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คํานํา 

กองโลจิสติกส กรมสงเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ไดดําเนินงานเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพและยกระดับการจัดการโลจิสติกสมาอยางตอเน่ือง โดยเฉพาะอยางย่ิงดานการ

พัฒนาประสิทธิภาพโลจิสติกสภายในองคกร สําหรับโครงการพัฒนาการจัดการโลจิสติกสและโซ

อุปทาน ธุรกิจสินคาอุตสาหกรรมในพื้นที่ที่ มีศักยภาพเชิงเศรษฐกิจป  2561  น้ี มีสถาน

ประกอบการที่เขารวมโครงการจํานวน 36 ราย มีผลเฉลี่ยการลดตนทุนและเพิ่มประสิทธิภาพ

ดานโลจิสติกสมากกวา 15% นอกจากน้ีการดําเนินงานดังกลาวยังสงผลใหสถานประกอบการมี

ตนแบบของการพัฒนาอยางตอเน่ืองและย่ังยืนภายในองคกร ซึ่งสามารถนํามาจัดทําเปนแนวทาง

ปฏิบัติที่ ดี (Best Practices) และบทเรียนจากประสบการณของกลุมอุตสาหกรรม (Lessons 

Learned) เพื่อเผยแพรตอสาธารณชน  

คณะผูจดัทําขอขอบคุณคณะผูบริหารและคณะทํางานของสถานประกอบการที่เขารวม

โครงการ ในความรวมมือเพื่อปรับปรุงประสทิธิภาพโลจสิติกสภายในองคกรจนบรรจุเปาหมายทีต้ั่ง

ไว และขอขอบคุณคณะทํางาน ผูเช่ียวชาญ ทุกทานที่ไดทุมเทในการใหคําปรึกษาการถายทอด

องคความรูใหกับสถานประกอบการ และรวมกันทํางานจนบรรลุวัตถุประสงคและเปาหมายที่ต้ังไว 

กองโลจิส ติกสห วังเปนอย าง ย่ิงวาหนังสือ  Best Practices & Lessons Learned 

โครงการพัฒนาการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน ธุรกิจสินคาอุตสาหกรรมในพื้นที่ที่มีศักยภาพ

เชิงเศรษฐกิจป 2561  เลมน้ีจะเปนประโยชนแกสถานประกอบการที่ตองการเพิ่มประสิทธิภาพ

และยกระดับการจัดการโลจิสติกส สามารถนําไปประยุกตใชเพื่อเกิดความสามารถทางการแขงขัน

ไดตอไป 

ผูจัดทํา 

                 สํานักโลจสิติกส 
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บทท่ี 1  

การพัฒนาการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทานตามกิจกรรมโลจิสติกส 

ขอนําเสนอกรณีศึกษาและบทเรียนจากการดําเนินโครงการพัฒนาการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

ธุรกิจสินคาอุตสาหกรรมในพื้นที่ที่มีศักยภาพเชิงเศรษฐกิจป 2561 โดยคณะผูเช่ียวชาญไดดําเนินการใหคําปรึกษา

แกกลุมอุตสาหกรรมเปาหมายจํานวน 36 ราย ซึ่งในข้ันตอนแรก ผูเช่ียวชาญไดดําเนินการวินิจฉัยการดําเนินงาน

กิจกรรมโลจิสติกสของสถานประกอบการ เพื่อทราบสาเหตุและปญหาที่เกิดข้ึน จากน้ันทําการสรุปประเด็นปญหา

และทําการคัดเลือกประเด็นปญหามาทําการแกไขปรับปรุง ดวยเครื่องมือทางโลจิสติกสที่เหมาะสม โดยสถาน

ประกอบการไดจัดต้ังคณะทํางาน และวางแผนการทํางานรวมกับผูเช่ียวชาญ ผูเช่ียวชาญใหคําปรึกษา มอบหมาย

งานใหคณะทํางาน และกําหนดเปาหมายและตัวช้ีวัดของโครงการตามแผนงาน ในระหวางโครงการผูเช่ียวชาญได

อบรมใหความรูกับคณะทํางานของสถานประกอบการตลอดระยะเวลาดําเนินโครงการ เพื่อใหโครงการบรรลุ

เปาหมายตามที่ต้ังไว 

 คณะผูเช่ียวชาญไดจัดทําโครงการเพิ่มประสิทธิภาพโลจิสติกสของสถานประกอบการ ตามกิจกรรม 

โลจิสติกสที่สําคัญไดดังน้ี 

1. การใหบริการแกลูกคาและกิจกรรมสนับสนุน (Customer Service and Support)  

2. การจัดซื้อจัดหา (Purchasing and Procurement)  

3. การสื่อสารดานโลจสิติกสและกระบวนการสั่งซื้อ (Logistics Communication and Order Processing)  

4. การขนสง (Transportation)  

5. การเลือกสถานที่ ต้ังของโรงงานและคลั งสินค า (Facilities Site Selection, Warehousing and 

Storage)  

6. การวางแผนหรือการคาดการณความตองการของลูกคา (Demand Forecasting and Planning)  

7. การบริหารสินคาคงคลัง (Inventory Management)  

8. การจัดการเครื่องมือเครื่องใชตางๆ การบรรจุหีบหอ (Materials Handling and Packaging)  

   

  จากการดําเนินงานโครงการขอนําเสนอแนวทางการดําเนินงานที่ ดีในการบริหารจัดการดานโลจิสติกส 

(Logistics Best Practices) รวมทั้งบทเรยีนจากประสบการณ (Lessons Learned) ที่ไดจากสถานประกอบการที่

เขารวมโครงการ ดังน้ี 
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กิจกรรมที่ 1  

การใหบริการแกลูกคาและกิจกรรมสนบัสนนุ (Customer Service and Support) 

การบริการลูกคาเปนกิจกรรมที่มีความสําคัญอยางย่ิงในการดําเนินธุรกิจ การสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคาสามารถสรางความประทับใจ เกิดความภักดีกลับมาใชบริการและ/หรือซื้อสินคา ชวยสรางความสัมพันธ

ระยะยาวสงผลใหเกิดความไดเปรียบทางการแขงขัน ดวยการตอบสนองความตองการของลูกคา ซึ่งประสิทธิภาพ

ของกิจกรรมน้ีข้ึนกับประสิทธิภาพของกิจกรรมดานตางๆ ของโลจสิติกส  โดยองคกรสามารถประเมินประสิทธิภาพ

การใหบริการลูกคา ดวยดัชนีวัดประสิทธิภาพโลจิสติกส ที่สําคัญ ไดแก มิติดานตนทุนใชสัดสวนตนทุนการ

ใหบริการลูกคาตอมูลคายอดขาย  มิติดานเวลาใชรอบเวลาการเติมเต็มคําสั่งซื้อ (Average Order Cycle Time)  

และมิติดานความนาเช่ือถือใชอัตราการสงมอบอยางสมบรูณแบบ (DIFOT: Delivery in Full and on Time) ขาย

ในสิ่งที่ลูกคาตองการหรือทราบวาลูกคาตองการอะไร สงมอบสินคาและบริการที่เกินความคาดหวัง และตรวจสอบ

ความพึงพอใจของลูกคาเสมอ 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการแหงหน่ึงเปนผูผลิตอุปกรณประปาเหล็กหลอ ซึ่งสินคาเปนที่ตองการมากอยางตอเน่ือง  

โดยพบปญหาในกระบวนการผลิตของสถานประกอบการ ตองเริ่มต้ังแต การทําแบบแมพิมพ แกนกลาง แลวจึงทํา

แบบแมพิมพตัวนอก ซึ่งเปน ฝาบน และ ฝาลาง แลวนํามาประกอบกัน แลวจึงเจาะรู 2 รู เพื่อใชสําหรับเทนํ้าโลหะ

หลอม และเพื่อระบายอากาศเพื่อใหนํ้าโลหะหลอมแทนที่ใหเต็มแบบพิมพแลวรอใหเย็นตัว จึงทําการถอดแบบออก

จากแมพิมพ และทําการตบแตงใหเรียบ เพื่อสงใหกับลูกคาตอไป 

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหกับลูกคา 

เน่ืองจาก พนักงานสวนใหญเปนพนักงานจากประเทศเพื่อนบาน ทําใหการทํางานอาจไมไดมีการ

ระมัดระวังในเรื่องการใชอุปกรณตางๆ เชน สายลม ทําใหมีการกระแทกโดยไมไดต้ังใจ หรือ การใชเกรียงปาดแลว 

แตไมไดมีการตบแตงใหเรียบ และหลังจากไดมีการประกอบเพื่อทําการเทนํ้าโลหะหลอม จึงทําใหเกิดชองวางตาม

ขอบประกบแมพิมพ ซึ่งสงผลตอช้ินงานตรงขอบรอบๆ ทําใหเสียเวลาในการตบแตง ซึ่งจากการสัมภาษณ หัวหนา

งาน พบวา สามารถตบแตงช้ินงานไดวันละ 8-12 ตัว ตอพนักงาน 1 คน ตามสภาพช้ินงานโดยในแผนกเจียรนัย

ช้ินงาน มีพนักงาน รวม 5 คน 

 

 
ภาพแสดงขอบของแมพิมพที่ไมเรียบทําใหมีชองวางตะเข็บตอนประกบพมิพ 

 
ภาพแสดงช้ินงานที่ไดถอดแบบจากแบบไมเรียบ (วงในและวงนอก) ทําใหตองเสียเวลาในตัดแตงมาก 
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กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

ทําการประชุมกับผูบรหิาร และไดช้ีประเด็นปญหา และไดทําการปรับปรุงแบบพิมพทีม่ีอยู ใหมีขอบเรียบ และ

เปนฉาก ซึ่งจะสามารถทําแมพิมพเพื่อเทนํ้าโลหะหลอม ใหมีความพอดี และใหคําแนะนําใหพนักงานระมดัระวัง

การทํางาน และตรวจสอบตามขอบแมพิมพ กอนประกบพิมพ ซึ่งจะทําใหหลังจากเทนํ้าโลหะแลว และพิมพไดเย็น

ตัวลง จะไดช้ินงานที่ออกมา มีขอบตะเข็บสวย และมีสวนเกินขอบนอย ทําใหไมเสียเวลาในการทําการเจียรนัย

ช้ินงาน ใหเรียบรอยสวยงามได 

 

 
แบบพิมพที่ทําข้ึนมาใหม โดยมีขอบเรียบ และไดฉาก 

 

 
ภาพแสดง แบบพมิพ ฝาบน-ลาง แบบปรบัปรุง ทีท่ําข้ึนมาใหม 

ผลการดําเนินงาน 

จากการทดลองปรับเปลี่ยน และไดจัดทําตัวแบบพิมพข้ึนมาใหม เพื่อนํามาทําแมพิมพ และ

หลังจากไดทําลูกพิมพ แลวนํามาประกอบตามข้ันตอนที่ตกลงกันไว และหลังจากไดมีการเทนํ้าโลหะหลอม 

พบวา ช้ินงานที่ถอดแบบออกมาไดผลดี ขอบเรียบสวย และสามารถลดเวลาในการทํางานลง ทําใหเพิ่ม

ประสิทธิภาพการตัดแตงช้ินงาน จากเดิมไดวันละ 8-12 ช้ิน ตอคน เปน 22 ช้ิน ตอคนซึ่งคํานวณการ

เพิ่มข้ึนเปน 10 ช้ินตอคน ตอวัน และคิดเปน รอยละ 83.33 
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ภาพแสดง ช้ินงานที่มีขอบเรียบมสีวนเกิน ตะเข็บนอยทัง้วงใน และวงนอก 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

จากการประเมนิผลจากภาพรวมของ อัตราความสามารถในการจัดสงสนิคา DIFOT จากเดือนมีนาคม 2560 ที่

มีความสามารถในการสงมอบทันภายในเดือน รอยละ 27.87 เปนรอยละ 63.98, 81.70 และ 91.98 ตามลําดับ 

(เดือนเมษายน พฤษภาคม และมิถุนายน) ซึ่งสูงกวาเปาหมาย มากกวารอยละ 80 ประมาณเฉลี่ย 3 เดือน เปนรอย

ละ 83.20  โดยสูงกวาเดือนมีนาคม จํานวน รอยละ 55.33 

ตารางขอมลู สรปุผลการสงมอบสินคาใหลกูคาต้ังแตเดือนมนีาคม ถึง เดือนมิถุนายน 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการแหงหน่ึงเปนผูผลิตและจัดจําหนายอุปกรณตกแตงรถยนต รับคําสั่งซื้อจนถึงสงมอบ

สินคาใหกับลูกคาที่ทาเรือในประเทศ เปนเวลา 30 วัน ซึ่งใชเวลาคอนขางนาน เน่ืองจากในกระบวนการผลิตมี

ความลาชา สาเหตุหลักๆ เกิดจากความสูญเปลาในกระบวนการมีมาก ผังกระบวนการผลิตไมดี ดังน้ันทางบริษัทจึง

เห็นวานาจะลดเวลาในกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากกวาน้ี เพื่อใหสามารถผลิตงานไดเร็วข้ึน 

 

โครงการลดระยะเวลาเฉลี่ยการตอบสนองคําสั่งซื้อจากลูกคา 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

 1 เกบ็ขอมลูเวลามาตรฐานการทํางาน 

รายละเอียด เวลามาตรฐาน (CT )   นาที 

เช่ือม มน 10 

JIG ประกอบ 10 

เช่ือมตัว 32 

JIG เขา 10 

เช่ือมเขา 25 

เช่ือมคาด 23 

เก็บรายละเอียด 10 

ยิงทราย 2.5 

บอนํ้ายา 2.5 

อบ 7.5 

ขัด,เจียร,ทําส ี 6 

ใสนวม ขันน็อต 5 

ใสเขา,ใสน็อต,ใสไฟ 30 

หอตัว 30 

ตารางเวลามาตรฐานการทํางาน  
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 2 วิเคราะหขอมลูและคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน 

กอนปรับปรุง 

 

กราฟวิเคราะหขอมลูและคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจบุัน 

จากกราฟวิเคราะหขอมูลและคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน (ดานบน) จะ

พบวาประสิทธิภาพการผลติมีกระบวนการที่เปนคอขวด อยู 3 จุด ใหญ ดวยกัน เชน 1) เช่ือมตัว 2) ใสเขา,ใสน็อต,

ใสไฟ 3) หอตัว ซึ่งถาสามารถลดเวลาการผลิตของกระบวนการทั้ง 3 ลงไดจะทําใหประสิทธิภาพการผลิตดีข้ึน 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน 

 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน  

 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน (ตอ) 
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จากตารางดานบนสามารถคํานวณหาประสิทธิภาพการผลิต Line balance % (ปจจบุัน) ไดดังน้ี 

    

      

ประสิทธิภาพการผลิต        = 45% 

 จะเห็นไดวาประสิทธิภาพการผลติในปจจบุันนอยมากเน่ืองจากมีคอขวดในกระบวนการผลิต ทําใหผลผลิต

ที่ออกมาในแตละวันไมมากนักและกระบวนการที่ทํางานไดเร็วเกิดการรองาน สงผลใหตนทุนการผลิตสินคาสูง 

3 เกบ็ขอมลูแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแผนกเช่ือม 

 

รูปแผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแผนกผลิต กอนปรบัปรุง 

10+10+32+10+25+23+10+2.5+2.5+7.5+6+5+30+30

32 x 14

203.5

448
=

   

  

    

ระยะทาง เวลา

ผลิต ยาย ตรวจ รอ เก็บ

1  เปดเครื่องตูเชื่อม 0 10 0 10

2  สวมใสอุปกรณเซฟตี้สําหรับการเชื่อม 0 180 0 190

3  เดินไปหยิบพาสตรงเครื่องเลเซอร 3 30 3 220

4  ทําการจิ๊กชิ้นงานประกอบขึ้นเปนตัวกันชน 0 1200 3 1420

5  ยกกันชนที่จิ๊กเสร็จแลวขึ้นรถเข็น 0 10 0 1430

6  เข็นกันชนที่จิ๊กแลวไปที่แผนกเชื่อมตัว 10 10 10 1440

7  ยกกันชนลงจากรถขึ้นโตะเชื่อมตัว 0 30 10 1470

8  แผนกเชื่อมทําการเชื่อมตัวกันชน 0 1800 0 3270

9
 แผนกเชื่อมตัวเชื่อมเสร็จแลว ยกกันชนใส

รถเข็นไปใสเขา
15 30

15 3300

10
 ยกกันชนออกจากรถวางบนโตะเพื่อทําการ

เชื่อมใสเขา
0 1800

15 5100

11
 แผนกเชื่อมใสเขาเสร็จแลว ยกกันชนใส

รถเข็นไปแผนกคาดเขา
15 30

15 5130

12  ยกกันชนขึ้นโตะเพื่อคาดเขา 0 10 15 5140

13  แผนกคาดเขาทําการคาดเขากันชน 0 600 0 5740

14
 คาดเขาเสร็จยกกันชนไปวางตรงพื้นที่ 

สําหรับสงตอแผนกยิงทราย
2 30

2 5770

Total 45 5770

เวลารวม
เมตร วินาที

ลําดับ คําอธิบายกระบวนการ
สัญลักษณ ระยะทาง

รวม
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จากแผนภูมกิระบวนการไหล จะเห็นไดวามีข้ันตอนการทํางาน 14 ข้ันตอน  ระยะทางรวมทั้งหมด 45 

เมตร เวลาการเคลื่อนยาย 1,950 วินาที หรือ 32.5 นาที ซึ่งใชเวลาการเคลื่อนยายคอนขางมาก 

4 แผนผังการทํางานของแผนกเช่ือม 

 

รูป Lay Out กอนปรบัปรุง 

แผนผังการทํางานของแผนกเช่ือมกอนปรบัปรุงจะเห็นวากระบวนการทํางานไมมีความตอเน่ืองกัน การทํางาน

กระโดดไปมา ทําใหมีการเคลื่อนยายเยอะ (ตามรูปดานบน) 

ผลการดําเนินงาน 

 1 จัดสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ใหม 

 

กราฟวิเคราะหขอมลูและคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) หลังปรบัปรุง 

จากการจัดสมดุลในกระบวนการผลิตใหม ประสิทธิภาพการผลิตดีข้ึน เน่ืองจากมีการจัดไลนการผลิตใหม

และปรับภาระงานและจํานวนคนใหม ตามขอมลูดานบน 
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 2 ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) หลังปรับปรุง 

 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) หลงัปรับปรุง  

 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) หลงัปรับปรุง (ตอ) 

 จากตารางดานบนสามารถคํานวณหาประสิทธิภาพการผลิต Line balance % (หลังปรบัปรุง) ไดดังน้ี 

    

      

ประสิทธิภาพการผลิต        = 76% 

 จะเห็นไดวาประสิทธิภาพการผลิตดีข้ึนจาก กอนปรบัปรุง 45%  หลงัปรับปรงุเปน 76%  ทําใหไดผลผลิต

เพิ่มมากข้ึนและตนทุนการผลิตตํ่าลง 

  

5+5+8+5+8+8+8+3+2.5+1.3+7.5+6+5+7.5+5

8 * 14
=

84.8

112
=
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3 เกบ็ขอมลูแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแผนกเช่ือม 

 

รูปแผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแผนกผลิต 

จากแผนภูมิกระบวนการไหล จะเห็นไดวามีข้ันตอนการทํางาน 10 ข้ันตอน  ระยะทางรวมทั้งหมดหลัง

ปรับปรุง  5 เมตร โดยกอนปรับปรุงระยะทาง 45 เมตร ลดลง 40 เมตร เวลาการเคลื่อนยายหลังปรับปรุง 80 

วินาที หรือ 1.20 นาที  กอนปรับปรุงใชเวลา1,950 วินาที หรือ 32.5 นาที ลดลง 1,870 วินาที หรือ 31 นาที 

เวลาลดลงจํานวนมาก 

4 แผนผังการทํางานของแผนกเช่ือม 

 

รูป Lay Out กอนปรบัปรุง 

ระยะทาง เวลา

ผลิต ยาย ตรวจ รอ เก็บ

1  เปดเครื่องตูเชื่อม 0 10

2  สวมใสอุปกรณเซฟตี้สําหรับการเชื่อม 0 180

3  เดินไปหยิบพาสตรงเครื่องเลเซอร 3 30

4
 ทําการจิ๊กชิ้นงานประกอบขึ้นเปนตัว

กันชน
0 1200

5  ยกกันชนที่จิ๊กเสร็จแลวขึ้นรถเข็น 0 10

6  แผนกเชื่อมทําการเชื่อมตัวกันชน 0 1800

7
 ยกกันชนออกจากรถวางบนโตะเพื่อ

ทําการเชื่อมใสเขา
0 1800

8  ยกกันชนขึ้นโตะเพื่อคาดเขา 0 10

9  แผนกคาดเขาทําการคาดเขากันชน 0 600

10
 คาดเขาเสร็จยกกันชนไปวางตรงพื้นที่

 สําหรับสงตอแผนกยิงทราย
2 30

Total 5 5670

เมตร วินาที
ลําดับ คําอธิบายกระบวนการ

สัญลักษณ
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แผนผังการทํางานของแผนกเช่ือมหลังปรบัปรุงจะปรับปรงุการทํางานใหมีความตอเน่ืองกัน เพื่อลดระยะ

ทางการเคลือ่นยายสินคาลงใหสั้นทีสุ่ด 

สรุปผลการปรับปรุง 

สรปุผลกอนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรงุตามตารางดานลาง 

 

ตารางเปรียบเทียบขอมลูกอนปรบัปรุงและหลงัปรับปรุง 
สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : 

LPI) 

กอน 

(วัน) 

หลัง 

(วัน) 

% 

การเปล่ียนแปลง 

ลดระยะเวลาเฉลี่ยการตอบสนองคําสั่ง

ซื้อจากลูกคา 
20 15 25% 

 

 

  

ผลผลิตตอวัน

(ชิ้น)

ประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิต

คาแรงรวม /วัน 

(บาท )

คาแรงตอชิ้น

(บาท )

ผลตาง 

(บาท )

คิดเปน ลดตนทุน

คาแรง /ตอวัน

(บาท )

ลดตนทุน

คาแรง /ตอป

(บาท )

กอนปรับปรุง 19 29% 19,038           992          

หลังปรับปรุง 60 66% 21,923           365          626    63% 25,674        7,702,284    
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตอุปกรณประปาเหล็กหลอ ใชรูปแบบการบริหารดวยคนภายในครอบครัวใน

รูปแบบการซื้อมาขายไปสินคาประเภทวัสดุกอสราง ตอมาไดเล็งเห็นชองทางธุรกิจในการผลิตทอประปาเหล็กหลอ

ดวยตัวเอง เน่ืองจากมีโรงงานเหล็กหลอที่สามารถผลิตวัตถุดิบเองได จึงไดขยายธุรกิจในการผลิตและจัดจําหนาย

อุปกรณประปาเหล็กหลอ ตามคําสั่งซื้อของลูกคา  การเขามารวมโครงการน้ีสถานประกอบการจะมุงเนนไปที่

กิจการการผลิตของโรงงานผลิตอุปกรณประปา เน่ืองจากอยูในชวงเริ่มตนของการดําเนินการ และมีโอกาสในการ

พัฒนาได โดยเฉพาะดานการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน จากผลการวินิจฉัยสถานประกอบการพบวา 

สถานประกอบการมีตนทุนการถือครองสินคาคงคลังในอัตราสวนที่สูง เมื่อเทียบกับยอดขาย และพบวาการจัดเก็บ

สินคาสําเร็จรูป และสินคาระหวางผลิต ยังไมมีรูปแบบการจัดเก็บที่ดี รวมไปถึงยังไมมีการกําหนดปริมาณการ

จัดเก็บสินคาใหเหมาะสม ทําใหมีผลตอสินคาคางสงงาน ซึ่งสวนใหญเปนงานของกรมชลประทาน มีมากถึง 35 % 

สงผลตอยอดขาย และความนาเช่ือถือของบริษัท 

 

โครงการลดมูลคาการถือครองสินคาคงคลัง 

   

สภาพกอนการปรับปรุง 

 
ภายในพื้นที่คลังสินคายังไมมีการกําหนดการจัดเกบ็ และมีการเกบ็สินคาที่ไมเกี่ยวของไวเปนจํานวนมาก

ทําใหมีปญหาในการจัดการในคลังสินคา  
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มีงานคางรอผลิต ในกระบวนการผลิตเปนจํานวนมาก ซึ่งมีกระบวนการ “เจาะรู” คอขวดของการผลิต มี

ผลทําใหการสงงานไมสามารถสงไดตามเวลา 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

1. จัดใหมีการระดมสมอง เพื่อแยกประเภทและกําหนดพื้นที่การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปและสินคาระหวาง

ผลิต โดยเริ่มจากสภาพที่เปนอยูแลวรวมกันวาง Layout พื้นที่ที่ทําการปรับปรงุ เพื่อความสะดวกและความถูกตอง

ในการควบคุมปริมาณสินคาสําเร็จรูป 

 
 

2. ใหคําแนะนําเรื่องการควบคุมปรมิาณสินคาระหวางผลิตใหเหมาะสมกบัความตองการของลูกคา และ

พบวากรบวนการไหลของงานยังมรีอขวดของกระบวนการอยูที่การเจาะรู ซึ่งใชเวลาในการปรบัต้ังเครื่องจักรในการ

เจาะแตละครัง้เปนเวลานาน และมีความไมแนนอน จึงไดมอบหมายใหทีมงานรวมกันหาแนวทางปรับปรงุ

กระบวนการผลิตในข้ันตอนของการเจาะ เพือ่ลดเวลาในการผลิต และเพิ่มอัตราการไหลของงาน 
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สรุปการดําเนินงาน 

1. ใหมีการจัดทํารายการสินคาและจํานวนที่จัดเก็บในพื้นที่จัดเก็บแลวควบคุมในระบบเอกสาร 

2. ดําเนินการจัดพื้นที่ และทําการยายสินคาที่ไมเกี่ยวของกบัการผลิต ออกนอกพื้นที่จัดเก็บสินคา

สําเร็จรูป 

  
 

3. การลดสินคาคงคางในกระบวนการ ไดทําการลดเวลาข้ันตอนการเจาะ ซึ่งเปนคอขวดของกระบวนการ

ผลิต โดยใหทีมงานผลิตและทีมออกแบบของสถานประกอบการระดมสมอง ไดแนวทางและการดําเนินการ ดังน้ี 

3.1 ทํา Jig สําหรับเจาะเพิ่ม จากเดิม 1 ชุด เปน 2 ชุด เพื่อลดเวลาเครื่องจักรรอคน ประกอบ Jig เขากับ

ช้ินงาน  
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3.2 ทํา Stopper ที่ Jig เพื่อลดเวลาการปรับต้ัง ตอนประกอบ Jig เขากับช้ินงาน 

 
 

3.3 เก็บขอมลูเปรียบเทียบเวลาทํางานในการเจาะตอช้ินทีล่ดลงหลังจากปรบัปรุง 

 
  แผนภาพเวลาที่ทํางาน Man – Machine โดยเฉลี่ย ของการเจาะงาน R-D-FC-SFF-5000  

ในโครงการน้ี ไดเลือกการปรบัปรุงเพื่อลดเวลาในกระบวนการเจาะช้ินงาน “R-D-FC-SFF-5000 ทอสั้น

ปลายหนาจานและปลายเรียบ AC ขนาด 500 มม. FCD” เดิมใชเวลาผลิตช้ินละ 16 นาที หรือคิดเปน 3.75 ช้ิน/

ช่ัวโมง หรือ วันละ 30 ช้ิน 

หลังจากที่เพิ่ม Jig ในการเจาะ ในรอบการทํางาน 24 นาที สามารถทํางานออกมาได 2 ช้ิน หรือช้ินละ 12 

นาที ลดลงจากเดิมช้ินละ 4 นาที 

ในการปรับปรุงข้ันถัดไป ไดทํา Stopper เพื่อกําหนดตําแหนงของช้ินงานกับเครื่องเจาะ เพื่อลดเวลาการ

ปรับต้ังเครื่องจักรกอนเจาะ ในรอบการทํางาน 16 นาที สามารถทํางานได 2 ช้ิน หรือช้ินละ 8 นาที  คิดเปน 7.5 

ช้ิน/ช่ัวโมง หรือ วันละ 60 ช้ิน  

หลังจากทําหารปรบัปรุงแลว สถานประกอบการสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการเจาะไดจากเดิม

วันละ 30 ช้ิน เปน วันละ 60 ช้ิน  

ก่อน
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32

Man ถอด Jig ถอด Jig ถอด Jig ถอด Jig
M/C เจาะ เจาะ เจาะ เจาะ

หลังเพิ�ม Jig
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

Man ถอด Jig ถอด Jig
M/C เจาะ เจาะ เจาะ เจาะ
Man ถอด Jig ถอด Jig

หลังเพิ�ม Stopper
2 4 6 8 10 12 14 16

Man ประกอบ Jig ถอด Jig ประกอบ Jig ถอด Jig
M/C เจาะ เจาะ เจาะ เจาะ
Man ประกอบ Jig ถอด Jig ประกอบ Jig ถอด Jig

ประกอบ Jig ประกอบ Jig

ประกอบ Jig ประกอบ Jig ประกอบ Jig ประกอบ Jig

ประกอบ Jig ประกอบ Jig
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 จากการจัดทําขอมูลรายการคางสง เพื่อตรวจสอบสถานะ และวางแผนการผลิตพบวา มีอัตรางานคางสง

กรมชลประทานอยูที่ 35 % หรือคิดเปนมูลคา 290,314.00 บาท ซึ่งเปนผลมาจากมีงานคงคางในกระบวนการ

คอนขางมาก เน่ืองจากคอขวดของกระบวนการผลิตอยูที่กระบวนการเจาะรู  

หลังจากไดทําการปรับปรุง เพื่อลดเวลาการเจาะของ งานหนาจานและปลายเรียบ ขนาด 500 มม. 

สามารถทําใหลดงานรอเจาะในกระบวนการ และเพิ่มการไหลของงานไดดีข้ึน ทําการติดตามสถานะงานคางสงราย

เดือนพบวา มีอัตรางานคางสงกรมชลประทานลดลงเหลือ 18 % หรือคิดเปนมูลคา 152,008.85 บาท โดยเมื่อ

เปรียบเทียบกับกอนเริ่มโครงการ  

สามารถลดมูลคาการเสียโอกาสในการขายสินคาเปน 290,314.00 - 152,008.85 =  138,305.23 บาท 

และความเปนไปไดในอีก 5 เดือนที่เหลือ คิดเปน  691,526.17 บาท ตอป 

 
        แผนภูมิแสดงมูลคายอดสั่งซือ้และ มลูคาของงานคางสงเปรียบเทียบเปนรายเดือน 

พบวามูลคาเสียโอกาสในการจัดสงมีแนวโนมลดลง เน่ืองจากสามารถระบายสินคาออกไดสะดวกข้ึน จาก

การปรับปรงุกระบวนการผลิตใหการไหลดีข้ึน ลดปริมาณสนิคาคงคางในกระบวนการ 

  

 
กราฟแสดงอัตราความสามารถในการสงของไดตามคําสั่งซือ้เพื่อเปรียบเทียบรายเดือน 
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สรุปผลการปรับปรุง 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : 

LPI) 

กอน 

(%) 

หลัง 

(%) 

%  

การเปล่ียนแปลง 

อัตราการสงมอบสินคาตรงเวลา 65.10% 82.31% 17.21% 

  

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสทิธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอปุทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรอืเพิม่ประสทิธิภาพ ไดเทากับ 17.21 %  จากการดําเนินการโครงการฯ 

สามารถลดตนทุนโลจสิติกสไดเทากบั 829,831.40 บาท 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการ มีประสบการณในการผลิตเสนหมี่ มากวา 50 ป และมุงมั่นพัฒนาผลิตภัณฑอื่น ๆ มา

อยางตอเน่ือง ซึ่งปจจุบันมีสินคาประเภทเสนหลากหลายเพื่อตอบสนองตามความตองการของลูกคา ทั้ง เสนหมี่

ขาว. กวยเต๋ียวเสนเล็ก, กวยเต๋ียวเสนจันท, กวยเต๋ียวเสนใหญ, เสนแผน, เสนบะหมี่เหลืองไข, บะหมี่เจ, แผนเกี๊ยว 

จากผลการวินิจฉัยสถานประกอบการ พบวามีขอรองเรียนจากลูกคาเรื่องการสงสินคาไมตรงคําสั่งซื้อ และมีสินคา

เสียหาย โดยแจงมาทางพนักงานสํานักงานหรือผูบริหารโดยตรง และมีการตีกลีบสินคาเกิดข้ึน โดยมีบันทึกลงสมุด 

แตไมไดมีการนําขอมูลมาวิเคราะหหาสาเหตุเพือ่ทําการปรับปรุง จึงทําใหมีปญหาเกิดข้ึนอยางตอเน่ือง และสวน

ใหญเปนปญหาเดิมๆ อันจะเปนผลกับความเช่ือมั่นในการบริหารจัดการของโรงงาน และ คาใชจายที่เกิดข้ึนจาก

ปญหาดังกลาว 

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหลูกคา 

สภาพกอนการปรับปรุง 

 
 

มีการบันทึกขอปญหาของตีกลับ และของเสียสงคืนจากลูกคาในสมุด โดยบันทึกตามวันที่สงของโดย แยก

เปนชนิดของสินคาและจํานวนที่ถูกคืนในแตละเที่ยวการขนสง และอีกขอมูลหน่ึงคือ ของเสียที่พบที่ลูกคาแลวตี

กลับมา 

 
ตารางแสดงคาใชจายของการคืนสินคาจากลูกคาแยกตามเดือน 

เดือน จํานวน
วันทํางาน

จํานวน
สายรถส่ง
ของ

จํานวน
รอบรถส่ง
ของ

จํานวน
ของตีกลับ

มูลค่าของตีกลับ  ปี 
'61 (บาท)

จํานวน
ของเสียที�
ลูกค้า

มูลค่าของเสีย
จากลูกค้า ปี'61 

(บาท)

ค่าขนส่งรับ
ของกลับ(บาท)

ค่าใช้จ่าย
รวม(บาท)

มกราคม 27 6 162 18 7,200.00 19 7,600.00 18,500.00 33,300.00
กุมภาพันธ์ 28 6 168 12 4,800.00 20 8,000.00 16,000.00 28,800.00
มีนาคม 31 6 186 11 4,400.00 30 12,000.00 20,500.00 36,900.00
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จากตารางแสดงใหเห็นถึงคาใชจายรายเดือนที่เกิดข้ึนจากปญหาของตีกลับ โดยแยกเปนขอมูลจํานวนวัน

ทํางานในแตละเดือน สายรถสงของทั้ง 6 สาย แสดงเปนจํานวนรอบขนสงรายเดือน เพื่อเทียบกับจํานวนครั้งและ

มูลคาของสินคาตีกลับ และ ของเสียสงคืน และแสดงคาใชจายที่เกิดข้ึนรวมคาขนสงเปนรายเดือน ต้ังแตเดือน

มกราคม 2561 เปนตนมา  พบวามีคาใชจายอยูในชวง 28,800 บาทถึง 36,900 บาท 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

นําขอมูลที่บันทึกไวในสมุดมาแสดงผลมาเพื่อใหฝายบริการทราบ และแสดงตอพนักงานที่เกี่ยวของ เพื่อ

ทําการวิเคราะหปญหาขอรองเรียนที่เกิดข้ึน และทํามาตรการแกไขปรับปรุงเพื่อลดอัตราของเสียและของตีกลับ

จากลูกคา 

 
ตารางแสดงอัตราของตีกลบัและของเสียสงคืนรายเดือน ต้ังแตเดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม  

     
 

รวม
จํานวน
ของตีกลับ

รวม
จํานวน
ของเสียที�
ลูกค้า

มกราคม 27 6 162 18 19 11.11% 11.73% 22.84%
กุมภาพันธ์ 28 6 168 12 20 7.14% 11.90% 19.05%
มีนาคม 31 6 186 11 30 5.91% 16.13% 22.04%
เมษายน 6 0 4 5 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
พฤษภาคม 6 0 11 2 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
มิถุนายน 6 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
กรกฎาคม 6 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
สิงหาคม 6 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
กันยายน 6 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
ตุลาคม 6 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
พฤศจิกายน 6 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
ธันวาคม 6 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

% ของตีกลับ 
ปี '61

%ของเสียที�ลูกค้า 
ปี'61

%ของคืน
จากลูกค้า
ปี'61

เดือน จํานวน
วันทํางาน

จํานวนสาย
รถส่งของ

จํานวนรอบ
รถส่งของ

สินค้าตีกลับของเสียส่งคืน
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แผนภูมิแสดงอัตราของเสียตีกลบัรายเดือนจากขอมูลต้ังแตเดือนมกราคมถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2561 

จากแผนภูมิ แนวโนมของการเกิดปญหาสนิคาตีกลับรายเดือน พบวามีอัตราของตีกลับจากลูกคาอยูในชวง 

19.05% - 22.84% 

แตขอมูลที่ไดยังไมเพียงพอในการปรับปรุง จึงตองทําการแยกปญหาที่เกิดข้ึนในแตละครั้งของการตีกลับ 

เพื่อนํามาใชในการปรับปรงุ จึงไดมีการเพิ่มการเก็บรายละเอียดขอมูลของเสยีที่ถูกสงคืน โดยแยกสินคาตีกลับ และ

อาการเสีย เพื่อนําขอมูลไปปรับปรุงกระบวนการภายในและการจัดสงใหมีประสิทธิภาพดีข้ึน จากขอมูลที่มีทําการ

แยกสินคาตีกลับที่เกิดจาก การสงสินคาไมตรงจํานวน การสงสินคาไมตรงคําสั่งซื้อ การสงของสลับคําสั่งซื้อ และ 

อาการของเสียที่ถูกสงคืน ไดแก เสนข้ึนรา เสนเปอยยุย และ บรรจุภัณฑเสียหาย 

และจากการเก็บขอมูลจนถึงเดือนกรกฏาคมสามารถแสดงไดดังตารางตอไปน้ี 

 

 
    ตารางแสดงจํานวนครั้งและอัตราการตีกลับสินคาและของเสียสงคืน แยกตามอาการ 

จากน้ันไดนําปญหาทีเ่กิดข้ึนมาวิเคราะหและคนหาสาเหตุของปญหาโดยใช Y-Y analysis เพื่อทําการ

ปรับปรงุ โดยมรีายละเอียดดังตารางขางลาง 

 

ส่งผิด
จํานวน

ส่งผิด
ประเภท

ส่งสินค้า
สลับออเดอร์ อื�นๆ

รวม
จํานวน
ของตีกลับ

เส้นขึ�นรา เส้นเปื�อย
บรรจุ
ภัณฑ์
เสียหาย

อื�นๆ

รวม
จํานวน
ของเสียที�
ลูกค้า

มกราคม 27 6 162 18 18 19 19 11.11% 11.73% 22.84%
กุมภาพันธ์ 28 6 168 12 12 20 20 7.14% 11.90% 19.05%
มีนาคม 31 6 186 11 11 30 30 5.91% 16.13% 22.04%
เมษายน 24 6 144 2 6 8 3 2 5 5.56% 3.47% 9.03%
พฤษภาคม 31 6 186 6 3 2 11 1 1 2 5.91% 1.08% 6.99%
มิถุนายน 30 6 180 10 2 1 13 3 3 7.22% 1.67% 8.89%
กรกฎาคม 30 6 180 4 3 7 2 1 1 4 3.89% 2.22% 6.11%
สิงหาคม 6 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
กันยายน 6 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
ตุลาคม 6 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
พฤศจิกายน 6 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
ธันวาคม 6 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

% ของตีกลับ 
ปี '61

%ของเสียที�ลูกค้า 
ปี'61

%ของคืน
จากลูกค้า
ปี'61

เดือน จํานวน
วันทํางาน

จํานวนสาย
รถส่งของ

จํานวนรอบ
รถส่งของ

ของเสียส่งคืนสินค้าตีกลับ
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ตารางการวิเคราะหสาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไข 

จากปญหาที่พบ สวนใหญเปนปญหาเดิมที่เกิดซ้ํา ซึ่งหัวหนางานและพนักงานสงของยังไมไดตระหนักถึง

การปรับปรุงวิธีการเพื่อปรับปรุงใหดีข้ึน เมื่อไดรับทราบขอมูลความสูญเสียที่เกิดข้ึน จึงไดมีการเพิ่มการตรวจสอบ 

และการดูแลการทํางานของพนักงาน เพื่อชวยลดปญหาที่เกิดข้ึนตามมาตรการแกไขปญหาที่กําหนดข้ึน 

ผลการดําเนินงาน 

จากการติดตามผลการดําเนินการปรับปรุงสาเหตุของปญหาที่เกิดข้ึน พบวาปญหาของคืนจากลูกคามี 

แนวโนมลดลง 

 
แผนภูมิแสดงอัตราของคืนจากลกูคาเปนรายเดือน ต้ังแตเดือนมกราคม ถึงเดือนกรกฎาคม ประจําป 2561 

 พบวาอัตราของตีกลับหลงัจากทําโครงการลดลงจาก 22.04% เหลือ 6.11% หรือลดลง 15.93% และไดมี

การคาใชจายที่เกิดข้ึนจากของตีกลับ ในระหวางทําการปรับปรุงมาแสดงไดดังน้ี 

ปัญหาที�พบ แผนก ของตีกลับ ของเสีย
ส่งคืน Why 1 Why2 Why3 การแก้ไข

ของส่งผิดจํานวน จัดส่ง ⁄ ขนสินค้าขึ�นรถไม่ตรง
จํานวน

ขาดการตรวจเช็ค
รายการสินค้าก่อนส่ง

ไม่ได้กําหนดขั�นตอน
การตรวจสอบ

ทําการตรวจสอบและ
บันทึกก่อนส่งของ
โดยหัวหน้างาน

ของส่งผิดชนิด จัดส่ง ⁄ ส่งสินค้าให้ลูกค้าไม่
ตรงใบส่งของ

ขาดการตรวจเช็ค
รายการสินค้าก่อนลง
สินค้า

ไม่ได้กําหนดขั�นตอน
การตรวจสอบ

ทําการตรวจสอบและ
บันทึกก่อนส่งของโดย
คนขับรถ

ของส่งสินค้าสลับชนิด จัดส่ง ⁄ ส่งสินค้าขึ�นรถไม่ตรง
ตามใบสั�งซื�อ

ขาดการตรวจเช็ค
รายการสินค้าก่อนลง
สินค้า

ไม่ได้กําหนดขั�นตอน
การตรวจสอบ

ทําการตรวจสอบและ
บันทึกก่อนส่งของโดย
คนขับรถ

บรรจุภัณฑ์เสียหาย จัดส่ง ⁄ ⁄ พนักงานส่งของไม่
ระวังเวลาขนย้าย

ยังไม่มีการอบรมการ
ขนย้ายสินค้าที�ถูกต้อง

หัวหน้างานอบรม
พนักงานใหม่ให้เข้าใจ
ความสําคัญของการส่ง

สินค้าเส้นไม่สุก ผลิต ⁄ กระบวนการนึ�ง 
อุณหภูมิไม่ถึง

การควบคุม ไม่ทั�วถึง
ตลอดเวลา

พนักงานไม่เข้าใจ
ขั�นตอนการควบคุม

จัดทําขั�นตอนการสอน
งาน และการทดสอบ
ก่อนเริ�มงาน

สินค้าขึ�นรา ผลิต ⁄ ขั�นตอนการรมควันฆ่า
เชื�อไม่ได้ตามกําหนด

การควบคุม ไม่ทั�วถึง
ตลอดเวลา

พนักงานไม่เข้าใจ
ขั�นตอนการควบคุม

จัดทําขั�นตอนการสอน
งาน และการทดสอบ
ก่อนเริ�มงาน

เส้นเปื�อนคราบดํา ผลิต ⁄ เส้นไปชนขอบราง
สายพานลําเลียง สายพานลําเลียงไม่ตรง การควบคุม ไม่ทั�วถึง

ตลอดเวลา

จัดให้มีการตรวจสอบ
การทํางานในทุก  ๆ2 
ชั�วโมง
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ตารางแสดงคาใชจายในกรณีสินคาตีกลับจากลูกคา แยกเปนรายเดือน 

 

 
      กราฟแสดงคาใชจายที่เกิดข้ึนจากสินคาตีกลับจากลูกคารายเดือน ประจําป 2561 

 สามารถลดคาใชจายที่เกิดข้ึนจากปญหาของตีกลับไดจากเดิม36,900 บาท เหลือ 9,900 บาท ลดลง 

27,000 บาทตอเดือน หรือ 324,000 บาทตอป ทําใหตัวช้ีวัดมิติดานความนาเช่ือถือดีข้ึน และอัตราของตีกลับลด

นอยลง 

 
แผนภูมแิสดงอัตราของคืนจากลกูคาแยกตามปญหาต้ังแตเดือนมกราคม ถึงเดือนกรกฎาคม ประจําป 2561 

พบวาอัตราการตีกลับสินคายังไมเปลี่ยนแปลงมากนัก และจะเห็นไดวาปญหาเรื่องการสงของไมตรง

จํานวนยังมีแนวโนมสูงกวาปญหาอื่นๆ ซึ่งมีแนวโนมลดลง จึงไดแนะนําเรื่องการทวนตรวจสอบจํานวนของตาม

ใบสั่งซื้อซึ่งตองปรับปรุงอยางตอเน่ือง สวนของอัตราของเสียสงคืนสามารปรับปรุงไดดีข้ึน มีแนวโนมลงลง 

  

เดือน จํานวน
วันทํางาน

จํานวน
สายรถส่ง
ของ

จํานวน
รอบรถส่ง
ของ

จํานวน
ของตีกลับ

มูลค่าของตีกลับ  ปี 
'61 (บาท)

จํานวน
ของเสียที�
ลูกค้า

มูลค่าของเสีย
จากลูกค้า ปี'61 

(บาท)

ค่าขนส่งรับ
ของกลับ(บาท)

ค่าใช้จ่าย
รวม(บาท)

มกราคม 27 6 162 18 7,200.00 19 7,600.00 18,500.00 33,300.00
กุมภาพันธ์ 28 6 168 12 4,800.00 20 8,000.00 16,000.00 28,800.00
มีนาคม 31 6 186 11 4,400.00 30 12,000.00 20,500.00 36,900.00
เมษายน 24 6 144 8 3,200.00 5 2,000.00 6,500.00 11,700.00
พฤษภาคม 31 6 186 11 4,400.00 2 800.00 6,500.00 11,700.00
มิถุนายน 30 6 180 13 5,200.00 3 1,200.00 8,000.00 14,400.00
กรกฎาคม 30 6 180 7 2,800.00 4 1,600.00 5,500.00 9,900.00
สิงหาคม 0 6 0 0 0.00 0 0.00 0.00 0.00
กันยายน 0 6 0 0 0.00 0 0.00 0.00 0.00
ตุลาคม 0 6 0 0 0.00 0 0.00 0.00 0.00
พฤศจิกายน 0 6 0 0 0.00 0 0.00 0.00 0.00
ธันวาคม 0 6 0 0 0.00 0 0.00 0.00 0.00
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สรุปผลการปรับปรุง 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : 

LPI) 

กอน 

(%) 

หลัง 

(%) 

%  

การเปล่ียนแปลง 

ลดอัตราสินคาตีกลบัจากลูกคา 22.04 6.11 15.93 % 

  

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสทิธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอปุทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรอืเพิม่ประสทิธิภาพ ไดเทากับ 15.93 %  จากการดําเนินการโครงการฯ 

สามารถลดตนทุนโลจสิติกสไดเทากบั 351,000  บาท 
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กิจกรรมที่ 2   

การจัดซ้ือจัดหา  (Purchasing and Procurement) 

การจัดซื้อจัดหาเปนกิจกรรมที่สําคัญที่สงผลตอตนทุนของสินคา เน่ืองจากการจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบที่มี

คุณภาพและราคาที่เหมาะสม การเจรจาตอรองกับผูขาย การคัดเลือกผูขายที่สงมอบวัตถุดิบไดตามปริมาณ 

คุณภาพ และตรงเวลา การจัดซื้อตองเปนไปตามแผนการผลิต โดยอาจเปนการเกษตรแบบมีสัญญา (Contract 

Farming) ที่เปนสัญญาซื้อขายผลผลิตลวงหนาระหวางเจาของฟารมกับสถานประกอบการ มีการวางแผนการ

สั่งซื้อเพื่อไมใหวัตถุดิบคงคลังขาดหรอืมากเกินความจําเปน การสื่อสารภายในองคกรระหวางผูรองขอกับฝายจัดซื้อ

จัดหา เน่ืองจากถามีคําสั่งซื้อเรงดวนอาจทําใหตองจัดซื้อวัตถุดิบราคาสูงกวาปกติ สงผลใหตนทุนสินคาสูงข้ึนได 

ดังน้ันวัตถุประสงคของการจัดซื้อจัดหา เพื่อใหองคกรไดวัตถุดิบที่มีคุณภาพ ตามมาตรฐาน ในจํานวนที่ตองการ ใน

เวลาที่กําหนด ผานการเจรจาตอรอง สถานประกอบการใหผูขายเขามามีสวนรวมในการดูแลคลังสินคา มีการ

แลกเปลี่ยนขอมูลระหวางผูขายกับฝายจัดซื้อ เชน การใชวัตถุดิบใหมทดแทนวัตถุดิบเดิม ซึ่งอาจสามารถลดตนทุน

การผลิตหรือเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหดีข้ึนได รวมถึงขอมูลความตองการของตลาดที่เปลี่ยนแปลงไป เปนตน 

สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดทันทวงที ดังน้ันการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการจัดซื้อจัดหา

น้ันมีความสําคัญอยางย่ิงตอองคกร 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิตผลิตภัณฑโลหะประดิษฐและกิจกรรมการบริการงานโลหะ ปจจุบันบริษัทประสบ

ปญหาเรื่องเวลาตอบสนองตอลูกคาภายในมีความลาชาในดานการจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบเพื่อใชในงานผลิตแบบสั่งทํา 

ซึ่งผลิตภัณฑในบริษัทจะเปนรูปแบบการผลิตแบบสั่งทําทั้งหมด ทําใหวัตถุดิบที่ใชในแตละงานไมเหมือนกันในทุก

รายการ และในบางครั้งฝายวิศวกรรมและการผลิตจะตองไปจัดซื้อวัตถุดิบเอง ซึ่งการตอบสนองลาชาน้ี จะกระทบ

ตอเวลาการทํางานในกระบวนการผลิตและติดต้ัง 

 

โครงการ การประเมินและคัดเลือกซัพพลายเออร และการจัดทําคูมือรหัสวัตถุดิบหลัก 

สาเหตุและผลของปญหามีประเด็นดังน้ี 

1) ยังไมมีการใชเกณฑประเมินและจัดลําดับความสําคัญของเลือก Supplier ที่ชัดเจน 

สาเหตุน้ีทําใหในกระบวนการจัดซื้อแตละครั้ง จะมีการซื้อวัตถุดิบจาก Supplier เพียง 1-2 ราย เปน

ประจํา โดยไมไดเปรียบเทียบราคา หรือเปรียบเทียบเกณฑอื่นๆ รวมทั้งทําใหเกิดความลาชาในกรณีที่ Supplier 

ประจําไมมีวัตถุดิบที่ตองการ ทําใหเสียเวลาในการคนหา Supplier และไมมีเวลามาเปรียบเทียบราคาวัตถุดิบ

เพื่อใหไดราคาและภายใตเงื่อนไขที่เหมาะสมที่สุด ดังน้ัน ในปญหาน้ี จะมีการสรางเกณฑการคัดเลือก Supplier 

และจัดลําดับความสําคัญของแตละราย Supplier 

2) ไมมีคูมือรหัสที่เปนมาตรฐานของบริษัทในการเรียกช่ือวัตถุดิบแตละรายการ 

สาเหตุน้ีทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนในการสั่งซื้อ มีความผิดพลาด และเสียเวลาในการสอบถามไปยังฝาย

วิศวกรรมและฝายผลิต เพื่อตรวจสอบความถูกตองในรายการสั่งซื้อ การจัดทําคูมือรายการวัตถุดิบที่ใชบอย จะทํา

ใหสามารถลดเวลาในกระบวนการสั่งซื้อและลดขอผิดพลาดที่เกิดข้ึนได โดยจะเปนการจัดทํารหัสเฉพาะรายการ

สินคา Class A เทาน้ัน เน่ืองจากมีมูลคาการใชในปริมาณมากและบอย 

3) ไมมีการวิเคราะหเวลานําสงของ Supplier แตละราย  

บริษัทยังไมมีการจัดทําขอมูลประวัติในดานการจัดสงของ Supplier แตละราย วามีความตรงตอเวลา 

และใชเวลาเฉลี่ยกี่วัน ทําใหไมสามารถวางแผนในการจัดซื้อเพื่อสงใหทันการผลิตพอดีของฝายผลิตได ซึ่งจะสงผล

ใหเกิดการรอวัตถุดิบและการทํางานที่ลาชา ดังน้ัน จึงจะมีการปรับปรุงปญหาน้ีโดยการจัดทําขอมูลการจัดสงและ

เวลานําสงเฉลี่ยของ Supplier แตละราย 

4) ชวงเวลาการสั่งซือ้ไมสอดคลองกับระยะเวลาการผลิตในแตละชวงการผลิต 

โดยปกติ ฝายจัดซื้อ จะสั่งซื้อวัตถุดิบครั้งเดียวต้ังแตมีการเปดรายการผลติสัง่ทําในแตละรายการ เน่ืองจาก

ฝายวิศวกรรมไมไดมีการกําหนดเวลาที่จะใชงานแตละรายการวัตถุดิบน้ันๆ ใหสอดคลองกับชวงเวลาของการผลิต 

ทําใหเกิดตนทุนจม และกระทบตอกระบวนการของเงินหมุนเวียน ดังน้ัน ปญหาน้ีจะมีการปรับปรุงแบบฟอรมและ

http://www.diw.go.th/hawk/data/tsic22009.asp?T2=25&T3=9
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รูปแบบการทํางานของฝายวิศวกรรม โดยใหมีการกําหนดวันที่จะใชงานแตละรายการวัตถุดิบ และฝายจัดซื้อ

จะตองวางแผนการสั่งซื้อใหสอดคลองกับความตองการของฝายวิศวกรรมและเวลานําสงของ Supplier แตละราย 

 

ตารางสรุปประเด็นปญหาและแนวทางการแกไข 

ประเด็นปญหา แนวทางแกไข 

ไมมีเกณฑประเมินและจัดลําดับความสําคัญของ Supplier จัดทําเกณฑประเมิน Supplier และจัดลําดับความสําคัญ 

ไมมีคูมือรหัสที่เปนมาตรฐานของบริษัทในการเรียกช่ือวัตถุดิบแต

ละรายการ 

จัดทําคู มือรหัสใหเปนมาตรฐานของบริษัทเพื่อใชเรียกช่ือของ

รายการวัตถุดิบที่เปน Class A 

ไมมีการวิเคราะหเวลานําสงของ Supplier แตละราย รวบรวมและจัดทําขอมูลเวลานําสงของ Supplier 

ชวงเวลาการส่ังซ้ือไมสอดคลองกับระยะเวลาการผลิตในแตละ

ชวงการผลิต 

จัดทําแบบฟอรมและปรับระบบการขอซ้ือของฝายวิศวกรรม เพื่อ

ลงตนทุนการส่ังซ้ือ 

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

         กระบวนการและวิธีการปรับปรงุเพือ่เพิ่มประสิทธิภาพในการกระบวนการจัดซื้อ ประกอบดวยแนวทางการ

ปรับปรุง 4 แนวทางที่สอดคลองกับการแกปญหา ซึ่งมีกระบวนการในการดําเนินงานโครงการดังภาพขางลาง  

 1) รวบรวมขอมูล 

       ข้ันตอนน้ีจะเปนการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับกระบวนการจัดซื้อจัดหาของบริษัท ดังน้ี 

• รายการ Supplier  

• มูลคาการสั่งซื้อของแตละรายการวัตถุดิบในแตละงานสั่งทํายอนหลงั 1 ปที่ผานมา 

• แบบฟอรมและข้ันตอนการขอซื้อของฝายวิศวกรรมและการผลิต 

• เวลานําสงของแตละ Supplier 

• เกณฑการคัดเลอืก Supplier เกณฑเดิม 

• คาใชจายของพนักงานและที่เกิดข้ึนจากกระบวนการจัดซื้อ 

• ประวัติการดําเนินงานของ Supplier ทั้ง 5 ดานตามเกณฑการคัดเลือก Supplier 

   

 ขอมูลเหลาน้ีจะถูกนํามาวิเคราะหเพื่อจัดดําเนินงานโครงการเพิ่มประสิทธิภาพ ตามข้ันตอนใน

กระบวนการดําเนินโครงการดังแผนภาพกระบวนการปรับปรุงในกิจกรรมการจัดซื้อจัดหา 
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สรางเกณฑการ
คัดเลือกและจัดลําดับ

จัดทําคูมือรหัสวัตถุดิบ

ประเด็นปญหา

เกณฑคัดเลือก 
Supplier

รหัสรายการวัตถุดิบ

ขอมูลการนําสงของ 
Supplier

ชวงเวลาการส่ังซ้ือท่ี
เหมาะสม

วิธีการแกปญหา

วิเคราะหและจัดทํา
ขอมูลเวลานําสง

ปรับปรุงแบบฟอรม
และข้ันตอนการขอซื้อ

AHP

- ABC Analysis
- รหัสมาตรฐาน

เครื่องมือ

Microsoft excel

Check sheet/ECRS

ลด
ตน

ทุน
ที่เ

กิด
จา

กก
าร

สั่ง
ซื้อ

แล
ะล

ดเ
วล

าล
าช

าใ
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สง

มอ
บง

าน

 

ภาพที่ 1 กระบวนการปรบัปรงุในกจิกรรมการจัดซื้อจัดหา 

 2) วิเคราะหและสรุปขอมูล 

 1. วิเคราะหปญหาและตัวช้ีวัด 

 ขอมูลของปญหาแยกเปน 2 ประเด็นคือ ความลาชาของงานเน่ืองจากการตอบสนองลาชาของฝายจัดซือ้ 

และตนทุนการสัง่ซื้อ รวมถึงตนทุนจมในการสั่งวัตถุดิบลวงหนากอนการใชงานจรงิ 

- ความลาชาของงาน จะคิดความสญูเสียจากคาแรงพนักงานฝายวิศวกรรมในการจัดซื้อวัตถุดิบเองและ

ในการทํางานชวงเวลาทีล่าชาออกไปจากแผน รวมถึงตนทุนการสัง่ซื้อจากคาแรงพนักงานจัดซือ้ใน

กรณีทีส่ั่งผิดพลาดและตองสั่งซื้อใหม 

- ตนทุนจมทีเ่กิดจากการสัง่วัตถุดิบลวงหนากอนการใชงานจรงิ จะคิดจากเงินลงทุนและอัตราภาษีที่

ตองจายตามชวงเวลา 

  

2. วิเคราะหขอมลู 

ขอมูลรายการสั่งซื้อในแตละเดือนของแตละรายการจะถูกนํามาวิเคราะหเพื่อจัดกลุมความสําคัญดวย

หลักการ ABC Analysis บนพื้นฐานของมูลคารวมในการสั่งซื้อแตละเดือน 1 ปยอนหลัง ซึ่งจะทําใหสามารถทราบ

ปริมาณการใชและมูลคาการสั่งซื้อวัตถุดิบไดวาสามารถจัดกลุมลําดับความสําคัญได โดยในสวนน้ี จะนํารายการ

สินคาแบบที่เปน Class A มาวิเคราะหตอไปในการวางแผนการจัดซื้อหรือการวางแผนดานวัตถุดิบคงคลังตอไป 
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3. วิเคราะหผลการดําเนินงาน 

ข้ันตอนน้ี ในแตละกระบวนการปรับปรุงกิจกรรมจัดซื้อจัดหา จะดําเนินการตามข้ันตอนตามแผนภาพ

กระบวนการ โดยมีรายละเอียดของแตละกระบวนการดังน้ี 

    3.1 เกณฑการคัดเลือก Supplier และจัดลําดับคะแนนความสําคัญของ Supplier 

         ข้ันตอนน้ี เกณฑการคัดเลอืกจะถูกกําหนดข้ึนจากการประชุมรวมกับผูบริหารของบริษัท และคนหา

จากทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ ซึ่งเกณฑประกอบดวย ราคา คุณภาพ การใหเครดิตทางการเงิน ความตรงตอ

เวลา และสถานที่ต้ังของ Supplier 

     จากน้ัน เกณฑการคัดเลือกจะถูกนําไปวิเคราะหเพือ่หาคะแนนความสําคัญของแตละ Supplier โดย

หลักการของ AHP และคํานวณคาคะแนนดวยโปรแกรม Microsoft Excel 

     3.2 การจัดทํารหสัรายการวัตถุดิบ 

       ในข้ันตอนน้ี จะมีข้ันตอนยอย 2 ข้ันตอน คือ 

1) การจัดกลุมความสําคัญของแตละรายการวัตถุดิบ ดวยหลกัการ ABC Analysis เพื่อหารายการ

วัตถุดิบหรือวัสดุที่มีการใชบอยและจัดซื้อในมลูคารวมสงูตอป 

2) การกําหนดรหัสรายการวัตถุดิบ Class A โดยจะมีการประชุมรวมกันกบัฝายจัดซือ้และฝาย

วิศวกรรม ในการกําหนดรหัสที่ใชเรียก เพื่อใหมีความเขาใจตรงกันและลดขอผิดพลาดในการสั่งซื้อ 

และลดเวลาการจัดซื้อ 

       3.3 การจัดการขอมูลนําสงของ Supplier 

    ในข้ันตอนน้ีขอมูลนําสงของแตละ Supplier ในการจัดสงแตละรายการวัตถุดิบ จะถูกนํามาวิเคราะห

เพื่อหาคาเฉลี่ยของเวลานําสง และใชในการวางแผนการสัง่ซื้อแตละรายการวัตถุดิบ รวมทั้งเปนแนวทางใหฝายขอ

ซื้อวางแผนการขอซื้อที่เหมาะสมกับชวงเวลานําสงและเวลาการใชวัตถุดิบน้ันๆ 

       3.4 การกําหนดชวงเวลาการสั่งซือ้ที่เหมาะสม  

    กระบวนการปรบัปรุงในข้ันตอนน้ี จะเปนการปรบัปรุงแบบฟอรมการขอซือ้ เพื่อใหมีการกําหนดเวลา

การใชวัตถุดิบที่ชัดเจน ทําใหการสั่งซื้อเปนไปตามแผนงานการผลิต และลดตนทุนจมจากการสั่งซื้อครั้งเดียว 

 

ผลการดําเนินงาน 

 ผลการปรับปรุงจะแยกตามกระบวนการปรับปรุงในกิจกรรมการจัดซื้อจัดหา จากการประชุมหารือกับ

ผูบริหารและฝายรับผิดชอบดานการจัดซื้อจัดหา สามารถสรุปไดวา ปญหาของความลาชาในการสงมอบงาน 

เปนผลมาจาก 3 ดาน คือ 1) กระบวนการจัดซื้อขาดประสิทธิภาพ (50%) 2) ขาดแคลนแรงงานหรือแรงงาน

ไมพอ (20%) และการวางแผนตารางการผลิตงานเพื่อติดต้ัง (30 %) ดังน้ัน จะเห็นวา หากมีการปรับปรุงใน

กระบวนการจัดซื้อจัดหาและการวางแผนการผลิตใหสอดคลองกับการจัดซื้อวัสดุมาผลิต จะทําใหสามารถลด
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ความลาชาหรือความสูญเสียเวลาได ซึ่งมีสวนเกี่ยวของถึง 80% ซึ่งการศึกษาปรับปรุงครั้งน้ี จะพิจารณา

เฉพาะสวนของการสั่งซื้อตามแผนเทาน้ัน การสั่งซื้อฉุกเฉินหนางานจะไมถูกนํามาพิจารณา เน่ืองจากเปน

กระบวนการที่ตองรับผิดชอบหนางานและไมสามารถควบคุมได และข้ันตอนการแกไขปญหามีดังรายละเอียด

ตอไปน้ี 

 3.1) การสรางเกณฑการคัดเลอืก Supplier และจัดลําดับความสามารถของ Supplier 

        3.1.1) การจัดทําเกณฑการคัดเลือก Supplier  

        จะมีเกณฑประเมินทั้งหมด 5 ดาน คือ ดานราคา คุณภาพ การใหเครดิต การจัดสงตรงเวลา และ

ทําเลที่ต้ัง โดยจะประเมินคะแนนจากการสัมภาษณผูที่เกี่ยวของกับงานจัดซื้อจัดหาของบริษัททั้งหมด 5 คน 

คือ หัวหนาฝายจัดซื้อ ผูจัดการทั่วไปของบริษัท รองผูจัดการฝายวิศวกรรม และวิศวกรควบคุมโครงการ โดย

ผลคะแนนและลําดับความสําคัญของแตเกณฑมีดังน้ี 

ตารางเกณฑการคัดเลือก Supplier และลําดับความสําคัญของเกณฑ 

 
 จากผลการวิเคราะหโดยหลักการของ AHP บนโปรแกรม Microsoft Excel ดังตารางดานบน จะไดวา 

เกณฑดานคุณภาพมีความสําคัญสูงสุด (1) รองลงมาคือ ดานการจัดสงตรงเวลา (2) ดานราคา (3) ดานการให

เครดิต (4) และดานทําเลที่ต้ัง (5) ตามลําดับ โดยมีคาความสอดคลองที่ยอมรับไดคือ 6.79% (ไมเกิน 10%) 

       3.1.2) การจัดลําดับความสามารถของ Supplier 

   ในการจัดลําดับความสามารถของ Supplier จะจัดลําดับจากรายการ Supplier ที่มีการซื้อวัตถุดิบเปน

มูลคามากและสั่งซื้อเปนประจํา ทั้งหมด 10 ราย โดยแบงเปน 3 กลุมคือ กลุม Supplier ขายเหล็ก กลุมขายสี 

และกลุมสินคาเบ็ดเตล็ด ดังน้ี 

   กลุมที่ 1  ประเภทวัสดุที่ขาย: เหล็ก 

- บริษัท ศรีวัฒนา สตีล จํากัด 

- บริษัท ชลบุรีศรเีจริญโลหะ จํากัด 

- บริษัท เรืองรวินทรเมทอลเซ็นเตอร จํากัด 

- บริษัท เดอะซันเมททอล จํากัด 

   กลุมที่ 2  ประเภทวัสดุที่ขาย: อุปกรณเบ็ดเตล็ด 
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- บริษัท ฮารดแวรเอ็กซเพรส (ไทยแลนด) จํากัด 

- บริษัท โรจนาพาณิชย  จํากัด 

- บริษัท อมต ฮารดแวร จํากัด 

- บริษัท ฮารดแวรเฮาส จํากัด 

 กลุมที่ 3  ประเภทวัสดุที่ขาย: ส ี

- บริษัท ไมเนอร โคทต้ิง จํากัด 

- บริษัท ทีโอเอ เพอรฟอรมมานซ โคทต้ิง (ประเทศไทย) จํากดั 

- บริษัท สีไทยกันไซเพนท จํากัด 
 

 จากผลการวิเคราะหจัดลําดับความสามารถของ Supplier โดยวิธี AHP บนโปรแกรม Microsoft Excel 

แสดงไดดังตารางผลขางลางน้ีในแตละกลุมประเภทสินคาของ Supplier 

ตารางลําดับความสามารถของ Supplier ประเภทวัสดุเหล็ก 

 
 จากผลการวิเคราะห จะเห็นวา วัสดุประเภทเหล็ก บริษัทควรเลือกซื้อจากบริษัท เดอะซันเมททอลเปน

อันดับแรก รองลงมาคือ รานศรีวัฒนา เรืองรวินทรเมทอลเซ็นเตอร และชลบุรีศรีเจริญโลหะ ตามลําดับ จากการ

สังเกตดูคาตัวเลขนํ้าหนักคะแนนความสําคัญจะเห็นวา แมเดอะซันเททอลจะอยูไกลจากบริษัทมากที่สุด แตมี

คะแนนดานอื่นๆ คอนขางสูงซึ่งมีความสําคัญมากกวา ดังน้ัน หากมีการบริหารจัดการวางแผนการสั่งซื้อที่ดีต้ังแต

เริ่มงานแตละงาน ก็จะทําใหบริษัทลดตนทุนการเดินทางไปซื้อเองได เน่ืองจากหากมีการวางแผนที่ดี Supplier จะ

สามารถจัดสงตามวันเวลาทีต่กลงกันไวไดและบรษัิทไมตองรับภาระคาใชจายดานการขนสงและสูญเสียเวลาทํางาน

ของพนักงาน 

ตารางที่ 4 ลําดับความสามารถของ Supplier ประเภทอปุกรณเบ็ดเตล็ด 
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 จากผลการวิเคราะห วัสดุประเภทอุปกรณเบ็ดเตล็ด บริษัทควรซื้อจากโรจนาพานิชยเปนบริษัทแรก หาก

ไมมีสินคาหรือติดขัดปญหา ถึงจะเลือกสั่งซื้อจากฮารดแวรเอ็กซเพรสและฮารดแวรเฮาส ตามลําดับ 

ตารางที่ 5 ลําดับความสามารถของ Supplier ประเภทส ี

 
 จากผลการวิเคราะห วัสดุประเภทสี บริษัทควรซื้อจากทีโอเอ เพอรฟอรมมานศ โคทต้ิงเปนบริษัทแรก 

หากไมมีสินคาหรือติดขัดปญหา ถึงจะเลือกสั่งซื้อจากศรีไทยกันไซเพนท และไมเนอรโคทต้ิง ตามลําดับ 

 3.2) การจัดทํารหสัวัตถุดิบที่ใชบอย  

 ในข้ันตอนน้ีจะเปนการกําหนดรหสัและช่ือเรียกของวัตถุดิบที่ใชบอย เพื่อปองกันความผิดพลาดในการขอ

ซื้อและสั่งซื้อ โดยวัสดุหรือวัตถุดิบที่ใชบอยจะเปนประเภทเหล็ก โดยการกําหนดรหัสน้ี รองผูจัดการฝายวิศวกรรม

จะเปนผูกําหนด เพื่อใหเขาใจตรงกันทั้งฝายการผลิตและฝายจัดซื้อ โดยมรีายละเอียดดังน้ี 

ตารางที่ 6 คูมือรหัสเรียกวัตถุดิบหลกั 

 
 3.3) วิเคราะหขอมลูเวลานําสงเฉลี่ยของ Supplier 

 ในข้ันตอนน้ีจะเปนการเก็บขอมูลดานเวลานําสงของแตละ Supplier เพื่อเปนแนวทางและเปนขอมลู

ใหกับฝายผลิตในการวางแผนการขอซื้อและวางแผนดานการผลิต รายละเอียดมีดังน้ี 
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ตารางที่ 7 เวลานําสงเฉลี่ยของแตละ Supplier 

 
  

3.4) ปรับปรงุแบบฟอรมและข้ันตอนการขอซื้อ 

 ในข้ันตอนน้ีจะเปนการปรบัปรุงแบบฟอรมและข้ันตอนการขอซื้อ เพื่อใหฝายผลิตและวิศวกรรมขอซื้อให

สอดคลองกบัชวงเวลาการใชงาน โดยตองมีการพจิารณารายการรหัสวัตถุดิบและดูเวลานําสงของแตละวัสดุ เพื่อ

วางแผนการในการใชงานวัสดุและวางแผนการผลิต ข้ันตอนมีดังน้ี 

       3.4.1 ข้ันตอนการขอซือ้ทีฝ่ายผลิตและฝายวิศวกรรมดําเนินการ 

       ข้ันตอนน้ีจะถูกปรบัปรุงเพื่อใหสอดคลองกับชวงเวลาในการใชวัตถุดิบในการผลิต รวมถึงมีการ

ตรวจสอบขอมลูทีเ่กี่ยวของกอนการดําเนินการสั่งซื้อ ซึ่งข้ันตอนแสดงดังภาพดานลาง 
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กําหนดรายการวัสดุท่ีจะขอซ้ือ

จัดลําดับการใชงานวัตถุดิบตามชวงเวลา
การผลิต

กรอกใบขอซื้อโดยระบุระยะของโครงงาน
และรายการท่ีสอดคลอง

พิจารณารายการเวลานําสงของ 
Supplier เพ่ือประมาณเวลาในการขอซ้ือ

สงใบขอซื้อใหฝายจัดซื้อดําเนินการ

ตรวจสอบวัสดุคงเหลือเพ่ือประมาณ
จํานวนการขอซ้ือ

 
ข้ันตอนการขอซื้อที่ปรับปรงุ 

              3.4.2 แบบฟอรมขอซือ้ฉบับปรบัปรุง 

       ข้ันตอนน้ีเปนการปรบัปรุงแบบฟอรมการขอซือ้ เพื่อใหสอดคลองกบัข้ันตอนการขอซื้อที่ไดปรับปรงุ

แลว และสะดวกกบักบัขอซื้อ รวมทั้งงายตอฝายจัดซื้อในการดําเนินการ และสามารถจัดเกบ็ขอมลูการสั่งซื้อแตละ

ชวงของการดําเนินงานโครงการผลิตได 

       ซึ่งรายละเอียดในหัวขอน้ี จะแสดงถึงแบบฟอรมฉบบัเดิมวามีจุดบกพรองอยางไร และเมื่อปรับปรงุ

ใหม ไดมีขอมูลหรอืการปรบัเปลี่ยนอยางไรบาง เพื่ออะไร โดยรายละเอียดมีดังน้ี 

ตารางแบบฟอรมใบขอซื้อฉบบัใหม
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จากผลการดําเนินงานโครงการ 

 ระบบเดิม:  

1) สัดสวนตนทุนการจัดซื้อจัดหาตอยอดขาย 

คาใชจายพนักงานแผนกจัดซื้อ     240,000 บาทตอป 

คาใชจายที่เกิดข้ึนในการดําเนินการจัดซื้อ    182,500 บาทตอป 

เชน คาอุปกรณเครื่องเขียน ติดตอสื่อสาร   

ตนทุนอื่นๆทีเ่กี่ยวของกบัการจัดซือ้    605,955 บาทตอป 

(เงินเดือนคนขับรถและคาเดินทางในการไปซื้อวัสดุทุกวัน) 

(และเวลาที่วิศวกรตองมาดําเนินการเรื่องจัดซือ้ตอวัน)  

คิดเปนตนทุน 1,028,455 บาทตอป    1.30 %  

2) ระยะเวลาเฉลี่ยการจัดซื้อ 

ระยะเวลาต้ังแตบริษัทออกใบสั่งซือ้ใหกบัผูผลิตหลัก   3 วัน 

จนกระทั่งผูผลิตหลักจัดสงวัตถุดิบใหกบับริษัทเฉลี่ย  

3) อัตราความสามารถในการจัดสงสินคาของผูผลิต   100 % 

4) ระยะเวลาเฉลี่ยการตอบสนองคําสั่งซือ้จากลูกคา  3-150 วัน 

ต้ังแตไดรับคําสัง่ซื้อจนสงมอบหรือติดต้ังงานใหลูกคาเรียบรอย  

5) อัตราความสามารถในการจัดสงสินคา 

สงมอบสินคาใหแกลูกคา     39  รายการ 

สงมอบครบตามจํานวนใหแกลกูคา    39  รายการ 

สงมอบสินคาตรงตามเวลาใหแกลกูคา    36  รายการ 

คิดเปน       92.31 % 

(โอกาสการจายคาปรับ 5% ของยอดขาย = 6,093,253 บาทตอป) 
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 ระบบที่ปรบัปรุง:  

1) สัดสวนตนทุนการจัดซื้อจัดหาตอยอดขาย 

คาใชจายพนักงานแผนกจัดซื้อ     240,000 บาทตอป 

คาใชจายที่เกิดข้ึนในการดําเนินการจัดซื้อ    182,500 บาทตอป 

เชน คาอุปกรณเครื่องเขียน ติดตอสื่อสาร   

ตนทุนอื่นๆทีเ่กี่ยวของกบัการจัดซือ้ (ตองลดลงมากกวา 50%) 302,978 บาทตอป 

(เงินเดือนคนขับรถและคาเดินทางในการไปซื้อวัสดุทุกวัน) 

(และเวลาที่วิศวกรตองมาดําเนินการเรื่องจัดซือ้ตอวัน)  

คิดเปนตนทุน 725,478 บาทตอป    0.92 %  

2) ระยะเวลาเฉลี่ยการจัดซื้อ 

ระยะเวลาต้ังแตบริษัทออกใบสั่งซือ้ใหกบัผูผลิตหลัก   3 วัน 

จนกระทั่งผูผลิตหลักจัดสงวัตถุดิบใหกบับริษัทเฉลี่ย  

3) อัตราความสามารถในการจัดสงสินคาของผูผลิต   100 % 

4) ระยะเวลาเฉลี่ยการตอบสนองคําสั่งซือ้จากลูกคา   3-150 วัน 

ต้ังแตไดรับคําสัง่ซื้อจนสงมอบหรือติดต้ังงานใหลูกคาเรียบรอย  

5) อัตราความสามารถในการจัดสงสินคา 

สงมอบสินคาใหแกลูกคา     39  รายการ 

สงมอบครบตามจํานวนใหแกลกูคา    39  รายการ 

สงมอบสินคาตรงตามเวลาใหแกลกูคา    37  รายการ  

(ลดลงไดตามสัดสวน 50%) 

คิดเปน       96.82 % 

(โอกาสการจายคาปรับ 5% ของยอดขาย = 2,519,707 บาทตอป) 

ตารางสรุปผลตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจสิติกส 
ตัวชี้วดัประสิทธิภาพดานโลจิสตกิส (Logistics 

Performance Index : LPI) 
กอน หลัง 

%  

การเปลี่ยนแปลง 

สัดสวนตนทุนการจัดซ้ือจัดหาตอยอดขาย 1,028,455 บาทตอป 

 (1.30 %)  

725,478 บาทตอป 

(0.92 %) 

29.46 % 

ระยะเวลาเฉล่ียการจัดซ้ือ 3 วัน 3 วัน 0 % 

อัตราความสามารถในการจัดสงสินคาของผูผลิต 100 % 100 % 0 % 

ระยะเวลาเฉล่ียการตอบสนองคําส่ังซ้ือจากลูกคา 3-150 วัน 3-150 วัน 0 % 

อัตราความสามารถในการจัดสงสินคาแกลูกคา 92.31 % 

(-6,093,253 บาท/ป) 

96.82 % 

(-2,519,707 บาท/ป) 

4.89% 

(58.65%) 
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 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนการจัดซื้อจัดหาตอยอดขายได 29.46 % และเพิ่มประสิทธิภาพในการ

จัดสง ไดเทากับ 4.89% โดยคิดเปนมูลคาของคาปรับที่จะตองสูญเสียจากการจัดสงงานลาชาลดลงคิดเปน 

58.65% จากการดําเนินการโครงการฯ สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 3,876,524 บาท  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการ ทําธุรกิจผลิตช้ินสวนเครื่องจักร ตามแบบของลูกคา สําหรับเครื่องจักรใหม หรือ

ช้ินสวนเพื่อซอมแซมเครื่องจักร โดยในการผลิตสินคาใชระยะเวลาเฉลี่ย 30 วัน มีระยะเวลาการสั่งซื้อวัตถุดิบเฉลี่ย

ประมาณ 7 วัน ซึ่งลูกคาสวนใหญมีความตองการสินคาที่รวดเร็ว สินคาหลักในการสั่ง ไดแก เหล็ก ซึ่งมีหลากหลาย

ชนิดและมีราคาเคลื่อนไหวตามชวงระยะเวลา ในระยะเวลาที่ผานมา ไมมีการจัดเก็บขอมูลชัดเจน ไมมีการ

วิเคราะหและวางแผนชัดเจน โดยใชประสบการณและความเคยชินในการปฏิบัติอยางตอเน่ือง ประกอบกับ

ผูประกอบการไมมีทักษะดานการบริหารงานจัดซื้อ ประกอบทาํงานมากกวา หน่ึงดาน สงผลใหการบริหารงานดาน

จัดซื้อ จึงยังไมมีการจัดทําอยางเปนระบบ 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพดานการจัดซื้อ 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

 1.การรวบรวมขอมูลใหอยูในรูปแบบฐานขอมูล เพื่อใหใช เครื่องมือ pivote table ในการทํารายงานและ

การวิเคราะห ในการวางแผนในการดําเนินการ 

 2.การจัดกลุมซัพพลายเออร ตามประเภทการซื้อสินคา เงื่อนไขการคา 

 3.การจัดกลุมลูกคา เพื่อวิเคราะห ยอดขายตามลูกคา ยอดขายตามสินคา 

ผลการดําเนินงาน 

   จากการพิจารณาจากภาพรวมพบวาวัตถุดิบหลักในการผลิตไดแก เหล็กประเภทตาง ๆ ซึ่งมาจากการซื้อ

จาก ผูจัดจําหนายเพียง 2 แหง โดยมียอดการสั่งซื้อรวมประมาณ 30% ของ รายการซื้อทั้งบริษัท แตมีมูลคา

ประมาณ 79% ของวัตถุดิบ ในการผลิต 

 ในขณะที่เมื่อพิจารณายอดขาย พบวายอดขายมาจาก 3 บริษัทโดยมียอดขายรวมประมาณ 78% ของ

ยอดขายรวมของบริษัทจึงจัดทําแผนงานดานการจัดซื้อออกเปนสองสวน จัดหาก ไดแก 

 1.การหาผูขายเพิม่ในกลุมสินคาทีซ่ื้อประจํา 

 2.เจรจาตอรองกับผูจัดจําหนายในปจจุบัน เพือ่หาแนวทางไดแก 

  2.1 การจัดสงสินคาใหรวดเร็วข้ึน 

  2.2 การลดราคาสินคาโดยใช ปริมาณการสัง่ซื้อทัง้ปมาเพือ่เจรจาตอรอง 

  2.3 การขอเครดิตสินคาเพิ่มเติม 

  สําหรับแผนงานดานการขาย ไดแก 
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 1.การจัดทํางานรวมกับลูกคามากข้ึนโดยคัดการดําเนินงานกบัลูกคา 3 บริษัทหลกั เทาน้ัน 

 2.การเขาไป เจรจา กับหนวยงานลกูคาใหเพิม่มากข้ึน ไดแก แผนกออกแบบ แผนกวิศวกรรม แผนกจัดซื้อ 

แผนกบญัชี  

 3.การจัดทําเพื่อทํางานรวมในการใหขอมลูประกอบการออกแบบ เพื่อให บริษัท มกีารเตรียมงานได

รวดเร็วข้ึนและวางแผนการผลิตไดลวงหนา 

สรุปผลการปรับปรุง 

• ดานการจัดซื้อ  

 1.ดานการจัดหาผูขายรายใหม 2 แหง สามารถหาไดแตมรีาคาสูงกวา เครดิตสั้นกวา ระยะเวลาการจัดสง

ไมมีความแตกตาง 

 2.ดานการเจรจาผูรายรายเดิม 

  2.1 การจัดสงสินคาใหเร็วข้ึนมีความเปนไปไดแตขอใหบริษัทแจงผูขายลวงหนา ในดานการ

ประมาณการ ทั้งชนิด และ จํานวน สินคา 

  2.2 เครดิต สามารถขยายเวลาได จาก 30 วัน เปน 45 วัน  

• ดานการขาย 

 สามารถสงทีมงานไปรวมในการใหขอมลูเกี่ยวกับการผลิต วัตถุดิบ และ การประสานงานกบั

หลายหนวยงานของลูกคามากข้ึน มีแนวโนมที่ดีในการทํางานรวมกัน สงผลใหการประมาณการและการ

วางแผนเกี่ยวกบัวัตถุดิบมีความชัดเจน มากข้ึน สงผลใหการวางแผนงานดานการจัดซือ้มีความรวดเร็วข้ึน 

 ระยะเวลาการจัดซื้อสินคาจนไดรับสินคาจากผูผลิต เดิม 7 วัน ลดเหลือ 5 วัน หรือ เร็วข้ึน 28% โดยมี

การวางแผนรวมกับแผนกผลิตลวงหนา ทั้งดานงานดานการออกแบบ งานดานการผลิตจะสงผลใหการผลิตลดเวลา

ลงได 2-3 วัน ซึ่งสงผลใหภาพรวมสามารถลดเวลาในการรบัคําสั่งซื้อ และ ผลิตลงจาก 30 วัน ลดลงเหลือประมาณ 

4-5 วัน หรือลดจาก 4 สัปดาห ลงลงเหลือ 3 สัปดาห 

 ผลใหลูกคามีความพึงพอใจ สนใจมีโอกาสสั่งสินคามีจํานวนเพิ่มข้ึนประมาณ 10% ตอเดือนของลูกคาราย

ใหญ จํานวนสินคาสวนเพิ่มประมาณ 15 unit/เดือน มูลคาตอ unit 14,781 บาท  มูลคาประมาณ 218,020 บาท/

เดือน หรือ 1,526,140 บาทตอป 

 กรณีการขายระยะเวลาเครดิต มูลคาซื้อเฉลี่ยตอเดือน 174,632 ตอเดือน สงผลใหเงินทุนที่ใชมีการ

หมุนเวียนไดมีการขยายเวลาในการบริหารเงินทุนหมุนเวียนดีข้ึน ซึ่งหากคิดมูลคาดอกเบี้ย 5.5 % มีอัตราดอกเบี้ย 

9,656 บาทตอเดือน หรือ 115,872 บาทตอป 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผูผลิตและจําหนายมะพราวนํ้าหอม และสินคาแปรรูปจากมะพราว พบวามีปญหาใน

การสั่งซื้อที่ขาดการวางแผน สงผลใหเกิดตนทุนการสั่งซื้อที่สูงกวาที่ควรจะเปน และไมทันตอความตองการของ

ลูกคาอีกดวย ดวยเหตุน้ีทางผูประกอบการจึงมีความประสงคในการจัดทําโครงการเพื่อใหเกิดแนวทางในการลด

ตนทุนการจัดซื้อ โดยจะทําการปรับปรุงในสวนของการจัดซื้อวัตถุดิบ เน่ืองจากเปนสัดสวนที่สูงเมื่อเทียบกับการ

จัดซื้อทั้งหมด 

 

โครงการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดซื้อเพ่ือลดสัดสวนตนทุนการจัดซื้อจัดหาตอยอดขาย 

      สัดสวนการจัดซื้อของสถานประกอบการ 

 
ตนทุนในการจัดซื้อ กอนปรบัปรุง มีดังน้ี 

เงินเดือน 9,000 บาทตอป 

คาใชจาย (คาโทรศัพท) 12,000 บาทตอป 

คาใชจายอื่นๆ (คาพาหนะ) 27,000 บาทตอป 

คานํ้ามัน 100,000 บาทตอป 

รวม 148,000 บาทตอป 

ยอดขาย ปละ 5,000,000 บาท ตนทุนการจัดซื้ อ เท ากับ  (148,000÷5,000,000)X100 = 2.96% 

(เงินเดือนของพนักงานจัดคํานวณจากฐานเงินเดือนของผูประกอบการแบงเปนสวนงานจัดซื้อ 5% 1 ป มี

รายได 180,000 บาท 5% = 9,000 บาท) 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

วิธีการปรบัปรุง ที่ปรึกษาแนะนําใหผูประกอบการใชขอมูลการสั่งทั้งป มาเพื่อคํานวณหาจุด EOQ  

D คือ ปริมาณความตองการสินคาทัง้ป 

S คือ คาใชจายในการสั่งซื้อแตละครั้ง 

H คือ ตนทุนในการเกบ็รกัษาสินคาตอหนวยตอป 
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ปจจุบัน คาใชจายในการซือ้แตละครั้ง คํานวณ จาก ปจจบุันมีการสั่งซือ้มะพราวที่ประมาณ 80 ครั้งตอป 

รายการคาใชจาย คาใชจายตอป สั่งซือ้มะพราว 85% 

ของการสั่งซื้อ

ทั้งหมด 

คาใชจายตอครั้งในการ

จัดซื้อมะพราว 

เงินเดือน 9,000 บาทตอป 7,650 บาทตอป 95.62 บาท 

คาใชจาย (คาโทรศัพท) 3,600 บาทตอป 3,060 บาทตอป 38.25 บาท 

คาใชจายอื่นๆ (คาพาหนะ) 5,000 บาทตอป 4,250 บาทตอป 53.13 บาท 

คานํ้ามัน 36,000 บาทตอป 30,600 บาทตอป 382.50 บาท 

รวม 53,600 บาทตอป 45,560 บาทตอป 569.50 บาท 

 

ตนทุนในการเก็บรักษา(มะพราว) คํานวณจาก ตนทุนบริหารคลังเทากบั 242,000 หาร จํานวนจัดเกบ็ ปละ 

65,000 ลูก เทากับลูกละ 3.72 บาทตอลกู  

EOQ = 4,462 ลูก ตอครั้ง จะสัง่ซื้อ ทัง้ป = 65,000÷4,462 = 15 ครั้ง ตอป  

 

จํานวนซื้อเดิม จํานวนซื้อใหม 

813 ลูกตอครั้ง 4,462 ลูกตอครั้ง 

 

ผลการดําเนินงาน 

ตนทุนลดลงไดดังน้ี 

รายการ กอนปรบัปรุง                          

กระบะ 4 ลอ 

หลงัปรับปรุง                       

รถบรรทุกหกลอ 

สวนตาง 

จํานวนบรรทุก 813 ลูก 4,462 ลูก 3,649 ลูก 

อัตราคาเช้ือเพลิง(ระยะทาง

ไมเกิน 200 กม.) 

450 บาทตอรอบ 850 บาทตอรอบ 400 ตอรอบ 

จํานวนเที่ยวที่ว่ิง 80 รอบ 15 รอบ 65 รอบ 

สรปุคาเช้ือเพลิงตอป 36,000 บาท/ป 12,750 บาท/ป 23,250 บาท/ป 
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สรุปผลการปรับปรุง 

   สรุปหากสั่งซื้อตาม EOQ จะลดตนทุนไดดังน้ี 

รายการคาใชจาย ตนทุนการสั่งซือ้มะพราว            

กอนปรบัปรุง 

ตนทุนการสั่งซือ้มะพราว         

หลงัปรับปรุง 

เงินเดือน 7,650 บาทตอป 7,650 บาทตอป 

คาใชจาย (คาโทรศัพท) 3,060 บาทตอป 1,500 บาทตอป 

คาใชจายอื่นๆ (คาพาหนะ) 4,250 บาทตอป 1,500 บาทตอป 

คานํ้ามัน 30,600 บาทตอป 23,250 บาทตอป 

รวม 45,560 บาทตอป 33,900 บาทตอป 

เปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรงุ 

ตนทุนการสั่งซือ้มะพราว(ตอป)                                                         

กอนปรบัปรุง 

ตนทุนการสั่งซือ้มะพราว(ตอป)                                     

หลงัปรับปรุง 
สวนตาง 

45,560 บาทตอป 33,900 บาทตอป สัดสวนลดลง 25.59% 
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กิจกรรมที่ 3   

การสื่อสารดานโลจิสตกิสและกระบวนการสั่งซ้ือ  

(Logistics Communication and Order Processing) 

  

การสื่อสารระหวางกิจกรรมโลจิสติกสขององคกร เปนปจจัยที่สําคัญตอความสําเร็จขององคกร การ

สื่อสารที่มีประสิทธิภาพสามารถชวยใหการดําเนินการขององคกรรวดเร็วและถูกตอง  ชวยใหหนวยงานตางๆ 

ภายในองคกรทํางานสอดคลองในทิศทางเดียวกัน การสื่อสารประกอบดวยการสื่อสารภายในและภายนอก

องคกร การสื่อสารที่ผิดพลาดสงผลตอความเสียหายอยางมากตอองคกร เชน ฝายขายสื่อสารกับลูกคา ขอมูล

เรื่องราคา จํานวน คุณภาพ เวลา สถานที่สง ที่ถูกตอง การสื่อสารภายในองคกรระหวางฝายขาย ฝายพัฒนา

ผลิตภัณฑ ฝายผลิต ฝายจัดซื้อ ฝายคลังสินคา ฝายขนสง ที่ดีสงผลสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา

ได สงผลใหองคกรเกิดความไดเปรียบทางการแขงขัน 

 การนําระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเขามาใช ชวยใหเกิดประสิทธิภาพในการทํางานที่รวดเร็วและ

ถูกตอง เชน การนําระบบ VMI (Vendor Management Inventory) มาใช ERP (Enterprise Resource 

Planning) GPS (Global Positioning System) กับการขนสง POS (Point of Sale) Barcode RFID  เปน

ตน เขามาชวยในการจัดการภายในองคกร แตตองคํานึงถึงเรื่องงบประมาณ ความเหมาะสมกับองคกร การ

อบรมใหความรูกับพนักงานในองคกร ซึ่งตองมีการจัดการเรื่องการเปลี่ยนแปลงการทํางาน (Change 

Management) ในการนําเทคโนโลยีเขาชวยในการทํางาน  จะทําใหองคกรมีประสิทธิภาพการทํางานไดดีข้ึน 

อีกทั้งชวยลดตนทุนในดานตางๆ สงผลใหองคกรเกิดความสามารถในการแขงขันตอไป 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการแหงหน่ึงเปนผูผลิตและจัดจําหนายอุปกรณตกแตงรถยนต รับคําสั่งซื้อจนถึงสง

มอบสินคาใหกับลูกคาที่ทาเรือในประเทศ เปนเวลา 30 วัน ซึ่งใชเวลาคอนขางนาน เน่ืองจากในกระบวนการ

ผลิตมีความลาชา สาเหตุหลักๆ เกิดจากความสูญเปลาในกระบวนการมีมาก ผังกระบวนการผลิตไมดี ดังน้ัน

ทางบริษัทจึงเห็นวานาจะลดเวลาในกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากกวาน้ี เพื่อใหสามารถผลิตงานได

เร็วข้ึน 

 

โครงการลดระยะเวลาเฉลี่ยการตอบสนองคําสั่งซื้อจากลูกคา 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

 1 เกบ็ขอมลูเวลามาตรฐานการทํางาน 

รายละเอียด เวลามาตรฐาน (CT )   นาที 

เช่ือม มน 10 

JIG ประกอบ 10 

เช่ือมตัว 32 

JIG เขา 10 

เช่ือมเขา 25 

เช่ือมคาด 23 

เก็บรายละเอียด 10 

ยิงทราย 2.5 

บอนํ้ายา 2.5 

อบ 7.5 

ขัด,เจียร,ทําส ี 6 

ใสนวม ขันน็อต 5 

ใสเขา,ใสน็อต,ใสไฟ 30 

หอตัว 30 

ตารางเวลามาตรฐานการทํางาน  
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 2 วิเคราะหขอมลูและคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน 

กอนปรับปรุง 

 

 กราฟวิเคราะหขอมลูและคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจบุัน 

จากกราฟวิเคราะหขอมูลและคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน (ดานบน) 

จะพบวาประสิทธิภาพการผลิตมีกระบวนการที่เปนคอขวด อยู 3 จุด ใหญ ดวยกัน เชน 1) เช่ือมตัว 2) ใสเขา

,ใสน็อต,ใสไฟ 3) หอตัว ซึ่งถาสามารถลดเวลาการผลิตของกระบวนการทั้ง 3 ลงไดจะทําใหประสิทธิภาพการ

ผลิตดีข้ึน 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน 

 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน  

 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน (ตอ) 
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จากตารางดานบนสามารถคํานวณหาประสิทธิภาพการผลิต Line balance % (ปจจบุัน) ไดดังน้ี 

    

      

ประสิทธิภาพการผลิต        = 45% 

 จะเห็นไดวาประสิทธิภาพการผลิตในปจจุบันนอยมากเน่ืองจากมีคอขวดในกระบวนการผลิต ทําใหผล

ผลิตที่ออกมาในแตละวันไมมากนักและกระบวนการที่ทํางานไดเร็วเกิดการรองาน สงผลใหตนทุนการผลิต

สินคาสูง 

3 เกบ็ขอมลูแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแผนกเช่ือม 

 

รูปแผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแผนกผลิต กอนปรบัปรุง 

10+10+32+10+25+23+10+2.5+2.5+7.5+6+5+30+30

32 x 14

203.5

448
=

วันที่ : 9 ม.ิย.2561

งาน : ชางเชื่อม

ผูเขียน : นายชาตรี  นรดี

ระยะทาง เวลา

ผลิต ยาย ตรวจ รอ เก็บ

1  เปดเครื่องตูเชื่อม 0 10 0 10

2  สวมใสอุปกรณเซฟตี้สําหรับการเชื่อม 0 180 0 190

3  เดินไปหยิบพาสตรงเครื่องเลเซอร 3 30 3 220

4  ทําการจิ๊กชิ้นงานประกอบขึ้นเปนตัวกันชน 0 1200 3 1420

5  ยกกันชนที่จิ๊กเสร็จแลวขึ้นรถเข็น 0 10 0 1430

6  เข็นกันชนที่จิ๊กแลวไปที่แผนกเชื่อมตัว 10 10 10 1440

7  ยกกันชนลงจากรถขึ้นโตะเชื่อมตัว 0 30 10 1470

8  แผนกเชื่อมทําการเชื่อมตัวกันชน 0 1800 0 3270

9
 แผนกเชื่อมตัวเชื่อมเสร็จแลว ยกกันชนใส

รถเข็นไปใสเขา
15 30

15 3300

10
 ยกกันชนออกจากรถวางบนโตะเพื่อทําการ

เชื่อมใสเขา
0 1800

15 5100

11
 แผนกเชื่อมใสเขาเสร็จแลว ยกกันชนใส

รถเข็นไปแผนกคาดเขา
15 30

15 5130

12  ยกกันชนขึ้นโตะเพื่อคาดเขา 0 10 15 5140

13  แผนกคาดเขาทําการคาดเขากันชน 0 600 0 5740

14
 คาดเขาเสร็จยกกันชนไปวางตรงพื้นที่ 

สําหรับสงตอแผนกยิงทราย
2 30

2 5770

Total 45 5770

เวลารวม
เมตร วินาที

ลําดับ คําอธิบายกระบวนการ
สัญลักษณ ระยะทาง

รวม
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จากแผนภูมกิระบวนการไหล จะเห็นไดวามีข้ันตอนการทํางาน 14 ข้ันตอน  ระยะทางรวมทั้งหมด 45 

เมตร เวลาการเคลื่อนยาย 1,950 วินาที หรือ 32.5 นาที ซึ่งใชเวลาการเคลื่อนยายคอนขางมาก 

4 แผนผังการทํางานของแผนกเช่ือม 

 

รูป Lay Out กอนปรบัปรุง 

แผนผังการทํางานของแผนกเช่ือมกอนปรบัปรุงจะเห็นวากระบวนการทํางานไมมีความตอเน่ืองกัน การ

ทํางานกระโดดไปมา ทําใหมีการเคลือ่นยายเยอะ (ตามรปูดานบน) 

ผลการดําเนินงาน 

 1 จัดสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ใหม 

 

กราฟวิเคราะหขอมลูและคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) หลังปรบัปรุง 

จากการจัดสมดุลในกระบวนการผลิตใหม ประสิทธิภาพการผลิตดีข้ึน เน่ืองจากมีการจัดไลนการผลิต

ใหมและปรบัภาระงานและจํานวนคนใหม ตามขอมลูดานบน 
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 2 ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) หลังปรับปรุง 

 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) หลงัปรับปรุง  

 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) หลงัปรับปรุง (ตอ) 

 จากตารางดานบนสามารถคํานวณหาประสิทธิภาพการผลิต Line balance % (หลังปรบัปรุง) ไดดังน้ี 

    

      

ประสิทธิภาพการผลิต        = 76% 

 จะเห็นไดวาประสิทธิภาพการผลิตดีข้ึนจาก กอนปรบัปรุง 45%  หลงัปรับปรงุเปน 76%  ทําใหไดผล

ผลิตเพิ่มมากข้ึนและตนทุนการผลิตตํ่าลง 

  

5+5+8+5+8+8+8+3+2.5+1.3+7.5+6+5+7.5+5

8 * 14
=

84.8

112
=
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3 เกบ็ขอมลูแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแผนกเช่ือม 

 

รูปแผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแผนกผลิต 

จากแผนภูมิกระบวนการไหล จะเห็นไดวามีข้ันตอนการทํางาน 10 ข้ันตอน  ระยะทางรวมทั้งหมด

หลังปรับปรุง  5 เมตร โดยกอนปรับปรุงระยะทาง 45 เมตร ลดลง 40 เมตร เวลาการเคลื่อนยายหลัง

ปรับปรุง 80 วินาที หรือ 1.20 นาที  กอนปรับปรุงใชเวลา1,950 วินาที หรือ 32.5 นาที ลดลง 1,870 

วินาที หรือ 31 นาที เวลาลดลงจํานวนมาก 

4 แผนผังการทํางานของแผนกเช่ือม 

 

รูป Lay Out กอนปรบัปรุง 

ระยะทาง เวลา

ผลิต ยาย ตรวจ รอ เก็บ

1  เปดเครื่องตูเชื่อม 0 10

2  สวมใสอุปกรณเซฟตี้สําหรับการเชื่อม 0 180

3  เดินไปหยิบพาสตรงเครื่องเลเซอร 3 30

4
 ทําการจิ๊กชิ้นงานประกอบขึ้นเปนตัว

กันชน
0 1200

5  ยกกันชนที่จิ๊กเสร็จแลวขึ้นรถเข็น 0 10

6  แผนกเชื่อมทําการเชื่อมตัวกันชน 0 1800

7
 ยกกันชนออกจากรถวางบนโตะเพื่อ

ทําการเชื่อมใสเขา
0 1800

8  ยกกันชนขึ้นโตะเพื่อคาดเขา 0 10

9  แผนกคาดเขาทําการคาดเขากันชน 0 600

10
 คาดเขาเสร็จยกกันชนไปวางตรงพื้นที่

 สําหรับสงตอแผนกยิงทราย
2 30

Total 5 5670

เมตร วินาที
ลําดับ คําอธิบายกระบวนการ

สัญลักษณ
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แผนผังการทํางานของแผนกเช่ือมหลังปรบัปรุงจะปรับปรงุการทํางานใหมีความตอเน่ืองกัน เพื่อลดระยะ

ทางการเคลือ่นยายสินคาลงใหสั้นทีสุ่ด 

สรุปผลการปรับปรุง 

สรปุผลกอนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรงุตามตารางดานลาง 

 

ตารางเปรียบเทียบขอมลูกอนปรบัปรุงและหลงัปรับปรุง 
สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : 

LPI) 

กอน 

(วัน) 

หลัง 

(วัน) 

% 

การเปล่ียนแปลง 

ลดระยะเวลาเฉลี่ยการตอบสนองคําสั่ง

ซื้อจากลูกคา 
20 15 25% 

 

  

ผลผลิตตอวัน

(ชิ้น)

ประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิต

คาแรงรวม /วัน 

(บาท )

คาแรงตอชิ้น

(บาท )

ผลตาง 

(บาท )

คิดเปน ลดตนทุน

คาแรง /ตอวัน

(บาท )

ลดตนทุน

คาแรง /ตอป

(บาท )

กอนปรับปรุง 19 29% 19,038           992          

หลังปรับปรุง 60 66% 21,923           365          626    63% 25,674        7,702,284    
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิตพดุด้ิงมะพราวออน และนํ้ามะพราวบรรจุขวด พบวาสถานประกอบการปญหา

ในเรื่องของการไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได รอบการจัดสงใชเวลานาน สัปดาหละครั้ง 

เน่ืองจากจํานวนรานคามีจํานวนกวา 600 รานคา ใชรถขนสง2คัน ระยะเวลาในการสงมอบใหกับลูกคาแตละ

จุดพนักงานขนสงจะใชเวลาในการตรวจนับสินคา เติมเต็มสินคา และคํานวณเงินเพื่อเรียกเก็บเงินสดจาก

รานคา พบวาบางรานคาเสียโอกาสในการขาย เน่ืองจากตองรอรอบการสงมอบ เน่ืองจากแตละรานคา 

สามารถรับสินคาไวขายไดจํานวนจํากัด เพราะเปนสินคาฝากขาย วางไวในตูแช ขาดการนําเทคโนโลยี

สารสนเทศเขามาชวยในการจัดการในการดําเนินงาน ซึ่งสวนใหญใชExcel 

โครงการ เพ่ิมประสิทธิภาพการจัดสงดวยระบบ Mobile Application ในการจัดการขนสง 

ในปจจบุันฝายวางแผนขนสง จะทําการเขียนรายการใบรายช่ือรานคา ที่จะตองจัดสงประจําวัน ใหกับ

พนักงานขับรถ ดังตัวอยาง   

สภาพกอนการปรับปรุง 

 

เอกสารใบรายช่ือรานคา 

เมื่อพนักงานขับรถ ถึงรานคา จะทําการสงสินคาพรอมกับใหใบสงของ ดังรูปใบสั่งของ พรอมกับ

บันทึกการรับคืน และจํานวนที่รานคาขายได เพื่อทําการรับชําระเงิน แยกตามเสนทางการสงของเชน ชลบุรี 

เลี่ยงเมือง เปนตน ซึ่งการหารานคาใหม พนักงานขายจะทําการจัดหารานคา ฟอรมกับการกรอกขอมูลลูกคา 

ซึ่งจะเห็นไดวาปญหาที่เกิดข้ึน คือ เอกสารการสงมอบสินคาใหกับรานคา และขอมูลการจัดสงจะเปนการทํา

เปน Manual ซึ่งในแตละวันพนักงานขับรถจะสงแตละจุดประมาณ 50 จุด  
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เอกสารใบสงของ           แบบฟอรมขอมูลลูกคา 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1) ศึกษาระบบงานและความตองการปจจบุัน (Study Existing Process (AS IS))  

2) ออกแบบแนวคิด และระบบงานทีจ่ะเปน (Design Conceptual Program and TO BE 

Process )  

3) ออกแบบระบบงานและโปรแกรม (System and Application Design)  

4) พัฒนาโปรแกรม (Program Develop)  

5) จัดเตรียมโครงสรางดานเทคนิคเพื่อการทดสอบระบบ (Prepare Technical Infrastructure 

and System for Testing)  

6) จัดเตรียมขอมลูสําหรบัการทดสอบระบบ (Prepare Data for Testing)  

7) ฝกสอนการใชงานใหกับผูใชงาน (User Training)  

8) ทดสอบระบบงาน (Program Testing and User Acceptance Test(UAT))  

9) จัดเตรียมโครงสรางดานเทคนิคสําหรบัระบบจรงิ (Prepare Technical Infrastructure 

and System for Production)  

10) จัดเตรียมขอมลูสําหรบัระบบงานจริง (Prepare and Data Migration for Production)  

11) นําระบบไปใชงานจริง (LIVE Production)  

12) ติดตามและประเมินผล (Evaluation) 
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กระบวนการทํางานของระบบ 

 

ผลการดําเนินงาน 

จัดทําระบบ Mobile Application สําหรบัการจัดการขนสง 
 

เมนูขอมูลหลัก 

เมนูสําหรบัการจัดการชุดขอมูลหลักเพื่อใชเปนขอมูลต้ังตนในการทํางาน ซึง่ประกอบดวยเมนู ดังน้ี

• เสนทาง 

กําหนดช่ือเสนทางการจัดสง 

• รถสงของ 

กําหนดรายละเอียดขอมลูรถ 

• พนักงานขับรถ 

กําหนดขอมลูประจําตัวของพนักงาน 

• พนักงานขาย 

กําหนดขอมลูประจําตัวของพนักงาน 

• สินคา 

กําหนดรายละเอียดขอมลูสินคา 

• ลูกคา 

กําหนดรายละเอียดขอมลูที่อยูฯลฯ 

• สินคาของลกูคา 

จับคูสินคากบัลูกคา 

 

เสนทาง 

โปรแกรมกําหนดขอมูลหลัก รายช่ือเสนทางสําหรับการวางแผนการจัดสงสินคา โดยสามารถระบุรหัสเสนทาง

รวมถึงช่ือเสนทางน้ันๆ เพื่อใชเปนขอมูลต้ังตนสําหรับการสรางใบงานสงสินคา 

พนักงานขาย 
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โปรแกรมกําหนดรายละเอียดขอมูลหลัก ของพนักงานขาย เชน รหัสพนักงาน , ช่ือ , เบอรโทรศัพท , รูป , ที่

อยู เปนตน และเพื่อใชเปนขอมูลต้ังตนในการกําหนดวาลูกคารายใดบางที่พนักงานขายคนน้ันๆ ดูแลอยู อีกทั้ง

ยังทําใหงายตอการสืบคนขอมูล และคนหารายละเอียดตางๆ 

พนักงานขับรถ 

โปรแกรมกําหนดรายละเอียดขอมูลหลกั ของพนักงานขับรถ เชน รหัสพนักงาน , ช่ือ , เบอรโทรศัพท , รูป , ที่

อยู เปนตน และเพื่อใชเปนขอมูลต้ังตนในการกําหนดงานสงสินคา อีกทั้งยังทําใหงายตอการสืบคนขอมูล และ

คนหารายละเอียดตางๆ 

 

ชื่อเขาใชงาน (พนักงานขับรถ) 
 

โปรแกรมกําหนดช่ือเขาใชงานระบบสําหรับ Mobile Application บนมือถือ ของพนักงานขับรถ โดยสามารถ

ระบุช่ือเขาใชงาน (username) และ รหัสผาน (password) ใหกับพนักงานขับรถแตละคนได 

รถสงของ 

โปรแกรมกําหนดรายละเอียดขอมลูหลัก ของรถสงสินคา เชน รหัสรถ , ทะเบียนรถ , รูป , ประเภทรถ และ

พนักงานประจํารถ เปนตน และเพือ่ใชเปนขอมลูต้ังตนในการกําหนดงานสงสินคา อีกทัง้ยังทําใหงายตอการ

สืบคนขอมลู และคนหารายละเอียดตางๆ 

สินคา 
 

โปรแกรมกําหนดรายละเอียดขอมลูหลัก ของสินคา เชน รหสัสินคา , ช่ือ , ราคาขาย , ประเภทสินคา เปนตน 

และเพือ่ใชเปนขอมลูต้ังตนในการกําหนดราคาขายใหกบัลกูคาแตละราย 

ลูกคา 
 

 
 

โปรแกรมกําหนดขอมลูหลัก รายละเอียดของลูกคาเชนรหสัลูกคา , ช่ือ , ที่อยู , ขอมูลติดตอเปนตน 

และสามารถผกูเสนทางจัดสงกบัลกูคาแตละรายได 
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สามารถระบสุถานทีจ่ัดสงสินคาไดโดย Latitude , Longitude เมื่อแสดงผลบนมือถือจะสามารถกดดู 

บน Google Map ไดทันที 

สินคาของลูกคา 

โปรแกรมกําหนดขอมลูหลัก จบัคูระหวางสินคาและลูกคา เพื่อกําหนดราคาขาย และจํานวนเติมเต็มสินคา 

ของลูกคาแตละราย 

 

งานจัดสงสินคา 

มีเมนูสําหรับใชงาน ดังน้ี 

• ใบสั่งงานสงสินคา สําหรบักําหนดงานสงสินคาและ ติดตามสถานะงานสง 

• รายงานสรุป สําหรับดูยอดสรปุงานจัดสงสินคา โดยสามารถใชตัวกรองในการดูขอมลู ที่ตองการได 

Mobile Application 

การเขาสูระบบ พนักงานขับรถจะม ีusername และ password  สําหรบัเขาใชงาน 
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เมนูสําหรบั Mobile Application มี ดังน้ี 

• รายการสงของวันน้ี 

จะแสดงเฉพาะพนักงานขับรถคนน้ันๆ 

และแสดงเฉพาะรายการที่จะสงในวันน้ันๆ 

• ต้ังคาปริ้นเตอร 

• ออกจากระบบ 

 

รายการสงของวันน้ี 

จะแสดงเฉพาะพนักงานขับรถคนน้ันๆและแสดง

เฉพาะรายการทีจ่ะสงในวันน้ันๆ 

พรอมทั้งแสดงสถานะการดําเนินงาน 

 
 

“เริม่งาน” โดยการ กด “เลือก” ที่รายการน้ันๆ 

จากหนาจอรายการสงวันน้ี 

 

ในหนารายละเอียดจะสามารถ 

- กดโทรออกได 

- กด Direction Google Map ได 

    

 
   

ข้ันตอนการดําเนินการ มี 3 ข้ันตอน ดังน้ี 

1.สแกน QR Code 

2.เติมสินคา 

3.พิมพใบสงสินคา 
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Scan QR Code 

เพื่อทําการยืนยันการเริ่มงาน ตอง Scan QR 

Code ที่หนารานคา ถาขอมูลถูกตองสถานะจะ

เปลี่ยนเปนสเีขียว 
 

 

 
 

เติมสินคา 

หลงัจาก Scan QR Code แลว ข้ันตอนตอมาคือ

การเติมสินคา 

 

     
 

โดยระบบจะใหกรอกจํานวนที่รบัคืนและเติมเต็ม 

จากน้ันกด “บันทึก” 

พิมพใบสงสินคา 

หลงัจากดําเนินการทุกข้ันตอนเรียบรอยแลว จะ

สามารถพมิพใบสงสินคาได 
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สรุปผลการปรับปรุง 

1. สามารถลดจํานวนรถขนสง จากเดิมใช2คัน โดยเปน Out Source 1คัน ลดจํานวนพนักงานขนสงได 2 คน คิด

เปนตนทุน 24,000 บาทตอเดือน เน่ืองจาก เพิ่มประสิทธิภาพงานสงสินคาไดเร็วและจํานวนรานเพิ่มข้ึน 180% 

จากเดิม 30 รานตอวัน เปน 60 รานตอวัน โดยสถานประกอบการกําลังขยายตลาดเพิ่ม  

2. ลดคาใชจายในเรื่องของคาเช้ือเพลิง ได 18,200 บาทตอเดือน  

3. ลดเวลาการทํางานของพนักงานขนสง จากเดิม ขนสงเสร็จเวลา 21.00น. ปจจุบันเสร็จงาน 17.00 น. 

ประหยัดเวลาได 4ชม. ตอวัน คิดเปนคาใชจายที่ประหยัดลงได 12,000 บาทตอเดือน 

รวมประหยัดตนทุนคาขนสง ไดเดือนละ 24,000+18200+12000 =54,200 บาท  

ดังน้ันระยะเวลาใชระบบขนสง 3 เดือน (พฤษภาคม ถึง กรกฎาคม 2561) สามารถลดตนทุนขนสงได  162,600 

บาท 

 

ตัวชี้วัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : LPI) 
กอน หลัง 

%  

การเปลี่ยนแปลง 

ระยะเวลาเฉลี่ยการขนสงสินคาไปยัง ลูกคา 

กระทั่งลูกคาไดรับสินคา 

15นาที 8นาที 46.67% 

ตนทุนคาขนสงตอป 1,156,800 บาท 506,400บาท 56.22% 

 

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสทิธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอปุทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรอืเพิม่ประสทิธิภาพ ไดเทากับ 56.22%   
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กิจกรรมที่ 4   

การขนสง (Transportation) 

 กิจกรรมการขนสงมีความสําคัญมากในการจัดการโลจิสติกส ตนทุนการขนสงเปนตนทุนที่สูงกวา 40% 

ของกิจกรรมโลจิสติกสทั้งหมด ซึ่งองคกรตองพิจารณาระหวางความพึงพอใจของลูกคาและตนทุนการขนสงของ

องคกร การจัดการการขนสงที่ดีจะชวยลดตนทุนการขนสง สามารถสรางความพึงพอใจใหลูกคา ดังน้ันการจัดการ

ระบบการขนสงที่มีประสิทธิภาพจะสามารถชวยใหองคกรลดตนทุนโลจิสติกสไดอยางดี 

 การเพิ่มประสิทธิภาพการขนสงสามารถทําไดทั้งการขนสงภายในองคกร (Inbound Logistics) การขน

สงไปยังลูกคา (Outbound Logistics) ซึ่งมีหลายแนวทางในการลดตนทุนการขนสง เชน การวางแผนเสนทางการ

จัดสง การขนสงตรงแบบเต็มตู (Full Truck Load : FTL)  การใชวิธีการขนสงหลายรูปแบบ (Multimodal 

Transportation) การเปรียบเทียบตนทุนการขนสงระหวางองคกรขนสงเองกับการวาจางผูใหบริการขนสง โดย

พิจารณาระดับการใหบริการลูกคา (Service Level Agreement) ประกอบดวย นอกจากน้ีองคกรสามารถนํา

ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเขามาใชในระบบขนสง เชน GPS (Global Positioning System) เพื่อการติดตามและ

บอกตําแหนง (GPS Tracker) และการนํา GIS (Geographic Information System) ซึ่งเปนระบบสารสนเทศ

ภูมิศาสตร มาใชในการชวยเกี่ยวกับขอมูลเชิงพื้นที่ ทั้งภาพถาย แผนที่ และฐานขอมูลไวในระบบ ซึ่งสามารถนํา

ขอมูลมาใชวิเคราะหทําใหเกิดประโยชนในการวางแผนเพิ่มประสิทธิภาพการขนสง ดวยตนทุนที่ตํ่าที่สุดได 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการ มีประสบการณในการผลติเสนหมี่ มากวา 50 ป และมุงมั่นพัฒนาผลิตภัณฑอื่น ๆ มาอยาง

ตอเน่ือง ซึ่งปจจุบันมีสินคาประเภทเสนหลากหลายเพื่อตอบสนองตามความตองการของลูกคา ทั้ง เสนหมีข่าว. 

กวยเต๋ียวเสนเล็ก, กวยเต๋ียวเสนจันท, กวยเต๋ียวเสนใหญ, เสนแผน, เสนบะหมีเ่หลืองไข, บะหมี่เจ, แผนเกี๊ยว จาก

ผลการวินิจฉัยสถานประกอบการ พบวามีขอรองเรียนจากลูกคาเรื่องการสงสินคาไมตรงคําสั่งซื้อ และมีสินคา

เสียหาย โดยแจงมาทางพนักงานสํานักงานหรือผูบริหารโดยตรง และมีการตีกลีบสินคาเกิดข้ึน โดยมีบันทึกลงสมุด 

แตไมไดมีการนําขอมูลมาวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อทําการปรับปรุง จึงทําใหมีปญหาเกิดข้ึนอยางตอเน่ือง และสวน

ใหญเปนปญหาเดิมๆ อันจะเปนผลกับความเช่ือมั่นในการบริหารจัดการของโรงงาน และ คาใชจายที่เกิดข้ึนจาก

ปญหาดังกลาว 

 
รูปบอรด KPI งานขนสงเดือน พฤษภาคม 2561 

ผลการดําเนินงาน 

เปรียบเทียบผลการปรบัปรุง ชวงระหวางเดือน พ.ค.- มิ.ย. 61 

 
ตารางเปรียบเทียบขอมลูการปรับปรงุ 

  

จํานวนลิตร จํานวน กม . กม .ตอลิตร เปนเงิน (บาท) จํานวนลิตร จํานวน กม . กม .ตอลิตร เปนเงิน (บาท)

9303 398         2,900       7.29 11,144         222         2,903       13.08 6,216          

4562 316         2,500       7.91 8,848          180         2,545       14.14 5,040          

188 306         3,300       10.78 8,568          247         3,326       13.47 6,916          

189 100         600          6.00 2,240          154         1,237       8.03 4,312          

พ.ค.-61 มิ.ย.-61
ทะเบียน



61 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

สรปุผลเปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลงัปรับปรงุ 

 
ตารางสรุปผลการปรบัปรุง 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส  กอน 

(บาทตอป) 

หลัง 

(บาทตอป) 

% 

การเปล่ียนแปลง 

โครงการลดตนทุนงานขนสง 414,847 269,772 34.97% 

 

 

 

  

กม .ตอลิตร จํานวนลิตร คิดเปนเงิน

(บาท/เดือน )

คิดเปนเงิน

(บาท/ป)

กม .ตอลิตร จํานวนลิตร คิดเปนเงิน

(บาท/เดือน )

คิดเปนเงิน

(บาท/ป)

2,903       7.29         398.22      11,150.07    133,801   13.08 221.94     6,214        74,572     59,228       

2,545       7.91         321.74      9,008.85      108,106   14.14 179.99     5,040        60,475     47,631       

3,326       10.78       308.53      8,638.96      103,668   13.47 246.92     6,914        82,965     20,703       

1,237       6.00         206.17      5,772.67      69,272     8.03 154.05     4,313        51,760     17,512       

414,847 269,772 145,074   

กอนปรับปรุง

จํานวน กม .

หลังปรับปรุง
ผลประหยัด 

(บาท/ป)

รวมรวม
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตและจําหนายผงปรุงรส และเครื่องเทศ ดวยปจจุบันสถานประกอบการ

ประสบปญหาในการสงมอบสินคาใหตรงเวลา เน่ืองมาจากยังมีลูกคานอยรายและมีสถานที่ในการจัดสงที่หางไกล

กัน ไมมีเสนทางที่จัดสงเปนรอบที่แนชัด สงผลให ไมสามารถกําหนดรอบสงใหลูกคาทราบลวงหนาได ซึ่งในชวง

กอนเขาโครงการมีความสามารถในการจัดสงตรงตามเวลาเพียง 70% อีกทั้งสถานประกอบการไดรับคัดเลือกให

เปนสินคาที่จัดสงเขาสูรานธงฟา ซึ่งมีมากกวา 10,000 รานคาทั่วประเทศ ผูประกอบการจึงมีความกังวลในเรื่อง

ความสามารถในการจัดสง 

โครงการเพ่ิมอัตราความสามารถในการจัดสงสินคาของแผนกขนสง 

กอนการปรับปรุงมีความสามารถในการจัดสง 70% โดยไมพบปญหาการสงสินคาไมครบ แตพบปญหา

เรื่องการสงตามกําหนดเวลา วิธีการจัดสงในปจจุบัน คือใชรถของสถานประกอบการในการจัดสง ซึ่งมีรถสงสินคา

เพียง 1 คัน ดังภาพ 

 
 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

วิเคราะหกลุมลูกคาปจจุบันเพื่อแบงสายการจัดสง 

พื้นที่ จํานวนลูกคาเฉล่ีย 

อ.ศรีราชา อ.เมือง อ.บานบึง 30 ราย 

อ.พานทอง อ.พนัสนิคม 12 ราย 

อ.บอทอง อ.หนองใหญ 15 ราย 

กทม. 10 ราย 

จ.ฉะเชิงเทรา 13 ราย 

เริ่มดวยการจัดทํารอบการสง เพื่อกําหนดวันใหลกูคาในแตละเสนทางทราบถึงวันรับคําสัง่ซื้อและวันกําหนดสง 

ดังน้ี 
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สายสง วันรับคําส่ังซ้ือ วันจัดสง 

อ.ศรีราชา อ.เมือง อ.บานบึง จันทร อังคาร 

อ.พานทอง อ.พนัสนิคม อังคาร พุธ 

อ.บอทอง อ.หนองใหญ พุธ พฤหัสบดี 

อ.ศรีราชา อ.เมือง อ.บานบึง พฤหัสบดี ศุกร 

กทม. ศุกร เสาร 

จ.ฉะเชิงเทรา เสาร จันทร 

 

ผลการดําเนินงาน 

 
 

ระหวางการปรบัปรุง โดยต้ังแตมีการจัดรอบการรับคําสั่งซื้อและการสง มพีัฒนาการสําหรบัลกูคาที่ใหความ

รวมมือในการสัง่ซื้อสินคาตามรอบทีก่ําหนดดังน้ี 

 

เดือน จํานวนครั้งทีส่ั่ง (กรณี

จัดสงเอง) 

สั่งตามรอบที่กําหนด คิดเปน(%) 

มี.ค.(กอนเขาโครงการ) 112 0 0% 

เม.ย. 81 40 49.38% 

พ.ค. 104 72 69.23% 

มิ.ย.(หลงัปรับปรงุ) 121 115 95.04% 
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สรุปผลการปรับปรุง 

 

เดือน จํานวนครั้งที่ส่ัง (กรณีจัดสงเอง) จํานวนครั้งที่ตองโทรติดตามคํา

ส่ังซ้ือ 

คิดเปน(%) 

มี.ค.(กอนเขาโครงการ) 112 0 0% 

เม.ย. 81 70 86.42% 

พ.ค. 104 56 53.85% 

มิ.ย.(หลังปรับปรุง) 121 41 33.88% 

จากตัวเลขการโทรติดตาม จะเหน็ไดวา ลูกคามีการปรบัตัวและเริ่มรับทราบถึงรอบการสัง่สินคาในปริมาณที่

เพิ่มข้ึนอยางเห็นไดชัด 

สําหรับกรณีนอกพื้นที่การจัดสงของผูประกอบการน้ัน การใชบริการไปรษณียและ Kerry Express มีผลการ

ดําเนินการทีจ่ัดสงดังตาราง 

เดือน จํานวนครั้งทีส่งผาน

ไปรษณีย 

ลูกคาไดรับตรง

เวลาคิดเปน(%) 

จํานวนครั้งที่

สงผานKerry 

ลูกคาไดรับตรง

เวลาคิดเปน(%) 

มี.ค.(กอนปรบัปรุง) 8 87.50% 10 90% 

เม.ย. 6 100% 8 100% 

พ.ค. 6 83.33% 10 100% 

มิ.ย.(หลงัปรับปรงุ) 12 83.33% 17 94.12% 

จากการเกบ็ขอมลู การจัดสง ทางผปก. จะเนนการใหบรกิารผาน Kerry มากกวา เน่ืองจากสอบถามจาก

ลูกคาพบวา Kerry จะมีการโทรแจงผูรับกอนจัดสง ทําใหลูกคาทราบถึงเวลาทีส่งแนนอน จะมีการเตรียมคนรบัของ

ไว แตของไปรษณีย ยังไมมีการแจง สงผลใหมบีางครัง้มาสงแลวไมมีคนรับสินคา 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

จากโครงการที่ดําเนินการ การสงสินคา สงครบ 100% ทุกคําสั่งซือ้ 

เดือน จํานวนครั้งทีส่งมอบสินคาใหลูกคา สงตรงเวลา (ครั้ง) คิดเปน(%) 

มี.ค.(กอนเขาโครงการ) 130 90 69.23% 

เม.ย. 95 67 70.53% 

พ.ค. 120 95 79.17% 

มิ.ย.(หลงัปรับปรงุ) 150 140 93.33% 
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อัตราการจัดสงเปรียบเทียบกอนและหลงัปรับปรงุ 

กอนปรบัปรุง หลงัปรับปรุง สวนตาง 

69.23% 93.33% 24.10% 

 

เมื่อประสิทธิภาพการจัดสงเพิ่มข้ึน สงผลใหรอบการสัง่ซือ้ของลูกคาสั้นลง ลูกคามอีัตราการสัง่สินคาไวข้ึน คิดเปน 

 

เดือน จํานวนครั้งการสัง่สินคา เพิ่มข้ัน/(ลดลง) เทียบกบั

เดือนกอนหนา 

คิดเปน(%) 

มี.ค.(กอนเขาโครงการ) 130 0(กพ.ไมมกีารเก็บขอมูล) 0% 

เม.ย. 95 ลดลง 35 ครั้ง -26.92% 

พ.ค. 120 เพิ่มข้ึน 25 ครั้ง 26.32% 

มิ.ย.(หลงัปรับปรงุ) 150 เพิ่มข้ึน 30 ครั้ง 25% 

 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : 

LPI) 

กอน 

(%) 

หลัง 

(%) 

% 

การ

เปล่ียนแปลง 

อัตราความสามารถในการจัดสง

สินคาของแผนกขนสง 
69.23% 93.33% 24.10% 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตและจําหนายแผนกระดาษลูกฟูกและกลองกระดาษลูกฟูกแมพิมพ จาก

การศึกษารูปแบบ และข้ันตอนในการปฏิบัติงานการวางแผนในการจัดการขนสงของบริษัท อาทิเชน จํานวน

ยานพาหนะตามสัญญาวาจางผูบริการขนสงภายนอก อัตราคาขนสง การคิดคํานวณคาขนสงตามระยะทาง จํานวน

เที่ยว นํ้าหนักบรรทุกรวม เปนตน 

โครงการลดตนทุนการจัดการขนสง: การจัดเสนทางในการขนสง 

 

 ผลจากการศึกษาพบวา บริษัทฯ มีการวาจางบริษัทภายนอกในการดําเนินงานขนสงให แตกิจกรรมการการ

วางแผน เสนทาง ปริมาณการขนสงสินคา ทางบริษัทยังดําเนินการเองอยู จากขอมูลพบวามีปริมาณการจัดสินคา

ใหเต็มรถ หรือ Utilization ไมเต็มประสิทธิภาพของการบรรทุก จากขอมูลขางตน จึงทําใหที่ปรึกษาและทีมงาน

บริษัท ดําเนินการปรับปรงุวิธีการบริหารจัดการขนสงใหม 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1.รวบรวมขอมูล และศึกษาพฤติกรรรม การวางแผนการขนสงของบริษัท อาทิเชน เงื่อนไขในการจัด

เสนทางการขนสง ปจจัยที่มีผลตอการตัดสินใจวางแผนการขนสง (เดือนมกราคม – มีนาคม 2018)  

2.กําหนดวิธีการจัดการขนสงใหม ดวยรูปแบบ TSP โดยมีวัตถุประสงคในการจัดการวางแผนเพื่อใหเกิด

ตนทุนในการขนสงนอยที่สุด และมี %Utilization สูงสุดในแตละเทีย่วของการว่ิงขนสง 

3.กําหนดวิธีการวิเคราะหตนทุนการขนสงรปูแบบใหมเปรียบเทียบกับรปูแบบเดิม 

4.จําลองรปูแบบการขนสงใหมดวยขอมูลในเดือนมกราคม – เดือนมีนาคม 2018  

5.สรปุผลการทํางาน พรอมจัดทําเอกสารนําเสนอ 
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ผลการดําเนินงาน 

ผลจากการรวมรวมขอมูล และศึกษาพฤติกรรรม การวางแผนการขนสงของบริษัท อาทิเชน เงื่อนไขในการจัด

เสนทางการขนสง ปจจัยที่มีผลตอการตัดสินใจวางแผนการขนสง (เดือนมกราคม – มีนาคม 2018) พบวา ทาง

บริษัทมีการจายคาขนสงในอัตราไมคงที่ เมื่อพิจารณา ตนทุนการขนสงตอเที่ยวตอนํ้าหนักบรรทุก แสดงดังรูป 

 

 

โซน 52 มีการจัดสงทั้งหมด 305 เที่ยว เปนมูลคาการขนสงทั้งสิ้น 416,935 บาท เมื่อทําการจัดรวมการ

ขนสงใหมีนํ้าหนักข้ันตํ่าเทากับ 3.5 ตันตอเที่ยว พบวาสามารถลดตนทุนการขนสงเหลือเพียง 155 เที่ยว คิดเปน

มูลคา 211,885 บาท ลดลง 50.82% เพราะในโซนดังกลาวคิดคาขนสงตอเที่ยวแบบเหมา 1,367 บาทตอเที่ยว 

ทีมงานไดดําเนินการจัดกลุมเสนทางการขนสงใหม โดยมีการกําหนดนํ้าหนักข้ันตํ่าของการขนสงในแตละโซน เพื่อ

บริหารพื้นที่ในการจัดเรียง และตนทุนในการขนสงตอเที่ยวใหเหมาะสม 

 

 

 

จํานวนเที่ยว 

บาท/กม./ตนั 

NO. โซน ITEM นํ�าหนัก ราคาค่าขนส่ง นํ�าหนักรวม

1 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 0.063 1367 บาท/เที่ยว

2 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 0.2 1367 บาท/เที่ยว 0.263

3 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 0.353 1367 บาท/เที่ยว 0.553

4 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 0.42 1367 บาท/เที่ยว 0.773

5 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 0.456 1367 บาท/เที่ยว 0.876

6 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 0.58 1367 บาท/เที่ยว 1.036

7 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 0.59 1367 บาท/เที่ยว 1.17

8 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 0.59 1367 บาท/เที่ยว 1.18

9 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 0.6 1367 บาท/เที่ยว 1.19

10 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 0.62 1367 บาท/เที่ยว 1.22

297 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 3.56 1367 บาท/เที่ยว 1367

298 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 3.59 1367 บาท/เที่ยว 1367

299 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 3.6 1367 บาท/เที่ยว 1367

300 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 3.62 1367 บาท/เที่ยว 1367

301 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 3.64 1367 บาท/เที่ยว 1367

302 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 3.68 1367 บาท/เที่ยว 1367

303 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 3.74 1367 บาท/เที่ยว 1367

304 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 3.88 1367 บาท/เที่ยว 1367

305 52 กล่อง 5.5  พาเลท โซน 2 3.91 1367 บาท/เที่ยว 1367

3.91 416,935.00 211,885.00 

50.82%
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4.สรุปผลการปรับปรุง 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : LPI) 

กอน หลัง % การเปล่ียนแปลง 

ตนทุนการจัดการขนสง (ภายนอก) 

(ของยอดขาย) 

3.00% 2.00% 33% 

 

จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารตนทุนคาขนสงแกสถาน

ประกอบการสามารถลดตนทุนหรือเพิ่มประสิทธิภาพเทากับ 33% หรือคิดเปนมูลคา 790,000 บาทตอเดือน หรือ 

9,565,000 บาทตอป  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิตเหล็กแผนเปนสวนใหญ จึงทําการจัดจางบริษัทภายนอกเขามาบริหารการขนสง

สินคาใหกับลูกคา  บางครั้งไมสามารถที่ควบคุมกิจกรรมโหลดสินคาได เน่ืองจากติดปญหาการขนสินคาที่นาน การ

จัดเรียงสินคาคงคลังและระบบการขนข้ึนบนรถบรรทุกยังขาดประสิทธิภาพ ดังน้ันจึงตองปรับวิธีการโหลดสินคา

ใหมเพื่อที่จะทําระบบตางๆทํางานไดสอดคลองกันมากข้ึน  

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดสงสินคา 

       

  
รูปที่ 1 กระบวนการโหลดสินคาเพียงแถวเดียว 

จากรูปที่ 1 จะเห็นสภาพการโหลดสินคาที่หนาแนน พรอมทั้งมีข้ันตอนในการโหลดสินคานาน ตองรอ

รถบรรทุกคันแรกสุดออกจากแถวคอยกอน รถบรรทุกคันถัดมาจึงสามารถขยับออกได สินเปลืองระยะเวลาในการ

คอยโหลดสินคานานถึง 360 นาที ตอวัน โดยมีเที่ยวเฉลี่ยในการขนสงตอวันอยูที่ 35 เที่ยว รอบขนถายสูงสุดเฉลี่ย

ที่ 56 เที่ยว และตํ่าสุดเฉลี่ยที่ 20 เที่ยว พรอมทั้งยังมีปญหาอีกคือ สินคาที่สงไปออกไปน้ันไมไดสงไปยังลูกคา ดู

จากตารางที่ 1 แสดงถึงรายละเอียดการสงสินคาไปยังปลายทาง มีเพียงรอยละ 12.5 ที่สงไปยังลูกคาเทาน้ัน 

นอกน้ันจะสงไปยังคลังสินคาเพื่อจัดเก็บรอคําสั่งซื้อ  

ตารางที่ 1 แสดงจํานวนเที่ยวรถเฉลี่ยที่ขนสงจากโรงงานไปยังสถานที่ตางๆ 

จํานวนเท่ียวรถเฉลี่ย 
สงเก็บคลังภายในบริษัท สงเก็บคลังนอก สงไปยังลูกคา รวม 

300 960 180 1440 

จากตารางที่ 1 จะเห็นวาสินคาที่ผลิตเสร็จจากโรงงานจะนําเขาไปเก็บที่คลังสินคาภายนอกเฉลี่ยสูงถึง 

960 เที่ยวอันเน่ืองมาจากจะผลิตที่รอคําสั่งซื้อจากลูกคาและลูกคาบางคนจะตองจายเงินสดเทาน้ันในการจัดสง

สินคา สินคาที่ผลิตเสร็จจัดสงไปยังลูกคามีเพียงเฉลี่ย 180 เที่ยวเทาน้ัน ซึ่งนอยมาก ปญหาจากการไมสามารถ

พยากรณความตองการของลูกคาและเนนการใหบริการของลูกคาเปนหลัก สิ่งที่สามารถแกไขไดเร็วและสอดคลอง

กันโยบายของบริษัทคือการปรับปรุง ระยะเวลาโหลดใหเร็วข้ึน เพื่อวัตถุประสงคดังน้ี 

1. เพิ่มพื้นทีก่ารใชงานภายในโรงงาน เน่ืองจากเน้ือที่ไมเพียงพอสําหรบัการจัดเก็บสินคา 
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2. หากมีพื้นทีจ่ัดเก็บไมเพียงพออาจจะทําใหเครือ่งจักรหยุดผลิตเกิดความเสียหาย 

3. ลดคาใชจายลวงเวลาของพนักงานควบคุมการโหลดสินคา 

4. โครงการในอนาคตมีแผนจะใหมี Dealer ประจําจังหวัดพรอมสงสินคาขายแกลูกคา สนับสนุนความพงึพอใจ

ของลูกคา ดังน้ันการเพิม่จํานวนเที่ยวขนสง จงึเปนสิง่ทีจ่ะเกิดข้ึนในอนาคต โดยจะสงสินคาผานให Dealer ประจํา

จังหวัดเก็บไว รอคําสัง่ซื้อจากลูกคารายยอ ทําใหเกิดกําไร และปองการเสียโอกาสทีเ่กิดข้ึนจากการสงสินคาทีล่าชา  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2 แสดงรูปแบบการสงสินคา 

จากรูปที่ 2 จะเห็นวาการสงสินคาเปนรูปแบบสงตรงไปยังลูกคาจากโรงงานที่จังหวัดระยอง บางครั้งขนสงไม

เต็มคันทําใหสิ้นเปลื้องคาขนสงโดยบรษัิทจะตองจายคาระวางข้ันตํ่าซึ่งมีราคาคอนขางแพงอีกทั้งไมสามารถควบคุม

สินคาเที่ยวกลับได ประกอบกับความตองการของลุกคาที่มีไมแนนอนและตองการใชสินคาที่รวดเร็วหากรอขนถาย

ที่นานจากโรงงานที่จังหวัดระยองอาจจะทําใหสงไดลาชา 

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1. ศึกษาพื้นที่ใชสอยของโรงงานวามีเทาไหร จัดเก็บไดเทาไหร เสียคาจัดสงไปยังคลังสินคานอกและคาเก็บรักษา

เทาไหร  

2. เน่ืองจากไมมีเน้ือที่จัดเกบ็ในโรงงานหากพื้นทีเ่ต็มแลวขนถายออกจากโรงงานไมทันจะทําใหเครือ่งจกัรการผลิต

หยุดและตองคอยจนวาจะมีพื้นที่วาง บริษัทจะตองสญูเสียเงนิเทาไหร 

3. จํานวนพนักงานใชสําหรับการโหลดจัดวางสินคามีจํานวนกี่คน แลวตองใชกี่คน เมื่อโหลดสินคาข้ึนรถบรรทุก 

พรอมทั้งขอมูลการจายคาลวงเวลาเปนจํานวนกี่บาท 
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4. อนาคตบริษัทมีแผนจะใหลูกคาเปน Dealer ประจําจังหวัด โดยใหลูกคา Dealer ซื้อสินคาเก็บแลวขายสินคา

ใหกับลูกคารายยอยทําใหมีการจัดสงเพิ่มมากข้ึน ดังน้ันจึงมีความจําเปนตองมีคลังสินคาที่ขอนแกน ดังน้ันจะตอง

หารายไดที่ไดตอเที่ยวขนสง คาเสียโอกาส ความพึงพอใจของลูกคา  

พรอมทั้งศึกษาผลกระทบของโครงการดวยเครื่องมือประเภทตางๆ เชน NPV IRR Payback period 

คากอสรางเพิม่เปน 2 เลน เสียคาใชจายในการสรางประมาณ 6.8 ลาน จากขอมูลผูรับเหมา 

โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

1. Foundation (Floor + Sheet pile + road)  1,300,000 THB 

2. Building (Metal Sheet 25m x 15m)   5,000,000 THB 

3. Platform (fall prevention)        500,000 THB 

  Grand Total    6,800,000 THB 

 

ผลการดําเนินงาน 

การเพิม่เลนการโหลดสินคาเปน 2 เลน  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3 เลนขนสงรถบรรทุก 2 เลน 

 

1. มีเน้ือที่เหลือพรอมทั้งสามารถรองรับจํานวนสินคาที่จะจัดเก็บไดประมาณ 10,000 ตันตอป มีคาขนสงออกจาก

คลังสินคาที่อื่น 68 บาทตอตัน มีคาเก็บรักษาที่บริษัทตองจายอีก 120 บาท/ตัน/เดือน  

2. หากมีการหยุดสายการผลิตตอครั้งจะสูญเสียเงินเปนจํานวนเงิน 200,000 บาท/ช่ัวโมง  

3. ลดคาใชจายลวงเวลาพนักงานโหลดสินคา จํานวน 12 คนแถวละ 2 คน แบงออกเปน 2 ชวงเวลา ทํางาน

ชวงเวลาละ 6 คนจายคาลวงเวลาเปนจํานวน 100 บาทตอช่ัวโมง มีพนักงานทํางานลวงเวลาวันละ 4 ช่ัวโมงตอคน 
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คิดเปน 3,600 บาทตอวัน คิดตอป 1,314,000 บาท อีกทั้งยังเสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุเมื่อทํางานในชวงเวลาดึก 

เน่ืองจากงวงและความเมื่อยลา 

4. ลดระยะเวลาในการขนสง เน่ืองจากรอบเที่ยวจะเพิ่มจากเดิมเฉลี่ยวันละ 30 เที่ยว เพิ่มข้ึนเปนเฉลี่ยวันละ 56 

เที่ยว มีผลตางเที่ยวที่เพิ่มคือ 26 เที่ยวตอวัน และหากมีการขยายกิจการออกไปยังสวนภูมิภาคโดยการสงตรงไปยัง

ลูกคา Dealer จะทําใหลดเวลาระยะเวลารับสินคาของลูกคาจาก 4 วัน เหลือ 3 วัน อีกทั้งจะชวยทําใหบริษัทมี

กําไรเพิ่มข้ึน 200,000 บาทตอเที่ยว โครงการขายเพิ่มข้ึนรวม 1,898,000,000 บาทตอป หากขายไดหมดตาม

จํานวนสินคาที่สงไปขายจริง 

วิเคราะหผลตอบแทนเมื่อทําการสรางเปน 2 เลน 

-เงินลงทุนจํานวน 6,800,000 บาท ในการสรางเลนใหม  

-เพิ่มคาดูแลอุปกรณบํารุงรักษา จํานวน 200,000 บาทตอป 

-เพิ่มพนักงานประจําเลนที่สรางใหมอีก 6 คนคิดเปนเงิน 864,000 บาทตอป 

-ตนทุนลดลงจํานวน 680,000 บาทตอป จากคาขนยายสินคาออกไปคลังนอก 

-ตนทุนลดลงจํานวน 1,20,000 บาทตอป จากคาจัดเก็บสินคาที่คลังนอก 

-ตนทุนลดลงจํานวน 1,314,000 บาท จากคาลวงเวลาพนักงาน 

-ผลตอบแทนรายป 2,130,000 บาท 

อัตราดอกเบี้ยเงินกูที่ 7 % ระยะเวลาโครงการ 5ป 

ดังน้ันจะได NPV = 1,933,420.54 มีคาเปนบวก ควรลงทุน 

IRR = 17.10% มีคามากกวาผลตอบแทนคาดหวัง ควรลงทนุ ระยะเวลาคืนทุน 3.19 ป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3 แสดงกระบวนการขนสงใหม 

ระยอง 

ลกูค้า Dealer 

ลูกค้ายอ่ย ลูกค้ายอ่ย 
ลูกค้ายอ่ย 
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สรุปผลการปรับปรุง 

 

  คาใชจายท่ีลดได 

1. ดานพื้นที่จัดเกบ็ 1,200,000 บาท/ป 

2. คาขนสงออกไปเก็บคลังนอก 680,000 บาท/ป 

3. คาลวงเวลาพนักงาน 1,314,000 บาท/ป 

รวม 3,194,000 บาท/ป 

 

ดังน้ันจะสามารถลดตนทุนไดทั้งหมดประมาณ 3,194,000 บาท/ป และ สามารถเพิ่มยอดขายไดประมาณ 

1,898,000,000 บาทตอป  



74 

 

กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตอุปกรณประปาเหล็กหลอ ซึ่งสินคาเปนที่ตองการมากอยางตอเน่ือง  โดยพบ

ปญหาในกระบวนการผลิตของสถานประกอบการ ตองเริ่มต้ังแต การทําแบบแมพิมพ แกนกลาง แลวจึงทําแบบ

แมพิมพตัวนอก ซึ่งเปน ฝาบน และ ฝาลาง แลวนํามาประกอบกัน แลวจึงเจาะรู 2 รู เพื่อใชสําหรับเทนํ้าโลหะ

หลอม และเพื่อระบายอากาศเพื่อใหนํ้าโลหะหลอมแทนที่ใหเต็มแบบพิมพแลวรอใหเย็นตัว จึงทําการถอดแบบออก

จากแมพิมพ และทําการตบแตงใหเรียบ เพื่อสงใหกับลูกคาตอไป 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหกับลูกคา 

เน่ืองจาก พนักงานสวนใหญเปนพนักงานจากประเทศเพื่อนบาน ทําใหการทํางานอาจไมไดมีการ

ระมัดระวังในเรื่องการใชอุปกรณตางๆ เชน สายลม ทําใหมีการกระแทกโดยไมไดต้ังใจ หรือ การใชเกรียงปาดแลว 

แตไมไดมีการตบแตงใหเรียบ และหลังจากไดมีการประกอบเพื่อทําการเทนํ้าโลหะหลอม จึงทําใหเกิดชองวางตาม

ขอบประกบแมพิมพ ซึ่งสงผลตอช้ินงานตรงขอบรอบๆ ทําใหเสียเวลาในการตบแตง ซึ่งจากการสัมภาษณ หัวหนา

งาน พบวา สามารถตบแตงช้ินงานไดวันละ 8-12 ตัว ตอพนักงาน 1 คน ตามสภาพช้ินงานโดยในแผนกเจียรนัย

ช้ินงาน มีพนักงาน รวม 5 คน 

 

 
ภาพแสดง ขอบของแมพิมพที่ไมเรียบทําใหมีชองวางตะเข็บตอนประกบพมิพ 

 
ภาพแสดง ช้ินงานที่ไดถอดแบบจากแบบไมเรียบ (วงในและวงนอก) ทําใหตองเสียเวลาในตัดแตงมาก 
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กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

ทําการประชุมกับผูบรหิาร และไดช้ีประเด็นปญหา และไดทําการปรับปรุงแบบพิมพทีม่ีอยู ใหมีขอบเรียบ และ

เปนฉาก ซึ่งจะสามารถทําแมพิมพเพื่อเทนํ้าโลหะหลอม ใหมีความพอดี และใหคําแนะนําใหพนักงานระมดัระวัง

การทํางาน และตรวจสอบตามขอบแมพิมพ กอนประกบพิมพ ซึ่งจะทําใหหลังจากเทนํ้าโลหะแลว และพิมพไดเย็น

ตัวลง จะไดช้ินงานที่ออกมา มีขอบตะเข็บสวย และมีสวนเกินขอบนอย ทําใหไมเสียเวลาในการทําการเจียรนัย

ช้ินงาน ใหเรียบรอยสวยงามได 

 

 
แบบพิมพที่ทําข้ึนมาใหม โดยมีขอบเรียบ และไดฉาก 

 

 
ภาพแสดง แบบพมิพ ฝาบน-ลาง แบบปรบัปรุง ทีท่ําข้ึนมาใหม 

ผลการดําเนินงาน 

จากการทดลองปรับเปลี่ยน และไดจัดทําตัวแบบพิมพข้ึนมาใหม เพื่อนํามาทําแมพิมพ และหลังจากไดทําลูก

พิมพ แลวนํามาประกอบตามข้ันตอนที่ตกลงกันไว และหลังจากไดมีการเทนํ้าโลหะหลอม พบวา ช้ินงานที่ถอด

แบบออกมาไดผลดี ขอบเรียบสวย และสามารถลดเวลาในการทํางานลง ทําใหเพิ่มประสิทธิภาพการตัดแตงช้ินงาน 

จากเดิมไดวันละ 8-12 ช้ิน ตอคน เปน 22 ช้ิน ตอคนซึ่งคํานวณการเพิ่มข้ึนเปน 10 ช้ินตอคน ตอวัน และคิดเปน 

รอยละ 83.33 
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ภาพแสดง ช้ินงานที่มีขอบเรียบมสีวนเกิน ตะเข็บนอยทัง้วงใน และวงนอก 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

จากการประเมนิผลจากภาพรวมของ อัตราความสามารถในการจัดสงสนิคา DIFOT จากเดือนมีนาคม 2560 ที่

มีความสามารถในการสงมอบทันภายในเดือน รอยละ 27.87 เปนรอยละ 63.98, 81.70 และ 91.98 ตามลําดับ 

(เดือนเมษายน พฤษภาคม และมิถุนายน) ซึ่งสูงกวาเปาหมาย มากกวารอยละ 80 ประมาณเฉลี่ย 3 เดือน เปนรอย

ละ 83.20  โดยสูงกวาเดือนมีนาคม จํานวน รอยละ 55.33 

 

 
 

ตารางขอมลู สรปุผลการสงมอบสินคาใหลกูคาต้ังแตเดือนมนีาคม ถึง เดือนมิถุนายน  



77 

 

กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตกลองกระดาษลูกฟูก สวนประกอบกลอง และแผนกระดาษลูกฟูก 3 ช้ัน 5 

ช้ัน สําหรับการจัดการเรื่องรถขนสงเพื่อจัดสงสินคาน้ัน สถานประกอบการไดทําการวาจางบริษัท SCGL มาเปน

ผูดูแล โดยมีจํานวนเที่ยวรถสงของในแตละวันอยูที่ 90-100 เที่ยว และมีรถที่ใชงานอยูประมาณ 40-50 คันตอวัน 

ซึ่งมีการหมุนเวียนเขาออกของรถสงสินคาอยูตลอดเวลา ในสวนของคาใชจายเพื่อจางรถขนสง อยูที่ประมาณเฉลี่ย

เดือนละ 5 ลานบาท และมีแนวโนมจะเพิ่มข้ึนอีกในอนาคต สถานประกอบการจึงตองการหาแนวทางการเพิ่ม

ประสิทธิภาพของการจัดสง 

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการขนสง 

1.1 ลดตนทุนการจัดสง 

คาใชจายในการขนสงแตละเที่ยว ถูกกําหนดเปน “ชวงของระยะทาง” โดยมีชวงอัตราราคาดังน้ี 

         1-10 กม., 11-50 กม., 51-100 กม., 101-150 กม., 151-200 กม., 201-250 กม., 251-300 กม. 

 
     ตารางตัวอยางอัตราคาขนสง กรณีใชรถประเภท รถรปูแบบที่ 3: รถบรรทุก 6 ลอ ใหญ เปลอืย (7.2 ม.) 

ในการจัดสงมีขอมูลของการจัดสงทั้งเที่ยวเด่ียว คือไปสงใหลูกคาที่เดียวแลวกลับมาเลย กับการสงแบบพวง คือ 

การสงสินคาต้ังแต 2 ที่ข้ึนไป ซึ่งการกําหนดเสนทาง ยังใชประสบการณและการประเมินเสนทางในการจัดสินคา

ข้ึนรถของหัวหนากะ โดยใชขอมูลรายการสงของจากในระบบ 

1.2 เพิ่มอัตราการหมุนเวียนสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคา เพือ่ลดเวลาและเพิ่มการจัดเกบ็สินคาสําเรจ็รูป รวมไปถึง

การลดเวลาการรอคอยของรถขนสงในโรงงาน 

 
 

ตารางอัตราค่าขนส่ง กล่อง เปลี�ยนแปลง เพิ�ม-ลด ตามราคานํ�ามันดีเซลหมุนเร็ว (ขนส่งแบบพาเลท)
Zone 1 Zone 2 Zone 3 Zone 4 Zone 5 Zone 6 Zone 7

1 - 10 กม. 11 - 50 กม. 51 - 100 กม. 101 - 150 กม. 151 - 200 กม. 201 - 250 กม. 251 - 300 กม.

1,157 1,714 2,722 3,315 4,641 5,968 7,293



78 

 

มีจุดข้ึนสินคา 4 จุดในบรเิวณคลังสินคาตามแผนภาพ โดยมจีุดข้ึนสินคาแบงเปนประเภท ดังน้ี  

รถกระบะข้ึนสินคาดวยมือ 1 จุด เปนทาเทียบ  

รถบรรทุกข้ึนสินคาดวยมือ 1 จุด เปนทาเทียบ 

และ รถบรรทุกข้ึนสินคาเปนพาเลท 2 จุด เปนจุดจอดและใชรถ Forklift ในการขนถายสินคา 

 อัตราเฉลี่ยการ Load สินคาข้ึนรถขนสงอยูที่ 4 เที่ยวตอช่ัวโมง เปนสาเหตุหน่ึงทีท่ําใหการระบายสินคาในคลงั

เปนไปไดชา และมีการใชพื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบมากเกินกวาที่กําหนดไว 

 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

1. การจัดเสนทางเดินรถใหม ตองศึกษาจัดทํารายการและขอมูลของการจัดสงสินคาตามเสนทาง นํามาจากบันทกึ

ขอมูลการขนสงรายเที่ยว ที่ทางสถานประกอบการมีอยูแลว มาวิเคราะห และหาแนวทางในการปรับปรงุเสนทาง

เดิน ใหประหยัดมากข้ึน โดยอาศัยแผนที่ตําแหนงของลูกคาที่จะไปจัดสง 

 
ตารางแสดงจํานวนเที่ยวรถขนสงแยกเปน Zone ตามระยะการจัดสง 

นําขอมูลมาแยกตาม Zone ที่ไปสงสินคา พบวา อัตราเที่ยวรถขนสงสวนใหญ จะอยูในโซน 2 มากที่สุด

โดยมีอัตราสวนอยูประมาณ 40% และถัดมาคือโซน 3 มีอัตราสวนประมาณ 25% และโซน 1 มีอัตราสวน

ประมาณ 20% ตามลําดับ 

จากน้ันนําขอมูลมาคัดแยกอัตราสวนของการขนสงเที่ยวเด่ียวและการขนสงพวง พบวา อัตราสวนระวาง

การจัดสงเที่ยวเดียว และการสงพวง มีอัตราสวนประมาณ 64 % ตอ 36% และการสงแบบพวง สวนใหญจะอยูใน 

โซน 2 และ โซน 3 จึงนํามาพิจารณากําหนดการจดัเสนทางเดินรถใหม โดยรวบรวมขอมูลมากรองเฉพาะการขนสง

ที่อยูในโซน 2 และ โซน 3 จากขอมูลครึ่งเดือนแรกของเดือน มิถุนายน ไดจํานวนเที่ยวรถขนสงที่สงในโซน 2 และ 

โซน 3 แลวนํามากําหนดเสนทางใหม เปรียบเทียบ โดยใชแผนที่ตําแหนงของลูกคาในการพิจารณาเลือกเสนทาง

และวิธีการจัดสง 

เดี�ยว พ่วง Total Zone 1 Zone 2 Zone 3 Zone 4 Zone 5 Zone 6
แผ่น 5.5  ตู/้คอก ขึ�นมือ-ลงมือ โซน 1 4 1 5 5
แผ่น 5.5  ตู/้คอก ขึ�นมือ-ลงมือ โซน 2 4 1 5 5
แผ่น 5.5  ตู/้คอก ขึ�นมือ-ลงมือ โซน 3 2 1 3 3
แผ่น 5.5  ตู/้คอก ขึ�นมือ-ลงมือ โซน 4 5 1 6 6
แผ่น 5.5  ตู/้คอก ขึ�นมือ-ลงมือ โซน 5 14 0 14 14
แผ่น 7.2 ตู/้คอก ขึ�นมือ-ลงมือ โซน 2 1 0 1 1
กล่อง 5.5  ตู ้ขึ�นพาเลท-ลงพาเลท โซน 2 13 2 15 15
กล่อง 5.5  ตู ้ขึ�นพาเลท-ลงพาเลท โซน 4 2 0 2 2
กล่อง 5.5  ตู ้ขึ�นพาเลท-ลงพาเลท โซน 5 1 0 1 1
กล่อง 5.5  ตู ้ขึ�นพาเลท-ลงพาเลท โซน 6 2 0 2 2
กล่อง 5.5  ตู/้คอก ขึ�นมือ-ลงมือ โซน 1 9 0 9 9
กล่อง 5.5  ตู/้คอก ขึ�นมือ-ลงมือ โซน 2 10 0 10 10
กล่อง 5.5  ตู/้คอก ขึ�นมือ-ลงมือ โซน 3 1 0 1 1
กล่อง 5.5  ตู/้คอก ขึ�นมือ-ลงมือ โซน 4 8 0 8 8
กล่อง 5.5 ตู ้ขึ�นพาเลท-ลงพาเลท  โซน 1 1 0 1 1
กล่อง 5.5 ตู ้ขึ�นพาเลท-ลงมือ  โซน 1 7 1 8 8
กล่อง 5.5 ตู ้ขึ�นพาเลท-ลงมือ  โซน 2 3 0 3 3
กล่อง 5.5 ตู ้ขึ�นพาเลท-ลงมือ  โซน 3 4 1 5 5
กล่อง 7.2 เปลือย  ขึ�นพาเลท-ลงพาเลท โซน 5 11 0 11 11
กล่อง 7.2 เปลือย  ขึ�นพาเลท-ลงพาเลท โซน 6 10 0 10 10
กล่อง 7.2 เปลือย ขึ�นพาเลท-ลงพาเลท  โซน 1 36 0 36 36
กล่อง 7.2 เปลือย ขึ�นพาเลท-ลงพาเลท  โซน 2 15 1 16 16
กล่อง 7.2 เปลือย ขึ�นพาเลท-ลงพาเลท  โซน 3 4 1 5 5
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               ภาพแสดงแผนที่ที่กําหนดตําแหนงของลกูคา ที่ใชประกอบในการจัดเสนทางการขนสง 

 

2. ปรับปรุงพื้นที่การข้ึนสินคาเพื่อเพิ่มรอบการจัดสงตอช่ัวโมง  

โดยเพิ่มจุดข้ึนสินคาประเภทข้ึนสินคาเปนพาเลท อีก 1 จุด จากขอมูลสัดสวนของเที่ยวขนสงดวยรถ

รูปแบบตางๆจะแบงไดดังน้ี 

รถกระบะข้ึนสินคาดวยมือ 1 จุด เปนทาเทียบ มีสัดสวนเที่ยวขนสงเฉลี่ยประมาณ 10% ของเที่ยวรถ

ทั้งหมด 

รถบรรทุกข้ึนสินคาดวยมือ 1 จุด เปนทาเทียบ มีสัดสวนเที่ยวขนสงเฉลี่ยประมาณ 20% ของเที่ยวรถ

ทั้งหมด 

และ รถบรรทุกข้ึนสินคาเปนพาเลท 3 จุด เพิ่มข้ึนจากเดิมอีกหน่ึงจุด โดยพิจารณาจากสัดสวนเที่ยวขนสง

เฉลี่ยประมาณ 70% ของเที่ยวรถทั้งหมด 

จากเดิมใชพื้นที่ในการเก็บ Safety Stock สินคาสําเร็จรูปที่กําหนดมาจากลูกคา ไดทําการติดตอกับแผนก

บริการลูกคา และระหวางน้ันมีการใชพื้นที่ช่ัวคราววางสินคาสําเร็จรูปไวกอน เพื่อรอข้ึนสินคาในจุดที่เพิ่มข้ึนมา 

เมื่อมีการหมุนเวียนของรอบการจัดสงเร็วข้ึน จะชวยลดการใชพื้นที่ในคลังสินคาเพื่อการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปลง

ดวย 
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ภาพแสดงการใชพื้นที่ช่ัวคราวในการเกบ็สินคาสําเรจ็รูป เพือ่รอระบายในการเพิม่จุดข้ึนงาน 

สรุปการดําเนินงาน 

  1. ปรับเสนทางการขนสงโดยใชเสนทางอางอิงจากแผนที่ตําแหนงของลูกคาในการพิจารณาเลือกเสนทาง

และวิธีการจัดสง เมื่อเปรียบเทียบกบัวิธีการเดิม     

 
     ตารางแสดงจํานวนเที่ยวรถสงของ กอนและหลังปรบัเสนทาง 

 
             กราฟแสดงจํานวนเที่ยวรถขนสงที่เปรียบเทียบของ โซน2 และ โซน3  กอนและหลังจากปรับเสนทาง

ใหม 

ในชวงระยะเวลาแสดงขอมลู ครึ่งเดือนแรกของเดือนมิถุนายน สามารถลดเที่ยวรถสงของ 

เดี�ยว พ่วง Total Zone 2 Z2 พ่วง Zone 3 Z3 พ่วง
แผ่น 5.5  ตู/้คอก ขึ�นมือ-ลงมือ โซน 2 4 2 6 4 2
แผ่น 5.5  ตู/้คอก ขึ�นมือ-ลงมือ โซน 3 2 2 4 2 2
กล่อง 5.5  ตู ้ขึ�นพาเลท-ลงพาเลท โซน 2 13 4 17 13 4
กล่อง 5.5 ตู ้ขึ�นพาเลท-ลงมือ  โซน 3 4 2 6 4 2
กล่อง 7.2 เปลือย ขึ�นพาเลท-ลงพาเลท  โซน 2 15 2 17 15 2
กล่อง 7.2 เปลือย ขึ�นพาเลท-ลงพาเลท  โซน 3 4 2 6 4 2
กล่อง 7.2 เปลือย ขึ�นพาเลท-ลงมือ  โซน 2 26 2 28 26 2
กล่อง 7.2 เปลือย ขึ�นพาเลท-ลงมือ  โซน 3 12 2 14 12 2
กล่อง 7.2 ตู ้ ขึ�นพาเลท-ลงพาเลท โซน 2 57 26 83 57 26
กล่อง 7.2 ตู ้ ขึ�นพาเลท-ลงพาเลท โซน 3 50 34 84 50 34
กล่อง 7.2 ตู ้ ขึ�นพาเลท-ลงมือ โซน 2 78 46 124 78 46
กล่อง 7.2 ตู ้ ขึ�นพาเลท-ลงมือ โซน 3 67 40 107 67 40
กะบะ กล่อง ขึ�นมือ-ลงมือ โซน 2 23 30 53 23 30
กะบะ กล่อง ขึ�นมือ-ลงมือ โซน 3 13 9 22 13 9

368 203 571 216 112 152 91
209 107 152 84จํานวนเที�ยวที�สามารถปรับเส้นทางการเดินรถ
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ในอัตราโซน 2 ได  ดังน้ี จากคาสงเดิม (216+112) x 1,714 = 562,120 บาท เหลือ (209+107) x 1,714 = 

541,555 บาท ลดลงได 20,565 บาท และในสวนอัตราโซน 3ได ดังน้ี จากคาสงเดิม (152+91) x 2,722 = 

661,418 บาท  เหลือ (152+84) x 2,722 = 642,365 บาท ลดลงได 19,053 บาท 

จากขอมูลของเดือน มิถุนายน คาขนสงที่ลดลงไดจากการจัดเสนทางการเดินรถใหม  

คาขนสงโซน 2 และ โซน 3 กอนจัดเสนทางเดือนรถขนสงใหม เปนเงิน  2,447,076.52  บาท  

คาขนสงโซน 2 และ โซน 3 กอนจัดเสนทางเดือนรถขนสงใหม เปนเงิน  2,367,839.39  บาท 

คาขนสงทีล่ดลงคิดเปนเงิน 79,237.13 บาทตอเดือน หรือคิดเปน 950,845.59 บาทตอป 

 

2. เพิ่มจุดรถบรรทกุข้ึนสินคาเปนพาเลทจาก 2 จุด เปน 3 จดุ 

 
แผนภาพเปรียบเทียบกอนและหลังการเพิ่มจุดข้ึนสินคาแบบเปนพาเลท 

 
ภาพแสดงบริเวณจุดข้ึนของที่เพิม่ 

อัตราเฉลี่ยการ Load สินคาข้ึนรถขนสงอยูที่ 4 เที่ยว/ช่ัวโมง เพิ่มเปน 4.6 เที่ยว/ช่ัวโมง โดยวัดจากเวลา

เขาออกที่รถขนสงทุกคันจะถูกบันทึกเมื่อผานตาช่ังนํ้าหนักในโรงงาน สามารถระบายสินคาไดเร็วข้ึน มีการ

หมุนเวียนรอบรถไดดีข้ึน ทําใหระยะเวลาเฉลี่ย ในการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป ลดลงจาก 3วัน เหลือ 2.5 วัน 
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สรุปผลการปรับปรุง 

 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวชี้วัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : LPI) 
กอน หลัง 

% การ

เปลี่ยนแปลง 

ลดคาขนสง 2,447,076.52  บาท 2,367,839.39  บาท 3.24% 

เวลาเฉลี่ยที่ใชในการจัดเกบ็สินคาสําเร็จรูป 3 วัน 2.5 วัน 16.67 % 

  

จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสทิธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอปุทานแกสถาน

ประกอบการสามารถลดตนทุนหรือเพิ่มประสิทธิภาพ ไดเทากับ 16.67%  จากการดําเนินการโครงการฯ สามารถ

ลดตนทุนโลจสิติกสไดเทากบั  1,030,082.72 บาท 
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กิจกรรมที่ 5  

การเลอืกสถานที่ตั้งของโรงงานและคลังสนิคา 

(Facilities Site Selection, Warehousing and Storage) 

 การบริหารคลังสินคาเปนการจัดการเกี่ยวกับการเคลื่อนยาย การหยิบ การจัดเก็บสินคา รวมทั้งปองกัน

การเกิดความสูญเสีย เสียหายที่อาจเกิดข้ึนกับสินคาในคลังสินคา รวมถึงการใชประโยชนจากพื้นที่และการ

ปฏิบัติงานในคลังสินคาอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งการประเมินประสิทธิภาพการบริหารคลังสินคาประกอบดวยดาน

ตนทุน เวลา และความนาเช่ือถือ เชนสัดสวนตนทุนการบริหารคลังสินคาตอยอดขาย รอบเวลาการจัดเก็บสินคา

สําเร็จรูปในคลังสินคา อัตราความแมนยําของสินคาคงคลัง เปนตน การบริหารจัดการคลังสินคาสามารถทําไดดวย

การลดระยะทางในการเคลื่อนยาย ใชประโยชนสูงสุดจากพื้นที่ในการจัดเก็บ และมีอุปกรณเครื่องมือและระบบ

สนับสนุนตาง ๆ ที่เพียงพอและสงเสริมการดําเนินงานแกผูปฏิบัติงาน โดยคลังสินคาในธุรกิจอาหารมีการใชหอง

เย็นเพื่อเปนการเก็บรักษาอาหาร ในปจจุบันสถานประกอบการสามารถนําระบบเทคโนโลยีสารสนเทศมาชวยใน

การบริหารจัดการคลังสินคา เชน Barcode RFID (Radio Frequency Identification) ระบบอัตโนมัติ AS/RS 

(Automated Storage/Retrieval System) ซึ่งระบบดังกลาวขางตนชวยใหการดําเนินงานในคลังสินคาสะดวก 

รวดเร็ว และถูกตอง 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตสิ่งทอ พื้นรองเทาใหกับบริษัทรองเทาขนาดใหญ โดยจะตองทําการโหลด

สินคาใสตูเพื่อสงออก ปญหาของสถานประกอบการ คือ ใชเวลาในการโหลดสินคาลงตูนาน ทําใหประสิทธิภาพการ

ทํางานลดลง  

โครงการลดเวลาในการเตรียมสินคาเขาตู 

      กอนการปรับปรงุ 
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จากขอมูลเบื้องตนที่ ทางทีมงานไดใหมา เปนขอมูลเดิมที่ทางหนวยงานไดเก็บไว ซึ่งวิเคราะหแลววา ไมนาจะ

ตรงกับปจจุบัน  ที่ปรึกษาจึงไดใหทีมงาน ไปเก็บอีกครั้งหน่ึง ไดขอมูลมาดังน้ี  

  

 
จากขอมูลเวลาในการทํางานของการเตรียมสินคาแตละประเภท พบวา สินคา wire harness มีการใชเวลา

เฉลี่ยในข้ันตอนการจัดเตรียมผาตอ 1 Job เทากับ 527.96 นาที หรือ 8.79 ช่ัวโมง   และ สินคา  FW-FCL40 มี

การใชเวลาเฉลี่ยในข้ันตอนการจัดเตรียมผาตอ 1 Job เทากับ 334.97 นาที หรือ 5.58 ช่ัวโมง จึงไดเลือกมาเปน

ประเด็นปญหา เพื่อหาสาเหตุและแนวทางการปรับปรุงตอไป 

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

จากประเด็นปญหาทีเ่ลือกมา ไดใหทีมงานไปศึกษาเวลาการทํางานอยางละเอียด โดยใหจบัเวลาเปนรายช่ัวโมง 

ไดขอมูลมาดังน้ี  

 

 
จากการวิเคราะหขอมูล พบวาในกระบวนการมีการทํางานบางกิจกรรมซ้ํากันอยูโดยไมไดสรางคุณคาเพิ่ม( 

กิจกรรมที่ 6,9 และ 11 ในเรื่องการขนยายสินคา) สาเหตุมาจากเปนการทํางานคนละกะกัน เมื่อหมดกะ พนักงาน

ผู้ปฏิบัติงาน Officer Officer Leader Operator Operator Operator Operator Operator Operator Leader Operator Operator Operator Operator Leader

กลุ่มสินค้า       กิจกรรม เปิดเซล จอง เช็คใบจัด เดินทาง หาผ้า ยกผ้า ติดSM Scan ยกเก็บ เช็คใบโหลด ยกผ้ามาเตรียม เช็คผ้า ตรวจรถ โหลด เซนเอกสาร

Wire harness 40 rolls 0.0389    0.1009     0.1417    0.0991    0.7241       1.5509          1.2250              0.5917           1.4963         0.0389         1.6639                0.9231     0.2843       4.2176       0.1028             13.1991       527.9630            0.5300           

FW-FCL40' 800 rolls 0.0013    0.0040     0.0145    0.0019    0.0066       0.0215          0.0762              0.0371           0.0122         0.0030         0.0184                0.0106     0.0063       0.2026       0.0025             0.4187         334.9780            0.6600           

FW-FCL20' 400 rolls 0.0034    0.0206     0.0125    0.0072    0.0314       0.0790          0.1340              0.0434           0.0540         0.0096         0.0304                0.0173     0.0157       0.2882       0.0068             0.7535         301.4113            0.4700           

FW-LCL <5 rolls 0.5950    1.0000     2.0000    0.9000    1.7000       1.2000          1.2000              1.1000           1.5000         1.0000         0.8000                1.2000     2.3000       1.2000       1.0000             18.6950       93.4750              4.1600           

FW-LCL >5 rolls 0.0673    0.1098     0.1320    0.0522    0.2257       0.1534          0.1941              0.1804           0.1830         0.0771         0.1963                0.1931     0.1502       0.2306       0.0673             2.2126         221.2568            12.5000         

เวลา
ทํางานต่อ 1
 ม้วน (นาที)

เวลาทํางานต่อ  1
  Job (นาที) สถิติงานต่อวัน



86 

 

จะตองนําสินคาไปเก็บ ไมสามารถวางไว ณ สถานที่เตรียมจัดสงสินคาได เพราะตองใชเตรียมสินคาอื่นๆ ดวย

เชนกัน  จึงทําใหเกิดความสูญเปลาในการทํางาน  

วิธีการปรับปรุง ที่ปรึกษาไดแนะนําให ทีมงานใชหลักการ ECRS โดยใหทําการจัดเรียงกิจกรรมใหม 

(Rearrange) และ ตัดกิจกรรมที่ซ้ําออกไป( Eliminate) ทําใหสามารถจบกิจกรรมทัง้หมดไดภายในกะเดียว ซึ่งทาง

ทีมงานไดนําไปทดลองปฏิบัติ และไดผลสําเร็จเปนอยางดี 

ผลการดําเนินงาน 

   จากตารางจะแสดงข้ันตอนทีส่ามารถยกเลิกการปฏิบัติไป 2 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนที่ 9 การยกเกบ็ กับ 11 

ยกผามาเตรียมสง ซึง่เปนกจิกรรมการขนสงที่ไมสรางคุณคาและไมจําเปนตองทํา   

 
จํานวนข้ันตอนกอนการปรบัปรุง มี 15 ข้ันตอน  หลังการปรับปรุงเหลือ 13 ข้ันตอน   

กอนการปรบัปรุง 

 
หลงัการปรบัปรุง 

 
 

  

กระบวนการทํางานของ การโหลดผ้า  

ปฎิบัติการ การขนส่ง การจัดเก็บ การรอคอย การตรวจสอบ VA NVA NNVA

1 เปิดเซล

2 จอง

3 เช็คใบจัด

4 เดินทาง

5 หาผ้า

6 ยกผ้า

7 ติดSM

8 Scan

9 ยกเก็บ

10 เช็คใบโหลด

11 ยกผ้ามาเตรียม

12 เช็คผ้า

13 ตรวจรถ

14 โหลด

15 เซนเอกสาร

ขั�นตอน
ลักษณะกิจกรรม ประเภทกิจกรรม*

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ปฎิบัติการ การขนส่ง การจัดเก็บ การรอคอย การตรวจสอบ VA NVA NNVA

การโหลดผ้า 5 5 5 5 8 2

ประเภทงาน
ลักษณะกิจกรรม ประเภทกิจกรรม*

ปฎิบัติการ การขนส่ง การจัดเก็บ การรอคอย การตรวจสอบ VA NVA NNVA

การโหลดผ้า 5 3 5 5 8 -

ประเภทงาน
ลักษณะกิจกรรม ประเภทกิจกรรม*
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สรุปผลการปรับปรุง 

สรปุเวลาและตนทุนที่ลดไดจากการปรบัปรุงของ สินคาทั้ง 2 รุน 

 
  

เวลา (นาท)ี ต้นทุน (บาท) เวลา (นาท)ี ต้นทุน (บาท) เวลา (นาท)ี ต้นทุน (บาท)

การโหลดผ้า Wire Hardness (40 rlls) 527.96 1,808.27     401.56 1,375.33      126.41 432.95            
ปริมาณการโหลด/เดือน(ตู)้ 16.00         16.00           16.00             
ประหยัดเงินได/้เดือน(บาท) 28,932.37    22,005.24     6,927.13         
ปริมาณการโหลด/ป(ีตู)้ 192.00        192.00         192.00            
ประหยัดเงินได/้ป(ีบาท) 347,188.44  264,062.93   83,125.51       

เวลา (นาท)ี ต้นทุน (บาท) เวลา (นาท)ี ต้นทุน (บาท) เวลา (นาท)ี ต้นทุน (บาท)

การโหลดผ้า Foot Wear (800 rlls) 334.9780 1,147.30     310.4447 1,063.27      24.5333 84.03             
ปริมาณการโหลด/เดือน(ตู)้ 20.00         20.00           20.00             
ประหยัดเงินได/้เดือน(บาท) 22,945.99    21,265.46     1,680.53         
ปริมาณการโหลด/ป(ีตู)้ 240.00        240.00         240.00            
ประหยัดเงินได/้ป(ีบาท) 275,351.91  255,185.51   20,166.40       

รวมประหยัดเงินได/้ป(ีบาท) 622,540.36  519,248.45   103,291.91      
รวมประหยัดเงินได/้ป(ี%) 16.59%

ส่วนต่าง/1งาน
ประเภทงาน

ประเภทงาน
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ส่วนต่าง/1งาน

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูขายสงขาวและผลิตภัณฑที่ไดจากการโรงสีขาว และผลิตแปงขาวเจา แปงขาว

เหนียว สาคู   ในปจจุบันองคกรมียอดขาย 330 ลานบาท ตนทุนการขนสงสินคา 2.73 ลานบาท หรือ 0.83% แตมี

ปริมาณสินคาคงคลังสูง ทําใหมีปริมาณสินคาคงคลัง 39,995,101 บาท ทําใหเกิดตนทุนการถือครองสินคาคงคลัง 

9.60 ลานบาท หรือ 2.91% ตนทุนการบริหารคลังสนิคา 1.64 ลานบาท หรือ 0.50%  ตนทุนการบริหารจัดการโล

จิสติกส 1.40 ลานบาท หรือ 0.42% ซึ่งรวมเปนตนทุนโลจิสติกส 15.37 ลานบาท หรือ 4.66% 

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา 

เน่ืองจากสินคาคงคลังมากกวา 40 ลาน ทําใหเกิดตนทุนรวมเปนตนทุนการเก็บรักษาสินคาคงคลัง 11.24 

ลานบาท หรือ 3.41% ทั้งไดรับผลจากการขยายกําลังการผลิต และการผลักดันดานยอดขายจากทั้งภายใน และ

ตางประเทศ ทําใหปริมาณสินคาคงคลังมากกวาพื้นที่จัดเก็บสินคา จนเกิดการลนคลังสินคา 

 

สภาพกอนการปรับปรุง 

 

 

 
สภาพคลังสินคา และสินคาคงคลัง  สภาพคลังสินคา และสินคาคงคลัง 

 

 

 
สภาพภายในคลังสินคา และสินคาคงคลงั  สภาพภายในคลังสินคา และสินคาคงคลงั 

 

 ภายในคลังสินคามีสินคาปริมาณมาก จนลนออกมาบริเวณทางเดินทางให เกิดความสูญเปลาในการขนสง 

สินคาเสียหาย การรอคอย การเคลื่อนยายซ้ําซอนๆ บอยครั้ง ปริมาณสินคาที่มีในมือ (Inventory Day on Hand, 
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Day of Supply : DOH, DOS) หรือ ระยะเวลาเฉลี่ยการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป ในคลังสินค า (Average 

Inventory cycle time : AICT) จํานวนวันที่วัสดุหรือสินคาที่รับเขามาน้ันจะตองถูกเก็บเอาไวในคลังสินคากอนที่

จะสามารถใชหรือขายออกไปได อีกนัยหน่ึง คือ จํานวนวันที่วัสดุหรือสินคาคงคลังที่เก็บไวจะมีเพียงพอใชหรือขาย

ไดอีกกี่วัน หากไมมีการรับของใหมเขามาเลย  

 ปริมาณสินคาที่มีในมอื (DOS) = จํานวนวัสดุที่จัดเกบ็อยูโดยเฉลี่ย/ ยอดใชเฉลี่ยตอวัน  

     = 54.83 วัน  

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

 เริ่มจากทําการคํานวณปริมาณสินคาที่มีในมือ ใหสอดคลองกับการสงมอบสินคา และขอจํากัดทางการ

ผลิต ที่จะตองทํา อาทิ การรอคอยเวลาโดยตองจัดเก็บสินคาทิ้งเอาไวใหไดคุณภาพ การทดสอบสินคาและสเปคให

ตรงกับความตองการของลูกคา จึงกําหนด ปริมาณสินคาที่ควรจัดเก็บไวที่ไมเกิน 30-45 วัน ซึ่งจะทําให ปริมาณ

สินคาที่มีในมือ (DOS) หรือ การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคา (AICT) = 54.83 - 40 = 14.83 วัน (หรือ

สินคาคงคลงัสําเร็จรูปลดลงไดมากกวา 27.05%) 

 จากน้ันจึงทําการประชุมเพื่อวางแผนการขายและปฏิบัติการ กําหนดปริมาณสินคาคงคลังสําเร็จรูป และ

กําลังการผลิต เพื่อเปลี่ยนเปนการผลิต เพื่อเติมสินคาเขาสูสินคาคงคลังสําเร็จรูป แทนที่จะเปนการผลิตแบบผลัก 

(Push systems) จัดพื้นที่การวางเรียงสินคา และการจัดสินคาบน Rack จากที่สูง 60 ซม. จํานวน 4 ช้ัน เปน 100 

ซม. จํานวน 3 ช้ัน 

   

 

  

 

ผังคลงัสินคาที่ทําการจัดพื้นที่ และแบงสินคาใหม สวนที่ 1 

Location 1LA01 1LA02 1LA03 1LA04 1LA05 1LA06 1LA07 1LA08 1LA09 1LA10 1LA11 1LA12 1LA13 1LA14 1LA15 1LA16 1LA17 1LA18 1LA19 1LA20 1LA21 1LA22 1LA23 1LA24 1LA25 1LA26 1LA27 1LA28 1LA29 1LA30
QTY 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Type
Status

3x30 90 90
3x8 24 3x10 30 3x8 24 78

Location 1LB01 1LA02 1LA03 1LA04 1LA05 1LA06 1LA07 1LA08 1LA09 1LA10 1LA11 1LA12 1LA13 1LA14 1LA15 1LA16 1LA17 1LA18 1LA19 1LA20 1LA21 1LA22 1LA23 1LA24 1LA25 1LA26
QTY 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Type
Status
Location 1LC01 1LC02 1LC03 1LC04 1LC05 1LC06 1LC07 1LC08 1LC09 1LC10 1LC11 1LC12 1LC13 1LC14 1LC15 1LC16 1LC17 1LC18 1LC19 1LC20 1LC21 1LC22 1LC23 1LC24 1LC25 1LC26
QTY 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Type
Status

3x8 24 3x10 30 3x8 24 78
3x8 24 3x10 30 3x8 24 78

Location 1LD01 1LD02 1LD03 1LD04 1LD05 1LD06 1LD07 1LD08 1LD09 1LD10 1LD11 1LD12 1LD13 1LD14 1LD15 1LD16 1LD17 1LD18 1LD19 1LD20 1LD21 1LD22 1LD23 1LD24 1LD25 1LD26
QTY 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Type
Status
Location 1LE01 1LE02 1LE03 1LE04 1LE09 1LE10 1LE11 1LE12 1LE13 1LE14 1LE15 1LE16 1LE17 1LE18 1LE19 1LE20 1LE21 1LE22 1LE23 1LE24 1LE25 1LE26
QTY 3 3 3 3 3 2 3 2 3 3 2 3 3 2 3 3 2 3 3 2 3 2
Type
Status

3x4 10 *-2 plts 3x10 26 *-4 plts 3x8 21 *-3 plts 47

4x3x3 36 6x3x3 54 371
4x3x3 36

Location 1RF01 1RG01 1RH01 1RI01 1RJ01 1RK01
QTY 2.8 2.8 2.8 2.8 2.8 2.8
Type
Status
Location 1RF02 1RG02 1RH02 1RI02 1RJ02 1RK02
QTY 2.8 2.8 2.8 2.8 2.8 2.8
Type
Status
Location 1RF03 1RG03 1RH03 1RI03 1RJ03 1RK03
QTY 2.8 2.8 2.8 2.8 2.8 2.8
Type
Status
Location 1RF04 1RG04 1RH04 1RI04 1RJ04 1RK04
QTY 2.8 2.8 2.8 2.8 2.8 2.8
Type
Status
Location 1RF05 1RG05 1RH05 1RI05 1RJ05 1RK05
QTY 2.8 2.8 2.8 2.8 2.8 2.8
Type
Status
Location 1RG06 1RH06 1RI06 1RJ06 1RK06
QTY 2.8 2.8 2.8 2.8 2.8
Type
Status
Location 1RI07 1RJ07 1RK07
QTY 2.8 2.8 2.8
Type
Status
Location 1RJ08 1RK08
QTY 2.8 2.8
Type
Status



90 

 

 
ผังคลงัสินคาที่ทําการจัดพื้นที่ และแบงสินคาใหม สวนที่ 2 

 

ผลการดําเนินงาน 

    ทางสวนงานคลังสินคาสําเร็จรูป จากการติดตามผลการสงออกสินคา และควบคุมปริมาณสินคาคงคลัง

สําเร็จรูป ซึ่งพบวา  

 ปริมาณสินคาคงคลังที่ลดลง = (ปริมาณสินคาคงคลังหลังปรับปรุง – ปริมาณสินคาคงกอนปรับปรุง) /  

    ปริมาณสินคาคงคลังกอนปรับปรุง 

         = 40 ลานบาท - 29,182,434 บาท / 40 ลานบาท 

       = สินคาคงคลังสําเร็จรูปลดลงกวา 27.05% 

       หรือสินคาคงคลังสําเร็จรูปลดลง 10,817,566 บาท 

 

 Iระยะเวลาเฉลี่ยการจัดเกบ็สนิคาสําเร็จรูปในคลังสนิคา (Average FG Inventory Cycle Time: AICT) = 

ระยะเวลาเฉลี่ยที่สินคาสําเร็จรูปอยูในคลังสินคา หรือ ปริมาณสินคาที่มีในมือ (DOS) 

 โดยเริ่มนับเวลาต้ังแต สินคาสําเร็จรูปถูกจัดเก็บในคลังสนิคา จนกระทั่งสินคาสําเร็จรูปดังกลาวถูกเบกิออก

จากคลังสินคาเพื่อจัดสงไปใหกับลูกคา จากเดิม 60 วัน ลดลงเปน 45.17 วัน ลดลง 14.83 วัน (หรือลดลง 

24.72%) 

 ระยะเวลาเฉลี่ยการเก็บสินคาคงคลังอยางเพียงพอเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา 

(Average Inventory Day: AID) = [มูลคาวัตถุดิบ สินคาระหวางผลิต (WIP) และสินคาสําเร็จรูป / ตนทุนสินคา

ขาย (Cost of Goods Sold; COGS)] x 365 

 [(39,995,101 - 10,817,566) / 266,337,125] x 365 = 39.98 วัน คือ 40 วัน น้ันเอง 

 หรือ สินคาคงคลังลดลง 

2LA91 2LB91 2LC91 2LD91 2LA54

2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LA81 2LB81 2LC81 2LD81 2LA54 2LF81 2LG81 2LH81 2LI81 2LJ81 2LRM2 2LRM2 2LRM2 2LRM2
5 5 5 5 5 3 3 3 3 4 4 4 4 4 3 3 3 3

R-TP R-TP R-TP R-TP R-TP R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS

2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LA71 2LB71 2LC71 2LD71 2LE71 2LF71 2LG71 2LH71 2LI71 2LJ71 2LRM2 2LRM2 2LRM2 2LRM2
5 5 5 5 5 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4 3 3 3 3

R-TP R-TP R-TP R-TP R-TP R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS

2LK06 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LA61 2LB61 2LC61 2LD61 2LE61 2LF61 2LG61 2LH61 2LI61 2LJ61 2LRM2 2LRM2 2LRM2 2LRM2
3 5 5 5 5 5 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4 3 3 3 3

R-TP R-TP R-TP R-TP R-TP R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS

2LK05 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LA51 2LB51 2LC51 2LD51 2LE51 2LF51 2LG51 2LH51 2LI61 2LJ51 2LRM2 2LRM2 2LRM2 2LRM2
3 5 5 5 5 5 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4 3 3 3 3

R-TP R-TP R-TP R-TP R-TP R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS

2LK04 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LA41 2LB41 2LC41 2LD41 2LE41 2LF41 2LG41 2LH41 2LI41 2LJ41 2LRM2 2LRM2 2LRM2 2LRM2
3 5 5 5 5 5 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4 3 3 3 3

R-TP R-TP R-TP R-TP R-TP R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS

2LK03 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LA31 2LB31 2LC31 2LD31 2LE31 2LF31 2LG31 2LH31 2LI31 2LJ31 2LRM2 2LRM2 2LRM2 2LRM2
3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4 3 3 3 3

R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS

2LK02 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LA21 2LB21 2LC21 2LD21 2LE21 2LF21 2LG21 2LH21 2LI21 2LJ21 2LRM2 2LRM2 2LRM2 2LRM2
3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4 3 3 3 3

R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS

2LK01 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LRM1 2LA11 2LB11 2LC11 2LD11 2LE11 2LF11 2LG11 2LH11 2LI11 2LJ11 2LRM2 2LRM2 2LRM2 2LRM2
3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4 3 3 3 3

R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS

9x3x3 81 9x4x2 72 8x4x5 160

1 2 3 4 5 6 7 8

2 2 2 2 2
EXP-JB EXP-JB EXP-JB EXP-JB EXP-JB

1

2 2 2 2 2
EXP-JB EXP-JB EXP-JB EXP-JB EXP-JB

2

2 2 2 2 2
EXP-JB EXP-JB EXP-JB EXP-JB EXP-JB

3
1

2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3
EXP-JB EXP-JB EXP-JB EXP-JB EXP-JB R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS

4
2

2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3
EXP-JB EXP-JB EXP-JB EXP-JB EXP-JB R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS

5
3

2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3
EXP-JB EXP-JB EXP-JB EXP-JB EXP-JB R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS

6
4

2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3
EXP-JB EXP-JB EXP-JB EXP-JB EXP-JB R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS

7
5

2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3
8 EXP-JB EXP-JB EXP-JB EXP-JB EXP-JB R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS

6
3 3 3 3 3 3

R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS

7
3 3 3 3 3 3

R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS R-TS
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 = 54.83 - 40 = 14.83 วัน (หรือ 27.05%) 

 = 14.83 x 729,438 = 10,817,566 ลานบาท 

 

 

 
สินคาคงคลังที่ทําการจัดพื้นที่และแบงสินคาใหม  สินคาคงคลังที่ทําการจัดพื้นที่และแบงสินคาใหม 

 

 

 
สินคาคงคลังที่ทําการจัดพื้นที่และแบงสินคาใหม  สินคาคงคลังที่ทําการจัดพื้นที่และแบงสินคาใหม 

สรุปผลการปรับปรุง 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : LPI) 

กอน 

(ระบุหนวยในวงเล็บ) 

หลัง 

(ระบุหนวยในวงเล็บ) 

% 

การเปล่ียนแปลง 

ILPI6T ระยะเวลาเฉลี่ยการจัดเกบ็สินคา

สําเร็จรูปในคลงัสินคา 
60 45.17 24.72 

ILPI7T ระยะเวลาเฉลี่ยการเก็บสินคาคง

คลังอยางเพียงพอเพือ่ตอบสนองความ

ตองการของลกูคา 

54.83 40.00 27.05 

 สถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรอืเพิม่ประสทิธิภาพ ไดเทากับ 27.05% จากการดําเนินการ

โครงการฯ สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 10,817,566 ลานบาท  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิตและจําหนายหมอแปลงไฟฟาระบบจําหนาย บริษัทฯ มีนโยบายในการบริหาร

จัดการสินคาคงคลัง ใหมีตนทุนในการบริหารจัดการตํ่าที่สุด พรอมกับมีความสามารถในการตอบสนองตอความ

ตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว สินคาคงคลังเปนการบริหารตามคําสั่งซื้อ (Make to Order) และ ผลิตเพื่อ

สต็อก (Make to Stock) ในบางรายการสินคา สวนใหญจะจัดเก็บวัตถุดิบ เน่ืองจากวัตถุดิบที่มีกระบวนการสั่งซื้อ

จากตางประเทศ ซึ่งตองใชระยะเวลานาน 

โครงการลดตนทุนการบริหารจัดการคลังสินคา 

สัดสวนของสินคาคงคลังตอยอดขายในป 2560 เทากับ 0.17 เทา และป 2559 เทากับ 0.3 และมีตนทุนของ

การจัดเก็บสินคาคงคลัง 151.15 ลานบาทในป 2560 และ 207.54 ลานบาทในป 2559 บริษัทฯ ไดกําหนดวิธีการ

ตรวจนับสินคาเปน เดือน ไตรมาส และสิ้นป ซึ่งทําใหเกิดความสอดคลองกับแผนการผลิต แตยังขาดการวัดความ

แมนยําของแผนการผลิตกับระดับสินคาคงคลัง โดยมีความถูกตองของจํานวนสินคาคงคลัง (Inventory 

Accuracy) 90% มีสินคาเสียหาย/ชํารุด/เสื่อมสภาพ ตามสภาพของสินคาเปนระดับปกติ คิดเปนสัดสวนไมเกิน 

2% เมื่อเทียบกับยอดขาย และมีการกําหนดตัวช้ีวัดตางๆ ที่เกี่ยวของกับสินคาคงคลัง อาทิเชน การหมุนเวียนของ

สินคาคงคลัง ระดับสินคาคงคลังเฉลี่ย เปนตน 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

การศึกษาพฤติกรรรมในอดีตทีส่งผลทําใหมสีินคาคงคลงัสงู ไมเคลื่อนไหว (Stock Movement per 

Daily (เดือนมกราคม – มีนาคม 2018) กลุมหมอแปลงไฟฟา จํานวน 54 SKU 
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 ทีมดําเนินการวิเคราะหมูลคาสินคาคงคลัง ณ ราคาตนทุน ซึ่งจําแนกออกเปน 3 กลุมคือ สินคาสําเร็จรูป

พรอมขาย มูลคา 95,128,325 บาท งานระหวางทํา มูลคา 83,010,530 บาท และวัตถุดิบ มูลคา 24,308,031 

บาท พบวา กลุมสินคาสําเร็จรูปมีมูลคาสูงสุด ทีมงานจึงไดนํากลุมสินคาสําเร็จรูปดังกลาวมาทําการปรับปรุงตอไป 

 

  
 

ภาพแสดงตัวอยางการวิเคราะหพฤติกรรมในการสั่งผลิต การขายกลุมสินคากลุมหมอแปลง 

 

 
 

 ทีมงานดําเนินการจัดกลุมวัตถุดิบ แยกตามประเภท ABC เดือนมกราคม – มีนาคม 2561 พบวา 

กลุม A มีมูลคาเพิ่มสูงข้ึน สินคากลุม B มีแนวโนมเพิ่มข้ึนในเดือนกุมภาพันธ และลดลงในเดือนมีนาคม และ

กลุม C พบวามีแนวโนมมูลคาสินคาคงคลังสูงข้ึน 

มูลคา Q'ty มูลคา Q'ty

94,133,707.77   439 16,834,561.16   95

MTO MTS
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 ทีมงานดําเนินการตัดสินคาไมเคลื่อนไหวในระบบ พบวา ระหวางเดือนมกราคม – มีนาคม 2561 

มีแนวโนมเพิ่มสูงข้ึนอยางเปนไดชัดเจน] 

• กําหนดจุดสั่งผลิตที่เหมาะสม และปริมาณการสั่งผลิตที่เหมาะสมในแตละผลิตภัณฑ 

 
กําหนดการใชงานจุดสั่งผลิต และปริมาณการสั่งผลิตที่เหมาะสมเดือนมิถุนายน – กรกฎาคม 2561 

Tr.800, Tr.100, Tr.250, Tr.50, Tr.630, Tr.160, Tr.250 มีสัดสวนของปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย/ปริมาณความ

ตองการ (ขาย) สูงสุดมาก จึงมีนโยบายใหหยุดการผลิต จนกวาจะถึงจุดสั่งผลิตที่กําหนด และดําเนินการผลิตตาม

ปริมาณข้ันตํ่าที่เหมาะสม (Economic Order Quantitative: EPQ) ดังน้ี 

 รวบรวมขอมูลและสรุปผลการทํางาน พรอมจัดทําเอกสารนําเสนอ 

 
  

Min Max Average Min Max Average

Tr.800 1 4 1.75     1 7 2.50     19.36      4.84                                

Tr.100 1 7 1.81     1 9 3.50     31.71      4.53                                

Tr.250 1 3 1.53     1 10 4.71     25.62      8.54                                

Tr.50 1 7 1.63     1 8 4.86     21.55      3.08                                

Tr.630 1 5 1.44     1 3 2.40     16.02      3.20                                

Tr.500 1 8 1.78     1 12 3.57     4.71       0.59                                

Tr.160 1 5 1.92     1 4 2.00     19.66      3.93                                

Tr.1250 1 3 1.63     1 3 1.86     8.95       2.98                                

Demand Supply

KV

Average

 Inventory Avg.Inventory/Max Demand

Min Max Average Min Max Average

Tr.800 1 4 1.75     1 7 2.50     19.36      4.84                                4 4 10 327,494.87 3,274,948.73   

Tr.100 1 7 1.81     1 9 3.50     31.71      4.53                                4 7 28 105,607.21 2,957,001.83   

Tr.250 1 3 1.53     1 10 4.71     25.62      8.54                                3 3 33 177,792.41 5,867,149.46   

Tr.50 1 7 1.63     1 8 4.86     21.55      3.08                                7 7 20 89,463.09   1,789,261.72   

Tr.630 1 5 1.44     1 3 2.40     16.02      3.20                                5 5 7 241,427.53 1,689,992.68   

Tr.500 1 8 1.78     1 12 3.57     4.71       0.59                                8 8 0 228,239.65 -               

Tr.160 1 5 1.92     1 4 2.00     19.66      3.93                                5 5 9 143,785.50 1,294,069.54   

Tr.1250 1 3 1.63     1 3 1.86     8.95       2.98                                3 3 7 492,417.11 3,446,919.77   

114 20,319,343.72 

EPQ จํานวนที่ลดลง มูลคาตอหนวย มูลคารวม

Demand Supply

KV

Average

 Inventory Avg.Inventory/Max Demand ROP
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ผลการดําเนินงาน 

จากการกําหนดจุดสั่งผลิต และปริมาณในการผลิตขางตน ในเดือนกรกฎาคม 2561 สามารถลดตนทุนการถือ

ครองสินคาคงคลังลงได 150,000 บาทในเดือนกรกฎาคม 2561 และหากดําเนินโครงการฯ ดังกลาวถึงเดือน

ธันวาคม 2561 จะสามารถลดตนทุนการถือครองสินคาคงคลังลงได 20,319,343.72 บาทตอป 

 
 

สรุปผลการปรับปรุง 

จากการกําหนดจุดสั่งผลติ และปริมาณในการผลติขางตน ในเดือนกรกฎาคม 2561 สามารถลดตนทุนการ

ถือครองสินคาคงคลังลงได 150,000 บาทในเดือนกรกฎาคม 2561 และหากดําเนินโครงการฯ ดังกลาวถึงเดือน

ธันวาคม 2561 จะสามารถลดตนทุนการถือครองสินคาคงคลังลงได 20,319,343.72 บาทตอป 

  

Tr.800 4 4 10 327,494.87 3,274,948.73   

Tr.100 4 7 28 105,607.21 2,957,001.83   

Tr.250 3 3 33 177,792.41 5,867,149.46   

Tr.50 7 7 20 89,463.09   1,789,261.72   

Tr.630 5 5 7 241,427.53 1,689,992.68   

Tr.500 8 8 0 228,239.65 -               

Tr.160 5 5 9 143,785.50 1,294,069.54   

Tr.1250 3 3 7 492,417.11 3,446,919.77   

114 20,319,343.72 

95,128,325.13 21.36%

EPQ จํานวนที่ลดลง มูลคาตอหนวย มูลคารวม

คิดเปนมูลคาตนทุนสินคาลดลง

KV ROP
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิตช้ินสวนสําหรับอุตสาหกรรมยานยนต พบปญหาเกี่ยวกบัการบรหิารงานคลงัสินคา 

ที่มีพื้นที่ไมเพียงพอตอการขยายกําลงัการผลิตใหมที่จะเกิดข้ึน มีการวางแผนในการจัดพื้นที่คลงัสินคาใหม มีสินคา

สูญหายบอย สภาพสินคาเสียหายเน่ืองจากวิธีการจัดเกบ็ไมถูกตอง 

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารคลังสินคา 

สภาพกอนการปรับปรุง 
 

 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

 

 

ภาพแสดงการวางสินคาและพื้นที่โรงงาน 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

• การจัดพื้นที่ของคลังสินคาใหมพรอมทั้งเตรียมการซื้อ ช้ันวางใหมเพื่อการขยายพื้นที่ในแนวสูง และลดขนาด

พื้นที่ ในแนวราบ   

ปจจุบันพื้นที่สําหรับวางสินคาสวนใหญจะวางสินคาทั่วไป โดยมีพื้นที่สําหรับช้ันวางสินคาเดิมมี หนากวาง

แตละชองประมาณ 2.5 * 1.2  * 3 เมตร เทากับ 9 ตารางเมตร มีพื้นที่สําหรับวางสินคาบนช้ันวางทั้งสิ้น

ประมาณ 270 ตารางเมตร โดย 1 ชุดสามารถวางช้ินงานได ราว 2 พาเลท ตอหน่ึง ช้ันวาง โดยมีทั้งหมด 3 

ช้ัน มีความสามารถจุพาเลทไดทั้งหมด 6 พาเลท ดังภาพดานลาง  

 

   

 

 

 

 

 

 

ชั้นที่ 2 

ชั้นที่ 1 

ชั้นที่ 3 

แถวที่ 1 แถวที่ 2 
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ปจจุบันมีใชช้ันวางดังกลาวอยูประมาณ 30 ชุด ซึ่งสามารถจุพาเลทไดเต็มจํานวนที่ 180 พาเลท ใชพื้นที่

สําหรับวางช้ันวางอยูประมาณ 90 ตารางเมตร (3*30=90) อีกทั้งยังมีพื้นที่อื่นๆที่ยังไมมีช้ันวางอีกประมาณ 200 

ตารางเมตร ในโซนพื้นที่จัดเก็บเดียวกัน ก็ตองการพัฒนาดวย  

 

 

 

 

 

 

 

ดังน้ัน หากตองการพัฒนาพื้นที่ดังกลาวใหเกิดประสิทธิภาพและคืนพื้นที่บางสวนใหกับฝายผลิตพรอมทั้ง

ปรับปรุงใหเกิดประสิทธิภาพในการจัดเก็บมากข้ึนจะมีพื้นที่ในการบริหารจัดการทั้งสิ้น 90+200 = 290 ตรม. 

จากภาพดานลางจะเห็นวา เรื่องระดับระดับความสูงของช้ันวางสินคาบนพาเลท ในปจจุบัน มีเพียง 60-75 ซม 

และ ระดับความสูงของช้ันวางเดิมสูง ถึง 1.5 เมตร ซึ่งทําใหเสียพื้นที่ช้ันวางบางสวนไป ดังน้ีหากตองการระยะ

ความสูงรวมที่เหมาะสมกับ ระดับการยกของรถ forklift ที่สามารถยกได 3.5-4 เมตรในระดับปลอดภัยที่ใชอยู ใน

ปจจุบันการออกแบบและทําช้ันวางใหม จําเปนตองกําหนดความสูงของช้ันวาง และระดับบนสุดไมใหสงูไปกวา 4.5 

เมตร  

 

 

 

 

 

 

 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

จากการศึกษาจึงไดรูปแบบของความตองการใชจริงและสามารถลดพื้นที่แนวราบได คือการทําช้ันวางสินคา 

(rack) ที่สามารถวางได ทั้งหมด 5 ช้ัน และมีระดับความสูงแตละช้ัน เพียง 1 เมตร และมีความกวางของ rack แต

ละชุดไมนอยกวา 2.5 เมตร ซึ่งจะทําใหสามารถสรางพืน้ที่การจัดเก็บสินคาได 14 ตารางเมตรตอ 1 ชุดช้ันวาง (2.7 

ระดบัความสงูรวม 3 เมตร 
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* 1.3  * 4 เมตร) และตองใชพื้นที่ในการวาง rack ตอ 1 ชุดเทากับ 3.5 ตารางเมตร (2.7*1.3 เมตร) ซึ่งสามารถ

วางช้ินงานได 10 พาเลท ตอ 1 ชุดช้ันวาง ดังภาพดานลาง 

 

 

  

           

 

 

 

 
 

  

 ดังน้ันทางที่ปรึกษาจะใชพื้นที่ทั้งหมดที่เหลือ 290 ตารางเมตร มาติดต้ังช้ันวาง rack ใหมเต็มพื้นที่ โดยจะ

แบงการเปรียบเทียบมูลคาการเปลี่ยนแปลงกอนหลังโครงการดังน้ี 

กอนปรับปรุง 

1. พื้นที่เดิมที่มีการติดต้ังช้ันวางแบบเดิมอยูแลว มีพื้นที่วางสินคาคือ 270 ตารางเมตร 

2. พื้นที่วางตองการพัฒนาใหเกิดประสิทธิภาพในการจัดเก็บมีพื้นที่ใชสอยเหลือประมาณ 200 ตารางเมตร 

หลังปรับปรุง 

1. มีพื้นที่ใชสอยสําหรับจัดเก็บสินคาเพิ่มข้ึนประมาณ 80 ตารางเมตร เปน 350 ตารางเมตร (350-270) หรือ

เพิ่มข้ึนประมาณ 29.62% 

2. มีพื้นใชสอยเพิ่มข้ึน 370 ตารางเมตร เปน 570 ตารางเมตร (570 – 200)  

 หากในอนาคตทางบริษัทตองการใชพื้นที่เหลือทั้งหมดภายในคลังสินคาในซื้อ rack ช้ันวางปรับปรุงพื้นที่

จัดเก็บใหมีประสิทธิภาพมากข้ึนจะสามารถคืนพื้นที่ใหกับแผนกผลิตได จํานวน 80+370=450 ตารางเมตร ซึ่งคา

เชาพื้นที่ในโซนของ นิคมอุตสาหกรรม ที่บริษัทต้ังอยูน้ัน มีราคาประมาณ 150 บาทตอ ตารางเมตร ตอเดือน  

 โดยสามารถคํานวณ ตนทุนที่สามารถประหยัดไดอยางนอย 450*150 = 67,500 บาทตอเดือน หรือ คิด

เปนมูลคา 810,000 บาทตอป  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิตช้ินสวนตางๆใหกับบริษัทผลิตรถยนตช่ือดังหลายคาย โดยมีบริษัทขนสงแหงหน่ึง

เปนผูใหบริการการจัดการคลังสินคา เปนการจัดจางบบริษัทภายนอกดูแลระบบการจัดเก็บทั้งหมด โดยหลักใหญ

ของปญหาจะมีปริมาณสินคาคงคลังที่จัดเก็บไมมีประสิทธิภาพ เชน สินคาหาย หาไมเจอ สินคาชํารุดหลังจากผลิต

เปนช้ินสวนแลว เน่ืองจากอายุของสินคาคงคลังเก็บไปนานเกินไป ไมไดมีการระบุความสําคัญตามประเภทของ

สินคาคงคลัง การใชพนักงานในการตรวจรับสินคาที่ขาดประสิทธิภาพ มีจํานวนการเบิกคาลวงเวลาที่เกินความ

จําเปน ซึ่งจากการวิเคราะหปญหาตางๆแลวพรอมทั้งเสนอแนวทางแกไขปญหาจงึสรุปวา ปญหาเกิดจากระบบการ

จัดการสินคาคงคลังโครงการ โครงการลดตนทุนการบริหารคลังสินคา  

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

ใชกระบวนการจัดการสินคาคงคลังเปน 3 วิธีคือ  

1. ABC analysis  

2. หลักการวิเคราะหดวยวิธี FSN  

3.การนําระบบรับและจัดเกบ็แบบอัตโนมัติ (AS/RS) 

1. วิธี ABC analysis ในการวิเคราะหสินคาคงคลังเลือกเฉพาะท่ีมีการหมุนเวียนบอย 

1.1 ใชหลักการวิเคราะหดวยวิธี ABC analysis ในการบรหิารจัดการปริมาณสินคาคงคลังและสามารถลด

ตนทุนสินคาคงคลงั โดยการแบงออกเปน 3 กลุม  

a – 15-20% ของรายการ มีมูลคา 80% ของมลูคาสินคาคงคลังทีจ่ัดเกบ็ทัง้หมด 

b – 25-30% ของรายการ มีมลูคา 15% ของมลูคาสินคาคงคลังทีจ่ัดเกบ็ทัง้หมด 

c – 50-60% ของรายการ มมีูลคา 5% ของมลูคาสินคาคงคลังทีจ่ัดเก็บทัง้หมด  

1.2 ปรับปรุงปรมิาณตํ่าสุด-สูงสุด (Minimum-Maximum) ของสินคาคงคลงัซึง่จะทําใหตนทุนในการจัดเกบ็

ลดลง 

ลําดับ รหัสสินคา Max Min คงเหลือ ราคาตอหนวย มูลคา(บาท) 

1 34188158C 34 0 34 270.10 9183.26 

2 34100013A 41885 1658 7624 22.82 173977.23 

3 62146360G 32763 1453 2744 19.28 52908.26 

4 34098570A 9 0 9 0.001 0.009 

5 34050193B 48573 1658 14312 9.20 131637.44 

6 62146561A 42871 1555 10729 11.51 123536.83 

7 34271180A 933 32 267 1350.44 360822.57 

8 34271179A 208 8 38 1350.44 51106.65 
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ลําดับ รหัสสินคา Max Min คงเหลือ ราคาตอหนวย มูลคา(บาท) 

9 34050191A 49422 1658 15161 2.27 34369.48 

10 60849563A 42158 1803 4889 0.14 683.51 

11 34179988D 639 24 134 115.74 15474.97 

12 34033140A 7891 379 69 327.15 22464.24 

13 34094706A 500 0 500 105.54 52768.88 

14 34089476B 456 0 456 115.23 52547.02 

15 34121458A 4735 97 2726 9.74 26546.35 

16 34281506A 348383 6596 212058 0.12 25412.70 

17 34126284C 1480 56 332 20.33 6742.74 

18 34203158A 804 23 335 33.87 11343.39 

19 34179985D 310 7 164 76.46 12535.54 

20 34108617B 433 0 433 38.04 16470.77 

21 34179987D 195 5 85 80.78 6848.44 

22 34132887A 27 0 27 0.001 0.027 

23 OSSC003A 199055 134 196291 0.45 88211.99 

24 34187941D 287 0 278 49.69 13816.87 

25 34132645A 91 0 91 144.37 13137.26 

26 34281507A 98019 15 97704 0.12 11708.74 

27 34089460G 79 0 79 142.19 11232.88 

28 34177370A 2117 24 1611 47.60 76677.45 

29 34165420A 30 0 30 401.95 12058.45 

30 34089460G 79 0 79 142.19 11232.88 

31 34177156A 16363 297 10224 0.56 5717.91 

32 34177157A 15626 272 9999 0.58 5791.70 

33 34094702A 200 0 200 38.83 7765.53 

34 34089631B 207 7 65 33.93 2220.43 

35 34183519A 1236020 43164 343964 0.38 130530.41 

36 T6SLM02 28110 0 28107 0.25 7017.18 

37 34177155A 13171 160 9859 0.49 4824.49 

38 34237753A 10668 49 9657 0.52 5015.09 

39 HT1000 7642 234 2805 0.68 1905.00 

40 34130094A 396 4 304 12.56 3823.92 

41 34177359C 186 0 186 26.17 4868.50 
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ลําดับ รหัสสินคา Max Min คงเหลือ ราคาตอหนวย มูลคา(บาท) 

42 34177359C 186 0 186 26.17 4868.50 

43 62473442A 11145 134 8378 0.37 3095.84 

44 34122113B 61 0 61 66.48 4055.30 

45 34122114B 58 0 58 66.56 3860.50 

46 34296158B 924 40 89 0.001 0.089 

47 34132646A 26 0 26 0.001 0.026 

48 T6SLF04 15160 0 15160 0.25 3784.90 

49 34142946A 157 5 56 22.32 1251.65 

50 34130093A 246 4 154 10.54 1626.49 

51 T6SLM03 3962 37 3194 0.25 797.48 

52 T6SLF02 2841 0 2841 0.25 709.29 

53 T6SLM01 2368 55 1229 0.25 306.82 

54 34184483A 19 0 19 0.001 0.019 

55 34167662A 80 0 78 0.001 0.078 

56 34219107A 615 3 554 0.001 0.554 

57 34132886A 1 0 1 0.001 0.001 

58 34219105A 576 3 515 0.001 0.515 

59 34182231B 310 2 274 0.001 0.274 

60 34098572A 53 0 53 0.001 0.053 

61 34237815A 41044 325 34333 0.001 34.333 

62 69930563A 18572 167 15114 0.001 15.114 

63 34177109A 31 0 22 0.001 0.022 

64 34132889A 29 0 29 0.001 0.029 

65 34138543B 1275 56 127 0.001 0.127 

66 34296157B 925 40 90 0.001 0.090 

67 34098571A 64 0 64 0.001 0.064 

68 34089478A 12 0 12 0.001 0.012 

69 34178173A 2152 33 1460 17.48 25521.83 

70 34063023A 319 0 317 307.69 97515.74 

      1,752,382.73 

ตารางที่ 1 แสดงขอมลูสินคาคงคลัง 
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1.3 กําหนดปรมิาณสินคาคงคลงั แนวทางการปรบัปรุงคาตํ่าสุด-สูงสุด เฉพาะกลุม A และ

เปรียบเทียบผลกอนปรับปรงุและหลังการปรบัปรงุ  

2. หลักการวิเคราะหดวยวิธี FSN ใชขอมูลรายการสินคาคงคลังท้ังหมด 

2.1 ใชหลักการวิเคราะหดวยวิธี FSN ในการบริหารจัดการปริมาณสินคาคงคลังเพื่อหาแนวโนมและ

ระดับความสัมพันธในการปรับปรุงการบริหารคลังสินคา โดยการแบงออกเปน 3 กลุม  

กลุม F Fast Movement หมุนไว ต้ังคาไวที่การจัดเก็บที่มีนอยกวา 30 วัน  มีจํานวน 112 รายการ 

คิดเปน 36% และ มีมูลคา 49.66 ลานบาท  

กลุม S Slow Movement หมุนชา ต้ังคาไวที่การจัดเก็บที่มีมากกวาหน่ึงเดือนข้ึนไป  มีจํานวน 62 

รายการ คิดเปน 20%  มีมูลคา 13.23 ลานบาท  

กลุม N None Movement ชา เปนฐานขอมูลที่เปนรายการสินคาที่ไมมีการจายออกในรอบป มี

จํานวน 136 รายการ คิดเปน44%  มีมูลคา 1.66 ลานบาท  

 

 

ภาพที่ 5 แสดงการแบงรายการสินคาดวยวิธี FSN 

3. การนําระบบรับและจัดเก็บแบบอัตโนมัติ (AS/RS)  

มาใชในการหยิบ การจัดสงสินคาไปยัง line การผลิตสินคา เปนระบบรับและจัดเก็บที่ถูกควบคุมโดยเครื่อง

คอมพิวเตอรในการรับและจัดเก็บวัสดุและเครื่องมือ โดยมีชองจัดเก็บแบบพิเศษ โดยปกติแลว ระบบรับและ

จัดเก็บแบบอัตโนมัติ (AS/RS) มักจะถูกติดต้ังควบคูกับระบบพาหนะขนสงแบบนําทางอัตโนมัติ (AGV)เน่ืองจาก

เมื่อทําการติดต้ังสองระบบน้ีแลวก็จะทาํใหการเคลือ่นยายวัสดุและจดัเกบ็สามารถดําเนินไปไดอยางตอเน่ือง โดยไม

จําเปนตองมีคนเปนผูควบคุม ซึ้งจะทําใหลดการใชคน ลดภาระคาลวงเวลา คาสวัสดิการตางๆ ทําอยางไดอยาง

รวดเร็ว  
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ภาพที่ 6 แสดงกระบวนการไหลของสินคาเขาสง line การผลิตเมือ่ใช ระบบรับและจัดเกบ็แบบอัตโนมัติ 

(AS/RS) 

โดยตองการการศึกษาเปรียบเทียบความคุมทุนในการใชระบบดังกลาว ดวย NPV และ IRR 

ผลการดําเนินงาน 

1 วิธี ABC analysis 

ในการทีจะควบคุมสินคาคงคลัง หากมีจํานวนรายการสินคาคงคลังนอย ผูควบคุมดูแลสามารถที่จะเลือก

วิธีการในการควบคุมใหเหมาะสมกับรายการสินคาคงคลังแตละรายการได แตในการปฏิบัติจริง คลังสินคา

มักจะมีรายการสินคาที่ตองดูแลควบคุมจํานวนมาก ทําใหผูดูแลไมมีเวลาเพียงพอในการที่จะเขาไปจัดการกับ

สินคาคงคลังทุกๆรายการได อีกทั้งยังเปนการสิ้นเปลืองคาใชจายและเวลาอยางมาก หากเขาไปจัดการสินคา

ทุกรายการ ดวยเหตุน้ีในระบบการควบคุมสนิคาคงคลัง จึงจาํเปนใชเทคนิควิธีการ ABC มาจําแนกความสําคัญ

ของสินคาคงคลัง เพื่อสะดวกในการเลือกวิธีการที่จะมาใชจัดการกลุมสินคาคงคลัง จากน้ันใชเกณฑในปริมาณ

สินคาคงคลังตํ่าสุดและสูงสุดมาพิจารณาปรับปรุงใหเหมาะสม 

ลําดับ รหัสสินคา 
ราคาตอ

หนวย 
มูลคา(บาท) 

% ของ

มูลคาสินคา 

% สะสมของ

มูลคา 

การแบงกลุม 

ABC 

1 34271180A 1350.44 360822.57 20.5904 20.5904 A 

2 34100013A 22.82 173977.23 9.9280 30.5184 A 

3 34050193B 9.2 131637.44 7.5119 38.0303 A 

4 34183519A 0.38 130530.41 7.4487 45.4791 A 

5 62146561A 11.51 123536.83 7.0496 52.5287 A 

6 34063023A 307.69 97515.74 5.5648 58.0935 A 

7 OSSC003A 0.45 88211.99 5.0338 63.1273 A 

8 34177370A 47.6 76677.45 4.3756 67.5029 A 

9 62146360G 19.28 52908.26 3.0192 70.5221 A 

10 34094706A 105.54 52768.88 3.0113 73.5334 A 

11 34089476B 115.23 52547.02 2.9986 76.5320 A 
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ลําดับ รหัสสินคา 
ราคาตอ

หนวย 
มูลคา(บาท) 

% ของ

มูลคาสินคา 

% สะสมของ

มูลคา 

การแบงกลุม 

ABC 

12 34271179A 1350.44 51106.65 2.9164 79.4484 A 

13 34050191A 2.27 34369.48 1.9613 81.4097 B 

14 34121458A 9.74 26546.35 1.5149 82.9246 B 

15 34178173A 17.48 25521.83 1.4564 84.3810 B 

16 34281506A 0.12 25412.7 1.4502 85.8312 B 

17 34033140A 327.15 22464.24 1.2819 87.1131 B 

18 34108617B 38.04 16470.77 0.9399 88.0530 B 

19 34179988D 115.74 15474.97 0.8831 88.9361 B 

20 34187941D 49.69 13816.87 0.7885 89.7246 B 

21 34132645A 144.37 13137.26 0.7497 90.4742 B 

22 34179985D 76.46 12535.54 0.7153 91.1896 B 

23 34165420A 401.95 12058.45 0.6881 91.8777 B 

24 34281507A 0.12 11708.74 0.6682 92.5459 B 

25 34203158A 33.87 11343.39 0.6473 93.1932 B 

26 34089460G 142.19 11232.88 0.6410 93.8342 B 

27 34089460G 142.19 11232.88 0.6410 94.4752 B 

28 34188158C 270.1 9183.26 0.5240 94.9992 B 

29 34094702A 38.83 7765.53 0.4431 95.4424 B 

30 T6SLM02 0.25 7017.18 0.4004 95.8428 B 

31 34179987D 80.78 6848.44 0.3908 96.2336 B 

32 34126284C 20.33 6742.74 0.3848 96.6184 B 

33 34177157A 0.58 5791.7 0.3305 96.9489 B 

34 34177156A 0.56 5717.91 0.3263 97.2752 B 

35 34237753A 0.52 5015.09 0.2862 97.5614 B 

36 34177359C 26.17 4868.5 0.2778 97.8392 B 

37 34177359C 26.17 4868.5 0.2778 98.1170 B 

38 34177155A 0.49 4824.49 0.2753 98.3923 B 

39 34122113B 66.48 4055.3 0.2314 98.6237 B 

40 34122114B 66.56 3860.5 0.2203 98.8440 B 

41 34130094A 12.56 3823.92 0.2182 99.0623 B 

42 T6SLF04 0.25 3784.9 0.2160 99.2782 B 

43 62473442A 0.37 3095.84 0.1767 99.4549 B 
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ลําดับ รหัสสินคา 
ราคาตอ

หนวย 
มูลคา(บาท) 

% ของ

มูลคาสินคา 

% สะสมของ

มูลคา 

การแบงกลุม 

ABC 

44 34089631B 33.93 2220.43 0.1267 99.5816 B 

45 HT1000 0.68 1905 0.1087 99.6903 B 

46 34130093A 10.54 1626.49 0.0928 99.7831 B 

47 34142946A 22.32 1251.65 0.0714 99.8546 B 

48 T6SLM03 0.25 797.48 0.0455 99.9001 C 

49 T6SLF02 0.25 709.29 0.0405 99.9406 C 

50 60849563A 0.14 683.51 0.0390 99.9796 C 

51 T6SLM01 0.25 306.82 0.0175 99.9971 C 

52 34237815A 0.001 34.333 0.0020 99.9990 C 

53 69930563A 0.001 15.114 0.0009 99.9999 C 

54 34219107A 0.001 0.554 0.0000 99.9999 C 

55 34219105A 0.001 0.515 0.0000 99.9999 C 

56 34182231B 0.001 0.274 0.0000 100.0000 C 

57 34138543B 0.001 0.127 0.0000 100.0000 C 

58 34296157B 0.001 0.09 0.0000 100.0000 C 

59 34296158B 0.001 0.089 0.0000 100.0000 C 

60 34167662A 0.001 0.078 0.0000 100.0000 C 

61 34098571A 0.001 0.064 0.0000 100.0000 C 

62 34098572A 0.001 0.053 0.0000 100.0000 C 

63 34132889A 0.001 0.029 0.0000 100.0000 C 

64 34132887A 0.001 0.027 0.0000 100.0000 C 

65 34132646A 0.001 0.026 0.0000 100.0000 C 

66 34177109A 0.001 0.022 0.0000 100.0000 C 

67 34184483A 0.001 0.019 0.0000 100.0000 C 

68 34089478A 0.001 0.012 0.0000 100.0000 C 

69 34098570A 0.001 0.009 0.0000 100.0000 C 

70 34132886A 0.001 0.001 0.0000 100.0000 C 

  รวม   1752382.7 

   ตารางที่ 2 แสดงกลุมสินคาคงคลงัแบบ ABC เรียงลําดับจากมูลคามากไปหานอย 

  



106 

 

จากตารางที่ 2 การแบงกลุมสินคาคงคลังออกเปน 3 กลุม คือ A,B และ C โดยกําหนดดังน้ี 

1. สินคาคงคลังกลุม A เปนสินคาคงคลังที่มีมูลคารวมประมาณ 60-70% ของมูลคาสินคาคงคลังทั้งหมด ใช

คํานวณปริมาณการเบิกจายสินคาคงคลังแตละชนิดอยางละเอียด และพิจารณาดวยความระมัดระวัง มีการ

ตรวจสอบการใชงานอยางเขมงวด เพื่อเฝาระวังสินคาขาดมือ 

รายการที่ 1-12 มีมูลคารวมถึง 1392240.47 บาท คิดเปนรอยละ 79.448 ของมูลคาทั้งหมด 

2. สินคาคงคลังกลุม B เปนสินคาคงคลังที่มีมูลคารวมประมาณ 20-30% ของมูลคาสินคาคงคลังทั้งหมด 

สินคาคงคลังกลุม B เหมือนกลุม A แตใหความสําคัญในการบริหารรองลงมาและมีความถ่ีในการตรวจสอบ

นอยลง 

รายการที่ 13-47 มูลคารวม 357593.7200 บาท คิดเปนรอยละ 20.406 ของมูลคาทั้งหมด 

3. สินคาคงคลังกลุม C เปนสินคาคงคลังที่มีมูลคาประมาณ 5-10% ของมูลคาสินคาคงคลังที่จัดเก็บทั้งหมด 

สินคาคงคลังกลุม C ไมจําเปนตองคํานวณปริมาณสั่งซื้อสินคาคงคลังแตละชนิดอยางละเอียด ใชการคํานวณ

อยางคราวๆ และมีการตรวจสอบอัตราการใชงานนานๆครั้ง 

รายการที่ 48-70 มูลคารวม 2548.5360 บาท คิดเปนรอยละ 0.145 ของมูลคาทั้งหมด 

จากน้ันจะมาพิจารณาถึงการกําหนดวิธีการที่จะบริหารจัดการมาใชในการควบคุมสินคาคงคลังอยางเหมาะสม 

ซึ่งจะสงผลใหการบริหารจัดการคลังสินคามีประสิทธิภาพมากข้ึน  

การกําหนดปริมาณและแนวทางการปรับปรุงคา (Min-Max )ใหม เฉพาะกลุม A เน่ืองจากเปนกลุมทีมี

มูลคาสูง ทําใหลดตนทุนสินคาคงคลังไดมาก 

 
ลําดับ รหัสสินคา Max Min คงเหลือ ราคาตอ มูลคา (บาท) กลุม 

    กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง หนวย กอน หลัง   

1 34271180A 933 700 32 32 267 34 1350.4 360822.6 45914.96 A 

2 34100013A 41885 40000 1658 1658 7624 5739 22.82 173977.2 130964 A 

3 34050193B 48573 40000 1658 1658 14312 5739 9.2 131637.4 52798.8 A 

4 34183519A 1236020 1000000 43164 40000 343964 107944 0.38 130530.4 41018.72 A 

5 62146561A 42871 40000 1555 1555 10729 7858 11.51 123536.8 90445.58 A 

6 34063023A 319 100 0 0 317 98 307.69 97515.74 30153.62 A 

7 OSSC003A 199055 5000 134 134 196291 2236 0.45 88211.99 1006.2 A 

8 34177370A 2117 1000 24 10 1611 494 47.6 76677.45 23514.4 A 
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ลําดับ รหัสสินคา Max Min คงเหลือ ราคาตอ มูลคา (บาท) กลุม 

    กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง หนวย กอน หลัง   

9 62146360G 32763 32763 1453 1453 2744 2744 19.28 52908.26 52904.32 A 

10 34094706A 500 500 0 0 500 500 105.54 52768.88 52770 A 

11 34089476B 456 456 0 0 456 456 115.23 52547.02 52544.88 A 

12 34271179A 208 208 8 10 38 30 1350.4 51106.65 40513.2 A 

    
รวม 1392240 614548.7   

  
ยอดมูลคาเปรียบเทียบหลังการปรับปรุง   777691.8   

 

ตารางที่ 3 แสดงรายการสินคาคงคลงัที่ไดทําการปรับปรงุคา (Min-Max) ใหม (เฉพาะกลุม A) 

จากตารางที่ 3 เปนการเก็บรวบรวมขอมูลจากสินคาคงคลังขอมูลการเบิก-จายจาก stock cards 

ยอนหลัง 1 ป ที่อยูภายในบริษัท ซึ่งดูแลโดยแผนกคลังสินคา เพื่อนํามาใชประกอบการพิจารณาปริมาณสินคาคง

คลังการกําหนดคา (Min-Max) ใหม 

 ทางที่ปรึกษาไดเลือกสินคาคงคลังเฉพาะในกลุม A มาทําการปรับปรุงคา (Min-Max) ใหมพบวากอนการ

ปรับปรุงมียอดมูลคารวมถึง 1392240 บาท หลังจากที่ผูวิจัยไดทําการปรับปรุงซึ่งยอดมูลคารวมอยูที่ 614548.7 

บาท และทําการเปรียบเทียบยอดมูลคารวมกอนและหลังการปรับปรุงลดลงถึง 777691.8 บาท หรือลดลง

ประมาณ 55.8% ซึ่งสามารถลดตนทุนสินคาคงคลังได ซึ่งมีขอสังเกตสินคาบางตัว เชน ลําดับที่ 7 รหัสสินคา 

OSSC003A มีสินคาคงคลังเก็บสูงสุดที่ 199055 ช้ิน แตมีการนําไปใชจริง แคประมาณ 2764 ช้ิน ดังน้ันควรจะมี

การปรับการเก็บที่เหมาะสมกับการใชงาน เปนตน 

2. หลักการวิเคราะหดวยวิธี FSN 

2.1 ไดแบงสินคาตามวิธี ABC analysis ซึ่งเมื่อประเมินจริงไดขอมูลดังน้ี  

กลุม a มีจํานวน 26 รายการ  คิดเปน 8%  มีมูลคา 49.66 ลานบาท หรือ 79.89%  

กลุม b มีจํานวน 42 รายการ  คิดเปน 14% มีมูลคา 9.33 ลานบาท หรือ 15.01% 

กลุม c มีจํานวน 242 รายการ คิดเปน 78% มีมูลคา 3.17 ลานบาท หรือ 5.10%  
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ภาพที่ 4 แสดงสัดสวนการแบงรายการสินคาแบบ abc analysis   

2.2 มีการจัดการเรื่องการนับสต็อกสินคาดวยวิธี FSN ซึ่งสามารถแบงเปนรายเดือนและประจําปจํานวน 

310 รายการ สามารถปรบัปรุงจากการนับประจําเดือน จํานวน 15 รายการตอวัน หรือ 310 รายการตอเดือน 

หรือ 3,720 รายการตอป    

Class Class Fa Class Fb/Fc Class Sa/Sb Class Sc,Nb,Nc 

Cycle Count By Weekly By Monthly By Quarterly By Yearly 

Total No. 23 89 14 184 

Cycle Count Number per day 5 5 1 1 

ตารางที่ 4 แสดงการแบงกลุมแบบ FSN 

จํานวนการนับ Cycle Count หลังจากการปรับปรงุ คือ 12 รายการตอวัน หรอื 240 รายการตอเดือน หรือ 

2,880 รายการตอป สงผลใหการนับสต็อกมีประสิทธิภาพมากข้ึนคือ ลดจํานวนการนับรายปจากเดิม 3,720 

รายการเหลือเพียง 2,880 รายการ ลดลงราว 840 รายการ หรือ ลดลง 22.58%  

3. การนําระบบรับและจัดเก็บแบบอัตโนมัติ (AS/RS) 

เมื่อทําการศึกษาครบแลวยังประเด็นปญหาเรื่องพนักงานที่เบิกคาลวงเวลาทีม่ากในแตละเดือน ประกอบ

กับการทํางานที่ไมเต็มประสิทธิภาพ มีปญหาเรื่องการตรวจนับสินคาขาดบอย การหาสินคาที่นาน จึงไดทําใหที่

ปรึกษาตองมาวิเคราะหโอกาสที่จะนําเทคโนโลยีเขามาชวยในการแกไขปญหา โดยเริ่มจาก 

-เงินลงทุนจํานวน 250000 บาท ในการลงระบบและอุปกรณตางๆ  

-คาดูแลอุปกรณและระบบ จํานวน 25000 บาทตอป 

-ตนทุนลดลงจํานวน 90000 บาท พนักงานจํานวน 6 คน คนละ 15000 บาท 

-ผลตอบแทนรายป 65000 บาท 

อัตราดอกเบี้ยเงินกูที่ 7 % ระยะเวลาโครงการ 7 ป 

ดังน้ันจะได NPV = 16,512.83 มีคาเปนบวก ควรลงทุน 

IRR = 9.44% มีคามากกวาผลตอบแทนคาดหวัง ควรลงทุน 

ระยะเวลาคืนทุน 3.84 ป 
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สรุปผลการปรับปรุง 

 การใชวิธีการลดตนทุนสินคาคงคลังเปน 3 วิธีคือ 1. ABC analysis โดยการกําหนดคา Min-Max 2. 

หลักการวิเคราะหดวยวิธี FSN และ 3. ระบบรับและจัดเก็บแบบอัตโนมัติ (AS/RS) ไดผลออกมาดังน้ี 

1. ABC analysis โดยการกําหนดคา Min-Max ลดตนทุนการจัดเก็บจากเดิม 1392240 บาท ลดลงไป 

614548.7 บาท คิดเปนรอยละ 55.8 

2. หลักการวิเคราะหดวยวิธี FSN ลดจํานวนการนับรายปจากเดิม 3,720 รายการเหลือเพียง 2,880 

รายการ ลดลงราว 840 รายการ หรือ ลดลง 22.58% 

3. ระบบรับและจัดเก็บแบบอัตโนมัติ (AS/RS) ทําใหคืนทุนภายในระยะเวลา 3.84 ป  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูใหบริการจัดการสินคาคงคลังใหกับแหงหน่ึงมีปญหาเกี่ยวกับการบริหาร

คลังสินคา การจัดเก็บที่ไมมีประสิทธิภาพ โดยมีจํานวนพนักงานคลังสนิคาที่เบิกคาลวงเวลาจํานวนมาก ทํางานเรง

ชวงเวลากอนเลิกงาน คือต้ังแตเวลา 15.00-17.00 น. จึงทําใหชวงเวลากอนหนาไมมงีานทําที่หนางาน ทํางานไม

เต็มประสิทธิภาพ 

โครงการการลดตนทุนบริหารคลังสินคา 

ทําการวิเคราะหการทํางานในปจจุบันของคลงัสินคาโดยรวบรวมจํานวนพนักงานภายในคลังพสัดุแยกตาม

ตําแหนงงานและกจิกรรมที่รบัผิดชอบดังแสดงในตารางที่ 1 

  Receiving Sorting Picking Repacking Delivery Total 

Supervisor 1 1 1 1 1 5 

Leader 1 1 1 0 0 3 

Sub-Leader 0 0 1 0 0 1 

Fork Lift Driver 1 0 1 0 2 4 

Checker 1 1 1 0 1 4 

Worker 2 1 3 2 1 9 

Total 6 4 8 3 5 26 

ตารางที่ 1 แสดงจํานวนพนักงานทัง้หมดในสวนงานคลงัสินคา 

จาการวิเคราะหในตารางที่ 1 พบวาสวนงาน Picking หรือการหยิบพัสดุ มีจํานวนพนักงานมากที่สุดคือ 8 คน 

ซึ่งสอดคลองกับการสังเกตของทางที่ปรึกษาที่วากิจกรรมสวนใหญในคลังสินคาของบริษัท เปนงานหยิบพัสดุ ซึ่ง

ตองใชคนงาน (Worker) ในการหยิบโดยมคีนงานในสวนน้ีถึง 3 คน 

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1. จัดบริเวณจัดเก็บสินคาใหมเฉพาะสินคาที่มีการเคลื่อนไหวบอย เน่ืองจากกิจกรรมที่ใชช่ัวโมงแรงงานมาก

ที่สุดในคลังสินคาคือการหยิบสินคาซึ่งเวลาสวนใหญของพนักงานหยิบสูญเสียไปกับข้ันตอนการคนหาสินคาและ

การเดินทางไปยังพื้นที่เก็บสินคา วิธีการหน่ึงที่สามารถลดความสูญเสียดังกลาวและมีการลงทุนตํ่าคือการ

ประยุกตใชบริเวณหยิบสินคาที่มีความเคลื่อนไหวสูง(Fast-Pick Area, FPA) ลักษณะเดนของวิธีการน้ีคือสินคาที่มี

การหยิบบอยถูกจัดเก็บในบริเวณที่สามารถหยิบ-จายสินคาไดสะดวกซึ่งเปนการลดระยะเวลาในการคนหาสินคา

และการเดินทาง โดยการหยิบสินคาใน FPA มีลักษณะคลายคลึงการหยิบสินคาแบบแบงเขต (Zone Picking) 

กลาวคือทั้งสองบริเวณมีการแยกพื้นที่จัดเก็บเฉพาะสําหรับสินคากลุมหน่ึงออกจากบริเวณจัดเก็บสินคาทั่วไป ขอดี

ของ Zone Picking คือเวลาการเดินของพนักงานนอยลง พนักงานมีความคุนเคยกับสินคาในบริเวณที่ตน

รับผิดชอบ ขอแตกตางระหวาง Zone Picking และ FPA คือพนักงานบริเวณ FPA จะรับผิดชอบเฉพาะการหยิบ
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สินคาในบริเวณ ไมตองรับผิดชอบในการจัดเก็บ โดยรายการสินคาที่ถูกจัดเก็บที่บริเวณ FPA มักจะถูกจัดเก็บใน

บริเวณจัดเก็บสินคา เน่ืองจากบริเวณ FPA มีพื้นที่จํากัด และบริเวณ FPA มักมีการเปลี่ยนแปลงรายการสินคาที่ถูก

จัดเก็บตามความเหมาะสม และตามการเคลื่อนไหว ขอดอยของFPA คือตองคํานึงถึงลักษณะสินคา ความถ่ีในการ

เติมสินคา แผนผังคลังสินคาและนโยบายการเก็บคลังสินคา  

2. จัดทําคูมือปฏิบัติงาน (Work Instruction) เพื่อใหพนักงานสามารถเขาใจถึงข้ันตอนการปฏิบัติงานหนาที่

ของตนไดอยางถูกตอง และสามารถควบคุมการจัดเก็บของสินคาไดอยางมีประสิทธิภาพ ดังน้ันจําเปนตองนําคูมือ

ปฏิบัติงาน ดังภาพที่ 1 มาวิเคราะหเพื่อใหทราบถึงข้ันตอนการทํางานอยางละเอียด และนํามาวิเคราะหถึง

ขอผิดพลาดของกระบวนการการทํางาน 

 

 
ภาพที่ 1 แสดงแสดงคูมือปฏิบัติงาน (Work Instruction) ฉบับกอนปรบัปรุง 

3. จัดการบริหารรถ Forklift ใหมโดยวิเคราะหจากการใชงานที่เต็มประสิทธิภาพแลวหรือไมมีจํานวนรถ Fork 

lift แบงออกตามพื้นที่ตางที่ใชบริการ พรอมทั้งกําหนดความสามารถในการยกสินคาตามแรงยกของรถ Fork lift 

แบงออกเปน 1.2, 2, 2.5 และ 3 ตัน ซึ่งความสามารถในการยกสินคาตางๆกัน เชน รถ 1.2 ตัน ไมสามารถใชใน

พื้นที่ยกสินคา 3 ตันได เปนตน มีรถ Fork lift บางคันใชงานไมเต็มประสิทธิภาพ ตามระยะเวลาการทํางาน เชน 

ระยะเวลาทํางาน 8 ชม แตใชงานจริงแค 6 ช่ัวโมง เปนตน  
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ภาพที่ 2 แผนผัง layout ของโรงงาน 

 
ภาพที่ 3 แสดงการใชงานFork lift ที่ Warehouse 

 
ภาพที่ 4 แสดงการใชงาน Fork lift ที่ IMV 
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ภาพที่ 5 แสดงการใชงาน Fork lift ที่ GM และ OSS 

ผลการดําเนินงาน 

1. ทางบริษัทมีแผนที่จะปรบัปรุง layout ของโรงงานใหมทัง้หมดโดยจัดการคลังสินคาอยูตรงกลางเพื่อ

เปนศูนยกลางในการเกบ็ จากน้ันทํา Line การผลิตใหเช่ือมกับคลงัสินคา ดังรปูภาพที่ 6 

 

  

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 6 แสดงผังจําลองการวาง layout ใหมของโรงงาน 

ทาํใหลดระยะเวลาในการหยิบสินคาจากคลังสินคา ลดจํานวนพนักงาน โดยอยูในข้ันตอนการพิจารณาจาก

ผูบริหารระดับสูงของบริษัท 

2. จากคูมือปฏิบัติงานเรื่อง การจัดเก็บสินคาและจัดสงสินคาสําเร็จรูป พบวา การปฏิบัติงานของพนักงานยังมี

ความผิดพลาดของการจัดเก็บสินคา ที่ปรึกษาจึงไดจัดทําการปรับปรุง คูมือการปฏิบัติงานใหมโดยการนําหลักการ 

FIFO เขามามีสวนชวยในการจัดเก็บ และชวยลดความผิดพลาดที่เกิดจากการจัดสงสินคาใหสินคาที่ผลิตกอนถูก

จัดสงสินคากอนดังรายละเอยีดใน ภาพที่ 7 และทําการแบงชองจัดเก็บภายในคลังสินคาใหดูชัดเจนมากข้ึนสามารถ

ลดขอบกพรองของการจัดเก็บสนิคาแตละชนิดใหถูกตอง และเปนหมวดหมูเดียวกันซึ่งทั้งหมดน้ีข้ันตอนภายในคูมอื

ก็จะมีเพิ่มข้ึนเพื่อกระบวนการจัดเก็บจะไดมีความรวดเร็วสามารถจัดเก็บสินคาไดตามหลักการ FIFO คือทําให

Warehouse 

OSS 

IMV 

GM 

Other 
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ความผิดพลาดในการจัดสงสินคาที่ผลิตกอนไมถูกจัดสงลูกคากอนลดลงรอยละ 66.66 และจัดสงสินคาผิดเขา

กระบวนการผลิตลดลงรอยละ 50 

 

 
ภาพที่ 7 แสดงคูมือปฏิบัติงาน (Work Instruction) ฉบับหลังปรับปรงุ 

 

ที่ปรึกษาไดทําการสังเกตการณ และสอบถามจากพนักงานโดยตรงทําการเปรียบเทียบรายละเอียดความ

ผิดพลาดจากการปฏิบัติงานจากการคูมือการปฏิบัติงานกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไปใช ตอเดือนในระยะเวลา 

30 วัน มีรายละเอียดดังตารางที่ 2 

ลําดับ ความผิดพลาด กอนปรบัปรุง (ครั้ง) หลงัปรับปรุง (ครั้ง) ลดลงรอยละ 

1 สินคาลนพื้นที่จัดเก็บ 14 10 28.57 

2 จัดเกบ็สินคาผิดชองจัดเกบ็ 6 4 33.33 

3 สินคาที่ผลิตกอนไมถูกจัดสงกอน 3 1 66.66 

4 จัดสงสินคาผิดเขากระบวนการผลิต 2 1 50 

ตารางที่ 2 แสดงความผิดพลาดจากการปฏิบัติงานของพนักงานปฏิบัติหนาที่จัดเก็บสินคาภายใน  
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หลังการปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานตามหลัก FIFO พบวาพนักงานที่ปฏิบัติหนาที่จัดเก็บสินคาภายใน

คลังสินคา จํานวนทั้งหมด 9 คน สามารถลดจํานวนลง 4 คน เหลือ 5 คน เน่ืองจากมีกระบวนการที่กระชับมากข้ึน

ไมเสียเวลาในการหาสินคา ลดการหยิบสินคาผิดปอนเขา Line การผลิต 

3. การบริหารจัดการรถ Forklift ใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยใชรถทุกคันไมจอดทิ้งไวโดยไมมีการเคลื่อนไหว 

เลือกเฉพาะรถ Forklift ที่มีขนาด 2.5-3 ตัน เทาน้ัน เน่ืองจากเปนขนาดที่ใชมากที่สุด ไดผลการวิเคราะหดังน้ี 

 

 
ภาพแสดงการคํานวณการใชรถ Fork lift ในสวนตางๆของโรงงาน 

มีการปรับลดตามจาํนวนงาน จากเดิมใชรถ Fork lift ขนาด 2.5-3 ตันอยู 4 คัน ปรับลดเหลอื 3 คัน ซึ่งได

ทําการปรับลดใชรถ Fork lift จาก สายการผลิตที่ GM 1 คัน แลวใหสวนงาน Warehouse และ IMV ไปชวยขน

ถายสินคาที่ GM เพื่อใหเกิดการใชงานอยางมีประสิทธิภาพ  

อน่ึงรถ Forklift ทั้งหมดของบริษัทไดทําการเชามาใชงานในโรงงานโดยมีระยะเวลาเชา 5 ป คิดเปนเงินคา

เชาเดือนละ 15,000 บาทตอคัน ดังน้ันจะชวยลดตนทุนการบริหารคลังสินคาได 180,000 บาทตอปตอคัน 

สรุปผลการปรับปรุง 

จากการศึกษาพบวาปญหาในการจัดการคลังสินคาคือพนักงานจัดเก็บสินคามีความผิดพลาดในการทํางานการ

หยิบสินคาผิด และมีกระบวนการปฏิบัติงานยุงยาก ดังน้ันจึงไดนําคูมือปฏิบัติงาน (Work Instruction) แบบเดิม

ของบริษัทมาศึกษามาวิเคราะหเพื่อทําการปรับปรุงการปฏิบัติงานของพนักงานจัดเก็บสินคาเพื่อการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคาในการหยิบสงสินคาตามหลักการ FIFO สงผลทําใหพนักงานจัดเก็บสินคา

ปฏิบัติงานในการหยิบและจัดสงผิดพลาดลดลงรอยละ 3.33 การสงสินคาที่ผลิตกอนน้ันไมถูกสงไปกอนผิดพลาด

ลดลงไดรอยละ 66.66 จัดสงสินคาผิดเขากระบวนการผลิตลดลงรอยละ 50 พนักงานที่ปฏิบัติงานสามารถ

ปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพมากข้ึนจึงสงผลใหลดพนักงานจัดเก็บสินคาในคลังสินคาได 1 คน และลดการใช

รถ Forklift เปนเงินเดือนละ 15,000 บาทตอคัน 
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กิจกรรมที่ 6 

การวางแผนหรือการคาดการณความตองการของลกูคา 

(Demand Forecasting and Planning) 

การพยากรณความตองการของลูกคาเปนกิจกรรมที่สําคัญตอการวางแผนการจัดการดานโลจิสติกสของ

องคกร ต้ังแตการพยากรณปริมาณวัตถุดิบที่ตองใชจนถึงการพยากรณความตองการของลูกคา ตองสอดคลองไปใน

ทิศทางเดียวกัน เน่ืองจากมีหลายฝายที่เกี่ยวของ เชน ฝายจัดซื้อตองวางแผนจัดซื้อวัตถุดิบ หาแหลงซื้อ ตอรองกับ

ผูขาย เพื่อใหสามารถสั่งซื้อวัตถุดิบไดคุณภาพ ตามปริมาณที่ตองการ ในราคาที่เหมาะสม  และตรงตามเวลาที่

ตองการ ฝายผลิตวางแผนการผลติเพือ่ใหสามารถผลติไดตามเวลาที่กาํหนด และฝายขนสงวางแผนสงมอบสินคาได

ตรงเวลา เปนตน ในทางตรงกันขามถาการพยากรณความตองการผิดพลาด อาจสงผลใหตองจัดซื้อเรงดวน ทําให

ตองซื้อวัตถุดิบในราคาที่สูงข้ึน ไดรับวัตถุดิบลาชา ทําใหการผลิตไมเปนไปทําแผน ไมสามารถสงมอบสนิคาใหลกูคา

ไดตรงเวลา และอาจทําใหสินคาคงคลังมีมากเกินไป หรือนอยเกินไป เปนตน  ดังน้ันการพยากรณยอดขายใน

อุตสาหกรรมอาหารมีความจําเปนอยางย่ิง เน่ืองจากตองวางแผนการจัดซื้อ โดยเฉพาะวัตถุดิบตามฤดูกาล ซึ่งจะมี

การทําสัญญารับซือ้วัตถุดิบไวลวงหนา การสื่อสารและการประสานงานกันระหวางหนวยงานที่เกี่ยวของชวยใหการ

พยากรณความตองการของลูกคามีความแมนยํา 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการแหงหน่ึงเปนผูผลติและจาํหนายกระดาษปดฝาผนัง โดยมีความมุงมั่นที่จะทําผลิตภัณฑ

ที่ ดี สวยงาม และมีคุณภาพที่ ดี รวมถึงการสงสินคาใหกับลูกคาทันตอความตองการ แตในปจจุบันสถาน

ประกอบการพบปญหาวามีการขาดการพยากรณ ทําใหมีงานแทรกและงานเรงดวนโดยเกิดจากกิจกรรมโลจิสติกส

ในแตละดาน จึงไดจัดทําโครงการเพิ่มประสิทธิภาพทางดานโลจิสติกส ดังน้ี 

โครงการพยากรณการขายเพ่ือลดการแทรกงานของฝายขาย 

สถานประกอบการรวบรวมขอมูล มาเพื่อที่จะทําการสรุปผลรวม ของ การสั่งซื้อทั้งหมด และการสงมอบ

สินคาทั้งหมด ต้ังแตเดือนมกราคม ถึง มีนาคม 2561 ที่ผานมา และไดมีการเก็บขอมูลจากใบสั่งซื้อจากลูกคา เพื่อ

นําสงใหที่ปรึกษาชวยประมวลผล 

 

 
ภาพแสดง รายละเอียดการใสขอมูล ใน File Excel  

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

จากที่สถานประกอบการไดให File สรุปจํานวนเปดPO 2561 ที่มีขอมูลการสั่งซื้อของลูกคามาให 

จึงไดมาทําการปรับแตงใหเปน Data Base และเขียนคําสั่งเพิ่มเติม ใหโปรแกรมคํานวณ Lead time และ

จํานวนงานแทรกในแตละเดือน รวมถึงวันที่สงมอบที่ทันเวลากับความตองการของลูกคา (DIFOT) แลวจึง

นําขอมูลมาประมวลผลโดยการทํา PIVOT REPORT โดยไดผลสรุปออกมา ดังรูป 
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ตารางขอมลู การแทรกงาน ประจําเดือน 3 เดือน กอนมกีารปรับเปลี่ยน 

 
ตารางขอมลู การสงมอบ DIFOT ประจําเดือน 3 เดือน กอนมีการปรบัเปลี่ยน 

 

จากรูปขางตน ไดแสดงขอมูลวา สถานประกอบการมีความสามารถในการสงมอบของลูกคา 

DIFOT มีประสิทธิภาพคอนขางนอย ต้ังแตเดือนมกราคม กุมภาพันธ และมีนาคม 2561 (27.23% 

33.49% และ43.84% ตามลําดับ) โดยสรุปผลเฉลี่ย 3 เดือน คือ ความตองการของลูกคา 693 ครั้ง สงทัน

ตอความตองการของลูกคา 251 ครั้ง คิดเปน 36.22% โดยอาจเกิดจากภาระงานที่มีการเรงดวน จากการ

แทรกงานของลูกคาที่มีความตองการใหผลิตอยางเรงดวน เฉลี่ย 3 เดือน คือ 33.48% (มกราคม 

=32.79% กุมภาพันธ = 35.78% และมีนาคม =32.19%)  

ซึ่งสถานประกอบการยังไดรับการสั่งซื้อสินคา ซ้ําๆ ในเดือนเดียวกัน โดยอาจมีระยะเวลาหางกัน

ประมาณ 1-3 สัปดาห และตองการสินคาเรงดวน ทําใหมีความสูญเสียมาก ซึ่งจากการสัมภาษณ ไดรับ

แจงขอมูลของเสียประจําเดือน มีประมาณ 12-13%  
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ภาพแสดง ขอมูล การสัง่ซื้อของลูกคา ที่มีความถ่ีในการสัง่ซือ้ซ้ําๆ ภายในเดือน 

ผลการดําเนินงาน 

ที่ปรึกษาไดทําการจัดประชุม และทําการเช่ือมโยงขอมูลการสงมอบเพื่อทําการปรับวิธีการสั่งซื้อ โดยให

สถานประกอบการ แจงลูกคาใหทําการสั่งซื้อเปนจาํนวนมากข้ึน โดยใหมีการทําพยากรณยอดขาย เพื่อทํา

การรับคําสั่งซื้อ โดยมีการประชุม และใหเริ่ม ต้ังแตเดือน เมษายน (หลังวันสงกานต) เปนตนมา โดยมี

แนวโนมดีข้ึน จากเดิม 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

ผลการจากปรับปรงุไดแบงออกเปน 2 เรื่องหลกั และผลพลอยไดอีก 1 เรือ่งคือ 

เรื่องงานแทรก จากคิดเปนรอยละ 33.48 (เดือนมกราคม – มีนาคม 2561) เปนรอยละ 21.51 

(เดือนเมษายน – มิถุนายน 2561) ลดลง 11.97 %  

 
ตารางขอมลู งานแทรกประจําเดือน 3 เดือน หลงัมีการปรับเปลี่ยน 

 

เรื่อง DIFOT เฉลี่ยรอยละ 36.22 (เดือนมกราคม – มีนาคม 2561) เปน เฉลี่ยรอยละ 64.52 

(เดือนเมษายน – มิถุนายน 2561) เพิ่มข้ึน 28.30 % 
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ตารางขอมลู การสงมอบ DIFOT ประจําเดือน 3 เดือน หลงัมีการปรบัเปลี่ยน 

 

อน่ึง ยังทําใหกระบวนการสงมอบสินคาที่จากเดิม รถขนสงจะออกจากบริษัทฯ ไปสงสินคาใหลูกคาโดย

ปกติ จะออกจากคลังสินคาประมาณ 13:00 น. และจะกลับมายังคลังสินคาบริษัทฯ ประมาณ 20:00 น. ทําใหเกิด

คาใชจายเรื่องคาจางลวงเวลา แตในปจจุบัน สามารถออกจากบริษัทฯ ไดประมาณ 10:00 น. และจะกลับมายัง

คลังสินคาของบริษัทฯ ประมาณ 17:00 น. ซึ่งทําใหประหยัดตนทุนคาใชจายในการขนสงได แตจะตองมีการ

ประเมินผลงานเพื่อรักษาระดับความเปนมาตรฐานในการทํางาน รวมถึงมาตรฐานของเวลานําที่จะออกรถขนสงไป

ยังลูกคาในชวงเชา ของทุกวันที่มีการสงสินคา  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิตนํ้าด่ืม โดยปจจุบันพบวาบริษัทไมมีนโยบายชัดเจนเกี่ยวกับการบริหารจัดการ

สินคาคงคลัง เน่ืองจากบริษัทเนนใหมีสินคาเพียงพอตอความตองการของลูกคา จึงเปนการผลิตตามสั่ง และผลิต

เพื่อสต็อคเปนบางสวน ซึ่งการผลิตสต็อคน้ันไมไดกําหนดตามหลักการพยากรณความตองการของลูกคาอยางมี

หลักการ ทําใหไมสามารถทราบปริมาณการผลิตคงคลังที่เหมาะสมได ซึ่งจากการสัมภาษณและเก็บขอมูลกอนเริ่ม

โครงการจะเห็นวาปญหาจากการไมมีการพยากรณความตองการที่เหมาะสมน้ัน ก็จะทําใหการวางแผนการตลาด

และการผลิตมีความคลาดเคลือ่นไปมาก สงผลใหฝายจัดซื้อตองสัง่ซื้อวัตถุดิบมามากเกินจําเปนตอชวงเวลา และทํา

ใหตองสต็อกสินคาในปริมาณที่มากเกินความตองการตอชวงเวลา หรือตองจัดเก็บไวในระยะเวลานานเพื่อรอขาย 

ซึ่งจะทําใหอัตราหมุนเวียนของสินคาคงคลังตํ่า สงผลใหตนทุนการจัดเก็บและถือครองสินคาคงคลังสูงไปดวย ซึ่ง

จากการวิเคราะหปญหาในภาพรวมแลว จะเห็นวาปญหาดานการวางแผนการพยากรณและจัดการเกี่ยวกับสินคา

คงคลัง มีความเกี่ยวพันและสงผลใหเกิดตนทุนโลจิสติกสแกบริษัทสูงสุด ดังน้ันในการทําโครงการครั้งน้ี จึงมุงเนน

ไปที่การแกไขปญหาการบริหารจัดการสินคาคงคลังใหสอดคลองกับความตองการสินคามากที่สุด 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารสินคาและวัตถุดิบคงคลัง 

บริษัทประสบปญหาเรื่องตนทุนการจัดการสินคาคงคลัง ทั้งในสวนของการจัดเก็บวัตถุดิบและสินคา

สําเร็จรูป ซึ่งปญหาที่เกิดข้ึน ทําใหเกิดตนทุนการจัดเก็บที่หลีกเลี่ยงไมได และสูญเสียพื้นที่ในการจัดเก็บ ปญหาที่

เกิดข้ึนสามารถแยกได 2 ประเด็นหลักคือ  

1. ไมมีระบบการพยากรณเพื่อนําไปวิเคราะหหาปริมาณสั่งซือ้และการจัดเก็บวัตถุดิบ/สินคาคงคลงั 

สาเหตุปญหาน้ีทําให มีการจัดเก็บหรือสั่งซื้อวัตถุดิบเขามาตอชวงเวลาที่ยังไมเหมาะสม และมีบางสวนที่

ไมไดถูกใชงาน แตยังไมมีการจัดการ ทําใหเสียพื้นที่ทํางานและพื้นที่จัดเก็บ และเกิดตนทุนจม ดังน้ัน ในปญหาน้ี 

การดําเนินโครงการจะแกปญหาโดยการพยากรณที่เหมาะสมกอน จากน้ัน จะนําคาที่ไดไปวิเคราะหหาปริมาณ

สั่งซื้อ และปริมาณการจัดเก็บทีเ่หมาะสม รวมถึงการแบงกลุมความสําคัญของวัตถุดิบดวยหลักการ ABC Analysis 

2. นโยบายการผลิตที่ไมสอดคลองกับการลดตนทุนการจัดการสินคาคงคลงั 

เน่ืองจากนโยบายการผลิตเดิม คือ เมื่อมีการใชฉลากนํ้าด่ืมจากมวนบรรจุภัณฑแลว จะตองผลิตจนหมด

มวน ซึ่งเปนปริมาณที่เกินจากความตองการลูกคาที่สั่งซื้อในจํานวนแนนอนเขามา ทําใหเกิดเศษเหลือการผลิตที่

ตองจัดเก็บของแตละรายการสินคาเปนปริมาณสะสม และยากตอการจัดการเบิกจายแบบ FIFO รวมถึงทําใหเกิด

ตนทุนการจัดเก็บและใชเวลาบริหารจัดการเพิ่มข้ึน ในขณะที่ตนทุนฉลากตอหนวยคือ 0.11 บาท เทาน้ัน ปญหาน้ี
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จะแกไขดวยการทําใหกระบวนการทํางานงายข้ึนและตองผลิตเทากับความตองการของลูกคา รวมถึงการเจรจาตก

ลงกับ Supplier ในการลดขนาดบรรจุภัณฑใหมีจํานวนตอหนวยนอยลงเพื่อใหงายตอการนําไปผลิต 

ตารางที่ 1 สรุปประเด็นปญหาและแนวทางการแกไข 

ประเด็นปญหา แนวทางแกไข 

ขาดการกําหนดปริมาณวัตถุดิบและสินคาคงคลังสํารองที่

เหมาะสม  

พยากรณความตองการและกําหนดปริมาณคาตางๆ ใหเหมาะสมตาม

หลักการจัดการสินคาคงคลัง 

นโยบายการผลิตที่ไมสอดคลองกับการลดตนทุนสินคาคงคลัง 
ปรับกระบวนการทํางานและนโยบายเพื่อใหเกิดตนทุนการจัดเก็บ

สินคางคงคลังลดลง 

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

         กระบวนการและวิธีการปรับปรุง รวมถึงเครื่องมือที่ใชในการดําเนินงาน แสดงดังภาพขางลาง และสรุป

รายละเอียดข้ันตอนการดําเนินงานดังน้ี 

 1) รวบรวมขอมูล 

       ข้ันตอนน้ีจะเปนการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับกระบวนการจัดซื้อจัดหาของบริษัท ดังน้ี 

• ขอมูลยอดขายของแตละรายการสินคาในแตละเดือนยอนหลังในชวงเวลา 1 ป 

• ขอมูลวัตถุดิบที่ใช การสั่งซื้อ การรับเขา การเบิกจาย และเวลานําสงของ Supplier 

• ปริมาณการผลิตเกินความตองการตอชวงเวลา และมูลคาการจัดเก็บที่เกิดข้ึน 

• บรรจุภัณฑของวัตถุดิบบางตัวที่เกี่ยวของกับนโยบายการผลิต 

• พื้นที่การจัดเก็บและตนทุนที่เกิดข้ึนในสวนตางๆที่เกี่ยวของ 

• ขอมูลคลังวัตถุดิบระหวางผลิต หรือวัตถุดิบ Pre-process 

พยากรณความตองการและ

กําหนดปริมาณใหเหมาะสม

ปรับปรุงกระบวนการทํางาน

ประเด็นปญหา

ขาดการกําหนดปริมาณวัตถุดิบ/

สินคาคงคล ังสํารองที่เหมาะสม

นโยบายการผลิตที่ไมสอดคลอง

กับการลดตนทุนสินคาคงคลัง

วิธีการแกปญหา

วิธ ีการพยากรณแบบอนุกรมเวลา

และหลักการจัดการสินคาคงคลัง

ECRS

เครื่องมือ

ลด
ตน

ทุน
กา

รจ
ัดเ

ก็บ
วัต

ถุด
ิบแ

ละ
สิน

คา
คง

คล
ัง

 

ภาพที่ 1 กระบวนการปรบัปรงุในกจิกรรมการพยากรณและการจัดการสินคาคงคลัง 
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 2) วิเคราะหและสรุปขอมูล 

 1. วิเคราะหปญหาและตัวช้ีวัด 

 ขอมูลของปญหาแยกเปน 2 ประเด็นคือ การกําหนดปริมาณสั่งซื้อและสินคาคงคลังสํารองบนพื้นฐานของ

การพยากรณ และการกําหนดนโยบายการผลิตเพือ่ลดตนทนุสินคาคงคลัง 

- การพยากรณ เน่ืองจากบริษัทยังไมเคยมีระบบการพยากรณมากอน ดังน้ัน สิ่งแรกที่ดําเนินการคือ 

การรวบรวมขอมูลยอดขาย/วัตถุดิบของแตละรายการสินคาที่ผลิตในแตละชวงเวลาใหอยูใน Excel 

ไฟล เพื่อวิเคราะหดูแนวโนมและลักษณะของขอมูล โดยจะไดนําวิธีการพยากรณที่เหมาะสมมาใชใน

การวิเคราะหตอไป (ถึงแมจะเปนสินคาแบบสัง่ทาํก็ตาม ตองมีการพยากรณการใชวัตถุดิบที่เหมอืนกนั

ในแตละผลิตภัณฑ) 

- การวางแผนดานกระบวนการผลิต ซึ่งเกี่ยวกบันโยบายการผลิตที่ตองมีปรับเปลี่ยน ใหสอดคลองกับ

การจัดการสินคาคลัง คือไมผลิตเกินความตองการ และเจรจาตกลงกบั Supplier เกี่ยวกับบรรจุภัณฑ

ของวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 

 

 2. วิเคราะหขอมลู 

- ขอมูลรายการสั่งซื้อและการใชวัตถุดิบในแตละเดือนของแตละรายการจะถูกนํามาวิเคราะหการแจก

แจงของขอมูล เพื่อใชวิธีการพยากรณที่เหมาะสม 

- ขอมูลตางๆ ที่รวบรวมมา รวมกับคาการพยากรณ จะนํามาวิเคราะหปริมาณการรับเขา การสั่งซื้อ 

และการกําหนดปริมาณสํารองที่เหมาะสม 

- ขอมูลปริมาณการผลิตทีเกินความตองการตอชวงเวลาของแตละรายการสินคา จะถูกนํามาวิเคราะห

หาตนทุนที่ตองสูญเสียในการจัดเก็บ 

- บรรจุภัณฑแตละประเภทจะถูกนํามาวิเคราะหเพื่อปรับปรุงโดยเจรจาตกลงกับ Supplier เพื่อใหการ

ผลิตงายข้ึนและลดตนทุน 

- วัตถุดิบที่ถูกผลิตไวเองเพื่อรอการผลิตในฝายการผลิต จะถูกนํามาวิเคราะหดวย เพื่อใหสอดคลองกับ

นโยบายการจัดการสินคาคงคลัง 

 

3. วิเคราะหผลการดําเนินงาน 

ข้ันตอนน้ี ในกระบวนการปรับปรุงในกิจกรรมการพยากรณและวางแผนดานการจัดการสินคาคงคลัง จะ

ดําเนินการตามข้ันตอนตามแผนภาพกระบวนการ โดยมีรายละเอียดของแตละกระบวนการดังน้ี 

    3.1 พยากรณความตองการ 
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         ข้ันตอนน้ี จะมีการบันทึกขอมลูลงในไฟล Excel กอนที่จะวิเคราะหยอดขายและอัตราการใชวัตถุดิบ 

เพื่อนํามาวิเคราะหรูปแบบของขอมูลและวิธีการพยากรณทีเ่หมาะสม 

   3.2 กําหนดปรมิาณสั่งซื้อวัตถุดิบ และปริมาณวัตถุดิบคงคลงัสํารองทีเ่หมาะสม 

    ข้ันตอนน้ี จะใชวิธีการการจัดการสินคาคงคลงั โดยใชหลกัการสมการทางคณิตศาสตร EOQ, SS, ROP 

TC มาชวยในการวิเคราะหเพือ่หาคาทีเ่หมาะสม ซึ่งตองสอดคลองกบัลกัษณะขอมูลและความแปรปรวนของคา

ตางๆที่เกิดข้ึน 

    3.3 ปรับนโยบายการผลิตเพื่อลดตนทุนการจัดเก็บ 

    จะเปนการปรับปรงุกระบวนการผลิตเพือ่ใหเกิดสินคาคงคลังนอยทีสุ่ด โดยตองมีการปรบันโยบายดาน

การผลิต และการเจรจาตกลงกบั Supplier 

 

ผลการดําเนินงาน 

 1. วิเคราะหขอมลูจัดกลุม Class ของสินคา 

     หลังจากไดปรึกษากับผูบริหารของบริษัท จะเลือกวิเคราะหขอมูลที่มียอดการสั่งซื้อตอปในมูลคาที่

มากกวา 400,000 บาท และอยูในกลุม Class A มาปรับปรุงดานการจัดการสินคาคงคลังกอน โดยการแบงกลุม

สินคาดวยวิธี ABC Analysis ในกลุมสินคาประเภทรับจางผลติ และจะพิจารณาทุกรายการในสวนของการผลิตเพื่อ

รอขาย ดังน้ัน ผลการจัดกลุมเพื่อใหไดรายการสินคา Class A มีดังน้ี 

ตารางที่ 2 รายการสินคาแบบรบัจางผลิตที่เปน Class A (20 รายการ) (คิดตามมลูคาการขาย) 
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ตารางที่ 3 มูลคาสินคาผลิตเพื่อรอขาย (4 รายการ) 

 

 2. วิเคราะหขอมลูการใชวัตถุดิบ 

 เลือกเฉพาะวัตถุดิบหลักในการวิเคราะห เน่ืองจากบริษัทไมไดจัดเกบ็ขอมลูในอดีตไว จึงใชขอมูลทีม่ีอยู

เบื้องตนเทาน้ัน โดยรายละเอียดแสดงดังตาราง 

 

ตารางที่ 3 ขอมูลสต็อคคงเหลอื ณ สิ้นเดือนของวัตถุดิบหลกั (หนวย: บาท) 

 

 3.3 วิเคราะหขอมลูเพือ่การพยากรณยอดขาย 

 ในสวนของการพยากรณ จะเปนการพยากรณแยกตามประเภทสินคาคือ สินคาประเภทผลิตเพื่อรอขาย 

และสินคาแบบรับจางผลิต (ผลิตตามสั่ง) คาพยากรณจะนําไปประมาณการยอดขายเพื่อกําหนดนโยบายการ

จัดการสินคาคงคลังที่เหมาะสม โดยขอมูลที่วิเคราะหไดแสดงดังตาราง 

ตารางที่ 4 คาพยากรณในชวงมกราคม-มิถุนายน 2561 สินคาที่รับจางผลิต 
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ตารางที่ 5 คาพยากรณในชวงมกราคม-มิถุนายน 2561 สินคาที่ผลิตรอขาย 

 

 3.4 ปริมาณสัง่ซื้อและจุดสั่งซื้อ 

    3.4.1 การหาปริมาณสั่งซื้อและจุดสั่งซื้อของวัตถุดิบ จะยึดตามวัตถุดิบหลักที่ใชเทาน้ัน 3 รายการ คือ 

พรีฟอรม ฝา และถวยพลาสติก อัตราการใชวัตถุดิบ ในชวงเดือนมกราคม-ธันวาคม 2560 แสดงดังตาราง 

ตารางที่ 6 จํานวนการใชวัตถุดิบในชวงเดือนมกราคม-ธันวาคม 2560 

 
• ปริมาณสั่งซื้อวัตถุดิบแตละรายการ ใชสมการ EOQ 

      
H
DSQopt

2
=  
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 กําหนดให ตนทุนการจัดเก็บตอหนวย (12% ของมูลคาวัตถุดิบ) 

     ตนทุนการสั่งซื้อ 500 บาท/ครั้ง 

• ปริมาณการผลิตทีป่ระหยัดใชสมการดังน้ี 

     









−

=
)(1

2

p
dH

DSQopt  

 คาสัมประสิทธความแปรปรวน (VC)  = 2
.
d
VarDEst   

    = 0.031, 0.028, 0.067 ของพรีฟอรม ฝา และถวยพลาสติก ตามลําดับ; < 2  

 ดังน้ัน สามารถใชสมการ EOQ  ได  

ตารางที่ 7 ผลปรมิาณสั่งซื้อทีเ่หมาะสมของวัตถุดิบแตละรายการวัตถุดิบ (ทั้งการผลิตแบบตามสั่งและรอขาย) 

 

 3.4.2 การหาปริมาณสั่งผลิตและจุดสั่งผลิตของสินคาผลิตรอขาย 

 ผลปรมิาณสั่งผลิตและจุดสัง่ผลิตทีเ่หมาะสมของสินคาที่ผลติรอขาย จะใชสมการเดียวกันกันวัตถุดิบ เน่ือง

จากควมแปรปรวนของความตองการที่ไมแปรผันมาก และมคีาสัมประสิทธ์ิความแปรปรวนตํ่ากวา 2.00 จง

สามารถใชสมการ EPQ ได และในกรณีน้ีจะวิเคราะหเฉพาะสินคาที่มียอดขายสูงและมีขอมลูครบถวนเทาน้ัน คือ 

นํ้าด่ืมไทเกอรขนาด 600 และ 1,500 ซีซ ี

ตารางที่ 8 ผลปรมิาณสั่งผลิตและจุดสัง่ผลิตทีเ่หมาะสมของสินคาผลิตรอขาย 

 

 จากผลการศึกษาและวิเคราะหปริมาณสั่งซื้อที่เหมาะสม จะเห็นวาขอมูลมีความแปรปรวนคอนขางตํ่า แต

มีการจัดเก็บสินคาและวัตถุดิบไวในปริมาณที่มากเกินไปตอชวงเวลาที่ตองการใชงานหรือสงขาย ดังน้ัน การ

ปรับปรุงดานการจัดการสินคาคงคลังของกรณีศึกษาน้ีมีรายละเอียดดังน้ี 

1. ในกรณีการผลิตขวดข้ึนรูปจากพรีฟอรมและสวมฉลาก ตองมีการเก็บจํานวนที่แนนอน เพื่อลดตนทุนและ

ปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบในสวนพื้นที่ของการผลิต (ไมไดคํานึงถึงขอมูลดานตัวเลขในการศึกษาครั้งน้ี 

เน่ืองจากไมเคยมีการบันทึกขอมูลมากอน) 



128 

 

2. ควรมีการจัดการเกี่ยวกับซัพพลายเออร ในการสั่งวัตถุดิบในหนวยที่เล็กลง เชน ลดจํานวนช้ินของฉลากตอ

แพ็ค เพื่อชวยลดปริมาณการสวมฉลากในสวนของการข้ึนรูปขวด ที่มีการสวมเกินจากจํานวนจริงของความ

ตองการลูกคา 

3. สรางการยอมรับและความเขาใจในการวางแผนของพนักงาน วาควรผลิตใหพอดีกับความตองการเพื่อ

หลีกเลี่ยงการเกิดสินคาคงคลังโดยเฉลี่ยและเพิ่มตนทุนการจัดเก็บ เชน พนักงานสั่งผลิตทันทีที่ไดรับคําสั่งซื้อ 

โดยไมไดคํานึงถึงวันสงมอบเน่ืองจากกลัวลืม เปนตน 

4. วางแผนดานการสั่งซื้อและการสั่งผลิตตามแผนการที่จากการคํานวณ EOQ และการเปรียบเทียบตนทุนการ

สั่งซื้อและตนทุนการจดัเกบ็ ซึ่งสามารถดําเนินการตามแผนน้ีไดเน่ืองจาก ขอมูลคอนขางมคีวามแปรปรวนนอย

มาก โดยวัดไดจากคา VC 

ตารางที่ 9 ตนทุนการบรหิารจัดการสินคาคงคลงัแบบเดิม (วัตถุดิบ) 

 
ตารางที่ 10 ตนทุนการบรหิารจัดการสินคาคงคลงัแบบเดิม (สินคารอขาย) 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

ตารางที่ 11 ผลตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจสิติกส 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : LPI) 

กอน 

(บาท) 

หลัง 

(บาท) 

%  

การเปล่ียนแปลง 

สัดสวนตนทุนการถือครองสินคาตอยอดขาย 13,043,152 (1.12%) 10,082,610 (0.87%) 22.32 % 

ระยะเวลาเฉล่ียการเก็บสินคาคงคลัง 
13,043,152/67,658,860 

= 0.19*365 = 70.36 วัน 

10,082,610/67,658,860 

= 0.15*365= 54.4 วัน 
22.68 % 

จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทานแกสถาน

ประกอบการสามารถลดตนทุนการถือครองสินคาตอยอดขาย ไดเทากับ 22.32 % และตนทุนการจัดเก็บสนิคาและ

การสั่งซื้อ/สั่งผลติ สามารถลดลงได 381,323.05 บาท  (โดยคิดที่ตนทุนการจัดเก็บ 12%) และ จากการดําเนินการ

โครงการฯ สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 3,341,864.53 บาท 
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กิจกรรมที่ 7 

การบริหารสนิคาคงคลัง (Inventory Management) 

 การจัดการสินคาคงคลังมีวัตถุประสงคเพื่อใหมีปริมาณสินคาคงคลังที่เหมาะสม มีตนทุนการถือครอง

สินคาคงคลังที่ตํ่าสุด เชน การบริหารจัดการสินคาคงคลังดวยการนําหลักการ ABC Analysis มาแบงหมวดหมู

สินคา โดยพิจารณาจากปริมาณและมูลคาของสินคาแตละรายการ เพื่อกําหนดนโยบายการควบคุมสินคาคงคลังที่

แตกตางกัน ทั้งการเติมเต็ม การตรวจนับ การติดตามดูแล การวางแผน ที่มีความเขมงวดแตกตางกัน  ซึ่งแบงสินคา

คงคลังออกเปน 3 กลุม คือ กลุม A, B และ C  ซึ่งสินคากลุม A เปนสินคาคงคลังกลุมที่มีปริมาณการหมุนเวียน

มาก กลุม B เปนสินคาคงคลังที่มีปริมาณการหมุนเวียนปานกลาง และกลุม C เปนสินคาคงคลังที่มีปริมาณการ

หมุนเวียนนอย หรือการนําวิธีปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic Order Quantity : EOQ)  มาใช 

นอกจากน้ีสถานประกอบการสามารถประเมินประสิทธิภาพการบรหิารสินคาคงคลังไดดวยดัชนีวัดประสิทธิภาพ

ดานโลจิสติกส เชน สัดสวนตนทุนการถือครองสินคาตอยอดขาย รอบเวลาของการเก็บสินคาสําเร็จรูป อัตรา

จํานวนสินคาสําเร็จรูปขาดมือ เปนตน  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตและจําหนายสินคาเกี่ยวกับแผนพลาสวูด ซึ่งเปนนวัตกรรมสินคาทดแทนไม 

ในปจจุบันพบวาสถานประกอบการมปีญหาเรื่องสินคาคงคลงั  สินคาไมเคลื่อนไหวเกินกวา 90 วันคอนขางมาก แม

จะมีการกําหนดใหหยิบสินคาแบบ FIFO แตไมมีการปฏิบัติตามข้ันตอนที่กําหนดอยูเปนประจํา ผูบริหารจะมีการ

ประชุมรวมกับทีมงานเพื่อจัดการปญหาสินคามากกวา 90 วัน แตเปนการประชุมเพื่อพิจารณาภาพรวมทั้งหมด ไม

มีการจําเพาะเจาะจงในสินคาที่มากกวา 90 วัน รวมถึงไมมีการดําเนินงานลดสต็อกไมเคลื่อนไหวอยางตอเน่ือง 
 

โครงการการลดสินคาคงคลัง (สินคาสําเร็จรูป) 

ในโครงการน้ี ไดเลือกสินคาไมเคลื่อนไหวมากกวา 90 วัน ใน 12 อันดับแรก 

 

รายงานสินคาไมเคลื่อนไหวมากกวา 90 วัน 12 อันดับแรก 

 

  

MATUnit 0 - 15 16 - 30 31 - 45 46 - 60 61 - 75 76 - 90 > 90

BUEXT-E0F-07002000-C0A3-G00 0 0 0 0 0 0 75

BUEXT-E0F-07002000-N0ZZ-D06 0 0 0 0 0 0 76

BUGWD-E0F-60601000-N0ZZ-G00 0 0 0 0 0 0 78

BUNOB-L0F-09002000-C0A0-G00 0 0 0 0 0 0 58

BUUNX-E43-08002000-N0A3 0 0 0 0 0 0 56

BUEXT-E13-08002000-C0A0 56 2 0 10 10 6 49

BUEXT-L40-08002000-C0A3 0 0 0 0 0 0 68

BUGWD-L30-07002000-N0A3 0 0 0 0 0 0 6

BPPLT-7001800-W-U2N1-S 1 0 0 3 14 0 7

ASWGE-40-09002200-W-3K 0 0 0 0 0 0 83

AWEXT-40-07002000-W-1N 28 62 0 2 0 0 60

AWGWD-40-07002000-B-1E 3 0 0 0 0 2 5
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กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

แผนการปรบัปรุง 

1. วิเคราะหหาสาเหตุของการมีสินคาไมเคลื่อนไหวมากกวา 90 วัน 

2. ประชุมรวมกันเพื่อวางแผนการจัดการลดสต็อก กําหนดเวลา และจํานวนเปาหมาย 

3. ลงมอืดําเนินการและติดตามผล 

 

 

 

สําหรับสต็อกทีม่ีแผนการขายลดราคา ทางทีมขายไดทําการประชาสมัพันธ สวนสินคาที่กําหนดใหทําลาย ไดมี

การแยกออกมาตางหาก ขออนุมัติและนําเขาเครื่อง Recycle และสินคาทีฝ่ายขายรอเปดบลิขายน้ัน ทางทมีขาย

ไดประสานงานกบัลูกคาเพื่อยืนยันและสงใบสั่งซือ้ และสามารถสงสินคาได 

  

MATUnit > 90 สาเหตุ

BUEXT-E0F-07002000-C0A3-G00 75   สั่งผลิตสินคาผิด

BUEXT-E0F-07002000-N0ZZ-D06 76   มีการเปลี่ยนแปลงดิว

BUGWD-E0F-60601000-N0ZZ-G00 78   สั่งผลิตสินคาผิด

BUNOB-L0F-09002000-C0A0-G00 58   การยกเลิก PO ของลูกคา

BUUNX-E43-08002000-N0A3 56   สั่งผลิตสินคาผิด

BUEXT-E13-08002000-C0A0 49   ไมดูสตอกสินคากอนแจงงาน (สินคาตอเนื่อง ซึ่งมีสตอกแลวแตฝายขายเปดใบแจงงานมาตาม PO ลูกคา

BUEXT-L40-08002000-C0A3 68   สั่งผลิตสินคาผิด

BUGWD-L30-07002000-N0A3 6    ผลิตโอนเกิน

BPPLT-7001800-W-U2N1-S 7    มีการเปลี่ยนแปลงดิว

ASWGE-40-09002200-W-3K 83   มีการเปลี่ยนแปลงแบบ

AWEXT-40-07002000-W-1N 60   ผลิตโอนเกิน

AWGWD-40-07002000-B-1E 5    ผลิตโอนเกิน

ASGWD-40-07001500-W-1K-PKS 113 การยกเลิก PO ของลูกคา

MATUnit ขายลดราคา แปรสภาพ ทําลาย ทําตัวอยาง บริจาค รอเปดบิลขาย เปลี่ยนบรรจุภัณฑ ผูรับผิดชอบ
BUEXT-E0F-07002000-C0A3-G00   31/8 = 20% ฝายขาย

BUEXT-E0F-07002000-N0ZZ-D06  31/12 = 76 ฝายขาย

BUGWD-E0F-60601000-N0ZZ-G00  31/5 = 78 คลังสินคา

BUNOB-L0F-09002000-C0A0-G00   31/8 = 20% ฝายขาย

BUUNX-E43-08002000-N0A3 29/5 = 56 ฝายขาย

BUEXT-E13-08002000-C0A0  31/8 = 49 ฝายขาย

BUEXT-L40-08002000-C0A3   31/8 = 20% ฝายขาย

BUGWD-L30-07002000-N0A3 31/8 = 20% ฝายขาย

BPPLT-7001800-W-U2N1-S  31/8 = 7 ฝายขาย

ASWGE-40-09002200-W-3K  15/6 = 83 คลังสินคา / ผลิต

AWEXT-40-07002000-W-1N 15/6 = 60  31/5 = 60 คลังสินคา / ผลิต

AWGWD-40-07002000-B-1E 31/5 = 5 ฝายขาย

ASGWD-40-07001500-W-1K-PKS  15/6 = 113 คลังสินคา / ผลิต

แผนการจัดการ
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สรุปผลการปรับปรุง 

จากการดําเนินการตามที่ไดตกลงกันในการจัดการ Dead stock ทั้ง 12 รายการ สามารถลด Dead stock ไดดังน้ี 

 

 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : 

LPI) 

กอน หลัง 

% 

การ

เปล่ียนแปลง 

มูลคาสินคาคงคลัง (12 รายการ) 640,868.91 บาท 131,743.92 บาท 79.44% 

  

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสทิธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอปุทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรอืเพิม่ประสทิธิภาพ ไดเทากับ 17.60%  และจากการดําเนินการ

โครงการฯ สามารถลดตนทุนโลจิสติกส – มูลคาสินคาคงคลงั ไดเทากับ 2,212,961.92 บาท  

  

สินคา Dead Stock ที่เก็บเกิน 90 วัน (หนวย:ชิ้น) กอน หลัง จํานวนที่ลดลงได

BUEXT-E0F-07002000-C0A3-G00 75 0 75

BUEXT-E0F-07002000-N0ZZ-D06 76 74 2

BUGWD-E0F-60601000-N0ZZ-G00 78 0 78

BUNOB-L0F-09002000-C0A0-G00 58 36 22

BUUNX-E43-08002000-N0A3 56 0 56

BUEXT-E13-08002000-C0A0 49 0 49

BUEXT-L40-08002000-C0A3 68 0 68

BUGWD-L30-07002000-N0A3 6 4 2

BPPLT-7001800-W-U2N1-S 7 1 6

ASWGE-40-09002200-W-3K 83 0 83

AWEXT-40-07002000-W-1N 60 0 60

AWGWD-40-07002000-B-1E 5 0 5

รวม 621 115 506
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โครงการพัฒนาระบบการควบคุมสต็อกสินคา (สินคาสําเร็จรูป) 

จากการรวบรวมขอมลู พบวา  

1. บริษัทไมมีการกําหนดการเติมเต็มสต็อกสินคา โดยฝายผลิตจะผลิตสินคาตามที่ฝายขายเปดใบสั่งผลิตมา 

2. ฝายขายแตละคน จะแบงกันรับผิดชอบตามประเภทของลูกคา เชน ลูกคาโครงการที่อยูอาศัย, Modern 

trade, ลูกคารานวัสดุกอนสราง เปนตน โดยมีกระบวนการสั่งผลิตดังน้ี 

 
 

3. จากขอมูลสต็อกยอนหลัง 3 เดือน เทียบกับยอดขายและรับเขาจากผลิต พบวา แมสินคาคงเหลือจะมีอยูมาก 

แตยังมีการผลิตเติมสต็อก ทําใหสต็อกมีปริมาณมาก สาเหตุมาจากการที่ฝายขายและฝายผลิตไมมีการ

ตรวจสอบสต็อกคงเหลือกอนเปดใบสั่งผลิต 

4. ไมมีรายงาน Stock aging และการจัดการแกไขลดสินคาที่เก็บไวเกิน 60 วัน  

ในโครงการน้ี ไดยกตัวอยางสินคารหัส BUEXT-E13-08002000-C0A0 เพื่อใชเปนแบบอยางในการ

ปรับปรงุ Aging Stock ในชวงทุก ๆ 15 วันและสาเหตุทีม่ีสต็อกมากกวา 90 วันจํานวนมาก 

 

ขอมูลยอนหลงั 3 เดือน เทียบระหวางยอดขายจริง Stock ตนวัน และ จํานวนรับเขาจากผลิต 

เก็บสินคาเขาคลัง

ฝายขายแจงวันสงมอบ
ใช

ไม

ฝายขายรับคําส่ังซ้ือ
ออกใบส่ังผลิตตามจํานวนในคํา

ส่ังซ้ือ
ฝายผลิตวางแผนวันผลิตและวันสง

มอบเขาคลังสินคา

ลูกคา
พรอมรับ
สินคา?

เก็บสินคาจนกวาจะไดรับ
การยืนยันวันสงมอบ

MATUnit 0 - 15 16 - 30 31 - 45 46 - 60 61 - 75 76 - 90 > 90 สาเหตุ

BUEXT-E13-08002000-C0A0 56       2         -      10       10       6         49      
ไมดูสตอกสินคากอนแจงงาน (สินคาตอเนื่อง ซึ่งมีสตอกแลวแตฝาย

ขายเปดใบแจงงานมาตาม PO ลูกคา

ระยะเวลาเก็บในคลังสินคา
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วัน ยอดขายจริง Stock ตนวัน รับเขาจากผลิต

01/02/2561 38 265 0

02/02/2561 0 303 49

03/02/2561 5 352 0

05/02/2561 9 347 81

06/02/2561 1 419 1

07/02/2561 20 419 0

08/02/2561 1 399 0

09/02/2561 26 398 0

10/02/2561 0 372 31

12/02/2561 0 403 88

13/02/2561 128 447 0

14/02/2561 16 319 8

15/02/2561 0 311 0

16/02/2561 15 311 0

17/02/2561 0 296 12

19/02/2561 31 302 38

20/02/2561 0 309 38

21/02/2561 100 309 0

22/02/2561 0 209 174

23/02/2561 0 296 0

24/02/2561 8 296 0

26/02/2561 30 288 26

27/02/2561 0 271 0

28/02/2561 0 271 0

วัน ยอดขายจริง Stock ตนวัน รับเขาจากผลิต

04/01/2561 60 407 0

05/01/2561 52 347 55

06/01/2561 30 350 0

08/01/2561 83 320 0

09/01/2561 28 237 5

10/01/2561 0 214 0

11/01/2561 0 214 0

12/01/2561 20 214 0

13/01/2561 0 194 57

15/01/2561 0 251 0

16/01/2561 7 251 0

17/01/2561 1 244 0

18/01/2561 0 243 0

19/01/2561 15 243 17

20/01/2561 0 245 87

22/01/2561 0 332 0

23/01/2561 0 332 40

24/01/2561 67 372 10

25/01/2561 50 315 0

26/01/2561 0 265 0

27/01/2561 0 265 0

29/01/2561 6 265 6

30/01/2561 0 265 0

31/01/2561 0 265 0
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สรปุยอดขายจริง ม.ค. – มี.ค. 61 (หนวย: ช้ิน) 

 

  

วัน ยอดขายจริง Stock ตนวัน รับเขาจากผลิต

01/03/2561 0 271 30

02/03/2561 17 301 0

03/03/2561 0 284 52

05/03/2561 16 310 0

06/03/2561 8 294 10

07/03/2561 0 296 0

08/03/2561 26 296 0

09/03/2561 0 270 0

10/03/2561 0 270 0

12/03/2561 30 270 36

13/03/2561 0 276 0

14/03/2561 33 276 22

15/03/2561 0 265 5

16/03/2561 76 270 0

17/03/2561 0 194 0

19/03/2561 0 194 0

20/03/2561 0 194 0

21/03/2561 0 194 0

22/03/2561 0 194 0

23/03/2561 10 194 50

24/03/2561 0 234 16

26/03/2561 0 250 0

27/03/2561 3 250 0

28/03/2561 64 247 20

29/03/2561 0 203 0

30/03/2561 0 203 45

31/03/2561 0 248 0

min 0

max 128

avg 13
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กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

เมื่อมีการรวบรวมขอมลูแลว จึงไดทดลองเลือกเครื่องมือในการแกปญหา โดยการจัดทํา Re-order Point และ 

Safety Stock โดยมี Lead Time คงที่ที่ 6 วันเพื่อวางแผนการเติมเต็มสต็อก 

 

 

ไดแผนการเติมเต็มสต็อกดังน้ี 

 

แตเน่ืองจากปริมาณการขายสินคาไมไดมีความถ่ีทุกวันหรือใกลเคียง ทําใหแมจะใชระบบการเติมเต็มสต็อก

ดวย ROP และ Safety Stock ก็ไมชวยเสริมระบบการควบคุมสต็อก น่ันคือ เมื่อถึงระดับ ROP ที่ตองผลิตมาเติม

เต็มแลว แตหากจากน้ัน ไมมีการขายสินคาเลยในชวงเวลาดังกลาว ก็จะทําใหมีการเก็บสต็อกในจํานวนมากเกิน

จําเปนและนาน 

นอกจากน้ัน ลักษณะความตองการลูกคาไมมีความแนนอนในการกําหนดวันสงมอบที่ชัดเจน  แมจะมีการเปด

ใบสั่งซื้อมาแลว ก็อาจจะขอเลื่อนรับสินคาไปกอน ทําใหไมสามารถคาดการณไดวา สินคาที่ผลิตเก็บเปนสต็อก

จะตองเก็บอีกนานแคไหน  

 ดังน้ัน จึงมีการเปลีย่นระบบการเติมเต็มสต็อกเปนแบบ Assembly to order คือการผลิตเก็บสต็อก WIP 

(ซึ่งปจจุบันมี Stock WIP อยูแลว) และประกอบเมื่อมีคําสั่งซื้อเขามา เหตุที่ไมเปลี่ยนเปน Make to Order ก็

Service Level

Average Daily Demand 13 pcs

Lead time 6 Days

Standard Deviation 26.052 pcs

Safety Stock 80 pcs

Re-order Point 120 pcs

95%
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เพราะกระบวนการ Extrusion จําเปนตองทําตอเน่ือง การหยุดเครื่องเพื่อผลิตตาม Order มีความยุงยากและเสีย

คาใชจายสูง (ระดับอุณหภูมิ) 

ดังน้ัน จึงทําการปรับปรุงในกระบวนการกอนที่ฝายขายจะเปดใบสั่งผลิตโดยเพิ่มเติมข้ันตอนที่เปนเสนประใน

รูป 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

 จากการควบคุมและกํากับใหมีการดําเนินการตามข้ันตอนที่ไดกําหนดไว เพื่อลดระยะเวลาการ

เก็บสินคาไมใหนานเกิน 60 วัน พบวา ในสิ้นเดือน มิ.ย. น้ัน มีสินคาเกบ็ที่ไมเกิน 30 วัน เทาน้ัน 

 

 โดยมีรายละเอียดดังตารางขางลางน้ี 

เก็บสินคาเขาคลัง

ฝายขายแจงวันสงมอบ
ใช

ไม

ฝายขายรับคําส่ังซ้ือ
ออกใบส่ังผลิตตามจํานวนในคํา

ส่ังซ้ือ
ฝายผลิตวางแผนวันผลิตและวันสง

มอบเขาคลังสินคา

ลูกคา
พรอมรับ
สินคา?

เก็บสินคาจนกวาจะไดรับ
การยืนยันวันสงมอบ

มีสินคาพรอม
สงหรือไม?

ขนสงนําสงสินคาใหลูกคา

ใช

ไม
คลังสินคาสงรายงาน Aging

report ทุกสัปดาห

BUEXT-E13-08002000-C0A0 0 - 15 16 - 30 31 - 45 46 - 60 61 - 75 76 - 90 > 90

เม.ย 61 15 35 32 10 6 10 45

พ.ค 61 40 2 0 10 10 6 29

ม.ิย 61 201 2 0 0 0 0 0

Aging (day)
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ยอดขายจริง Stock ตนวัน รับเขาจากผลิต

01/05/2561 20 171 0

02/05/2561 0 151 38

03/05/2561 88 189 0

04/05/2561 35 101 25

05/05/2561 30 91 62

07/05/2561 0 123 3

08/05/2561 3 126 0

09/05/2561 2 123 0

10/05/2561 0 121 0

11/05/2561 0 121 18

12/05/2561 6 139 0

14/05/2561 0 133 3

15/05/2561 0 133 18

16/05/2561 13 133 0

17/05/2561 15 120 0

18/05/2561 0 105 0

19/05/2561 15 105 0

21/05/2561 0 90 0

22/05/2561 5 90 0

23/05/2561 36 85 18

24/05/2561 16 67 1

25/05/2561 0 51 0

26/05/2561 0 51 0

28/05/2561 44 51 0

29/05/2561 5 7 0

30/05/2561 0 2 0

31/05/2561 0 2 0

ยอดขายจริง Stock ตนวัน รับเขาจากผลิต

02/04/2561 2 248 0

03/04/2561 8 246 5

04/04/2561 25 243 0

05/04/2561 0 218 8

06/04/2561 0 226 0

07/04/2561 50 226 0

09/04/2561 0 176 0

10/04/2561 0 176 0

11/04/2561 0 176 0

12/04/2561 0 176 0

13/04/2561 0 176 0

14/04/2561 0 176 0

16/04/2561 0 176 0

17/04/2561 0 176 0

18/04/2561 0 176 0

19/04/2561 0 176 0

20/04/2561 10 176 0

21/04/2561 20 166 0

23/04/2561 0 146 15

24/04/2561 0 161 0

25/04/2018 8 161 0

26/04/2561 0 153 0

27/04/2561 15 153 0

28/04/2561 0 138 33

30/04/2561 0 171 0
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จากกราฟ จะสามารถสังเกตไดวา จํานวนที่สั่งผลิตมีความใกลเคียงกับยอดขาย ซึ่งเปนไปตามที่ไดกําหนด

ข้ันตอนการทํางานไวใหมีการสั่งผลิตเมื่อไมมีสินคาในสต็อกสําหรับขายเทาน้ัน ในจํานวนที่สั่งผลิตดังกลาว จะตอง

ยอดขายจริง Stock ตนวัน รับเขาจากผลิต

01/06/2561 9 2 9

02/06/2561 0 2 35

04/06/2561 0 37 35

05/06/2561 0 35 27

06/06/2561 20 64 22

07/06/2561 56 64 0

08/06/2561 0 8 43

09/06/2561 0 51 146

11/06/2561 0 154 72

12/06/2561 6 226 112

13/06/2561 0 220 41

14/06/2561 3 223 0

15/06/2561 2 220 0

16/06/2561 0 217 0

18/06/2561 200 217 0

19/06/2561 0 17 0

20/06/2561 180 17 200

21/06/2561 0 37 0

22/06/2561 0 37 0

23/06/2561 0 37 0

25/06/2561 20 37 186

26/06/2561 18 203 38

27/06/2561 70 185 20

28/06/2561 52 135 86

29/06/2561 0 117 0

30/06/2561 0 117 34

0

50

100

150

200

250

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53

Daily Sales VS Inventory BUEXT-E13-08002000-C0A0  เม.ย - ม.ิย 61

รับเขา้จากผลติ ยอดขายจรงิ Stock ตน้วัน
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มีการขายออกไปในระยะเวลาไมเกิน 45-60 วันตามเปาหมาย ซึ่งในระหวางปรับปรุงของตัวอยางสินคาน้ี สินคาถูก

ขายออกไปในเวลาไมเกิน 10 วันนับจากวันที่สั่งผลิตเขามา สงผลใหมูลคาสต็อกคงคลังตอยอดขายลดลงอยางมาก 

 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : LPI) 
กอน หลัง 

% 

การเปล่ียนแปลง 

ระยะเวลาการจัดเก็บสินคาสําเรจ็รปูใน

คลังสินคาเฉลี่ย ไมเกิน 60 วัน 

(BUEXT-E13-08002000-C0A0) 

90 วัน 30 วัน 66% 

มูลคาสินคาคงคลัง 

(BUEXT-E13-08002000-C0A0) 
179,550 บาท 122,850 บาท 31.59% 

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสทิธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอปุทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรอืเพิม่ประสทิธิภาพ ไดเทากับ 31.59%  สามารถลดตนทุนโลจิสติกส – 

มูลคาสินคาคงคลัง ไดเทากบั 2,841,299 บาท (เมื่อมีการดําเนินการตอเน่ืองรวมถึงนําวิธีการเติมเต็มสต็อกไปปรับ

ใชกับสินคาอื่นๆ) 

  

BUEXT-E13-08002000-C0A0 เดือน เม.ย เดือน ม.ิย

ยอดขาย (บาท) 213,900 985,800

มูลคาสินคาคงคลัง ณ สิ้นเดือน (บาท) 179,550 122,850

ตนทุนสินคาคงคลังตอยอดขาย 0.8394 0.1246

มูลคาสินคาคงคลังลดลง

คิดเปน % 31.58%

56,700
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตและจําหนายสีและเคมีภัณฑ ในภายหลังมีการขยายการผลิตและเพิ่ม

ผลิตภัณฑใหมคือ นํ้ามันสน นํ้ามันซักแหง นํ้ามันกาด รวมถึงแลคเกอร และแชลคทาไม โดยสถานประกอบการพบ

ปญหาเกี่ยวกับการสต็อกวัตถุดิบในการผลิต วัตถุดิบหลักในการผลิตคือ Solvent ซึ่งมีการผันผวนดานราคา

พอสมควร ในการตัดสินใจสั่งซื้อวัตถุดิบ จึงเปนการพิจารณาโดยผูบริหารจากราคารายวันเทาน้ัน และไมมีระบบ

การเติมเต็มสต็อกที่พนักงานสามารถมีสวนชวยในการวิเคราะหและสั่งซื้อไดเอง 

โครงการการปรับปรุงระดับสต็อกวัตถุดิบ 

ในโครงการน้ี ไดยกตัวอยางวัตถุดิบหลกั คือ โทลูอีน 

ขอมูลยอนหลงั 3 เดือน ดังน้ี 

 

 

 

วัน Out In Stock ตนวัน

3/1/2018 983.53           -               20,000.00         

4/1/2018 1,647.06        -               19,016.47         

5/1/2018 114.71           -               17,369.41         

6/1/2018 1,258.82        -               17,254.71         

8/1/2018 4,822.35        -               15,995.88         

9/1/2018 1,950.00        -               11,173.53         

10/1/2018 1,258.82        -               9,223.53           

11/1/2018 3,317.65        -               7,964.71           

12/1/2018 -               15,000.00       4,647.07           

13/1/2018 7,711.76        -               19,647.07         

15/1/2018 3,258.82        -               11,935.30         

16/1/2018 2,168.23        -               8,676.48           

17/1/2018 2,284.12        -               6,508.25           

18/1/2018 2,764.71        -               4,224.13           

19/1/2018 3,504.70        14,974.00       1,459.43           

20/1/2018 3,564.70        -               12,928.72         

22/1/2018 1,047.06        -               9,364.02           

23/1/2018 4,129.41        -               8,316.96           

24/1/2018 2,376.47        -               4,187.55           

25/1/2018 1,289.41        -               1,811.08           

26/1/2018 5,400.00        17,050.00       521.67             

27/1/2018 884.71           -               12,171.67         

29/1/2018 1,436.47        -               11,286.97         

30/1/2018 5,863.53        -               9,850.50           

31/1/2018 12.94            15,000.00       3,986.97           

วัน Out In Stock ตนวัน

2/3/2018 6,411.76        -               32,800.23         

3/3/2018 2,849.04        -               26,388.47         

5/3/2018 2,882.35        -               23,539.43         

6/3/2018 10,970.58       -               20,657.08         

7/3/2018 2,842.35        -               9,686.49           

8/3/2018 788.23           -               6,844.14           

9/3/2018 7,505.88        15,000.00       6,055.91           

10/3/2018 35.29            -               13,550.03         

12/3/2018 4,170.59        -               13,514.74         

13/3/2018 1,494.12        15,000.00       9,344.15           

14/3/2018 3,441.18        -               22,850.03         

15/3/2018 5,567.06        -               19,408.86         

16/3/2018 2,094.12        -               13,841.80         

17/3/2018 4,929.41        -               11,747.68         

19/3/2018 10,129.41       15,000.00       6,818.28           

20/3/2018 641.18           -               11,688.87         

21/3/2018 2,604.88        -               11,047.69         

23/3/2018 5,590.59        -               8,442.81           

24/3/2018 2,094.12        -               2,852.23           

26/3/2018 8,023.53        15,000.00       758.11             

28/3/2018 4,497.88        -               7,734.58           

29/3/2018 1,341.18        -               3,236.70           

30/3/2018 3,588.23        15,000.00       1,895.53           
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วัน Out In Stock ตนวัน

1/2/2018 6,835.29        -               18,974.03         

2/2/2018 2,964.70        -               12,138.74         

3/2/2018 3,232.43        -               9,174.03           

5/2/2018 3,000.00        -               5,941.61           

6/2/2018 2,882.35        -               2,941.61           

7/2/2018 5,381.17        15,000.00       59.26               

8/2/2018 4,623.53        -               9,678.08           

9/2/2018 385.88           -               5,054.56           

10/2/2018 6,411.76        15,000.00       4,668.67           

12/2/2018 657.65           -               13,256.91         

13/2/2018 2,995.29        -               12,599.27         

14/2/2018 5,383.53        -               9,603.97           

15/2/2018 277.65           -               4,220.45           

16/2/2018 3,882.35        -               3,942.80           

17/2/2018 2,882.35        15,005.00       60.45               

19/2/2018 9,329.41        -               12,183.10         

20/2/2018 910.59           15,000.00       2,853.69           

21/2/2018 2,925.53        -               16,943.10         

22/2/2018 5,034.12        -               14,017.57         

23/2/2018 4,072.94        15,000.00       8,983.46           

24/2/2018 2,941.18        5,945.00         19,910.52         

27/2/2018 3,141.17        15,000.00       22,914.34         

28/2/2018 1,972.94        -               34,773.17         
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กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

เมื่อมกีารรวบรวมขอมูลแลว จึงไดทดลองเลือกเครือ่งมอืในการแกปญหา โดยการจัดทํา Re-order Point และ 

Safety Stock โดยมี Lead Time คงที่ที่ 6 วันเพื่อวางแผนการเติมเต็มสต็อก 

 

 

ไดแผนการเติมเต็มสต็อกดังน้ี 

 

ในเดือน พ.ค. น้ัน หลังจากมีการวิเคราะหและวางแผนเพื่อนําระบบการเติมเต็มสต็อกดวย SS และ ROP 

เขามาใชในการพิจารณาสั่งซื้อพบวา ราคานํ้ามันดิบในตลาดโลกมีความผันผวน สงผลตอราคา Solvent ทําใหยัง

ไมสามารถนําระบบเติมเต็มน้ีไปปรับใชในทันที อยางไรก็ดี ในเดือน มิ.ย. ราคานํ้ามันดิบคอนขางคงที่เมื่อเทียบกับ

เดือน พ.ค. จึงไดมีการนําระบบน้ีเขามาใช 

ในการเปรียบเทียบผลการปรับปรุง ไดกําหนดวิธีการปฏิบัติในเดือน มิ.ย. (เริ่มวันที่ 28 พ.ค. – 3 ก.ค. 

2561) ดังน้ี 

- ฝายวางแผนตรวจสอบสต็อกคงเหลือตนวันทุกวัน และพิจารณาการเติมเต็มสต็อกดวย ROP หากถึง

จุดที่ตองสั่งซื้อ ใหทําการสั่งซื้อไดเลย 

Service Level

Average Daily Demand 3,375.59      Litre

LT 2 Days

Stadard Deviation 2439.756721 Litre

Safety Stock 6000 Litre

Re-order Point 13,000.00    Litre

Minimum order

95%

full truck = 15,000 litre
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- ในขณะเดียวกัน ผูบริหารจะใชวิธีการพิจารณาแบบเดิม คือตรวจสอบจํานวนสต็อกคงเหลือ และราคา

นํ้ามันดิบ จากน้ัน ใหทําการจดบันทึกไวในสมุด หากตองการสั่งซื้อ (แตไมตองสั่งซื้อจริง) เพื่อนํามา

เปรียบเทียบ 2 วิธีการ 

สรุปผลการปรับปรุง 

   ขอมูลสต็อกเปรียบเทียบวิธีการเดิม และใหมในชวงวันที่ 28 พ.ค. – 30 ม.ิย. 2561 ดังน้ี 

 

เมื่อทําการเปรียบเทียบ 2 วิธีแลว พบวา  

 

โดยสามารถลดตนทุนวัตถุดิบโทลูอีนคงคลังในเดือน มิ.ย. ไดเปน 

รับเขา สต็อกคงเหลือตนวัน รับเขา สต็อกคงเหลือตนวัน

28/5/2018 4,482 0 42,867 15,000 42,867

30/5/2018 4,641 0 38,385 15,000 53,385

31/5/2018 4,313 0 33,744 0 63,744

1/6/2018 3,776 0 29,431 0 59,431

2/6/2018 2,094 0 25,654 0 55,654

4/6/2018 3,876 0 23,560 0 53,560

5/6/2018 811 0 19,684 0 49,684

6/6/2018 871 0 18,873 0 48,873

7/6/2018 1,800 15,000 18,003 0 48,003

8/6/2018 1,635 0 31,203 0 46,203

9/6/2018 1,831 0 29,567 15,000 44,567

11/6/2018 2,652 0 27,737 0 57,737

12/6/2018 3,400 0 25,085 0 55,085

13/6/2018 3,659 0 21,685 0 51,685

15/6/2018 2,116 0 18,026 0 48,026

16/6/2018 682 15,000 15,910 0 45,910

18/6/2018 3,018 0 30,228 0 45,228

19/6/2018 4,482 0 27,210 0 42,210

20/6/2018 1,702 0 22,728 0 37,728

21/6/2018 1,999 0 21,025 15,000 36,025

22/6/2018 4,828 0 19,027 0 49,027

23/6/2018 399 15,000 14,199 0 44,199

25/6/2018 3,589 0 28,800 0 43,800

26/6/2018 1,906 0 25,211 0 40,211

27/6/2018 56 0 23,305 0 38,305

28/6/2018 1,635 0 23,249 0 38,249

29/6/2018 1,015 0 21,614 15,000 36,614

2/7/2018 2,012 0 20,599 0 50,599

3/7/2018 953 0 18,588 0 48,588

เติมเต็มดวยระบบ SS และ ROP เติมเต็มตามการพิจารณาของผูบริหาร
เบิกออกวันที่

วิธีเดิม วิธีใหม

จํานวนครั้งที่มีการสั่งซื้อ (ครั้ง) 5 3 ลดลง 2

สต็อกคงเหลือ ณ วันที่ 3 ก.ค 61 (ลิตร) 48,587.54 18,588 ลดลง 30,000

แตกตาง
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สามารถสรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส  กอน หลัง 
% 

การเปล่ียนแปลง 

มูลคาวัตถุดิบคงคลงั (โทลูอีน) 1,117,513.41 บาท 501,863.57 บาท 55 % 

จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุน – มูลคาวัตถุดิบคงคลัง ไดเทากับ 55% เมื่อมีการดําเนินการตอเน่ือง

รวมถึงนําวิธีการเติมเต็มสต็อกไปปรบัใชกับวัตถุดิบอื่นๆ สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 3,078,249.21 บาท  

  

วัตถุดิบโทลูอีน วิธีเดิม วิธีใหม

ราคาวัตถุดิบเฉลี่ย (บาท) 23 27

มูลคาวัตถุดิบคงคลัง (บาท) 1,117,513.41 501,863.57

แตกตาง (บาท) 615,649.84 ลดลง

คิดเปน % 55%
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โครงการพัฒนาระบบการควบคุมสต็อกสินคา (สินคาสําเร็จรูป) 

จากการรวบรวมขอมลู พบวา  

1. บริษัทไมมีการกําหนดการเติมเต็มสต็อกสินคา โดยฝายผลิตจะผลิตสินคาตามที่ฝายขายเปดใบสั่งผลิตมา 

2. จากขอมูลสต็อกยอนหลัง 3 เดือน เทียบกับยอดขายและรับเขาจากผลิต พบวา แมสินคาคงเหลือจะมีอยูมาก 

แตยังมีการผลิตเติมสต็อก ทําใหสต็อกมีปริมาณมาก  

3. ไมมีการควบคุมระดับสินคาคงคลัง ทําใหบางวันตองมีการผลิตเรงดวนเพื่อใหเพียงพอกับความตองการ หรือมี

สต็อกเก็บไวมากเกินไป สงผลใหพื้นที่เก็บไมเพียงพอ ตองเรงระบายสินคาออก โดยใหฝายเจรจาขายใหกับ

ลูกคาลวงหนา 

ดังน้ัน เพื่อใหสามารถควบคุมระดับสินคาคงคลัง ใหเพียงพอตอความตองการของลูกคาแตไมมาก

จนเกินไป ซึ่งไมเหมาะกับพื้นที่เก็บสินคาของบริษัท  

ในโครงการน้ี ไดยกตัวอยางสินคา นํ้ามันสน JHP 8 กก. เพื่อใชเปนแบบอยางในการปรับปรุงขอมูล

ยอนหลัง 3 เดือน เทียบระหวางยอดขายจริง, Stock ตนวัน และ จํานวนรับเขาจากผลิต 

 

 

In Out Stock ตนวัน

1-Feb-18 100 50 750

2-Feb-18 76 76 800

6-Feb-18 200 40 800

7-Feb-18 305 354 960

8-Feb-18 0 17 911

9-Feb-18 10 30 894

10-Feb-18 90 100 874

12-Feb-18 44 44 864

13-Feb-18 4 4 864

14-Feb-18 62 98 864

15-Feb-18 140 40 828

16-Feb-18 160 1 928

17-Feb-18 0 16 1087

19-Feb-18 0 130 1071

20-Feb-18 330 130 941

21-Feb-18 240 390 1141

22-Feb-18 330 230 991

23-Feb-18 0 210 1091

24-Feb-18 183 84 881

26-Feb-18 6 10 980

27-Feb-18 0 4 976

In Out Stock ตนวัน

3-Jan-18 200 200 851

4-Jan-18 0 62 851

5-Jan-18 0 264 789

6-Jan-18 376 24 525

8-Jan-18 100 0 877

9-Jan-18 130 210 977

10-Jan-18 0 260 897

11-Jan-18 300 200 637

12-Jan-18 910 626 737

13-Jan-18 734 842 1021

15-Jan-18 0 228 913

16-Jan-18 40 94 685

17-Jan-18 164 84 631

18-Jan-18 640 364 711

19-Jan-18 62 137 987

20-Jan-18 160 110 912

22-Jan-18 200 200 962

23-Jan-18 0 250 962

24-Jan-18 20 20 712

25-Jan-18 84 104 712

26-Jan-18 102 244 692

27-Jan-18 100 100 550

29-Jan-18 254 54 550
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วิเคราะหความเช่ือมโยงผลและสาเหตุของการขาดประสทิธิภาพในการจัดการสินคาคงเหลือ ตามกราฟ 

 

จากกราฟ สามารถวิเคราะหไดวา สินคาคงเหลือมปีรมิาณมากกวาความตองการสินคา สงผลใหเกิดตนทุนการ

ถือครองสินคาสูง 

โดยที่เดิมมีกระบวนการบรหิารคลังสินคาดังน้ี 

In Out Stock ตนวัน

2-Mar-18 5 220 972

3-Mar-18 6 90 757

5-Mar-18 390 226 673

6-Mar-18 280 201 837

8-Mar-18 0 160 916

9-Mar-18 200 70 756

10-Mar-18 302 422 886

13-Mar-18 28 58 766

14-Mar-18 140 64 736

15-Mar-18 24 82 812

16-Mar-18 80 120 754

17-Mar-18 200 30 714

19-Mar-18 8 8 884

20-Mar-18 102 228 884

21-Mar-18 190 190 758

22-Mar-18 50 100 758

23-Mar-18 100 99 708

24-Mar-18 200 45 709

26-Mar-18 100 101 864

27-Mar-18 100 60 863

28-Mar-18 50 50 903

29-Mar-18 30 40 903

30-Mar-18 200 50 893
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กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

เมื่อมกีารรวบรวมขอมูลแลว จึงไดทดลองเลือกเครือ่งมอืในการแกปญหา โดยการจัดทํา Re-order Point และ 

Safety Stock โดยมี Lead Time คงที่ที่ 6 วันเพื่อวางแผนการเติมเต็มสต็อก 

 

ไดแผนการเติมเต็มสต็อกดังน้ี 

 

นอกจากน้ัน ไดจัดทํากระบวนการในการบริหารสินคาคงคลงั โดยเพิ่มเติมการตรวจสอบสต็อกสินคากอน

รับใบขายงานจริงจากฝายขาย ดังน้ี 

ครบตาม
จํานวนออ
เดอร/ ROP

หรือไม

ครบ 100%

ตรวจสอบสต็อกคงเหลือ

หยิบสินคาท่ีมีในสต็อกตาม
รายการในใบขายงาน

รับใบขายงานรายวันจากฝายขาย
ครบบางสวน

สวนท่ีมี

ติด Tag จํานวน
สินคา

ครบตาม
จํานวนออ
เดอรหรือไม

บรรจุลงบรรจุภัณฑ
และปดกลอง

ครบ 100%

บันทึกรายการสินคาออก
ในสมุด Part Control

รอรับสินคาจากเขา
จากแผนกแพคก้ิง

มีสินคาจาก
แผนก
แพคก้ิง

สรุปรายการคางสง
ใหแผนกจัดสง

ไม

ใช ไม

จัดวางในพ้ืนท่ีเตรียม
สงใหลุกคา

สรุปรายการสงสินคา
ใหแผนกจัดสง

วางแผนเสนทางการสง
สินคาตามรายช่ือลูกคา

สงใบตารางการสงมอบผลิตภัณฑให 
Stock เพ่ือบันทึกจํานวนกลองท่ี

เตรียมสง

พนักงานขับรถตรวจสอบ
จํานวนกลองในเอกสารกับท่ี

นําข้ึนรถขนสงจริง
นําสงสินคา

Service Level

Average Daily Demand 141 pcs

Lead time 1 Days

Standard Deviation 146.565 pcs

Safety Stock 250 pcs

Re-order Point 400 pcs

95%
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(เสนประคือข้ันตอนที่เพิ่มข้ึน) 

ในเดือน พ.ค. – มิ.ย. ไดมีการปรับปรงุแผนการเติมเต็มสต็อกและไดสต็อกคงเหลอืดังน้ี 

 

ครบตาม
จํานวนออ
เดอร/ ROP

หรือไม

ครบ 100%

ตรวจสอบสต็อกคงเหลือ

หยิบสินคาท่ีมีในสต็อกตาม
รายการในใบขายงาน

รับใบขายงานรายวันจากฝายขาย
ครบบางสวน

สวนท่ีมี

ติด Tag จํานวน
สินคา

ครบตาม
จํานวนออ
เดอรหรือไม

บรรจุลงบรรจุภัณฑ
และปดกลอง

ครบ 100%

บันทึกรายการสินคาออก
ในสมุด Part Control

รอรับสินคาจากเขา
จากแผนกแพคก้ิง

มีสินคาจาก
แผนก
แพคก้ิง

สรุปรายการคางสง
ใหแผนกจัดสง

ไม

ใช ไม

จัดวางในพ้ืนท่ีเตรียม
สงใหลุกคา

สรุปรายการสงสินคา
ใหแผนกจัดสง

วางแผนเสนทางการสง
สินคาตามรายช่ือลูกคา

สงใบตารางการสงมอบผลิตภัณฑให 
Stock เพ่ือบันทึกจํานวนกลองท่ี

เตรียมสง

พนักงานขับรถตรวจสอบ
จํานวนกลองในเอกสารกับท่ี

นําข้ึนรถขนสงจริง
นําสงสินคา

ผลิตเช็คพยากรณยอดขายของวัน
ถัดไปจากฝายขาย และเช็คสต็อก
คงเหลือวาถึงจุด ROP แลวหรือไม

ตรวจสอบสต็อกคงเหลือ

ครบตามจํานวน
ออเดอร/ ตํ่ากวา

ROPหรือไม
เปดใบส่ังผลิต

ไม

รอรับใบขายงานจาก
ฝายขายในวันถัดไป

ใช
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สรุปผลการปรับปรุง 

จากกราฟขางลาง เมื่อมีการปรับปรุงแลว ทําใหสต็อกคงเหลือมีความใกลเคียงกับยอดขายจริง โดยในชวง

ตนของการปรับปรุง (ชวงตนของกราฟ)    จะไมมีการสั่งผลิต เน่ืองจากปริมาณสต็อกคงเหลือมีจํานวนมากอยูแลว 

ยอดขายจริง รับเขาจากผลิต สต็อกคงเหลือ (ตนวัน)

02/05/18 90 0 1540

03/05/18 241 0 1450

04/05/18 50 0 1209

05/05/18 260 0 1159

07/05/18 140 0 899

08/05/18 156 0 759

09/05/18 50 0 603

11/05/18 164 0 553

12/05/18 310 0 389

14/05/18 70 500 79

15/05/18 50 0 509

16/05/18 74 0 459

17/05/18 21 0 385

18/05/18 110 500 364

19/05/18 460 0 754

21/05/18 170 0 294

22/05/18 50 500 124

23/05/18 74 0 574

24/05/18 110 0 500

25/05/18 0 0 390

26/05/18 420 500 390

25/5/2018 20 0 470

30/5/2018 200 0 450

31/5/2018 10 0 250

1/6/2018 300 500 240

4/6/2018 51 0 440

5/6/2018 50 0 389

7/6/2018 4 300 339

8/6/2018 200 0 635

9/6/2018 150 0 435

14/6/2018 36 0 285

15/6/2018 30 300 249

16/6/2018 20 0 519

19/6/2018 10 0 499

23/6/2018 15 0 489

26/6/2018 30 0 474

29/6/2018 31 0 444

30/6/2018 50 0 413
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และมาสั่งซื้ออีกครั้งในรอบการขายครั้งที่ 10 (14 พ.ค.) หลังจากน้ัน จะสามารถสังเกตไดวา สต็อกคงเหลือมีใน

ปริมาณที่ใกลเคียงกับยอดขายจริง ทําใหไมเกินการเก็บสินคาที่มากเกินจําเปน มูลคาสต็อกสินคาลดลง  

 

 

สามารถสรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส  กอน หลัง 
% 

การเปล่ียนแปลง 

ตนทุนสินคาคงคลงัตอยอดขาย 

(นํ้ามนัสน JHP 8 กก) 
0.5709 0.3561 38% 

จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนสินคาคงคลังตอยอดขายของนํ้ามันสน JHP 8 กก. ไดเทากับ 38%  จาก

การดําเนินการโครงการฯ สามารถลดตนทุนโลจิสติกส – มูลคาสินคาคงคลัง ไดเทากับ 1,539,676.80 บาท 

  

  

น้ํามันสน JHP 8 กก เดือน เม.ย เดือน ม.ิย

ยอดขาย (บาท) 593,060 254,020

มูลคาสินคาคงคลัง ณ สิ้นเดือน (บาท) 338,574 90,447

ตนทุนสินคาคงคลังตอยอดขาย 0.5709 0.3561

แตกตาง 0.2148 ลดลง

คิดเปน % 38%
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการแหงหน่ึงเปนหน่ึงในผูผลิตสินคาเฟอรนิเจอรที่ทําจากไมช้ันนําของประเทศไทย แตใน

ปจจุบันพบปญหาวาสถานประกอบการมีสินคาคงคลังสําเร็จรูปบางรายการมากเกินไป บางรายการนอยเกินไป ทํา

ใหไมเพียงพอตอการขาย เน่ืองจากทางบริษัทยังไมมีระบบการบริหารจัดการสินคาคงคลังที่ดี 

 

โครงการลดตนทุนถือครองสินคาคงคลังกลุมสินคาสําเร็จรูป 

 
รูปขอมลูการเคลื่อนไหวสินคาคงคลังที่แสดงใหเห็นถึงปริมาณสินคาคงเหลือ 

 

จากกราฟดานบน จะพบวามียอดการจายสินคาออกนอย ยอดรับเขานอย แตยอดคงเหลือสินคาในคลังมี

จํานวนมาก 

 
รูปขอมลูการเคลื่อนไหวสินคาคงคลังที่แสดงใหเห็นถึงปริมาณสินคาคงเหลือ 

จากกราฟดานบน จะพบวามียอดการจายสินคาออกนอย ยอดรับเขานอย แตยอดคงเหลือสินคาในคลังมี

จํานวนมาก 
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กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1. เก็บขอมูลการเคลื่อนไหวสินคาคงคลัง รบัเขา จายออก คงเหลือ รายเดือน 

รายการสินคา หนวย สถานะ ก.พ. มี.ค. เม.ย. รวม 

TB01-0101-150-5P-W01 Set รับเขา 4,701 7,771 7,080 19,552 

  
จายออก 5,451 5,561 4,451 5,463 

  
คงเหลือ 120 2,330 4,959 7,409 

TB01-0101-NAT-SG-W01 Pcs รับเขา 76,716 133,814 133,722 344,252 

  
จายออก 36,432 49,464 44,346 130,242 

  
คงเหลือ 73,710 158,060 247,436 479,206 

TB01-0101-150-SG-W01 Pcs รับเขา 77,996 116,200 109,760 303,956 

  
จายออก 53,628 63,186 54,912 171,726 

  
คงเหลือ 67,040 120,054 174,902 361,996 

รูปขอมลูการเคลื่อนไหวสินคาคงคลัง รบัเขา จายออก คงเหลือ รายเดือน 

2. เก็บขอมูลการเคลื่อนไหวสินคาคงคลัง รบัเขา จายออก คงเหลือ รายวัน 3 เดือนยอนหลงั 

 
รูปขอมลูการเคลื่อนไหวสินคาคงคลัง รบัเขา จายออก คงเหลือ รายวัน 
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a. คํานวณหาสินคาเพื่อความปลอดภัย Safety Stock และจุดสั่งซือ้ Re Order Point (ROP) 

 
รูปคํานวณหาสินคาเพื่อความปลอดภัย Safety Stock และจุดสั่งซื้อ Re Order Point (ROP) 

ผลการดําเนินงาน 

ขอมูลเปรียบเทียบสินคาคงคลงัคงเหลอื กอนปรับปรงุและหลังปรับปรงุ ตามตารางดานลาง 

 
ตารางเปรียบเทียบสินคาคงเหลือกอนปรับปรงุและหลังปรับปรุง 

สรุปผลการปรับปรุง 

 
ตารางเปรียบผลตางกอนปรับปรงุและหลงัปรับปรงุ 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : 

LPI) 

กอน 

(บาท) 

หลัง 

(บาท) 

%  

การเปล่ียนแปลง 

ลดตนทุนถือครองสินคาคงคลังกลุม

สินคาสําเร็จรูป 
28,005,812 10,699,921 61.79% 

  

รายการสินคา  Average Sale /

 Day / Set 

 สตอกคงเหลือเฉลี่ย

(ชุด)

 Safety stock

แบบงาย

(ชุด)

 จุดสั่งผลิต (ROP)

(ชุด)

 Stock day 

กอนปรับปรุง

(วัน)

 Stock day 

หลังปรับปรุง

(วัน)

 ผลตาง(วัน)

TB01-0101-150-5P-W01 174 2779 5212 3127 16 30 -14

TB01-0101-NAT-SG-W01 1463 157968 43902 26341 108 30 78

TB01-0101-150-SG-W01 1930 119312 57885 34731 62 30 32

รายการสินคา  Average 

Sale /

 Day / Set 

 สตอกคงเหลือ

เฉลี่ยปจจุบัน

(ชุด)

 Safety stock

หลังปรับปรุง

(ชุด)

 ผลตาง (ชุด)  ราคาตอ

หนวย

(บาท)

 ผลตาง (บาท)

TB01-0101-150-5P-W01 174 2779 5212 -2433 100 243,343-        

TB01-0101-NAT-SG-W01 1463 157968 43902 114066 100 11,406,571    

TB01-0101-150-SG-W01 1930 119312 57885 61427 100 6,142,663      

17,305,891 รวม
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตเฟอรนิเจอรที่มีการแปรรูปจากไมยางพารา เพื่อสงทั้งในประเทศและ

ตางประเทศ โดยทางบริษัทมีโรงเลื่อยเปนของตัวเอง และการสั่งซื้อไมจากชาวสวนยางน้ันสามารถสั่งไดตลอดป ทํา

ใหบริษัทมีไมยางแปรรูปเก็บใน สตอกจํานวนมาก 

 

โครงการลดตนทุนถือครองวัตถุดิบไมแปรรูป 

ไมแปรรูปทางบริษัทจะแบงเพื่อใชงานเปน 2 สวน คือ ขายไมแปรรูปโดยตรงและนําไมแปรรูปมาผลิต

เฟอรนิเจอร ปจจุบันมูลคาสินคาคงคลังคงเหลือคิดเปน ประมาณ 26 ลานบาท ซึ่งมีสินคาที่ไมเคลื่อนไหวจํานวน

มาก สงผลใหมีสินคาคงคลังมากเกินไป ตามรูปดานลาง 

 

 

รูปพื้นที่การจัดเก็บวัตถุดิบไมแปรรปู 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1 เกบ็ขอมลูการเคลื่อนไหวสินคาคงคลงั รับเขา จายออกและคงเหลือ 

วัน/เดือน รับเขา จายออก คงเหลือ 

1-เม.ย. 78.25   2329.36 

2-เม.ย. 228.7   2558.06 

3-เม.ย. 0 0 2558.06 

4-เม.ย.     2558.06 

5-เม.ย. 0   2558.06 

6-เม.ย.   0 2558.06 
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วัน/เดือน รับเขา จายออก คงเหลือ 

7-เม.ย. 108.49 0 2666.55 

8-เม.ย. 5.34 0 2671.89 

9-เม.ย. 0 0 2671.89 

10-เม.ย.   0 2671.89 

11-เม.ย.   0 2671.89 

12-เม.ย.   0 2671.89 

13-เม.ย. 0 0 2671.89 

14-เม.ย. 0 0 2671.89 

15-เม.ย. 0 0 2671.89 

16-เม.ย. 0 0 2671.89 

17-เม.ย. 0 0 2671.89 

18-เม.ย. 0 310.29 2361.6 

19-เม.ย. 167.88 0 2529.48 

20-เม.ย. 154.94 0 2684.42 

21-เม.ย. 117.37 0 2801.79 

22-เม.ย. 0 0 2801.79 

23-เม.ย. 139.43 216.61 2724.61 

24-เม.ย. 0 0 2724.61 

25-เม.ย. 0 0 2724.61 

26-เม.ย. 142.27 0 2866.88 

27-เม.ย. 0 0 2866.88 

28-เม.ย. 0 0 2866.88 

29-เม.ย. 0 0 2866.88 

30-เม.ย. 0 0 2866.88 

ตารางการเคลือ่นไหวสินคาคงคลัง รบัเขา จายออก คงเหลือ 
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2 วิเคราะหขอมลูการเคลื่อนไหวสินคา 

จากกราฟดานลางจะเห็นไดวาสินคาคงเหลือมจีํานวนมากและมีแนวโนมเพิ่มข้ึนเรื่อยๆ สวนยอดขายมี

ปริมาณคอนขางนอย 

 
รูปวิเคราะหการเคลื่อนไหวสินคาคงคลัง รบัเขา จายออก คงเหลือ 

 

จากกราฟดานลางจะเห็นไดวาสินคาคงเหลือมจีํานวนมากและมีแนวโนมเพิ่มข้ึนเรื่อยๆ สวนยอดขายมี

ปริมาณคอนขางนอย 

 
รูปวิเคราะหการเคลื่อนไหวสินคาคงคลัง รบัเขา จายออก คงเหลือ 

จากกราฟดานลางจะเห็นไดวาสินคาคงเหลือมจีํานวนมากและมีแนวโนมเพิ่มข้ึนเรื่อยๆ สวนยอดขายมี

ปริมาณคอนขางนอย 

 
รูปวิเคราะหการเคลื่อนไหวสินคาคงคลัง รบัเขา จายออก คงเหลือ 
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3 กําหนดสินคาเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) และจุดสั่งซือ้ (ROP) 

 
ตัวอยางตารางกําหนดสินคาเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) และจุดสั่งซื้อ (Re Order Point) 

4 ขายสินคาที่ไมเคลื่อนไหวออก เพื่อจะไดระบายสินคา 

4.1 รายการสินคาทีม่ีในสตอก ตามตารางดานลาง 

 
ตารางปริมาณสินคาคงคลังแตละประเภท 

4.2 ขายสินคาที่ไมมีในสตอก เชน ไมกระถ่ิน มีจํานวน 24,824 คิวฟุต ตามตารางดานลาง 

 
ตารางปริมาณสินคาคงคลังที่ไมเคลื่อนไหวและจะทําการกําจัด 

ลําดับ รหัส หนวยจาย  Average Sale

 / Day / Pcs. 

 Safety stock

(ที่ควรจะเปน)

แบบงาย

 สตอคเฉลี่ย

คงเหลือปจจุบัน

(สตอกจริง)

 ผลตางหลังปรับปรุง

(คิวฟุต)

 ROP / mt(จากการ

คํานวณ)

(ความตองการตอวัน

xlead time)+safety 

stock

1 AB-6/8 x3x1.30 คิวฟุต 9.51           571              7,039.63       6,468.92          618.27                 

2 AB-6/8 x2 4/8x1.30 คิวฟุต 17.28         1,037            671.26         365.34-             1,122.98               

3 AB-6/8 x2 x1.30 คิวฟุต 19.51         1,171            2,630.99       1,460.10          1,268.46               

4 AB-6/8 x 1 4/8 x1.30 คิวฟุต 43.60         2,616            596.66         2,019.04-          2,833.68               

ประเภท CIN ขาย จามจุรี กระถิน มะมวง หาดใหญ รวม

ABC 12             47             190            249            

AB 53,417       32,408       23,027       819            109,671     

B 56             56             

BC 45             29             74             

C 6,963         37             1,593         1,065         9,658         

CD 2,148         48             2,196         

S 1,262         134            204            1,600         

D 533            533            

รวม 64,436       32,532       361            24,824       819            1,065         124,037     

ประเภท CIN ขาย จามจุรี กระถิน มะมวง หาดใหญ รวม

ABC 12             47             190            249            

AB 53,417       32,408       23,027       819            109,671     

B 56             56             

BC 45             29             74             

C 6,963         37             1,593         1,065         9,658         

CD 2,148         48             2,196         

S 1,262         134            204            1,600         

D 533            533            

รวม 64,436       32,532       361            24,824       819            1,065         124,037     
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ผลการดําเนินงาน 

สรปุผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบขอมลูกอนปรับปรุงและหลังปรบัปรุง ตามตารางดานลาง 

 
ตารางเปรียบเทียบสินคาคงเหลือแตละประเภท 

สรุปผลการปรับปรุง 

 
ตารางเปรียบเทียบสินคาคงเหลือโดยคิดเปนเงิน 

  
เปรียบเทียบปรมิาณสินคาไมแปรรปูทีล่ดลง   เปรียบมลูคาสินคาไมแปรรปูทีล่ดลง 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส  กอน 

(บาท) 

หลัง 

(บาท) 

% 

การเปล่ียนแปลง 

ตนทุนถือครองสินคาคงคลงั 28,900,159 23,226,629 20 % 

 

  

ประเภท CIN 

(คิวฟุต)

ขาย 

(คิวฟุต)

จามจุรี 

(คิวฟุต)

กระถิน 

(คิวฟุต)

มะมวง 

(คิวฟุต)

หาดใหญ 

(คิวฟุต)

รวม 

(คิวฟุต)

คิดเปน 

(เปอรเซ็นต )

กอนปรับปรุง 64,436       32,532       361            24,824       819            1,065         124,037      

หลังปรับปรุง 64,436       32,532       361            -             819            1,065         99,213       

ลดลง -             -             -             24,824       -             -             24,824       

20%

ประเภท ปริมาณไม (คิวฟุต) ราคาเฉลี่ยตอคิวฟุต คิดเปนเงิน (บาท )

กอนปรับปรุง 124,037            233                   28,900,159

หลังปรับปรุง 99,213              233 23,116,629      

ลดลง 24,824              5,783,530        
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูนําดานการผลิตและผูสงออกขนมขบเค้ียวประเภทปลาหมึก สินคาของบริษัทฯ 

ประกอบดวย ปลาหมึกปรงุรสทุกประเภท เชน ปลาหมึกอบกรอบปรงุรส ปลาหมึกบดปรุงรส ปลาหมึกเสนปรุงรส 

ปลาหมึกบดหยักปรุงรส ปลาหมึกตัวปรุงรสและหนวดปลาหมึกปรุงรส จากผลการวินิจฉัยสถานประกอบการ 

พบวามีตนทุนการถือครองสินคาคงคลังในอัตราสวนที่สูง และพบวาการจัดเก็บวัตถุดิบประเภท บรรจุภัณฑ มี

สินคาที่ไมเคลื่อนไหวอยูจํานวนหน่ึง ยังไมมีการดําเนินการ สวนการบริหารจัดการพื้นที่การจัดเก็บยังไมการ

กําหนดใหชัดเจน รวมไปถึงการควบคุมปริมาณสินคาในคลังสินคาและการรองขอใหสั่งซื้อยังไมมีหลักเกณฑที่

ชัดเจนดวย 

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารสินคาคงคลัง 

สภาพกอนการปรับปรุง 

 
 

ภายในพื้นที่คลังสินคายังไมมีการกําหนดการจัดเก็บ และมีการเก็บสินคาไมเคลื่อนไหวไวเปนจํานวนมากทําให

การจัดการในคลังสินคาไมสะดวกในการปฏิบัติงาน และยังไมมีการควบคุมปริมาณ Safety Stock ในการสั่งซื้อ

และจัดเก็บ ทําใหยากตอการควบคุมพื้นที่ในการจัดเก็บสินคา โดยเฉพาะอยางย่ิงวัตถุดิบประเภท บรรจุภัณฑ 

 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

1. จัดใหมีการระดมสมอง เพือ่แยกประเภทและกําหนดพื้นที่การจัดเกบ็ บรรจุภัณฑ โดยเริ่มจากสภาพที่

เปนอยูแลวรวมกันวาง Layout พื้นที่ที่ทําการปรับปรงุ 

 



161 

 

2. แนะนําเรื่องการใช FIFO และ LIFO ในการกําหนดพื้นที่การจัดเก็บบรรจุภัณฑ และการทํา Stock Card 

สําหรับควบคุมและติดตามสถานะของสินคาสําเร็จรูป และการใชหลัก ABC ในการลําดับความสําคัญของ

สินคา 

 
 

3. จัดทําขอกําหนดการปริมาณจัดเก็บสินคา ใหคําแนะนําเรื่องการหาปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบที่เหมาะสม 

เพื่อลดมูลคาสินคาคงคลัง และเพิ่มพื้นที่การจัดเก็บในคลังวัตถุดิบ โดยเลือกบรรจุภัณฑของลูกคา กรีนแลนด 

ซึ่งมีปริมาณการผลิตสูง มาเปนตัวอยางในการทําโครงการน้ี 

 
ตารางแสดงตัวอยางการกําหนดปรมิาณ Safety Stock   

จากน้ันจงึนํามาใชในการควบคุมปรมิาณจรงิทีจ่ัดเกบ็ในคลังสินคา 

                                                 
 

ลําดับ ประเภท รายการ ปริมาณการ
ใช้ต่อเดือน

ยอดใช้
เฉลี�ยต่อวัน L/Time

Control 
Stock

1 กระป๋อง กระป๋อง 60  กรัม 8,000                     320                    7                4,480              

2 กระป๋อง กระป๋อง(เผ็ด)  90  กรัม 10,000                   400                    7                5,600              

3 กระป๋อง กระป๋อง 90 กรัม 16,000                   640                    7                8,960              

4 กล่องใน กล่องใน  18 กรัม 40,000                   1,600                5                16,000            

5 กล่องใน กล่องใน  18 กรัม มีลาย 12,000                   480                    5                4,800              

6 กล่องใน กล่องใน  20 กรัม 20,000                   800                    5                8,000              

7 กล่องใน กล่องใน  20 กรัม มีลาย 18,000                   720                    5                7,200              

8 กล่องใน กล่องใน 20 กรัม (เผ็ดสะเด็ด) 13,000                   520                    5                5,200              

9 ซอง ซองกรอบ  อลู   18 กรัม ร่วมกับ 20 กรัม 50,000                   2,000                5                20,000            

10 ซอง ซองบด   11 กรัม 30,000                   1,200                5                12,000            

2,000                     80                      10             1,600              340.00               5,100.00                                    

2,000                     80                      10             1,600              920.00               16,560.00                                  

3,000                     120                    10             2,400              433.00               5,629.00                                    

400                         16                      10             320                  1,449.00            17,388.00                                  

8,000                     320                    5                3,200              13,883.00         55,532.00                                  

8,000                     320                    5                3,200              16,578.00         66,312.00                                  
1,520,201.00                            
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การจัดเก็บสินคาบรรจุภัณฑของ Greenland ในเดือนพฤษภาคม 2561 มีมูลคาอยูที่ 1,521,201.00 บาท 

และจะเห็นวาการจัดเก็บสินคาบางอยาง สูงเกินกวา Control Stock ที่ควรจะเปนมาก ทีมงานจึงไดจัดทําใบ

รายการ Stock Card รายสินคา เพื่อทําการควบคุมปริมาณการออกใบขอซื้อ (PR)  

 

                         
ตัวอยาง Stock Card ของ กระปอง 60 กรัม ทีมกีารทําบันทึกจํานวนจริงและเปรียบเทียบ Control stock 

จากตัวอยางจะพบวา ปริมาณที่จัดเกบ็มจีํานวนเกินกวาปริมาณความตองการใชไปมาก และยังมรีายการคาง

จากการออกคําสั่งซือ้ไปแลวดวยจํานวนหน่ึง ทําใหสินคาที่จดัเก็บมปีรมิาณมากเกินความจําเปน 

 ผลการดําเนินงาน 

1. มีการจัดทํารายการสินคาและจํานวนที่จัดเก็บในคลังสินคา 

2. มีการจัดทํา Stock Card ของสนิคาสําเร็จรูป 

3. เริ่มดําเนินการจัดพื้นที่คลังวัตถุดิบประเภทบรรจุภัณฑ และทํารายการและแนวทางจัดการสินคาไม

เคลื่อนไหวบางสวน  

 
                      รูปแสดงการจัดพื้นที่ในคลงัวัตถุดิบ    รูปแสดงพื้นทีห่ลังจากจัดราบการสินคาไมเคลื่อนไหว 

  

    

          STOCK  CARD

ชื�อวัตถุดิบ กระป๋อง 60 กรัม           รหัส                   Lot No. -

หน่วย    24  ใบ/ลัง สถานที�จัดเก็บ คลังปลาหมึก ใช้ได้จากวันที� ...............................ถึงวันที� ................

รับเข้า เบิก-จ่าย

นับ05/05/18 22,992.00          22,992.0            3,360

8/5/2018 1248.000 21,744.0            3,360

8/5/2018 3600.000 18,144.0            3,360

21/5/18 24.000 18,120.0            834/41697 3,360

22/5/18 1200.000 16,920.0            834/41699 3,360

16,920.0            3,360

End May 16,920.0            3,360

9/6/2018 2400.000 14,520.0            843/42118 3,360

16/6/18 5256.000 9,264.0               นับเพื�อปรับยอด 3,360

26/6/18 8000 17,264.0            3,360

28/6/18 3300 13,964.0            3,360

13,964.0            3,360

13,964.0            3,360

End Jun 13,964.0            3,360

            

            

            

            

            

            

             

Control 

Stock
หมายเหตุ

ว/ด/ป
จํานวนรับ จํานวนจ่าย คงเหลือ ผู้เบิก
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4. มีการจัดทํา Stock Card ของบรรจุภัณฑ  

                                                    
          ตัวอยาง Stock Card ของ กลองกระดาษลูกฟูก 60 กรมั ถึงเดือน กรกฎาคม 2561 

 

5 รายการวัตถุดิบประเภทบรรจุภัณฑ กําหนดปรมิาณสินคาควบคุม และมูลคาการจัดเก็บสินคา 

  

 
ตางรางแสดงมลูคาของการจัดเกบ็วัตถุดิบประเภทบรรจุภัณฑของ Greenland 

หลงัจากทําการควบคุมปรมิาณการสั่งซื้อ เปรียบเทียบมลูคาการจัดเก็บ ณ สิ้นเดือนของแตละเดือนไดดังน้ี 

มูลคาบรรจุภัณฑ Greenland สิ้นเดือน พฤษภาคม 2561 อยูที่  1,520,201.00 บาท 

มูลคาบรรจุภัณฑ Greenland สิ้นเดือน มิถุนายน  2561 อยูที่  1,272,916.60 บาท 

มูลคาบรรจุภัณฑ Greenland สิ้นเดือน กรกฎาคม 2561 อยูที่  1,183,576.40 บาท 

    

          STOCK  CARD

ชื�อวัตถุดิบ ลูกฟูกสี�เหลี�ยมเล็ก 60           รหัส                   Lot No.

หน่วย    24  ชิ�น           สถานที�จัดเก็บ คลังปลาหมึก .ใช้ได้จากวันที� ....................ถึงวันที� ....................

รับเข้า เบิก-จ่าย

นับ 10/05/18 11,800 11800 2400

0 11800 2400

8/5/2018 1600 10200 2400

8/5/2018 3600 6600 2400

21/5/18 2400 4200 2400

22/5/18 1200 3000 2400

16/5/18 15690 1800 16890 ทีไทยยืม 2400

End May 18/5/18 312 16578 ทีไทยยืม 2400

2/6/2018 480 16098 ทีไทยยืม 2400

14/6/18 16098 2400

9/6/2018 2400 13698 2400

14/6/18 2400 11298 843/42125 2400

16/6/18 250 11048 843/42127 2400

20/6/18 1140 9908 848/42359 2400

End Jun เบิกเพื�อปรับยอด26/6/18 4770 5138 นับเพื�อปรับยอด 2400

5138 2400

12000 2400.000 14738 2400

14/7/18 2400.000 12338 2400

16/7/18 3600.000 8738 2400

20/7/18 1800.000 6938 2400

25/7/18 2400.000 4538 2400

End Jul 4538 2400

Control 

Stock
หมายเหตุ

ว/ด/ป
จํานวนรับ จํานวนจ่าย คงเหลือ ผู้เบิก

ปริมาณ 
Stock เดือน

 May

มูลค่า สิ�นเดือน May 
(บาท)

ปริมาณ 
Stock 
เดือน Jun

มูลค่า สิ�นเดือน Jun 
(บาท)

ปริมาณ 
Stock เดือน

 Jul

มูลค่า สิ�นเดือน Jul 
(บาท)

340.00               5,100.00                                    164.00             2,460.00                                 164.00               2,460.00                                

920.00               16,560.00                                  280.00             5,040.00                                 280.00               5,040.00                                

433.00               5,629.00                                    641.00             8,333.00                                 641.00               8,333.00                                

1,449.00            17,388.00                                  1,012.00         12,144.00                               1,012.00           12,144.00                              

13,883.00         55,532.00                                  14,543.00       58,172.00                               7,143.00           28,572.00                              

16,578.00         66,312.00                                  5,138.00         20,552.00                               4,538.00           18,152.00                              
1,520,201.00                            1,272,916.60                         1,183,576.40                        
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ชวงเวลาดําเนินโครงการ สามารถลดปริมาณบรรจุภัณฑกรีนแลนดลงได โดยคิดเปนมูลคาจากเดือน

พฤษภาคม 1,521,201.00 บาท ลดลงเหลือ 1,183.576.00 บาทในเดือนกรกฎาคม หรือคิดเปนมูลคาลดลง 

336,624.60 บาท 

 
 

แผนภูมิแสดงมูลคาการจัดเก็บบรรจุภัณฑกรีนแลนดระหวางเดือน พฤษภาคม ถึง กรกฎาคม 2561 

6 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบประเภทบรรจุภัณฑ โดยการกําหนดปริมาณที่ตองการ และลดจํานวนการ

สั่งซื้อในชวงเวลาดําเนินโครงการ จะสามารถลดปริมาณลงไดอีก โดยคิดเปนมูลคาของปริมาณ Target Stock ที่

เปนไปไดอยูที่   908,840.00 บาท หรือเทากับ 1,521,201.00 - 908,840.00 เปนมูลคา 612,361.00 บาท 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวชี้วัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส  
กอน 

(บาท) 

หลัง 

(บาท) 

%  

การ

เปลี่ยนแปลง 

มูลคาวัตถุดิบบรรจุภัณฑ 1,521,201 1,183,576.40 22.14% 

  

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรือเพิ่มประสิทธิภาพ ไดเทากับ 22.14 %  และเมื่อทําครบทุกรายการ

สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 949,985.60 บาท  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตอุปกรณประปาเหล็กหลอ ใชรูปแบบการบริหารดวยคนภายในครอบครัวใน

รูปแบบการซื้อมาขายไปสินคาประเภทวัสดุกอสราง ตอมาไดเล็งเห็นชองทางธุรกิจในการผลิตทอประปาเหล็กหลอ

ดวยตัวเอง เน่ืองจากมีโรงงานเหล็กหลอที่สามารถผลิตวัตถุดิบเองได จึงไดขยายธุรกิจในการผลิตและจัดจําหนาย

อุปกรณประปาเหล็กหลอ ตามคําสั่งซื้อของลูกคา  การเขามารวมโครงการน้ีสถานประกอบการจะมุงเนนไปที่

กิจการการผลิตของโรงงานผลิตอุปกรณประปา เน่ืองจากอยูในชวงเริ่มตนของการดําเนินการ และมีโอกาสในการ

พัฒนาได โดยเฉพาะดานการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน จากผลการวินิจฉัยสถานประกอบการพบวา 

สถานประกอบการมีตนทุนการถือครองสินคาคงคลังในอัตราสวนที่สูง เมื่อเทียบกับยอดขาย และพบวาการจัดเก็บ

สินคาสําเร็จรูป และสินคาระหวางผลิต ยังไมมีรูปแบบการจัดเก็บที่ดี รวมไปถึงยังไมมีการกําหนดปริมาณการ

จัดเก็บสินคาใหเหมาะสม ทําใหมีผลตอสินคาคางสงงาน ซึ่งสวนใหญเปนงานของกรมชลประทาน มีมากถึง 35 % 

สงผลตอยอดขาย และความนาเช่ือถือของบริษัท 

 

โครงการลดมูลคาการถือครองสินคาคงคลัง 

  สภาพกอนการปรับปรุง 

 
ภายในพื้นที่คลังสินคายังไมมีการกําหนดการจัดเกบ็ และมีการเกบ็สินคาที่ไมเกี่ยวของไวเปนจํานวนมาก

ทําใหมีปญหาในการจัดการในคลังสินคา  
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มีงานคางรอผลิต ในกระบวนการผลิตเปนจํานวนมาก ซึ่งมีกระบวนการ “เจาะรู” คอขวดของการผลิต มี

ผลทําใหการสงงานไมสามารถสงไดตามเวลา 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

1. จัดใหมีการระดมสมอง เพื่อแยกประเภทและกําหนดพื้นที่การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปและสินคาระหวาง

ผลิต โดยเริ่มจากสภาพที่เปนอยูแลวรวมกันวาง Layout พื้นที่ที่ทําการปรับปรงุ เพื่อความสะดวกและความถูกตอง

ในการควบคุมปริมาณสินคาสําเร็จรูป 

 
 

2. ใหคําแนะนําเรื่องการควบคุมปริมาณสินคาระหวางผลิตใหเหมาะสมกับความตองการของลูกคา และ

พบวากรบวนการไหลของงานยังมีรอขวดของกระบวนการอยูที่การเจาะร ูซึ่งใชเวลาในการปรบัต้ังเครื่องจกัรในการ

เจาะแตละครั้งเปนเวลานาน และมีความไมแนนอน จึงไดมอบหมายใหทีมงานรวมกันหาแนวทางปรับปรุง

กระบวนการผลิตในข้ันตอนของการเจาะ เพื่อลดเวลาในการผลิต และเพิ่มอัตราการไหลของงาน 

 

สรุปการดําเนินงาน 

1. ใหมีการจัดทํารายการสินคาและจํานวนที่จัดเก็บในพื้นที่จัดเก็บแลวควบคุมในระบบเอกสาร 

2. ดําเนินการจัดพื้นที่ และทําการยายสินคาที่ไมเกี่ยวของกบัการผลิต ออกนอกพื้นที่จัดเก็บสินคา

สําเร็จรูป 
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3. การลดสินคาคงคางในกระบวนการ ไดทําการลดเวลาข้ันตอนการเจาะ ซึ่งเปนคอขวดของกระบวนการ

ผลิต โดยใหทีมงานผลิตและทีมออกแบบของสถานประกอบการระดมสมอง ไดแนวทางและการดําเนินการ ดังน้ี 

3.1 ทํา Jig สําหรับเจาะเพิ่ม จากเดิม 1 ชุด เปน 2 ชุด เพื่อลดเวลาเครื่องจักรรอคน ประกอบ Jig เขากับ

ช้ินงาน  

 
 

3.2 ทํา Stopper ที่ Jig เพื่อลดเวลาการปรับต้ัง ตอนประกอบ Jig เขากับช้ินงาน 

 
 

3.3 เก็บขอมลูเปรียบเทียบเวลาทํางานในการเจาะตอช้ินทีล่ดลงหลังจากปรบัปรุง 

 
  แผนภาพเวลาที่ทํางาน Man – Machine โดยเฉลี่ย ของการเจาะงาน R-D-FC-SFF-5000  

ก่อน
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32

Man ถอด Jig ถอด Jig ถอด Jig ถอด Jig
M/C เจาะ เจาะ เจาะ เจาะ

หลังเพิ�ม Jig
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

Man ถอด Jig ถอด Jig
M/C เจาะ เจาะ เจาะ เจาะ
Man ถอด Jig ถอด Jig

หลังเพิ�ม Stopper
2 4 6 8 10 12 14 16

Man ประกอบ Jig ถอด Jig ประกอบ Jig ถอด Jig
M/C เจาะ เจาะ เจาะ เจาะ
Man ประกอบ Jig ถอด Jig ประกอบ Jig ถอด Jig

ประกอบ Jig ประกอบ Jig

ประกอบ Jig ประกอบ Jig ประกอบ Jig ประกอบ Jig

ประกอบ Jig ประกอบ Jig
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ในโครงการน้ี ไดเลือกการปรบัปรุงเพื่อลดเวลาในกระบวนการเจาะช้ินงาน “R-D-FC-SFF-5000 ทอสั้น

ปลายหนาจานและปลายเรียบ AC ขนาด 500 มม. FCD” เดิมใชเวลาผลิตช้ินละ 16 นาที หรือคิดเปน 3.75 ช้ิน/

ช่ัวโมง หรือ วันละ 30 ช้ิน 

หลังจากที่เพิ่ม Jig ในการเจาะ ในรอบการทํางาน 24 นาที สามารถทํางานออกมาได 2 ช้ิน หรือช้ินละ 12 

นาที ลดลงจากเดิมช้ินละ 4 นาที 

ในการปรับปรุงข้ันถัดไป ไดทํา Stopper เพื่อกําหนดตําแหนงของช้ินงานกับเครื่องเจาะ เพื่อลดเวลาการ

ปรับต้ังเครื่องจักรกอนเจาะ ในรอบการทํางาน 16 นาที สามารถทํางานได 2 ช้ิน หรือช้ินละ 8 นาที  คิดเปน 7.5 

ช้ิน/ช่ัวโมง หรือ วันละ 60 ช้ิน  

หลังจากทําหารปรบัปรุงแลว สถานประกอบการสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการเจาะไดจากเดิม

วันละ 30 ช้ิน เปน วันละ 60 ช้ิน  

 จากการจัดทําขอมูลรายการคางสง เพื่อตรวจสอบสถานะ และวางแผนการผลิตพบวา มีอัตรางานคางสง

กรมชลประทานอยูที่ 35 % หรือคิดเปนมูลคา 290,314.00 บาท ซึ่งเปนผลมาจากมีงานคงคางในกระบวนการ

คอนขางมาก เน่ืองจากคอขวดของกระบวนการผลิตอยูที่กระบวนการเจาะรู  

หลังจากไดทําการปรับปรุง เพื่อลดเวลาการเจาะของ งานหนาจานและปลายเรียบ ขนาด 500 มม. 

สามารถทําใหลดงานรอเจาะในกระบวนการ และเพิ่มการไหลของงานไดดีข้ึน ทําการติดตามสถานะงานคางสงราย

เดือนพบวา มีอัตรางานคางสงกรมชลประทานลดลงเหลือ 18 % หรือคิดเปนมูลคา 152,008.85 บาท โดยเมื่อ

เปรียบเทียบกับกอนเริ่มโครงการ  

สามารถลดมูลคาการเสียโอกาสในการขายสินคาเปน 290,314.00 - 152,008.85 =  138,305.23 บาท 

และความเปนไปไดในอีก 5 เดือนที่เหลือ คิดเปน  691,526.17 บาท ตอป 

 
        แผนภูมิแสดงมูลคายอดสั่งซือ้และ มลูคาของงานคางสงเปรียบเทียบเปนรายเดือน 

พบวามูลคาเสียโอกาสในการจัดสงมีแนวโนมลดลง เน่ืองจากสามารถระบายสินคาออกไดสะดวกข้ึน จาก

การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหการไหลดีข้ึน ลดปริมาณสินคาคงคางในกระบวนการ 
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กราฟแสดงอัตราความสามารถในการสงของไดตามคําสั่งซือ้เพื่อเปรียบเทียบรายเดือน 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส  กอน 

(%) 

หลัง 

(%) 

%  

การเปล่ียนแปลง 

อัตราการสงมอบสินคาตรงเวลา 65.10% 82.31% 17.21% 

  

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรือเพิ่มประสิทธิภาพ ไดเทากับ 17.21 %  จากการดําเนินการโครงการฯ 

สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 829,831.40 บาท 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเริ่มกิจการดวยการรับพิมพกลองกระดาษและผลิตกลองกระดาษสําหรับบรรจุสินคา

ใหกับลูกคาทั่วไป และดวยการขยายตัวของอุตสาหกรรมในภาคตะวันออก โดยเฉพาะในจังหวัดระยอง จึงมีลูกคา

ในกลุมโรงงานอุตสาหกรรมเพิ่มมากข้ึนสินคาที่โรงงานผลิตและจําหนาย ไดแก กลองกระดาษลูกฟูก กลองลูกฟูก 

กลองไปรษณีย,กลองพัสดุ, ลังกระดาษ กลองใสเอกสาร กลองบรรจุภัณฑ และกลองไดคัท จากผลการวินิจฉัย

สถานประกอบการ พบวามีปญหาในกิจกรรมโลจิสติกสที่ 7 เรื่องการบริหารสินคาคงคลัง ซึ่งพบวา บริเวณพื้นที่

คลังสินคา มีการจัดเก็บประปนกันทั้ง วัตถุดิบ และสินคาสําเร็จรูป รวมไปถึงมีสินคาไมเคลื่อนไหวจัดเก็บอยูเปน

จํานวนมาก การจัดวางเคยกําหนดไวแตไมไดปฏิบัติอยางตอเน่ือง ทําใหการจัดการในพื้นที่ไมมีประสิทธิภาพ มี

ตนทุนในการจัดเก็บดูแลเพิ่มข้ึน และขาดความแมนยําในการควบคุมปริมาณวัตถุดิบ หรือเกิดผลกระทบกับการ

ทํางานของหนวยงานอื่นๆ เชน เสียเวลาในการหาสินคา หรือวัตถุดิบ การผลิตลาชา สงสินคาไมทันตามกําหนด 

เกิดการขนยายมากเกินความจําเปน เปนตน 

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินคาคงคลัง 

สภาพกอนการปรับปรุง 

 
     ภาพแสดงการจัดเก็บสินคาในคลังสินคา      พื้นที่บริเวณชองทางของรถโฟรคลิฟทถูกนําไปวางของ 

ปญหาสะสมจากการจัดเก็บสินคาไมเปนระเบียบ ทําใหการควบคุมปริมาณสินคาคลาดเคลื่อน สินคาบางชนิด

ถูกจัดเก็บอยูดานใน และไมถูกนําไปใช เมื่อสั่งของใหมเขามา ก็จะใชของใหมกอน เกิดปญหาของเกาเสื่อมสภาพ 

และชํารุด บางสวน 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

- จัดทํารายการสินคาในคลัง โดยเลือกสินคาที่เปนวัตถุดิบของ Polyplex เน่ืองจากเปนลูกคาหลัก แลวทํา

การตรวจนับจํานวนใหตรงกับที่บันทึก เพื่อจะควบคุมปริมาณในคลังและปริมาณการสั่งซื้อ 

- ทํา Layout พื้นที่ในคลัง เพื่อแสดงสถานการณจัดเก็บในปจจุบัน แลวกําหนดพื้นที่สําหรับเก็บ วัตถุดิบ

ควบคุม เพื่อใหงายตอการตรวจนับและนําไปใชงาน 
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- จัดอบรมฝายวางแผนเรื่อง MPS และ MRP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการวางแผนและการกําหนดปริมาณ

การจัดเก็บสินคาในคลังสินคา 

 

 
ทํา Layout พื้นที่ในคลัง เพื่อแสดงสถานการณจัดเก็บในปจจุบัน 

 
รูปหลงัจากการจัดพื้นที่ในคลงัสินคาตามที่กําหนดไวใน Layout ใหม 

 
รูปพื้นที่ที่จะกําหนดใหวางวัตถุดิบของ Polyplex        รูปพื้นที่หลังการจัดใหวางวัตถุดิบของ Polyplex 

มาตรการการควบคุมปรมิาณสินคาคงคลงั 

- เลือกวัตถุดิบแผนกระดาษที่ใชผลิตสําหรบัลกูคา Polyplex เน่ืองจากเปนลกูคาหลัก และมีคําสั่งซื้ออยาง

ตอเน่ือง 
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- ฝายผลิต ทําการจัดพื้นที่สําหรับเก็บวัตถุดิบของ Polyplex และตรวจสอบจํานวนที่มีอยูใหตรงกับจํานวน

ในระบบที่ควบคุม เพื่อใชในการออกคําสั่งซื้อ  

- รวบรวมรายการวัตถุดิบ Polyplex ที่มีอยู และที่อยูระหวางการสัง่ซื้อ (ออกใบสั่งซื้อไปแลว) 

           
   รูปแสดงรายการสถานะของแผนกระดาษที่ใชสําหรับลูกคา Polyplex 

กําหนดใหทําขอมูลตรวจสอบปริมาณการใชในแตละเดือน เพื่อเปรียบเทียบกับจํานวนวัตถุดิบที่มีอยู ซึ่ง

พบวาปริมาณการสั่งซื้อจากลูกคา ไมสม่ําเสมอ การกําหนด Safety Stock จึงแปรผันตามยอดสั่งซื้อแตละเดือน 

การสง PR ระบุปริมาณความตองการวัตถุดิบ ที่เพียงพอตอการใชงาน จากแผนกวางแผนใหทางแผนกจัดซื้อ และ

ฝายจัดซื้อ สั่งซื้อตามความตองการใน PR (Purchase Request) รวมถึงกําหนดใหมีการการตรวจนับ Stock ของ

วัตถุดิบ Polyplex ทุกตนเดือนเพื่อเปรียบเทียบปริมาณที่ตองการใชกับสินคาคงคลังที่จัดเก็บวาเพียงพอจะผลิต

งานใหลูกคาได 

 

ผลการดําเนินงาน 

 จากการจัดพื้นที่และควบคุมปริมาณการสั่งซื้อแผนกระดาษ เพื่อลดปริมาณสินคาวัตถุดิบของลูกคา 

Polyplex ในระหวางเดือน พฤษภาคม ถึงเดือน กรกฎาคม 2561 ทําใหสถานประกอบการเห็นแนวโนมในการ

จัดการกับการจัดเก็บ และความสําคัญของการควบคุมปริมาณการสั่งซื้อวัตถุดิบ เขามาเก็บ รวมถึงการจัดการใน

การตรวจนับจํานวนที่ถูกตอง การควบคุมปริมาณการรับเขา จายออก 
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ตารางเกบ็ขอมลูปริมาณและมลูคาวัตถุดิบสําหรับลูกคา Polyplex 

 จากตารางขางบน แสดงใหเห็นวา มีการควบคุมปริมาณวัตถุดิบใหลดลงได จาก เดือน เมษายน มี ยอด

รวมของแผนกระดาษอยู 34,250 ช้ิน เมื่อควบคุมปริมาณการสั่งซื้อและปริมาณการใช ลดลงเหลือ 23,000 ช้ิน ใน

เดือน กรกฎาคม 2561 เมื่อเปรียบเทียบเปนมูลคาการจัดเก็บกระดาษแผนสําหรับ Polyplex แลว มูลคาการ

จัดเก็บ ณ สิ้นเดือนกรกฎาคม อยูที่ 510,365.00 บาท ลดลงจากเดือน เมษายน ซึ่งมีมูลคาอยูที่ 741,795.00 บาท 

คิดเปนมูลคาที่ลดลงไดเปน 231,430.00 บาท หรือคิดเปนอัตราสวน 31.20 % 

 ปริมาณการจัดเก็บที่เหมาะสม เฉลี่ยในแตละเดือนของแผนกระดาษสําหรับ Polyplex อยูที่ประมาณ 

22,263 ช้ิน หรือคิดเปนมูลคาสินคาที่ตองมีใชเพียงพอที่ 501,206.00 บาท ซึ่งจะลดลงจากเดือนเมษายน อยูที่ 

240,589 บาท 

 
 แผนภูมิแสดงมลูคาวัตถุดิบ Polyplex จากเดือนเมษายน ถึง กรกฏาคม 

  

ปริมาณวัตถุดิบสําหรับผลิตสินค้า POLYPLEX

จํานวน มูลค่า จํานวน มูลค่า จํานวน มูลค่า จํานวน มูลค่า จํานวน มูลค่า จํานวน มูลค่า
1 495A BOX 3,000          150,000.00 2,600          130,000.00 2,000          100,000.00 1,300          65,000.00    -           -           
2 495A Cover 2,800          33,600.00    2,340          28,080.00    1,800          21,600.00    2,800          33,600.00    -           -           
3 495 x 515 A 5,250          78,750.00    4,500          67,500.00    3,500          52,500.00    2,550          38,250.00    -           -           
4 495 x 515 B 2,400          36,000.00    2,800          42,000.00    1,600          24,000.00    1,400          21,000.00    -           -           
5 495A 515A 840             10,080.00    728             8,736.00      560             6,720.00      640             7,680.00      -           -           
6 495A 515B 690             8,280.00      690             8,280.00      460             5,520.00      500             6,000.00      -           -           
7 420A 1,800          27,000.00    1,560          23,400.00    1,200          18,000.00    1,700          25,500.00    -           -           
8 495RSC 2,400          144,000.00 2,000          120,000.00 1,600          96,000.00    2,400          144,000.00 -           -           
9 610B 80                960.00          55                660.00          55                660.00          80                960.00          -           -           

10 710B 675             8,100.00      585             7,020.00      450             5,400.00      375             4,500.00      -           -           
11 710A 600             7,200.00      520             6,240.00      400             4,800.00      600             7,200.00      -           -           
12 810B 65                975.00          200             3,000.00      45                675.00          65                975.00          -           -           
13 790B 450             51,750.00    360             41,400.00    300             34,500.00    350             40,250.00    -           -           
14 635A 900             12,600.00    720             10,080.00    600             8,400.00      900             12,600.00    -           -           
15 535A 6,000          78,000.00    5,800          75,400.00    4,000          52,000.00    3,700          48,100.00    -           -           
16 760A 900             13,500.00    1,100          16,500.00    585             8,775.00      900             13,500.00    -           -           
17 760B 5,400          81,000.00    4,320          64,800.00    3,600          54,000.00    2,750          41,250.00    -           -           

34,250       741,795.00 30,878       653,096.00 22,755       493,550.00 23,010       510,365.00 0 -           0 -           

รายการลําดับที� กรกฎาคม สิงหาคม กันยายนเมษายน พฤษภาคม มิถุนายน
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สรุปผลการปรับปรุง 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส  กอน 

(บาท) 

หลัง 

(บาท) 

%  

การเปล่ียนแปลง 

มูลคาวัตถุดิบสําหรบัลูกคา Polyplex 741,795.00 510,365.00 31.20% 

 

จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรือเพิ่มประสิทธิภาพ ไดเทากับ 31.20 %  และจากการดําเนินการ

โครงการฯ สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 472,019.25 บาท 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิตและจําหนายขนมไทย ดวยปจจุบันพบวาสถานประกอบการมีปญหาในดานการ

บริหารการจัดเก็บสินคาคงคล ังที่ไมสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางเพียงพอและทัน โดยเกิด

จากการขาดการดูแลจากผูมีสวนรับผิดชอบ อีกทั้งเกิดจากการไมมีการประมาณการการจัดเก็บที่สอดคลองกับ

ความตองการขายจึงสงผลใหมีสินคาขาด 

โครงการปรับปรุงระยะเวลาเฉลีย่การเก็บสินคาคงคลังอยางเพียงพอเพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคา 

สินคาขาดกอนเขาทําการใหคําปรึกษา ประมาณ 20% ดังภาพ 

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

ใชทฤษฎี 80:20 (พาเรโต) เพื่อกําหนดสินคาตองพจิารณาเปนพิเศษ จากการรวบรวมสงผลใหไดสินคากลุม A 

โดยพิจารณาทัง้ดานมลูคาและจํานวน ไดสินคาทั้งสิ้น 95 SKUs 
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ผลการดําเนินงาน 

จากขอมลูการประมาณ โดยใชยอดขาย 2 ป และเทียบกบัยอดขายจริงของป 61 

 

 
  

กระยาสารทแผน  ฝอยทองคํา กลอ     สี่สหาย  กลอง 1ฝอยทองคํา กลอ     กระยาสารทแผน  ขนมใบจาก (มัด   สี่สหาย  กลอง 1ขนมชั้นหัวใจ 33  ขาวเกรียบปากห   ขนมเทียนไสเค็ม

ม.ค. 5,126          988             500             600             900             2,800          411             1,090          1,046          800             

ก.พ. 6,800          970             440             800             520             1,890          432             900             1,123          23,000        

มี.ค. 4,200          980             450             620             760             1,900          561             1,001          1,023          751             

เม.ย. 4,900          889             550             650             500             2,100          541             890             1,165          890             

พ.ค. 4,500          780             400             720             780             1,780          550             1,002          1,246          950             

มิ.ย. 4,600          760             350             600             600             1,570          620             800             1,009          900             

ก.ค.

ส.ค.

ก.ย.

ต.ค.

พ.ย.

ธ.ค.

30,126        5,367          2,690          3,990          4,060          12,040        3,115          5,683          6,612          27,291        

ประมาณการ 31,711        5,578          2,619          3,717          3,917          11,282        2,983          5,375          6,674          20,787        

5% 4% -3% -7% -4% -6% -4% -5% 1% -24%

ขนมชั้นตัวกระต   ฝอยเงิน - ฝอยท   ฝอยทองคํา กลอ      สี่สหาย  กลอง E หัวผักกาดคํา  9  เม็ดขนุน กลอง   ขนมทองกรอบ  กระยาสารทแผน  หัวผักกาดแผน   ขาวตังหนากุงกล   

ม.ค. 998             310             467             1,200          454             333             564             720             720             235             

ก.พ. 897             345             689             1,324          563             350             254             834             789             254             

มี.ค. 789             231             654             1,345          524             348             278             788             789             323             

เม.ย. 761             245             634             1,156          577             321             245             978             779             221             

พ.ค. 756             256             655             932             545             332             150             689             734             266             

มิ.ย. 625             198             677             1,134          455             254             297             676             654             234             

ก.ค.

ส.ค.

ก.ย.

ต.ค.

พ.ย.

ธ.ค.

4,826          1,585          3,776          7,091          3,118          1,938          1,788          4,685          4,465          1,533          

ประมาณการ 5,210          1,625          3,774          7,360          2,906          1,819          1,809          4,423          4,206          1,497          

8% 3% 0% 4% -7% -6% 1% -6% -6% -2%

ขนมเทียนมีความคลาดเคล่ือนสูง

แนะนําใหตดัจํานวนชวงเทศกาล

ตรุษจีน 
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การใชโปรแกรมในการประมาณการ  

                               

จากการคํานวณตัวเลขประมาณการ แลวนํามาเทียบกับยอดขายจริงเพือ่พิจารณาความคลาดเคลื่อนพบวา 

มีสินคา 1 รายการที่มีผลคลาดเคลื่อนสงูคือ ขนมเทียน เน่ืองจากในชวงตรุษจีน จะมีการสั่งซื้อจํานวนมาก จากการ

ใหคําปรึกษาจึงแนะนําทาง ผูประกอบการใหนํารายการน้ีออก เมื่อนําออกแลวดูคาเฉลี่ยของความคลาดเคลื่อน 

พบวาสูตรการประมาณการที่ใช มีความแนนยํามากกวา 95% จึงทําการใชขอมูลการพยากรณดังกลาวในการ

ประมาณการ เดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม  มูลคาถือครองสินคา 20 SKUs  

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

105,000 บาท ณ สิ้นมีนาคม 2561 58,000 บาท ณ สิ้นมิถุนายน 2561 

สรุปผลการปรับปรุง 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

(105,000÷4,800,000)X365=8.71 วัน (58,000÷4,400,000)X365=4.8 วัน 

จํานวนระยะเวลาเฉลี่ยการเกบ็สินคาคงคลังเปลี่ยนแปลงดีข้ึน เทากับ 8.71-4.80=3.91วัน คิดเปน 44.89% 

  

ขนมทองกรอบ เดือนมิ.ย. 

ประมาณการ 306 ช้ิน ขาย

จริง 297 ช้ิน ผลตาง 3% 

ขนมกระยาสารทแผน 

เดือนมิ.ย.ประมาณการ 

4,641 ช้ิน ขายจริง 4,600 

ช้ิน ผลตาง 0.88% 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการแหงหน่ึงผลิตยางแผน แทง กอน และรูปทรงตาง ๆ ในปจจุบัน องคกรมียอดขาย 

5,248,701,355 บาท แตมีปริมาณสินคาคงคลังสูง ทําใหมีตนทุนการถือครองสินคา 479,202,894 บาท หรือมี

สินคาคงคลัง ประเภทวัตถุดิบ 12,000 ตัน งานระหวางทํา 350 ตัน และสินคาสําเร็จรูป 3,200 ตัน ทําใหเกิด

ตนทุนการบริหารคลังสินคา 14,264,973 บาท และรวมเปนตนทุนการเก็บรักษาสินคาคงคลังสูงถึง 493,467,867 

บาท ทั้งไดรับผลจากการหักคาเสื่อมโรงงานที่เพิ่งสรางใหมเมื่อ 2 ปกอน (มูลคาโรงงานประมาณ 300 ลานบาท) 

อีกกวาปละ กวา 30 ลานบาท ทําใหกําไรเหลือเพียง 2-3 ลาน เทาน้ัน 

 

โครงการบริหารจัดการ Stock เพ่ือลดปริมาณการเก็บสินคาคงคลัง 

สภาพกอนการปรับปรุง 

 
สภาพคลังสินคา และสินคาคงคลัง 

ปริมาณสินคาคงคลังในคลังสินคาสําเรจ็รปูมีปริมาณเฉลี่ยอยูที่ 3,200 ตัน ซึ่งจากขอมูลการสงสินคาไป

ขายใหลูกคาพบวามีคาเฉลี่ยเดือนละ 7,634.17 ตัน หรือคิดเปนวันละ 293.62 ตัน ซึ่งพบวามปีรมิาณสินคาขาย

ชวง มกราคม-เมษายน 2561 ดังตาราง 

ยอดขาย (เดือน) ปริมาณ (ตัน) 

มกราคม 8,483.30 

กุมภาพันธ 7,143.31 

มีนาคม 5,285.28 

เมษายน 9,624.79 

เฉลี่ย 7,634.17 

 ปริมาณสินคาที่มีในมือ (Inventory Day on Hand, Day of Supply : DOH, DOS) หรือ ระยะเวลา

เฉลี่ยการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคา (Average Inventory cycle time : AICT) จํานวนวันที่วัสดุหรือ

สินคาที่รับเขามาน้ันจะตองถูกเก็บเอาไวในคลังสนิคากอนทีจ่ะสามารถใชหรือขายออกไปได อีกนัยหน่ึง คือ จํานวน

วันที่วัสดุหรือสินคาคงคลังที่เก็บไวจะมีเพียงพอใชหรือขายไดอีกกี่วัน หากไมมีการรับของใหมเขามาเลย  

 ปริมาณสินคาที่มีในมอื (DOS) = จํานวนวัสดุที่จัดเกบ็อยูโดยเฉลี่ย/ ยอดใชเฉลี่ยตอวัน  
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     = สินคา 3,200 ตัน / ขายไดวันละ 293.62 ตัน  

     = 10.90 วัน 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

 เริ่มจากทําการคํานวณปริมาณสินคาที่มีในมือ ใหสอดคลองกับการสงมอบสินคา และขอจํากัดทางการ

ผลิต ที่จะตองทํา อาทิ การรอคอยเวลาโดยตองจัดเก็บสินคาทิ้งเอาไวใหไดคุณภาพ การทดสอบสินคาและสเปคให

ตรงกับความตองการของลกูคา จึงกําหนด ปริมาณสินคาที่ควรจัดเก็บไวที่ 2,500 ตัน ซึ่งจะทําให ปริมาณสินคาที่มี

ในมือ (DOS) หรือ การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคา (AICT) = 2,500 / 293.62 = 8.51 วัน (หรือทําให

สินคาคงคลังสําเร็จรูปไดมากกวา 21.93%) 

 จากน้ันจึงทําการประชุมเพื่อวางแผนการขายและปฏิบัติการ กําหนดปริมาณสินคาคงคลังสําเร็จรูป และ

กําลังการผลิต เพื่อเปลี่ยนเปนการผลิตเพื่อเติมสินคาเขาสูสินคาคงคลังสําเร็จรูป แทนที่จะเปนการผลิตแบบผลัก 

(Push systems)  

ผลการดําเนินงาน 

    ทางสวนงานคลังสินคาสําเร็จรูป จากการติดตามผลการสงออกสินคา และควบคุมปริมาณสินคาคงคลัง

สําเร็จรูป ซึ่งพบวา ปริมาณสินคาคงคลังที่ลดลง = (ปริมาณสินคาคงคลังหลังปรับปรุง – ปริมาณสินคาคงกอน

ปรับปรุง) / ปริมาณสินคาคงคลังกอนปรับปรุง 

  = 3,200 ตัน – 2,500 ตัน  

  = ลดลง 700 ตัน หรือสินคาคงคลังสําเร็จรูปลดลงกวา 21.93%  

  = 700 ตัน x 1,000 กิโลกรัม/ตัน x 50 บาท/กิโลกรัม 

  = สินคาคงคลังสําเร็จรูปลดลง 35 ลานบาท 

 ILPI6T ระยะเวลาเฉลี่ยการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคา (Average FG Inventory Cycle Time: 

AICT) = ระยะเวลาเฉลี่ยที่สินคาสําเร็จรูปอยูในคลังสินคา หรือ ปริมาณสินคาที่มีในมือ (DOS) 

 โดยเริ่มนับเวลาต้ังแต สินคาสําเร็จรูปถูกจัดเก็บในคลังสนิคา จนกระทั่งสินคาสําเร็จรูปดังกลาวถูกเบกิออก

จากคลังสินคาเพื่อจัดสงไปใหกับลูกคา จากเดิม 10.90 วัน ลดลงเปน 8.51 วัน ลดลง 2.39 วัน (หรือลดลง 

21.93%) 

 
สินคาคงคลังที่ทําการจัดพื้นที่และลดปริมาณสินคาคงคลังสาํเร็จรูป 
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 สัดสวนตนทุนการถือครองสินคาตอยอดขาย (Inventory Carrying Cost Per Sale : ICCPS) จากเดิม 

2.34% ลดลง (ใชยอดขายตัวคํานวณสมมุติฐานทางการเงิน 6,000 ลานบาท จากเดิม 3,200 ตัน เปน 2,500 ตัน 

ลดลง 700 ตัน คํานวณเปนเงินสินคาครอบครอง 125 ลานบาท) เปน 2.08% 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : LPI) 

กอน 

(ระบุหนวยในวงเล็บ) 

หลัง 

(ระบุหนวยในวงเล็บ) 

%  

การเปล่ียนแปลง 

ระยะเวลาเฉลี่ยการจัดเก็บสินคา

สําเร็จรูปในคลงัสินคา 

10.90 วัน 8.51 วัน 21.93% 

สัดสวนตนทุนการถือครองสินคาตอ

ยอดขาย (Inventory Carrying Cost 

Per Sale : ICCPS) 

2.34% 2.08% 11.11%% 

  

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรือเพิ่มประสิทธิภาพ ไดเทากับ 21.93% จากการดําเนินการโครงการฯ 

สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 35 ลานบาท 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิต ทอสแตนเลส สงขายใหกับลูกคา มีปญหาเกี่ยวกับสินคาคงคลังที่เคลื่อนไหวใน

ระยะ 3-5 ปที่ผานมา มีหมุนเวียนมากกวา 3,000 SKU ทําใหยังไมสามารถจัดการฐานขอมูลและ บริหารงานใหมี

ประสิทธิภาพได และจากแผนการผลิตเปน แบบ MTS ทําใหเมื่อไมสามารถขายสินคาไดตามแผนก็เกิดปญหา

สต็อกมีมากเกิดความจําเปน และ บางรายการไมเกิดการเคลื่อนไหว จึงเกิดคาใชจายในการจัดเก็บสูง 

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารสินคาคงคลัง 

สภาพกอนการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1 แสดงสภาพการวางสินคาคงคลงัภายนอกโรงงานเน่ืองจากพื้นที่ไมเพียงพอ 

 การจัดเก็บสินคายังพบปญหาของรายการเดียวกันแตถูกเก็บอยูคนละที ทําใหเมื่อตองการใช พนักงานจะ

เสียเวลามากในการคนหาสนิคา บางครั้งก็จําเปนตองข้ึนสายการผลิตใหมเน่ืองจากลูกคาตองการเรงดวน ประกอบ

กับ ทางบริษัทมีนโยบาย ผลิตเปนสต็อก ทําใหคลังสินคามีปญหาอยางมาก 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางแสดงขอมลูแสดงรายการสินคาที่ไมเคลื่อนไหวแตมีมลูคาสูง 
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กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

ใชวิธีการจัดประเภทสินคาตามลําดับความสาํคัญในการเคลื่อนไหว FSN มาใชการวิเคราะห รวมกับทฤษฎี 

ABC analysisเพื่อสนับสนุน การพยากรณ ยอดขายที่ตองบูรณาการรวมกับฝายการตลาดของบริษัท มีการเช่ือม

ขอมูลรวมกัน 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพแสดงวิธี FSN 

โดยสถานประกอบการดําเนินการแยก รายการสินคาทุกรายการใหอยูตามกลุมที่ไดแจงไว ซึ่งเนนไปที่

รายการประเภทไมเคลื่อนไหวมากกวา 3 ป กอนแตเน่ืองจากประวัติพบวา รอบการหมุนเวียนของสินคาคอนขาง

ยาวนาน จึงไมสามารถดําเนินการไดทันที จําเปนตองพิจารณาเปนรายการๆ และยึดหลักมูลคาและความตองการ

ของตลาดในอดีตเปนหลัก มีแผนเพิ่มเติมในการสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคา โดยวิธีการเชิญผูซื้อเศษวัสดุที่มี

ศักยภาพ ในการนําไปแปรสภาพใหมีมูลคามากกวาการขายเศษ และ สงรายการสินคาที่ ลูกคาเลิกใชแลวหรือไมมี

แนวโนมในการใช ใหกับผูประกอบการรายยอยไดเลือกซื้อในราคาที่ถูกกวาราคาทองตลาด โดยประโยชนจากการ

จัดประเภทน้ี จะทําใหพนักงาน สามารถทํางานไดสะดวกและมีประสิทธิภาพข้ึน ลดเวลาในการหาสินคาและ การ

ทํางานที่ซ้ําซอนลง  

ผลการดําเนินงาน 

จากการดําเนินการพบวา สามารถแบงประเภทของสินคาและวัตถุดิบไดเปนสามกลุม ดวยกันคือ  

กลุมวัตถุดิบหลัก มีรายการทั้งสิ้น 36 รายการ มีมูลคาที่จัดเก็บ ณ ชวงเวลาปจจุบัน จํานวน 324.17 ลาน

บาท โดยสามารถแบงเปน การจัดกลุม abc ซึ่งเนนไปที่มูลคารวมของสินคาไดดังน้ี  
กลุม a  มีจํานวน  7 รายการ มีมูลคา 26.78 ลานบาท คิดเปน 81.37% 

กลุม b  มีจํานวน 14 รายการ มีมลูคา 56.37 ลานบาท คิดเปน 17.39%  

กลุม c  มีจํานวน 15 รายการ มีมลูคา 4.02 ลานบาท คิดเปน 1.24% 
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ภาพแสดงสัดสวนการแยกประเภท ABC classification 

เมื่อทําการแยกประเภทของรอบการใชงานของสินคาใหกลุมน้ีแลว สถานประกอบการมีแนวคิดในการ

แยกออกมา สองสวนคือ สินคาที่มีการหมุนเวียน ในระยะ ไมเกิน 3 ป จะเปนสินคาหมุนเวียนเร็ว และ สินคาที่มี

ระยะหมุนเวียนมากกวา 3 ปจําเปนตองจัดในกลุมที่เรียกวาเคลื่อนไหวชา โดยจะไมมีรายการสินคาใดที่ ถูกจัดใน

กลุมในสินคาไมเคลื่อนไหวหรือ ยกเลิกเน่ืองจากเปนขอกําหนดของ นโยบายบริษัทผลิตแบบ Made to stock ที่

จําเปนตองมีวัตถุดิบหลักสําหรับการดําเนินการตลอดเวลา  

โดยสามารถตรวจสอบการแบงแยกประเภทสินคาเคลื่อนไหวเร็วและชาไดตามรูป ดานลาง  

กลุม a  มีจํานวน  รายการเคลื่อนไหวเร็ว มูลคา 233 ลานบาท และเคลื่อนไหวชาจํานวน 31 ลานบาท 

กลุม b  มีจํานวน  รายการเคลื่อนไหวเร็ว มูลคา 9 ลานบาท และเคลื่อนไหวชาจํานวน 48 ลานบาท 

กลุม c  มีจํานวน  รายการเคลื่อนไหวเร็ว มูลคา 2 ลานบาท และเคลื่อนไหวชาจํานวน 2 ลานบาท 

 
ภาพแสดงแยกประเภท FSN 

กลุมสินคาสําเร็จรูปประเภท CR  มีรายการทั้งสิ้น 15 รายการ มีมูลคาที่จัดเก็บ ณ ชวงเวลาปจจุบัน 

จํานวน 71.30 ลานบาท โดยสามารถแบงเปน การจัดกลุม abc ซึ่งเนนไปที่มูลคารวมของสินคาไดดังน้ี  
กลุม a  มีจํานวน  3 รายการ มีมูลคา 53.50 ลานบาท คิดเปน 75.04% 
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กลุม b  มีจํานวน  5 รายการ มีมูลคา 14.35 ลานบาท คิดเปน 20.13%  

กลุม c  มีจํานวน  7 รายการ มีมูลคา 3.44 ลานบาท คิดเปน 4.82% 

 
ภาพแบงประเภท FG/CR ตามรอยละ 

 เมื่อทําการแยกประเภทของรอบการใชงานของสินคาใหกลุมน้ีแลว เงื่อนไขคือ สินคาที่มีมีขนาด ความ

หนา 1.0-2.0 ถือเปนสินคามาตรฐาน จะเปนสินคาหมุนเวียนเร็ว และ สินคาขนาดอื่น เปนสินคาพิเศษจัดในกลุมที่

เรียกวาเคลื่อนไหวชา โดยจะไมมีรายการสินคาใดที่ ถูกจัดในกลุมในสินคาไมเคลื่อนไหวหรือ ยกเลิกเน่ืองจากเปน

ขอกําหนดของ นโยบายบริษัทเน่ืองจากอยูบนพื้นฐานของการสนับสนุนระดับความตองการของลูกคาเปนหลัก  

 โดยสามารถตรวจสอบการแบงแยกประเภทสินคาเคลื่อนไหวเร็วและชาไดตามรปู ดานลาง  

กลุม a  มีจํานวน  รายการเคลื่อนไหวเร็ว ทั้งหมด มูลคา 53.51 ลานบาท ไมมีสินคาเคลื่อนไหวชา 

กลุม b  มีจํานวน  รายการเคลื่อนไหวเร็ว มูลคา 9.98 ลานบาท และเคลื่อนไหวชาจํานวน 4.38 ลานบาท 

กลุม c  มีจํานวน  รายการเคลื่อนไหวเร็ว มูลคา 1.27 ลานบาท และเคลื่อนไหวชาจํานวน 2.17 ลานบาท 

 
ภาพแบงประเภท FG/CR ตามมลูคา 

 

1. กลุมสินคาสําเรจ็รปูประเภท HR  มีรายการทัง้สิ้น 27 รายการ มีมูลคาทีจ่ัดเก็บ ณ ชวงเวลา

ปจจุบัน จํานวน 108.95 ลานบาท โดยสามารถแบงเปน การจัดกลุม abc ซึ่งเนนไปที่มูลคารวม

ของสินคาไดดังน้ี  
กลุม a  มีจํานวน  7 รายการ มีมูลคา 72.91 ลานบาท คิดเปน 66.92% 
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กลุม b  มีจํานวน  9 รายการ มีมลูคา 30.61 ลานบาท คิดเปน 28.10%  

กลุม c  มีจํานวน  11 รายการ มมีูลคา 5.42 ลานบาท คิดเปน   4.98% 

 
ภาพแบงประเภท FG/HR ตามรอยละ 

 เมื่อทําการแยกประเภทของรอบการใชงานของสินคาใหกลุมน้ีแลว เงื่อนไขคือ สินคาที่มีขนาด ความหนา 

ระหวาง 2.0-4.0 ถือเปนสินคามาตรฐาน จะเปนสินคาหมุนเวียนเร็ว และ สินคาขนาดอื่น เปนสินคาพิเศษจัดใน

กลุมที่เรียกวาเคลื่อนไหวชา โดยจะไมมีรายการสินคาใดที่ ถูกจัดในกลุมในสินคาไมเคลื่อนไหวหรือ ยกเลิกเน่ืองจาก

เปนขอกําหนดของ นโยบายบริษัทเน่ืองจากอยูบนพื้นฐานของการสนับสนุนระดับความตองการของลูกคาเปนหลัก  

 โดยสามารถตรวจสอบการแบงแยกประเภทสินคาเคลื่อนไหวเร็วและชาไดตามรูปดานลาง  

กลุม a  มีจํานวนรายการเคลื่อนไหวเร็ว มูลคา 62.66 ลานบาท และเคลื่อนไหวชาจํานวน 10.25 ลานบาท 

กลุม b  มีจํานวนรายการเคลื่อนไหวเร็ว มูลคา 14.16 ลานบาท และเคลื่อนไหวชาจํานวน 16.45 ลานบาท 

กลุม c  มีจํานวนรายการเคลื่อนไหวเร็ว มูลคา 1.24 ลานบาท และเคลื่อนไหวชาจํานวน 4.18 ลานบาท 

 
ภาพแบงประเภท FG/HR ตามมูลคา 

 จากขอมูลทั้งหมด จะเห็นวามูลคาสินคาคงคลังที่สามารถ ตรวจสอบไดชวงระหวางการดําเนินการ

โครงการ มีจํานวนทั้งสิ้น 504.42 ลานบาท โดยแบงเปนสินคาที่เคลื่อนไหวเร็วจํานวน 386.60 ลานบาท และ 

เคลื่อนไหวชา จํานวน 117.82 ลานบาท คิดเปน 76.64% และ 23.36% ตามลําดับ 



186 

 

 
ภาพแสดงวิธี FS 

สรุปผลการปรับปรุง 

จากขอมูลทั้งหมดดังกลาว สถานประกอบการสามารถ จัดแบงรายการสินคาประเภทเคลื่อนไหวเร็ว และ อยู

ในกลุมประเภท a และ b ใหอยูในพื้นที่ที่สามารถดูแลได ทั่วถึงและ คัดแยกรายการสินคาไมเคลื่อนไหว และ อยู

ในกลุมประเภท c ออกไปจากพื้นที่ เดียวกันไดซึ่งจากการศึกษาสามารถดําเนินการเรื่องการลดเวลาสําหรับการ

คนหาสินคาและ การจัดเตรียมพนักงานสําหรับปฏิบัติการดานคลังสินคาไดมีประสิทธิภาพมากกวาเดิม โดย

สามารถแยกเปนหัวขอไดดังน้ี  

1. ลดพื้นที่ในการบริหาร ทั้งวัตถุดิบและ ผลิตภัณฑสําเร็จรูป จากพื้นที่ดําเนินการ 15 ไร / 24,000 ตรม. จํากัด

ใหอยูในพื้นที่ 12 ไรหรือ 19,200 ตรม โดยสามารถลดพื้นที่การทํางานไดราว 3 ไรหรือ 4,800 ตรม  ซึ่งคิด

เปนมูลคาราว 100 บาท ตอ ตารางเมตร ตอเดือน หรือ ราว 4,800*100*12 = 5.76 ลานบาท ตอป คิดเปน 

20% ที่ลดจากการใชพื้นที่เดิม  

2. ลดเวลาในการทํางานดานคลังสินคาสําหรบัการตรวจนับสินคาและ การจัดเก็บสินคา/เคลื่อนยายสินคาจาก

เดิม วันละ 6 ชม. หรือ 360 นาท ีลดลง 20% หรือราว 72 นาที เหลอื จํานวนเวลาการทํางาน 288 นาทตีอ 

พนักงาน 1 ทาน ตอวัน ซึ่งปจจุบันมพีนักงานดําเนินการ ราว 3 ทานก็จะ ลดไปได วันละ 216 นาที หรือ 3.6 

ช่ัวโมง ตอวัน ซึ่งสามารถประมาณคาลวงเวลาที ่ช่ัวโมงละ 100 บาทก็จะลดไปได วันละ 360 บาท โดยคิดการ

ทํางานที่ 6 วันตอสัปดาห , 48 สัปดาห ตอป = 360*6*48 = 103,680 บาท ตอป  

3. รวมตนทุนการบริหารคลังสินคาหลังจบโครงการ = 28,800,000 – 5,760,000 –103,680 = 22,936,320 

บาท 

4. ตนทุนการบริหารคลังสินคาที่ลดลง = 5,760,000 + 103,680 = 5,863,680 บท 

5.  เพิ่มประสิทธิภาพในการดําเนินการ สนับสนุนการจัดสงสินคาและวัตถุดิบใหกับลูกคาทั้งภายในองคกรและ 

นอกองคกร ใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน  

6. สามารถปรับปรุงกระบวนการ cycle count สินคาใหมีความถูกตองเพิ่มมากข้ึนได สําหรับรายการสินคา

ประเภท a  
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กิจกรรมที่ 8   

การจัดการเครื่องมือเครื่องใชตางๆ การบรรจุหบีหอ 

(Materials Handling and Packaging) 

การเพิ่มประสทิธิภาพในการจดัการโลจิสติกสในองคกร สามารถทําไดหลายวิธีดวยเครื่องมือที่หลากหลาย ซึ่ง

ชวยเพิ่มระดับการใหบริการ (Service Level) ดวยการนําแนวคิดตางๆ มาประยุกตใชในการจัดการ เชน Lean  JIT 

(Just in Time)  การลดและกําจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ (Eliminate 7 Types of Waste) การนําเทคนิค 

ECRS  ซึ่งเปนการกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม (Rearrange) และ การทําให งาย 

(Simplify)  มาใช เปนตน การลดความสูญเปลาสามารถชวยลดตนทุนขององคกรไดเปนอยางดี  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตช้ินสวนยานยนต   ปจจุบันพบวายังไมมีรูปแบบการพยากรณทั้งในดานวัตถุดิบ

และความตองการสินคา ปจจุบันไดยึดคําสั่งซื้อจากลูกคาเปนหลักในการวางแผนการผลิตและรับวัตถุดิบจากลูกคา

โดยตรง ซึ่งทําใหไมทราบแนวโนมความตองการในแตละชวงเวลาที่แนนอน และไมสามารถจัดสรรการผลิตใหเต็ม

ประสิทธิภาพได อีกทั้งยังไมมีการนําขอมูลหรือการวิเคราะหสารสนเทศจากขอมูล เพื่อไปใชในการตัดสินใจ การ

ติดตามดานความตองการ มีการวางแผนตามคําสั่งซื้อเทาน้ัน ยังไมมีการวางแผนดานความตองการหรือประมาณ

การณในอนาคตจากขอมูลในอดีตที่จัดเกบ็ไว ยังไมมีระบบการจดัการขอมูลที่ดี โดยยังไมมีการจัดเก็บขอมูลเอกสารใน

รูปแบบไฟล ที่จะสามารถนํามาวิเคราะหดานตางๆ ได ทําใหไมสามารถคาดการณปริมาณการผลิตตอชวงเวลาได และ

ไมมีการวางแผนที่ชัดเจน เพียงรอผลิตตามคําสัง่ซือ้ซึ่งมีการสั่งซือ้ประจาํเทาน้ัน อีกทั้งใชเวลาการ Set up ในการผลิต

คอนขางนาน อีกทั้งยังไมไดคํานึงถึงประสิทธิภาพการจัดลําดับการผลิตเพื่อลดเวลารอบในการผลิต 

 

โครงการการปรับปรุงกระบวนการและจัดลาํดับการผลิต 

ในการดําเนินโครงการน้ีจะปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยหลักการ ECRS เพื่อใหมีเวลารอบตํ่าที่สุดและ

ทันเวลาตอการสงมอบแกลูกคา และสามารถสรางโอกาสทางการขายในการผลิตสินคาใหกับลูกคารายใหมไดมากข้ึน 

 

ตารางสรุปประเด็นปญหาและแนวทางการแกไข 

ประเด็นปญหา แนวทางแกไข 

ไมมีระบบการจัดเก็บขอมูลในรูปแบบไฟล จัดทําขอมูลในรูปแบบไฟล Excel เพื่อใชในการพยากรณความตองการ

ตอไป 

ใชเวลา Set up ในกระบวนการผลิตนาน ปรับปรงุกระบวนการผลิตดวยหลักการ ECRS ใหมีประสทิธิภาพเพิ่มข้ึน

โดยลดเวลารอบการผลิตตอล็อต และเพิม่โอกาสทางการขาย 

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

         แยกกระบวนการปรับปรุงในบริษัทกระบวนการและวิธีการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 

ประกอบดวยการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจําลองรูปแบบการผลิต (Plant simulation) เพื่อทดสอบระบบ

เดิมและระบบที่ปรับปรุงแลว ซึ่งมีกระบวนการในการดําเนินงานโครงการดังภาพขางลาง และกระบวนการปรับปรุง

ตามหัวขอดังน้ี 

 1) รวบรวมขอมูล 

       ข้ันตอนน้ีจะเปนการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับกระบวนการจัดซื้อจัดหาของบริษัท ดังน้ี 

• ขอมูลยอดขายของแตละรายการสินคาในแตละเดือนยอนหลังในชวงเวลา 1 ป 

• ขอมูลกระบวนการผลิตของแตละรายการสินคา 

• เวลาการ Set up เครื่องจักรและเวลาการทํางานของเครื่องจักรแตละกระบวนการ 

• ความสามารถของเครื่องจักรและกําลังการผลิต 
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• ผังพื้นที่การทํางานของคนและเครื่องจักร 

 

ขอมูลเหลาน้ีจะถูกนํามาวิเคราะหเพื่อวางแผนการพยากรณการผลิต และจัดตารางการผลิตของคนและ

เครื่องจักรที่เหมาะสม 
 

พยากรณความ
ตองการแตละสินคา

จัดกระบวนการผลิต
เพ่ือลดเวลา Set up

ประเด็นปญหา

ไมมีการพยากรณ
ความตองการ

ใชเวลา Set up นาน
ในกระบวนการผลิต

วิธีการแกปญหา

จําลองกระบวนการ
ผลิตตามวิธีท่ีปรับปรุง

วิธีการพยากรณแบบ
อนุกรมเวลา

ECRS and 
Scheduling theory

เครื่องมือ

โปรแกรมจําลอง
สถานการณ

ลด
เว

ลา
ใน

กร
ะบ

วน
กา

รผ
ลิต

แล
ะเ

พิ่ม
โอ

กา
สท

าง
กา

รข
าย

 
ภาพที่ 1  กระบวนการปรับปรงุในกิจกรรมการพยากรณและวางแผนการผลิต 

 

 2) วิเคราะหและสรุปขอมูล 

 1. วิเคราะหปญหาและตัวช้ีวัด 

 ขอมูลของปญหาแยกเปน 2 ประเด็นคือ การพยากรณและการวางแผนดานกระบวนการผลิต 

- การพยากรณ เน่ืองจากบริษัทยังไมเคยมรีะบบการจัดเก็บขอมูลในรูปแบบไฟลที่เกี่ยวกบัยอดขายสินคา

มากอน ดังน้ัน สิ่งแรกที่ดําเนินการคือ การรวบรวมขอมลูยอดขายของแตละรายการสินคาที่ผลิตในแตละ

ชวงเวลาใหอยูใน Excel ไฟล เพื่อวิเคราะหดูแนวโนมและลกัษณะของขอมูล โดยจะไดนําวิธีการ

พยากรณทีเ่หมาะสมมาใชในการวิเคราะหตอไป 

- การวางแผนดานกระบวนการผลิต ในปจจบุัน การผลิตสามารถผลิตไดเพียง 70% ของกําลงัการผลิตจริง

เน่ืองจากยังไมมีการหาลกูคาเพิม่ และตองผลิตรองรบัลกูคารายใหญของตนเอง และในขณะเดียวกัน ก็

ยังไมเคยมีการพยากรณดูแนวโนมของยอดการผลิตวาเปนรปูแบบใด ทําใหไมสามารถวางแผนและ

คาดการณความตองการและหาลูกคารายใหมได อยางไรก็ตาม การผลิตจะมีการผลิต 2 กะ ตอเน่ือง 

ในชวงเวลาที่ลกูคาตองการสินคา ซึ่งในการผลิตจะมีการเสียเวลาในการ Set up คอนขางนาน 20-60 

นาที ในขณะที่เวลาผลิตช้ินงานอยูที่ 30 วินาทีตอช้ิน ซึ่งในโครงการน้ีจะดําเนินการปรบัปรุงกระบวนการ

ผลิตในการลดเวลา Set up และวางแผนการผลิตใหสอดคลองกับยอดพยากรณ ซึง่จะทําใหทราบวามี

กําลังการผลิตเหลือเทาใดที่จะสามารถเพิม่โอกาสทางการขายได 
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 2. วิเคราะหขอมลู 

- ขอมูลรายการสั่งซื้อในแตละเดือนของแตละรายการจะถูกนํามาวิเคราะหการแจกแจงของขอมูล เพื่อใช

วิธีการพยากรณที่เหมาะสม 

- ขอมูลข้ันตอนการผลิตของแตละรายการสินคา จะถูกนํามาวิเคราะหลําดับและเวลาในการผลิต เพื่อหา

เวลารอบการผลิตของแตละรายการสินคา 

- ขอมูลเวลา Set up ในการเปลี่ยนแตละกระบวนการผลิต จะนํามาวิเคราะหเวลาในกระบวนการ Set up 

ที่ตองการปรับปรุงและนํามาเปรียบเทียบประสิทธิภาพที่เกิดข้ึน 

 

 3. วิเคราะหผลการดําเนินงาน 

ข้ันตอนน้ี ในกระบวนการปรับปรุงในกิจกรรมการพยากรณและวางแผนการผลิต จะดําเนินการตามข้ันตอน

ตามแผนภาพกระบวนการ โดยมีรายละเอียดของแตละกระบวนการดังน้ี 

    3.1 พยากรณความตองการ 

         ข้ันตอนน้ี จะมีการบันทึกขอมลูลงในไฟล Excel กอนที่จะวิเคราะหยอดขายหรือยอดผลิตหลักทัง้ 16 

รายการ จากน้ันจะพยากรณดวยวิธีการทีส่อดคลองกบัรปูแบบการแจกแจงของขอมลู  

       3.2 วางแผนกระบวนการผลิตใหสอดคลองและปรบัปรุงข้ันตอนการผลิต 

    ข้ันตอนน้ี จะดําเนินการบนพืน้ฐานของปริมาณการผลิตที่ไดจากการพยากรณ เพื่อวางแผนการผลิตของ

เครื่องจักรและคนงานใหสอดคลองกัน โดยเปาหมายคือ การปรับปรุงข้ันตอนและกระบวนการผลิตใหลดเวลา Set up 

เพื่อลดเวลารอบในการผลิต และเพิ่มโอกาสทางการผลิตมากข้ึนและลดตนทุนดานคนและเครื่องจักร 

 

ผลการดําเนินการ 

 ผลการศึกษาจะแบงตามวัตถุประสงคและกระบวนการวิธีการดําเนินงาน โดยมรีายละเอียดดังน้ี 

 1) พยากรณความตองการสินคาแตละรายการ 

 ขอมูลยอดขายยอนหลงั 1 ป ไดถูกรวบรวมจากรูปแบบเอกสารใบสั่งซื้อ มาใสในไฟลเอก็เซล โดยรายการ

สินคาหลกัมี 20 รายการดังน้ี 
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ตารางรายการสินคาหลกั 

 
 

ตารางยอดขายตามรายการสินคาหลัก 
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ภาพยอดขายในแตละเดือน (ต้ังแตมกราคม 2560 - มีนาคม 2561) 

  

จากขอมูลยอดขายที่ไดมาจัดทําในไฟลเอ็กเซลและสรางกราฟเพื่อดูแนวโนมของขอมูลที่เกิดข้ึน จะเห็นวา

ยอดขายของแตละรายไดไมมีความตอเน่ืองในทุกเดือน แตจะเปนชวงเวลา คือ จะมีการสั่งผลิตในทุกๆ 3-5 เดือน  

ดังน้ัน การพยากรณตามอนุกรมเวลาจะไมสามารถทําไดในขณะน้ีเน่ืองจากไมไดมีการเก็บขอมูลหลายๆป แตถึง

อยางไรก็ตาม สินคาในรายการอื่นที่ไมไดมีการสั่งผลิตตอเน่ือง ทางบริษัทก็จะสามารถนํามาวิเคราะหแนวโนมได หาก

มีการเก็บขอมูลในรูปแบบไฟลตอไป  

 ผลการวิเคราะหขอมูลยอดขาย (ยอดการสั่งผลิต) 

 รายการสินคา A B และ C มีรูปแบบการสั่งผลิตที่เหมือนกัน คือ มีการสั่งผลิตในชวงเวลาเดียวกันเสมอ แต

อยางไรก็ตาม ขอมูลที่นํามาวิเคราะหไดมีเพียง 1 ปยอนหลังเทาน้ัน ดังน้ัน ดวยขอจํากัดของขอมูล ไมสามารถ

พยากรณตัวเลขยอดการสั่งผลิตแบบอนุกรมเวลาได แตสามารถดูความสัมพันธไดวา สินคา A B C  จะถูกสั่งผลิตใน

เดือนเดียวกันดังตาราง 

ตารางรายการสินคา A B C ซึ่งมีขอมลูการสัง่ผลิตในชวงเวลาเดียวกัน 

 
 

 และในสวนรายการสินคาอื่นๆ ยังไมสามารถกําหนดความสัมพันธหรือลักษณะเฉพาะไดในการดําเนินการครั้ง

น้ี ดังน้ัน เพื่อการปรับปรุงกระบวนการและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการโลจิสติกสการผลิต (Operations 

logistics) จึงไดดําเนินการปรับปรุงข้ันตอนกระบวนการผลิตเพื่อลดเวลารอบในการผลิต 
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2) ปรับปรงุข้ันตอนกระบวนการผลิตเพือ่ลดเวลารอบในการผลิต 

ข้ันตอนน้ีเปนการปรับปรงุข้ันตอนของการวางแผนการผลิต เพื่อลดเวลา Set up  และลดเวลารอบการผลิต และ

สงผลใหสามารถผลิตไดในเวลาทีร่วดเร็วข้ึน ทําใหสามารถเพิ่มโอกาสในการผลิตสินคาอื่นๆ และลดตนทุนแรงงานดาน

การผลิต ซึ่งกระบวนการจัดจะใชหลักการ ECRS ในการออกแบบกระบวนการทํางานใหงายข้ึน และจัดลําดับการผลิต

โดยแบบจําลองเชิงเสนตรง โดยข้ันตอนมดัีงน้ี 

 2.1)  การปรบัปรุงข้ันตอนกระบวนการผลิตดวยหลักการ ECRS 

 วิธีการปรบัปรุงน้ี จะเปนการจัดลําดับของงานที่สอดคลองกบัชวงเวลาสงมอบแกลูกคาตามลําดับ โดยใหมี

เวลารอบการทํางานโดยรวมทีเ่ร็วทีสุ่ด เพื่อจะสามารถผลิตไดเสร็จกอนเวลาสงมอบ และสามารถบริหารจัดการเวลาที่

เหลือในการรับคําสั่งซื้อจากแหลงลูกคารายอื่น 

 วัตถุประสงค: เปาหมายของการปรบัปรุงข้ันตอนเพื่อใหเวลารอบการผลิตตอเดือนลดลง จะเปนการผลิตใหได

เร็วกวาเวลาสงมอบและจัดเกบ็สินคาไวรอลูกคามารับ (บริษัทมีพื้นทีจ่ัดเกบ็ไดเพียงพอตอรอบเวลาทีร่อลูกคามารับ) 

ซึ่งจะสามารถทําใหเครื่องจกัรและแรงงานมเีวลาในการผลิตสินคาไดมากข้ึน และเพิม่โอกาสทางการขายในการรบัคํา

สั่งซือ้จากลูกคารายอื่นหรือรายใหม 

 การผลิตลกัษณะน้ีเรียกไดวาเปน ปญหากาจัดตารางการผลติของการผลิตแบบตอเน่ือง (Flow–shop 

scheduling problem: FSSP) โดยมีแบบจําลองแสดงการคํานวณดังน้ี (Laurent Deroussi,, Metaheuristics for 

logistics, 2017) 

 

 แบบจําลองเชิงเสนของการจัดตารางการผลิตแบบตอเน่ือง  

 (Mathematical Model for Flow-shop scheduling) 

 

 Data:  

 I = {1,…,n} : set of parts 

 J = {1,…,m} : set of machines 

 pi,j, all (i, j) JI ×∈  : production time of the part i in the machine j 

 

 Variables: 

 




=
0
1

, jix , if the part i is located in the position k, All (i,k) JI ×∈  ; 0 otherwise 

  

 0, ≥kiI   , All j, k IJ ×∈ : idle time of the machine j between the kth and k + 1th  parts 

 

 0, ≥jkW   , All j, k JI ×∈ : waiting time of the kth parts in the stock located between the 

machines j and j+1 
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 Minimize: 
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jkkijikjkjkijijk WxpIIxpW ,11,,,,1,1,,    

 

   { } { }1,...,1,1,...,1 −∈∀−∈∀ mjnk  
 

  โดยการปรับปรงุกระบวนการผลิตมีดังน้ี 

1. ผลิตสินคาใหไดมากทีสุ่ดตอวัน โดยเนนการผลิตสินคารายการเดียวกอนตามสัดสวนจํานวนการ

สงมอบในแตละรอบ 

2. การผลิตสนิคาตอวัน หากมีการตองเปลี่ยนประเภทสินคา ใหเรียงลําดับตามเวลา Set up ที่

นอยที่สุดกอน เชน หากผลิตสินคา A อยู เมื่อจะเปลี่ยนเปนสินคา B หรอื C ใหเลือกสินคาทีม่ี

การใชเวลาในการ Set up นอยกวา เปนตน 

3. จัดลําดับการผลิตตามวันสงมอบเร็วทีสุ่ด ผลิตใหไดมากที่สุด โดยไมเกินเวลาการทํางานปกติตอ

วัน 

4. หัวหนาชางจะตองเปนผู Set up เทาน้ัน และตอง Stand by เพื่อลดเวลารอคอยของ

เครื่องจักรและลดเวลารอบการผลิตโดยรวม ซึง่ตองมีการวางแผนและกําหนดชวงเวลาที่แนนอน

ในการเปลี่ยนกระบวนการหรือชวงเวลาที่ตอง Set up เครื่องจักรแตละครั้ง 

ตารางเวลาทํางาน (Processing time) ในแตละข้ันตอนการผลิต 

รายการสินคา Process I (วินาที) Process II (วินาที) Process III (วินาที) 

A 30 48  

B 35 1.45 1.18 

C 30 1.22  

D 45 1.19 1.1 

E 53 50  
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รายการสินคา Process I (วินาที) Process II (วินาที) Process III (วินาที) 

F 45 68  

G 42 1.4  

H 38 30  

I 48 1.34  

J 50 1.02  

K 45 1.06  

L 48 60  

M 50 1.43  

N 55 2.35  

O 42 1.26  

P 1.1 1.28  

Q 1.1 1.26  

R 62 28  

S 46 58  

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 



196 

 

ตารางเวลา Set up ของการเปลี่ยนข้ันตอนการผลิต (นาที) 

 

รายการ

สินคา 
A B C D E F G H I J K L M N O P Q R S 

A - 30 30 30 40 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 
B 30 - 40 40 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 

C 30 30 - 30 30 30 30 40 30 40 40 30 40 30 30 40 40 40 40 

D 30 30 40 - 40 30 30 30 40 30 40 40 40 30 40 20 30 30 30 

E 40 30 40 30 - 30 40 40 30 40 30 30 30 40 40 30 30 30 30 

F 40 40 40 30 40 - 40 40 40 40 40 30 30 40 30 30 30 30 30 

G 40 40 30 40 40 40 - 40 30 40 30 30 40 40 30 40 30 30 30 

H 30 40 30 40 40 40 40 - 30 30 30 40 20 30 30 40 30 30 30 

I 40 40 30 40 30 40 40 40 - 30 30 30 30 30 40 40 30 30 30 

J 30 45 30 30 30 40 30 30 30 - 30 40 20 30 40 40 30 30 30 

K 30 40 40 30 30 30 30 30 30 40 - 40 40 30 40 40 30 30 40 

L 30 30 30 30 30 30 30 30 30 40 30 - 30 40 40 40 30 30 30 

M 30 30 40 30 30 30 30 30 40 30 30 30 - 40 30 40 30 30 30 

N 30 30 30 40 30 30 40 40 40 30 40 30 20 - 30 40 30 30 30 

O 30 30 30 30 30 30 40 40 40 30 40 30 20 40 - 30 30 30 30 

P 30 30 30 30 30 30 40 40 30 30 40 30 30 40 30 - 30 30 30 

Q 30 40 40 30 30 30 40 30 30 40 30 30 30 40 30 30 - 30 40 

R 30 30 40 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 - 30 

S 40 40 40 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 - 
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ภาพตัวอยางแผนการผลิตของเดือนกรกฎาคม 2561 
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 จากแนวคิดการปรับปรุงกระบวนการผลิตและจัดลําดับการผลิต เมื่อมีการทดลองผลิตตามกระบวนการ 

สามารถผลิตไดเร็วข้ึน และเวลารอบในการผลิตลดลง โดยประมาณการณรายเดือนคือเวลาการผลิตลดลงได 5 วัน   

(18 x 5 = 90 ช่ัวโมง เน่ืองจากมีการทํางาน 2 กะตอวัน) ซึ่งหมายถึง การผลิตสินคาทั้งหมดสามารถผลิตไดกอนถึง

กําหนดสงมอบแกลูกคา และสามารถมีเวลาที่จะผลิตสินคาจากลูกคารายอื่นไดเพิ่มข้ึน 5 วันตอเดือน  

 ดังน้ัน เวลารอบการผลิตที่ เพิ่มข้ึนน้ัน ตนทุนทางตรงที่สามารถลดไดคือ ตนทุนดานแรงงาน และ

ผลประโยชนทางออมที่จะสามารถผลิตสินคาจากลูกคารายอื่นไดเพิ่มข้ึน  

 ตนทุนแรงงานตอเดือนคิดเปน   260,000 บาทตอเดือน 

              = 260,000 x 12 = 3,120,000 บาทตอป 

 เมื่อคิดตนทุนแรงงานทีล่ดลงไดของสินคาทัง้หมดทีผ่ลิตใหคูโบตาทั้งหมด 17 รายการ (กรกฎาคม 2561) 

 เวลารอบผลิตทีล่ดลงทัง้หมดตอล็อต เทากับ 5 วันตอเดือน = (260,000/30) x 5  

               = 43,333 บาท/เดือน 

               = 520,000 บาท/ป 

ตารางสรุปผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจสิติกส 

ตัวชี้วัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

กอน หลัง 

% 

การ

เปลี่ยนแปลง 

ระยะเวลาเฉลี่ยต้ังแตรบัวัตถุดิบเขาสู

กระบวนการผลิต จนกระทั่งผลิต

เสร็จและสินคาสําเร็จรูปถูกจัดเก็บไว

ในคลังสินคา (คิดเปนเวลารอบการ

ผลิตเฉลี่ยตอล็อตทีล่ดลง) 

30 วัน 

(ตนทุนแรงงาน 

3,120,000 บาท/

ป) 

25 วัน 

(ตนทุนแรงงาน 

2,600,000 บาท/ป) 

16.67 % 

(5 วัน : 

520,000 บาท) 

  

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนดานแรงงาน ไดเทากับ 16.67% และสามารถเพิ่มยอดขายจากการผลิตให

ลูกคารายอื่นไดอยางนอย 10% ของยอดขายเดิมรายป คิดเปน 647,337 บาท สรุปผลเปนตนทุนโลจิสติกสที่ลดลง 

จากการดําเนินการโครงการฯ สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 1,167,337บาท 
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บทท่ี 2 

การประเมินศักยภาพดานโลจิสติกสในสถานประกอบการ 

เกณฑและดัชนีในการประเมินศักยภาพดานโลจิสติกสขององคกรน้ี จัดทําข้ึนเพื่อใหองคกรตาง ๆ สามารถ

ประเมินศักยภาพดานโลจิสติกสขององคกรเปรียบเทียบกับองคกรประเภทเดียวกัน หรือแมแตเปรียบเทียบกับ

มาตรฐานสากล องคกรสามารถวิเคราะหจดุออนและจุดแข็ง ตลอดจนนําขอมูลที่ไดไปใชสําหรับการพัฒนาองคกรให

มีศักยภาพสูงข้ึน ผูทําการประเมินสามารถใชแบบประเมนิศักยภาพดานโลจสิติกส ซึ่งมีระดับศักยภาพดานโลจิสติกสของ

อุตสาหกรรม ที่กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแรดําเนินการรวบรวมขอมูล วิเคราะห และสรุปเปนคาเฉลี่ย

ไวเพื่อเปรียบเทียบ (Benchmark) กับผลการประเมินขององคกรทาน  

2.1 การประเมินและการใหระดับคะแนน 

เพื่อใหการประเมินศักยภาพดานโลจิสติกสขององคกรถูกตอง แมนยํา และสามารถวิเคราะหแปลผลไดอยาง

สมบูรณ ขอใหผูทําการประเมินทําความเขาใจวิธีการดังน้ี 

1. ผูทําการประเมนิควรเปนผูดูแลกิจกรรมโลจิสติกส หรอืผูบริหารระดับสงู ที่ทราบรายละเอียดของกิจกรรมโล

จิสติกสขององคกรทั้งหมด เพราะรายละเอียดของตัวช้ีวัดบางตัวตองการความแมนยําและเที่ยงตรงในการ

ประเมินสูง เชน อัตราการสงมอบที่ทันเวลา ความถูกตองในการเติมเต็มคําสั่งซื้อของลูกคา 

2. ดัชนีที่ใชวัดศักยภาพดานโลจิสติกส แบงออกเปน 5 ดานหลัก ดังน้ี 

- การกําหนดกลยุทธสถานประกอบการ 

- การวางแผนและความสามารถในการปฏิบัติงาน 

- ประสิทธิภาพและประสิทธิผลดานโลจิสติกส 

- ระบบบรหิารขอมูลสารสนเทศและเทคโนโลยีสารสนเทศ 

- ความรวมมือระหวางสถานประกอบการ  

ในการวัดศักยภาพแตละดาน จะมีตัวช้ีวัดแยกยอยลงในรายละเอียด และในแตละตัวช้ีวัดจะแบงระดับการ

ใหคะแนนออกเปน 5 ระดับ คือ ระดับที่ 1 ถึง ระดับที่ 5 เรียงจากระดับศักยภาพตํ่าที่สุดไประดับศักยภาพสูงที่สุด

ตามลําดับ 

3. การใหระดับคะแนน 

3.1 กรณีที่เปนไปตามตัวบงช้ีชัดเจน ใหใสคะแนนตามระดับที่องคกรเปน เชน 

ตัวช้ีวัดที่ 1.1 กําหนดระดับการใหคะแนน 
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ตารางที่ 4.1 กําหนดระดับการใหคะแนน 

ระดับ 1 ระดับ 2 

• ผูบริหารระดับสูงไมไดกําหนดนโยบาย

หรือกลยุทธดานโลจิสติกส    

• ไมมีหนวยงาน หรือ คณะทํางานที่

รับผิดชอบกิจกรรมดานโลจิสติกส

โดยรวมขององคกร 

• ผูบริหารระดับสูงมีการกําหนดนโยบาย

หรือกลยุทธดานโลจิสติกส  

• ไม มี ห น วยงาน  ห รือ  คณ ะทํ า งานที่

รับผิดชอบกิจกรรมดานโลจิสติกสโดยรวม

ขององคกร 

 

1) ถาองคกรของทาน ผูบริหารระดับสูงไมไดกําหนดนโยบายหรือกลยุทธดานโลจิสติกส และไมมีหนวยงานหรือ

คณะทํางานที่รับผิดชอบงานดานโลจิสติกสโดยรวมขององคกรคะแนนที่ไดคือ 1 

2) ถาองคกรของทาน ผูบริหารระดับสูงมีการกําหนดนโยบายหรือกลยุทธดานโลจิสติกส แตยังไมมีหนวยงาน หรือ

คณะทํางานที่รับผิดชอบงานดานโลจิสติกสโดยรวมขององคกร คะแนนที่ได คือ 2 

3.2 กรณีที่เปนไปตามตัวบงช้ีบางสวน ใหใสคะแนนตามสวนของระดับที่องคกรเปน  

เชน ตัวช้ีวัดที่ 5.1 กําหนดระดับการใหคะแนน 
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ตารางที่ 4.2 กําหนดระดับการใหคะแนน 

ระดับ 1 ระดับ 2 

• องคกรไมเห็นถึงความสําคัญของการ

รวมมือ  ดานโลจิสติกสระหวางธุรกิจ

ที่ เปนพันธมิตร และระหวางธุรกิจ

ประเภทเดียวกัน 

• องคกรเห็นถึงความสําคัญของการรวมมือ

ดานโลจิสติกสระหวางธุรกิจที่เปนพันธมิตร 

และระหวางธุรกิจประเภทเดียวกัน 

• มีแผนดําเนินการเพื่อสรางความรวมมือ

ระหวางกัน 

ถาองคกรของทาน เห็นถึงความสําคัญของการรวมมือดานโลจิสติกสระหวางธุรกิจที่เปนพันธมิตร และ

ระหวางธุรกิจประเภทเดียวกัน แตยังไมมีแผนดําเนินการเพื่อสรางความรวมมือระหวางกัน คะแนนที่ได คือ 1.5  

(เปนไปตามระดับ 1 แลว แตเปนไปตามระดับ 2 เพียงขอเดียว จาก 2 ขอ จึงไดเพิ่มจากระดับ 1 อีก 0.5 คะแนน) 

2.2 การวิเคราะหผลการประเมินศักยภาพดานโลจิสติกส 

การประเมินศักยภาพดานโลจิสติกสจะวัดคะแนนออกเปน 5 ดาน ตามจํานวนของดัชนี โดยการพิจารณา

ศักยภาพในแตละดานแยกออกจากกัน เพื่อใหผูทําการประเมินทราบศักยภาพการแขงขันและสามารถมุงเนนการ

พัฒนาศักยภาพในแตละดานไดอยางชัดเจน เหตุผลที่ไมมีการประเมินคะแนนในภาพรวม เพราะดัชนีในแตละดานมี

ความสําคัญตอการแขงขันเปนเอกเทศกัน การนําคะแนนรวมของดัชนีทั้ง 5 ดาน มาพิจารณาจะทําใหปญหาหรือ

ขอดอยขององคกรถูกซอนเรนและไมไดรับการนํามาพิจารณาปรับปรุง ซึ่งจะเกิดผลเสียตอองคกร ตัวอยางเชน 

องคกรมีคะแนนในดัชนีดานที่ 1 2 3 และ 5 สูงมาก ขณะที่ดัชนีดานที่ 4 ไดคะแนนตํ่ามาก คะแนนรวมขององคกร

จะออกมาคอนขางสูง ทําใหผูบริหารเขาใจผดิวาองคกรมีศักยภาพทางการแขงขันสงู ในขณะที่ความเปนจริงดัชนีดาน

ที่ 4 ซึ่งไดแก ดัชนีช้ีวัดดานระบบบริหารขอมูลสารสนเทศและเทคโนโลยีสารสนเทศตํ่ามาก อาจสงผลตอ

ความสามารถทางการแขงขันในอนาคตตามกระแสโลกาภิวัตน ในที่สุดองคกรไมสามารถแขงขันอยูในตลาดได 

ทั้งน้ีคะแนนของแตละดัชนีหาไดจากการหาคาเฉลี่ยของตัวช้ีวัดแตละขอ เชน ในดัชนีดานที่ 1 การกําหนด

กลยุทธสถานประกอบการ มีตัวช้ีวัด 5 ขอ และในแตละขอทําการประเมินองคกรตนเองไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัด 1.1 การใหความสําคัญตอกลยุทธดานโลจิสติกส ไดคะแนน  4 

ตัวช้ีวัด 1.2 การทําขอตกลงกับผูสงมอบหลักและมีการแลกเปลี่ยนขอมูลระหวางกัน ไดคะแนน  4 

ตัวช้ีวัด 1.3 การทําขอตกลงกับลูกคาหลักและมีการแลกเปลี่ยนขอมูลระหวางกัน ไดคะแนน  4 

ตัวช้ีวัด 1.4 การจัดทําระบบในการประเมินและพัฒนาความพึงพอใจของลูกคา ไดคะแนน  5 

ตัวช้ีวัด 1.5 การจัดทําระบบในการพฒันาและประเมินพนักงาน ไดคะแนน  5 



202 

 

ดังน้ันในดัชนีดานที่ 1 องคกรจะไดระดับคะแนนเฉลี่ย = (4+4+4+5+5)/4 = 4.4 คะแนน 

หัวขอการประเมินดังตารางที่ 4.3  
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ตารางที่ 4.3 หัวขอการประเมิน 

หัวขอการประเมิน 

1 การกําหนดกลยุทธสถานประกอบการ 

1.1 การใหความสําคัญตอกลยุทธดานโลจิสติกส 

1.2 การทําขอตกลงกับผูสงมอบหลักและมีการแลกเปล่ียนขอมูลระหวางกัน 

1.3 การทําขอตกลงกับลูกคาหลักและมีการแลกเปล่ียนขอมูลระหวางกัน 

1.4 การจัดทําระบบในการประเมินและพัฒนาความพึงพอใจลูกคา 

1.5 การจัดทําระบบในการพัฒนาและประเมินพนักงาน 

2 การวางแผนและความสามารถในการปฏิบัติงาน 

2.1 การกําหนดแผนงานดานโลจิสติกส 

2.2 การพยากรณความตองการของลูกคาและแนวโนมทางการตลาด 

2.3 การวางแผนและการปรับแผนการทํางานดานโลจิสติกสของสถานประกอบการ 

2.4 ระบบการจัดการและติดตามสถานะของสินคา วัสดุคงคลัง และกิจกรรมดานโลจิสติกส 

2.5 การพัฒนาขั้นตอนการทํางานและกระบวนการทํางานที่เปนมาตรฐาน 

2.6 การพัฒนาหนวยงานรับผิดชอบดานโลจิสติกส 

3 ประสิทธิภาพและประสิทธิผลดานโลจิสติกส 

3.1 การพัฒนากิจกรรมดานโลจิสติกส 

3.2 อัตราการหมุนเวียนสินคาคงคลังและชวงระยะเวลารอบหมุนเวียนวัฏจักรเงินสด 

3.3 ชวงเวลานําในการสงมอบสินคาใหลูกคาและประสิทธิภาพในการจัดการคําส่ังซ้ือ 

3.4 ประสิทธิภาพและคุณภาพในการจัดสงสินคา 

3.5 สินคาคงคลังและตนทุนคาเสียโอกาส 

3.6 กิจกรรมเก่ียวกับส่ิงแวดลอมและความปลอดภัย 

3.7 การบริหารจัดการตนทุนที่เก่ียวของกับโลจิสติกส 

4 ระบบการบริหารขอมูลสารสนเทศและเทคโนโลยีสารสนเทศ 
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4.1 กําหนดรหัสมาตรฐานสําหรบัสินคาและกระบวนการ 

4.2 การจัดการขอมูลดานโลจิสติกสและโซอุปทาน 

4.3 การพัฒนาบุคลากรดานการบริหารจัดการระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ 

5 ความรวมมือระหวางสถานประกอบการ 

5.1 ความรวมมือดานโลจิสติกสระหวางธุรกิจที่เปนพันธมิตร 

5.2 การใหความสําคัญดานความรวมมือดานโลจิสติกสกับหนวยงานวิจัยและพัฒนา 

 

ในการประเมินศักยภาพดานโลจิสติกส ผูประกอบการควรดําเนินการอยางตอเน่ืองสามารถเห็นผลของการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพในการดําเนินงาน ของสถานประกอบการแหงหน่ึง ดังตัวอยางตารางที่ 4.4  

ตารางที่ 4.4  สรุปการประเมินศักยภาพกอนและหลงัการปรับปรุง 

สรุปการประเมิน 

คะแนน

กอน 

คะแนน

หลัง 

ดานที่ 1 การกําหนดกลยุทธขององคกร 

        

2.90  

          

3.40  

ดานที่ 2  การวางแผนและความสามารถในการปฏิบัติงาน 

        

3.25  

          

3.58  

ดานที่ 3  ประสิทธิภาพและประสิทธิผลดานโลจสิติกส 

        

2.50  

          

3.36  

ดานที่ 4 ระบบการบริหารขอมลูสารสนเทศ  และเทคโนโลยี

สารสนเทศ 

        

2.67  

          

2.67  

ดานที่ 5 การรวมมือกันระหวางองคกร 

        

3.50  

          

3.50  

เฉลี่ย 2.89 3.35 

จากตารางขางตนพบวาผลการประเมินประสิทธิภาพโลจิสติกสของสถานประกอบการตัวอยาง กอนการ

ดําเนินโครงการเฉลี่ยในแตละขอบเขตมีคาเทากับ 2.90 , 3.25 , 2.50 , 2.67 และ 3.50 ตามลําดับ โดยเมื่อหลังจาก

ดําเนินโครงการเพิ่มประสิทธิภาพดานโลจิสติกสแลวทําการประเมินอีกครั้ง พบวาคาระดับคะแนนเฉลี่ยในแตละ

ขอบเขตเพิ่มเปน 3.40 , 3.58 , 3.36 , 2.67 และ 3.50 ตามลําดับ ซึ่งเมื่อคิดคาเฉลี่ยรวมทุกขอบเขตการประเมินจะ

พบวา ระดับคะแนนเฉลี่ยจาก 2.89 เพิ่มข้ึนเปน 3.35 คะแนน 
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แสดงใหเห็นถึงรายละเอียดในการประเมินเปรียบเทียบกอนและหลังการดําเนินงานโครงการ ในแตละดานดังรปูที่ 

2.1 

 

 

รูปที่ 2.1 Radar Chartสรุปการประเมินศักยภาพกอนและหลงัการปรบัปรุง 

 

 

                

     กอน   หลงั 



206 

 

บทท่ี 3 

การประเมินประสิทธภิาพดานโลจิสติกสในสถานประกอบการ 

การประเมินประสิท ธิภาพดานโลจิสติกส ดวยดัชนี วัดประสิท ธิภาพดานโลจิสติกส  (Logistics 

Performance Index: LPI) ของสํานักโลจิสติกส กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแร โดยทําการประเมิน

ประสิทธิภาพโลจิสติกสภาคอุตสาหกรรม (LPI) จํานวน 9 กิจกรรมไดแก  

1. การใหบริการแกลูกคาและกิจกรรมสนับสนุน (Customer Service and Support)  

2. การจัดซื้อจัดหา (Purchasing and Procurement)  

3. การสื่อสารดานโลจิสติกสและกระบวนการสั่งซื้อ (Logistics Communication and Order Processing)  

4. การขนสง (Transportation)  

5. การเลือกสถานที่ต้ังของโรงงานและคลังสินคา (Facilities Site Selection, Warehousing and Storage)  

6. การวางแผนหรือการคาดการณความตองการของลูกคา (Demand Forecasting and Planning)  

7. การบริหารสินคาคงคลัง (Inventory Management)  

8. การจัดการเครื่องมือเครื่องใชตางๆ การบรรจุหีบหอ (Materials Handling and Packaging)  

9. โลจิสติกสยอนกลับ (Reverse Logistics)  
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3.1 ดัชนีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส (Logistics Performance Index: LPI) 

มิติที่ใชวัดประสิทธิภาพของแตละกิจกรรมโลจิสติกส ประกอบดวย 3 มิติ คือ มิติดานเวลา มิติดานตนทุน 

และมิติดานความนาเช่ือถือ ครอบคลุมทั้ง 9 กิจกรรม รวมจํานวนทั้งสิ้น 27 ตัวช้ีวัด  โดยแสดงในตารางที่ 5.1 ได

ดังน้ี 

ตารางที่ 3.1 ดัชนีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส (LPI)  9 กิจกรรม 3 มิติ 

กิจกรรมโลจิสติกส มิติดานตนทุน มิติดานเวลา มิติดานความนาเช่ือถือ 

การใหบริการแกลูกคา

และกิจกรรมสนับสนุน 

สัดสวนตนทุนการใหบริการ

ลูกคาตอมูลคายอดขาย 

รอบ เวลาการเติ บ

เต็มคําส่ังซ้ือ 

อั ต ร าก า ร ส ง ม อ บ อ ย า ง

สมบูรณแบบ 

การจัดซ้ือจัดหา สัดสวนตนทุนการจัด ซ้ือ

จัดหาตอมูลคายอดขาย 

รอบเวลาการจัดซ้ือ อั ต ร าก า ร ส ง ม อ บ อ ย า ง

สมบูรณแบบของผูผลิต 

การส่ือสารดาน 

โลจิสติกสและ

กระบวนการส่ังซ้ือ 

สัดส วนมูลคาการลงทุ น

เก่ียวกับการติดตั้ งระบบ

การส่ือสารภายในองคกร

ตอมูลคายอดขาย 

ร อ บ เวล าก าร ส ง

คํ า ส่ั ง ซ้ื อ ภ า ย ใน

องคกร 

จํานวนรอยละการเติมเต็มคํา

ส่ังซ้ือสมบูรณ 

การขนสง สัดสวนตนทุนการขนสงตอ

มูลคายอดขาย 

รอบเวลาการจัดสง

สินคา 

อั ต ร าก า ร ส ง ม อ บ อ ย า ง

สมบูรณแบบของแผนกขนสง 

การเลือกสถานที่ ตั้ ง

ข อ ง โ ร ง ง า น แ ล ะ

คลังสินคา 

สัดสวนตนทุนการบริหาร

คลังสินคาตอยอดขาย 

 

รอบเวลาการจัดเก็บ

สินค าสําเร็จรูป ใน

คลังสินคา 

อัตราความแมนยําของสินคา

คงคลัง 

การวางแผนหรือการ

ค า ด ก า ร ณ ค ว า ม

ตองการของลูกคา  

สัดสวนตนทุนการพยากรณ

ความตองการของลูกคาตอ

ยอดขาย 

รอบ เวลาของการ

พ ย า ก ร ณ ค ว า ม

ตองการของลูกคา 

อั ต ร าค ว าม แ ม น ยํ า ก า ร

พยากรณความตองการของ

ลูกคา 

การบริหารสินคาคง

คลัง 

สัดสวนตนทุนการถือครอง

สินคาตอยอดขาย 

รอบ เวลาของการ

เก็บสินคาสําเร็จรูป

อยางเพี ยงพอเพื่ อ

ต อ บ ส น อ งค วา ม

ตองการของลูกคา 

อัตราจํานวนสินคาสําเร็จรูป

ขาดมือ 

 

การจัดการเครื่องมือ

เครื่ องใช ต างๆ  การ

บรรจุหีบหอ 

สั ด ส ว น มู ล ค า สิ น ค า ที่

เสียหายตอยอดขาย 

รอบเวลาของการถือ

ครองและการบรรจุ

ภัณฑสินคา 

อัตราความเสียหายของสินคา 

โลจิสติกสยอนกลับ สัดสวนมูลคาสินคาที่ถูกตี

กลับตอยอดขาย 

รอบเวลาของการรับ

สินคาคืนจากลูกคา 

อัตราการถูกตีกลับของสินคา 
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 ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส สําหรับสถานประกอบการที่เขารวมโครงการเพิ่มประสิทธิภาพดานโลจิ

สติกส กําหนดใหทําการประเมินจากตัวช้ีวัดสําคัญจํานวน 10 ตัวช้ีวัด โดยจําแนกออกตามมิติการวัดประสิทธิภาพ 3 

มิติ คือ มิติดานตนทุน มิติดานเวลา และมิติดานความนาเช่ือถือ ไดแก 

 มิติดานตนทุน 

ตนทุนถือครองสินคาคงคลัง (Inventory Carrying Cost) 

ตนทุนการบริหารคลังสินคา (Warehousing Cost) 

ตนทุนการขนสงสินคา (Transportation Cost) 

มิติดานเวลา 

ระยะเวลาเฉลี่ยของการตอบสนองคําสั่งซื้อจากลูกคา (Average Order Cycle Time) 

ระยะเวลาเฉลี่ยของการจัดสงสินคา (Average Delivery Cycle Time) 

ระยะเวลาเฉลี่ยการเก็บสินคาสําเร็จรูปอยางเพียงพอเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา 

(Average Inventory Day) 

มิติดานความนาเช่ือถือ 

อัตราความสามารถในการสงมอบสินคา (DIFOT) 

อัตราความแมนยําการพยากรณความตองการของลูกคา (Forecast Accuracy) 

อัตราการถูกตีกลับของสินคา (Return Rate) 

อัตราความถูกตองของขอมูลสินคาคงคลัง (Inventory Accuracy) 

 ดัชนีทั้ง 10 ตัวช้ีวัดน้ี เปนดัชนีที่ไดรับการยอมรับในการนําไปใชเปนดัชนีประเมินประสิทธิภาพดานโลจิ

สติกสโดยมีรายละเอียดดังน้ี 

มิติดานตนทุน 

1. สัดสวนตนทุนการถือครองสินคาตอยอดขายเปนดัชนีที่ใชประเมินตนทุนคาเสียโอกาส 

ในการถือครองสินคา ณ ชวงเวลาที่ปสินคา คาเสื่อมราคาของสินคา ณ ชวงเวลาที่จัดเก็บสินคา เปนตน โดยมีแบบ

ประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ดังน้ี 

ตารางที่ 3.2 แบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจสิติกส 

(1) มูลคาการถือครองรวม วัตถุดิบ สินคาระหวางผลิตสินคา

สําเร็จรูป 

 บาทตอป 

มูลคาการถือครองวัตถุดิบ   บาทตอป 

มูลคาการถือครองสินคาระหวางผลิต  บาทตอป 

มูลคาการถือครองสินคาสําเรจ็รปู  บาทตอป 
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(2) คาประกันภัยรวม วัตถุดิบ สินคาระหวางผลิต สินคาสําเร็จรปู  บาทตอป 

คาประกันภัยวัตถุดิบ  บาทตอป 

คาประกันภัยสินคาระหวางผลิต  บาทตอป 

คาประกันภัยสินคาสําเร็จรูป  บาทตอป 

(3) อัตราดอกเบี้ยเงินกู ทีบ่ริษัทไดรบัอนุมัติจากธนาคารพาณิชย 

คิดเปนรอยละ 

 ตอป 

 

วิธีการคํานวณ 

[(1)x(3)]+(2) 

ยอดขายรวมของบริษัท 

 

2. สัดสวนตนทุนการบริหารคลังสินคาตอยอดขาย เปนการเปรียบเทียบสัดสวนระหวาง 

ตนทุนการบริหารคลังสินคาตอปกับยอดขายตอปของบริษัท โดยตนทุนการบริหารคลังสินคาไดแก  

(1) คาใชจายของพนักงานาแผนกคลังสินคา ไดแก เงินเดือน คาแรงงาน คาลวงเวลา คานํ้ามัน เปนตน 

(2) ตนทุนคงที่ในการบริหารคลังสินคา ไดแก คาประกันภัยคลังสินคาตอป คาเสื่อมราคาของคลังสินคาตอ

ป 

(3) ตนทุนในการใชบริการคลังสินคาภายนอก เชน คาเชาพื้นที่ เปนตน โดยมีแบบประเมินประสิทธิภาพ

ดานโลจิสติกส ดังน้ี 

กรณีคลังสินคาของบริษัท 

ตารางที่ 3.3 ตนทุนในการใชบริการคลังสินคาภายนอกกรณีคลังสินคาของบริษัท 

(1) มูลคากอสรางอาคารคลงัสินคา (เปนการคํานวณคาเสื่อม

ราคาของสิง่กอสรางหรืออาคาร โดยกําหนดใหอายุการใช

งาน 20 ป) 

 บาท 

(2) คาประกันภัยอาคารคลังสินคา  บาทตอป 

(3) รวมเงินเดือนพนักงงานประจําของแผนกคลังสินคา  บาทตอป 

(4) รวมคาจางพนักงานช่ัวคราวหรอื Outsourcing ของแผนก

คลังสินคา 

 บาทตอป 

(5) คาลวงเวลารวมของแผนกคลงัสินคา  บาทตอป 

(6) มูลคาอุปกรณขนถายทั้งหมดในคลงัสินคาทีเ่ปนสินทรัพย 

(เปนการคํานวณคาเสื่อมราคาของเครื่องมืออปุกรณ และ

 บาทตอป 
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เครื่องจักรกล โดยกําหนดใหอายุการใชงาน 10 ป) 

(7) คาเชาอุปกรณขนถายทั้งหมดในคลังสินคา  บาทตอป 

(8) คานํ้ามันเช้ือเพลิง / คาไฟฟาสําหรับอปุกรณขนถายใน

คลังสินคา 

 บาทตอป 

(9) มูลคาของระบบสารสนเทศการบริหารคลงัสินคาทีม่ีการ

ลงทุนในปทีผ่านมา (เปนการคํานวณคาเสื่อมราคาของ

ครุภัณฑคอมพิวเตอร โดยกําหนดใหอายุการใชงาน 5 ป) 

 บาท 

(10)  คาเชาหรือคาลิขสทิธ์ิ สําหรับระบบบริหารคลงัสินคา  บาทตอป 

(11)  คาใชจายคลังสินคา อื่น ๆ……………………………………  บาทตอป 

กรณีเชาคลังสินคาภายนอก 

ตารางที่ 3.4 ตนทุนในการใชบริการคลังสินคาภายนอกกรณีเชาคลังสินคาภายนอก 

(12)  พื้นที่คลังสินคาที่เชาทั้งหมด  บ าท ต อ

ตรม. 

(13)  คาเชาพื้นที่คลังสินคาภายนอก   บ าท ต อ

ตรม. 

วิธีการคํานวณ 

[(1)/20]+(2)+(3)+(4)+(5)+[(6)10]+(7)+(8)+[(9)/5]+(10)+(11)+[(12)x(13)] 

ยอดขายรวมของบริษัท 

3. สัดสวนตนทุนการขนสงตอยอดขาย เปนการเปรียบเทียบสัดสวนระหวางตนทุนการขนสงตอ 

ปกับยอดขายตอปของบริษัท โดยตนทุนการขนสง ไดแก  

(1) คาใชจายในแผนกขนสงของบริษัท (กรณีที่บริษัทดําเนินการขนสงสินคาดวยตนเอง – In-house) 

ประกอบดวย คาใชจายของพนักงานแผนกขนสง เชนเงินเดือน คาแรงงาน คาลวงเวลา นํ้ามันรถ เปนตน คาเสื่อม

ราคาของรถตอป ตนทุนการบํารุงรักษารถตอป และตนทุนอื่น ๆ ที่เกี่ยวของกับแผนกขนสง  

(2) คาใชจายที่บริษัทวาจางผูใหบริการขนสงภายนอกเปนผูดําเนินการขนสง (Outsource) ประกอบดวย 

คาใชจายในการขนสงสินคามายังโรงงานทั้งหมด (สําหรับในกรณีนําเขา ใหนับคาใชจายเฉพาะคาขนสงจากทาเรือ

หรือสนามบินในประเทศายังโรงงานเทาน้ัน) คาใชจายในการขนสงสินคาไปยังลูกคา (สําหรับกรณีสงออก ใหนับ

เฉพาะคาใชจายในการขนสงสินคาจากโรงงานไปยังทาเรือหรือสนามบินภายในประเทศเทาน้ัน) โดยมีแบบประเมิน

ประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ดังน้ี 
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กรณีบริษัทมีแผนกขนสงสินคาดําเนินการขนสงสินคาดวยตนเอง 

ตารางที่ 3.5 กรณีบริษัทมีแผนกขนสงสินคาดําเนินการขนสงสินคาดวยตนเอง 

(1) คาใชจายของพนักงานแผนกขนสง (เชน เงินเดือน คาแรง

ช่ัวคราว คาลวงเวลา เปนตน) 

 บาทตอป 

(2)  คานํ้ามันสําหรบัการขนสงสินคาทั้งวัตถุดิบและสินคา

สําเร็จรูปโดยเฉลี่ย 

 บาทตอป 

(3) ตนทุนคาบํารุงรักษารถทั้งหมดโดยเฉลี่ย  บาทตอป 

(4) มูลคารถที่ใชขนสงสินคา (เปนการคํานวณคาเสื่อมราคาของ

รถที่ใชขนสงสินคา โดยกําหนดใหอายุการใชงาน 5 ป) 

 บาทตอป 

(5) ตนทุนอื่น ๆ………………………………………………………………….   

กรณีบริษัทวาจางผูใหบริการขนสงภายนอกใหดําเนินการขนสงสินคา (Outsource) 

ตารางที่ 3.6 กรณีบริษัทวาจางผูใหบริการขนสงภายนอกใหดําเนินการขนสงสินคา (Outsource) 

(6) คาใชจายขนสงสินคาเขาโรงงานทั้งหมด (สําหรับกรณีนําเขา 

ใหนับเฉพาะคาขนสงจากทาเรือหรอืสนามบินมายังโรงงาน

เทาน้ัน) 

 บาทตอป 

(7)  คาขนสงสินคาออกจากโรงงานทั้งหมด (สําหรับกรณีสงออก

ตางประเทศ โดยนับเฉพาะคาใชจายในการขนสงสินคาจาก

โรงงานไปยังทาเรอืหรือสนามบินภายในประเทศเทาน้ัน) 

 บาทตอป 

วิธีการคํานวณ 

(1)+(2)+(3+[(4)/5]+(5)+(6)+(7) 

ยอดขายรวมของบริษัท 
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มิติดานเวลา 

1.ระยะเวลาเฉลี่ยการตอบสนองคําสั่งซื้อจากลูกคา เปนดัชนีที่ใชประเมินระยะเวลาในการ ตอบสนองคําสั่งซื้อจาก

ลูกคา โดยนับต้ังแตบริษัทยืนยันรับคําสั่งซื้อจากลูกคาผลิตจนทําการสงมอบสินคาใหลูกคา โดยมีแบบประเมิน

ประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ดังน้ี 

ตารางที่ 3.7 แบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจสิติกสดานการตอบสนองคําสั่งซือ้จากลูกคา 

ระยะเวลาต้ังแตบริษัทไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาจนสามารถสง

สินคาใหลูกคาไดมี ระยะเวลาเฉลี่ ย (สํ าหรับกรณีสงออก

ตางประเทศ นับเฉพาะระยะเวลาการขนสงสินคาจากโรงงานไป

ยังทาเรือหรือสนามบินภายในประเทศเทาน้ัน) 

 วัน 

2.ระยะเวลาเฉลี่ยการจัดสงสินคา เปนดัชนีที่ใชประเมินระยะเวลาในการจัดสงสินคใหกับลูกคาโดยนับต้ังแตการ

จัดสงสินคาข้ึนรถและขนสงสินคาไปยังสถานีที่ของลูกคา จนกระทั่ งลูกคาไดรับสินคา โดยมีแบบประเมิน

ประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ดังน้ี 

ตารางที่ 3.8 แบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกสดานการจัดสงสินคา 

ระยะเวลาโดยเฉลี่ยที่ใชในการขนสงสินคาจากโรงงานไปถึง

สถานที่ของลูกคาหลัก (สําหรับกรณีสงออกตางประเทศ นับ

เฉพาะระยะเวลาการขนสงสินคาจากโรงงานไปยังทาเรือหรือ

สนามบินภายในประเทศเทาน้ัน) 

 วัน 

3.ระยะเวลาเฉลี่ยการเก็บสินคาสําเร็จรูปอยางเพียงพอเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา เปนดัชนีที่ใชประเมิน

ระยะเวลาเฉลี่ยที่บริษัททําการสํารองหรือจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปมีปริมาณเพียงพอตอการตอบสนองความตองการ

ของลูกคา โดยมีแบบประเมินประสิทธิภาพดาน          โลจิสติกส ดังน้ี   

 

ตารางที่ 3.9 แบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจสิติกสดานเวลาเฉลี่ยการเก็บสินคาสําเรจ็รปู 

ระยะเวลาโดยเฉลี่ยที่บริษัทใชสําหรับเก็บสินคาสําเร็จรูป

ภายในคลังสินคา ในปริมาณที่เพียงพอตอการตอบสนอง

ความตองการของลูกคา 

 วัน  

 

มิติความนาเชื่อถือ 
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1.อัตราความสามารถในการสงมอบสินคา เปนดัชนีประเมินความสามารถในการจัดสงสินคาไดตามสภาพ ครบตาม

จํานวน และตรงเวลาตามที่ไดมีการตกลงกันไว โดยมีแบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ดังน้ี 

ตารางที่ 3.10 แบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกสดานความสามารถในการสงมอบสินคา 

(1) บริษัทของทานมกีารสงมอบสินคาใหลกูคาหลักเปนจํานวน  คําสั่งซื้อ

ตอหนวย

นับ  เช น

สั ป ด าห 

เดือน  ป 

เปนตน 

(2) บริษัทของทานมีการสงมอบสินคา ครบตามจํานวนใหแก

ลูกคาหลัก เปนจํานวน 

 

(3) บริษัทของทานมีการสงมอบสินคาตรงตามเวลาใหใหแก 

ลูกคาหลัก เปนจํานวน 

 

วิธีการคํานวณ 

 

[(2)/(1)] x [(3)/(1)] 

 

2. อัตราความแมนยําการพยากรณความตองการของลูกคา เปนดัชนีหลักความแมนยําในการพยากรณความตองการ

ของลูกคา โดยเปรียบเทียบจากผลตางของปริมาณการสั่งซื้อสินคาจริง กับปริมาณสินคาที่ไดพยากรณไว โดยมีแบบ

ประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ดังน้ี 
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ตารางที่ 3.11 แบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกสดานความแมนยําการพยากรณความ ตองการของลูกคา 

อัตราความแมนยําการพยากรณความตองการของลูกคาโดย

เฉลี่ยคิดเปนรอยละ 

 ของการ

พยากรณ

แตละ

ครั้ง 

 

3. อัตราการถูกตีกลับของสินคา เปนดัชนีหลักสัดสวนการถูกตีกลบัของสินคาจากลกูคาหลงัจากไดทําการจัดสงสินคา

เรียบรอยแลว ซึ่งคํานวณตามคําสั่งซื้อ โดยมีแบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ดังน้ี 

ตารางที่ 3.12 แบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกสเรื่องการถูกตีกลบัของสินคา 

สัดสวนสินคาสงคืน ไดแกกรณีที่ไดรับความเสียหายระหวางการ

สงมอบ กรณีไมครบตามจํานวนที่สั่ง กรณีสงซอม กรณีสินคา

หมดอายุใชงานตองการทําลาย คิดเปนรอยละ 

 เทียบกับ

จํานวน

สินคาที่

สงมอบ 

4. อัตราความถูกตองของขอมูลสินคาคงคลัง เปนดัชนีช้ีวัดความถูกตองของขอมูลสินคาคงคลังที่แสดงความแตกตาง

ระหวางจํานวนสินคาคงคลังที่ไดบันทึกไว กับจํานวนสินคาคงคลังที่ไดจากการนับจริง โดยมีแบบประเมิน

ประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ดังน้ี 

ตารางที่ 3.13 แบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกสดานขอมูลสินคาคงคลัง 

(1) จํานวนสินคาคงคลังที่ไดมีการบันทึกไว ณ สิ้นปที่ผานมา  หนวยนับ

สินคา 

(2) จํานวนสินคาคงคลังที่ไดมีการบันจากการนับจริง ณ สิ้นปที่

ผานมา 

 หนวยนับ

สินคา 

 

วิธีการคํานวณ 

       |(2)-(1)| 

       (1) 

ในการประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ผูประกอบการควรดําเนินการอยางตอเน่ืองสามารถเห็นผลของ

การปรับปรุงประสิทธิภาพในการดําเนินงาน ดังตัวอยางตอไปน้ี 

X 100 

 

1- 
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ตารางที่ 3.14  ตัวอยางผลของการปรับปรุงประสิทธิภาพในการดําเนินงาน  

ตัวช้ีวัดหลัก 
ป 2559 

1 2 3 4 5 6 

มิติดานความนาเช่ือถือ (หนวย : %)       

1 ความสามารถในการสงมอบสินคา 80 85 87 90 94 95 

2 ความแมนยําการพยากรณ 50 60 67 60 70 80 

3 อัตราการถูกตีกลับของสินคา 0 1 2 0 0 0 

4 ความถูกตองของขอมูลสินคาคงคลัง 80 85 87 90 95 95 

มิติดานเวลา (หนวย : วัน)       

5 ระยะเวลาเฉล่ียการสงมอบสินคา  7 5 7 5 5 5 

6 ระยะเวลาเฉล่ียการจัดสงสินคา  3 3 2 2 2 2 

7 ระยะเวลาเฉล่ียการเก็บสินคาคงคลัง 60 50 45 45 40 40 

มิติดานตนทุน (หนวย : ลานบาท)       

8 ตนทุนการถือครองสินคาคงคลัง 2.9 2.7 2.5 2.5 2.3 2.3 

9 ตนทุนการบริหารคลัง 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 

10 ตนทุนการขนสงสินคา 1.5 1.5 1.7 1.5 1.8 1.5 
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