ
สหรัฐอเมริกาโดยเอาระบบ EAN มาใชรวมกับCODE 128 เพ่ือ
บอกรายละเอียดของสินคามากข้ึน  เชน วันเดือนปที่ผลิต ครั้งที่
ผลิต วันที่ส่ังซ้ือ มีกี่สี กี่ขนาด เปนตน 
 

โดยประเทศไทยไทยเริ่มใชบารโคดอยางจริงจังในป 2536 โดยมีสถาบันสัญลักษณรหัสแทง
ไทย “Thai Article Numbering Council” หรือ “TANC” เปนองคกรตัวแทนของ”EAN” ภายใตการดูแล
ของสภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย ท้ังนี้ ระบบ EAN ท่ีประเทศไทยใชน้ันจะมีลักษณะเปนเลขชุด 
13 หลัก ซ่ึงมีความหมายดังนี้ 

 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.4   รายละเอียดบารโคด 
 

หมายเลข 1            สัญลกัษณแทงสีเขมสลับสีออนสําหรับอานดวยเครื่องสแกนเนอร 

หมายเลข 2            885       : ตัวเลข 3 หลักแรก คือรหัสของประเทศไทย 

หมายเลข 3            0000     : ตัวเลข 4 ตัวถดัมา เปนรหัสโรงงานท่ีผลิต หรือรหัสสมาชิก 

หมายเลข 4            11111   : 5 ตัวถดัมาเปนรหัสสินคา 
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หมายเลข 5            2           : ตัวเลขหลักสุดทายเปนตัวเลขตรวจสอบเลข 12 ขางหนาวากําหนดถูกตอง  
    หรือไม ถาตัวสุดทายผิด บารโคดตัวนัน้จะอานไมออกส่ือความหมายไมได 

 

2.5 Why-Why (ประชาสรรณ แสนภักดี, 2546) 
 เปนเครื่องมือที่ชวยในการวิเคราะหปญหา โดยการถามไปยัง "ผล" วาเหตุใดจึงเกิด "ผล" เชนนี้ 
ซ่ึงเราก็จะหา "เหตุ" มาตอบแบบกวางๆ โดยยังไมถึงรากแกวของปญหาสักเทาไร โดยการถาม Why 5 
ครั้ง ก็พอจะทําใหเจอรากแกวของปญหา และผลที่ไดคือ 95% ของปญหาท่ีเจอกันตามโรงงานท่ัวไป 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.5   Why Why Analysis 
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2.6 E-Kanban (สมนึก ศิริชัยวงศ , 2550) 
 
 
 

 
 
 

 
 

ภาพท่ี 2.6   E-Kanban 

 
อี-คัมบัง (E-KANBAN) หมายถึง บัตร แผนปายหรือสัญลักษณที่เปนระบบอิเล็กทรอนิคส 

สามารถบอกถึงการไหลของงาน E- Kanban ไดถูกออกแบบมาเพ่ือควบคุมการปฏิบัติงานในโรงงาน 
เม่ือมีการนําไปใชเกิดข้ึน ระบบจะสงสัญญาณการเติมเต็มไปยังแหลงจัดสง เพ่ือใหท้ังฝายผลิตและฝาย
จัดสงมีการตอบสนองตอการนําไปใชจริงๆ อยางสมํ่าเสมอ ซ่ึงมีหลากหลายวิธีในการเลือกใชสัญญาณ 
KANBAN ข้ึนอยูกับความเหมาะสมในการนําไปปฏิบัติใช เชน 

- การดคัมบัง (KANBAN card) 
- การมองเห็น (Look-see) 
- การสงอีเมล (E-mails) 
- คัมบังแบบอิเลคทรอนิคส (Electronic KANBAN) 

2.6.1 รูปแบบการดําเนินงานระบบคัมบังประยุกตใชไดทั้งภายใน และภายนอกองคกร   

         กลาวคือ 

2.6.1.1 ภายในองคกรการประกอบรถยนต การดคัมบัง นาํมาประยุกตใชใน 

การเรยีกวัตถุดิบทดแทนจากคลังสินคาไปยงัหนวยงานการผลิต 

2.6.1.2 การดคัมบังท่ีฝายผลตินํามาแลกวัตถุดิบทดแทน ก็จะนําสงตอไปยัง 
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ผูผลิตช้ินสวนวัตถดุิบเพื่อเปนการบงบอกถึงความตองการวตัถดุิบ

ทดแทนที่คลังสินคาของโรงงานประกอบรถยนต 

2.6.2 ประโยชนของการทํางานระบบคัมบงั 

2.6.2.1 ปรับปรุงการไหลเวยีนวัตถุดิบระหวาง supplier คลังสินคา และ 

            หนวยงานผลิต 

2.6.2.2 เพิ่มศักยภาพการควบคุมการไหลเวียนวตัถดุิบไปยังหนวยงานท่ีใช 

            วัตถดุบิน้ันโดยตรง 

2.6.2.3 ลดปญหาการสงวัตถดุิบลาชา หรือขาดสงวัตถดุิบ เพราะมี lead time  

                                                     ที่แนนอนในการนําสงวตัถุดิบ 

2.6.2.4 ลดจํานวนสินคาคงคลังท่ีจัดเก็บ ไมแบกรับภาระจัดเก็บวัตถุดิบเกิน 

            ความตองการใช



 

 

บทที่ 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 
         โครงงานสหกิจศึกษา  เรื่อง การลดความผดิพลาดในการตรวจสอบใบ E-Kanban สินคาในแผนก

จัดสง กรณีศึกษา บรษิัท เอนไกไทย จํากดั ทั้งน้ีมีข้ันตอนในการศึกษา แสดงในรูปท่ี 3.2 ซ่ึงจะอธิบาย

ในหัวขอตอไปนี้ 

 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

         ผูจัดทําไดเขาสหกิจในแผนกจัดสง และพบปญหาการตรวจสอบ Part Number ผิดพลาดบอยครั้ง

มากท่ีสุด โดยมีแผนดําเนินงานต้ังแตวันที่ 26 ตุลาคม พ.ศ. 2558 จนถึงวันที่ 26 กุมภาพันธ 2559 ดังน้ี  

 

ตารางที่ 3.1    แผนรายงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

 

 

 

ACTION PLAN 

ลําดับ ขั้นตอนการดําเนินงาน พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ 
หมาย
เหตุ 

1 ศึกษาภาพรวมการจัดสงสินคา                                   
2 ศึกษาข้ันตอนการจัดสงสินคา ในแผนกจัดสง                                   
3 ศึกษาเอกสารในการใชตรวจสอบสินคากอนการจัดสง                                   
4 วิเคราะหสาเหตุของปญหา โดยใชผังกางปลา                                   
5 กําหนดแนวทางการแกไข                                   
6 ทําการปรับปรุงแกไข                                   
7 เปรียบเทียบผลลัพธท่ีได กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง                                   
8 สรุปผล                                   
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3.2 ขั้นตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัตงิาน 

         ข้ันตอนในการศึกษา เรื่อง การลดความผิดพลาดในการตรวจสอบใบ E-Kanban สินคาในแผนก

จัดสง กรณีศึกษา บรษิัท เอนไกไทย จํากดั มีทั้งหมด 8 ข้ันตอนดังนี ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.2   ข้ันตอนในการศึกษา 

 

จากภาพที่ 3.2 ในหัวขอ 3.1 ข้ันตอนการดําเนินงานทีน่ักศึกษาปฏิบัติงาน แสดงใหเห็น 

ข้ันตอนการดําเนินงาน ซ่ึงมี 8 ข้ันตอน โดยมีรายละเอยีดดังน้ี 

3.3.1 ศึกษาภาพรวมการจัดสงสินคา เพื่อทราบถึงรูปแบบการทํางานในแผนกจัดสงแบบ

กวางๆ และหนาที่การทํางานในแตละสวนของการจัดสงสินคา 

1 . ศึกษาภาพรวมการจัดสงสนิคา 

2 . ศึกษาขัน้ตอนการจัดสงสินคา ในแผนกจัดสง 

3 . ศึกษาเอกสารในการใชตรวจสอบสินคากอนการจัดสง 

4 . วิเคราะหสาเหตของปญหา โดยใชผังกางปลา 

5 . กําหนดแนวทางการแกไข 

6 . ทําการปรับปรงแกไข 

7 . เปรียบเทียบผลลัพธที่ได กอนปรับปรงและหลังการปรับปรง 

8 . สรปผล 
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3.3.2 ศึกษาขั้นตอนการจัดสงสินคา ในแผนกจัดสง เพ่ือทราบถึงข้ันตอนกอนการสงมอบ

สินคาใหแกลกูคา 

3.3.3 ศึกษาเอกสารในการตรวจสอบสินคากอนการจัดสง เพ่ือทําใหรูจักกับรปูแบบเอกสาร

ท่ีจําเปนในการตรวจสอบสินคา 

3.3.4 วิเคราะหสาเหตุของปญหา โดยใชผังกางปลา  เพ่ือทําใหทราบถึงปญหาวาเกดิจาก

สาเหตุประการใด 

3.3.5 กําหนดแนวทางการแกไข เพื่อทําใหหาขอบเขตและกําหนดทิศทางการแกไขท่ีถูกตอง

และเปนไปตามแผนที่วางไว 

3.3.6 ทําการปรับปรงุแกไข โดยดําเนินการตามแผนทีว่างไว 

3.3.7 เปรยีบเทียบผลลพัธทีไ่ด กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง เพื่อทําใหทราบถึง

การเปลีย่นแปลงที่เกดิข้ึน 

3.3.8 สรุปผล เปนบทสรุปวาส่ิงท่ีทําการปรับปรงุแกไข สามารถกําจดัปญหาที่เกิดข้ึนไดมาก

นอยแคไหน



 

 

บทที่ 4 
ผลการดําเนินงาน  การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 
         ในบทที่ 4 นี้ จะแสดงผลการวิเคราะหขอมูล เรื่องเรื่อง การลดความผิดพลาดในการตรวจสอบใบ 

E-Kanban สินคาในแผนกจัดสง กรณีศึกษา บริษัท เอนไกไทย จํากัด โดยมีข้ันตอน และผลการ

ดําเนินงานสืบเนื่องตอจากบทที่ 3 ดังนี้ 

 

4.1  ขั้นตอนและผลการดําเนินงาน 

4.1.1 ศึกษาภาพรวมการจัดสงสินคา 

 
ภาพที่ 4.1.1   Process Flow Diagram ภาพรวมในกระบวนการผลิตลออะลูมิเนียม 

 

ผูจัดทําไดศึกษารปูแบบการทํางาน ในกระบวนการผลิตลออลูมิเนียมรถยนต ต้ังแตเริ่ม

การใสวัตถุดิบแทงอินกอต อะลูมิเนียมเขาไปยังเตาหลอมแลวหลอข้ึนรูป หลังจากน้ันทําการ

กลึงดานนอกและดานใน เม่ือกลึงเสร็จนําไปทําการทดสอบวัดคากรด-ดาง กอนนําไปทําการ

พนสีและทําการบรรจุภัณฑกอนทําการจัดสงใหแกลูกคา 
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ผูจัดทํา ไดทําการเขาฝกสหกิจในแผนกสุดทายคือแผนกจัดสง (Delivery) ดังภาพที่ 

4.1.1 ดานขวาสุดสีเขียว จึงไดพบเห็นการจัดสงสินคาผิดรุน เปนปญหาใหญในปจจุบัน จึง

ทําการศึกษาข้ันตอนการจัดสงอยางละเอียด 

 

4.1.2 ศึกษาขั้นตอนการจัดสงสินคา ในแผนกจัดสง  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.1.2.1   Process Flow Diagram ข้ันตอนในการจัดสงสินคา 

    

จากภาพที่ 4.1.2.1 แสดงใหเห็นถึงข้ันตอนในการจัดสงสินคากอนสงมอบใหแกลูกคา 

มีทั้งหมด 8 ข้ันตอน ซ่ึงประกอบไปดวยการเตรียมลอกอนการขนสง โดยลออะลูมิเนียมจะมา

จากแผนกบรรจุภัณฑ หลังจากนั้นทําการตรวจสอบ Barcode Tag วามาพรอมกับลออะลูมิเนียม

หรือไม ถาไมมีจะตองนําลออะลูมิเนียมกลับไปยังแผนกบรรจุภัณฑ เม่ือได Barcode Tag แลว 



31 

 

พนักงานจะทําการตรวจสอบเอกสารการประกอบ Module  ถาไมผานตามท่ีลูกคาไดกําหนดไว

จะตองสงกลับไปยังแผนกบรรจุภัณฑ เม่ือเอกสารการประกอบ Module สมบูรณแลว จากนั้น

พนักงานจะทําการตรวจสอบ Part Number โดยการนําใบ Sticker Label และ ใบ E-Kanban 

วางซอนกันแลวทําการขีดฆาที่ตัวเลขทีละตัว  ถาเจอ Part Number ที่ไมตรงกันพนักงานจะ

สงกลับไปยังแผนกบรรจุภัณฑ       เม่ือ Part Number ตรงกันแลว จะทําการสงตอใหพนักงาน 

QC ทําการยืนยันการตรวจสอบและจากนั้น พนักงานขนยาย จะขนลออะลูมิเนียมไปยังชอง

จัดสงของลูกคา เพ่ือใหตรงตามรอบจัดสงที่ไดกําหนดไว โดยที่จะมีพนักงานกลับมาตรวจสอบ

ครั้งสุดทายในข้ันตอนที่ 7 กอนการจัดสงใหแกลูกคา  

 

ภาพที่ 4.1.2.2   ปญหาในข้ันตอนการจัดสงสินคา 

 

         จากการศึกษาข้ันตอนในการจัดสงสินคา ดังภาพที่ 4.1.2.1 ทําใหพบวาปญหาท่ี

เกิดข้ึน เกิดในข้ันตอนการจดัสงสินคาข้ันท่ี 4 ดังภาพที่ 4.1.2.2 ซ่ึงเกิดจากพนกังานตรวจสอบ

ไมละเอียด จึงทําใหเกิดการตรวจสอบหมายเลข Part Number ผิดพลาดได 

 

 

 

 

ภาพที ่4.1.2.3   การตรวจสอบ Part Number ของพนักงาน 
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จากภาพที่ 4.1.2.3 แสดงถึงวิธีการตรวจ Part Number ของพนักงาน โดยการใชใบ 

Sticker Label และ ใบ E-Kanban วางซอนกันแลวทําการขีดฆาที่ตัวเลขทีละตัว ซ่ึงทําใหโอกาส

ในการตรวจสอบ Part Number ผิดพลาดสูง 

 

4.1.3 ศึกษาเอกสารในการตรวจสอบสินคากอนการจัดสง 

ในข้ันตอนนี้ ทําการศึกษาเอกสารท่ีจําเปน คือใบ E-Kanban และใบ Sticker Label เพ่ือ

ตองการทราบถึงขอมูลที่สําคัญของลูกคาท่ีจะส่ังซ้ือสินคา ซ่ึงรายละเอียดขอมูลใบ E-Kanban 

และ ใบ Sticker Label ประกอบไปดวย รุนสินคา วันที่จัดสง และเวลาที่สินคาถึงลูกคา ซ่ึงตอง

ใชเปนขอมูลเอกสารในการอางอิงสินคาที่จะตองจัดสง ดังภาพที่ 4.1.3.2 และภาพที่ 4.1.3.3 

  

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.1.3.1   ลออะลูมิเนียมรถยนต Toyota Model รุน TO61 
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ภาพที่ 4.1.3.2   Sticker Label (EKT.) รุน TO61 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.1.3.3   E-Kanban (ของลูกคา) รุน TO61 
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ภาพท่ี 4.1.3.4   Check Sheet การตรวจสอบความผิดพลาด กอนการปรับปรุง 

จากภาพที่ 4.1.3.4 ผูจัดทําไดทําการเก็บขอมูลความผิดพลาดในการตรวจสอบ Part 

Number โดยใช Check Sheet เปนเอกสารในการเก็บขอมูลในเวลาทํางานทั้ง 3 กะ ต้ังแตวันที่ 

30 พฤศจิกายน พ.ศ.2558 จนถึงวันท่ี 25 ธันวาคม พ.ศ. 2558 ซ่ึงแสดงถึงการตรวจสอบ Part 

Number ผิดพลาดถึง 52 ครั้ง หรือเฉลี่ยการตรวจสอบ Part Number ผิดพลาด 2 ครั้ง/วัน 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.1.3.5 เปาหมายการลดความผิดพลาด การตรวจสอบ Part Number 
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จากการเก็บขอมูลพบวามีการตรวจสอบผิดพลาด 52 ครั้ง หรือ 2 ครั้ง/วัน ทางผูจัดทํา

จึงกําหนดเปาหมายลดการตรวจสอบ Part Number ผิดพลาด ใหไดเหลือ 0 ครั้ง/วัน หรือ การ

ตรวจสอบไมเกิดความผิดพลาด 

 

4.1.4 วิเคราะหสาเหตุของปญหา โดยใชผังกางปลา 

 

 

 

 

 

4.1.4   ผังกางปลา 

เม่ือทราบถึงปญหา การตรวจสอบ Part Number ผิดพลาดในขอที่ 4.1.2 ทางผูจัดทําจึง

นําการวิเคราะหโดยใชผังกางปลามาวิเคราะห โดยใชหัวขอ ตรวจสอบ Part Number ผิดพลาด 

เปนการต้ังคําถามที่หัวปลา และพบวาเกิดจากพนักงานตรวจสอบ เกิดความเม่ือยลา จึงทําให

เกิดการตรวจสอบผิด และลูกคาตองการลอไปใสในรถยนตหลายรุน 

 

4.1.5 กําหนดแนวทางการแกไข 

จากขอ 4.1.4 ทําใหทราบถึงสาเหตุ และพบวาปญหา การเม่ือยลาทางสายตา อัน

เน่ืองมาจากทาง บริษัท เอนไกไทย จํากัด เปนผูผลิตและสงออกลออะลูมิเนียมรุนใหมมากที่สุด 

จึงทําใหมีสินคาท่ีตองจัดสงใหลูกคามาก และตองทํางานนาน ดวยสาเหตุนี้ทําใหพนักงาน

ตรวจสอบสินคา มีอาการเมื่อยลาทางสายตา จึงทําใหเกิดการตรวจสอบผิดพลาด  แตการท่ี
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ลูกคาส่ังซ้ือสินคามาก ไมสามารถแกไขได จึงไดกําหนดแนวทางการแกไข โดยมีทางเลือก 2 

วิธี ดังนี้ 

          1. ทําการใชเครื่องมืออิเลก็ทรอนิกสเขามาชวยตรวจสอบ 

           2. เพิ่มพนักงานในการทํางาน 

ภาพที่ 4.1.5   ความคิดเห็นของผูบริหารในการประเมินทางเลือก 

จากภาพที่ 4.1.5 ผูบริหารมีความเห็นในระยะยาววา การลงทุนใชทางเลือกที่ 1 มีผลที่

ดีกวาแตมีตนทุนสูง จึงเห็นดวยในการแกไขในครั้งนี้ โดยมีการประเมินทางเลือกดวยการใช

เครื่องแสกนบารโคด  แทนการตรวจสอบแบบเดิมที่ใชการขีดฆาที่ตัวเลขจากพนักงาน 

 

4.1.6 ทําการปรับปรุงแกไข 

 

 

 

   

ภาพท่ี 4.1.6.1 กอนปรับปรุง  ภาพที่ 4.1.6.2 หลังปรับปรุง 
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ทําการปรับปรุงแกไข โดยใชเครื่องแสกนบารโคดอานขอมูลจากใบ E-Kanban และ 

ใบ Sticker Label ซ่ึงใบ Sticker Label นี้ทางผูจัดทําไดศึกษาการเพิ่มแถบบารโคด และทําการ

ปรับปรุงโดยการนําแถบบารโคดไปใสบนเลข Part Number ใน Sticker Label ในสวนของใบ 

E-Kanban ทางลูกคาไดใสแถบบารโคดมาใหทุกครั้งแลว จึงไมตองทําการแกไข และทําการ

เก็บขอมูลทดลองใชใบ Sticker Label ที่ทําการปรับปรุงแกไขแลว ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 

 

4.1.7 เปรียบเทียบผลลัพธที่ได กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

ภาพท่ี 4.1.7.1   Check Sheet การตรวจสอบความผิดพลาด กอนการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4.1.7.2   Check Sheet การตรวจสอบความผดิพลาด หลังการปรับปรุง 

นําขอมูลกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมาเปรยีบเทียบ แสดงใหถึงความผดิพลาดท่ี
ลดนอยลง ซ่ึงกอนปรับปรุงเก็บขอมูลเดือนธันวาคม มีความผดิพลาด 52 ครั้ง หรือ วนัละ 2ครั้ง 
แตหลังจากทําการปรับปรุง และทําการเกบ็ขอมูลทดสอบในเดือนมกราคม พบวามีความ
ผิดพลาดลดลงเหลือเพียง 2 ครั้ง 

 
4.1.8 สรุปผล 

จากการปรับปรุงแกไขโดยการเพ่ิมแถบบารโคด บนหมายเลข Part Number ในใบ 
Sticker Label และใชเครื่องสแกนบารโคดทําการตรวจสอบ Part Number ในเดือนมกราคมทํา
ใหความผิดพลาดในการตรวจสอบ Part Number  ลดนอยตามเปาหมาย ซ่ึงเปนที่นาพอใจ
และไมทําใหเกิดการจัดสงลออะลูมิเนียมผิดรุนใหแกลูกคา รวมถึงมีฐานขอมูลเก็บในระบบ
องคกร จึงงายแกการตรวจสอบขอมูลสินคายอนหลัง 



 

 

บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

         จากการท่ีไดทําการปรับปรุงแกไข ทําใหไดผลลพัธที่นาพอใจ ซ่ึงอาจไมไดผลตามท่ีคาดหวัง 

100% แตการทดลองปรับปรุงครัง้น้ี เปนรูปแบบท่ีสรางข้ึนมาเปนมาตรฐานของทาง บริษัท เอนไกไทย 

จํากัด ไดเปนอยางดี จากเดิมมีการตรวจสอบ Part Number ผิดพลาดอยูที่ 52 ครั้ง หลังจากการปรับปรุงมี

ความผดิพลาดอยูที่ 2 ครั้ง ซ่ึง 2 ครั้ง ที่ผดิพลาดเกิดจากระบบอินเตอรเนต็ขัดของ 

 

         

 

 

 

 

ภาพที่ 5.1   ตนทุน หลังการปรับปรุง 

 

 จากการศึกษาลดความผิดพลาดในการตรวจสอบใบ E-Kanban สินคาในแผนกจัดสง หลังการ

ปรับปรุง ผลที่ไดรับคือ มีการจัดสงสินคาผิด 2 ครั้ง มีมูลคาความเสียหาย อยูที่ 40,000 บาท ซ่ึงอาจจะไม

เปนไปตามเปาหมายที่กําหนด 100%  แตสามารถลดการจัดสงสินคาผิดไดจริงเปนที่นาพอใจ เมื่อ

เปรียบเทียบกอนการปรับปรุง มีความผิดพลาดอยูท่ี 52 ครั้ง ซ่ึงทําใหลดคาใชจายไดถึง 1,000,000 บาท 
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5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

      

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 5.2   การเพิ่มแถบบารโคดในแผน Sticker Label บน Part Number  

จากการตรวจสอบ Part Number  ผิดพลาดของพนักงานตรวจสอบ ทางผูจัดทําไดมีการเพิ่ม
แถบบารโคด บนเลข  Part Number ในแผน Sticker Label เพ่ือลดความผิดพลาดของการตรวจสอบจาก
พนักงาน 

 

5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

เรื่องการลดความผิดพลาดในการตรวจสอบใบ E-Kanban สินคาในแผนกจัดสง กรณีศึกษา 
บริษัท เอนไกไทย จํากัด โดยการเพิ่มแถบบารโคด บนรุนสินคาใน Sticker Label ควรปฏิบัติอยาง
ตอเนื่อง และติดตามผล เพราะการตรวจสอบท่ีดีจะไมทําใหการทํางานผิดพลาด และทําการขยายผลใน
รุนตางๆได 

 

 

 

กอนปรบัปรุง หลังปรับปรุง 
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           1.1.3 ประวัติความเปนมาของบริษัท 

มิถุนายน 2530 เริ่มกอสรางโรงงานผลิตท่ี 1 โดยไดรับการสนับสนุนจาก

บริษัท เอนไก ญี่ปุน และ BOI 

พฤษภาคม 2531 เริ่มดําเนินการผลิตโดยต้ังเปาหมายการผลิต 80,000 ลอตอป 

กันยายน 2534 เปดโรงงานผลิตท่ี 2 ดําเนินการผลิตเสื้อสูบรถจักรยานยนต 

และเปดโรงงานผลิตท่ี 4 เพ่ือผลิตแมพิมพใชเอง รวมถึง

กระบวนการ Recycle เศษอะลูมิเนียม 

กุมภาพันธ 2535 เปดโรงงานผลิตท่ี 3 ดําเนินการผลิตลออะลูมิเนียมรถยนต

และจักรยานยนต 

กรกฎาคม 2537 นําระบบการผลิตโดยใชแขนกลอัตโนมัติ (Robot) เขามาใช

งาน CNC 

สิงหาคม 2537 นําระบบพนสีแบบกลึงอัตโนมัติ เขามาในสายงานผลิต 

ลอรถจักรยานยนต 

เมษายน 2538 เริ่มตนทํากิจกรรม EPS (ENKEI PRODUCT SYSTEM) 

เพ่ือสรางพ้ืนฐานระบบการผลิต 

เมษายน 2539 เริ่มผลติโดยใชระบบ MAP ที่โรงงาน MAP-T1 สําหรับงาน

หลอรถยนต 

ตุลาคม 2539 กอต้ังบริษัท เอนไกไทย โมลด้ิงส จํากัด ซึ่งเปนบริษัทใน

เครือของ บริษัท เอนไกไทย จํากัด สําหรับงานผลิตแมพิมพ

รถยนตรุนตางๆ 

ตุลาคม 2539 ไดกอต้ังบริษัท โคบายาชิ ออโตพารท (ประเทศไทย) จํากัด 

สําหรับงานผลิตตัวล็อคเกียร (SHIFT SHAFT) งานกลึงชิ้นสวน

รถจักรยานยนต 



 

มีนาคม 2540 เริ่มตนจัดทําระบบบริหารคุณภาพ QS-9000 เพ่ือยกระดับ

คุณภาพมาตรฐานสากล 

พฤษภาคม 2540 เริ่มทําการผลิตโรงงานผลิต MAP-T2 สําหรับงานผลิต

ชิ้นสวนรถจักรยานยนต Swing Arm รถจักรยานยนต 

มิถุนายน 2540 เริ่มทําการผลิตโดยใชระบบการผลิต MAP-T3 สําหรับงาน

หลอรถยนต โดยใช Robot 

กรกฎาคม 2540 เริ่มงานการผลิตโดยใชระบบการผลิต MAP-T4 สําหรับงาน

หลอรถยนต  โดยใช Robot 

ธันวาคม 2540 เริ่มทําการผลิตโดยใชระบบการผลิต MAP-T5 สําหรับงาน

หลอรถยนต  โดยใช Robot 

มิถุนายน 2541 เริ่มทําการผลิตโดยใชการผลิต Reface & Rescue สําหรับ

งานกลึงลอรถยนต 

ธันวาคม 2541 บริษัทไดผานการรับรองระบบคุณภาพ QS-9000 

มีนาคม 2542 เริ่มจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดลอม ISO 14001 

สิงหาคม 2543 บริษัทไดผานการรับรองระบบจัดการสิ่งแวดลอม  ISO 

14001 

มีนาคม 2544 เริ่มจัดทําระบบการจัดการอาชีวอนามัย และความปลอดภัย 

มอก. / OHSAS  18001 

พฤษภาคม 2544 ไดเปดโรงงานพนสีที่โรงงานท่ี 1 

กรกฎาคม 2545 บริษัทไดผานการรับรองระบบการจัดการอาชีวอนามัย และ

ความปลอดภัย มอก. / OHSAS 18001 

ธันวาคม 2546 บริษัทไดผานการรับรองระบบบริหารคุณภาพ จากสถาบัน 

TUV RHEINLAND 



 

กันยายน 2547 เริ่มสรางโรงงานผลิตเส้ือสูบรถจักรยานยนต ณ.พ้ืนที่

โรงงานอีซูซุ 

ตุลาคม 2547 เริ่มสรางโรงงานพนสีที่พ้ืนที่ โรงงานไทยคิชา 

มกราคม 2548 เริ่มสรางโรงงานระบบการผลิต MAP-T8 สําหรับงานหลอ

รถยนตโดยใช Robot 

 

กลุมบริษัทเอนไก ประเทศญี่ปุน (Japan) 

EB Enbishi Aluminum Wheels Ltd. 

EAM Enkei Automotive Ltd. 

EAP Enkei Asia Pacific Ltd. 

EAC Enkei Audit & Computer Services Ltd. 

OZJ O.Z. Japan Ltd. 

EKM Enkei Makabe Ltd. 

EEG Enkei Molding Ltd. 

EMC Enkei Moldings Inc. 

EKJ Enkei Japan Inc. 

EWC Enkei Wheel Corporation 

EPC Enkei Foundry Corporation 

ETL Enkei Test & Laboratory Ltd. 

EML Enkei Metals Ltd. 

ELL Enkei Logistics Ltd.  

ERC Enkei Relation Ltd. 

EAA Enkei Auto Activity Ltd.  



 

EC Enkei Ace Ltd.  

EPC  Enkei Painting Ltd. 

 

ตางประเทศ (Overseas) 

EKC Enkei Aluminum Products (China) Co., Ltd.  

EMIN  PT. Enkei Motor Indonesia  

EKT Enkei Thai Co., Ltd. 

EKTM Enkei Thai Mouldings Limited 

EKML Enkei (Malaysia) Sdn. Bhd. 

EKI Enkei International Inc. 

EKA Enkei America Inc. 

EKE Enkei Europe S.R.L  

EKIN PT. Enkei Indonesia 

EKP Enkei Philippines Inc.  

EKF  Enkei Florida Inc.  

EKIN Enkei Castalloy Ltd. 

EKV Enkei Vietmam Co.,Ltd. 

 

                  1.1.3.2 ประวัติความเปนมาของกลุมบรษัิทเอนไก 

ตุลาคม 2493 บริษัทฯ กอต้ังท่ีเมือง Hanamatsu 

ธันวาคม 2502 บริษัทฯ ยายมาท่ี Aoi-cho 

กันยายน 2510 กอต้ังโรงงานผลิตลอสําหรับสงออก 

ธันวาคม 2512 กอต้ังบริษัท Enshukeigokin จากโรงงาน  Makabe 



 

กันยายน 2514 กอต้ังบริษัท Enshu Precision Machinery สําหรับผลิต

แมพิมพ 

มีนาคม 2522 กอต้ังบริษัท Enkei Automotive เพ่ือผลิตลอแมกซระบบ 3 

ชิ้น 

เมษายน 2515 กอต้ังบริษัท Aluminum Wheels ที่เมือง Iwata 

กันยายน 2523 จัดทําระบบอบรอน Heat Treatment ที่เมือง Iwata 

มีนาคม 2527 กอต้ังสาขาท่ีหาด Huntington ,  Los Angeles 

กรกฎาคม 2527 กอต้ังบริษัท Enkei International ในเมือง Troy Michigan 

พฤศจิกายน 2527 กอต้ังและเริ่มการผลิตท่ีโรงงาน Wada Lost Wax Casting 

ตุลาคม 2528 กอต้ังบริษัท Enkei America ใน Columbus , Indiana 

มีนาคม 2529 กอต้ังบริษัท Enkei USA ในหุบเขา Fountain , USA 

พฤษภาคม 2530 กอต้ังบริษัท Enkei Thai ที่จังหวัดสมุทรปราการ ประเทศ

ไทย 

 

                  
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 1.1.3.3 กลุมบริษัทในเครือของบริษัท เอนไกไทย  

 

 
 
แผนงานและระยะเวลาดําเนินงาน 
        การศึกษาและจัดทําโครงงานสหกิจศึกษาในหวัขอ ลดความผิดพลาดในการตรวจสอบใบ E-

Kanban สินคา ในแผนกจัดสง โดยการเพิ่มแถบบารโคดบนรุนสินคาใน Sticker Label 

 

 

 

 



 

ประวัติผูวิจัย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ชื่อ – สกุล  นายปรัชญา สุวรรณจินดา 
 

วัน เดือน ปเกิด  13   พฤศจิกายน   2536 
ท่ีอยูปจจุบัน  1506/592 ถ. เทพารักษ ต.เทพารักษ อ.เมือง จ.สมุทรปราการ 10270 

   E-Mail : nongdewybb@hotmail.com 
 

ประวัติการศึกษา   

ระดับประถมศึกษา ประถมศึกษา   พ.ศ.  2545 

   โรงเรียนอัสสัมชัญสมุทรปราการ 
ระดับมัธยมศึกษา มัธยมศึกษาตอนปลาย    พ.ศ.  2550  

   โรงเรียนอัสสัมชัญสมุทรปราการ แผนการศึกษา ศิลป-คํานวณ 

ระดับอุดมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ  สาขาการจัดการอุตสาหกรรม  พ.ศ.  2555 

   สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน   
 

ประวัติการฝกอบรม 1. ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) ณ บริษัท สยามเดนโซ จํากัด 
   2. ออกบูธระบบ (TPS) Pull System ณ กรมสงเสริมอุตสาหกรรม  

   กลวยน้ําไท 
   3. หลักการ   MONOZUKURI   ณ สถาบันเทคโนโลยไีทย –ญ่ีปุน 
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