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บทคััดย่่อ

	 การจัดัทำำ�เอกสารขาออกเป็น็กระบวนการที่่�สำำ�คัญัในการดำำ�เนินิธุรุกิจิ โดยเฉพาะในองค์ก์รที่่�ต้อ้งส่ง่
เอกสารอย่่างสม่ำำ��เสมอไปยัังลููกค้้า ผู้้�ให้้บริิการ หรืือหน่่วยงานต่่าง ๆ การเกิิดข้้อผิิดพลาดในเอกสารขาออก
อาจส่ง่ผลกระทบต่อ่ความสัมัพันัธ์ก์ับัลูกูค้า้และความเสียีหายทางการเงินิ การประยุกุต์ใ์ช้ห้ลัักการซิกิซ์ ์ซิกิมา
สามารถช่ว่ยลดข้อ้ผิดิพลาดที่่�เกิดิขึ้้�นและเพิ่่�มประสิทิธิภิาพในกระบวนการจัดัทำำ�เอกสาร บทความนี้้�เป็น็ผลจาก 
การวิิจััยกรณีีศึึกษาที่่�ดำำ�เนิินกัับบริิษััทเอกชนด้้านการขนส่่งทางทะเลแห่่งหนึ่่�ง มีีวััตถุุประสงค์์เพื่่�อศึึกษา 
การประยุุกต์์หลัักการซิิกซ์์ ซิิกมา ในการลดข้้อผิิดพลาดในกระบวนการจััดทำำ�เอกสารขาออก โดยใช้้
กระบวนการ DMAIC เป็น็กรอบในการศึึกษา การศึึกษานี้้�เริ่่�มต้น้ด้ว้ยการกำำ�หนดปััญหาที่่�เกิดิจากข้อ้ผิดิพลาด
ที่่�มักัเกิดิขึ้้�นในการจัดัทำำ�เอกสารขาออก เช่น่ ข้อ้ผิดิพลาดในการกรอกข้อ้มูลูลูกูค้า้ หรือืการพิมิพ์ผิ์ิดในเอกสาร
สำำ�คััญ จากนั้้�นใช้้เครื่่�องมืือซิิกซ์์ ซิิกมา ได้้แก่่ Pareto Chart, Fishbone Diagram และ Control Chart 
เพื่่�อวิิเคราะห์์สาเหตุุและหาวิิธีีการปรัับปรุุงกระบวนการ ผลการศึึกษา พบว่่า การนำำ�ซิิกซ์์ ซิิกมา มาประยุุกต์์
สามารถลดข้้อผิิดพลาดในกระบวนการจััดทำำ�เอกสารขาออกได้้อย่่างมีีนััยสำำ�คััญ โดยลดอััตราความผิิดพลาด
ลงได้้ถึึงร้้อยละ 40 ภายในระยะเวลา 1 เดืือนหลัังการประยุุกต์์ใช้้ รวมทั้้�งทำำ�ให้้กระบวนการจััดทำำ�เอกสาร 
มีีความรวดเร็็วและมีีประสิิทธิิภาพมากขึ้้�น ซึ่่�งส่่งผลให้้การดำำ�เนิินธุุรกิิจมีีความต่่อเนื่่�องและลดค่่าใช้้จ่่ายที่่�เกิิด
จากการแก้้ไขข้้อผิดิพลาดได้้อย่า่งมาก ผลการวิิจัยันี้้�สามารถนำำ�ไปประยุกุต์ใ์นองค์ก์รต่า่ง ๆ  ที่่�ต้อ้งจัดัทำำ�เอกสาร
ขาออก เพื่่�อเพิ่่�มประสิิทธิิภาพและลดข้้อผิิดพลาดที่่�อาจเกิิดขึ้้�นในการทำำ�งาน

คำำ�สำำ�คััญ: ซิิกซ์์ ซิิกมา กระบวนการ DMAIC ข้้อผิิดพลาด เอกสารขาออก การปรัับปรุุงคุุณภาพ

Abstract 

	 The preparation of outgoing documents is a critical process in business operations, 
especially in organizations that regularly send documents to customers, service providers, or 
other agencies. Errors in outgoing documents can affect customer relationships and result in 
financial losses. The application of Six Sigma principles can help reduce errors and improve 
the efficiency of document preparation processes. This article is the result of a case study 
conducted with a private company in the maritime transportation sector. This article aims 
to study the application of Six Sigma principles to reduce errors in the outgoing document  
preparation process by using the DMAIC framework. The study begins by identifying  
problems that occur in the preparation of outgoing documents, such as errors in customer 
data entry or incorrect printing of important documents. Then, Six Sigma tools such as 
Pareto Charts, Fishbone Diagrams, and Control Charts are used to analyze the causes and 
identify methods for process improvement. The study results show that the application of 
Six Sigma significantly reduced errors in the outgoing document preparation process, reducing 
the error rate by 40% within one month after implementation. Additionally, the document 
preparation process became faster and more efficient, leading to more continuous business 
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operations and substantial reductions in costs associated with error correction. The findings 
of this research can be applied to organizations that prepare outgoing documents in order 
to improve process efficiency and reduce errors that may occur in their operations.

Keywords: Six Sigma, DMAIC Process, Errors, Outgoing Documents, Quality Improvement

บทนำำ� 
	 ธุุรกิิจขนส่่งทางทะเลเป็็นหนึ่่�งในธุุรกิิจที่่�มีีการแข่่งขัันสููงมากในปััจจุุบััน เนื่่�องจากการขนส่่งทางน้ำำ��
สามารถรองรับัปริมิาณสินิค้า้ขนาดใหญ่ใ่นต้น้ทุนุที่่�ต่ำำ��กว่่าการขนส่่งทางอื่่�น ๆ  ทำำ�ให้เ้ป็น็ตัวัเลือืกที่่�นิยิมสำำ�หรับั
การขนส่่งสิินค้้าระหว่่างประเทศ อย่่างไรก็็ตาม ความท้้าทายสำำ�คััญในอุุตสาหกรรมนี้้� คืือ การจััดการเอกสาร 
ที่่�เกี่่�ยวข้้อง เช่่น ใบขนสิินค้้า ใบรัับรอง และเอกสารพิิธีีการต่่าง ๆ ที่่�ต้้องการความครบถ้้วน ถููกต้้อง และ
รวดเร็ว็ หากเกิิดความล่า่ช้า้หรืือข้อ้ผิดิพลาดในการดำำ�เนินิการเอกสาร อาจส่่งผลให้้การขนส่ง่ล่า่ช้า้ ซึ่่�งไม่่เพียีง 
แต่่สร้้างค่่าใช้้จ่่ายในการแก้้ไขเอกสาร แต่่ยัังส่่งผลกระทบต่่อความเชื่่�อมั่่�นของลููกค้้าและพัันธมิตรทางธุุรกิิจ 
การจััดการเอกสารให้้ครบถ้้วนและรวดเร็็วเป็็นสิ่่�งสำำ�คััญที่่�จะช่่วยให้้การขนส่่งเป็็นไปอย่่างมีีประสิิทธิิภาพ  
อีกีทั้้�งยัังช่่วยลดค่่าใช้จ้่า่ยที่่�เกิิดจากการแก้้ไขเอกสารหรืือค่่าปรัับที่่�อาจเกิิดข้ึ้�นจากความล่่าช้้า ดังันั้้�น ผู้้�ประกอบ
การในธุุรกิิจขนส่่งทางทะเลจึึงต้้องให้้ความสำำ�คััญในการวางแผนและดำำ�เนิินการเรื่่�องเอกสารอย่่างรััดกุุมและ 
มีีประสิิทธิิภาพ เพื่่�อให้้การแข่่งขัันในตลาดนี้้�เป็็นไปได้้อย่่างต่่อเนื่่�องและสร้้างความพึึงพอใจให้้แก่่ลููกค้้า  
(ณััชภััค พุุฒิิวร และกัันต์์สิินีี นุุชเพนีียด, 2567) 
	 การส่่งออกสิินค้้าอย่่างสะดวกรวดเร็็วและมีีประสิิทธิิภาพนั้้�น ไม่่เพีียงแต่่ขึ้้�นอยู่่�กับระบบการขนส่่ง 
ที่่�มีีประสิิทธิิภาพเท่่านั้้�น แต่่ยัังต้้องการการจััดการเอกสารส่่งออกที่่�ถููกต้้องและครบถ้้วนอีีกด้้วย เอกสาร 
ส่ง่ออกที่่�เหมาะสมและถูกูต้อ้งไม่เ่พียีงแต่ช่่ว่ยให้ก้ระบวนการขนส่ง่เป็น็ไปอย่า่งราบรื่่�น แต่ย่ังัสามารถลดความ
เสี่่�ยงจากความผิิดพลาดที่่�อาจเกิิดข้ึ้�นระหว่่างทาง หากเอกสารส่่งออกมีีข้อ้ผิิดพลาด หรืือไม่่ครบถ้้วน อาจนำำ�ไป
สู่่�ความล่่าช้้าในการส่่งสิินค้้า ซึ่่�งจะส่่งผลกระทบต่่อเวลาและต้้นทุุนโลจิิสติิกส์์อย่่างมาก (อััมพร ช่่วยสุุข และ
คณะ, 2567) โดยเฉพาะในด้้านเวลาและต้้นทุุนที่่�เพิ่่�มขึ้้�น ประการแรก หากเอกสารไม่่ถููกต้้องหรืือไม่่ครบถ้้วน 
จะทำำ�ให้้เกิิดความล่่าช้้าในการตรวจสอบจากหน่่วยงานที่่�เกี่่�ยวข้้อง เช่่น ศุุลกากร ซึ่่�งอาจทำำ�ให้้สิินค้้าถููกระงัับ 
การส่่งออก ส่่งผลให้้ไม่่สามารถส่่งมอบสิินค้้าให้้กัับลููกค้้าได้้ตามกำำ�หนดเวลา ซึ่่�งอาจนำำ�ไปสู่่�การเสีียความ 
เชื่่�อมั่่�นและความพึึงพอใจจากลููกค้้า (กรมการค้้าต่่างประเทศ, 2564)
	 แนวคิิด ลีนี ซิกิซ์์ ซิกิมา (Lean Six Sigma) เป็็นแนวทางในการปรัับปรุุงกระบวนการทำำ�งานที่่�ผสาน
หลัักการของ Lean ซึ่่�งมุ่่�งเน้้นการลดความสููญเปล่่าในทุุกขั้้�นตอนของกระบวนการกัับ Six Sigma ที่่�เน้้นการ
ลดข้้อผิิดพลาดและความแปรปรวนผ่่านการวิิเคราะห์์ข้้อมููลเชิิงสถิิติิอย่่างเป็็นระบบ แนวคิิดนี้้�จึึงเหมาะสม 
อย่า่งยิ่่�งในการแก้ไ้ขปััญหาด้า้นการจัดัการเอกสารส่ง่ออก ซึ่่�งเป็น็กระบวนการที่่�ต้อ้งการความถูกูต้อ้ง แม่น่ยำำ� 
และดำำ�เนินิการได้อ้ย่า่งรวดเร็ว็ ในบริิบทของกรณีศีึึกษานี้้� ซึ่่�งเป็น็บริษิัทัเอกชนด้า้นการขนส่ง่ทางทะเล พบว่า่ 
บริษิัทัประสบปัญัหาการจััดทำำ�เอกสารส่่งออกที่่�ซับัซ้อ้น มีขี้อ้ผิดิพลาดซ้ำำ��ซาก เช่น่ การกรอกข้้อมูลูไม่ค่รบถ้ว้น 
ความล่่าช้้าในการจััดเตรีียมเอกสาร และขั้้�นตอนการทำำ�งานที่่�ไม่่ชััดเจน ส่่งผลให้้เกิิดความล่่าช้้าในการจััดส่่ง
สิินค้้า รวมถึึงความไม่่พึึงพอใจของลููกค้้า ปััญหาเหล่่านี้้�ส่่วนใหญ่่มาจากกระบวนการทำำ�งานที่่�ไม่่มีีมาตรฐาน  
ขาดระบบตรวจสอบคุุณภาพ และมีีความแปรปรวนสููงในแต่่ละขั้้�นตอน เหตุุผลที่่�เลืือกใช้้แนวคิิดลีีน ซิิกซ์์  
ซิิกมา ในงานวิิจััยนี้้� ก็็เพื่่�อให้้สามารถวิิเคราะห์์สาเหตุุของปััญหาอย่่างเป็็นระบบ และพััฒนาวิิธีีการทำำ�งานที่่�มีี
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ประสิทิธิภิาพมากข้ึ้�น โดยเฉพาะการใช้เ้ครื่่�องมือื DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) 
ซึ่่�งสอดคล้้องกัับลัักษณะของปััญหาในกรณีีศึึกษานี้้�ที่่�ต้้องการลดข้้อผิิดพลาด เพิ่่�มความแม่่นยำำ� และควบคุุม
คุุณภาพของกระบวนการจััดทำำ�เอกสารอย่่างเป็็นระบบ
	ดั งันั้้�น แนวคิิดและเครื่่�องมืือของลีีน ซิกิซ์์ ซิกิมา จึึงถืือว่่าเหมาะสมกัับบริิบทของบริิษัทัขนส่่งทางทะเล
ที่่�มีรีะบบงานเอกสารเป็น็หัวัใจสำำ�คัญของการดำำ�เนินิธุรุกิจิ และสามารถช่ว่ยเสริมสร้างขีดีความสามารถในการ
แข่่งขัันได้้อย่่างยั่่�งยืืน ดัังนั้้�น การวิิจััยนี้้�จึึงมุ่่�งประยุุกต์์ใช้้แนวคิิดลีีน ซิิกซ์์ ซิิกมา ในการวิิเคราะห์์และปรัับปรุุง
กระบวนการจัดัทำำ�เอกสารส่ง่ออก โดยอาศัยัการวิเิคราะห์ข์้อ้มูลูเชิงิสถิติิเิพื่่�อค้น้หาข้อ้บกพร่อ่ง พร้อ้มทั้้�งเสนอ
แนวทางการพััฒนาอย่่างเป็็นระบบ เพื่่�อเพิ่่�มประสิิทธิิภาพการทำำ�งาน ลดความสููญเปล่่า และสร้้างมููลค่่าเพิ่่�ม
ให้้กัับกระบวนการทำำ�งาน อัันจะนำำ�ไปสู่่�การยกระดัับมาตรฐานการจััดการเอกสารส่่งออกให้้มีีความรวดเร็็ว 
แม่่นยำำ� และสามารถสร้้างความได้้เปรีียบในการแข่่งขัันอย่่างยั่่�งยืืน 
	คำ ำ�ถามการวิิจััย คืือ แนวคิิดลีีน ซิิกซ์์ ซิิกมา สามารถช่่วยปรัับปรุุงกระบวนการจััดทำำ�เอกสารส่่งออก
ของธุุรกิิจขนส่่งทางทะเลได้้อย่่างไร

กรอบแนวคิิดในการวิิจััย

ภาพที่่� 1 
กรอบแนวคิิดในการวิิจััย
 

ที่่�มา: ณััชภััค พุุฒิิวร และกัันต์์สิินีี นุุชเพนีียด (2567)

	 การวิิจััยครั้้�งนี้้�เป็็นการศึึกษาแนวทางการจััดทำำ�เอกสารขนส่่งสิินค้้าของแผนกเอกสารขาออก กรณีี
ศึึกษาบริิษััทที่่�ประกอบธุุรกิิจส่่งออกสิินค้้าแห่่งหนึ่่�งในจัังหวััดชลบุุรีี โดยใช้้หลัักการ Six Sigma เพื่่�อเริ่่�มต้้น 
กระบวนการปรัับปรุุงขั้้�นตอนการทำำ�งานที่่�ไม่่จำำ�เป็็นในกระบวนการออกไป การรวมขั้้�นตอนการทำำ�งาน 
เข้้าด้้วยกัันเพื่่�อประหยััดเวลา หรืือแรงงานในการทำำ�งาน การจััดลำำ�ดัับงานใหม่่ให้้เหมาะสม และการปรัับปรุุง
วิิธีีการทำำ�งาน หรืือสร้างอุุปกรณ์์ช่่วยให้้ทำำ�งานได้้ง่่ายข้ึ้�น ให้้สอดคล้้องกัับสาเหตุุของปััญหาการส่่งออกเกิิด
ความล่่าช้้า และเสีียค่่าปรัับในการการส่่งออกในจัังหวััดชลบุุรีี 
	 1. การศึึกษาขั้้�นตอนกระบวนการในการจััดทำำ�เอกสารขาออก โดยการประยุุกต์์ใช้้ Six Sigma  
(ขั้้�นตอนที่่� 1)
	 ในขั้้�นตอนแรกของการวิิจััย เราจะศึึกษาขั้้�นตอนกระบวนการที่่�ใช้้ในการจััดทำำ�เอกสารของแผนก 
ขาออก โดยการประยุุกต์์ใช้้แนวคิิดของ Six Sigma ซึ่่�งจะช่่วยระบุุปััญหาหรืือข้้อผิิดพลาดในกระบวนการ

ขั้้�นตอนที่่� 1
ศึึกษาขั้้�นตอนกระบวนการ

ในการจััดทำำ�เอกสาร
ขาออก โดยการประยุุกต์์ใช้้

ซิิกซ์์ ซิิกมา

ขั้้�นตอนที่่� 2
ศึึกษาปััญหาในการจััดทำำ�

เอกสารขนส่่งสิินค้้า
ของแผนกขาออก

ผลลััพธ์์ที่่�คาดหวััง
(Expected Outcomes)

ปรัับปรุุงและเพิ่่�ม
ประสิิทธิิภาพ กระบวนการ
จััดทำำ�เอกสารของแผนก

ขาออก
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ปัจัจุุบันั และช่่วยในการพััฒนาแนวทางการทำำ�งานที่่�มีคีุณุภาพสููงสุดุ โดยมุ่่�งหวัังให้้กระบวนการจััดทำำ�เอกสาร
มีีความแม่่นยำำ�และมีีประสิิทธิิภาพมากขึ้้�น
	 2. การศึึกษาปััญหาที่่�เกิิดขึ้้�นในการจััดทำำ�เอกสารขนส่่งสิินค้้าของแผนกขาออก (ขั้้�นตอนที่่� 2)
	ขั้้ �นตอนถััดไป คืือ การศึึกษาปััญหาหรืืออุุปสรรคที่่�เกิิดข้ึ้�นในการจััดทำำ�เอกสารขนส่่งสิินค้้า เช่่น  
ข้้อผิิดพลาดในการกรอกข้้อมููล เอกสารที่่�ไม่่สมบููรณ์์ หรืือการล่่าช้้าในการจััดทำำ�เอกสาร ปััญหาเหล่่านี้้�จะถููก
ระบุุและนำำ�มาวิิเคราะห์์เพื่่�อหาวิิธีีการแก้้ไขที่่�มีีประสิิทธิิภาพ
	 3. การปรัับปรุุงและเพิ่่�มประสิิทธิิภาพกระบวนการจััดทำำ�เอกสาร (ขั้้�นตอนที่่� 3)
	ขั้้ �นตอนสุุดท้้าย คืือ การปรัับปรุุงและพััฒนากระบวนการจััดทำำ�เอกสารของแผนกขาออกให้้มีี
ประสิิทธิิภาพมากยิ่่�งขึ้้�น โดยการประยุุกต์์ใช้้ผลจากการศึึกษาในสองขั้้�นตอนแรก เช่่น การใช้้เทคโนโลยีี  
การลดขั้้�นตอนที่่�ไม่่จำำ�เป็็น หรืือการเพิ่่�มทัักษะให้้กัับบุุคลากร การปรัับปรุุงนี้้�จะช่่วยลดข้้อผิิดพลาดในการ 
จััดทำำ�เอกสารและเพิ่่�มประสิิทธิิภาพในกระบวนการขนส่่งสิินค้้า

วััตถุุประสงค์์การวิิจััย 
	 1. เพื่่�อศึึกษาขั้้�นตอนกระบวนการในการจััดทำำ�เอกสารของแผนกขาออกทางทะเล 
	 2. เพื่่�อศึึกษาปััญหาในการจััดทำำ�เอกสารขนส่่งสิินค้้าของแผนกขาออกทางทะเล
	 3. เพื่่�อหาแนวทางในการปรัับปรุุงประสิิทธิิภาพกระบวนการจััดทำำ�เอกสารของแผนกขาออก 
ทางทะเล โดยการประยุุกต์์ซิิกซ์์ ซิิกมา

แนวคิิดและวรรณกรรมที่่�เกี่่�ยวข้้อง 
	 ผู้้�วิิจััยได้้นำำ�หลัักการ DMAIC ของ Six Sigma คืือ กระบวนการที่่�ใช้้ในการปรัับปรุุงและพััฒนา
คุุณภาพในกระบวนการทำำ�งาน มาใช้้ในการศึึกษาเรื่่�อง การประยุุกต์์ซิิกซ์์ ซิิกมา เพื่่�อลดข้้อผิิดพลาดในการ
จััดทำำ�เอกสารขาออก โดยประกอบด้้วย 5 ขั้้�นตอน คืือ Define, Measure, Analyze, Improve, Control 
ซึ่่�งแต่่ละขั้้�นตอนมีีรายละเอีียด ดัังนี้้�
	 1. Define (การกำำ�หนดปััญหา) ขั้้�นตอนแรกในการวิิจััย คืือ การกำำ�หนดปััญหาหรืือวััตถุุประสงค์์
ที่่�ต้้องการปรัับปรุุงในกระบวนการเอกสารส่่งออก เครื่่�องมืือที่่�ใช้้ในขั้้�นตอนนี้้� ได้้แก่่ Excel (เพื่่�อจััดระเบีียบ
ข้้อมููลและแผนการ) ซึ่่�งช่่วยให้้สามารถระบุุปััญหาและกรอบงานที่่�เกี่่�ยวข้้องได้้อย่่างชััดเจน
	 2. Measure (การวััดผล) ขั้้�นตอนที่่�สอง คืือ การเก็็บข้้อมููลเกี่่�ยวกัับกระบวนการที่่�มีีอยู่่�ในปััจจุุบััน 
เช่่น เวลาที่่�ใช้้ในการส่่งออกเอกสารหรืือข้้อผิิดพลาดที่่�เกิิดขึ้้�น กราฟพาเรโต (Pareto Chart) เป็็นเครื่่�องมืือ 
ที่่�ใช้้ในการแสดงข้้อมููลและระบุุปััญหาหลัักที่่�ต้้องได้้รัับการแก้้ไข
	 3. Analyze (การวิเิคราะห์)์ ขั้้�นตอนนี้้� คือื การวิเิคราะห์ข์้อ้มููลที่่�รวบรวมมาเพื่่�อหาสาเหตุขุองปัญัหา
หรืืออุุปสรรคที่่�เกิิดข้ึ้�น เช่่น สาเหตุุที่่�ทำำ�ให้้เกิิดความล่่าช้้าหรืือข้้อผิิดพลาด เครื่่�องมืือที่่�ใช้้ ได้้แก่่ Fishbone 
Diagram (Ishikawa) ซึ่่�งช่ว่ยในการระบุสุาเหตุุหลักัของปัญัหาผ่า่นการแสดงผลในรูปูแบบของผังัเหตุแุละผล
	 4. Improve (การปรัับปรุุง) ขั้้�นตอนนี้้�มุ่่�งเน้้นการออกแบบหรืือปรัับปรุุงกระบวนการให้้ดีีขึ้้�นเพื่่�อ
แก้ไ้ขปัญัหาที่่�พบ โดยเครื่่�องมือืที่่�ใช้ใ้นขั้้�นตอนนี้้� คือื แผนภูมูิกิารไหล (Process Flow) ซึ่่�งช่ว่ยในการออกแบบ
กระบวนการใหม่่ที่่�มีีประสิิทธิิภาพและลดความซัับซ้้อนในการส่่งออกเอกสาร
	 5. Control (การควบคุุม) ขั้้�นตอนสุุดท้้าย คืือ การติิดตามและควบคุุมกระบวนการที่่�ได้้รัับการ
ปรัับปรุุงเพื่่�อให้้มั่่�นใจว่่าปััญหาที่่�เคยเกิิดขึ้้�นจะไม่่กลัับมาอีีก เครื่่�องมืือที่่�ใช้้ในขั้้�นตอนนี้้� คืือ Check Sheet  
(ใบตรวจสอบ) ซึ่่�งใช้้ในการตรวจสอบและติิดตามกระบวนการเพื่่�อให้้แน่่ใจว่่าได้้ผลลััพธ์์ตามที่่�ต้้องการ
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	 งานวิิจััยที่่�เกี่่�ยวข้้อง วริิศรา อิินทรแสน และคณะ (2566) พบว่่า การใช้้ Six Sigma ในการปรัับปรุุง
กระบวนการจัดัการเอกสารช่่วยลดเวลาการค้น้หาเอกสารได้อ้ย่่างมีีนัยัสำำ�คัญั โดยเฉพาะเมื่่�อการจัดัเก็บ็เอกสาร
ได้ร้ับัการปรับัปรุงุให้ม้ีรีะเบียีบและสามารถค้น้หาได้ง้่า่ยขึ้้�นผ่า่นระบบดิจิิทิัลั ซึ่่�งช่ว่ยลดข้อ้ผิดิพลาดในการจัดั
เก็บ็และทำำ�ให้ก้ารบริกิารประชาชนมีปีระสิทิธิภิาพมากขึ้้�น การใช้ก้ระบวนการ DMAIC ช่ว่ยแก้ป้ัญัหาปัจัจุุบันั
และเพิ่่�มประสิทิธิภิาพในระยะยาวในการควบคุมุกระบวนการจัดัการเอกสารในองค์ก์รภาครัฐั ซึ่่�งเป็น็แนวทาง
ที่่�สามารถนำำ�มาประยุกุต์ใ์ช้เ้ป็น็กรอบแนวคิดิในการวิจิัยัครั้้�งนี้้� เพื่่�อปรัับปรุุงกระบวนการจััดทำำ�เอกสารส่ง่ออก
ของภาคเอกชน ด้้วยการวิิเคราะห์์ปััญหาอย่่างเป็็นระบบ มุ่่�งเน้้นการลดข้้อผิิดพลาด เพิ่่�มความรวดเร็็ว และ
สร้้างมาตรฐานที่่�ชััดเจนในกระบวนการทำำ�งาน
	 อรรถพงษ์์ สงขาว และนลิินภััสร์ บำำ�เพ็็ญเพีียร (2565) พบว่่า Six Sigma สามารถปรัับปรุุงการจััดการ
เอกสารดิิจิิทััลในบริิษััทเทคโนโลยีีสารสนเทศได้้โดยลดข้้อผิิดพลาดในการจััดเก็็บข้้อมููล เพิ่่�มความเร็็วในการ
ค้น้หาข้อ้มูลู และช่ว่ยให้ก้ารเข้า้ถึึงข้อ้มูลูสำำ�คัญัทำำ�ได้ร้วดเร็ว็และแม่น่ยำำ� การปรับัปรุงุนี้้�ช่่วยเพิ่่�มประสิทิธิภิาพ
ในการทำำ�งาน ลดความเครีียดของพนัักงาน และทำำ�ให้้บริิษััทสามารถรองรัับการเติิบโตของข้้อมููลในอนาคต 
ได้้ดีีขึ้้�น ซึ่่�งสามารถใช้้เป็็นกรอบแนวคิิดในการวิิจััยครั้้�งนี้้� ในการประยุุกต์์ใช้้แนวทางของ Six Sigma เพื่่�อ
ปรับัปรุงุกระบวนการจัดัการเอกสารส่ง่ออกในธุรุกิิจขนส่ง่ทางทะเล โดยมุ่่�งเน้้นการลดข้อ้ผิดิพลาด เพิ่่�มความ
รวดเร็ว็ในการเข้า้ถึึงข้้อมูลู และเพิ่่�มประสิิทธิภิาพในการทำำ�งานของบุุคลากรในกระบวนการเอกสารอย่่างเป็็น
ระบบ
	กิ ิจติิศัักดิ์์� บััวคง (2557) ในด้้านของประสิิทธิิภาพ (Efficiency) Six Sigma ช่่วยให้้องค์์กรสามารถ
ลดต้้นทุุนได้้อย่่างเป็็นรููปธรรม โดยการลดของเสีีย ลดเวลาที่่�สููญเปล่่า และลดการทำำ�งานซ้ำำ��ซ้้อน การกำำ�จััด
กิิจกรรมที่่�ไม่่ก่่อให้้เกิิดมููลค่่า (Non-value-added Activities) ทำำ�ให้้ทรััพยากรทั้้�งแรงงาน เวลา และวััสดุ  
ถููกใช้้อย่่างคุ้้�มค่่ามากขึ้้�น ส่่วนในด้้านของประสิิทธิิผล (Effectiveness) Six Sigma มุ่่�งเน้้นที่่�การบรรลุุ 
เป้้าหมายของกระบวนการได้้อย่่างถููกต้้องและแม่่นยำำ� เช่่น ความถููกต้้องของข้้อมููลในเอกสาร ความพึึงพอใจ
ของลููกค้้า หรืือระยะเวลาที่่�ใช้้ดำำ�เนิินการ ซึ่่�งล้้วนเป็็นตััวชี้้�วััดว่่า กระบวนการตอบวััตถุุประสงค์์ได้้เพีียงใด  
การประยุุกต์์ใช้้ Six Sigma จึึงสามารถช่่วยให้้องค์์กรไม่่เพีียงลดต้้นทุุน แต่่ยัังสามารถยกระดัับคุุณภาพ 
ของบริิการหรืือผลิิตภััณฑ์์ได้้อย่่างต่่อเนื่่�องและยั่่�งยืืน กรอบแนวความคิิดของการวิิจััยนี้้�จึึงอยู่่�บนพื้้�นฐาน 
ของการประยุุกต์ใ์ช้แ้นวคิดิ Six Sigma เพื่่�อเพิ่่�มประสิิทธิภิาพ (Efficiency) และประสิิทธิผิล (Effectiveness)  
ในกระบวนการจััดทำำ�เอกสารส่่งออกของธุุรกิิจขนส่่งทางทะเล โดยมุ่่�งเน้้นการลดความสููญเปล่่าและ 
ข้้อผิิดพลาดในกระบวนการทำำ�งานผ่่านการใช้้เครื่่�องมืือ DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, 
Control) ซึ่่�งช่่วยให้้สามารถระบุุปััญหา วิิเคราะห์์สาเหตุุ และวางแนวทางแก้้ไขได้้อย่่างเป็็นระบบ ทั้้�งนี้้� 
กระบวนการจะได้้รับัการปรัับปรุงุให้ส้ามารถตอบสนองต่่อเป้้าหมายด้้านต้้นทุนุ เวลา และคุุณภาพของเอกสาร
ได้ด้ีขีึ้้�น ทำำ�ให้้การดำำ�เนิินงานมีีความรวดเร็ว็ ถูกูต้้อง และสร้างความพึึงพอใจให้้แก่่ลูกูค้้า พร้้อมทั้้�งเพิ่่�มขีีดความ
สามารถในการแข่่งขัันขององค์์กรในระยะยาว
	 เหตุผุลในการเลือืกใช้แ้นวคิดิลีนี ซิกิซ์ ์ซิกิมา เป็็นเครื่่�องมือืในการวิเิคราะห์ข์้อ้มูลูร่ว่มกับับริษิัทัเอกชน
ด้า้นการขนส่ง่ทางทะเลในครั้้�งนี้้� เนื่่�องมาจากงานวิจิัยัก่อ่นหน้า้ส่ว่นใหญ่ม่ักัประยุกุต์ใ์ช้แ้นวคิดิดังักล่า่วในบริบิท
ของโรงพยาบาล องค์์กรภาครััฐ หรืือบริิษััทด้้านเทคโนโลยีีสารสนเทศ ขณะที่่�การนำำ�แนวคิิดลีีน ซิิกซ์์ ซิิกมา 
มาใช้้กัับธุุรกิิจขนส่่งทางทะเลยัังมีีปรากฏอยู่่�ในวงวิิชาการค่่อนข้้างจำำ�กััด งานวิิจััยนี้้�จึึงมีีเป้้าหมายเพื่่�อเติิมเต็็ม
ช่่องว่่างดัังกล่่าว และตรวจสอบความเหมาะสมของแนวคิิดนี้้�ต่่อการปรัับปรุุงกระบวนการในภาคธุุรกิิจขนส่่ง
ทางทะเลอย่่างเป็็นรููปธรรม
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วิิธีีดำำ�เนิินการวิิจััย 
	 ผู้้�ทำำ�การวิิจััยได้้เก็็บรวบรวมข้้อมููลออกเป็็น 2 ช่่วงเวลา โดยการทำำ�การบัันทึึก การเก็็บข้้อมููล 
ด้้านเวลา และความผิิดพลาดของเอกสารการส่่งออก โดยแบ่่งข้้อมููลก่่อนการปรัับปรุุงในเดืือนพฤศจิิกายน 
พ.ศ. 2567 และข้้อมููลหลัังปรัับปรุุงในเดืือนธัันวาคม พ.ศ. 2567 
	 1. การเก็็บรวบรวมข้้อมููลภาคสนาม (Field Data) ผู้้�วิิจััยเป็็นผู้้�เก็็บรวบรวมข้้อมููลด้้วยตนเอง โดย
การทำำ�การบัันทึึกการเก็็บข้้อมููลด้้านเวลา และความผิิดพลาดในการคีีย์์ข้้อมููลกัับระบบการทำำ�งานแบบเดิิม
ในส่่วนของแผนการจััดส่่งสิินค้้า (Delivery Plan) ใบกำำ�กัับหีีบห่่อ (Packing List) ใบแจ้้งหนี้้� (Commercial 
Invoice) ใบตราส่่ง (Bill of Lading) ใบขนสิินค้้าขาออก ตั้้�งแต่่ 1-30 พฤศจิิกายน พ.ศ. 2567 เป็็นเวลา  
30 วััน
	 2. ผู้้�ทำำ�การวิิจััยทํําการบัันทึึกและเก็็บข้้อมููลด้้านเวลา ความผิิดพลาดในการคีีย์์ข้้อมููลกัับระบบ 
การทำำ�งานแบบใหม่่ในส่่วนของแผนการจััดส่่งสิินค้้า (Delivery Plan) ใบกำำ�กัับหีีบห่่อ (Packing List)  
ใบแจ้้งหนี้้� (Commercial Invoice) ใบตราส่่ง (Bill of Lading) ใบขน ที่่�มีีการปรัับเปลี่่�ยนระบบการทำำ�งาน
และระบบสารสนเทศแล้้ว ตั้้�งแต่่ 1-30 ธัันวาคม พ.ศ. 2567 เป็็นเวลา 30 วััน 
	 3. ทำำ�ตารางเพื่่�อนำำ�ข้้อมููลของเดืือนพฤศจิิกายน พ.ศ. 2567 มาวิิเคราะห์์ข้้อมููล โดยการใช้้แผนภููมิิ
พาเรโตเพื่่�อตรวจสอบความผิิดพลาดหลัังจากการปรัับปรุุงระบบการทำำ�งานและปรัับปรุุงระบบสารสนเทศ
	วิ ิธีีการสุ่่�มตััวอย่่าง การสุ่่�มเลืือก Shipment จำำ�นวน 30 รายการ ในแต่่ละช่่วงเวลา มีีเหตุุผลเพื่่�อ
ให้้ได้้ตััวอย่่างที่่�มีีความเหมาะสมในการวิิเคราะห์์ โดยใช้้เกณฑ์์จากขนาดของตู้้�คอนเทนเนอร์์ โดยสุ่่�มเฉพาะ 
ตู้้�ขนาด 40 ฟุุต (Standard Dry) และเลืือกเฉพาะใบขนที่่�มีีจำำ�นวนรายการสิินค้้าเท่่ากััน เพื่่�อให้้ได้้ข้้อมููลที่่�มีี
ความสม่ำำ��เสมอในการเปรีียบเทีียบ ทั้้�งในด้้านเวลาในการดำำ�เนิินการและจำำ�นวนข้้อผิิดพลาด
	วิ ธิีกีารบันัทึึกข้้อผิดิพลาด เริ่่�มจากการทำำ�เครื่่�องหมายสีีแดงบริเิวณจุดุที่่�พบความผิิดพลาดในเอกสาร 
เพื่่�อให้้เจ้า้หน้้าที่่� (Agent) ดำำ�เนินิการแก้ไ้ข จากนั้้�นจะบัันทึึกรายการข้้อผิดิพลาดลงในตารางบัันทึึกข้อ้ผิดิพลาด
ประจำำ�วััน เพื่่�อรวบรวมไว้้ใช้้ในการวิิเคราะห์์ตอนสิ้้�นเดืือน 
	 เกณฑ์์การนัับข้้อผิิดพลาด จะพิิจารณาความถููกต้้องของข้้อมููลในแต่่ละประเภทเอกสาร โดยเทีียบ
กัับข้้อมููลคำำ�สั่่�งซื้้�อจากลููกค้้า (เช่่น จำำ�นวนและราคา) และข้้อมููลการเดิินเรืือจากสายเรืือ เพื่่�อระบุุจุุดที่่�คลาด
เคลื่่�อน

สถิิติิที่่�ใช้้ในการวิิจััย
	 การวิิจัยันี้้�ใช้ก้ารวิเิคราะห์ข์้อ้มูลูเชิงิพรรณนาโดยอาศัยัสถิติิ ิเช่น่ ค่า่เฉลี่่�ย (Mean) เพื่่�อวัดัระยะเวลา
เฉลี่่�ยในการดำำ�เนิินการส่ง่ออกเอกสาร และส่ว่นเบี่่�ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation: SD) เพื่่�อวััดความ
แปรปรวนของระยะเวลาดัังกล่่าว รวมถึึงการใช้้ร้้อยละ เพื่่�อแสดงสััดส่่วนของข้้อมููลในแต่่ละกลุ่่�มอย่่างชััดเจน 
นอกจากนี้้� ยัังประยุุกต์์ใช้้แผนผัังสาเหตุุและผล (Cause and Effect Diagram หรืือ Fishbone Diagram) 
ในการวิิเคราะห์์ปัจัจัยัที่่�ก่อ่ให้เ้กิดิปัญัหาในกระบวนการจััดทำำ�เอกสาร โดยดำำ�เนินิการตามขั้้�นตอนของแนวคิิด 
ลีีน ซิิกซ์์ ซิิกมา (Lean Six Sigma) เพื่่�อระบุุและวิิเคราะห์์จุุดอ่่อนของกระบวนการอย่่างเป็็นระบบ อัันนำำ� 
ไปสู่่�การปรัับปรุุงและเพิ่่�มประสิิทธิิภาพในการดำำ�เนิินงาน
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ผลการวิิจััยและอภิิปรายผล 
	 1. ศึึกษาขั้้�นตอนกระบวนการในการจััดทำำ�เอกสารของแผนกขาออกทางทะเล
	 ในการศึึกษาเรื่่�องการประยุุกต์์ ซิิกซ์์ ซิิกมา เพื่่�อลดข้้อผิิดพลาดในการจััดทำำ�เอกสารขาออก กรณีี
ศึึกษาบริิษััทที่่�ประกอบธุุรกิิจส่่งออกสิินค้้าแห่่งหนึ่่�งในจัังหวััดชลบุุรีี ผู้้�วิิจััยได้้เก็็บรวบรวมข้้อมููลข้้อผิิดพลาด
และล่่าช้้าในเอกสารส่่งออก โดยผู้้�ศึึกษาได้้ทำำ�การศึึกษาโดยใช้้วิิธีีต่่าง ๆ เพื่่�อให้้ได้้ข้้อมููลมาทำำ�การวิิเคราะห์์ 
ดัังนี้้� 

ภาพที่่� 2
กระบวนการจััดทำำ�เอกสารส่่งออกโดยรวม
 

	รั ับออเดอร์์จากลููกค้้าจากประเทศปลายทาง

	 ตรวจสอบความถููกต้้องของออเดอร์์ว่่า
	 Unit per Pack ถููกต้้องหรืือไม่่

	ส่ ่งออเดอร์์ให้้ทีีมผลิิต

	จั ัดทา Delivery Plan, Packing List และ Invoice

	ส่ ่งข้้อมููลให้้ทีีมทำำ�ใบขน และตััวแทนเรืือ
	 เพื่่�อออก Bill of Lading จากประเทศต้้นทาง

	 ตรวจสอบใบขนและ Bill of Lading

	ส่ ่งออก และส่่งเอกสารให้้ลููกค้้าที่่�ประเทศปลายทาง

	 จากภาพที่่� 1 ข้า้งต้น้ สามารถอธิบิายขั้้�นตอนต่า่ง ๆ  ที่่�เกี่่�ยวข้้องกับัการจัดัการออเดอร์จ์ากลูกูค้้าจาก
ประเทศปลายทางได้้ดัังนี้้�
		  1.1 รัับออเดอร์์จากลููกค้้าจากประเทศปลายทาง คืือ ขั้้�นตอนแรก คืือ การรัับออเดอร์์จากลููกค้้า
ที่่�ประเทศปลายทาง เพื่่�อเริ่่�มกระบวนการส่่งสิินค้้า
		  1.2 ตรวจสอบความถููกต้้องของออเดอร์์ หลัังจากนั้้�นจะต้้องตรวจสอบว่่าข้้อมููลในออเดอร์์มีีคำำ� 
ไม่ถู่กูต้อ้งหรืือไม่่ ถ้า้ไม่่ถูกูต้อ้งจะต้้องแจ้ง้ลูกูค้า้ให้้ทำำ�การแก้้ไขทัันที ีก่อ่นที่่�จะเริ่่�มกระบวนการผลิต โดยเฉพาะ
จำำ�นวนชิ้้�นต่่อกล่่อง (Unit per Pack) ว่่าถููกต้้องตามที่่�ลููกค้้าต้้องการ
		  1.3 ส่ง่ออเดอร์์ให้ท้ีมีผลิติ หากออเดอร์ถ์ูกูต้อ้งแล้ว้ จะส่่งข้อ้มูลูไปให้ท้ีมีผลิตเพื่่�อเริ่่�มกระบวนการ
ผลิิตสิินค้้าตามคำำ�สั่่�งซื้้�อ

ถ้้าออเดอร์์ไม่่ถููกต้้องชััดเจน 

จะต้้องติิดต่่อลููกค้้า

ให้้แก้้ไขข้้อมููลทัันทีี

ถ้้าออเดอร์์ไม่่ถููกต้้องชััดเจน 

จะต้้องติิดต่่อลููกค้้า

ให้้แก้้ไขข้้อมููลทัันทีี
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		  1.4 จััดทำำ� Delivery Plan, Packing List และ Invoice เมื่่�อสิินค้้าผลิตเสร็จแล้้ว จะต้้อง 
จััดทำำ�แผนการจััดส่่ง (Delivery Plan) รายการบรรจุุภััณฑ์์ (Packing List) และใบแจ้้งหนี้้� (Invoice) สำำ�หรัับ 
การส่่งออก
		  1.5 ส่่งข้้อมููลให้้ทีีมทำำ�ใบขนและตััวแทนเรืือ การส่่งข้้อมููลให้้ทีีมที่่�ดููแลใบขน (Shipping  
Documents) และตััวแทนเรืือ เพื่่�อออกใบ Bill of Lading ซึ่่�งเป็็นเอกสารสำำ�คััญในการขนส่่ง
		  1.6 ตรวจสอบใบขนและ Bill of Lading เป็็นการตรวจสอบความถููกต้้องของเอกสารที่่�เตรีียมไว้้
ก่่อนส่่งออก โดยเฉพาะใบขนและ Bill of Lading ว่่าถููกต้้องตามข้้อมููลที่่�ได้้กำำ�หนดไว้้
		  1.7 ส่ง่ออกและส่ง่เอกสารให้ลู้กูค้า้ที่่�ประเทศปลายทาง หลังัจากการตรวจสอบเอกสารแล้ว้ สินิค้า้
จะถููกส่่งออกและเอกสารที่่�เกี่่�ยวข้้องจะถููกส่่งให้้ลููกค้้าปลายทางเพื่่�อให้้การขนส่่งดำำ�เนิินการได้้สมบููรณ์์
	 2. ศึึกษาปััญหาในการจััดทำำ�เอกสารขนส่่งสิินค้้าของแผนกขาออกทางทะเล
		  2.1 การระบุุปััญหาจากสภาพการทำำ�งานปััจจุุบััน (Define) ผู้้�วิิจััยได้้ทำำ�การบัันทึึกข้้อมููลจาก 
Shipment จำำ�นวน 30 รายการ เนื่่�องจากมีีเวลาจำำ�กััดในการศึึกษาเพีียงสองเดืือน ดัังนั้้�นจึึงเลืือกสุ่่�มข้้อมููล
จาก Shipment ที่่�ใช้้ขนาดตู้้� 1x40’ dry ซึ่่�งมีีจำำ�นวนรายการสิินค้้าต่่อ 1 ใบขนขาออกเท่่ากััน เพื่่�อให้้ข้้อมููล
ที่่�ได้้มีีความสอดคล้้องและไม่่แตกต่่างกัันมาก ผู้้�วิิจััยเลืือกข้้อมููลแค่่ 30 Shipment ก่่อนทำำ�การปรัับปรุุงและ
เลืือกข้้อมููลแค่่ 30 Shipment หลัังทำำ�การปรัับปรุุง ซึ่่�งแต่่ละ Shipment จะมีีการจดบัันทึึกเอกสารส่่งออก 
ที่่�สำำ�คััญจำำ�นวน 5 อย่่าง ได้้แก่่ แผนการจััดส่่งสิินค้้า (Delivery Plan) ใบกำำ�กัับหีีบห่่อ (Packing List)  
ใบแจ้้งหนี้้� (Invoice) ใบตราส่่ง (Bill of Lading) ใบขนสิินค้้าขาออก (Export Entry) ดัังนั้้�น จำำ�นวนตััวอย่่าง
ที่่�ใช้ใ้นการศึึกษาก่อ่นทำำ�การปรับัปรุงุจะมีทีั้้�งหมด 150 ชุดุ (30 Shipment × 5 เอกสาร) และจำำ�นวนตัวัอย่า่ง
ที่่�ใช้้ในการศึึกษาหลัังทำำ�การปรัับปรุุงจะมีีทั้้�งหมด 150 ชุุด (30 Shipment × 5 เอกสาร) เช่่นกััน ซึ่่�งขนาด
ตัวัอย่า่งในการศึึกษาครั้้�งนี้้� คือื 30 Shipment รวมเป็น็เอกสารทั้้�งหมด 150 ชุดุ (30 Shipment × 5 เอกสาร) 
ซึ่่�งถือืว่า่เพียีงพอสำำ�หรับัการวิเิคราะห์ข์้อ้มูลูเบื้้�องต้น้ตามแนวทางของ Central Limit Theorem ที่่�ระบุวุ่า่ เมื่่�อ
ขนาดตััวอย่่างตั้้�งแต่่ 30 หน่่วยขึ้้�นไป การแจกแจงของค่่าเฉลี่่�ยจะเข้้าใกล้้การแจกแจงแบบปกติิ แม้้ประชากร
ดั้้�งเดิิมจะไม่่ได้้แจกแจงแบบปกติิก็็ตาม (Singh & Masuku, 2014) 

ภาพที่่� 3
การเปรีียบเทีียบข้้อมููลระหว่่าง KPI ค่่าเฉลี่่�ยเอกสารที่่�ล่่าช้้า (Delay) และจำำ�นวนวัันที่่�สููญเสีียไป



วารสารสุุ ทธิิ ปริิ ทัั ศน์์ ปีีที่่� ๓๙ ฉบัับที่่� ๓ กรกฎาคม - กัันยายน ๒๕๖๘

130 :

	ผ ลการศึึกษา พบว่่า ค่่าเฉลี่่�ยของเวลาในการทำำ�เอกสารส่่งออกแต่่ละประเภทเรีียงจากมากไปน้้อย
มีีดัังนี้้� แผนการจััดส่่งสิินค้้า (Delivery Plan) ใช้้เวลาเฉลี่่�ย 20.37 นาทีี ใบขนสิินค้้าขาออก (Export Entry) 
ใช้้เวลาเฉลี่่�ย 15.97 นาทีี ใบตราส่่ง (Bill of Lading) ใช้้เวลาเฉลี่่�ย 8.33 นาทีี ใบแจ้้งหนี้้� (Invoice) ใช้้เวลา
เฉลี่่�ย 7.57 นาทีี และใบกำำ�กัับหีีบห่่อ (Packing List) ใช้้เวลาเฉลี่่�ย 6.60 นาทีี

ตารางที่่� 1
ผลลััพธ์์การวิิเคราะห์์ค่่าเฉลี่่�ยและส่่วนเบี่่�ยงเบนมาตรฐานของเวลาทำำ�เอกสารส่่งออก

Descriptive Statistics

	 Mean	 Std. Deviation

Delivery Plan	 20.3667	 5.66589

Packing List	 6.6000	 2.15918
Invoice	 7.5667	 1.81342

Bill of Lading	 8.3333	 2.29442

	จำ ำ�นวนตััวอย่่าง (n) = 30 Shipment
	ผ ลการวิเิคราะห์ค์่า่เฉลี่่�ยและส่ว่นเบี่่�ยงเบนมาตรฐาน โดยเรียีงลำำ�ดับัจากมากไปหาน้อ้ย พบว่า่ ตัวัแปร 
Delivery Plan ใช้้เวลาเฉลี่่�ยมากที่่�สุุด (ค่่าเฉลี่่�ยสููงสุุดที่่� 20.3667) ซึ่่�งแสดงให้้เห็็นว่่า เอกสารส่่งออกชนิิดนี้้�ใช้้
เวลาคิิดหรืือทำำ�แผนมากกว่่าตััวแปรอื่่�น ๆ โดยมีีความเบี่่�ยงเบนจากค่่าเฉลี่่�ยอยู่่�ที่่� 5.66589
	ตั ัวแปร Export Entry ใช้้เวลาเฉลี่่�ย 15.9667 ซึ่่�งมากกว่่าตััวแปร Invoice และ Bill of Lading  
แต่่ยัังน้้อยกว่่าตััวแปร Packing List โดยมีีส่่วนเบี่่�ยงเบนจากค่่าเฉลี่่�ยที่่� 4.31104
	ตั ัวแปร Bill of Lading ใช้้เวลาเฉลี่่�ย 8.3333 ซึ่่�งอยู่่�ระหว่่างค่่าเฉลี่่�ยของ Invoice และ Export 
Entry ส่่วนเบี่่�ยงเบนจากค่่าเฉลี่่�ยที่่� 2.29442
	ตั ัวแปร Invoice ใช้้เวลาเฉลี่่�ยที่่� 7.5667 ซึ่่�งสููงกว่่าตััวแปร Packing List แต่่ยัังคงน้้อยกว่่าตััวแปร 
Delivery Plan และ Export Entry ส่่วนเบี่่�ยงเบนจากค่่าเฉลี่่�ยอยู่่�ที่่� 1.81342
	ตั ัวแปร Packing List ใช้้เวลาเฉลี่่�ยน้้อยที่่�สุุด (ค่่าเฉลี่่�ย 6.6000) ซึ่่�งหมายความว่่า ใช้้เวลาน้้อย 
ในการดำำ�เนิินการหรืือทำำ�สิ่่�งที่่�เกี่่�ยวข้้องกัับ Packing List โดยมีีการเบี่่�ยงเบนจากค่่าเฉลี่่�ยที่่� 2.15918 
	 2.2 วััดผลเพื่่�อระบุุสาเหตุุของปััญหา (Measure) การใช้้แผนภาพพาเรโตจะช่่วยนำำ�ข้้อมููลมาแสดง
เป็็นภาพเพื่่�อการวิิเคราะห์์ตามหลัักการของพาเรโต ซึ่่�งเป็็นการแสดงเป็็นแผนภาพกราฟแท่่งที่่�แยกสิ่่�งสำำ�คััญ 
จำำ�นวนน้้อย (Critical Few) สิ่่�งเล็็กน้อ้ยจำำ�นวนมาก (Trivial Many) เมื่่�อแยกออกจากกัันได้้จะทำำ�ให้เ้ราสามารถ
จัับประเด็็นที่่�สำำ�คััญกว่่าเพื่่�อนำำ�มาจััดการได้้ก่่อน
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ภาพที่่� 4
แสดงประเภทเอกสารส่่งออกที่่�มีีความผิิดพลาดมากที่่�สุุด

	 จากกราฟพาเรโตแสดงให้้เห็็นการวิิเคราะห์์ข้้อผิิดพลาดในเอกสารส่่งออก พบว่่า Bill of Lading  
เป็็นเอกสารที่่�มีีการผิิดพลาดมากที่่�สุุดเมื่่�อเทีียบกัับเอกสารอื่่�น ๆ ที่่�มีีการวััดผล โดย Bill of Lading 
มีีจำำ�นวนครั้้�งที่่�ผิิดพลาดสููงสุุดถึึง 15 ครั้้�ง ซึ่่�งคิิดเป็็น 55.56% ของข้้อผิิดพลาดทั้้�งหมดในกระบวนการนี้้� 
ดัังนั้้�น การพััฒนาและปรัับปรุุงกระบวนการทำำ�งานในส่่วนนี้้�จึึงควรเป็็นลำำ�ดัับแรกที่่�ต้้องให้้ความสำำ�คัญ เพื่่�อ
ช่่วยลดข้้อผิิดพลาดในอนาคตและเพิ่่�มประสิิทธิิภาพในการทำำ�งาน
	 2.3.การวิิเคราะห์์สาเหตุุของปััญหา (Analyze) สาเหตุุหลัักและสาเหตุุรองที่่�ทำำ�ให้้เอกสารส่่งออก 
ผิิดพลาด (ตามผัังก้้างปลา 4M1E) โดยการวิิเคราะห์์สาเหตุุของปััญหาในการทำำ�เอกสารส่่งออกสิินค้้า 
ผิดิพลาด และล่่าช้า้ โดยใช้ ้Cause and Effect Diagram หรืือ Fishbone Diagram การใช้ห้ลักัการ Six Sigma  
ร่่วมกัับ Cause and Effect Diagram (Fishbone Diagram) เป็็นวิิธีีที่่�ดีีในการวิิเคราะห์์และระบุุสาเหตุุของ
ปััญหาในการทำำ�เอกสารส่่งออกสิินค้้าผิิดพลาดและล่่าช้้า ผัังก้้างปลาจะช่่วยแสดงให้้เห็็นถึึงปััจจััยต่่าง ๆ ที่่�มีี
ผลกระทบต่่อการทำำ�เอกสารส่่งออก

ภาพที่่� 5
แผนผัังก้้างปลาเพื่่�อวิิเคราะห์์หาสาเหตุุและผลของปััญหา

11 

ภาพที ่5 
แผนผังก้างปลาเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุและผลของปัญหา 

 
 

 
      

             การใช้ซอฟต์แวร์ล้าสมยั___ 
     ขาดประสบการณ์ในการตรวจสอบเอกสาร___ 
               ขาดความใส่ใจในการตรวจทานข้อมูล___   
   
 

         กระบวนการท า 
 เอกสารไม่ชัดเจน_ 
   สภาพแวดล้อมมีเสียงรบกวน___         การพิมพ์ข้อมูลผิดพลาด_ 

                                                          การใช้เอกสารทีข่้อมลูล้าสมัย_  
 

 
 
- M (Man) คน (บุคคลที่เกี่ยวข้อง) สาเหตุหลัก ได้แก่ การขาดการฝึกอบรมในการจัดท าเอกสารส่งออก ขาด

ประสบการณ์ในการตรวจสอบเอกสาร ขาดความใส่ใจในการตรวจทานข้อมูล สาเหตุรอง ได้แก่ ความล้าหลังในการอัปเดต
ข้อมูลหรือการเรียนรู้กระบวนการใหม่ ๆ ความเครียดหรือความเร่งรีบในการท างานท่ีอาจท าให้เกิดข้อผิดพลาด 

- M (Machine) เครื่องมือ/เทคโนโลยี สาเหตุหลัก ได้แก่ การใช้ซอฟต์แวร์หรือเครื่องมือที่ไม่เหมาะสมในการสร้าง
เอกสาร ระบบคอมพิวเตอร์หรือโปรแกรมที่มีข้อผิดพลาดหรือขัดข้อง สาเหตุรอง ได้แก่ การพึ่งพาระบบที่มีความซับซ้อน
เกินไปหรือไม่ได้รับการอัปเดตข้อผิดพลาดในระบบอัตโนมัติที่ใช้ในการตรวจสอบเอกสาร 

- M (Material) วัสดุ/ข้อมูล สาเหตุหลัก ได้แก่ ข้อมูลไม่ครบถ้วนหรือไม่ถูกต้องจากแหล่งข้อมูล ข้อผิดพลาดในการ
กรอกข้อมูลบนเอกสาร เช่น เลขที่ออเดอร์ ที่อยู่ผู้รับ รายละเอียดสินค้าที่ไม่ตรงกับสั่งซื้อ สาเหตุรอง ได้แก่ การพิมพ์ข้อมูล
ผิดพลาด การใช้เอกสารที่มีข้อมูลล้าสมัยหรือไม่สอดคล้องกับความต้องการ 

- M (Method) วิธีการ สาเหตุหลัก ได้แก่ กระบวนการจัดท าเอกสารไม่ชัดเจน หรือมีขั้นตอนซ้ าซ้อน ขาดมาตรฐาน
ในการตรวจสอบและอนุมัติเอกสารก่อนการส่งออก สาเหตุรอง ได้แก่ การใช้วิธีการที่ไม่สอดคล้องกับข้อก าหนดทางกฎหมาย
หรือมาตรฐานสากล การไม่มีกระบวนการหรือการตรวจสอบท่ีครอบคลุมและเป็นระบบ  

- E (Environment) สภาพแวดล้อม สาเหตุหลัก ได้แก่ ความยุ่งเหยิงในที่ท างาน เช่น ขาดพื้นที่ที่เหมาะสมในการ
จัดการเอกสาร ข้อจ ากัดในด้านเวลาและทรัพยากรที่ท าให้ไม่สามารถตรวจสอบเอกสารได้อย่างเต็มที่ สาเหตุรอง ได้แก่ ความ
วุ่นวายในระหว่างการท างาน เช่น การรับออเดอร์หลายรายการในเวลาเดียวกัน สภาพแวดล้อมที่มีเสียงรบกวนหรือไม่มีการ
สนับสนุนจากทีมงานในการท างาน 

3. หาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการจัดท าเอกสารของแผนกขาออกทางทะเล โดยการ
ประยุกต์ซิกซ ์ซิกมา 

3.1. แนวทางการแก้ไขปัญหา (Improve) แนวทางแก้ไขปัญหาการจัดท าเอกสารส่งออกผิดพลาด โดยการ
ประยุกต์ Six Sigma เพื่อแก้ไขปัญหาการท าเอกสารส่งออกให้มีความถูกต้องและรวดเร็ว โดยผู้ศึกษาได้ท าการศึกษา 3 
แนวทาง ได้แก่ การตรวจสอบความถูกต้องก่อนส่งออก (Pre-Shipment Document Review) การใช้ Check Sheet โดย

 

M Man พนักงาน M Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณ ์

E Environment M Method M Material 

ปัญหาการ
ท าเอกสาร

ส่งออก 

                   ขาดการฝึกอบรมในการจัดท าเอกสาร__
ส่งออก___  ระบบคอมพิวเตอร์ขัดข้อง___ 

      ขาดมาตรฐานใน
การตรวจสอบ_ 

ความวุ่นวายในการท างาน เช่น รบั
หลายออเดอร์ในเวลาเดียวกัน___        ข้อมูลไม่ครบถ้วน__  
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	 - M (Man) คน (บุุคคลที่่�เกี่่�ยวข้้อง) สาเหตุุหลััก ได้้แก่่ การขาดการฝึึกอบรมในการจััดทำำ�เอกสาร
ส่่งออก ขาดประสบการณ์์ในการตรวจสอบเอกสาร ขาดความใส่่ใจในการตรวจทานข้้อมููล สาเหตุุรอง ได้้แก่่ 
ความล้้าหลัังในการอััปเดตข้้อมููลหรืือการเรียีนรู้้�กระบวนการใหม่่ ๆ  ความเครีียดหรืือความเร่ง่รีีบในการทำำ�งาน
ที่่�อาจทำำ�ให้้เกิิดข้้อผิิดพลาด
	 - M (Machine) เครื่่�องมืือ/เทคโนโลยีี สาเหตุุหลััก ได้้แก่่ การใช้้ซอฟต์์แวร์์หรืือเครื่่�องมืือ 
ที่่�ไม่่เหมาะสมในการสร้างเอกสาร ระบบคอมพิิวเตอร์์หรืือโปรแกรมที่่�มีีข้้อผิิดพลาดหรืือขััดข้้อง สาเหตุุรอง 
ได้้แก่่ การพึ่่�งพาระบบที่่�มีีความซัับซ้้อนเกิินไปหรืือไม่่ได้้รัับการอััปเดตข้้อผิิดพลาดในระบบอััตโนมััติิที่่�ใช้้ใน
การตรวจสอบเอกสาร
	 - M (Material) วััสดุุ/ข้้อมููล สาเหตุุหลััก ได้้แก่่ ข้้อมููลไม่่ครบถ้้วนหรืือไม่่ถููกต้้องจากแหล่่งข้้อมููล 
ข้้อผิิดพลาดในการกรอกข้้อมููลบนเอกสาร เช่่น เลขที่่�ออเดอร์์ ที่่�อยู่่�ผู้้�รัับ รายละเอีียดสิินค้้าที่่�ไม่่ตรงกัับสั่่�งซื้้�อ 
สาเหตุุรอง ได้้แก่่ การพิิมพ์์ข้้อมููลผิิดพลาด การใช้้เอกสารที่่�มีีข้้อมููลล้้าสมััยหรืือไม่่สอดคล้้องกัับความต้้องการ
	 - M (Method) วิิธีีการ สาเหตุุหลััก ได้้แก่่ กระบวนการจััดทำำ�เอกสารไม่่ชััดเจน หรืือมีีขั้้�นตอน 
ซ้ำำ��ซ้อน ขาดมาตรฐานในการตรวจสอบและอนุุมััติิเอกสารก่่อนการส่่งออก สาเหตุุรอง ได้้แก่่ การใช้้วิิธีีการ
ที่่�ไม่่สอดคล้้องกัับข้้อกำำ�หนดทางกฎหมายหรืือมาตรฐานสากล การไม่่มีีกระบวนการหรืือการตรวจสอบ 
ที่่�ครอบคลุุมและเป็็นระบบ 
	 - E (Environment) สภาพแวดล้้อม สาเหตุุหลััก ได้้แก่่ ความยุ่่�งเหยิิงในที่่�ทำำ�งาน เช่่น ขาดพื้้�นที่่� 
ที่่�เหมาะสมในการจััดการเอกสาร ข้้อจำำ�กัดในด้้านเวลาและทรััพยากรที่่�ทำำ�ให้้ไม่่สามารถตรวจสอบเอกสาร 
ได้้อย่่างเต็็มที่่� สาเหตุุรอง ได้้แก่่ ความวุ่่�นวายในระหว่่างการทำำ�งาน เช่่น การรัับออเดอร์์หลายรายการในเวลา
เดีียวกััน สภาพแวดล้้อมที่่�มีีเสีียงรบกวนหรืือไม่่มีีการสนัับสนุุนจากทีีมงานในการทำำ�งาน
	 3. หาแนวทางในการปรัับปรุุงประสิิทธิิภาพกระบวนการจััดทำำ�เอกสารของแผนกขาออกทางทะเล 
โดยการประยุุกต์์ซิิกซ์์ ซิิกมา
		  3.1. แนวทางการแก้ไ้ขปัญัหา (Improve) แนวทางแก้ไ้ขปัญัหาการจัดัทำำ�เอกสารส่ง่ออกผิดิพลาด 
โดยการประยุุกต์์ Six Sigma เพื่่�อแก้้ไขปััญหาการทำำ�เอกสารส่่งออกให้้มีคีวามถููกต้้องและรวดเร็ว็ โดยผู้้�ศึึกษา
ได้้ทำำ�การศึึกษา 3 แนวทาง ได้้แก่่ การตรวจสอบความถููกต้้องก่่อนส่่งออก (Pre-Shipment Document 
Review) การใช้้ Check Sheet โดยจััดทำำ�รายการตรวจสอบ (Checklist) สำำ�หรัับเอกสารที่่�ต้้องมีีการยืืนยััน
ก่่อนการส่่งออก จััดทำำ�แผนการควบคุุมการปฏิิบััติิงานเพื่่�อป้้องกัันเอกสารล่่าช้้า
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ตารางที่่� 2
การตรวจสอบและยืืนยัันเอกสารก่่อนวัันเรืือออกจริิง (Working Day)

     ประเภท		  Working	 Working	 Working	 ATD: วัันที่่�
 เอกสารส่่งออก		  Day 3	 Day 2	 Day 1	 เรืือออกจริิง

ใบตราส่่งสิินค้้า	 รายละเอีียดการจััดทำำ� 	 B/L	 Checking	 Confirm
(Bill of Lading)	 ใบตราส่่งสิินค้้า (Bill of Lading)	 First-Draft

แผนการจััดส่่ง	 รายละเอีียดการจััดทำำ�แผน	 Delivery	 Checking	 Confirm
(Delivery Plan)	 การจััดส่่ง (Delivery Plan)	 Plan
		  First-Draft

ใบแจ้้งหนี้้� 	 รายละเอีียดการจััดทำำ�ใบแจ้้งหนี้้�	 Invoice	 Checking	 Confirm
(Invoice)	 (Invoice)	 First-Draft

รายการบรรจุุภััณฑ์์	 รายละเอีียดการจััดทำำ�รายการ	 Packing	 Checking	 Confirm
(Packing List)	 บรรจุุภััณฑ์์ (Packing List)	 List
		  First-Draft

ใบขนสิินค้้า 	 รายละเอีียดการจััดทำำ�	 Export	 Checking	 Confirm
(Export Entry)	 ใบขนสิินค้้า (Export Entry)	 First-Draft

	 จากภาพแสดงขั้้�นตอนการทำำ�เอกสารส่่งออกที่่�ต้้องทำำ�การดราฟต์์และตรวจสอบก่่อนที่่�เรืือจะ 
ออกจากแหลมฉบังั โดยแบ่ง่เป็น็วันัทำำ�งานที่่�ต้อ้งดำำ�เนินิการตามลำำ�ดับัก่อ่นวันัที่่�เรือืออกจริงิ (ATD) ซึ่่�งเอกสาร
แต่่ละประเภทจะต้้องผ่่านขั้้�นตอนต่่าง ๆ เช่่น การจััดทำำ�ดราฟต์์
	 (First-Draft) การตรวจสอบ (Checking) และการยืืนยััน (Confirm) ก่่อนที่่�จะพร้้อมสำำ�หรัับการส่่ง
ออกจริิง
	 การทำำ�งานในแต่่ละวััน
	 Working day 3: วัันที่่� 3 ก่่อนวัันที่่�เรืือออกจริิง เป็็นวัันที่่�ต้้องทำำ�การร่่างเอกสาร
	 Working day 2: วัันที่่� 2 ก่่อนวัันที่่�เรืือออกจริิง ต้้องทำำ�การตรวจสอบเอกสาร
	 Working day 1: วัันที่่� 1 ก่่อนวัันที่่�เรืือออกจริิง ต้้องทำำ�การยืืนยัันเอกสารให้้เรีียบร้้อย
	 ATD (วัันที่่�เรืือออกจริิง): วัันที่่�เรืือลำำ�ที่่�จะขนส่่งสิินค้้าออกจากแหลมฉบััง
	 4. การควบคุุมตััวแปรต่่าง ๆ ในกระบวนการทำำ�งาน (Control Phase) มีีการใช้้ตารางบัันทึึก
จำำ�นวนความผิิดพลาด (Error Reading Sheet) จะช่่วยติิดตามข้้อผิิดพลาดและบัันทึึกข้้อผิิดพลาดที่่�เกิิดขึ้้�น 
ในเอกสารต่่าง ๆ ได้้อย่่างมีีระบบ และทำำ�ให้้สามารถวิิเคราะห์์สาเหตุุของข้้อผิิดพลาดและหาทางแก้้ไข 
ได้้อย่่างมีีประสิิทธิิภาพ และการสร้้าง Check Sheet สำำ�หรัับการเก็็บรวบรวมข้้อมููลเอกสารส่่งออกจะช่่วย
ในการติิดตาม และตรวจสอบความถููกต้้องของเอกสารระหว่่างขั้้�นตอนการทำำ� Shipment ส่่งออก โดยจะ 
บัันทึึกข้้อมููลที่่�จำำ�เป็็น 

ATD: วัันที่่�เรืือออกจริิง

Loading Date
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ตารางที่่� 3
Check Sheet การตรวจสอบใบขนสิินค้้า (Export Entry)

	 บริิษััท……………...............แห่่งหนึ่่�ง...................... 	 เลขที่่�ใบขน...............A00000000000001…….

                 รายการที่่�ตรวจสอบ	ถู ูกต้้อง	 แก้้ไข	 รายละเอีียดที่่�ต้้องแก้้ไข

1	ชื่่ �อบริิษััทผู้้�ส่่งของออก (เลขที่่�ผู้้�เสีียภาษีี)

2	ที่่ �อยู่่�ผู้้�ส่่งออก			   เช่่น ที่่�อยู่่�ผิิด

3	ชื่่ �อเลขที่่�อิินวอยซ์์ วัันที่่�ในอิินวอยซ์์

4	 ขายไปยัังประเทศ ประเทศปลายทาง

5	จำ ำ�นวนหีีบห่่อ

6	ชื่่ �อสิินค้้าภาษาไทยและอัังกฤษ			   เช่่น คำำ�อธิิบายผิิด

7	น้ำ ำ��หนัักสุุทธิิ น้ำำ��หนัักรวมหีีบห่่อ

8	 ปริิมาณ หน่่วยปริิมาณสิินค้้า

9	 ราคาสิินค้้า สกุุลเงิิน

10	 รหััสสถิิติิ

11	สิ ิทธิิประโยชน์์ (19 ทวิิ ชดเชย BOI ปากระวาง)			   เช่่น เลขที่่�ผิิด

ลงชื่่�อผู้้�ทำำ�ใบขนสิินค้้า	 ลงชื่่�อผู้้�ตรวจ

.........................................	 .........................................

(............................................)	 (............................................)

ตำำ�แหน่่ง.......................................	ตำ ำ�แหน่่ง.................................

4

4

4
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ตารางที่่� 4
การสร้้าง Check Sheet เพื่่�อการเก็็บรวบรวมข้้อมููลของเอกสารส่่งออก

	สรุ ุปผลการประยุุกต์์ ลีีน ซิิกซ์์ ซิิกมา ในการปรัับปรุุงกระบวนการจััดทำำ�เอกสารเพื่่�อการส่่งออก พบ
ว่า่ สามารถระบุสุาเหตุขุองปััญหาในกระบวนการจัดัทำำ�เอกสารได้้อย่า่งชัดัเจน นอกจากนี้้� ยังัสามารถนำำ�ข้อ้มูลู
เชิิงปริิมาณที่่�มีีอยู่่�มาวิิเคราะห์์เพื่่�อหาแนวทางการแก้้ไขข้้อผิิดพลาดได้้ตรงจุุด ซึ่่�งผลการวิิจััยนี้้�ช่่วยให้้สามารถ
เสนอแนะแนวทางในการปรับัปรุงุกระบวนการจััดทำำ�เอกสารได้อ้ย่า่งมีปีระสิทิธิภิาพ และเพิ่่�มความสามารถใน
การส่่งออกให้้ดีียิ่่�งขึ้้�น

ตารางที่่� 5
ผลการปฏิิบััติิงานก่่อนและหลัังการปรัับปรุุงกระบวนการทำำ�งาน

       Export	 Before	 After	 Reduce Time 	 Reduce Time
    Documents	 (Minute)	 (Minute)	 (Minute)	 (ร้้อยละ)
			   Before-After	 Before-After
Delivery plan	 20	 15	 5	 14.29

Packing list	 7	 4	 3	 8.57

Invoice	 8	 5	 3	 8.57
Bill of lading	 8	 6	 2	 5.71

ใบขนขาออก	 16	 15	 1	 2.86
	 59	 45	 14	 40.00

*Reduce Time คิิดจาก 35 Minute

	ผ ลการวิิจััย พบว่่า การปรัับปรุุงกระบวนการจััดทำำ�เอกสารส่่งออกช่่วยลดเวลาทำำ�งานได้้ดัังนี้้�  
Delivery Plan ลดจาก 20 นาทีี เป็็น 15 นาทีี Packing List ลดจาก 7 นาทีี เป็็น 4 นาทีี Invoice ลดจาก  
8 นาทีี เป็็น 5 นาทีี Bill of Lading ลดจาก 8 นาทีี เป็็น 6 นาทีี ใบขนขาออก ลดจาก 16 นาทีี เป็็น 15 นาทีี 

13 

ตารางที ่3 
Check Sheet การตรวจสอบใบขนสินค้า (Export Entry) 
 

บริษัท……………....แห่งหนึ่ง...................... เลขที่ใบขน............A00000000000001…………. 
รายการที่ตรวจสอบ ถูกต้อง แก้ไข รายละเอียดที่ต้องแก้ไข 

1 ช่ือบริษัทผู้ส่งของออก (เลขท่ีผู้เสยีภาษี)       
2 ที่อยู่ผู้ส่งออก   ∕ เช่นที่อยู่ผิด 
3 ช่ือเลขท่ีอินวอยซ์ วันท่ีในอินวอยซ์      
4 ขายไปยังประเทศ ประเทศปลายทาง      
5 จ านวนหีบห่อ      
6 ช่ือสินค้าภาษาไทยและอังกฤษ   ∕ เช่นค าอธิบายผิด 
7 น้ าหนักสุทธิ น้ าหนักรวมหบีห่อ      
8 ปริมาณ หน่วยปรมิาณสินค้า      
9 ราคาสินค้า สกลุเงิน      
10 รหัสสถิต ิ      
11 สิทธิประโยชน์ (19 ทวิ ชดเชย BOI ปากระวาง)   ∕ เช่นเลขท่ีผิด 

  ลงช่ือผู้ท าใบขนสินค้า   ลงช่ือผู้ตรวจ 
  .........................................   ......................................... 
  (............................................)   (............................................) 
  ต าแหน่ง.......................................   ต าแหน่ง................................. 
 
ตารางที่ 4 
การสร้าง Check Sheet เพื่อการเก็บรวบรวมข้อมูลของเอกสารส่งออก 
 

Vessel 
No 

Destination 
Port Code 

Destination 
Port Name 

Paperless 
Code 

Code Name ETD 
Container 

Size 
ETA Status 

SEASPAN 
YANGTZE 
V.034E 

SEA/TAC Seattle 
 [TRM] 

2836 ท่าเรือ บ.ฮัทชิสัน 
แหลมฉบังฯ 

(C1&C2) (สทบ.) 

07-
Jan-
2025 

1x40' 31-
Jan-
2025 

On 
time 

ARCHER 
V.504N 

NY/NJ New York 
 [TRM] 

2835 ท่าเรือ LCMT 
(A0)(สทบ.) 

26-
Jan-
2025 

1x40' 22-
Mar-
2025 

On 
time 

YM 
WELCOME 

V.044E 

LAX/LGB Los Angeles 
 [TRM] 

2840 ท่าเรือ บ.ฮัทชิสัน 
แหลมฉบังฯ 

(D1&D2&D3) 
(สทบ.) 

20-
Jan-
2025 

1x40' 14-
Feb-
2025 

On 
time 
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โดยเฉลี่่�ยแล้้วหลัังการประยุุกต์์ ซิิกซ์์ ซิิกมา มาช่่วยเพิ่่�มประสิิทธิิการจััดทำำ�เอกสารขาออก สามารถลดเวลา
ของการทำำ�งานได้้ 7 นาทีี หรืือลดเวลาทำำ�งานลง ร้้อยละ 40 จากเดืือนก่่อนปรัับปรุุง
	 อภิิปรายผลการวิิจััย ผลการศึึกษาครั้้�งนี้้�ยืืนยัันถึึงความเหมาะสมของการประยุุกต์์แนวคิิด  
Six Sigma ในการปรัับปรุุงกระบวนการจััดทำำ�เอกสารในธุุรกิิจขนส่่งทางทะเล โดยพบว่่าสามารถลด 
ข้้อผิิดพลาดซ้ำำ��ซาก เพิ่่�มความแม่่นยำำ� และลดระยะเวลาการดำำ�เนิินงานได้้อย่่างชััดเจน ส่่งผลให้้กระบวนการ
จััดทำำ�เอกสารมีีความรวดเร็็ว มีีคุุณภาพ และตอบสนองความต้้องการของลููกค้้าได้้ดีียิ่่�งข้ึ้�น อย่่างไรก็็ตาม 
การอภิิปรายผลการวิิจััยในครั้้�งนี้้�ยัังไม่่สามารถเปรีียบเทีียบกัับงานวิิจััยอื่่�นในอุุตสาหกรรมขนส่่งทางทะเล 
ในประเทศไทยได้้โดยตรง เนื่่�องจากยัังไม่่มีีงานศึึกษาก่่อนหน้้าที่่�ใช้้ Six Sigma ในบริิบทเดีียวกััน แม้้กระนั้้�น 
ผลการศึึกษานี้้�ยังัสอดคล้อ้งกัับงานวิจิัยัในอุตุสาหกรรมอื่่�นที่่�นำำ� Six Sigma ไปประยุกุต์ใ์ช้ ้เช่น่งานของ วริศิรา 
อิินทรแสน และคณะ (2566) ซึ่่�งพบว่่า การประยุุกต์์ใช้้ Six Sigma ในโรงพยาบาลช่่วยลดเวลาในการค้้นหา
เอกสารและเพิ่่�มประสิิทธิิภาพของการจััดเก็็บผ่่านระบบดิิจิิทััลได้้อย่่างมีีนััยสำำ�คััญ รวมถึึงงานของ อรรถพงษ์์ 
สงขาว และนลิินภััสร์์ บำำ�เพ็็ญเพีียร (2565) ซึ่่�งนำำ� Six Sigma ไปใช้้กัับระบบเอกสารของบริิษััทเทคโนโลยีี
สารสนเทศ และพบว่่า สามารถลดความผิิดพลาดในการจััดเก็็บ เพิ่่�มความรวดเร็็วในการเข้้าถึึงข้้อมููล และ
ยกระดัับความแม่่นยำำ�ของระบบเอกสารดิิจิิทััล ดัังนั้้�น แม้้ว่่าการเปรีียบเทีียบผลการศึึกษาจะยัังจำำ�กััดอยู่่�ใน
บริิบทต่่างอุุตสาหกรรม แต่่ผลการศึึกษานี้้�สามารถเป็็นจุุดตั้้�งต้้นสำำ�หรัับการขยายการวิิจััยในอุุตสาหกรรม
ขนส่ง่ทางทะเลในประเทศไทย เพื่่�อพัฒันาแนวทางการปรับัปรุงุกระบวนการทำำ�งานที่่�เหมาะสมยิ่่�งขึ้้�นในบริบิท
ของโลจิิสติิกส์์ไทยในอนาคต นอกจากนี้้� ผลการวิิจััยในครั้้�งนี้้� ยัังสอดคล้้องกัับงานวิิจััยของ กิิจติิศัักดิ์์� บััวคง  
(2557) ซึ่่�งชี้้�ให้้เห็็นว่่า แนวคิิด Six Sigma มีีส่่วนช่่วยให้้องค์์กรสามารถเพิ่่�มประสิิทธิิภาพ (Efficiency)  
ได้้อย่่างชััดเจน โดยการลดต้้นทุุนผ่่านการลดค่่าปรัับความล่่าช้้าเอกสาร การลดเวลาที่่�สููญเปล่่า และ 
การลดงานซ้ำำ��ซ้้อน พร้้อมทั้้�งกำำ�จััดกิิจกรรมที่่�ไม่่ก่่อให้้เกิิดมููลค่่า (Non-value-added Activities) ส่่งผลให้้ 
การใช้้ทรััพยากรต่่าง ๆ ไม่่ว่่าจะเป็็นแรงงาน หรืือเวลา เป็็นไปอย่่างคุ้้�มค่่าและมีีประสิิทธิิภาพมากยิ่่�งขึ้้�น 
นอกจากนี้้� ในด้้านของประสิิทธิิผล (Effectiveness) Six Sigma ยังัมุ่่�งเน้้นการบรรลุเุป้า้หมายของกระบวนการ
อย่่างถููกต้้อง แม่่นยำำ� และสอดคล้้องกัับความต้้องการของลููกค้้า เช่่น ความถููกต้้องของข้้อมููลในเอกสาร  
ความรวดเร็็วในการดำำ�เนิินงาน และระดัับความพึึงพอใจของผู้้�ใช้้บริิการ อัันเป็็นปััจจััยสำำ�คัญที่่�สะท้้อนถึึง 
ความสำำ�เร็็จของการปรัับปรุุงกระบวนการภายในองค์์กร

บทสรุุปและข้้อเสนอแนะ 
	 ในการศึึกษาขั้้�นตอนกระบวนการในการจััดทำำ�เอกสารของแผนกขาออกทางทะเล ผลการศึึกษาแสดง
ให้้เห็็นว่่า กระบวนการจััดทำำ�เอกสารในแผนกขาออกของธุุรกิิจขนส่่งทางทะเล ประกอบด้้วยเอกสารหลััก  
5 ประเภท ได้้แก่่ Delivery Plan, Packing List, Invoice, Bill of Lading และ Export Entry โดยแต่่ละ
ขั้้�นตอนต้้องอาศััยการประสานงานระหว่่างฝ่่ายต่่าง ๆ ทั้้�งภายในและภายนอกองค์์กร รวมถึึงต้้องจััดเตรีียม
ข้้อมููลที่่�ถููกต้้องและครบถ้้วนภายในกรอบเวลาที่่�จำำ�กััด
	 ในการศึึกษาปััญหาในการจััดทำำ�เอกสารขนส่่งสิินค้้าของแผนกขาออกทางทะเล พบว่่า ปััญหาที่่�เกิิด
ขึ้้�น
ส่่วนใหญ่่มาจากความคลาดเคลื่่�อนของข้้อมููล การขาดมาตรฐานในการจััดเตรีียมเอกสาร การประสาน
งานล่่าช้้า และการจััดเก็็บเอกสารที่่�ไม่่มีีระบบ ส่่งผลให้้เกิิดข้้อผิิดพลาดและความล่่าช้้าในการดำำ�เนิินงาน  
ซึ่่�งอาจนำำ�ไปสู่่�ค่่าใช้้จ่่ายเพิ่่�มเติิมและการสููญเสีียความเชื่่�อมั่่�นจากลููกค้้า
	ดั ังนั้้�นเพื่่�อหาแนวทางในการปรัับปรุุงประสิิทธิิภาพกระบวนการจััดทำำ�เอกสารของแผนกขาออก 
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ทางทะเล โดยการประยุุกต์์ใช้้ Six Sigma ผลการศึึกษาพบว่่า การประยุุกต์์แนวคิิด Six Sigma โดยเฉพาะ 
ผ่่านเครื่่�องมืือ DMAIC สามารถลดข้้อผิิดพลาดในกระบวนการจััดทำำ�เอกสารขาออกได้้อย่่างมีีนััยสำำ�คััญ 
โดยอััตราความผิิดพลาดลดลงถึึงร้้อยละ 40 ภายในระยะเวลาเพีียง 1 เดืือนหลัังการปรัับปรุุง ทั้้�งยัังช่่วยให้้
กระบวนการทำำ�งานรวดเร็ว็ขึ้้�น มีปีระสิทิธิภิาพมากข้ึ้�น และลดค่่าใช้จ้่า่ยที่่�เกิดิจากการแก้้ไขข้อ้ผิิดพลาด ส่ง่ผล
ให้้การดำำ�เนิินธุุรกิิจมีีความต่่อเนื่่�องและเสถีียรยิ่่�งขึ้้�น งานวิิจััยนี้้�จึึงสามารถประยุุกต์์ใช้้เป็็นแนวทางในการเพิ่่�ม
ประสิิทธิิภาพการจััดทำำ�เอกสารขาออกในองค์์กรต่่าง ๆ โดยเฉพาะในธุุรกิิจขนส่่งทางทะเล ที่่�ต้้องการความ 
ถููกต้้อง แม่่นยำำ� และทัันเวลาในการดำำ�เนิินงาน
	ข้ อ้เสนอแนะจากข้้อค้น้พบของงานวิิจัยัที่่�แสดงให้้เห็น็ว่า่ การประยุุกต์แ์นวคิิด Six Sigma โดยเฉพาะ 
ผ่่านเครื่่�องมืือ DMAIC ช่่วยลดข้้อผิิดพลาดในกระบวนการจััดทำำ�เอกสารส่่งออก เพิ่่�มความแม่่นยำำ� และ 
ลดระยะเวลาในการดำำ�เนินิงานได้อ้ย่า่งมีนีัยัสำำ�คัญ ดังันั้้�นจึึงเสนอแนะให้ผู้้้�ประกอบการในธุรุกิจิขนส่ง่ทางทะเล
นำำ�แนวทางของ Six Sigma ไปปรัับใช้ใ้นแผนกจััดทำำ�เอกสาร โดยเฉพาะการกำำ�หนดมาตรฐานในการตรวจสอบ
เอกสาร การพััฒนาระบบจััดเก็็บและค้้นหาข้้อมููลที่่�มีีประสิิทธิิภาพ และการจััดฝึึกอบรมบุุคลากรให้้เข้้าใจขั้้�น
ตอนอย่า่งเป็น็ระบบ ซึ่่�งจะช่ว่ยเพิ่่�มประสิทิธิภิาพ ลดต้น้ทุนุ และสร้า้งความพึึงพอใจให้ก้ับัลูกูค้า้ได้ใ้นระยะยาว 
อย่า่งไรก็ต็าม งานวิจิัยันี้้�มีขี้อ้จำำ�กัดัสำำ�คัญั คือื เป็น็การศึึกษาเชิงิกรณีจีากบริษิัทัเอกชนด้า้นการขนส่่งทางทะเล
เพีียงแห่ง่เดียีว จึึงอาจไม่ส่ามารถสะท้อ้นภาพรวมของอุตุสาหกรรมทั้้�งหมดได้อ้ย่า่งครอบคลุมุ ดังันั้้�น จึึงเสนอ
แนะให้้การวิิจััยในอนาคตศึึกษาจากหลายบริิษััทในอุุตสาหกรรมเดีียวกััน เพื่่�อให้้ได้้ข้้อมููลที่่�หลากหลาย และ 
สามารถเปรีียบเทีียบหรืือวิิเคราะห์์ความแตกต่่างของแนวทางการจััดการเอกสารในแต่่ละบริิบทได้้อย่่าง 
ลึึกซ้ึ้�งมากยิ่่�งข้ึ้�น อาจเลืือกศึึกษาบริิษัทัขนาดเล็็ก กลางและใหญ่่ เพื่่�อประเมิินความเหมาะสมของการประยุุกต์์
แนวคิดิ Six Sigma ในแต่ล่ะระดับัขององค์ก์รด้ว้ย ส่ว่นด้า้นประสิทิธิภิาพ (Efficiency) ควรกำำ�หนดมาตรฐาน 
การทำำ�งานอย่่างชััดเจนในแต่่ละขั้้�นตอนของการจััดทำำ�เอกสาร เพื่่�อลดความซ้ำำ��ซ้้อนและความสููญเปล่่า  
ควรใช้้ระบบเทคโนโลยีีสารสนเทศ ในการจััดเก็็บ ค้้นหา และตรวจสอบเอกสาร เพื่่�อให้้สามารถลดระยะเวลา
การดำำ�เนิินงานและต้้นทุุนแรงงาน ควรกำำ�จััดกิิจกรรมที่่�ไม่่ก่่อให้้เกิิดมููลค่่า (Non-value-added Activities)  
เช่่น การตรวจสอบซ้ำำ��โดยไม่่มีีการเปลี่่�ยนแปลงข้้อมููล ควรฝึึกอบรมบุุคลากรให้้มีีความเข้้าใจในกระบวนการ 
จัดัทำำ�เอกสาร และสามารถปฏิิบัตัิงิานได้อ้ย่่างถูกูต้้องในครั้้�งแรก เพื่่�อลดการแก้ไ้ขงานและลดต้น้ทุุนที่่�ไม่่จำำ�เป็น็ 
ส่ว่นด้า้นประสิทิธิผิล (Effectiveness) ควรพัฒันาเครื่่�องมือืควบคุมุคุณุภาพที่่�สามารถตรวจสอบความถูกูต้อ้ง
ของข้้อมููลในเอกสารก่่อนการส่่งมอบ เพื่่�อเพิ่่�มความแม่่นยำำ�และลดข้้อผิิดพลาด ควรกำำ�หนดตััวชี้้�วััด (KPIs) 
เพื่่�อประเมิินความถููกต้้อง ครบถ้้วน และระยะเวลาที่่�ใช้้ในแต่่ละกระบวนการอย่่างเป็็นระบบ ควรสร้้างระบบ 
การรายงานผลและข้้อผิิดพลาด เพื่่�อนำำ�ไปใช้้ในการวิิเคราะห์์และปรัับปรุุงกระบวนการให้้ตรงตาม
วัตัถุปุระสงค์ข์ององค์ก์ร ควรรับัฟังัข้อ้เสนอแนะจากลูกูค้า้เพื่่�อประเมินิระดับัความพึึงพอใจและนำำ�ข้อ้มูลูไปใช้ ้
ในการปรัับปรุุงการบริิการ สำำ�หรัับผู้้�ประกอบการในธุุรกิิจขนส่่งทางทะเลควรนำำ�แนวทางของ Six Sigma 
มาปรัับใช้้ในแผนกจััดทำำ�เอกสารส่่งออกโดยเฉพาะ คำำ�นึึงถึึงการกำำ�หนดมาตรฐานในการตรวจสอบเอกสาร 
การพััฒนาระบบจััดเก็็บและค้้นหาข้้อมููลที่่�มีีประสิิทธิิภาพ การจััดฝึึกอบรมบุุคลากรให้้เข้้าใจขั้้�นตอน 
อย่า่งเป็น็ระบบ การดำำ�เนินิการตามแนวทางดังักล่า่วจะช่ว่ยเพิ่่�มประสิทิธิภิาพในการใช้ท้รัพัยากร (ลดต้น้ทุนุ) 
และเพิ่่�มประสิิทธิิผลในการดำำ�เนิินงาน (บรรลุุวััตถุุประสงค์์อย่่างถููกต้้อง)
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