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ปาณิสรา  อินทศร : การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาขั้นตอนเพื่อลดเวลา 

ในการออกใบกํากับภาษี. กรณีศึกษา บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด. 

อาจารยที่ปรึกษา : อาจารยชวการ ธรแพทย, 46 หนา. 

 

โครงการน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อ 1. ลดระยะเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษี  

2. ลดปญหาการออกใบกํากับภาษีผิดพลาด  ซ่ึงประเด็นปญหาของบริษัทพบวา บริษัทฮีโน  

มีความตองการท่ีแตกตางจากบริษัทลูกคารายอื่นคือ ตองการใหทางบริษัทฯ ออกใบกํากับภาษี 

(Tax invoice) เพียง 1 ใบตอรอบการสั่งตัดเหล็กเทาน้ัน โดยท่ีใบสั่งซ้ือสินคา 1 เลขท่ี สามารถ

ออกใบสงสินคา (D/O) หลายใบได ดังน้ันเจาหนาท่ีประจําสํานักงานใหญ จึงตองรับหนาท่ีในการ

อ อ ก ใ บ กํ า กั บ ภ า ษี เ อ ง  เ พื่ อ ต อ บ ส น อ ง ค ว า ม ต อ ง ก า ร ข อ ง บ ริ ษั ท ฮี โ น  

ซ่ึงการออกใบกํากับภาษี มีรายละเอียดในเอกสารจํานวนมาก ทําใหเกิดความผิดพลาด 

ในการกรอกขอมูล ใชเวลานาน และเน่ืองจากคําสั่งตัดเหล็กมีเขาทุกวันทําใหเกิดการทํางาน

ซํ้าซอนดังน้ันผูศึกษาจึงไดลงพื้นท่ีจริง (Genba) เพื่อจับเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษ ี

และเก็บขอมูลความผิดพลาดท่ีเกิดจากการออกใบกํากับภาษี จากน้ันไดใชโปรแกรม  

Microsoft Excel เขียนสูตรข้ึนมาเพื่อลดเวลาและความผิดพลาดในการออกใบกํากับภาษีผล

ดังกลาว ทําใหสามารถท่ีจะลดระยะเวลาในการออกใบกํากับภาษีจาก 21.32 นาที 

เหลือ 11.56 นาที และลดความผิดพลาดจากการออกใบกํากับภาษี 16 ใบ เปนไมมีการออก 

ใบกํากับภาษีผิดพลาดเลย 
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This project aims to 1. Reduce the period of issuance of tax invoice.  

2. Reduce the error of issuance of tax invoice. Problem is Hino has a different 

demand from another client. As Hino requires our company to issue tax invoice 

just 1 document per 1 round of the order of steel cutting. By which 1 number of 

the Purchase Order can issue several documents of the Delivery Order (D/O). 

Thus, The Headquarters official must undertake the issuance of tax invoice to 

satisfy Hino. Which the issuance of tax invoices has complicate details that 

cause errors in input data process and take a long time. And because a lot of 

order of steel cutting that cause redundant work. Thus, I go to the actual spot 

(Genba) to reckon time of the period of issuance of tax invoice and check the 

period of issuance of tax invoice. Then provide a countermeasure that uses 

Microsoft Excel to create a formula to facilitate for working and reduce the error.  

The Results of the study showed that after adjusted by a 

countermeasure makes it be able to reduce the period of issuance of tax invoice 

and reduce the error of issuance of tax invoice. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

keyword : Reduce the time of issuance of tax invoice / Reduce the error of issuance of 

tax invoice / Tax invoice / Microsoft Excel  



กิตติกรรมประกาศ 

 

ขอขอบพระคุณ อาจารยชวการ ธรแพทย ซ่ึงเปนอาจารยท่ีปรึกษา และคุณกรรณิกา  

วิบูลพัฒนาพฤกษ ซ่ึงเปนผูชวยผูจัดการในแผนกเหล็กแผน ท่ีไดกรุณาใหแนวคิด คําปรึกษา 

คําแนะนํา และขอเสนอแนะตางๆ ตลอดจนตรวจสอบ แกไขขอบกพรอง ตลอดจนโครงงาน

สําเร็จลุลวงไปดวยดี เพื่อใหโครงงานสหกิจฉบับน้ีมีความสมบูรณและถูกตอง ผูทําการศึกษา

รูสึกซาบซ้ึง จึงขอขอบพระคุณเปนอยางสูงมา ณ โอกาสน้ี  

ขอขอบพระคุณ ผูบริหาร เจาหนาท่ีผูปฏิบัติงานในบริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด)  

ทุกทานท่ีใหความเมตตาและความกรุณาในการสอนงานเปนอยางดี จนไดขอมูลในการจัดทํา

โครงงานสหกิจฉบับน้ี  

สุดทายน้ี ผูทําการศึกษา ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา ครูอาจารย และผูมีพระคุณ

ท้ังท่ีกลาวถึงและไมไดกลาวถึงมา ท่ีใหการศึกษาอบรมสั่งสอน ใหสติปญญาคุณธรรม 

เปนเคร่ืองช้ีนําความสําเร็จในชีวิตใหแกผูศึกษา จนสามารถนํามาทํางานโครงงานสหกิจฉบับน้ี

ไดสําเร็จลุลวงไปดวยดี  
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บทที่   1 

บทนํา 

1.1 สภาวะความเปนมา แนวทางเหตุผล และผลปญหา      

ผลจากการเปดเสรีดานอุตสาหกรรมยานยนตทําใหประเทศไทยเปนฐานการผลิต 

ท่ีสําคัญ ท้ังการผลิตยานยนตและช้ินสวนยานยนตมาอยางตอเน่ือง ในปพ.ศ.2555 ประเทศไทย

สามารถผลิตและสงออกยานยนตและช้ินสวน ไดมากกวา 2 ลานคัน โดยเปนการผลิตเพื่อขาย

ในประเทศและสงออกตางประเทศ ในสัดสวนประมาณรอยละ 50:50 ซ่ึงทําใหประเทศไทย

กลายเปนผูสงออกยานยนตรายใหญระดับ 1 ใน 10 ของโลก
1 

บริษัทโตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด (Toyota Motor Thailand : TMT) เปน 

แกนนําของโตโยตา มอเตอร เอเชีย แปซิฟค และเครือขายโตโยตาท่ัวโลก เปนบริษัทผูผลิต

รถยนตท่ีไดรับการยอมรับมากท่ีสุดในประเทศไทย บริษัทฯ เปนผูนําในอุตสาหกรรมยานยนต 

ท่ีมียอดขายรวมเปนอันดับตน โดยสามารถเปรียบเทียบยอดขายรวมในแตละย่ีหอดังภาพท่ี 1.1 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่1.1 ยอดจําหนายรถยนตในงาน MOTOR EXPO ป 2556 

ที่มา : ไมปรากฎผูเขยีน, ระบบอินเตอรเน็ตในฐานะสังคมออนไลน, Available: http://www.auto-thailand.com 

 

 

 

 
 

1  ขอมูลจากบทความของ ดร.อาภรณ ชีวะเกรียงไกร ในหนังสือพิมพกรุงเทพธุรกิจ (2557) 
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บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด  (Toyota Tsusho Thailand : TTTC) เปน

บริษัทดําเนินธุรกิจประเภทการนําเขาและสงออกสินคาหลายประเภท เชน เคร่ืองจักรกล 

(Machinery) สารเคมี (Chemical) อาหารและผลิตภัณฑอาหาร (Foods & Produce) เปนตน 

และเปนผูจัดซ้ือจัดหาวัตถุดิบประเภทเหล็กท่ีนําไปผลิตรถยนตใหแกบริษัทโตโยตามอเตอร  

(ประเทศไทย) และผูผลิตช้ินสวน (Part Maker) ใหกับบริษัทโตโยตา ท้ังโดยตรงและผานทาง

บริษัทผูผลิตช้ินสวนยานยนต ซ่ึงมีลูกคาหลัก ไดแก บริษัทผูผลิตช้ินสวนในเครือของ 

บริษัทโตโยตา เชน บริษัทฮีโน บริษัทแอปพิโค ไฮเทค บริษัทเดนโซ เปนตน โดยเหล็กแผน

สําหรับยานยนตนับเปนผลิตภัณฑสรางรายไดในลําดับตนใหแกบริษัทฯ ดังภาพท่ี 1.2  

แสดงสัดสวนรายไดจากผลิตภัณฑตางๆ ในป พ.ศ. 2553 

 
 

ภาพที่ 1.2 แผนภูมิแทงแสดงอัตรายอดขายรวมของแผนกเหล็กแผน ในป พ.ศ. 2553 

งานดานการขายน้ัน จําเปนตองมีเอกสารตางๆ เขามาเกี่ยวของในการดําเนินการ  

เชน ใบสั่งซ้ือ (Purchasing order หรือ PO) ใบกํากับภาษี (Tax invoice) ใบสงสินคา (Delivery 

Order หรือ D/O) เพื่อเปนหลักฐานในการดําเนินธุรกิจ เพื่อการดําเนินงานดานพิธีการศุลกากร 

และเพื่อการตรวจสอบภายใน (Internal Quality Audit)  

การออกเอกสารประกอบการคาโดยท่ัวไป  ลูกคาท่ีเปนผูผลิตช้ินสวน (Part Maker)  

สงใบสั่งซ้ือสินคา (PO) ใหทางบริษัทฯ และโรงตัดเหล็ก (Coil Center) ท่ีมีพนักงานของบริษัทฯ 

ประ จําสาขาอ ยู ท่ี โ รงตัด เหล็ก  เพื่ อ ให กระบวนการ ทํางานดํ า เ นินไปควบคู กั นคื อ  

โรงตัดเหล็ก ทําหนาท่ีตัดเหล็กตามความตองการของลูกคา พนักงานประจําสาขาทําหนาท่ี 

ออกใบกํากับภาษี (Tax invoice) และออกใบสงสินคา (D/O) ใหกับลูกคารายยอย (End user) 
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ซ่ึ ง เอกสาร จํา เปนต อ งไปพร อมกับการส งสินค า ทุกๆ ค ร้ั ง  แต ในการสั่ งตั ด เหล็ ก 

ในแตละรอบมีจํานวนสั่งมาก และดวยขอจํากัดระบบของโรงตัดเหล็กน้ี การออกเอกสารจํากัด

เพียง 8 รายการ ตอ 1 ใบ ทําใหตองมีการสงสินคาหลายรอบ และการออกใบกํากับภาษี 

และใบสงสินคาหลายใบในแตละรอบของการสั่งตัดเหล็ก ซ่ึงแสดงกระบวนการขางตน  

ดังภาพท่ี 1.3 การออกเอกสารใบกํากับภาษี และใบสงสินคา และภาพท่ี 1.4  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1.3 ผังการไหลของกระบวนการออกเอกสารประกอบการคา 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1.4 ตัวอยางใบสั่งซ้ือ (PO) และใบกํากับภาษี (Tax invoice) 

ลูกคา สง P/O ใหกับ Coil center ซ่ึงมีพนักงานของบริษัทฯ ประจําอยู  
 

สาขาของบริษทัฯ ประจําโรงตัดเหล็ก ทําการออก Tax invoice 

โรงตัดเหล็ก แนบเอกสาร (PO กับ D/O) ไปพรอมกับการสงเหล็ก 

ลูกคาไดรับเหล็กและเอกสาร 
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TMT  

72.44% 

HMM  

17.56% 

IMC  

2.79% 

TMP  

2.74% 

MIS 

2.19% 

TMV 2.06% 
OSI  

0.21% 

Sales Ratio 

บริษัท ฮีโน มอเตอรสแมนูแฟคเจอร่ิง ประเทศไทย (Hino Motors Manufacturing) 

บริษัทดําเนินธุรกิจการเปนผูผลิตและตัวแทนจําหนายรถบรรทุก และเปนศูนยซอมบํารุง 

ใหบริการทางดานอะไหล มีความโดดเดนในการใหบริการแกลูกคาและมาตรฐานท่ียอดเย่ียม
2 

เปนลูกคาท่ีสําคัญของแผนกแผนเหล็ก ท่ีสําคัญรองจากบริษัทโตโยตา มอเตอร ประเทศไทย 

บริษัท ฮีโน มียอดการสั่งซ้ือเปนอันดับท่ีสองสําหรับเหล็กแผนเพื่อการผลิตรถ ในป 2557  

ดังตารางท่ี 1.1 และภาพท่ี 1.5   

 

ตารางที่ 1.1 แสดงยอดจําหนายเหล็กแผนสําหรับรถยนต ป 2557 

BRAND QUANTITY (kg.) SALE (baht) 

TOYOTA MOTOR THAILAND 5,020,522 167,916,424.80 

HINO MOTORS MANUFACTURING 1,179,624 40,692,827.20 

INDUS MOTOR 122,484 6,470,252.78 

TOYOTA TSUSHO PHILIPPINES 108,602 6,357,967.32 

MITSUI SUMITOMO INSURANCE 171,586 5,086,954.29 

TOYOTA MOTOR VIETNAM 109,152 4,768,540.06 

ORIENTAL SUMMIT INDUSTRIES 8,127 493,470.21 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่1.5 แผนภูมิวงกลมแสดงยอดจําหนายเหล็กแผนสําหรับรถยนต 

 

2  สารขาวในบริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด, News : www.tttc.co.th 
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บริษัทฮีโน มีความตองการแตกตางจากบริษัทลูกคารายอื่นคือ ตองการให ออกใบกํากับภาษี 

(Tax invoice) เพียง 1 ใบตอรอบการสั่งตัดเหล็กเทาน้ัน โดยท่ีใบสั่งซ้ือสินคา (PO) 1 เลขท่ี

สามารถออกใบสงสินคา (D/O) หลายใบได ดังน้ันเจาหนาท่ีประจําสํานักงานใหญ จึงรับหนาท่ี 

ในการออกใบกํากับภาษีเอง เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา ซ่ึงการออกใบกํากับภาษี  

มีรายละเอียดในเอกสารจํานวนมาก ทําใหเกิดความผิดพลาดในการกรอกขอมูล และใช

เวลานานเน่ืองดวยคําสั่งตัดเหล็กมีเขาทุกวันทําใหเกิดการทํางานซํ้าซอน จากขอความขางตน

ไดแสดงในภาพท่ี 1.6 เพื่องายตอความเขาใจ 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1.6 การออกเอกสารประกอบการคาแบบลูกคาท่ัวไปและแบบฮีโน 

 

ดวยเหตุน้ี ผูศึกษาจึงทําการศึกษา งานดานการออกเอกสารประกอบการคาและข้ันตอน

การออกใบกํากับภาษีของแผนกฯ เน่ืองจากในปจจุบันข้ันตอนในการออกใบกํากับภาษีใชเวลา 

ในการออกเอกสารนาน และยังเกิดความผิดพลาดในการกรอกขอมูลดวย ผูศึกษาจึงมุงเนน 

การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอน เพื่อลดเวลาในการออกใบกํากับภาษี และลด 

ความผิดพลาดของการกรอกขอมูล เพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา  

 

1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา 

               ในการจัดทําโครงการสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ไดตั้งวัตถุประสงคของการศึกษาไว ดังน้ี 

1. เพื่อลดระยะเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษี  

2. เพื่อลดปญหาการออกใบกํากับภาษีผิดพลาด 
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1.3 ขอบเขตของการดําเนินงาน 

              การศึกษาโครงการสหกิจคร้ังน้ี จัดแบงขอบเขตของการดําเนินงาน โดยมีรายละเอียด 

ประกอบดวย 

1.3.1 ขอบเขตดานเน้ือหา 

ศึกษาเอกสารประกอบการคาและการข้ันตอนการออกเอกสารของบริษัท 

โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด เพื่อทําความเขาใจและพิจารณาหาวิธีการปรับปรุง

การออกใบกํากับภาษใีหตรงตามความตองการของลูกคาใหดีย่ิงข้ึน  

1.3.2 ขอบเขตดานเวลา 

     เร่ิมตั้งแตวันท่ี 3 พฤศจิกายน 2557 – 27 กุมภาพันธ 2558  

     รวมระยะเวลาในการปฏิบัติงานท้ังสิ้น 4 เดือน 

 

1.4 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

1. ศึกษาสภาพท่ัวไปและกระบวนการออกเอกสารประกอบการคา 

2. ศึกษาความตองการของบริษัทลูกคา (บริษัทฮีโน)   

3. วิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา  

4. เก็บรวบรวมขอมูลเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษี 

5. การดําเนินการจัดทําแผนการดําเนินการแกไข 

6. การปฏิบัติตามแผนการดําเนินการ 

7. สรุปผลการดําเนินงาน 

 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1. สามารถลดระยะเวลาในกกระบวนการออกใบกํากับภาษี 

2. สามารถลดการผิดพลาดของการกรอกขอมูลในใบกํากับภาษี 
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1.6  นิยามศัพทเฉพาะ 

1. บริษัทฯ หมายถึง บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด 

2. สินคา    หมายถึง  เหล็กแผน (Steel Sheet) ท่ีทําการตัดตามขนาดท่ีลูกคาตองการ 

3. สาขา    หมายถึง  หนวยงานปฏิบัติการขายตามสถานท่ีตางๆ 

4. ผูผลิตสวนหน่ึง (Part maker) หมายถึง ผูผลิตช้ินสวนใหผูประกอบรถยนต  

5. ใบซ้ือสินคา (Purchase Order หรือ PO หรือ P/O) หมายถึง  เอกสาร ขอตกลงหรือ 

สัญญาในเชิงพาณิชย ท่ีออกโดยผูซ้ือเพื่อสั่งซ้ือพัสดุ สินคาหรือบริการจากผูขาย  

โดยระบุชนิดจํานวน และราคา พรอมท้ังอาจจะรวมถึงเงื่อนไขตางๆ ตามท่ีไดตกลงกับผูขาย 

6. ใบกํากับภาษ ี(Tax Invoice)  หมายถึง  หลักฐานสําคัญในระบบภาษีมูลคาเพิ่มท่ี 

ผูประกอบการจดทะเบียน ตลอดจนบุคคลอื่นตามท่ีกฎหมายกําหนด มีหนาท่ีตองจัดทําและสง

ใหแกผูซ้ือสินคาหรือบริการ ในทุกคร้ังท่ีความรับผิดในการเสียภาษีมูลคาเพิ่มจากการขายสินคา

หรือบริการเกิดข้ึน โดยสามารถแบงได 2 กรณี 

- กรณีการขายสินคา ผูประกอบการจดทะเบียน มีหนาท่ีตองออกใบกํากับภาษี

พรอมท้ังสงมอบใหแกผูซ้ือในในทันทีท่ีมีการสงมอบสินคาใหกับผูซ้ือ 

- กรณีการใหบริการ ผูประกอบการจดทะเบียน มีหนาท่ีตองออกใบกํากับภาษี

พรอมท้ังสงมอบใหแกผูรับบริการในทันทีท่ีไดรับชําระราคาคาบริการ 

7. ใบสงสินคา (Delivery Order หรือ D/O)  หมายถึง เปนตราสารท่ีผูรับขนสินคา 

ตองออกใหแกผูสงสินคาเพื่อแสดงวาไดรับสินคาเรียบรอยแลว  

8. โรงตัดเหล็ก (Coil Center)  หมายถงึ  บริษัทท่ีประกอบธุรกิจและใหบริการเกี่ยวกับ 

เหล็กครบวงจร โดยใหบริการในการจัดหาผลิตภัณฑเหล็กแผนชนิดมวน รวมท้ังการแปรรูป

เหล็กแผนชนิดมวน เพื่อจําหนายและใหบริการแปรรูปเหล็กแผนชนิดมวนตามขนาดท่ีลูกคา

ตองการ เพื่อใชในอุตสาหกรรมตอเน่ืองตางๆ เชน งานอุตสาหกรรมยานยนต เคร่ืองใชไฟฟา

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส  

9. ฝายผูดูแลระบบ (Admin)  หมายถงึ  สวนงานท่ีมีเปนฝายสนับสนุน ฝายการตลาด 

ของแผนกและเปนงานท่ีเกี่ยวของกับการดูแลงานเอกสารตางๆ การติดตอประสานงานภายใน

การจัดเก็บและคนหาเอกสาร เปนตน 
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10. การตรวจสอบภายในบริษัท (Internal Quality Audit) จากบทความ The Institute 

Of Internal Auditors ใหความหมายวา กิจกรรมการใหหลักประกันอยางเท่ียงธรรมและ 

การใหคําปรึกษาอยางเปนเพื่อการตรวจสอบภายในชวยใหองคกรบรรลุถึงเปาหมายท่ีวางไว 

ด ว ยการประ เ มินและป รับป รุ งประสิทธิ ภาพของกระบวนการบ ริหารความ เสี่ ย ง  

การควบคุมและการกํากับดูแลอยางเปนระบบและเปนระเบียบ โดยผูตรวจ (Auditor) 

เปนบุคลากรขององคกร ทําหนาท่ีตรวจสอบและประเมินผลการดําเนินกิจกรรมตางๆ  

ภายในองคกร ดวยการปฏิบัติงานเกี่ยวกับ การวิเคราะห ประเมิน ใหคําปรึกษา ใหขอมูลและ

ขอเสนอแนะ เพื่อสนับสนุนผูปฏิบัติงานทุกระดับขององคกรสามารถปฏิบัติหนาท่ีและดําเนินงาน

เปนไปตามกฎหมาย รวมถึงการสนับสนุนใหมีการควบคุมภายในท่ีมีประสิทธิภาพ 

11. ประสิทธิภาพ (Efficiency) ราชบัณฑิตสถาน (2546 : 667) ใหความหมายวา  

ประสิทธิภาพ หมายถึง ภาวะท่ีทําใหเกิดความสําเร็จ หรือสามารถท่ีทําใหเกิดผลในการทํางาน  

และจากบทวิทยุรายการ "รู รัก ภาษาไทย" (2552)  ไดใหความหมายของคําวา ประสิทธิภาพ 

หมายถึง ภาวะท่ีทําใหเกิดความสําเร็จ หรือสามารถท่ีทําใหเกิดผลในการทํางาน  

- เม่ือใชกับบุคคล หมายถึง ความสามารถในการทํางานไดดี รวดเร็ว  

และเสร็จตรงเวลา 

- เม่ือใชองคกรหรือหนวยงาน หมายถึง ระบบการดําเนินงานทําให 

เกิดความสําเร็จได 
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 1.7 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

การศึกษาและจัดทําโครงงานสหกิจในหัวขอ การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนา

ข้ันตอนเพื่อลดเวลาในการออกใบกํากับภาษี กรณีศึกษา : แผนกเหล็กแผนสําหรับยานยนต 

ของ บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด ไดจัดทําแผนงานและกรอบเวลาดําเนินงาน ดังน้ี 

ตารางที่ 1.2 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

หัวของาน 
พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1. เรียนรู Company background  

   และ Business Flow 
                

2. เรียนรู Procedure Steel Sheet Export Flow                   

3. เรียนรู Procedure Steel Sheet Local Flow                 

4. เรียนรูการ Check Stock  

    ในระบบขององคกรกับใน Warehouse 
                

5. เรียนรูการปรับราคาแตละไตรมาส  

   ในสวนของเหล็กในประเทศ 
                

6. ศึกษาและทําความเขาใจกระบวนการออก   

    เอกสารใบกํากับภาษีและใบรับสินคา 
                

7. ศึกษาปญหา (ความตองการของบริษัท HINO)                 

8. ประชุมรวมกันกับผูปฏิบัตงิาน                 

9. ศึกษาและทําความเขาใจขอมูลตางๆ  

    ที่เก่ียวของที่สามารถนําเขามาชวยสนับสนุน   

    การทํางานได 

                

10. ดําเนินการสรางสูตรในโปรแกรม  

    Microsoft Excel โดยการประยุกตสราง 

     สูตรเบื้องตนมาชวยปฏิบตัิการ 

                

11. สรุปผลและกําหนดขั้นตอนการทํางาน 

     และสรางรูปแบบ 
                

12. ทดสอบการใชระบบในโปรแกรม  

       Microsoft Excel 
                

13. รายงานผลและสรุปผลการปรับปรุง                 
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บทที่  2 

หลักการพ้ืนฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

หลักการพื้นฐาน 

 การดําเนินโครงการ “การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอนเพื่อลดเวลาใน 

การออกใบกํากับภาษี” ซ่ึงอาศัยหลักการพื้นฐานท่ีเกี่ยวของกับการจัดการอุตสาหกรรม ไดแก  

2.1 การวิเคราะหสาเหตุดวยแผนภาพกางปลา (Fishbone Diagram) 

2.2 การบริหารดวยวงจร PDCA  

2.3 การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen)  

2.4 การปรับปรุงงาน ECRS 

2.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 

2.1 การวิเคราะหสาเหตุดวยแผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram) 

แผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram) หรือแผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect 

Diagram) เปนแผนผังท่ีแสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุท้ังหมด 

ท่ีเปนไปไดท่ีอาจกอใหเกิดปญหาน้ัน (Possible Cause) อาจคุนเคยกับแผนผังสาเหตุและผล  

ในช่ือของ "ผังกางปลา (Fish Bone Diagram)" เน่ืองจากหนาตาแผนภูมิมีลักษณะคลายปลา 

ท่ีเหลือแตกาง หรือหลายๆ คนอาจรูจักในช่ือของแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรับ

การพัฒนาคร้ังแรกเม่ือป ค.ศ.1943 โดยศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา แหงมหาวิทยาลัยโตเกียว 

2.1.1 เหตุผลในการใชแผนภูมิกางปลา 

1. เม่ือตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 

2. เม่ือตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจ เพราะพนักงานจะรูปญหาเฉพาะ 

ในพื้นท่ีเทาน้ัน เม่ือมีการทําผังกางปลาทําใหสามารถรูกระบวนการของแผนกอื่นได 

3. เม่ือตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมอง ซ่ึงจะชวยใหทุกๆ คนใหความ 

สนใจในปญหาของกลุมซ่ึงแสดงไวท่ีหัวปลา 
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2.1.2 วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผลหรือแผนภูมิกางปลา 

 สิ่งสําคัญในการสรางแผนผัง คือ ตองทําเปนกลุม โดยใชข้ันตอน 6 ข้ันตอน 

  1. กําหนดประโยคปญหาท่ีหัวปลา  

  2. กําหนดกลุมปจจัยท่ีจะทาใหเกิดปญหาน้ันๆ  

3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย  

4. หาสาเหตุหลักของปญหา  

5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ  

6. ใชแนวทางการปรับปรุงท่ีจําเปน 

2.1.3 การกําหนดปจจัยบนแผนภูมิกางปลา 

สามารถกําหนดกลุมปจจัยใดก็ได แตตองม่ันใจวาปจจัยท่ีกําหนดน้ัน สามารถท่ีจะชวย

แยกแยะและกําหนดสาเหตุตางๆ ไดอยางเปนระบบ และเปนเหตุเปนผล มักจะใชหลัก 4M 1E

เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อนําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆ ซ่ึง 4M 1E มาจาก 

       M Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 

       M Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 

       M Material วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอื่นๆ ท่ีใชในกระบวนการ 

       M Method กระบวนการทํางาน 

       E Environment อากาศ สถานท่ี ความสวาง และบรรยากาศการทํางาน 

แตไมไดหมายความวา การกําหนดกางปลาตองใช 4M 1E เสมอไป เพราะหากไมไดอยู

ในกระบวนการผลิต ปจจัยนําเขา (input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไป เชน ปจจัยการนําเขา

เปน 4P ไดแก Place, Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S Surrounding, Supplier, 

System และ Skill เปนตน นอกจากน้ัน หากกลุมท่ีใชกางปลามีประสบการณในปญหาท่ี 

เกิดข้ึนอยูแลว ก็สามารถท่ีกําหนดกลุมปจจัยใหมใหเหมาะสมกับปญหาได  
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ภาพที่ 2.1 โครงสรางของแผนผังสาเหตุและผล  

ท่ีมา : ปาลิดา สุริยพงศไพศาล (2550 : 305) 

2.1.4 การกําหนดหัวขอปญหาท่ีหัวปลา 

การกําหนดหัวขอปญหา ควรกําหนดใหชัดเจนและมีความเปนไปได ซ่ึงหากกําหนด 

ไมชัดเจนตั้งแตแรกแลว จะทําใหใชเวลามากในการคนหา สาเหตุ และใชเวลานานในการทําผัง 

การกําหนดปญหาท่ีหัวปลา เชน อัตราของเสีย อัตราช่ัวโมงการทํางานของคนท่ีไมมี

ประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราตนทุนตอสินคาหน่ึงช้ิน เปนตน ซ่ึงจะเห็นไดวา 

ควรกําหนดหัวขอปญหาในเชิงลบ เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดกางปลาท่ีละเอียด

สวยงาม คือ การถาม ทําไม ทําไม ทําไม ในการเขียนแตละกางยอยๆ 

2.1.5 สวนประกอบของแผนภูมิผังกางปลา ประกอบดวยสวนตางๆ ดังตอไปน้ี 

สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ีหัวปลา 

สวนสาเหต ุ(Causes) จะสามารถแยกยอยออกไดอีกเปน 

- ปจจัย (Factors) ท่ีสงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา) 

- สาเหตุหลัก 

- สาเหตุยอย 

สาเหตุของปญหา จะเขียนไวในกางปลาแตละกาง กางยอยเปนสาเหตุของกางรองและ

กางรองเปนสาเหตุของกางหลัก เปนตน 
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2.1.6 หลักการเบ้ืองตนของแผนภูมิกางปลา 

หลักการเบ้ืองตนของแผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram) คือ การใสช่ือของปญหา 

ท่ีตองการวิเคราะห ลงทางดานขวาสุดหรือซายสุดของแผนภูมิ โดยมีเสนหลักตามแนวยาวของ

กระดูกสันหลัง จากน้ันใสช่ือของปญหายอย ซ่ึงเปนสาเหตุของปญหาหลัก 3-6 หัวขอ โดยลาก

เปนเสนกางปลา (Sub-Bone) ทํามุมเฉียงจากเสนหลัก เสนกางปลาแตละเสนใหใสช่ือของสิ่ง 

ท่ีทําใหเกิดปญหาน้ันข้ึนมา ระดับของปญหาสามารถแบงยอยลงไปไดอีก ถาปญหาน้ันยังมี

สาเหตุท่ีเปนองคประกอบยอยลงไปอีก โดยท่ัวไปมักจะมีการแบงระดับของสาเหตุยอยลงไป 

มากท่ีสุด 4-5 ระดับ เม่ือขอมูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณแลว จะทําใหมองเห็นภาพขององคประกอบ

ท้ังหมดท่ีจะเปนสาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึน  

2.1.7 ขอดีของแผนภูมิกางปลา 

2.1.7.1 ไมตองเสียเวลาแยกความคิดตางๆ ท่ีกระจัดกระจายของแตละสมาชิก  

แผนภูมิกางปลาจะชวยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 

2.1.7.2 ทําใหทราบสาเหตุหลักๆ และสาเหตุยอยๆ ของปญหา ทําใหทราบ 

สาเหตุท่ีแทจริงของปญหาซ่ึงทําใหเราสามารถแกปญหาไดถูกวิธี 

2.1.8 ขอเสียของแผนภูมิกางปลา 

2.1.8.1 ความคิดไมอิสระ เน่ืองจากแผนภูมิมีตัวกําหนด ซ่ึงความคิดของ

สมาชิกในทีมจะมารวมอยูท่ีแผนภูมิกางปลา 

2.1.8.2 อาศัยผูท่ีมีความสามารถสูงจึงสามารถใชแผนภูมิในการระดมความคิด

โดยผูศึกษาไดนําทฤษฎี “แผนภูมิกางปลาหรือแผนภาพสาเหตุและผล” มาเปน

เคร่ืองมือชวยในการคนหาสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา ในเร่ืองท่ีผูศึกษาไดทําการศึกษา

เร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอนเพื่อลดเวลาในการออกใบกํากับภาษี 

เพื่อใหทราบถึงสาเหตุของปญหาท่ีแทจริงวามีอะไรบาง 
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2.2 ทฤษฎีวงจรการบริหารงานคุณภาพ (PDCA) 

2.2.1 ประวัติความเปนมาและความหมายของ PDCA 

เปนวงจรท่ีพัฒนาจากวงจรท่ีคิดคนโดยวอลทเตอร  ซิวฮารท(Walter Shewhart)  

ผู บุกเบิกการใชสถิติสําหรับวงการอุตสาหกรรมและตอมาวงจรน้ี เ ร่ิมรู จักกันมากข้ึน 

เม่ือ เอดวารด เดมม่ิง (W.Edwards Deming) ปรมาจารย ดานการบริหารคุณภาพเผยแพรให

เปนเคร่ืองมือสําหรับการปรับปรุงกระบวนการทํางานของพนักงานภายในโรงงานใหดีย่ิงข้ึน  

และชวยคนหาปญหาอุปสรรคในแตละข้ันตอนการ จนวงจรเปนท่ีรูจักกันในช่ือวา “วงจรเด็มม่ิง” 

ตอมาพบวา แนวคิดในการใชวงจร PDCA น้ันสามารถนํามาใชไดกับทุกกิจกรรม จึงทําใหเปน 

ท่ีรูจักกันอยางแพรหลายมากข้ึน PDCA ยอมาจากศัพทภาษาอังกฤษ 4  คําภาษาอังกฤษ คือ 

 

   P (Plan)  Priority & Purpose & Plan = การวางแผน 

   D (Do)  DO = Directing & Organizing = การปฏิบัติตามแผน 

  C (Check)  Check & Control & Continue = ตรวจสอบ/นําผลประเมินมาวิเคราะห 

  A (Act)  Adjust plan & Action to improvement = การปรับปรุงแกไข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพท่ี 2.2 แสดงวงจรการบริหารงานเพื่อการปรับปรุงอยางตอเน่ืองดวย PDCA 
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2.3.2 ข้ันตอนการวางแผน (P = Plan)  

ข้ันตอนการวางแผน คือ การกําหนดกรอบหัวขอท่ีตองการปรับปรุง ซ่ึงรวมถึง 

การพัฒนาสิ่งใหมๆ การแกปญหาท่ีเกิดข้ึนจากการปฏิบัติงาน พรอมกับพิจารณาวามี 

ความจําเปนตองใชขอมูลใดบาง เพื่อการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงน้ัน โดยระบุวิธีการเก็บขอมูล 

นอกจากน้ีตองวิเคราะหขอมูลท่ีรวบรวม แลวกําหนดทางเลือกในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง 

การวางแผนชวยใหสามารถคาดการณสิ่งท่ีเกิดข้ึนในอนาคต และชวยลดความสูญเสียท่ีอา

เกิดข้ึนได ท้ังในดานแรงงาน, วัตถุดิบ, ช่ัวโมงการทํางาน, เวลา เปนตน  

สรุปคือ การวางแผนชวยใหรับรูสภาพปจจุบัน พรอมกับกําหนดสภาพท่ีตองการให

เกิดข้ึนในอนาคต ดวยการผสานประสบการณ ความรู และทักษะอยางลงตัว โดยท่ัวไป 

การวางแผนมีอยูดวยกัน 2 ประเภทหลักๆ ดังน้ี 

ประเภทท่ี 1 การวางแผนเพื่ออนาคต เปนการวางแผนสําหรับสิ่งท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต

หรือกําลังจะเกิดข้ึน บางอยางไมสามารถควบคุมได แตเปนการเตรียมความพรอมสําหรับสิ่งน้ัน 

ประเภทท่ี 2 การวางแผนเพื่อการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง เปนการวางแผนเพื่อ

เปลี่ยนแปลงสภาพท่ีเกิดข้ึนในปจจุบัน เพื่อสภาพท่ีดีข้ึน ซ่ึงสามารถควบคุมผลท่ีเกิดได 

2.2.3 ข้ันตอนการการลงมือทํา (D = Do) 

ข้ันตอนการปฏิบัติ คือ การลงมือปรับปรุงเปลี่ยนแปลง ตามทางเลือกท่ีกําหนดไว 

ในข้ันตอนการวางแผน ในข้ันตอนน้ีตองตรวจสอบระหวางการปฏิบัติดวยวา การดําเนินไดเปน

ในทิศทางท่ีตั้งไวหรือไม พรอมกับสื่อสารใหผูท่ีเกี่ยวของรับทราบ หากเปนการปรับปรุงใน

หนวยงานผูบริหาร ยอมตองการทราบความคืบหนาอยางแนนอน เพื่อจะไดม่ันใจวาโครงการ

ปรับปรุงเกิดความผิดพลาดนอยท่ีสุด 

2.2.4 ข้ันตอนการตรวจสอบ (C = Check) 

ข้ันตอนการตรวจสอบ คือ การประเมินผลท่ีได รับจากการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง  

มาตรวจสอบขอมูลเพื่อควบคุมการทํางาน แตข้ันตอนน้ีมักถูกมองขามเสมอ การตรวจสอบ 

ทําใหทราบถึงการปฏิบัติในข้ันท่ีสองวา สามารถบรรลุเปาหมายหรือวัตถุประสงคท่ีกําหนดได

หรือไม สิ่งสําคัญคือ ตองรูวาจะตรวจสอบอะไรไดบางและบอยคร้ังแคไหน ขอมูลท่ีไดจาก 

การตรวจสอบจะเปนประโยชนสําหรับข้ันตอนถัดไป 
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2.2.5 ข้ันตอนการดําเนินงานใหเหมาะสม (A = Act) 

ข้ันตอนการปรับปรุงแกไข คือ ข้ันตอนการดําเนินงานใหเหมาะสม พิจารณาผลท่ีได 

ซ่ึงมีอยู  2 กรณีคือ ผลท่ีเกิดข้ึนเปนไปตามแผนท่ีวางไวหรือไม เปนตามแผนท่ีวางไว  

หากเปนไปตามแผน ใหนําแนวทางหรือกระบวนการปฏิบัติน้ัน มาจัดทําเปนมาตรฐาน พรอมท้ัง

หาวิธีการท่ีปรับปรุงใหดีย่ิงข้ึนไปอีก หมายถึง สามารถบรรลุเปาหมายไดเร็วกวาเดิม หรือเสีย

คาใชจายนอยกวาเดิม หรือทําใหคุณภาพดีย่ิงข้ึน แตหากไมเปนตามแผนหรือวัตถุประสงค 

ควรนําขอมูลท่ีรวบรวมไวมาวิเคราะห และพิจารณาวาควรดําเนินการอยางไรตอไป 

2.2.6 ประโยชนของวงจรการบริหารงานคุณภาพ PDCA 

2.2.6.1 การวางแผนงานกอนการปฏิบัติงาน จะทําใหเกิดความพรอมเม่ือได

ปฏิบัติงานจริง 

    2.2.6.2 ทําใหทราบข้ันตอน วิธีการ และสามารถเตรียมงานลวงหนาหรือทราบ 

อุปสรรค  ลวงหนา ทําใหงานเกิดความราบร่ืน เรียบรอยนําไปสูเปาหมายท่ีกําหนดไว 

    2.2.6.3 การตรวจสอบใหไดผลท่ีเท่ียงตรงเช่ือถือได ประกอบดวย 

- ตรวจสอบจากเปาหมายท่ีกําหนด 

- มีเคร่ืองมือท่ีเช่ือถือได 

- มีเกณฑการตรวจสอบท่ีชัดเจน 

- มีกําหนดเวลาการตรวจสอบท่ีแนนอน 

- บุคลากรท่ีทําการตรวจสอบตองไดรับการยอมรับจากทุกหนวยงาน 

    2.2.6.4 การปรับปรุงแกไขขอบกพรองท่ีเกิดข้ึน ไมวาจะเปนข้ันตอนใด เม่ือมี 

การปรับปรุงแกไขคุณภาพก็จะเกิดข้ึน 

โดยผูศึกษาไดนําทฤษฎี “การบริหารดวยวงจร PDCA” เปนเคร่ืองมือชวยในมองภาพ

สถานการณในเร่ืองท่ีผูศึกษาไดทําการศึกษาเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอน

เพื่อลดเวลาในการออกใบกํากับภาษี และใชในการวางแผนการปรับปรุงข้ันตอนการทํางาน  

การนําไปแกไข และรวมถึงการตรวจสอบผลการปรับปรุงวาควรเปนไปแนวทางใด 
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2.3 แนวคิดการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) 

2.3.1 ความหมายของการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen)  

การปรับปรุงอยางตอเน่ือง “ไคเซ็น” เปนศัพทภาษาญี่ปุน มาจากคําวา “ไค (Kai)” 

หมายถึง การเปลี่ยนแปลง และ “เซ็น (Zen)” หมายถึง ดี เม่ือนํา 2 คํา มารวมกัน หมายถึง  

การเปลี่ยนแปลงใหดีข้ึน วัฒนา พัฒนพงศ (2543) กลาววา “ไคเซ็น” ไมใชแคเพียงหลักการ

บริหารจัดการในธุรกิจเทาน้ัน แตยังเปนปรัชญาในการดําเนินชีวิตของชาวญี่ปุน จนยึดถือเปน

ธรรมเนียมปฏิบัติอยางจริงจังอีกดวย ท้ังอัมพิกา ไกรฤทธิ์ (2534) และสมบัติ นพรัก (2549) 

กลาวถึงไคเซ็นอยางสอดคลองกันวาคือ การปรับปรุงอยางตอเน่ือง และเปนหนาท่ีของทุกคน 

ท่ีเกี่ยวของในองคกรท่ีมีสวนรวมในการปรับปรุงทีละเล็กละนอยอยางตอเน่ือง  

ไคเซ็นหรือการปรับปรุงอยางตอเน่ือง เปนกุญแจสําคัญสูความสําเร็จ เพราะใชเปน

หลักการในการบริหารธุรกิจไดตรงเปาหมาย และตามความสําคัญทําใหปรับตัวตามชวง 

การเปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลา สืบหาสาเหตุท่ีมาจากอิทธิพลหลักไดทําใหมีขอไดเปรียบใน 

การแขงขันระยะยาว (พรรณทิพา ถาวรเลิศรัตน, 2551:28) 

2.3.2 แนวทางและข้ันตอนการปรับปรุงแบบไคเซ็น   

โทซาวะ บุนจิ กลาววา สวนใหญทุกคนทําไคเซ็นกันอยูแลวโดยไมรูตัว เพราะจุดหมาย

คือ ตองการปรับปรุงใหงายข้ึน เร็วข้ึน และมีประสิทธิภาพมากข้ึน ซ่ึงมี 3 ข้ันตอนหลัก คือ  

2.3.2.1 ลองมองหาหรือมองในมุมมองใหมๆ แลวจับจุดใหไดวามีอะไรท่ี 

ตองปรับปรุง เปลี่ยนแปลง เปนการคนหาปญหา วิเคราะหสาเหตุแหงปญหา  

    2.3.2.2 ลองคิดใหม หาวิธีใหมๆ รูปแบบใหมๆ แนวทางใหมๆ ลองหยุด 

ลองลด ลองเปลี่ยน และนํามาเปรียบเทียบกับแบบเดิม เพื่อนํามาปรับเปลี่ยนแกไขใหดีข้ึน  

เปนการกําหนดวิธีการแกไขปญหา วาใครตองทําอะไร อยางไร เม่ือไร อยางไร  

  2.3.2.3 หลังจากไดแนวทางใหม ลองตัดสินใจและลงมือทํา จะไดเห็นผล  

และตรวจสอบผลกระทบตางๆ เพื่อกําหนดเปนแนวทางการทํางาน เพียงรู จักแยกแยะ  

จับประเด็นใหญท่ีเปนจุดวิกฤติสําคัญ หรือเรียกอีกอยางวาจุดเปนจุดตาย แลวทําใหเรียบงายข้ึน 

นํามาจัดเรียงระเบียบใหม อยายึดติดกับความคิดเดิม เพราะการปรับปรุงคือการปรับเปลี่ยน

องคประกอบหรือเงื่อนไขเล็กๆ นอยๆ การลงมือทําเลยจึงเปนเร่ืองจําเปนสําหรับไคเซ็น  
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2.3.3 การคนหาปญหาสามารถนําระบบคําถาม 5W 1H 

การคนหาปญหาสามารถนําระบบคําถาม 5W 1H มาวิเคราะหหาเหตุผลใน 

การปฏิบัติงานแบบเดิม และนําไปสูการปรับเปลี่ยนใหดีข้ึน   

- What ตั้งคําถามเพื่อใหทราบจุดประสงคในการทํางาน วาทําอะไร และเหตุใด 

- When ตั้งคําถามเพื่อใหทราบเวลาท่ีเหมาะสม วาทําเม่ือไหร และเหตุใด  

- Where ตั้งคําถามเพื่อใหทราบวาสถานท่ีทํางานเหมาะสมหรือไม และเหตุใด  

- Who ตั้งคําถามเพื่อใหทราบวาใครเหมาะสมในการทํา และเหตุใด  

- Why ตั้งคําถามเพื่อถามอีกคร้ังของคําถามขางตน เพื่อหาเหตุท่ีตองทํา 

- How ตั้งคําถามเพื่อใหทราบวาวิธีการท่ีเหมาะสม และเหตุใดตองทําอยางน้ี  

โดยผูศึกษาไดนําทฤษฎี “แนวคิดการปรับปรุงอยางตอเน่ือง” มาเปนแนวทางใน 

การปรับปรุงและพัฒนา ในเร่ืองท่ีผูศึกษาไดทําการศึกษาเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพและการ

พัฒนาข้ันตอนเพื่อลดเวลาในการออกใบกํากับภาษี เพื่อใหเปนตามเปาหมายท่ีตั้งไว  

 

2.4 หลักทั่วไปในการปรับปรุงงาน (ECRS) 

หลังจากใชระบบคําถาม 5W1H มาวิเคราะหหาเหตุผลแลว อาจพิจารณานําหลักการ 

ECRS มาใชเพื่อหากระบวนการปรับปรุงระบบงาน ดังแสดงในภาพท่ี 2.3 มีรายละเอียดดังน้ี  

1. การจัดข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปนออกไป (Eliminate) 

2. การรวมข้ันตอนการทํางานหลายสวนเขาดวยกัน (Combine) 

3. การจัดข้ันตอนการทํางานใหม (Rearrange) 

4. การปรับปรุงข้ันตอนการทํางานใหงายข้ึน (Simplify) 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.3 แสดงระบบคําถาม 5W 1H เพื่อคนหา ECRS 
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2.4.1 การกําจัดข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปนออกไป (Eliminate) 

งานหรือการปฏิบัติงานท่ีไมจําเปน หมายถึง การสูญเปลาของแรงงาน เวลา วัสดุสิ่งของ

หรือเงินทุน คาใชจายท่ีนํามาลงทุนหรือดําเนินกิจการหรือจัดงานน้ันข้ึน การพิจารณาข้ันตอน

การทํางานเพื่อการกําจัดออกน้ัน เร่ิมโดยการพิจารณาวา “กําจัดข้ันตอนการทํางานไดหรือไม” 

พิจารณาจาก 

1. งานข้ันตอนน้ีอาจจะไมมีความสําคัญอีกตอไป 

2. งานข้ันตอนน้ีอาจจะมีข้ึนเพื่อความสะดวกของพนักงานเทาน้ัน 

3. งานข้ันตอนน้ีอาจจะตัดออกได ถามีการจัดลําดับข้ันตอนการทํางานใหม 

4. งานข้ันตอนน้ีอาจจะตัดออกได ถามีการใชเคร่ืองมือท่ีดีกวาเดิม 

2.4.2 การรวมข้ันตอนการทํางานหลายสวนเขาดวยกัน (Combine) 

กระบวนการผลิต ถาแบงข้ันตอนการผลิตหรือการปฏิบัติงานมากเกินไป ทําใหใช

อุปกรณ เคร่ืองมือ การเคลื่อนยายวัสดุมากเกินความจําเปน กอใหเกิดปญหาอื่นตามมา เชน 

การไมสมดุลในหลายข้ันตอนของกระบวนการผลิต, การทํางานเกิดความลาชา, เสียเวลาจึง

จําเปนตองหาทางรวมข้ันตอน หรือสวนของงานท่ีจําเปนน้ันมารวมกันใหมในการรวมข้ันตอน

หรือสวนของงานเขาดวยกันน้ัน โดยพิจารณาวา “จะรวมข้ันตอนเขาดวยกันไดหรือไม”  

โดยพิจารณา 

1. การออกแบบสถานท่ีทํางานและเคร่ืองมือใหม 

2. การเปลี่ยนลําดับข้ันตอนการทํางาน 

3. การเปลี่ยนชนิดของวัตถุดิบและรายละเอียดของช้ินสวน 

4. การเพิ่มทักษะใหแกพนักงานผลิต 

2.4.3 การจัดข้ันตอนการทํางานใหม (Rearrange) 

การผลิตสินคาใหมมักเร่ิมตนผลิตจํานวนนอยกอน เพราะเปนข้ันทดลอง แตเม่ือขยาย

กําลังการผลิต ปริมาณการผลิตจะเพิ่มข้ึนทีละนอย หากลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงานยังคง

เหมือนเดิม มักเปนสาเหตุใหเกิดปญหาในเร่ืองการเคลื่อนยายวัสดุ และ การไหลของงาน 

ไมสะดวก เพราะจํานวนผลิตเพิ่มข้ึนกวาเดิม จําเปนตองจัดลําดับข้ันตอนการทํางานใหม 

โดยพิจารณาวา “จะจัดข้ันตอนการทํางานใหมไดหรือไม” โดยพิจารณา 

1. การลดข้ันตอนการทํางานบางสวนใหสั้นลงหรืองายข้ึน 

2. การลดข้ันตอนการขนยายวัสดุและการเดินทาง 
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3. การประหยัดพื้นท่ีในการทํางานและประหยัดเวลา 

4. การใชเคร่ืองมืออยางมีประสิทธิภาพย่ิงข้ึน 

2.4.4 การปรับปรุงข้ันตอนการทํางานใหงายข้ึน (Simplify) 

การปรับปรุงข้ันตอนการปฏิบัติงานใหงายข้ึน และมีประสิทธิภาพสูงกวาเดิม เชน  

งานท่ีมีข้ันตอนการปฏิบัติท่ียุงยากซับซอน เขาใจยากก็ตองหาทางทําใหงายข้ึน หาทางใช

เคร่ืองมือ และสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ “ปรับปรุงข้ันตอนการทํางานไดหรือไม”  

1. การวางผังสถานท่ีทํางานใหม 

2. การออกแบบเคร่ืองมืออุปกรณใหทีดีข้ึน 

3. การฝกพนักงาน การควบคุมงาน และการใหบริการอยางดี 

4. การแบงข้ันงานใหยอยลงถาจําเปน 

จากหลักการของการปรับปรุงงาน เห็นวา “การกําจัด” ควรจะมากอน ท้ังน้ีก็เพื่อไมให

เกิดปญหาวางานบางข้ันตอนไดเสียเวลาจัดรวมจัดลําดับหรือปรับปรุงไปแลว จึงพบวา 

ไมจําเปนตองทําสวน “การรวม” ควรจะทําถัดมา เพื่อไมใหเกิดกรณีท่ีมีการจัดลําดับข้ันตอน 

การทํางานกอนจนโอกาสท่ีจะรวมข้ันตอนการทํางานหมดไป การ “จัดลําดับ” ควรจะทําภายหลัง

จากท่ีไดมีการกําจัดและยุบงานเขารวมกันแลวสวน “การปรับปรุงงาน” เปนเร่ืองท่ีไม

กระทบกระเทือนการทํางานเน่ืองจากเกี่ยวของเฉพาะงานแตละช้ิน จึงควรทําหลังสุดเม่ือแนใจวา

งานทุกงานจําเปน และมีลําดับข้ันตอนท่ีถูกตองแลว 

2.4.5 ประโยชนของการปรับปรุงงาน 

ประโยชนของการปรับปรุงงาน สามารถมองในแงตางๆ การปรับปรุงงานเปนผลดีตอ

สมาชิกของบริษัทหรือองคกร คือ 

1. เพิ่มความม่ันคงในการทํางานมากข้ึน 

2. ทําใหคาจางแรงงานของตนเองเพิ่มสูงข้ึนเร่ือยๆ 

3. ลดความเหน็ดเหน่ือยจากการใชแรงงานใหนอยลง 

4. ทําใหมาตรฐานการครองชีพสูงข้ึน 

5. ทําใหสถานท่ีทํางานสะดวกสบายข้ึน 

6. เปดโอกาสใหสมาชิกพัฒนาความสามารถของตนเองมากข้ึน 

7. ทําใหสมาชิกเกิดความเพลิดเพลินและเราใจชวนใหอยากทํางาน 
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โดยผูศึกษาไดนําทฤษฎี “การปรับปรุงงาน ECRS” เปนเคร่ืองมือชวยในการคนหา

ข้ันตอนการทํางานท่ีซํ้าเดิม ในเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอนเพื่อลดเวลาใน

การออกใบกํากับภาษี เพื่อจะสามารถรวมข้ันตอนซํ้าเดิม หรือปรับปรุงข้ันตอนใหงาย  

และสามารถกอใหเกิดประโยชนมากกวาเดิม 

 

2.5 งานวิจัยที่เก่ียวของ 

ผูวิจัยไดศึกษาคนควารวบรวมแนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยตางๆ พบวางานวิจัย 

ท่ีเกี่ยวของกับโดยมีกรอบแนวความคิดในเร่ืองของ การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอน

เพื่อลดเวลาในกระบวนการการออกใบกํากับภาษี ดังปรากฏในรายละเอียดตอไปน้ี 

ศิริพรรณ  บุญยวง (2552) ไดทําการวิจัยเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพในการขนสงสินคา 

กรณีศึกษาหางคาปลีกในสวนของบริการหลังการขาย โดยใชโปรแกรมโซลเวอร (Solver)  

ของไมโครซอฟ เอ็กเซล (Microsoft Excel) การแกปญหาการจัดเสนทางสําหรับยานพาหนะ

(Vehicle Routing Problem: VRP)  เพื่อลดตนทุนในการขนสงสินคา ซ่ึงผลการศึกษาสามารถ 

ลดระยะทางท่ีได 19% ของระยะทางในการวิ่งงานจริง สงผลใหปริมาณการใชแกสท่ีเปนตนทุน

การขนสงดานเช้ือเพลิงลดตามดวย 

พอเจตน จิตพิพัฒนพงศ (2551) ไดทําการวิจัยเร่ืองการใชโปรแกรมเอ็กเซล โซลเวอร

เพื่อปรับปรุงการจัดรถขนสงสินคา เพื่อปรับปรุงการจัดเสนทางเดินรถขนสงสินคาจากคลังสินคา

ของกรณีศึ กษาตั วอย างไป ยังร านค าสาขาต างๆ  ในเขตก รุง เทพฯและป ริมณฑล  

เพื่อให มีคาใชจายในการขนสงท่ีต่ํ ากวาวิธีการจัดเสนทางในปจจุบัน โดยท่ีคาใชจาย 

ในการขนสงสินค าเทากับผลคูณของอัตราคาบริการเหมาเ ท่ียว (บาทตอคันตอวัน) 

 กับจํานวนรถขนสงสินคาท่ีใช โดยการสรางแบบจําลองในรูปแบบของสเปรดชีท (Spreadsheet 

Model) ในโปรแกรมไมโครซอฟทเอ็กเซล (Microsoft Excel) และใชโซลเวอร (Solver) ซ่ึง

เปนฟงัก ช่ันเสริมในโปรแกรมไมโครซอฟทเอ็กเซล มาทําการประมวลผลหาผลลัพธ 

และทําการเปรียบเทียบผลกับรูปแบบการจัดเสนทางเดินรถขนสงสินคา พบวาสามารถลด

จํานวนการเรียกใชรถลงไดเปนจํานวน 13 คันตอเดือน ซ่ึงทําใหคาใชจายในการขนสงสินคา

ลดลงเปนจํานวน 14,560 บาทตอเดือน หรือคิดเปนรอยละ 14.94 
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นายปกรณ ดวงใจ (2549) ไดทําการวิจัยเร่ืองการลดเวลาการผลิตถาดใสอาหาร

กรณีศึกษาดริสเซน แอรคราฟท อินทีเรีย ซิสเต็มส (ไทยแลนด) จํากัด โดยการศึกษา 

การเคลื่อนไหวและเวลา โดยปรับข้ันตอนการใสตัวจับยึดแมพิมพมาเปนการบรรจุอุปกรณและ 

เคร่ืองมือของตัวจับยึดแมพิมพไวในกลอง ซ่ึงแยกแตละชุดแมพิมพไวจะทําใหเวลาในการคนหา

อุ ปก รณ แ ล ะ เ ค ร่ื อ ง มื อ ขอ งตั ว จั บ ยึ ดแ ม พิ มพ ล ด ล ง เ ว ล า ในกา รป รับ ตั้ ง แม พิ มพ 

มีความรวดเร็วข้ึนจากเดิมใชเวลานาน 40 นาทีโดยลดลงเหลือ 30 นาที หรือคิดเปน 25%  

จากท้ังสามงานวิจัยน้ี ผูศึกษาสนใจวิธีการปรับเปลี่ยนอุปกรณชวยในทํางาน เพื่อใหเกิด

การทํางานท่ีสะดวกมากข้ึน และเพื่อลดข้ันตอนท่ีไมจําเปน ซ่ึงสามารถลดความลาชาของ 

การทํางานลงได 
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บทที่  3 

วิธีการดําเนินงาน 

โครงงานสหกิจศึกษาเร่ือง “การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอนเพื่อลดเวลาใน

การออกใบกํากับภาษี กรณีศึกษา : แผนกเหล็กแผนสําหรับยานยนต ของ บริษัท โตโยตา ทูโช 

(ไทยแลนด) จํากัด” น้ีมีข้ันตอนในการศึกษา ซ่ึงอธิบายในหัวขอตอไปน้ี 

3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

3.2 การเก็บรวบรวมขอมูล 

3.3 ข้ันตอนในการศึกษา 

3.4 การวิเคราะหขอมูล 

3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

ประชากรในการศึกษาคร้ังน้ี คือ ฝาย Admin แผนก Steel Sheet ของบริษัท โตโยตา 

ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด จํานวนท้ังหมด 7 คน ซ่ึงมีท้ังประสบการณ ความรู ความเขาใจใน

กระบวนการการดําเนินงานดานเอกสารประกอบการคาและการข้ันตอนการออกเอกสาร 

กลุมตัวอยางในการศึกษาคร้ังน้ี  คือ บุคคลท่ีมีความเ ช่ียวชาญและชํานาญใน

กระบวนการการดําเนินงานและมีความเขาใจในกระบวนการออกเอกสารใบกํากับภาษี 

ของลูกคาบริษัท Hino เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา ท่ีเปนผูใหขอมูลหลัก 2 ทาน 

ไดแก คุณกรรณิกา วิบูลพัฒนาพฤกษ (หัวหนาฝายงาน Admin) และคุณมณีรัตน ชิงชนะกุล  

 

3.2 การเก็บรวบรวมขอมูล 

 3.2.1 เคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมขอมูล 

(1) การสัมภาษณ (Analytic Interview) การสัมภาษณกับหัวหนาฝายและ

พนักงานปฏิบัติงาน ตั้งคําถามใหตรงประเด็นท่ีตองการ เปนการเก็บรวบรวมขอมูล คือ

ขอเท็จจริงหรือรายละเอียด เชน การสัมภาษณเกี่ยวกับแนวทางการแกไขปญหาของลูกคา

เฉพาะราย เพื่อใหมีผลกระทบกับบริษัทฯ และพนักงานท่ีปฏิบัติงานนอยท่ีสุด เพื่อหาแนวทางท่ี

นาจะเปนไปได หรือนํามาเปนขอสนับสนุนในการวิเคราะหและสรุปผลการศึกษาได   

 



24 
 

NO เขาเมล พิมพ Runing Tax กรอกขอมูล Copy พิมพ ตรวจสอบ จัดชุด ใสซอง Total

1 O X

2 O X

3 O X

4 O X

5 O X

ตารางการจับเวลาการออก Tax Invoice (กอนปรับปรุง)

ผิดพลาด

NO เขาเมล พิมพ Runing Tax กรอกขอมูล Copy พิมพ ตรวจสอบ จัดชุด ใสซอง Total

1 O X

2 O X

3 O X

4 O X

5 O X

ตารางการจับเวลาการออก Tax Invoice (หลังปรับปรุง)

ผิดพลาด

(2) การสังเกต (Observation) ผูทําการศึกษาจะเขาไปสังเกตและศึกษา

กระบวนการทํางานของแผนก สั ง เกตการณ ทํางานในแตละ ข้ันตอนของกระบวน 

การทํางานท่ีพนักงานปฏิบัติ  สั ง เกตปญหาท่ี เกี่ ยวของกับการปฏิ บัติ งาน จาก น้ัน 

ผูศึกษาเปนฝายบันทึกสิ่งท่ีสังเกตไดและนําปญหาท่ีพบมาหาแนวทางแกไขและพัฒนา 

(3) ตารางบันทึกเวลาการทํางาน (Table of Time Process) การบันทึกเวลา 

ในการทํางานจากการปฏิบัติงานจริง ในเดือนมกราคม 2558 ถึงเดือนกุมภาพันธ 2558 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ตารางที่ 3.1 ตารางบันทึกเวลาการทํางาน กอนและหลังปรับปรุง 

3.2.2 การตรวจสอบคุณภาพเคร่ืองมือ 

ศึกษาดําเนินการเก็บขอมูล ไดทําการตรวจสอบขอมูลควบคูกันไป เพื่อใหทราบวา

ขอมูลท่ีไดมาน้ันเปนความจริงมากท่ีสุดกอนท่ีจะนํามาเสนอ และตรวจสอบเพื่อดูวาขอมูลท่ีไดมา

สามารถครอบคลุมตามวัตถุประสงคของการศึกษาหรือไม 

(1) การสัมภาษณ (Analytic Interview) รับขอมูลโดยตรงจากผูใหขอมูลหลัก 

ท่ีเปนผูปฏิบัติงานจริง และจากการศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ จนสามารถสรุปเปน

แนวทางและไดนําเสนอใหอาจารยท่ีปรึกษาแสดงขอคิดเห็น จากน้ันจะนํามาปรับปรุงแกไข  

(2) ตารางบันทึกขอมูลเวลาการปฏิบัติงาน (Time study observation sheet)  

ทําการตรวจสอบขอมูลดานเวลาท่ีไดจากตารางบันทึกขอมูลเวลาการปฏิบัติงาน 
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3.2.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 

(1)  ผูศึกษาเก็บขอมูลโดยบันทึกเวลาในการออกใบกํากับภาษีท้ังหมด 20 วัน  

ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนกุมภาพันธ  โดยใชตารางบันทึกขอมูลเวลาการปฏิบัติงาน รวมถึง

จดบันทึกการสัมภาษณจากพนักงาน และนําขอมูลมาวิเคราะหเพื่อกําจัดข้ันตอนซํ้าเดิม  

(2) ผูศึกษาเก็บขอมูลจากการเขามีสวนรวมในการปฏิบัติงานจริง ในการออก

เอกสารประกอบการคา ซ่ึงไดมีการวิเคราะหปญหาท่ีทําใหข้ันตอนการการออกใบกํากับภาษี  

3.3 ขั้นตอนในการศึกษา 

โครงงานสหกิจศึกษาเร่ือง “การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอนเพื่อลดเวลาใน

การออกใบกํากับภาษี” ท้ังน้ีมีข้ันตอนในการศึกษา ซ่ึงอธิบายดังแสดงในรูปท่ี 3.1  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

ภาพที่ 3.1 ข้ันตอนในการศึกษาการปรับปรุง 

 

ศึกษาขอมูลท่ีเกี่ยวของเพื่อสรางแนวคิดในการปรับปรุง 

ศึกษาข้ันตอนการออกใบกํากับภาษีในปจจุบัน 

ปฏิบัติตามแผนการดําเนินงาน 

ศึกษาความตองการของบริษัทลูกคา Hino 

 

วิเคราะหหาสาเหตุท่ี 

แทจริงของปญหา 

 

เก็บรวบรวมขอมูลเวลาใน

กระบวนการออกใบกํากับภาษี 

 

 

สรุปผลการดําเนินงาน 

การติดตามผล 
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1. ศึกษาขั้นตอนการออกใบกํากับภาษีในปจจุบัน 

ศึกษาข้ันตอนการออกใบกํากับภาษ ีเพื่อหาข้ันตอนท่ีสามารถนํามาปรับปรุงได เชน  

การทํางานซํ้าเดิม ข้ันตอนท่ีใชเวลานาน และหาสาเหตุของการผิดพลาดของขอมูล  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 3.2 ข้ันตอนการออกใบกํากับภาษี (Tax invoice) 

2. ศึกษาความตองการของบริษัทลูกคา Hino 

บริษัทฮีโน มีความตองการท่ีแตกตางจากบริษัทลูกคารายอื่นคือ ตองการใหบริษัทฯ 

ออกใบกํากับภาษี (Tax invoice) เพียง 1 ใบตอรอบการสั่งตัดเหล็กเทาน้ัน ซ่ึงปกติ 1 รอบ 

การสั่งตัดเหล็ก ประกอบดวย ใบสั่งซ้ือสินคา (P/O) 1 เลขท่ี ท่ีสามารถออกใบกํากับภาษี  

(Tax invoice) และใบสงสินคา (D/O) ไดหลายใบ ดังน้ันเจาหนาท่ีประจําสํานักงานใหญ  

จึงตองรับหนาท่ีในการออกใบกํากับภาษีเอง ดังภาพท่ี 1.7 ในบทท่ี 1 

3. วิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา 

เม่ือผูศึกษาเม่ือทราบถึงข้ันตอนใชเวลานานเกินไป จึงนํามาวิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริง

ของปญหา โดยใช Fishbone Diagram และ Why why analysis เพื่อวิเคราะหหาสาเหต ุ

4. เก็บรวบรวมขอมูลเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษี 

ผูศึกษาใชตารางบันทึกเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษีท้ังหมด 20 คร้ัง  

เพื่อใชเปนขอมูลในการวิเคราะหเพื่อเปรียบเทียบการพัฒนาข้ันตอนการทํางาน 

 

เขาอีเมล 
 

พิมพใบ P/O 
 

กําหนดเลขที่ใบ P/O 
 

กรอกขอมูล 
 

จัดชุดเอกสาร 
 

ใสซอง 
 

ถายเอกสาร 
 

พิมพ Tax invoice 
 

ตรวจสอบ 
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5. ดําเนินการจัดทําแผนการดําเนินการแกไข 

เม่ือผูศึกษาไดเก็บขอมูล จึงจัดทําแผนการแกไข เพื่อใหทราบถึงข้ันตอนการ

ดําเนินงานวาไปในทิศทางใดและชวงเวลาใด 
 

6. ปฏิบัติตามแผนการแกไข 

เม่ือผูศึกษาไดปฏิบัติตามแผนดําเนินงานแลว จึงมีการทดสอบการใชงานและ 

การนําสูตรในโปรแกรม Microsoft Excel มาใชในการทํางานจริง  

7. สรุปผลการดําเนินงาน 

สรุปผลกอนและหลังปรับปรุง วาสามารถทําไดตามเปาหมายท่ีไดตั้งไวหรือไม  

โดยตั้งเปาหมายไววา จะลดเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษี และลดปญหาการผิดพลาด

ของขอมูล 

 

3.4 การวิเคราะหขอมูล 

3.4.1 วิเคราะหความสําคัญของลูกคา โดยใชขอมูลยอดการจําหนายเหล็กแผนสําหรับ

รถยนต ป 2557 เปนตัววัดความสําคัญ ดังภาพท่ี 1.5 ในบทท่ี 1 

3.4.2 การวิเคราะหถึงสาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา ใชแผนภาพกางปลา (Fish Bone 

Diagram) ในการวิเคราะห โดยผานการระดมความคิดกับพนักงาน ดังภาพท่ี 3.3 

  

 

 

  

 

 

ภาพที่ 3.3 แผนภูมิกางปลาการใชเวลานานในการออกใบกํากับภาษี 

 

 



28 
 

บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน 

 

บทท่ี 4 เปนการแสดงผลการวิเคราะหขอมูล การดําเนินโครงงานสหกิจเ ร่ือง  

“การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอนเพื่อลดเวลาในการออกใบกํากับภาษี กรณีศึกษา : 

แผนกเหล็กแผนสําหรับยานยนต ของ บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด” หรือผลการ

ดําเนินงานจากการศึกษาข้ันตอนในการดําเนินงานท่ีกลาวไวในบทท่ี 3 โดยมีหัวขอดังน้ี 

4.1 ผลการศึกษาสภาพท่ัวไปและกระบวนการออกเอกสารประกอบการคา 

4.2 ผลการศึกษาความตองการของฮีโน (Hino) 

4.3 ผลการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา  

4.4 ผลการเก็บรวบรวมขอมูลเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษี 

4.5 ผลการดําเนินการจัดทําแผนการดําเนินการแกไข 

4.6 ผลการปฏิบัติตามแผนการดําเนินการ 

4.7 สรุปผลการดําเนินงาน 

 

4.1 ผลการศึกษาสภาพทั่วไปและกระบวนการออกเอกสารประกอบการคา 

 4.1.1 สภาพท่ัวไป 

จากการศึกษาสภาพท่ัวไปจากการสัมภาษณพนักงาน พบวา กระบวนการไหลของ

เอกสารประกอบการคา โดยหลักท่ัวไปลูกคาท่ีเปนผูผลิตช้ินสวน (Part Maker) สงใบสั่งซ้ือ

สินคา (PO) ใหทางบริษัทฯ และโรงตัดเหล็ก (Coil Center) ท่ีมีพนักงานของบริษัทฯ ประจํา

สาขาอยู โดยโรงตัดเหล็ก ทําหนาท่ีตัดเหล็กและออกใบสงสินคา (D/O) พนักงานประจําสาขา 

ทําหนาท่ีออกใบกํากับภาษี (Tax invoice) ใหกับลูกคารายยอย (End user) เอกสารจําเปนตอง

ไปพรอมกับการสงสินคาทุกๆ คร้ัง ดังภาพท่ี 4.1 
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ภาพที่ 4.1 แสดงผังการไหลของกระบวนการออกเอกสารประกอบการคา 

4.1.2 ข้ันตอนการออกเอกสารใบกํากับภาษี 

ข้ันตอนถัดไป ผูศึกษาทําการศึกษาข้ันตอนการออกเอกสารใบกํากับภาษีท่ีไดสังเกต

จากการทํางานของพนักงาน ซ่ึงข้ันตอนการออกเอกสาร แสดงตามภาพท่ี 3.2 ในบทท่ี 3 

4.2 ผลการศึกษาความตองการของลูกคาบริษัทฮีโน (Hino) 

บริษัทฮีโน  มีความตองการท่ีแตกตางจากบริษัทลูกคารายอื่นคือ ตองการใหมี 

ใบกํากับภาษี (Tax invoice) 1 ใบตอรอบการสั่งตัดเหล็ก โดยใบสั่งซ้ือสินคา 1 เลขท่ี สามารถ

ออกใบสงสินคา (D/O) หลายใบได ซ่ึงในรอบการสั่งตัดเหล็กจะมีใบสั่งซ้ือสินคา 1 ใบ  

มีใบกํากับภาษีและใบสงสินคาหลายใบ เน่ืองจากแตละรอบการสั่งตัดมีจํานวนสั่งมาก  

และดวยขอจํากัดของการออกเอกสารท่ีจํากัดเพียง 8 รายการ ตอ 1 ใบ ทําใหตองมีเอกสาร

ใบกํากับภาษีและใบสงสินคาหลายใบในแตละรอบของการสั่งตัดเหล็ก ดังภาพท่ี 4.2  
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ภาพที่ 4.2 การเปรียบเทียบการออกเอกสารประกอบการคา 

 

4.3 ผลการวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา 

เพื่อวิเคราะหถึงสภาพปญหาท่ีแทจริง ผูศึกษาจึงนําเคร่ืองมือมาใชเพื่อวิเคราะหถึง

สภาพปญหาท่ีเกิดวาเกิดมาจากเหตุใด โดยใช Fishbone Diagram และ Why Why Analysis 

แสดงตามภาพท่ี 3.3 ในบทท่ี 3 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 4.3 แผนผัง Why Why Analysis 

จากรูป 4.1 และ 4.2 ผูศึกษาใช Fishbone Diagram ในการวิเคราะหหาปจจัยท่ี

กอใหเกิดปญหารวมกับพนักงาน และใช Why Why Analysis ในการวิเคราะหถึงสาเหตุของ

ปญหาแบบเปนเหตุผลท่ีเช่ือมโยงสัมพันธกันของปญหาการใชเวลาในการออกใบกํากับภาษีนาน 

และใชเพื่อใชในการกําหนดมาตรการแกไขตอไป 

  

 

 

แบบท่ัวไป แบบฮีโน 

ตอ 1 รอบการสง ตอ 1 รอบการสง 
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4.4 ผลการเก็บรวบรวมขอมูลเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษี 

การเก็บรวบรวมขอมูลดานเวลาท่ีใชในการออกใบกํากับภาษี ซ่ึงสังเกตไดวาในข้ันตอน

กรอกขอมูล (ดวยการคียแบบ Manual) ใชเวลานานเกินไป ทําใหเสียเวลา และมีการผิดพลาด

ของขอมูลดวย โดยรวบรวมขอมูลไดท้ังหมด 20 คา ดังน้ี 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

ตารางที่ 4.1 ตารางบันทึกเวลาการทํางาน กอนการพัฒนา (วินาที) 

 

4.5 ผลการดําเนินการจัดทําแผนการดําเนินการแกไข 

เม่ือทําการเก็บขอมูลแลว จึงคิดแผนข้ันตอนการพัฒนาข้ันตอนการทํางาน กําหนด

มาตรการในการแกไข และกําหนดชวงเวลาในการดําเนินงาน โดยแผนการดําเนินงานเปนดังน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 4.2 แผนการดําเนินการแกไข 

 

 

No. เขาเมล พิมพ PO Runing Tax กรอกขอมูล Copy พิมพ Tax ตรวจสอบ จัดชุด ใสซอง Total ผิดพลาด

1 0.25 1.01 1.34 12.30 0.11 1.05 1.32 1.40 0.50 19.28 O

2 0.27 1.11 1.33 12.22 0.16 1.16 2.30 1.23 0.50 20.28 X

3 0.28 0.51 1.31 12.45 0.18 1.21 1.30 1.45 0.57 19.26 O

4 0.26 1.22 1.31 11.10 0.20 1.04 1.54 1.11 0.59 18.37 O

5 0.26 1.20 1.33 11.41 0.22 1.05 2.11 1.25 0.48 19.31 O

6 0.23 0.50 1.25 12.27 0.21 1.04 1.25 1.55 0.48 18.78 O

7 0.28 1.04 1.23 12.30 0.26 1.26 1.24 1.26 0.56 19.43 O

8 0.30 0.53 1.47 12.49 0.22 1.06 2.00 1.37 0.57 20.01 O

9 0.29 0.50 1.27 12.40 0.22 1.08 2.15 1.25 0.48 19.64 X

10 0.30 1.12 1.38 12.51 0.22 1.06 2.26 1.46 0.54 20.85 O

11 0.28 0.50 1.35 12.54 0.20 1.08 1.55 1.12 0.55 19.17 O

12 0.26 0.60 1.18 12.20 0.18 1.12 2.23 1.19 0.57 19.53 O

13 0.28 0.62 1.25 12.42 0.17 1.10 1.34 1.20 0.59 18.97 O

14 0.29 0.45 1.34 11.38 0.19 1.05 1.54 1.32 0.48 18.04 X

15 0.29 0.48 1.36 12.48 0.17 1.05 1.29 1.25 0.52 18.89 O

16 0.30 1.00 1.26 12.28 0.16 1.07 2.28 1.28 0.54 20.17 O

17 0.31 0.59 1.25 12.10 0.18 1.06 1.44 1.20 0.51 18.64 O

18 0.22 1.02 1.32 12.48 0.22 1.02 1.56 1.38 0.50 19.72 O

19 0.25 1.00 1.25 12.54 0.19 1.15 1.55 1.21 0.56 19.70 X

20 0.30 0.58 1.23 12.45 0.20 1.05 1.50 1.14 0.54 18.99 O

BEFORE

W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4

 Table of 

Time Process

ปาณิสรา

ใชโปรแกรม Microsoft Excel สรางสูตรเพื่อให พนักงาน

 งายตอการทํางานและลดความผิดพลาด การทดสอบการใชงานสูตร

การทํางานของสูตร 

จัดเปนรูปแบบ ปาณิสรา

ใหพนักงานปฏิบัติ พนักงาน

ปาณิสรา1 เก็บขอมูลเวลา

3  Microsoft Excel

4 OJT

2

ปาณิสรา

ดําเนินการสรางสูตร  Microsoft Excel

มกราคม กุมภาพันธ
มาตรการ ลําดับ กระบวนการ ผูรับผิดชอบทฤษฎีที่ใช 
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4.6 ผลการปฏิบัติตามแผนการดําเนินการ 

หลังจากจัดทําแผนการดําเนินการแกไขแลว จึงนําแผนดําเนินการแกไขมาปฏิบัติจริง 

โดยปฏิบัติตามชวงเวลาท่ีไดกําหนดไวในแผนการดําเนินงาน ซ่ึงไดผลดังน้ี 

ผูศึกษาไดออกแบบสูตรในโปรแกรม Microsoft Excel รวมกับพนักงาน โดยสามารถ

แบงออกเปน 5 สวน คือ 

1) Size : เปนขอมูลพื้นฐาน (Data base) แสดงรายละเอียดของเหล็ก เชน 

ขนาดของเหล็ก, ราคาประจําไตรมาส เปนตน ใชเปนขอมูลตนแบบในการเช่ือมโยงสูตร โดย

รายละเอียดในหนาน้ี สวนมาเปนการกรอกขอมูลดวยมือ และขอมูลบางสวนถูกดึงมาจาก

ฐานขอมูลของโรงตัดเหล็ก  
 

  

ภาพที่ 4.4 แสดงหนาโปรแกรม Microsoft Excel ในสวนของหนา Size 

 

โดยรายละเอียดมีดังน้ี  
 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 4.5 แสดงรายละเอียดในหนา Size 
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ชองท่ี 1 ช่ือของโรงตัดเหล็กท่ีสงเหล็กไปตัด 

ชองท่ี 2 รหัสของเหล็กแตละชนิดท่ีใชในเช่ือมโยงขอมูลกับโรงตัดเหล็ก 

*ชองท่ี 3 รายละเอียดเฉพาะและขนาดของเหล็กแตละชนิด 

*ชองท่ี 4 รายละเอียดเกี่ยวกับนํ้าหนักในแตละแพ็คของเหล็ก 

ชองท่ี 5 รหัสของเหล็กแตละชนิดท่ีใชเช่ือมโยงในระบบ WEST 

ชองท่ี 6 รายละเอียดเกี่ยวกับราคาของเหล็กในแตละไตรมาส 

* ชองที่ 3 และ 4 ดึงขอมูลมาจากโรงตัดเหล็ก 

 

2) Data : แสดงขอมูลท่ีเปนรายละเอียดในหนาใบกํากับภาษี (Tax invoice) 

ซ่ึงสามารถเช่ือมโยงขอมูลไปยังหนา New Form ได 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 4.6 แสดงหนาโปรแกรม Microsoft Excel ในสวนของหนา Data 
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ผูศึกษาเลือกใชสูตร =VLOOKUP, =IF, =INDEX, =LEFT, =RIGHT และการเช่ือมขอมูลของ

สองเซลล รวมเปนเซลลเดียวกัน เพื่อเช่ือมโยงขอมูลของชอง แสดงไดดังภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.7 แสดงรายละเอียดในหนา Data 

ชองท่ี 1 รหัสท่ีมาจากการเช่ือมโยงขอมูลของชอง ID และ Num 

ชองท่ี 2 รหัสท่ีใชในการดึงขอมูลท้ังหมดไปยังหนา New Form 

ชองท่ี 3 ช่ือบริษัทลูกคา 

ชองท่ี 4 รายลเอียดในใบกํากับภาษี เชน รหัสใบกํากับภาษี, วันท่ีชําระจาย 

ชองท่ี 5 รหัสของเหล็กแตละชนิดท่ีใชเช่ือมโยงในระบบ WEST 

ชองท่ี 6 นํ้าหนักของเหล็ก, จํานวนเงิน, จํานวนแพ็คในการสั่งซ้ือ 

 

3) New Form : ขอมูลในหนาน้ีถูกจัดเรียงตามแบบฟอรมใบกํากับภาษี  

ซ่ึงขอมูลดึงมาจากหนา Data เพียงกรอกตัวเลขในชองสีชมพู (ซ่ึงตัวเลขมาจากหนา Data) 
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ภาพที่ 4.8 แสดงหนาโปรแกรม Microsoft Excel ในสวนของ New Form 

ในหนาน้ี เพียงกรอกเลขในกรอบสีแดงขอมูลท้ังหมดจะปรากฏข้ึน เน่ืองจากผูศึกษาเลือกใชสูตร 

=VLOOKUP, =IF เพื่อดึงขอมูลจากหนา Data และใช =Sum ในการรวมยอดท่ีเปนจํานวน 

แสดงไดดังภาพ 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพที่ 4.9 แสดงรายละเอียดในหนา New Form 
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4) ใบปะหนาซอง : แสดงยอดรวมในทุกๆ คร้ังของการสั่งตัดเหล็ก ไวแปะบน 

หนาของซองเอกสาร โดยผูศึกษาเลือกใชสูตร =VLOOKUP, =IF, =Sum และใชเคร่ืองมือ Filter 

คัดกรองขอมูลท่ีตองการในแตละคร้ัง โดยใชรหัสใบกํากับภาษีเปนขอมูลหลัก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.10 แสดงหนาโปรแกรม Microsoft Excel ในสวนของ ใบปะหนาซอง 

 

5) วางบิล : แสดงขอมูลการสั่งตัดเหล็กในทุกๆ เดือน ท่ีทําการสรุปเปนยอด 

รวมจํานวนเงิน และออกเอกสารใบเซ็นเงินสดใหกับลูกคา เพื่อสรุปยอดใหลูกคาในแตละเดือน 

ผูศึกษาเลือกใชสูตร =VLOOKUP, =IF, =Sum และใชเคร่ืองมือ Filter  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.11 แสดงหนาโปรแกรม Microsoft Excel ในสวนของ ใบวางบิลประจําเดือน 
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4.7 สรุปผลการดําเนินงาน 

 กอนการปรับปรุง เวลาในข้ันตอนกรอกขอมูลดวยการกรอกดวยมือเทากับ 12.58 นาที 

และเกิดความผิดพลาด 4 คร้ัง หลังการปรับปรุงตามหัวขอท่ี 4.6 แลว ทําใหเวลาในข้ันตอน

กรอกขอมูลลดลงเหลือ 2.90 นาที และความผิดพลาดเปนศูนย ดังตารางท่ี 4.3 และตารางท่ี 4.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 4.3 เวลาการออกใบกํากับภาษีกอนปรับปรุง (วินาที) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 4.4 เวลาการออกใบกํากับภาษีหลังปรับปรุง (วนิาที) 

No. เขาเมล พิมพ PO Runing Tax กรอกขอมูล Copy พิมพ Tax ตรวจสอบ จัดชุด ใสซอง Total ผิดพลาด

1 25 61 94 750 11 65 92 100 50 1248 O

2 29 71 93 742 16 76 150 83 50 1310 X

3 28 51 91 765 18 81 90 105 57 1286 O

4 26 82 91 739 20 64 114 71 59 1266 O

5 26 80 93 742 22 65 131 85 48 1292 O

6 27 50 85 747 21 64 85 115 48 1242 O

7 28 64 83 750 26 86 84 86 56 1263 O

8 34 53 107 769 22 66 120 97 57 1325 O

9 29 50 87 760 22 68 135 85 48 1284 X

10 32 72 98 771 22 66 146 106 54 1367 O

11 28 50 95 774 20 68 115 72 55 1277 O

12 31 60 78 740 18 72 143 79 57 1278 O

13 28 62 85 762 17 70 94 80 59 1257 O

14 31 45 94 742 19 65 114 92 48 1250 X

15 29 48 96 768 17 65 89 85 52 1249 O

16 30 60 86 748 16 67 148 88 54 1297 O

17 31 59 85 730 18 66 104 80 51 1224 O

18 28 60 92 768 22 62 116 98 50 1296 O

19 37 60 85 774 19 75 115 81 56 1302 X

20 33 58 83 765 20 65 110 74 54 1262 O

Amount 590 1196 1801 15106 386 1376 2295 1762 1063 25575

Average 30 60 90 755 19 69 115 88 53 1279 4

BEFORE

No. เขาเมล พิมพ PO Runing Tax กรอกขอมูล Copy พิมพ Tax ตรวจสอบ จัดชุด ใสซอง Total ผิดพลาด

1 28 62 92 182 16 65 102 100 50 697 O

2 32 71 86 173 16 75 114 71 57 695 O

3 28 53 85 164 18 82 130 74 56 690 O

4 28 80 91 176 18 63 104 98 48 706 O

5 26 48 93 183 23 64 115 80 50 682 O

6 28 50 86 175 22 64 142 88 56 711 O

7 28 63 83 178 24 73 120 86 54 709 O

8 31 53 102 172 22 68 140 90 48 726 O

9 29 68 87 182 20 64 139 106 46 741 O

10 30 70 100 178 22 68 115 72 55 710 O

11 30 58 95 165 18 75 119 115 48 723 O

12 28 60 80 173 19 72 110 105 57 704 O

13 26 62 88 168 17 69 115 71 57 673 O

14 29 44 94 175 18 65 85 88 50 648 O

15 29 60 91 170 17 66 92 80 48 653 O

16 28 60 86 177 19 64 150 83 50 717 O

17 31 59 90 173 18 62 114 74 50 671 O

18 30 62 86 174 20 75 97 81 50 675 O

19 28 57 87 169 19 66 92 98 56 672 O

20 28 58 88 173 16 74 102 80 54 673 O

Amount 575 1198 1790 3480 382 1374 2297 1740 1040 13876

Average 29 60 90 174 19 69 115 87 52 694 0

AFTER
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กอนการปรับปรุง กระบวนการในการออกใบกํากับภาษีใชเวลาท้ังหมด 21.32 นาที หลังการ

พัฒนาข้ันตอนแลว เวลาลดลงเหลือ 11.56 นาที หรือคิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ 45.77เปอรเซ็นต 

ซ่ึงผลการพัฒนาข้ันตอนสอดคลองกับวัตถุประสงคท่ีผูศึกษาตั้งไดคือ ลดระยะเวลาและ 

ลดการผิดพลาดของการออกใบกํากับภาษีได สามารถแสดงผลไดดังกราฟ 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.12 กราฟแทง แสดงผลการพัฒนาข้ันตอนในการลดระยะเวลาและความผิดพลาด 
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บทที่  5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 บทสรุป 

 สรุปผลการดําเนินงานโครงงานสหกิจศึกษาเร่ือง “การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนา

ข้ันตอนเพื่อลดเวลาในการออกใบกํากับภาษี กรณีศึกษา : แผนกเหล็กแผนสําหรับยานยนต 

ของ บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด” หลังจากผูศึกษาไดศึกษาจึงพบวา ปญหาการ 

ออกใบกํากับภาษีท่ีใชเวลานานน้ัน มีสาเหตุหลักมาจากความตองการของบริษัทฮีโนท่ีมี 

ความแตกตางจากลูกคารายอื่น คือบริษัทฮีโนไมสามารถยอมรับรูปแบบเอกสารแบบเดิมได 

รูปแบเดิมคือ ใบสั่งซ้ือ (PO) 1 ใบ สามารถมีเอกสารใบกํากับภาษี (Tax invoice) และใบสง

สินคา (DO) ไดหลายใบในหน่ึงคร้ังของการสั่งซ้ือ แตลูกคาตองการใหมีใบสั่งซ้ือ (PO) 1 ใบ 

มีเอกสารใบกํากับภาษี (Tax invoice) เพียง 1 ใบ และใบสงสินคา (DO) ไดหลายใบ ทําให

บริษัทฯ จึงตอบสนองความตองการของลูกคา โดยทางสํานักงานใหญจึงเปนผูออกเอกสาร

ใบกํากับภาษีเอง โดยวิธีการกรอกขอมูลดวยมือ เปนการกรอกขอมูลทีละรายการ 

จึงใชเวลาในการกรอกนาน และอาจเกิดความผิดพลาดไดงาย เน่ืองจากขอมูลมีรายละเอียด

คอนขางมาก และอาจเกิดโอกาสเกิดการสงมอบเอกสารท่ีผิดพลาดไปยังลูกคาได 

เม่ือผูศึกษาทราบถึงปญหาแลว จึงนําเคร่ืองมือมาใชในการแกไขปญหา ดังน้ี 

1. FISHBORN DIAGRAM ใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา เพื่อระบุสาเหตุ 

ท่ีแทจริงของปญหาน้ันๆ โดยผานวิเคราะหท้ัง 4 ดาน คือ Man, Machine, Material และ 

Method ผูศึกษาไดวิเคราะหรวมกันกับพนักงานผูปฏิบัติงาน 

2. WHY WHY ANALASIS ใชในการวิเคราะหสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา เพื่อการ 

เช่ือมโยงความสัมพันธเชิงเหตุและผล และเพื่อกําหนดมาตรการตอบโตในการแกไขปญหา 

3. ตารางจับเวลา ใชในการวิเคราะหเวลากอนการปรับปรุงและเวลาหลังปรับปรุงเพื่อ

แกไขปญหาการใชเวลานานเกินความจําเปนในการออกใบกํากับภาษี รวมถึงใชวิเคราะห 

ผลการศึกษาตอวัตถุประสงคท่ีตั้งไวคือ ตองการลดระยะเวลาและลดความผิดพลาดใน 

การออกใบกํากับภาษีลงจากเดิม 
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5.2 อภิปรายผล 

หลังจากผูศึกษาไดศึกษากระบวนการออกใบกํากับภาษีแลว ทําใหผูศึกษาทราบถึง

ข้ันตอนท่ีสามารถปรับปรุงและพัฒนาไดคือ ข้ันตอนการกรอกขอมูล และหลังจากผูศึกษาได

พัฒนาข้ันตอนแลว ผลการพัฒนาข้ันตอนสามารถบรรลุตามตามวัตถุประสงคท่ีตั้งไว ดังน้ี  

กระบวนการในการออกใบกํากับภาษีกอนการปรับปรุง ใชเวลาท้ังหมด 21.32 นาที  

หลังการพัฒนาข้ันแลวทําใหเวลาลดลงเหลือ 11.56 นาที  

ในข้ันตอนการกรอกขอมูล ระยะเวลาในการกรอกขอมูลโดยวิธีการกรอกดวยมือใชเวลา

ท้ังหมด 12.58 นาที และเกิดความผิดพลาด 4 คร้ัง ซ่ึงหลังการพัฒนาข้ันตอนแลว ทําใหลดเวลา

ในข้ันตอนการกรอกขอมูล โดยวิธีการกรอกดวยมือ ลดลงเหลือ 2.90 นาที และความผิดพลาด

ของขอมูลเปนศูนย 

 

5.3 ขอเสนอแนะในการศึกษา 

 ควรเลือกใชโปรแกรม Microsoft Access หรือทําใหโปรแกรม Microsoft Excel มีความ

เสถียรมากข้ึนจากเดิม เน่ืองจากใชโปรแกรมไปสักพัก โปรแกรมจะคางระหวางการคียขอมูล 
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1.1 ช่ือและที่ต้ังของสถานประกอบการ 

1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ : บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด 

      TOYOTA TSUSHO (THAILAND) CO., LTD.  

 

 

 

 

 

ภาพท่ี ก.1 สัญลักษณของ บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด 

 

 1.1.2 สถานท่ีตั้งของสถานประกอบการ : 607 ถนนอโศก-ดินแดง แขวงดินแดง  

      เขตดินแดง จังหวัดกรุงเทพมหานคร 10400 

1.1.3 ประวัติความเปนมาของบริษัท :  

        ทางประเทศญี่ปุนไดรวมทุนกับประเทศไทย กอตั้งบริษัทข้ึนเม่ือวันท่ี 5 มกราคม 

พ.ศ. 2500 โดยเดิมใชช่ือบริษัทวา TOYODA (THALAND) CO., LTD. จากน้ันในป 

พ.ศ. 2530 ไดเปลี่ยนช่ือบริษัทเปน TOYOTA TSUSHO (THAILAND) CO., LTD. 

และเพิ่มมูลคาบริษัท  

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ  

 1.2.1 รายละเอียดของการประกอบธุรกิจ :  

       เปนบริษัทท่ีดําเนินธุรกิจดานการคาระหวางประเทศ (การนําเขาและการสงออก) 

มากวา 50 ป เปนการรวมทุนระหวางครอบครัวเชาววิศิษฐและบริษัท TOYOTA 

TSUSHO CORPORATION ซ่ึงเปนบริษัทแมตั้งอยูท่ีเมืองนาโกยา ประเทศญี่ปุน 

โดยบริษัทฯ แบงลักษณะธุรกิจออกเปน 2 ประเภท คือ 

1. ธุรกิจท่ีเกี่ยวกับยานยนต 

2. ธุรกิจท่ีไมเกี่ยวกับยานยนต 
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1.2.2 ผลิตภัณฑและการบริการของบริษัท 

- ประเภทเคร่ืองจักรกล (Machinery) 

- ประเภทกลุมโลหะ (Metals)  

- ประเภทอาหารและผลิตภัณฑอาหาร (Foods & Produce)  

- ประเภทสารเคมี (Chemical)  

- ประเภทสิ่งทอและช้ินสวนยานยนต (Industrial Materials & Auto Parts)  

- ประเภทสวนประกอบรถยนต (Global Production Part)  

- ประเภทผลิตภัณฑสิ่งทอ (Textile Products)  

- ประเภทดานโลจิสติกส  

- ประเภทออโตโมทีฟ (Automotive) 

 

1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี ก.2 รูปแบบการจัดองคกรของ บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด 
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1.4 ตําแหนงและหนาทีง่านที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

ตําแหนง : นักศึกษาฝกงาน 

ฝาย :  กลุมงานโลหะ (Metals)  

แผนก : แผนเหล็กสําหรับยานยนต (Steel Sheet) 

หนาท่ี : เตรียมพรอมขอมูลสําหรับการรองรับระบบ TC CATS 

           จัดทําเอกสารใบกํากับภาษี (Tax invoice) และสนับสนุนการทํางานในแผนก 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

ช่ือ : คุณกรรณิกา  วิบูลพัฒนาพฤกษ 

ตําแหนง : ผูชวยผูจัดการแผนก 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

ตั้งแตวันท่ี 3 เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2557 ถึง วันท่ี 27 เดือน กุมภาพันธ พ.ศ. 2558  

รวมระยะเวลาปฏิบัติงาน 4 เดือน 
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