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บทคัดย่อ 

 โครงงานนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการท างานของแผนก Traffic BOI และ เพื่อลดความ

ผิดพลาดในการจัดชุดเอกสารใบขนขาออก ลดระยะเวลาในการจัดเอกสารใบขนขาออกโดยใช้ใช้ทฤษฎีการ

ควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) ท าให้การท างานไม่ติดขัดเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดระยะเวลา

การท างานในขั้นตอนการจัดชุดเอกสารใบขนสินค้าขาออก ได้มีการศึกษาแนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยต่างๆที่

เกี ่ยวข้องเพื่อเป็นแนวทางในการหาสาเหตุในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ณ บริษัท แซนมินา ไซซิสเท็มส์ 

(ประเทศไทย) จ ากัด ระหว่างวันที่ 1 พฤศจิกายน พ.ศ.2566 ถึง วันที่ 28 กุมภาพันธ์ พ.ศ.2567 ในการศึกษา

ฝึกสหกิจในต าแหน่งที่ได้รับมอบหมาย ได้ศึกษาข้อมูลจากงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง มาใช้ในการแก้ไขปัญหาความ

ผิดพลาดในการจัดชุดเอกสาร ระยะเวลาในการจัดเอกสารใบขนขาออก 

 พบผลลัพธ์ว่าการน าทฤษฎีการควบคุมการมองเห็นเข้ามาใช้ในการท างานของแผนกท าให้ ผล

การศึกษาการเปรียบเทียบก่อนและหลังการแก้ไขโดยการจัดท าแบบตรวจสอบรายการ (Check List) และการ

ควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) โดยเปรียบเทียบได้ ครั้งที่ 1 ผลต่างจากท าการปรับปรุงแล้ว 3 ชุด 

คิดเป็น 40%  ครั้งที่ 2 ผลต่างจากท าการปรับปรุงแล้ว 6 ชุด คิดเป็น 40%  ครั้งที่ 3 ผลต่างจากท าการ

ปรับปรุงแล้ว 1 ชุด คิดเป็น 41.17% สามารถท าให้ระยะเวลากระบวนการท างานลดลงและลดขั้นตอนในการ

ท างานและงานยังมีประสิทธิภาพ 
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Abstract 

This project aims to study the work process of the Traffic BOI department and to 

reduce errors in preparing the export declaration documents. Reduce the time spent 

organizing export declaration documents by using the theory of visual control (Visual Control), 

making work uninterrupted to increase efficiency and reduce work time in the process of 

organizing export declaration documents. The concept has been studied. Various related 

theories and research as a guideline for finding reasons for cooperative education work at 

Sanmina Systems (Thailand) Co., Ltd. between 1 November 2023 and February 28, 2024 in 

cooperative training studies in assigned positions Have studied information from related 

research. Used to solve the problem of errors in document set-up. Time period for preparing 

the export declaration documents 

 It was found that the introduction of the theory of visual control into the work of the 

department resulted in the results of the comparative study before and after the correction 

by creating a check list (Check List) and visual control (Visual Control) which can be compared. 

The 1st time, the difference from 3 sets of improvements is calculated as 40%. The 2nd time, 

the difference from 6 sets of improvements is calculated as 40%. The 3rd time, the difference 

from 1 set of improvements is 41.17%. It can reduce the work process time and reduce work 

steps and the work is still efficient. 
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บทท่ี 1 

บทน ำ 

   การค้าระหว่างประเทศทั้งในด้านการส่งออกและการน าเข้ามีความส าคัญยิ่งต่อเศรษฐกิจ

ของประเทศโดยการส่งออกเป็นวิธีหลักของการน ารายได้เข้าประเทศในขณะทีการน าเข้าสินค้า

ทุนและสินค้าทีเป็นวัตถุดิบเพ่ือการผลิตในขั้นต่อไปเป็นวิธีหนึ่งของการเพ่ิมศักยภาพในด้านการ 

ผลิตและการส่งออกให้มากขึ้นการท างานด้านน าเข้า - ส่งออกเอกสารนั้นเป็นส่วนส าคัญอย่าง

มากดังนั้นการจัดเก็บเอกสาร การตรวจสอบข้อมูลและการค้นหาเอกสารบุคลากรต้องมีความ

รอบคอบในการตรวจสอบช านาญในการจัดเก็บเอกสารควรแยกหมวดหมู่จัดให้มีระบบระเบียบ

เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานและลดระยะเวลาลดความความผิดพลาดในการท างาน 

กรณีศึกษา บริษัท แซนมินา-ไซ ซิสเท็มส์(ประเทศไทย) จ ากัดเป็นองค์การหนึ่งที่ท าธุรกิจข้าม

ชาติโดยการรับจ้างในการท าการผลิตแผงวงจรอิเล็คทรอนิคส์ทุกชนิดโดยได้รับการสนับสนุน

จาก บริษัทแม่ซึ่งอยู่ในประเทศสหรัฐอเมริกาบริษัทนี้เป็นองค์กรที่มีชื่อเสียงเป็นที่ยอมรับใน

วงการธุรกิจทั่วไปเนื่องจากเป็นองค์กรที่มีความสามารถและเชี่ยวชาญทางด้านการผลิตซึ่งถูกจัด

ไว้เป็นอันดับหนึ่งของโลก 

 จากการศึกษากระบวนการท างานในแผนก Traffic BOI ซึ่ งปัญ หาที่ พบคื อขั้ น ตอนการ

ตรวจสอบความถูกต้องของใบขนสินค้าขาออกและการจัดชุดใบขนสินค้าขาออกให้ทางแผนก

BOI เนื่องจากเอกสารใบขนสินสินค้ามีข้อมูลที่ต้องคอยตรวจสอบเพ่ือป้องกันการผิดพลาดใน

การสแกนเอกสารลงเครื่องคอมพิวเตอร์และท าการส่งเอกสารไปให้แผนก BOI เนื่องจาก

เอกสารใบขนสินค้ามีหลายชุดหลากหลายบริษัทและหลากหลายชนิดงานซึ่งพนักงานไม่

เพียงพอจึงเกิดการเร่งรีบในการตรวจสอบและเร่งรีบจัดชุดเอกสารใบขนสินค้าขาออกท าให้เกิด

ความผิดพลาดและเกิดความล่าช้า 
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ภำพที่ 1.1 กราฟแสดงจ านวนชุดงานทั้งหมดและงานที่ผิดพลาด 

จากปัญหาดังกล่าวข้างต้นผู้ศึกษาจึงได้ท าการศึกษาเครื่องมือแผนผังก้างปลา (Fish Bone 

Diagram) มาเป็นเครื่องมือหลักในการวิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา , ทฤษฎีลดความสูญ

เปล่าด้วยหลักการ ECRS , แบบตรวจสอบรายการ (Check List) มาใช้ในการแก้ไขปัญหาการ

ตรวจสอบความถูกต้องของใบขนสินค้าขาออกและการจัดชุดเอกสารใบขนสินค้าขาออกให้ทาง

แผนกและใช้ทฤษฎีการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) เพ่ือลดความผิดพลาดใน

การจัดชุดเอกสารท าให้การท างานไม่ติดขัดเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดระยะเวลาการท างาน

ในขั้นตอนการจัดชุดเอกสารใบขนสินค้าขาออก 

 

 

1.1 วัตถุประสงค์ 
 

1. เพ่ือศึกษากระบวนการท างานของแผนก Traffic BOI 

2. เพ่ือลดความผิดพลาดในการจัดชุดเอกสารใบขนขาออก 

3. เพ่ือลดระยะเวลาในการจัดเอกสารใบขนขาออก 

 

1.2 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
 

1. ได้ทราบถึงทราบถึงกระบวนการท างานของแผนก Traffic BOI 

0

20

40

60

ครัง้ที่1 ครัง้ที่2 ครัง้ที่3

การตรวจสอบใบขนสินค้าขาออกและจัดชุดเอกสาร
ใบขนสินค้าขาออก

จ ำนวนชดุงำน จ ำนวนชดุที่ผิดพลำด เวลำก่อนปรบัปรุง (นำที)
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2. สามารถลดความผิดพลาดในการจัดชุดเอกสารใบขนขาออก 

3. สามารถลดระยะเวลาในการจัดชุดเอกสารใบขนขาออก 

 

1.3 ขอบเขตกำรศึกษำ 
 

    การศึกษาในครั้งนี้จะท าการศึกษาขั้นตอนการท างานของพนักงานแผนกเอกสารขาออกของ

บริษัท แซนมินา-ไซ ซิสเท็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด โดยการเก็บรวบรวมข้อมูลจากการท างาน 

ในช่วงเวลาท างาน 8.00 น. ถึง 17.30 น. ตั้งแต่วันจันทร์ถึงวันศุกร์ 

   1.4  ชื่อและท่ีตั้งของสถำนประกอบกำร 

 บริษัท แซนมินา-ไซ ซิสเท็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 90 ม. 1 ถ.ติวานนท์ ต.บ้านใหม่ อ.เมือง 

จ.ปทุมธานี 12000 โทร 02-833-7100 

 

 

 

 

 

 

 
1.4.1 ลักษณะธุรกิจของสถำนที่ประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลักขององค์กร 

 
SSCI เป็นบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์อิเล็คทรอนิคส์ระหว่างประเทศที่มียอดขายถึงปีละ

หลายร้อยล้านเหรียญสหรัฐบริษัทได้ด าเนินการในการออกแบบการผลิตสินค้าการด าเนินการทาง

การตลาดรวมตลอดถึงการจัดหาช่องทางในการจ าหน่ายรวมถึงการบริการในด้านการผลิตภัณฑ์

อิเล็คทรอนิคส์ ให้กับบริษัทผู้ผลิตคอมพิวเตอร์  ยุทธโธปกรณ์ทางการทหาร การคมนาคม 

การแพทย์ การอุตสาหกรรม-บันเทิงและสินค้าของรัฐบาลสหรัฐอเมริกาด้วย  SSCI เป็นบริษัทที่มี
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ลูกค้าสัญญาที่ใหญ่ที่สุดในโลก เพราะเป็นบริษัทที่มีความก้าวหน้าสูงสุดในด้านเทคโนโลยีรวมถึง

ความสามารถในการผลิตที่มุ่งผลิตสินค้าออกสู่ตลาดการค้าได้อย่างทั่วถึง 

ลักษณะของผลิตภัณฑ์ 

1. Computer โดยการรับจ้างผลิตเครื่องคอมพิวเตอร์ให้กับผู้ออกแบบเพ่ือน าไปวางจ าหน่าย 

2. Datacom และTelecom เป็นผลิตภัณฑ์เกี่ยวกับการคมนาคมการสื่อสารทั่วไป 

3. Mediacl เป็นผลิตภัณฑ์เกี่ยวกับทางด้านการบันเทิงทุกประเภท 

4. Industrial เป็นผลิตภัณฑ์ที่ใช้กับอุตสาหกรรมโรงงานที่ต้องใช้เครื่องมืออิเล็คทรอนิคส์ทั่วไป 

5. Consumer เป็นผลิตภัณฑ์เกี่ยวกับเครื่องมือเครื่องใช้ต่าง ๆ 

6. Military and Aerosoace เป็นผลิตภัณฑ์เกี่ยวกับยุทธโธปกรณ์ท่ีใช้ในการทหาร     

 

1.5 ต ำแหน่งและหน้ำที่งำนที่นักศึกษำได้รับมอบหมำย 

      แผนก Traffic BOI งานที่ได้รับมอบหมาย คือ 

- คีย์ข้อมูลหาค่า BOM 

- ตรวจสอบใบขนสินค้าขาออกและใบก ากับภาษี 

- ถ่ายเอกสารและสแกนเอกสารลงคอมพิวเตอร์ 

- แยกและจัดเก็บเอกสารใบอนุญาตส่งออกวัตถุดิบ 

- จัดชุดเอกสารใบขนสินค้าขาออก 

 

 

1.5.1 พนักงำนที่ปรึกษำและต ำแหน่งของพนักงำนที่ปรึกษำ 
 
นางสาว สุจิตรา นิ่มไทย ต าแหน่ง Straff 
 

1.6 ระยะเวลำในกำรศึกษำ 
 

     เริ่มปฏิบัติงานตั้งแต่ 1 พฤศจิกายน 2566 ถึง 28 กุมภาพันธ์ 2567 
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1.7 นิยำมค ำศัพท์ 

 
ใบขนสินค้ำ 

  คือ เอกสารแสดงรายการสินค้าได้แก่ ชนิด คุณภาพ ปริมาณ น ้าหนัก ราคาจริงในท้องตลาด 

และรายการอ่ืนตามที่อธิบดีกรมศุลกากรต้องการซึ่งผู้น าเข้าหรือผู้ส่งออกต้องยื่นต่อพนักงาน

เจ้าหน้าที่เม่ือน าของใดๆ เข้าประเทศหรือส่งของใดๆออกนอกประเทศ 

Invoice (ใบก ำกับภำษี)  

          คือ เอกสารหลักฐานหลักฐานส าคัญ ซึ่งผู้ประกอบการจดทะเบียนภาษีมูลค่าเพ่ิมจะต้องจัดท า

และออกให้กับผู้ซื้อสินค้าหรือบริการทุกครั้งที่มีการขายสินค้าหรือบริการเพ่ือแสดงมูลค่าของสินค้า

หรือบริการและจ านวนภาษีมูลค่าเพ่ิมที่ผู้ประกอบกรจดทะเบียนเรียกเก็บจากผู้ซื้อสินค้าหรือบริการ

ในแต่ละครั้ง 

        Freight Forwarder 

 Freight Forwarder ตัวแทน/ตัวกลาง ระหว่างผู้ส่งออก -ผู้น าเข้า-สายเรือ/สายการบิน 

รับผิดชอบจัดการขนส่งสินค้าระหว่างประเทศ ไม่มีเรือหรือเครื่องบินเป็นของตัวเอง เปรียบเสมือนคน

กลางที่เข้าช่วยท างาน ท าหน้าที่แทนผู้น าเข้าและส่งออกสินค้าในเรื่องต่าง ๆ อาทิเช่น การขนส่ง         

การจองระวางเรือ การแพ็คสินค้า การด าเนินพิธีการศุลกากรทั้งขาเข้าและขาออก เป็นต้น 

 

 Import (กำรน ำเข้ำ) 

   การน าเข้า (Import) หมายถึงการน าเข้าสินค้าเข้ามาจากต่างประเทศ โดยสินค้าที่น าเข้ามัก

เป็นสินค้าที่ไม่มีหรือผลิตในประเทศไม่ได้ เช่น ยารักษาโรค เครื่องจักรต่างๆที่ใช้ในอุตสาหกรรมการ

ผลิต สินค้าเกษตรบางชนิด เป็นต้น การน าเข้าสินค้าจ าเป็นต้องมีความเกี่ยวข้องกับหน่วยงานที่เป็นผู้

ตรวจสอบการน าเข้าคือ กรมศุลกากร นอกจากนี้การน าเข้าสินค้ายังมีการจ ากัดปริมาณการน าเข้า

https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%84%E0%B9%89%E0%B8%B2
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%95%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B8%87%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B0%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%A8
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%80%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B8%88%E0%B8%B1%E0%B8%81%E0%B8%A3
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%A1%E0%B8%A8%E0%B8%B8%E0%B8%A5%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%81%E0%B8%A3
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สินค้า รวมถึงภาษีน าเข้าที่ต้องจ่ายตามกฎหมายอีกด้วย ที่ส าคัญผู้น าเข้าควรศึกษาด้วยว่าสินค้า

ประเภทใดสามารถน าเข้าได้เพราะสินค้าบางประเภทเป็นสินค้าต้องห้ามตามกฎหมาย 

Export (กำรส่งออก) 

           การส่งออก (Export) หมายถึง การจัดส่งสินค้าและบริการจากต้นทางสู่ปลายทางในทางบก 

ทางน ้าหรือทางอากาศ โดยผู้ส่งสินค้าหรือบริการออกเรียกว่า "ผู้ส่งออก" ส่วนในทางการค้าระหว่าง

ประเทศ การส่งออกหมายถึง การขายสินค้าและบริการในประเทศไปสู่ตลาดอ่ืน (ตลาดสากล) 

           ในการส่งออกและน าเข้าซึ่ งสินค้าจะต้องมีหน่วยงานที่ต้องเกี่ยวข้องด้วยคือ  กรม

ศุลกากร แม้ว่าจะเป็นการน าเข้าหรือส่งออกผ่านทางระบบอินเทอร์เน็ตเองก็จ าเป็นต้องเกี่ยวข้องกับ

กรมศุลการกรด้วย และท่ีส าคัญต้องอยู่ภายใต้กฎหมายการน าเข้าและส่งออกของประเทศนั้น  

https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%A9%E0%B8%B5%E0%B8%99%E0%B8%B3%E0%B9%80%E0%B8%82%E0%B9%89%E0%B8%B2&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%81%E0%B8%8E%E0%B8%AB%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%A2
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%84%E0%B9%89%E0%B8%B2%E0%B8%95%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B8%AB%E0%B9%89%E0%B8%B2%E0%B8%A1&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%84%E0%B9%89%E0%B8%B2
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%A1%E0%B8%A8%E0%B8%B8%E0%B8%A5%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%81%E0%B8%A3
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%A1%E0%B8%A8%E0%B8%B8%E0%B8%A5%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%81%E0%B8%A3
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AD%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%AD%E0%B8%A3%E0%B9%8C%E0%B9%80%E0%B8%99%E0%B9%87%E0%B8%95
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บทท่ี 2 

แนวคิดและทฤษฎีและงำนวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

  2.1.1  แผนผังสำเหตุและผล หรือแผนผังก้ำงปลำ (Fishbone Diagram) 

2.1.2  กำรลดควำมสูญเปล่ำด้วยหลักกำร ECRS 

  2.1.3  กำรควบคุมด้วยกำรมองเห็น (Visual Control) 

    2.1.4  แบบตรวจสอบรำยกำร (Check List)  

     
2.1.1 แผนผังก้ำงปลำหรือแผนผังแสดงเหตุและผล 

          หรือเรียกเป็นทางการว่า  แผนผังสาเหตุและผล  (Cause and Effect Diagram)แผนผัง

สาเหตุและผลเป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา  (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่

เป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุ้นเคยกับแผนผังสาเหตุและผล ในชื่อ

ของ "ผังก้ำงปลำ (Fish Bone Diagram)" เนื่องจากหน้าตาแผนภูมิมีลักษณะคล้ายปลาที่เหลือแต่

ก้างหรือหลายๆคนอาจรู้จักในชื่อของแผนผังอิชิกาว่า ( Ishikawa Diagram) ซึ่งได้รับการพัฒนาครั้ง

แรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารย์คาโอรุ อิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลัยโตเกียว 

เมื่อไรจึงจะใช้แผนผังก้ำงปลำ 

1. เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา 

2.  เมื่อต้องการท าการศึกษา ท าความเข้าใจ หรือท าความรู้จักกับกระบวนการอ่ืน ๆ เพราะว่า

โดยส่วนใหญ่พนักงานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพ้ืนที่ของตนเท่านั้น แต่เมื่อมีการ ท าผังก้างปลา

แล้ว จะท าให้เราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนได้ง่ายขึ้น 

3. เมื่อต้องการให้เป็นแนวทางใน กำรระดมสมอง  ซึ่งจะช่วยให้ทุกๆ คนให้ความสนใจใน

ปัญหาของกลุ่มซึ่งแสดงไว้ที่หัวปลา 
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วิธีกำรสร้ำงแผนผังสำเหตุและผลหรือผังก้ำงปลำ 

สิ่งส าคัญในการสร้างแผนผัง คือ ต้องท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

  1. ก าหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา 

  2. ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่จะท าให้เกิดปัญหานั้นๆ 

  3. ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 

  4. หาสาเหตุหลักของปัญหา 

  5. จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุ 

  6. ใช้แนวทางการปรับปรุงที่จ าเป็น 

กำรก ำหนดปัจจัยบนก้ำงปลำ 

        เราสามารถที่จะก าหนดกลุ่มปัจจัยอะไรก็ได้ แต่ต้องมั่นใจว่ากลุ่มที่เราก าหนดไว้เป็นปัจจัยนั้น

สามารถที่จะช่วยให้เราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆได้อย่างเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผลโดย

ส่วนมากมักจะใช้หลักการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัย (Factors) เพ่ือจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ

ซ่ึง 4M 1E นี้จาก       

M - Man   คนงำน หรือพนักงำน หรือบุคลำกร 

M - Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อ ำนวยควำมสะดวก 

M - Material  วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆ ที่ใช้ในกระบวนกำร 

M - Method กระบวนกำรท ำงำน 

E  - Environment  อำกำศ สถำนที่ ควำมสว่ำง และบรรยำกำศกำร – ท ำงำน 

        แต่ไม่ได้หมายความว่า การก าหนดก้างปลาจะต้องใช้ 4M 1E เสมอไป เพราะหากเราไม่ได้อยู่ใน

กระบวนการผลิตแล้ว ปัจจัยน าเข้า (input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไป เช่น ปัจจัยการน าเข้าเป็น 

4P ได้แก ่Place , Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S 

Surrounding, Supplier, System และ Skill ก็ได้ หรืออาจจะ

เป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได้ นอกจากนั้น หากกลุ่มที่

ใช้ก้างปลามีประสบการณ์ในปัญหาที่เกิดขึ้นอยู่แล้ว ก็สามารถที่จะก าหนดกลุ่ม ปัจจัยใหม่ให้

เหมาะสมกับปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ได้เช่นกัน 
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กำรก ำหนดหัวข้อปัญหำที่หัวปลำ 

        การก าหนดหัวข้อปัญหาควรก าหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ ซึ่งหากเราก าหนดประโยค

ปัญหานี้ไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแล้ว จะท าให้เราใช้เวลามากในการค้นหา สาเหตุ และจะใช้เวลานานใน

การท าผังก้างปลาการก าหนดปัญหาที่หัวปลา เช่น อัตราของเสีย อัตราชั่วโมงการท างานของคนที่ไม่มี

ประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราต้นทุนต่อสินค้าหนึ่งชิ้น เป็นต้น ซึ่งจะเห็นได้ว่า ควร

ก าหนดหัวข้อปัญหาในเชิงลบเทคนิคการระดมความคิดเพ่ือจะได้ก้างปลาที่ละเอียดสวยงาม คือ การ

ถาม ท าไม ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละก้างย่อยๆ 

 

 

 

ภำพที่ 2.1 ตัวอย่างแผนผังก้างปลา 

 

ผังก้ำงปลำประกอบด้วยส่วนต่ำงๆ ดังต่อไปนี้ 

ส่วนปัญหาหรือผลลัพธ์ (Problem or Effect) ซึ่งจะแสดงอยู่ที่หัวปลา 

ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกย่อยออกได้อีกเป็น 

     o ปัจจัย (Factors) ที่ส่งผลกระทบต่อปัญหา (หัวปลา) 

     o สาเหตุหลัก 

     o สาเหตุย่อย 

 

http://2.bp.blogspot.com/-Sm162XAJ1QU/UGfuit9cYqI/AAAAAAAAAt0/zK5YY8iLsE4/s1600/02.PNG
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ซึ่งสาเหตุของปัญหา จะเขียนไว้ในก้างปลาแต่ละก้าง ก้างย่อยเป็นสาเหตุของก้างรองและก้าง

รองเป็นสาเหตุของก้างหลัก เป็นต้น หลักการเบื้องต้นของแผนภูมิ

ก้างปลา (fishbone diagram) คือการใส่ชื่อของปัญหาที่ต้องการวิเคราะห์ลงทางด้านขวาสุดหรือ

ซ้ายสุดของแผนภูมิโดยมีเส้นหลักตามแนวยาวของกระดูกสันหลัง จากนั้นใส่ชื่อของปัญหาย่อย ซึ่งเป็น

สาเหตุของปัญหาหลัก 3 - 6 หัวข้อ โดยลากเป็นเส้นก้างปลา (sub-bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลัก 

เส้นก้างปลาแต่ละเส้นให้ใส่ชื่อของสิ่งที่ท าให้เกิดปัญหานั้นขึ้นมา ระดับของปัญหาสามารถแบ่งย่อยลง

ไปได้อีก ถ้าปัญหานั้นยังมีสาเหตุที่เป็นองค์ประกอบย่อยลงไปอีก โดยทั่วไปมักจะมีการแบ่งระดับของ

สาเหตุย่อยลงไปมากที่สุด 4 – 5 ระดับ เมื่อมีข้อมูลในแผนภูมิที่สมบูรณ์แล้วจะท าให้มองเห็นภาพของ

องค์ประกอบทั้งหมด ที่จะเป็นสาเหตุของปัญหาที่เกิดข้ึน 

ข้อดี 

1. ไม่ต้องเสียเวลาแยกความคิดต่าง ๆ ที่กระจัดกระจายของแต่ละสมาชิกแผนภูมิก้างปลาจะช่วย

รวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 

2. ท าให้ทราบสาเหตุหลัก ๆ และสาเหตุย่อย ๆ ของปัญหาท าให้ทราบสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา ซึ่ง

ท าให้เราสามารถแก้ปัญหาได้ถูกวิธี 

ข้อเสีย 

1. ความคิดไม่อิสระเนื่องจากมีแผนภูมิก้างปลาเป็นตัวก าหนดซึ่งความคิดของสมาชิกในทีมจะมา

รวมอยู่ที่แผนภูมิก้างปลา 

2. ต้องอาศัยผู้ที่มีความสามารถสูงจึงจะสามารถใช้แผนภูมิก้างปลาในการระดมความคิด 

          1. ผู้บริหารสูงสุด (CEO) ส าหรับวงการจัดการความรู้ ถ้าผู้บริหารสูงสุดเป็นแชมเปี้ยน( เห็น

คุณค่า และด าเนินการผลักดัน KM ) เรื่องที่ว่ายากทั้งหลายก็ง่ายขึ้น ผู้บริหารสูงสุดควรเป็นผู้ริเริ่ม

กิจกรรมจัดการความรู้ โดยก าหนดตัวบุคคลที่จะท าหน้าที่ คุณเอ้ือ (ระบบ) ของ  KM ซึ่งควรเป็น

ผู้บริหารระดับสูง เช่น รองอธิบดี,รองผู้อ านวยการใหญ่ 

          2. คุณเอ้ือ (Chief Knowledge Officer, CKO) ถ้าการริเริ่มมาจากผู้บริหารสูงสุด คุณเอ้ือ ก็
สบายไปเปลาะหนึ่ง แต่ถ้าการริเริ่มที่แท้จริงไม่ได้มาจากผู้บริหารสูงสุด บทบาทแรกของ  ?คุณเอ้ือ ก็
คือ น า เป้าหมาย/หัวปลา ไปขายผู้บริหารสูงสุด ให้ผู้บริหารสูงสุดกลายเป็นเจ้าของ หัวปลา ให้ได้ 
บทบาทต่อไปของ คุณเอ้ือ คือ การหา คุณอ านวย และร่วมกับ คุณอ านวย จัดให้มีการก าหนด 
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เป้าหมาย/หัวปลา ในระดับย่อยๆ ของ คุณกิจ/ผู้ปฏิบัติงาน , คอยเชื่อมโยง หัวปลา เข้ากับวิสัยทัศน์ 
พันธกิจ เป้าหมาย แลยุทธศาสตร์ขององค์กร, จัดบรรยากาศแนวราบ และการบริหารงานแบบเอ้ือ
อ านาจ (Empowerment), ร่วม Share ทักษะในการเรียนรู้ และแลกเปลี่ยนเรียนรู้ เพ่ือประโยชน์ใน
การด าเนินการจัดการความรู้โดยตรง และเพ่ือแสดงให้ คุณกิจ เห็นคุณค่าของทักษะดังกล่าว, จัดสรร
ทรัพยากรส าหรับใช้ในกิจกรรมจัดการความรู้พร้อมคอยเชื่อมโยงการจัดการความรู้เข้ากับกิจกรรม
สร้างสรรค์อ่ืนๆ ทั้งภายในและนอกองค์กร, ติดตามความเคลื่อนไหวของการด าเนินการให้ค าแนะน า
บางเรื่อง และแสดงท่าทีชื่นชมในความส าเร็จอาจจัดให้มีการยกย่องในผลส าเร็จ และให้รางวัลที่อาจ
ไม่เน้นสิ่งของแต่เน้นการสร้างความภาคภูมิใจ 
  
          3. คุณอ านวย (Knowledge Facilitator , KF) เป็นผู้คอยอ านวยความสะดวกในการจัดการ
ความรู้ ความส าคัญของ คุณอ านวย อยู่ที่การเป็นนักจุดประกายความคิดและการเป็นนักเชื่อมโยง 
โดยต้องเชื่อมโยงระหว่างผู้ปฏิบัติ (คุณกิจ) กับผู้บริหาร (คุณเอ้ือ), เชื่อมโยงระหว่าง คุณกิจ ต่างกลุ่ม
ภายในองค์กร, และเชื่อมโยงการจัดการความรู้ภายในองค์กร กับภายนอกองค์กร โดยหน้าที่ที่ คุณ
อ านวย ควรท า คือ - ร่วมกับ คุณเอ้ือ จัดให้มีการก าหนด หัวปลา ของ คุณกิจ อาจจัด มหกรรมหัว
ปลา เพ่ือสร้างความเป็นเจ้าของ หัวปลา - จัดตลาดนัดความรู้ เพ่ือให้ คุณกิจ น าความส าเร็จมา
แลกเปลี่ยนเรียนรู้ถอดความรู้ออกมาจากวิธีท างานที่น าไปสู่ความส าเร็จนั้น เพ่ือการบรรลุ หัวปลา - 
จัดการดูงานหรือกิจกรรม เชิญเพ่ือนมาช่วย (Peer Assist) เพ่ือให้บรรลุ หัวปลา ได้ง่าย หรือเร็วขึ้น
โดยที่ผู้นั้นจะอยู่ภายในหรือนอกองค์กรก็ได้ เรียนรู้วิธีท างานจากเขา เชิญเขามาเล่าหรือสาธิต - จัด
พ้ืนที่เสมือนส าหรับการแลกเปลี่ยนเรียนรู้ และส าหรับเก็บรวบรวมขุมความรู้ที่ได้ เช่น ใช้เทคโนโลยี
การสื่อสารและสารสนเทศซึ่งรวมทั้งเว็บไซต์ เว็บบอร์ด เว็บบล็อก อินทราเน็ต จดหมายข่าวเป็นต้น - 
ส่งเสริมให้เกิดชุมชนแนวปฏิบัติ (CoP-Community of Practic) ในเรื่องที่เป็นความรู้ หรือเป็นหัวใจ
ในการบรรลุเป้าหมายหลักขององค์กร - เชื่อมโยงการด าเนินการจัดการความรู้ขององค์กร กับ
กิจกรรมจัดการความรู้ภายนอก เพ่ือสร้างความคึกคักและเพ่ือแลกเปลี่ยนเรียนรู้กับภายนอก   
             4. คุณกิจ (Knowledge Pracititoner, KP) คุณกิจ หรือผู้ปฏิบัติงาน เป็นพระเอกหรือ
นางเอกตัวจริง ของการจัดการความรู้ เพราะเป็นผู้ด าเนินกิจกรรมจัดการความรู้ประมาณร้อยละ 90-
95 ของทั้ งหมด คุณ กิจ  เป็ น เจ้ าของ หั วปลา โดยแท้ จริ ง และเป็ นผู้ที่ มี ความรู้  (Explicit 
Knowledge) และเป็นผู้ที่ต้องมาแลกเปลี่ยนเรียนรู้ ใช้ หา สร้าง แปลง ความรู้เพ่ือการปฏิบัติให้บรรลุ
ถึง เป้าหมาย/หัวปลาที่ตั้งไว้   
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             5. คุณประสาน (Network Manager) เป็นผู้ที่คอยประสานเชื่อมโยงเครือข่ายการจัดการ

ความรู้ระหว่างหน่วยงาน ให้เกิดการแลกเปลี่ยนเรียนรู้ในวงที่กว้างขึ้น เกิดพลังร่วมมือทางเครือข่าย

ในการเรียนรู้และยกระดับความรู้แบบทวีคูณ  

ที่มา : (http://akachai99.blogspot.com/2012/09/blog-post_30.html) ,  เรียบเรียงโดย เภสัช

กรประชาสรรณ์ แสนภักดี M.P.H. CMU 

 

2.1.1 กำรลดควำมสูญเปล่ำด้วยหลักกำร ECRS 

ควำมสูญเปล่ำ หรือ MUDA หรือ WASTE ล้วนแต่มีความหมายเดียวกัน หมายถึง สิ่งที่
เกิดขึ้นแต่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่สินค้า ซึ่งความสูญเปล่ามีอยู่ 7 ประการด้วยกันคือ 1) การผลิต
มาก เกิ น ไป  (Overproduction) 2) ก ารรอคอย  (Waiting) 3) ก าร เคลื่ อนย้ ายที่ ไม่ จ า เป็ น 
(Transporting) 4) การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate Processing) 5) การเก็บสินค้าที่
มากเกินไป (Unnecessary Inventory) 6) การเคลื่อนที่/เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary 
Motions) และ 7) ของเสีย (Defect ) ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการนี้เป็นสิ่งที่ไม่มีความจ าเป็นและ
ไม่ได้ก่อให้เกิดประโยชน์แก่บริษัท ดังนั้นทุกบริษัทควรจะท าการลดความสูญเปล่าเหล่านี้ลง การลด
ความสูญเปล่านอกจากจะเป็นการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพ่ิมผลผลิตแล้ว ยังเป็นการลดต้นทุน
ที่เกิดในบริษัทอีกด้วย 
หลักกำร ECRS เป็นหลักการที่ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัด
ใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆ ที่สามารถใช้ในการเริ่มต้นลด
ความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงได้เป็นอย่างดีในองค์กรธุรกิจทั่วไปจะสามารถแบ่งรูปแบบของ
กระบวนการหน่วยงานออกได้เป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ คือ ส่วนของงานโรงงานและส่วนของงานสนับสนุน 
ทั้ง 2 ส่วนนี้สามารถก่อให้เกิดความสูญเปล่าได้ ซึ่งอธิบายเป็นตัวอย่างได้ดังนี้ 
ส่วนแรกคือส่วนของงานโรงงาน คือส่วนที่เกี่ยวข้องโดยตรงกับการผลิตสินค้าของบริษัท การลดความ
สูญเปล่าในการผลิตเป็นสิ่งจ าเป็นและควรให้ความส าคัญเป็นอย่างมาก เพราะความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น
จะหมายถึงต้นทุนของสินค้าที่เพ่ิมสูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเปล่าลงได้ก็จะส่งผลให้ประหยัด
ต้นทุนการผลิตลงด้วย ผลที่ตามมาก็คือมีความสามารถในการแข่งขันกับคู่แข่งสูงขึ้น โดยแนวทางการ
ลด MUDA ลงสามารถท าได้โดยใช้หลักการ ECRS ดังนี้ 
 กำรก ำจัด ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบันและท าการก าจัดความสูญเปล่า
ทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น 
การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที่มากเกินไป การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น และ ของเสีย 

http://akachai99.blogspot.com/2012/09/blog-post_30.html
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 กำรรวมกัน ( Combine ) สามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่าสามารถรวม
ขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเข้าด้วยกัน ท า
ให้ขั้นตอนที่ต้องท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าได้เร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่ระหว่าง
ขั้นตอนลงอีกด้วย  เพราะถ้ามีการรวมขั้นตอนกัน  การเคลื่ อนที่ ระหว่างขั้นตอนก็ลดลง 
 กำรจัดใหม่( Rearrange ) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหม่เพ่ือให้ลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น หรือ 
การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยท าขั้นตอนที่ 3 ก่อน 2 
จะท าให้ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เป็นต้น 
 
 กำรท ำให้ง่ำย ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น  โดยอาจจะ
ออกแบบจิ๊ก (jig) หรือ fixture เข้าช่วยในการท างานเพ่ือให้การท างานสะดวกและแม่นย ามากขึ้น ซึ่ง
สามารถลดของเสียลงได้ จึงเป็นการลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นและลดการท างานที่ไม่จ าเป็น 
ส าหรับส่วนของงานสนับสนุนนั้นจะหมายถึง หน่วยงานที่ ไม่ได้มีความเกี่ยวข้องโดยตรงกับ
กระบวนการผลิต แต่จะช่วยสนับสนุนการผลิตนั่นเอง ในส่วนของการสนับสนุนนี้ งานหลักของส่วน
สนับสนุนจะเป็นเรื่องที่เกี่ยวกับงานด้านเอกสาร และข้อมูลเป็นหลัก เพราะจะต้องมีการจัดท าเอกสาร
หรือการบันทึกต่างๆมากมาย เพ่ือเก็บเป็นข้อมูลในการสอบกลับได้ และเพ่ือประโยชน์ในการท างาน 
ยิ่งหากองค์กรใดมีการน าระบบคุณภาพ ISO 9000 หรือ TS 16949 เข้ามาใช้ด้วยแล้ว ยิ่งไม่ต้องพูด
ถึงเพราะในข้อก าหนดหลายๆข้อของ ISO 9000 และ TS 16949 จะมีข้อบังคับในเรื่องงานการ
ควบคุมเอกสาร และข้อมูลอยู่ด้วยแต่ในบรรดาเอกสารที่มีอยู่มากมายเป็นภูเขารอบตัวนี้เหล่านี้  เรา
อาจจะคิดว่าเป็นเอกสารที่มีความจ าเป็นในการใช้งาน แต่ไม่แน่เสมอไปนัก เพราะเอกสารเหล่านั้น
อาจจะมีเอกสารที่ไม่จ าเป็น และเป็นเอกสารที่มีการจัดท าที่ซ ้าซ้อนมากมายก็เป็นได้ ซ่ึงหากเราไม่ได้
เคยมีการให้ความส าคัญกับเอกสารเหล่านั้นเลย แต่เดิมเคยมีการใช้งานกันมาอย่างไรก็ยังคงใช้งานต่อ
กันมาเรื่อยๆ โดยไม่คิดที่จะมีการเปลี่ยนแปลงเอกสารเหล่านั้น ผลเสียของเอกสารหากมีมากเกินไป 
จะท าให้วุ่นวายในการเก็บรักษา สิ้นเปลืองพ้ืนที่ในการเก็บเอกสาร และสิ้นเปลืองเวลาในการพิจารณา
เอกสารและจัดท าเอกสารเหล่านั้น นอกจากนี้ยังเป็นการสิ้นเปลืองทรัพยากรคือกระดาษโดยเปล่า
ประโยชน์อีกด้วย ดังนั้นเราควรมาเหลียวมองรอบๆตัว และเริ่มท าการลดปริมาณเอกสารลงกันเถอะ 
ช่วยกันก าจัดเอกสารขยะที่ไม่มีความจ าเป็นออกไป เราสามารถใช้หลักการ ECRS นี้ในการลดเอกสาร
ที่ไม่จ าเป็นลงได้กล่าวคือ 
 
– กำรก ำจัด (Eliminate) หมายถึง การก าจัด เอกสารที่ ไม่จ าเป็นออกไปนั่น เอง  หากลอง 
พิจารณาเอกสารต่างๆรอบตัว เอกสารบางอย่างอาจไม่มีความจ าเป็นที่จะต้องมีก็เป็นได้ เราสามารถ
ก าจัดออกไปได้เลย 
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– กำรรวมกัน (Combine) คือ การรวมเอาเอกสารจากหลายๆแผ่นมาไว้ในแผ่นเดียวกันได้ ซึ่งจะท า
ให้สะดวกส าหรับการวิเคราะห์และลดปริมาณเอกสารที่ต้องจัดเก็บลง 
 
 
– กำรจัดใหม่ (Rearrange) บางครั้งเอกสารที่ใช้อยู่อาจมีความซ ้าซ้อนกัน จึงควรมีการจัดเรียง
เอกสารให ม่  เพ่ื อลดความซ ้ าซ้ อนและความยุ่ งย าก ใน งาน เอกสารบ างรายการล งไป 
การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การจัดรูปแบบของเอกสารให้เข้าใจง่ายและสะดวกเหมาะสมกับ
การใช้งานหากท าการลดเอกสารที่ไม่จ าเป็นออกไปแล้ว จะท าให้การท างานมีความคล่องตัวขึ้น ไม่
ต้องยุ่งยากในการท าเอกสารที่ซ ้าซ้อน และลดเวลาในการท าเอกสารที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ลงไปได้ 
ถ้าสามารถลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ที่เกิดขึ้นได้ จะท าให้โรงงานมีประสิทธิภาพการผลิตที่ดีข้ึน ลดความ
ยุ่งยากและความวุ่นวายในการผลิตลง ซ่ึงจะส่งผลให้มีต้นทุนการผลิตที่ลดลงอย่างแน่นอน สิ่งเหล่านี้
ล้วนแล้วแต่เป็นประโยชน์อย่างมากส าหรับบริษัททุกบริษัทในเศรษฐกิจขณะนี้เพ่ือเป็นการปรับปรุง
บริษัทให้ดียิ่งข้ึน 
 
 

2.1.3 กำรควบคุมด้วยกำรมองเห็น (Visual Control)  
เป็นเทคนิคการสื่อสารผ่านการมองเห็นที่อยู่รอบ ๆ ตัวเรา และเห็นกันอยู่ในชีวิตประจ าวัน

ทุก ๆ วันอยู่แล้ว เนื่องจากเป็นเทคนิคง่าย ๆ แต่มีประสิทธิภาพสูงในการสื่อสาร เราจึงสามารถมอง
หา Visual Control ได้ ใน เกื อบทุ กสถานที่  เช่ น  ตามท้ องถนน ใน โรงเรียน  โรงพยาบาล 
ห้างสรรพสินค้า สถานที่ท่องเที่ยวต่าง ๆ ในบริษัทหรือโรงงานต่าง ๆ สถานที่ราชการต่างฯ เพียงแต่
เราอาจไม่ได้สังเกต หรือไม่ได้ให้ความส าคัญเท่าที่ควร ในการน ามา ขยายผลและประยุกต์ใช้เพ่ิมเติม
เพ่ือให้เกิดประโยชน์ในการท างาน ไม่ว่าจะเป็นงานในภาคบริการหรืองานผลิตก็มีความจ าเป็นในการที่
จะจัดช่องทางการสื่อสารที่ผู้ปฏิบัติงานมีความเข้าใจได้โดยง่าย โดยเฉพาะอย่างยิ่งในงานที่มีโอกาส
ผิดพลาดและส่งผลให้เกิดอุบัติเหตุ หรือความเสียหายมาก เทคนิค Visual Control จึงเป็นเทคนิค
พ้ืนฐานในการเพ่ิม Productivity ที่สามารถช่วยช่วยให้การท างานมีประสิทธิภาพ มีคุณภาพ และมี
ความปลอดภัยมากยิ่งขึ้น 
  ในด้านอุตสาหกรรม Visual Control เป็นประโยชน์ในการรับรู้ข้อมูลต่างๆ ของ
กระบวนการผลิตได้อย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ เพราะ  Visual Controlไม่ได้จ ากัดอยู่เฉพาะ
ระดับปฏิบัติการ แต่ยังสื่อถึงปรัชญาการบริหารและนโยบายขององค์กร ครอบคลุมการก าหนด
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เป้าหมายประจ าปีและแผนการด าเนินงาน ช่วยให้รับรู้สถานการณ์ปัจจุบันได้อย่างรวดเร็ว เป็น
เครื่องมือชั้นยอดในด้านการควบคุมการผลิต คุณภาพ และการบ ารุงรักษาเครื่องจักรVisual Control 
เป็นกระบวนการที่เน้นงานด้าน การควบคุมกระบวนการและการส่งมอบ  (Process & Delivery 
Control), การควบคุมด้านคุณภาพ (Quality Control), การควบคุมงาน (Work Control), การ
ควบคุมวัตถุ (Object Control), การควบคุมเครื่องมือ (Equipment, Fixture and Tool Control) 
นอกจากนี้ยังครอบคลุมประเด็น การบ ารุงรักษา, การป้องกันความปลอดภัย และขั้นตอนต่างๆ ของ
งานด้านบริหารองค์กร (Administrative Management) โดยการออกแบบ  Visual Controlจะต้อง
มีหลักในการด าเนินการเพ่ือความสอดคล้องกับสภาพแวดล้อมในการท างานทั้งในเชิงกายภาพและ
วิศวกรรมมนุษย์ เพ่ือความสมบูรณ์ของระบบ  Visual Control 
  ประเภทของ Visual Control 
  การแบ่งประเภทของ Visual Control สามารถแบ่งได้หลายลักษณะ เช่น แบ่งตาม
ประโยชน์ในการประยุกต์ใช้ เป็นกลุ่ม 
 

• Visual Control เพ่ือความปลอดภัย เช่น สัญลักษณ์ความปลอดภัยแบบต่างๆ 

• Visual Control เพ่ือปรับปรุงคุณภาพ เช่น ตัวอย่างลักษณะงานดี งานเสีย 

• Visual Control เพ่ือการบริหารสินค้าคงคลัง เช่น ป้ายบอกประเภทสินค้าต่างๆ 

• Visual Control เพ่ือการบ ารุงรักษาเครื่องจักร เช่น ขีดบอกระดับสูงสุด ต ่าสุดของ
น ้ามันเครื่อง 

• Visual Control เพ่ือการส่งเสริมการขาย เช่น ป้ายโฆษณาสินค้า 

• Visual Control เพ่ือติดตามผลการปฏิบัติงาน เช่น กราฟแสดงผลการปฏิบัติงานของ แต่ละ
แผนกฯลฯ (นพเก้า บุญราช, 2556) 

 
2.1.4 แบบตรวจสอบรำยกำร (Check List) 
แบบตรวจสอบรายการ (Check list) เป็นมาตรที่ใช้วัดพฤติกรรมโดยมีรายการให้ตรวจสอบ 

เป็นการสร้างแบบทดสอบจาก สังเกต เป็นรายการขั้นตอน กิจกรรม หรือพฤติกรรมที่ผู้สังเกตบันทึก
เมื่อมีเหตุการณ์เกิดขึ้น แบบตรวจสอบรายการต้องเป็นแบบที่ผู้สังเกตสามารถบันทึกได้อย่างรวดเร็ว 
และมีประสิทธิภาพ ผู้สังเกตจะไม่ประเมินคุณภาพ ระดับหรือ ความถี่ของพฤติกรรมที่เกิดโดยเฉพาะ
แต่จะตรวจสอบว่ามีพฤติกรรมหรือเหตุการณ์ใดเกิดขึ้นเช่น มี/ไม่มี ท า/ไม่ท า และแบบตรวจสอบ
รายการเป็นการสร้างแบบทดสอบจากแบบข้อค าถามปลายปิด คือเป็นการสร้างรายการของข้อค าถาม
ที่สัมพันธ์กับคุณลักษณะของพฤติกรรม ข้อค าถามแต่ละข้อจะมีค าตอบอย่างน้อย 2 ตัวเลือกหรือ
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มากกว่า 2 ตัวเลือกขึ้นไป บางข้อค าถามอาจให้เลือกค าตอบได้ เพียงตัวเลือกเดียวแต่บางข้อค าถาม
อาจให้เลือกตอบได้มากกว่า 1 ตัวเลือก ถือเป็นเครื่องมือที่ส าคัญในการวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative 
Research) เป็นเครื่องมือที่ใช้ตรวจสอบขั้นตอนหรือกระบวนการว่ามีหรือไม่มี เห็นด้วยหรือไม่เห็น
ด้วย ชอบหรือไม่ชอบ ใช่หรือไม่ใช่ มีการก าหนดข้อความที่จะตรวจสอบไว้ล่วงหน้าให้ผู้ตอบกา
เครื่องหมายอย่างใดอย่างหนึ่งเพียงอย่างเดียว 

วิธีกำรสร้ำง 

1.ก าหนดจุดมุ่งหมายของการสังเกต ก าหนดลักษณะของสิ่งที่จะประเมินหรือตรวจสอบพิจารณาจาก
จุดมุ่งหมายการเรียนรู้และจุดมุ่งหมายของหลักสูตร เช่น ความสุขในการเรียน  
2. ก าหนดและอธิบายการกระท าหรือพฤติกรรมที่ชัดเจนที่บ่งชี้คุณลักษณะของสิ่งที่จะประเมิน 

3. เขียนรายการ (ข้อความ) ที่บ่งชี้การกระท าหรือพฤติกรรม และตรวจสอบว่ารายการนั้นชัดเจน 
ซ ้าซ้อนกับรายการอ่ืนหรือไม่ รายการที่สังเกตต้องครอบคลุมประเด็นที่ต้องการสังเกต  
4. จัดเรียงรายการที่แสดงล าดับของการกระท าหรือพฤติกรรม  
5. น าไปทดลองกับสถานการณ์จริง และน ามาปรับปรุงแก้ไข 

กำรน ำไปใช้ 

แบบตรวจสอบรายการใช้ในการประกอบการสังเกตพฤติกกรมและแบบสอบถามเกี่ยวกับพฤติกรรม
หรือการปฏิบัติเฉพาะเรื่องเป็นการมุ่งตรวจสอบว่ามีการกระท าหรือมีพฤติกรรมต่างๆเกิดขึ้นหรือไม่
อย่างไรและเป็นเครื่องมือที่น าไปวัดด้านจิตพิสัยคือ การวัดการแสดงออกของความรู้สึกผ่านทาง
ความคิดและความเชื่อการแสดงออกของความรู้สึกโดยตรง เช่น มีความสนใจเข้าร่วมกิจกรรมและการ
แสดงออกซ่ึงเจตคติ เจตนารมณ์ที่กระท าผ่านการปฏิบัติ เช่น การเข้าเรียนตรงต่อเวลา 

ข้อดีและข้อเสีย 

ข้อดี:  
แบบตรวจสอบรายการโดยการสังเกต 
1. สามารถน าไปใช้สังเกตพฤติกรรม หรือการปฏิบัติได้อย่างละเอียดชัดเจน 
2. ประเมินพฤติกรรม หรือการปฏิบัติเป็นรายบุคคลสามารถน าไปปรับปรุงได้ดี  
3. ข้อมูลที่ได้น่าเชื่อถือเพราะได้จากสถานการณ์จริง  
4.ได้ข้อมูลปฐมภูมิจากแหล่งข้อมูลโดยตรง  
5.ไม่ได้รบกวนหรือก่อความร าคาญแก่ผู้ถูกสังเกต 

https://www.gotoknow.org/posts/tags/%E0%B8%A7%E0%B8%B4%E0%B8%88%E0%B8%B1%E0%B8%A2
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ข้อเสีย:  
แบบตรวจสอบรายการโดยการสังเกต 
1.ท าให้เสียเวลามากเพราะพฤติกรรมบางอย่างเกิดขึ้นในช่วงเวลาที่สั้นมาก 
2.ความคลาดเคลื่อนของผู้สังเกตมีโอกาสเกิดขึ้นได้มาก 

 

 

2.2  งำนวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 
ปฐมพงษ์ หอมศรีและคณะ (2557) คณะผู้วิจัยได้ใช้เครื่องมือในการหาสาเหตุและปัญหา

โดยใบตรวจสอบ (Cheek Sheet) และแผนผังก้างปลา Ishiawa Diagram เพ่ือวิเคราะห์ปัญหาการ
ค้นหาแนวทางแก้ไข มีการตรวจนับสินค้าคงคลังและจัดท าใบบันทึกรายการสินค้า Stock card สินค้า
คง  คลังมีการจัดเรียงตามหมู่ประเภท มีการวางแผนการจัดซื้อที่เหมาะสม และมีการระบายสินค้า
ค้างสต๊อกผลจากการด าเนินงานท าให้ต้นทุนสินค้าค้างสต๊อกลดลง สรุปผลการวิจัยจากการน าเครื่อง
มาใช้ในการแก้ไขปัญหาด้านการบริหารสินค้าคงคลังเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการบริหารสินค้าคงคลัง
โดยลดการสั่งซื้อที่ซ ้าซ้อนสามารถคิดเป็นเงินลงลดได้ 1,533,600 บาท และปรับปรุงกระบวนการ
ท างานในระบบสินค้าคงคลังจัดท ากลุ่มของสินคา Product Category ลดปริมาณสินค้าที่ไม่มีการ
เคลื่อนไหว ลดปริมาณการจัดเก็บสินค้าและลดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บลดลง สามารถคิดเป็นเงิน 
671,700 บาท 
 

ศรินทร์รัศม์ เชยโพธิ (2559) ศึกษาเรื่องการน าเครื่องมือ QC 1 TOOLS: FLOWCHART 
มาวิเคราะห์ปัญหาในขั้นตอนการท างานงานวิจัยนี้เป็นการปรับปรุงขั้นตอนการท างานในการจัดส่ง
สินค้ากรอบแว่นตาไปยังร้านค้าปลีกในประเทศอังกฤษ จากการศึกษาพบว่า สภาพปัจจุบันคลังสินค้า
ของบริษัทดังกล่าวไม่มีพ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค้าที่เข้ามาในแต่ละวัน ปัญหาเกิดจากมีชิ้นงานที่รอ
ระหว่างท า (WIP) เป็นจ านวนมากในขั้นตอนการท างานการจัดส่งกรอบแว่นตาไปยังร้านค้าปลีก ผู้
ศึกษาจึงได้ศึกษาวิเคราะห์ปัญหาในแต่ละขั้นตอนการท างาน หาสาเหตุขั้นตอนการท างานที่ท าให้มี
ชิ้นงานที่รอระหว่างท า (WIP) โดยใช้ Flow Chart ซึ่งเป็นหนึ่งในเครื่องมือ QC 7 TOOLS มาช่วย
วิเคราะห์ปัญหาในแต่ละขั้นตอน เพ่ือหาแนวทางการปรับปรุงขั้นตอนการท างานและระยะเวลาให้
รวดเร็วมากขึ้น 
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 ธัญญำลักษณ์ บุญอเนก (2556) การศึกษาปัญหาและเพ่ิมประสิทธิภาพในการด าเนินงาน
ด้านเอกสารประกอบการเดินพิธีการส่งออกสินค้า กรณีศึกษาบริษัท  ABC จากัด ปัจจุบันปัญหาที่
ส าคัญ ก็คือการให้บริการในการท าเอกสารส่งออก เพ่ือด าเนินพิธีการศุลกากร ซึ่งไม่สอดคล้องกับ
ความต้องการของลูกค้า ท าให้การจัดท าใบขนสินค้าผิดพลาดและล่าช้า จากการศึกษาและท าวิจัยนี้ 
เพ่ือน าเสนอแนวทางในการปรับปรุง จึงได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูล รายละเอียด ขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานของเจ้าหน้าที่ ในการจัดท าเอกสารใบขนสินค้าส่งออกผิดพลาด และล่าช้าไม่ทันก าหนด 
พบว่าสาเหตุหลักมาจากกระบวนการท างาน ซึ่งพิจารณาจากขั้นตอนการท างานพบว่ามีปัญหาใน
ขั้นตอนของเวลาในการท างาน การคีย์ข้อมูลเกิดความผิดพลาด ในการแก้ไขปัญหาการท าใบขนสินค้า
ผิดพลาดและล่าช้า นั้นใช้แนวทางการแก้ไขทางใดทางหนึ่งไมได้ จึงน าเอาทั้ง  3 แนวทางคือการใช้
แบบจาลองสถานการณ์ การเพ่ิมเช็คลิสในการตรวจสอบและการปรับตารางเวลาการท างาน มาปรับ
ใช้ ผสมผสานกันเพ่ือให้การแก้ไขปัญหาสัมฤทธิ์ผล และท าให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด ผลการศึกษา
พบว่า สามารถช่วยลดความผิดพลาดในการคีย์ใบขนสินค้าได้อย่างถูกต้องและรวดเร็วขึ้น ซึ่งผลต่าง
ของจ านวนงานที่เข้ากับจ านวนงานที่เสร็จสิ้นที่ดีที่สุดโดยเฉลี่ย 13 ชุด และระยะเวลารอคอยโดยเฉลี่ย 
1.3 นาที เมื่อเปรียบเทียบกับตารางก่อนปรับปรุงตารางการท างาน ท าให้เพ่ิมการปฏิบัติงานที่มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น 
 

วรัญญำ สำสมจิตต์ (2559) ศึกษาเรื่องการศึกษาแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการ
คลังวัตถุดิบ ผลการศึกษาพบว่า เมื่อมีการจ าแนกวัตถุดิบแล้วจึงใช้ข้อมูลเดือนการสั่งซื้อวัตถุดิบ 
ย้อนหลัง 6 เดือน เพ่ือที่ท าการศึกษาเพ่ือน ามาค านวณหาพ้ืนที่การจัดวางและแยกประเภทพ้ืนที่การ
จัดวางวัตถุดิบ เมื่อมีการก าหนดพ้ืนที่ชัดเจนแล้วจึงน าเทคนิคการเข้าก่อนออกก่อน (FIFO) และการ
ควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual control) พบว่าระยะเวลาในการท ากิจกรรมการจัดเก็บและจัดการ
วัตถุดิบน าเข้าคลังวัตถุดิบใช้ระยะเวลาลดลง 14.2 ชั่วโมง และในส่วนของการค้นหาวัตถุดิบ เพ่ือ
เบิกจ่ายของฝ่ายผลิตใช้ระยะเวลาในการค้นหาวัตถุดิบลดลง 1.49 นาที/พาเลท 

 
ลลัลดำ ชมโฉม (2559) ศึกษาเรื่องการศึกษาปัญหาและการหาวิธีการเพ่ิมประสิทธิภาพ

เกี่ยวกับการด าเนินงานด้านเอกสารประกอบการเดินพิธีการกรมศุลกากร (ใบขนขาออก) กรณีศึกษา 
บริษัทตัวแทนส่งสินค้าทางอากาศแห่งหนึ่ง ผู้ศึกษาวิจัยได้ท าการศึกษาเก็บรวบรวมข้อมูล ได้แก่ การ
เก็บข้อมูลขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงาน โดยเครื่องมือที่ช่วยในงานวิจัย คือ ผังก้างปลา พบว่า
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ปัญหาที่ส าคัญ คือ การให้บริการในฝ่ายการท าเอกสารส่งออก (ใบขนขาออก) ซึ่งไม่ตรงต่อความ
ต้องการของลูกค้าท าให้เกิดความเสียหายและท าให้บริษัทขาดความน่าเชื่อถือ 

 

 

บทท่ี 3 

ขั้นตอนและวิธีกำรด ำเนินงำน 

ในบทนี้จะกล่าวถึงแผนการปฏิบัติงานและวิธีการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานใน
แผนก Traffic BOI ผู้ศึกษาได้อธิบายถึงวิธีการด าเนินการศึกษาในขั้นตอนต่าง ๆ ดังต่อไปนี้ 
 

3.1 รำยละเอียดงำนที่นักศึกษำปฏิบัติในงำนสหกิจศึกษำ 

3.2 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

3.3 กำรวิเครำะห์ข้อมูล 

3.4 วิเครำะห์กำรแก้ปัญหำ 

 

3.1 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในงานสหกิจศึกษาหรือรายละเอียดโครงงานที่ได้รับ
มอบหมาย 

         จากการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาในแผนก Traffic BOI ของบริษัท แซนมินา-ไซ ซิส
เท็มส์ (ประเทศไทย)จ ากัดผู้ศึกษาได้รับมอบหมายให้รับผิดชอบด้านงานเอกสาร ได้แก่ คีย์เลข
Shipmentลง Book, น าข้อมูลshipmentส่งทาง E-mail, คีย์ค่าFreight, คีย์ข้อมูลหาค่า BOM ,เช็ค
ใบก ากับภาษีสแกนเอกสาร, ตรวจสอบใบขนสินค้าขาออก 
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ภำพที่ 3.2 แสดงผลการวิเคราะห์โดยใช้Flowchart 

 

จะพบปัญหาในขั้นตอนการตรวจสอบความถูกต้องของชุดใบขนสินค้าขาออกและการจัดชุด
เอกสารใบขนสินค้าขาออกเพ่ือส่งต่อให้แผนก BOI ท าการกรอกข้อมูลให้ทางสมาคมสโมสรนักลงทุน
เพ่ือท าการยื่น BOM และเตรียมท าการลงสูตรการผลิตและปริมาณการใช้วัตถุดิบแต่เนื่องจากเอกสาร
ใบขนสินค้าขาออกมีหลากหลายหลายชุดงานงานหลากหลายบริษัทแต่เนื่องจากพนักงานไม่มีการจัด
ระเบียบในการจัดชุดเอกสารส่งผลท าให้เกิดความผิดพลาดในการจัดชุดเอกสารใบขนสินค้าขาออก 
โดยชุดเอกสารใบขนสินค้าขาออก 

 
3.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนที่นักศึกษำปฏิบัติงำนหรือโครงงำน 

3.3.1 วิธีกำรศึกษำ 

          ส าหรับวิธีการศึกษาแนวทางการลดความผิดพลาดในการจัดชุดเอกสารและการจัดเอกสารให้
เป็นหมวดหมู่ ศึกษาได้ก าหนดขั้นตอนในการด าเนินงานไว้ดังนี้ 

ปัญหาที่พบ 
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1. การศึกษาและรวบรวมข้อมูล 
2. การก าหนดเครื่องมือที่ใช้ในการศึกษา 
3. การวิเคราะห์ข้อมูล 
4. การสร้างเครื่องมือในการแก้ไขปัญหา 
5. การทดสอบประสิทธิภาพการท างานของเครื่องมือ 
6. สรุปผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 

 

3.3.2 กำรรวบรวมข้อมูลที่ใช้ในกำรศึกษำ 

การเก็บรวบรวมข้อมูลที่น ามาใช้ในการศึกษาแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ   

1. ข้อมูลปฐมภูมิ (Primary Data) รวบรวมข้อมูลโดยใช้วิธีการจดบันทึกข้อมูลของการท างาน
โดยการสอบถามจากพนักงานที่เกี่ยวข้องกับงานที่ท าอยู่เพ่ือน ามาศึกษากระบวนการท างาน
ปัจจุบันและศึกษาถึงปัญหาทีเกิดขึ้น 

2. ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เป็นข้อมูลที่รวบรวมได้จากการศึกษาเอกสาร หนังสือ
บทความทางวิชาการ สถิติข้อมูลในรายงานต่างๆรวมทั้งข้อมูลจากทางอินเทอร์เน็ตเอกสาร
งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการศึกษาในครั้งนี้ 
 

3.3.3 เครื่องมือที่ใช้ในกำรศึกษำ 
1. แผนผังแสดงเหตและผลหรือแผนผังก้างปลา 
2. การเขียนผังงาน (Flowchart) 
3. แบบตรวจสอบรายการ (Checklist) 
4. การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 

 
3.4 กำรวิเครำะห์ข้อมูล 

ในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใช้ทฤษฎีการก าหนดปัจจัยบนก้างปลานั้นเพ่ือเป็น
การน าขอ้มูลที่ได้มาจากการศึกษาหาข้อมูลกระบวนการท างานและปัญหาต่างๆภายในบริษัท 
แซนมินา-ไซซิสเท็มส์(ประเทศไทย) จ ากัด เมื่อพบปัญหาที่ได้มานั้นมาสร้างแผนผังก้างปลา 
(Fish Bone Diagram) โดยจะท าการก าหนดกลุ่มปัจจัยเพ่ือแยกแยะและก าหนดสาเหตุ
ต่างๆที่เกิดมาจากปัจจัยต่างๆได้อย่างเป็นระบบและเป็นเหตุเป็นผโดยส่วนมากจะใช้หลักการ 
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4M 1E ซึ่งเป็นกลุ่มปัจจัย (Factors) เพ่ือน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆและท าให้ทราบถึง
ปัจจัยที่ส่งผลให้เกิดปัญหา 

 

 ภำพที่ 3.3 การวิเคราะห์แผนผังก้างปลาแสดงปัญหาและสาเหตุ 

       จากการวิเคราะห์ข้อมูลของกระบวนการท างานโดยใช้แผนผังก้างปลาในการวิเคราะห์หาที่มา
และสาเหตุของปัญหานั้นท าให้ทราบถึงปัจจัยที่ส่งผลให้เกิดปัญหาโดยพบว่าปัญหาหลักคือส่วนของ
กระบวนการท างานดังกล่าวข้างต้นอาจน าไปสู่ปัญหาการจัดชุดเอกสารใบขนขาออกเพ่ือน าไปให้ทาง 
แผนก BOI ท าการกรอกข้อมูลให้ทางสมาคมสโมสรนักลงทุนท าการยื่น BOM เพ่ือท าการลงสูตรการ
ผลิตและปริมาณการใช้วัตถุดิบโดยใช้ทฤษฎีแผนผังก้างปลา ซึ่งปัญหาดังกล่าวเกิดจากปัจจัยและ
สาเหตุต่าง ๆ ดังนี้ 
  1. Material มีสาเหตุมาจากจัดเอกสารไม่เป็นหมวดหมู่ เอกสารวางไม่เป็นระเบียบ
ท าให้เอกสารปะปนกัน และในการจัดชุดเอกสารต้องใช้เอกสารหลายใบท าให้บางครั้งเอกสารที่ต้อง
น าไปให้ Shipping ตรวจปล่อยของมีไม่ครบ 
  2. Environment มีสาเหตุมาจากสถานที่องค์กรมีพ้ืนที่จ ากัด มีขนาดไม่เพียงพอต่อ
การปฏิบัติงาน 
  3. Man มีสาเหตุมาจากบุคลากรขาดความละเอียดรอบคอบ ขาดความช านาญ และ
จ านวนบุคลากรมีไม่เพียงพอต่อการปฏิบัติงาน 
  4. Method มีสาเหตุมาจากข้อมูลในใบขนสินค้าขาออกมีจ านวนมากอาจท าให้เกิด
ความผิดพลาดได ้
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3.4.1  ทฤษฎีลดความสูญเปล่า ECRS 

ผู้ศึกษาได้ท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาจึงได้ท าการแก้ไขปัญหาโดยการใช้ทฤษฎีลดความ

สูญเปล่า ECRS โดยเลือกใช้ตัว S = Simplify หมายถึง การท าให้ง่าย ปรับปรุงวิธีการท างานหรือ

สร้างอุปกรณ์ช่วยท างานให้ง่ายขึ้นโดยที่จะปรับปรุงโดยการน าการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual 

Control) มาแก้ไขปัญหาการจัดเรียงชุดเอกสารใบขนสินค้าขาออกและแบบตรวจสอบรายการ 

(Check list) น ามาช่วยในการตรวจสอบเอกสารใบขนสินค้าขาออกและแก้ไขปัญหาในการจัดชุด

เอกสารใบขนสินค้าขาออก 

3.4.1.1  แบบตรวจสอบรายการ (Checklist) 

 

ภำพที่ 3.4 เตรียมจัดชุดเอกสารและตรวจสอบเอกสารก่อนปรับปรุง 

จากที่มีการศึกษากระบวนการท างานพบว่าเอกสารใบขนสินค้าขาออกมีข้อมูลเป็นจ านวน
มากซึ่งอาจจะท าให้ข้อมูลในใบขนสินค้าขาออกและการจัดชุดใบขนสินค้าขาออกเกิดความผิดพลาดได้
ดังนั้นผู้ศึกษาจึงน าทฤษฎีแบบตรวจสอบรายการ (Checklist) มาใช้ในการตรวจสอบข้อมูลในใบขน
สินค้าและตรวจสอบชุดเอกสารใบขนสินค้าขาออกซึ่งข้อมูลในใบขนสินค้าขาออกมี 18 รายการ และ
ชุดเอกสารที่แนบมากับชุดใบขน มีดังนี้ 
   ข้อมูลในใบขนสินค้าขาออก 

1. ชื่อที่อยู่ผู้ส่งออก 
2. ชื่อและเลขที่บัตรผ่านพิธีการ 
3. ตัวแทนออกของ 
4. ชื่อยานพาหนะ 
5. เลขที่ใบขนสินค้าขาออก 
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6. วันที่ส่งออก 
7. เครื่องหมายและเลขหมายหีบห่อ 
8. จ านวนและลักษณะหีบห่อ 
9. ประเทศก าเนิด 
10. ประเทศต้นทางที่บรรทุก 
11. ท่าเรือที่รับบรรทุกของ 
12. ประเภทพิกัด 
13. น ้าหนักสุทธิ 
14. ปริมาณสินค้า 
15. ชื่อสินค้า (ภาษาอังกฤษ) 
16. ชื่อสินค้า (ภาษาไทย) 
17. รหัสสินค้า 
18. รวมน ้าหนักสุทธิ 

   ชุดเอกสารที่แนบมากับชุดใบขน 
1. ใบขนสินค้าขาออก 
2. Air Waybill 
3. Invoice 
4. Packing List 
5. เอกสารแนบใบอนุญาติส่งออกวัตถุดิบ 

หลังจากที่เราทราบข้อมูลต่างๆที่จะต้องก าหนดลงไปในตารางรายการตรวจสอบ (Check 
List) แล้วหลังจากนั้นท าตารางรายการตรวจสอบ (Check List) โดยใช้โปรแกรม Microsoft Excel 
ในการจัดท าตารางรายการตรวจสอบ (Check List) ดังภาพต่อไปนี้ 

 
ภำพที่ 3.6 ตารางรายการตรวจสอบ (Check List) ที่น าไปใช้งานจริง 
3.4.1.2  การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 
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ภาพที่ 3.5 ภาพการจัดวางชุดงานก่อนปรับปรุง 
    จากที่มีการศึกษากระบวนการท างานการจัดชุดเอกสารใบขนสินค้าขาออกเนื่องจากเอกสารมี
หลายใบหลายชุดงานหลากหลายบริษัท พนักงานจัดชุดงานไม่เป็นหมวดหมู่เป็นการจัดวางแบบทับ
ซ้อนกันจึงท าให้เอกสารมีปะปนกันส่งผลให้เกิดความล่าช้าในการแยกเอกใบขนสินค้าขาออกที่ต้อง
น าไปให้ทางแผนก BOI 
 

3.5 กำรวัดผลกำรศึกษำ 

หลังจากท่ีผู้ศึกษาได้ท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาจึงได้ท าการแก้ไขปัญหาโดยการใช้ทฤษฎี

ลดความสูญเปล่า ECRS โดยเลือกใช้ตัว S = Simplify หมายถึง การท าให้ง่าย ปรับปรุงวิธีการ

ท างานหรือสร้างอุปกรณ์ช่วยท างานให้ง่ายขึ้นโดยที่จะปรับปรุงโดยการน าการควบคุมด้วยการ

มองเห็น (Visual Control) มาแก้ไขปัญหาการจัดเรียงชุดเอกสารใบขนสินค้าขาออกและแบบ

ตรวจสอบรายการ (Check list) น ามาช่วยในการตรวจสอบเอกสารใบขนสินค้าขาออกและแก้ไข

ปัญหาในการจัดชุดเอกสารใบขนสินค้าขาออก 
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บทท่ี 4 

ผลกำรศึกษำ 

จากการศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาภายในบริษัทแซนมินา-ไซ ซิสเท็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 
บทนี้จะกล่าวถึงวิธีการแก้ไขปัญหาและการวัดผลจากการน าเครื่องมือที่ ใช้ในการแก้ปัญหา
เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรงการแก้ปัญหาภายในองค์กรทางผู้ศึกษาได้น าทฤษฎีลดความ
สูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS มาช่วยแก้ไขปัญหาโดยการแก้ไขปัญหานี้จะเลือกใช้ S – Simplify
หมายถึงการท าให้การท างานง่ายขึ้นโดยการน าการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) และ
แบบตรวจสอบรายการ (Check List) เข้ามาช่วยจัดในการตรวจสอบเอกสารและจัดชุดเอกสารใบขน
ขาออก 

4.1 ผลจำกกำรจัดท ำแบบตรวจสอบรำยกำร (Check List)   

 จำกกำรออกแบบกำรจัดท ำแบบตรวจสอบรำยกำร (Check List) ส าหรับการตรวจสอบ
เอกสารและการจัดชุดเอกสารใบขนสินค้าขาออกหลังจากการจัดท าแบบตรวจสอบรายการ (Check 
List) ขึ้นมาแล้วน าไปใช้ในการปฏิบัติงานจริงของพนักงานซึ่งพบว่าสามารถช่วยลดระยะเวลาและ
ความผิดพลาดจากการตรวจสอบเอกสารและการจัดชุดเอกสารใบขนสินค้าขาออกโดยจะแสดงภาพ
แบบตรวจสอบรายการ (Check List) ดังนี้ 
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ภำพที่ 4.1 การใช้งานจริงแบบตรวจสอบรายการของใบขนสินค้าขาออก 
 

4.2 ผลจำกกำรท ำกำรควบคุมด้วยกำรมองเห็น (Visual Control)  

จากการจัดท าการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) โดยการจัดหมวดหมู่เอกสาร
ด้วยการแบ่งสีแฟ้มเอกสารตามประเภทของงานและท าป้ายบอกสีของประเภทงานเพ่ือการจัดเรียงชุด
เอกสารให้เป็นหมวดหมู่มีระบบระเบียบและไม่ให้เอกสารปะปนดังภาพเพ่ือสะดวกต่อการน าไปกรอก
ข้อมูลเข้าระบบของแผนก BOI และสะดวกต่อการค้นหา 

 

 

 

 

 

ภำพที่ 4.2 ตัวอย่างแฟ้มเอกสารที่ท าการแยกชนิดชองชิ้นงาน 
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จากภาพที่ 4.2 โดยท าการจัดหมวดหมู่โดยการใช้แฟ้มงานในแต่ละสีแยกประเภทของชนิด
งานโดยชนิดงานจะมี Computer Box Build (BOX) , FUSE , Printed Circuit Board Assembly 
(PCB) เพ่ือสะดวกต่อการน าไปกรอกข้อมูลเข้าระบบของแผนก BOI และสะดวกต่อการค้นหาเอกสาร
ใบขนสินค้าขาออก 

 4.3 ผลกำรทดสอบก่อนและหลังปรับปรุง 

  ผู้ศึกษาท าการเก็บรวบรวมข้อมูลก่อนการปรับปรุงและหลังปรับปรุงจากการท าการ
จัดท าแบบตรวจสอบรายการ (Check List) และทฤษฎีการควบคุมด้วยการมองเห็น(Visual Control)  
มาประยุกต์ใช่ในการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานสามารถเปรียบเทียบเวลาและความผิดพลาดใน
การปฏิบัติงานก่อนและหลังปรับปรุงได้ ดังนี้ 

 ตำรำง 4.1 แสดงผลปฏิบัติงานก่อนแก้ไข 

จ ำนวนคร้ัง จ ำนวนชุดงำน จ ำนวนชุดงำนที่ผิดพลำด เวลำก่อนปรับปรุง (นำที) 

ครั้งท่ี1 34 5 51.37 

ครั้งท่ี2 45 10 60 

ครั้งท่ี3 20 2 45.12 

 

ภำพที่ 4.1 กราฟแสดงจ านวนชุดงานทั้งหมดและงานที่ผิดพลาด (ก่อนปรับปรุง) 

 จากตาราง 4.1 แสดงผลจ านวนชุดงานที่ผิดพลาดและระยะเวลาในการจัดชุดและตรวจสอบ
เอกสารใบขนสินค้าขาออกก่อนการจัดท าแบบตรวจสอบรายการ (Check List) และการควบคุมด้วย
การมองเห็น (Visual Control)  โดยวัดผลกับชุดงานในแต่ละครั้งซึ่งครั้งที่ 1 จ านวนชุดงาน 34 ชุด 
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จ ำนวนชดุงำน จ ำนวนชดุที่ผิดพลำด เวลำก่อนปรบัปรุง (นำที)
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จ านวนงานที่ผิดพลาด 5 ชุด ระยะเวลาในการจัดชุดและตรวจสอบเอกสารใบขนสินค้าขาออก 51.37 
นาที , ครั้งที่ 2 จ านวนชุดงาน 45 ชุด จ านวนงานที่ผิดพลาด 10 ชุด ระยะเวลาในการจัดชุดและ
ตรวจสอบเอกสารใบขนสินค้าขาออก 1ชั่วโมง , ครั้งที่ 3 จ านวนชุดงาน 20 ชุด จ านวนงานที่ผิดพลาด 
2 ชุด ระยะเวลาในการจัดชุดและตรวจสอบเอกสารใบขนสินค้าขาออก 45.12 นาท ี

ตำรำง 4.2 แสดงผลปฏิบัติงานหลังการแก้ไขโดยการจัดท าแบบตรวจสอบรายการ (Check List)  
และการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control)  

จ ำนวนคร้ัง จ ำนวนชุดงำน จ ำนวนชุดที่ผิดพลำด เวลำก่อนปรับปรุง (นำที) 

ครั้งท่ี1 34 2 30 

ครั้งท่ี2 45 4 43 

ครั้งท่ี3 20 1 25.13 

 

 

ภำพที่ 4.2 กราฟแสดงจ านวนชุดงานทั้งหมดและงานที่ผิดพลาด (หลังปรับปรุง) 

จากตาราง 4.2 แสดงผลจ านวนชุดงานที่ผิดพลาดและระยะเวลาในการจัดชุดและตรวจสอบ
เอกสารใบขนสินค้าขาหลังการจัดท าแบบตรวจสอบรายการ (Check List) และการควบคุมด้วยการ
มองเห็น (Visual Control) โดยวัดผลกับชุดงานในแต่ละครั้งซึ่งครั้งที่ 1 จ านวนชุดงาน 34 ชุด 
จ านวนงานที่ผิดพลาด 2 ชุด ระยะเวลาในการจัดชุดและตรวจสอบเอกสารใบขนสินค้าขาออก 30 
นาที , ครั้งที่ 2 จ านวนชุดงาน 45 ชุด จ านวนงานที่ผิดพลาด 4 ชุด ระยะเวลาในการจัดชุดและ
ตรวจสอบเอกสารใบขนสินค้าขาออก 43 ชั่วโมง , ครั้งที่ 3 จ านวนชุดงาน 20 ชุด จ านวนงานที่
ผิดพลาด 1 ชุด ระยะเวลาในการจัดชุดและตรวจสอบเอกสารใบขนสินค้าขาออก 25.13 นาท ี
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จ ำนวนชดุงำน จ ำนวนชดุที่ผิดพลำดก่อนกำรปรบัปรุง (ชดุ) เวลำหลงัปรบัปรุง (นำที)
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ตำรำง 4.3 แสดงผลปฏิบัติงานเปรียบเทียบก่อนและหลังการแก้ไขโดยการจัดท าแบบตรวจสอบ
รายการ (Check List) และการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 

 

จากตาราง 4.3 แสดงผลปฏิบัติงานเปรียบเทียบก่อนและหลังการแก้ไขโดยการจัดท าแบบ
ตรวจสอบรายการ (Check List) และการควบคุมด้วยการมองเห็ น  (Visual Control) โดย
เปรียบเทียบได้ ดังนี้ 

 

- ครั้งที่ 1 ผลต่างจากท าการปรับปรุงแล้ว 3 ชุด คิดเป็น 40% 

- ครั้งที่ 2 ผลต่างจากท าการปรับปรุงแล้ว 6 ชุด คิดเป็น 40% 

- ครั้งที่ 3 ผลต่างจากท าการปรับปรุงแล้ว 1 ชุด คิดเป็น 41.17% 

 

 

 

 

 

 

 

จ านวน
ครั้ง 

จ านวน
ชุดงาน 

จ านวนชุดที่
ผิดพลาดก่อน
การปรับปรุง 

(ชุด) 

จ านวนชุดที่
ผิดพลาดหลัง
การปรับปรุง 

(ชุด) 

    
ผลตา่ง 
(ชุด) 

เวลาก่อน
ปรับปรุง 
(นาที) 

เวลาหลัง
ปรับปรุง 
(นาที) 

เปอร์เซ็นต์  
(%) 

ครั้งท่ี1 34 5 2 3 51.37 30 40% 

ครั้งท่ี2 45 10 4 6 60 43 40% 

ครั้งท่ี3 20 2 1 1 45.12 25.13 41.17% 
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บทท่ี 5 

สรุปผลกำรปฏิบัติงำน 

   จากการด าเนินการศึกษาการท างานของบริษัทแซนมา-ไซ ซิสเท็มส์ (ประเทศไทย) จ ากัด
แผนก Traffic BOI ได้พบปัญหาในขั้นตอนการตรวจสอบความถูกต้องและการจัดชุดใบขนสินค้าขา
ออกเนื่องจากเอกสารใบขนสินสินค้ามีข้อมูลที่ต้องคอยตรวจสอบเพ่ือป้องกันการผิดพลาดในการส่ง
เอกสารไปให้แผนก BOI และเอกสารใบขนสินค้ามีหลายชุดหลากหลายบริษัทและหลายหลายชนิด
งานซึ่งพนักงานไม่เพียงพอจึงเกิดการเร่งรีบในการตรวจสอบและเร่งรีบจัดชุดเอกสารใบขนสินค้าขา
ออกท าให้เกิดความผิดพลาดและเกิดความล่าช้า 

จากการท างานพบว่าเกิดปัญหาในขั้นตอนการตรวจสอบความถูกต้องและการจัดชุดใบขน
สินค้าขาออกผู้ศึกษาจึงน าแผนผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) มาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
ความผิดพลาดในการจัดชุดเอกสารใบขนสินค้าขาออกนั้นมาจากการจัดเอกสารไม่เป็นหมวดหมู่ท าให้
เอกสารปะปนกันและในชุดงานมีเอกสารหลายใบ ผู้ศึกษาจึงเลือกปรับปรุงกระบวนการท างานโดย
การน าทฤษฎีลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS เลือกใช้ตัว S = Simplify หมายถึง การท าให้ง่าย 
ปรับปรุงวิธีการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ท างานได้ง่ายขึ้น โดยการน า Microsoft Excel มา
สร้างแบบฟอร์มการท าแบบตรวจสอบรายการ (Check List) และการจัดท าการควบคุมด้วยการ
มองเห็น (Visual Control) มาช่วยในการแยกหมวดหมู่เอกสารเพ่ือที่จะท าการส่งเอกสารใบขนสินค้า
ขาออกไปให้แผนก BOI 

ผลการศึกษาการเปรียบเทียบก่อนและหลังการแก้ไขโดยการจัดท าแบบตรวจสอบรายการ 
(Check List) และการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) โดยเปรียบเทียบได้ ดังนี้ 

 

- ครั้งที่ 1 ผลต่างจากท าการปรับปรุงแล้ว 3 ชุด คิดเป็น 40% 

- ครั้งที่ 2 ผลต่างจากท าการปรับปรุงแล้ว 6 ชุด คิดเป็น 40% 

- ครั้งที่ 3 ผลต่างจากท าการปรับปรุงแล้ว 1 ชุด คิดเป็น 41.17% 
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5.1สิ่งท่ีคำดหวัง 

 1.นักศึกษาได้รับความรู้และประสบการ์ณ ในการปฏิบัติสหกิจศึกษาซึ่งไม่สามารถเรียนรู้ได้
จากทฤษฎีต่างๆในสถานศึกษา 

 2.การออกปฏิบัติสหกิจศึกษาในครั้งนี้นับได้ว่าเป็นประสบการณ์ที่ดีและไปปรับใช้ในอนาคต 

 3.นักศึกษาได้เรียนรู้ การอยู่ร่วมกันในองค์กรหรือบริษัท การรู้จักปรับปรุงพัฒนาตนเองให้
สามารถอยู่ร่วมกันและท างานกับผู้อื่นได้ 

 4.เรียนรู้การมีมนุษย์สัมพันธ์ที่ดีและมีความรู้กล้าพูดกล้าแสดงออกและสามารถแก้ไขปัญหา
เฉพาะหน้าได้ สามารถคิดและตัดสินใจตามหลักเหตุผลได้อย่างรอบคอบ 

 

5.2 ประโยชน์ที่ได้รับจำกกำรปฏิบัติงำน 

 5.2.1 ประโยชน์ต่อตนเอง 

 1.ท าให้ตนเป็นคนที่มีความรับผิดชอบต่อหน้าที่การงานได้รับมอบหมายฝึกปฏิบัติงานหรือ
บริษัท 

 2.เรียนรู้วิธีการปรับตัวให้เข้ากับองค์กรหรือบริษัทและบุคลากรภายในองค์กร 

 3.ได้เรียนรู้และพัฒนาตนเองในด้านทักษะภาษา ทักษะการท างาน 

 4.ได้รับความรู้และประสบการ์ณจากการปฏิบัติงานในองค์กรหรือบริษัทการท างานสามารถ
น าความรู้และประสบการณ์ท่ีได้มาไปประยุกต์ใช้ในการประกอบอาชีพในอนาคต 

 5.ได้ฝึกฝนความอดทนของตนเองในการรับแรงกดดันต่างๆจากหัวหน้างานและงานท างาน
กับพนักงานซึ่งเปน็สิ่งส าคัญอย่างยิ่ง 

 5.2.2 ประโยขน์ต่อสถานประกอบการ 

 1.เกิดภาพลักษณ์ที่ดีต่อสถานประกอบการในด้านการส่งเสริมให้ความร่วมมือสนับสนุนดครง
การสหกิจศึกษา 
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 2.พนักงานในองค์กรหรือบริษัทมีเวลาท างานหลักเพ่ิมขึ้นเพราะมีนักศึกษาที่ออกสหกิจศึกษา
ช่วยแบ่งเบาภาระหน้าที่ในการท างานของพี่ๆเล็กๆน้อยๆโดยเฉพาะการช่วยเหลือแบ่งเบาภาระพนักง
งานในการท างานอ่ืนๆ 

 3.ได้แนวคิดใหม่ๆการพัฒนาบริษัทจากแนวทางที่นักศึกษาได้มีการเสนอความคิดเรื่องต่างๆ
การท างานอ่ืนๆภายในบริษัท 

 5.2.3 ประโยนชน์ต่อมหาวิทยาลัย 

 1.นักศึกษาปฏิบัติสหกิจศึกษาได้เป็นอย่างดีส่งผลให้นักศึกษษได้รับความยกย่องชมเชยจาก
สถานประกอบการ 

 2.ได้ภาพลักษณ์ที่ดีของสถาบันเพ่ือเป็นจุดเริ่มต้นของการรับนักศึกษาเข้าสู่โครงงานสหกิจ
ศึกษาต่อไป 

5.3 วิเครำะห์จุดเด่น จุดด้อย โอกำส อุปสรรค ของตัวนิสิตเอง 

SWOT กำรวิเครำะห์/Analysis 

จุดแข็ง Strength - มี ค วามรับ ผิ ด ชอบ ต่ อหน้ าที่ ที่ ได้ รั บ
มอบหมาย 

- เข้างานตรงเวลา  

- พร้อมที่จะรับรู้สิ่งใหม่ๆเสมอ 

จุดอ่อน Weakness - ด้านภาษา 
 

โอกำส Opportunities - การออกปฏิบัติงานสหกิจศึกษาครั้งนี้ท า
ให้มีประสบการณ์เพ่ือน าแนวทางไปปรับ
ใช้ในการประกอบอาชีพในอนาคตได้ 

อุปสรรค Threats - ความกดดันจากการปฏิบัติงานด้วย
ระยะเวลาที่ได้รับมอบหมาย 
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5.4ประสบกำรณ์ที่ประทับใจ / ประสบกำรณ์พิเศษ 

 ตลอดระยะเวลาที่ได้ปฏิบัติงานสหกิจศึกษาที่บริษัท แซนมินา-ไซ ซิสเท็มส์ (ประเทศไทย) 

จ ากัด โดยเริ่มตั้งแต่วันที่ 1 พฤศจิกายน 2566 จนถึง 28 กุมภาพันธ์ 2567  

ความประทับใจที่ได้รับจากการออกสหกิจศึกษาเป็นการปฏิบัติงานที่ได้ลงมือจริง
ได้ประสบการณ์หลายด้านทั้งการได้ ตรวจสอบในขนสินค้าขาออก การจัดชุดเอกสาร
ใบอนุญาต พี่เลี้ยงและพี่ๆในแผนกดูแลการท างาน การเป็นอยู่ในแต่ละวันได้เป็นอย่างดี 
คอยช่วยเหลือให้ค าปรึกษาแบบเป็นกันเอง ไม่กดดันการท างาน 

5.5 ปัญหำและข้อเสนอแนะ 

ปัญหำ 

- สับสนในงานเอกสารในช่วงแรกๆ 

- เรียงเอกสารสลับหน้า/ชุด 

ข้อเสนอแนะ 

- พัฒนาและเตรียมความพร้อมก่อนที่จะออกปฏิบัติงานจริง 
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ภำคผนวก 

ภำคผนวก ก ใบรายงานการฝึกสหกิจศึกษาประจ าสัปดาห์ 

ภำคผนวก ข รูปภาพการฝึกปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ณ สถานประกอบการ  

ภำคผนวก ค ประวัตินิสิตสหกิจศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำคผนวก ก 
รูปภำพกำรฝกึปฏิบัติงำนสหกิจศึกษำ ณ สถำนประกอบกำร 
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รูปภาพการฝึกสหกิจศึกษา ณ สถานประกอบการ 
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ภำคผนวก ข  
ใบรำยงำนกำรฝึกสหกิจศึกษำประจ ำสัปดำห ์
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ภำคผนวก ค 
ประวัตินิสิตสหกิจศึกษำ 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

ประวัตินิสิตสหกิจศึกษำ 
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