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คํานํา 

กองโลจิสติกส กรมสงเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ไดดําเนินงานเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพและยกระดับการจัดการโลจิสติกสมาอยางตอเน่ือง โดยเฉพาะอยางย่ิงดานการ

พัฒนาประสิทธิภาพโลจิสติกสภายในองคกร สําหรับโครงการพัฒนาการจัดการโลจิสติกสและโซ

อุปทาน ธุรกิจสินคาอุตสาหกรรมในพื้นที่ที่ มีศักยภาพเชิงเศรษฐกิจป  2561  น้ี มีสถาน

ประกอบการที่เขารวมโครงการจํานวน 36 ราย มีผลเฉลี่ยการลดตนทุนและเพิ่มประสิทธิภาพ

ดานโลจิสติกสมากกวา 15% นอกจากน้ีการดําเนินงานดังกลาวยังสงผลใหสถานประกอบการมี

ตนแบบของการพัฒนาอยางตอเน่ืองและย่ังยืนภายในองคกร ซึ่งสามารถนํามาจัดทําเปนแนวทาง

ปฏิบัติที่ ดี (Best Practices) และบทเรียนจากประสบการณของกลุมอุตสาหกรรม (Lessons 

Learned) เพื่อเผยแพรตอสาธารณชน  

คณะผูจดัทําขอขอบคุณคณะผูบริหารและคณะทํางานของสถานประกอบการที่เขารวม

โครงการ ในความรวมมือเพื่อปรับปรุงประสทิธิภาพโลจสิติกสภายในองคกรจนบรรจุเปาหมายทีต้ั่ง

ไว และขอขอบคุณคณะทํางาน ผูเช่ียวชาญ ทุกทานที่ไดทุมเทในการใหคําปรึกษาการถายทอด

องคความรูใหกับสถานประกอบการ และรวมกันทํางานจนบรรลุวัตถุประสงคและเปาหมายที่ต้ังไว 

กองโลจิส ติกสห วังเปนอย าง ย่ิงวาหนังสือ  Best Practices & Lessons Learned 

โครงการพัฒนาการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน ธุรกิจสินคาอุตสาหกรรมในพื้นที่ที่มีศักยภาพ

เชิงเศรษฐกิจป 2561  เลมน้ีจะเปนประโยชนแกสถานประกอบการที่ตองการเพิ่มประสิทธิภาพ

และยกระดับการจัดการโลจิสติกส สามารถนําไปประยุกตใชเพื่อเกิดความสามารถทางการแขงขัน

ไดตอไป 

ผูจัดทํา 

                 สํานักโลจสิติกส 
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บทท่ี 1  

การพัฒนาการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทานตามกิจกรรมโลจิสติกส 

ขอนําเสนอกรณีศึกษาและบทเรียนจากการดําเนินโครงการพัฒนาการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

ธุรกิจสินคาอุตสาหกรรมในพื้นที่ที่มีศักยภาพเชิงเศรษฐกิจป 2561 โดยคณะผูเช่ียวชาญไดดําเนินการใหคําปรึกษา

แกกลุมอุตสาหกรรมเปาหมายจํานวน 36 ราย ซึ่งในข้ันตอนแรก ผูเช่ียวชาญไดดําเนินการวินิจฉัยการดําเนินงาน

กิจกรรมโลจิสติกสของสถานประกอบการ เพื่อทราบสาเหตุและปญหาที่เกิดข้ึน จากน้ันทําการสรุปประเด็นปญหา

และทําการคัดเลือกประเด็นปญหามาทําการแกไขปรับปรุง ดวยเครื่องมือทางโลจิสติกสที่เหมาะสม โดยสถาน

ประกอบการไดจัดต้ังคณะทํางาน และวางแผนการทํางานรวมกับผูเช่ียวชาญ ผูเช่ียวชาญใหคําปรึกษา มอบหมาย

งานใหคณะทํางาน และกําหนดเปาหมายและตัวช้ีวัดของโครงการตามแผนงาน ในระหวางโครงการผูเช่ียวชาญได

อบรมใหความรูกับคณะทํางานของสถานประกอบการตลอดระยะเวลาดําเนินโครงการ เพื่อใหโครงการบรรลุ

เปาหมายตามที่ต้ังไว 

 คณะผูเช่ียวชาญไดจัดทําโครงการเพิ่มประสิทธิภาพโลจิสติกสของสถานประกอบการ ตามกิจกรรม 

โลจิสติกสที่สําคัญไดดังน้ี 

1. การใหบริการแกลูกคาและกิจกรรมสนับสนุน (Customer Service and Support)  

2. การจัดซื้อจัดหา (Purchasing and Procurement)  

3. การสื่อสารดานโลจสิติกสและกระบวนการสั่งซื้อ (Logistics Communication and Order Processing)  

4. การขนสง (Transportation)  

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

Storage)  

6. การวางแผนหรือการคาดการณความตองการของลูกคา (Demand Forecasting and Planning)  

7. การบริหารสินคาคงคลัง (Inventory Management)  

8. การจัดการเครื่องมือเครื่องใชตางๆ การบรรจุหีบหอ (Materials Handling and Packaging)  

   

  จากการดําเนินงานโครงการขอนําเสนอแนวทางการดําเนินงานที่ ดีในการบริหารจัดการดานโลจิสติกส 

(Logistics Best Practices) รวมทั้งบทเรยีนจากประสบการณ (Lessons Learned) ที่ไดจากสถานประกอบการที่

เขารวมโครงการ ดังน้ี 
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กิจกรรมที่ 1  

การใหบริการแกลูกคาและกิจกรรมสนบัสนนุ (Customer Service and Support) 

การบริการลูกคาเปนกิจกรรมที่มีความสําคัญอยางย่ิงในการดําเนินธุรกิจ การสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคาสามารถสรางความประทับใจ เกิดความภักดีกลับมาใชบริการและ/หรือซื้อสินคา ชวยสรางความสัมพันธ

ระยะยาวสงผลใหเกิดความไดเปรียบทางการแขงขัน ดวยการตอบสนองความตองการของลูกคา ซึ่งประสิทธิภาพ

ของกิจกรรมน้ีข้ึนกับประสิทธิภาพของกิจกรรมดานตางๆ ของโลจสิติกส  โดยองคกรสามารถประเมินประสิทธิภาพ

การใหบริการลูกคา ดวยดัชนีวัดประสิทธิภาพโลจิสติกส ที่สําคัญ ไดแก มิติดานตนทุนใชสัดสวนตนทุนการ

ใหบริการลูกคาตอมูลคายอดขาย  มิติดานเวลาใชรอบเวลาการเติมเต็มคําสั่งซื้อ (Average Order Cycle Time)  

และมิติดานความนาเช่ือถือใชอัตราการสงมอบอยางสมบรูณแบบ (DIFOT: Delivery in Full and on Time) ขาย

ในสิ่งที่ลูกคาตองการหรือทราบวาลูกคาตองการอะไร สงมอบสินคาและบริการที่เกินความคาดหวัง และตรวจสอบ

ความพึงพอใจของลูกคาเสมอ 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการแหงหน่ึงเปนผูผลิตอุปกรณประปาเหล็กหลอ ซึ่งสินคาเปนที่ตองการมากอยางตอเน่ือง  

โดยพบปญหาในกระบวนการผลิตของสถานประกอบการ ตองเริ่มต้ังแต การทําแบบแมพิมพ แกนกลาง แลวจึงทํา

แบบแมพิมพตัวนอก ซึ่งเปน ฝาบน และ ฝาลาง แลวนํามาประกอบกัน แลวจึงเจาะรู 2 รู เพื่อใชสําหรับเทนํ้าโลหะ

หลอม และเพื่อระบายอากาศเพื่อใหนํ้าโลหะหลอมแทนที่ใหเต็มแบบพิมพแลวรอใหเย็นตัว จึงทําการถอดแบบออก

จากแมพิมพ และทําการตบแตงใหเรียบ เพื่อสงใหกับลูกคาตอไป 

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหกับลูกคา 

เน่ืองจาก พนักงานสวนใหญเปนพนักงานจากประเทศเพื่อนบาน ทําใหการทํางานอาจไมไดมีการ

ระมัดระวังในเรื่องการใชอุปกรณตางๆ เชน สายลม ทําใหมีการกระแทกโดยไมไดต้ังใจ หรือ การใชเกรียงปาดแลว 

แตไมไดมีการตบแตงใหเรียบ และหลังจากไดมีการประกอบเพื่อทําการเทนํ้าโลหะหลอม จึงทําใหเกิดชองวางตาม

ขอบประกบแมพิมพ ซึ่งสงผลตอช้ินงานตรงขอบรอบๆ ทําใหเสียเวลาในการตบแตง ซึ่งจากการสัมภาษณ หัวหนา

งาน พบวา สามารถตบแตงช้ินงานไดวันละ 8-12 ตัว ตอพนักงาน 1 คน ตามสภาพช้ินงานโดยในแผนกเจียรนัย

ช้ินงาน มีพนักงาน รวม 5 คน 

 

 
ภาพแสดงขอบของแมพิมพที่ไมเรียบทําใหมีชองวางตะเข็บตอนประกบพมิพ 

 
ภาพแสดงช้ินงานที่ไดถอดแบบจากแบบไมเรียบ (วงในและวงนอก) ทําใหตองเสียเวลาในตัดแตงมาก 
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กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

ทําการประชุมกับผูบรหิาร และไดช้ีประเด็นปญหา และไดทําการปรับปรุงแบบพิมพทีม่ีอยู ใหมีขอบเรียบ และ

เปนฉาก ซึ่งจะสามารถทําแมพิมพเพื่อเทนํ้าโลหะหลอม ใหมีความพอดี และใหคําแนะนําใหพนักงานระมดัระวัง

การทํางาน และตรวจสอบตามขอบแมพิมพ กอนประกบพิมพ ซึ่งจะทําใหหลังจากเทนํ้าโลหะแลว และพิมพไดเย็น

ตัวลง จะไดช้ินงานที่ออกมา มีขอบตะเข็บสวย และมีสวนเกินขอบนอย ทําใหไมเสียเวลาในการทําการเจียรนัย

ช้ินงาน ใหเรียบรอยสวยงามได 

 

 
แบบพิมพที่ทําข้ึนมาใหม โดยมีขอบเรียบ และไดฉาก 

 

 
ภาพแสดง แบบพมิพ ฝาบน-ลาง แบบปรบัปรุง ทีท่ําข้ึนมาใหม 

ผลการดําเนินงาน 

จากการทดลองปรับเปลี่ยน และไดจัดทําตัวแบบพิมพข้ึนมาใหม เพื่อนํามาทําแมพิมพ และ

หลังจากไดทําลูกพิมพ แลวนํามาประกอบตามข้ันตอนที่ตกลงกันไว และหลังจากไดมีการเทนํ้าโลหะหลอม 

พบวา ช้ินงานที่ถอดแบบออกมาไดผลดี ขอบเรียบสวย และสามารถลดเวลาในการทํางานลง ทําใหเพิ่ม

ประสิทธิภาพการตัดแตงช้ินงาน จากเดิมไดวันละ 8-12 ช้ิน ตอคน เปน 22 ช้ิน ตอคนซึ่งคํานวณการ

เพิ่มข้ึนเปน 10 ช้ินตอคน ตอวัน และคิดเปน รอยละ 83.33 
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ภาพแสดง ช้ินงานที่มีขอบเรียบมสีวนเกิน ตะเข็บนอยทัง้วงใน และวงนอก 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

จากการประเมนิผลจากภาพรวมของ อัตราความสามารถในการจัดสงสนิคา DIFOT จากเดือนมีนาคม 2560 ที่

มีความสามารถในการสงมอบทันภายในเดือน รอยละ 27.87 เปนรอยละ 63.98, 81.70 และ 91.98 ตามลําดับ 

(เดือนเมษายน พฤษภาคม และมิถุนายน) ซึ่งสูงกวาเปาหมาย มากกวารอยละ 80 ประมาณเฉลี่ย 3 เดือน เปนรอย

ละ 83.20  โดยสูงกวาเดือนมีนาคม จํานวน รอยละ 55.33 

ตารางขอมลู สรปุผลการสงมอบสินคาใหลกูคาต้ังแตเดือนมนีาคม ถึง เดือนมิถุนายน 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการแหงหน่ึงเปนผูผลิตและจัดจําหนายอุปกรณตกแตงรถยนต รับคําสั่งซื้อจนถึงสงมอบ

สินคาใหกับลูกคาที่ทาเรือในประเทศ เปนเวลา 30 วัน ซึ่งใชเวลาคอนขางนาน เน่ืองจากในกระบวนการผลิตมี

ความลาชา สาเหตุหลักๆ เกิดจากความสูญเปลาในกระบวนการมีมาก ผังกระบวนการผลิตไมดี ดังน้ันทางบริษัทจึง

เห็นวานาจะลดเวลาในกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากกวาน้ี เพื่อใหสามารถผลิตงานไดเร็วข้ึน 

 

โครงการลดระยะเวลาเฉลี่ยการตอบสนองคําสั่งซื้อจากลูกคา 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

 1 เกบ็ขอมลูเวลามาตรฐานการทํางาน 

รายละเอียด เวลามาตรฐาน (CT )   นาที 

เช่ือม มน 10 

JIG ประกอบ 10 

เช่ือมตัว 32 

JIG เขา 10 

เช่ือมเขา 25 

เช่ือมคาด 23 

เก็บรายละเอียด 10 

ยิงทราย 2.5 

บอนํ้ายา 2.5 

อบ 7.5 

ขัด,เจียร,ทําส ี 6 

ใสนวม ขันน็อต 5 

ใสเขา,ใสน็อต,ใสไฟ 30 

หอตัว 30 

ตารางเวลามาตรฐานการทํางาน  
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 2 วิเคราะหขอมลูและคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน 

กอนปรับปรุง 

 

กราฟวิเคราะหขอมลูและคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจบุัน 

จากกราฟวิเคราะหขอมูลและคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน (ดานบน) จะ

พบวาประสิทธิภาพการผลติมีกระบวนการที่เปนคอขวด อยู 3 จุด ใหญ ดวยกัน เชน 1) เช่ือมตัว 2) ใสเขา,ใสน็อต,

ใสไฟ 3) หอตัว ซึ่งถาสามารถลดเวลาการผลิตของกระบวนการทั้ง 3 ลงไดจะทําใหประสิทธิภาพการผลิตดีข้ึน 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน 

 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน  

 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน (ตอ) 
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จากตารางดานบนสามารถคํานวณหาประสิทธิภาพการผลิต Line balance % (ปจจบุัน) ไดดังน้ี 

    

      

ประสิทธิภาพการผลิต        = 45% 

 จะเห็นไดวาประสิทธิภาพการผลติในปจจบุันนอยมากเน่ืองจากมีคอขวดในกระบวนการผลิต ทําใหผลผลิต

ที่ออกมาในแตละวันไมมากนักและกระบวนการที่ทํางานไดเร็วเกิดการรองาน สงผลใหตนทุนการผลิตสินคาสูง 

3 เกบ็ขอมลูแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแผนกเช่ือม 

 

รูปแผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแผนกผลิต กอนปรบัปรุง 

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 ยาย ตรวจ รอ เก็บ

1  เปดเครื่องตูเชื่อม 0 10 0 10

2  สวมใสอุปกรณเซฟตี้สําหรับการเชื่อม 0 180 0 190

3  เดินไปหยิบพาสตรงเครื่องเลเซอร 3 30 3 220

4  ทําการจิ๊กชิ้นงานประกอบขึ้นเปนตัวกันชน 0 1200 3 1420

5  ยกกันชนที่จิ๊กเสร็จแลวขึ้นรถเข็น 0 10 0 1430

6  เข็นกันชนที่จิ๊กแลวไปที่แผนกเชื่อมตัว 10 10 10 1440

7  ยกกันชนลงจากรถขึ้นโตะเชื่อมตัว 0 30 10 1470

8  แผนกเชื่อมทําการเชื่อมตัวกันชน 0 1800 0 3270

9
 แผนกเชื่อมตัวเชื่อมเสร็จแลว ยกกันชนใส

รถเข็นไปใสเขา
15 30

15 3300

10
 ยกกันชนออกจากรถวางบนโตะเพื่อทําการ

เชื่อมใสเขา
0 1800

15 5100

11
 แผนกเชื่อมใสเขาเสร็จแลว ยกกันชนใส

รถเข็นไปแผนกคาดเขา
15 30

15 5130

12  ยกกันชนขึ้นโตะเพื่อคาดเขา 0 10 15 5140

13  แผนกคาดเขาทําการคาดเขากันชน 0 600 0 5740

14
 คาดเขาเสร็จยกกันชนไปวางตรงพื้นที่ 

สําหรับสงตอแผนกยิงทราย
2 30

2 5770

Total 45 5770

เวลารวม
เมตร วินาที

ลําดับ คําอธิบายกระบวนการ
สัญลักษณ ระยะทาง

รวม
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จากแผนภูมกิระบวนการไหล จะเห็นไดวามีข้ันตอนการทํางาน 14 ข้ันตอน  ระยะทางรวมทั้งหมด 45 

เมตร เวลาการเคลื่อนยาย 1,950 วินาที หรือ 32.5 นาที ซึ่งใชเวลาการเคลื่อนยายคอนขางมาก 

4 แผนผังการทํางานของแผนกเช่ือม 

 

รูป Lay Out กอนปรบัปรุง 

แผนผังการทํางานของแผนกเช่ือมกอนปรบัปรุงจะเห็นวากระบวนการทํางานไมมีความตอเน่ืองกัน การทํางาน

กระโดดไปมา ทําใหมีการเคลื่อนยายเยอะ (ตามรูปดานบน) 

ผลการดําเนินงาน 

 1 จัดสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ใหม 

 

กราฟวิเคราะหขอมลูและคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) หลังปรบัปรุง 

จากการจัดสมดุลในกระบวนการผลิตใหม ประสิทธิภาพการผลิตดีข้ึน เน่ืองจากมีการจัดไลนการผลิตใหม

และปรับภาระงานและจํานวนคนใหม ตามขอมลูดานบน 
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 2 ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) หลังปรับปรุง 

 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) หลงัปรับปรุง  

 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) หลงัปรับปรุง (ตอ) 

 จากตารางดานบนสามารถคํานวณหาประสิทธิภาพการผลิต Line balance % (หลังปรบัปรุง) ไดดังน้ี 

    

      

ประสิทธิภาพการผลิต        = 76% 

 จะเห็นไดวาประสิทธิภาพการผลิตดีข้ึนจาก กอนปรบัปรุง 45%  หลงัปรับปรงุเปน 76%  ทําใหไดผลผลิต

เพิ่มมากข้ึนและตนทุนการผลิตตํ่าลง 

  

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 เกบ็ขอมลูแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแผนกเช่ือม 

 

รูปแผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแผนกผลิต 

จากแผนภูมิกระบวนการไหล จะเห็นไดวามีข้ันตอนการทํางาน 10 ข้ันตอน  ระยะทางรวมทั้งหมดหลัง

ปรับปรุง  5 เมตร โดยกอนปรับปรุงระยะทาง 45 เมตร ลดลง 40 เมตร เวลาการเคลื่อนยายหลังปรับปรุง 80 

วินาที หรือ 1.20 นาที  กอนปรับปรุงใชเวลา1,950 วินาที หรือ 32.5 นาที ลดลง 1,870 วินาที หรือ 31 นาที 

เวลาลดลงจํานวนมาก 

4 แผนผังการทํางานของแผนกเช่ือม 

 

รูป Lay Out กอนปรบัปรุง 

ระยะทาง เวลา

ผลิต ยาย ตรวจ รอ เก็บ

1  เปดเครื่องตูเชื่อม 0 10

2  สวมใสอุปกรณเซฟตี้สําหรับการเชื่อม 0 180

3  เดินไปหยิบพาสตรงเครื่องเลเซอร 3 30

4
 ทําการจิ๊กชิ้นงานประกอบขึ้นเปนตัว

กันชน
0 1200

5  ยกกันชนที่จิ๊กเสร็จแลวขึ้นรถเข็น 0 10

6  แผนกเชื่อมทําการเชื่อมตัวกันชน 0 1800

7
 ยกกันชนออกจากรถวางบนโตะเพื่อ

ทําการเชื่อมใสเขา
0 1800

8  ยกกันชนขึ้นโตะเพื่อคาดเขา 0 10

9  แผนกคาดเขาทําการคาดเขากันชน 0 600

10
 คาดเขาเสร็จยกกันชนไปวางตรงพื้นที่

 สําหรับสงตอแผนกยิงทราย
2 30

Total 5 5670

เมตร วินาที
ลําดับ คําอธิบายกระบวนการ

สัญลักษณ
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แผนผังการทํางานของแผนกเช่ือมหลังปรบัปรุงจะปรับปรงุการทํางานใหมีความตอเน่ืองกัน เพื่อลดระยะ

ทางการเคลือ่นยายสินคาลงใหสั้นทีสุ่ด 

สรุปผลการปรับปรุง 

สรปุผลกอนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรงุตามตารางดานลาง 

 

ตารางเปรียบเทียบขอมลูกอนปรบัปรุงและหลงัปรับปรุง 
สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : 

LPI) 

กอน 

(วัน) 

หลัง 

(วัน) 

% 

การเปล่ียนแปลง 

ลดระยะเวลาเฉลี่ยการตอบสนองคําสั่ง

ซื้อจากลูกคา 
20 15 25% 

 

 

  

ผลผลิตตอวัน

(ชิ้น)

ประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิต

คาแรงรวม /วัน 

(บาท )

คาแรงตอชิ้น

(บาท )

ผลตาง 

(บาท )

คิดเปน ลดตนทุน

คาแรง /ตอวัน

(บาท )

ลดตนทุน

คาแรง /ตอป

(บาท )

กอนปรับปรุง 19 29% 19,038           992          

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

สถานประกอบการเปนผูผลิตอุปกรณประปาเหล็กหลอ ใชรูปแบบการบริหารดวยคนภายในครอบครัวใน

รูปแบบการซื้อมาขายไปสินคาประเภทวัสดุกอสราง ตอมาไดเล็งเห็นชองทางธุรกิจในการผลิตทอประปาเหล็กหลอ

ดวยตัวเอง เน่ืองจากมีโรงงานเหล็กหลอที่สามารถผลิตวัตถุดิบเองได จึงไดขยายธุรกิจในการผลิตและจัดจําหนาย

อุปกรณประปาเหล็กหลอ ตามคําสั่งซื้อของลูกคา  การเขามารวมโครงการน้ีสถานประกอบการจะมุงเนนไปที่

กิจการการผลิตของโรงงานผลิตอุปกรณประปา เน่ืองจากอยูในชวงเริ่มตนของการดําเนินการ และมีโอกาสในการ

พัฒนาได โดยเฉพาะดานการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน จากผลการวินิจฉัยสถานประกอบการพบวา 

สถานประกอบการมีตนทุนการถือครองสินคาคงคลังในอัตราสวนที่สูง เมื่อเทียบกับยอดขาย และพบวาการจัดเก็บ

สินคาสําเร็จรูป และสินคาระหวางผลิต ยังไมมีรูปแบบการจัดเก็บที่ดี รวมไปถึงยังไมมีการกําหนดปริมาณการ

จัดเก็บสินคาใหเหมาะสม ทําใหมีผลตอสินคาคางสงงาน ซึ่งสวนใหญเปนงานของกรมชลประทาน มีมากถึง 35 % 

สงผลตอยอดขาย และความนาเช่ือถือของบริษัท 

 

โครงการลดมูลคาการถือครองสินคาคงคลัง 

   

สภาพกอนการปรับปรุง 

 
ภายในพื้นที่คลังสินคายังไมมีการกําหนดการจัดเกบ็ และมีการเกบ็สินคาที่ไมเกี่ยวของไวเปนจํานวนมาก

ทําใหมีปญหาในการจัดการในคลังสินคา  
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มีงานคางรอผลิต ในกระบวนการผลิตเปนจํานวนมาก ซึ่งมีกระบวนการ “เจาะรู” คอขวดของการผลิต มี

ผลทําใหการสงงานไมสามารถสงไดตามเวลา 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

1. จัดใหมีการระดมสมอง เพื่อแยกประเภทและกําหนดพื้นที่การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปและสินคาระหวาง

ผลิต โดยเริ่มจากสภาพที่เปนอยูแลวรวมกันวาง Layout พื้นที่ที่ทําการปรับปรงุ เพื่อความสะดวกและความถูกตอง

ในการควบคุมปริมาณสินคาสําเร็จรูป 

 
 

2. ใหคําแนะนําเรื่องการควบคุมปรมิาณสินคาระหวางผลิตใหเหมาะสมกบัความตองการของลูกคา และ

พบวากรบวนการไหลของงานยังมรีอขวดของกระบวนการอยูที่การเจาะรู ซึ่งใชเวลาในการปรบัต้ังเครื่องจักรในการ

เจาะแตละครัง้เปนเวลานาน และมีความไมแนนอน จึงไดมอบหมายใหทีมงานรวมกันหาแนวทางปรับปรงุ

กระบวนการผลิตในข้ันตอนของการเจาะ เพือ่ลดเวลาในการผลิต และเพิ่มอัตราการไหลของงาน 

 

  



15 
 

สรุปการดําเนินงาน 

1. ใหมีการจัดทํารายการสินคาและจํานวนที่จัดเก็บในพื้นที่จัดเก็บแลวควบคุมในระบบเอกสาร 

2. ดําเนินการจัดพื้นที่ และทําการยายสินคาที่ไมเกี่ยวของกบัการผลิต ออกนอกพื้นที่จัดเก็บสินคา

สําเร็จรูป 

  
 

3. การลดสินคาคงคางในกระบวนการ ไดทําการลดเวลาข้ันตอนการเจาะ ซึ่งเปนคอขวดของกระบวนการ

ผลิต โดยใหทีมงานผลิตและทีมออกแบบของสถานประกอบการระดมสมอง ไดแนวทางและการดําเนินการ ดังน้ี 

3.1 ทํา Jig สําหรับเจาะเพิ่ม จากเดิม 1 ชุด เปน 2 ชุด เพื่อลดเวลาเครื่องจักรรอคน ประกอบ Jig เขากับ

ช้ินงาน  

 
 

  



16 
 

3.2 ทํา Stopper ที่ Jig เพื่อลดเวลาการปรับต้ัง ตอนประกอบ Jig เขากับช้ินงาน 

 
 

3.3 เก็บขอมลูเปรียบเทียบเวลาทํางานในการเจาะตอช้ินทีล่ดลงหลังจากปรบัปรุง 

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

ในโครงการน้ี ไดเลือกการปรบัปรุงเพื่อลดเวลาในกระบวนการเจาะช้ินงาน “R-D-FC-SFF-5000 ทอสั้น

ปลายหนาจานและปลายเรียบ AC ขนาด 500 มม. FCD” เดิมใชเวลาผลิตช้ินละ 16 นาที หรือคิดเปน 3.75 ช้ิน/

ช่ัวโมง หรือ วันละ 30 ช้ิน 

หลังจากที่เพิ่ม Jig ในการเจาะ ในรอบการทํางาน 24 นาที สามารถทํางานออกมาได 2 ช้ิน หรือช้ินละ 12 

นาที ลดลงจากเดิมช้ินละ 4 นาที 

ในการปรับปรุงข้ันถัดไป ไดทํา Stopper เพื่อกําหนดตําแหนงของช้ินงานกับเครื่องเจาะ เพื่อลดเวลาการ

ปรับต้ังเครื่องจักรกอนเจาะ ในรอบการทํางาน 16 นาที สามารถทํางานได 2 ช้ิน หรือช้ินละ 8 นาที  คิดเปน 7.5 

ช้ิน/ช่ัวโมง หรือ วันละ 60 ช้ิน  

หลังจากทําหารปรบัปรุงแลว สถานประกอบการสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการเจาะไดจากเดิม

วันละ 30 ช้ิน เปน 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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 จากการจัดทําขอมูลรายการคางสง เพื่อตรวจสอบสถานะ และวางแผนการผลิตพบวา มีอัตรางานคางสง

กรมชลประทานอยูที่ 35 % หรือคิดเปนมูลคา 290,314.00 บาท ซึ่งเปนผลมาจากมีงานคงคางในกระบวนการ

คอนขางมาก เน่ืองจากคอขวดของกระบวนการผลิตอยูที่กระบวนการเจาะรู  

หลังจากไดทําการปรับปรุง เพื่อลดเวลาการเจาะของ งานหนาจานและปลายเรียบ ขนาด 500 มม. 

สามารถทําใหลดงานรอเจาะในกระบวนการ และเพิ่มการไหลของงานไดดีข้ึน ทําการติดตามสถานะงานคางสงราย

เดือนพบวา มีอัตรางานคางสงกรมชลประทานลดลงเหลือ 18 % หรือคิดเปนมูลคา 152,008.85 บาท โดยเมื่อ

เปรียบเทียบกับกอนเริ่มโครงการ  

สามารถลดมูลคาการเสียโอกาสในการขายสินคาเปน 290,314.00 - 152,008.85 =  138,305.23 บาท 

และความเปนไปไดในอีก 5 เดือนที่เหลือ คิดเปน  691,526.17 บาท ตอป 

 
        แผนภูมิแสดงมูลคายอดสั่งซือ้และ มลูคาของงานคางสงเปรียบเทียบเปนรายเดือน 

พบวามูลคาเสียโอกาสในการจัดสงมีแนวโนมลดลง เน่ืองจากสามารถระบายสินคาออกไดสะดวกข้ึน จาก

การปรับปรงุกระบวนการผลิตใหการไหลดีข้ึน ลดปริมาณสนิคาคงคางในกระบวนการ 

  

 
กราฟแสดงอัตราความสามารถในการสงของไดตามคําสั่งซือ้เพื่อเปรียบเทียบรายเดือน 



18 
 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : 

LPI) 

กอน 

(%) 

หลัง 

(%) 

%  

การเปล่ียนแปลง 

อัตราการสงมอบสินคาตรงเวลา 65.10% 82.31% 17.21% 

  

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสทิธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอปุทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรอืเพิม่ประสทิธิภาพ ไดเทากับ 17.21 %  จากการดําเนินการโครงการฯ 

สามารถลดตนทุนโลจสิติกสไดเทากบั 829,831.40 บาท 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการ มีประสบการณในการผลิตเสนหมี่ มากวา 50 ป และมุงมั่นพัฒนาผลิตภัณฑอื่น ๆ มา

อยางตอเน่ือง ซึ่งปจจุบันมีสินคาประเภทเสนหลากหลายเพื่อตอบสนองตามความตองการของลูกคา ทั้ง เสนหมี่

ขาว. กวยเต๋ียวเสนเล็ก, กวยเต๋ียวเสนจันท, กวยเต๋ียวเสนใหญ, เสนแผน, เสนบะหมี่เหลืองไข, บะหมี่เจ, แผนเกี๊ยว 

จากผลการวินิจฉัยสถานประกอบการ พบวามีขอรองเรียนจากลูกคาเรื่องการสงสินคาไมตรงคําสั่งซื้อ และมีสินคา

เสียหาย โดยแจงมาทางพนักงานสํานักงานหรือผูบริหารโดยตรง และมีการตีกลีบสินคาเกิดข้ึน โดยมีบันทึกลงสมุด 

แตไมไดมีการนําขอมูลมาวิเคราะหหาสาเหตุเพือ่ทําการปรับปรุง จึงทําใหมีปญหาเกิดข้ึนอยางตอเน่ือง และสวน

ใหญเปนปญหาเดิมๆ อันจะเปนผลกับความเช่ือมั่นในการบริหารจัดการของโรงงาน และ คาใชจายที่เกิดข้ึนจาก

ปญหาดังกลาว 

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหลูกคา 

สภาพกอนการปรับปรุง 

 
 

มีการบันทึกขอปญหาของตีกลับ และของเสียสงคืนจากลูกคาในสมุด โดยบันทึกตามวันที่สงของโดย แยก

เปนชนิดของสินคาและจํานวนที่ถูกคืนในแตละเที่ยวการขนสง และอีกขอมูลหน่ึงคือ ของเสียที่พบที่ลูกคาแลวตี

กลับมา 

 
ตารางแสดงคาใชจายของการคืนสินคาจากลูกคาแยกตามเดือน 

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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จากตารางแสดงใหเห็นถึงคาใชจายรายเดือนที่เกิดข้ึนจากปญหาของตีกลับ โดยแยกเปนขอมูลจํานวนวัน

ทํางานในแตละเดือน สายรถสงของทั้ง 6 สาย แสดงเปนจํานวนรอบขนสงรายเดือน เพื่อเทียบกับจํานวนครั้งและ

มูลคาของสินคาตีกลับ และ ของเสียสงคืน และแสดงคาใชจายที่เกิดข้ึนรวมคาขนสงเปนรายเดือน ต้ังแตเดือน

มกราคม 2561 เปนตนมา  พบวามีคาใชจายอยูในชวง 28,800 บาทถึง 36,900 บาท 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

นําขอมูลที่บันทึกไวในสมุดมาแสดงผลมาเพื่อใหฝายบริการทราบ และแสดงตอพนักงานที่เกี่ยวของ เพื่อ

ทําการวิเคราะหปญหาขอรองเรียนที่เกิดข้ึน และทํามาตรการแกไขปรับปรุงเพื่อลดอัตราของเสียและของตีกลับ

จากลูกคา 

 
ตารางแสดงอัตราของตีกลบัและของเสียสงคืนรายเดือน ต้ังแตเดือนมกราคม 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

0.00%
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แผนภูมิแสดงอัตราของเสียตีกลบัรายเดือนจากขอมูลต้ังแตเดือนมกราคมถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2561 

จากแผนภูมิ แนวโนมของการเกิดปญหาสนิคาตีกลับรายเดือน พบวามีอัตราของตีกลับจากลูกคาอยูในชวง 

19.05% - 22.84% 

แตขอมูลที่ไดยังไมเพียงพอในการปรับปรุง จึงตองทําการแยกปญหาที่เกิดข้ึนในแตละครั้งของการตีกลับ 

เพื่อนํามาใชในการปรับปรงุ จึงไดมีการเพิ่มการเก็บรายละเอียดขอมูลของเสยีที่ถูกสงคืน โดยแยกสินคาตีกลับ และ

อาการเสีย เพื่อนําขอมูลไปปรับปรุงกระบวนการภายในและการจัดสงใหมีประสิทธิภาพดีข้ึน จากขอมูลที่มีทําการ

แยกสินคาตีกลับที่เกิดจาก การสงสินคาไมตรงจํานวน การสงสินคาไมตรงคําสั่งซื้อ การสงของสลับคําสั่งซื้อ และ 

อาการของเสียที่ถูกสงคืน ไดแก เสนข้ึนรา เสนเปอยยุย และ บรรจุภัณฑเสียหาย 

และจากการเก็บขอมูลจนถึงเดือนกรกฏาคมสามารถแสดงไดดังตารางตอไปน้ี 

 

 
    ตารางแสดงจํานวนครั้งและอัตราการตีกลับสินคาและของเสียสงคืน แยกตามอาการ 

จากน้ันไดนําปญหาทีเ่กิดข้ึนมาวิเคราะหและคนหาสาเหตุของปญหาโดยใช Y-Y analysis เพื่อทําการ

ปรับปรงุ โดยมรีายละเอียดดังตารางขางลาง 

 

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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ตารางการวิเคราะหสาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไข 

จากปญหาที่พบ สวนใหญเปนปญหาเดิมที่เกิดซ้ํา ซึ่งหัวหนางานและพนักงานสงของยังไมไดตระหนักถึง

การปรับปรุงวิธีการเพื่อปรับปรุงใหดีข้ึน เมื่อไดรับทราบขอมูลความสูญเสียที่เกิดข้ึน จึงไดมีการเพิ่มการตรวจสอบ 

และการดูแลการทํางานของพนักงาน เพื่อชวยลดปญหาที่เกิดข้ึนตามมาตรการแกไขปญหาที่กําหนดข้ึน 

ผลการดําเนินงาน 

จากการติดตามผลการดําเนินการปรับปรุงสาเหตุของปญหาที่เกิดข้ึน พบวาปญหาของคืนจากลูกคามี 

แนวโนมลดลง 

 
แผนภูมิแสดงอัตราของคืนจากลกูคาเปนรายเดือน ต้ังแตเดือนมกราคม ถึงเดือนกรกฎาคม ประจําป 2561 

 พบวาอัตราของตีกลับหลงัจากทําโครงการลดลงจาก 22.04% เหลือ 6.11% หรือลดลง 15.93% และไดมี

การคาใชจายที่เกิดข้ึนจากของตีกลับ ในระหวางทําการปรับปรุงมาแสดงไดดังน้ี 

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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ตารางแสดงคาใชจายในกรณีสินคาตีกลับจากลูกคา แยกเปนรายเดือน 

 

 
      กราฟแสดงคาใชจายที่เกิดข้ึนจากสินคาตีกลับจากลูกคารายเดือน ประจําป 2561 

 สามารถลดคาใชจายที่เกิดข้ึนจากปญหาของตีกลับไดจากเดิม36,900 บาท เหลือ 9,900 บาท ลดลง 

27,000 บาทตอเดือน หรือ 324,000 บาทตอป ทําใหตัวช้ีวัดมิติดานความนาเช่ือถือดีข้ึน และอัตราของตีกลับลด

นอยลง 

 
แผนภูมแิสดงอัตราของคืนจากลกูคาแยกตามปญหาต้ังแตเดือนมกราคม ถึงเดือนกรกฎาคม ประจําป 2561 

พบวาอัตราการตีกลับสินคายังไมเปลี่ยนแปลงมากนัก และจะเห็นไดวาปญหาเรื่องการสงของไมตรง

จํานวนยังมีแนวโนมสูงกวาปญหาอื่นๆ ซึ่งมีแนวโนมลดลง จึงไดแนะนําเรื่องการทวนตรวจสอบจํานวนของตาม

ใบสั่งซื้อซึ่งตองปรับปรุงอยางตอเน่ือง สวนของอัตราของเสียสงคืนสามารปรับปรุงไดดีข้ึน มีแนวโนมลงลง 

  

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 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : 

LPI) 

กอน 

(%) 

หลัง 

(%) 

%  

การเปล่ียนแปลง 

ลดอัตราสินคาตีกลบัจากลูกคา 22.04 6.11 15.93 % 

  

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสทิธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอปุทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรอืเพิม่ประสทิธิภาพ ไดเทากับ 15.93 %  จากการดําเนินการโครงการฯ 

สามารถลดตนทุนโลจสิติกสไดเทากบั 351,000  บาท 
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กิจกรรมที่ 2   

การจัดซ้ือจัดหา  (Purchasing and Procurement) 

การจัดซื้อจัดหาเปนกิจกรรมที่สําคัญที่สงผลตอตนทุนของสินคา เน่ืองจากการจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบที่มี

คุณภาพและราคาที่เหมาะสม การเจรจาตอรองกับผูขาย การคัดเลือกผูขายที่สงมอบวัตถุดิบไดตามปริมาณ 

คุณภาพ และตรงเวลา การจัดซื้อตองเปนไปตามแผนการผลิต โดยอาจเปนการเกษตรแบบมีสัญญา (Contract 

Farming) ที่เปนสัญญาซื้อขายผลผลิตลวงหนาระหวางเจาของฟารมกับสถานประกอบการ มีการวางแผนการ

สั่งซื้อเพื่อไมใหวัตถุดิบคงคลังขาดหรอืมากเกินความจําเปน การสื่อสารภายในองคกรระหวางผูรองขอกับฝายจัดซื้อ

จัดหา เน่ืองจากถามีคําสั่งซื้อเรงดวนอาจทําใหตองจัดซื้อวัตถุดิบราคาสูงกวาปกติ สงผลใหตนทุนสินคาสูงข้ึนได 

ดังน้ันวัตถุประสงคของการจัดซื้อจัดหา เพื่อใหองคกรไดวัตถุดิบที่มีคุณภาพ ตามมาตรฐาน ในจํานวนที่ตองการ ใน

เวลาที่กําหนด ผานการเจรจาตอรอง สถานประกอบการใหผูขายเขามามีสวนรวมในการดูแลคลังสินคา มีการ

แลกเปลี่ยนขอมูลระหวางผูขายกับฝายจัดซื้อ เชน การใชวัตถุดิบใหมทดแทนวัตถุดิบเดิม ซึ่งอาจสามารถลดตนทุน

การผลิตหรือเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหดีข้ึนได รวมถึงขอมูลความตองการของตลาดที่เปลี่ยนแปลงไป เปนตน 

สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดทันทวงที ดังน้ันการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการจัดซื้อจัดหา

น้ันมีความสําคัญอยางย่ิงตอองคกร 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิตผลิตภัณฑโลหะประดิษฐและกิจกรรมการบริการงานโลหะ ปจจุบันบริษัทประสบ

ปญหาเรื่องเวลาตอบสนองตอลูกคาภายในมีความลาชาในดานการจัดซื้อจัดหาวัตถุดิบเพื่อใชในงานผลิตแบบสั่งทํา 

ซึ่งผลิตภัณฑในบริษัทจะเปนรูปแบบการผลิตแบบสั่งทําทั้งหมด ทําใหวัตถุดิบที่ใชในแตละงานไมเหมือนกันในทุก

รายการ และในบางครั้งฝายวิศวกรรมและการผลิตจะตองไปจัดซื้อวัตถุดิบเอง ซึ่งการตอบสนองลาชาน้ี จะกระทบ

ตอเวลาการทํางานในกระบวนการผลิตและติดต้ัง 

 

โครงการ การประเมินและคัดเลือกซัพพลายเออร และการจัดทําคูมือรหัสวัตถุดิบหลัก 

สาเหตุและผลของปญหามีประเด็นดังน้ี 

1) ยังไมมีการใชเกณฑประเมินและจัดลําดับความสําคัญของเลือก Supplier ที่ชัดเจน 

สาเหตุน้ีทําใหในกระบวนการจัดซื้อแตละครั้ง จะมีการซื้อวัตถุดิบจาก Supplier เพียง 1-2 ราย เปน

ประจํา โดยไมไดเปรียบเทียบราคา หรือเปรียบเทียบเกณฑอื่นๆ รวมทั้งทําใหเกิดความลาชาในกรณีที่ Supplier 

ประจําไมมีวัตถุดิบที่ตองการ ทําใหเสียเวลาในการคนหา Supplier และไมมีเวลามาเปรียบเทียบราคาวัตถุดิบ

เพื่อใหไดราคาและภายใตเงื่อนไขที่เหมาะสมที่สุด ดังน้ัน ในปญหาน้ี จะมีการสรางเกณฑการคัดเลือก Supplier 

และจัดลําดับความสําคัญของแตละราย Supplier 

2) ไมมีคูมือรหัสที่เปนมาตรฐานของบริษัทในการเรียกช่ือวัตถุดิบแตละรายการ 

สาเหตุน้ีทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนในการสั่งซื้อ มีความผิดพลาด และเสียเวลาในการสอบถามไปยังฝาย

วิศวกรรมและฝายผลิต เพื่อตรวจสอบความถูกตองในรายการสั่งซื้อ การจัดทําคูมือรายการวัตถุดิบที่ใชบอย จะทํา

ใหสามารถลดเวลาในกระบวนการสั่งซื้อและลดขอผิดพลาดที่เกิดข้ึนได โดยจะเปนการจัดทํารหัสเฉพาะรายการ

สินคา Class A เทาน้ัน เน่ืองจากมีมูลคาการใชในปริมาณมากและบอย 

3) ไมมีการวิเคราะหเวลานําสงของ Supplier แตละราย  

บริษัทยังไมมีการจัดทําขอมูลประวัติในดานการจัดสงของ Supplier แตละราย วามีความตรงตอเวลา 

และใชเวลาเฉลี่ยกี่วัน ทําใหไมสามารถวางแผนในการจัดซื้อเพื่อสงใหทันการผลิตพอดีของฝายผลิตได ซึ่งจะสงผล

ใหเกิดการรอวัตถุดิบและการทํางานที่ลาชา ดังน้ัน จึงจะมีการปรับปรุงปญหาน้ีโดยการจัดทําขอมูลการจัดสงและ

เวลานําสงเฉลี่ยของ Supplier แตละราย 

4) ชวงเวลาการสั่งซือ้ไมสอดคลองกับระยะเวลาการผลิตในแตละชวงการผลิต 

โดยปกติ ฝายจัดซื้อ จะสั่งซื้อวัตถุดิบครั้งเดียวต้ังแตมีการเปดรายการผลติสัง่ทําในแตละรายการ เน่ืองจาก

ฝายวิศวกรรมไมไดมีการกําหนดเวลาที่จะใชงานแตละรายการวัตถุดิบน้ันๆ ใหสอดคลองกับชวงเวลาของการผลิต 

ทําใหเกิดตนทุนจม และกระทบตอกระบวนการของเงินหมุนเวียน ดังน้ัน ปญหาน้ีจะมีการปรับปรุงแบบฟอรมและ

http://www.diw.go.th/hawk/data/tsic22009.asp?T2=25&T3=9
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รูปแบบการทํางานของฝายวิศวกรรม โดยใหมีการกําหนดวันที่จะใชงานแตละรายการวัตถุดิบ และฝายจัดซื้อ

จะตองวางแผนการสั่งซื้อใหสอดคลองกับความตองการของฝายวิศวกรรมและเวลานําสงของ Supplier แตละราย 

 

ตารางสรุปประเด็นปญหาและแนวทางการแกไข 

ประเด็นปญหา แนวทางแกไข 

ไมมีเกณฑประเมินและจัดลําดับความสําคัญของ Supplier จัดทําเกณฑประเมิน Supplier และจัดลําดับความสําคัญ 

ไมมีคูมือรหัสที่เปนมาตรฐานของบริษัทในการเรียกช่ือวัตถุดิบแต

ละรายการ 

จัดทําคู มือรหัสใหเปนมาตรฐานของบริษัทเพื่อใชเรียกช่ือของ

รายการวัตถุดิบที่เปน Class A 

ไมมีการวิเคราะหเวลานําสงของ Supplier แตละราย รวบรวมและจัดทําขอมูลเวลานําสงของ Supplier 

ชวงเวลาการส่ังซ้ือไมสอดคลองกับระยะเวลาการผลิตในแตละ

ชวงการผลิต 

จัดทําแบบฟอรมและปรับระบบการขอซ้ือของฝายวิศวกรรม เพื่อ

ลงตนทุนการส่ังซ้ือ 

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

         กระบวนการและวิธีการปรับปรงุเพือ่เพิ่มประสิทธิภาพในการกระบวนการจัดซื้อ ประกอบดวยแนวทางการ

ปรับปรุง 4 แนวทางที่สอดคลองกับการแกปญหา ซึ่งมีกระบวนการในการดําเนินงานโครงการดังภาพขางลาง  

 1) รวบรวมขอมูล 

       ข้ันตอนน้ีจะเปนการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับกระบวนการจัดซื้อจัดหาของบริษัท ดังน้ี 

• รายการ Supplier  

• มูลคาการสั่งซื้อของแตละรายการวัตถุดิบในแตละงานสั่งทํายอนหลงั 1 ปที่ผานมา 

• แบบฟอรมและข้ันตอนการขอซื้อของฝายวิศวกรรมและการผลิต 

• เวลานําสงของแตละ Supplier 

• เกณฑการคัดเลอืก Supplier เกณฑเดิม 

• คาใชจายของพนักงานและที่เกิดข้ึนจากกระบวนการจัดซื้อ 

• ประวัติการดําเนินงานของ Supplier ทั้ง 5 ดานตามเกณฑการคัดเลือก Supplier 

   

 ขอมูลเหลาน้ีจะถูกนํามาวิเคราะหเพื่อจัดดําเนินงานโครงการเพิ่มประสิทธิภาพ ตามข้ันตอนใน

กระบวนการดําเนินโครงการดังแผนภาพกระบวนการปรับปรุงในกิจกรรมการจัดซื้อจัดหา 
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สรางเกณฑการ
คัดเลือกและจัดลําดับ

จัดทําคูมือรหัสวัตถุดิบ

ประเด็นปญหา

เกณฑคัดเลือก 
Supplier

รหัสรายการวัตถุดิบ

ขอมูลการนําสงของ 
Supplier

ชวงเวลาการส่ังซ้ือท่ี
เหมาะสม

วิธีการแกปญหา

วิเคราะหและจัดทํา
ขอมูลเวลานําสง

ปรับปรุงแบบฟอรม
และข้ันตอนการขอซื้อ

AHP

- ABC Analysis
- รหัสมาตรฐาน

เครื่องมือ

Microsoft excel

Check sheet/ECRS

ลด
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ภาพที่ 1 กระบวนการปรบัปรงุในกจิกรรมการจัดซื้อจัดหา 

 2) วิเคราะหและสรุปขอมูล 

 1. วิเคราะหปญหาและตัวช้ีวัด 

 ขอมูลของปญหาแยกเปน 2 ประเด็นคือ ความลาชาของงานเน่ืองจากการตอบสนองลาชาของฝายจัดซือ้ 

และตนทุนการสัง่ซื้อ รวมถึงตนทุนจมในการสั่งวัตถุดิบลวงหนากอนการใชงานจรงิ 

- ความลาชาของงาน จะคิดความสญูเสียจากคาแรงพนักงานฝายวิศวกรรมในการจัดซื้อวัตถุดิบเองและ

ในการทํางานชวงเวลาทีล่าชาออกไปจากแผน รวมถึงตนทุนการสัง่ซื้อจากคาแรงพนักงานจัดซือ้ใน

กรณีทีส่ั่งผิดพลาดและตองสั่งซื้อใหม 

- ตนทุนจมทีเ่กิดจากการสัง่วัตถุดิบลวงหนากอนการใชงานจรงิ จะคิดจากเงินลงทุนและอัตราภาษีที่

ตองจายตามชวงเวลา 

  

2. วิเคราะหขอมลู 

ขอมูลรายการสั่งซื้อในแตละเดือนของแตละรายการจะถูกนํามาวิเคราะหเพื่อจัดกลุมความสําคัญดวย

หลักการ ABC Analysis บนพื้นฐานของมูลคารวมในการสั่งซื้อแตละเดือน 1 ปยอนหลัง ซึ่งจะทําใหสามารถทราบ

ปริมาณการใชและมูลคาการสั่งซื้อวัตถุดิบไดวาสามารถจัดกลุมลําดับความสําคัญได โดยในสวนน้ี จะนํารายการ

สินคาแบบที่เปน Class A มาวิเคราะหตอไปในการวางแผนการจัดซื้อหรือการวางแผนดานวัตถุดิบคงคลังตอไป 
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3. วิเคราะหผลการดําเนินงาน 

ข้ันตอนน้ี ในแตละกระบวนการปรับปรุงกิจกรรมจัดซื้อจัดหา จะดําเนินการตามข้ันตอนตามแผนภาพ

กระบวนการ โดยมีรายละเอียดของแตละกระบวนการดังน้ี 

    3.1 เกณฑการคัดเลือก Supplier และจัดลําดับคะแนนความสําคัญของ Supplier 

         ข้ันตอนน้ี เกณฑการคัดเลอืกจะถูกกําหนดข้ึนจากการประชุมรวมกับผูบริหารของบริษัท และคนหา

จากทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ ซึ่งเกณฑประกอบดวย ราคา คุณภาพ การใหเครดิตทางการเงิน ความตรงตอ

เวลา และสถานที่ต้ังของ Supplier 

     จากน้ัน เกณฑการคัดเลือกจะถูกนําไปวิเคราะหเพือ่หาคะแนนความสําคัญของแตละ Supplier โดย

หลักการของ AHP และคํานวณคาคะแนนดวยโปรแกรม Microsoft Excel 

     3.2 การจัดทํารหสัรายการวัตถุดิบ 

       ในข้ันตอนน้ี จะมีข้ันตอนยอย 2 ข้ันตอน คือ 

1) การจัดกลุมความสําคัญของแตละรายการวัตถุดิบ ดวยหลกัการ ABC Analysis เพื่อหารายการ

วัตถุดิบหรือวัสดุที่มีการใชบอยและจัดซื้อในมลูคารวมสงูตอป 

2) การกําหนดรหัสรายการวัตถุดิบ Class A โดยจะมีการประชุมรวมกันกบัฝายจัดซือ้และฝาย

วิศวกรรม ในการกําหนดรหัสที่ใชเรียก เพื่อใหมีความเขาใจตรงกันและลดขอผิดพลาดในการสั่งซื้อ 

และลดเวลาการจัดซื้อ 

       3.3 การจัดการขอมูลนําสงของ Supplier 

    ในข้ันตอนน้ีขอมูลนําสงของแตละ Supplier ในการจัดสงแตละรายการวัตถุดิบ จะถูกนํามาวิเคราะห

เพื่อหาคาเฉลี่ยของเวลานําสง และใชในการวางแผนการสัง่ซื้อแตละรายการวัตถุดิบ รวมทั้งเปนแนวทางใหฝายขอ

ซื้อวางแผนการขอซื้อที่เหมาะสมกับชวงเวลานําสงและเวลาการใชวัตถุดิบน้ันๆ 

       3.4 การกําหนดชวงเวลาการสั่งซือ้ที่เหมาะสม  

    กระบวนการปรบัปรุงในข้ันตอนน้ี จะเปนการปรบัปรุงแบบฟอรมการขอซือ้ เพื่อใหมีการกําหนดเวลา

การใชวัตถุดิบที่ชัดเจน ทําใหการสั่งซื้อเปนไปตามแผนงานการผลิต และลดตนทุนจมจากการสั่งซื้อครั้งเดียว 

 

ผลการดําเนินงาน 

 ผลการปรับปรุงจะแยกตามกระบวนการปรับปรุงในกิจกรรมการจัดซื้อจัดหา จากการประชุมหารือกับ

ผูบริหารและฝายรับผิดชอบดานการจัดซื้อจัดหา สามารถสรุปไดวา ปญหาของความลาชาในการสงมอบงาน 

เปนผลมาจาก 3 ดาน คือ 1) กระบวนการจัดซื้อขาดประสิทธิภาพ (50%) 2) ขาดแคลนแรงงานหรือแรงงาน

ไมพอ (20%) และการวางแผนตารางการผลิตงานเพื่อติดต้ัง (30 %) ดังน้ัน จะเห็นวา หากมีการปรับปรุงใน

กระบวนการจัดซื้อจัดหาและการวางแผนการผลิตใหสอดคลองกับการจัดซื้อวัสดุมาผลิต จะทําใหสามารถลด
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ความลาชาหรือความสูญเสียเวลาได ซึ่งมีสวนเกี่ยวของถึง 80% ซึ่งการศึกษาปรับปรุงครั้งน้ี จะพิจารณา

เฉพาะสวนของการสั่งซื้อตามแผนเทาน้ัน การสั่งซื้อฉุกเฉินหนางานจะไมถูกนํามาพิจารณา เน่ืองจากเปน

กระบวนการที่ตองรับผิดชอบหนางานและไมสามารถควบคุมได และข้ันตอนการแกไขปญหามีดังรายละเอียด

ตอไปน้ี 

 3.1) การสรางเกณฑการคัดเลอืก Supplier และจัดลําดับความสามารถของ Supplier 

        3.1.1) การจัดทําเกณฑการคัดเลือก Supplier  

        จะมีเกณฑประเมินทั้งหมด 5 ดาน คือ ดานราคา คุณภาพ การใหเครดิต การจัดสงตรงเวลา และ

ทําเลที่ต้ัง โดยจะประเมินคะแนนจากการสัมภาษณผูที่เกี่ยวของกับงานจัดซื้อจัดหาของบริษัททั้งหมด 5 คน 

คือ หัวหนาฝายจัดซื้อ ผูจัดการทั่วไปของบริษัท รองผูจัดการฝายวิศวกรรม และวิศวกรควบคุมโครงการ โดย

ผลคะแนนและลําดับความสําคัญของแตเกณฑมีดังน้ี 

ตารางเกณฑการคัดเลือก Supplier และลําดับความสําคัญของเกณฑ 

 
 จากผลการวิเคราะหโดยหลักการของ AHP บนโปรแกรม Microsoft Excel ดังตารางดานบน จะไดวา 

เกณฑดานคุณภาพมีความสําคัญสูงสุด (1) รองลงมาคือ ดานการจัดสงตรงเวลา (2) ดานราคา (3) ดานการให

เครดิต (4) และดานทําเลที่ต้ัง (5) ตามลําดับ โดยมีคาความสอดคลองที่ยอมรับไดคือ 6.79% (ไมเกิน 10%) 

       3.1.2) การจัดลําดับความสามารถของ Supplier 

   ในการจัดลําดับความสามารถของ Supplier จะจัดลําดับจากรายการ Supplier ที่มีการซื้อวัตถุดิบเปน

มูลคามากและสั่งซื้อเปนประจํา ทั้งหมด 10 ราย โดยแบงเปน 3 กลุมคือ กลุม Supplier ขายเหล็ก กลุมขายสี 

และกลุมสินคาเบ็ดเตล็ด ดังน้ี 

   กลุมที่ 1  ประเภทวัสดุที่ขาย: เหล็ก 

- บริษัท ศรีวัฒนา สตีล จํากัด 

- บริษัท ชลบุรีศรเีจริญโลหะ จํากัด 

- บริษัท เรืองรวินทรเมทอลเซ็นเตอร จํากัด 

- บริษัท เดอะซันเมททอล จํากัด 

   กลุมที่ 2  ประเภทวัสดุที่ขาย: อุปกรณเบ็ดเตล็ด 
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- บริษัท ฮารดแวรเอ็กซเพรส (ไทยแลนด) จํากัด 

- บริษัท โรจนาพาณิชย  จํากัด 

- บริษัท อมต ฮารดแวร จํากัด 

- บริษัท ฮารดแวรเฮาส จํากัด 

 กลุมที่ 3  ประเภทวัสดุที่ขาย: ส ี

- บริษัท ไมเนอร โคทต้ิง จํากัด 

- บริษัท ทีโอเอ เพอรฟอรมมานซ โคทต้ิง (ประเทศไทย) จํากดั 

- บริษัท สีไทยกันไซเพนท จํากัด 
 

 จากผลการวิเคราะหจัดลําดับความสามารถของ Supplier โดยวิธี AHP บนโปรแกรม Microsoft Excel 

แสดงไดดังตารางผลขางลางน้ีในแตละกลุมประเภทสินคาของ Supplier 

ตารางลําดับความสามารถของ Supplier ประเภทวัสดุเหล็ก 

 
 จากผลการวิเคราะห จะเห็นวา วัสดุประเภทเหล็ก บริษัทควรเลือกซื้อจากบริษัท เดอะซันเมททอลเปน

อันดับแรก รองลงมาคือ รานศรีวัฒนา เรืองรวินทรเมทอลเซ็นเตอร และชลบุรีศรีเจริญโลหะ ตามลําดับ จากการ

สังเกตดูคาตัวเลขนํ้าหนักคะแนนความสําคัญจะเห็นวา แมเดอะซันเททอลจะอยูไกลจากบริษัทมากที่สุด แตมี

คะแนนดานอื่นๆ คอนขางสูงซึ่งมีความสําคัญมากกวา ดังน้ัน หากมีการบริหารจัดการวางแผนการสั่งซื้อที่ดีต้ังแต

เริ่มงานแตละงาน ก็จะทําใหบริษัทลดตนทุนการเดินทางไปซื้อเองได เน่ืองจากหากมีการวางแผนที่ดี Supplier จะ

สามารถจัดสงตามวันเวลาทีต่กลงกันไวไดและบรษัิทไมตองรับภาระคาใชจายดานการขนสงและสูญเสียเวลาทํางาน

ของพนักงาน 

ตารางที่ 4 ลําดับความสามารถของ Supplier ประเภทอปุกรณเบ็ดเตล็ด 
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 จากผลการวิเคราะห วัสดุประเภทอุปกรณเบ็ดเตล็ด บริษัทควรซื้อจากโรจนาพานิชยเปนบริษัทแรก หาก

ไมมีสินคาหรือติดขัดปญหา ถึงจะเลือกสั่งซื้อจากฮารดแวรเอ็กซเพรสและฮารดแวรเฮาส ตามลําดับ 

ตารางที่ 5 ลําดับความสามารถของ Supplier ประเภทส ี

 
 จากผลการวิเคราะห วัสดุประเภทสี บริษัทควรซื้อจากทีโอเอ เพอรฟอรมมานศ โคทต้ิงเปนบริษัทแรก 

หากไมมีสินคาหรือติดขัดปญหา ถึงจะเลือกสั่งซื้อจากศรีไทยกันไซเพนท และไมเนอรโคทต้ิง ตามลําดับ 

 3.2) การจัดทํารหสัวัตถุดิบที่ใชบอย  

 ในข้ันตอนน้ีจะเปนการกําหนดรหสัและช่ือเรียกของวัตถุดิบที่ใชบอย เพื่อปองกันความผิดพลาดในการขอ

ซื้อและสั่งซื้อ โดยวัสดุหรือวัตถุดิบที่ใชบอยจะเปนประเภทเหล็ก โดยการกําหนดรหัสน้ี รองผูจัดการฝายวิศวกรรม

จะเปนผูกําหนด เพื่อใหเขาใจตรงกันทั้งฝายการผลิตและฝายจัดซื้อ โดยมรีายละเอียดดังน้ี 

ตารางที่ 6 คูมือรหัสเรียกวัตถุดิบหลกั 

 
 3.3) วิเคราะหขอมลูเวลานําสงเฉลี่ยของ Supplier 

 ในข้ันตอนน้ีจะเปนการเก็บขอมูลดานเวลานําสงของแตละ Supplier เพื่อเปนแนวทางและเปนขอมลู

ใหกับฝายผลิตในการวางแผนการขอซื้อและวางแผนดานการผลิต รายละเอียดมีดังน้ี 
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ตารางที่ 7 เวลานําสงเฉลี่ยของแตละ Supplier 

 
  

3.4) ปรับปรงุแบบฟอรมและข้ันตอนการขอซื้อ 

 ในข้ันตอนน้ีจะเปนการปรบัปรุงแบบฟอรมและข้ันตอนการขอซื้อ เพื่อใหฝายผลิตและวิศวกรรมขอซื้อให

สอดคลองกบัชวงเวลาการใชงาน โดยตองมีการพจิารณารายการรหัสวัตถุดิบและดูเวลานําสงของแตละวัสดุ เพื่อ

วางแผนการในการใชงานวัสดุและวางแผนการผลิต ข้ันตอนมีดังน้ี 

       3.4.1 ข้ันตอนการขอซือ้ทีฝ่ายผลิตและฝายวิศวกรรมดําเนินการ 

       ข้ันตอนน้ีจะถูกปรบัปรุงเพื่อใหสอดคลองกับชวงเวลาในการใชวัตถุดิบในการผลิต รวมถึงมีการ

ตรวจสอบขอมลูทีเ่กี่ยวของกอนการดําเนินการสั่งซื้อ ซึ่งข้ันตอนแสดงดังภาพดานลาง 
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กําหนดรายการวัสดุท่ีจะขอซ้ือ

จัดลําดับการใชงานวัตถุดิบตามชวงเวลา
การผลิต

กรอกใบขอซื้อโดยระบุระยะของโครงงาน
และรายการท่ีสอดคลอง

พิจารณารายการเวลานําสงของ 
Supplier เพ่ือประมาณเวลาในการขอซ้ือ

สงใบขอซื้อใหฝายจัดซื้อดําเนินการ

ตรวจสอบวัสดุคงเหลือเพ่ือประมาณ
จํานวนการขอซ้ือ

 
ข้ันตอนการขอซื้อที่ปรับปรงุ 

              3.4.2 แบบฟอรมขอซือ้ฉบับปรบัปรุง 

       ข้ันตอนน้ีเปนการปรบัปรุงแบบฟอรมการขอซือ้ เพื่อใหสอดคลองกบัข้ันตอนการขอซื้อที่ไดปรับปรงุ

แลว และสะดวกกบักบัขอซื้อ รวมทั้งงายตอฝายจัดซื้อในการดําเนินการ และสามารถจัดเกบ็ขอมลูการสั่งซื้อแตละ

ชวงของการดําเนินงานโครงการผลิตได 

       ซึ่งรายละเอียดในหัวขอน้ี จะแสดงถึงแบบฟอรมฉบบัเดิมวามีจุดบกพรองอยางไร และเมื่อปรับปรงุ

ใหม ไดมีขอมูลหรอืการปรบัเปลี่ยนอยางไรบาง เพื่ออะไร โดยรายละเอียดมีดังน้ี 

ตารางแบบฟอรมใบขอซื้อฉบบัใหม
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จากผลการดําเนินงานโครงการ 

 ระบบเดิม:  

1) สัดสวนตนทุนการจัดซื้อจัดหาตอยอดขาย 

คาใชจายพนักงานแผนกจัดซื้อ     240,000 บาทตอป 

คาใชจายที่เกิดข้ึนในการดําเนินการจัดซื้อ    182,500 บาทตอป 

เชน คาอุปกรณเครื่องเขียน ติดตอสื่อสาร   

ตนทุนอื่นๆทีเ่กี่ยวของกบัการจัดซือ้    605,955 บาทตอป 

(เงินเดือนคนขับรถและคาเดินทางในการไปซื้อวัสดุทุกวัน) 

(และเวลาที่วิศวกรตองมาดําเนินการเรื่องจัดซือ้ตอวัน)  

คิดเปนตนทุน 1,028,455 บาทตอป    1.30 %  

2) ระยะเวลาเฉลี่ยการจัดซื้อ 

ระยะเวลาต้ังแตบริษัทออกใบสั่งซือ้ใหกบัผูผลิตหลัก   3 วัน 

จนกระทั่งผูผลิตหลักจัดสงวัตถุดิบใหกบับริษัทเฉลี่ย  

3) อัตราความสามารถในการจัดสงสินคาของผูผลิต   100 % 

4) ระยะเวลาเฉลี่ยการตอบสนองคําสั่งซือ้จากลูกคา  3-150 วัน 

ต้ังแตไดรับคําสัง่ซื้อจนสงมอบหรือติดต้ังงานใหลูกคาเรียบรอย  

5) อัตราความสามารถในการจัดสงสินคา 

สงมอบสินคาใหแกลูกคา     39  รายการ 

สงมอบครบตามจํานวนใหแกลกูคา    39  รายการ 

สงมอบสินคาตรงตามเวลาใหแกลกูคา    36  รายการ 

คิดเปน       92.31 % 

(โอกาสการจายคาปรับ 5% ของยอดขาย = 6,093,253 บาทตอป) 
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 ระบบที่ปรบัปรุง:  

1) สัดสวนตนทุนการจัดซื้อจัดหาตอยอดขาย 

คาใชจายพนักงานแผนกจัดซื้อ     240,000 บาทตอป 

คาใชจายที่เกิดข้ึนในการดําเนินการจัดซื้อ    182,500 บาทตอป 

เชน คาอุปกรณเครื่องเขียน ติดตอสื่อสาร   

ตนทุนอื่นๆทีเ่กี่ยวของกบัการจัดซือ้ (ตองลดลงมากกวา 50%) 302,978 บาทตอป 

(เงินเดือนคนขับรถและคาเดินทางในการไปซื้อวัสดุทุกวัน) 

(และเวลาที่วิศวกรตองมาดําเนินการเรื่องจัดซือ้ตอวัน)  

คิดเปนตนทุน 725,478 บาทตอป    0.92 %  

2) ระยะเวลาเฉลี่ยการจัดซื้อ 

ระยะเวลาต้ังแตบริษัทออกใบสั่งซือ้ใหกบัผูผลิตหลัก   3 วัน 

จนกระทั่งผูผลิตหลักจัดสงวัตถุดิบใหกบับริษัทเฉลี่ย  

3) อัตราความสามารถในการจัดสงสินคาของผูผลิต   100 % 

4) ระยะเวลาเฉลี่ยการตอบสนองคําสั่งซือ้จากลูกคา   3-150 วัน 

ต้ังแตไดรับคําสัง่ซื้อจนสงมอบหรือติดต้ังงานใหลูกคาเรียบรอย  

5) อัตราความสามารถในการจัดสงสินคา 

สงมอบสินคาใหแกลูกคา     39  รายการ 

สงมอบครบตามจํานวนใหแกลกูคา    39  รายการ 

สงมอบสินคาตรงตามเวลาใหแกลกูคา    37  รายการ  

(ลดลงไดตามสัดสวน 50%) 

คิดเปน       96.82 % 

(โอกาสการจายคาปรับ 5% ของยอดขาย = 2,519,707 บาทตอป) 

ตารางสรุปผลตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจสิติกส 
ตัวชี้วดัประสิทธิภาพดานโลจิสตกิส (Logistics 

Performance Index : LPI) 
กอน หลัง 

%  

การเปลี่ยนแปลง 

สัดสวนตนทุนการจัดซ้ือจัดหาตอยอดขาย 1,028,455 บาทตอป 

 (1.30 %)  

725,478 บาทตอป 

(0.92 %) 

29.46 % 

ระยะเวลาเฉล่ียการจัดซ้ือ 3 วัน 3 วัน 0 % 

อัตราความสามารถในการจัดสงสินคาของผูผลิต 100 % 100 % 0 % 

ระยะเวลาเฉล่ียการตอบสนองคําส่ังซ้ือจากลูกคา 3-150 วัน 3-150 วัน 0 % 

อัตราความสามารถในการจัดสงสินคาแกลูกคา 92.31 % 

(-6,093,253 บาท/ป) 

96.82 % 

(-2,519,707 บาท/ป) 

4.89% 

(58.65%) 
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 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนการจัดซื้อจัดหาตอยอดขายได 29.46 % และเพิ่มประสิทธิภาพในการ

จัดสง ไดเทากับ 4.89% โดยคิดเปนมูลคาของคาปรับที่จะตองสูญเสียจากการจัดสงงานลาชาลดลงคิดเปน 

58.65% จากการดําเนินการโครงการฯ สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 3,876,524 บาท  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการ ทําธุรกิจผลิตช้ินสวนเครื่องจักร ตามแบบของลูกคา สําหรับเครื่องจักรใหม หรือ

ช้ินสวนเพื่อซอมแซมเครื่องจักร โดยในการผลิตสินคาใชระยะเวลาเฉลี่ย 30 วัน มีระยะเวลาการสั่งซื้อวัตถุดิบเฉลี่ย

ประมาณ 7 วัน ซึ่งลูกคาสวนใหญมีความตองการสินคาที่รวดเร็ว สินคาหลักในการสั่ง ไดแก เหล็ก ซึ่งมีหลากหลาย

ชนิดและมีราคาเคลื่อนไหวตามชวงระยะเวลา ในระยะเวลาที่ผานมา ไมมีการจัดเก็บขอมูลชัดเจน ไมมีการ

วิเคราะหและวางแผนชัดเจน โดยใชประสบการณและความเคยชินในการปฏิบัติอยางตอเน่ือง ประกอบกับ

ผูประกอบการไมมีทักษะดานการบริหารงานจัดซื้อ ประกอบทาํงานมากกวา หน่ึงดาน สงผลใหการบริหารงานดาน

จัดซื้อ จึงยังไมมีการจัดทําอยางเปนระบบ 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพดานการจัดซื้อ 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

 1.การรวบรวมขอมูลใหอยูในรูปแบบฐานขอมูล เพื่อใหใช เครื่องมือ pivote table ในการทํารายงานและ

การวิเคราะห ในการวางแผนในการดําเนินการ 

 2.การจัดกลุมซัพพลายเออร ตามประเภทการซื้อสินคา เงื่อนไขการคา 

 3.การจัดกลุมลูกคา เพื่อวิเคราะห ยอดขายตามลูกคา ยอดขายตามสินคา 

ผลการดําเนินงาน 

   จากการพิจารณาจากภาพรวมพบวาวัตถุดิบหลักในการผลิตไดแก เหล็กประเภทตาง ๆ ซึ่งมาจากการซื้อ

จาก ผูจัดจําหนายเพียง 2 แหง โดยมียอดการสั่งซื้อรวมประมาณ 30% ของ รายการซื้อทั้งบริษัท แตมีมูลคา

ประมาณ 79% ของวัตถุดิบ ในการผลิต 

 ในขณะที่เมื่อพิจารณายอดขาย พบวายอดขายมาจาก 3 บริษัทโดยมียอดขายรวมประมาณ 78% ของ

ยอดขายรวมของบริษัทจึงจัดทําแผนงานดานการจัดซื้อออกเปนสองสวน จัดหาก ไดแก 

 1.การหาผูขายเพิม่ในกลุมสินคาทีซ่ื้อประจํา 

 2.เจรจาตอรองกับผูจัดจําหนายในปจจุบัน เพือ่หาแนวทางไดแก 

  2.1 การจัดสงสินคาใหรวดเร็วข้ึน 

  2.2 การลดราคาสินคาโดยใช ปริมาณการสัง่ซื้อทัง้ปมาเพือ่เจรจาตอรอง 

  2.3 การขอเครดิตสินคาเพิ่มเติม 

  สําหรับแผนงานดานการขาย ไดแก 
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 1.การจัดทํางานรวมกับลูกคามากข้ึนโดยคัดการดําเนินงานกบัลูกคา 3 บริษัทหลกั เทาน้ัน 

 2.การเขาไป เจรจา กับหนวยงานลกูคาใหเพิม่มากข้ึน ไดแก แผนกออกแบบ แผนกวิศวกรรม แผนกจัดซื้อ 

แผนกบญัชี  

 3.การจัดทําเพื่อทํางานรวมในการใหขอมลูประกอบการออกแบบ เพื่อให บริษัท มกีารเตรียมงานได

รวดเร็วข้ึนและวางแผนการผลิตไดลวงหนา 

สรุปผลการปรับปรุง 

• ดานการจัดซื้อ  

 1.ดานการจัดหาผูขายรายใหม 2 แหง สามารถหาไดแตมรีาคาสูงกวา เครดิตสั้นกวา ระยะเวลาการจัดสง

ไมมีความแตกตาง 

 2.ดานการเจรจาผูรายรายเดิม 

  2.1 การจัดสงสินคาใหเร็วข้ึนมีความเปนไปไดแตขอใหบริษัทแจงผูขายลวงหนา ในดานการ

ประมาณการ ทั้งชนิด และ จํานวน สินคา 

  2.2 เครดิต สามารถขยายเวลาได จาก 30 วัน เปน 45 วัน  

• ดานการขาย 

 สามารถสงทีมงานไปรวมในการใหขอมลูเกี่ยวกับการผลิต วัตถุดิบ และ การประสานงานกบั

หลายหนวยงานของลูกคามากข้ึน มีแนวโนมที่ดีในการทํางานรวมกัน สงผลใหการประมาณการและการ

วางแผนเกี่ยวกบัวัตถุดิบมีความชัดเจน มากข้ึน สงผลใหการวางแผนงานดานการจัดซือ้มีความรวดเร็วข้ึน 

 ระยะเวลาการจัดซื้อสินคาจนไดรับสินคาจากผูผลิต เดิม 7 วัน ลดเหลือ 5 วัน หรือ เร็วข้ึน 28% โดยมี

การวางแผนรวมกับแผนกผลิตลวงหนา ทั้งดานงานดานการออกแบบ งานดานการผลิตจะสงผลใหการผลิตลดเวลา

ลงได 2-3 วัน ซึ่งสงผลใหภาพรวมสามารถลดเวลาในการรบัคําสั่งซื้อ และ ผลิตลงจาก 30 วัน ลดลงเหลือประมาณ 

4-5 วัน หรือลดจาก 4 สัปดาห ลงลงเหลือ 3 สัปดาห 

 ผลใหลูกคามีความพึงพอใจ สนใจมีโอกาสสั่งสินคามีจํานวนเพิ่มข้ึนประมาณ 10% ตอเดือนของลูกคาราย

ใหญ จํานวนสินคาสวนเพิ่มประมาณ 15 unit/เดือน มูลคาตอ unit 14,781 บาท  มูลคาประมาณ 218,020 บาท/

เดือน หรือ 1,526,140 บาทตอป 

 กรณีการขายระยะเวลาเครดิต มูลคาซื้อเฉลี่ยตอเดือน 174,632 ตอเดือน สงผลใหเงินทุนที่ใชมีการ

หมุนเวียนไดมีการขยายเวลาในการบริหารเงินทุนหมุนเวียนดีข้ึน ซึ่งหากคิดมูลคาดอกเบี้ย 5.5 % มีอัตราดอกเบี้ย 

9,656 บาทตอเดือน หรือ 115,872 บาทตอป 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผูผลิตและจําหนายมะพราวนํ้าหอม และสินคาแปรรูปจากมะพราว พบวามีปญหาใน

การสั่งซื้อที่ขาดการวางแผน สงผลใหเกิดตนทุนการสั่งซื้อที่สูงกวาที่ควรจะเปน และไมทันตอความตองการของ

ลูกคาอีกดวย ดวยเหตุน้ีทางผูประกอบการจึงมีความประสงคในการจัดทําโครงการเพื่อใหเกิดแนวทางในการลด

ตนทุนการจัดซื้อ โดยจะทําการปรับปรุงในสวนของการจัดซื้อวัตถุดิบ เน่ืองจากเปนสัดสวนที่สูงเมื่อเทียบกับการ

จัดซื้อทั้งหมด 

 

โครงการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดซื้อเพ่ือลดสัดสวนตนทุนการจัดซื้อจัดหาตอยอดขาย 

      สัดสวนการจัดซื้อของสถานประกอบการ 

 
ตนทุนในการจัดซื้อ กอนปรบัปรุง มีดังน้ี 

เงินเดือน 9,000 บาทตอป 

คาใชจาย (คาโทรศัพท) 12,000 บาทตอป 

คาใชจายอื่นๆ (คาพาหนะ) 27,000 บาทตอป 

คานํ้ามัน 100,000 บาทตอป 

รวม 148,000 บาทตอป 

ยอดขาย ปละ 5,000,000 บาท ตนทุนการจัดซื้ อ เท ากับ  (148,000÷5,000,000)X100 = 2.96% 

(เงินเดือนของพนักงานจัดคํานวณจากฐานเงินเดือนของผูประกอบการแบงเปนสวนงานจัดซื้อ 5% 1 ป มี

รายได 180,000 บาท 5% = 9,000 บาท) 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

วิธีการปรบัปรุง ที่ปรึกษาแนะนําใหผูประกอบการใชขอมูลการสั่งทั้งป มาเพื่อคํานวณหาจุด EOQ  

D คือ ปริมาณความตองการสินคาทัง้ป 

S คือ คาใชจายในการสั่งซื้อแตละครั้ง 

H คือ ตนทุนในการเกบ็รกัษาสินคาตอหนวยตอป 
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ปจจุบัน คาใชจายในการซือ้แตละครั้ง คํานวณ จาก ปจจบุันมีการสั่งซือ้มะพราวที่ประมาณ 80 ครั้งตอป 

รายการคาใชจาย คาใชจายตอป สั่งซือ้มะพราว 85% 

ของการสั่งซื้อ

ทั้งหมด 

คาใชจายตอครั้งในการ

จัดซื้อมะพราว 

เงินเดือน 9,000 บาทตอป 7,650 บาทตอป 95.62 บาท 

คาใชจาย (คาโทรศัพท) 3,600 บาทตอป 3,060 บาทตอป 38.25 บาท 

คาใชจายอื่นๆ (คาพาหนะ) 5,000 บาทตอป 4,250 บาทตอป 53.13 บาท 

คานํ้ามัน 36,000 บาทตอป 30,600 บาทตอป 382.50 บาท 

รวม 53,600 บาทตอป 45,560 บาทตอป 569.50 บาท 

 

ตนทุนในการเก็บรักษา(มะพราว) คํานวณจาก ตนทุนบริหารคลังเทากบั 242,000 หาร จํานวนจัดเกบ็ ปละ 

65,000 ลูก เทากับลูกละ 3.72 บาทตอลกู  

EOQ = 4,462 ลูก ตอครั้ง จะสัง่ซื้อ ทัง้ป = 65,000÷4,462 = 15 ครั้ง ตอป  

 

จํานวนซื้อเดิม จํานวนซื้อใหม 

813 ลูกตอครั้ง 4,462 ลูกตอครั้ง 

 

ผลการดําเนินงาน 

ตนทุนลดลงไดดังน้ี 

รายการ กอนปรบัปรุง                          

กระบะ 4 ลอ 

หลงัปรับปรุง                       

รถบรรทุกหกลอ 

สวนตาง 

จํานวนบรรทุก 813 ลูก 4,462 ลูก 3,649 ลูก 

อัตราคาเช้ือเพลิง(ระยะทาง

ไมเกิน 200 กม.) 

450 บาทตอรอบ 850 บาทตอรอบ 400 ตอรอบ 

จํานวนเที่ยวที่ว่ิง 80 รอบ 15 รอบ 65 รอบ 

สรปุคาเช้ือเพลิงตอป 36,000 บาท/ป 12,750 บาท/ป 23,250 บาท/ป 
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สรุปผลการปรับปรุง 

   สรุปหากสั่งซื้อตาม EOQ จะลดตนทุนไดดังน้ี 

รายการคาใชจาย ตนทุนการสั่งซือ้มะพราว            

กอนปรบัปรุง 

ตนทุนการสั่งซือ้มะพราว         

หลงัปรับปรุง 

เงินเดือน 7,650 บาทตอป 7,650 บาทตอป 

คาใชจาย (คาโทรศัพท) 3,060 บาทตอป 1,500 บาทตอป 

คาใชจายอื่นๆ (คาพาหนะ) 4,250 บาทตอป 1,500 บาทตอป 

คานํ้ามัน 30,600 บาทตอป 23,250 บาทตอป 

รวม 45,560 บาทตอป 33,900 บาทตอป 

เปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรงุ 

ตนทุนการสั่งซือ้มะพราว(ตอป)                                                         

กอนปรบัปรุง 

ตนทุนการสั่งซือ้มะพราว(ตอป)                                     

หลงัปรับปรุง 
สวนตาง 

45,560 บาทตอป 33,900 บาทตอป สัดสวนลดลง 25.59% 
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กิจกรรมที่ 3   

การสื่อสารดานโลจิสตกิสและกระบวนการสั่งซ้ือ  

(Logistics Communication and Order Processing) 

  

การสื่อสารระหวางกิจกรรมโลจิสติกสขององคกร เปนปจจัยที่สําคัญตอความสําเร็จขององคกร การ

สื่อสารที่มีประสิทธิภาพสามารถชวยใหการดําเนินการขององคกรรวดเร็วและถูกตอง  ชวยใหหนวยงานตางๆ 

ภายในองคกรทํางานสอดคลองในทิศทางเดียวกัน การสื่อสารประกอบดวยการสื่อสารภายในและภายนอก

องคกร การสื่อสารที่ผิดพลาดสงผลตอความเสียหายอยางมากตอองคกร เชน ฝายขายสื่อสารกับลูกคา ขอมูล

เรื่องราคา จํานวน คุณภาพ เวลา สถานที่สง ที่ถูกตอง การสื่อสารภายในองคกรระหวางฝายขาย ฝายพัฒนา

ผลิตภัณฑ ฝายผลิต ฝายจัดซื้อ ฝายคลังสินคา ฝายขนสง ที่ดีสงผลสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา

ได สงผลใหองคกรเกิดความไดเปรียบทางการแขงขัน 

 การนําระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเขามาใช ชวยใหเกิดประสิทธิภาพในการทํางานที่รวดเร็วและ

ถูกตอง เชน การนําระบบ VMI (Vendor Management Inventory) มาใช ERP (Enterprise Resource 

Planning) GPS (Global Positioning System) กับการขนสง POS (Point of Sale) Barcode RFID  เปน

ตน เขามาชวยในการจัดการภายในองคกร แตตองคํานึงถึงเรื่องงบประมาณ ความเหมาะสมกับองคกร การ

อบรมใหความรูกับพนักงานในองคกร ซึ่งตองมีการจัดการเรื่องการเปลี่ยนแปลงการทํางาน (Change 

Management) ในการนําเทคโนโลยีเขาชวยในการทํางาน  จะทําใหองคกรมีประสิทธิภาพการทํางานไดดีข้ึน 

อีกทั้งชวยลดตนทุนในดานตางๆ สงผลใหองคกรเกิดความสามารถในการแขงขันตอไป 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการแหงหน่ึงเปนผูผลิตและจัดจําหนายอุปกรณตกแตงรถยนต รับคําสั่งซื้อจนถึงสง

มอบสินคาใหกับลูกคาที่ทาเรือในประเทศ เปนเวลา 30 วัน ซึ่งใชเวลาคอนขางนาน เน่ืองจากในกระบวนการ

ผลิตมีความลาชา สาเหตุหลักๆ เกิดจากความสูญเปลาในกระบวนการมีมาก ผังกระบวนการผลิตไมดี ดังน้ัน

ทางบริษัทจึงเห็นวานาจะลดเวลาในกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากกวาน้ี เพื่อใหสามารถผลิตงานได

เร็วข้ึน 

 

โครงการลดระยะเวลาเฉลี่ยการตอบสนองคําสั่งซื้อจากลูกคา 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

 1 เกบ็ขอมลูเวลามาตรฐานการทํางาน 

รายละเอียด เวลามาตรฐาน (CT )   นาที 

เช่ือม มน 10 

JIG ประกอบ 10 

เช่ือมตัว 32 

JIG เขา 10 

เช่ือมเขา 25 

เช่ือมคาด 23 

เก็บรายละเอียด 10 

ยิงทราย 2.5 

บอนํ้ายา 2.5 

อบ 7.5 

ขัด,เจียร,ทําส ี 6 

ใสนวม ขันน็อต 5 

ใสเขา,ใสน็อต,ใสไฟ 30 

หอตัว 30 

ตารางเวลามาตรฐานการทํางาน  

   



45 

 

 2 วิเคราะหขอมลูและคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน 

กอนปรับปรุง 

 

 กราฟวิเคราะหขอมลูและคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจบุัน 

จากกราฟวิเคราะหขอมูลและคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน (ดานบน) 

จะพบวาประสิทธิภาพการผลิตมีกระบวนการที่เปนคอขวด อยู 3 จุด ใหญ ดวยกัน เชน 1) เช่ือมตัว 2) ใสเขา

,ใสน็อต,ใสไฟ 3) หอตัว ซึ่งถาสามารถลดเวลาการผลิตของกระบวนการทั้ง 3 ลงไดจะทําใหประสิทธิภาพการ

ผลิตดีข้ึน 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน 

 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน  

 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ปจจุบัน (ตอ) 
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จากตารางดานบนสามารถคํานวณหาประสิทธิภาพการผลิต Line balance % (ปจจบุัน) ไดดังน้ี 

    

      

ประสิทธิภาพการผลิต        = 45% 

 จะเห็นไดวาประสิทธิภาพการผลิตในปจจุบันนอยมากเน่ืองจากมีคอขวดในกระบวนการผลิต ทําใหผล

ผลิตที่ออกมาในแตละวันไมมากนักและกระบวนการที่ทํางานไดเร็วเกิดการรองาน สงผลใหตนทุนการผลิต

สินคาสูง 

3 เกบ็ขอมลูแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแผนกเช่ือม 

 

รูปแผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแผนกผลิต กอนปรบัปรุง 

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 : ชางเชื่อม

ผูเขียน : นายชาตรี  นรดี

ระยะทาง เวลา

ผลิต ยาย ตรวจ รอ เก็บ

1  เปดเครื่องตูเชื่อม 0 10 0 10

2  สวมใสอุปกรณเซฟตี้สําหรับการเชื่อม 0 180 0 190

3  เดินไปหยิบพาสตรงเครื่องเลเซอร 3 30 3 220

4  ทําการจิ๊กชิ้นงานประกอบขึ้นเปนตัวกันชน 0 1200 3 1420

5  ยกกันชนที่จิ๊กเสร็จแลวขึ้นรถเข็น 0 10 0 1430

6  เข็นกันชนที่จิ๊กแลวไปที่แผนกเชื่อมตัว 10 10 10 1440

7  ยกกันชนลงจากรถขึ้นโตะเชื่อมตัว 0 30 10 1470

8  แผนกเชื่อมทําการเชื่อมตัวกันชน 0 1800 0 3270

9
 แผนกเชื่อมตัวเชื่อมเสร็จแลว ยกกันชนใส

รถเข็นไปใสเขา
15 30

15 3300

10
 ยกกันชนออกจากรถวางบนโตะเพื่อทําการ

เชื่อมใสเขา
0 1800

15 5100

11
 แผนกเชื่อมใสเขาเสร็จแลว ยกกันชนใส

รถเข็นไปแผนกคาดเขา
15 30

15 5130

12  ยกกันชนขึ้นโตะเพื่อคาดเขา 0 10 15 5140

13  แผนกคาดเขาทําการคาดเขากันชน 0 600 0 5740

14
 คาดเขาเสร็จยกกันชนไปวางตรงพื้นที่ 

สําหรับสงตอแผนกยิงทราย
2 30

2 5770

Total 45 5770

เวลารวม
เมตร วินาที

ลําดับ คําอธิบายกระบวนการ
สัญลักษณ ระยะทาง

รวม
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จากแผนภูมกิระบวนการไหล จะเห็นไดวามีข้ันตอนการทํางาน 14 ข้ันตอน  ระยะทางรวมทั้งหมด 45 

เมตร เวลาการเคลื่อนยาย 1,950 วินาที หรือ 32.5 นาที ซึ่งใชเวลาการเคลื่อนยายคอนขางมาก 

4 แผนผังการทํางานของแผนกเช่ือม 

 

รูป Lay Out กอนปรบัปรุง 

แผนผังการทํางานของแผนกเช่ือมกอนปรบัปรุงจะเห็นวากระบวนการทํางานไมมีความตอเน่ืองกัน การ

ทํางานกระโดดไปมา ทําใหมีการเคลือ่นยายเยอะ (ตามรปูดานบน) 

ผลการดําเนินงาน 

 1 จัดสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) ใหม 

 

กราฟวิเคราะหขอมลูและคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) หลังปรบัปรุง 

จากการจัดสมดุลในกระบวนการผลิตใหม ประสิทธิภาพการผลิตดีข้ึน เน่ืองจากมีการจัดไลนการผลิต

ใหมและปรบัภาระงานและจํานวนคนใหม ตามขอมลูดานบน 
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 2 ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) หลังปรับปรุง 

 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) หลงัปรับปรุง  

 

ตารางการคํานวณสมดุลในกระบวนการผลิต (Line Balance) หลงัปรับปรุง (ตอ) 

 จากตารางดานบนสามารถคํานวณหาประสิทธิภาพการผลิต Line balance % (หลังปรบัปรุง) ไดดังน้ี 

    

      

ประสิทธิภาพการผลิต        = 76% 

 จะเห็นไดวาประสิทธิภาพการผลิตดีข้ึนจาก กอนปรบัปรุง 45%  หลงัปรับปรงุเปน 76%  ทําใหไดผล

ผลิตเพิ่มมากข้ึนและตนทุนการผลิตตํ่าลง 

  

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 เกบ็ขอมลูแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแผนกเช่ือม 

 

รูปแผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของแผนกผลิต 

จากแผนภูมิกระบวนการไหล จะเห็นไดวามีข้ันตอนการทํางาน 10 ข้ันตอน  ระยะทางรวมทั้งหมด

หลังปรับปรุง  5 เมตร โดยกอนปรับปรุงระยะทาง 45 เมตร ลดลง 40 เมตร เวลาการเคลื่อนยายหลัง

ปรับปรุง 80 วินาที หรือ 1.20 นาที  กอนปรับปรุงใชเวลา1,950 วินาที หรือ 32.5 นาที ลดลง 1,870 

วินาที หรือ 31 นาที เวลาลดลงจํานวนมาก 

4 แผนผังการทํางานของแผนกเช่ือม 

 

รูป Lay Out กอนปรบัปรุง 

ระยะทาง เวลา

ผลิต ยาย ตรวจ รอ เก็บ

1  เปดเครื่องตูเชื่อม 0 10

2  สวมใสอุปกรณเซฟตี้สําหรับการเชื่อม 0 180

3  เดินไปหยิบพาสตรงเครื่องเลเซอร 3 30

4
 ทําการจิ๊กชิ้นงานประกอบขึ้นเปนตัว

กันชน
0 1200

5  ยกกันชนที่จิ๊กเสร็จแลวขึ้นรถเข็น 0 10

6  แผนกเชื่อมทําการเชื่อมตัวกันชน 0 1800

7
 ยกกันชนออกจากรถวางบนโตะเพื่อ

ทําการเชื่อมใสเขา
0 1800

8  ยกกันชนขึ้นโตะเพื่อคาดเขา 0 10

9  แผนกคาดเขาทําการคาดเขากันชน 0 600

10
 คาดเขาเสร็จยกกันชนไปวางตรงพื้นที่

 สําหรับสงตอแผนกยิงทราย
2 30

Total 5 5670

เมตร วินาที
ลําดับ คําอธิบายกระบวนการ

สัญลักษณ
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แผนผังการทํางานของแผนกเช่ือมหลังปรบัปรุงจะปรับปรงุการทํางานใหมีความตอเน่ืองกัน เพื่อลดระยะ

ทางการเคลือ่นยายสินคาลงใหสั้นทีสุ่ด 

สรุปผลการปรับปรุง 

สรปุผลกอนปรบัปรุงและหลงัปรบัปรงุตามตารางดานลาง 

 

ตารางเปรียบเทียบขอมลูกอนปรบัปรุงและหลงัปรับปรุง 
สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : 

LPI) 

กอน 

(วัน) 

หลัง 

(วัน) 

% 

การเปล่ียนแปลง 

ลดระยะเวลาเฉลี่ยการตอบสนองคําสั่ง

ซื้อจากลูกคา 
20 15 25% 

 

  

ผลผลิตตอวัน

(ชิ้น)

ประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิต

คาแรงรวม /วัน 

(บาท )

คาแรงตอชิ้น

(บาท )

ผลตาง 

(บาท )

คิดเปน ลดตนทุน

คาแรง /ตอวัน

(บาท )

ลดตนทุน

คาแรง /ตอป

(บาท )

กอนปรับปรุง 19 29% 19,038           992          

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

สถานประกอบการผลิตพดุด้ิงมะพราวออน และนํ้ามะพราวบรรจุขวด พบวาสถานประกอบการปญหา

ในเรื่องของการไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได รอบการจัดสงใชเวลานาน สัปดาหละครั้ง 

เน่ืองจากจํานวนรานคามีจํานวนกวา 600 รานคา ใชรถขนสง2คัน ระยะเวลาในการสงมอบใหกับลูกคาแตละ

จุดพนักงานขนสงจะใชเวลาในการตรวจนับสินคา เติมเต็มสินคา และคํานวณเงินเพื่อเรียกเก็บเงินสดจาก

รานคา พบวาบางรานคาเสียโอกาสในการขาย เน่ืองจากตองรอรอบการสงมอบ เน่ืองจากแตละรานคา 

สามารถรับสินคาไวขายไดจํานวนจํากัด เพราะเปนสินคาฝากขาย วางไวในตูแช ขาดการนําเทคโนโลยี

สารสนเทศเขามาชวยในการจัดการในการดําเนินงาน ซึ่งสวนใหญใชExcel 

โครงการ เพ่ิมประสิทธิภาพการจัดสงดวยระบบ Mobile Application ในการจัดการขนสง 

ในปจจบุันฝายวางแผนขนสง จะทําการเขียนรายการใบรายช่ือรานคา ที่จะตองจัดสงประจําวัน ใหกับ

พนักงานขับรถ ดังตัวอยาง   

สภาพกอนการปรับปรุง 

 

เอกสารใบรายช่ือรานคา 

เมื่อพนักงานขับรถ ถึงรานคา จะทําการสงสินคาพรอมกับใหใบสงของ ดังรูปใบสั่งของ พรอมกับ

บันทึกการรับคืน และจํานวนที่รานคาขายได เพื่อทําการรับชําระเงิน แยกตามเสนทางการสงของเชน ชลบุรี 

เลี่ยงเมือง เปนตน ซึ่งการหารานคาใหม พนักงานขายจะทําการจัดหารานคา ฟอรมกับการกรอกขอมูลลูกคา 

ซึ่งจะเห็นไดวาปญหาที่เกิดข้ึน คือ เอกสารการสงมอบสินคาใหกับรานคา และขอมูลการจัดสงจะเปนการทํา

เปน Manual ซึ่งในแตละวันพนักงานขับรถจะสงแตละจุดประมาณ 50 จุด  
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เอกสารใบสงของ           แบบฟอรมขอมูลลูกคา 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1) ศึกษาระบบงานและความตองการปจจบุัน (Study Existing Process (AS IS))  

2) ออกแบบแนวคิด และระบบงานทีจ่ะเปน (Design Conceptual Program and TO BE 

Process )  

3) ออกแบบระบบงานและโปรแกรม (System and Application Design)  

4) พัฒนาโปรแกรม (Program Develop)  

5) จัดเตรียมโครงสรางดานเทคนิคเพื่อการทดสอบระบบ (Prepare Technical Infrastructure 

and System for Testing)  

6) จัดเตรียมขอมลูสําหรบัการทดสอบระบบ (Prepare Data for Testing)  

7) ฝกสอนการใชงานใหกับผูใชงาน (User Training)  

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

9) จัดเตรียมโครงสรางดานเทคนิคสําหรบัระบบจรงิ (Prepare Technical Infrastructure 

and System for Production)  

10) จัดเตรียมขอมลูสําหรบัระบบงานจริง (Prepare and Data Migration for Production)  

11) นําระบบไปใชงานจริง (LIVE Production)  

12) ติดตามและประเมินผล (Evaluation) 
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กระบวนการทํางานของระบบ 

 

ผลการดําเนินงาน 

จัดทําระบบ Mobile Application สําหรบัการจัดการขนสง 
 

เมนูขอมูลหลัก 

เมนูสําหรบัการจัดการชุดขอมูลหลักเพื่อใชเปนขอมูลต้ังตนในการทํางาน ซึง่ประกอบดวยเมนู ดังน้ี

• เสนทาง 

กําหนดช่ือเสนทางการจัดสง 

• รถสงของ 

กําหนดรายละเอียดขอมลูรถ 

• พนักงานขับรถ 

กําหนดขอมลูประจําตัวของพนักงาน 

• พนักงานขาย 

กําหนดขอมลูประจําตัวของพนักงาน 

• สินคา 

กําหนดรายละเอียดขอมลูสินคา 

• ลูกคา 

กําหนดรายละเอียดขอมลูที่อยูฯลฯ 

• สินคาของลกูคา 

จับคูสินคากบัลูกคา 

 

เสนทาง 

โปรแกรมกําหนดขอมูลหลัก รายช่ือเสนทางสําหรับการวางแผนการจัดสงสินคา โดยสามารถระบุรหัสเสนทาง

รวมถึงช่ือเสนทางน้ันๆ เพื่อใชเปนขอมูลต้ังตนสําหรับการสรางใบงานสงสินคา 

พนักงานขาย 
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โปรแกรมกําหนดรายละเอียดขอมูลหลัก ของพนักงานขาย เชน รหัสพนักงาน , ช่ือ , เบอรโทรศัพท , รูป , ที่

อยู เปนตน และเพื่อใชเปนขอมูลต้ังตนในการกําหนดวาลูกคารายใดบางที่พนักงานขายคนน้ันๆ ดูแลอยู อีกทั้ง

ยังทําใหงายตอการสืบคนขอมูล และคนหารายละเอียดตางๆ 

พนักงานขับรถ 

โปรแกรมกําหนดรายละเอียดขอมูลหลกั ของพนักงานขับรถ เชน รหัสพนักงาน , ช่ือ , เบอรโทรศัพท , รูป , ที่

อยู เปนตน และเพื่อใชเปนขอมูลต้ังตนในการกําหนดงานสงสินคา อีกทั้งยังทําใหงายตอการสืบคนขอมูล และ

คนหารายละเอียดตางๆ 

 

ชื่อเขาใชงาน (พนักงานขับรถ) 
 

โปรแกรมกําหนดช่ือเขาใชงานระบบสําหรับ Mobile Application บนมือถือ ของพนักงานขับรถ โดยสามารถ

ระบุช่ือเขาใชงาน (username) และ รหัสผาน (password) ใหกับพนักงานขับรถแตละคนได 

รถสงของ 

โปรแกรมกําหนดรายละเอียดขอมลูหลัก ของรถสงสินคา เชน รหัสรถ , ทะเบียนรถ , รูป , ประเภทรถ และ

พนักงานประจํารถ เปนตน และเพือ่ใชเปนขอมลูต้ังตนในการกําหนดงานสงสินคา อีกทัง้ยังทําใหงายตอการ

สืบคนขอมลู และคนหารายละเอียดตางๆ 

สินคา 
 

โปรแกรมกําหนดรายละเอียดขอมลูหลัก ของสินคา เชน รหสัสินคา , ช่ือ , ราคาขาย , ประเภทสินคา เปนตน 

และเพือ่ใชเปนขอมลูต้ังตนในการกําหนดราคาขายใหกบัลกูคาแตละราย 

ลูกคา 
 

 
 

โปรแกรมกําหนดขอมลูหลัก รายละเอียดของลูกคาเชนรหสัลูกคา , ช่ือ , ที่อยู , ขอมูลติดตอเปนตน 

และสามารถผกูเสนทางจัดสงกบัลกูคาแตละรายได 
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สามารถระบสุถานทีจ่ัดสงสินคาไดโดย Latitude , Longitude เมื่อแสดงผลบนมือถือจะสามารถกดดู 

บน Google Map ไดทันที 

สินคาของลูกคา 

โปรแกรมกําหนดขอมลูหลัก จบัคูระหวางสินคาและลูกคา เพื่อกําหนดราคาขาย และจํานวนเติมเต็มสินคา 

ของลูกคาแตละราย 

 

งานจัดสงสินคา 

มีเมนูสําหรับใชงาน ดังน้ี 

• ใบสั่งงานสงสินคา สําหรบักําหนดงานสงสินคาและ ติดตามสถานะงานสง 

• รายงานสรุป สําหรับดูยอดสรปุงานจัดสงสินคา โดยสามารถใชตัวกรองในการดูขอมลู ที่ตองการได 

Mobile Application 

การเขาสูระบบ พนักงานขับรถจะม ีusername และ password  สําหรบัเขาใชงาน 
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เมนูสําหรบั Mobile Application มี ดังน้ี 

• รายการสงของวันน้ี 

จะแสดงเฉพาะพนักงานขับรถคนน้ันๆ 

และแสดงเฉพาะรายการที่จะสงในวันน้ันๆ 

• ต้ังคาปริ้นเตอร 

• ออกจากระบบ 

 

รายการสงของวันน้ี 

จะแสดงเฉพาะพนักงานขับรถคนน้ันๆและแสดง

เฉพาะรายการทีจ่ะสงในวันน้ันๆ 

พรอมทั้งแสดงสถานะการดําเนินงาน 

 
 

“เริม่งาน” โดยการ กด “เลือก” ที่รายการน้ันๆ 

จากหนาจอรายการสงวันน้ี 

 

ในหนารายละเอียดจะสามารถ 

- กดโทรออกได 

- กด Direction Google Map ได 

    

 
   

ข้ันตอนการดําเนินการ มี 3 ข้ันตอน ดังน้ี 

1.สแกน QR Code 

2.เติมสินคา 

3.พิมพใบสงสินคา 
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Scan QR Code 

เพื่อทําการยืนยันการเริ่มงาน ตอง Scan QR 

Code ที่หนารานคา ถาขอมูลถูกตองสถานะจะ

เปลี่ยนเปนสเีขียว 
 

 

 
 

เติมสินคา 

หลงัจาก Scan QR Code แลว ข้ันตอนตอมาคือ

การเติมสินคา 

 

     
 

โดยระบบจะใหกรอกจํานวนที่รบัคืนและเติมเต็ม 

จากน้ันกด “บันทึก” 

พิมพใบสงสินคา 

หลงัจากดําเนินการทุกข้ันตอนเรียบรอยแลว จะ

สามารถพมิพใบสงสินคาได 
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สรุปผลการปรับปรุง 

1. สามารถลดจํานวนรถขนสง จากเดิมใช2คัน โดยเปน Out Source 1คัน ลดจํานวนพนักงานขนสงได 2 คน คิด

เปนตนทุน 24,000 บาทตอเดือน เน่ืองจาก เพิ่มประสิทธิภาพงานสงสินคาไดเร็วและจํานวนรานเพิ่มข้ึน 180% 

จากเดิม 30 รานตอวัน เปน 60 รานตอวัน โดยสถานประกอบการกําลังขยายตลาดเพิ่ม  

2. ลดคาใชจายในเรื่องของคาเช้ือเพลิง ได 18,200 บาทตอเดือน  

3. ลดเวลาการทํางานของพนักงานขนสง จากเดิม ขนสงเสร็จเวลา 21.00น. ปจจุบันเสร็จงาน 17.00 น. 

ประหยัดเวลาได 4ชม. ตอวัน คิดเปนคาใชจายที่ประหยัดลงได 12,000 บาทตอเดือน 

รวมประหยัดตนทุนคาขนสง ไดเดือนละ 24,000+18200+12000 =54,200 บาท  

ดังน้ันระยะเวลาใชระบบขนสง 3 เดือน (พฤษภาคม ถึง กรกฎาคม 2561) สามารถลดตนทุนขนสงได  162,600 

บาท 

 

ตัวชี้วัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : LPI) 
กอน หลัง 

%  

การเปลี่ยนแปลง 

ระยะเวลาเฉลี่ยการขนสงสินคาไปยัง ลูกคา 

กระทั่งลูกคาไดรับสินคา 

15นาที 8นาที 46.67% 

ตนทุนคาขนสงตอป 1,156,800 บาท 506,400บาท 56.22% 

 

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสทิธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอปุทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรอืเพิม่ประสทิธิภาพ ไดเทากับ 56.22%   
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กิจกรรมที่ 4   

การขนสง (Transportation) 

 กิจกรรมการขนสงมีความสําคัญมากในการจัดการโลจิสติกส ตนทุนการขนสงเปนตนทุนที่สูงกวา 40% 

ของกิจกรรมโลจิสติกสทั้งหมด ซึ่งองคกรตองพิจารณาระหวางความพึงพอใจของลูกคาและตนทุนการขนสงของ

องคกร การจัดการการขนสงที่ดีจะชวยลดตนทุนการขนสง สามารถสรางความพึงพอใจใหลูกคา ดังน้ันการจัดการ

ระบบการขนสงที่มีประสิทธิภาพจะสามารถชวยใหองคกรลดตนทุนโลจิสติกสไดอยางดี 

 การเพิ่มประสิทธิภาพการขนสงสามารถทําไดทั้งการขนสงภายในองคกร (Inbound Logistics) การขน

สงไปยังลูกคา (Outbound Logistics) ซึ่งมีหลายแนวทางในการลดตนทุนการขนสง เชน การวางแผนเสนทางการ

จัดสง การขนสงตรงแบบเต็มตู (Full Truck Load : FTL)  การใชวิธีการขนสงหลายรูปแบบ (Multimodal 

Transportation) การเปรียบเทียบตนทุนการขนสงระหวางองคกรขนสงเองกับการวาจางผูใหบริการขนสง โดย

พิจารณาระดับการใหบริการลูกคา (Service Level Agreement) ประกอบดวย นอกจากน้ีองคกรสามารถนํา

ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเขามาใชในระบบขนสง เชน GPS (Global Positioning System) เพื่อการติดตามและ

บอกตําแหนง (GPS Tracker) และการนํา GIS (Geographic Information System) ซึ่งเปนระบบสารสนเทศ

ภูมิศาสตร มาใชในการชวยเกี่ยวกับขอมูลเชิงพื้นที่ ทั้งภาพถาย แผนที่ และฐานขอมูลไวในระบบ ซึ่งสามารถนํา

ขอมูลมาใชวิเคราะหทําใหเกิดประโยชนในการวางแผนเพิ่มประสิทธิภาพการขนสง ดวยตนทุนที่ตํ่าที่สุดได 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการ มีประสบการณในการผลติเสนหมี่ มากวา 50 ป และมุงมั่นพัฒนาผลิตภัณฑอื่น ๆ มาอยาง

ตอเน่ือง ซึ่งปจจุบันมีสินคาประเภทเสนหลากหลายเพื่อตอบสนองตามความตองการของลูกคา ทั้ง เสนหมีข่าว. 

กวยเต๋ียวเสนเล็ก, กวยเต๋ียวเสนจันท, กวยเต๋ียวเสนใหญ, เสนแผน, เสนบะหมีเ่หลืองไข, บะหมี่เจ, แผนเกี๊ยว จาก

ผลการวินิจฉัยสถานประกอบการ พบวามีขอรองเรียนจากลูกคาเรื่องการสงสินคาไมตรงคําสั่งซื้อ และมีสินคา

เสียหาย โดยแจงมาทางพนักงานสํานักงานหรือผูบริหารโดยตรง และมีการตีกลีบสินคาเกิดข้ึน โดยมีบันทึกลงสมุด 

แตไมไดมีการนําขอมูลมาวิเคราะหหาสาเหตุเพื่อทําการปรับปรุง จึงทําใหมีปญหาเกิดข้ึนอยางตอเน่ือง และสวน

ใหญเปนปญหาเดิมๆ อันจะเปนผลกับความเช่ือมั่นในการบริหารจัดการของโรงงาน และ คาใชจายที่เกิดข้ึนจาก

ปญหาดังกลาว 

 
รูปบอรด KPI งานขนสงเดือน พฤษภาคม 2561 

ผลการดําเนินงาน 

เปรียบเทียบผลการปรบัปรุง ชวงระหวางเดือน พ.ค.- มิ.ย. 61 

 
ตารางเปรียบเทียบขอมลูการปรับปรงุ 

  

จํานวนลิตร จํานวน กม . กม .ตอลิตร เปนเงิน (บาท) จํานวนลิตร จํานวน กม . กม .ตอลิตร เปนเงิน (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
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สรุปผลการปรับปรุง 

สรปุผลเปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลงัปรับปรงุ 

 
ตารางสรุปผลการปรบัปรุง 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส  กอน 

(บาทตอป) 

หลัง 

(บาทตอป) 

% 

การเปล่ียนแปลง 

โครงการลดตนทุนงานขนสง 414,847 269,772 34.97% 

 

 

 

  

กม .ตอลิตร จํานวนลิตร คิดเปนเงิน

(บาท/เดือน )

คิดเปนเงิน

(บาท/ป)

กม .ตอลิตร จํานวนลิตร คิดเปนเงิน

(บาท/เดือน )

คิดเปนเงิน

(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   

กอนปรับปรุง

จํานวน กม .

หลังปรับปรุง
ผลประหยัด 

(บาท/ป)

รวมรวม
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตและจําหนายผงปรุงรส และเครื่องเทศ ดวยปจจุบันสถานประกอบการ

ประสบปญหาในการสงมอบสินคาใหตรงเวลา เน่ืองมาจากยังมีลูกคานอยรายและมีสถานที่ในการจัดสงที่หางไกล

กัน ไมมีเสนทางที่จัดสงเปนรอบที่แนชัด สงผลให ไมสามารถกําหนดรอบสงใหลูกคาทราบลวงหนาได ซึ่งในชวง

กอนเขาโครงการมีความสามารถในการจัดสงตรงตามเวลาเพียง 70% อีกทั้งสถานประกอบการไดรับคัดเลือกให

เปนสินคาที่จัดสงเขาสูรานธงฟา ซึ่งมีมากกวา 10,000 รานคาทั่วประเทศ ผูประกอบการจึงมีความกังวลในเรื่อง

ความสามารถในการจัดสง 

โครงการเพ่ิมอัตราความสามารถในการจัดสงสินคาของแผนกขนสง 

กอนการปรับปรุงมีความสามารถในการจัดสง 70% โดยไมพบปญหาการสงสินคาไมครบ แตพบปญหา

เรื่องการสงตามกําหนดเวลา วิธีการจัดสงในปจจุบัน คือใชรถของสถานประกอบการในการจัดสง ซึ่งมีรถสงสินคา

เพียง 1 คัน ดังภาพ 

 
 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

วิเคราะหกลุมลูกคาปจจุบันเพื่อแบงสายการจัดสง 

พื้นที่ จํานวนลูกคาเฉล่ีย 

อ.ศรีราชา อ.เมือง อ.บานบึง 30 ราย 

อ.พานทอง อ.พนัสนิคม 12 ราย 

อ.บอทอง อ.หนองใหญ 15 ราย 

กทม. 10 ราย 

จ.ฉะเชิงเทรา 13 ราย 

เริ่มดวยการจัดทํารอบการสง เพื่อกําหนดวันใหลกูคาในแตละเสนทางทราบถึงวันรับคําสัง่ซื้อและวันกําหนดสง 

ดังน้ี 
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สายสง วันรับคําส่ังซ้ือ วันจัดสง 

อ.ศรีราชา อ.เมือง อ.บานบึง จันทร อังคาร 

อ.พานทอง อ.พนัสนิคม อังคาร พุธ 

อ.บอทอง อ.หนองใหญ พุธ พฤหัสบดี 

อ.ศรีราชา อ.เมือง อ.บานบึง พฤหัสบดี ศุกร 

กทม. ศุกร เสาร 

จ.ฉะเชิงเทรา เสาร จันทร 

 

ผลการดําเนินงาน 

 
 

ระหวางการปรบัปรุง โดยต้ังแตมีการจัดรอบการรับคําสั่งซื้อและการสง มพีัฒนาการสําหรบัลกูคาที่ใหความ

รวมมือในการสัง่ซื้อสินคาตามรอบทีก่ําหนดดังน้ี 

 

เดือน จํานวนครั้งทีส่ั่ง (กรณี

จัดสงเอง) 

สั่งตามรอบที่กําหนด คิดเปน(%) 

มี.ค.(กอนเขาโครงการ) 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 (กรณีจัดสงเอง) จํานวนครั้งที่ตองโทรติดตามคํา

ส่ังซ้ือ 

คิดเปน(%) 

มี.ค.(กอนเขาโครงการ) 112 0 0% 

เม.ย. 81 70 86.42% 

พ.ค. 104 56 53.85% 

มิ.ย.(หลังปรับปรุง) 121 41 33.88% 

จากตัวเลขการโทรติดตาม จะเหน็ไดวา ลูกคามีการปรบัตัวและเริ่มรับทราบถึงรอบการสัง่สินคาในปริมาณที่

เพิ่มข้ึนอยางเห็นไดชัด 

สําหรับกรณีนอกพื้นที่การจัดสงของผูประกอบการน้ัน การใชบริการไปรษณียและ Kerry Express มีผลการ

ดําเนินการทีจ่ัดสงดังตาราง 

เดือน จํานวนครั้งทีส่งผาน

ไปรษณีย 

ลูกคาไดรับตรง

เวลาคิดเปน(%) 

จํานวนครั้งที่

สงผานKerry 

ลูกคาไดรับตรง

เวลาคิดเปน(%) 

มี.ค.(กอนปรบัปรุง) 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% 

จากการเกบ็ขอมลู การจัดสง ทางผปก. จะเนนการใหบรกิารผาน Kerry มากกวา เน่ืองจากสอบถามจาก

ลูกคาพบวา Kerry จะมีการโทรแจงผูรับกอนจัดสง ทําใหลูกคาทราบถึงเวลาทีส่งแนนอน จะมีการเตรียมคนรบัของ

ไว แตของไปรษณีย ยังไมมีการแจง สงผลใหมบีางครัง้มาสงแลวไมมีคนรับสินคา 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

จากโครงการที่ดําเนินการ การสงสินคา สงครบ 100% ทุกคําสั่งซือ้ 

เดือน จํานวนครั้งทีส่งมอบสินคาใหลูกคา สงตรงเวลา (ครั้ง) คิดเปน(%) 

มี.ค.(กอนเขาโครงการ) 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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อัตราการจัดสงเปรียบเทียบกอนและหลงัปรับปรงุ 

กอนปรบัปรุง หลงัปรับปรุง สวนตาง 

69.23% 93.33% 24.10% 

 

เมื่อประสิทธิภาพการจัดสงเพิ่มข้ึน สงผลใหรอบการสัง่ซือ้ของลูกคาสั้นลง ลูกคามอีัตราการสัง่สินคาไวข้ึน คิดเปน 

 

เดือน จํานวนครั้งการสัง่สินคา เพิ่มข้ัน/(ลดลง) เทียบกบั

เดือนกอนหนา 

คิดเปน(%) 

มี.ค.(กอนเขาโครงการ) 130 0(กพ.ไมมกีารเก็บขอมูล) 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% 

 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : 

LPI) 

กอน 

(%) 

หลัง 

(%) 

% 

การ

เปล่ียนแปลง 

อัตราความสามารถในการจัดสง

สินคาของแผนกขนสง 
69.23% 93.33% 24.10% 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตและจําหนายแผนกระดาษลูกฟูกและกลองกระดาษลูกฟูกแมพิมพ จาก

การศึกษารูปแบบ และข้ันตอนในการปฏิบัติงานการวางแผนในการจัดการขนสงของบริษัท อาทิเชน จํานวน

ยานพาหนะตามสัญญาวาจางผูบริการขนสงภายนอก อัตราคาขนสง การคิดคํานวณคาขนสงตามระยะทาง จํานวน

เที่ยว นํ้าหนักบรรทุกรวม เปนตน 

โครงการลดตนทุนการจัดการขนสง: การจัดเสนทางในการขนสง 

 

 ผลจากการศึกษาพบวา บริษัทฯ มีการวาจางบริษัทภายนอกในการดําเนินงานขนสงให แตกิจกรรมการการ

วางแผน เสนทาง ปริมาณการขนสงสินคา ทางบริษัทยังดําเนินการเองอยู จากขอมูลพบวามีปริมาณการจัดสินคา

ใหเต็มรถ หรือ Utilization ไมเต็มประสิทธิภาพของการบรรทุก จากขอมูลขางตน จึงทําใหที่ปรึกษาและทีมงาน

บริษัท ดําเนินการปรับปรงุวิธีการบริหารจัดการขนสงใหม 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1.รวบรวมขอมูล และศึกษาพฤติกรรรม การวางแผนการขนสงของบริษัท อาทิเชน เงื่อนไขในการจัด

เสนทางการขนสง ปจจัยที่มีผลตอการตัดสินใจวางแผนการขนสง (เดือนมกราคม – มีนาคม 2018)  

2.กําหนดวิธีการจัดการขนสงใหม ดวยรูปแบบ TSP โดยมีวัตถุประสงคในการจัดการวางแผนเพื่อใหเกิด

ตนทุนในการขนสงนอยที่สุด และมี %Utilization สูงสุดในแตละเทีย่วของการว่ิงขนสง 

3.กําหนดวิธีการวิเคราะหตนทุนการขนสงรปูแบบใหมเปรียบเทียบกับรปูแบบเดิม 

4.จําลองรปูแบบการขนสงใหมดวยขอมูลในเดือนมกราคม – เดือนมีนาคม 2018  

5.สรปุผลการทํางาน พรอมจัดทําเอกสารนําเสนอ 
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ผลการดําเนินงาน 

ผลจากการรวมรวมขอมูล และศึกษาพฤติกรรรม การวางแผนการขนสงของบริษัท อาทิเชน เงื่อนไขในการจัด

เสนทางการขนสง ปจจัยที่มีผลตอการตัดสินใจวางแผนการขนสง (เดือนมกราคม – มีนาคม 2018) พบวา ทาง

บริษัทมีการจายคาขนสงในอัตราไมคงที่ เมื่อพิจารณา ตนทุนการขนสงตอเที่ยวตอนํ้าหนักบรรทุก แสดงดังรูป 

 

 

โซน 52 มีการจัดสงทั้งหมด 305 เที่ยว เปนมูลคาการขนสงทั้งสิ้น 416,935 บาท เมื่อทําการจัดรวมการ

ขนสงใหมีนํ้าหนักข้ันตํ่าเทากับ 3.5 ตันตอเที่ยว พบวาสามารถลดตนทุนการขนสงเหลือเพียง 155 เที่ยว คิดเปน

มูลคา 211,885 บาท ลดลง 50.82% เพราะในโซนดังกลาวคิดคาขนสงตอเที่ยวแบบเหมา 1,367 บาทตอเที่ยว 

ทีมงานไดดําเนินการจัดกลุมเสนทางการขนสงใหม โดยมีการกําหนดนํ้าหนักข้ันตํ่าของการขนสงในแตละโซน เพื่อ

บริหารพื้นที่ในการจัดเรียง และตนทุนในการขนสงตอเที่ยวใหเหมาะสม 

 

 

 

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 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : LPI) 

กอน หลัง % การเปล่ียนแปลง 

ตนทุนการจัดการขนสง (ภายนอก) 

(ของยอดขาย) 

3.00% 2.00% 33% 

 

จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารตนทุนคาขนสงแกสถาน

ประกอบการสามารถลดตนทุนหรือเพิ่มประสิทธิภาพเทากับ 33% หรือคิดเปนมูลคา 790,000 บาทตอเดือน หรือ 

9,565,000 บาทตอป  



69 

 

กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิตเหล็กแผนเปนสวนใหญ จึงทําการจัดจางบริษัทภายนอกเขามาบริหารการขนสง

สินคาใหกับลูกคา  บางครั้งไมสามารถที่ควบคุมกิจกรรมโหลดสินคาได เน่ืองจากติดปญหาการขนสินคาที่นาน การ

จัดเรียงสินคาคงคลังและระบบการขนข้ึนบนรถบรรทุกยังขาดประสิทธิภาพ ดังน้ันจึงตองปรับวิธีการโหลดสินคา

ใหมเพื่อที่จะทําระบบตางๆทํางานไดสอดคลองกันมากข้ึน  

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดสงสินคา 

       

  
รูปที่ 1 กระบวนการโหลดสินคาเพียงแถวเดียว 

จากรูปที่ 1 จะเห็นสภาพการโหลดสินคาที่หนาแนน พรอมทั้งมีข้ันตอนในการโหลดสินคานาน ตองรอ

รถบรรทุกคันแรกสุดออกจากแถวคอยกอน รถบรรทุกคันถัดมาจึงสามารถขยับออกได สินเปลืองระยะเวลาในการ

คอยโหลดสินคานานถึง 360 นาที ตอวัน โดยมีเที่ยวเฉลี่ยในการขนสงตอวันอยูที่ 35 เที่ยว รอบขนถายสูงสุดเฉลี่ย

ที่ 56 เที่ยว และตํ่าสุดเฉลี่ยที่ 20 เที่ยว พรอมทั้งยังมีปญหาอีกคือ สินคาที่สงไปออกไปน้ันไมไดสงไปยังลูกคา ดู

จากตารางที่ 1 แสดงถึงรายละเอียดการสงสินคาไปยังปลายทาง มีเพียงรอยละ 12.5 ที่สงไปยังลูกคาเทาน้ัน 

นอกน้ันจะสงไปยังคลังสินคาเพื่อจัดเก็บรอคําสั่งซื้อ  

ตารางที่ 1 แสดงจํานวนเที่ยวรถเฉลี่ยที่ขนสงจากโรงงานไปยังสถานที่ตางๆ 

จํานวนเท่ียวรถเฉลี่ย 
สงเก็บคลังภายในบริษัท สงเก็บคลังนอก สงไปยังลูกคา รวม 

300 960 180 1440 

จากตารางที่ 1 จะเห็นวาสินคาที่ผลิตเสร็จจากโรงงานจะนําเขาไปเก็บที่คลังสินคาภายนอกเฉลี่ยสูงถึง 

960 เที่ยวอันเน่ืองมาจากจะผลิตที่รอคําสั่งซื้อจากลูกคาและลูกคาบางคนจะตองจายเงินสดเทาน้ันในการจัดสง

สินคา สินคาที่ผลิตเสร็จจัดสงไปยังลูกคามีเพียงเฉลี่ย 180 เที่ยวเทาน้ัน ซึ่งนอยมาก ปญหาจากการไมสามารถ

พยากรณความตองการของลูกคาและเนนการใหบริการของลูกคาเปนหลัก สิ่งที่สามารถแกไขไดเร็วและสอดคลอง

กันโยบายของบริษัทคือการปรับปรุง ระยะเวลาโหลดใหเร็วข้ึน เพื่อวัตถุประสงคดังน้ี 

1. เพิ่มพื้นทีก่ารใชงานภายในโรงงาน เน่ืองจากเน้ือที่ไมเพียงพอสําหรบัการจัดเก็บสินคา 
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2. หากมีพื้นทีจ่ัดเก็บไมเพียงพออาจจะทําใหเครือ่งจักรหยุดผลิตเกิดความเสียหาย 

3. ลดคาใชจายลวงเวลาของพนักงานควบคุมการโหลดสินคา 

4. โครงการในอนาคตมีแผนจะใหมี Dealer ประจําจังหวัดพรอมสงสินคาขายแกลูกคา สนับสนุนความพงึพอใจ

ของลูกคา ดังน้ันการเพิม่จํานวนเที่ยวขนสง จงึเปนสิง่ทีจ่ะเกิดข้ึนในอนาคต โดยจะสงสินคาผานให Dealer ประจํา

จังหวัดเก็บไว รอคําสัง่ซื้อจากลูกคารายยอ ทําใหเกิดกําไร และปองการเสียโอกาสทีเ่กิดข้ึนจากการสงสินคาทีล่าชา  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2 แสดงรูปแบบการสงสินคา 

จากรูปที่ 2 จะเห็นวาการสงสินคาเปนรูปแบบสงตรงไปยังลูกคาจากโรงงานที่จังหวัดระยอง บางครั้งขนสงไม

เต็มคันทําใหสิ้นเปลื้องคาขนสงโดยบรษัิทจะตองจายคาระวางข้ันตํ่าซึ่งมีราคาคอนขางแพงอีกทั้งไมสามารถควบคุม

สินคาเที่ยวกลับได ประกอบกับความตองการของลุกคาที่มีไมแนนอนและตองการใชสินคาที่รวดเร็วหากรอขนถาย

ที่นานจากโรงงานที่จังหวัดระยองอาจจะทําใหสงไดลาชา 

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1. ศึกษาพื้นที่ใชสอยของโรงงานวามีเทาไหร จัดเก็บไดเทาไหร เสียคาจัดสงไปยังคลังสินคานอกและคาเก็บรักษา

เทาไหร  

2. เน่ืองจากไมมีเน้ือที่จัดเกบ็ในโรงงานหากพื้นทีเ่ต็มแลวขนถายออกจากโรงงานไมทันจะทําใหเครือ่งจกัรการผลิต

หยุดและตองคอยจนวาจะมีพื้นที่วาง บริษัทจะตองสญูเสียเงนิเทาไหร 

3. จํานวนพนักงานใชสําหรับการโหลดจัดวางสินคามีจํานวนกี่คน แลวตองใชกี่คน เมื่อโหลดสินคาข้ึนรถบรรทุก 

พรอมทั้งขอมูลการจายคาลวงเวลาเปนจํานวนกี่บาท 
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4. อนาคตบริษัทมีแผนจะใหลูกคาเปน Dealer ประจําจังหวัด โดยใหลูกคา Dealer ซื้อสินคาเก็บแลวขายสินคา

ใหกับลูกคารายยอยทําใหมีการจัดสงเพิ่มมากข้ึน ดังน้ันจึงมีความจําเปนตองมีคลังสินคาที่ขอนแกน ดังน้ันจะตอง

หารายไดที่ไดตอเที่ยวขนสง คาเสียโอกาส ความพึงพอใจของลูกคา  

พรอมทั้งศึกษาผลกระทบของโครงการดวยเครื่องมือประเภทตางๆ เชน NPV IRR Payback period 

คากอสรางเพิม่เปน 2 เลน เสียคาใชจายในการสรางประมาณ 6.8 ลาน จากขอมูลผูรับเหมา 

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 

การเพิม่เลนการโหลดสินคาเปน 2 เลน  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3 เลนขนสงรถบรรทุก 2 เลน 

 

1. มีเน้ือที่เหลือพรอมทั้งสามารถรองรับจํานวนสินคาที่จะจัดเก็บไดประมาณ 10,000 ตันตอป มีคาขนสงออกจาก

คลังสินคาที่อื่น 68 บาทตอตัน มีคาเก็บรักษาที่บริษัทตองจายอีก 120 บาท/ตัน/เดือน  

2. หากมีการหยุดสายการผลิตตอครั้งจะสูญเสียเงินเปนจํานวนเงิน 200,000 บาท/ช่ัวโมง  

3. ลดคาใชจายลวงเวลาพนักงานโหลดสินคา จํานวน 12 คนแถวละ 2 คน แบงออกเปน 2 ชวงเวลา ทํางาน

ชวงเวลาละ 6 คนจายคาลวงเวลาเปนจํานวน 100 บาทตอช่ัวโมง มีพนักงานทํางานลวงเวลาวันละ 4 ช่ัวโมงตอคน 
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คิดเปน 3,600 บาทตอวัน คิดตอป 1,314,000 บาท อีกทั้งยังเสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุเมื่อทํางานในชวงเวลาดึก 

เน่ืองจากงวงและความเมื่อยลา 

4. ลดระยะเวลาในการขนสง เน่ืองจากรอบเที่ยวจะเพิ่มจากเดิมเฉลี่ยวันละ 30 เที่ยว เพิ่มข้ึนเปนเฉลี่ยวันละ 56 

เที่ยว มีผลตางเที่ยวที่เพิ่มคือ 26 เที่ยวตอวัน และหากมีการขยายกิจการออกไปยังสวนภูมิภาคโดยการสงตรงไปยัง

ลูกคา Dealer จะทําใหลดเวลาระยะเวลารับสินคาของลูกคาจาก 4 วัน เหลือ 3 วัน อีกทั้งจะชวยทําใหบริษัทมี

กําไรเพิ่มข้ึน 200,000 บาทตอเที่ยว โครงการขายเพิ่มข้ึนรวม 1,898,000,000 บาทตอป หากขายไดหมดตาม

จํานวนสินคาที่สงไปขายจริง 

วิเคราะหผลตอบแทนเมื่อทําการสรางเปน 2 เลน 

-เงินลงทุนจํานวน 6,800,000 บาท ในการสรางเลนใหม  

-เพิ่มคาดูแลอุปกรณบํารุงรักษา จํานวน 200,000 บาทตอป 

-เพิ่มพนักงานประจําเลนที่สรางใหมอีก 6 คนคิดเปนเงิน 864,000 บาทตอป 

-ตนทุนลดลงจํานวน 680,000 บาทตอป จากคาขนยายสินคาออกไปคลังนอก 

-ตนทุนลดลงจํานวน 1,20,000 บาทตอป จากคาจัดเก็บสินคาที่คลังนอก 

-ตนทุนลดลงจํานวน 1,314,000 บาท จากคาลวงเวลาพนักงาน 

-ผลตอบแทนรายป 2,130,000 บาท 

อัตราดอกเบี้ยเงินกูที่ 7 % ระยะเวลาโครงการ 5ป 

ดังน้ันจะได NPV = 1,933,420.54 มีคาเปนบวก ควรลงทุน 

IRR = 17.10% มีคามากกวาผลตอบแทนคาดหวัง ควรลงทนุ ระยะเวลาคืนทุน 3.19 ป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3 แสดงกระบวนการขนสงใหม 

ระยอง 

ลกูค้า Dealer 

ลูกค้ายอ่ย ลูกค้ายอ่ย 
ลูกค้ายอ่ย 
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สรุปผลการปรับปรุง 

 

  คาใชจายท่ีลดได 

1. ดานพื้นที่จัดเกบ็ 1,200,000 บาท/ป 

2. คาขนสงออกไปเก็บคลังนอก 680,000 บาท/ป 

3. คาลวงเวลาพนักงาน 1,314,000 บาท/ป 

รวม 3,194,000 บาท/ป 

 

ดังน้ันจะสามารถลดตนทุนไดทั้งหมดประมาณ 3,194,000 บาท/ป และ สามารถเพิ่มยอดขายไดประมาณ 

1,898,000,000 บาทตอป  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตอุปกรณประปาเหล็กหลอ ซึ่งสินคาเปนที่ตองการมากอยางตอเน่ือง  โดยพบ

ปญหาในกระบวนการผลิตของสถานประกอบการ ตองเริ่มต้ังแต การทําแบบแมพิมพ แกนกลาง แลวจึงทําแบบ

แมพิมพตัวนอก ซึ่งเปน ฝาบน และ ฝาลาง แลวนํามาประกอบกัน แลวจึงเจาะรู 2 รู เพื่อใชสําหรับเทนํ้าโลหะ

หลอม และเพื่อระบายอากาศเพื่อใหนํ้าโลหะหลอมแทนที่ใหเต็มแบบพิมพแลวรอใหเย็นตัว จึงทําการถอดแบบออก

จากแมพิมพ และทําการตบแตงใหเรียบ เพื่อสงใหกับลูกคาตอไป 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการสงมอบสินคาใหกับลูกคา 

เน่ืองจาก พนักงานสวนใหญเปนพนักงานจากประเทศเพื่อนบาน ทําใหการทํางานอาจไมไดมีการ

ระมัดระวังในเรื่องการใชอุปกรณตางๆ เชน สายลม ทําใหมีการกระแทกโดยไมไดต้ังใจ หรือ การใชเกรียงปาดแลว 

แตไมไดมีการตบแตงใหเรียบ และหลังจากไดมีการประกอบเพื่อทําการเทนํ้าโลหะหลอม จึงทําใหเกิดชองวางตาม

ขอบประกบแมพิมพ ซึ่งสงผลตอช้ินงานตรงขอบรอบๆ ทําใหเสียเวลาในการตบแตง ซึ่งจากการสัมภาษณ หัวหนา

งาน พบวา สามารถตบแตงช้ินงานไดวันละ 8-12 ตัว ตอพนักงาน 1 คน ตามสภาพช้ินงานโดยในแผนกเจียรนัย

ช้ินงาน มีพนักงาน รวม 5 คน 

 

 
ภาพแสดง ขอบของแมพิมพที่ไมเรียบทําใหมีชองวางตะเข็บตอนประกบพมิพ 

 
ภาพแสดง ช้ินงานที่ไดถอดแบบจากแบบไมเรียบ (วงในและวงนอก) ทําใหตองเสียเวลาในตัดแตงมาก 
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กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

ทําการประชุมกับผูบรหิาร และไดช้ีประเด็นปญหา และไดทําการปรับปรุงแบบพิมพทีม่ีอยู ใหมีขอบเรียบ และ

เปนฉาก ซึ่งจะสามารถทําแมพิมพเพื่อเทนํ้าโลหะหลอม ใหมีความพอดี และใหคําแนะนําใหพนักงานระมดัระวัง

การทํางาน และตรวจสอบตามขอบแมพิมพ กอนประกบพิมพ ซึ่งจะทําใหหลังจากเทนํ้าโลหะแลว และพิมพไดเย็น

ตัวลง จะไดช้ินงานที่ออกมา มีขอบตะเข็บสวย และมีสวนเกินขอบนอย ทําใหไมเสียเวลาในการทําการเจียรนัย

ช้ินงาน ใหเรียบรอยสวยงามได 

 

 
แบบพิมพที่ทําข้ึนมาใหม โดยมีขอบเรียบ และไดฉาก 

 

 
ภาพแสดง แบบพมิพ ฝาบน-ลาง แบบปรบัปรุง ทีท่ําข้ึนมาใหม 

ผลการดําเนินงาน 

จากการทดลองปรับเปลี่ยน และไดจัดทําตัวแบบพิมพข้ึนมาใหม เพื่อนํามาทําแมพิมพ และหลังจากไดทําลูก

พิมพ แลวนํามาประกอบตามข้ันตอนที่ตกลงกันไว และหลังจากไดมีการเทนํ้าโลหะหลอม พบวา ช้ินงานที่ถอด

แบบออกมาไดผลดี ขอบเรียบสวย และสามารถลดเวลาในการทํางานลง ทําใหเพิ่มประสิทธิภาพการตัดแตงช้ินงาน 

จากเดิมไดวันละ 8-12 ช้ิน ตอคน เปน 22 ช้ิน ตอคนซึ่งคํานวณการเพิ่มข้ึนเปน 10 ช้ินตอคน ตอวัน และคิดเปน 

รอยละ 83.33 
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ภาพแสดง ช้ินงานที่มีขอบเรียบมสีวนเกิน ตะเข็บนอยทัง้วงใน และวงนอก 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

จากการประเมนิผลจากภาพรวมของ อัตราความสามารถในการจัดสงสนิคา DIFOT จากเดือนมีนาคม 2560 ที่

มีความสามารถในการสงมอบทันภายในเดือน รอยละ 27.87 เปนรอยละ 63.98, 81.70 และ 91.98 ตามลําดับ 

(เดือนเมษายน พฤษภาคม และมิถุนายน) ซึ่งสูงกวาเปาหมาย มากกวารอยละ 80 ประมาณเฉลี่ย 3 เดือน เปนรอย

ละ 83.20  โดยสูงกวาเดือนมีนาคม จํานวน รอยละ 55.33 

 

 
 

ตารางขอมลู สรปุผลการสงมอบสินคาใหลกูคาต้ังแตเดือนมนีาคม ถึง เดือนมิถุนายน  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตกลองกระดาษลูกฟูก สวนประกอบกลอง และแผนกระดาษลูกฟูก 3 ช้ัน 5 

ช้ัน สําหรับการจัดการเรื่องรถขนสงเพื่อจัดสงสินคาน้ัน สถานประกอบการไดทําการวาจางบริษัท SCGL มาเปน

ผูดูแล โดยมีจํานวนเที่ยวรถสงของในแตละวันอยูที่ 90-100 เที่ยว และมีรถที่ใชงานอยูประมาณ 40-50 คันตอวัน 

ซึ่งมีการหมุนเวียนเขาออกของรถสงสินคาอยูตลอดเวลา ในสวนของคาใชจายเพื่อจางรถขนสง อยูที่ประมาณเฉลี่ย

เดือนละ 5 ลานบาท และมีแนวโนมจะเพิ่มข้ึนอีกในอนาคต สถานประกอบการจึงตองการหาแนวทางการเพิ่ม

ประสิทธิภาพของการจัดสง 

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการขนสง 

1.1 ลดตนทุนการจัดสง 

คาใชจายในการขนสงแตละเที่ยว ถูกกําหนดเปน “ชวงของระยะทาง” โดยมีชวงอัตราราคาดังน้ี 

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

 
     ตารางตัวอยางอัตราคาขนสง กรณีใชรถประเภท รถรปูแบบที่ 3: รถบรรทุก 6 ลอ ใหญ เปลอืย (7.2 ม.) 

ในการจัดสงมีขอมูลของการจัดสงทั้งเที่ยวเด่ียว คือไปสงใหลูกคาที่เดียวแลวกลับมาเลย กับการสงแบบพวง คือ 

การสงสินคาต้ังแต 2 ที่ข้ึนไป ซึ่งการกําหนดเสนทาง ยังใชประสบการณและการประเมินเสนทางในการจัดสินคา

ข้ึนรถของหัวหนากะ โดยใชขอมูลรายการสงของจากในระบบ 

1.2 เพิ่มอัตราการหมุนเวียนสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคา เพือ่ลดเวลาและเพิ่มการจัดเกบ็สินคาสําเรจ็รูป รวมไปถึง

การลดเวลาการรอคอยของรถขนสงในโรงงาน 

 
 

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
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มีจุดข้ึนสินคา 4 จุดในบรเิวณคลังสินคาตามแผนภาพ โดยมจีุดข้ึนสินคาแบงเปนประเภท ดังน้ี  

รถกระบะข้ึนสินคาดวยมือ 1 จุด เปนทาเทียบ  

รถบรรทุกข้ึนสินคาดวยมือ 1 จุด เปนทาเทียบ 

และ รถบรรทุกข้ึนสินคาเปนพาเลท 2 จุด เปนจุดจอดและใชรถ Forklift ในการขนถายสินคา 

 อัตราเฉลี่ยการ Load สินคาข้ึนรถขนสงอยูที่ 4 เที่ยวตอช่ัวโมง เปนสาเหตุหน่ึงทีท่ําใหการระบายสินคาในคลงั

เปนไปไดชา และมีการใชพื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบมากเกินกวาที่กําหนดไว 

 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

1. การจัดเสนทางเดินรถใหม ตองศึกษาจัดทํารายการและขอมูลของการจัดสงสินคาตามเสนทาง นํามาจากบันทกึ

ขอมูลการขนสงรายเที่ยว ที่ทางสถานประกอบการมีอยูแลว มาวิเคราะห และหาแนวทางในการปรับปรงุเสนทาง

เดิน ใหประหยัดมากข้ึน โดยอาศัยแผนที่ตําแหนงของลูกคาที่จะไปจัดสง 

 
ตารางแสดงจํานวนเที่ยวรถขนสงแยกเปน Zone ตามระยะการจัดสง 

นําขอมูลมาแยกตาม Zone ที่ไปสงสินคา พบวา อัตราเที่ยวรถขนสงสวนใหญ จะอยูในโซน 2 มากที่สุด

โดยมีอัตราสวนอยูประมาณ 40% และถัดมาคือโซน 3 มีอัตราสวนประมาณ 25% และโซน 1 มีอัตราสวน

ประมาณ 20% ตามลําดับ 

จากน้ันนําขอมูลมาคัดแยกอัตราสวนของการขนสงเที่ยวเด่ียวและการขนสงพวง พบวา อัตราสวนระวาง

การจัดสงเที่ยวเดียว และการสงพวง มีอัตราสวนประมาณ 64 % ตอ 36% และการสงแบบพวง สวนใหญจะอยูใน 

โซน 2 และ โซน 3 จึงนํามาพิจารณากําหนดการจดัเสนทางเดินรถใหม โดยรวบรวมขอมูลมากรองเฉพาะการขนสง

ที่อยูในโซน 2 และ โซน 3 จากขอมูลครึ่งเดือนแรกของเดือน มิถุนายน ไดจํานวนเที่ยวรถขนสงที่สงในโซน 2 และ 

โซน 3 แลวนํามากําหนดเสนทางใหม เปรียบเทียบ โดยใชแผนที่ตําแหนงของลูกคาในการพิจารณาเลือกเสนทาง

และวิธีการจัดสง 

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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               ภาพแสดงแผนที่ที่กําหนดตําแหนงของลกูคา ที่ใชประกอบในการจัดเสนทางการขนสง 

 

2. ปรับปรุงพื้นที่การข้ึนสินคาเพื่อเพิ่มรอบการจัดสงตอช่ัวโมง  

โดยเพิ่มจุดข้ึนสินคาประเภทข้ึนสินคาเปนพาเลท อีก 1 จุด จากขอมูลสัดสวนของเที่ยวขนสงดวยรถ

รูปแบบตางๆจะแบงไดดังน้ี 

รถกระบะข้ึนสินคาดวยมือ 1 จุด เปนทาเทียบ มีสัดสวนเที่ยวขนสงเฉลี่ยประมาณ 10% ของเที่ยวรถ

ทั้งหมด 

รถบรรทุกข้ึนสินคาดวยมือ 1 จุด เปนทาเทียบ มีสัดสวนเที่ยวขนสงเฉลี่ยประมาณ 20% ของเที่ยวรถ

ทั้งหมด 

และ รถบรรทุกข้ึนสินคาเปนพาเลท 3 จุด เพิ่มข้ึนจากเดิมอีกหน่ึงจุด โดยพิจารณาจากสัดสวนเที่ยวขนสง

เฉลี่ยประมาณ 70% ของเที่ยวรถทั้งหมด 

จากเดิมใชพื้นที่ในการเก็บ Safety Stock สินคาสําเร็จรูปที่กําหนดมาจากลูกคา ไดทําการติดตอกับแผนก

บริการลูกคา และระหวางน้ันมีการใชพื้นที่ช่ัวคราววางสินคาสําเร็จรูปไวกอน เพื่อรอข้ึนสินคาในจุดที่เพิ่มข้ึนมา 

เมื่อมีการหมุนเวียนของรอบการจัดสงเร็วข้ึน จะชวยลดการใชพื้นที่ในคลังสินคาเพื่อการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปลง

ดวย 
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ภาพแสดงการใชพื้นที่ช่ัวคราวในการเกบ็สินคาสําเรจ็รูป เพือ่รอระบายในการเพิม่จุดข้ึนงาน 

สรุปการดําเนินงาน 

  1. ปรับเสนทางการขนสงโดยใชเสนทางอางอิงจากแผนที่ตําแหนงของลูกคาในการพิจารณาเลือกเสนทาง

และวิธีการจัดสง เมื่อเปรียบเทียบกบัวิธีการเดิม     

 
     ตารางแสดงจํานวนเที่ยวรถสงของ กอนและหลังปรบัเสนทาง 

 
             กราฟแสดงจํานวนเที่ยวรถขนสงที่เปรียบเทียบของ โซน2 และ โซน3  กอนและหลังจากปรับเสนทาง

ใหม 

ในชวงระยะเวลาแสดงขอมลู ครึ่งเดือนแรกของเดือนมิถุนายน สามารถลดเที่ยวรถสงของ 

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 จากคาสงเดิม (216+112) x 1,714 = 562,120 บาท เหลือ (209+107) x 1,714 = 

541,555 บาท ลดลงได 20,565 บาท และในสวนอัตราโซน 3ได ดังน้ี จากคาสงเดิม (152+91) x 2,722 = 

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

จากขอมูลของเดือน มิถุนายน คาขนสงที่ลดลงไดจากการจัดเสนทางการเดินรถใหม  

คาขนสงโซน 2 และ โซน 3 กอนจัดเสนทางเดือนรถขนสงใหม เปนเงิน  2,447,076.52  บาท  

คาขนสงโซน 2 และ โซน 3 กอนจัดเสนทางเดือนรถขนสงใหม เปนเงิน  2,367,839.39  บาท 

คาขนสงทีล่ดลงคิดเปนเงิน 79,237.13 บาทตอเดือน หรือคิดเปน 950,845.59 บาทตอป 

 

2. เพิ่มจุดรถบรรทกุข้ึนสินคาเปนพาเลทจาก 2 จุด เปน 3 จดุ 

 
แผนภาพเปรียบเทียบกอนและหลังการเพิ่มจุดข้ึนสินคาแบบเปนพาเลท 

 
ภาพแสดงบริเวณจุดข้ึนของที่เพิม่ 

อัตราเฉลี่ยการ Load สินคาข้ึนรถขนสงอยูที่ 4 เที่ยว/ช่ัวโมง เพิ่มเปน 4.6 เที่ยว/ช่ัวโมง โดยวัดจากเวลา

เขาออกที่รถขนสงทุกคันจะถูกบันทึกเมื่อผานตาช่ังนํ้าหนักในโรงงาน สามารถระบายสินคาไดเร็วข้ึน มีการ

หมุนเวียนรอบรถไดดีข้ึน ทําใหระยะเวลาเฉลี่ย ในการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป ลดลงจาก 3วัน เหลือ 2.5 วัน 
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สรุปผลการปรับปรุง 

 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวชี้วัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : LPI) 
กอน หลัง 

% การ

เปลี่ยนแปลง 

ลดคาขนสง 2,447,076.52  บาท 2,367,839.39  บาท 3.24% 

เวลาเฉลี่ยที่ใชในการจัดเกบ็สินคาสําเร็จรูป 3 วัน 2.5 วัน 16.67 % 

  

จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสทิธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอปุทานแกสถาน

ประกอบการสามารถลดตนทุนหรือเพิ่มประสิทธิภาพ ไดเทากับ 16.67%  จากการดําเนินการโครงการฯ สามารถ

ลดตนทุนโลจสิติกสไดเทากบั  1,030,082.72 บาท 
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กิจกรรมที่ 5  

การเลอืกสถานที่ตั้งของโรงงานและคลังสนิคา 

(Facilities Site Selection, Warehousing and Storage) 

 การบริหารคลังสินคาเปนการจัดการเกี่ยวกับการเคลื่อนยาย การหยิบ การจัดเก็บสินคา รวมทั้งปองกัน

การเกิดความสูญเสีย เสียหายที่อาจเกิดข้ึนกับสินคาในคลังสินคา รวมถึงการใชประโยชนจากพื้นที่และการ

ปฏิบัติงานในคลังสินคาอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งการประเมินประสิทธิภาพการบริหารคลังสินคาประกอบดวยดาน

ตนทุน เวลา และความนาเช่ือถือ เชนสัดสวนตนทุนการบริหารคลังสินคาตอยอดขาย รอบเวลาการจัดเก็บสินคา

สําเร็จรูปในคลังสินคา อัตราความแมนยําของสินคาคงคลัง เปนตน การบริหารจัดการคลังสินคาสามารถทําไดดวย

การลดระยะทางในการเคลื่อนยาย ใชประโยชนสูงสุดจากพื้นที่ในการจัดเก็บ และมีอุปกรณเครื่องมือและระบบ

สนับสนุนตาง ๆ ที่เพียงพอและสงเสริมการดําเนินงานแกผูปฏิบัติงาน โดยคลังสินคาในธุรกิจอาหารมีการใชหอง

เย็นเพื่อเปนการเก็บรักษาอาหาร ในปจจุบันสถานประกอบการสามารถนําระบบเทคโนโลยีสารสนเทศมาชวยใน

การบริหารจัดการคลังสินคา เชน Barcode RFID (Radio Frequency Identification) ระบบอัตโนมัติ AS/RS 

(Automated Storage/Retrieval System) ซึ่งระบบดังกลาวขางตนชวยใหการดําเนินงานในคลังสินคาสะดวก 

รวดเร็ว และถูกตอง 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตสิ่งทอ พื้นรองเทาใหกับบริษัทรองเทาขนาดใหญ โดยจะตองทําการโหลด

สินคาใสตูเพื่อสงออก ปญหาของสถานประกอบการ คือ ใชเวลาในการโหลดสินคาลงตูนาน ทําใหประสิทธิภาพการ

ทํางานลดลง  

โครงการลดเวลาในการเตรียมสินคาเขาตู 

      กอนการปรับปรงุ 
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จากขอมูลเบื้องตนที่ ทางทีมงานไดใหมา เปนขอมูลเดิมที่ทางหนวยงานไดเก็บไว ซึ่งวิเคราะหแลววา ไมนาจะ

ตรงกับปจจุบัน  ที่ปรึกษาจึงไดใหทีมงาน ไปเก็บอีกครั้งหน่ึง ไดขอมูลมาดังน้ี  

  

 
จากขอมูลเวลาในการทํางานของการเตรียมสินคาแตละประเภท พบวา สินคา wire harness มีการใชเวลา

เฉลี่ยในข้ันตอนการจัดเตรียมผาตอ 1 Job เทากับ 527.96 นาที หรือ 8.79 ช่ัวโมง   และ สินคา  FW-FCL40 มี

การใชเวลาเฉลี่ยในข้ันตอนการจัดเตรียมผาตอ 1 Job เทากับ 334.97 นาที หรือ 5.58 ช่ัวโมง จึงไดเลือกมาเปน

ประเด็นปญหา เพื่อหาสาเหตุและแนวทางการปรับปรุงตอไป 

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

จากประเด็นปญหาทีเ่ลือกมา ไดใหทีมงานไปศึกษาเวลาการทํางานอยางละเอียด โดยใหจบัเวลาเปนรายช่ัวโมง 

ไดขอมูลมาดังน้ี  

 

 
จากการวิเคราะหขอมูล พบวาในกระบวนการมีการทํางานบางกิจกรรมซ้ํากันอยูโดยไมไดสรางคุณคาเพิ่ม( 

กิจกรรมที่ 6,9 และ 11 ในเรื่องการขนยายสินคา) สาเหตุมาจากเปนการทํางานคนละกะกัน 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
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จะตองนําสินคาไปเก็บ ไมสามารถวางไว ณ สถานที่เตรียมจัดสงสินคาได เพราะตองใชเตรียมสินคาอื่นๆ ดวย

เชนกัน  จึงทําใหเกิดความสูญเปลาในการทํางาน  

วิธีการปรับปรุง ที่ปรึกษาไดแนะนําให ทีมงานใชหลักการ ECRS โดยใหทําการจัดเรียงกิจกรรมใหม 

(Rearrange) และ ตัดกิจกรรมที่ซ้ําออกไป( Eliminate) ทําใหสามารถจบกิจกรรมทัง้หมดไดภายในกะเดียว ซึ่งทาง

ทีมงานไดนําไปทดลองปฏิบัติ และไดผลสําเร็จเปนอยางดี 

ผลการดําเนินงาน 

   จากตารางจะแสดงข้ันตอนทีส่ามารถยกเลิกการปฏิบัติไป 2 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนที่ 9 การยกเกบ็ กับ 11 

ยกผามาเตรียมสง ซึง่เปนกจิกรรมการขนสงที่ไมสรางคุณคาและไมจําเปนตองทํา   

 
จํานวนข้ันตอนกอนการปรบัปรุง มี 15 ข้ันตอน  หลังการปรับปรุงเหลือ 13 ข้ันตอน   

กอนการปรบัปรุง 

 
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 

สรปุเวลาและตนทุนที่ลดไดจากการปรบัปรุงของ สินคาทั้ง 2 รุน 

 
  

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 

สถานประกอบการเปนผูขายสงขาวและผลิตภัณฑที่ไดจากการโรงสีขาว และผลิตแปงขาวเจา แปงขาว

เหนียว สาคู   ในปจจุบันองคกรมียอดขาย 330 ลานบาท ตนทุนการขนสงสินคา 2.73 ลานบาท หรือ 0.83% แตมี

ปริมาณสินคาคงคลังสูง ทําใหมีปริมาณสินคาคงคลัง 39,995,101 บาท ทําใหเกิดตนทุนการถือครองสินคาคงคลัง 

9.60 ลานบาท หรือ 2.91% ตนทุนการบริหารคลังสนิคา 1.64 ลานบาท หรือ 0.50%  ตนทุนการบริหารจัดการโล

จิสติกส 1.40 ลานบาท หรือ 0.42% ซึ่งรวมเปนตนทุนโลจิสติกส 15.37 ลานบาท หรือ 4.66% 

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคา 

เน่ืองจากสินคาคงคลังมากกวา 40 ลาน ทําใหเกิดตนทุนรวมเปนตนทุนการเก็บรักษาสินคาคงคลัง 11.24 

ลานบาท หรือ 3.41% ทั้งไดรับผลจากการขยายกําลังการผลิต และการผลักดันดานยอดขายจากทั้งภายใน และ

ตางประเทศ ทําใหปริมาณสินคาคงคลังมากกวาพื้นที่จัดเก็บสินคา จนเกิดการลนคลังสินคา 

 

สภาพกอนการปรับปรุง 

 

 

 
สภาพคลังสินคา และสินคาคงคลัง  สภาพคลังสินคา และสินคาคงคลัง 

 

 

 
สภาพภายในคลังสินคา และสินคาคงคลงั  สภาพภายในคลังสินคา และสินคาคงคลงั 

 

 ภายในคลังสินคามีสินคาปริมาณมาก จนลนออกมาบริเวณทางเดินทางให เกิดความสูญเปลาในการขนสง 

สินคาเสียหาย การรอคอย การเคลื่อนยายซ้ําซอนๆ บอยครั้ง ปริมาณสินคาที่มีในมือ (Inventory Day on Hand, 
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Day of Supply : DOH, DOS) หรือ ระยะเวลาเฉลี่ยการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป ในคลังสินค า (Average 

Inventory cycle time : AICT) จํานวนวันที่วัสดุหรือสินคาที่รับเขามาน้ันจะตองถูกเก็บเอาไวในคลังสินคากอนที่

จะสามารถใชหรือขายออกไปได อีกนัยหน่ึง คือ จํานวนวันที่วัสดุหรือสินคาคงคลังที่เก็บไวจะมีเพียงพอใชหรือขาย

ไดอีกกี่วัน หากไมมีการรับของใหมเขามาเลย  

 ปริมาณสินคาที่มีในมอื (DOS) = จํานวนวัสดุที่จัดเกบ็อยูโดยเฉลี่ย/ ยอดใชเฉลี่ยตอวัน  

     = 54.83 วัน  

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

 เริ่มจากทําการคํานวณปริมาณสินคาที่มีในมือ ใหสอดคลองกับการสงมอบสินคา และขอจํากัดทางการ

ผลิต ที่จะตองทํา อาทิ การรอคอยเวลาโดยตองจัดเก็บสินคาทิ้งเอาไวใหไดคุณภาพ การทดสอบสินคาและสเปคให

ตรงกับความตองการของลูกคา จึงกําหนด ปริมาณสินคาที่ควรจัดเก็บไวที่ไมเกิน 30-45 วัน ซึ่งจะทําให ปริมาณ

สินคาที่มีในมือ (DOS) หรือ การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคา (AICT) = 54.83 - 40 = 14.83 วัน (หรือ

สินคาคงคลงัสําเร็จรูปลดลงไดมากกวา 27.05%) 

 จากน้ันจึงทําการประชุมเพื่อวางแผนการขายและปฏิบัติการ กําหนดปริมาณสินคาคงคลังสําเร็จรูป และ

กําลังการผลิต เพื่อเปลี่ยนเปนการผลิต เพื่อเติมสินคาเขาสูสินคาคงคลังสําเร็จรูป แทนที่จะเปนการผลิตแบบผลัก 

(Push systems) จัดพื้นที่การวางเรียงสินคา และการจัดสินคาบน Rack จากที่สูง 60 ซม. จํานวน 4 ช้ัน เปน 100 

ซม. จํานวน 3 ช้ัน 

   

 

  

 

ผังคลงัสินคาที่ทําการจัดพื้นที่ และแบงสินคาใหม สวนที่ 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
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ผังคลงัสินคาที่ทําการจัดพื้นที่ และแบงสินคาใหม สวนที่ 2 

 

ผลการดําเนินงาน 

    ทางสวนงานคลังสินคาสําเร็จรูป จากการติดตามผลการสงออกสินคา และควบคุมปริมาณสินคาคงคลัง

สําเร็จรูป ซึ่งพบวา  

 ปริมาณสินคาคงคลังที่ลดลง = (ปริมาณสินคาคงคลังหลังปรับปรุง – ปริมาณสินคาคงกอนปรับปรุง) /  

    ปริมาณสินคาคงคลังกอนปรับปรุง 

         = 40 ลานบาท - 29,182,434 บาท / 40 ลานบาท 

       = สินคาคงคลังสําเร็จรูปลดลงกวา 27.05% 

       หรือสินคาคงคลังสําเร็จรูปลดลง 10,817,566 บาท 

 

 Iระยะเวลาเฉลี่ยการจัดเกบ็สนิคาสําเร็จรูปในคลังสนิคา (Average FG Inventory Cycle Time: AICT) = 

ระยะเวลาเฉลี่ยที่สินคาสําเร็จรูปอยูในคลังสินคา หรือ ปริมาณสินคาที่มีในมือ (DOS) 

 โดยเริ่มนับเวลาต้ังแต สินคาสําเร็จรูปถูกจัดเก็บในคลังสนิคา จนกระทั่งสินคาสําเร็จรูปดังกลาวถูกเบกิออก

จากคลังสินคาเพื่อจัดสงไปใหกับลูกคา จากเดิม 60 วัน ลดลงเปน 45.17 วัน ลดลง 14.83 วัน (หรือลดลง 

24.72%) 

 ระยะเวลาเฉลี่ยการเก็บสินคาคงคลังอยางเพียงพอเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา 

(Average Inventory Day: AID) = [มูลคาวัตถุดิบ สินคาระหวางผลิต (WIP) และสินคาสําเร็จรูป / ตนทุนสินคา

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 สินคาคงคลังลดลง 

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 ลานบาท 

 

 

 
สินคาคงคลังที่ทําการจัดพื้นที่และแบงสินคาใหม  สินคาคงคลังที่ทําการจัดพื้นที่และแบงสินคาใหม 

 

 

 
สินคาคงคลังที่ทําการจัดพื้นที่และแบงสินคาใหม  สินคาคงคลังที่ทําการจัดพื้นที่และแบงสินคาใหม 

สรุปผลการปรับปรุง 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : LPI) 

กอน 

(ระบุหนวยในวงเล็บ) 

หลัง 

(ระบุหนวยในวงเล็บ) 

% 

การเปล่ียนแปลง 

ILPI6T ระยะเวลาเฉลี่ยการจัดเกบ็สินคา

สําเร็จรูปในคลงัสินคา 
60 45.17 24.72 

ILPI7T ระยะเวลาเฉลี่ยการเก็บสินคาคง

คลังอยางเพียงพอเพือ่ตอบสนองความ

ตองการของลกูคา 

54.83 40.00 27.05 

 สถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรอืเพิม่ประสทิธิภาพ ไดเทากับ 27.05% จากการดําเนินการ

โครงการฯ สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 10,817,566 ลานบาท  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิตและจําหนายหมอแปลงไฟฟาระบบจําหนาย บริษัทฯ มีนโยบายในการบริหาร

จัดการสินคาคงคลัง ใหมีตนทุนในการบริหารจัดการตํ่าที่สุด พรอมกับมีความสามารถในการตอบสนองตอความ

ตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว สินคาคงคลังเปนการบริหารตามคําสั่งซื้อ (Make to Order) และ ผลิตเพื่อ

สต็อก (Make to Stock) ในบางรายการสินคา สวนใหญจะจัดเก็บวัตถุดิบ เน่ืองจากวัตถุดิบที่มีกระบวนการสั่งซื้อ

จากตางประเทศ ซึ่งตองใชระยะเวลานาน 

โครงการลดตนทุนการบริหารจัดการคลังสินคา 

สัดสวนของสินคาคงคลังตอยอดขายในป 2560 เทากับ 0.17 เทา และป 2559 เทากับ 0.3 และมีตนทุนของ

การจัดเก็บสินคาคงคลัง 151.15 ลานบาทในป 2560 และ 207.54 ลานบาทในป 2559 บริษัทฯ ไดกําหนดวิธีการ

ตรวจนับสินคาเปน เดือน ไตรมาส และสิ้นป ซึ่งทําใหเกิดความสอดคลองกับแผนการผลิต แตยังขาดการวัดความ

แมนยําของแผนการผลิตกับระดับสินคาคงคลัง โดยมีความถูกตองของจํานวนสินคาคงคลัง (Inventory 

Accuracy) 90% มีสินคาเสียหาย/ชํารุด/เสื่อมสภาพ ตามสภาพของสินคาเปนระดับปกติ คิดเปนสัดสวนไมเกิน 

2% เมื่อเทียบกับยอดขาย และมีการกําหนดตัวช้ีวัดตางๆ ที่เกี่ยวของกับสินคาคงคลัง อาทิเชน การหมุนเวียนของ

สินคาคงคลัง ระดับสินคาคงคลังเฉลี่ย เปนตน 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

การศึกษาพฤติกรรรมในอดีตทีส่งผลทําใหมสีินคาคงคลงัสงู ไมเคลื่อนไหว (Stock Movement per 

Daily (เดือนมกราคม – มีนาคม 2018) กลุมหมอแปลงไฟฟา จํานวน 54 SKU 
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 ทีมดําเนินการวิเคราะหมูลคาสินคาคงคลัง ณ ราคาตนทุน ซึ่งจําแนกออกเปน 3 กลุมคือ สินคาสําเร็จรูป

พรอมขาย มูลคา 95,128,325 บาท งานระหวางทํา มูลคา 83,010,530 บาท และวัตถุดิบ มูลคา 24,308,031 

บาท พบวา กลุมสินคาสําเร็จรูปมีมูลคาสูงสุด ทีมงานจึงไดนํากลุมสินคาสําเร็จรูปดังกลาวมาทําการปรับปรุงตอไป 

 

  
 

ภาพแสดงตัวอยางการวิเคราะหพฤติกรรมในการสั่งผลิต การขายกลุมสินคากลุมหมอแปลง 

 

 
 

 ทีมงานดําเนินการจัดกลุมวัตถุดิบ แยกตามประเภท ABC เดือนมกราคม – มีนาคม 2561 พบวา 

กลุม A มีมูลคาเพิ่มสูงข้ึน สินคากลุม B มีแนวโนมเพิ่มข้ึนในเดือนกุมภาพันธ และลดลงในเดือนมีนาคม และ

กลุม C พบวามีแนวโนมมูลคาสินคาคงคลังสูงข้ึน 

มูลคา Q'ty มูลคา Q'ty

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

MTO MTS



94 

 

 

 
 ทีมงานดําเนินการตัดสินคาไมเคลื่อนไหวในระบบ พบวา ระหวางเดือนมกราคม – มีนาคม 2561 

มีแนวโนมเพิ่มสูงข้ึนอยางเปนไดชัดเจน] 

• กําหนดจุดสั่งผลิตที่เหมาะสม และปริมาณการสั่งผลิตที่เหมาะสมในแตละผลิตภัณฑ 

 
กําหนดการใชงานจุดสั่งผลิต และปริมาณการสั่งผลิตที่เหมาะสมเดือนมิถุนายน – กรกฎาคม 2561 

Tr.800, Tr.100, Tr.250, Tr.50, Tr.630, Tr.160, Tr.250 มีสัดสวนของปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย/ปริมาณความ

ตองการ (ขาย) สูงสุดมาก จึงมีนโยบายใหหยุดการผลิต จนกวาจะถึงจุดสั่งผลิตที่กําหนด และดําเนินการผลิตตาม

ปริมาณข้ันตํ่าที่เหมาะสม (Economic Order Quantitative: EPQ) ดังน้ี 

 รวบรวมขอมูลและสรุปผลการทํางาน พรอมจัดทําเอกสารนําเสนอ 

 
  

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 มูลคาตอหนวย มูลคารวม

Demand Supply

KV

Average

 Inventory Avg.Inventory/Max Demand ROP
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ผลการดําเนินงาน 

จากการกําหนดจุดสั่งผลิต และปริมาณในการผลิตขางตน ในเดือนกรกฎาคม 2561 สามารถลดตนทุนการถือ

ครองสินคาคงคลังลงได 150,000 บาทในเดือนกรกฎาคม 2561 และหากดําเนินโครงการฯ ดังกลาวถึงเดือน

ธันวาคม 2561 จะสามารถลดตนทุนการถือครองสินคาคงคลังลงได 20,319,343.72 บาทตอป 

 
 

สรุปผลการปรับปรุง 

จากการกําหนดจุดสั่งผลติ และปริมาณในการผลติขางตน ในเดือนกรกฎาคม 2561 สามารถลดตนทุนการ

ถือครองสินคาคงคลังลงได 150,000 บาทในเดือนกรกฎาคม 2561 และหากดําเนินโครงการฯ ดังกลาวถึงเดือน

ธันวาคม 2561 จะสามารถลดตนทุนการถือครองสินคาคงคลังลงได 20,319,343.72 บาทตอป 

  

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 มูลคาตอหนวย มูลคารวม

คิดเปนมูลคาตนทุนสินคาลดลง

KV ROP
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิตช้ินสวนสําหรับอุตสาหกรรมยานยนต พบปญหาเกี่ยวกบัการบรหิารงานคลงัสินคา 

ที่มีพื้นที่ไมเพียงพอตอการขยายกําลงัการผลิตใหมที่จะเกิดข้ึน มีการวางแผนในการจัดพื้นที่คลงัสินคาใหม มีสินคา

สูญหายบอย สภาพสินคาเสียหายเน่ืองจากวิธีการจัดเกบ็ไมถูกตอง 

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารคลังสินคา 

สภาพกอนการปรับปรุง 
 

 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

 

 

ภาพแสดงการวางสินคาและพื้นที่โรงงาน 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

• การจัดพื้นที่ของคลังสินคาใหมพรอมทั้งเตรียมการซื้อ ช้ันวางใหมเพื่อการขยายพื้นที่ในแนวสูง และลดขนาด

พื้นที่ ในแนวราบ   

ปจจุบันพื้นที่สําหรับวางสินคาสวนใหญจะวางสินคาทั่วไป โดยมีพื้นที่สําหรับช้ันวางสินคาเดิมมี หนากวาง

แตละชองประมาณ 2.5 * 1.2  * 3 เมตร เทากับ 9 ตารางเมตร มีพื้นที่สําหรับวางสินคาบนช้ันวางทั้งสิ้น

ประมาณ 270 ตารางเมตร โดย 1 ชุดสามารถวางช้ินงานได ราว 2 พาเลท ตอหน่ึง ช้ันวาง โดยมีทั้งหมด 3 

ช้ัน มีความสามารถจุพาเลทไดทั้งหมด 6 พาเลท ดังภาพดานลาง  

 

   

 

 

 

 

 

 

ชั้นที่ 2 

ชั้นที่ 1 

ชั้นที่ 3 

แถวที่ 1 แถวที่ 2 
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ปจจุบันมีใชช้ันวางดังกลาวอยูประมาณ 30 ชุด ซึ่งสามารถจุพาเลทไดเต็มจํานวนที่ 180 พาเลท ใชพื้นที่

สําหรับวางช้ันวางอยูประมาณ 90 ตารางเมตร (3*30=90) อีกทั้งยังมีพื้นที่อื่นๆที่ยังไมมีช้ันวางอีกประมาณ 200 

ตารางเมตร ในโซนพื้นที่จัดเก็บเดียวกัน ก็ตองการพัฒนาดวย  

 

 

 

 

 

 

 

ดังน้ัน หากตองการพัฒนาพื้นที่ดังกลาวใหเกิดประสิทธิภาพและคืนพื้นที่บางสวนใหกับฝายผลิตพรอมทั้ง

ปรับปรุงใหเกิดประสิทธิภาพในการจัดเก็บมากข้ึนจะมีพื้นที่ในการบริหารจัดการทั้งสิ้น 90+200 = 290 ตรม. 

จากภาพดานลางจะเห็นวา เรื่องระดับระดับความสูงของช้ันวางสินคาบนพาเลท ในปจจุบัน มีเพียง 60-75 ซม 

และ ระดับความสูงของช้ันวางเดิมสูง ถึง 1.5 เมตร ซึ่งทําใหเสียพื้นที่ช้ันวางบางสวนไป ดังน้ีหากตองการระยะ

ความสูงรวมที่เหมาะสมกับ ระดับการยกของรถ forklift ที่สามารถยกได 3.5-4 เมตรในระดับปลอดภัยที่ใชอยู ใน

ปจจุบันการออกแบบและทําช้ันวางใหม จําเปนตองกําหนดความสูงของช้ันวาง และระดับบนสุดไมใหสงูไปกวา 4.5 

เมตร  

 

 

 

 

 

 

 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

จากการศึกษาจึงไดรูปแบบของความตองการใชจริงและสามารถลดพื้นที่แนวราบได คือการทําช้ันวางสินคา 

(rack) ที่สามารถวางได ทั้งหมด 5 ช้ัน และมีระดับความสูงแตละช้ัน เพียง 1 เมตร และมีความกวางของ rack แต

ละชุดไมนอยกวา 2.5 เมตร ซึ่งจะทําใหสามารถสรางพืน้ที่การจัดเก็บสินคาได 14 ตารางเมตรตอ 1 ชุดช้ันวาง (2.7 

ระดบัความสงูรวม 3 เมตร 
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* 1.3  * 4 เมตร) และตองใชพื้นที่ในการวาง rack ตอ 1 ชุดเทากับ 3.5 ตารางเมตร (2.7*1.3 เมตร) ซึ่งสามารถ

วางช้ินงานได 10 พาเลท ตอ 1 ชุดช้ันวาง ดังภาพดานลาง 

 

 

  

           

 

 

 

 
 

  

 ดังน้ันทางที่ปรึกษาจะใชพื้นที่ทั้งหมดที่เหลือ 290 ตารางเมตร มาติดต้ังช้ันวาง rack ใหมเต็มพื้นที่ โดยจะ

แบงการเปรียบเทียบมูลคาการเปลี่ยนแปลงกอนหลังโครงการดังน้ี 

กอนปรับปรุง 

1. พื้นที่เดิมที่มีการติดต้ังช้ันวางแบบเดิมอยูแลว มีพื้นที่วางสินคาคือ 270 ตารางเมตร 

2. พื้นที่วางตองการพัฒนาใหเกิดประสิทธิภาพในการจัดเก็บมีพื้นที่ใชสอยเหลือประมาณ 200 ตารางเมตร 

หลังปรับปรุง 

1. มีพื้นที่ใชสอยสําหรับจัดเก็บสินคาเพิ่มข้ึนประมาณ 80 ตารางเมตร เปน 350 ตารางเมตร (350-270) หรือ

เพิ่มข้ึนประมาณ 29.62% 

2. มีพื้นใชสอยเพิ่มข้ึน 370 ตารางเมตร เปน 570 ตารางเมตร (570 – 200)  

 หากในอนาคตทางบริษัทตองการใชพื้นที่เหลือทั้งหมดภายในคลังสินคาในซื้อ rack ช้ันวางปรับปรุงพื้นที่

จัดเก็บใหมีประสิทธิภาพมากข้ึนจะสามารถคืนพื้นที่ใหกับแผนกผลิตได จํานวน 80+370=450 ตารางเมตร ซึ่งคา

เชาพื้นที่ในโซนของ นิคมอุตสาหกรรม ที่บริษัทต้ังอยูน้ัน มีราคาประมาณ 150 บาทตอ ตารางเมตร ตอเดือน  

 โดยสามารถคํานวณ ตนทุนที่สามารถประหยัดไดอยางนอย 450*150 = 67,500 บาทตอเดือน หรือ คิด

เปนมูลคา 810,000 บาทตอป  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิตช้ินสวนตางๆใหกับบริษัทผลิตรถยนตช่ือดังหลายคาย โดยมีบริษัทขนสงแหงหน่ึง

เปนผูใหบริการการจัดการคลังสินคา เปนการจัดจางบบริษัทภายนอกดูแลระบบการจัดเก็บทั้งหมด โดยหลักใหญ

ของปญหาจะมีปริมาณสินคาคงคลังที่จัดเก็บไมมีประสิทธิภาพ เชน สินคาหาย หาไมเจอ สินคาชํารุดหลังจากผลิต

เปนช้ินสวนแลว เน่ืองจากอายุของสินคาคงคลังเก็บไปนานเกินไป ไมไดมีการระบุความสําคัญตามประเภทของ

สินคาคงคลัง การใชพนักงานในการตรวจรับสินคาที่ขาดประสิทธิภาพ มีจํานวนการเบิกคาลวงเวลาที่เกินความ

จําเปน ซึ่งจากการวิเคราะหปญหาตางๆแลวพรอมทั้งเสนอแนวทางแกไขปญหาจงึสรุปวา ปญหาเกิดจากระบบการ

จัดการสินคาคงคลังโครงการ โครงการลดตนทุนการบริหารคลังสินคา  

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

ใชกระบวนการจัดการสินคาคงคลังเปน 3 วิธีคือ  

1. ABC analysis  

2. หลักการวิเคราะหดวยวิธี FSN  

3.การนําระบบรับและจัดเกบ็แบบอัตโนมัติ (AS/RS) 

1. วิธี ABC analysis ในการวิเคราะหสินคาคงคลังเลือกเฉพาะท่ีมีการหมุนเวียนบอย 

1.1 ใชหลักการวิเคราะหดวยวิธี ABC analysis ในการบรหิารจัดการปริมาณสินคาคงคลังและสามารถลด

ตนทุนสินคาคงคลงั โดยการแบงออกเปน 3 กลุม  

a – 15-20% ของรายการ มีมูลคา 80% ของมลูคาสินคาคงคลังทีจ่ัดเกบ็ทัง้หมด 

b – 25-30% ของรายการ มีมลูคา 15% ของมลูคาสินคาคงคลังทีจ่ัดเกบ็ทัง้หมด 

c – 50-60% ของรายการ มมีูลคา 5% ของมลูคาสินคาคงคลังทีจ่ัดเก็บทัง้หมด  

1.2 ปรับปรุงปรมิาณตํ่าสุด-สูงสุด (Minimum-Maximum) ของสินคาคงคลงัซึง่จะทําใหตนทุนในการจัดเกบ็

ลดลง 

ลําดับ รหัสสินคา Max Min คงเหลือ ราคาตอหนวย มูลคา(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 รหัสสินคา Max Min คงเหลือ ราคาตอหนวย มูลคา(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 



101 

 

ลําดับ รหัสสินคา Max Min คงเหลือ ราคาตอหนวย มูลคา(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 แสดงขอมลูสินคาคงคลัง 
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1.3 กําหนดปรมิาณสินคาคงคลงั แนวทางการปรบัปรุงคาตํ่าสุด-สูงสุด เฉพาะกลุม A และ

เปรียบเทียบผลกอนปรับปรงุและหลังการปรบัปรงุ  

2. หลักการวิเคราะหดวยวิธี FSN ใชขอมูลรายการสินคาคงคลังท้ังหมด 

2.1 ใชหลักการวิเคราะหดวยวิธี FSN ในการบริหารจัดการปริมาณสินคาคงคลังเพื่อหาแนวโนมและ

ระดับความสัมพันธในการปรับปรุงการบริหารคลังสินคา โดยการแบงออกเปน 3 กลุม  

กลุม F Fast Movement หมุนไว ต้ังคาไวที่การจัดเก็บที่มีนอยกวา 30 วัน  มีจํานวน 112 รายการ 

คิดเปน 36% และ มีมูลคา 49.66 ลานบาท  

กลุม S Slow Movement หมุนชา ต้ังคาไวที่การจัดเก็บที่มีมากกวาหน่ึงเดือนข้ึนไป  มีจํานวน 62 

รายการ คิดเปน 20%  มีมูลคา 13.23 ลานบาท  

กลุม N None Movement ชา เปนฐานขอมูลที่เปนรายการสินคาที่ไมมีการจายออกในรอบป มี

จํานวน 136 รายการ คิดเปน44%  มีมูลคา 1.66 ลานบาท  

 

 

ภาพที่ 5 แสดงการแบงรายการสินคาดวยวิธี FSN 

3. การนําระบบรับและจัดเก็บแบบอัตโนมัติ (AS/RS)  

มาใชในการหยิบ การจัดสงสินคาไปยัง line การผลิตสินคา เปนระบบรับและจัดเก็บที่ถูกควบคุมโดยเครื่อง

คอมพิวเตอรในการรับและจัดเก็บวัสดุและเครื่องมือ โดยมีชองจัดเก็บแบบพิเศษ โดยปกติแลว ระบบรับและ

จัดเก็บแบบอัตโนมัติ (AS/RS) มักจะถูกติดต้ังควบคูกับระบบพาหนะขนสงแบบนําทางอัตโนมัติ (AGV)เน่ืองจาก

เมื่อทําการติดต้ังสองระบบน้ีแลวก็จะทาํใหการเคลือ่นยายวัสดุและจดัเกบ็สามารถดําเนินไปไดอยางตอเน่ือง โดยไม

จําเปนตองมีคนเปนผูควบคุม ซึ้งจะทําใหลดการใชคน ลดภาระคาลวงเวลา คาสวัสดิการตางๆ ทําอยางไดอยาง

รวดเร็ว  
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ภาพที่ 6 แสดงกระบวนการไหลของสินคาเขาสง line การผลิตเมือ่ใช ระบบรับและจัดเกบ็แบบอัตโนมัติ 

(AS/RS) 

โดยตองการการศึกษาเปรียบเทียบความคุมทุนในการใชระบบดังกลาว ดวย NPV และ IRR 

ผลการดําเนินงาน 

1 วิธี ABC analysis 

ในการทีจะควบคุมสินคาคงคลัง หากมีจํานวนรายการสินคาคงคลังนอย ผูควบคุมดูแลสามารถที่จะเลือก

วิธีการในการควบคุมใหเหมาะสมกับรายการสินคาคงคลังแตละรายการได แตในการปฏิบัติจริง คลังสินคา

มักจะมีรายการสินคาที่ตองดูแลควบคุมจํานวนมาก ทําใหผูดูแลไมมีเวลาเพียงพอในการที่จะเขาไปจัดการกับ

สินคาคงคลังทุกๆรายการได อีกทั้งยังเปนการสิ้นเปลืองคาใชจายและเวลาอยางมาก หากเขาไปจัดการสินคา

ทุกรายการ ดวยเหตุน้ีในระบบการควบคุมสนิคาคงคลัง จึงจาํเปนใชเทคนิควิธีการ ABC มาจําแนกความสําคัญ

ของสินคาคงคลัง เพื่อสะดวกในการเลือกวิธีการที่จะมาใชจัดการกลุมสินคาคงคลัง จากน้ันใชเกณฑในปริมาณ

สินคาคงคลังตํ่าสุดและสูงสุดมาพิจารณาปรับปรุงใหเหมาะสม 

ลําดับ รหัสสินคา 
ราคาตอ

หนวย 
มูลคา(บาท) 

% ของ

มูลคาสินคา 

% สะสมของ

มูลคา 

การแบงกลุม 

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 รหัสสินคา 
ราคาตอ

หนวย 
มูลคา(บาท) 

% ของ

มูลคาสินคา 

% สะสมของ

มูลคา 

การแบงกลุม 

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 รหัสสินคา 
ราคาตอ

หนวย 
มูลคา(บาท) 

% ของ

มูลคาสินคา 

% สะสมของ

มูลคา 

การแบงกลุม 

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 แสดงกลุมสินคาคงคลงัแบบ ABC เรียงลําดับจากมูลคามากไปหานอย 
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จากตารางที่ 2 การแบงกลุมสินคาคงคลังออกเปน 3 กลุม คือ A,B และ C โดยกําหนดดังน้ี 

1. สินคาคงคลังกลุม A เปนสินคาคงคลังที่มีมูลคารวมประมาณ 60-70% ของมูลคาสินคาคงคลังทั้งหมด ใช

คํานวณปริมาณการเบิกจายสินคาคงคลังแตละชนิดอยางละเอียด และพิจารณาดวยความระมัดระวัง มีการ

ตรวจสอบการใชงานอยางเขมงวด เพื่อเฝาระวังสินคาขาดมือ 

รายการที่ 1-12 มีมูลคารวมถึง 1392240.47 บาท คิดเปนรอยละ 79.448 ของมูลคาทั้งหมด 

2. สินคาคงคลังกลุม B เปนสินคาคงคลังที่มีมูลคารวมประมาณ 20-30% ของมูลคาสินคาคงคลังทั้งหมด 

สินคาคงคลังกลุม B เหมือนกลุม A แตใหความสําคัญในการบริหารรองลงมาและมีความถ่ีในการตรวจสอบ

นอยลง 

รายการที่ 13-47 มูลคารวม 357593.7200 บาท คิดเปนรอยละ 20.406 ของมูลคาทั้งหมด 

3. สินคาคงคลังกลุม C เปนสินคาคงคลังที่มีมูลคาประมาณ 5-10% ของมูลคาสินคาคงคลังที่จัดเก็บทั้งหมด 

สินคาคงคลังกลุม C ไมจําเปนตองคํานวณปริมาณสั่งซื้อสินคาคงคลังแตละชนิดอยางละเอียด ใชการคํานวณ

อยางคราวๆ และมีการตรวจสอบอัตราการใชงานนานๆครั้ง 

รายการที่ 48-70 มูลคารวม 2548.5360 บาท คิดเปนรอยละ 0.145 ของมูลคาทั้งหมด 

จากน้ันจะมาพิจารณาถึงการกําหนดวิธีการที่จะบริหารจัดการมาใชในการควบคุมสินคาคงคลังอยางเหมาะสม 

ซึ่งจะสงผลใหการบริหารจัดการคลังสินคามีประสิทธิภาพมากข้ึน  

การกําหนดปริมาณและแนวทางการปรับปรุงคา (Min-Max )ใหม เฉพาะกลุม A เน่ืองจากเปนกลุมทีมี

มูลคาสูง ทําใหลดตนทุนสินคาคงคลังไดมาก 

 
ลําดับ รหัสสินคา Max Min คงเหลือ ราคาตอ มูลคา (บาท) กลุม 

    กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง หนวย กอน 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 



107 

 

ลําดับ รหัสสินคา Max Min คงเหลือ ราคาตอ มูลคา (บาท) กลุม 

    กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง หนวย กอน 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   

  
ยอดมูลคาเปรียบเทียบหลังการปรับปรุง   777691.8   

 

ตารางที่ 3 แสดงรายการสินคาคงคลงัที่ไดทําการปรับปรงุคา (Min-Max) ใหม (เฉพาะกลุม A) 

จากตารางที่ 3 เปนการเก็บรวบรวมขอมูลจากสินคาคงคลังขอมูลการเบิก-จายจาก stock cards 

ยอนหลัง 1 ป ที่อยูภายในบริษัท ซึ่งดูแลโดยแผนกคลังสินคา เพื่อนํามาใชประกอบการพิจารณาปริมาณสินคาคง

คลังการกําหนดคา (Min-Max) ใหม 

 ทางที่ปรึกษาไดเลือกสินคาคงคลังเฉพาะในกลุม A มาทําการปรับปรุงคา (Min-Max) ใหมพบวากอนการ

ปรับปรุงมียอดมูลคารวมถึง 1392240 บาท หลังจากที่ผูวิจัยไดทําการปรับปรุงซึ่งยอดมูลคารวมอยูที่ 614548.7 

บาท และทําการเปรียบเทียบยอดมูลคารวมกอนและหลังการปรับปรุงลดลงถึง 777691.8 บาท หรือลดลง

ประมาณ 55.8% ซึ่งสามารถลดตนทุนสินคาคงคลังได ซึ่งมีขอสังเกตสินคาบางตัว เชน ลําดับที่ 7 รหัสสินคา 

OSSC003A มีสินคาคงคลังเก็บสูงสุดที่ 199055 ช้ิน แตมีการนําไปใชจริง แคประมาณ 2764 ช้ิน ดังน้ันควรจะมี

การปรับการเก็บที่เหมาะสมกับการใชงาน เปนตน 

2. หลักการวิเคราะหดวยวิธี FSN 

2.1 ไดแบงสินคาตามวิธี ABC analysis ซึ่งเมื่อประเมินจริงไดขอมูลดังน้ี  

กลุม a มีจํานวน 26 รายการ  คิดเปน 8%  มีมูลคา 49.66 ลานบาท หรือ 79.89%  

กลุม b มีจํานวน 42 รายการ  คิดเปน 14% มีมูลคา 9.33 ลานบาท หรือ 15.01% 

กลุม c มีจํานวน 242 รายการ คิดเปน 78% มีมูลคา 3.17 ลานบาท หรือ 5.10%  
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ภาพที่ 4 แสดงสัดสวนการแบงรายการสินคาแบบ abc analysis   

2.2 มีการจัดการเรื่องการนับสต็อกสินคาดวยวิธี FSN ซึ่งสามารถแบงเปนรายเดือนและประจําปจํานวน 

310 รายการ สามารถปรบัปรุงจากการนับประจําเดือน จํานวน 15 รายการตอวัน หรือ 310 รายการตอเดือน 

หรือ 3,720 รายการตอป    

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 แสดงการแบงกลุมแบบ FSN 

จํานวนการนับ Cycle Count หลังจากการปรับปรงุ คือ 12 รายการตอวัน หรอื 240 รายการตอเดือน หรือ 

2,880 รายการตอป สงผลใหการนับสต็อกมีประสิทธิภาพมากข้ึนคือ ลดจํานวนการนับรายปจากเดิม 3,720 

รายการเหลือเพียง 2,880 รายการ ลดลงราว 840 รายการ หรือ ลดลง 22.58%  

3. การนําระบบรับและจัดเก็บแบบอัตโนมัติ (AS/RS) 

เมื่อทําการศึกษาครบแลวยังประเด็นปญหาเรื่องพนักงานที่เบิกคาลวงเวลาทีม่ากในแตละเดือน ประกอบ

กับการทํางานที่ไมเต็มประสิทธิภาพ มีปญหาเรื่องการตรวจนับสินคาขาดบอย การหาสินคาที่นาน จึงไดทําใหที่

ปรึกษาตองมาวิเคราะหโอกาสที่จะนําเทคโนโลยีเขามาชวยในการแกไขปญหา โดยเริ่มจาก 

-เงินลงทุนจํานวน 250000 บาท ในการลงระบบและอุปกรณตางๆ  

-คาดูแลอุปกรณและระบบ จํานวน 25000 บาทตอป 

-ตนทุนลดลงจํานวน 90000 บาท พนักงานจํานวน 6 คน คนละ 15000 บาท 

-ผลตอบแทนรายป 65000 บาท 

อัตราดอกเบี้ยเงินกูที่ 7 % ระยะเวลาโครงการ 7 ป 

ดังน้ันจะได NPV = 16,512.83 มีคาเปนบวก ควรลงทุน 

IRR = 9.44% มีคามากกวาผลตอบแทนคาดหวัง ควรลงทุน 

ระยะเวลาคืนทุน 3.84 ป 
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สรุปผลการปรับปรุง 

 การใชวิธีการลดตนทุนสินคาคงคลังเปน 3 วิธีคือ 1. ABC analysis โดยการกําหนดคา Min-Max 2. 

หลักการวิเคราะหดวยวิธี FSN และ 3. ระบบรับและจัดเก็บแบบอัตโนมัติ (AS/RS) ไดผลออกมาดังน้ี 

1. ABC analysis โดยการกําหนดคา Min-Max ลดตนทุนการจัดเก็บจากเดิม 1392240 บาท ลดลงไป 

614548.7 บาท คิดเปนรอยละ 55.8 

2. หลักการวิเคราะหดวยวิธี FSN ลดจํานวนการนับรายปจากเดิม 3,720 รายการเหลือเพียง 2,880 

รายการ ลดลงราว 840 รายการ หรือ ลดลง 22.58% 

3. ระบบรับและจัดเก็บแบบอัตโนมัติ (AS/RS) ทําใหคืนทุนภายในระยะเวลา 3.84 ป  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูใหบริการจัดการสินคาคงคลังใหกับแหงหน่ึงมีปญหาเกี่ยวกับการบริหาร

คลังสินคา การจัดเก็บที่ไมมีประสิทธิภาพ โดยมีจํานวนพนักงานคลังสนิคาที่เบิกคาลวงเวลาจํานวนมาก ทํางานเรง

ชวงเวลากอนเลิกงาน คือต้ังแตเวลา 15.00-17.00 น. จึงทําใหชวงเวลากอนหนาไมมงีานทําที่หนางาน ทํางานไม

เต็มประสิทธิภาพ 

โครงการการลดตนทุนบริหารคลังสินคา 

ทําการวิเคราะหการทํางานในปจจุบันของคลงัสินคาโดยรวบรวมจํานวนพนักงานภายในคลังพสัดุแยกตาม

ตําแหนงงานและกจิกรรมที่รบัผิดชอบดังแสดงในตารางที่ 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 แสดงจํานวนพนักงานทัง้หมดในสวนงานคลงัสินคา 

จาการวิเคราะหในตารางที่ 1 พบวาสวนงาน Picking หรือการหยิบพัสดุ มีจํานวนพนักงานมากที่สุดคือ 8 คน 

ซึ่งสอดคลองกับการสังเกตของทางที่ปรึกษาที่วากิจกรรมสวนใหญในคลังสินคาของบริษัท เปนงานหยิบพัสดุ ซึ่ง

ตองใชคนงาน (Worker) ในการหยิบโดยมคีนงานในสวนน้ีถึง 3 คน 

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1. จัดบริเวณจัดเก็บสินคาใหมเฉพาะสินคาที่มีการเคลื่อนไหวบอย เน่ืองจากกิจกรรมที่ใชช่ัวโมงแรงงานมาก

ที่สุดในคลังสินคาคือการหยิบสินคาซึ่งเวลาสวนใหญของพนักงานหยิบสูญเสียไปกับข้ันตอนการคนหาสินคาและ

การเดินทางไปยังพื้นที่เก็บสินคา วิธีการหน่ึงที่สามารถลดความสูญเสียดังกลาวและมีการลงทุนตํ่าคือการ

ประยุกตใชบริเวณหยิบสินคาที่มีความเคลื่อนไหวสูง(Fast-Pick Area, FPA) ลักษณะเดนของวิธีการน้ีคือสินคาที่มี

การหยิบบอยถูกจัดเก็บในบริเวณที่สามารถหยิบ-จายสินคาไดสะดวกซึ่งเปนการลดระยะเวลาในการคนหาสินคา

และการเดินทาง โดยการหยิบสินคาใน FPA มีลักษณะคลายคลึงการหยิบสินคาแบบแบงเขต (Zone Picking) 

กลาวคือทั้งสองบริเวณมีการแยกพื้นที่จัดเก็บเฉพาะสําหรับสินคากลุมหน่ึงออกจากบริเวณจัดเก็บสินคาทั่วไป ขอดี

ของ Zone Picking คือเวลาการเดินของพนักงานนอยลง พนักงานมีความคุนเคยกับสินคาในบริเวณที่ตน

รับผิดชอบ ขอแตกตางระหวาง Zone Picking และ FPA คือพนักงานบริเวณ FPA จะรับผิดชอบเฉพาะการหยิบ
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สินคาในบริเวณ ไมตองรับผิดชอบในการจัดเก็บ โดยรายการสินคาที่ถูกจัดเก็บที่บริเวณ FPA มักจะถูกจัดเก็บใน

บริเวณจัดเก็บสินคา เน่ืองจากบริเวณ FPA มีพื้นที่จํากัด และบริเวณ FPA มักมีการเปลี่ยนแปลงรายการสินคาที่ถูก

จัดเก็บตามความเหมาะสม และตามการเคลื่อนไหว ขอดอยของFPA คือตองคํานึงถึงลักษณะสินคา ความถ่ีในการ

เติมสินคา แผนผังคลังสินคาและนโยบายการเก็บคลังสินคา  

2. จัดทําคูมือปฏิบัติงาน (Work Instruction) เพื่อใหพนักงานสามารถเขาใจถึงข้ันตอนการปฏิบัติงานหนาที่

ของตนไดอยางถูกตอง และสามารถควบคุมการจัดเก็บของสินคาไดอยางมีประสิทธิภาพ ดังน้ันจําเปนตองนําคูมือ

ปฏิบัติงาน ดังภาพที่ 1 มาวิเคราะหเพื่อใหทราบถึงข้ันตอนการทํางานอยางละเอียด และนํามาวิเคราะหถึง

ขอผิดพลาดของกระบวนการการทํางาน 

 

 
ภาพที่ 1 แสดงแสดงคูมือปฏิบัติงาน (Work Instruction) ฉบับกอนปรบัปรุง 

3. จัดการบริหารรถ Forklift ใหมโดยวิเคราะหจากการใชงานที่เต็มประสิทธิภาพแลวหรือไมมีจํานวนรถ Fork 

lift แบงออกตามพื้นที่ตางที่ใชบริการ พรอมทั้งกําหนดความสามารถในการยกสินคาตามแรงยกของรถ Fork lift 

แบงออกเปน 1.2, 2, 2.5 และ 3 ตัน ซึ่งความสามารถในการยกสินคาตางๆกัน เชน รถ 1.2 ตัน ไมสามารถใชใน

พื้นที่ยกสินคา 3 ตันได เปนตน มีรถ Fork lift บางคันใชงานไมเต็มประสิทธิภาพ ตามระยะเวลาการทํางาน เชน 

ระยะเวลาทํางาน 8 ชม แตใชงานจริงแค 6 ช่ัวโมง เปนตน  
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ภาพที่ 2 แผนผัง layout ของโรงงาน 

 
ภาพที่ 3 แสดงการใชงานFork lift ที่ Warehouse 

 
ภาพที่ 4 แสดงการใชงาน Fork lift ที่ IMV 
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ภาพที่ 5 แสดงการใชงาน Fork lift ที่ GM และ OSS 

ผลการดําเนินงาน 

1. ทางบริษัทมีแผนที่จะปรบัปรุง layout ของโรงงานใหมทัง้หมดโดยจัดการคลังสินคาอยูตรงกลางเพื่อ

เปนศูนยกลางในการเกบ็ จากน้ันทํา Line การผลิตใหเช่ือมกับคลงัสินคา ดังรปูภาพที่ 6 

 

  

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 6 แสดงผังจําลองการวาง layout ใหมของโรงงาน 

ทาํใหลดระยะเวลาในการหยิบสินคาจากคลังสินคา ลดจํานวนพนักงาน โดยอยูในข้ันตอนการพิจารณาจาก

ผูบริหารระดับสูงของบริษัท 

2. จากคูมือปฏิบัติงานเรื่อง การจัดเก็บสินคาและจัดสงสินคาสําเร็จรูป พบวา การปฏิบัติงานของพนักงานยังมี

ความผิดพลาดของการจัดเก็บสินคา ที่ปรึกษาจึงไดจัดทําการปรับปรุง คูมือการปฏิบัติงานใหมโดยการนําหลักการ 

FIFO เขามามีสวนชวยในการจัดเก็บ และชวยลดความผิดพลาดที่เกิดจากการจัดสงสินคาใหสินคาที่ผลิตกอนถูก

จัดสงสินคากอนดังรายละเอยีดใน ภาพที่ 7 และทําการแบงชองจัดเก็บภายในคลังสินคาใหดูชัดเจนมากข้ึนสามารถ

ลดขอบกพรองของการจัดเก็บสนิคาแตละชนิดใหถูกตอง และเปนหมวดหมูเดียวกันซึ่งทั้งหมดน้ีข้ันตอนภายในคูมอื

ก็จะมีเพิ่มข้ึนเพื่อกระบวนการจัดเก็บจะไดมีความรวดเร็วสามารถจัดเก็บสินคาไดตามหลักการ FIFO คือทําให

Warehouse 

OSS 

IMV 

GM 

Other 
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ความผิดพลาดในการจัดสงสินคาที่ผลิตกอนไมถูกจัดสงลูกคากอนลดลงรอยละ 66.66 และจัดสงสินคาผิดเขา

กระบวนการผลิตลดลงรอยละ 50 

 

 
ภาพที่ 7 แสดงคูมือปฏิบัติงาน (Work Instruction) ฉบับหลังปรับปรงุ 

 

ที่ปรึกษาไดทําการสังเกตการณ และสอบถามจากพนักงานโดยตรงทําการเปรียบเทียบรายละเอียดความ

ผิดพลาดจากการปฏิบัติงานจากการคูมือการปฏิบัติงานกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไปใช ตอเดือนในระยะเวลา 

30 วัน มีรายละเอียดดังตารางที่ 2 

ลําดับ ความผิดพลาด กอนปรบัปรุง (ครั้ง) หลงัปรับปรุง (ครั้ง) ลดลงรอยละ 

1 สินคาลนพื้นที่จัดเก็บ 14 10 28.57 

2 จัดเกบ็สินคาผิดชองจัดเกบ็ 6 4 33.33 

3 สินคาที่ผลิตกอนไมถูกจัดสงกอน 3 1 66.66 

4 จัดสงสินคาผิดเขากระบวนการผลิต 2 1 50 

ตารางที่ 2 แสดงความผิดพลาดจากการปฏิบัติงานของพนักงานปฏิบัติหนาที่จัดเก็บสินคาภายใน  
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หลังการปรับปรุงคูมือการปฏิบัติงานตามหลัก FIFO พบวาพนักงานที่ปฏิบัติหนาที่จัดเก็บสินคาภายใน

คลังสินคา จํานวนทั้งหมด 9 คน สามารถลดจํานวนลง 4 คน เหลือ 5 คน เน่ืองจากมีกระบวนการที่กระชับมากข้ึน

ไมเสียเวลาในการหาสินคา ลดการหยิบสินคาผิดปอนเขา Line การผลิต 

3. การบริหารจัดการรถ Forklift ใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยใชรถทุกคันไมจอดทิ้งไวโดยไมมีการเคลื่อนไหว 

เลือกเฉพาะรถ Forklift ที่มีขนาด 2.5-3 ตัน เทาน้ัน เน่ืองจากเปนขนาดที่ใชมากที่สุด ไดผลการวิเคราะหดังน้ี 

 

 
ภาพแสดงการคํานวณการใชรถ Fork lift ในสวนตางๆของโรงงาน 

มีการปรับลดตามจาํนวนงาน จากเดิมใชรถ Fork lift ขนาด 2.5-3 ตันอยู 4 คัน ปรับลดเหลอื 3 คัน ซึ่งได

ทําการปรับลดใชรถ Fork lift จาก สายการผลิตที่ GM 1 คัน แลวใหสวนงาน Warehouse และ IMV ไปชวยขน

ถายสินคาที่ GM เพื่อใหเกิดการใชงานอยางมีประสิทธิภาพ  

อน่ึงรถ Forklift ทั้งหมดของบริษัทไดทําการเชามาใชงานในโรงงานโดยมีระยะเวลาเชา 5 ป คิดเปนเงินคา

เชาเดือนละ 15,000 บาทตอคัน ดังน้ันจะชวยลดตนทุนการบริหารคลังสินคาได 180,000 บาทตอปตอคัน 

สรุปผลการปรับปรุง 

จากการศึกษาพบวาปญหาในการจัดการคลังสินคาคือพนักงานจัดเก็บสินคามีความผิดพลาดในการทํางานการ

หยิบสินคาผิด และมีกระบวนการปฏิบัติงานยุงยาก ดังน้ันจึงไดนําคูมือปฏิบัติงาน (Work Instruction) แบบเดิม

ของบริษัทมาศึกษามาวิเคราะหเพื่อทําการปรับปรุงการปฏิบัติงานของพนักงานจัดเก็บสินคาเพื่อการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการจัดการคลังสินคาในการหยิบสงสินคาตามหลักการ FIFO สงผลทําใหพนักงานจัดเก็บสินคา

ปฏิบัติงานในการหยิบและจัดสงผิดพลาดลดลงรอยละ 3.33 การสงสินคาที่ผลิตกอนน้ันไมถูกสงไปกอนผิดพลาด

ลดลงไดรอยละ 66.66 จัดสงสินคาผิดเขากระบวนการผลิตลดลงรอยละ 50 พนักงานที่ปฏิบัติงานสามารถ

ปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพมากข้ึนจึงสงผลใหลดพนักงานจัดเก็บสินคาในคลังสินคาได 1 คน และลดการใช

รถ Forklift เปนเงินเดือนละ 15,000 บาทตอคัน 
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กิจกรรมที่ 6 

การวางแผนหรือการคาดการณความตองการของลกูคา 

(Demand Forecasting and Planning) 

การพยากรณความตองการของลูกคาเปนกิจกรรมที่สําคัญตอการวางแผนการจัดการดานโลจิสติกสของ

องคกร ต้ังแตการพยากรณปริมาณวัตถุดิบที่ตองใชจนถึงการพยากรณความตองการของลูกคา ตองสอดคลองไปใน

ทิศทางเดียวกัน เน่ืองจากมีหลายฝายที่เกี่ยวของ เชน ฝายจัดซื้อตองวางแผนจัดซื้อวัตถุดิบ หาแหลงซื้อ ตอรองกับ

ผูขาย เพื่อใหสามารถสั่งซื้อวัตถุดิบไดคุณภาพ ตามปริมาณที่ตองการ ในราคาที่เหมาะสม  และตรงตามเวลาที่

ตองการ ฝายผลิตวางแผนการผลติเพือ่ใหสามารถผลติไดตามเวลาที่กาํหนด และฝายขนสงวางแผนสงมอบสินคาได

ตรงเวลา เปนตน ในทางตรงกันขามถาการพยากรณความตองการผิดพลาด อาจสงผลใหตองจัดซื้อเรงดวน ทําให

ตองซื้อวัตถุดิบในราคาที่สูงข้ึน ไดรับวัตถุดิบลาชา ทําใหการผลิตไมเปนไปทําแผน ไมสามารถสงมอบสนิคาใหลกูคา

ไดตรงเวลา และอาจทําใหสินคาคงคลังมีมากเกินไป หรือนอยเกินไป เปนตน  ดังน้ันการพยากรณยอดขายใน

อุตสาหกรรมอาหารมีความจําเปนอยางย่ิง เน่ืองจากตองวางแผนการจัดซื้อ โดยเฉพาะวัตถุดิบตามฤดูกาล ซึ่งจะมี

การทําสัญญารับซือ้วัตถุดิบไวลวงหนา การสื่อสารและการประสานงานกันระหวางหนวยงานที่เกี่ยวของชวยใหการ

พยากรณความตองการของลูกคามีความแมนยํา 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการแหงหน่ึงเปนผูผลติและจาํหนายกระดาษปดฝาผนัง โดยมีความมุงมั่นที่จะทําผลิตภัณฑ

ที่ ดี สวยงาม และมีคุณภาพที่ ดี รวมถึงการสงสินคาใหกับลูกคาทันตอความตองการ แตในปจจุบันสถาน

ประกอบการพบปญหาวามีการขาดการพยากรณ ทําใหมีงานแทรกและงานเรงดวนโดยเกิดจากกิจกรรมโลจิสติกส

ในแตละดาน จึงไดจัดทําโครงการเพิ่มประสิทธิภาพทางดานโลจิสติกส ดังน้ี 

โครงการพยากรณการขายเพ่ือลดการแทรกงานของฝายขาย 

สถานประกอบการรวบรวมขอมูล มาเพื่อที่จะทําการสรุปผลรวม ของ การสั่งซื้อทั้งหมด และการสงมอบ

สินคาทั้งหมด ต้ังแตเดือนมกราคม ถึง มีนาคม 2561 ที่ผานมา และไดมีการเก็บขอมูลจากใบสั่งซื้อจากลูกคา เพื่อ

นําสงใหที่ปรึกษาชวยประมวลผล 

 

 
ภาพแสดง รายละเอียดการใสขอมูล ใน File Excel  

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

จากที่สถานประกอบการไดให File สรุปจํานวนเปดPO 2561 ที่มีขอมูลการสั่งซื้อของลูกคามาให 

จึงไดมาทําการปรับแตงใหเปน Data Base และเขียนคําสั่งเพิ่มเติม ใหโปรแกรมคํานวณ Lead time และ

จํานวนงานแทรกในแตละเดือน รวมถึงวันที่สงมอบที่ทันเวลากับความตองการของลูกคา (DIFOT) แลวจึง

นําขอมูลมาประมวลผลโดยการทํา PIVOT REPORT โดยไดผลสรุปออกมา ดังรูป 
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ตารางขอมลู การแทรกงาน ประจําเดือน 3 เดือน กอนมกีารปรับเปลี่ยน 

 
ตารางขอมลู การสงมอบ DIFOT ประจําเดือน 3 เดือน กอนมีการปรบัเปลี่ยน 

 

จากรูปขางตน ไดแสดงขอมูลวา สถานประกอบการมีความสามารถในการสงมอบของลูกคา 

DIFOT มีประสิทธิภาพคอนขางนอย ต้ังแตเดือนมกราคม กุมภาพันธ และมีนาคม 2561 (27.23% 

33.49% และ43.84% ตามลําดับ) โดยสรุปผลเฉลี่ย 3 เดือน คือ ความตองการของลูกคา 693 ครั้ง สงทัน

ตอความตองการของลูกคา 251 ครั้ง คิดเปน 36.22% โดยอาจเกิดจากภาระงานที่มีการเรงดวน จากการ

แทรกงานของลูกคาที่มีความตองการใหผลิตอยางเรงดวน เฉลี่ย 3 เดือน คือ 33.48% (มกราคม 

=32.79% กุมภาพันธ = 35.78% และมีนาคม =32.19%)  

ซึ่งสถานประกอบการยังไดรับการสั่งซื้อสินคา ซ้ําๆ ในเดือนเดียวกัน โดยอาจมีระยะเวลาหางกัน

ประมาณ 1-3 สัปดาห และตองการสินคาเรงดวน ทําใหมีความสูญเสียมาก ซึ่งจากการสัมภาษณ ไดรับ

แจงขอมูลของเสียประจําเดือน มีประมาณ 12-13%  
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ภาพแสดง ขอมูล การสัง่ซื้อของลูกคา ที่มีความถ่ีในการสัง่ซือ้ซ้ําๆ ภายในเดือน 

ผลการดําเนินงาน 

ที่ปรึกษาไดทําการจัดประชุม และทําการเช่ือมโยงขอมูลการสงมอบเพื่อทําการปรับวิธีการสั่งซื้อ โดยให

สถานประกอบการ แจงลูกคาใหทําการสั่งซื้อเปนจาํนวนมากข้ึน โดยใหมีการทําพยากรณยอดขาย เพื่อทํา

การรับคําสั่งซื้อ โดยมีการประชุม และใหเริ่ม ต้ังแตเดือน เมษายน (หลังวันสงกานต) เปนตนมา โดยมี

แนวโนมดีข้ึน จากเดิม 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

ผลการจากปรับปรงุไดแบงออกเปน 2 เรื่องหลกั และผลพลอยไดอีก 1 เรือ่งคือ 

เรื่องงานแทรก จากคิดเปนรอยละ 33.48 (เดือนมกราคม – มีนาคม 2561) เปนรอยละ 21.51 

(เดือนเมษายน – มิถุนายน 2561) ลดลง 11.97 %  

 
ตารางขอมลู งานแทรกประจําเดือน 3 เดือน หลงัมีการปรับเปลี่ยน 

 

เรื่อง DIFOT เฉลี่ยรอยละ 36.22 (เดือนมกราคม – มีนาคม 2561) เปน เฉลี่ยรอยละ 64.52 

(เดือนเมษายน – มิถุนายน 2561) เพิ่มข้ึน 28.30 % 
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ตารางขอมลู การสงมอบ DIFOT ประจําเดือน 3 เดือน หลงัมีการปรบัเปลี่ยน 

 

อน่ึง ยังทําใหกระบวนการสงมอบสินคาที่จากเดิม รถขนสงจะออกจากบริษัทฯ ไปสงสินคาใหลูกคาโดย

ปกติ จะออกจากคลังสินคาประมาณ 13:00 น. และจะกลับมายังคลังสินคาบริษัทฯ ประมาณ 20:00 น. ทําใหเกิด

คาใชจายเรื่องคาจางลวงเวลา แตในปจจุบัน สามารถออกจากบริษัทฯ ไดประมาณ 10:00 น. และจะกลับมายัง

คลังสินคาของบริษัทฯ ประมาณ 17:00 น. ซึ่งทําใหประหยัดตนทุนคาใชจายในการขนสงได แตจะตองมีการ

ประเมินผลงานเพื่อรักษาระดับความเปนมาตรฐานในการทํางาน รวมถึงมาตรฐานของเวลานําที่จะออกรถขนสงไป

ยังลูกคาในชวงเชา ของทุกวันที่มีการสงสินคา  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิตนํ้าด่ืม โดยปจจุบันพบวาบริษัทไมมีนโยบายชัดเจนเกี่ยวกับการบริหารจัดการ

สินคาคงคลัง เน่ืองจากบริษัทเนนใหมีสินคาเพียงพอตอความตองการของลูกคา จึงเปนการผลิตตามสั่ง และผลิต

เพื่อสต็อคเปนบางสวน ซึ่งการผลิตสต็อคน้ันไมไดกําหนดตามหลักการพยากรณความตองการของลูกคาอยางมี

หลักการ ทําใหไมสามารถทราบปริมาณการผลิตคงคลังที่เหมาะสมได ซึ่งจากการสัมภาษณและเก็บขอมูลกอนเริ่ม

โครงการจะเห็นวาปญหาจากการไมมีการพยากรณความตองการที่เหมาะสมน้ัน ก็จะทําใหการวางแผนการตลาด

และการผลิตมีความคลาดเคลือ่นไปมาก สงผลใหฝายจัดซื้อตองสัง่ซื้อวัตถุดิบมามากเกินจําเปนตอชวงเวลา และทํา

ใหตองสต็อกสินคาในปริมาณที่มากเกินความตองการตอชวงเวลา หรือตองจัดเก็บไวในระยะเวลานานเพื่อรอขาย 

ซึ่งจะทําใหอัตราหมุนเวียนของสินคาคงคลังตํ่า สงผลใหตนทุนการจัดเก็บและถือครองสินคาคงคลังสูงไปดวย ซึ่ง

จากการวิเคราะหปญหาในภาพรวมแลว จะเห็นวาปญหาดานการวางแผนการพยากรณและจัดการเกี่ยวกับสินคา

คงคลัง มีความเกี่ยวพันและสงผลใหเกิดตนทุนโลจิสติกสแกบริษัทสูงสุด ดังน้ันในการทําโครงการครั้งน้ี จึงมุงเนน

ไปที่การแกไขปญหาการบริหารจัดการสินคาคงคลังใหสอดคลองกับความตองการสินคามากที่สุด 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารสินคาและวัตถุดิบคงคลัง 

บริษัทประสบปญหาเรื่องตนทุนการจัดการสินคาคงคลัง ทั้งในสวนของการจัดเก็บวัตถุดิบและสินคา

สําเร็จรูป ซึ่งปญหาที่เกิดข้ึน ทําใหเกิดตนทุนการจัดเก็บที่หลีกเลี่ยงไมได และสูญเสียพื้นที่ในการจัดเก็บ ปญหาที่

เกิดข้ึนสามารถแยกได 2 ประเด็นหลักคือ  

1. ไมมีระบบการพยากรณเพื่อนําไปวิเคราะหหาปริมาณสั่งซือ้และการจัดเก็บวัตถุดิบ/สินคาคงคลงั 

สาเหตุปญหาน้ีทําให มีการจัดเก็บหรือสั่งซื้อวัตถุดิบเขามาตอชวงเวลาที่ยังไมเหมาะสม และมีบางสวนที่

ไมไดถูกใชงาน แตยังไมมีการจัดการ ทําใหเสียพื้นที่ทํางานและพื้นที่จัดเก็บ และเกิดตนทุนจม ดังน้ัน ในปญหาน้ี 

การดําเนินโครงการจะแกปญหาโดยการพยากรณที่เหมาะสมกอน จากน้ัน จะนําคาที่ไดไปวิเคราะหหาปริมาณ

สั่งซื้อ และปริมาณการจัดเก็บทีเ่หมาะสม รวมถึงการแบงกลุมความสําคัญของวัตถุดิบดวยหลักการ ABC Analysis 

2. นโยบายการผลิตที่ไมสอดคลองกับการลดตนทุนการจัดการสินคาคงคลงั 

เน่ืองจากนโยบายการผลิตเดิม คือ เมื่อมีการใชฉลากนํ้าด่ืมจากมวนบรรจุภัณฑแลว จะตองผลิตจนหมด

มวน ซึ่งเปนปริมาณที่เกินจากความตองการลูกคาที่สั่งซื้อในจํานวนแนนอนเขามา ทําใหเกิดเศษเหลือการผลิตที่

ตองจัดเก็บของแตละรายการสินคาเปนปริมาณสะสม และยากตอการจัดการเบิกจายแบบ FIFO รวมถึงทําใหเกิด

ตนทุนการจัดเก็บและใชเวลาบริหารจัดการเพิ่มข้ึน ในขณะที่ตนทุนฉลากตอหนวยคือ 0.11 บาท เทาน้ัน ปญหาน้ี
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จะแกไขดวยการทําใหกระบวนการทํางานงายข้ึนและตองผลิตเทากับความตองการของลูกคา รวมถึงการเจรจาตก

ลงกับ Supplier ในการลดขนาดบรรจุภัณฑใหมีจํานวนตอหนวยนอยลงเพื่อใหงายตอการนําไปผลิต 

ตารางที่ 1 สรุปประเด็นปญหาและแนวทางการแกไข 

ประเด็นปญหา แนวทางแกไข 

ขาดการกําหนดปริมาณวัตถุดิบและสินคาคงคลังสํารองที่

เหมาะสม  

พยากรณความตองการและกําหนดปริมาณคาตางๆ ใหเหมาะสมตาม

หลักการจัดการสินคาคงคลัง 

นโยบายการผลิตที่ไมสอดคลองกับการลดตนทุนสินคาคงคลัง 
ปรับกระบวนการทํางานและนโยบายเพื่อใหเกิดตนทุนการจัดเก็บ

สินคางคงคลังลดลง 

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

         กระบวนการและวิธีการปรับปรุง รวมถึงเครื่องมือที่ใชในการดําเนินงาน แสดงดังภาพขางลาง และสรุป

รายละเอียดข้ันตอนการดําเนินงานดังน้ี 

 1) รวบรวมขอมูล 

       ข้ันตอนน้ีจะเปนการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับกระบวนการจัดซื้อจัดหาของบริษัท ดังน้ี 

• ขอมูลยอดขายของแตละรายการสินคาในแตละเดือนยอนหลังในชวงเวลา 1 ป 

• ขอมูลวัตถุดิบที่ใช การสั่งซื้อ การรับเขา การเบิกจาย และเวลานําสงของ Supplier 

• ปริมาณการผลิตเกินความตองการตอชวงเวลา และมูลคาการจัดเก็บที่เกิดข้ึน 

• บรรจุภัณฑของวัตถุดิบบางตัวที่เกี่ยวของกับนโยบายการผลิต 

• พื้นที่การจัดเก็บและตนทุนที่เกิดข้ึนในสวนตางๆที่เกี่ยวของ 

• ขอมูลคลังวัตถุดิบระหวางผลิต หรือวัตถุดิบ Pre-process 

พยากรณความตองการและ

กําหนดปริมาณใหเหมาะสม

ปรับปรุงกระบวนการทํางาน

ประเด็นปญหา

ขาดการกําหนดปริมาณวัตถุดิบ/

สินคาคงคล ังสํารองที่เหมาะสม

นโยบายการผลิตที่ไมสอดคลอง

กับการลดตนทุนสินคาคงคลัง

วิธีการแกปญหา

วิธ ีการพยากรณแบบอนุกรมเวลา

และหลักการจัดการสินคาคงคลัง

ECRS

เครื่องมือ

ลด
ตน

ทุน
กา

รจ
ัดเ

ก็บ
วัต

ถุด
ิบแ

ละ
สิน

คา
คง

คล
ัง

 

ภาพที่ 1 กระบวนการปรบัปรงุในกจิกรรมการพยากรณและการจัดการสินคาคงคลัง 
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 2) วิเคราะหและสรุปขอมูล 

 1. วิเคราะหปญหาและตัวช้ีวัด 

 ขอมูลของปญหาแยกเปน 2 ประเด็นคือ การกําหนดปริมาณสั่งซื้อและสินคาคงคลังสํารองบนพื้นฐานของ

การพยากรณ และการกําหนดนโยบายการผลิตเพือ่ลดตนทนุสินคาคงคลัง 

- การพยากรณ เน่ืองจากบริษัทยังไมเคยมีระบบการพยากรณมากอน ดังน้ัน สิ่งแรกที่ดําเนินการคือ 

การรวบรวมขอมูลยอดขาย/วัตถุดิบของแตละรายการสินคาที่ผลิตในแตละชวงเวลาใหอยูใน Excel 

ไฟล เพื่อวิเคราะหดูแนวโนมและลักษณะของขอมูล โดยจะไดนําวิธีการพยากรณที่เหมาะสมมาใชใน

การวิเคราะหตอไป (ถึงแมจะเปนสินคาแบบสัง่ทาํก็ตาม ตองมีการพยากรณการใชวัตถุดิบที่เหมอืนกนั

ในแตละผลิตภัณฑ) 

- การวางแผนดานกระบวนการผลิต ซึ่งเกี่ยวกบันโยบายการผลิตที่ตองมีปรับเปลี่ยน ใหสอดคลองกับ

การจัดการสินคาคลัง คือไมผลิตเกินความตองการ และเจรจาตกลงกบั Supplier เกี่ยวกับบรรจุภัณฑ

ของวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 

 

 2. วิเคราะหขอมลู 

- ขอมูลรายการสั่งซื้อและการใชวัตถุดิบในแตละเดือนของแตละรายการจะถูกนํามาวิเคราะหการแจก

แจงของขอมูล เพื่อใชวิธีการพยากรณที่เหมาะสม 

- ขอมูลตางๆ ที่รวบรวมมา รวมกับคาการพยากรณ จะนํามาวิเคราะหปริมาณการรับเขา การสั่งซื้อ 

และการกําหนดปริมาณสํารองที่เหมาะสม 

- ขอมูลปริมาณการผลิตทีเกินความตองการตอชวงเวลาของแตละรายการสินคา จะถูกนํามาวิเคราะห

หาตนทุนที่ตองสูญเสียในการจัดเก็บ 

- บรรจุภัณฑแตละประเภทจะถูกนํามาวิเคราะหเพื่อปรับปรุงโดยเจรจาตกลงกับ Supplier เพื่อใหการ

ผลิตงายข้ึนและลดตนทุน 

- วัตถุดิบที่ถูกผลิตไวเองเพื่อรอการผลิตในฝายการผลิต จะถูกนํามาวิเคราะหดวย เพื่อใหสอดคลองกับ

นโยบายการจัดการสินคาคงคลัง 

 

3. วิเคราะหผลการดําเนินงาน 

ข้ันตอนน้ี ในกระบวนการปรับปรุงในกิจกรรมการพยากรณและวางแผนดานการจัดการสินคาคงคลัง จะ

ดําเนินการตามข้ันตอนตามแผนภาพกระบวนการ โดยมีรายละเอียดของแตละกระบวนการดังน้ี 

    3.1 พยากรณความตองการ 
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         ข้ันตอนน้ี จะมีการบันทึกขอมลูลงในไฟล Excel กอนที่จะวิเคราะหยอดขายและอัตราการใชวัตถุดิบ 

เพื่อนํามาวิเคราะหรูปแบบของขอมูลและวิธีการพยากรณทีเ่หมาะสม 

   3.2 กําหนดปรมิาณสั่งซื้อวัตถุดิบ และปริมาณวัตถุดิบคงคลงัสํารองทีเ่หมาะสม 

    ข้ันตอนน้ี จะใชวิธีการการจัดการสินคาคงคลงั โดยใชหลกัการสมการทางคณิตศาสตร EOQ, SS, ROP 

TC มาชวยในการวิเคราะหเพือ่หาคาทีเ่หมาะสม ซึ่งตองสอดคลองกบัลกัษณะขอมูลและความแปรปรวนของคา

ตางๆที่เกิดข้ึน 

    3.3 ปรับนโยบายการผลิตเพื่อลดตนทุนการจัดเก็บ 

    จะเปนการปรับปรงุกระบวนการผลิตเพือ่ใหเกิดสินคาคงคลังนอยทีสุ่ด โดยตองมีการปรบันโยบายดาน

การผลิต และการเจรจาตกลงกบั Supplier 

 

ผลการดําเนินงาน 

 1. วิเคราะหขอมลูจัดกลุม Class ของสินคา 

     หลังจากไดปรึกษากับผูบริหารของบริษัท จะเลือกวิเคราะหขอมูลที่มียอดการสั่งซื้อตอปในมูลคาที่

มากกวา 400,000 บาท และอยูในกลุม Class A มาปรับปรุงดานการจัดการสินคาคงคลังกอน โดยการแบงกลุม

สินคาดวยวิธี ABC Analysis ในกลุมสินคาประเภทรับจางผลติ และจะพิจารณาทุกรายการในสวนของการผลิตเพื่อ

รอขาย ดังน้ัน ผลการจัดกลุมเพื่อใหไดรายการสินคา Class A มีดังน้ี 

ตารางที่ 2 รายการสินคาแบบรบัจางผลิตที่เปน Class A (20 รายการ) (คิดตามมลูคาการขาย) 
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ตารางที่ 3 มูลคาสินคาผลิตเพื่อรอขาย (4 รายการ) 

 

 2. วิเคราะหขอมลูการใชวัตถุดิบ 

 เลือกเฉพาะวัตถุดิบหลักในการวิเคราะห เน่ืองจากบริษัทไมไดจัดเกบ็ขอมลูในอดีตไว จึงใชขอมูลทีม่ีอยู

เบื้องตนเทาน้ัน โดยรายละเอียดแสดงดังตาราง 

 

ตารางที่ 3 ขอมูลสต็อคคงเหลอื ณ สิ้นเดือนของวัตถุดิบหลกั (หนวย: บาท) 

 

 3.3 วิเคราะหขอมลูเพือ่การพยากรณยอดขาย 

 ในสวนของการพยากรณ จะเปนการพยากรณแยกตามประเภทสินคาคือ สินคาประเภทผลิตเพื่อรอขาย 

และสินคาแบบรับจางผลิต (ผลิตตามสั่ง) คาพยากรณจะนําไปประมาณการยอดขายเพื่อกําหนดนโยบายการ

จัดการสินคาคงคลังที่เหมาะสม โดยขอมูลที่วิเคราะหไดแสดงดังตาราง 

ตารางที่ 4 คาพยากรณในชวงมกราคม-มิถุนายน 2561 สินคาที่รับจางผลิต 
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ตารางที่ 5 คาพยากรณในชวงมกราคม-มิถุนายน 2561 สินคาที่ผลิตรอขาย 

 

 3.4 ปริมาณสัง่ซื้อและจุดสั่งซื้อ 

    3.4.1 การหาปริมาณสั่งซื้อและจุดสั่งซื้อของวัตถุดิบ จะยึดตามวัตถุดิบหลักที่ใชเทาน้ัน 3 รายการ คือ 

พรีฟอรม ฝา และถวยพลาสติก อัตราการใชวัตถุดิบ ในชวงเดือนมกราคม-ธันวาคม 2560 แสดงดังตาราง 

ตารางที่ 6 จํานวนการใชวัตถุดิบในชวงเดือนมกราคม-ธันวาคม 2560 

 
• ปริมาณสั่งซื้อวัตถุดิบแตละรายการ ใชสมการ EOQ 

      
H
DSQopt

2
=  
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 กําหนดให ตนทุนการจัดเก็บตอหนวย (12% ของมูลคาวัตถุดิบ) 

     ตนทุนการสั่งซื้อ 500 บาท/ครั้ง 

• ปริมาณการผลิตทีป่ระหยัดใชสมการดังน้ี 

     









−

=
)(1

2

p
dH

DSQopt  

 คาสัมประสิทธความแปรปรวน (VC)  = 2
.
d
VarDEst   

    = 0.031, 0.028, 0.067 ของพรีฟอรม ฝา และถวยพลาสติก ตามลําดับ; < 2  

 ดังน้ัน สามารถใชสมการ EOQ  ได  

ตารางที่ 7 ผลปรมิาณสั่งซื้อทีเ่หมาะสมของวัตถุดิบแตละรายการวัตถุดิบ (ทั้งการผลิตแบบตามสั่งและรอขาย) 

 

 3.4.2 การหาปริมาณสั่งผลิตและจุดสั่งผลิตของสินคาผลิตรอขาย 

 ผลปรมิาณสั่งผลิตและจุดสัง่ผลิตทีเ่หมาะสมของสินคาที่ผลติรอขาย จะใชสมการเดียวกันกันวัตถุดิบ เน่ือง

จากควมแปรปรวนของความตองการที่ไมแปรผันมาก และมคีาสัมประสิทธ์ิความแปรปรวนตํ่ากวา 2.00 จง

สามารถใชสมการ EPQ ได และในกรณีน้ีจะวิเคราะหเฉพาะสินคาที่มียอดขายสูงและมีขอมลูครบถวนเทาน้ัน คือ 

นํ้าด่ืมไทเกอรขนาด 600 และ 1,500 ซีซ ี

ตารางที่ 8 ผลปรมิาณสั่งผลิตและจุดสัง่ผลิตทีเ่หมาะสมของสินคาผลิตรอขาย 

 

 จากผลการศึกษาและวิเคราะหปริมาณสั่งซื้อที่เหมาะสม จะเห็นวาขอมูลมีความแปรปรวนคอนขางตํ่า แต

มีการจัดเก็บสินคาและวัตถุดิบไวในปริมาณที่มากเกินไปตอชวงเวลาที่ตองการใชงานหรือสงขาย ดังน้ัน การ

ปรับปรุงดานการจัดการสินคาคงคลังของกรณีศึกษาน้ีมีรายละเอียดดังน้ี 

1. ในกรณีการผลิตขวดข้ึนรูปจากพรีฟอรมและสวมฉลาก ตองมีการเก็บจํานวนที่แนนอน เพื่อลดตนทุนและ

ปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบในสวนพื้นที่ของการผลิต (ไมไดคํานึงถึงขอมูลดานตัวเลขในการศึกษาครั้งน้ี 

เน่ืองจากไมเคยมีการบันทึกขอมูลมากอน) 
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2. ควรมีการจัดการเกี่ยวกับซัพพลายเออร ในการสั่งวัตถุดิบในหนวยที่เล็กลง เชน ลดจํานวนช้ินของฉลากตอ

แพ็ค เพื่อชวยลดปริมาณการสวมฉลากในสวนของการข้ึนรูปขวด ที่มีการสวมเกินจากจํานวนจริงของความ

ตองการลูกคา 

3. สรางการยอมรับและความเขาใจในการวางแผนของพนักงาน วาควรผลิตใหพอดีกับความตองการเพื่อ

หลีกเลี่ยงการเกิดสินคาคงคลังโดยเฉลี่ยและเพิ่มตนทุนการจัดเก็บ เชน พนักงานสั่งผลิตทันทีที่ไดรับคําสั่งซื้อ 

โดยไมไดคํานึงถึงวันสงมอบเน่ืองจากกลัวลืม เปนตน 

4. วางแผนดานการสั่งซื้อและการสั่งผลิตตามแผนการที่จากการคํานวณ EOQ และการเปรียบเทียบตนทุนการ

สั่งซื้อและตนทุนการจดัเกบ็ ซึ่งสามารถดําเนินการตามแผนน้ีไดเน่ืองจาก ขอมูลคอนขางมคีวามแปรปรวนนอย

มาก โดยวัดไดจากคา VC 

ตารางที่ 9 ตนทุนการบรหิารจัดการสินคาคงคลงัแบบเดิม (วัตถุดิบ) 

 
ตารางที่ 10 ตนทุนการบรหิารจัดการสินคาคงคลงัแบบเดิม (สินคารอขาย) 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

ตารางที่ 11 ผลตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจสิติกส 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : LPI) 

กอน 

(บาท) 

หลัง 

(บาท) 

%  

การเปล่ียนแปลง 

สัดสวนตนทุนการถือครองสินคาตอยอดขาย 13,043,152 (1.12%) 10,082,610 (0.87%) 22.32 % 

ระยะเวลาเฉล่ียการเก็บสินคาคงคลัง 
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 % 

จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทานแกสถาน

ประกอบการสามารถลดตนทุนการถือครองสินคาตอยอดขาย ไดเทากับ 22.32 % และตนทุนการจัดเก็บสนิคาและ

การสั่งซื้อ/สั่งผลติ สามารถลดลงได 381,323.05 บาท  (โดยคิดที่ตนทุนการจัดเก็บ 12%) และ จากการดําเนินการ

โครงการฯ สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 3,341,864.53 บาท 
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กิจกรรมที่ 7 

การบริหารสนิคาคงคลัง (Inventory Management) 

 การจัดการสินคาคงคลังมีวัตถุประสงคเพื่อใหมีปริมาณสินคาคงคลังที่เหมาะสม มีตนทุนการถือครอง

สินคาคงคลังที่ตํ่าสุด เชน การบริหารจัดการสินคาคงคลังดวยการนําหลักการ ABC Analysis มาแบงหมวดหมู

สินคา โดยพิจารณาจากปริมาณและมูลคาของสินคาแตละรายการ เพื่อกําหนดนโยบายการควบคุมสินคาคงคลังที่

แตกตางกัน ทั้งการเติมเต็ม การตรวจนับ การติดตามดูแล การวางแผน ที่มีความเขมงวดแตกตางกัน  ซึ่งแบงสินคา

คงคลังออกเปน 3 กลุม คือ กลุม A, B และ C  ซึ่งสินคากลุม A เปนสินคาคงคลังกลุมที่มีปริมาณการหมุนเวียน

มาก กลุม B เปนสินคาคงคลังที่มีปริมาณการหมุนเวียนปานกลาง และกลุม C เปนสินคาคงคลังที่มีปริมาณการ

หมุนเวียนนอย หรือการนําวิธีปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic Order Quantity : EOQ)  มาใช 

นอกจากน้ีสถานประกอบการสามารถประเมินประสิทธิภาพการบรหิารสินคาคงคลังไดดวยดัชนีวัดประสิทธิภาพ

ดานโลจิสติกส เชน สัดสวนตนทุนการถือครองสินคาตอยอดขาย รอบเวลาของการเก็บสินคาสําเร็จรูป อัตรา

จํานวนสินคาสําเร็จรูปขาดมือ เปนตน  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตและจําหนายสินคาเกี่ยวกับแผนพลาสวูด ซึ่งเปนนวัตกรรมสินคาทดแทนไม 

ในปจจุบันพบวาสถานประกอบการมปีญหาเรื่องสินคาคงคลงั  สินคาไมเคลื่อนไหวเกินกวา 90 วันคอนขางมาก แม

จะมีการกําหนดใหหยิบสินคาแบบ FIFO แตไมมีการปฏิบัติตามข้ันตอนที่กําหนดอยูเปนประจํา ผูบริหารจะมีการ

ประชุมรวมกับทีมงานเพื่อจัดการปญหาสินคามากกวา 90 วัน แตเปนการประชุมเพื่อพิจารณาภาพรวมทั้งหมด ไม

มีการจําเพาะเจาะจงในสินคาที่มากกวา 90 วัน รวมถึงไมมีการดําเนินงานลดสต็อกไมเคลื่อนไหวอยางตอเน่ือง 
 

โครงการการลดสินคาคงคลัง (สินคาสําเร็จรูป) 

ในโครงการน้ี ไดเลือกสินคาไมเคลื่อนไหวมากกวา 90 วัน ใน 12 อันดับแรก 

 

รายงานสินคาไมเคลื่อนไหวมากกวา 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. วิเคราะหหาสาเหตุของการมีสินคาไมเคลื่อนไหวมากกวา 90 วัน 

2. ประชุมรวมกันเพื่อวางแผนการจัดการลดสต็อก กําหนดเวลา และจํานวนเปาหมาย 

3. ลงมอืดําเนินการและติดตามผล 

 

 

 

สําหรับสต็อกทีม่ีแผนการขายลดราคา ทางทีมขายไดทําการประชาสมัพันธ สวนสินคาที่กําหนดใหทําลาย ไดมี

การแยกออกมาตางหาก ขออนุมัติและนําเขาเครื่อง Recycle และสินคาทีฝ่ายขายรอเปดบลิขายน้ัน ทางทมีขาย

ไดประสานงานกบัลูกคาเพื่อยืนยันและสงใบสั่งซือ้ และสามารถสงสินคาได 

  

MATUnit > 90 สาเหตุ

BUEXT-E0F-07002000-C0A3-G00 75   สั่งผลิตสินคาผิด

BUEXT-E0F-07002000-N0ZZ-D06 76   มีการเปลี่ยนแปลงดิว

BUGWD-E0F-60601000-N0ZZ-G00 78   สั่งผลิตสินคาผิด

BUNOB-L0F-09002000-C0A0-G00 58   การยกเลิก PO ของลูกคา

BUUNX-E43-08002000-N0A3 56   สั่งผลิตสินคาผิด

BUEXT-E13-08002000-C0A0 49   ไมดูสตอกสินคากอนแจงงาน (สินคาตอเนื่อง ซึ่งมีสตอกแลวแตฝายขายเปดใบแจงงานมาตาม PO ลูกคา

BUEXT-L40-08002000-C0A3 68   สั่งผลิตสินคาผิด

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 ของลูกคา

MATUnit ขายลดราคา แปรสภาพ ทําลาย ทําตัวอยาง บริจาค รอเปดบิลขาย เปลี่ยนบรรจุภัณฑ ผูรับผิดชอบ
BUEXT-E0F-07002000-C0A3-G00   31/8 = 20% ฝายขาย

BUEXT-E0F-07002000-N0ZZ-D06  31/12 = 76 ฝายขาย

BUGWD-E0F-60601000-N0ZZ-G00  31/5 = 78 คลังสินคา

BUNOB-L0F-09002000-C0A0-G00   31/8 = 20% ฝายขาย

BUUNX-E43-08002000-N0A3 29/5 = 56 ฝายขาย

BUEXT-E13-08002000-C0A0  31/8 = 49 ฝายขาย

BUEXT-L40-08002000-C0A3   31/8 = 20% ฝายขาย

BUGWD-L30-07002000-N0A3 31/8 = 20% ฝายขาย

BPPLT-7001800-W-U2N1-S  31/8 = 7 ฝายขาย

ASWGE-40-09002200-W-3K  15/6 = 83 คลังสินคา / ผลิต

AWEXT-40-07002000-W-1N 15/6 = 60  31/5 = 60 คลังสินคา / ผลิต

AWGWD-40-07002000-B-1E 31/5 = 5 ฝายขาย

ASGWD-40-07001500-W-1K-PKS  15/6 = 113 คลังสินคา / ผลิต

แผนการจัดการ
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สรุปผลการปรับปรุง 

จากการดําเนินการตามที่ไดตกลงกันในการจัดการ Dead stock ทั้ง 12 รายการ สามารถลด Dead stock ไดดังน้ี 

 

 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : 

LPI) 

กอน หลัง 

% 

การ

เปล่ียนแปลง 

มูลคาสินคาคงคลัง (12 รายการ) 640,868.91 บาท 131,743.92 บาท 79.44% 

  

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสทิธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอปุทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรอืเพิม่ประสทิธิภาพ ไดเทากับ 17.60%  และจากการดําเนินการ

โครงการฯ สามารถลดตนทุนโลจิสติกส – มูลคาสินคาคงคลงั ไดเทากับ 2,212,961.92 บาท  

  

สินคา Dead Stock ที่เก็บเกิน 90 วัน (หนวย:ชิ้น) กอน 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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โครงการพัฒนาระบบการควบคุมสต็อกสินคา (สินคาสําเร็จรูป) 

จากการรวบรวมขอมลู พบวา  

1. บริษัทไมมีการกําหนดการเติมเต็มสต็อกสินคา โดยฝายผลิตจะผลิตสินคาตามที่ฝายขายเปดใบสั่งผลิตมา 

2. ฝายขายแตละคน จะแบงกันรับผิดชอบตามประเภทของลูกคา เชน ลูกคาโครงการที่อยูอาศัย, Modern 

trade, ลูกคารานวัสดุกอนสราง เปนตน โดยมีกระบวนการสั่งผลิตดังน้ี 

 
 

3. จากขอมูลสต็อกยอนหลัง 3 เดือน เทียบกับยอดขายและรับเขาจากผลิต พบวา แมสินคาคงเหลือจะมีอยูมาก 

แตยังมีการผลิตเติมสต็อก ทําใหสต็อกมีปริมาณมาก สาเหตุมาจากการที่ฝายขายและฝายผลิตไมมีการ

ตรวจสอบสต็อกคงเหลือกอนเปดใบสั่งผลิต 

4. ไมมีรายงาน Stock aging และการจัดการแกไขลดสินคาที่เก็บไวเกิน 60 วัน  

ในโครงการน้ี ไดยกตัวอยางสินคารหัส BUEXT-E13-08002000-C0A0 เพื่อใชเปนแบบอยางในการ

ปรับปรงุ Aging Stock ในชวงทุก ๆ 15 วันและสาเหตุทีม่ีสต็อกมากกวา 90 วันจํานวนมาก 

 

ขอมูลยอนหลงั 3 เดือน เทียบระหวางยอดขายจริง Stock ตนวัน และ จํานวนรับเขาจากผลิต 

เก็บสินคาเขาคลัง

ฝายขายแจงวันสงมอบ
ใช

ไม

ฝายขายรับคําส่ังซ้ือ
ออกใบส่ังผลิตตามจํานวนในคํา

ส่ังซ้ือ
ฝายผลิตวางแผนวันผลิตและวันสง

มอบเขาคลังสินคา

ลูกคา
พรอมรับ
สินคา?

เก็บสินคาจนกวาจะไดรับ
การยืนยันวันสงมอบ

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      
ไมดูสตอกสินคากอนแจงงาน (สินคาตอเนื่อง ซึ่งมีสตอกแลวแตฝาย

ขายเปดใบแจงงานมาตาม PO ลูกคา

ระยะเวลาเก็บในคลังสินคา
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วัน ยอดขายจริง Stock ตนวัน รับเขาจากผลิต

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 ตนวัน รับเขาจากผลิต

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 (หนวย: ช้ิน) 

 

  

วัน ยอดขายจริง Stock ตนวัน รับเขาจากผลิต

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 

เมื่อมีการรวบรวมขอมลูแลว จึงไดทดลองเลือกเครื่องมือในการแกปญหา โดยการจัดทํา Re-order Point และ 

Safety Stock โดยมี Lead Time คงที่ที่ 6 วันเพื่อวางแผนการเติมเต็มสต็อก 

 

 

ไดแผนการเติมเต็มสต็อกดังน้ี 

 

แตเน่ืองจากปริมาณการขายสินคาไมไดมีความถ่ีทุกวันหรือใกลเคียง ทําใหแมจะใชระบบการเติมเต็มสต็อก

ดวย ROP และ Safety Stock ก็ไมชวยเสริมระบบการควบคุมสต็อก น่ันคือ เมื่อถึงระดับ ROP ที่ตองผลิตมาเติม

เต็มแลว แตหากจากน้ัน ไมมีการขายสินคาเลยในชวงเวลาดังกลาว ก็จะทําใหมีการเก็บสต็อกในจํานวนมากเกิน

จําเปนและนาน 

นอกจากน้ัน ลักษณะความตองการลูกคาไมมีความแนนอนในการกําหนดวันสงมอบที่ชัดเจน  แมจะมีการเปด

ใบสั่งซื้อมาแลว ก็อาจจะขอเลื่อนรับสินคาไปกอน ทําใหไมสามารถคาดการณไดวา สินคาที่ผลิตเก็บเปนสต็อก

จะตองเก็บอีกนานแคไหน  

 ดังน้ัน จึงมีการเปลีย่นระบบการเติมเต็มสต็อกเปนแบบ Assembly to order คือการผลิตเก็บสต็อก WIP 

(ซึ่งปจจุบันมี Stock WIP อยูแลว) และประกอบเมื่อมีคําสั่งซื้อเขามา เหตุที่ไมเปลี่ยนเปน 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 จําเปนตองทําตอเน่ือง การหยุดเครื่องเพื่อผลิตตาม Order มีความยุงยากและเสีย

คาใชจายสูง (ระดับอุณหภูมิ) 

ดังน้ัน จึงทําการปรับปรุงในกระบวนการกอนที่ฝายขายจะเปดใบสั่งผลิตโดยเพิ่มเติมข้ันตอนที่เปนเสนประใน

รูป 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

 จากการควบคุมและกํากับใหมีการดําเนินการตามข้ันตอนที่ไดกําหนดไว เพื่อลดระยะเวลาการ

เก็บสินคาไมใหนานเกิน 60 วัน พบวา ในสิ้นเดือน มิ.ย. น้ัน มีสินคาเกบ็ที่ไมเกิน 30 วัน เทาน้ัน 

 

 โดยมีรายละเอียดดังตารางขางลางน้ี 

เก็บสินคาเขาคลัง

ฝายขายแจงวันสงมอบ
ใช

ไม

ฝายขายรับคําส่ังซ้ือ
ออกใบส่ังผลิตตามจํานวนในคํา

ส่ังซ้ือ
ฝายผลิตวางแผนวันผลิตและวันสง

มอบเขาคลังสินคา

ลูกคา
พรอมรับ
สินคา?

เก็บสินคาจนกวาจะไดรับ
การยืนยันวันสงมอบ

มีสินคาพรอม
สงหรือไม?

ขนสงนําสงสินคาใหลูกคา

ใช

ไม
คลังสินคาสงรายงาน 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 ตนวัน รับเขาจากผลิต

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 ตนวัน รับเขาจากผลิต

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 จะสามารถสังเกตไดวา จํานวนที่สั่งผลิตมีความใกลเคียงกับยอดขาย ซึ่งเปนไปตามที่ไดกําหนด

ข้ันตอนการทํางานไวใหมีการสั่งผลิตเมื่อไมมีสินคาในสต็อกสําหรับขายเทาน้ัน ในจํานวนที่สั่งผลิตดังกลาว จะตอง

ยอดขายจริง Stock ตนวัน รับเขาจากผลิต

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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มีการขายออกไปในระยะเวลาไมเกิน 45-60 วันตามเปาหมาย ซึ่งในระหวางปรับปรุงของตัวอยางสินคาน้ี สินคาถูก

ขายออกไปในเวลาไมเกิน 10 วันนับจากวันที่สั่งผลิตเขามา สงผลใหมูลคาสต็อกคงคลังตอยอดขายลดลงอยางมาก 

 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : LPI) 
กอน หลัง 

% 

การเปล่ียนแปลง 

ระยะเวลาการจัดเก็บสินคาสําเรจ็รปูใน

คลังสินคาเฉลี่ย ไมเกิน 60 วัน 

(BUEXT-E13-08002000-C0A0) 

90 วัน 30 วัน 66% 

มูลคาสินคาคงคลัง 

(BUEXT-E13-08002000-C0A0) 
179,550 บาท 122,850 บาท 31.59% 

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสทิธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอปุทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรอืเพิม่ประสทิธิภาพ ไดเทากับ 31.59%  สามารถลดตนทุนโลจิสติกส – 

มูลคาสินคาคงคลัง ไดเทากบั 2,841,299 บาท (เมื่อมีการดําเนินการตอเน่ืองรวมถึงนําวิธีการเติมเต็มสต็อกไปปรับ

ใชกับสินคาอื่นๆ) 

  

BUEXT-E13-08002000-C0A0 เดือน เม.ย เดือน ม.ิย

ยอดขาย (บาท) 213,900 985,800

มูลคาสินคาคงคลัง ณ สิ้นเดือน (บาท) 179,550 122,850

ตนทุนสินคาคงคลังตอยอดขาย 0.8394 0.1246

มูลคาสินคาคงคลังลดลง

คิดเปน % 31.58%

56,700
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตและจําหนายสีและเคมีภัณฑ ในภายหลังมีการขยายการผลิตและเพิ่ม

ผลิตภัณฑใหมคือ นํ้ามันสน นํ้ามันซักแหง นํ้ามันกาด รวมถึงแลคเกอร และแชลคทาไม โดยสถานประกอบการพบ

ปญหาเกี่ยวกับการสต็อกวัตถุดิบในการผลิต วัตถุดิบหลักในการผลิตคือ Solvent ซึ่งมีการผันผวนดานราคา

พอสมควร ในการตัดสินใจสั่งซื้อวัตถุดิบ จึงเปนการพิจารณาโดยผูบริหารจากราคารายวันเทาน้ัน และไมมีระบบ

การเติมเต็มสต็อกที่พนักงานสามารถมีสวนชวยในการวิเคราะหและสั่งซื้อไดเอง 

โครงการการปรับปรุงระดับสต็อกวัตถุดิบ 

ในโครงการน้ี ไดยกตัวอยางวัตถุดิบหลกั คือ โทลูอีน 

ขอมูลยอนหลงั 3 เดือน ดังน้ี 

 

 

 

วัน Out In Stock ตนวัน

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 ตนวัน

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 ตนวัน

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 

เมื่อมกีารรวบรวมขอมูลแลว จึงไดทดลองเลือกเครือ่งมอืในการแกปญหา โดยการจัดทํา Re-order Point และ 

Safety Stock โดยมี Lead Time คงที่ที่ 6 วันเพื่อวางแผนการเติมเต็มสต็อก 

 

 

ไดแผนการเติมเต็มสต็อกดังน้ี 

 

ในเดือน พ.ค. น้ัน หลังจากมีการวิเคราะหและวางแผนเพื่อนําระบบการเติมเต็มสต็อกดวย SS และ ROP 

เขามาใชในการพิจารณาสั่งซื้อพบวา ราคานํ้ามันดิบในตลาดโลกมีความผันผวน สงผลตอราคา Solvent ทําใหยัง

ไมสามารถนําระบบเติมเต็มน้ีไปปรับใชในทันที อยางไรก็ดี ในเดือน มิ.ย. ราคานํ้ามันดิบคอนขางคงที่เมื่อเทียบกับ

เดือน พ.ค. จึงไดมีการนําระบบน้ีเขามาใช 

ในการเปรียบเทียบผลการปรับปรุง ไดกําหนดวิธีการปฏิบัติในเดือน มิ.ย. (เริ่มวันที่ 28 พ.ค. – 3 ก.ค. 

2561) ดังน้ี 

- ฝายวางแผนตรวจสอบสต็อกคงเหลือตนวันทุกวัน และพิจารณาการเติมเต็มสต็อกดวย ROP หากถึง

จุดที่ตองสั่งซื้อ ใหทําการสั่งซื้อไดเลย 

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 ผูบริหารจะใชวิธีการพิจารณาแบบเดิม คือตรวจสอบจํานวนสต็อกคงเหลือ และราคา

นํ้ามันดิบ จากน้ัน ใหทําการจดบันทึกไวในสมุด หากตองการสั่งซื้อ (แตไมตองสั่งซื้อจริง) เพื่อนํามา

เปรียบเทียบ 2 วิธีการ 

สรุปผลการปรับปรุง 

   ขอมูลสต็อกเปรียบเทียบวิธีการเดิม และใหมในชวงวันที่ 28 พ.ค. – 30 ม.ิย. 2561 ดังน้ี 

 

เมื่อทําการเปรียบเทียบ 2 วิธีแลว พบวา  

 

โดยสามารถลดตนทุนวัตถุดิบโทลูอีนคงคลังในเดือน มิ.ย. ไดเปน 

รับเขา สต็อกคงเหลือตนวัน รับเขา สต็อกคงเหลือตนวัน

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

เติมเต็มดวยระบบ SS และ ROP เติมเต็มตามการพิจารณาของผูบริหาร
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

แตกตาง
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สามารถสรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส  กอน หลัง 
% 

การเปล่ียนแปลง 

มูลคาวัตถุดิบคงคลงั (โทลูอีน) 1,117,513.41 บาท 501,863.57 บาท 55 % 

จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุน – มูลคาวัตถุดิบคงคลัง ไดเทากับ 55% เมื่อมีการดําเนินการตอเน่ือง

รวมถึงนําวิธีการเติมเต็มสต็อกไปปรบัใชกับวัตถุดิบอื่นๆ สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 3,078,249.21 บาท  

  

วัตถุดิบโทลูอีน วิธีเดิม วิธีใหม

ราคาวัตถุดิบเฉลี่ย (บาท) 23 27

มูลคาวัตถุดิบคงคลัง (บาท) 1,117,513.41 501,863.57

แตกตาง (บาท) 615,649.84 ลดลง

คิดเปน % 55%
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โครงการพัฒนาระบบการควบคุมสต็อกสินคา (สินคาสําเร็จรูป) 

จากการรวบรวมขอมลู พบวา  

1. บริษัทไมมีการกําหนดการเติมเต็มสต็อกสินคา โดยฝายผลิตจะผลิตสินคาตามที่ฝายขายเปดใบสั่งผลิตมา 

2. จากขอมูลสต็อกยอนหลัง 3 เดือน เทียบกับยอดขายและรับเขาจากผลิต พบวา แมสินคาคงเหลือจะมีอยูมาก 

แตยังมีการผลิตเติมสต็อก ทําใหสต็อกมีปริมาณมาก  

3. ไมมีการควบคุมระดับสินคาคงคลัง ทําใหบางวันตองมีการผลิตเรงดวนเพื่อใหเพียงพอกับความตองการ หรือมี

สต็อกเก็บไวมากเกินไป สงผลใหพื้นที่เก็บไมเพียงพอ ตองเรงระบายสินคาออก โดยใหฝายเจรจาขายใหกับ

ลูกคาลวงหนา 

ดังน้ัน เพื่อใหสามารถควบคุมระดับสินคาคงคลัง ใหเพียงพอตอความตองการของลูกคาแตไมมาก

จนเกินไป ซึ่งไมเหมาะกับพื้นที่เก็บสินคาของบริษัท  

ในโครงการน้ี ไดยกตัวอยางสินคา นํ้ามันสน JHP 8 กก. เพื่อใชเปนแบบอยางในการปรับปรุงขอมูล

ยอนหลัง 3 เดือน เทียบระหวางยอดขายจริง, Stock ตนวัน และ จํานวนรับเขาจากผลิต 

 

 

In Out Stock ตนวัน

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 ตนวัน

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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วิเคราะหความเช่ือมโยงผลและสาเหตุของการขาดประสทิธิภาพในการจัดการสินคาคงเหลือ ตามกราฟ 

 

จากกราฟ สามารถวิเคราะหไดวา สินคาคงเหลือมปีรมิาณมากกวาความตองการสินคา สงผลใหเกิดตนทุนการ

ถือครองสินคาสูง 

โดยที่เดิมมีกระบวนการบรหิารคลังสินคาดังน้ี 

In Out Stock ตนวัน

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 

เมื่อมกีารรวบรวมขอมูลแลว จึงไดทดลองเลือกเครือ่งมอืในการแกปญหา โดยการจัดทํา Re-order Point และ 

Safety Stock โดยมี Lead Time คงที่ที่ 6 วันเพื่อวางแผนการเติมเต็มสต็อก 

 

ไดแผนการเติมเต็มสต็อกดังน้ี 

 

นอกจากน้ัน ไดจัดทํากระบวนการในการบริหารสินคาคงคลงั โดยเพิ่มเติมการตรวจสอบสต็อกสินคากอน

รับใบขายงานจริงจากฝายขาย ดังน้ี 

ครบตาม
จํานวนออ
เดอร/ ROP

หรือไม

ครบ 100%

ตรวจสอบสต็อกคงเหลือ

หยิบสินคาท่ีมีในสต็อกตาม
รายการในใบขายงาน

รับใบขายงานรายวันจากฝายขาย
ครบบางสวน

สวนท่ีมี

ติด Tag จํานวน
สินคา

ครบตาม
จํานวนออ
เดอรหรือไม

บรรจุลงบรรจุภัณฑ
และปดกลอง

ครบ 100%

บันทึกรายการสินคาออก
ในสมุด Part Control

รอรับสินคาจากเขา
จากแผนกแพคก้ิง

มีสินคาจาก
แผนก
แพคก้ิง

สรุปรายการคางสง
ใหแผนกจัดสง

ไม

ใช ไม

จัดวางในพ้ืนท่ีเตรียม
สงใหลุกคา

สรุปรายการสงสินคา
ใหแผนกจัดสง

วางแผนเสนทางการสง
สินคาตามรายช่ือลูกคา

สงใบตารางการสงมอบผลิตภัณฑให 
Stock เพ่ือบันทึกจํานวนกลองท่ี

เตรียมสง

พนักงานขับรถตรวจสอบ
จํานวนกลองในเอกสารกับท่ี

นําข้ึนรถขนสงจริง
นําสงสินคา

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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(เสนประคือข้ันตอนที่เพิ่มข้ึน) 

ในเดือน พ.ค. – มิ.ย. ไดมีการปรับปรงุแผนการเติมเต็มสต็อกและไดสต็อกคงเหลอืดังน้ี 

 

ครบตาม
จํานวนออ
เดอร/ ROP

หรือไม

ครบ 100%

ตรวจสอบสต็อกคงเหลือ

หยิบสินคาท่ีมีในสต็อกตาม
รายการในใบขายงาน

รับใบขายงานรายวันจากฝายขาย
ครบบางสวน

สวนท่ีมี

ติด Tag จํานวน
สินคา

ครบตาม
จํานวนออ
เดอรหรือไม

บรรจุลงบรรจุภัณฑ
และปดกลอง

ครบ 100%

บันทึกรายการสินคาออก
ในสมุด Part Control

รอรับสินคาจากเขา
จากแผนกแพคก้ิง

มีสินคาจาก
แผนก
แพคก้ิง

สรุปรายการคางสง
ใหแผนกจัดสง

ไม

ใช ไม

จัดวางในพ้ืนท่ีเตรียม
สงใหลุกคา

สรุปรายการสงสินคา
ใหแผนกจัดสง

วางแผนเสนทางการสง
สินคาตามรายช่ือลูกคา

สงใบตารางการสงมอบผลิตภัณฑให 
Stock เพ่ือบันทึกจํานวนกลองท่ี

เตรียมสง

พนักงานขับรถตรวจสอบ
จํานวนกลองในเอกสารกับท่ี

นําข้ึนรถขนสงจริง
นําสงสินคา

ผลิตเช็คพยากรณยอดขายของวัน
ถัดไปจากฝายขาย และเช็คสต็อก
คงเหลือวาถึงจุด ROP แลวหรือไม

ตรวจสอบสต็อกคงเหลือ

ครบตามจํานวน
ออเดอร/ ตํ่ากวา

ROPหรือไม
เปดใบส่ังผลิต

ไม

รอรับใบขายงานจาก
ฝายขายในวันถัดไป

ใช
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สรุปผลการปรับปรุง 

จากกราฟขางลาง เมื่อมีการปรับปรุงแลว ทําใหสต็อกคงเหลือมีความใกลเคียงกับยอดขายจริง โดยในชวง

ตนของการปรับปรุง (ชวงตนของกราฟ)    จะไมมีการสั่งผลิต เน่ืองจากปริมาณสต็อกคงเหลือมีจํานวนมากอยูแลว 

ยอดขายจริง รับเขาจากผลิต สต็อกคงเหลือ (ตนวัน)

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 จะสามารถสังเกตไดวา สต็อกคงเหลือมีใน

ปริมาณที่ใกลเคียงกับยอดขายจริง ทําใหไมเกินการเก็บสินคาที่มากเกินจําเปน มูลคาสต็อกสินคาลดลง  

 

 

สามารถสรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส  กอน หลัง 
% 

การเปล่ียนแปลง 

ตนทุนสินคาคงคลงัตอยอดขาย 

(นํ้ามนัสน JHP 8 กก) 
0.5709 0.3561 38% 

จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนสินคาคงคลังตอยอดขายของนํ้ามันสน JHP 8 กก. ไดเทากับ 38%  จาก

การดําเนินการโครงการฯ สามารถลดตนทุนโลจิสติกส – มูลคาสินคาคงคลัง ไดเทากับ 1,539,676.80 บาท 

  

  

น้ํามันสน JHP 8 กก เดือน เม.ย เดือน ม.ิย

ยอดขาย (บาท) 593,060 254,020

มูลคาสินคาคงคลัง ณ สิ้นเดือน (บาท) 338,574 90,447

ตนทุนสินคาคงคลังตอยอดขาย 0.5709 0.3561

แตกตาง 0.2148 ลดลง

คิดเปน % 38%
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการแหงหน่ึงเปนหน่ึงในผูผลิตสินคาเฟอรนิเจอรที่ทําจากไมช้ันนําของประเทศไทย แตใน

ปจจุบันพบปญหาวาสถานประกอบการมีสินคาคงคลังสําเร็จรูปบางรายการมากเกินไป บางรายการนอยเกินไป ทํา

ใหไมเพียงพอตอการขาย เน่ืองจากทางบริษัทยังไมมีระบบการบริหารจัดการสินคาคงคลังที่ดี 

 

โครงการลดตนทุนถือครองสินคาคงคลังกลุมสินคาสําเร็จรูป 

 
รูปขอมลูการเคลื่อนไหวสินคาคงคลังที่แสดงใหเห็นถึงปริมาณสินคาคงเหลือ 

 

จากกราฟดานบน จะพบวามียอดการจายสินคาออกนอย ยอดรับเขานอย แตยอดคงเหลือสินคาในคลังมี

จํานวนมาก 

 
รูปขอมลูการเคลื่อนไหวสินคาคงคลังที่แสดงใหเห็นถึงปริมาณสินคาคงเหลือ 

จากกราฟดานบน จะพบวามียอดการจายสินคาออกนอย ยอดรับเขานอย แตยอดคงเหลือสินคาในคลังมี

จํานวนมาก 
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กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1. เก็บขอมูลการเคลื่อนไหวสินคาคงคลัง รบัเขา จายออก คงเหลือ รายเดือน 

รายการสินคา หนวย สถานะ ก.พ. มี.ค. เม.ย. รวม 

TB01-0101-150-5P-W01 Set รับเขา 4,701 7,771 7,080 19,552 

  
จายออก 5,451 5,561 4,451 5,463 

  
คงเหลือ 120 2,330 4,959 7,409 

TB01-0101-NAT-SG-W01 Pcs รับเขา 76,716 133,814 133,722 344,252 

  
จายออก 36,432 49,464 44,346 130,242 

  
คงเหลือ 73,710 158,060 247,436 479,206 

TB01-0101-150-SG-W01 Pcs รับเขา 77,996 116,200 109,760 303,956 

  
จายออก 53,628 63,186 54,912 171,726 

  
คงเหลือ 67,040 120,054 174,902 361,996 

รูปขอมลูการเคลื่อนไหวสินคาคงคลัง รบัเขา จายออก คงเหลือ รายเดือน 

2. เก็บขอมูลการเคลื่อนไหวสินคาคงคลัง รบัเขา จายออก คงเหลือ รายวัน 3 เดือนยอนหลงั 

 
รูปขอมลูการเคลื่อนไหวสินคาคงคลัง รบัเขา จายออก คงเหลือ รายวัน 
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a. คํานวณหาสินคาเพื่อความปลอดภัย Safety Stock และจุดสั่งซือ้ Re Order Point (ROP) 

 
รูปคํานวณหาสินคาเพื่อความปลอดภัย Safety Stock และจุดสั่งซื้อ Re Order Point (ROP) 

ผลการดําเนินงาน 

ขอมูลเปรียบเทียบสินคาคงคลงัคงเหลอื กอนปรับปรงุและหลังปรับปรงุ ตามตารางดานลาง 

 
ตารางเปรียบเทียบสินคาคงเหลือกอนปรับปรงุและหลังปรับปรุง 

สรุปผลการปรับปรุง 

 
ตารางเปรียบผลตางกอนปรับปรงุและหลงัปรับปรงุ 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : 

LPI) 

กอน 

(บาท) 

หลัง 

(บาท) 

%  

การเปล่ียนแปลง 

ลดตนทุนถือครองสินคาคงคลังกลุม

สินคาสําเร็จรูป 
28,005,812 10,699,921 61.79% 

  

รายการสินคา  Average Sale /

 Day / Set 

 สตอกคงเหลือเฉลี่ย

(ชุด)

 Safety stock

แบบงาย

(ชุด)

 จุดสั่งผลิต (ROP)

(ชุด)

 Stock day 

กอนปรับปรุง

(วัน)

 Stock day 

หลังปรับปรุง

(วัน)

 ผลตาง(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

รายการสินคา  Average 

Sale /

 Day / Set 

 สตอกคงเหลือ

เฉลี่ยปจจุบัน

(ชุด)

 Safety stock

หลังปรับปรุง

(ชุด)

 ผลตาง (ชุด)  ราคาตอ

หนวย

(บาท)

 ผลตาง (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 

สถานประกอบการเปนผูผลิตเฟอรนิเจอรที่มีการแปรรูปจากไมยางพารา เพื่อสงทั้งในประเทศและ

ตางประเทศ โดยทางบริษัทมีโรงเลื่อยเปนของตัวเอง และการสั่งซื้อไมจากชาวสวนยางน้ันสามารถสั่งไดตลอดป ทํา

ใหบริษัทมีไมยางแปรรูปเก็บใน สตอกจํานวนมาก 

 

โครงการลดตนทุนถือครองวัตถุดิบไมแปรรูป 

ไมแปรรูปทางบริษัทจะแบงเพื่อใชงานเปน 2 สวน คือ ขายไมแปรรูปโดยตรงและนําไมแปรรูปมาผลิต

เฟอรนิเจอร ปจจุบันมูลคาสินคาคงคลังคงเหลือคิดเปน ประมาณ 26 ลานบาท ซึ่งมีสินคาที่ไมเคลื่อนไหวจํานวน

มาก สงผลใหมีสินคาคงคลังมากเกินไป ตามรูปดานลาง 

 

 

รูปพื้นที่การจัดเก็บวัตถุดิบไมแปรรปู 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1 เกบ็ขอมลูการเคลื่อนไหวสินคาคงคลงั รับเขา จายออกและคงเหลือ 

วัน/เดือน รับเขา จายออก 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 รับเขา จายออก 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 

ตารางการเคลือ่นไหวสินคาคงคลัง รบัเขา จายออก คงเหลือ 
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2 วิเคราะหขอมลูการเคลื่อนไหวสินคา 

จากกราฟดานลางจะเห็นไดวาสินคาคงเหลือมจีํานวนมากและมีแนวโนมเพิ่มข้ึนเรื่อยๆ สวนยอดขายมี

ปริมาณคอนขางนอย 

 
รูปวิเคราะหการเคลื่อนไหวสินคาคงคลัง รบัเขา จายออก คงเหลือ 

 

จากกราฟดานลางจะเห็นไดวาสินคาคงเหลือมจีํานวนมากและมีแนวโนมเพิ่มข้ึนเรื่อยๆ สวนยอดขายมี

ปริมาณคอนขางนอย 

 
รูปวิเคราะหการเคลื่อนไหวสินคาคงคลัง รบัเขา จายออก คงเหลือ 

จากกราฟดานลางจะเห็นไดวาสินคาคงเหลือมจีํานวนมากและมีแนวโนมเพิ่มข้ึนเรื่อยๆ สวนยอดขายมี

ปริมาณคอนขางนอย 

 
รูปวิเคราะหการเคลื่อนไหวสินคาคงคลัง รบัเขา จายออก คงเหลือ 
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3 กําหนดสินคาเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) และจุดสั่งซือ้ (ROP) 

 
ตัวอยางตารางกําหนดสินคาเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock) และจุดสั่งซื้อ (Re Order Point) 

4 ขายสินคาที่ไมเคลื่อนไหวออก เพื่อจะไดระบายสินคา 

4.1 รายการสินคาทีม่ีในสตอก ตามตารางดานลาง 

 
ตารางปริมาณสินคาคงคลังแตละประเภท 

4.2 ขายสินคาที่ไมมีในสตอก เชน ไมกระถ่ิน มีจํานวน 24,824 คิวฟุต ตามตารางดานลาง 

 
ตารางปริมาณสินคาคงคลังที่ไมเคลื่อนไหวและจะทําการกําจัด 

ลําดับ รหัส หนวยจาย  Average Sale

 / Day / Pcs. 

 Safety stock

(ที่ควรจะเปน)

แบบงาย

 สตอคเฉลี่ย

คงเหลือปจจุบัน

(สตอกจริง)

 ผลตางหลังปรับปรุง

(คิวฟุต)

 ROP / mt(จากการ

คํานวณ)

(ความตองการตอวัน

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 มะมวง 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 มะมวง 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 

สรปุผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบขอมลูกอนปรับปรุงและหลังปรบัปรุง ตามตารางดานลาง 

 
ตารางเปรียบเทียบสินคาคงเหลือแตละประเภท 

สรุปผลการปรับปรุง 

 
ตารางเปรียบเทียบสินคาคงเหลือโดยคิดเปนเงิน 

  
เปรียบเทียบปรมิาณสินคาไมแปรรปูทีล่ดลง   เปรียบมลูคาสินคาไมแปรรปูทีล่ดลง 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส  กอน 

(บาท) 

หลัง 

(บาท) 

% 

การเปล่ียนแปลง 

ตนทุนถือครองสินคาคงคลงั 28,900,159 23,226,629 20 % 

 

  

ประเภท CIN 

(คิวฟุต)

ขาย 

(คิวฟุต)

จามจุรี 

(คิวฟุต)

กระถิน 

(คิวฟุต)

มะมวง 

(คิวฟุต)

หาดใหญ 

(คิวฟุต)

รวม 

(คิวฟุต)

คิดเปน 

(เปอรเซ็นต )

กอนปรับปรุง 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) ราคาเฉลี่ยตอคิวฟุต คิดเปนเงิน (บาท )

กอนปรับปรุง 124,037            233                   28,900,159

หลังปรับปรุง 99,213              233 23,116,629      

ลดลง 24,824              5,783,530        
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูนําดานการผลิตและผูสงออกขนมขบเค้ียวประเภทปลาหมึก สินคาของบริษัทฯ 

ประกอบดวย ปลาหมึกปรงุรสทุกประเภท เชน ปลาหมึกอบกรอบปรงุรส ปลาหมึกบดปรุงรส ปลาหมึกเสนปรุงรส 

ปลาหมึกบดหยักปรุงรส ปลาหมึกตัวปรุงรสและหนวดปลาหมึกปรุงรส จากผลการวินิจฉัยสถานประกอบการ 

พบวามีตนทุนการถือครองสินคาคงคลังในอัตราสวนที่สูง และพบวาการจัดเก็บวัตถุดิบประเภท บรรจุภัณฑ มี

สินคาที่ไมเคลื่อนไหวอยูจํานวนหน่ึง ยังไมมีการดําเนินการ สวนการบริหารจัดการพื้นที่การจัดเก็บยังไมการ

กําหนดใหชัดเจน รวมไปถึงการควบคุมปริมาณสินคาในคลังสินคาและการรองขอใหสั่งซื้อยังไมมีหลักเกณฑที่

ชัดเจนดวย 

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารสินคาคงคลัง 

สภาพกอนการปรับปรุง 

 
 

ภายในพื้นที่คลังสินคายังไมมีการกําหนดการจัดเก็บ และมีการเก็บสินคาไมเคลื่อนไหวไวเปนจํานวนมากทําให

การจัดการในคลังสินคาไมสะดวกในการปฏิบัติงาน และยังไมมีการควบคุมปริมาณ Safety Stock ในการสั่งซื้อ

และจัดเก็บ ทําใหยากตอการควบคุมพื้นที่ในการจัดเก็บสินคา โดยเฉพาะอยางย่ิงวัตถุดิบประเภท บรรจุภัณฑ 

 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

1. จัดใหมีการระดมสมอง เพือ่แยกประเภทและกําหนดพื้นที่การจัดเกบ็ บรรจุภัณฑ โดยเริ่มจากสภาพที่

เปนอยูแลวรวมกันวาง Layout พื้นที่ที่ทําการปรับปรงุ 
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2. แนะนําเรื่องการใช FIFO และ LIFO ในการกําหนดพื้นที่การจัดเก็บบรรจุภัณฑ และการทํา Stock Card 

สําหรับควบคุมและติดตามสถานะของสินคาสําเร็จรูป และการใชหลัก ABC ในการลําดับความสําคัญของ

สินคา 

 
 

3. จัดทําขอกําหนดการปริมาณจัดเก็บสินคา ใหคําแนะนําเรื่องการหาปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบที่เหมาะสม 

เพื่อลดมูลคาสินคาคงคลัง และเพิ่มพื้นที่การจัดเก็บในคลังวัตถุดิบ โดยเลือกบรรจุภัณฑของลูกคา กรีนแลนด 

ซึ่งมีปริมาณการผลิตสูง มาเปนตัวอยางในการทําโครงการน้ี 

 
ตารางแสดงตัวอยางการกําหนดปรมิาณ Safety Stock   

จากน้ันจงึนํามาใชในการควบคุมปรมิาณจรงิทีจ่ัดเกบ็ในคลังสินคา 

                                                 
 

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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การจัดเก็บสินคาบรรจุภัณฑของ Greenland ในเดือนพฤษภาคม 2561 มีมูลคาอยูที่ 1,521,201.00 บาท 

และจะเห็นวาการจัดเก็บสินคาบางอยาง สูงเกินกวา Control Stock ที่ควรจะเปนมาก ทีมงานจึงไดจัดทําใบ

รายการ Stock Card รายสินคา เพื่อทําการควบคุมปริมาณการออกใบขอซื้อ (PR)  

 

                         
ตัวอยาง Stock Card ของ กระปอง 60 กรัม ทีมกีารทําบันทึกจํานวนจริงและเปรียบเทียบ Control stock 

จากตัวอยางจะพบวา ปริมาณที่จัดเกบ็มจีํานวนเกินกวาปริมาณความตองการใชไปมาก และยังมรีายการคาง

จากการออกคําสั่งซือ้ไปแลวดวยจํานวนหน่ึง ทําใหสินคาที่จดัเก็บมปีรมิาณมากเกินความจําเปน 

 ผลการดําเนินงาน 

1. มีการจัดทํารายการสินคาและจํานวนที่จัดเก็บในคลังสินคา 

2. มีการจัดทํา Stock Card ของสนิคาสําเร็จรูป 

3. เริ่มดําเนินการจัดพื้นที่คลังวัตถุดิบประเภทบรรจุภัณฑ และทํารายการและแนวทางจัดการสินคาไม

เคลื่อนไหวบางสวน  

 
                      รูปแสดงการจัดพื้นที่ในคลงัวัตถุดิบ    รูปแสดงพื้นทีห่ลังจากจัดราบการสินคาไมเคลื่อนไหว 

  

    

          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  

                                                    
          ตัวอยาง Stock Card ของ กลองกระดาษลูกฟูก 60 กรมั ถึงเดือน กรกฎาคม 2561 

 

5 รายการวัตถุดิบประเภทบรรจุภัณฑ กําหนดปรมิาณสินคาควบคุม และมูลคาการจัดเก็บสินคา 

  

 
ตางรางแสดงมลูคาของการจัดเกบ็วัตถุดิบประเภทบรรจุภัณฑของ Greenland 

หลงัจากทําการควบคุมปรมิาณการสั่งซื้อ เปรียบเทียบมลูคาการจัดเก็บ ณ สิ้นเดือนของแตละเดือนไดดังน้ี 

มูลคาบรรจุภัณฑ Greenland สิ้นเดือน พฤษภาคม 2561 อยูที่  1,520,201.00 บาท 

มูลคาบรรจุภัณฑ Greenland สิ้นเดือน มิถุนายน  2561 อยูที่  1,272,916.60 บาท 

มูลคาบรรจุภัณฑ Greenland สิ้นเดือน กรกฎาคม 2561 อยูที่  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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ชวงเวลาดําเนินโครงการ สามารถลดปริมาณบรรจุภัณฑกรีนแลนดลงได โดยคิดเปนมูลคาจากเดือน

พฤษภาคม 1,521,201.00 บาท ลดลงเหลือ 1,183.576.00 บาทในเดือนกรกฎาคม หรือคิดเปนมูลคาลดลง 

336,624.60 บาท 

 
 

แผนภูมิแสดงมูลคาการจัดเก็บบรรจุภัณฑกรีนแลนดระหวางเดือน พฤษภาคม ถึง กรกฎาคม 2561 

6 การควบคุมปริมาณวัตถุดิบประเภทบรรจุภัณฑ โดยการกําหนดปริมาณที่ตองการ และลดจํานวนการ

สั่งซื้อในชวงเวลาดําเนินโครงการ จะสามารถลดปริมาณลงไดอีก โดยคิดเปนมูลคาของปริมาณ Target Stock ที่

เปนไปไดอยูที่   908,840.00 บาท หรือเทากับ 1,521,201.00 - 908,840.00 เปนมูลคา 612,361.00 บาท 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

ตัวชี้วัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส  
กอน 

(บาท) 

หลัง 

(บาท) 

%  

การ

เปลี่ยนแปลง 

มูลคาวัตถุดิบบรรจุภัณฑ 1,521,201 1,183,576.40 22.14% 

  

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรือเพิ่มประสิทธิภาพ ไดเทากับ 22.14 %  และเมื่อทําครบทุกรายการ

สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 949,985.60 บาท  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตอุปกรณประปาเหล็กหลอ ใชรูปแบบการบริหารดวยคนภายในครอบครัวใน

รูปแบบการซื้อมาขายไปสินคาประเภทวัสดุกอสราง ตอมาไดเล็งเห็นชองทางธุรกิจในการผลิตทอประปาเหล็กหลอ

ดวยตัวเอง เน่ืองจากมีโรงงานเหล็กหลอที่สามารถผลิตวัตถุดิบเองได จึงไดขยายธุรกิจในการผลิตและจัดจําหนาย

อุปกรณประปาเหล็กหลอ ตามคําสั่งซื้อของลูกคา  การเขามารวมโครงการน้ีสถานประกอบการจะมุงเนนไปที่

กิจการการผลิตของโรงงานผลิตอุปกรณประปา เน่ืองจากอยูในชวงเริ่มตนของการดําเนินการ และมีโอกาสในการ

พัฒนาได โดยเฉพาะดานการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน จากผลการวินิจฉัยสถานประกอบการพบวา 

สถานประกอบการมีตนทุนการถือครองสินคาคงคลังในอัตราสวนที่สูง เมื่อเทียบกับยอดขาย และพบวาการจัดเก็บ

สินคาสําเร็จรูป และสินคาระหวางผลิต ยังไมมีรูปแบบการจัดเก็บที่ดี รวมไปถึงยังไมมีการกําหนดปริมาณการ

จัดเก็บสินคาใหเหมาะสม ทําใหมีผลตอสินคาคางสงงาน ซึ่งสวนใหญเปนงานของกรมชลประทาน มีมากถึง 35 % 

สงผลตอยอดขาย และความนาเช่ือถือของบริษัท 

 

โครงการลดมูลคาการถือครองสินคาคงคลัง 

  สภาพกอนการปรับปรุง 

 
ภายในพื้นที่คลังสินคายังไมมีการกําหนดการจัดเกบ็ และมีการเกบ็สินคาที่ไมเกี่ยวของไวเปนจํานวนมาก

ทําใหมีปญหาในการจัดการในคลังสินคา  
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มีงานคางรอผลิต ในกระบวนการผลิตเปนจํานวนมาก ซึ่งมีกระบวนการ “เจาะรู” คอขวดของการผลิต มี

ผลทําใหการสงงานไมสามารถสงไดตามเวลา 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

1. จัดใหมีการระดมสมอง เพื่อแยกประเภทและกําหนดพื้นที่การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปและสินคาระหวาง

ผลิต โดยเริ่มจากสภาพที่เปนอยูแลวรวมกันวาง Layout พื้นที่ที่ทําการปรับปรงุ เพื่อความสะดวกและความถูกตอง

ในการควบคุมปริมาณสินคาสําเร็จรูป 

 
 

2. ใหคําแนะนําเรื่องการควบคุมปริมาณสินคาระหวางผลิตใหเหมาะสมกับความตองการของลูกคา และ

พบวากรบวนการไหลของงานยังมีรอขวดของกระบวนการอยูที่การเจาะร ูซึ่งใชเวลาในการปรบัต้ังเครื่องจกัรในการ

เจาะแตละครั้งเปนเวลานาน และมีความไมแนนอน จึงไดมอบหมายใหทีมงานรวมกันหาแนวทางปรับปรุง

กระบวนการผลิตในข้ันตอนของการเจาะ เพื่อลดเวลาในการผลิต และเพิ่มอัตราการไหลของงาน 

 

สรุปการดําเนินงาน 

1. ใหมีการจัดทํารายการสินคาและจํานวนที่จัดเก็บในพื้นที่จัดเก็บแลวควบคุมในระบบเอกสาร 

2. ดําเนินการจัดพื้นที่ และทําการยายสินคาที่ไมเกี่ยวของกบัการผลิต ออกนอกพื้นที่จัดเก็บสินคา

สําเร็จรูป 
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3. การลดสินคาคงคางในกระบวนการ ไดทําการลดเวลาข้ันตอนการเจาะ ซึ่งเปนคอขวดของกระบวนการ

ผลิต โดยใหทีมงานผลิตและทีมออกแบบของสถานประกอบการระดมสมอง ไดแนวทางและการดําเนินการ ดังน้ี 

3.1 ทํา Jig สําหรับเจาะเพิ่ม จากเดิม 1 ชุด เปน 2 ชุด เพื่อลดเวลาเครื่องจักรรอคน ประกอบ Jig เขากับ

ช้ินงาน  

 
 

3.2 ทํา Stopper ที่ Jig เพื่อลดเวลาการปรับต้ัง ตอนประกอบ Jig เขากับช้ินงาน 

 
 

3.3 เก็บขอมลูเปรียบเทียบเวลาทํางานในการเจาะตอช้ินทีล่ดลงหลังจากปรบัปรุง 

 
  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 ไดเลือกการปรบัปรุงเพื่อลดเวลาในกระบวนการเจาะช้ินงาน “R-D-FC-SFF-5000 ทอสั้น

ปลายหนาจานและปลายเรียบ AC ขนาด 500 มม. FCD” เดิมใชเวลาผลิตช้ินละ 16 นาที หรือคิดเปน 3.75 ช้ิน/

ช่ัวโมง หรือ วันละ 30 ช้ิน 

หลังจากที่เพิ่ม Jig ในการเจาะ ในรอบการทํางาน 24 นาที สามารถทํางานออกมาได 2 ช้ิน หรือช้ินละ 12 

นาที ลดลงจากเดิมช้ินละ 4 นาที 

ในการปรับปรุงข้ันถัดไป ไดทํา Stopper เพื่อกําหนดตําแหนงของช้ินงานกับเครื่องเจาะ เพื่อลดเวลาการ

ปรับต้ังเครื่องจักรกอนเจาะ ในรอบการทํางาน 16 นาที สามารถทํางานได 2 ช้ิน หรือช้ินละ 8 นาที  คิดเปน 7.5 

ช้ิน/ช่ัวโมง หรือ วันละ 60 ช้ิน  

หลังจากทําหารปรบัปรุงแลว สถานประกอบการสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการเจาะไดจากเดิม

วันละ 30 ช้ิน เปน วันละ 60 ช้ิน  

 จากการจัดทําขอมูลรายการคางสง เพื่อตรวจสอบสถานะ และวางแผนการผลิตพบวา มีอัตรางานคางสง

กรมชลประทานอยูที่ 35 % หรือคิดเปนมูลคา 290,314.00 บาท ซึ่งเปนผลมาจากมีงานคงคางในกระบวนการ

คอนขางมาก เน่ืองจากคอขวดของกระบวนการผลิตอยูที่กระบวนการเจาะรู  

หลังจากไดทําการปรับปรุง เพื่อลดเวลาการเจาะของ งานหนาจานและปลายเรียบ ขนาด 500 มม. 

สามารถทําใหลดงานรอเจาะในกระบวนการ และเพิ่มการไหลของงานไดดีข้ึน ทําการติดตามสถานะงานคางสงราย

เดือนพบวา มีอัตรางานคางสงกรมชลประทานลดลงเหลือ 18 % หรือคิดเปนมูลคา 152,008.85 บาท โดยเมื่อ

เปรียบเทียบกับกอนเริ่มโครงการ  

สามารถลดมูลคาการเสียโอกาสในการขายสินคาเปน 290,314.00 - 152,008.85 =  138,305.23 บาท 

และความเปนไปไดในอีก 5 เดือนที่เหลือ คิดเปน  691,526.17 บาท ตอป 

 
        แผนภูมิแสดงมูลคายอดสั่งซือ้และ มลูคาของงานคางสงเปรียบเทียบเปนรายเดือน 

พบวามูลคาเสียโอกาสในการจัดสงมีแนวโนมลดลง เน่ืองจากสามารถระบายสินคาออกไดสะดวกข้ึน จาก

การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหการไหลดีข้ึน ลดปริมาณสินคาคงคางในกระบวนการ 
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กราฟแสดงอัตราความสามารถในการสงของไดตามคําสั่งซือ้เพื่อเปรียบเทียบรายเดือน 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

สรปุผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจิสติกส ไดดังน้ี 

 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส  กอน 

(%) 

หลัง 

(%) 

%  

การเปล่ียนแปลง 

อัตราการสงมอบสินคาตรงเวลา 65.10% 82.31% 17.21% 

  

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรือเพิ่มประสิทธิภาพ ไดเทากับ 17.21 %  จากการดําเนินการโครงการฯ 

สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 829,831.40 บาท 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเริ่มกิจการดวยการรับพิมพกลองกระดาษและผลิตกลองกระดาษสําหรับบรรจุสินคา

ใหกับลูกคาทั่วไป และดวยการขยายตัวของอุตสาหกรรมในภาคตะวันออก โดยเฉพาะในจังหวัดระยอง จึงมีลูกคา

ในกลุมโรงงานอุตสาหกรรมเพิ่มมากข้ึนสินคาที่โรงงานผลิตและจําหนาย ไดแก กลองกระดาษลูกฟูก กลองลูกฟูก 

กลองไปรษณีย,กลองพัสดุ, ลังกระดาษ กลองใสเอกสาร กลองบรรจุภัณฑ และกลองไดคัท จากผลการวินิจฉัย

สถานประกอบการ พบวามีปญหาในกิจกรรมโลจิสติกสที่ 7 เรื่องการบริหารสินคาคงคลัง ซึ่งพบวา บริเวณพื้นที่

คลังสินคา มีการจัดเก็บประปนกันทั้ง วัตถุดิบ และสินคาสําเร็จรูป รวมไปถึงมีสินคาไมเคลื่อนไหวจัดเก็บอยูเปน

จํานวนมาก การจัดวางเคยกําหนดไวแตไมไดปฏิบัติอยางตอเน่ือง ทําใหการจัดการในพื้นที่ไมมีประสิทธิภาพ มี

ตนทุนในการจัดเก็บดูแลเพิ่มข้ึน และขาดความแมนยําในการควบคุมปริมาณวัตถุดิบ หรือเกิดผลกระทบกับการ

ทํางานของหนวยงานอื่นๆ เชน เสียเวลาในการหาสินคา หรือวัตถุดิบ การผลิตลาชา สงสินคาไมทันตามกําหนด 

เกิดการขนยายมากเกินความจําเปน เปนตน 

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินคาคงคลัง 

สภาพกอนการปรับปรุง 

 
     ภาพแสดงการจัดเก็บสินคาในคลังสินคา      พื้นที่บริเวณชองทางของรถโฟรคลิฟทถูกนําไปวางของ 

ปญหาสะสมจากการจัดเก็บสินคาไมเปนระเบียบ ทําใหการควบคุมปริมาณสินคาคลาดเคลื่อน สินคาบางชนิด

ถูกจัดเก็บอยูดานใน และไมถูกนําไปใช เมื่อสั่งของใหมเขามา ก็จะใชของใหมกอน เกิดปญหาของเกาเสื่อมสภาพ 

และชํารุด บางสวน 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

- จัดทํารายการสินคาในคลัง โดยเลือกสินคาที่เปนวัตถุดิบของ Polyplex เน่ืองจากเปนลูกคาหลัก แลวทํา

การตรวจนับจํานวนใหตรงกับที่บันทึก เพื่อจะควบคุมปริมาณในคลังและปริมาณการสั่งซื้อ 

- ทํา Layout พื้นที่ในคลัง เพื่อแสดงสถานการณจัดเก็บในปจจุบัน แลวกําหนดพื้นที่สําหรับเก็บ วัตถุดิบ

ควบคุม เพื่อใหงายตอการตรวจนับและนําไปใชงาน 
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- จัดอบรมฝายวางแผนเรื่อง MPS และ MRP เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการวางแผนและการกําหนดปริมาณ

การจัดเก็บสินคาในคลังสินคา 

 

 
ทํา Layout พื้นที่ในคลัง เพื่อแสดงสถานการณจัดเก็บในปจจุบัน 

 
รูปหลงัจากการจัดพื้นที่ในคลงัสินคาตามที่กําหนดไวใน Layout ใหม 

 
รูปพื้นที่ที่จะกําหนดใหวางวัตถุดิบของ Polyplex        รูปพื้นที่หลังการจัดใหวางวัตถุดิบของ Polyplex 

มาตรการการควบคุมปรมิาณสินคาคงคลงั 

- เลือกวัตถุดิบแผนกระดาษที่ใชผลิตสําหรบัลกูคา Polyplex เน่ืองจากเปนลกูคาหลัก และมีคําสั่งซื้ออยาง

ตอเน่ือง 
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- ฝายผลิต ทําการจัดพื้นที่สําหรับเก็บวัตถุดิบของ Polyplex และตรวจสอบจํานวนที่มีอยูใหตรงกับจํานวน

ในระบบที่ควบคุม เพื่อใชในการออกคําสั่งซื้อ  

- รวบรวมรายการวัตถุดิบ Polyplex ที่มีอยู และที่อยูระหวางการสัง่ซื้อ (ออกใบสั่งซื้อไปแลว) 

           
   รูปแสดงรายการสถานะของแผนกระดาษที่ใชสําหรับลูกคา Polyplex 

กําหนดใหทําขอมูลตรวจสอบปริมาณการใชในแตละเดือน เพื่อเปรียบเทียบกับจํานวนวัตถุดิบที่มีอยู ซึ่ง

พบวาปริมาณการสั่งซื้อจากลูกคา ไมสม่ําเสมอ การกําหนด Safety Stock จึงแปรผันตามยอดสั่งซื้อแตละเดือน 

การสง PR ระบุปริมาณความตองการวัตถุดิบ ที่เพียงพอตอการใชงาน จากแผนกวางแผนใหทางแผนกจัดซื้อ และ

ฝายจัดซื้อ สั่งซื้อตามความตองการใน PR (Purchase Request) รวมถึงกําหนดใหมีการการตรวจนับ Stock ของ

วัตถุดิบ Polyplex ทุกตนเดือนเพื่อเปรียบเทียบปริมาณที่ตองการใชกับสินคาคงคลังที่จัดเก็บวาเพียงพอจะผลิต

งานใหลูกคาได 

 

ผลการดําเนินงาน 

 จากการจัดพื้นที่และควบคุมปริมาณการสั่งซื้อแผนกระดาษ เพื่อลดปริมาณสินคาวัตถุดิบของลูกคา 

Polyplex ในระหวางเดือน พฤษภาคม ถึงเดือน กรกฎาคม 2561 ทําใหสถานประกอบการเห็นแนวโนมในการ

จัดการกับการจัดเก็บ และความสําคัญของการควบคุมปริมาณการสั่งซื้อวัตถุดิบ เขามาเก็บ รวมถึงการจัดการใน

การตรวจนับจํานวนที่ถูกตอง การควบคุมปริมาณการรับเขา จายออก 
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ตารางเกบ็ขอมลูปริมาณและมลูคาวัตถุดิบสําหรับลูกคา Polyplex 

 จากตารางขางบน แสดงใหเห็นวา มีการควบคุมปริมาณวัตถุดิบใหลดลงได จาก เดือน เมษายน มี ยอด

รวมของแผนกระดาษอยู 34,250 ช้ิน เมื่อควบคุมปริมาณการสั่งซื้อและปริมาณการใช ลดลงเหลือ 23,000 ช้ิน ใน

เดือน กรกฎาคม 2561 เมื่อเปรียบเทียบเปนมูลคาการจัดเก็บกระดาษแผนสําหรับ Polyplex แลว มูลคาการ

จัดเก็บ ณ สิ้นเดือนกรกฎาคม อยูที่ 510,365.00 บาท ลดลงจากเดือน เมษายน ซึ่งมีมูลคาอยูที่ 741,795.00 บาท 

คิดเปนมูลคาที่ลดลงไดเปน 231,430.00 บาท หรือคิดเปนอัตราสวน 31.20 % 

 ปริมาณการจัดเก็บที่เหมาะสม เฉลี่ยในแตละเดือนของแผนกระดาษสําหรับ Polyplex อยูที่ประมาณ 

22,263 ช้ิน หรือคิดเปนมูลคาสินคาที่ตองมีใชเพียงพอที่ 501,206.00 บาท ซึ่งจะลดลงจากเดือนเมษายน อยูที่ 

240,589 บาท 

 
 แผนภูมิแสดงมลูคาวัตถุดิบ 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 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส  กอน 

(บาท) 

หลัง 

(บาท) 

%  

การเปล่ียนแปลง 

มูลคาวัตถุดิบสําหรบัลูกคา Polyplex 741,795.00 510,365.00 31.20% 

 

จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรือเพิ่มประสิทธิภาพ ไดเทากับ 31.20 %  และจากการดําเนินการ

โครงการฯ สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 472,019.25 บาท 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิตและจําหนายขนมไทย ดวยปจจุบันพบวาสถานประกอบการมีปญหาในดานการ

บริหารการจัดเก็บสินคาคงคล ังที่ไมสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางเพียงพอและทัน โดยเกิด

จากการขาดการดูแลจากผูมีสวนรับผิดชอบ อีกทั้งเกิดจากการไมมีการประมาณการการจัดเก็บที่สอดคลองกับ

ความตองการขายจึงสงผลใหมีสินคาขาด 

โครงการปรับปรุงระยะเวลาเฉลีย่การเก็บสินคาคงคลังอยางเพียงพอเพ่ือตอบสนองความตองการของลูกคา 

สินคาขาดกอนเขาทําการใหคําปรึกษา ประมาณ 20% ดังภาพ 

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

ใชทฤษฎี 80:20 (พาเรโต) เพื่อกําหนดสินคาตองพจิารณาเปนพิเศษ จากการรวบรวมสงผลใหไดสินคากลุม A 

โดยพิจารณาทัง้ดานมลูคาและจํานวน ไดสินคาทั้งสิ้น 95 SKUs 

 

  



176 

 

ผลการดําเนินงาน 

จากขอมลูการประมาณ โดยใชยอดขาย 2 ป และเทียบกบัยอดขายจริงของป 61 

 

 
  

กระยาสารทแผน  ฝอยทองคํา กลอ     สี่สหาย  กลอง 1ฝอยทองคํา กลอ     กระยาสารทแผน  ขนมใบจาก (มัด   สี่สหาย  กลอง 1ขนมชั้นหัวใจ 33  ขาวเกรียบปากห   ขนมเทียนไสเค็ม

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 กลอ      สี่สหาย  กลอง E หัวผักกาดคํา  9  เม็ดขนุน กลอง   ขนมทองกรอบ  กระยาสารทแผน  หัวผักกาดแผน   ขาวตังหนากุงกล   

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

แนะนําใหตดัจํานวนชวงเทศกาล

ตรุษจีน 
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การใชโปรแกรมในการประมาณการ  

                               

จากการคํานวณตัวเลขประมาณการ แลวนํามาเทียบกับยอดขายจริงเพือ่พิจารณาความคลาดเคลื่อนพบวา 

มีสินคา 1 รายการที่มีผลคลาดเคลื่อนสงูคือ ขนมเทียน เน่ืองจากในชวงตรุษจีน จะมีการสั่งซื้อจํานวนมาก จากการ

ใหคําปรึกษาจึงแนะนําทาง ผูประกอบการใหนํารายการน้ีออก เมื่อนําออกแลวดูคาเฉลี่ยของความคลาดเคลื่อน 

พบวาสูตรการประมาณการที่ใช มีความแนนยํามากกวา 95% จึงทําการใชขอมูลการพยากรณดังกลาวในการ

ประมาณการ เดือน กรกฎาคม ถึง ธันวาคม  มูลคาถือครองสินคา 20 SKUs  

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

105,000 บาท ณ สิ้นมีนาคม 2561 58,000 บาท ณ สิ้นมิถุนายน 2561 

สรุปผลการปรับปรุง 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

(105,000÷4,800,000)X365=8.71 วัน (58,000÷4,400,000)X365=4.8 วัน 

จํานวนระยะเวลาเฉลี่ยการเกบ็สินคาคงคลังเปลี่ยนแปลงดีข้ึน เทากับ 8.71-4.80=3.91วัน คิดเปน 44.89% 

  

ขนมทองกรอบ เดือนมิ.ย. 

ประมาณการ 306 ช้ิน ขาย

จริง 297 ช้ิน ผลตาง 3% 

ขนมกระยาสารทแผน 

เดือนมิ.ย.ประมาณการ 

4,641 ช้ิน ขายจริง 4,600 

ช้ิน ผลตาง 0.88% 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการแหงหน่ึงผลิตยางแผน แทง กอน และรูปทรงตาง ๆ ในปจจุบัน องคกรมียอดขาย 

5,248,701,355 บาท แตมีปริมาณสินคาคงคลังสูง ทําใหมีตนทุนการถือครองสินคา 479,202,894 บาท หรือมี

สินคาคงคลัง ประเภทวัตถุดิบ 12,000 ตัน งานระหวางทํา 350 ตัน และสินคาสําเร็จรูป 3,200 ตัน ทําใหเกิด

ตนทุนการบริหารคลังสินคา 14,264,973 บาท และรวมเปนตนทุนการเก็บรักษาสินคาคงคลังสูงถึง 493,467,867 

บาท ทั้งไดรับผลจากการหักคาเสื่อมโรงงานที่เพิ่งสรางใหมเมื่อ 2 ปกอน (มูลคาโรงงานประมาณ 300 ลานบาท) 

อีกกวาปละ กวา 30 ลานบาท ทําใหกําไรเหลือเพียง 2-3 ลาน เทาน้ัน 

 

โครงการบริหารจัดการ Stock เพ่ือลดปริมาณการเก็บสินคาคงคลัง 

สภาพกอนการปรับปรุง 

 
สภาพคลังสินคา และสินคาคงคลัง 

ปริมาณสินคาคงคลังในคลังสินคาสําเรจ็รปูมีปริมาณเฉลี่ยอยูที่ 3,200 ตัน ซึ่งจากขอมูลการสงสินคาไป

ขายใหลูกคาพบวามีคาเฉลี่ยเดือนละ 7,634.17 ตัน หรือคิดเปนวันละ 293.62 ตัน ซึ่งพบวามปีรมิาณสินคาขาย

ชวง 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 

 ปริมาณสินคาที่มีในมือ (Inventory Day on Hand, Day of Supply : DOH, DOS) หรือ ระยะเวลา

เฉลี่ยการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคา (Average Inventory cycle time : AICT) จํานวนวันที่วัสดุหรือ

สินคาที่รับเขามาน้ันจะตองถูกเก็บเอาไวในคลังสนิคากอนทีจ่ะสามารถใชหรือขายออกไปได อีกนัยหน่ึง คือ จํานวน

วันที่วัสดุหรือสินคาคงคลังที่เก็บไวจะมีเพียงพอใชหรือขายไดอีกกี่วัน หากไมมีการรับของใหมเขามาเลย  

 ปริมาณสินคาที่มีในมอื (DOS) = จํานวนวัสดุที่จัดเกบ็อยูโดยเฉลี่ย/ ยอดใชเฉลี่ยตอวัน  
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     = สินคา 3,200 ตัน / ขายไดวันละ 293.62 ตัน  

     = 10.90 วัน 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

 เริ่มจากทําการคํานวณปริมาณสินคาที่มีในมือ ใหสอดคลองกับการสงมอบสินคา และขอจํากัดทางการ

ผลิต ที่จะตองทํา อาทิ การรอคอยเวลาโดยตองจัดเก็บสินคาทิ้งเอาไวใหไดคุณภาพ การทดสอบสินคาและสเปคให

ตรงกับความตองการของลกูคา จึงกําหนด ปริมาณสินคาที่ควรจัดเก็บไวที่ 2,500 ตัน ซึ่งจะทําให ปริมาณสินคาที่มี

ในมือ (DOS) หรือ การจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคา (AICT) = 2,500 / 293.62 = 8.51 วัน (หรือทําให

สินคาคงคลังสําเร็จรูปไดมากกวา 21.93%) 

 จากน้ันจึงทําการประชุมเพื่อวางแผนการขายและปฏิบัติการ กําหนดปริมาณสินคาคงคลังสําเร็จรูป และ

กําลังการผลิต เพื่อเปลี่ยนเปนการผลิตเพื่อเติมสินคาเขาสูสินคาคงคลังสําเร็จรูป แทนที่จะเปนการผลิตแบบผลัก 

(Push systems)  

ผลการดําเนินงาน 

    ทางสวนงานคลังสินคาสําเร็จรูป จากการติดตามผลการสงออกสินคา และควบคุมปริมาณสินคาคงคลัง

สําเร็จรูป ซึ่งพบวา ปริมาณสินคาคงคลังที่ลดลง = (ปริมาณสินคาคงคลังหลังปรับปรุง – ปริมาณสินคาคงกอน

ปรับปรุง) / ปริมาณสินคาคงคลังกอนปรับปรุง 

  = 3,200 ตัน – 2,500 ตัน  

  = ลดลง 700 ตัน หรือสินคาคงคลังสําเร็จรูปลดลงกวา 21.93%  

  = 700 ตัน x 1,000 กิโลกรัม/ตัน x 50 บาท/กิโลกรัม 

  = สินคาคงคลังสําเร็จรูปลดลง 35 ลานบาท 

 ILPI6T ระยะเวลาเฉลี่ยการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคา (Average FG Inventory Cycle Time: 

AICT) = ระยะเวลาเฉลี่ยที่สินคาสําเร็จรูปอยูในคลังสินคา หรือ ปริมาณสินคาที่มีในมือ (DOS) 

 โดยเริ่มนับเวลาต้ังแต สินคาสําเร็จรูปถูกจัดเก็บในคลังสนิคา จนกระทั่งสินคาสําเร็จรูปดังกลาวถูกเบกิออก

จากคลังสินคาเพื่อจัดสงไปใหกับลูกคา จากเดิม 10.90 วัน ลดลงเปน 8.51 วัน ลดลง 2.39 วัน (หรือลดลง 

21.93%) 

 
สินคาคงคลังที่ทําการจัดพื้นที่และลดปริมาณสินคาคงคลังสาํเร็จรูป 
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 สัดสวนตนทุนการถือครองสินคาตอยอดขาย (Inventory Carrying Cost Per Sale : ICCPS) จากเดิม 

2.34% ลดลง (ใชยอดขายตัวคํานวณสมมุติฐานทางการเงิน 6,000 ลานบาท จากเดิม 3,200 ตัน เปน 2,500 ตัน 

ลดลง 700 ตัน คํานวณเปนเงินสินคาครอบครอง 125 ลานบาท) เปน 2.08% 

 

สรุปผลการปรับปรุง 

ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

(Logistics Performance Index : LPI) 

กอน 

(ระบุหนวยในวงเล็บ) 

หลัง 

(ระบุหนวยในวงเล็บ) 

%  

การเปล่ียนแปลง 

ระยะเวลาเฉลี่ยการจัดเก็บสินคา

สําเร็จรูปในคลงัสินคา 

10.90 วัน 8.51 วัน 21.93% 

สัดสวนตนทุนการถือครองสินคาตอ

ยอดขาย (Inventory Carrying Cost 

Per Sale : ICCPS) 

2.34% 2.08% 11.11%% 

  

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนหรือเพิ่มประสิทธิภาพ ไดเทากับ 21.93% จากการดําเนินการโครงการฯ 

สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 35 ลานบาท 
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการผลิต ทอสแตนเลส สงขายใหกับลูกคา มีปญหาเกี่ยวกับสินคาคงคลังที่เคลื่อนไหวใน

ระยะ 3-5 ปที่ผานมา มีหมุนเวียนมากกวา 3,000 SKU ทําใหยังไมสามารถจัดการฐานขอมูลและ บริหารงานใหมี

ประสิทธิภาพได และจากแผนการผลิตเปน แบบ MTS ทําใหเมื่อไมสามารถขายสินคาไดตามแผนก็เกิดปญหา

สต็อกมีมากเกิดความจําเปน และ บางรายการไมเกิดการเคลื่อนไหว จึงเกิดคาใชจายในการจัดเก็บสูง 

 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารสินคาคงคลัง 

สภาพกอนการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1 แสดงสภาพการวางสินคาคงคลงัภายนอกโรงงานเน่ืองจากพื้นที่ไมเพียงพอ 

 การจัดเก็บสินคายังพบปญหาของรายการเดียวกันแตถูกเก็บอยูคนละที ทําใหเมื่อตองการใช พนักงานจะ

เสียเวลามากในการคนหาสนิคา บางครั้งก็จําเปนตองข้ึนสายการผลิตใหมเน่ืองจากลูกคาตองการเรงดวน ประกอบ

กับ ทางบริษัทมีนโยบาย ผลิตเปนสต็อก ทําใหคลังสินคามีปญหาอยางมาก 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางแสดงขอมลูแสดงรายการสินคาที่ไมเคลื่อนไหวแตมีมลูคาสูง 

  



182 

 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

ใชวิธีการจัดประเภทสินคาตามลําดับความสาํคัญในการเคลื่อนไหว FSN มาใชการวิเคราะห รวมกับทฤษฎี 

ABC analysisเพื่อสนับสนุน การพยากรณ ยอดขายที่ตองบูรณาการรวมกับฝายการตลาดของบริษัท มีการเช่ือม

ขอมูลรวมกัน 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพแสดงวิธี FSN 

โดยสถานประกอบการดําเนินการแยก รายการสินคาทุกรายการใหอยูตามกลุมที่ไดแจงไว ซึ่งเนนไปที่

รายการประเภทไมเคลื่อนไหวมากกวา 3 ป กอนแตเน่ืองจากประวัติพบวา รอบการหมุนเวียนของสินคาคอนขาง

ยาวนาน จึงไมสามารถดําเนินการไดทันที จําเปนตองพิจารณาเปนรายการๆ และยึดหลักมูลคาและความตองการ

ของตลาดในอดีตเปนหลัก มีแผนเพิ่มเติมในการสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคา โดยวิธีการเชิญผูซื้อเศษวัสดุที่มี

ศักยภาพ ในการนําไปแปรสภาพใหมีมูลคามากกวาการขายเศษ และ สงรายการสินคาที่ ลูกคาเลิกใชแลวหรือไมมี

แนวโนมในการใช ใหกับผูประกอบการรายยอยไดเลือกซื้อในราคาที่ถูกกวาราคาทองตลาด โดยประโยชนจากการ

จัดประเภทน้ี จะทําใหพนักงาน สามารถทํางานไดสะดวกและมีประสิทธิภาพข้ึน ลดเวลาในการหาสินคาและ การ

ทํางานที่ซ้ําซอนลง  

ผลการดําเนินงาน 

จากการดําเนินการพบวา สามารถแบงประเภทของสินคาและวัตถุดิบไดเปนสามกลุม ดวยกันคือ  

กลุมวัตถุดิบหลัก มีรายการทั้งสิ้น 36 รายการ มีมูลคาที่จัดเก็บ ณ ชวงเวลาปจจุบัน จํานวน 324.17 ลาน

บาท โดยสามารถแบงเปน การจัดกลุม abc ซึ่งเนนไปที่มูลคารวมของสินคาไดดังน้ี  
กลุม a  มีจํานวน  7 รายการ มีมูลคา 26.78 ลานบาท คิดเปน 81.37% 

กลุม b  มีจํานวน 14 รายการ มีมลูคา 56.37 ลานบาท คิดเปน 17.39%  

กลุม c  มีจํานวน 15 รายการ มีมลูคา 4.02 ลานบาท คิดเปน 1.24% 
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ภาพแสดงสัดสวนการแยกประเภท ABC classification 

เมื่อทําการแยกประเภทของรอบการใชงานของสินคาใหกลุมน้ีแลว สถานประกอบการมีแนวคิดในการ

แยกออกมา สองสวนคือ สินคาที่มีการหมุนเวียน ในระยะ ไมเกิน 3 ป จะเปนสินคาหมุนเวียนเร็ว และ สินคาที่มี

ระยะหมุนเวียนมากกวา 3 ปจําเปนตองจัดในกลุมที่เรียกวาเคลื่อนไหวชา โดยจะไมมีรายการสินคาใดที่ ถูกจัดใน

กลุมในสินคาไมเคลื่อนไหวหรือ ยกเลิกเน่ืองจากเปนขอกําหนดของ นโยบายบริษัทผลิตแบบ Made to stock ที่

จําเปนตองมีวัตถุดิบหลักสําหรับการดําเนินการตลอดเวลา  

โดยสามารถตรวจสอบการแบงแยกประเภทสินคาเคลื่อนไหวเร็วและชาไดตามรูป ดานลาง  

กลุม a  มีจํานวน  รายการเคลื่อนไหวเร็ว มูลคา 233 ลานบาท และเคลื่อนไหวชาจํานวน 31 ลานบาท 

กลุม b  มีจํานวน  รายการเคลื่อนไหวเร็ว มูลคา 9 ลานบาท และเคลื่อนไหวชาจํานวน 48 ลานบาท 

กลุม c  มีจํานวน  รายการเคลื่อนไหวเร็ว มูลคา 2 ลานบาท และเคลื่อนไหวชาจํานวน 2 ลานบาท 

 
ภาพแสดงแยกประเภท FSN 

กลุมสินคาสําเร็จรูปประเภท CR  มีรายการทั้งสิ้น 15 รายการ มีมูลคาที่จัดเก็บ ณ ชวงเวลาปจจุบัน 

จํานวน 71.30 ลานบาท โดยสามารถแบงเปน การจัดกลุม abc ซึ่งเนนไปที่มูลคารวมของสินคาไดดังน้ี  
กลุม a  มีจํานวน  3 รายการ มีมูลคา 53.50 ลานบาท คิดเปน 75.04% 
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กลุม b  มีจํานวน  5 รายการ มีมูลคา 14.35 ลานบาท คิดเปน 20.13%  

กลุม c  มีจํานวน  7 รายการ มีมูลคา 3.44 ลานบาท คิดเปน 4.82% 

 
ภาพแบงประเภท FG/CR ตามรอยละ 

 เมื่อทําการแยกประเภทของรอบการใชงานของสินคาใหกลุมน้ีแลว เงื่อนไขคือ สินคาที่มีมีขนาด ความ

หนา 1.0-2.0 ถือเปนสินคามาตรฐาน จะเปนสินคาหมุนเวียนเร็ว และ สินคาขนาดอื่น เปนสินคาพิเศษจัดในกลุมที่

เรียกวาเคลื่อนไหวชา โดยจะไมมีรายการสินคาใดที่ ถูกจัดในกลุมในสินคาไมเคลื่อนไหวหรือ ยกเลิกเน่ืองจากเปน

ขอกําหนดของ นโยบายบริษัทเน่ืองจากอยูบนพื้นฐานของการสนับสนุนระดับความตองการของลูกคาเปนหลัก  

 โดยสามารถตรวจสอบการแบงแยกประเภทสินคาเคลื่อนไหวเร็วและชาไดตามรปู ดานลาง  

กลุม a  มีจํานวน  รายการเคลื่อนไหวเร็ว ทั้งหมด มูลคา 53.51 ลานบาท ไมมีสินคาเคลื่อนไหวชา 

กลุม b  มีจํานวน  รายการเคลื่อนไหวเร็ว มูลคา 9.98 ลานบาท และเคลื่อนไหวชาจํานวน 4.38 ลานบาท 

กลุม c  มีจํานวน  รายการเคลื่อนไหวเร็ว มูลคา 1.27 ลานบาท และเคลื่อนไหวชาจํานวน 2.17 ลานบาท 

 
ภาพแบงประเภท FG/CR ตามมลูคา 

 

1. กลุมสินคาสําเรจ็รปูประเภท HR  มีรายการทัง้สิ้น 27 รายการ มีมูลคาทีจ่ัดเก็บ ณ ชวงเวลา

ปจจุบัน จํานวน 108.95 ลานบาท โดยสามารถแบงเปน การจัดกลุม abc ซึ่งเนนไปที่มูลคารวม

ของสินคาไดดังน้ี  
กลุม a  มีจํานวน  7 รายการ มีมูลคา 72.91 ลานบาท คิดเปน 66.92% 
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กลุม b  มีจํานวน  9 รายการ มีมลูคา 30.61 ลานบาท คิดเปน 28.10%  

กลุม c  มีจํานวน  11 รายการ มมีูลคา 5.42 ลานบาท คิดเปน   4.98% 

 
ภาพแบงประเภท FG/HR ตามรอยละ 

 เมื่อทําการแยกประเภทของรอบการใชงานของสินคาใหกลุมน้ีแลว เงื่อนไขคือ สินคาที่มีขนาด ความหนา 

ระหวาง 2.0-4.0 ถือเปนสินคามาตรฐาน จะเปนสินคาหมุนเวียนเร็ว และ สินคาขนาดอื่น เปนสินคาพิเศษจัดใน

กลุมที่เรียกวาเคลื่อนไหวชา โดยจะไมมีรายการสินคาใดที่ ถูกจัดในกลุมในสินคาไมเคลื่อนไหวหรือ ยกเลิกเน่ืองจาก

เปนขอกําหนดของ นโยบายบริษัทเน่ืองจากอยูบนพื้นฐานของการสนับสนุนระดับความตองการของลูกคาเปนหลัก  

 โดยสามารถตรวจสอบการแบงแยกประเภทสินคาเคลื่อนไหวเร็วและชาไดตามรูปดานลาง  

กลุม a  มีจํานวนรายการเคลื่อนไหวเร็ว มูลคา 62.66 ลานบาท และเคลื่อนไหวชาจํานวน 10.25 ลานบาท 

กลุม b  มีจํานวนรายการเคลื่อนไหวเร็ว มูลคา 14.16 ลานบาท และเคลื่อนไหวชาจํานวน 16.45 ลานบาท 

กลุม c  มีจํานวนรายการเคลื่อนไหวเร็ว มูลคา 1.24 ลานบาท และเคลื่อนไหวชาจํานวน 4.18 ลานบาท 

 
ภาพแบงประเภท FG/HR ตามมูลคา 

 จากขอมูลทั้งหมด จะเห็นวามูลคาสินคาคงคลังที่สามารถ ตรวจสอบไดชวงระหวางการดําเนินการ

โครงการ มีจํานวนทั้งสิ้น 504.42 ลานบาท โดยแบงเปนสินคาที่เคลื่อนไหวเร็วจํานวน 386.60 ลานบาท และ 

เคลื่อนไหวชา จํานวน 117.82 ลานบาท คิดเปน 76.64% และ 23.36% ตามลําดับ 
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ภาพแสดงวิธี FS 

สรุปผลการปรับปรุง 

จากขอมูลทั้งหมดดังกลาว สถานประกอบการสามารถ จัดแบงรายการสินคาประเภทเคลื่อนไหวเร็ว และ อยู

ในกลุมประเภท a และ b ใหอยูในพื้นที่ที่สามารถดูแลได ทั่วถึงและ คัดแยกรายการสินคาไมเคลื่อนไหว และ อยู

ในกลุมประเภท c ออกไปจากพื้นที่ เดียวกันไดซึ่งจากการศึกษาสามารถดําเนินการเรื่องการลดเวลาสําหรับการ

คนหาสินคาและ การจัดเตรียมพนักงานสําหรับปฏิบัติการดานคลังสินคาไดมีประสิทธิภาพมากกวาเดิม โดย

สามารถแยกเปนหัวขอไดดังน้ี  

1. ลดพื้นที่ในการบริหาร ทั้งวัตถุดิบและ ผลิตภัณฑสําเร็จรูป จากพื้นที่ดําเนินการ 15 ไร / 24,000 ตรม. จํากัด

ใหอยูในพื้นที่ 12 ไรหรือ 19,200 ตรม โดยสามารถลดพื้นที่การทํางานไดราว 3 ไรหรือ 4,800 ตรม  ซึ่งคิด

เปนมูลคาราว 100 บาท ตอ ตารางเมตร ตอเดือน หรือ ราว 4,800*100*12 = 5.76 ลานบาท ตอป คิดเปน 

20% ที่ลดจากการใชพื้นที่เดิม  

2. ลดเวลาในการทํางานดานคลังสินคาสําหรบัการตรวจนับสินคาและ การจัดเก็บสินคา/เคลื่อนยายสินคาจาก

เดิม วันละ 6 ชม. หรือ 360 นาท ีลดลง 20% หรือราว 72 นาที เหลอื จํานวนเวลาการทํางาน 288 นาทตีอ 

พนักงาน 1 ทาน ตอวัน ซึ่งปจจุบันมพีนักงานดําเนินการ ราว 3 ทานก็จะ ลดไปได วันละ 216 นาที หรือ 3.6 

ช่ัวโมง ตอวัน ซึ่งสามารถประมาณคาลวงเวลาที ่ช่ัวโมงละ 100 บาทก็จะลดไปได วันละ 360 บาท โดยคิดการ

ทํางานที่ 6 วันตอสัปดาห , 48 สัปดาห ตอป = 360*6*48 = 103,680 บาท ตอป  

3. รวมตนทุนการบริหารคลังสินคาหลังจบโครงการ = 28,800,000 – 5,760,000 –103,680 = 22,936,320 

บาท 

4. ตนทุนการบริหารคลังสินคาที่ลดลง = 5,760,000 + 103,680 = 5,863,680 บท 

5.  เพิ่มประสิทธิภาพในการดําเนินการ สนับสนุนการจัดสงสินคาและวัตถุดิบใหกับลูกคาทั้งภายในองคกรและ 

นอกองคกร ใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน  

6. สามารถปรับปรุงกระบวนการ cycle count สินคาใหมีความถูกตองเพิ่มมากข้ึนได สําหรับรายการสินคา

ประเภท a  
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กิจกรรมที่ 8   

การจัดการเครื่องมือเครื่องใชตางๆ การบรรจุหบีหอ 

(Materials Handling and Packaging) 

การเพิ่มประสทิธิภาพในการจดัการโลจิสติกสในองคกร สามารถทําไดหลายวิธีดวยเครื่องมือที่หลากหลาย ซึ่ง

ชวยเพิ่มระดับการใหบริการ (Service Level) ดวยการนําแนวคิดตางๆ มาประยุกตใชในการจัดการ เชน Lean  JIT 

(Just in Time)  การลดและกําจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ (Eliminate 7 Types of Waste) การนําเทคนิค 

ECRS  ซึ่งเปนการกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม (Rearrange) และ การทําให งาย 

(Simplify)  มาใช เปนตน การลดความสูญเปลาสามารถชวยลดตนทุนขององคกรไดเปนอยางดี  
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กรณีศึกษา 

สถานประกอบการเปนผูผลิตช้ินสวนยานยนต   ปจจุบันพบวายังไมมีรูปแบบการพยากรณทั้งในดานวัตถุดิบ

และความตองการสินคา ปจจุบันไดยึดคําสั่งซื้อจากลูกคาเปนหลักในการวางแผนการผลิตและรับวัตถุดิบจากลูกคา

โดยตรง ซึ่งทําใหไมทราบแนวโนมความตองการในแตละชวงเวลาที่แนนอน และไมสามารถจัดสรรการผลิตใหเต็ม

ประสิทธิภาพได อีกทั้งยังไมมีการนําขอมูลหรือการวิเคราะหสารสนเทศจากขอมูล เพื่อไปใชในการตัดสินใจ การ

ติดตามดานความตองการ มีการวางแผนตามคําสั่งซื้อเทาน้ัน ยังไมมีการวางแผนดานความตองการหรือประมาณ

การณในอนาคตจากขอมูลในอดีตที่จัดเกบ็ไว ยังไมมีระบบการจดัการขอมูลที่ดี โดยยังไมมีการจัดเก็บขอมูลเอกสารใน

รูปแบบไฟล ที่จะสามารถนํามาวิเคราะหดานตางๆ ได ทําใหไมสามารถคาดการณปริมาณการผลิตตอชวงเวลาได และ

ไมมีการวางแผนที่ชัดเจน เพียงรอผลิตตามคําสัง่ซือ้ซึ่งมีการสั่งซือ้ประจาํเทาน้ัน อีกทั้งใชเวลาการ Set up ในการผลิต

คอนขางนาน อีกทั้งยังไมไดคํานึงถึงประสิทธิภาพการจัดลําดับการผลิตเพื่อลดเวลารอบในการผลิต 

 

โครงการการปรับปรุงกระบวนการและจัดลาํดับการผลิต 

ในการดําเนินโครงการน้ีจะปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยหลักการ ECRS เพื่อใหมีเวลารอบตํ่าที่สุดและ

ทันเวลาตอการสงมอบแกลูกคา และสามารถสรางโอกาสทางการขายในการผลิตสินคาใหกับลูกคารายใหมไดมากข้ึน 

 

ตารางสรุปประเด็นปญหาและแนวทางการแกไข 

ประเด็นปญหา แนวทางแกไข 

ไมมีระบบการจัดเก็บขอมูลในรูปแบบไฟล จัดทําขอมูลในรูปแบบไฟล Excel เพื่อใชในการพยากรณความตองการ

ตอไป 

ใชเวลา Set up ในกระบวนการผลิตนาน ปรับปรงุกระบวนการผลิตดวยหลักการ ECRS ใหมีประสทิธิภาพเพิ่มข้ึน

โดยลดเวลารอบการผลิตตอล็อต และเพิม่โอกาสทางการขาย 

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

         แยกกระบวนการปรับปรุงในบริษัทกระบวนการและวิธีการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 

ประกอบดวยการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจําลองรูปแบบการผลิต (Plant simulation) เพื่อทดสอบระบบ

เดิมและระบบที่ปรับปรุงแลว ซึ่งมีกระบวนการในการดําเนินงานโครงการดังภาพขางลาง และกระบวนการปรับปรุง

ตามหัวขอดังน้ี 

 1) รวบรวมขอมูล 

       ข้ันตอนน้ีจะเปนการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับกระบวนการจัดซื้อจัดหาของบริษัท ดังน้ี 

• ขอมูลยอดขายของแตละรายการสินคาในแตละเดือนยอนหลังในชวงเวลา 1 ป 

• ขอมูลกระบวนการผลิตของแตละรายการสินคา 

• เวลาการ Set up เครื่องจักรและเวลาการทํางานของเครื่องจักรแตละกระบวนการ 

• ความสามารถของเครื่องจักรและกําลังการผลิต 
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• ผังพื้นที่การทํางานของคนและเครื่องจักร 

 

ขอมูลเหลาน้ีจะถูกนํามาวิเคราะหเพื่อวางแผนการพยากรณการผลิต และจัดตารางการผลิตของคนและ

เครื่องจักรที่เหมาะสม 
 

พยากรณความ
ตองการแตละสินคา

จัดกระบวนการผลิต
เพ่ือลดเวลา Set up

ประเด็นปญหา

ไมมีการพยากรณ
ความตองการ

ใชเวลา Set up นาน
ในกระบวนการผลิต

วิธีการแกปญหา

จําลองกระบวนการ
ผลิตตามวิธีท่ีปรับปรุง

วิธีการพยากรณแบบ
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  กระบวนการปรับปรงุในกิจกรรมการพยากรณและวางแผนการผลิต 

 

 2) วิเคราะหและสรุปขอมูล 

 1. วิเคราะหปญหาและตัวช้ีวัด 

 ขอมูลของปญหาแยกเปน 2 ประเด็นคือ การพยากรณและการวางแผนดานกระบวนการผลิต 

- การพยากรณ เน่ืองจากบริษัทยังไมเคยมรีะบบการจัดเก็บขอมูลในรูปแบบไฟลที่เกี่ยวกบัยอดขายสินคา

มากอน ดังน้ัน สิ่งแรกที่ดําเนินการคือ การรวบรวมขอมลูยอดขายของแตละรายการสินคาที่ผลิตในแตละ

ชวงเวลาใหอยูใน Excel ไฟล เพื่อวิเคราะหดูแนวโนมและลกัษณะของขอมูล โดยจะไดนําวิธีการ

พยากรณทีเ่หมาะสมมาใชในการวิเคราะหตอไป 

- การวางแผนดานกระบวนการผลิต ในปจจบุัน การผลิตสามารถผลิตไดเพียง 70% ของกําลงัการผลิตจริง

เน่ืองจากยังไมมีการหาลกูคาเพิม่ และตองผลิตรองรบัลกูคารายใหญของตนเอง และในขณะเดียวกัน ก็

ยังไมเคยมีการพยากรณดูแนวโนมของยอดการผลิตวาเปนรปูแบบใด ทําใหไมสามารถวางแผนและ

คาดการณความตองการและหาลูกคารายใหมได อยางไรก็ตาม การผลิตจะมีการผลิต 2 กะ ตอเน่ือง 

ในชวงเวลาที่ลกูคาตองการสินคา ซึ่งในการผลิตจะมีการเสียเวลาในการ Set up คอนขางนาน 20-60 

นาที ในขณะที่เวลาผลิตช้ินงานอยูที่ 30 วินาทีตอช้ิน ซึ่งในโครงการน้ีจะดําเนินการปรบัปรุงกระบวนการ

ผลิตในการลดเวลา Set up และวางแผนการผลิตใหสอดคลองกับยอดพยากรณ ซึง่จะทําใหทราบวามี

กําลังการผลิตเหลือเทาใดที่จะสามารถเพิม่โอกาสทางการขายได 
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 2. วิเคราะหขอมลู 

- ขอมูลรายการสั่งซื้อในแตละเดือนของแตละรายการจะถูกนํามาวิเคราะหการแจกแจงของขอมูล เพื่อใช

วิธีการพยากรณที่เหมาะสม 

- ขอมูลข้ันตอนการผลิตของแตละรายการสินคา จะถูกนํามาวิเคราะหลําดับและเวลาในการผลิต เพื่อหา

เวลารอบการผลิตของแตละรายการสินคา 

- ขอมูลเวลา Set up ในการเปลี่ยนแตละกระบวนการผลิต จะนํามาวิเคราะหเวลาในกระบวนการ Set up 

ที่ตองการปรับปรุงและนํามาเปรียบเทียบประสิทธิภาพที่เกิดข้ึน 

 

 3. วิเคราะหผลการดําเนินงาน 

ข้ันตอนน้ี ในกระบวนการปรับปรุงในกิจกรรมการพยากรณและวางแผนการผลิต จะดําเนินการตามข้ันตอน

ตามแผนภาพกระบวนการ โดยมีรายละเอียดของแตละกระบวนการดังน้ี 

    3.1 พยากรณความตองการ 

         ข้ันตอนน้ี จะมีการบันทึกขอมลูลงในไฟล Excel กอนที่จะวิเคราะหยอดขายหรือยอดผลิตหลักทัง้ 16 

รายการ จากน้ันจะพยากรณดวยวิธีการทีส่อดคลองกบัรปูแบบการแจกแจงของขอมลู  

       3.2 วางแผนกระบวนการผลิตใหสอดคลองและปรบัปรุงข้ันตอนการผลิต 

    ข้ันตอนน้ี จะดําเนินการบนพืน้ฐานของปริมาณการผลิตที่ไดจากการพยากรณ เพื่อวางแผนการผลิตของ

เครื่องจักรและคนงานใหสอดคลองกัน โดยเปาหมายคือ การปรับปรุงข้ันตอนและกระบวนการผลิตใหลดเวลา Set up 

เพื่อลดเวลารอบในการผลิต และเพิ่มโอกาสทางการผลิตมากข้ึนและลดตนทุนดานคนและเครื่องจักร 

 

ผลการดําเนินการ 

 ผลการศึกษาจะแบงตามวัตถุประสงคและกระบวนการวิธีการดําเนินงาน โดยมรีายละเอียดดังน้ี 

 1) พยากรณความตองการสินคาแตละรายการ 

 ขอมูลยอดขายยอนหลงั 1 ป ไดถูกรวบรวมจากรูปแบบเอกสารใบสั่งซื้อ มาใสในไฟลเอก็เซล โดยรายการ

สินคาหลกัมี 20 รายการดังน้ี 
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ตารางรายการสินคาหลกั 

 
 

ตารางยอดขายตามรายการสินคาหลัก 
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ภาพยอดขายในแตละเดือน (ต้ังแตมกราคม 2560 - มีนาคม 2561) 

  

จากขอมูลยอดขายที่ไดมาจัดทําในไฟลเอ็กเซลและสรางกราฟเพื่อดูแนวโนมของขอมูลที่เกิดข้ึน จะเห็นวา

ยอดขายของแตละรายไดไมมีความตอเน่ืองในทุกเดือน แตจะเปนชวงเวลา คือ จะมีการสั่งผลิตในทุกๆ 3-5 เดือน  

ดังน้ัน การพยากรณตามอนุกรมเวลาจะไมสามารถทําไดในขณะน้ีเน่ืองจากไมไดมีการเก็บขอมูลหลายๆป แตถึง

อยางไรก็ตาม สินคาในรายการอื่นที่ไมไดมีการสั่งผลิตตอเน่ือง ทางบริษัทก็จะสามารถนํามาวิเคราะหแนวโนมได หาก

มีการเก็บขอมูลในรูปแบบไฟลตอไป  

 ผลการวิเคราะหขอมูลยอดขาย (ยอดการสั่งผลิต) 

 รายการสินคา A B และ C มีรูปแบบการสั่งผลิตที่เหมือนกัน คือ มีการสั่งผลิตในชวงเวลาเดียวกันเสมอ แต

อยางไรก็ตาม ขอมูลที่นํามาวิเคราะหไดมีเพียง 1 ปยอนหลังเทาน้ัน ดังน้ัน ดวยขอจํากัดของขอมูล ไมสามารถ

พยากรณตัวเลขยอดการสั่งผลิตแบบอนุกรมเวลาได แตสามารถดูความสัมพันธไดวา สินคา A B C  จะถูกสั่งผลิตใน

เดือนเดียวกันดังตาราง 

ตารางรายการสินคา A B C ซึ่งมีขอมลูการสัง่ผลิตในชวงเวลาเดียวกัน 

 
 

 และในสวนรายการสินคาอื่นๆ ยังไมสามารถกําหนดความสัมพันธหรือลักษณะเฉพาะไดในการดําเนินการครั้ง

น้ี ดังน้ัน เพื่อการปรับปรุงกระบวนการและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการโลจิสติกสการผลิต (Operations 

logistics) จึงไดดําเนินการปรับปรุงข้ันตอนกระบวนการผลิตเพื่อลดเวลารอบในการผลิต 
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2) ปรับปรงุข้ันตอนกระบวนการผลิตเพือ่ลดเวลารอบในการผลิต 

ข้ันตอนน้ีเปนการปรับปรงุข้ันตอนของการวางแผนการผลิต เพื่อลดเวลา Set up  และลดเวลารอบการผลิต และ

สงผลใหสามารถผลิตไดในเวลาทีร่วดเร็วข้ึน ทําใหสามารถเพิ่มโอกาสในการผลิตสินคาอื่นๆ และลดตนทุนแรงงานดาน

การผลิต ซึ่งกระบวนการจัดจะใชหลักการ ECRS ในการออกแบบกระบวนการทํางานใหงายข้ึน และจัดลําดับการผลิต

โดยแบบจําลองเชิงเสนตรง โดยข้ันตอนมดัีงน้ี 

 2.1)  การปรบัปรุงข้ันตอนกระบวนการผลิตดวยหลักการ ECRS 

 วิธีการปรบัปรุงน้ี จะเปนการจัดลําดับของงานที่สอดคลองกบัชวงเวลาสงมอบแกลูกคาตามลําดับ โดยใหมี

เวลารอบการทํางานโดยรวมทีเ่ร็วทีสุ่ด เพื่อจะสามารถผลิตไดเสร็จกอนเวลาสงมอบ และสามารถบริหารจัดการเวลาที่

เหลือในการรับคําสั่งซื้อจากแหลงลูกคารายอื่น 

 วัตถุประสงค: เปาหมายของการปรบัปรุงข้ันตอนเพื่อใหเวลารอบการผลิตตอเดือนลดลง จะเปนการผลิตใหได

เร็วกวาเวลาสงมอบและจัดเกบ็สินคาไวรอลูกคามารับ (บริษัทมีพื้นทีจ่ัดเกบ็ไดเพียงพอตอรอบเวลาทีร่อลูกคามารับ) 

ซึ่งจะสามารถทําใหเครื่องจกัรและแรงงานมเีวลาในการผลิตสินคาไดมากข้ึน และเพิม่โอกาสทางการขายในการรบัคํา

สั่งซือ้จากลูกคารายอื่นหรือรายใหม 

 การผลิตลกัษณะน้ีเรียกไดวาเปน ปญหากาจัดตารางการผลติของการผลิตแบบตอเน่ือง (Flow–shop 

scheduling problem: FSSP) โดยมีแบบจําลองแสดงการคํานวณดังน้ี (Laurent Deroussi,, Metaheuristics for 

logistics, 2017) 

 

 แบบจําลองเชิงเสนของการจัดตารางการผลิตแบบตอเน่ือง  

 (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: 

   

   ∑∑ ∑
−

= =

−

=
+

1

1 1

1

1
,1,,

m

j

n

i

n

k
kmiji Ixp  

 

 Subject to: 

   ,1, =∑
∈Ii

kjx    Ik ∈∀  

 

   ,1, =∑
∈Ik

kix    Ii∈∀  

 

   ∑ ∑
∈ ∈

++++ ++=++
Ii Ii

jkkijikjkjkijijk WxpIIxpW ,11,,,,1,1,,    

 

   { } { }1,...,1,1,...,1 −∈∀−∈∀ mjnk  
 

  โดยการปรับปรงุกระบวนการผลิตมีดังน้ี 

1. ผลิตสินคาใหไดมากทีสุ่ดตอวัน โดยเนนการผลิตสินคารายการเดียวกอนตามสัดสวนจํานวนการ

สงมอบในแตละรอบ 

2. การผลิตสนิคาตอวัน หากมีการตองเปลี่ยนประเภทสินคา ใหเรียงลําดับตามเวลา Set up ที่

นอยที่สุดกอน เชน หากผลิตสินคา A อยู เมื่อจะเปลี่ยนเปนสินคา B หรอื C ใหเลือกสินคาทีม่ี

การใชเวลาในการ Set up นอยกวา เปนตน 

3. จัดลําดับการผลิตตามวันสงมอบเร็วทีสุ่ด ผลิตใหไดมากที่สุด โดยไมเกินเวลาการทํางานปกติตอ

วัน 

4. หัวหนาชางจะตองเปนผู Set up เทาน้ัน และตอง Stand by เพื่อลดเวลารอคอยของ

เครื่องจักรและลดเวลารอบการผลิตโดยรวม ซึง่ตองมีการวางแผนและกําหนดชวงเวลาที่แนนอน

ในการเปลี่ยนกระบวนการหรือชวงเวลาที่ตอง Set up เครื่องจักรแตละครั้ง 

ตารางเวลาทํางาน (Processing time) ในแตละข้ันตอนการผลิต 

รายการสินคา 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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รายการสินคา 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  
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ตารางเวลา Set up ของการเปลี่ยนข้ันตอนการผลิต (นาที) 

 

รายการ

สินคา 
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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ภาพตัวอยางแผนการผลิตของเดือนกรกฎาคม 2561 
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 จากแนวคิดการปรับปรุงกระบวนการผลิตและจัดลําดับการผลิต เมื่อมีการทดลองผลิตตามกระบวนการ 

สามารถผลิตไดเร็วข้ึน และเวลารอบในการผลิตลดลง โดยประมาณการณรายเดือนคือเวลาการผลิตลดลงได 5 วัน   

(18 x 5 = 90 ช่ัวโมง เน่ืองจากมีการทํางาน 2 กะตอวัน) ซึ่งหมายถึง การผลิตสินคาทั้งหมดสามารถผลิตไดกอนถึง

กําหนดสงมอบแกลูกคา และสามารถมีเวลาที่จะผลิตสินคาจากลูกคารายอื่นไดเพิ่มข้ึน 5 วันตอเดือน  

 ดังน้ัน เวลารอบการผลิตที่ เพิ่มข้ึนน้ัน ตนทุนทางตรงที่สามารถลดไดคือ ตนทุนดานแรงงาน และ

ผลประโยชนทางออมที่จะสามารถผลิตสินคาจากลูกคารายอื่นไดเพิ่มข้ึน  

 ตนทุนแรงงานตอเดือนคิดเปน   260,000 บาทตอเดือน 

              = 260,000 x 12 = 3,120,000 บาทตอป 

 เมื่อคิดตนทุนแรงงานทีล่ดลงไดของสินคาทัง้หมดทีผ่ลิตใหคูโบตาทั้งหมด 17 รายการ (กรกฎาคม 2561) 

 เวลารอบผลิตทีล่ดลงทัง้หมดตอล็อต เทากับ 5 วันตอเดือน = (260,000/30) x 5  

               = 43,333 บาท/เดือน 

               = 520,000 บาท/ป 

ตารางสรุปผลเปนตัวช้ีวัดประสทิธิภาพดานโลจสิติกส 

ตัวชี้วัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส 

กอน หลัง 

% 

การ

เปลี่ยนแปลง 

ระยะเวลาเฉลี่ยต้ังแตรบัวัตถุดิบเขาสู

กระบวนการผลิต จนกระทั่งผลิต

เสร็จและสินคาสําเร็จรูปถูกจัดเก็บไว

ในคลังสินคา (คิดเปนเวลารอบการ

ผลิตเฉลี่ยตอล็อตทีล่ดลง) 

30 วัน 

(ตนทุนแรงงาน 

3,120,000 บาท/

ป) 

25 วัน 

(ตนทุนแรงงาน 

2,600,000 บาท/ป) 

16.67 % 

(5 วัน : 

520,000 บาท) 

  

 จากการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

แกสถานประกอบการสามารถลดตนทุนดานแรงงาน ไดเทากับ 16.67% และสามารถเพิ่มยอดขายจากการผลิตให

ลูกคารายอื่นไดอยางนอย 10% ของยอดขายเดิมรายป คิดเปน 647,337 บาท สรุปผลเปนตนทุนโลจิสติกสที่ลดลง 

จากการดําเนินการโครงการฯ สามารถลดตนทุนโลจิสติกสไดเทากับ 1,167,337บาท 
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บทท่ี 2 

การประเมินศักยภาพดานโลจิสติกสในสถานประกอบการ 

เกณฑและดัชนีในการประเมินศักยภาพดานโลจิสติกสขององคกรน้ี จัดทําข้ึนเพื่อใหองคกรตาง ๆ สามารถ

ประเมินศักยภาพดานโลจิสติกสขององคกรเปรียบเทียบกับองคกรประเภทเดียวกัน หรือแมแตเปรียบเทียบกับ

มาตรฐานสากล องคกรสามารถวิเคราะหจดุออนและจุดแข็ง ตลอดจนนําขอมูลที่ไดไปใชสําหรับการพัฒนาองคกรให

มีศักยภาพสูงข้ึน ผูทําการประเมินสามารถใชแบบประเมนิศักยภาพดานโลจสิติกส ซึ่งมีระดับศักยภาพดานโลจิสติกสของ

อุตสาหกรรม ที่กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแรดําเนินการรวบรวมขอมูล วิเคราะห และสรุปเปนคาเฉลี่ย

ไวเพื่อเปรียบเทียบ (Benchmark) กับผลการประเมินขององคกรทาน  

2.1 การประเมินและการใหระดับคะแนน 

เพื่อใหการประเมินศักยภาพดานโลจิสติกสขององคกรถูกตอง แมนยํา และสามารถวิเคราะหแปลผลไดอยาง

สมบูรณ ขอใหผูทําการประเมินทําความเขาใจวิธีการดังน้ี 

1. ผูทําการประเมนิควรเปนผูดูแลกิจกรรมโลจิสติกส หรอืผูบริหารระดับสงู ที่ทราบรายละเอียดของกิจกรรมโล

จิสติกสขององคกรทั้งหมด เพราะรายละเอียดของตัวช้ีวัดบางตัวตองการความแมนยําและเที่ยงตรงในการ

ประเมินสูง เชน อัตราการสงมอบที่ทันเวลา ความถูกตองในการเติมเต็มคําสั่งซื้อของลูกคา 

2. ดัชนีที่ใชวัดศักยภาพดานโลจิสติกส แบงออกเปน 5 ดานหลัก ดังน้ี 

- การกําหนดกลยุทธสถานประกอบการ 

- การวางแผนและความสามารถในการปฏิบัติงาน 

- ประสิทธิภาพและประสิทธิผลดานโลจิสติกส 

- ระบบบรหิารขอมูลสารสนเทศและเทคโนโลยีสารสนเทศ 

- ความรวมมือระหวางสถานประกอบการ  

ในการวัดศักยภาพแตละดาน จะมีตัวช้ีวัดแยกยอยลงในรายละเอียด และในแตละตัวช้ีวัดจะแบงระดับการ

ใหคะแนนออกเปน 5 ระดับ คือ ระดับที่ 1 ถึง ระดับที่ 5 เรียงจากระดับศักยภาพตํ่าที่สุดไประดับศักยภาพสูงที่สุด

ตามลําดับ 

3. การใหระดับคะแนน 

3.1 กรณีที่เปนไปตามตัวบงช้ีชัดเจน ใหใสคะแนนตามระดับที่องคกรเปน เชน 

ตัวช้ีวัดที่ 1.1 กําหนดระดับการใหคะแนน 
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ตารางที่ 4.1 กําหนดระดับการใหคะแนน 

ระดับ 1 ระดับ 2 

• ผูบริหารระดับสูงไมไดกําหนดนโยบาย

หรือกลยุทธดานโลจิสติกส    

• ไมมีหนวยงาน หรือ คณะทํางานที่

รับผิดชอบกิจกรรมดานโลจิสติกส

โดยรวมขององคกร 

• ผูบริหารระดับสูงมีการกําหนดนโยบาย

หรือกลยุทธดานโลจิสติกส  

• ไม มี ห น วยงาน  ห รือ  คณ ะทํ า งานที่

รับผิดชอบกิจกรรมดานโลจิสติกสโดยรวม

ขององคกร 

 

1) ถาองคกรของทาน ผูบริหารระดับสูงไมไดกําหนดนโยบายหรือกลยุทธดานโลจิสติกส และไมมีหนวยงานหรือ

คณะทํางานที่รับผิดชอบงานดานโลจิสติกสโดยรวมขององคกรคะแนนที่ไดคือ 1 

2) ถาองคกรของทาน ผูบริหารระดับสูงมีการกําหนดนโยบายหรือกลยุทธดานโลจิสติกส แตยังไมมีหนวยงาน หรือ

คณะทํางานที่รับผิดชอบงานดานโลจิสติกสโดยรวมขององคกร คะแนนที่ได คือ 2 

3.2 กรณีที่เปนไปตามตัวบงช้ีบางสวน ใหใสคะแนนตามสวนของระดับที่องคกรเปน  

เชน ตัวช้ีวัดที่ 5.1 กําหนดระดับการใหคะแนน 
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ตารางที่ 4.2 กําหนดระดับการใหคะแนน 

ระดับ 1 ระดับ 2 

• องคกรไมเห็นถึงความสําคัญของการ

รวมมือ  ดานโลจิสติกสระหวางธุรกิจ

ที่ เปนพันธมิตร และระหวางธุรกิจ

ประเภทเดียวกัน 

• องคกรเห็นถึงความสําคัญของการรวมมือ

ดานโลจิสติกสระหวางธุรกิจที่เปนพันธมิตร 

และระหวางธุรกิจประเภทเดียวกัน 

• มีแผนดําเนินการเพื่อสรางความรวมมือ

ระหวางกัน 

ถาองคกรของทาน เห็นถึงความสําคัญของการรวมมือดานโลจิสติกสระหวางธุรกิจที่เปนพันธมิตร และ

ระหวางธุรกิจประเภทเดียวกัน แตยังไมมีแผนดําเนินการเพื่อสรางความรวมมือระหวางกัน คะแนนที่ได คือ 1.5  

(เปนไปตามระดับ 1 แลว แตเปนไปตามระดับ 2 เพียงขอเดียว จาก 2 ขอ จึงไดเพิ่มจากระดับ 1 อีก 0.5 คะแนน) 

2.2 การวิเคราะหผลการประเมินศักยภาพดานโลจิสติกส 

การประเมินศักยภาพดานโลจิสติกสจะวัดคะแนนออกเปน 5 ดาน ตามจํานวนของดัชนี โดยการพิจารณา

ศักยภาพในแตละดานแยกออกจากกัน เพื่อใหผูทําการประเมินทราบศักยภาพการแขงขันและสามารถมุงเนนการ

พัฒนาศักยภาพในแตละดานไดอยางชัดเจน เหตุผลที่ไมมีการประเมินคะแนนในภาพรวม เพราะดัชนีในแตละดานมี

ความสําคัญตอการแขงขันเปนเอกเทศกัน การนําคะแนนรวมของดัชนีทั้ง 5 ดาน มาพิจารณาจะทําใหปญหาหรือ

ขอดอยขององคกรถูกซอนเรนและไมไดรับการนํามาพิจารณาปรับปรุง ซึ่งจะเกิดผลเสียตอองคกร ตัวอยางเชน 

องคกรมีคะแนนในดัชนีดานที่ 1 2 3 และ 5 สูงมาก ขณะที่ดัชนีดานที่ 4 ไดคะแนนตํ่ามาก คะแนนรวมขององคกร

จะออกมาคอนขางสูง ทําใหผูบริหารเขาใจผดิวาองคกรมีศักยภาพทางการแขงขันสงู ในขณะที่ความเปนจริงดัชนีดาน

ที่ 4 ซึ่งไดแก ดัชนีช้ีวัดดานระบบบริหารขอมูลสารสนเทศและเทคโนโลยีสารสนเทศตํ่ามาก อาจสงผลตอ

ความสามารถทางการแขงขันในอนาคตตามกระแสโลกาภิวัตน ในที่สุดองคกรไมสามารถแขงขันอยูในตลาดได 

ทั้งน้ีคะแนนของแตละดัชนีหาไดจากการหาคาเฉลี่ยของตัวช้ีวัดแตละขอ เชน ในดัชนีดานที่ 1 การกําหนด

กลยุทธสถานประกอบการ มีตัวช้ีวัด 5 ขอ และในแตละขอทําการประเมินองคกรตนเองไดดังน้ี 

ตัวช้ีวัด 1.1 การใหความสําคัญตอกลยุทธดานโลจิสติกส ไดคะแนน  4 

ตัวช้ีวัด 1.2 การทําขอตกลงกับผูสงมอบหลักและมีการแลกเปลี่ยนขอมูลระหวางกัน ไดคะแนน  4 

ตัวช้ีวัด 1.3 การทําขอตกลงกับลูกคาหลักและมีการแลกเปลี่ยนขอมูลระหวางกัน ไดคะแนน  4 

ตัวช้ีวัด 1.4 การจัดทําระบบในการประเมินและพัฒนาความพึงพอใจของลูกคา ไดคะแนน  5 

ตัวช้ีวัด 1.5 การจัดทําระบบในการพฒันาและประเมินพนักงาน ไดคะแนน  5 
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ดังน้ันในดัชนีดานที่ 1 องคกรจะไดระดับคะแนนเฉลี่ย = (4+4+4+5+5)/4 = 4.4 คะแนน 

หัวขอการประเมินดังตารางที่ 4.3  
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ตารางที่ 4.3 หัวขอการประเมิน 

หัวขอการประเมิน 

1 การกําหนดกลยุทธสถานประกอบการ 

1.1 การใหความสําคัญตอกลยุทธดานโลจิสติกส 

1.2 การทําขอตกลงกับผูสงมอบหลักและมีการแลกเปล่ียนขอมูลระหวางกัน 

1.3 การทําขอตกลงกับลูกคาหลักและมีการแลกเปล่ียนขอมูลระหวางกัน 

1.4 การจัดทําระบบในการประเมินและพัฒนาความพึงพอใจลูกคา 

1.5 การจัดทําระบบในการพัฒนาและประเมินพนักงาน 

2 การวางแผนและความสามารถในการปฏิบัติงาน 

2.1 การกําหนดแผนงานดานโลจิสติกส 

2.2 การพยากรณความตองการของลูกคาและแนวโนมทางการตลาด 

2.3 การวางแผนและการปรับแผนการทํางานดานโลจิสติกสของสถานประกอบการ 

2.4 ระบบการจัดการและติดตามสถานะของสินคา วัสดุคงคลัง และกิจกรรมดานโลจิสติกส 

2.5 การพัฒนาขั้นตอนการทํางานและกระบวนการทํางานที่เปนมาตรฐาน 

2.6 การพัฒนาหนวยงานรับผิดชอบดานโลจิสติกส 

3 ประสิทธิภาพและประสิทธิผลดานโลจิสติกส 

3.1 การพัฒนากิจกรรมดานโลจิสติกส 

3.2 อัตราการหมุนเวียนสินคาคงคลังและชวงระยะเวลารอบหมุนเวียนวัฏจักรเงินสด 

3.3 ชวงเวลานําในการสงมอบสินคาใหลูกคาและประสิทธิภาพในการจัดการคําส่ังซ้ือ 

3.4 ประสิทธิภาพและคุณภาพในการจัดสงสินคา 

3.5 สินคาคงคลังและตนทุนคาเสียโอกาส 

3.6 กิจกรรมเก่ียวกับส่ิงแวดลอมและความปลอดภัย 

3.7 การบริหารจัดการตนทุนที่เก่ียวของกับโลจิสติกส 

4 ระบบการบริหารขอมูลสารสนเทศและเทคโนโลยีสารสนเทศ 
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4.1 กําหนดรหัสมาตรฐานสําหรบัสินคาและกระบวนการ 

4.2 การจัดการขอมูลดานโลจิสติกสและโซอุปทาน 

4.3 การพัฒนาบุคลากรดานการบริหารจัดการระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ 

5 ความรวมมือระหวางสถานประกอบการ 

5.1 ความรวมมือดานโลจิสติกสระหวางธุรกิจที่เปนพันธมิตร 

5.2 การใหความสําคัญดานความรวมมือดานโลจิสติกสกับหนวยงานวิจัยและพัฒนา 

 

ในการประเมินศักยภาพดานโลจิสติกส ผูประกอบการควรดําเนินการอยางตอเน่ืองสามารถเห็นผลของการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพในการดําเนินงาน ของสถานประกอบการแหงหน่ึง ดังตัวอยางตารางที่ 4.4  

ตารางที่ 4.4  สรุปการประเมินศักยภาพกอนและหลงัการปรับปรุง 

สรุปการประเมิน 

คะแนน

กอน 

คะแนน

หลัง 

ดานที่ 1 การกําหนดกลยุทธขององคกร 

        

2.90  

          

3.40  

ดานที่ 2  การวางแผนและความสามารถในการปฏิบัติงาน 

        

3.25  

          

3.58  

ดานที่ 3  ประสิทธิภาพและประสิทธิผลดานโลจสิติกส 

        

2.50  

          

3.36  

ดานที่ 4 ระบบการบริหารขอมลูสารสนเทศ  และเทคโนโลยี

สารสนเทศ 

        

2.67  

          

2.67  

ดานที่ 5 การรวมมือกันระหวางองคกร 

        

3.50  

          

3.50  

เฉลี่ย 2.89 3.35 

จากตารางขางตนพบวาผลการประเมินประสิทธิภาพโลจิสติกสของสถานประกอบการตัวอยาง กอนการ

ดําเนินโครงการเฉลี่ยในแตละขอบเขตมีคาเทากับ 2.90 , 3.25 , 2.50 , 2.67 และ 3.50 ตามลําดับ โดยเมื่อหลังจาก

ดําเนินโครงการเพิ่มประสิทธิภาพดานโลจิสติกสแลวทําการประเมินอีกครั้ง พบวาคาระดับคะแนนเฉลี่ยในแตละ

ขอบเขตเพิ่มเปน 3.40 , 3.58 , 3.36 , 2.67 และ 3.50 ตามลําดับ ซึ่งเมื่อคิดคาเฉลี่ยรวมทุกขอบเขตการประเมินจะ

พบวา ระดับคะแนนเฉลี่ยจาก 2.89 เพิ่มข้ึนเปน 3.35 คะแนน 
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แสดงใหเห็นถึงรายละเอียดในการประเมินเปรียบเทียบกอนและหลังการดําเนินงานโครงการ ในแตละดานดังรปูที่ 

2.1 

 

 

รูปที่ 2.1 Radar Chartสรุปการประเมินศักยภาพกอนและหลงัการปรบัปรุง 

 

 

                

     กอน   หลงั 
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บทท่ี 3 

การประเมินประสิทธภิาพดานโลจิสติกสในสถานประกอบการ 

การประเมินประสิท ธิภาพดานโลจิสติกส ดวยดัชนี วัดประสิท ธิภาพดานโลจิสติกส  (Logistics 

Performance Index: LPI) ของสํานักโลจิสติกส กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแร โดยทําการประเมิน

ประสิทธิภาพโลจิสติกสภาคอุตสาหกรรม (LPI) จํานวน 9 กิจกรรมไดแก  

1. การใหบริการแกลูกคาและกิจกรรมสนับสนุน (Customer Service and Support)  

2. การจัดซื้อจัดหา (Purchasing and Procurement)  

3. การสื่อสารดานโลจิสติกสและกระบวนการสั่งซื้อ (Logistics Communication and Order Processing)  

4. การขนสง (Transportation)  

5. การเลือกสถานที่ต้ังของโรงงานและคลังสินคา (Facilities Site Selection, Warehousing and Storage)  

6. การวางแผนหรือการคาดการณความตองการของลูกคา (Demand Forecasting and Planning)  

7. การบริหารสินคาคงคลัง (Inventory Management)  

8. การจัดการเครื่องมือเครื่องใชตางๆ การบรรจุหีบหอ (Materials Handling and Packaging)  

9. โลจิสติกสยอนกลับ (Reverse Logistics)  
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3.1 ดัชนีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส (Logistics Performance Index: LPI) 

มิติที่ใชวัดประสิทธิภาพของแตละกิจกรรมโลจิสติกส ประกอบดวย 3 มิติ คือ มิติดานเวลา มิติดานตนทุน 

และมิติดานความนาเช่ือถือ ครอบคลุมทั้ง 9 กิจกรรม รวมจํานวนทั้งสิ้น 27 ตัวช้ีวัด  โดยแสดงในตารางที่ 5.1 ได

ดังน้ี 

ตารางที่ 3.1 ดัชนีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส (LPI)  9 กิจกรรม 3 มิติ 

กิจกรรมโลจิสติกส มิติดานตนทุน มิติดานเวลา มิติดานความนาเช่ือถือ 

การใหบริการแกลูกคา

และกิจกรรมสนับสนุน 

สัดสวนตนทุนการใหบริการ

ลูกคาตอมูลคายอดขาย 

รอบ เวลาการเติ บ

เต็มคําส่ังซ้ือ 

อั ต ร าก า ร ส ง ม อ บ อ ย า ง

สมบูรณแบบ 

การจัดซ้ือจัดหา สัดสวนตนทุนการจัด ซ้ือ

จัดหาตอมูลคายอดขาย 

รอบเวลาการจัดซ้ือ อั ต ร าก า ร ส ง ม อ บ อ ย า ง

สมบูรณแบบของผูผลิต 

การส่ือสารดาน 

โลจิสติกสและ

กระบวนการส่ังซ้ือ 

สัดส วนมูลคาการลงทุ น

เก่ียวกับการติดตั้ งระบบ

การส่ือสารภายในองคกร

ตอมูลคายอดขาย 

ร อ บ เวล าก าร ส ง

คํ า ส่ั ง ซ้ื อ ภ า ย ใน

องคกร 

จํานวนรอยละการเติมเต็มคํา

ส่ังซ้ือสมบูรณ 

การขนสง สัดสวนตนทุนการขนสงตอ

มูลคายอดขาย 

รอบเวลาการจัดสง

สินคา 

อั ต ร าก า ร ส ง ม อ บ อ ย า ง

สมบูรณแบบของแผนกขนสง 

การเลือกสถานที่ ตั้ ง

ข อ ง โ ร ง ง า น แ ล ะ

คลังสินคา 

สัดสวนตนทุนการบริหาร

คลังสินคาตอยอดขาย 

 

รอบเวลาการจัดเก็บ

สินค าสําเร็จรูป ใน

คลังสินคา 

อัตราความแมนยําของสินคา

คงคลัง 

การวางแผนหรือการ

ค า ด ก า ร ณ ค ว า ม

ตองการของลูกคา  

สัดสวนตนทุนการพยากรณ

ความตองการของลูกคาตอ

ยอดขาย 

รอบ เวลาของการ

พ ย า ก ร ณ ค ว า ม

ตองการของลูกคา 

อั ต ร าค ว าม แ ม น ยํ า ก า ร

พยากรณความตองการของ

ลูกคา 

การบริหารสินคาคง

คลัง 

สัดสวนตนทุนการถือครอง

สินคาตอยอดขาย 

รอบ เวลาของการ

เก็บสินคาสําเร็จรูป

อยางเพี ยงพอเพื่ อ

ต อ บ ส น อ งค วา ม

ตองการของลูกคา 

อัตราจํานวนสินคาสําเร็จรูป

ขาดมือ 

 

การจัดการเครื่องมือ

เครื่ องใช ต างๆ  การ

บรรจุหีบหอ 

สั ด ส ว น มู ล ค า สิ น ค า ที่

เสียหายตอยอดขาย 

รอบเวลาของการถือ

ครองและการบรรจุ

ภัณฑสินคา 

อัตราความเสียหายของสินคา 

โลจิสติกสยอนกลับ สัดสวนมูลคาสินคาที่ถูกตี

กลับตอยอดขาย 

รอบเวลาของการรับ

สินคาคืนจากลูกคา 

อัตราการถูกตีกลับของสินคา 
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 ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพดานโลจิสติกส สําหรับสถานประกอบการที่เขารวมโครงการเพิ่มประสิทธิภาพดานโลจิ

สติกส กําหนดใหทําการประเมินจากตัวช้ีวัดสําคัญจํานวน 10 ตัวช้ีวัด โดยจําแนกออกตามมิติการวัดประสิทธิภาพ 3 

มิติ คือ มิติดานตนทุน มิติดานเวลา และมิติดานความนาเช่ือถือ ไดแก 

 มิติดานตนทุน 

ตนทุนถือครองสินคาคงคลัง (Inventory Carrying Cost) 

ตนทุนการบริหารคลังสินคา (Warehousing Cost) 

ตนทุนการขนสงสินคา (Transportation Cost) 

มิติดานเวลา 

ระยะเวลาเฉลี่ยของการตอบสนองคําสั่งซื้อจากลูกคา (Average Order Cycle Time) 

ระยะเวลาเฉลี่ยของการจัดสงสินคา (Average Delivery Cycle Time) 

ระยะเวลาเฉลี่ยการเก็บสินคาสําเร็จรูปอยางเพียงพอเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา 

(Average Inventory Day) 

มิติดานความนาเช่ือถือ 

อัตราความสามารถในการสงมอบสินคา (DIFOT) 

อัตราความแมนยําการพยากรณความตองการของลูกคา (Forecast Accuracy) 

อัตราการถูกตีกลับของสินคา (Return Rate) 

อัตราความถูกตองของขอมูลสินคาคงคลัง (Inventory Accuracy) 

 ดัชนีทั้ง 10 ตัวช้ีวัดน้ี เปนดัชนีที่ไดรับการยอมรับในการนําไปใชเปนดัชนีประเมินประสิทธิภาพดานโลจิ

สติกสโดยมีรายละเอียดดังน้ี 

มิติดานตนทุน 

1. สัดสวนตนทุนการถือครองสินคาตอยอดขายเปนดัชนีที่ใชประเมินตนทุนคาเสียโอกาส 

ในการถือครองสินคา ณ ชวงเวลาที่ปสินคา คาเสื่อมราคาของสินคา ณ ชวงเวลาที่จัดเก็บสินคา เปนตน โดยมีแบบ

ประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ดังน้ี 

ตารางที่ 3.2 แบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจสิติกส 

(1) มูลคาการถือครองรวม วัตถุดิบ สินคาระหวางผลิตสินคา

สําเร็จรูป 

 บาทตอป 

มูลคาการถือครองวัตถุดิบ   บาทตอป 

มูลคาการถือครองสินคาระหวางผลิต  บาทตอป 

มูลคาการถือครองสินคาสําเรจ็รปู  บาทตอป 
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(2) คาประกันภัยรวม วัตถุดิบ สินคาระหวางผลิต สินคาสําเร็จรปู  บาทตอป 

คาประกันภัยวัตถุดิบ  บาทตอป 

คาประกันภัยสินคาระหวางผลิต  บาทตอป 

คาประกันภัยสินคาสําเร็จรูป  บาทตอป 

(3) อัตราดอกเบี้ยเงินกู ทีบ่ริษัทไดรบัอนุมัติจากธนาคารพาณิชย 

คิดเปนรอยละ 

 ตอป 

 

วิธีการคํานวณ 

[(1)x(3)]+(2) 

ยอดขายรวมของบริษัท 

 

2. สัดสวนตนทุนการบริหารคลังสินคาตอยอดขาย เปนการเปรียบเทียบสัดสวนระหวาง 

ตนทุนการบริหารคลังสินคาตอปกับยอดขายตอปของบริษัท โดยตนทุนการบริหารคลังสินคาไดแก  

(1) คาใชจายของพนักงานาแผนกคลังสินคา ไดแก เงินเดือน คาแรงงาน คาลวงเวลา คานํ้ามัน เปนตน 

(2) ตนทุนคงที่ในการบริหารคลังสินคา ไดแก คาประกันภัยคลังสินคาตอป คาเสื่อมราคาของคลังสินคาตอ

ป 

(3) ตนทุนในการใชบริการคลังสินคาภายนอก เชน คาเชาพื้นที่ เปนตน โดยมีแบบประเมินประสิทธิภาพ

ดานโลจิสติกส ดังน้ี 

กรณีคลังสินคาของบริษัท 

ตารางที่ 3.3 ตนทุนในการใชบริการคลังสินคาภายนอกกรณีคลังสินคาของบริษัท 

(1) มูลคากอสรางอาคารคลงัสินคา (เปนการคํานวณคาเสื่อม

ราคาของสิง่กอสรางหรืออาคาร โดยกําหนดใหอายุการใช

งาน 20 ป) 

 บาท 

(2) คาประกันภัยอาคารคลังสินคา  บาทตอป 

(3) รวมเงินเดือนพนักงงานประจําของแผนกคลังสินคา  บาทตอป 

(4) รวมคาจางพนักงานช่ัวคราวหรอื Outsourcing ของแผนก

คลังสินคา 

 บาทตอป 

(5) คาลวงเวลารวมของแผนกคลงัสินคา  บาทตอป 

(6) มูลคาอุปกรณขนถายทั้งหมดในคลงัสินคาทีเ่ปนสินทรัพย 

(เปนการคํานวณคาเสื่อมราคาของเครื่องมืออปุกรณ และ

 บาทตอป 
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เครื่องจักรกล โดยกําหนดใหอายุการใชงาน 10 ป) 

(7) คาเชาอุปกรณขนถายทั้งหมดในคลังสินคา  บาทตอป 

(8) คานํ้ามันเช้ือเพลิง / คาไฟฟาสําหรับอปุกรณขนถายใน

คลังสินคา 

 บาทตอป 

(9) มูลคาของระบบสารสนเทศการบริหารคลงัสินคาทีม่ีการ

ลงทุนในปทีผ่านมา (เปนการคํานวณคาเสื่อมราคาของ

ครุภัณฑคอมพิวเตอร โดยกําหนดใหอายุการใชงาน 5 ป) 

 บาท 

(10)  คาเชาหรือคาลิขสทิธ์ิ สําหรับระบบบริหารคลงัสินคา  บาทตอป 

(11)  คาใชจายคลังสินคา อื่น ๆ……………………………………  บาทตอป 

กรณีเชาคลังสินคาภายนอก 

ตารางที่ 3.4 ตนทุนในการใชบริการคลังสินคาภายนอกกรณีเชาคลังสินคาภายนอก 

(12)  พื้นที่คลังสินคาที่เชาทั้งหมด  บ าท ต อ

ตรม. 

(13)  คาเชาพื้นที่คลังสินคาภายนอก   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. สัดสวนตนทุนการขนสงตอยอดขาย เปนการเปรียบเทียบสัดสวนระหวางตนทุนการขนสงตอ 

ปกับยอดขายตอปของบริษัท โดยตนทุนการขนสง ไดแก  

(1) คาใชจายในแผนกขนสงของบริษัท (กรณีที่บริษัทดําเนินการขนสงสินคาดวยตนเอง – In-house) 

ประกอบดวย คาใชจายของพนักงานแผนกขนสง เชนเงินเดือน คาแรงงาน คาลวงเวลา นํ้ามันรถ เปนตน คาเสื่อม

ราคาของรถตอป ตนทุนการบํารุงรักษารถตอป และตนทุนอื่น ๆ ที่เกี่ยวของกับแผนกขนสง  

(2) คาใชจายที่บริษัทวาจางผูใหบริการขนสงภายนอกเปนผูดําเนินการขนสง (Outsource) ประกอบดวย 

คาใชจายในการขนสงสินคามายังโรงงานทั้งหมด (สําหรับในกรณีนําเขา ใหนับคาใชจายเฉพาะคาขนสงจากทาเรือ

หรือสนามบินในประเทศายังโรงงานเทาน้ัน) คาใชจายในการขนสงสินคาไปยังลูกคา (สําหรับกรณีสงออก ใหนับ

เฉพาะคาใชจายในการขนสงสินคาจากโรงงานไปยังทาเรือหรือสนามบินภายในประเทศเทาน้ัน) โดยมีแบบประเมิน

ประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ดังน้ี 
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กรณีบริษัทมีแผนกขนสงสินคาดําเนินการขนสงสินคาดวยตนเอง 

ตารางที่ 3.5 กรณีบริษัทมีแผนกขนสงสินคาดําเนินการขนสงสินคาดวยตนเอง 

(1) คาใชจายของพนักงานแผนกขนสง (เชน เงินเดือน คาแรง

ช่ัวคราว คาลวงเวลา เปนตน) 

 บาทตอป 

(2)  คานํ้ามันสําหรบัการขนสงสินคาทั้งวัตถุดิบและสินคา

สําเร็จรูปโดยเฉลี่ย 

 บาทตอป 

(3) ตนทุนคาบํารุงรักษารถทั้งหมดโดยเฉลี่ย  บาทตอป 

(4) มูลคารถที่ใชขนสงสินคา (เปนการคํานวณคาเสื่อมราคาของ

รถที่ใชขนสงสินคา โดยกําหนดใหอายุการใชงาน 5 ป) 

 บาทตอป 

(5) ตนทุนอื่น ๆ………………………………………………………………….   

กรณีบริษัทวาจางผูใหบริการขนสงภายนอกใหดําเนินการขนสงสินคา (Outsource) 

ตารางที่ 3.6 กรณีบริษัทวาจางผูใหบริการขนสงภายนอกใหดําเนินการขนสงสินคา (Outsource) 

(6) คาใชจายขนสงสินคาเขาโรงงานทั้งหมด (สําหรับกรณีนําเขา 

ใหนับเฉพาะคาขนสงจากทาเรือหรอืสนามบินมายังโรงงาน

เทาน้ัน) 

 บาทตอป 

(7)  คาขนสงสินคาออกจากโรงงานทั้งหมด (สําหรับกรณีสงออก

ตางประเทศ โดยนับเฉพาะคาใชจายในการขนสงสินคาจาก

โรงงานไปยังทาเรอืหรือสนามบินภายในประเทศเทาน้ัน) 

 บาทตอป 

วิธีการคํานวณ 

(1)+(2)+(3+[(4)/5]+(5)+(6)+(7) 

ยอดขายรวมของบริษัท 
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มิติดานเวลา 

1.ระยะเวลาเฉลี่ยการตอบสนองคําสั่งซื้อจากลูกคา เปนดัชนีที่ใชประเมินระยะเวลาในการ ตอบสนองคําสั่งซื้อจาก

ลูกคา โดยนับต้ังแตบริษัทยืนยันรับคําสั่งซื้อจากลูกคาผลิตจนทําการสงมอบสินคาใหลูกคา โดยมีแบบประเมิน

ประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ดังน้ี 

ตารางที่ 3.7 แบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจสิติกสดานการตอบสนองคําสั่งซือ้จากลูกคา 

ระยะเวลาต้ังแตบริษัทไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาจนสามารถสง

สินคาใหลูกคาไดมี ระยะเวลาเฉลี่ ย (สํ าหรับกรณีสงออก

ตางประเทศ นับเฉพาะระยะเวลาการขนสงสินคาจากโรงงานไป

ยังทาเรือหรือสนามบินภายในประเทศเทาน้ัน) 

 วัน 

2.ระยะเวลาเฉลี่ยการจัดสงสินคา เปนดัชนีที่ใชประเมินระยะเวลาในการจัดสงสินคใหกับลูกคาโดยนับต้ังแตการ

จัดสงสินคาข้ึนรถและขนสงสินคาไปยังสถานีที่ของลูกคา จนกระทั่ งลูกคาไดรับสินคา โดยมีแบบประเมิน

ประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ดังน้ี 

ตารางที่ 3.8 แบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกสดานการจัดสงสินคา 

ระยะเวลาโดยเฉลี่ยที่ใชในการขนสงสินคาจากโรงงานไปถึง

สถานที่ของลูกคาหลัก (สําหรับกรณีสงออกตางประเทศ นับ

เฉพาะระยะเวลาการขนสงสินคาจากโรงงานไปยังทาเรือหรือ

สนามบินภายในประเทศเทาน้ัน) 

 วัน 

3.ระยะเวลาเฉลี่ยการเก็บสินคาสําเร็จรูปอยางเพียงพอเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา เปนดัชนีที่ใชประเมิน

ระยะเวลาเฉลี่ยที่บริษัททําการสํารองหรือจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปมีปริมาณเพียงพอตอการตอบสนองความตองการ

ของลูกคา โดยมีแบบประเมินประสิทธิภาพดาน          โลจิสติกส ดังน้ี   

 

ตารางที่ 3.9 แบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจสิติกสดานเวลาเฉลี่ยการเก็บสินคาสําเรจ็รปู 

ระยะเวลาโดยเฉลี่ยที่บริษัทใชสําหรับเก็บสินคาสําเร็จรูป

ภายในคลังสินคา ในปริมาณที่เพียงพอตอการตอบสนอง

ความตองการของลูกคา 

 วัน  

 

มิติความนาเชื่อถือ 
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1.อัตราความสามารถในการสงมอบสินคา เปนดัชนีประเมินความสามารถในการจัดสงสินคาไดตามสภาพ ครบตาม

จํานวน และตรงเวลาตามที่ไดมีการตกลงกันไว โดยมีแบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ดังน้ี 

ตารางที่ 3.10 แบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกสดานความสามารถในการสงมอบสินคา 

(1) บริษัทของทานมกีารสงมอบสินคาใหลกูคาหลักเปนจํานวน  คําสั่งซื้อ

ตอหนวย

นับ  เช น

สั ป ด าห 

เดือน  ป 

เปนตน 

(2) บริษัทของทานมีการสงมอบสินคา ครบตามจํานวนใหแก

ลูกคาหลัก เปนจํานวน 

 

(3) บริษัทของทานมีการสงมอบสินคาตรงตามเวลาใหใหแก 

ลูกคาหลัก เปนจํานวน 

 

วิธีการคํานวณ 

 

[(2)/(1)] x [(3)/(1)] 

 

2. อัตราความแมนยําการพยากรณความตองการของลูกคา เปนดัชนีหลักความแมนยําในการพยากรณความตองการ

ของลูกคา โดยเปรียบเทียบจากผลตางของปริมาณการสั่งซื้อสินคาจริง กับปริมาณสินคาที่ไดพยากรณไว โดยมีแบบ

ประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ดังน้ี 
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ตารางที่ 3.11 แบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกสดานความแมนยําการพยากรณความ ตองการของลูกคา 

อัตราความแมนยําการพยากรณความตองการของลูกคาโดย

เฉลี่ยคิดเปนรอยละ 

 ของการ

พยากรณ

แตละ

ครั้ง 

 

3. อัตราการถูกตีกลับของสินคา เปนดัชนีหลักสัดสวนการถูกตีกลบัของสินคาจากลกูคาหลงัจากไดทําการจัดสงสินคา

เรียบรอยแลว ซึ่งคํานวณตามคําสั่งซื้อ โดยมีแบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ดังน้ี 

ตารางที่ 3.12 แบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกสเรื่องการถูกตีกลบัของสินคา 

สัดสวนสินคาสงคืน ไดแกกรณีที่ไดรับความเสียหายระหวางการ

สงมอบ กรณีไมครบตามจํานวนที่สั่ง กรณีสงซอม กรณีสินคา

หมดอายุใชงานตองการทําลาย คิดเปนรอยละ 

 เทียบกับ

จํานวน

สินคาที่

สงมอบ 

4. อัตราความถูกตองของขอมูลสินคาคงคลัง เปนดัชนีช้ีวัดความถูกตองของขอมูลสินคาคงคลังที่แสดงความแตกตาง

ระหวางจํานวนสินคาคงคลังที่ไดบันทึกไว กับจํานวนสินคาคงคลังที่ไดจากการนับจริง โดยมีแบบประเมิน

ประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ดังน้ี 

ตารางที่ 3.13 แบบประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกสดานขอมูลสินคาคงคลัง 

(1) จํานวนสินคาคงคลังที่ไดมีการบันทึกไว ณ สิ้นปที่ผานมา  หนวยนับ

สินคา 

(2) จํานวนสินคาคงคลังที่ไดมีการบันจากการนับจริง ณ สิ้นปที่

ผานมา 

 หนวยนับ

สินคา 

 

วิธีการคํานวณ 

       |(2)-(1)| 

       (1) 

ในการประเมินประสิทธิภาพดานโลจิสติกส ผูประกอบการควรดําเนินการอยางตอเน่ืองสามารถเห็นผลของ

การปรับปรุงประสิทธิภาพในการดําเนินงาน ดังตัวอยางตอไปน้ี 

X 100 

 

1- 
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ตารางที่ 3.14  ตัวอยางผลของการปรับปรุงประสิทธิภาพในการดําเนินงาน  

ตัวช้ีวัดหลัก 
ป 2559 

1 2 3 4 5 6 

มิติดานความนาเช่ือถือ (หนวย : %)       

1 ความสามารถในการสงมอบสินคา 80 85 87 90 94 95 

2 ความแมนยําการพยากรณ 50 60 67 60 70 80 

3 อัตราการถูกตีกลับของสินคา 0 1 2 0 0 0 

4 ความถูกตองของขอมูลสินคาคงคลัง 80 85 87 90 95 95 

มิติดานเวลา (หนวย : วัน)       

5 ระยะเวลาเฉล่ียการสงมอบสินคา  7 5 7 5 5 5 

6 ระยะเวลาเฉล่ียการจัดสงสินคา  3 3 2 2 2 2 

7 ระยะเวลาเฉล่ียการเก็บสินคาคงคลัง 60 50 45 45 40 40 

มิติดานตนทุน (หนวย : ลานบาท)       

8 ตนทุนการถือครองสินคาคงคลัง 2.9 2.7 2.5 2.5 2.3 2.3 

9 ตนทุนการบริหารคลัง 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 

10 ตนทุนการขนสงสินคา 1.5 1.5 1.7 1.5 1.8 1.5 
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