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 การวจิยัในครัง้น้ีมวีตัถุประสงค ์เพื่อศกึษาขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั วเิคราะห์
สาเหตุของปญัหาของการนําเขา้สนิคา้ เพื่อลดค่าใชจ้่ายทีไ่ม่จําเป็นในการนําเขา้สนิคา้ โดยออกแบบ
ขัน้ตอนการทํางานเพื่อปรบัปรุงกระบวนการนําเขา้ในปจัจุบนั ศกึษาขัน้ตอนการทํางานเริม่ตัง้แต่
สนิคา้มาถงึยงัทา่เรอื จนกระทัง่สนิคา้ถูกจดัสง่มายงัโรงงานผูนํ้าเขา้ มกีารเกบ็ขอ้มลูโดยการสมัภาษณ์
พนกังานและผูท้ีเ่กีย่วขอ้งในกระบวนการทาํงาน ทาํการวเิคราะหข์อ้มลูทัง้ขอ้มลูปฐมภูม ิและขอ้มลู
ทุตยิภมู ิใชเ้ครือ่งมอืกา้งปลาในการหาสาเหตุหลกัของปญัหา รวมทัง้การใชเ้ครื่องมอืระดมความคดิ
เพื่อปรบัปรุงกระบวนการทาํงานแบบใหแ้ก่พนกังานปฏบิตังิาน อกีทัง้ใชเ้ครื่องมอื Swim Lane 
Diagram ในการนําเสนอขัน้ตอนการทํางานแบบใหม่ รวมทัง้เปรยีบเทยีบผลลพัธ์ของการทํางาน
ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 ผลจากการวจิยัพบว่า การวเิคราะหห์าสาเหตุหลกัของปญัหาในการใชเ้ครื่องมอืกา้งปลา 
ผูว้จิยัไดเ้ลอืกสาเหตุใน 2 ส่วน ไดแ้ก่ Method เน่ืองจากบรษิทัไมไ่ดก้ําหนดวธิกีารทํางานทีม่ี
ความละเอยีด ไม่มคีวามชดัเจนในขัน้ตอนการปฏบิตังิาน ส่วน Material เน่ืองจากเอกสารภายใน
บรษิทัไม่ระบุความชดัเจนในเรื่องของการใชง้านของเอกสารแบบฟอรม์ทีไ่ม่มมีาตรฐาน รวมถงึ
ไม่มคีู่มอืในการปฏบิตัิงาน การออกแบบวธิีการทํางานแบบใหม่สามารถกําหนดขัน้ตอนการ
ทํางานและสามารถลดค่าใชจ้่ายทีไ่ม่จําเป็น รวมทัง้สามารถสรา้งเป็นมาตรฐานในการนําเขา้สนิคา้
ของบรษิทัใหแ้ก่พนักงานในการปฏบิตัิงานในการนําเขา้สนิค้า โดยผลลพัธ์ที่ได้ จํานวนระยะ 
เวลาในการทาํงานมคีวามสามารถในการจดัการการนําเขา้สนิคา้ดขีึน้ 20.20 % และสามารถลด
ค่าใชจ้่ายทีไ่มจ่าํเป็นได ้45.53% ดงันัน้งานวจิยัน้ีจงึสรุปไดว้่า การปรบัปรุงกระบวน การนําเขา้ 
โดยการออกแบบวธิีการทํางานแบบใหม่สามารถลดค่าใช้จ่ายที่ไม่จําเป็นในการนําเขา้สนิค้า
รวมถงึสามารถสรา้งมาตรฐานในการปฏบิตังิานใหแ้ก่พนกังานในการนําเขา้สนิคา้ได ้
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 This research’s objective is to study the import process for the first-tier 
automotive industry, also implement the root cause analysis for cost reduction, create 
business process redesign to improve the current process, and to be the process 
standardization. The import process is analyzed since shipment arrived at the port until 
delivered at the factory. Collecting data by interview, analyze both primary and 
secondary information. Fishbone diagram is tooling to find the root cause in the current 
activity. Then apply the swim lane diagram, this tool is using to redesign the current 
process, which explains the import process as standardization. Moreover, Brainstorming 
is a tool to find out the solution and summarize the result after implementation. 
 The result of the current process analyzes by using a fishbone diagram. The 
researcher selects 2 categories; Method; There is no working instruction, no working 
procedure. For, Material; the format is not clear, and no format standard. Therefore, 
both categories can study to improve for cost reduction and redesign process for long-
term standardization. After implementation, the result demonstrates process time for 
import activity can improve 20.20% and import for extra cost can reduce 45.53% 
Therefore, import process improvement can eliminate unnecessary or waste process, 
which can be the main factor to reduce process time and cost reduction. 
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กิตติกรรมประกาศ 
 
 สารนิพนธฉ์บบัน้ีสาํเรจ็ลุล่วงไดด้ว้ยด ีเน่ืองจากผูว้จิยัไดร้บัความอนุเคราะหใ์นการให้
คําแนะนําในการทําสารนิพนธ์อย่างดยีิง่จาก ผูช้่วยศาสตราจารย ์ดร. ปาลรีฐั เลขะวฒันะ ผูซ้ึ่ง
เป็นอาจารยท์ีป่รกึษาสารนิพนธท์ีท่า่นกรณุาใหค้าํปรกึษาและความช่วยเหลอืในแต่ละขัน้ตอนใน
การดําเนินงานวจิยัในครัง้น้ี รวมไปถงึท่านไดช้ีแ้นะถงึแนวทางในการปรบัปรุง และแกไ้ขจุดบกพร่อง 
เพื่อให้สารนิพนธ์ฉบับน้ีสําเร็จสมบูรณ์ นอกจากน้ี ผู้วิจัยขอขอบพระคุณคณาจารย์หลักสูตร
บรหิารธุรกจิมหาบณัฑติ สาขาวชิาการจดัการระบบการผลติและโลจสิตกิส ์แบบลนีทุกท่าน ทีไ่ด้
ถ่ายทอดความรูแ้ละประสบการณ์ ระหว่างการเรยีนการสอน ของหลกัสูตรน้ีในแง่มุมต่างๆ นับว่า
เป็นสิง่ทีม่คีุณค่าและคณาจารยไ์ดใ้หค้วามช่วยเหลอืตลอดระยะเวลาทีศ่กึษาในหลกัสูตรดว้ยดี
เสมอมา 
 ขอขอบพระคุณทางบรษิทัที่ผูว้จิยัได้นําขอ้มูลใช้เป็นกรณีศกึษา รวมไปถงึพนักงาน
ผูเ้ขา้ร่วมสมัภาษณ์ทุกท่านทีใ่หค้วามร่วมมอืในการเขา้ร่วมสมัภาษณ์ ตลอดจนครอบครวั และ
หวัหน้างาน ทีใ่หก้ารสนับสนุนส่งเสรมิ ใหก้ําลงัใจ ห่วงใย และใหค้วามร่วมมอืส่งผลใหส้ารนิพนธ์
ฉบบัน้ีสาํเรจ็ลุล่วงไปดว้ยด ี
 ขอขอบพระคุณนักวชิาการทุกท่าน หนังสอืทุกเล่มและสื่ออเิลก็ทรอนิกสอ์อนไลน์ทุกสื่อ  
ทีผู่ว้จิยัไดศ้กึษาคน้ควา้ เรยีนรูแ้ละนํามาอา้งองิประกอบงานวจิยัครัง้น้ี  
 สุดทา้ยน้ีทางทางผูศ้กึษาหวงัเป็นอย่างยิง่ว่าสารนิพนธฉ์บบัน้ีจะเป็นประโยชน์สาํหรบั
ทา่นทีส่นใจ หากมสีิง่ใดขาดตกบกพรอ่งหรอืผดิพลาดประการใด ผูศ้กึษาขออภยัเป็นอยา่งสงูไว ้
ณ ทีน้ี่ดว้ย 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุลและปัญหา  
 บรษิทั ABC ก่อตัง้ขึน้ในประเทศไทยเมื่อปี 2560 ซึง่เป็นบรษิทัผูผ้ลติชิน้ส่วนยานยนต ์
โดยมบีรษิทัแม่อยู่ทีป่ระเทศเยอรมนันี การดําเนินธุรกจิของบรษิทั ABC นัน้ เป็นการผลติชิน้ส่วน
เพื่อสง่ขายใหก้บักลุ่มอุตสาหกรรมผูผ้ลติรถยนตใ์นกลุ่มรถยุโรป โดยทางบรษิทั ABC นัน้ มกีารซือ้
วตัถุดบิทัง้จากต่างประเทศและวตัถุดบิในประเทศมาผลติงานแล้วส่งขายใหก้บัลูกคา้ผูผ้ลติรถ 
ในงานวจิยัฉบบัน้ีผูว้จิยัจะกล่าวถงึขัน้ตอนของการนําเขา้วตัถุดบิจากต่างประเทศท่านัน้ โดยบรษิทั 
ABC จะนําเขา้วตัถุดบิจาก 2 แหล่ง คอื บรษิทัแม่ของบรษิทั ABC ทีต่ัง้อยู่ประเทศเยอรมนันี 
และบรษิทัแมข่องกลุ่มลกูคา้ผูผ้ลติรถยโุรป บรษิทั ABC ทีจ่ดัตัง้ในประเทศไทยมผีลติภณัฑห์ลกั
ทีส่ง่ขายใหก้บักลุ่มลกูคา้ผูผ้ลติรถยโุรปเพยีง 1 รายการ คอื ระบบสง่กําลงัรถยนต ์(Powertrain) 
เน่ืองจากทางบรษิทั ABC ในประเทศไทยนําเขา้รายการวตัถุดบิจากต่างประเทศ ทางบรษิทัจงึ
ตอ้งการควบคุมขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้  คา่ใชจ้า่ยในการดาํเนินการในการเคลยีรพ์ธิกีารนําเขา้
สนิคา้ในประเทศไทย ใหม้ตีน้ทุนในการดาํเนินงานทีถู่กทีสุ่ด เพื่อใหท้างบรษิทัไดม้กีําไรเพิม่ขึน้
จากการดาํเนินการในธุรกจิ 
 บรษิทั ABC ถูกจดัตัง้ในประเทศไทย และเริม่ทําการนําเขา้วตัถุดบิจากต่างประเทศ
ตัง้แต่ เดอืนกรกฏาคม ปี 2560 ในขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้ ม ี 4 หน่วยงานเขา้มาเกีย่วขอ้ง ไดแ้ก่ 
ลกูคา้ ซพัพลายเออร ์ตวัแทนออกของ และกรมศุลกากร ขัน้ตอนของการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั
เริม่จาก ลูกคา้สง่คา้ส่งแผนงานการผลติทีค่าํสัง่ซือ้มาทีบ่รษิทั ABC จนกระทัง่บรษิทัไดร้บัวตัถุดบิ
จากการนําเขา้วตัถุดบิจากต่างประเทศ 
 

 
 

รปูที ่1 หว่งโซ่อุปทานการนําเขา้วตัถุดบิของบรษิทั ABC 
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 จากรูปที ่1 แสดงห่วงโซ่อุปทานการนําเขา้วตัถุดบิของบรษิทั ABC วตัถุดบิทีใ่ชใ้น
การผลติมาจาก 2 แหล่งดว้ยกนั คอื วตัถุดบิจากในประเทศ และวตัถุดบิทีนํ่าเขา้จากต่างประเทศ  
ในงานวจิยัฉบบัน้ีใหค้วามสําคญัในส่วนของวตัถุดบิทีนํ่าเขา้จากต่างประเทศ เน่ืองจากเกดิปญัหา  
ในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ ทําใหบ้รษิทัมคี่าใชจ้่ายทีไ่ม่จําเป็นเกดิขึน้ โดยขัน้ตอนการนําเขา้
วตัถุดบิเริม่ตัง้แต่ลูกคา้ส่งรายคําสัง่ซื้อเพื่อผลติสนิคา้ตามออเดอรข์องลูกคา้มายงับรษิทั ABC   
หลงัจากทีบ่รษิทั ABC ไดร้บัคาํสัง่ซือ้ ทางบรษิทักจ็ะส่งขอ้มลูการซือ้ ไปยงัซพัพลายเออรท์ีอ่ยู่
ต่างประเทศ หลงัจากทีซ่พัพลายเออรไ์ดร้บัขอ้มลูยนืยนัจากทางบรษิทั ABC ทางซพัพลายเออร์
จะเตรยีมผลติวตัถุดบิ และทําการจองสายการบนิ หรอืจองสายเรอื เพื่อทําการส่งออกมาใหก้บั
บรษิทั ABC เมือ่สนิคา้มาถงึทีท่่าเรอื หรอื ทีส่นามบนิ ทางตวัแทนออกของของบรษิทั ABC ทีม่ี
รายชื่อในฐานขอ้มลูกรมศุลกากรในประเทศไทย จะดาํเนินการเคลยีรพ์ธิกีารขาเขา้ และนําสนิคา้
มาสง่ใหก้บัทางบรษิทั ABC   
 การจดัตัง้บรษิทั ABC ในปี 2560 ทางบรษิทัตดัสนิใจในการดําเนินการนําเขา้ดว้ย
ตวัเอง ทางบรษิทัมกีารจดัจา้งตวัแทนออกของ และทางบรษิทัจดัตัง้แผนกนําเขา้สาํหรบัการคา้
ระหว่างประเทศทางบรษิทั ABC จะเลอืกวธิกีารขนสง่ 2 วธิ ีคอื ทางอากาศ และทางเรอื ทัง้น้ี
วธิกีารการขนส่งขึน้อยู่กบัปรมิาณสนิคา้ จํานวนสนิคา้ และความเร่งด่วนของแผนการผลติงาน
ของลูกคา้ หากสนิคา้นําเขา้มปีรมิาณมาก และความเร่งด่วนในการผลติชิน้งานไม่สูงมาก ทาง
บรษิทัจะแจง้ซพัพลายเออรใ์หจ้ดัส่งสนิคา้โดยทางเรอื แต่หากสนิคา้มปีรมิาณน้อย และมคีวาม
เรง่ด่วนตามแผนงานการผลติของลูกคา้ ทางบรษิทัจะแจง้ใหท้างซพัพลายเออร ์สง่สนิคา้มาทาง
อากาศ แต่เน่ืองจากโยบายทางของทางบรษิทั ตอ้งการทีจ่ะควบคุมค่าใชจ้่ายในเรื่องของการสง่
สนิค้าระหว่างประเทศ ทางบรษิัทจงึให้ความสําคญัในการวางแผนในการนําเขา้วตัถุดบิเป็น
สนิคา้ทางเรอื การนําเขา้สนิคา้ทางอากาศจะต้องมกีารขออนุมตักิบัทางผูบ้รหิารเป็นครัง้ๆไป 
โดยปรมิาณการนําเขา้สนิคา้ทางเรอื ไดท้าํการเกบ็รวบรวมขอ้มลูยอ้นหลงัในปี 2563 ของบรษิทั 
ABC ดงัแสดงในตารางที ่1 
 
ตารางที ่1 ปรมิาณการนําเขา้สนิคา้ ระยะเวลายอ้นหลงั 12 เดอืน ปี 2563 

เดือน ปี 2563 
จาํนวน 
Invoice 

ปริมาณการนําเข้า 
(Package) 

มกราคม 31 736 
กุมภาพนัธ ์ 35 1,485 
มนีาคม 54 1,844 
เมษายน 25 737 
พฤษภาคม 140 11,482 
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ตารางที ่1 ปรมิาณการนําเขา้สนิคา้ ระยะเวลายอ้นหลงั 12 เดอืน ปี 2563 (ต่อ) 

เดือน ปี 2563 
จาํนวน 
Invoice 

ปริมาณการนําเข้า 
(Package) 

มถุินายน 146 11,977 
กรกฎาคม 111 9,840 
สงิหาคม 100 8,705 
กนัยายน 68 6,704 
ตุลาคม 57 4,109 

พฤศจกิายน 60 4,456 
ธนัวาคม 68 2,757 
รวม 895 64,832 

 
 การทีบ่รษิทั ABC จดัตัง้แผนกนําเขา้สนิคา้นัน้ บรษิทัตอ้งการสรา้งระบบการนําเขา้
ของบรษิทัใหท้าํงานอยา่งมปีระสทิธภิาพ และสามารถตรวจสอบขัน้ตอนการทํางานของตวัแทน
ออกของ รวมถึงควบคุมการทํางานในขัน้ตอนแต่ละขัน้ตอนของกระบวนการนําเขา้สนิคา้ ให้
สอดคลอ้งกบัการดําเนินการออกของตามระเบยีบพธิกีารศุลกากร เพื่อใหก้ารดาํเนินการเคลยีร์
สนิคา้ขาเขา้ และการจดัส่งสนิคา้เป็นไปตามแผนการผลติงานของลูกคา้ผูผ้ลติรถยนต์ รวมถงึ
บรษิทัสามารถควบคุมคา่ใชจ้า่ยทีเ่กดิขึน้ระหวา่งการเคลยีรพ์ธิกีารนําเขา้ในประเทศไทยอกีดว้ย 
 จากการดําเนินงานทีผ่่านมาบรษิทั ทางบรษิทัไดพ้บปญัหาดงัต่อไปน้ี บรษิทัประสบ
กบัการทํางานทีท่ําใหค้วามล่าชา้ในตอนการนําเขา้สนิคา้ เน่ืองมากจากความผดิพลาดของเอกสาร
ในการดาํเนินการศุลกากร ทาํใหเ้กดิค่าใชจ้่ายในการขอแกไ้ขเอกสาร ทาํใหเ้กดิค่าใชจ้่ายในการ
คา้งสนิคา้ไวท้ีท่่าเรอื เกดิค่าใชจ้่ายทีต่อ้งจ่ายค่าล่วงเวลาใหก้บัทางหน่วยงานศุลกากร มคี่าใชจ้่าย  
ทีเ่กดิจากการรอของการขนสง่ของรถหวัลาก ค่าใชจ้่ายต่างๆ ทีก่ล่าวมาน้ี ถอืว่าเป็นค่าใชจ้่ายที่
ไม่จําเป็นในการนําเขา้สนิคา้ จากการสอบถามหน่วยงานทีเ่กี่ยวขอ้งในเกี่ยวกบัขัน้ตอนการนําเขา้
สนิคา้ พบว่า การดําเนินการเคลยีรพ์ธิกีารนําเขา้จากตวัแทนออกของมคีวามสบัสนในเรื่องของ
การทํางาน พนักงานปฏบิตัิงานการนําเขา้และทางตวัแทนออกของไม่ทําการเชคสถานะของ
ตารางเรอืสนิคา้ และสถานะของตูส้นิคา้ ทําใหบ้รษิทัไม่ทราบวนัและเวลาทีตู่ค้อนเทเนอรม์าถงึ
ท่าเรอื อกีทัง้ยงัมคีวามล่าชา้ในเรื่องของขัน้ตอนการแจง้รบัส่งเอกสาร เพื่อทาํการตรวจปล่อยตู้
สนิคา้ทีท่่าเรอืในขัน้ตอนการเคลยีรพ์ธิกีารขาเขา้ ทาํใหตู้ส้นิคา้เกดิความล่าชา้และตดิพธิกีารขา
เขา้อยู่ทีท่่าเรอืแหลมฉบงั ในกรณีน้ีทําใหบ้รษิทัสญูเสยีค่าใชจ้่ายในการดําเนินการเคลยีรส์นิคา้
มากเกนิความจําเป็น กรณีทีตู่ส้นิคา้ตดิขดัในสว่นของพธิกีารนําเขา้สนิคา้ทางเรอืทําใหท้างตวัแทน
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ออกของไม่สามารถจดัส่งสนิคา้มายงัคลงัสนิคา้ของบรษิทัไดต้ามแผนการจดัส่ง และเกดิค่าใชจ้่าย  
ทีไ่มจ่าํเป็นในการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ดงัตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 ปรมิาณการนําเขา้สนิคา้ทางเรอื เปอรเ์ซน็ตส์นิคา้ทีป่ระสบปญัหาเรื่องการจดัสง่ทีล่่าชา้ 

และคา่ใชจ้า่ยในกรณทีีส่นิคา้คงคา้งทีท่า่เรอื 

เดือน ปี 2563 
จาํนวน 
Invoice 

Delivery 
%ค่าใช้จ่าย 
ไม่จาํเป็น 

จาํนวนสินค้า 
ส่งช้ากว่าแผน 

% Delay 

มกราคม 31 20 64.52% 22.25% 
กุมภาพนัธ ์ 35 22 62.86% 22.92% 
มนีาคม 54 23 42.59% 16.44% 
เมษายน 25 11 44.00% 42.70% 
พฤษภาคม 140 24 17.14% 67.09% 
มถุินายน 146 30 20.55% 75.32% 
กรกฎาคม 111 10 9.01% 66.11% 
สงิหาคม 100 20 20.00% 32.50% 
กนัยายน 68 11 16.18% 47.56% 
ตุลาคม 57 9 15.79% 36.68% 

พฤศจกิายน 60 11 18.33% 21.32% 
ธนัวาคม 68 7 10.29% 13.94% 
รวม 895 198 22.12% 54.07% 

 
 จากขอ้มลูดงักล่าว การจดัสง่ทีช่า้กว่าแผนทีบ่รษิทักําหนดไว ้ทาํใหบ้รษิทัไดร้บัผลกระทบ
กบัการนําวตัถุดบิป้อนเขา้สู่สายการผลติงานของทางบรษิทั ทางบรษิทัอาจจะตอ้งหยุดการผลติ
เน่ืองจากขาดวตัถุดบิในการผลติงานที่ลูกคา้ได้วางแผนไว ้ทําใหท้างบรษิทัเสยีโอกาสในการ
ผลติสนิคา้ และมผีลกระทบต่อความพงึพอใจของลูกคา้ จากขอ้มลูทีก่ล่าวมา บรษิทั ABC ไม่
เคยตรวจสอบถงึปญัหาในการดาํเนินการนําเขา้สนิคา้กบัพนกังานในการปฏบิตักิารนําเขา้สนิคา้ 
เพื่อวเิคราะหห์าสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการทํางานของการนําเขา้สนิคา้ 
ดงันัน้ ผูว้จิยั จงึสนใจทีจ่ะออกแบบกระบวนการใหม่ของขัน้ตอนการทํางานในการนําเขา้สนิคา้ 
เพื่อลดค่าใช้จ่ายที่ไม่จําเป็นในการดําเนินการนําเขา้สนิค้าของบรษิัท อกีทัง้เป็นยงัสรา้งแนว
ทางการปฏบิตัทิีม่รีะบบมาตฐาน โดยพนักงานสามารถนํามาเป็นคู่มอืในการปฏบิตังิาน รวมทัง้
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ทําใหเ้กดิการทํางานแผนกนําเขา้ของบรษิทัมปีระสทิธภิาพ และสามารถสรา้งความพงึพอใจ
ใหก้บัทางลกูคา้ได ้
 
วตัถปุระสงคก์ารวิจยั 
 การวจิยัครัง้น้ีผูว้จิยักาํหนดวตัถุประสงคข์องงานวจิยั ดงัน้ี 
  1.  เพื่อกําจดัสาเหตุของปญัหาของการนําเขา้สนิคา้ โดยทาํการศกึษาขัน้ตอนการนําเขา้
ของบรษิทั ABC ในปจัจุบนั  
 2. เพือ่ลดคา่ใชจ้า่ยทีไ่มจ่าํเป็นในการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ABC 
 3. เพือ่ออกแบบกระบวนการทาํงานแบบใหมแ่ละสรา้งมาตรฐานในการทาํงาน ใหก้บั
พนกังานในการนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศ 
 
 ผูว้จิยัไดก้าํหนดขอบเขตการวจิยัเพือ่ใหบ้รรลุวตัถุประสงคก์ารวจิยัไว ้ดงัน้ี 
 การทํางานวจิยัน้ีไดศ้กึษากระบวนการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ABC โดยการวเิคราะห์
ข ัน้ตอนการทํางานในปจัจุบนั เพื่อใหเ้ขา้ใจถงึสาเหตุของปญัหาทีเ่กดิขึน้ในขัน้ตอนการทํางาน
ของการนําเขา้สนิคา้ และจดัการการทาํงานของการนําเขา้สนิคา้ใหม้ปีระสทิธภิาพ โดยเครื่องมอื
ในการนํามาใชใ้นการวจิยัในครัง้น้ีคอื 
 1. การสมัภาษณ์ ผูว้จิยัสมัภาษณ์ผูท้ีเ่กีย่วขอ้งในกระบวนการนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศ 
รวมถงึการนําขอ้มลูการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทัเขา้มาวเิคราะหข์อ้มลู ซึง่ขอ้มลูทีนํ่ามาวเิคราะห์
เป็นขอ้มลูยอ้นหลงั 12 เดอืนของปี 2563 เน่ืองจากเป็นขอ้มลูทีเ่ป็นสถานการณ์ล่าสดุของบรษิทั    
 2. แผนภาพกระบวนการทํางาน (Process Mapping) ผูว้จิยัมคีวามมุง่หมายทีจ่ะ
วเิคราะหก์ารทาํงานเพือ่ใหเ้ขา้ใจภาพรวม และทราบถงึปญัหาแต่ละกระบวนการทาํงานของการ
นําเขา้ 
 3. เครื่องมอืแผนภาพกา้งปลา (Fishbone Diagram) เพื่อใหรู้ถ้งึสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของ
ปญัหา  
 4. การออกแบบกระบวนการทาํงานใหม ่(Process Business Redesign) ผูว้จิยัเสนอ
แนวทางเพือ่อกแบบขัน้ตอนและ และวธิกีารทาํงานแบบใหม ่ในรปูแบบของการนําเสนอโดยการ
ใชเ้ครื่องมอื Swim Lane Diagram เพื่อนําขอ้มลูทีไ่ดไ้ประยุกตใ์ชใ้นการปรบัปรุงวธิกีารทาํงาน
แบบเดมิ ในการสรา้งมาตรฐานการทาํงานใหย้ัง่ยนืในระยะยาว 
 5. การประเมนิผลการปฏบิตังิานของพนักงานและตวัแทนออกของ เพื่อรกัษามาตรฐาน
ในการปฏบิตังิานในระยะยาวต่อไป 
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กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 กรอบแนวคดิของงานวจิยัในครัง้น้ีคอื การทีก่ารศกึษาขัน้ตอนการทํางานในปจัจุบนั
ของการนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศของบรษิทั ABC เพื่อกําหนดสาเหตุหลกัของปญัหา ทีม่ี
ผลกระทบทําใหเ้กดิค่าใชจ้่ายทีไ่ม่จําเป็นในกจิกรรมของการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั เพื่อหา
วธิกีารแก้ไขปญัหา รวมทัง้สรา้งมาตรฐานในกระบวนการนําเขา้สนิคา้เพื่อขจดัค่าใช้จ่ายที่ไม่
จาํเป็นในกระบวนการทาํงาน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รปูที ่2 กรอบแนวคดิในการศกึษา 
 
 กระบวนการนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศของบรษิทั ABC นบัว่ามบีทบาทสาํคญัใน
การดําเนินงานของบรษิทัในการทําการคา้ระหว่างประเทศ ผูว้จิยัต้องการหาแนวทางในการแก้ไข
ปญัหาในการทํางานของกระบวนการนําเขา้ในปจัจุบนั ภายใต้กรอบแนวคดิของการศกึษาเพื่อ
สรา้งมาตรฐานในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ บรษิทัสามารถบรหิารตน้ทุนในการนําเขา้ของสนิคา้
ได้ด้วยตวับรษิทัเอง ทําใหบ้รษิัทมคี่าใช้จ่ายในการดําเนินงานถูกกว่าการใช้ตวัแทนออกของ
กระทําการนําเขา้แทนบรษิัททัง้หมด อกีทัง้บรษิทัยงัสามารถควบคุมกระบวนการทํางานทุก
ขัน้ตอนของการนําเขา้สนิคา้ รวมทัง้ตรวจสอบความถูกตอ้งดว้ยตวัเอง นอกจากน้ีบรษิทัยงัสามารถ
ควบคุมการทํางานในแต่ละขัน้ตอนเพื่อลดระยะเวลาของความล่าช้าในการดําเนินการนําเขา้
สนิคา้ของบรษิทั ดงันัน้บรษิทัจงึสามารถประหยดัต้นทุนรวมและเกดิการบรหิารงานไดอ้ย่างมี
ประสทิธภิาพ ผลที่ได้จากการวจิยัน้ีจะระบุสาเหตุที่แท้จรงิของกระบวนการนําเขา้สนิค้า การ
เขา้ใจถงึภาพรวมของการนําเขา้สนิคา้โดยการสรา้งแผนภาพการทํางาน การระดมความคดิถูก
นําไปใชเ้ป็นเครื่องมอืในการแก้ปญัหา เพื่อเป็นกลยุทธ์การออกแบบกระบวนการทํางานแบบ
ใหม ่และนําเสนอโดยการใช ้ Swim Lane Diagram ขอ้มลูทีไ่ดภ้ายใตก้รอบแนวคดิในการทํา

สาเหตุของปญัหาในกระบวนการนําเข้าของที่
บรษิทั ABC คอืมคีวามล่าชา้ในการนําเขา้สนิคา้ 
โดยดําเนินการเคลยีร์พธิกีารศุลกากรล่าชา้ ทํา
ใหเ้กดิค่าใช้จ่ายที่ไม่จําเป็นในการนําเขา้สนิค้า 
ดังนั ้น จึงมีทฤษฏีที่เข้ามาช่วยในการแก้ไข
ปญัหาคือ ทําการสัมภาษณ์พนักงาน , วาด
แผนผงัการทํางาน, การใช้แผนภาพก้างปลา
เพื่อระบะสาเหตุที่แท้จรงิ การะดมความคดิ  
รวมทัง้การออกแบบวธิกีารทาํงานแบบใหม ่โดย 
Swim Lane Diagram เพือ่สรา้งมาตรฐานใน
การปฏบิตังิานในระยะยาว 

การสรา้งมาตรฐานในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ 
 
1. ความถูกต้องของการทํางานตามมาตรฐาน
หลกัการและเงื่อนไขภายใต้กฏการนําเขา้สนิค้า
ตามกฏศุลกากร 
2. สรา้งมาตรฐานในสว่นของขัน้ตอนการทาํงาน
ในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ 
3. ลดค่าใชจ้่ายทีไ่มจ่าํเป็นในกระบวนการนําเขา้
สนิคา้ 
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วจิยัน้ี นับว่าเป็นสิง่จําเป็นสาํหรบัการวเิคราะหเ์พื่อนําไปปรบัปรุงกระบวนการทํางานแบบเดมิ 
และออกแบบกระบวนการทํางานแบบใหม่เพื่อสรา้งมาตรฐานในการทํางานใหด้ขีึน้ ดงันัน้ใน
การศกึษาน้ีจะช่วยใหบ้รษิทัคน้พบกระบวนการทํางานทีเ่ป็นมาตรฐานของการนําเขา้สนิคา้ ทํา
ใหบ้รษิทัสามารถลดค่าใชจ้่ายทีไ่ม่จําเป็นของการนําเขา้สนิคา้ และทําใหก้ารบรหิารงานการนํา 
เขา้มปีระสทิธภิาพสาํหรบับรษิทั ABC 
 
ขัน้ตอนการศึกษา/การวิจยั และการดาํเนินงาน 
 1. ดาํเนินการศกึษาขอ้มลูภายในของบรษิทัเกีย่วกบักระบวนการนําเขา้สนิคา้ 
 2. ดาํเนินการสมัภาษณ์บุคคลทีเ่กีย่วขอ้งในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ ทัง้ภายในและ
ภายนอกองคก์ร 
 3. วเิคราะหส์าเหตุของปญัหาของวธิกีารทํางานนําเขา้ในปจัจุบนั โดยการใชแ้ผนภาพ
กา้งปลาและการระดมความคดิ 
 4. นําเสนอวธิกีารแกป้ญัหาและออกแบบวธิกีารทาํงาน เพื่อสรา้งมาตรฐานในการนําเขา้
สนิคา้ 
 5. นําเสนอผูบ้รหิาร เพือ่ทาํการประยกุตใ์ชใ้นการทาํงานประจาํวนั 
 6. ประเมนิผลเพื่อควบคุมการทํางานตามมาตรฐานทีนํ่าเสนอในสรา้งความยัง่ยนืใน
ระยะยาว 
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1. สามารถกําจดัสาเหตุของปญัหาของการนําเขา้สนิค้า ในขัน้ตอนการนําเขา้ของ
บรษิทั ABC ในปจัจุบนั 
 2. สามารถลดคา่ใชจ้า่ยทีไ่มจ่าํเป็นในการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั 
 3. สามารถออกแบบวธิกีารนําเขา้เพื่อใชเ้ป็นคู่มอืในการนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศ 
เพือ่สรา้งมาตรฐานในการปฏบิตังิานในระยะยาว 
 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
 1. การออกแบบกระบวนการทางธรุกิจใหม่ (Business Process Redesign) 
หมายถงึ กจิกรรมของบรษิทั จดัเรยีงการดาํเนินงานภายในใหมเ่พื่อปรบัปรุงการกระจายผลติภณัฑ์
และประสทิธภิาพการจดัสง่สาํหรบัลกูคา้ (Tinnila. 1995) 
 2. ค่าใช้จ่ายท่ีใช้ตู้หนักวางอยู่ในท่า (Demurrage Charge) หมายถงึ ค่าธรรมเนียม  
ที่เรยีกเก็บโดยสายเรอื ค่าใช้จ่ายน้ีรบัผดิชอบโดยเจ้าของสนิค้าสําหรบัการขนส่งสนิค้าอยู่ใน
ทา่เรอืเกนิวนัทีไ่ดร้บัอนุญาต (Ndikom. 2004) 
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 3. ใบขนสินค้าขาเข้า (Import Entry/Import Declaration) หมายถงึ เอกสาร
สาํหรบัแจง้ขอ้มลูสนิคา้ทัง้ชนิด ราคา จํานวนใหก้บักรมศุลกากรทราบ โดยนําไปคดิภาษ ีและจดัเกบ็
ขอ้มลูการนําเขา้สง่ออกของเราได ้โดยดาํเนินการโดยตวัแทนออกของ (Puntharee. 2562) 
 4. ใบรายการบรรจหีุบห่อ (Packing List) หมายถงึ เอกสารทีผู่ส้ง่ออก จดัทาํขึน้
เพื่อแสดงรายละเอยีดการบรรจุหบีห่อของสนิคา้ทีส่่งออก รวมถงึน้ําหนักและปรมิาตรโดยรวม
ของสนิคา้แต่ละรายการ (Puntharee. 2562) 
 5. ใบบญัชีรายการสินค้า (Invoice) หมายถงึ เอกสารทีผู่ส้ง่ออกจะตอ้งออกเอกสาร
ใบน้ีใหก้บัผูนํ้าเขา้ ใชส้าํหรบัแนบไปกบัเอกสารอื่นเพือ่ทาํการออกของกบักรมศุลกากร (Puntharee. 
2562) 
 6. ใบตราส่งสินค้าทางเรือ (Bill of Lading) หมายถงึ เอกสารทีท่างสายเรอื (Ship’s 
Agent) ตน้ทางออกใหก้บัผูส้ง่ออก (Shipper) เพือ่ใชใ้นการแสดงกรรมสทิธิส์าํหรบัสนิคา้ทีข่นสง่ 
ในใบตราส่งสนิคา้ จะมรีายละเอยีดของชื่อผูส้่งออก ชื่อผูร้บัสนิคา้ ชื่อสนิคา้ จํานวนหบีห่อ จํานวน
น้ําหนัก จํานวนตู้ เบอรต์ู้ ขนาดของตู้ ประเภทของตู้ และมกีฎระเบยีบของทางสายเรอืระบุอยู่
ดา้นหลงัของเอกสารเป็นเอกสารทีส่าํคญัในระบบการขนสง่ทางเรอื (Puntharee. 2562) 
 7. แผนผงักระบวนการ (Process Mapping) หมายถงึ การจาํลองกระบวนการที่
ประกอบดว้ยกจิกรรมการ ทาํงานเพือ่แสดงขัน้ตอนการดาํเนินการ (Harrington. 1991) 
 
แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 
 
ตารางที ่3 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 

ลาํดบั รายการ 

2563 2564 
ธนัวาคม มกราคม กมุภาพนัธ ์ มีนาคม เมษายน 
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CW
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CW
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CW
9 

CW
10

 

CW
11

 

CW
12

 

CW
13

 

CW
14

 

CW
15

 

CW
16

 

CW
17

 

CW
18

 

1 
ดาํเนินการศกึษาขอ้มลูภายใน
บรษิทั 

                      

2 
นดัประชุมหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้งใน
การรบัรูแ้ผนงานและเป้าหมาย 

                      

3 
ดาํเนินเกบ็ขอ้มลูโดยการ
สมัภาษณ์บุคคลทีเ่กีย่วขอ้ง 

                      

4 
วเิคราะหส์าเหตุของปญัหาของ 
กระบวนการนําเขา้ในปจัจุบนั 

                      

5 
เสนอวธิกีารแกป้ญัหาและ
ออกแบบวธิกีารทาํงานเพื่อสรา้ง
มาตรฐานในการนําเขา้สนิคา้ 

                      

6 
นําเสนอผูบ้รหิาร เพื่อทาํการ 
ประยุกตก์ระบวนการทาํงาน 
แบบใหม ่

                      

7 
ประยุกตใ์ชก้ระบวนการทาํงาน 
แบบใหม ่

                      

8 นําเสนอผลทีไ่ดใ้หก้บัทางผูบ้รหิาร                       

9 
ประเมนิผลหลงัจากการปรบัปรุง
การทาํงานตามมาตรฐาน เพื่อ
ความยัง่ยนืในระยะยาว 
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บทท่ี 2 
ทฤษฏีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
 ในบทน้ีจะเป็นการเขยีนทบทวนวรรณกรรม ในหลกัการทฤษฏพีืน้ฐาน และงานวจิยัที่
เกีย่วขอ้ง เพื่อระบุสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหา การใชแ้ผนภาพกา้งปลาเป็นเครื่องมอืและเทคนิค
การระดมความคิดในการค้นหาสาเหตุและค้นหาปจัจยัที่เกี่ยวข้องที่มผีลทําให้กระบวนการ
ทํางานเกดิปญัหา การนําขัน้ตอนการทํางานมาทําการวเิคราะห์ถึงสาเหตุหลกัของปญัหานัน้ 
สามารถคน้หาสาเหตุของปญัหาจนกระทัง้เหน็จุดทีต่อ้งการปรบัปรุงแกไ้ขในกระบวนการนําเขา้
วตัถุดบิ อกีทัง้ยงัมกีารระดมความคดิเพื่อการออกแบบกระบวนการทํางานแบบใหม่ ทางผูว้จิยั
การนําเครื่องมอืการสรา้งแผนภาพ Swim Lane นํามาใชอ้ธบิายขัน้ตอนของภาพรวมเพื่อออกแบบ
กระบวนการทํางานแบบใหม่ โดยการแสดงขัน้ตอนการทํางานในกระบวนการนําเขา้ของทาง
บรษิทั เพื่อลดค่าใชจ้่ายทีไ่มจ่าํเป็นในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ อกีทัง้เป็นการสรา้งมาตรฐานใน
การทํางานของกระบวนการนําเขา้สนิคา้ ทําใหเ้กดิการแกป้ญัหาของกระบวนการนําเขา้ในการ
ทํางานในระยะยาว การออกแบบขัน้ตอนใหม่ เป็นกระบวนการการทํางานเพื่อลดความยุ่งยาก
เชิงธุรกิจ และลดโอกาสของความสูญเสียที่เกิดขึ้น จึงเป็นกลยุทธ์ถูกนําไปใช้เพื่อปรบัปรุง
กระบวนการทํางานภายในองค์กร เพื่อใหบ้รษิทัไดเ้หน็และเขา้ใจภาพรวมของปญัหาทีเ่กดิขึน้ 
การสรา้งมาตราฐานในการทาํงาน ทาํใหม้คีวามชดัเจนในการปฏบิตังิานในแต่ละขัน้ตอน นําไปสู่
การลดคา่ใชจ้า่ยทีไ่มจ่าํเป็นจากการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทัได ้
 ในการงานวจิยัน้ี ผูว้จิยั ได้ศกึษาขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้ ซึ่งเป็นวตัถุดบิ (ชิ้นส่วน
ยานต์ยนต์) เพื่อนําเขา้มาผลติแล้วส่งขายไปยงัอุตสาหกรรมผูผ้ลติยานต์ยนต์ในประเทศไทย 
โดยผูว้จิยัไดศ้กึษาและคน้ควา้ขอ้มูลต่างๆที่เกี่ยวขอ้งโดยมเีอกสารที่จะต้องศกึษาจากหนังสอื
จากแหล่งต่างๆ โดยมกีารทบทวนเอกสารและวรรณกรรมที่เกี่ยวขอ้งกบัการนําเขา้สนิคา้จาก
ต่างประเทศ ในการนําเขา้สนิคา้มจุีดมุ่งหมายในการศกึษาเรื่องของขัน้ตอนการนําเขา้ การดําเนิน
พธิกีารขาเขา้ทีม่สี่วนเกี่ยวขอ้งกบักรมศุลกากรในฐานะผูนํ้าเขา้สนิคา้ จนกระทัง่สนิคา้มกีารขนส่ง 
ไปยงัโรงงานผูนํ้าเขา้ 
 การนําเขา้สนิคา้ คอื การนําเขา้สนิคา้เขา้มาจากต่างประเทศไม่ว่าจะเป็นการนําเขา้
วตัถุดบิมาในประเทศเพื่อมาใชผ้ลติ หรอืขายต่อหรอืการนําเขา้สนิคา้สาํเรจ็รูปจากต่างประเทศ 
โดยสนิค้าที่นําเขา้จากต่างประเทศนัน้ มกัเป็นสนิค้าที่ไม่มหีรอืไม่สามารถผลิตในประเทศได ้
การนําเข้าสินค้าจากต่างประเทศนัน้ ขัน้ตอนในการนําเข้าจําเป็นต้องมีความเกี่ยวข้องกับ
หน่วยงานของทางราชการ โดยทําหน้าที่เป็นผูต้รวจสอบพธิกีารและขัน้ตอนการนําเขา้ใหถู้กต้อง
ตามระเบยีบที่ประกาศไว ้หน่วยงานทีร่บัผดิชอบในเรื่องของการนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศ 
คอื กรมศุลกากร ในปจัจุบนักรมศุลกากรไดม้บีทบาท เพื่ออํานวยความสะดวกทางการคา้ใหแ้ก่
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บรษิทั หน่วยงานรฐั และเอกชน โดยจุดมุง่หมายเน้นในการใหบ้รกิารเป็นหลกั โดยทางศุลกากร
ตอ้งมรีะบบการทํางานทีท่นัสมยั สะดวก รวดเรว็ และไดม้าตรฐานโลก กรมศุลกากร (2563ก) 
โดยหน่วยงานน้ีจะรบัผดิชอบในการพจิารณาการนําเขา้สนิคา้ของแต่ละบรษิทั รวมถงึปรมิาณ
การนําเขา้สนิคา้ การคํานวณภาระภาษีของสนิคา้นําเขา้แต่ละชนิดภายใต้พกิดัศุลกากร ทีท่าง
กรมศุลกากรไดก้ําหนด ดงันัน้ผูนํ้าเขา้สนิคา้ควรศกึษากระบวนการนําเขา้สนิคา้ภายใตร้ะเบยีบ
ของกรมศุลกากร ในเรื่องของภาษนํีาเขา้ทีต่อ้งจ่ายตามกฎหมาย อกีทัง้ควรศกึษาดว้ยว่าสนิคา้
ประเภทใดสามารถนําเขา้ได ้หรอืสนิคา้ประเภทใดเป็นสนิคา้ต้องหา้มตามกฎหมายการนําเขา้
สนิคา้ของตามการควบคุมของประกาศจากกรมศุลกากร 
 
ทฤษฏีการนําเข้าสินค้า 
 เปโตร (Petro. 2017) อธบิายถงึ ทฤษฏแีละหลกัการของการขนสง่แบบ 4.0 ในบทบาท
ของกจิกรรมการคา้ระหวา่งประเทศ วา่เป็นกจิกรรมทีเ่กีย่วขอ้งกบัการวเิคราะหข์อ้มลูดว้ยขอ้มลู
ทีม่คีวามหลากหลายและเชื่อมโยงกนั ยิง่ไปกว่านัน้ บรษิทัตอ้งใชท้กัษะของพนักงานในการจดัการ
และแกไ้ขเพื่อการตดัสนิใจในสภาพแวดลอ้มทีเ่ปลีย่นแปลงไปจากเดมิ พนกังานทีท่าํงานในปจัจุบนั
ควรสามารถปรบัตวั พฒันาเพือ่ขยายขอบเขตการทาํงานรวมถงึการสรา้งกลยุทธก์ารบรหิารงาน
แบบการกระจายอาํนาจ ทาํใหเ้กดิการตดัสนิใจในการปฏบิตังิานทีร่วดเรว็ นอกจากน้ีการทาํงาน
ตามหลกักการขนส่งแบบ 4.0 มแีบบแผนของวธิกีารทํางาน โดยจะตอ้งมคีวามยดืหยุ่นในการ
เปลี่ยนจากรูปแบบองค์กรส่วนกลางไปสู่การวางแผนและการจดัการความไม่แน่นอนในการ
ดาํเนินงานแบบวธิกีารกระจายอาํนาจ ในกจิกรรมของการคา้ระหว่างประเทศ มกีจิกรรมยอ่ยคอื
การขนสง่ระหวา่งประเทศ และการนําเขา้สนิคา้ ดงันัน้บรษิทัจะตอ้งดาํเนินขัน้ตอนผา่นกระบวนการ
ของหน่วยงานภาครฐัของแต่ละประเทศ เพื่อดาํเนินพธิกีารขาเขา้กบัหน่วยงานทีร่บัผดิชอบโดยตรง 
คอื กรมศุลกากร จากระเบยีบการนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศของกรมศุลกากรตามประกาศ   
ปี 2563 กรมศุลกากร (2563ก) ไดม้กีารเผยแพรข่อ้มลูเกีย่วกบัขัน้ตอนและวธิกีารในการนําเขา้
สนิคา้ โดยมรีายละเอยีดตามขัน้ตอนทีแ่สดงดงัน้ี 
 
 พธิกีารนําเขา้สนิคา้ทางเรอื 
 ในการนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศ บรษิทัผูนํ้าเขา้จะต้องปฏบิตัติามกฎหมาย ระเบยีบ 
และประกาศ ทีเ่กีย่วขอ้งกบัขัน้ตอนการนําเขา้ จากทางกรมศุลกากรและหน่วยงานอื่นๆ ทีเ่กีย่วขอ้ง 
ไดม้กีารประกาศ เผยแพรใ่หป้ฏบิตัติามในการนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศ เอกสารสาํหรบัใชใ้น
การดําเนินการสําหรบัเคลยีรพ์ธิกีารขาเขา้กบักรมศุลกากร ทางผูนํ้าเขา้จะต้องยื่นเอกสาร ที่
ประกอบดว้ย 
 -  ใบตราสง่สนิคา้ทางเรอื Bill of Lading สาํหรบั กรณีสนิคา้ขนสง่มาโดยเรอื หรอืทาง
ทะเล  
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 -  ใบตราสง่สนิคา้ทางอากาศ Air Waybill สาํหรบั กรณีสนิคา้ขนสง่มาโดยเครื่องบนิ 
หรอืทางอากาศ 
 - บญัชรีายการสนิคา้ Invoice 
 - บญัชรีายละเอยีดหบีหอ่ Packing List 
 - เอกสารใบแจง้เบีย้ประกนั Insurance Invoice (ถา้ม)ี 
 - เอกสารแสดงสทิธพิเิศษทางภาษอีากร Privilege Form (ถา้ม)ี หรอืใบรบัรองแหล่ง 
กาํเนิดสนิคา้ (Certificate of Origin)  
 ผูนํ้าเขา้หรอืตวัแทนออกของ ควรตอ้งจดัเกบ็เอกสารทีเ่กีย่วขอ้งกบัขอ้มลูบญัชรีาคา
สนิคา้ในรูปของสื่อคอมพวิเตอรเ์ป็นเวลาไม่น้อย 6 เดอืน เพื่อใชส้ําหรบัการตรวจสอบใบขนสนิคา้
หลงัการตรวจปล่อย  โดยใหส้ามารถจดัพมิพเ์ป็นรายงานเมือ่กรมศุลกากรขอตรวจสอบเอกสาร 
 

 
 

รปูที ่3 ขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้ทางเรอื 
 

         ทีม่า : กรมศุลกากร.  (2563ก).  พิธีการศลุกากรนําเข้าทางเรือ.  ออนไลน์. 
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 พธิกีารนําเขา้สนิคา้ทางอากาศ 
 เอกสารการนําเขา้สนิคา้ทางอากาศ ใชเ้อกสารทีม่รีายละเอยีดของเอกสารเหมอืนกบั
การนําเขา้สนิคา้ทางเรอื โดยการจดัเกบ็เอกสารผูนํ้าเขา้หรอืตวัแทนตอ้งจดัเกบ็เอกสารทีเ่กีย่วขอ้ง
กบัขอ้มลูบญัชรีาคาสนิคา้ในรปูของสื่อคอมพวิเตอรเ์ป็นเวลาไม่น้อย 6 เดอืน เพื่อใชส้าํหรบัการ
ตรวจสอบใบขนสนิคา้หลงัการตรวจปล่อย โดยใหส้ามารถจดัพมิพเ์ป็นรายงานเมื่อกรมศุลกากร
ขอตรวจสอบเอกสาร เชน่เดยีวกบันําเขา้สนิคา้ทางเรอื 
 

ผูนํ้าของเขา้สง่ขอ้มลูใบสง่สนิคา้ขาเขา้
ตวัแทนอากาศยานส่งขอ้มลูรายงานอากาศยานเขา้และ

บญัชสีนิคา้ทางอากาศยาน โดยระบบฯ จะตรวจสอบความถกูตอ้ง
และออกเลขทีร่บั (Receive Control Number)

ระบบคอมพวิเตอรข์องศุลกากรตรวจสอบความถูกตอ้ง
กบัแฟ้มขอ้มลูอา้งองิ ระบบ Profile และตดับญัชใีบขนสนิคา้

กบั Manifest อตัโนมตัิ

ระบบคอมพวิเตอรข์องศุลกากรตรวจสอบความถูกตอ้ง
สถานะพรอ้มชาํระคา่ภาษฯี (0109)

ชาํระคา่ภาษอีากร (ระบบคอมพวิเตอรข์องศุลกากร
ปรบัสถานะใบขนสนิคา้เป็น 0209)

คาํสัง่การตรวจ ยกเวน้การตรวจเปิดตรวจ

ระบบคอมพวิเตอรข์องศุลกากร แจง้ผูนํ้าของเขา้
และสง่ขอ้มลูเตรยีมของใหค้ลงัสนิคา้ตามสถานที่

ตรวจปล่อย (0301)

ผูนํ้าของเขา้ตดิต่อคลงัสนิคา้เพือ่เตรยีมของ

ระบบคอมพวิเตอรข์องศุลกากรจะกาํหนดชื่อ
เจา้หน้าทีศุ่ลกากรตามสถานทีต่รวจปลอ่ย

โดยอตัโนมตัิ

ผูนํ้าของเขา้ตดิต่อหน่วยงานศุลกากรเพือ่ให้
เจา้หน้าทีผู่ร้บัผดิชอบตรวจสนิคา้ตามหลกัเกณฑ์

ทีก่าํหนด

เจา้หน้าทีศุ่ลกากรบนัทกึผลการตรวจปล่อยใน
ระบบคอมพวิเตอรศ์ุลกากร และระบบ
คอมพวิเตอรข์องศุลกากร จะตดัสถานะ

ใบขนสนิคา้เป็น 0309

ระบบคอมพวิเตอรข์องศุลกากรแจง้ผูนํ้าของเขา้
และสง่ขอ้มลูใบสัง่ปล่อยใหค้ลงัสนิคา้ (0309)

ผูนํ้าของเขา้ตดิต่อคลงัสนิคา้เพือ่รบัรอง และ
คลงัสนิคา้สง่ขอ้มลูการสง่มอบมายงั
ระบบคอมพวิเตอรข์องศุลกากร

ระบบคอมพวิเตอรข์องศุลกากร Update
วนัทีส่ง่มอบ และปรบัสถานะใบขนสนิคา้เป็น

สง่มอบแลว้ (0409)

ผูนํ้าของเขา้นําของออกจากอารกัขาศุลกากร  
 

รปูที ่4 ขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้ทางอากาศ 
 
         ทีม่า : กรมศุลกากร.  (2563ข).  พิธีการศลุกากรนําเข้าทางอากาศ.  ออนไลน์. 



13 

 ในการดําเนินพธิกีารศุลกากรขาเขา้ ผูนํ้าเขา้จะต้องรบัผดิชอบในส่วนของการชํารบั
ค่าภาษีศุลกากร ใหก้บัทางเจา้หน้าทีศุ่ลกากร โดยอตัราภาษีเกบ็จากสนิคา้ที่นําเขา้มายงัประเทศ 
จงึนับได้ว่าเป็นอากรที่มสีําคญัต่อประเทศในการเพิม่รายได้ และนํามาพฒันาประเทศ ดงันัน้
อากรขาเขา้นัน้ จงึถูกนํามาพจิารณา เพื่อนํามาใชเ้ป็นเครื่องมอืทีส่ําคญัของ การกําหนดนโยบาย
การค้าระหว่างประเทศ อีกทัง้ยงัเพื่อใช้ปกป้องบริษัทหรืออุตสาหกรรมที่ตัง้อยู่ในประเทศ  
นอกจากน้ียงัใช้เป็นเครื่องมอืสําหรบัการเจรจา ในกรณีที่เกิดความเหลื่อมลํ้าหรอื เป็นวธิีโต้
กลบัไปยงัประเทศทีไ่มใ่หค้วามเป็นธรรมของสนิคา้ของการคา้ระหวา่งประเทศ 
 ดงันัน้ ภาษศุีลกากรมวีธิใีนการจาํของการเกบ็อากรขาเขา้ตามมลูค่าโดยแบ่งเป็น 3 
ประเภท คอื 
 1. อากรตามราคา คอื การทีศุ่ลกากร มหีลกัเกณฑใ์นการเกบ็ภาษศุีลกากร โดยภาษี
ศุลกากรที่จดัเก็บนัน้ จะเกบ็ตามราคาสนิค้า ซึ่งจะถูกกําหนดเป็นอตัรารอ้ยละ เช่น รอ้ยละ 5 
หรอืรอ้ยละ 10 ของตามราคาสนิคา้นําเขา้ 
 2. อากรตามสภาพ คอื การที่ศุลกากร มหีลกัเกณฑ์ในการเก็บภาษีศุลกากร โดย
ภาษศุีลกากรทีจ่ดัเกบ็นัน้ จะเกบ็ตามสภาพของสนิคา้ เช่น เกบ็จากน้ําหนกัของสนิคา้หรอืขนาด
ของสนิคา้ทีนํ่าเขา้มายงัประเทศ 
 3. อากรผสม คือ การที่ศุลกากร มีหลกัเกณฑในการเก็บภาษีศุลกากร โดยภาษี
ศุลกากรทีจ่ดัเกบ็นัน้ มรีูปแบบการจดัเกบ็ทัง้ใน วธิกีารจดัเกบ็ตามราคาของสนิคา้และตามสภาพ
ของสนิคา้ ซึง่จะพจิารณาทัง้2วธิกีาร ในการจดัเกบ็อากรแบบผสม 
 
ทฤษฏีแผนภาพก้างปลา Fishbone Diagram 
 แผนภาพกา้งปลาเป็นเครือ่งมอืในการวเิคราะหป์ระสทิธผิลของกระบวนการทาํงานซึง่
คดิคน้โดย Mr. Kaoru Ishikawa แผนภาพกา้งปลามหีกหมวดหมูเ่พื่อจาํแนกในการหาสาเหตุ
หลกัของปญัหา ไดแ้ก่ คน, อุปกรณ์, วสัดุ, สิง่แวดลอ้ม, การจดัการและกระบวนการ อชิกิาวะ
(Ishikawa. 1986) ในการวเิคราะหห์าสาเหตุหลกัของกระบวนการทาํงาน ทุกฝา่ยทีม่สีว่นเกีย่วขอ้ง
ในกระบวนการทํางานควรมกีารระดมความคดิรวมถงึแสดงออกทางความคดิร่วมกนั เพื่อช่วย
ระบุสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของกระบวนการทาํงานทีเ่กดิขึน้ในบรษิทั โบซารท์; และแฮนดฟิ์ลด ์(Bozarth; 
and Handfield. 2013) ในขณะเดยีวกนั แอนเดอรส์นั, บยีอรน์ (Anderson, Bjorn. 2007) อธบิายว่า
แผนภาพก้างปลาแสดงสาเหตุที่เป็นไปได้ของปญัหา เครื่องมอืน้ีสามารถลดผลเสยีต่อระดบั
ประสทิธภิาพโดยรวมของกระบวนการทาํงาน ดว้ยเหตุน้ีแผนภาพกา้งปลาจงึเป็นทีนิ่ยมและถูก
นํามาใชอ้ย่างแพร่หลายในการวเิคราะหแ์ละประเมนิกระบวนการทํางานในปจัจุบนั เพื่อใหเ้หน็
ภาพถงึทีป่ญัหาทีเ่กดิขึน้ในแต่ละขัน้ตอนของการทํางาน รวมถงึทางหน่วยงานหรอืองคก์รสามารถ
ดําเนินการปรบัปรุงกระบวนการทํางานทีเ่กดิปญัหานัน้ ใหเ้ป็นแนวทางเพื่อดําเนินการปฏบิตัิ
ต่อไปในภายหน้า นอกจากน้ี การนําแผนภาพกา้งปลามาทําการวเิคราะหก์จิกรรมทางธุรกจิใน
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การคน้หาสาเหตุของปญัหา สามารถนําไปใชก้บัธุรกจิไดห้ลากหลายธุรกจิ โซเทริน์ (Southern. 
1995) ดงันัน้ สถาบนับาลานซส์กอรก์ารด์ (Balanced Scorecard Institute. 2011) จงึใชก้าร
วเิคราะหก์า้งปลาเพื่อคน้หาปญัหาสําคญั รวมถงึสรา้งวธิทีีม่ปีระสทิธภิาพในการแกป้ญัหาการ
จดัการซพัพลายเชนทีไ่ม่มปีระสทิธภิาพในองคก์ร การวเิคราะหใ์นครัง้น้ีพบว่า ปญัหาหลกัของ
กระบวนการทาํงานเกดิจากการบรหิารจดัการทีไ่มม่ปีระสทิธภิาพขาดอุปกรณ์ทีเ่หมาะสมในการ
ปฏบิตังิานของพนกังาน ทาํใหอ้งคก์รดาํเนินงานอยา่งไมเ่ตม็ประสทิธภิาพ (Otto. 1995)  
 ผงักา้งปลา Fishbone Diagram ประกอบดว้ยสว่นต่างๆ คอื สว่นหวัปลา ในสว่นน้ีจะ
แสดงปญัหาหรอืผลลพธั ์(Problem or Effect) และ หากตอ้งการเขยีนรายละเอยีดในสว่นของ
สาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกรายอะเอยีด ไดแ้ก่ ปจัจยั (Factors) ทีส่่งผลกระทบต่อปญัหา 
(หวัปลา), สาเหตุหลกั และสาเหตุยอ่ย รวมถงึเทคนิคการระดมความคดิเพื่อจะไดก้า้งปลาทีล่ะเอยีด
สวยงาม คอืการถาม ทําไม ทําไม Why-Why Analysis เพื่อคน้หารายละเอยีดถงึสาเหตุของ
ปญัหายอ่ย ในการเขยีนแต่ละกา้งยอ่ยของกา้งหลกั 
 

 
 

รปูที ่5 ตวัอยา่งแผนภาพกา้งปลา 
 
         ทีม่า : ประชาสรรณ์ แสนภกัด.ี  (2564).  แผนภาพก้างปลา Fishbone Diagram.  
ออนไลน์. 
 
 การกําหนดปจัจยับนกา้งปลา จากแนวคดิของ อชิกิาวะ (Ishikawa. 1986) สามารถที่
จะกาํหนดกลุ่มปจัจยัเพื่อช่วยใหแ้ยกแยะปญัหา รวมทัง้กําหนดสาเหตุต่างๆ อยา่งเป็นระบบ ซึง่
ตามหลกัการนัน้จะใชห้ลกั 4M 1E อธบิายไดด้งัน้ี 
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 M มาจาก Man หมายถงึ พนกังาน ทีป่ฏบิตังิานของกระบวนการทาํงาน 
 M มาจาก Machine หมายถงึ เครือ่งจกัรหรอือุปกรณ์ทีใ่ชใ้นกระบวนการทาํงาน 
 M มาจาก Material หมายถงึ วตัถุดบิทีอ่ยู่นกระบวนการทํางานทีถู่กนํามาคน้หา
สาเหตุของปญัหา 
 M มาจาก Method หมายถงึ กระบวนการหรอืวธิ ีหรอืขัน้ตอนของการทาํงาน 
 E มาจาก Environment หมายถงึ สถานทีใ่นการปฏบิตังิาน สถานทีท่ีเ่กีย่วขอ้งกบั
กระบวนการทาํงาน ความสวา่ง และบรรยากาศการในการทาํงาน 
 
ทฤษฏีการวาดแผนผงักระบวนการ Process Mapping 
 การวาดแผนผงักระบวนการทางธุรกจิ เป็นการดําเนินการเพื่อวาดขัน้ตอนของกจิกรรม
ตัง้แต่ขัน้ตอนการป้อนงานขัน้ตอนแรก จากนัน้ดําเนินการโดยผ่านขัน้ตอนต่างๆ เพื่อทําแต่ละ
กระบวนการเสรจ็สมบูรณ์ จนถงึขัน้ตอนสุดทา้ยของกระบวนการทํางาน พาราดโิซ; และคูอกิเชก็ 
(Paradiso; and Cruickshank. 2007) นอกจากน้ี ดาเมลโิอ (Damelio. 1996) กล่าวว่าการที่
องคก์รสามารถมองเหน็ภาพรวมของกระบวนการทางธุรกจิ ทาํใหเ้หน็กจิกรรมของการทาํงานที
ละขัน้ตอน สามารถเขา้ใจกระบวนการทาํงานตัง้แต่จุดเริม่ตน้จนจบกระบวนการทาํงาน สาํหรบั
การอธบิายความสมัพนัธ์ระหว่างกจิกรรมของการปฏบิตังิานที่งานขอ้มูลของแต่ละผลติภณัฑ ์
รวมทัง้คนงานที่ปฏบิตัิงานในแต่ละขัน้ตอนของการดําเนินการ องค์กรและผูป้ฏบิตัิงานต้องมี
ความเขา้ใจและสามารถมองถงึความเชื่อมโยงของแต่ละกระบวนการของการทํางานได ้ดงันัน้
การทาํแผนภาพของกระบวนการทาํงาน จงึเป็นวธิกีารทีม่ปีระโยชน์ทีท่าํใหอ้งคก์รเหน็ภาพรวม
ของขัน้ตอนทํางาน อีกทัง้แสดงให้เห็นถึงกระบวนการของการทํางานภายในองค์กร และ
สามารถช่วยในการวเิคราะห์กระบวนการที่ซบัซ้อน ดงันัน้ ขอ้มูลที่ได้จากการวาดแผนภาพ
กระบวนการทํางาน จงึเป็นแหล่งขอ้มูลที่จําเป็นสําหรบัองค์กรที่สามารถนํามาเพื่อใช้ในการ
ปรบัปรุงและออกแบบใหมซ่ึง่ คคูวิฮาว; แบนด;์ และครอสรี ่(Colquhoun; Baines; and Crossley. 
1996) อธบิายว่า ก่อนทีอ่งค์กรจะตดัสนิใจจะเปลี่ยนแปลงกระบวนการใดๆ ในการปฏบิตังิาน 
องคก์รจาํเป็นตอ้งมกีารเปรยีบเทยีบกบัระหวา่งตวัองคก์รเอง และคู่แขง่ทางธุรกจิ องคก์รจาํเป็น
ในการจดัลําดบัความสาํคญัของผลกระทบต่อธุรกจิ ในขณะเดยีวกนั ฮเูบอร ์(Huber. 2011) ใช้
การวาดกระบวนการทํางานเพื่อประกอบกบัทฤษฏแีบบลนี ในการเพิม่ประสทิธภิาพการดําเนินงาน
ของการทาํงานโดยการวาดภาพของกระบวนการทาํงาน สรา้งการไหลของขอ้มลู เพื่อหาวธิกีาร
วเิคราะหช์่องว่างของแต่ละขัน้ตอนการทํางาน อกีสรา้งสรา้งความสมัพนัธข์องห่วงโซ่ของระบบ
การทํางาน เพื่อปรบัปรุงรปูแบบการทาํงานในปจัจุบนั จากการศกึษาของเครส (Kress. 2008) 
ไดอ้ธบิายการผลสาํเรจ็ของการปรบัปรุงกระบวนการทาํงานในการประยุกตใ์ชก้ารวาดแผนภาพ
ของกระบวนการทาํงาน กบัทฤษฎกีารผลติแบบลนีเพือ่ลดระยะเวลาในการทาํงาน ในกรณน้ีีการ
วาดแผนกระบวนการทํางานถูกนํามาใชเ้พื่อระบุกระบวนการที่เป็นคอขวดหลงัจากการศกึษา 
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พบว่าการประยุกต์ใชแ้นวคดิและทฤษฏน้ีีสามารถช่วยกําจดัรอบเวลาที่ไม่มปีระสทิธภิาพออก
จากกระบวนการทํางานได ้นอกเหนือจากการระบุปญัหาในแต่ละขัน้ตอนการทํางานแล้วการ
วาดแผนกระบวนการทาํงานยงัช่วยให ้บรษิทั สามารถเกบ็รกัษาความรูท้ีม่คี่าจากอดตีพนกังาน
เมื่อลาออกจากตําแหน่งและสามารถนําความรูท้ีไ่ดม้าฝึกอบรมใหแ้ก่พนักงานผูเ้ขา้มาเริม่งาน
ใหมข่องบรษิทัใหเ้ขา้ใจถงึกระบวนการลาํดบังานของแต่ละสว่นงานอยา่งชดัเจน (Barbrow; and 
Harline. 2015) 
 การสรา้งผงัการปฏบิตังิาน คอื การสรา้งแผนภาพที่มกีารใชส้ญัลกัษณ์รูปภาพ และ
ลูกศรต่างๆ เพื่อแสดงใหเ้หน็ถงึขัน้ตอนการทาํงานของระบบการทาํงาน โดยเป็นการแสดงภาพ
ใหเ้หน็ทลีะขัน้ตอน แต่ละกระบวนการทํางานมกีารสญัลกัษณ์ในแผนภาพ ซึ่งภาพทีเ่ขยีนออก 
มาจะหมายถงึการทํางานหน่ึงขัน้ตอน ส่วนการวาดลูกศรจะแทนลําดบัการทาํงานขัน้ตอนต่างๆ 
รวมทัง้ทศิทางการไหลของขอ้มลูตัง้แต่เริม่ตน้ของกระบวนการทํางานจนไดผ้ลลพัธส์ุดทา้ยของ
ขัน้ตอนการทํางาน ซึง่จะเป็นการใชภ้าพอธบิายถงึขัน้ตอนต่างๆ ไดต้ามตอ้งการ ระบบการทํางาน
ในแต่ละขัน้ตอน จะมตีอ้งผา่นการวเิคราะหเ์ป็นลาํดบัขัน้ตอนแลว้ จงึจะสามารถเขยีนเป็นผงังาน
การทาํงานได ้แต่ การเขยีนผงังานนัน้กถ็อืวา่มขีอ้จาํกดั ซึง่ไมเ่หมาะกบัลกัษณะงานมวีธิกีารทาํงาน
ทีซ่บัซอ้น ดงันัน้ในการเขยีนสญัลกัษณ์การเขยีนผงังาน จงึเป็นเครื่องมอืทีท่างองคก์ร นํามาใช้
เพื่ออธบิายรายละเอยีดการทํางานตามขัน้ตอน ทีท่างหน่วยงานหรอืองคก์ารไดก้ําหนด โดยใช ้
สญัลกัษณ์ต่างๆ แทนคําสัง่ ใชข้อ้ความของสญัลกัษณ์แทนการปฎบิตังิาน รวมถงึแสดงใหเ้หน็
ถงึการเปรยีบเทยีบของกระบวนการต่างๆ นอกจากน้ี การใชแ้ผนภาพวธิกีารทาํงานยงัแสดงถงึ
ความสมัพนัธ์ ของการทํางานในแต่ละขัน้ตอนต่างๆ อย่างเป็นลําดบัขัน้ตอน วธิกีารวาดแผนภาพ
สามารถแบ่งแยกถงึลกัษณะ ของความสมัพนัธเ์ป็นรูปแบบต่างๆ ได ้เช่น การทํางานทีม่รีะบบ
โดยมลีําดบัของแต่ละขัน้ตอน การทํางานแบบแสดงใหเ้หน็ถงึทางเลอืกทีม่แีนวโน้มในหรอืมผีล
ในการตดัสนิใจ และการทาํงานแบบทีแ่สดงใหเ้หน็ถงึการทาํซํ้าโดนแสดงในเงือ่นไขต่างๆ ทีก่ล่าวมา
น้ีสามารถสรปุรายละเอยีดของสญัลกัษณ์ทีม่คีวามสาํคญัและเป็นทีนิ่ยมสาํหรบัการใชง้านบ่อยๆ
ได ้ดงัต่อไปน้ี 
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รปูที ่6 สญัลกัษณ์แสดงขัน้ตอนการทาํงาน 
 
         ทีม่า : สาํนกังานพฒันาธุรกรรมทางอเิลก็ทรอนิกส.์  (2564).  การเขียนผงัการปฏิบติังาน.  
ออนไลน์. 
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รปูที ่7 สญัลกัษณ์ทีใ่ชร้บัและแสดงผลขอ้มลู 
 

         ทีม่า : สาํนกังานพฒันาธุรกรรมทางอเิลก็ทรอนิกส.์  (2564).  การเขียนผงัการปฏิบติังาน.  
ออนไลน์. 
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รปูที ่8 การทาํงานแบบตามลาํดบั 
 
         ทีม่า : สาํนกังานพฒันาธุรกรรมทางอเิลก็ทรอนิกส.์  (2564).  การเขียนผงัการปฏิบติังาน.  
ออนไลน์. 
 

 
 

รปูที ่9 การเลอืกกระทาํตามเงือ่นไข 
 

         ทีม่า : สาํนกังานพฒันาธุรกรรมทางอเิลก็ทรอนิกส.์  (2564).  การเขียนผงัการปฏิบติังาน.  
ออนไลน์. 
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ทฤษฏี Swim Lane Diagram 
 รมัเลอร;์ และแบรช (Rummler; and Brache. 1999) ไดก้ล่าวถงึ ทฤษฏ ีSwim Lane 
Diagram ว่าเป็นเครื่องมอืสรา้งแบบจําลองหลกัสาํหรบัการวางแผนการรือ้ปรบักระบวนการทาง
ธุรกจิ โดยทฤษฏน้ีีถูกนําเสนอครัง้แรกโดย Geary Rummler และ Alan Brache ทีไ่ดป้รากฏใน
หนงัสอื Improving Performance ในปี 1999 แผนภูมกิารไหลของการว่ายน้ําเลน (หรอื Swim 
Lane) เป็นการแสดงขององคป์ระกอบภาพทีใ่ชใ้นการอธบิายแผนภาพการไหลของกระบวนการ
ทาํงาน หรอืผงังานทีม่หีน้าทีร่บัผดิชอบแตกต่างกนั ทาํใหผู้อ้่านแผนภาพ Swim Lane สามารถ
มองเหน็ความรบัผดิชอบในแต่ละกระบวนการย่อยของกระบวนการทางธุรกจิได ้โดย Swim Lane 
Diagram ถอืว่าเป็นกลไกในการจดักจิกรรมของการทํางานไวเ้ป็นหมวดหมู่ โดยนําเสนอเพื่อแสดง
ใหเ้หน็ความสามารถในการทาํงานทีแ่ตกต่างกนัหรอืหน้าทีค่วามรบัผดิชอบทีต่่างกนั 
 การใชส้ญัลกัษณ์มาตรฐานในการเขยีน Swim Lane Diagram ช่วยใหก้ารเชื่อมโยงขอ้มลู
ต่างๆ มคีวามชดัเจนของความสมัพนัธข์องขอ้มลูโดยมกีารนําเสนอแผนภูมกิารไหลระหว่างงาน
และผูร้บัผดิชอบทีเ่กีย่วขอ้ง นอกจากน้ี อลูด ์(Ould. 1995) อธบิายวา่ การใช ้Swim Lane ยงัทาํ
หน้าทีเ่ป็นเครื่องมอืตรวจสอบความถูกตอ้ง โดยสามารถกําหนดความถูกตอ้งและความสมบูรณ์
ของกระบวนการทางธุรกจิได ้เน่ืองจากกระบวนการทางธุรกจิโดยทัว่ไปมกัเป็นแบบขา้มสายงาน  
 
ทฤษฏีการออกแบบกระบวนการปรบัปรงุทางธรุกิจ (Business Process Redesign) 
 แฮรร์งิตนั (Harrington. 1991) อธบิายถงึ ทฤษฏกีารออกแบบกระบวนการปรบัปรุง
ทางธุรกจิ ถูกกําหนด เพื่อใชอ้อกแบบในส่วนของขัน้ตอนการทาํงาน ตัง้แต่กจิกรรมในการดาํเนินการ
ผลติรวมไปถงึกจิกรรมการจดัหาผลติภณัฑแ์ละบรกิารใหต้รงตามความต้องการของลูกคา้ ใน
ขณะเดยีวกนั ดาเวนพอรท์; และชอตส ์(Davenport; and Short. 1990) กล่าวว่า การออกแบบ
กระบวนการปรบัปรุงทางธุรกจิใหม่มุ่งเน้นไปทีก่ระบวนการหลกัทีม่คีวามสําคญัของธุรกจิและ
ออกแบบกระบวนการทํางาน ขัน้ตอนการทํางาน หรอืขอบเขตการทํางานแบบใหม่เพื่อใหเ้กดิ
การปรบัปรุงกระบวนการทํางานใหด้ขีึน้จากกระบวนการทํางานแบบเดมิ ในการออกแบบกระบวน 
การปรบัปรงุทางธุรกจิ มลีาํดบัวธิกีารในการนําเสนอ โดยประการแรก บรษิทัหรอืองคก์ร ตอ้งให้
ความสําคญัในดา้นของวสิยัทศัน์ทางธุรกจิ ในส่วนน้ีองคก์รมคีวามจําเป็นต้องพฒันาวสิยัทศัน์
ทางธุรกจิเพื่อทีห่น่วนงานจะไดด้าํเนินการตามวตัถุประสงคข์องกระบวนการทีต่อ้งการปรบัปรุง 
และนําไปสูเ่ป้าหมายตามทีอ่งคก์รตัง้ไว ้ประการทีส่องเพื่อเป็นการสื่อสารภายในองคก์ร บรษิทั
ตอ้งทาํความเขา้ใจในกระบวนการทาํงานและสามารถวดัผลลพัธท์ีเ่กดิขึน้จากขัน้ตอนการทาํงาน
ปจัจุบนั ดงันัน้ วสิยัทศัน์จงึเป็นสิง่ทีจ่าํเป็นสาํหรบัการระบุในการออกแบบกระบวนการปรบัปรุง
ธุรกจิ เพือ่สรา้งกระบวนการทีอ่อกแบบใหม ่เรยีนรูค้วามความผดิพลาดจากกระบวนการทาํงาน
แบบเดมิ และสามารถหาแนวทางป้องกนัเพื่อหลกีเลี่ยงขอ้ผดิพลาดที่เกดิขึน้จากกระบวนการ
ทาํงานก่อนหน้าน้ี  ประการสดุทา้ยเพือ่ กาํหนดขอบเขตสาํหรบัการปรบัปรงุกระบวนการทาํงาน 
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เพื่อสรา้งมาตรฐานการทํางานในอนาคต โดยใหค้วามสําคญัในการออกแบบกระบวนการทีส่ามารถ
ช่วยสรา้งแนวคดิเกีย่วกบักระบวนการใหม่ ซึง่ในแต่ละขัน้ตอนการทํางาน ในการปรบัปรุงกระบวน 
การทํางาน ควรเริม่ต้น โดยใหพ้นักงานทุกคนทีเ่กี่ยวขอ้ง มสี่วนร่วมในการเขา้ถงึกระบวนการ
ออกแบบใหม่ทางธุรกจิ ขัน้ตอนน้ีควรมกีารวเิคราะห ์และวดัผลการทํางานของการปฏบิตังิาน 
จากกระบวนการเดมิ เพื่อใหเ้ขา้ใจถงึภาพรวม หลกัการของการทํางานในปจัจุบนั ในขณะทีอ่งคก์ร
เขา้ใจถึงวธิีการทํางานโดยกําหนดกระบวนการทางธุรกิจในปจัจุบนัและระบุจุดอ่อนในแต่ละ
ขัน้ตอน จากนัน้กําหนดวธิกีําจดัจุดอ่อนโดยใชแ้นวทางปฏบิตัทิีด่ทีีสุ่ดโดยการออกแบบวธิกีาร
ทํางานแบบใหม่ การประยุกต์ใช้กระบวนการออกแบบใหม่เป็นอกีทางเลอืกหน่ึงในการสรา้ง
วธิกีารทํางานแทนทีข่องกระบวนการทํางานทีม่อียู่ในปจัจุบนั สุดทา้ยคอืการวดัผลการดําเนินงาน  
ทีเ่กีย่วขอ้งกบักระบวนการเพือ่ประเมนิผลทีไ่ดจ้ากการปรบัปรุงกระบวนการทาํงาน (Alast; and 
Hee. 1995) 
 เปปปารด์; และโรวแ์ลนด ์(Peppard; and Rowland. 1997) กล่าวว่าการออกแบบ
กระบวนการทางธุรกจิใหมช่ว่ยปรบัปรงุกระบวนการ ทาํใหส้ามารถชว่ยลดตน้ทุนการจดัการของ
องคก์รได ้นอกจากน้ียงัสามารถเพิม่ผลผลติ รวมทัง้การปรบัปรุงคุณภาพในการทาํงานต่างๆใน
องคก์ร ทําใหอ้งคก์รมคีวามสามารถในการทํากําไรเพิม่ขึน้ เป็นตน้ ซึง่ในการวจิยัมกีรณีศกึษา
มากมายทีแ่สดงใหเ้หน็ผลลพัธ์ที่ดขี ึน้ แต่ถงึแมง้านวจิยัหลายชิ้นจะแสดงใหเ้หน็ถงึผลลพัธ์เชงิ
บวกของกระบวนการออกแบบการปรบัปรงุธุรกจิ แต่ในความเป็นจรงิแลว้การนําแนวคดิน้ีเขา้มา
ประยุกต์ใช้ในองค์กร เพื่อปรบัปรุงกระบวนการทํางานที่มขี ัน้ตอนในการทํางานที่ซบัซ้อนนัน้
ไม่ใช่เรื่องงา่ยทีห่น่วยงานหรอืองคก์รจะสามารถนําแนวคดิน้ีเขา้มาปรบัปรุงไดท้นัท ีนอกจากน้ี
ยงัมปีจัจยัอื่นมมีผีลต่อกระบวนการปรบัปรุงและเปลี่ยนแปลง ทําใหอ้งคก์รต้องพจิารณาถงึปจัจยั
เหล่านัน้เป็นองค์ประกอบเพิม่ ตวัย่างของปจัจยัอื่นๆ ที่มาเกี่ยวขอ้งเช่น โครงสรา้งงานบุคคล
ขององคก์าร มกีารระบุลกัษณะการทํางานของตําแหน่งและตวับุคคลตัง้แต่เริม่ตน้ หากองคก์าร
ต้องการปรบัปรุงกระบวนการทํางาน ดงันัน้ในปจัจยัน้ีอาจจะมผีลกระทบไม่ทัง้ทางตรงกท็างออ้ม  
ในการออกแบบงานเพื่อปรบัปรุงกระบวนการทํางานเดมิ ดว้ยเหตุน้ีองคก์รต้องทําความเขา้ใจ
กบัทางบุคลากร เพื่อใหว้างเป้าหมายในการเปลี่ยนแปลงร่วมกนั รวมทัง้บรรลุผลตามที่ทาง
หน่วยงานหรอืองคก์รตัง้เป้าหมายไว ้องคก์รจงึตอ้งการความร่วมมอืจากพนักงานทุกฝา่ย เพื่อ
การปรบัตวัของการเปลี่ยนแปลทีจ่ะเกดิขึน้ในหน่วยงาน รวมถงึวธิกีารทํางานทีเ่ปลี่ยนไปหลงัจาก  
ทีม่กีารปรบัปรงุกระบวนการทาํงานซึง่กนัและกนั (Leavitt. 1965) 
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รปูที ่10 การออกแบบการปรบัปรงุขัน้ตอนการทาํงาน 
 
 ทีม่า : Hofmann; and Reiner.  (2006).  Drivers for Improving Supply Chain 
Performance : An Empirical Study. International Journal of Integrated Supply 
Management.  2(3) : 214.  
 
ทฤษฏีการระดมความคิด 
 การระดมความคดิ มจุีดเริม่ตน้มาจากแนวคดิทีถู่กพฒันามาจาก Alex Osborn ในช่วง
ปลายปี 1930 ออสบอรน์ (Osborn. 1953) จากแนวคดิน้ีถูกอธบิายว่า องคก์รใดๆ กต็ามจะ
ประสบความสําเรจ็ได ้บุคคลากร จะต้องมกีารระดมความคดิเชงิสรา้งสรรค์ พนักงานที่อยู่ใน
องค์กรสามารถแสดงออกถงึความคดิใหม่ๆ แต่การแสดงออกเชงิความคดิเหน็น้ีอาจจะถูกทําลาย  
ไดด้ว้ยพฤตกิรรมของคนในองคก์รบางกลุ่ม หรอืหากความคดิทีม่กีารแสดงออกหรอืนําเสนอน้ี
ไมไ่ดร้บัสานต่อเพือ่นําเสนอไปใหก้บัผูบ้รหิาร  
 การระดมความคดิเป็นเทคนิคในการแกป้ญัหาออสบอรน์ (Osborn. 1953) ไดอ้ธบิายว่า 
การระดมความคดิเป็นเทคนิคทีท่าํใหพ้นกังานมสีว่นรว่มในการแสดงออกทางความคดิ จงึทาํให้
เกดิความคดิสรา้งสรรคใ์หม่ๆ ทีม่สี่วนช่วยการปรบัปรุงขัน้ตอนการทํางาน ซึง่จากงานวจิยัระบุ
วา่การระดมความคดิเป็นหน่ึงในวธิกีารอภปิราย สมาชกิทีม่สีว่นในการแสดงความคดิเหน็ทุกคน
รูส้กึเป็นอสิระต่อสิง่แวดลอ้มทีอ่ยูใ่นบรบิทของการทาํงาน พนกังานสามารถทีจ่ะนําเสนอแนวคดิ
ของตนโดยไม่กงัวลถงึขอ้โต้แยง้หรอืการวพิากษ์วจิารณ์จากบุคคลอื่นทีอ่ยู่ในกลุ่มของการร่วม
แสดงความคดิเหน็ ทุกความคดิของพนกังานทุกคนทีนํ่าเสนอ มคีดิทีม่คีวามเป็นไปได ้อกีทัง้ยงั
สามารถถอืเป็นแนวทางในการแกป้ญัหา ซึง่ ออสบอรน์ (Osborn. 1953) ไดใ้หค้วามเหน็ในการ
แนะนําใหส้รา้งกลุ่มสําหรบัการระดมความคดิเหน็ โดยกลุ่มของผูเ้ขา้ร่วมแสดงความคดิมปีระมาณ 
12 คน บุคคลทัง้หมดใหค้วามคาดหวงัสําหรบัแนวคดิเพื่อทีจ่ะหาทางเลอืกอื่นทีม่ปีระโยชน์ต่อ
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องค์กรในระดมความคดิเพื่อแก้ปญัหา ยิง่ไปกว่านัน้ มกีารนําเสนอเทคนิคการระดมความคดิ
แบบกลุ่ม คอืการสรา้งวธิีการคดิเป็นทมีในการระดมความคดิเพื่อแก้ไขปญัหาร่วมกนั ดงันัน้
ประโยชน์ของการระดมความคดิ วธิีน้ีสามารถรบัประกนัได้ว่า ความคดิที่หลากหลายในการ
ระดมความคดิ สามารถนําไปสูก่ารแกป้ญัหาทีด่ขี ึน้ 
 โฮนิก, เดวสิ (Honig, Davis. 1996) กล่าวว่ากระบวนการระดมความคดิสามารถ
ใหบ้รกิารวธิทีีม่ปีระสทิธภิาพในการสรา้งรายการความคดิและช่วยใหผู้ค้นเขา้ใจกระบวนการคดิ
ในรายละเอยีดเชงิลึกเกี่ยวกบัปญัหา ซึ่งการศกึษาสามารถยนืยนัว่าการระดมความคดิ เป็น
เทคนิคที่มปีระสทิธิภาพและวธิีการที่มปีระโยชน์ในการสร้างทกัษะการคดิวิเคราะห์ ในขณะ 
เดยีวกนัฮารบ์ ี(Harbi. 2002) ระบุถงึเครื่องมอืน้ีว่า เป็นเครื่องมอืทีม่คีวามสมัพนัธเ์ชงิบวกอยา่ง
มนีัยสําคญั ระหว่างการคดิวเิคราะหแ์ละผลสมัฤทธิข์องกระบวนการทางความคดิ และความเขา้ใจ  
ในการทํางาน และยงัช่วยกระตุ้นใหผู้ค้นคดิคน้หาทางเลอืกใหม่ๆ แทนที่จะรบัขอ้มูลจากผูอ้ื่น 
นอกจากน้ี ยงักล่าวว่าวธิกีารระดมความคดิตอ้งการใหผู้เ้ขา้ร่วมกลุ่มทีแ่สดงความคดิเหน็ระลกึ
ถงึประสบการณ์เดมิ รวมถงึฝึกฝนความรูแ้ละทกัษะมมีเีพื่อพฒันาไปสูแ่นวคดิทีม่คีวามแตกต่างกนั 
ในขัน้ตอนสําหรบัการระดมความคดิเพื่อแก้ปญัหา สิง่แรกคอืการกําหนดปญัหา จากนัน้ผูเ้ขา้ร่วม
แสดงความคดิเหน็จะต้องเลอืกศกึษาแหล่งของขอ้มลูรายละเอยีดของขอ้มลูไดไ้ดร้บัมา รวมถงึ
เชค็รายละเอยีดของขอ้มลูทีเ่กีย่วขอ้ง เพื่อทีจ่ะสามารถนําขอ้มลูทีไ่ดม้าคดิวเิคราะหแ์ละสามารถ
แสดงออกทางความคดิไดอ้ย่างถูกตอ้งเพื่อหาแนวทางในการแกป้ญัหา หลงัจากนัน้สมาชกิทุก
คนตอ้งใชค้วามรู ้ในการเรยีนรู ้จากการทํางานของประสบการณ์เดมิ และคดิเพื่อกําหนดสภาพ 
แวดลอ้มหรอืทางออกใหม่ รวมทัง้ประเมนิการถงึผลลพัธแ์ละผลกระทบทีม่แีนวโน้มทีจ่ะเกดิขึน้ 
การระดมความคดิเพื่อใชใ้นกระบวนการแกป้ญัหานัน้ เป็นการระดมความคดิทีแ่สดงออกพรอ้ม
กบัวธิกีารเปลี่ยนแปลงและยอมรบัในความรู ้รวมทัง้ประสบการณ์ที่จะเกดิขึน้แบบใหม่ ทําให้
แนวคดิทีเ่กดิขึน้ เปลีย่นใหเ้ป็นพฤตกิรรมในการทํางาน เพื่อพฒันาความสามารถของพนักงาน
และเป็นการแกไ้ขปญัหาทีเ่กดิขึน้ในระยะยาว (Bwli. 2006) 
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 นุชจรนิทร ์เกาทณัฑท์อง (2558) ไดท้าํการศกึษาเรื่อง ปจัจยัทีม่ผีลต่อการนําเขา้และ
สง่ออกทองคําของประเทศไทย มวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาขอ้มลูทัว่ไปของการนําเขา้และส่งออก
สนิค้า รวมถึง ศึกษาปจัจยัที่มผีลต่อมูลค่าการนําเขา้ส่งออก อกีทัง้ยงัใช้เป็นแนวทางในการ
วเิคราะหแ์นวโน้มของการนําเขา้สง่ออกทองคาํของประเทศไทย  จากงานวจิยัน้ี ผูว้จิยันําขอ้มลู
ทุตยิภมูแิบบรายเดอืน ตัง้แต่เดอืนมกราคม 2548 ถงึ กนัยายน 2557 โดยมกีารใชข้อ้มลูจาํนวน
ตวัอยา่ง จาํนวนทัง้สิน้ 117 ตวัอยา่ง ซึง่การเกบ็ขอ้มลูจากแหล่งขอ้มลูของหน่วยงานต่างๆ คอื 
ขอ้มลูภายในจากบรษิทั อนิโฟเควส จํากดั, ขอ้มลูการนําเขา้ส่งออกจากกรมศุลกากร รวมถงึ 
ขอ้มลูการคา้จากตลาดหลกัทรพัยแ์หง่ประเทศไทย โดยเครื่องมอืทีใ่ชท้าํการวเิคราะห ์เป็นแบบ
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การวเิคราะหโ์ดยระบบสมการเกีย่วเน่ือง (Simultaneous Equation System) ทีใ่ชว้ธิกีารประมาณค่า
ดว้ยวธิกีาํลงัสองน้อยทีส่ดุสองชัน้ (Two-Stage Least Squares; 2SLS) 
 ผลการศกึษาพบว่า อตัราเงนิเฟ้อพืน้ฐาน เป็นปจัจยัทีม่ผีลต่อการนําเขา้ทองคําของ
ประเทศไทย โดยมูลค่าการนําเขา้และส่งออกทองคําของประเทศไทยมแีนวโน้มลดลง ตัง้แต่
เดอืนตุลาคม 2557 ถงึ กนัยายน 2558 พบว่า แต่มลูค่าการสง่ออกทองคําของประเทศไทยมี
แนวโน้มเพิม่ขึน้ 
 ฉตัรพล มณีกูล (2554) ไดท้ําการศกึษาเรื่อง ความตอ้งการของผูป้ระกอบการทีม่ต่ีอ
การบรกิารใหค้ําวนิิจฉัยภาษี ล่วงหน้าของกรมศุลกากร ในการศกึษาครัง้น้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อ
ศกึษาความต้องการของผูป้ระกอบการที่มกีารนําเขา้สนิคา้ ต่อการบรกิารของกรมศุลกากรใน
การใหค้ําวนิิจฉัยภาษีล่วงหน้าของกรมศุลกากร อกีทัง้ยงัศกึษาเพื่อหาความสมัพนัธข์องปจัจยั 
พืน้ฐานส่วนบุคคล และส่วนประสมทางการตลาดบรกิารที่มผีลต่อการบรกิารของกรมศุลกากร 
ในดา้นการใหค้ําวนิิจฉยัภาษลี่วงหน้าของกรมศุลกากร จากวตัถุประสงคด์งักล่าวทางผูว้จิยั ทํา
การเกบ็ขอ้มลูโดยการใชแ้บบสอบถาม เพื่อเกบ็ขอ้มลูกบักลุ่มตวัอย่าง ไดแ้ก่ ผูป้ระกอบการทีม่ี
รายชื่อที่ขึน้ทะเบยีนกบักระทรวงพาณิชย์ จํานวน 400 บรษิทั โดยการวเิคราะหข์อ้มูลใชก้าร
ทดสอบ เพื่อหาความสมัพนัธร์ะหว่างปจัจยัพืน้ฐานสว่นบุคคล ส่วนประสมทางการตลาดบรกิาร
ที่มต่ีอความต้องการของผู้ประกอบการการนําเขา้สนิค้า ที่มต่ีอการบรกิารใหค้ําวนิิจฉัยภาษี
ล่วงหน้าของกรมศุลกากร 
 ผลการศึกษาพบว่า ผู้ประกอบการที่นําเขา้สนิค้าจากต่างประเทศ แต่ละบรษิัทที่มี
ปจัจยัพืน้ฐานส่วนบุคคลทีแ่ตกต่างกนั ทําใหม้คีวามตอ้งการในการไดร้บัการบรกิารจากหน่วยงาน
ศุลกากรในการใหค้ําวนิิจฉัยภาษีล่วงหน้าของกรมศุลกากรทีม่คีวามแตกต่างกนั โดยขอ้มูลยงั
พบวา่สว่นประสมทางการตลาดมผีลต่อโดยตรงต่อความตอ้งการของผูป้ระกอบการในการนําเขา้
สนิค้า ดงันัน้ความต้องการในด้านการบรกิารในส่วนงานให้คําวินิจฉัยภาษีล่วงหน้าของกรม
ศุลกากร ผูป้ระกอบใหท้ีส่าํคญั คอื บุคลากร และการใหบ้รกิารในระบบออนไลน์ของหน่วยงาน
ศุลกากร 
 ไพบูลย ์ผลด;ี และสมหิรา จติตลดากร (2563) ไดท้าํการศกึษาเรื่อง พฒันาการของ
กรมศุลกากรอนัเน่ืองมาจากการปฏิรูประบบการปฏิบตัิงาน จากการศึกษาะบว่า ผู้วิจยัได้มี
วตัถุประสงคเ์พื่อศกึษาและเพื่อศกึษาปจัจยัการพฒันา และพฒันาการของกรมศุลกากรจากการ
ปฏริูประบบการปฏบิตัิงาน อกียงัยงัเพื่อใช้ศกึษาแนวทางการปฏริูประบบการปฏบิตังิานของ
กรมศุลกากร ทีม่ต่ีอการพฒันาองคก์ารอนัเน่ืองมาจากการปฏริปูระบบการปฏบิตังิาน งานวจิยั
ชิน้น้ีเป็นงานวจิยัเชงิคุณภาพ โดยใชก้ระบวนวธิกีารวจิยัเชงิเอกสารนํามาวเิคราะหข์อ้มูล เพื่อ 
ใหไ้ดแ้นวทางตามวตัถุประสงคท์ีผู่ว้จิยัไดก้าํหนดไว ้
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 ผลการศึกษาพบว่า กรมศุลกากรมหีน้าที่ในการควบคุมและดูแลในการนําเขา้และ
สง่ออกสนิคา้ระหว่างประเทศ โดยหน่วยงานศุลกากรน้ีเป็นหน่วยงานราชการ ทีอ่ยูใ่นสงักดัของ
กระทรวงการคลงั ซึ่งกระทรวงน้ีมบีทบาทในฐานะผูร้บัผดิชอบการคา้ของประเทศ หน่วยงานศุ
ลการกรถอืว่าเป็นหน่วยงานมคีวามสําคญัในการควบคุมดูแลการคา้ระหว่างประเทศใหเ้ป็นไป
อยา่งราบรื่น นอกจากนัน้หน่วยงานศุลกากร ควบคุมผูป้ระกอบการนําเขา้สง่ออกใหเ้ป็นไปตาม
ระบบ ตามระเบยีบขอ้บงัคบัทีท่างหน่วยงานไดก้ําหนดไว ้โดยมมีาตรการทีท่ําใหผู้นํ้าเขา้ ผูส้่ง 
ออกดําเนินการคา้ระหว่างประเทศภายใต้ขอ้ปฏบิตัติามกฎระเบยีบ รวมทัง้ยงัมบีทบาทในการ
ส่งเสรมิการส่งออกสนิคา้ของประเทศ และสรา้งมาตรการเพื่อลดการกดีการทางการคา้ในการ
นําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศ ดว้ยเหตุผลน้ีกรมศุลกากรจงึมคีวามจาํเป็นจะตอ้งดาํเนินการประบ
ปรงุและพฒันาการดาํเนินงานของหน่วยกรมศุลกากรใหม้ยีดืหยุน่และคล่องตวัสงู นอกจากน้ี ยงั
มกีารปรบัปรุงในเรื่องของโครงสรา้งพกิดัอตัราภาษีศุลกากรใหเ้ป็นมาตรฐานกบัศุลกากรโลก 
โดยหน่วยงานศุลกากรจะมกีารกําหนดยุทธศาสตร์ในการพฒันาใหม้คีวามสอดคล้องกบัการ
ปฏริปูระบบราชการ เชน่การปรบัเปลีย่นขัน้ตอนหรอืกระบวนการทาํงาน การปรบัปรงุโครงสรา้ง
ภายในของหน่วยงานในการบรหิารราชการ ไมว่า่จะเป็นการปรบัปรงุระบบการเรยีกเกบ็เงนิ การ
ชําระค่าภาษีอากระการวางงบประมาณการสรา้งระบบบรหิารงานบุคคล และรวมถงึเงนิเดอืนและ
ค่าตอบแทนใหก้บับุคคลากร การปรบัปรุงกระบวนการทํางานเพื่อสรา้งวฒันธรรมโดยเน้นถึง
ความโปร่งใสในการบรหิารงาน เพื่อสรา้งนโยบายใหส้อดคลอ้งกบัระบบการปฏบิตังิานของกรม
ศุลกากรแนวใหม ่
 ชยัยุทธ คําคุณ (2560) ไดท้ําการศกึษาเรื่อง แนวทางในการพฒันากระบวนการทาง
ศุลกากรเพื่อเสรมิสรา้งขดีความสามารถทางการแขง่ขนัของประเทศ มวีตัถุประสงค ์คอื เพื่อศกึษา
กระบวนการทํางานทางศุลกากรของกรมศุลกากรและมาตรฐานที่กําหนด ภายใต้หน่วยงาน
องคก์ารศุลกากรโลก การกําหนดแนวทางในการพฒันากระบวนทํางานทางศุลกากร โดยงานวจิยั
ฉบบัน้ี เป็นงานวจิยัเชงิคุณภาพภายใต้ขอบเขตการศกึษา ที่มุ่งเน้นเฉพาะในเรื่องการนําเขา้ 
และการสง่ออกเทา่นัน้  
 ผลจากการวจิยัพบว่า ปจัจยัทางดา้นของสภาพแวดลอ้มภายนอก ไดแ้ก่ เทคโนโลยี
สมยัใหม่ ความคาดหวงัของผูป้ระกอบการ ในเรื่องของนโยบายของทางหน่วยงานภาครฐั ที่มี
มาตรการสง่เสรมิการขยายตวัทางเศรษฐกจิโดยมอบหมายใหห้น่วยงานศุลกากร ทาํการประเมนิถงึ
ผลกระทบต่อการดําเนินงานทัง้ดา้นผลดแีละผลเสยีต่อผูป้ระกอบการ ดงันัน้การนําขอ้มลูต่างๆ 
เขา้มาใชใ้นการวเิคราะหก์ระบวนงานทางศุลกากร เพื่อทีจ่ะไดห้าแนวทางในการพฒันากระบวน 
การนําเขา้ โดยการออกระเบยีบปฏบิตัใิหก้บัผูป้ระกอบการ ปฏบิตัภิายใตร้ะเบยีบกฎหมายศุลกากร
ฉบบัใหม่ เพื่ออํานวยความสะดวกทางการคา้ใหม้ปีระสทิธภิาพ ขอ้มูลของระบบกรมศุลกากร
สามารถนําไปใชเชื่อมโยงกบัระบบภายใน ของกรมศุลกากร และหน่วยงานทีม่คีวามเชื่อมโยง
กบัการนําเขา้สง่ออกสนิคา้ได ้อกีทัง้ยงัมกีารพฒันาระบบ Pre-Arrival Processing มาใชใ้นการ
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นําเขา้สนิค้าทุกประเภท โดยเฉพาะการนําเขา้สนิค้าทางเรอืและทางอากาศยาน เพื่ออํานวย
ความสะดวกใหผู้ป้ระกอบดําเนินการนําเขา้สนิคา้ไดอ้ย่างสะดวก โดยผูป้ระกอบการสามารถ 
กระทําการยื่นเอกสารกบัหน่วยงานศุลกากรล่วงหน้า และในการปฏบิตัขิ ัน้ตอนในการยื่นใบขน
สนิคา้ เพือ่ใหผู้ป้ระกอบการสามารถชาํระภาษอีากรล่วงหน้า ก่อนทีส่นิคา้จะมาถงึยงัท่าเรอื หรอื
สนามบนิ 
 อารรีตัน์ จนัทขนัธ ์(2558) ไดท้าํการศกึษา แนวทางการปรบัปรุงกระบวนการทาํงาน
ของฝา่ยปฏบิตักิาร ในการตรวจเชค็เอกสารนําเขา้สนิคา้ กรณีศกึษา บรษิทั ABC จํากดั งานวจิยั
ชิน้น้ีเป็นงานวจิยัเชงิคุณภาพ ผูว้จิยัมวีตัถุประสงคเ์พือ่ศกึษาขัน้ตอนการปฏบิตังิานในการตรวจเชค็
เอกสารนําเขา้สนิคา้ของฝ่ายปฏบิตัิงาน รวมทัง้ต้องการศกึษาแนวทางเพื่อใชใ้นการปรบัปรุง
กระบวนการปฏบิตังิานของหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้งใหม้ปีระสทิธภิาพเพิม่มากขึน้ ผูว้จิยัไดท้าํการ
รวบรวมขอ้มลูทัง้ขอ้มลูปฐมภูมแิละขอ้มลูทุตยิภูม ิเพื่อทําการศกึษาและวเิคราะหส์าเหตุปญัหา
ในแต่ละขัน้ตอนของการตรวจเชค็เอกสารในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั โดยขัน้ตอนของ
การตรวจเชคเอกสารน้ีนับว่าเป็นขัน้ตอนทีส่าํคญัในกระบวนนําเขา้สนิคา้ ผูว้จิยัไดท้าํการศกึษา
ภายใต้ขอบเขตของการทํางานในดา้นเอกสารของ กระบวนการนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศ 
ไดแ้ก่ ขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศ ไมว่่าจะเป็นเอกสารทีส่าํคญัในการนําเขา้สนิคา้, 
พธิกีารศุลกากรนําเขา้สนิคา้, ขัน้ตอนการขนส่งทางเรอืและทางอากาศ จากการรวบรวมขอ้มูล
ทัง้หมดน้ี ผูว้จิยัมตี้องการวเิคราะห์ถึงสาเหตุที่ทําใหก้ระบวนการปฏบิตัิงานด้านเอกสารของ
บรษิทัในปจัจุบนัเกดิขอ้ผดิพลาดในขัน้ตอนการตรวจเชค็เอกสารของฝา่ยปฏบิตักิาร และนอกจากน้ี
ผูว้จิยัไดท้าํการศกึษาถงึเทคนิคกระเทคนิคการบรหิารงานอยา่งมปีระสทิธภิาพยุคใหม ่เช่น เทคนิค
การจดัฝึกอบรมเพื่อเพิม่ทกัษะใหก้บัผูป้ฏบิตังิาน, ทฤษฎกีารบรหิารคุณภาพ PDCA เพื่อนําไป
ชว่ยเพิม่ประสทิธภิาพในขัน้ตอนการทาํงานของฝา่ยปฏบิตังิาน 
  ผลการศกึษาพบวา่ จากขอ้มลูทีผู่ว้จิยัคน้ควา้ในเรื่องของสาเหตุทีเ่จา้หน้าทีฝ่า่ยปฏบิตังิาน 
ไดท้ําการตรวจเชค็เอกสารผดิพลาด ผูว้จิยัไดเ้สนอแนวทางเพื่อปรบัปรุงแก้ไขในขัน้ตอนของ
การทํางานดา้นเอกสารการนําเขา้ ทําใหก้ระบวนการทํางานเกดิขอ้ผดิพลาดของการตรวจเอกสาร
ลดลง อกีทัง้ยงัสามารถนําแนวทางที่เสนอเพื่อทําการปรบัปรุงกระบวนการทํางานไปกําหนด 
เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงการทํางานในขัน้ตอนของกาตรวจเช็คเอกสารได้อย่างต่อเน่ือง 
ผูป้ฏบิตังิานสามารถทํางานไดอ้ย่างมปีระสทิธภาพเพิม่ขึน้ในการทํางาน นอกจากน้ีเจา้หน้าที่
ฝา่ยปฏบิตักิาร มคีวามรูแ้ละความเขา้ใจในการทาํงานเพิม่ขึน้ หลงัไดร้บัความรูจ้ากการฝึกอบรม 
จงึทาํใหก้ารทาํงานมกีารปรบัปรงุทีด่ขี ึน้อยา่งต่อเน่ือง 
 รตันาภรณ์ ชีก้ิง่ (2562) ไดท้ําการศกึษา การปรบัปรุงประสทิธภิาพการทํางานระบบ 
งานเอกสารการนําเขา้เคมภีณัฑด์า้นการเกษตร กรณศีกึษาบรษิทันําเขา้เคมเีกษตรแหง่หน่ึง ใน
การศกึษาของงานวจิยัฉบบัน้ีเป็นการศกึษาเพื่อปรบัปรุงประสทิธภิาพการทํางานระบบงานเอกสาร
การนําเขา้ ผูว้จิยัมวีตัถุประสงคใ์นการศกึษาเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพขอ้มลูนําเขา้สนิคา้ใหม้คีวาม
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ถูกต้อง บรษิทัสามารถดําเนินงานได้เป็นไปตามกฎระเบยีบของกรมวชิาการเกษตรและกรม
ศุลกากร นอกจากน้ีผู้วจิยัต้องการลดความผดิพลาดในการทํางานเชงิขอ้มูลการนําเขา้สนิค้า 
รวมถึงลดระยะเวลาการปฏบิตัิงาน และลดค่าใช้จ่ายที่เกดิขึน้อนัเน่ืองมาจากความล่าช้าของ
เอกสารนําเขา้สนิคา้ ซึง่ผูว้จิยัไดใ้ชเ้ครื่องมอืคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) มาเป็นเครื่องมอื
หลกัในการดาํเนินการวจิยั และเป็นไปตามกฎระเบยีบของกรมวชิาการเกษตรและกรมศุลกากร  
 ผลการศกึษาพบวา่ การเพิม่ประสทิธภิาพการทาํงานระบบงานเอกสารการนําเขา้เคมภีณัฑ์
ดา้นการเกษตรทัง้ของบรษิทันําเขา้เคมเีกษตรแห่งหน่ึง สามารถลดค่าใชจ้่ายในเรื่องของต้นทุนได ้
โดยสามารถลดค่าใชจ้่ายในการแก้ไขเอกสารจาก 38,000 บาท เหลอื 12,000 บาท อกีทัง้สามารถ 
ลดระยะเวลาในการปฏบิตังิาน โดยสามารถลดระยะเวลาการรอคอยเอกสาร โดยเฉลี่ยจาก 57 วนั 
เหลอื 18 วนั และสามารถเพิม่ประสทิธภิาพของของบวนการทํางานดา้นเอกสาร โดยสามารถ
ลดความผดิพลาดของเอกสาร จาก 41.30% เหลอืเพยีง 13.95% 
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บทท่ี 3 
วิธีดาํเนินงานวิจยั 

 
 งานวจิยัน้ีมุ่งเน้นไปที่การออกแบบกระบวนการเพื่อปรบัปรุงขัน้ตอนการนําเขา้ของ 
บรษิทั ABC เพื่อสรา้งขัน้ตอนมาตรฐานของกระบวนการทํางาน รวมทัง้คน้หาแนวทางทีเ่หมาะสม
ในการปรบัปรุงขัน้ตอนและระยะเวลาในนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศ อกีทัง้เป็นผลใหบ้รษิทัลด
ค่าใชจ้่ายทีไ่มจ่าํเป็นในการดาํเนินกจิกรรมนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั บทน้ีจะอธบิายถงึวธิกีารทีใ่ช้
ในการศกึษาโดยระบุเป็นสามประเดน็หลกั ส่วนแรกคอืขอ้มลูทีจ่ําเป็นและวธิกีารรวบรวมขอ้มลู
ทีเ่กี่ยวขอ้งกบัหวัขอ้การวจิยั ส่วนน้ีเป็นการวเิคราะหข์อ้มูลทีร่วบรวมโดยใชแ้ผนภาพกา้งปลา 
และการทําสรา้งแผนผงัขัน้ตอนในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทัจากต่างประเทศทัง้หมด 
สว่นทีส่ามสว่นใหญ่เป็นการอภปิรายเกีย่วกบัรปูแบบทีเ่สนอเพื่อปรบัปรุงกระบวนการทาํงานใน
รูปแบบเดมิ ออกแบบกระบวนการทํางานแบบใหม่เพื่อสร้างมาตรฐานในการทํางาน รวมทัง้
สรา้งการประเมนิผลเพื่อการตรวจสอบการออกแบบใหม่ของกระบวนนําเขา้สนิค้าเพื่อรกัษา
มาตรฐานในการทาํงานระยะยาว 
 
ขัน้ตอนการดาํเนินงานวิจยั 
 ในขัน้ตอนดาํเนินการวจิยั ผูว้จิยัไดแ้สดงขัน้ตอนวธิกีารวจิยั เพื่อคน้หาสาเหตุของปญัหา
ของกระบวนการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ABC โดยเริม่จากการทีผู่ว้จิยั เกบ็รวบรวมขอ้มลูการ
นําเขา้สนิคา้ และศกึษาขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั หลงัจากนัน้ บรษิทัทําการวเิคราะห ์
ถงึสาเหตุของปญัหาทีเ่กดิขึน้ในแต่ละกระบวนการนําเขา้ของสนิคา้ เพื่อใหท้างบรษิทัสามารถ
ประยุกต์ใชเ้ครื่องมอืในการปรบัปรุงขัน้ตอนกระบวนการทํางานเดมิออกแบบกระบวนการทํางาน
แบบใหม่ เพื่อใหล้ดค่าใชจ้่ายในการดําเนินพธิกีารศุลกากรขาเขา้ได ้โดยรายละเอยีดของขัน้ตอน
การดาํเนินงานวจิยั แสดงดงัรปูที ่11 
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รปูที ่11 ขัน้ตอนการดาํเนินการวจิยั  

 
รวบรวมข้อมลูโดยการเกบ็ข้อมลูภายในของบริษทั 
 ขอ้มลูทีจ่ําเป็นสาํหรบัการวจิยัครัง้น้ีรวบรวมจากขอ้มลูปฐมภูม ิและขอ้มลูทุตยิภูมซิึง่
เป็นขอ้มลูทีไ่ดจ้ากขอ้มลูภายในบรษิทั ขอ้มลูทุตยิภูมถิูกนํามาจากไฟลก์ลางของบรษิทั เมื่อทํา
การวจิยัน้ี ขอ้มูลปฐมภูมคิอืการเกบ็ขอ้มูลการนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศ และการสมัภาษณ์
พนักงาน ซึ่งช่วยใหผู้ว้จิยัเขา้ใจกระบวนการนําสนิคา้ของบรษิทั โดยเป็นวตัถุดบิทีนํ่าเขา้จาก
ต่างประเทศ กระบวนการนําเขา้ทีผ่า่นขัน้ตอนพธิกีารศุลกากร ระยะเวลาของการทาํงานของแต่

รวบรวมขอ้มลูโดยขอ้มลูภายในบรษิทั การสมัภาษณ์ 
 และระบุสาเหตุของปญัหา 

วาดแผนภาพกระบวนการทาํงานปจัจุบนั 
Process Mapping “As-Is Process” by Brainstorming 

วเิคราะหแ์ผนภาพกระบวนการทาํงานปจัจุบนั 
Analyze “As-Is Process” by Brainstorming 

 

ออกแบบกระบวนการทาํงานแบบใหม ่พรอ้มประยกุตใ์นการ
ทาํงาน 

Develop Implementation Plan by Brainstorming 
 

ประเมนิผลและการควบคุมของแต่ละกระบวนการทาํงาน 
เพือ่กาํหนดมาตรฐานในการทาํงาน  

Evaluate Process and Design Control Process for Standardization 
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ละกระบวนการ มรีะยะเวลาการรอคอยของแต่ละกระบวนการ รวมถงึขัน้ตอนการสื่อสารระหว่าง
แผนกนําเขา้ และตวัแทนผูอ้อกของ (Customs Brokerage) ขอ้มลูทุตยิภูม ิไดแ้ก่ ปรมิาณและ
คา่ใชจ้า่ยของสนิคา้ทีนํ่าเขา้มายงัประเทศไทยโดยมรีะยะเวลาในการดาํเนินการนําเขา้ของบรษิทั 
เพือ่ทาํใหบ้รษิทัสามารถลดคา่ใชจ้า่ยสว่นเกนิในการนําเขา้สนิคา้ ดงัตารางที ่4 ดงัน้ี 
 
ตารางที ่4 คา่ใชจ้า่ยทัง้หมดในการดาํเนินกจิกรรมนําเขา้สนิคา้ 

Details Year 2020 
Advance (Storage, Demurrage, Detention, OT, Waiting Time)     11,012,154.80 
Customs Clearance     20,365,207.84 
Transportation      5,099,100.00  
Warehouse Service 97,627.62 

Total      36,574,090.26 
 
การสมัภาษณ์พนักงาน 
  ค;ู และดเูม (Qu; and Dumay. 2011) กล่าววา่ การสมัภาษณ์เพือ่เกบ็ขอ้มลูเชงิลกึกบั
ผูท้ี่มสี่วนเกี่ยวขอ้งกบักระบวนการทํางาน ทําใหผู้้วจิยัสามารทราบถึงมุมมองที่แตกต่างของ   
แต่ละบุคคล ผูว้จิยัสามารถเขา้ใจสถานการณ์ในปจัจุบนั ไดแ้ก่ ขัน้ตอนหรอืกระบวนการทํางาน 
ปญัหาหรอือุปสรรคทีพ่บเจอในการทาํงาน ในการศกึษาน้ีผูว้จิยัไดส้มัภาษณ์บุคคลภายในบรษิทั 
โดยมพีนักงานที่ทํางานในตําแหน่งเกี่ยวกบัการนําเขา้สนิค้าทัง้หมด 2 คน ได้แก่ พนักงาน
ผูเ้ชีย่วชาญในการนําเขา้สนิคา้ และพนักงานปฏบิตังิานในการนําเขา้สนิคา้ ทาํใหผู้ป้ฏบิตังิานมี
ความเขา้ใจอย่างถ่องแทเ้กีย่วกบักระบวนการทํางานปจัจุบนั อกีทัง้พนักงานมหีน้าทีร่บัผดิชอบ
โดยตรงในดาํเนินงานในการนําเขา้สนิคา้ ผูว้จิยัไดส้มัภาษณ์บุคคลภายนอกบรษิทัทัง้หมด 2 คน 
ซึง่อยูใ่นสว่นงานตวัแทนผูอ้อกของไดแ้ก่ หวัหน้าแผนกการนําเขา้สนิคา้ และพนกังานปฏบิตังิานใน
การเคลยีรพ์ธิกีารศุลกากรในการนําเขา้สนิคา้ ทัง้น้ีการนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศ ผูว้จิยัจะ
เกบ็รวบรวมขอ้มลูปฐมภูมโิดยใชค้ําถามในการสมัภาษณ์ตามแบบฟอรม์ทีร่ะบุในภาคผนวก วธิี
สงัเกตกระบวนการทาํงาน และจดบนัทกึ 
 ในการศกึษาครัง้น้ีผูว้จิยัใชเ้ครื่องมอืแรกทีผู่ว้จิยัเลอืกใช ้คอื ใชว้ธิกีารสมัภาษณ์บุคคลที่
มสีว่นเกีย่วขอ้งในการทาํงาน และทาํการจดบนัทกึ เพือ่ทาํความเขา้ใจกระบวนสภาพการทาํงาน
ทีเ่ป็นอยูใ่นปจัจุบนั การสื่อสารเพื่อดาํเนินพธิกีารนําเขา้สนิคา้กบัหน่วยงานภายนอกทีเ่กีย่วขอ้ง 
สุดทา้ยน้ีวตัถุประสงคข์องการสมัภาษณ์เพื่อทาํความเขา้ใจปญัหาและอุปสรรคในการทํางานใน
ปจัจุบนัในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ 
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ตารางที ่5 การสมัภาษณ์พนกังาน 

ลาํดบัท่ี ตาํแหน่ง ฝ่าย/แผนก 
จาํนวน 

(คน) 
1 พนกังานปฏบิตังิานในการนําเขา้สนิคา้ แผนกนําเขา้ บรษิทั ABC 1 
2 พนกังานผูเ้ชีย่วชาญในการนําเขา้สนิคา้ แผนกนําเขา้ บรษิทั ABC 1 

3 
พนกังานปฏบิตังิานในการเคลยีรพ์ธิกีาร
ศุลกากรในการนําเขา้สนิคา้ 

บรษิทัตวัแทนออกของ 1 

4 หวัหน้าแผนกนําเขา้สนิคา้ บรษิทัตวัแทนออกของ 1 
 
แผนภาพกระบวนการทาํงานปัจจบุนั Mapping “As-Is Process” 
 ในการใชเ้ครือ่งมอื Process Mapping หรอืการวาดแผนภาพเพือ่แสดงขัน้ตอนการทาํงาน
ในปจัจุบนั มจุีดประสงคห์ลกัของการนําเครื่องมอืมาใชใ้นขัน้ตอนน้ี เพื่อใหผู้ว้จิยัสามารถทําความ
เขา้ใจขัน้ตอนหรอืกระบวนการนําเขา้ในปจัจุบนัในแต่ละขัน้ตอนซึง่เกีย่วขอ้งกบัตวัแทนออกของ 
(Customs Brokerage) ทางผูว้จิยัสามารถระบุประเดน็ปญัหาทีพ่บเจอในกระบวนการทํางาน 
การวาดแผนภาพเพื่อแสดงขัน้ตอนการทาํงาน ถอืว่าเป็นเทคนิคในการแสดงใหเ้หน็ถงึภาพรวม
ของกระบวนการทาํงานอยา่งมปีระสทิธภิาพ  
 โดยการวาดแผนผงักระบวนการทํางานในปจัจุบนันัน้ เป็นขัน้ตอนทีเ่กดิขึน้หลงัจาก
ผูว้จิยัไดท้ําการสมัภาษณ์พนักงานทีเ่กีย่วขอ้งในการปฏบิตังิาน ผูว้จิยัทําการจดบนัทกึขอ้มลูที่
ไดจ้ากการสมัภาษณ์ แล้วนําขอ้มูลที่ไว ้มาวาดแผนภาพกระบวนการทํางานในปจัจุบนั พรอ้มทัง้
ตรวจสอบความถูกตอ้งของกระบวนการทาํงานกบัผูป้ฏบิตังิานหลงัจากทีผู่ว้จิยัไดว้าดแผนภาพ
การทาํงานเสรจ็สิน้แลว้ 
 
การค้นหาสาเหตหุลกัของปัญหา 
 ในขัน้ตอนของการคน้หาสาเหตุหลกัของปญัหา ทางผูว้จิยัไดใ้ชเ้ครื่องมอื 2 ส่วนดว้ยกนั 
คอื การระดมความคดิ (Brainstorming) และแผนภาพกา้งปลา (Fishbone Diagram) 
 การระดมความคดิ (Brainstorming) ในส่วนน้ีทางผูว้จิยัไดท้ําการระดมความคดิเพื่อหา
สาเหตุของปญัหา ในการระดมความคดินัน้ มผีูท้ีม่สี่วนร่วมในการระดมความคดิทัง้หมด 5 คน 
โดยแต่ละบุคคลมสี่วนร่วมโดยตรงในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ ไดแ้ก่ 1) เจา้หน้าทีบ่รหิารงาน
สงูสุด เป็นบุคคลทีม่ตีําแหน่งสงูสุดของฝา่ยบรหิารของบรษิทั ABC ซึง่มอีาํนาจในการตดัสนิใจ
และกาํหนดทศิทางของการปรบัปรงุกระบวนการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั 2) ผูจ้ดัการฝา่ยงานโลจสิตกิส ์
เป็นหวัหน้าแผนกทีดู่แลพนักงานทีร่บัผดิชอบการนําเขา้สนิคา้โดยตรง 3) ผูจ้ดัการโรงงานเป็น
บุคคลทีป่ระเมนิผลภาพรวมของการทํางานของบรษิทัในทุกแผนก อกีทัง้ไดร้บัผลกระทบโดยตรง 
หากทางหน่วยงานนําเขา้สนิคา้ นําเขา้ของล่าชา้และมผีลทําใหส้ายการผลติต้องหยุดชะงกั 4) 
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ผูช้าํนาญการดา้นการนําเขา้สง่ออก เป็นผูเ้ชีย่วชาญทีใ่หค้ําแนะนําในการดําเนินกจิกรรมนําเขา้
สนิคา้ของบรษิทั ABC โดยใหอ้ยู่ในมาตรฐานและไม่ขดัแยง้ต่อหลกัการกฏหมายของกรมศุลกากร 
5) หวัหน้าแผนกนําเขา้สนิคา้ เป็นตวัแทนของบรษิทัตวัแทนออกของทีร่บัผดิชอบในกจิกรรม
ของการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ABC จากขอ้มลูทีก่ล่าวมาแลว้ สามารถสรปุผูท้ีม่สีว่นรว่มในการ
ระดมความคดิไดด้งัตารางที ่6 
 
ตารางที ่6 การระดมความคดิ 

ลาํดบัท่ี ตาํแหน่ง ฝ่าย/แผนก 
จาํนวน 

(คน) 
1 เจา้หน้าทีบ่รหิารงานสงูสดุ ฝา่ยบรหิาร บรษิทั ABC 1 
2 ผูจ้ดัการฝา่ยงานโลจสิตกิส ์ แผนกนําเขา้ บรษิทั ABC 1 
3 ผูจ้ดัการโรงงาน แผนกผลติ บรษิทั ABC 1 
4 ผูช้าํนาญการดา้นการนําเขา้สง่ออก ฝา่ยบรหิาร บรษิทั ABC 1 
5 หวัหน้าแผนกนําเขา้สนิคา้ บรษิทัตวัแทนออกของ 1 

 
 แผนภาพกา้งปลา (Fishbone Diagram) ในสว่นน้ีทางผูว้จิยัไดจ้ดัทาํหลงัจากเกบ็รวบรวม
ขอ้มลูโดยการจดบนัทกึในขัน้ตอนของการระดมความคดิเพื่อหาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหา โดย
ผูว้จิยัทาํการวาดแผนภาพกา้งปลาเพื่อใหผู้บ้รหิารเหน็ถงึความสมัพนัธข์องปญัหากบัผลกระทบ
ที่เกิดขึ้น เมื่อผู้วจิยัได้ทําการเสร็จสิ้นในกระบวนการวาดแผนภาพก้างปลา ผู้วิจยัจะทําการ
นําเสนอใหก้บัทางผูบ้รหิารเพือ่ทบทวนขัน้ตอนการทาํงานในกระบวนการนําเขา้ต่อไป 
 
การปรบัปรงุกระบวนการนําเข้าสินค้า โดยการออกแบบกระบวนการใหม่ 
 ในขัน้ตอนของการปรบัปรงุกระบวนการนําเขา้ทางผูว้จิยัไดใ้ชเ้ครื่องมอื คอื การระดม
ความคดิ (Brainstorming) โดยผูท้ีม่สีว่นในการระดมความคดิจากผูม้สีว่นเกีย่วขอ้ง ไดแ้ก่ ผูบ้รหิาร
ของบรษิทั และหวัหน้าแผนก รวมทัง้ผูว้จิยั จะทาํการระดมความคดิเพื่อหาแนวทางในการแกไ้ข
ปญัหาทีเ่กดิขัน้ และนําเสนอขัน้ตอนของการออกแบบกระบวนการใหม ่โดยใชเ้ครื่องมอื Swim 
Lane Diagram วตัถุประสงคห์ลกัของขัน้ตอนน้ีคอื การออกแบบกระบวนการทางธุรกจิใหม ่เพื่อ
แกป้ญัหาเกีย่วกบัระยะเวลาในการนําเขา้สนิคา้และค่าใชจ้่ายในการนําเขา้สนิคา้ทีส่งู เริม่ตัง้แต่
ขัน้ตอนการทีส่นิคา้ถงึที่ท่าเรอืแหลมฉบงั ผ่านพธิกีารนําเขา้ศุลการกรในประเทศไทย จนกระ
ทัง้ตวัแทนผูอ้อกของจดัส่งสนิคา้มาในบรษิทั จากการวเิคราะหก์ระบวนการนําเขา้สนิคา้ กระบวน 
การทํางานน้ีมคีวามเสีย่งทีเ่กดิความเสยีหายต่อบรษิทั โดยมผีลกระทบต่อความล่าชา้ของกระบวน 
การนําเขา้สนิคา้ ดงันัน้ ผูว้จิยันําเสนอแนวทางการปรบัปรุงกระบวนการนําเขา้สนิคา้ รวมทัง้ให้
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ผูบ้รหิารเหน็ความสาํคญัในการเพิม่ทกัษะของการทาํงานใหก้บัทางพนกังาน อกีทัง้บรษิทัตอ้งมี
ความชดัเจนในเรือ่งของนโยบายการบรหิารงาน เพือ่สรา้งมาตรฐานของการทาํงานในการนําเขา้
สนิคา้จากต่างประเทศ  
 ดงันัน้ผูว้จิยัมคีวามคาดหวงัถงึผลทีไ่ดจ้ากการออกแบบกระบวนการใหม่ คอื การสรา้ง
มาตรฐานการทาํงานของกระบวนการนําเขา้สนิคา้ ซึง่การสรา้งมาตรฐานการทาํงานของกระบวนการ
นําเขา้สนิคา้จะสามารถทําใหพ้นักงานปฏบิตัิตามขัน้ตอนในการดําเนินพธิกีารนําเขา้ได้อย่าง
ถูกตอ้ง มผีลทาํใหเ้กดิการลดคา่ใชจ้า่ยทีไ่มจ่าํเป็นในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ หลงัจากการสร้าง
มาตรฐานการในกระบวนการทํางานใหก้บัหน่วยงานนําเขา้สนิคา้แลว้ ผูว้จิยัจะทําการปรบัปรุง
สาเหตุทีท่าํใหเ้กดิคา่ใชจ้า่ยทีไ่มจ่าํเป็นในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ ทาํใหบ้รษิทัสามารถวางแผน
ในการจดัการเพื่อควบคุมต้นทุน ของสนิคา้นําเขา้ทีเ่ป็นวตัถุดบิชิน้ส่วนในการประกอบรถยนต ์
อกีทัง้ช่วยควบคุมระยะเวลาการจดัส่งสนิคา้ และป้องกนัความล่าชา้ในกระบวนการผลติซึ่งจะช่วย
แกป้ญัหาตน้ทุนการผลติทีส่งูขึน้ 
 
การประยกุตใ์ช้แผนการปรบัปรงุกระบวนการนําเข้าสินค้า 
 หลงัจากที่ใช้เครื่องมอืการระดมความคดิในการหาแนวทางในการแก้ไขปญัหาแล้ว 
ผูว้จิยัจะนําเสนอแผนการปรบัปรุงกระบวนการนําเขา้สนิคา้ พรอ้มทัง้ระยะเวลาในการประยุกต์ใช้
เพือ่ปรบัปรงุกระบวนการทาํงานแบบเดมิใหผู้บ้รหิารของบรษิทัพจิารณาอนุมตั ิโดยขัน้ตอนน้ีนํา
แผนการปรบัปรุงกระบวนการนําเขา้สนิคา้ที่ไดร้บัการพจิารณาจากผูบ้รหิารมาประยุกต์ใชใ้น 
การทาํงานแต่ละวนั เพือ่ชว่ยพฒันาขัน้ตอนการดาํเนินงานตามกระบวนการนําเขา้สนิคา้แบบเดมิให้
ดยีิง่ข ัน้ จากแผนการนําเสนอขัน้ตอนการปรบัปรุงกระบวนการทํางาน ผูว้จิยัมแีนวคดิวตัถุประสงค์
เพือ่ปรบัปรงุขัน้ตอนการทาํงานและประสทิธภิาพของกระบวนการนําเขา้สนิคา้แบบเดมิ โดยการ
สรา้งมาตรฐานในการปฏบิตังิาน เพื่อควบคุมขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้ใหม้ปีระสทิธภิาพ รวมทัง้
ลดคา่ใชจ้า่ยทีไ่มจ่าํเป็นในขัน้ตอนของการนําเขา้สนิคา้ ขัน้ตอนน้ีมคีวามเกีย่วขอ้งกบัหลายแผนกที่
จะไดร้บัผลกระทบจากการเปลีย่นแปลงในขัน้ตอน ดงันัน้ผูว้จิยัจาํเป็นตอ้งจดัทาํแผนการทาํงาน
ทีช่ดัเจน พรอ้มทัง้มกีารประชุมอยา่งเป็นทางการเพือ่ใหห้น่วยงานทีเ่กีย่วขอ้งเขา้ใจถงึเป้าหมาย
ในการปรบัปรุงกระบวนการนําเขา้สนิคา้ในปจัจุบนั ทาํใหแ้ต่ละฝา่ยมเีป้าหมายอนัเดยีวกนั และ
ไดร้บัประโยชน์รว่มกนัในการดาํเนินการนําเขา้สนิคา้ ภายใตก้ารสรา้งมาตรฐานของการทาํงาน
ของกระบวนการการนําเขา้แบบใหม่ นอกจากน้ียงัต้องใชเ้วลาในการใหค้วามรูก้บัพนักงานที่
เกี่ยวขอ้งในการทํางาน รวมทัง้ใหค้ําแนะนําแก่พนักงานในเรื่องของการปรบัตวั ในการทํางาน
ของกระบวนการทาํงานแบบใหม ่ภายใตเ้งือ่นไขของระยะเวลาทีก่ําหนดขึน้ เกีย่วกบัการทาํงาน
ในขัน้ตอนทีอ่อกแบบปรบัปรุงใหม่ โดยมเีป้าหมายตามแผนการดําเนินงานและระยะเวลาเหมาะสม 
ทางบรษิทัตอ้งวางแผนในการจดัเตรยีมทรพัยากรอยา่งเหมาะสมโดยหลกีเลีย่งช่วงเวลาเรง่ด่วน
ของเวลาทํางานในแต่ละวนั สุดท้ายผลลพัธ์ของกระบวนการใหม่จะต้องได้รบัการวดัผลเพื่อ
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ประเมนิผลในความสําเรจ็ของการปฏบิตังิาน อกีทัง้ต้องสามารถวดัประสทิธผิล พรอ้มทัง้มกีาร
นําขอ้สรุปทีไ่ดม้าภปิรายระหว่างสมาชกิในทมีในระหว่างการดําเนินการเพื่อทราบถงึความเหน็
ของแต่ละฝา่ยต่อไป 
 
การประเมินผลกระบวนการออกแบบวิธีการใหม่ 
 ในขัน้ตอนของการประเมนิผลหลงัจากการนํากระบวนการทาํงานแบบใหม่ไปประยุกตใ์ช ้
โดยเครื่องมอืทีใ่ช ้จะเป็นการใชเ้อกสารภายในคอื Tracking Sheet เอกสารฉบบัน้ีเป็นเอกสาร
ในการใชต้ดิตามสถานะของตูส้นิคา้ทีเ่ดนิทางมาถงึยงัท่าเรอืประเทศไทย เพื่อใหพ้นักงานปฏบิตังิาน
ในตําแหน่งนําเขา้ ผูบ้รหิารหน่วยงาน รวมถงึตวัแทนออกของ สามารถใชเ้อกสารในการตดิตาม
สถานะการทาํงานของสนิคา้นําเขา้ในแต่ละวนัได ้ดงัแสดงในตารางที ่7  
 
ตารางที ่7 การตดิตามสถานะของตูส้นิคา้ขาเขา้ 

 
 
การประเมินผลการทาํงานพนักงาน 
 ในขัน้ตอนของการประเมนิผลการทํางานของพนักงาน จากการระดมความคดิ
(Brainstorming) ผูว้จิยัไดนํ้าเสนอวตัถุประสงคข์องขัน้ตอนน้ีคอื การประเมนิผลการปฏบิตังิาน
ของพนักงานงานหลงัจากประยุกต์ใชข้ ัน้ตอนใหม่ หลงัจากการดําเนินการในการวเิคราะหก์ระบวน 
การทํางาน ตามกระบวนการ “กระบวนการเดมิ” และ “เป็นวธิกีารปรบัปรุงใหม่” โดยใชว้ธิกีาร
ออกแบบเพื่อปรบัปรุงกระบวนการจะช่วยประเมนิกระบวนการทํางาน โดยทําการเปรยีบเทียบ
กระบวนการใหมก่บัประสทิธภิาพและผลลพัธท์ีไ่ด ้หากกระบวนการใหมส่ามารถบรรลุเป้าหมาย
และใหผ้ลลพัธ์ที่ดใีนการสรา้งมาตรฐานการนําเขา้สนิคา้ ทางบรษิทัจะดําเนินการปรบัปรุงและ
ประยกุตใ์ชก้ระบวนการใหมแ่บบถาวร อยา่งไรกต็ามหากผลลพัธไ์มเ่ป็นทีน่่าพอใจหรอืน้อยกว่า

Tracking sheet

Container no. B/L NO Invoice Country Qty Vessel ETA Port Delivery plan Delivery date Status
No.

Shipment Information Delivery Plan
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ทีบ่รษิทัคาดไว ้บรษิทัจะตอ้งทบทวนขอ้จาํกดั และออกแบบกระบวนการใหมเ่พื่อใหม้ปีระสทิธภิาพ
มากขึน้ ดงัแสดงในตารางที ่8 
 
ตารางที ่8 การประเมนิผลพนกังาน 

 
 
การประเมินผลการทาํงานตวัแทนออกของ 
 ในขัน้ตอนของการประเมนิผลการทาํงานของตวัแทนออกของ จากการระดมความคดิ
(Brainstorming) ผูว้จิยัไดนํ้าเสนอวตัถุประสงคข์องขัน้ตอนน้ี คอื การประเมนิผลการปฏบิตังิาน
ของตวัแทนออกของหลงัจากประยกุตใ์ชข้ ัน้ตอนใหม ่เพือ่ทาํการรกัษามาตรฐานในระยะยาวของ
การปฏบิตังิานของตวัแทนออกของในการดาํเนินกจิกรรมนําเขา้ของบรษิทั โดยทางบรษิทัมกีาร
กําหนดหวัขอ้ในการประเมนิผลการปฏบิตังิาน เพื่อทําการประเมนิผลการทํางานในแต่ละเดอืน 
ดงัแสดงในตารางที ่9 
 
ตารางที ่9 การประเมนิผลการทาํงานตวัแทนออกของ 

 

No Objective Action Status Result Remark 

1. Check import shipment statue completed by monthly.

2. Compare invoice import entry and data in SAP systems by monthly.

3. Monitor import shipment and tracking the current status by monthly.

1. Recheck Invoice,packing list and Bill of lading

2. Compare invoice with draft import entry before submit to customs department

3. Recheck delivery plan by daily.

4. Compare data between customs report import entry,invoice and  SAP systems.

1. Recieve customs brokerage billing  within date 23 by monthly.

2. Submit billing and  payment to financial department within date 25  by monthly.

1. Update law and reguration on customs website.

2. Internal training course for import process refreshment by quarterly.

4 Customs training 

KPI Import  Officer

1 Import shipment Report

2 All Import shipment Accuracy

3 Clear expense customs clearance 

on time 

Volumn Hit Target Rate Volumn Hit Target Rate Volumn Hit Target Rate Volumn Hit Target Rate Volumn Hit Target Rate

Customs Clearance On Time Rate Container YLTH SEA 100%

Customs Clearance Accuracy & 

Consistency Rate Shipment YLTH SEA 100%

Tax Receipt Return On Time Rate Shipment YLTH SEA 100%

Billing Accuracy Rate Shipment YLTH SEA 100%

Sub-Total (By broker)

เม.ย.-21 พ.ค.-21

Customs Brokerage KPI 2021

Port Unit Broker
Shipping 

mode

Target 

Rate

ม.ค.-21 ก.พ.-21 มี.ค.-21
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บทท่ี 4 
ผลการวิจยัและสรปุผล 

 
 จากการศกึษาถงึขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้ กรณีศกึษาของบรษิทั ABC ผูว้จิยัพบสาเหตุ
ปจัจยัทีท่าํใหก้ระบวนการนําเขา้ของบรษิทัไมม่ปีระสทิธภิาพ และทาํใหเ้กดิค่าใชจ้่ายทีไ่มจ่าํเป็น
ในการเคลียร์พธิีการศุลกากร จากการวเิคราะห์ขอ้มูลในอดตีและการระดมความคดิระหว่าง
หน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้ง ไดผ้ลจากการวจิยัชีใ้หเ้หน็วา่ แนวทางในการปรบัปรงุกระบวน การนําเขา้
สนิคา้ทาํใหส้ามารถสรา้งมาตรฐานในกระบวนการทาํงาน รวมทัง้สามารถลดค่าใชจ้่ายในการดาํเนิน
พธิกีารศุลกากรในการนําเขา้สนิคา้ และทําใหม้คีวามชดัเจนในขัน้ตอนการทํางานขัน้ตอนของ
กระบวนการนําเขา้ สามารถจดัการและควบคุมระยะเวลาในการของกระบวนการนําเขา้สนิคา้ได ้
 บทน้ีจะอธบิายถงึแนวทางแก้ไข เพื่อปรบัปรุงกระบวนการทํางานในดา้นการนําเขา้
สนิคา้ของบรษิทั ABC ทําใหบ้รษิทัสามารถลดค่าใชจ้่ายในการดําเนินการนําเขา้สนิคา้ รวมถงึ
ลดความล่าชา้ในขัน้ตอนของการทํางานและลดระยะเวลาของการปฏบิตังิานขัน้ตอนการนําเขา้
สนิคา้ การออกแบบกระบวนการทางธุรกจิใหม่เป็นคําตอบทีเ่หมาะสมสาํหรบับรษิทั ABC โดย
การกําหนดมาตรฐานในวธิกีารทํางานของแต่ละขัน้ตอนในกระบวนการนําเขา้ เพื่อใหบ้รษิทัได้
ปรบัปรงุกระบวนการทาํงานตามเป้าหมายทีไ่ดก้ําหนดไวต้ามวตัถุประสงคข์องผูว้จิยั ไดส้รุปผล
การวเิคราะหข์อ้มลู โดยมรีายละเอยีดแบ่งเป็น ขัน้ตอนดงัน้ี  
 
ผลจากการเกบ็ข้อมลูภายในบริษทั 
 การเก็บขอ้มูลภายในบรษิทั โดยการสมัภาษณ์พนักงานที่เกี่ยวขอ้งโดยใชค้ําถามที่
ระบุในภาคผนวก และการสงัเกตุในขัน้ตอนการปฏบิตังิาน ซึ่งผลจากการสมัภาษณ์พนักงาน 
เป็นผลจากการทีผู่ว้จิยัไดเ้กบ็รวมรวมขอ้มลู โดยการจดบนัทกึจากการสมัภาษณ์บุคคลทีม่สี่วน
เกีย่วขอ้งในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ ทัง้น้ีผูว้จิยัไดท้ําการอธบิายขัน้ตอนการทาํงานของกระบวนการ
นําเขา้สนิคา้ ทีไ่ดจ้ากการสมัภาษณ์พนักงานปฏบิตังิานในขัน้ตอนการนําเขา้ เพื่อนําเสนอและ
ทําการสรุปโดยการใชก้ารวาดแผนภาพขัน้ตอนการทํางาน โดยแผนภาพน้ีเป็นการแสดงกระบวน 
การทาํงานทีเ่กบ็จากการสมัภาษณ์พนกังาน ซึง่เป็นแผนภาพการทาํงานของพนกังานในปจัจุบนั 
ขอ้มลูทีผู่ว้จิยัไดเ้กบ็รวบรวมเป็นขอ้มลูทีไ่ดจ้ากขัน้ตอนการสมัภาษณ์พนกังาน ขอ้มลูทีไ่ดส้ามารถ
แสดงใหเ้หน็ถงึรายละเอยีดในขัน้ตอนการทํางานแต่ละขัน้ตอน โดยขัน้ตอนเริม่ตัง้แต่การทีท่าง
บรษิัทได้รบัเอกสารจากทางผู้ขายวตัถุดบิจากต่างประเทศ จนกระทัง่สนิค้าจากต่างประเทศ
มาถงึทา่เรอืในประเทศไทยและจดัสง่ไปยงับรษิทัABC ดงัแสดงในรปูที ่12 
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ซพัพลายเออรแ์จง้บรษิทั ABC หลงัจากดาํเนินการ
สง่ออกสนิคา้ และจดัสง่เอกสารใหก้บัทางบรษิทั ABC

บรษิทั ABC ไดร้บัเอกสาร และตรวจสอบเอกสาร
ทีไ่ดร้บัจากซพัพลายเออรท์ีอ่ยูต่่างประเทศ

สนิคา้มาถงึทา่เรอืแหลมฉบงั

ตวัแทนออกของไดร้บัเอกสารจากทางบรษิทัในการ
เตรยีมขัน้ตอนพธิกีารศุลกากรและตวัแทนออกของ

ทาํการเคลยีรส์นิคา้ขาเขา้

สนิคา้จดัสง่ไปทีโ่รงงานผูนํ้าเขา้
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ตวัแทนออกของ

ตวัแทนออกของ

ผูร้บัผิดชอบ

 
 

รปูที ่12 ขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้ 
 
 จากรูปที่ 12 แสดงขัน้ตอนการนําเขา้ของบรษิทั แผนภาพการนําเขา้ของทางบรษิทั
ถูกกําหนดขัน้ตอนการนําเขา้ไว ้โดยระบุว่า มขีัน้ตอนการนําเขา้ 5 ขัน้ตอน เริม่ตัง้แต่ 1) ทาง
บรษิทัซพัพลายเออรแ์จง้ตารางการจดัส่งสนิคา้ ในแต่ละรอบของการส่ง พรอ้มแนบเอกสารใน
การส่งออกสนิค้าใหก้บัทางบรษิทั 2) เมื่อบรษิทัได้รบัเอกสารจากทางผูส้่งออกจะทําการตรวจสอบ
ความถูกต้องของเอกสาร เมื่อเอกสารครบถ้วนแลว้ 3) ตวัแทนออกของแจง้ยนืยนัรายละเอยีด
ของวนัทีเ่รอืสนิคา้มาถงึยงัท่าเรอืแหลมฉบงั 4) บรษิทัจะสง่เอกสารใหก้บัทางตวัแทนผูอ้อกของ
เพื่อใหผู้อ้อกของเตรยีมดําเนินพธิกีารทางศุลกากร และตวัแทนออกของจะดําเนินพธิกีารศุลกากร
เพื่อเคลยีร์สนิคา้ขาเขา้ใหก้บัทางบรษิทั หลงัจากเสรจ็สิ้นขัน้ตอนกบัทางศุลกากร ทางบรษิทั
ตวัแทนออกของ 5) จะจดัสง่สนิคา้ไปยงัโรงงานผูนํ้าเขา้ 
 จากรปูที ่12 พบว่า การเขยีนขัน้ตอนของกระบวนการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั แสดง
ไดเ้พยีงขัน้ตอนของภาพรวมของกระบวนการทํางานนําเขา้สนิคา้ไดเ้พยีงคร่าวๆ ยงัไม่มคีวาม
ละเอยีด การปฏบิตังิานของขัน้ตอนการทํางานระหว่างภายในแผนกการนําเขา้สนิคา้และบรษิทั
ตวัแทนออกของ ทาํใหบ้รษิทัไมส่ามารถตดิตามการทาํงานเพื่อระบุสถานะในแต่ละกระบวนการ
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ได ้ทําใหเ้กดิความล่าชา้ในการดําเนินพธิกีารขาเขา้ บรษิทัจงึมคี่าใชจ้่ายในส่วนของค่าความล่าชา้
ในการเคลยีรส์นิคา้กบัทางทา่เรอื และทางหน่วยงานศุลกากร (Demurrage Charge)   
 จากการสมัภาษณ์โดยสอบถามจากคําถามในแบบฟอรม์การสมัภาษณ์ทีร่ะบุในภาคผนวก 
ขอ้มลูจากพนักงานปฏบิตังิานในการนําเขา้สนิคา้ และพนักงานบรษิทัตวัแทนผูอ้อกของ พบว่า 
สว่นใหญ่ปญัหาทีเ่กดิขึน้ในการทาํงาน มขีอ้สรปุดงัน้ี 
 
ข้อสรปุผลการสมัภาษณ์พนักงานภายในบริษทั ABC 
 พนกังานปฏบิตังิานนําเขา้ บรษิทั ABC 
 พนกังานนําเขา้ของบรษิทั ABC จาํนวน 1 ท่าน ปจัจุบนัอายุ 32 ปี มปีระสบการณ์ใน
การทาํงานตําแหน่งนําเขา้สนิคา้ทีบ่รษิทั ABC ทัง้สิน้ 3 ปี 2 เดอืน เป็นพนกังานทีไ่ดร้บัเขา้มา
เพื่อดําเนินการนําเข้าสินค้าแรกเริ่มตัง้แต่การจัดตัง้แผนกการนําเข้าสินค้า โดยพนักงานคนน้ี
รบัผดิชอบในส่วนของการตรวจเชคเอกสารของการนําเขา้สนิคา้และทําการบนัทกึขอ้มูลการนําเขา้ 
รวมถงึเกบ็เอกสารทัง้หมดลงในไฟลก์ลางของบรษิทั  
 จากการสมัภาษณ์พนกังานพบว่า พนกังานไมท่ราบตารางการสง่ออกของซพัพลายเออร์
จากต่างประเทศ ทําใหพ้นกังานไม่ไดต้รวจเชค็ตารางการนําเขา้สนิคา้ทุกครัง้ จงึไม่ไดต้ดิตามสถานะ
ของสนิคา้กบัทางสายเรอื รวมถงึไม่ไดป้ระสานงานกบัพนักงานผูเ้ชีย่วชาญในการขอขอ้มลูการ
นําเขา้สนิคา้ ในการเปลีย่นตารางของสายเรอื ทาํใหไ้มส่ามารถตดิตามและบนัทกึขอ้มลูลงในฐานขอ้มลู
กลางของบรษิทัได ้อกีทัง้พนกังานไมส่ามารถแยกหน้าทีค่วามรบัผดิชอบระหว่างพนักงานปฏบิตังิาน
นําเขา้ และพนักงานในตําแหน่งพนักงานผูเ้ชีย่วชาญในการนําเขา้สนิคา้ ทําใหบ้างงานเกดิการ
ทํางานทีซ่ํ้าซอ้น และบางงานไม่มบุีคคลทีร่บัผดิชอบในขัน้ตอนของการนําเขา้สนิคา้ โดยพนักงาน
เสนอใหม้กีารแบ่งแยกความรบัผดิชอบใหช้ดัเจน และมขี ัน้ตอนการปฏบิต้งิานรวมถงึคู่มอืในการ
ทาํงาน 
 
 พนกังานผูเ้ชีย่วชาญในการนําเขา้สนิคา้ 
 พนักงานผูเ้ชีย่วชาญในการนําเขา้สนิคา้ ABC จํานวน 1 ท่าน ปจัจุบนัอายุ 30 ปี มี
ประสบการณ์ในการทาํงานตําแหน่งนําเขา้สนิคา้ทีบ่รษิทั ABC ทัง้สิน้ 1 ปี พนกังานท่านน้ีถูก
สรรหาเขา้มาเพื่อจดัการกระบวนการนําเขา้ของบรษิัท มหีน้าที่ในการดําเนินการนําเขา้ของ
บรษิทัตัง้แต่สนิคา้มาถงึท่าเรอื ดําเนินการตดิต่อสื่อสารกบัซพัพลายเออรต่์างประเทศ รวมทัง้
ประสานงานกบัตวัแทนออกของในการดาํเนินพธิกีารศุลกากร ตดิต่อตวัแทนสายเรอืเพื่อยนืยนั
ตารางเรอืสนิคา้ รวมทัง้ตดิต่อประสานงานกบัเจา้หน้าทีศุ่ลกากรในกรณีทีส่นิคา้ตดิปญัหาในการ
นําเขา้ 
 



39 

 จากการสมัภาษณ์ พบว่า มกีรณีซพัพลายเออรท์ําขอ้มูลในเอกสารผดิพลาด ทําให้
ต้องส่งเรื่องกลบัไปให้ซพัพลายเออร์แก้ไขเอกสารเป็นผลทําให้เกิดความล่าช้าในการนําเข้า
สนิคา้ นอกจากน้ีซพัพลายเออรแ์ละสายเรอืสง่เอกสารทีใ่ชก้ารการนําเขา้ใหก้บัทางบรษิทัล่าชา้ 
ทําใหบ้างครัง้พนักงานไม่ไดต้ดิตามเอกสารการนําเขา้จากซพัพลายเออรท์ีส่่งเอกสารมาใหย้งั
บรษิทั ABC อกีทัง้พนักงานของบรษิทั ABC ยงัมคีวามเขา้ใจว่า ทางบรษิทัตวัแทนออกของมี
หน้าทีแ่จง้เตอืนว่าใหก้บัทางพนกังานบรษิทั ABC ในกรณีทีส่นิคา้มาถงึทีท่่าเรอืแหลมฉบงั และ
ในบางครัง้พนักงานไม่ไดเ้กบ็รวบรวมเอกสารทีไ่ดร้บัจากทางซพัพลายเออรใ์นทนัท ีและไม่ได้
ทําการตรวจสอบความถูกต้องของเอกสารล่วงหน้าก่อนส่งเอกสารใหก้บัทางตวัแทนผูอ้อกของ 
จงึไม่สามารถจดัส่งเอกสารไดท้นัเวลาใหก้บัตวัแทนออกของเพื่อทําการเคลยีรพ์ธิกีารศุลกากร
ขาเขา้เมื่อสนิคา้มาถงึท่าเรอื นอกจากน้ีพนักงานไม่ไดต้รวจสอบตารางการจดัส่งสนิคา้ของบรษิทั 
ทําใหไ้ม่สามารถยนืยนัเวลาการรบัของจากรถขนส่งของบรษิัทตวัแทนออกของได้ พนักงาน
เสนอใหม้กีารจดัประชุม เพื่อชี้แจงรายละเอยีด ทําความเขา้ใจในการทํางาน ความรบัผดิชอบ
ของแต่ละบุคคล รวมถงึระยะเวลาในการทาํงานแต่ละขัน้ตอนอยา่งชดัเจนเป็นรปูธรรม 
 
ข้อสรปุผลการสมัภาษณ์พนักงานบริษทัตวัแทนออกของ 
 พนกังานปฏบิตังิานในการเคลยีรพ์ธิกีารศุลกากรในการนําเขา้สนิคา้ 
 พนักงานปฏบิตังิานในการเคลยีรพ์ธิกีารศุลกากรในการนําเขา้สนิคา้ เป็นพนักงาน
ของบรษิทัตวัแทนออกของ จํานวน 1 ท่าน ปจัจุบนัอายุ 34 ปี มปีระสบการณ์ในดูแลกระบวนการ
การทาํงานนําเขา้สนิคา้ทีบ่รษิทั ABC ทัง้สิน้ 3 ปี 
 จากการสมัภาษณ์พบว่า บรษิทัตวัแทนออกของไม่ได้รบัเอกสารเพื่อทําการเคลยีร์
สนิคา้กบัทางบรษิทั ABC หรอืไดร้บัเอกสารจากพนกังานบรษิทั ABC ล่าชา้ บรษิทัตวัแทนออก
ของจงึไม่สามารถเชคสถานะของเรอืสนิคา้และทําการแจง้กลบัไปยงับรษิทั ABC ได ้และใน
บางครัง้พนกังานมคีวามสบัสนว่า ตอ้งตดิต่อพนกังานคนไหนในบรษิทั ABC หากเกดิปญัหาใน
กระบวนการนําเขา้สนิคา้ หรอืในกรณทีีเ่อกสารทีไ่ดร้บัจากทางหน่วยงานขาเขา้ของบรษิทั ABC 
มขีอ้ผดิพลาด พนกังานไมท่ราบว่าตอ้งแจง้ไปยงัพนกังานปฏบิตังิานนําเขา้บรษิทั ABC หรอื
พนกังานผูเ้ชีย่วชาญในการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ABC เพื่อดาํเนินการแกไ้ขเอกสารใหถู้กตอ้ง
ต่อไป ทัง้น้ี พนักงานเสนอใหม้กีารจดัทําขอ้มูล เพื่อตดิตามสถานะของสนิคา้ของการนําเขา้ใน
แต่ละครัง้ โดยใชไ้ฟลแ์ชรข์อ้มลูระหวา่งตวัแทนออกของและพนกังานของบรษิทั ABC 
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 หวัหน้าแผนกนําเขา้สนิคา้ 
 หวัหน้าแผนกนําเขา้สนิคา้ เป็นพนักงานของบรษิทัตวัแทนออกของ จํานวน 1 ท่าน 
ปจัจุบนัอายุ 41 ปี มปีระสบการณ์ในดูแลกระบวนการการทํางานนําเขา้สนิคา้ที่บรษิทั ABC 
ทัง้สิน้ 3 ปี  
 จากการสมัภาษณ์พบว่า บรษิทัตวัแทนออกของไดร้บัเอกสารจากพนักงานในการนําเขา้
สนิคา้ล่าชา้ เอกสารบางครัง้มคีวามผดิพลาดในสว่นของบญัชรีายการสนิคา้ (Invoice) ไมต่รงกบั
บญัชรีายการหบีหอ่ (Packing List) หรอืไมต่รงกบัใบตราสง่สนิคา้ (Bill of Lading) ทาํใหบ้รษิทั
ตวัแทนผูอ้อกของไม่สามารถ ดาํเนินการเคลยีรส์นิคา้กบัหน่วยงานศุลกากรไดท้นัท ีบรษิทัตอ้ง
รอชุดเอกสารที่ได้รบัการแก้ไขรายละเอยีดในเอกสาร เพื่อทําการเคลยีร์พธิีการต่อไป ดงันัน้ 
สนิคา้จาํเป็นทีต่อ้งคา้งทีท่า่เรอื จงึตอ้งเสยีคา่ใชจ้า่ยในการคา้งสนิคา้ไวย้งัท่าเรอื อกีทัง้พนกังาน
ของบรษิทั ABC ไมย่นืยนัตารางการจดัสง่สนิคา้ ทาํใหบ้รษิทัตวัแทนออกของ ไมท่ราบตาราง
การจดัส่ง จงึทําใหไ้ม่สามารถจดัส่งสนิคา้ไดแ้ผนงานของบรษิทั ABC ในการประสานงานกบั
พนกังานของบรษิทั ABC ในกรณีทีส่นิคา้ตดิปญัหาทีท่่าเรอื ทางพนกังานตวัแทนออกของ แจง้
เรื่องไปทางบรษิทั ABC แต่ไมไ่ดร้บัการพจิารณาแกไ้ข หรอืแนวทางการปฏบิตัทิีช่ดัเจน ทาํให้
พนักงานของบริษัทตัวแทนออกของไม่สามารถดําเนินกิจกรรมในการนําเข้าสินค้าได้ทนัท ี
นอกจากน้ีการประสานงานเรื่องของการจดัขอ้มลูรายการการนําเขา้สนิคา้ทีท่างบรษิทั ABC รอ้งขอ 
มคีวามซํ้าซอ้นกนัหลายรายงาน และไม่มคีวามชดัเจนของขอ้มลูรวมถงึแบบฟอรม์ทีต่อ้งการให้
ทางบรษิทัตวัแทนออกของใชใ้นการทาํรายงานสง่ใหก้บับรษิทั ABC ทุกเดอืน ดงันัน้จงึมกีารเสนอ 
โดยพนักงานอยากทราบความชดัเจนของความรบัผดิชอบของแต่ละบุคคลในการประสานงาน
การนําเขา้ รวมทัง้รายละเอยีด และระยะเวลาในการดําเนินการแต่ละขัน้ตอน รวมถงึแผนการจดัส่ง  
ทีช่ดัเจน 
 ทางผูว้จิยั ไดข้อ้มลูจากการสมัภาษณ์พนักงานภายในของบรษิทั ABC และพนกังาน
ตวัแทนผูอ้อกของ รวมถงึไดศ้กึษาและสอบถามเกีย่วกบัระยะเวลาการทํางานในปจัจุบนั ไม่ว่า
จะเป็นระยะเวลาของขัน้ตอนของการทํางานตัง้แต่ซพัลายเออรต์วัแทนผูอ้อกของและบรษิทัใน
การนําเขา้สนิคา้ ไดข้อ้มลูตามตารางที ่10 ดงัน้ี 
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ตารางที ่10 ระยะเวลาในการดาํเนินพธิกีารศุลกากร 

ลาํดบั รายการ ผูร้บัผิดชอบ 
ระยะเวลาดาํเนินการ 

ซพัพลายเออร ์ บริษทั 
1 ซพัพลายเออร ์แจง้บรษิทัสง่ออก

สนิคา้ และจดัสง่เอกสารใหก้บัทาง
บรษิทั 

แผนกนําเขา้สนิคา้ 45 วนัลว่งหน้า  

2 บรษิทัตรวจสอบเอกสารทีไ่ดร้บั
เอกสารจากซพัพลายเออร ์

แผนกนําเขา้สนิคา้   20 นาท ี

3 สนิคา้มาถงึทา่เรอืแหลมฉบงั ตวัแทนออกของ     
4 ตวัแทนออกของไดร้บัเอกสารจาก

ทางบรษิทัในการเตรยีมขัน้ตอนพธิี
การศุลกากรและตวัแทนออกของทาํ
การเคลยีรส์นิคา้ขาเขา้ 

ตวัแทนออกของ 3 วนัทาํการ  
(ในกรณีทีเ่อกสาร
ถกูตอ้งและ
ครบถว้น) หาก
เอกสารไมค่รบถว้น 
ตอ้งมกีารรอ้งไปยงั
ผูส้ง่ออกขอเพือ่
แกไ้ขเอกสาร 

  

5 สนิคา้จดัสง่ไปทีโ่รงงานผูนํ้าเขา้ ตวัแทนออกของ 1 วนัทาํการ   

 
 จากตารางที ่ 10 แสดงระยะเวลาในการดาํเนินพธิกีารศุลกากร ซึง่จากขอ้มลูดงักล่าว
ทําใหเ้หน็ว่า ขอ้มูลทีท่างบรษิทัจดัทําในส่วนของขัน้ตอนในการนําเขา้สนิคา้ยงัไม่มคีวามละเอยีด
มากพอ ดงันัน้จงึเป็นสาเหตุทีท่ําใหบ้รษิทัไดป้ระสบปญัหาในเรื่องของกระบวนการนําเขา้สนิคา้ 
และทาํใหม้คีา่ใชจ้า่ยในการดาํเนินพธิกีารนําเขา้คอ่นขา้งสงูไดแ้ก่ คา่ใชจ้า่ยในการดาํเนินพธิกีาร
ศุลกากรแบบเรง่ด่วน, ค่าใช่จ่ายในการคา้งสนิคา้ไวท้ีท่่าเรอื, ค่าใชจ้่ายในความล่าชา้ในการเคลยีร์
สนิคา้ออกจากท่าเรอื, ค่าใชจ้่ายในการทาํงานล่วงเวลาของหน่วยงานศุลกากร และค่าใชจ้่ายใน
การรอของรถขนส่งสนิคา้ ดงันัน้ผูว้จิยัตอ้งหาเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการวเิคราะหเ์พื่อคน้หาถงึสาเหตุ
หลกัทีแ่ทจ้รงิของปญัหา ของกระบวนการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั โดยทําการแกไ้ขปญัหาไดต้รงจุด 
สาํหรบัการลดคา่ใชจ้า่ยทีไ่มจ่าํเป็น และสรา้งมาตรฐานในการทาํงานของกระบวนการนําเขา้สนิคา้ 
 
ผลท่ีได้วิเคราะหส์าเหตหุลกัของปัญหา 
 ผลทีไ่ดร้บัจากการใชเ้ครื่องมอืการระดมความคดิ (Brainstorming) เพื่อคน้หาสาเหตุ
หลกัของปญัหา การตัง้คาํถามเพื่อวเิคราะหก์ระบวนการนําเขา้ พบว่า การวเิคราะหต์น้ตอของ
ปญัหาเพื่อหาสาเหตุหลกัที่แทจ้รงิของกระบวนการการนําเขา้สนิคา้ ที่มผีลกระทบต่อขัน้ตอน
การทํางานในแต่ละวนั อกีทัง้ยงัส่งผลโดยตรงต่อตน้ทุนการในการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ดว้ย
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สาเหตุน้ีผูว้จิยัเลอืกแผนภาพกา้งปลาเป็นเครือ่งมอืในการคน้หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของกระบวนการ
นําเขา้สนิคา้ของบรษิทั เพือ่ทาํความเขา้ใจปญัหาและผลกระทบทีเ่กดิขึน้  
 

 
 

รปูที ่13 แผนภาพกา้งปลาของกระบวนการนําเขา้สนิคา้ 
 
 จากรูปที่ 13 แสดงผลลพัธ์จากการระดมความคดิ โดยนําเสนอในรูปแบบแผนภาพ
ภาพกกา้งปลาถงึสาเหตุและผลของการทาํงานในปจัจุบนัในการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ซึง่สง่ผล
ใหม้คีา่ใชจ้า่ยทีไ่มจ่าํเป็นในกจิกรรมของการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั สามารถอธบิายไดด้งัน้ี 
 Method : กระบวนการ การทีบ่รษิทัไมม่กีารกาํหนดมาตรฐานในการทาํงานทีล่ะเอยีด
เป็นตน้ตอของปญัหาทีท่ําใหเ้กดิผลของปญัหาอื่นๆ ตามมา เน่ืองจากความไม่ชดัเจนของการสรา้ง
มาตรฐานการทํางานในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ ตวัอย่างเช่น พนกังานบรษิทั ABC ไม่เขา้ใจ
ภาพรวมของการทํางาน พนักงานจงึไม่สามารถวางแผนการทํางาน รวมทัง้ไม่มกีารตรวจสอบ
ขัน้ตอนการทํางานอย่างเหมาะสม นอกจากน้ียงัมปีญัหาเรื่องของเวลารอคอยของกระบวนการ
นําเขา้สนิคา้ เน่ืองจากพนักงานไม่สามารถประเมนิสถานการณ์ในการทํางานของขัน้ตอนการ
นําเขา้ ทําใหไ้ม่สามารถคาดการณ์ถงึการจดัการกระบวนการนําเขา้สนิคา้ล่วงหน้าได ้รวมถึง
พนกังานไมส่ามารถบรหิารความเสีย่งทีอ่าจเกดิขึน้ระหว่างการทาํงาน ซึง่เหตุการเหล่าน้ี ทําให้
บรษิทัประสบกบัค่าใชจ้่ายทีเ่กนิความจําเป็นในแต่ละเดอืน บรษิทัมคี่าใชจ้่ายในความล่าชา้ใน
การเคลยีรส์นิคา้ออกจากท่าเรอื รวมถงึค่าปรบัที่เกดิขึน้จากการทํางานที่ล่าชา้ สาเหตุเหล่าน้ี
เป็นสาเหตุของต้นทุนการเคลยีรพ์ธิกีารนําเขา้ทีส่งูเกนิความจําเป็น ดงันัน้ในส่วนของ Method 
การทีบ่รษิทัไมม่กีารกําหนดมาตรฐานการทาํงานทีล่ะเอยีด (SOP : Standard Operation Procedures) 
จงึเป็นสาเหตุทีนํ่าปรบัปรุงเพื่อแกไ้ขปญัหาทีท่าํใหบ้รษิทัมคี่าใชจ้่ายทีไ่ม่จาํเป็นเกดิขึน้ในกระบวน 
การนําเขา้สนิคา้ และสามารถลดปญัหาอื่นๆ ทีเ่กดิในกระบวนการนําเขา้ได ้
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 Material : เอกสารทีเ่ป็นแบบฟอรม์ภายในของบรษิทั ไม่มกีารระบุรายละเอยีดทีช่ดัเจน
ในการใชง้าน ไม่สามารถใชแ้บบฟอรม์ของบรษิทัในการดําเนินการทํางานของกระบวนการนํา 
เขา้ได ้อกีทัง้พนกังานไมรู่แ้หล่งทีใ่นการจดัเกบ็เอกสารทีเ่ป็นแบบฟอรม์ในการดาํเนินการนําเขา้
ของบรษิทั พนักงานบรษิทั ABC จงึไม่ไดใ้ชแ้บบฟอรม์ภายในของบรษิทัในการควบคุมการ
นําเขา้สนิคา้ เป็นผลทาํใหไ้มส่ามารถจดัการกระบวนการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั และไมส่ามารถ
ตดิตามสถานะของสนิคา้รวมถงึปรมิาณของสนิคา้นําเขา้ นอกจากน้ี พนกังานไมม่คีู่มอืการปฏบิตังิาน 
ทําใหไ้ม่สามารถทํางานตามขัน้ตอนทีเ่ป็นมาตรฐานการทํางานได ้พนักงานจงึไม่ทราบถงึขัน้ตอน
การทาํงานทีแ่ทจ้รงิ ดว้ยเหตุผลเหล่าน้ี บรษิทัจงึไมส่ามารถจดัการกระบวนการทาํงานไดอ้ยา่งมี
ประสทิธภิาพ ดงันัน้ผูว้จิยั จงึนําสาเหตุในเรื่องการสรา้งแบบฟอรม์ใหก้บัพนกังานในการปฏบิตังิาน
ในแต่ละวนั เพือ่เป็นการสรา้งมาตรฐานในการทาํงาน อกีทัง้ยงัสามารถใชเ้ป็นคู่มอืในการทาํงาน
ของพนักงาน ในการดําเนินงานตามขัน้ตอนมาตรฐานที่บรษิทัไดก้ําหนดไวข้องการทํางานใน
การนําเขา้สนิคา้  
 Environment : สภาพแวดลอ้ม หรอืวฒันธรรมการทาํงานภายในบรษิทัทีม่แีนวโน้มที่
จะประนีประนอมและมกีารทํางานทีย่ดืหยุ่น เกดิความหละหลวมในการทํางานมากเกนิไปช่วย
ใหพ้นกังานบรษิทั ABC ยอมรบัความผดิพลาดของผูอ้ื่นโดยไมป่กป้องผลประโยชน์ของบรษิทั 
หรอืความเสีย่งทีจ่ะเกดิความเสยีหายในระหว่างการปฏบิตังิาน ตวัอย่างของสภาพวฒันธรรมที่
ยดืหยุ่น เช่น การที่พนักงานไม่ตรวจสอบตารางการส่งสนิคา้ทางเรอืที่ทางซพัพลายเออรจ์าก
ต่างประเทศ โดยทางหวัหน้างานไม่ไดท้ําการตกัเตอืนหรอืลงโทษพนักงานในการละเลยหน้าที่
ในการปฏบิตังิาน มผีลทําใหพ้นักงานไม่ไดเ้ตรยีมการในการเคลยีรพ์ธิกีารนําเขา้สนิคา้ ดว้ยเหตุน้ี 
พนักงานของบรษิทัจงึไม่ไดจ้ดัส่งเอกสารใหก้บัทางหน่วยงานตวัแทนออกของ เพื่อดําเนินการเคลยีร์
พธิกีารศุลกากรขาเขา้ บรษิทั ABC ตอ้งจา่ยคา่ใชจ้า่ยเพิม่เตมิในการคา้งสนิคา้ไวท้ีท่า่เรอื ค่าใชจ้่าย
น้ีนบัวา่เป็นคา่ใชจ้า่ยทีไ่มจ่าํเป็นในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ 
  Management : การจดัการเป็นผลทีต่ามมาจากนโยบายและกลยทุธใ์นการนําเขา้ทีไ่ม่
เหมาะสมคอืตน้ทุนแฝงทีเ่กดิขึน้ในระบบ เน่ืองจากากรนําเขา้สนิคา้จากประเทศเยอรมนั ใชเ้วลา
ค่อนขา้งนานตัง้แต่การส่งคําสัง่ซื้อไปหาซพัพลายเออรจ์นกระทัง้สนิคา้ถงึท่าเรอืแหลมฉบงั ใน
กรณีทีม่กีารจดัการของการนําเขา้สนิคา้ไม่ชดัเจน ทําใหบ้างครัง้วตัถุดบิสนิคา้คงคลงัขาดสตอ็ก 
ทําให้ต้องติดต่อตวัแทนผู้ออกของเคลียร์สนิค้าแบบเร่งด่วน หรอืหากกรณีที่สนิค้าคงค้างใน
คลงัสนิคา้มากเกนิ บรษิทัจะยอมเสยีค่าใชจ้่ายในการคา้งสนิคา้ไวท้ีท่่าเรอื หรอืไปนําไปจดัเกบ็
ยงัคลงัสนิคา้นอกพืน้ที ่เพือ่ชะลอการนําสนิคา้เขา้มาเกบ็ในคลงัสนิคา้ของบรษิทั 
 Man : คน เน่ืองจากทางบรษิทัเริม่มกีจิกรรมในการนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศ 
พนักงานปฏบิตังิานภายในบรษิทั ไม่มคีวามรู ้ขาดทกัษะ และประสบการณ์ที่เพยีงพอในการ
ดําเนินกจิกรรมการนําเขา้สนิค้าจากต่างประเทศ นอกจากน้ีการที่พนักงานในตําแหน่งนําเขา้
สนิคา้ ไมม่กีารประสานงานเพื่อสื่อสารขอ้มลูระหว่างพนกังานในแผนกทาํใหเ้กดิความผดิพลาด
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ในการถ่ายทอดขอ้มูลระหว่างพนักงานในแผนก และทําใหพ้นักงานเกดิความขดัแยง้และเกดิ
ความสบัสนในการทาํงาน  
 จากเครื่องมอืการในการนําแผนภาพกา้งปลาเขา้มาวเิคราะหถ์งึสาเหตุที่แทจ้รงิของ
กระบวนการนําเขา้สนิคา้ ผูว้จิยันําไดเ้สนอขอ้มลูใหก้บัทางผูบ้รหิารพจิารณาปญัหาทัง้หมดทีจ่ะ
แกไ้ขเพื่อใหเ้กดิการปรบัปรุงค่าใชจ้่ายทีไ่มจ่าํเป็นทีเ่กดิขึน้ในการนําเขา้สนิคา้ อกีทัง้สรา้งระบบ
การจดัการนําเขา้สนิคา้ทีไ่มม่ปีระสทิธภิาพจะถูกเปลีย่นใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ 
 การอธบิายรายละเอยีดทีไ่ดจ้ากแผนภมูกิา้งปลาจากขอ้สรุปผลของการระดมความคดิ 
สาเหตุของปญัหา ไดม้กีารนําเสนอต่อผูบ้รหิารของบรษิทัเพื่อหาแนวทางแก้ไขปญัหาในกระบวน 
การนําเขา้สนิคา้ ผูบ้รหิารไดพ้จิารณาถงึปญัหาใน 2 หวัขอ้หลกั ไดแ้ก่ Method และ Material 
โดยผลการพจิารณามคีวามเหน็ว่า สาเหตุในสว่นของ Method และ Material ทีท่างผูว้จิยัไดท้าํ
เครื่องหมายกรอบสแีดงนัน้ ทางบรษิทัเหน็ว่าสาเหตุทัง้ 2 สว่นน้ี เป็นสาเหตุหลกัทีเ่ป็นตน้เหตุ 
ของปญัหาในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ และยงัเป็นปจัจยัในการส่งผลทําใหเ้กดิปญัหาต่อกา้งปลา  
ในหวัขอ้อื่นๆ ตามมาของกระบวนการนําเขา้สนิคา้ การพจิารณาของทางผูบ้รหิารเพื่อนําเสนอ
แนวทางในการแกไ้ขสาเหตุหลกัในสว่นของ Method และ Material เป็นอนัดบัแรกนัน้ ทาง
ผูบ้รหิารมคีวามเหน็ว่าการแกไ้ขปญัหาใน 2 สว่นน้ี จะะสง่ผลทาํใหป้ญัหาอื่นๆ ทีม่ปีจัจยัเกีย่วโยง
กบัปญัหาอื่นๆ ในกระบวนการนําเขา้ จะมผีลทาํใหป้ญัหาต่างๆ เหล่านัน้ลดลงตามลาํดบั  
 
แนวทางการปรบัปรงุกระบวนการนําเข้าสินค้า 
 จากการใชเ้ครือ่งมอืการระดมความคดิ (Brainstorming) เน่ืองจากกระบวนการทาํงาน
ในการนําเขา้แบบเดมิไม่สามารถระบุขัน้ตอนการทํางานไดอ้ย่างละเอยีด ดงันัน้การระดมความคดิ
เพื่อสรา้งขัน้ตอนในการปฏบิตังิาน จงึเป็นกระบวนการทีส่ามารถการกําหนดมาตรฐานการจดัการ
ดา้นการนําเขา้สนิคา้ที่เป็นวตัถุดบิและเครื่องจกัรในกระบวนการผลติ เพื่อเป็นแนวทางใหก้บั
พนักงานที่ปฏบิตังิานดา้นการนําเขา้สนิคา้ พนักงานในหน่วยงานอื่นๆ ที่เกี่ยวขอ้ง รวมถงึตวั
พนักงานตวัแทนออกของ สามารถนํากระบวนการที่สรา้งขึน้ไปเป็นแนวทางพื่ออา้งองิสําหรบั
เป็นคู่มอืในการทาํงาน และเป็นแนวทางในการดาํเนินกจิกรรมการนําเขา้สนิคา้และวตัถุดบิภาย
ของบรษิทั โดยกระบวนการดงักล่าว ในแต่ละขัน้ตอนการทํางานจะดําเนินการองิตามระเบยีบ
ขอ้บงัคบัของกฎหมายกรมศุลกากร ที่ใช้สําหรบัการดําเนินงานนําเขา้สนิค้าจากต่างประเทศ  
การสรา้งมาตราฐานในการปฏบิตังิานทําใหพ้นักงานเกดิความตระหนกัถงึมาตรฐานและะความ
ถูกตอ้งในการปฏบิตังิานเพือ่เป็นไปตามกระบวนการทาํงานทีถู่กตอ้ง  
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ข้อสรปุจากการระดมความคิด 
 เจ้าหน้าท่ีบริหารงานสงูสดุ เป็นผูก้าํหนดแนวทางของการแกไ้ขปญัหาในการนําเขา้
สนิคา้ และเป็นผูอ้นุมตักิารปรบัปรุงกระบวนการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั  จากการระดมความคดิ 
พบว่า การดาํเนินการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ในแต่ละขัน้ตอนการปรบัปรุงจะตอ้งมกีารนําเสนอ
ใหเ้จา้หน้าทีบ่รหิารสงูสดุอนุมตักิระบวนการทีถู่กปรบัปรงุ เพือ่ประเมนิผลดแีละผลเสยีของแต่ละ
กระบวนการทํางาน ทางผูว้จิยัไดนํ้าเสนอสาเหตุของการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั จากขอ้มลูทีไ่ด้
จากการทําแผนภาพก้างปลา ทางผู้บรษิัทได้กําหนดแนวทางในการกําจดัสาเหตุของปญัหา 
เน่ืองจากขอ้จาํกดัเรือ่งของเวลาในการดาํเนินการปรบัปรุงการนําเขา้ของบรษิทั โดยพจิารณาให้
ดาํเนินการแกไ้ขถงึสาเหตุหลกัของปญัหาใน 2 สาเหตุหลกัก่อนสาเหตุอื่น ไดแ้ก่ Material และ 
Method 
 ผูจ้ดัการฝ่ายงานโลจิสติกส ์ ไดแ้สดงความเหน็ดว้ยกบัการทีพ่จิารณาถงึการปรบัปรุง
สาเหตุหลกั 2 สาเหตุ ทีไ่ดจ้ากการวเิคราะหแ์ผนภาพกา้งปลา รวมทัง้ไดเ้สนอใหม้กีารประเมนิผล
การทํางานของพนักงานในตําแหน่งนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ทัง้ 2 คน เพื่อตรวจสอบกระบวนการ
ทาํงานของพนกังานแต่ละคน อกีทัง้ยงัใชเ้ป็นเกณฑใ์นการประเมนิผลงานประจาํปี รวมทัง้เสนอ
ใหม้กีารประเมนิผลงานของพนักงานตวัแทนออกของ โดยใหท้างบรษิทัตวัแทนออกของทําการ
ประเมนิตวัเองและสง่ผลการประเมนิกลบัมายงัแผนกนําเขา้สนิคา้เป็นรายเดอืน พรอ้มทัง้มกีาร
ประชุมเพือ่หาแนวทางปรปัรงุการทาํงานรว่มกนัต่อไป 
 ผูจ้ดัการโรงงาน ไดนํ้าเสนอแนวทางในการสรา้งมาตรฐานการทํางานของกระบวนการ
ทาํงานนําเขา้สนิคา้ ทีเ่ขา้ใจงา่ย มมีาตรฐานในของการทาํงานทีช่ดัเจน ควรกําหนดระยะเวลาใน
การทํางานแต่ละขัน้ตอนใหม้คีวามชดัเจน เน่ืองจากทางผูจ้ดัการโรงงานจะสามารถประเมนิผล
กระทบและระยะเวลาเพื่อป้องกนัการหยุดไลน์การผลติสนิคา้ หากเกดิกรณีทีส่นิคา้มคีวามล่าชา้
ในการจดัส่ง ผลกระทบของการจดัส่งสนิคา้นําเขา้ทีล่่าชา้ มผีลทําใหโ้รงงานต้องหยุดการผลดิ
ชัว่คราว และลูกคา้ไม่พงึพอใจรวมถงึค่าปรบัทีอ่าจจะเกดิขึน้ในกรณีทีไ่ม่สามารถผลติและจดัส่ง
สนิคา้ใหก้บัทางลูกคา้ตามทีไ่ดต้กลงกนัไว ้อกีทัง้ยงัเหน็ดว้ยกบั ผูจ้ดัการฝ่ายงานโลจสิตกิส ์ที่
ใหม้กีารประเมนิผลการทาํงานของพนกังานในการนําเขา้สนิคา้ 
 ผูช้าํนาญการด้านการนําเข้าส่งออก จากขอ้มลูทีไ่ด ้ผูช้าํนาญการนําเขา้สง่ออกได้
นําเสนอมาตรฐานในการนําเขา้สนิคา้ภายใตก้ฏหมายศุลกากร เพื่อใหก้ารทํางานในการนําเขา้
สนิคา้ของบรษิทั ABC มคีวามชดัเจนในแต่ละขัน้ตอน และไมข่ดัต่อกฏการนําเขา้สนิคา้ของกรม
ศุลกากร อกีทัง้ยงันําเสนอระยะเวลามาตรฐานของกระบวนการนําเขา้ในแต่ละขัน้ตอน เพื่อใหท้ี่
ประชุมรบัทราบและกําหนดระยะมาตรฐานในการปฏบิตัิงานของการนําเขา้สนิค้าของบรษิัท 
ABC ทัง้น้ี ผูช้าํนาญการดา้นการนําเขา้สง่ออกออกแบบกระบวนการนําเขา้สนิคา้ใหม ่เพื่อสรา้ง
มาตรฐานการทํางานใหพ้นักงาน อกีทัง้ ทําการสํารวจการปฏบิตังิานของพนักงานโดยการจบั
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เวลาการทาํงานของพนกังานนําเขา้สนิคา้ในการทาํงานแต่ละขัน้ตอน ตามกระบวนการใหม ่และ
นําเสนอใหท้ี่ประชุมทราบ เพื่อหารอืร่วมกนัในการกําหนดมาตรฐานของระยะเวลาการนําเขา้
สนิคา้ 
 หวัหน้าแผนกนําเข้าสินค้า เป็นพนกังานจากบรษิทัตวัแทนออกของ ไดเ้สนอความคดิ
ในการจดัทาํขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้ทีเ่ป็นมาตรฐาน รว่มกบัผูช้าํนาญการดา้นการนําเขา้สง่ออก 
เพื่อออกแบบวธิกีารนําเขา้สนิคา้ อกีทัง้ลดช่องว่างของการทํางานระหว่างบรษิทั ABC และบรษิทั
ตวัแทนออกของ ทัง้น้ี หวัหน้าแผนกเหน็ดว้ยทีจ่ะมกีารประเมนิการทาํงานของพนกังานตวัแทน
ออกของ และจดัสง่ผลการประเมนิประจาํเดอืน เพื่อจะไดห้าแนวทางในการทํางานและปรบัปรุง
การทาํงาน ทัง้น้ีเพือ่ใหเ้กดิผลดใีนระยะยาวต่อไป 
 จากการระดมความคดิ ทางผูว้จิยั และหน่วยงานทีเ่กีย่วขอ้งไดท้าํการออกแบบมาตรฐาน
ในการทํางาน โดยใชเ้ครื่องมอื Swim Lane Diagram ในการอธบิายและสรา้งขัน้ตอนการปฎบิตังิาน
สําหรบัพนักงานในตําแหน่งนําเขา้สนิคา้ หลงัจากที่การออกแบบกระบวนการทํางานเมื่อผูบ้รหิาร
อนุมตัจิากทางกระบวนการออกแบบการทํางานแบบใหม่แลว้ ทางผูว้จิยัไดท้ําการจบัเวลาการ
ทํางานในแต่ละกระบวนการ เพื่อหาค่าเฉลี่ยของเวลาในแต่ละขัน้ตอน และนําเขา้ทีป่ระชุมเพื่อ
กําหนดเวลามาตรฐานในการทํางาน และเพื่อใหเ้ป็นแนวทางในการปฏบิตังิานของพนักงานนําเขา้
ต่อไป  
 รายละเอยีดขัน้ตอนการปฏบิตังิาน โดยขัน้ตอนเริม่จาก ทางแผนกนําเขา้ไดร้บัเอกสาร
จากทางซพัพลายเออร์ต่างประเทศ เอกสารไดแ้ก่บญัชรีายการสนิค้า (Invoice) บญัชรีายละเอยีด 
หบีหอ่ (Packing List), ใบตราสง่สนิคา้ทางเรอื (Bill of Lading) หลงัจากทีห่น่วยงานไดร้บัเอกสาร 
หน่วยงานจะทําการตรวจสอบความถูกต้องของเอกสาร แล้วนําส่งเอกสารไปใหต้วัแทนผูอ้อกของ  
ในกรณีทีส่นิคา้นําเขา้ เป็นสนิคา้ใหม ่ทางบรษิทัยงัไม่เคยมปีระวตัใินการนําเขา้มาก่อน ทางบรษิทั
และตวัแทนผูอ้อกของ จะตอ้งมกีารตรวจสอบพกิดัศุลการกร (Harmonization Code หรอื H.S. 
Code) สาํหรบัการนําเขา้สนิคา้ บรษิทัจะจะตอ้งรายละเอยีดสนิคา้ใหก้บัตวัแทนผูอ้อกของ เพื่อ
ตวัแทนผูอ้อกของจะไดนํ้าขอ้มลูไปทาํใบบนขาเขา้ (Import Entry) หลงัจากนัน้ตวัแทนออกของ
จะสง่ใบขนเขา้เขา้มาใหย้งัแผนกนําเขา้ เพื่อทาํการตรวจสอบรายละเอยีด หากขอ้มลูมคีวามถูกตอ้ง 
หน่วยงานนําเขา้สนิคา้จะแจง้ตวัแทนออกของเพื่อยนืยนัรายละเอยีดกลบัไปยงัตวัแทนออกของ 
เพือ่ทาํการจดัทาํใบขนขาเขา้ของหน่วยงานศุลกากร รวมถงึทางบรษิทัจะดาํเนินการแจง้วนั และ 
เวลา ใหก้บัตวัแทนออกของ เพื่อดําเนินการจดัส่งสนิคา้ตามแผนทีบ่รษิทัไดว้างไว ้เมื่อตวัแทน
ออกของดําเนินพธิกีารทางศุลกากรเสรจ็สิน้ ตวัแทนออกของจะจดัส่งสนิคา้มายงัโรงงานของบรษิทั 
โดยแนบเอกสารทีเ่กี่ยวขอ้งในการนําเขา้ ไดแ้ก่ บญัชรีายการสนิคา้, บญัชรีายละเอยีดหบีห่อ, 
ใบตราส่งสนิคา้ทางเรอื, ใบขนสนิคา้ขาเขา้ และเอกสารแนบอื่นๆ เป็นตน้ มาใหก้บัทางแผนก
คลงัสนิคา้ของบรษิทั เพือ่ทาํการตรวจเชคและทาํการรบัสนิคา้สูร่ะบบของบรษิทัต่อไป 
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การสร้างมาตรฐานการปฏิบติังานการนําเข้าสินค้า 
 การนบัระยะเวลานําเขา้ของบรษิทั ABC เริม่นบัตัง้แต่สนิคา้มาถงึยงัท่าเรอืแหลมฉบงั 
จากเอกสารขอ้มลูภายในของบรษิทั พบว่า บรษิทัไดม้กีารทาํสญัญาเพื่อตกลงกบับรษิทัตวัแทน
ออกของว่า ทางบรษิทัไดร้บังดเวน้ค่าใชจ้่ายในการคา้งสนิคา้ไวท้่าเรอื ทัง้หมดไม่เกนิ 7 วนั 
หากสนิคา้มาถงึท่าเรอืและไมส่ามารถดาํเนินการเคลยีรส์นิคา้ภายในระยะเวลา 7 วนั ตามทีไ่ด้
ตกลงไว ้หน่วยงานตวัแทนออกของตอ้งมปีระเมนิคา่ใชจ้า่ยทีเ่กดิขึน้ในทา่เรอืใหท้างบรษิทัทราบ
ล่วงหน้า จากขอ้ตกลงในเรื่องของระยะเวลาในการเคลยีรส์นิคา้ขาเขา้ หน่วยงานออกของต้อง
ดาํเนินการเคลยีรส์นิคา้และจดัสง่สนิคา้ใหก้บัทางบรษิทั ABC ภายใน 7 วนั ซึง่ระยะเวลาน้ีเริม่
นบัตัง้แต่วนัทีส่นิคา้ถงึท่าเรอื ดงันัน้ผูว้จิยัจงึไดท้ําการนับระยะเวลาการนับเขา้สนิคา้ เพื่อปรบัปรุง
ขัน้ตอนการทํางาน และการสรา้งมารตรฐานในการนําเขา้สนิคา้ใหก้บัทางบรษิทั โดยเริม่นับตัง้แต่
สนิคา้เดนิทางมาถงึเท่าเรอืแหลมฉบงัจนกระทัง้สนิคา้ถูกจดัสง่มายงัคลงัสนิคา้บรษิทั ABC ดงั
รปูที ่14 
 

 
 

รปูที ่14 การออกแบบกระบวนการทาํงานแบบใหมเ่พือ่กาํหนดมาตรฐานขัน้ตอนการนําเขา้ 
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 จากรปูที ่ 14 แสดงขัน้ตอนการทํางานหลงัจากการออกแบบกระบวนการทาํงานใน
การนําเขา้สนิคา้เพื่อสรา้งมาตรฐานและเป็นคู่มอืในการปฏบิตังิานใหก้บัพนักงานในตําแหน่ง
นําเขา้สนิคา้ จากขัน้ตอนน้ีทางทมีผูว้จิยั ไดนํ้าเสนอขัน้ตอนของการปฏบิตังิานเพือ่ขออนุมตักิาร
จดัทาํมาตรฐานการปฏบิตังิานของการนําเขา้สนิคา้ ฝา่ยบรหิารไดอ้นุมตัขิ ัน้ตอนการปฏบิตังิาน
เพื่อใหพ้นักงานดําเนินการนําเขา้สนิคา้ตามกระบวนการทํางานแบบใหม่ ทําใหพ้นักงานสามารถ
ดาํเนินการทาํงานไดอ้ยา่งเป็นมาตรฐานมากขึน้ พรอ้มทัง้เป็นคูม่อืในการปฏบิตังิานนําเขา้สนิคา้
ใหก้บัพนักงานของบรษิทั ทําใหพ้นักงานสามารถกําหนดและวางแผนการปฏบิตังิานในการนําเขา้
สนิค้าของบรษิทัได ้จากการออกแบบกระบวนการทํางานแบบใหม่ ฝ่ายบรหิารอนุมตัใิหม้ผีล
บงัคบัใชใ้นเดอืนมนีาคม 2564 เป็นตน้ไป 
 จากทํางานโดยใชก้ระบวนการนําเขา้แบบใหม่ ทําใหพ้นักงานสามารถดําเนินการทํางาน
ตามขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้ไดอ้ย่างเป็นมาตรฐานมากขึน้ ระยะเวลาในการปฏบิตังิานสามารถ
เปรยีบเทยีบระยะเวลาก่อนและหลงัการปรบัปรุงในการทํางานของการนําเขา้สนิค้าแสดง ดงั
ตารางที ่11 ดงัน้ี 

 
ตารางที ่11 ระยะเวลาในขัน้ตอนนําเขา้สนิคา้ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

ขัน้ตอนการ 
นําเข้าสินค้า 

รายการ ผูร้บัผิดชอบ 

ระยะเวลาดาํเนินการ 
ก่อนการปรบัปรงุ 

ระยะเวลาดาํเนินการ 
หลงัการปรบัปรงุ 

หมายเหต ุซพัพลายเออร ์
หรือตวัแทน 
ออกของ 

บริษทั 
ABC 

ซพัพลายเออร ์
หรือตวัแทน 
ออกของ 

บริษทั 
ABC 

เดมิ 
ซพัพลายเออร ์แจง้บรษิทัสง่ออกสนิคา้ 
และจดัสง่เอกสารใหก้บัทางบรษิทั 

แผนกนําเขา้ 
สนิคา้ 

45 วนั  45 วนั   

เดมิ 
บรษิทัตรวจสอบเอกสารทีไ่ดร้บัเอกสาร
จากซพัพลายเออร ์

แผนกนําเขา้ 
สนิคา้ 

 20 นาท ี  20 นาท ี  

ใหม ่
ในกรณีทีเ่ป็นสนิคา้ทีเ่คยนําเขา้แลว้ 
บรษิทัแจง้ขอ้มลูใหท้างตวัแทนออกของ 

แผนกนําเขา้ 
สนิคา้ 

   2 นาท ี  

ใหม ่
ในกรณีทีเ่ป็นสนิคา้ทีไ่มเ่คยนําเขา้ 
บรษิทัจะคน้หาพกิดัศุลกากรทีใ่ชใ้นการ
นําเขา้สนิคา้ 

แผนกนําเขา้ 
สนิคา้ 

   30 นาท ี  

ใหม ่
เมื่อไดพ้กิดัศุลกากรแลว้ บรษิทัสง่
ขอ้มลูใหก้บัตวัแทนออกของ 

แผนกนําเขา้ 
สนิคา้ 

   2 นาท ี  

เดมิ สนิคา้มาถงึทา่เรอืแหลมฉบงั 
ตวัแทน 
ออกของ 

     

เดมิ 
ตวัแทนออกของไดร้บัเอกสารจากทาง
บรษิทั ในการเตรยีมขัน้ตอนพธิกีาร
ศุลกากร เพือ่เคลยีรส์นิคา้ขาเขา้ 

ตวัแทน 
ออกของ 

2 วนั    

ระยะเวลาเดมิ 2 วนัทาํการ  
หลงัการปรบัปรุง 1 วนัทาํการ ใหม ่ จดัทาํขอ้มลูใบขนขาเขา้ 

ตวัแทน 
ออกของ 

   60 นาท ี

ใหม ่
บรษิทัตรวจความถูกตอ้งของ
รายละเอยีดในใบขนขาเขา้ 

แผนกนําเขา้ 
สนิคา้ 

   30 นาท ี

ใหม ่ บรษิทัแจง้แผนการนําเขา้ 
แผนกนําเขา้ 

สนิคา้ 
   2 นาท ี  

เดมิ สนิคา้จดัสง่ไปทีโ่รงงานผูนํ้าเขา้ 
ตวัแทน 
ออกของ 

1 วนั  1 วนั   
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ผลท่ีได้จากการประยกุตใ์ช้แผนการปรบัปรงุกระบวนการนําเข้าสินค้า 
 ผลทีไ่ดจ้ากการประยกุตใ์ชแ้ผนการปรบัปรงุประบวนการนําเขา้สามารถ ทาํใหเ้หน็ผล 
2 ส่วนดว้ยกนั คอื การสรา้งมาตรฐานการปฏบิตังิานการนําเขา้สนิคา้ และการลดค่าใชจ้่ายใน
การนําเขา้สนิคา้  
 
  การสร้างมาตรฐานการปฏิบตัิงานการนําเขา้สนิค้าเพื่อปรบัปรุงระยะเวลาการนําเข้า
สนิคา้ 
 การสร้างมาตรฐานในการทํางานในการนําเข้าสินค้าของบรษิัท บริษัทต้องเข้าใจ
กระบวนการทาํงานในขัน้ตอนของการนําเขา้สนิคา้และกําหนดความรบัผดิชอบของพนักงานใน
การนําเขา้สนิคา้ใหช้ดัเจน ในการประชุมครัง้สุดทา้ยเมื่อวนัที่ 22 กุมภาพนัธ์ 2564 ทุกฝ่ายตกลง  
ทีจ่ะใชก้ระบวนการนําเขา้สนิคา้แบบใหม่ทดแทนการทํางานในกระบวนการนําเขา้แบบเดมิ ใน
วนัที ่1 มนีาคม 2564 จากการเกบ็ขอ้มลู ตามตารางที ่7 โดยมกีารกําหนดแบบฟอรม์เพื่อใชใ้น
การตดิตามสถานะของตูส้นิคา้ขาเขา้ทีก่ล่าวในบทที ่3 การจดัทํามาตรฐานโดยกําหนดแบบฟอรม์  
ในการตดิตามสถานะของตูส้นิคา้ขาเขา้ในการปฏบิตังิาน มผีลทําใหก้ารระยะเวลาในการนําเขา้
สนิคา้ของบรษิทัดขีีน้ ดงัแสดงในตารางที ่12 
 
ตารางที ่12 ระยะเวลาเฉลีย่ในขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้ 

  

จํานวน บญัชี

สินค้า เกิน 7 วนั
% Delay

เอกสารหลงั

วนัเรือเข้า 

(ฉบบั)

% Delay
 จํานวนสินค้าส่งช้า

กว่าแผน
% Delay

มกราคม 31 20 64.52% 12 38.71% 20 64.52% 55.91%

กุมภาพนัธ ์ 35 22 62.86% 15 42.86% 22 62.86% 56.19%

มนีาคม 54 25 46.30% 19 35.19% 23 42.59% 41.36%

เมษายน 25 13 52.00% 4 16.00% 11 44.00% 37.33%

พฤษภาคม 140 51 36.43% 37 26.43% 24 17.14% 26.67%

มถิุนายน 146 33 22.60% 21 14.38% 30 20.55% 19.18%

กรกฎาคม 111 17 15.32% 15 13.51% 10 9.01% 12.61%

สงิหาคม 100 21 21.00% 21 21.00% 20 20.00% 20.67%

กันยายน 68 21 30.88% 18 26.47% 11 16.18% 24.51%

ตุลาคม 57 20 35.09% 11 19.30% 9 15.79% 23.39%

พฤศจกิายน 60 23 38.33% 12 20.00% 11 18.33% 25.56%

ธนัวาคม 68 18 26.47% 16 23.53% 7 10.29% 20.10%

รวม 895 284 31.73% 201 22.46% 198 22.12% 25.44%

เดอืน ปี 2564

มกราคม 150 42 28.00% 10 6.67% 10 6.67% 13.78% รายการสนิคา้รวมของเดอืนธนัวาคม 2563

กุมภาพนัธ ์ 117 46 39.32% 11 9.40% 7 5.98% 18.23%

มนีาคม 155 5 3.23% 5 3.23% 2 1.29% 2.58% บัญชีรายการสนิคา้สลบัที่อยู่ผูร้บัของ

เมษายน 235 0 0.00% 2 0.85% 0 0.00% 0.28% พนักงานจดัส่งเอกสารล่าช้า

พฤษภาคม 240 0 0.00% 1 0.42% 0 0.00% 0.14% รายละเอยีดใบตราส่งสนิคา้ทางเรอืผดิ

รวม 897 93 10.37% 29 3.23% 19 2.12% 5.24%

ผลต่าง 2564-2563 20.20%

Remark

เร่ิมประยุกตใ์ช้กระบวนการนําเข้าแบบใหม่ ท่ีได้รบัอนุมติัจากผู้บริหาร ตัง้แต่เดือนมีนาคม2564

(ผลการปรบัปรุงปี 2564 เทียบปี 2563 )

เดือน ปี 2563
จํานวน

Invoice

เวลาในการเคลียรข์อง (วนั) Document Delivery

ค่าเฉล่ีย % 

Delay



50 

 จากผลทีไ่ดห้ลงัจากการปรบัปรุงกระบวนการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั บรษิทัสามารถ
ลดระยะเวลาในการนําเขา้สนิคา้ได ้ดงันัน้ผูว้จิยั จงึเปรยีบเทยีบขอ้มลูก่อนการปรบัปรุงซึง่เป็น
ระยะเวลาเฉลีย่ในการนําเขา้สนิคา้ในปี 2563 ตัง้แต่เดอืนมกราคม 2563 จนถงึเดอืนธนัวาคม 
2563 เทยีบกลบัผลทีใ่นปี 2564 ดงัแสดงในกราฟ ตามรปูที ่15 
 

 
 

รปูที ่15 การเปรยีบเทยีบระยะเวลาเฉลีย่ความล่าชา้ในขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้ 
 
 การลดคา่ใชจ้า่ยทีไ่มจ่าํเป็นในการนําเขา้สนิคา้ 
 จากการประยุกตใ์ชแ้ผนการปรบัปรุงกระบวนการนําเขา้ จากขอ้มลูสถติซิึง่เป็นขอ้มลู
ภายในของบรษิทั ผูว้จิยัไดร้วบรวมขอ้มลูจากการวางบลิของบรษิทัตวัแทนออกของ ทีไ่ดท้าํการ
เรยีกกบัทาบรษิทัในแต่ละเดอืน และนําขอ้มลูทีไ่ดม้าทาํการตรวจเชคความถูกตอ้งกบัแบบฟอรม์
เพื่อใชใ้นการตดิตามสถานะของตูส้นิคา้ขาเขา้ทีก่ล่าวในบทที ่3 ตามตารางที ่ 7 พบว่า ในเดอืน
มกราคม ปี 2564 และกุมภาพนัธ ์ปี 2564 ยงัมสีนิคา้ทีไ่มส่ามารถจดัสง่ไดต้ามแผนการนําเขา้
ของบรษิทั อกีทัง้ยงัมคี่าใชจ้่ายทีไ่มจ่าํเป็นปรากฏอยู ่โดยจากขอ้มลูพบว่า ค่าใชจ้่ายทีไ่มจ่าํเป็น 
ไดแ้ก่ ค่าใชจ้่ายในการเคลยีรส์นิคา้ศุลกากรแบบเร่งด่วน ในกรณีที่สนิคา้มแีนวโน้มที่จะจดัส่ง
ล่าชา้กวา่แผนการจดัสง่สนิคา้ เพือ่ป้องกนัการหยดุการผลติสนิคา้ของสายการผลติ, คา่ใชจ้า่ยใน
ส่วนของค่าล่วงเวลาใหก้บัหน่วยงานศุลกากร, ค่าใชจ้่ายในการคงคา้งสนิคา้ไวท้ีท่่าเรอื, ค่าใชจ้่าย  
ในความล่าชา้ในการนําสนิคา้ออกจากท่าเรอื รวมไปถงึค่าใชจ้่ายในการรอรบัของของบรษิทัขนส่ง 
เป็นตน้ 

มกราคม กุมภาพนัธ์ มนีาคม เมษายน พฤษภาคม มถุินายน กรกฎาคม สงิหาคม กนัยายน ตุลาคม พฤศจกิายน ธนัวาคม

ปี2563 55.91% 56.19% 41.36% 37.33% 26.67% 19.18% 12.61% 20.67% 24.51% 23.39% 25.56% 20.10%

ปี 2564 6.67% 5.98% 1.29% 0.00% 0.00%

55.91% 56.19%

41.36%

37.33%

26.67%

19.18%

12.61%

20.67%

24.51% 23.39%
25.56%

20.10%

6.67% 5.98%

1.29% 0.00% 0.00%0.00%

10.00%
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ระยะเวลาเฉล่ียความล่าช้าในขัน้ตอนการนําเข้าสินค้า



51 

 ทางผูว้จิยัไดนํ้าเสนอขัน้ตอนการทํางานเพื่อนําไปปรบัปรุงกระบวนการนําเขา้สนิคา้ 
ซึง่มผีลทดลองใชใ้นเดอืนมนีาคมเป็นตน้ไป พบว่าค่าใชจ้่ายส่วนเกนิลดลง และในเดอืนพฤษภาคม 
2554 ไมป่รากฏคา่ใชจ้า่ยทีไ่มจ่าํเป็นในการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ดงัแสดงในตารางที ่13 

 
ตารางที ่13 คา่ใชจ้า่ยผลจากการปรบัปรงุกระบวนการนําเขา้สนิคา้ 

 
 
 จากผลทีไ่ดห้ลงัจากการปรบัปรุงกระบวนการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั บรษิทัสามารถ
ปรบัปรุงค่าใชจ้่ายทีไ่ม่จาํเป็นในการนําเขา้สนิคา้ได ้ดงันัน้ผูว้จิยั จงึเปรยีบเทยีบขอ้มลูก่อนการ
ปรบัปรุงซึง่เป็นระยะเวลาเฉลีย่ในการนําเขา้สนิคา้ในปี 2563 ตัง้แต่เดอืนมกราคม 2563 จนถงึ
เดอืนธนัวาคม 2563 เทยีบกบัผลทีใ่นปี 2564 ดงัแสดงในกราฟ ตามรปูที ่16 
 

มกราคม 31 435,271.40          96,837.34         22.25%

กุมภาพนัธ ์ 35 735,686.94          168,640.60       22.92%

มนีาคม 54 750,283.28          123,364.25       16.44%

เมษายน 25 382,181.68          163,195.35       42.70%

พฤษภาคม 140 3,532,741.83        2,370,152.15     67.09%

มถิุนายน 146 5,052,782.61        3,805,976.85     75.32%

กรกฎาคม 111 2,937,595.37        1,942,002.90     66.11%

สงิหาคม 100 2,048,184.92        665,605.70       32.50%

กันยายน 68 2,045,406.22        972,762.66       47.56%

ตุลาคม 57 1,397,064.28        512,383.50       36.68%

พฤศจกิายน 60 611,272.19          130,340.10       21.32%

ธนัวาคม 68 436,737.12          60,893.40         13.94%
รวม 895 20,365,207.84        11,012,154.80    54.07%

เดือน ปี 2564

มกราคม 150 2,915,478.98        864,906.80       29.67%

กุมภาพนัธ ์ 117 2,571,133.99        553,847.85       21.54%

มนีาคม 155 1,527,242.92        6,542.75           0.43% เคลยีรข์องล่าช้าเน่ืองจากเอกสารผดิ

เมษายน 235 4,851,449.05        2,140.00           0.04% เอกสารล่าช้า มคี่าแก้ไขเอกสาร

พฤษภาคม 240 4,846,538.88        -                  0.00%

รวม 897 16,711,843.82     1,427,437.40   8.54%

ผลต่าง 2564-2563 45.53%

เร่ิมประยุกตใ์ช้กระบวนการนําเข้าแบบใหม่ ท่ีได้รบัอนุมติัจากผู้บริหาร ตัง้แต่เดือนมีนาคม 2564

(ผลการปรบัปรุงปี 2564 เทียบปี 2563)

เดือน ปี 2563
จํานวน

Invoice
 Sum of Total Cost 

 ค่าใช้จ่ายไม่

จําเป็น

%ค่าใช้จ่าย

ไม่จําเป็น
 หมายเหตุ
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รปูที ่16 การเปรยีบเทยีบคา่ใชจ้า่ยไมจ่าํเป็นในการนําเขา้สนิคา้ 
 

การประเมินผลงานหลงัจากการสร้างมาตรฐานการทาํงาน ในการออกแบบกระบวนการ
ทาํงานแบบใหม่ 
 หลงัจากการปรบัปรุงกระบวนการนําเขา้สนิค้าของบรษิทั ABC นอกเหนือจากการ
กําหนดมาตรฐานการปฏบิตังิานนําเขา้สนิคา้แล้ว ทางผูจ้ดัทําไดเ้สนอใหม้กีารประเมนิผลการ
ปฏิบตัิงานในส่วนของการนําเข้าสินค้า ซึ่งการประเมินผลการทํางานน้ี ทางบริษัทต้องการ
ประเมนิผลการทํางาน 2 ส่วน ไดแ้ก่ การวดัผลการทํางานของพนักงานตําแหน่งนําเขา้สนิค้า 
และการวดัผลการทํางานของตวัแทนออกของ เพื่อรกัษามาตรฐานในการทํางานในส่วนงานนําเขา้
สนิคา้ 
 
การวดัผลการทาํงานพนักงานตาํแหน่งนําเข้าสินค้า 
 ผูว้จิยัไดนํ้าเสนอการวดัผลการทํางานของพนักงานตําแหน่งนําเขา้ เพื่อประเมนิผล
การปฏบิตังิานของพนกังานประจาํเดอืน โดยการประเมนิผลการทํางานของพนกังานมผีลตัง้แต่
เดอืนมนีาคม 2564 ซึง่พนกังาน ตอ้งทาํการประเมนิผลการปฏบิตังิานของตวัเอง และนําเสนอ
ใหก้บัทางผูบ้งัคบับญัชา ตามหวัขอ้ทีท่างบรษิทัไดก้าํหนดไว ้หลงัจากทีพ่นกังานไดนํ้าสง่ผลการ
ประเมนิใหท้างหน่วยหน้างานในแต่ละเดอืน หวัหน้างานจะทาํการอภปิรายเพือ่นําผลทีไ่ดไ้ปเป็น
แนวทางในการเพิม่ทกัษะการทํางานใหก้บัทางพนักงาน รวมถงึสามารถนําผลทีไ่ดท้ําการประเมนิผล
การปฏิบัติงานประจําปีของพนักงานในตําแหน่งน้ีอีกด้วย ซึ่งข้อมูลการวดัผลการทํางานของ
พนกังาน ดงัแสดงในตารางที ่14 
 

มกราคม กุมภาพนัธ์ มนีาคม เมษายน พฤษภาคม มถุินายน กรกฎาคม สงิหาคม กนัยายน ตุลาคม
พฤศจกิาย

น
ธนัวาคม

ปี 2563 22.25% 22.92% 16.44% 42.70% 67.09% 75.32% 66.11% 32.50% 47.56% 36.68% 21.32% 13.94%

ปี 2564 29.67% 21.54% 0.43% 0.04% 0.00%

22.25% 22.92%
16.44%

42.70%

67.09%
75.32%

66.11%

32.50%

47.56%

36.68%

21.32%
13.94%

29.67%
21.54%

0.43% 0.04% 0.00%
0.00%

10.00%
20.00%
30.00%
40.00%
50.00%
60.00%
70.00%
80.00%

%
ค่า

ใช้
จ่า

ยไ
ม่จ

าํเ
ป็น

ช่ือแกน

ค่าใช้จ่ายไมจ่าํเป็นในการนําเข้าสินค้า

ปี 2563 ปี 2564
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ตารางที ่14 ผลการปฏบิตังิานของพนกังานนําเขา้ 

 
 
การวดัผลการทาํงานของตวัแทนออกของ 
 ผูว้จิยัได้นําเสนอการวดัผลการทํางานของการปฏบิตังิานของตวัแทนออกของ เพื่อ
ประเมนิผลการปฏบิตังิานของตวัแทนออกของตามทีบ่รษิทัไดก้ําหนดหวัขอ้ไว ้โดยบรษิทัตวัแทน
ออกของจะการประเมนิผลการทํางานดป็นรายเดอืน และส่งผลการประเมนิกลบัมาใหย้งับรษิทั 
โดยผลการประเมนิในเดอืนมกราคม 2564 และเดอืนกุมภาพนัธ ์2564 เป็นการประเมนิผลก่อน
การปรบัปรงุกระบวนการทาํงานของบรษิทั ABC และในเดอืนมนีาคม 2564 เป็นตน้ไป เป็นการ
ประเมนิผลหลงัจากการประยุกตใ์ชก้ระบวนการออกแบบการทาํงานแบบใหม ่ดงัแสดงในตาราง
ที ่15 
 
ตารางที ่15 ผลการปฏบิตังิานของตวัแทนออกของ 

 
 
บทสรปุในงานวิจยั 
 จากปญัหาในงานวจิยัของบรษิทั ABC ทีร่ะบุไวใ้นบทแรกคอื การดําเนินการเคลยีร์
สนิคา้นําเขา้ทีล่่าชา้ สง่ผลใหบ้รษิทัมคีา่ใชจ้า่ยทีไ่มจ่าํเป็นเกดิขึน้ในการเคลยีรพ์ธิกีารศุลกากรขา
เขา้ทีท่่าเรอืแหลมฉบงั จากปญัหาทีก่ล่าวมานัน้ มสีาเหตุมาจากบรษิทั ไมม่กีารกําหนดขัน้ตอน
ในแต่ละกระบวนการทาํงานอยา่งละเอยีด ทาํใหพ้นกังานไมม่มีาตรฐานในการปฏบิตังิาน อกีทัง้
ยงัขาดคู่มอืในการทาํงานในส่วนของการนําเขา้สนิคา้ ดงันัน้การแกไ้ขปรบัปรุงในการวจิยัครัง้น้ี 
ผูว้จิยัมุง่เน้นไปทีก่ารสรา้งมาตรฐานในขัน้ตอนการปฏบิตังิานนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ABC ทํา

No Objective Action Jan-21 Feb-21 Mar-21 Apr-21 May-21 Remark 

1 Import shipment Report 1.Check import shipment statue completed by monthly. N/A N/A Completed Completed Completed

2.Compare invoice import entry and data in SAP systems by monthly. N/A N/A Completed Completed Completed

3.Monitor import shipment and tracking the current status by monthly. N/A N/A Completed Completed Completed

2 All Import shipment Accuracy 1. Recheck Invoice,packing list and Bill of lading N/A N/A Completed Completed Completed

2.Compare invoice with draft import entry before submit to customs department N/A N/A Completed Completed Completed

3.Recheck delivery plan by daily. N/A N/A Completed Completed Completed

4.Compare data between customs report import entry,invoice and  SAP systems. N/A N/A Completed Completed Completed

3
Clear expense customs clearance 

on time 
1.Recieve customs brokerage billing  within date 23 by monthly. N/A N/A Completed Completed Completed

2.Submit billing and  payment to financial department within date 25  by monthly. N/A N/A Completed Completed Completed

4 Customs training 1.Update law and reguration on customs website. N/A N/A Completed Completed Completed

2.Internal training course for import process refreshment by quarterly. N/A N/A Completed Completed Completed

KPI Import  Officer Result

Volumn Hit Target Rate Volumn Hit Target Rate Volumn Hit Target Rate Volumn Hit Target Rate VolumnHit Target Rate

Customs Clearance On Time Rate SEA 100% 150 108 72% 117 71 61% 155 150 97% 235 235 100% 240 240 100%

Customs Clearance Accuracy & 

Consistency Rate SEA 100% 150 36 24% 117 53 45% 155 150 97% 235 228 97% 240 240 100%

Tax Receipt Return On Time Rate SEA 100% 150 36 24% 117 39 33% 155 153 99% 235 233 99% 240 240 100%

Billing Accuracy Rate SEA 100% 150 36 24% 117 39 33% 155 153 99% 235 233 99% 240 238 99%

Sub-Total (By broker) 600 216 36% 468 202 43% 620 606 98% 940 929 99% 960 958 100%

Customs Brokerage KPI 2021

Port
Shipping 

Mode

Target 

Rate

ม.ค.-21 ก.พ.-21 มี.ค.-21 เม.ย.-21 พ.ค.-21
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ใหส้ามารถลดระยะเวลาในการนําเขา้สนิคา้ รวมทัง้ลดค่าใชจ้่ายที่ไม่จําเป็นในการดําเนินการ
นําเขา้สนิคา้ของบรษิทั วตัถุประสงคข์องการศกึษาน้ี คอื เพื่อศกึษาขัน้ตอนการนําเขา้ของบรษิทั 
ABC เพื่อใหผู้ว้จิยัเขา้ใจถงึขัน้ตอนการปฏบิตังิานของพนักงานในปจัจุบนั อกีทัง้ตอ้งการวเิคราะห์
ถงึสาเหตุของปญัหาของการทํางานในการนําเขา้สนิคา้ของแผนกนําเขา้ และลดค่าใชจ้่ายทีไ่ม่
จําเป็นในการนําเขา้สนิคา้ รวมทัง้เพื่อออกแบบและปรบัปรุงกระบวนการนําเขา้ในปจัจุบนั โดย
เป็นการสรา้งมาตรฐานในการทาํงานใหก้บัพนกังานในการนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศ การกําหนด
มาตรฐานของขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้อยา่งละเอยีด ช่วยใหบ้รษิทัสามารถพฒันากระบวนการปจัจุบนั
ใหม้ปีระสทิธภิาพมากขึน้ อกีทัง้ยงัสามารถปรบัปรงุกระบวนการทาํงานเดมิ นอกจากน้ีการสรา้ง
ระบบการประเมนิผล จะทาํใหเ้กดิการรกัษามาตรฐานของการทาํงานของการนําเขา้สนิคา้ต่อไป 
จากการศกึษาขอ้มลูภายในบรษิทัพบว่า การทํางานตามกระบวนการเดมินัน้มหีลายปจัจยัทีท่ํา
ใหก้ารบรหิารจดัการไมม่ปีระสทิธภิาพ ซึง่อา้งองิจากขอ้มลูยอ้นหลงัในช่วงเดอืนมกราคม 2563 
ถงึธนัวาคม 2563      
 จากขอ้มูลดงักล่าว บรษิทั ABC ไดเ้ริม่มกีารจดัตัง้แผนกการนําเขา้สนิคา้ โดยมี
คา่ใชจ้า่ยในดาํเนินการเคลยีรส์นิคา้ของพธิกีารศุลกากรขาเขา้จาํนวน 20,365,207.84  บาท  ซึง่
เป็นค่าใชจ้่ายในการในดําเนินการเคลยีรส์นิคา้ล่าชา้ จํานวน 11,012,154.80 บาท คดิเป็น 54.07% 
ดว้ยเหตุน้ี บรษิทั ABC จงึตอ้งแกป้ญัหาน้ีดว้ยการสรา้งมาตรฐานในการทาํงาน เพื่อใหพ้นกังาน
ปฏบิตังิานในการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ABC และบรษิทัตวัแทนออกของ ดําเนินการตาม
มาตรฐานของขัน้ตอนการปฏบิตังิานทีว่างไว ้เพื่อขจดัปจัจยัเหล่าน้ี บรษิทัจงึไดร้ะดมความคดิ
จากบุคคลทีเ่กีย่วขอ้งทัง้หน่วยงานภายในและบรษิทัตวัแทนผูอ้อกของ ในการออกแบบกระบวน 
การทํางานแบบใหม่ในกระบวนการนําเข้าสินค้าของบริษัท หลังจากการดําเนินการในการนํา
กระบวนการใหมเ่ขา้ไปประยกุตใ์ชแ้ทนการปฏบิตักิารนําเขา้แบบเดมิ ภายหลงัการดาํเนินการใน
เดอืนมนีาคม 2564 ระยะเวลาดําเนินการทีก่ําหนดของแต่ละกระบวนการแสดงใหเ้หน็อย่าง
ชดัเจนหลงัจากการดาํเนินการปรบัปรุงขัน้ตอนการทาํงาน ระยะเวลาของกระบวนการทีก่ําหนด
ของแต่ละกระบวนการแสดงใหเ้หน็อย่างชดัเจนว่า การสรา้งมาตรฐานในการทํางานทําใหพ้นักงาน
สามารถทํางานได้เป็นขัน้ตอน ตามระยะเวลาในการดําเนินการเคลียร์พธิกีารศุลกากรลดลง 
สามารถปรบัปรุงความล่าชา้ในการนําเขา้สนิคา้ ซึง่ระยะเวลาหลงัการปรบัปรุง ตัง้แต่เดอืนมนีาคม 
2564 ถงึเดอืนพฤษภาคม 2564 ระยะเวลาของความล่าชา้ในการดําเนินการนําเขา้สนิคา้ดขี ัน้
ตามลําดบั โดยค่าเฉลีย่ในการนําเขา้สนิคา้ในปี 2564 ระยะเวลาตัง้แต่เดอืนมกราคม 2564 ไป
จนถงึเดอืนพฤษภาคม 2564 มรีะยะเวลาของความล่าชา้ในการดาํเนินการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั  
มคี่าเฉลีย่อยูท่ี ่5.24% เมื่อเปรยีบกบัขอ้มลูทีไ่ดจ้ากบรษิทัเมื่อปี 2563 พบว่าระยะเวลาในการ
นําเขา้สนิคา้ มคี่าเฉลี่ยอยู่ที่ 25.44% ดงันัน้ เมื่อเปรยีบเทยีบขอ้มูลในปีหลงัจากการปรบัปรุง
กระบวนการทํางานในปี 2564 เทยีบกบัขอ้มูลก่อนการปรบัปรุงกระบวนการทํางานในปี 2563 
พบว่า ค่าเฉลี่ยในการดําเนินการเคลยีรส์นิคา้ขาเขา้ดขีึน้ 20.20% ในส่วนของค่าใชจ้่ายในการ
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ดําเนินการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทัหลงัการปรบัปรุง ตัง้แต่เดอืนมนีาคม 2564 ถงึเดอืนพฤษภาคม 
2564 ค่าใชจ้่ายทีไ่ม่จําเป็นในการดําเนินการนําเขา้สนิคา้ลดลง โดยจากขอ้มูล ค่าเฉลี่ยของ
ค่าใชจ้่ายในเดอืนมกราคม 2564 ถงึเดอืนพฤษภาคม 2564 มคี่าเฉลีย่ของค่าใชจ้่ายทีไ่มจ่าํเป็น 
อยูท่ี ่8.54% เมือ่เทยีบกบัขอ้มลูในสว่นของคา่ใชจ้า่ยทีไ่มจ่าํเป็นของปีตัง้แต่เดอืนมกราคม 2563 
ถงึเดอืน ธนัวาคม 2563 มคี่าเฉลีย่ของค่าใชจ้่ายทีไ่มจ่ําเป็นอยูท่ี ่ 54.07% เมื่อเปรยีบเทยีบขอ้มลู
ของค่าเฉลี่ยของค่าใช้จ่ายที่ไม่จําเป็นก่อนและหลงัการปรบัปรุงของค่าใช้จ่ายปี 2563 และปี 
2564 พบว่า การปรบัปรุงกระบวนการนําเขา้สนิค้ามผีลใหค้่าใช้จ่ายในการดําเนินการเคลยีร์
สนิคา้กล็ดลงไปในทศิทางเดยีวกนั โดยมคี่าเฉลีย่ของค่าใชจ้่ายทีไ่ม่จําเป็นลดลง 45.53% อย่างไร  
กต็ามกระบวนการทํางานในการนําเขา้แบบใหม่น้ี บรษิทัมคีวามจําเป็นต้องใหพ้นักงานมคีวาม
พรอ้มในการปรบัเปลี่ยนวธิกีารทํางานแบบใหม่ รวมทัง้ใหค้วามร่วมมอืในการปฏบิตังิานตาม
มาตรฐานของการดาํเนินงานทีบ่รษิทัไดก้าํหนดไว ้นอกจากน้ีบรษิทัยงัใหค้วามสาํคญัในการเพิม่
ทกัษะใหก้บัพนกังานทีท่าํงาน เพือ่ความยัง่ยืน่ในการดาํเนินการในระยะยาว  
 
ข้อเสนอแนะ 
 ขอ้เสนอแนะประการแรก คอื บรษิทัควรมกีารประเมนิศกัยภาพ ความสามารถของ และ
ความพรอ้มของบรษิทัในปจัจุบนัก่อนการดําเนินการนําเขา้สนิคา้ ตอ้งมกีารเตรยีมความพรอ้ม
ดา้นแรงงาน อุปกรณ์ และการจดัการของหน่วยงานภายใน ใหร้บัทราบถงึนโยบายและเป้าหมาย
รว่มกนั เพือ่สนบัสนุนใหโ้ครงการประสบความสาํเรจ็ 
 ขอ้เสนอแนะประการทีส่อง คอื พนักงานในการปฏบิตังิาน หลงัจากการดําเนินการตาม
กระบวนการใหม ่พนกังานทีม่กีารปรบัตวัและอาศยัทกัษะ เพื่อใหเ้กดิความเชีย่วชาญในการทาํงาน 
รวมทัง้ต้องมกีารสร้างแรงจูงใจให้พนักงานตระหนักถึงความเปลี่ยนแปลงในการปฏิบตัิงาน 
เพือ่ใหก้ารดาํเนินโครงการเป็นไปอยา่งอยา่งราบรืน่  
 ประการสุดท้าย คอื การวดัผลการปฏิบตัิงานและการฝึกอบรมพนักงาน หลงัจาก
ดําเนินการตามขัน้ตอนใหม่แลว้ บรษิทัควรทําการวดัผลการปฏบิตังิานของพนักงานในองคก์ร 
และบรษิทัตวัแทนผูอ้อกของ เพื่อใหเ้กดิการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง รวมทัง้บรษิทัควรทําการจดั
อบรมขัน้ตอนการทํางานใหก้บัพนักงานอย่างสมํ่าเสมอ เพื่อเป็นการยํ้าเตอืนใหพ้นักงานไม่ละเลย  
ในการปฏบิตังิานตามขัน้ตอนมาตรฐานการนําเขา้สนิคา้ทีบ่รษิทัไดก้าํหนดไว ้ดงัตารางที ่16 
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ตารางที ่16 แผนการฝึกอบรม 
หลกัสตูร รายละเอียดการฝึกอบรม ผู้เข้าร่วมอบรม ระยะเวลา 

New Staff Orientation การนําเขา้ พนกังานใหมทุ่กแผนก 1 ชัว่โมง (วนัเริม่งาน) 

Import Procedure 

ความรูท้ ัว่ไปของการนําเขา้ของบรษิทั 

พนกังานทีเ่กีย่วขอ้งกบัการนําเขา้ 1 วนั 
- ขัน้ตอนและระเบยีบการนําเขา้สนิคา้ 
- เอกสารทีใ่ชใ้นการนําเขา้สนิคา้ 
- เงือ่นไขของการนําเขา้สนิคา้ 
- ขอ้ควรระวงัในการนําเขา้สนิคา้ 

Refreshment Importation 
Procedure 

- มาตรฐานงานการนําเขา้สนิคา้ 
พนกังานแผนกนําเขา้สนิคา้ 1 วนั 

- ปญัหา อุปสรรค และวธิกีารแกไ้ข 

 
 จากตารางที ่16 แสดงหลกัสตูรฝึกอบรมความรูท้ ัว่ไปของการนําเขา้สนิคา้ เพื่อเตรยีม
ความพรอ้มของหน่วยงานภายในก่อนการดําเนินการตามขัน้ตอนใหม่ สาํหรบัผูม้าเริม่งานใหม่
จะตอ้งเขา้รบัการอบรมในวนัแรกก่อนเริม่ปฏบิตังิาน 
 หลกัจากการนํากระบวนการทํางานแบบใหม่ไปประยุกต์ใช้กบักระบวนการนําเขา้
สนิคา้ เพื่อใหพ้นักงานสามารถเขา้ใจถงึวธิกีารทํางานและบรษิทัไดผ้ลลพัธ์ตามวตัถุประสงค์ที่
วางไว ้ทางทมีผูว้จิยัจดัใหม้กีารอบรมใหก้บัพนักงาน ไม่ว่าจะเป็นพนักงานในตําแหน่งนําเขา้
สนิคา้ และพนักงานในแผนกอื่นทีท่ําหน้าทีเ่กีย่วขอ้งกบัการนําเขา้ เจา้หน้าทีผู่ป้ฏบิตังิานตอ้งมี
ความรู้ความเขา้ใจงาน เพื่อให้บรรลุเป้าหมายตามที่บรษิัทได้กําหนดไว้ การสร้างมาตรฐาน
ขัน้ตอนการปฏบิตงิาน เพือ่ใหพ้นกังานทาํงานไดอ้ยา่งราบรื่น มรีะยะเวลาในการดาํเนินการของ
การนําเขา้สนิคา้จากต่างประเทศสัน้ที่สุด และเกดิค่าใชจ้่ายในการดําเนินงานน้อยที่สุด ดงันัน้
การฝึกอบรมพนักงานในการปฏบิติงานที่เกี่ยวขอ้งในการปฏบิตัิงานนําเขา้ส่งออก จงึมคีวาม
จาํเป็นในการเพิม่ทกัษะการทาํงานใหก้บัพนกังาน ดงันัน้ ทางผูว้จิยั จงึไดนํ้าเสนอแผนงานและ
ระยะเวลาการฝึกอบรมให้กบัทางผู้บรหิารของบรษิทั ให้เล็งถึงความสําคญัของการฝึกอบรม
ใหก้บัพนกังานทีป่ฏบิตังิานในตําแหน่งการนําเขา้สนิคา้ 
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แบบสมัภาษณ์เพ่ืองานวิจยั 
 
 สาํหรบัพนักงานและผูท้ีม่สี่วนเกีย่วขอ้งในกระบวนการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ABC 
ไดแ้ก่ พนกังานปฏบิตังิานในตําแหน่งนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ABC และพนกังานปฏบิตังานของ
บรษิทัตวัแทนผูอ้อกของ 
 การวจิยัน้ีเพื่อค้นหาสาเหตุที่แท้จรงิของปญัหาในกระบวนการนําเขา้ของสนิค้า ใน
เรื่องกระบวนและขัน้ตอนของการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ABC รวมถงึออกแบบวธิกีารทาํงาน
ใหม่เพื่อปรบัปรุงกระบวนการทํางานแบบเดมิ เพื่อลดค่าใชจ้่ายทีไ่ม่จําเป็นในการกจิกรรมการ
นําเขา้สนิคา้ของบรษิทั และสรา้งมาตรฐานในการทํางานใหพ้นกังานตําแหน่งนําเขา้สนิคา้ เพื่อ
ปฏบิตังิานตามมาตรฐานในระยะยาว 
 แบบสมัภาษณ์เพือ่งานวจิยัฉบบัน้ีจดัทาํขึน้ เพือ่เป็นเครือ่งมอืในการเกบ็ขอ้มลูสาํหรบั
จดัทําสารนิพนธ์ในระดบัปรญิญาโท คณะบรหิารธุรกจิ สาขาการจดัการระบบการผลติเเละโลจิ
สตกิสเ์เบบลนี สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี่ปุ่น ขอความกรุณาตอบแบบสมัภาษณ์ใหค้รบทุกขอ้
คาํถามและตรงกบัความเป็นจรงิมากทีส่ดุ 
 ผูท้าํงานวจิยัน้ีขอรบัรองว่า ขอ้มลูทีท่่านใหค้วามกรุณาตอบแบบสอบถามนัน้จะไมถู่ก
นํามาเปิดเผย และทางผูว้จิยัจะเสนอผลการศกึษาในภาพรวมเพือ่การศกึษาเทา่นัน้ 
 

ขอขอบพระคณุในความอนุเคราะหท์ีใ่หข้อ้มลูและตอบแบบสอบถามในครัง้น้ี 
 

ปิยธดิา ไชยปญัญา 
นกัศกึษาหลกัสตูรบรหิารธุรกจิมหาบณัฑติ 

สาขาการจดัการระบบการผลติเเละโลจสิตกิสเ์เบบลนี  
สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่น่ 
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แบบสมัภาษณ์ 
 
1. ปจัจุบนัทา่นทาํงานอยูใ่นตําแหน่งใด และปจัจุบนัอายเุทา่ไร 
 ____________________________________________________________________ 
 

 ____________________________________________________________________ 
 
2. ปจัจุบนั ทา่นสงักดัอยูบ่รษิทัใด ทาํงานัเ้กีย่วขอ้งกบัการนําเขา้สนิคา้บรษิทั ABC มาแลว้กีปี่ 
 ____________________________________________________________________ 
 

 ____________________________________________________________________ 
 
3. ท่านคดิว่าปญัหาใดในกระบวนการทํางานของขัน้ตอนการนําเขา้สนิคา้ของบรษิทั ส่งผลต่อ

ผลการทาํงานโดยรวมมากทีส่ดุ 
 ____________________________________________________________________ 
 

 ____________________________________________________________________ 
 
4. ท่านคดิว่าสาเหตุของการเกดิปญัหา (ในขอ้ 3) เกดิมาจากสาเหตุใด และจะสง่ผลต่อการปฏบิตังิาน

ของทา่นอยา่งไร 
 ____________________________________________________________________ 
 

 ____________________________________________________________________ 
 
5. ทา่นคดิวา่ปญัหาของกระบวนการทาํงานนัน้มวีธิกีารแกไ้ขใหห้รอืขอ้เสนอแนะอยา่งไร 
 ____________________________________________________________________ 
 

 ____________________________________________________________________ 
 
6. ทา่นสามารถอธบิายขัน้ตอนการทาํงานของการนําเขา้สนิคา้ ในแบบทีท่า่นเขา้ใจไดอ้ยา่งไร   
 ____________________________________________________________________ 
 

 ____________________________________________________________________ 
 

ขอบคุณสาํหรบัการตอบแบบสมัภาษณ์  
ปิยธดิา  ไชยปญัญา 
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