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This research endeavors to apply the principles of lean six sigma to investigate 

the document preparation process for exports. The objective is to identify and mitigate sources of 
wastage and inefficiency in the organization's processes. A comprehensive analysis of the document 
preparation process is conducted, with a specific focus on reducing unnecessary waiting periods. 
The study centers on a practical case involving a plastic pellets manufacturing company engaged in 
exports. By meticulously gathering and examining export data spanning from January to December 
2022, the research aims to propose refined strategies for enhancing the document preparation process. 
It is noteworthy that prior to process optimization, the time allocated to document preparation exceeded 
the operational benchmarks outlined by the case study company. The predominant factors contributing 
to this shortfall included prolonged documentation periods by certain providers, inaccuracies in the 
provided information, and the assignment of tasks exceeding the capabilities of service providers. 
Furthermore, the investigation identified a consequential relationship between delays in the bill of lading 
processing and subsequent delays in other forms of documentation. The application of lean six sigma 
process improvement methodologies is anticipated to reduce wastage and errors, concurrently 
diminishing waiting times within the workflow. The overarching aspiration is to align the company' s 
performance objectives with actual outcomes. It is envisaged that through the proposed enhancements, 
carriers will be capable of delivering bill of lading documents within a 2-day timeframe, certificates of 
origin within 1 day, insurance policy documents within 0 days, and fumigation documents with negative 
lead times, signifying an expedited process. The resultant streamlined export documentation process is 
poised to bolster efficiency and engender substantial value across interconnected processes. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 ในสภาพเศรษฐกิจของทุกประเทศทัว่โลกรวมถึงประเทศไทยในปัจจุบนัท่ีความผนัผวน 
ไม่แน่นอนมีความสลบัซบัซอ้นและคลุมเครือเป็นอยา่งมากเกิดการหยดุชะงกั เศรษฐกิจเกิดสภาวะ
ถดถอยเพราะสถานการณ์การระบาดของโรคโควดิ-19 ซ่ึงเกิดข้ึนเม่ือตน้ปี พ.ศ. 2563 จนถึงปัจจุบนั 
และเม่ือวนัท่ี 23 มีนาคม 2564 เรือ EVER GIVEN ติดคลองสุเอซ ประมาณ 1 สัปดาห์ ผลท่ีตามมา
คือท าใหค้่าระวางเรือเพิ่มข้ึน ต่อมาเม่ือวนัท่ี 24 มีนาคม ปี พ.ศ. 2565 ประเทศรัสเซียไดเ้ขา้ไป
ปฏิบติัการพิเศษทางทหารในประเทศยเูครน ซ่ึงส่งผลกระทบต่อเศรษฐกิจไปทัว่โลกตลอดห่วงโซ่
อุปทานทัว่โลกในดา้นพลงังานและอาหารและเร่ืองอ่ืน ๆ ส านกังานสภพฒันาการเศรษฐกิจและ
สังคมแห่งชาติ ไดแ้สดงผลผลิตภณัฑม์วลรวมในประเทศ ไตรมาสท่ี 2/2565 ส าหรับประเทศไทยปี 
พ.ศ. 2563 ติดลบทั้ง 4 ไตรมาส ปี พ.ศ. 2564 ไตรมาสท่ี 1 ติดลบ -2.4 เปอร์เซ็นต,์ ไตรมาสท่ี 2 เป็น
บวก 7.7 เปอร์เซ็นต ์ไตรมาสท่ี 3 ติดลบ-0.9 เปอร์เซ็นต,์ ไตรมาสท่ี 4 เป็นบวก 1.8 เปอร์เซ็นต ์
ส าหรับไตรมาสท่ี 1 ปี พ.ศ. 2565 เป็นบวก 1.8 เปอร์เซ็นตแ์ละไตรมาสท่ี 2 บวก 2.5 เปอร์เซ็นต ์จาก
ตวัเลขดงักล่าวแสดงใหเ้ห็นวา่เศรษฐกิจปี พ.ศ. 2563 ตกต ่าเป็นอยา่งมาก ต่อมาปลายปี พ.ศ. 2564 
เศรษฐกิจค่อย ๆ พื้นตวัและปี พ.ศ. 2565 เศรษฐกิจมีแนวโนม้ฟ้ืนตวัดีข้ึนแต่นอ้ยมาก (ส านกังาน
สภาพฒันาการเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ, 2565) 
 ส าหรับผูป้ระกอบการธุรกิจไม่วา่จะเป็นองคก์รขนาดเล็กกลาง หรือองคก์รขนาดใหญ่ได ้
รับผลกระทบกนัทัว่หนา้และในฐานะผูป้ระกอบกิจการจ าเป็นจะตอ้งแสวงวธีิการท่ีจะท าอยา่งไรให้
ธุรกิจอยูร่อดด าเนินกิจการต่อไปไดแ้ละบรรลุเป้าหมายขององคก์รไดอ้ยา่งย ัง่ยนื บริษทักรณีศึกษา 
ซ่ึงเป็นบริษทัผูผ้ลิตเมด็พลาสติกเป็นฐานการผลิตและกระจายสินคา้ ตั้งอยูท่ี่นิคมอีสเทิร์นซีบอร์ด 
จงัหวดัระยอง ตอ้งประสบปัญหากบัราคาวตัถุดิบสูงข้ึนตน้ทุนขนส่งท่ีสูงข้ึน การขนส่งทั้งการ
น าเขา้ และส่งออกมีระยะเวลาท่ีนานข้ึนมีตน้ทุนการถือครองสตอ็กท่ีมากข้ึนเพราะลูกคา้ท่ีชะลอ
การสั่งซ้ือ เจออุปสรรคในกิจกรรมโลจิสติกส์การไหลของสินคา้และขอ้มูลรวมถึงเอกสารเกิดความ
ล่าชา้เพราะมาตรการการล็อคดาวน์ มาตรการการคดักรองโรคระบาดของแต่ละประเทศ ท าใหเ้กิด
ค่าใชจ่้ายในขบวนการขนส่งเพิ่มข้ึน เช่น ค่าระวางเรือสูงข้ึน ค่าเช่าท่าเรือ ค่าคืนตูล่้าชา้ ทั้งยงัท าให้
ระยะเวลาการส่งสินคา้เพิ่มข้ึนดว้ย แน่นอนการเพิ่มราคาขายเป็นส่ิงท่ีท าไดย้ากถา้ข้ึนราคามีความ
เป็นไปไดท่ี้ลูกคา้จะเปล่ียนไปซ้ือสินคา้กบัผูข้ายรายใหม่ ท าใหย้อดการขายและก าไรในการ
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ประกอบกิจการของบริษทันอ้ยลงหรือแทบจะไม่มีผลก าไร บริษทักรณีศึกษามีกลุ่มลูกคา้หลกัอยูใ่น
ธุรกิจสินคา้ อุปโภคบริโภค เช่น หีบห่อผลิตภณัฑ์อาหาร ถึงแมจ้ะมี กลยทุธ์ในการประกอบกิจการ
ทั้งทางการตลาด โดยการมองหาตลาดใหม่ ๆ เช่น ตลาดอุตสาหกรรมทางการเกษตร อุตสาหกรรม
รถยนต ์อุตสาหกรรมการก่อสร้าง โดยเนน้ผลิตสินคา้ท่ีเป็นมิตรกบัส่ิงแวดลอ้ม แต่ยงัมีคู่แข่งทาง
ธุรกิจอยูม่ากมาย กลยทุธ์ทางดา้นราคาและบริการเป็นส่ิงท่ีส าคญัอยา่งมากท่ีจะท าใหสิ้นคา้ของ
บริษทัไดเ้ปรียบคู่แข่งท่ีจะท าใหลู้กคา้เลือกซ้ือผลิตภณัฑก์บัทางบริษทั เม่ือก าหนดราคาไปแลว้ การ
เพิ่มราคาขายเพื่อใหไ้ดก้  าไรเพิ่มมากข้ึนเหมือนสมยัก่อนท าไม่ไดแ้ลว้ บริษทัจึงหาแนวทางลด
ตน้ทุน หรือลดกิจกรรมท่ีไม่เกิดมูลค่า ลดความสูญเปล่าในกระบวนการน าเขา้วตัถุดิบ การผลิต การ
ขนส่ง การส่งออก ในกิจกรรมโลจิสติกส์ การบวนการไหลของสินคา้และขอ้มูลการลด การไม่สร้าง
ค่าใชจ่้ายเพิ่มเติมในกระบวนการท างานอยา่งบูรณาการ ก าจดัระยะเวลาในการรอคอย เร่ิมตน้ตั้งแต่
ไดรั้บค าสั่งซ้ือตลอดไปจนถึงขั้นตอนสุดทา้ยของการส่งสินคา้ใหก้บัทางลูกคา้ 
 ในการส่งออกสินคา้เอกสารท่ีใชป้ระกอบด าเนินการส่งออกสินคา้ เอกสารส่งออกจ าเป็น
อยา่งมากท่ีผูส่้งออกจะตอ้งใชด้ าเนินพิธีการส่งออกสินคา้ ใชเ้ป็นเอกสารดา้นการบญัชี และเรียก
เก็บเงิน ทั้งยงัเป็นเอกสารส าคญัในการท่ีผูน้ าเขา้ท่ีปลายทางจะตอ้งใชใ้นการด าเนินพิธีการออก
สินคา้และใชเ้ป็นเอกสารหลกัฐานทางดา้นกฎหมาย หากเอกสารผดิหรือเกิดความล่าชา้ในขั้นตอน
หรือกระบวนการท างานดา้นเอกสารการส่งออก จะท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายจ านวนมาก ในการแกไ้ข เกิด
การรอคอยท่ีไม่เกิดมูลค่า และท าใหก้ระบวนการไหลของสินคา้หยดุชะหงกั เกิดค่าใชจ่้ายเพิ่มใน
การส่งเอกสารไปมาเพื่อแกไ้ขใหถู้กตอ้ง เอกสารการท่ีใชป้ระกอบแสดงขอลดหยอ่นภาษีอากรท่ี
ประเทศผูน้ าเขา้ หากเอกสารสารผดิการน าเอกสารกลบัมาแกไ้ขท าใหเ้กิดค่าใชเ้พิ่มหรืออาจจะท า
ใหเ้อกสารนั้นใชล้ดหยอ่นภาษีอากรท่ีประเทศผูน้ าเขา้กบักรมศุลกากรปลายทางไม่ได ้ซ่ึงลูกคา้ก็จะ
มาเรียกเก็บค่าใชจ่้ายเหล่านั้นกบัทางผูส่้งออกก็จะท าใหเ้กิดตน้ทุนเพิ่มและท าใหไ้ดก้  าไรนอ้ยลง
หรืออาจจะขาดทุน ผูว้ิจยัพบวา่ปัจจุบนัขั้นตอนในท างานเอกสารเพื่อการส่งออกยงัมีล่าชา้เกิดความ
ผดิพลาดยงัมีความสูญเปล่าในบางกิจกรรมเกิดการสูญเสียเวลาการท างานมีค่าใชจ่้ายท่ีไม่ควรจ่าย
เกิดข้ึนยงัไม่มีเคร่ืองมือในการวเิคราะห์ขอ้มูลท าให้เวลาในขั้นตอนการท างานมากเกินไปผูว้จิยัมี
ความสนใจท่ีจะน าแนวคิดลีนซิกซิกส์ม่ามาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการจดัท าเอกสารส าหรับการ
ส่งออกในการน าขอ้มูลท่ีมีอยูม่าวเิคราะห์เชิงสถิติมาใชค้น้หาขอ้บกพร่องเพื่อเสนอแนะวธีิการหรือ
แนวทางในการปรับปรุงพฒันากระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออก ท าใหก้ารท างานเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด เหมาะสม ลดตน้ทุน ลดความสูญเปล่า และสร้างมูลค่าในกระบวนการท างาน
อยา่งบูรณาการ 
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วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 1. เพื่อการประยกุตใ์ชลี้น ซิกซ์ ซิกม่า ศึกษากระบวนการจดัท าเอกสารส าหรับ 
การส่งออก 
 2. เพื่อวเิคราะห์หาขอ้ผดิพลาดและลดความสูญเปล่าของกระบวนการท างาน 
 3. เพื่อปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออก  
 

ขอบเขตของการวจิัย 
 1. ขั้นตอนในการด าเนินงานในกระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกของแผนก 
โลจิสติกส์เพื่อใหไ้ดก้ระบวนการท่ีมีคุณภาพ โดยไม่กระทบต่อสินคา้ และผลิตภณัฑข์องบริษทั
กรณีศึกษา 
 2. ขอ้มูลการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกยอ้นหลงั ตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง ธนัวาคม  
ปี พ.ศ. 2565 
 

ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการวจิัย 
 1. สามารถทราบถึงสาเหตุของปัญหาของกระบวนการจดัท าเอกสาร  
 2. สามารถน าขอ้มูลเชิงปริมาณท่ีมีอยู ่มาวเิคราะห์ใชแ้กไ้ขขอ้ผดิพลาดไดต้รงจุด 
 3. สามารถน าผลของการวิจยัเสนอแนะแนวทางปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการจดัท าเอกสารส าหรับการส่งออก 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 1. ใบตราส่งสินคา้ (Bill of leading) เป็นเอกสารซ่ึงผูข้นส่งออกใหแ้ก่ผูส่้งสินคา้เพื่อเป็น
หลกัฐานการรับขนส่งสินคา้ตามขอ้ตกลง 
 2. ใบรับรองถ่ินก าเนิดสินคา้ (Certificate of origin) เป็นหนงัสือรับรองท่ีกรมการคา้
ต่างประเทศออกใหผู้ส่้งออกเพื่อแสดงถ่ินก าเนิดสินคา้และใชเ้ป็นสิทธิประโยชน์ในการลดหยอ่น
ภาษีอากรขาเขา้ท่ีประเทศปลายทาง 
 3. กรมธรรมป์ระกนัภยั (Insurance policy) หมายถึง ตราสารซ่ึงเป็นหลกัฐานระหวา่ง
ผูรั้บประกนัภยัและผูเ้อาประกนัภยั 
 4. เอกสารรับรองการรมยา หรือรมควนั (Fumigation certificate) หมายถึง เอกสารการ
รับรองออกใหว้า่ไดท้  าการก าจดัแมลงโรคระบาดของพืช บนพาเลสหรือหีบห่อแลว้ 
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บทที ่2 
ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 ดว้ยความเปล่ียนแปลงทางปัจจยัเทคโนโลยแีละความผนัผวนของตลาด ส่งผลใหว้งจร
ชีวติผลิตภณัฑส์ั้นลง ผลกัดนัใหอ้งคก์รธุรกิจตอ้งมุ่งสร้างคุณค่าเพิ่ม (Value-added) ผลิตภณัฑ์ 
และความรวดเร็ว เพื่อส่งมอบคุณค่าในรูปสินคา้หรือการใหบ้ริการดว้ยการปรับปรุงผลิตภาพ
กระบวนการ ดงันั้นองคก์รยุคใหม่จึงตอ้งปรับกระบวนทศัน์ธุรกิจท่ีมุ่งความสามารถหลกั  
(Core competencies) และประสิทธิผลกระบวนการ (Process effectiveness) ประกอบดว้ย 
ปัจจยัคุณภาพ (Quality) ตน้ทุน (Cost) และการส่งมอบ (Delivery) มีรอบเวลาเป็นมาตรวดั
ประสิทธิผลกระบวนการ ดงันั้นผูบ้ริหารองคก์รชั้นน าจึงใหค้วามส าคญักบัการปรับปรุง
กระบวนการธุรกิจเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยการปรับรอบเวลาใหส้ั้นลง 
โดยเฉพาะการลดเวลาช่วงการออกแบบ กิจกรรมทางโลจิสติกส์ เพื่อน าเสนอผลิตภณัฑใ์หม่เขา้สู่
ตลาดอยา่งรวดเร็วยิง่ข้ึน ซ่ึงจดัวา่เป็นหวัใจหลกัในการรักษาระดบัการแข่งขนัของธุรกิจ  
(โกศล ดีศีลธรรม, 2556) 
 ในปัจจุบนัการประกอบกิจการภาคอุตสาหกรรมผูผ้ลิตหรือผูใ้หบ้ริการ การออกแบบ 
กระบวนการท างานขององคก์ารท่ีดียอ่มน ามาซ่ึงผลลพัธ์ท่ีดี ซ่ึงกระบวนการท างานั้นจะตอ้ง
เหมาะสมและทนักบัสถานการณ์ปัจจุบนั เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้หรือความ
เปล่ียนแปลงของอุปสงคแ์ละอุปทานตลอดห่วงโซ่ ปัจจุบนัการแข่งขั้นมีความเขม็ขน้รุนแรงมาก
ยิง่ข้ึน ทั้งทางดา้นคู่แข่งทางการคา้ ทั้งทางดา้นตน้ทุนการผลิตและบริการท่ีสูงขั้น ส่ิงเหล่าน้ีสามารถ
ท่ีจะลด หรือหลีกเล่ียงได ้โดยท่ีฝ่ายบริหารตอ้งผลกัดนัให้องคก์รธุรกิจตอ้งมุ่งมัน่สร้างมูลค่าเพิ่ม 
ความรวดเร็ว ท าความเขา้ใจบริบท วเิคราะห์ ปรับปรุงกระบวนการท างานใหมี้สามารถส่งมอบ
คุณค่าในรูปสินคา้หรือบริการดว้ยการปรับปรุงผลิตภาพกระบวนการท างาน 
 ในการศึกษาวจิยัการประยกุตใ์ชลี้น ซิกซ์ ซิกม่า ในกระบวนการจดัท าเอกสาร เพื่อการ
ส่งออกกบับริษทักรณีศึกษาซ่ึงเป็นผูผ้ลิตเม็ดพลาสติกทางผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาแนวคิดทฤษฎีและ
งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งโดยแบ่งเน้ือสาระส าคญัตามล าดบั ดงัต่อไปน้ี 
 1. การจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน 
 2. ศึกษาความส าคญัของเอกสารเพื่อการส่งออก 
 3. แนวคิดแบบลีน (Lean) 
 4. แนวคิดแบบซิกซ์ ซิกม่า (Six sigma) 
 5. แนวคิดแบบลีน ซิกซ์ ซิกม่า (Lean six sigma) 
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 6. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นแนวคิดลีน ซิก ซิกซ์ม่า 
 7. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

การจัดการโลจิสติกส์และโซ่อปุทาน 
 สันติพงศ ์จิโรจน์กุลกิจ (2561) โลจิสติกส์ (Logistics) มีพฒันาการมาจากการส่งก าลงั
บ ารุงทางทหาร การล าเลียงยทุธภณัฑแ์ละก าลงัพลอยา่งมีประสิทธิภาพในสมยัสงครามโลกคร้ังท่ี 2 
และต่อมาเร่ิมรู้จกักนัอยา่งแพร่หลายและมีการพฒันาการในการประยกุตใ์ชใ้นภาคธุรกิจประมาณ 
ค.ศ.1900 เป็นตน้มา Logistics ภาษากรีกแปลวา่ “ศิลปะในการค านวณ” กล่าวคือการส่งก าลงับ ารุง
ทางทหารโดยมุ่งเนน้ท่ีปัจจยั 3 M 1) Materials = วสัดุและยทุธปัจจยั 2) Movement = การ
เคล่ือนยา้ยและการล าเลียง และ 3) Maintenance = การซ่อมบ ารุง ในสถานการณ์ตอนนั้นการจะ
ชนะสงครามหรือแพส้งคราม ข้ึนอยูก่บัสมรรถนะของการจดัการโลจิสติกส์ทั้งส้ิน  
 ความหมายของการจดัการโลจิสติกส์ คือ กระบวนการทางธุรกิจเก่ียวขอ้งกบังานดา้น
กิจกรรมการเคล่ือนยา้ยและการเก็บรักษาอ านวยความสะดวกใหก้บัการไหลของสินคา้จากจุดท่ีมี
การซ้ือหาวตัถุดิบไปจนถึงจุดท่ีมีการบริโภคขั้นสุดทา้ยในขณะเดียวกนัมีการไหลของขอ้มูลท่ีสอด-
คลอ้งต่อเน่ืองทนัเวลาตรงตามความตอ้งการท าใหกิ้จการบรรลุวตัถุประสงคข์องการใหบ้ริการท่ีท า
ใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจในตน้ทุนท่ีเหมาะสม 
 การจดัการโลจิสติกส์ (Logistics management) หมายถึง การบริหารจดัการระบบการ
ไหลหรือการเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑแ์ละขอ้มูลสารสนเทศตลอดห่วงโซ่อุปทานเพื่อใหบ้รรลุเป้าหมาย
ส าคญัคือจะเป็นการเพิ่มคุณค่าใหก้บัผลิตภณัฑแ์ละมีตน้ทุนเหมาะสม การเคล่ือนยา้ย หรือการไหล 
ของวตัถุดิบ ตั้งแต่เป็นวตัถุดิบจนเป็นสินคา้ส าเร็จรูป Physical flow จากตน้ทางจนถึงขอ้มูล 
Information flow ปลายทางผูบ้ริโภคโดยมีการประสานแต่ละขั้นตอนการด าเนินงาน โลจิสติกส์จะ
เป็นส่วนหน่ึงของห่วงโซ่อุปทาน คือการวางแผน การปฏิบติัและการควบคุมวตัถุดิบสินคา้หรือ
ขอ้มูลต่าง ๆ ใหไ้หลไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
 The Chartered Institute of Logistics and Transport: CILT ใหค้  านิยามโลจิสติกส์ คือ  
การจดัการวางต าแหน่งทรัพยากร ท่ีสัมพนัธ์กบัเวลา คือบริหารทรัพยากรในการด าเนินงานท่ีถูก
สถานท่ี ถูกเวลา หรือการจดัการ Supply chain โดยรวม โซ่อุปทาน คือ วงจรของเหตุการณ์ท่ี
ต่อเน่ืองกนั ท่ีมีเป้าหมายเพื่อสร้างความพอใจแก่ลูกคา้ กิจกรรมของโลจิสติกส์และโซ่อุปทานรวม
ตั้งแต่ การจดัซ้ือ การจดัหา การผลิต และการกระจายสินคา้ การจดัของเสีย การจดัเก็บ การ
ประยกุตใ์ชโ้ลจิสติกส์จ าเป็นต่อการจดัการโซ่อุปทานท่ีมีประสิทธิภาพ การขนส่งจะเป็นส่วนของ
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การบูรณาการ (Integral part) คือพิจารณากระบวนการต่าง ๆ ท่ีท างานดว้ย ไม่ไดส้นใจเฉพาะ
เหตุการณ์ท่ีต่อเน่ืองกนัเท่านั้น 
 The Council of Logistical Management: CLML ใหค้  านิยามโลจิสติกส์ หมายถึง ส่วน
หน่ึงของกระบวนการโซ่อุปทาน (Supply chain) เพื่อช่วยในการวางแผนการสนบัสนุน การควบคุม
การไหลอยา่งมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผลตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ไปยงัจุดสุดทา้ยเพื่อตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ 
 Logistix Partners Oy, Helsinki, FI (1996) ใหค้  านิยามโลจิสติกส์ไวว้า่ โลจิสติกส์เป็น
ส่วนหน่ึงของกระบวนการห่วงโซ่อุปทานเพื่อช่วยในการวางแผนการสนบัสนุนการควบคุมการ
ไหลอยา่งมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผลและเก็บรักษาสินคา้บริการและส่ิงท่ีเก่ียวเน่ืองกบัขอ้มูล
จากจุดเร่ิมตน้ไปสู่จุดสุดทา้ยเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1 การไหลของสินคา้ (Physical flow) และขอ้มูล (Information flow) 
ท่ีมา: สันติพงศ ์จิโรจน์กุลกิจ (2561) 
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ภาพท่ี 2 องคป์ระกอบของการจดัการโลจิสติกส์ 
ท่ีมา: สันติพงศ ์จิโรจน์กุลกิจ (2561) 
 
 ห่วงโซ่อุปทาน คือกิจกรรมของโลจิสติกส์การเช่ือมโยงระบบกิจกรรมของคนและ
เทคโนโลย ีขอ้มูลข่าวสาร และทรัพยากร มาเช่ือมโยงเขา้ดว้ยกนั เพื่อด าเนินกิจกรรมในการ
เคล่ือนยา้ยส่งต่อสินคา้หรือบริการ กล่าวคือ โซ่อุปทานคืออนุกรมของกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเช่ือมต่อกนั 
โดยเร่ิมตั้งแต่การวางแผน การประสานงาน การท างานร่วมกนั และการควบคุมวตัถุดิบ และสินคา้
จากผูจ้ดัส่งวตัถุดิบไปยงัผูบ้ริโภค ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ความส าคญัในการเช่ือมโยงของกิจกรรมต่าง ๆ 
รวมถึงการส่ือสารกนัในอนุกรมกิจกรรมทั้งหมดไดแ้สดงขอ้คิดเห็นใหค้วามส าคญัในแง่ของ
องคป์ระกอบของกระบวนการผลิตและกระบวนการไหลของอุปทานตั้งแต่วตัถุดิบไปจนถึง
ผูบ้ริโภคนอกจากน้ียงัตอ้งให้ความส าคญักบัวตัถุดิบท่ีขา้มผา่นองคก์รไปยงัองคก์รธุรกิจอ่ืน ๆ อีก
ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นถึงการเช่ือมโยงของธุรกิจต่าง ๆ เขา้ดว้ยกนั ซ่ึงอยูใ่นรูปแบบของพนัธมิตร  
 การจดัการโซ่อุปทาน นั้นเป็นการน ากลยทุธ์ วธีิการ แนวปฏิบติั หรือทฤษฎี มา
ประยกุตใ์ชใ้นการจดัการ การส่งต่อ วตัถุดิบ สินคา้ หรือบริการจากหน่วยหน่ึงในโซ่อุปทานไปยงั
อีกหน่วยหน่ึงอยา่งมีประสิทธิภาพสามารถสรุปความหมายของโซ่อุปทานไดด้งัน้ี “การจดัการโซ่
อุปทาน (Supply chain management)” หมายถึงการบริหารจดัการกิจกรรมและความสัมพนัธ์
ระหวา่งองคก์รท่ีเก่ียวขอ้งกนัตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ของกิจกรรมไปจนถึงผูบ้ริโภคปลายทางของสินคา้
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ส าเร็จรูปหรือบริการซ่ึงมีลกัษณะยาวและเก่ียวขอ้งต่อเน่ืองกนัเหมือนโซ่เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพ
ตลอดกระบวนการผลิต การขนส่ง จนถึงมือผูบ้ริโภคกลางทาง ปลายทาง โดยการใหค้วามส าคญัต่อ
การติดต่อส่ือสารการวิเคราะห์ขอ้มูลและน าไปใชร่้วมกนัเป็นการสร้างมูลค่าเพิ่มในการด าเนินงาน
และเป็นการสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัอยา่งย ัง่ยนื” 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3 องคป์ระกอบของการจดัการโซ่อุปทานแบบบูรณาการ  
ท่ีมา: สันติพงศ ์จิโรจน์กุลกิจ (2561) 
 
 ความส าคัญของกระบวนการท างาน 
 ทวศีกัด์ิ เทพพิทกัษ ์(2557) ปัจจุบนัองคก์รหลายแห่งต่างยอมรับความจ าเป็นในเร่ือง 
การปรับปรุงขบวนการต่าง ๆ เพื่อใหคุ้ณภาพของผลลพัธ์มีการยกระดบัข้ึนจากหลาย ๆ ปีท่ีผา่นมา 
ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตไดพ้บวา่ส่ิงหลกั ๆ ไม่ใช่อยูท่ี่การตรวจสอบผลลพัธ์แต่ควรเป็นการควบคุม
กระบวนการต่าง ๆ ดงันั้นในโลจิสติกส์จึงยอมรับวา่การควบคุมและการปรับปรุงกระบวนการ   
ต่าง ๆ มีความส าคญัส่ิงส าคญัต่อความส าเร็จในการปรับปรุงคุณภาพไม่ไดข้ึ้นอยูก่บัการตรวจสอบ
ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากกระบวนการแต่จะเป็นการปรับปรุงกระบวนการโดยตวัของมนัเองจินตนาการวา่
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ถา้หากกระบวนการต่าง ๆ เป็นท่อน ้าสักท่อหน่ึง ซ่ึงเร่ิมจากผูจ้ดัส่งวตัถุดิบส่งผา่นทอดยาวไปตลอด
ธุรกิจของเราซ่ึงมนัจะเก่ียวกบัการผลิตหรือรูปแบบของกิจการการเพิ่มมูลค่าโดยผา่นตวักลางต่าง ๆ 
และไล่ไปจนถึงลูกคา้ เพื่อใหแ้น่ใจวา่ลูกคา้มีความพึงพอใจท่ีจุดสุดทา้ยของท่อน ้าน้ี ซ่ึงมีความ
จ าเป็นวา่ทุกส่ิงท่ีเกิดข้ึนภายในท่อจะตอ้งมีการดูแลสอดส่องและควบคุมอยา่งระมดัระวงั ขั้นตอน
แรกในการปรับปรุงสมรรถนะในท่อของการใหบ้ริการ เพื่อท่ีจะเขา้ใจโครงสร้างของกระบวนการ
จะไม่เหมือนในท่อน ้ามนัโดยเครือข่ายการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลกิจกรรมรวมถึงขั้นตอนต่าง ๆ 
ท่ีเช่ือมต่อระหวา่งผูจ้ดัส่งสินคา้ไปจนถึงผูใ้ชข้ ั้นสุดทา้ยจะมีความซบัซอ้นกวา่ วธีิหน่ึงท่ีแนะน าใน
การก าหนดโครงสร้างของท่อคือการเขียนแผนผงั (Flow chart) ของกระบวนการต่าง ๆ ตลอดห่วง
โซ่อุปทาน 
 

ศึกษาความส าคญัของเอกสารเพ่ือการส่งออก  
 ประจวบ กล่อมจิตร (2556) เอกสารเพื่อการส่งออก (Export documents) วตัถุประสงค์
ใหญ่ของการท าเอกสารเพียงจดัใหมี้รายละเอียดท่ีสมบูรณ์ของสินคา้ เพื่อการผา่นขั้นตอนศุลกากร
ไดถู้กตอ้งและรวดเร็ว นอกจากนั้นเอกสารยงัท าหนา้ท่ีในการขนส่ง การช าระเงิน และพิธีการ 
ทางเครดิต การประกนัภยั และการเรียกร้องค่าเสียหายของสินคา้อีกดว้ย 
 1. ตัว๋แลกเงินหรือดราฟต ์(Bill of exchange) 
 2. ใบอนุญาตส่งออก (Export license) 
 3. ใบรับรองแหล่งก าเนิดสินคา้ (Certificate of Origin: C/O) 
 4. ใบรับรองมูลค่าสินคา้ (Certificate of valve) 
 5. ใบรับรองน ้าหนกัของสินคา้ (Certificate of weight) 
 6. ใบรับรองการตรวจสอบ (Certificate of inspection) 
 7. ใบรับรองการปลอดโรค (Certificate health/ Sanitary certificate) 
 8. ใบตราส่งสินคา้ทางทะเล (Ocean Bill of Lading: B/L 
 9. ใบแจง้หน้ี (The commercial invoice) 
 10. ใบก ากบัสินคา้ของศุลกากร (Customs invoice) 
 11. ใบก ากบัสินคา้ของกงศุล (Consular invoice) 
 12. แบบ ธ.ต. 1 รายงานส่งของออก (ใชส้ าหรับการส่งของออกท่ีมีมูลค่าคร้ังละเกิน 
กวา่ 500,000 บาท) 
 13 ใบรับรองการฆ่าเช้ือ (Certificate of fumigation) 
 14. แบบฟอร์มน าเขา้ศุลกากร (Customs entry from) 
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 15. ใบรับรองดา้นสุขอนามยั (Phytosanitary certificate) 
 16. ใบรับรองการวิเคราะห์ (Certificate of analysis) 
 17. ใบรับรองการฉีดวคัซีน (Certificate of vacination) 
 18. ใบรับรองประกนัภยั (Insurance certificate) 
 19. ใบรายการบรรจุ (Packing list) 
 20. ใบรับรองอาหารสดหรือแช่แขง็ (Sanitary certificate) 
 

แนวคดิแบบลนี (Lean) 
 แนวคิดแบบลีนเกิดท่ีประเทศญ่ีปุ่นในปี ค.ศ. 1950 โดยวิศวกรท่ีช่ือวา่ Taiichi Ohno, 
บริษทั Toyota ซ่ึงเขาไดเ้กิดแนวคิดน้ีข้ึนหลงัจากกลบัจากการเยีย่มชมไลน์การผลิตรถยนตข์อง 
Ford ในการพฒันากระบวนการผลิตรถยนตข์องบริษทัโตโยตา้ “ความสูญเปล่า สร้างความเสียหาย
ไดม้ากกวา่ขโมยเสียอีก” Taiichi Ohno กล่าวไว ้Lean แปลวา่ ผอม เพรียว บาง ปรียบเทียบกบัคน 
ในความหมายเชิงบวกก็หมายถึงคนท่ีมีร่างกายสมส่วนปราศจากชั้นไขมนั แขง็แรง วอ่งไว 
กระฉบักระเฉง หากเปรียบเทียบกบัองคก์รนั้นจะหมายถึงองคก์รท่ีด าเนินการกิจกรรม โดย
ปราศจากความสูญเปล่าในทุกกระบวนการ ยงัมีความสามารถในการพฒันาท าการปรับตวัเพื่อ
ตอบสนองความตอ้งการของตลาดและความพึงพอใจของลูกคา้ความส าเร็จในระยะยาว แนวคิดของ
ลีนเป็นท่ีเนน้ใหจ้ดัการกบักิจกรรมอยา่งเหมาะสมเป็นวธีิการท่ีจะช่วยผลกัดนัใหว้ฒันธรรมของ
องคก์รเป็นไปในทิศทางท่ีเหมาะสม ผา่นการพฒันาจิตส านึกท่ีดีแนวคิดท่ีถูกตอ้งในการท างานของ
พนกังานทุกระดบั ความสูญเปล่า (Waste) เป็นปัญหาท่ีเกิดข้ึนในทุกองคก์รธุรกิจโดยเฉพาะความ
สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากการด าเนินงานท่ีแฝงในรูปการเกิดของเสีย ความล่าชา้ และกิจกรรมท่ีไม่สร้าง
คุณค่าเพิ่มหรือผลก าไรใหก้บัธุรกิจ ดงันั้นการจ าแนกประเภทความสูญเปล่าจึงไดมี้บทบาท
สนบัสนุนการพฒันาผลิตภาพดว้ยการขจดัความสูญเปล่า โดยมุ่งการเพิ่มคุณค่าจากการใชท้รัพยากร 
เช่น วสัดุ แรงงาน พื้นท่ี เป็นตน้ ส าหรับการด าเนินงานทัว่ไปขององคก์รไดเ้กิดกิจกรรมท่ีไม่สร้าง
คุณค่าเพิ่มแต่มีความจ าเป็นในการสนบัสนุนธุรกรรมองคก์รอยา่งกระบวนการจดัหาจดัซ้ือเน่ืองจาก
กระบวน การดงักล่าวสนบัสนุนกระบวนการสร้างคุณค่าเพิ่มใหก้บัผลิตผลส่วนการตรวจสอบ
คุณภาพวตัถุดิบหรือตรวจนบัวสัดุในคลงัสินคา้ก็มีความจ าเป็นอยา่งหลีกเล่ียงไม่ได ้หลกั 5 ประการ
ของลีน 
 1. ก าหนด Value จากความตอ้งการของลูกคา้ 
 2. ช้ีบ่ง Value stream สายธารคุณค่าในการท าใหก้ระบวนการสร้างคามตอ้งการของ
ลูกคา้ประสบความส าเร็จ 
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 3. สร้าง Flows เพื่อใหก้ระบวนการท าไดโ้ดยไม่เสียเวลา 
 4. ใชร้ะบบ Pull เพื่อก าหนดการผลิตและบริการโดยใชค้  าสั่งจากลูกคา้หรือการถดัไป 
 5. ท  าการก าจดั Waste เพื่อให้เกิดการพฒันาปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 4 หลกัการของแนวคิดลีน 5 ประการและความสัมพนัธ์  
ท่ีมา: ณฐัธเนศ ดา้ยด า (2560) 
 
 ดว้ยเหตุน้ี การจ าแนกประเภทกิจกรรมจึงควรศึกษาถึงวตัถุประสงคข์องกิจกรรมเพื่อระบุ
แนวทางลดความสูญเปล่า เช่น การใชน้โยบายใหผู้ส่้งมอบจดัส่งของท่ีไม่มีขอ้บกพร่องหรือการ
ก าหนดระดบัสตอ็กเพื่อลดความจ าเป็นในการตรวจนบั ดงันั้นแนวคิดการสร้างคุณค่าเพิ่มจึงเป็น
การจ าแนกระหวา่งกิจกรรมท่ีสร้างคุณค่าเพิ่มกบัความสูญเปล่าเพื่อระบุแนวทางขจดัความสูญเปล่า 
ส าหรับประเภทความสูญเปล่าตามแนวคิดลีน สามารถจ าแนกไดด้งัน้ี 
 1. ฝ่ายการผลิตท่ีมุ่งเนน้จนเกิดการผลิตมากเกินความจ าเป็นเกิดจากการผลิตท่ีเกินกวา่
ปริมาณความตอ้งการท่ีแทจ้ริงและก่อใหเ้กิดปัญหาความสูญเปล่า เช่น มีตน้ทุนการถือครองสต็อก
เพิ่มมากข้ึนท าใหต้อ้งใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บสต็อกมากข้ึนและท าใหเ้กิดตน้ทุนการจดัเก็บ เช่น ค่าเช่าโกดงั 
เกิดการขนถ่ายท่ีซ ้ าซอ้น การใชท้รัพยากรเพื่อบริหารจดัการมากข้ึนและเกิดการเส่ือมสภาพของ
สินคา้คงคลงัและเคร่ืองอุปกรณ์ต่าง ๆ 
 2. ท  าใหเ้กิดการรอคอย เช่น รอซ่อมเคร่ือง รอการอพัเดทขอ้มูล การรอคอยวสัดุ และ 
การรอช้ินงานในกระบวนการผลิต  
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 3. ท  าใหเ้กิดความสูญเปล่าในการขนส่งเกิดความเสียหายระหวา่งการขนยา้ยเกิดอุบติัเหตุ
จากการขนยา้ยสินคา้ เกิดตน้ทุนสูงข้ึน ค่าจา้งแรงงานในการขนยา้ยสินคา้ สาเหตุความสูญเปล่าท่ี
เกิดจากการขนส่งมกัเกิดจากการวางแผนผงัโรงงานไม่เหมาะสมและขาดการจดัระเบียบในการ
จดัเก็บช้ินงานและขาดการด าเนินกิจกรรม 5 ส.ในกระบวนการท างาน 
 4. กระบวนการท่ีไม่สร้างคุณค่าเพิ่ม เน่ืองจากการท างานท่ีไม่ไดส้ร้างมูลค่าเพิ่มใหก้บัตวั
สินคา้หรือการใหบ้ริการ อาจเกิดจากการตรวจสอบมากเกินความจ าเป็นหรือการจดัล าดบังานไม่
เหมาะสม ซ่ึงความสูญเปล่าดงักล่าวแสดงดว้ยเวลาและแรงงานท่ีใชจ้ดัเตรียมงาน 
 5. การจดัเก็บสินคา้คงคลงั โดยส่งผลใหเ้กิดความสูญเปล่า เช่นสูญเสียพื้นท่ีจดัเก็บ 
ตน้ทุนการจดัเก็บและดอกเบ้ีย ความเส่ือมสภาพของสต็อก เป็นตน้ 
 6. ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว โดยมีสาเหตุหลกัจากการล าดบัขั้นตอนท างาน 
ไม่ถูกตอ้งและการเคล่ือนไหวไม่เหมาะสมซ่ึงเกิดจากการขาดความชดัเจนในรายละเอียดวธีิการ
ท างาน (Work procedure) 
 7. การผลิตของเสีย ส าหรับความสูญเปล่าดงักล่าวมกัเกิดจากสาเหตุหลกั เช่น วธีิการผลิต
ไม่ถูกตอ้ง ความผดิพลาดในการออกแบบ วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพมาตรฐาน เป็นตน้ ซ่ึงการผลิตของ
เสียจะส่งผลต่อภาพพจน์และความน่าเช่ือถือขององคก์รในสายตาลูกคา้ 
 8. การใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรไม่เตม็ก าลงัโดยท าใหเ้กิดความสูญเปล่าในรูปของเวลา
วา่ง และตน้ทุนจมในสินทรัพยห์รือทรัพยากรท่ีไม่ไดถู้กใชป้ระโยชน์ซ่ึงรวมถึงการใชป้ระโยชน์
จากทรัพยากรแรงงานไม่เตม็ศกัยภาพ 
 เน่ืองจากแนวคิดลีน มีพฒันาการจากอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ์ดงันั้น ผูป้ระกอบการ
หลายท่านจึงมกัสับสนวา่ระบบการผลิตแบบลีนเหมาะกบัอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ท่ีมีรูปแบบ 
การผลิตเป็นมาตรฐานแนวคิดดงักล่าวไม่ถูกตอ้งเสมอไปตามหลกัการแนวคิดลีนไดมุ้่งลด 
ความสูญเปล่าดว้ยแนวทางการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous improvement) หรือไคเซ็น 
(Kaizen) สามารถสรุปวตัถุประสงคห์ลกัไดด้งัน้ี 
 1. การมุ่งผลิตหรือใหบ้ริการในส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
 2. การมุ่งตอบสนองดว้ยการส่งมอบคุณค่าใหก้บัลูกคา้ภายในระยะเวลาอนัรวดเร็วการ 
ผลิตสินคา้หรือใหบ้ริการดว้ยคุณภาพท่ีเป็นเลิศ 
 3. การผลิตดว้ยช่วงเวลาน าท่ีสามารถตอบสนองไดท้นัความตอ้งการความสามารถผลิต 
สินคา้ท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการอนัหลากหลายของลูกคา้การมุ่งลดความสูญเปล่าทุก
ประเภทจากกิจกรรมการผลิตหรือการด าเนินงานท่ีเกิดข้ึนในองคก์รเพื่อมุ่งผลิตภาพสูงสุด 
 4. การมุ่งผลิตตามวธีิการเหมาะสมท่ีถูกพฒันาข้ึนจากบุคลากรในองคก์ร 
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 5. แนวคิดลีนจึงสามารถปรับใชไ้ดก้บัอุตสาหกรรมทุกประเภท โดยรวมถึงกิจกรรม
สนบัสนุนของฝ่ายงานภายในองคก์รดว้ยเหตุน้ีแนวคิดลีนจึงมีบทบาทพฒันาผลิตภาพใหก้บัธุรกิจ
โดยเฉพาะสภาพการด าเนินงานท่ีมีความเปล่ียนแปลงอยา่งต่อเน่ือง  
 มุมมองของลนี (Lean perspective) 
 มุมมองของแนวคิดแบบลีน ก็คือการพิจารณากิจกรรมไปตลอดสายของกระบวนการ
ผลิตโดยจ าแนกกิจกรรมออกไดเ้ป็น 3 ลกัษณะ คือ 
 1. กิจกรรมท่ีท าให้เกิดคุณค่า (Value Added Activity: VA) ในมุมมองของลูกคา้ขั้น 
สุดทา้ยคือกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า ใหแ้ก่ผลิตภณัฑ ์หรือการบริการ คิดเป็น 60% ของกิจกรรมทั้งหมด 
 2. กิจกรรมท่ีไม่ท าใหเ้กิดคุณค่า (Non Value Added Activity: NVA) คือกิจกรรมท่ี 
ไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าใหแ้ก่ผลิตภณัฑห์รือบริการกิจกรรมท่ีไม่มีความจ าเป็นต่อกระบวนการ คิดเป็น 5% 
ของกิจกรรมทั้งหมด 
 3. กิจกรรมท่ีมีความจ าเป็นแต่ไม่ท าใหเ้กิดคุณค่า (Necessary Non Value Added:  
NNVA) คือกิจกรรมท่ีไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าใหก้บัผลิตภณัฑ ์หรือบริการ แต่ไม่สามารถหลีกเส่ียงได ้คิด
เป็น 35% ของกิจกรรมทั้งหมด เช่นกระบวนการทางบญัชี กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ เป็นตน้ 
ดงัในภาพแสดงสัดส่วนของกิจกรรมและรูปแบบการพฒันากระบวนการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 5 สัดส่วนของกิจกรรมท่ีเพิ่มและไม่เพิ่มคุณค่า  
ท่ีมา: จุติวฒัน์ ธวชัธาดา (2553) 
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แนวคดิแบบซิกซ์ ซิกม่า (Six sigma) 
 Six sigma เป็นแนวคิดท่ีเกิดข้ึนเม่ือ ปี พ.ศ. 2533 โดยกลุ่มวศิวกรของบริษทั Motorola 
ภายใตก้ารน าของ ดอกเตอร์ มิเกล แฮนร่ี ซ่ึงไดเ้ป็นผูริ้เร่ิมแนวคิดน้ี และน ามาใชก้บัการออกแบบ
ผลิตภณัฑข์องบริษทัจนประสบความส าเร็จอยา่งสูง ต่อมาบริษทัต่าง ๆ ในสหรัฐอเมริกาจึงไดน้ า
แนวคิดการบริหารจดัการแบบ Six sigma เขา้มาใช ้และประสบความส าเร็จสามารถลดค่าใชจ่้าย
ของบริษทัไดอ้ยา่งมาก 
 หลกั 5 ประการของ Six sigma 
 1. ท าความเขา้ใจ Voice of the Customer (VOC) 
 2. เปล่ียนความตอ้งการมาเป็น Targets and specifications 
 3. Current state variability เทียบกบัความตอ้งการของลูกคา้ 
 4. ท าการวเิคราะห์เพื่อหา Root causes ของความแปรผนัในกระบวนการเพื่อ  
ปรับปรุงกระบวนการท างาน 
 5. สร้างระบบควบคุมการปฏิบติังานเพื่อรักษาผลก าไรและการส่งต่อความรู้ผลประโชยน์
สูงสุดขององคก์ร 
 

 
 
ภาพท่ี 6 หลกัการของแนวคิด Six sigma ประการและความสัมพนัธ์  
ท่ีมา: ณฐัธเนศ ดา้ยด า (2560) 
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 Six sigma คืออะไร คือแนวทางการพฒันางานโดยใชข้อ้มูลทางตวัเลข เชิงสถิติเพื่อลด
การเบ่ียงเบนหรือความแปรปรวนของขอ้มูลมุ่งเนน้การลดความผดิพลาดท าการลดความสูญเปล่า 
และลดการแกไ้ข และสอนใหผู้ป้ฏิบติังานรู้แนวทางในการท างานอยา่งมีหลกัการ โดยการพยายาม
ก าจดัปัญหาทิ้ง Six sigma เป็นการรวมกนัระหวา่งอานุภาพแห่งคน และอานุภาพแห่งกระบวนการ 
ซ่ึงถา้ตวั Six Sigma มีค่าสูงหรือมีความผนัแปรมากข้ึนเท่าไรก็เปรียบเสมือนมีการท าขอ้ผดิพลาด
มากข้ึนเท่านั้นซ่ึงโอกาสท่ีจะเกิดขอ้ผิดพลาดตวัน้ีเรียกวา่ DPMO (Defects Per Million 
Opportunities) ซิกส์ซิกม่าจึงถูกน ามาใชเ้ป็นช่ือเรียกของวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพในขบวนการ
ใด ๆ โดยมุ่งเนน้การลดความไม่แน่นอน หรือ Variation และการปรับปรุงขีดความสามารถในการ
ท างานใหไ้ดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนด เพื่อน ามาซ่ึงความพอใจของลูกคา้ และผลท่ีไดรั้บสามารถวดั
เป็นจ านวนเงินไดอ้ยา่งชดัเจน ไม่วา่จะเป็นการเพิ่มรายได ้หรือลดรายจ่ายก็ตาม แนวคิดพื้นฐานของ 
Six sigma เป็นแนวคิดในการปรับปรุงกระบวนการท างาน เนน้การใชข้อ้มูลทางดา้นสถิติมาใชเ้พื่อ
การวเิคราะห์ ปรับปรุง ลดการความแปรปรวนและการกระจ่ายตวัของขอ้มูลและความผดิพลาดซ่ึง
สามารถประยกุตใ์ชไ้ดท้ั้งในดา้นการผลิตและดา้นบริการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 7 ภาพรูปแบบแนวคิดแบบ Six sigma  
ท่ีมา: ณฐัธเนศ ดา้ยด า (2560) 
 
 การพฒันาองคก์ารแบบ Six sigma เป็นการพฒันาท่ีมุ่งเนน้ความเป็นเลิศ ซ่ึงไดมี้การ
ก าหนดแนวทางในดา้นต่าง ๆ ไดแ้ก่ ดา้นการส่ือสาร การสร้างกลยทุธ์ และนโยบาย การกระจาย
นโยบาย การจูงใจ และการจดัสรรทรัพยากรในองคก์ารใหเ้หมาะสม เพื่อใหก้ารปรับปรุงองคก์าร
เป็นไปอยา่งต่อเน่ืองและเป็นระบบโดยเนน้การมีส่วนร่วมของพนกังานท่ีมีความสามารถ แนวความ 
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คิดการบริหารปรับปรุงองคก์ารแบบ Six sigma มีความแตกต่างจากแนวความคิดในการบริหาร
แบบเดิม ท่ีเนน้การปรับปรุงการท างานโดยเร่ิมจากผูบ้ริหาร แลว้จึงกระจายใหห้น่วยงานต่าง ๆ ใน
องคก์ารปรับปรุงโดยระบบการใหค้  าปรึกษาแนะน าและการช่วยเหลือท่ีเหมาะสมสัญลกัษณ์ของ 
Six sigma  
 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 8 สัญลกัษณ์ของ Six sigma  
ท่ีมา: ณฐัธเนศ ดา้ยด า (2560) 
 
 

 

 

 

 

 

 

 
 
ภาพท่ี 9 การกระจายตวัของขอ้มูลแบบ Sigma  
ท่ีมา: ณฐัธเนศ ดา้ยด า (2560)  
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ภาพท่ี 10 ระดบัของ Sigma ในชีวติประจ าวนั 
ท่ีมา: ณฐัธเนศ ดา้ยด า (2560) 
 
ตารางท่ี 1 การเปรียบเทียบระหวา่งอตัราของเสีย (PPM) ท่ีระดบัคุณภาพซิกม่าต่าง 
 
 

 

 

 

 

 

 
ท่ีมา: จุติวฒัน์ ธวชัธาดา (2553) 
 
 การควบคุมคุณภาพในระดบั Six sigma คือ มาตรการในการวดัคุณภาพในการด าเนินงาน
โดยแนวคิดท่ีวา่การควบคุมคุณภาพท่ีระดบัค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐานยิง่สูงเท่าไร ยิง่สามารถลดค่า
ความแปรปรวนในการบวนการผลิตยิง่ใหมี้ค่านอ้ยลง ซ่ึงจะส่งผลใหก้ระบวนการท างานยิง่มี
ประสิทธิภาพมากขั้นดว้ย 
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แนวคดิแบบลนี ซิกซ์ ซิกม่า (Lean six sigma) 
 แนวคิดแบบ Lean six sigma เป็นการผสมผสานกนัระหวา่งสองแนวคิดระหวา่ง แนวคิด
แบบลีน และซิกซ์ ซิกม่า ซ่ึงจะน าแนวคิดทั้งสองอยา่งมาผสมผสานกนัเพื่อเป็นแนวทางในการ
แกไ้ขปัญหาเพื่อพฒันาและปรับปรุงกระบวนการใหมี้ประสิทธิภาพ คุณภาพ สร้างความพึงพอใจ
ใหก้บัลูกคา้ทั้งภายในองคก์รและลูกคา้ภายนอก 
 วทิยา สุหฤทด ารง (2553) ไดพู้ดถึงกระแสของการบูรณาการทั้ง 2 แนวคิดน้ีมีอยูใ่น
วงการธุรกิจและการจดัการการผลิตระดบัโลก เพราะทั้ง Lean และ Six sigma นั้นมีตน้ตอและท่ีมา
แตกต่างกนั Six sigma ไดพ้ิสูจน์แลว้มากกวา่ 20 ปี แลว้วา่ สามารถปรับปรุงในดา้นตน้ทุน คุณภาพ 
และเวลา ไดอ้ยา่งไดผ้ล โดยการมุ่งเนน้ไปท่ีการลดความแปรปรวนและปรับปรุงผลผลิต ของ
กระบวนการ โดยใชก้ระบวนการแกปั้ญหาดว้ยการใชเ้คร่ืองมือทางสถิติ ส่วนแนวคิด Lean นั้น 
โดยพื้นฐานจะเก่ียวขอ้งกบัการก าจดัความสูญเปล่า และปรับปรุงการไหล (Flow) โดยการน าเอา
หลกัการของ Lean 5 ประการมาปฏิบติัแต่เดิมบริษทัต่าง ๆ เลือกท่ีจะใช ้Six sigma หรือไม่ก็ Lean 
อยา่งใดอยา่งหน่ึง ซ่ึงในแต่ละวธีิก็มีขอ้จ ากดัในการน าไปใช ้วธีิการของ Six sigma ท่ีเนน้ก าจดัของ
เสียและลดความแปรปรวนจะไม่ไดก้ล่าวถึงปัญหาวา่จะท าอยา่งไรเพื่อใหก้ารไหลของกระบวน 
การอยูใ่นจุดท่ีเหมาะสมท่ีสุด และแนวคิดแบบ Lean เองก็ไม่ไดร้วมเอาเคร่ืองมือหรือแนวคิดทาง
สถิติเขา้มาช่วย เป็นตน้ ในขณะท่ีแต่ละแนวทางก็ท าใหเ้กิดการปรับปรุงไดอ้ยา่งเห็นไดช้ดั ดงันั้น
การใช ้2 แนวทางท่ีเติมเตม็ซ่ึงกนัและกนั (Complementary) ไปพร้อม ๆ กนัก็จะเป็นค าตอบท่ี
สามารถจดัการกบัทุกชนิดของปัญหาในกระบวนการดว้ย  
 แนวคิดทั้งสองแบบมีเป้าหมายเดียวกนั แต่แตกต่างแนวคิด เพื่อลดความผิดพลาด ลด
ตน้ทุนในกิจกรรม ปรับปรุงกระบวนการ และเนน้ความพึงพอใจของลูกคา้ ซ่ึง Lean six sigma จะ
ปรับปรุงกระบวนการดว้ยการใชห้ลกัสถิติ และใชเ้คร่ืองมือของลีน 
 ขั้นตอนการท าลนี ซิก ซิกส์ม่า (Lean six sigma) 
 การอยูร่อดขององคก์รท่ามกลางการแข่งขนัท่ีรุนแรงและในภาวะท่ีมีการเปล่ียนแปลง
อยา่งรวดเร็วท าใหอ้งคก์รตอ้งมีการพฒันาแผนยทุธศาสตร์ขององคก์รในการมุ่งเนน้ไปท่ีกิจกรรม
ซ่ึงน าไปสู่ความส าเร็จขององคก์รทุกวงการธุรกิจเร่ิมมีความจ าเป็นท่ีตอ้งเปล่ียนแปลงหรือในบาง
องคก์รก็ไดเ้ร่ิมมีววิฒันาการไปท าในส่ิงท่ีตนเองไม่เคยปฏิบติัมาก่อนเพื่อความอยูร่อดขององคก์ร
ธุรกิจ มีการบูรณาการแนวคิดในการพฒันาปรับปรุง น าแนวคิดในการพฒันากระบวนการจากมิติ
การมองกระบวนการท่ีแตกต่างกนัมารวมกนั เช่น โครงการ Six sigma การผลิตแบบลีน  
(Lean manufacturing) และการจดัการโซ่อุปทาน (Supply chain management) ซ่ึงแต่เดิมแลว้ 
องคก์รต่าง ๆ ไดเ้ลือกใชแ้นวทาง “แต่ละแนวทาง” ตามท่ีแต่ละองคก์รเห็นวา่เหมาะสมกบัตน  
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การบูรณาการแนวคิดทั้งหลายเขา้ดว้ยกนัน้ี ก็เพื่อท่ีจะไดพ้ฒันาองคก์รไปในทิศทางเดียวกนั  
โดยมุ่งสู่ความเป็นเลิศเชิงกระบวนการ (Excellence process) ซ่ึงหมายถึงวา่เป็นการบูรณาการ 
ทั้ง Lean และ Six sigma เขา้ดว้ยกนั โดยมุ่งเนน้ท่ีกระบวนการธุรกิจ (Business process) หรือ 
ในอีกมุมมองหน่ึงก็คือ กระบวนการโซ่อุปทาน (Supply chain) ส าหรับทุกองคก์รลว้นมีปัญหาท่ีถูก 
“แกไ้ข” ซ ้ าแลว้ซ ้ าอีก แต่ก็กลบัมาปรากฏใหม่เหมือนเดิม ทีมงานไดท้  างานหนกัมาหลายเดือน 
สร้างแนวทางแกปั้ญหาท่ีทุกคนรู้วา่จะใชไ้ดแ้ต่กลบัใชไ้ม่ไดน่ี้เป็นความลม้เหลวอีกแบบหน่ึง 
ท่ียอมใหเ้กิดกบั Lean six sigma ไม่ได ้นัน่คือ สาเหตุท่ี Lean six sigma ใชว้ธีิการแกไ้ขปัญหา 
แบบสมยัใหม่ท่ี ถูกออกแบบมาเพื่อหลีกเล่ียงปัญหาเช่นน้ี ซ่ึงขั้นตอนการท า Lean six sigma 
ประกอบดว้ย 5 ขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 11 ขั้นตอนการด าเนินการท า Lean six sigma 
ท่ีมา: ณฐัธเนศ ดา้ยด า (2560) 
 
 หลกัส าคญัของ Len six sigma นั้นสามารถจดัส่วนต่าง ๆ ท่ีส าคญัไดเ้ป็น 6 ประเด็น  
โดยท่ีหลกัการเหล่าน้ีจะถูกสนบัสนุนโดยเคร่ืองมือและวธีิการของ Lean six sigma คือ 
 1. การมุ่งเนน้ไปท่ีผูรั้บบริการอยา่งแทจ้ริงใน Lean six sigma การมุ่งเนน้ไปท่ีผูรั้บ
บริหารนั้นจะมีล าดบัความส าคญัสูงสุด เช่น การวดัผลของ Lean six sigma จะเร่ิมตน้จาก
ผูรั้บบริการ การปรับปรุงส่วนต่าง ๆ ของ Lena six sigma นั้นจะนิยามข้ึนจากผลกระทบ 
ของการบริหารท่ีข้ึนอยูก่บัความพึงพอใจของผูร้ะบบริการและคุณค่าท่ีจะเกิดข้ึน 
 2. เป็นการจดัการท่ีใชข้อ้มูลและขอ้เทจ็จริงเป็นตวัผลกัดนั Lean six sigma ใชแ้นวคิด
ของการจดัการโดยใชข้อ้เทจ็จริงไปสู่ระดบัของการจดัการท่ีมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน 
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โดยการปรับปรุงระบบสารสนเทศ การจดัการดา้นองคค์วามรู้และอ่ืน ๆ การประยกุตใ์ช ้Lean six 
sigma จะเร่ิมตน้โดยการท าความเขา้ใจใหก้ระจ่างชดัวา่อะไรคือตวัช้ีวดัท่ีส าคญัของสมรรถนะ 
ขององคก์าร จากนั้นจะท าการเก็บรวบรวมขอ้มูล และวเิคราะห์ผลของตวัแปรหลกัเหล่านั้น 
ต่อจากนั้นปัญหาจะสามารถถูกก าหนด วเิคราะห์ และไดรั้บการแกไ้ขไดอ้ยา่งมีประสิทธิผลมากข้ึน 
 3. กระบวนการในเชิงการปฏิบติัต่าง ๆ จะเกิดข้ึนทนัที ไม่วา่จะมุ่งเนน้ไปท่ีการออกแบบ
ผลิตภณัฑก์ารบริการการวดัสมรรถนะการปรับปรุงประสิทธิภาพและความพึงพอใจของ
ผูรั้บบริการ หรือส่ิงใดก็ตามท่ีมีส่วนช่วยในการพฒันาผลด าเนินงานขององคก์ร Lean six sigma  
จะมองวา่ กระบวนการเป็นกุญแจส าคญัท่ีจะน าไปสู่ความส าเร็จ โดยกระบวนการท่ีดีจะเป็น
แนวทางในการสร้างขอ้ไดเ้ปรียบคู่แข่งโดยยดึแนวคิดของการมอบส่ิงท่ีมีคุณค่าใหก้บัผูรั้บบริการ 
 4. การจดัการแบบเชิงรุก โดยหมายถึง การลงมือกระท าก่อนท่ีเหตุการณ์ใดเหตุการณ์
หน่ึงจะเกิดข้ึนมาแทนท่ีจะเป็นการตอบโตก้ลบัไป การจดัการเชิงรุกจะหมายถึงการสร้างใหเ้กิด
ความเคยชินในการก าหนดเป้าหมาย การพิจารณาถึงผลการด าเนินงานอยา่งสม ่าเสมอ การสร้าง
ระดบัความส าคญัของส่ิงต่าง ๆ ท่ีชดัเจน การมุ่งเนน้ไปท่ีการป้องกนัปัญหามากกวา่การแกไ้ขปัญหา 
และการตั้งค  าถามวา่ท าไมเราถึงตอ้งท าส่ิงน้ีแทนท่ีจะตอบโตไ้ปอยา่งไม่ลืมหูลืมตา การป้องกนัเชิง
รุกจะเป็นจุดเร่ิมตน้ส าหรับการสร้างสรรคแ์ละการเปล่ียนแปลงอยา่งมีประสิทธิผล Lean six sigma 
จะรวมเอาเคร่ืองมือและหลกัการต่าง ๆ ท่ีจะเขา้มาแทนท่ีความเคยชินท่ีมุ่งจะตอบโตต่้อปัญหาท่ี
เกิดข้ึน ดว้ยลกัษณะของการจดัการแบบเชิงรุก 
 5. การร่วมมือกนัโดยปราศจากขอบเขต การปราศจากขอบเขต (Boundary lessens) เป็น
ส่วนประกอบท่ีส าคญัของความส าเร็จพยายามท่ีจะร่วมกนัขจดัอุปสรรคต่าง ๆ และปรับปรุงการ
ท างานเป็นทีมทัว่ทั้งโครงสร้างขององคใ์นทุก ๆ โอกาสเพื่อสร้างคุณค่าให้เกิดข้ึนใหม้ากท่ีสุด ทั้งน้ี 
เพื่อตอบสนองต่อความพึงพอใจของผูรั้บบริการ 
 6. การผลกัดนัไปสู่ความสมบูรณ์แบบหรือการทนต่อความลม้เหลว จะท าอยา่งไรให้
บรรลุถึงระดบัของการท างานท่ีปราศจากความบกพร่องหรือทนต่อความลม้เหลวท่ีเกิดข้ึนได ้ซ่ึงทั้ง
สองแนวคิดนั้นเป็นส่วนท่ีตอ้งประกอบเขา้ดว้ยกนั ไม่มีองคก์ารใดท่ีจะเขา้ใกลร้ะดบัของ Lean six 
sigma ไดโ้ดยปราศจากการสร้างแนวความคิดและแนวทางใหม่ ๆ ซ่ึงจะตอ้งรวมความเส่ียงต่าง ๆ ท่ี
จะเกิดข้ึนเขา้ไปดว้ย ดงันั้นผูบ้ริหารจะตอ้งมีวธีิการบริหารความเส่ียงใหอ้ยูใ่นขอบเขตท่ีจ ากดั 
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 กระบวนการแก้ไขปัญหาของทมี Lean six sigma  
 Sinuttha's Blog (2558) ทีมงานการพฒันาการแกไ้ขปัญหาและการออกแบบกระบวนการ
ประมาณทีมละ 5-6 คน ท่ีเป็นตวัแทนส่วนงานต่าง ๆ ในกระบวนการท างานจะเขา้มาร่วมกนัท างาน
เป็นทีม โดยกระบวนการจะมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 ขั้นท่ี 1 การบ่งช้ีและเลือกโครงการ การเลือกโครงการควรจะอยูบ่นพื้นฐานของ 2M คือ 
การมีความหมาย (Meaningful) และมีความสามารถในการจดัการได ้(Management able) โครงการ
จะตอ้งมีประโยชน์อยา่งแทจ้ริงต่อองคก์าร ผูรั้บบริการและเป็นส่ิงท่ีทีมจะสามารถท าใหส้ าเร็จได ้
 ขั้นท่ี 2 การสร้างทีม เม่ือทราบถึงปัญหาแลว้ขั้นต่อไปจะเป็นการเลือกทีมและผูน้ าทีม
ตอ้งเลือกสมาชิกท่ีมีความรู้ความสามารถในการท างานท่ีสอดคลอ้งกบัสถานการณ์ท่ีเก่ียวขอ้งนั้น ๆ 
 ขั้นท่ี 3 การพฒันาชาร์เตอร์ (Charter) ซ่ึงเป็นเอกสารส าคญัท่ีเป็นลายลกัษณ์อกัษรในการ
บอกแนวทางใหก้บัปัญหาหรือโครงการ โดยจะรวมถึงเหตุผลส าหรับการด าเนินการตามโครงการ 
วตัถุประสงค ์แผนการท างานกิจกรรมต่าง ๆ ขอบเขตและขอ้พิจารณาอ่ืน ๆ การทบทวนบทบาท
และความรับผดิชอบของทีม 
 ขั้นท่ี 4 การฝึกอบรม การฝึกอบรมถือเป็นส่ิงส าคญัอนัดบัตน้ ๆ ของ Lean six sigma โดย
จะเนน้ถึงกระบวนการ DMAIC และเคร่ืองมือต่าง ๆ ท่ีใชโ้ดยทัว่ไปจะใชเ้วลาประมาณ 1-4 สัปดาห์ 
 ขั้นท่ี 5 การท า DMAIC จะรับผดิชอบต่อการปฏิบติัการแกไ้ขปัญหาของทีม ไม่ไดม้องถึง
ปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบักลุ่มอ่ืน ทีมตอ้งท าการพฒันาแผนของโครงการ การฝึกอบรม การท า 
การน าร่อง และด าเนินการตามแนวทางแกไ้ขปัญหาของทีม แลว้ค่อยตรวจสอบผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึน 
 ขั้นท่ี 6 ส่งผลของการแกปั้ญหา เม่ือเสร็จส้ินภารกิจและสมาชิกจะกลบัไปสู่การท างาน
ตามปกติหรือท าโครงการถดัไป โดยปกติจะมีการจดัพิธีการอยา่งเป็นทางการ ซ่ึงเจา้ของ
กระบวนการจะรับผดิชอบในการคงไวข้องวธีิการท่ีประสบความส าเร็จ 
 แบบจ าลองการแก้ไขปัญหา DMAIC 
 Rowland Hayler และ Michael Nichols (2548) ไดอ้ธิบายภาพรวม DMAIC (ออกเลียงวา่ 
"เดอ-เม-อิก") เป็นระเบียบวธีิการแกปั้ญหาท่ีมีแบบแผนและใชก้นัอยา่งแพร่หลายในธุรกิจ ตวัอกัษร
แต่ละตวัเป็นตวัยอ่แทน 5 ชั้นของการปรับปรุงดว้ย Six sigma คือ Define-measure Analyze-
improve-control (ก าหนดนิยาม-วดัผล วเิคราะห์-ปรับปรุง-ควบคุม) ชั้นต่าง ๆ เหล่าน้ีจะน าทีมงาน
ดว้ยหลกัเหตุและผลตั้งแต่การก าหนดนิยามปัญหาไปจนถึงการน าวธีิการแกปั้ญหาซ่ึงเช่ือมโยงกบั
สาเหตุท่ีอยูเ่บ้ืองหลงัไปใช ้และจดัท าเป็นขอ้ปฏิบติัท่ีดีท่ีสุด (Best practice) เพื่อใหแ้น่ใจวา่วธีิการ
แกไ้ขเหล่านั้นจะคงถูกใชง้านต่อไป แบบจ าลองการแกไ้ขปัญหาของ Six sigma จะประกอบดว้ย 
วฏัจกัรอยู ่5 ขั้นตอน คือ 
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 ขั้นท่ี 1 การก าหนดปัญหา (D: Define) จะเป็นการก าหนดขั้นตอนส าหรับโครงการ ถือ
ไดว้า่เป็นความทา้ทายท่ียากท่ีสุดของทีม ตอ้งคิดค าถามต่าง ๆ เช่น เราท างานเก่ียวกบัอะไร ท าไมเรา
จึงท างานเก่ียวกบัปัญหาน้ี ใครคือผูรั้บบริการ อะไรคือความตอ้งการของผูรั้บบริการ ตอนน้ีงานถูก
ท าอยา่งไร และอะไรคือประโยชน์ของการท าการพฒันา โดยหลงัจากวเิคราะห์ปัญหาอยา่งน้ีแลว้ 
Charter ของทีมจะถูกก าหนดข้ึนได ้
 ขั้นท่ี 2 การจดั (M: Measurement) การจดัเป็นส่ิงท่ีตามมาเป็นตรรกะ (Logic) เพื่อ
ก าหนดและเป็นสะพานไปสู่ขั้นตอนต่อไป คือ การวเิคราะห์ โดยการวดัจะมีวตัถุประสงคห์ลกัอยู ่2 
ประการ คือ 
  2.1 รวบรวมขอ้มูลเพื่อสามารถน ามาใชต้รวจสอบและวดัปริมาณของปัญหาหรือ
โอกาส ปกติส่ิงน้ี คือขอ้มูลท่ีส าคญัต่อการปรับปรุงและท าให ้Charter ของโครงการเสร็จสมบูรณ์ 
  2.2 เร่ิมแยกแยะขอ้เทจ็จริงและตวัเลขซ่ึงอาจจะใหข้อ้สันนิษฐานเก่ียวกบัสาเหตุของ
ปัญหาได ้อยา่งถูกตอ้ง 
 ขั้นท่ี 3 วเิคราะห์ (A: Analysis) ในขั้นน้ีทีมจะลงลึกในรายละเอียดและขยายความเขา้ใจ
เก่ียวกบักระบวนการและปัญหา ทั้งน้ีจะวเิคราะห์ครอบคลุมถึงส่ิงต่าง ๆ ต่อไปน้ี 
  3.1 วธีิการ (Method): กระบวนการหรือเทคนิคท่ีใชใ้นการท างาน 
  3.2 เคร่ืองจกัร: (Machines) เทคโนโลยต่ีาง ๆ เช่น คอมพิวเตอร์ เคร่ืองถ่ายเอกสาร 
หรือเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิตท่ีถูกใชใ้นกระบวนการ 
  3.3 วตัถุดิบ (Materials): ขอ้มูล วธีิการท า จ  านวนขอ้เทจ็จริง แบบฟอร์ม และ
แฟ้มขอ้มูล 
  3.4 การวดั (Measures): ขอ้มูลท่ีคลาดเคล่ือนจะเกิดจากการวดักระบวนการ  
หรือการเปล่ียน กระท าของบุคคลโดยมีอคติเก่ียวกบัส่ิงท่ีวดัสูง รวมถึงวธีิการท่ีใชใ้นการนั้น ๆ 
  3.5 คน (People): กุญแจท่ีหลากหลายในวธีิการท่ีองคป์ระกอบอ่ืน ๆ จะผสมผสาน
เพื่อใหเ้กิดผลลพัธ์ขององคก์ร 
 ขั้นท่ี 4 การปรับปรุง: (I: Improve) การน าไปปรับปรุง ปฏิบติัจริงจะตอ้งไดรั้บการ
บริหารอยา่งรอบคอบและไดรั้บการตรวจสอบ โดยจะตอ้งมีการท าโครงการน าร่อง ทีมจะ
ด าเนินการวเิคราะห์ปัญหาอยา่งระมดัระวงัเพื่อพิจารณาวา่ส่ิงใดอาจเกิดความผดิพลาด และเตรียมท่ี
จะป้องกนัหรือจดัการกบัความยุง่ยากท่ีอาจเกิดข้ึน 
 ขั้นท่ี 5 การควบคุม (C: Control) งานท่ีเก่ียวกบัการควบคุมท่ี Black belt และทีมจะตอ้ง
ท าใหส้ าเร็จ คือ 
  5.1 พฒันากระบวนการติดตามเพื่อรักษาการเปล่ียนแปลงท่ีด าเนินการไว  ้
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  5.2 สร้างแผนการตอบสนองส าหรับรายละเอียดเก่ียวกบัปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึน 
  5.3 ท าการช่วยใหฝ่้ายบริหารสนใจตวัช้ีวดัท่ีส าคญัจ านวนหน่ึงซ่ึงจะท าใหพ้วกเขา
ไดรั้บขอ้มูลเก่ียวกบัผลลพัธ์ของโครงการ และการวดัปัจจยัของกระบวนการ 
  5.4 ถ่ายทอดโครงการโดยการน าเสนอผลงานและการสาธิต 
  5.5 ส่งมอบความรับผิดชอบในโครงการใหก้บัคนท่ีท างานตามปกติ 
  5.6 ท าใหม้ัน่ใจวา่จะมีการสนบัสนุนจากฝ่ายบริหารส าหรับวตัถุประสงคร์ะยะยาว
ของโครงการ 
 องค์ประกอบส าคัญทีม่ีบทบาทต่อ Lean six sigma 
 Sinuttha’s Blog (2558) ไดใ้หแ้นวทางการออกแบบโครงสร้างและหนา้ท่ีรับผิดชอบของ 
Lean six sigma ประกอบดว้ย 
 1. Champion เป็นช่ือเรียกผูท่ี้มีความรับผดิชอบสูงสุดต่อผลส าเร็จในงานหรือผูบ้ริหาร
ระดบัสูง (Executive level management) สนบัสนุนใหเ้ป้ามายงานส าคญัประสบความส าเร็จ 
รณรงคแ์ละผลกัดนัใหเ้กิดองคเ์กิดการด าเนินงาน Lean six sigma และเกิดกระบวนการปรับปรุง
องคก์ารอยา่งต่อเน่ืองขจดัอุปสรรคให้รางวลัหรือค่าตอบแทน ตอบปัญหา อนุมติัโครงการ ก าหนด
วสิัยทศัน์โครงการ สนบัสนุนทรัพยากรในดา้นบุคลากร งบประมาณ เวลา สถานท่ี ก าลงัใจ และ
ความชดัเจนในหนา้ท่ี ผลกัดนัใหมี้จ านวน Black belt และ Green belt ท่ีเหมาะสมในองคก์าร มี
หนา้ท่ีติดตามความกา้วหนา้ของโครงการปรับปรุง ใหส้อดคลอ้งกบัเป้าหมายขององคก์าร ส่งเสริม
และสนบัสนุนการสร้างวฒันธรรมในการปรับปรุงใหเ้กิดข้ึนในองคก์าร โดยอาศยัการส่ือสาร การ
ตั้งค  าถามเพื่อย  ้าใหเ้กิดแนวความคิดแบบ Lean six sigma มีการชมเชยและการใหป้ระกาศนียบตัร
แก่พนกังานในองคก์าร มีการคดัเลือกโครงการปรับปรุงท่ีดีเยีย่มและการใหร้างวลัเม่ือพนกังาน
ปฏิบติังานมีประสิทธิภาพ 
 2. Lean six sigma director มีหนา้ท่ีน าและบริหารองคก์ารใหส้ าเร็จบรรลุแนวทาง Lean 
six sigma ภายในหน่วยงานทางธุรกิจตนเอง เป็นผูก้  าหนดแนวทางในการปฏิบติัและนโยบายการ
ด าเนินงานของ Lean six sigma สนบัสนุนกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีส าคญัในการกระจายนโยบายใหเ้ป็นไป
อยา่งต่อเน่ือง 
 3. Master black belt คือ ผูช้  านาญการดา้นเทคนิค และเคร่ืองมือสถิติ เป็นผูมี้ความรู้และ
ความเช่ียวชาญในการท างานเป็นอยา่งดี และสามารถถ่ายทอดและใหก้ารอบรมเพื่อสร้างทีม Black 
belt และ Green belt ตลอดการปรับปรุงได ้เป็นผูช่้วยเลือกโครงการปรับปรุงใหแ้ก่ Champion และ
เป็นผูมี้ความคิดสร้างสรรคใ์นการคดัเลือกโครงการปรับปรุง โดยมองในภาพรวมใหญ่ขององคก์าร 
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ไดแ้ก่ การปรับปรุงโครงสร้างพื้นฐาน และการเสนอโครงการปรับปรุงท่ีเช่ือมโยงกนัระหวา่ง
หน่วยงานต่าง เป็นตน้ 
 4. Black belt คือ ผูบ้ริหารโครงการ (Project manager) และผูป้ระสานงาน (Facilitator) 
ไดรั้บการรับรองวา่เป็นสายด าชั้นครู Black belt เป็นการบ่งบอกถึงระดบัความสามารถสูงสุดของ
นกักีฬายโูด จะท าหนา้ท่ีเป็นหวัหนา้โครงการ บริหารลูกทีมท่ีมีลกัษณะขา้มสายงาน ซ่ึงในการ
บริหาร Six sigma จะประกอบไปดว้ยการท าโครงการยอ่ยท่ีคดัเลือกจากปัญหาท่ีมีอยูใ่น   
กระบวนการต่าง ๆ ขององคก์ร การกระจายกลยทุธ์และนโยบายของบริษทัไปยงัระดบัปฏิบติัการ
ผลกัดนัความคิดของ Champion ใหเ้กิดข้ึนและใหค้วามช่วยเหลือ Master black belt six sigma 
director และ Champion นอกจากน้ียงัเป็นผูค้น้หาปัญหาและอุปสรรคท่ีอยูใ่นองคก์าร และวเิคราะห์
หาปัจจยัท่ีมีความจ าเป็นในการท าใหอ้งคก์ารบรรลุความพึงพอใจของลูกคา้ เป็นผูบ้ริหารโครงการ
ในแต่ละขั้นตอนตามแนวทาง Six sigma ประกอบดว้ย กระบวนการวดั การวเิคราะห์ การปรับปรุง
และการควบคุมโดยให้เกิดการกระจายผลการปรับปรุงไปสู่การปฏิบติัรายงานความกา้ว หนา้ของ
โครงการใหผู้บ้ริหารระดบัสูงทราบ Black belt จะตอ้งท าหนา้ท่ีในการโนม้นา้วทีมงานไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ คดัเลือกเคร่ืองมือท่ีจะน ามาใชใ้นการปรับปรุงไดอ้ยา่งเหมาะสม เก็บรวบรวมปัจจยัท่ี
เก่ียวขอ้งกบัโครงการปรับปรุงจากแหล่งขอ้มูลต่าง ๆ ภายในองคก์ารทั้งจากพนกังานจนถึงระดบั
ผูจ้ดัการสร้างความมัน่ใจวา่ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุงสามารถคงอยูไ่ดต้ลอดไป Black belt ตอ้ง
ไดรั้บการฝึกอบรมเพื่อใหมี้ความรู้ทีส าคญัในการปรับปรุงการท างานซ่ึงความรู้หลกั ๆ ของ Black 
belt เพือ่การท าโครงการปรับปรุงท่ีจะไดรั้บประกอบดว้ย 
  4.1 ความรู้ทางสถิติ 
  4.2 ความรู้ทางดา้นการบริหารโครงการ 
  4.3 ความรู้ทางดา้นการส่ือสารและการเป็นผูน้ าโครงการ 
  4.4 ความรู้เพื่อการปรับปรุงคุณภาพอ่ืน ๆ 
 5. Green belt คือพนกังานท่ีท าหนา้ท่ีโครงการ เป็นผูท่ี้รับการรับรองวา่มีความสามารถ
เทียบเท่านกักีฬายโูดในระดบัสายเขียว ซ่ึงในการบริหาร Six sigma นั้น ผูท่ี้ท  าหนา้ท่ีเป็น Green belt 
จะเป็นผูช่้วยของ Black belt ในการท างาน ท าหนา้ท่ีในการปรับปรุงโดยใชเ้วลาส่วนหน่ึงของการ
ท างานปกติ น าวธีิการปรับปรุงตามแนวทาง Six sigma ไปใชใ้นโครงการได ้สามารถน าเอา
แนวความคิดและวธีิการปรับปรุงไปขยายผลต่อในหน่วยงานของตนเองได ้
 6. Team member ในโครงการทุกโครงการจะตอ้งมีสมาชิกท างาน 4-6 คน โดยเป็น
ตวัแทนของคนท่ีท างานในกระบวนการท่ีอยูใ่นขอบข่ายของโครงการส่วนส าคญัท่ีสุดในการท า Six 
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sigma คือ Project champion ซ่ึงจะมีหนา้ท่ีในการดูแลให้การสนบัสนุน และจดัหางบประมาณท่ี
เพียงพอใหแ้ต่ละ Six sigma และยงัคอยสนบัสนุน Black belt 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 12 ขั้นตอนการด าเนินการท า Lean six sigma  
ท่ีมา: ณฐัธเนศ ดา้ยด า (2560) 
 
 ประโยชน์ในการน า Lean six sigma ไปใช้ในองค์กร 
 1. สามารถแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นระบบ และเสริมสร้างกลยทุธ์ใหม่ใหธุ้รกิจ 
 2. บริหารจดัการและพฒันาองคก์รโดยใชข้อ้มูลจริง และใชห้ลกัการทางสถิติซ่ึงเป็นท่ี 
ยอมรับในระดบัสากล 
 3. สร้างทีมงานในองคก์รให้แขง็แกร่ง โดยประสานความร่วมมือของพนกังานแต่ละส่วน
ซ่ึงมีผลการปฏิบติังานโดดเด่น และสามารถวดัผลได ้
 4. เพิ่มผลประกอบการดา้นการเงินจากโครงการประหยดัตน้ทุน เพิ่มผลก าไรจากการ
พฒันาผลิตภณัฑแ์ละขยายการด าเนินงานเพื่อเพิ่มผลก าไรพร้อมทั้งมุ่งเนน้การตอบสนอง 
ความพึงพอใจของลูกคา้ 
 5. พฒันาบุคลากรใหมี้ศกัยภาพสูงข้ึน และปรับองคก์รให้เป็นองคก์รแห่งการเรียนรู้ 
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เคร่ืองมือทีใ่ช้ในแนวคดิลนี ซิก ซิกซ์ม่า 
 การเลือกใชเ้คร่ืองในการด าเนินงานในการท าท า Lean six sigma นบัวา่มีความจ าเป็น
อยา่งมากเพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธ์ท่ีดีและมีประสิทธิภาพ ตามจุดประสงคก์ารด าเนินการ ซ่ึงเคร่ืองมือ 
มีอยูห่ลากหลายวธีิทั้งในแนวคิด Lean แนวคิด Six sigma การเลือกเคร่ืองมือใหเ้หมาะสม และ 
การผสมผสาน เพื่อใชก้บัชุดขอ้มูล เป็นส่ิงส าคญั 
 บ้านแห่งคุณภาพ (House of quality หรือ Quality function deployment)  
 เป็นการประกนัคุณภาพในการออกแบบ โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อความพึงพอใจของลูกคา้
และเพื่อถ่ายทอดความตอ้งการของลูกคา้ใหเ้ป็นเป้าหมายการออกแบบเราใชเ้ป็นเคร่ืองมือวดัตวั
หน่ึงเร่ิมตน้ท่ีการตลาดโดยสืบหาวา่ถา้ลูกคา้จะพอใจผลิตภณัฑห์รือบริการของเราผลิตภณัฑห์รือ
บริการของเราจะตอ้งมีลกัษณะอะไรบา้งท่ีก าลงัจะออกแบบข้ึนมาเพื่อผลิตขายหรือใหบ้ริการฝ่าย
ออกแบบจะตอ้งแปลความหมายใหต้รงกนัจากภาษาลูกคา้โดยจะเร่ิมตั้งแต่กระบวน การรับฟังเสียง
จากลูกคา้ (Voice of customer) ท่ีถ่ายทอดไปสู่การออกแบบผลิตภณัฑห์รือบริการท่ีลูกคา้ตอ้งการ
การออกแบบช้ินส่วนส่วน ๆ ของผลิตภณัฑห์รือบริการนั้นน าไปสู่การออกแบบกระบวนการผลิต
หรือการบริการท่ีตอ้งการ เพื่อสร้างความพอใจใหก้บลูักคา้อยา่งต่อเน่ือง บา้นแห่งคุณภาพเป็น
เคร่ืองมือ ส าคญัซ่ึงองคก์รตอ้งเรียนรู้เป็นพื้นฐานแลว้น าไปประยกุตใ์ชอ้ยา่งเป็นระบบ ความ
คาดหวงัของลูกคา้คืออะไร ความคาดหวงัของลูกคา้ น าไปใชใ้นกระบวนการออกแบบหรือไม่ ทีม
ออกแบบท าใหลู้กคา้พึงพอใจจนบรรลุผลส าเร็จอะไรไดบ้า้ง” ค าถาม ค าตอบเหล่าน้ีจะตอ้งมาจาก
การพูดคุยกบัลูกคา้โดยตรง หรือ การมุ่งเนน้ไปท่ีลูกคา้กล่าวโดยกวา้ง ๆ บา้นแห่งคุณภาพ คือการ
ฟังเสียงลูกคา้วา่ตอ้งการอะไร มาแปลความตอ้งการ ความอยากได ้และความคาดหวงัของลูกคา้ ซ่ึง
มกัจะอยใูนรูปแบบส่ิงของหรือขอ้ก าหนดท่ีลูกคา้ตอ้งการแต่กล่าวออกมา เป็นค าพูดท่ีใชก้นั
โดยทัว่ไป ไม่ใช่ภาษาเชิงเทคนิค เช่น อยากไดเ้คร่ืองโทรศพัทมื์อถือท่ีน ้าหนกัเบา ไม่รู้วา่เบาเท่าใด 
ขนาดเล็กไม่รู้วา่เล็กขนาดไหน ดูหนงั ฟังเพลงได ้ไม่รู้วา่คล่ืนความถ่ีเท่าไร เป็นตน้ จะเห็นไดว้า่
ความตอ้งการของลูกคา้มกัอยูใ่นรูปแบบค าพูดความรู้สึกการมองเห็นเป็นส่วนมากจะช่วยเปล่ียน
ความตอ้งการของลูกคา้ขา้งตน้ใหเ้ป็นแนวทางหรือการกระท าดา้นคุณสมบติัจ าเพาะทางวศิวกรรม 
เช่น ลูกคา้ตอ้งการในสินคา้ยาว ตอ้งระบุใหเ้จนวา่ความตอ้งการของลูกคา้ตอ้งท่ีความยาวเท่าไรโดย
ระบุเป็นตวัเลข เช่น ยาว 12 เซนติเมตร ถา้สีก็ตอ้งระบุไปวา่ก่ีพิกเซล หรือ หนาก่ีเชนติเมตร  
 ประโยชน์ของ QFD สามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 1. เป็นพลงัขบัดนัจากลูกคา้ (Customer driven) 
 - มุ่งประเด็นตรงไปยงัส่ิงท่ีลูกคา้ต้ืองการ 
 - เป็นการใชข้อ้มูลท่ีไดไ้ปในการแข่งขนัอยา่งเตม็ท่ีและมีประสิทธิภาพ 
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 - เป็นการจดัล าดบัความส าคญัของทรัพยากรท่ีมี 
 - ช่วยแยกแยะส่ิงท่ีกระท าในอดีต 
 - ช่วยจดัโครงสร้างของขอ้มูล หรือ ประสบการณ์ท่ีมีอยู ่
 2. ช่วยลดเวลาด าเนินการลง (Reduces implementation times) 
 - ช่วยลดการเปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดข้ึนในช่วงก่ึงกลางของการออกแบบ 
 - ช่วยลดปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนในภายหลงั 
 - ช่วยลดปัญหาท่ีจะตอ้งออกแบบช ้า ๆ ไม่จบส้ินในภายหลงั 
 - ช่วยแยกแยะการน าไปใชง้านในอนาคต 
 - ช่วยลดการตั้งขอ้สมมติฐานอยา่งผวิเผิน 
 3. สนบัสนุนการท างานร่วมกนั (Promotes teamwork) 
 - เนน้การร่วมมือกนัท างานระหวา่งหลาย ๆ แผนก 
 - พฒันาการส่ือสารภายในองคก์ร 
 - ช่วยแยกแยะกระบวนการท่ีเกิดข้ึนในการร่วมมือกนั 
 - ช่วยสร้างรายละเอียดของภาพพจน์ในวงกวา้ง 
 4. ง่ายต่อการท าเอกสาร 
 - ช่วยใหจ้ดัท าเอกสารส าหรับออกแบบไดง่้าย 
 - ง่ายต่อการตรวจสอบเม่ือออกแบบเสร็จส้ิน 
 - ขอ้มูลต่าง ๆ ถูกเก็บอยา่งเป็นระบบท าใหง่้ายต่อการคา้หา และท าความเขา้ใจ 
 - สะดวกในการเปล่ียนแปลง 
 - สะดวกต่อการวเิคราะห์ส่วนท่ีผดิพลาดไดง่้าย 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 13 ภาพผงับา้นแห่งคุณภาพ QFD House of quality  
ท่ีมา: ณฐัธเนศ ดา้ยด า (2560) 
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 บา้นแห่งคุณภาพ (House of quality) เป็นเคร่ืองมือท่ีแสดงลกัษณะของผลิตภณัฑโ์ดยการ
น าเอาความตอ้งการของลูกค ้ามาพิจารณาร่วมกบัเทคนิคการออกแบบของฝ่ายวศิวกรรมของ
องคก์ารพร้อมกบัค านึงถึงผลิตภณัฑข์องคู่แข่งขนัดว้ย เพื่อก าหนดรายละเอียคทางวศิวกรรม 
(Specification) ของผลิตภณัฑ ์
 การบริหารความคาดหวงัของลูกค้า (KANO Model)  
 Kano model คือ ทฤษฎีท่ีใชส้ าหรับการพฒันาสินคา้และการ บริหารความพึงพอใจของ
ลูกคา้ ทฤษฎีน้ีมีการพฒันามาตั้งแต่ช่วงสมยัยคุ ปี 1980 โดย ศาสตราจารย ์นาริอะคิ คาโน เป็นวธีิท่ี
ใชใ้นการศึกษาความตอ้งการของผูบ้ริโภคมีหลกัการวา่ความพึงพอใจของผูบ้ริโภคท่ีมีต่อผลิตภณัฑ์
นั้น ๆ มีความสัมพนัธ์อะไรกบัความสามารถในการตอบสนองความตอ้งการของผูใ้ชสิ้นคา้หรือ
ลูกคา้โดยจะท าการประเมินผลกระทบของคุณลกัษณะของผลิตภณัฑต่์อความพึงพอใจของผูบ้ริโภค
ตามการจ าแนกความพึงพอใจ 3 ประเภท คือ หน่ึงความตอ้งการขั้นพื้นฐานท่ีผลิตภณัฑ ์สองการ
บริการตอ้งมี ความตอ้งการท่ีมีผลต่อความพึงพอใจของผูบ้ริโภค และสามส่วนท่ีท าใหผู้บ้ริโภคเกิด
ความประทบัใจ และดึงดูดใจ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 14 ผงัคาโนโมเดล Kano Model  
ท่ีมา: นาริอะคิ คาโน (1980) 
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 แนวทาง ในการบริหารความคาดหวงัของลูกคา้ ตามหลกัของ KANO Model ทั้ง 3 ระดบั 
มีดงัน้ี  
 1. ระดบั Must have หรือ Basic (ตอ้งได/้ ควรจะตอ้งได)้ ความคาดหวงัต่อบริการใน
ระดบัพื้นฐาน ซ่ึงลูกคา้คาดหวงัวา่เป็นเร่ืองปกติท่ี ตอ้งไดต้ามความคาดหมาย ดงันั้น หากบริการไม่
เป็นไปตามท่ีคาดหมายจะผดิหวงัหรือไม่พอใจเป็นอยา่งมาก ในทางตรงกนัขา้ม ถึงแมจ้ะให ้บริการ
ดีเลิศสักเพียงใด ก็ไม่ไดเ้พิ่มความพึงพอใจใหม้ากข้ึน จะรู้สึกเฉย ๆ เช่น การใหข้อ้มูลท่ีถูกตอ้ง 
เก่ียวกบัแหล่งท่องเท่ียวภายในพื้นท่ี การใหข้อ้มูล ทนัเวลาตามท่ีสัญญาไวก้ารส่งต่อขอ้มูลท่ีถูกตอ้ง 
เป็นตน้  
 2. ระดบั More Is Better/ Performance (ยิง่มากยิง่ดี) การบริการท่ีใหเ้พิ่มเติมกบัลูกคา้ 
และท าใหเ้กิดความสะดวกสบายหรือเพิ่มค่าใหก้บั บริการท่ีเราใหม้ากยิง่ข้ึน ทั้งน้ีลูกคา้อาจรู้สึก 
ขดัใจหากไม่ไดบ้ริการตามท่ีคาดหวงั แต่ถา้ไดก้็จะรู้สึกพึงพอใจ เช่น กรณีท่ีนกัท่องเท่ียวถาม
เก่ียวกบั ขอ้มูลนอกพื้นท่ีรับผดิชอบ ถึงแมย้งัไม่มีขอ้มูลแน่ชดั แต่ก็พยายามตรวจสอบให ้
ดว้ยความเตม็ใจ เป็นตน้  
 3. ระดบั Delighter (ประทบัใจ) การใหบ้ริการท่ีเกินกวา่ความคาดหวงัของลูกคา้และเป็น
บริการท่ี เกินกวา่ความคาดหวงัของลูกคา้ จะรู้สึกประทบัใจมากหากเราใหบ้ริการให้ตรงใจในช่วงท่ี
เขาตอ้งการ แต่ถึงแมว้า่เราจะมิไดใ้หบ้ริการนั้น ๆ ก็มิไดท้  าใหลู้กคา้ผดิหวงัแต่อยา่งใด ตวัอยา่งเช่น 
จากการพูดคุยกนัเรารู้สึกวา่นกัท่องเท่ียวตอ้งการไปท่ีอ่ืน เพิ่มเติมนอกจากสถานท่ี ๆ ไถ่ถามเรา แต่
นกัท่องเท่ียวมิไดเ้อ่ยปากถามเรา แต่เราไดน้ าเสนอและให้ค  าแนะน าเพิ่ม เติมไปดว้ย ก็จะท าใหเ้กิด
ความประทบัใจอยา่งมาก หรือการน าเสนอการบริการเพิ่มเติมใหท้นัที เม่ือเห็นวา่มีความตอ้งการ 
เช่น ยานพาหนะ หรือการโทรสั่งจองโรงแรม หรือหอ้งอาหาร เป็นตน้ ทั้งน้ี การจะสร้างความพึง
พอใจระดบั Delighter ไดน้ั้น เจา้หนา้ท่ีจะตอ้งรู้จกัการสังเกตปฏิกิริยาของนกัท่องเท่ียวใหเ้ขา้
ใจความตอ้งการของพวกเขา จึงจะสามารถบริหารความตอ้งการในระดบั น้ีได ้
 กราฟ (Graph) 
 วตัถุประสงคใ์นการใชก้ราฟ 
 - เพื่ออธิบายขอ้มูลใหเ้ห็นเป็นรูปแบบภาพของชุดขอ้มูล เช่น จ านวนความผดิพลาดของ
การผลิต จ านวนการใหบ้ริการ ยอดการขายสินคา้หรือบริการ 
 - เพื่อใชว้ิเคราะห์ เช่น การวเิคราะห์ขอ้มูลท่ีผา่นมากบัปัจจุบนั 
 - เพื่อใชใ้นการควบคุมจ านวนความผดิพลาดของการผลิตยอดการขายสินคา้หรือบริการ 
 - เพื่อใชป้ระกอบในการวางแผน ในการผลิดหรือบริการ 
 - เพื่อใชป้ระกอบกบัเคร่ืองชนิดอ่ืน ๆ เช่น ผงัพาเรโต ผงัควบคุม เป็นตน้ 
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 ผงัพาเรโต (Pareto chart) 
 วตัถุประสงค์ของการใช้ผังพาเรโต 
 - เพื่อก าหนดสาเหตุท่ีส าคญัของปัญหาแยกออกมาจาสาเหตุอ่ืน 
 - เพื่อยนืยนัผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึนจากการแกไ้ขปัญหาโดยการเปรียบเทียบก่อนท าหลงัท า 
 - เพื่อใชใ้นการคน้หาปัญหาและหาค าตอบในการด าเนินกิจจกรรมแกปั้ญหา 
 ประโยชน์ของการใช้แผนผังพาเรโต 
 - ช่วยแสดงใหเ้ห็นวา่หวัขอ้ใดเป็นอุปสรรคปัญหามากท่ีสุด 
 - ช่วยใหเ้ขา้ใจวา่แต่ละหวัขอ้มีอตัราส่วน เป็นเท่าใดในส่วนทั้งหมดของกลุ่มขอ้มูล 
 - ใชก้ราฟแท่งบ่งช้ีขนาดของปัญหา ใชเ้ป็นหลกัฐานภาพประกอบการอธิบาย 
 - ไม่จ  าเป็นตอ้งใชก้ารค านวณใหยุ้ง่ยาก ก็สามารถจดัท าไดแ้ละเปรียบเทียบผลได ้
 Value stream mapping แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า 
 แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (VSM) เป็นเคร่ืองมือและเทคนิคท่ีสนบัสนุนการพฒันา 
กลยทุธ์การผลิตแบบลีน ท าใหส้ามารถมองเห็นภาพรวม (Big picture) ของกระบวนการ 
การเช่ือมโยงการไหลของขอ้มูล และวตัถุดิบ ขั้นตอนการสร้างคุณค่า คา้หาแหล่งก าเนิด 
ของความสูญเปล่า (Source of waste) และคอขวด (Bottle neck) 
 ฮิตโตแกรม (Histogram)  
 วตัถุประสงคข์องการใชแ้ผนภาพฮิตโตแกรม 
 - เพื่อใชใ้นการตรวจสอบความผดิปกติ ดูการกระจายของกระบวนการท างาน 
 - เพื่อเปรียบเทียบขอ้มูลกบัเกณฑท่ี์ท าการก าหนด ค่าสูงสุด ค่าต ่าสุด 
 - เพื่อใชใ้นการทดสอบสมรรถนะของการบวนการท างาน 
 - เพื่อใชใ้นการวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของประเด็นปัญหา 
 แผนภูมิควบคุม (Control chart) 
 วตัถุประสงคข์องการใชแ้ผนภูมิควบคุม 
 - เพื่อให้เห็นขอ้มูลและช่วงเวลาท่ีมีปัญหาดา้นคุณภาพ 
 - เพื่อเป็นการแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการผลิตหรือบริการใหก้ลบัสภาพปกติ 
 ประโยชน์ของแผนภูมิควบคุม 
 - ช่วยลดการผนัแปรของกระบวนการ 
 - เป็นตวัวดัสมรรถนะตลอดเวลา 
 - ในกระบวนการท่ีสามารถปรับตวัไดใ้หอ้ยูใ่นค่าควบคุมไดก้็จะสามารถป้องกนัไม่ให้ 
มีของเสียหรือความสูญเปล่า 
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 ผงัการกระจาย (Scatter diagram)  
 เป็นกราฟท่ีแสดงความสัมพนัธ์ (หรือสหสัมพนัธ์) ระหวา่ง 2 ปัจจยัหรือ 2 ตวัแปรช่วย
ใหคุ้ณเห็นรูปแบบในขอ้มูล 
 - ช่วยสนบัสนุนหรือปฏิเสธทฤษฎีเก่ียวกบัขอ้มูล 
 - ช่วยสร้างหรือกลัน่กรองสมมติฐาน 
 - คาดการณ์ผลกระทบภายใตเ้ง่ือนไขอ่ืน ๆ 
 - ความกวา้งหรือความหนาแน่นของการกระจายตวัจะสะทอ้นความแขง็แรงของ 
ความสัมพนัธ์ในการใชผ้งัการกระจาย  
 1. จะตอ้งเก็บขอ้มูลท่ีเป็นการจบัคู่ ในการสร้างผงัการกระจาย คุณจะตอ้งมีค่าจากการวดั 
2 ค่าส าหรับแต่ละสังเกตการณ์หรือรายการ เช่น ในผงัดา้นบน ทีมจ าเป็นตอ้งรู้ทั้งระยะเวลาการ
โทรศพัทแ์ละประการณ์ของตวัแทน เพื่อก าหนดวา่แต่ละจุดควรอยูท่ี่ใดบนผงั  
 2. ก าหนดมาตรวดัและการเพิ่มของสเกลท่ีเหมาะสมส าหรับแกนของผงัเขียนหน่วยของ
สาเหตุตอ้งสงสัย (อินพุต) บนแกน X แนวนอน เขียนหน่วยของเอาตพ์ุต (Y) บนแกน Y แนวตั้ง 
 3. พล็อตแต่ละจุดลงบนผงั 
 ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) 
 แผนผงัสาเหตุและผล (Cause-and-effect diagram) เป็นเคร่ืองมือ "ช่วยคิด" ซ่ึงช่วยใน
การจดัระเบียบความคิดเก่ียวกบัสาเหตุท่ีเป็นไปไดข้องปัญหา การจดัระเบียบความคิดแบบน้ี
ตอบสนองวตัถุประสงค ์2 ขอ้ดว้ยกนั คือ: 
 1. ช่วยใหที้มมัน่ใจไดว้า่พวกเขาไม่ไดม้องขา้มสาเหตุท่ีเป็นไปได ้
 2. ช่วยทีมใหต้ดัสินใจไดว้า่จะส ารวจสาเหตุขอ้ใดอยา่งละเอียดต่อไป 
ในบางคร้ังแผนผงัสาเหตุและผลถูกเรียกวา่ ผงักา้งปลา (Fish bone diagram) เพราะมีรูปคลา้ย
กา้งปลา ปัญหาถูกระบุไวท่ี้ "หวั" ปลา และสาเหตุต่าง ๆ ท่ีเป็นไปไดจ้ะเรียงเป็น "กา้ง" ท่ีเช่ือมโยง
กบัหวั กา้งเล็กท่ีสุดคือสาเหตุท่ีเจาะจงท่ีสุดซ่ึงส่งผลต่อกา้งช้ินท่ีใหญ่ข้ึนและใหญ่ข้ึนแผนผงัสาเหตุ
และผลไม่ไดบ้อกวา่สาเหตุใดท่ีเป็นตวัการแต่เป็นวธีิท่ีดีซ่ึงช่วยบนัทึกทฤษฎีท่ีไดพ้ิจารณาไปแลว้
ทฤษฎีท่ีเตรียมไวส้ าหรับการศึกษาเพิ่มเติม และสุดทา้ย คือ ทฤษฎีท่ีไดพ้ิสูจน์ยนืยนัแลว้ 
 แผนผงังาน (Flow chart)  
 แผนผงังาน (Flow chart) คือ แผนผงังานรูปภาพท่ีใชแ้สดงแนวคิด หรือขั้นตอนการ
ท างาน และเป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยใหม้องเห็นภาพรวมของกระบวนการท างานไดง่้ายข้ึนผงัปฏิบติังาน 
(Work flow) คือ รูปภาพ (Image) หรือ สัญญลกัษณ์ (Symbol) ท่ีใชเ้ขียนแทนขั้นตอนค าอธิบาย 
ขอ้ความ หรือค าพูด ท่ีใชใ้นการปฏิบติังานหลกัการเขียนแผนผงังานผงังาน (Flowchart) เป็นผงังาน
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ท่ีใชแ้สดงแนวความคิดหรือขั้นตอนการท างานโดยใชส้ัญลกัษณ์แทนค าอธิบายไม่วา่จะเป็นการใช้
กรอบส่ีเหล่ียมเป็นสัญลกัษณ์แทนการประมวลผล หรือจะเป็นการใชลู้กศรแทนทิศทางการท างาน 
ซ่ึงเราสามารถสรุปสัญลกัษณ์การท างานท่ีควรทราบได ้ดงัน้ี 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 15 สัญลกัษณ์ต่าง ๆ ในการเขียน Flow chart 
ท่ีมา: ธญัพิสิษฐ ์คุณยศยิง่ (2551) 
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 ใบตรวจสอบ (Check sheet) 
 ใบตรวจสอบ เป็นแบบฟอร์มท่ีอยูใ่นรูปตารางหรือรูปภาพ ใชส้ าหรับกรอกรายละเอียด
ของขอ้มูลเพื่อช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุและติดตามผลการด าเนินงานซ่ึงลกัษณะของใบ
ตรวจสอบตอ้งค านึงถึงคือการก าหนดรายละเอียดท่ีชดัเจน เช่น รายละเอียดของผลิตภณัฑ ์
ผูต้รวจสอบ วนัและเวลาท่ีตรวจ เป็นตน้ มีการจดัรูปแบบของแบบฟอร์มใหส้ะดวกต่อการบนัทึก
ขอ้มูล ง่ายต่อการจ าแนกขอ้มูล และวเิคราะห์ผล และท่ีส าคญัควรก าหนดและใชใ้บตรวจสอบให้
ตรงกบัวตัถุประสงคข์องการตรวจสอบดว้ย 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 สโรชา ซ้ิมเทียม (2563) การประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีนในการปรับปรุงกระบวนการ
จดัซ้ือ กรณีศึกษา ผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ซ่ึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาขั้นตอนในการ
ด าเนินงานของหน่วยงานจดัซ้ือและวเิคราะห์เพื่อหาแนวทางลดขั้นตอนการด าเนินงานของ
กระบวนการจดัซ้ือของบริษทักรณีศึกษาผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ โดยใชห้ลกัแผนผงัสายธาร
แห่งคุณค่า (Value stream mapping) เพื่อวเิคราะห์ขั้นตอนในปัจจุบนัเพื่อหาขั้นตอนการท างานท่ี
จะตอ้งท าการปรับปรุงน าหลกัการแนวคิดการวเิคราะห์ขอ้มูลดว้ย 5W1H เพื่อหาสาเหตุหลกัของ
ปัญหาท่ีถูกร้องเรียน ใชว้ธีิการวเิคราะห์แบบเอบีซี (ABC Analysis) เพื่อจดักลุ่มสินคา้ เพื่อใหง่้ายต่อ
การด าเนินการปรับปรุง และใชห้ลกัการ ECRS เพื่อลดขั้นตอนท่ีไม่จ  า เป็นต่อกระบวนการผลจาก
การวจิยั พบวา่ สามารถลดขั้นตอนการด าเนินงานจาก 11 ขั้นตอน เหลือ 8 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
และยงัสามารถลดระยะเวลาในการด าเนินงานโดยรวมของขั้นตอน ดีข้ึนจาก 114 ชัว่โมง ลดเหลือ
เพียง 30.5 ชัว่โมง หรือลดลงร้อยละ 65.23 สรุปไดว้า่ หลงัท าการปรับปรุงท าใหข้ั้นตอนการ
ด าเนินงานของกระบวนการการจดัซ้ือ สามารถตอบสนองผูใ้ชง้านไดดี้ข้ึน เป็นผลให้การร้องเรียน
จากหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งลดลงเป็นอยา่งมาก 
 วรธิดา รัตนโคน้ (2559) การประยกุตใ์ชแ้นวความคิดแบบลีนมาปรับปรุงกระบวนการ
ท างานของแผนกบญัชีกรณีศึกษาของ บริษทั เอม็เอม็ทีเอช เอน็จ้ิน จ ากดั จงัหวดัชลบุรีเพื่อวเิคราะห์
ปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการท างาน เพื่อศึกษาแนวทางในการน าความคิดแบบลีนมา
ปรับปรุงกระบวนการท างาน มีการน าเสนอแนวทางในการในการปรับปรุงกระบวนการท างานของ
แผนกบญัชี ของบริษทั เอม็เอ็มทีเอช เอน็จ้ิน จ ากดั เป็นการวจิยัแบบการวจิยัเชิงคุณภาพกบัการ
วเิคราะห์กระบวนการท างานจะเนน้การลดความสูญเปล่าจากการกระบวนการท างานน ากิจกรรม
ของกระบวนการปฏิบติังานของแผนกบญัชีตน้ทุนรายวนัและรายเดือนมาวเิคราะห์และได้
เสนอแนะใหป้รับขั้นตอนการปฏิบติังานให้เหมาะสมนอกจากน้ียงัไดเ้สนอการปรับปรุง เพื่อลดขั้น 
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ตอนการท างานในการท ารายงานซ ้ าซอ้นของรายงานทางบญัชี ผลการวจิยัพบวา่หลงัจากการ
วเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคท่ีน ามาปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกบญัชีตน้ทุนสามารถลด
เวลาในการปฏิบติังานโดยรวมของขั้นตอนทั้ง 8 กระบวนการ ลงจาก 475 นาที เหลือ 365 นาที 
ลดลงทั้งส้ิน 110 วนั คิดเป็นร้อยละ 23.16 ส่งผลใหภ้าพรวมของเวลาการท างานเพิ่มข้ึน สามารถน า
เวลาน้ีไปปรับปรุงและพฒันากระบวนการท างานอ่ืน ๆ ให้เกิดประโยชน์ต่อแผนกบญัชีและองคก์ร
มากข้ึนเช่นกนัส าหรับการปรับปรุงเพื่อลดความซ ้ าซอ้นของรายงานทางบญัชี โดยน าเอาหลกัการ 
ECRS มาใชใ้นการจดัการนั้น พบวา่ สามารถลดจ านวนรายงานของเอกสารจากทั้งหมด 39 รายงาน 
เหลือ 32 รายงาน ลดลงทั้งส้ิน 7 รายงาน คิดเป็นร้อยละ18 ซ่ึงรายงานท่ีลดลง สามารถใชข้อ้มูลท่ี
เหมือนกนัในรูปแบบรายการอ่ืนทดแทนได ้
 มนตรี มีชยั (2559) การลดของเสียในกระบวนการผลิตยางคอมปาวด์โดยการประยกุตใ์ช้
กระบวนการทาง ซิกส์-ซิกม่า: กรณีศึกษา บริษทัผติตีอมปาวดแ์ห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง โดยการ
วจิยัเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิตยางคอมปาวด์ โดยการประยกุตใ์ชก้ระบวนการทาง 
ซิกส์-ซิกมา: กรณีศึกษา บริษทัผลิตคอมปาวด์แห่งหน่ึงในจงัหวดัระยองในคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค ์
เพื่อศึกษาปัญหาและสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดของเสียและเพื่อหาแนวทางในการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตโดยใชก้ระบวนการแนวทางของ ซิกส์ซิกม่า โดยใชห้ลกัการ DMAIC ซ่ึงเป็น
กระบวนการหลกัของแนวทางซิกส์ ซิกม่า จากผลการศึกษาพบวา่ ในขั้นตอนเลือกปัญหา ท าการ
เลือกปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในไลน์การผลิตท่ีเกิดของเสียมากท่ีสุดคือไลน์ F1 โดยวิเคราะห์สาเหตุ
เกิดจากสาเหตุ 2 ประการ ไดแ้ก่ ขนาดวตัถุดิบไม่สม ่าเสมอ และการตกคา้งของเศษวตัถุดิบโดยท า
การวเิคราะห์ในกรณีของเสียจากสาเหตุดงักล่าวโดยคิดเป็นเปอร์เซ็นตก์ารสูญเสียโดยใชสู้ตร FE-
212BX นั้นแบท็ไซดก์ารผสมแต่ละคร้ังเท่ากบั 65 กิโลกรัม จากปริมาณสารเคมีท่ีตกคา้งนั้นวดัได้
ร้อยละ 1.80-2.20 ซ่ึงจะเท่ากบั 1.17-1.43 กิโลกรัมต่อคร้ัง ท่ียงัมีจ  านวนสารเคมีไม่ไดถู้กผสมและ
ปนเป้ือนลงไปหลงัผสมเสร็จและเป็นสาเหตุท่ีท าให้เกิดส่วนท่ีไม่กระจายตวัและกลายเป็นปัญหา
คุณภาพโดยมีการปรับปรุงโดยการจดัท ามาตรฐานในขั้นตอนการตรวจรับวตัถุดิบให้มีการตรวจวดั
ขนาด Particle size แนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องในปัญหาการตกคา้งของวตัถุดิบนั้น
ไดท้  าการปรับปรุงเคร่ืองจกัรใหมี้รูปร่างท่ีท าใหส้ารเคมีไม่สามารถตกคา้งได ้โดยมีการควบคุมการ
ปรับปรุงมาตรฐานขอ้ก าหนดการตรวจรับวตัถุดิบ โดยการเพิ่มขนาด Particle size ไวใ้นมาตรฐาน
การรับเขา้วตัถุดิบและข้ึนทะเบียนการควบคุมขอ้บกพร่องพบวา่เม่ือท าการเปรียบเทียบขอ้มูลสถิติ
ขอ้มูลของเสียยอ้นหลงัก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงพบวา่จ านวนของเสียใน
กระบวนการผลิตคอมปาวด์เทียบจากจ านวนน ้าหนกัลดลงจาก 0.09 เป็น 0.07 คิดเป็นร้อยละ 22.22 
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 วสวตัต์ิ บุญปรีชา (2553) การลดความสูญเสียในกระบวนการการผลิตของอุตสาหกรรม
พลาสติก โดยวธีิลีน ซิกซ์ ซิกม่า มีจุดประสงคเ์พื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตของ
อุตสาหกรรมผลิตถุงพลาสติก เพื่อศึกษาปัญหาและความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนตามแนวคิดความสูญเสีย 7 
ประการไดท้  าการคดัเลือกความสูญเสียจากมูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละเดือน เพื่อท าการ
ปรับปรุง โดยพบวา่ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย และความสูญเสียจากการขนยา้ยวตัถุดิบ 
ความสูญเสียทั้งสองน้ีมีสัดส่วนของมูลค่าความสูญเสียต่อเดือนท่ี 95 เปอร์เซ็นต ์จึงน าความสูญเสีย
ทั้งสองมาท าด าเนินงานปรับปรุงแกไ้ขตามแนวคิดลีน ซิกซ์ ซิกม่า โดยการก าหนดปัญหา การวดั
สภาพปัญหาการวิเคราะห์ปัญหา การปรับปรุงแกใ้ข และการควบคุมสภาพหลงัการปรับปรุง ในการ
ปรับปรุงแกไ้ขน่ีมีการใชเ้คร่ืองมือทางคุณภาพ เช่น แผนภาพแสดงเหตุและผล และการวเิคราะห์
ลกัษณะขอ้บกพร่องเพื่อช่วยในการหาสาเหตุและก าหนดปัญหาไดแ้ม่นย  ายิง่ข้ึนผลลพัธ์ท่ีไดจ้าก
งานวจิยัส าหรับการลดความสูญเสียจากการผลิตพบวา่สัดส่วนของเสียเฉล่ียในกระบวนการเปาฟิลม์
ลดลงจาก 3.88 เปอร์เซ็นตเ์หลือ 2.87 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงสามารถลดมูลค่าความสูญเสียลงได ้33.7 15 
บาทต่อเดือน และการลดความสูญเสียจากการขนยา้ยวตัถุดิบพบวา่ ระยะทางการเคล่ือนท่ีเฉล่ียใน
การขนยา้ยวตัถุดิบลดลงจาก 29,000 เมตรต่อเดือนเหลือ 5,124 เมตร ต่อเดือนและการรอคอย
วตัถุดิบเฉล่ียลดลงจาก 14 คร้ังต่อเดือนเหลือ 2 คร้ังต่อเดือนซ่ึงสามารถลดมูลค่าความสูญเสียจาก
การขนยา้ยลงได ้9,000 บาทต่อเดือน โดยการลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนน้ี ส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตท่ี
เกิดข้ึนลดลงดว้ย 
 วรัิตน์ กงัวานสมวงศ ์(2553) การปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ยวธีิลีน-ซิกซ์ ซิกม่า 
กรณีศึกษา: กระบวนการผลิตฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ งานวจิยัน้ีไดน้ าเสนอตวัแบบการปรับปรุงกระบวน 
การแบบลีน-ซิกซ ์ซิกม่า ส าหรับกระบวนการผลิตฮาร์คดิสไดร์ฟ มุ่งเนน้ทั้งการลคความสูญเปล่า
และความผนัแปรของกระบวนการโดยน าเสนอการใชเ้คร่ืองมือตามแนวทางของระบบการผลิต 
แบบร่วมกบัขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหาแบบ DMAIC ของซิกซ์ ซิกม่า และประเมินผลจากดชันี 
รอบเวลาการผลิตอตัราส่วนผลผลิต ตน้ทุน ผลการประยกุตต์วัแบบกบักรณีศึกษา พบวา่สามารถ
น าไปสู่การปรับปรุงท่ีส่งผลใหก้ระบวนการไหลอยา่งราบร่ืนมากข้ึน ความผนัแปรลดลง ประเมิน
ไดจ้ากรอบเวลาการผลิตท่ีลดลงจาก 45.09 วนิาที เป็น 42.71 วนิาที หรือลดลง 5.28% อตัราส่วน
ผลผลิตเพิ่มข้ึนจาก 2,798 ตวัต่อเคร่ืองต่อวนั เป็น 3,009 ตวัต่อเคร่ืองต่อวนั หรือเพิ่มข้ึน 7.01% และ
ลดตน้ทุนได ้2,416,800 บาท ต่อปี สรุปไดว้า่แนวคิดแบบลีน-ซิกซ์ ซิกม่า เป็นแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการท่ีมีสามารถน าไปสู่การปรับปรุงทั้งดา้นความสูญเปล่าและความผนัแปรของ
กระบวนการไดอ้ยา่งเหมาะสม 
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 Ilesanmi Daniyan, Adefemi Adeodu, Khumbulani Mpofu, Rendani Maladzhi, 
Mukondeleli Grace Kana-Kana Katumba (2022) การประยกุตใ์ชว้ธีิการ Lean six sigma โดยใช้
แนวทาง DMAIC ส าหรับการปรับปรุงกระบวนการประกอบตูร้ถไฟในอุตสาหกรรมรถไฟ การ
คน้หาวธีิการเพื่อลดของเสีย การปรับปรุงคุณภาพ และการเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานระหวา่ง
กระบวนการประกอบตูร้ถไฟ โดย การศึกษาน้ีใช ้Lean Six Sigma (LSS) เป็นแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการประกอบตูร้ถไฟ ขอ้มูลปฐมภูมิท่ีเก่ียวขอ้งกบัการประกอบกระบวนการต่าง ๆ เช่น 
แรงงานและการไหลของวตัถุดิบเวลาข้ึนและลงถูกรวบรวมไวใ้นทุกขั้นตอนของการประกอบ 
การด าเนินการกระบวนการปรับปรุงของกระบวนการประกอบมีการใชเ้คร่ืองมือแบบลีนบางอยา่ง 
เช่น Kaizen, Value Stream Mapping, Pareto chart, Single-Minute Exchange of Die (SMED) และ 
5S การพิสูจน์ทราบขอ้เท็จจริงของกระบวนการประกอบในปัจจุบนัโดยใชเ้ทคนิค Lean six sigma 
บ่งช้ีวา่ประสิทธิภาพของกระบวนการต ่าเน่ืองจากการสร้างของเสีย ผลลพัธ์ท่ีไดแ้สดงใหเ้ห็นถึงการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพวงจรกระบวนการ (PCE) อยา่งมีนยัส าคญัโดย 46.8% ผา่นการด าเนินการ
ตามแนวทางการปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ืองของ Kaizen ลดลง 27.9% ในเวลาน า คุณค่า
เวลาเพิ่มข้ึน 59.3% และเวลาท่ีไม่เพิ่มมูลค่าลดลง 71.9% หลงัจากการด าเนินการตามแนวทาง Lean 
six sigma การศึกษางานน้ีแสดงใหเ้ห็นถึงความเป็นไปไดใ้นการในการใชแ้นวคิดแบบ Lean six 
sigma ส าหรับการลดของเสียใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุดและการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ
ประสบผลส าเร็จ เพื่อบรรลุความเป็นเลิศในการด าเนินงานในองคก์รการผลิต 
 Mihnea-Dorin Bloj, Srina Moica, Cristina Vres (2020) กรณีศึกษาเก่ียวกบัการ
ด าเนินการใชแ้นวคิด Lean six sigma ท่ีแผนกคอลเซ็นเตอร์ ของบริษทัผูใ้หบ้ริการแห่งหน่ึง ในภาค
บริการพลงังานปัจจุบนัการแข่งขนัมีแรงกดดนัสูงบริษทัท่ีตอ้งการสร้างความแตกต่างควรด าเนิน
โครงการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพอยา่งต่อเน่ืองจุดประสงคข์องงานวจิยัน้ีคือเพื่อแสดงให้เห็นการ
ประยกุตใ์ช ้Lean six sigma เพื่อพฒันาการใหบ้ริการของแผนกคอลเซ็นเตอร์ ของบริษทัผูใ้หบ้ริการ
พลงังานขนาดใหญ่แห่งหน่ึง ซ่ึงไดท้  าตามขั้นตอนของ Lean six sigma บริษทัท าไดเ้กินเป้าหมาย
ท่ีตั้งไว ้โดยมีอตัราการปรับปรุงเพิ่มมากข้ึนจาก 2.6% เป็น 20% ในเวลาเพียง 3 เดือน อยา่งมี
นยัส าคญั ท าใหมี้การปรับปรุงขั้นตอนการท างานภายในองคก์ร สามารถระบุปัญหาหลกั ปัญหารอง
เพื่อจดัล าดบัการแกไ้ขก่อนหรือหลงัของกระบวนการท างานทั้งหมด ซ่ึงในปัจจุบนัท างานบนความ
เหมาะสมเพื่อลดจ านวนการโทรออกของคอลเซ็นตเ์ตอร์  
 Carolina Rojas Alfaro, Gina Bagnarello Madrigal, Mauricio Chacón Hernández (2563) 
การปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการทางนิติวทิยาศาสตร์ดว้ยวธีิการของ Lean six sigma  
การปฏิบติังานดา้นนิติวทิยาศาสตร์ท่ีมีคุณภาพมกัเนน้การใหผ้ลท่ีทนัท่วงที เม่ือหน่วยขีปนาวธุของ 
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Rican Department of Forensic Sciences ของคอสตา้ไดรั้บการรับรองมาตรฐาน ISO/IEC 
17020:2012 ในในปี 2018 หน่วยเร่ิมประสบกบัเวลาตอบสนองท่ีชา้ลงโดยเห็นควรใหเ้ร่งรัดการ
แกไ้ขปัญหาของกระบวนการตรวจสอบทางนิติวทิยาศาสตร์หน่วยงานไดด้ าเนินโครงการ Lean six 
sigma ท่ีมี 5 ขั้นตอนวธีิการใจการแกไ้ขปัญหา โครงการน้ีใชเ้วลา 6 เดือนและการปรับปรุงเห็นได้
จากการลดลงของจ านวนคดีท่ีรอด าเนินการและมีงานในมือท่ีมากข้ึนมากกวา่ 3 เดือนถึง 97% และ
เวลาตอบสนองจาก 4 เดือนเป็น 1 เดือน วธีิการท่ีมีประสิทธิภาพ สร้างผลกระทบเชิงบวกต่อความ
คาดหวงัของลูกคา้โครงการน้ีท าใหห้น่วยงานสามารถบรรลุความผกูพนัของบุคลากรขจดัของเสีย
และความผนัแปรและสร้างพื้นฐานส าหรับความต่อเน่ืองการปรับปรุงและนวตักรรมการปรับปรุง
กระบวนการจะตามมาเม่ือ Lean six sigmaโครงการไดรั้บการพฒันาอยา่งมีระเบียบและวนิยัและ
วฒันธรรมไดรั้บการจดัการเพื่อด าเนินการเปล่ียนแปลงและเป็นผูน้ าท างานร่วมกนัไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
ผา่นการเปล่ียนแปลง ท่ีส าคญัก็คือเก่ียวกบัการท างานเป็นทีมและความส าเร็จโครงการ Lean six 
sigma สามารถช่วยหอ้งปฏิบติัการทางนิติวทิยาศาสตร์ไดร้ะบุโอกาสในการปรับปรุงไม่ใช่แค่ความ
น่าเช่ือถือเท่านั้นของผลลพัธ์แต่ยงัเก่ียวขอ้งกบัการประหยดั เวลาและตน้ทุน 
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บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
 ศึกษากระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกของบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงเป็น
บริษทัผูผ้ลิตเม็ดพลาสติกเป็นฐานการผลิตและกระจายสินคา้ ตั้งอยูท่ี่นิคมอีสเทิร์นซีบอร์ด จงัหวดั
ระยอง ประชากรและกลุ่มตวัอยา่งในการศึกษาคร้ังน้ีเป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลผลการปฏิบติังาน
ของผูใ้หบ้ริการจดัท าเอกสารต่าง ๆ ในช่วงเดือน มกราคม ถึง ธนัวาคม ปี พ.ศ. 2565 ของ
กระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อส่งมอบลูกคา้ ไดแ้ก่ กระบวนจดัท าใบตราส่งสินคา้ กระบวนการ
จดัท าใบรับรองตน้ก าเนิดสินคา้ กระบวนการจดัท ากรมธรรมป์ระกนัภยั และกระบวนการจดัท า
เอกสารรับรองการรมยา ตามล าดบักระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออก ในการเก็บรวบรวม
ขอ้มูลส าหรับการวิจยัจะเป็นขอ้มูลท่ีเก่ียวกบักระบวนการท าเอกสารส่งออกท่ีตอ้งจดัเตรียมใหลู้กคา้
และเวลาท่ีใชใ้นการท าเอกสาร ขอ้ผิดพลาดต่าง ๆ เช่น จ านวนวนัเวลาท่ีท าเอกสารแต่ละคร้ังในการ
ส่งออก จ านวนท่ีเอกสารล่าชา้ สาเหตุท่ีเอกสารล่าชา้ รวมถึงรูปแบบกระบวนการท างานและขอ้
แตกต่างของกระบวนการท างานแต่ละช้ิปเมน้ท ์ท าการศึกษาสภาพการท างานในปัจจุบนั ระบุ
สาเหตุ วเิคราะห์ ท าการปรับปรุงและควบคุมกระบวนการ ซ่ึงมีขั้นตอนการด าเนินการวิจยั 
ดงัต่อไปน้ี  
 

ขั้นตอนการด าเนินการวจิัย  
 1. Define การเก็บรวบรวม ระบุปัญหาเป็นขั้นตอนท่ีตอ้งศึกษากระบวนการท างาน 
ปัจจุบนัและการระบุสภาพปัญหา ความผิดพลาด ความสูญเปล่า เกิดการรอคอย เกิดความล่าชา้ 
อะไรคือตน้ต่อของปัญหาจริง ๆ ในปัจจุบนั 
 2. Measure วดัผลสภาพกระบวนการท างานปัจจุบนัและบอกระดบัของปัญหาใหไ้ดใ้น 
รูปแบบขอ้มูลเชิงปริมาณจากการเก็บขอ้มูล โดยใชก้ารพิจารณาเปรียบเทียบผล 
 3. Analyze การวเิคราะห์สาเหตุประเด็นปัญหาท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าใหก้ระบวนไม่ล่ืนไหล 
ติดขดั เกิดความสูญเปล่าตรงไหนท่ีท าใหเ้กิดขอ้ผดิพลาดหรือการรอคอยสาเหตุท่ีมีอิทธิพลสูงหรือ
สาเหตุหลกัของปัญหา 
 4. Improve การปรับปรุงกระบวนการเม่ือวเิคราะห์หาสาเหตุตน้ต่อของปัญหาท่ีให้ 
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กระบวนการท างานแลว้ น าเคร่ืองมือใน Lean six sigma มาใชใ้นการแกไ้ขปรับปรุงเพื่อปรับปรุง
หรือออกแบบกระบวนการท างานใหเ้หมาะสม เพื่อก าจดัความสูญเปล่า การรอคอย ขั้นตอนท่ีไม่
สร้างคุณค่าตลอดกิจกรรม 
 5. Control การควบคุมการท างานหลงัจากท่ีสามารถปรับปรุงกระบวนการท างานให้ 
เหมาะสมแลว้ท าการควบคุมกระบวนการท างานเพื่อไม่ใหเ้กิดความผิดพลาดข้ึนอีกหรือสามารถ
ประยกุตว์ธีิการแกไ้ขปัญหาชนิดเดียวกนักบัขั้นท่ีเก่ียวขอ้งไม่ใหเ้กิดข้ึนอีก  
 
ตารางท่ี 2 ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั 
 

ขั้นตอน (Phase) ขั้นตอนการศึกษา 

D: Define  
การระบุปัญหา 

การเก็บรวบรวมขอ้มูลการส่งออกตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง ธนัวาคม ปี 
พ.ศ. 2565 เพื่อระบุปัญหา ความผดิพลาด ความสูญเปล่าในกระบวนการ
จดัท าเอกสารเพื่อการส่งออก 

M: Measure 
การวดัผล 

วดัผลสภาพปัจจุบนัของกระบวนการจดัท าเอกสาร โดยใชข้อ้มูล
ช่วงเวลา 12 เดือน ระหวา่งวนัท่ี 1 มกราคม 2565 ถึง 31 ธนัวาคม 2565 

A: Analyze  
การวเิคราะห์ผล 

วเิคราะห์คน้หาสาเหตุท่ีเกิดข้ึนของแต่ละปัจจยัท่ีส่งผลกระต่อกระทบ ต่อ
กระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออก 

I: Improve  
การปรับปรุง 

น าปัจจยัและปัญหาหลกัท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อ
การส่งออกมาหาวธีิการแกไข ปรับปรุงกรบวนการและเสนอแนะ
ขั้นตอนการปฏิบติังานและก าหนดมาตรฐานการท างานอยา่งเป็นระบบ
และการออกแบบกระบวนการท างานใหส้อดคลอ้งกบัเป้าหมายการ
ด าเนินงาน 

C: Control 
การควบคุม 

บนัทึก ตรวจสอบและควบคุมขั้นตอนการปฏิบติังานใหเ้ป็นไปตาม
เป้าหมายด าเนินงานและควบคุม กระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการ
ส่งออก 

 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจิัย 
 ในการเก็บรวบรวมขอ้มูลส าหรับการวิจยัจะเป็นขอ้มูลท่ีเก่ียวกบักระบวนการท าเอกสาร
ส่งออกท่ีตอ้งจดัเตรียมใหลู้กคา้และเวลาท่ีใชใ้นการท าเอกสาร ขอ้ผดิพลาดต่าง ๆ เช่น จ านวนเวลา
ท่ีท าเอกสารแต่ละคร้ังในการส่งออก จ านวนท่ีเอกสารล่าชา้ สาเหตุท่ีเอกสารล่าชา้ รวบถึงรูปแบบ
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กระบวนการท างานและขอ้แตกต่างของกระบวนการท างานแต่ละชิปเมน้ท ์ขอ้มูลท่ีท ามาวจิยัเพื่อ
ศึกษาสภาพปัจจุบนั ระบุสาเหตุ วเิคราะห์ ในงานวจิยั ระยะเวลาในการเก็บขอ้มูลตั้งแต่เดือน 
มกราคม ถึง ธนัวาคม ปี พ.ศ. 2565 ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนการด าเนินงานมีรายเคร่ืองมือ
ในแต่ละขั้นตอนการด าเนินการวจิยั ดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 3 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการด าเนินวิจยั 
 

ล าดับที ่ ขั้นตอนการด าเนินวจัิย เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการด าเนินวิจัย 

1 การเก็บรวบรวมขอ้มูลและการระบุปัญหา 
(Define) 

1. Excel file  
2. กราฟเปรียบเทียบ 

2 วดัผลสภาพกระบวนการท างานเอกสาร
ส่งออกปัจจุบนั (Measure) 

กราฟพาเรโต (Pareto chart) 
 

3 การวเิคราะห์กระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อ
การส่งออก (Analyze) 

ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect 
diagram) 

4 การปรับปรุงกระบวนการ (Improve) แผนภูมิแสดงการไหล (Process flow) 
5 การควบคุมการท างาน (Control) 1. Check sheet (ใบตรวจสอบ) 

2. Control chart (กราฟควบคุม) 
  

การวเิคราะห์ข้อมูล 
 ในการวเิคราะห์ขอ้มูลในงานวจิยัน้ีเป็นการศึกษากระบวนการท างานปัจจุบนัวเิคราะห์หา
แนวทางลดขอ้ผดิพลาด ก าจดัความสูญเปล่า การรอคอยท่ีไม่เหมาะสมเพื่อน าเสนอหาแนวทางใน
การพฒันาปรับปรุงกระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกโดยไดก้ารประยกุตใ์ชลี้น ซิกซ์ ซิกม่า
ซ่ึงจะใชข้อ้มูลเชิงปริมาณค่าเบ่ียงแบนหรือค่าความคลาดเคล่ือนจากเป้าหมายการด าเนินงานและ
ความตอ้งการของลูกคา้มาวเิคราะห์ 
 

การส ารวจสภาพปัจจุบัน 
 ปัจจุบนักระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกกรณีศึกษาบริษทัผลิตเมด็พลาสติก
แห่งหน่ึงยงัพบวา่มีเอกสารส่งออกบางชิปเมน้ทข์องลูกคา้ยงัเกิดความล่าชา้อยู ่ท  าใหท้าง
ผูป้ฏิบติังานหาแนวทางเพื่อหาสาเหตุตน้ต่อขอความล่าชา้และท าการปรับปรุงกระบวนการท างาน
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ใหร้วดเร็วและบรรลุเป้าหมายการด าเนินงานของฝ่ายโลจิสติกส์และเป้าหมายของบริษทัในการ
ด าเนินการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกส่งใหลู้กคา้ 
 

การสรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 หลงัจากการด าเนินการวิจยักระบวนการในโครงการน้ีเสร็จแลว้จะท าใหส้ามารถท าการ
สรุปประโยชน์ของการประยกุตใ์ชลี้น ซิกซ ์ซิกม่า ในกระบวนการจดัท าเอกสาร เพื่อการส่งออก
กรณีศึกษาซ่ึงการวเิคราะห์แต่ละขั้นตอนของกระบวนการสามารถจะมองเห็นภาพรวมของการ
ด าเนินโครงการทั้งหมดไดแ้ละในขั้นตอนน้ีจะเป็นการสรุปปัญหา สาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริงจนถึง
เสนอแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา วธีิการควบคุมกระบวนการท างาน ประโยชน์ท่ีจะไดรั้บ
จากงานวจิยัในโครงการน้ีผูว้ิจยัมีความตั้งใจจะน าเสนอขอ้เสนอแนะส าหรับผูท่ี้สนใจงานวจิยั
เก่ียวกบัโครงการน้ี และจะเสนอแนวทาง วธีิการด าเนินการวจิยัไวเ้ป็นแนวทางประยกุตใ์ชใ้น 
การวจิยัเป็นล าดบัต่อไป 
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บทที ่4 
ผลการด าเนินการวจิยั 

 
 จากงานวจิยัเพื่อศึกษากระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกโดยการวิเคราะห์หา
ขอ้ผดิพลาดและความสูญเปล่าของกระบวนการท างาน เพื่อท่ีจะปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพ 
ในกระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออก 1) ใบตราส่งสินคา้ 2) ใบรับรองถ่ินก าเนิดสินคา้  
3. กรมธรรมป์ระกนัภยั และ 4) เอกสารรับรองการรมยา ดว้ยการประยกุตใ์ชลี้น ซิกซ์ ซิกม่า  
โดยน าเอาหลกัแนวคิดและหลกัการด าเนินงานของลีน ซิกซ์ ซิกม่า มาช่วยคน้หาสาเหตุ วเิคราะห์ 
ปรับปรุงพฒันากระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกสามารถแสดงขั้นตอนและรายละเอียด
ของผลการด าเนินการวจิยัไดด้งัน้ี 
 

ศึกษากระบวนการจัดท าเอกสารเพ่ือการส่งออกทั้ง 4 ประเภทในปัจจุบัน 
 ในปัจจุบนักระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกของบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงเป็น
โรงงานประเภทอุตสาหกรรมผูผ้ลิตเมด็พลาสติกและจ าหน่ายทั้งในประเทศและส่งออกไป
ต่างประเทศซ่ึงสินคา้ท่ีส่งออกไปต่างประเทศจ าเป็นจะตอ้งจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออก เพื่อด าเนิน
พิธีการศุลกากรส่งสินคา้ออกไปกบักรมศุลกากรและเอกสารส่งออกท่ีจะตอ้งจดัท าใหก้ ากบัไปกบั
สินคา้ และเพื่อใหลู้กคา้น าไปด าเนินพิธีการน าเขา้สินคา้กบักรมศุลกากร ณ ประเทศปลายทาง และ
ยงัใชเ้ป็นเอกสารส าหรับประกอบการช าระค่าสินคา้มีขอ้ผูกพนักบัขอ้กฎหมาย การจดัท าเอกสาร
เพื่อการส่งออกจะตอ้งเป็นไปตามรายละเอียดท่ีลูกคา้ก าหนด ซ่ึงจะตอ้งมีความถูกตอ้ง แม่นย  า  
และรวดเร็ว เอกสารส่งออกสินคา้มีผูเ้ก่ียวขอ้งกบัหลายฝ่ายในการออกเอกสาร มีเอกสารส าคญับาง
รายการท่ีบริษทักรณีศึกษาไดใ้หผู้บ้ริการภายในนอกด าเนินการเป็นตวัแทนบริษทัจดัท าเอกสาร 
และติดต่อประสานงานกบับริษทัต่าง ๆ ทางบริษทัเป็นฝ่ายตรวจสอบและยืน่ยนัความถูกตอ้งของ
เอกสารรายละเอียดซ่ึงประกอบไปดว้ยเอกสารใหก้บัทางบริษทั คือ ใบตราส่งสินคา้ (Bill of 
leading) หนงัสือรับรองถ่ินก าเนิดสินคา้ (Certificate of origin) กรมธรรมป์ระกนัภยั (Insurance) 
และ เอกสารการรมยา (SGS Fumigation certificate)  
 1. ข้อมูลเบื้องต้นของบริษัทกรณีศึกษา 
 บริษทักรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตเมด็พลาสติก ขายในประเทศและต่างประเทศ โดย
ตั้งอยูใ่นเขต นิคมอีสเทิร์นซีบอร์ด จงัหวดัระยอง ในส่วนสายการผลิตจะท างานทุกวนัตลอด 24 
ชัว่โมงและโดยระบบการท างานในสายการผลิตเป็น 2 กะ ในกระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการ
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ส่งออกจะมีพนกังานประจ าส านกังานท างานท างานวนัจนัทร์-ศุกร์ เวลาท างาน 08.00-17.00 น.  
ซ่ึงในกระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกทั้ง 4 ประเภทจะมีกระบวนการท างานแต่ละ
กระบวนการจดัท าเอกสารแต่ละประเภทดงัต่อไปน้ี 
 ขั้นตอนการจดัท าเอกสาร ใบตราส่งสินคา้ (Bill of Leading) เร่ิมตน้ท่ีฝ่าย CSR Dept.  
ส่งขอ้มูลและเอกสาร ใหฝ่้าย Logistics Dept. ท าการตรวจสอบถา้ไม่ถูกตอ้งจะแจง้กลบั CSR Dept. 
เพื่อท าการแกไ้ข หากขอ้มูลและเอกสารมีความถูกตอ้ง จะส่งต่อให ้Freight forwarder ตรวจสอบ
ขอ้มูลและเอกสาร หากไม่ถูกตอ้ง จะแจง้กลบัเพื่อท าการแกไ้ข ขอ้มูลและเอกสารถูกตอ้งจะ
ด าเนินการส่งต่อใหก้บัสายเรือ (Carrier) รับขอ้มูลและเอกสารตรวจสอบถา้ไม่ถูกตอ้งจะแจง้กลบัมา
ท่ี Freight forwarder หากขอ้มูลและเอกสารถูกตอ้งทางสายเรือจะด าเนินการออก ใบตราส่งสินคา้ 
(Clean B/L) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 16 กระบวนการจดัท าใบตราส่งสินคา้ (Bill of leading)  
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 ขั้นตอนการจดัท าเอกสาร ใบรับรองถ่ินก าเนิดสินคา้ (Certificate of origin) เร่ิมตน้ท่ีฝ่าย 
Logistics Dept. ส่งขอ้มูลและเอกสาร ให ้Freight forwarder ตรวจสอบขอ้มูลและเอกสาร หากไม่
ถูกตอ้ง จะแจง้กลบัเพื่อท าการแกไ้ข ขอ้มูลและเอกสารถูกตอ้งจะด าเนินการยืน่ขอ้มูลและเอกสาร
กบั DFT/ Thai Chamber รับขอ้มูลและเอกสารตรวจสอบถา้ไม่ถูกตอ้งจะแจง้กลบัมาท่ี Freight 
Forwarder หากขอ้มูลและเอกสารถูกตอ้งทาง DFT/ Thai Chamber จะด าเนินการออก ใบรับรอง 
ตน้ก าเนิดสินคา้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 17 กระบวนการจดัท าเอกสารใบรับรองถ่ินก าเนิดสินคา้ (Certificate of origin) 
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 ขั้นตอนการจดัท าเอกสาร กรมธรรมป์ระกนัภยั (Insurance) เร่ิมตน้ท่ีฝ่าย Logistics Dept. 
ส่งขอ้มูลและเอกสาร ให ้Freight forwarder ตรวจสอบขอ้มูลและเอกสาร หากไม่ถูกตอ้ง จะแจง้
กลบัเพื่อท าการแกไ้ข ถา้ขอ้มูลและเอกสารถูกตอ้งจะด าเนินการยืน่ขอ้มูลและเอกสารกบัทาง บริษทั
รับท าประกนัภยั รับขอ้มูลและเอกสารตรวจสอบถา้ไม่ถูกตอ้งจะแจง้กลบัมาท่ี Freight forwarder 
หากขอ้มูลและเอกสารถูกตอ้งทาง บริษทัรับท าประกนัภยั จะด าเนินการออก เอกสารกรมธรรม์
ประกนัภยั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 18 กระบวนการจดัท ากรมธรรมป์ระกนัภยั (Insurance) 
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 ขั้นตอนการจดัท าเอกสารรับรองการรมยา (Fumigation certificate) เร่ิมตน้ท่ีฝ่าย 
Logistics Dept. ส่งขอ้มูลและเอกสารให ้Freight forwarder ตรวจสอบขอ้มูลและเอกสาร หากไม่
ถูกตอ้ง จะแจง้กลบัเพื่อท าการแกไ้ข ถา้ขอ้มูลและเอกสารถูกตอ้งจะด าเนินการยืน่ขอ้มูลและเอกสาร
กบัทาง บริษทัผูใ้หบ้ริการและรับรอง รับขอ้มูลและเอกสารตรวจสอบถา้ไม่ถูกตอ้งจะแจง้กลบัมาท่ี 
Freight forwarder หากขอ้มูลและเอกสารถูกตอ้งทาง บริษทัผูใ้หบ้ริการและรับรอง จะด าเนินการ
ออก เอกสารกรมธรรมป์ระกนัภยั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 19 กระบวนการจดัท าเอกสารรับรองการรมยา (Fumigation certificate) 



 47 

การวเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุปัญหาของกระบวนการท างาน 
 ในขั้นตอนน้ีจะเป็นการวเิคราะห์กระบวนการท างานเพื่อระบุปัญหาวา่ขอ้ผดิพลาดท่ี
ส่งผลใหก้ระบวนการท างานไม่ล่ืนไหลและไม่เป็นไปตามเป้าหมายการด าเนินงานคืออะไร และท า
การวดัผล วเิคราะห์ผล เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงและท าการควบคุมกระบวนการท างาน โดย
กระประยกุตใ์ชลี้น ซิกซ์ ซิกม่า ตามหลกัการของ DMAIC มาช่วยปรับปรุงในกระบวนการจดัท า
เอกสารเพื่อการส่งออกสามารถแสดงขั้นตอนและรายละเอียดของผลการวจิยัไดด้งัน้ี 
 1. การระบุปัญหาจากสภาพการท างานในปัจจุบัน (Define phase) 
 ในขั้นตอนการระบุปัญหาจากสภาพการท างานในปัจจุบนัการระบุปัญหาเป็นการศึกษา
ขั้นตอนท่ีตอ้งศึกษากระบวนการท างานปัจจุบนัและการระบุสภาพปัญหา ความผดิพลาด 
ความสูญเปล่า การรอคอย เกิดความล่าชา้อะไรคือตน้ต่อของปัญหาจริง ๆ ในปัจจุบนัโดยการ
พิจารณาถึงปัญหาท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการท างานมากท่ีสุดและมีความส าคญัมีความจ าเป็น 
ท่ีจะตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขพฒันาจุดบกพร่องนั้น ซ่ึงจะท าใหส้ามารถวเิคราะห์และด าเนินการ
แกไ้ขไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพซ่ึงมีวตัถุประสงค ์เพื่อท่ีจะทราบถึงลกัษณะความผนัแปรท่ีเกิดข้ึน 
ในกระบวนการจะสามารถก าหนดตวัช้ีวดัความส าเร็จก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการ 
ดว้ยวธีิการของลีนซิกช์ซิกม่า โดยมีขั้นตอนต่าง ๆ ซ่ึงมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 การระบุปัญหา 
 จากการรวบรวมขอ้มูลและศึกษาสภาพปัญหาในปัจจุบนัท่ีเกิดข้ึนในช่วงระยะเวลาตั้งแต่
เดือน มกราคม ถึง ธนัวาคม ปี พ.ศ. 2565 พบวา่ค่าเฉล่ียของเอกสารส่งออกทั้งหมดส่งตรงตามเวลา
ท่ีก าหนด 94.27% และเอกสารส่งออกส่งล่าชา้ท่ี 5.37% โดยถา้แจกแจงตามประเภทของเอกสาร
พบวา่ เอกสารใบตราส่งสินคา้ (Bill of leading) ส่งตรงเวลาเท่ากบั 91.51% ส่งล่าชา้เท่ากบั 8.49%, 
ใบรับรองตน้ก าเนิดสินคา้ (Certificate of origin) ส่งตรงเวลาเท่ากบั 91.67% ส่งล่าชา้ 8.33%, 
กรมธรรมป์ระกนัภยั (Insurance) ส่งตรงเวลา 95.56% ส่งล่าชา้ 4.44%, เอกสารรับรองการรมยา 
(Fumigation certificate) เท่ากบั 98.33% ส่งล่าชา้ 1.67% 
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ภาพท่ี 20 ผลเป้าหมายด าเนินงานในปัจจุบนัของเอกสารส่งออกโดยรวมและแยกตามประเภท 
               เอกสาร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 21 กราฟแท่งแสดงเอกสารส่งออกท่ีส่งไม่ตรงเวลาตามประเภทของเอกสารส่งออก 
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 จากภาพท่ี 20 แสดงใหเ้ห็นตวัเลขเอกสารส่งออกยงัมีความลา้ชา้ท่ี 5.37% ซ่ึงเท่ากบั
จ านวน 73 ชิปเมน้ทต์ามตารางท่ี 4 จากชิปเมน้ทท์ั้งหมดตลอดทั้งปีจ  านวน 952 ชิปเมน้ท ์และจาก
ภาพท่ี 21 กราฟแสดงขอ้มูลแสดงใหเ้ห็นขอ้มูลตวัเลขโดยการแจกแจงตามประเภทของเอกสาร  
โดยเอกสารใบตราส่งสินคา้ (Bill of leading) มีการส่งไม่ตรงตามเวลาท่ีก าหนดมากท่ีสุดเท่ากบั 
8.49% ถดัมาคือใบรับรองตน้ก าเนิดสินคา้ส่งไม่ตรงเวลา 8.33% กรมธรรมป์ระกนัภยัเท่ากบั 4.44% 
และเอกสารรับรองการรมยาเท่ากบั 1.67% ของจ านวนเอกสารส่งออกทั้งหมด ดงันั้นผูว้ิจยัจึงเลือก
ศึกษาถึงตน้ต่อของสาเหตุท่ีแทจ้ริงท่ีท าส่งผลใหเ้อกสารส่งออกส่งไม่ไดต้รงตามเวลาท่ีก าหนดและ
ท า การปรับปรุงแกไ้ข หาวธีิป้องกนั ควบคุมกระบวนการท าเอกสารส่งออก เพื่อลดความสูญเสีย 
ความเสียหาย ความผดิพลาด ความล่าชา้ ความสูญเปล่าท่ีมีผลกระทบต่อกระบวนการจดัท าเอกสาร     
เพื่อการส่งออก ซ่ึงจะส่งผลต่อ Delivery on time เป้าหมายการด าเนินงานและจะท าใหเ้กิด 
ความสูญเปล่าการรอคอย และมีค่าใชจ่้ายส่วนเพิ่มจากความล่าชา้ของเอกสารต่อผูป้ระกอบการ 
 2. การวดัผลเพ่ือระบุสาเหตุของปัญหา (Measure phase) 
 ในปี 2565 บริษทักรณีศึกษามีจ านวนชิปเมน้ทต์ลอดทั้งปี 952 ชิปเมน้ท ์มีจ านวน 73 
ชิปเมน้ทท่ี์เอกสารส่งไม่ตรงเวลา และมีชิปเมน้ทจ์  านวน 789 ชิปเมน้ท ์ท่ีเอกสารส่งตรงเวลา และ
อีก 90 ชิปเมน้ทท่ี์ไดรั้บการอนุโลมไม่ใหอ้ยูก่รอบเป้าหมายด าเนินงานเอกสารเพราะระหวา่ง 
ท าเอกสารติดวนัหยดุราชการ และสายเรือไม่เปิดท าการ จึงถูกตดัออกไปในเง่ือนไขท่ีใน
กระบวนการไม่สามารถควบคุมได ้
 
ตารางท่ี 4 ขอ้มูลจ านวนชิปเมน้ทท่ี์มีเอกสารส่งออกมาไม่ตรงเวลาจ านวน 73 ชิปเมน้ท ์ในปี 2565 
 

Country Holiday Late Confirm BL Delay On Time Re. B/L After Firmed Grand Total
AUSTRALIA 4 4 37 45
BANGLADESH 8 4 14 26
BRASIL 1 1
CAMBODIA 4 4
CHINA 9 6 100 115
EGYPT 2 2
INDIA 28 36 181 245
INDONESIA 2 114 116
JAPAN 1 1
KOREA 7 3 42 1 53
LAOS 1 1
MALAYSIA 107 107
NEPAL 1 1
NEW ZEALAND 1 9 10
NIGERIA 2 2
PAKISTAN 2 2 4
PHILIPPINES 4 28 32
SAUDI ARABIA 2 5 8 15
SINGAPORE 24 24
SOUTH AFRICA 3 1 1 7 1 13
SRI LANKA 6 1 11 18
TAIWAN 2 3 14 19
TURKIYE 1 1
UAE. 4 5 7 16
UK. 1 1
USA. 1 1
VIETNAM 1 78 79
Grand Total 87 1 73 789 2 952  
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 เน่ืองจากในกระบวนการจดัท าเอกสารส่งออกมีผูใ้หบ้ริการหลายราย ในขั้นตอนน้ี
ท าการศึกษาเพื่อท าการวดัวา่ผูใ้หบ้ริการรายใดมีผลการปฏิบติังานท่ีมีผลการด าเนินงานเป็นปัจจยั
หรือมีกิจกรรมไหนท่ีส่งผลท าใหเ้อกสารเกิดความล่าชา้ จากนั้นจะท าการวิเคราะห์ขอ้มูลหาสาเหตุ
ท่ีท าใหเ้อกสารล่าชา้ จดัล าดบัผูใ้หบ้ริการวา่ผูใ้หบ้ริการรายใดท าใหเ้อกสารล่าชา้มากท่ีสุดไปหา
นอ้ยสุดดว้ยการใชก้ราฟพาเรโต เพื่อวดัและระบุผูใ้หบ้ริการรายใดท่ีเป็นสาเหตุท าใหเ้อกสารล่าชา้ 
ดว้ยการเปรียบเทียบขอ้มูล 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 22 กราฟแสดงผูใ้หบ้ริการรายท่ีส่งเอกสารล่าชา้มากท่ี 29 ชิปเมน้ท ์
 
 หลงัจากท่ีไดข้อ้มูลท่ีแสดงผลชดัเจนวา่ผูใ้หบ้ริการรายใดมีผลการปฏิบติังานท่ีท าให้
เอกสารเกิดความล่าชา้จ านวนเท่าใดจากขอ้มูลภาพ 22 ดา้นบน จึงน ามาจดัล าดบัขอ้มูลเพื่อแสดงให้
เห็นชดัเจนวา่ผูใ้หบ้ริการรายใดมีผลการปฏิบติังานเป็นอยา่งใดโดยใชเ้คร่ืองมือกราฟพาเรโตช่วย
จดัล าดบัขอ้มูลจากมากไปหานอ้ย เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลตดัสินใจด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขผูใ้หบ้ริการ
รายไหนก่อนหลงั จากภาพท่ี 22 แสดงใหเ้ห็นวา่บริษทั A008 มีผลการปฏิบติังานท่ีท าใหเ้อกสาร
ส่งออกส่งไม่ตรงตามเวลามากท่ีสุดเท่ากบั จ  านวน 29 ชิปเมน้ท ์
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ภาพท่ี 23 ล าดบัความส าคญัของปัญหาเรียงจากมากไปหานอ้ยของ Suppliers ทั้งหมด 
 

 จากการวเิคราะห์ขา้งตน้เม่ือรู้จดัเจนวา่บริษทั A008 มีผลการปฏิบติังานท าให้เอกสาร
ล่าชา้ จึงน าขอ้มูลเฉพาะบริษทัฯ น้ีมาวเิคราะห์ดว้ยกราฟแท่งแสดงขอ้มูลของเอกสารทั้ง 4 ประเภท
มาวเิคราะห์ต่อพบวา่เอกสารใบตราส่งสินคา้ (Bill of leading) ซ่ึงมีเป้าหมายตอ้งส่งภายใน 2 วนัท า
การนบัตั้งแต่วนัท่ีเรือออกจริง แต่พบวา่ค่าเฉล่ียการน าส่งเอกสารอยูท่ี่ 6 วนัและเกิดการสูญเสียวนั
ไปท่ี 4 วนั เอกสารรับรองถ่ินก าเนิด (Certificate of origin) มีเป้าหมายตอ้งส่งภายใน 3 วนั พบ
ค่าเฉล่ียการน าส่งเอกสารอยู ่6 วนั เกิดการสูญเสียวนัไป 3 วนั เอกสารกรมธรรมป์ระกนัภยั พบ
ค่าเฉล่ียการน าส่งเอกสารอยู ่5 วนั เกิดการสูญเสียวนัไป 3 วนั และเอกสารรับรองการรมยา 
(Fumigation certificate) พบค่าเฉล่ียการน าส่งเอกสารอยู ่1 วนั ตวัเลขการสูญเสียวนัติดลบ -1 วนั  
ซ่ึงอยูใ่นกรอบเป้าหมายด าเนินงาน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 24 การเปรียบเทียบขอ้มูลระหวา่ง KPI ค่าเฉล่ียเอกสาร Delay และจ านวนวนัท่ีสูญเสียไป 
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การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหากระบวนการ (Analyze phase) 
 หลงัจากท่ีไดท้  าการวดัผลออกมาพบวา่บริษทั A008 มีผลการปฏิบติังานท าใหเ้อกสาร
ล่าชา้ ขอ้มูลของเอกสารทั้ง 4 ประเภทมาวิเคราะห์ต่อพบวา่เอกสารใบตราส่งสินคา้ (Bill of leading) 
เกิดการสูญเสียวนัไป 4 วนั เอกสารรับรองถ่ินก าเนิด (Certificate of origin) พบค่าเฉล่ียเกิดการ
สูญเสียวนัไป 3 วนั เอกสารกรรมธรรมป์ระกนัภยั พบค่าเฉล่ีย เกิดการสูญเสียวนัไป 3 วนั และ
เอกสารรับรองการรมยา (Fumigation certificate) พบค่าเฉล่ีย ตวัเลขการสูญเสียวนัติดลบ -1 วนั 
 1. ท  าการวเิคราะห์ กระบวนการจดัท าเอกสารส่งของบริษทั A008 วา่กระบวนการท างาน
ขั้นตอนไหนท่ีท าใหบ้ริษทัน มีผลการจดัส่งเอกสารส่งใหก้บับริษทั กรณีศึกษาเกิดความล่าชา้ดว้ย
ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
ภาพท่ี 25 การวเิคราะห์สาเหตุปัญหาดว้ยผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) 
 

 ในการวเิคราะห์กระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกของบริษทั A008 พบวา่ปัจจยั
ท่ีท าใหเ้อกสารเกิดความล่าชา้เกิดจาก 1. ตวัผูป้ฏิบติังาน (Man) ไม่มีความเช่ียวชาญ การตอบกลบั
อีเมลช์า้ ขาดการส่ือสารกบัส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง ไม่เขา้ใจขั้นตอนการท างาน ขาดความเอาใจใส่ 2. 
อุปกรณ์ช่วยในการท างาน (Machine) คอมพิวเตอร์เสีย เคร่ืองพรินตเ์ตอร์เสีย เคร่ืองถ่ายเอกสารเสีย 
เคร่ืองเซิร์ฟเวอร์เสีย 3. ส่ิงแวดลอ้ม (Environment) สถานท่ีตั้งส านกังาน ฤดูฝนท าใหก้ารน าส่ง
เอกสารชา้ อุบติัเหตุบนถนนท าใหร้ถติดการน าส่งเอกสารชา้ 4. ขอ้มูลและเอกสารท่ีใช้ประกอบการ

Man Machine

ไม่มคีวามเชยีวชาญ คอมพวิเตอรเ์สยี

การตอบกลับอเีมลช์า้ เครือ่งพรนิตเ์ตอรเ์สยี

ขาดการสือ่สารกับสว่นทีเ่กีย่วขอ้ง เครือ่งถา่ยเอกสารเสยี

ไม่เขา้ใจขัน้ตอนการท างาน เครือ่งเซริฟ์เวอรเ์สยี

ขาดความเอาใจใส่

สถานทีต่ัง้ส านักงาน

ฤดฝูนท าใหก้ารน าสง่เอกสารชา้ ขอ้มูลทีน่ าไปใชผ้ดิพลาด วธิกีารจัดสง่เอกสาร

อุบตัเิหตบุนถนนท าใหร้ถตดิการน าสง่เอกสารชา้ ขอ้มูลไม่ครบถว้น มขีัน้ตอนกาท างานหลายฝ่าย

เอกสารไม่ครบถว้น เงือ่นไขการจ่ายเงนิ 

ไม่มรีถสง่เอกสาร วธิกีารจ่ายเงนิ 

Environment Material Method

สาเหต ุ(Causes) ผลลพัธ(์Effect)
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จดัเอกสารทั้ง 4 ประเภท (Material) ขอ้มูลท่ีน าไปใชผ้ดิพลาด ขอ้มูลไม่ครบถว้น เอกสารไม่
ครบถว้น ไม่มีรถส่งเอกสาร 5. ขั้นตอนนและวธีิการท างาน (Method) วธีิการจดัส่งเอกสาร  
มีขั้นตอนการท างานหลายฝ่าย เง่ือนไขการจ่ายเงิน วธีิการจ่ายเงิน ปัจจยัเหล่าน้ีลว้นแต่เป็นตน้ต่อ
ของสาเหตุท าให้ผลการปฏิบติังานไม่ไดต้รงมาเวลาท่ีก าหนด 
 2. ท  าการวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ของขอ้มูลตามประเภทของเอกสารวา่มีความสัมพนัธ์
หรือไม่อยา่งไรจากการใชว้เิคราะห์ผงัการกระจาย (Scatter diagram) แสดงความสัมพนัธ์ใช้
วเิคราะห์ขอ้มูลระหวา่งขอ้มูลการท าเอกสารใบตราส่งสินคา้ (Bill of leading) กบัเอกสารรับรองถ่ิน
ก าเนิด (Certificate of origin) จากภาพดา้นล่างพบวา่ขอ้มูลมีความสัมพนัธ์คือกลุ่มขอ้มูลอยูใ่น
ต าแหน่งเกือบจะเหมือนกนั  
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 26 ความสัมพนัธ์ของขอ้มูลเอกสารใบตราส่งสินคา้และเอกสารรับรองถ่ินก าเนิด 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 27 สัมพนัธ์ของขอ้มูลเอกสารใบตราส่งสินคา้และเอกสารกรมธรรมป์ระกนัภยั 
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 จากการใชผ้งัการกระจาย (Scatter diagram) วเิคราะห์ความสัมพนัธ์ของขอ้มูลของ
เอกสาร ใบตราส่งสินคา้ ใบรับรองถ่ินก าเนิด และกรมธรรมป์ระกนัภยั พบวา่ขอ้มูลของเอกสาร 
ใบตราส่งสินคา้มีอิทธิพลต่อผลของเอกสารทั้งสองประเภทท่ีท าการวเิคราะห์ ดงันั้นการแกไ้ข
ปัญหาเอกสารท่ีมีผลการปฏิบติังานล่าใช ้จะตอ้งแกไ้ขกระบวนการจ าท าเอกสารใบตราส่งสินคา้
เป็นอนัดบัแรกอนัดบัสองการจดัท าเอกสารรับรองถ่ินก าเนิดสินคา้ และกรมธรรมป์ระกนัภยั 
เป็นอนัดบัสุดทา้ย 
 

การปรับปรุงงาน (Improve phase) 
 จากท่ีท าการคน้หาปัจจยัท่ีเป็นสาเหตุจนสามารถท าการระบุปัญหาจากสภาพการท างาน
ในปัจจุบนั ท าการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหากระบวนการ สามารถระบุวา่บริษทั A008 มีผลการ
ปฏิบติังานท าใหเ้อกสารล่าชา้ ซ่ึงในปี 2565 บริษทัน้ีมีชิปเมน้ทท์ั้งหมด 37 ชิปเมน้ท ์ผลการ
ปฏิบติังานมีเอกสารส่งล่าชา้ 29 ชิปเมน้ท ์อีก 8 ส่งไดต้ามเป้าหมายด าเนินงาน เอกสารใบตราส่ง
สินคา้ (Bill of leading) เกิดการสูญเสียวนัไป 4 วนั เอกสารรับรองถ่ินก าเนิด (Certificate of origin) 
พบค่าเฉล่ียเกิดการสูญเสียวนัไป 3 วนั เอกสารกรมธรรมป์ระกนัภยัพบค่าเฉล่ียเกิดการสูญเสียวนัไป 
3 วนั และเอกสารรับรองการรมยา (Fumigation certificate) พบค่าเฉล่ียตวัเลขการสูญเสียวนัติดลบ  
-1 วนั มาด าเนินการหาวธีิการปรับปรุงแกไ้ขโดยการน าเคร่ืองมือต่าง ๆ มาประยกุตใ์ชใ้หเ้หมาะสม
ตามลกัษณะของปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยการใชเ้ทคนิคและกลยทุธ์ต่าง ๆ มาช่วยปรับปรุงแนวทางการ
ปฏิบติังานวธีิการท างาน ออกแบบวธีิการใหม่ใหมี้ความเหมาะสมกบัสถานการณ์ปัจจุบนั ซ่ึงช่วย
ใหก้ารปฏิบติัการมีความรวดเร็วถูกตอ้งแม่นย  ามากข้ึนและช่วยป้องกนัความผดิพลาดท่ีอาจเกิดข้ึน
ในการท างานได ้โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 1. ท  าการทบทวนกระบวนการท างานและเป้าหมายการด าเนินงานใหก้บัเจา้หนา้ท่ีท่ี
ปฏิบติังานระหวา่งบริษทักรณีศึกษา กบับริษทั A008 ใหก้ารท างานเป็นไปตามเป้าหมายการ
ด าเนินงานทั้งสองฝ่าย ใหมี้ความสอดคลอ้งกนัมากข้ึน 
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ตารางท่ี 5 การปรับปรุงขอ้บกพร่องเอกสารใบตราส่งสินคา้ล่าชา้ 
 

หัวข้อ 
การปรับปรุง 

ปัจจัยทีท่ าให้เกดิ 
ความล่าช้า 

การปรับปรุงแก้ไข 

MAN ไม่มีความเช่ียวชาญ อบรมใหค้วามรู้เพิ่มเติมแบ่งปันความรู้เทคนิค
การท างานกบัเจา้หนา้ท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 

การตอบกลบัอีเมลช์า้ อบรมใหค้วามรู้เพิ่มเติมแบ่งปันความรู้เทคนิค
การท างานกบัเจา้หนา้ท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง 

ขาดการส่ือสารกบั 
ส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง 

เพิ่มการส่ือสารหลายทาง การส่งเมล ์การโทรคุย 
การท าใหแ้น่ใจวา่อีกฝ่ายเขา้ใจส่ิงท่ีส่ือสาร 

ไม่เขา้ใจขั้นตอน 
การท างาน 

ทบทวนกระบวนการท างานในแต่ล่ะขั้นตอน 

ขาดความเอาใจใส่ เพิ่มการตระหนกัรู้และผลท่ีจะตามมา 
Machine คอมพิวเตอร์เสีย เกิดข้ึนกบัฝ่ายไหนก็ใหแ้จง้ขอ้ขดัขอ้งฝ่ายท่ี

เก่ียวขอ้งทนัที 
เคร่ืองพรินตเ์ตอร์เสีย เกิดข้ึนกบัฝ่ายไหนก็ใหแ้จง้ขอ้ขดัขอ้งฝ่ายท่ี

เก่ียวขอ้งทนัที 
เคร่ืองถ่ายเอกสารเสีย เกิดข้ึนกบัฝ่ายไหนก็ใหแ้จง้ขอ้ขดัขอ้งฝ่ายท่ี

เก่ียวขอ้งทนัที 
เคร่ืองเซิร์ฟเวอร์เสีย เกิดข้ึนกบัฝ่ายไหนก็ใหแ้จง้ขอ้ขดัขอ้งฝ่ายท่ี

เก่ียวขอ้งทนัที 
Environment สถานท่ีตั้งส านกังาน ใหว้างแผนวนัเวลาท่ีจะจดัส่งเอกสารล่วงหนา้ 

ฤดูฝนท าใหก้ารน าส่ง
เอกสารชา้ 

ใหแ้จง้ผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบังานทนัที เพื่อวางแผนงาน
และแจง้ส่วนท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนการถดัไป 

อุบติัเหตุบนถนนท าใหร้ถ
ติดการน าส่งเอกสารชา้ 

ใหแ้จง้ผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบังานทนัที เพื่อวางแผนงาน
และแจง้ส่วนท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนการถดัไป 

Material ขอ้มูลท่ีน าไปใชผ้ดิพลาด ท าการตรวจสอบเอกสารและขอ้มูลก่อนส่ง 
ขอ้มูลไม่ครบถว้น ท าการตรวจสอบเอกสารและขอ้มูลก่อนส่ง 
เอกสารไม่ครบถว้น ท าการตรวจสอบเอกสารและขอ้มูลก่อนส่ง 
ไม่มีรถส่งเอกสาร ใหใ้ช ้Electronic B/L แทน  
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ตารางท่ี 5 (ต่อ) 
 

หัวข้อ 
การปรับปรุง 

ปัจจัยทีท่ าให้เกดิ 
ความล่าช้า 

การปรับปรุงแก้ไข 

Method วธีิการจดัส่งเอกสาร ใหจ้ดัส่งเอกสารทางไปรษณีย ์EMS หรือเลือกส่ง
กบับริษทั DPX 

มีขั้นตอนกาท างาน 
หลายฝ่าย 

ก าหนดเวลาลงในกระบวนการท างานแต่ละ
ขั้นตอนเพื่อใหก้รอบเวลาในการท างาน 

เง่ือนไขการจ่ายเงิน  ขอเครดิต (7 วนั 15 วนั 30 วนั) 
วธีิการจ่ายเงิน  จ่ายเป็นแบบโอนเงินแทนการจ่ายเป็นเช็ค 

 
 2. จดัท าแผนการควบคุมการปฏิบติังานเพื่อป้องกนัเอกสารล่าชา้จดัท าแผนการควบคุม
การปฏิบติังานเพื่อใหเ้ป็นไปตามเป้าหมายการด าเนินงานช่วยป้องกนัขอ้ผิดพลาด หรือ 
ความสูญเปล่าในกระบวนการท างานหลงัจากวนัท่ีโหลดสินคา้เสร็จ ข้ึนตอนการตรวจสอบ 
และยนืยนัขอ้มูลและเอกสารจะตอ้งด าเนินการตามตารางภาพดา้นล่าง 
 
ตารางท่ี 6 ตรวจสอบและยืน่ยนัเอกสารก่อนวนัเรือออกจริง (Working day) 
 

ATD: วันทีเ่รือออกจริง

ประเภทเอกสารส่งออก Loading Date Working Day-4 Working Day-3 Working Day-2 Working Day-1

Bill Of Leading รายละเอียดท า B/L First-Draft B/L Checking Confirm
Certificate Of Origin รายละเอียดท า C/O First-Draft C/O Checking Checking Confirm
Insurance รายละเอียดท า Insrance First-Draft Ins. Checking Checking Confirm
Fumigation Certificate) รายละเอียดท า SGS Cert. First-Draft C/O Checking Checking Confirm

A
T
D

: วั
น
ท
ีเ่รื
อ
อ
อ
ก
จ
ริ
ง

 
 
 3. ในกระบวนการจดัท าเอกสาร ใบตราส่งสินคา้ เพิ่มการระบุเวลาในการท างานลงใน
กระบวนการท างานแต่ละขั้นตอนเพื่อใหมี้กรอบเวลามการปฏิบติังานในแต่ละกิจกรรมชดัเจนมาก
ข้ึน 
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ภาพท่ี 28 เวลาท่ีใชใ้นการท างานของแต่ละกิจกรรม หน่วยนบัเป็น นาที 
 

การควบคุมตัวแปรต่าง ๆ ในกระบวนการท างาน (Control phase) 
 ในกระบวนจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกในบางคร้ังจะตอ้งมีขอ้ผดิพลาดเกิดข้ึนไดเ้สมอ
ทั้งจากฝีมือของผูป้ฏิบติังาน เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ในการท างาน วธีิการท างาน และสภาพแวดลอ้ม
ในการท างาน เป็นตน้ โดยจะส่งผลกระทบต่อผลิตภณัฑห์รือบริการออกมา โดยลกัษณะของ
ขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนบนเอกสาร อาจจะเกิดมาจากหลายปัจจยัจึงจ าเป็นอยา่งมากท่ีจะท าการสร้าง
ระบบหรือวธีิการป้องกนัและควบคุมกระบวน 
 การจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออก เพื่อใหเ้อกสารนั้นถูกตอ้ง แม่นย  า รวดเร็ว เป็นไปตาม
ขอ้ก าหนดของลูกคา้กฎหมาย เง่ือนไข และเป็นไปตามเป้าหมายการด าเนินงาน ตรงตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ทั้งในองคก์รเองและลูกคา้ท่ีซ้ือสินคา้หรือบริการจากบริษทัการสร้างวธีิการ
ควบคุมการท างานจึงเป็นส่ิงส าคญั เพื่อใหง้านอยูใ่นกรอบเวลาเป้าหมาย การด าเนินงาน 

B/L Process  Flow Chart

SI (Shipping Instruction For B/L)

Tax Invoice

Step-1 Packinig List               Yes 10 Minute 10 Minute

Shipping Marks

Docs. Checking 

Step-2 Draft=> Checking & Firm               Yes 25 Minute 10 Minute

Step-3               Yes 15 Minute 5 Minute

Step-4

5.00 Minute

              Yes

KPI: ETD+2 Working Days

60.00    Minute 1.00       Hrs

-         

Ex. Cal. Max. 16.00    960.00   Minute 16.00      Hrs

Min 1.00      60.00    Minute 1.00       Hrs

Average Value/Shipment 6.4       381.08   Minute 6.35       Hrs

CARRIER

Clean B/L

Lead Time (1 B/L)

CSR Dept.

NO

LOGISTICS

NO

FWD

NO
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 1. จัดท าแผนการควบคุมการปฏิบัติงานเพ่ือป้องกนัเอกสารล่าช้า 
 จดัท าแผนการควบคุมการปฏิบติังานเพื่อใหเ้ป็นไปตามเป้าหมายการด าเนินงานช่วย
ป้องกนัขอ้ผิดพลาดหรือความสูญเปล่าในกระบวนการท างาน 
 
ตารางท่ี 7 เป้าหมายด าเนินงานของเอกสารแต่ละประเภทนบัจากวนัท่ีเรือออกจริง (Working day) 
 

ATD: วันทีเ่รือออกจริง

ประเภทเอกสารส่งออก Working Day-1 Working Day-2 Working Day-3

Bill Of Leading

Certificate Of Origin

Insurance

Fumigation Certificate) 

A
T
D

: วั
น
ท
ีเ่รื
อ
อ
อ
ก
จ
ริ
ง

KPI: ของเอกสารส่งออกแต่ละประเภท

 
 
 2. การสร้าง Check sheet เพ่ือท างานเกบ็รวบรวมข้อมูล  
 ท าการสร้าง Check sheet เพื่อท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลการส่งออกใชใ้นการเก็บบนัทึก
ขอ้มูลท่ีมีความจ าเป็นในการติดตามสถานะของงานเอกสารแบบรายงานการบนัทึกรายวนัและ
จดัล าดบัความส าคญัของงานอนัไหนตอ้งท าก่อนและหลงัแต่ละชิปเมน้ทต์ามรูปท่ีแสดงดา้นล่าง ซ่ึง
ขอ้มูลท่ีจะถูกบนัทึกคือ ช่ือเจา้หนา้ท่ี CSR เจา้ของชิปเมน้ท ์Job. No., โหลดสินคา้ SR. No., 
Delivery Term, Term Payment, Customer name, Booking NO., Shipping Name, Country, Feeder 
Name, ETD, ETA, และสถานะของเอกสารแต่ละประเภท วนัท่ีเอกสารส าเร็จตามเป้าหมาย
ด าเนินงาน เป็นตน้ดงัภาพดา้นล่าง 
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ภาพท่ี 29 Check sheet ท่ีใชใ้นการเก็บและตรวจสอบขอ้มูลประจ าวนั 
 
 ก าหนดให้ 
 FIRMED หมายถึง เอกสารถูกยืน่ยนัความถูกตอ้งเรียบร้อยแลว้ 
 REVISING หมายถึง เอกสารอยูร่ะหวา่งการแกไ้ข 
 PENDING หมายถึง ยงัไม่ไดด้ราฟเอกสารเพื่อมาท าการตรวจสอบและยืน่ยนั 
 COMPLETED หมายถึง เอกสารด าเนินการเสร็จและถึงมือ เจา้ของงานเรียบร้อยแลว้ 
 TARGET: Estimate Date หมายถึง วนัท่ีประมาณการเอกสารเสร็จสมบูรณ์ 
 ACT. COMPLETED หมายถึง วนัท่ีเอกสารเสร็จสมบูรณ์หรือมาถึง เจา้ของงานแลว้ 
 TYPE หมายถึง เอกสารส่งใหเ้จา้ของดว้ยวธีิการทาง E-mail, Courier, ATH 
 LINER หมายถึง สายเรือท่ีใหบ้ริการขนส่งระหวา่งประเทศ 
 3. การสร้างแผนภูมิควบคุม 
 เพื่อเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกใหผ้ลการ
ปฏิบติังานเป็นไปตามเป้าหมายการด าเนินงานท่ีก าหนด จึงจดัท าแผนภูมิควบคุมข้ึนเพื่อจะใชเ้ป็น
รายงานผลการปฏิบติังานหากมีการเปล่ียนแปลงหรือเกิดความผดิปกติเกิดข้ึนในกระบวนการจดั
เอกสารเพื่อการส่งออกจะท าใหส้ามารถด าเนินการแกไ้ข ปรับปรุงกระบวนการ วธีิการท างาน เพื่อ
จะใหส้ามารถกลบัสู่สภาวะปกติไดเ้ร็วท่ีสุด โดยถา้หากเอกสารเกิดความล่าชา้ท่ีไม่เป็นไปตาม



 60 

เป้าหมายด าเนินงานท่ีก าหนด โดยก าหนดใหเ้ส้นสีส้มคือ เส้นเป้าหมายด าเนินงาน 3 วนัท างาน เส้น
สีแดงคือเส้นค่าสูงสุดจากค่าเฉล่ียของเอกสารทั้งหมดหรือเส้นความเส่ียงเส้นสีเหลืองคือเส้นค่า
ต ่าสุดหรือค่าตวัเลขท่ีติดลบเน่ืองจากเอกสารเสร็จไวกวา่เป้าหมายการด าเนินงานก าหนด 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 30 สถานะเอกสารส่งออกรายวนัแสดงผลดว้ย Control chart  
 
 ก าหนดให้ 
 STD-KPI หมายถึง เส้นสีส้มเป้าหมายด าเนินงานของเอกสารทั้งหมดเท่ากบั 3 วนัท าการ  
 MAX หมายถึง เส้นสีเทาคือเส้นค่าสูงสุดจากค่าเฉล่ียของเอกสารหรือเส้นความเส่ียง 
 MIN หมายถึง เส้นสีเหลืองคือเส้นค่าต ่าสุดหรือเอกสารเสร็จไวกวา่เป้าหมายการ 
 ด าเนินงานก าหนด 
 BLUE หมายถึง เส้นช้ีบ่งการเคล่ือนไหวขอ้มูลของผลการปฏิบติังานเอกสาร 
 ท าการสร้าง Dashboard ดว้ยการน าขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีอาจจะเป็นขอ้มูลใน Report อยูแ่ลว้
หรือขอ้มูลใหม่ ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบังานเอกสารส่งออกมาสรุปใหส้ามารถเห็นภาพไดใ้นหนา้เดียว และ
เป็นขอ้มูลท่ีอพัเดทสม ่าเสมอ เพื่อใหบ้ริษทัสามารถตดัสินใจไดท้นัเวลาในการปรับปรุงแกไ้ข
พฒันางาน 
 
 
 
  



 61 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 31 ขอ้มูลเก่ียวกบัผลการปฏิบติังานในกระบวนการจดัท าเอกสารส่งออกทั้ง 4 ประเภท 
 

 ซ่ึงประกอบดว้ยขอ้มูลของจ านวนชิปเมน้ทแ์บ่งตามลกัษณะการส่งออก จ านวนชิปเมน้ท์
ทั้งหมด การส่งออกไปแต่ละประเทศ (Shipment country) สถานะของเอกสารภาพรวมแสดง Delay 
และ On time แสดงผลการปฏิบติังานของแต่ละผูใ้หบ้ริการ แสดงตน้ทุนท่ีสามารถประหยดัไดแ้ละ
ตน้ทุนค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการจดัท าเอกสาร  
 

การติดตามผลการปรับปรุงการท างาน 
 ท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลหลงัจากการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการ 
เพื่อเปรียบเทียบผลของการเปล่ียนแปลงของปัญหาท่ีท าใหผ้ลการปฏิบติังานเกิดความล่าชา้ท่ีเกิดข้ึน
ในกระบวนการทั้งก่อนการด าเนินการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง ดงัจะเป็นผลเชิงขอ้มูลตวัเลข
ดา้นล่างน้ี 
 

ตารางท่ี 8 การแสดงผลการปฏิบติังานก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการท างานของ A008 
 

Export Document KPI (Day) Before (Day) After (Day) 
Bill of leading 2 6 2 
Certificate of origin 3 6 1 
Insurance 2 5 0 
Fumigation Certificate 2 1 -1* 
*ตวัเลขติดลบหมายถึงเอกสารเสร็จก่อนเป้าหมายก าหนด 1 วนั 
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บทสรุป 
 จากตารางท่ี 8 ผลการวจิยัท่ีได ้คือ สามารถลดความสูญเปล่าและขอ้ผดิพลาดใน
กระบวนการจดัท าเอกสารไดด้งัน้ี การจดัท าเอกสารใบตราส่งล่าจากเดิมใชเ้วลา 6 วนั เหลือ 2 วนั 
เอกสารใบรับรองถ่ินก าเนิดสินคา้จากเดิมใชเ้วลา 6 วนั เหลือ 1 วนั เอกสารกรมธรรมป์ระกนัภยัจาก
เดิมใชเ้วลา 5 วนั เหลือ 0 วนั เอกสารรับรองรมยาจากเดิมใชเ้วลา 1 วนั เป็น -1 วนั (ตวัเลขติดลบ
หมายถึง เอกสารเสร็จก่อนเป้าหมายก าหนด 1 วนั) หลงัการปรับปรุงกระบวนการของผูใ้หบ้ริการ
บริษทั A008 สามารถท่ีจะจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกทั้ง 4 ประเภท ตรงตามเป้าหมายด าเนินงาน
ก าหนดของจ านวนชิปเมน้ทท่ี์ไดรั้บมอบหมายใดด้ าเนินการ 
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บทที ่5 
สรุปผลการวจิยั 

 
 ในงานวจิยัเร่ืองการประยกุตใ์ชลี้น ซิกซ์ ซิกม่า ในกระบวนการจดัท าเอกสาร 
เพื่อการส่งออก: กรณีศึกษาบริษทัผลิตเมด็พลาสติกแห่งหน่ึง มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษากระบวนการ
จดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกเพื่อการวเิคราะห์หาขอ้ผดิพลาดและลดความสูญเปล่าของกระบวนการ
ท างานน าไปปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพ ในกระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออก  
โดยการใชก้ระบวนการแนวทางของลีน ซิกซ ์ซิกม่า จากผลการศึกษาสามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 

ผลการวจิัยและอภิปราย 
 ในการด าเนินการวจิยัคร้ังเป็นเร่ืองท่ีถา้ทา้ยผูว้จิยัเป็นอยา่งมากในการน าลีน ซิกซ ์ซิกมา่ 
มาประยกุตใ์ชใ้นสายงานดา้นการจดัท าเอกสารซ่ึงเป็นงานดา้นบริการโดยทัว่ไปแลว้ ลีน ซิกซ ์
ซิกม่า จะถูกน าไปใชก้บังานดา้นสายการผลิตโดยส่วนมาก การมีขอ้มูลท่ีถูกตอ้ง การเลือกใช้
เคร่ืองมือท่ีเหมาะสมท าใหส้ามารถด าเนินงานบรรลุตามเป้าหมายท่ีคาดหวงัไว ้ซ่ึงการด าเนินการไม่
ตอ้งมีตน้ทุนดา้นค่าใชจ่้ายแต่ท าแลว้สามารถลดตน้ทุนทั้งท่ีเป็นตวัเงิน เวลา และสร้างคุณค่าใหก้บั
การท างานในขั้นตอนถดัไปไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ รวดเร็วทนัต่อการตอบสนองความตอ้งการผูมี้
ส่วนเก่ียวขอ้งในกระบวนการท างาน 
 การศึกษากระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกพบวา่ปัญหาท่ีท าใหเ้อกสารเกิดความ
ล่าชา้นั้นมาจากหลายสาเหตุ ซ่ึงเกิดจากคนปฏิบติังาน อุปกรณ์ ต าแหน่งท่ีตั้งส านกังานของผู ้
ใหบ้ริการ การใชข้อ้มูลท่ีไม่ถูกตอ้ง รวมถึงวธีิการท างาน การประยกุตใ์ชลี้นโดยการศึกษา
กระบวนการไหลของงาน การใชผ้งัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) และการใชซิ้กซ์
ซิกม่า โดยการน าหลกัการ DMAIC เพื่อท าการคน้หาระบุปัญหา ท าการวดัระดบัของปัญหา 
ท าการวเิคราะห์ ปรับปรุงกระบวนการ และสร้างเคร่ืองมือหรือวธีิการควบคุมการปฏิบติังาน  
เพื่อน าไปปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการจดัท าเอกสารไดอ้ยา่งตรงจุด 
 ผลการวจิยัพบวา่ 
 1. การระบุปัญหา (Define) จากการศึกษากระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกและ
ไดท้  าการหาสาเหตุของปัญหาโดยระบุบ่งช้ีตวัตน้เหตุของปัญหาในการปฏิบติังานของกระบวนการ
เลือกปัญหาไดท้  าการเลือกปัญหาท่ีท าใหเ้อกสารเกิดความล่าชา้ในกระบวนการมากท่ีสุดคือใน
กระบวนการจดัท าเอกสาร Bill of leading เท่ากบั 8.49% เอกสาร Certificate of origin เท่ากบั 
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8.33% เอกสาร Insurance เท่ากบั 4.44% เอกสาร Fumigation Certificate เท่ากบั 1.67% โดยรวม
เอกสารล่าชา้คิดเป็นร้อยละ 5.73% ของเอกสารทั้งหมด 
 2. ในขั้นตอนการวดั (Measure) พบวา่มีบริษทัผูใ้หบ้ริการในการจดัท าเอกสารจ านวน
ทั้งหมดจ านวน 21 ราย ในจ านวนน้ีพบวา่บริษทั A008 มีผลการปฏิบติังานท่ีท าใหเ้อกสารเกิดความ
ล่าชา้มากท่ีสุดจ านวน 29 ชิปเมน้ท ์จากจ านวนชิปเมน้ทท์ั้งหมด 37 ชิปเมน้ท ์
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 32 ล าดบัความส าคญัของปัญหาเรียงจากมากไปหานอ้ยของ Suppliers ทั้งหมด 
 
 จากภาพท่ี 32 แสดงผูใ้หบ้ริการจดัท าเอกสารท่ีมีผลการปฏิบติังานไม่เป็นไปตาม
เป้าหมายด าเนินงานเรียงจากมากไปหานอ้ยโดยการใชก้ราฟพาเรโตช่วยในการเปรียบเทียบ 
และจดัล าดบัปัญหาเพื่อท าให้สามารถตดัสินใจในการด าเนินการแกปั้ญหากบัผูใ้หบ้ริการรายใด
ก่อนและหลงั 
 1. ในขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analyze) เม่ือรู้ชดัเจนวา่บริษทั A008 มีผลการปฏิบติังานท า
ใหเ้อกสารล่าชา้ ซ่ึงในขั้นตอนการวเิคราะห์โดยการใชผ้งัแสดงเหตุและผล (Cause and effect 
diagram) ปัจจยัท่ีท าใหเ้อกสารเกิดความล่าชา้ ซ่ึงปัจจยัท่ีมีคือ เจา้หนา้ท่ีของบริษทัฯ ไม่มีความรู้
ความช านาญ ทั้งยงัเป็นรายท่ีรับเขา้มาใหม่ การส่ือสารระหวา่งเจา้หนา้ท่ีและแผนกไม่เพียงพอ 
รวมทั้งยงัมีเร่ืองของเทคโนโลยสีารสนเทศท่ีไม่เสถียร ท่ีตั้งทางภูมิศาสตร์ การกรอกขอ้มูลท า
เอกสารแต่ละประเภทไม่มีความถูกตอ้ง แม่นย  า มีการท างานหลายส่วน รวมทั้งวธีิการช าระเงินยงัมี
ความล่าชา้ ปัจจยัเหล่าน้ีลว้นแต่เป็นสาเหตุท าใหผ้ลการปฏิบติังานไม่ไดต้รงตามเวลาท่ีก าหนด ใน
ขั้นตอนการวิเคราะห์ยงัพบขอ้มูลความ สัมพนัธ์ของเอกสารใบตราส่งสินคา้ (Bill of leading) หาก
ล่าชา้จะส่งผลใหเ้อกสารประเภทอ่ืนชา้ตามไปดว้ยอยา่งมีนยัส าคญั โดยการใชผ้งัการกระจาย 
(Scatter diagram) วเิคราะห์ความสัมพนัธ์ 
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 ในการวเิคราะห์กระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกของ บริษทั A008 ปัจจยัท่ีท า
ใหเ้อกสารเกิดความล่าชา้ ซ่ึงปัจจยัท่ีมี เจา้หนา้ท่ีของบริษทัฯ ไม่มีความรู้ความช านาญ ทั้งยงัเป็นราย
ท่ีรับเขา้มาใหม่ การส่ือสารระหวา่งเจา้หนา้ท่ีและแผนกไม่เพียงพอ รวมทั้งยงัมีเร่ืองของเทคโนโลยี
สารสนเทศท่ีไม่เสถียร ท่ีตั้งทางภูมิศาสตร์ การกรอกขอ้มูลท าเอกสารแต่ละประเภทไม่มีความ
ถูกตอ้ง แม่นย  า มีการท างานหลายส่วน รวมทั้งวธีิการช าระเงินยงัมีความล่าชา้ ปัจจยัเหล่าน้ีลว้นแต่
เป็นตน้ต่อของสาเหตุท าใหผ้ลการปฏิบติังานไม่ไดต้รงมาเวลาท่ีก าหนด 
 2. ในขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการท างาน (Improve) ไดท้  าการก าหนดวธีิการ
ปรับปรุงเป็นมาตรฐานไวโ้ดยท าการอบรมใหค้วามรู้เพิ่มเติมเร่ืองเอกสารส่งออก ท าการทบทวน
กระบวนการท างาน การก าหนดประเภทเอกสารใหเ้หมาะสมกบัแต่ละชิปเมน้ทต์รงตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ ตรวจสอบขอ้มูลใหถู้กตอ้งก่อนน าเขา้มูลเขา้กระบวนการท างาน แต่ละ
กระบวนการท างานก าหนดใหมี้การระบุวนัเวลาเป้าหมายการท างานใหช้ดัเจน ก าหนดเง่ือนไขการ
จ่ายเงินใหเ้หมาะสมท า Check sheet เพื่อเก็บรวบรวมขอ้มูล และติดตามผลในการปรับปรุง
กระบวนการท างานไดท้  าการพฒันาท าความเขา้ใจทบทวนขอ้ก าหนด ท าความเขา้ใจวิธีปฏิบติัใน
กระบวนการท างานของแต่ละส่วน ทั้งในส่วนของบุคลากร เคร่ืองมืออุปกรณ์ สภาพแวดลอ้ม 
ระยะเวลาการท างาน ทั้งในส่วนของการใหข้อ้มูลและการใชข้อ้มูลและออกแบบวธีิการและใหง้าน
ท่ีเหมาะสมกบัผูใ้หบ้ริการ 
 3. ก าหนดใหมี้เคร่ืองมือเพื่อใชใ้นการควบคุมการปฏิบติังาน (Control) จดัท าแผนภูมิ
ควบคุมข้ึนเพื่อจะใชเ้ป็นรายงานผลการปฏิบติังานหากมีการเปล่ียนแปลงหรือเกิดความผดิปกติ
เกิดข้ึนในกระบวนการจดัเอกสารเพื่อการส่งออกจะท าให้สามารถด าเนินการแกไ้ข ปรับปรุง
กระบวนการ วธีิการท างาน เพื่อจะใหส้ามารถกลบัสู่สภาวะปกติไดเ้ร็วท่ีสุด โดยถา้หากเอกสารเกิด
ความล่าชา้ท่ีไม่เป็นไปตามเป้าหมายด าเนินงานท่ีก าหนด  
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ภาพท่ี 33 ผลดว้ยแผนภูมิควบคุมก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการท างาน 
 
 โดยก าหนดให้แกน Y = จ านวนวนัท่ีใชจ้ดัท าเอกสาร แกน X = จ านวนชิปเมน้ทส์ะสม 
เส้นสีส้มคือ เส้นเป้าหมายด าเนินงาน 3 วนัท างาน เส้นสีแดงคือเส้นค่าสูงสุดจากค่าเฉล่ียของ
เอกสารทั้งหมดหรือเส้นความเส่ียงวกิฤตเส้นสีเหลืองคือเส้นค่าต ่าสุดหรือค่าตวัเลขท่ีติดลบ
เน่ืองจากเอกสารเสร็จไวกวา่เป้าหมายการด าเนินงานก าหนด จากภาพท่ี 30 จะเห็นไดว้า่เส้นช้ีบ่ง
การเคล่ือนไหวของขอ้มูลเกินจุดควบคุมคือเส้นสีแดงหลงัจากท าการปรับปรุงการกระบวนการพบ
การแปรปรวนของผลการด าเนินงานมีแนวโนม้ลดนอ้ยลงใกลเ้ส้นเป้าหมายอยา่งมีนยัส าคญั ท าการ
สร้าง Dashboard ดว้ยการน าขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีอาจจะเป็นขอ้มูลในรายงานอยูแ่ลว้หรือขอ้มูลใหม่ ๆ ท่ี
เก่ียวขอ้งกบังานเอกสารส่งออกมาสรุปใหส้ามารถเห็นภาพไดใ้นหนา้เดียวเป็นขอ้มูลท่ีอพัเดท
สม ่าเสมอ เพื่อใหบ้ริษทัใชเ้ป็นขอ้มูลเพื่อน าไปตดัสินใจในการแกไ้ขปัญหาไดท้นัเวลาในการ
ปรับปรุงแกไ้ขพฒันางาน 
 จากผลการประยกุตใ์ชลี้น ซิกซ ์ซิกม่าในปรับปรุงกระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการ
ส่งออกพบวา่สามารถทราบถึงสาเหตุของปัญหาในกระบวนการจดัท าเอกสารยงัสามารถน าขอ้มูล
เชิงปริมาณท่ีมีอยูม่าวเิคราะห์ เพื่อหาแนวทางแกไ้ขขอ้ผดิพลาดไดต้รงจุดซ่ึงสามารถน าผลการวจิยั
เสนอแนะแนวทางปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออก 
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ตารางท่ี 9 การแสดงผลการปฏิบติังานก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการท างานของ A008 
 

Export Document KPI (Day) Before (Day) After (Day) 
Bill of leading 2 6 2 
Certificate of origin 3 6 1 
Insurance 2 5 0 
Fumigation Certificate 2 1 -1* 
*ตวัเลขติดลบหมายถึงเอกสารเสร็จก่อนเป้าหมายก าหนด 1 วนั 
 
 ผลการวจิยัท่ีได ้คือ สามารถลดความสูญเปล่าและขอ้ผดิพลาดในกระบวนการจดัท า
เอกสารไดด้งัน้ี การจดัท าเอกสารใบตราส่งล่าจากเดิมใชเ้วลา 6 วนั เหลือ 2 วนั เอกสารใบรับรอง
ถ่ินก าเนิดสินคา้จากเดิมใชเ้วลา 6 วนั เหลือ 1 วนั เอกสารกรมธรรมป์ระกนัภยัจากเดิมใชเ้วลา 5 วนั 
เหลือ 0 วนั เอกสารรับรองรมยาจากเดิมใชเ้วลา 1 วนั เป็น -1 วนั หลงัการปรับปรุงกระบวนการของ
ผูใ้หบ้ริการบริษทั A008 สามารถท่ีจะจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกทั้งส่ีประเภทตรงตามเป้าหมาย
ด าเนินงานก าหนดของจ านวนชิปเมน้ทท่ี์ไดรั้บมอบหมาย 
 ผลการศึกษากระบวนการท างานท่ีไดส้อดคลอ้งกบัมนตรี มีชยั (2559) การลดของเสียใน
กระบวนการผลิตยางคอมปาวดโ์ดยการประยกุตใ์ชก้ระบวนการทาง ซิกส์-ซิกม่า: กรณีศึกษาบริษทั
ผลิตคอมปาวด์แห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง จากผลการศึกษาพบวา่การควบคุมขอ้บกพร่องพบวา่เม่ือ
ท าการเปรียบเทียบขอ้มูลสถิติขอ้มูลของเสียยอ้นหลงัก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงพบวา่
จ านวนของเสียในกระบวนการผลิตคอมปาวดเ์ทียบจากจ านวนน ้าหนกัลดลงจาก 0.09 เป็น 0.07 คิด
เป็นร้อยละ 22.22 และนิภาส ลีนะธรรม (2562) การลดเวลาสูญเสียในกระบวนการทดสอบปริมาณ
ส่ิงสกปรกในยางแท่งดว้ยแนวคิดลีนซิกซ์ ซิกม่า: กรณีศึกษาโรงานผลิตยางแท่งหลงัจากได้
ด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขตามแนวทางวธีิการท่ีก าหนดพบวา่ หลงัการปรับปรุงกระบวนการ เวลา
สูญเสียอยูใ่นมาตรฐานท่ีโรงงานก าหนด ลดลงจากเดิมคิดเป็นร้อยละ 55.65 มีค่าสมรรถภาพ
กระบวนการหลงัการปรับปรุง Cpk เท่ากบั 2.47 แสดงวา่กระบวนการอยูใ่นเกณฑดี์ กระบวนการ
หลงัการปรับปรุงไม่พบความสูญเสียเลยโดยช่วงความเช่ือมัน่ของกระบวนการเท่ากบั 1.78 < Cpk < 
3.16 จากการประเมินจุดคุม้ทุนของโครงการคิดเป็น 1.46 ปี 
 แต่ในปัจจุบนัก็ยงัพบปัญหาน้ียงัไม่หมดและยงัเกิดข้ึนในกระบวนการจดัท าเอกสารใน
รายอ่ืนอีกแต่ในจ านวนท่ีนอ้ยลง ทางผูจ้ดัท าคาดวา่ในอนาคตอนัใกลปั้ญหาน้ีจะมีค่าเบ่ียงเบน
นอ้ยลงไปและหมดไปในท่ีสุดซ่ึงจะสามารถสร้างคุณค่า (Value added) ในกระบวนการท างาน โดย
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การค่อย ๆ ปรับปรุงอยูต่ลอด ซ่ึงท าใหส้ามารถลดตน้ทุนท่ีเป็นตวัเงิน เวลาท่ีเสียไปตลอดทั้ง
กระบวนการท างานท่ีเก่ียวเน่ืองกนัอยา่งบูรณาการ 
 

ข้อเสนอแนะทีไ่ด้จากการวจิัย 
 การศึกษาพบวา่การน าแนวคิดแบบผสมผสานระหวา่งแนวคิดแบบลีน ท่ีใหศึ้กษา
กระบวนการไหลของงานเพื่อเหตุปัญหาท่ีท าใหก้ระบวนการติดขดั และแนวคิดแบบ ซิกซ์ ซิกม่า 
โดยการน าขอ้มูลเชิงปริมาณมาเป็นขอ้มูลในระบุปัญหา การวดัระดบัปัญหา การวิเคราะห์ปัญหาจาก
ขอ้มูล การปรับปรุง และการควบคุทกระบวนการไม่ให้เกิดปัญหาซ ้ าตามหลกัการ DMAIC โดย
การศึกษาพบวา่สามารถประยกุตใ์ชลี้น ซิกซ์ ซิกม่า แกปั้ญหาปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการจดัท าเอกสารเพื่อการส่งออกไดต้ามผลการศึกษาท่ีอา้งไวข้า้งตน้ตารางท่ี 10 การ
แสดงผลการปฏิบติังานก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการท างาน ส าหรับขอ้เสนอแนะในการ
วจิยัคร้ังต่อไป 
 1. แนวคิดแบบลีน ซิกซ์ ซิกม่า สามารถประยกุตไ์ดท้ั้งกบังานการผลิตและบริการ แต่
จ าเป็นจะตอ้งมีขอ้มูลตามขอ้เทจ็จริง ถูกตอ้ง ครบถว้น เพื่อใหก้ารแกไ้ขปัญหา ปรับปรุงไดต้รงจุด 
และมีประสิทธิภาพ 
 2. เคร่ืองมือในการใชข้อ้มูลเพื่อการศึกษาเปรียบเทียบปัญหาของหลกัการอ่ืน ๆ เพื่อ
ทราบถึงความตกต่างของสภาพปัญหา ควรเลือกใชเ้คร่ืองมีทีเหมาะกบัขอ้หรือปัญหากรณีศึกษา จะ
ท าใหข้อ้มูลน่าเช่ือถือมากข้ึน การปรับปรุงแก ้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 3. ขั้นตอนและเคร่ืองมือของลีน ซิกซ์ ซิกม่า มีอยูม่ากมายการน ามาใชจ้ะตอ้งพิจารณาถึง
ขนาด หรือขอบเขตของปัญหา ปัญหาท่ีไม่ใหญ่ก็สามารถลดขั้นหรือเคร่ืองมือไดต้ามความ
เหมาะสม ส าหรับงานวจิยัในคร้ังน้ีเน่ืองจากขอบเขตของปัญหาไม่ไดใ้หญ่มากผูว้จิยัจึงสามารถ
ก าหนดแนวทางและท าการปรับปรุงกระบวนการตามความเหมาะสมไดโ้ดยไม่จ  าเป็นตอ้งแต่งตั้ง
ทีมงานข้ึนมา แต่หากขนาดของปัญหาใหญ่และมีผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งหลายฝ่าย อาจจะตอ้งก าหนด
ทีมงานเพื่อท าการแกไ้ขปัญหา และจ าเป็นตอ้งด าเนินการตามหลายขั้นตอนเคร่ืองมือท่ีใชก้็มีความ
จ าเป็นท่ีจะตอ้งใชห้ลายเคร่ืองมือตามไปดว้ย ผูท่ี้จะน าลีน ซิกซ์ ซิกม่า ไปประยกุตค์วรจะตอ้ง
พิจารณาตามความเหมาะสม 
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