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 Best Practices & Lessons Learned 

 กองโลจิกติกส์ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

 

ค ำน ำ 

  กองโลจิสติกส์ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ได้ด าเนินงาน
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและยกระดับการจัดการโลจิสติกส์มาอย่างต่อเนื่อง โดยเฉพาะ
อย่างยิ่งด้านการพัฒนาประสิทธิภาพโลจิสติกส์ภายในองค์กร ส าหรับกิจกรรมพัฒนา
ยกระดับเครือข่ายโลจิสติกส์และโซ่อุปทานช้ินส่วนยานยนต์ เครื่องใช้ไฟฟ้าและ
อิเล็กทรอนิกส์ และเครื่องจักรสู่ระดับสากล ปีงบประมาณ 2563  นี้ มีสถาน
ประกอบการท่ีเข้าร่วมโครงการจ านวน 41 ราย มีผลเฉล่ียการลดต้นทุนและเพิ่ม
ประสิทธิภาพด้านโลจิสติกส์มากกว่า 15% นอกจากนี้การด าเนินงานดังกล่าวยังส่งผล
ให้สถานประกอบการมีต้นแบบของการพัฒนาอย่างต่อเนื่องและยั่งยืนภายในองค์กร 
ซึ่งสามารถน ามาจัดท าเป็นแนวทางปฏิบัติท่ีดี (Best Practices) และบทเรียนจาก
ประสบการณ์ของกลุ่มอุตสาหกรรม (Lessons Learned) เพื่อเผยแพร่ต่อสาธารณชน 
คณะผู้จัดท าขอขอบคุณคณะผู้บริหารและคณะท างานของสถานประกอบการท่ีเข้าร่วม
กิจกรรม ในความร่วมมือเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพโลจิสติกส์ภายในองค์กรจนบรรลุ
เป้าหมายท่ีต้ังไว้ และขอขอบคุณคณะท างาน ผู้เช่ียวชาญ ทุกท่านท่ีได้ทุ่มเทในการให้
ค าปรึกษาการถ่ายทอดองค์ความรู้ ให้กับสถานประกอบการ และร่วมกันท างานจน
บรรลุวัตถุประสงค์และเป้าหมายท่ีต้ังไว้ 

ผู้รับผิดชอบโครงการหวังเป็นอย่างยิ่งว่าหนังสือ Best Practices & Lessons 
Learned กิจกรรมพัฒนายกระดับเครือข่ายโลจิสติกส์และโซ่อุปทานช้ินส่วนยานยนต์ 
เครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ และเครื่องจักรสู่ระดับสากล ปีงบประมาณ 2563  
เล่มนี้จะเป็นประโยชน์แก่สถานประกอบการท่ีต้องการเพิ่มประสิทธิภาพและยกระดับ
การจัดการโลจิสติกส์สามารถน าไปประยุกต์ใช้เพื่อเกิดความสามารถทางการแข่งขันได้
ต่อไป 

บัณฑิตวิทยาลัยการจัดการและนวัตกรรม 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี  



 

 

 Best Practices & Lessons Learned 

1 กองโลจิกติกส์ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

บทที่ 1 

บทน ำ 

 
การจัดการโลจิสติกส์เป็นส่วนหนึ่งของการจัดการซัพพลานเชน (Supply 

Chain Management) เป็นการจัดการการด าเนินการภายในองค์กร เช่ือมโยง

หน่วยงานภายในและภายนอกองค์กร สนับสนุนให้เกิดความได้เปรียบทางการแข่งขัน 

ด้วยการลดต้นทุนและเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการโลจิสติกส์ขององค์กร ความสามารถ

ในการตอบสนองท่ีรวดเร็ว และถูกต้อง สถานประกอบการจ าเป็นต้องน าเทคโน โลยี

ต่างๆ มาช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการโลจิสติกส์และซัพพลายเชน ท้ังเรื่อง 

ต้นทุน เวลา และความน่าเช่ือถือ ต้ังแต่การจัดหาวัตถุดิบหรือสินค้า (Sourcing) การ

ผลิต (Manufacturing) และการกระจายสินค้า (Distribution) สร้างความพึงพอใจ

ให้กับลูกค้า ด้วยการน าความรู้และเทคโนโลยีดิจิทัลท่ีเหมาะสมมาช่วยในการจัดการโล

จิสติกส์และซัพพลายเชน  โดยกองโลจิสติกส์ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม แบ่งกิจกรรม

หลักด้านโลจิสติกส์ (Key Logistics Activities) เป็น 9 กิจกรรม ดังนี้ 

1) การวางแผนหรือการคาดการณ์ความต้องการของลูกค้า ( Demand 

Forecasting and Planning) 

2) การให้บริการแก่ลูกค้าและกิจกรรมสนับสนุน (Customer Service and 

Support) 

3)  ก า ร ส่ือสาร ด้ าน โล จิส ติก ส์และการ จัดก ารค า ส่ั ง ซื้ อ  ( Logistics 

Communication and Order Processing) 

4) การจัดซื้อจัดหา (Purchasing and Procurement) 
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2 กองโลจิกติกส์ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

5) การขนถ่ายวัสดุและการบรรจุหีบห่อ (Materials Handling and 

Packaging) 

6) การจัดการคลังสินค้า (Site Selection, Warehousing and Storage) 

7) การบริหารสินค้าคงคลัง (Inventory Management) 

8) การขนส่ง (Transportation) 

9) โลจิสติกส์ย้อนกลับ (Reverse Logistics) 

การจัดการโลจิสติกส์ (Logistics) หมายถึง กระบวนการวางแผนการ

ด าเนินการเพื่อควบคุมประสิทธิภาพการไหลเวียนสินค้าหรือบริการ ซึ่งครอบคลุมต้ังแต่

การจัดหาวัตถุดิบ การจัดการคลังสินค้า บริหารต้นทุน การขนส่ง ไปจนถึงจุดท่ีมีการใช้

งานหรือถึงมือผู้บริโภค 

การจัดการห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain Management) หมายถึง การ

จัดการในส่วนของกระบวนการท่ีเกิดขึ้น ระหว่างผู้ผลิต กับผู้ขาย เพื่อช่วยลดต้นทุนใน

การผลิต อันน าไปสู่การเพิ่มผลก าไรของกิจการได้ในท่ีสุด โดยกระบวนการนี้จะเริ่ม

ต้ังแต่กระบวนการจัดซื้อ (Procurement) การผลิต(Manufacturing) การจัดเก็บ 

(Storage) เทคโนโลยีสารสนเทศ (Information Technology) การจัดจ าหน่าย 

(Distribution) ตลอดจนการขนส่ง (Transportation) ซึ่งมีผลส าคัญต่อการสร้างความ

พึงพอใจให้กับลูกค้า 

ดังนั้นการจัดการโลจิสติกส์ เป็นส่วนหนึ่งของการจัดการซัพพลายเชน ท่ีช่วย

ในการวางแผน สนับสนุน การควบคุมการไหลของกิจกรรมต่างๆ ได้อย่างมี

ประสิทธิภาพและประสิทธิผล เพื่อให้เกิดความสามารถในการตอบสนองความต้องการ

ของลูกค้านั่นเอง  
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3 กองโลจิกติกส์ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

ต้นทุนโลจิสติกส์   
ต้นทุนโลจิสติกส์ แบ่งเป็น 4 ประเภท ดังนี้ 

1) ต้นทุนการขนส่ง (Transportation Cost) ต้นทุนท่ีเกิดจากกิจกรรมการ

ขนส่งและบริการซึ่งต้นทุนเกิดจากปริมาณการขนส่ง น้ าหนัก ระยะทาง และวิธีการ

ขนส่งท่ีท าให้เกิดต้นทุนท่ีแตกต่างกัน 

2) ต้นทุนคลังสินค้า (Warehousing Costs) ต้นทุนท่ีเกิดจากกิจกรรมภายใน

คลังสินค้าและการจัดเก็บสินค้า  ซึ่งต้นทุนคลังสินค้าจะขึ้นกับชนิดและปริมาณของ

สินค้า 

3) ต้นทุนในการเก็บรักษาสินค้าคงคลัง (Inventory Carrying Cost) ต้นทุนท่ี

เกี่ยวข้องกับการเก็บรักษาสินค้าคงคลัง ขึ้นกับปริมาณของสินค้าคงคลัง อีกท้ังท าให้

เกิดต้นทุนอื่นๆ อีก เช่น ต้นทุนเงินทุน (Capital Cost) และต้นทุนค่าเสียโอกาส 

(Opportunity Cost) ค่าใช้จ่ายในการดูแลรักษาสินค้าได้แก่ ค่าประกันภัย ค่าใช้จ่าย

เกี่ยวกับพื้นท่ีในการจัดเก็บสินค้า ได้แก่ ต้นทุนพื้นท่ีคลังสินค้า และต้นทุนความเส่ียงใน

การจัดเก็บสินค้า เช่น สินค้าล้าสมัย สินค้าสูญหาย เป็นต้น 

4) ต้นทุนการบริหาร (Administration Cost) เกิดจากการบริหารจัดการ

กิจกรรมโลจิสติกส์ในองค์กร เช่น ต้นทุนในการส่ังซื้อ การให้บริการลูกค้า การจัดซื้อ

จัดหา เป็นต้น ซึ่งสอดคล้องกับระดับการให้บริการลูกค้า (Customer Service Level)  

เป้าหมายของการจัดการโลจิสติกส์และซัพพลายเชนขององค์กรเพื่อส่งถูก

ผลิตภัณฑ์ (Right Product) ถูกจ านวน(Right Quantity) ผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เสียหาย 

(Right Conviction) ถูกลูกค้า (Right Customer) ถูกสถานท่ี (Right Place) ทันเวลา 

(Right Time) ต้นทุนท่ีถูกต้อง (Right Cost) ซึ่งในปัจจุบันหลายองค์กรระบบ

เทคโนโลยีสารสนเทศ มาใช้ในการจัดการโลจิสติกส์ในองค์กร ซึ่งช่วยให้สามารถจัดส่ง

สินค้าให้ลูกค้าตรงตามเวลา ด้วยต้นทุนขนส่งท่ีต่ าสุด และเกิดความผิดพลาดน้อยท่ีสุด 
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4 กองโลจิกติกส์ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

เช่น ระบบการแลกเปล่ียนข้อมูลทางอิเล็กทรอนิกส์(Electronic Data  Interchange 

System : EDI) ระบบบาร์โค้ด (Barcode System) ระบบคิวอาร์โค้ด (รหัสบ่งช้ีโดยใช้

ความถี่ของคล่ืนวิทยุ (Radio Frequency Identification: RFID) ระบบก าหนดพิกัด

ท่ีต้ังดาวเทียม (Global Positioning System: GPS) การวางแผนทรัพยากรองค์กร 

(Enterprise Resource Planning: ERP) ระบบการจัดการคลังสินค้า (Warehouse 

Management System : WMS) ระบบการจัดการขนส่ง (Transportation 

Management System : TMS) ท าให้สามารถช่วยให้กระบวนการท างานเกิดความ

ถูกต้อง ลดเวลา เพิ่มความแม่นย าช่วย สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ 

รวดเร็ว  สร้างความพึงพอใจ รวมท้ังช่วยให้ได้รับข้อมูลข่าวสารอย่างถูกต้อง รวดเร็ว 

ท าใหป้ระสานการด าเนินงานท้ังสองฝ่ายได้ง่าย ท าให้เกิดความสามารถในการแข่งขัน

นั่นเอง 
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5 กองโลจิกติกส์ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

บทที่ 2 

เคร่ืองมือการจัดการโลจิสติกส์ 
 

เครื่องมือการจัดการโลจิสติกส์ท่ีส าคัญ ท่ีใช้ในการด าเนินกิจกรรมเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพ และลดต้นทุนการจัดการโลจิสติกส์ขององค์กรในกิจกรรมการจัดการ

สินค้าคงคลัง การจัดการคลังสินค้า และการจัดการการขนส่งท่ีส าคัญ มดัีงนี้  
 

2.1 การจดัการสินค้าคงคลัง (Inventory Management) 

 สินค้าคงคลัง (Inventory ถือเป็นสินทรัพย์ขององค์กร ซึ่งมีความสัมพันธ์กับ

ฝ่ายต่างๆ ท่ีเกี่ยวข้อง เช่น ฝ่ายจัดซื้อ ฝ่ายวางแผน ฝ่ายผลิต ฝ่ายคลังสินค้า ฝ่ายขนส่ง 

และฝ่ายบัญชี เป็นต้น การจัดการสินค้าคงคลังเป็นส่ิงส าคัญต่อการให้บริการลูกค้า 

สินค้าคงคลัง ได้แก่ วัตถุดิบ ช้ินส่วน สินค้าระหว่างกระบวนการผลิต สินค้าส าเร็จรูป 

ซึ่งการถือครองสินค้าคงคลังในปริมาณท่ีไม่เหมาะสม ไม่ว่าจะมีจ านวนมาก หรือน้อย

เกินไป ส่งผลเสียต่อองค์กร เช่น ถ้าสินค้าคงคลังมีจ านวนมากเกินไป ท าให้องค์กรมี

ต้นทุนการถือครองสินค้าคงคลังไว้จ านวนมาก สินค้าหมดอายุ เส่ือมสภาพ ความเส่ียงท่ี

สูญหายได้  แต่ถ้าสินค้าคงคลังมีจ านวนน้อยเกินไป อาจท าให้องค์กรเสียโอกาสในการ

ขาย และระดับสินค้าคงคลังท่ีต่ าเกินไปท าไม่สามารถตอบสนองความต้องการของ

ลูกค้าได้ ในทางตรงกันข้ามการถือสินค้าคงคลังไว้มาก ท าให้มีต้นทุนสินค้าคงคลังสูงขึ้น

ส่งผลต่อการต้ังราคาสินค้า สถานประกอบการจ าเป็นต้องมีการควบคุมต้นทุน ดังนั้น

การวางแผนการจัดการสินค้าคงคลังจึงเป็นเรื่องท่ีส าคัญอย่างยิ่ง องค์กรจ าเป็นต้อง

พิจารณาถึง ระดับสินค้าคงคลังส ารองปลอดภัย (Safety Stock) จุดส่ังซื้อใหม่ 

(Reorder Point) รอบในการเติมเต็มสินค้า  (Cycle Stock)  ดังนั้นประโยชน์ของการ
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ควบคุมสินค้าคงคลัง ท าให้ลดต้นทุนการถือครองสินค้าคงคลัง ลดความสูญเปล่าจาก

การใช้ ลดความเสียหาย การสูญหาย จากการจัดเก็บ และลดปัญหาการขาดแคลน

สินค้าคงคลัง แต่ไม่กระทบต่อระดับการให้บริการ  
 

วัตถุประสงค์ของการจัดการสินค้าคงคลัง 
1) สามารถมีสินค้าคงคลังตอบสนองความต้องการของลูกค้าในปริมาณท่ี

เพียงพอ และทันต่อการความต้องการของลูกค้า 

2) สามารถลดระดับสินค้าคงคลังเหมาะสม เพื่อลดต้นทุนสินค้าคงคลัง แต่

สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ 

ต้นทุนของสินค้าคงคลัง (Inventory Cost)  

1) ค่าใช้จ่ายในการส่ังซื้อ (Ordering Cost) เป็นค่าใช้จ่ายท่ีต้องจ่ายเพื่อให้

ได้มาซึ่งสินค้าคงคลังท่ีต้องการ แปรตามจ านวนครั้งของการส่ังซื้อ แต่ไม่แปรตาม

ปริมาณสินค้าคงคลัง เพราะส่ังซื้อของมากเท่าใดก็ตามในแต่ละครั้ง  ค่าใช้จ่ายในการ

ส่ังซื้อก็ยังคงท่ี แต่ถ้ายิ่งส่ังซื้อบ่อยครั้งค่าใช้จ่ายในการส่ังซื้อจะยิ่งสูงขึ้น ค่าใช้จ่ายใน

การส่ังซื้อได้แก่ ค่าเอกสารใบส่ังซื้อ ค่าจ้างพนักงานจัดซื้อ ค่าโทรศัพท์ ค่าขนส่งสินค้า 

ค่าใช้จ่ายในการตรวจรับของและเอกสาร ค่าธรรมเนียมการน าของออกจากศุลกากร 

ค่าใช้จ่ายในการช าระเงิน เป็นต้น  

2) ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) เป็นค่าใช้จ่ายจากการมีสินค้า

คงคลังและการรักษาสภาพให้สินค้าคงคลังนั้นอยู่ในรูปท่ีใช้งานได้ ซึ่งจะแปรตาม

ปริมาณสินค้าคงคลังท่ีถือไว้และระยะเวลาท่ีเก็บสินค้าคงคลังนั้นไว้ ค่าใช้จ่ายในการ

เก็บรักษา ได้แก่ ต้นทุนเงินทุนท่ีจมอยู่กับสินค้าคงคลังซึ่งคือค่าดอกเบี้ยจ่าย ถ้าเงินทุน

นั้นมาจากการกู้ยืมหรือเป็นค่าเสียโอกาสถ้าเงินทุนนั้นเป็นส่วนของเจ้าของ ค่า

คลังสินค้า ค่าไฟฟ้าเพื่อการรักษาอุณหภูมิ ค่าใช้จ่ายของสินค้าท่ีช ารุดเสียหายหรือ
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หมดอายุเส่ือมสภาพจากการเก็บนานเกินไป ค่าภาษีและการประกันภัย ค่าจ้างยาม

และพนักงานประจ าคลังสินค้า ฯลฯ 

3) ค่าใช้จ่ายเนื่องจากสินค้าขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock out 

Cost) เป็นค่าใช้จ่ายท่ีเกิดขึ้นจากการมีสินค้าคงคลังไม่เพียงพอต่อการผลิตหรือการ

ขาย ท าให้ลูกค้ายกเลิกค าส่ังซื้อ ขาดรายได้ท่ีควรได้ กิจการเสียช่ือเสียง กระบวนการ

ผลิตหยุดชะงักเกิดการว่างงานของเครื่องจักรและคนงาน ฯลฯ ค่าใ ช้จ่ายนี้จะ

แปรผกผันกับปริมาณสินค้าคงคลังท่ีถือไว้ นั่นคือถ้าถือสินค้าไว้มากจะไม่เกิดการขาด

แคลน แต่ถ้าถือสินค้าคงคลังไว้น้อยก็อาจเกิดโอกาสท่ีจะเกิดการขาดแคลนได้มากกว่า 

และมีค่าใช้จ่ายเนื่องจากสินค้าขาดแคลนนี้ขึ้นอยู่กับปริมาณการขาดแคลนรวมท้ัง

ระยะเวลาท่ีเกิดการขาดแคลนขึ้นด้วย ค่าใช้จ่ายเนื่องจากสินค้าขาดแคลนได้แก่ ค าส่ัง

ซื้อของล็อตพิเศษทางอากาศเพื่อน ามาใช้แบบฉุกเฉิน ค่าปรับเนื่องจากสินค้าให้ลูกค้า

ล่าช้า ค่าเสียโอกาสในการขาย ค่าใช้จ่ายท่ีเกิดขึ้นจากการเสียค่าความนิยม ฯลฯ การ

ก าจัดสินค้าท่ีไม่เคล่ือนไหว (Dead Stock) เช่น สินค้าท่ีไม่เคล่ือนไหวเป็นเวลามากกว่า 

6 เดือน และสินค้าเคล่ือนไหวช้า (Slow Moving ) เป็นสินค้าท่ีขายได้ช้า เช่น เดือนละ

ครั้ง สองเดือนครั้ง เป็นต้น ซึ่งการจัดการสินค้ากลุ่มนี้ จะช่วยลดต้นทุนหลายด้าน เช่น 

ต้นทุนการถือครองสินค้าคงคลัง ต้นทุนคลังสินค้า ต้นทุนการขนส่ง ค่าใช้จ่ายในการ

ควบคุมดูแลรายการและปริมาณสินค้าคงคลังให้เหมาะสม  
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2.1.1 การใช้หลักการ ABC (Activity Based Costing Analysis)  

ABC Analysis เป็นหลักการ 80/20  ท่ีวิเคราะห์ว่า 80% ของรายได้มาจาก

การขายรายการสินค้าเพียง 20% ของรายการสินค้าท้ังหมด และรายได้อีก 20% มา

จากการขายรายการสินค้า 80%  เป็นหลักการท่ีช่วยให้องค์กรพิจารณาในการดูแล

รายการสินค้าคงคลังท่ีส าคัญและส่งผลต่อรายได้ขององค์กร ABC Analysis เป็นการ

จัดล าดับสินค้าตามมูลค่าสินค้าคงคลังแต่ละรายการท่ีถือครอง ซึ่งสินค้ากลุ่ม A จะมี

จ านวนสินค้าไม่กี่รายการ แต่มีสินค้าคงคลังมีมูลค่าสูง กลุ่ม B จะมีจ านวนรายการ

มากกว่า A แต่มีมูลค่าสินค้าคงคลังรวมน้อยกว่ากลุ่มA และกลุ่ม C มีจ านวนรายการ

มากท่ีสุด แต่มูลค่าสินค้าคงคลังรวมน้อยสุด การแบ่งกลุ่มสินค้าคลังด้วยระบบ ABC 

การจัดแบ่งประเภทของสินค้าคงคลัง (Classification) โดยแบ่งออกตามมูลค่า 

(Value) ของสินค้า โดย 

สินค้าคงคลังประเภท A มีในปริมาณท่ีน้อยมักไม่เกิน 10 %ของสินค้าคงคลัง

ท้ังหมด แต่จะมีมูลค่ากว่า 80 % ของราคาสินค้าคงคลังท้ังหมด ดังนั้นสินค้าคงคลัง

ประเภท A ต้องควบคุมอย่างเข้มงวดมาก การควบคุมจึงควรใช้ระบบสินค้าคงคลัง

อย่างต่อเนื่องและต้องเก็บสินค้าไว้ในท่ีปลอดภัย ในด้านการจัดซื้อสรรหาผู้ขายไว้หลาย

รายเพื่อลดความเส่ียงจากการขาดแคลนสินค้าและเพิ่มอ านาจในการเจรจาต่อรองราคา 

สินค้าคงคลังประเภท B มีปริมาณประมาณ 20 %ของสินค้าคงคลังท้ังหมด 

แต่มีมูลค่าประมาณ 20 % ของราคาสินค้าคงคลังท้ังหมด  ดังนั้นสินค้าคงคลังประเภท 

B ควบคุมอย่างเข้มงวดปานกลาง การตรวจนับจ านวนจริงก็ท าเช่นเดียวกับ A แต่

ความถ่ีน้อยกว่า เช่น ทุกส้ินเดือน และการควบคุม B จึงควรใช้ระบบสินค้าคงคลังอย่าง

ต่อเนื่องเช่นเดียวกับ A 

สินค้าคงคลังประเภท C มีปริมาณกว่า 80 %ของสินค้าคงคลังท้ังหมด แต่จะมี

มูลค่าไม่ถึง 10 % ของราคาสินค้าคงคลังท้ังหมด ดังนั้นสินค้าคงคลังประเภท C ไม่มี
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การจดบันทึกหรือมีก็เพียงเล็กน้อย สินค้าคงคลังประเภทนี้จะวางให้หยิบใช้ได้ตาม

สะดวก เนื่องจากเป็นของราคาถูกและปริมาณมากจะเห็นได้ว่าการน า ABC เป็นวิธีการ

ท่ีมีประสิทธิภาพมากในการน ามาใช้บริหารจัดการคลังสินค้า เพราะช่วยท าให้มองเห็น

ถึงต้นทุนท่ีเสียเปล่าท่ีอาจจะเกิดขึ้น 

การจัดท า ABC Analysis เพื่อลดภาระในการดูแล ตรวจนับ และควบคุม

สินค้าคงคลัง ซึ่งถ้าควบคุมทุกรายการอย่างเข้มงวดเท่าเทียมกัน จะเสียเวลาและ

ค่าใช้จ่ายมากเกินความจ าเป็น  โดยปกติจะแบ่งดังนี้ 

- A เป็นสินค้าคงคลังท่ีมีปริมาณน้อย (5-15% ของสินค้าคงคลัง

ท้ังหมด) แต่มีมูลค่ารวมค่อนข้างสูง (70-80% ของมูลค่าท้ังหมด) 

- B เป็นสินค้าคงคลังท่ีมีปริมาณปานกลาง (30% ของสินค้าคงคลัง

ท้ังหมด) และมีมูลค่ารวมปานกลาง (15% ของมูลค่าท้ังหมด) 

- C เป็นสินค้าคงคลังท่ีมีปริมาณมาก (50-60% ของสินค้าคงคลัง

ท้ังหมด) แต่มีมูลค่ารวมค่อนข้างต่ า (5-10% ของมูลค่าท้ังหมด) 

การจ าแนกสินค้าคงคลังตามหลักการ ABC จะท าให้การควบคุมสินค้าคงคลัง

แตกต่างกันดังต่อไปนี้ 

- A ควบคุมอย่างเข้มงวดมาก ด้วยการลงบัญชีทุกครั้งท่ีมีการรับจ่าย 

และมีการตรวจนับจ านวนจริงเพื่อเปรียบเทียบกับจ านวนในบัญชีอยู่บ่อยๆ เช่น ทุก

สัปดาห์ การควบคุมจึงควรใช้ระบบสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่องและต้องเก็บของไว้ในท่ี

ปลอดภัย ในด้านการจัดซื้อก็ควรหาผู้ขายไว้หลายรายเพื่อลดความเส่ียงจากการขาด

แคลนสินค้าและสามารถเจรจาต่อรองราคา 

- B ควบคุมอย่างเข้มงวดปานกลาง ด้วยการลงบัญชีคุมยอดบันทึก

เสมอเช่นเดียวกับ A ควรมีการเบิกจ่ายอย่างเป็นระบบเพื่อป้องกันการสูญหาย การ
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ตรวจนับจ านวนจริงก็ท าเช่นเดียวกับ A แต่ความถี่น้อยกว่าเช่น ทุกส้ินเดือน และการ

ควบคุม B จึงควรใช้ระบบสินค้าคงคลังอย่างต่อเนื่องเช่นเดียวกับ A 

- C ไม่มีการจดบันทึกหรือมีก็เพียงเล็กน้อย สินค้าคงคลังประเภทนี้จะ

วางให้หยิบใช้ได้ตามสะดวกเนื่องจากเป็นของราคาถูกและปริมาณมาก ถ้าท าการ

ควบคุมอย่างเข้มงวด จะท าให้มีค่าใช้จ่ายมากซึ่งไม่คุ้มค่ากับประโยชน์ท่ีได้ป้องกันไม่ให้

สูญหาย การตรวจนับ C จะใช้ระบบสินค้าคงคลังแบบส้ินงวดคือเว้นสักระยะจะมา

ตรวจนับดูว่าพร่องไปเท่าใดแล้วก็ซื้อมาเติม หรืออาจใช้ระบบสองกล่อง ซึ่งมีกล่องวัสดุ

อยู่ 2 กล่อง เป็นการเผ่ือไว้ พอใช้ของในกล่องแรกหมด ก็น าเอากล่องส ารองมาใช้แล้ว

รีบซื้อของเติมใส่กล่องส ารองแทน ซึ่งจะท าให้ไม่มีการขาดมือเกิดขึ้น โดยในปัจจุบันจะ

มีโปรแกรมบริหารจัดการคลังสินค้า มีฟังก์ช่ัน ABC ในการใช้งาน และน าอุปกรณ์

เทคโนโลยีมาช่วยในการจัดการ 

 

2.1.2 ปริมาณการสั่งซื้อท่ีประหยัด (Economic Order Quantity : 
EOQ)  

สินค้าคงคลัง (Inventory) ต้องมีการจัดการอย่างดีเพื่อให้มีต้นทุนท่ีประหยัด
หรือต่ าท่ีสุด ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาจะสูงขึ้น ถ้ามีระดับสินค้าคงคลังสูง แต่ส าหรับ
ค่าใช้จ่ายในการส่ังซื้อ ค่าใช้จ่ายเนื่องจากสินค้าขาดแคลน จะมีลักษณะตรงกันข้าม คือ 
จะสูงขึ้นถ้ามีระดับสินค้าคงคลังต่ าและจะต่ าลงถ้ามีระดับสินค้าคงคลังสูง ดังนั้น
ค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับสินค้าคงคลังท่ีต่ าสุด ณ ระดับท่ีค่าใช้จ่ายทุกตัวรวมกันแล้วต่ าสุด 
เป็นทางเลือกระหว่างต้นทุนค่าจัดเก็บและต้นทุนการส่ังซื้อสินค้า นอกจากนั้นยัง
สามารถใช้ในการตัดสินใจในการพิจารณาเลือกในการลงทุนให้มีต้นทุนการส่ังซื้อต่ าสุด 
และสามารถลดต้นทุนสินค้าคงคลังท้ังระบบในซัพพลายเชนต่ าสุด การค านวณ EOQ มี
ต้นทุนท่ีส าคัญอยู่ 2 อย่าง คือ ต้นทุนการเก็บรักษา (Carrying cost) และต้นทุนการ
ส่ังซื้อ (Ordering cost) 
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ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัด 

ใช้กับสินค้าคงคลังท่ีมีลักษณะของความต้องการท่ีเป็นอิสระไม่เกี่ยวข้อง

ต่อเนื่องกับความต้องการของสินค้าคงคลังตัวอื่น จึงต้องวางแผนความต้องการ ของ

ลูกค้าโดยตรง การส่ังซื้ออย่างประหยัดต้องหาจุดมีค่าใช้จ่ายในการส่ังซื้อและการเก็บ

รักษาต่ าท่ีสุด ซึ่งสามารถหาได้ จากการเขียนกราฟจุดตัดของ ต้นทุนการเก็บรักษาและ

ต้นทุนในการส่ังซื้อ ท่ีมีค่าเท่ากันจะเป็นจุดจ านวนการเก็บรักษาแบบประหยัดท่ีสุด 

ระบบขนาดการส่ังซื้อท่ีประหยัดจะพิจารณาต้นทุนรวมของสินค้าคงคลังท่ีต่ า สุดเป็น

หลักเพื่อก าหนดระดับปริมาณการส่ังซื้อต่อครั้งท่ีเรียกว่า “ขนาดการส่ังซื้อท่ีประหยัด” 

การใช้ระบบขนาดการส่ังซื้อท่ีประหยัดมีสภาวการณต่์างๆ ดังต่อไปนี้ 

 

 

รูปแสดงจุดการส่ังซื้อและปริมาณการส่ังซื้อ 
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    Total cost 

           Min. TC                                                                       Holding Cost 

                 

 

                                                                                                  Ordering cost 

                                                                                                   Purchase cost 

                                                 EOQ                           Q                 

                                

รูปแสดงการส่ังซื้อท่ีประหยัดท่ีสุด 
 

1) ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัดที่อุปสงค์คงที่และสินค้าคงคลังไม่ขาดมือ  

โดยมีสมมติฐานท่ีก าหนดขอบเขตไว้ว่า 

 (1) ทราบปริมาณอุปสงค์อย่างชัดเจน และอุปสงค์คงท่ี 

 (2) ได้รับสินค้าท่ีส่ังซื้อพร้อมกันท้ังหมด 

 (3) รอบเวลาในการส่ังซื้อ ซึ่งเป็นช่วงเวลาต้ังแต่ส่ังซื้อจนได้รับสินค้าคงท่ี 

 (4) ต้นทุนการเก็บรักษาสินค้าและต้นทุนการส่ังซื้อคงท่ี 

 (5) ราคาสินค้าท่ีส่ังซื้อคงท่ี 

 (6) ไม่มีสภาวะของขาดมือเลย 
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การหาขนาดการส่ังซื้อประหยัด (EOQ) และต้นทุนรวม (TC) จะท าได้จาก 

การส่ังซื้อประหยัด  EOQ    =  
Cc

CoD2  

 ต้นทุนรวม TC min  =  

















2

QCc

Q

CoD   

 โดย    EOQ =  ขนาดการส่ังซื้อต่อครั้งท่ีประหยัด (Q*) 

  D =  อุปสงค์หรือความต้องการสินค้าต่อปี (หน่วย) 

  Co =  ต้นทุนการส่ังซื้อ หรือต้นทุนการตั้งเครื่องจักรใหม่ต่อครั้ง 

(บาท) 

  Cc =  ต้นทุนการเก็บรักษาต่อหน่วยต่อปี (บาท) 

  Q =  ปริมาณการส่ังซื้อต่อครั้ง (หน่วย) 

  TC =  ต้นทุนสินค้าคงคลังโดยรวม (บาท) 

  

ต้นทุนการส่ังซื้อต่อปี  =  Co
Q

D







  

 ต้นทุนการเก็บรักษาต่อปี =  Cc
Q









2
 

 จ านวนการส่ังซื้อต่อปี   =  
*Q

D  

 รอบเวลาการส่ังซื้อ  =  
D

Q *  
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 ถ้าต้องการต้นทุนรวมที่ต่ าสุด จ านวนส่ังซื้อต่อปี หรือรอบเวลาการส่ังซื้อท่ีจะ

สามารถประหยัดได้มากท่ีสุด ให้แทน Q ด้วย EOQ หรือ Q* ท่ีค านวณได้  

2) ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัดมีอุปสงค์คงที่และมีสินค้าขาดมือบ้าง  

เนื่องจากการท่ีของขาดมือก่อให้เกิดความประหยัดบางประการ ท าให้ต้นทุน

การส่ังซื้อหรือต้นทุนการต้ังเครื่องใหม่ลดต่ าลง เพราะผลิตหรือส่ังซื้อของล็อตใหญ่ขึ้น 

สินค้านั้นมีต้นทุนการเก็บรักษาสูงมากจึงไม่มีการเก็บของไว้เลย เช่น ในร้านตัวแทน

จ าหน่ายรถยนต์มักจะเกิดสภาวการณ์นี้ เพราะรถยนต์แต่ละคันมีราคาแพง จึงมีการ

จอดแสดงอยู่เพียงคันละรุ่น เมื่อลูกค้าตกลงใจเลือกซื้อรถแบบท่ีต้องการแล้ว เลือกสีรถ

จากตัวอย่างสีในใบรายการ ตัวแทนจ าหน่ายจะรับค าส่ังซื้อนี้ไปส่ังรถจากบริษัทผลิต

และติดต้ังอุปกรณ์แต่งรถตามความต้องการของลูกค้าซึ่งจะใช้เวลารอคอยสักระยะหนึ่ง 

โดยท่ีต้องระวังมิให้นานเกินไป ข้อสมมติฐานของกรณีนี้มีดังต่อไปนี้ 

 (1) เมื่อของล็อตใหมซ่ึ่งมีจ านวนเท่ากับ Q มาถึง จะต้องรีบส่งตามจ านวน

ท่ีขาดมือ (S) ท่ีค้างไว้ก่อนทันที ส่วนของท่ีเหลือซึ่งเท่ากับ (Q-S) จะเก็บเข้าคลังสินค้า 

 (2) ระดับสินค้าคงคลังต่ าสุดเท่ากับ S ระดับสินค้าคงคลังสูงสุดเท่ากับ  

Q-S 

 (3) ระยะเวลาของสินค้าคงคลัง (T) จะแบ่งออกได้เป็น 2 ส่วน คือ 

 T1 คือ ระยะเวลาช่วงท่ีมีสินค้าจะขายได้ 

  T2 คือ ระยะเวลาช่วงท่ีสินค้าขาดมือ 

ขนาดการส่ังซื้อท่ีประหยัด ระดับสินค้าขาดมือท่ีประหยัด และต้นทุนรวมจะหาได้จาก 

  Q* = 
Cg

CcCg

Cc

DCo 2  
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  S* = Q* 








 CcCg

Cc  

  TC = 
*2

*

*2

*)*(

*

2

Q

CgS

Q

CcSQ

Q

DCo



  

 โดยท่ี  Q* =  ขนาดการส่ังซื้อท่ีประหยัด 

  S* =  ระดับสินค้าขาดมือท่ีประหยัด 

  Cg =  ต้นทุนสินค้าขาดมือต่อหน่วยต่อปี 

 ระดับสินค้าคงคลังเฉล่ีย =  
*

**

Q

SQ   

 ระยะเวลาช่วงท่ีมีสินค้าขาย (T 1 ) =   
D

SQ **  

 ระยะเวลาช่วงท่ีสินค้าขาดมือ (T 2 )  =  
D

S *  

 เวลารอคอยของสินค้าคงคลัง (T) =  T 1 + T 2 =  
D

S

D

SQ ***


 =
D

Q *

  

3) ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัดที่ทยอยรับทยอยใชส้ินค้า  

สินค้าคงคลังไม่ได้ถูกส่งมาพร้อมกันในคราวเดียวแ ต่ทยอยส่งมาและใน

ขณะนั้นมีการใช้สินค้าไปด้วย โดยท่ีอัตราการรับ (p) ต้องมากกว่าอัตราการใช้ (d) ท้ัง

สองอัตรามีค่าเฉล่ียคงท่ีและไม่มีของขาดมือ สินค้าคงคลังจะสะสมส่วนท่ีเหลือจากการ

ใช้มากขึ้นเรื่อยๆ จนถึงจุดสูงสุด 

 การหาขนาดส่ังซื้อท่ีประหยัดและต้นทุนรวมท าได้จาก 

 Q
opt

 =  











p

d
Cc

CoD

1

2  
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 TC    =  









p

dCcQ

Q

CoD
1

2
c 

 โดยท่ี   p   =  อัตราการรับสินค้า 

d   =  อัตราการใช้สินค้า 

 ระดับสินค้าคงคลังสูงสุด   =  Q- d
p

Q     =  Q 









p

d
1  

 ระดับสินค้าคงคลังเฉล่ีย   = 









p

dQ
1

2
 

 ระยะเวลาท่ีทยอยซื้อทยอยใช้ (T
p
)  = 

2

*Q  

 ระยะเวลาท่ีใช้สินค้าเพียงอย่างเดียว (T d ) = 









p

d

d

Q
1

*  

ระยะเวลาของสินค้าคงคลัง (T) =  T
p
+T d  =  










p

d

d

Q

p

Q
1  = 

d

Q  

 

4) ขนาดการสั่งซ้ือที่ประหยัดที่มีส่วนลดปริมาณ (Quantity Discount) 

 เมื่อซื้อของจ านวนมากฝ่ายจัดซื้อมักจะต่อรองให้ราคาสินค้าต่อหน่วยลดลงซึ่ง

ได้มีสมมติฐานว่า ยิ่งจ านวนท่ีซื้อมากเท่าไร ราคาต่อหน่วยของสินค้ายิ่งลดลงเท่านั้น 

นอกจากนั้นปริมาณส่ังซื้อท่ีเปล่ียนแปลงไปจะมีผลท าให้ต้นทุนการเก็บรักษาเปล่ียน 

 ดังนั้น วิธีการท่ีจะค านวณให้ได้ขนาดการส่ังซื้อท่ีประหยัดท่ีสุดจึงต้องพิจารณา

ต้นทุนของสินค้าท่ีราคาต่างกันด้วย ขั้นตอนของการคิดมีดังต่อไปนี้ 

1)  ค านวณหาขนาดการส่ังซื้อท่ีประหยัดแล้วหาต้นทุนสินค้าคงคลังรวมท่ี 

EOQ 
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  ต้นทุนสินค้าคงคลังรวม = ii DPCc
Q

Co
Q

D



















2
 

  เมื่อ   P   เป็นราคาของสินค้าแต่ละระดับปริมาณการซื้อ 

                Cc  เป็นต้นทุนการเก็บรักษาแต่ละระดับปริมาณการซื้อ  

 ถ้าขนาดการส่ังซื้อท่ีประหยัดท่ีค านวณได้อยู่ในช่วงปริมาณท่ีส่ังซื้อได้ในระดับ

ราคาต่ าสุด ขนาดการส่ังซื้อท่ีประหยัดท่ีค านวณได้คือ ปริมาณการส่ังซื้อท่ีประหยัด 

2) ถ้าขนาดการส่ังซื้อท่ีประหยัดท่ีค านวณได้ ไม่อยู่ในช่วงปริมาณท่ีสามารถ

ส่ังซื้อได้ในระดับราคาต่ าสุด ให้ค านวณต้นทุนรวมของการเก็บสินค้าคงคลังท่ีปริมาณ

การส่ังซื้อต่ าสุดของระดับราคาสินค้าท่ีต่ ากว่าระดับราคาของขนาดการส่ังซื้อท่ีประหยัด

ท่ีค านวณได้ แล้วเปรียบเทียบกับต้นทุนรวมท่ีขนาดการส่ังซื้อท่ีประหยัด เพื่อหาต้นทุน

ต่ าสุดแล้วก าหนดปริมาณการส่ังซื้อท่ีประหยัด 

 

2.1.3 การหาจุดสั่งซื้อเพ่ิมใหม่ (Reorder Point) 

 ในการจัดซื้อสินค้าคงคลัง เวลาเป็นปัจจัยท่ีส าคัญอย่างยิ่งตัวหนึ่ง โดยเฉพาะ

อย่างยิ่งถ้าระบบการควบคุมสินค้าคงคลังของกิจการเป็นแบบต่อเนื่อง จะสามารถ

ก าหนดท่ีจะส่ังซื้อใหม่ได้เมื่อพบว่าสินค้าคงคลังลดเหลือระดับหนึ่งก็จะส่ังซื้อของมา

ใหม่ในปริมาณคงท่ีเท่ากับปริมาณการส่ังซื้อท่ีก าหนดไว้ ซึ่งเรียกว่า Fixed order 

Quantity System จุดส่ังซื้อใหม่นั้นมีความสัมพันธ์แปรตามตัวแปร 2 ตัว คือ อัตรา

ความต้องการใช้สินค้าคงคลังและรอบเวลาในการส่ังซื้อ (Lead Time) ภายใต้

สภาวการณ์ต่างๆ ดังต่อไปนี้ 

1) จุดสั่งซ้ือใหม่ในอัตราความต้องการสินค้าคงคลังคงที่และรอบเวลาคงที่  

เป็นสภาวะท่ีไม่เส่ียงท่ีจะเกิดสินค้าขาดมือ 

 จุดส่ังซื้อใหม่  R =   d x L 
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  โดยท่ี    d    =  อัตราความต้องการสินค้าคงคลัง 

     L   =   เวลารอคอย 

ตัวอย่าง โรงงานผลิตน้ าเต้าหูน้มสด ใช้นมสดวันละ 50 ลิตร มีระยะเวลาในการรอคอย

นมสด 1 วัน ดังนั้น 

  จุดส่ังซื้อใหม่        =  d x L   = 50 x 1   =  50  

  เมื่อนมสดเหลือ 50 ลิตร ต้องท าการส่ังซื้อใหม่ 

 

2) ปริมาณสินค้าคงคลังเพื่อความปลอดภัย (Safety Stock)  

เป็นปริมาณสินค้าคงคลังท่ีต้องส ารองไว้กันสินค้าขาดเมื่อสินค้าถูกใช้และ

ปริมาณลดลงจนถึงจุดส่ังซื้อ (Reorder point) เป็นจุดท่ีใช้เตือนส าหรับการส่ังซื้อรอบ

ถัดไป เมื่ออุปสงค์สูงกว่าสินค้าคงคลังท่ีเก็บไว้ เป็นการป้องกันสินค้าขาดมือไว้ล่วงหน้า 

หรืออีกค าอธิบายหนึ่งเป็นการเก็บสะสมสินค้าคงคลังในช่วงของรอบเวลาในการส่ังซื้อ  

3) ระดับการให้บริการ (Service Level)  

เป็นวิธีการวัดปริมาณสินค้าคงคลังเพื่อความปลอดภัย ให้สอดคล้องกับ

ข้อก าหนดในด้านคุณภาพ โดยปกติในระบบคุณภาพลูกค้าจะมีการคาดหวังในระดับท่ี

ก าหนดเป็นร้อยละของการส่ังซื้อว่าสามารถจัดส่งได้หรือไม่ ซึ่งขึ้นกับนโยบายท่ี

ป้องกันสต็อคขาดมือ โดยขึ้นอยู่กับต้นทุนส าหรับสต็อคเพิ่มเติม และเสียยอดขาย

เนื่องจากไม่สอดคล้องกับอุปสงค์ 

4) จุดสั่งซ้ือใหม่ในอัตราความต้องการสนิค้าคงคลังที่แปรผันและรอบเวลาคงที่  
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เป็นสภาวะท่ีอาจเกิดของขาดมือได้เพราะว่าอัตราการใช้หรือความต้องการ

สินค้าคงคลังไม่สม่ าเสมอ จึงต้องมีการเก็บสินค้าคงคลังเผ่ือขาดมือ (Cycle-Service 

Level) ซึ่งจะเป็นโอกาสท่ีไม่มีของขาดมือ 

 จุดส่ังซื้อใหม่  = (อัตราความต้องการ x รอบเวลา) + สินค้าคงคลังเพื่อ

ความปลอดภัย 

              =  (d  x L) +  z L (d) 

  โดยท่ี    d     =  อัตราความต้องการสินค้าโดยเฉล่ีย 

   L     =  รอบเวลาคงท่ี 

        Z    =  ค่าระดับความเช่ือมั่นว่าจะมีสินค้าเพียงพอต่อความ

ต้องการ 

                d       =  ความเบ่ียงเบนมาตรฐานของอัตราความต้องการสินค้า 

 

ตัวอย่าง  บริษัทเป๋าตุง เป็นบริษัทรับผลิตกระเป๋าผ้า มีผู้ใช้บริการทุก 10 วัน พบว่า

การกระจายของจ านวนลูกค้าท่ีมาใช้บริการเป็นแบบปกติ และมีความเบี่ยงเบน

มาตรฐาน 2 ราย ลูกค้าแต่ละรายมักจะใช้บริการครั้งละ 2 วัน ระดับการให้บริการ

ประมาณร้อยละ 95 จงหาจุดส่ังซื้อของบริษัท (ระดับการให้บริการประมาณร้อยละ 95 

ค่า Z = 1.65) 

  จุดส่ังซื้อใหม่  = ( d  x L) +  z L (d) 

           = (10x2) + (1.65) 2 (2) 

           =  24.65   

จุดส่ังซื้อใหม่   =  25  ใบ 

5) จุดสั่งซ้ือในอัตราความต้องการสินค้าคงคลังคงที่และรอบเวลาแปรผัน  
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เป็นสภาวะท่ีรอบเวลามีลักษณะการกระจายของข้อมูลแบบปกติ 

  จุดส่ังซื้อใหม่  =  (d x L ) + zd L  

  โดยท่ี  d       =  อัตราความต้องการสินค้าคงคลังซึ่งคงท่ี 

   L      =   รอบเวลาเฉล่ีย 

   Z       =   ค่าระดับความเช่ือมั่นว่าจะมีสินค้าเพียงพอต่อ

ความต้องการ 

            L        =   ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของรอบเวลา 

            d        =   ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของอัตราความต้องการ

สินค้า 

ตัวอย่าง  บริษัท เรารักษ์โลก ใช้กล่องบรรจุภัณฑ์กระดาษรีไซเคิล 6 กล่อง ในแต่ละ

สัปดาห์ การส่ังซื้อกล่องบรรจุภัณฑ์ใหม่ใช้ในเวลารอคอยเฉล่ีย 0.5 สัปดาห์และมีความ

เบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.25 สัปดาห์ ถ้าต้องการระดับวงจรของการบริการ 97% จงหาจุด

ส่ังซื้อใหม่ (ระดับวงจรของการบริการ 97% ค่า Z = 1.88) 

  จุดส่ังซื้อใหม่   =  (d x L ) + zdL 

    =  (6x0.5)+(1.88x6x0.25) 

    =  6  กล่อง 

 ระบบการส่ังซื้อมีหลายตัวแบบในการค านวณ ขึ้นกับสภาวการณ์ต่างๆ เพื่อ

ก าหนดจ านวนท่ีส่ังซื้อ เวลาในการส่ังซื้อ และจุดส่ังซื้อใหม่ ท่ีนิยมใช้มากท่ีสุดคือ การ

ส่ังแบบต่อเนื่องเมื่อสินค้าถูกใช้ และการส่ังซื้อเมื่อจ านวนสินค้าเหลือตามจ านวนท่ี

ก าหนด ซึ่งนิยมการส่ังซื้อโดยใช้แบบจ าลองปริมาณการส่ังซื้อแบบประหยัด (EOQ) 

เพื่อใช้เป็นทางเลือกระหว่างต้นทุนค่าจัดเก็บและต้นทุนการส่ังซื้อสินค้า นอกจากนั้นยัง
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สามารถใช้ในการตัดสินใจในการพิจารณาเลือกในการลงทุนให้มีต้นทุนการส่ังซื้อต่ าสุด 

และสามารถลดต้นทุนสินค้าคงคลังท้ังระบบในซัพพลายเชนต่ าสุด 

2.1.4 การพยากรณ์ (Forecasting) 
 การพยากรณ์ถูกน ามาใช้เป็นข้อมูลในการด าเนินการต่างๆ ดังนี้ 

 1) การบริหารสินค้าคงคลังและการจัดซื้อ เพื่อมีวัตถุดิบพอเพียงในการ

ผลิต และมีสินค้าส าเร็จรูปพอเพียงต่อการขาย ภายใต้ต้นทุนสินค้าคงคลังในระดับท่ี

เหมาะสม 

 2) การบริหารแรงงานโดยการจัดก าลังคนให้สอดคล้องกับปริมาณงานการ

ผลิตท่ีพยากรณ์ไว้แต่ละช่วงเวลา 

 3) การก าหนดก าลังการผลิต เพื่อจัดให้มีขนาดของโรงงานท่ีเหมาะสม มี

เครื่องจักร อุปกรณ์ หรือสถานีการผลิตท่ีเพียงพอต่อการผลิตในปริมาณท่ีพยากรณ์ไว้ 

การวางแผนการผลิตรวม เพื่อจัดสรรแรงงานและก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับการ

จัดซื้อวัตถุดิบและช้ินส่วนท่ีต้องใช้ในการผลิตแต่ละช่วงเวลา 

 4) การเลือกท าเลท่ีต้ังส าหรับการผลิต คลังเก็บสินค้า หรือศูนย์กระจาย

สินค้าในแต่ละแหล่ง ลูกค้าหรือแหล่งการขายท่ีมีอุปสงค์มากพอ 

 5) การวางแผนผังกระบวนการผลิตและการจัดตารางการผลิต เพื่อจัด

กระบวนการผลิตให้เหมาะสมกับปริมาณสินค้าท่ีต้องผลิต และก าหนดเวลาการผลิตให้

สอดคล้องกับช่วงของอุปสงค์ 

 การพยากรณ์ท่ีแม่นย าท าให้การวางแผนและการตัดสินใจด าเนินงานของ

องค์การเกิดประสิทธิผลมากขึ้นเท่านั้น ความผิดพลาดจากการพยากรณ์จะน ามาซึ่ง

ปัญหาในการจัดการผลิตหลายประการ เช่น ซื้อวัตถุดิบมากเกินไปท าให้เกิดต้นทุน

สินค้าคงคลังท่ีสูง เป็นต้น 
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 วิธีการพยากรณท่ี์แม่นย า มีดังต่อไปนี้ 

 1) ระบุวัตถุประสงค์ในการน าผลการพยากรณ์ไปใช้ และช่วงเวลาท่ีการ

พยากรณ์จะครอบคลุมถึงเพื่อท่ีจะเลือกใช้การพยากรณ์ได้ถูกต้องเหมาะสม 

 2) รวบรวมข้อมูลอย่างมีระบบ ถูกต้องตามความเป็นจริง เพราะคุณภาพ

ของข้อมูลมีผลอย่างยิ่งต่อการพยากรณ์ 

 3) เมื่อมีสินค้าหลายชนิดในองค์กร ควรจ าแนกประเภทของสินค้าท่ีมี

ลักษณะของอุปสงค์คล้ายกันไว้เป็นกลุ่มเดียวกัน พยากรณ์ส าหรับกลุ่ม แล้วจึงแยกกัน

พยากรณ์ส าหรับแต่ละสินค้าในกลุ่มอีกครั้ง โดยเลือกวิธีการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมกับแต่

ละสินค้า 

 4) ควรบอกข้อจ ากัดและสมมติฐานท่ีต้ังไว้ในการพยากรณ์นั้น เพื่อผู้น าผล

พยากรณ์ไปใช้จะทราบถึงเงื่อนไขข้อจ ากัดท่ีมีผลต่อค่าพยากรณ์ 

 5) หมั่นตรวจสอบความถูกต้องแม่นย าของค่าพยากรณ์ได้กับค่าจริงท่ี

เกิดขึ้นเป็นระยะ เพื่อปรับวิธีการ ค่าคงท่ี หรือสมการท่ีใช้ในการค านวณให้เหมาะสม

เมื่อเวลาเปล่ียนไป 

 

รูปแบบการพยากรณ ์ 

รูปแบบการพยากรณ์ มีดังต่อไปนี้  

 แนวโน้ม (Trend) เป็นเส้นท่ีเมื่อน ามาเขียนกราฟแล้วมีแนวโน้มเพิ่มอย่าง

ต่อเนื่อง เป็นลักษณะการเป็นไปของยอดขายในอนาคต 
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 วัฎจักร (Cycle) เป็นเส้นท่ีเมื่อน ามาเขียนกราฟแล้วมีลักษณะเพิ่มขึ้น ลดลง

เท่าๆกัน เป็นวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ์ท่ีขึ้นอยู่กับเทคโนโลยี การแข่งขัน กฎหมาย และ

การเมือง ระบบเศรษฐกิจ อันเป็นปัจจัยท่ีควบคุมไม่ได้ 

 ฤดูกาล (Season) เป็นเส้นท่ีเมื่อน ามาเขียนกราฟแล้วมีลักษณะเพิ่มขึ้นเป็น

ช่วงส้ันๆ และลดลง เป็นช่วงเวลาในแต่ละปีท่ีผลิตภัณฑ์จะท ายอดขายในลักษณะ

รูปแบบหนึ่งและลักษณะนี้เกิดขึ้นประจ าทุกปี เช่น พฤติกรรมการใช้โลช่ันในฤดูหนาว 

 แนวโน้มและฤดูกาล เป็นเส้นท่ีมีลักษณะผสมระหว่างแนวโน้มและฤดูกาล  

 เหตุการณ์ผิดปกติ (Irregular Variation)  เป็นส่ิงท่ีเกิดขึ้นเหนือความ

คาดหมาย ซึ่งมีผลกระทบต่อยอดขายของผลิตภัณฑ์ เช่น โรคระบาด ภัยธรรมชาติ การ

ค้นพบส่ิงใหม่โดยบังเอิญในห้องปฏิบัติการสงคราม จะพยากรณ์เหตุการณ์ผิดปกติไม่ได้

เพราะไม่มีรูปแบบ 

วิธีการที่ใช้ในการพยากรณ์ (Forecast Method) 
 การพยากรณ์แบบอนุกรมเวลา (Time Series Method) เป็นวิธีการท่ีใช้

พยากรณ์ยอดขายในอนาคตโดยคาดว่าจะมีลักษณะเช่นเดียวกับยอดขายในปัจจุบัน

หรืออนาคต ยอดขายหรืออุปสงค์ในความเป็นจริงได้รับอิทธิพลจากแนวโน้ม (Trend) 

ฤดูกาล (Seasonal) วัฎจักร (Cycle) และเหตุการณ์ผิดปกติ (Irregular Variation) 

การใช้อนุกรมเวลามี 3 วธิี คือ 

1) การพยากรณ์อย่างง่าย (Naïve Forecast) เป็นการพยากรณ์ว่ายอดขายใน

อนาคตจะเท่ากับยอดขายปัจจุบัน เช่น เดือนมกราคมขายได้ 35 กล่อง เดือน

กุมภาพันธ์ควรจะขายได้ 35 กล่อง เช่นกัน ถ้าเดือนกุมภาพันธ์ขายได้จริง 42 กล่อง ก็

จะพยากรณ์ว่าเดือนมีนาคมว่าขายได้ 42 กล่องเช่นกัน 

 การพยากรณ์อย่างง่ายอาจแสดงเป็นแนวโน้มของอุปสงค์ ดังนี้ ถ้าเดือน

มกราคม ขายได้ 108 กล่อง เดือนกุมภาพันธ์ขายได้ 120 กล่อง จะพยากรณ์เดือน

มีนาคมว่าขายได้ 120 + (120-180) เท่ากับ 132 กล่อง ถ้าเดือนมีนาคมขายได้จริง 
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127 กล่อง จะพยากรณ์เดือนมีนาคมว่าขายได้ 120 + (127-120) = 134 กล่อง และ

ใช้พยากรณ์ฤดูกาลว่าถ้าปีท่ีแล้วในช่วงเวลานี้ขายได้เท่าไร ปีนี้ก็น่าจะขายได้เท่านั้น 

 วิธีนี้ง่ายและมีค่าใช้จ่ายต่ า แต่ใช้ได้ดีกรณีท่ีอิทธิพลต่างๆ ท่ีมีต่อยอดขายส่งผล

สม่ าเสมอ เท่านั้น แต่ถ้ามีเหตุการณ์ผิดปกติเกิดขึ้นจะเกิดความคลาดเคล่ือนสูง 

 2)  การหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี (Moving Average) เป็นการหาค่าเฉล่ียของ

ยอดขายโดยใช้จ านวนข้อมูล 3 ช่วงเวลาขึ้นไปในการค านวณ เมื่อเวลาผ่านไป 1 ช่วงก็

ใช้ข้อมูลใหม่มาเฉล่ียแทนข้อมูลในช่วงเวลาไกลท่ีสุดซึ่งจะถูกตัดท้ิงไป 

 

 ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี =  อุปสงค์หรือยอดขายในช่วงเวลา n ครั้ง 

                      n 

 การพยากรณ์แบบค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีต้องรอเก็บข้อมูลอย่างน้อย 3 ช่วงเวลา 

ดังนั้นค่าพยากรณ์ท่ีได้ค่าแรกคือของช่วงท่ี 4 เช่นถ้าเริ่มเก็บข้อมูลยอดขายเดือน

มกราคม ในเดือนกุมภาพันธ์ และมีนาคม ก็ยังพยากรณ์ไม่ได้ จะเริ่มพยากรณ์ได้เมื่อส้ิน

เดือนมีนาคม โดยค านวณค่าพยากรณ์ของเดือนเมษายนและใช้ค่านี้ท าการพยากรณ์

เดือนพฤษภาคม โดยตัดยอดขายจริงของเดือนมกราคมท่ีอยู่ไกลท่ีสุดออกไปเอา

ยอดขายจริงของเดือนเมษายนเข้าแทนท่ีแล้วค านวณหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีซึ่ งเป็นค่า

พยากรณ์ของเดือนพฤษภาคมต่อไป 

 จ านวนข้อมูลท่ีใช้อาจเป็นจ านวนค่ีหรือคู่ก็ได้ ถ้ายอดขายมีลักษณะค่อนข้าง

คงท่ี ก็ควรใช้ข้อมูลจ านวนมากหาค่าเฉล่ียจึงจะได้ค่าพยากรณ์ท่ีใกล้เคียงค่าจริง

มากกว่า แต่ถ้ายอดขายมีการเปล่ียนแปลงในช่วงส้ันๆ จะควรใช้ข้อมูลจ านวนน้อยหา

ค่าเฉล่ียจึงจะให้ค่าพยากรณ์ท่ีใกล้เคียงค่าจริงมากกว่า และถ้าหาค่าเฉล่ีย 12 เดือน จะ

ขจัดอิทธิพลของฤดูกาลออกไปได้ 

ตัวอย่าง  การพยากรณ์ยอดขายโดยใช้วิธีค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 เดือน 
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เดือน  ค่าขายจริง  ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 เดือน 

 ม.ค.       10    
 ก.พ.       12 
 ม.ีค.       13 
 เม.ย.       16   (10+12+13)/3 = 11.67 
 พ.ค.        19   (12+13+16)/3 = 13.67 
 มิ.ย.       23   (13+16+19)/3 = 16.00 
 ก.ค.       26   (16+19+23)/3 = 19.33 
 ส.ค.       30   (19+23+26)/3 = 22.67 
 ก.ย.       28   (23+26+30)/3 = 26.33 
 ต.ค.       18   (26+30+28)/3 = 28.00 
 พ.ย.       18   (30+28+16)/3 = 25.33 
 ธ.ค.       14   (28+16+14)/3 = 20.67 

 

อย่างไรก็ดี ข้อมูลท่ีอยู่ในช่วงใกล้เวลาท่ีต้องการพยากรณ์มักจะมีอิทธิพลกับค่า

พยากรณ์มากกว่าข้อมูลท่ีอยู่ไกลออกไป จึงมีการหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถ่วงน้ าหนัก 

(Weighted Moving Average) ดังนี้ 

 ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถ่วงน้ าหนัก = W 1t A 1t +W 2t A 2t +…….+W nt A nt  

       w  

 น้ าหนักของช่วงเวลาท่ีใกล้ค่าพยากรณ์จะมากกว่าน้ าหนักของช่วงเวลาท่ีไกล 

ตัวอย่าง จงพยากรณ์ยอดขายโดยวิธีค่าเฉล่ียแบบถ่วงน้ าหนัก โดยใช้ข้อมูลในตัวอย่าง
ข้างต้น ได้ก าหนดให้การถ่วงน้ าหนักของค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 เดือน เป็นดังนี้ 

 น้ าหนัก    ช่วงระยะเวลา 
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  3    เดือนท่ีแล้ว 
2    2 เดือนท่ีแล้ว 

1    3 เดือนท่ีแล้ว 

6    ค่ารวมของน้ าหนักท้ังหมด 

เดือน  ค่าขายจริง         ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 เดือน 

 ม.ค.       10    

 ก.พ.       12 

 มี.ค.       13 

 เม.ย.       16   [(3x13)+(2x12)+(10)]/6 = 12.17 

 พ.ค.        19   [(3x16)+(2x13)+(12)]/6 = 14.33 

เดือน  ค่าขายจริง         ค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 3 เดือน 

 มิ.ย.       23   [(3x19)+(2x16)+(13)]/6 = 17.00 

 ก.ค.       26   [(3x23)+(2x19)+(16)]/6 = 20.50 

 ส.ค.       30   [(3x26)+(2x23)+(19)]/6 = 23.83 

 ก.ย.       28   [(3x30)+(2x26)+(23)]/6 = 27.50 

 ต.ค.       18   [(3x28)+(2x30)+(26)]/6 = 23.33 

 พ.ย.       18   [(3x18)+(2x28)+(30)]/6 = 12.33 

 ธ.ค.       14   [(3x16)+(2x18)+(28)]/6 = 12.67 

ข้อดีของวิธีค่าเฉลี่ยเคลื่อนที ่

1) เป็นวิธีท่ีง่ายต่อการค านวณและความเข้าใจ 
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ข้อเสียของวิธีค่าเฉลี่ยเคลื่อนที ่

1) เสียเวลาและค่าใช้จ่ายในการหาข้อมลูค่อนข้างสูง 

2) ค่าเฉล่ียท่ีค านวณจะได้แสดงทิศทางของยอดขายในอนาคตแต่ไม่ใกล้เคียง

กับค่าจริงแม้จะมีค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถ่วงน้ าหนักให้ผลการพยากรณ์ท่ีใกล้เคียงความ

จริงมากกว่า แต่วิธีค านวณจะยุ่งยากและอาจผิดพลาดได้ง่าย จึงมีการจัดเป็นรูปสมการ

ด้วยการปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียล 

 3)  การปรับเรียบด้วยเอ็กซ์โปเนนเชียล (Exponential Smoothing) เป็นการ

หาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถ่วงน้ าหนักท่ีจัดค่าพยากรณ์ออกมาในรูปการใช้สมการ

ค านวณ ซึ่งจะใช้ค่าข้อมูลเริ่มต้นค่าเดียวและถ่วงน้ าหนักโดยใช้สัมประสิทธิ์เชิงเรียบ 

( ) ท่ีมีค่าอยู่ระหว่าง 0 ถึง 1.00 

ค่าเฉล่ียเอ็กซ์โปเนนเชียล (F 1t )  =   F 1t   +  (A 1t  -  F 1t ) 

  หรือ            =    A 1t + (1- )F 1t  

 โดยท่ี   F 1t      เป็นค่าพยากรณ์ในช่วงเวลาก่อนการพยากรณ์ 1 ช่วง 

            A 1t  เป็นค่าจริงในช่วงเวลาก่อนการพยากรณ์ 1 ช่วง 

 ในการค านวณค่าเฉล่ียเอ็กซ์โปเนนเชียล จะก าหนดให้ค่าพยากรณ์ค่าแรก

เท่ากับค่าจริงของช่วงเวลาก่อนหน้านั้น 1 ช่วง (ซึ่งก็คือ การใช้หลักการเดียวกับการ

พยากรณ์อย่างง่ายนั้นเอง) จะเห็นได้ว่าการหาค่าเฉล่ียเอ็กซ์โปเนนเชียลใช้ข้อมูลน้อย

กว่าและได้ค่าพยากรณ์เร็วกว่าการหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี แต่ได้ค่าพยากรณ์ท่ีแม่นย า

เท่ากับค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีถ่วงน้ าหนัก 

  

ส าหรับค่า   
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 -  ถ้า   มีค่าสูงจะเป็นการถ่วงให้ข้อมูลท่ีใกล้ช่วงพยากรณ์มีน้ าหนัก

มากกว่า ท่ีมีต่ า ดังนั้น   ท่ีมีค่าใกล้เคียง 1 จะท าให้ค่าพยากรณ์สนองตอบต่อการ

เปล่ียนแปลงของข้อมูลในแต่ละช่วงได้มากกว่า เส้นกราฟของค่าพยากรณ์ท่ีได้จะมี

ลักษณะไม่ราบเรียบเท่าใดนัก จึงเหมาะกับยอดขายท่ีมีลักษณะเปล่ียนแปลงขึ้นลง

บ่อยๆ ถ้า  เท่ากับ 1 จะท าให้ค่าพยากรณ์ (Ft) = 1.0A 1t   คือค่าจริงในช่วงเวลา

ก่อนหน้านั้น 1 ช่วง ซึ่งจะกลายเป็นวิธีของการพยากรณ์อย่างง่ายนั่นเอง 

 - ถ้า  มีค่าต่ าจะเป็นการถ่วงให้ข้อมูลท่ีอยู่ไกลช่วงพยากรณ์มีน้ าหนัก

มากกว่า  ท่ีมีค่าสูงดังนั้น  ท่ีมีค่าต่ าใกล้เคียง 0 จะท าให้เส้นกราฟของค่าพยากรณ์

ราบเรียบเป็นเส้นตรงจึงเหมาะกับยอดขายท่ีมีลักษณะราบเรียบเป็นเส้นตรง 

 ค่า ท่ีแตกตา่งกันจะท าให้น้ าหนักท่ีถ่วงในแต่ละช่วงเวลาต่างกัน ดังต่อไปนี้ 

ค่าถ่วงน้ าหนักของสัมประสิทธิ์เชิงเรียบ (   )  ท่ี 0.1  และ 0.5 ในช่วงเวลาต่างๆ 

ค่า 

  

ช่วงใกล้

ท่ีสุด 

  

ช่วงท่ี 2 

ถัดไป 

 (1- ) 

ช่วงท่ี 3 

ถัดไป 

 (1- ) 2  

ช่วงท่ี 4 

ถัดไป 

 (1- ) 3  

ช่วงท่ี 5 

ถัดไป 

 (1- ) 4  

     = 0.1 

     = 0.5 

0.1 

0.5 

0.09 

0.25 

0.081 

0.125 

0.073 

0.063 

0.066 

0.031 

 

ท่ีมา :  ดัดแปลงจาก Heizer, J. and Render, B., 1996 : 168 
 

ดังนั้น สูตรค่าเฉล่ียเอ็กซ์โปเนนเชียลเขียนได้อีกแบบคือ 

 Ft   =   A 1t + (1- )A 2t + (1- ) 2 A 3t +….+ (1- ) n A nt  
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ตัวอย่าง  จงหาค่าพยากรณ์แบบเอ็กซ์โปเนนเชียลจากข้อมูลของบริษัทแห่งหนึ่ง โดยใช้
ค่า   = 0.10  และ  = 0.50  และยอดขายก่อนไตรมาสท่ี 1  เท่ากับ 175 
 

ไตรมาสท่ี ยอดขาย ค่าพยากรณ์เมื่อ = 0.10 ค่าพยากรณ์เมื่อ  = 0.5 

 

     1  180   175                                175.00 

     2  168   175.00+0.1(180-175)      = 175.50            177.50 

     3  159   175.50+0.1(168-175.50)  = 174.75         172.75 

     4  175    174.75+0.1(159-174.75) = 173.18         165.88 

     5  190    173.18+0.1(175-173.18) = 173.36         170.44 

     6  205    173.36+0.1(190-173.36) = 175.02         180.22 

ไตรมาสท่ี ยอดขาย ค่าพยากรณ์เมื่อ = 0.10 ค่าพยากรณ์เมื่อ  = 0.5 

7  180    175.02+0.1(205-175.02) = 178.02         192.61 

     8  182    178.02+0.1(180-178.02) = 178.22         186.31  

9    ?    178.22+0.1(182-178.22) = 178.59         184.14 
 

การหาค่าสัมประสิทธิ์เชิงเรียบ ( )  ที่เหมาะสม 

 ข้อมูลยอดขายแต่ละชุดย่อมมีความแตกต่างกัน จึงต้องการค่า  ในการ

พยากรณ์ท่ีแตกต่างกันด้วย ไม่มีค่า  ใดท่ีเหมาะสมกับทุกข้อมูล การใช้ค่า   ท่ี
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เหมาะสมในการค านวณจะใดค่าพยากรณ์ท่ีแม่นย า นั่ นคือค่า  นั้นท าให้ค่าจริง

ใกล้เคียงกับค่าพยากรณ์มาก ซึ่งท าได้จากการวัดค่าความคลาดเคล่ือนดังต่อไปนี้ 

Mean Absolute Deviation (MAD) =     ค่าจริง – ค่าพยากรณ์ 

          n 

ตัวอย่าง   จากตัวอย่างข้างต้น จงค านวณค่า MAD เพื่อพิจารณาว่าค่า    ท่ีเหมาะสม

คือค่า 0.1 หรือ 0.5 

ยอดขาย   ค่าพยากรณ์      ค่าสัมบูรณ์       ค่าพยากรณ์      ค่าสัมบรูณ ์

  = 0.1               = 0.1        = 0.5         =0.5 

1 180    175        5         175       5 

2 168    176        5         178      10 

3 159    175      16         173      14 

4 175    173        2         166       9 

5 190    173      17         170      20 

ยอดขาย   ค่าพยากรณ์      ค่าสัมบูรณ์       ค่าพยากรณ์      ค่าสัมบรูณ ์

  = 0.1               = 0.1        = 0.5         =0.5 

6 205    175      30         180      25 

7 180    178        2         193      13 

8 182    178        4         186       4 

          84       100 
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 ค่า MAD เมื่อ     = 0.1    = 84/8 = 10.5 

 ค่า MAD เมื่อ     = 0.5  =  100/8    = 12.5 

 ส าหรับข้อมูลยอดขายชุดนี้ ค่า  ท่ีเหมาะสมมากกว่า คือ 0.1 เพราะมีค่า 

MAD ต่ ากว่าแสดงว่า ค่าพยากรณ์ท่ีใช้   = 0.1  คลาดเคล่ือนจากค่าจริงน้อยกว่าค่า

พยากรณ์ท่ีใช้  = 0.5 นอกจากค่า MAD แล้วสามารถทดสอบหา ท่ีเหมาะสมได้

จากค่าอื่นอีก ดังจะกล่าวต่อไปในหัวข้อการวัดค่าความคลาดเคล่ือน  

ข้อดีของการปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียล 

 1) สามารถให้ค่าพยากรณ์ท่ีใกล้เคียงค่าจริงเช่นเดียวกับค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบ

ถ่วงน้ าหนัก แต่ค านวณง่ายกว่า 

 2) ใช้ข้อมูลในการเริ่มต้นค านวณเพียงค่าเดียว ได้ค่าพยากรณ์เร็วและประหยัด

ค่าใช้จ่ายในการหาข้อมูลดีกว่าค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี 

ข้อจ ากัดของการปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียล 

 1) การค านวณใช้ท้ังค่าจริงและค่าพยากรณ์ ดังนั้นถ้าค านวณค่าพยากรณ์ใด

ผิดจะท าให้ค่าพยากรณ์ท้ังหมดท่ีอยู่หลังจากค่านั้นผิดท้ังหมด 

 2) การก าหนดค่า  ไม่ใช่เรื่องง่าย แม้จะถือว่า   มีค่าคงท่ีในช่วงการ

พยากรณ์แต่ในความเป็นจริงเมื่อปัจจัยแวดล้อมเปล่ียนแปลงไป    ก็อาจเปล่ียนแปลง

ได้ ในกรณีเช่นนั้นต้องใช้วิธีการพยากรณ์แบบ Adaptive-response-rate Single 

Exponential Smoothing ซึ่งมีความซับซ้อนยิ่งขึน้ในการค านวณ 

การวัดความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ 

 การวัดความคลาดเคล่ือนของค่าจริงและค่าท่ีพยากรณ์ได้โดยใช้ค่าสัมประสิทธิ์

ต่างๆ หรือจ านวนข้อมูลต่างๆ จะพิจารณาจากการท่ีค่าจริงใกล้เคียงค่าพยากรณ์ท่ีสุด 
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หรือท าให้เกิดความคลาดเคล่ือนน้อยท่ีสุด ย่อมเป็นค่าท่ีเหมาะสมกับการใช้พยากรณ์

ให้ได้ผลลัพธ์ท่ีแม่นย า การวัดความคลาดเคล่ือนสามารถวัดได้จากค่าต่างๆ ดังต่อไปนี้ 

 

1) Mean Absolute Deviation (MAD) =   ค่าจริง - ค่าพยากรณ์  

                               n 

 ค่า MAD ยิ่งน้อย หมายถึง การพยากรณ์ยิ่งแม่นย า 

2) Mean Squared Error (MSE)  =  (ค่าจริง – ค่าพยากรณ์) 2  

               n 

 ค่า MSE ยิ่งน้อย หมายถึง การพยากรณ์ยิ่งแม่นย า 

3) Mean Absolute Percent Error (MAPE)  

  =  (ค่าจริง – ค่าพยากรณ์x100X/ค่าจริง) 

    n 

 ค่า MAPE ยิ่งน้อย หมายถึงการพยากรณ์ยิ่งแม่นย า 

ตัวอย่าง จงแสดงการวัดค่าคลาดเคล่ือนของการพยากรณ์ 

เดือนที่ มูลค่า 

ขายจริง 

มูลค่า

พยากรณ์ 

ความคลาด

เคลื่อน 

ความคลาด

เคลื่อน 

ค่าสัมบูรณ์

ของความ

คลาดเคลื่อน 

ค่าสัมบูรณ์

ของ % 

ความคลาด

เคลื่อน 

1 200 225 -25 325 25 1.55 
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ค านวณได้ดังต่อไปนี้ 

Mean Absolute Deviation (MAD) =  5,275/8 =  659.40 

Mean Squared Error (MSE)  =  195/8 =  24.40         

Mean Absolute Percent Error (MAPE) = 81.3/8 =  10.2% 

 

การวัดความสัมฤทธิ์ผลของวิธีการพยากรณ์ที่ใช้ 

 การท่ีจะพิจารณาว่าวิธีการพยากรณ์ท่ีใช้ให้ความแม่นย าของค่าพยากรณ์

เพียงใด พิจารณาจาก 

 Tracking Signal =  (ค่าจริงในช่วงเวลาt – ค่าพยากรณ์ช่วงเวลา t) 

      MAD 

2 240 220 20 400 20 8.30 

3 300 285 15 225 15 5.00 

4 270 290 -20 400 20 7.40 

5 230 250 -20 400 20 8.70 

เดือนที่ มูลค่า 

ขายจริง 

มูลค่า

พยากรณ์ 

ความคลาด

เคลื่อน 

ความคลาด

เคลื่อน 

ค่าสัมบูรณ์

ของความ

คลาดเคลื่อน 

ค่าสัมบูรณ์

ของ % 

ความคลาด

เคลื่อน 

7 210 250 -40 1,600 40 19.00 

8 275 240 35 1,225 35 12.70 

รวม 15 5,275 195 81.30 
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ถ้า Tracking Signal เป็นบวกแสดงว่าค่าจริงสูงกว่าค่าพยากรณ์ ถ้าเป็นลบ

แสดงว่าค่าพยากรณ์สูงกว่าค่าจริง  ค่า Tracking Signal ท่ีแสดงว่าการพยากรณ์

แม่นย าท่ีต้องมีค่าเข้าใกล้ศูนย์ นอกจากนั้นยังมีการควบคุมให้ค่า Tracking Signal อยู่

ภายในช่วงควบคุมดังต่อไปนี้ 

ร้อยละของพื้นท่ีภายใต้การกระจายแบบปกติในขอบเขตการควบคุมของ 

Tracking Signal 

จ านวนการกระจายของ 

ขอบเขตควบคุม 

(จ านวนเท่าของ MAD) 

จ านวนเท่าของค่าเบี่ยงเบน 

มาตรฐาน 2  

ร้อยละของพ้ืนที่ภายใน 

ขอบเขตการควบคุม 

0.1  

5.1  

0.2  

5.2  

0.3  

5.3  

0.4  

80.0  

20.1  

60.1  

00.2  

40.2  

80.2  

20.3  

57.62 

76.98 

89.04 

95.44 

98.36 

99.48 

99.86 

*จ านวนเท่าของค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของ MAD 8.0  

 การควบคุมค่า MAD ยังสามารถใช้แผนภูมิการควบคุม เพื่อพิจารณาว่าวิธีการ

พยากรณ์ท่ีใช้อยู่นั้นมีความเหมาะสมโดยให้ค่าพยากรณ์ท่ีแม่นย าเพียงใด ถ้าค่า 

Tracking Signal ออกนอกขอบเขตควบคุมบนหรือล่างเมื่อใดแสดงว่า วิธีการพยากรณ์

ท่ีใช้อยู่ให้ค่าท่ีไม่แม่นย าแล้ว 
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 นอกจากนั้นยังสามารถใช้ MAD ในการพยากรณ์ความผิดพลาดท่ีจะเกิดขึ้นใน

ช่วงเวลาต่อไปได้โดยใช้การปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียล ดังสมการ 

MAD      =    111 1   ttt MADFA   

 โดยท่ี  MAD 1t   =  ค่าพยากรณ์ของ MAD ท่ีจะเกดิขึ้นในช่วงเวลา t 

      =  สัมประสิทธิ์เชิงเรียบ (มีค่าต้ังแต่ 0.05 ถึง 0.20) 

  At-1   =  ค่าขายจริงในช่วงเวลา t-1 

  F 1t       =  ค่าพยากรณ์ในช่วงเวลา t-1 

การใชวิ้ธีการพยากรณ์ที่เหมาะสม 

 1) การพยากรณ์ท่ีดีไม่จ าเป็นต้องใช้วิธีท่ีซับซ้อนเสมอไป บางครั้งวิธีการ

ค านวณอย่างง่ายๆ ก็ให้ผลการพยากรณ์ท่ีแม่นย าได้ 

 2) ไม่มีการพยากรณ์วิธีใดวิธีเดียวที่เหมาะสมกับสินค้าและบริการทุกชนิดได้ 

 3) ปัจจุบันมีการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าเร็จรูปเพื่อการพยากรณ์ ซึ่ง

สามารถค านวณได้ไม่ผิดพลาดและแม่นย า 

 การพยากรณ์อุปสงค์มีความจ าเป็นในการจัดการซัพพลายเชน เพราะการ

พยากรณ์เป็นการใช้วิธีการเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ เพื่อคาดคะเนอุปสงค์ของสินค้า

และบริการในอนาคตของลูกค้าท้ังช่วงระยะส้ัน ระยะปานกลาง และระยะยาว มี

ประโยชน์ในการวางแผนและการตัดสินใจต่อหลายฝ่ายขององค์การคือฝ่ายการเงิน 

ฝ่ายการตลาด ฝ่ายการผลิต กระบวนการพยากรณ์มี 10 ขั้นตอน โดยเริ่มจากการระบุ

วัตถุประสงค์ในการน าผลการพยากรณ์ไปใช้ การรวบรวมข้อมูล ลงบันทึกข้อมูล และ

ก าหนดรูปแบบข้อมูล เลือกแบบจ าลองในการพยากรณ์ พัฒนาและค านวณการ

พยากรณ์ส าหรับช่วงเวลาท่ีต้องการ ตรวจเช็คความแม่นย า พิจารณาระดับความ
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แม่นย าอยู่ในค่าท่ียอมรับได้หรือไม่ การวัดค่าความคลาดเคล่ือนมีหลายวิธี คือ Mean 

Absolute Percent Error (MAPE), Mean Squared Error (MSE), Mean 

Absolute Deviation (MAD)  
 

2.2 การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) 

 การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) เป็นการบริหาร

ทรัพยากรท้ังหมด ไม่ว่าจะเป็นพื้นท่ี คน เครื่องมือ อุปกรณ์ ค่าใช้จ่าย ภายใน

คลังสินค้าให้มีประสิทธิภาพสูงสุด คลังสินค้า (Warehouse) หมายถึง สถานท่ีส าหรับ

วาง จัดเก็บ พัก กระจายสินค้าคงคลัง คลังสินค้ามีช่ือเรียกได้ต่างๆ กัน เช่น ศูนย์

กระจายสินค้า, ศูนย์จ าหน่ายสินค้า และโกดัง ฯลฯ เป็นต้น คลังสินค้าเป็นท้ัง 

Inbound และ Outbound ของวัตถุดิบและสินค้า ความไม่แน่นอนของอุปสงค์ท าให้

สถานประกอบการต้องวางแผนและค านวณว่า ต้องใช้จ านวนเท่าใด ควรจัดเตรียม

วัตถุดิบ แต่ละชนิดจ านวนเท่าไร ในวัตถุดิบท่ีมีอายุส้ันอย่างผักผลไม้ การวางแผนส่ัง

วัตถุดิบค่อนข้างจ าเป็นมาก เพราะสินค้าไม่มีความเป็นอิสระ มีเงื่อนไข ด้านเวลาเป็น

ข้อจ ากัด หากต้องการให้อิสระอาจน าเข้าห้องเย็น แต่เป็นการเพิ่มต้นทุน การทราบอุป

สงค์ท าให้ได้ข้อมูลของวัตถุดิบท่ีสินค้าคงคลังส่งผลต่อเนื่องต่อระบบการผลิตและ

จ าหน่ายสินค้า ซึ่งกระบวนการพื้นฐานในคลังสินค้ามีดังนี้ คือ การรับ (Receive) การ

เก็บ (Storage) การหา (Picking) การจัดส่ง (Shipping) การจัดการคลังสินค้าเพื่อการ

ด าเนินการเป็นระบบให้ คุ้มค่ากับการ ลงทุน การควบคุมคุณภาพของการเก็บ การ

หยิบสินค้า การป้องกัน ลดการสูญเสียจากการ ด าเนินงานเพื่อให้ต้นทุนการด าเนินงาน

ต่ าท่ีสุด และการใช้ประโยชน์เต็มท่ีจากพื้นท่ี 

ระบบการจัดการคลังสินค้า Warehouse Management System (WMS)  

ระบบการจัดการคลังสินค้าประกอบด้วย  
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1) กระบวนการรับสินค้า (Receiving) : จองพื้นท่ีให้ล่วงหน้าเพื่อช่วยในการ

วางแผนการใช้พื้นท่ีในคลังได้อย่างมีประสิทธิภาพ เพราะคลังสินค้าบางท่ีไม่มีระบบท่ีดี 

เมื่อรับสินค้าเข้าคลังก็เอาไปจัดเก็บตามความสะดวก ท าให้จ าไม่ได้ว่าเก็บไว้ที่ไหน 

2) กระบวนการจัดเก็บ (Put Away) : แนะน าต าแหน่งท่ีเหมาะสมในการ

จัดเก็บ และมีการยืนยันต าแหน่งการจัดเก็บท่ีถูกต้อง สามารถใช้ Barcode Scanner 

โดยการยิง Barcode Scanner ในต าแหน่งท่ีจัดเก็บจริง ซึ่งตรงนี้จะช่วยในการ

confirm ต าแหน่งจัดเก็บอย่างถูกต้อง ซึ่งจะช่วยลดปัญหาการหาของไม่เจอได้ 

3) กระบวนการเบิก (Picking) : ช่วยในการค้นหาได้อย่างง่ายดาย แค่กรอก

เงื่อนไข ระบบก็สามารถค้นหาสินค้าให้เอง ไม่ว่าจะเป็นการเบิกแบบ FIFO , LIFO, 

FEFO หรือสามารถก าหนดเอง 

วัตถุประสงค์ของการจัดการคลังสินค้า  (Objective of Warehouse 

Management) 

1) ลดระยะทางในการปฏิบัติการในการเคล่ือนย้ายให้มากท่ีสุด 

2) การใช้พื้นท่ีและปริมาตรในการจัดเก็บให้เกิดประโยชน์สูงสุด 

3) สร้างความมั่นใจว่าแรงงาน เครื่องมือ อุปกรณ์ สาธารณูปโภคต่างๆ มี

เพียงพอและสอดคล้อง กับระดับของธุรกิจท่ีได้วางแผนไว้ 

4) สร้างความพึงพอใจในการท างานในแต่ละวันแก่ ผู้ เกี่ยวข้องในการ

เคล่ือนย้ายสินค้า ท้ังการรับเข้าและการจ่ายออก โดยใช้ปริมาณจากการจัดซื้อ และ

ความต้องการในการ จัดส่งให้แก่ลูกค้าเป็นเกณฑ์ 

5) สามารถวางแผนได้อย่างต่อเนื่อง ควบคุม และรักษาระดับการใช้ทรัพยากร

ต่างๆ เพื่อให้เกิดการบริการภายใต้ต้นทุนท่ีเกิดประสิทธิภาพคุ้มค่าในการลงทุนตาม 

ขนาดธุรกิจท่ีก าหนด 
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6) ลดระยะเวลาในกระบวนการส่ังซื้อ 

7) ลดความบกพร่องในกระบวนการจัดการภายในคลังสินค้า 

8) ลดต้นทุนในการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 

9) ปรับปรุงประสิทธิภาพการให้บริการลูกค้าได้รวดเร็วยิ่งขึ้น 

 การจัดการคลังสินค้ามีการน าซอฟแวร์มาใช้ในการจัดการคลังสินค้าเพื่อเพิ่ม

ขีดความ สามารถในการท างาน การจัดหาซอฟแวร์มาใช้จ าเป็นต้องพิจารณาปัจจัย

ส าคัญ ได้แก่ Barcode, QRcode, RFID ระบบมาตรฐาน WMS ในการจัดการ

คลังสินค้า สามารถดัดแปลงเพื่อเช่ือมโยงกับระบบการวางแผนทรัพยากรของ ธุรกิจ 

(Enterprise resource planning: ERP) 
 

2.3 การจัดการการขนส่ง (Transportation Management) 

 การขนส่ง (Transportation) เป็นกิจกรรมหลักในการจัดการโลจิสติกส์ 

เนื่องจากต้นทุนในการขนส่ง เป็นต้นทุนหลักของการจัดการโลจิสติกส์ การจัดการ

ขนส่งท่ีมีประสิทธิภาพ จะช่วยลดต้นทุนโลจิสติกส์และเพิ่มความสามารถในการแข่งขัน

ขององค์กร ไม่ว่าจะเป็นการส่งมอบท่ีตรงเวลา สินค้าไม่เสียหาย สินค้าไม่สูญหาย 

ส่งผลให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจ ดังนั้นการจัดการขนส่งท่ีมีประสิทธิภาพ จะช่วยให้

องค์กรเกิดความสามารถในการแข่งขันนั่นเอง ต้นทุนการขนส่งนับเป็นต้นทุนท่ีมี

ความส าคัญอย่างหนึ่งเพราะในปัจจุบันการขนส่งมีความส าคัญต่อธุรกิจเกือบทุก

ประเภท ท าให้ในหลายๆ ธุรกิจต้นทุนการผลิตมีผลกระทบต่อต้นทุนรวมของผลิตภัณฑ์

และบริการ ต้นทุนของผู้ประกอบการขนส่งจะมากหรือน้อยเพียงใดขึ้นอยู่กับปัจจัยท่ี

เกี่ยวข้องกับการก าหนดราคาค่าขนส่ง ดังนั้นผู้ประกอบการจ าเป็นต้องวางแผนก าหนด

กลยุทธ์ต่างๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ และลดต้นทุนในการขนส่ง โดยปัจจุบันมีการใช้

พลังงานทางเลือก โดยปรับเปล่ียนพลังงานท่ีใช้ในการขนส่งจากน้ ามันดีเซล หรือ
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เบนซิน เป็นไบโอดีเซล หรือ ก๊าซ CNG ซึ่งการใช้ก๊าซ CNG นั้นจะประหยัดกว่าการใช้

น้ ามันถึง 60-70% ปรับเปล่ียนรูปแบบการขนส่งแบบใหม่ หรือเป็นวิธีการขนส่ง

ต่อเนื่องหลายรูปแบบซึ่งเป็นการผสมผสานการขนส่งต้ังแต่ 2 รูปแบบขึ้นไป โดยอยู่

ภายใต้สัญญาหรือผู้รับผิดชอบการขนส่งรายเดียว ซึ่งโครงสร้างของระบบขนส่ง 

สามารถแบ่งตามลักษณะทางกายภาพได้ 5 แบบ คือ การขนส่งทางถนนการขนส่งทาง

ราง การขนส่งทางน้ า การขนส่งทางอากาศ และการขนส่งทางท่อ การผสมผสานการ

ขนส่งหลายรูปแบบเพื่อให้สามารถทันต่อความต้องการของลูกค้าโดยค านึงถึงต้นทุน

การขนส่งให้ประหยัดท่ีสุด มศูีนย์กระจายสินค้า การหาท่ีต้ังศูนย์รวบรวมและกระจาย

สินค้าตามยุทธศาสตร์ต่างๆท่ี สามารถกระจายและส่งต่อไปยังจุดหมายปลายทางได้ 

โดยการจัดศูนย์กระจายสินค้าจะช่วยท าให้สามารถลดต้นทุนในการขนส่งได้ เนื่องจาก

การขนส่งตรงถึงลูกค้าปลายทางส่วนใหญ่ต้องขนส่งเท่ียวเปล่ากลับ หรือขนส่งไม่เต็ม

คันรถซึ่งสามารถแก้ปัญหาดังกล่าวได้จากการก าหนดศูนย์กระจายสินค้าท่ีมี

ประสิทธิภาพ มีโครงข่ายกระจายสินค้าท าหน้าท่ีรวบรวมสินค้าให้เต็มคันรถหรือจัด

พาหนะให้เหมาะสมกับจ านวนและสอดคล้องกับสถานท่ีส่งมอบสินค้า การร่วมมือกัน

ระหว่างคู้ค้าหรือพันธมิตร การขนส่งสินค้าท้ังเท่ียวไปและกลับ การเพิ่มประสิทธิภาพ

ในการขนส่งด้วยการลดการวิ่งเท่ียวเปล่า เพราะการขนส่งโดยท่ัวไปเมื่อส่งสินค้าเสร็จ

จะตีรถวิ่งเท่ียวเปล่ากลับมาส่งผลให้เกิดต้นทุนการประกอบการเพิ่มสูงขึ้น โดยต้นทุนท่ี

เกิดขึ้นนั้นเป็นต้นทุนท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าและผู้ประกอบการต้องแบกรับภาระต้นทุน

เหล่านี้ การท าระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ เพื่อมาช่วยลดต้นทุนโลจิสติกส์และเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการขนส่ง เช่นระบบบริหารจัดการขนส่งสินค้า (Transportation 

management system: TMS) องค์ประกอบของระบบ TMS ได้แก่ การบริหารการ

จัดการด้านขนส่งซึ่งมีหน้าท่ีในการวางแผนการด าเนินงานขนส่ง เพิ่มประสิทธิภาพใน

การขนส่ง ช่วยในการตัดสินใจในเรื่องการบรรทุกสินค้า และการจัดวางเส้นทางให้มี

ประสิทธิภาพสูงสุดภายใต้ข้อจ ากัดต่างๆหัวใจหลักของการขนส่ง คือการส่งมอบของ

รวดเร็วและเกิดต้นทุนในการขนส่งท่ีต่ าท่ีสุด ดังนั้นการจัดการขนส่งจึงจ าเป็นต้อง
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พิจารณาจากหลายปัจจัยท่ีจะช่วยท าให้ลดต้นทุนการขนส่ง ซึ่งในปัจจุบันระบบ TMS 

สามารถจัดการผ่าน Mobile Application และอุปกรณ์พกพาอื่นๆ ซึ่งสะดวกต่อ

ผู้ใช้งานและมีค่าใช้จ่ายท่ีลดลง 
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บทที่ 3 

กรณีศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพ 
การบริหารจัดการโลจิสติกส ์

 

จาการด าเนินกิจกรรมฯ จึงขอน าเสนอกรณีศึกษาและบทเรียนจากการด าเนิน

กิจกรรมพัฒนายกระดับเครือข่ายโลจิสติกส์และโซ่อุปทานช้ินส่วนยานยนต์ 

เครื่องใช้ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ และเครื่องจักรสู่ระดับสากล ปีงบประมาณ 2563 

โดยคณะผู้เช่ียวชาญได้ด าเนินการให้ค าปรึกษาแก่กลุ่มอุตสาหกรรมเป้าหมายจ านวน 

41 ราย ซึ่งในขั้นตอนแรก ผู้เช่ียวชาญได้ด าเนินการวินิจฉัยการด าเนินงานกิจกรรม  โล

จิสติกส์ของสถานประกอบการ เพื่อทราบสาเหตุและปัญหาท่ีเกิดขึ้น จากนั้นท าการ

สรุปประเด็นปัญหาและท าการคัดเลือกประเด็นปัญหามาท าการแก้ไขปรับปรุง ด้วย

เครื่องมือทางโลจิสติกส์ท่ีเหมาะสม โดยสถานประกอบการได้จัดต้ังคณะท างาน และ

วางแผนการท างานร่วมกับผู้เช่ียวชาญ ผู้เช่ียวชาญให้ค าปรึกษา มอบหมายงานให้

คณะท างาน ก าหนดเป้าหมายและตัวช้ีวัดของโครงการตามแผนงาน ในระหว่าง

กิจกรรมผู้เช่ียวชาญได้อบรมให้ความรู้กับคณะท างานของสถานประกอบการตลอด

ระยะเวลาด าเนินกิจกรรรม เพื่อให้โครงการบรรลุเป้าหมายตามท่ีต้ังไว้ 

 คณะผู้เช่ียวชาญได้จัดท าโครงการเพิ่มประสิทธิภาพโลจิสติกส์ของสถาน

ประกอบการ ตามกิจกรรมโลจิสติกส์ท่ีส าคัญได้ดังนี้ 

1) การวางแผนหรือการคาดการณ์ความต้องการของลูกค้า (Demand 

Forecasting and Planning) 

2) การบริหารสินค้าคงคลัง (Inventory Management) 

3) การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) 

4) การจัดการขนส่ง (Transportation Management)  
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   จากการด าเนินงานกิจกรรมขอน าเสนอแนวทางการด าเนินงานท่ีดีในการ

บริหารจัดการด้านโลจิสติกส์ (Logistics Best Practices) รวมท้ังบทเรียนจาก

ประสบการณ์ (Lessons Learned) ท่ีได้จากสถานประกอบการท่ีเข้าร่วมกิจกรรม ดังนี้ 
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3.1 การวางแผนหรือการคาดการณ์ความต้องการของลูกค้า  

(Demand Forecasting and Planning) 

การพยากรณ์ความต้องการของลูกค้าเป็นกิจกรรมท่ีส าคัญต่อการวางแผนการ

จัดการด้านโลจิสติกส์ขององค์กร ต้ังแต่การพยากรณ์ปริมาณวัตถุดิบท่ีต้องใช้จนถึงการ

พยากรณ์ความต้องการของลูกค้า ต้องสอดคล้องไปในทิศทางเดียวกันเนื่องจากมีหลาย

ฝ่ายท่ีเกี่ยวข้อง เช่น ฝ่ายจัดซื้อต้องวางแผนจัดซื้อวัตถุดิบ หาแหล่งซื้อ ต่อรองกับผู้ขาย 

เพื่อให้สามารถส่ังซื้อวัตถุดิบได้คุณภาพ ตามปริมาณท่ีต้องการ ในราคาท่ีเหมาะสม  

และตรงตามเวลาท่ีต้องการ ฝ่ายผลิตวางแผนการผลิตเพื่อให้สามารถผลิตได้ตามเวลาท่ี

ก าหนด และฝ่ายขนส่งวางแผนส่งมอบสินค้าได้ตรงเวลา เป็นต้น ในทางตรงกันข้ามถ้า

การพยากรณ์ความต้องการผิดพลาด อาจส่งผลให้ต้องจัดซื้อเร่งด่วน ต้องซื้อวัตถุดิบใน

ราคาท่ีสูงขึ้น ได้รับวัตถุดิบล่าช้า การผลิตไม่เป็นไปตามแผน ไม่สามารถส่งมอบสินค้า

ให้ลูกค้าได้ตรงเวลา และอาจท าให้มีสินค้าคงคลังมากเกินไป หรือน้อยเกินไป เป็นต้น 

การพยากรณ์ยอดขายในอุตสาหกรรมมีความจ าเป็นอย่างยิ่ง เนื่องจากต้องวางแผนการ

จัดซื้อ โดยเฉพาะวัตถุดิบตามฤดูกาล ซึ่งจะมีการท าสัญญารับซื้อวัตถุดิบไว้ล่วงหน้า 

การส่ือสารและการประสานงานกันระหว่างหน่วยงานท่ีเกี่ยวข้องช่วยให้การพยากรณ์

ความต้องการของลูกค้ามีความแม่นย า 

 

กรณีศึกษาท่ี 1 การเพ่ิมความแม่นย าในการพยากรณ์ความต้องการของ

ลูกค้า 

สถานประกอบการเป็นผู้ผลิตอาหารเสริม ชาสมุนไพร และกาแฟ ขนาดเล็ก 
โดยได้รับค าปรึกษาจากเจ้าหน้าสาธารณสุขของจังหวัดในการพัฒนาธุรกิจให้เหมาะสม
กับความต้องการของตลาด ในปัจจุบันสถานประกอบการไม่มีหลักเกณฑ์การพยากรณ์
ความต้องการของลูกค้าในแต่ละผลิตภัณฑ์  ข้อมูลได้รับเป็นรายปี ว่าจ านวนเท่าใด 
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โดยมีการปรับปรุงข้อมูลระหว่างการด าเนินการส่งผลให้ค่าท่ีมีการผลิตจริงมีการคาด
เคล่ือนสูง ท าให้ต้องมีการเก็บสินค้าคงคลังมากกว่าปกติเพื่อให้มีสินค้าจ าหน่าย
พอเพียง และส่งผลให้บางรายการมีสินค้ามากเกินไป จึงท าให้สินค้าคงคลังมีมูลค่าท่ีสูง 

 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 
1. ข้อมูลสินค้าการขาย หรือการเบิกจากสินค้าคงคลังย้อนหลังรายเดือน จ านวน 

3 ปี 

2. นโยบายการขาย นโยบายการจัดเก็บสินค้าเพื่อขาย โดยมีข้อตกลงกับลูกค้าใน

เบ้ืองต้นว่าจะต้องมีสินค้าพอเพียงส าหรับการจ าหน่ายในระยะเวลา 30 วัน 

3. แนวทางในการปรับปรุงข้อมูลการพยากรณ์ ทีมขายและจัดซื้อของลูกค้ายังไม่

มีการจัดท าข้อมูลมาเพื่อประกอบการพยากรณ์ความต้องการของสินค้า 

4. การน าข้อมูลโดยการคัดเลือกบางรายการท่ีส าคัญมาด าเนินการพยากรณ์ โดย

การคัดเลือกสินค้าท่ีมีการจ าหน่ายในปริมาณท่ีสูง และ มีความต่อเนื่องในการ

จ าหน่ายเพื่อมาด าเนินการทดสอบการพยากรณ์ 

5. การทดสอบการใส่ค่าพยากรณ์ในโปรแกรม โดยการใส่ค่าการขายของสินค้า

จากประวัติในอดีต ซึ่งเป็นข้อมูลรายเดือนระยะเวลา 2-3 ปี จะส่งผลให้การ

พยากรณ์มีความถูกต้องมากขึ้น 

6. การตรวจสอบความถูกต้องของการพยากรณ ์

7. การคัดเลือก model และการน าไปใช้งาน 

8. สรุปผลการด าเนินงาน 
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สรุปผลการด าเนินงาน 
 เมือ่น าข้อมูลมาวิเคราะห์ 

 

เลือกรูปแบบ Model 

 

ค่าพยากรณ์และค่าความคาดเคล่ือน 
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ตารางการแสดงผลการพยากรณ์การขายสินค้าเปรียบเทียบการขายจริง  พบว่า

ค่าประมาณการเฉล่ียครึ่งปี หรือ 1 ปี มีค่าการพยากรณ์ท่ีมีความคาดเคล่ือนประมาณ 

+/- 10% ซึ่งเป็นค่าคาดคลาดเคล่ือนท่ีบริษัทยอมรับได้  

สรุปผลการด าเนินโครงการ 

จากการให้ค าปรึกษาแนะน าเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานแกส่ถานประกอบการ สามารถมีอัตราความแม่นย าการ
พยากรณ์ความต้องการของลูกค้า ได้เท่ากับ 81%  
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กรณีศึกษาท่ี 2 การพยากรณ์ยอดขายด้วยโปรแกรม QM for Windows 

สถานประกอบการเป็นผู้ผลิตและจ าหน่ายผลิตภัณฑ์น้ าด่ืมและน้ าแข็งท่ีใหญ่

ท่ีสุดในจังหวัดชลบุรี  ปัจจุบันได้ขยายการผลิตโดยมีผลิตภัณฑ์ผ้าเย็น ภายใต้มาตรฐาน

และความสะอาดท่ีเป็นท่ียอมรับ นอกจากนั้น ยังมีการรับจ้างผลิตและออกแบบให้กับ

ลูกค้าท่ีต้องการผลิตน้ าด่ืมภายใต้แบรนด์ของตนเอง เช่น กลุ่มลูกค้า โรงพยาบาลศิริ

ราช โรงพยาบาลกรุงเทพ และกลุ่มลูกค้าธุรกิจโรงแรม เป็นต้น  ปัจจุบันสถาน

ประกอบการมีปัญหาในด้านการพยากรณ์และการจัดการสินค้าคงคลัง คื การพยากรณ์

ยอดขายสินค้าท่ีคลาดเคล่ือนและการก าหนดจุดส่ังซื้อท่ีสูงเกินไป ท าให้ส่งผลกระทบ

ต่อการวางแผนด้านสินค้าคงคลังของรายการสินค้าท่ีเป็นตราสินค้าของบริษัทเอง 

เนื่องจากไม่มีการใช้ข้อมูลในอดีตมาพยากรณ์สินค้าและการใช้วัตถุดิบท่ีเหมาะสมและ

สอดคล้องกับยอดขาย ท าให้การวางแผนการตลาดและการผลิตมีความคลาดเคล่ือน

ไมาก ส่งผลให้ฝ่ายจัดซื้อต้องส่ังซื้อวัตถุดิบมามากเกินจ าเป็นต่อช่วงเวลา รวมถึงวัตถุดิบ

ท่ีเป็นงานระหว่างการผลิต คือ ขวดน้ าเปล่าท่ีฉีดแล้ว และท าให้ต้องสต็อคสินค้าและ

วัตถุดิบในปริมาณท่ีมากเกินความต้องการต่อช่วงเวลา หรือต้องจัดเก็บไว้ในระยะ

เวลานานเพื่อรอขาย ซึ่งจะท าให้อัตราหมุนเวียนของสินค้าคงคลังต่ า ส่งผลให้ต้นทุน

การจัดเก็บและถือครองสินค้าคงคลังสูงไปด้วย ซึ่งจากการวิเคราะห์ปัญหาในภาพรวม

แล้ว จะเห็นว่าปัญหาด้านการวิเคราะห์ข้อมูลในอดีตการและจัดการเกี่ยวกับวัตถุดิบคง

คลัง มีความเกี่ยวพันและส่งผลให้เกิดต้นทุนโลจิสติกส์แก่บริษัทสูงสุด อีกท้ังเกิดภาวะ

โรคระบาดโควิด 19 ส่งผลให้จ านวนลูกค้าท่ีจ้างผลิต (OEM) ลดลง และมีลูกค้า

ผลิตภัณฑ์หลักเพิ่มมากข้ึนคิดเป็น 70% เมื่อไม่มีการพยากรณ์ยอดขายผลิตภัณฑ์หลักท่ี

เหมาะสม ท าให้เมื่อเจอสถานการณ์ไม่แน่นอน ไม่สามารถพยากรณ์ได้แม่นย าและมี

ความคลาดเคล่ือนสูง เมื่อการพยากรณ์ไม่ได้วางแผนไว้อย่างดี ท าให้ส่งผลกระทบต่อ

การวางแผนจัดการสินค้าคงคลังท่ีท าให้มีการเก็บสินค้าไว้มากเกินความต้องการและ
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บางรายการขาดสต็อค อีกท้ังมีการก าหนดจุดส่ังซื้อ (Reorder Point) ท่ีสูงเกินไป และ

ไม่ได้พิจารณาจากข้อมูลในอดีต ท าให้มีปริมาณสินค้าคงคลังในระบบมากเกินความ

จ าเป็น 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

 
 
1. วิเคราะห์และรวบรวมข้อมูลในช่วง 4 เดือนย้อนหลัง เพื่อพยากรณ์ยอดขาย

ในช่วงต่อไปรายเดือน 
2. วิเคราะห์รูปแบบของข้อมูลและทดสอบเพื่อหาวิธีการพยากรณ์ท่ีเหมาะสม

ด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพื่อการพยากรณ์ 

3. น าค่าพยากรณ์และแนวทางปฏิบัติท่ีได้ไปด าเนินการพยากรณ์และวาง
แผนการผลิตแบบรายเดือน  

4. ก าหนดนโยบายสินค้าคงคลังให้เหมาะสมเพื่อลดต้นทุนสินค้าคงคลังและ
ต้นทุนค่าเสียโอกาสในการขาย 

 

สรปุผลการปรับปรุง 

1. รวบรวมข้อมูลยอดขายของรายการสินค้าส าคัญ ปี 2563 
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2. รวบรวมข้อมูลยอดขายแต่ละวันของเดือนมกราคมและจุดส่ังผลิตของแต่ละ
รายการ รายการสินค้าส าคัญท่ีต้องการการพยากรณ์เพื่อวางแผนการผลิตและ
จัดการด้านวัตถุดิบให้สอดคล้องกัน คือ น  าด่ืมขนาด 1,500 ซีซี และ 600 ซีซี 
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ตารางแสดงยอดขายน  าด่ืมในแต่ละวัน ประจ าเดือนมกราคม 2563 (แพ็ค) 
 

วันท่ี 1,500 ซีซ ี 600 ซีซ ี

1 0 0 

2 5 2,362 
3 442 973 
4 480 2,443 

5 0 0 

6 461 1,183 
7 976 2,374 

8 1,002 1,458 
9 163 722 
10 816 569 

11 0 1,076 

12 0 0 

13 346 976 
14 1,305 3,429 
15 0 1,860 

16 0 285 

17 789 1,492 
18 784 1,515 

19 0 0 
20 3 645 
21 774 2,221 

22 749 1,298 
23 0 1,384 

24 187 2,262 
25 785 1,610 
26 0 0 

27 0 625 

28 429 2,218 
29 0 1,001 

30 1,447 59 
31 0 3,279 
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วันท่ี 1,500 ซีซ ี 600 ซีซ ี
รวม 11,943 39,319 

เฉลี่ย 385 1,268 

Reorder Point 1,000 6,000 

 
3. พยากรณ์ยอดขายของสินค้าแต่ละรายการ เพื่อหาวิธีการท่ีเหมาะสมด้วย

โปรแกรม QM for Windows 
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วิธีการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมของสินค้าน  าด่ืมขนาด 350 ซีซี 
 

 
 

วิธีการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมของสินค้าน  าด่ืมขนาด 600 ซีซี 
 

 
 

วิธีการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมของสินค้าน  าด่ืมขนาด 1,500 ซีซี 
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วิธีการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมของสินค้าน  าด่ืมขนาด 220 ซีซี 

ตารางสรุปวิธีการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมของสินค้าแต่ะละรายการ 
รายการสินค้า วิธีการพยากรณ์ที่

เหมาะสม 

ความคลาดเคลื่อนเดิม 

(%) 

ความคลาดเคลื่อน

ใหม่ (%) 

น  าด่ืมขนาด 350 ซีซี Moving Average 3 

เดือน 

± 30% 

3.48 

น  าด่ืมขนาด 1,500 ซี

ซี 

Native Method 5.30 

น  าด่ืมขนาด 600 ซีซี Native Method 16.70 

น  าด่ืมขนาด 220 ซีซี Moving Average 3 

เดือน 

11.22 

ความคลาดเคลื่อนลดลงเฉลี่ย (%) = (30-9.18)/(30) x 100 69.42 

 วิธีการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมนี  จะถูกน าไปใช้เป็นพื นฐานในการวิเคราะห์จุดส่ัง
ผลิตและปริมาณสินค้าคงคลังส ารองท่ีเหมาะสม ซึ่งจะส่งผลกระทบโดยตรงกับวัตถุดิบ
คงคลังท่ีมีมากเกินความจ าเป็นต่อช่วงเวลา จากผลของการพยากรณ์จะท าให้มีค่าความ
คลาดเคล่ือนลดลงโดยเฉล่ีย 69.42 % 
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วิเคราะห์จุดส่ังผลิต (จุดส่ังซื อ: Reorder Point) ท่ีเหมาะสม 

 
 จากตารางผลการวิเคราะห์จุดส่ังผลิตของน  าด่ืมตรารายการส าคัญ จะได้
ปริมาณสินค้าคงคลังท่ีเหมาะสมของจุดส่ังผลิต ท าให้สามารถลดจ านวนวัตถุดิบท่ีส าคัญ
ท่ีต้องใช้ในการผลิต ท่ีทางบริษัทได้ส ารองเอาไว้เกินปริมาณท่ีจ าเป็นต่อช่วงเวลา 
วัตถุดิบท่ีพิจารณาคือพรีฟอร์มส าหรับการท าขวด (2 บาท/ชิ น) และฝาขวดน  าด่ืม (0.5 
บาท/ชิ น) ดังนั น ในกรณีนี  จะสามารถลดปริมาณสินค้าคงคลังได้ดังตาราง 
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ตารางแสดงสินค้าคงคลังและวัตถุดิบคงคลังท่ีลดลง 
รายการสินค้าคงคลังที่ 

ลดลง 

ปริมาณที่ลดลงได้  

(แพ็ค/ชิ้น) 

ราคาต่อ

หน่วย 

(บาท) 

คิดเป็นมูลค่า  

(บาท/ปี) 

น  าด่ืมขนาด 1,500 ซีซี 230 45 10,350 

น  าด่ืมขนาด 600 ซีซี 3,484 20 69,680 

พรีฟอร์มขนาด 1,500 ซีซี 359,665-770 = 258,895 2 8,613,480 

พรีฟอร์มขนาด 600 ซีซี 268,428-2,516 = 

165,912 

1.5 4,786,416 

ฝาขวดน  า 693,265 0.5 4,159,590 

รวมมูลค่าท่ีลดลงได้ 17,639,516 

 
 จากการให้ค าปรึกษาแนะน าเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานแก่สถานประกอบการสามารถลดต้นทุนหรือเพิ่ม
ประสิทธิภาพ โดยสามารถลดสินค้าคงคลังและวัตถุดิบคงคลัง ได้รวม 17,639,516 
บาท  ลดค่าความสูญเสียโอกาสทางการขาย 627,827 บาท อัตราความแม่นย าในการ
พยากรณ์ เท่ากับ 91% 
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3.2 การบริหารสินค้าคงคลัง (Inventory Management) 

การจัดการสินค้าคงคลังมีวัตถุประสงค์เพื่อให้มีปริมาณสินค้าคงคลัง ท่ี

เหมาะสม มีต้นทุนการถือครองสินค้าคงคลังท่ีต่ าสุด เช่น การบริหารจัดการสินค้าคง

คลังด้วยการน าหลักการ ABC Analysis มาแบ่งหมวดหมู่สินค้า โดยพิจารณาจาก

ปริมาณและมูลค่าของสินค้าแต่ละรายการ เพื่อก าหนดนโยบายการควบคุมสินค้าคง

คลังท่ีแตกต่างกัน ท้ังการเติมเต็ม การตรวจนับ การติดตามดูแล การวางแผน ท่ีมีความ

เข้มงวดแตกต่างกัน  ซึ่งแบ่งสินค้าคงคลังออกเป็น 3 กลุ่ม คือ กลุ่ม A, B และ C  ซึ่ง

สินค้ากลุ่ม A เป็นสินค้าคงคลังกลุ่มท่ีมีปริมาณการหมุนเวียนมาก กลุ่ม B เป็นสินค้าคง

คลังท่ีมีปริมาณการหมุนเวียนปานกลาง และกลุ่ม C เป็นสินค้าคงคลังท่ีมีปริมาณการ

หมุนเวียนน้อย หรือการน าวิธีปริมาณการส่ังซื้อท่ีประหยัดท่ีสุด (Economic Order 

Quantity : EOQ)  มาใช้ นอกจากนี้สถานประกอบการสามารถประเมินประสิทธิภาพ

การบริหารสินค้าคงคลังได้ด้วยดัชนีวัดประสิทธิภาพด้านโลจิสติกส์ เช่น สัดส่วนต้นทุน

การถือครองสินค้าต่อยอดขาย รอบเวลาของการเก็บสินค้าส าเร็จรูป อัตราจ านวน

สินค้าส าเร็จรูปขาดมือ เป็นต้น  
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กรณีศึกษาท่ี 3 โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารสินค้าคงคลัง ด้วย 

ABC Analysis 

สถานประกอบการด าเนินธุรกิจผลิต เครื่องใช้ไฟฟ้า เช่น เตารีดไฟฟ้า, เครื่อง

ปัน่น้ าผลไม้, ปล๊ักไฟ, ส่วนประกอบของมอเตอร์ เครื่องจักร และ ฮีตเตอร์ เป็นต้น ด้วย

ประสบการณ์ความช านาญมากกว่า 20ปี รับผลิตตามตราสินค้าของลูกค้า (OEM) 

ได้รับ หนังสือรับรองความปลอดภัยจาก ม.อ.ก. (มาตรฐานอุตสาหกรรมไทย)  ปัจจุบัน

พบว่า สถานประกอบการมีปัญหาในด้านการบริหารการจัดเก็บสินค้าคงคลังท่ีไม่ มี

ประสิทธิภาพ โดยมีการจัดเก็บท่ีเกินกว่าความต้องการในปริมาณมาก ส่งผลให้มีต้นทุน

การจัดเก็บสูง เนื่องจากไม่มีการประมาณการปริมาณจัดเก็บท่ีเหมาะสมสอดคล้องกับ

ความต้องการขาย ไม่มีการบริหารสินค้าคงคลัง การจัดเก็บไม่เป็นระเบียบ ส่งผลให้เกิด

สินค้าเคล่ือนไหวช้าอยู่ในคลัง และขาดการจัดการอย่างมีระบบ 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

1. ใช้ทฤษฎี ABC Analysis เพื่อจัดกลุ่มสินค้า  

2. ใช้ทฤษฎี 80:20 (พาเรโต) เพื่อก าหนดสินค้าท่ีต้องพิจารณาเป็นพิเศษ 

3. ท าการปรับปรุง ด้วยการใช้การต้ัง Min-Max ของสินค้าในคลัง และ ก าหนด 

Safety Stock และ Reorder Point เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการสินค้าคง

คลัง 
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ล ำดบั รหสั ยอดขำยปี 62 สดัสว่นกำรขำย ABC

1 FR0202001 1,161,000.00       6.33% 6.33% A

2 FR0202003 1,159,900.00       6.33% 6.33% A

3 FR0201014 1,161,000.00       6.33% 12.66% A

4 FR0201025 1,162,100.00       6.34% 19.00% A

5 FR0201029 979,700.00           5.35% 24.35% A

6 FR0201013 980,800.00           5.35% 29.70% A

7 FR0302004 978,600.00           5.34% 35.04% A

8 FR0301002 900,000.00           4.91% 39.95% A

9 FR0205006 881,900.00           4.81% 44.76% A

10 FR0302001 869,800.00           4.75% 49.51% A

11 FR0303023 668,700.00           3.65% 53.15% A

 

ผลการด าเนินงาน 

 

 

 

 

ใช้ทฤษฎี 80:20 (พาเรโต) เพื่อก าหนดสินค้าต้องพิจารณาเป็นพิเศษ จากการ

รวบรวมส่งผลให้ได้สินค้ากลุ่ม A โดยพิจารณาท้ังด้านมูลค่าและจ านวน ได้สินค้าท้ังส้ิน 

73 SKUsแยกกลุ่มสินค้าเป็น ABC โดย กลุ่ม A มี 11 SKUs มูลค่า 2,000,000 บาท B 

มี 27 SKUs มูลค่า 1,800,000 บาท  และ C มี 35 SKUs มูลค่า 1,200,000 บาท 

หลังจากจัดท าโครงการ สินค้ากลุ่ม C มีการปรับลดระดับการจัดเก็บลง เหลือ 700,000 

บาท เนื่องจาก มีการจ าหน่าย และท าโปรโมช่ัน และจัดท า stock card เพื่อควบคุม 

สินค้ากลุ่ม A และ B ควบคู่ไปกับการก าหนด Min-Max 
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12 FR0201012 662,100.00           3.61% 56.77% B

13 FR0204002 245,700.00           1.34% 58.11% B

14 FR0203009 244,600.00           1.33% 59.44% B

15 FR0202046 240,200.00           1.31% 60.75% B

16 FR0203001 231,400.00           1.26% 62.01% B

17 FR0201047 230,300.00           1.26% 63.27% B

18 FR0202025 228,100.00           1.24% 64.52% B

19 FG0205080 227,000.00           1.24% 65.75% B

20 FR0301025 225,900.00           1.23% 66.99% B

21 FR0301013 210,500.00           1.15% 68.14% B

22 FR0401006 209,400.00           1.14% 69.28% B

23 FR0202034 206,100.00           1.12% 70.40% B

24 FR0301007 205,000.00           1.12% 71.52% B

25 FR0201026 201,700.00           1.10% 72.62% B

26 FR0201030 196,200.00           1.07% 73.69% B

27 FR0201017 195,100.00           1.06% 74.76% B

28 FR0202028 194,000.00           1.06% 75.81% B

29 FR0303003 192,900.00           1.05% 76.87% B

30 FR0201002 191,800.00           1.05% 77.91% B

31 FR0202043 190,700.00           1.04% 78.95% B

32 FR0205002 184,100.00           1.00% 79.96% B

33 FG0210003 183,000.00           1.00% 80.96% B

34 FR0201045 173,100.00           0.94% 81.90% B

35 FR0201007 172,000.00           0.94% 82.84% B

36 FR0202029 170,900.00           0.93% 83.77% B

37 FR0202031 166,500.00           0.91% 84.68% B

38 FR0301004 165,400.00           0.90% 85.58% B

39 FR0201021 64,300.00             0.35% 85.93% C

40 FR0201023 63,200.00             0.34% 86.28% C

41 FR0202036 58,800.00             0.32% 86.60% C

42 FR0800001 57,700.00             0.31% 86.91% C

43 FR0201024 56,600.00             0.31% 87.22% C

44 FR0202040 55,500.00             0.30% 87.53% C

45 FR0301001 54,400.00             0.30% 87.82% C

46 FR0205007 54,500.00             0.30% 88.12% C

47 FG0205269 53,400.00             0.29% 88.41% C

48 FG0103012 52,300.00             0.29% 88.70% C

49 FR0203016 51,200.00             0.28% 88.98% C

50 FR0303016 50,100.00             0.27% 89.25% C

51 FR0203013 49,000.00             0.27% 89.52% C

52 FR0301017 47,900.00             0.26% 89.78% C

53 FR0203012 46,800.00             0.26% 90.03% C

54 FG0102001 43,500.00             0.24% 90.27% C

55 FG0101002 42,400.00             0.23% 90.50% C

56 FR0401003 41,300.00             0.23% 90.73% C

57 FR0302002 39,100.00             0.21% 90.94% C

58 FR0201038 38,000.00             0.21% 91.15% C

59 FR0203011 36,900.00             0.20% 91.35% C

60 FR0303008 35,800.00             0.20% 91.54% C

61 FR0204003 34,700.00             0.19% 91.73% C

62 FR0302005 33,600.00             0.18% 91.92% C

63 FR0303013 32,500.00             0.18% 92.09% C

64 FR0205003 32,000.00             0.17% 92.27% C

65 FR0303004 30,800.00             0.17% 92.44% C

66 FG0205101 29,200.00             0.16% 92.60% C

67 FR0301003 24,800.00             0.14% 92.73% C

68 FG0204007 23,700.00             0.13% 92.86% C

69 FR0102001 22,600.00             0.12% 92.98% C

70 FR0301005 8,300.00               0.05% 93.03% C

71 FR0301006 7,200.00               0.04% 93.07% C

72 FR0203007 3,900.00               0.02% 93.09% C

73 FR0301021 2,800.00               0.02% 93.11% C 
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ท าการก าหนด MIN-MAX 

ล ำดบั รหสั ยอดขำยปี 62 จ ำนวนขำย ปี 62/เดอืน สดัสว่นกำรขำย ABC MIN MAX

1 FR0202001 1,161,000.00   2,609                               6.33% A 1,000       2,500          

2 FR0202003 1,159,900.00   2,636                               6.33% A 1,000       2,500          

3 FR0201014 1,161,000.00   2,758                               6.33% A 1,000       2,500          

4 FR0201025 1,162,100.00   2,641                               6.34% A 1,000       2,500          

5 FR0201029 979,700.00       2,327                               5.35% A 1,000       2,500          

6 FR0201013 980,800.00       2,204                               5.35% A 1,000       2,500          

7 FR0302004 978,600.00       2,224                               5.34% A 1,000       2,500          

8 FR0301002 900,000.00       2,027                               4.91% A 1,000       2,500          

9 FR0205006 881,900.00       2,095                               4.81% A 1,000       2,500          

10 FR0302001 869,800.00       1,955                               4.75% A 800           2,000          

11 FR0303023 668,700.00       1,520                               3.65% A 700           1,800           

 

ล ำดบั รหัส ยอดขำยปี 62 จ ำนวนขำย ปี 62/เดอืน สดัสว่นกำรขำย ABC MIN MAX

12 FR0201012 662,100.00       429                                  3.61% B 250           500             

13 FR0204002 245,700.00       421                                  1.34% B 250           500             

14 FR0203009 244,600.00       445                                  1.33% B 250           500             

15 FR0202046 240,200.00       421                                  1.31% B 250           500             

16 FR0203001 231,400.00       440                                  1.26% B 250           500             

17 FR0201047 230,300.00       421                                  1.26% B 250           500             

18 FR0202025 228,100.00       419                                  1.24% B 250           500             

19 FG0205080 227,000.00       260                                  1.24% B 150           400             

20 FR0301025 225,900.00       250                                  1.23% B 150           400             

21 FR0301013 210,500.00       280                                  1.15% B 150           400             

22 FR0401006 209,400.00       260                                  1.14% B 150           400             

23 FR0202034 206,100.00       264                                  1.12% B 150           400             

24 FR0301007 205,000.00       250                                  1.12% B 150           400             

25 FR0201026 201,700.00       280                                  1.10% B 150           400             

26 FR0201030 196,200.00       260                                  1.07% B 150           400             

27 FR0201017 195,100.00       258                                  1.06% B 150           400             

28 FR0202028 194,000.00       250                                  1.06% B 150           400             

29 FR0303003 192,900.00       280                                  1.05% B 150           400             

30 FR0201002 191,800.00       250                                  1.05% B 150           400             

31 FR0202043 190,700.00       260                                  1.04% B 150           400             

32 FR0205002 184,100.00       250                                  1.00% B 150           400             

33 FG0210003 183,000.00       248                                  1.00% B 150           400             

34 FR0201045 173,100.00       445                                  0.94% B 250           500             

35 FR0201007 172,000.00       421                                  0.94% B 250           500             

36 FR0202029 170,900.00       440                                  0.93% B 250           500             

37 FR0202031 166,500.00       421                                  0.91% B 250           500             

38 FR0301004 165,400.00       419                                  0.90% B 250           500              
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กลุ่มสินค้า มูลค่าก่อนโครงการ (บาท) มูลค่าหลังโครงการ (บาท) 

A 2,000,000 1,500,000 

B 1,800,000 1,200,000 

สรุปผลการด าเนินโครงการ 

จากการให้ค าปรึกษาแนะน าเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหาร

จัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานแก่สถานประกอบการสามารถลดมูลค่าสินค้าคงคลัง

ลดลงจากก่อนเริ่มโครงการ 1,100,000 บาท 
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กรณีศึกษาท่ี 4 การเพ่ิมประสิทธิภาพในการบริหารสินค้าคงคลัง ด้วย QR 

Code 

สถานประกอบการผลิตผลิตภัณฑ์พลาสติก เป็นผู้ช านาญด้านบรรจุภัณฑ์ ได้รับ

ความไว้วางใจจากลูกค้า ในด้านคุณภาพและบริการ ท่ีดี และมีคุณภาพ สภาพปัจจุบัน

พบว่าวัสดุคงคลัง มีความคลาดเคล่ือนไม่สามารถเช่ือถือได้ และมีใบส่ังซื้อจากลูกค้า 

ค้างอยู่เป็นจ านวนมาก โดยมีข้อมูลจ านวนความต่าง จากวัตถุดิบ จ านวน 45 รายการ 

มีปริมาณสินค้าคงคลังไม่ตรงจ านวน 40 รายการ คิดเป็น 88.89%  

1) ด าเนินการวิเคราะห์ผลิตภัณฑ์ในกลุ่มท่ีมียอดขาย 

 
 
กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 
1. นับจ านวนสินค้าคงคลังเริ่มต้น โดยให้ใช้ยอด ณ ส้ินเดือน พฤษภาคม 2563 
2. จัดท าผัง และช่ือโลเคช่ัน ของคลังวัตถุดิบ 
3. ควบคุม กระบวนการรับ – จ่าย โดยการใช้ Stock Card ท่ีมี QR Code 2 ตัว 

แทนป้ายช้ีบ่งเดิม ให้พนักงานคลังวัตถุดิบ บันทึกยอดทุกครั้งท่ีมีการจ่ายวัตถุดิบ 
ใช้เครื่อง Scanner แบบมี Memory  



 

 

 Best Practices & Lessons Learned 

63 กองโลจิกติกส์ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

 

4. จัดท า File Excel เพื่อ Upload ข้อมูล และประมวลผลเป็นรายงาน สินค้าคงคลัง
วัตถุดิบ 
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สรุปผลการปรับปรุง 
1. ม ีStock Card แบบ QR code  
2. มี ป้ายช้ีบ่ง จากแบบเดิมท่ีใช้ช้ีบ่งอย่างเดียว มาเป็นแบบ Stock Card เพื่อใช้

ควบคุมยอดสินค้าคงคลังคงเหลือ และเป็นป้ายช้ีบ่งใน ใบเดียวกัน 
3. อัตราของ งานค้าง Back Order ก่อนท าโครงการประมาณ 42.00 % ซึ่งหลัง

เข้าโครงการ ลดลงเหลือ 10.00 %  

สรุปผลการด าเนินโครงการ 

จากการให้ค าปรึกษาแนะน าเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานแก่สถานประกอบการสามารถลดอัตราจ านวนสินค้า
ส าเร็จรูปขาดมือ ได้เท่ากับ 75% หรือมูลค่าเท่ากับ 4,277,641 บาท 
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กรณีศึกษาท่ี 5 เพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารจัดการสินค้าคงคลังด้วย 

Min-Max  

สถานประกอบการเป็นผู้น าในการผลิตผ้าเบรครถยนต์และมอเตอร์ไซค์รวมถึง

อะไหล่ต่างๆ ในประเทศไทย ซึ่งได้รับใบประกาศรับรองคุณภาพจากสมาคมยานยนต์

แห่งประเทศสหรัฐอเมริกาว่าเป็นผลิตภัณฑ์คุณภาพสูง จากการใช้เทคโนโลยีระดับสูง

ในทุกกระบวณการผลิต ใช้วัตถุดิบคุณภาพสูง พนักงานมีความช านาญ และได้รับการ

อบรมพัฒนาฝีมืออยู่เสมอ ปัจจุบันพบว่าสถานประกอบการมีปริมาณสินค้าคงคลังใน

ระหว่างกระบวนการผลิต และปริมาณสินค้าส าเร็จรูปเป็นจ านวนมาก 
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กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

1. เก็บข้อมูลยอดการผลิต การเบิกใช้งานและสินค้าคงคลังคงเหลือผ้าช้ินแต่ละเดือน 

โดยเก็บ 19 เดือนย้อนหลัง 

เดือน ยอดยกมา

(ช้ิน)

ยอดการผลิต 

(ช้ิน)

ยอดการใช้งาน

(ช้ิน)

สต๊อกคงเหลือ

(ช้ิน)

ม.ค.-62 206,688             853,756           991,904              68,540                

ก.พ.-62 68,540               800,179           811,571              57,148                

มี.ค.-62 57,148               954,358           899,301              112,205              

เม.ย.-62 112,205             736,010           690,193              158,022              

พ.ค.-62 158,022             794,433           731,141              221,314              

มิ.ย.-62 221,314             768,306           755,334              234,286              

ก.ค.-62 234,286             735,309           895,460              74,135                

ส.ค.-62 74,135               826,077           713,904              186,308              

ก.ย.-62 186,308             899,307           743,302              342,313              

ต.ค.-62 342,313             850,691           811,096              381,908              

พ.ย.-62 381,908             744,471           780,000              346,379              

ธ.ค.-62 346,379             754,263           631,775              468,867              

ม.ค.-63 468,867             763,876                645,838 586,905              

ก.พ.-63 586,905             853,133                770,189 669,849              

มี.ค.-63 669,849             892,877                789,565 773,161              

เม.ย.-63 773,161             260,994                307,044 727,111              

พ.ค.-63 727,111             529,013                559,622 696,502              

มิ.ย.-63 696,502             653,995                771,479 579,018              

ก.ค.-63 579,018             666,641                559,667 685,992               
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ก าหนดนโยบายการเก็บสินค้าเพื่อความปลอดภัย Safety Stock และนโยบายเก็บ

สูงสุด Maximum ในกระบวนการผลิตผ้าช้ิน  

เดือน ยอดยกมา

(ช้ิน)

ยอดการผลิต 

(ช้ิน)

ยอดการใช้งาน

(ช้ิน)

สต๊อกคงเหลือ

(ช้ิน)

นโยบาย 

Safety 

Stock/วัน

นโยบาย 

MAXIMUM

/วัน

ม.ค.-62 206,688             853,756           991,904              68,540                5 10

ก.พ.-62 68,540               800,179           811,571              57,148                5 10

มี.ค.-62 57,148               954,358           899,301              112,205              5 10

เม.ย.-62 112,205             736,010           690,193              158,022              5 10

พ.ค.-62 158,022             794,433           731,141              221,314              5 10

มิ.ย.-62 221,314             768,306           755,334              234,286              5 10

ก.ค.-62 234,286             735,309           895,460              74,135                5 10

ส.ค.-62 74,135               826,077           713,904              186,308              5 10

ก.ย.-62 186,308             899,307           743,302              342,313              5 10

ต.ค.-62 342,313             850,691           811,096              381,908              5 10

พ.ย.-62 381,908             744,471           780,000              346,379              5 10

ธ.ค.-62 346,379             754,263           631,775              468,867              5 10

ม.ค.-63 468,867             763,876                645,838 586,905              5 10

ก.พ.-63 586,905             853,133                770,189 669,849              5 10

มี.ค.-63 669,849             892,877                789,565 773,161              5 10

เม.ย.-63 773,161             260,994                307,044 727,111              5 10

พ.ค.-63 727,111             529,013                559,622 696,502              5 10

มิ.ย.-63 696,502             653,995                771,479 579,018              5 10

ก.ค.-63 579,018             666,641                559,667 685,992              5 10  
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2. ค านวณหาสินค้าเพื่อความปลอดภัย Safety Stock และนโยบายเก็บสูงสุด 

Maximum  

เดือน ยอดยกมา

(ช้ิน)

ยอดการผลิต 

(ช้ิน)

ยอดการใช้งาน

(ช้ิน)

สต๊อกคงเหลือ

(ช้ิน)

นโยบาย 

Safety 

Stock/วัน

นโยบาย 

MAXIMUM

/วัน

Safety Stock

(ช้ิน)

MAXIMUM

(ช้ิน)

ม.ค.-62 206,688             853,756           991,904              68,540                5 10 165,317               330,634.67 

ก.พ.-62 68,540               800,179           811,571              57,148                5 10 135,262               270,523.67 

มี.ค.-62 57,148               954,358           899,301              112,205              5 10 149,884               299,767.00 

เม.ย.-62 112,205             736,010           690,193              158,022              5 10 115,032               230,064.33 

พ.ค.-62 158,022             794,433           731,141              221,314              5 10 121,857               243,713.67 

มิ.ย.-62 221,314             768,306           755,334              234,286              5 10 125,889               251,778.00 

ก.ค.-62 234,286             735,309           895,460              74,135                5 10 149,243               298,486.67 

ส.ค.-62 74,135               826,077           713,904              186,308              5 10 118,984               237,968.00 

ก.ย.-62 186,308             899,307           743,302              342,313              5 10 123,884               247,767.33 

ต.ค.-62 342,313             850,691           811,096              381,908              5 10 135,183               270,365.33 

พ.ย.-62 381,908             744,471           780,000              346,379              5 10 130,000               260,000.00 

ธ.ค.-62 346,379             754,263           631,775              468,867              5 10 105,296               210,591.67 

ม.ค.-63 468,867             763,876                645,838 586,905              5 10 107,640               215,279.33 

ก.พ.-63 586,905             853,133                770,189 669,849              5 10 128,365               256,729.67 

มี.ค.-63 669,849             892,877                789,565 773,161              5 10 131,594               263,188.33 

เม.ย.-63 773,161             260,994                307,044 727,111              5 10 51,174                 102,348.00 

พ.ค.-63 727,111             529,013                559,622 696,502              5 10 93,270                 186,540.67 

มิ.ย.-63 696,502             653,995                771,479 579,018              5 10 128,580               257,159.67 

ก.ค.-63 579,018             666,641                559,667 685,992              5 10 93,278                 186,555.67  
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3. ค านวณหาผลต่างสินค้าก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

เดือน ยอดยกมา

(ช้ิน)

ยอด

การ

ผลิต 

(ช้ิน)

ยอดการ

ใช้งาน

(ช้ิน)

สต๊อก

คงเหลือ

(ช้ิน)

นโยบาย 

Safety 

Stock/วัน

นโยบาย 

MAXIMUM

/วัน

Safety 

Stock

(ช้ิน)

MAXIMUM

(ช้ิน)

ผลต่าง

(ช้ิน)

ราคา

(ช้ิน)

รวมผลต่าง

(บาท)

ม.ค.-62 206,688    853,756 991,904      68,540     5 10 165,317   330,635      262,095- 5         1,310,473-   

ก.พ.-62 68,540       800,179 811,571      57,148     5 10 135,262   270,524      213,376- 5         1,066,878-   

มี.ค.-62 57,148       954,358 899,301      112,205  5 10 149,884   299,767      187,562- 5         937,810-      

เม.ย.-62 112,205    736,010 690,193      158,022  5 10 115,032   230,064      72,042-   5         360,212-      

พ.ค.-62 158,022    794,433 731,141      221,314  5 10 121,857   243,714      22,400-   5         111,998-      

มิ.ย.-62 221,314    768,306 755,334      234,286  5 10 125,889   251,778      17,492-   5         87,460-        

ก.ค.-62 234,286    735,309 895,460      74,135     5 10 149,243   298,487      224,352- 5         1,121,758-   

ส.ค.-62 74,135       826,077 713,904      186,308  5 10 118,984   237,968      51,660-   5         258,300-      

ก.ย.-62 186,308    899,307 743,302      342,313  5 10 123,884   247,767      94,546   5         472,728      

ต.ค.-62 342,313    850,691 811,096      381,908  5 10 135,183   270,365      111,543 5         557,713      

พ.ย.-62 381,908    744,471 780,000      346,379  5 10 130,000   260,000      86,379   5         431,895      

ธ.ค.-62 346,379    754,263 631,775      468,867  5 10 105,296   210,592      258,275 5         1,291,377   

ม.ค.-63 468,867    763,876        645,838 586,905  5 10 107,640   215,279      371,626 5         1,858,128   

ก.พ.-63 586,905    853,133        770,189 669,849  5 10 128,365   256,730      413,119 5         2,065,597   

มี.ค.-63 669,849    892,877        789,565 773,161  5 10 131,594   263,188      509,973 5         2,549,863   

เม.ย.-63 773,161    260,994        307,044 727,111  5 10 51,174     102,348      624,763 5         3,123,815   

พ.ค.-63 727,111    529,013        559,622 696,502  5 10 93,270     186,541      509,961 5         2,549,807   

มิ.ย.-63 696,502    653,995        771,479 579,018  5 10 128,580   257,160      321,858 5         1,609,292   

ก.ค.-63 579,018    666,641        559,667 685,992  5 10 93,278     186,556      499,436 5         2,497,182    
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สรุปผลการด าเนินงาน 

เปรียบเทียบปริมาณและมูลค่าสินค้าคงเหลือ ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง

ใน 1 ปี 

สต๊อก

คงเหลือ

(ช้ิน)

ราคา

(ช้ิน)

คิดเป็นมลูค่า

ถือครองสต๊อก

(ช้ิน)

สต๊อกคงเหลือ

(ช้ิน)

ราคา

(ช้ิน)

คิดเป็นมลูค่า

ถือครองสต๊อก

(ช้ิน)

ส.ค.-62 186308 5         931,540        237,968      5               1,189,840    258,300-    

ก.ย.-62 342313 5         1,711,565     247,767      5               1,238,837    472,728    

ต.ค.-62 381908 5         1,909,540     270,365      5               1,351,827    557,713    

พ.ย.-62 346379 5         1,731,895     260,000      5               1,300,000    431,895    

ธ.ค.-62 468867 5         2,344,335     210,592      5               1,052,958    1,291,377  

ม.ค.-63 586905 5         2,934,525     215,279      5               1,076,397    1,858,128  

ก.พ.-63 669849 5         3,349,245     256,730      5               1,283,648    2,065,597  

มี.ค.-63 773161 5         3,865,805     263,188      5               1,315,942    2,549,863  

เม.ย.-63 727111 5         3,635,555     102,348      5               511,740      3,123,815  

พ.ค.-63 696502 5         3,482,510     186,541      5               932,703      2,549,807  

มิ.ย.-63 579018 5         2,895,090     257,160      5               1,285,798    1,609,292  

ก.ค.-63 685992 5         3,429,960     186,556      5               932,778      2,497,182  

2,685,130     1,122,706   1,562,425 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลต่าง (ช้ิน)เดือน/ปี

ผลต่าง  
 

 สรุปผลการด าเนินโครงการ 

จากการให้ค าปรึกษาแนะน าเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหาร

จัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานแกส่ถานประกอบการสามารถลดต้นทุนถือครองสินค้า

คงคลัง ได้เท่ากับ 58.8% หรือมูลค่าเท่ากับ 1,562,425 บาท 
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กรณีศึกษาท่ี 6 ปรับปรุงอัตราความแม่นย าของสินค้าคงคลัง ด้วย QR 

Code 

สถานประกอบการผลิตคอมปาวด์และผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปอื่น ๆ ท่ีเกี่ยวกับยาง 

โดยมีแนวคิดท่ีจะน ายางและผลิตภัณฑ์ยาง ท่ีไม่มีประโยชน์แล้ว น ากลับมาผ่าน

กระบวนการให้สามารถน ากลับมาใช้ได้ใหม่ นอกจากเป็นการลดต้นทุนและช่วยลดขยะ

ได้ ปัญหาในปัจจุบันพบว่าคลังสินค้าขาดประสิทธิภาพ ไม่ทราบรายละเอียดของสินค้า

และจ านวนสินค้าคงคลังแต่ละรายการ 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1. จัดท า Stock Card และจัดอบรม 
2. เทคนิคการใช้ Barcode และ QR Code 
3. การจัดท า Barcode และ QR Code 
4. วธิีการใช้เครื่อง Scanner 
5. วิธีการใช้เครื่อง พิมพ์ Barcode และ QR Code 
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ผลการด าเนินงาน 

1. สถานประกอบการได้รับความรู้ ความเข้าใจ เกี่ยวกับ Barcode , QR Code 
และอุปกรณ์  

2. จัดท า File ส าหรับ Upload ข้อมูล  

 

3. จัดท ารายงานสินค้าคงคลังคงเหลือ แบบ PIVOT REPORT 
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สรุปผลการด าเนินงาน 
1. มี Stock card แบบมี QR Code เพื่อใช้ควบคุมสินค้าคงคลังคงเหลือ แบบ 

Realtime ในคลังสินค้า 

 
 
2. มขี้อมูลสินค้าคงคลังท่ีน่าเช่ือถือ เพื่อใช้ในการวางแผนการผลิต 
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สรุปผลการด าเนินโครงการ 

จากการให้ค าปรึกษาแนะน าเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหาร

จัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานแก่สถานประกอบการสามารถเพิ่มอัตราความแม่นย า

ของสินค้าคงคลังได้ 77% และช่วยลดอัตราวัตถุดิบคงคลังขาดมือ 747,037 บาทต่อป ี
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3.3 การจดัการคลังสินค้า (Warehouse Management) 

การบริหารคลังสินค้าเป็นการจัดการเกี่ยวกับการเคล่ือนย้าย การหยิบ การ

จัดเก็บสินค้า รวมท้ังป้องกันการเกิดความสูญเสีย เสียหายท่ีอาจเกิดขึ้นกับสินค้าใน

คลังสินค้า รวมถึงการใช้ประโยชน์จากพื้นท่ีและการปฏิบัติงานในคลังสินค้าอย่างมี

ประสิทธิภาพ ซึ่งการประเมินประสิทธิภาพการบริหารคลังสินค้าประกอบด้วยด้าน

ต้นทุน เวลา และความน่าเช่ือถือ เช่น สัดส่วนต้นทุนการบริหารคลังสินค้าต่อยอดขาย 

รอบเวลาการจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูปในคลังสินค้า อัตราความแม่นย าของสินค้าคงคลัง 

เป็นต้น การบริหารจัดการคลังสินค้าสามารถท าได้ด้วยการลดระยะทางในการ

เคล่ือนย้าย ใช้ประโยชน์สูงสุดจากพื้นท่ีในการจัดเก็บ และมีอุปกรณ์เครื่องมือและ

ระบบสนับสนุนต่าง ๆ ท่ีเพียงพอและส่งเสริมการด าเนินงานแก่ผู้ปฏิบัติงาน โดย

คลังสินค้าในธุรกิจอาหารมีการใช้ห้องเย็นเพื่อเป็นการเก็บรักษาอาหาร ในปัจจุบัน

สถานประกอบการสามารถน าระบบเทคโนโลยีสารสนเทศมาช่วยในการบริหารจัดการ

คลังสินค้า เช่น Warehouse Management System Barcode QR code  RFID 

(Radio Frequency Identification) ระบบอัตโนมัติ AS/RS (Automated 

Storage/Retrieval System) ซึ่งระบบดังกล่าวข้างต้นช่วยให้การด าเนินงานใน

คลังสินค้าสะดวก รวดเร็ว และถูกต้อง 

 



 

 

 Best Practices & Lessons Learned 

76 กองโลจิกติกส์ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

 

กรณีศึกษาท่ี 7 ปรับปรุงการจัดวางพ้ืนท่ีคลังสินค้า 

สถานประกอบการผลิตถ่านกัมมันต์มีแนวคิดจากการก าจัดขยะมูลฝอยและ

ขยะอุตสาหกรรมท่ีไม่ใช้แล้วเป็นภาระให้กับส่ิงแวดล้อม ด้วยนวัตกรรมและเทคโนโลยี

ท่ีทันสมัย จนได้ผลิตภัณฑ์ถ่านกัมมันต์ Activated โดยถ่านกัมมันต์ท่ีผ่านการรีไซเคิล

สามารถคงคุณภาพมาตรฐานเหมือนใหม่ เป็นโรงงานฟื้นฟูสภาพถ่านกัมมันต์แห่งแรก

ของประเทศไทย ท่ีได้รับการรับรองระบบคุณภาพสูง 3 ระบบคือ ISO 9001:2015 

ด้านระบบการบริหารเพื่อการประกันคุณภาพ ISO 14001:2015 ด้านการจัดการ

ส่ิงแวดล้อมและ ISO 18001:2015 ด้านระบบการจัดการอาชีวอนามัยและความ

ปลอดภัย ในปัจจุบันพบว่าปริมาณสินค้าจริงกับในระบบไม่ตรงกัน สาเหตุเกิดจาก

คลังสินค้าไม่มีการจัดล าดับความส าคัญของสินค้าท่ีใช้อย่างชัดเจน จ านวนเบิกสินค้าไป

ไม่ตรงกับในระบบ ไม่ทราบจ านวนสินค้าท่ีแท้จริง ท าให้วัตถุดิบบางประเภทคงเหลือ

มากและบางประเภทคิดว่ามีอยู่มาก แต่กลับไม่มีเหลือในคลังแล้ว ในคลังสินค้าไม่ได้มี

การแบ่งพื้นท่ีจัดเก็บตามประเภทไว้อย่างชัดเจน ในปัจจุบันพบว่าเมื่อมีการส่ังผลิต

สินค้า เจ้าหน้าท่ีรับเก็บในคลังสินค้า โดยจะวางสินค้าตามจุดต่างๆท่ีว่างอยู่ ไม่ได้มีการ

แบ่งขอบเขตชัดเจนตามประเภท ขาดการจัดการท าให้ไม่สามารถใช้ประโยชน์จาก

คลังสินค้าได้อย่างเต็มท่ี 
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กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1. การจัดพื้นท่ีคลังสินค้าด้วยเทคนิค ABC Analysis  วิธีการท าได้โดยแยกสินค้า

คงคลังออกตามประเภทความส าคัญ หรือมูลค่า   โดยแบ่งออกเป็น  3  กลุ่ม  

คือกลุ่ม  A  กลุ่มท่ีเป็นสินค้าท่ีส าคัญมาก  มูลค่าสูง  (High  value)  

โดยท่ัวไปจะมีสินค้าอยู่ประมาณ  10-20%  ของสินค้าท้ังหมด  และจะมี

มูลค่าอยู่ประมาณ  70-80%  ของมูลค่าสินค้าท้ังหมด 

กลุ่ม  B กลุ่มท่ีเป็นสินค้าท่ีปานกลาง  (Middle  value)    โดยท่ัวไปสินค้าคง

คลังประเภทนี้จะมีอยู่ประมาณ   30-40%  ของสินค้าท้ังหมด  และมูลค่าของ

สินค้าประเภทนี้จะมีค่าประมาณ  15-20%  ของมูลค่าสินค้าท้ังหมด 

กลุ่ม  C  กลุ่มสินค้าท่ีมีความส าคัญน้อยท่ีสุด  (Small   value)   เป็นสินค้าท่ี

มีราคาต่ าและ มีเปอร์เซ็นต์ในการเก็บรักษาท่ีมาก คือ ประมาณ  40-50%  

และมีมูลค่า  5-10%  ของมูลค่าสินค้าท้ังหมด  ถ้าจะน าสินค้ากลุ่ม  A-B-C  

มาเขียนเป็น  พาเลโตไดอะแกรม  (Pareto  Diagrams)  ช่วงของกราฟ

ความถี่สะสมท่ีมากขึ้นด้วยความชันสูง  จะเป็นสินค้ากลุ่ม  A  ช่วงความชัน

ปานกลาง  เป็นสินค้ากลุ่ม  B  และช่วงสุดท้ายมีความชันน้อยเป็นสินค้ากลุ่ม  

C 

2. ออกแบบ Layout คลังสินค้าตามพื้นท่ีการจัดวางแบบ ABC Analysis และให้

สามารถ FIFO ได้ 

แบบ Layout เดิม 
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Layout แบบใหม่ 
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สรุปผลการด าเนินโครงการ 

จากการให้ค าปรึกษาแนะน าเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหาร

จัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานแก่สถานประกอบการสามารถจากการจัดLayout 

คลังสินค้าใหม่ โดยแบ่งตาม ABC Analysis ท าให้การนับสต็อกมีอัตราความแม่นย า

ของสินค้าคงคลัง 92% ระยะเวลาการเบิกจ่ายสินค้าและขนส่งขึ้นรถบรรทุก ระยะเวลา

จากเดิม 120 นาที/20ตัน เร็วขึ้นเป็น 90 นาที/20 ตัน  
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กรณีศึกษาท่ี 8 เพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารคลังสินค้าด้วยระบบ 

Warehouse Management System (WMS) 

สถานประกอบการผลิตและจัดจ าหน่ายบรรจุภัณฑ์ส าหรับใส่ขนม เเละอาหาร  
มีดีไซน์เป็นเอกลักษณ์เฉพาะตัวท่ีแตกต่างและมีความหลากหลายในผลิตภัณฑ์มีสินค้า
มากกว่า 3,000 รายการ  พร้อมการจัดจ าหน่ายสินค้าทาง online ทางร้านค้า และ
ห้างสรรพสินค้า มีช่องทางออนไลน์ เว็ปไซต์ เฟสบุ๊ค ไลน์ องค์กรมีความมุ่งมั่นในการ
พัฒนาระบบคุณภาพ และมาตรฐานสินค้า เพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า 
จนได้รับมาตรฐานต่างๆ เช่น ISO 9001, GMP และ HACCP เป็นต้น ปัจจุบันพบว่า
พื้นท่ีในการจัดเก็บสินค้ามีจ ากัด การจัดเก็บสินค้าท่ีมีปริมาณมาก ไม่เพียงพอกับการ
จัดเก็บ สินค้าหลายตัวเดียว ถูกแยกออกให้อยู่ต่างคลัง เกิดการจัดเก็บและการหยิบ
สินค้า ท่ีมีการแยกรายการท่ีต้องจัดเก็บหรือหยิบสินค้าจากหลายคลัง ท่ีอยู่ห่างกัน ต้อง
ใช้ก าลังคนในการเคล่ือนย้ายไปมาระหว่างคลัง ท าให้ใช้เวลามากในการด าเนินงาน  
การจัดเก็บและหยิบสินค้า ไม่สามารถท าให้ครบถ้วนในคราวเดียว ท่ีจุดเดียว เกิดการ
รอการด าเนินการ การจัดวางสินค้า ท าโดยความสะดวก และไม่มีข้อมูลมารองรับ 
สินค้าท่ีไม่มีการเคล่ือนไหว จัดวางปะปนอยู่ในคลัง ท าให้สูญเสียพื้นท่ีในการกองเก็บ 
ยังไม่มีการน าระบบควบคุมต าแหน่ง หรือระบบ Warehouse Management System 
มาใช้ ท าให้เกิดความผิดพลาด หรือล่าช้าในการตรวจสอบการจัดเก็บ และเบิก
สินค้าออก 
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กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

กระบวนการปรับปรุงและวธิีการ 

1. แนะน าการจัดคลัง และการวาง Layout คลังสินค้า และการก าหนดต าแหน่ง

การ จัดวาง (Locator) 
2. วาดแผนผังคลังสินค้าและจัดท า Label Barcode Locator 

 
3. ใช้ Label Barcode รหัสสินค้า ท่ีมีอยู่บนตัวสินค้า ส าหรับติดต่อกับระบบ 

WMS 
4. จัดเตรียมข้อมูล และการเช่ือมต่อข้อมูลกับระบบ WMS 
5. ก าหนดกระบวนการ (Process) ในการหยิบ หรือเบิกสินค้าท่ีชัดเจน เพื่อให้

รองรับกับการน าระบบ WMS มาใช้ 
6. แนะน าระบบ Warehouse Management System (WMS) เพื่อให้

ผู้ประกอบการเข้าใจและปรับกระบวนการการด าเนินงานภายในคลังสินค้า 
7. ปรับปรุงการจัดระเบียบการจัดเก็บ และท าความเข้าใจกระบวนการท างานกับ

เจ้าหน้าท่ีท่ีเกี่ยวข้อง 
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8. จัดเตรียมข้อมูล เพื่อเป็นข้อมูลส าหรับการน าระบบ WMS มาใช้ 
 

 

 

 

 

ผลการด าเนินงาน 

1) จัดท าผังการจัดเก็บสินค้า และด าเนินการจัดวางสินค้าตาม Layout  
2) จัดท า Label Barcode Locator ตามต าแหน่งการจัดเก็บ 

 

 
3) สอนการใช้งานระบบ WMS 
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สรุปผลการด าเนินโครงการ 

จากการให้ค าปรึกษาแนะน าเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหาร

จัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานแก่สถานประกอบการ หลังจากใช้ระบบ WMS พบว่า

เพิ่มความสะดวกรวดเร็ว และเพิ่มความถูกต้องในการจัดเก็บและหยิบสินค้าใน

คลังสินค้า จากเดิม ด าเนินการถูกต้องได้เพียง 80% เป็นสามารถด าเนินการจัดเก็บ

และหยิบได้ถูกต้อง 98% โดยพนักงานคลังปกติก็สามารถด าเนินการได้ ไม่ต้องพึ่งพา

พนักงานท่ีมีประสบการณ์อย่างเดียวอีกต่อไป  
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กรณีศึกษาท่ี 9 เพ่ิมประสิทธิภาพในการบริหารจัดการคลังสินค้าด้วยการ

ใช้ Mobile Application  

สถานประกอบการผลิตช้ินส่วนไฟฟ้า รถยนต์ รถจักรยานยนต์ เครื่องยนต์

การเกษตรอื่นๆ ตามค าส่ังซื้อของลูกค้า จัดท าแม่พิมพ์เองและท าการจ าหน่ายได้รับ

ระบบบริหารงานคุณภาพ ISO9001  : 2008  โดยปัจจุบันพบว่าปัญหาของสถาน

ประกอบการ คือ 1) กระบวนการโลจิสติกส์ภายใน ต้ังแต่การรับเข้าวัตถุดิบ ผลิต และ

รับเข้าสินค้าจากฝ่ายผลิตเข้าระบบคลังสินค้า มีกระบวนการท่ีไม่มีประสิทธิภาพและท า

ให้เกิดความคลาดเคล่ือนและผิดพลาดมากกว่า 5 % ท าให้ข้อมูลสินค้าจริงกับในระบบ

ไม่ตรงกัน รวมถึงเกิดการสูญหายของสินค้าและวัตถุดิบ ส่งผลกระทบต่อฝ่ายขายและ

ต่อลูกค้า 2) ยังไม่มีการน าเทคโนโลยีมาช่วยติดตามและอัพเดทสถานะของการไหลของ

ข้อมูลต้ังแต่การรับเข้าวัตถุดิบ ผลิต จนถึงรับสินค้าเข้าคลัง ท าให้ไม่สามารถติดตาม

ตรวจสอบข้อมูลแบบ Real time ได้ และเกิดความผิดพลาดของข้อมูล   ไม่มีการน า

เทคโนโลยีมาช่วยติดตามและอัพเดทสถานะของการไหลของข้อมูลต้ังแต่การรับเข้า

วัตถุดิบ ผลิต จนถึงรับสินค้าเข้าคลัง ท าให้ไม่สามารถติดตามตรวจสอบข้อมูลแบบ 

Real time ได้ และเกิดความผิดพลาดของข้อมูล ไม่ทราบสาเหตุของวัตถุดิบและสินค้า

สูญหาย ท าให้เกิดต้นทุนความสูญเสียและเสียโอกาสทางการขาย 
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กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

 
1. จัดท าฐานข้อมูลวัตถุดิบและสินค้าทุกรายการ น ารายการวัตถุดิบมาแปลงค่า

เป็นรายการการผลิตสินค้า จากนั นน ารายการทั งหมดมา Generate เป็น QR 
Code/Barcode ด้วย Generate Free Barcodes Online ท่ีมีให้บริการทาง
เว็บไซต์ 

2. ออกแบบการใช้งาน Application ร่วมกันระหว่างท่ีปรึกษากับเจ้าของสถาน
ประกอบการและผู้รับผิดชอบฝ่ายจัดท าโครงการเพื่อให้ Application ท่ี
เหมาะสมกับการใช้งานของบริษัท พร้อมทั งฝึกอบรมวิธีการออกแบบและ
แก้ไข Application และเทคนิคท่ีส าคัญต่างๆในการใช้งาน 

3. น า Application ท่ีออกแบบและปรับแก้เรียบร้อยแล้ว ทดลองใช้งานอย่าง
ต่อเนื่อง  

4. เก็บข้อมูลหลังจากด าเนินโครงการตามตัวชี วัด คือ ความคลาดเคล่ือนท่ีลดลง 
และผลกระทบท่ีท าให้มีสินค้าคงคลังลดลงพัฒนา Application บน 
Platform ส าเร็จรูป เช่น Airtable มาช่วยในการบันทึกข้อมูลและแทน
กระบวนการท างานของคนท่ีท างานบนฟอร์มกระดาษ 
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การออกแบบ Application หน้าเวบ 

 
Application ท่ีใช้งานผ่าน Smartphone 

สรุปผลการด าเนินโครงการ 
จากการให้ค าปรึกษาแนะน าเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหาร

จัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานแก่สถานประกอบการสามารถเกิดความแม่นย าของ
สินค้าคงคลังเท่ากับ 99% และลดเวลาในการท างานจากการใช้งาน Application 
เท่ากับ 81.08%   
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กรณีศึกษาท่ี 10 เพ่ิมประสิทธิภาพการลดเวลาท างานของพนักงาน

คลังสินค้าด้วยเทคโนโลยี QR Code 
สถานประกอบการผลิตช้ินส่วนไฟฟ้า เป็นผู้ผลิตผลิตภัณฑ์พลาสติกด้วย

กระบวนการรีด กระบวนการฉีด และกระบวนการเป่า บริษัทมีเครื่องจักรหลากหลาย 

สามารถรองรับความต้องการของลูกค้าได้อย่างครอบคลุม ต้ังแต่งาน Extrusion งาน 

Injection Blower mold เป็นต้น บริษัทสามารถผลิตช้ินส่วนพลาสติกได้อย่างอย่าง

หลากหลาย ท้ังช้ินส่วนงานท่ีเป็นงานอุตสาหกรรม เช่น อุตสาหกรรมยานยนต์ อุตสา

กรรมไฟฟ้าอิเลคทรอนิคส์ อุตสาหกรรมการก่อสร้าง ฯลฯ ปัจจุบันป้ายช้ีบ่งไม่ได้มีการ 

Update จ านวนวัสดุคงคลัง และมีป้ายตรวจนับของหน่วยงานบัญชี ติดอยู่ ซึ่งหัวหน้า

คลังวัตถุดิบ ต้องท าการเตรียมทุกส้ินเดือน หลังจากมีการจดนับสินค้าคงคลัง ท า

รายงาน เพื่อเตรียมงานตรวจนับกับพนักงานบัญชีในวันรุ่งขึ้น 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1. จัดท าTag ท่ีเป็น Code และเป็น Stock Card แบบ QR Code ติดหน้างาน 
2. ใช้เครื่อง Scanner แบบมี Memory เพื่อเก็บข้อมูล 
3. จัดท า File Excel เพื่อUpload ข้อมูลมาประมวลผลเป็น Stock 
4. จัดท า PIVOT REPORT เป็น Stock แบบ SS, ROP, MAX เพื่อประเมิน 

Stock คงเหลือ 
5. จัดท า Tag ส าหรับการตรวจนับสินค้าคงคลัง ในวันส้ินเดือน 

 

ผลการด าเนินงาน 

1. สถานประกอบการมี File Stock Card แบบมี QR Code 2 ตัวๆ ละ 6 
ข้อความ  แบบมีตัวเลขสินค้าคงคลัง และแบบไม่มีตัวเลขสินค้าคงคลัง เพื่อใช้
เก็บข้อมูล จากเครื่องสแกนเนอร์ 
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2. มี File ส าหรับ Upload ข้อมูลเพื่อประมวลผลการ สแกน QR Code 
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3. การจัดท ารายงานสินค้าคงคลังคงเหลือ แบบ PIVOT REPORT จากการ
ประมวลผล QR Code ได้ทันทีท่ีต้องการ 

 

4. File รายงาน สินค้าคงคลังคงเหลือจัดท า Tag ตรวจนับ ในช่วง Cycle 
Count ได้อัตโนมัติ  
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สรุปผลการด าเนินโครงการ 

จากการให้ค าปรึกษาแนะน าเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานแก่สถานประกอบการ ก่อนท าโครงการพนักงานคลัง
สินใจใช้เวลาในการตรวจนับ ท ารายงาน และท า Tag ประมาณ 6 ชม. หลังท า
โครงการฯ ใช้เวลา ประมาณ 35 นาที ลดลง 5 ชม. 25 นาที หรือ ใช้เวลาลดลง 
90.28% 
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กรณีศึกษาท่ี 11 เพ่ิมประสิทธิภาพการลดเวลาท างานของพนักงาน

คลังสินค้าด้วยเทคโนโลยี QR Code 

สถานประกอบการผลิตช้ินส่วนประกอบธุรกิจผลิตและจัดจ าหน่ายผนัง
คอนกรีตรับแรงส าเร็จรูป (Precast) ปัจจุบันพบว่าสินค้าคงคลังมีเกินความจ าเป็น แต่
บางส่วนขาด ท าให้มีปัญหาด้านการผลิต การตรวจเช็ค การนับ จ านวนขาด
ประสิทธิภาพ การเคล่ือนย้าย จัดเก็บ การโยกย้าย การขนขึ้นรถ ใช้เวลานาน  หยิบผิด 
การโยกย้าย หาแผ่นนาน ผนังคล้ายกัน การจัดวาง สลับสินค้า น าไปใช้ผิด 
 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1. ควบคุมปริมาณคลังสินค้าใหม่ โดยการเช็คจ านวนสินค้าส าเร็จ ให้ถูกต้อง

ตรงกันท้ังส่วนหน้างานและในระบบปริมาณสินค้าคงคลังท่ีเหมาะสม การจัด

แบ่งกลุ่มสินค้าคงคลัง การก าหนด Safety Stock 

2. สร้างคิวอาร์โค้ดจุดจัดเก็บและท าป้ายบ่งช้ี 

3. ออกแบบและก าหนดพื้นท่ีจัดวางตามเหมาะสมและปริมาณการใช้งาน 

4. จัดท าระบบฐานข้อมูล เพื่อใช้ในการค้นหา หยิบสินค้า น าเข้าออกสินค้าได้

รวดเร็ว และแม่นย าขึ้น 

 

ผลการด าเนินงาน 

1. สร้างคิวอาร์โค้ดจุดจัดเก็บและท าป้ายบ่งช้ี 
2. ออกแบบและก าหนดพื้นท่ีจัดวางตามเหมาะสมและปริมาณการใช้งาน 
3. จัดท าระบบฐานข้อมูล เพื่อใช้ในการค้นหา หยิบสินค้า น าเข้าออกสินค้าได้

รวดเร็ว และแม่นย าขึ้น 
4. ใช้ซอฟแวร์ โปรแกรม Biz32 
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จัดท าโค้ดเพื่อบง่ช้ีสินค้าเบ้ืองต้น 

 

 
การใช้โปรแกรม Biz32 

 

 
 

สรุปผลการด าเนินโครงการ 
จากการให้ค าปรึกษาแนะน าเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหาร

จัดการ  โลจิสติกส์และโซ่อุปทานแก่สถานประกอบการ พบว่าอัตราความแม่นย าของ
สินค้าคงคลังเพิ่มขึ้นเป็น 97%  และคิดเป็นต้นทุนโลจิสติกส์ท่ีลดลงได้ 885,169 บาท
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3.4 การจัดการขนส่ง (Transportation Management) 

 

กิจกรรมการขนส่งมีความส าคัญมากในการจัดการโลจิสติกส์ ต้นทุนการขนส่ง

เป็นต้นทุนท่ีสูงกว่า 40% ของกิจกรรมโลจิสติกส์ท้ังหมด ซึ่งองค์กรต้องพิจารณา

ระหว่างความพึงพอใจของลูกค้าและต้นทุนการขนส่งขององค์กร การจัดการขนส่งท่ีดี

จะช่วยลดต้นทุน สามารถสร้างความพึงพอใจให้ลูกค้าได้เป็นอย่างดี  

การเพิ่มประสิทธิภาพการขนส่งสามารถท าได้ท้ังการขนส่งภายในองค์กร 

(Inbound Logistics) การขนส่งไปยังลูกค้า (Outbound Logistics) ซึ่งมีหลาย

แนวทางในการลดต้นทุนการขนส่ง เช่น การวางแผนเส้นทางการจัดส่ง การขนส่งตรง

แบบเต็มตู้ (Full Truck Load : FTL) การใช้วิธีการขนส่งหลายรูปแบบ(Multimodal 

Transportation) การเปรียบเทียบต้นทุนการขนส่งระหว่างองค์กรขนส่งเองกับการ

ว่าจ้างผู้ให้บริการขนส่ง โดยพิจารณาระดับการให้บริการลูกค้า (Service Level 

Agreement) ประกอบด้วย นอกจากนี้องค์กรสามารถน าระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ

เข้ามาใช้ในระบบขนส่ง เช่น GPS (Global Positioning System) เพือ่การติดตามและ

บอกต าแหน่ง (GPS Tracker) และการน า GIS (Geographic Information System) 

เป็นระบบสารสนเทศภูมิศาสตร์ มาใช้ในการช่วยเกี่ยวกับข้อมูลเชิงพื้นท่ี ท้ังภาพถ่าย 

แผนท่ี และฐานข้อมูลไว้ในระบบสามารถน าข้อมูลมาใช้วิเคราะห์ท าให้เกิดประโยชน์ใน

การวางแผนเพิ่มประสิทธิภาพการขนส่ง ด้วยต้นทุนท่ีต่ าท่ีสุดได้  



 

 

 Best Practices & Lessons Learned 

94 กองโลจิกติกส์ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

 

กรณีศึกษาท่ี 12 การลดต้นทุนการขนส่งสินค้า 

สถานประกอบการท าการผลิต เครื่องส าอาง มีบริการครบวงจรต้ังแต่การวิจัย
และพัฒนาสูตร การออกแบบบรรจุภัณฑ์ โลโก้และฉลากสินค้า ท่ีปรึกษาด้านการตลาด
อย่างมืออาชีพ การขึ้นทะเบียนเครื่องส าอาง การผลิตและบรรจุสินค้าด้วยกรรมวิธีท่ี
ทันสมัยและปลอดภัย ปัจจุบันพบว่าสถานประกอบการมีต้นทุนขนส่งสูง การวางแผน
การจัดส่งไม่มีประสิทธิภาพ ไม่มีการรวบรวมข้อมูลท่ีจ าเป็นในการวางแผนขนส่ง ไม่มี
เครื่องมือในการด าเนินการได้อย่างเป็นรูปธรรม 

 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 
1. วิเคราะห์สาเหตุท่ีแท้จริงท่ีท าให้ต้นทุนขนส่งสูงร่วมกับผู้บริหาร 
2. จัดท าฐานข้อมูลด้านการผลิต จัดซื้อจัดจ้าง คลังสินค้าและขนส่ง 
3. ก าหนดต้นแบบและจัดท าแนวทางเพื่อน าไปสู่การแก้ไขอย่างเป็นรูปธรรม 
4. จัดท าไฟล์เพื่อใช้ในการวางแผนการผลิตให้สามารถจัดส่งสินค้าได้ตาม
ก าหนด 
5. ทดลองปฏิบัติจริง 
6. ติดตามประเมินผล 
7. สรุปผลการด าเนินการและเปรียบเทียบก่อนและหลังโครงการ 

 

ผลการด าเนินงาน 

1. วิเคราะห์สาเหตุท่ีแท้จริงท่ีท าให้ต้นทุนขนส่งสูงร่วมกับผู้บริหาร 

 ไม่มีการวางแผนการท างานอย่างครบวงจร 

 ไม่มีการรวบรวมข้อมูลท่ีจ าเป็นในการวางแผน 

 ไม่มีเครื่องมือในการด าเนินการได้อย่างเป็นรูปธรรม 
2. จัดท าฐานข้อมูลด้านการผลิต/จัดซื้อ/จัดจ้าง/คลังสินค้าและขนส่ง 

 ก าลังการผลิตของบริษัท 
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 เครื่อง Mixing 
 การบรรจุ 
 Packing 

 ก าลังการผลิตของพันธมิตรแต่ละราย 

 ขนาดบรรจุลงกล่องใหญ่-Box  พาเลท  รถขนส่ง  ตู้คอนเทนเนอร์ 20’ 
& 40’ 

 ขนาดคลังภายใน และภายนอกบริษัท 
3. ก าหนดต้นแบบเพื่อจัดท าแนวทางเพื่อน าไปสู่การแก้ไขอย่างเป็นรูปธรรม

เพื่อให้ผู้ประกอบการได้เห็นและเข้าใจกระบวนการท่ีแท้จริง โดย  
ต้นแบบ เป็น ลูกค้าเป้าหมายเพื่อส่งออก 

 เจล Washme 50 ML    2 ล้านหลอด 
 เจล Washme 450 ML  4 ล้านหลอด 
 ราคาเป็น Ex. Work  

              หรือ 

 เจล Washme 50 ML    100,000 ลิตร 
 เจล Washme 450 ML  1.8  ล้านลิตร 
    รวม                          1.9 ล้านลิตร 

 เตรียมความพร้อม 
ก าลังการผลิตภายใน และ Outsources 

50 450 ML
Order 2,000,000          4,000,000            Pcs
Order 100,000,000      1,800,000,000      ML
Pcs/Box 150 24 Pcs
Box 13,334              166,667              Box
Box/Pallet 80                    80                      Box
Pallet/40' 1,760                1,760                  Pallet
40'/Order 8 95 Containers
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Alcohol

100,000        150 Pcs./Box 7,030.00       Tank

1,800,000      24 Pcs./Box

total 1,900,000      

Day1-67 Cap. Gel Actual 50 ml 450 ml

DMI 8,600           L/D 8,600        L/D -          Pcs/D 16,000          Pcs/D

X 1,000           L/D 990           L/D -          Pcs/D 2,200           Pcs/D

Z 3,000           L/D 2,985        L/D 30,000     Pcs/D 3,300           Pcs/D

P 4,000           L/D 3,780        L/D -          Pcs/D 8,400           Pcs/D

T -               L/D -           L/D -          Pcs/D 3,111           Pcs/D

Total 16,600          L/D 16,355       L/D 30,000     Pcs/D 33,011          Pcs/D

200          Box/D 1,375.46       Box/D

Timing 67 Days 2,010,000 Pcs 2,211,744.44 Pcs

Day68-117 Cap. Gel Actual 50 ml 450 ml

DMI 8,600           L/D 8,600        L/D -          Pcs/D 16,000          Pcs/D

X 1,000           L/D 990           L/D -          Pcs/D 2,200           Pcs/D

Z 3,000           L/D 3,000        L/D -          Pcs/D 6,667           Pcs/D

P 4,000           L/D 3,780        L/D -          Pcs/D 8,400           Pcs/D

T -               L/D -           L/D -          Pcs/D 3,111           Pcs/D

Total 16,600          L/D 16,370       L/D -          Pcs/D 36,378          Pcs/D

Box/D 1,515.74       Box/D

Timing 49.16 Days 1,788,255.56 Pcs

Gel (L) Box

Packing Packing

Packing Packing

 
4. จัดท าไฟล์เพื่อใช้ในการวางแผนการผลิตให้สามารถจัดส่งสินค้าได้ตาม

ก าหนด 

 

 
1) กรอกความต้องการของลูกค้ามุ่งหวังในหน้า Customer Order 
2) ข้อมูลจะส่งไปยังหน้าPlan 
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3) ก าหนดจ านวนท่ีจะผลิต โดยเริ่มต้นท่ีก าลังผลิตของบริษัทก่อนในแต่
ละกระบวนการผลิต หากเกินก าลังการผลิต จะเปรียบเทียบใน ช่อง 
Lead time พร้อมก าหนดวันท่ีเสร็จ ซึ่งหากช้ากว่าลูกค้าต้องการ  
จึงเริ่มกระจายไปยังพันธมิตรแต่ละรายในแต่ละกระบวนการ โดย
ก าหนดสูตรไว้หากเกินก าลังการผลิตในกระบวนการใด ตัวอักษรสี
แดงจะปรากฏขึ้น 

4) สรุป จะท าให้สามารถตอบค าถามความต้องการของลูกค้าได้อย่าง
รวดเร็วและอยู่บนพื้นฐานของข้อมูลท่ีแท้จริง 

5. ทดลองปฏิบัติ โดยน าข้อมูลของเดือนงานท่ีจัดส่งในเดือน กพ. ถึง เมย. 63 
มาลองทดสอบ 

Feb-63 Mar-63 Apr-63 May-63
Sale Amount 14,417,256.00  24,741,904.00  18,677,092.00  9,616,464.00    
Outsources-จา้งผลติ 2,170,243.00    1,084,717.15    672,036.00       508,784.00       
ค่าลว่งเวลา 75,729.00        115,041.00       90,819.00        53,344.03        
Partime 65,966.00        456,357.00       496,216.00       234,893.40       
ค่าใช้จา่ยทีค่วบคุมได้ 2,311,938.00    1,656,115.15    1,259,071.00    797,021.43       

พบว่าถ้ามีเครื่องมือท่ีใช้ในการวางแผนได้ล่วงหน้าก่อนรับค าส่ังซื้อ ด้วย

ก าลังการผลิตของ บริษัท สามารถผลิตเองได้ โดยไม่จ าเป็นต้องจ้างผลิต

ภายนอก/ล่วงเวลา/การจ้างพนักงานช่ัวคราว 

6. ติดตามประเมินผล 
สามารถเป็นเครื่องมือในการตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ เช่น การตอบค าถามฝ่ายขาย เป็นต้น 
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สรุปผลการด าเนินโครงการ 

จากการให้ค าปรึกษาแนะน าเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานแกส่ถานประกอบการสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ส่งมอบท้ังเวลาและจ านวนเป็น 88.26% 



 

 

 Best Practices & Lessons Learned 

99 กองโลจิกติกส์ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

 

กรณีศึกษาท่ี 13 การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดเตรียมสินค้าเพ่ือจัดส่ง 

สถานประกอบการผลิตน้ าเต้าหู้ผสมฟอง จ าหน่ายผ่าน Modern Trade 

ปัจจุบันพบว่าเกิดสินค้าคืนจากลูกค้าเนื่องจากการส่งมอบท่ีไม่ถูกต้องหรือสินค้าไม่

ครบถ้วนเป็นประจ า พนักงานท่ีรับผิดชอบลาออก พนักงานใหม่เพิ่งเข้ามาไม่มีทักษะใน

การจัดเรียงสินค้ามีความเส่ียงท่ีจะเกิดความเสียหาย น้ าหนักของสินค้าต่อตะกร้าเป็น

อุปสรรคในการขนย้าย 

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

           สภาพก่อนการปรับปรุง 

 แหล่งข้อมูลมาจากหลายแหล่ง ไม่มีการรวบรวมท่ีดี เกิดความผิดพลาด 

 กระบวนการจัดเตรียมสินค้าไม่เป็นระบบ 

 การบันทึกข้อมูลเพื่อเตรียมจัดส่งให้แก่ลูกค้าแต่ละรายในแต่ละคันมีการ
จัดท าหลายข้ันตอนและซ้ าซ้อน 

 ใช้เวลานานในการจัดเตรียมข้อมูลการจัดส่ง 

 เอกสารใช้แบบฟอร์มกรอกแล้วน าไปกรอกในไฟล์อีกครั้งหนึ่ง เกิดการ
ซ้ าซ้อนและโอกาสผิดพลาด 

 

กระบวนการปรับปรุงและวิธีการ 

1. ศึกษากระบวนการท างานและเงื่อนไขของลูกค้าแต่ละราย 
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2. วิเคราะห์ประเด็นปัญหา 
3. ปรับกระบวนการท างานเพื่อลดความซ้ าซ้อน 
4. จัดท าไฟล์เพื่อลดเวลาและความผิดพลาด 
5. ด าเนินการตามแนวทางท่ีวางไว้ 
6. ติดตามและประเมินผล 

 

ผลการด าเนินงาน 

1. ศึกษากระบวนการท างานและเงื่อนไขของลูกค้าแต่ละราย 
การจดัเตรียมและจดัส่งสินค้า

จัดส่งแยก จัดส่งรวม ตระกร้า
Macro  ลูกค้า
Lotus  ลูกค้า ขนาดเทา่กนั
SPA  ลูกค้า
Tops  ลูกค้า
Lawson  บริษัท
MaxValue  บริษัท
7-11  บริษัท
The Mall  บริษัท
เบทาโกร  บริษัท
ร้านสุขภาพ  บริษัท
อืน่ ๆ  บริษัท  

 ส าหรับสาขาท่ีขนส่งเอง จะจัดสินค้าเป็นลักษณะรวมยอดรายสินค้า 

2. วิเคราะห์ประเด็นปัญหา 

 การบันทึกข้อมูลใช้แบบฟอร์มท าให้ประมวลผลไม่ได้  

 บางส่วนท่ีบันทึกเป็นไฟล์ก็มีความซ้ าซ้อนหลายข้ันตอน 

 ใช้เวลาในการรวบรวมข้อมูล 

 มีความเส่ียงในการค านวณ 

 ผู้รับผิดชอบในการจัดสินค้าได้แต่ข้อมูลจ านวนขวดท่ีต้องการ และ
เสียเวลากับการค านวณจ านวน ตะกร้าท่ีใช้เองท่ีหน้างานด้วยประสบการณ์
และการลองผิดลองถูก 

 ค าส่ังซื้อมาจากหลายแหล่ง เกิดความผิดพลาดใช้วิธีการจดบันทึกและ
เครื่องคิดเลข 
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 ไม่มีการเก็บบันทึกในคอมเพื่อน ามาประมวลผล 
3. ปรับกระบวนการท างานเพื่อลดความซ้ าซ้อนและความผิดพลาด 
 

 

4. จัดท าไฟล์เพื่อลดเวลาและความผิดพลาด 

              ค าส่ังซื้อเพื่อการจัดเตรียมสินค้าเพื่อจัดส่งแบ่งออกเป็นสองส่วน 

    1. จัดส่งแบบรวมลูกค้าหลายราย 

    2. จัดส่งเฉพาะราย 

คัดเลือกลูกค้าต้นแบบรายใหญ่ 1 ราย 
การสั่งซ้ือของ Macro ต่อสัปดาห์

จ านวนสาขาทีร่บัผิดชอบ 64 59
จ านวนOrder#1 โดยระบบ พฤหสั 11.00 1 ใบ พฤหสั 11.00 1 ใบ
ก าหนดส่ง อังคาร อังคาร
จ านวนOrder#2 โดยระบบ ศุกร ์11.00 1 ใบ ศุกร ์11.00 1 ใบ
ก าหนดส่ง พุธ พุธ
ส่งจรงิ อังคาร อังคาร
Orderโดยตรงจากสาขา เสาร์ 3-8 ใบ 3-8 ใบ
รถขนส่งมารบั จนัทร ์23.00 อังคาร 7.00
Push Order จนัทร ์  1 ใบ จนัทร ์  1 ใบ
จ านวนใบสั่งซ้ือต่อสัปดาห์ 6-11 ใบ 6-11 ใบ
การจดัสินค้าจดัเป็นรายสาขา 64 สาขา 59 สาขา

#901 #903
DC-วงัน้อย DC-มหาชัย

 

วัตถุประสงค์ในการจัดท าไฟล์ข้อมูลส าหรับเตรียมสินค้าให้กับModern Trade ราย

ใหญ่ คือ 
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1) เพื่อลดเวลาในการค านวณจ านวนตะกร้าท่ีต้องใช้ในสินค้าแต่ละชนิดในแต่

ละ ใบส่ังซื้อ ของ แต่ละ DC 

2) เพื่อให้เกิดความคล่องตัวในการจัดตะกร้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

3) เพื่อให้ทราบปริมาณตะกร้าในแต่ละ DC  สอดคล้องกับความจุของรถ

ขนส่งซึ่งท าให้สามารถวางแผนรถขนส่งได้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น  

4) ลดการเสียโอกาสทางการขายกรณีสินค้าเกินความจุของรถขนส่ง 

5) ลดความผิดพลาดในการจัดส่งไม่ครบตามใบส่ังซื้อ ซึ่งอาจถูกปรับจาก

ลูกค้า 

6) ลดเอกสาร – แก้ไขใบก ากับภาษี และใบลดหนี้ท่ีถูกจัดท าในกรณีไม่ครบ

ตามใบส่ังซื้อ การค านวณจากค าส่ังซื้อโดยอัตโนมัติ แบบ Real Time เป็น

ปัจจุบัน ท าให้มีข้อมูลจ านวนตะกร้าท่ีต้องใช้ได้โดยไม่ต้องไปเสียเวลา

ค านวณใหม่ เพื่อวางแผนรถขนส่งให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า

ไม่ต้องยกเลิกการจัดส่งลูกค้ารายอื่น เช่น Lotus ท่ีพ่วงไปกับรถขนส่งท่ีไป 

DC วังน้อย ท่ีเกิดขึ้นเป็นประจ าในแต่ละสัปดาห์ ไม่ต้องแก้ไขใบก ากับ

ภาษี หรือ ออกใบลดหนี้ ลดความเส่ียงในการถูกปรับเนื่องจากส่งของไม่

ครบตามใบส่ังซื้อ 

5. ด าเนินการตามแนวทางท่ีวางไว้ ให้ความรู้และทดลองด าเนินการตามแผน 

6. ติดตามและประเมินผล สามารถลดเวลาในการค านวณตะกร้าและเศษของแต่

ละสาขา ทราบจ านวนตะกร้าท้ังหมดในรถแต่ละคันได้ทันที โดยไม่ต้องรอ

ทราบหลังจากการจัดขึ้นรถ 

  

สรุปผลการด าเนินโครงการ 

จากการให้ค าปรึกษาแนะน าเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานแก่สถานประกอบการสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการ
ขนส่งจากเดิม 61%  
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กรณีศึกษา 14 การจัดสรรการใช้รถบรรทุกในการขนส่งให้เหมาะสมด้วย

การ โปรแกรม เ ชิง เส้นตร ง และการประยุ ก ต์ ใ ช้ โปรแกรม  VRP 

Spreadsheet Solver ในการจัดเส้นทางการขนส่ง 

สถานประกอบการผลิตน้ าแข็งครบวงจร ไม่ว่าจะเป็น น้ าแข็งซอง น้ าแข็งโม่ 

น้ าแข็งหลอด ทุกขนาด และน้ าด่ืมถัง 20 ลิตร มีการจัดจ าหน่ายในรูปแบบ ขายส่งตาม

ตัวแทนของโรงงาน และมีระบบขายปลีกท่ีใหญ่ท่ีสุดในเมืองพัทยา มีรถขายปลีกส่ง

สินค้าท้ังหมด 50 คันรถ พบว่าปัจจุบันสถานประกอบการมีปัญหาด้านการขนส่งระบบ 

เนื่องจากการแพร่ระบาดของ Covid 19 ท าให้ลูกค้ารายย่อยถูกปิด และทางบริษัทต้อง

ยกเลิกการจัดส่งช่ัวคราว ส่งผลให้ต้นทุนการขนส่งสูงและจ านวนลูกค้าลดลงเป็น

จ านวนมาก ท ารายได้ลดลง แต่ต้นทุนการขนส่งยังเท่าเดิม และเกิดความสูญเปล่าใน

การบรรทุก จากเดิมบรรทุกเต็มคันแต่ลดลงกว่า 50% ไม่มีการจัดสรรจ านวนการใช้

รถบรรทุกท่ีเหมาะสม เพียงแต่ลดจ านวนรถบรรทุกท่ีใช้งานลง และหมุนเวียนคนขับ 

ต้นทุนขนส่งสูงเนื่องจากระยะทางการขนส่งและความสูญเปล่าจากพื้นท่ีการบรรทุก  

อีกท้ังไม่มีวิธีการชัดเจนของการจัดเส้นทางการขนส่ง เมื่อมีการเปล่ียนแปลงของ

ต าแหน่งลูกค้า ส่งผลต่อต้นทุนขนส่งสูงและการส่งมอบล่าช้า 

กระบวนการและวิธีการปรับปรุง 

 
1. อัพเดทข้อมูลต าแหน่งท่ีตั งลูกค้าท่ีมีการเปล่ียนแปลง 
2. สร้างรูปแบบทางคณิตศาสตร์ของการโปรแกรมเชิงเส้นตรงแบบจ านวนเต็ม 

เพื่อจัดสรรการใช้รถบรรทุกท่ีเหมาะสม และลดความสูญเปล่าด้านการบรรทุก 
โดยการประมวลผลด้วยโปรแกรม Excel Solver ตามรูปแบบทาง



 

 

 Best Practices & Lessons Learned 

104 กองโลจิกติกส์ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

 

คณิตศาสตร์ท่ีสร้างขึ น เพื่อให้ได้จ านวนการใช้รถบรรทุกท่ีสอดคล้องกับ
ปริมาณการขนส่ง (ไม่ใช้รถบรรทุกหลายคันมากเกินปริมาณการขนส่ง) 

3. ผลลัพธ์ท่ีได้เป็นจ านวนรถท่ีเหมาะสมและต าแหน่งลูกค้าท่ีรถแต่ละคันจะ
ให้บริการจัดส่ง (เทียบเคียงกับการแบ่งโซนส าหรับการขนส่งของรถแต่ละคัน) 
ส าหรับศูนย์กระจายน  าแข็งทั ง 3 แห่ง  

4. รูปแบบทางคณิตศาสตร์ท่ีสร้างขึ นจะเป็นรูปแบบมาตรฐานของบริษัท ซึ่ง
พนักงานสามารถเปล่ียนแปลงค่าต่างๆ ได้ หากมีการเปล่ียนแปลงของตัวเลข
เชิงปริมาณ โดยระหว่างด าเนินโครงการจะมีการอบรมให้ความรู้เชิงปฏิบัติการ
และมีการติดตามผลต่อเนื่องหลังด าเนินโครงการ 

 
ผลการด าเนินงาน 
     1. อัพเดทข้อมูลต าแหน่งท่ีต้ังลูกค้า 
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2. รวบรวมปริมาณสินค้าท่ีจัดส่งโดยประมาณ โดยจัดท าในรูปแบบไฟล์เอ็กเซล 
 

 
 

3. สร้างรูปแบบทางคณิตศาสตร์เพื่อใช้ในการแบ่งโซนให้บริการของแต่ละ DC 
หลักการคือการวิเคราะห์ว่าแต่ละ DC จะให้บริการลูกค้ารายใดบ้าง โดยมี

เป้าหมายคือ ปริมาณงานรวม x ระยะทางการขนส่งรวม ท่ีมีค่าต่ าท่ีสุด เพื่อส่งผลให้
ระยะทางการขนส่งในระบบโดยรวมน้อยท่ีสุดและมีความรวดเร็วในการขนส่งมากท่ีสุด 
ซึ่งมีแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ สมการเป้าหมาย ตัวแปร และสมการเงื่อนไข ดังนี  
Objective Function:  

Minimize Load-Distance =  
i j

ijiji Ydl  

Decision variable: 

ijY = Node i ถูกเลือกให้เป็นลูกค้าของ DC j 
Parameter: 

il = ความต้องการสินค้าของ Node i 

ijd = ระยะทางจาก Node i ไปท่ี DC j 
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Subject to:  
 

1
i

ijY   j     

= ก าหนดให้ DC j สามารถส่งสินค้าให้ Node ได้มากกว่า 1 Node  
1

j

ijY  i  

= ก าหนดให้แต่ละ Node i สามารถเป็นลูกค้าได้ 1 DC เท่านั น 

j

i

iji CapacityYl      j  

= ก าหนดให้ปริมาณการขนส่งจาก Node i ไป DC j ต้องไม่เกินความสามารถ
พื นท่ีการจัดเก็บท่ี DC j 

 

i

j

iji DemandYl      i  

= ก าหนดให้ปริมาณการขนส่งจาก DC j ไป Node i ไป DC j ต้องเท่ากับ
ปริมาณความต้องการของ Node i 

ijY = 0, 1 

4. สร้างตารางเมทริกซ์ระยะทางเพื่อใส่ในแบบจ าลอง 
 ขั นตอนนี จะใช้การ Generate ระยะทางท่ีได้จากโปรแกรม VRP 
Spreadsheet Excel Solver และน าค่าระยะทางของแต่ละ DC และ แต่ละ Node 
มาใส่ในแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ 
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5. สร้างรูปแบบการค านวณตามแบบจ าลองโดยใช้ Excel Solver 

 

 
 

6.  ผลการแบ่งโซน Node ส าหรับแต่ละ DC 
ทางบริษัทมี DC อยู่ 3 แห่ง แบ่งโซน Node ส าหรับแต่ละ DC  โดยมีต าแหน่ง

ท่ีตั ง Node ดังตารางแสดงโซน Node ส าหรับแต่ละ DC โดย Node เหล่านี จะถูก
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น าไป Generate หาระยะทางระหว่างจุดของ Node และแต่ละ DC เพื่อหาโซน 
Node ท่ีเหมาะสมส าหรับ DC 

ตารางแสดงโซน Node ส าหรับ DC ท่ี1 
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ตารางแสดงผลการแบ่งโซน Node ท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

 
จากระบบเดิม สายการขนส่งเหล่านี จะเป็นโซน Node ของ DC ท่ี 1 ทั งหมด 

คิดเป็นระยะทางระหว่าง Node และ DC ท่ี 1 เท่ากับ 243.57 กิโลเมตร และผลท่ีได้
จากการวิเคราะห์ จะเห็นว่ามีบางสายควรเป็นโซน Node ของ DC อื่น เพื่อให้
ระยะทางการขนส่งโดยรวมต่ าท่ีสุด 

จากผลการประมวลผลของโปรแกรม จะได้ระยะทางสั นท่ีสุดระหว่าง Node 
และ DC ท่ี 1 คือ 178 กิโลเมตร ซึ่งจะมี Node ท่ีต้องไม่อยู่ในโซน Node ของ DC ท่ี 
1 อยู่ทั งหมด 10 Node 
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7. อัพเดทข้อมูลต าแหน่งท่ีตั งลูกค้าท่ีมีการเปล่ียนแปลง 

 
โดยการ 

1) จัดเส้นทางการขนส่ง โดยเลือกสายท่ีมีจ านวนลูกค้ามากท่ีสุด 3 อันดับแรกมา
จัดเส้นทางและทดสอบ 

2) เก็บข้อมูลเงื่อนไขท่ีเกี่ยวข้องและจัดเส้นทางการขนส่งด้วยโปรแกรม
คอมพิวเตอร์ VRP Spreadsheet Excel Solver ซึ่งโปรแกรมนี จะเป็น
โปรแกรมส าเร็จรูปในการวิเคราะห์และจัดเส้นทาง และค านวณระยะทางจาก 
Bingmap  โดยรวบรวมข้อมูลลูกค้า 

• สรุปรายช่ือลูกค้าหลักท่ีต้องส่งเป็นประจ าทุกวัน 

• ก าหนดจุดพิกัดละติจูดและลองติจูดของลูกค้า  

• รวบรวมข้อก าหนดเงื่อนไขท่ีเกี่ยวข้อง 

• รวบรวมปริมาณสินค้าท่ีจัดส่งต่อครั งโดยประมาณ 

3) หากมีข้อมูลหรือจ านวน Node เปล่ียนแปลงไป พนักงานของบริษัทสามารถ
อัพเดทและประมวลผลใหม่ได้เอง 
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ตารางแสดงข้อมูลลูกค้าของสายรถ  
 

 
 

4) ผลการจัดเส้นทางการขนส่งท่ีได้จากโปรแกรม VRP Spreadsheet Solver 
 

 
หน้าแรกของโปรแกรมเพื่อการใส่ค่าพารามิเตอร์ท่ีเกี่ยวข้อง 
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แสดงผลการ Generate ระยะทางจาก Node to Node 
 

 
การก าหนดเงื่อนไขของพาหนะท่ีใช้ในการขนส่ง 
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Total net profit: -33.21

Vehicle: V1 Stops: 55 Net profit: -33.21

Stop count Location name Distance travelled Driving time Arrival time Departure time Working time Profit collected Load

0 Depot 0.00 0:00 05:00 0:00 0 0

1 รำ้นอำหำรตำมสัง่ 1 0.27 0:01 05:01 05:06 0:06 0 0

2 กว๋ยเตีย๋วเรอืนำยชำ่ง 0.55 0:01 05:06 05:11 0:11 0 0

3 ป้ำศ ิขำ้วแกงปักใต ้ 0.75 0:01 05:11 05:16 0:16 0 0

4 อำรมณ์ดคีำเฟ่ 1.14 0:02 05:17 05:22 0:22 0 0

5 Shell Select 2.14 0:04 05:24 05:29 0:29 0 0

6 กว๋ยจ๊ับญวน เมอืงมกุ 2.46 0:05 05:30 05:35 0:35 0 0

7 Black canyon coffee 2.56 0:05 05:35 05:40 0:40 0 0

8 นำยปอบปุเฟ่ 4.01 0:08 05:43 05:48 0:48 0 0

9 ครัวเจ๊เล็กอำหำรตำมสัง่ 4.14 0:08 05:48 05:53 0:53 0 0

10 ปลำเผำจัมโบพั้ทยำ 4.15 0:08 05:53 05:58 0:58 0 0

11 กว๋ยเตีย๋วตรงขำ้มThe Trust 4.36 0:09 05:59 06:04 1:04 0 0

12 รำ้นของช ำ 4.67 0:10 06:05 06:10 1:10 0 0

13 รำ้นขำ้วในพัทยำสปำ 4.91 0:11 06:11 06:16 1:16 0 0

14 ขำ้วแกงปักษ์ใต ้ 5.83 0:13 06:18 06:23 1:23 0 0

15 รำ้นของช ำ 5 6.84 0:15 06:25 06:30 1:30 0 0

16 กว๋ยเตีย๋วอสิลำม 8.04 0:18 06:33 06:38 1:38 0 0

17 Rest Station 8.40 0:19 06:39 06:44 1:44 0 0

18 กว๋ยเตีย๋ว กอ่นถงึไฟแดง 9.18 0:21 06:46 06:51 1:51 0 0

19 รำ้นอำหำรตำมสัง่ สณุษิำ 10.55 0:25 06:55 07:00 2:00 0 0

20 ขำ้วมันไกศ่ณุศิำ 10.55 0:25 07:00 07:05 2:05 0 0

21 Mini Coffee 10.58 0:25 07:05 07:10 2:10 0 0

22 จิม้จุม่นำยโอ๋ 10.59 0:25 07:10 07:15 2:15 0 0

23 รเิวอรไ์ทย จ ำกัด 10.96 0:26 07:16 07:21 2:21 0 0

24 รำ้นดอกไม ้ 11.00 0:26 07:21 07:26 2:26 0 0

25 ขำ้วแกง ขำ้ง Big C พัทยำกลำง11.24 0:27 07:27 07:32 2:32 0 0

26 ขำ้วแกงพนัสนคิม 11.90 0:29 07:34 07:39 2:39 0 0

27 รำ้นช ำ บญุคลอง 11.96 0:29 07:39 07:44 2:44 0 0

28 ซอยกว๋ยเตีย๋ว 12.98 0:32 07:47 07:52 2:52 0 0

29 มอไซตพ์่วงขำ้ง 13.50 0:34 07:54 07:59 2:59 0 0

30 รำ้นของช ำ 4 13.56 0:34 07:59 08:04 3:04 0 0

31 รำ้นขำ้วตม้ เยำวรำช 13.78 0:35 08:05 08:10 3:10 0 0

32 รำ้นของช ำ 3 14.18 0:36 08:11 08:16 3:16 0 0

33 รำ้นของช ำถูกใจ 14.27 0:36 08:16 08:21 3:21 0 0

34 รำ้นเจ๊มวิ ผลไม ้ 14.31 0:36 08:21 08:26 3:26 0 0

35 รำ้นของช ำ 2 14.31 0:36 08:26 08:31 3:31 0 0

36 โจก้ระเพรำเป็ด 14.59 0:37 08:32 08:37 3:37 0 0

37 รำ้นอำหำรตำมสัง่ 2 17.94 0:46 08:46 08:51 3:51 0 0

38 เจ๊มล อำหำรตำมสัง่ 21.40 0:56 09:01 09:06 4:06 0 0

39 รำ้นกำแฟ 21.46 0:56 09:06 09:11 4:11 0 0

40 รำ้นสม้ต ำ หลงัวัดธรรม 21.77 0:57 09:12 09:17 4:17 0 0

41 ซำเลง้พ่วงขำ้ง 21.97 0:57 09:17 09:22 4:22 0 0

42 Supperwash Pattaya 23.41 1:00 09:25 09:30 4:30 0 0

43 สเต็กลงุใหญ ่ซ.น ำชยั 25.03 1:04 09:34 09:39 4:39 0 0

44 โฮมเนือ้ยำ่งบปุเฟ่ 25.35 1:05 09:40 09:45 4:45 0 0

45 เจำ้จอมบะหมีเ่กีย่ว 26.90 1:10 09:50 09:55 4:55 0 0

46 วรบรุ ีรสีอรด์ 27.04 1:11 09:56 10:01 5:01 0 0

47 รำ้นอำหำรตำมสัง่ 27.62 1:13 10:03 10:08 5:08 0 0

48 รำ้นของช ำตรงนันทนำ 27.69 1:13 10:08 10:13 5:13 0 0

49 รำ้นขำยของช ำ 27.78 1:13 10:13 10:18 5:18 0 0

50 รำ้นของช ำ ธงฟ้ำ 27.89 1:14 10:19 10:24 5:24 0 0

51 รำ้นของช ำ 1 27.96 1:14 10:24 10:29 5:29 0 0

52 อเมซอนในปัม้ ปทต. 29.09 1:17 10:32 10:37 5:37 0 0

53 ลกูชิน้จังใน ปัม้ ปตท. 29.12 1:17 10:37 10:42 5:42 0 0

54 ขำ้วตม้ปลำอนิทรี 29.96 1:19 10:44 10:49 5:49 0 0

55 Depot 33.21 1:25 10:55  5:55 0 0

 
 

แสดงผลการค านวณเส้นทางท่ีได้ตามเงื่อนไขและมีระยะทางต่ าท่ีสุดของรถแต่ละคัน 
 

 
แสดงแบบ Visualization 
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จากผลท่ีได้จากโปรแกรม VRP Spreadsheet Excel Solver จะเห็นว่า
สามารถจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้าได้ท้ังหมดด้วยรถ 1 คัน ภายในเวลา 5.00 – 10.55 น. 
ด้วยระยะทางรวม 33.21 กิโลเมตร จากเดิมใช้รถ 1 คัน ในการขนส่งต้ังแต่ 5.00 – 
18.00 น. ซึ่งจะเห็นได้ว่าสามารถลดเวลาการขนส่งลงได้ 6 ช่ัวโมง จากเดิม 13 ช่ัวโมง 
คิดเป็นสัดส่วนเวลาการขนส่งท่ีลดลงได้มากกว่า 46% 
 

สรปุผลการด าเนินโครงการ 

จากการให้ค าปรึกษาแนะน าเชิงลึกในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหาร

จัดการ  โลจิสติกส์และโซ่อุปทานแก่สถานประกอบการสามารถลดต้นทุนการขนส่งได้ 

6,564,250 บาท  

 



 

ช่ือหนังสือ Best Practices & Lessons Learned  

กิจกรรมพัฒนายกระดับเครือข่ายโลจิสติกส์และโซ่
อุ ป ท า น ชิ้ น ส่ ว น ย า น ย น ต์  เ ค รื่ อ ง ใ ช้ ไ ฟ ฟ้ า แ ล ะ
อิ เ ล็ กทรอนิ ก ส์  และ เครื่ อ งจั ก รกล สู่ ระดับสากล 
ปงีบประมาณ 2563 

 

ปีท่ีพิมพ์ 2563 

 

จ ำนวนหน้ำ 114 หน้า 

 

 
จัดท ำโดย  บัณฑิตวิทยาลัยการจัดการและนวัตกรรม 
  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี 
  126 ถ.ประชาอุทิศ แขวงบางมด เขตทุ่งครุ  
  กรุงเทพฯ 10140 

 
 

เจ้ำของลิขสิทธิ์  กองโลจิสติกส์ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม 
 75/6 ถนนพระรามที่ 6 แขวงทุ่งพญาไท เขตราชเทวี 
กรุงเทพฯ 10400 
 

 





 

ช่ือหนังสือ Best Practices & Lessons Learned  

กิจกรรมพัฒนายกระดับเครือข่ายโลจิสติกส์และโซ่
อุปทานชิ้ น ส่ วนยานยนต์  เครื่ อ ง ใช้ ไฟฟ้ าและ
อิ เ ล็ กทรอนิ ก ส์  และ เครื่ อ งจั ก ร สู่ ระดั บสากล 
ปงีบประมาณ 2563 
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จัดท าโดย  บัณฑิตวิทยาลัยการจดัการและนวัตกรรม 
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