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ผูเขียน นายปรัชญา สุวรรณจินดา 

 คณะวิชา           บริหารธุรกิจ สาขาวิชา การจัดการอุตสาหกรรม 

 อาจารยที่ปรึกษา         อาจารย พงศศักดิ์ สายธัญญา 
 พนักงานท่ีปรึกษา        นายจารึก แกวสังข 

 ชื่อบริษัท             บริษัท เอนไกไทย จํากัด 

 ประเภทธุรกิจ / สินคา  ผูผลิต และจําหนายลออะลูมิเนียมรถยนต และจักรยานยนต 

 
บทสรุป 

  

     จากการศึกษาปญหาในแผนกจัดสงสินคาของรถยนต ซ่ึงพบปญหาการตรวจสอบหมายเลขรุน
สินคาผิดพลาด อันเนื่อง มาจากพนักงานตรวจสอบเกิดความเม่ือยลาเปนเวลานาน โดยมีจุดประสงค

ลดความผิดพลาดในการตรวจสอบใบ E-Kanban สินคาในแผนกจัดสง โดยการเพิ่มแถบบารโคด

บนรุนสินคาท่ีใบ Sticker Label เพื่อลดความผิดพลาดในการตรวจสอบ และสามารถตรวจสอบ

ขอมูลยอนหลังไดงายและรวดเร็ว ซ่ึงจากเดิม ทางพนักงานไดทําการตรวจสอบโดยใชใบ E-Kanban 

วางเทียบกับ ใบ Sticker Label เพื่อขีดฆาท่ีตัวเลขสินคา จึงเกิดความผิดพลาดบอยคร้ัง และจาก

ความผิดพลาด สงผลใหเกิดการจัดสงสินคาผิดรุนใหแกลูกคา 

 จากการท่ีไดปรับปรุงแกไข ทําใหทางบริษัทลดการจัดสงสินคาผิดรุนไดเปนอยางดี เพราะเปน

การลดความเมื่อยลาจากการตรวจสอบสินคาหลายรุน และลดเวลาในการตรวจสอบ ทําใหผูจัดทํา

เขาใจ และทราบถึงปญหาแทจริงท่ีเกิดข้ึน ในกระบวนการจัดสงสินคา จากเดิมกอนการปรับปรุงใน

เดือนธันวาคมมีความผิดพลาด 52 คร้ัง โดยทําการแกไขในเดือนมกราคมทําใหลดความผิดพลาด

เหลือเพียง 2 คร้ัง ซ่ึงประสบการณการแกไขคร้ังนี้ สามารถนําไปตอยอดการทํางานในรูปแบบ 



 
 

 

โลจิสติกสไดเปนอยางดี และเปนบทเรียนสําหรับการตรวจสอบจํานวนมากไดดี 

ภาพถายผลงานสหกิจศึกษาที่ไดดําเนินการ 

 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 1   Sticker Label กอนปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 

 
 

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 ลูกคาของบริษัท เอนไกไทย จํากัด 

 

ลูกคาภายในประเทศ 

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. 

 

ลูกคาตางประเทศ   

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 ผลิตภณัฑและบริการของบริษัท 

 

4W Products 

 
 
2W Products 

 
 
Foundry Products 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกร และการบรหิารองคกร  
 1.3.1 การบริหารองคกร 
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1.4  ตําแหนง และหนาทีง่านที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

         ตําแหนง  :  นักศึกษาฝกงาน 

         ฝาย  :  4W Production Control 

         แผนก  :  4W Delivery & Warehouse 

         สวนงาน  :  จัดสงสินคา (Delivery) 

         หนาที่  :  ปรับปรุงกระบวนการจัดสง และลดความผิดพลาดใน 

ข้ันตอนการจัดสงสินคา 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และตําแหนงงานของพนักงานทีป่รึกษา 

         ช่ือ  :  นาย จารึก แกวสังข 

         ตําแหนง  :  Supervisor 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัตงิาน 

         ต้ังแตวนัที่ 26 เดือน ตุลาคม พ.ศ. 2558 ถึงวนัที่ 26 เดือน กุมภาพันธ พ.ศ. 2559 รวมระยะเวลา

ปฏิบัติงาน 4 เดือน 

1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
         บริษัท เอนไกไทย จํากัด เปนบริษัทช้ันนําของประเทศไทย ในดานการผลิตและสงออกช้ินสวน

ยานยนต ซ่ึงผลิตภัณฑหลักที่ทําให บริษัท เอนไกไทย จํากัด มีช่ือเสียงและเปนที่รูจักของบริษัทอ่ืนๆใน

ดานยานยนตก็คือ การผลิตลอรถยนต แตเน่ืองจากหลายปที่ผานมานี้ ทางบริษัทมีการสงสินคาผิดรุน

ใหแกลูกคา สงผลใหเกิดตนทุนท่ีสูงข้ึน เพราะทางบริษัทตองชําระคาเสียเวลาใหแกลูกคา และเสีย

ตนทุน ทางดานการขนสง ซ่ึงจากการท่ีขาพเจาไดทําการศึกษา และตรวจสอบระบบการทํางานของผู

ตรวจสอบสินคากอนจัดสงพบวา เกิดความผิดพลาดจากการตรวจสอบ Part Number ระหวาง Supplier 
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Tag และ E-Kanban ทําใหเกิดความผิดพลาด และถูกสงไปถึงลูกคา ดังน้ันในสหกิจครั้งน้ีขาพเจาจึง

กําหนดโครงงานเร่ืองลดความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนในการตรวจสอบรายการกอนการจัดสงลออลูมิเนียม

รถยนตใหมากข้ึน ขาพเจาจึงไดจัดทํารายงานฉบับนี้ข้ึนเพื่อการแกไขขอบกพรองในการตรวจสอบ ให

เกิดประโยชนกับสถานประกอบการมากท่ีสุด 

 

1.8 วัตถุประสงค หรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

        1.8.1 ลดความผดิพลาดในการตรวจสอบใบ E-Kanban สินคาในแผนกจัดสง 

 

1.9 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงาน หรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 
         1.9.1  เพิ่มความถกูตองและแมนยําในการตรวจสอบใบ E-Kanban มากข้ึน 
         1.9.2  ลดเวลาในการตรวจสอบ Part Number ของใบ E-Kanban และ ใบ Sticker Label 
         1.9.3  มีขอมูลเก็บในระบบองคกรจึงงายแกการตรวจสอบขอมูลสินคายอนหลัง  

 

1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 
1. 4W = 4Wheel = 4ลอ(รถยนต) 
2. 4W Delivery = การขนสงแผนก4ลอ(รถยนต) 
3. Part Number = หมายเลขสินคา 
4. Pallet Tag = เอกสารบงช้ีประเภทพาเลท 
5. Customer Tag , Supplier Tag   = เอกสารบงช้ีประเภทสินคาของลูกคา 
6. E-Kanban  =  ปายคําส่ังอิเลก็ทรอนิคส 
7. Barcode = รหัสแทง หมายถึง รหัสที่ประกอบไปดวยเสนหลายเสนท่ีมีขนาดความกวาง

ตางๆกัน 
8. Sticker Label = ปายบงช้ีรุนสินคา , ลูกคา 

 
 



 

 

บทที่ 2 
ทฤษฎี และเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 
หลักการพ้ืนฐาน 

         ในการดาํเนินงานโครงงานสหกิจศึกษาครั้งน้ี ผูจัดทําไดศึกษาเอกสารหลักการพื้นฐาน และ

เอกสารท่ีเกี่ยวของ และไดนาํเสนอตามหัวขอตอไปนี้ 

แผนผังกางปลา Ishikawa  
Kaizen 
Check Sheet 
Barcode 
Why-Why 
E-Kanban 

นอกจากนี้ทางบริษัท เอกนไกไทย จํากัด ใชระบบดึง (JIT) โดยการใชวิธีหา5Why ในการหา
คําตอบจากปญหา เพราะเปนวธิีท่ีรวดเรว็และสามารถทราบถึงปญหาที่แทจริงไดดท่ีีสุด 

 

2.1 แผนผังกางปลา Ishikawa (ประชาสรรณ แสนภกัด,ี 2546)  
         2.1.1 แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  
         แผนผังสาเหตุและผล เปนแผนผังทีแ่สดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุ
ท้ังหมดที่เปนไปได ท่ีอาจกอใหเกิดปญหาน้ัน (Possible Cause) เราอาจคุนเคยกับแผนผังสาเหตุ และผล
ในช่ือของ "ผังกางปลา (Fish Bone Diagram) " เนื่องจากหนาตาแผนภมูิมีลักษณะคลายปลาที่เหลือแต
กาง หรือหลายๆคนอาจรูจักในช่ือของ แผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรับการพฒันาครั้งแรก
เมื่อป ค.ศ. 1943 โดยศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา แหงมหาวิทยาลยัโตเกียว  
         แผนผังสาเหตุ และผลคืออะไร สํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรมแหงญี่ปุน (JIS) ไดนิยาม
ความหมายของผังกางปลาน้ีวา "เปนแผนผงัท่ีใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบ ระหวางสาเหตุ
หลายๆสาเหตท่ีุเปนไปได ทีส่งผลกระทบใหเกิดปญหาหนึ่งปญหา" 



12 

 

เม่ือไรจึงจะใชแผนผังสาเหตแุละผล  
2.1.1.1  เม่ือตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา  
2.1.1.2  เม่ือตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจ หรือทาํความรูจักกับกระบวนการอืน่ๆ  

เพราะวา โดยสวนใหญพนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพืน้ที่ของตนเทานั้น แตเม่ือมีการ
ทําผังกางปลาแลว จะทําใหเราสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายข้ึน  

2.1.1.3  เม่ือตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมอง ซ่ึงจะชวยใหทกุๆคนใหความสนใจใน 
ปญหาของกลุม ซ่ึงแสดงไวท่ีหัวปลา 

 

         2.1.2 วธิกีารสรางแผนผังสาเหตุ และผลหรอืผังกางปลา  
         ส่ิงสําคัญในการสรางแผนผังคือ ตองทําเปนทีมเปนกลุมโดยใชข้ันตอน 6 ข้ันตอนดังตอไปนี้  

2.1.2.1 กําหนดประโยคปญหาท่ีหัวปลา  
2.1.2.2 กําหนดกลุมปจจยัทีจ่ะทําใหเกดิปญหานั้นๆ  
2.1.2.3 ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย  
2.1.2.4 หาสาเหตุหลักของปญหา  
2.1.2.5 จัดลําดบัความสําคัญของสาเหตุ  
2.1.2.6 ใชแนวทางการปรับปรุงท่ีจําเปน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.1.1 โครงสรางของแผนผังสาเหตแุละผล (1) 
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         2.1.3 ผังกางปลาประกอบดวยสวนตางๆดังตอไปน้ี  
           สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูที่หัวปลา สวนสาเหตุ (Causes) 
จะสามารถแยกยอยออกไดอีกเปน  

- ปจจัย (Factors) ท่ีสงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา)  
- สาเหตุหลัก  
- สาเหตุยอย  

          ซ่ึงสาเหตุของปญหาจะเขียนไวในกางปลาแตละกาง กางยอยเปนสาเหตุของกางรอง และ 
กางรองเปนสาเหตุของกางหลักเปนตน  
 

         2.1.4 การกําหนดปจจยับนกางปลา  
           เราสามารถท่ีจะกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ได แตตองม่ันใจวา กลุมที่เรากําหนดไวเปนปจจัย
น้ัน สามารถท่ีจะชวยใหเราแยกแยะ และกําหนดสาเหตุตางๆไดอยางเปนระบบ และเปนเหตุเปนผล  
         โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย (Factors) เพ่ือจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุ
ตางๆซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก 

- M Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร  
- M Machine เครื่องจักร หรอือุปกรณอํานวยความสะดวก  
- M Material วัตถดุิบ หรืออะไหลอุปกรณอ่ืนๆท่ีใชในกระบวนการ  
- M Method กระบวนการทํางาน  
- E Environment อากาศสถานท่ีความสวาง และบรรยากาศการทํางาน  

 
                         
 

 
 
 

 
ภาพที ่2.1.4 โครงสรางของแผนผังสาเหตุและผล (2) 
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2.2 Kaizen(Yoshihara Yasuhiko , 2550)  

 ไคเซ็น (Kaizen) เปนศัพทภาษาญี่ปุน หมายถึง การเปลี่ยนแปลง การเปลี่ยนแปลงในท่ีนี้ตอง
เปนการเปลี่ยนแปลงที่ทําใหดีข้ึน จะเรียกวาเปน การปรับปรุงใหดีข้ึน ก็วาได หลักการงาย ๆ ที่เปนคีย 
เวิรดสําคัญของการทําไคเซ็นมีอยู 3 ขอ นั่นก็คือ เลิก ลด และ เปลี่ยน 

การทําไคเซ็น คือ การลดหรือเลิกข้ันตอนสวนเกิน สวนที่ไมจําเปน ดวยการเปลี่ยนวิธีการ
ทํางาน เริ่มจากการเปลี่ยนแปลงทีละเล็กทีละนอย ท่ีสามารถทําไดอยางรวดเร็วและตอเน่ือง และตอง
อาศัยการพลิกแพลงเพื่อใหหลุดพนจากขอจํากัดในความเปนจริงตาง ๆ เชน งบประมาณ เวลา อุปกรณ 
เทคโนโลยี ฯลฯ 

 

2.2.1 แนวทางและขั้นตอนในการปรับปรงุแบบไคเซ็น (Kaizen) 
  การใชหลักการไคเซ็น ระบุวามี 7 ข้ันตอนซ่ึงท้ัง 7ข้ันตอน ดังกลาวนี้ กลาวไดวาเปน

วิธีการเชิงระบบ (System approach ) หรือปรัชญาในการสรางคุณภาพงานของเดมม่ิง ที่เรียกวา PDCA ( 
Plan – Do – Cheek – Action ) ท่ีนําไปใชหรือประยุกตใชในทุกงานทุกกิจกรรม หรือ ทุกระบบการ
ปฏิบัติงานนั่นเอง ไมวางานน้ันจะเปนงานเล็กหรืองานใหญ อันประกอบดวย 

2.2.1.1 คนหาปญหา และกําหนดหัวขอแกไขปญหา 
2.2.1.2 วิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาเพ่ือรูสถานการณของปญหา 
2.2.1.3 วิเคราะหหาสาเหตุ 
2.2.1.4 กําหนดวธิีการแกไข ส่ิงท่ีตองระบุคือ ทําอะไร ทําอยางไร ทําเม่ือไร 
2.2.1.5 ใครเปนคนทํา และทําอยางไร 
2.2.1.6 ลงมือดําเนินการ 
2.2.1.7 ตรวจดผูล และผลกระทบตาง ๆ และการรกัษาสภาพท่ีแกไขแลวโดยการ 

กําหนดมาตรฐานการทํางาน 
 

กจิกรรมไคเซ็น (Kaizen) จะดําเนนิตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมม่ิง (PDCA) มีดังน้ี 
 P-Plan ในชวงของการวางแผนจะมีการศึกษาปญหาพ้ืนท่ีหรือกระบวนการที่ตองการปรับ ปรุง

และจัดทํามาตรวัดสําคัญ (Key Metrics) สําหรับติดตามวัดผล เชน รอบเวลา (Cycle Time) เวลา
การหยุดเครื่อง (Downtime) เวลาการต้ังเครื่อง อัตราการเกิดของเสีย เปนตน โดยมีการดําเนิน
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กิจกรรมกลุมยอย (Small Group Activity) เพ่ือระดมสมองแสดงความคิดเห็นรวมกันพัฒนา
แนวทางสําหรับแกปญหาในเชิงลึก ดังนั้นผลลัพธในชวงของการวางแผนจะมีการเสนอวิธีการ
ทํางานหรือกระบวนการใหม 

 D-Do ในชวงนี้จะมีการนําผลลัพธหรือแนวทางในชวงของการวางแผนมาใชดําเนินการ 
สําหรับ Kaizen Events ภายในชวงเวลาอันส้ันโดยมีผลกระทบตอเวลาทํางานนอยท่ีสุด (Minimal 
Disruption) ซ่ึงอาจใชเวลาหลังเลิกงานหรือชวงของวันหยุด 

 C-Check โดยใชมาตรวัดท่ีจัดทําข้ึนสําหรับติดตามวัดผลการดําเนินกิจกรรมตามวิธีการใหม 
(New Method) เพื่อเปรียบวัดประสิทธิผลกับแนวทางเดิม หากผลลัพธจากแนวทางใหม ไม
สามารถบรรลุตามเปาหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือดําเนินการคนหาแนวทาง
ปรับปรุงตอไป 

 A-Act โดยนําขอมูลที่วัดผลและประเมินในชวงของการตรวจสอบเพื่อใชสําหรับดําเนินการ
ปรับแก (Corrective Action) ดวยทีมงานไคเซ็น ซ่ึงมีผูบริหารใหการสนับสนุน เพ่ือมุงบรรลุผล
สําเร็จตามเปาหมายของโครงการในชวงของการดําเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือ กิจกรรมการ
ปรับปรุง (Kaizen Event) ทางทีมงานปรับปรุงจะมุงคนหาสาเหตุตนตอของความสูญเปลาและใช
ความคิดสราง สรรค (Creativity) เพ่ือขจัดความสูญเปลา โดยมีการทํางานรวมกับทีมงานขามสาย
งานอยางตอเนื่องในชวงเวลา 3-10 วัน และมีการติดตาม(Follow Up) ผลลัพธหรือความ
เปลี่ยนแปลงที่เกิดข้ึนภายใน 30 วัน หลังจากดําเนินกิจกรรมการปรับปรุง (Kaizen Event) รวมท้ัง
มีการจัดทํามาตรฐานกระบวนการ (Process Standardization) 
 

สวนการเปล่ียนแปลงบางสวนของงานน้ันหมายถึง การพิจารณาเปลี่ยนแปลงงานในบางเรื่อง
บางอยางท่ีสามารถเปลี่ยนแปลงได ซ่ึงผูปฏิบัติงานอาจพิจารณาใชหลักการ E C R S เพื่อเริ่มตน
กระบวนการปรับปรุงระบบงานได โดยหลักการดังกลาว มีองคประกอบกลาวคือ 

 E = Eliminate หมายถึง การตัดข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปนในกระบวนการออกไป 
 C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพื่อประหยัดเวลาหรือแรงงาน 

ในการทํางาน 
 R = Rearrange หมายถึง การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม 
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 S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายข้ึน 
วธิีคดิเพ่ือหาทางปรับปรุงตามแนวคิดไคเซ็น (Kaizen) 

สถาบัน เพ่ิมผลผลิตแหงชาติ (บ.ป.ท, มปป.) ไดใหขอเสนอระบบคําถาม 5W 1 H ซ่ึงเปนการถาม
คําถามเพื่อวิเคราะหหาเหตุผลในการทํางานตามวิธเีดมิ และหาชองทางปรับปรุงใหดีข้ึน ประกอบดวย
คําถามดังนี้ 

 What? เปนการต้ังคําถามเพื่อหาจุดประสงคของการทํางาน แนวคิดท่ีเปนกรอบในการต้ัง
คําถาม ไดแก ทําอะไร ? ทําไมตองทํา ? ทําอยางอ่ืนไดหรือไม ? 

 When? เปนการต้ังคําถามเพื่อหาเวลาในการทํางานที่เหมาะสมแนวคิดท่ีเปนกรอบในการ ต้ัง
คําถาม ไดแก ทําเม่ือไหร ? ทําไมตองทําตอนนั้น ? ทําตอนอ่ืนไดหรือไม ? 

 Where? เปนการต้ังคําถามเพื่อหาสถานท่ีทํางานท่ีเหมาะสม แนวคิดที่เปนกรอบในการต้ัง
คําถามไดแก ทําที่ไหน ? ทําไมตองทําท่ีนั่น ? ทําท่ีอ่ืนไดหรือไม ? 

 Who? เปนการต้ังคําถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมสําหรับงาน แนวคิดที่เปนกรอบในการตั้ง
คําถามไดแก ใครเปนคนทํา ? ทําไมตองเปนคนนั้นทํา ? คนอื่นทําไดหรือไม ? 

 How? เปนการต้ังคําถามเพ่ือหาวิธีการท่ีเหมาะสมสําหรับงาน แนวคิดที่เปนกรอบในการตั้ง
คําถามไดแก ทําอยางไร ? ทําไมตองทําอยางน้ัน ? ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม ? 

 Why? เปนการต้ังคําเปนคําถามที่ถามครั้งท่ี 2 ของคําถามขางตนเพื่อหาเหตุผลในการทํางาน 
 

ซ่ึงในการทําไคเซ็นมีการระดมสมองเพ่ือใหพนักงานไดแสดงความคิดเห็นและทําการเลือก
ประเด็นปญหาท่ีจะตองแกไขในทันทีกอนโดยถาตองใชงบประมาณจําเปนจะตองไดรับความเห็นชอบ
จากผูบริหารกอนหากไมตองใชก็สามารถลงมือปฏิบัติตามแผนไดเลยการวางแผนการปฏิบัติเปนตาราง
ท่ีแสดงกิจกรรมไคเซ็นที่กําหนดไวและลงมือปฏิบัติในระหวางการปฏิบัติก็จะมีการประเมินผลและ
ปรับปรุงการปฏิบัติและทําตอเนื่องไปจนกวาจะสําเร็จและมีการปฏิบัติตอไปเร่ือยๆไมวาปญหาน้ันจะ
แกไขสําเร็จแลวก็ตามและทําการแกไขประเด็นปญหาใหมที่ยังไมไดรับการแกไขตามวงจรนี้ตอไป
เรื่อยๆจนสําเร็จและแกไขปญหาไดทุกประเด็น 
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แตอยางไรก็ตาม มีบางส่ิงบางอยางที่ไมสามารถทําใหหยุดได ซ่ึงหากเปนเชนนั้น ผูปฏิบัติงาน
อาจตองมุงประเด็นไปที่เรื่องการลด เชน ลดงานท่ีไมมีประโยชน งานที่กอความรําคาญ นาเบ่ือหนาย 
ใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะทําได แมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดทั้งหมด แตก็มีการปรับปรุงข้ึนแลว 

 
2.3 Check Sheet (ไพรัตน บุญนาค , 2537) 

  เม่ือจะตองไปเกี่ยวของกับการวัดจึงตองมีการเก็บขอมูล (data) เพื่อเอาขอมูลน้ันไปแปลงเปน
สารสนเทศ (information) เพ่ือเอาไปใชในการตัดสินใจดังกลาว ในการเก็บขอมูลมันก็ตองมีเครื่องมือ
ซ่ึงเครื่องมือตัวหนึ่งที่เปนตัวสําคัญในการเก็บขอมูลในระบบการบริหารจัดการเขาเรียกวา “Check 
Sheet” แปลเปนไทยวา  “แบบตรวจสอบ” ซ่ึงจะทําใหการเก็บขอมูลงาย และเปนระบบมากข้ึน เพิ่มเติม
ไวอีกหนอยวา บางตําราเขาเรียก Check Sheet น้ีวา Tally Sheet  (คําวา tally นี้มันแปลไดหลายอยาง แต
ท่ีตรงๆก็นาจะเปน “การบันทึก” 

2.3.1 Check Sheet ใชอยางไร 

2.3.1.1 ส่ิงที่จะต้ังขอสังเกตตองระบุชัดเจนถึงเหตุการณท่ีเกิดข้ึน ทุกคนจะตองมีการ
มองหาส่ิงเดี่ยวกัน 

2.3.1.2 ใหกระบวนการเก็บรวบรวมขอมูลเปนไปอยางงายดาย  โดยใช เปน
เครื่องหมายตรวจสอบ 

2.3.1.3 ขอมูลที่เก็บรวบรวมควรจะจัดกลุมในทางท่ีจะทําใหขอมูลที่มีคุณคาและมี 
ความนาเช่ือถือ 

2.3.1.4 ปญหาที่คลายกันจะตองอยูในกลุมเดียวกัน  
2.3.1.5 พยามสร างรูปแบบขอ มูล ท่ีมี จํ านวนมากทํ าใหมี จํ านวนนอยที่ สุด 

 

2.3.2 ขอดีของการใช Check Sheet 

2.3.2.1 มีประสิทธิภาพในการแสดงขอมูล 
2.3.2.2 งายตอการใชงาน 
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2.3.2.3 สามารถระบุสาเหตุท่ีแทจริงของปญหาท่ี 
2.3.2.4 เปนข้ันตอนแรกในการสรางเครื่องมือทางดานกราฟกตางๆ 
2.3.2.5 มีโครงสรางในการเก็บรวบรวมชุดขอมูล 
2.3.2.6 สามารถนํามาใชเพื่อยนืยันหรือหักลางขอกลาวหา 

 

2.3.3 วิธกีารสราง Check Sheet 

2.3.3.1 กําหนดกิจกรรมท่ีจะถกูบันทึก เพิ่มหมวดหมูของเหตุการณทีเ่กิดข้ึน 
2.3.3.2 กําหนดระยะเวลาในการบันทึกขอมูลและ ชวงเวลาที่เหมาะสม 
2.3.3.3 ออกแบบแผนตรวจสอบที่จะใชในระหวางการบันทึกขอมูลการจดัสรรพ้ืนท่ี         
             วางสําหรับการบันทกึและ การสรุปภายในชวงระยะเวลาการบนัทึก 
2.3.3.4 พัฒนาแผนตรวจสอบที่งายตอการเขาใจ คอลัมนทั้งหมดควรจะระบุไวอยาง 

ชัดเจน 
2.3.3.5 ดําเนินการเก็บรวบรวมขอมลูในชวงระยะเวลาท่ีตกลงกนัไวเพื่อใหมั่นใจวา 

ทุกคนเขาใจงานและเหตุการณจะถกูบันทึกไว 
2.3.3.6 วิเคราะหขอมูลเพ่ือระบเุหตุการณผิดปกติ 
2.3.3.7 ฝกผูที่เกีย่วของท้ังหมดเกี่ยวกับการเก็บรวบรวมขอมลู 
2.3.3.8 พล็อตขอมูลเกีย่วกับแผนตรวจสอบ 

 

                              ตารางท่ี 2.3.3.1   Check Sheet แบบใชสัญญาลักษณขีด 
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    ตารางที่ 2.3.3.2   Check Sheet แบบใชทรงเลขาคณิต 

  

 
 
 
 
 
 
 

 

2.4 Barcode (สุพจน มณรีตัน , 2552) 
 
 บารโคด(barcode) หรือในภาษาไทยเรียกวา “รหัสแทง” ประกอบดวยเสนมืดประกอบดวยเสน
มืด (มักจะเปนสีดํา) และเสนสวาง(มักเปนสีขาว)วางเรียงกันเปนแนวดิ่ง เปนรหัสแทนตัวเลขและ
ตัวอักษร ใชเพ่ืออํานวยความสะดวกใหเครื่องคอมพิวเตอรสามารถอานรหัสขอมูลไดงายข้ึน โดยใช
เครื่องอานบารโคด (Barcode Scanner) ซ่ึงจะทํางานไดรวดเร็วและชวยลดความผิดพลาดในการคีย
ขอมูลไดมาก บารโคดเริ่มกําเนิดข้ึนเมื่อ ค.ศ. 1950 โดยประเทศสหรัฐอเมริกาไดจัดต้ังคณะกรรมการ
เฉพาะกิจทางดานพาณิชยข้ึนสําหรับคนควารหัสมาตรฐานและสัญลักษณท่ีสามารถชวยกิจการดาน
อุตสาหกรรมและสามารถจัดพิมพระบบบารโคดระบบ UPC-Uniform ข้ึนไดในป 1973 ตอมาในป 
1975 กลุมประเทศยุโรปจัดต้ังคณะกรรมการดานวิชาการเพื่อสรางระบบบารโคดเรียกวา EAN-
European Article Numbering สมาคม EAN เติบโตครอบคลุมยุโรปและประเทศอื่นๆ(ยกเวนอเมริกา
เหนือ) และระบบบารโคด EAN เริ่มเขามาในประเทศไทยเม่ือป 1987 

โดยหลักการแลวบารโคดจะถูกอานดวยเครื่องสแกนเนอร บันทึกขอมูลเขาไปเก็บใน
คอมพิวเตอรโดยตรงไมตองกดปุมท่ีแทนพิมพ ทําใหมีความสะดวก รวดเร็วในการทํางานรวมถึงอาน
ขอมูลไดอยางถูกตองแมนยํา เช่ือถือได และจะเห็นไดชัดเจนวาปจจุบันระบบบารโคดเขาไปมีบทบาท
ในทุกสวนของอุตสาหกรรมการคาขาย และการบริการ ที่ตองใชการบริหารจัดการขอมูลจากฐานขอมูล
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ในคอมพิวเตอร  และปจจุบันมีกระประยุกตการใชงานบารโคดเขากับการใชงานของ Mobile Computer 
ซ่ึงสามารถพกพาไดสะดวก เพื่อทําการจัดเก็บแสดงผล ตรวจสอบ และประมวลในดานอ่ืนๆ ไดดวย 

2.4.1 วิวัฒนาการ บารโคด 
เดิมน้ัน บารโคด จะถูกนํามาใชในรานขายของชํา, ปกหนังสือ, รานอุปกรณประกอบรถยนต

และรานอุปโภคบริโภคทั่วไป ในแถบยุโรป รถบรรทุกทุกคันท่ีจะตองว่ิงระหวางประเทศฝรั่งเศสและ
ประเทศเยอรมนี จะตองใชแถบรหัสบารโคดท่ีหนาตางทุกคันเพื่อใชในการแสดงใบขับข่ี ใบอนุญาต 
และนํ้าหนักรถบรรทุกเพ่ือใหเจาหนาท่ีศุลกากรสามารถตรวจไดงายและรวดเร็ว ในขณะท่ีรถ ลด
ความเร็วเครื่องตรวจจะอานขอมูลจากบารโคด และแสดงขอมูลบนเครื่องคอมพิวเตอรทันที 

ปจจุบันวิวัฒนาการของบารโคด พัฒนาไปมาก ทั้งรูปแบบและความสามารถในการเก็บ
ขอมูล  โดยบารโคดที่ใชในยุคสมัยนี้มีทั้งแบบ1 มิติ 2 มิติ และ  3 มิติ แตท่ีเราใชกันท่ัวไปในสินคานั้น
เปนแบบมิติเดียว บันทึกขอมูลไดจํากัดตามขนาดและความยาว โดยบารโคด 2 มิติ จะสามารถบันทึก
ขอมูลไดมากกวาแบบอื่นๆ มาก และขนาดเล็กกวา รวมทั้งสามารถพลิกแพลงการใชงานไดมากกวา
ขนาดที่วาสามารถซอนไฟลใหญ ๆ ทั้งไฟลลงบนรูปภาพไดเลยทีเดียว 

อยางไรก็ตาม บารโคด 2 มิติ ก็ยังไมเสถียรพอ ทําใหการนํามาใชงานหลากหลายเกินไปจนอาจ
เกิดปญหาการใชงานรวมกันและตองใชเครื่องมือเฉพาะของมาตรฐานนั้น ๆ ในการอานซ่ึงในปจจุบันมี
ความพยายามที่จะกําหนดมาตรฐานของบารโคด 2 มิติ โดยกลุมอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคส และ 
อุตสาหกรรมยา/เครื่องมือแพทย ท่ีมีความตองการใชงานบารโคดที่เล็กแตบรรจุขอมูลไดมากจนได
บารโคดลูกผสมระหวาง 1 มิติกับ 2 มิติขึ้นมา ในช่ือเดิมคือ RSS Reduce Space Symbol หรือช่ือใหมคือ 
GS1 DataBar 

สวนบารโคด 3 มิติคือความพยายามที่จะแกขอจํากัดของบารโคด ที่มีปญหาในสภาวะแวดลอมที่
โหด ๆ เชนรอนจัด หนาวจัด หรือมีความเปรอะเปอนสูง เชน มีการพนสี พนฝุนตลอดเวลา ซ่ึงสวนใหญ
จะพบการใช บารโคด 3 มิติ ในอุตสาหกรรมหนัก ๆ เชน เครื่องจักร เครื่องยนต โดยจะยิงเลเซอรลงบน
โลหะ เพ่ือใหเปนบารโคดหรือจัดทําใหพื้นผิวสวนหนึ่งนูนข้ึนมาเปนรูปบารโคด (Emboss) นั่นเอง 
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       2.4.2 ประเภทของ บารโคด   
2.4.2.1 โคดภายใน (Internal Code) เปนบารโคดที่ทําข้ึนใชเองในองคกรตางๆ ไม  

สามารถนําออกไปใชภายนอกได 
2.4.2.2 โคดมาตรฐานสากล (Standard Code)เปนบารโคดที่เปนที่รูจัก และนิยมใชกัน 

อยางแพรหลายท่ัวโลกมีประมาณ 11 ระบบ ไดแก 
2.4.2.2.1 ระบบ EAN(European Article Numbering) เริ่มใชเม่ือป พ.ศ. 

2519 มีประเทศตาง ๆ ใชมากกวา 90 ประเทศท่ัวโลกในภาคพื้น
ยุโรป เอเชีย และแปซิฟก, ออสเตรเลีย, ลาติน อเมริกา รวมท้ัง
ประเทศไทย ท้ังนี้ EAN มีสํานักงานใหญอยูที่กรุงบรัสเซล ประ
เทศเบลเยี่ยม 

2.4.2.2.2 ระบบ UPC(Universal Product Code) เริ่มใชเม่ือป พ.ศ. 2515 ซ่ึง
กําหนดมาตรฐานโดย Uniform Code Council.Inc ใชแพรหลาย
ในประเทศสหรัฐอเมริกาและ แคนาดา 

2.4.2.2.3 CODE 39เริ่มใชในป 2517ในธุรกิจอุตสาหกรรมเปนบารโคด
ระบบแรกที่ใชรวมกับตัวอักษรได เก็บขอมูลไดมาก 

2.4.2.2.4 INTERLEAVE 1 of 5 หรือเรียกวา ITF เปนบารโคดตัวใหญใช
กับหีบบรรจุสินคาหรือเรียก Cass Code 

2.4.2.2.5 CODABAR ถูกพัฒนาข้ึนมาใชกับธุรกิจเวชภัณฑในป 2515 
2.4.2.2.6 CODE 128ไดถูกพัฒนาข้ึนและยอมรับวาไดใชเปนทางการใน

สหรัฐอเมริกาเมื่อป 2524นิยมใชในวงการดีไซเนอรและแฟชั่น
ปจจุบันกําลังเริ่มนิยมใชในสหรัฐอเมริกา 

2.4.2.2.7 CODE 93เริ่มพัฒนาข้ึนในป 2525ปจจุบันเริ่มนิยมใชในวงการ
อุตสาหกรรม 

2.4.2.2.8 CODE 49เริ่มพัฒนาข้ึนในป พ.ศ.2530โดยพัฒนาจาก CODE 39
ใหบรรจุขอมูลไดมากข้ึน ในพื้นที่เทาเดิม 

2.4.2.2.9 CODE 16k เหมาะสําหรับใชกับอุตสาหกรรมผลิตสินคาที่เล็ก
มากมีพ้ืนท่ีในการใสบารโคดนอย เชน อุปกรณอะไหล เครื่อง
ไฟฟา 
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2.4.2.2.10 ISSN/ ISBN [International StandardBook Number] ใชกับ
หนังสือ และนิตยสาร 

2.4.2.2.11 EAN/ UCC 128 หรือShipping Container Code เปนระบบใหม 
โดยการรวมมือระหวาง EAN ของยุโรป และ UCC ของ
สหรัฐอเมริกาโดยเอาระบบ EAN มาใชรวมกับCODE 128 เพ่ือ
บอกรายละเอียดของสินคามากข้ึน  เชน วันเดือนปที่ผลิต ครั้งที่
ผลิต วันที่ส่ังซ้ือ มีกี่สี กี่ขนาด เปนตน 
 

โดยประเทศไทยไทยเริ่มใชบารโคดอยางจริงจังในป 2536 โดยมีสถาบันสัญลักษณรหัสแทง
ไทย “Thai Article Numbering Council” หรือ “TANC” เปนองคกรตัวแทนของ”EAN” ภายใตการดูแล
ของสภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย ท้ังนี้ ระบบ EAN ท่ีประเทศไทยใชน้ันจะมีลักษณะเปนเลขชุด 
13 หลัก ซ่ึงมีความหมายดังนี้ 

 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.4   รายละเอียดบารโคด 
 

หมายเลข 1            สัญลกัษณแทงสีเขมสลับสีออนสําหรับอานดวยเครื่องสแกนเนอร 

หมายเลข 2            885       : ตัวเลข 3 หลักแรก คือรหัสของประเทศไทย 

หมายเลข 3            0000     : ตัวเลข 4 ตัวถดัมา เปนรหัสโรงงานท่ีผลิต หรือรหัสสมาชิก 

หมายเลข 4            11111   : 5 ตัวถดัมาเปนรหัสสินคา 
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หมายเลข 5            2           : ตัวเลขหลักสุดทายเปนตัวเลขตรวจสอบเลข 12 ขางหนาวากําหนดถูกตอง  
    หรือไม ถาตัวสุดทายผิด บารโคดตัวนัน้จะอานไมออกส่ือความหมายไมได 

 

2.5 Why-Why (ประชาสรรณ แสนภักดี, 2546) 
 เปนเครื่องมือที่ชวยในการวิเคราะหปญหา โดยการถามไปยัง "ผล" วาเหตุใดจึงเกิด "ผล" เชนนี้ 
ซ่ึงเราก็จะหา "เหตุ" มาตอบแบบกวางๆ โดยยังไมถึงรากแกวของปญหาสักเทาไร โดยการถาม Why 5 
ครั้ง ก็พอจะทําใหเจอรากแกวของปญหา และผลที่ไดคือ 95% ของปญหาท่ีเจอกันตามโรงงานท่ัวไป 
 
 
 
 
 
 
 
 

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 แผนปายหรือสัญลักษณที่เปนระบบอิเล็กทรอนิคส 

สามารถบอกถึงการไหลของงาน E- Kanban ไดถูกออกแบบมาเพ่ือควบคุมการปฏิบัติงานในโรงงาน 
เม่ือมีการนําไปใชเกิดข้ึน ระบบจะสงสัญญาณการเติมเต็มไปยังแหลงจัดสง เพ่ือใหท้ังฝายผลิตและฝาย
จัดสงมีการตอบสนองตอการนําไปใชจริงๆ อยางสมํ่าเสมอ ซ่ึงมีหลากหลายวิธีในการเลือกใชสัญญาณ 
KANBAN ข้ึนอยูกับความเหมาะสมในการนําไปปฏิบัติใช เชน 

- การดคัมบัง (KANBAN card) 
- การมองเห็น (Look-see) 
- การสงอีเมล (E-mails) 
- คัมบังแบบอิเลคทรอนิคส (Electronic KANBAN) 

2.6.1 รูปแบบการดําเนินงานระบบคัมบังประยุกตใชไดทั้งภายใน และภายนอกองคกร   

         กลาวคือ 

2.6.1.1 ภายในองคกรการประกอบรถยนต การดคัมบัง นาํมาประยุกตใชใน 

การเรยีกวัตถุดิบทดแทนจากคลังสินคาไปยงัหนวยงานการผลิต 

2.6.1.2 การดคัมบังท่ีฝายผลตินํามาแลกวัตถุดิบทดแทน ก็จะนําสงตอไปยัง 
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ผูผลิตช้ินสวนวัตถดุิบเพื่อเปนการบงบอกถึงความตองการวตัถดุิบ

ทดแทนที่คลังสินคาของโรงงานประกอบรถยนต 

2.6.2 ประโยชนของการทํางานระบบคัมบงั 

2.6.2.1 ปรับปรุงการไหลเวยีนวัตถุดิบระหวาง supplier คลังสินคา และ 

            หนวยงานผลิต 

2.6.2.2 เพิ่มศักยภาพการควบคุมการไหลเวียนวตัถดุิบไปยังหนวยงานท่ีใช 

            วัตถดุบิน้ันโดยตรง 

2.6.2.3 ลดปญหาการสงวัตถดุิบลาชา หรือขาดสงวัตถดุิบ เพราะมี lead time  

                                                     ที่แนนอนในการนําสงวตัถุดิบ 

2.6.2.4 ลดจํานวนสินคาคงคลังท่ีจัดเก็บ ไมแบกรับภาระจัดเก็บวัตถุดิบเกิน 

            ความตองการใช



 

 

บทที่ 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 
         โครงงานสหกิจศึกษา  เรื่อง การลดความผดิพลาดในการตรวจสอบใบ E-Kanban สินคาในแผนก

จัดสง กรณีศึกษา บรษิัท เอนไกไทย จํากดั ทั้งน้ีมีข้ันตอนในการศึกษา แสดงในรูปท่ี 3.2 ซ่ึงจะอธิบาย

ในหัวขอตอไปนี้ 

 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

         ผูจัดทําไดเขาสหกิจในแผนกจัดสง และพบปญหาการตรวจสอบ Part Number ผิดพลาดบอยครั้ง

มากท่ีสุด โดยมีแผนดําเนินงานต้ังแตวันที่ 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 ศึกษาภาพรวมการจัดสงสินคา                                   
2 ศึกษาข้ันตอนการจัดสงสินคา ในแผนกจัดสง                                   
3 ศึกษาเอกสารในการใชตรวจสอบสินคากอนการจัดสง                                   
4 วิเคราะหสาเหตุของปญหา โดยใชผังกางปลา                                   
5 กําหนดแนวทางการแกไข                                   
6 ทําการปรับปรุงแกไข                                   
7 เปรียบเทียบผลลัพธท่ีได กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง                                   
8 สรุปผล                                   
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3.2 ขั้นตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัตงิาน 

         ข้ันตอนในการศึกษา เรื่อง การลดความผิดพลาดในการตรวจสอบใบ E-Kanban สินคาในแผนก

จัดสง กรณีศึกษา บรษิัท เอนไกไทย จํากดั มีทั้งหมด 8 ข้ันตอนดังนี ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.2   ข้ันตอนในการศึกษา 

 

จากภาพที่ 3.2 ในหัวขอ 3.1 ข้ันตอนการดําเนินงานทีน่ักศึกษาปฏิบัติงาน แสดงใหเห็น 

ข้ันตอนการดําเนินงาน ซ่ึงมี 8 ข้ันตอน โดยมีรายละเอยีดดังน้ี 

3.3.1 ศึกษาภาพรวมการจัดสงสินคา เพื่อทราบถึงรูปแบบการทํางานในแผนกจัดสงแบบ

กวางๆ และหนาที่การทํางานในแตละสวนของการจัดสงสินคา 

1 . ศึกษาภาพรวมการจัดสงสนิคา 

2 . ศึกษาขัน้ตอนการจัดสงสินคา ในแผนกจัดสง 

3 . ศึกษาเอกสารในการใชตรวจสอบสินคากอนการจัดสง 

4 . วิเคราะหสาเหตของปญหา โดยใชผังกางปลา 

5 . กําหนดแนวทางการแกไข 

6 . ทําการปรับปรงแกไข 

7 . เปรียบเทียบผลลัพธที่ได กอนปรับปรงและหลังการปรับปรง 

8 . สรปผล 
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3.3.2 ศึกษาขั้นตอนการจัดสงสินคา ในแผนกจัดสง เพ่ือทราบถึงข้ันตอนกอนการสงมอบ

สินคาใหแกลกูคา 

3.3.3 ศึกษาเอกสารในการตรวจสอบสินคากอนการจัดสง เพ่ือทําใหรูจักกับรปูแบบเอกสาร

ท่ีจําเปนในการตรวจสอบสินคา 

3.3.4 วิเคราะหสาเหตุของปญหา โดยใชผังกางปลา  เพ่ือทําใหทราบถึงปญหาวาเกดิจาก

สาเหตุประการใด 

3.3.5 กําหนดแนวทางการแกไข เพื่อทําใหหาขอบเขตและกําหนดทิศทางการแกไขท่ีถูกตอง

และเปนไปตามแผนที่วางไว 

3.3.6 ทําการปรับปรงุแกไข โดยดําเนินการตามแผนทีว่างไว 

3.3.7 เปรยีบเทียบผลลพัธทีไ่ด กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง เพื่อทําใหทราบถึง

การเปลีย่นแปลงที่เกดิข้ึน 

3.3.8 สรุปผล เปนบทสรุปวาส่ิงท่ีทําการปรับปรงุแกไข สามารถกําจดัปญหาที่เกิดข้ึนไดมาก

นอยแคไหน



 

 

บทที่ 4 
ผลการดําเนินงาน  การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 
         ในบทที่ 4 นี้ จะแสดงผลการวิเคราะหขอมูล เรื่องเรื่อง การลดความผิดพลาดในการตรวจสอบใบ 

E-Kanban สินคาในแผนกจัดสง กรณีศึกษา บริษัท เอนไกไทย จํากัด โดยมีข้ันตอน และผลการ

ดําเนินงานสืบเนื่องตอจากบทที่ 3 ดังนี้ 

 

4.1  ขั้นตอนและผลการดําเนินงาน 

4.1.1 ศึกษาภาพรวมการจัดสงสินคา 

 
ภาพที่ 4.1.1   Process Flow Diagram ภาพรวมในกระบวนการผลิตลออะลูมิเนียม 

 

ผูจัดทําไดศึกษารปูแบบการทํางาน ในกระบวนการผลิตลออลูมิเนียมรถยนต ต้ังแตเริ่ม

การใสวัตถุดิบแทงอินกอต อะลูมิเนียมเขาไปยังเตาหลอมแลวหลอข้ึนรูป หลังจากน้ันทําการ

กลึงดานนอกและดานใน เม่ือกลึงเสร็จนําไปทําการทดสอบวัดคากรด-ดาง กอนนําไปทําการ

พนสีและทําการบรรจุภัณฑกอนทําการจัดสงใหแกลูกคา 
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ผูจัดทํา ไดทําการเขาฝกสหกิจในแผนกสุดทายคือแผนกจัดสง (Delivery) ดังภาพที่ 

4.1.1 ดานขวาสุดสีเขียว จึงไดพบเห็นการจัดสงสินคาผิดรุน เปนปญหาใหญในปจจุบัน จึง

ทําการศึกษาข้ันตอนการจัดสงอยางละเอียด 

 

4.1.2 ศึกษาขั้นตอนการจัดสงสินคา ในแผนกจัดสง  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.1.2.1   Process Flow Diagram ข้ันตอนในการจัดสงสินคา 

    

จากภาพที่ 4.1.2.1 แสดงใหเห็นถึงข้ันตอนในการจัดสงสินคากอนสงมอบใหแกลูกคา 

มีทั้งหมด 8 ข้ันตอน ซ่ึงประกอบไปดวยการเตรียมลอกอนการขนสง โดยลออะลูมิเนียมจะมา

จากแผนกบรรจุภัณฑ หลังจากนั้นทําการตรวจสอบ Barcode Tag วามาพรอมกับลออะลูมิเนียม

หรือไม ถาไมมีจะตองนําลออะลูมิเนียมกลับไปยังแผนกบรรจุภัณฑ เม่ือได Barcode Tag แลว 
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พนักงานจะทําการตรวจสอบเอกสารการประกอบ Module  ถาไมผานตามท่ีลูกคาไดกําหนดไว

จะตองสงกลับไปยังแผนกบรรจุภัณฑ เม่ือเอกสารการประกอบ Module สมบูรณแลว จากนั้น

พนักงานจะทําการตรวจสอบ Part Number โดยการนําใบ Sticker Label และ ใบ E-Kanban 

วางซอนกันแลวทําการขีดฆาที่ตัวเลขทีละตัว  ถาเจอ Part Number ที่ไมตรงกันพนักงานจะ

สงกลับไปยังแผนกบรรจุภัณฑ       เม่ือ Part Number ตรงกันแลว จะทําการสงตอใหพนักงาน 

QC ทําการยืนยันการตรวจสอบและจากนั้น พนักงานขนยาย จะขนลออะลูมิเนียมไปยังชอง

จัดสงของลูกคา เพ่ือใหตรงตามรอบจัดสงที่ไดกําหนดไว โดยที่จะมีพนักงานกลับมาตรวจสอบ

ครั้งสุดทายในข้ันตอนที่ 7 กอนการจัดสงใหแกลูกคา  

 

ภาพที่ 4.1.2.2   ปญหาในข้ันตอนการจัดสงสินคา 

 

         จากการศึกษาข้ันตอนในการจัดสงสินคา ดังภาพที่ 4.1.2.1 ทําใหพบวาปญหาท่ี

เกิดข้ึน เกิดในข้ันตอนการจดัสงสินคาข้ันท่ี 4 ดังภาพที่ 4.1.2.2 ซ่ึงเกิดจากพนกังานตรวจสอบ

ไมละเอียด จึงทําใหเกิดการตรวจสอบหมายเลข 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 โดยการใชใบ 

Sticker Label และ ใบ E-Kanban วางซอนกันแลวทําการขีดฆาที่ตัวเลขทีละตัว ซ่ึงทําใหโอกาส

ในการตรวจสอบ Part Number ผิดพลาดสูง 

 

4.1.3 ศึกษาเอกสารในการตรวจสอบสินคากอนการจัดสง 

ในข้ันตอนนี้ ทําการศึกษาเอกสารท่ีจําเปน คือใบ E-Kanban และใบ Sticker Label เพ่ือ

ตองการทราบถึงขอมูลที่สําคัญของลูกคาท่ีจะส่ังซ้ือสินคา ซ่ึงรายละเอียดขอมูลใบ E-Kanban 

และ ใบ Sticker Label ประกอบไปดวย รุนสินคา วันที่จัดสง และเวลาที่สินคาถึงลูกคา ซ่ึงตอง

ใชเปนขอมูลเอกสารในการอางอิงสินคาที่จะตองจัดสง ดังภาพที่ 4.1.3.2 และภาพที่ 4.1.3.3 

  

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.1.3.1   ลออะลูมิเนียมรถยนต Toyota Model รุน TO61 
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ภาพที่ 4.1.3.2   Sticker Label (EKT.) รุน TO61 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.1.3.3   E-Kanban (ของลูกคา) รุน TO61 
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ภาพท่ี 4.1.3.4   Check Sheet การตรวจสอบความผิดพลาด กอนการปรับปรุง 

จากภาพที่ 4.1.3.4 ผูจัดทําไดทําการเก็บขอมูลความผิดพลาดในการตรวจสอบ Part 

Number โดยใช Check Sheet เปนเอกสารในการเก็บขอมูลในเวลาทํางานทั้ง 3 กะ ต้ังแตวันที่ 

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 เปาหมายการลดความผิดพลาด การตรวจสอบ Part Number 
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จากการเก็บขอมูลพบวามีการตรวจสอบผิดพลาด 52 ครั้ง หรือ 2 ครั้ง/วัน ทางผูจัดทํา

จึงกําหนดเปาหมายลดการตรวจสอบ Part Number ผิดพลาด ใหไดเหลือ 0 ครั้ง/วัน หรือ การ

ตรวจสอบไมเกิดความผิดพลาด 

 

4.1.4 วิเคราะหสาเหตุของปญหา โดยใชผังกางปลา 

 

 

 

 

 

4.1.4   ผังกางปลา 

เม่ือทราบถึงปญหา การตรวจสอบ Part Number ผิดพลาดในขอที่ 4.1.2 ทางผูจัดทําจึง

นําการวิเคราะหโดยใชผังกางปลามาวิเคราะห โดยใชหัวขอ ตรวจสอบ Part Number ผิดพลาด 

เปนการต้ังคําถามที่หัวปลา และพบวาเกิดจากพนักงานตรวจสอบ เกิดความเม่ือยลา จึงทําให

เกิดการตรวจสอบผิด และลูกคาตองการลอไปใสในรถยนตหลายรุน 

 

4.1.5 กําหนดแนวทางการแกไข 

จากขอ 4.1.4 ทําใหทราบถึงสาเหตุ และพบวาปญหา การเม่ือยลาทางสายตา อัน

เน่ืองมาจากทาง บริษัท เอนไกไทย จํากัด เปนผูผลิตและสงออกลออะลูมิเนียมรุนใหมมากที่สุด 

จึงทําใหมีสินคาท่ีตองจัดสงใหลูกคามาก และตองทํางานนาน ดวยสาเหตุนี้ทําใหพนักงาน

ตรวจสอบสินคา มีอาการเมื่อยลาทางสายตา จึงทําใหเกิดการตรวจสอบผิดพลาด  แตการท่ี
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ลูกคาส่ังซ้ือสินคามาก ไมสามารถแกไขได จึงไดกําหนดแนวทางการแกไข โดยมีทางเลือก 2 

วิธี ดังนี้ 

          1. ทําการใชเครื่องมืออิเลก็ทรอนิกสเขามาชวยตรวจสอบ 

           2. เพิ่มพนักงานในการทํางาน 

ภาพที่ 4.1.5   ความคิดเห็นของผูบริหารในการประเมินทางเลือก 

จากภาพที่ 4.1.5 ผูบริหารมีความเห็นในระยะยาววา การลงทุนใชทางเลือกที่ 1 มีผลที่

ดีกวาแตมีตนทุนสูง จึงเห็นดวยในการแกไขในครั้งนี้ โดยมีการประเมินทางเลือกดวยการใช

เครื่องแสกนบารโคด  แทนการตรวจสอบแบบเดิมที่ใชการขีดฆาที่ตัวเลขจากพนักงาน 

 

4.1.6 ทําการปรับปรุงแกไข 

 

 

 

   

ภาพท่ี 4.1.6.1 กอนปรับปรุง  ภาพที่ 4.1.6.2 หลังปรับปรุง 
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ทําการปรับปรุงแกไข โดยใชเครื่องแสกนบารโคดอานขอมูลจากใบ E-Kanban และ 

ใบ Sticker Label ซ่ึงใบ Sticker Label นี้ทางผูจัดทําไดศึกษาการเพิ่มแถบบารโคด และทําการ

ปรับปรุงโดยการนําแถบบารโคดไปใสบนเลข Part Number ใน Sticker Label ในสวนของใบ 

E-Kanban ทางลูกคาไดใสแถบบารโคดมาใหทุกครั้งแลว จึงไมตองทําการแกไข และทําการ

เก็บขอมูลทดลองใชใบ Sticker Label ที่ทําการปรับปรุงแกไขแลว ในเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 

 

4.1.7 เปรียบเทียบผลลัพธที่ได กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

ภาพท่ี 4.1.7.1   Check Sheet การตรวจสอบความผิดพลาด กอนการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4.1.7.2   Check Sheet การตรวจสอบความผดิพลาด หลังการปรับปรุง 

นําขอมูลกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงมาเปรยีบเทียบ แสดงใหถึงความผดิพลาดท่ี
ลดนอยลง ซ่ึงกอนปรับปรุงเก็บขอมูลเดือนธันวาคม มีความผดิพลาด 52 ครั้ง หรือ วนัละ 2ครั้ง 
แตหลังจากทําการปรับปรุง และทําการเกบ็ขอมูลทดสอบในเดือนมกราคม พบวามีความ
ผิดพลาดลดลงเหลือเพียง 2 ครั้ง 

 
4.1.8 สรุปผล 

จากการปรับปรุงแกไขโดยการเพ่ิมแถบบารโคด บนหมายเลข Part Number ในใบ 
Sticker Label และใชเครื่องสแกนบารโคดทําการตรวจสอบ Part Number ในเดือนมกราคมทํา
ใหความผิดพลาดในการตรวจสอบ Part Number  ลดนอยตามเปาหมาย ซ่ึงเปนที่นาพอใจ
และไมทําใหเกิดการจัดสงลออะลูมิเนียมผิดรุนใหแกลูกคา รวมถึงมีฐานขอมูลเก็บในระบบ
องคกร จึงงายแกการตรวจสอบขอมูลสินคายอนหลัง 



 

 

บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

         จากการท่ีไดทําการปรับปรุงแกไข ทําใหไดผลลพัธที่นาพอใจ ซ่ึงอาจไมไดผลตามท่ีคาดหวัง 

100% แตการทดลองปรับปรุงครัง้น้ี เปนรูปแบบท่ีสรางข้ึนมาเปนมาตรฐานของทาง บริษัท เอนไกไทย 

จํากัด ไดเปนอยางดี จากเดิมมีการตรวจสอบ Part Number ผิดพลาดอยูที่ 52 ครั้ง หลังจากการปรับปรุงมี

ความผดิพลาดอยูที่ 2 ครั้ง ซ่ึง 2 ครั้ง ที่ผดิพลาดเกิดจากระบบอินเตอรเนต็ขัดของ 

 

         

 

 

 

 

ภาพที่ 5.1   ตนทุน หลังการปรับปรุง 

 

 จากการศึกษาลดความผิดพลาดในการตรวจสอบใบ E-Kanban สินคาในแผนกจัดสง หลังการ

ปรับปรุง ผลที่ไดรับคือ มีการจัดสงสินคาผิด 2 ครั้ง มีมูลคาความเสียหาย อยูที่ 40,000 บาท ซ่ึงอาจจะไม

เปนไปตามเปาหมายที่กําหนด 100%  แตสามารถลดการจัดสงสินคาผิดไดจริงเปนที่นาพอใจ เมื่อ

เปรียบเทียบกอนการปรับปรุง มีความผิดพลาดอยูท่ี 52 ครั้ง ซ่ึงทําใหลดคาใชจายไดถึง 1,000,000 บาท 
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5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

      

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 5.2   การเพิ่มแถบบารโคดในแผน Sticker Label บน Part Number  

จากการตรวจสอบ Part Number  ผิดพลาดของพนักงานตรวจสอบ ทางผูจัดทําไดมีการเพิ่ม
แถบบารโคด บนเลข  Part Number ในแผน Sticker Label เพ่ือลดความผิดพลาดของการตรวจสอบจาก
พนักงาน 

 

5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

เรื่องการลดความผิดพลาดในการตรวจสอบใบ E-Kanban สินคาในแผนกจัดสง กรณีศึกษา 
บริษัท เอนไกไทย จํากัด โดยการเพิ่มแถบบารโคด บนรุนสินคาใน Sticker Label ควรปฏิบัติอยาง
ตอเนื่อง และติดตามผล เพราะการตรวจสอบท่ีดีจะไมทําใหการทํางานผิดพลาด และทําการขยายผลใน
รุนตางๆได 

 

 

 

กอนปรบัปรุง หลังปรับปรุง 
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           1.1.3 ประวัติความเปนมาของบริษัท 

มิถุนายน 2530 เริ่มกอสรางโรงงานผลิตท่ี 1 โดยไดรับการสนับสนุนจาก

บริษัท เอนไก ญี่ปุน และ BOI 

พฤษภาคม 2531 เริ่มดําเนินการผลิตโดยต้ังเปาหมายการผลิต 80,000 ลอตอป 

กันยายน 2534 เปดโรงงานผลิตท่ี 2 ดําเนินการผลิตเสื้อสูบรถจักรยานยนต 

และเปดโรงงานผลิตท่ี 4 เพ่ือผลิตแมพิมพใชเอง รวมถึง

กระบวนการ Recycle เศษอะลูมิเนียม 

กุมภาพันธ 2535 เปดโรงงานผลิตท่ี 3 ดําเนินการผลิตลออะลูมิเนียมรถยนต

และจักรยานยนต 

กรกฎาคม 2537 นําระบบการผลิตโดยใชแขนกลอัตโนมัติ (Robot) เขามาใช

งาน CNC 

สิงหาคม 2537 นําระบบพนสีแบบกลึงอัตโนมัติ เขามาในสายงานผลิต 

ลอรถจักรยานยนต 

เมษายน 2538 เริ่มตนทํากิจกรรม EPS (ENKEI PRODUCT SYSTEM) 

เพ่ือสรางพ้ืนฐานระบบการผลิต 

เมษายน 2539 เริ่มผลติโดยใชระบบ MAP ที่โรงงาน MAP-T1 สําหรับงาน

หลอรถยนต 

ตุลาคม 2539 กอต้ังบริษัท เอนไกไทย โมลด้ิงส จํากัด ซึ่งเปนบริษัทใน

เครือของ บริษัท เอนไกไทย จํากัด สําหรับงานผลิตแมพิมพ

รถยนตรุนตางๆ 

ตุลาคม 2539 ไดกอต้ังบริษัท โคบายาชิ ออโตพารท (ประเทศไทย) จํากัด 

สําหรับงานผลิตตัวล็อคเกียร (SHIFT SHAFT) งานกลึงชิ้นสวน

รถจักรยานยนต 



 

มีนาคม 2540 เริ่มตนจัดทําระบบบริหารคุณภาพ QS-9000 เพ่ือยกระดับ

คุณภาพมาตรฐานสากล 

พฤษภาคม 2540 เริ่มทําการผลิตโรงงานผลิต MAP-T2 สําหรับงานผลิต

ชิ้นสวนรถจักรยานยนต Swing Arm รถจักรยานยนต 

มิถุนายน 2540 เริ่มทําการผลิตโดยใชระบบการผลิต MAP-T3 สําหรับงาน

หลอรถยนต โดยใช Robot 

กรกฎาคม 2540 เริ่มงานการผลิตโดยใชระบบการผลิต MAP-T4 สําหรับงาน

หลอรถยนต  โดยใช Robot 

ธันวาคม 2540 เริ่มทําการผลิตโดยใชระบบการผลิต MAP-T5 สําหรับงาน

หลอรถยนต  โดยใช Robot 

มิถุนายน 2541 เริ่มทําการผลิตโดยใชการผลิต Reface & Rescue สําหรับ

งานกลึงลอรถยนต 

ธันวาคม 2541 บริษัทไดผานการรับรองระบบคุณภาพ QS-9000 

มีนาคม 2542 เริ่มจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดลอม ISO 14001 

สิงหาคม 2543 บริษัทไดผานการรับรองระบบจัดการสิ่งแวดลอม  ISO 

14001 

มีนาคม 2544 เริ่มจัดทําระบบการจัดการอาชีวอนามัย และความปลอดภัย 

มอก. / OHSAS  18001 

พฤษภาคม 2544 ไดเปดโรงงานพนสีที่โรงงานท่ี 1 

กรกฎาคม 2545 บริษัทไดผานการรับรองระบบการจัดการอาชีวอนามัย และ

ความปลอดภัย มอก. / OHSAS 18001 

ธันวาคม 2546 บริษัทไดผานการรับรองระบบบริหารคุณภาพ จากสถาบัน 

TUV RHEINLAND 



 

กันยายน 2547 เริ่มสรางโรงงานผลิตเส้ือสูบรถจักรยานยนต ณ.พ้ืนที่

โรงงานอีซูซุ 

ตุลาคม 2547 เริ่มสรางโรงงานพนสีที่พ้ืนที่ โรงงานไทยคิชา 

มกราคม 2548 เริ่มสรางโรงงานระบบการผลิต MAP-T8 สําหรับงานหลอ

รถยนตโดยใช Robot 

 

กลุมบริษัทเอนไก ประเทศญี่ปุน (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. 

 

ตางประเทศ (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 ประวัติความเปนมาของกลุมบรษัิทเอนไก 

ตุลาคม 2493 บริษัทฯ กอต้ังท่ีเมือง Hanamatsu 

ธันวาคม 2502 บริษัทฯ ยายมาท่ี Aoi-cho 

กันยายน 2510 กอต้ังโรงงานผลิตลอสําหรับสงออก 

ธันวาคม 2512 กอต้ังบริษัท Enshukeigokin จากโรงงาน  Makabe 



 

กันยายน 2514 กอต้ังบริษัท Enshu Precision Machinery สําหรับผลิต

แมพิมพ 

มีนาคม 2522 กอต้ังบริษัท Enkei Automotive เพ่ือผลิตลอแมกซระบบ 3 

ชิ้น 

เมษายน 2515 กอต้ังบริษัท Aluminum Wheels ที่เมือง Iwata 

กันยายน 2523 จัดทําระบบอบรอน Heat Treatment ที่เมือง Iwata 

มีนาคม 2527 กอต้ังสาขาท่ีหาด Huntington ,  Los Angeles 

กรกฎาคม 2527 กอต้ังบริษัท Enkei International ในเมือง Troy Michigan 

พฤศจิกายน 2527 กอต้ังและเริ่มการผลิตท่ีโรงงาน Wada Lost Wax Casting 

ตุลาคม 2528 กอต้ังบริษัท Enkei America ใน Columbus , Indiana 

มีนาคม 2529 กอต้ังบริษัท Enkei USA ในหุบเขา Fountain , USA 

พฤษภาคม 2530 กอต้ังบริษัท Enkei Thai ที่จังหวัดสมุทรปราการ ประเทศ

ไทย 

 

                  
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 1.1.3.3 กลุมบริษัทในเครือของบริษัท เอนไกไทย  

 

 
 
แผนงานและระยะเวลาดําเนินงาน 
        การศึกษาและจัดทําโครงงานสหกิจศึกษาในหวัขอ ลดความผิดพลาดในการตรวจสอบใบ E-

Kanban สินคา ในแผนกจัดสง โดยการเพิ่มแถบบารโคดบนรุนสินคาใน Sticker Label 

 

 

 

 



 

ประวัติผูวิจัย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ชื่อ – สกุล  นายปรัชญา สุวรรณจินดา 
 

วัน เดือน ปเกิด  13   พฤศจิกายน   2536 
ท่ีอยูปจจุบัน  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 – ญ่ีปุน   
 

ประวัติการฝกอบรม 1. ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) ณ บริษัท สยามเดนโซ จํากัด 
   2. ออกบูธระบบ (TPS) Pull System ณ กรมสงเสริมอุตสาหกรรม  

   กลวยน้ําไท 
   3. หลักการ   MONOZUKURI   ณ สถาบันเทคโนโลยไีทย –ญ่ีปุน 
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