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ชื่อโครงงานการปรับปรุงระบบงานการไหลของเอกสารและการเพิ่มประสิทธิภาพ 

การจัดเก็บ พ.ศ. 2555 
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ผูเขียนนายวารวิช อธโิรจน 

คณะวิชาบริหารธรุกจิสาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม 

อาจารยท่ีปรึกษาอาจารยดร.ปาลีรัฐ เลขะวัฒนะ 

พนักงานท่ีปรึกษานางสาวจันทรจิรา โพธิ์งาม  

ชื่อบริษัทบริษัท อีเกิลส แอร แอนด ซี (ประเทศไทย) จํากัด 

ประเภทธุรกิจ/สินคาบริษัทที่ใหบริการโลจิสติกสแบบครบวงจร 

 

 

บทสรุป 

สาระสําคัญในรายงานการฝกงานฉบับนี้แสดงใหเห็นถึงรายละเอียดงานที่ไดรับมอบหมายในการสหกิจ

ศึกษาในคร้ังนี้โดยมีวัตถุประสงคที่ต้ังไวเพื่อจะปรับปรุงระบบงานการไหลของเอกสารและการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการจัดเก็บของแผนกCustomer Service Warehouseซึ่งจะสงผลใหทํางานไดเร็วขึ้นจาก

เดิมโดยขั้นตอนในการปฏิบัติงานเร่ิมตนจากการศึกษาสภาพการทํางานโดยรวมวิเคราะหและประเมิน

ความสูญเสียการกําหนดแนวทางแกไขการทดลองการประเมินผลและกําหนดเปนมาตรฐานโดยใช

ทฤษฏีการศึกษาการทํางานและไคเซ็นซึ่งไดเปรียบเทียบผลจากการทํางานแบบเดิมและวิธีการทํางาน

แบบใหม 

จากการปรับปรุงระบบการทํางานของพนักงานสามารถลดเวลาการทํางานในดานงานเอกสารจาก 2,315 

Sec./ชุด เปน 1,295 Sec./ชุด ซึ่งลดลงไป 44%และการคนหาเอกสารจากเดิม57,600 Sec./เดือนใช

พนักงาน 2คน เปน 14,400 Sec./เดือน และใชพนักงานลดลงเปน 1คน ซึ่งลดลงไป 75% 
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กิตติกรรมประกาศ 

 

โครงงานฉบับนี้สําเร็จลุลวงไปไดดวยดีเนื่องจากไดรับความกรุณาในคําแนะนําและใหคําปรึกษาจาก

อาจารยดร.ปาลีรัฐ เลขะวัฒนะขอขอบคุณบริษัทอีเกิลส แอร แอนด ซี ประเทศไทย จํากัด และพนักงาน

ทกุคนสาํหรับการดูแลและความชวยเหลือทางดานขอมูลและคําแนะนําทุกประการในการทําโครงงาน

ฉบับนี้ขอขอบคุณคณะบริหารธุรกิจรวมถึงคณาจารยทุกทานที่มอบความรูมาใหต้ังแตชั้นปที่  1 และ

เพื่อนสาขาการจัดการอุตสาหกรรมสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุนรุน 3และรุนพี่ของผมทุกคนสําหรับ

คําแนะนําและกําลังใจ 

สุดทายนี้ขอขอบคุณมารดาและครอบครัวที่เปนผูสนับสนุนทุนการศึกษาและคอยเปนกําลังใจในเร่ือง

กิจกรรมทางดานการศึกษาและสุดทายขอขอบพระคุณครูบาอาจารยที่เคยอบรมสั่งสอนไวณ .ที่น้ี 
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บทที่ 1บทนํา 

1.1ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

ชื่อสถานประกอบการ บริษัท อีเกิลส แอร แอนด ซี (ประเทศไทย) จํากัดสาขาสุวรรณภูมิ  

ที่ต้ัง 999 หมูที่ 7 ถนนบางนา-ตราด ตําบลราชาเทวะ อําเภอบางพลี สมุทรปราการ10540 

โทรศัพท 02-790-1300 

 

 

ภาพท่ี 1.1แผนที่บริษัท อีเกิลส แอร แอนด ซี (ประเทศไทย) จํากัดสาขาสุวรรณภูมิ  

 

 



2 
 

1.2ลักษณะของสถานประกอบการ 

1.2.1ลักษณะของสถานประกอบการ 

บริษัท อีเกิลส แอร แอนด ซี (ประเทศไทย) จํากัด ไดกอต้ังขึ้นในปพุทธศักราช 2533 และไดมกีาร

พัฒนาธุรกิจมาอยางตอเนื่อง และเปนที่รูจักกันดีของอุตสาหกรรมในประเทศและตางประเทศทั้ งใน

ดานการบริการตางๆและบุคลิกที่ดีของพนักงาน โดยเปนบริษัทที่ใหบริการโลจิสติกสแบบครบวงจร

และเปนที่รูจักอยางกวางขวางในธุรกิจประเภทใหบริการ (เปนตัวแทน ใหบริการดานการนําเขา-สงออก

สินคาระหวางประเทศแบบครบวงจร) 

การใหบริการแกลูกคาในการเปนตัวแทนของผูสงสินคา โดยดําเนินกิจกรรมเพื่อนําสินคา  

จากผูสงสินคาไปสงมอบใหผูขนสงสินคา ซึ่งไดแก สายเรือ หรือสายการบิน เพื่อใหสายเรือหรือ 

สายการบิน ดําเนินการขนสงสินคาไปสงมอบใหกับผูรับสินคาหรืออาจจะนําสินคาจากสายเรือ หรือ

สายการบิน ไปสงมอบใหกับผูรับสินคา เมื่อสินคามาถึงทาเรือ และทาอากาศยานปลายทาง ในฐานะ

เปนตัวแทนของผูรับสินคา นอกจากนี้เพื่อเพิ่มความสามารถในการใหบริการไดอยางกวางขวางมากขึ้น

กวาเดิมบริษัทจึงไดมีการพัฒนาและเพิ่มบริการใหหลากหลายเพื่อเตรียมพรอมอยูเสมอในการใหบริการ 

ไดแก 

- International Air & Sea Freight Services(บริการขนสงทางทะเลและอากาศ)  

- Integrated Logistics Services (บริการโลจิสติกกส) 

- Licensed Customs Brokerage (จดทะเบียนกับกรมศุลกากรเปนระดับพิเศษ) 

- Consolidation Services(บริการจัดรวมสินคา) 

- Domestic/Cross Border Trucking(การขนสงภายในประเทศและการขนสงขามพรมแดน) 

- Pick & Pack(จัดเก็บและบริการบรรจุหีบหอ) 

- House / Office Moving(การขนยายบาน/สํานักงาน) 

- Warehouse Management (บริการจัดการคลังสินคา) 

- Insurance(แนะนําประกันภัยสินคา) 

- Project Cargoes (บริการเกี่ยวกับ Cargoes) 

- Freight Chartering (การขนสงสินคาเหมาลํา) 

- Transshipment Services (บริการการขนสงสินคาถายลํา) 

- Courier Services (บริการขนสงพัสดุเรงดวน) 
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- Trading / Buying Agent (ตัวแทนการคา) 

 

 ปจจุบันบริษัทอีเกิลส แอร แอนด ซี (ประเทศไทย) จํากัด มีจํานวนสาขา ทั้งหมด4 สาขา ไดแก  

1. สํานักงานใหญ สาขาสะพานใหม  

 ที่ต้ัง 9/317-9 หมู 8 ถนนพหลโยธนิ แขวงอนุสาวรีย เขตบางเขน กรุงเทพฯ 10220 

 โทรศัพท : 0-2790-1300 

 โทรสาร  : 0-2970-3995, 0-2970-4375 

2. สาขาประตูนํ้า  

 ที่ต้ัง 21/34-35 อาคารจูลดิส ซอยเพชรบุรี 19 ถนนเพชรบุรีตัดใหม ประตูนํ้า กรุงเทพฯ 10400 

 โทรศัพท  : 0-2790-1300 

 โทรสาร  : 0-255-7225 

3. สาขาลาดกระบัง 

 ที่ต้ัง 356 (เขตอุตสาหกรรม Zone3) นิคมอุตสาหกรรมลาดกระบัง ถนนฉลองกรุง             

 แขวงลําประทิว เขตลาดกระบัง กรุงเทพฯ 10520 

4. สาขาสุวรรณภูมิ 

 ที่ต้ัง 999 หมูที่ 7 ถนนบางนา-ตราด ตําบลราชาเทวะ อําเภอบางพลีสมุทรปราการ 10540  

 โทรศัพท 02-790-1300 
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1.2.2 กลุมยานพาหนะสําหรับการขนสง 

บริษัท อีเกิลส แอร แอนด ซี (ประเทศไทย) จํากัดสาขาสุวรรณภูมิไดดําเนินกิจกรรมเพื่อนําสินคาจากผู

สงสินคาไปสงมอบใหผูขนสงสินคา ซึ่งไดแก สายเรือ หรือสายการบิน โดยยานพาหนะที่ใชในการ

ขนสง ไดแก รถบรรทุก 4ลอ และ 6ลอ 

 

 
 

ภาพท่ี 1.2รถบรรทกุ 4 ลอ และ 6 ลอ 

1.2.3 กลุมลูกคา 

กลุมลูกคาสวนใหญจะเปนโรงงานที่ผลิตอุปกรณไฟฟาตางๆ เพราะวัตถุดิบที่นํามาเก็บไวที่คลัง

สวนมากเปนวัตถุดิบประเภท Electronic Part นอกจากน้ียังมีวัตถุดิบประเภทตางๆอีกมากมายไมวาจะ

เปน หนังสัตว พลาสติก อ่ืนๆโดยสวนมากจะสงออกตางประเทศรอยละ60 และในประเทศรอยละ40 

 
ภาพท่ี 1.3กลุมลูกคา 

 

Local 

Export 
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

รูปแบบองคกรของบริษัท อีเกิลส แอร แอนด ซี (ประเทศไทย) จํากัด แบงเปน 5 สวน คือ  

Sale & Marketing Director , Business Director , Sales Director , Operation Director , Project Director 
 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.3   โครงสรางองคกรภายในแผนกCustomer Service Warehouse 

 

 

 

 

  

 

 

 

ภาพท่ี 1.4 ผังองคกรบริษัท อีเกิลส แอร แอนด ซี (ประเทศไทย) 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.4โครงสรางองคกรของบริษัทอีเกิลส แอร แอนด ซี (ประเทศไทย) จํากัด และแผนกที่ศึกษา 
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1.3.1 Vision & Mission 

1.3.1.1 Vision 

อีเกิ้ลส แอร แอนด ซี  มุงมั่นที่จะเปนผูใหบริการขนสงสินคา เรามีความภูมิใจในการใหบริการที่เปนไป

ตามมาตรฐานในระดับสูงและพยายามจะนําเสนอวิธีที่มีคุณภาพเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา 

1.3.1.2 Mission 

จะเปนหน่ึงในตัวแปรสาํคัญที่ดีที่สุดในการใหบริการโลจิสติกส ซึ่งใชเทคโนโลยีทันสมยัที่สุดเพือ่ให

การจัดการมีประสิทธิภาพและประหยัดมากที่สุด 

1.3.2 นโยบายของบริษัท 

“ ท่ัวโลก คือ ปลายทางของเรา“ 

1.3.3 นโยบายการบริหาร 

มุงใหบริการที่เปนเลิศพรอมกับการปรับปรุงอยางตอเน่ือง โดยมีหลักคือบริษัทและลูกคาจะเติบโตไป

พรอมๆกันบริษัทเชื่อวาวิธีเดียวที่จะรักษาความสัมพันธกับลูกคาแบบระยะยาวไดน้ันจะตองใหบริการที่

มีคุณภาพที่สุด 

1.3.4 นโยบายคุณภาพ 

บริษัทมุงมั่นที่จะพัฒนาระบบบริหารคุณภาพและนําไปปฏิบัติ เพื่อใหเกิดความพึงพอใจสูงสุดแกลูกคา

ภายใตความถกูตองครบถวน ตรงเวลาสะดวก รวดเร็ว ปลอดภัย และเชื่อถือไดในราคาที่เหมาะสมโดย

ใหมีการพัฒนาคุณภาพของการใหบริการอยางตอเน่ือง บริษัทมุงมั่นที่จะสรางและสงเสริมใหพนักงาน

มีความรู ความสามารถมีจิตสํานึกที่ดีในงานรับผิดชอบ 

1.3.5จาํนวนพนักงาน 

พนักงาน Office   30          คน 

พนักงานWarehouse Operation 40 คน 

พนักงานขับรถ   10 คน  

 

 

 

 

1.3.6สวัสดิการ 
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1.) OT 

2.) คาประกันสังคม 

3.) คากะ 

4.) โบนัส 

 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

ตําแหนงที่ไดรับมอบหมาย คือนักศึกษาฝกงานในแผนก Customer Service Warehouse 

ฝาย Document Control (การจัดการคําสั่งซื้อ-ขายของลูกคา)งานที่ไดรับมอบหมาย มีดังนี้คือ 

1.การจัดชุดเอกสารตรวจปลอย 

ไดรับมอบหมายใหเรียนรูและสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการจัดเตรียมชุด

เอกสารตรวจปลอย เพื่อสงใหแผนก Shipping นําไปเดินพิธีการตรวจปลอยสินคาเขา-ออกจากพื้นที่เพิ่ม

มูลคาสินคา (Value Added Area : VAA) 

2.จัดชุดเอกสารหลังงานตรวจปลอย 

ไดรับมอบหมายใหเรียนรูและสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการจัดเอกสารหลัง

ผานพิธีการศุลกากร ประกอบดวย การบันทึกและจัดเก็บเอกสารที่ไดรับหลังผานพิธีการศุลกากรไวเปน

หลกัฐานตามกฎหมาย5 ป และ Scan งานเอกสารเพื่อเก็บเปนขอมูลในการบันทึกรายงาประจําเดือนและ

สงมอบใหกับแผนกอ่ืนเพื่อปฏิบัติงานตามขั้นตอนตอไป 

     3.บันทึกขอมูลการเคลื่อนยายสนิคาเขา-ออกจากพื้นท่ีเพิ่มมูลคาสินคา (Inbound-Outbound Cargo 

To Value Added Area) 

ไดรับมอบหมายใหเรียนรูและสนับสนุนการปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการบันทึกขอมูลของ

สินคาที่มีการเคลื่อนยายเขา-ออกจากพื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคา เพื่อจัดทําเปนรายงานแสดงตอกรม

ศุลกากรตามระยะเวลาทีก่าํหนด 

 

 

 

1.5 พนักงานท่ีปรึกษาและตําแหนงของพนักงานท่ีปรึกษา 
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          พนักงานที่ปรึกษา :   นางสาวจันทรจิรา   โพธิ์งาม 

ตําแหนง :   Customer Service Document Warehouse Leader 

 

1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบัติงาน 

วันจันทรที่ 5พฤศจิกายน 2555 ถึงวันอังคารที่ 5มีนาคม 2556 (รวมระยะเวลา4เดือน) 

 

1.7 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงาน 

เพื่อปรับปรุงการทํางานของพนักงานแผนกCustomer Service Warehouseและเพิ่มประสิทธิภาพงาน

ไหลของเอกสารและการคนหาเอกสารและยังเรียนรูขัน้ตอนและกระบวนการทาํงานของแผนก

Customer Service Warehouseฝาย Document Control (การจัดการคําสั่งซื้อ-ขายของลูกคา) ภายใต

ตําแหนงงานที่ไดรับมอบหมาย 

 

1.8 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงาน 

ผลที่คาดหวังจากการฝกงานรวมกับบริษัท อีเกิลส แอร แอนด ซี (ประเทศไทย) จํากัดสาขาสุวรรณภูมิ 

คอื สามารถชวยลดเวลาการทํางานและเพิ่มประสิทธิภาพของงานไดโดยลดเวลาการหาเอกสารจาก 8 

ชั่วโมงเปน 1 ชั่วโมง ของเอกสารทั้งหมดใน1เดือน (ประมาณ 600 ชุด)และลดจํานวนพนักงานในการ

คนหาเอกสารจาก 2คน เปน 1คน ลดเวลาการทํางานโดยทําใหเอกสารมีความไหลลื่นมากขึ้น และ

เรียนรูถึงขั้นตอนกระบวนการทํางานของแผนกCustomer Service Warehouse ฝาย Document Control 

(การจัดการคําสั่งซื้อ-ขายของลูกคา) 

 

 

 
 



บทที2่ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 การศึกษาเร่ือง “ขั้นตอนและกระบวนการทํางานของแผนกCustomer Service Warehouse  

ฝาย Document Control (การจัดการคําสั่งซื้อ-ขายของลูกคา)” ไดคนควาเพื่อนําขอมูล และทฤษฎีที่

เกี่ยวของ เพื่อใชเปนแนวทางในการศึกษา ดังน้ี 

 

2.1ทฤษฎีและแนวคิดเกี่ยวกับโลจิสติกส 

2.2แนวคิดเกี่ยวกับการบริหารการจัดการโลจิสติกส 

2.3แนวคดิเกีย่วกบัศูนยกลางโลจิสติกส  

2.4แนวคดิเกีย่วกบัศูนยการกระจายสินคา 

2.5แนวคดิเกีย่วกบัหวงโซอุปทาน 

2.6แนวคดิเกี่ยวกับพื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคา (Value Added Area : VAA) 

2.7เงื่อนไขในการสงมอบ (Term of Shipment) 

2.8เอกสารที่ใชในขั้นตอนการนําเขา – สงออกสินคา 

2.9ใบขนสินคาในระบบอิเล็กทรอนิกส 

2.10ความหมายและรายละเอียดของเลขที่ใบขน 

2.11ภาพรวมการผานพิธีการศุลกากรของเขตปลอดอากร 

2.12 โปรแกรม WMS 

2.13คําศัพทเกี่ยวกับการขนสง 

2.14แนวคดิเกีย่วกบั Visual Control 

2.15แนวคิดเกี่ยวกับหลักที่ใชในการทํางาน 5  ส. 

2.16แนวคดิเกี่ยวกับการศึกษาการทํางาน (Work Study)                                                              

2.17การวิเคราะหและประเมินความสูญเสีย 

2.18แนวคดิเกี่ยวกับหลักการ Kaizen (การปรับปรุงพัฒนางานอยางตอเน่ือง) 

2.19 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

2.20 โปรแกรม Excel 
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2.1 แนวคิดเก่ียวกับทฤษฎีโลจิสติกส 

โลจิสติกส หรือ ลอจิสติกส (อังกฤษ: logistics)  เปนระบบการจัดการการสงสินคา ขอมูล และ

ทรัพยากรอยางอ่ืนจากจุดตนทางไปยังจุดบริโภคตามความตองการของลูกคา โลจิสติกสเกี่ยวของกับ

การผสมผสานของ ขอมูล การขนสง การบริหารวัสดุคงคลัง การจัดการวัตถุดิบ การบรรจุหบีหอ  

โลจิสติกสเปนชองทางหนึ่งของหวงโซอุปทานที่เพิ่มมูลคาของการใชประโยชนของเวลาและสถานที่  

โลจิสติกส (Logistics) คือ การพยากรณ การวางแผนการผลิต การจัดซื้อบรรจุภัณฑ  การเคลื่อนยาย

ภายในองคกร การผลิต คลังสินคา การขนสง การกระจายสินคา การบริการลูกคา เปนตน ทุกกิจกรรม

ในโลจิสติกสตองทํางานอยางตอเนื่อง และเกี่ยวของกันแบบเปนกระบวนการ การวัดผลงานการ

ดําเนินงานในกระบวนการของบริษัททั้งหมดหรือทั้งซัพพลายเชน จะเห็นภาพขององคกรการมีการ

เจริญเติบโตอยางตอเนื่องมากกวา การทํางานของแตละฝาย และมีการแบงขอบเขตของโลติสติกส เปน 

2 กลุมกิจกรรมหลัก ดังตอไปน้ี 

2.1.1 การจัดการวัสดุ (Material Management) หรือ โลจิสติกสขาเขา (Inbound Logistics) หรือ โลจิ

สติกสเพื่อการผลิต (Manafacturing Logistics) 

จะสนับสนุนในการผลิตเปนหลัก มีหนาที่ที่เกี่ยวของคือ เปนการศึกษาอุปสงคของพื้นที่จัดเก็บและการ

เคลื่อนยายของวัตถุดิบ สินคา ชิ้นสวน บรรจุภัณฑ ที่ตองจัดซื้อ จัดหา เพื่อการผลิต รวมถึงตนทุนและ

บริการ เพื่อใหมีมูลคาเพิ่มในกิจกรรมทางเลือกที่ดีที่สุด 

2.1.2 การจัดการการกระจายสินคา (Physical Distribution Management) หรือโลจิสติกสขาออก 

(Outbound Logistics) 

จะสนองความตองการในการขาย และการตลาด   เปนหลัก มีหนาที่หลักคือ การจัดการคลังสินคา และ

การขนสง โดยคลังสินคาจะตองมีสาธารณูปโภคพื้นฐาน อุปกรณตางๆ ระบบการจัดการคลังสินคาและ

โครงสรางการบริหารจัดการ สวนงานขนสงจะเกี่ยวของกับการเลือกพนักงาน ที่มีทักษะรูปแบบการ

ขนสง วิธีการขนสง และมูลคาจาการทํางาน 

นักวิชาการหลายทานจึงไดกําหนดความหมายที่เกี่ยวกับโลจิสติกสไวมากมาย ที่แตกตางกันตามความ

เชื่อและทฤษฎีของแตละทาน ดังตอไปน้ี 

พจนานุกรมของเว็บสเตอร (Webster) ไดใหความหมายไวดังน้ี : 

http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%A9%E0%B8%B2%E0%B8%AD%E0%B8%B1%E0%B8%87%E0%B8%81%E0%B8%A4%E0%B8%A9�
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%82%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%B9%E0%B8%A5�
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%82%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%B9%E0%B8%A5�
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%82%E0%B8%99%E0%B8%AA%E0%B9%88%E0%B8%87�
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%AB%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%A7%E0%B8%B1%E0%B8%AA%E0%B8%94%E0%B8%B8%E0%B8%84%E0%B8%87%E0%B8%84%E0%B8%A5%E0%B8%B1%E0%B8%87�
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%88%E0%B8%B1%E0%B8%94%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%A7%E0%B8%B1%E0%B8%95%E0%B8%96%E0%B8%B8%E0%B8%94%E0%B8%B4%E0%B8%9A&action=edit&redlink=1�
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%A3%E0%B8%88%E0%B8%B8%E0%B8%AB%E0%B8%B5%E0%B8%9A%E0%B8%AB%E0%B9%88%E0%B8%AD&action=edit&redlink=1�


11 
 

 “สาขาวิทยาการและการปฏิบัติการทางการทหารที่เกี่ยวของกับการจัดซื้อจัดหา การจัดสง การ

บํารุงรักษาอุปกรณ และการรักษาพยาบาลบุคลากร พรอมทั้งการจัดเตรียมสิ่งอํานวยความสะดวกและ

การบริการตางๆ ให รวมถึงเร่ืองอ่ืนๆ ที่สัมพันธกันดวย” 

 ในธุรกิจ นิยมใชคําน้ีกันต้ังแตชวงสงครามอาว ( Gulf War) เมื่อป ค.ศ. 1991 โดยเฉพาะต้ังแตที่

มีการตีพิมพคําใหสัมภาษณของ William Pagonis นายพลผูรับผิดชอบดานโลจิสติกสในสงครามคร้ัง

น้ันในเดือนพฤศจิกายน ป ค.ศ. 1992 สภาการจัดการโลจิสติกส (Council of Logistics Management : 

CLM) ไดใหคําจํากัดความของคําวา โลจิสติกสสําหรับในธุรกิจซึ่งใชกันโดยทั่วไป ไวดังน้ี : 

 “โลจิสติกส คือ สวนหน่ึงของกระบวนการโซอุปทานซึ่งจะวางแผน ดําเนินการ และควบคุม

การไหลไปขางหนาและการไหลยอนกลับและการจัดเก็บสินคา การบริการ และสารสนเทศที่เกี่ยวของ

กันระหวางจุดกําเนิดและจุดบริโภคอยางมีประสิทธิผลและประสิทธิภาพเพื่อตอบสนองความตองการ

ของลูกคา” 

 William Pagonis ใหคําจํากัดความไววาเปน “การบูรณาการการขนสง การจัดหา การจัดเก็บใน

คลังสินคา การบํารุงรักษา การจัดซื้อจัดหา การทําสัญญาและการทํางานแบบอัตโนมัติ (Automation) ไว

ในหนาที่เดียว ซึ่งทําใหมั่นใจไดวาจะไมมีการใหความสําคัญกับประเด็นปลีกยอยมากกวาเปาหมายรวม 

(Suboptimization) ไมวาในสวนใด เพื่อชวยใหสามารถบรรลุเปาหมายโดยรวมหรือกลยุทธ 

วัตถุประสงค หรือพันธกิจที่เฉพาะเจาะจงได” 

 Martin Van Creveld ไดใหคําจํากัดความของคําวา “โลจิสติกส” ซึ่งเปนคําศัพทของทางทหาร

น้ันวาเปน “ศิลปะแหงการเคลื่อนยายกองทัพและการจัดสงยุทโธปกรณและเสบียงอาหารใหแก

กองทัพ” 

 คํานิยามจาก Council of Supply Chain Management Professional (CSCMP) “การจัดการ       

โลจิสติกส เปนสวนหน่ึงของการจัดการโซอุปทานซึ่งวางแผน นําไปปฏิบัติ และควบคุมการไหลทั้งไป

และกลับอยางมีประสิทธิผลและประสิทธิภาพของสินคา บริการและสารสนเทศที่เกี่ยวของ ในระหวาง

จุดเร่ิมตนและจุดที่มีการบริโภค เพื่อที่จะใหไดตรงตามความตองการของลูกคา” 
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2.2 แนวคิดเก่ียวกับการบริหารการจัดการโลจิสติกส 

การบริหารการจัดการโลจิสติกส (Logistics Managemant) หมายถึง กระบวนการทํางานตางๆ ที่

เกี่ยวของกับการวางแผน การดําเนิน การควบคุม และการควบคุมการทํางานขององคกร รวมทั้งการ

บริหารจัดการขอมูล และธุรกรรมทางการเงินที่เกี่ยวของ ใหเกิดการเคลื่อนยาย การจัดเก็บ การรวบรวม

และการกระจายสินคา วัตถุดิบ ชิ้นสวนประกอบ และการบริการใหมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผล

สูงสุด โดยคํานึงถึงความตองการและความพึงพอใจของลูกคาเปนสําคัญ ทั้งนี้ในปจจุบันถือวาการ

บริหารจัดการโลจิสติกสเปนกระบวนการยอยหนึ่งในการจัดการสินคาและบริการตลอดสายของโซ

อุปทาน 

ระบบโลจิสติกสและการบริหารจัดการ 

 สําหรับการจัดการและการวางแผนระบบโลจิสติกสน้ีสําคัญมาก เพราะจะตองมีแบบแผนและ

ขอกําหนดที่ชัดเจน โดยต้ังกฎใหผูปฏิบัติทําอยางเครงครัด ตองมีการรายงานสงเปนลายลักษณอักษร 

และใหหัวหนางานลงนามกํากับเพื่อตรวจสอบสินคาอีกคร้ัง แลวจึงลงนามกํากับรับผิดชอบ และตองมี

การเขียนหมายเหตุทุกขั้นตอนการจัดการระบบโลจิสติกสมีดังตอไปน้ี  

2.2.1 การจัดระบบขนสงลําเลียงภายในโรงงานของผูผลิตสินคา   

สินคาที่ผลิตตองมีการตรวจสอบวาไดมาตรฐานผานเปนที่เรียบรอย แลวจึงจะทําการสงมาเก็บไวใน

โกดัง ซึ่งการจัดการลําเลียงขนยายภายในโรงงาน จะตองมีภาชนะใสสินคาบรรจุปองกันความเสียหายที่

อาจจะเกิดขึ้นไดตอสินคาน้ัน ๆ หรือทําการบรรจุใสกลองสินคาสําหรับสินคาสําเร็จรูป แลวนํามา

รวมกันไวใหเรียบรอยสะดวกตอการที่จะขนสงออกไปภายนอกโรงงานหรือจัดสงใหกับลูกคาตอไป 

2.2.2 การทําบัญชีสินคาเขาออกและสินคาคงคลัง  

หัวหนาคลังสินคาตองทําบัญชีสินคาเขาออกและสินคาคงคลังวามีจํานวนเทาไรในแตละวัน และบันทึก

ผูที่มารับสินคาไปตามรายละเอียดแบบฟอรมกรอกขอความของโรงงาน สําหรับโรงงานที่มีการสงออก

ไปตางประเทศโดยตรง ก็ตองประสานงานกับฝายสงออกโดยที่ฝายสงออกจะเปนผูติดตอดําเนินการ

ดานการขนสงสินคาและพิธีการศุลกากร 

 

 

 

2.2.3 การจัดซื้อวัตถุดิบและการจัดเก็บ  
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เพื่อใหทันกับการผลิตแบบสนองความตองการของลูกคาและบริหารการจัดสง การผลิตอาจมีความ

จําเปนในการสั่งวัตถุดิบจากที่อ่ืนมาทด แทนในกรณีที่วัตถุดิบที่มีอยูไมพอเพียงเพื่อใหผลิตไดทันและ

จัดสงตามใบสั่งซื้อจากลูก คาโดยเฉพาะลูกคาในประเทศที่จะตองจัดสงใหทันเวลาและมีลูกคาจํานวน

หลากหลาย 

2.2.4 การบริหารบุคลากรใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน  

โดยตองมีความรับผิดชอบตอคุณภาพสินคาและเวลาที่จะตองสงมอบสินคา หรืออาจจะมีการโยกยายไป

แผนกอ่ืน ๆ บาง การบริหารบุคลากรตองมีการอบรมกันเปนประจําถึงแมวาจะไมเกิดปญหาใดก็ตาม 

ทั้งน้ีเพื่อใหเขาใจในกระบวนการผลิตสินคา ซึ่งจะตองสงใหทันเวลากับสายการผลิตของลูกคาแตละ

ราย ถาสงไมทันก็จะทําใหการผลิตตอเน่ืองของลูกคาน้ัน ๆ ไดรับผลกระทบลาชาตามมาดวย 

2.2.5 กรณีสินคาผลิตไมไดมาตรฐาน  

ถามีการขนสงออกไปอาจจะถูกสงกลับมา ทําใหเสียคาขนสงเพิ่มขึ้นและเสียหายตอตนทุนในการผลิต

ชดเชยโดยเปลาประโยชน และจําเปนที่จะตองนําไปสงอีกคร้ัง ซึ่งตนทุนการขนสงจะเพิ่มเปน 2เที่ยว 

และการจัดเก็บสินคาที่ไมไดคุณภาพก็เปนภาระในการแปรสภาพ สวนสินคาคืนที่ยังพอที่จะขายลด

ราคาได ก็ตองเก็บรักษาไวอยางดีรอลูกคาที่จะมาเหมาเพื่อสงไปขายไดอีกทั้งในประเทศและนอก

ประเทศ ซึ่งก็มีบริษัทรับซื้ออยูเสมอและผูที่มารับซื้อไปแลวก็ตองมีการบริหารคลังสินคาแบบโลจิ

สติกสดวย 

2.2.6 ระบบโลจิสติกสท่ีทํากันอยางดีมีคุณภาพ  

มีขอสําคัญคือ รถบรรทุกและพนักงานขับรถ  ตองระลึกไวดวยวา รถบรรทุกคือเคร่ืองจักรชนิดหน่ึงที่

ใชนําพาสินคาเพื่อการสงมอบนั้น ขับเคลื่อนไปมาไดโดยอาศัยพนักงานขับรถ การเลือกใชรถตองให

เหมาะสมกับกิจการของตัวเองตามลักษณะของงานและตองบํารุงรักษากันตามกําหนด ซึ่งไมตางจาก

เคร่ืองจักรทั่วๆไป การประหยัดคานํ้ามัน การประหยัดคาสึกหรอ อุปกรณสิ้นเปลืองตางๆ การประกัน

อุบัติเหตุและความเสียหายของสินคา ฯลฯ น้ันเปนงานใหญอีกงานหน่ึงที่อาจตองสรางขึ้นเปนแผนก

ใหญอีกแผนกหนึ่งโดยเฉพาะถามีงานขนสงมาก หลายๆโรงงานมักใชวิธีจางบริษัทขนสงมารับชวงตอ

เพื่อที่จะลดภาระในองคกร โดยจะจางบริษัทขนสงที่คอนขางมีบริการดี มีระบบโลจิสติกสแบบครบ

วงจร น่ันคือ การบริการแบบเบ็ดเสร็จ ณ ที่เดียวที่เรียกวา  one stop service พรอมดวยการรายงานและ

ใหคําปรึกษาพรอมรวมกันวางแผนงานกับลูกคาตลอดเวลา   

 

2.3 แนวคิดเก่ียวกับศูนยกลางโลจิสติกส  
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ศูนยกลางโลจิสติกส (คณะกรรมการพัฒนาขีดความสามารถในการแขงขันของประเทศ , การพฒันา

ระบบโลจิสติกสของไทย, สํานักงานคณะกรรมการพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ, 2537, น.

42)  หมายถึง  เปนศูนยกลางเชื่อมโยงกิจกรรมทาง โลจิสติกสทั้งหมดไวอยางเปนระบบอัน

ประกอบดวยการขนสง  การคลังสินคา  การบริการ  และการอํานวยความสะดวกทางการคา  ซึ่งจะทํา

ใหศูนยกลางโลจิสติกสสามารถกระจายสินคาภายในประเทศ  และสามารถจัดการเคลื่อนยายสินคาทั้ง

ขาเขาและขาออกของประเทศไทยไดอยางมีประสิทธิภาพ  นั่นคือความสามารถในการเชื่อมโยง

เครือขายการกระจายสินคาทั้งภายในและตางประเทศ  เพื่อใหเกิดกระบวนการสรางงานหรือเพิ่ม

คุณคา  (Value Added Process)  กับสินคาที่สงผานในโซอุปทานน้ัน ๆ ซึ่งสอดคลองกับ ธนิต โสรัตน 

(อางใน ธนิต โสรัตน, Transport  Logistics Hub, V-Serve  Group, 2549, น.48-49) ที่กลาวถึง

ความหมายของศูนยกลางโลจิสติกสไววา  การใชประโยชนเชิงพื้นที่ในการเชื่อมโยงกิจกรรมทาง

เศรษฐกิจโดยอาศัยระบบการขนสงสินคา  ซึ่งเกี่ยวของกับระบบโครงสรางพื้นฐาน  คมนาคมขนสงใน

การเชื่อมโยงกับประเทศเพื่อนบาน  โดยประเทศซึ่งสามารถที่จะเปนศูนยกลางโลจิสติกสได  จะตอง

อาศัยปจจัยไดเปรียบทางภูมิศาสตรและทําเลที่ต้ัง  รวมถึงมีการพัฒนาโครงสรางคมนาคมขนสงทั้ง

ภายในประเทศกับประเทศเพื่อนบาน และเชื่อมโยงระดับโลก  ดังน้ัน  การพัฒนาระบบโลจิสติกสใหมี

ประสิทธิภาพ มีตนทุนที่ไดเปรียบทางการแขงขัน (Competitive Advantage)  จะกอใหเกิดประโยชนตอ

ทางเศรษฐกิจ และความเจริญเติบโตของประเทศที่มีความยั่งยืน  ซึ่งจะตองมีองคประกอบของการเปน

ศูนยกลางดานโลจิสติกส  ดังน้ี  

 1.)ตองมีทําเลที่ต้ังของประเทศที่เหมาะสม  ลักษณะของภูมิประเทศจะตองไมเปนอุปสรรคตอ

การเชื่อมโยงประเภทการขนสง  ทั้งภายในและกับประเทศขางเคียง 

 2.) ตองมีพื้นที่เหมาะสมแกการเชื่อมโยงการขนสงระหวางประเทศ  โดยมีชายฝงทะเลที่

สะดวกตอการเชื่อมโยงสูทะเลเปดและอยูในเสนทางหลักของการขนสงทางทะเลและทางอากาศของ

โลก  อีกทั้งพื้นที่ชายฝงทะเลตองเหมาะสมตอการเปนทาเรือสากล 

 3.) ตองมีพรมแดนลอรอบดวยประเทศเพื่อนบานที่มีปฏิสัมพันธที่ดีรวมทั้งมีลักษณะ   ของ

ระบอบการเมืองเศรษฐกิจสังคมและวัฒนธรรม-ศาสนา ที่ไมเปนอุปสรรคตอการคา การลงทุน การไป

มาหาสูและเชื่อมโยงเสนทางขนสงระหวางกัน 

 4.) ตองมีระบบโครงสรางเศรษฐกิจการเมืองที่เขมแข็ง  โดยประเทศที่จะเปนศูนยกลาง  โลจิ

สติกสของอนุภูมิภาค  จะตองมีโครงสรางทางเศรษฐกิจ  ที่มีเสถียรภาพทั้งทางดานการเงิน  การคลัง  มี
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การเจริญเติบโตทางภาคการผลิต  และ/หรือบริการที่สามารถสนับสนุนตอการคา  การลงทุน  และให

ความชวยเหลือแกประเทศเพื่อนบาน 

 5.) ดานนโยบายสาธารณะ ซึ่งสามารถสงเสริมตอการเชื่อมโยงการขนสงและเศรษฐกิจกับ

ประเทศเพื่อนบาน โดยภาคการเมืองและภาครัฐจะตองมีการดําเนินการในดานความสัมพันธกับ

ประเทศเพื่อนบานรวมทั้งมีการจัดสรรงบประมาณและใหมีกฎหมายบังคับซึ่งไมเปนอุปสรรคและ

เกื้อกูลตอความเปนศูนยกลางการขนสง 

 6.) ตองมีสถานภาพการพัฒนาระบบโครงสรางพื้นฐานคมนาคมและขนสงและระบบโลจิ

สติกสที่มีประสิทธิภาพ  มีการพัฒนาเสนทางขนสงทั้งถนน  ทาเรือ  สนามบิน  การขนสงทางราง  ซึ่ง

จะเปนปจจัยเสริมใหภาคธุรกิจมีตนทุนโลจิสติกสที่สามารถแขงขันในการขนสงของภูมิภาค 

 7.)ตองมีการพัฒนาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศที่มีประสิทธิภาพ  โดยจะตองมีการจัดการการ

ไหลลื่นของขอมูล  ขาวสาร  ที่สงเสริมตอการเปนขนสงระหวางประเทศ 

 8.) ตองมีบุคลากรและองคความรูที่เพียงพอและมีประสิทธิภาพ การที่จะเปนศูนยกลางดานโลจิ

สติกสไดจะตองอาศัยจํานวนบุคลากรที่มีทักษะและองคความรูเกี่ยวกับโลจิสติกส  ซึ่งจะเกี่ยวของกับ

ภาคการศึกษาในการผลิตบุคลากรที่มีคุณภาพเขาสูอุตสาหกรรมโลจิสติกสอยางเพียงพอ 

                จากองคประกอบของการเปนศูนยกลางดานโลจิสติกส (Logistic Hub) ดังกลาวพบวาทําเล

ที่ต้ังทางภูมิศาสตรของประเทศไทยเหมาะสมกับการเปนศูนยกลางดานโลจิสติกสในภูมิภาค มีความ

ไดเปรียบเหนือกวาประเทศอ่ืน ๆ ในภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต   อยูระหวางกลางของคาบสมุทร

อินโดจีน  โดยลอมรอบดวยประเทศเพื่อนบาน  อยางนอย 7 ประเทศ  ไดแก  สหภาพพมา  สปช.จีน 

(ตอนใต)  สปป.ลาว  กัมพูชา  เวียดนาม  มาเลเซยี  และสิงคโปร  มีชายฝงทะเลขนาบทั้ง 2 ดาน  ทั้ง

ทางดานอาวไทย  มหาสมุทรแปซิฟก  และฝงทะเลอันดามัน  มหาสมุทรอินเดีย  มีความยาวชายฝงทะเล

ประมาณ 2,400 กโิลเมตร  ทําใหประเทศไทยไดเปรียบเชิงแขงขัน  มีทาเรือนํ้าลึกระดับสากล  ทั้งทาเรือ

แหลมฉบัง  ทาเรือกรุงเทพ  ทาเรือมาบตาพุด  ทาเรือสงขลา  เปนตน  นอกจากน้ันยังไดเปรียบเชิงพื้นที่

จากที่ต้ังสัมพัทธ  (Relative  Location)  ที่อยูในเขตที่ปลอดภัยจากภัยธรรมชาติ เชน แผนดินไหว  ภูเขา

ไฟระเบิด  พายุใตฝุน  เปนเสนทางขนสงที่สําคัญของภูมิภาค  ความไดเปรียบจากขนาดเศรษฐกิจ และ

ฐานประชากร 
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2.4 แนวคิดเก่ียวกับศูนยการกระจายสินคา 

  ศูนยกระจายสินคาหรือที่มักเรียก ทับศัพทวา DC เปนสวนหน่ึงที่อยูในกระบวนการโลจิสติกส 

โดยเปนกลไกของโลจิสติกสใหเกิดการขับเคลื่อนหรือเคลื่อนยายสินคาไปสูลูกคาที่เปน End User 

ภายใตเงื่อนไขของเวลา และตนทุน ที่สามารถไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยความหมายของศูนยกระจาย

สินคาเปนหนวยของโลจิสติกสในการทําหนาที่ทางธุรกรรมรับชวงสงสินคาสําเร็จรูปที่เปน Final 

Production เพื่อใหมีการสงมอบไปสูลูกคาหรือผูใชคนสุดทาย (End User) ดังน้ัน หนาที่สําคัญของศูนย

กระจายสินคาจึงเปนแหลงในการรวบรวม แบง บรรจุ คัดเลือก ใหเหมาะสมของประเภทพาหนะที่จะใช

ในการขนสงใหกับลูกคา ซึ่งจะมีความแตกตางไปตามสภาพแวดลอมโดยพันธกิจที่สําคัญของศูนย

กระจายสินคาจะเกี่ยวของกับการจัดการความสัมพันธของขอมูลขาวสาร , การจัดเก็บสินคา (Storage) 

และบรรจุภัณฑ (Packaging) รวมทั้งการจัดการประเภทของการขนสง (Mode of Transport) โดยเฉพาะ

หนาที่ของการวางแผนการสงมอบสินคา Delivery Load Planning เพื่อใหสงสินคาที่ถูกตองในเวลาที่

ถูกตองไปสูลูกคาตามเวลาที่เขาตองการ 

 

2.5แนวคิดเก่ียวกับหวงโซอุปทาน 

“Supply Chain เปนกิจกรรมที่มีการปะทะสัมพันธหรือ ปฏิสัมพันธ ระหวางการจัดซื้อกับการตลาดใน

ลักษณะที่เปนบูรณาการ การคาในยุคโลกาภิวัฒน (Globalization) ซึ่งเปนการคาแบบไรพรมแดน ทั้ง 

Logistics และ Supply Chain ตางก็จะมีภาระหนาที่ (Function) แตกตางกันในอาณาบริเวณของตลาด 

โดยตางก็เปนกิจกรรม ที่สงเสริมการตลาด และการผลิตโดยมีเปาหมายที่ชัดเจน” 

Robert B. Handfield & Ernest L. Nichols, Jr.ไดใหคํานิยามไวดังน้ี 

 เ ปนกิจกรรมที่เกี่ยวของกับบูรณาการ (Integration) และการจัดการในองคกรที่ไดมีการนําหวง

โซอุปทานและยังรวมถึงกิจกรรมตางๆ และเกี่ยวของกับกิจกรรมความสัมพันธและความรวมมือ ซึ่งมี

ผลกระทบตอกระบวนการทางธุรกรรมในอันที่จะสรางเสริมใหมีมูลคาเพิ่มในสินคาแะบริการอันนํามา

ซึ่งความสามารถในการแขงขันไดอยางยั่งยืน 

 หวงโซอุปทาน (Supply Chain) เปนเร่ืองของหวงโซอุปทาน ซึ่งประกอบไปดวยกระบวนการ

วางแผนการผลิต และกิจกรรมทางการตลาด โดยเฉพาะ Marketing Mixed (สวนผสมการตลาด) ซึ่งจะ

เห็นไดวา ซพัพลายเชน (Supply Chain) จะเปนกิจกรรมที่เกี่ยวของกับ 

 



17 
 

- Product Concept (แนวคิดเกี่ยวกับผลิตภัณฑ) 

- Product Design (การออกแบบผลิตภัณฑ) 

- Raw Material Supply (การจัดหาวัตถดิุบ) 

- Product Process (ขบวนการเกี่ยวกับการผลิต) 

- Transpot (การขนสง) 

- Warehouse (คลังสินคา) 

- Distribution (การกระจายสินคา) 

 

เพื่อจัดจําหนายตอไปยังผูคาสงและรานคาปลีก จนกระทั่งสินคาไปถึงมือผูบริโภคคนสุดทาย 

กระบวนการดังกลาวน้ีเรียกวา “หวงโซของการสรางมูลคา” หรือ “VALUE CHAIN” 

 

ภาพท่ี 2.1โครงสรางของหวงโซอุปทาน (Supply Chain) 
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ผูสงมอบ (Suppliers) หมายถึง ผูที่สงวัตถุดิบใหกับโรงงานหรือหนวยบริการ เชน เกษตรกรที่

ปลูกมันสําปะหลังหรือปาลม โดยที่เกษตรกรเหลานี้จะนําหัวมันไปสงโรงงานทําแปงมันหรือโรงงาน

ทํากลูโคส หรือนําผลปาลมไปสงที่โรงงานผลิตนํ้ามันปาลม เปนตน 

 โรงงานผูผลิต ( Manufacturers) หมายถึง ผูที่ทําหนาที่ในการแปรสภาพวัตถุดิบที่ไดรับจากผูสง

มอบ ใหมีคุณคาสูงขึ้น 

 ศูนยกระจายสินคา ( Distribution Centers) หมายถึง จุดที่ทําหนาที่ในการกระจายสินคาไปใหถึง

มือผูบริโภคหรือลูกคาที่ศูนยกระจายสินคาหน่ึงๆ อาจจะมีสินคาที่มาจากหลายโรงงานการผลิต เชน 

ศูนยกระจายสินคาของซุปเปอรมารเก็ตตางๆ จะมีสินคามาจากโรงงานที่ตางๆ กัน เชน โรงงานผลิตยา

สระผม, โรงฆาสตัว, เบเกอร่ี เปนตน 

 รานคายอยและลูกคาหรือผูบริโภค ( Retailers or Customers) คือ จุดปลายสุดของโซอุปทาน ซึ่ง

เปนจุดที่สินคาหรือบริการตางๆ จะตองถูกใชจนหมดมูลคา และโดยที่ไมมีการเพิ่มคุณคาใหกับสินคา

หรือบริการน้ันๆดังในภาพที่ 2.1 

 

2.6 แนวคิดเก่ียวกับพ้ืนที่สําหรับเพ่ิมมูลคาสินคา (Value Added Area : VAA) 

พื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคา (Value Added Area:Vaa) เปนพื้นที่ภายในเขตปลอดอากรทาอากาศยาน

สุวรรณภูมิ ที่อนุญาตใหผูประกอบกิจการในพื้นที่สามารถประกอบกิจการทางพาณิชยกรรมซึ่ง เกี่ยวกบั

การเพิ่มมูลคาที่กรมศุลกากรพิจารณาอนุญาต ไดแก การคา การแบงแยกกอง การจัดประเภท การ

คัดเลือก การบรรจุ การแบงบรรจุ การบรรจุใหม การปดฉลากหรือเคร่ืองหมายอ่ืนใดและกิจกรรมอ่ืนๆ

ที่เกี่ยวของ 

         การใหบริการศุลกากร ณ พื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคา (Value Added Area:Vaa) เขตปลอดอากร

ทาอากาศยาน สุวรรณภูมิ สํานักงานศุลกากรตรวจสินคาทาอากาศยานสุวรรณภูมิ (สสภ.) ไดอํานวย

ความสะดวกดวยการจัดต้ัง ศูนยบริการศุลกากรพื้นที่เพิ่มมูลคาสินคา (ศบพส.) ขึ้น ณ อาคารบริการ

กลาง (S1) ในบริเวณพื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคา (Value Added Area:Vaa) เพื่อใหบริการศุลกากร

แบบเบ็ดเสร็จ ณ จุดเดียว สําหรับการนําสินคาเขาและออกจากพื้นที่ 
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2.6.1 หนาท่ีของศูนยบริการศุลกากรพื้นท่ีเพิ่มมูลคาสินคา 

ตามคําสั่งสํานักงานศุลกากรตรวจสินคาทาอากาศยานสุวรรณภูมิที่ 82/2551 ศูนยบริการศุลกากรพื้นที่

เพิ่มมูลคาสินคามีหนาที่ ดังน้ี 

1.)ดําเนินการเกี่ยวกับการปฏิบัติพิธีการศุลกากร ดําเนินการตามหลักเกณฑปฏิบัติเกี่ยวกบัการกาํหนด

ราคาศุลกากร การจัดเก็บภาษีอากร คาธรรมเนียมและรายไดอ่ืนๆ และ/หรือวางประกันสําหรับสินคา

นําเขาและนําออกจากพื้นที่เพิ่มมูลคาสินคา (Value Added Area:Vaa) 

         2.)พิจารณาและอนุมัติคําขอยกเวนหรือลดหยอนภาษีอากรขาเขา และคํารองเกี่ยวกับพิธีการ

ศุลกากรในการนําสินคาเขา และ/หรือออกจากพื้นที่เพิ่มมูลคาสินคา เขตปลอดอากรทาอากาศยาน

สุวรรณภูมิ 

3.)ควบคุม ตรวจสอบ กํากับดูแล รวมทั้งตรวจปลอยสินคานําเขาในและนําออกจากพื้นที่เพิ่มมูลคา

สินคา 

4.)เรียกเก็บภาษีอากรเพิ่มเติม รวมทั้งคํานวณเงินเพิ่ม เบี้ยปรับ และดอกเบี้ย 

5.)ใหคําปรึกษาเกี่ยวกับพิธีการศุลกากรทางอิเลคทรอนิกสแบบไรเอกสาร 

6.)บริการบันทึก และแกไขขอมูลเขาสูระบบคอมพิวเตอรของศุลกากร 

7.)เอกสารและใบรับรองตางๆที่เกี่ยวของกับพื้นที่เพิ่มมูลคา 

2.6.2สิทธิประโยชนทางภาษีอากรในพื้นท่ีสําหรับเพิ่มมูลคาสินคา 

         สิทธิประโยชนทางภาษีอากรในพื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคา ซึ่งมีดังน้ี 

 1.)ไดรับการยกเวนอากร สําหรับของที่นําเขาจากตางประเทศเขาไปใน พื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคา

และการนําของออกจากพื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคา สงออกไปนอกราชอาณาจักร 

2.)ไดรับการยกเวนภาษีมูลคาเพิ่มสําหรับของที่นําเขาจากตางประเทศไปในพื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคา

สินคา และเสียภาษีมูลคาเพิ่มในอัตรา รอยละ0 สําหรับการนําของในราชอาณาจักรเขาไปในพื้นที่

สําหรับเพิ่มมูลคาสินคา 

3.)ไดรับยกเวน ไมอยูภายในบังคับของกฎหมายในสวนที่เกี่ยวกับ การควบคุมมาตรฐานหรือควบคุม

คุณภาพ 

4.)ไดรับการยกเวนภาษีสรรพสามิต ภาษีสุรา การปดแสตมป และคาธรรมเนียมตามกฎหมายสรุา 

กฎหมายยาสูบ และกฎหมายไพ 

5.)ระยะเวลาในการจัดเก็บสินคาในพื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคา มีมากกวาสิทธิประโยชนทางภาษี

อากร ประเภทอ่ืน 
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2.6.3 สําหรับการนําของเขาพื้นท่ีสําหรับเพิ่มมูลคาสินคา(VAA) มีหลายทางดวยกัน ดังน้ี 

1.)การเคลือ่นยายของจากพื้นที่คลังสินคาเขาสูพื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคา (TMO TO VAA) กรณีน้ี

ผูประกอบการสามารถดําเนินการได 2 วิธี คือ 

1.1)ใชคํารองขอเคลื่อนยายของเขาVAA(กรณี MAWB และ HAWB เปนผูประกอบการใน VAA) 

1.2)จัดทําใบขนประเภท‘’0’’ ระบุสิทธิประโยชน FZ=1134 และ Factory No. ของผูประกอบการใน 

VAA (กรณี MAWB และ HAWB ไมใชผูประกอบการใน VAA) 

2.)การนําของจากตางประเทศที่นําเขาทางทาน้ําเขาพื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคา(Import Cargo to VAA) 

กรณีน้ีผูนําเขาจัดทําใบขนประเภท ‘’0’’ ระบุสิทธิประโยชน FZ=1134 และ Factory NO. ของ

ผูประกอบการใน VAA 

3.)การนําของจากภานอก (ของที่ไดรับสิทธิประโยชนทางภาษีอากรหากสงออกนอกราชอาณาจักร เชน 

ของตามมาตรา 19 ทวิ ของไดรับสิทธิ์ BOI เปนตน) เขาสูพื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคา (Domestic to 

VAA) กรณีน้ีผูนําของเขา VAA (ผูสงออก) จัดทําใบขนประเภท ‘’D’’ ระบุสิทธิประโยชนที่ตองการใช 

เชน มาตรา 19 ทวิ BOI 

4.)การนําของในประเทศ(ของไมใชสิทธิประโยชนใดๆ) เขาสูพื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคากรณีน้ีผูนํา

ของเขา VAA (ผูสงออก) จัดทําคํารองขอนําสินคาในราชอาณาจักรในเขตปลอดอากร (แบบแนบทาย

ประมวล ขอ 5 06 02 02) 

2.6.4  สําหรับการนําของออกจากพื้นท่ีสําหรับเพิ่มมูลคาสินคา (VAA) เขตปลอดอากรทาอากาศยาน

สุวรรณภูมิ มีหลายลักษณะดวยกัน ดังน้ี 

1.)การเคลือ่นยายของออกจากพื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคาเพื่อสงออกไปตางประเทศ ทางอากาศยาน

(VAA to TMO) กรณีน้ีผูสงออกจัดทําใบขนประเภท ‘’1’’ ระบุสิทธิประโยชน FZ=1134 และ Factory 

No. ของผูประกอบการใน VAA(บันทึกการตัดใบกํากับ ณ ศบพส.) 

         2.)การเคลือ่นยายของออกจากพื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคาเพื่อสงออกไปตางประเทศ  ทางทาอ่ืน

กรณีน้ีผูสงออกจัดทําใบขนประเภท ‘’1’’ ระบุสิทธิประโยชน FZ=1134 และ Factory No. ของ

ผูประกอบการใน VAA(บันทึกการตัดใบกํากับ ณ ทาที่สงออก) 

         3.)การเคลือ่นยายของออกจากพื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคาเพื่อบริโภคภายในประเทศ(VAA to 

Domestic) กรณีน้ีผูนําของเขาประเทศจัดทําใบขนประเภท ‘’C’’ เพื่อชําระภาษี หรือระบุสิทธิประโยชน

กรณีที่ตองการใชสิทธิประโยชน เชน มาตรา 19 ทวิ BOI เขตปลอดอากร คลังสินคาทัณฑบน หรือเขต

ประกอบการเสรี 



21 
 

4.)การเคลือ่นยายของออกจากพื้นที่สําหรับเพิ่มมูลคาสินคาเพื่อนําไปผานกระบวนการเปนการชั่วคราว 

กรณีน้ีผูนําของเขาประเทศจัดทําใบขนประเภท ‘’C’’ เชนเดียวกับการนําของออกจากพื้นที่สําหรับเพิ่ม

มูลคาสินคาเพื่อบริโภคภาในประเทศ 

 

2.7 เงื่อนไขในการสงมอบ (Term of Shipment) 

       Incoteram (Internatinoal commercial terms) เปนขอกําหนดหรือเงื่อนไขในการสงมอบสินคาขาม

พรมแดนขอประเทศ (Term of Shipment) ที่เปนมาตรฐานสากล ซึ่งกําหนดขึ้นโดยหอการคานานาชาติ 

(International Chamber Commerce) 

       Incoteram2000 ที่ประกาศใชเมื่อวันที่ 1 มกราคม 2543 เพื่อใหผูซื้อและผูขายที่อยูในประเทศที่ตาง

กัน มีภาษาขนบธรรมเนียมและวัฒนธรรมทางการคาที่ตางกัน สามารถมีความเขาใจตรงกันได ทําใหแต

ละฝายเขาใจขอบเขตการรับผิดชอบ ภาระหนาที่ คาใชจายในการขนสงสินคา และการเสี่ยงอุบัติภัยใน

การสงสินคาจากผูขายไปยังผูซื้อ 

      Incoteram เปนขอกําหนดเกี่ยวกับสิทธิและหนาที่ของคูสัญญา ที่จํากัดการใชเฉพาะใสวนของสินคา

ที่จับตองไดเทาน้ัน (Tangible Goods) ไมสามารถใชกับสินคาที่จับตองได (Intangible Goods) 

เชนคอมพิวเตอรซอฟแวร เปนตน Incoteram 2000 มีขอกําหนด 13ขอ รายละเอียดโดยยอของ

ขอกําหนดตางๆมีดังน้ี 

2.7.1 EXW [….. Name Point Within Place Of  Saller (ระบุสถานท่ีของผูขาย) ] 

         ยอมาจากคําวาEx Works เงื่อนไขในการสงมอบนี้ผูขายจะสินสุดภาระการสงมอบสินคาตาม

สัญญาก็ตอเมื่อ ผูขายไดจัดสนคาพรอมสําหรับการสงมอบ ณ สถานที่สงมอบที่ระบุซึ่งเปนสถานที่ของ

ผูขาย โดยผูขายไมตองรับผิดชอบในการขนสินคาขึ้นยานพาหนะ และไมตองทําพิธีการสงออก 

คาใชจายตางๆในการขนสินคา จากสถานที่ของผูขายไปยังจุดหมายปลายทาง และความเสี่ยงภัยตางๆ

เปนของผูซื้อในทันทีที่ผูซื้อรับมอบสินคาจากผูขาย 

2.7.2 FCA [….. Name Point Within Place Of  Shipment (ระบุสถานท่ีขนสง)] 

          ยอมาจากคําวา Free Carrier เงื่อนไขในการสงมอบน้ี ผูขายจะสิ้นสุดภาระการสงมอบสินคาตาม

สัญญาก็ตอเมื่อ ผูขายไดจัดสินคาพรอมสงใหกับผูรับขนสงที่กําหนดโดยผูซื้อ ณ สถานที่ของผูรับขนสง

ที่เมืองทาปลายทาง ที่ระบุโดยผูซื้อ ผูขายมีหนาที่ทําพิธีการสงออก รวมทั้งการขอใบอนุญาตสงออก 

สวนคาใชจายในการนําสินคาลงจากรถบรรทุก คาใชจายตางๆในการสงสินคา และคาใชจายอ่ืนๆ 
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รวมทั้งความเสี่ยภัยตางๆ จากสถานที่ของผูรับขนสงที่เมืองทาตนทาง ไปยังจุดหมายปลายทาง เปน

ภาระของผูซื้อในทันทีที่ผูรับขนสงรบมอบสินคาไปจากผูขาย 

2.7.3 FAS [….. Name Port Of Shipment (ระบุทาเรือตนทาง)] 

         ยอมาจากคําวา Free Alongside Ship เงื่อนไขในการสงมอบน้ี ผูขายจะสินสุดภาระการสงมอบ

สินคาตาสัญญาตอเมื่อ ผูขายไดนําสินคาไปวางไวที่ขางกาบเรือ ณ ที่เรือตนทางที่ระบุไว โดยผูซื้อ ผูขาย

เปนผูรับผิดชอบการทําพิธีการสงออก สวนคาจายในการนําสินคาขึ้นเรือ การขนสินคา และคาใชจาย

อ่ืนๆ รวมทั้งการเสี่ยงภัยในการขนสงสินคา เปนภาระของผูซื้อในทันทีที่สินคาถูกสงมอบที่ขางกาบเรือ 

2.7.4 F.O.B [….. Name Port Of Shipment(ระบุทาเรือตนทาง)] 

         ยอมาจากคําวา Free On Boardเงื่อนไขในการสงมอบน้ี ผูขายจะสิ้นสุดภาระการสงมอบสินคา

ตามสัญญาก็ตอเมื่อ ผาขายไดสงมอบสินคาขามกาบเรือไปบนเรือสินคา ณ ทาเรือตนทางที่ระบุไวโดยผู

ซื้อ ผูขายเปนผูรับผิดชอบการพิธีการสงออก รวมทั้งการขอใบอนุญาตสงออก สวนคาใชจายในการสง

สินคา และคาใชจายอ่ืนๆ รวมทั้งคาเสี่ยงภัยในการขนสงสินคา เปนภาระของผูซื้อในทันทีที่สินคาผาน

กาบเรือไปแลว 

2.7.5 CFR [….. Name Port Of  Destination(ระบุทาเรือปลายทาง)] 

         ยอมาจากคําวาCost And Freightเงื่อนไขในการสงมอบน้ี ผูขายจะสินสุดภาระการสงมอบก็

ตอเมื่อ ผูขายไดสงมอบสินคาขามไปยังกาบเรือสินคา ณ ทาเรือตนทางที่ระบุไวโดยผูซื้อ ผูขายเปน

ผูรับผิดชอบในการทําพิธีการสงออก การขอใบอนุญาตสงออก และจายคาระวางขนสงสินคาสวน

คาใชจายอ่ืนๆ รวมทั้งความเสี่ยงภัยในการขนสงสินคาเปนภาระของผูซื้อในทันทีที่สินคาผานกาบเรือ

ไปแลว 

2.7.6 CIF [….. Name Port Of  Destination](ระบุทาเรือปลายทาง) 

         ยอมาจากคําวา Cost, Insurance And Freiht เงื่อนไขการสงมอบน้ีผูขายจะสิ้นสุดภาระการสงมอบ

สินคาตามสัญญาก็ตอเมื่อ ผูขายไดสงมอบสินคาขามกาบเรือขึ้นเรือสินคา ผูขายเปนผูรับผิดชอบในการ

สงออก การขอใบอนุญาตสงออก จายคาระวางเรือและคาประกันภัยในการขนสงสินคา เพื่อคุมครอง

ความเสี่ยงภัยในการขนสงสินคาจนถึงมือผูซื้อที่เมืองทาปลายทาง 

 

 

 

2.7.7 CPT [….. Name Point Within Place Of  Destination](ระบุสถานท่ีปลายทาง) 
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         ยอมาจากคําวา Carriage Paid To เงื่อนไขการสงมอบนี้ผูขายจะสิ้นสุดภาระการสงมอบสินคาตาม

สัญญาก็ตอเมื่อ ผูขายไดสงมอบสินคาใหกับผูรับขนสงที่กําหนดโดยผูซื้อ ณ สถานที่ของผูรับขนสงที่

เมืองทาตนทาง ที่รุโดยผูซื้อ ผูขายเปนผูรับผิดชอบในการทําพิธีการสงออก การขอใบอนุญาตสงออก 

และจายคาระวางขนสงสินคา สวนคาใชจายอ่ืนๆรวมทั้งความเสี่ยงภัยในการขนสง เปนภาระของผูซื้อ

ในทันทีที่ผูรับขนสงรับมอบสินคาไปจากผูขาย 

2.7.8 CIP [….. Name Point Within Place Of  Destination](ระบุสถานท่ีปลายทาง) 

         ยอมาจากคําวา Carriage And Insurance Paid To เงื่อนไขการสงมอบน้ีผูขายจะสิ้นสุดภาระการสง

มอบสินคาตามสัญญาก็ตอเมื่อ ผูขายไดสงมอบสินคาใหกับผูรับขนสงที่กําหนดโดยผูซื้อ ณ สถานที่

ของผูรับขนสงที่เมืองทาตนทาง ที่รุโดยผูซื้อ ผูขายเปนผูรับผิดชอบในการทําพิธีการสงออก การขอ

ใบอนุญาตสงออก และจายคาระวางขนสงสินคา และคาประกันภัยการขนสงสินคา เพอคุมครองความ

เสี่ยงภัยในการขนสงสินคาจนถึงมือผูซื้อที่เมืองทาปลายทาง 

2.7.9 DAF [….. Name Point Within Place Of Frontier] (ระบุสถานท่ี ณ พรมแดน) 

ยอมาจากคําวาDelivered At Frontiorการสงมอบนี้ผูขายจะสิ้นสุดภาระการสงมอบสินคาตามสัญญาก็

ตอเมื่อผูขายไดจัดใหสินคาพรอมสําหรับการสงมอบบนยานพาหนะที่มาถึงโยไมตองขนสินคาลง ณ 

สถานที่ที่ระบุโดยผูซื้อ ในเขตที่กอนถึงดานศุลกากร ณ พรมแดน ผูขายเปนผูรับผิดชอบในการทําพิธี

การสงออกและการขอใบอนุญาตสงออก ผูซื้อเปนผูรับผิดชอบในการทําพิธีการนําเขาในฝงเขตแดน

ของตนเอง เปนผูขนถายสินคาจากยานพาหนะที่มาถึง จายคาขนสงสินคาในเขตแดนของตนเอง และ

คาใชจายอ่ืนๆแลคาเสี่ยงภัยในการขนสง เปนภาระของผูซอในทันทีที่ผูซื้อรับมอบสินคาไปจากผูขาย 

2.7.10 DES [….. Name Port Of Shipment](ระบุทาเรือปลายทาง) 

           ยอมาจากคําวา Delivered Ex Ship เงื่อนในการสงมอบน้ีผูขายจะสิ้นสุดภาระการสงมอบผูขายจะ

สิ้นสุดภาระการสงมอบสินคาตามสัญญาก็ตอเมื่อ ผูขายไดจัดใหสินคาพรอมสงมอบเปนเรือ ณ ทาเรือ

ปลายทางที่ระบุโดยผูซื้อ ดังน้ันผูขายจึงเปนผูรับผิดชอบคาใชจายทั้งหมดในการนําสินคาไปยังทาเรือ

ปลายทาง จนกระทั่งสินคาพรอมที่จะขนถายลงจากเรือ สวนคาใชจายตางๆจากจุดนี้เปนตนไป รวมทั้ง

การทําพิธีการนําเขาและคาภาษีอากร เปนภาระของผูซื้อสินคาในทันทีที่สินคาพรอมสงมอบบนเรือ 

 

 

 

2.7.11 DQE [….. Name Port Of Shipment](ระบุทาเรือปลายทาง) 
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           ยอมาจากคําวา Delivered Ex Quay เงื่อนในการสงมอบน้ีผูขายจะสิ้นสุดภาระการสงมอบผูขาย

จะสิ้นสุดภาระการสงมอบสินคาตามสัญญาก็ตอเมื่อ ผูขายไดจัดใหสินคาพรอมสงมอบบนพื้นที่หนาทา 

ณ ทาเรือปลายทางที่ระบุโดยผูซื้อ ดังน้ันผูขายจึงเปนผูรับผิดชอบคาใชจายทั้งหมดในการนําสินคาไปยัง

ทาเรือปลายทาง จนกระทั่งสินคาพรอมสงมอบ ณ พื้นที่หนาทา สวนคาใชจายตางๆจากจุดน้ีเปนตนไป 

รวมทั้งการทําพิธีการนําเขาและคาภาษีอากากร เปนภาระของผูซื้อในทันทีที่ สินคาพรอมสงมอบที่พื้นที่

หนาทา 

2.7.12 DDU [….. Name Point Within Place Of  Destination](ระบุสถานท่ีปลายทาง) 

ยอมาจากคําวา Delivered Duty Uppeid เงื่อนในการสงมอบน้ีผูขายจะสิ้นสุดภาระการสงมอบผูขายจะ

สิ้นสุดภาระการสงมอบสินคาตามสัญญาก็ตอเมื่อผูขายไดจัดใหสินคาพรอมสงมอบบนยานพาหนะที่

มาถึง ณ สถานที่ปลายทางที่ระบุโดยผูซื้อ โดยไมตองขนสินคาลงจากยานพาหนะ ผูขายตองเปนผู

ดําเนินพิธีการนําเขาสินคาใหแกผูซื้อดวย แตผูซื้อตองจายคาภาษีนําเขาดวยตนเอง ดังน้ันผูขายจึงเปน

ผูรับผิดชอบคาใชจายทั้งหมดในการนําสินคาไปสถานที่ปลายทางที่ระบุโดยผูซื้อ อันมีสาเหตุจากความ

ลาชาน้ัน จนกระทั้งสินคาพรอมสงมอบ ณ บนยานพาหนะ 

2.7.13 DDP [….. Name Point Within Place Of  Destination](ระบุสถานท่ีปลายทาง) 

ยอมาจากคําวา Delivered Paid เงื่อนในการสงมอบน้ีผูขายจะสิ้นสุดภาระการสงมอบผูขายจะสิ้นสุด

ภาระการสงมอบสินคาตามสัญญาก็ตอเมื่อ ผูขายไดจัดใหสินคาพรอมสงมอบบนยานพาหนะที่มาถึง ณ 

สถานที่ปลายทางที่ระบุโดยผูซื้อ โดยไมตองขนสินคาลงจากยานพาหนะ ผูขายตองเปนผูดําเนินพิธีการ

นําเขาสินคาใหแกผูซื้อดวยดังน้ันผูขายจึงเปนผูรับผิดชอบคาใชจายทั้งหมด 

 

2.8 เอกสารที่ใชในข้ันตอนการนําเขา – สงออกสินคา 

ในการสงออกสินคา ผูสงออกตองปฏิบัติตามกฎหมายระเบียบ และประกาศที่กรมศุลกากรหรือ

หนวยงานอ่ืนๆที่เกี่ยวของในการสงออกกําหนดไวใหครบถวน เอกสารที่ตองจัดเตรียมในการนําเขา – 

สงออกตามขั้นตอนพิธีการศุลกากรมีดังน้ี 

 

 

 

2.8.1เอกกสารท่ีใชในข้ันตอนการสงออกสินคา 
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1.ใบขนสินคาขาออก (ประกอบดวยตนฉบับและสําเนา อยางละ 1 ฉบับ) 

        2.บัญชีราคาสินคา (Invoice) 2 ฉบับ 

        3.แบบธุรกิจตางประเทศ (Foreing Transaction Form) :ธต.1 จํานวน 1 ฉบับ กรณีสินคาสงออกมี

ราคา FOB เกนิ 500,000 บาท 

        4.ใบอนุญาตสงออกหรือเอกสารอ่ืนใดสําหรับสินคาควบคุมการสงออก 

        5.เอกสารอ่ืนๆ (ถามี) 

2.8.2เอกกสารท่ีใชในข้ันตอนการนําเขาสินคา 

        พิธีการนําเขาสิคามีทั้งหมด 8 ประเภท ดังน้ี 

2.8.2.1.พิธีการชําระอากร พิธีการวางประกัน พิธีการขนถายขางลํา พิธีการคลังสินคาทัณฑบนประเภท

รานคาอากร มีเอกสารประกอบ ดังนี้ 

        1. ตนฉบับใบขนสินคาขาเขา (กศก.99/1) พรอมสําเนา 1 ฉบับ เวนแตกรณีที่กรมศุลกากร

กําหนดใหมีการจัดทําคูฉบับเพิ่ม เชน การนําเขาอาวุธปน เคร่ืองกระสุนปน วัตถุระเบิด การนําเขานํ้ามัน

เชื้อเพลิง ที่ตองสงเงินเขากองทุนนํ้ามัน กรณีดังกลาวตองมีสําเนาใบขนสินคาขาออก 2 ฉบับ 

2. ใบตราสงสินคา (Bill Of Lading or Air Waybill) 

        3. บัญชีราคาสินคา (Invoice) 

4.แบบธุรกิจตางประเทศ (ธ.ต2) (Foreing Transaction Form) กรณีสินคามูลคาเกิน 500,000บาท 

5. แบบแสดงรายละเอียดราคาศุลกากร (กศก.170) 

6.ใบสั่งปลอยสินคา (กศก.100/1) 

7.บัญชีรายละเอียดการบรรจุหีบหอ (Packing List) 

8.ใบแจงยอดเบี้ยประกัน (Insurance Premium Invoice) 

        9. ใบอนุญาตหรือหนังสืออนุญาตสําหรับสินคาควบคุมการนําเขา  

        10. ใบรับรองแหลงกําเนิดสินคา (Certificate of Origin) กรณขีอลดอัตราอากร 

        11. เอกสารอ่ืนๆ เชน เอกสารแสดงสวนผสม คุณลักษณะและกรใชงานของสินคา แค็ตตาล็อก 

เปนตน 

 

 

 

2.8.2.2 พิธีการหลายเท่ียวเรือ มีเอกสารประกอบ ดังนี้ 
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1. ตนฉบับใบขนสินคาขาเขา (กศก.99/1) พรอมสําเนา 1 ฉบับ เวนแตกรณีที่กรมศุลกากรกําหนดใหมี

การจัดทําคูฉบับเพิ่ม เชน การนําเขาอาวุธปน เคร่ืองกระสุนปน วัตถุระเบิด การนําเขานํ้ามันเชื้อเพลิง ที่

ตองสงเงินเขากองทุนน้ํามัน กรณีดังกลาวตองมีสําเนาใบขนสินคาขาออก 2 ฉบับ 

2. ใบตราสงสินคา (Bill Of Lading or Air Waybill) 

        3. บัญชีราคาสินคา (Invoice) 

4.แบบธุรกิจตางประเทศ (ธ.ต2) (Foreing Transaction Form) กรณีสินคามูลคาเกิน 500,000บาท 

5. แบบแสดงรายละเอียดราคาศุลกากร (กศก.170) 

6.ใบสั่งปลอยสินคา (กศก.100/1) 

7.บัญชีรายละเอียดการบรรจุหีบหอ (Packing List) 

8.ใบแจงยอดเบี้ยประกัน (Insurance Premium Invoice) 

        9. ใบอนุญาตหรือหนังสืออนุญาตสําหรับสินคาควบคุมการนําเขา  

        10. ใบรับรองแหลงกําเนิดสินคา (Certificate of Origin) กรณขีอลดอัตราอากร 

        11. ตองเพิ่มพิมพเขียว (BLUE PRINT) แบบแปลน แบบพิมพ เอกสารอ่ืนๆที่เกี่ยวของกับการ

พิจารณา ใหทําใบขนสอนคาหลายเที่ยวเรือ 

2.8.2.3 พิธีการขอคืนอากรตามมาตรา 19 ทวิมีเอกสารประกอบ ดังนี้ 

1. ตนฉบับใบขนสินคาขาเขา (กศก.99/1) พรอมสําเนา 2 ฉบับ เวนแตกรณีที่กรมศุลกากรกําหนดใหมี

การจัดทําคูฉบับเพิ่ม เชน การนําเขาอาวุธปน เคร่ืองกระสุนปน วัตถุระเบิด การนําเขานํ้ามันเชื้อเพลิง ที่

ตองสงเงินเขากองทุนน้ํามัน กรณีดังกลาวตองมีสําเนาใบขนสินคาขาออก 2 ฉบับ 

2. ใบตราสงสินคา (Bill Of Lading or Air Waybill) 

        3. บัญชีราคาสินคา (Invoice) 

4.แบบธุรกิจตางประเทศ (ธ.ต2) (Foreing Transaction Form) กรณีสินคามูลคาเกิน 500,000บาท 

5. แบบแสดงรายละเอียดราคาศุลกากร (กศก.170) 

6.ใบสั่งปลอยสินคา (กศก.100/1) 

7.บัญชีรายละเอียดการบรรจุหีบหอ (Packing List) 

8.ใบแจงยอดเบี้ยประกัน (Insurance Premium Invoice) 

        9. ใบอนุญาตหรือหนังสืออนุญาตสําหรับสินคาควบคุมการนําเขา  

        10. ใบรับรองแหลงกําเนิดสินคา (Certificate of Origin) กรณขีอลดอัตราอากร 

2.8.2.4 พิธีการสงเสริมการลงทุนมีเอกสารประกอบ ดังนี้ 
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1. ตนฉบับใบขนสินคาขาเขา (กศก.99/1) พรอมสําเนา 1 ฉบับ เวนแตกรณีที่กรมศุลกากรกําหนดใหมี

การจัดทําคูฉบับเพิ่ม เชน การนําเขาอาวุธปน เคร่ืองกระสุนปน วัตถุระเบิด การนําเขานํ้ามันเชื้อเพลิง ที่

ตองสงเงินเขากองทุนน้ํามัน กรณีดังกลาวตองมีสําเนาใบขนสินคาขาออก 2 ฉบับ 

2. ใบตราสงสินคา (Bill Of Lading or Air Waybill) 

        3. บัญชีราคาสินคา (Invoice) 

4.แบบธุรกิจตางประเทศ (ธ.ต2) (Foreing Transaction Form) กรณีสินคามูลคาเกิน 500,000บาท 

5. แบบแสดงรายละเอียดราคาศุลกากร (กศก.170) 

6.ใบสั่งปลอยสินคา (กศก.100/1) 

7.บัญชีรายละเอียดการบรรจุหีบหอ (Packing List) 

8.ใบแจงยอดเบี้ยประกัน (Insurance Premium Invoice) 

        9. ใบอนุญาตหรือหนังสืออนุญาตสําหรับสินคาควบคุมการนําเขา  

        10. ใบรับรองแหลงกําเนิดสินคา (Certificate of Origin) กรณขีอลดอัตราอากร 

        11. หนังสืออนุมัติใหยกเวนหรือลดหยอนอากรจากคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน 

2.8.2.5 พิธีการคลังสินคาทัณฑบนท่ัวไป มีเอกสารประกอบ ดังนี้ 

1. ตนฉบับใบขนสินคาขาเขา (กศก.99/1) พรอมสําเนา 1 ฉบับ เวนแตกรณีที่กรมศุลกากรกําหนดใหมี

การจัดทําคูฉบับเพิ่ม เชน การนําเขาอาวุธปน เคร่ืองกระสุนปน วัตถุระเบิด การนําเขานํ้ามันเชื้อเพลิง ที่

ตองสงเงินเขากองทุนน้ํามัน กรณีดังกลาวตองมีสําเนาใบขนสินคาขาออก 2 ฉบับ 

2. ใบตราสงสินคา (Bill Of Lading or Air Waybill) 

        3. บัญชีราคาสินคา (Invoice) 

4.แบบธุรกิจตางประเทศ (ธ.ต2) (Foreing Transaction Form) กรณีสินคามูลคาเกิน 500,000บาท 

5. แบบแสดงรายละเอียดราคาศุลกากร (กศก.170) 

6.ใบสั่งปลอยสินคา (กศก.100/1) 

7.บัญชีรายละเอียดการบรรจุหีบหอ (Packing List) 

8.ใบแจงยอดเบี้ยประกัน (Insurance Premium Invoice) 

        9. ใบอนุญาตหรือหนังสืออนุญาตสําหรับสินคาควบคุมการนําเขา  

        10. ใบรับรองแหลงกําเนิดสินคา (Certificate of Origin) กรณขีอลดอัตราอากร 

11. คําขออนุญาตนําของเขาสินคาทัณฑบนทั่วไป (แบบที่ 369) 

        12. คําขออนุญาตนําของเขาสินคาทัณฑบนทั่วไป ตามแบบที่กรมศุลกากรกําหนด 
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2.8.2.6 พิธีการคลังสินคาทัณฑบนประเภทโรงงานผลิตสินคา กรณีนําเขาสินคาโดยผูอื่นท่ีมิใชผูรับ

อนุญาตจัดตั้ง คลังสินคาทัณฑบนประเภทโรงผลิตสินคามีเอกสารประกอบ ดังนี้ 

1. ตนฉบับใบขนสินคาขาเขา (กศก.99/1) พรอมสําเนา 1 ฉบับ เวนแตกรณีที่กรมศุลกากรกําหนดใหมี

การจัดทําคูฉบับเพิ่ม เชน การนําเขาอาวุธปน เคร่ืองกระสุนปน วัตถุระเบิด การนําเขานํ้ามันเชื้อเพลิง ที่

ตองสงเงินเขากองทุนน้ํามัน กรณีดังกลาวตองมีสําเนาใบขนสินคาขาออก 2 ฉบับ 

2. ใบตราสงสินคา (Bill Of Lading or Air Waybill) 

        3. บัญชีราคาสินคา (Invoice) 

4.แบบธุรกิจตางประเทศ (ธ.ต2) (Foreing Transaction Form) กรณีสินคามูลคาเกิน 500,000บาท 

5. แบบแสดงรายละเอียดราคาศุลกากร (กศก.170) 

6.ใบสั่งปลอยสินคา (กศก.100/1) 

7.บัญชีรายละเอียดการบรรจุหีบหอ (Packing List) 

8.ใบแจงยอดเบี้ยประกัน (Insurance Premium Invoice) 

        9. ใบอนุญาตหรือหนังสืออนุญาตสําหรับสินคาควบคุมการนําเขา  

        10. ใบรับรองแหลงกําเนิดสินคา (Certificate of Origin) กรณขีอลดอัตราอากร 

11. คําขออนุญาตนําของเขาสินคาทัณฑบน ประเภทโรงผลิตสินคา 

2.8.2.7 พิธีการสงสินคากลับ (RE EXPORT)กรณีอยูในอารักของศุลกากร มีเอกสารประกอบ ดังน้ี 

1. ตนฉบับใบขนสินคาขาเขา (กศก.99/1) พรอมสําเนา 1 ฉบับ เวนแตกรณีที่กรมศุลกากรกําหนดใหมี

การจัดทําคูฉบับเพิ่ม เชน การนําเขาอาวุธปน เคร่ืองกระสุนปน วัตถุระเบิด การนําเขานํ้ามันเชื้อเพลิง ที่

ตองสงเงินเขากองทุนน้ํามัน กรณีดังกลาวตองมีสําเนาใบขนสินคาขาออก 2 ฉบับ 

2. ใบตราสงสินคา (Bill Of Lading or Air Waybill) 

        3. บัญชีราคาสินคา (Invoice) 

4.แบบธุรกิจตางประเทศ (ธ.ต2) (Foreing Transaction Form) กรณีสินคามูลคาเกิน 500,000บาท 

5. แบบแสดงรายละเอียดราคาศุลกากร (กศก.170) 

6.ใบสั่งปลอยสินคา (กศก.100/1) 

7.บัญชีรายละเอียดการบรรจุหีบหอ (Packing List) 

8.ใบแจงยอดเบี้ยประกัน (Insurance Premium Invoice) 

        9. ใบอนุญาตหรือหนังสืออนุญาตสําหรับสินคาควบคุมการนําเขา  

        10. ใบรับรองแหลงกําเนิดสินคา (Certificate of Origin) กรณขีอลดอัตราอากร 
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11. คํารองขอผอนผันทําใบขนสินคาสงกลับ (RE EXPORT) ชําระอากร 1 ใน 10  

        12. ใบขนสินคาขาออก (กศก.101/1) พรอมเอกสารประกอบ 

2.8.2.8 พิธีการนําของออกจากเขตอุตสาหกรรมสงออก (EPZ)มีเอกสารประกอบ ดังนี้ 

1. ตนฉบับใบขนสินคาขาเขา (กศก.99/1) พรอมสําเนา 1 ฉบับ เวนแตกรณีที่กรมศุลกากรกําหนดใหมี

การจัดทําคูฉบับเพิ่ม เชน การนําเขาอาวุธปน เคร่ืองกระสุนปน วัตถุระเบิด การนําเขานํ้ามันเชื้อเพลิง ที่

ตองสงเงินเขากองทุนน้ํามัน กรณีดังกลาวตองมีสําเนาใบขนสินคาขาออก 2 ฉบับ 

2. ใบตราสงสินคา (Bill Of Lading or Air Waybill) 

        3. บัญชีราคาสินคา (Invoice) 

4.แบบธุรกิจตางประเทศ (ธ.ต2) (Foreing Transaction Form) กรณีสินคามูลคาเกิน 500,000บาท 

5. แบบแสดงรายละเอียดราคาศุลกากร (กศก.170) 

6.ใบสั่งปลอยสินคา (กศก.100/1) 

7.บัญชีรายละเอียดการบรรจุหีบหอ (Packing List) 

8.ใบแจงยอดเบี้ยประกัน (Insurance Premium Invoice) 

        9. ใบอนุญาตหรือหนังสืออนุญาตสําหรับสินคาควบคุมการนําเขา  

        10. ใบรับรองแหลงกําเนิดสินคา (Certificate of Origin) กรณขีอลดอัตราอากร 

11. แบบ กนอ.101 กรณีนําเขาเปนวัตถุดิบ 

        12. แบบ กนอ.02-1 และ กนอ 101 กรณีสินคานําเขาเปนเคร่ืองจักร อุปกรณและเคร่ืองมือเคร่ืองใช 

รวมทั้งสวนประกอบของสินคาที่จําเปนตองใชในการผลิตสินคาหรือการคาเพื่อสงออก 

 

2.9 ใบขนสินคาในระบบอิเล็กทรอนิกส 

นับต้ังแตกรมศุลกากรไดพัฒนาระบบผานพิธีการศุลกากรทางอิเล็กทรอนิกสมากวา10ปโดยริเร่ิมใช

ระบบ Electronic Data Interchange: EDIและปรับเปลี่ยนมาเปน Paperless หรือe-customer 

ในปจจุบัน จนทําใหกรมศุลกากรไกรับการยอมรับในระดับสากลมากยิ่งขึ้น ไมเพียงแต WCO และ 

World Bank เทานั้นนักลงทุนและผูประกอบการตางชาติเขามาประกอบธุรกิจในประเทศไทย ตางก็

ไดรับการพิสูจนแลววาพิธีการศุลกากร ทางระบบอิเล็กทรอนิกสไดอํานวยความสะดวกทางการคา ได

อยางรวดเร็วกวาวิธีการเดิมที่ใชเอกสาร ดังนั้น รูปแบบของใบขนสินคาในระบบ Paperless จึงมีความ

แตกตางไปจากเดิม มีการกําหนดรหัสประเภทของการใชงานใบขนสินคาในลักษณะตางกัน 

2.9.1รหัสใบขนสินคาในระบบอิเล็กทรอนิกส มีท้ังหมด 16 ประเภท ไดแก 
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1. 0 = ใบขนสินคาขาเขา 

        2.1 = ใบขนสินคาขาออก 

        3. 3 = คํารองขอรับของไปกอน 

4. 4 = คํารองขอสงออกไปกอน 

        5. 5 = ใบขนสินคาขาเขาปากระวาง 

        6. 6 = ใบขนสินคาพิเศษผานแดนขาออก 

        7. 7 = ใบขนสินคาพิเศษผานแดนขาเขา 

        8. 8 = ใบขนสินคาถายลํา (Transshipment) 

        9. A = ใบขนสินคาเขาโอนยายภายในประเทศ 

       10. B = ใบขนสินคาออกโอนยายภายในประเทศ 

       11. C = ใบขนสินคาเขาโอนยายโดยใชสิทธิประโยชนฯ 

 12. D = ใบขนสินคาออกโอนยายโดยใชสิทธิประโยชนฯ 

       13. E = คํารองขอนําเขาไปแสดงนิทรรศการ 

       14. F = คํารองขอทําลาย 

       15. G = คํารองขอนําเขาในเขตอารักขาศุลกากร 

16. H = คํารองขอนําออกนอกเขตอารักขาศุลกากร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.10 ความหมายและรายละเอียดของเลขที่ใบขน 
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ภาพท่ี 2.2รูปภาพแสดงรายละเอียดและความหมายของเลขที่ใบขนสินคาทั้ง 14 หลกั 

2.10.1 รายละเอียดและความหมายของเลขท่ีใบขนสินคาท้ัง14 หลัก 
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-เลขหลักที่ 1– 4 เลขรหัสสถานที่ที่ผานพิธีการ 

-เลขหลักที่ 5 เลขรหัสประเภทใบขนสินคา 

-ตัวอักษร D ใบขนสินคาออกโอนยายโดยใชสิทธิประโยชนฯ 

-หมายเลข 1 ใบขนสินคาขาออก 

-ตัวอักษร C ใบขนสินคาเขาโอนยายโดยใชสิทธิประโยชนฯ 

-เลขหลักที่ 6 - 7 เลขเดือน 

-เลขหลักที่ 8 -9 เลขสองตัวสุดทายของปพุทธศักราช 

-เลขหลักที่ 10 -14 เทากับ เลขที่ใบขนสินคาของจุดที่ไดรับใบขนสินคาเรียงลําดับเปนรายเดือน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.11ภาพรวมการผานพิธกีารศลุกากรของเขตปลอดอากร 
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ภาพท่ี 2.3ภาพรวมการผานพิธีการของเขตปลอดอากร Direct 
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ภาพท่ี 2.4ภาพรวมการผานพิธีการของเขตปลอดอากร Direct Warehouse Thailand 
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ภาพท่ี 2.5ภาพรวมการผานพิธีการของเขตปลอดอากร(กรณีเขามาแลวสงกลับออกไป)  
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ภาพท่ี 2.6ภาพรวมการโอนยายของในประเทศเขา – ออกจากเขตปลอดอากร (IN Direct) 
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ภาพท่ี 2.7ภาพรวมการผานพิธีการของเขตปลอดอากร(กรณีมีของในประเทศรวมผลิต)  
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ภาพท่ี 2.8รายงานการโอนยายประจําเดือน 
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ภาพท่ี 2.9การตรวจสอบขอมูลในใบขนสินคากับ Manifest 
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2.12 โปรแกรม WMS 

WMS คือ ระบบโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นมาเพื่อใชในการบริหารระบบคลังสินคาทั่วไป ที่รับสินคา เก็บ

สินคา และกระจายสินคา ระบบโปรแกรมประกอบดวย ระบบงานหลัก 3 ระบบ คือ การรับสินคา 

(Receiving) การจัดเก็บสินคา (Storage) และการสงมอบสินคา (Delivery)การสงมอบสินคา เปนการสง

สินคาใหลูกคา ซึ่งเปนขอมูลมาจากการสั่งซื้อสินคา (Purchase Order) หรือสงมอบไปยังที่ใด ๆ เชนยาย

ไปเก็บยังคลังสินคาอ่ืน ๆ เปนตนการรับมอบสินคา เปนการรับมอบสินคาจากโรงงานผลิต รับฝากเก็บ

สินคา หรือสั่งซื้อจากผูผลิต ซึ่งตองไดรับการยืนยันรายการสินคาที่นํามาเก็บยังคลังสินคากอน เพื่อ

วางแผนในการจัดเก็บ เพราะลักษณะของสินคาแตละชนิดแตกตางกัน ในการรับขอมูลรายการสินคา

อาจ Online ผานระบบ Internet มาจาก Supplier หรือปอนขอมูลจากระบบคอมพิวเตอรที่ศูนยกลาง ใน

การรับสินคาที่มาถึงตองมีระบบตรวจนับสินคาครบถวน ขาด หรือเสียหาย รวมทั้งหากตองการนํา

ระบบ Barcode มาใชก็สามารถใช Barcode ที่มาพรอมสินคาหรือจัดทําระบบ Barcode ขึ้นเองก็ได 

หรือกําหนดเองก็ได ระบบจะจัดพิมพใบสงมอบสินคาหรือ Invoice ไปพรอมกับสินคาไดตาม Format 

ที่ตองการ หลังจากสงมอบสินคาแลวพื้นที่ในคลังสินคาอาจจะตองจัดใหม (Relocation) เพื่อใหมีพื้นที่

เก็บสินคาที่เหมาะสมขึ้น ระบบจะมีการแสดงใหเห็นพื้นที่วางในรูปของ Graphic เพื่องายในการปรับ

การเคลื่อนยายนอกจากนี้ระบบโปรแกรมยังสามารถ เชื่อมโยงกับระบบงานอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวของไดเชน 

ระบบ E-Commerce ระบบบริหารการผลิต ระบบบัญชี หรือระบบบุคลากรได 

ระบบบริหารคลังสินคา (WMS) ชวยแกปญหาการหาไดอยางไร1. กระบวนการรับสินคา (Receiving) : 

ระบบ WMS สามารถ Reserve พื้นที่ หรือจองพื้นที่ใหลวงหนาเพื่อชวยในการวางแผนการใชพื้นที่ใน

คลังไดอยางมีประสิทธิภาพเพราะคลังสินคาบางที่ไมมีระบบที่ดี เมื่อรับสินคาเขาคลังก็เอาไปตามใจ

ชอบ สุดทายก็จําไมไดวานําไปเก็บไวที่ไหน 

2. กระบวนการจัดเก็บ (Put Away) : 

ระบบ WMS สามารถ แนะนําตําแหนงที่เหมาะสมในการจัดเก็บ และมีการยืนยันตําแหนงการจัดเก็บที่

ถูกตอง 

Manual : โดยผูตรวจเซ็นอนุมัติ หลังจากตรวจสอบวาจัดเก็บในตําแหนงน้ันจริง 

Barcode Scanner : โดยการยิง Barcode Scanner ในตําแหนงที่จัดเก็บจริง 

ซึ่งตรงน้ีจะชวยในการ Confirm ตําแหนงจัดเก็บอยางถูกตองซึ่งจะชวยลดปญหาการหาของไมเจอได 
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3. กระบวนการเบิก (Picking) : 

ระบบ WMS จะมีระบบ Search เพื่อชวยในการคนหาไดอยางงายดายแคกรอกเงื่อนไข ระบบก็สามารถ

คนหาสินคาใหเอง ไมวาจะเปนการเบิกแบบ FIFO, LIFO ,FEFO หรือสามารถ กําหนดเองไดประโยชน

ที่ไดรับจาก WMS                                                                                                                     •เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพ ความรวดเร็วและลดความผิดพลาด 

•มีความถูกตองแมนยําในการจัดการกับระบบคลังสินคา 

•ลดระยะเวลาในการทํางานในการจัดสรรคพื้นที่ 

•สามารถใชพื้นที่ไดอยางคุมคามากที่สุด 

•ลดปญหาสินคาคางสต็อก 

•ควบคุมกระบวนการทํางานตางๆ 

-การปฎิบัติงานประจําวัน (Daily Operation) 

-การตรวจสอบและวิเคราะหขอมูล (Inventory Control and Analysis) 

-งานบัญชีและการเงิน (สําหรับ 3pl) 
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ภาพท่ี 2.10โปรแกรม WMS 
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2.13คําศัพทเก่ียวกับการขนสง 

คําศัพทเกี่ยวกับการขนสงมักพบไดบอยตามเอกสารตางๆจึงจําเปนตองเรียนรูเพื่อใหทราบและเขาใจ 

 

ตารางท่ี 2.1คําศัพทเกี่ยวกับการขนสง 

ขอความ ความหมาย 

AGENT IATA CODE รหัสตวัแทน IATA 

AIR WAYBILL ใบตราสงสินคาทางอากาศ 

AIRPORT OF DEPARTURE  สนามบินตนทาง 

AIRPORT OF DESTINATION สนามบินปลายทาง 

BERTH หมายถงึทาเทียบเรือ 

BILL OF LADING ใบตราสงสินคาทางเรือ 

CHARGEABLE WEIGHT นํ้าหนักสินคาท่ีใชคํานวณคาระวาง 

CONSOLIDATION การรวบรวมสินคา หรือการรวมสินคา โดยปกตจิะ

กระทําโดยตัวแทนของผูซื้อสินคา 

CONTAINER AND SEAL NO. หมายเลขตูสินคาและหมายเลขแถบผนึกตูสินคา  

FLIGHT/DATE เท่ียวบินและวันท่ีเคร่ืองออก 

FREIGHT COLLECT /PAYABLE AT 
DESTINATION 

คาระวางจายท่ีเมืองทาปลายทาง 

FREIGHT FORWARDER ตัวแทนผูรับขนสงสินคา 

FREIGHT PREPAID/FREIGHT PAID  คาระวางจายท่ีตนทาง 

GROSS WEIGHT        นํ้าหนักรวมของสินคา 

HOUSE AIR WAYBILL ใบตราสงสินคาทางอากาศที่ออกใหโดย Air Freight 

Forwarder 
INLAND TRANSIT การขนสงภายในประเทศ   

TALLY SHEET เอกสารบันทึกการรับสินคาของตวัแทนเรือ 

 

ขอความ ความหมาย 

MANIFEST บัญชสิีนคาท่ีบรรทุกมากบัเรือ 

MARK & NO. เคร่ืองหมายและเลขหมายหีบหอของสินคา 

MASTER AIR WAYBILL ใบตราสงสินคาทางอากาศที่ออกใหโดยสายการบิน 



44 
 

MEASUREMENT/ GROSS WEIGHT ขนาดของหีบหอและนํ้าหนักรวมบรรจุภัณฑของสินคา 

สําแดงเฉพาะยอดรวมเทาน้ัน 

PLACE AND DATE OF ISSUED สถานท่ีและวันท่ีท่ีออกใบตราสงสินคา 

PLACE OF DELIVERY สถานท่ีสุดทายท่ีจะสงมอบสินคาใหแกผูซื้อ อาจเปน

คลังสินคา ณ เมืองทาปลายทาง หรือคลังสินคา / 

สถานท่ีทําการของผูซื้อท่ีอยูในอีกเมืองหน่ึงหรือในอีก

ประเทศหน่ึงกไ็ด 

PLACE OF LOADING สถานท่ีตนทางท่ีสงออก 

PLACE OF RECEIPT สถานท่ีรับสินคาตนทาง อาจเปนคลังสินคาของผูซื้อท่ี

เมอืงทาตนทาง หรือเปนทาเรือสงออกท่ีตนทาง 

PORT OF DISCHARGE เมอืงทาปลายทาง / เมืองทาท่ีขนถายสินคาลงจากเรือ 

PORT OF LOADING เมืองทาตนทางท่ีสงออก 

QUANTITY AND KIND OF PACKAGES  จํานวนและลักษณะหรือชนิดของหีบหอ 

RATE CLASS อัตราคาระวางขนสงทางอากาศ 

SERENDER BILL OF LADING ใบตราสงสินคาท่ีผูรับใบตราสง สามารถขอรับใบส่ัง

ปลอยสินคาท่ีปลายทางไดโดยไมตองใชใบตราสง

สินคาตนฉบับ 

SHIPPER ผูสงสินคา 

SHIPPING AGENT / SHIP AGENT ตวัแทนเรือ 
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2.14 แนวคิดเก่ียวกับ Visual Control 

Visual Control หรือการควบคุมดวยการมองเห็น เปนวิธีควบคุมบริหารเพื่อใชเปนแนวทางปฏิบัติงาน

และควบคุมใหการทํางานเปนไปอยางถูกตอง โดยแสดงมาตรฐานเทียบกับสถานะจริงทําใหสามารถ

ระบุความบกพรองไดทันทีดวยการมองเห็น นั่นหมายถึง การนําเสนอขอมูลที่มีอยูมานําเสนอใหเขาใจ

ไดงายขึ้นดวยการแปลงขอมูลใหอยูในรูปแบบของตาราง , ปาย สติกเกอร กระดาน สัญลักษณ , ภาพ, 

แผนภาพ เปนตน   แตการนําเสนอตองมีความหมายและสาระดึงดูดใหเกิดความนาสนใจ เพื่อนําขอมูล

มาใชติดตามงานหรือเปนเคร่ืองมือชวยย้ําเตือนเปาหมายตาง ๆ ดังเชน มาตรฐานการผลิต วิธีการทํางาน 

กําหนดการผลิตในแตละวัน หัวขอการควบคุม การระบุตําแหนงจัดวางวัสดุ กฎระเบียบและขอหามตาง 

ๆ ปายแสดงตําแหนงที่จอดรถ ทําใหผูรับผิดชอบทราบความแตกตางระหวางเปาหมายกับผลลัพธที่

เกิดขึ้นจริง รวมทั้งลดความสูญเสียเวลาสําหรับการคนหาและติดตามสารสนเทศ  

สารสนเทศที่ไดรับจากระบบควบคุมดวยการมองเห็นยังชวยใหพนักงานสามารถประเมินปญหาและ

คนหาแนวทางแกไขไดอยางรวดเร็ว ดังนั้นจึงมักถูกใชประยุกตกับการไหลของงานหรือการบริหาร

พื้นที่ทํางานประจําวันเพื่อเปนแนวทางสําหรับควบคุมดวยตนเอง ( Self-controlling) และเปน

องคประกอบหลักของการดําเนินตามแนวทางของลีนที่มุงขจัดความผันแปรที่เกิดขึ้นจากปจจัยของ

กระบวนการ น่ันคือ เคร่ืองจักร ( Machine), วัสดุ (Material), วิธีการ (Method), แรงงาน (Manpower) 

รวมทั้งความผันแปรของผลิตผลที่ประกอบดวย คุณภาพ การสงมอบ และตนทุน ( Quality, Delivery, 

Cost) การควบคุมดวยการมองเห็นจะเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลในพื้นที่ทํางานจะตองไดรับการ

สนับสนุนดวยระบบการบริหารดวยการมองเห็น ซึ่งเปนวิธีการบริหารดวยการใชสารสนเทศในสถานที่

ทํางานอยางชัดเจนจนมองเห็นไดงายสําหรับผูรับผิดชอบเพื่อจําแนกความผิดปกติที่เกิดขึ้นไดทันทีดวย

การแบงปนสารสนเทศใหทุกคนไดรับรู โดยมีการแจงกลับสถานะของการดําเนินงานแบบเวลาจริงซึ่ง

เปนเสมือนระบบประสาทของโรงงาน โดยมุงการติดตามกิจกรรมตาง ๆ ที่ดําเนินภายในโรงงานเปนไป

อยางตอเน่ือง ดังเชน การแสดงขอมูลการเกิดของเสียและปญหาที่เกิดขึ้นไวในตําแหนงสูงไมเกิน 4 ฟตุ 

เพื่อใหผูควบคุมสามารถมองเห็นไดงายเมื่อตองการติดตามตรวจสอบและดําเนินการแกไขอยางทันเวลา 
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2.15แนวคิดเก่ียวกับหลักที่ใชในการทํางาน 5 ส. 

5 ส. เปนกิจกรรมพื้นฐานที่ชวยพัฒนาบุคลากรใหมีคุณภาพ ประโยชนที่เห็นไดชัดเจนของ   การดําเนิน

กจิกรรม 5 ส. ไดแก สถานที่ทํางานและสภาพแวดลอมการทํางานสะอาด ปราศจากสิ่งสกปรก บุคลากร

มีสุขภาพกายและจิตที่ดี บุคลากรมีระเบียบวินัยมากขึ้น การขจัดความสิ้นเปลือง  ของทรัพยากรคน วัสดุ

และงบประมาณ และการลดการเก็บเอกสารที่ซ้ําซอนลง นอกจากนี้ 5 ส.ยังชวยลดตนทุนของสถาน

ประกอบการลงอีกดวย ดังน้ัน กิจกรรม 5 ส.จึงกอใหเกิดการทํางานที่มีคุณภาพประสิทธิภาพ และความ

ปลอดภัย ตลอดจนสรางทัศนคติที่ดีในการทํางาน ของพนักงาน สรางความพึงพอใจและความมั่นใจ

ใหกับลูกคาหรือผูใชบริการ รวมทั้งกิจกรรม 5 ส.ยังเปนพื้นฐานของการกาวสูการใชเทคโนโลยีที่

กาวหนา ในหนวยงานตอไป  

 กิจกรรมของ 5 ส. แตละตัวหมายถงึ  

- สะสาง : การจัดแยกของที่จําเปนกับของที่ไมจําเปน และขจัดของที่ไมจําเปนออกไปจะทํา

ใหชวยลดตนทุนดวยการลดเวลาที่ไรประสิทธิภาพในการทํางาน คือ การลดเวลาในการ

คนหาเคร่ืองมือ วัสดุ สินคา ขอมูล และชวยลดอุบัติเหตุของพนักงานจากการเก็บและวาง

สิ่งของที่ไมถูกตอง  
 

- สะดวก : การจัดวางของที่จําเปน ใหงายตอการนําไปใช และงายตอการเก็บคืนที่เดิม  จะทาํ

ใหชวยลดตนทุนการซอมและซื้อเคร่ืองจักรอุปกรณที่หมดอายุกอนกําหนด เพราะการทํา

ความสะอาดถือเปนพื้นฐานของการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร  
 

- สะอาด : การทําความสะอาดสถานที่ อุปกรณ และสิ่งของที่ใชอยูเปนนิจ   ชวยลดตนทนุ

การซอมและซื้อเคร่ืองจักรอุปกรณที่หมดอายุกอนกําหนด เพราะการทําความสะอาดถือ

เปนพื้นฐานของการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร  

- สุขลักษณะ : การรักษาสถานที่ อุปกรณ สิ่งของที่ใช ใหถูกสุขลักษณะและปลอดภัย  เนน

การรักษามาตรฐานและปรับปรุงใหดีขึ้น สุขลักษณะจะชวยลดตนทุนในเร่ืองความ

ผิดพลาดตางๆ ได และที่สําคัญคือสุขลักษณะจะเปนการปูพื้นฐานใหพนักงานปฏิบัติตาม

มาตรฐานการ ทํางาน ทําใหไมมีการทํางานที่ผิดขั้นตอน  
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- สรางนิสัย : การปฏิบัติตามระเบียบวินัยและขอบังคับ ใหถูกตองและติดเปนนิสัย  การมี

ทัศนคติที่ดีของพนักงานในการทํางาน การสรางนิสัยจะทําใหบุคลากรชวยกันปรับปรุง

วิธีการทํางาน ปรับปรุงเคร่ืองจักรอุปกรณ ปรับปรุงสภาพแวดลอมในการทํางาน สิ่ง

เหลาน้ีจะชวยลดตนทนุโดยรวมลง 

 

2.16การศึกษาการทํางาน (Work Study)  

2.16.1 การศึกษาการทํางาน (Work Study)  

วิจิตรตัณฑสุทธิ์ ILO(2550:23) และวัชนะชัยจูมผา (2546:12) ไดกลาวถึงการศึกษาการทํางานวา

การศึกษาอยางมีระเบียบถึงการทางานของคนและพิจารณาองคประกอบตางๆซึ่งจะมีผลตอ

ประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของการทํางานเพื่อปรับปรุงการทางานนั้นใหดีขึ้นการศึกษาการทํางาน

เปนวิธีการเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้นดวยการวิเคราะหกระบวนการทางานที่เปนอยูอยางมีระเบียบเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการทํางานใหดีขึ้นดังน้ันการศึกษาการทํางานจึงเปนการเพิ่มผลผลิตโดยไมตองเพิ่ม

คาใชจายในการลงทุนมากนัก 

การศึกษาวิธีการทํางาน(Method Study) ไดกลาววาเปนการเก็บบันทึกขอมูลอยางมีขั้นตอนและ

ตรวจสอบอยางละเอียดของแนวทางการทํางานที่มีอยูแลวทําการเสนอแนะวิธีการทํางานใหมการศึกษา

วิธีการทางานนี้จะนาไปสูการพัฒนาและการประยุกตวิธีการที่งายและมีประสิทธิภาพมากกวาเดิม 

การศึกษาเวลา(Time Study) เปนเทคนิคในการวัดผลงานเพือ่หาแนวทางในการลดและกาจัดเวลาไร

ประสิทธิภาพโดยวิจิตรตัณฑสุทธิ์และคณะไดกลาววาการศึกษาเวลาคือเทคนิคการวัดผลงานเพื่อหา

เวลาและอัตราการทํางานของงานสวนยอยของชิ้นงานหนึ่งๆภายใตสภาวะอันหนึ่งนอกจากนี้ก็เพื่อ

วิเคราะหขอมูลในการหาเวลาเทาที่ควรในการทํางานชิ้นหนึ่งในระดับการทางานที่เหมาะสมโดยการใช

นาฬิกาจับเวลาเพื่อหาเวลามาตรฐานในการทํางานซึ่งถือวาเปนขอมูลพื้นฐานในการหากําลังการผลิต

ของหนวยงานที่เกี่ยวของ 

จากนิยามที่กลาววาการศึกษาการทํางานประกอบดวยการศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงาน

เนื่องจากการศึกษาวิธีการทางานเกี่ยวของกับการลดและกําจัดวิธีการทํางานหรืองานไรประสิทธิภาพ

สวนการวัดผลงานเกี่ยวของกับการลดและกาจัดเวลาไรประสิทธิภาพดังนั้นการกําหนมาตรฐานเวลา 

การทํางานของงานหนึ่งๆจึงตองกระทําภายหลังจากการศึกษาวิธีการทํางานอันนํามาซึ่งวิธีการทํางานที่

ดีกวาดังนั้นระหวางการศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงานจึงมีความสัมพันธกันอยางใกลชิดโดย

สามารถที่จะแบงขั้นตอนในการศึกษาการทํางานแบงได 8 ขัน้ตอนดังน้ี 
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     1) เลือกงานหรือกระบวนการที่จะทําการศึกษา 

     2) บันทึกและสังเกตการณโดยตรงในทุกสิ่งที่เกิดขึ้นในงานหรือกระบวนการที่เลือกโดยการใช

วิธีการบันทึกที่เหมาะสมเพื่อเปนขอมูลที่เหมาะสมในการวิเคราะห 

     3) ตรวจตราขอเท็จจริงที่บันทึกมาทุกๆเร่ืองที่นาสนใจโดยพิจารณาถึงวัตถุประสงคของการทํางาน

ของงานนั้นๆสถานที่ท่ีงานนั้นกําลังทางานอยูลําดับการทางานของงานคนทํางานและวิธีการอุปกรณ

การทํางาน 

     4) พัฒนาวิธีการที่ประหยัดในการทํางานโดยพิจารณาสิ่งแวดลอมทั้งหมด 

     5) วัดปริมาณที่ตองทาในวิธีการทํางานที่เราเลือกใชและคํานวณมาตรฐานเวลา 

     6) นิยามวิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมและเวลาที่เกี่ยวของเพื่อการอางอิง 

     7) ใชงานวิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามที่กาหนด 

     8) ดํารงมาตรฐานของงานที่กําหนดขึ้นโดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม 

2.16.2 การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study)  

ดังที่วิจิตรตัณฑสุทธิ์ ILO(2550:71) และวัชนะชัยจูมผา (2546:13)ไดกลาวมาแลววาการศึกษาวิธีการ

ทํางานเปนการเก็บบันทึกขอมูลอยางมีขั้นตอนและตรวจสอบอยางละเอียดของแนวทางการทํางานที่มี

อยูแลวทําการเสนอแนะวิธีการทางานใหมซึ่งการศึกษาวิธีการทางานนี้จะนาไปสูการพัฒนาและ

ประยุกตวิธีการที่งายและมีประสิทธิภาพสูงนับไดวาเปนเทคนิคในการเพิ่มผลผลิตที่ไดผลที่สุดซึ่ง

พัฒนาขึ้นมาตอเนื่องจากวิธีการของการศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) จุดมุงหมายในการศึกษา

วิธีการทํางานก็คือการมุงพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวาโดยใชหลักการปรับปรุงงานซึ่งจะชวยใหลดและ

ตัดทอนงานหรือขั้นตอนที่ไมจําเปนออกไปซึ่งมีขั้นตอนในการศึกษาดังน้ี  

2.16.2.1 การเลือกงาน 

เปนการพิจารณาเลือกงานที่จะทําการศึกษาเพื่อหาวิธีการทํางานที่ดีกวาซึ่งเปนขั้นตอนที่สาคัญเพราะ

งานหรือปญหาการทํางานที่จะศึกษามีอยูตลอดเวลาการทํางานใหเกิดผลประโยชนสูงสุดคือเลือกที่มี

ความจําเปนเรงดวนกวามาทําการศึกษากอนหรือเมื่อศึกษาปรับปรุงทํางานแลวจะใหผลกระทบดาน

บวกสงูกวา 

 

2.16.2.2 การบันทึกการทางาน 

เปนการรวบรวมขอมูลขั้นตอนวิธีการทางานและปญหาการทํางานตางๆเพื่อนํามาพิจารณาหาแนว

ทางการแกไขตอไป 
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2.16.2.3 การพิจารณาตรวจตราเพื่อกาหนดแนวทางในการปรับปรุง 

เปนการตรวจสอบวาขั้นตอนที่ทาอยูเหมาะสมหรือไมถาไมเหมาะสมก็ใหหาแนวทางในการปรับปรุง

และถึงแมวาจะเหมาะสมแลวยังจะคนหาวามีวิธีการที่เหมาะสมกวาหรือไม 

2.16.2.4 การปรับปรุงงาน 

เปนการหาวิธีการทํางานใหมที่งายกวาเร็วกวาและถูกกวาวิธีการเดิมหลักเกณฑในการปรับปรุงงานที่

พยายามใหเหลือกิจกรรมที่เปนการทํางานหรือการปฏิบัติงานจริงๆเทานั้นคือกิจกรรมหรือกระบวนการ

ที่ทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Value Added) แกชิ้นงานซึ่งถือวาเปนงานหลักของกระบวนการโดยพยายามลด

กิจกรรมหรือกระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกชิ้นงานไมวาจะเปนการขนยายการตรวจสอบ

ปริมาณและการควบคุมคุณภาพรวมทั้งการหาทางลดหรือกาจัดการหยุดหรือการพักรอระหวาง

กระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตซึ่งถือวาเปนการวางงานหรือความสูญเปลาของกระบวนการให

นอยลง 

2.16.2.5 การประเมินผลการปรับปรุง 

เปนการวัดผลจากการปรับปรุงการทํางานวาประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นหรือไมอยางไรโดยการเปรียบเทียบ

ผลการทํางานกอนการปรับปรุงกับผลการทํางานหลังการปรับปรุง 

2.16.2.6 กาหนดเปนมาตรฐานวิธีในการทํางาน 

เมื่อวิธีการทํางานใหมไดผลเปนที่นาพอใจแลวนาวิธีการน้ันมาบัญญัติไวเปนวิธีมาตรฐานโดยเขียนลาย

ลักษณอักษรสามารถอางอิงได 

2.16.3 การศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study)  

จากที่วิจิตรตัณฑสุทธิ์ ILO(2550:236) และวัชนะชัยจูมผา (2546:15) ไดกลาวมาแลววาการศึกษาเวลา

เปนเทคนิคในการวัดผลงานโดยใชนาฬิกาจับเวลาเพื่อหาเวลามาตรฐานในการทํางานซึ่งถือวาเปน

ขอมูลพื้นฐานที่สาคัญในการบริหารจัดการผลิตโดยการศึกษาเวลามักจะใชกรณีเมื่อมีผลิตภัณฑหรือ

วิธีการทํางานใหมเมื่อตองการกาหนดเวลามาตรฐานขึ้นใหมเพื่อพบจุดคอขวดในสายประกอบเมื่อ

ตองการจัดสมดุลในสายการผลิตและเมื่อตองการใชระบบการใหเงินในการจูงใจการทางานเปนตนซึ่งมี

ขั้นตอนการศึกษาดังน้ี 

 

2.16.3.1 การเลือกงาน 
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ในการศึกษาเวลาการทางานจะตองทาหลังจากที่ไดกําหนดวิธีการทางานหรือการศึกษาวิธีการทํางาน 

(Method Study) มากอนแลวทั้งนี้เพราะหากยังไมสามารถหาวิธีการทางานที่ดีที่สุดแลวอาจจะคนพบ

วิธีการทํางานนั้นภายหลังโดยคนงานเองหรือผูเชี่ยวชาญก็ไดทําใหตองหาเวลามาตรฐานใหมอีกคร้ัง  

2.16.3.2 การบันทึกขอมูลท่ีเกี่ยวของ 

ในการศึกษาเวลานอกจากการบันทึกเวลาแลวยังมีขอมูลแสดงรายละเอียดอ่ืนๆที่เกี่ยวของกับเงื่อนไข

มาตรฐานของการศึกษาเวลาเชนสภาพแวดลอมหรือขอมูลตางๆของพนักงานเปนตนโดยใชแบบฟอรม

บันทึกเวลาชวยในการทํางาน 

2.16.3.3 การแบงออกเปนงานยอย 

การแบงออกเปนงานยอยเปนขั้นตอนที่สาคัญของการศึกษาเวลาเนื่องจากจะชวยใหสามารถวิเคราะห

การสังเกตและการจับเวลาทาไดสะดวกจึงมีความจําเปนที่ตองแบงงานออกเปนองคประกอบยอยๆโดย

มีหลักเกณฑในการพิจารณาอยู 3 ประการดังนี้ 

1) ขั้นตอนยอยๆจะตองมีเวลาเพียงพอที่ทําการจับหรือวัดเวลาได  

2) แยกงานที่ทําดวยคนออกจากงานที่ทาดวยเคร่ืองจักร 

3) แยกชิ้นงานคงที่ออกจากงานผันแปร 

2.16.3.4 การจับเวลางานยอยแตละข้ันตอน 

หลังจากที่ไดแบงงานออกเปนงานยอยไดอยางชัดเจนแลวก็ทาการจับเวลาดวยนาฬิกาจับเวลาพรอม

บันทึกลงไปในแบบฟอรมจับเวลาซึ่งวิธีการจับเวลาสามารถทําได 2 แบบคือ 

2.16.3.4.1 การจับเวลาแบบตอเน่ือง 

เปนวิธีการจับเวลาที่นาฬิกาจะเดินอยูตลอดเวลาโดยจะเร่ิมจับเวลาที่งานยอยอันดับแรกและจะไมมีการ

หยุดจนกวาจะสิ้นสุดการจับเวลาในตอนทายของแตละงานยอยจะทําการบันทึกเวลาเอาไวซึ่งเวลาของ

แตละงานยอยสามารถหาไดจากผลตางของนาฬิกาที่เดินหลังจากจับเวลาเสร็จ 

2.16.3.4.2 การจับเวลาแบบยอนกลับ 

เปนการจับเวลาของแตละงานยอยแยกออกจากกันโดยเข็มนาฬิกาจะกลับมาที่ตําแหนงศูนยในตอนทาย

ของแตละงานยอยเวลาของแตละงานยอยสามารถจะอานไดทันทีการจับเวลาแตละคร้ังไมเหมาะสาหรับ

งานยอยสั้นๆเพราะอาจทาใหเกิดความผิดพลาดในการทํางานเนื่องจากตองคอยอานและกดปุมให

นาฬิกาต้ังที่ศูนยใหม 

 

2.16.3.5 การกาหนดจานวนคร้ังท่ีตองศึกษาเวลา 
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การกาหนดจํานวนคร้ังที่ตองศึกษาเวลาเปนการพิจารณาถึงความเหมาะสมของจานวนคร้ังหรือจํานวน

ที่จับเวลาวามีความเหมาะสมหรือไมเนื่องจากขั้นตอนงานยอยแตละคร้ังใชเวลาในการทางานแตกตาง

กันจึงทาใหจํานวนคร้ังในการจับเวลาขึ้นอยูกับเวลาของขั้นตอนนั้นๆซึ่งสามารถทาได  3 วิธีดวยกันคือ 

1) ใชสูตรคํานวณ 

2) ใชตารางสําเร็จรูป 

3) ใชวิธีประมาณการจากคาพิสัย 

2.16.3.6 การประเมินอัตราการทํางาน 

การประเมินอัตราการทํางานเปนการเปรียบเทียบอัตราสวนการทํางานของคนงานซึ่งผูศึกษาเวลาจะใช

ทําการศึกษาเวลากับอัตราการทางานตามมาตรฐานปกติของการทํางานนั้นโดยการประเมินอัตราการ

ทํางานหรือประสิทธิภาพของพนักงานนั้นสามารถกระทําพรอมๆกันหรือภายหลังการจับเวลาไดแต

จะตองรูวาพนักงานที่ทํางานดวยประสิทธิภาพ 100 เปอรเซ็นตน้ันมีลักษณะเปนอยางไร 

2.16.3.7 การกาหนดเวลาเผื่อ 

การกําหนดเวลาเผื่อเปนเวลาที่เพิ่มใหจากเวลาปรกติของคนงานที่เหมาะสมเพื่อกิจธุระสวนตัวเพื่อลด

ความเมื่อยลาจากการทางานและเผื่อสําหรับความลาชาของกิจกรรมการรอตางๆ 

2.16.3.8 การคํานวณหาเวลามาตรฐาน 

การคํานวณหาเวลามาตรฐานเปนขั้นตอนของการปรับคาจากการพิจารณาองคประกอบตางๆที่เกี่ยวของ

เวลามาตรฐานเปนเวลาทั้งหมดที่ชิ้นงานนั้นควรจะเสร็จซึ่งสามารถที่จะคานวณหาคาของเวลามาตรฐาน

ในการทางานไดจากสมการ 

เวลามาตรฐาน = เวลาทีว่ดัได × อัตราการประเมิน + เวลาเผื่อ 

2.17การวิเคราะหและประเมินความสูญเสีย 

2.17.1 การวิเคราะหความสูญเสีย 

2.17.1.1 แผนภูมิกระบวนงาน (Process Chart)  

กิติศักด์ิพลอยพานิชเจริญ (2550) กลาววาแผนภูมิกระบวนการเปนเคร่ืองมือที่ใชในการวิเคราะห

กิจกรรมในกระบวนการวาเปนกิจกรรมที่เปนประโยชนหรือเปนกิจกรรมที่สูญเสีย  

 

 

2.17.2 การประเมินความสูญเสีย 
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ดร.วิทยาสุหฤทดารง (2549) กลาววาในกระบวนการผลิตมักจะพบวามีความสูญเสียตางๆแฝงอยูไมมาก

ก็นอยซึ่งเปนเหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการตากวาที่ควรจะเปนเชนใชเวลานาน

ในการผลิตสินคาคุณภาพตาตนทุนสูงดังน้ันจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหลาน้ีเกิดขึ้น

มากมาย 

ความสูญเสีย 7 ประการไดแก 

1) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction)  

2) ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory)  

3) ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation)  

4) ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion)  

5) ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing)  

6) ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay)  

7) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect)  

1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction)  

การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการการใชงานในขณะนั้นหรือผลิตไวลวงหนาเปนเวลานานมา

จากแนวความคิดเดิมที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมากที่สุดเทาที่จะทําไดเพื่อใหเกิด

ตนทุนตอหนวยตาสุดในแตละคร้ังโดยไมไดคานึงถึงวาจะทําใหมีงานระหวางทา (Work in process, 

WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทาใหกระบวนการผลติขาดความยดืหยุน 

ปญหาจากการผลิตมากเกินไป 

     1) เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไมจาเปน 

     2) เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ WIP  

     3) เกิดการขนยาย 

     4) ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 

     5) ตนทนุจม 

     6) ปดบังปญหาการผลิต 

การปรับปรุง 

     1) บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 

     2) ลดเวลาการต้ังเคร่ืองจักรโดยศึกษาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักรจากนั้นทําการปรับปรุง  

     3) จัดเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณใหพรอมกอนเร่ิมต้ังเคร่ือง  
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     4) แยกขั้นตอนที่ทําไดในขณะที่เคร่ืองจักรยังทํางานอยูออกจากขั้นตอนที่  

     5) ตองทําเมื่อเคร่ืองจักรหยุดเทาน้ัน 

     6) จัดลําดับขั้นตอนในการต้ังเคร่ืองจักรใหเหมาะสม 

     7) กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 

     8) จัดหา/ทําอุปกรณเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 

     9) ปรับปรุงขั้นตอนที่เปนคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ 

     10) เพือ่ลดรอบเวลาการผลติ 

     11) ผลิตในปริมาณและเวลาที่ตองการเทาน้ัน 

     12) ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายอยาง 

2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory)  

การซื้อวัสดุคราวละมากๆเพื่อเปนประกันวาจะมีวัสดุสาหรับผลิตตลอดเวลาหรือเพื่อใหไดสวนลดจาก

การสั่งซื้อจะสงผลใหวัสดุที่อยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใชงานอยูเสมอเปนภาระในการ

ดูแลและการจัดการ 

ปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

1) ใชพื้นที่จัดเก็บมาก 

     2) ตนทนุจม 

     3) วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมดีพอ)  

     4) สั่งซื้อซ้ําซอน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมเพียงพอ)  

     5) ตองการแรงงานและการจัดการมาก 

การปรับปรุง 

     1) กําหนดระดับในการจัดเก็บมีจุดสั่งซื้อที่ชัดเจน 

     2) ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual control) เพื่อใหสามารถ 

     3) เขาใจและสังเกตไดงาย 

     4) ใชระบบเขากอนออกกอน (First in first out) เพื่อปองกันไมใหมีวัสดุตกคางเปนเวลานาน 

     5) วิเคราะหหาวัสดุทดแทน (Value engineering) ที่สามารถสั่งซื้อไดงายมาใชแทนเพื่อลดปริมาณ

วัสดุ 

     6) ที่ตองทําการจัดเก็บ 

3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation)  
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การขนสงเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุดังน้ันจึงตองควบคุมและลดระยะทางในการ

ขนสงลงใหเหลือเทาที่จําเปนเทาน้ัน 

ปญหาจากการขนสง 

     1) ตนทุนในการขนสงไดแกเชื้อเพลิงแรงงาน 

     2) เสียเวลาในการผลิต 

     3) วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสม 

     4) เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนสง 

การปรับปรุง 

     1) วางผังเคร่ืองจักรใหมจัดลําดับเคร่ืองจักรตามกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณเดียวกันเพื่อลด

ระยะทางขนสงในแตละขั้นตอน 

     2) ลดการขนสงซ้ําซอน 

3) ใชอุปกรณขนถายที่เหมาะสม 

4) ลดปริมาณชิ้นงานในการขนสงแตละคร้ังเพื่อใหสามารถสงงานไปใหขั้นตอนตอไปไดเร็วขึ้น 

     5) ไมตองเสยีเวลารอนาน 

4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion)  

ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสมเชนตองเอ้ือมหยิบของที่อยูไกลกมตัวยกของหนักที่วางอยูบนพื้นฯลฯ

ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 

ปญหาจากการเคลื่อนไหว 

     1) เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต 

     2) เกิดความลาและความเครียด 

     3) อุบัติเหตุ 

     4) เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไมจําเปน 

การปรับปรุง 

     1) ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) ตามหลัก Ergonomics เพื่อปรับปรุงใหเคลื่อนไหวนอยที่สุด 

     2) จัดสภาพการทํางาน (Working condition) ใหเหมาะสม 

     3) ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของผูปฏิบัติงาน 

     4) ทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหสามารถทํางานไดอยางสะดวกรวดเร็ว 

5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing)  
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เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการทางานซาๆกันในหลายขั้นตอนซึ่งไมมีความจาเปนเพราะงานเหลาน้ัน

ไมทาใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑรวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไมชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดความ

เที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้นเชนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑซึ่งเปน

กระบวนการที่ไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑดังน้ันกระบวนการน้ีควรรวมอยูในกระบวนการผลิต

ใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอมกับการทํางานหรือขณะคอยเคร่ืองจักรทํางาน 

ปญหาจากกระบวนการผลิต 

     1) เกิดตนทุนที่ไมจําเปนของการทํางาน 

     2) สูญเสียพื้นที่การทํางานสาหรับกระบวนการน้ันๆ 

     3) ใชเคร่ืองจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ 

การปรับปรุง 

     1) วิเคราะหกระบวนการผลติโดยใช Operation process chart  

     2) ใชหลักการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการ 

     3) หากระบวนการทดแทนที่กอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกัน 

6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay)  

การรอคอยเกิดจากการที่เคร่ืองจักรหรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอยบางปจจัยที่จําเปนตอ

การผลิตเชนการรอวัตถุดิบการรอคอยเนื่องจากเคร่ืองจักรขัดของการรอคอยเนื่องจากกระบวนการผลิต

ไมสมดุลการรอคอยเน่ืองจากการเปลี่ยนรุนการผลิตเปนตน 

ปญหาจากการรอคอย 

     1) ตนทุนที่สูญเปลาของแรงงานเคร่ืองจักรและคาโสหุยที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

     2) เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 

     3) เกิดปญหาเร่ืองขวัญและกาลังใจ 

การปรับปรุง 

     1) จัดวางแผนการผลิตวัตถุดิบและลําดับการผลิตใหดี 

     2) บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 

     3) จัดสรรงานใหมีความสมดุล 

     4) วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตและจัดสรรกาลังคนใหเหมาะสม 

     5) เตรียมเคร่ืองมือที่จะใชในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตใหพรอมกอนหยุดเคร่ือง  

7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect)  
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เมื่อของเสียถูกผลิตออกมาของเสียเหลาน้ันอาจถูกนาไปแกไขใหมใหไดคุณสมบัติตามที่ลูกคาตองการ

หรือถูกนาไปกาจัดทิ้งดังน้ันจึงทาใหมีการสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียขึ้น 

ปญหาจากการผลิตของเสีย 

     1) ตนทุนวัตถุดิบเคร่ืองจักรแรงงานสูญเสียไปโดยเปลาประโยชน  

     2) สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 

     3) เกิดการทํางานซาเพื่อแกไขงาน 

     4) เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 

การปรับปรุง 

     1) มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 

     2) พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานต้ังแตแรก 

     3) พยายามปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันการทางานที่ผิดพลาด (Poka Yoke)  

     4) ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 

     5) ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต  

     6) ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory)  

     7) ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation)  

     8) ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion)  

     9) ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing)  

     10) ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay)  

     11) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect)  

 

 

 

 

 

 

 

2.18 แนวคิดเก่ียวกับหลักการ Kaizen (การปรับปรุงพัฒนางานอยางตอเนื่อง) 
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บัญญัติบุญญาและสุรัสต้ังไพฑูรยกลาววา Kaizen เปนศัพทญ่ีปุนแปลวา “การปรับปรุง” ซึง่หากแยก

ความหมายตามพยางคแลวจะแยกไดสองคําคือ Kai แปลวาการเปลี่ยนแปลง Zen แปลวา “ดี” ดังน้ันการ

เปลี่ยนแปลงในทางที่ดีก็คือการปรับปรุงนั่นเอง 

Kaizen เปนแนวคดิธรรมดาและเปนสวนหน่ึงในทฤษฎกีารบริหารของญ่ีปุนซึง่โดยธรรมชาติหรือดวย

การฝกฝนน้ันทําใหคนญ่ีปุนมีความรูสึกรับผิดชอบในการที่จะทําใหทุกอยางดําเนินไปโดยราบร่ืนเทาที่

สามารถจะทําไดดวยการปรับปรุงสิ่งตางๆใหดีขึ้นไมวาจะเปนเร่ืองในชีวิตประจําวันหรือการทํางานน่ี

เปนจุดแข็งที่ทาให Kaizen ดําเนินไปไดอยางดีในประเทศญ่ีปุนเพราะโดยหลักการแลว Kaizen ไมใช

เพียงการปรับปรุงเทานั้นแตหมายความรวมไปถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องและไมมีที่สิ้นสุดดวย 

(continuous improvement)  

สาเหตุที่ตองทํา KAIZEN  

ตามหลักการของ Kaizen ขางตน Kaizen จึงเปนแนวคิดที่จะชวยรักษามาตรฐานที่มีอยูเดิม (Maintain) 

และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น (Improvement) หากขาดซึ่งแนวคิดน้ีแลวมาตรฐานที่มีอยูเดิมก็จะคอยๆลดลง

ความสาคัญในกระบวนการของ Kaizen คือการใชความรูความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน

โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอยซึ่งกอใหเกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอยที่คอยๆเพิ่มพูนขึ้นอยาง

ตอเนื่องตรงขามกับแนวคิดของ Innovation หรือนวัตกรรมซึ่งเปนการเปลี่ยนแปลงขนานใหญที่ตองใช

เทคโนโลยีซับซอนระดับสูงดวยเงินลงทุนจานวนมหาศาลดังนั้นไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจแบบใด

เราก็สามารถใชวิธีการ Kaizen เพื่อปรับปรุงได 

 

2.19 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

2.19.1 ความเปนมา 

ในปค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถูกกอต้ังขึ้นพรอมๆกับการ

จัดต้ังกลุม Quality Control Research Group ขึ้นเพื่อคนควาใหการศึกษาและเผยแพรความรูความเขาใจ

ในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพทั่วทั้งประเทศโดยมีจุดหมายเพื่อลบภาพพจนสินคาคุณภาพตาราคา

ถูกออกจากสินคาที่ "Made in Japan" และเพิ่มพลังการสงออกไปพรอมๆกัน 

หลังจากนั้นมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุนซึ่งก็คือ Japanese Industrial Standards (JIS) 

marking system ไดถกูกาหนดเปนกฏหมายในปค.ศ. 1950 พรอมๆกับการเชื้อเชิญ Dr. W. E. Deming 

มาเปดสัมมนาทาง QC ใหแกผูบริหารระดับตางๆและวิศวกรในประเทศนับเปนการจุดประกายของการ
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ตระหนักถึงการพัฒนาคุณภาพอันตามมาดวยการกอต้ังรางวัล Deming Prize อันมีชื่อเสียงเพื่อมอบ

ใหแกโรงงานซึ่งมีความกาวหนาในการพัฒนาคุณภาพดีเดนของประเทศ 

ตอมาในปค.ศ. 1954 Dr. J. M. Juran ไดถูกเชิญมายังประเทศญ่ีปุนเพื่อสรางความรูความเขาใจแก

ผูบริหารระดับสูงภายในองคกรในการนาเทคนิคเหลานี้มาใชงานโดยไดรับความรวมมือจากพนักงาน

ทุกๆคนนับเปนจุดเร่ิมตนของการพัฒนาและรวบรวมเคร่ืองมือที่ใชในการควบคุมคุณภาพรวม  7 ชนิดที่

เรียกวา QC 7 Tools มาใช 

เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิดน้ีต้ังชื่อตามนักรบในตานานของชาวญ่ีปุนที่ชื่อ "เบงเค " (Ben-ke) ผู

ซึ่งมีอาวุธอันรายกาจแตกตางกัน 7 ชนิดพกอยูที่หลังและสามารถเลือกดึงมาใชสยบคูตอสูที่มีฝมือราย

กาจคนแลวคนเลา 

เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด ( 7 QC Tools) เปนเคร่ืองมือที่ใชในการแกปญหาทางดานคุณภาพใน

กระบวนการทํางานซึ่งชวยศึกษาสภาพทั่วไปของปญหาการเลือกปญหาการสารวจสภาพปจจุบันของ

ปญหาการคนหาและวิเคราะหสาเหตุแหงปญหาที่แทจริงเพื่อการแกไขไดถูกตองตลอดจนชวยในการ

จัดทํามาตรฐานและควบคุมติดตามผลอยางตอเนื่องโดยประกอบดวย 

1) แผนตรวจสอบ (Check Sheet)  

2) แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram)  

3) กราฟ (Graph)  

4) แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)  

5) แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram)  

6) แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  

7) ฮิสโตแกรม (Histogram)  

2.19.2 แผนตรวจสอบ (Check Sheet)  

คือแบบฟอรมที่มีการออกแบบชองวางตางๆไวเรียบรอยเพื่อจะใชในการบันทึกขอมูลไดงายและสะดวก

ถูกตองไมยุงยากในการออกแบบฟอรมทุกคร้ังตองมีวัตถุประสงคที่ชัดเจน 

2.19.2.1 วัตถุประสงคของการออกแบบฟอรมในการเก็บขอมูล 

1) เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring) ผลการดําเนินการผลิตเพื่อการตรวจสอบ 

2) เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของความไมสอดคลอง 

2.19.2.2 ข้ันตอนการออกแบบแผนตรวจสอบ 

1) กําหนดวัตถุประสงคและต้ังชื่อแผนตรวจสอบ 
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2) กาํหนดปจจัย (4M)  

3) ทดลองออกแบบกาํหนดสญัลกัษณ 

4) ทดลองนําไปใชเก็บขอมูล 

5) ปรับปรุงแกไขเพิ่มเติม 

6) กาํหนดการใชแผนตรวจสอบ (5W 1H)  

7) นําขอมูลมาวิเคราะหและสรุป 

2.19.2.3 ขอควรจาในการออกแบบแผนตรวจสอบ 

1) ตองมีวัตถุประสงคในการใชแผนตรวจสอบ 

2) กรอกขอมูลสะดวกงายตอการบันทึก 

3) ยิ่งมีการเขียนหรือคัดลอกมากเทาใดโอกาสผิดยอมมากเทานั้น 

4) สะดวกตอการอานคาหรือใชในการวิเคราะห 

5) ตองพอสรุปผลไดทันทีที่กรอกขอมูลเสร็จ 

6) กอนใชแผนตรวจสอบจริงผูออกควรทดลองเก็บขอมูลกอนใชจริง  

7) มีการปรับปรุงแกไขเพื่อใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

2.19.3 แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram)  

เปนแผนภูมิที่ใชแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรองกับปริมาณความ

สูญเสียที่เกิดขึ้น 

2.19.3.1 เมื่อไรจึงจะใชแผนผังพาเรโต 

1) เมื่อตองการกําหนดสาเหตุที่สาคัญ (Critical Factor) ของปญหาเพือ่แยกออกมาจากสาเหตุอืน่ๆ 

2) เมื่อตองการยืนยันผลลัพธที่เกิดขึ้นจากการแกปญหาโดยเปรียบเทียบ “กอนทํา” กับ “หลังทํา”  

3) เมื่อตองการคนหาปญหาและหาคาตอบในการดําเนินกิจกรรมแกปญหา 

2.19.3.2 ประโยชนของแผนผังพาเรโต 

1) สามารถบงชี้ใหเห็นวาหัวขอใดเปนปญหามากที่สุด 

2) สามารถเขาใจวาแตละหัวขอมีอัตราสวนเปนเทาใดในสวนทั้งหมด 

3) ใชกราฟแทงบงชี้ขนาดของปญหาทําใหโนมนาวจิตใจไดดี 

4) ไมตองใชการคํานวณที่ยุงยากก็สามารถจัดทาไดและใชในการเปรียบเทียบผลได 

5) ใชสําหรับการต้ังเปาหมายทั้งตัวเลขและปญหา 
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ภาพท่ี 2.11ตัวอยางแผนผังพาเรโต 

2.19.3.3 โครงสรางของแผนผังพาเรโต 

1) ประกอบดวยกราฟแทงและกราฟเสน 

2) นอกจากแกนในแนวต้ัง (แกน Y) และแกนแนวนอน (แกน X) กราฟพาเรโตจะมแีกนแสดงรอยละ

หรือเปอรเซน็ต (%) ของขอมูลสะสมอยูทางดานขวามือของแผนผังดวย 

3) ความสูงของแทงกราฟจะเรียงลาดับจากมากไปหานอยจากซายมือไปขวามือยกเวนในกลุมขอมูลที่

เปน “ขอมูลอ่ืนๆ” จะนาไปไวทีต่าแหนงสดุทายของแกนในแนวนอนเสมอ 

2.19.3.4 ข้ันตอนการสรางแผนผังพาเรโต 

1) ตัดสินใจวาจะศึกษาปญหาอะไรและตองการเก็บขอมูลชนิดไหนเชน 

2) กําหนดวิธีการเก็บขอมูลและชวงเวลาที่จะทําการเก็บ 

3) ออกแบบแผนบนัทกึ 

4) นําไปเก็บขอมูล 

5) นําขอมูลมาสรุปจัดเรียงลาดับ 

6) เขียนแผนผังพาเรโต 

2.19.4 กราฟ (Graph)  

คือแผนภาพที่แสดงถึงตัวเลขหรือขอมูลทางสถิติที่ใชเมื่อตองการนําเสนอขอมูลและวิเคราะหผลของ

ขอมูลดังกลาวเพื่อทําใหงายและรวดเร็วตอการทําความเขาใจ 

2.19.5 แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)  

คือแผนผังแสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะของปญหา(ผล) กับปจจัยตางๆ(สาเหตุ)ที่เกี่ยวของ 

2.19.5.1 เมื่อไรจึงจะใชแผนผังสาเหตุและผล 

1) เมื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 

2) เมื่อตองการทําการศึกษาทําความเขาใจกับกระบวนการอ่ืนหรือกระบวนการของแผนกอ่ืน 
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3) เมื่อตองการใหระดมสมองซึ่งจะชวยใหทุกคนใหความสนใจในปญหาของกลุมซึ่งแสดงไวที่หัวปลา 

2.19.5.2 การสรางผังกางปลา 

1) กําหนดปญหาหรืออาการที่จะตองหาสาเหตุอยางชัดเจน 

2) กําหนดกลุมปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหาน้ันๆ 

3) ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย 

4) หาสาเหตุหลักของปญหา 

5) จัดลําดับความสาคัญของสาเหตุ 

6) ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน 

2.3.5.3 การแกปญหาจากผังกางปลา 

1) ตัดสาเหตุที่ไมจาเปนออก 

2) ลําดับความเรงดวนและความสําคัญของปญหา 

3) ถายืนยันสาเหตุน้ันไมไดตองกลับไปเก็บขอมูลอีกคร้ัง 

4) คดิหาวิธแีกไข 

5) กําหนดวิธีการแกไขกําหนดผูรับผิดชอบเวลาเร่ิมตนระยะเวลาเสร็จ 

6) ตองมีการติดตามผลการแกไขในรูปแบบที่เปนตัวเลขสามารถวัดได  

 

 
 

 ภาพท่ี 2.12แผนผังกางปลา  

 

2.19.5.4 การอานผังกางปลา 

1) “หิมะตกทาใหถนนลืน่ถนนลืน่ทาใหควบคุมรถไมได”  
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2) “ควบคุมรถไมไดเน่ืองจากถนนลืน่ถนนลืน่เน่ืองจากหิมะตก”  

2.19.6 แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram)  

คือผังที่ใชแสดงคาของขอมูลที่เกิดจากความสัมพันธของตัวแปร 2 ตัววามแีนวโนมไปในทางใด

เพื่อที่จะใชหาความสัมพันธที่แทจริงโดย 

ตัวแปร X คือตัวแปรอิสระหรือคาที่ปรับเปลี่ยนไป 

ตัวแปร Y คือตัวแปรตามหรือผลที่เกิดขึ้นในแตละคาที่เปลี่ยนแปลงไปของตัวแปร X 

 

 
 

ภาพท่ี 2.13 แผนผังกระจาย 

 
2.19.6.1 เมื่อไรจึงจะใชแผนผังการกระจาย 

1) เมื่อตองการจะบงชี้สาเหตุที่แทจริงของปญหาตัวอยางเชนคาความเหนียวของเหล็ก  (ปญหา,Y) จะ

มากหรือนอยมีสาเหตุมาจากปริมาณคารบอนในเนื้อเหล็ก (สาเหตุที่ 1, X1) หรือรอยขีดขวนที่เกิดขึ้นบน

ผิวเน้ือเหล็ก (สาเหตุที่ 2, X2) เปนตน 

2) เมื่อตองการจะตัดสินใจวาผลกระทบ 2 ตัวซึ่งมีความสัมพันธกันอยูมีปญหาที่เกิดจากสาเหตุเดียวกัน

หรือไมตัวอยางเชนการเปลี่ยนแปลงของคาความเหนียวของเหล็ก (ผลกระทบที่1, Y1) และคาความแข็ง

ของเหลก็ (ผลกระทบที่ 2, Y2) เกิดจากปริมาณคารบอนในเน้ือเหล็ก (สาเหตุ, X) เปนตน 

 

3) เมื่อตองการอธิบายความสัมพันธกางปลา (X) ที่ไดจากการระดมสมองวามีผลกระทบตอหัวปลา (Y) 

หรือไมเชนอัตราการขาดงานของคนงานเปนสาเหตุใหเคร่ืองใชไฟฟาที่บกพรองมีจํานวนมากขึ้น  

4) เมื่อตองการใชหาความสัมพันธระหวางขอมูลหรือตัวแปร 2 ตัวที่เราสนใจศึกษาวาจะมีความสัมพันธ

กันหรือไมเชนสวนสูงมีความสัมพันธกับนํ้าหนักหรือไม 
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2.19.6.2 วิธีการสรางแผนผังการกระจาย 

1) ออกแบบแผนบันทึกเพื่อจัดเก็บขอมูลหรือตัวแปร (X,Y) ที่ตองการอยางนอย 30 คูตัวแปรที่วาน้ี

อาจจะเปนสาเหตุกับสาเหตุ (X 1 ,X 2 ) หรือสาเหตุกับปญหา (X,Y) ก็ไดโดยออกแบบเปนรูปแบบตาราง

กอนแลวนําไปเขียนกราฟหรือออกแบบเปนรูปกราฟที่พล็อตขอมูลไดเลย 

2) เขียนกราฟของผังการกระจายหาคาตํ่าสุดและคาสูงสุดของตัวแปรจากขั้นตอนที่  1 เพือ่กาํหนดสเกล

บนแกนแนวนอน(แกน X) และแกนแนวต้ัง (แกน Y) ซึ่งควรเปนตัวเลขที่ปดเศษและหากมีขอมูล 

(X,Y) คูใดทับกันใหทําวงกลมลอมรอบจุดที่ทับกัน 

3) เขียนรายละเอียดประกอบรูปกราฟประกอบดวย 

-ชื่อของรูปกราฟ (เชนชื่อผลิตภัณฑ, กระบวนการ) Ÿ ชือ่ของแกนนอน (X) และแกนต้ัง (Y)  

 -ชื่อของผูปฏิบัติงานผูเก็บขอมูลและเคร่ืองจักร Ÿ หนวยวัดของแกนนอนและแกนต้ัง 

-ชวงเวลาที่เก็บขอมูลและวันเดือนปที่ผลิต/บริการ Ÿ จานวนขอมลู (X,Y) ที่จัดเก็บ (n=?)  

2.19.6.3 การหาคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธระหวางตัวแปร X และ Y  

คาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ (คา r) คือคาที่ใชบงบอกดัชนีของความสัมพันธของตัวแปร X และY วามี

ความสัมพันธกันในทิศทางใด 

1) คา r มีคาระหวาง -1 กับ 1 ถาคา r เขาใกล 0 แสดงวาคาสหสมัพนัธระหวางตัวแปรมนีอย 

2) คา r = 1 คาสหสัมพันธเปน +  

3) คา r = -1 คาสหสัมพันธเปน –  

(ไมมีขอกาหนดของคา r เปนมาตรฐานแนนอนขึ้นอยูกับความสาคัญและดุลยพินิจของผูที่กาลังศึกษา)  

กาหนดให r = สัมประสิทธิ์สหสัมพันธของสิ่งตัวอยาง 

 
2.19.6.4 การอานแผนผังการกระจาย 

1) แผนผังการกระจายที่มีสหสัมพันธแบบบวก (Positive Correlation)  

2) แผนผังการกระจายที่มีสหสัมพันธแบบลบ (Negative Correlation)  

3) ผังการกระจายไมมีสหสัมพันธ (Non-Correlation)  
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2.19.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  

คือแผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับไดเพื่อนาไปเปนแนวทางในการควบคุมกระบวนการโดยการ

ติดตามและตรวจจับขอมูลที่อยูออกนอกขอบเขต 

2.19.7.1 ลักษณะของความผันแปร 

1) ความผันแปรตามธรรมชาติ (Common Cause) เกิดขึ้นเน่ืองจากความแตกตางเล็กๆนอยๆที่เกิดขึ้น

จากปจจัยการผลิตตางๆเชนผูปฏิบัติงานวัตถุดิบเปนตนไมมีความรุนแรงและไมมีผลตอคุณภาพโดย

ชิ้นงานที่ออกมาแตละชิ้นจะมีความแตกตางกันเล็กนอยซึ่งยอมรับไดและอยูในพิกัดที่กาหนดทาง

เทคนิคซึ่งไดอนุญาตเอาไวแลวในพิกัดความเผื่อ (Tolerance) ของชิ้นงาน 

2) ความผันแปรจากความผิดปกติ (Special Cause) เกิดขึ้นเนื่องจากความผิดพลาดของปจจัยตางๆใน

การผลิตซึ่งจาเปนที่จะตองไดรับการแกไขจึงจะทาใหคุณภาพของชิ้นงานกลับมาสูสภาวะปกติ 

2.19.7.2 ชนิดของแผนภูมิควบคุม 

แผนภูมิที่ชนิดของขอมูลเปนขอมูลแบบตอเน่ือง, หนวยวัด (Continuous Data)  

1) X-R Chart ขอมูลตอเน่ืองที่มีการจัดกลุมหาพิสัยในกลุมได 

2) X Chart ขอมูลตอเน่ืองที่ไมมีการจัดกลุมหาพิสัยกลุมไมได 

แผนภูมิที่ชนิดของขอมูลเปนขอมูลแบบชวง, หนวยนับ (Discrete Data)  

3) PN Chart ขอมูลจํานวนของเสียเมื่อขนาดแตละกลุมเทากัน 

4) P Chart ขอมูลสัดสวนของเสียเมื่อขนาดแตละกลุมไมเทากัน 

5) C Chart ขอมูลจํานวนตําหนิบนผลิตภัณฑที่มีขนาดเทากัน 

6) U Chart ขอมูลจํานวนตําหนิบนผลิตภัณฑที่มีขนาดไมเทากัน 

 
 

ภาพท่ี 2.14ตัวอยางแผนภูมิควบคุม 

2.19.8 ฮสิโตแกรม (Histogram)  

คือกราฟแทงแบบเฉพาะโดยแกนต้ังจะเปนตัวเลขแสดง “ความถี่” และมแีกนนอนเปนขอมลูของ

คุณสมบัติของสิ่งที่เราสนใจโดยเรียงลาดับจากนอยที่ใชดูความแปรปรวนของกระบวนการโดยการ

สังเกตรูปรางของฮิสโตแกรมที่สรางขึ้นจากขอมูลที่ไดมาโดยการสุมตัวอยาง 
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2.19.8.1 เมื่อไรจึงจะใชแผนภาพฮิสโตแกรม 

1) เมื่อตองการตรวจสอบความผิดปกติโดยดูการกระจายของกระบวนการทํางาน 

2) เมื่อตองการเปรียบเทียบขอมูลกับเกณฑที่กําหนดหรือคาสูงสุด-ตํ่าสุด 

3) เมื่อตองการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการทํางาน (Process Capability)  

4) เมื่อตองการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหา (Root Cause)  

5) เมื่อตองการติดตามการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการในระยะยาว 

6) เมื่อขอมูลมีจํานวนมากๆ 

2.19.8.2 วิธีการเขียนฮิสโตแกรม (Histogram)  

1) เก็บรวบรวมขอมูล (ควรรวบรวมประมาณ 100 ขอมูล)  

2) หาคาสูงสุด (L) และคาตํ่าสุด (S) ของขอมูลทั้งหมด 

3) หาคาพิสัยของขอมูล (R-Range)  

สตูร R = L – S 

4) หาคาจํานวนชั้น (K)  

สตูร K = Square root of (n) โดย n คือจานวนขอมูลทั้งหมด 

5) หาคาความกวางชวงชั้น (H-Class interval)  

สตูร H = R/K หรือพิสัย / จํานวนชัน้ 

6) หาขอบเขตของชั้น (Boundary Value)  

ขีดจํากัดลางของชั้นแรก = S – หนวยของการวัด / 2  

ขีดจํากัดบนของชั้นแรก = ขีดจํากัดลางชั้นแรก + H  

7) หาขีดจํากัดลางและขีดจํากัดบนของชั้นถัดไป 

 

 

 

 

8) หาคากึ่งกลางของแตละชั้น (Median of class interval)  

คากึ่งกลางชั้นแรก = ผลรวมคาขีดจํากัดชั้นแรก / 2  

คากึ่งกลางชั้นสอง = ผลรวมคาขีดจํากัดชั้นสอง / 2  

9) บันทึกขอมูลในรูปตารางแสดงความถี่ 
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10) สรางกราฟฮิสโตแกรม 

2.19.8.3 ลักษณะตางๆของฮิสโตแกรม 

1) แบบปกติ (Normal Distribution)  

2) แบบแยกเปนเกาะ (Detached Island Type)  

3) แบบระฆังคู (Double Hump Type)  

4) แบบฟนปลา (Serrated Type)  

5) แบบหนาผา (Cliff Type)  

 

2.20 โปรแกรมExcel 

ไมโครซอฟท เอกซเซล เปนโปรแกรมที่ไดรับความนิยมในดานการการคํานวณทางคณิตศาสตรโดยใช

ฟงกชันพื้นฐาน บวก ลบ คูณ หาร ยกกําลัง รวมถึงฟงกชันทางคณิตศาสตรระดับสูง 

เชน Modulo, ตรีโกณมิติ (Sin Cos Tan) ฟงกชันทางสถิติ เชน คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน ฟงกชันทางการ

เงิน เชน การคิดคาเสื่อมราคา, การคํานวณคาปจจุบัน ฟงกชันในการตัดตอคํา เชน Concatenate ฟงกชัน

ในการคนหาขอมูล เชน Lookup, vlookup และ hlookup สําหรับสวนที่ถือวาเปนสิ่งที่เยี่ยมยอดของ 

ไมโครซอฟท เอกซเซล คือ การใชงานในรูปแบบของฐานขอมูล ซึ่งสามารถจัดการฐานขอมูลที่มีขนาด

ไมใหญมาก คือมีประมาณไมเกิน 65,000 ตาราง ไมวาจะเปน ตัวกรอง, การเรียงลําดับขอมูล (Sort) , 

คาํนวณยอดรวม (Subtotal) และตารางไพวอต (Pivot Table) เปนคําสั่งสําหรับสรุปขอมูลใหอยูใน

รูปแบบที่ดูไดงาย สามารถหมุนเปลี่ยนตามตองการ นอกจากนี้ยังสามารถทํากราฟในแบบตางๆ เชน 

เสนตรง วงกลม กราฟรูปแทง กราฟแทงเทียนที่ใชกับการวิเคราะหหุนก็ทําได กราฟพื้นที่ สามารถทํา

กราฟตางๆใหอยูในรูปแบบ 2 มิติ หรือ 3 มิติไดดวย รวมถึงทํากราฟ 2 ชนิดในรูปเดียวกนัไดดวย 

 

http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%9A%E0%B8%A7%E0%B8%81�
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A5%E0%B8%9A�
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%84%E0%B8%B9%E0%B8%93�
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AB%E0%B8%B2%E0%B8%A3�
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A2%E0%B8%81%E0%B8%81%E0%B8%B3%E0%B8%A5%E0%B8%B1%E0%B8%87�
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=Modulo&action=edit&redlink=1�
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%B5%E0%B9%82%E0%B8%81%E0%B8%93%E0%B8%A1%E0%B8%B4%E0%B8%95%E0%B8%B4�
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%84%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B9%80%E0%B8%9A%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%A2%E0%B8%87%E0%B9%80%E0%B8%9A%E0%B8%99%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%90%E0%B8%B2%E0%B8%99�


บทที่ 3แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

3.1แผนงานการปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

สําหรับแผนงานการปฏิบัติงานในการฝกงานและการทําโครงงานไดทําการศีกษาการทํางานในแผนก

Customer Service Warehouse ฝาย Document Control (การจัดการคําสั่งซื้อ-ขายของลูกคา) ที่บริษัท อี

เกิลส แอร แอนด ซี (ประเทศไทย) จํากัดสาขาสุวรรณภูมิ ไดดําเนินการตามแผนงานที่วางไว ดังตารางที่ 

3.1 

 

ตารางท่ี 3.1แผนการปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

หัวขอการปฏิบัติงานหรือโครงงาน 
                

ศึกษางานที่ไดรับมอบหมาย                 

วิเคราะหและประเมินหาความสูญเสีย                 

หาวิธแีละแนวทางการแกไข                 

ทดลองและประเมินผล                 

กาํหนดใหเปนมาตรฐาน                 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ธันวาคม พฤศจกิายน กุมภาพันธ มกราคม 
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3.2ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 

ขัน้ตอนการดําเนินงานในการศกึษาถงึแผนกCustomer Service Warehouse  

ฝาย Document Control (การจัดการคําสั่งซื้อ-ขายของลูกคา) จะมีดังน้ีคือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.1ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

 

ทําการเปด LOT งาน เพื่อใหทราบจํานวนงานเขา-ออก 

รับ Order จากลูกคา 

ฝายFWD ทําใบ DO ใหฝายOperation แยกงานตามPort ปลายทาง 

นําเอกสารใหฝายFWD ทําหนาที่จองรถ เรือ เคร่ืองบิน 

จัดชุดเอกสารการขายของลูกคา 

นําเอกสารการขายของลูกคาใหฝายOperation 

จัดชุดเอกสารเพื่อสงใหฝายบัญชีและเก็บไวสําหรับทํา Report 

เกบ็เอกสารโดยการ Scan เขาคอมพวิเตอร 
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ข้ันตอนท่ี 1 การรับ Order จากลูกคา 

การรับ Order จากลูกคาน้ัน ลูกคาจะทําการสงคําสั่งที่เรียกวา “Shipping Plan” หรือ  

“Shipping Instruction” มาใหกับทางฝาย DocumentControl ซึ่งจะไดรับชุดเอกสารการขายของลูกคา 

และ Confirm Shipment เพื่อทําการจัดเรียงและรวบรวม เพื่อสงตอใหกับแผนก Operation ตามลําดับ 

 

 
 

ภาพท่ี 3.2รับ Order จากลูกคา 
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ข้ันตอนท่ี 2 การจัดชุดเอกสารการขายของลูกคา 

ในขั้นตอนนี้เราจะทําการนําเอกสารดังกลาวที่ไดรับจากลูกคามาจัดเรียงโดยการสังเกตจากเลขที่ใบ 

Invoiceและของทีเ่หมอืนกนัจัดเปนชดุเดียวกนัโดยจะทําการแยกมาใสในกัมบังตามสีวัน ตามวันที่

ตองการสงสินคาใหแกลูกคาและทําการตรวจสอบจํานวนหนาตามเลขที่ใบ Invoice ใหครบถวน หาก

พบความผิดปกติของชุดเอกสารการขายของลูกคายกตัวอยางเชน เอกสารไมไดระบุสถานที่ปลายทาง 

หรือ ไดรับเอกสารจํานวนหนาขาดไป เปนตน หากเกิดกรณีดังกลาวน้ีจะตองรีบแจงไปยังหัวหนา

ผูรับผิดชอบงาน เพื่อทําการแกไขและแจงไปลูกคาน่ันเอง 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3 จัดชุดเอกสารการขาของลูกคา 
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ข้ันตอนท่ี 3 การนําชุดเอกสารการขายของลูกคาสงใหกับแผนก Operation  

เมื่อทําการจัดชุดเอกสารการขายของลูกคาเสร็จสิ้นแลว จะตองนําเอกสารชุดดังกลาวไปใหกับแผนก 

Operation ในแผนกOperation น้ันก็จะมี Station เพื่อคอยรอรับชุดเอกสารการขายของลูกคา และทําการ

จัดเตรียมสินคาตามเอกสารชุดดังกลาว โดยสังเกตจากลักษณะงานที่ไดรับมายกตัวอยางเชน งานที่เปน 

CARTON จะนอยกวางานที่เปน PALLET ซึ่งจะตองดูความเหมาะสมในการแจกจายงานดวยเชนกัน 

หากเกิดความเหลื่อมล้ํา พนักงานอาจเกิดความผิดพลาดในการทํางานไดเชนกัน 

 

 
 

 

ภาพท่ี 3.4นําชุดเอกสารการขายของลูกคาสงใหกับแผนก Operation 
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ข้ันตอนท่ี 4 ทําการเปด LOT งานเพือ่ใหทราบจาํนวนงานเขา-ออก 

การเปด LOT งานนั้นมีความสําคัญตอ Warehouse มาก เพราะจะทําใหทราบจํานวนงานเขา-ออกซึง่การ

เปด LOT น้ันจะใชโปรแกรม WMS ในการทํางาน 

 
 

 
 

ภาพท่ี 3.5 เปด LOT ดวยโปรแกรม WMS 
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นําเอกสารใหฝายFWD ทําหนาท่ีจองรถ เรือ เคร่ืองบิน 

หลังจากทําการเปด LOT เสร็จแลว ก็จะนําเลข LOT ใหฝาย FWD ทําการจอง รถ เรือ หรือเคร่ืองบิน

สําหรับใชในการขนสงตอไป 

 

 
 

ภาพท่ี 3.6นําเอกสารใหฝายFWD ทําหนาที่จองรถ เรือ เคร่ืองบิน 
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ฝายFWD ทําใบ DO ใหฝายOperation แยกงานตามPort ปลายทาง 

หลังจากที่ฝาย  Operation จัดของตามคําสั่งของลูกคาแลว จะมีการสงใบ DO มายืนยันสถานที่จัดสง

แลวใหฝายOperation แยกของตาม Port ปลายทาง 

 

 
 

ภาพท่ี 3.7ใบ DO 
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จัดชุดเอกสารเพื่อสงใหฝายบัญชีและเก็บไวสําหรับทํา Report 

การจัดชุดเอกสารนั้นจะทําแบงเอกสารออกเปน 2 ชุด ไดแก ชุดสําหรับฝายบัญชี , และชุดสําหรับเก็บ

ไวทํา Reportสงกรมศุลกากรซึ่งชุดสําหรับสงฝายบัญชีจะเปนเอกสารที่มีหนาคํารองเปนใบสีชมพู และ

ชุดที่เก็บไวทํา Reportสงกรมศุลกากรจะเปนชุดสีเหลือง 

 

 
 

ภาพท่ี 3.8จัดชุดเอกสารเพื่อสงใหฝายบัญชีและเก็บไวสําหรับทํา Report 
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เก็บเอกสารโดยการ Scan เขาคอมพิวเตอร 

หลังจากที่จัดชุดเอกสารแบงเปน 2 ชุด เสร็จแลว ก็จะนําเอาเอกสารชุดที่เก็บไวทํา Report มา Scan เก็บ

ไวในคอมพิวเตอรเพื่อใชสําหรับงานที่อาจเกิดปญหายอนหลงัแลวจําเปนตองเรียกเอกสารขึ้นมา

ตรวจสอบกจ็ะสามารถทาํใหสะดวกรวดเร็วตอการคนหาได  

 

 
 

ภาพท่ี 3.9เกบ็เอกสารโดยการ Scan เขาคอมพวิเตอร 
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3.3เลือกขอบเขตของงานที่จะศึกษาวิจัย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.10ขอบเขตงานที่วิจัย 

 

 

ทําการเปด LOT งาน เพื่อใหทราบจํานวนงานเขา-ออก 

รับ Orderจากลูกคา 

ฝายFWD ทําใบ DO ใหฝายOperation แยกงานตามPort ปลายทาง 

นําเอกสารใหฝายFWD ทําหนาที่จองรถ เรือ เคร่ืองบิน 

จัดชุดเอกสารการขายของลูกคา 

นําเอกสารการขายของลูกคาใหฝายOperation 

จัดชุดเอกสารเพื่อสงใหฝายบัญชีและเก็บไวสําหรับทํา Report 

เกบ็เอกสารโดยการ Scan เขาคอมพวิเตอร 
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3.4เก็บขอมูลสภาพปจจุบัน 

1 สัปดาหทํางาน 5-6 วัน (เสารเวนเสาร) โดยที่วันศุกรจะเปนวันที่มีงานขายมากทีส่ดุและวันเสารจะไม

มีงานขายซึ่งการทํางานของฝายCustomer Service Warehouse จะทํางานลวงหนางานขาย1 วันแสดงวา

งานในวันพฤหัสบดีจะมีปริมาณมากที่สุด ซึ่งในแตละวันจะมีจํานวนงานที่แตกตางกันออกไปดังตาราง

ที่ 3.2 

 

ตารางท่ี 3.2ตารางแสดงปริมาณงานในแตละวัน 

 

วัน ปริมาณงาน (ชุด) 

จันทร 30 

อังคาร 20 

พุธ 10 

พฤหัสบดี 40 

ศกุร - 

            รวมงานทั้งสัปดาห 100 
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3.5จับเวลาและวิเคราะหปญหาของงาน 

จากการทํางานพบวาบางขั้นตอนของการปฏิบัติงานมีปญหาซึ่งอาจจะเปนปญหาที่เล็กนอยแตขาพเจา

คิดวาหากสามารถกําจัดปญหาทั้งหมดน้ีไปไดก็จะชวยใหลดเวลาของการทํางานลงไดมากขึ้นจึงทํา

ตารางสังเกตุเวลาปจจุบันและปญที่พบ ดังตารางที่ 3.3 

 

ตารางท่ี3.3ตารางแสดงเวลาและปญหาที่พบระหวางปฏิบัติงาน 

ลําดับ ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เวลา/ชุด 

(Sec.) 

ปญหาท่ีพบ 

1 รับ Order จากลูกคา 30 - 

2 จดัชุดเอกสารการขายของลูกคา 900 -ในบางชุดที่มี Invoiceและของ

ที่เหมือนกันเยอะทําใหยากตอ

การจดัชุด 

-บางคร้ังลูกคาสงเอกสารมา

ผิดทําใหเสียเวลาในการจัด 

3 นาํชุดเอกสารการขายของลูกคาสงใหกบัแผนก Operation 120 -ตองเดินขึ้นลงบันไดทําให

เสียเวลาในการทาํงาน 

-ตองรอเอกสารหลังฝาย 

Operation จัดของเสร็จจึง

สามารถทาํงานตอได 

4 ทาํการเปด LOT งานเพ่ือใหทราบจาํนวนงานเขา-ออก 300 - 

5 นําเอกสารใหฝายFWD ทําหนาที่จองรถ เรือ เครื่องบิน 5 - 

6 ฝายFWD ทําใบ DO ใหฝายOperation แยกงานตามPort 

ปลายทาง 

300 - 

7 จัดชุดเอกสารเพ่ือสงใหฝายบญัชีและเก็บไวสําหรับทํา 

Report 

600 -เอกสารชุดสําหรับทําReport 

มีการเก็บที่ไมเปนระเบยีบ 

8 เก็บเอกสารโดยการ Scan เขาคอมพิวเตอร 60 - 
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3.6วิเคราะหปญหาที่พบและหาแนวทางการแกไข 

หลังจากที่จับเวลาและบันทึกขอมูลแลวพบปญหาของงานที่ปฏิบัติ  จึงไดทําการวิเคราะหและประเมิน

ความสําคญัของปญหาเพื่อลําดับความสําคัญในการแกไขแลวหาความเหมาะสมของเคร่ืองมือมาชวยใน

การปรับปรุงแกไขเพือ่ลดเวลาการทาํงานหรือลดตนทนุ  

 

3.7ดําเนินการปรับปรุงแกไข 

หลังจากพบปญหาก็ไดทําการทดลองการแกไขปญหา ตามที่ไดคิดไวโดยหาวันทําการทดลองจริงและ

ขอความรวมมือจากพี่ๆพนักงาน 

 

3.8ตดิตามผลหลังการปรับปรุงแกไข 

ไดทําการบันทึกขอมูลและเวลาของการทํางานหลังการปรับปรุงแกไขเพื่อนํามาเปรียบเทียบกับเวลา

กอนการปรับปรุง 

 

3.9วิเคราะหเปรียบเทียบผลกอนและหลังปรับปรุง 

นําผลที่ไดจากการติดตามผลหลังการปรับปรุงมาเปรียบเทียบกับขอมูลกอนการปรับปรุง ในการทํางาน

วามีผลดีขึ้นมากนอยเพียงใด หรือมีขอผิดพลาดประการใด นํามาใชจริงไดหรือไม และนําขอมูลมา

พฒันาตอๆไปอยางไมหยุดยั้งตามหลักการของ KAIZEN 

 

3.10ทําใหเปนมาตรฐาน 

แสดงผลของการปรับปรุงแกไขใหพนักงานไดเห็นถึงความเปลี่ยนแปลงทีด่ขีึน้และหากการทํางาน

หลังจากการปรับปรุงใหมน้ันเปนขั้นตอนที่ดีและยอมรับไดแลวก็จะนํามาทําเปนแผนการทํางานที่เปน

มาตรฐาน 

 

 

 
 

 



บทที่ 4ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

  

จากการเรียนรูและวิจัยกระบวนการดําเนินงานในแผนกCustomer Service Warehouse ฝาย Document 

Controlทําใหสามารถมองเห็นปญหาของกระบวนการทํางานที่ทําใหเกิดความลาชาได 

4.1 ผลการดําเนินงาน 

ไดทําการศึกษาในสวนของกระบวนการปฏิบัติงานต้ังแต รับคําสั่งจากลูกคา จนถึง การเก็บเอกสาร ได

พบปญหาตางๆ โดยแสดงออกมาในรูปของตารางแสดงความสูญเปลาของการทํางาน ดังนี้ 

 

ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงความสูญเปลาของการทํางาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

ข้ันตอนการ

ปฏิบัติงานท่ีพบ

ปญหา 

        

 

 

  

แนวคดิในการ

ปรับปรุง 

 จดัชุดเอกสารการขาย

ของลูกคา 
         1.ใชโปรแกรม Excel ใน

การหาของที่ซ้ํากัน 

2.สงเอกสารของลูกคาผาน

ทางเมลใหลูกคายืนยัน 

 นาํชุดเอกสารการขาย

ของลูกคาสงใหกับ

แผนก Operation 

         1.ทําใบ Copy เอกสารเปน 2 

ชุดเพ่ือใหทั้งแผนก  

Operation และแผนก 

Document ทํางานพรอมกัน

ได 

 จัดชุดเอกสารเพ่ือสง

ใหฝายบญัชีและเก็บ

ไวสําหรับทํา Report 

         1.ทําการเก็บเอกสารโดยใช

หลักการ 5ส 

คว
าม
สูญ

เส
ียเ
นื่อ
งจ
าก
กา
รผ
ลิต
มา
กเ
กิน
ไป

 

 

1 1 

1 

ความสูญเสีย 7 ประการ 

 

คว
าม
สูญ

เส
ียเ
นื่อ
งจ
าก
กา
รเ
ก็บ
วัส
ดุค
งค
ลัง

 

คว
าม
สูญ

เส
ียเ
นื่อ
งจ
าก
กา
รผ
ลิต
ขอ
งเ
สีย

 

คว
าม
สูญ

เส
ียเ
นื่อ
งจ
าก
กา
รร
อค
อย

 

คว
าม
สูญ

เส
ียเ
นื่อ
งจ
าก
กร
ะบ
วน
กา
ร 

คว
าม
สูญ

เส
ียเ
นื่อ
งจ
าก
กา
รเ
คล
ื่อน
ไห
ว 

คว
าม
สูญ

เส
ียเ
นื่อ
งจ
าก
กา
รข
นส
ง 

ลํา
ดับ

 

1 

     

2 

3 

ผล
รว
มข
อง
คว
าม
สํา
คญั

ขอ
งค
วา
มส

ญู
เป

ลา
 

ผล
กา
รจั
ดล
ําด
ับก
าร
ปรั
บป

รุง
 

1 

1 

1 

1 

2 

3 

3 

2 1 
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จากตารางความสูญเปลาขางตนพบวาขั้นตอนที่ควรแกไขกอนลําดับที่ 1 คือ จัดชุดเอกสารการขายของ

ลูกคา มีคะแนนความสูญเสีย3 คะแนน แนวคิดในการปรับปรุงคือ ใชโปรแกรม Excel ในการชวยคนหา

ของที่ซ้ํากันซึ่งทําไดรวดเร็วและแมนยํา และขั้นตอนที่ตองทําการปรับปรุงในลําดับที่ 2 คือการจัดชุด

เอกสารเพื่อสงใหฝายบัญชีและเก็บไวสําหรับทํา Report มีคะแนนความสูญเสีย2 คะแนน และลําดับที่ 3 

คือ การนําชุดเอกสารการขายของลูกคาสงใหกับแผนก Operation มีคะแนนความสูญเสีย 1 คะแนน 

         จากตารางเมื่อนําเวลาของกระบวนการที่พบปญหามารวมกันจะพบวาใชเวลาการทํางานไป

ทั้งหมด 

จัดชุดเอกสารการขายของลูกคา      900 Sec.                                       

จัดชุดเอกสารเพื่อสงใหฝายบัญชีและเก็บไวสําหรับทํา Report   600 Sec. 

การนําชุดเอกสารการขายของลูกคาสงใหกับแผนก Operation   120 Sec. 

 ∴ เวลาทั้งหมด     =                            900+600+120  =  1,620 Sec 

 

4.2 การทดลอง 

หลังจากทําการวิเคราะห ก็ไดนําวิธีที่คิดวาจะชวยใหการทํางานสามารถทํางานไดรวดเร็วขึ้นมาใชโดย

ทําการทดลองในขั้นตอนกระบวนการที่พบปญหาไดแก การจัดชุดเอกสารการขายของลูกคา,การนําชุด

เอกสารการขายของลูกคาสงใหกับแผนก Operation,การจัดชุดเอกสารเพื่อสงใหฝายบัญชแีละเกบ็ไว

สําหรับทํา Report โดยไดทําการแกไขปรับปรุงดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.ข้ันตอนการจัดชุดเอกสารการขายของลูกคา 
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ไดนาํโปรแกรม Excel เขามาชวยในการหาสินคาที่ซ้ํากันแทนการเขียนดวยมือแลวมองหา ทําใหเกิด

ความสะดวกรวดเร็วตอการจัดชุดเอกสารนั้นสามารถลดเวลาการทํางานลงไดเยอะมากและยังเพิ่มความ

แมนยําในการจัดชุดเพื่อไมใหการทํางานของแผนกตอไปทํางานผิดพลาด และปญหาที่พบอีกจุดก็คือ

การที่ลูกคาสงคําสั่งมาผิดจึงแกปญหาดวยการสงคําสั่งของลูกคากลับไปทางเมลและใหลูกคายืนยันอีก

คร้ังกอนจัดชุดเอกสาร 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1การคนหาสินคาที่ซ้ํากันกอนการปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.การนําชุดเอกสารการขายของลูกคาสงใหกับแผนก Operation 
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หลังจากที่ตองรอเอกสารระหวางที่ฝายOperation ใชในการจัดของทําใหเสียเวลาไมสามารถทํางานตอ

ไดจึงไดใชวิธีทําใบ Copy เอกสารคําสั่งซื้อของลูกคาขึ้นมาอีกใบทําใหไมตองเสียเวลารอเอกสาร

สามารถทํางานไปพรอมกันไดเลย 

 

 

 
 

ภาพท่ี 4.2ใบ Copy เอกสารคําสังซื้อของลูกคา 

 

3. การจัดชุดเอกสารเพื่อสงใหฝายบัญชีและเก็บไวสําหรับทํา Report 

หลังจากที่ไดนําหลักการ 5 ส.มาชวยในการจัดเกบ็เอกสารโดยทําการจัดเก็บวันตอวันก็ทําใหเก็บ

เอกสารไดไวขึน้และสะดวกตอการคนหามากขึน้อีกดวยโดยเร่ิมจาก 

     1.) สะสาง โดยการคัดแยกเอกสารเอกสารที่จําเปนสําหรับการใชทําReport ออกมากอน 

2.) สะดวก นําเอกสารจัดโดยเรียงตามวันที่แลวมัดเปนกลุมเดียวกันพรอมทั้งติดใบบงบอกวันที่ไวหนา

ชดุดวย 

3.) สะอาด นําเอกสารใสลังแยกตามเดือนเพือ่ไมใหเกะกะและดูสะอาดเรียบรอย 

4.)สุขลักษณะ คอยตรวจสอบเอกสารไมใหชํารุด 

5.) สรางนิสัยทําใหเปนขอบังคับในการเก็บเอกสาร เพื่อที่พนักงานทุกคนจะไดปฏิบัติตาม  

 

 

4.3ประเมินผล 
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หลังจากทําการทดลองแลวไดประเมินผลหลังทําการแกไขปรับปรุง โดยทดลองจากการจับเวลากอน

ปรับปรุงเปรียบเทียบกับเวลาหลังปรับปรุง ไดผลออกมาดังนี้ 

 

ตารางท่ี 4.2ตารางแสดงเวลาการทํางานหลังการปรับปรุง 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน

ท่ีพบปญหา 

วิธีแกไข เวลากอนการปรับปรุง 

(Sec.) 

เวลาหลังการปรับปรุง 

(Sec.) 

จดัชุดเอกสารการขายของ

ลูกคา 

 

1.ใชโปรแกรม Excel ในการหา

ของที่ซ้ํากัน 

2.สงเอกสารของลูกคาผานทาง

เมลใหลูกคายืนยัน 

900 300 

นาํชุดเอกสารการขายของ

ลูกคาสงใหกับแผนก 

Operation 

 

1.ทําใบ Copy เอกสารเปน 2 ชุด

เพ่ือใหทั้งแผนก  Operation 

และแผนก Document ทาํงาน

พรอมกันได 

120 0 

จัดชุดเอกสารเพ่ือสงให

ฝายบัญชีและเก็บไว

สําหรับทํา Report 

 

1.ทําการเก็บเอกสารโดยใช

หลักการ 5ส 
600 300 

 

 

จะเห็นไดวาหลังจากการใชวิธีที่กลาวมานั้นสามารถลดเวลาการทํางานในขั้นตอนที่พบปญหาจาก 1620 

วินาที เหลือเปน 600 วินาที และไดใชหลักการ Kaizen ในการพัฒนาการคนหาเอกสารทําใหสามารถหา

เอกสารไดไวมากขึ้นจากเดิมและใชพนักงานในการคนหาและจัดเก็บเอกสารนอยลงอีกดวยโดยขาพเจา

ไดทําการจับเวลาการหาเอกสารกอนการปรับปรุงและหลังปรับปรุงในระยะเวลา 4 เดือนไดผลดังน้ี 

 

ตารางท่ี 4.3เวลาและจํานวนพนักงานในการคนหาเอกสารหลังการทํา Kaizen 

 

1620 600 
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เดือน เวลา (Sec) จํานวน (คน) 

พฤศจิกายน 57,600 2 

ธนัวาคม 28,800 2 

มกราคม 14,400 1 

กุมภาพันธ ยังไมไดเก็บขอมูล ยังไมไดเก็บขอมูล 

 

จะเห็นไดวาระยะเวลาและจํานวนคนจะลดลงไปเร่ือยๆทุกๆเดือนเนื่องมาจากการปรับปรุงระบบการ

เก็บเอกสารใหมีความละเอียดมากขึ้น ทําใหสะดวกตอการจัดเก็บและคนหามากขึ้น 

 

4.4 สรุปการคํานวณเปนมูลคา 

จากสถิติเดิมพบวาการคนหาและเก็บเอกสารใชเวลานานมาก อีกทั้งยังใชพนักงานสิ้นเปลืองทําให

พนักงานทํางานของตัวเองไมทัน แตหลังจากการทํา Kaizen สามารถลดเวลา ลดพนักงานลง ซึ่งสามารถ

คิดเปนมูลคาไดดังน้ี 

เงนิเดือนพนักงาน + OT เฉลี่ย   =  15,000บาท/เดือน 

1 เดือนทํางาน 30 วัน          15,000/30  = 500บาท/วัน 

เมื่อกอนใชพนักงาน 2 คน 2 วัน  500*2*2 = 2,000บาท/เดือน/การหาเอกสาร 1 คร้ัง 

ปจจุบันใชพนักงาน 1 คน ½ วัน 500/2  =  250       บาท/เดือน/การหาเอกสาร 1 คร้ัง 

คิดเปนปประหยัดขึน้ (2,000*12)-(250*12) = 21,000 บาท/ป    

เวลากอนการปรับปรุง 2*12*(8*60*60)  = 691,200     Sec/ป 

เวลาหลังการปรับปรุง 12*(4*60*60)  = 172,800     Sec/ป 

∴ เวลาที่สามารถลดลงได691,200-(12*4*60*60) = 518,400     Sec/ป 

 

 

 
 



บทที่ 5การประเมนิผล 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

หลังจากที่ต้ังเปาหมายในการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานและการจัดเก็บเอกสารใหมีประสิทธิภาพ

มากขึ้นโดยใชหลักการตางๆเขามาแกปญหา และใชวิธีการจับเวลากอนปรับปรุงเปรียบเทียบกับเวลา

หลังปรับปรุงโดยสรุปไดดังน้ี 

 

ตารางท่ี5.1 สรุปหลักการการแกไขและเวลากอน-หลังปรับปรุง 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน

ท่ีพบปญหา 

วิธีแกไข เวลากอนการปรับปรุง 

(Sec.) 

เวลาหลังการปรับปรุง 

(Sec.) 

จดัชุดเอกสารการขายของ

ลูกคา 

 

1.ใชโปรแกรม Excel ในการหา

ของที่ซ้ํากัน 

2.สงเอกสารของลูกคาผานทาง

เมลใหลูกคายืนยัน 

900 300 

นาํชุดเอกสารการขายของ

ลูกคาสงใหกับแผนก 

Operation 

 

1.ทําใบ Copy เอกสารเปน 2 ชุด

เพ่ือใหทั้งแผนก  Operation 

และแผนก Document ทาํงาน

พรอมกันได 

120 0 

จัดชุดเอกสารเพ่ือสงให

ฝายบัญชีและเก็บไว

สําหรับทํา Report 

 

1.ทําการเก็บเอกสารโดยใช

หลักการ 5ส 
600 300 

 

 

 

         จากตารางพบวาสามารถลดเวลาการทํางานไปได 1,000 Sec. จากขั้นตอนที่พบปญหาเมือ่รวมเวลา

ทัง้หมดจะเหลอื 2,315-1,020 = 1,295 Sec./ชุด 

1,620   600 
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ตารางท่ี 5.2ผลการคํานวณ Saving Time ตอวันคิดเปนรอยละ 

 

ประเภทงาน วิธีกอนการปรับปรุง

(วินาที) 

วิธีหลังการปรับปรุง 

(วินาที) 

Time Saving  
% Saving 

งานเอกสาร 2,315 1,295 1,020 44% 

จากตารางขางตนสรุปไดวาการนําวิธีตางๆมาแกไขปญหาการทํางานสามารถชวยลดเวลาการทํางานได

จริงและลดมากถึง 44% 

 

ประเภทงาน วิธีกอนการปรับปรุง

(วินาที)/เดือน 

วิธีหลังการปรับปรุง 

(วินาที)/เดือน 

Time Saving % Saving 

งานคนหาเอกสาร 57,600 (2คน) 14,400 (1คน) 43,200 75% 

จากตารางขางตนสรุปไดวาการนําวิธีตางๆมาแกไขปญหาการจัดเก็บเอกสาร สามารถชวยลดเวลาการ

คนหาเอกสารไดจริงและลดมากถึง 75% และสามารถลดจํานวนพนักงานในการคนหาจาก 2คนเปน 1

คน ไดอีกดวย 

 

5.2 ขอเสนอแนะ  

1.) ควรมีแบบแผนวิธีการจัดเก็บเอกสารเอกสารที่ชัดเจน 

2.) ควรมีสวัสดิการเพื่อเปนขวัญกําลังใจใหกับพนักงานเนื่องจากปจจุบันน้ีทางบริษัทไมมีขอน้ีจึงทาให

คนงานเขาออกมากในแตละเดือนทําใหเสียเวลาในการสอนงานพนักงานใหมที่เขามาและสงผลใหการ

ทาํงานชาเนื่องจากพนักงานท่ีเขามาใหมยังไมชินงานหรือยังไมผาน Learning Curve 
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ประวัติผูวิจัย 

 

ชื่อ – นามสกุล  นาย วารวิช  อธิโรจน 

 

วัน เดือน ปเกิด  วันที่ 8 กรกฎาคม พ.ศ. 2533 

 

ประวัติการศึกษา   

ระดับประถมศึกษา ประถมศึกษา พ.ศ. 2540 

   โรงเรียน อนุบาลสุธีธร 

ระดับมัธยมศึกษา มัธยมศึกษาตอนตน -ปลาย พ.ศ.2546     

  โรงเรียนสาธิตมหาวิทยาลัยราชภัฏนครปฐม 

ระดับอุดมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ  สาขาการจัดการอุตสาหกรรม  พ.ศ. 2552  

   สถาบันเทคโนโลยี ไทย – ญ่ีปุน 

 

ทุนการศึกษา  - ไมมี - 

 

ประวัติการฝกอบรม - ไมมี - 

 

ผลงานท่ีไดรับการตีพิมพ  - ไมมี - 
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