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บทคัดย่อ 
 

 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาหาแนวทางการปรับปรุงลดขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็น
รวมถึงลดเวลาสูญเปล่าท่ีเกิดข้ีนในกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ให้บริษทัในเครือต่างประเทศ โดย
เลือกใชเ้คร่ืองมือคุณภาพ 7 อยา่ง (7 QC Tools) ร่วมกบัแผนภาพกระบวนการไหล (Flow Process 
Chart) และการวเิคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (7 Wastes) เป็นเคร่ืองมือช่วยในการวิเคราะห์
หาปัจจยัสาเหตุหลกัท่ีเป็นบ่อเกิดของความสูญเปล่าดงักล่าว หลงัจากนั้นจึงท าการปรับปรุงขั้นตอน
ท่ีเป็นสาเหตุหลกั ตามกฎ 80/20 ด้วยหลกัการ ECRS ได้แก่ การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั 
(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) พร้อมกบัการพฒันาโปรแกรม
บนระบบ SAP เพื่อช่วยอ านวยความสะดวกในการท างานท่ีเก่ียวกบัขอ้มูลสารสนเทศและเอกสาร
อิเล็กทรอนิกส์ต่างๆ ให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน เพื่อน าไปสู่การลดความผิดพลาดและเวลาท่ีสูญ
เปล่าในกระบวนการท างาน  
 จากผลการศึกษาพบว่าก่อนด าเนินการปรับปรุงใช้เวลาการท างานต่อรอบการส่งออก 
โดยเฉล่ียท่ี 103.8 ชัว่โมง มีความล่าช้าท่ีเกิดข้ึนสูงสุดอยู่ท่ี 12.5 ชัว่โมง หลงัด าเนินการปรับปรุง
กระบวนทั้งหมด พบว่าเวลาเฉล่ียท่ีใช้ในกระบวนการลดลงเหลือเพียง 39.6 ชั่วโมง ลดเวลาไป
ทั้งส้ิน 64.20 ชัว่โมงหรือคิดเป็น 61.85% ของเวลาก่อนปรับปรุง ส่งผลให้ปราศจากความล่าชา้ใน
กระบวนการหลงัปรับปรุง 
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ABSTRACT 

 
 The objective of this thematic paper is to study and find an approach to improve and 
reduce the delay time of the order processing for the associated company overseas. Because of the 
delay on the order processing, researcher chose 7 QC Tools, Flow Process Chart and 7 wastes to 
analyze the root cause of the waste that happened. By selecting to improve the main issues with 
80/20 rule using ECRS method which is Eliminate, Combine, Rearrange, and Simplify. 
Nevertheless, this research develops computer coding on SAP (System Application and Product 
in Data Processing) to provide better and more effective working environments related to both 
information technologies and all necessary electronic documents, which reduce human errors and 
unutilized time in order fulfillment process. 
 The result revealed that before researcher improve the procedure. The average time 
for ordering process is 103.80 hrs., we wasted the time, average 12.50 hrs. But after improve the 
procedure, researcher found that the time was reduce to be 39.6 hrs., it can save 64.2 hrs. or 
61.85% of the time before improvement.  
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1 ทีม่ำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 บริษทักรณีศึกษามีวิสัยทศัน์ท่ีจะเป็นผูน้ าในธุรกิจ Home Solution and Living 
Experience ในประเทศไทย และภูมิภาคเอเชียตะวนัออกเฉียงใต ้ท่ีมุ่งเนน้เร่ืองการให้บริการท่ีครบ
วงจร (One Stop Shopping) บริษทัฯ มีแผนท่ีจะขยายการลงทุนอย่าง ต่อเน่ือง เพื่อรองรับกบัการ
เติบโตของสังคมเมือง ครอบคลุมจงัหวดัท่ีเป็นยุทธศาสตร์ของการเปิดประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 
(AEC : Asean Economic Community) และในจงัหวดัท่ีมีศกัยภาพในการเติบโต โดยมีเป้าหมายท่ี
จะขยายให้ครบ 95 – 100 สาขา ภายในปี 2563 ครอบคลุมทั้งในเขตกรุงเทพฯ และต่างจงัหวดั 
รวมถึงพฒันาการให้บริการ และคดัเลือกสินคา้ใหม่ๆ เพิ่มความหลากหลายในแต่ละกลุ่มสินคา้ ณ 
ส้ินปี 2560 บริษทัฯ มีสาขาทั้งส้ิน 84 สาขา กระจายทัว่ประเทศและเพื่อกา้วสู่ความเป็นผูน้ าทาง
ธุรกิจ และรองรับการเปิดประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน บริษทัฯ ได้ขยายธุรกิจในรูปแบบไปยงั
ต่างประเทศ โดยเร่ิมตน้ท่ีมาเลเซียเป็นประเทศแรก ณ ศูนยก์ารคา้ ไอโอไอ ซิต้ีมอลล์ (IOI City 
Mall) ในกรุงกวัลาลมัเปอร์ โดย ณ ส้ินปี 2560 เปิดด าเนินการทั้งหมด 6 สาขาในประเทศมาเลเซีย 
ผลการด าเนินงานในช่วงท่ีผา่นมาเป็นไปในทิศทางท่ีดีข้ึน ทั้งน้ีบริษทัฯ ยงัคงมีแผนการขยายสาขา
อย่างต่อเน่ืองเพื่อให้เกิดการประหยดัต่อขนาด (Economy of Scale) นอกจากน้ีบริษทัฯ ยงัคงมี
การศึกษาพฤติกรรมลูกคา้ชาวมาเลเซียอยา่งต่อเน่ือง เพื่อน ามาปรับเปล่ียนรูปแบบสินคา้และบริการ
ให้สามารถตอบโจทยค์วามต้องการให้ได้มากท่ีสุด ส าหรับการขยายสาขาในประเทศมาเลเซีย 
บริษทัฯ มีเป้าหมายท่ีจะขยายใหค้รบ 8 - 10 สาขา ภายในปี 2563 
  ดว้ยรูปแบบธุรกิจคา้ปลีกท าให้มีสินคา้มากกวา่ 10,000 ชนิด  และตามนโยบายของทาง
บริษทัตอ้งการให้สินคา้ท่ีวางขายทั้งสาขาในประเทศและต่างประเทศไปในทิศทางเดียวกนัหรือ
เหมือนกนัมากท่ีสุด ทางส านักงานประเทศมาเลเซียจึงตอ้งรวบค าสั่งซ้ือต่างๆ สั่งผ่านส านักงาน
ใหญ่ในประเทศไทย ทางบริษทัจึงไดก้ าหนดช่องทางส าหรับการฝากสั่งสินคา้เช่นน้ี เป็นรูปแบบ
การขายอีกประเภทหน่ึงเพื่อใชส้ าหรับการซ้ือขายสินคา้กนัเอง ระหวา่ง บริษทักรณีศึกษาประเทศ
ไทยกบับริษทัในเครือโดยเฉพาะ 
  ส าหรับขั้นตอนในการด าเนินกิจกรรมโดยเร่ิมตั้งแต่การรวบรวมค าสั่งซ้ือไปจนจบ
กระบวนการของการส่งออกนั้น มีหลายหน่วยงานท่ีร่วมการด าเนินกิจกรรมของแต่ละขั้นตอน ดว้ย
รูปแบบการท างานท่ีส่วนใหญ่อยูใ่นรูปแบบเอกสาร (Microsoft Excel)  และนัง่ประจ าการอยูค่นละ
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พื้นท่ี ท าใหบ้างคร้ังเกิดความล่าชา้ของงาน จึงส่งผลกระทบท่ีเห็นไดช้ดักบัผูด้  าเนินกิจกรรมทา้ย คือ 
เอกสารส่งออก ท่ีตอ้งเร่งการท างานให้ทนัตามก าหนด หากไม่ทนัตอ้งเสียสละใชเ้วลาหลงัเลิกงาน
หรือวนัหยุดสุดสัปดาห์เพื่อให้สามารถด าเนินกิจกรรมการส่งออกทั้งหมดไดท้นัเวลาตามตารางนดั
หมาย  

ผูว้ิจ ัยได้เล็งเห็นถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในบริษัทซ่ึงตารางการท างานปัจจุบันของ
พนักงานแต่ละคนไม่สามารถรองรับสาขาท่ีเพิ่มมากกว่าน้ีได้ การท างานท่ีขาดประสิทธิภาพ
เน่ืองจากเวลาในการท างานท่ีมีจ ากดั จึงไดเ้สนอการปรับปรุงกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ให้บริษทัใน
เครือ เพื่อช่วยลดเวลาในการท างานของพนกังานดว้ยการวิเคราะห์ความสูญเปล่าของกระบวนการ
โดยใชข้ั้นตอน DMAIC ประยกุตใ์ชก้บัเคร่ืองมือ 7 QC ในการวิเคราะห์หาสาเหตุ และใช ้เคร่ืองมือ 
ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการร่วมกบัการพฒันาระบบสารสนเทศ SAP  ท่ีทางบริษทัใชง้าน
อยูใ่นปัจจุบนั 

เน่ืองจากบริษทัในเครือต่างประเทศ ยงัไม่มีหน่วยงานหลักในการจดัการกิจกรรม
ส่งออกรูปแบบน้ีเฉพาะ จึงไดม้อบหมายให้ทีมจดัหาสินคา้มาเลเซีย ท่ีนัง่ประจ าการในส านกังาน
ใหญ่ในไทย เป็นผูด้  าเนินกิจกรรมหลกัทั้งหมด ตั้งแต่รวบรวมค าสั่งซ้ือ ประสานงานให้ทุกฝ่าย
สามารถด าเนินกิจกรรมไดท้นัเวลา และท าเอกสารส าหรับการส่งออกทั้งหมด ซ่ึงขั้นตอนสั่งซ้ือ
สินค้าบริษทักรณีศึกษาในไทยและส่งออกสินค้าไปยงัประเทศมาเลเซีย ได้อธิบายในรูปแบบ
แผนภาพกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ตามรายละเอียดแสดงตามภาพท่ี 1.1 
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Flow Chart - Export  Intercompany   (AS-IS)  
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ภำพที ่1.1 Flow Process Chart แสดงขั้นตอนในกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ก่อนปรับปรุงใหบ้ริษทัใน
เครือ 

 
จากการวเิคราะห์ขั้นตอนกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้เบ้ืองตน้พบปัญหาอยูห่ลายประการมี

รายละเอียดดงัน้ี           
   1) ขั้นตอนค่อนขา้งมีความยุง่ยากซบัซอ้น  
  2)  การรวบค าสั่งซ้ือจากทีมดูแลสินคา้ท่ีมีหลายกลุ่มประเภทท าให้เกิดการรอคอย
ระบบงาน 
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    3) ประเภทสินคา้และปริมาณในแต่ละรอบการสั่งซ้ือไม่คงท่ี ท าให้ตอ้งการ
ตรวจสอบเอกสารหลายจุด  

 4) ปริมาณค าสั่งซ้ือท่ีเกิดจากการพิจารณาท่ีไม่รอบคอบอาจไม่พอดีกบัความ
ตอ้งการส่งผลกระทบกบัตน้ทุนของทางบริษทั 

 5)  ในปัจจุบนัทางบริษทัยงัไม่มีทีมท่ีท างานดา้นการส่งสินคา้ (Shipment) ส าหรับ
การส่งออกจากไทยไปสาขาต่างประเทศ จึงมอบหมายให้ทีมจดัหาสินค้ามาเลเซียท่ีประจ าอยู่
ส านกังานใหญ่ในไทยเป็นผูรั้บผิดชอบและด าเนินการทุกขั้นตอนเองซ่ึงเป็นภาระงานท่ีใชเ้วลามาก
ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการท างานของพนกังานทั้งงานหลกัท่ีรับผิดชอบและงานเสริมดา้น
การส่งสินคา้ (Shipment) 

จากปัญหาดังท่ีกล่าวมาข้างต้น งานวิจัยน้ีจึงมีวตัถุประสงค์ท่ีจะท าการศึกษาและ
ออกแบบ กระบวนการใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึนไม่วา่จะเป็นในแง่ของการลดเวลาและขั้นตอนการ
ตรวจสอบการล่าชา้ท่ีเกิดข้ึน แสดงดงัในภาพท่ี 1.2  

 

 
 

ภำพที ่1.2 แผนภูมิเส้นแสดงความล่าชา้ท่ีเกิดข้ึนในแต่ละ shipment ส่งออก 
 
ขอ้มูลชัว่โมงความล่าชา้ใน 20 รอบการส่งออก ในช่วงระหวา่งเดือนมกราคม ปี 2559 

จนถึงเดือนสิงหาคม ปี 2560 พบความล่าชา้สูงสุด 12.5 ชัว่โมง  
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1.2 วตัถุประสงค์ของงำนวจัิย 
เพื่อศึกษาหาแนวทางการปรับปรุงลดขั้นตอนรวมถึงเวลาส าหรับกระบวนการสั่งซ้ือ

สินคา้ใหบ้ริษทัในเครือต่างประเทศ 
 

1.3 ขอบเขตงำนวจัิย 
1.ศึกษากระบวนการเร่ิมตั้งแต่ค าสั่งซ้ือจากบริษทัในเครือ การรับสินคา้เขา้ศูนยก์ระจายสินคา้ 

การจดัเรียงสินคา้ข้ึนตูค้อนเทนเนอร์จนถึงการด าเนินกิจกรรมทางเอกสารส่งออก เท่านั้น 
2.พิจารณาเฉพาะสินคา้ท่ีสั่งผา่นบริษทักรณีศึกษาไทย (Local Vendor) เท่านั้น 
3.รูปแบบการขนส่งขา้มประเทศโดย รถบรรทุก 

 
1.4 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 

1.ทราบสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนั 
 2.สามารถวเิคราะห์ปัญหา เพื่อน ามาแกไ้ขใหต้รงจุดได ้
 3.สามารถลดความสูญเปล่าท่ีเกิดในระบบงานได ้
 4.เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพในการท างาน และควบคุมวางแผนงานในแต่ละส่วนได ้
 5.ขั้นตอนการท างานในกระบวนการต่างๆ มีความชัดเจนข้ึน ท าให้หน่วยงานหรือทีมงานท่ี
เก่ียวขอ้งท างานไดง่้ายข้ึน 
 6.สามารถรองรับการขยายตวัของธุรกิจท่ีก าลงัเติบโตในมาเลเซียไดใ้นระยะยาว 

 
1.5 แผนกำรด ำเนินงำน 

1.รวบรวมขอ้มูลท่ีจะตอ้งใชศึ้กษาวจิยั 
 2.ศึกษาและก าหนดปัจจยั ตวัช้ีวดัส าหรับการประเมินผลงานวจิยั 
 3.วเิคราะห์หาสาเหตุหลกัของปัญหาความล่าชา้ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ 
 4.ปรับปรุงกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ใหบ้ริษทัในเครือต่างประเทศ 
 5.ท าการประเมินและสรุปผลการปรับปรุงกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ใหบ้ริษทัในเครือ  

 



บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฏ ีและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 การศึกษาในคร้ังน้ีเเพื่อศึกษาหาแนวทางการปรับปรุงลดขั้นตอนรวมถึงเวลาส าหรับ
กระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ให้บริษทัในเครือต่างประเทศให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน ในบทน้ีจะแสดง
รายละเอียดเก่ียวกบัทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 
  2.1 แผนภูมิจากเคร่ืองมือ 7 QC Tools 
  2.2 กระบวนการ (Process) 
  2.3 การลดความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste or MUDA)  
  2.4 กระบวนการมาตรฐาน DMAIC ของ Six Sigma  
  2.5 เทคนิคการระดมสมอง (Brainstorming Technique) 
  2.6 หลกัการ ECRS 
  2.7 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
  
2.1 แผนภูมิจากเคร่ืองมือ 7 QC Tools   
      2.1.1 Pareto Chart 
  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เป็นแผนภูมิท่ีใชส้ าหรับแสดงปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน โดย
เรียงล าดบัปัญหาเหล่านั้นตามความถ่ีท่ีพบจากมากไปหานอ้ย และแสดงขนาดความถ่ีมากนอ้ยดว้ยกราฟ
แท่งควบคู่ไปกบัการแสดงค่าสะสมของความถ่ีดว้ยกราฟเส้น ซ่ึงแกนนอนของกราฟเป็น ประเภทของ
ปัญหาและแกนตั้งเป็น ค่าร้อยละของปัญหาท่ีพบแผนภูมิพาเรโตใช้เลือกปัญหาท่ีจะลงมือท า เพราะ
ปัญหาส าคญัในเร่ืองคุณภาพมีอยูไ่ม่ก่ีประการ แต่สร้างขอ้บกพร่องดา้นคุณภาพจ านวนมาก ส่วนปัญหา
ปลีกยอ่ยมีอยูม่ากมายแต่ไม่ส่งผลกระทบดา้นคุณภาพมากนกั ดงันั้นจึงควรเลือกแกไ้ขปัญหาท่ีส าคญัซ่ึง
ถา้แกไ้ขไดจ้ะลดขอ้บกพร่องดา้นคุณภาพลงไดม้าก 
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ภาพที ่2.1 ตวัอยา่ง แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
 
       2.1.2 กราฟ (Graph)  
  เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแสดงน าเสนอขอ้มูลให้ผูอ่้านเขา้ใจขอ้มูลต่างๆ ไดง่้ายและชดัเจน
ข้ึน และสามารถใช้วิเคราะห์แปลความหมาย ตลอดจนให้รายละเอียดของการเปรียบเทียบได้ดี
โดยเฉพาะเม่ือขอ้มูลมีจานวนมาก การน าเสนอขอ้มูลดว้ยกราฟสามารถใชก้ราฟเส้น กราฟแท่ง กราฟ
วงกลม กราฟรูปภาพ 
 

 
 

ภาพที ่2.2 ตวัอยา่งกราฟแท่ง (Column Chart) 
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ภาพที ่2.3 ตวัอยา่งกราฟเส้น (Line graph) 
 
  กราฟเส้นเหมาะท่ีสุดส าหรับแสดงแนวโนม้ของขอ้มูล (data trends) โดยเฉพาะอยา่งยิ่งใน
ช่วงเวลายาวนาน พิจารณาใชแ้ผนภูมิเส้นเม่ือ 
   1. ตอ้งการแสดงแนวโนม้ของขอ้มูลในช่วงเวลายาวนาน 
   2. มีจ  านวนประเภทของตวัแปรมากกวา่ 8 
   3. มีจุดขอ้มูลจ านวนมาก ซ่ึงไม่เหมาะสมจะใชแ้ผนภูมิคอลมัน์หรือแผนภูมิแท่ง 
   4. ตอ้งการแสดง 'เท่าไร' ท่ีมีการเปล่ียนแปลงในช่วงเวลาหน่ึง 
     2.1.3 แผนผงักา้งปลา 
 หรือเรียกเป็นทางการวา่  แผนผงัสาเหตุและผล  (Cause and Effect Diagram) แผนผงัสาเหตุ
และผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้
อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุน้เคยกับแผนผงัสาเหตุและผล ในช่ือของ “ผงั
กา้งปลา (Fish Bone Diagram)” เน่ืองจากหนา้ตาแผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยปลาท่ีเหลือแต่กา้ง หรือหลายๆ 
คนอาจรู้ จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาวา่ (Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรั้บการพฒันาคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 
โดย ศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาวา่ แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียว 
  เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนผงักา้งปลา 
    1.เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 
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  2.เม่ือต้องการท าการศึกษา ท าความเข้าใจ หรือท าความรู้จกักับกระบวนการอ่ืน ๆ 
เพราะวา่โดยส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น แต่เม่ือมีการ ท าผงักา้งปลาแลว้ 
จะท าใหเ้ราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน 
  3.เม่ือตอ้งการใหเ้ป็นแนวทางในการระดมสมอง ซ่ึงจะช่วยให้ทุกๆคนให้ความสนใจใน
ปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 

 วธีิการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงักา้งปลา 
   ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงั คือ ตอ้งท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน
ดงัต่อไปน้ี 
  1.ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 
  2.ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้นๆ 
  3.ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
  4.หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
  5.จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
  6.ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 

  การก าหนดปัจจยับนกา้งปลา 
 เราสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้แต่ตอ้งมัน่ใจวา่กลุ่มท่ีเราก าหนดไวเ้ป็นปัจจยั

นั้นสามารถท่ีจะช่วยใหเ้ราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผล โดย
ส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ ซ่ึง 
4M 1E น้ีมาจาก      

M – Man   คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร 
M – Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
M – Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
M – Method กระบวนการท างาน 
E – Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการท างาน 

 แต่ไม่ไดห้มายความวา่ การก าหนดกา้งปลาจะตอ้งใช ้4M 1E เสมอไป เพราะหากเราไม่ได้
อยู่ในกระบวนการผลิตแลว้ ปัจจยัน าเขา้ (input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป เช่น ปัจจยัการน าเขา้
เป็น 4P ไดแ้ก่ Place , Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System และ 
Skill ก็ได้ หรืออาจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได ้
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นอกจากนั้น หากกลุ่มท่ีใชก้า้งปลามีประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยูแ่ลว้ ก็สามารถท่ีจะก าหนดกลุ่ม 
ปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ได ้เช่นกนั 
 การก าหนดหวัขอ้ปัญหาท่ีหวัปลา 
 การก าหนดหัวขอ้ปัญหาควรก าหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ ซ่ึงหากเราก าหนด
ประโยคปัญหาน้ีไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแล้ว จะท าให้เราใช้เวลามากในการค้นหา สาเหตุ และจะใช้
เวลานานในการท าผงักา้งปลา 

 การก าหนดปัญหาท่ีหัวปลา เช่น อตัราของเสีย อัตราชั่วโมงการท างานของคนท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็นตน้ ซ่ึงจะเห็นได้ว่า ควร
ก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ 

 เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้้างปลาท่ีละเอียดสวยงาม คือ การถาม ท าไม ท าไม 
ท าไม ในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ยๆ 

 

 
 

ภาพที ่2.4 แผนภูมิกา้งปลา (Cause and Effect Diagram) 
 

ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 
1) ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา 
2)  ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 

- ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 
- สาเหตุหลกั 
- สาเหตุยอ่ย 

https://perchai.files.wordpress.com/2012/06/fishbone2.jpg
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 ซ่ึงสาเหตุของปัญหา จะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งย่อยเป็นสาเหตุของกา้งรองและ
กา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้ 

 หลักการเบ้ืองต้นของแผนภูมิก้างปลา (fishbone diagram) คือการใส่ช่ือของปัญหาท่ี
ตอ้งการวเิคราะห์ ลงทางดา้นขวาสุดหรือซา้ยสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้นหลกัตามแนวยาวของกระดูกสัน
หลงั จากนั้นใส่ช่ือของปัญหายอ่ย ซ่ึงเป็นสาเหตุของปัญหาหลกั 3 – 6 หวัขอ้ โดยลากเป็นเส้นกา้งปลา 
(sub-bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลกั เส้นกา้งปลาแต่ละเส้นให้ใส่ช่ือของส่ิงท่ีท าให้เกิดปัญหานั้นข้ึนมา 
ระดบัของปัญหาสามารถแบ่งยอ่ยลงไปไดอี้ก ถา้ปัญหานั้นยงัมีสาเหตุท่ีเป็นองคป์ระกอบยอ่ยลงไปอีก 
โดยทัว่ไปมกัจะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุย่อยลงไปมากท่ีสุด 4 – 5 ระดบั เม่ือมีขอ้มูลในแผนภูมิท่ี
สมบูรณ์แลว้ จะท าใหม้องเห็นภาพขององคป์ระกอบทั้งหมด ท่ีจะเป็นสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 
2.2 กระบวนการ (Process) 
             กระบวนการ คือ ขั้นตอนและวิธีการปฏิบติังานของกิจกรรมส าหรับการแปรเปล่ียนและ
เพิ่มมูลค่าให้กบัปัจจยัน าเขา้ (Input : วตัถุดิบ เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ พนกังาน ขอ้มูล) ให้เป็นผลลพัธ์ 
(Output : ผลิตภณัฑ์ บริการ ขอ้มูล) อย่างเป็นระบบ และไดรั้บผลลพัธ์ (Outcome : ยอดขาย ผลก าไร 
ส่วนแบ่งการตลาด) ตามท่ีคาดหวงัเพื่อตอบสนองความตอ้งการและสร้างความอ่ิมเอมใหก้บัลูกคา้ 
             การบริหารกระบวนการ คือ การด าเนินการท่ีท าให้กระบวนการท างานไหลร่ืนคล่อง
ตวัอยา่งมีประสิทธิภาพ และสะดวกง่ายต่อการปฏิบติังาน เพื่อสร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้ภายใน 
(พนกังานภายในบริษทั) และลูกคา้ภายนอก (ผูซ้ื้อสินคา้หรือใชบ้ริการ) 
             ระบบการบริหารกระบวนการท่ีดีนั้น ควรก าหนดการปฏิบติังานเป็นขั้นตอนท่ีง่ายต่อการ
ท าความเขา้ใจและการปฏิบติังาน ซ่ึงมีความสัมพนัธ์กบัขั้นตอนก่อนหนา้และถดัไปโดยมีขอบเขตความ
รับผิดชอบท่ีชัดเจน และควรบ่งช้ีถึงระเบียบการปฏิบติัเม่ือเกิดปัญหา ด้วยการระบุบุคคลและวิธีการ
รายงานปัญหาและการแกไ้ขปัญหาเบ้ืองตน้ 
        แผนภาพกระบวนการไหล (Flow process chart) 
  คือ แผนภาพท่ีแสดงกระบวนการท างานท่ีมีความสัมพนัธ์ต่อเน่ืองกนัอยา่งเป็นระบบ  
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ภาพที ่2.5 แผนภาพกระบวนการไหล 
 
  การท างาน (Operation) หมายถึง การด าเนินงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัวตัถุดิบ, งานระหวา่งผลิต, 
สินคา้, ขอ้มูล หรือผูป้ฏิบติังาน ซ่ึงท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงทั้งดา้นรูปร่างภายนอกหรือโครงสร้าง
ภายใน หรือการรับและการแจกแจงแจกจ่ายขอ้มูลข่าวสาร หรือการจดัท าแผน (เช่น แผนการผลิต, 
แผนการส่งออก) 
  การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง กระบวนการตรวจสอบวตัถุดิบ งานระหว่างผลิต 
สินคา้ ขอ้มูล หรือผูป้ฏิบติังาน ซ่ึงเป็นการตรวจสอบดา้นคุณภาพ ปริมาณ และความถูกตอ้งสอดคลอ้ง
ตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้
             การขนส่ง (Transportation) หมายถึง กระบวนการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ งานระหว่างผลิต 
สินคา้หรือขอ้มูลจากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง 
             การล่าช้า (Delay) หมายถึง การเก็บหรือจัดวางวสัดุคงคลัง (วตัถุดิบ สินค้า) เป็นการ
ชั่วคราวซ่ึงไม่ได้ลงบันทึกเป็นวสัดุคงคลังในคลังสินค้า หรือเกิดการรอก่อนการด าเนินการใน
กระบวนการถดัไป 
             การจดัเก็บ (Storage) หมายถึง วสัดุคงคลงัท่ีมีการลงบนัทึกควบคุมการเบิกจ่ายท่ีชัดเจน 
และสามารถอา้งอิงไดด้ว้ยเอกสาร 
             การตรวจสอบและการท างาน (Inspection and operation) หมายถึง การด าเนินงานท่ี
เก่ียวขอ้งกบัวตัถุดิบ งานระหว่างผลิต สินคา้ หรือขอ้มูลท่ีผูป้ฏิบติังานท าการตรวจสอบและท างาน
พร้อมกนั 
             จุดเร่ิมตน้และส้ินสุดของกระบวนการ (Start / Stop) หมายถึง กระบวนการแรกหรือ
กระบวนการสุดทา้ยของแต่ละกระบวนการ 
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             กิจกรรม (Activity) หมายถึง การด าเนินการอย่างหน่ึงอย่างใดไม่วา่จะเป็นการท างานหรือ
การตรวจสอบ 
             การรอคอยและการล่าชา้ (Waiting) หมายถึง กระบวนการ วตัถุดิบ งานระหวา่งผลิต สินคา้
หรือขอ้มูลท่ีไม่สามารถด าเนินการไดใ้นทนัที 
  การตดัสินใจ (Decision) หมายถึง กระบวนการท่ีตอ้งเลือกด าเนินการอยา่งหน่ึงอยา่งใด 
  กระบวนการย่อยท่ีแยกจากกระบวนการหลัก (Sub process) หมายถึง การระบุถึง
กระบวนการยอ่ยท่ีสามารถอธิบายเพิ่มเติมดว้ยอีกหน่ึงแผนภาพกระบวนการไหล 
  ในกระบวนการผลิตตอ้งมีการควบคุมกระบวนการ (Process Control) อย่างเป็นระบบ
เพื่อใหส้ามารถท าการผลิตไดอ้ยา่งเตม็ท่ีและเป็นไปตามแผนงานท่ีวางไว ้เช่น การก าหนดเป้าหมายของ
กระบวนการประกอบช้ินงานเท่ากบั 1,000 หน่วยต่อวนั ส่ิงท่ีตอ้งควบคุมประกอบดว้ยจ านวนพนกังาน
ของกระบวนการผลิตและกระบวนการตรวจสอบ ความพร้อมของเคร่ืองมืออุปกรณ์ส าหรับการผลิตแต่
ละรุ่น วตัถุดิบมีปริมาณเพียงพอส าหรับการผลิตและมีคุณภาพท่ีดี คู่มือการปฏิบติังานจดัวางไวใ้นแต่ละ
สถานีงาน หรือพนกังานไดรั้บการฝึกอบรมวิธีการท างานและความปลอดภยัในการท างาน การควบคุม
ปัจจยัการผลิตควรประชุมร่วมกนัระหวา่งหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งทุกเชา้ เพื่อแลกเปล่ียนขอ้มูลและปัญหา
ของแต่ละหน่วยส าหรับการก าหนดแนวทางแกไ้ขร่วมกนั เม่ือด าเนินการผลิตในแต่ละวนัควรตรวจ
ติดตามและเก็บรวบรวมปัญหาของการปฏิบัติงานเพื่อหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการให้มี
ประสิทธิภาพ และบรรลุเป้าหมายท่ีสูงข้ึน 
             การตรวจติดตามกระบวนการอย่างมีประสิทธิภาพนั้ น ต้องศึกษาและวิ เคราะห์
กระบวนการท่ีก่อให้เกิดความสูญเสียความสูญเปล่า โดยเร่ิมตน้ท่ีการก าหนดปัญหา (Define) แลว้เก็บ
รวบรวมวดัค่าขอ้มูล (Measure) เพื่อทราบลกัษณะและรูปแบบของขอ้มูล จากนั้นจึงท าการวิเคราะห์ 
(Analyze) ขอ้มูลและกระบวนการเพื่อตรวจหาจุดบกพร่องเพื่อท าการปรับปรุง (Improve) ให้สอดคลอ้ง
กบัเป้าหมาย และควบคุมกระบวนการ (Control) ดว้ยการก าหนดมาตรฐานการท างานท่ีถูกตอ้ง 
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2.3 การลดความสูญเสีย 7 ประการ (The 7 Wastes) 

 

 

 
 
ภาพที ่2.6 แสดงรูปการเกิดของเสีย 7 ประการ(7 Waste) 
 
    2.3.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
  การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไวล่้วงหน้า
เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวา่แต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะท า
ได ้เพื่อให้เกิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงวา่จะท าให้มีงานระหวา่งท า (Work 
in process : WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าใหก้ระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่ 
  ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
  1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
  2. เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
  3. เกิดการขนยา้ยวสัดุท่ีซา้ซอ้นโดยไม่จ  าเป็น 
  4. ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 

https://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwilhOfg-szTAhXCNY8KHVA9Ai8QjRwIBw&url=https://de.pinterest.com/Lutchiya/%D0%B7%D0%B0%D0%B3%D1%83%D0%B1%D0%B8/&psig=AFQjCNFhEpT8ZYm_HAZgqeUlb-JZMyJy9g&ust=1493668340814584
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  5. ตน้ทุนจม เน่ืองจากตอ้งการพื้นท่ีเพื่อจดัเก็บมากข้ึน (More storage area) และเกิด
ค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ เช่น การเช่าโกดงั เพื่อเก็บวสัดุและสินคา้ 
  6. ปิดบงัปัญหาการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรเสีย 
  7.ใชท้รัพยากรในการบริหารจดัการมากข้ึนเช่น พนกังานในการควบคุมงาน งาน
เอกสาร เป็นตน้ 
  8.ความเส่ือมของสภาพสินคา้ 
 การปรับปรุง 
  1.บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
  2.ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร (Reduce setup time) โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัร 
จากนั้นท าการปรับปรุง 
  3.จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
   1) แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยูอ่อกจากขั้นตอนท่ีตอ้งท าเม่ือ
เคร่ืองจกัรหยดุเท่านั้น 
   2) จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรให้เหมาะสม 
   3) กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน  
   4) จดัหา ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอยา่งรวดเร็ว 
  4.ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการ
ผลิต 
  5.ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการให้
สอดคลอ้งกบัปริมาณ 
  6.ท าการผลิตเฉพาะท่ีจ าเป็น (Make only what is need now) 
  7.ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 
    2.3.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
            การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกนัว่าจะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้
ไดส่้วนลดจากการสั่งซ้ือ จะส่งผลให้วสัดุท่ีอยู่ในคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใช้งานอยู่เสมอ 
เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ ซ่ึงทางโตโยตา้ถือวา่สินคา้คงคลงัเปรียบเสมือนปีศาจ (Evil) 
 ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
  1.ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
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  2. ตน้ทุนจม อยูใ่นกระบวนการนานเท่าท่ีวสัดุถูกสั่งมาจนกระทัง่ท าการผลิตเสร็จ เละ
ขายใหก้บัลูกคา้ 
  3. เม่ือเปล่ียนค าสั่งการผลิต จะมีวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัสินคา้มากโดยไม่ทราบวา่จะมี
ความตง้การใชอี้กเม่ือไร 
  4.วสัดุเส่ือมคุณภาพและลา้สมยั (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
  5. สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
  6.ตอ้งการแรงงานและการจดัการมากในการจดัเก็บ 
 การปรับปรุง 
  1.ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
  2.จดัท าแผนการจดัซ๊ือใหส้อดคลอ้งกบัก าหนดการผลิต 
  3.สร้างระบบการผลิตแบทนัเวลาพอดี (Just In Time) 
  4.ลดช่วงเวลาน า (Lead Time) ในการจดัซ๊ือ เพื่อลดความถ่ีของการจดัซ๊ือคราวละมากๆ 
โดยการสร้างสัมพนัธ์กบัคู่คา้ และการจดัการระบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain management) 
  5.ปรับการไหลของงานใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการ เพื่อลดการสะสมของงานระหว่
งกระบวนการ 
  6.ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) 
เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย อีกทั้งช่วยใหเ้กิดความสะดวก และลดความผดิพลาดในการ
สั่งซ้ือเกินความจ าเป็นได ้
  7.ใชร้ะบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้วสัดุตกคา้งเป็น
เวลานาน 
  8.วเิคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้ายมาใชแ้ทน เพื่อ
ลดปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 
     2.3.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
 การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดังนั้ นจึงต้องควบคุมและลด
ระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 

ปัญหาจากการขนส่ง 
   1.ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนยา้ย และค่าบ ารุงรักษา
อุปกรณ์เหล่านั้น 
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   2.เสียเวลาในการผลิต 
   3.วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
   4.เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
 การปรับปรุง 
  1.วางผงัเคร่ืองจักรใหม่ จดัล าดับเคร่ืองจักรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ในบริเวณ
เดียวกันเพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน โดยยึดแนวทางความสัมพนัธ์ระหว่างฝ่ายงานท่ี
เก่ียวขอ้งให้อยู่ในกลุ่มเดียวกนั เช่น การจดัสายการประกอบสุดทา้ย (Final assembly) ให้อยู่ใกลก้บั
คลงัสินคา้ เพื่อลดเวลาในการขนส่ง 
  2.ศึกษาเส้นทางในการขนส่ง เพื่อลดระยะทางและความถ่ีในการขนส่ง 
  3.คิดหาแนวทางปรับปรุงส าหรับการขนถ่ายเพื่อลดปริมาณในการขนถ่ายใหน้อ้ยลง 
เช่น การจดัหาอุปกรณ์ในการขนยา้ยท่ีมีความยดืหยุน่สูง 
  4.ใชบ้รรจุภณัฑท่ี์เหมาะสม 
  5.ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
  6.ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
  7.ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อใหส้ามารถส่งงานไปใหข้ั้นตอนต่อไป
ไดเ้ร็วข้ึนไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 
  8.การจดัท ากิจกรรม 5ส 
    2.3.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
                ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยิบของท่ีอยู่ไกล กม้ตวัยกของหนกัท่ี
วางอยูบ่นพื้น ฯลฯ ท าใหเ้กิดความลา้ต่อร่างกายและท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
  ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
   1. เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
   2. การจดัวางอุปกรณ์ และวางผงัโรงงานไม่เหมาะสม 
   3. ขาดการท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) 
   4. ขาดมาตรฐานในการท างาน 
   5. เกิดความลา้และความเครียด 
   6. เกิดอุบติัเหตุ 
   7. เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ าเป็น 
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  การปรับปรุง 
  1. ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการ
เคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
  2. จดัสภาพการท างาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 
  3.ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของ
ผูป้ฏิบติังาน 
  4.ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยึดช้ินงาน (Jig  Fixtures) เพื่อใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่ง
สะดวกรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
  5. ออกก าลงักาย 
  6. ปรับล าดบัขั้นตอนการท างาน เพื่อเป็นมาตรฐาน 
  7. จดัวางผงักระบวนการให้เหมาะสม เพื่อลดการเดิน (Minimize Walking) 
     2.3.5 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
               เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าๆกนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็นเพราะ
งานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภณัฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ตัว
ผลิตภัณฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์ ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ ดงันั้นกระบวนการน้ีควรรวมอยู่
ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู ้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท างาน หรือขณะคอย
เคร่ืองจกัรท างาน 
 ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
  1. เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
  2. เกิดจุดท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
  3. ขาดความชดัเจนในขอ้ก าหนดของลูกคา้ และขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ 
  4. นโยบาย และขั้นตอนการด าเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
  5. การใชเ้คร่ืองมือในการท างานไม่เหมาะสม (Improper tools) 
  6. มาตรฐานในการท างานไม่เพียงพอ (Insufficient standard) ท าใหพ้นกังานท างาน
อยา่งไม่เป็นระบบและอาจก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุได ้
  7.เกิดการท างานซ ้ าซอ้น 
  8.ใชว้สัดุผดิประเภท (Incorrect materials) 
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  9.การตรวจสอบมากเกินความจ าเป็น (Excessive checking) 
  10.การจดัล าดบังานท่ีไม่เหมาะสม 
  11.เสียเวลากบัการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
  12.มีงานระหวา่งท าในสายการผลิตมาก 
  13.สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 
  14.ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์

การปรับปรุง 
    1.วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation process chart เพื่อทราบขั้นตอนทั้งหมด
ในการท างาน จากนั้นจึงเลือกขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสมเพื่อน ามาปรับปรุง 
    2.ใช้หลกัการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลิตซ่ึง
ประกอบไปดว้ย 6 ค าถาม คือ 
  ค  าถามความหมายวตัถุประสงค ์

- What ท าอะไร ถามเพื่อหาจุดประสงคข์องการท างาน 
- When ท าเม่ือไร ถามเพื่อหาล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีเหมาะสม 
- Where ท าท่ีไหน ถามเพื่อหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม 
- Who ใครเป็นผูท้  า ถามเพื่อหาวธีิการท างานทีเหมาะสม 
- How ท าอยา่งไร ถามเพื่อหาวธีิการท างานท่ีเหมาะสม 
- Why ท าไม ถามเพื่อหาเหตุผลในการท างาน 

  3.หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 
  4. ใชห้ลกั ECRS เพื่อปรับปรุงการท างาน 
  5. ใชห้ลกัการวิศวกรรมคุณค่า (Value Engineering) ในขั้นตอนการออกแบบผลิตภณัฑ ์
(Design stage) เพื่อลดความซบัซอ้นของช้ินส่วน 
  6. หาแนวทางขจัดความสูญเปล่าด้วยการน าหลักการวิศวกรรมอุตสาหการ (IE 
Techniques) เพื่อปรับลดกระบวนท่ีไม่จ  าเป็นออก 
    2.3.6 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
               การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังานหยุดการท างานเพราะตอ้งรอคอยบาง
ปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจักรขัดข้อง การรอคอย
เน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 
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 ปัญหาจากการรอคอย 
  1. ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
  2. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
  3. ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ 
  4. เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
  5. เสียเวลาในการรอคอย 
  6. วธีิการท างานของแต่ละกระบวนการท่ีไม่สอดคลอ้งกนั 
  7. ใชเ้วลาในการตั้งเคร่ืองจกัรนาน 
  8. ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรต ่า 
 การปรับปรุง 
  1. ปรับการไหลของงาน (Synchronize workflow) ใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการเพื่อลด
ปัญหาในการรอคอย 
  2. จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
  3. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา โดยจดัท าระบบบ ารุงรักษา
เชิงป้องกนั (Preventive maintenance) เพื่อลดปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นสาเหตุของการรอ
คอย 
  4. จดัสรรปริมาณแรงงาน เคร่ืองจกัร และงานใหมี้ความสมดุลในสายการผลิต (Line 
balancing) 
  5. วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลงัคนใหเ้หมาะสม 
  6. เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อนหยดุเคร่ือง 
  7. ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
  8. ศึกษาและพยายามปรับปรุงวธีิการท างานใหดี้ข้ึนเพื่อลดเวลารอคอย 
  9. ฝึกให้พนงังานมีทกัษะในการท างานหลากหลาย เพื่อให้สามารถท างานอ่ืนทดแทน
ในช่วงท่ีวา่ง 
    2.3.7 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
  เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบติั
ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
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 ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
  1. ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
  2. ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
  3. เสียเวลาและแรงงานในการแกไ้ขของเสีย 
  4. ผลิตสินคา้ไม่ทนัตามก าหนด 
  5. สัมพนัธภาพระหวา่งแผนกไม่ดี 
  6. เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน 
  7. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
  8. วธีิการผลิตท่ีไม่เหมาะสม 
  9. การออกแบบการผลิตไม่ถูกตอ้ง 
  10. วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ 
  11. เกิดความเสียหายระหวา่งการขนยา้ย 

การปรับปรุง 
  1. สร้างระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการป้องกัน (Quality Improvement by 
Prevention) ซ่ึงมีวิธีการคือ 1) คน้หาของเสียก่อนถึงมือลูกคา้ 2) แจกแจงความถ่ีลกัษณะของเสีย 3) หา
สาเหตุของเสียแต่ละลกัษณะ 4) ก าจดัสาเหตุ 
  2. สร้างมาตรฐานของการปฏิบติังานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
  3. พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
  4. อบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจ และสามารถปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามมาตรฐาน 
  5. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผดิพลาด (Poka-Yoke) 
  6. ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
  7. ตั้งเป้าหมายของเสียเป็นศูนย ์
  8. ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต (Quick 
response system) 
  9. พฒันาวธีิการท างาน เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดของเสียซ ้ า 
  10. สร้างระบบประกนัคุณภาพ (Quality assurance) ให้กบัทุกกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง 
เพื่อไม่ใหเ้กิดการส่งต่อของเสียใหก้บักระบวนการถดัไป 
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  11. ลดความซ ้ าซ้อนของกระบวนการ โดยการพฒันาเทคนิคในขั้นตอนการออกแบบ 
(Design stage) 
  12. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นสภาพดีเสมอ เละพร้อมต่อการใชง้าน 

 
 

2.4 กระบวนการมาตรฐานของ Six Sigma  
 

 

  
ภาพที ่2.7 หลกัการ DMAIC 
 
   2.4.1 หลกัส าคญัของ Six Sigma  
 2.4.1.1 ผูป้ฏิบติัการตอ้งเขา้ใจว่ากระบวนการท่ีน ามาใช้นั้นใครเป็นลูกคา้ และเม่ือทราบว่า
ลูกคา้คือใคร แลว้ก็จะตอ้งท าความเขา้ใจดว้ยวา่อะไรคือส่ิงท่ีลูกคา้มีความพึงพอใจมากท่ีสุด จากนั้นก็ใช้
เกณฑค์วามพึงพอใจของลูกคา้เป็นแนวทางมุ่งสู่การปรับปรุงคุณภาพ  
 2.4.1.2 การปฏิบติังานจะตอ้งมี (1) การหาสาเหตุและขั้นตอนท่ีจะน ามาปรับปรุง (Define) (2) 
การวดัผล (Measure) (3) การวิเคราะห์ (Analyze) (4) การพฒันา (Improve )และ (5) การควบคุม 
(Control ) 
  2.4.1.3 ความส าเร็จของ Six Sigma นั้นจะเกิดไดภ้ายในองคก์ารท่ีมีลกัษณะดงัน้ี มีผูบ้ริหาร
องคก์ารท่ีมีทกัษะในการจดัการ มีการส่ือสารทั้งภายในและภายนอกองค์การมีประสิทธิภาพสูง มีการ
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วางกลยุทธ์ท่ีมุ่งสู่การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง และ มีการตั้งเป้าหมายให้เด่นชดัและก าหนดระยะเวลาท่ี
เป็นรูปธรรม รวมถึงมีการคดัเลือกบุคคลกรท่ีมีความเหมาะสม   
 2.4.1.4 มีการจดัตั้งโครงการยอ่ย Six Sigma แยกออกมาโดยเฉพาะเพื่อน าปัญหาของเสียท่ีเกิด
ข้ึนมาช่วยกนัแกไ้ข การปรับ Six Sigma จะตอ้งท าให้ครบถว้นทั้ง 3 ระดบั คือ ระดบัธุรกิจ ซ่ึงรวมทุก
ส่ิงท่ีเก่ียวกบับริษทัซ่ึงถือเป็นระดบัสูงสุด ระดบัถดัไปคือระดบัปฏิบติัการ และระดบัล่างสุดคือระดบั
กระบวนการ โดยจะตอ้งมีการปรับปรุงในทุกระดบั  
 2.4.1.5 มีการฝึกอบรมให้บุคคลากรท่ีมีความเก่ียวขอ้งกบัการท า Six Sigma อยา่งเพียงพอ 
และเหมาะสมในทุกระดบัขององคก์าร  
    2.4.2 หลกัการหรือแนวคิดของ Six Sigma  
 มีพื้นฐานมาจากแนวความคิดในเชิงสถิติ ภายใตส้มมติฐานท่ีวา่   

2.4.2.1 ทุกส่ิงทุกอยา่ง คือ กระบวนการ 
2.4.2.2 กระบวนการทุกกระบวนการมีการแปรปรวนแบบหลากหลาย (Variation) อยู่

ตลอดเวลา 
              2.4.2.3 การน าเอาขอ้มูลมาวิเคราะห์เพื่อให้เกิดความเขา้ใจในธรรมชาติของการแปรปรวน
แบบหลากหลายจะน าไปสู่การพฒันาและปรับปรุงกระบวนการใหดี้ยิง่ข้ึน 
 นอกจากนั้น Mikel Harry ยงักล่าววา่ Six Sigma คือ วถีิแห่งระบบคุณภาพแบบหลายมิติ อนั
ประกอบดว้ย รูปแบบท่ีเป็นมาตรฐาน การจดัการท่ีลงตวั และการตอบสนองตามหน้าท่ีในองคก์าร ซ่ึง
ทั้งลูกคา้และผูผ้ลิตจะไดผ้ลตอบแทนร่วมกนัทั้งสองฝ่าย ไม่ว่าจะเป็นอรรถประโยชน์ ทรัพยากร และ
คุณค่าในตวัผลิตภณัฑ ์(ณฎัฐพนัธ์ เขจรนนัทร์, 2546 : 31 
     2.4.3 เป้าหมายหลกัของ Six Sigma 
 กระบวนการคุณภาพ Six Sigma เป็นวิธีการท่ีชาญฉลาดในการบริหารองคก์ร โดยให้ความ
ใส่ใจต่อลูกค้าเป็นอนัดับแรก ใช้ความจริงและข้อมูลท่ีถูกต้องในการแก้ปัญหา โดยมีเป้าหมาย 3 
ประการ คือ (Peter Pande and Larry Holpp,2002 : 2-3) 
                 1. สร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ 
                 2. ลดขั้นตอนและเวลาในกระบวนการ 
                 3. ลดขอ้บกพร่องและผดิพลาดใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด 
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เป้าหมายดงักล่าวสอดคลอ้งกบั จารึก ชูกิตติกุล (2548 : 13) ท่ีกล่าววา่ เป้าหมายหลกัสามประการของ 
Six sigma ก็คือ เพิ่มความพึงพอใจของลูกคา้ ลดเวลาของวฎัจกัรของกระบวนการ และลดความ
ผดิพลาดใหเ้หลือเพียง 3.4 คร้ังในหน่ึงลา้นคร้ัง (99.99%) 
    2.4.4 กระบวนการคุณภาพ Six Sigma  
 จะช่วยให้ผูบ้ริหารองค์กรหรือเจา้ของธุรกิจ รู้ว่าลูกคา้ของคุณตอ้งการอะไร ช่วยให้คุณ
มองเห็นความส าคญัของคุณภาพแมว้า่มนัจะเป็นเพียงเร่ืองเล็กนอ้ยก็ตาม และมนัจะช่วยให้คุณสามารถ
ควบคุมความผนัแปรในกระบวนการของคุณไดเ้ช่นกนั (Greg Brue, 2005 : 2) กระบวนการมาตรฐาน
ของ Six Sigma ประกอบดว้ย 5 ขั้นตอนส าคญั คือ (1) D : Define (2) M : Measure (3) A : Analyze        
(4) I : Improve  (5) C : Control ซ่ึงเรียกยอ่ๆ วา่ DMAIC โดยมีรายละเอียดในแต่ละขั้นตอน สรุปได ้
ดงัน้ี       (วชิรพงษ ์สาลีสิงห์, 2548 : 80-116) 
 Define 
  D:Define  คือ ขั้นตอนการระบุและคดัเลือกหวัขอ้เพื่อการด าเนินการตามโครงการ  
  Six Sigma ในองคก์ร โดยมีขั้นตอนการคดัเลือกโครงการ ดงัน้ี 
  ขั้นตอนท่ี 1 โครงการนั้นตอ้งสอดคลอ้งกบัเป้าหมายหลกัขององคก์ร (Business Goal) 
  ขั้นตอนท่ี 2  มอบหมายให้ฝ่ายต่างๆ ท่ีเสนอโครงการไปพิจารณาหากลยุทธ์ (Strategy) 
ในการด าเนินงานท่ีสอดคลอ้งกบัเป้าหมายหลกัขององคก์ร (ตามขั้นตอนท่ี 1) 
  ขั้นตอนท่ี 3 แต่ละฝ่ายน าเสนอกลยุทธ์ในการด าเนินการให้ผูบ้ริหารทราบ และเม่ือ
ผูบ้ริหารเห็นชอบแลว้ ใหก้ลบัไปก าหนดพื้นท่ีท่ีจะด าเนินงาน (High Potential Area) 
   ขั้นตอนท่ี 4 ซ่ึงเป็นขั้นตอนสุดทา้ย หลงัจากก าหนดพื้นท่ีท่ีจะด าเนินการไดแ้ลว้ ให้แต่
ละฝ่ายกลบัไปพิจารณาหวัขอ้ยอ่ยท่ีจะใชใ้นการด าเนินการ 

Measure 
 M : Measure เป็นขั้นตอนการวดัความสามารถของกระบวนการท่ีเป็นจริงในปัจจุบนั
ขั้นตอนการวดัจะแบ่งการด าเนินงานออกเป็น 5 ขั้นตอน คือ 

   ขั้นตอน 1 Plan Project with Metric คือ การวางแผนและด าเนินการคดัเลือกตวัช้ีวดัท่ี
เหมาะสมในการ  ด าเนินการโครงการ 
   ขั้นตอน 2 Baseline Project คือการวดัค่าความสามารถของกระบวนการท่ีเป็นจริงใน
ปัจจุบนั โดยวดัผา่นตวัช้ีวดัต่างๆ ท่ีเลือกสรรมาจากขั้นตอน Plan Project with Metric 
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  ขั้นตอน 3  Consider Lean Tools คือ วิธีการปรับปรุงกระบวนการดว้ยการใชเ้ทคนิค
ต่างๆ ของวศิวกรรมอุตสาหการ 
  ขั้นตอน 4  Measurement System Analysis (MSA) ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัมาก
เป็นขั้นตอนการตรวจสอบเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ในการท างานว่ามีความปกติหรือไม่ก่อนจะลงมือ
ปฏิบติังาน 
  ขั้นตอน 5 Organization Experience หมายถึง ขั้นการน าประสบการณ์ท่ีผ่านมาของ
องคก์ร จะช่วยคิดในการแกไ้ขปัญหา 
 Analyze 
  A : Analyze  ขั้นตอนน้ีคือการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาหลกั ซ่ึงเป็นการวิเคราะห์ใน
เชิงสถิติเพื่อระบุสาเหตุหลกัท่ีส่งผลโดยตรงต่อปัญหานั้น ซ่ึงเรียกสาเหตุหลกัน้ีวา่ KPIV (Key Process 
Input Variable) ซ่ึงตอ้งสามารถระบุให้ชดัเจนวา่ อะไรคือ KPIV ของปัญหาและตอ้งสามารถเช่ือมโยง
กบั ตวัหลกัของกระบวนการ หรือท่ีเรียกวา่ KPOV (Key Process Output Variable) ให้ได ้หลกัการสถิติ
ท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ ไดแ้ก่ การตรวจสอบสมมติฐาน (Hypothesis Testing) ผงัการกระจาย (Scattering 
Diagram) การวเิคราะห์การถดถอย (Regression Analysis) เป็นตน้ 

Improve 
  I : Improve ขั้นตอนน้ีคือการปรับตั้งค่าสาเหตุหลกั (KPIV) โดยมีจุดประสงค์เพื่อให้
ผลลัพธ์ของกระบวนการเป็นไปตามต้องการ ด้วยการใช้เทคนิคการออกแบบทดลอง(Design of 
Experiment : DOE) เพื่อปรับตั้งค่าสภาวะต่างๆของกระบวนการใหเ้ป็นไปตามความตอ้งการ 

Control 
  C : Control ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนสุดทา้ย ซ่ึงตอ้งด าเนินการออกแบบระบบควบคุณ
คุณภาพของกระบวนการเพื่อให้เกิดความมัน่ใจว่ากระบวนการจะยอ้นไปมีปัญหาเหมือนเดิม Hayler 
และ Nichols กล่าววา่ (ไพโรจน์ บาลนั,2549 : 18) หากองคก์รไดติ้ดตั้งกระบวนการคุณภาพ Six Sigma 
แลว้ จะท าใหส้ามารถตอบค าถามท่ีส าคญัต่างๆ ขององคก์รไดต้ลอดเวลา เช่น 
  1. อะไรมีความส าคญัต่อลูกคา้และผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียท่ีส าคญัรายอ่ืนๆ 
  2. กระบวนการขององคก์ร สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ และผูมี้ส่วน
ไดส่้วนเสียท่ีส าคญัรายอ่ืนๆ ไดอ้ยา่งสมบูรณ์หรือไม่ 
  3. องคก์รควรจะท าโครงการอะไรบา้ง และจดัล าดบัก่อนหลงัอยา่งไร 



26 
 
 4. องคก์รจะรู้ไดอ้ยา่งไรวา่ ความพยายามขององคก์ร ก่อให้เกิดคุณค่าท่ีเป็นรูปธรรมและมี
ความย ัง่ยนื 
 DMAIC เป็นวธีิการพื้นฐานในกระบวนการ อาจใหค้  าจ  ากดัความสั้นๆ ไดว้า่ Define: ตอ้ง
ไม่มีการยอมรับความผดิพลาด Measure: กระบวนการภายนอกท่ีหาจุดวกิฤตเชิงคุณภาพ Analysis: 
ท าไมความผดิพลาดจึงเกิดข้ึน Improve : การลดความผดิพลาดท่ีเกิดข้ึน Control : ตอ้งควบคุมให้
เป็นไปตามเป้าหมาย (Varsha Hemant Patil และคณะ, 2006. 3) วงรอบ DMAIC ในกระบวนการ
คุณภาพ Six Sigma องคก์รต่างๆ ควรท่ีจะจดัใหมี้การด าเนินการอยา่งต่อเน่ือง ทั้งน้ีเพื่อมุ่งลดความ
ผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนใหบ้รรลุตามเป้าหมาย คือ ในระดบั Six Sigma ซ่ึงการด าเนินการในวงรอบแรกๆ 
อาจจะต ่ากวา่เป้าหมาย 
 
2.5 เทคนิคการระดมสมอง (Brainstorming Technique)  
 Brainstorming หรือ การระดมสมอง เป็นเทคนิควธีิการหน่ึงท่ีมกัจะถูกน ามาใชไ้ม่วา่จะเป็น
การประชุมเพื่อใหไ้ดข้อ้สรุป หรือการประชุมเพื่อเก็บรวบรวมขอ้มูลในประเด็นใดประเด็นหน่ึงของ
การด าเนินการวิจยั สรุปกระบวนการในการท า Brainstorming หรือการระดมสมองเผื่อจะไดน้ าไปใช้
ใหเ้กิดประโยชน์และดูมีหลกัการและมีเป้าหมายในการด าเนินการมากข้ึน  
 Brainstorming คือ การแสดงความคิดเห็นของผูมี้ส่วนไดเ้สียต่อส่ิงท่ีก าลงัสนใจ ปัญหา เพื่อ
หาทางท่ีจะน าไปสู่การแก้ไขปัญหา หรือน าไปสู่ขอ้ยุติ โดยจะเป็นการเปิดโอกาสให้ทุกคนไดแ้สดง
ความคิดเห็นอยา่งอิสระ ซ่ึงจดัเป็นการคิดเป็นไร้แบบแผน (Free-Form Thinking) 

 กฎในการระดมสมอง 
  1.ตอ้งเปิดโอกาสใหทุ้กคนไดแ้สดงความคิดเห็นอยา่งอิสระ 
  2.ตอ้งรับฟังความคิดเห็นของผูอ่ื้น ไม่เบรคความคิดผูอ่ื้นท่ีมีความคิดไม่ตรงกบัของ

ตนเอง 
  3.ปริมาณยิง่มากยิง่ดี ยงัไม่จ  าเป็นตอ้งดูขอ้เทจ็จริงและเหตุผล (Free-Form Thinking) 
  4.อนุญาตให้ ความคิดออกนอกลู่นอกทางได ้สามารถปล่อยให้ความคิดฟุ้งกระจายได ้
ยงัไม่ตอ้งคิดจากฐานความเป็นไปได ้คิดนอกกรอบ 
  5.หา้มไม่ใหมี้การวพิากษว์จิารณ์ ในระหวา่งกระบวนการแสดงความคิดเห็น 
  6.หลีกเล่ียงการปะทะอารมณ์  
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  7.เม่ือไดผ้ลจากการประชุมระดมสมองแลว้ ควรท าการรวบรวมและน าไปปรับปรุงหรือ
ด าเนินการใหเ้กิดผล 

เม่ือไหร่จะใชเ้ทคนิคการระดมสมอง 
  1.เม่ือเรามีความตอ้งการท่ีจะคน้หาและสร้างสรรค์ส่ิงใหม่ ไม่ว่าจะเป็นการตั้งหัวขอ้
ปัญหา   ใหม่ เพื่อจะท ากิจกรรมใด ๆ การวเิคราะห์ปัญหา หรือการหาแนวทางในการแกปั้ญหาแกไ้ข 
  2.เม่ือตอ้งการไดค้วามคิดเห็นจากผูมี้ส่วนไดเ้สียเพื่อใหเ้กิดความการยอมรับ 
  3.สามารถใชไ้ดห้ลายกรณีในทุกขั้นตอนของ PDCA เพื่อค่อย ๆ ดึงความคิดเห็นออกมา
ทีละ ขั้นอยา่งเป็นระบบ 

 ขั้นตอนในการระดมสมอง 
  ขั้นตอนในการระดมสมอง จะอาศัยหลักการความคิดสร้างสรรค์มาช่วยในการ

ด าเนินการซ่ึงขั้นตอนของการคิดสร้างสรรคมี์ 2 ขั้นตอน ดงัภาพ 
 

 
 

ภาพที2่.8 ขั้นตอนในการระดมสมอง 
 
 จากแนวความคิดหลกัการของความคิดสร้างสรรค ์จะถูกน าไปประยกุตใ์ชก้บักระบวนการ 
ระดมสมองซ่ึงมี 3 ขั้นตอนคือ 

 

https://sudawadeeblog.files.wordpress.com/2015/03/picture1brain.jpg
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ภาพที ่2.9 ขั้นตอนในการระดมสมอง(ต่อ) 
 
 ซ่ึงในแต่ละขั้นตอนของการคิดระดมสมองจะมีการด าเนินการตามความคิดสร้างสรรค ์ ท่ีจะ
แทรกกระบวนการของการขยายความคิด (Soft Divergent)เพื่อใหไ้ดค้วามคิดหรือคน้พบความคิดใหม่ 
ๆ กบัขั้นตอนการรวบรวมความคิด (Hard Convergent) เพื่อท าการสรุปความคิดในขั้นตอนนั้น ๆ 
ส าหรับการเตรียมพร้อมในการน าขอ้มูลเหล่าน้ีไปใช ้ ซ่ึงสามารถสรุปในแต่ละขั้นตอนตามแผนภาพ
ดงัต่อไปน้ี 

 

 
 
ภาพที ่2.10 (ต่อ) 
 

https://sudawadeeblog.files.wordpress.com/2015/03/picture2brain.png
https://sudawadeeblog.files.wordpress.com/2015/03/picture3brain.png
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 เพื่อใหเ้กิดประสิทธิผลต่อการด าเนินการแกปั้ญหาใดปัญหาหน่ึง ตอ้งมีการน าปัญหาเหล่าน้ี
มาท าการวิเคราะห์ และหาแนวทางแกไ้ข น าผลน้ีไปสร้างเป็นแผนปฏิบติัและความมีการใช้เคร่ืองมือ
หรือเทคนิคอ่ืน ๆ ร่วมดว้ย 

 
2.6 การลดความสูญเปล่าด้วยหลกัการ ECRS 
 ความสูญเปล่า หรือ MUDA หรือ WASTE ลว้นแต่มีความหมายเดียวกนั หมายถึง ส่ิงท่ี
เกิดข้ึนแต่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่สินคา้ ซ่ึงความสูญเปล่ามีอยู่ 7 ประการดว้ยกนัคือ 1) การผลิตมาก
เกินไป (Overproduction) 2) การรอคอย (Waiting) 3) การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Transporting) 4) การ
ท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate Processing) 5) การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป (Unnecessary 
Inventory) 6) การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Motions) และ 7) ของเสีย (Defect ) 
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการน้ีเป็นส่ิงท่ีไม่มีความจ าเป็นและไม่ไดก่้อให้เกิดประโยชน์แก่บริษทั ดงันั้น
ทุกบริษทัควรจะท าการลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีลง การลดความสูญเปล่านอกจากจะเป็นการปรับปรุง
การผลิตและสามารถเพิ่มผลผลิตแลว้ ยงัเป็นการลดตน้ทุนท่ีเกิดในบริษทัอีกดว้ย 
 หลกัการ ECRS เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) 
การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าใหง่้าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ ท่ีสามารถใชใ้นการเร่ิมตน้
ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดี 

 ในองค์กรธุรกิจทัว่ไปจะสามารถแบ่งรูปแบบของกระบวนการหน่วยงานออกได้เป็น 2 
ส่วนใหญ่ๆ คือ ส่วนของงานโรงงานและส่วนของงานสนบัสนุน ทั้ง 2 ส่วนน้ีสามารถก่อให้เกิดความ
สูญเปล่าได ้ซ่ึงอธิบายเป็นตวัอยา่งไดด้งัน้ี 

 ส่วนแรกคือส่วนของงานโรงงาน คือส่วนท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการผลิตสินคา้ของบริษทั 
การลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นส่ิงจ าเป็นและควรให้ความส าคญัเป็นอย่างมาก เพราะความสูญ
เปล่าท่ีเกิดข้ึนจะหมายถึงตน้ทุนของสินคา้ท่ีเพิ่มสูงข้ึน หากสามารถลดความสูญเปล่าลงไดก้็จะส่งผลให้
ประหยดัตน้ทุนการผลิตลงด้วย ผลท่ีตามมาก็คือมีความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่งสูงข้ึน โดย
แนวทางการลด MUDA ลงสามารถท าไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี 

  1) การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและท าการก าจดัความ
สูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่
จ  าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น และ ของ
เสีย     
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  2) การรวมกนั (Combine) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ าเป็นลงได ้โดยการพิจารณาว่า
สามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเขา้
ดว้ยกนั ท าให้ขั้นตอนท่ีตอ้งท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าได้เร็วข้ึนและลดการเคล่ือนท่ี
ระหวา่งขั้นตอนลงอีกดว้ย เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนกนั การเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนก็ลดลง 

  3) การจดัใหม่(Rearrange) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่
จ  าเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยท าขั้นตอนท่ี 3 
ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 

  4) การท าใหง่้าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดย
อาจจะออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เขา้ช่วยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวกและแม่นย  ามากข้ึน 
ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได ้จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็นและลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
 ส าหรับส่วนของงานสนบัสนุนนั้นจะหมายถึง หน่วยงานท่ีไม่ไดมี้ความเก่ียวขอ้งโดยตรง
กบักระบวนการผลิต แต่จะช่วยสนบัสนุนการผลิตนัน่เอง ในส่วนของการสนบัสนุนน้ี งานหลกัของ
ส่วนสนับสนุนจะเป็นเร่ืองท่ีเก่ียวกบังานด้านเอกสาร และขอ้มูลเป็นหลกั เพราะจะตอ้งมีการจดัท า
เอกสารหรือการบนัทึกต่างๆมากมาย เพื่อเก็บเป็นขอ้มูลในการสอบกลบัได ้และเพื่อประโยชน์ในการ
ท างาน ยิ่งหากองคก์รใดมีการน าระบบคุณภาพ ISO 9000 หรือ TS 16949 เขา้มาใชด้ว้ยแลว้ ยิ่งไม่ตอ้ง
พูดถึงเพราะในขอ้ก าหนดหลายๆขอ้ของ ISO 9000 และ TS 16949 จะมีขอ้บงัคบัในเร่ืองงานการ
ควบคุมเอกสาร และขอ้มูลอยูด่ว้ย 
 แต่ในบรรดาเอกสารท่ีมีอยูม่ากมายเป็นภูเขารอบตวัน้ีเหล่าน้ี เราอาจจะคิดวา่เป็นเอกสารท่ีมี
ความจ าเป็นในการใชง้าน แต่ไม่แน่เสมอไปนกั เพราะเอกสารเหล่านั้นอาจจะมีเอกสารท่ีไม่จ  าเป็น และ
เป็นเอกสารท่ีมีการจดัท าท่ีซ ้ าซอ้นมากมายก็เป็นได ้ซ่ึงหากเราไม่ไดเ้คยมีการให้ความส าคญักบัเอกสาร
เหล่านั้นเลย แต่เดิมเคยมีการใช้งานกนัมาอย่างไรก็ยงัคงใช้งานต่อกนัมาเร่ือยๆ โดยไม่คิดท่ีจะมีการ
เปล่ียนแปลงเอกสารเหล่านั้น ผลเสียของเอกสารหากมีมากเกินไป จะท าให้วุ่นวายในการเก็บรักษา 
ส้ินเปลืองพื้นท่ีในการเก็บเอกสาร และส้ินเปลืองเวลาในการพิจารณาเอกสารและจดัท าเอกสารเหล่านั้น 
นอกจากน้ียงัเป็นการส้ินเปลืองทรัพยากรคือกระดาษโดยเปล่าประโยชน์อีกดว้ย 
 ดงันั้นเราควรมาเหลียวมองรอบๆตวั และเร่ิมท าการลดปริมาณเอกสารลงกนัเถอะ ช่วยกนั
ก าจดัเอกสารขยะท่ีไม่มีความจ าเป็นออกไป เราสามารถใช้หลกัการ ECRS น้ีในการลดเอกสารท่ีไม่
จ าเป็นลงไดก้ล่าวคือ (1) การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การก าจดัเอกสารท่ีไม่จ าเป็นออกไปนัน่เอง 
หากลองพิจารณาเอกสารต่างๆรอบตวั เอกสารบางอย่างอาจไม่มีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีก็เป็นได ้เรา
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สามารถก าจดัออกไปไดเ้ลย (2)การรวมกนั (Combine) คือ การรวมเอาเอกสารจากหลายๆแผน่มาไวใ้น
แผน่เดียวกนัได ้ซ่ึงจะท าให้สะดวกส าหรับการวิเคราะห์และลดปริมาณเอกสารท่ีตอ้งจดัเก็บลง (3)การ
จดัใหม่ (Rearrange) บางคร้ังเอกสารท่ีใชอ้ยูอ่าจมีความซ ้ าซอ้นกนั จึงควรมีการจดัเรียงเอกสารใหม่ เพื่อ
ลดความซ ้ าซอ้นและความยุง่ยากในงานเอกสารบางรายการลงไป (4)การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง 
การจดัรูปแบบของเอกสารใหเ้ขา้ใจง่ายและสะดวกเหมาะสมกบัการใชง้าน  
 หากท าการลดเอกสารท่ีไม่จ าเป็นออกไปแลว้ จะท าให้การท างานมีความคล่องตวัข้ึน ไม่
ตอ้งยุง่ยากในการท าเอกสารท่ีซ ้ าซอ้น และลดเวลาในการท าเอกสารท่ีไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์ลงไปได ้
 ถา้สามารถลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีเกิดข้ึนได ้จะท าให้โรงงานมีประสิทธิภาพการผลิตท่ีดี
ข้ึน ลดความยุง่ยากและความวุน่วายในการผลิตลง ซ่ึงจะส่งผลให้มีตน้ทุนการผลิตท่ีลดลงอยา่งแน่นอน 
ส่ิงเหล่าน้ีลว้นแลว้แต่เป็นประโยชน์อยา่งมากส าหรับบริษทัทุกบริษทัในเศรษฐกิจขณะน้ี  
 
2.7 งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
  วลลิสา พิมพพ์งษ์ และรวินกานต์ ศรีนนท์(2553) ไดท้  าการวิจยัท่ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษา
การใชง้านระบบ SAP เพื่อการจดัซ้ือของกองพสัดุฯ และหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง ตั้งแต่วนัท่ีเร่ิมน าระบบ
มาใชคื้อ 1 มิ.ย.2553 ศึกษาปัญหา อุปสรรค และหาแนวทางแกไ้ขในการจดัซ้ือของกองพสัดุ และเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการจดัซ้ือของกองพสัดุฯ จากการศึกษาพบวา่การเพิ่มรูปภาพ หน่วยนบั ท่ีระบบ SAP 
และประมาณราคาวสัดุท่ีสั่งซ้ือ ใหใ้กลเ้คียงหรือสูงจากท่ีคาดไวเ้ล็กนอ้ย จะท าให้ลดความผิดพลาดและ
ป้องกนัการสับสนในการกรอกขอ้มูลได ้และเพื่อบรรลุเป้าหมายของกองพสัดุ ระบุไวว้่า จ  านวนคร้ัง
ของการสั่งซ้ือท่ีไม่ถูกตอ้งตามใบขอซ้ือในรอบ คือ 0 คร้ังต่อเดือน ควบคู่กบั การจดัการดา้นองคค์วามรู้ 
แก่ผูท่ี้ตอ้งใชร้ะบบอยา่งสม่าเสมอ ลดขั้นตอนทั้งหมดจาก 7 ขั้นตอน เหลือ 6 ตดัขั้นตอนท่ีซ ้ าซ้อนออก 
นัน่คือขั้นตอนการเก็บขอ้มูลลงสมุดคุม ประหยดัทรัพยากรกระดาษท่ีน ามาท าสมุดคุมตลอดทั้งปี ไดถึ้ง 
30 เล่ม ลดเวลาในการจดัท าใบขอซ้ือ (PR) เป็น ใบสั่งซ้ือ (PO) ได ้23.26% และจดั rating ของร้านคา้ 
ดว้ยวิธีการวิเคราะห์แบบ Analytic Hierarchy Process (AHP) โดยผูอ้อกใบ ใบสั่งซ้ือ สามารถเลือก
ร้านคา้เหล่าน้ีได้จากระบบ โดยไม่ตอ้งวิเคราะห์ซ ้ าหรือคน้จากเอกสารเดิมซ้าอีก ไดเ้กณฑ์การเลือก
ร้านคา้จดัล าดบัความส าคญัดงัน้ี ล าดบัท่ี 1 การบริการ (Service) และคุณภาพ (Quality) เท่ากนั 0.329 
ล าดบัท่ี 2 ราคา (Price) 0.2 และล าดบัท่ี 3 การส่งมอบ (Delivery) 0.142 ส าหรับประเภทอ่ืนๆ เช่นการ
ซ่อมบ ารุง สามารถน าวธีิน้ีไปประยกุตใ์หเ้หมาะสมตามลกัษณะการใชง้านดว้ย ส่วนดา้นระบบ SAP น า
แนวคิดเร่ือง การจดัการความเส่ียง (Risk Management) โดยใชเ้คร่ืองมือดงัน้ี แผนป้องกนัปัญหาเฉพาะ
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หนา้ (Business contingency Plan) และใชแ้บบฟอร์ม หรือ templates for risk assessment มาช่วยในการ
เก็บขอ้มูล ส่งรายงานต่อหวัหนา้งาน เพื่อป้องกนัและแกไ้ขต่อไป 
 อรพรรณ วิชยัเดช และนิวิท เจริญใจ (2554) ไดท้  าการวิจยัท่ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดปริมาณ
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในการผลิตหอ้งสะอาด โดยใช ้เทคนิคการปรับปรุงงาน จากนั้นน าผลวิเคราะห์ท่ีไดม้า
ท าวเิคราะห์ 4M ประกอบดว้ย คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวิธีการท างาน เพื่อแกไ้ขปัญหาและปรับปรุง
งาน ผลจากการใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ พบว่า กระบวนการตัดสังกะสีเป็นขั้นตอนท่ีใช้วสัดุ
ส้ินเปลืองมากท่ีสุด หลงัจากวิเคราะห์ 4M เพื่อหาสาเหตุของปัญหาแลว้จึงน าเทคนิคการปรับปรุงงาน
ต่างๆ เช่น การกระตุน้ใหเ้กิดจิตส านึกของการประหยดั การเพิ่มค่าแรงจูงใจ คู่มือการปฏิบติังาน เทคนิค
การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) และเทคนิคการท าให้ง่ายข้ึน (Simplify) ของหลกัการ
แบบ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) มาปรับปรุงและแกไ้ข ซ่ึงก่อนปรับปรุง
ระยะ 3 เดือน มีค่าเฉล่ียของปริมาณของเสียเท่ากบัร้อยละ 75.72 หลงัท าการปรับปรุง ของเสียมีปริมาณ
ลดลงเหลือร้อยละ 55.03 
 ฐาปนนัดร์ เขียวสังข ์และศุภรัชชยั วรรัตน์(2554) ไดท้  าการวจิยัท่ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดของ
เสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑ์พลาสติก โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tool) ใน
การคน้หาสาเหตุและเพื่อการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต ตั้งแต่เดือน พฤศจิกายน 2553 ถึง 
เดือนกรกฎาคม 2554 ซ่ึงงานวิจยัคร้ังน้ีไดใ้ชใ้บตรวจสอบ (Check Sheet) ท าการสารวจ สภาพของเสีย 
และเก็บขอ้มูลจานวนของเสียจากกระบวนการผลิตจากแผนกตรวจสอบ จากนั้นแจกแจงปัญหาดว้ย 
แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) และแสดงความถ่ีของปัญหา เพื่อแยกความส าคญัตามล าดบัดว้ย กฎ 
80:20 ใน การเลือกแกไ้ขส่วนท่ีมีของเสียมากท่ีสุด แลว้จึงน าไปวเิคราะห์ปัญหานั้นดว้ยแผนภูมิกา้งปลา 
(Fish-Bone Diagram) เพื่อวางมาตรการณ์แกไ้ขปัญหาจากการระดมความคิด (Brainstorms) แลว้น า
ขอ้มูลทั้งหมดมาเปรียบเทียบก่อน และหลงัจากการปรับปรุง ผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการ
เกิดปัญหาของเสียจากเดิม 1.53 % ลดลงเป็น 0.53 % และคิดเป็นมูลค่าสามารถลดไดถึ้ง 74,862 บาทต่อ
ปี 
 รัตนพร แจง้เร่ือง และวชัรพจน์ ทรัพยส์งวนบุญ(2556) ไดท้  าการวิจยัท่ีมีวตัถุประสงค์เพื่อ
ปรับปรุงพฒันากระบวนการท างานภายในใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน จากการศึกษาผูว้จิยัพบวา่สาเหตุ
หลกัของพื้นท่ีและแรงงานไม่เพียงพอกบัความตอ้งการนั้นมาจากการกระบวนการภายในศูนยก์ระจาย
สินคา้ของบริษทัยงัมีกิจกรรมท่ีไม่เกิดประโยชน์ (Non–Value Added Activities) เป็นจ านวนมากอยา่ง
การรอคอยสินคา้การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ หากบริษทัสามารถลดกิจกรรมเหล่าน้ีลงได้
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ประกอบกบัการน าเทคโนโลยีเขา้มาใช้ในการบริหารจดัการตั้งแต่ตน้กระบวนการของศูนยก์ระจาย
สินคา้ จะช่วยให้บริษทัสามารถแกไ้ขปัญหาเก่ียวกบัพื้นท่ีและแรงงานไดง้านวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ
วิเคราะห์กระบวนการท างานท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ ประกอบไปดว้ยผงักระบวนการ
ทางธุรกิจภายใตร้ะบบ IDEF (Integration Definition Function Modeling) จากนั้นหาแนวทางในการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานด้วยการลดกระบวนการสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนให้น้อยลงตามหลกัการของ 
ECRS คือ การก าจดั(Eliminate) การรวมเขา้ดว้ยกนั(Combine) การจดัล าดบัใหม่(Rearrange) และการ
ท าให้ง่ายข้ึน (Simplify) พร้อมทั้ งการพฒันาระบบการแจ้งเตือนการส่งมอบล่วงหน้า (Advanced 
Shipping Notice: ASN) เพื่อท่ีให้การไหลของขอ้มูลสารสนเทศมีประสิทธิภาพตั้งแต่ตน้กระบวนการ
ของภายในศูนยก์ระจายสินคา้ 
 ธารชุดา พันธ์นิกุล ดวงพร สังฆะมณี  และปรีดาภรณ์ งามสง่า(2557) งานวิจัยน้ีมี
วตัถุประสงค์เพื่อน าความรู้ทางดา้นวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกต์ใช้จริง เพื่อช่วยในการลดตน้ทุน
ดา้นเวลาและแรงงานให้กบัผูป้ระกอบการ โดยโรงงานกรณีศึกษาในงานวิจยัน้ี เป็นโรงงานขนาดยอ่ม
ในจงัหวดัอุบลราชธานีซ่ึงมีผลิตภณัฑ์หลกัคือจกัรยาน และใช้แรงงานคนในการประกอบเ ป็นหลกั 
หลงัจากศึกษาขั้นตอนการท างานในปัจจุบนัแลว้พบวา่ การประกอบยงัเป็นไปดว้ยความล่าชา้และมีการ
รอคอยของพนักงานซ่ึงเป็นการเสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ ในงานวิจยัน้ีจึงได้น าเคร่ืองมือทาง
วศิวกรรมอุตสาหการต่าง ๆ เช่น การศึกษางาน การจบัเวลา การใชแ้ผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation 
Process Chart; OPC) แผนผงักา้งปลา และเทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) เป็นตน้ มาช่วยในการ
แกปั้ญหาให้กบัโรงงาน โดยพบว่าหลงัจากปรับปรุงการท างานแลว้ สามารถลดเวลาสูญเปล่าในการ
ท างานลงไดจ้ากเดิม 509 วนิาที เหลือเพียง 43 วนิาที และในภาพรวมใชเ้วลาประกอบจกัรยานลดลงจาก 
837 วนิาทีต่อคนั เหลือเพียง 595 วนิาที หรือ ใชเ้วลาประกอบจกัรยานไดเ้ร็วข้ึน 28.91% 



 
 

บทที ่3 
วธีีการด าเนินงาน 

 

 เน้ือหาท่ีจะกล่าวต่อไปในบทน้ีเป็นขั้นตอนการด าเนินงานศึกษาเพื่อหาแนวทางในการ

ลดขั้นตอนและเวลากระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ใหบ้ริษทัในเครือต่างประเทศโดยมีล าดบัขั้นตอนดงัน้ี 

 

3.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

1. ก าหนดขั้นตอนในการปรับปรุงโดยศึกษาขั้นตอนทั้งหมดของ
กระบวนการ และท าการระบุขั้นตอนท่ีจะท าการปรับปรุง (Define) 

 

2. ก าหนดตวัช้ีวดัส าหรับขั้นตอนท่ีตอ้งการปรับปรุง  
ดว้ยเคร่ืองมือ Brainstorming (Measure) 

3. วเิคราะห์ปัญหาเวลาท่ีสูญเปล่าในกระบวนการ 
ดว้ยเคร่ืองมือ แผนภูมิกา้งปลา และ ความสูญเปล่า 7 ประการ (Analyze) 

4. ด าเนินการปรับปรุงดว้ยหลกัการ ECRS (Improve) 

5. วเิคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงานดว้ย Flow process chart   
และแผนภูมิแท่ง (Control) 

6. สรุปผลการด าเนินงานและขอ้เสนอแนะ 



35 
 

3.2 กระบวนการส่ังซ้ือสินค้าให้บริษัทในเครือต่างประเทศของบริษัทค้าปลกีกรณศึีกษา  
  ผูว้ิจ ัยได้เข้าไปศึกษา กระบวนการเร่ิมตั้ งแต่ ค  าสั่งซ้ือจาก บริษัทในเครือ การรับ
สินคา้เขา้ศูนยก์ระจายสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา  การจดัเรียงสินคา้ข้ึนตูค้อนเทนเนอร์ จนถึง การ
ด าเนินกิจกรรมทางเอกสารส่งออก  
  กระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ใหบ้ริษทัในเครือต่างประเทศ ของบริษทักรณีศึกษา ประกอบ
ไปดว้ยขั้นตอน 5 ขั้นตอนหลกัๆ ดงัน้ี 
   1.ขั้นตอนค าสั่งซ้ือ  
   2.ขั้นตอนใบสั่งซ้ือ  
   3.ขั้นตอนการรับสินคา้  
   4.ขั้นตอนสร้างใบรายงานการขาย 
   5.ขั้นตอนส่งออก 
 

 
 

ภาพที ่3.2 ขั้นตอนหลกัในกระบวนการขายสินคา้ใหบ้ริษทัในเครือต่างประเทศ 

 
  หน่วยงานท่ีรับผดิชอบในแต่ละขั้นตอนมี 8 ทีม ดงัน้ี  
   1.ทีมจดัซ้ือมาเลเซีย Buyer Malaysia (Buyer MY) บริษทัในเครือต่างประเทศ 
   2.ทีมจดัหามาเลเซีย Sourcing Malaysia (SRC MY) บริษทัในเครือต่างประเทศ 
(ประจ าการท่ีส านกังานใหญ่ในไทย) 
   3.ทีมจดัการสินคา้คงคลงัส่วนงานบริษทั Inventory Management (IM-IB) บริษทั
กรณีศึกษา 
   4.ทีมจดัการสินคา้คงคลงัฝ่ายกลุ่มสินคา้ Inventory Management Merchandise (IM-
MC) บริษทักรณีศึกษา 

ค าสั่งซ้ือ  ใบสั่งซ้ือ  รับสินคา้  ใบรายงาน
การขาย ส่งออก 
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   5. ทีมจดัการสินคา้คงคลงัฝ่ายขอ้มูล Inventory Management Data Management 
(IM-DTM)  บริษทักรณีศึกษา 
   6.ทีมกระจายสินคา้ฝ่ายสินคา้น าเขา้ Distribution Center Import (DC–Import) 
บริษทักรณีศึกษา 
   7.ทีมกระจายสินคา้ฝ่ายการส่งสินคา้ Distribution Center Shipping (DC–Shipping) 
บริษทักรณีศึกษา 
   8.ทีมกระจายสินค้าฝ่ายสินค้าขาออก Distribution Center Outbound (DC–
Outbound) บริษทักรณีศึกษา 
     3.2.1 ขั้นตอนค าสั่งซ้ือ  
  ค  าสั่งซ้ือประกอบดว้ยขั้นตอนยอ่ยต่างๆ ดงัน้ี 
   1.Buyer MY แต่ละกลุ่มสินคา้ ส่งไฟลส์ั่งซ้ือให ้SRC MY 
   2.SRC MY ตรวจสอบจ านวนท่ีจะสั่งซ้ือวา่มีความเหมาะสมหรือไม่ และตรวจสอบ
ทุนพิเศษของสินคา้ท่ีตอ้งการจะสั่งซ้ือ 
   3.รวบรวมรายการสินคา้ท่ีตอ้งการสั่งซ้ือจากแต่ละกลุ่มสินคา้เขา้เป็น 1 ไฟล์ และส่ง
ไฟลส์ั่งซ้ือสินคา้ให ้IM-IB 

 

 
 

ภาพที ่3.3 ตวัอยา่งสินคา้ท่ีส่งออกไปยงับริษทัในเครือ 
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  3.2.2 ขั้นตอนใบสั่งซ้ือ 
  ใบสั่งซ้ือประกอบดว้ยขั้นตอนยอ่ยต่างๆ ดงัน้ี  
   1.IM-IB กระจายค าสั่งซ้ือใหต้ามกลุ่ม IM-MC   
   2.IM-MC เปิดใบสั่งซ้ือ Purchasing Order (PO) บน SAP (Systems, Applications 
and Products in Data Processing) แยกตามกลุ่มสินคา้ จากค าสั่งจาก IM-IB และแจง้เลขท่ี PO ของ
แต่ละ Vendor กลบัให ้IM-IB 
   3.IM-IB รวบรวม PO และแจง้หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง 
   4.SRC MY แจง้เลขท่ี PO ไปยงั Vendor อีกคร้ัง เพื่อให ้Vendor เตรียมเอกสารใบจด
ทะเบียนอนุญาตธุรกิจ (สคบ.) เป็นภาษาองักฤษ เคร่ืองหมายและเลขหมายหีบห่อของสินค้า 
(Shipping Mark) ใหพ้ร้อมก่อนท่ีจะจดัส่งสินคา้ 
   5.เตรียมขอ้มูลสินคา้ ท่ีไดจ้าก Vendor เพื่อส่งขอ้มูลเขา้ระบบ SAP เช่น น ้ าหนัก
สินคา้  หน่วยสินคา้ท่ีใชส่้งออก 

 

 
 

ภาพที ่3.4 ตวัอยา่ง ใบ PO ท่ีสร้างบนระบบ SAP 

 3.2.3 ขั้นตอนการรับสินคา้ 
  การรับสินคา้ประกอบดว้ยขั้นตอนยอ่ย ดงัน้ี  
   1.DC - Import ตรวจรับสินคา้บน SAP โดยบนสินค้าจะต้องมีฉลาก สคบ. 
ภาษาองักฤษ และ Shipping Mark และสินคา้อยูใ่นสภาพท่ีสมบูรณ์ 
   2.DC-Shipping แพคสินคา้ข้ึนพาเลท (จดัตู)้ 
   3.DC-Outbound จดัเตรียมขอ้มูลสินคา้ท่ีแพคข้ึนพาเลท รอการจดัส่ง ส่งให้ IM-IB 
สร้างใบรายงานการขาย (create SO) และแจง้ Sourcing เพื่อแจง้ประสานงาน Shipping 
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ภาพที ่3.5 ตวัอยา่งการรับสินคา้เขา้ DC ท่ีวงันอ้ย 

3.2.4 ขั้นตอนใบรายงานการขาย  
  ใบรายงานการขายประกอบดว้ยขั้นตอนยอ่ย ดงัน้ี 

1. IM-IB สร้างใบรายงานการขาย บน SAP ตรวจสอบราคาทุน และส่งไฟล์ขอ้มูล
สินคา้ (Master) ใหท้าง IM-DTM 

2. IM-DTM อปัโหลดขอ้มูลสินคา้ (Upload Master) เขา้ระบบ SAP 
3. DC-Outbound ออกใบส่งสินคา้และใบก ากบัภาษีจากระบบ SAP 
4. DC-Outbound ดึงรายงานการขายบนระบบ SAP ส่งให ้SRC MY 
 

 
 
ภาพที ่3.6 ตวัอยา่งใบรายงานการขายท่ีสร้างบนระบบ SAP 
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 3.2.5 ขั้นตอนส่งออก 
    การส่งออกประกอบดว้ยขั้นตอนยอ่ย ดงัน้ี  
    1.SRC MY ตรวจสอบเอกสารสรุปรายการขาย (Summary File) และเติมขอ้มูลท่ี
จ  าเป็น ก่อนท่ีจะส่งไปยงัหน่วยงานภายนอก   

    2.SRC MY ส่ง Summary File ให้ทีมท่ีมาเลเซีย เพื่อด าเนินการสร้าง PO และเตรียม
เอกสารเพื่อเดินพิธีการขาเขา้และ ประสานงานบริษทัตวัแทนผูรั้บหนา้ด าเนินพิธีการทางศุลกากรใน
การส่งออกสินคา้ไปยงัต่างประเทศ (Shipping Agent) จองตูค้อนเทนเนอร์ 

    3.SRC MY เตรียมเอกสารเพื่อขอยื่นฟอร์มสิทธิพิเศษทางการคา้ (Form D) ท า
เอกสาร Form D โดยใชพ้ิมพดี์ดไฟฟ้า 

    4.SRC MY ส่งแบบฟอร์มเขา้ระบบ  
     1.1 เพื่อตรวจสอบผา่นระบบคอมพิวเตอร์ของกรมการคา้  
     1.2.เม่ือผ่านการตรวจสอบดว้ยระบบคอมพิวเตอร์แล้ว ตอ้งน าเอกสารตวัจริงท่ี
เตรียมไวใ้นส่วนแรกไปยืน่เพิ่มเติมท่ีกรมการคา้ต่างประเทศ เพื่อขอ Form D ตวัจริง 

     1.3 ส่งเอกสารให ้DC เพื่อแนบตูส่้งออก    
    5.DC-Shipping Load สินคา้ข้ึนรถคอนเทนเนอร์ ปิดตูท่ี้ศูนยก์ระจายสินคา้วงันอ้ย 

 

 
 

ภาพที ่3.7 ตวัอยา่งการจดัท าเอกสารเพื่อขอสิทธิพิเศษทางการคา้ Form D 
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ภาพที ่3.8 ตวัอยา่งการจดัเรียงสินคา้ข้ึนตูค้อนเทนเนอร์เพื่อส่งออกไปยงับริษทัในเครือ 

 
  จากการศึกษาขั้นตอนทั้งหมดของกระบวนการ ดว้ยเคร่ืองมือ Flow process chart 
สามารถจ าแนกจ านวนผูป้ฏิบติังานและเวลาท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนโดยรายละเอียดแสดงในตารางท่ี 
3.1 
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ตารางที่ 3.1 อธิบายขั้นตอนการสั่งซ้ือสินคา้จากบริษทักรณีศึกษาเพื่อส่งออกสินคา้ไปยงับริษทัใน
เครือต่างประเทศ 
 
ล าดบั หวัขอ้ รายละเอียด หน่วยงานท่ี

รับผิดชอบ 
จ านวนคน
ในการ
ท างาน 
(คน) 

เวลาในการ
ท างานเฉล่ีย 
 ต่อ 1 คน 
(ชม.) 

รวมเวลา
ทั้งหมด 
(ชม.) 

1 ค าสัง่ซ้ือ Buyer แต่ละกลุ่มสินคา้ ส่ง
ไฟลส์ัง่ซ้ือให ้SRC MY 

 Buyer MY 7 5 35 

2 ค าสัง่ซ้ือ ตรวจสอบจ านวนท่ีจะสัง่ซ้ือ
วา่มีความเหมาะสมหรือไม่ 
และตรวจสอบทุนพิเศษ 

SRC MY 3 5 15 

3 ค าสัง่ซ้ือ รวบรวมรายการสินคา้ท่ี
ตอ้งการสัง่ซ้ือ เขา้เป็น 1 ไฟล ์
และส่งไฟลส์ัง่ซ้ือสินคา้ให ้
IM-IB 

SRC MY 1 2 2 

4 ใบสัง่ซ้ือ กระจายค าสัง่ซ้ือใหต้ามกลุ่ม 
IM-MC   

IM-IB 1 2 2 

5 ใบสัง่ซ้ือ เปิด PO บน SAP แยกตาม
กลุ่มสินคา้ จากค าสัง่จาก IM-
IB  
และแจง้เลขท่ี PO ของแต่ละ 
Vendor กลบัให ้IM-IB 

IM-MC 5 0.5 2.5 

6 ใบสัง่ซ้ือ รวบรวม PO และแจง้
หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง 

IM-IB 1 2 2 

7 ใบสัง่ซ้ือ แจง้เลขท่ี PO ไปยงั Vendor 
อีกคร้ัง เพ่ือให ้Vendor 
เตรียมสคบ. ภาษาองักฤษ 
และ Shipping Mark ให้
พร้อมก่อนท่ีจะจดัส่งสินคา้ 

SRC MY 3 2 6 
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ตารางที ่3.1 (ต่อ) 
 

ล าดบั หวัขอ้ รายละเอียด หน่วยงานท่ี
รับผิดชอบ 

จ านวนคน
ในการ
ท างาน 
(คน) 

เวลาในการ
ท างานเฉล่ีย 
 ต่อ 1 คน 
(ชม.) 

รวมเวลา
ทั้งหมด 
(ชม.) 

8 ใบสัง่ซ้ือ เตรียมขอ้มลูสินคา้ ท่ีไดจ้าก 
Vendor เพ่ือส่งขอ้มูลเขา้
ระบบ SAP 

SRC MY 1 3 3 
 
 

9 รับสินคา้ DC ตรวจรับสินคา้บน SAP  
โดยบนสินคา้จะตอ้งมีฉลาก 
สคบ. ภาษาองักฤษ และ 
Shipping Mark และสินคา้อยู่
ในสภาพท่ีสมบูรณ์  

DC - Import 2 1 2 

10 รับสินคา้ DC แพคสินคา้ข้ึนพาเลท 
 (จดัตู)้ 

DC-Shipping 2 3 6 

11 รับสินคา้ DC จดัเตรียมขอ้มูลสินคา้ท่ี
แพคข้ึนพาเลท รอการจดัส่ง  
ส่งให ้IM-IB create SO และ
แจง้ Sourcing เพ่ือแจง้
ประสานงาน Shipping  

DC-
Outbound 

1 2 2 

12 ใบ
รายงาน
การขาย 

สร้างใบรายงานการขาย บน 
SAP ตรวจสอบราคาทุน และ
ส่งไฟล ์ Master ใหท้าง IM-
DTM  

IM-IB 1 6 6 

 13 ใบ
รายงาน
การขาย 

 Upload Master เขา้ระบบ 
SAP 

IM-DTM 1 0.3 0.3 
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ตารางที ่3.1 (ต่อ) 
 
ล าดบั หวัขอ้ รายละเอียด หน่วยงานท่ี

รับผิดชอบ 
จ านวนคน
ในการ
ท างาน 
(คน) 

เวลาในการ
ท างานเฉล่ีย 
 ต่อ 1 คน 
(ชม.) 

รวมเวลา
ทั้งหมด 
(ชม.) 

14 ใบ
รายงาน
การขาย 

สร้างเอกสาร Packing List , 
Commercial Invioce,  ตดั 
Stock สินคา้   

DC-
Outbound 

1 1 1 

15 ใบ
รายงาน
การขาย 

ดึงรายงานการขายบนระบบ 
SAP ส่งให ้SRC MY 

DC-
Outbound 

1 1 1 

16 ส่งออก ตรวจสอบ Summary File 
และเติมขอ้มูลท่ีจ าเป็น ก่อนท่ี
จะส่งไปยงัหน่วยงาน
ภายนอก     

SRC MY 1 2 2 
 
 

 
17 ส่งออก ส่ง Summary File ใหที้มท่ี

มาเลเซีย เพ่ือด าเนินการสร้าง 
PO และเตรียมเอกสารเพ่ือ
เดินพิธีการขาเขา้ 
และ ประสานงาน Shipping 
Agent จองตูค้อนเทนเนอร์ 

SRC MY 1 1 1 

18 ส่งออก เตรียมเอกสารเพ่ือขอยื่น
ฟอร์มสิทธิพิเศษทางการคา้ 
(Form D) 
 - ท าเอกสาร Form D โดยใช้
พิมพดี์ดไฟฟ้า 

SRC MY 1 5 5 
 
 

 

 

 

 



44 
 

ตารางที ่3.1 (ต่อ) 

ล าดบั หวัขอ้ รายละเอียด หน่วยงานท่ี
รับผิดชอบ 

จ านวนคน
ในการ
ท างาน 
(คน) 

เวลาในการ
ท างานเฉล่ีย 
 ต่อ 1 คน 
(ชม.) 

รวมเวลา
ทั้งหมด 
(ชม.) 

19 ส่งออก 1. ส่งแบบฟอร์มเขา้ระบบ 
เพ่ือตรวจสอบผา่นระบบ
คอมพิวเตอร์ 
2. เม่ือผา่นการตรวจสอบดว้ย
ระบบคอมพิวเตอร์และน า
เอกสารตวัจริงท่ีเตรียมไวใ้น
ส่วนแรกไปยื่นเพ่ิมเติมท่ี
กรมการคา้ต่างประเทศ เพ่ือ
ขอ Form D ตวัจริง 
3. ส่งเอกสารให ้DC เพ่ือแนบ
ตูส่้งออก 

SRC MY 1 6 6 

20 ส่งออก Load สินคา้ข้ึนรถคอนเทน
เนอร์ 

DC-Shipping 2 2 4 

 
 
3.3 ก าหนดตัวช้ีวดัส าหรับข้ันตอนทีต้่องการปรับปรุง 
 จากการศึกษากระบวนการขายสินคา้ให้บริษทัในเครือต่างประเทศของบริษทัคา้ปลีก
กรณีศึกษา โดยใช้แผนภูมิพาเรโต พบปัญหาในขั้นตอนการท างานท่ีใชเ้วลาค่อนขา้งมาก กบัภาระ
งานท่ีมากเกินไปอีกทั้งความยุง่ยากซบัซอ้น ท าใหเ้กิดความสูญเปล่าของเวลาการท างานท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการ ดังนั้นงานวิจัยน้ีจึงเลือกใช้ เวลา (ชั่วโมง) มาใช้เพื่อช้ีวดัผลความส าเร็จในการ
ปรับปรุงกระบวนการ และพิจารณาเลือกเฉพาะขั้นตอนท่ีเป็นสาเหตุส าคญัของความสูญเปล่าใน
กระบวนการท างานมาด าเนินงานปรับปรุงเพื่อลดเวลาการท างานลง 
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3.4 วเิคราะห์ปัญหาเวลาทีสู่ญเปล่าในกระบวนการ 
  ในงานวจิยัน้ีไดเ้ลือกใชเ้คร่ืองมือ 7QC Tools ไดแ้ก่ แผนภูมิกา้งปลา และความสูญเปล่า
ทั้ง 7 ประการ (7 wastes) มาเป็นเคร่ืองมือช่วยในการวเิคราะห์ปัญหา และความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนสั่งซ้ือสินคา้ใหบ้ริษทัในเครือต่างประเทศ 
 
3.5 ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการท างาน 
 จากการศึกษากระบวนการขายสินคา้ใหบ้ริษทัในเครือต่างประเทศ จะเลือกท าการแกไ้ข
ปัญหาท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดความสูญเปล่าในกระบวนการโดยเลือกน าหลกัการ ECRS ไดแ้ก่ การ
ก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) 
พร้อมกบัการพฒันาระบบ SAP เพื่อช่วยอ านวยความสะดวกในการท างานทั้งดา้นขอ้มูลสารสนเทศ
และเอกสารอิเล็กทรอนิกส์ต่างๆ ให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน ลดความสูญเปล่าในกระบวนท างาน 
และช่วยตอบสนองความตอ้งการในการลดเวลาการท างานลงได ้
 
3.6 วเิคราะห์เปรียบเทยีบผลการด าเนินงาน 
 เม่ือด าเนินการแกไ้ขปัญหาจากสาเหตุหลกัแลว้ ท าการเปรียบเทียบถึงความแตกต่างใน
การขั้นตอนและเวลาในการท างาน ก่อนการปรับปรุงและหลงัปรังปรุง โดยใช้เคร่ืองมือ Flow 
process chart และแผนภูมิแท่ง แสดงรายละเอียดขั้นตอนการท างานท่ีลดลง และเวลาในการท างาน
ท่ีลดลงดว้ย 



46 

 

บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน 

 
  ใบบทน้ีจะกล่าวถึงการด าเนินงานปรับปรุงกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ให้บริษทัในเครือ
ต่างประเทศ โดยมีขั้นตอน ดงัน้ี  
  1. ก าหนดขั้นตอนในการปรับปรุงโดยศึกษาขั้นตอนทั้งหมดของกระบวนการ ดว้ย
เคร่ืองมือ Flow process chart แผนภูมิพาเรโต (Define ) 
   2. ก าหนดตวัช้ีวดัส าหรับขั้นตอนท่ีต้องการปรับปรุง ด้วยเคร่ืองมือ Brainstorming    
(Measure) 
  3. วิเคราะห์ปัญหาเวลาท่ีสูญเปล่าในกระบวนการดว้ยเคร่ืองมือ แผนภูมิกา้งปลา และ 
ความสูญเปล่า 7 ประการ   (Analyze) 
  4. ด าเนินการปรับปรุงดว้ยหลกัการ ECRS (Improve) 
  5. วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงานดว้ย Flow process chart และ แผนภูมิแท่ง 
(Control) 
 
4.1 ก าหนดข้ันตอนในการปรับปรุงโดยศึกษาข้ันตอนทั้งหมดของกระบวนการ ด้วยเคร่ืองมือ Flow 

process chart แผนภูมิพาเรโต (Define) 
 จากการแจกแจงรายละเอียดเวลาในการท างานแต่ละขั้นตอนทั้งหมดของกระบวนการ
ตามตารางท่ี 3 .1 สามารถน ามาวิเคราะห์เวลาสะสมทุกขั้นตอนทั้งหมดในกระบวนการแสดงตาม
ตารางท่ี 4.1 
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ตารางที่ 4 .1  เวลาในขั้นตอนต่างๆของกระบวนการและเปอร์เซ็นต์เวลาสะสมในกระบวนการ
ปัจจุบนั 

 
 

  จากตารางท่ี 4 .1 จึงน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าแผนภูมิพาเรโตเพื่อแสดงถึงความส าคญัของ
เวลาท่ีใชท้ั้งหมดของกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ใหบ้ริษทัในเครือ โดยน าขอ้มูลท่ีตอ้งการวิเคราะห์มา
เรียงล าดบัจากมากไปน้อยแลว้ค านวณหาเปอร์เซ็นต์เวลาและเวลาสะสม จากนั้นน าขอ้มูลท่ีไดม้า
จดัท าเป็นแผนภูมิพาเรโต       ดงัภาพท่ี 4.1 
  

 
 

ภาพที ่4.1 แผนภูมิพาเรโตแสดงความส าคญัของเวลาท่ีใชท้ั้งหมดในกระบวนการ 
  

ขั้นตอน
เวลาแต่ละ

ขั้นตอน (ช่ัวโมง)
%เวลา

%เวลา

สะสม

ค ำสัง่ซ้ือ 52 50.10     50.10       

ส่งออก 18 17.34     67.44       

ใบสัง่ซ้ือ 15.5 14.93     82.37       

รับสินคำ้ 10 9.63        92.00       

ใบรำยงำนกำรขำย 8.3 8.00        100.00     

รวม 103.8 100.00   
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  เม่ือน าขอ้มูลจากแผนภูมิพาเรโตท่ีไดต้ามภาพท่ี  4 .1 มาวิเคราะห์ ตามหลกัการพาเรโต 
80 /20 พบวา่ 80   %ของเวลาสะสมท่ีควรจะตอ้งท าการปรับปรุงก่อนประกอบดว้ย  3 ขั้นตอน ไดแ้ก่ 
(1) ขั้นตอนค าสั่งซ้ือ (2) ขั้นตอนส่งออก และ (3) ขั้นตอนใบสั่งซ้ือ 
  หลงัจากท่ีท าการหาขั้นตอนท่ีควรจะปรับปรุงเรียบร้อยแลว้ ผูว้ิจยัไดด้ าเนินการวดัเวลา
ในการท างานของแต่ละทีมเพื่อตรวจสอบวา่หน่วยงานใดท่ีรับภาระงานมากกวา่หน่วยงานอ่ืน ทั้งน้ี
ผูว้ิจยัสามารถน าขอ้มูลดงักล่าวมาท าการจดัภาระงานให้สมดุลมากข้ึนโดยใช้หลกัการพาเรโตใน
การวเิคราะห์ รายละเอียด แสดงดงัตารางท่ี 4.2 และภาพท่ี 4.2 
 
ตารางที ่4.2 เวลาของแต่ละทีมในกระบวนการและเปอร์เซ็นตเ์วลาสะสมในหน่วยงานปัจจุบนั 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หน่วยงาน
เวลาแต่ละทมี  

(ช่ัวโมง)
%เวลา

%เวลา

สะสม

SRC MY 40 38.54     38.54       

Buyer MY 35 33.72     72.25       

IM-IB 10 9.63        81.89       

DC-Shipping 10 9.63        91.52       

DC-Outbound 4 3.85        95.38       

DC-Import 2.5 2.41        97.78       

IM-MC 2 1.93        99.71       

IM-DTM 0.3 0.29        100.00     

รวม 103.8 100.00   
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ภาพที ่4.2 แผนภูมิพาเรโตแสดงความส าคญัของเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการท างานของแต่ละทีม 
 
  จากตารางท่ี 4.2 สามารถสรุปไดว้า่ 80  %ของเวลาสะสมท่ี ใชใ้นการท างานของแต่ละทีม 
ท่ีควรเลือกน ามาปรับปรุงก่อนไดแ้ก่ (1)หน่วยงาน SRC MY (2)หน่วยงาน Buyer MY และ 
(3)หน่วยงาน IM-IB 
  เน่ืองจากจ านวนของผูป้ฏิบติังานของแต่ละทีมไม่เท่ากนั ในการวดัเวลาของแต่ละทีมท่ี
ใช้ในการท างานอาจแสดงผลได้ไม่ชัดเจน ผูว้ิจยัจึงได้ท าการแจกแจงเวลาเฉล่ียของแต่ละคน
เพิ่มเติมและน ามาวเิคราะห์ผลตามหลกัการพาเรโต แสดงดงัตารางท่ี 4.3 และ ภาพท่ี 4.3 
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ตารางที ่4.3 เวลาเฉล่ียของแต่ละคนในกระบวนการและเปอร์เซ็นตเ์วลาสะสมในหน่วยงานปัจจุบนั 
 

 
 

 
 

ภาพที ่4.3 แผนภูมิพาเรโตแสดงความส าคญัของเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการปฏิบติังานเฉล่ียต่อ   1 คน 
 

 จากตารางท่ี 4 .3 สามารถสรุปไดว้า่ 80   %ของเวลาสะสมท่ีใชใ้นการปฏิบติังานเฉล่ียต่อ    
1 คนท่ีควรเลือกน ามาปรับปรุงก่อน ไดแ้ก่ (1) หน่วยงาน SRC MY (2) หน่วยงาน IM-IB และ (3) 
หน่วยงาน Buyer MY 

หน่วยงาน
เวลาเฉลี่ยแต่

ละคน  (ช่ัวโมง)
%เวลา

%เวลา

สะสม
SRC MY 26 50.19               50.19       

IM-IB 10 19.31               69.50       

Buyer MY 5 9.65                 79.15       

DC-Shipping 5 9.65                 88.80       

DC-Outbound 4 7.72                 96.53       

DC-Import 1 1.93                 98.46       

IM-MC 0.5 0.97                 99.42       

IM-DTM 0.3 0.58                 100.00     

รวม 51.8 100.00             
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   ผูว้ิจยัไดน้ าขอ้มูลจากแผนภูมิพาเรโตเวลาการท างานสะสมทั้ง 3 ภาพ น าเสนอต่อทีม
ผูบ้ริหารของหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งและทีมผูป้ฏิบติังานเพื่อร่วมพิจารณาเลือกขั้นตอนท่ีเป็นสาเหตุ
ส าคญัของความสูญเปล่าในกระบวนการท างาน ได้ท าการเช่ือมโยงเวลาแต่ละคนกบัเวลาแต่ละ
ขั้นตอนท่ีใชเ้วลาในการท างานสูงสุด 3 ล าดบั เรียงจากมากไปนอ้ย ดงัน้ี 
    1. SRC MY เก่ียวขอ้งกบัขั้นตอนค าสั่งซ้ือและขั้นตอนการส่งออก  
    2. IM-IB เก่ียวขอ้งกบัขั้นตอนการสร้างใบรายงานการขาย  
    3. Buyer MY เก่ียวขอ้งกบัขั้นตอนค าสั่งซ้ือ 
  จึงไดข้อ้สรุปส าหรับขั้นตอนส าคญัในงานวิจยัน้ี ไดแ้ก่ ขั้นตอนค าสั่งซ้ือ ขั้นตอนการ
ส่งออก และขั้นตอนการสร้างใบรายงานการขาย เพื่อน ามาศึกษา วิเคราะห์ให้ทราบถึงสาเหตุของ
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน และหาวธีิการในการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ต่อไป  
 
4.2 ก าหนดตัวช้ีวดัส าหรับข้ันตอนทีต้่องการปรับปรุงด้วยเคร่ืองมือ Brainstorming  ) Measure( 
 จากการประชุมร่วมหารือกับทีมผูบ้ริหารตามหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องมีได้สรุปความ
คิดเห็นในความตอ้งการลดเวลาในการท างานของขั้นตอนท่ีใช้เวลามาก ไดแ้ก่ ขั้นตอนค าสั่งซ้ือ 
ขั้นตอนการส่งออก และขั้นตอนใบรายงานการขาย โดยก าหนดเกณฑใ์นการช้ีวดั คือ 20 % 

 
ตารางที ่4.4 แสดงตวัช้ีวดัความสามารถในการปรับปรุง 
 
ตัวช้ีวดั ความสามารถ เกณฑ์ในการลดเวลา

)เปอร์เ ร์นต์(  
เป้าหมาย 

เวลาในขั้นตอนค าสั่งซ้ือ 52 ชัว่โมง 20% 41.6 ชัว่โมง 
เวลาในขั้นตอนการส่งออก 18 ชัว่โมง 20% 14.4 ชัว่โมง 
เวลาในขั้นตอนใบรายงานการขาย  8.3 ชัว่โมง 20% 6.9 ชัว่โมง 
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4.3 วเิคราะห์ปัญหาเวลาทีสู่ญเปล่าในกระบวนการด้วยเคร่ืองมือ แผนภูมิก้างปลา และ ความสูญ
เปล่า 7 ประการ (Analyze) 
  จากการศึกษากระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ให้บริษทัในเครือ สามารถแสดงการไหลของ
ขั้นตอนการท างานปัจจุบนัแสดงตามตารางท่ี 4.5   ส าหรับสัญลกัษณ์ของแผนภาพกระบวนการไหล 
ประกอบดว้ย 
 
                            การตดัสินใจ (Decision) 
                            การท างาน (Operation) 

                การตรวจสอบและการท างาน (Inspection and Operation) 
                การจดัเก็บ (Storage) 
                            การขนส่ง/ เคล่ือนยา้ย (Transportation) 
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ตารางที ่4.5 Flow process แสดงการไหลของขั้นตอนการท างานปัจจุบนั 
 

 

1 ค ำสัง่ซ้ือ Buyer แต่ละกลุ่มสินคำ้ ส่งไฟลส์ัง่ซ้ือให้ SRC MY  Buyer MY 35
(

2 ค ำสัง่ซ้ือ ตรวจสอบจ ำนวนท่ีจะสัง่ซ้ือวำ่มีควำมเหมำะสมหรือไม ่และตรวจสอบ

ทนุพิเศษของสินคำ้ท่ีตอ้งกำรจะสัง่ซ้ือ

SRC MY 15
(

3 ค ำสัง่ซ้ือ รวบรวมรำยกำรสินคำ้ท่ีตอ้งกำรสัง่ซ้ือจำกแต่ละ MC เขำ้เป็น 1 ไฟล ์และ

ส่งไฟลส์ัง่ซ้ือสินคำ้ให้ IM-IB

SRC MY 2
(

4 ใบสัง่ซ้ือ กระจำยค ำสัง่ซ้ือให้ตำมกลุ่ม IM-MC IM-IB 2 (

5 ใบสัง่ซ้ือ เปิด PO บน SAP แยกตำมกลุ่มสินคำ้ จำกค ำสัง่จำก IM-IB 

และแจง้เลขท่ี PO ของแต่ละ Vendor กลบัให้ IM-IB

IM-MC 2.5
(

6 ใบสัง่ซ้ือ รวบรวม PO และแจง้หน่วยงำนท่ีเก่ียวขอ้ง IM-IB 2 (

7 ใบสัง่ซ้ือ แจง้เลขท่ี PO ไปยงั Vendor อีกคร้ัง เพ่ือให้ Vendor เตรียมสคบ. 

ภำษำองักฤษ และ Shipping Mark ให้พร้อมก่อนท่ีจะจดัส่งสินคำ้

SRC MY 6
(

8 ใบสัง่ซ้ือ เตรียมขอ้มลูสินคำ้ ท่ีไดจ้ำก Vendor เพ่ือส่งขอ้มลูเขำ้ระบบ SAP

เช่น น ้ำหนักสินคำ้,  หน่วยสินคำ้ท่ีใช้ส่งออก

SRC MY 3
(

9 รับสินคำ้ DC ตรวจรับสินคำ้บน SAP  โดยบนสินคำ้จะตอ้งมีฉลำก สคบ. 

ภำษำองักฤษ และ Shipping Mark และสินคำ้อยูใ่นสภำพท่ีสมบรูณ์

DC - Import 2
(

10 รับสินคำ้ DC แพคสินคำ้ข้ึนพำเลท (จดัตู)้ DC-Shipping 6 (

11 รับสินคำ้ DC จดัเตรียมขอ้มลูสินคำ้ท่ีแพคข้ึนพำเลท รอกำรจดัส่ง 

ส่งให้ IM-IB create SO และแจง้ Sourcing เพ่ือแจง้ประสำนงำน 

Shipping

DC-Outbound 2

(

12 ใบรำยงำนกำรขำย สร้ำงใบรำยงำนกำรขำย บน SAP ตรวจสอบรำคำทนุ และส่งไฟล ์ Master

 ให้ทำง IM-DTM

IM-IB 6
(

13 ใบรำยงำนกำรขำย  Upload Master เขำ้ระบบ SAP IM-DTM 0.3 (

14 ใบรำยงำนกำรขำย ออกใบส่งสินคำ้และใบก ำกบัภำษีจำกระบบ SAP DC-Outbound 1 (

15 ใบรำยงำนกำรขำย ดึงรำยงำนกำรขำยบนระบบ SAP ส่งให้ SRC MY DC-Outbound 1 (
16 ส่งออก ตรวจสอบ Summary File และเติมขอ้มลูท่ีจ  ำเป็น ก่อนท่ีจะส่งไปยงั

หน่วยงำนภำยนอก

SRC MY 2
(

17 ส่งออก ส่ง Summary File ให้ทีมท่ีมำเลเซีย เพ่ือด ำเนินกำรสร้ำง PO และเตรียม

เอกสำรเพ่ือเดินพิธีกำรขำเขำ้

และ ประสำนงำน Shipping Agent จองตูค้อนเทนเนอร์

SRC MY 1

(

18 ส่งออก เตรียมเอกสำรเพ่ือขอยืน่ฟอร์มสิทธิพิเศษทำงกำรคำ้ (Form D)

 - ท  ำเอกสำร Form D โดยใช้พิมพดี์ดไฟฟ้ำ

SRC MY 5
(

19 ส่งออก 1. ส่งแบบฟอร์มเขำ้ระบบ เพ่ือตรวจสอบผำ่นระบบคอมพิวเตอร์

2. เม่ือผำ่นกำรตรวจสอบดว้ยระบบคอมพิวเตอร์แลว้ ตอ้งน ำเอกสำรตวั

จริงท่ีเตรียมไวใ้นส่วนแรกไปยืน่เพ่ิมเติมท่ีกรมกำรคำ้ต่ำงประเทศ เพ่ือขอ

 Form D ตวัจริง

3. ส่งเอกสำรให้ DC เพ่ือแนบตูส่้งออก

SRC MY 6

(

20 ส่งออก Load สินคำ้ข้ึนรถคอนเทนเนอร์ DC-Shipping 4
(

สญัลกัษณ์
ล ำดบั หัวขอ้ รำยละเอียด หน่วยงำนท่ี

รับผิดชอบ

รวม

เวลำ

ทั้งหมด 

(ชม)
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  การวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ให้บริษทั
ในเครือนั้นจะใชแ้ผนภูมิกา้งปลา (Cause and Effect Diagram) และ ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 
wastes) ท่ีไดจ้ากการระดมความคิดของแต่ละหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงท่ี
ท าให้ความสูญเปล่าในกระบวนการปัจจุบนั โดยเร่ิมจากขั้นตอนท่ีใช้เวลามากท่ีสุดท่ีไดจ้ากการ
วิเคราะห์จากแผนภูมิพาเรโตและการพิจารณาจากทีมผูบ้ริหาร โดยเร่ิมจาก ขั้นตอนค าสั่งซ้ือ 
ขั้นตอนการส่งออก และขั้นตอนการสร้างใบรายงานการขาย เป็นล าดบัสุดทา้ย 
 4.3.1 การวเิคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่าดว้ยแผนภูมิกา้งปลา(Cause and Effect Diagram) 

 4.3.1.1 การวเิคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่าในขั้นตอนค าสั่งซ้ือ 
   เม่ือท าการวิเคราะห์สูญเปล่าในขั้นตอนค าสั่งซ้ือท่ีประกอบดว้ย (1 )Buyer แต่ละ
กลุ่มสินคา้ ส่งไฟลส์ั่งซ้ือให้ SRC MY  (2) ตรวจสอบจ านวนท่ีจะสั่งซ้ือวา่มีความเหมาะสมหรือไม่ 
และตรวจสอบทุนพิเศษของสินคา้ท่ีตอ้งการจะสั่งซ้ือ และ (3) รวบรวมรายการสินคา้ท่ีตอ้งการ
สั่งซ้ือจากแต่ละ MC เขา้เป็น 1 ไฟล์ และส่งไฟล์สั่งซ้ือสินคา้ให้ IM-IB พบสาเหตุต่างๆ แสดงดงั
ภาพท่ี 4.4 
 

 
 

ภาพที ่4.4 แผนภูมิกา้งปลาแสดงสาเหตุของความสูญเปล่าในขั้นตอนค าสั่งซ้ือ 
   
  สาเหตุของความสูญเปล่าในขั้นตอนค าสั่งซ้ือ  
    1.สาเหตุจากเคร่ืองมือและระบบ (equipment) 
   1)  ไฟล ์Excel ท่ีใชใ้นการระบุความตอ้งการสินคา้จากทาง Buyer MY นั้น มี
ผูเ้ก่ียวขอ้งในเอกสารน้ีถึง 7 คน เกิดการรอคอยท่ีตอ้งส่งขอ้มูลหากนั 
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 2) เม่ือขนาดไฟลข์อ้มูลใหญ่ข้ึน หากคอมพิวเตอร์รุ่นเก่าประสิทธิภาพในการ
ประมวลผลขอ้มูลจะใชเ้วลานานกวา่ปกติ   
 3) ระบบฐานขอ้มูลแยกกนัระหวา่งบริษทั ท าใหข้อ้มูลไม่มีความเช่ือมโยงกนั 

 

 

 
ภาพที ่4.5 ตวัอยา่งไฟล ์Excel ท่ีใชใ้นขั้นตอนค าสั่งซ้ือ 
 

 2.  สาเหตุจากการสินคา้ (material) 

  1) สินคา้ท่ีสั่งซ้ือมีจ านวนมากกว่า 10,000 รายการ ท าให้ตอ้งใช้เวลาในพิจารณา

วเิคราะห์ขอ้มูล 

  2) ผูผ้ลิตเจ้าของสินค้ามีมากกว่า 500 เจ้า รวมถึงบางคร้ังท่ีทางผูผ้ลิตไม่มี

ประสบการณ์ในการส่งออกสินคา้ไปต่างประเทศ ทาง SRC MY ตอ้งเป็นผูป้ระสานงาน ท าให้ใช้

เวลาในการเจรจาพอสมควร 

 3. สาเหตุจากขั้นตอนการท างาน (method) 

  1) วิธีการในการท างานมีหลายขั้นตอน ขอ้มูลท่ีใชใ้นการพิจารณาตอ้งดึงจากระบบ
เป็นรายวนั เพราะสินคา้มีการเคล่ือนไหวตลอดเวลา 
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  2) ใชเ้วลาในการท าวนัหลายวนั เน่ืองจากสินคา้มีจ านวนมาก  Buyer ท่ีดูแลก็แยก
ตามกลุ่มสินคา้ ทาง SRC MY ตอ้งมารวบรวมขอ้มูล เพื่อพิจารณาความถูกตอ้ง ปริมาณการสั่งคุม้
ทุนแลว้หรือไม่ บางคร้ังตอ้งส่งกลบัใหท้าง Buyer MY พิจารณาค าสั่งซ้ือใหม่  

  3) การตรวจสอบขอ้มูลบนไฟล ์Excel นั้นวา่ขอ้มูลถูกแกไ้ขตอนไหน โดยใคร จุดใด
บกพร่องตกหล่นนั้นท าไดย้าก ตอ้งเสียเวลาในการติดตาม 

  4) เน่ืองจากทาง Buyer MY ไม่มีสิทธ์ิในการเขา้ถึงขอ้มูลตอ้งรวบรวมขอ้มูลจาก
หลายช่องทาง 

 4.สาเหตุจากคน (man) 

  1) ดว้ยเวลาของประเทศไทยชา้กวา่ประเทศมาเลเซียอยู ่1 ชัว่โมง เวลาเขา้งาน พกั
รับประทานอาหารกลางวนั เลิกงาน รวมถึงวนัหยดุนกัขตัฤกษท่ี์ไม่ตรงกนั มีผลท าใหก้ารติดตาม
งานในหลายๆคร้ังมีความล่าชา้ เกิดการรอคอย 
   2) เม่ือพนกังานลาออกบ่อย คนใหม่เขา้มาก็ตอ้งมีการเรียนรู้ใหม่ การปฏิบติังานก็
ขาดความช านาญ พนกังานพี่เล้ียงตอ้งหมดเวลาไปในการสอนงาน 
   3) พนกังานฝ่ัง Buyer MY ยงัไม่มีความเช่ียวชาญในการท างาน รวมถึงการเลือก
สินคา้วา่สินคา้ใดควรสั่งมากนอ้ยเพียงใด  
  4) หลายคร้ังท่ีทางพนกังานฝ่ัง Buyer MY ไม่ใชว้ธีิการค านวณปริมาณการสั่งเติม 
ตามท่ีเป็นขอ้ก าหนดไว ้ท าใหสู้ญเสียเวลาทั้งฝ่ัง SRC MY ท่ีตอ้งพิจารณา ตรวจสอบ ประสานงาน 
และแจง้กลบัทาง Buyer MY ถึงตวัเลขท่ีตอ้งพิจารณาปรับแกใ้หม่  
  5) การไดม้าของขอ้มูลสินคา้ท่ีทาง Buyer MY ตอ้งการใชใ้นการพิจารณาค าสั่งซ้ือ
นั้น ทีม SRC MY ตอ้งประสานงาน ขอขอ้มูลจากทีม IM-IB และ Buyer ฝ่ังไทย หลายคร้ังตอ้งรอ
คอยขอ้มูลจากแต่ละทีม 
  6) นอกจากท่ี SRC MY จะมีหนา้ท่ีคดัเลือกสินคา้เพื่อน าเสนอ Buyer MY แลว้ ยงั
ตอ้งด าเนินการในขั้นตอนการส่งออกดว้ยเน่ืองจากทางบริษทัไม่มีทีมเฉพาะท่ีดูแลดา้น ดงันั้น SRC 
MY จึงตอ้งเป็นผูดู้แล Shipment การส่งออกทั้งหมดดว้ย  
  4.3.1.2 การวเิคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่าในขั้นตอนใบรายงานการขาย 
  ในขั้นตอนใบรายงานการขายท่ีประกอบไปดว้ย ขั้นตอนยอ่ย ดงัน้ี   (1) สร้างใบรายงาน
การขาย บน SAP ตรวจสอบราคาทุน และส่งไฟล์  Master ให้ทาง IM-DTM (2) Upload Master เขา้
ระบบ SAP (3) ออกใบส่งสินคา้และใบก ากบัภาษีจากระบบ SAP และ (4) ดึงรายงานการขายบน
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ระบบ SAP ส่งให้ SRC MY ไดผ้ลการวิเคราะห์สาเหตุของความสูญเปล่าจากปัจจยัต่างๆ แสดงดงั
ภาพท่ี 4.6 
 
 

 
 

ภาพที ่4.6 แผนภูมิกา้งปลาแสดงสาเหตุของความสูญเปล่าในการสร้างรายงานการขาย 
 
   สาเหตุของความสูญเปล่าในขั้นตอนการสร้างใบรายงานการขาย  
  1. สาเหตุจากเคร่ืองมือและระบบ (equipment)  ขั้นตอนการสร้างใบรายงานการขาย
นั้น จะใช้ขอ้มูลจากเอกสาร Excel ท่ีทีม DC-Outbound สรุปมาให้หลายคร้ังท่ีพบว่า ขอ้มูลใน
เอกสารผดิเพี้ยน เน่ืองจากความบกพร่องในการระบุขอ้มูลหรือใชสู้ตรค านวณต่างๆ ทีม IM-IB ตอ้ง
เสียเวลาในการคดักรองขอ้มูล 
  2. สาเหตุจากสินคา้ (material) ในการส่งออกแต่ละคร้ังมีจ านวนสินคา้ท่ีหลากหลาย 
มีรายการท่ีตอ้งสร้างจ านวนมากจึงตอ้งใชเ้วลาในการกรอกขอ้มูลต่างๆ เขา้ระบบ SAP 
  3. สาเหตุจากขั้นตอนการท างาน (method) ในการสร้างใบรายงานการขายนั้น
นอกจากจะระบุรหสัสินคา้แลว้นั้น ทาง IM-IB ตอ้งระบุราคาขายดว้ย ซ่ึงราคาขายค านวณจาก ราคา
ตน้ทุนสินคา้ บวกกบัก าไร 5% แต่เน่ืองจากราคาทุนของแต่ละสินคา้ไม่เท่ากนั จึงตอ้งไล่หาราคาทุน
ทีละ PO จากในระบบ SAP ดว้ยวธีิการ FIFO จึงใชเ้วลาค่อนขา้งมากในการท างาน 
  4. สาเหตุจากคน (man) เน่ืองจากรายการสินคา้ท่ีมีจ านวนมาก บางคร้ังมีความ
ผิดพลาดในการระบุขอ้มูลในระบบ หากตอ้งการแกไ้ขหลงัการบนัทึกบญัชีมีความยุ่งยากตอ้งใช้
เวลาติดต่อประสานงานหลายหน่วยงาน จึงตอ้งใชค้วามละเอียดรอบคอบในการท างาน 
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ภาพที ่4.7 หนา้จอในระบบ SAP ท่ีใชใ้นการสร้างใบรายงานการขาย 

 
 4.3.1.3 การวเิคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่าในขั้นตอนส่งออก 

  ในการวิเคราะห์ดว้ยแผนภูมิกา้งปลาล าดบัสุดทา้ยคือ ขั้นตอนส่งออกซ่ึงวิเคราะห์จาก
ขั้นตอนยอ่ยดงัน้ี (1) ตรวจสอบ Summary File และเติมขอ้มูลท่ีจ  าเป็น ก่อนท่ีจะส่งไปยงัหน่วยงาน
ภายนอก    (2) ส่ง Summary File ให้ทีมท่ีมาเลเซีย เพื่อด าเนินการสร้าง PO และเตรียมเอกสารเพื่อ
เดินพิธีการขาเขา้และ ประสานงาน Shipping Agent จองตูค้อนเทนเนอร์ (3) เตรียมเอกสารเพื่อขอ
ยื่นฟอร์มสิทธิพิเศษทางการคา้ (Form D) (4) ส่งแบบฟอร์มเขา้ระบบ ยื่นเอกสารเพิ่มเติมและส่ง
เอกสารให้ DC เพื่อแนบตูส่้งออก (5) Load สินคา้ข้ึนรถคอนเทนเนอร์ ไดผ้ลการวิเคราะห์สาเหตุ
ของความสูญเปล่าจากปัจจยัต่างๆ แสดงดงัภาพท่ี 4.8 
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ภาพที ่4.8 แผนภูมิกา้งปลาแสดงสาเหตุของความสูญเปล่าในขั้นตอนส่งออก 
 

  สาเหตุของความสูญเปล่าในขั้นตอนส่งออก  
  1.สาเหตุจากเคร่ืองมือและระบบ (equipment)   
  1) หลงัจากได้เอกสาร Commercial Invoice และ Packing List ท่ีทาง DC-
Outbound ส่งให ้ทาง SRC MY ตอ้งน าเอกสารชุดนั้นมากรอกขอ้มูลเพิ่มเติม เฉพาะรายการท่ีมีสิทธิ
พิเศษทางการคา้ (Form D) โดยใช้เคร่ืองพิมพดี์ดไฟฟ้าแทรกขอ้ความลงเอกสาร Commercial 
Invoice และ Packing List 
  2) หลายคร้ัง Web Site ของกรมการคา้ไม่เสถียร ส่งแบบฟอร์มเขา้ระบบไม่ได ้ตอ้ง
เสียเวลาในการติดต่อเจา้หนา้ท่ีดูแลระบบ และรอการแกไ้ข 

 

 
 

ภาพที ่4.9 อุปกรณ์เคร่ืองพิมพดี์ดท่ีใชใ้นการเพิ่มขอ้มูลลงในเอกสาร 
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 2.สาเหตุจากสินคา้(material)   

  1) รายการสินค้ามีจ านวนมากท าให้ใช้เวลาในแต่ละขั้นตอนมากข้ึน ทั้งเอกสาร 

Commercial Invoice และ Packing List ขั้นตอนการกรอกค าร้องเขา้ระบบกรมการคา้ รวมไปถึง

เวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบเอกสารของทางเจา้หนา้ท่ีกรมการคา้ 

  2) หลากหลายรายการสินคา้ก็มีความหลากหลายผูผ้ลิตด้วยเช่นกนั จึงตอ้งติดต่อ

ประสานงานกบัทางผูผ้ลิตหลายเจา้ ถึงการไดม้าของขอ้มูลสินคา้และการต่อรองเจรจาต่างๆ 

  3) เอกสารท่ีใช้ในการส่งออก มีจ านวนมาก ไม่ว่าจะเป็น เอกสาร Commercial 

Invoice เอกสาร Packing List  เอกสารรายงานสินคา้ทั้งหมดในการส่งออกแต่ละรอบท่ีตอ้งส่งให้

ทาง Shipping Vendor เอกสารใบตน้ทุน Vendor แต่ละเจา้ และเอกสารForm D เพื่อขอสิทธิพิเศษ

ทางการคา้  

 3.สาเหตุจากขั้นตอนการท างาน(method) 

  1) การใชเ้คร่ืองพิมพดี์ดไฟฟ้าเพื่อแทรกขอ้ความนั้นตอ้งใชค้วามละเอียด ระมดัระวงั

ในการท างานค่อนขา้งมาก  

  2) เน่ืองจากเอกสาร Commercial Invoice  แสดงเฉพาะราคา THB เท่านั้น  จึงตอ้ง

พิมพร์าคาหน่วย USD เพิ่มลงไป ซ่ึงเกิดจากการท่ีตอ้งใช้เคร่ืองคิดเลขค านวณทีละรายการท าให้

สูญเสียเวลาในการท างานค่อนขา้งมาก 

  3) ส าหรับขอ้ความท่ีเพิ่มนั้นมีหลายจุด เช่น ราคาหน่วย USD รหสัสินคา้ของระบบ 

MY ช่ือVendor  ท่ีจดทะเบียนตามใบตน้ทุน เป็นตน้ ซ่ึงรายการไม่ไดมี้การคดัแยกรายการท่ีมีสิทธิ

พิเศษทางการคา้ ท าให้ตอ้งสลบัรายการไปมา รวมไปถึงการกรอกรายการเขา้ระบบของกรมการคา้

ท่ีตอ้งระบุขอ้มูลทีละรายการเพื่อยืน่ Form D 
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ภาพที ่4.10 ตวัอยา่งเอกสารการส่งออกท่ีตอ้งน ามาเพิ่มขอ้มูล 

 

 
ภาพที ่4.11 ตวัอยา่งเอกสารการส่งออกท่ีตอ้งน ามาเพิ่มขอ้มูล  

 
  1.สาเหตุจากคน (man) 
  1) จากรายการท่ียื่น Form D เพื่อขอสิทธิพิเศษนั้นมีปริมาณมาก เจา้หนา้ท่ีก็ตอ้งใช้
เวลาในการตรวจสอบเพิ่มข้ึนเช่นกนั 
  2) หลงัจากทางเจา้หนา้ท่ีกรมการคา้อนุมติัเอกสารแลว้ ทาง SRC MY ตอ้งขบัรถไป
รับเอกสารท่ีกรมการคา้สนามบินน ้า ดว้ยตนเอง  
  3) หากทางผูผ้ลิตแจง้ขอ้มูลไม่ถูกตอ้ง เอกสารถูกตีกลบั ตอ้งเสียเวลาในการ
ประสานงานแกไ้ข 
  4) นอกจากท่ี SRC MY จะมีหนา้ท่ีคดัเลือกสินคา้เพื่อน าเสนอ Buyer MY แลว้ ยงั
ตอ้งด าเนินการในขั้นตอนการส่งออกดว้ยเน่ืองจากทางบริษทัไม่มีทีมเฉพาะท่ีดูแลดา้น ดงันั้น SRC 
MY จึงตอ้งเป็นผูดู้แล Shipment การส่งออกทั้งหมดดว้ย ตอ้งติดต่อประสานงานทั้งบุคคลภายใน
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และภายนอก ยกตวัอย่างเช่น ทีมIM-IB ทีมDC-Import ทีมDC-Shipping ทีมDC-Outbound 
Shipping-Agent  ทีมรับสินคา้ในฝ่ังมาเลเซีย 
 4.3.2 การวิเคราะห์หาความสูญเปล่า 7 ประการ(7 wastes) ในกระบวนสั่งซ้ือสินคา้ให้บริษทัใน
เครือ 
  จาก flow Process แสดงการไหลของการท างานตามตารางท่ี 4.5 และการวิเคราะห์หา
สาเหตุดว้ยแผนภูมิกา้งปลาท่ีแสดงในขา้งตน้ น ามาวิเคราะห์ถึงความสูญเปล่า 7 ประการ ไดแ้ก่ (1) 
การผลิตมากเกินไป (2) การเก็บวสัดุคงคลังท่ีไม่จ  าเป็น (3) การขนส่งท่ีไม่จ  าเป็น (4) การ
เคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น (5) ความซ ้ าซ้อนในการท างาน (6) การรอคอย และ(7) ความบกพร่องและ
ของเสีย 
  4.3.2.1 การวเิคราะห์หาความสูญเปล่า 7 ประการ (7 wastes) ในขั้นตอนค าสั่งซ้ือ 
  จาก flow Process แสดงการไหลของการท างานตามตารางท่ี 4.5 และแผนภูมิกา้งปลาท่ี
แสดงดงัภาพท่ี 4.4 น ามาวเิคราะห์ถึงความสูญเปล่า 7 ประการในขั้นตอนค าสั่งซ้ือแสดงตามตารางท่ี 
4.6 
 
ตารางที ่4.6 แสดงความสูญเปล่าในขั้นตอนค าสั่งซ้ือ 
 

 

  

 กระบวนการ Buyer แต่ละ MC ส่งไฟล์สั่งซ้ือกลบัมาให้ SYC MY กระบวนการน้ีมี

ความสูญเปล่า ท่ีไม่จ  าเป็นเกิดข้ึนอยู ่4 ดา้นหลกั คือ การผลิตมากเกินไป การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น 

ความซ ้ าซอ้นในการท างานและการรอคอย เน่ืองจากการท างานในส่วนน้ีมีผูท่ี้เก่ียวขอ้งถึง 7 คน ซ่ึง

ใชไ้ฟลเ์อกสาร  )นอกระบบ (ในการด าเนินกิจกรรม  

กระบวนการ

ประเภทของความสญูเปลา่ การผลติ

มากเกนิไป

การเก็บ

วสัดคุง

คลงัทีไ่ม่

จ าเป็น

การ

ขนสง่ทีไ่ม่

จ าเป็น

การ

เคลือ่นไหว

ทีไ่มจ่ าเป็น

ความ

ซ า้ซอ้น

ในการ

ท างาน

การรอ

คอย

ความ

บกพรอ่ง

และของ

เสยี

Buyer แตล่ะกลุม่สนิคา้ สง่ไฟลส์ัง่ซือ้ให ้ 

SRC MY
( ( ( (

ตรวจสอบความเหมาะสมดา้น ตน้ทนุ 

ปรมิาณค าสัง่ซือ้
(

รวบรวมรายการสนิคา้และสง่ไฟลส์ัง่ซือ้

สนิคา้ให ้ IM-IB สรา้งใบรายงานการขาย
( (
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 กระบวนการ SRC MY  ตรวจสอบจ านวนท่ีจะสั่งซ้ือวา่มีความเหมาะสมหรือไม่ และ

ตรวจสอบทุนพิเศษของสินคา้ท่ีตอ้งการจะสั่งซ้ือ จากนั้น ทีม IM-IB ส่ง Update Info Code ให ้

Sourcing เพื่อกรองสินคา้ก่อนท่ีจะส่งไฟล์สั่งซ้ือไปเปิด PO กระบวนการน้ีมีความสูญเปล่า ท่ีไม่

จ  าเป็นเกิดข้ึนอยู่ 1 ดา้นหลกั คือ ความซ ้ าซ้อนในการท างาน เน่ืองจากการท างานในส่วนน้ีมีผูท่ี้

เก่ียวขอ้งถึง 3 คน ซ่ึงใชไ้ฟลเ์อกสาร  )นอกระบบ (ในการด าเนินกิจกรรม  

 กระบวนการ Sourcing รวบรวมรายการสินคา้ท่ีตอ้งการสั่งซ้ือจากแต่ละ MC เขา้เป็น 1 

ไฟล ์และส่งไฟลส์ั่งซ้ือสินคา้ให ้IM-IB กระบวนการน้ีมีความสูญเปล่า ท่ีไม่จ  าเป็นเกิดข้ึนอยู ่2 ดา้น

หลกั คือความซ ้ าซอ้นในการท างานและการรอคอย เน่ืองจากตอ้งมีการส่งไฟล์ระหวา่งกนัไปมาเพื่อ

ท าการรวบรวมขอ้มูลก่อนการส่งค าสั่งซ้ือสุดทา้ยให ้IM-IB ถดัไป   

 4 .3 .2 .2 การวิเคราะห์หาความสูญเปล่า 7 ประการ (7 wastes) ในขั้นตอนใบรายงานการ

ขาย 

  จาก flow Process แสดงการไหลของการท างานตามตารางท่ี 4 .5 และแผนภูมิกา้งปลาท่ี

แสดงดงัภาพท่ี  4 .6 น ามาวิเคราะห์ถึงความสูญเปล่า 7 ประการในขั้นตอนใบรายงานการขายแสดง

ตามตารางท่ี 4.7 

ตารางที ่4.7 แสดงความสูญเปล่าในขั้นตอนใบรายงานการขาย 
 

 
 
  กระบวนการสร้างใบรายงานการขาย กระบวนการน้ีมีความสูญเปล่า ท่ีไม่จ  าเป็นเกิด
ข้ึนอยู ่ 2 ดา้นหลกั คือการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นและความซ ้ าซอ้นในการท างานเน่ืองจาก ในการ
สร้างใบรายการขายนั้นตอ้งมีการระบุราคาขาย ซ่ึงการไดม้าของราคานั้น คิดจากราคาตน้ทุนของ
สินคา้ตามใบสั่งซ้ือ PO ท่ีเกิดในระบบ SAP ซ่ึงวธีิการจะตอ้งใชร้าคาตามล าดบัการซ้ือดว้ยรูปแบบ 
FIFO ทีละรายการ ท าใหใ้ชเ้วลาค่อนขา้งมาก 

กระบวนการ/ประเภทของ ความ

สญูเปลา่ การผลติ

มากเกนิไป

การเก็บ

วสัดคุง

คลงัทีไ่ม่

จ าเป็น

การ

ขนสง่ทีไ่ม่

จ าเป็น

การ

เคลือ่นไหว

ทีไ่มจ่ าเป็น

ความ

ซ า้ซอ้น

ในการ

ท างาน

การรอ

คอย

ความ

บกพรอ่ง

และของ

เสยี

สรา้งใบรายงานการขายบน SAP 

ตรวจสอบราคาทนุจาก PO แบบ FIFO
( (
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  4.3.2.3 การวเิคราะห์หาความสูญเปล่า 7 ประการ (7 wastes) ในขั้นตอนส่งออก 
  จาก flow Process แสดงการไหลของการท างานตามตารางท่ี 4.5 และแผนภูมิกา้งปลาท่ี
แสดงดงัภาพท่ี 4.8 น ามาวเิคราะห์ถึงความสูญเปล่า 7 ประการในขั้นตอนใบรายงานการขายแสดง
ตามตารางท่ี 4.8 
 
ตารางที ่4.8 แสดงความสูญเปล่าในขั้นตอนส่งออก 
 

 
 
 กระบวนการ SRC MY ตรวจสอบ Summary File และเติมขอ้มูลท่ีจ  าเป็นก่อนท่ีจะ
ส่งไปยงัหน่วยงานภายนอก   กระบวนการน้ีมีความสูญเปล่า ท่ีไม่จ  าเป็นเกิดข้ึนอยู ่1 ดา้นหลกั คือ 
การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น  เน่ืองจากการท างานในส่วนน้ีเกิดจากขอ้มูลท่ีไม่ครบถว้นในเอกสาร 
 กระบวนการ SRC MY ส่ง Summary File ให้ทีมท่ีมาเลเซีย เพื่อด าเนินการสร้าง PO 
และเตรียมเอกสารเพื่อเดินพิธีการขาเขา้ กระบวนการน้ีมีความสูญเปล่า ท่ีไม่จ  าเป็นเกิดข้ึนอยู ่1 ดา้น
หลกั คือ การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น เน่ืองจากการท างานในส่วนน้ีเกิดจากขอ้มูลท่ีไม่ครบถว้นใน
เอกสาร 
 กระบวนการเตรียมเอกสารเพื่อยื่นสิทธิพิเศษ Form D ด้วยเคร่ืองพิมพ์ดีดไฟฟ้า 
กระบวนการน้ีมีความสูญเปล่า ท่ีไม่จ  าเป็นเกิดข้ึนอยู ่3 ดา้นหลกั การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น ความ
ซ ้ าซอ้นในการท างานและการรอคอย เน่ืองจากตอ้งจดัเตรียมขอ้มูล และการใชเ้คร่ืองพิมพดี์ดในการ
ท างานท่ีค่อยขา้งใชเ้วลาค่อนขา้งมากในการท างาน 

กระบวนการ/ประเภทของ ความ

สญูเปลา่ การผลติ

มากเกนิไป

การเก็บ

วสัดคุง

คลงัทีไ่ม่

จ าเป็น

การ

ขนสง่ทีไ่ม่

จ าเป็น

การ

เคลือ่นไหว

ทีไ่มจ่ าเป็น

ความ

ซ า้ซอ้น

ในการ

ท างาน

การรอ

คอย

ความ

บกพรอ่ง

และของ

เสยี

ตรวจสอบ File และเตมิขอ้มลูทีจ่ าเป็น 

กอ่นทีจ่ะสง่ไปยงัหน่วยงานภายนอก
(

สง่ Summary File ใหท้มีทีม่าเลเซยี 

เพือ่ด าเนนิการสรา้ง PO และเตรยีม

เอกสารเพือ่เดนิพธิกีารขาเขา้

และ ประสานงาน Shipping Agent 

จองตูค้อนเทนเนอร์

( (

เตรยีมเอกสารเพือ่ยืน่สทิธพิเิศษทาง 

Form D ดว้ยเครือ่งพมิพด์ดีไฟฟ้า
( ( (

สง่แบบฟอรม์เขา้ระบบกรมการคา้ ยืน่

เอกสารเพิม่เตมิ เมือ่ไดรั้บการอนุมตั ิ

เดนิทางไปรับเอกสารตวัจรงิ

( (
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  กระบวนการส่งแบบฟอร์มเข้าระบบกรมการค้า ยื่นเอกสารเพิ่มเติม เม่ือได้รับการ
อนุมติัเดินทางไปรับเอกสารตวัจริง กระบวนการน้ีมีความสูญเปล่า ท่ีไม่จ  าเป็นเกิดข้ึนอยู่ 2 ด้าน
หลกั คือ ความซ ้ าซอ้นในการท างานและการรอคอย เน่ืองจากขณะน้ีจ านวนสินคา้ในการส่งออกไป
ยงัมาเลเซียมีค่อนขา้งมากข้ึน จ านวนคร้ังในการส่งออกต่อสัปดาห์มีมากข้ึนเช่นกนั ในส่วนน้ีเป็น
ขั้นตอนการใชเ้อกสารเพื่อติดต่อทางราชการ การกรอกขอ้มูลเพื่อยื่นเอกสารผ่านอินเตอร์เนตของ
กระทรวงพานิชย ์ตามกฎกติกาท่ีการยื่นผ่านระบบเช่นน้ี ตอ้งด าเนินการภายใน 3 วนั ก่อนการ
ขนส่งสินคา้ และบ่อยคร้ังท่ีเอกสารอิเล็กทรอนิกส์ถูกตีกลบัเน่ืองจากขอ้มูลมีความผิดพลาด ระบบ
ของทางราชการท่ียงัไม่เสถียรมากพอ และจากจ านวนการส่งออกท่ีเพิ่มข้ึนในปัจจุบนัยงัส่งผลให้
ทีมท่ีรับผิดชอบในขั้นตอนน้ีท างานไม่ทนัตามก าหนด การแกไ้ขคือตอ้งใช้วนัหยุด เวลาหลงัเลิก
งานในการท างาน 
 
4.4 ด าเนินการปรับปรุงด้วยหลกัการ ECRS (Improve) 
  จากการวเิคราะห์ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนท่ีไดก้ล่าวไวใ้นหวัขอ้ 4.3 ผูว้ิจยัได้
น าหลกัการ ECRS ท่ีประกอบด้วย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ 
(Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) เขา้มาใช้ปรับปรุงกระบวนการเพื่อก าจดัความสูญเปล่า 
ช่วยลดเวลาและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการท างาน 
 4.4.1 ด าเนินการปรับปรุงในขั้นตอนค าสั่งซ้ือ  
  ผูว้ิจยัไดน้ าเสนอโปรแกรมการพยากรณ์ปริมาณค าสั่งซ้ือ (Replenishment) หรือเรียก
สั้นๆว่า RPL ซ่ึงปัจจุบนัทางบริษทักรณีศึกษาได้ใชง้านตวัโปรแกรมอยู่บนระบบ SAP (System 
Application and Product in Data Processing) ช่วยในเร่ืองการพยากรณ์ความตอ้งการและสั่งเติม
สินคา้ใหแ้ต่ละสาขาประเทศไทย จึงเป็นเร่ืองง่ายท่ีจะน าโปรแกรมน้ีมาประยุกตใ์ชใ้นการพยากรณ์
ปริมาณค าสั่งซ้ือให้บริษัทในเครือ ในการน าโปรแกรมน้ีมาใช้จะช่วยให้สามารถปัญหาความ
ผดิพลาดในปริมาณค าสั่งซ้ือสินคา้ การท างานท่ีซ ้ าซอ้น และลดเวลาในการท างานลงได ้
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ภาพที ่4.12 ขั้นตอนการท างานของโปรแกรม RPL 
 

 
 

ภาพที ่4.13 การน าหลกัการ ECRS ปรับปรุงขั้นตอนค าสั่งซ้ือ 
 
ตารางที ่4.9 การน าหลกัการ ECRS ปรับปรุงขั้นตอนค าสั่งซ้ือ 
 

 
 

ข ัน้ตอนกอ่นปรบัปรงุ ECRS ข ัน้ตอนหลงัปรบัปรงุ

Program RPLS

       

           

       

      

           

Y

N

ข ัน้ตอนกอ่นปรบัปรงุ ECRS วธิกีารด าเนนิการ ข ัน้ตอนหลงัปรบัปรงุ

Buyer แตล่ะกลุม่สนิคา้ สง่ไฟลส์ัง่ซือ้ให ้ 

SRC MY

ตรวจสอบความเหมาะสมดา้น ตน้ทนุ 

ปรมิาณค าสัง่ซือ้

รวบรวมรายการสนิคา้และสง่ไฟลส์ัง่ซือ้

สนิคา้ให ้ IM-IB สรา้งใบรายงานการขาย

S = Simplify
 Program RPL ค านวนปรมิาณ

ความตอ้งการ

จัดท าโปรแกรมการสัง่เตมิอตัโนมตัซิ ึง่

ประมวลผลบนระบบ SAP
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  จากปัญหา  
  ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนค าสั่งซ้ือถึง 4 ดา้นหลกั ได้แก่ การผลิตมากเกินไป 
การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น ความซ ้ าซ้อนในการท างานและการรอคอย แสดงตามตารางท่ี 4 .6 เม่ือ
พิจารณาขั้นตอนย่อยเร่ิมจาก Buyer MY ส่งไฟล์ค  าสั่งซ้ือให้ SRC MY พิจารณาเม่ือผ่านการ
พิจารณาไปสู่ขั้นตอนรวบรวมค าสั่งซ้ือ ซ่ึงพบวา่ขั้นตอนค าสั่งซ้ือใชเ้วลาในการท างาน 52 ชัว่โมง
แสดงตามตาราง 4.1 
  ขั้นตอนก่อนปรับปรุง 

1) Buyer MY แต่ละกลุ่มสินคา้ ส่งไฟลส์ั่งซ้ือให ้SRC MY 
2) SRC MY ตรวจสอบความเหมาะสมดา้น ตน้ทุน ปริมาณค าสั่งซ้ือ  

a. ตรวจสอบทุนพิเศษของสินคา้ท่ีตอ้งการจะสั่งซ้ือ 
b. IM-IB ส่ง Update Info Code ให ้SRC MY เพื่อกรองสินคา้ก่อนท่ีจะ

ส่งไฟลส์ั่งซ้ือไปเปิด PO 
3) SRC MY รวบรวมรายการสินคา้และส่งไฟลส์ั่งซ้ือสินคา้ให ้IM-IB  

 

 
 

ภาพที ่4.14 ไฟลค์  าสั่งซ้ือก่อนปรับปรุง 
 

  หลกัการปรับปรุง 
  จากหลกัการ ECRS เลือกใช ้S คือ การท าใหง่้าย (Simplify) โดยการใชร้ะบบ SAP เขา้
มาจดัการให้ระบบท าการค านวณการสั่งเติมใหอ้ตัโนมติั 
  ขั้นตอนการด าเนินงาน  
   1) ร่วมประชุมหารือกับทีมผูบ้ริหารท่ีมีอ านาจในการตดัสินใจของหน่วยงานท่ี
เก่ียวขอ้งทั้งหมด ไดแ้ก่ หน่วยงานบริหารสินคา้คงคลงั (IM) หน่วยงานจดัซ้ือมาเลเซีย (Buyer MY) 
หน่วยงานจดัหาสินคา้มาเลเซีย (SRC MY) และหน่วยงานเทคโนโลยีสารสนเทศ (ICT) ถึงแนวทาง
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การน าระบบ SAP ในดา้นโปรแกรมการพยากรณ์ปริมาณค าสั่งซ้ือ (RPL) เขา้มาช่วยในขั้นตอนการ
ท างานใหมี้ประสิทธิภาพทั้งดา้นความถูกตอ้งในการสั่งเติมและความรวดเร็วในการท างาน  
  2) หน่วยงาน IM ฝ่ังไทยซ่ึงใชโ้ปรแกรม RPL ในปัจจุบนัเป็นผูด้  าเนินการจดัเตรียม
ขอ้มูลท่ีจ าเป็นในการท างานของโปรแกรม 

a. ร่วมวางแผนก าหนดการท างานในแต่ละขั้นตอนและก าหนดวนัใชง้านบน
ระบบจริง  

b. ก าหนดค่าตวัแปรของสินคา้แต่ละชนิด เพื่อใหโ้ปรแกรมน าค่าไปใชใ้นการ
ค านวณปริมาณการสั่งเติม เช่น การก าหนดค่า Reorder Point   และการ
ก าหนดค่าหากมีการขายกระชาก หรือ ยอดการขายท่ีลูกคา้ซ้ือมากผดิปกติ  

c. ทดสอบการท างานโปรแกรม RPL  
d. ใชง้านบนระบบจริง  ) Production( 

  ขั้นตอนหลงัปรับปรุง  
   1) IM-IB ด าเนินการรันโปรแกรม RPL (ช่ือโปรแกรม RWRPLPRO) เพื่อค านวณ
จ านวนการสั่งเติมสินคา้ ดว้ยการก าหนดให้โปรแกรมท างานอตัโนมติัตามวนัท่ีและเวลาท่ีระบุไว ้
และเขา้ดูรายงานจ านวนการสั่งเติมไดจ้าก Transaction code /HMP/M004   
   2) น าผลลพัธ์ท่ีไดไ้ปจดักลุ่ม เพื่อเตรียมกระจายค าสั่งซ้ือใหที้ม IM-MC ในล าดบั
ถดัไป 

 

 
 

 ภาพที ่4.15 ผลลพัธ์การท างานของโปรแกรมการสั่งเติมสินคา้หลงัปรับปรุง 
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 4.4.2 ด าเนินการปรับปรุงขั้นตอนใบรายงานการขาย  
  ผูว้ิจยัไดน้ าเสนอการปรับปรุงดว้ยการน าโปรแกรมท่ีใชง้านอยูบ่นระบบ SAP (System 
Application and Product in Data Processing) ในปัจจุบนัมาพฒันาเพื่อช่วยลดภาระการท างานท่ี
ซ ้ าซอ้น ลดเวลาในการท างาน ท าให้งานมีประสิทธิภาพดียิ่งข้ึนรวดเร็วข้ึนตอบสนองความตอ้งการ
ของผูบ้ริหารและหน่วยงานซ่ึงเป็นผูป้ฏิบติังานได ้
 

 
 

ภาพที ่4.16 การน าหลกัการ ECRS ปรับปรุงขั้นตอนใบรายงานการขาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ข ัน้ตอนกอ่นปรบัปรงุ ECRS ข ัน้ตอนหลงัปรบัปรงุ

S
Create SO    

           
FIFO
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Master     
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C
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C
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ตารางที ่4.10 การน าหลกัการ ECRS ปรับปรุงขั้นตอนใบรายงานการขาย 
 

 
 
    

  4.4.2.1 สร้างใบรายงานการขายบนระบบ SAP 
   จากปัญหา  
   ในการสร้างใบรายการขายนั้นตอ้งมีการระบุราคาขาย ซ่ึงการไดม้าของราคานั้น 
คิดจากราคาตน้ทุนของสินคา้ตามใบสั่งซ้ือ (Purchase Order – PO) ในระบบ SAP ซ่ึงวธีิการจะตอ้ง
ใชร้าคาตามล าดบัการซ้ือดว้ยรูปแบบเขา้ก่อนออกก่อน (First in first out - FIFO) ทีละรายการ ท าให้
ใชเ้วลาค่อนขา้งมาก เกิดความสูญเปล่า ไดแ้ก่ การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นและความซ ้ าซอ้นในการ
ท างาน 

 ขั้นตอนก่อนปรับปรุง 
   IM-IB สร้างใบรายงานการขายบนระบบ SAP ดว้ย Transaction Code VA01 โดย 
ระบุขอ้มูลทีละรายการ ดงัน้ี  

a. รหสัสินคา้  
b. จ านวนสินคา้  
c. ระบุหน่วยสินคา้ 
d. ราคาทุนสินคา้  
e. ระบบค านวณราคาขายโดยใชร้าคาทุนจากขอ้ d  .บวกกบัก าไรท่ีก าหนดไว้ 5% 

ข ัน้ตอนกอ่นปรบัปรงุ ECRS วธิกีารด าเนนิการ ข ัน้ตอนหลงัปรบัปรงุ

สรา้งใบรายงานการขายบน SAP 

ตรวจสอบราคาทนุจาก PO แบบ FIFO

S = Simplify จัดท าโปรแกรมระบบ SAP ใหร้ะบบ

ชว่ยค านวนราคาขายใหอ้ตัโนมตัิ

สรา้งใบรายงานการขายบน SAP  

ระบบ Auto Pricing

Upload Master เขา้ระบบ SAP C = Combine แกไ้ขโปรแกรม Upload ให ้เพิม่ขอ้มลูที่

ใชใ้นเอกสารสง่ออกลงในฐานขอ้มลู

Upload Master เขา้ระบบ SAP 

โดยมขีอ้มลูการสง่ออกเพิม่เตมิ

ออกใบสง่สนิคา้และใบก ากบัภาษี C = Combine แกไ้ขโปรแกรมบนระบบ SAP โดยเพิม่

ขอ้ความทีจ่ าเป็นในเอกสารเดมิ

ออกใบสง่สนิคา้และใบก ากบัภาษี

ดงึรายงานการขายสง่ให ้ SRC MY C = Combine แกไ้ขโปรแกรมบนระบบ SAP เพิม่

ขอ้มลูทีจ่ าเป็น และปรับขัน้ตอนการ

ท างานจากเดมิทีส่ง่รายงานให ้ SRC 

MY เป็นสง่ออกไปยงัหน่วยงานอืน่ๆ  ที่

เกีย่วขอ้งดว้ย

ดงึรายงานการขายสง่ใหห้น่วยงาย

ภายนอก
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ภาพที ่4.17 หนา้จอราคาทุนของสินคา้ท่ีแสดงตามใบสั่งซ้ือ 
 

 
 

ภาพที ่4.18 หนา้จอกระดานแสดงการค านวณราคาในการสร้างใบรายงานการขาย 
  

  หลกัการปรับปรุง 
  จากหลกัการ ECRS เลือกใช ้S คือ การท าใหง่้าย (Simplify) โดยการใชร้ะบบ SAP 
เขา้มาจดัการใหร้ะบบคิดราคาขายอตัโนมติั 
  ขั้นตอนการด าเนินงาน  
   1) ร่วมประชุมหารือกบัหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมด โดยหน่วยงานส าคญัคือ 
หน่วยงานบญัชี ท่ีเป็นผูต้ดัสินใจวา่หากใชร้าคาขายจากตน้ทุนเฉล่ียมีผลกระทบกบับริษทัในดา้น

ราคาทุนของสินคา้ 

ระบุราคาทุนเป็นหน่วย THB )IM-IBกรอก( 

ไดร้าคาขายท่ีบวกก าไร 5)   %ระบบค านวน( 
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ใดบา้ง จากการประชุมไดข้อ้สรุปวา่สามารถใหใ้ชร้าคาขายจากตน้ทุนเฉล่ีย น ามาบวกก าไร 5  %ได้
โดยผลกระทบท่ีเกิดข้ึน คือ การขายแต่ละรอบการส่งออกจะมีราคาขายท่ีอาจแตกต่างกนัออกไป

ตามตน้ทุนสินคา้หากผูผ้ลิตมีการเปล่ียนแปลง ซ่ึงทางฝ่ายผูบ้ริหารยอมรับได ้   
   2) แจง้ความตอ้งการไปยงัทีมพฒันาระบบ SAP (System Development SAP  หรือ
ทีม SD-SAP) เป็นหน่วยงานเทคโนโลยสีารสนเทศท่ีดูแลดา้นระบบ SAP โดยฉพาะ เพื่อปรับปรุง
การท างานของโปรแกรมการสร้างใบรายงานการขาย 
   3) การท างานของทีม SD-SAP มีขั้นตอนดงัน้ี  

a. ร่วมวางแผนก าหนดการท างานในแต่ละขั้นตอนและก าหนดวนัใชง้านบน
ระบบจริง 

b. ออกแบบการท างานของโปรแกรม(Design functional specification)  
c. ส่งเอกสารการออกแบบ(functional specification) ใหที้มพฒันาโปรแกรม

จดัท าโปรแกรมในระบบ SAP ตามท่ีไดอ้อกแบบ (Build) 
d. ทีม SD-SAP ทดสอบเง่ือนไขการท างานของโปรแกรม System Integration 

Test (SIT) 
e. ทีม SD-SAP ร่วมหารือกบัหน่วยงานบญัชีและ IM-IB ส าหรับการจดัเตรียม

หวัขอ้เพื่อใหผู้ใ้ชง้านระบบเขา้ทดสอบโปรแกรม(UAT-Test script) 
f. หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งร่วมทดสอบ User Acceptable Test (UAT) 
g. หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งลงลายมือช่ือลงเอกสารเพื่อใชใ้นอา้งอิงขอน าโปรแกรม

ข้ึนระบบจริง (Production) 
h. น าโปรแกรมข้ึนใชง้านจริงในระบบ (Production) 
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ภาพที ่4.19 หนา้จอกระดานแสดงการค านวณราคาในการสร้างใบรายงานการขาย 
 

  ขั้นตอนหลงัปรับปรุง 
   IM-IB สร้างใบรายงานการขายบนระบบ SAP ดว้ย Transaction Code VA01 โดย 
ระบุขอ้มูลทีละรายการ ดงัน้ี  

a. รหสัสินคา้  
b. จ านวนสินคา้  
c. ระบุหน่วยสินคา้ 
d. ระบบค านวณราคาขายใหอ้ตัโนมติั 

   4.4.2.2 Upload Master เขา้ระบบ SAP 
   จากปัญหา  
  ขอ้มูลในเอกสารไม่เพียงพอท าให้หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องในขั้นตอนการส่งออกต้อง
เพิ่มเติมขอ้มูลในเอกสารทั้งเอกสารส่งออกและเอกสารสิทธิพิเศษทางการคา้(Form D) ท าให้ตอ้งใช้
เวลาในการท างานท่ีซ ้ าซอ้น เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ 
  ขั้นตอนก่อนปรับปรุง 
  IM-DTM ท าการเพิ่มข้อมูลเข้าระบบ SAP (Upload) ด้วย Transaction Code 
/HMP/ART03โดยมี 2 ชุดตารางขอ้มูล (Table) คือ 
   1) Table Article Description for Export ส าหรับการเก็บขอ้มูลรหสัสินคา้ ค  าอธิบาย
สินคา้ท่ีใชใ้นเอกสารการส่งออก 

2 .ระบบแสดงอตัโนมติัโดยดึงค่าจาก 1 .มาแสดง 

1. ราคาตน้ทุนเฉล่ียของสินคา้ 

3. ราคาขายระบบคิดจากน าค่าจาก 2 .มา
บวก 5% 
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ภาพที ่4.20 ตารางขอ้มูลค าอธิบายสินคา้ก่อนปรับปรุง 
 
   2) Table Data Master for Export ส าหรับการเก็บขอ้มูลตวัสินคา้ หน่วยสินคา้ 
สัดส่วน  )กวา้ง ยาว สูง(  และน ้าหนกัสินคา้ 

 

 
 

ภาพที ่4.21 ตารางขอ้มูลตวัสินคา้ก่อนปรับปรุง 
 
  หลกัการปรับปรุง 
   จากหลกัการ ECRS เลือกใช ้C คือ การรวมกนั (Combine) โดยการใชร้ะบบ SAP 
เพื่อเพิ่มขอ้มูลท่ีจ  าเป็นลงในเอกสารส่งออกและเอกสารสิทธิพิเศษทางการคา้ (Form D) 
  ขั้นตอนการด าเนินงาน  
   1) ร่วมประชุมหารือกับหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องทั้ งหมด โดยหน่วยงานส าคัญคือ 
หน่วยงานบญัชี DC-Outbound     IM-IB IM-DTM   SRC-MY ถึงความตอ้งการปรับแกไ้ขขอ้มูล
เอกสาร ท าความเขา้ใจร่วมกนั  จากนั้นแจง้ความตอ้งการไปยงัทีมพฒันาระบบ SAP    ) System 
Development SAP  หรือทีม MM-SAP  (เป็นหน่วยงานเทคโนโลยีสารสนเทศท่ีดูแลดา้นระบบ  SAP 
โดยฉพาะ เพื่อปรับปรุงตารางฐานขอ้มูลในระบบ SAP 
   2) การท างานของทีม MM-SAP มีขั้นตอนดงัน้ี  

a. ร่วมวางแผนก าหนดการท างานในแต่ละขั้นตอนและก าหนดวนัใชง้านบนระบบ
จริง 
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b. ออกแบบการท างานของโปรแกรม(Design functional specification) 
c. ส่งเอกสารการออกแบบ  (functional specification) ใหที้มพฒันาโปรแกรมจดัท า

โปรแกรมในระบบ SAP ตามท่ีไดอ้อกแบบ (Build) 
d. ทีม MM-SAP ทดสอบเง่ือนไขการท างานของโปรแกรม System Integration Test 

(SIT) 
e. ทีม MM-SAP ร่วมหารือกบัหน่วยงาน SRC-MY ส าหรับการจดัเตรียมหวัขอ้

เพื่อใหผู้ใ้ชง้านระบบเขา้ทดสอบโปรแกรม (UAT-Test script) 
f. หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งร่วมทดสอบ  User Acceptable Test (UAT) 
g. หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งลงลายมือช่ือลงเอกสารเพื่อใชใ้นอา้งอิงขอน าโปรแกรมข้ึน

ระบบจริง (Production) 
h. น าโปรแกรมข้ึนใชง้านจริงในระบบ (Production) 

  ขั้นตอนหลงัปรับปรุง 
  IM-DTM ท าการเพิ่มข้อมูลเข้าระบบ SAP (Upload) ด้วย Transaction Code 
/HMP/ART03โดยมี 2 ชุดตารางขอ้มูล (Table) คือ 
   1) Table Article Description for Export ส าหรับการเก็บขอ้มูลรหสัสินคา้ ค  าอธิบาย
สินคา้ท่ีใชใ้นเอกสารการส่งออก โดยเพิ่มขอ้มูลการส่งออก ประกอบไปดว้ย  

a. Article MY หมายถึง รหสัสินคา้ฝ่ังมาเลเซีย 
b.  Form D Description หมายถึง ค าอธิบายช่ือสินคา้ในเอกสารสิทธิพิเศษ  
c. Form D หมายถึง รายการท่ีมีสิทธิพิเศษ 
d. Country of Origin หมายถึง ถ่ินก าเนิดสินคา้ 
e. Form D Vendor Name หมายถึง ช่ือบริษทัเจา้ของสินคา้ท่ีแสดงบนเอกสาร

สิทธิพิเศษทางการคา้ (Form D) 
f. Harmonized Code หมายถึง พิกดัศุลกากร เป็นระบบการจ าแนกประเภทและ

ระบุชนิดสินคา้ดว้ยรหสัตวัเลข 6 หลกั ส าหรับแจง้ภาษีอากร  
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ภาพที ่4.22 ตารางขอ้มูลค าอธิบายสินคา้หลงัปรับปรุง 
 
  2) Table Data Master for Export ส าหรับการเก็บขอ้มูลตวัสินคา้ หน่วยสินคา้ สัดส่วน 

)กวา้ง ยาว สูง( และน ้าหนกัสินคา้ ส่วนน้ีไม่มีการปรับปรุง 
  4.4.2.3 ออกใบส่งสินคา้และใบก ากบัภาษี 
  จากปัญหา  
  ขอ้มูลในเอกสารไม่เพียงพอท าให้หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งในขั้นตอนการส่งออกท างาน
ล่าชา้มีความสูญเปล่าในระบบ เน่ืองจากยากต่อการตรวจสอบตอ้งมาไล่หารายการสินคา้เอง 
  ขั้นตอนก่อนปรับปรุง 
  หลงัจากท่ี IM-IB สร้างใบรายงานแลว้ DC-Outbound ด าเนินการสร้างเอกสารใบส่ง
สินคา้และใบก ากบัภาษี บนระบบ SAP ดว้ย Transaction Code VL01N และ VF01 ตามล าดบั เม่ือ
บนัทึกเอกสารในระบบแลว้ท าการปร้ินทเ์อกสารออกเป็นรูปแบบ PDF 
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ภาพที ่4.23 ขอ้มูลในเอกสารส่งออกก่อนปรับปรุง 
 
  หลกัการปรับปรุง 
  จากหลกัการ ECRS เลือกใช ้C คือ การรวมกนั (Combine) โดยการใชร้ะบบ SAP เพื่อ
เพิ่มขอ้มูลท่ีจ  าเป็นลงในเอกสาร 
  ขั้นตอนการด าเนินงาน  
  1) ร่วมประชุมหารือกับหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องทั้ งหมด โดยหน่วยงานส าคัญคือ 
หน่วยงานบญัชี DC-Outbound และSRC-MY ถึงความตอ้งการปรับแกไ้ขขอ้มูลเอกสาร ท าความ
เขา้ใจร่วมกนั  จากนั้นแจง้ความตอ้งการไปยงัทีมพฒันาระบบ SAP (System Development SAP  
หรือทีม SD-SAP) เป็นหน่วยงานเทคโนโลยีสารสนเทศท่ีดูแลด้านระบบ SAP โดยฉพาะ เพื่อ
ปรับปรุงเอกสารการส่งออกและใบก ากบัภาษีท่ีปร้ินทอ์อกจากระบบ 
  2) การท างานของทีม SD-SAP มีขั้นตอนดงัน้ี  

a. ร่วมวางแผนก าหนดการท างานในแต่ละขั้นตอนและก าหนดวนัใช้งานบน
ระบบจริง 

b. ออกแบบการท างานของโปรแกรม (Design functional specification) 
c. ส่งเอกสารการออกแบบ(functional specification) ให้ทีมพฒันาโปรแกรม

จดัท าโปรแกรมในระบบ SAP ตามท่ีไดอ้อกแบบ (Build 
d. ทีม SD-SAP ทดสอบเง่ือนไขการท างานของโปรแกรม System Integration 

Test (SIT) 
e. ทีม SD-SAP ร่วมหารือกบัหน่วยงาน SRC-MY ส าหรับการจดัเตรียมหวัขอ้

เพื่อใหผู้ใ้ชง้านระบบเขา้ทดสอบโปรแกรม (UAT-Test script) 

เลขบาร์โคด้สินคา้  /รหสัสินคา้ฝ่ังไทย 
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f. หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งร่วมทดสอบ User Acceptable Test (UAT) 
g. หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งลงลายมือช่ือลงเอกสารเพื่อใชใ้นอา้งอิงขอน าโปรแกรม

ระบบจริง (Production) 
h. น าโปรแกรมข้ึนใชง้านจริงในระบบ (Production) 

  ขั้นตอนหลงัปรับปรุง 
  หลงัจากท่ี IM-IB สร้างใบรายงานแลว้ DC-Outbound ด าเนินการสร้างเอกสารใบส่ง
สินคา้และใบก ากบัภาษี บนระบบ SAP ดว้ย Transaction Code VL01N และ VF01 ตามล าดบั เม่ือ
บนัทึกเอกสารในระบบแลว้ท าการปร้ินทเ์อกสารออกเป็นรูปแบบ PDF 
 

 
 

ภาพที ่4.24 ขอ้มูลในเอกสารส่งออกหลงัปรับปรุง 
 
  4.4.2.4 ดึงรายงานการขายส่งให ้SRC MY 
  จากปัญหา 
  ขอ้มูลในรายงานไม่เพียงพอต่อการใชง้านของทีมมาเลเซียและ Shipping Agent ทางทีม 
SRC MY ซ่ึงมีขอ้มูลรหสัสินคา้ฝ่ังมาเลเซียจึงตอ้งเติมขอ้มูลก่อนแลว้จึงส่งออกไปยงัหน่วยงาน
ภายนอก 
  ขั้นตอนก่อนปรับปรุง 

DC-Outbound ดึงรายงานการขาย ดว้ย Transaction code /HMP/VBILL_EX99 บนัทึกไฟลใ์นรูปแบบ 
Excel และส่งให ้SRC MY เพื่อเติมขอ้มูลตามภาพท่ี 4.25 
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ภาพที ่4.25 ตวัอยา่งการเพิ่มขอ้มูลในรายงายก่อนส่งออกไปยงัหน่วยงานภายนอก 

 
  หลกัการปรับปรุง 
  จากหลกัการ ECRS เลือกใช ้C คือ การรวมกนั (Combine) โดยการใชร้ะบบ SAP เพื่อ
เพิ่มขอ้มูลท่ีจ  าเป็นลงในรายงานการขาย 
  ขั้นตอนการด าเนินงาน  
  1) ร่วมประชุมหารือกบัหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมด โดยหน่วยงานส าคญัคือ DC-
Outbound และSRC-MY ถึงความตอ้งการปรับแกไ้ขขอ้มูลเอกสาร ท าความเขา้ใจร่วมกนั  จากนั้น
แจง้ความตอ้งการไปยงัทีมพฒันาระบบ SAP (System Development SAP  หรือทีม SD-SAP) เป็น
หน่วยงานเทคโนโลยีสารสนเทศท่ีดูแลดา้นระบบ SAP โดยฉพาะ เพื่อปรับปรุงเอกสารการส่งออก
และใบก ากบัภาษีท่ีปร้ินทอ์อกจากระบบ 
  2) การท างานของทีม SD-SAP มีขั้นตอนดงัน้ี  

a. ร่วมวางแผนก าหนดการท างานในแต่ละขั้นตอนและก าหนดวนัใช้งานบน
ระบบจริง 

b. ออกแบบการท างานของโปรแกรม (Design functional specification) 
c. ส่งเอกสารการออกแบบ  (functional specification) ให้ทีมพฒันาโปรแกรม

จดัท าโปรแกรมในระบบ SAP ตามท่ีไดอ้อกแบบ (Build) 
d. ทีม SD-SAP ทดสอบเง่ือนไขการท างานของโปรแกรม System Integration 

Test (SIT) 
e. ทีม SD-SAP ร่วมหารือกบัหน่วยงาน SRC-MY ส าหรับการจดัเตรียมหวัขอ้

ผูใ้ชง้านระบบเขา้ทดสอบโปรแกรม (UAT-Test script) 
f. หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งร่วมทดสอบ User Acceptable Test (UAT) 

เตมิข้อมลูรหสัสนิค้าฝ่ังมาเลเซีย 
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g. หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งลงลายมือช่ือลงเอกสารเพื่อใชใ้นอา้งอิงขอน าโปรแกรม
ข้ึนระบบจริง (Production) 

h. น าโปรแกรมข้ึนใชง้านจริงในระบบ (Production) 
  ขั้นตอนหลงัปรับปรุง 
  DC-Outbound ดึงรายงานการขาย ดว้ย Transaction code /HMP/VBILL_EX99 บนัทึก
ไฟลใ์นรูปแบบ Excel และส่งใหห้น่วยงานภายนอก  
 

 
 

ภาพที ่4.26 ตวัอยา่งรายงานก่อนส่งออกไปยงัหน่วยงานภายนอก 
 
 4.4.3 ด าเนินการปรับปรุงขั้นตอนการส่งออก 
  ผูว้ิจยัไดน้ าเสนอการปรับปรุงดว้ยการน าโปรแกรมท่ีใชง้านอยูบ่นระบบ SAP (System 
Application and Product in Data Processing) ในปัจจุบนัมาพฒันาเพื่อช่วยลดภาระการท างานท่ี
ซ ้ าซอ้น ลดเวลาในการท างาน ท าให้งานมีประสิทธิภาพดียิ่งข้ึนรวดเร็วข้ึนตอบสนองความตอ้งการ
ของผูบ้ริหารและหน่วยงานซ่ึงเป็นผูป้ฏิบติังานได ้
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ภาพที ่4.27 การน าหลกัการ ECRS ปรับปรุงขั้นตอนการส่งออก 
 
ตารางที ่4.11 การน าหลกัการ ECRS ปรับปรุงขั้นตอนการส่งออก 

 

 
 
  4.4.3.1 การปรับปรุงขั้นตอนตรวจสอบรายงานและเพิ่มขอ้มูล 
  จากปัญหา  
 ทีม SRC MY ตอ้งตรวจสอบความถูกตอ้งและเพิ่มขอ้มูลก่อนส่งให้หน่วยงานภาย
นอกนั้นเกิดจากขอ้มูลไม่เพียงพอท าให้เกิดความสูญเปล่าทางดา้น การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น การ
รอคอยความซ ้ าซอ้นในการท างาน 
 ขั้นตอนก่อนปรับปรุง 
  SRC MY รับไฟล์ขอ้มูล Excel ผ่านจดหมายอิเล็กทรอนิกส์ (E-mail) จากทาง DC-
Outbound จากนั้นท าการเพิ่มขอ้มูลรหสัสินคา้ฝ่ังมาเลซียลงในไฟล์เดิมและส่งออกไปยงัหน่วยงาน
ภายนอก 

ข ัน้ตอนกอ่นปรบัปรงุ ECRS วธิกีารด าเนนิการ ข ัน้ตอนหลงัปรบัปรงุ

ตรวจสอบรายงานและเพิม่ขอ้มลู E = Eliminate 
ขอ้มลูถกูรวมในขัน้ตอน Upload 

Master เขา้ระบบ SAP
 -

แจง้ก าหนดการตา่งๆ  ตอ่หน่วยงานภายนอก E = Eliminate 
ปรับเขา้กบัขัน้ตอนการดงึรายงานการ

ขาย สง่ใหห้น่วยงานภายนอก
 -

เพิม่ขอ้มลูในรายการทีม่ ีForm D ดว้ย

เครือ่งพมิพด์ดีไฟฟ้า
S = Simplify

จักท าโปรแกรม ปริน้ทใ์บก ากบัภาษี

เฉพาะรายการทีม่ ีForm D เทา่นัน้
ปริน้ท์ Form จากระบบ SAP
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  หลกัการปรับปรุง 
  จากหลกัการ ECRS  เลือกใช้ E คือ การก าจดั (Eliminate) เน่ืองจากเป็นขั้นตอนท่ีมี
ความซ ้ าซอ้นในการท างานท าใหเ้กิดความสูญเปล่าในกระบวนการ 
  ขั้นตอนการด าเนินงาน  
  อา้งอิงการปรับปรุงในหัวขอ้ 4.4.2.4  ดึงรายงานการขายส่งให้  SRC MY  ท าให้ใน
รายงานมีขอ้มูลครบถว้น จึงมีการปรับปรุงขั้นตอนให้ DC-Outbound ส่งเอกสารรายงานการขายให้
หน่วยงานภายนอกไดท้นัที  
  ขั้นตอนหลงัปรับปรุง 
  สามารถก าจัดขั้นตอน SRC MY ตรวจสอบรายงานและเพิ่มข้อมูลน้ีออกจาก
กระบวนการ 
 4.4.3.2 แจง้ก าหนดการต่างๆต่อหน่วยงานภายนอก 
  จากปัญหา  
 ทีม SRC MY เป็นผูเ้พิ่มขอ้มูลและประสานงานกบัทั้งหน่วยงานภายในและภายนอกท า
ใหเ้กิดความสูญเปล่าในดา้นการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นและความซ ้ าซอ้นในการท างาน   
 ขั้นตอนก่อนปรับปรุง 
  SRC MY ส่งรายงานการขายให้ทีมท่ีมาเลเซีย เพื่อด าเนินการสร้างใบสั่งซ้ือในฝ่ัง
มาเลเซีย(PO) และเตรียมเอกสารเพื่อเดินพิธีการขาเขา้และประสานงาน Shipping Agent จองตูค้อน
เทนเนอร์ 
 หลกัการปรับปรุง 
 จากหลกัการ ECRS เลือกใช ้E คือ การก าจดั (Eliminate) เน่ืองจากเป็นขั้นตอนท่ีมีความ
สูญเปล่าในดา้นการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นและความซ ้ าซอ้นในการท างาน   
 ขั้นตอนการด าเนินงาน  
 อา้งอิงการปรับปรุงในหัวขอ้ 4.4.2.4  ดึงรายงานการขายส่งให้  SRC MY  ท าให้ใน
รายงานมีขอ้มูลครบถว้น จึงมีการปรับปรุงขั้นตอนให้ DC-Outbound ส่งเอกสารรายงานการขายให้
หน่วยงานภายนอกไดท้นัที และเพิ่มการแจง้ก าหนดการต่างๆทั้งทีมมาเลเซียและ Shipping Agent  
 ขั้นตอนหลงัปรับปรุง 
 สามารถก าจดัขั้นตอนท่ี SRC MY เป็นผูเ้พิ่มขอ้มูลและประสานงานกบัทั้งหน่วยงาน
ภายในและภายนอกออกจากกระบวนการได ้
  4.4.3.3 เพิ่มขอ้มูลในรายการท่ีมี Form D ดว้ยเคร่ืองพิมพดี์ดไฟฟ้า 
  จากปัญหา  



83 

   SRC MY เป็นผูจ้ดัท าเอกสารเพื่อไปยืน่สิทธิพิเศษทางการคา้ (Form D) แต่เน่ืองดว้ย
ขอ้มูลในเอกสารไม่เพียงพอท าใหต้อ้งเพิ่มขอ้มูลท่ีจ าเป็นลงในเอกสารดว้ยอุปกรณ์เคร่ืองพิมพดี์ด
ไฟฟ้า ซ่ึงตอ้งใชค้วามละเอียดรอบคอบท าใหใ้ชเ้วลาในการท างานค่อนขา้งนาน 
  ขั้นตอนก่อนปรับปรุง 
  SRC MY เตรียมเอกสารเพื่อยืน่สิทธิพิเศษทาง Form D โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 

1) ปร้ินทเ์อกสารใบส่งสินคา้และใบก ากบัภาษีท่ีไดจ้าก DC-Outbound  
2) เพิ่มขอ้มูลลงในเอกสารใบก ากบัภาษีเฉพาะรายการท่ีมีสิทธิพิเศษทางการคา้ดว้ย
เคร่ืองพิมพดี์ดไฟฟ้าแสดงตามรุปท่ี 4.28 และ 4.29 มีรายละเอียดดงัน้ี 
a. ล าดบัรายการสินคา้ท่ียืน่สิทธิพิเศษทางการคา้(Form D) 
b. ช่ือสินคา้ภาษาองักฤษ 
c. ช่ือสินคา้ตามเอกสารใบตนุ้ทนภาษาองักฤษ 
d. ช่ือบริษทัเจา้ของสินคา้ภาษาองักฤษ 
e. ราคาขายตามสกุลเงิน United States Dollar (USD) 
f. สรุปน ้าหนกัและมูลค่ารายการท่ีส่งออก 

 

 
 

ภาพที ่4.28 ตวัอยา่งการเพิ่มขอ้มูลลงเอกสารใบก ากบัภาษี (Commercial Invoice) 
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ภาพที ่4.29 ตวัอยา่งการเพิ่มขอ้มูลลงเอกสารใบก ากบัภาษี(Commercial Invoice) 
 
  หลกัการปรับปรุง 
  จากหลกัการ ECRS เลือกใช ้S คือ การท าใหง่้าย (Simplify) โดยการใชร้ะบบ SAP เขา้
มาจดัการเอกสารแทน 
  ขั้นตอนการด าเนินงาน  
   1) SRC MY ออกแบบโครงสร้างเอกสารใบก ากบัภาษีท่ีแสดงเฉพาะรายการท่ีมีสิทธิ
พิเศษ (Form D) โดยขอค าแนะน าจากเจา้หนา้ท่ีกรมการคา้ท่ีท าหนา้ท่ีตรวจสอบเอกสารส่งออกใน
ปัจจุบันเ ม่ือได้ข้อสรุปทั้ งหมดแล้วแจ้งความต้องการไปยังทีมพัฒนาระบบSAP (System 
Development SAP หรือทีม SD-SAP) เป็นหน่วยงานเทคโนโลยีสารสนเทศท่ีดูแลดา้นระบบ SAP 
โดยเฉพาะ 
   2) การท างานของทีม SD-SAP มีขั้นตอนดงัน้ี  

a. ร่วมวางแผนก าหนดการท างานในแต่ละขั้นตอนและก าหนดวนัใชง้านบน
ระบบจริง 

b. ออกแบบการท างานของโปรแกรม   (Design functional specification) 
i. ใชข้อ้มูลการส่งออกซ่ึงไดจ้ากการปรับปรุงตามหวัขอ้ 4.4.2.2 Upload 

Master เขา้ระบบ SAP 
ii. หนา้จอส าหรับการเขา้ใชง้านเพื่อปร้ินทเ์อกสาร 

iii. ปรับปรุงเพิ่มสิทธ์ิการใชง้านให ้SRC MY มีสิทธ์ิเขา้ระบบ SAP  
c. ส่งเอกสารการออกแบบ (functional specification) ใหที้มพฒันาโปรแกรม

จดัท าโปรแกรมในระบบ SAP ตามท่ีไดอ้อกแบบ (Build) 
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d. ทีม SD-SAP ทดสอบเง่ือนไขการท างานของโปรแกรม  System Integration 
Test (SIT) 

e. ทีม SD-SAP ร่วมหารือกบัหน่วยงาน SRC MY ส าหรับการจดัเตรียมหวัขอ้
ผูใ้ชง้านระบบเขา้ทดสอบโปรแกรม (UAT-Test script) 

f. หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งร่วมทดสอบ User Acceptable Test (UAT) 
g. หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งลงลายมือช่ือลงเอกสารเพื่อใชใ้นอา้งอิงขอน าโปรแกรม

ข้ึนระบบจริง (Production) 
h. น าโปรแกรมข้ึนใชง้านจริงในระบบ (Production) 

  ขั้นตอนหลงัปรับปรุง 
   SRC MY งใบก ากบัภาษีเฉพาะรายการท่ียืน่สิทธิพิเศษทางการคา้ (Commercial 
Invoice Form D) ดว้ย Transaction Code /HMP/VF01 
 

 
 

ภาพที ่4.30 หนา้จอส าหรับดึงเอกสาร Commercial Invoice (Form D) 
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ภาพที ่4.31 ตวัอยา่งเอกสาร Commercial Invoice (Form D) หลงัการปรับปรุง 
 

 
 

ภาพที ่4.32 ตวัอยา่งทา้ยเอกสาร Commercial Invoice (Form D) หลงัการปรับปรุง 
 
4.5 วเิคราะห์เปรียบเทยีบผลการด าเนินงานด้วย Flow process chart และ แผนภูมิแท่ง  ) Control( 
  จากภาพท่ี  1 .3  Flow Process chart แสดงขั้นตอนในกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ให้บริษทั
ในเครือต่างประเทศ น าไปสู่การด าเนินการปรับปรุงกระบวนการตามหัวขอ้ 4.4 (Improve) ท าให้
สามารถแสดงขั้นตอนในกระบวนการทั้งหมดในรูปแบบ Flow Process Chart ตามภาพท่ี 4.33 
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ภาพที ่4.33 Flow Process chart แสดงขั้นตอนในกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ใหบ้ริษทัในเครือ
ต่างประเทศ หลงัปรับปรุง 
   
  จากตารางท่ี 4.5 Flow process แสดงการไหลของขั้นตอนการท างานปัจจุบนัน าไปสู่การ
ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการตามหวัขอ้ 4.4 (Improve) ท าใหส้ามารถแสดงการไหลของขั้นตอน
การท างานหลงัปรับปรุงตามตารางท่ี 4.12 
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ตารางที ่ 4.12 Flow process แสดงการไหลของขั้นตอนการท างานหลงัปรับปรุง

 
 
  หลงัการปรับปรุงขั้นตอนตามหวัขอ้ 4 .4 ในกระบวนการ จากเคร่ืองมือ Flow process 
chart สามารถจ าแนกจ านวนผูป้ฏิบติังานและเวลาท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนหลงัด าเนินการปรับปรุงโดย
รายละเอียดแสดงในตารางท่ี 4.13 
 
 

1 ค ำสัง่ซ้ือ Run RPL เพ่ือค  ำนวนปริมำณค ำสัง่ซ้ือบนระบบ SAP IM-IB 0.5
(

2 ใบสัง่ซ้ือ กระจำยค ำสัง่ซ้ือให้ตำมกลุ่ม IM-MC IM-IB 2 (

3 ใบสัง่ซ้ือ เปิด PO บน SAP แยกตำมกลุ่มสินคำ้ จำกค ำสัง่จำก IM-IB 

และแจง้เลขท่ี PO ของแต่ละ Vendor กลบัให้ IM-IB

IM-MC 2.5
(

4 ใบสัง่ซ้ือ รวบรวม PO และแจง้หน่วยงำนท่ีเก่ียวขอ้ง IM-IB 2 (

5 ใบสัง่ซ้ือ แจง้เลขท่ี PO ไปยงั Vendor อีกคร้ัง เพ่ือให้ Vendor เตรียมสคบ. 

ภำษำองักฤษ และ Shipping Mark ให้พร้อมก่อนท่ีจะจดัส่งสินคำ้

SRC MY 6
(

6 ใบสัง่ซ้ือ เตรียมขอ้มลูสินคำ้ ท่ีไดจ้ำก Vendor เพ่ือส่งขอ้มลูเขำ้ระบบ SAP

เช่น น ้ำหนักสินคำ้,  หน่วยสินคำ้ท่ีใช้ส่งออก

SRC MY 3
(

7 รับสินคำ้ DC ตรวจรับสินคำ้บน SAP  โดยบนสินคำ้จะตอ้งมีฉลำก สคบ. 

ภำษำองักฤษ และ Shipping Mark และสินคำ้อยูใ่นสภำพท่ีสมบรูณ์

DC - Import 2
(

8 รับสินคำ้ DC แพคสินคำ้ข้ึนพำเลท (จดัตู)้ DC-Shipping 6 (

9 รับสินคำ้ DC จดัเตรียมขอ้มลูสินคำ้ท่ีแพคข้ึนพำเลท รอกำรจดัส่ง 

ส่งให้ IM-IB create SO และประสำนงำน Shipping Vemdor

DC-Outbound 2
(

10 ใบรำยงำนกำรขำย สร้ำงใบรำยงำนกำรขำยบน SAP  ระบบ Auto Pricing IM-IB 1 (

11 ใบรำยงำนกำรขำย  Upload Master เขำ้ระบบ SAP IM-DTM 0.3 (

12 ใบรำยงำนกำรขำย ออกใบส่งสินคำ้และใบก ำกบัภำษี บนระบบ SAP DC-Outbound 1 (

13 ใบรำยงำนกำรขำย ดึงรำยงำนกำรขำยบนระบบ SAP ส่งให้หน่วยงำยภำยนอก DC-Outbound 1 (

14 ส่งออก ปร้ินทใ์บก ำกบัภำษีเฉพำะรำยกำรท่ีมี Form D จำกระบบ SAP SRC MY 0.3
(

15 ส่งออก 1. ส่งแบบฟอร์มเขำ้ระบบ เพ่ือตรวจสอบผำ่นระบบคอมพิวเตอร์

2. เม่ือผำ่นกำรตรวจสอบดว้ยระบบคอมพิวเตอร์แลว้ ตอ้งน ำเอกสำรตวั

จริงท่ีเตรียมไวใ้นส่วนแรกไปยืน่เพ่ิมเติมท่ีกรมกำรคำ้ต่ำงประเทศ เพ่ือขอ

 Form D ตวัจริง

3. ส่งเอกสำรให้ DC เพ่ือแนบตูส่้งออก

SRC MY 6

(

16 ส่งออก Load สินคำ้ข้ึนรถคอนเทนเนอร์ DC-Shipping 4
(

รวมเวลำ

ทั้งหมด 

(ชม)

สญัลกัษณ์ล ำดบั หัวขอ้ รำยละเอียด หน่วยงำนท่ี

รับผิดชอบ
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ตารางที ่4.13 อธิบายขั้นตอนการสั่งซ้ือสินคา้จากบริษทักรณีศึกษาเพื่อส่งออกสินคา้ไปยงับริษทัใน
เครือต่างประเทศหลงัปรับปรุง 
 
ล าดบั หวัขอ้ รายละเอียด หน่วยงาน

ท่ี
รับผิดชอบ 

จ านวนคน
ในการ
ท างาน 

)คน(  

เวลาในการ
ท างานเฉล่ีย 

 ต่อ 1 คน )ชม(  

รวมเวลา
ทั้งหมด 

)ชม(  

1 ค าสัง่ซ้ือ Run RPL เพ่ือค านวณ
ปริมาณค าสัง่ซ้ือบนระบบ 
SAP 

IM-IB 1 0.5 0.5 

2 ใบสัง่ซ้ือ กระจายค าสัง่ซ้ือใหต้าม
กลุ่ม IM-MC   

IM-IB 1 2 2 

3 ใบสัง่ซ้ือ เปิด PO บน SAP แยกตาม
กลุ่มสินคา้ จากค าสัง่จาก 
IM-IB  
และแจง้เลขท่ี PO ของแต่
ละ Vendor กลบัให ้IM-
IB 

IM-MC 5 0.5 2.5 

4 ใบสัง่ซ้ือ รวบรวม PO และแจง้
หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง 

IM-IB 1 2 2 

5 ใบสัง่ซ้ือ แจง้เลขท่ี PO ไปยงั 
Vendor อีกคร้ัง เพ่ือให ้
Vendor เตรียมสคบ .
ภาษาองักฤษ และ 
Shipping Mark ใหพ้ร้อม
ก่อนท่ีจะจดัส่งสินคา้ 

SRC MY 3 2 6 
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ตารางที ่4.13  )ต่อ(  

ล าดบั หวัขอ้ รายละเอียด หน่วยงาน
ท่ี

รับผิดชอบ 

จ านวนคน
ในการ
ท างาน 

)คน(  

เวลาในการ
ท างานเฉล่ีย 

 ต่อ 1 คน )ชม(  

รวมเวลา
ทั้งหมด 

)ชม(  

6 ใบสัง่ซ้ือ เตรียมขอ้มลูสินคา้ ท่ีได้
จาก Vendor เพ่ือส่งขอ้มูล
เขา้ระบบ SAP 
เช่น น ้าหนกัสินคา้,  
หน่วยสินคา้ท่ีใชส่้งออก 

SRC MY 1 3   3 

7 รับสินคา้ DC ตรวจรับสินคา้บน 
SAP  โดยบนสินคา้
จะตอ้งมีฉลาก สคบ .
ภาษาองักฤษ และ 
Shipping Mark และสินคา้
อยูใ่นสภาพท่ีสมบูรณ์  

DC - 
Import 

2 1 2 

8 รับสินคา้ DC แพคสินคา้ข้ึนพาเลท 
)จดัตู ้(  

DC-
Shipping 

2 3 6 

9 รับสินคา้ DC จดัเตรียมขอ้มูลสินคา้
ท่ีแพคข้ึนพาเลท รอการ
จดัส่ง  
ส่งให ้IM-IB create SO 
และประสานงาน 
Shipping Agent 

DC-
Outbound 

1 2 2 

10 ใบ
รายงาน
การขาย 

สร้างใบรายงานการขาย
บน SAP  ระบบ Auto 
Pricing  

IM-IB 1 1 1 
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ตารางที่ 4.13  )ต่อ(  
 
ล  าดบั หวัขอ้ รายละเอียด 

 
หน่วยงาน

ท่ี
รับผิดชอบ 

จ านวนคน
ในการ
ท างาน 

)คน(  

เวลาในการ
ท างานเฉล่ีย 

 ต่อ 1 คน )ชม(  

รวมเวลา
ทั้งหมด 

)ชม(  

11 ใบ
รายงาน
การขาย 

 Upload Master เขา้ระบบ 
SAP 

IM-DTM 1 0.3 0.3 

12 ใบ
รายงาน
การขาย 

ออกใบส่งสินคา้และ
ใบก ากบัภาษี บนระบบ 
SAP 

DC-
Outbound 

1 1 1 

13 ใบ
รายงาน
การขาย 

ดึงรายงานการขายบน
ระบบ SAP ส่งใหห้น่วย
งายภายนอก 

DC-
Outbound 

1 1 1 

14 ส่งออก ปร้ินทใ์บก ากบัภาษีเฉพาะ
รายการท่ีมี Form D จาก
ระบบ SAP 

SRC MY 1 0.3 0.3 

15 ส่งออก 1  .ส่งแบบฟอร์มเขา้ระบบ 
เพ่ือตรวจสอบผา่นระบบ
คอมพิวเตอร์ 
2  .เม่ือผา่นการตรวจสอบ

ดว้ยระบบคอมพิวเตอร์
แลว้ ตอ้งน าเอกสารตวั
จริงท่ีเตรียมไวใ้นส่วน
แรกไปยื่นเพ่ิมเติมท่ี
กรมการคา้ต่างประเทศ 
เพ่ือขอ Form D ตวัจริง 

3  .ส่งเอกสารให้ DC เพ่ือ
แนบตูส่้งออก 

SRC MY 1 6 6 
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ตารางที ่4.13 (ต่อ) 

ล าดบั หวัขอ้ รายละเอียด หน่วยงาน
ท่ี

รับผิดชอบ 

จ านวนคน
ในการ
ท างาน 

)คน(  

เวลาในการ
ท างานเฉล่ีย 

 ต่อ 1 คน )ชม(  

รวมเวลา
ทั้งหมด 

)ชม(  

16 ส่งออก Load สินคา้ข้ึนรถคอน
เทนเนอร์ 

DC-
Shipping 

2 2 4 

 
 จากการแจกแจงรายละเอียดเวลาในการท างานแต่ละขั้นตอนทั้งหมดหลงัปรับปรุงตาม
ตารางท่ี 4.13 สามารถน ามาเปรียบเทียบเวลาแต่ละขั้นตอนก่อนปรับปรุงไดต้ามตารางท่ี 4.14 
 
ตารางที ่4.14 แสดงการเปรียบเทียบเวลาแต่ละขั้นตอนก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

 

ขั้นตอน
เวลาแต่ละขั้นตอน(ก่อนปรับปรุง) 

(ช่ัวโมง)

เวลาแต่ละขั้นตอน(หลังปรับปรุง)

(ช่ัวโมง)

ค ำสัง่ซ้ือ 52 0.5

ส่งออก 18 10.3

ใบสัง่ซ้ือ 15.5 15.5

รับสินคำ้ 10 10

ใบรำยงำนกำรขำย 8.3 3.3

รวม 103.8 39.6
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ภาพที่  4.34  แผนภูมิแท่งแสดงการเปรียบเทียบเวลาแต่ละขั้นตอนก่อนและหลงัปรับปรุง 
 
  จากการด าเนินการพบว่าเวลาท่ีใช้ในขั้นค าสั่งซ้ือหลงัปรับปรุงลดลงจาก 52 ชั่วโมง
เหลือเพียง 0 .5 ชัว่โมง ขั้นตอนส่งออกหลงัปรับปรุงลดลงจาก 18 ชัว่โมงเหลือเพียง 10 .3 ชัว่โมง 
และใบรายงานการขายหลงัปรับปรุงลดลงจาก 8 .3 ชัว่โมงเหลือเพียง 3 .3 ชัว่โมงแสดงตามแผนภูมิ
ภาพท่ี 4.34 
  จากการแจกแจงรายละเอียดเวลาในการท างานแต่ละขั้นตอนทั้งหมดหลงัปรับปรุงตาม
ตารางท่ี 4.13 สามารถน ามาเปรียบเทียบเวลาแต่ละทีมก่อนปรับปรุงไดต้ามตารางท่ี 4.15 
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ตารางที ่4.15 แสดงการเปรียบเทียบเวลาแต่ละทีมก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

 
  

 
 

 
ภาพที่  4.35  แผนภูมิแท่งแสดงการเปรียบเทียบเวลาแต่ละทีมก่อนและหลงัปรับปรุง 

 

หน่วยงาน
เวลาแต่ละทมี(ก่อนปรับปรุง) 

(ช่ัวโมง)

 เวลาแต่ละทมี(หลังปรับปรุง)

(ช่ัวโมง)

SRC MY 40 15.3

Buyer MY 35 0

IM-IB 10 5.5

DC-Shipping 10 10

DC-Outbound 4 4

DC-Import 2 2

IM-MC 2.5 2.5

IM-DTM 0.3 0.3

รวม 103.8 39.6
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  จากการด าเนินการพบวา่เวลาท่ีทีม SRC MY ท างานหลงัปรับปรุงลดลงจาก 40 ชัว่โมง
เหลือเพียง 15 .3 ชัว่โมง สามารถลดเวลาของทีม Buyer MY ลงไดท้ั้งหมด และทีม IM-IB หลงั
ปรับปรุงลดลงจาก 10 ชัว่โมงเหลือเพียง 5.5 ชัว่โมง แสดงตามแผนภูมิภาพท่ี 4.35 
  จากการแจกแจงรายละเอียดเวลาในการท างานแต่ละขั้นตอนทั้งหมดหลงัปรับปรุงตาม
ตารางท่ี 4.13 สามารถน ามาเปรียบเทียบเวลาแต่ละคนก่อนปรับปรุงไดต้ามตารางท่ี 4.16 

 
 ตารางที ่4.16 แสดงการเปรียบเทียบเวลาแต่ละคนก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

หน่วยงาน
เวลาแต่ละคน(ก่อนปรับปรุง)

(ช่ัวโมง)

 เวลาแต่ละคน(หลังปรับปรุง)

(ช่ัวโมง)

SRC MY 26 11.3

IM-IB 10 5.5

Buyer MY 5 0

DC-Shipping 5 5

DC-Outbound 4 4

DC-Import 1 1

IM-MC 0.5 0.5

IM-DTM 0.3 0.3

รวม 51.8 27.6
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ภาพที่  4.36  แผนภูมิแท่งแสดงการเปรียบเทียบเวลาแต่ละคนก่อนและหลงัปรับปรุง 
   
  จากการด าเนินการพบวา่เวลาแต่ละคนทีม SRC MY ท างานหลงัปรับปรุงลดลงจาก 26 
ชัว่โมงเหลือเพียง 11 .3 ชัว่โมง สามารถลดเวลาของทีม Buyer MY ลงไดท้ั้งหมด และทีม IM-IB 
หลงัปรับปรุงลดลงจาก 10 ชัว่โมงเหลือเพียง 5.5 ชัว่โมง แสดงตามแผนภูมิภาพท่ี 4.36 
 จากการแจกแจงรายละเอียดเวลาในการท างานแต่ละขั้นตอนทั้งหมดหลงัปรับปรุงตาม
ตารางท่ี 4.13 สามารถน ามาเปรียบเทียบเวลาทั้งกระบวนการก่อนปรับปรุงไดต้ามตารางท่ี 4.17 

 
ตารางที ่4.17 แสดงการเปรียบเทียบเวลาทั้งกระบวนการก่อนและหลงัปรับปรุง 
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ภาพที่  4.3 7 แผนภูมิแท่งแสดงการเปรียบเทียบเวลาทั้งกระบวนการก่อนและหลงัปรับปรุง 
 
  จากการด าเนินการพบวา่จากเดิมเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ให้บริษทัในเครือ
ใชเ้วลาทั้งหมด 103.8 ชัว่โมง และหลงัจากการปรับปรุงลดเวลาการท างานเหลือเพียง 39.6 ชัว่โมง 
 
ตารางที ่4.18  แสดงตวัช้ีวดัความสามารถหลงัปรับปรุง 
 
ตัวช้ีวดั ความสามารถ เป้าหมาย ผลลพัธ์ 
เวลาในขั้นตอนค าสั่งซ้ือ 52 ชัว่โมง 41.6 ชัว่โมง 0.5 ชัว่โมง 
เวลาในขั้นตอนการส่งออก 18 ชัว่โมง 14.4 ชัว่โมง 10.3 ชัว่โมง 
เวลาในขั้นตอนใบรายงานการขาย  8.3 ชัว่โมง 6.64 ชัว่โมง 3.3 ชัว่โมง 
 
  จากตารางท่ี4.4 การก าหนดตวัช้ีวดัและเป้าหมายความสามารถเวลาในการปรับปรุงท่ี
ตอ้งการใหล้ดเวลาในการท างานของ (1) ขั้นตอนค าสั่งซ้ือ (2) ขั้นตอนการส่งออกและ (3) ขั้นตอน
ใบรายงานการขายลง 20 เปอร์เซ็นตข์องเวลาการท างานปัจจุบนั ซ่ึงผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุง
แสดงตามตารางท่ี 4.18 
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บทที ่5 
สรุปผลการศึกษาวจิยัและข้อเสนอแนะ 

 
 5.1 สรุปผลการด าเนินงานศึกษาวจัิย  
 การวิจยัน้ีท าการศึกษากระบวนการสั่งซ้ือสินค้าให้บริษัทในเครือต่างประเทศ เพื่อ
ปรับปรุงลดขั้นตอนและเวลาในกระบวนการขายสินคา้ให้บริษทัในเครือต่างประเทศ ท าใหส้ามารถ
ลดเวลาลงไดม้ากกวา่ 60 เปอร์เซ็นตข์องเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการเดิม  
 จากกรณีศึกษากระบวนการขายสินค้าให้บริษัทในเครือต่างประเทศ ของบริษัท
กรณีศึกษา ประกอบไปดว้ยขั้นตอน 5 ขั้นตอนหลกัๆ ดงัน้ี (1) ขั้นตอนค าสั่งซ้ือ (2) ขั้นตอนใบสั่ง
ซ้ือ (3) ขั้นตอนการรับสินคา้ (4) ขั้นตอนสร้างใบรายงานการขาย และ (5) ขั้ นตอนส่งออก 
  หน่วยงานท่ีรับผดิชอบในแต่ละขั้นตอนมี 8 ทีม ดงัน้ี  

1. ทีมจดัซ้ือมาเลเซีย Buyer Malaysia (Buyer MY) บริษทัในเครือต่างประเทศ 
2. ทีมจดัหามาเลเซีย Sourcing Malaysia (SRC MY) บริษทัในเครือต่างประเทศ 

(ประจ าการท่ีส านกังานใหญ่ในไทย) 
3. ทีมจดัการสินคา้คงคลงัส่วนงานบริษทั Inventory Management (IM-IB) บริษทั

กรณีศึกษา 
4. ทีมจดัการสินคา้คงคลงัฝ่ายกลุ่มสินคา้ Inventory Management Merchandise (IM-

MC) บริษทักรณีศึกษา 
5. ทีมจดัการสินคา้คงคลงัฝ่ายขอ้มูล Inventory Management Data Management (IM-

DTM)  บริษทักรณีศึกษา 
6. ทีมกระจายสินคา้ฝ่ายสินคา้น าเขา้ Distribution Center Import (DC–Import) บริษทั

กรณีศึกษา 
7. ทีมกระจายสินคา้ฝ่ายการส่งสินคา้ Distribution Center Shipping (DC–Shipping) 

บริษทักรณีศึกษา 
8. ทีมกระจายสินคา้ฝ่ายสินคา้ขาออก Distribution Center Outbound (DC – Outbound) 

บริษทักรณีศึกษา 
 ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาขั้นตอนทั้งหมดของกระบวนการและเวลาท่ีใช้ในแต่ละขั้นตอน
เพื่อน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา หาวิธีในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาการท างานไม่ให้เกิดความ
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ล่ าช้ า ข้ึ น ใน กระบ วนก ารต ามห ลัก ก าร  DMAIC (1) Define (2) Measure (3) Analyze (4) 
Improvement (5) Control 
 ในการก าหนดขั้นตอนการปรับปรุงโดยศึกษาขั้นตอนทั้งหมดของกระบวนการ ดว้ยการ
แจกแจงเวลาในการท างานของแต่ละขั้นตอนตาม Flow process chart น าขอ้มูลท่ีตอ้งการวิเคราะห์ 
จดัท าแผนภูมิพาเรโตเพื่อแสดงถึงความส าคญัของเวลาท่ีใชท้ั้งหมดของกระบวนการ พบวา่ 
 ขั้นตอนท่ีใชเ้วลาในการท างานมากท่ีสุดคือ ค าสั่งซ้ือ ใชเ้วลาทั้งหมด 52 ชัว่โมง คิดเป็น  
50.10%  ตามด้วย ส่งออก ใช้เวลาทั้งหมด 18 ชั่วโมง คิดเป็น 17.34%  ใบสั่งซ้ือ ใช้เวลาทั้งหมด 
15.5 ชั่วโมง คิดเป็น 14.93% รับสินคา้ ใช้เวลาทั้งหมด 10 ชัว่โมง คิดเป็น 9.63% และสุดทา้ย ใบ
รายงานการขาย ใชเ้วลาทั้งหมด 8.3 ชัว่โมง คิดเป็น 8.00%  ตามล าดบั   
   ทีมท่ีใช้เวลาในการท างานมากท่ีสุดคือ SRC MY ใช้เวลาทั้งหมด 40 ชั่วโมง คิดเป็น 
38.54%  ตามดว้ย Buyer MY ใชเ้วลาทั้งหมด 35 ชัว่โมง คิดเป็น 33.72%  IM-IB ใชเ้วลาทั้งหมด 10 
ชัว่โมง คิดเป็น 9.63 % DC-Shipping ใช้เวลาทั้งหมด 10 ชั่วโมง คิดเป็น 9.63%  DC-Outbound ใช้
เวลาทั้งหมด 4 ชั่วโมง คิดเป็น 3.85%  IM-MC ใช้เวลาทั้งหมด 2.5 ชั่วโมง คิดเป็น 2.41%   DC-
Import ใช้เวลาทั้งหมด 2 ชัว่โมง คิดเป็น 1.93%  และสุดทา้ย IM-DTM ใชเ้วลาทั้งหมด 0.3 ชัว่โมง 
คิดเป็น 0.29%  ตามล าดบั 
  ทีมท่ีใชเ้วลาในการท างานเฉล่ียต่อคน มากท่ีสุดคือ SRC MY ใชเ้วลาทั้งหมด 26 ชัว่โมง 
คิดเป็น 50.19%  ตามด้วย IM-IB ใช้เวลาทั้งหมด 10 ชั่วโมง คิดเป็น 19.31%  Buyer MY ใช้เวลา
ทั้ งหมด 5 ชั่วโมง คิดเป็น 9.65 % DC-Shipping ใช้เวลาทั้ งหมด 5 ชั่วโมง คิดเป็น 9.65%  DC-
Outbound ใช้เวลาทั้งหมด 4 ชัว่โมง คิดเป็น 7.72%  DC-Import ใช้เวลาทั้งหมด 1 ชั่วโมง คิดเป็น 
1.93%  IM-MC ใช้เวลาทั้งหมด 0.5 ชัว่โมง คิดเป็น 0.97%   และสุดทา้ย IM-DTM ใชเ้วลาทั้งหมด 
0.3 ชัว่โมง คิดเป็น 0.58%  ตามล าดบั 
  ทีมผูบ้ริหารของหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งและทีมผูป้ฏิบติังานร่วมพิจารณาเลือกขั้นตอนท่ี
เป็นสาเหตุส าคญัของความสูญเปล่าในกระบวนการท างาน ไดมี้การเช่ือมโยงความสัมพนัธ์ระหวา่ง
เวลาแต่ละคนกบัเวลาแต่ละขั้นตอนท่ีใชเ้วลาในการท างานสูงสุด 3 ล าดบั เรียงจากมากไปนอ้ย ดงัน้ี 

1. SRC MY เก่ียวขอ้งกบัขั้นตอนค าสั่งซ้ือและขั้นตอนการส่งออก  
2. IM-IB เก่ียวขอ้งกบัขั้นตอนการสร้างใบรายงานการขาย  
3. Buyer MY เก่ียวขอ้งกบัขั้นตอนค าสั่งซ้ือ 
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  จากการประชุมร่วมหารือกบัทีมผูบ้ริหารตามหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งไดส้รุปความคิดเห็น
ในความตอ้งการลดเวลาในการท างานของขั้นตอนท่ีใช้เวลามาก ไดแ้ก่ ขั้นตอนค าสั่งซ้ือ ขั้นตอน
การส่งออก และขั้นตอนใบรายงานการขาย โดยก าหนดเกณฑใ์นการช้ีวดั คือ 20%  
  ผูว้จิยัจึงไดเ้ลือกขั้นตอนส าคญัในงานวจิยัน้ี ไดแ้ก่ ขั้นตอนค าสั่งซ้ือ ขั้นตอนการส่งออก 
และขั้นตอนการสร้างใบรายงานการขาย เพื่อน ามาศึกษาวิเคราะห์ให้ทราบถึงสาเหตุของความสูญ
เปล่าท่ีเกิดข้ึน  
  โดยพิจารณาจากปัจจยัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ (1) เคร่ืองมือท่ีใช้ท างานหรือระบบ (2) 
ตวัสินคา้ (3) คนและ(4) ขั้นตอนการท างาน จากนั้นไดท้  าการวิเคราะห์หาความสูญเปล่า 7 ประการ  
ไดแ้ก่  (1) การผลิตมากเกินไป (2) การเก็บวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น (3) การขนส่งท่ีไม่จ  าเป็น (4) การ
เคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น (5) ความซ ้ าซ้อนในการท างาน (6) การรอคอยและ(7) ความบกพร่องและ
ของเสีย 
  เม่ือทราบสาเหตุของความสูญเปล่าใน ขั้นตอนค าสั่งซ้ือ ขั้นตอนการส่งออก และ
ขั้นตอนการสร้างใบรายงานการขายแลว้ ผูว้ิจยัไดเ้ลือกน าหลกัการ ECRS ท่ีประกอบดว้ย การก าจดั 
(Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) พร้อม
กบัการพฒันาระบบ SAP (System Application and Product in Data Processing) ซ่ึงเป็นโปรแกรม
ทางด้าน ERP(Enterprise Resource Planning) เพื่อช่วยอ านวยความสะดวกในการท างานทั้ งด้าน
ขอ้มูลสารสนเทศและเอกสารอิเล็กทรอนิกส์ต่างๆ ให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน ลดความสูญเปล่าใน
กระบวนท างาน และช่วยตอบสนองความตอ้งการในดา้นการลดเวลาการท างานลงได ้
  ส าหรับการปรับปรุงเพื่อลดเวลาในขั้นตอนค าสั่งซ้ือ ผูว้ิจยัได้น าเสนอโปรแกรมการ
พยากรณ์ปริมาณค าสั่งซ้ือ (Replenishment) หรือเรียกสั้ นๆว่า RPL เป็นตวัโปรแกรมท่ีใช้งานบน
ระบบ SAP มาประยกุตใ์ชใ้นการพยากรณ์ปริมาณค าสั่งซ้ือให้บริษทัในเครือ ในการน าโปรแกรมน้ี
มาใชจ้ะช่วยให้สามารถก าจดัความสูญเปล่า ไดแ้ก่ การผลิตมากเกินไป การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น 
ความซ ้ าซอ้นในการท างานและการรอคอยลงได ้โดยขั้นตอนการด าเนินการนั้นไดมี้การร่วมประชุม
หารือกบัทีมผูบ้ริหารท่ีมีอ านาจในการตดัสินใจถึงแนวทางท่ีไดน้ าเสนอหลงัจากไดรั้บการอนุมติัได้
ระบุแผนงานถึงล าดบัขั้นตอนท่ีตอ้งการให้หน่วยงานท่ีรับผิดชอบดูแลสินคา้คงคลงั (IM)  ท าการ
เตรียมข้อมูลท่ีจ าเป็นต่อการท างานของโปรแกรม RPL  จากนั้นร่วมกันทดสอบการท างานของ
โปรแกรมเพื่อจ าลองสถานการณ์จริงในขั้นตอนน้ีจะช่วยให้ทุกหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งในขั้นตอนมี
ความเขา้ใจการท างานระบบท่ีปรับปรุงแลว้ หากมี ขอ้ผิดพลาดหรือโปรแกรมยงัท างานไม่ถูกตอ้ง 
ทางหน่วยงานท่ีดูแลพฒันาโปรแกรมจะตอ้งเขา้มาปรับปรุงแกไ้ขให้ถูกตอ้งก่อน เม่ือทดสอบระบบ
เรียบร้อยแลว้น าไปสู่การข้ึนระบบใชง้านจริง   
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  ส าหรับการปรับปรุงเพื่อลดเวลาในขั้นตอนใบรายงานการขาย ผูว้ิจยัได้น าเสนอการ
ปรับปรุงด้วยการน าโปรแกรมปัจจุบันท่ีใช้งานอยู่บนระบบ SAP ให้ทางหน่วยงานเทคโนโลยี
สารสนเทศ (ICT) ของบริษทักรณีศึกษา ด าเนินการพฒันาปรับปรุงโปรแกรมการค านวนราคาขาย
จากเดิมท่ีการไดม้าของราคาขายตอ้งระบุทีละรายการสินคา้ท่ีใชเ้วลาในการท างานมากเกิดความสูญ
เปล่าในการท างาน ปรับปรุงให้ระบบช่วยค านวณราคาขายให้อตัโนมติัและแสดงผลลัพธ์ตาม
รายการได้ทนัที เม่ือพฒันาโปรแกรมตามท่ีมีการออกแบบแล้วนั้นทางผูใ้ช้งานและหน่วยงานท่ี
เก่ียวขอ้งทั้งหมดเขา้ร่วมการทดสอบระบบเพื่อท าความเขา้ใจ หาขอ้ผดิพลาด ผลกระทบต่างๆท่ีอาจ
เกิดข้ึน เม่ือผลการทดสอบผา่นแลว้นั้นน าไปสู่การน าโปรแกรมข้ึนระบบใชง้านจริง  
  นอกจากการปรับปรุงในขั้นตอนการสร้างใบรายงานการขาย ผูว้ิจยัได้เล็งเห็นว่าใน
ขั้นตอนการส่งออกท่ีมีความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนนั้น เกิดจากขอ้มูลในเอกสารต่างๆไม่เพียงพอท าให้
ตอ้งเสียเวลาในการน าเอกสารมาเพิ่มเติมดว้ยเคร่ืองพิมพดี์ดหรือเพิ่มขอ้มูลในไฟล์เอกสารขอ้มูล
ก่อนท่ีจะส่งออกไปใหก้บัหน่วยงานภายนอก จึงไดน้ า 3 ขั้นตอนยอ่ยท่ีอยูใ่นขั้นตอนใบรายงานการ
ขายมาปรับปรุงเพิ่ม เติมโดยเร่ิมจาก (1) Upload Master เข้าระบบ SAP ได้แก้ไขโครงสร้าง
ฐานขอ้มูลเพื่อให้รองรับการระบุขอ้มูลสินคา้ท่ีจ าเป็นตอ้งใช้ในเอกสารส่งออก ช่วยให้ทีม SRC 
MY มีข้อมูลในขั้นตอนปร้ินเอกสารใบก ากับภาษี  (Form D) ท่ีต้องยื่นในระบบกรมการค้า
ต่างประเทศ (2) ออกเอกสารใบส่งสินคา้และใบก ากบัภาษีท่ีจากเดิมขอ้มูลในเอกสารไม่เพียงพอ
ปรับปรุงโปรแกรมท่ีใชใ้นการปร้ินท์เอกสารให้แสดงขอ้มูลท่ีจ าเป็นเพิ่มเติม (3) ดึงรายงาการขาย
ส่งให้ SRC MY ในขั้นตอนน้ีทาง ICT ได้ด าเนินการแก้ไขโปรแกรมตวัรายงานโดยเพิ่มขอ้มูลท่ี
จ าเป็น เม่ือทาง DC-Outbound ซ่ึงเป็นผูดึ้งรายงานจากระบบมีข้อมูลท่ีครบถ้วนจึงสามารถปรับ
ขั้นตอนจากเดิมท่ีส่งรายงานให้กับ SRC MY เพื่อเพิ่มเติมขอ้มูลก่อนส่งออกไปให้กบัหน่วยงาน
ภายนอก  สามารถน ามาปรับลดขั้นตอนของ SRC MY ลงได้ โดยให้ทาง DC-Outbound เป็นผูส่้ง
รายงานใหห้น่วยงานภายนอกไดท้นัที ซ่ึงช่วยใหล้ดขั้นตอนการท างาน สามารถก าจดัความสูญเปล่า 
ทางดา้นการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นและความซ ้ าซอ้นในการท างานลงได ้
  ส าหรับการปรับปรุงเพื่อลดเวลาในขั้นตอนการส่งออก ผูว้จิยัไดน้ าเสนอการลดขั้นตอน
ส่งออก การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นและความซ ้ าซ้อนในการท างาน ขั้นตอนท่ีถูกตัดออกจาก
กระบวนการ ไดแ้ก่ (1) ตรวจสอบ File และเติมขอ้มูลท่ีจ าเป็นก่อนส่งไปยงัหน่วยงานภายนอก (2) 
ส่ง Summary File ให้ทีมมาเลเซียและประสานงาน Shipping Agent  เน่ืองจากการปรับปรุงใน 3 
ขั้นตอนยอ่ยในขั้นตอนใบรายงานการขายท่ีไดก้ล่าวมาแลว้   
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  ในขั้นตอนสุดท้ายท่ีได้ปรับปรุงในงานวิจยัน้ี คือ ขั้นตอนเตรียมเอกสารเพิ่อยื่นสิทธิ
พิเศษทางการคา้ (Form D) ซ่ึงจากเดิมท่ีทาง SRC MY เป็นผูจ้ดัท าเอกสาร ดว้ยการน าเอกสารใบส่ง
สินคา้และใบก ากบัภาษีท่ีทาง DC-Outbound ส่งมาให้นั้นเพิ่มเติมขอ้มูลดา้นการส่งออกดว้ยเคร่ือง
พิมพดี์ดไฟฟ้าก่อนท่ีจะน าส่งเขา้ระบบกรมการคา้ ทางผูว้ิจยัไดเ้สนอการปร้ินท์เอกสารจากระบบ 
SAP ทั้งหมดท่ีไม่ตอ้งใชเ้คร่ืองพิมพดี์ดมาใส่ขอ้มูลเพิ่ม โดยเร่ิมการด าเนินจากทาง SRC MY ไดเ้ขา้
ไปขอค าแนะน าทางดา้นเอกสารกบัเจา้หนา้ท่ีกรมการคา้ผูต้รวจสอบเอกสาร ร่วมกบัทีม ICT ท าการ
พฒันาออกแบบหนา้จอการใชง้าน และรูปแบบเอกสารใบก ากบัภาษีท่ีแสดงเฉพาะรายการท่ีมีสิทธิ
พิเศษทางการค้าเท่านั้ น  ตามความต้องการของทีม SRC MY ในด้านข้อมูลการส่งออกต่างๆ ท่ี
โปรแกรมตอ้งการนั้น สามารถดึงขอ้มูลจากฐานขอ้มูลท่ีไดเ้พิ่มเขา้มาในขั้นตอน Upload Master   ท่ี
อยู่ในการปรับปรุงขั้นตอนใบรายงานการขาย  จากการปรับปรุงน้ีท าให้ลดความสูญเปล่าทางดา้น
การเคล่ือนไหวท่ีไม่จะเป็น ความซ ้ าซ้อนในการท างานและการรอคอยลงได ้ส าหรับความสูญเปล่า
ท่ีพบในขั้นตอนการส่งแบบฟอร์มเขา้ระบบกรมการคา้เม่ือไดรั้บการอนุมติัแลว้ตอ้งเดินทางออกไป
รับเอกสารตัวจริงนั้ นเป็นขั้นตอนท่ีไม่สามารถน ามาปรับปรุงได้เน่ืองจากเป็นการท างานท่ี
นอกเหนือความควบคุมของทางบริษทักรณีศึกษา 
  หลงัจากท าการปรับปรุงแกไ้ข พบว่าก่อนด าเนินปรับปรุงขั้นตอนการสั่งซ้ือสินคา้ให้
บริษทัในเครือ มีความล่าช้าท่ีเกิดข้ึนสูงสุดอยูท่ี่ 12.5 ชัว่โมง และหลงัจากการปรับปรุงด าเนินการ
เรียบร้อยแลว้ไม่พบจ านวนชัว่โมงความล่าชา้ข้ึนในกระบวนการอีกโดยวดัผลในช่วงระหวา่ง เดือน
มกราคม 2561 ถึง พฤษภาคม 2561 แสดงดงัภาพท่ี  5.1 
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ภาพที ่ 5.1 แผนภูมิเส้นเปรียบเทียบความล่าชา้ท่ีเกิดข้ึนในแต่ละ shipment ส่งออก ก่อนปรับปรุง
และหลงัการปรับปรุง 
 
 จากการท างานแต่ละขั้นตอนท่ีผูว้ิจยัเลือกน ามาปรับปรุง หลงัการปรับปรุง พบว่า (1) 
ขั้นตอนค าสั่งซ้ือใชเ้วลาเหลือเพียง 0.5 ชัว่โมง (2) ขั้นตอนส่งออกใชเ้วลาเพียง 10.3 ชัว่โมง และ(3) 
ขั้นตอนใบรายงานการขายใช้เวลาเพียง 3.3 ชัว่โมง สามารถแสดงเปรียบเทียบเวลาก่อนปรับปรุง
และหลงัด าเนินการปรับปรุง แสดงดงัภาพท่ี 5.2 
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ภาพที ่5.2  แผนภูมิแท่งแสดงการเปรียบเทียบเวลาแต่ละขั้นตอนก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่5.3 แผนภูมิแท่งแสดงการเปรียบเทียบเวลาทั้งกระบวนการก่อนและหลงัปรับปรุง  
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 ผลจากการด าเนินการปรับปรุงในกระบวนทั้งหมด พบวา่เวลาท่ีใชใ้นการท างาน ลดไป
ทั้งส้ิน 64.20 ชั่วโมง จากเวลาก่อนปรับปรุงใช้เวลา 103.8 ชั่วโมงและหลงัปรับปรุงใช้เวลาเพียง 
39.6 ชั่วโมงเท่านั้ น  แสดงดังภาพท่ี  5.3 ส่งผลให้ ปัจจุบันย ังไม่พบความล่าช้าท่ี เกิดข้ึนใน
กระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ใหบ้ริษทัในเครือ 
 เม่ือเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายส าหรับค่าจา้งของพนักงาน ก่อนและหลงัปรับปรุงสามารถ
แสดงรายละเอียดแสดงไดด้งัต่อไปน้ี  
  1) ก่อนการปรับปรุง พบว่า ใช้เวลาในกระบวนการทั้ งส้ิน 103.8 ชั่วโมง ค่าจ้าง
พนกังานเฉล่ียต่อชัว่โมงประมาณ 146 บาท คิดเป็นค่าใชจ่้ายท่ีบริษทัตอ้งจ่ายพนกังานต่อรอบการ
ส่งออกเท่ากบั 15,155 บาท  
  2) หลังการปรับปรุง ลดเวลาลงเหลือเพียง 39.6 ชั่วโมง ค่าจ้างพนักงานเฉล่ียต่อ
ชั่วโมงประมาณ 146 บาท คิดเป็นค่าใช้จ่ายท่ีบริษทัต้องจ่ายพนักงานต่อรอบการส่งออกเท่ากับ 
5,782 บาท  
  ดังนั้ น หลังจากด าเนินการปรับปรุงแล้วส่งผลให้บริษัทกรณีศึกษาสามารถลด
ค่าใชจ่้ายลงได ้9,373 บาทต่อรอบ หรือคิดเป็น 224,952 บาทต่อปี ใน 24 รอบการส่งออก 

  
5.2 ปัญหาและอุปสรรคในการด าเนินงาน 
 5.2.1 หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนการมีค่อนขา้งเยอะ ซ่ึงท างานอยูต่่างสถานท่ีกนั ท าให้
ตอ้งใชเ้วลาในการติดต่อประสานงานเพื่อการไดม้าของขอ้มูล 
 5.2.2 เน่ืองจากการตดัสินใจส่วนใหญ่ตอ้งมาจากทีมผูบ้ริหารเวลาว่างท่ีไม่ตรงกนัท าให้ยากต่อ
การนดัหารือ 
 5.2.3 ขอ้มูลต่างๆ ดา้นส่งออกท่ีตอ้งการใชใ้นการพฒันาโปรแกรม มีจ านวนมาก ซ่ึงผูท่ี้มีขอ้มูล
น้ีมีเพียง SRC MY ซ่ึงตอ้งมาช่วยในการเตรียมขอ้มูลทั้งหมดจึงใชเ้วลาพอสมควรในขั้นตอนน้ี 
 5.2.4 การเปล่ียนแปลงบางขั้นตอนท่ีผูป้ฏิบตังานเคยชินกบัการท างานแบบเดิม เป็นเร่ืองยากใน
การปรับเปล่ียน ตอ้งมีการอธิบายช้ีแจงจากหวัหนา้งานเพื่อความเขา้ใจท่ีตรงกนั   
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
  ทางบริษทักรณีศึกษาควรมีทีมท่ีดูแลดา้นการส่งออกโดยเฉพาะ เน่ืองจากบริษทัในเครือ
ท่ีมีการขยายสาขาเพิ่มข้ึนอย่างต่อเน่ือง การมอบหมายให้พนกังานท่ีมีภาระงานประจ าด้านอ่ืนอยู่
แล้วมาแบกรับงานด้านส่งออกเพิ่มอีก ผลท่ีตามมาก็คือ ความล่าช้าของงาน ขอ้ผิดพลาดต่างๆท่ี
เกิดข้ึนแลว้ไม่สามารถแกไ้ขไดท้นัเวลา พนกังานเกิดภาวะเครียดสุดทา้ยก็อยูก่บับริษทัไดไ้ม่นาน  
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5.4 ข้อเสนอแนะส าหรับการท าวจัิยในอนาคต 
  ส าหรับผูส้นใจในงานวจิยัน้ี ผูว้จิยัมีขอ้เสนอแนะดงัต่อไปน้ี 
 5.4.1 ควรศึกษาและวิเคราะห์เก่ียวกบัทางเศรษฐศาสตร์ เพื่อวิเคราะห์และใช้เป็นแนวทางการ
ระบุช้ีแจงดา้นความคุม้ค่าในการลงทุนการพฒันาระบบ  
 5.4.2 ในงานวิจยัคร้ังถดัไปในกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ให้บริษทัในเครือ ยงัมีส่วนท่ีสามารถ
น ามาปรับปรุงไดอี้ก คือ ขั้นตอนใบสั่งซ้ือ และขั้นตอนรับสินคา้ ท่ีใชเ้วลาในการท างานมากรองลง
จากขั้นตอนท่ีเลือกน ามาปรับปรุงในงานวจิยัน้ี 
 5.4.3 ในการน าระบบ ERP เขา้มาเพื่อปรับปรุง ควรเป็นผูท่ี้มีความเช่ียวชาญและช านาญในดา้น
ระบบเพื่อจะสามารถเขา้ใจกระบวนการต่างๆไดง่้าย และสามารถน าความรู้หรือประสบการณ์มาท า
การพฒันาปรับปรุงไดต้รงประเด็นส าหรับตน้ตอของปัญหาท่ีพบในกระบวนการ 
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Form D ฟอร์มดี 
 Form D คือหนังสือรับรองท่ียื่นขอใช้สิทธิลงหย่อนภาษีศุลกากร โดยมาจากค าว่า 
Common Effective Preferential Tariff (CEPT) หมายถึง อตัราภาษีศุลกากรพิเศษท่ีเท่ากนั เป็นการ
ลดอตัราภาษีศุลกากรแก่สินคา้ท่ีน าเขา้ระหวา่งกนัของประเทศสมาชิกอาเซียนภายใตเ้ขตการคา้เสรี
อาเซียน (ASEAN Free Trade Area : AFTA) ประกอบด้วย10 ประเทศ ได้แก่ บรูไน อินโดนีเซีย 
มาเลเซีย ฟิลิปปินส์ สิงคโปร์ ไทย เวยีดนาม พม่า ลาว และกมัพูชา 
 
วธีิการคิดต้นทุนการผลติเพ่ือขอ Form D 
 คิดตน้ทุนการผลิตสินคา้เพื่อขอ Form D ค าณวนโดนน ามูลค่ารวมของตน้ทุนการผลิต
ในประเทศ (วตัถุดิบในประเทศ + ค่าขนส่งไปถึงท่าเร่ือ หรือด่านท่ีส่งออก) หารด้วยราคาสินคา้ 
F.O.B. คุณดว้ย 100 ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ะตอ้งมากกวา่ 40% จึงจะขอ Form D ได ้
 
back to back Form D คือ 
 ประเทศในกลุ่มอาเซ่ียนท่ีตอ้งการส่งสินคา้ไปยงัประเทศท่ี 3 เช่น อินโดนีเซียส่งสินคา้
มาไทย และประเทศไทยส่งต่อไปยงัประเทศลาว สามารถท าได้ซ่ึงเป็นการ Re-export สินค้า
ดงักล่าว ซ่ึงสินคา้ตอ้งไม่มีการกระท าส่ิงใด หรือเปล่ียนแปลงสภาพของสินคา้โดยหนงัสือรับรอง 
(Back to Back Form D) จะตอ้งระบุสินคา้และแหล่งก าเนิดในช่อง 8 ตรงกบั Form D ฉบบัเดิม 
 
วธีิปฎบิัติในการขอหนังสือรับรองแหล่งก าเนิดสินค้า Form D 

1. ยื่นค าขอหนังสือรับรอง Form D พร้อมหนังสือรับรอง Form D ท่ีพิมพ์ข้อความ
ครบถว้นถูกตอ้งต่อหน่วยงานท่ีมีอ านาจออกหนงัสือรับรอง ของกรมการคา้ต่างประเทศ 

2. เอกสารประกอบด้วย ใบก ากับสินคา้ (ตนัฉบบัหรือส าเนา) ใบตราส่งสินคา้ (Bill of 
Lading:B/L) หรือใบรับขนส่งสินคา้ทางอากาศ (Air Waybill) หรือเอกสารแสดงการขนส่งสินคา้
อ่ืน  ตน้ฉบบัหรือส าเนา 

3. หนังสือรับรองอัตราส่วนต้นทุนการผลิตสินค้าทั่วไปและหนังสือรับรองละเอียด
ขั้นตอนการผลิตสินคา้ส่ิงทอ ในกรณีเป็นสินคา้ส่ิงทอพิกดั 50-63 

4. กรณีเป็นสินคา้ภายใตพ้ิกดัตอนท่ี 25-97 ตอ้งแลกหนังสือแจง้ผลการตรวจคุณสมบติั
ของสินคา้ทางดา้นถ่ินก าเนิดเพื่อขอใชสิ้ทธิพิเศษทางดา้นภาษีศุลกากร 
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อธิบาย MODULES การท างานทีน่ า SAP มาใช้ 
องคป์ระกอบของ SAP (SAP R/3 Modules) 
1. Sales And Distribution (SD) 
เป็นเร่ืองของ Sale ทั้งหมด ตั้งแต่การับ Order ลูกคา้จนถึงส่งของใหลู้กคา้ 
2. Material Management (MM) 
เป็นเร่ืองของการจดัการเก่ียวกบั Raw Material ทั้งหมด 
3. Production Planning (PP) 
เป็นเร่ืองของ Schedule การผลิตหรือ วางแผนการผลิตวา่จะผลิตเท่าไหร่   เป็นส่วนของ MRP 
4. Quality Management (QM) 
เป็นเร่ืองของการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบ และ Product ต่างๆ 
5. Plant Maintenance (PM) 
เป็นเร่ืองการ Manage เคร่ืองจกัรหรือ Resource ต่างๆ 
6. Human Resource (HR) 
เป็นเร่ืองการจดัการกบัคน รวมถึงเงินเดือน และสวสัดิการต่างๆ 
7. Financial Account (FI) 
เป็นการท าบญัชีส าหรับคนภายนอก เช่น รายงานส่งสรรพากร 
8. Controlling (CO) 
เป็นการท าบญัชีส าหรับภายใน เช่น รายงานส าหรับผูบ้ริหารท่ีใชใ้นการตดัสินใจ 
9. Asset Management (AM) 
เป็นการบริหาร Fixed Asset ต่างๆ ไดแ้ก่ เคร่ืองจกัร รวมถึงการคิดค่าเส่ือมราคา 
10. Project System (PS) 
เป็นการบริหาร Project จะเก็บขอ้มูลต่างๆเก่ียวกบั Project และน าไปเช่ือมต่อกบั Module ต่างๆ 
เช่นเงินลงทุนจะไปเช่ือมกบั FI เป็นตน้ 
11. Workflow (WF) 
เป็นเร่ืองของ Workflow ช่วยใหก้ารท างานเป็นไปอยา่ง Auto เช่น ส่งค าสั่งผา่น E-Mail 
12. Industry Solution (IS) 
เป็น Module เพิ่มเติมจะแตกต่างกนัไปข้ึนอยูก่บัแต่ละ Industry 
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 ในส่วน Application ทั้งหมดของระบบ SAPนั้น ถูกพฒันาข้ึนด้วยภาษา ABAP หรือ 
Advance Business Application Programming (ABAP/4 ซ่ึงเป็นภาษาโปรแกรมในยคุท่ี 4 หรือ 4GL 
เป็นค าท่ีเรียกใน SAP Release 3.0 ส่วนใน SAP Release 4.0 เป็นตน้ไป จะเรียกวา่ ABAP เน่ืองจาก
มีการพฒันาภาษาโปรแกรม ABAP เป็นแบบObject-Oriented มากข้ึน) ในส่วนของ Run Time หรือ 
Kernel ของระบบ SAP นั้นถูกพฒันามาจากภาษา C/C++ ในส่วนของการ Implement ระบบ SAP 
นั้น จะมีการท า Customization หรือ Configuration (จริงๆแลว้ก็คือการก าหนดค่า Parameter ต่างๆ) 
ผ่านทาง Implementation Guide (IMG) เพื่อให้ระบบงาน SAP ท างานได้กับองค์กรนั้นๆซ่ึงก็คือ 
SAP เป็น ERP Software Package ท่ีมีการท างานในส่วนของ Customization ในระบบ SAP ให้เขา้
กบัหน่วยงานนั้นๆได ้
 
บุคคลทีเ่กีย่วข้องในการท า SAP 
1. SAP Application Analysts คือ ผูใ้ชง้าน (End user) SAP ท่ีมีความรู้ทางดา้นการซพัพอร์ต SAP 
Modules เช่น MM, PM, PP, FI/CO, SD, PS, HR, IS 
2. SAP System Analysts คือ บุคคลท่ีพฒันา module ต่างๆมาใชง้าน ไดแ้ก่ 
 ABAP ผูเ้ขียนและพฒันาโปรแกรมเพื่อน ามาใชง้าน 
 BATCH ผูค้วบคุมดูแล Job ในกระบวนการต่างๆ บน SAP 
 BASIS ผูดู้แลระบบ SAP ใหท้  างานอยา่งถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพ 
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3. SAP Authorization & Profile Analyst คือ ผูท่ี้ท  าหนา้ท่ีเหมือนกบัต ารวจ ท่ีคอยดูแลหรือจดัล าดบั
ความส าคญัของ user ท่ีจะเขา้ใชง้าน SAP และคอยควบคุมกลไกการท างานใน SAP 

4. Data Admin Analyst คือผูท่ี้มีความรู้ใน MM, SD module และเร่ืองธุรกิจการขายทั้งหมด ตั้งแต่
การจดัการกบั Materials จนถึงการรับ Order และส่งสินคา้ถึงมือลูกคา้ 
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ตารางแสดงรายละเอยีดข้อมูลในเอกสาร Commercial Invoice (Form D) 

Field Name Description 

Header  
ดงึขอ้มลูมาจาก  Company Code Data     

หัวขอ้ความ COMMERCIAL INVOICE (Form D)  

Customer ID:   รหัสผูซ้ ือ้สนิคา้ PartnerFunctn  SP-  Sold-toparty   

Ship To:   รหัสผูส้ง่สนิคา้ PartnerFunctn   SH-Ship-to 

Invoice No.: เลขทีเ่อกสาร Invoice 

Invoice Date: วนัทีส่รา้งเอกสาร 

Sales Order No.: เลขทีเ่อกสาร Sale Order ของ Invoice  

Cust. Ref. No.: ดงึจาก Sale order  field: Customer purchase order number  

Inco Terms:   แหลง่การจัดสง่สนิคา้ 

Payment: สญัญาการช าระเงนิ 

Due Date: 

ตวัอยา่ง   

Baseline Payment Date 28.02.2017 +  Days 1= 31.Days 2 = 0 

            Due date   Net due dt   31.03.2017 

  

ตวัอยา่ง  

Document Type   DV  = Vendor Rebate     2800005923 

           Payt Terms   C045  

No. Running No. เรยีงตามสนิคา้ใน Form D 

Description 

ชือ่ Vendor ทีเ่ป็นเจา้ของสนิคา้ของ Article Form D 

ชือ่สนิคา้ตามใบตน้ทนุของ Vendor 

UPC รหัสสนิคา้ 

Article TH 

Article MY 

HP-TH Description 

  

ตวัอยา่ง 

Saim maetec 

PLASTIC WARE 

2400000325451/ HP-1033829 / MY-1000111 

FOOD COVER 533cm SN 53 CM WHITE 

N/W 59.800   G/W 65.000 

Qty. จ านวนสนิคา้ 

Unit หน่วยของสนิคา้ 

Unit Price (THB) เอา Doc. Condition 

Unit Price (USD) 

เอาขอ้มูลจาก Input screen จากฟิลด ์Exchange Rate (ทศนยิม 4 

หลกั) มาค านวนหา Unit Price (USD) หลงัจากค านวนเรยีบรอ้ยแลว้ให ้

ปัดทศนยิมเป็น 2 หลกั 

  

Amount (THB) ยอดรวมจ านวนเงนิของ Item (THB) 



116 
 

Field Name Description 

Amount (USD) 

ยอดรวมจ านวนเงนิของ Item (USD) 

เอาขอ้มูลจาก Unit Price (USD) ทีเ่ป็นจดุทศนยิม 4หลกั คณูจ านวน 

Qty  

หลงัจากค านวนเรยีบรอ้ยแลว้ใหปั้ดทศนยิมเป็น 2 หลกั 

  

ตวัอยา่ง 

  

Unit Price (USD) = 1.8313 

Qty = 260 

Amount (USD) = 1.8313x260 = 476.1380 (USD) 

                            ปัดทศนยิม = 476.14 (USD) 

AMT. THB 

ยอมรวมทัง้หมดของ Amount THB ทกุ Item  ใน Form D แกไ้ขจาก  

Form ที ่Copy โดยเอาออกจากในตารางไป ใหไ้ปอยูน่อกตารางทา้ย
เอกสาร 

AMT. USD 
ยอมรวมทัง้หมดของ Amount USD ทกุ Item  ใน Form D แสดงขอ้มลู

อยู่ทา้ยเอกสาร 

Remark:  
Text ty 0001 Header note 

Note Text ดงึจาก Header Text 

N/W(KGS.) น ้าหนักสนิคา้ ไมร่วมหบีห่อ  แสดงใน Column Description 

G/W(KGS.) น ้าหนักสนิคา้ รวมหบีหอ่   แสดงใน Column Description 

Total N.W ยอดรวม N/W  ของ Item ทัง้หมดใน Form D 

Total G.W ยอดรวม G/W  ของ Item ทัง้หมดใน Form D 

Total PKG ยอดรวมจ านวนสนิคา้ของ Item ทัง้หมด โดยแยกตามหน่วยสนิคา้ 

MARK:ARTICLE NO. แสดงเป็น default ทา้ย form (ไมต่อ้งค านวณ) 

(SKU NO.) แสดงเป็น default ทา้ย form (ไมต่อ้งค านวณ) 

QTY. แสดงเป็น default ทา้ย form (ไมต่อ้งค านวณ) 

N.W แสดงเป็น default ทา้ย form (ไมต่อ้งค านวณ) 

G.W แสดงเป็น default ทา้ย form (ไมต่อ้งค านวณ) 

NO. OF PKG แสดงเป็น default ทา้ย form (ไมต่อ้งค านวณ) 
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ประวตัิผู้เขียน 
 
ช่ือ-นามสกุล  นางสาวพรพิมล  จนัทสอน 
ประวติัการศึกษา  พ.ศ. 2553  ปริญญาตรี คณะวิศวกรรมศาสตร์ศรีราชา 
    มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์ 
ต าแหน่งและสถานท่ีท างานปัจจุบนั นกัวเิคราะห์ธุรกิจ-อาวโุส  
    สังกดัหน่วยงานเทคโนโลยสีารสนเทศ  
    บริษทั โฮม โปรดกัส์เซ็นเตอร์ จ  ากดั (มหาชน) 
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