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การทําแบบฟอรมที่เปนมาตรฐานในการวิเคราะหขอมูลเพื่อไมใหเกิดความยุงยากและซับซอนทํา

ใหสามารถลดเวลาในการวิเคราะหลงได 

 ผลที่ไดจากการจัดทํา แบบฟอรมที่เปนมาตรฐานในการวิเคราะหืขอมูล  คือทําใหใชเวลาใน

การยื่นขอลดภาษีไดเร็วขึ้นทําใหใหมีเวลาตรวจเช็คไดมากขึ้น และสามารถสงขอมูลตอไปยังแผนก

ที่เกี่ยวของไดเพื่อที่จะนําไปประชุมไดทันเวลาตาม Lead time ทีก่าํหนด  
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บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

 

 ชื่อ : บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 

    DENSO (Thailand) Co.,Ltd. 

 

 
 

รูปท่ี 1.1 ตราบริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 

  

 ที่ต้ัง : 369 หมู 3 ถ.เทพารักษ ต.เทพารักษ อ.เมอืง จ.สมุทรปราการ 10270 

 

 
 

รูปท่ี 1.2 แผนที่บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

 

 

รูปท่ี 1.3 บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 

1.2.1 ประวัติความเปนมา 

เด็นโซกอต้ังขึ้นในประเทศญ่ีปุนเมื่อป 2492 ดวยความมุงมั่นที่จะสรางสรรคอุปกรณชิ้นสวนยานยนตเพื่อ

ความพึงพอใจสูงสุดของลูกคา เด็นโซไดพัฒนาเทคโนโลยีการผลิตอยางตอเนื่องจนสามารถกาวขึ้นเปน

บริษัทชั้นนําระดับโลกที่มีสาขาครอบคลุมทั้งในทวีปเอเชีย / โอเชียเนีย ยุโรป อเมริกา รวมถึงประเทศไทย

เพื่อใหบริการที่ครอบคลุมและเขาถึงลูกคาของเด็นโซมากที่สุด 

สําหรับในประเทศไทย เด็นโซกอต้ังขึ้นเมื่อป 2515 โดยเปนบริษัทรวมทุนกับบริษัททองถิ่นภายใตนโยบาย

การสนับสนุนการผลิตชิ้นสวนยานยนตภายในประเทศไทย ซึ่งในชวงน้ันอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตใน

ประเทศไทยยังพัฒนาไมมากนัก และบริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด ถือเปนผูผลิตและจําหนายชิ้นสวน

ยานยนตรายแรกของประเทศไทย ทําหนาที่ผลิตชิ้นสวนอุปกรณไฟฟาในรถ ผลิตหัวเทียนและระบบปรับ

อากาศในรถยนต โดยการผลิตสวนใหญจะเปนการประกอบชุดสําเร็จรูปที่เรียกวา "Knock-down" หรือ

ชิ้นสวนเบื้องตนที่นําเขาจากบริษัท เด็นโซ คอรปอเรชั่น ประเทศญ่ีปุนดวยการสนับสนุนจากภาครัฐและ
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ศักยภาพของเด็นโซ ทําใหเด็นโซเติบโตขึ้นอยางตอเน่ือง ปจจุบันมีบริษัทเด็นโซในประเทศไทยทั้งสิ้น 8 

บริษัท รวมเรียกวา "กลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทย"  

1.2.2 ผลิตภัณฑท่ีทําการผลิต  

 

รูปท่ี 1.4 ผลิตภัณฑ และโครงสรางผลิตภัณฑของบริษัท 

คอมเพรสเซอรเปนอุปกรณขับเคลื่อนกาซทําความเย็นที่ระเหยจากอีวาโปเรเตอรหรือคอยลเย็น และ

ควบแนนใหกลายเปนของเหลวไดงายขึน้ในคอนเดนเซอรหรือคอยลรอน หลงัถกูควบแนนใน

คอมเพรสเซอรแลวสารทําความเย็นจะกลายเปนกาซที่มีอุณหภูมิและแรงดันสูง  

 
รูปท่ี 1.4 ผลิตภัณฑ และโครงสรางผลิตภัณฑของบริษัท 

คอนเดนเซอรหรือคอยลรอน ทําหนาที่เปลี่ยนกาซทําความเย็นที่มีอุณหภูมิและความดันสูงที่สงผานจาก

คอมเพรสเซอรใหกลายเปนของเหลว เมื่อกาซทําความเย็นถูกสงเขามายังคอนเดนเซอร กาซจะถูกทําใหเย็น

ตัวลงและเปลี่ยนสถานะเปนของเหลว ซึ่งในขั้นตอนน้ีตองทําใหแนใจวากาซทั้งหมดจะถูกเปลี่ยนเปน

ของเหลวในคอนเดนเซอร เพราะหากระดับความเย็นในคอนเดนเซอรไมเพียงพอและกาซทําความเย็นยัง

หลงเหลืออยู จะสงผลใหความสามารถในการทําความเย็นของระบบแอรลดลง 

 

รูปท่ี 1.4 ผลิตภัณฑ และโครงสรางผลิตภัณฑของบริษัท  



 4 

อีวาโปเรเตอรหรือคอยลเย็นใหความเย็นภายในหองโดยสาร โดยแปลงสารทําความเย็นใหอยูในรูปของกาซ

โดยไดรับความรอนรอบ Fin และ Pipe อีวาโปเรเตอรหรือคอยลเยน็จะดึงความรอนจากหองโดยสารเพือ่ทาํ

ใหสารทําความเย็นระเหยกลายเปนกาซ 

ระบบแอรรถยนต 

  คือระบบควบคุมอุณหภูมิ ความชื้น และปริมาณลมในหองโดยสารเพื่อสรางสภาพแวดลอมที่ดีแก

ผูโดยสาร การทําความเย็นของระบบปรับอากาศ จะอาศัยหลักการระเหยของสารทําความเย็น และ เนื่องจาก

สารทําความเย็นมีราคาแพง ประกอบกับการใหระเหยทิ้งไปจะทําใหเกิดผลกับสภาพแวดลอม เมื่อสารทํา

ความเย็นระเหยและทําความเย็นแลว จึงตองนําไปควบแนนเพื่อนํากลับมาใชใหม 

 

รูปท่ี 1.5 โครงสรางผลิตภัณฑระบบแอรรถยนตร 

 

หลกัการควบแนนอาศยัการเพิม่ความดันใหกบัไอระเหย หรืออัดไอ (Press) โดยใชอุปกรณที่เรียกวา 

คอมเพรสเซอร (Compressor) จนไอระเหยน้ันกลายเปนของเหลวอีกคร้ังหน่ึง ในขณะที่อัดน้ี ไอระเหยก็จะ

คายความรอนออกมาดวย จึงตองมีวิธีการระบายความรอนนี้ออกไป โดยอาจจะใชอากาศ (Air-cooled) หรือ 

นํ้า (Water-cooled) ในการระบายความรอนก็ได เมื่อสารทําความเย็นกลายเปนของเหลวแลว การทําให

ของเหลวระเหยเพื่อทําความเย็นอีกคร้ัง จะอาศัยการลดความดันลง โดยผานอุปกรณลดความดัน สําหรับ

เคร่ืองปรับอากาศขนาดเล็ก มักจะใชอุปกรณที่เรียกวา วาลวลดความดัน (Thermal Expansion Valve) หรือ
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บางทีการใชขดทอทองแดงเล็กๆ (Capillary Tube) ที่ใหคาแรงเสียดทานที่พอเหมาะ ก็ใชในการปรับลด

ความดันนี้ไดดี ซึ่งจากที่กลาวมานี้สามารถแสดงดวยวงจรการทําความเย็น (Refrigeration Cycle) ดังน้ี 

 

รูปท่ี 1.6 โครงสรางผลิตภัณฑระบบแอรรถยนตร 

 

วงจรการทําความเย็นของแอรรถยนต 

วงจรการทําความเย็นประกอบดวยคอมเพรสเซอร คอนเดนเซอร หรือบางทีเรียกวาคอยลรอน , ตัวดูด

ความชื้น, วาลวลดความดัน และ อีวาโปเรเตอรหรือคอยลเยน็ สารทาํความเยน็จะถกูไหลเวียนอยูในระบบ 

โดยอีวาโปเรเตอรหรือคอยลเยน็จะทาํหนาทีด่ดูความรอนออกจากหองโดยสารและปลอยออกนอกรถโดย

คอนเดนเซอรหรือคอยลรอน 

 

 

รูปท่ี 1.7 วงจรการทําความเย็นของแอรรถยนต 
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

 

1.3.1 โครงสรางองคกร 

 

Thermal Planning 

 

 

รูปท่ี 1.8 แผนผังโครงสรางองคกรบริษัท เด็นโซ ไทยแลนด จํากัด 

          

รูปท่ี 1.9 แผนผังโครงสรางแผนก Export-Import Planning 

EXIM Planning 

{Export} 

Ms.Nongluck              

Post. GM 

{Import} 

Ms.Prakairung   
Post. OF 

Mr.Trirat           
Post. OF 

Ms.James     
Post.MGR 

Mr.Tana            
Post.Student Trainee  

          

Business Planning 

Customer 
Cost  
Planning 

Product 
Cost 
Planning 

Cost Planning EXIM Planning 

 {Import} {Export} 
Profit 
Plan 
Analysis 

Fixed 
Assets & 
cost 
reduction 
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1.3.2 นโยบายของบริษัท 

1.3.2.1 นโยบายหลักของบริษัท 

 1) สรางสถานประกอบการที่มีแตความปลอดภัยจากการรวมแรงรวมใจ และความพยายามของ

พนักงานทุกคน 

2) ใสใจและใหความสําคัญในเร่ืองของการลดการสงงาน คืนงานเสียจากลูกคา รวมทั้งลดอัตราเค

ลมจากภายนอกใหไดมากที่สุด 

3) สรางระบบการผลิตใหแข็งแกรง เหมาะสมที่จะเปนเสมือนบริษัทแมแหงที่สอง และสรางระบบ

ของผูสงมอบใหแข็งแกรงดวย 

4) ทําใหระบบการผลิตมีความพรอมและแข็งแกรงรวมทั้งมีการทบทวนระบบการบริหารจัดการ

เพื่อเตรียมความพรอมสําหรับปตอไป 

 

1.3.2.2 นโยบายการรักษาความเปนสวนตัว 

  กลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทย มุงมั่นมาโดยตลอดในการปกปองขอมูลสวนบุคคลของลูกคาของ

กลุมบริษัท และดวยการเก็บรวบรวมขอมูลสวนบุคคลจากลูกคาผานทางอินเทอรเน็ตที่เพิ่มมากขึ้น โดยการ

ลงทะเบียนผูใช การจัดใหมีรางวัล การสํารวจผูใช ฯลฯ กลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทยจึงใหความสําคัญเพิ่ม

มากขึ้นกับการจัดการและการปองกันที่เหมาะสมกับขอมูลสวนบุคคลของลูกคา ในปที่ผานๆ มา 

 

กลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทย ไดจัดต้ัง "นโยบายการรักษาความเปนสวนตัว" ดังที่จะไดนําเสนอตอไป 

และกลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทยสัญญาวาจะจัดการบริหารเว็บไซตเพื่อใหลูกคาไดรับความสะดวกสบาย

และปลอดภัย โดยจะหมั่นดําเนินการปองกันการใชที่ไมไดรับอนุญาต การเปดเผย การดัดแปลง หรือการ

ดําเนินการใดๆ กับขอมูลสวนบุคคลซึ่งลูกคาไดใหไวกับกลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทย 

 

 คํานิยามของขอมูลสวนบุคคล 

   ขอมูลสวนบุคคล หมายถึง ขอมูลใดๆ ซึ่งมอบใหกับกลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทย โดย

อาจเปนขอมูลที่ใชเพื่อระบุตัวบุคคลเชน ชื่อและนามสกุล บานหรือที่อยูซึ่งสามารถติดตอได เบอรโทรศัพท

หรือที่อยูตามอีเมล หรือขอมูลใด ๆ ซึ่งมีลักษณะเฉพาะในการกําหนดตัวบุคคล 

 

 การเก็บรวบรวมขอมูลสวนบุคคล 

   กลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทยดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลสวนบุคคลทางอินเทอรเน็ต 

ภายใตกฎพื้นฐานวาขอมูลน้ันตองไดรับมาดวยความสมัครใจ ดวยการลงทะเบียน นอกจากน้ีกลุมบริษัทเด็น



 8 

โซประเทศไทยจะเก็บรวบรวมเฉพาะขอมูลสวนบุคคลเพียงเพื่อใหบรรลุตามวัตถุประสงคของงานที่ใหมี

การเก็บขอมูลน้ัน ซึ่งวัตถุประสงคดังกลาวจะเปดเผยใหทราบโดยชัดแจง หากทานไมประสงคจะใหขอมูล

สวนบุคคลที่กลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทยสอบถาม ทานอาจปฏิเสธที่จะใหขอมูลไดตามที่ทานพิจารณา

เห็นสมควร ในกรณีดังกลาว ทานอาจไมสามารถเขาสูการบริการบางรายการที่กลุมบริษัทเด็นโซประเทศ

ไทยเสนอผานเว็บไซตได 

  

วัตถุประสงค และขอบเขตการใชขอมูลสวนบุคคล 

   เมื่อมีการสอบถามขอมูลสวนบุคคลดวยการลงทะเบียน กลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทย

จะแจงวัตถุประสงคในการเก็บรวบรวมและขั้นตอนการใชขอมูลใหทานทราบลวงหนา และจากนั้นจะเก็บ

รวบรวมขอมูลภายในขอบเขตที่เหมาะสม โดยมีกฎพื้นฐานจํากัดการใชขอมูลสวนบุคคล ดังตอไปนี้  

•เพื่อเสนอสินคาหรือบริการที่ทานตองการ 

•เพื่อปรับปรุงบริการใหกับทาน 

•เพื่อใหขอมูลเกี่ยวกับสินคาหรือบริการใหม ๆ แกทาน 

 

นอกจากน้ี ยังอาจมีการใชขอมูลสวนบุคคลในรูปแบบอ่ืนๆ เชน ใชเปนขอมูลสถิติซึ่งขอมูลดังกลาวน้ันไม

สามารถบงชี้ลักษณะเฉพาะสวนบุคคลได 

  

กฎในการไมเปดเผยขอมูลสวนบุคคลตอบุคคลท่ีสาม 

   กลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทยจะไมเปดเผยขอมูลสวนบุคคล ซึ่งไดรับมาดวยการ

ลงทะเบียนแกบุคคลที่สาม เวนแตในกรณีดังตอไปน้ี 

(1)  ทานยินยอมใหเปดเผยขอมูลสวนบุคคลของทานตอบุคคลที่สาม 

(2) เพื่อดําเนินการใหบรรลุวัตถุประสงคในการเก็บรวบรวมขอมูลดังที่ไดกลาวไวขางตน (ตัวอยางเชน การ

สั่งใหผูใหบริการขนสงจัดสงรางวัลแกทาน) ฉะน้ัน จึงจําเปนตองเปดเผยขอมูลสวนบุคคลของทานตอ

ผูเกี่ยวของ ผูรวมงาน หรือผูรับจาง ซึ่งบุคคลเหลาน้ีไดทําสัญญารักษาความลับไวกับกลุมบริษัทเด็นโซ

ประเทศไทย 

(3) ขอมูลสวนบุคคลของทานไดถูกทําใหเปนขอมูลสถิติ ซึ่งจะไมเปนการเปดเผยขอมูลเฉพาะของทาน 

(4) กฎหมายกาํหนดใหตองเปดเผย 

  

การติดตอโดยตรง 

   เวนแตกรณีที่ไดกลาวขางตน กลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทยจะไมใชชื่อ ที่อยูตามอีเมล ที่

อยูซึ่งสามารถติดตอได และอ่ืนๆ ซึ่งกลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทยไดรับมา เพื่อจัดสงไปรษณียใด ๆ ถึง

ทานโดยตรงโดยไมไดรับความยินยอมจากทาน อยางไรก็ตามหากทานไดใหความยินยอมโดยระบุไวใน
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ขณะที่ทําการลงทะเบียน กลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทยอาจจะใชที่อยูตามอีเมลของทานเพื่อจัดสงขอมูล 

เชน ประกาศผลรางวัลที่ทานไดรับ เปนตน 

  

การอางอิง การแกไข หรือการลบขอมูลสวนบุคคล 

   เมื่อทานประสงคจะอางอิงขอมูลสวนบุคคลที่อยูในความครอบครองของกลุมบริษัทเด็นโซ

ประเทศไทย หรือทําการแกไข หรือทําการลบขอมูลดังกลาว ใหทานติดตอสอบถาม โดยใชวิธีซึ่งกลุม

บริษัทเด็นโซประเทศไทยไดกําหนดไวให และภายหลังจากการพิสูจนลักษณะเฉพาะสวนบุคคลซึ่งทําคําขอ 

กลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทยจะทําการแจงไปยังทาน หรือแกไข หรือลบขอมูลภายในกําหนดเวลาอัน

สมควร 

 การจัดการขอมูลสวนบุคคล 

   ผูดูแลเว็บไซตของกลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทยจะดูแลรักษาระบบการจัดการขอมูลสวน

บุคคล ซึ่งไดเก็บรวบรวมไวอยางเขมงวด และใชมาตรการที่เหมาะสมในการปองกันมิใหมีการใช การ

เปดเผย หรือการดัดแปลงขอมูลโดยไมไดรับอนุญาต ทั้งน้ี เมื่อมีการกําหนดเงื่อนไขการใชขอมูลไวเปน

พิเศษในเว็บไซต ใหใชขอกําหนดดังกลาวแทน หรือกอนการใช "นโยบายการรักษาความเปนสวนตัว" น้ี  

  

การใชคุกกี้ส (Cookies) 

   บางเว็บไซตของกลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทยอาจใชคุกกี้สใหเปนประโยชน คุกสกี้ คือ 

เทคโนโลยีซึ่งทําใหมีการแสดงขอมูลแกบุคคลที่กําหนดในเว็บไซตของกลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทย 

คุกกี้สเปนกลุมขอมูลที่อาจถูกสงจากเว็บไซตหน่ึงไปยังเบราเซอร (Browser) ของผูใช และอาจถูกเก็บอยูใน

ระบบของทาน ทานอาจสามารถต้ังเบราเซอรของทานใหแจงเมื่อคุกกี้สถูกสงมายังระบบของทาน และ

ตัดสินใจไดวาทานจะหรือไมรับ ซึ่งมีหลายกรณีที่ทานจะไมสามารถใชขอมูลทั้งหมดไดเมื่อทานไมรับ

คุกกี้ส 

  

การทําความเขาใจประการอื่น 

   กลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทยมุงมั่นที่จะปกปองขอมูลสวนบุคคลของทาน อยางไรก็ตาม 

กลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทยไมอาจรับประกันถึงความปลอดภัยของขอมูลขณะสงผานมายังกลุม

บริษัทเด็นโซประเทศไทย ลูกคาแตละรายจะตองรับผิดชอบตอความปลอดภัยของการสงผานขอมูลกลุม

บริษัทเด็นโซประเทศไทยขอใหทานตระหนักถึงความปลอดภัยของขอมูลในขณะที่มีการเชื่อมตอกับ

อินเทอรเน็ต "นโยบายการรักษาความเปนสวนตัว" น้ี อาจเปลี่ยนแปลงโดยกลุมบริษัทเด็นโซประเทศไทยได

ทุกๆ เวลา ในกรณีน้ี ใหถือวาการเปลี่ยนแปลงนโยบายมีผล ณ เวลาที่มีการประกาศในเว็บไซตของกลุม

บริษัท 
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1.3.3 พันธกิจ 

ชวยกันสรางสังคมใหดีขึ้น ดวยการสรางคุณคา และวิสัยทัศนที่กวางไกล 

 

หลักการจัดการ 

• สรางความพอใจแกลูกคา โดยเสนอสินคาและบริการที่มีคุณภาพ 

• สรางความเติบโตของโลก โดยคาดการณความเปลี่ยนแปลง 

• ชวยกันรักษาสภาพแวดลอม และสรางความกลมกลืนใหกับสังคม 

• รวมใจเปนหนึ่งและเคารพในสิทธิความคิดสวนบุคคล 

 

เจตนารมณแหงบุคลากร 

• มีความคิดริเร่ิม และการปฏิบัติที่มั่นคง 

• มีความรวมมือ รวมใจ และคิดคนสรางสรรค 

• สรางความเชื่อมั่นดวยการปรับปรุงตนเองอยูเสมอ 

 

การทําเปาหมายที่ต้ังไวใหประสบผลสําเร็จ 

"การใสใจ" (Consideration) และ "การบรรลุเปาหมาย" (Fulfillment) 

เราจะทุมเทเพื่อโลกแหงยานยนตในอนาคต ที่ซึ่งมีความกังวลใจเกี่ยวกับความปลอดภัยของการจราจรและ

มลพิษดานสิ่งแวดลอมที่นอยลง 

 

หลักปฏิบัติเด็นโซ 

เราจะบรรลุผลสําเร็จตามเปาหมายดวยการแลกเปลี่ยน DENSO Spirit 

ซึ่งเปนทรัพยสินขององคกรที่ปลูกฝงสั่งสมมาต้ังแตกอต้ังบริษัทและหลอหลอมเปน  

การมองการณไกล ความนาเชื่อถือ และความรวมแรงรวมใจของกลุมบริษัทเด็นโซ  

 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

1.4.1 ตาํแหนง 

 Import-Export Planning Trainee 

 

1.4.2 หนาท่ีงานท่ีรับผิดชอบ 

 การจัดทําระบบในการวิเคราะหขอมูลใหเปนมาตรฐาน  
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1.5 พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

1.5.1  ชื่อ :  นาง ประกายรุง   คลังเปรมจิตต 

 แผนก :  Import Planning 

 ตําแหนง:  Officer 

 

1.5.2 ชื่อ :  นาย ธานินทร เจมส ชัยเจริญ 

 แผนก :  TOAC Business Planning 

 ตําแหนง:  MGR  

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

วันที่ 5 พฤศจิกายน 2555 – วันที่ 1 มีนาคม 2556 

 

1.7 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมายให  

      ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

1) เพื่อศึกษาระบบการทํางานภายในแผนก Import-Export Planning 

2) เพื่อศึกษาเกี่ยวกับหลักการทํา Standardized work ในการทํางาน 

3) เพื่อพัฒนาระบบในการวิเคราะหใหมีประสิทธิภาพและสามารถลดเวลาในกระบวนการลงได 

4) เพื่อฝกการปรับตัวใหเขากับวัฒนธรรมขององคกรและสรางมนุษยสัมพันธที่ดีตอบุคคลในองคกร 

 

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่รับมอบหมาย 

1) เขาใจถึงระบบการทํางานภายในแผนก Import-Export Planning 

2) เขาใจถึงหลักการทํา Standardized work และผลหลังจากที่ทํา 

3) สามารถเรียนรูปญหาและหาแนวทางแกไขในการดําเนินงานที่เกิดขึ้น ในขณะปฏิบัติงานและสามารถใช

ความรูที่ไดเรียนมาเพื่อมาใชแกปญหาในการทํางานจริงและสามารถลดเวลาในกระบวนการทํางานนั้นๆได 

4) สามารถปรับตัวใหเขากับวัฒนธรรมขององคกรและสรางมนุษยสัมพันธที่ดีตอบุคคลในองคกร 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่เกี่ยวของ 

 

2.1 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด ( 7 QC Tools) 
ความเปนมา 
ในป ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถูกกอต้ังขึ้น

พรอม ๆ กับการจัดต้ังกลุม Quality Control Research Group ขึ้นเพื่อคนควาใหการศึกษา

และเผยแพรความรูความเขาใจในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพทั่วทั้งประเทศ โดยมี

จุดหมายเพื่อลบภาพพจนสินคาคุณภาพตํ่า ราคาถูก ออกจากสินคาที่ "Made in Japan" และ

เพิ่มพลังการสงออกไปพรอม ๆ กัน 

หลังจากนั้นมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุน ซึ่งก็คือ Japanese Industrial 

Standards (JIS) marking system ไดถกูกาํหนดเปนกฏหมายในป ค.ศ. 1950 พรอม ๆ กับ

การเชือ้เชญิ Dr. W. E. Demingมาเปดสัมมนาทาง QC ใหแกผูบริหารระดับตาง ๆ และ

วิศวกรในประเทศ นับเปนการจุดประกายของการตระหนักถึงการพัฒนาคุณภาพ อัน

ตามมาดวยการกอต้ังรางวัล Deming Prize อันมีชื่อเสียง เพื่อมอบใหแกโรงงานซึ่งมี

ความกาวหนาในการพัฒนาคุณภาพดีเดนของประเทศ  

ตอมาในป ค.ศ. 1954 Dr. J. M. Juran ไดถูกเชิญมายังประเทศญ่ีปุน เพื่อสรางความรูความ

เขาใจแกผูบริหารระดับสูงภายในองคกรในการนําเทคนิคเหลานี้มาใชงาน โดยไดรับความ

รวมมือจากพนักงานทุก ๆ คน นับเปนจุดเร่ิมตนของการพัฒนาและรวบรวมเคร่ืองมือที่ใช

ในการควบคุมคุรภาพรวม 7 ชนิด ที่เรียกวา QC 7 Tools มาใช 

 

การควบคุมคุณภาพสมบรูณแบบ  

(Total Quality Control: TQC) 

• รวมกิจกรรมทุกๆ อยาง 

• รวมมือทุกๆ ฝาย 

• รวมมือทุกๆ คน 

  TQC คือกจิกรรมที่ทกุหนวยงาน ทุกคนในองคกร รวมแรงรวมใจเพื่อให

บรรลุถึงการประกันคุณภาพ ซึ่งสามารถสรางความพึงพอใจแกลูกคา โดยมีตนทุนตํ่าสุด 
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ประโยชนของ TQC 

• มีความสามารถในการคนหาปญหา 

• เห็นความสําคัญของการวางแผนงาน 

• เห็นความสําคัญของงานที่เปนกระบวนการ 

• สามารถมุงสูจุดหลักที่สําคัญได 

• พนักงานทุกคนรูซึ้งถึงความเปนระบบ 

 

ข้ันตอนการทํา TQC 

                   

 
 

รูปท่ี 2.1 ขั้นตอนการทํา TQC 

 

QC 7 Tools คือกลุมของเคร่ืองมือวิเคราะหขอมูลในรูปแบบที่มองเห็นสภาพจริงและเขาใจ

งาย 

จดุเดนของ QC 7 Tools 

• ทุกคนสามารถเรียนรูและปฏิบัติไดงาย 

• ชวยในการวางแผนและกําหนดเปาหมายในการปฏิบัติใหมีประสิทธิภาพ 

• ใชเปนเคร่ืองมือ เพื่อรวบรวมขอมูล นําเสนอขอมูล วิเคราะห และควบคุมปญหา ในกลุม 

QCC  
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2.2หลักการ ECRS 

 

หลักการ ECRS เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจัด

ใหม (Rearrange) และ การทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ ที่สามารถใชในการเร่ิมตนลด

ความสูญเปลาหรือ MUDA ลงไดเปนอยางดี  

 

ในองคกรธุรกิจทั่วไปจะสามารถแบงรูปแบบของกระบวนการหนวยงานออกไดเปน 2 สวนใหญๆ  

คือ สวนของงานโรงงานและสวนของงานสนับสนุน ทั้ง 2 สวนน้ีสามารถกอใหเกิดความสูญเปลา

ได ซึ่งอธิบายเปนตัวอยางไดดังน้ี 

 

สวนแรกคือสวนของงานโรงงาน คือสวนที่เกี่ยวของโดยตรงกับการผลิตสินคาของบริษัท การลด

ความสูญเปลาในการผลิตเปนสิ่งจําเปนและควรใหความสําคัญเปนอยางมาก เพราะความสูญเปลาที่

เกิดขึ้นจะหมายถึงตนทุนของสินคาที่เพิ่มสูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเปลาลงไดก็จะสงผลให

ประหยัดตนทุนการผลิตลงดวย ผลที่ตามมาก็คือมีความสามารถในการแขงขันกับคูแขงสูงขึ้น โดย

แนวทางการลด MUDA ลงสามารถทําไดโดยใชหลักการ ECRS ดังน้ี  

- การกําจัด ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและทําการกําจัดความสูญเปลาทั้ง 

7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/เคลื่อนยายที่ไมจําเปน 

การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไป การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน และ ของเสีย  

- การรวมกนั ( Combine ) สามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได โดยการพิจารณาวาสามารถรวม

ขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 5 ขัน้ตอนกร็วมบางขัน้ตอนเขาดวยกนั 

ทําใหขั้นตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่ระหวาง

ขั้นตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนก็ลดลง  

- การจัดใหม( Rearrange ) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหมเพื่อใหลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน หรือ 

การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยทําขั้นตอนที่ 3 กอน 2 

จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน  

- การทําใหงาย ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะ

ออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เขาชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางานสะดวกและแมนยํามากขึ้น 

ซึ่งสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนและลดการทํางานที่ไมจําเปน 
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2.3 แผนภูมิขบวนการผลิต 

(Process Chart) 

เปนเคร่ืองมือที่ใชบันทึกขบวนการผลิตอยางกะทัดรัด เพื่อความสะดวกในการอาน  มีการใช

เคร่ืองหมายเพื่อแยกแยะขั้นตอนของขบวนการผลิตไวอยางชัดเจนและเขาใจงาย  โดยจะเขียน

เร่ิมตนต้ังแตวัตถุดิบเขาสูโรงงานแลวติดตามเหตุการณที่เกิดขึ้นกับวัตถุดิบไปเร่ือยๆ ทุกขั้นตอน  

 

สัญลักษณท่ีใชในแผนภูมิขบวนการผลิต 

1.Operation  คือการปฏิบัติงาน  หมายถึง กิจกรรมที่ทําใหวัสดุมีการเปลี่ยนแปลงอยางจงใจ  เชน 

การแยกหรือประกอบชิน้สวน รวมไปถงึการจัดเตรียมวัสดุ และการวางแผนแทนดวย   

 

2.Transportation  คือการขนยาย  หมายถึงการเคลื่อนยายวัสดุจากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึงแทนดวย  

 
 

3.Inspection   คือการตรวจสอบ   หมายถึง การตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน หรือเปรียบเทียบสี 

คุณสมบัติ และปริมาณ  แทนดวย   

 

4.Delay   คือความลาชาของงาน หรือการหยุดรอพัก  แทนดวย    

 

5.Storage  คอืการเกบ็รักษาวัสดุหรือชิน้สวนแทนดวย   

 
 

 

2.4 การวิเคราะห Why Why Analysis  

การวิเคราะห Why Why Analysis จะเปนการวิเคราะห หาสาเหตุรากเหงาของปญหา โดยหากเรา

สามารถคนพบสาเหตุรากเหงาและกําจัดไดแลว ปญหาเดิมจะไมเกิดซ้ํา หากปญหาเดิมเกิดซ้ํา แสดง

วาการวิเคราะหของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหลนไป อาจจะตองมาทําการ

วิเคราะหใหม 

เคร่ืองมือนี้เปนเคร่ืองมือที่มีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูวิเคราะห มีความเขาใจ และมีความชํานาญ

ในงานที่ตนทําอยู รวมถึงความรูดานวิศวกรรม ที่ Toyota 5-Why Analysis ถูกใชเปนเคร่ืองมือหลัก
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ในการวิเคราะหปญหา จากประสบการณของผูเขียน พบวา สวนใหญการใชหลักการ Why Why 

Analysis น้ัน เปนไปเพียงเพื่อ นําเสนอตอลูกคา เมื่อเกิดปญหาจากลูกคา เทาน้ัน แตปญหาเดิมยังคง

เกิดซ้ําอยูเร่ือยๆ อาศัยเพียงการตรวจสอบที่ถี่ขึ้น ซึ่งกอใหเกิดความสูญเปลาตามมา การวิเคราะห 

Why Why Analysis นั้นเปนเพียงเคร่ืองมือ ในการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาเทานั้น การจะทําให

ปญหาน้ัน หมดไป จึงจําเปนจะตอง ประยุกตหลักการอ่ืนๆเขามาชวย เชน เทคนิค Poka-Yoke, Triz 

เปนตน ทั้งน้ีทั้งน้ัน ขึ้นอยูกับสภาพปญหา ที่เรากําลังวิเคราะหกันอยู  

 

การแกไขปญหาหนางานอยางมีประสิทธิภาพดวย Why Why Analysis 

 

ขอ 1 ใสเร่ืองหลักเพียงเร่ืองเดียวในประโยคแสดง “ปรากฏการณ” หรือ“สาเหตุ” 

ตัวอยางที่ถูกตอง : ทําไม Mold แตกมากกวา 3%(มี Target) 

ตัวอยางที่ผิด : ทําไม Mold แตกทําใหเคร่ืองจักรหยุดบอย (จะปรับปรุงอะไรกันแน) 

 

ขอ 2 “ทําไม” ตองสัมพันธกับ “ปรากฏการณ” และตรงตามหลักการ (Genba) และกฎเกณฑ 

(Gensoku) 

ตัวอยางที่ถูกตอง : ไขทอดไหม �ใชไฟแรงกวา 200 องศานานกวา 1 นาที 

หลักการ: ไขจะสุกตองไดรับความรอน, การใชนํ้ามันเพื่อไมใหไขติดกระทะและไขฟู 

กฏเกณฑ : หากไดรับความรอนสูง เวลานาน จะทําใหไขไหม 

ตัวอยางที่ผิด : ไขทอดไหม �ใชไฟแรงเกินไป 

 

ขอ 3 “ทําไม” ที่เขียนขึ้นตองสัมพันธกับเหตุผลไมวาจะอานไปขางหนาหรือยอนกลับ 

ตัวอยางที่ถูกตอง : ไขทอดไหม �ใชไฟแรงกวา 200 องศา 

ตัวอยางที่ผิด : ไขทอดไหม �ใชนํ้ามันนอยเกินไป 

 

 

ขอ 4 เขยีน “ทําไม” เปนขอๆ เรียงกันโดยใหตัวหลังสัมพันธกับตัวหนา 

ใหทวนสอบความถูกตองโดยการอานยอนกลับ เชน ถาหากใชไฟนอยกวา 200 องศาไขจะไมไหม

ใชมั้ย ถาใชก็ใหถามทําไมตอไป 

ขอ 5 สรางประโยค “ทําไม” ใหตรงตามเปาหมายของการวิเคราะห 
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ขอ 6 การเขียน “ทําไม” ที่ทุกคนเขาใจตรงกัน (อานแลวเขาใจงาย) 

 

ขอ 7 มีเกณฑการใชคําคุณศัพทที่ชัดเจน (กระชับ) 

 

ขอ 8 อยาใชคําวา “ทําไม” ในดานความรูสึกของคน (วัดไมได ก็ปรับปรุงไมได) 

ตัวอยางที่ถูกตอง : พนักงานเสยีบวงจรผดิ �พนักงานหยบิวงจรผดิ(ใช poka-yoke) 

ตัวอยางที่ผิด พนักงานเสียบวงจรผิด �พนักงานไมใสใจเทาที่ควร 

 

ขอ 9 คนหา “ทําไม” ตอไป จนแนใจวาจะไมเกิดเหตุการณซ้ําขึ้นอีก (ตองทวนสอบ) 

 

ขอ 10 พิสูจนความถูกตองของ “ทําไม” ที่สถานที่จริง (Genba) และกับของจริง (Genbutsu) 

ในขั้นตอนนี้สําคัญเปนอยางมากในการตรวจสอบความถูกตอง ของการระดมความเห็น

(Brainstorm) รวมถึงการวิเคราะห คนหาความจริง จากสาเหตุที่เปนไปได ที่หนางาน 

 

ข้ันตอนการวิเคราะห Why Why Analysis 

1. จัดลําดับความสําคัญหัวขอที่จะทําการปรับปรุงผาน Pareto 

ในขั้นตอนน้ีจะเปนการ เลือกสาเหตุใหญๆมาทําการปรับปรุง ผานแผนภาพ pareto โดยเลอืกปญหา

จาก KPI ทําไมจึงเลือกจาก KPI ก็เพราะวา การปรับปรุงใดใด หากไมสอดคลองกับกลยุทธหลัก

ขององคกรแลว จะทําใหการเติบโตขององคกร เปนไปไดชา  

 

2. เลือกหัวขอที่จะทําการปรับปรุงหรือแกไข 

หลังจากไดสาเหตุหลัก ที่จะนํามาแกไขแลว ใหทําการเขียน ปญหาใหมีความกระชับ เขาใจงาย 

 

3. จัดต้ังทีมงานที่เกี่ยวของในสวนน้ีจะเปนการ นําผูที่เกี่ยวของกับการปรับปรุง มาชวยกันทําการ

วิเคราะหหาสาเหตุ รวมไปถึงพนักงานระดับหนางานดวย เพราะเปนผูเขาใจสถานการณดีที่สุด 

 

4. สอบถามสภาพการณเบื้องตน (ตรวจหาความผิดปรกติ) 

ในขั้นตอนนี้จะมีความสําคัญมาก ในการตรวจหาความผิดปรกติของสถานการณ ตัวอยางเชน “หอง

ประชุมแอรไมเย็น (อุณหภูมิ มากกวา 28 องศา ตลอดการใชงาน) หากเราทําการวิเคราะหทันที โดย

ไมสอบถามสถานการณเลย ทุกคนจะมุงไปที่ เคร่ืองทําความเย็นทันที! ทั้งๆที่ เคร่ืองทําความเย็น
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อาจจะไมไดเสียก็ได หากไมทําความเขาใจกับสถานการณกอน ก็จะเปนการน่ังเทียนทันที ในกรณีน้ี 

คนที่เราจะตองถามกอนใครคือ คนคุมหองประชุม วา เมื่อวานแอรเย็นมั้ย วันกอนเย็นมั้ย วันน้ีกับ

วันกอนมีอะไรเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม หลังจากสอบถาม คนคุมหองก็บอกวา วันกอนยังเย็นอยู เมื่อ

วานก็เย็นอยู แตวันนี้คนเขาหองประชุมเยอะมาก แถมเปดมานกระจกดวย เพราะแสงขางในไมพอ 

จากขอความขางตน จะเห็นไดวา ขั้นตอนน้ีจะละเลยไมได เพราะจะทําใหการวิเคราะหผิดประเด็น

ไป 

 

5. Brainstorming  

ในสวนน้ี จะเปนการระดมความเห็น ของทีมงาน ผูเขียนแนะนําวา ควรจะมี Leader Team เพื่อ

ไมใหการระดมสมอง กลายเปนสนามรบ และควบคุมการระดมสมอง ใหอยูในแนวทางการแกไข

ปญหา 

 

6. ตรวจสอบความถูกตองผาน 5 Gen 

หลังจากระดมสอง และแตก ทําไม ทําไม ออกมาไดแลว เบื้องตน ใหพาทีมงานไปดู สถานการณ

จริง และวิเคราะหผาน 3 Gen แรกกอน เพื่อตรวจสอบความผิดปรกติ โดยเทียบกับมาตราฐาน หาก

พบวา ทุกโอกาสที่เปนไปได อยูในมาตราฐาน ใหใช อีก 2 Gen ที่เหลือ หมายความวา การแกไขน้ัน 

ไมเพียงพอ จําเปนจะตองปรับปรุง  

 

7. จัดทํามาตราการโตตอบ 

หลังจากที่เราพบ สาเหตุรากเหงาแลว ใหเราหามาตราการโตตอบโดยเนนใหอยูในรูปแบบ Visual 

Control ซึ่งจะประกอบไปดวย ผูรับผิดชอบ ระยะเวลา การปรับปรุงใดๆก็ตาม ใหใชวิธีการที่งาย 

คาใชจายตํ่า ประสิทธิภาพสูง 

 

8. ตรวจสอบความสําเร็จของงาน 

เมื่อทําการแกไข หรือ ปรับปรุงไปแลว ก็ใหติดตามผลวา ปญหาดังกลาวได เกิดขึ้นซ้ําหรือไม หรือ 

ลดนอยลง อยางมีนัยสําคัญหรือไม ผานรูปแบบของกราฟ หรือ การทดสอบสมมุติฐาน ทางสถิติ 

หากพบวา ปญหาไมไดลดลง ใหกลับมาวิเคราะหใหมทันที แสดงวา มีสาเหตุที่ตกหลนไป ในการ

วิเคราะหคร้ังแรก 
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9. จัดทํามาตราฐาน 

หากพบวา มาตรการโตตอบน้ันไดผล ก็ใหจัดทํามาตราฐานขึ้น เพื่อรักษาไวซึ่งระดับคุณภาพตอไป  

วิธีการวิเคราะห Why Why Analysis 

 

โครงสรางการเขียน Why Why Analysis จะมีโครงสรางเหมือนกัน คือ ซายสุดจะเปนปรากฏการณ 

หรือ สวนแสดงปญหาที่จะแกไข จากน้ันจะเร่ิมถาม “ทําไม” ไปเร่ือยๆ จนกวาจะพบสาเหตุ

รากเหงาของปญหา โดยทั่วไปพบวา หากถาม ทําไม อยูประมาณ 5 คร้ังแลว เราจะพบคําตอบ 

คําถามคือวา จําเปนตอง 5 หรือไม คําตอบคือ ไมจําเปน ในหลายๆคร้ัง เราถามทําไมแค 3 คร้ัง ก็พบ

คําตอบแลว คําถามที่วา เราจะรูไดอยางไรวา น้ีคือสาเหตุรากเหงา อันดับแรกใหเราถามตัวเองกอน

วา ถาสาเหตุน้ีถูกแกไขแลว ปญหาน้ีจะไมเกิดขึ้นอีกใชหรือไมหรือ ไมสามารถถามทําไม ไดอีก

แลว จากน้ันในสวนสุดทาย จะเปนการหา มาตรการโตตอบ เพื่อแกไข ปญหา โดยรูปแบบการเขียน

จะเปนลักษณะดังรูป 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.2 แผนผังโครงสราง Why Why Analysis 
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โครงสรางการวเิคราะห Why Why Analysis 

 

จากภาพ จะเห็นวา มีเคร่ืองหมาย NG ในสวนน้ีจะหมายถึง เมื่อใชหลักการ 5 Gen (Go to see) แลว

พบวา สาเหตุน้ันๆ ไมตรงกับความเปนจริง ผาน 5 Gen ก็จะติด เคร่ืองหมาย NG ไว หรือ จะตัดสวน

น้ีออกก็ได  

ตัวอยางการวิเคราะห 

สภาพการ : นายตู เปนพนักงานประจําเคร่ืองยก Hydraulic โดยทําการยกแทงเหล็กขนาด 1 ตันทุก

วัน โดยในวันดังกลาว นายตูพบวาไมสามารถยกขึ้นไดในระดับที่ตองการ จึงทําการวิเคราะหหา

สาเหตุ ดังรูป 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.3 โครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis 
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หลัก 5W1H 

 

รูปท่ี 2.4 หลกั 5W1H 

 

1. What    = ปญหาคืออะไรสิ่งที่เราตองการจะแกไข 

2. Where = สถานที่ท่ีจะเขาไปทําการแกไข 

3. When = ระยะเวลาในการแกไข 

4. Why = อะไรที่ทําใหเกิดปญหาน้ี 

5. Who = ใครเปนผูเกี่ยวของหรือผูแกไข 

6. How = มีวิธีการอยางไรที่จะแกไขปญหา 
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บทที่ 3 

แผนงานปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

ตารางที่ 3.1 แผนการปฎิบัติงาน 

 

 
 



 23 

 
3.2 รายละเอียดงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติในงานสหกิจศึกษาหรือรายละเอียดโครงงานท่ีไดรัมอบ

หมาย 

 

3.2.1 รายละเอียดของงานท่ีไดรับมอบหมาย 

ในแตละเดือนจะไดรับขอมูลรายละเอียดการนําเขาของสินคาจากกรมศุลกากรไดแก ชื่อสินคา ,  

พิกัดศุลกากร, อัตราภาษี และ สิทธิประโยชนทางการคา ของทุก part ที่มีการนําเขาในเดือน

น้ันๆ  ตรวจสอบความถูกตองของขอมูลระหวางบริษัทกับทางกรมศุลกากรวาถูกตองและ

ตรงกนัหรือไม และมีสิ่งผิดปกติอยางไร สิ่งที่ตองตรวจสอบและวิเคราะหไดแก ชื่อของสินคา , 

พิกัดศุลกากร อัตราภาษี และ สิทธิประโยชนทางการคา หากมีขอมูลใดที่ไมถูกตองหรือไม

ตรงกันอาจทําใหมีตนทุนที่เพิ่มสูงขึ้นไดและเมื่อเราวิเคราะหขอมูลเหลาน้ันแลว  เราสามารถที่

จะรูไดวาสินคาตัวไหนบางที่เราสามารถที่จะยื่นขอลดภาษีโดยใชสิทธิประโยชนทางการคาได

อีกซึ่งจะทําใหสามารถลดตนทุนของบริษัทไดมากขึ้น 

 

3.2.1 สํารวจสภาพการทํางานและข้ันตอนในการทํางาน 

ทําการสํารวจขั้นตอนและวิธีการในการใชสิทธิประโยชนทางการคาและการยื่นขอลดภาษี

ศึกษาเกี่ยวกับการใชสิทธิประโยชนในการยื่นขอลดภาษีในแตละประเทศซึ่งในแตละสิทธิประ

โยนชทางการคาน้ันก็มีกฎและขอกําหนดที่แตกตางกันไปเรียนรูเกี่ยวกับพิกัดศุลกากรวามีกี่

ประเภทและพิกัดที่ทางแผนกเกี่ยวของมีพิกัดอะไรบางและในแตละพิกัดตองเสียภาษีเทาไร

จากน้ันสํารวจขั้นตอนและวิธีการในการพิจารณาและวิเคราะหเพื่อหาสินคาที่สามารถยื่นขอลด

ภาษีไดวามีปญหาหรือจุดใดบางที่ยังไมเปนมาตรฐานและสามารถที่จะปรับปรุงพัฒนาได 

 

3.2.2 ทําการแกไขและพัฒนาระบบในการวิเคราะห  

พัฒนาระบบในการตรวจสอบและวิเคราะหขอมูลในเร่ืองการใชสิทธิประโยชนทางการคา

เพื่อที่จะสามารถใชสิทธิประโยชนทางการคาในการลดภาษีในการนําเขาใหพัฒนาระบบใหมี

ประสิทธิภาพในเร่ืองความเร็ว, ความถูกตองของขอมูล , การเปนมาตรฐาน , ลดการสูญเสียและ

เพิ่มกําไรใหกับบริษัท ตรวจสอบความถูกตองของขอมูลระหวางบริษัทกับทางกรมศุลกากรวา

ถูกตองและตรงกันหรือไมและมีสิ่งผิดปกติอยางไรเพื่อที่จะลดการจายภาษียอนหลัง    
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3.2.3 วเิคราะหหา MUDA MURA MURI ในข้ันตอนการวิเคราะหสินคาเพื่อย่ืนขอลดภาษี 

วิเคราะหสาเหตุของปญหาในแตละขั้นตอนในการยื่นขอลดภาษีเพื่อหาสาเหตุของ Muda Mura 

Muri วาอยูในขั้นตอนใดและเคร่ืองมือที่ใชวิเคราะหมีอะไรบางและมีมาตรฐานหรือไม 

 

3.2.4 จัดทํา Standardized Work ในข้ันตอนการวิเคราะหและย่ืนขอลดภาษี 

หลังจากสํารวจขั้นตอนและสภาพการทํางานและหาสาเหตุของปญหาไดแลวก็ดําเนินการ

ปรับปรุงเพื่อการดําเนินงานอยางเปนมาตรฐานในอนาคต 

 
 
3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติโครงงาน 

 
QC Story 

การเลือกหัวขอปญหา 

เลือกหัวขอปญหาจากกระบวนการหรือปญหาที่ทําใหการวิเคราะหขอมูลเพื่อยื่นขอลดภาษีเกิด

ความลาชา 

รูปท่ี 3.1 ตารางเหว่ียงนํ้าหนักในการเลอืกหัวขอปญหา 

 

 
 
ชองสําหรับใสปญหาที่จะนํามาเลือกเพื่อแกไข                                                     ชองใสคะแนน

รวม 

 

ตารางเหวี่ยงนํ้าหนักโดยจะแบงเกณฑการใหคะแนนออกเปน 3 ปจจัย คือ  

 

1.ความถี่ของปญหา => จํานวนคร้ังที่เกิดปญหา 
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2.ความเสียหาย => ความรุนแรงของปญหา 

3.ความสามารถ => ความสามารถในการแกไขปญหาดวยตนเอง 

เกณฑการใหคะแนน  5 = คะแนนมากที่สุด และเรียงไปจนถึง 1 = คะแนนนอยทีส่ดุ  

ซึ่งการใชตารางเหว่ียงนํ้าหนักน้ีจะสามารถแสดงใหเห็นวาปญหาใดที่ มีความถี่ในการเกิดสูง มี

ความรุนแรง และมีความเปนไปไดในการแกไขเทาใดซึ่งจะทําใหเราสามารถตัดสินใจไดวา

ปญหาไหนที่สําคัญและควรที่จะนํามาแกไขมากที่สุดโดย ดูคะแนนรวมในการใหคะแนนทีช่อง 

Total วาปญหาใดที่มีคะแนนรวมมากที่สุดก็เลือกปญหานั้นมาทําการแกไข 

 
 
การสํารวจสภาพปจจุบัน 
เก็บขอมูลจากการจับเวลาในแตละขั้นตอนต้ังแต Step 1-3 เร่ิมต้ังแตวันที่ไดขอมูลจาก

กรมศุลการกรจนถึงเสร็จสิ้นกระบวนการสงแบบฟอรมเพื่อยื่นขอลดภาษี 

 

ใชพาเรโตในการแสดงเวลาของขั้นตอนในการวิเคราะหขอมูล เพราะจะทําใหเห็นแนวโนมของ

เวลาที่เกิดขึ้นวาในขั้นตอนใดที่ใชเวลามากที่สุด 

หลังจากน้ันใช เคร่ืองมือ Flow Process Chart เปน แผนภูมิที่ใช วิเคราะหขั้น ตอนการไหลของ

วัตถุดิบ ชิ้นสวน พนักงานและอุปกรณ ที่เคลื่อนไปในกระบวนการพรอม ๆ กับกิจกรรมตาง ๆ 

โดยใชสัญลักษณมาตรฐาน 5 ตัว ดังน้ีคือ 

 

 
 

รูปท่ี 3.2 ตารางแสดงสัญลักษณ Flow Process Chart 
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แนวทางการวเิคราะหแผนภมูกิระบวนการไหล 

1. กาํหนดวัตถปุระสงคในการวิเคราะหใหชดัเจน เชน เพื่อลดปริมาณการเคลื่อนยาย หรือเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิต เปนตน 

2. ชี้บงกระบวนการที่ตองการศึกษาพรอมทั้งรายละเอียดของกระบวนการ 

3. กาํหนดวาเปนการวิเคราะหการไหลของเร่ืองใดเร่ืองหน่ึง 

4. เร่ิมวิเคราะหจากจุดเร่ิมตนของการไหล บันทึกงานตามที่เกิดขึ้นจริงโดยใชสัญลักษณกํากับ

กิจกรรมที่เกิดขึ้นอยางละเอียดทุกขั้นตอน พรอมทั้งคําาบรรยายสั้น ๆ ถึงลักษณะงานที่เกิดขึ้น 
5. เก็บขอมูลรายละเอียดที่เกี่ยวของ 
6. โยงเสนระหวางสัญลักษณจากบนลงลาง 
7. สรุปขั้นตอนการปฏิบัติงานลงในตารางสรุปผล 
 
ตัวอยางแบบฟอรมท่ีใชในการเก็บขอมูล 
รูปท่ี 3.3 ตัวอยางแบบฟอรมที่ใชในการเก็บขอมูล 

 

 
 
แสดงจํานวนของ Process หรือขั้นตอน               แสดงขัน้ตอนของกระบวนการ 

                                    

  

         เวลาที่ใชในขั้นตอนน้ันๆ               สัญลักษณที่แสดงถึงการปฎิบัติงานในแตละขั้นตอน     
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ซึ่งเมื่อใช Flow process chart แลวจะรูวาในขั้นตอนหรือกระบวนการใดที่ใชเวลามากที่สุดหรือ 

เปน จุดคอขวดของกระบวนการ และรูวาควรที่จะตองแกไขหรือปรับปรุงที่กระบวนการใด  

 

การกําหนดเปาหมายและวางแผน 

 

เหตุผลที่ต้ังเปาหมายเน่ืองจาก 

1.ตองสงขอมูลเพื่อรายงานใหกับแผนกที่เกี่ยวของนําไปจัดเตรียมขอมูลและนําไปเขาประชุม

ภายใน 10 working days หรือวันที่ 10 ของทุกๆเดือนหลังจากไดรับขอมูลจากกรมศุลกากร 

2.จะไดรับขอมูลจากกรมศุลกากร ภายในต้ันเดือนหรือประมาณวันที่  3 ของทุกเดือนฉะน้ันจึง

มี 

Lead time ในการวิเคราะหขอมูลใหเสร็จภายใน 7 working day แตตองสงขอมูลลวงหนา 1 วัน 

ฉะน้ันจึงต้ังเปาหมายในการวิเคราะหใหเสร็จภายใน 6 วัน  

 

โดยใช แผนภูมิแทงเพื่อแสดงใหเห็นถึงความแตกตางของเวลาในสภาพปจจุบันและเปาหมายที่

กาํหนดอยางชดัเจนโดยใชกราฟแทงแสดงเวลาทีใ่ชในแตละ Step 

 

รูปท่ี 3.4 ตัวอยาง กราฟแทง 

 

  โดยปกติใชเวลาโดยเฉลี่ย 15 วันและต้ังเปาหมายใหใชเวลาในการวิเคราะหใหลดลงเหลอื 6 

วัน 

 

 

          

 

 

 

 

และใชเสนตรงลากเพื่อแสดงความแตกตางระหวางสภาพปจจุบันกับเปาหมายและบอก

ระยะเวลาที ่

ตองการจะลดและเปอรเซนที่ลดลง 
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การกําหนดเปาหมายและวางแผน 

โดยใช แผนภูมิ Gant Chart ในการวางแผนเวลาที่จะใชในแตละขั้นตอนของการดําเนินงาน 

ผังในลักษณะน้ีจะแสดงถึงปริมาณงานและกําหนดเวลาที่จะตองใช  เพื่อทํางานน้ันใหลุลวง  

เปนแผนภูมิที่ประกอบดวย  แกนหลกั  2  แกน  คือ  แกนนอน  แสดงถึงเวลาในการทํางาน

ตลอดโครงการ  และแกนต้ัง  แสดงถึงงานหรือกิจกรรมที่ตองทําในแนวต้ังเสมอ  ในรูปของ

กราฟแทง  โดยใชแกน x แทนงานตาง  และแกน  y  แทนเวลาที่ใชในการทํางานแตละงาน  

ความยาวของแทงกราฟเปนสัดสวนโดยตรงกับระยะเวลาในการทํางาน 

หลกัการของแผนภมูแิกนต  จะเปนแบบงาย ๆ  กลาวคือ  กจิกรรมตาง ๆ  จะถกูกาํหนดใหมกีาร

ดําเนินเปนไปตามแผนการผลิตที่ตองการ  และถามีความเบี่ยงเบนเกิดขึ้นในเวลาใด ๆ  ก็จะมี

การจดบันทึกและแสดงสภาพที่เกิดขึ้น  เพื่อจะไดหาทางแกไข  เชน  เร่ืองการกําหนดงาน  

สาเหตุของการลาชา  ตลอดจนการเปลีย่นแปลงและการจัดแจกภาระงานในการผลติ 

 

ตัวอยาง แผนภูมิ Gant Chart  

รูปท่ี 3.5 ตัวอยาง แผนภูมิ Gant Chart  

 

 
 

โดยกิจกรรมที่นํามาวางแผนจะใช ขั้นตอน QC Story ทั้ง 8 ขัน้ตอนไดแก 

       1.การเลอืกหัวขอเร่ือง                                           5.การดําเนินการแกไข 

       2.การสํารวจสภาพปจจุบัน                                    6.การตรวจสอบผล 

       3.กําหนดเปาหมายและวางแผนงาน                      7.การกําหนดมาตรฐาน 

       4.การวิเคราะห และแนวทางการแกไข                  8.การวางแผนอนาคต 
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รูปท่ี 3.5 ตัวอยาง แผนภูมิ Gant Chart  

 

 
 

โดยแบง ออกเปนชอง Plan และ Actual                                                                                             

โดยในชอง Plan จะใชสัญลักษณ                       และ Actual จะใชสัญลักษณ  

เพราะฉะนั้นจะสามารถเปรียบเทียบไดวาเวลาที่ Plan ไวในแตละขั้นตอนเมื่อปฎิบัติจริงแลว 

สามารถที่จะทําไดตามแผนหรือไม 

 

การวเิคราะหสาเหตแุละแนวทางแกไข 

วิเคราะหสาเหตของปญหาโดยใช Why Why Analysis เพื่อที่จะหาตนตอและสาเหตุที่แทจริง

ของปญหา 

 

รูปท่ี 3.6 ตัวอยาง Why Why Analysis 

 
หลังจากไดสาเหตุของปญหาแลวก็นํามา คิดหาแนวทางแกไขและใชตารางเปรียบเทียบ 

ความเปนไปไดในการแกไขเพื่อมาเลือกแนวทางในการแกปญหา 
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ตัวอยาง  

รูปท่ี 3.7 ตารางในการคัดเลือกแนวทางแกปญหา 

 

วิธีแกไข ความสามารถ 

ในการแกไข 
ระยะเวลาท่ีใช 

ผลท่ีไดรับหลังการ

แกไข 

ความสําคัญ 

ในการแกไข 

 1.         

 2.         

 

สัญลักษณท่ีใชในการใหคะแนน   

 

                        = สามามารถดําเนินการได                                        = ไมสามารถดําเนินการได  

 

 

หลงัจากใหคะแนนแนวทางในการแกปญหาแลวกเ็ลอืก แนวทางทีส่ามารถดําเนินการไดและ

นํามา 

กาํหนด Action Plan ในการแกปญหาโดยใช หลกั 5W1H  

1. What    = ปญหาคืออะไรสิ่งที่เราตองการจะแกไข 

2. Where = สถานที่ท่ีจะเขาไปทําการแกไข 

3. When = ระยะเวลาในการแกไข 

4. Why = อะไรที่ทําใหเกิดปญหาน้ี 

5. Who = ใครเปนผูเกี่ยวของหรือผูแกไข 

6. How = มีวิธีการอยางไรที่จะแกไขปญหา 
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ตัวอยาง ตาราง Action Plan 

 

รูปท่ี 3.8 ตาราง Action Plan  

 

5W1H รายละเอียด 

What  

Why  

When  

Where  

Who  

How 
 

 

                                                  ใสรายละเอียดของ Action Plan  

 

การดําเนินการแกไข 

แสดงปญหาบอกถึงขั้นตอนและวิธีการที่ทํากอนการแกไขวา ในแตละขั้นตอนมีความยุงยาก

และซบัซอนอยางไร โดยแสดงใหเห็นภาพ โดยในปญหาน้ีจะแสดงไฟลหรือแบบฟอรม Excel 

เดิมที่ใชในการวิเคราะห 

ตัวอยาง 

รูปท่ี 3.9 ไฟล Tariff Master  
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หลังจากบอกถึงขั้นตอนและปญหากอนการแกไขแลวก็แสดงวิธีการแกปญหาอยางละเอียด 

และแสดงรูปภาพประกอบอยางชัดเจน ชี้ถึงจุดที่ทําการแกไขและปรับปรุงและอธิบาย 

ใหเห็นวา กอนและหลังการแกไขน้ันมีความแตกตางกันอยางไรและไดผลดีอะไรบาง 

 

โดยจะใชหลัก ECRS ในการแกไขปญหา 

E ยอมาจากคําวา Eliminate คือขจัดขั้นตอนที่ไมจําเปน  

C มาจาก Combine คือรวมขั้นตอนหรือวิธีการทํางานเขาดวยกัน  

R มาจาก Re-arrange จัดเรียงใหม ปรับขั้นตอนการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  

S คือ Simplify ทําใหงายขึ้น ลดความยุงยากซับซอนของงาน  

หลกั E-C-R-S น้ีไมจําเปนตองใชทั้งหมดพรอมกัน จะเลอืกใช E C R หรือ S ตัวใดตัวหน่ึงกไ็ด

ตามความเหมาะสม  

 

การตรวจสอบผล 

แสดงใหเห็นถึงผลหรือความแตกตางของสภาพปจจุบันและสภาพหลังการแกไขปญหาแลว 

โดยใชกราฟแทงซึ่งจะสามารถเห็นถึงความแตกตางไดอยางชัดเจนและจะสามารถตรวจสอบ 

ผลไดวาหลังการแกไขแลวสามารถทําตามเปาหมายที่วางไวไดหรือไม 

 

ตัวอยาง กราฟแทง 

รูปท่ี 3.10 กราฟแทง 
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การกําหนดมาตรฐาน  

 

ใช หลัก 5W1H ในการจัดทํามาตรฐานของงานหรือสื่งที่เราแกไข บอกถึงผลทางตรงและผล

ทางออมที่เราจะไดหลังการแกไข 

 

วางแผนอนาคต 

 

ใช Why Why Analysis ในการวางแผนแกไขปญหาในเร่ืองตอไปในอนาคต 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 

4.1 ข้ันตอนและผลการดําเนินงาน 

 

การกําหนดหัวขอของปญหา 

 เลือกหัวขอปญหาจากกระบวนการหรือปญหาที่ทําใหการวิเคราะหขอมูลเพื่อยื่นขอลดภาษีเกิด

ความลาชา 

ซึ่งสํารวจเจอ 3 ปญหาหลกั  

1.ไดรับขอมูลจากกรมศุลกากรลาชา 

2.ฐานขอมูลที่ใชกระจัดกระจายยากตอการคนหา 

3.ใชเวลาในการวิเคราะหขอมูลนาน 

 

โดยจะใชเกณฑ  3 เกณฑในการคัดเลือกหัวขอของปญหาที่จะนํามาวิเคราะหและแกไขคือ 

1.ความถี่ของปญหา => จํานวนคร้ังที่เกิดปญหา 

2.ความเสียหาย => ความรุนแรงของปญหา 

3.ความสามารถ => ความสามารถในการแกไขปญหาดวยตนเอง 

 

เกณฑในการใหคะแนนความสําคัญของปญหาคือ  

5 = คะแนนมากที่สุด เรียงลําดับไปจนถึง 1 = คะแนนนอยทีส่ดุ 

ภาพแสดง ตารางเหวี่ยงน้ําหนักเพ่ือเลือกหัวขอของปญหา 

รูปท่ี 4.1 ตารางในการคัดเลือกปญหา 
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ปญหาท่ี 1 หากเราไดรับขอมูลจากกรมศุลกากรลาชา ทําให Lead time ในการวิเคราะหขอมูลของ 

เราเพิ่มมากขึ้นไปดวยซึ่งทําใหเกิดความเสียหายอยางมาก แตเนื่องจากเปนเร่ืองที่นอกเหนือความ  

รับผิดชอบและความสามารถจึงไมสามารถแกไขได  

ปญหาท่ี 2 ฐานขอมูลที่ใชในการดึงขอมูลเพื่อมาใหวิเคราะหน้ัน กระจัดกระจายอยูในหลายๆ  

โฟลเดอรและหลายไฟล ทาํใหเสยีเวลาในการคนหาและดึงขอมลู 

ปญหาท่ี 3 การใชเวลาในการวิเคราะหนานเกิดจากขั้นตอนวิธีการวิเคราะหขอมูลและเคร่ืองมือหรือ

ระบบที่ใชในการวิเคราะหยังไมเปนมาตรฐาน 

 

ซึ่งหลังจากใหคะแนนความสาคัญ ความรุนแรง และความสามารถในการแกไขในแตละปญหาแลว 

สังเกตุไดวา ปญหาที่ 3 การใชเวลาในการวิเคราะหนาน เปนปญหาทีค่ะแนนเยอะทีส่ดุและควร

นํามาดําเนินการแกไข 

 

สํารวจสภาพปจจุบัน 

 

ปญหาการใชเวลาในการวิเคราะหขอมูลนานมีขั้นตอนในการวิเคราะหขอมูลเพื่อนําไปยื่นขอลลด

ภาษีมี 3 ขัน้ตอนหลกัและใชเวลาโดยประมาณ 15 วันในการวิเคราะห  

 

รูปท่ี 4.2 ตารางแสดงระยะเวลาในแตละขัน้ตอน 

 

Step Method Time 

(Day) 

1 จัดเตรียมขอมูลและกรองขอมูล 1 

2 วิเคราะหขอมูลท่ีไมถูกตองและไมปกติ 2 

3 วางแผนและวิเคราะหขอมูลเพื่อใหไดผลลัพธ 12 

 

และใน 3 Step หลกัแบงออกเปน 6 ขั้นตอนยอย โดยจะใช  Flow Process Chart ในการ 

แสดงขัน้ตอนและเวลาทีใ่ชในกระบวนการ เพือ่ดูวา ในขัน้ตอนหรือกระบวนการใดทีใ่ชเวลามาก

ที่สุด หรือเปน จุดคอขวด  
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รูปท่ี 4.3 ตาราง Flow Chart แสดงขัน้ตอนในการวิเคราะหเพือ่ยืน่ขอลดภาษี 

 

 
 

ใน Process 1 เปนการนําขอมูลสินคาจากกรม ศุลกากรมาจัดเตรียม ตัวอยางขอมูล เชน  

วัน เดือน ป ที่นําเขา , เลขที่ใบขนสินคา , เลขที่บัญชีสินคา , ชื่อของสินคา , Part No. ของสินคา , 

พิกัดศุลกากร , อัตราภาษีที่ตองจาย , สิทธิประโยชนที่ใช เปนตน  

 

ตัวอยาง ขอมูลจากกรมศุลกากร  

รูปท่ี 4.4 ตัวอยางขอมูลจากกรมศุลกากร 

 

 
 

หลังจากน้ันนําขอมูลที่ได มาลงไฟล Excel และสรางสูตรเพื่อดึงขอมูลที่เราตองการ 

 

Process 2 หลังจากดึงขอมูลที่ตองการจนครบและก็นํ้าขอมูลที่ไดมาเปรียบเทียบความถูกตองของ

ขอมูลระหวาง ขอมูลของบริษัทกับของกรมศุลกากรวาตรงกันหรือไมมีสิ่งผิดปกติอยางไร โดยสิ่งที่

ตองทําการตรวจสอบไดแก ชื่อของสินคา , พิกัดศุลกากร อัตราภาษี และ สิทธิประโยชนทางการคา 

ซึ่งหากมีขอมูลใดที่ไมถูกตองหรือไมตรงกันอาจทําใหมีตนทุนที่เพิ่มสูงขึ้นไดและยังอาจทําใหตอง 

เสียภาษียอนหลัง  
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Process 3 นําสิ่งที่ไมถูกตองมาวิเคราะห 

 

Process 4 สรุปและวิเคราะหถึงขอมูลที่ไมตรงกันและทําการแกไข  

 

Process 5 หลังจากขอมูลตรงกันและถูกตองแลวก็นํารายการสินคาที่ไดมาวิเคราะหเพื่อหาสินคาที่

สามารถยื่นขอลดภาษีได 

 

Process 6 หลังจากไดรายการที่สามารถขอลดภาษีไดแลวก็นํามาลงแบบฟอรมเพื่อยื่นขอลดภาษี 

 

ซึ่งจะสังเกตุไดวาใน Step 3 การวิเคราะหสินคาที่สามารถลดภาษีได เปนขั้นตอนที่ใชเวลามากที่สุด 

 

กําหนดเปาหมายและวางแผน  

 

สภาพปจจุบันใชเวลาประมาณ 15 วันในการวิเคราะหขอมูลและยื่นขอลดภาษีแตเน่ืองจากทาง

แผนกที่เกี่ยวของตองนําขอมูลที่ไดจาก Exim Planning ไปใชตอซึ่งจะใชขอมูลของแผนก 

ภายในวันที่ 10 ของทุกๆเดือน แตทางแผนกจะไดรับขอมูลจากกรมศุลกากรภายในตนเดือน  

ประมาณวันที่ 2-3 จึงทําใหเหลือ Lead time ในการวิเคราะหและยื่นขอลดภาษีเพียง 7 วัน  

และตองสงขอมูลกอน 1 วันเพื่อใหทางแผนกที่เกี่ยวของนําขอมูลที่ไดไปจัดเตรียม 

ทําใหเหลือ Lead time เพยีง 6 วันจึงตองทําการต้ังเปาหมาย ทํา 3 Step ใหเสร็จภายใน 6 วัน  

โดยใชกราฟแทงแสดงสภาพปจจุบันและเปาหมายที่ตองการ  

 

ตัวอยาง กราฟแทงในการตั้งเปาหมาย  

รูปท่ี 4.5 กราฟแทงในการต้ังเปาหมาย 
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จากเหตุผลดังกลาวจึงต้ังเปาหมายจาก เดิม 15 วันตองลดลงเหลอื 6 วัน โดยลดลง 9 วันหรือ 60 % 

หลงัจากกาํหนดเปาหมายได กเ็ปนการวางแผนการดําเนินงาน โดยใชหลกั QC Story ทั้ง 8 ขัน้ตอน 

และใสแผนผัง Gant Chart ในการวางแผนแกไขและกาํหนดระยะเวลาในการแกไข เพือ่แสดง 

ระยะเวลาที่ Plan และ Actual จริงที่ปฎิบัติ 

 

ตัวอยาง  ตาราง Gant Chart ท่ีใช  

รูปท่ี 4.6 ตาราง Gant Chart ในการวางแผนปฎิบัติงาน 

 

โดย สัญลักษณ                       แทน Plan และสัญลักษณ                     แทน Actual  

 

                                                         
 

ใช Gant Chart เพื่อกําหนดเวลาที่ใชในแตละขั้นตอนซึ่งทําใหรูวาในแตละอาทิตยตองวางแผนที่จะ

ดําเนินการอยางไรบางจึงจะสามารถเสร็จไดตามเวลาที่กําหนด  

 

การวเิคราะหและแนวทางแกไข  

ปญหาที่จะนํามาแกไข คือ การใชเวลาในการวิเคราะหนาน ใชเคร่ืองมือ Why Why Analysis มาใช 

ในการคนหาสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดปญหาตางๆ 

 ปญหาหลักที่ทําใหการวิเคราะหใชเวลานาน คือ แบบฟอรมที่ใชในการวิเคราะหยังไมเปน

มาตรฐานและ การขาดความตอเนื่องในการวิเคราะห  
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ตัวอยาง Why Why Analysis ท่ีใชในการวิเคราะห  

 

รูปท่ี 4.7 Why Why Analysis ที่ใชในการวิเคราะห 

 

 

 
 

ปญหาแบบฟอรมที่ใชวิเคราะหยังไมเปนมาตรฐาน เกิดจาก ยังไมมีการแยกขอมูลที่ใชวิเคราะหกับ

ขอมูลที่ไมไดใช ในแตละตารางไมมีตัวบงชี้ที่ชัดเจนวาตองวิเคราะหที่จุดใด และไมมีตารางสรุปตัว

ที่สามารถนําไปยื่นขอลดภาษีได และใน 3 ปญหานี้เกิดจาก ไมมีการสรางตารางที่ Focus เฉพาะ

รายการที่สามารถยื่นขอลดภาษีได  

 

ปญหาการขาดความตอเนื่องในการวิเคราะห เนื่องจากมีงานแทรกในระหวางการวิเคราะหทําใหเมื่อ

กลับมาวิเคราะหใหมจึงเกดความสับสน สาเหตุคือ ยังไมมีการจัด Priority ของงานอยางชัดเจน  

โดยนํา 2 สาเหตุที่ไดกลาวมา เพื่อมาหาแนวทางการแกไขตอไป 

หลังจากไดสาเหตุของปญหา คือ ไมมีแบบฟอรมในการ focus เฉพาะสินคาที่สามารถลดภาษีได 

และขาดความตอเนื่องในการวิเคราะห จึงนํา 2 สาเหตุมากาํหนดแนวทางการแกไข โดยคดิได 2 

แนวทางคือ 1.การสรางแบบฟอรมที่เจาะจงเฉพาะรายการที่สามารถลดภาษีได และ 2.การสราง

แบบฟอรมในการจัด Priority ของงาน จึงนํา 2 แนวทางแกไขมาทําการคัดเลือกโดยใชตารางการ

คดัเลอืกแนวทางแกปญหา 

ใชเวลาในการ 

วเิคราะหนาน 

1.แบบฟอรมท่ีใช

วิเคราะห 

ขอมูลยังไมเปนมาตรฐาน 

ในแตละตารางไมมีตัว

บงช้ีท่ีชัดเจนวาขอมูลใน

แตละงคืออะไรและตอง 

วิเคราะหท่ีจุดใด 

ไมมีการแยก 

ขอมูลท่ีใชวิเคราะห 

ออกจากขอมลท่ีไมไดใช 

2.ขาดความตอเน่ือง 

ในการวเิคราะห 
มงีานแทรก 

ทําใหไมสามารถวิเคราะหได 

อยางตอเน่ือง 

ยังไมมีการจัด 

Priority ของงาน

อยางชัดเจนและไมมี

ประสิทธภิาพเ 

ไมมีตารางสรุปวา 

สินคาตัวไหนบางท่ี 

เราจะตองนําไปวิเคราะห 

่  

ไมมกีารสรางตาราง 

excel 
เพื่อ focusเฉพาะ สินคา 

ท่ีสามารถลดภาษีได 
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โดยใชเกณฑในการคดัเลอืกแนวทางแกปญหา 4 เกณฑคือ  

1.ความสามารถในการแกไขปญหา 2.ระยะเวลาที่ใชในการแกไข 3.ผลที่ไดรับหลังการแกไข 4.

ความสําคัญในการแกไข 

 โดยใช สัญลักษณ       คือสามารถดําเนินการไดตามปจจัยตางๆและ 

                                     คือไมสามารถดําเนินการได 

 

 

รูปท่ี 4.8 ตารางที่ใชในการคัดเลือกแนวทางแกปญหา 

 

           

 
 

 
 

สังเกตุไดวาทั้ง 2 แนวทางแกไขสามารถที่จะดําเนินการแกไขไดดวยตนเองเพราะใชเพียง Excel  

ก็สามารถที่จะสรางแบบฟอรมขึ้นมาไดโดยไมตองใชคาใชจายในการซื้อเคร่ืองมือหรืออุปกรณ

อ่ืนๆ 
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รูปท่ี 4.8 ตารางที่ใชในการคัดเลือกแนวทางแกปญหา 

 

             
 

 

 
 

สังเกตุไดวาแนวทางการแกไขที่ 1 มีแนวโนมที่จะทําใหสําเร็จไดภายในเวลาที่กําหนดเพราะ

สามารถที่จะเร่ืมสรางแบบฟอรมไดทันที แตในแนวทางการแกไขที่ 2 นั้นตองศึกษางานที่แทรกเขา

มาในระหวางการวิเคราะหวามีงานใดบางจึงตองใชเวลาในการศึกษาและวางแผนทําใหไมสามารถ

ที่จะเร่ิมดําเนินการแกไขไดในทันที ฉะน้ันแนวทางการแกไขขอที่ 1 จึงมีแนวโนมที่จะสามารถ

แกไขไดตามเวลาที่กําหนด 

 

รูปท่ี 4.8 ตารางที่ใชในการคัดเลือกแนวทางแกปญหา 

 
 

 

 
สังเกตุไดวาทั้ง 2 แนวทางสามารถดําเนินการไดเพราะหลังจากทําการแกไขแลวสามารถที่จะลด

เวลาในการวิเคราะหลงได 
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รูปท่ี 4.8 ตารางที่ใชในการคัดเลือกแนวทางแกปญหา 

 

 
 

 

 
 

สังเกตุไดวาการสรางแบบฟอรมที่ใชวิเคราะหเฉพาะสินคาที่สามารถลดภาษีไดควรนํามาแกไขกอน

เพราะเปนสิ่งที่ตองใชในทุกๆคร้ังในการวิเคราะหหากไมมีเคร่ืองมือหรือแบบฟอรมที่เปนมาตรฐาน

ใชในการวิเคราะหจะทําใหการวิเคราะหน้ันใชเวลามาก  

 

รูปท่ี 4.8 ตารางที่ใชในการคัดเลือกแนวทางแกปญหา 

 

 
 

จะเห็นไดวาแนวทางการแกไขปญหาในขอที ่1 สามารถที่จะดําเนินการไดทุกปจจัย ไมวาจะเปนใน

เร่ือง 



 

 

43 

ความสามารถในการแกไข ระยะเวลาที่ใชในการแกไข ผลที่ไดรับ และความสําคัญ จึงนําแนว

ทางการแกปญหาในขอที่ 1 มาดําเนินการวางแผนเพื่อแกไข โดยใชตาราง Action Plan และใชหลกั 

5W1H  

ตัวอยาง ตาราง Action Plan  

 

รูปท่ี 4.9 ตาราง Action Plan ในการวางแผนแกไข 

 

 
 

 

ตาราง Action plan แสดงใหเห็นวาอะไรคือปญหา มีแนวทางการแกไขอยางไร โดยไครควรที่จะ

แกไขทีไ่หนและวางแผนระยะเวลาในการแกไข 

What คือ แสดงใหเห็นถึงปญหาคือยังไมมีการสรางตาราง เพื่อดูเฉพาะรายการที่สามารถลดภาษีได  

Why คือ จึงทําใหเสียเวลาในการดึงขอมูลและดูขอมูลจากหลายๆไฟลจึงเกิดความซับซอนและ

ยุงยากในการวิเคราะห 

When คอื ระยะเวลาทีว่างแผนไววาจะทาํการแกไขใหเสร็จภายในเวลาทีก่าํหนด โดยวางแผนจะ

แกไขต้ังแตเดือน มกราคม ถึง กุมภาพันธ 

Where คือสถานที่ ที่จะเขาไปแกไขน่ันก็คือ Excel file  

How คือ วิธีการที่จะทําการแกไขปญหาคือการสรางแบบฟอรมที่ใชในการวิเคราะหสินคาที่สามารถ

ลดภาษีโดยใชแบบฟอรมเดียวไมตองเปดและดึงขอมูลจากหลายไฟลทําใหสามารถวิเคราะหผลได

โดยใชเพียงแบบฟอรมเดียว 
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การดําเนินการแกไข 

 

ในขั้นตอนการวิเคราะหเพื่อขอยื่นลดภาษีจะใชไฟล Tariff Master ในการดูวารายการสินคาใดบางที่

จะสามารถขอยื่นลดภาษีได  

Before ตัวอยาง ไฟลท่ีใชในการวิเคราะห  

รูปท่ี 4.10 ตัวอยางไฟล Tariff Master  

 

 
ซึ่งจะเปนไฟลที่รวมขอมูลของสินคาทั้งหมดที่นําเขาโดยทั้งหมด ประมาณ 3000 กวารายการซึ่งทํา

ใหตอง 

ดึงขอมูลที่จําเปนในการวิเคราะห เชน ยอดการเสียภาษี ยอดการนําเขาตางๆ มาใหครบตามรายการ

ที่มีอยูในไฟลจึงทําใหเสียเวลาอยางมากในการที่จะดึงขอมูลมาทั้งหมด 3000 กวารายการและยังตอง

เลือกสินคาหรือรายการที่จะสามารถยื่นขอลดภาษีไดโดยดูทีละตัวจึงทําใหใชเวลาในการิเคราะห

นาน 

 

After  

โดยการกาํหนด Code ของสินคาทั้งหมด โดยแบงออกเปน 3 code หลักคือ  

1.Down หรือ Pending  คือ รายการที่เราสามารถที่จะนํามาพิจารณาหรือวิเคราะหเพื่อยื่นขอลดภาษี

ได 

2.Up คือ หรือ Must pay คือรายการที่ไมสามารถใชสิทธิประโยชนไดเนื่องจากมีอัตราภาษีที่สูงกวา 

อัตราภาษีปกติจึงไมใชสิทธิประโยชนน้ี  
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3. Same หรือ Must pay คือรายการที่ไมใชสิทธิประโยชนเน่ืองจากมีอัตรภาษีที่เทากับอัตรภาษีปกติ

จึงไมเกิดประโยนในการใชเพราะในการยื่นขอลดภาษีในแตละคร้ังตองเสียคาใชจายมากทําใหไม

คุมตอการขอ  

หลงัจากกาํหนด Code ใหกับสินคาแลวก็ใช Pivot ในการแยกประเภทของขอมูลตาม code ที่เราแยก

ไว ซึ่งสามารถที่จะกรองขอมูลที่ไมจําเปนตองนํามาวิเคราะหออกไปไดทําใหเหลือเฉพาะรายการที่

สามารถที่จะนํามาวิเคราะหเพื่อยื่นขอลดภาษีได 

รูปท่ี 4.11 ตาราง Pivot ในการกรองขอมูล 

 

 
 

หลังจากใช Pivot กรองขอมูลรายการที่เราตองการแลวก็ดู ที่ชอง Privilege ที่เปน 000 เพราะเปน

รายการที่เรายังไมไดใชสิทธิประโยชนจึงตองนํารายการเหลานี้มาวิเคราะหเพื่อหารายการใหมๆที่

จะใชสิทธิได 

หลังจากน้ันเลือก  

 

 
 

 ดูชอง Status Apply ท่ีเปน #N/A คือรายการท่ียังไมเคยใชสิทธิ 

และเมื่อคลิกเพื่อเลือกรายการจะได Part no. และขอมูลที่เราจะนําไปวิเคราะห  

 
เปรียบเทียบกอนการแกไขตองดูขอมูลรายการในไฟลกวา 3000 รายการแตหลังการแกไขโดยใช 

Pivot ในการกรองขอมูลที่เราตองการจะทําใหเหลือรายการที่ตองนําไปวิเคราะหเพียงไมถึง 100 

รายการซึ่งนอยกวาเดิมมากหลังจากไดรายการที่ตองการแลวก็นําขอมูลไปลงในแบบฟอรมที่สราง
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ขึ้น สรางแบบฟอรม Excel เพื่อดึงเฉพาะขอมูลที่สําคัญในการวิเคราะหสินคาที่จะสามารถขอยื่นลด

ภาษีได ทําใหสามารถตารางน้ีในการวิเคราะหไดทันทีโดยไมตองเสียเวลาดูขอมูลจากหลายไฟลซึ่ง

ทําใหลดเวลาในการวิเคราะหลงไดอยางมาก 

โดยสรางไฟล Excel ที่ใชในการวิเคราะหเปน 4 ชวงในชวงแรกจะเปนการ copy ขอมูลของสินคาที่

เรายังไมไดใชสิทธิทางการคามาลงในแบบฟอรม ชวงที่ 2 จะเปนการเปรียบเทียบขอมูลและเช็ค

ความถูกตอง 

 

รูปท่ี 4.12 แบบฟอรมที่ใชในการวิเคราะหขอมูลชวงที่ 1 

 
 

Copy ขอมูลจาก Pivot มาลงในแบบฟอรมตามชองที่กําหนด โดย Part Number คือ รหัสสินคา 

Part Name คือ ชื่อของสินคา , H.S.CODE คือ พิกัดศุลกากร, Privilege คือ สิทธิประโยชนที่ใช,  

Duty คือ อัตราภาษีที่ตองจาย,  

 

รูปท่ี 4.12 แบบฟอรมที่ใชในการวิเคราะหขอมูล ตัวอยางแบบฟอรมในชวงที่ 2  

 
 

เปรียบเทียบความถูกตองของขอมูลระหวางทางกรมศุลกากรกับบริษัทและดูราคาที่นําเขามาของ

รายการตางๆ  
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รูปท่ี 4.12 แบบฟอรมที่ใชในการวิเคราะหขอมูลตัวอยางแบบฟอรมในชวงที่ 3  

 

 
 

 

ชวงที่ 3 จะเปนการดึง ยอดการนําเขาของสินคาเพื่อมาดูวารายการใดที่มียอดการนําเขาสม่ําเสมอ

และมากในทกุๆเดือนโดยดูจากยอดการนําเขารวม   

 

รูปท่ี 4.12 แบบฟอรมที่ใชในการวิเคราะหขอมูลตัวอยางแบบฟอรมในชวงที่ 4  

 

 
 

 

เปนการดึงยอดที่สามารถลดภาษีได / ปเพื่อดูวาสินคาตัวใดบางที่มียอดการลดภาษีได มากกวา 5000 

บาท/ปเพราะในการยื่นขอลดภาษีในแตละคร้ังจะตองเสียคาใชจายในการดําเนินการมากทําใหตอง

ยืนขอเฉพาะสินคาที่มีแนวโนมที่คุมคาตอการลงทุนในการยื่นขอลดภาษี 

หลังจากไดรายการที่สามารถยื่นขอลดภาษีไดแลวก็นําขอมูลตางๆใสลงแบบฟอรมในการยื่นขอลด

ภาษีตอไป 
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การตรวจสอบผล  

รูปท่ี 4.13 กราฟแทงแสดงผลการดําเนินการแกไข 

 

 
 

กอนทําการแกไขใชเวลา 15 วัน โดยทําการเก็บขอมูลเฉลี่ย 2 เดือน แตหลังทําการแกไขสามารถลด

เวลาในการวิเคราะหลงไดจนเหลอื 6 วัน  

 

การกําหนดมาตรฐาน  

รูปท่ี 4.13 การกําหนดมาตรฐาน 5W1H ในแบบฟอรม 

 

 
 
โดยใชหลกั 5W1H มากําหนดมาตรฐานของแบบฟอรมที่สรางขึ้น  

What คือ ขอมูลที่ตองการนํามาวิเคราะห                          

Who คือ ผูที่ทําการวิเคราะห 

Where คือ แบบฟอรมที่ใชในการวิเคราะห 
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When คือ วันและเวลาที่ทําการยื่นเพื่อขอลดภาษี 

Why คือ ตัวที่บงวาสินคาหรือรายการใดที่สามารถนําไปยื่นขอลดภาษีไดบาง 

How คือ ปจจัยหรือขอมูลที่ใชเลือกรายการที่จะนําไปยื่นขอลดภาษี เชน ยอดการนําเขา , ยอดการ

ลดภาษีตอป 

 

การวางแผนอนาคต 

 

รูปท่ี4.14 ตาราง Why Why Analysis ในการวางแผนอนาคต 

 

 
 

โดยปญหาที่จะทําการแกไขตอไปคือ การจด Priority ของงานยังไมมีประสิทธิภาพ โดยแนวทาง

การแกไขคือ การสรางแบบฟอรมในการจัดลําดับความสําคัญของงาน 
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4.2 ผลการวเิคราะหขอมูล  

 ผลจากการดําเนินการจัดทํา การพัฒนา ปรับปรุง และสรางมาตรฐานใหกับระบบในการ

วิเคราะหขอมูลเพื่อยื่นขอลดภาษี 

 

4.2.1 ในการสํารวจบริเวณพื้นท่ีหนางานและทําการปรับปรุงแกไข  

 พบวา มีปญหาตางๆ เกิดขึ้นและไดทําการปรับปรุงแกไขปญหาเหลาน้ันเปนที่เรียบรอย แต

ก็ยังมีปญหาที่ยังตองทําการแกไขอีกซึ่งก็เปนปญหาที่สําคัญแตตองใชเวลาในการศึกษาและแกไข

ปญหาน้ีตอไป 

 

4.2.2 ในการจัดทํา แบบฟอรมท่ีใชในการวิเคราะหขอมูล  

 พบวา ในระหวางการทํานั้นจะมีการปรับปรุง แบบฟอรมที่ใช อยู อยางตอเน่ือง เพือ่ให

แบบฟอรมนั้นสมบูรณและใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

  

 

4.3 วิเคราะห และวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงค และ

จุดมุงหมายในการปฏิบัติงาน หรือการจัดทําโครงการ 

 จากการที่ไดปฏิบัติงานในคร้ังน้ี ทําใหรูจักชีวิตการทํางานและไดนําทฤษฎีที่เรียนมา 

ประยุกตใชกับการทํางานจริง ทําใหเกิดความรับผิดชอบในการทํางาน รูจักการคิด วิเคราะห 

แกปญหาไดอยางเปนระบบแบบแผน และการจัดทําโครงการคร้ังนี้ เปนการเขาไปพัฒนาและ

ปรับปรุงระบบอยางแทจริงและหลังจากปรับปรุงแลวทางบริษัทก็นําไปใชไดจริงจึงทําใหมีความ

เชื่อมั่นในตนเองมากยิ่งขึ้น ซึ่งหลังการแกไขทําใหสามารถลดเวลาในการวิเคราะหลงไดและ

สามารถเสร็จไดทันตามเปาหมายที่กําหนด  
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บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการดําเนินการ 

การจัดทําโครงงานในคร้ังน้ี สรุปไดวาการจัดทํามาตรฐานในการทํางานเปนส่ิงท่ีสําคัญมาก ไมเพียงแตจะชวยใหการ

ทํางานงายขึ้น ใชเวลานอยลง มีแบบแผนในการปฎบัติงานท่ีดี ลดความผิดพลาดในการทํางาน ส่ิงเหลาน้ีเปนตัวท่ีจะ

สามารถลดตนทุนหรือเพ่ิมกาํไรใหบริษทัได กอนทํางานตองมกีารวางแผนท่ีดโีดยจากการสรางแบบฟอรมท่ีเปนมาตรฐาน 

ในการวิเคราะหขอมูลจึงสามารถท่ีจะวิเคราะหใหเสร็จไดภายในแบบฟอรมเดียวโดยไมตองเปดหลายๆไฟลซึ่งลดความ

ซบัซอนในการทํางานลงดวย 

 

5.1.1 สรุปแผนดําเนินงาน 

 การดําเนินงานน้ันเปนไปตามแผนทีก่าํหนดไว แตกม็ี ในบางขั้นตอนที่ลาชาไปกวากําหนดแต

สุดทายก็สามารถที่จะดําเนินการปรับปรุงแกไขไดทันตามระยะเวลาที่กําหนดไว 

 

5.1.2 สรุปเร่ืองการลดเวลาในการวิเคราะหรายการท่ีตองนําไปย่ืนขอลดภาษี 

รูปท่ี 5.1 ตารางFlow Process Chart แสดงเวลากอนและหลงัการแกไข 

Before 

 

After
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จาก Flow ดังกลาวแสดงใหเห็นถงึระยะเวลาทีใ่ชและจํานวนขัน้ตอน กอนทาํการแกไขและหลงัจากทาํการ

แกไขซึง่เห็นไดชดัเจนวาสามารถลดเวลาในการวิเคราะหใน Step ที่ 3 ลงไดอยางมาก 

รูปท่ี 5.2 กราฟแทงแสดงผลหลังการแกไข 

 

 

หลังจากทําการแกไขแลวสามารถทํา 3 Step เสร็วตามเปาหมายที่ไดต้ังไวโดยเดิมใชเวลาประมาน 15 วัน  

และสามารถลดเวลาลงมาได 9 วันหรือ 60% ตามเปาหมาย 

 

5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

 

5.2.1 แนวทางการแกไขปญหาการใชเวลาในการวิเคราะหนาน  

โดยตอไปในการวิเคราะหสินคาเพื่อยืนขอลดภาษีจะใช แบบฟอรมที่สรางขึ้นน้ีในการวิเคราะหเพราะ

สามารถที่จะวิเคราะหใหเสร็จไดภายในแบบฟอรมเดียวโดยไมตองเปดหรือดึงขอมูลจากหลายๆไฟลให

ซับซอนและยุงยากซึ่งจะชวยลดเวลาลงไดอยางมาก  

 

5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินการ  

จากการจัดทําโครงการนี้พบวายังมีปญหาในเร่ืองของงานดวนที่แทรกเขามาในระหวางการวิเคราะห 

ซึ่งยังคงเปนปญหาหลักที่ควรแกไขตอไปโดยควรจัดลําดับความสําคัญของงานเร่ืองการวิเคราะหสินคาเพื่อ

ยื่นขอลดภาษีเปนความสําคัญอันดับแรกและงานอ่ืนๆก็รองลงมาโดยอาจจัดทําแบบฟอรมในการจัด priority 

ของงานเพื่อเปนการวางแผนในการทํางานวาตองทํางานไหนกอนหลัง  
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ก.  การลดความสูญเปลา ดวยหลักการ ECRS  
 

ความสูญเปลา  หรือ MUDA หรือ WASTE ลวนแตมคีวามหมายเดียวกนั หมายถงึ  สิ่งที่

เกิดขึ้นแตไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มแกสินคา ซึ่งความสูญเปลามีอยู 7 ประการดวยกันคือ  

1. การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  

2. การรอคอย (Waiting)  

3. การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Transporting)  

4. การทํางานที่ไมเกิดประโยชน (Inappropriate Processing)  

5. การเก็บสินคาที่มากเกินไป (Unnecessary Inventory)  

6. การเคลื่อนที่/เคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary Motions) และ  

7. ของเสยี (Defect)  

ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการนี้เปนสิ่งที่ไมมีความจําเปน  และไมไดกอใหเกดิประโยชนแก

บริษัท ดังนั้นทุกบริษัทควรจะทําการลดความสูญเปลาเหลานี้ลง  การลดความสูญเปลานอกจากจะ

เปนการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพิ่มผลผลิตแลว ยังเปนการลดตนทุนที่เกิดในบริษัทอีกดวย 

หลักการ ECRS เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด ( Eliminate) การรวมกนั (Combine) 

การจัดใหม  (Rearrange) และ การทําใหงาย ( Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ  ที่สามารถใชในการ

เร่ิมตนลดความสูญเปลาหรือ MUDA ลงไดเปนอยางดี  

ในองคกรธุรกิจทั่วไปจะสามารถแบงรูปแบบของกระบวนการหนวยงานออกไดเปน 2 

สวนใหญๆ คือ สวนของงานโรงงาน  และสวนของงานสนับสนุน ทัง้ 2 สวนน้ีสามารถกอใหเกิด

ความสูญเปลาได ซึ่งอธิบายเปนตัวอยางไดดังน้ี  

สวนแรกคือสวนของงานโรงงาน  คือ สวนที่เกี่ยวของโดยตรงกับการผลิตสินคาของบริษัท  

การลดความสูญเปลาในการผลิตเปนสิ่งจําเปน  และควรใหความสําคัญเปนอยางมาก  เพราะความ

สูญเปลาที่เกิดขึ้นจะหมายถึงตนทุนของสินคาที่เพิ่มสูงขึ้น  หากสามารถลดความสูญเปลาลงไดก็จะ

สงผลใหประหยัดตนทุนการผลิตลงดวย  ผลที่ตามมาก็คือมีความสามารถในการแขงขันกับคูแขง

สงูขึน้ โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถทําไดโดยใชหลักการ ECRS ดังน้ี  

 

การกําจัด  (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและทําการกําจัดความสูญ

เปลาทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/เคลื่อนยายที่ไม

จําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไป การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน  และ 

ของเสยี  
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การรวมกัน  (Combine) สามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได  โดยการพจิารณาวา

สามารถรวมขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอน

เขาดวยกัน ทําใหขั้นตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม  การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้น  และลดการ

เคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนลงอีกดวย  เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนก็

ลดลง  

การจดัใหม  (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหมเพื่อใหลดการเคลื่อนที่ที่ไม

จําเปน หรือ การรอคอย เชน ในกระบวนการผลิต หากทําการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยทําขั้นตอน

ที่ 3 กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน  

  การทําใหงาย  (Simplify) หมายถึง  การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกขึ้น โดย

อาจจะออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เขาชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางานสะดวกและแมนยํามาก

ขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนและลดการทํางานที่ไมจําเปน   

  สาํหรับสวนของงานสนับสนุนน้ันจะหมายถงึ  หนวยงานที่ไมไดมีความเกี่ยวของโดยตรง

กับกระบวนการผลิต  แตจะชวยสนับสนุนการผลติน่ันเอง ในสวนของการสนับสนุนน้ี  งานหลกั

ของสวนสนับสนุนจะเปนเร่ืองที่เกี่ยวกับงานดานเอกสาร และขอมูลเปนหลัก  เพราะจะตองมีการ

จัดทําเอกสารหรือการบันทึกตางๆมากมาย  เพื่อเก็บเปนขอมูลในการสอบกลับได และเพื่อ

ประโยชนในการทํางาน ยิ่งหากองคกรใดมีการนําระบบคุณภาพ ISO 9000 หรือ TS 16949 เขามาใช

ดวยแลว  ยิ่งไมตองพูดถึง  เพราะในขอกําหนดหลายๆขอของ ISO 9000 และ TS 16949 จะมี

ขอบังคับในเร่ืองงานการควบคุมเอกสาร และขอมูลอยูดวย 

แตในบรรดาเอกสารที่มีอยูมากมายรอบตัวเหลานี้  เราอาจจะคิดวาเปนเอกสารที่มีความ

จําเปนในการใชงาน แตไมแนเสมอไป  เพราะเอกสารเหลานั้นอาจจะมีเอกสารที่ไมจําเปน  และเปน

เอกสารที่มีการจัดทําที่ซ้ําซอนมากมายก็เปนได ซึ่งหากเราไมไดเคยมีการใหความสําคัญกับเอกสาร

เหลาน้ันเลย แตเดิมเคยมีการใชงานกันมาอยางไรก็ยังคงใชงานตอกันมาเร่ือยๆ  โดยไมคิดที่จะมีการ

เปลี่ยนแปลงเอกสารเหลานั้น ผลเสียของเอกสารหากมีมากเกินไป  จะทําใหวุนวายในการเก็บรักษา 

สิ้นเปลืองพื้นที่ในการเก็บเอกสาร  และสิ้นเปลืองเวลาในการพิจารณาเอกสารและจัดทําเอกสาร

เหลาน้ัน นอกจากนี้ยังเปนการสิ้นเปลืองทรัพยากรคือกระดาษโดยเปลาประโยชนอีกดวย  

ถาสามารถลดความสูญเปลาทั้ง 7 ที่เกิดขึ้นได  จะทําใหโรงงานมีประสิทธิภาพการผลิตที่ดี

ขึ้น ลดความยุงยากและความวุนวายในการผลิตลง  ซึ่งจะสงผลใหมีตนทุนการผลิตที่ลดลงอยาง

แนนอน สิ่งเหลาน้ีลวนแลวแตเปนประโยชนอยางมากสําหรับบริษัททุกบริษัทในเศรษฐกิจขณะน้ี  

ดังน้ันแลวเราจึงควรจํากัดความสูญเปลาทั้ง 7 น้ี เพื่อเปนการปรับปรุงบริษัทใหดียิ่งขึ้น  
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ข. Why Why Analysis 

 

การวิเคราะห Why Why Analysis คอือะไร 

การวิเคราะห Why Why Analysis จะเปนการวิเคราะห หาสาเหตุรากเหงาของปญหา โดยหากเรา

สามารถคนพบสาเหตุรากเหงาและกําจัดไดแลว ปญหาเดิมจะไมเกิดซ้ํา หากปญหาเดิมเกิดซ้ํา แสดง

วาการวิเคราะหของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหลนไป อาจจะตองมาทําการ

วิเคราะหใหม 

เคร่ืองมือนี้เปนเคร่ืองมือที่มีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูวิเคราะห มีความเขาใจ และมีความชํานาญ

ในงานที่ตนทําอยู รวมถึงความรูดานวิศวกรรม ที่ Toyota 5-Why Analysis ถูกใชเปนเคร่ืองมือหลัก

ในการวิเคราะหปญหา จากประสบการณของผูเขียน พบวา สวนใหญการใชหลักการ Why Why 

Analysis น้ัน เปนไปเพียงเพื่อ นําเสนอตอลูกคา เมื่อเกิดปญหาจากลูกคา เทาน้ัน แตปญหาเดิมยังคง

เกิดซ้ําอยูเร่ือยๆ อาศัยเพียงการตรวจสอบที่ถี่ขึ้น ซึ่งกอใหเกิดความสูญเปลาตามมา การวิเคราะห 

Why Why Analysis นั้นเปนเพียงเคร่ืองมือ ในการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาเทานั้น การจะทําให

ปญหาน้ัน หมดไป จึงจําเปนจะตอง ประยุกตหลักการอ่ืนๆเขามาชวย เชน เทคนิค Poka-Yoke, Triz 

เปนตน ทั้งน้ีทั้งน้ัน ขึ้นอยูกับสภาพปญหา ที่เรากําลังวิเคราะหกันอยู 

 

การแกไขปญหาหนางานอยางมีประสิทธิภาพดวย Why Why Analysis 

 

ขอ 1 ใสเร่ืองหลักเพียงเร่ืองเดียวในประโยคแสดง “ปรากฏการณ” หรือ“สาเหตุ” 

ตัวอยางที่ถูกตอง : ทําไม Mold แตกมากกวา 3%(มี Target) 

ตัวอยางที่ผิด : ทําไม Mold แตกทําใหเคร่ืองจักรหยุดบอย (จะปรับปรุงอะไรกันแน) 

 

ขอ 2 “ทําไม” ตองสัมพันธกับ “ปรากฏการณ” และตรงตามหลักการ (Genba) และกฎเกณฑ 

(Gensoku) 

ตัวอยางที่ถูกตอง : ไขทอดไหม ใชไฟแรงกวา 200 องศานานกวา 1 นาที 

หลักการ: ไขจะสุกตองไดรับความรอน, การใชนํ้ามันเพื่อไมใหไขติดกระทะและไขฟู 

กฏเกณฑ : หากไดรับความรอนสูง เวลานาน จะทําใหไขไหม 

ตัวอยางที่ผิด : ไขทอดไหม ใชไฟแรงเกินไป 

 

ขอ 3 “ทําไม” ที่เขียนขึ้นตองสัมพันธกับเหตุผลไมวาจะอานไปขางหนาหรือยอนกลับ 
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ตัวอยางที่ถูกตอง : ไขทอดไหม ใชไฟแรงกวา 200 องศา 

ตัวอยางที่ผิด : ไขทอดไหม ใชนํ้ามันนอยเกินไป 

ขอ 4 เขยีน “ทําไม” เปนขอๆ เรียงกันโดยใหตัวหลังสัมพันธกับตัวหนา 

ใหทวนสอบความถูกตองโดยการอานยอนกลับ เชน ถาหากใชไฟนอยกวา 200 องศาไขจะไมไหม

ใชมั้ย ถาใชก็ใหถามทําไมตอไป 

 

ขอ 5 สรางประโยค “ทําไม” ใหตรงตามเปาหมายของการวิเคราะห 

 

ขอ 6 การเขียน “ทําไม” ที่ทุกคนเขาใจตรงกัน (อานแลวเขาใจงาย) 

 

ขอ 7 มีเกณฑการใชคําคุณศัพทที่ชัดเจน (กระชับ) 

 

ขอ 8 อยาใชคําวา “ทําไม” ในดานความรูสึกของคน (วัดไมได ก็ปรับปรุงไมได) 

ตัวอยางที่ถูกตอง : พนักงานเสียบวงจรผิด พนักงานหยิบวงจรผิด(ใช poka-yoke) 

ตัวอยางที่ผิด พนักงานเสียบวงจรผิด พนักงานไมใสใจเทาที่ควร 

 

ขอ 9 คนหา “ทําไม” ตอไป จนแนใจวาจะไมเกิดเหตุการณซ้ําขึ้นอีก (ตองทวนสอบ)  

 

ขอ 10 พิสูจนความถูกตองของ “ทําไม” ที่สถานที่จริง (Genba) และกับของจริง (Genbutsu) 

ในขั้นตอนนี้สําคัญเปนอยางมากในการตรวจสอบความถูกตอง ของการระดมความเห็น

(Brainstorm) รวมถึงการวิเคราะห คนหาความจริง จากสาเหตุที่เปนไปได ที่หนางาน  

 

ขัน้ตอนการวิเคราะห Why Why Analysis 

1. จัดลําดับความสําคัญหัวขอที่จะทําการปรับปรุงผาน Pareto 

ในขั้นตอนน้ีจะเปนการ เลือกสาเหตุใหญๆมาทําการปรับปรุง ผานแผนภาพ pareto โดยเลอืกปญหา

จาก KPI ทําไมจึงเลือกจาก KPI ก็เพราะวา การปรับปรุงใดใด หากไมสอดคลองกับกลยุทธหลัก

ขององคกรแลว จะทําใหการเติบโตขององคกร เปนไปไดชา  

 

2. เลือกหัวขอที่จะทําการปรับปรุงหรือแกไข 

หลังจากไดสาเหตุหลัก ที่จะนํามาแกไขแลว ใหทําการเขียน ปญหาใหมีความกระชับ เขาใจงาย 
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3. จัดต้ังทีมงานที่เกี่ยวของในสวนน้ีจะเปนการ นําผูที่เกี่ยวของกับการปรับปรุง มาชวยกันทําการ

วิเคราะหหาสาเหตุ รวมไปถึงพนักงานระดับหนางานดวย เพราะเปนผูเขาใจสถานการณดีที่สุด  

 

4. สอบถามสภาพการณเบื้องตน (ตรวจหาความผิดปรกติ) 

ในขั้นตอนนี้จะมีความสําคัญมาก ในการตรวจหาความผิดปรกติของสถานการณ ตัวอยางเชน “หอง

ประชุมแอรไมเย็น (อุณหภูมิ มากกวา 28 องศา ตลอดการใชงาน) หากเราทําการวิเคราะหทันที โดย

ไมสอบถามสถานการณเลย ทุกคนจะมุงไปที่ เคร่ืองทําความเย็นทันที! ทั้งๆที่ เคร่ืองทําความเย็น

อาจจะไมไดเสียก็ได หากไมทําความเขาใจกับสถานการณกอน ก็จะเปนการน่ังเทียนทันที ในกรณีน้ี 

คนที่เราจะตองถามกอนใครคือ คนคุมหองประชุม วา เมื่อวานแอรเย็นมั้ย วันกอนเย็นมั้ย วันน้ีกับ

วันกอนมีอะไรเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม หลังจากสอบถาม คนคุมหองก็บอกวา วันกอนยังเย็นอยู เมื่อ

วานก็เย็นอยู แตวันนี้คนเขาหองประชุมเยอะมาก แถมเปดมานกระจกดวย เพราะแสงขางในไมพอ 

จากขอความขางตน จะเห็นไดวา ขั้นตอนน้ีจะละเลยไมได เพราะจะทําใหการวิเคราะหผิดประเด็น

ไป 

 

5. Brainstorming  

ในสวนน้ี จะเปนการระดมความเห็น ของทีมงาน ผูเขียนแนะนําวา ควรจะมี Leader Team เพื่อ

ไมใหการระดมสมอง กลายเปนสนามรบ และควบคุมการระดมสมอง ใหอยูในแนวทางการแกไข

ปญหา 

 

6. ตรวจสอบความถูกตองผาน 5 Gen 

หลังจากระดมสอง และแตก ทําไม ทําไม ออกมาไดแลว เบื้องตน ใหพาทีมงานไปดู สถานการณ

จริง และวิเคราะหผาน 3 Gen แรกกอน เพื่อตรวจสอบความผิดปรกติ โดยเทียบกับมาตราฐาน หาก

พบวา ทุกโอกาสที่เปนไปได อยูในมาตราฐาน ใหใช อีก 2 Gen ที่เหลือ หมายความวา การแกไขน้ัน 

ไมเพียงพอ จําเปนจะตองปรับปรุง  

 

7. จัดทํามาตราการโตตอบ 

หลังจากที่เราพบ สาเหตุรากเหงาแลว ใหเราหามาตราการโตตอบโดยเนนใหอยูในรูปแบบ Visual 

Control ซึ่งจะประกอบไปดวย ผูรับผิดชอบ ระยะเวลา การปรับปรุงใดๆก็ตาม ใหใชวิธีการที่งาย 

คาใชจายตํ่า ประสิทธิภาพสูง 
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8. ตรวจสอบความสําเร็จของงาน 

เมื่อทําการแกไข หรือ ปรับปรุงไปแลว ก็ใหติดตามผลวา ปญหาดังกลาวได เกิดขึ้นซ้ําหรือไม หรือ 

ลดนอยลง อยางมีนัยสําคัญหรือไม ผานรูปแบบของกราฟ หรือ การทดสอบสมมุติฐาน ทางสถิติ 

หากพบวา ปญหาไมไดลดลง ใหกลับมาวิเคราะหใหมทันที แสดงวา มีสาเหตุที่ตกหลนไป ในการ

วิเคราะหคร้ังแรก 

 

9. จัดทํามาตราฐาน 

หากพบวา มาตรการโตตอบน้ันไดผล ก็ใหจัดทํามาตราฐานขึ้น เพื่อรักษาไวซึ่งระดับคุณภาพตอไป  

วิธีการวิเคราะห Why Why Analysis 

 

โครงสรางการเขียน Why Why Analysis จะมีโครงสรางเหมือนกัน คือ ซายสุดจะเปนปรากฏการณ 

หรือ สวนแสดงปญหาที่จะแกไข จากน้ันจะเร่ิมถาม “ทําไม” ไปเร่ือยๆ จนกวาจะพบสาเหตุ

รากเหงาของปญหา โดยทั่วไปพบวา หากถาม ทําไม อยูประมาณ 5 คร้ังแลว เราจะพบคําตอบ 

คําถามคือวา จําเปนตอง 5 หรือไม คําตอบคือ ไมจําเปน ในหลายๆคร้ัง เราถามทําไมแค 3 คร้ัง ก็พบ

คําตอบแลว คําถามที่วา เราจะรูไดอยางไรวา น้ีคือสาเหตุรากเหงา อันดับแรกใหเราถามตัวเองกอน

วา ถาสาเหตุน้ีถูกแกไขแลว ปญหาน้ีจะไมเกิดขึ้นอีกใชหรือไมหรือ ไมสามารถถามทําไม ไดอีก

แลว จากน้ันในสวนสุดทาย จะเปนการหา มาตรการโตตอบ เพื่อแกไข ปญหา  
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ระดับมัธยมศึกษา ระดับมัธยมศึกษา  พ.ศ. 2546 

โรงเรียนสาธิตรามคําแหง 

ระดับอุดมศึกษา   คณะบริหารธรุกจิ สาขาการจัดการอุตสาหกรรม พ.ศ. 2552 

สถาบันเทคโนโลยีไทย - ญ่ีปุน 
 

ทุนการศึกษา    - ไมมี - 

 

ประวัติการฝกอบรม 1. ความปลอดภัย (Safety) ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย - ญ่ีปุน 

 

ผลงานท่ีไดรับการตีพิมพ - ไมมี - 
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