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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 กองโลจสิตกิส์ กรมส่งเสรมิอตุสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ได้เลง็เห็นความส�ำคัญ
ของการเพิม่ประสทิธิภาพการจดัการด้านโลจิสตกิส์ภายในองค์กรในภาคอุตสาหกรรมการผลติ 
ที่มีผลโดยตรงต่อต้นทุนโดยรวมขององค์กร จึงได้ด�ำเนินงานโครงการเพิ่มประสิทธิภาพ 
โลจิสติกส์ภาคอุตสาหกรรมมาอย่างต่อเน่ือง เพื่อยกระดับการจัดการโลจิสติกส์และ 
ซัพพลายเชนในการเช่ือมโยงกิจกรรมต่างๆ ด้านโลจิสติกส์ให้เหมาะสมและสอดคล้องกับ
กระบวนการด�ำเนินธุรกิจทั้งภายในและภายนอกองค์กร
	 โครงการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและ 
เพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน โดยการให้ค�ำปรึกษาแนะน�ำเพื่อปรับปรุงการจัดการด้าน  
โลจิสติกส์ภายในสถานประกอบการ ด้วยการจัดท�ำโครงการในการเพิ่มประสิทธิภาพและ 
ลดต้นทนุด้านโลจสิตกิส์ จากการด�ำเนนิงานได้มกีารรวบรวมประสบการณ์และผลการด�ำเนนิงาน 
โครงการในรูปแบบของหนังสือ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อเผยแพร่แนวทางการด�ำเนินงานที่ดี 
ในการบรหิารจดัการด้านโลจสิตกิส์ (Logistic Best Practices) รวมทัง้บทเรยีนจากประสบการณ์
ของผู้ประกอบการอุตสาหกรรม (Lessons Learned) และต้นแบบส�ำหรับการพัฒนา 
ศกัยภาพการจัดการด้านโลจสิตกิส์ (Logistics Success Factor Model) เพือ่ให้ผูป้ระกอบการ 
น�ำแนวคิดไปประยุกต์ใช้ในการแก้ปัญหาภายในองค์กรที่มีรูปแบบคล้ายคลึงกัน
	 คณะผู้จัดท�ำขอขอบพระคุณสถานประกอบการที่เข้าร่วมโครงการและสนับสนุน
ข้อมูลต่างๆ ที่เป็นประโยชน์ในการจัดท�ำต้นแบบโครงการ และขอขอบคุณคณะท�ำงาน  
ทีมผู้เชี่ยวชาญ ที่ได้ให้ค�ำปรึกษาแนะน�ำการด�ำเนินงานกับสถานประกอบการ จนบรรลุ
เป้าหมายของการด�ำเนินกิจกรรม คณะผู้จัดท�ำหวังเป็นอย่างยิ่งว่าหนังสือ Best Practices 
& Lessons Learned การเพ่ิมประสิทธิภาพโลจิสติกส์ภาคอุตสาหกรรม จะเป็น
ประโยชน์ในการน�ำไปประยุกต์ใช้เป็นแนวทางแก้ปัญหาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและ 
ยกระดับสถานประกอบการด้านการจัดการโลจิสติกส์ รวมถึงสามารถลดต้นทุนและพัฒนา 
ขีดความสามารถขององค์กร เพื่อสร้างความได้เปรียบในการแข่งขันต่อไป

ค�ำน�ำ

กองโลจิสติกส์
ผู้จัดท�ำ
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

บทที่ 1 	 บทน�ำ

บทที่ 2 	 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์	

	 • การจัดการกลุ่มสินค้าด้วยระบบ ABC (ABC analysis)
	 • การหาปริมาณการสั่งซื้อประหยัด (Economic Order Quantity)	
	 • การก�ำหนดจุดสั่งซื้อใหม่ (Re-order Point)	
	 • การก�ำหนดระดับสินค้าคงคลังปลอดภัย (Safety Stock)
	 • เครื่องมือการวิเคราะห์ความสูญเสียในกระบวนการซัพพลายเชน
	 	 โลจิสติกส์	
	 • การเพิ่มประสิทธิภาพระบบโลจิสติกส์ด้วยเทคโนโลยีสารสนเทศ	

บทที่ 3 	 กรณีศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพโลจิสติกส์ภาคอุตสาหกรรม	

	 • การวางแผนหรือการคาดการณ์ความต้องการของลูกค้า 
	 	 (Demand Forecasting and Planning)	
		  กรณศีกึษาที ่1 การเพิม่อตัราความแม่นย�ำในการคาดการณ์ความต้องการ 
	 	 ของลูกค้า	
	 • การบริการลูกค้าและกิจกรรมสนับสนุน 
	 	 (Customer Service and Support)	
		  กรณีศึกษาที่ 2 การบริหารโครงการ (Project Management) และ
	 	 การวิเคราะห์เส้นทางวิกฤติ (Critical Path Method: CPM) เพื่อลด
	 	 ระยะเวลาในการตอบสนองค�ำสั่งซื้อเครื่องอบความชื้น	

1
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สารบัญ
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

		  กรณศีกึษาที ่3 การประยกุต์ใช้ Value Stream Mapping เพือ่ลดเวลา 
	 	 ตอบสนองค�ำสั่งซื้อลูกค้า	
	 •	การสื่อสารด้านโลจิสติกส์และการจัดการค�ำสั่งซื้อ 
 	 	 (Logistics Communication and Order processing)	
		  กรณีศึกษาที่ 4 การลดระยะเวลาเฉลี่ยการส่งค�ำสั่งซื้อภายในองค์กร  
	 	 และเพิ่มอัตราความแม่นย�ำของการออกใบสั่งซื้อไปยังแผนกอื่นๆ 
	 •	การจัดการคลังสินค้า (Warehousing and Storage)	
	 	 กรณีศึกษาที่ 5 การเพิ่มความถูกต้องของปริมาณสินค้าคงคลัง 
	 	 ที่จัดเก็บ	
	 •	การบริหารสินค้าคงคลัง (Inventory management)
		  กรณีศึกษาที่ 6 การเพิ่มประสิทธิภาพการบริหารวัตถุดิบคงคลัง 
	 	 โดยปรับปรุงการพยากรณ์ปริมาณ การใช้วัตถุดิบหลักและจุดสั่งซื้อ
		  กรณีศึกษาที่ 7 ลดต้นทุนการถือครองสินค้าคงคลัง โดยใช้การ 
	 	 จัดล�ำดับความส�ำคัญ ABC / FSN analysis
	 •	การขนส่ง (Transportation)	 	 	 	
		  กรณีศึกษาที่ 8 การลดต้นทุนค่าขนส่งสินค้าส�ำเร็จรูป	

บรรณานุกรม	
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ตารางที่ 1-1 	 สัดส่วนต้นทุนด้านโลจิสติกส์ต่อ GDP ของประเทศไทย
	 ในปี พ.ศ. 2558
ตารางที่ 2-1 	 การแบ่งกลุ่มสินค้าด้วยระบบ ABC
ตารางที่ 3-1 	 แสดงค่าความคลาดเคลื่อนของสินค้าแต่ละกลุ่ม (MAPE)
ตารางที่ 3-2 	 ผลสรุปของการพยากรณ์ยอดขายสินค้าในกลุ่มตัวอย่าง
	 ทั้ง 10 รายการ
ตารางที่ 3-3 	 แสดงตัวอย่าง การสรุปผลการวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางแก้ไข
ตารางที่ 3-4 	 เวลาของผงัสายธารคณุค่า Value Stream Mapping (ก่อนปรบัปรงุ)
ตารางที่ 3-5 	 เวลาของผงัสายธารคณุค่า Value Stream Mapping (หลงัปรบัปรงุ)
ตารางที่ 3-6 	 แสดงการวิเคราะห์ปัญหาด้วยเทคนิค 5W1H
ตารางที่ 3-7 	 สรุปผลที่ได้รับจากการด�ำเนินโครงการ
ตารางที่ 3-8 	 การด�ำเนินการปรับปรุงจากการนับสต็อกสินค้า
ตารางที่ 3-9 	 รายละเอียดการแยกตามความส�ำคัญของสินค้าคงคลัง
	 ด้วยเทคนิค ABC
ตารางที่ 3-10 	การวิเคราะห์ปริมาณการเบิกวัตถุดิบคงคลังสะสม
ตารางที่ 3-11 	การวิเคราะห์ปริมาณการเบิกวัตถุดิบคงคลัง
ตารางที่ 3-12 	ผลการด�ำเนินการปรับปรุงการเพิ่มประสิทธิภาพการบริหาร
	 วัตถุดิบคงคลัง
ตารางที่ 3-13 	การวิเคราะห์ข้อมูลกลุ่มสินค้าด้วยตารางเมตริกซ์ ABC- FSN
ตารางที่ 3-14 	ผลสรุป ABC Analysis ของสินค้า
ตารางที่ 3-15	 ABC/FSN Matrix ของค่า Service factor

3
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69
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82
82

สารบัญตาราง
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ภาพที่ 2-1 	 การจัดกลุ่มสินค้าด้วยระบบ ABC
ภาพที่ 2-2 	 การแสดงจุดที่เหมาะสมที่สุดในการสั่งซื้อ
ภาพที่ 2-3 	 แสดงสินค้าคงคลังปลอดภัย (Safety Stock)
ภาพที่ 2-4 	 การ P-Q Analysis เพื่อเลือกผลิตภัณฑ์
ภาพที่ 2-5 	 การเขยีน Process Flow, Material Flow และ Information Flow
ภาพที่ 2-6 	 การใส่ข้อมูลลงใน Process Data Box และ แผนภาพเวลา
ภาพที่ 2-7 	 ตัวอย่าง Value stream mapping
ภาพที่ 3-1 	 ตัวอย่างผลลัพธ์ที่ได้จากการค�ำนวณของสินค้าในกลุ่มตัวอย่าง
	 บางรายการ
ภาพที่ 3-2	 ตัวอย่างการวิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตในแต่ละงานย่อย
ภาพที่ 3-3 	 แสดงล�ำดับของงานและการจัดสรรทรัพยากร
ภาพที่ 3-4 	 ตัวอย่างการก�ำหนดตารางการท�ำงาน
ภาพที 3-5 	 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ด้วย Mind Mapping
ภาพที่ 3-6 	 แผนผังสายธารคุณค่า Value Stream Mapping (ก่อนปรับปรุง)
ภาพที่ 3-7 	 แผนผังสายธารคุณค่า Value Stream Mapping (หลังปรับปรุง)
ภาพที่ 3-8 	 ตัวอย่าง ตารางควบคุมการท�ำงานและ Lead time
ภาพที่ 3-9 	 ตัวอย่าง ตารางควบคุมการท�ำงาน RACI
ภาพที่ 3-10 	 ผังกระบวนการ (Process flow chart) ระบบจัดซื้อ
ภาพที่ 3-11 	 ตัวอย่างหน้าต่างของ ERP (Enterprise Resource Planning)
	 กระบวนการขอซื้อ
ภาพที่ 3-12 	 ตัวอย่างกระบวนการออกใบเสนอราคาซื้อ
ภาพที่ 3-13 	 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยผังก้างปลา (Cause & Effect Diagram)

สารบัญภาพ
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ภาพที่ 3-14 	 สรุปปัญหาและแนวทางในการปรังปรุงแก้ไข
ภาพที่ 3-15 	 ตารางวางแผนงาน Cycle count ของสินค้า
ภาพที่ 3-16 	 รูปแบบความต้องการใช้วัตถุดิบ
ภาพที่ 3-17 	 การแบ่งวัตถุดิบเป็นกลุ่ม ABC ตามปริมาณการเบิกวัตถุดิบ
ภาพที่ 3-18 	 แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลกลุ่มสินค้าด้วยตารางเมตริกซ์
	 ABC- FSN 
ภาพที่ 3-19 	 แสดงตารางผลการค�ำนวณยอดเฉลี่ยของสินค้าคงคลัง
	 ที่เหมาะสม
ภาพที่ 3-20 	 แสดงตารางตัวอย่างแผนงานการลดสินค้าส่วนเกิน 
ภาพที่ 3-21 	 แสดงตารางการควบคุมระดับสินค้าให้อยู่ในระดับที่เหมาะสม 
ภาพที่ 3-22 	 เปรียบเทียบผลการด�ำเนินงานก่อน/หลังปรับปรุง 
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68
68
81

83

84
84
87

สารบัญภาพ (ต่อ)
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1

Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 ปัจจุบันความก้าวหน้าทางด้านเทคโนโลยี (Technology) 
และนวัตกรรม (Innovation) ต่างๆ มีการพัฒนา สร้างสรรค์ขึ้นมา 
อย่างต่อเนื่องและเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว ในศตวรรษที่ 21  
ซึง่เป็นยคุที ่Digital Technology เข้ามามบีทบาทอย่างมากกับชวีติ
ของเราทกุคน ท�ำให้การด�ำเนินธรุกจิมกีารแข่งขนัในตลาดสงู ดงัน้ัน
ความสามารถในการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าและการ 
บริหารจัดการโลจิสติกส์อย่างมีประสิทธิภาพในมิติต่างๆ ของ 
ทางด้านต้นทุน เวลา และความน่าเชื่อถือ ซึ่งรวมถึงการจัดการ 
ทางด้าน คุณภาพ บริการ จะช่วยเพิ่มศักยภาพในการแข่งขัน 
ขององค์กร ถ้าหากขาดการบริหารจัดการอย่างมีประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลท้ังภายในองค์กรและระหว่างองค์กร อาจส่งผลให ้
ต้นทุนด้านโลจิสติกส์สูงขึ้นจากที่ควรจะเป็น และส่งผลกระทบ
โดยตรงต่อต้นทุนโดยรวม (Total cost or Overhead cost) ของ
องค์กร ในการจะเพ่ิมศักยภาพในการแข่งขันหรือน�ำพาองค์กร 
ไปสู่การเจริญเติบโตทางธุรกิจ ในยุค 4.0 เศรษฐกิจดิจิทัล เพื่อสร้าง
โอกาสต่อยอด และสร้างมูลค่าให้กับสินค้าและบริการต่อไป

บทที่ 1 บทน�ำ
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 การบริหารจัดการโลจิสติกส์ในระดับองค์กรจึงได้เข้ามามีบทบาทส�ำคัญอย่างยิ่ง 
ต่อการวางแผนและพัฒนากระบวนการต่างๆ การประสานงานอย่างมปีระสทิธภิาพทัง้ภายใน
องค์กรและระหว่างองค์กรซึง่อยูใ่นโซ่อปุทานเดยีวกนัเพือ่เพิม่ประสทิธภิาพ และ การมต้ีนทนุ
ทีเ่หมาะสมของทัง้โซ่อปุทาน จะช่วยให้องค์กรเพิม่ศกัยภาพในการแข่งขนั สามารถตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้า และส่งมอบสินค้าได้ตรงตามความต้องการของลูกค้าได้ ในทุกมิติ 
ของด้านต้นทุน เวลา และความน่าเชื่อถือ

	 ประเทศไทยเป็นหนึ่งในประเทศอุตสาหกรรมการผลิตและบริการที่ส�ำคัญในภูมิภาค
เอเชียตะวันออกเฉียงใต้ที่มีการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจอย่างมากและมีอิทธิพลในการ 
ขับเคลื่อนธุรกิจโลกและระดับภูมิภาค จึงท�ำให้มีบทบาทส�ำคัญในการค้าการลงทุน และ 
ได้เล็งเห็นบทบาทและความสําคัญของภาคโลจิสติกส์ในการเป็นแรงขับเคลื่อนสําคัญ 
ในการเพิม่ขีดความสามารถในการแข่งขนัของผู้ประกอบการในทกุภาคส่วน อนัจะนําไปสูก่าร
พฒันาประเทศอย่างยัง่ยนื เพือ่ลดต้นทนุในการผลติและต้นทนุการด�ำเนินงานด้าน โลจสิติกส์ 
ท่ียงัสงูอยู ่ด้วยเหตน้ีุจงึได้มีการวางแผนและกรอบนโยบายต่างๆ ออกมาเพือ่รองรบัแนวคดิให้ 
ผูป้ระกอบการในประเทศไทย ต้องปรบัปรงุและปรบัตวัหาวธิกีารเพือ่ลดต้นทนุโลจสิตกิส์ภายใน 
องค์กรลง เพือ่ให้สามารถเพ่ิมความสามารถในการแข่งขนัทางธรุกิจในยคุเศรษฐกิจดจิิทลั ทัง้น้ี
นโยบายในระดบัชาติมแีผนยทุธศาสตร์การพฒันาภาคอุตสาหกรรมอย่างต่อเนือ่งในการลดต้นทนุ 
ทางโลจิสติกส์ ในปี 2558 ต้นทนุโลจสิตกิส์ของประเทศไทยมมีลูค่ารวม 1,912.9 พนัล้านบาท 
หรือคิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 14.0 ของผลิตภัณฑ์มวลรวมในประเทศ (GDP at Current  
Prices) แต่ยังมีต้นทุนที่ค่อนข้างสูงเมื่อเทียบกับประเทศที่พัฒนาแล้ว โดยต้นทุนโลจิสติกส ์
ต่อ GDP ปี 2558 ประกอบด้วยต้นทุนค่าขนส่งสินค้า 1,024.2 พันล้านบาท หรือร้อยละ 7.5 
ต่อ GDP ต้นทนุการเกบ็รกัษาสนิค้าคงคลงั 714.8 พนัล้านบาทหรอืร้อยละ 5.2 ต่อ GDP และ
ต้นทุนการบริหารจัดการโลจิสติกส์ 173.9 พันล้านบาท หรือร้อยละ 1.3 ต่อ GDP ทั้งนี้ อัตรา
การขยายตัวของมูลค่าต้นทุนโลจิสติกส์ ตั้งแต่ปี 2555–2558 มีแนวโน้มขยายตัวลดลง และ
อตัราการเตบิโตของ GDP ขยายตัวลดลงในช่วงปี 2555-2557 ในขณะทีปี่ 2558 มกีารปรบัตวั 
ดีขึ้นตามการฟื้นตัวทางเศรษฐกิจ

บทที่ 1 บทนำ�
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ตารางที่ 1-1 สัดส่วนต้นทุนด้านโลจิสติกส์ต่อ GDP ของประเทศไทยในปี พ.ศ. 2558

	 กองโลจิสติกส์ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ในฐานะหน่ึงใน 
หน่วยงานขับเคลื่อนแผนยุทธศาสตร์การพัฒนาระบบโลจิสติกส์ของประเทศไทย มีหน้าที่ 
ความรับผิดชอบเก่ียวกับการผลักดันให้สถานประกอบการได้พัฒนาและเรียนรู้ ปรับปรุง 
บริหารจัดการ แนวทางการลดต้นทุนและเพิ่มประสิทธิภาพโลจิสติกส์ภายในองค์กร ในการ
ด�ำเนินธุรกิจในระบบห่วงโซ่อุปทานอย่างมีประสิทธิภาพตามแผนยุทธศาสตร์ เพื่อพัฒนา
ประสิทธิภาพการจัดการด้านโลจิสติกส์ภายในองค์กรและส่วนเชื่อมต่อกับโซ่อุปทานของ 
สถานประกอบการ โดยการให้ค�ำปรึกษาเชิงลึกและฝึกอบรม ณ สถานประกอบการ เพื่อ
ให้บุคลากรในภาคอุตสาหกรรมสามารถน�ำความรู ้และเครื่องมือด้านโลจิสติกส์และโซ่
อุปทานที่ได้รับไปประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการภายในสถานประกอบการ ต้ังแต่  
การวางแผนความต้องการของลูกค้า การให้บริการ การจัดการค�ำส่ังซ้ือ การจัดซื้อจัดหา  
การขนถ่ายวัสดุ การจัดการคลังสินค้า การบริหารสินค้าคงคลัง การขนส่ง และโลจิสติกส ์
ย้อนกลบั ให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสดุ โดยมตีวัชีว้ดัความส�ำเรจ็ด้านการลดต้นทนุ 
เพิ่มประสิทธิภาพด้านเวลาและความน่าเช่ือถือที่ชัดเจน รวมถึงการน�ำองค์ความรู้ แนวทาง 
และวิธีการปฏิบัติมาปรับใช้เพื่อแก้ปัญหาในองค์กรได้อย่างเหมาะสม

	 สัดส่วนต้นทุนด้านโลจิสติกส์ต่อ GDP ของประเทศไทย	 ร้อยละ
	
	 ต้นทุนค่าขนส่งสินค้า	 7.5
	
	 ต้นทุนการเก็บรักษาสินค้าคงคลัง	 5.2
	
	 ต้นทุนการบริหารจัดการ	 1.3
	
	 ต้นทุนโลจิสติกส์รวม	 14.0

บทที่ 1 บทนำ�
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 หนังสือ Best Practices & Lesson learned การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหาร 
จัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน เล่มนี้ ได้น�ำเสนอ
การเพิ่มประสิทธิภาพโลจิสติกส์ของกลุ่มอุตสาหกรรมสนับสนุนอุตสาหกรรม S-Curve และ 
กลุม่อุตสาหกรรมท่ีมศีกัยภาพและส่งผลต่อ GDP ของประเทศ โดยมเีป้าหมายในการลดต้นทุน 
ด้านโลจิสติกส์ หรือเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการโลจิสติกส์ ซึ่งพิจารณาในขอบเขตของ 
การด�ำเนนิงานเก่ียวกบักจิกรรมโลจสิตกิส์ขององค์กร เช่น สนิค้าคงคลงั (Inventory) การจดัซือ้
จดัหา (Procurement) การขนส่ง (Transportation) การบรกิารลกูค้า (Customer Service) 
การวางแผนการผลิต (Production Planning) โลจิสติกส์ย้อนกลับ (Reverse Logistics)  
เป็นต้น ตามกิจกรรมโลจิสติกส์ 9 กิจกรรม โดยได้น�ำเสนอแนวทางการพัฒนา ปรับปรุง  
วิธีการแก้ไขปัญหาและสาเหตุ ด้านโลจิสติกส์ในองค์กรอย่างเป็นระบบ และผลสรุปการ
ปรับปรุงเชิงปริมาณ ของสถานประกอบการที่เข้าร่วมโครงการที่มีผลลัพธ์ที่ได้จากการศึกษา
และให้ค�ำปรึกษาที่ดีที่สุดมาเป็นกรณีศึกษาตัวอย่าง เพื่อให้เห็นมุมมองในการแก้ปัญหาด้าน 
โลจสิตกิส์และโซ่อปุทาน อนัจะเป็นแบบอย่างให้สถานประกอบการอ่ืนๆ ได้น�ำไปเป็นแนวทาง
ในการประยุกต์ใช้ได้ตามความเหมาะสม
	
	 ทั้งนี้ยังได้น�ำเสนอเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์ ซึ่งเป็นสิ่งส�ำคัญอย่างหนึ่ง 
ในการบริหารจัดการระบบโลจิสติกส์ให้สามารถด�ำเนินธุรกิจอย่างมีประสิทธิภาพ สามารถ 
ลดต้นทุนและเพิม่ประสทิธภิาพในการแข่งขนั เพือ่ให้สถานประกอบการสามารถน�ำไปประยกุต์
ใช้พฒันาความสามารถในการด�ำเนนิงานด้านโลจสิติกส์ในสถานประกอบการของตนเองควบคู่
กับการประยุกต์ใช้กรณีศึกษาตัวอย่างข้างต้น อันจะเป็นการเสริมสร้างความรู้ให้กับบุคลากร 
ผู้ปฏิบัติงานขององค์กรต่อไป 
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	 การจดัการโลจิสตกิส์ เป็นสิง่ส�ำคญัอย่างยิง่ทีท่กุองค์กรต้องให้ความส�ำคญั 
ในการด�ำเนินงานต่างๆ โดยการพยายามหาวิธีการลดต้นทุนให้ต�่ำลงเพื่อ 
เพิ่มความสามารถในการแข่งขันและสร้างความได้เปรียบในตลาด เมื่อต้นทุน
ต่างๆ ที่เกิดขึ้นภายในองค์กรเป็นตัวแปรส�ำคัญที่ส่งผลต่อความสามารถ 
ในการแข่งขนัทางธรุกจิ การเปล่ียนแปลงของอุตสาหกรรมการผลติและบรกิาร 
ยคุอตุสาหกรรม 4.0 ทีม่กีารน�ำสารสนเทศมาประยกุต์ผสมผสานกับเทคโนโลยี
อตุสาหกรรม พือ่ให้เกดิการตดัสนิใจในการท�ำงานได้อย่างรวดเร็ว ถกูต้อง แม่นย�ำ 
และทันเวลา ทั้งในรูปแบบการจัดการด้วยมนุษย์ และการจัดการด้วยระบบ 
หุ่นยนต์อัตโนมัติ ตลอดจนห่วงโซ่คุณค่า โดยใช้กระบวนการผลิตที่ประหยัด
และมปีระสทิธิภาพด้วยเทคโนโลยดีจิิตอลครบวงจร แบบ “Smart Factory” 
อย่างไรก็ตามการเตรียมความพร้อมเข้าสู่อุตสาหกรรม 4.0 สิ่งจ�ำเป็นอย่างยิ่ง
คือการมีระบบบริหารจัดการที่ดี โดยในการแข่งขันสู่ตลาดโลกนั้น การพัฒนา 
บุคลากรเพื่อรองรับเทคโนโลยีต่างๆ ก็ยังเป็นสิ่งที่ต้องวางกลยุทธ์ควบคู ่
พร้อมกนัไป หากเรามกีารพฒันาบุคลากรควบคูก่ารน�ำด้านเทคโนโลยสีารสนเทศ
มาประยุกต์ใช้ ก็สามารถรับมือกับการเปลี่ยนแปลงในอนาคตได้เป็นอย่างดี

บทที่ 2
สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 เมื่อโลจิสติกส์เป็นระบบที่ช่วยสนับสนุนการสร้างคุณค่าให้กับภาคอุตสาหกรรม  
และช่วยในการปรับปรุงความสามารถในการสร้างผลก�ำไร แนวคิดของระบบโลจิสติกส ์
จึงไม่ใช่เพียงการขนส่งหรือการจัดการคลังสินค้าเพียงอย่างเดียวเท่านั้น แต่ยังรวมไปถึงการ
วางแผนเพือ่น�ำไปปฏบิตัแิละควบคมุการไหลเวยีนของสนิค้า การบรกิาร และข้อมลูทีเ่ก่ียวข้อง 
อย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลจากจุดเริ่มต้นไปจนถึงจุดที่มีการบริโภคเพื่อที่จะบรรลุ
ถึงความต้องการของลูกค้า
	
	 การเพิ่มประสิทธิภาพระบบโลจิสติกส์ขององค์กรในปัจจุบัน ต้องมีความรวดเร็ว 
ถกูต้องแม่นย�ำ ต้นทุนต�ำ่ด้วยการลดระดบัสนิค้าคงคลงั เพิม่อัตราการใช้ประโยชน์จากปรมิาตร 
ในคลงัสนิค้า ลดค่าแรงงานในการบรหิารโลจสิติกส์ และเพิม่ประสทิธภิาพการบรกิารแก่ลกูค้า
อันจะน�ำไปสู่การเพิ่มความสามารถทางการแข่งขันขององค์กรได้ ดังนั้น แนวทางการพัฒนา
ระบบโลจสิตกิส์จงึต้องพจิารณาเทคนคิการใช้เครือ่งมอื องค์ความรูต่้างๆ ในการพฒันาปรบัปรงุ
การด�ำเนินงานในองค์กรต่อไปนี้ 

	 1. การจัดการกลุ่มสินค้าด้วยระบบ ABC (ABC analysis)

	 ABC Analysis / การวเิคราะห์จดักลุม่ด้วยระบบ ABC คอื เป็นแนวคดิทีใ่ห้ความส�ำคัญ
กับการจัดกลุ่มสินค้าเป็น 3 กลุ่ม เพื่อง่ายในการบริหารจัดการตามกลุ่มสินค้า การจัดล�ำดับ 
มีหลายแบบตามแนวนโยบายที่ต้องการใช้บริหารขององค์กร เช่น การจัดล�ำดับสินค้าตาม 
มูลค่าสินค้าคงคลังที่ถือครองรวมต่อปีของแต่ละรายการ มูลค่าขายสินค้าแต่ละรายการ  
หรอืส่วนแบ่งก�ำไรของสนิค้านัน้ โดยจดัแบ่งตามเกณฑ์การพจิารณา เช่น การใช้จ�ำนวนรายการ
วสัด ุ(Unit) มาคดิร่วมกบัมลูค่า (Value) มลูค่าทีพ่ดูถงึอาจเป็น มลูค่าการถอืครอง หรอืมลูค่า
การขาย หรือมูลค่าส่วนแบ่งก�ำไร เพื่อจัดแบ่งกลุ่ม

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 • วัสดุกลุ่ม A คือ วัสดุในกลุ่ม A จะประกอบด้วยสินค้าที่มีเพียงไม่กี่รายการ หรือ 
มีจ�ำนวน SKU (Stock Keeping Unit) น้อยอาจเพียง 10-20 % แต่เป็นรายการสินค้าคงคลัง
ที่มีมูลค่าสูงเกิน 70-80 % A ต้องควบคุมอย่างเข้มงวดมาก เพราะเป็นสินค้าที่มีมูลค่าสูง  
การควบคมุจงึควรใช้ระบบสนิค้าคงคลงัอย่างต่อเน่ืองและต้องเก็บของไว้ในทีป่ลอดภยั สะดวก
ต่อการหยิบ ในด้านการจัดซื้อก็ควรหาผู้ขายไว้หลายรายเพื่อลดความเสี่ยงจากการขาดแคลน
สินค้าและสามารถเจรจาต่อรองราคาได้
	 • วัสดุกลุ่ม B คือ วัสดุในกลุ ่ม B เป็นส่วนสินค้าท่ีมีมูลค่ารองลงไป จะได้รับ 
ความส�ำคญัน้อยลงประกอบด้วยสินค้ารายการระหว่าง 20-30 % แต่เป็นรายการสนิค้าคงคลงั
ที่มีมูลค่าต�่ำกว่า 10-25 % ต้องควบคุมอย่างเข้มงวดปานกลาง การตรวจนับจ�ำนวนจริง 
ก็ท�ำเช่นเดียวกับ A แต่ความถี่น้อยกว่า (เช่น ทุกสิ้นเดือน) และการควบคุม B จึงควรใช้ระบบ
สินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่องเช่นเดียวกับ A
	 • วัสดุกลุ่ม C คือ วัสดุในกลุ่ม C เป็นส่วนสินค้าที่มีมูลค่าน้อยสุด จะให้ความส�ำคัญ
น้อยที่สุดประกอบด้วยสินค้าที่มีรายการมาก 60-70 % แต่เป็นรายการสินค้าคงคลังที่ม ี
มูลค่าต�่ำเพียง 5-15 % ไม่มีการจดบันทึกหรือมีก็เพียงเล็กน้อย สินค้าคงคลังประเภทนี้จะวาง
ให้หยิบใช้ได้ตามสะดวก เนื่องจากเป็นของราคาถูกและปริมาณมาก

ตารางที่ 2-1 การแบ่งกลุ่มสินค้าด้วยระบบ ABC
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Best practices & Lessons learned

8

การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ภาพที่ 2-1 การจัดกลุ่มสินค้าด้วยระบบ ABC

	 จะเห็นได้ว่าการน�ำระบบ ABC มาใช้ เป็นวิธีการที่มีประสิทธิภาพมากในการน�ำมาใช้
บริหารจัดการคลังสินค้านั้น เพราะช่วยท�ำให้มองเห็นถึงต้นทุนที่เสียเปล่าที่อาจจะเกิดขึ้น
 	
	 ขั้นตอนการจัดล�ำดับส�ำคัญ ABC Analysis ของข้อมูลคลังสินค้า มีดังนี้
	 1. จัดท�ำข้อมูลสินค้าคงคลัง โดยมีรายละเอียดเป็นจ�ำนวนที่สั่งซื้อต่อปี และราคา 
ต่อหน่วยของสินค้าคงคลังแต่ละชนิด
	 2. ค�ำนวณหามูลค่าในการซื้อสินค้าคงคลังแต่ละชนิดที่หมุนเวียนในรอบปีนั้น
	 3. จัดเรียงล�ำดับข้อมูลตามล�ำดับของมูลค่าในการซื้อสินค้าคงคลังจากมากไปหาน้อย
	 4. หาค่าเปอร์เซน็ต์ของจ�ำนวนหน่วยสะสมในแต่ละชนิดของสนิค้าคงคลงัจ�ำนวนมลูค่า
การซื้อสะสม
	 5. น�ำเอาค่าเปอร์เซ็นต์มาเขียนกราฟ แล้วแบ่งชนิดของสินค้าคงคลังเป็นชนิด A  
และ B และ C ตามความเหมาะสม

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 2. การหาปริมาณการสั่งซื้อประหยัด (Economic Order Quantity)

	 การค�ำนวณหาปริมาณการส่ังซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic Order Quantities) 
หรือ EOQ เป็นวธีิทีรู่จ้กักนัแพร่หลายมานาน โดยทีร่ะบบน้ีใช้กบัสนิค้าคงคลงัทีม่ลีกัษณะของ 
ความต้องการที่เป็นอิสระไม่เกี่ยวข้องต่อเนื่องกับความต้องการของสินค้าคงคลังตัวอื่นๆ ช่วย
ในการก�ำหนดปริมาณสินค้าที่ต้องการส่ังซ้ือในแต่ละครั้ง ว่าเป็นครั้งละเท่าไรจึงจะเหมาะสม 
และก่อให้เกดิต้นทนุหรอืค่าใช้จ่ายต�ำ่สุด โดยการค�ำนวณ EOQ มต้ีนทนุหรอืค่าใช้จ่ายทีส่�ำคญั
อยู่ 2 ต้นทุน คือ
	 1. ต้นทุนการเก็บรักษา (Holding Cost or Carrying Cost) คือต้นทุนที่เกิดขึ้น 
จากการที่กิจการมีสินค้าส�ำรองอยู่ในโกดัง หรือคลังสินค้า
	 2. ต้นทุนการสั่งซื้อ (Ordering Cost) คือ ต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจาก 
การส่ังซือ้สนิค้าหรอืสัง่ผลติสนิค้า ได้แก่ ต้นทนุออกใบสัง่ซ้ือสนิค้า ค่าโทรศพัท์ ค่าขนส่ง เป็นต้น

	 ถ้าสั่งซื้อครั้งละน้อยๆ ต้นทุนการสั่งซื้อจะมาก เพราะต้องสั่งซื้อหลายคร้ัง และถ้า 
ส่ังซื้อครั้งละมากๆ จะต้องมีสินค้าเก็บไว้ในโกดัง หรือคลังสินค้าจ�ำนวนมาก ต้นทุนหรือ 
ค่าใช้จ่ายในการเกบ็รกัษากจ็ะมาก โดยความเหมาะสมทีจ่ะน�ำ EOQ ไปใช้ในการก�ำหนดขนาด 
การสั่งซื้อที่ประหยัดที่อุปสงค์คงที่ และสินค้าคงคลังไม่ขาดมือ มีดังนี้
	 1. ปริมาณการใช้ของสินค้าคงคลังต้องเป็นไปอย่างสม�่ำเสมอ
	 2. ระยะเวลาในการสั่งซื้อจนกระทั่งได้รับสินค้า (Lead Time) ต้องคงที่
	 3. สินค้าที่สั่งซื้อจะต้องได้รับของพร้อมกันทั้งหมด
	 4. ต้นทุนการเก็บรักษาสินค้า และต้นทุนการสั่งซื้อสินค้าต้องคงที่
	 5. ราคาสินค้าที่สั่งซื้อสินค้าต้องคงที่
	 6. ไม่มีสภาวะของขาดมือ
	 โดยประโยชน์ของปรมิาณการสัง่ซือ้ประหยดั (Economic Order Quantity) มดีงันี้
	 1. ท�ำให้กิจการสามารถเผชิญกับความผันแปรของ Demand ได้ โดยไม่ท�ำให้เกิด
ปัญหาการขาด Stock และช่วยลดต้นทุนสินค้าเนื่องจากการสั่งซื้อในปริมาณมาก
	 2. ช่วยประหยัดต้นทุนการสั่งซื้อ
	 3. กระบวนการผลิตสามารถด�ำเนินไปอย่างสม�่ำเสมอไม่หยุดชะงัก

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 ดังนั้นถ้าน�ำมาสร้างกราฟหาความสัมพันธ์ระหว่างต้นทุนการสั่งซื้อ ต้นทุนการเก็บ
รักษา กับจ�ำนวนสินค้า จะได้ความสัมพันธ์ดังภาพ

 

ภาพที่ 2-2 การแสดงจุดที่เหมาะสมที่สุดในการสั่งซื้อ

	 ดังนั้นจุดที่เหมาะสมที่สุด ที่ท�ำให้ต้นทุนในการจัดให้มีสินค้าคงคลังทั้งหมด (Total 
Inventory Cost ) ต�ำ่สุด คอื จดุตัดของกราฟระหว่างต้นทนุการเก็บรักษากับต้นทนุการสัง่ซ้ือ 
จากจุดตัดกราฟ ต้นทุนการเก็บรักษา จะเท่ากับ ต้นทุนการสั่งซื้อ

	 โดยที่ 
	 	 Q หรือ EOQ 	 = ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดหรือเหมาะสมที่สุด
	 	 N	 	 = จ�ำนวนครั้งของการสั่งซื้อต่อปี
	 	 D	 	 = ความต้องการสินค้าต่อปี
	 	 C

O
	 	 = ต้นทุนการสั่งซื้อต่อครั้ง (บาท/ครั้ง)

	 	 C
H
	 	 = ต้นทุนการเก็บรักษา (บาท/หน่วย/ปี)

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ต้นทุนในการจัดให้มีสินค้าคงคลังทั้งหมด = ต้นทุนการเก็บรักษา + ต้นทุนในการสั่งซื้อ

Total Inventory Cost 		 	 =

จ�ำนวนครั้งในการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด	 =	

จ�ำนวนรอบในการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด	 =	

ตัวอย่าง
	 บริษัทผู้ผลิตสินค้าแห่งหนึ่งมีความต้องการในการลดต้นทุนในการซื้อสารเคมี 
โดยใช้เทคนคิการสัง่ซือ้อย่างประหยดั บรษิทัมข้ีอมลูดงัน้ี บริษัทใช้สารเคมปีีละ 10,000 
แกลลอน มีต้นทุนการส่ังซื้อแต่ครั้งเท่ากับ 150 บาท มีต้นทุนการเก็บรักษาเท่ากับ  
5 บาท/แกลลอน/ปี บริษัทมีวันท�ำงานใน 1 ปี 311 วัน จงค�ำนวณหาปริมาณการ 
สั่งซื้อที่ประหยัด หรือเหมาะสมที่สุด (EOQ) ต้นทุนในการจัดให้มีสินค้าคงคลังทั้งหมด  
จ�ำนวนครั้งในการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด และจ�ำนวนรอบในการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด
	
ก�ำหนด		 D 	 = 10,000 แกลลอน ต่อ ปี
	 	 C

O
 	 = 150 บาท ต่อ ครั้ง

	 	 C
H
	 = 5 บาท ต่อ แกลลอน ต่อ ปี

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

		

	 3. การก�ำหนดจุดสั่งซื้อใหม่ (Re-order Point)

	 ในการจดัซือ้สนิค้าคงคลงั เวลากเ็ป็นปัจจยัทีส่�ำคญัอย่างยิง่ตัวหนึง่ โดยเฉพาะอย่างยิง่
ถ้าระบบควบคมุสนิค้าคงคลังของกจิการเป็นแบบต่อเน่ือง จะสามารถก�ำหนดการสัง่ซ้ือใหม่ได้
เมือ่พบว่าสินค้าคงคลงัลดลงเหลอืระดบัหน่ึงกจ็ะสัง่ซือ้ของมาใหม่ในปรมิาณทีเ่ท่ากับการสัง่ซ้ือ
ทีก่�ำหนดไว้ โดยจดุสัง่ซือ้ใหม่นัน้มคีวามสัมพนัธ์แปรตามตวัแปร 2 ตวั คอื อตัราความต้องการ
ใช้สินค้าคงคลังและรอบเวลาในการสั่งซื้อ (Lead time) ดังนั้นผู้บริหารจะต้องตัดสินใจให้ได้
ว่าควรท�ำการสั่งซื้อสินค้าใหม่เมื่อไร เพราะถ้าสั่งซ้ือช้าเกินไป หากสินค้าหมดก่อนก็จะท�ำให้
การผลิตหยุดชะงัก หรือถ้าซื้อสินค้านั้นเร็วเกินไป ก็จะท�ำให้สินค้าอยู่ในคลังสินค้ามากเกินไป 
นอกจากนี้สินค้าส่วนใหญ่ต้องใช้เวลาในการน�ำส่ง อาจเป็นวัน สัปดาห์ หรือเป็นปี ดังน้ัน 
เพือ่ขจดัปัญหา กจิการจะต้องทราบจดุทีจ่ะท�ำการสัง่ซ้ือเพิม่หรอืสัง่ซ้ือใหม่ (Re-order Point) 
ซึ่งสามารถหาได้จาก ภายใต้สภาวะการต่อไปนี้

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 3.1 จุดสั่งซื้อใหม่ในอัตราความต้องการสินค้าคงคลังคงที่และรอบเวลาคงท่ี เป็น
สภาวะที่ไม่เสี่ยงที่จะเกิดสินค้าขาดมือเลย เพราะทุกสิ่งทุกอย่างแน่นอน
	 จุดสั่งซื้อใหม่	 R	 =  d x L
	 โดยที่ 	 	 d	 =  อัตราความต้องการของสินค้าคงคลัง
	 	 	 	 L	 =  เวลารอคอย

	 3.2 จุดสั่งซื้อใหม่ในอัตราความต้องการสินค้าคงคลังท่ีแปรผันและรอบเวลาคงที่ 
เป็นสภาวะที่อาจเกิดของขาดมือได้ เพราะว่าอัตราการใช้หรือความต้องการสินค้าคงคลัง 
ไม่สม�่ำเสมอ จึงต้องมีการเก็บสินค้าคงคลังเผื่อขาดมือ 

ตัวอย่าง
	 ถ้าโรงงานท�ำขนมปังต้องใช้แป้งสาลีท�ำขนมวันละ 10 ถุง การสั่งซื้อแป้งสาลี
จากร้านค้าส่ง ใช้เวลา 2 วัน กว่าของจะมาถึง จุดสั่งซื้อใหม่จะเป็นเท่าไร
	 จุดสั่งซื้อใหม่	 	 = 	 d x L
	 	 	 	 =	 10 x 2
	 	 	 	 =	 20 ถุง
ดังนั้นเมื่อแป้งสาลีเหลือ 20 ถุง ต้องท�ำการสั่งซื้อใหม่มาเพิ่ม

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 3.3 จุดสั่งซื้อใหม่ในอัตราความต้องการสินค้าคงคลังคงที่และรอบเวลาแปรผัน 
เป็นสภาวะที่รอบเวลามีลักษณะการกระจายของข้อมูลแบบปกติ
 

	 3.4 จดุสัง่ซือ้ใหม่ในอตัราความต้องการสนิค้าคงคลงัแปรผนัและรอบเวลาแปรผัน 
โดยทีท่ัง้อตัราความต้องการสินค้าและรอบเวลามลีกัษณะการกระจายของข้อมลูแบบปกติ

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 4. การก�ำหนดระดับสินค้าคงคลังปลอดภัย (Safety Stock)

	 การก�ำหนดระดับสินค้าคงคลังปลอดภัย (Safety Stock) คือ สินค้าคงคลังข้ันต�่ำ  
บางครั้งอาจถูกเรียกว่า สินค้ากันชน เป็นสินค้าที่จะต้องมีติดคลังไว้เพื่อให้สามารถพร้อมขาย 
ให้ลูกค้าได้ทันทีระหว่างรอการผลิตหรือการสั่งซื้อสินค้ารอบถัดไป เม่ือจ�ำนวนสินค้าลดลง
จนถึงจุด Safety Stock ก็จะมีการสั่งซื้อสินค้าหรือผลิตสินค้า เพ่ือเตรียมขายให้ลูกค้าต่อไป 
การมี Safety Stock จะช่วยให้มีสินค้าขายให้กับลูกค้าอย่างเพียงพอจนกว่าสินค้าที่สั่ง 
จะได้หรือผลิตสินค้าเสร็จ โดยปริมาณของ Safety Stock จะมากหรือน้อยนั้นจะขึ้นอยู่กับ 
ความไม่แน่นอนของปริมาณความต้องการ ถ้าปริมาณความต้องการของวัสดุ หรือสินค้า 
ในแต่ละช่วงเวลาไม่สามารถคาดการณ์ได้อย่างแน่นอน อาจท�ำให้ต้องเก็บ Safety Stock  
ในปริมาณมากขึ้น

 

ภาพที่ 2-3 แสดงสินค้าคงคลังปลอดภัย (Safety Stock)

การก�ำหนดปริมาณ Safety Stock 
•	 ความถกูต้องในการพยากรณ์ (Forecast Accuracy) ถ้าความถกูต้องในการพยากรณ์

มากจะช่วยให้ปริมาณ Safety Stock น้อยลง
•	 เป้าหมายการบรกิารลูกค้า (Target Service Level) ถ้าเราตัง้เป้าหมายในการบรกิาร

ลูกค้าไว้สูง เราจะเก็บ Safety Stock ในปริมาณที่มากขึ้น

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

•	 ความถ่ีในการเติมเต็ม (Replenishment Frequency) ถ้าเราสามารถเติมเต็มวัสดุ
คงคลงัได้บ่อยๆ เราจะสามารถลดปรมิาณ Safety Stock ลงได้ เน่ืองจากเรามโีอกาส
ถี่ขึ้นที่จะสั่งวัสดุหรือสินค้ามาเพิ่ม

•	 เวลาน�ำและความแปรปรวนของเวลาน�ำ (Lead Time & Its’ Variability) ถ้าเวลา
น�ำในการเติมเต็มวัสดุคงคลังลดลง เราจะสามารถลดปริมาณ Safety Stock ลงได ้ 
เนื่องจากเราสามารถสั่งวัสดุหรือสินค้ามาเพิ่มได้โดยใช้เวลาไม่นาน นอกจากนี้ถ้าเรา
มีความแน่นอนหรือมีความแปรปรวนต�่ำ ก็อาจไม่จ�ำเป็นที่จะต้องเก็บ Safety Stock

ตัวอย่าง
	 บรษิทัเช่ารถตุก๊ตุก๊มผีูม้าเช่ารถทกุ 10 วัน พบว่าการกระจายลกูค้าทีม่าเช่าต่อ 
วันนั้นเป็นแบบปกติ และมีความเบี่ยงเบนมาตรฐาน 2 ราย ลูกค้าแต่ละรายมักจะ 
เช่ารถไปครั้งละ 2 วัน ระดับการให้บริการร้อยละ 95 จงหาจุดสั่งเติมเต็มวัสดุ  
หรือคลังสินค้าของรถตุ๊กตุ๊ก

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

 

	 5. เครือ่งมอืการวเิคราะห์ความสญูเสยีในกระบวนการซพัพลายเชนโลจสิตกิส์

	 5.1 แผนผังสายธารคณุค่า (Value Stream Mapping (VSM) 
	 แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า  (Value Stream Mapping) เป็นเครื่องมือสนับสนุน 
การพัฒนาผลิตภาพกระบวนการด้วยการแสดงล�ำดับขั้นตอนของกิจกรรมต่างๆ ที่มุ่งส่งมอบ
คุณค่าให้กับลูกค้าและท�ำให้ทราบภาพรวมของกระบวนการ รวมทั้งปรับปรุงการไหลของ
ทรัพยากรและสามารถระบุกิจกรรมไคเซ็นเพื่อขจัดความสูญเปล่า ตั้งแต่กระบวนการเร่ิมต้น
และส่งมอบคุณค่าให้กับกระบวนการถัดไปจนถึงลูกค้าสุดท้าย (Final Customer) 

	 ขั้นตอนการจัดท�ำแผนผังสายธารคุณค่า
	 1. การจัดกลุ่มสินค้าหรือบริการที่จัดท�ำ Value Stream
	 เนื่องจากการจัดท�ำแผนภูมิการไหลในทุกงานจะมีความยุ่งยากซับซ้อนและใช้เวลา
ด�ำเนินการมาก ดังนั้นการก�ำหนดขอบเขตอาจคัดเลือกเฉพาะกลุ่มผลิตภัณฑ์หลักของธุรกิจ
เพื่อด�ำเนินการร่าง VSM โดยพิจารณาผลิตภัณฑ์หรืองานที่มีลักษณะการไหลที่ใกล้เคียงกัน
และจัดเป็นกลุ่มเดียวกันเพื่อเขียนเส้นทางกระบวนการไหล (Process Routing) อาจใช้วิธี
การวิเคราะห์พาเรโตระหว่างสินค้าหรือบริการกับน�้ำหนักความส�ำคัญเชิงปริมาณ ที่เรียกว่า 
P-Q Analysis (Product-Price Analysis)

 

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ภาพที่ 2-4 การ P-Q Analysis เพื่อเลือกผลิตภัณฑ์

	 2. ด�ำเนินการเขียนแผนภูมิสภาพปัจจุบัน 
	 โดยเริม่จากการพจิารณากระบวนการปลายทาง (Downstream) เพือ่ทราบคณุค่าใน
มุมมองลูกค้าและย้อนกลับมายังกระบวนการต้นทาง (Upstream) หรือทางฝั่ง ผู้ส่งมอบ โดย
มีรายละเอียดการเขียนแผนภาพดังนี้
	 	 2.1 การเขียน Process Flow และ Material Flow 
	 	 เป็นการเชื่อมโยงการไหลของงานระหว่างกระบวนการใดๆ นับตั้งแต่ผู้จัดส่ง
วัตถุดิบ กระบวนการรับสินค้า กระบวนการผลิตหรือการเพิ่มคุณค่าให้กับงาน ไปจนถึงการ
ส่งมอบสินค้า โดยใช้สัญลักษณ์ที่แตกต่างกันไป
	 	 2.2 การเขียน Information Flow 
 	 	 เป็นขัน้ตอนการเชือ่มโยงการไหลของข้อมลูทีม่คีวามเก่ียวข้องกับการไหลของ
งานระหว่างกระบวนการใดๆ โดยเริ่มจากการรับค�ำสั่งซื้อสินค้าจากลูกค้า โดยการพยากรณ์
หรือเป็นความต้องการที่แท้จริง จากนั้นข้อมูลก็จะไหลไปยังแผนกต่างๆที่เกี่ยวข้อง ทางหนึ่ง
ข้อมูลจะถูกน�ำไปประมวลผลออกมาเป็นความต้องการใช้วัสดุหรือวัตถุดิบ และประมวลเป็น
แผนการผลิต และค�ำสั่งผลิต
 

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ภาพที่ 2-5 การเขียน Process Flow, Material Flow และ Information Flow

	 	 2.3 การใส่ข้อมูลรายละเอียดกระบวนการผลิตลงใน Process Data Box
	 โดยจ�ำแนกออกเป็น 2 ส่วนหลัก ได้แก่ 
		  ข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร
	 	 - ระยะเวลาที่เครื่องจักรเสีย (Breakdown Time: B/T)
	 	 - ระยะเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร (Changeover Time: C/O)
	 	 - ระยะเวลาที่เครื่องจักรท�ำงานได้ปกติ (Uptime: U/T)
	 	 - ระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการเสียของเครื่องจักร (MTBF)
	 	 - ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)
	 	 - แผนการบ�ำรุงรักษาเครื่องจักร
		  ข้อมูลกระบวนการและการปฏิบัติงาน	
	 	 - เวลาท�ำงานทั้งหมด	 	 	  
	 	 - เวลาหยุดงานตามแผน (เช่น พักกลางวัน)	
	 	 - เวลาท�ำงานที่มีส�ำหรับการผลิต (Available Time: A/T)	 
	 	 - รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time: C/T)	
	 	 - จ�ำนวนกะท�ำงาน และจ�ำนวนพนักงาน	 	 	
	 	 - ขนาดรุ่นการผลิต และ % ของเสียและงานซ่อม

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

 

ภาพที่ 2-6 การใส่ข้อมูลลงใน Process Data Box และ แผนภาพเวลา

 
ภาพที่ 2-7 ตัวอย่าง Value stream mapping

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 3. การพัฒนาแผนภูมิสถานะอนาคต (Develop a Future State Map)
	 หลังจากที่ได้ด�ำเนินการจัดท�ำแผนภูมิแสดงสถานะปัจจุบันในช่วงก่อน ท�ำให้ทีมงาน
ได้รับข้อมูลส�ำคัญ นั่นคือ ช่วงเวลาน�ำสัดส่วนเปอร์เซ็นต์ของเวลาน�ำที่ถูกใช้ในกระบวนการ
ที่เพิ่มคุณค่า  (Value Added Processes) ระดับสินค้าคงคลังที่จัดเก็บและต�ำแหน่งที่เกิด
ปัญหาคอขวดในกระบวนการ ซึ่งข้อมูลเหล่าน้ีได้ถูกใช้วิเคราะห์เพื่อขจัดความสูญเปล่าที่
แฝงในกระบวนการซ่ึงท�ำให้เกิดการส่งมอบล่าช้า เช่น การรอคอย การตรวจสอบ การขนส่ง 
เป็นต้น ดังนั้นการจัดท�ำแผนภูมิในช่วงนี้จึงแสดงสถานะหลังการปรับปรุงที่มุ่งให้เกิดการไหล
ของทรัพยากรและข้อมูลอย่างต่อเนื่อง
	 4. การจัดเตรียมแผนปฏิบัติการ (Prepare an Action Plan) 
	 โดยใช้ข้อมูลที่จัดเตรียมไว้ในช่วงก่อนเพื่อประเมินความแตกต่างระหว่างสถานะ
ปัจจบัุนกบัเป้าหมาย ซึง่บางครัง้ส่วนต่าง (Gap) ระหว่างสถานะทัง้สองอาจมคีวามแตกต่างกัน
มาก ดังนัน้ทมีงานจงึควรร่วมก�ำหนดแนวทางทีจ่�ำเป็นด้วยการล�ำดบัความส�ำคญัของกิจกรรม
ไคเซน็ (Prioritized Kaizen Activity) ทีส่่งผลต่อการปรบัปรงุสมรรถนะกระบวนการโดยรวม
และแสดงมาตรวัดของแต่ละกิจกรรมเพื่อให้ทีมงานใช้ในการติดตามประเมินผล

	 5.2 การก�ำจดัความสญูเสยี 7 Waste 

	 การก�ำจัดความสูญเสีย 7 Waste เป็นเครื่องมืออีกอย่างหน่ึงในระบบ Lean  
Manufacturing ซึ่งเป็นระบบก�ำจัดความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่องใน 
กระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กับกิจกรรมหรืองานที่ด�ำเนินการ โดยข้อเสียจาก
การมี 7 Waste คือ ใช้เวลาการผลิตนาน สินค้ามีคุณภาพต�่ำ และต้นทุนสูง กระบวนการผลิต 
มักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู ่ไม่มากก็น้อย ซ่ึงเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลของกระบวนการต�่ำกว่าที่ควรจะเป็น 
	 ความสูญเสีย 7 ประการ ได้แก่
	 1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction)
	 2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory)
	 3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation)
	 4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion)
	 5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing)
	 6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay)
	 7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect)

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction)
	 การผลติสนิค้าปรมิาณมากเกนิความต้องการการใช้งานในขณะนัน้ หรอืผลติไว้ล่วงหน้า
เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุด
เท่าทีจ่ะท�ำได้ เพือ่ให้เกดิต้นทนุต่อหน่วยต�ำ่สดุในแต่ละครัง้โดยไม่ได้ค�ำนึงถงึว่าจะท�ำให้มงีาน
ระหว่างท�ำ (Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ�ำนวนมากและท�ำให้กระบวนการ
ผลิตขาดความยืดหยุ่น โดยปัญหาจากการผลิตมากเกินไปมีดังนี้
	 1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไม่จ�ำเป็น
	 2. เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ WIP
	 3. เกิดการขนย้ายวัสดุที่ซ�้ำซ้อนโดยไม่จ�ำเป็น
	 4. ของเสียไม่ได้รับการแก้ไขทันที
	 5. ต้นทุนจม เนื่องจากต้องการพื้นที่เพื่อจัดเก็บมากขึ้น (More storage area) และ
เกิดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ เช่น การเช่าโกดัง เพื่อเก็บวัสดุและสินค้า
	 6. ปิดบังปัญหาการผลิต เช่น เครื่องจักรเสีย
	 7. ใช้ทรัพยากรในการบริหารจัดการมากขึ้น เช่น พนักงานในการควบคุมงาน 
งานเอกสาร เป็นต้น
	 8. ความเสื่อมของสภาพสินค้า
	 แนวทางการปรับปรุงแก้ไขหรือป้องกันปัญหาที่จะเกิดขึ้น คือ
	 1. บ�ำรุงรักษาเครื่องจักรให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา
	 2. ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร (Reduce setup time) โดยศึกษาเวลาในการ 
ตั้งเครื่องจักร จากนั้นท�ำการปรับปรุง

•	 จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มตั้งเครื่อง
•	 แยกขั้นตอนที่ท�ำได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท�ำงานอยู่ออกจากขั้นตอนที่ต้องท�ำ

เมื่อเครื่องจักรหยุดเท่านั้น
•	 จัดล�ำดับขั้นตอนในการตั้งเครื่องจักรให้เหมาะสม
•	 กระจายงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน
•	 จัดหา/ท�ำอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก�ำหนดต�ำแหน่งอย่างรวดเร็ว

	 3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลา
การผลิต

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 4. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการให้
สอดคล้องกับปริมาณการผลิต (Synchronize time and amount of process)
	 5. ท�ำการผลิตเฉพาะที่จ�ำเป็น (Make only what is need now)
	 6. ฝึกให้พนักงานมีทักษะหลายอย่าง (Multi Task-Multi Skill)

	 2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory)
	 การซือ้วสัดคุราวละมากๆ เพือ่เป็นประกันว่าจะมวัีสดสุ�ำหรับผลติตลอดเวลา หรอืเพือ่
ให้ได้ส่วนลดจากการสั่งซื้อ จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งาน
อยู่เสมอ เป็นภาระในการดูแลและการจัดการ โดยปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลังมีดังนี้
	 1. ใช้พื้นที่จัดเก็บมาก
	 2. ต้นทนุจม อยูใ่นกระบวนการนานเท่าทีวั่สดถูุกสัง่มาจนกระทัง่ท�ำการผลติเสรจ็ และ
ขายให้กับลูกค้า
	 3. เมื่อเปลี่ยนค�ำสั่งการผลิต จะมีวัสดุตกค้างอยู่ในคลังสินค้ามากโดยไม่ทราบว่าจะมี
ความต้องการใช้อีกเมื่อไร
	 4. วัสดุเสื่อมคุณภาพและล้าสมัย (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่ดีพอ)
	 5. สั่งซื้อซ�้ำซ้อน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่เพียงพอ)
	 6. ต้องการแรงงานและการจัดการมากในการจัดเก็บ
	 แนวทางการปรับปรุงแก้ไขหรือป้องกันปัญหาที่จะเกิดขึ้น คือ
	 1. ก�ำหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อที่ชัดเจน
	 2. จัดท�ำแผนการจัดซื้อให้สอดคล้องกับก�ำหนดการผลิต
	 3. สร้างระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time)
	 4. ลดช่วงเวลาน�ำ (Lead Time) ในการจัดซื้อ เพื่อลดความถี่ของการจัดซื้อคราวละ 
มากๆ โดยการสร้างสัมพันธ์กับคู่ค้า และการจัดการระบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain  
management)
	 5. ปรบัการไหลของงานให้สอดคล้องกับกระบวนการ เพือ่ลดการสะสมของงานระหว่าง 
กระบวนการ
	 6. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual control) 
เพื่อให้สามารถเข้าใจและสังเกตได้ง่าย อีกทั้งช่วยให้เกิดความสะดวก และลดความผิดพลาด
ในการสั่งซื้อเกินความจ�ำเป็นได้

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 7. ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกันไม่ให้มีวัสดุตกค้างเป็น
เวลานาน
	 8. วิเคราะห์หาวัสดุทดแทน (Value engineering) ที่สามารถสั่งซื้อได้ง่ายมาใช้แทน
เพื่อลดปริมาณวัสดุที่ต้องท�ำการจัดเก็บ

	 3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation)
	 การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่วัสดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลด
ระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าที่จ�ำเป็นเท่านั้น โดยปัญหาจากการขนส่ง มีดังนี้
	 1. ต้นทนุในการขนส่ง ได้แก่ เช้ือเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนย้าย และค่าบ�ำรงุรกัษา
อุปกรณ์เหล่านั้น
	 2. เสียเวลาในการผลิต
	 3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม
	 4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนส่ง
	 แนวทางการปรับปรุงแก้ไขหรือป้องกันปัญหาที่จะเกิดขึ้น คือ
	 1. วางผังเคร่ืองจักรใหม่ จัดล�ำดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ในบริเวณ
เดียวกันเพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน โดยยึดแนวทางความสัมพันธ์ระหว่าง 
ฝ่ายงานทีเ่กีย่วข้องให้อยูใ่นกลุม่เดยีวกนั เช่น การจดัสายการประกอบสุดท้าย (Final assembly)  
ให้อยู่ใกล้กับคลังสินค้า เพื่อลดเวลาในการขนส่ง
	 2. ศึกษาเส้นทางในการขนส่ง เพื่อลดระยะทางและความถี่ในการขนส่ง
	 3. คิดหาแนวทางปรับปรุงส�ำหรับการขนถ่ายเพื่อลดปริมาณในการขนถ่ายให้น้อยลง 
เช่น การจัดหาอุปกรณ์ในการขนย้ายที่มีความยืดหยุ่นสูง
	 4. ใช้บรรจุภัณฑ์ที่เหมาะสม
	 5. ลดการขนส่งซ�้ำซ้อนและใช้อุปกรณ์ขนถ่ายที่เหมาะสม
	 7. ลดปรมิาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพือ่ให้สามารถส่งงานไปให้ขัน้ตอนต่อไป
ได้เร็วขึ้นไม่ต้องเสียเวลารอนาน

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion)
	 ท่าทางการท�ำงานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอื้อมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนัก 
ทีว่างอยู่บนพืน้ ฯลฯ ท�ำให้เกดิความล้าต่อร่างกายและท�ำให้เกดิความล่าช้าในการท�ำงานอกีด้วย 
โดยปัญหาจากการเคลื่อนไหว มีดังนี้
	 1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ท�ำให้สูญเสียเวลาในการผลิต
	 2. การจัดวางอุปกรณ์ และวางผังโรงงานไม่เหมาะสม
	 3. ขาดการท�ำกิจกรรม 5ส และการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control)
	 4. ขาดมาตรฐานในการท�ำงาน
	 5. เกิดความล้าและความเครียด
	 6. เกิดอุบัติเหตุ
	 7. เสียเวลาและแรงงานในการท�ำงานที่ไม่จ�ำเป็น
	 แนวทางการปรับปรุงแก้ไขหรือป้องกันปัญหาที่จะเกิดขึ้น คือ
	 1. ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท�ำงานให้เกิดการ
เคลื่อนไหวน้อยที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าที่จะท�ำได้
	 2. จัดสภาพการท�ำงาน (Working condition) ให้เหมาะสม
	 3. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณ์ในการท�ำงานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของ 
ผู้ปฏิบัติงาน
	 4. ท�ำอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อให้สามารถท�ำงานได้อย่าง
สะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น
	 6. ปรับล�ำดับขั้นตอนการท�ำงาน เพื่อเป็นมาตรฐาน
	 7. จัดวางผังกระบวนการให้เหมาะสม เพื่อลดการเดิน (Minimize Walking)

	 5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing)
	 เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการท�ำงานซ�้ำๆ กันในหลายขั้นตอน ซึ่งไม่มีความจ�ำเป็น
เพราะงานเหล่านั้นไม่ท�ำให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิต 
ท่ีไม่ช่วยให้ตวัผลิตภัณฑ์เกดิความเทีย่งตรงเพิม่ขึน้หรอืคณุภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบ 
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นกระบวนการที่ไม่ท�ำให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้น
กระบวนการนีค้วรรวมอยูใ่นกระบวนการผลติให้พนกังานหน้างานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกับ
การท�ำงาน หรือขณะคอยเครื่องจักรท�ำงาน โดยปัญหาจากกระบวนการผลิต มีดังนี้
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 1. เกิดต้นทุนที่ไม่จ�ำเป็นของการท�ำงาน
	 2. เกิดจุดที่เป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต
	 3. ขาดความชัดเจนในข้อก�ำหนดของลูกค้า และข้อมูลความต้องการของลูกค้า
	 4. นโยบาย และขั้นตอนการด�ำเนินงานขาดประสิทธิภาพ
	 5. การใช้เครื่องมือในการท�ำงานไม่เหมาะสม (Improper tools)
	 6. มาตรฐานในการท�ำงานไม่เพียงพอ (Insufficient standard) ท�ำให้พนักงาน	
ท�ำงานอย่างไม่เป็นระบบและอาจก่อให้เกิดอุบัติเหตุได้
	 7. เกิดการท�ำงานซ�้ำซ้อน
	 8. ใช้วัสดุผิดประเภท (Incorrect materials)
	 9. การตรวจสอบมากเกินความจ�ำเป็น (Excessive checking)
	 10. การจัดล�ำดับงานที่ไม่เหมาะสม
	 11. เสียเวลากับการเตรียมและการผลิตที่ไม่จ�ำเป็น
	 12. มีงานระหว่างท�ำในสายการผลิตมาก
	 13. สูญเสียพื้นที่การท�ำงานส�ำหรับกระบวนการนั้นๆ
	 14. ใช้เครื่องจักรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภัณฑ์
	 แนวทางการปรับปรุงแก้ไขหรือป้องกันปัญหาที่จะเกิดขึ้น คือ
	 1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation process chart เพื่อทราบขั้นตอน
ทั้งหมดในการท�ำงาน จากนั้นจึงเลือกขั้นตอนที่ไม่เหมาะสมเพื่อน�ำมาปรับปรุง
	 2. ใช้หลักการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะห์ความจ�ำเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต 
	 3. หากระบวนการทดแทนที่ก่อให้เกิดผลลัพธ์ของงานอย่างเดียวกัน
	 4. ใช้หลัก ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) เพื่อปรับปรุง 
การท�ำงาน
	 5. ใช้หลักการวิศวกรรมคุณค่า  (Value Engineering) ในขั้นตอนการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์ (Design stage) เพื่อลดความซับซ้อนของชิ้นส่วน
	 6. หาแนวทางขจัดความสูญเปล่าด้วยการน�ำหลักการวิศวกรรมอุตสาหการ 
(IE techniques) เพื่อปรับลดกระบวนการที่ไม่จ�ำเป็นออก
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay)
	 การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการท�ำงานเพราะต้องรอคอย
บางปัจจยัทีจ่�ำเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวัตถดุบิ การรอคอยเน่ืองจากเครือ่งจักรขดัข้อง การ
รอคอยเนือ่งจากกระบวนการผลติไม่สมดลุ การรอคอยเน่ืองจากการเปลีย่นรุน่การผลติ เป็นต้น 
โดยปัญหาจากการรอคอย มีดังนี้
	 1. ต้นทุนที่สูญเปล่าของแรงงาน เครื่องจักร และค่าโสหุ้ย ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม
	 2. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส
	 3. ท�ำให้เกิดความล่าช้าในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ
	 4. เกิดปัญหาเรื่องขวัญและก�ำลังใจ
	 5. เสียเวลาในการรอคอย
	 6. วิธีการท�ำงานของแต่ละกระบวนการที่ไม่สอดคล้องกัน
	 7. ใช้เวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน
	 8. ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต�่ำ
	 แนวทางการปรับปรุงแก้ไขหรือป้องกันปัญหาที่จะเกิดขึ้น คือ
	 1. ปรบัการไหลของงาน (Synchronize workflow) ให้สอดคล้องกับกระบวนการเพือ่
ลดปัญหาในการรอคอย
	 2. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและล�ำดับการผลิตให้ดี
	 3. บ�ำรงุรกัษาเครือ่งจกัรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา โดยจัดท�ำระบบบ�ำรงุรกัษา
เชิงป้องกัน (Preventive maintenance) เพื่อลดปัญหาการขัดข้องของเครื่องจักร ซึ่งเป็น
สาเหตุของการรอคอย
	 4. จัดสรรปริมาณแรงงาน เครื่องจักร และงานให้มีความสมดุลในสายการผลิต (Line 
balancing)
	 5. วางแผนขัน้ตอนการปรบัเปล่ียนกระบวนการผลติ และจัดสรรก�ำลงัคนให้เหมาะสม
	 6. เตรยีมเครือ่งมอืทีจ่ะใช้ในการปรบัเปลีย่นกระบวนการผลติให้พร้อมก่อนหยดุเครือ่ง
	 7. ใช้อุปกรณ์เพื่อช่วยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต
	 8. ศึกษาและพยายามปรับปรุงวิธีการท�ำงานให้ดีขึ้นเพื่อลดเวลารอคอย
	 9. ฝึกให้พนกังานมีทกัษะในการท�ำงานหลากหลาย เพือ่ให้สามารถท�ำงานอืน่ทดแทน
ในช่วงที่ว่าง
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect)
	 เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน�ำไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติ
ตามที่ลูกค้าต้องการ หรือถูกน�ำไปก�ำจัดทิ้ง ดังน้ันจึงท�ำให้มีการสูญเสียเน่ืองจากการผลิต 
ของเสียขึ้น โดยปัญหาจากการผลิตของเสีย มีดังนี้
	 1. ต้นทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์
	 2. สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและก�ำจัดของเสีย
	 3. เสียเวลาและแรงงานในการแก้ไขของเสีย
	 4. ผลิตสินค้าไม่ทันตามก�ำหนด
	 5. สัมพันธภาพระหว่างแผนกไม่ดี
	 6. เกิดการท�ำงานซ�้ำเพื่อแก้ไขงาน
	 7. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส
	 8. วิธีการผลิตที่ไม่เหมาะสม
	 9. การออกแบบการผลิตไม่ถูกต้อง
	 10. วัตถุดิบไม่ได้คุณภาพ
	 11. เกิดความเสียหายระหว่างการขนย้าย
	 แนวทางการปรับปรุงแก้ไขหรือป้องกันปัญหาที่จะเกิดขึ้น คือ
	 1. สร้างระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการป้องกัน (Quality Improvement by 
Prevention) ซึ่งมีวิธีการคือ 1) ค้นหาของเสียก่อนถึงมือลูกค้า 2) แจกแจงความถี่ลักษณะ
ของเสีย 3) หาสาเหตุของเสียแต่ละลักษณะ 4) ก�ำจัดสาเหตุ
	 2. สร้างมาตรฐานของการปฏิบัติงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกต้อง
	 3. พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานตั้งแต่แรก
	 4. อบรมพนักงานให้มคีวามรูค้วามเข้าใจ และสามารถปฏบิตัไิด้ถกูต้องตามมาตรฐาน
	 5. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ที่สามารถป้องกันการท�ำงานที่ผิดพลาด 
	 6. ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 
(Quick response system)
	 7. พัฒนาวิธีการท�ำงาน เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดของเสียซ�้ำ
	 8. สร้างระบบประกนัคณุภาพ (Quality assurance) ให้กับทกุกระบวนการทีเ่ก่ียวข้อง 
เพื่อไม่ให้เกิดการส่งต่อของเสียให้กับกระบวนการถัดไป
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 9. ลดความซ�้ำซ้อนของกระบวนการ โดยการพัฒนาเทคนิคในขั้นตอนการออกแบบ 
(Design stage)
	 10. บ�ำรุงรักษาเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพดีเสมอ และพร้อมต่อการใช้งาน

	 6. การเพิ่มประสิทธิภาพระบบโลจิสติกส์ด้วยเทคโนโลยีสารสนเทศ

	 การเพิ่มประสิทธิภาพระบบโลจิสติกส์ขององค์กรในยุคอุตสาหกรรม 4.0 การน�ำ
ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศในการจัดการโลจิสติกส์ มาประยุกต์ผสมผสานกับเทคโนโลยี
อุตสาหกรรมในระบบการท�ำงานของธุรกิจในปัจจุบันมีประโยชน์อย่างยิ่งต่อธุรกิจ เพราะ 
โลจิสติกส์ต้องการความรวดเร็วในการขนส่งอย่างถูกต้องแม่นย�ำมีการแลกเปลี่ยนข้อมูลกัน 
ตลอดเวลา และสารสนเทศที่ถูกต้องและทันเวลาจะช่วยกิจการลดระดับสินค้าคงคลัง  
เพิ่มอัตราการใช้ประโยชน์จากปริมาตรในคลังสินค้าได้ ลดค่าแรงงานในการบริหาร  
โลจสิตกิส์ได้ ช่วยเพิม่ประสิทธิภาพการบรกิารแก่ลกูค้า และเพิม่ความสามารถทางการแข่งขนั
ขององค์กรได้
	 แนวทางการบรหิารระบบโลจสิตกิส์ในยคุอุตสาหกรรม 4.0 จะต้องพิจารณาเทคโนโลยี
สารสนเทศมาประยุกต์ผสมผสานกับเทคโนโลยีอุตสาหกรรมในปัจจุบันครอบคลุมไปด้วย

	 6.1 Global Positioning System (GPS)

	 เป็นการส่งข้อมูลผ่านช่องทางต่างๆ และสามารถส่งข้อมูลผ่าน Link กับวิดีโอได้  
ซึง่ผูป้ระกอบการนยิมใช้ในการขนส่งทางถนนมากกว่าการขนส่งทางน�ำ้และทางราง ส่วนใหญ่
จะมีการติดต้ังระบบ GPS Tracking เพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการขนส่ง เพราะ 
จะช่วยลดต้นทุนในการเดินทาง โดยมีการวางแผนการเดินทางที่จะท�ำให้ประหยัดค่าน�้ำมัน  
ใช้ในการวิเคราะห์ระบบการท�ำงาน และน�ำมาปรับปรุงวิธีการขนส่ง

 

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 6.2 Transportation Management System (TMS)

	 ระบบบริหารจัดการการขนส่งสินค้า เป็นเครื่องมือในการวางแผนการขนส่ง การเพิ่ม 
ประสิทธิภาพในการขนส่ง การตัดสินใจในเรื่องการบรรทุกสินค้า และการจัดวางเส้นทาง 
ให้มีประสิทธิภาพสูงสุดภายใต้ข้อจ�ำกัดต่างๆ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อความรวดเร็วและต้นทุน 
ท่ีประหยัดที่สุด ครอบคลุมตั้งแต่การจัดการใบส่งสินค้า การเลือกเส้นทางที่ประหยัดที่สุด  
การใช้รถอย่างมีประสิทธิภาพ การจัดตารางเดินรถ การจัดสินค้าขึ้นรถแต่ละคัน เป็นต้น 
นอกจากนี้ ยังสามารถน�ำข้อมูลของ WMS มาใช้ร่วมกับ TMS รวมทั้งยังสามารถก�ำหนด
สายส่งร้านค้า หรือแบ่งโซนตามระยะทางได้อกีด้วย ปัจจุบนัม ีFree Program ในโลกออนไลน์  
เป็นจ�ำนวนมากธุรกิจที่มีขนาดไม่ใหญ่มากนัก สามารถโหลดน�ำมาประยุกต์ใช้ได้ ซึ่งสามารถ
ก�ำหนดพิกัดได้เพียงใส่พิกัดที่ต้องการก�ำหนด

	 6.3 Electronic Data Interchange (EDI)

	 เป็นเทคโนโลยีสารสนเทศที่เช่ือมโยงข้อมูลทางอิเล็กทรอนิกส์ ระหว่าง 2 ฝ่าย EDI 
จะเปรียบเสมือนเป็นตู้ไปรษณีย์และบุรุษไปรษณีย์ไปสู่อีกฝ่าย EDI สามารถเชื่อมโยงข้อมูล  
2 ฝ่ายที่มีฐานข้อมูลต่างกันให้ติดต่อสื่อสารกันได้
 

	 6.4 Warehouse Management System (WMS)

	 เป็นซอฟต์แวร์ระบบการจดัการคลงัสนิค้า มลีกัษณะเหมอืนกับระบบบรหิารการขนส่ง
ท่ีระบบบริหารคลงัสนิค้าบรหิารแผนการจัดเกบ็สนิค้าคงคลงัและประมวลผลการท�ำงานต่อวัน
ของคลงัสนิค้า นอกจากนี ้ระบบ WMS ยงัช่วยตรวจและตดิตามสนิค้าคงคลงัในคลงัสนิค้าด้วย 
WMS เป็นศูนย์กลางในการจัดการด�ำเนินการค�ำสั่งซื้อของลูกค้า และการจัดการคลังสินค้า 

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ทีส่ามารถรวบรวมข้อมลูจากการจดัการค�ำส่ังซือ้ลกูค้า การรบัสินค้า การจัดท�ำสต๊อก การเติม
สนิค้า การจดัเกบ็ การเลอืกหรอืหยบิสินค้าตามค�ำสัง่ การจัดส่งและการจ่ายสนิค้าออกจากคลงั 
และกิจกรรมอื่นๆ ที่เกี่ยวข้อง

 

ที่มา: http://www.schmidthk.com/industries-solutions/automation/warehouse-management-system/

	 6.5 Radio Frequency Identification (RFID)

	 ปัจจุบันการน�ำเทคโนโลยี RFID เร่ิมถูกน�ำมาใช้ โดยเฉพาะการติดตามสัตว์เลี้ยง 
ในธุรกิจปศุสัตว์ การจ่ายค่าผ่านทางด่วนและในโรงงานผลิตสินค้าพรีเมี่ยม เป็นต้น สามารถ
ตรวจสแกนสินค้าบนช้ันวางได้เลยทันทีที่ลูกค้าเลือกหยิบสินค้าเสร็จและเดินผ่านเครื่อง
สแกนแผ่น RFID ตรงทางออกห้างสรรพสินค้าเครื่องจะค�ำนวณจ�ำนวนเงินที่ลูกค้าจะต้องจ่าย
ท้ังหมดแบบอัตโนมัติลูกค้าไม่จ�ำเป็นต้องเข้าแถวคอยจ่ายเงินกับพนักงานที่ยิงบาร์โค้ดสินค้า 
แต่ละชิ้นๆ อีกต่อไป

	 6.6 Barcode System

	 ในปัจจบุนัระบบบาร์โค้ดกลายเป็นสิง่จ�ำเป็นส�ำหรบัธุรกิจค้าปลกีเป็นอย่างมาก เพราะ
ช่วยอ�ำนวยความสะดวกต้ังแต่การบริหารสินค้าคงคลัง ไปจนถึงระบบการเก็บเงินที่รวดเร็ว
ท�ำให้เกิดความสะดวกแก่ลูกค้าที่มาซื้อสินค้าไม่ต้องเสียเวลารอคอยนาน ประโยชน์หลักของ

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

บาร์โค้ด คือ ช่วยท�ำให้การรวบรวมข้อมูลเข้าสู่ระบบคอมพิวเตอร์ภายในองค์กรเป็นไปได้ 
อย่างสะดวก รวดเร็ว และถูกต้อง

	 6.7 Enterprise Resource Planning (ERP)

	 ERP หมายถงึ หลกัในการวางแผนบรหิารจดัการทรพัยากรในองค์กร โดยอาศยัระบบ
สารสนเทศสนับสนุนการด�ำเนินงานมีลักษณะการติดต่อสื่อสาร การท�ำงานแบบเชื่อมโยง
ถึงกันหมดทุกกระบวนการทางธุรกิจ (ทุกฝ่าย ทุกแผนก) ไม่ว่าจะเป็นฝ่ายการเงิน ฝ่ายบัญชี  
ฝ่ายการผลิต ฝ่ายจดัซือ้ ฝ่ายกระจายสนิค้า ฝ่ายขาย ฝ่ายการตลาด รวมทัง้ฝ่ายทรพัยากรบคุคล 
โดยการน�ำระบบทุกอย่างในองค์กรมาเชื่อมประสานเข้าด้วยกัน ใช้งานบนฐานข้อมูลเดียวกัน  
ใช้ข้อมลูร่วมกนัได้อย่างมีคณุสมบติัเหมาะสมในการน�ำมาสนับสนุนการด�ำเนินงานขององค์กร
ในโซ่อุปทานและการจัดการโลจิสติกส์ท�ำให้ได้ข้อมูลและสารสนเทศส�ำหรับการวางแผน 
ในอนาคต และยังสามารถวิเคราะห์แนวโน้มการเปลี่ยนแปลง เพื่อน�ำผลลัพธ์มาใช้ปรับปรุง 
ผลการปฏิบัติงานขององค์กรโดยรวมได้

 

ที่มา : http://makonlinesolutions.com/our-services/erp-system/

บทที่ 2 สื่อเครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 เนื้อหาในบทที่  3 จะน�ำเสนอกรณีศึกษาที่ เ กิดจาก 
การด�ำเนินโครงการการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการ 
โลจสิตกิส์เพือ่การลดต้นทนุและเพิม่ขีดความสามารถในการแข่งขนั 
ปี พ.ศ. 2560 โดยมีผู้ประกอบการที่ถูกคัดเลือกเข้าร่วมโครงการ 
ทั้งสิ้น 50 ราย ณ สถานประกอบการในกลุ่มอุตสาหกรรมเป้าหมาย 
ทีส่นบัสนนุอตุสาหกรรม S-Curve และ กลุม่อตุสาหกรรมทีม่ศัีกยภาพ
และส่งผลต่อ GDP ของประเทศ ในภาคอตุสาหกรรมต่างๆ อาทเิช่น 
อตุสาหกรรมยานยนต์ อาหารและการแปรรปูอาหาร อิเล็กทรอนิกส์
และชิ้นส ่วนเครื่องใช ้ไฟฟ ้า  การเกษตรและแปรรูปเกษตร 
การแพทย์ พลาสติก ก่อสร้าง และกลุ่มอุตสาหกรรมการผลิตอื่นๆ

บทที่ 3
กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพ

การบริหารจัดการโลจิสติกส์

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 ในการด�ำเนินงานในโครงการครั้งนี้ ทางผู ้เช่ียวชาญได้วินิจฉัยปัญหาเบื้องต้น 
ในกิจกรรมดา้นโลจิสติกส์ทั้ง 9 กิจกรรมท่ีเกิดขึ้นภายในองค์กร โดยพิจารณาในแผนกหลักๆ 
ขององค์กร ได้แก่ ฝ่ายจดัซ้ือจดัหา (Purchasing and Procurement) ฝ่ายผลติ (Production) 
และฝ่ายสินค้าคงคลัง (Inventory) เพื่อสรุปคัดเลือกประเด็นปัญหาหลักที่ควรปรับปรุงและ 
มผีลกระทบกบัองค์กรก่อน แล้วด�ำเนนิงานในการให้ค�ำปรกึษาแนะน�ำเชิงลกึ ด้วยเคร่ืองมือทาง
โลจิสติกส์ที่เหมาะสมในการวิเคราะห์และปรับปรุงแก้ไขปัญหาของแต่ละสถานประกอบการ 
ให้เกิดผลส�ำเร็จตามเป้าหมายท่ีวางไว้ โดยแต่ละสถานประกอบการจัดท�ำโครงการพัฒนา
ประสทิธภิาพการบริหารจดัการโลจสิตกิส์อย่างน้อย 2 โครงการต่อสถานประกอบการ โครงการ
แรกต้องปรบัปรงุประสิทธิภาพด้านการจดัการสนิค้าคงคลงั (Inventory Management) และ
โครงการท่ี 2 เลือกปรับปรุงประสิทธิภาพจากด้านอื่นๆ ตามความเหมาะสมซึ่งเกี่ยวข้องกับ 
กิจกรรมทางโลจิสติกส์ 9 กิจกรรม ตามที่กองโลจิสติกส์ก�ำหนด อันประกอบด้วยกิจกรรม
ต่างๆ ดังนี้

1.	การวางแผนหรอืคาดการณ์ความต้องการของลกูค้า (Demand Forecasting and 
Planning)

2.	การให้บรกิารแก่ลกูค้าและกจิกรรมสนบัสนุน (Customer Service and Support)
3.	การสื่อสารด้านโลจิสติกส์และการจัดการค�ำสั่งซื้อ (Logistics Communication 

and Order Processing)
4.	การจัดซื้อจัดหา (Purchasing and Procurement)
5.	การจัดการเครื่องมือเคร่ืองใช้ต่างๆ และการบรรจุหีบห่อ (Materials Handing 

and Packaging)
6.	การเลือกสถานที่ต้ังของโรงงานและการจัดการคลังสินค้า  (Site Selection,  

Warehousing, and Storage)
7.	การจัดการสินค้าคงคลัง (Inventory Management)
8.	การขนส่ง (Transportation)
9.	 โลจิสติกส์ย้อนกลับ (Reverse Logistics

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 ทัง้นีก้ารวัดประสทิธิภาพผลผลิต/ผลลพัธ์ของกจิกรรมดงักล่าวข้างต้นจะใช้เกณฑ์ 3 มติิ 
ในของแต่ละกจิกรรมเป็นตวัชีว้ดั ได้แก่ มติด้ิานเวลา (Time) มติด้ิานต้นทนุ (Cost) และมติด้ิาน
ความน่าเชือ่ถือ (Reliability) ดงันัน้กรณศีกึษาต่างๆ ทีน่�ำเสนอในบทนีจึ้งถูกคดัเลือกมาเพือ่เป็น
แนวทางปฏบิตัทิีด่ทีีสุ่ด (Best Practices) ทีส่อดคล้องกบักิจกรรมทางโลจิสติกส์นัน้ๆ ซึง่เป็นการ 
ถอดบทเรียน (Lessons Learned) จากประสบการณ์ของผูป้ระกอบการตามภาคอุตสาหกรรม
ต่างๆ โดยครอบคลุม 9 กิจกรรม ดังรายละเอียดต่อไปนี้
	
	 1. การวางแผนหรือการคาดการณ์ความต้องการของลูกค้า 

	     (Demand Forecasting and Planning)

	 การพยากรณ์ความต้องการของลูกค้าเป็นองค์ประกอบที่ส�ำคัญอันหน่ึงในกิจกรรม
ทางโลจิสติกส์ เนื่องจากการคาดการณ์ที่ไม่แม่นย�ำมีความคลาดเคลื่อนสูงจะส่งผลกระทบ
ต่อการบริหารงานในส่วนอื่นๆ ได้แก่ การจัดซื้อการจัดหา การวางแผนการผลิต การจัดการ
สินค้าคงคลัง ฯลฯ ยกตัวอย่างเช่น ถ้ามีการพยากรณ์ยอดขายเกินมากกว่ายอดขายจริงมาก
จะมีผลกระทบทันทีต่อสินค้าคงคลัง ซึง่อาจจะกลายเป็นสนิค้าคงคลงัประเภททีเ่คลือ่นไหวช้า 
(Slow Moving Stock) หรือผลกระทบต่อการวางแผนการผลิตในด้านการจัดตารางเวลาการ
ท�ำงานของแรงงานและเครื่องจักรหรือการสูญเสียโอกาสในการผลิตสินค้าชนิดอื่นๆ เป็นต้น  
การพยากรณ์เป็นเร่ืองของการท�ำนายเหตกุารณ์ในอนาคตและเก่ียวข้องกับความไม่แน่นอน ซ่ึง
มีปัจจัยต่างๆ ในการพิจารณา ได้แก่ ช่วงระยะเวลา (สั้น กลาง หรือระยะยาว) ข้อมูลในอดีต 
วฏัจกัรวงจรชวีติของผลติภัณฑ์ เป็นต้น ทัง้นีก้ารก�ำหนดกฎเกณฑ์ต่างๆ ขึน้อยูกั่บลกัษณะธุรกิจ
ของแต่ละสถานประกอบการนั้นๆ

	 กรณีศึกษาท่ี 1 การเพิ่มอัตราความแม่นย�ำในการคาดการณ์ความต้องการของ
ลูกค้า
	 โรงงานผลิตเป็นผู้ผลิตสินค้า Clouding Agent และเครือ่งเทศผง และได้ตัง้แผนกวจัิย
และพัฒนาผลิตภัณฑ์เพื่อรองรับความต้องการของลูกค้าในการพฒันาสินค้าใหม่และเป็นผู้น�ำ
ในการสรรหาและจดัจ�ำหน่ายส่วนผสมอาหารชัน้เลศิในประเทศไทย ซ่ึงได้รบัความเชือ่ถอืจาก
บรษิทัผูผ้ลติส่วนผสมอาหารชัน้น�ำทัว่โลกให้การจัดจ�ำหน่ายให้แก่ลกูค้าในประเทศไทย ซ่ึงเป็น
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

สินค้าประเภทสิ่งปรุงแต่งอาหาร เช่น สารให้ความหวาน สีธรรมชาติ วุ้นมะพร้าวในน�้ำเชื่อม 
ผงฟักทอง เป็นต้น ในปัจจุบันทางบริษัทฯ ได้ขยายกิจการอย่างต่อเนื่อง และได้มีการน�ำเข้า
สิ่งปรุงแต่งอาหารหลากหลายมากขึ้น
	 ในปัจจุบันสินค้าที่บริษัทจ�ำหน่ายเป็นแบบซื้อมาขายไปถึงประมาณ 70% ของมูลค่า
ยอดขายทั้งหมด ที่เหลืออีก 30% ซึ่งจากการวิเคราะห์สภาพปัญหาพบว่า การพยากรณ์ 
ยอดขายผิดพลาดไม่ตรงกับความเป็นจริง จึงส่งผลต่อการควบคุมระดับสินค้าคงคลัง และ 
ในปัจจุบันก่อนเข้าโครงการยังไม่มีวิธีการที่เหมาะสมเพื่อน�ำไปใช้ประมาณการในส่วนนี้  
จึงท�ำให้เกิดต้นทุนการถือครองสินค้าคงคลังมีมูลค่าค่อนข้างมาก ซึ่งเป็นปัญหาส�ำคัญ ที่ทาง
สถานประกอบการต้องรีบแก้ไข
	 แนวทางในการแก้ไขปรับปรุง
	 จะน�ำสินค้าในกลุ่มตัวอย่างจ�ำนวน 10 รายการ ที่เป็นสินค้าที่ขายดี และมียอดขาย 
อย่างสม�่ำเสมอ ชึ่งสินค้าในกลุ่ม A ที่เป็น Fast Moving จากการจัดแบ่งประเภทสินค้า
ตามหลักการ ABC Analysis มาใช้เป็นสินค้าในกลุ่มตัวอย่างเพ่ือน�ำมาใช้ในการคาดการณ์ 
ความต้องการของลูกค้ามาท�ำการวางแผนคาดการณ์ความต้องการของลูกค้า  เพื่อเพิ่ม
อัตราความแม่นย�ำในการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้าด้วยการพัฒนาโปรแกรม Excel  
ให้สามารถท�ำการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้าเชิงปริมาณ (Qualitative Method)  
ซึ่งใช้รูปแบบทางคณิตศาสตร์ในการค�ำนวณ ด้วยการน�ำข้อมูลในอดีตมาใช้ในการพยากรณ์  
โดยผลการวิเคราะห์ที่ได้จากโปรแกรมท�ำให้ทราบถึงอิทธิพลฤดูกาลในช่วงที่ผ่านมา ทั้งน้ี 
การค�ำนวณค่าพยากรณ์ล่วงหน้าเป็นระยะเวลา 12 เดือน สามารถน�ำไปใช้ในการวางแผน 
ความต้องการของลูกค้าของสินค้าในกลุ่มตัวอย่างแต่ละกลุ่มและเพิ่มความแม่นย�ำในการ
วางแผนการคาดการณ์ความต้องการของลูกค้าได้ดีย่ิงข้ึน ซึ่งส่งผลต่อการลดสัดส่วนต้นทุน 
การถือครองสนิค้าคงคลังทีเ่กนิจ�ำเป็น โดยสินค้าทีถ่กูเลอืกมาใช้ในการคาดการณ์ 10 รายการ 
โดยข้อมูลที่ต้องการใช้สนับสนุนการคาดการณ์ความต้องการของลูกค้า จะประกอบด้วย
	 1) ข้อมูลรายการสินค้าตัวอย่างประเภทซื้อมาขายไปจ�ำนวน 10 รายการ
	 2) ข้อมูลยอดขายของรายการสินค้าตัวอย่างที่น�ำมาใช้ในการพยากรณ์คาดการณ ์
ความต้องการของลูกค้า ย้อนหลังอย่างน้อย 2 ปี
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ภาพที่ 3-1 ตัวอย่างผลลัพธ์ที่ได้จากการค�ำนวณของสินค้าในกลุ่มตัวอย่างบางรายการ

	 เมือ่น�ำข้อมูลของทางบรษิทัย้อนหลัง 3 ปี มาท�ำการวเิคราะห์ผล และแปลความหมาย
ด้วยโปรแกรม ผลการพยากรณ์ทีไ่ด้จากวเิคราะห์ ของสนิค้ากลุม่ตวัอย่าง เมือ่น�ำมาเปรยีบเทยีบ
กับค่าจริงที่เป็นยอดขายสินค้ากลุ่มดังกล่าวในเดือน ม.ค. 61 – ก.ค. 61 ค่าความคลาดเคลื่อน
ของการพยากรณ์ของสินค้าแต่ละกลุ่ม โดยดูจากค่า MAPE (Mean Absolute Percentage 
Error) ผลของการพยากรณ์ที่ได้จากโปรแกรม มีดังตารางที่ 3-1 

ตารางที่ 3-1 แสดงค่าความคลาดเคลื่อนของสินค้าแต่ละกลุ่ม (MAPE) 
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 ส�ำหรับค่าความคลาดเคลื่อนของสินค้าแต่ละกลุ่ม (MAPE) จากผลการด�ำเนินการ 
ทีผ่่านมา โดยเฉลีย่จะมค่ีาเท่ากับ 19.58% นอกจากนีห้ากพิจารณาแนวโน้มของยอดขายสนิค้า
จากกราฟที่ได้จะมีทั้งยอดขายที่เพิ่มสูงขึ้นและลดลงแตกต่างกันออกไป ซึ่งผลการด�ำเนินการ
เม่ือเปรยีบเทยีบก่อนและหลังการใช้โปรแกรมช่วยการพยากรณ์ สามารถสรุปได้ ดงัตารางที ่3-2

ตารางที่ 3-2 ผลสรุปของการพยากรณ์ยอดขายสินค้าในกลุ่มตัวอย่างทั้ง 10 รายการ 

	 ซึ่งจากผลที่ได้พบว่า ก่อนท่ีจะมีการน�ำโปรแกรมช่วยค�ำนวณมาใช้ในการพยากรณ ์
ยอดขายในกลุ่มสินค้าตัวอย่างทั้ง 10 รายการ ค่าพยากรณ์ด้วยวิธีเดิมจะมีค่าความถูกต้อง 
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

เฉลีย่ 81.75% และหลงัจากได้มกีารน�ำโปรแกรมมาใช้งาน ค่าความถกูต้องจะเพิม่เป็น 94.27%  
ซึ่งเป็นสัดส่วนที่เพิ่มขึ้นจากเดิม 15.31% โดยส่งผลท�ำให้มูลค่าคงคลังของสินค้าต่อยอดขาย
ของในกลุ่มตัวอย่าง ลดลงจากเดิมก่อนเข้าโครงการที่ประมาณ 13,703,000 บาท/เดือน 
(76.7%) ลดลงเหลือ 7,209,334 บาท/เดือน (41.4%) หรือลดลงไปเท่ากับ 6,493,666 บาท 
เท่ากับ 47.39%

	 2. การบริการลกูค้าและกิจกรรมสนบัสนนุ (Customer Service and Support)

	 การบริการลูกค้าเป็นสิ่งส�ำคัญในระบบธุรกิจโดยเฉพาะตลาดที่มีการแข่งขันสูง 
ในปัจจุบัน สินค้าลักษณะเดียวกันมีให้เลือกหลากหลายยี่ห้อและคุณสมบัติที่ไม่ได้แตกต่าง
กันอย่างชัดเจน (ส�ำหรับสินค้าทั่วๆ ไป) ผู้บริโภคจึงเลือกสินค้าและบริการไปพร้อมๆ กัน  
โดยเฉพาะอย่างยิ่งการบริการลูกค้าในระบบโลจิสติกส์จะมีผลกระทบต่อต้นทุนของสินค้า
โดยตรง เนื่องจากปัจจัยด้านเวลามีผลกระทบต่อแผนหรือตารางเวลา การผลิตและปัจจัย
ด้านความน่าเชื่อถือคือการส่งมอบสินค้าได้ตรงตามเงื่อนไข ซึ่งจะไม่มีต้นทุนเพิ่มในด้านค่า
ปรับ ค่าเสยีโอกาสหรอืสินค้าตีกลับ เป็นต้น ทัง้นีเ้กณฑ์การประเมนิประสทิธภิาพของกิจกรรม
การบริการลูกค้าจึงมีการพิจารณาการชี้วัดในเรื่องของสัดส่วนต้นทุนการให้บริการลูกค้า 
ต่อยอดขาย (Customer Service Cost per Sales) ระยะเวลาเฉลีย่การตอบสนองค�ำสัง่ซือ้จาก
ลูกค้า (Average Order Cycle Time) และอตัราความสามารถในการจดัส่งสนิค้า (Delivered  
In-Full and On-Time Rate of CS and Support)
	 ส่วนหนึง่ของการตอบสนองตวัชีว้ดัดงักล่าวเก่ียวข้องกับการบรหิารโครงการ (Project 
Management) ซึ่งเป็นเรื่องของการก�ำหนดแผนงานในแต่ละส่วนให้มีการด�ำเนินงาน 
ท่ีสอดคล้องกนั การก�ำหนดตารางเวลาการปฏิบติังานของกจิกรรมต่างๆ ให้สมัพนัธ์กบัล�ำดบัการ
ปฏิบตังิานก่อนหลงัหรอืการท�ำคูข่นานและการควบคมุประสทิธิภาพในเส้นทางการด�ำเนินงาน 
เพื่อให้เกิดความต่อเนื่องและลื่นไหล เทคนิคที่ใช้ในการบริหารโครงการซึ่งเป็นที่นิยมกัน 
อย่างกว้างขวางได้แก่ เทคนิคการประเมินและควบคุมแผนงาน หรือเรียกโดยย่อว่า PERT 
(Program or Project Evaluation and Review Technique) และวิธีการวิเคราะห์เส้นทาง
วิกฤตหรือเรียกโดยย่อว่า CPM (Critical Path Method)
	 หลักการของ PERT นั้นเป็นเรื่องเก่ียวกับการจัดการกับช่วงเวลาที่ไม่แน่นอนของ
กิจกรรมต่างๆ ในโครงการอันเนื่องมาจากประสิทธิภาพการวางแผนงาน ขั้นตอนโดยทั่วไป
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เริ่มจากการระบุหรือแตกกิจกรรม/งานต่างๆ ที่ต้องท�ำในโครงการ แล้วน�ำมาพิจารณาล�ำดับ
ก่อนหลงั ในการด�ำเนนิการและประมาณเวลาทีต้่องใช้ส�ำหรบัแต่ละกจิกรรม ต่อจากน้ันน�ำไป
เขียนลงในตารางเวลา (Gantt Chart) ได้ใช้โปรแกรม Microsoft Project ในการแสดงตาราง
เวลาเพื่อให้ง่ายต่อการพิจารณาการจัดระบบงานต่างๆ ขั้นตอนถัดไปคือการน�ำกิจกรรมต่างๆ 
ของการด�ำเนนิงานในโครงการ มาพจิารณา CPM ทัง้น้ีหลกัการของ CPM มจุีดประสงค์เพือ่ลด
ระยะเวลาหรอืควบคุมกจิกรรมให้ได้ตามแผนงานทีว่างไว้ โดยมหีวัใจส�ำคญัอยูท่ีก่ารพจิารณา
เส้นทางของกจิกรรมทีใ่ช้เวลามากทีส่ดุในโครงการ เน่ืองจากถ้าเส้นทางดังกล่าวเกิดความล่าช้า
จะท�ำให้เวลาทั้งหมดในโครงการเกิดความล่าช้าตามไปด้วย
	 อย่างไรกต็ามในปัจจบุนัมโีปรแกรมทางธุรกิจมากมายให้เลอืกใช้ในการจดัการโครงการ 
(Project Management) ซึ่งจะวิเคราะห์ PERT และ CPM ให้เป็นองค์รวม เนื่องจากมีความ
เกี่ยวเนื่องกัน
	 กล่าวโดยสรุป การบริหารโครงการเก่ียวข้องกับการก�ำหนดแผนงานในแต่ละส่วน
ให้มีการด�ำเนินงานที่สอดคล้องกัน การก�ำหนดตารางเวลาการปฏิบัติงาน/กิจกรรมต่างๆ  
ให้สัมพันธ์กับล�ำดับการปฏิบัติงานก่อนหลังหรือการท�ำคู่ขนานและการควบคุมประสิทธิภาพ
ในเส้นทางการด�ำเนินงานเพื่อให้เกิดความต่อเนื่องและลื่นไหลเพื่อควบคุมหรือลดระยะเวลา
ในการผลิตลง 
	 กรณีศึกษาต่อไปนี้ จะน�ำเสนอหลักการดังกล่าวโดยน�ำเทคนิคพื้นฐานไปใช้แก้ปัญหา
ในการวางแผนและจัดระบบให้สัมพันธ์กับแผนการผลิต ซ่ึงส่งผลต่อการชี้วัดในด้านการลด
เวลาเฉลี่ยการตอบสนองค�ำสั่งซื้อจากลูกค้า

	 กรณีศกึษาที ่2  การบรหิารโครงการ (Project Management) และการวเิคราะห์
เส้นทางวิกฤติ (Critical Path Method: CPM) เพื่อลดระยะเวลาในการตอบสนองค�ำสั่ง
ซื้อเครื่องอบความชื้น 
	 สถานประกอบแห่งหนึ่ง เป็นผู้ผลิตสินค้าเครื่องจักรกลการเกษตร เช่น เครื่องอบ 
ลดความชื้นเมล็ดพืช ถังไซโลเก็บข้าว และกะพ้อล�ำเลียง เป็นต้น จ�ำหน่ายทั้งในประเทศและ
ต่างประเทศ บริษัทฯจะผลิตตามความต้องการของลูกค้าในลักษณะการผลิตแบบโครงการ 
ไม่มีการ stock วัตถุดิบไว้ล่วงหน้า เมื่อได้รับค�ำสั่งซื้อก็ด�ำเนินการสั่งวัตถุดิบ ทางบริษัทมีจุด
อ่อนและปัญหาหลายด้าน อาทเิช่น ขาดการจัดท�ำแผนงานที่เป็นระบบ ไม่สามารถคาดการณ์ 
ความต้องการของลูกค้าได้ ไม่มีการวางแผนงานล่วงหน้า จากสภาพปัจจุบันบริษัทขาดการ

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

วางแผนโครงการเพื่อด�ำเนินการผลิตสินค้าส�ำเร็จรูป โดยกระบวนการด�ำเนินการผลิตเป็น
ลักษณะงานโครงการซึ่งมีงานย่อยหลายงานรวมเข้าด้วยกัน การวางแผนโครงการเพื่อให้งาน
เสร็จสิ้นทันตามระยะเวลาส่งมอบงานเป็นปัญหาที่สถานประกอบการมักจะส่งสินค้าล่าช้า 
อยู่บ่อยครั้งท�ำให้ลูกค้าเกิดความไม่มั่นใจในการด�ำเนินงานของบริษัท
	 ดังนั้นการปรับปรุงพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์ของบริษัท ทาง
ที่ปรึกษาเสนอจัดท�ำแผนการด�ำเนินโครงการด้วยโปรแกรม Microsoft Project เพื่อที่จะ
สามารถทราบระยะเวลาแล้วเสร็จของแต่ละงานย่อย และระยะเวลาแล้วเสร็จของโครงการ 
ซึง่จะง่ายต่อการเร่งโครงการ และควบคมุงานวิกฤต ิรวมถงึสามารถทราบต้นทนุในการด�ำเนิน
โครงการด้วย ซึ่งมีขั้นตอนการด�ำเนินการโดยสรุปดังนี้
	 1. เก็บรวบรวมข้อมูล ที่เกี่ยวข้องในกระบวนการผลิตเครื่องอบลดความช้ืนเมล็ดพืช 
ถังไซโลเก็บข้าว และกะพ้อล�ำเลียง เช่น ขั้นตอนการผลิต ระยะเวลาที่ใช้ในแต่ละกิจกรรม 
ทรัพยากรที่จ�ำเป็นจ�ำนวนพนักงาน/แรงงาน งานที่ต้องท�ำก่อนหน้า เป็นต้น
	 2. วิเคราะห์ข้อมูลและก�ำหนดการปรับปรุงแก้ไข ประกอบด้วย การแตกรายละเอียด
ของงานย่อย (Ship work breakdown structure : SWBS) การจัดล�ำดับของแต่ละงานและ
การจัดสรรทรัพยากร การวิเคราะห์ Network Diagram และเส้นทางวิกฤต (Critical path 
methods : CPM)
 

ภาพที่ 3-2 ตัวอย่างการวิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตในแต่ละงานย่อย

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ภาพที่ 3-3 แสดงล�ำดับของงานและการจัดสรรทรัพยากร
	
	 3. ก�ำหนดตารางแผนการด�ำเนินงานปรับปรุงด้วยโปรแกรม Microsoft Project  
ในรูปแบบแผนการผลิต Gantt Chart

 

ภาพที่ 3-4 ตัวอย่างการก�ำหนดตารางการท�ำงาน

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 จากแนวทางการด�ำเนินข้างต้นที่แสดงการก�ำหนดตารางการท�ำงานภายใต้ข้อจ�ำกัด 
ต่างๆ สามารถลดระยะเวลาการผลิตส่งผลให้อัตราความสามารถในการส่งมอบสินค้า 
มปีระสทิธภิาพเพิม่ขึน้ จากเดมิ 80.0 % เป็น 92.3% และ สามารถลดค่าปรบัจากการส่งมอบ
งานล่าช้าได้ประมาณ 163,000 บาท/ปี อย่างไรก็ตามการประยุกต์ใช้ระบบบริหารโครงการ
คณะท�ำงานต้องมีการปรับปรุงองค์กรตามแผนด�ำเนินงานที่วางไว้ และจ�ำเป็นต้องปรับให้
เหมาะสมกับสถานการณ์เสมอๆ เนื่องจากการเปลี่ยนแปลงความต้องการของลูกค้าภายหลัง
จากมีการด�ำเนินงานไปแล้ว

	 กรณศีกึษาที ่3 การประยกุต์ใช้ Value Stream Mapping เพ่ือลดเวลาตอบสนอง
ค�ำสั่งซื้อลูกค้า
	 บรษิทัแห่งหนึง่เป็นผูผ้ลติและส่งออกผกัผลไม้บรรจุกระป๋อง โดยรบัซ้ือวัตถดุบิผลผลติ
จากเกษตรกร มาแปรรปูเป็นผกัผลไม้บรรจกุระป๋อง วัตถดุบิหลกั เป็นสนิค้าเกษตรตามฤดกูาล
เช่น เงาะ และกึ่งฤดูกาล (มีมากและถูกในฤดูกาล และมีน้อยแพง นอกฤดูกาล) เช่น มะพร้าว
กะท ิและจุดขายของบรษิทัเน้นในความสด อร่อย ของสนิค้า ก็จะผลติวนัต่อวนั และเก็บสนิค้า
ในรูปสินค้าส�ำเร็จรูป โดยไม่เก็บแช่เย็นหรือใช้วัตถุดิบแช่แข็ง สินค้าของบริษัทมากกว่า 90% 
ส่งออกไปยังประเทศจีน และยุโรป และจ�ำหน่ายในประเทศ
	 จากสภาพปัญหาปัจจุบัน ทางบริษัทมีปัญหาด้านการสื่อสารภายในองค์กรขาดการ
ประสานงานท่ีดี บางครั้งท�ำให้การส่งมอบสินค้าเกิดการผิดพลาด เน่ืองจากการที่บริษัทมี
ส�ำนักงานใหญ่อยู่ที่ กรุงเทพ และโรงงานอยู่ที่มหาชัย ท�ำให้ส่วนงานในส�ำนักงานใหญ่และ
โรงงานขาดความเข้าใจในกระบวนการงานของกันและกัน และการสื่อสารระหว่างส�ำนักงาน
ใหญ่และโรงงานทีแ่ต่ละแผนกต่างกใ็ห้เวลาเผือ่ในแต่ละกจิกรรมงาน ท�ำให้การสนองค�ำสัง่ซือ้
ของลูกค้ายาว สูงสุดถึง 60 วัน ซึ่งท�ำให้ลดประสิทธิภาพการแข่งขันในตลาดส่งออก เพื่อลด
เวลาการตอบสนองค�ำสั่งซื้อจากลูกค้า ที่ปรึกษาจึงแนะน�ำแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ
โดยวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้การวิเคราะห์ Mind Mapping และใช้แผนผังสาย
ธารคุณค่า Value Stream Mapping ซึ่งเป็นเครื่องมือที่มีความส�ำคัญในการเริ่มต้นวิเคราะห์
กระบวนการ โดยท�ำให้เข้าใจภาพรวมของกระบวนการ (Overall Process) จากมมุมองลกูค้า 

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

โดยมุง่แนวทางปรบัปรงุการไหลของทรพัยากรและสารสนเทศ ตลอดทัง้ห่วงโซ่อปุทาน ซึง่ท�ำให้ 
สามารถระบกุจิกรรมทีจ่�ำเป็นส�ำหรบัการขจดัความสญูเปล่าออกจากกระบวนการด�ำเนินงาน 
ออกไป ท�ำให้ทีมงานสามารถเห็นภาพของกระบวนการตรงกัน และช่วยกันตัดกิจกรรม 
ท่ีไม่จ�ำเป็นและลดเวลาน�ำ (Lead time) ของกระบวนการและแก้ไขปัญหา โดยมรีายละเอยีด
ขั้นตอนการด�ำเนินการโดยสรุปดังต่อไปนี้
	 1.การระดมสมองวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและสรุปแนวทางแก้ไขด้วยเทคนิค 
Mind Mapping 

 

ภาพที่ 3-5 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ด้วย Mind Mapping

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ตารางที่ 3-3 แสดงตัวอย่าง การสรุปผลการวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางแก้ไข

 

	 2. จดัท�ำแผนผงัสายธารคณุค่า Value Stream Mapping (ก่อนปรบัปรงุ) เพือ่ให้เข้าใจ
ภาพรวมของกระบวนการด�ำเนินการในแต่ละกิจกรรมโดยที่ กระบวนการก่อนการปรับปรุง  
จะใช้เวลาทัง้หมด (Total Processing Time) 31 วันท�ำการ โดยเป็นเวลารอคอย (lead time) 
27 วันท�ำการ

 

ภาพที่ 3-6 แผนผังสายธารคุณค่า Value Stream Mapping (ก่อนปรับปรุง)

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ตารางที่ 3-4 เวลาของผังสายธารคุณค่า Value Stream Mapping (ก่อนปรับปรุง)

	 3. ทีมงานทบทวนกระบวนการปรับปรุง และปรับปรุงกระบวนการ ท�ำให้ได้
กระบวนการใหม่ ด้วยแผนผงัสายธารคณุค่า Value Stream Mapping เพือ่ให้เข้าใจภาพรวม
ของกระบวนการด�ำเนินงานในแต่ละกิจกรรม โดยที่กระบวนการหลังการปรับปรุง จะใช้เวลา
ทั้งหมด (Total Processing Time) 19 วันท�ำการ โดยเป็นเวลารอคอย (Lead time) 18 วัน
ท�ำการ
 

ภาพที่ 3-7 แผนผังสายธารคุณค่า Value Stream Mapping (หลังปรับปรุง)

ตารางที่ 3-5 เวลาของผังสายธารคุณค่า Value Stream Mapping (หลังปรับปรุง)

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 4. จ�ำท�ำตารางควบคุมกระบวนการท�ำงาน Lead time ของการส่งมอบ และตาราง 
RACI Chart ของกิจกรรมเพื่อให้ทางผู้ประกอบการสามารถยังคงรักษากระบวนการใหม่น้ี 
ได้อย่างต่อเนื่อง

 

ภาพที่ 3-8 ตัวอย่าง ตารางควบคุมการท�ำงานและ Lead time

 

ภาพที่ 3-9 ตัวอย่าง ตารางควบคุมการท�ำงาน RACI

	 จากผลการด�ำเนนิงานพฒันาปรับปรงุระยะเวลาเฉลีย่การตอบสนองค�ำส่ังซือ้จากลกูค้า 
(Average Order Cycle Time) ลดลง 67% ในเดือน กรกฎาคม โดยระยะเวลาเฉลี่ยอยู่ที่  
17 วัน จากเดิมระยะเวลาเฉลี่ย (ม.ค-มิ.ย) 52 วัน

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 3. การสื่อสารด้านโลจิสติกส์และการจัดการค�ำสั่งซื้อ

	     (Logistic Communication and Order Processing)

	 การสื่อสาร (Communication) เป็นกิจกรรม (Activity) หรือกระบวนการในการ 
แลกเปลี่ยนข้อมูล/ข่าวสาร (Information) หรืออ่ืนๆ ไปยังผู ้รับสารผ่านช่องทางหรือ 
สือ่กลางต่างๆ ซึง่การแปลความหมายขึน้อยูก่บัความเข้าใจในข้อตกลงทางสญัญาณ สญัลกัษณ์ 
หรืออ่ืนๆ ดังนั้นการสื่อสารจึงมีความส�ำคัญในการด�ำเนินงานขององค์กร ซึ่งท�ำหน้าที่เชื่อม
กระบวนการต่างๆ ในแต่ละส่วนขององค์กรให้ไหลลืน่ (Flow) ไปตามระบบการท�ำงานทีว่างไว้ 
การสื่อสารในองค์กรมีบทบาทในการเช่ือมการท�ำงานในระบบต่างๆ กล่าวคือ การเชื่อมโยง
ระบบเอกสารในแผนกต่างๆ เช่น แผนกจัดซ้ือจัดหา แผนกคลังสินค้า ฯลฯ การเชื่อมโยง 
การวางแผนและการก�ำหนดงาน (Scheduling) ในตารางงาน เช่น การเชื่อมโยงแผนและ
ก�ำหนดเวลาการผลิตของฝ่ายผลิตกับฝ่ายจัดซื้อเพื่อการสั่งซื้อและส่งวัตถุดิบที่เหมาะสม  
การสื่อสารกระบวนหรือขั้นตอนปฏิบัติอย่างเป็นระบบและมีมาตรฐาน กล่าวคือ การมี SOP 
(Standard Operating Procedure) 
	 อย่างไรก็ตามการสื่อสารทางโลจิสติกส์ภายในองค์กรให้มีประสิทธิภาพน้ันมีปัจจัย
หลายองค์ประกอบ ได้แก่ 
	 1) ปัจจัยด้านบุคลากรซึ่งต้องมีความรู้ความเข้าใจในกระบวนการขั้นตอนการท�ำงาน
ภายในแผนกและการส่งงานข้ามแผนก นอกจากนี้ยังขึ้นอยู่กับจิตส�ำนึกในการเอาใจใส่และ
ความรับผิดชอบต่อหน้าที่อีกด้วย
	 2) ปัจจัยด้านกลไกการด�ำเนินงานที่วางระบบไว้และสภาพแวดล้อมซึ่งการวางกลไก
กระบวนการต่างๆ ทีเ่หมาะสมและรดักมุจะส่งผลต่อการสือ่สารท�ำความเข้าใจกับผูป้ฏบิตังิาน 
และมีการตรวจสอบย้อนกลับ (Recheck) ความผิดพลาดได้ง่ายขึ้น
	 3) ปัจจัยด้านเครื่องมือหรืออุปกรณ์ที่เหมาะสมเพื่อเป็นช่องทางในการสื่อสาร และ
การปฏิบัติงานที่รวดเร็วและแม่นย�ำขึ้น
	 4) ปัจจัยด้านความพร้อมของฐานข้อมูลและระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ (IT) ซึ่งมี
ความส�ำคัญอย่างมากในการจัดระเบียบข้อมูลและเชื่อมต่อข้อมูลกับแผนกต่างๆ ในปัจจุบัน
มีระบบ IT มากมายที่ช่วยสนับสนุนการจัดการเก็บข้อมูล อาทิเช่น ระบบ ERP (Enterprise 
Resource Planning) ซึ่งเป็นระบบในการช่วยจัดระเบียบ (Organize) และประสานข้อมูล
และทรัพยากรต่างๆ ของแต่ละส่วนในองค์กรเข้าด้วยกันเพื่อการจัดการกับการด�ำเนินงาน 
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ท้ังระบบ หรอืระบบ GPS (Global Positioning System) ทีม่ไีว้ช่วยประยกุต์การหาต�ำแหน่ง
รถในเส้นทางขนส่ง เป็นต้น 
	 ทั้งนี้การจัดการกับการส่ือสารทางโลจิสติกส์ภายในองค์กรให้มีความลื่นไหลจะส่ง 
ผลประโยชน์ทัง้ทางตรงและทางอ้อม กล่าวคอื ในทางตรงจะส่งผลต่อภายในองค์กรเป็นหลกัทัง้ใน
มติด้ิานการลดค่าใช้จ่าย ด้านเวลาทีล่ดลง และความเสถยีร/ความน่าเชือ่ถอืในการด�ำเนนิการ 
ท่ีมากขึน้ ซึง่จะส่งผลต่อเนือ่งไปยงัการตอบสนองความต้องการของลกูค้า (จากฐานลกูค้าเดมิ) 
ท่ีมปีระสทิธภิาพมากขึน้ รวมถงึการขยายตลาดเพ่ือเพิม่ฐานลกูค้าจากความไว้วางใจในบรษัิท 
นอกจากนีย้งัรวมถงึความสมัพนัธ์และระบบการท�ำงานทีด่กีบัผูจั้ดหาวตัถดุบิ (Supplier) อกีด้วย
	 ส�ำหรับผลในทางอ้อม การส่ือสารทางโลจิสติกส์ที่มีประสิทธิภาพในองค์กรจะส่งผล
ถงึการวเิคราะห์และการรายงานข้อมลู รวมถงึส่งผลถงึการวดัประสทิธภิาพการด�ำเนินงานทีด่ี
ขึน้เมือ่กล่าวในภาพรวม ประโยชน์ของการใช้ระบบเทคโนโลยสีารสนเทศในการสือ่สารภายใน
องค์กร มีประโยชน์หลายประการ ดังนี้

1)	การเชื่อมโยงของข้อมูลในระบบจะลดความซ�้ำซ้อนในการท�ำงาน ข้อมูลจะมีการ
อัพเดทและเป็นปัจจุบัน (Real Time)

2)	สามารถวิเคราะห์รายงานผลในแง่มุมต่างๆ รวมถงึพยากรณ์ได้ เช่น อัตราการหมนุ
รอบของระดบัสินค้าคงคลัง ซึง่จะช่วยสนับสนุนการท�ำงานทัง้ในระดบับริหารและ
ระดับปฏิบัติงาน

3)	ช่วยในด้านการจัดการด้านบัญชีและการเงิน
4)	ช่วยในด้านการจัดระบบและระเบียบ และบ�ำรุงรักษาสินค้า และอุปกรณ์ต่างๆ 

กรณีศึกษาในหนังสือเล่มนี้จะแสดงการปรับปรุงการสื่อสารทางโลจิสติกส์ภายใน
องค์กรขนาดเล็ก ในด้านเกี่ยวกับการจัดการการสื่อสารในระบบ เอกสารเกี่ยวกับ
สถานะการจัดซื้อ

	 กรณศีกึษาที ่4 การลดระยะเวลาเฉลีย่การส่งค�ำสัง่ซือ้ภายในองค์กร และเพิม่อตัรา
ความแม่นย�ำของการออกใบสั่งซื้อไปยังแผนกอื่นๆ 
	 สถานประกอบการแห่งหนึง่ เป็นผู้น�ำด้านการผลติและผูส่้งออกขนมขบเคีย้วประเภท
ปลาหมึก สนิค้าของบรษัิทฯ ประกอบด้วย ปลาหมกึปรงุรสทกุประเภท เช่น ปลาหมกึอบกรอบ
ปรุงรส ปลาหมึกบดปรุงรส ปลาหมึกเส้นปรุงรส ปลาหมึกบดหยักปรุงรส ปลาหมึกตัวปรุงรส
และหนวดปลาหมึกปรงุรส ปัจจบุนันี ้บรษิทัฯ มกีารส่งออกผลติภณัฑ์ไปยงัประเทศต่างๆ เช่น 
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

อเมริกา แคนาดา มาเลเซีย อินโดนีเซีย ฮ่องกง และใน Asean บริษัทฯ ได้ลงทุนเครื่องจักร 
ทีท่นัสมยัและเทคโนโลยใีหม่ๆ ในการผลติสนิค้าเพือ่ปรบัปรงุและรกัษาความเป็นหนึง่ทางด้าน
คณุภาพและรสชาตทิีเ่ป็นเอกลกัษณ์ อกีทัง้ยงัพัฒนาและคิดค้นผลติภัณฑ์ใหม่ๆ เพือ่ตอบสนอง
ความต้องการของผู้บริโภค
	 จากสภาพปัญหาปัจจุบันทางสถานประกอบการเน้นการใช้เอกสารและบันทึกในการ
สือ่สารกระบวนการสัง่ซือ้ ซึง่กจิการอยูใ่นช่วงการตดิตัง้ระบบ ERP เพือ่ลดการท�ำงานทีซ่�ำ้ซ้อน 
และลดความผิดพลาด ตรวจสอบระบบควบคุมภายใน ท�ำให้ทราบต้นทุนการผลิตได้ทันท ี
ที่ผลิตเสร็จ และการวางแผนวัตถุดิบ ทั้งนี้ในการใช้งานโปรแกรมพบปัญหาจ�ำนวนมาก เช่น 
โปรแกรมไม่สามารถตอบสนอง Business Process และไม่สามารถสือ่สารกบัผูข้ายโปรแกรม
ได้อย่างชดัเจน ส่งผลให้การติดตัง้ ERP ไม่ประสบความส�ำเรจ็ ท�ำให้เกดิความผดิพลาดในการ
รบัค�ำสัง่ซือ้ 1.4% ซึง่ส่งผลต่ออตัราความแม่นย�ำของการออกใบสัง่ซือ้ไปยงัแผนกอ่ืนๆ ตามมา 
(Order Accuracy Rate) และเสียเวลาเฉลี่ยการส่งค�ำสั่งซื้อภายในองค์กร (Average Order 
Processing Cycle Time) เป็นระยะเวลา 0.5 วัน
	 จากปัญหาข้างต้นทางผู้เช่ียวชาญและสถานประกอบการได้วิเคราะห์ปัญหาร่วมกัน 
ด้วยเทคนิค 5W1H ดังต่อไปนี้

ตารางที่ 3-6 แสดงการวิเคราะห์ปัญหาด้วยเทคนิค 5W1H
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 จากการวเิคราะห์ปัญหาผู้เช่ียวชาญได้แนะน�ำให้สถานประกอบการจัดท�ำโครงการลด
ระยะเวลาเฉลี่ยการส่งค�ำสั่งซื้อภายในองค์กร (Average Order Processing Cycle Time) 
และเพิ่มอัตราความแม่นย�ำของการออกใบสั่งซื้อไปยังแผนกอื่นๆ (Order Accuracy Rate) 
เพื่อลดระยะเวลาเฉลี่ยการส่งค�ำสั่งซื้อภายในองค์กร และเพิ่มความแม่นย�ำของการออกใบสั่ง
ซื้อไปยังแผนกอื่นๆ ดังต่อไปนี้

	 วิธีการด�ำเนินงาน
 	 1. จัดตั้งคณะท�ำงานเข้าร่วมโครงการ จากหลายหน่วยที่มีส่วนร่วมในประเด็นปัญหา
	 2. เก็บรวบรวมข้อมูลรายละเอียดทั้งหมดเก็บข้อมูลสภาพก่อนการปรับปรุง (Survey 
and Gather Information) เช่น Order flow process, เวลาในแต่ละ Operation และ
ใครเป็นผู ้ปฏิบัติ ระบบเอกสารที่เกี่ยวข้องในกระบวนการรับค�ำสั่งซื้อ Process Flow  
ของกระบวนการจัดซื้อปัจจุบัน ดังต่อไปนี้
	 2.1)	ผู้จัดการฝ่ายจัดซื้อ จัดท�ำบัญชีรายชื่อผู้ขาย ที่ผ่านการคัดเลือกและยอมรับ
ในคุณภาพและราคาของสินค้า ในหมวดหมู่ต่างๆ ให้แก่ทุกแผนกที่เกี่ยวข้อง
	 2.2)	หัวหน้าแผนกต่างๆ ที่ต้องการขอซ้ือสินค้าและการบริการต่างๆ เขียนใบ 
ขอซื้อ (Purchase Requisition – PR) พร้อมดูก�ำหนดระยะเวลาในการสั่งซื้อสินค้า โดยระบุ
รายละเอียดให้ครบถ้วนดังนี้

-	 กรอกรายละเอยีดของสินค้าและบรกิารรวมทัง้ก�ำหนดคณุสมบตัขิองสนิค้า 
ที่ต้องการให้ชัดเจน พร้อมทั้งแนบตัวอย่างหรือเอกสารประกอบ โดยให้
สอดคล้องกับความปลอดภัยอาหารและข้อก�ำหนดของผลิตภัณฑ์

-	 กรอกจ�ำนวนสินค้าที่ต้องการ และก�ำหนดวันที่ท่ีต้องการ พร้อมทั้งข้อมูล
สต็อกคงเหลือ และเหตุผลในการขอซ้ือ เพื่อป้องกันการจัดซ้ือเกินความ
ต้องการ

-	 ลงชื่อผู้ขอซื้อและผู้ตรวจสอบให้ครบถ้วน
-	 ส่งใบขอซื้อที่ผู้จัดการโรงงานเพื่อลงนามอนุมัติ

	 2.3) ผูจ้ดัการฝ่ายจดัซือ้ มอบหมายให้เจ้าหน้าทีจั่ดซือ้จัดท�ำใบสัง่ซ้ือ (Purchasing 
Order) โดยด�ำเนินการ ดังนี้

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

-	พิจารณาตรวจสอบรายละเอียดในใบขอซื้อ เพื่อลงนามอนุมัติ หากพบว่า
รายละเอยีดไม่ถูกต้อง ให้ส่งคนืใบขอซือ้กลับไปยงัแผนกทีข่อซ้ือ เพือ่แก้ไข
ให้ถูกต้อง

- 	ติดต่อผู้ขายสินค้าหรือผู้ให้บริการ เพื่อท�ำการสั่งซื้อตามใบขอซื้อ โดย
ท�ำการคัดเลอืกผูข้ายสนิค้าหรอืผูใ้ห้บรกิาร จากบญัชรีายช่ือผู้ขายทีผ่่านการ 
คัดเลือกและยอมรับในคุณภาพและราคาของสินค้า

- 	พจิารณาตรวจสอบราคา โดยมลีายลกัษณ์อักษร (ใบเสนอราคา) กรณเีสนอ
ราคาด้วยวาจา ผู้จดัซือ้จะต้องท�ำการจดบนัทกึรายละเอยีดไว้เป็นหลกัฐาน 
เพื่อแนบกับการสั่งซื้อ

- 	การเลือกผู้ขายหรอืผู้ให้บรกิาร ด�ำเนนิการเปรยีบเทยีบราคาทีผู่ข้ายหรอืผูใ้ห้ 
บรกิารเสนอมา โดยมปีระวติัราคาเดมิไว้ เป็นฐานข้อมลูในการเจรจาต่อรอง

- การจัดท�ำใบสั่งซ้ือ ท�ำการกรอกรายละเอียดการสั่งซื้อให้ครบถ้วนและ 
ถูกต้องชัดเจน และแนบใบขอซื้อ

- เสนอกรรมการผู้จัดการ (หรือผู้จัดการที่ได้รับมอบหมายตามขอบเขต)  
เพื่อพิจารณาและเซ็นต์อนุมัติการสั่งซื้อ

	 2.4) เจ้าหน้าที่จัดซื้อ ส่งใบสั่งซื้อให้แก่ผู้ขายหรือผู้ให้บริการทางแฟ็กซ์หรือทาง 
อีเมลล์ พร้อมลงวันที่ที่สั่งซื้อ และเก็บส�ำเนาใบสั่งซ้ือไว้ ส่วนต้นฉบับส่งให้แผนกบัญชีและ 
การเงินพร้อมบิลส่งสินค้า (ผู้ขายจะต้องน�ำใบสั่งซื้อมาวางบิล)

-	 กรณีผู้ขายแจ้งแบ่งส่งสินค้าเป็นหลายครั้ง เจ้าหน้าที่จัดซื้อต้องแจ้งไปยัง
แผนกที่ท�ำการขอซื้อ และผู้ขายจะต้องน�ำส�ำเนาใบสั่งซ้ือแนบมาเพื่อวาง
บิล พร้อมลงเลขที่ใบสั่งซื้อที่อ้างถึงในใบส่งของ/ใบก�ำกับภาษีทุกครั้ง

	 2.5) เม่ือผู้ขายได้รับใบส่ังซื้อ ต้องเซ็นต์ยืนยันในช่องผู้รับเอกสาร พร้อมวันท่ีรับ
เอกสาร และส่งแฟ็กซ์หรืออีเมลล์กลับมาที่เจ้าหน้าที่จัดซื้อ เพื่อเก็บเอกสารไว้เป็นหลักฐาน
	 2.6) การเปลี่ยนแปลงแก้ไขใบสั่งซื้อ ให้ด�ำเนินการดังนี้

-	 การยกเลิกใบสั่งซื้อ เจ้าหน้าที่จัดซื้อแจ้งผู้ขายหรือผู้ให้บริการ เพื่อท�ำการ
ยกเลิกการส่ังซื้อ โดยประทับตราสีแดงว่า “CANCELED” พร้อมลงวันที่
ยกเลิก และส่งแฟ็กซ์หรืออีเมลล์ให้ผู้ขายสินค้าหรือบริการ

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

-	 การเพิ่มหรือลดจ�ำนวนการส่ังซื้อ เจ้าหน้าที่จัดซื้อเพิ่มหรือลดจ�ำนวนการ
สั่งซื้อ โดยด�ำเนินการตามขั้นตอนการสั่งซื้อปกติ เจ้าหน้าที่จัดซื้อ ประทับ
ตราสีแดงว่า “CANCELED” ลงในใบสั่งซื้อที่ต้องการยกเลิกและออกใบสั่ง
ซื้อฉบับใหม่ ซึ่งแสดงสถานะเดิม โดยใช้เลขที่ใบสั่งซื้อเดิมและประทับตรา
สีแดงว่า “REVISED”

	 2.7) เจ้าหน้าที่จัดซื้อ ตรวจสอบความถูกต้องของใบสั่งซื้อที่มีการเปลี่ยนแปลง 
และเสนอให้ผูมี้อ�ำนาจลงนามอนมุตั ิถอืเป็นใบสัง่ซือ้ทีม่กีาร REVISED ฉบบัล่าสดุ ในการยนืยนั 
การสัง่ซือ้
	 2.8) เมื่อผู้ขายน�ำวัตถุดิบและสินค้าต่างๆ ที่สั่งซื้อมาส่งที่โรงงาน เจ้าหน้าที่แผนก
ควบคุมคุณภาพ ด�ำเนินการตรวจรับตามมาตรฐานข้อก�ำหนดคุณภาพ หากพบว่าสินค้า 
ไม่เป็นไปตามข้อก�ำหนดคณุภาพ ให้แจ้งผูจั้ดการฝ่ายจดัซือ้ เพือ่ด�ำเนนิการเปลีย่นหรอืคนืสนิค้า  
โดยเจ้าหน้าที่จัดซื้อจะต้องเจรจาและติดตามผลจนกว่าจะแล้วเสร็จ
	 2.9) กรณทีีบ่รษิทัหรอืลูกค้าหรอืตัวแทน มคีวามประสงค์จะขอทวนสอบผลติภัณฑ์ 
ณ โรงงานผลิต ก่อนการส่งมอบ เจ้าหน้าที่จัดซื้อจะต้องตกลงกับผู้ขายสินค้าหรือผู้ให้บริการ 
และจะต้องระบุรายละเอียดและวิธีการทวนสอบไว้ในใบสั่งซื้อ
	 3. รวบรวมเอกสารที่เกี่ยวข้อง ในกระบวนการจัดซื้อ
	 - ระเบียบปฏิบัติเรื่อง การควบคุมการผลิตขั้นต้น 
	 - บัญชีรายชื่อผู้ขาย 
	 - ใบแจ้งขอซื้อ 
	 - ใบสั่งซื้อสินค้า 
	 4. ก�ำหนดโครงสร้างของข้อมูล และ ลดความซ�้ำซ้อนของข้อมูลจากโครงสร้างฐาน
ข้อมูล (Normalization) และพัฒนาปรับปรุงการท�ำงานของระบบ ERP ผังกระบวนการ 
(Process flow chart) ระบบจัดซื้อใหม่
	 4.1) ปรับปรุงผังกระบวนการ (Process flow chart) ระบบจัดซื้อใหม่
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ภาพที่ 3-10 ผังกระบวนการ (Process flow chart) ระบบจัดซื้อ

	 4.2 การก�ำหนดค่าเริ่มต้นต่างๆ ที่เกี่ยวข้องและกับกระบวนการท�ำงานทั้งระบบ 
ได้แก่

-	 กลุ่มผู้จ�ำหน่าย
-	 รายละเอียดผู้จ�ำหน่าย
-	 วิธีการขนส่งสินค้า
-	 ข้อตกลงทางการค้า
-	 รายละเอียดพนักงาน
-	 กลุ่มผู้ซื้อ
-	 การก�ำหนดรูปแบบเลขที่เอกสาร
-	 การส่งคืนสินค้า

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 4.3 ก�ำหนดรูปแบบรายงานที่ควรมีและจ�ำเป็นต้องใช้ในกระบวนการจัดซื้อ
-	 ใบขอซื้อ (Purchase Requisition : PR)
-	 ใบสั่งซื้อ
-	 รายงานการจัดเก็บข้อมูลผู้จ�ำหน่าย
-	 รายงานแสดงประวัติใบสั่งซื้อแยกตามผู้จ�ำหน่าย
-	 รายงานสรุปใบสั่งซื้อทั้งหมด ที่ยังไม่ได้รับสินค้าเข้า
-	 รายงานแสดงข้อมูลและสถานะของรายการสินค้า
-	 รายงานแสดงข้อมูลสินค้าที่รับแล้ว
-	 รายงานแสดงสินค้าที่จะต้องรับในแต่ละวัน
-	 รายงานสินค้าที่ถึงก�ำหนดรับ แต่ยังไม่มีการรับสินค้า
-	 รายงานเปรียบเทียบยอดการซื้อจากผู้จ�ำหน่าย
-	 รายงานเปรียบเทียบยอดการซื้อตามรหัสสินค้า

	 4.4 พัฒนาโปรแกรม ERP ตามผังกระบวนการ (Process flow chart) ระบบ 
จัดซื้อใหม่และทดลองใช้งาน

 

ภาพที่ 3-11 ตัวอย่างหน้าต่างของ ERP กระบวนการขอซื้อ

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

 

ภาพที่ 3-12 ตัวอย่างกระบวนการออกใบเสนอราคาซื้อ

ตารางที่ 3-7 สรุปผลที่ได้รับจากการด�ำเนินโครงการ

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 4. การจัดการคลังสินค้า (Warehousing and Storage)

	 คลงัสินค้า (Warehouse) หมายถงึ พืน้ทีห่รอืสถานทีส่�ำหรบัการจัดเก็บหรอืเก็บรกัษา
สินค้า อันได้แก่ สนิค้าส�ำเรจ็รปู (Finish Good) วัตถดุบิ (Raw Material) ชิน้ส่วน (Part) หรอื 
อุปกรณ์ต่างๆ ฯลฯ การใช้คลังสินค้าจึงมีวัตถุประสงค์เพื่อให้เกิดฟังก์ชันต่างๆ หลายประการ 
ได้แก่ การสนับสนุนระบบการผลิต เช่น ระบบ Just In Time การประหยัดต้นทุนการขนส่ง 
การรองรับสภาพความผันผวนของตลาด เช่น ความต้องการที่ผันผวนของฤดูกาล อัตราแลก
เปลี่ยน วัตถุดิบขาดตลาด ฯลฯ การตอบสนองนโยบาย การบริการลูกค้า การสั่งซื้อวัตถุดิบ
จ�ำนวนมากต่อครัง้เพ่ือให้ได้ต้นทนุต่อหน่วยต�ำ่ลง การใช้เป็นแหล่งเกบ็วตัถดุบิส�ำรอง ชิน้ส่วน
หรืออะไหล่ต่างๆ หรือการเป็นที่พักสินค้ารอทิ้งหรือน�ำกลับมาใช้ใหม่ เป็นต้น
	 คลังสนิค้า (Warehousing) หรอืการจดัเก็บของในคลงัสนิค้า เกีย่วข้องกบัการบรหิาร
การเคลือ่นไหวเคลือ่นย้ายและจดัเก็บสนิค้าภายในคลงัสนิค้า ซึง่มีบทบาททีก่่อให้เกิดการเชือ่ม
โยงระหว่างผู้ผลิต ผู้ค้าส่ง ผู้ค้าปลีก ผู้บริโภค รวมถึงผู้จัดหา (Supplier) โดยองค์ประกอบ
ต่างๆ เหล่านี้ เป็นกุญแจส�ำคัญในห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain) อย่างไรก็ตาม ถ้าพิจารณา
การด�ำเนนิงานภายในสภาพการประกอบการ คลังสนิค้ามบีทบาทในการเชือ่มโยงระหว่างฝ่าย
ผลิต ฝ่ายคลังสินค้า ฝ่ายจัดซื้อจัดหา และฝ่ายขนส่ง
	 ความสัมพันธ์ของคลังสินค้ากับฝ่ายต่างๆ ในบริษัทที่มีผลกระทบต่อกัน อาทิ
เช่น ความสัมพันธ์ระหว่างคลังสินค้ากับการผลิต (Production) ถ้าผลิตสินค้าจ�ำนวนน้อย 
ในแต่ละครัง้จะท�ำให้ใช้พืน้ทีใ่นการจดัเกบ็สินค้าไม่มาก ต้นทนุในการจดัเกบ็ (Holding Cost) ต�ำ่  
แต่ผลกระทบตรงกันข้ามคือ จะท�ำให้ต้นทุนการผลิตสูง (Setup Cost และ Line Change 
Cost) เนื่องจากมีความถี่ที่ต้องการผลิตบ่อยครั้ง แต่ในทางกลับกันถ้าผลิตจ�ำนวนมากต่อครั้ง
จะท�ำให้ต้นทุนการผลิตต�่ำ (Economics of Scale) แต่จะท�ำให้มีสินค้าในคงคลังจ�ำนวนมาก 
ต้นทนุคลงัสนิค้าจะสงู ดงันัน้จงึควรเปรยีบเทยีบต้นทนุรวม (Total Cost) ว่าแบบไหนประหยดั
ต่อตัวเรามากที่สุด
	 ความสัมพันธ์ระหว่างคลังสินค้ากับการตอบสนองหรือบริการลูกค้า  โดยการ 
ตอบสนองความต้องการของลกูค้ามลีกัษณะหลายประการ เช่น นโยบายการตอบสนองลูกค้า
ตลอด 24 ชั่วโมง การตอบสนองต่อสภาวะการเปลี่ยนแปลงของตลาดหรือการตอบสนอง
ภายใต้สถานการณ์ภัยพิบัติ เป็นต้น การพยากรณ์จึงมีส่วนส�ำคัญต่อคลังสินค้า ถ้าพยากรณ์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

มีความคลาดเคลื่อนสูง ต้นทุนคลังสินค้าก็จะสูงตามไปด้วย นอกจากนี้ยังมีปัจจัยเร่ืองความ
หลากหลายของประเภทสินค้า ซึ่งต้องใช้พื้นที่และการจัดวางอย่างเป็นระบบเพื่อตอบสนอง
ค�ำสั่งซื้อของลูกค้า ความสมดุลของระบบจะส่งผลต่อต้นทุนรวมในคลังสินค้า
	 ความสัมพันธ์ระหว่างคลังสินค้าและการขนส่งเป็นในลักษณะของการรวบรวม
สินค้าจากหลายๆ ที่ไปส่งยังจุดหมายปลายทางเพื่อประหยัดค่าขนส่งในภาพรวม อาทิเช่น  
การรวบรวมสินค้าชนิดต่างๆ จากหลายโรงงานเพื่อรวบรวมส่งให้ลูกค้า หรือการรวบรวม
วัตถุดิบจากหลายผู้จัดหา (Supplier) เพื่อส่งมายังโรงงาน เป็นต้น
	 เน่ืองจากกิจกรรมต่างๆ ภายในคลังสินค้ามีตั้งแต่การรับสินค้า การเคลื่อนย้าย  
การขนถ่ายการจัดเก็บ การหาพื้นที่จัดวางฯลฯ ดังนั้นการจัดการคลังสินค้า (Warehouse 
Management) จึงเป็นกระบวนการที่เกี่ยวข้องกับกิจกรรมดังกล่าวข้างต้น รวมถึงการ
วางแผนค้นหาติดตาม และแจกจ่ายสินค้าไปยงัต�ำแหน่ง/สถานทีท่ีต้่องการได้อย่างคล่องแคล่ว  
เป็นระบบ และเหมาะสมการจัดการคลังสินค้ามีส่วนประกอบส�ำคัญ ได้แก่
	 1.พื้นที่ในคลังสินค้า ส�ำหรับประโยชน์ใช้สอย การใช้พื้นที่และปริมาตรในการจัดเก็บ
ที่คุ้มค่าที่สุด
	 2.การวางผัง (Layout) ภายในเส้นทางเชื่อมภายในแผนผัง (Mapping) เพื่อลดระยะ
ทางในการเคลือ่นย้ายสนิค้า/วตัถดุบิและการจดัต�ำแหน่งขนาดช่วงแถวการจดัเก็บและต�ำแหน่ง
ชั้นวางและการเคลื่อนย้ายที่เหมาะสม
	 3.การขนถ่ายสินค้าหรือวัตถุดิบ (Material Handling) เช่น การมีอุปกรณ์หรือเครื่อง
มือที่สนับสนุนการขนถ่ายที่เพียงพอและเหมาะสมรวมถึงความถูกต้องในการจัดเก็บ จะเห็น
ได้ว่าการจดัการคลังสินค้าเกีย่วข้องกบัการประสานงานและการปฏบิตักิาร (ภายใน) ในระบบ
โลจิสติกส์ ดังนั้นการก�ำหนดนโยบายการคลังสินค้าของแต่ละสถานประกอบการจึงขึ้นอยู่
กับประเภทของอุตสาหกรรม ปรัชญาของธุรกิจ ลักษณะของสินค้า ลักษณะการด�ำเนินงาน 
และสภาพทางเศรษฐกิจ ทั้งนี้การใช้ระบบการจัดคลังสินค้า (Warehouse Management 
System) หรือเรียกโดยย่อว่า WMS เป็นวิธีการที่ช่วยการจัดการในการติดตามสินค้าภายใน
คลังสินค้าและกระบวนการแจกจ่าย ในปัจจุบันหลายบริษัทได้ใช้เทคโนโลยีสารสนเทศ (IT) 
กับ WMS กันอย่างแพร่หลาย ส�ำหรับการพัฒนาและบ�ำรุงรักษาระบบการจัดการคลังสินค้า
ให้มีความคล่องแคล่ว ถูกต้อง และสอดประสานกับข้อมูลแผนกอื่นๆ รวมถึงการรายงานและ
จัดเก็บข้อมูล ซึ่งมีส่วนช่วยในการเชื่อมความสัมพันธ์ข้อมูลต่างๆ ในองค์กรได้เป็นอย่างดี

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์



Best practices & Lessons learned

60

การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 ปัญหาเกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้าเป็นปัญหาหลักอันหน่ึงทางด้านโลจิสติกส์ของ
อตุสาหกรรมการผลิตทุกประเภททีพ่บบ่อย อาทเิช่น มกีารล�ำเลยีงสนิค้าทีม่ากเกินไป มต้ีนทนุ
และเวลาทีเ่สยีไปเนือ่งจากเครือ่งจกัรเก่า ใช้พืน้ทีไ่ม่คุม้ประโยชน์ มกีารจัดเรยีงไม่เป็นระเบยีบ 
(สับสน วุ่นวาย ไม่เป็นหมวดหมู่) หาของไม่เจอ จ�ำนวนสินค้าไม่ตรงกับระบบบัญชี ไม่มีระบบ 
เทคโนโลยีสารสนเทศในการจัดการ (หรือระบบล้าสมัย) สถานท่ีในการรับหรือส่งสินค้า 
ไม่เหมาะสม เป็นต้น กรณีศกึษาต่างๆ ในหัวข้อนีจ้ะแสดงปัญหาบางกรณดัีงกล่าวและแนวทาง
การแก้ปัญหาเบื้องต้น

	 กรณีศึกษาที่ 5 การเพิ่มความถูกต้องของปริมาณสินค้าคงคลังที่จัดเก็บ
	 บรษัิทแห่งหนึง่ เป็นผูผ้ลติชิน้ส่วนโดยวธิกีารป๊ัมขึน้รปูร้อน (Hot Forging) ด้วยวัตถดุบิ
ที่หลากหลาย เช่น อลูมิเนียม, เหล็กคาร์บอนเกรด ชิ้นส่วนที่ผลิตนั้นครอบคลุมอยู่ในหลาย
อุตสาหกรรม เช่น อุตสาหกรรมรถยนต์ การเกษตร การกีฬา เครื่องมือฮาร์ดเเวร์ ก่อสร้าง 
และอุปกรณ์ช่วยยกวัสดุและเครื่องจักร ด้วยประสบการณ์มากกว่า 15 ปี จุดแข็งของบริษัท
คือ สามารถตอบสนองความต้องการลูกค้าได้รวดเร็ว เช่น การเปิดแม่พิมพ์ใหม่สามารถท�ำได้
ภายใน 30 วัน
	 ปัจจบุนับรษิทัมกีารนบัสนิค้าคงคลงัทุกเดือน แต่ผลต่างระหว่างตวัเลขทางบญัช ีและ
จ�ำนวนสินค้าจริง ไม่ได้มีการปรับทันที แต่จะปรับเมื่อสินค้าคงคลังจริงนั้นหมด (Zero Stock 
approach) ท�ำให้บัญชีสินค้าคงคลังของบริษัทมีความแม่นย�ำอยู่ที่ประมาณ 56% ท�ำให้ 
ต้องเช็คจ�ำนวนทุกครั้งที่จะขาย หรือสั่งผลิต และไม่สามารถตอบสนองลูกค้าได้ทันที 
	 จากปัญหาข้างต้นทางผู้เช่ียวชาญและสถานประกอบการได้วิเคราะห์ปัญหาร่วมกัน 
ระดมสมองวิเคราะห์ก้างปลา เพื่อหารากของปัญหา โดยมีปัญหา คือ สต็อคไม่ตรง ซ่ึงได้
ผลลัพธ์ดังนี้
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ภาพที่ 3-13 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยผังก้างปลา

	 จากการวิเคราะห์ปัญหาผู้เชี่ยวชาญได้แนะน�ำให้สถานประกอบการจัดท�ำโครงการ
เพิ่มความถูกต้องของปริมาณสินค้าคงคลังท่ีจัดเก็บ ด้วยการออกแบบการนับสินค้า cycle 
counting และวางระบบการปรบัตัวเลขสินค้าคงคลงัเมือ่พบว่าสนิค้าจรงิและจ�ำนวนในระบบ
ไม่ตรงกัน ดังต่อไปนี้

	 วิธีการด�ำเนินงาน
	 1. จัดตั้งคณะท�ำงานเข้าร่วมโครงการ จากหลายหน่วยที่มีส่วนร่วมในประเด็นปัญหา
	 2. เก็บรวบรวมข้อมูลรายละเอียดของปัญหาและก�ำหนดแนวทางในการปรับปรุง
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ภาพที่ 3-14 สรุปปัญหาและแนวทางในการปรังปรุงแก้ไข
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 3. อบรมพนักงานให้ความรู้เก่ียวกับการนับสต็อคแบบ Cycle count ให้แก่ทีมงาน
โรงงาน เพ่ือให้ทีมงานได้ทราบถึงกระบวนการและปัญหาหน้างานเบื้องต้น และจัดท�ำตาราง
วางแผน cycle count โดยมีความถี่ของรายการสินค้า ดังนี้ 
	 3.1 รายการที่เป็นชนิด A ให้ท�ำการนับให้ครบ 2 รอบใน 1 เดือน
	 3.2 รายการที่เป็นชนิด B ให้ท�ำการนับให้ครบ 1 รอบใน 1 เดือน
	 3.3 รายการที่เป็นชนิด C ให้ท�ำการนับให้ครบ 1 รอบใน 1 เดือน
	 โดยมีแผนงานตัวอย่าง ดังภาพที่ 3-15
	 4. ทดลองปฏิบัติตามแผนงานที่วางไว้ และทีมงานเริ่มนับ Cycle count ในเดือน
กรกฎาคม จากการนับพบว่า มีความแม่นย�ำเพิ่มขึ้น แต่อย่างไรก็ตามยังพบปัญหาความผิด
พลาดที่เกิดจากพนักงานเองอยู่ เช่น การติด tag และการวางสินค้าที่ผิดต�ำแหน่ง ซ่ึงต้อง
ปรับปรุงและที่ปรึกษาจึงได้ให้ค�ำแนะน�ำให้แก้ไขเพื่อเป็นแนวทางการพัฒนาต่อไป เช่น การ 
Training การนับ การก�ำรูปแบบการติด tag และ การก�ำหนด layout ต�ำแหน่งของสินค้า 
เป็นต้น
	 จากผลการด�ำเนินการปรับปรุงจากการนับสต็อกสินค้าพบว่า มีความแม่นย�ำเพิ่มขึ้น 
จากเดิมความแม่นย�ำใน 6 เดือนแรกของปีอยู่ที่ 56.8% เพ่ิมขึ้นเป็น 87% จากการนับ 33 
รายการ หรือมีความแม่นย�ำเพิ่มขึ้น 54.7% เมื่อเทียบกับความแม่นย�ำเฉลี่ยก่อนปรับปรุง 
 
ตารางที่ 3-8 การด�ำเนินการปรับปรุงจากการนับสต็อกสินค้า
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 5. การบริหารสินค้าคงคลัง (Inventory Management)

	 การจัดการสินค ้าคงคลัง มีความส�ำคัญสูงมากและเป ็นปัญหาหลักท่ีพบใน 
สถานประกอบการทัว่ไป (เป็นปัญหาระดบัประเทศ) ซ่ึงส่วนใหญ่เป็นปัญหาเก่ียวกับต้นทนุการ 
ถอืครองสนิค้าต่อยอดขาย (Inventory Carrying Cost per Sales) หรอืปัญหาเรือ่งของระยะเวลา
เฉลีย่การเก็บสนิค้าส�ำเรจ็รปูอย่างพอเพยีงเพ่ือตอบสนองความต้องการของลกูค้า ทัง้น้ี เทคนิค
ในการจัดการสินค้าคงคลังมีให้ประยุกต์ใช้หลายอย่างตามความเหมาะสมของสถานการณ ์
อาทิเช่น การแยกตามความส�ำคัญของสินค้าคงคลังด้วยเทคนิค ABC analysis บางครั้ง 
เรียกว่า Selective Inventory Control มีวิธีการแบ่งสินค้าคงคลังออกเป็น 3 กลุ่มหลัก  
โดยให้ความส�ำคัญกับความสัมพันธ์ระหว่างจ�ำนวนสินค้ากับมูลค่า อาทิเช่น สินค้าคงคลัง
ประเภท A มีปริมาณคิดเป็น 15% ของจ�ำนวนสินค้าคงคลัง แต่มีมูลค่าคิดเป็น 70-80%  
ของสนิค้าโดยรวมทัง้หมด เป็นต้น ตารางด้านล่าง แสดงเกณฑ์ทัว่ไปในการแบ่งสนิค้าประเภท 
A B และ C ตามล�ำดับ

ตารางที่ 3-9 รายละเอียดการแยกตามความส�ำคัญของสินค้าคงคลังด้วยเทคนิค ABC

	 โมเดลปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ - Economic Order Quantity) เป็นอีก
เทคนคิทีใ่ช้กันอย่างแพร่หลายในการควบคมุระดบัสนิค้าคงคลงัเพือ่ให้มต้ีนทนุรวมทีป่ระหยดั
ที่สุด โดยต้นทุนรวมนี้จะมีต้นทุนการเก็บรักษาและการจัดเตรียม (หรือการสั่งซื้อ) เป็นส่วน
ประกอบส�ำคัญ ทั้งในการใช้งานโมเดล EOQ พื้นฐาน ต้นทุนของตัวสินค้าคงคลังจะก�ำหนด
ให้มีค่าคงที่ โดยข้อมูลหลักที่ต้องใช้ในเทคนิคนี้ ได้แก่ปริมาณการสั่งซื้อในแต่ละครั้ง ปริมาณ
ความต้องการสินค้า ระยะเวลาที่ใช้ต้ังแต่ออกใบสั่งซ้ือจนถึงได้รับสินค้า และต้นทุนต่างๆ  
ดังที่กล่าวข้างต้น ผลจากการค�ำนวณด้วยเทคนิคเหล่าน้ีจะบอกได้ว่าปริมาณสั่งซื้อที่ 

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

เหมาะสมทีส่ดุ (ประหยดัทีส่ดุ) ในแต่ละครัง้ควรเป็นเท่าไร เมือ่ไหร่ถงึจะมกีารสัง่ซ้ือ ซ่ึงสามารถ
ดไูด้จากจดุสัง่ซ้ือครัง้ใหม่ (Reorder Point) ซึง่จะแสดงปรมิาณคงเหลอืของระดบัสนิค้าคงคลงั 
ท่ีต้องท�ำการสัง่ซือ้ครัง้ใหม่ นอกจากนีโ้มเดล EOQ ยงัสามารถค�ำนวณถงึจ�ำนวนครัง้การสัง่ซือ้ 
ต่อรอบที่เหมาะสมได้อีกด้วย
	 อย่างไรก็ตาม ยังมีเทคนิคมากมายในการจัดการกับสินค้าคงคลัง ซ่ึงขึ้นอยู ่กับ 
ความเหมาะสมแต่ละสถานประกอบการ บางสถานประกอบการอาจพิจารณาประสทิธผิลของ 
การจดัการสนิค้าคงคลังได้จากการดูอตัราการหมุนเวยีนของสนิค้าคงคลงั (ต้นทนุขายหารด้วย
สินค้าคงคลังเฉลี่ย) ซึ่งมีผลต่อสภาพคล่องของกิจการ แม้ในบางครั้งต้องดูควบคู่ไปกับปัจจัย
ตัวอื่นที่มีผลกระทบต่อการให้บริการลูกค้าด้วย หรือการพิจารณาการลดต้นทุนสินค้าคงคลัง
โดยการวิเคราะห์และจัดหมวดหมู่การใช้งาน (Category Analysis) ของฝ่ายผลิตเป็นสินค้า 
ทีเ่คลื่อนไหวช้า (Slow Moving) หรือไม่เคลือ่นไหว (Dead Stock) ซึง่การแบ่งประเภทจะขึ้น
อยู่กับลักษณะของแต่ละอุตสาหกรรมหรือ สถานประกอบการนั้นๆ 
	 การด�ำเนินงานในโครงการต่างๆ ได้ใช้เทคนิคดังกล่าวมาลดต้นทุนการถือครองสินค้า
คงคลังของสถานประกอบการลงได้ รวมถึงจัดแนวทางการบริหารสินค้าคงคลังให้เป็นระบบ
มากขึ้น กรณีศึกษาต่อไปนี้จะแสดงลักษณะปัญหาดังที่กล่าวข้างต้น

	 กรณศีกึษาท่ี 6 การเพิม่ประสทิธภิาพการบรหิารวตัถดุบิคงคลงั โดยปรบัปรงุการ
พยากรณ์ปริมาณ การใช้วัตถุดิบหลักและจุดสั่งซื้อ
	 บรษิทัแห่งหนึง่เป็นโรงงานผลติกระเป๋าทกุชนิด รบัผลติกระเป๋ามากมาย ไม่ว่าจะเป็น 
กระเป๋าเดินทาง กระเป๋าเป้ กระเป๋าสะพาย กระเป๋าผ้า กระเป๋าพรีเมี่ยม ฯลฯ ซึ่งมีลูกค้าเป็น
องค์กรระดับแนวหน้าของประเทศมากมาย ไม่ว่าจะเป็น ธนาคารสัง่ผลติกระเป๋าพรเีมีย่มบตัร
เครดิตต่างๆ แบรนด์สินค้าชั้นน�ำ โดยรับผลิตกระเป๋าทุกชนิดตามความต้องการของลูกค้า  
ด้วยเครื่องมือที่ทันสมัยในทุกด้านส�ำหรับผลิตกระเป๋าทุกชนิด รวมถึงมีวัตถุดิบให้เลือกใช ้
หลากหลายแบบ ปัจจบุนัทางบรษัิทมีปัญหาด้านมลูค่าการถือครองวตัถดุบิหลกัสงู เม่ือเทยีบกบั 
อัตราการใช้วัตถุดิบในระยะเวลาเฉลี่ยการจัดซื้อ อัตราความแม่นย�ำการพยากรณ์การใช ้
วัตถุดิบต�่ำ การก�ำหนดจุดส่ังซื้อไม่เหมาะสมและระยะเวลาการสั่งซ้ือนาน ส�ำหรับวัตถุดิบ 
จากต่างประเทศซึ่งนานถึง 30 วัน

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 จากการวิเคราะห์ปัญหาผู ้เชี่ยวชาญได้แนะน�ำให้สถานประกอบการจัดท�ำการ 
เพิ่มประสิทธิภาพการบริหารวัตถุดิบคงคลัง โดยปรับปรุงการพยากรณ์ปริมาณการใช้ 
วัตถุดิบหลักและจุดสั่งซื้อ ดังต่อไปนี้
	
	 วิธีการด�ำเนินงาน
	 1. จัดตั้งคณะท�ำงานเข้าร่วมโครงการ จากแผนกที่มีส่วนร่วมในประเด็นปัญหา
	 2. การส�ำรวจองค์กรและเก็บข้อมูลสภาพก่อนการปรับปรุง (Survey and Gather 
Information) ได้แก่ 
	 2.1 พื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบ : ทางบริษัทมีการสั่งซื้อวัตถุดิบมี 2 ระบบ คือสั่งซื้อเมื่อ
วัตถุดิบเหลือน้อย และเมื่อได้รับ ใบสั่งซื้อ (Purchase Order) จากลูกค้า
 

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 2.2 ศึกษาข้อมูลรูปแบบความต้องการใช้วัตถุดิบของบริษัทฯ 3 ปี 
 
	  

ภาพที่ 3-16 รูปแบบความต้องการใช้วัตถุดิบ

	 2.3	 ค่าใช้จ่ายในการจัดการวัตถุดิบกลุ่ม A
 	 	 ค่าใช้จ่ายในการจัดการวัตถุดิบกลุ่ม A	 = 1,304,452 บาท/ปี
	 	 - ค่าใช้จ่ายในการสั่งวัตถุดิบ	 	 = 2,000 บาท/ครั้ง
	 	 - ค่าเก็บรักษา	 	 	 	 = 8 % ของมูลค่าสินค้าคงคลัง
	 3. การวเิคราะห์ตามหลักการด้านโซ่อปุทานและโลจิสติกส์ ก�ำหนดการแก้ไขปรบัปรงุ 
(Analysis) โดยคณะท�ำงานโครงการร่วมกนัระดมสมอง และใช้เทคนิคการวิเคราะห์วัสดคุงคลงั 
เพื่อก�ำหนดแผนการสั่งซื้อที่เหมาะสม รวมถึงต้นเหตุที่แท้จริงของปัญหาเหล่านั้น ดังนี้
	 3.1 วิเคราะห์ข้อมูลการเบิกวัตถุดิบด้วยระบบการจัดกลุ่มวัตถุดิบแบบ ABC  
ตามปริมาณการเบิกวัตถุดิบคงคลังสะสม จ�ำนวน 349 รายการ

 
ภาพที่ 3-17 การแบ่งวัตถุดิบเป็นกลุ่ม ABC ตามปริมาณการเบิกวัตถุดิบ

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

 
	 จากการวิเคราะห์ปริมาณการเบิกวัตถุดิบคงคลังสะสม สามารถแบ่งกลุ่ม วัตถุดิบได้
ดังนี้

ตารางที่ 3-10 การวิเคราะห์ปริมาณการเบิกวัตถุดิบคงคลังสะสม

โดยในการปรับปรุงจะพิจารณาวัตถุดิบกลุ่ม A 9 ชนิดหลักดังนี้

ตารางที่ 3-11 การวิเคราะห์ปริมาณการเบิกวัตถุดิบคงคลัง

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 3.2 วิเคราะห์แนวโน้มการเคลื่อนไหววัตถุดิบคงคลังและการพยากรณ์
#1 : วัตถุดิบ รหัส R01-16-60060-580

#2 : วัตถุดิบ รหัส R01-16-60060-560

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

#3 : วัตถุดิบ รหัส R01-15-42050-560

#4 : วัตถุดิบ รหัส R01-21-10782-580

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

#5 : วัตถุดิบ รหัส R01-28-05056-580

#6 : วัตถุดิบ รหัส R01-16-60060-578

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

#7 : วัตถุดิบ รหัส R01-25-12001-578

#8 : วัตถุดิบ รหัส R01-14-30055-580

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

#9 : วัตถุดิบ รหัส R01-21-10782-570

	 3.3 ก�ำหนดการใช้จุดสั่งซื้อ ปริมาณการสั่งซื้อใหม่ และการเปรียบเทียบแนวโน้มการ
เคลื่อนไหวของปริมาณวัตถุดิบคงเหลือก่อนและหลังการปรับปรุง
	 3.1 วัตถุดิบ รหัส R01-16-60060-580
 

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 3.2 วัตถุดิบ รหัส R01-16-60060-560
 

 

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 3.3 วัตถุดิบ รหัส R01-15-42050-560
 

	 3.4 วัตถุดิบ รหัส R01-21-10782-580
 

 

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 3.5 วัตถุดิบ รหัส R01-28-05056-580

	

	 3.6 วัตถุดิบ รหัส R01-16-60060-578
 

 

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 3.7 วัตถุดิบ รหัส R01-25-12001-578
 

	 3.8 วัตถุดิบ รหัส R01-14-30055-580
 

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

 	 3.9 วัตถุดิบ รหัส R01-21-10782-570
 

สรุปผลต้นทุนในการบริหารวัตถุดิบคงคลังที่ได้
	 จากผลการด�ำเนินการปรับปรุงจากการเพิ่มประสิทธิภาพการบริหารวัตถุดิบคงคลัง 
โดยปรับปรุงการพยากรณ์ปริมาณการใช้วัตถุดิบหลักและจุดสั่งซื้อ สามารถลดต้นทุนบริหาร
สินค้าคงคลังของวัตุดิบกลุ่ม A ลงได้ 17.33% หรือเทียบเท่ากับ 200,106 บาท/ปี

ตารางที่ 3-12 ผลการด�ำเนินการปรับปรุงการเพิ่มประสิทธิภาพการบริหารวัตถุดิบคงคลัง

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์



Best practices & Lessons learned

80

การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 กรณีศกึษาที ่7 ลดต้นทนุการถือครองสินค้าคงคลงั โดยใช้การจดัล�ำดบัความส�ำคญั 
ABC / FSN analysis
	 บรษัิทแห่งหนึง่ เป็นผูผ้ลติชิน้ส่วนโดยวธิกีารป้ัมขึน้รปูร้อน (Hot Forging) ด้วยวัตถดุบิ
ที่หลากหลาย เช่น อลูมิเนียม, เหล็กคาร์บอนเกรด ชิ้นส่วนที่ผลิตนั้นครอบคลุมอยู่ในหลาย
อุตสาหกรรม เช่น อุตสาหกรรมรถยนต์ การเกษตร การกีฬา เครื่องมือฮาร์ดเเวร์ก่อสร้าง  
และอุปกรณ์ช่วยยกวัสดุและเครื่องจักร ด้วยประสบการณ์มากกว่า 15 ปี
	 ปัจจุบัน บริษัทมีสินค้าคงคลังอยู่ในคลังสินค้าจ�ำนวนมาก เป็นวัตถุดิบ 20% งาน
ระหว่างท�ำ 70% และ สินค้าส�ำเร็จรูป 10% และบริษัทไม่มีนโยบาย Safety stock และไม่มี
การพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า ท�ำให้มีอตัราการหมนุเวยีนสนิค้าคงคลงัต�ำ่อยูท่ี ่3.5 เท่า 
ในปี 2559 ขณะที่ระดับสินค้าคงคลังที่สูง แต่บริษัทก็ยังมีปัญหาสินค้าขาดมือ ไม่สามารถส่ง
มอบให้ลูกค้าได้ตรงเวลา โดยที่ DIFOT เมื่อตอนต้นปี ก่อนเข้าโครงการ จะอยู่ประมาณ 70%
	 ที่ปรึกษาได้แนะน�ำให้สถานประกอบการก�ำหนดปริมาณสินค้าคงคงคลังให้เหมาะสม 
ด้วยการก�ำหนดระดับ Safety Stock และวิเคราะห์การจัดล�ำดับความส�ำคัญของกลุ่มสินค้า
ตามหลกั ABC และ FSN (Fast, Slow, No Move) Analysis พร้อมทัง้จดัท�ำแบบฟอร์มทบทวน
จุดสั่งผลิต เพื่อให้มั่นใจว่าสินค้าคงคลังอยู่ในระดับที่เหมาะสม ซึ่งจะน�ำไปสู่การวางระบบ 
การเกบ็สนิค้าคงคลงัและวางระบบป้องกนัสินค้าไม่เคลือ่นไหว หรอืเคลือ่นไหวช้าให้เหมาะสม
กับความต้องการของลูกค้า ดังต่อไปนี้

	 วิธีการด�ำเนินงาน
	 1. ก�ำหนดโครงการ ทีมงาน และเป้าหมาย
	 2. อบรมการให้ความรู้การวิเคาระห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา การวิเคราะห์ ABC 
Analysis การเก็บข้อมูลยอดขาย และการท�ำแบบฟอร์มวิเคราะห์สินค้าคงคลัง การบริหาร
สินค้าคงคลัง, การหาระดับสินค้าที่เหมาะสม Safety Stock
	 3. เก็บข้อมูลยอดขายย้อนหลังและท�ำการวิเคราะห์ยอดขายย้อนหลังตั้งแต่ เดือน
มกราคม 2560 ถงึเดอืนเมษายน 2561 ด้วยตาราง ABC และ FSN ได้ดงัตวัอย่างตารางที ่3-13

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ตารางที่ 3-13 การวิเคราะห์ข้อมูลกลุ่มสินค้าด้วยตารางเมตริกซ์ ABC- FSN

 

ภาพที่ 3-18 แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลกลุ่มสินค้าด้วยตารางเมตริกซ์ ABC- FSN

	 จากผลการวิเคราะห์ ABC-FSN ที่ได้สามารถสรุปได้ดังนี้
	 3.1 ผลสรุป ABC Analysis ของสินค้าจ�ำนวน 89 รายการ 
	 	 - สินค้ากลุ่ม A 12 รายการ ที่มีต้นทุนขายอยู่ที่ 55% 	
	 	 - สินค้ากลุ่ม B 32 รายการที่มีต้นทุนขายอยู่ที่ 30% 
	 	 - สินค้ากลุ่ม C 34 รายการมีต้นทุนขายอยู่ที่ 7% 
	 	 - สินค้ากลุ่ม D (Dead) 11 รายการมีต้นทุนขายอยู่ที่ 8% ท้ายตาราง โดยที่ 
D คือสินค้าส�ำเร็จรูปที่จะยกเลิกการขาย และต้องหาวิธีระบายสินค้า

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ตารางที่ 3-14 ผลสรุป ABC Analysis ของสินค้า

	 3.2 วิเคราะห์FSN (Fast, Slow, No Move) Analysis โดยผลที่ได้ดังนี้
- 	Fast Move คือสินค้าที่มีความถี่การขายมากกว่า 12 เดือน ในการขาย

ของ 16 เดือนที่ผ่านมา ซึ่งอยู่ที่ 80% ของรายการสินค้าทั้งหมด
- 	Slow Move คอืสินค้าทีม่คีวามถีก่ารขายระหว่าง 3-12 เดอืน ในการขาย

ของ 16 เดือนที่ผ่านมา ซึ่งอยู่ที่ 20-80% ของรายการสินค้าทั้งหมด
- 	No Move คือสินค้าที่มีความถี่การขายมากกว่า 3 เดือน ในการขาย 16 

เดือนที่ผ่านมา ซึ่งอยู่ที่ 20% ของรายการสินค้าทั้งหมด

	 4. ก�ำหนดเป็น ABC/FSN Matrix เพื่อก�ำหนด ค่า Service Factor ในแต่ละกลุ่ม
รายการ ได้ดังนี้

ตารางที่ 3-15 ABC/FSN Matrix ของค่า Service factor

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 หมายเหตุ : สินค้าในกลุ่ม AN BN และ CN แนะน�ำให้ท�ำเป็น MTO (Make to Oder) เพราะว่า

ในรอบ 16 เดือนมีการขายเพียงไม่กี่เดือน

	 5. ค�ำนวณ Safety Stock และ ยอดเฉลีย่ของสนิค้าคงคลงัทีเ่หมาะสม โดยเฉลีย่สนิค้า
จะมีการผลิตเดือนละครั้ง ได้ดังนี้
	 สูตรการค�ำนวณ
	 ยอดเฉลี่ยของสินค้าคงคลังที่เหมาะสม = Safety Stock + ยอดขายเฉลี่ยต่อเดือน/2

 

ภาพที่ 3-19 แสดงตารางผลการค�ำนวณยอดเฉลี่ยของสินค้าคงคลังที่เหมาะสม

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 5. สร้างแบบฟอร์ม Stock Control โดยใช้ Excel software เพื่อใช้ควบคุมสินค้า
คงคลัง ดังตารางข้างล่าง

ภาพที่ 3-20 แสดงตารางตัวอย่างแผนงานการลดสินค้าส่วนเกิน

 

ภาพที่ 3-21 แสดงตารางการควบคุมระดับสินค้าให้อยู่ในระดับที่เหมาะสม

	 ผลจากการด�ำเนินงานปรับปรุง ส่งผลให้สามารถลดสินค้าส�ำเร็จรูปลงได้ 69,124 ชิ้น 
รวมมูลค่าได้ 1,816,024 บาท หรอืคดิเป็น 25.6% ของสนิค้าส�ำเรจ็รปู 7,062,677 บาท (ยอด
สิ้นงวด เมษายน 2561)

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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Best practices & Lessons learned
การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

	 6. การขนส่ง (Transportation)

	 การขนส่งเป็นองค์ประกอบที่ส�ำคัญมากอันหนึ่งในระบบโลจิสติกส์ เนื่องจากมีผลต่อ
ต้นทุนสินค้าอย่างมีนัยส�ำคัญ การพิจารณาการขนส่ง ในบางครั้งอาจมองแยกเป็นการขนส่ง
ภายในองค์กร (Internal Transportation) ซึ่งเป็นการเคลื่อนย้ายสินค้าหรือวัตถุดิบระหว่าง
แผนกต่างๆ ในองค์กร อาทิเช่น การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบตั้งแต่พื้นที่รับของเข้าไปจัดเก็บในคลัง
สินค้า น�ำออกมาสู่ระบบการผลิตจนเป็นสินค้าคงคลัง แล้วขนถ่ายขึ้นรถจัดส่ง (ส�ำหรับส่งของ
ให้ลูกค้าท่าเรือหรือท่าอากาศยาน)
	 ส่วนการขนส่งอกีประเภท ได้แก่ การขนส่งภายนอกองค์กร (External Transportation) 
หรือเรียกว่าการขนส่ง ซึ่งคนส่วนใหญ่จะนึกถึงค�ำศัพท์น้ีเมื่อพูดถึงการขนส่งในโลจิสติกส ์ 
การขนส่งประเภทนีเ้กีย่วข้องกับกระบวนการน�ำเข้าวตัถดุบิ (Inbound Logistic) ซ่ึงส่วนใหญ่ 
มาจากผู้จัดหา และการขนส่งของไปให้ลูกค้า  (Outbound Logistic) ซึ่งในส่วนหลังนี ้
มีความส�ำคัญที่กระทบต่อต้นทุนสินค้าและการบริการลูกค้าที่ต้องได้รับสินค้าอย่างครบถ้วน 
ถกูต้อง ตรงเวลา และถกูสถานที ่ดงันัน้ประสิทธภิาพของความสามารถในการจัดส่งสนิค้าของ
แผนกขนส่ง (Transportation DIFOT- Delivery In Full and On Time) จึงเป็นเรื่องส�ำคัญ 
ทัง้นีใ้นบางสถานประกอบการจะใช้ผู้รบัเหมาช่วงต่อ (outsource) ในการขนส่งแต่ผูป้ระกอบ
การก็จะต้องรับผิดชอบการบริการลูกค้าในส่วนนี้โดยตรง

	 กรณีศึกษาที่ 8 การลดต้นทุนค่าขนส่งสินค้าส�ำเร็จรูป
	 บริษัทแห่งหนึ่งผู้ผลิตและจัดจ�ำหน่ายน�้ำเต้าหู้ ซึ่งเป็นผู้ผลิต ฟองเต้าหู้ และ น�้ำเต้าหู้
ผสมเนือ้ฟองเต้าหูส้ดเจ้าแรกของประเทศไทยทีม่แีบรนด์เป็นของตวัเอง ซึง่จ�ำหน่ายยงัร้านค้า
เพือ่สขุภาพทัว่ไปและตลาดโมเดิร์นเทรดช้ันน�ำ อย่าง Tops, Max Value, The Mall, Lemon 
Farm, Lotus โดยมีกลุ่มลูกค้าเป้าหมาย ส�ำหรับคนที่รักและใส่ใจในสุขภาพ ซึ่งได้รับกระแส
ตอบรับดีมากจนถึงปัจจุบัน 
	 ปัจจุบันทางบริษัทยังไม่มีการก�ำหนดตัวชี้วัดและการวัดผลเรื่องขนส่ง ท�ำให้ไม่ทราบ
ต้นทนุของการขนส่งและไม่สามารถควบคมุต้นทนุได้อย่างมปีระสทิธภิาพ จากปัญหาดงักล่าว
ทางผู้เชี่ยวชาญและสถานประกอบการได้ร่วมกันวิเคราะห์ปัญหาและสร้างแนวทางในการ

บทที่ 3 กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์
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การพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกส์เพื่อการลดต้นทุนและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

พฒันาปรบัปรงุร่วมกนั โดยการวเิคราะห์ค่าใช้จ่ายในการขนส่ง เพือ่ก�ำหนดมาตรการปรบัปรงุที่
เหมาะสม เช่น การจดัเส้นทางทีเ่หมาะสม (Route Optimization) การลดต้นทนุการใช้น�ำ้มนั
เชื้อเพลิง ค่าบริหารจัดการรถ ค่าซ่อมบ�ำรุง

	 วิธีการด�ำเนินงานการลดต้นทุนค่าเชื้อเพลิง
	 ในการด�ำเนินงานได้มีการก�ำหนดมาตรการให้พนักงาน และให้มีการจูงใจด้วย 
ผลตอบแทนเข้ามาเป็นส่วนหนึ่ง เพื่อให้การด�ำเนินงานสามารถสัมฤทธิ์ผลสูงสุด 
	 มาตรการที ่1 การฝึกอบรมเทคนคิการขบัขีเ่พือ่การประหยัดพลงังาน จัดการฝึกอบรม 
บนัทกึปรมิาณการใช้พลังงานกบัระยะทางค�ำนวณค่าดชันี ลติรต่อกิโลเมตรต่อตนัเปรยีบเทียบ
ก่อนหลังการอบรม
	 มาตรการที่ 2 การควบคุมความดันลมยางให้เหมาะสมจัดท�ำเช็คลิสต์ (Checklist) 
และ ก�ำหนดให้พนักงานขับรถตรวจเช็คลมยางก่อนออกรถ และบันทึกลงในเช็คลิสต์ บันทึก
ปริมาณการใช้พลังงานกับระยะทางค�ำนวณค่าดัชนี ลิตรต่อกิโลเมตรต่อตัน 
	 มาตรการที่ 3 การวางแผนเส้นทางวิ่ง และการเพิ่มประสิทฺธิภาพเชิงปริมาตรบรรทุก 
(Cube Utilization)
	 • จัดเส้นทางการว่ิง โดยใช้ความเหมาะสม (Optimize) ระยะทาง จุดส่งแต่ละจุด  
เพื่อให้มีการขนให้เต็มเที่ยว เพื่อให้เกิดการประหยัดพลังงานมากที่สุด 
	 • เพิ่มประสิทธิภาพเชิงปริมาตรบรรทุก (Cube Utilization)
	 	 1. ออกแบบลังทีใ่ช้บรรจขุวดน�ำ้นมถ่ัวเหลอืงให้มปีรมิาตร (ความกว้าง X ยาว 
X สูง) ที่ใส่ขวดน�้ำนมถั่วเหลืองลงไปได้พอดีและสามารถน�ำไปเรียงใส่ในรถขนส่งห้องเย็นได้
พอดี ทั้งแนวกว้างและแนวสูง (เรียงซ้อนกันจนถึงหลังคารถ) 
	 	 2. ในแต่ละเส้นทาง ทุกเที่ยววิ่ง ควรให้เกิดประสิทธิภาพเชิงปริมาตรบรรทุก 
(Cube Utilization) ให้ได้อย่างน้อย 80% จากปัจจุบันที่ค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 47%
	 มาตรการท่ี 4 การควบคุมความเร็วการขับขี่รถยนต์ 60-80 กม./ชม. โดยบันทึก
ปรมิาณการใช้พลงังานทัง้หมดเปรยีบเทยีบกบัระยะทางในการขนส่งรวมของรถขนส่งทัง้หมด
เพื่อค�ำนวณค่าดัชนี ลิตรต่อกม.ต่อตัน ในแต่ละรอบ และเปรียบเทียบก่อนหลังการควบคุม
ความเร็ว
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	 มาตรการที่ 5 การฝึกอบรมพนักงานให้หมั่นตรวจสอบสภาพรถยนต์ก่อนใช้งานและ
บ�ำรุงรักษารถยนต์ตามระยะเวลา/ระยะทางที่ก�ำหนด
	 มาตรการที่ 6 การควบคุมการติดเครื่องยนต์ทิ้งไว้โดยไม่จ�ำเป็น
	 มาตรการที่ 7 การวิเคราะห์และควบคุมต้นทุนรายคัน 
	 จากมาตรการ 7 ข้อที่ก�ำหนด ท�ำการก�ำหนด KPI และ บันทึกปริมาณการใช้พลังงาน
ทั้งหมดเปรียบเทียบกับระยะทางในการขนส่งรวมของรถขนส่งท้ังหมดเพื่อค�ำนวณค่าดัชนี 
ลิตรต่อกิโลเมตรต่อตัน ในแต่ละรอบ แล้วน�ำไปเปรียบเทียบกับปริมาณสินค้าที่ขนส่งไปและ 
เปรียบเทียบก่อนหลังการด�ำเนินการ ซึ่งมีผลการด�ำเนินงานดังต่อไปนี้

 

ภาพที่ 3-22 เปรียบเทียบผลการด�ำเนินงานก่อน/หลังปรับปรุง
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	 ผลที่ได้รับจากการด�ำเนินโครงการ 
	 • เชิงปริมาณ
	  สามารถลดต้นทนุค่าขนส่งสนิค้าส�ำเรจ็รปู โดยการลดดชันี ลติรต่อกิโลเมตรต่อตนั ลง 
ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบเป็นค่าขนส่งกับจ�ำนวนขวดของน�้ำนมถั่วเหลืองที่ส่ง จะได้ดังนี้
	 - ก่อนปรับปรุง ค่าขนส่ง = 1.19 บาทต่อการส่งน�้ำนมถั่วเหลือง 1 ขวด
	 - หลังปรับปรุง ค่าขนส่ง = 0.93 บาทต่อการส่งน�้ำนมถั่วเหลือง 1 ขวด
 	 มูลค่าที่ประหยัดได้ = 0.217 บาทต่อการส่งน�้ำนมถั่วเหลือง 1 ขวด โดยใน 1 ปี  
ยอดประมาณการทีส่่งโดยรถของบรษิทัเอง = 631,092 ขวด จะสามารถประหยดัค่าใช้จ่ายได้  
= 0.217 X 631,092=136,947 บาท ต่อปี 
	 • เชิงคุณภาพ
 	 สามารถสร้างระบบการบริหารจัดการงานขนส่งให้บริษัทฯ เพื่อให้สามารถปรับปรุง 
ตรวจสอบ และ ติดตามงานได้ อย่างมีประสิทธิภาพ
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