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ปาณิสรา  อินทศร : การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาขั้นตอนเพื่อลดเวลา 

ในการออกใบกํากับภาษี. กรณีศึกษา บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด. 

อาจารยที่ปรึกษา : อาจารยชวการ ธรแพทย, 46 หนา. 

 

โครงการน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อ 1. ลดระยะเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษี  

2. ลดปญหาการออกใบกํากับภาษีผิดพลาด  ซ่ึงประเด็นปญหาของบริษัทพบวา บริษัทฮีโน  

มีความตองการท่ีแตกตางจากบริษัทลูกคารายอื่นคือ ตองการใหทางบริษัทฯ ออกใบกํากับภาษี 

(Tax invoice) เพียง 1 ใบตอรอบการสั่งตัดเหล็กเทาน้ัน โดยท่ีใบสั่งซ้ือสินคา 1 เลขท่ี สามารถ

ออกใบสงสินคา (D/O) หลายใบได ดังน้ันเจาหนาท่ีประจําสํานักงานใหญ จึงตองรับหนาท่ีในการ

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 ทําใหเกิดความผิดพลาด 

ในการกรอกขอมูล ใชเวลานาน และเน่ืองจากคําสั่งตัดเหล็กมีเขาทุกวันทําใหเกิดการทํางาน

ซํ้าซอนดังน้ันผูศึกษาจึงไดลงพื้นท่ีจริง (Genba) เพื่อจับเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษ ี

และเก็บขอมูลความผิดพลาดท่ีเกิดจากการออกใบกํากับภาษี จากน้ันไดใชโปรแกรม  

Microsoft Excel เขียนสูตรข้ึนมาเพื่อลดเวลาและความผิดพลาดในการออกใบกํากับภาษีผล

ดังกลาว ทําใหสามารถท่ีจะลดระยะเวลาในการออกใบกํากับภาษีจาก 21.32 นาที 

เหลือ 11.56 นาที และลดความผิดพลาดจากการออกใบกํากับภาษี 16 ใบ เปนไมมีการออก 

ใบกํากับภาษีผิดพลาดเลย 

 

 

 

 

 

คําสําคัญ : ลดระยะเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษี / ลดปญหาการออกใบกํากับภาษี

ผิดพลาด / ใบกํากับภาษี / Microsoft Excel  
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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  
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สําเร็จลุลวงไปดวยดี เพื่อใหโครงงานสหกิจฉบับน้ีมีความสมบูรณและถูกตอง ผูทําการศึกษา

รูสึกซาบซ้ึง จึงขอขอบพระคุณเปนอยางสูงมา ณ โอกาสน้ี  

ขอขอบพระคุณ ผูบริหาร เจาหนาท่ีผูปฏิบัติงานในบริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด)  

ทุกทานท่ีใหความเมตตาและความกรุณาในการสอนงานเปนอยางดี จนไดขอมูลในการจัดทํา

โครงงานสหกิจฉบับน้ี  

สุดทายน้ี ผูทําการศึกษา ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา ครูอาจารย และผูมีพระคุณ

ท้ังท่ีกลาวถึงและไมไดกลาวถึงมา ท่ีใหการศึกษาอบรมสั่งสอน ใหสติปญญาคุณธรรม 

เปนเคร่ืองช้ีนําความสําเร็จในชีวิตใหแกผูศึกษา จนสามารถนํามาทํางานโครงงานสหกิจฉบับน้ี

ไดสําเร็จลุลวงไปดวยดี  
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บทที่   1 

บทนํา 

1.1 สภาวะความเปนมา แนวทางเหตุผล และผลปญหา      

ผลจากการเปดเสรีดานอุตสาหกรรมยานยนตทําใหประเทศไทยเปนฐานการผลิต 

ท่ีสําคัญ ท้ังการผลิตยานยนตและช้ินสวนยานยนตมาอยางตอเน่ือง ในปพ.ศ.2555 ประเทศไทย

สามารถผลิตและสงออกยานยนตและช้ินสวน ไดมากกวา 2 ลานคัน โดยเปนการผลิตเพื่อขาย

ในประเทศและสงออกตางประเทศ ในสัดสวนประมาณรอยละ 50:50 ซ่ึงทําใหประเทศไทย

กลายเปนผูสงออกยานยนตรายใหญระดับ 1 ใน 10 ของโลก
1 

บริษัทโตโยตา มอเตอร ประเทศไทย จํากัด (Toyota Motor Thailand : TMT) เปน 

แกนนําของโตโยตา มอเตอร เอเชีย แปซิฟค และเครือขายโตโยตาท่ัวโลก เปนบริษัทผูผลิต

รถยนตท่ีไดรับการยอมรับมากท่ีสุดในประเทศไทย บริษัทฯ เปนผูนําในอุตสาหกรรมยานยนต 

ท่ีมียอดขายรวมเปนอันดับตน โดยสามารถเปรียบเทียบยอดขายรวมในแตละย่ีหอดังภาพท่ี 1.1 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่1.1 ยอดจําหนายรถยนตในงาน MOTOR EXPO ป 2556 

ที่มา : ไมปรากฎผูเขยีน, ระบบอินเตอรเน็ตในฐานะสังคมออนไลน, Available: http://www.auto-thailand.com 

 

 

 

 
 

1  ขอมูลจากบทความของ ดร.อาภรณ ชีวะเกรียงไกร ในหนังสือพิมพกรุงเทพธุรกิจ (2557) 
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บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด  (Toyota Tsusho Thailand : TTTC) เปน

บริษัทดําเนินธุรกิจประเภทการนําเขาและสงออกสินคาหลายประเภท เชน เคร่ืองจักรกล 

(Machinery) สารเคมี (Chemical) อาหารและผลิตภัณฑอาหาร (Foods & Produce) เปนตน 

และเปนผูจัดซ้ือจัดหาวัตถุดิบประเภทเหล็กท่ีนําไปผลิตรถยนตใหแกบริษัทโตโยตามอเตอร  

(ประเทศไทย) และผูผลิตช้ินสวน (Part Maker) ใหกับบริษัทโตโยตา ท้ังโดยตรงและผานทาง

บริษัทผูผลิตช้ินสวนยานยนต ซ่ึงมีลูกคาหลัก ไดแก บริษัทผูผลิตช้ินสวนในเครือของ 

บริษัทโตโยตา เชน บริษัทฮีโน บริษัทแอปพิโค ไฮเทค บริษัทเดนโซ เปนตน โดยเหล็กแผน

สําหรับยานยนตนับเปนผลิตภัณฑสรางรายไดในลําดับตนใหแกบริษัทฯ ดังภาพท่ี 1.2  

แสดงสัดสวนรายไดจากผลิตภัณฑตางๆ ในป พ.ศ. 2553 

 
 

ภาพที่ 1.2 แผนภูมิแทงแสดงอัตรายอดขายรวมของแผนกเหล็กแผน ในป พ.ศ. 2553 

งานดานการขายน้ัน จําเปนตองมีเอกสารตางๆ เขามาเกี่ยวของในการดําเนินการ  

เชน ใบสั่งซ้ือ (Purchasing order หรือ PO) ใบกํากับภาษี (Tax invoice) ใบสงสินคา (Delivery 

Order หรือ D/O) เพื่อเปนหลักฐานในการดําเนินธุรกิจ เพื่อการดําเนินงานดานพิธีการศุลกากร 

และเพื่อการตรวจสอบภายใน (Internal Quality Audit)  

การออกเอกสารประกอบการคาโดยท่ัวไป  ลูกคาท่ีเปนผูผลิตช้ินสวน (Part Maker)  

สงใบสั่งซ้ือสินคา (PO) ใหทางบริษัทฯ และโรงตัดเหล็ก (Coil Center) ท่ีมีพนักงานของบริษัทฯ 

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

โรงตัดเหล็ก ทําหนาท่ีตัดเหล็กตามความตองการของลูกคา พนักงานประจําสาขาทําหนาท่ี 

ออกใบกํากับภาษี (Tax invoice) และออกใบสงสินคา (D/O) ใหกับลูกคารายยอย (End user) 
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ซ่ึ ง เอกสาร จํา เปนต อ งไปพร อมกับการส งสินค า ทุกๆ ค ร้ั ง  แต ในการสั่ งตั ด เหล็ ก 

ในแตละรอบมีจํานวนสั่งมาก และดวยขอจํากัดระบบของโรงตัดเหล็กน้ี การออกเอกสารจํากัด

เพียง 8 รายการ ตอ 1 ใบ ทําใหตองมีการสงสินคาหลายรอบ และการออกใบกํากับภาษี 

และใบสงสินคาหลายใบในแตละรอบของการสั่งตัดเหล็ก ซ่ึงแสดงกระบวนการขางตน  

ดังภาพท่ี 1.3 การออกเอกสารใบกํากับภาษี และใบสงสินคา และภาพท่ี 1.4  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1.3 ผังการไหลของกระบวนการออกเอกสารประกอบการคา 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1.4 ตัวอยางใบสั่งซ้ือ (PO) และใบกํากับภาษี (Tax invoice) 

ลูกคา สง P/O ใหกับ Coil center ซ่ึงมีพนักงานของบริษัทฯ ประจําอยู  
 

สาขาของบริษทัฯ ประจําโรงตัดเหล็ก ทําการออก Tax invoice 

โรงตัดเหล็ก แนบเอกสาร (PO กับ D/O) ไปพรอมกับการสงเหล็ก 

ลูกคาไดรับเหล็กและเอกสาร 
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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 มอเตอรสแมนูแฟคเจอร่ิง ประเทศไทย (Hino Motors Manufacturing) 

บริษัทดําเนินธุรกิจการเปนผูผลิตและตัวแทนจําหนายรถบรรทุก และเปนศูนยซอมบํารุง 

ใหบริการทางดานอะไหล มีความโดดเดนในการใหบริการแกลูกคาและมาตรฐานท่ียอดเย่ียม
2 

เปนลูกคาท่ีสําคัญของแผนกแผนเหล็ก ท่ีสําคัญรองจากบริษัทโตโยตา มอเตอร ประเทศไทย 

บริษัท ฮีโน มียอดการสั่งซ้ือเปนอันดับท่ีสองสําหรับเหล็กแผนเพื่อการผลิตรถ ในป 2557  

ดังตารางท่ี 1.1 และภาพท่ี 1.5   

 

ตารางที่ 1.1 แสดงยอดจําหนายเหล็กแผนสําหรับรถยนต 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 แผนภูมิวงกลมแสดงยอดจําหนายเหล็กแผนสําหรับรถยนต 

 

2  สารขาวในบริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด, News : www.tttc.co.th 
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บริษัทฮีโน มีความตองการแตกตางจากบริษัทลูกคารายอื่นคือ ตองการให ออกใบกํากับภาษี 

(Tax invoice) เพียง 1 ใบตอรอบการสั่งตัดเหล็กเทาน้ัน โดยท่ีใบสั่งซ้ือสินคา (PO) 1 เลขท่ี

สามารถออกใบสงสินคา (D/O) หลายใบได ดังน้ันเจาหนาท่ีประจําสํานักงานใหญ จึงรับหนาท่ี 

ในการออกใบกํากับภาษีเอง เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา ซ่ึงการออกใบกํากับภาษี  

มีรายละเอียดในเอกสารจํานวนมาก ทําใหเกิดความผิดพลาดในการกรอกขอมูล และใช

เวลานานเน่ืองดวยคําสั่งตัดเหล็กมีเขาทุกวันทําใหเกิดการทํางานซํ้าซอน จากขอความขางตน

ไดแสดงในภาพท่ี 1.6 เพื่องายตอความเขาใจ 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1.6 การออกเอกสารประกอบการคาแบบลูกคาท่ัวไปและแบบฮีโน 

 

ดวยเหตุน้ี ผูศึกษาจึงทําการศึกษา งานดานการออกเอกสารประกอบการคาและข้ันตอน

การออกใบกํากับภาษีของแผนกฯ เน่ืองจากในปจจุบันข้ันตอนในการออกใบกํากับภาษีใชเวลา 

ในการออกเอกสารนาน และยังเกิดความผิดพลาดในการกรอกขอมูลดวย ผูศึกษาจึงมุงเนน 

การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอน เพื่อลดเวลาในการออกใบกํากับภาษี และลด 

ความผิดพลาดของการกรอกขอมูล เพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา  

 

1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา 

               ในการจัดทําโครงการสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ไดตั้งวัตถุประสงคของการศึกษาไว ดังน้ี 

1. เพื่อลดระยะเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษี  

2. เพื่อลดปญหาการออกใบกํากับภาษีผิดพลาด 
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1.3 ขอบเขตของการดําเนินงาน 

              การศึกษาโครงการสหกิจคร้ังน้ี จัดแบงขอบเขตของการดําเนินงาน โดยมีรายละเอียด 

ประกอบดวย 

1.3.1 ขอบเขตดานเน้ือหา 

ศึกษาเอกสารประกอบการคาและการข้ันตอนการออกเอกสารของบริษัท 

โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด เพื่อทําความเขาใจและพิจารณาหาวิธีการปรับปรุง

การออกใบกํากับภาษใีหตรงตามความตองการของลูกคาใหดีย่ิงข้ึน  

1.3.2 ขอบเขตดานเวลา 

     เร่ิมตั้งแตวันท่ี 3 พฤศจิกายน 2557 – 27 กุมภาพันธ 2558  

     รวมระยะเวลาในการปฏิบัติงานท้ังสิ้น 4 เดือน 

 

1.4 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

1. ศึกษาสภาพท่ัวไปและกระบวนการออกเอกสารประกอบการคา 

2. ศึกษาความตองการของบริษัทลูกคา (บริษัทฮีโน)   

3. วิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา  

4. เก็บรวบรวมขอมูลเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษี 

5. การดําเนินการจัดทําแผนการดําเนินการแกไข 

6. การปฏิบัติตามแผนการดําเนินการ 

7. สรุปผลการดําเนินงาน 

 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1. สามารถลดระยะเวลาในกกระบวนการออกใบกํากับภาษี 

2. สามารถลดการผิดพลาดของการกรอกขอมูลในใบกํากับภาษี 
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1.6  นิยามศัพทเฉพาะ 

1. บริษัทฯ หมายถึง บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด 

2. สินคา    หมายถึง  เหล็กแผน (Steel Sheet) ท่ีทําการตัดตามขนาดท่ีลูกคาตองการ 

3. สาขา    หมายถึง  หนวยงานปฏิบัติการขายตามสถานท่ีตางๆ 

4. ผูผลิตสวนหน่ึง (Part maker) หมายถึง ผูผลิตช้ินสวนใหผูประกอบรถยนต  

5. ใบซ้ือสินคา (Purchase Order หรือ PO หรือ P/O) หมายถึง  เอกสาร ขอตกลงหรือ 

สัญญาในเชิงพาณิชย ท่ีออกโดยผูซ้ือเพื่อสั่งซ้ือพัสดุ สินคาหรือบริการจากผูขาย  

โดยระบุชนิดจํานวน และราคา พรอมท้ังอาจจะรวมถึงเงื่อนไขตางๆ ตามท่ีไดตกลงกับผูขาย 

6. ใบกํากับภาษ ี(Tax Invoice)  หมายถึง  หลักฐานสําคัญในระบบภาษีมูลคาเพิ่มท่ี 

ผูประกอบการจดทะเบียน ตลอดจนบุคคลอื่นตามท่ีกฎหมายกําหนด มีหนาท่ีตองจัดทําและสง

ใหแกผูซ้ือสินคาหรือบริการ ในทุกคร้ังท่ีความรับผิดในการเสียภาษีมูลคาเพิ่มจากการขายสินคา

หรือบริการเกิดข้ึน โดยสามารถแบงได 2 กรณี 

- กรณีการขายสินคา ผูประกอบการจดทะเบียน มีหนาท่ีตองออกใบกํากับภาษี

พรอมท้ังสงมอบใหแกผูซ้ือในในทันทีท่ีมีการสงมอบสินคาใหกับผูซ้ือ 

- กรณีการใหบริการ ผูประกอบการจดทะเบียน มีหนาท่ีตองออกใบกํากับภาษี

พรอมท้ังสงมอบใหแกผูรับบริการในทันทีท่ีไดรับชําระราคาคาบริการ 

7. ใบสงสินคา (Delivery Order หรือ D/O)  หมายถึง เปนตราสารท่ีผูรับขนสินคา 

ตองออกใหแกผูสงสินคาเพื่อแสดงวาไดรับสินคาเรียบรอยแลว  

8. โรงตัดเหล็ก (Coil Center)  หมายถงึ  บริษัทท่ีประกอบธุรกิจและใหบริการเกี่ยวกับ 

เหล็กครบวงจร โดยใหบริการในการจัดหาผลิตภัณฑเหล็กแผนชนิดมวน รวมท้ังการแปรรูป

เหล็กแผนชนิดมวน เพื่อจําหนายและใหบริการแปรรูปเหล็กแผนชนิดมวนตามขนาดท่ีลูกคา

ตองการ เพื่อใชในอุตสาหกรรมตอเน่ืองตางๆ เชน งานอุตสาหกรรมยานยนต เคร่ืองใชไฟฟา

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส  

9. ฝายผูดูแลระบบ (Admin)  หมายถงึ  สวนงานท่ีมีเปนฝายสนับสนุน ฝายการตลาด 

ของแผนกและเปนงานท่ีเกี่ยวของกับการดูแลงานเอกสารตางๆ การติดตอประสานงานภายใน

การจัดเก็บและคนหาเอกสาร เปนตน 

 

 

 



8 
 

10. การตรวจสอบภายในบริษัท (Internal Quality Audit) จากบทความ The Institute 

Of Internal Auditors ใหความหมายวา กิจกรรมการใหหลักประกันอยางเท่ียงธรรมและ 

การใหคําปรึกษาอยางเปนเพื่อการตรวจสอบภายในชวยใหองคกรบรรลุถึงเปาหมายท่ีวางไว 

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

การควบคุมและการกํากับดูแลอยางเปนระบบและเปนระเบียบ โดยผูตรวจ (Auditor) 

เปนบุคลากรขององคกร ทําหนาท่ีตรวจสอบและประเมินผลการดําเนินกิจกรรมตางๆ  

ภายในองคกร ดวยการปฏิบัติงานเกี่ยวกับ การวิเคราะห ประเมิน ใหคําปรึกษา ใหขอมูลและ

ขอเสนอแนะ เพื่อสนับสนุนผูปฏิบัติงานทุกระดับขององคกรสามารถปฏิบัติหนาท่ีและดําเนินงาน

เปนไปตามกฎหมาย รวมถึงการสนับสนุนใหมีการควบคุมภายในท่ีมีประสิทธิภาพ 

11. ประสิทธิภาพ (Efficiency) ราชบัณฑิตสถาน (2546 : 667) ใหความหมายวา  

ประสิทธิภาพ หมายถึง ภาวะท่ีทําใหเกิดความสําเร็จ หรือสามารถท่ีทําใหเกิดผลในการทํางาน  

และจากบทวิทยุรายการ "รู รัก ภาษาไทย" (2552)  ไดใหความหมายของคําวา ประสิทธิภาพ 

หมายถึง ภาวะท่ีทําใหเกิดความสําเร็จ หรือสามารถท่ีทําใหเกิดผลในการทํางาน  

- เม่ือใชกับบุคคล หมายถึง ความสามารถในการทํางานไดดี รวดเร็ว  

และเสร็จตรงเวลา 

- เม่ือใชองคกรหรือหนวยงาน หมายถึง ระบบการดําเนินงานทําให 

เกิดความสําเร็จได 
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 1.7 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

การศึกษาและจัดทําโครงงานสหกิจในหัวขอ การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนา

ข้ันตอนเพื่อลดเวลาในการออกใบกํากับภาษี กรณีศึกษา : แผนกเหล็กแผนสําหรับยานยนต 

ของ บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด ไดจัดทําแผนงานและกรอบเวลาดําเนินงาน ดังน้ี 

ตารางที่ 1.2 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

หัวของาน 
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. เรียนรูการ Check Stock  

    ในระบบขององคกรกับใน Warehouse 
                

5. เรียนรูการปรับราคาแตละไตรมาส  

   ในสวนของเหล็กในประเทศ 
                

6. ศึกษาและทําความเขาใจกระบวนการออก   

    เอกสารใบกํากับภาษีและใบรับสินคา 
                

7. ศึกษาปญหา (ความตองการของบริษัท HINO)                 

8. ประชุมรวมกันกับผูปฏิบัตงิาน                 

9. ศึกษาและทําความเขาใจขอมูลตางๆ  

    ที่เก่ียวของที่สามารถนําเขามาชวยสนับสนุน   

    การทํางานได 

                

10. ดําเนินการสรางสูตรในโปรแกรม  

    Microsoft Excel โดยการประยุกตสราง 

     สูตรเบื้องตนมาชวยปฏิบตัิการ 

                

11. สรุปผลและกําหนดขั้นตอนการทํางาน 

     และสรางรูปแบบ 
                

12. ทดสอบการใชระบบในโปรแกรม  

       Microsoft Excel 
                

13. รายงานผลและสรุปผลการปรับปรุง                 

 

 



10 
 

บทที่  2 

หลักการพ้ืนฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

หลักการพื้นฐาน 

 การดําเนินโครงการ “การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอนเพื่อลดเวลาใน 

การออกใบกํากับภาษี” ซ่ึงอาศัยหลักการพื้นฐานท่ีเกี่ยวของกับการจัดการอุตสาหกรรม ไดแก  

2.1 การวิเคราะหสาเหตุดวยแผนภาพกางปลา (Fishbone Diagram) 

2.2 การบริหารดวยวงจร PDCA  

2.3 การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen)  

2.4 การปรับปรุงงาน ECRS 

2.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 

2.1 การวิเคราะหสาเหตุดวยแผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram) 

แผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram) หรือแผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect 

Diagram) เปนแผนผังท่ีแสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุท้ังหมด 

ท่ีเปนไปไดท่ีอาจกอใหเกิดปญหาน้ัน (Possible Cause) อาจคุนเคยกับแผนผังสาเหตุและผล  

ในช่ือของ "ผังกางปลา (Fish Bone Diagram)" เน่ืองจากหนาตาแผนภูมิมีลักษณะคลายปลา 

ท่ีเหลือแตกาง หรือหลายๆ คนอาจรูจักในช่ือของแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรับ

การพัฒนาคร้ังแรกเม่ือป ค.ศ.1943 โดยศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา แหงมหาวิทยาลัยโตเกียว 

2.1.1 เหตุผลในการใชแผนภูมิกางปลา 

1. เม่ือตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 

2. เม่ือตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจ เพราะพนักงานจะรูปญหาเฉพาะ 

ในพื้นท่ีเทาน้ัน เม่ือมีการทําผังกางปลาทําใหสามารถรูกระบวนการของแผนกอื่นได 

3. เม่ือตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมอง ซ่ึงจะชวยใหทุกๆ คนใหความ 

สนใจในปญหาของกลุมซ่ึงแสดงไวท่ีหัวปลา 
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2.1.2 วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผลหรือแผนภูมิกางปลา 

 สิ่งสําคัญในการสรางแผนผัง คือ ตองทําเปนกลุม โดยใชข้ันตอน 6 ข้ันตอน 

  1. กําหนดประโยคปญหาท่ีหัวปลา  

  2. กําหนดกลุมปจจัยท่ีจะทาใหเกิดปญหาน้ันๆ  

3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย  

4. หาสาเหตุหลักของปญหา  

5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ  

6. ใชแนวทางการปรับปรุงท่ีจําเปน 

2.1.3 การกําหนดปจจัยบนแผนภูมิกางปลา 

สามารถกําหนดกลุมปจจัยใดก็ได แตตองม่ันใจวาปจจัยท่ีกําหนดน้ัน สามารถท่ีจะชวย

แยกแยะและกําหนดสาเหตุตางๆ ไดอยางเปนระบบ และเปนเหตุเปนผล มักจะใชหลัก 4M 1E

เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อนําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆ ซ่ึง 4M 1E มาจาก 

       M Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 

       M Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 

       M Material วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอื่นๆ ท่ีใชในกระบวนการ 

       M Method กระบวนการทํางาน 

       E Environment อากาศ สถานท่ี ความสวาง และบรรยากาศการทํางาน 

แตไมไดหมายความวา การกําหนดกางปลาตองใช 4M 1E เสมอไป เพราะหากไมไดอยู

ในกระบวนการผลิต ปจจัยนําเขา (input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไป เชน ปจจัยการนําเขา

เปน 4P ไดแก Place, Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S Surrounding, Supplier, 

System และ Skill เปนตน นอกจากน้ัน หากกลุมท่ีใชกางปลามีประสบการณในปญหาท่ี 

เกิดข้ึนอยูแลว ก็สามารถท่ีกําหนดกลุมปจจัยใหมใหเหมาะสมกับปญหาได  
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ภาพที่ 2.1 โครงสรางของแผนผังสาเหตุและผล  

ท่ีมา : ปาลิดา สุริยพงศไพศาล (2550 : 305) 

2.1.4 การกําหนดหัวขอปญหาท่ีหัวปลา 

การกําหนดหัวขอปญหา ควรกําหนดใหชัดเจนและมีความเปนไปได ซ่ึงหากกําหนด 

ไมชัดเจนตั้งแตแรกแลว จะทําใหใชเวลามากในการคนหา สาเหตุ และใชเวลานานในการทําผัง 

การกําหนดปญหาท่ีหัวปลา เชน อัตราของเสีย อัตราช่ัวโมงการทํางานของคนท่ีไมมี

ประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราตนทุนตอสินคาหน่ึงช้ิน เปนตน ซ่ึงจะเห็นไดวา 

ควรกําหนดหัวขอปญหาในเชิงลบ เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดกางปลาท่ีละเอียด

สวยงาม คือ การถาม ทําไม ทําไม ทําไม ในการเขียนแตละกางยอยๆ 

2.1.5 สวนประกอบของแผนภูมิผังกางปลา ประกอบดวยสวนตางๆ ดังตอไปน้ี 

สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ีหัวปลา 

สวนสาเหต ุ(Causes) จะสามารถแยกยอยออกไดอีกเปน 

- ปจจัย (Factors) ท่ีสงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา) 

- สาเหตุหลัก 

- สาเหตุยอย 

สาเหตุของปญหา จะเขียนไวในกางปลาแตละกาง กางยอยเปนสาเหตุของกางรองและ

กางรองเปนสาเหตุของกางหลัก เปนตน 
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2.1.6 หลักการเบ้ืองตนของแผนภูมิกางปลา 

หลักการเบ้ืองตนของแผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram) คือ การใสช่ือของปญหา 

ท่ีตองการวิเคราะห ลงทางดานขวาสุดหรือซายสุดของแผนภูมิ โดยมีเสนหลักตามแนวยาวของ

กระดูกสันหลัง จากน้ันใสช่ือของปญหายอย ซ่ึงเปนสาเหตุของปญหาหลัก 3-6 หัวขอ โดยลาก

เปนเสนกางปลา (Sub-Bone) ทํามุมเฉียงจากเสนหลัก เสนกางปลาแตละเสนใหใสช่ือของสิ่ง 

ท่ีทําใหเกิดปญหาน้ันข้ึนมา ระดับของปญหาสามารถแบงยอยลงไปไดอีก ถาปญหาน้ันยังมี

สาเหตุท่ีเปนองคประกอบยอยลงไปอีก โดยท่ัวไปมักจะมีการแบงระดับของสาเหตุยอยลงไป 

มากท่ีสุด 4-5 ระดับ เม่ือขอมูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณแลว จะทําใหมองเห็นภาพขององคประกอบ

ท้ังหมดท่ีจะเปนสาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึน  

2.1.7 ขอดีของแผนภูมิกางปลา 

2.1.7.1 ไมตองเสียเวลาแยกความคิดตางๆ ท่ีกระจัดกระจายของแตละสมาชิก  

แผนภูมิกางปลาจะชวยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 

2.1.7.2 ทําใหทราบสาเหตุหลักๆ และสาเหตุยอยๆ ของปญหา ทําใหทราบ 

สาเหตุท่ีแทจริงของปญหาซ่ึงทําใหเราสามารถแกปญหาไดถูกวิธี 

2.1.8 ขอเสียของแผนภูมิกางปลา 

2.1.8.1 ความคิดไมอิสระ เน่ืองจากแผนภูมิมีตัวกําหนด ซ่ึงความคิดของ

สมาชิกในทีมจะมารวมอยูท่ีแผนภูมิกางปลา 

2.1.8.2 อาศัยผูท่ีมีความสามารถสูงจึงสามารถใชแผนภูมิในการระดมความคิด

โดยผูศึกษาไดนําทฤษฎี “แผนภูมิกางปลาหรือแผนภาพสาเหตุและผล” มาเปน

เคร่ืองมือชวยในการคนหาสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา ในเร่ืองท่ีผูศึกษาไดทําการศึกษา

เร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอนเพื่อลดเวลาในการออกใบกํากับภาษี 

เพื่อใหทราบถึงสาเหตุของปญหาท่ีแทจริงวามีอะไรบาง 
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2.2 ทฤษฎีวงจรการบริหารงานคุณภาพ (PDCA) 

2.2.1 ประวัติความเปนมาและความหมายของ PDCA 

เปนวงจรท่ีพัฒนาจากวงจรท่ีคิดคนโดยวอลทเตอร  ซิวฮารท(Walter Shewhart)  

ผู บุกเบิกการใชสถิติสําหรับวงการอุตสาหกรรมและตอมาวงจรน้ี เ ร่ิมรู จักกันมากข้ึน 

เม่ือ เอดวารด เดมม่ิง (W.Edwards Deming) ปรมาจารย ดานการบริหารคุณภาพเผยแพรให

เปนเคร่ืองมือสําหรับการปรับปรุงกระบวนการทํางานของพนักงานภายในโรงงานใหดีย่ิงข้ึน  

และชวยคนหาปญหาอุปสรรคในแตละข้ันตอนการ จนวงจรเปนท่ีรูจักกันในช่ือวา “วงจรเด็มม่ิง” 

ตอมาพบวา แนวคิดในการใชวงจร PDCA น้ันสามารถนํามาใชไดกับทุกกิจกรรม จึงทําใหเปน 

ท่ีรูจักกันอยางแพรหลายมากข้ึน PDCA ยอมาจากศัพทภาษาอังกฤษ 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 = การปรับปรุงแกไข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพท่ี 2.2 แสดงวงจรการบริหารงานเพื่อการปรับปรุงอยางตอเน่ืองดวย PDCA 
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2.3.2 ข้ันตอนการวางแผน (P = Plan)  

ข้ันตอนการวางแผน คือ การกําหนดกรอบหัวขอท่ีตองการปรับปรุง ซ่ึงรวมถึง 

การพัฒนาสิ่งใหมๆ การแกปญหาท่ีเกิดข้ึนจากการปฏิบัติงาน พรอมกับพิจารณาวามี 

ความจําเปนตองใชขอมูลใดบาง เพื่อการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงน้ัน โดยระบุวิธีการเก็บขอมูล 

นอกจากน้ีตองวิเคราะหขอมูลท่ีรวบรวม แลวกําหนดทางเลือกในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง 

การวางแผนชวยใหสามารถคาดการณสิ่งท่ีเกิดข้ึนในอนาคต และชวยลดความสูญเสียท่ีอา

เกิดข้ึนได ท้ังในดานแรงงาน, วัตถุดิบ, ช่ัวโมงการทํางาน, เวลา เปนตน  

สรุปคือ การวางแผนชวยใหรับรูสภาพปจจุบัน พรอมกับกําหนดสภาพท่ีตองการให

เกิดข้ึนในอนาคต ดวยการผสานประสบการณ ความรู และทักษะอยางลงตัว โดยท่ัวไป 

การวางแผนมีอยูดวยกัน 2 ประเภทหลักๆ ดังน้ี 

ประเภทท่ี 1 การวางแผนเพื่ออนาคต เปนการวางแผนสําหรับสิ่งท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต

หรือกําลังจะเกิดข้ึน บางอยางไมสามารถควบคุมได แตเปนการเตรียมความพรอมสําหรับสิ่งน้ัน 

ประเภทท่ี 2 การวางแผนเพื่อการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง เปนการวางแผนเพื่อ

เปลี่ยนแปลงสภาพท่ีเกิดข้ึนในปจจุบัน เพื่อสภาพท่ีดีข้ึน ซ่ึงสามารถควบคุมผลท่ีเกิดได 

2.2.3 ข้ันตอนการการลงมือทํา (D = Do) 

ข้ันตอนการปฏิบัติ คือ การลงมือปรับปรุงเปลี่ยนแปลง ตามทางเลือกท่ีกําหนดไว 

ในข้ันตอนการวางแผน ในข้ันตอนน้ีตองตรวจสอบระหวางการปฏิบัติดวยวา การดําเนินไดเปน

ในทิศทางท่ีตั้งไวหรือไม พรอมกับสื่อสารใหผูท่ีเกี่ยวของรับทราบ หากเปนการปรับปรุงใน

หนวยงานผูบริหาร ยอมตองการทราบความคืบหนาอยางแนนอน เพื่อจะไดม่ันใจวาโครงการ

ปรับปรุงเกิดความผิดพลาดนอยท่ีสุด 

2.2.4 ข้ันตอนการตรวจสอบ (C = Check) 

ข้ันตอนการตรวจสอบ คือ การประเมินผลท่ีได รับจากการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง  

มาตรวจสอบขอมูลเพื่อควบคุมการทํางาน แตข้ันตอนน้ีมักถูกมองขามเสมอ การตรวจสอบ 

ทําใหทราบถึงการปฏิบัติในข้ันท่ีสองวา สามารถบรรลุเปาหมายหรือวัตถุประสงคท่ีกําหนดได

หรือไม สิ่งสําคัญคือ ตองรูวาจะตรวจสอบอะไรไดบางและบอยคร้ังแคไหน ขอมูลท่ีไดจาก 

การตรวจสอบจะเปนประโยชนสําหรับข้ันตอนถัดไป 
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2.2.5 ข้ันตอนการดําเนินงานใหเหมาะสม (A = Act) 

ข้ันตอนการปรับปรุงแกไข คือ ข้ันตอนการดําเนินงานใหเหมาะสม พิจารณาผลท่ีได 

ซ่ึงมีอยู  2 กรณีคือ ผลท่ีเกิดข้ึนเปนไปตามแผนท่ีวางไวหรือไม เปนตามแผนท่ีวางไว  

หากเปนไปตามแผน ใหนําแนวทางหรือกระบวนการปฏิบัติน้ัน มาจัดทําเปนมาตรฐาน พรอมท้ัง

หาวิธีการท่ีปรับปรุงใหดีย่ิงข้ึนไปอีก หมายถึง สามารถบรรลุเปาหมายไดเร็วกวาเดิม หรือเสีย

คาใชจายนอยกวาเดิม หรือทําใหคุณภาพดีย่ิงข้ึน แตหากไมเปนตามแผนหรือวัตถุประสงค 

ควรนําขอมูลท่ีรวบรวมไวมาวิเคราะห และพิจารณาวาควรดําเนินการอยางไรตอไป 

2.2.6 ประโยชนของวงจรการบริหารงานคุณภาพ PDCA 

2.2.6.1 การวางแผนงานกอนการปฏิบัติงาน จะทําใหเกิดความพรอมเม่ือได

ปฏิบัติงานจริง 

    2.2.6.2 ทําใหทราบข้ันตอน วิธีการ และสามารถเตรียมงานลวงหนาหรือทราบ 

อุปสรรค  ลวงหนา ทําใหงานเกิดความราบร่ืน เรียบรอยนําไปสูเปาหมายท่ีกําหนดไว 

    2.2.6.3 การตรวจสอบใหไดผลท่ีเท่ียงตรงเช่ือถือได ประกอบดวย 

- ตรวจสอบจากเปาหมายท่ีกําหนด 

- มีเคร่ืองมือท่ีเช่ือถือได 

- มีเกณฑการตรวจสอบท่ีชัดเจน 

- มีกําหนดเวลาการตรวจสอบท่ีแนนอน 

- บุคลากรท่ีทําการตรวจสอบตองไดรับการยอมรับจากทุกหนวยงาน 

    2.2.6.4 การปรับปรุงแกไขขอบกพรองท่ีเกิดข้ึน ไมวาจะเปนข้ันตอนใด เม่ือมี 

การปรับปรุงแกไขคุณภาพก็จะเกิดข้ึน 

โดยผูศึกษาไดนําทฤษฎี “การบริหารดวยวงจร PDCA” เปนเคร่ืองมือชวยในมองภาพ

สถานการณในเร่ืองท่ีผูศึกษาไดทําการศึกษาเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอน

เพื่อลดเวลาในการออกใบกํากับภาษี และใชในการวางแผนการปรับปรุงข้ันตอนการทํางาน  

การนําไปแกไข และรวมถึงการตรวจสอบผลการปรับปรุงวาควรเปนไปแนวทางใด 
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2.3 แนวคิดการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) 

2.3.1 ความหมายของการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen)  

การปรับปรุงอยางตอเน่ือง “ไคเซ็น” เปนศัพทภาษาญี่ปุน มาจากคําวา “ไค (Kai)” 

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

การเปลี่ยนแปลงใหดีข้ึน วัฒนา พัฒนพงศ (2543) กลาววา “ไคเซ็น” ไมใชแคเพียงหลักการ

บริหารจัดการในธุรกิจเทาน้ัน แตยังเปนปรัชญาในการดําเนินชีวิตของชาวญี่ปุน จนยึดถือเปน

ธรรมเนียมปฏิบัติอยางจริงจังอีกดวย ท้ังอัมพิกา ไกรฤทธิ์ (2534) และสมบัติ นพรัก (2549) 

กลาวถึงไคเซ็นอยางสอดคลองกันวาคือ การปรับปรุงอยางตอเน่ือง และเปนหนาท่ีของทุกคน 

ท่ีเกี่ยวของในองคกรท่ีมีสวนรวมในการปรับปรุงทีละเล็กละนอยอยางตอเน่ือง  

ไคเซ็นหรือการปรับปรุงอยางตอเน่ือง เปนกุญแจสําคัญสูความสําเร็จ เพราะใชเปน

หลักการในการบริหารธุรกิจไดตรงเปาหมาย และตามความสําคัญทําใหปรับตัวตามชวง 

การเปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลา สืบหาสาเหตุท่ีมาจากอิทธิพลหลักไดทําใหมีขอไดเปรียบใน 

การแขงขันระยะยาว (พรรณทิพา ถาวรเลิศรัตน, 2551:28) 

2.3.2 แนวทางและข้ันตอนการปรับปรุงแบบไคเซ็น   

โทซาวะ บุนจิ กลาววา สวนใหญทุกคนทําไคเซ็นกันอยูแลวโดยไมรูตัว เพราะจุดหมาย

คือ ตองการปรับปรุงใหงายข้ึน เร็วข้ึน และมีประสิทธิภาพมากข้ึน ซ่ึงมี 3 ข้ันตอนหลัก คือ  

2.3.2.1 ลองมองหาหรือมองในมุมมองใหมๆ แลวจับจุดใหไดวามีอะไรท่ี 

ตองปรับปรุง เปลี่ยนแปลง เปนการคนหาปญหา วิเคราะหสาเหตุแหงปญหา  

    2.3.2.2 ลองคิดใหม หาวิธีใหมๆ รูปแบบใหมๆ แนวทางใหมๆ ลองหยุด 

ลองลด ลองเปลี่ยน และนํามาเปรียบเทียบกับแบบเดิม เพื่อนํามาปรับเปลี่ยนแกไขใหดีข้ึน  

เปนการกําหนดวิธีการแกไขปญหา วาใครตองทําอะไร อยางไร เม่ือไร อยางไร  

  2.3.2.3 หลังจากไดแนวทางใหม ลองตัดสินใจและลงมือทํา จะไดเห็นผล  

และตรวจสอบผลกระทบตางๆ เพื่อกําหนดเปนแนวทางการทํางาน เพียงรู จักแยกแยะ  

จับประเด็นใหญท่ีเปนจุดวิกฤติสําคัญ หรือเรียกอีกอยางวาจุดเปนจุดตาย แลวทําใหเรียบงายข้ึน 

นํามาจัดเรียงระเบียบใหม อยายึดติดกับความคิดเดิม เพราะการปรับปรุงคือการปรับเปลี่ยน

องคประกอบหรือเงื่อนไขเล็กๆ นอยๆ การลงมือทําเลยจึงเปนเร่ืองจําเปนสําหรับไคเซ็น  
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2.3.3 การคนหาปญหาสามารถนําระบบคําถาม 5W 1H 

การคนหาปญหาสามารถนําระบบคําถาม 5W 1H มาวิเคราะหหาเหตุผลใน 

การปฏิบัติงานแบบเดิม และนําไปสูการปรับเปลี่ยนใหดีข้ึน   

- What ตั้งคําถามเพื่อใหทราบจุดประสงคในการทํางาน วาทําอะไร และเหตุใด 

- When ตั้งคําถามเพื่อใหทราบเวลาท่ีเหมาะสม วาทําเม่ือไหร และเหตุใด  

- Where ตั้งคําถามเพื่อใหทราบวาสถานท่ีทํางานเหมาะสมหรือไม และเหตุใด  

- Who ตั้งคําถามเพื่อใหทราบวาใครเหมาะสมในการทํา และเหตุใด  

- Why ตั้งคําถามเพื่อถามอีกคร้ังของคําถามขางตน เพื่อหาเหตุท่ีตองทํา 

- How ตั้งคําถามเพื่อใหทราบวาวิธีการท่ีเหมาะสม และเหตุใดตองทําอยางน้ี  

โดยผูศึกษาไดนําทฤษฎี “แนวคิดการปรับปรุงอยางตอเน่ือง” มาเปนแนวทางใน 

การปรับปรุงและพัฒนา ในเร่ืองท่ีผูศึกษาไดทําการศึกษาเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพและการ

พัฒนาข้ันตอนเพื่อลดเวลาในการออกใบกํากับภาษี เพื่อใหเปนตามเปาหมายท่ีตั้งไว  

 

2.4 หลักทั่วไปในการปรับปรุงงาน (ECRS) 

หลังจากใชระบบคําถาม 5W1H มาวิเคราะหหาเหตุผลแลว อาจพิจารณานําหลักการ 

ECRS มาใชเพื่อหากระบวนการปรับปรุงระบบงาน ดังแสดงในภาพท่ี 2.3 มีรายละเอียดดังน้ี  

1. การจัดข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปนออกไป (Eliminate) 

2. การรวมข้ันตอนการทํางานหลายสวนเขาดวยกัน (Combine) 

3. การจัดข้ันตอนการทํางานใหม (Rearrange) 

4. การปรับปรุงข้ันตอนการทํางานใหงายข้ึน (Simplify) 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.3 แสดงระบบคําถาม 5W 1H เพื่อคนหา ECRS 
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2.4.1 การกําจัดข้ันตอนการทํางานท่ีไมจําเปนออกไป (Eliminate) 

งานหรือการปฏิบัติงานท่ีไมจําเปน หมายถึง การสูญเปลาของแรงงาน เวลา วัสดุสิ่งของ

หรือเงินทุน คาใชจายท่ีนํามาลงทุนหรือดําเนินกิจการหรือจัดงานน้ันข้ึน การพิจารณาข้ันตอน

การทํางานเพื่อการกําจัดออกน้ัน เร่ิมโดยการพิจารณาวา “กําจัดข้ันตอนการทํางานไดหรือไม” 

พิจารณาจาก 

1. งานข้ันตอนน้ีอาจจะไมมีความสําคัญอีกตอไป 

2. งานข้ันตอนน้ีอาจจะมีข้ึนเพื่อความสะดวกของพนักงานเทาน้ัน 

3. งานข้ันตอนน้ีอาจจะตัดออกได ถามีการจัดลําดับข้ันตอนการทํางานใหม 

4. งานข้ันตอนน้ีอาจจะตัดออกได ถามีการใชเคร่ืองมือท่ีดีกวาเดิม 

2.4.2 การรวมข้ันตอนการทํางานหลายสวนเขาดวยกัน (Combine) 

กระบวนการผลิต ถาแบงข้ันตอนการผลิตหรือการปฏิบัติงานมากเกินไป ทําใหใช

อุปกรณ เคร่ืองมือ การเคลื่อนยายวัสดุมากเกินความจําเปน กอใหเกิดปญหาอื่นตามมา เชน 

การไมสมดุลในหลายข้ันตอนของกระบวนการผลิต, การทํางานเกิดความลาชา, เสียเวลาจึง

จําเปนตองหาทางรวมข้ันตอน หรือสวนของงานท่ีจําเปนน้ันมารวมกันใหมในการรวมข้ันตอน

หรือสวนของงานเขาดวยกันน้ัน โดยพิจารณาวา “จะรวมข้ันตอนเขาดวยกันไดหรือไม”  

โดยพิจารณา 

1. การออกแบบสถานท่ีทํางานและเคร่ืองมือใหม 

2. การเปลี่ยนลําดับข้ันตอนการทํางาน 

3. การเปลี่ยนชนิดของวัตถุดิบและรายละเอียดของช้ินสวน 

4. การเพิ่มทักษะใหแกพนักงานผลิต 

2.4.3 การจัดข้ันตอนการทํางานใหม (Rearrange) 

การผลิตสินคาใหมมักเร่ิมตนผลิตจํานวนนอยกอน เพราะเปนข้ันทดลอง แตเม่ือขยาย

กําลังการผลิต ปริมาณการผลิตจะเพิ่มข้ึนทีละนอย หากลําดับข้ันตอนการปฏิบัติงานยังคง

เหมือนเดิม มักเปนสาเหตุใหเกิดปญหาในเร่ืองการเคลื่อนยายวัสดุ และ การไหลของงาน 

ไมสะดวก เพราะจํานวนผลิตเพิ่มข้ึนกวาเดิม จําเปนตองจัดลําดับข้ันตอนการทํางานใหม 

โดยพิจารณาวา “จะจัดข้ันตอนการทํางานใหมไดหรือไม” โดยพิจารณา 

1. การลดข้ันตอนการทํางานบางสวนใหสั้นลงหรืองายข้ึน 

2. การลดข้ันตอนการขนยายวัสดุและการเดินทาง 
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3. การประหยัดพื้นท่ีในการทํางานและประหยัดเวลา 

4. การใชเคร่ืองมืออยางมีประสิทธิภาพย่ิงข้ึน 

2.4.4 การปรับปรุงข้ันตอนการทํางานใหงายข้ึน (Simplify) 

การปรับปรุงข้ันตอนการปฏิบัติงานใหงายข้ึน และมีประสิทธิภาพสูงกวาเดิม เชน  

งานท่ีมีข้ันตอนการปฏิบัติท่ียุงยากซับซอน เขาใจยากก็ตองหาทางทําใหงายข้ึน หาทางใช

เคร่ืองมือ และสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ “ปรับปรุงข้ันตอนการทํางานไดหรือไม”  

1. การวางผังสถานท่ีทํางานใหม 

2. การออกแบบเคร่ืองมืออุปกรณใหทีดีข้ึน 

3. การฝกพนักงาน การควบคุมงาน และการใหบริการอยางดี 

4. การแบงข้ันงานใหยอยลงถาจําเปน 

จากหลักการของการปรับปรุงงาน เห็นวา “การกําจัด” ควรจะมากอน ท้ังน้ีก็เพื่อไมให

เกิดปญหาวางานบางข้ันตอนไดเสียเวลาจัดรวมจัดลําดับหรือปรับปรุงไปแลว จึงพบวา 

ไมจําเปนตองทําสวน “การรวม” ควรจะทําถัดมา เพื่อไมใหเกิดกรณีท่ีมีการจัดลําดับข้ันตอน 

การทํางานกอนจนโอกาสท่ีจะรวมข้ันตอนการทํางานหมดไป การ “จัดลําดับ” ควรจะทําภายหลัง

จากท่ีไดมีการกําจัดและยุบงานเขารวมกันแลวสวน “การปรับปรุงงาน” เปนเร่ืองท่ีไม

กระทบกระเทือนการทํางานเน่ืองจากเกี่ยวของเฉพาะงานแตละช้ิน จึงควรทําหลังสุดเม่ือแนใจวา

งานทุกงานจําเปน และมีลําดับข้ันตอนท่ีถูกตองแลว 

2.4.5 ประโยชนของการปรับปรุงงาน 

ประโยชนของการปรับปรุงงาน สามารถมองในแงตางๆ การปรับปรุงงานเปนผลดีตอ

สมาชิกของบริษัทหรือองคกร คือ 

1. เพิ่มความม่ันคงในการทํางานมากข้ึน 

2. ทําใหคาจางแรงงานของตนเองเพิ่มสูงข้ึนเร่ือยๆ 

3. ลดความเหน็ดเหน่ือยจากการใชแรงงานใหนอยลง 

4. ทําใหมาตรฐานการครองชีพสูงข้ึน 

5. ทําใหสถานท่ีทํางานสะดวกสบายข้ึน 

6. เปดโอกาสใหสมาชิกพัฒนาความสามารถของตนเองมากข้ึน 

7. ทําใหสมาชิกเกิดความเพลิดเพลินและเราใจชวนใหอยากทํางาน 
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โดยผูศึกษาไดนําทฤษฎี “การปรับปรุงงาน ECRS” เปนเคร่ืองมือชวยในการคนหา

ข้ันตอนการทํางานท่ีซํ้าเดิม ในเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอนเพื่อลดเวลาใน

การออกใบกํากับภาษี เพื่อจะสามารถรวมข้ันตอนซํ้าเดิม หรือปรับปรุงข้ันตอนใหงาย  

และสามารถกอใหเกิดประโยชนมากกวาเดิม 

 

2.5 งานวิจัยที่เก่ียวของ 

ผูวิจัยไดศึกษาคนควารวบรวมแนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยตางๆ พบวางานวิจัย 

ท่ีเกี่ยวของกับโดยมีกรอบแนวความคิดในเร่ืองของ การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอน

เพื่อลดเวลาในกระบวนการการออกใบกํากับภาษี ดังปรากฏในรายละเอียดตอไปน้ี 

ศิริพรรณ  บุญยวง (2552) ไดทําการวิจัยเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพในการขนสงสินคา 

กรณีศึกษาหางคาปลีกในสวนของบริการหลังการขาย โดยใชโปรแกรมโซลเวอร (Solver)  

ของไมโครซอฟ เอ็กเซล (Microsoft Excel) การแกปญหาการจัดเสนทางสําหรับยานพาหนะ

(Vehicle Routing Problem: VRP)  เพื่อลดตนทุนในการขนสงสินคา ซ่ึงผลการศึกษาสามารถ 

ลดระยะทางท่ีได 19% ของระยะทางในการวิ่งงานจริง สงผลใหปริมาณการใชแกสท่ีเปนตนทุน

การขนสงดานเช้ือเพลิงลดตามดวย 

พอเจตน จิตพิพัฒนพงศ (2551) ไดทําการวิจัยเร่ืองการใชโปรแกรมเอ็กเซล โซลเวอร

เพื่อปรับปรุงการจัดรถขนสงสินคา เพื่อปรับปรุงการจัดเสนทางเดินรถขนสงสินคาจากคลังสินคา

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

เพื่อให มีคาใชจายในการขนสงท่ีต่ํ ากวาวิธีการจัดเสนทางในปจจุบัน โดยท่ีคาใชจาย 

ในการขนสงสินค าเทากับผลคูณของอัตราคาบริการเหมาเ ท่ียว (บาทตอคันตอวัน) 

 กับจํานวนรถขนสงสินคาท่ีใช โดยการสรางแบบจําลองในรูปแบบของสเปรดชีท (Spreadsheet 

Model) ในโปรแกรมไมโครซอฟทเอ็กเซล (Microsoft Excel) และใชโซลเวอร (Solver) ซ่ึง

เปนฟงัก ช่ันเสริมในโปรแกรมไมโครซอฟทเอ็กเซล มาทําการประมวลผลหาผลลัพธ 

และทําการเปรียบเทียบผลกับรูปแบบการจัดเสนทางเดินรถขนสงสินคา พบวาสามารถลด

จํานวนการเรียกใชรถลงไดเปนจํานวน 13 คันตอเดือน ซ่ึงทําใหคาใชจายในการขนสงสินคา

ลดลงเปนจํานวน 14,560 บาทตอเดือน หรือคิดเปนรอยละ 14.94 
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นายปกรณ ดวงใจ (2549) ไดทําการวิจัยเร่ืองการลดเวลาการผลิตถาดใสอาหาร

กรณีศึกษาดริสเซน แอรคราฟท อินทีเรีย ซิสเต็มส (ไทยแลนด) จํากัด โดยการศึกษา 

การเคลื่อนไหวและเวลา โดยปรับข้ันตอนการใสตัวจับยึดแมพิมพมาเปนการบรรจุอุปกรณและ 

เคร่ืองมือของตัวจับยึดแมพิมพไวในกลอง ซ่ึงแยกแตละชุดแมพิมพไวจะทําใหเวลาในการคนหา

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 

มีความรวดเร็วข้ึนจากเดิมใชเวลานาน 40 นาทีโดยลดลงเหลือ 30 นาที หรือคิดเปน 25%  

จากท้ังสามงานวิจัยน้ี ผูศึกษาสนใจวิธีการปรับเปลี่ยนอุปกรณชวยในทํางาน เพื่อใหเกิด

การทํางานท่ีสะดวกมากข้ึน และเพื่อลดข้ันตอนท่ีไมจําเปน ซ่ึงสามารถลดความลาชาของ 

การทํางานลงได 
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บทที่  3 

วิธีการดําเนินงาน 

โครงงานสหกิจศึกษาเร่ือง “การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอนเพื่อลดเวลาใน

การออกใบกํากับภาษี กรณีศึกษา : แผนกเหล็กแผนสําหรับยานยนต ของ บริษัท โตโยตา ทูโช 

(ไทยแลนด) จํากัด” น้ีมีข้ันตอนในการศึกษา ซ่ึงอธิบายในหัวขอตอไปน้ี 

3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

3.2 การเก็บรวบรวมขอมูล 

3.3 ข้ันตอนในการศึกษา 

3.4 การวิเคราะหขอมูล 

3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

ประชากรในการศึกษาคร้ังน้ี คือ ฝาย Admin แผนก Steel Sheet ของบริษัท โตโยตา 

ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด จํานวนท้ังหมด 7 คน ซ่ึงมีท้ังประสบการณ ความรู ความเขาใจใน

กระบวนการการดําเนินงานดานเอกสารประกอบการคาและการข้ันตอนการออกเอกสาร 

กลุมตัวอยางในการศึกษาคร้ังน้ี  คือ บุคคลท่ีมีความเ ช่ียวชาญและชํานาญใน

กระบวนการการดําเนินงานและมีความเขาใจในกระบวนการออกเอกสารใบกํากับภาษี 

ของลูกคาบริษัท Hino เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา ท่ีเปนผูใหขอมูลหลัก 2 ทาน 

ไดแก คุณกรรณิกา วิบูลพัฒนาพฤกษ (หัวหนาฝายงาน Admin) และคุณมณีรัตน ชิงชนะกุล  

 

3.2 การเก็บรวบรวมขอมูล 

 3.2.1 เคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมขอมูล 

(1) การสัมภาษณ (Analytic Interview) การสัมภาษณกับหัวหนาฝายและ

พนักงานปฏิบัติงาน ตั้งคําถามใหตรงประเด็นท่ีตองการ เปนการเก็บรวบรวมขอมูล คือ

ขอเท็จจริงหรือรายละเอียด เชน การสัมภาษณเกี่ยวกับแนวทางการแกไขปญหาของลูกคา

เฉพาะราย เพื่อใหมีผลกระทบกับบริษัทฯ และพนักงานท่ีปฏิบัติงานนอยท่ีสุด เพื่อหาแนวทางท่ี

นาจะเปนไปได หรือนํามาเปนขอสนับสนุนในการวิเคราะหและสรุปผลการศึกษาได   
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NO เขาเมล พิมพ Runing Tax กรอกขอมูล Copy พิมพ ตรวจสอบ จัดชุด ใสซอง Total

1 O X

2 O X

3 O X

4 O X

5 O X

ตารางการจับเวลาการออก Tax Invoice (กอนปรับปรุง)

ผิดพลาด

NO เขาเมล พิมพ Runing Tax กรอกขอมูล Copy พิมพ ตรวจสอบ จัดชุด ใสซอง Total

1 O X

2 O X

3 O X

4 O X

5 O X

ตารางการจับเวลาการออก Tax Invoice (หลังปรับปรุง)

ผิดพลาด

(2) การสังเกต (Observation) ผูทําการศึกษาจะเขาไปสังเกตและศึกษา

กระบวนการทํางานของแผนก สั ง เกตการณ ทํางานในแตละ ข้ันตอนของกระบวน 

การทํางานท่ีพนักงานปฏิบัติ  สั ง เกตปญหาท่ี เกี่ ยวของกับการปฏิ บัติ งาน จาก น้ัน 

ผูศึกษาเปนฝายบันทึกสิ่งท่ีสังเกตไดและนําปญหาท่ีพบมาหาแนวทางแกไขและพัฒนา 

(3) ตารางบันทึกเวลาการทํางาน (Table of Time Process) การบันทึกเวลา 

ในการทํางานจากการปฏิบัติงานจริง ในเดือนมกราคม 2558 ถึงเดือนกุมภาพันธ 2558 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ตารางที่ 3.1 ตารางบันทึกเวลาการทํางาน กอนและหลังปรับปรุง 

3.2.2 การตรวจสอบคุณภาพเคร่ืองมือ 

ศึกษาดําเนินการเก็บขอมูล ไดทําการตรวจสอบขอมูลควบคูกันไป เพื่อใหทราบวา

ขอมูลท่ีไดมาน้ันเปนความจริงมากท่ีสุดกอนท่ีจะนํามาเสนอ และตรวจสอบเพื่อดูวาขอมูลท่ีไดมา

สามารถครอบคลุมตามวัตถุประสงคของการศึกษาหรือไม 

(1) การสัมภาษณ (Analytic Interview) รับขอมูลโดยตรงจากผูใหขอมูลหลัก 

ท่ีเปนผูปฏิบัติงานจริง และจากการศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ จนสามารถสรุปเปน

แนวทางและไดนําเสนอใหอาจารยท่ีปรึกษาแสดงขอคิดเห็น จากน้ันจะนํามาปรับปรุงแกไข  

(2) ตารางบันทึกขอมูลเวลาการปฏิบัติงาน (Time study observation sheet)  

ทําการตรวจสอบขอมูลดานเวลาท่ีไดจากตารางบันทึกขอมูลเวลาการปฏิบัติงาน 
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3.2.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 

(1)  ผูศึกษาเก็บขอมูลโดยบันทึกเวลาในการออกใบกํากับภาษีท้ังหมด 20 วัน  

ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนกุมภาพันธ  โดยใชตารางบันทึกขอมูลเวลาการปฏิบัติงาน รวมถึง

จดบันทึกการสัมภาษณจากพนักงาน และนําขอมูลมาวิเคราะหเพื่อกําจัดข้ันตอนซํ้าเดิม  

(2) ผูศึกษาเก็บขอมูลจากการเขามีสวนรวมในการปฏิบัติงานจริง ในการออก

เอกสารประกอบการคา ซ่ึงไดมีการวิเคราะหปญหาท่ีทําใหข้ันตอนการการออกใบกํากับภาษี  

3.3 ขั้นตอนในการศึกษา 

โครงงานสหกิจศึกษาเร่ือง “การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอนเพื่อลดเวลาใน

การออกใบกํากับภาษี” ท้ังน้ีมีข้ันตอนในการศึกษา ซ่ึงอธิบายดังแสดงในรูปท่ี 3.1  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

ภาพที่ 3.1 ข้ันตอนในการศึกษาการปรับปรุง 

 

ศึกษาขอมูลท่ีเกี่ยวของเพื่อสรางแนวคิดในการปรับปรุง 

ศึกษาข้ันตอนการออกใบกํากับภาษีในปจจุบัน 

ปฏิบัติตามแผนการดําเนินงาน 

ศึกษาความตองการของบริษัทลูกคา Hino 

 

วิเคราะหหาสาเหตุท่ี 

แทจริงของปญหา 

 

เก็บรวบรวมขอมูลเวลาใน

กระบวนการออกใบกํากับภาษี 

 

 

สรุปผลการดําเนินงาน 

การติดตามผล 
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1. ศึกษาขั้นตอนการออกใบกํากับภาษีในปจจุบัน 

ศึกษาข้ันตอนการออกใบกํากับภาษ ีเพื่อหาข้ันตอนท่ีสามารถนํามาปรับปรุงได เชน  

การทํางานซํ้าเดิม ข้ันตอนท่ีใชเวลานาน และหาสาเหตุของการผิดพลาดของขอมูล  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 3.2 ข้ันตอนการออกใบกํากับภาษี (Tax invoice) 

2. ศึกษาความตองการของบริษัทลูกคา Hino 

บริษัทฮีโน มีความตองการท่ีแตกตางจากบริษัทลูกคารายอื่นคือ ตองการใหบริษัทฯ 

ออกใบกํากับภาษี (Tax invoice) เพียง 1 ใบตอรอบการสั่งตัดเหล็กเทาน้ัน ซ่ึงปกติ 1 รอบ 

การสั่งตัดเหล็ก ประกอบดวย ใบสั่งซ้ือสินคา (P/O) 1 เลขท่ี ท่ีสามารถออกใบกํากับภาษี  

(Tax invoice) และใบสงสินคา (D/O) ไดหลายใบ ดังน้ันเจาหนาท่ีประจําสํานักงานใหญ  

จึงตองรับหนาท่ีในการออกใบกํากับภาษีเอง ดังภาพท่ี 1.7 ในบทท่ี 1 

3. วิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา 

เม่ือผูศึกษาเม่ือทราบถึงข้ันตอนใชเวลานานเกินไป จึงนํามาวิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริง

ของปญหา โดยใช Fishbone Diagram และ Why why analysis เพื่อวิเคราะหหาสาเหต ุ

4. เก็บรวบรวมขอมูลเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษี 

ผูศึกษาใชตารางบันทึกเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษีท้ังหมด 20 คร้ัง  

เพื่อใชเปนขอมูลในการวิเคราะหเพื่อเปรียบเทียบการพัฒนาข้ันตอนการทํางาน 

 

เขาอีเมล 
 

พิมพใบ P/O 
 

กําหนดเลขที่ใบ P/O 
 

กรอกขอมูล 
 

จัดชุดเอกสาร 
 

ใสซอง 
 

ถายเอกสาร 
 

พิมพ Tax invoice 
 

ตรวจสอบ 
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5. ดําเนินการจัดทําแผนการดําเนินการแกไข 

เม่ือผูศึกษาไดเก็บขอมูล จึงจัดทําแผนการแกไข เพื่อใหทราบถึงข้ันตอนการ

ดําเนินงานวาไปในทิศทางใดและชวงเวลาใด 
 

6. ปฏิบัติตามแผนการแกไข 

เม่ือผูศึกษาไดปฏิบัติตามแผนดําเนินงานแลว จึงมีการทดสอบการใชงานและ 

การนําสูตรในโปรแกรม Microsoft Excel มาใชในการทํางานจริง  

7. สรุปผลการดําเนินงาน 

สรุปผลกอนและหลังปรับปรุง วาสามารถทําไดตามเปาหมายท่ีไดตั้งไวหรือไม  

โดยตั้งเปาหมายไววา จะลดเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษี และลดปญหาการผิดพลาด

ของขอมูล 

 

3.4 การวิเคราะหขอมูล 

3.4.1 วิเคราะหความสําคัญของลูกคา โดยใชขอมูลยอดการจําหนายเหล็กแผนสําหรับ

รถยนต ป 2557 เปนตัววัดความสําคัญ ดังภาพท่ี 1.5 ในบทท่ี 1 

3.4.2 การวิเคราะหถึงสาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา ใชแผนภาพกางปลา (Fish Bone 

Diagram) ในการวิเคราะห โดยผานการระดมความคิดกับพนักงาน ดังภาพท่ี 3.3 

  

 

 

  

 

 

ภาพที่ 3.3 แผนภูมิกางปลาการใชเวลานานในการออกใบกํากับภาษี 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน 

 

บทท่ี 4 เปนการแสดงผลการวิเคราะหขอมูล การดําเนินโครงงานสหกิจเ ร่ือง  

“การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนาข้ันตอนเพื่อลดเวลาในการออกใบกํากับภาษี กรณีศึกษา : 

แผนกเหล็กแผนสําหรับยานยนต ของ บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด” หรือผลการ

ดําเนินงานจากการศึกษาข้ันตอนในการดําเนินงานท่ีกลาวไวในบทท่ี 3 โดยมีหัวขอดังน้ี 

4.1 ผลการศึกษาสภาพท่ัวไปและกระบวนการออกเอกสารประกอบการคา 

4.2 ผลการศึกษาความตองการของฮีโน (Hino) 

4.3 ผลการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา  

4.4 ผลการเก็บรวบรวมขอมูลเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษี 

4.5 ผลการดําเนินการจัดทําแผนการดําเนินการแกไข 

4.6 ผลการปฏิบัติตามแผนการดําเนินการ 

4.7 สรุปผลการดําเนินงาน 

 

4.1 ผลการศึกษาสภาพทั่วไปและกระบวนการออกเอกสารประกอบการคา 

 4.1.1 สภาพท่ัวไป 

จากการศึกษาสภาพท่ัวไปจากการสัมภาษณพนักงาน พบวา กระบวนการไหลของ

เอกสารประกอบการคา โดยหลักท่ัวไปลูกคาท่ีเปนผูผลิตช้ินสวน (Part Maker) สงใบสั่งซ้ือ

สินคา (PO) ใหทางบริษัทฯ และโรงตัดเหล็ก (Coil Center) ท่ีมีพนักงานของบริษัทฯ ประจํา

สาขาอยู โดยโรงตัดเหล็ก ทําหนาท่ีตัดเหล็กและออกใบสงสินคา (D/O) พนักงานประจําสาขา 

ทําหนาท่ีออกใบกํากับภาษี (Tax invoice) ใหกับลูกคารายยอย (End user) เอกสารจําเปนตอง

ไปพรอมกับการสงสินคาทุกๆ คร้ัง ดังภาพท่ี 4.1 
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ภาพที่ 4.1 แสดงผังการไหลของกระบวนการออกเอกสารประกอบการคา 

4.1.2 ข้ันตอนการออกเอกสารใบกํากับภาษี 

ข้ันตอนถัดไป ผูศึกษาทําการศึกษาข้ันตอนการออกเอกสารใบกํากับภาษีท่ีไดสังเกต

จากการทํางานของพนักงาน ซ่ึงข้ันตอนการออกเอกสาร แสดงตามภาพท่ี 3.2 ในบทท่ี 3 

4.2 ผลการศึกษาความตองการของลูกคาบริษัทฮีโน (Hino) 

บริษัทฮีโน  มีความตองการท่ีแตกตางจากบริษัทลูกคารายอื่นคือ ตองการใหมี 

ใบกํากับภาษี (Tax invoice) 1 ใบตอรอบการสั่งตัดเหล็ก โดยใบสั่งซ้ือสินคา 1 เลขท่ี สามารถ

ออกใบสงสินคา (D/O) หลายใบได ซ่ึงในรอบการสั่งตัดเหล็กจะมีใบสั่งซ้ือสินคา 1 ใบ  

มีใบกํากับภาษีและใบสงสินคาหลายใบ เน่ืองจากแตละรอบการสั่งตัดมีจํานวนสั่งมาก  

และดวยขอจํากัดของการออกเอกสารท่ีจํากัดเพียง 8 รายการ ตอ 1 ใบ ทําใหตองมีเอกสาร

ใบกํากับภาษีและใบสงสินคาหลายใบในแตละรอบของการสั่งตัดเหล็ก ดังภาพท่ี 4.2  
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ภาพที่ 4.2 การเปรียบเทียบการออกเอกสารประกอบการคา 

 

4.3 ผลการวิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา 

เพื่อวิเคราะหถึงสภาพปญหาท่ีแทจริง ผูศึกษาจึงนําเคร่ืองมือมาใชเพื่อวิเคราะหถึง

สภาพปญหาท่ีเกิดวาเกิดมาจากเหตุใด 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 ผูศึกษาใช Fishbone Diagram ในการวิเคราะหหาปจจัยท่ี

กอใหเกิดปญหารวมกับพนักงาน และใช Why Why Analysis ในการวิเคราะหถึงสาเหตุของ

ปญหาแบบเปนเหตุผลท่ีเช่ือมโยงสัมพันธกันของปญหาการใชเวลาในการออกใบกํากับภาษีนาน 

และใชเพื่อใชในการกําหนดมาตรการแกไขตอไป 

  

 

 

แบบท่ัวไป แบบฮีโน 

ตอ 1 รอบการสง ตอ 1 รอบการสง 
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4.4 ผลการเก็บรวบรวมขอมูลเวลาในกระบวนการออกใบกํากับภาษี 

การเก็บรวบรวมขอมูลดานเวลาท่ีใชในการออกใบกํากับภาษี ซ่ึงสังเกตไดวาในข้ันตอน

กรอกขอมูล (ดวยการคียแบบ Manual) ใชเวลานานเกินไป ทําใหเสียเวลา และมีการผิดพลาด

ของขอมูลดวย โดยรวบรวมขอมูลไดท้ังหมด 20 คา ดังน้ี 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

ตารางที่ 4.1 ตารางบันทึกเวลาการทํางาน กอนการพัฒนา (วินาที) 

 

4.5 ผลการดําเนินการจัดทําแผนการดําเนินการแกไข 

เม่ือทําการเก็บขอมูลแลว จึงคิดแผนข้ันตอนการพัฒนาข้ันตอนการทํางาน กําหนด

มาตรการในการแกไข และกําหนดชวงเวลาในการดําเนินงาน โดยแผนการดําเนินงานเปนดังน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 4.2 แผนการดําเนินการแกไข 

 

 

No. เขาเมล พิมพ PO Runing Tax กรอกขอมูล Copy พิมพ Tax ตรวจสอบ จัดชุด ใสซอง 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

ใชโปรแกรม Microsoft Excel สรางสูตรเพื่อให พนักงาน

 งายตอการทํางานและลดความผิดพลาด การทดสอบการใชงานสูตร

การทํางานของสูตร 

จัดเปนรูปแบบ ปาณิสรา

ใหพนักงานปฏิบัติ พนักงาน

ปาณิสรา1 เก็บขอมูลเวลา

3  Microsoft Excel

4 OJT

2

ปาณิสรา

ดําเนินการสรางสูตร  Microsoft Excel

มกราคม กุมภาพันธ
มาตรการ ลําดับ กระบวนการ ผูรับผิดชอบทฤษฎีที่ใช 
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4.6 ผลการปฏิบัติตามแผนการดําเนินการ 

หลังจากจัดทําแผนการดําเนินการแกไขแลว จึงนําแผนดําเนินการแกไขมาปฏิบัติจริง 

โดยปฏิบัติตามชวงเวลาท่ีไดกําหนดไวในแผนการดําเนินงาน ซ่ึงไดผลดังน้ี 

ผูศึกษาไดออกแบบสูตรในโปรแกรม Microsoft Excel รวมกับพนักงาน โดยสามารถ

แบงออกเปน 5 สวน คือ 

1) Size : เปนขอมูลพื้นฐาน (Data base) แสดงรายละเอียดของเหล็ก เชน 

ขนาดของเหล็ก, ราคาประจําไตรมาส เปนตน ใชเปนขอมูลตนแบบในการเช่ือมโยงสูตร โดย

รายละเอียดในหนาน้ี สวนมาเปนการกรอกขอมูลดวยมือ และขอมูลบางสวนถูกดึงมาจาก

ฐานขอมูลของโรงตัดเหล็ก  
 

  

ภาพที่ 4.4 แสดงหนาโปรแกรม Microsoft Excel ในสวนของหนา Size 

 

โดยรายละเอียดมีดังน้ี  
 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 4.5 แสดงรายละเอียดในหนา Size 
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ชองท่ี 1 ช่ือของโรงตัดเหล็กท่ีสงเหล็กไปตัด 

ชองท่ี 2 รหัสของเหล็กแตละชนิดท่ีใชในเช่ือมโยงขอมูลกับโรงตัดเหล็ก 

*ชองท่ี 3 รายละเอียดเฉพาะและขนาดของเหล็กแตละชนิด 

*ชองท่ี 4 รายละเอียดเกี่ยวกับนํ้าหนักในแตละแพ็คของเหล็ก 

ชองท่ี 5 รหัสของเหล็กแตละชนิดท่ีใชเช่ือมโยงในระบบ WEST 

ชองท่ี 6 รายละเอียดเกี่ยวกับราคาของเหล็กในแตละไตรมาส 

* ชองที่ 3 และ 4 ดึงขอมูลมาจากโรงตัดเหล็ก 

 

2) Data : แสดงขอมูลท่ีเปนรายละเอียดในหนาใบกํากับภาษี (Tax invoice) 

ซ่ึงสามารถเช่ือมโยงขอมูลไปยังหนา New Form ได 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 4.6 แสดงหนาโปรแกรม Microsoft Excel ในสวนของหนา Data 
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ผูศึกษาเลือกใชสูตร =VLOOKUP, =IF, =INDEX, =LEFT, =RIGHT และการเช่ือมขอมูลของ

สองเซลล รวมเปนเซลลเดียวกัน เพื่อเช่ือมโยงขอมูลของชอง แสดงไดดังภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.7 แสดงรายละเอียดในหนา Data 

ชองท่ี 1 รหัสท่ีมาจากการเช่ือมโยงขอมูลของชอง ID และ Num 

ชองท่ี 2 รหัสท่ีใชในการดึงขอมูลท้ังหมดไปยังหนา New Form 

ชองท่ี 3 ช่ือบริษัทลูกคา 

ชองท่ี 4 รายลเอียดในใบกํากับภาษี เชน รหัสใบกํากับภาษี, วันท่ีชําระจาย 

ชองท่ี 5 รหัสของเหล็กแตละชนิดท่ีใชเช่ือมโยงในระบบ WEST 

ชองท่ี 6 นํ้าหนักของเหล็ก, จํานวนเงิน, จํานวนแพ็คในการสั่งซ้ือ 

 

3) New Form : ขอมูลในหนาน้ีถูกจัดเรียงตามแบบฟอรมใบกํากับภาษี  

ซ่ึงขอมูลดึงมาจากหนา Data เพียงกรอกตัวเลขในชองสีชมพู (ซ่ึงตัวเลขมาจากหนา Data) 
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ภาพที่ 4.8 แสดงหนาโปรแกรม Microsoft Excel ในสวนของ New Form 

ในหนาน้ี เพียงกรอกเลขในกรอบสีแดงขอมูลท้ังหมดจะปรากฏข้ึน เน่ืองจากผูศึกษาเลือกใชสูตร 

=VLOOKUP, =IF เพื่อดึงขอมูลจากหนา Data และใช =Sum ในการรวมยอดท่ีเปนจํานวน 

แสดงไดดังภาพ 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพที่ 4.9 แสดงรายละเอียดในหนา New Form 
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4) ใบปะหนาซอง : แสดงยอดรวมในทุกๆ คร้ังของการสั่งตัดเหล็ก ไวแปะบน 

หนาของซองเอกสาร โดยผูศึกษาเลือกใชสูตร =VLOOKUP, =IF, =Sum และใชเคร่ืองมือ Filter 

คัดกรองขอมูลท่ีตองการในแตละคร้ัง โดยใชรหัสใบกํากับภาษีเปนขอมูลหลัก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.10 แสดงหนาโปรแกรม Microsoft Excel ในสวนของ ใบปะหนาซอง 

 

5) วางบิล : แสดงขอมูลการสั่งตัดเหล็กในทุกๆ เดือน ท่ีทําการสรุปเปนยอด 

รวมจํานวนเงิน และออกเอกสารใบเซ็นเงินสดใหกับลูกคา เพื่อสรุปยอดใหลูกคาในแตละเดือน 

ผูศึกษาเลือกใชสูตร =VLOOKUP, =IF, =Sum และใชเคร่ืองมือ Filter  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.11 แสดงหนาโปรแกรม Microsoft Excel ในสวนของ ใบวางบิลประจําเดือน 
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4.7 สรุปผลการดําเนินงาน 

 กอนการปรับปรุง เวลาในข้ันตอนกรอกขอมูลดวยการกรอกดวยมือเทากับ 12.58 นาที 

และเกิดความผิดพลาด 4 คร้ัง หลังการปรับปรุงตามหัวขอท่ี 4.6 แลว ทําใหเวลาในข้ันตอน

กรอกขอมูลลดลงเหลือ 2.90 นาที และความผิดพลาดเปนศูนย ดังตารางท่ี 4.3 และตารางท่ี 4.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 4.3 เวลาการออกใบกํากับภาษีกอนปรับปรุง (วินาที) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่ 4.4 เวลาการออกใบกํากับภาษีหลังปรับปรุง (วนิาที) 

No. เขาเมล พิมพ PO Runing Tax กรอกขอมูล Copy พิมพ Tax ตรวจสอบ จัดชุด ใสซอง 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. เขาเมล พิมพ PO Runing Tax กรอกขอมูล Copy พิมพ Tax ตรวจสอบ จัดชุด ใสซอง 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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กอนการปรับปรุง กระบวนการในการออกใบกํากับภาษีใชเวลาท้ังหมด 21.32 นาที หลังการ

พัฒนาข้ันตอนแลว เวลาลดลงเหลือ 11.56 นาที หรือคิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ 45.77เปอรเซ็นต 

ซ่ึงผลการพัฒนาข้ันตอนสอดคลองกับวัตถุประสงคท่ีผูศึกษาตั้งไดคือ ลดระยะเวลาและ 

ลดการผิดพลาดของการออกใบกํากับภาษีได สามารถแสดงผลไดดังกราฟ 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.12 กราฟแทง แสดงผลการพัฒนาข้ันตอนในการลดระยะเวลาและความผิดพลาด 
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บทที่  5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 บทสรุป 

 สรุปผลการดําเนินงานโครงงานสหกิจศึกษาเร่ือง “การเพิ่มประสิทธิภาพและการพัฒนา

ข้ันตอนเพื่อลดเวลาในการออกใบกํากับภาษี กรณีศึกษา : แผนกเหล็กแผนสําหรับยานยนต 

ของ บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด” หลังจากผูศึกษาไดศึกษาจึงพบวา ปญหาการ 

ออกใบกํากับภาษีท่ีใชเวลานานน้ัน มีสาเหตุหลักมาจากความตองการของบริษัทฮีโนท่ีมี 

ความแตกตางจากลูกคารายอื่น คือบริษัทฮีโนไมสามารถยอมรับรูปแบบเอกสารแบบเดิมได 

รูปแบเดิมคือ ใบสั่งซ้ือ (PO) 1 ใบ สามารถมีเอกสารใบกํากับภาษี (Tax invoice) และใบสง

สินคา (DO) ไดหลายใบในหน่ึงคร้ังของการสั่งซ้ือ แตลูกคาตองการใหมีใบสั่งซ้ือ (PO) 1 ใบ 

มีเอกสารใบกํากับภาษี (Tax invoice) เพียง 1 ใบ และใบสงสินคา (DO) ไดหลายใบ ทําให

บริษัทฯ จึงตอบสนองความตองการของลูกคา โดยทางสํานักงานใหญจึงเปนผูออกเอกสาร

ใบกํากับภาษีเอง โดยวิธีการกรอกขอมูลดวยมือ เปนการกรอกขอมูลทีละรายการ 

จึงใชเวลาในการกรอกนาน และอาจเกิดความผิดพลาดไดงาย เน่ืองจากขอมูลมีรายละเอียด

คอนขางมาก และอาจเกิดโอกาสเกิดการสงมอบเอกสารท่ีผิดพลาดไปยังลูกคาได 

เม่ือผูศึกษาทราบถึงปญหาแลว จึงนําเคร่ืองมือมาใชในการแกไขปญหา ดังน้ี 

1. FISHBORN DIAGRAM ใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา เพื่อระบุสาเหตุ 

ท่ีแทจริงของปญหาน้ันๆ โดยผานวิเคราะหท้ัง 4 ดาน คือ Man, Machine, Material และ 

Method ผูศึกษาไดวิเคราะหรวมกันกับพนักงานผูปฏิบัติงาน 

2. WHY WHY ANALASIS ใชในการวิเคราะหสาเหตุท่ีแทจริงของปญหา เพื่อการ 

เช่ือมโยงความสัมพันธเชิงเหตุและผล และเพื่อกําหนดมาตรการตอบโตในการแกไขปญหา 

3. ตารางจับเวลา ใชในการวิเคราะหเวลากอนการปรับปรุงและเวลาหลังปรับปรุงเพื่อ

แกไขปญหาการใชเวลานานเกินความจําเปนในการออกใบกํากับภาษี รวมถึงใชวิเคราะห 

ผลการศึกษาตอวัตถุประสงคท่ีตั้งไวคือ ตองการลดระยะเวลาและลดความผิดพลาดใน 

การออกใบกํากับภาษีลงจากเดิม 
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5.2 อภิปรายผล 

หลังจากผูศึกษาไดศึกษากระบวนการออกใบกํากับภาษีแลว ทําใหผูศึกษาทราบถึง

ข้ันตอนท่ีสามารถปรับปรุงและพัฒนาไดคือ ข้ันตอนการกรอกขอมูล และหลังจากผูศึกษาได

พัฒนาข้ันตอนแลว ผลการพัฒนาข้ันตอนสามารถบรรลุตามตามวัตถุประสงคท่ีตั้งไว ดังน้ี  

กระบวนการในการออกใบกํากับภาษีกอนการปรับปรุง ใชเวลาท้ังหมด 21.32 นาที  

หลังการพัฒนาข้ันแลวทําใหเวลาลดลงเหลือ 11.56 นาที  

ในข้ันตอนการกรอกขอมูล ระยะเวลาในการกรอกขอมูลโดยวิธีการกรอกดวยมือใชเวลา

ท้ังหมด 12.58 นาที และเกิดความผิดพลาด 4 คร้ัง ซ่ึงหลังการพัฒนาข้ันตอนแลว ทําใหลดเวลา

ในข้ันตอนการกรอกขอมูล โดยวิธีการกรอกดวยมือ ลดลงเหลือ 2.90 นาที และความผิดพลาด

ของขอมูลเปนศูนย 

 

5.3 ขอเสนอแนะในการศึกษา 

 ควรเลือกใชโปรแกรม Microsoft Access หรือทําใหโปรแกรม Microsoft Excel มีความ

เสถียรมากข้ึนจากเดิม เน่ืองจากใชโปรแกรมไปสักพัก โปรแกรมจะคางระหวางการคียขอมูล 
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1.1 ช่ือและที่ต้ังของสถานประกอบการ 

1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ : บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด 

      TOYOTA TSUSHO (THAILAND) CO., LTD.  

 

 

 

 

 

ภาพท่ี ก.1 สัญลักษณของ บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด 

 

 1.1.2 สถานท่ีตั้งของสถานประกอบการ : 607 ถนนอโศก-ดินแดง แขวงดินแดง  

      เขตดินแดง จังหวัดกรุงเทพมหานคร 10400 

1.1.3 ประวัติความเปนมาของบริษัท :  

        ทางประเทศญี่ปุนไดรวมทุนกับประเทศไทย กอตั้งบริษัทข้ึนเม่ือวันท่ี 5 มกราคม 

พ.ศ. 2500 โดยเดิมใชช่ือบริษัทวา TOYODA (THALAND) CO., LTD. จากน้ันในป 

พ.ศ. 2530 ไดเปลี่ยนช่ือบริษัทเปน TOYOTA TSUSHO (THAILAND) CO., LTD. 

และเพิ่มมูลคาบริษัท  

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ  

 1.2.1 รายละเอียดของการประกอบธุรกิจ :  

       เปนบริษัทท่ีดําเนินธุรกิจดานการคาระหวางประเทศ (การนําเขาและการสงออก) 

มากวา 50 ป เปนการรวมทุนระหวางครอบครัวเชาววิศิษฐและบริษัท TOYOTA 

TSUSHO CORPORATION ซ่ึงเปนบริษัทแมตั้งอยูท่ีเมืองนาโกยา ประเทศญี่ปุน 

โดยบริษัทฯ แบงลักษณะธุรกิจออกเปน 2 ประเภท คือ 

1. ธุรกิจท่ีเกี่ยวกับยานยนต 

2. ธุรกิจท่ีไมเกี่ยวกับยานยนต 
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1.2.2 ผลิตภัณฑและการบริการของบริษัท 

- ประเภทเคร่ืองจักรกล (Machinery) 

- ประเภทกลุมโลหะ (Metals)  

- ประเภทอาหารและผลิตภัณฑอาหาร (Foods & Produce)  

- ประเภทสารเคมี (Chemical)  

- ประเภทสิ่งทอและช้ินสวนยานยนต (Industrial Materials & Auto Parts)  

- ประเภทสวนประกอบรถยนต (Global Production Part)  

- ประเภทผลิตภัณฑสิ่งทอ (Textile Products)  

- ประเภทดานโลจิสติกส  

- ประเภทออโตโมทีฟ (Automotive) 

 

1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี ก.2 รูปแบบการจัดองคกรของ บริษัท โตโยตา ทูโช (ไทยแลนด) จํากัด 
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1.4 ตําแหนงและหนาทีง่านที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

ตําแหนง : นักศึกษาฝกงาน 

ฝาย :  กลุมงานโลหะ (Metals)  

แผนก : แผนเหล็กสําหรับยานยนต (Steel Sheet) 

หนาท่ี : เตรียมพรอมขอมูลสําหรับการรองรับระบบ TC CATS 

           จัดทําเอกสารใบกํากับภาษี (Tax invoice) และสนับสนุนการทํางานในแผนก 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

ช่ือ : คุณกรรณิกา  วิบูลพัฒนาพฤกษ 

ตําแหนง : ผูชวยผูจัดการแผนก 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

ตั้งแตวันท่ี 3 เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2557 ถึง วันท่ี 27 เดือน กุมภาพันธ พ.ศ. 2558  

รวมระยะเวลาปฏิบัติงาน 4 เดือน 
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