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ค�ำน�ำ

	 อตุสาหกรรมสิง่ทอและเครือ่งนุ่งห่มมคีวามสำ�คญัตอ่การพัฒนาเศรษฐกจิ และมคีวามสำ�คญัตอ่เศรษฐกจิ

โดยรวม เปน็อตุสาหกรรมของไทยทีม่ศีกัยภาพในการเปน็ผูผ้ลติสนิคา้ทีม่คีณุภาพดทีีส่รา้งรายไดใ้หก้บัผูป้ระกอบ

การ ก่อให้เกิดการจ้างงานที่สูง อีกทั้งยังเป็นหนึ่งในปัจจัยสี่ที่จำ�เป็นในการดำ�รงชีวิตของมนุษย ์และยังมีความ

เชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมต่อเนื่องอื่นๆ เช่น อุตสาหกรรมกระดุม ซิป ฉลากสินค้า เป็นต้น มีกระบวนการผลิตใน

โซ่อุปทานที่ครบวงจรตั้งแต่กระบวนการปั่นด้าย ทอผ้า ถักผ้า ฟอกย้อม และแปรรูปเป็นเสื้อผ้าสำ�เร็จรูป ก่อให้

เกิดการจ้างแรงงานและนำ�รายได้เข้าประเทศ โครงสร้างการผลิตในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม ซึ่งถือ

ได้ว่าเป็นอุตสาหกรรมที่มีความสำ�คัญต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศ เมื่อพิจารณาทั้งในด้านการจ้างงาน การ

ส่งออก และสร้างมูลค่าเพิ่ม 

	 กรมอตุสาหกรรมพืน้ฐานและการเหมอืงแร ่โดยสำ�นกัโลจสิตกิส ์จงึไดด้ำ�เนนิโครงการยกระดบัศกัยภาพ

การจัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานของกลุ่มวิสาหกิจผู้ผลิตสินค้าอุตสาหกรรม เพื่อเป็นฐานการผลิตของ AEC 

โดยมอีตุสาหกรรมเปา้หมาย คอื อุตสาหกรรมสิง่ทอและเครือ่งนุง่หม่ และอุตสาหกรรมอาหาร ซ่ึงเป็นสองสาขา

อุตสาหกรรมที่มีความสำ�คัญต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศ รวมทั้งประเทศไทยเป็นฐานการผลิตที่สำ�คัญ โดย

หนังสือคู่มือเล่มนี้ได้นำ�เสนอรูปแบบกลยุทธ์การดำ�เนินงานและเสนอแนวทางปฏิบัติในการพัฒนาศักยภาพ

และการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการโซ่คุณค่า (Value Chain) สำ�หรับกลุ่มวิสาหกิจผู้ผลิตสินค้าใน

กลุ่มอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม ซึ่งจะใช้เป็นแนวทางในการปรับกลยุทธ์เพื่อพัฒนาประสิทธิภาพการ

บริหารจัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน ภายใต้กรอบการจัดการโซ่คุณค่าอย่างเป็นระบบของกลุ่มอุตสาหกรรม

สิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มต่อไป 

	 ทางคณะผู้จัดทำ�ขอขอบพระคุณสถานประกอบการกลุ่มอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม ที่ได้เข้า

ร่วมโครงการยกระดับศักยภาพการจัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานของกลุ่มวิสาหกิจผู้ผลิตสินค้าอุตสาหกรรม

เพื่อเป็นฐานการผลิตของประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (ASEAN Economic Community: AEC) จนบรรลุเป้า

หมายที่ได้วางไว ้และหวังเป็นอย่างยิ่งว่าจะได้เป็นประโยชน์ต่อการพัฒนาและปรับกลยุทธ์ในการดำ�เนินงานทั้ง

ด้านการผลิตและการตลาดของผู้ประกอบการ เป็นแนวทางในการกำ�หนดนโยบายเพื่อเพิ่มขีดความสามารถใน

การแข่งขันให้กับกลุ่มอุตสาหกรรมสิ่งทอและเคร่ืองนุ่งห่มให้มีศักยภาพสู่ระดับสากล และรองรับการเป็นฐาน

การผลิตของภูมิภาคอาเซียนและเตรียมความพร้อมในการเข้าสู่ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนต่อไป

สำ�นักโลจิสติกส์

	 	 	 	 	 	 กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแร่
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บทที่ 1
เส้นทางสู่ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน

ของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม

	 ในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มของประเทศไทย เน้นเป็นฐานการผลิตมายาวนาน จึงทำ�ให้	

มีบทบาทในแง่การค้าเวทีโลกที่เน้นเป็นผู้รับจ้างการผลิต (Original Equipment Manufacturer: OEM) 	

เปน็แหลง่ทรพัยากรทีเ่หมาะต่อการผลิต ซึง่ท่ีผ่านมากระแสการจดัการคา้ขายของโลกเปลีย่นแปลงไปอย่างมาก 

ด้วยหลายสาเหตุหลายปัจจัย เช่น การเมือง เศรษฐกิจ สังคม เทคโนโลยี และอื่นๆ ดังนั้นเมื่อยุคเศรษฐกิจใหม่	

ได้นำ�ไปสู่การรวมกลุ่มกันของประเทศในแถบภูมิภาคต่างๆ และจากนโยบายการเปิดการค้าเสรีโลก ดังน้ัน	

การสร้างความแข็งแกร่งในระดับภูมิภาคจึงเป็นเงื่อนไขข้อต่อรองทางด้านการค้าและเศรษฐกิจโลก

	 ธุรกิจอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มในประเทศไทย ได้พัฒนากลยุทธ์และประสิทธิภาพการผลิต

และมคีวามเชีย่วชาญการจดัการโซอ่ปุทานทีม่ปีระสทิธภิาพดใีนระยะหนึง่ แตเ่มือ่วฏัจกัรของธรุกจิไดเ้ปลีย่นแปลง

ไปในยุคที่มีการย้ายฐานการผลิตไปสู่ประเทศที่มีค่าแรงตํ่าซึ่งประเทศไทยจะเสียเปรียบเงื่อนไขนี้ในปัจจุบัน 	

ดงันัน้การปรับปรุงรูปแบบการดำ�เนนิธรุกจิใหส้ามารถแขง่ขนัไดอ้ยา่งยัง่ยนื จงึเปน็ประเดน็สำ�คญัทีผู้่ประกอบการ

ต้องรู้เทา่ทันสถานการณ์ที่เปลี่ยนแปลงไป แนวคิดที่สามารถนำ�มาช่วยพัฒนาการประกอบธุรกิจอุตสาหกรรมนี	้

ที่น่าจะส่งผลต่อความอยู่รอดของธุรกิจ คือ การพัฒนาโซ่คุณค่า (Value Chain) ทั้งด้านการจัดการคำ�สั่งซื้อ 	

การบริหารจัดการซพัพลายเออร ์การผลติ การส่งมอบ การตลาด การวิจยัและพฒันา และอืน่ๆ รวมถงึการพฒันา	

สาธารณูปโภคโครงสร้างพื้นฐานของประเทศให้เจริญเติบโตอย่างเป็นลำ�ดับ ด้วยแนวคิดการพัฒนาโซ่คุณค่านี้ 	

จึงควรมองตั้งแต่การจัดการอุตสาหกรรมต้นนํ้า	

ไปจนถึงอุตสาหกรรมปลายน้ํา ซึ่งไม่ได้มองเพียงแค	่

ประเทศไทยประเทศเดียวแตต่อ้งมองไปยงัตลาดการคา้	

ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (ASEAN Economic 

Community: AEC) จะนำ�มาซึ่งโอกาสการสร้าง	

โซค่ณุคา่ใหส้ามารถสรา้งรายไดเ้พิม่ใหก้บัธรุกจิสามารถ

แข่งขันได้ทั้งในปัจจุบันและอนาคต
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1.1 บทบาทของประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนต่อการขับเคลื่อนธุรกิจสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มไทย

	 ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (ASEAN Economic Community: AEC) เป็นการสร้างความร่วมมือกัน
ใหญ่ที่สุดของกลุ่มประเทศอาเซียน โดยมีการเคลื่อนย้ายสินค้า บริการ และมีการลงทุนโดยตรงและเคลื่อนย้าย
แรงงานฝีมือ (Skilled Labor) อย่างเสรี รวมถึงมีการเคลื่อนย้ายเงินทุนที่เป็นไปโดยเสรีมากยิ่งขึ้น เนื่องจาก
ภูมิภาคนี้มีประชากรรวมสูงถึงประมาณ 574 ล้านคน (ประมาณร้อยละ 9 ของโลก) มีผลิตภัณฑ์มวลรวม	
ในประเทศ (Gross Domestic Product: GDP) รวมกัน 1,719 พันล้านเหรียญสหรัฐ (ประมาณรอ้ยละ 2 ของโลก) 	
AEC มิใช่เพียงการเปิดเสรีทางการค้า (Free Trade Area: FTA) แต่เป็นความพยายามเพื่อให้บรรลุถึงการเป็น	
หนึง่เดยีวกนัทางดา้นเศรษฐกจิของประเทศสมาชกิ ดงันัน้ผลจากการเปดิประชาคมเศรษฐกจิอาเซยีน จงึเปน็ทีส่นใจ	
และถูกชักชวนจากคู่ค้ารายใหญ่ เช่น จีน ญี่ปุ่น สหรัฐอเมริกา ยุโรป และอื่นๆ ให้เข้าร่วมกลุ่มทางเศรษฐกิจ 	
จึงเป็นที่มาของกรอบความร่วมมือ ASEAN +3 (รวมจีน เกาหลีใต้และญี่ปุ่น) และ ASEAN+6 (รวมจีน เกาหลีใต้ 
ญี่ปุ่น อินเดีย ออสเตรเลีย และนิวซีแลนด์) 	
	 การเปิดเสรภีายใตก้รอบประชาคมเศรษฐกจิอาเซยีนนัน้ จะกอ่ใหเ้กดิการขยายตลาด โอกาสดา้นการคา้	
และการลงทุน สร้างอำ�นาจการต่อรองและเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขัน ทำ�ให้เกิดการใช้ทรัพยากร	
ที่มีอยู่อย่างเต็มที่ รวมทั้งเกิดการรวมตัวกันทางเครือข่ายใหม่ทางธุรกิจ ซึ่งส่งผลให้ต่างชาติเกิดความสนใจ	
ทีจ่ะเขา้ทำ�การลงทนุในภมูภิาคมากขึน้  ซ่ึงจะชว่ยเพิม่โอกาสในการทำ�ธรุกิจและช่วยกระตุน้ให้เกิดการเจริญเตบิโต	
ทางด้านเศรษฐกิจให้แก่ประเทศไทย อย่างไรก็ตามการเปิดเสรีภายใต้กรอบประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนนั้น	
จะส่งผลกระทบหลายประการต่อการค้าของประเทศไทยกับประเทศในอาเซียน โดยพบว่าสินค้าส่งออก	
หลายรายการของไทยนั้นยังมีความได้เปรียบคู่แข่งขันในอาเซียน แต่ก็จะมีสินค้าหลายรายการที่จะต้องปรับตัว
เพ่ือรับมอืกบัการแขง่ขนัทีร่นุแรงขึน้ ซึง่กลุม่สนิคา้สง่ออกของประเทศไทยทีค่าดว่าจะได้เปรียบเม่ือเปิดการคา้เสรี 	
เช่น ข้าวโพด ผลิตภัณฑ์ยาง และเฟอร์นิเจอร์ในตลาดอินโดนีเซีย เสื้อผ้าสำ�เร็จรูป เฟอร์นิเจอร์ รถยนต์ในตลาด
มาเลเซีย เป็นต้น ขณะที่สินค้าส่งออกบางรายการจำ�เป็นต้องปรับตัว เช่น ผลิตภัณฑ์มันสำ�ปะหลัง เม็ดพลาสติก 
ผ้าผืน ในตลาดอินโดนีเซีย ยางพารา ผ้าผืน ในตลาดฟิลิบปินส์ เป็นต้น
	 อย่างไรก็ตามการเข้ามาสู่ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนน้ันจะเป็นการสร้างโอกาสและตลาดที่ใหญ่ขึ้น	
สำ�หรับผู้ประกอบการไทย สำ�หรับอุตสาหกรรมสิ่งทอและเคร่ืองนุ่งห่ม อาจจะก่อให้เกิดการเปลี่ยนแปลง	
รูปแบบของโซ่อุปทาน เช่น การเกิดการย้ายฐานการผลิตไปยังประเทศในกลุ่มประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน	
เนื่องมาจากต้นทุนแรงงาน วัตถุดิบที่ถูกกว่า หรือเนื่องจากข้อจำ�กัดในด้านภาษี พิธีการด้านศุลกากรมีข้อจำ�กัด
น้อยลง ซ่ึงการยา้ยฐานการผลติไปสูป่ระเทศอืน่ๆ นี ้สง่ผลกระทบตอ่ผูป้ระกอบธรุกจิทีเ่กีย่วขอ้งกบัอตุสาหกรรม
สิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มเน่ืองมาจากเป็นอุตสาหกรรมที่ต้องพึ่งพาแรงงานจำ�นวนมาก ทำ�ให้ต้องหาวิธีการ	
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ดังนั้นผู้ประกอบการไทยจำ�เป็นต้องศึกษา ทำ�ความเข้าใจ เพื่อทราบถึงข้อได้เปรียบ	
และเสียเปรียบที่จะส่งผลกระทบโดยตรงกับอุตสาหกรรม และเตรียมความพร้อมสำ�หรับกลยุทธ์การรุกและรับ	
ไว้ล่วงหน้า เพื่อเป็นประโยชน์สูงสุดในสาขาด้านการผลิตและพัฒนาขีดความสามารถของไทยในตลาดอาเซียน
และตลาดโลก (พัทธนันท์ มงคลสิริวัฒน์, 2554) อุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มของประเทศไทยมีความสำ�คัญ	
ต่อระบบเศรษฐกิจ ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มร้อยละ 1 ของผลิตภัณฑ์มวลรวมภายในประเทศ ปีพ.ศ. 2553 	



Best Practices & Lessons Learned 1-3Value Chain Management Manual for Textile and Garment Industry

มูลค่าการส่งออก 102,386.57 ล้านบาท คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 1.7 ของการส่งออกรวมของไทย (สำ�นักวิจัย
เศรษฐกิจอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม, 2553) และแหล่งจ้างงานที่สําคัญที่ทําให้เกิดการจ้างงาน 	
810,850 คน หรือคิดเป็นร้อยละ 15.1 ของการจ้างงานในภาคอุตสาหกรรม ซึ่งมีศักยภาพของการผลิต	
ของประเทศไทย โดยแสดงดังตารางที่ 1-1 รายการสินค้าเครื่องนุ่งห่มส่งออกที่สําคัญของไทย 

รายการ
มูลค่าการส่งออก 

ล้านเหรียญ
สหรัฐฯ

สัดส่วน
ร้อยละเทียบกับ

ตลาดส่งออกสำ�คัญ
ในแต่ละประเทศ

ตลาดส่งออกสําคัญ
สัดส่วนร้อยละ

เสื้อชั้นใน 298.52 9.23
 1. สหรัฐอเมริกา รอยละ 53.36
 2. ประเทศฝรั่งเศส รอยละ 10.03
 3. ประเทศญี่ปุน รอยละ 5.17

เสื้อชั้นในทําด้วยวัตถุ
ทออื่นๆ

249.79 7.72
 1. ประเทศเบลเยี่ยม รอยละ 17.02
 2. สหรัฐอเมริกา รอยละ 14.48
 3. ประเทศอังกฤษ รอยละ 11.29

เสื้อผ้าเด็ก 
ทําด้วยฝ้าย

179.50 5.55
 1. สหรัฐอเมริกา รอยละ 65.69
 2. ประเทศอิตาล ีรอยละ 3.59
 3. ประเทศเม็กซิโก รอยละ 3.31

เสื้อเชิ้ต 
เสื้อชั้นใน
ทําด้วยฝ้าย

174.01 5.38
 1. สหรัฐอเมริกา รอยละ 35.13
 2. ประเทศญี่ปุน รอยละ 14.69
 3. สหรัฐอาหรับ รอยละ 3.78

เจอร์ซี่ทําด้วยเส้นใย
ประดิษฐ์

130.74 4.04
 1. สหรัฐอเมริกา ร้อยละ 29.36
 2. ประเทศสเปน ร้อยละ 22.67
 3. ประเทศเยอรมน ีร้อยละ 14.47

กางเกงชั้นในสตรีทำ�
ด้วยฝ้าย

122.51 3.79
 1. สหรัฐอเมริกา ร้อยละ 82.28
 2. ประเทศญี่ปุ่น ร้อยละ 8.56
 3. ประเทศอังกฤษ ร้อยละ 1.63

กางเกงบุรุษทำ�ด้วย
เส้นใยสังเคราะห์

117.58 3.63
 1. สหรัฐอเมริกา ร้อยละ 70.79
 2. ประเทศเบลเยี่ยม ร้อยละ 5.18
 3. ประเทศญี่ปุ่น ร้อยละ 4.94

ตารางที่ 1-1 รายการสินค้าเครื่องนุ่งห่มส่งออกที่สําคัญของไทย
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รายการ
มูลค่าการส่งออก 

ล้านเหรียญ
สหรัฐฯ

สัดส่วน
ร้อยละเทียบกับ

ตลาดส่งออกสำ�คัญ
ในแต่ละประเทศ

ตลาดส่งออกสําคัญ
สัดส่วนร้อยละ

กางเกงบุรุษ 
ทำ�ด้วยฝ้าย

101.71 3.14
 1. สหรัฐอเมริกา  ร้อยละ 19.47
 2. ประเทศเนเธอแลนด ์ ร้อยละ13.60
 3. ประเทศเยอรมน ี ร้อยละ 7.99

กางเกงชั้นในบุรุษ	
ทำ�ด้วยฝ้าย

101.33 3.13
 1. สหรัฐอเมริกา ร้อยละ 58.99
 2. ประเทศญี่ปุ่น ร้อยละ 15.45
 3. ประเทศเนเธอแลนด ์ร้อยละ 7.35

เชิ้ตบุรุษถักแบบนิต
หรือโครเชต์
ทำ�ด้วยฝ้าย

100.11 3.09
 1. สหรัฐอเมริกา ร้อยละ 58.29
 2. ประเทศเยอรมน ีร้อยละ 12.30
 3. ประเทศอังกฤษ ร้อยละ 3.67

เชิ้ตบุรุษไม่ถัก 
ทำ�ด้วยฝ้าย

92.75 2.87
 1. สหรัฐอเมริกา ร้อยละ 34.03
 2. ประเทศญี่ปุ่น ร้อยละ 8.12
 3. ประเทศอังกฤษ ร้อยละ 7.96

เจอร์ซี่
ทำ�ด้วยฝ้าย

82.89 2.56
 1. สหรัฐอเมริกา ร้อยละ 48.06
 2. ประเทศเยอรมน ีร้อยละ 20.88
 3. ประเทศสเปน ร้อยละ 6.51

(ที่มา: World Trade Atlas, 2010)

	 อุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มเป็นอุตสาหกรรมปลายนํ้าของระบบโครงสร้างอุตสาหกรรมสิ่งทอไทย	
เป็นอุตสาหกรรมที่ไม่จำ�เป็นต้องลงทุนสูงและใช้เทคโนโลยีการผลิตที่ไม่ซับซ้อนมากนัก แต่สามารถสร้างมูลค่า
เพิ่มให้แก่ผลิตภัณฑ์ได้ค่อนข้างสูง ซ่ึงเทคโนโลยีการผลิตส่วนใหญ่ยังใช้เครื่องจักรที่มีอายุการใช้งานมานาน	
แต่ก็ยังคงเป็นอุตสาหกรรมที่มีมูลค่าการส่งออกสูง นอกจากนี้แรงงานไทยเป็นแรงงานที่มีฝีมือ ผลิตภัณฑ์	
ที่ได้จากอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่ม ได้แก่ เสื้อผ้าสำ�เร็จรูปจากการทอ และเสื้อผ้าสำ�เร็จรูปจากการถักสำ�หรับ
อุตสาหกรรมอื่นๆ ที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่ม เช่น อุตสาหกรรมไหม อุตสาหกรรมผ้าไม่ถักไม่ทอ 	
(Non-Woven) ซ่ึงผลิตผ้าอ้อมเด็ก ชุดผ่าตัดของแพทย์ ผลิตภัณฑ์ไว้ใช้ในโรงพยาบาล และอุตสาหกรรม	
สิ่งทอเพื่อการเคหะ เป็นต้น 
	 ทีผ่า่นมาในอดตีประเทศไทยไดเ้ปรยีบดา้นคา่จา้งแรงงานโดยผลติตามคำ�สัง่ซือ้ (Original Equipment 
Manufacturer: OEM) แตผ่ลจากการปรับคา่แรงข้ันตํา่ 300 บาท และค่าแรงทีส่งูขึน้ทำ�ใหผู้ว้า่จ้างไดย้า้ยฐานการผลติ	
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ไปประเทศอื่นที่มีค่าแรงตํ่ากว่า เช่น สาธารณรัฐสังคมนิยมเวียดนาม สาธารณรัฐประชาธิปไตยประชาชนลาว 	
สาธารณรัฐแห่งสหภาพเมียนมา ราชอาณาจักรกัมพูชา ประเทศบังคลาเทศ และประเทศอินเดีย เป็นต้น 	
ดังนั้นประเทศไทยควรมีการพัฒนาการออกแบบผลิตภัณฑ์เพื่อสร้างสินค้าท่ีเป็นตราสินค้า (Brand Name) 	
ของไทยเอง และพัฒนาเทคโนโลยีการผลิตให้มีความรวดเร็วและแม่นยำ�ขึ้น ซึ่งได้สรุปถึงผลกระทบ	
และโอกาสของ AEC ต่ออุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มในตารางที ่1-2 ต่อไปนี้

ตารางที่ 1-2 ผลกระทบ/โอกาสของ AEC ต่ออุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่ม

ปัจจัย ผลกระทบ/โอกาส

1. วัตถุดิบ การผลิต ต้นทุนการผลิต   
    และมาตรฐาน

- วัตถุดิบและวิธีการผลิตมีความหลากหลายขึ้น
-  ลดตน้ทุนการผลติโดยยา้ยฐานการผลติไปยงัประเทศคา่แรงถกูกวา่ 
  เช่น สาธารณรัฐสังคมนิยมเวียดนาม และสหภาพเมียนมา

2. แรงงานภายในประเทศและ
    การเคลื่อนย้ายแรงงานวิชาชีพ

- มีการพัฒนาฝีมือแรงงานอยู่ตลอดเวลา เมื่อจำ�นวนแรงงานลดลง
  ก็ไม่กระทบยอดการส่งออก
- สามารถใช้แรงงานราคาถูกจากประเทศเพื่อนบ้านได้
- ปัจจุบันมีจำ�นวนแรงงานต่างด้าวนอกระบบมากกว่าแรงงาน
   ในระบบเกือบ 2 เท่า
- ขาดแคลนแรงงานประเภทช่างตัดเย็บในประเทศ
- คุณภาพของแรงงานยังไม่ดีเท่าที่ควร

3. ตลาด สินค้า และลูกค้า -  สินค้าหลักของไทยมีน้อยชนิด
- การทำ�ตลาดในอาเซียนทำ�ได้แต่ยังเป็นอุปสรรคอยู่มากต่อโรงงาน	
    ขนาดเลก็ โดยเฉพาะการพยายามพัฒนาสนิคา้ตามยคุสมยัและความนยิม	 

4. การลงทุนทั้งในประเทศ
    และต่างประเทศ

- ต่างชาติเริ่มทยอยย้ายฐานการลงทุนออกจากประเทศจีนเพราะ	
   ไม่ให้การสนับสนุนอุตสาหกรรมที่ใช้แรงงานเข้มข้น จึงเป็นโอกาส	
   ของประเทศในกลุ่มอาเซียน

5. อุตสาหกรรมสนับสนุน
    และโลจิสติกส์

- ประเทศไทยยังมีความได้เปรียบในเรื่องอุตสาหกรรมสนับสนุน	
   ที่ครบวงจร

6. อัตราภาษ ีระเบียบพิธีการศุลกากร - ได้สิทธิประโยชน์นำ�เข้าของประเทศเพื่อนบ้านในการส่งสินค้า	
   ไปขายยังทวีปยุโรปและสหรัฐอเมริกา
- มีมาตรการป้องกันสารปนเป้ือนในเส้ือผ้าเด็ก ซ่ึงสินค้าไทย	
   ได้มาตรฐานและสามารถส่งออกได้

(ที่มา: คู่มือเตรียมความพร้อมเพื่อเข้าสู่ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC), 2552)
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	 ศักยภาพของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มไทยด้านการผลิตการค้า และการลงทุนท้ังใน	
และต่างประเทศ ปัจจุบันพบว่ามีศักยภาพในการแข่งขันสูง เมื่อพิจารณาในด้านวัตถุดิบประเทศไทยมีกระบวนการ
ผลิตตั้งแต่ต้นน้ําถึงปลายน้ํา แต่เมื่อเปรียบเทียบกับคู่แข่งในด้านการผลิตการใช้เทคโนโลยีเครื่องจักรสิ่งทอ	
มิได้มีความแตกต่างกัน สำ�หรับด้านบุคลากรแรงงานของไทยโดยรวมมีทักษะทางการผลิตที่ดี  ส่วนเรื่องการพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ใหม่ (Research and Development) ผู้ประกอบการไทยยังมีความหลากหลายในการพัฒนาไม่สูงมาก
เมื่อเปรียบเทียบกับประเทศที่พัฒนาด้านนวัตกรรมอย่างต่อเนื่อง ดังนั้นการวิเคราะห์ความมีศักยภาพที่กล่าวมา
จึงส่งผลต่อความสำ�คัญในการพัฒนาอุตสาหกรรมโดยภาพรวมเพื่อการส่งออก ซึ่งผู้ส่งออกสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม 
ควรตระหนักพรอ้มรบัมอืกบักฎระเบยีบการคา้เสรใีนรายละเอยีดเรือ่งขอ้มลูการคา้ สิทธปิระโยชนต์า่งๆ การกีดกนั
ทางการค้าในรูปแบบตา่งๆ  รวมท้ังเปลีย่นแนวคดิใหมเ่พือ่การตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ ท้ังดา้นการสง่มอบ	
ทันเวลา ราคาขายท่ีก่อให้เกิดความพึงพอใจทั้งผู้ซื้อและผู้ขาย และการรักษาความพึงพอใจลูกค้าหลังการขาย 	
เพื่อให้เกิดความประทับใจและเกิดการซื้อ ซึ่งนับว่าเป็นสิ่งจําเป็นอย่างยิ่งสําหรับการค้า การขาย และการผลิต	
ในปจัจบุนัมกีารดำ�เนนิธรุกจิในโลกไรพ้รมแดน ดังนัน้ประเทศไทยจงึควรมกีารรวมตวักบัอตุสาหกรรมในกลุม่อาเซยีน
เพื่อเป็นการสร้างความแข็งแกร่งให้กับอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มในระดับภูมิภาคอาเซียน
	 ผู้ประกอบการในธุรกิจสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มของไทย ที่ผ่านมามีการปรับตัวและเตรียมพร้อมรับมือ	
กับความเปลี่ยนแปลงที่คาดว่าจะเกิดข้ึน โดยเมื่อมองภาพรวมของการเปลี่ยนแปลงสามารถจำ�แนกองค์ประกอบ 
ได้แก่  ด้านรูปแบบธุรกิจที่มีแนวโน้มเปลี่ยนแปลงไปด้านลักษณะการดำ�เนินธุรกิจ และด้านระยะเวลาที่มีแนวโน้ม	
จะขยายธุรกิจ ซึ่งมีรายละเอียดครอบคลุมเรื่อง ดังต่อไปนี้คือ
	 1) การลงทุนเพิ่มเติมเพื่อขยายฐานการผลิตทั้งในระดับกลางน้ําและปลายน้ํา
	 2) การขยายตลาดการค้าเพื่อเป็นแหล่งตลาดต่างประเทศในภูมิภาคอาเซียน โดยจะเป็นการหาตลาดใหม	่
	 ท่ีเป็นผู้รับซื้อทั้งวัตถุดิบและสินค้าหรือบริการ หรือเป็นผู้นำ�เข้าจัดจำ�หน่ายทั้งในลักษณะธุรกิจค้าปลีก	
	 และค้าส่ง  และรวมถึงการนำ�เข้าสินค้าที่มีราคาถูกมาจำ�หน่ายในประเทศ	
	 3) การขยายฐานการตลาดสินค้า และตราสินค้าของไทยไปยังลูกค้าในตลาดอาเซียน
	 4) การร่วมทุนกับผู้ผลิตในกลุ่ม AEC
	 5) การดำ�เนินธุรกิจ
	 6) ระยะเวลาที่มีแนวโน้มจะขยายธุรกิจ

1.2 สถานการณ์ทางการค้าสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มไทยภายในภูมิภาคอาเซียน

	 อุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มเป็นอุตสาหกรรมขั้นปลายนํ้าของอุตสาหกรรมสิ่งทอ และเป็นอุตสาหกรรม
ที่มีบทบาทสำ�คัญต่อระบบเศรษฐกิจ เนื่องจากเป็นหนึ่งในอุตสาหกรรมหลักของประเทศไทยและสร้างรายได้
จำ�นวนมากให้กับประเทศ เป็นหนึ่งในปัจจัยสี่ที่จำ�เป็นในการดำ�รงชีวิตของมนุษย์ และยังมีความเชื่อมโยงกับ
อตุสาหกรรมตอ่เนือ่งอืน่ๆ เช่น อตุสาหกรรมกระดุม ซปิ ฉลากสินคา้ เปน็ตน้ สำ�หรบัประเทศไทยมกีระบวนการผลติ	
ในโซ่อุปทานท่ีครบวงจรตั้งแต่กระบวนการ ผลิตเส้นใย ป่ันด้าย ทอผ้า ถักผ้า ฟอกย้อม และแปรรูปเป็น	
เสื้อผ้าสำ�เร็จรูป ก่อให้เกิดการจ้างแรงงานและนำ�รายได้เข้าประเทศ โครงสร้างการผลิตในอุตสาหกรรมส่ิงทอ
และเครื่องนุ่งห่มสามารถแบ่งออกเป็น 5 อุตสาหกรรมย่อย ได้แก่
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	 1) อุตสาหกรรมเส้นใย ประกอบด้วย เส้นใยธรรมชาต ิและเส้นใยสังเคราะห์หรือเส้นใยประดิษฐ์ซึ่ง
ในส่วนของอุตสาหกรรมเส้นใยสังเคราะห์ถือเป็นอุตสาหกรรมปลายน้ําของอุตสาหกรรมปิโตรเคมี เนื่องจาก
เป็นการนำ�เอาพอลิเมอร์ที่ได้จากการสังเคราะห์สารเคมีอันเป็นผลมาจากอุตสาหกรรมปิโตรเคมีมาใช้โดยตรง 
โรงงานอุตสาหกรรมเส้นใยสังเคราะห์จึงเป็นโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ ใช้เงินลงทุนและเทคโนโลยี	
ในระดับสูง (Capital Intensive) และเป็นโรงงานที่ร่วมลงทุนกับชาวต่างชาติเป็นส่วนใหญ่ โดยมีชนิดของ	
เส้นใยสังเคราะห์ที่ผลิต คือ เรยอน อะคริริก ไนลอน และพอลีเอสเทอร ์เป็นต้น
	 2) อุตสาหกรรมปั่นด้าย เป็นอุตสาหกรรมที่รับเอาเส้นใยธรรมชาต ิเช่น ฝ้าย หรือ เส้นใยสังเคราะห์
มาตีเป็นเกลียวหรือปั่นเป็นเส้นด้าย อุตสาหกรรมปั่นด้ายเป็นอุตสาหกรรมที่ต้องมีเงินลงทุนสูงและมีการใช้
เทคโนโลยีระดับปานกลาง
	 3) อตุสาหกรรมทอผา้และถกัผา้ เป็นอตุสาหกรรมทีไ่ดร้บัการพฒันาอยา่งตอ่เนือ่ง และทำ�ใหเ้ครือ่งทอผา้	
แบบกระสวย (Shuttle Loom) ได้ถูกเปลี่ยนแปลงเป็นเครื่องทอผ้าแบบไร้กระสวย (Shuttle Less Loom) 
เพื่อลดอันตรายที่เกิดขึ้นจากเสียง การสิ้นเปลืองพลังงาน อันตรายที่อาจเกิดขึ้นและส่งผลให้มีความเร็ว	
ในการผลิตที่สูงขึ้น
	 4) อตุสาหกรรมฟอก ย้อม พมิพแ์ละตกแตง่สำ�เรจ็ เปน็อตุสาหกรรมต่อเนือ่งทีป่ระกอบด้วยกระบวนการ
ต่างๆ คือ การเตรียม (Pretreatment) การย้อมหรือพิมพ์ (Dyeing or Printing) ไปจนถึงการตกแต่งสำ�เร็จ 
(Finishing) เพื่อให้เกิดความสวยงาม เช่น การขัดมัน การตะกุยขน เพื่อให้ได้คุณสมบัติเฉพาะตามที่ต้องการ 
เช่น ป้องกันแบคทีเรีย และดูดซึมความชื้น เป็นต้น
	 5) อุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่ม ประกอบด้วยเสื้อผ้าสำ�เร็จรูปและเคหะสิ่งทอเป็นอุตสาหกรรมที่ใช้	
เงนิลงทนุสงู เทคโนโลยีและเครือ่งจกัรในระดบัไมส่งูมากนกั ในขณะท่ีมคีวามตอ้งการใชแ้รงงานเปน็จำ�นวนมาก	
ในกระบวนการผลิต คุณลักษณะที่สำ�คัญของแรงงานในอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่มจะต้องมีประสบการณ์	
ด้านการฝีมือและการตัดเย็บที่ประณีตมีคุณภาพสม่ําเสมอ อุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มจึงเป็นอุตสาหกรรม	
ที่มีความต้องการแรงงานมากที่สุด
	 โดยอุตสาหกรรมท้ัง 5 เป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการเชื่อมต่อกันแบบครบวงจรและมีการประสานกัน	
อย่างต่อเนื่อง เนื่องจากเป็นการส่งต่อวัตถุดิบจากอุตสาหกรรมหนึ่งไปยังอุตสาหกรรมหนึ่งโดยอุตสาหกรรม
เสน้ใยธรรมชาตแิละเสน้ใยสงัเคราะหเ์ปน็อตุสาหกรรมตน้นํา้ อตุสาหกรรมปัน่ดา้ย อตุสาหกรรมทอผา้และถกัผา้ 	
อุตสาหกรรมฟอก ย้อม พิมพ์และตกแต่งเป็นอุตสาหกรรมกลางน้ําและอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มเป็น	
อุตสาหกรรมปลายน้ํา
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รูปที่  1-2 จำ�นวนโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอในปี พ.ศ. 2554 (หน่วย: โรงงาน)
(ที่มา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 

รวบรวมเรียบเรียงโดย – ศูนย์ข้อมูลสิ่งทอ สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ, 2554)

	 ข้อมูลสถิติอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มประเทศไทย

	 อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มมีโรงงานที่จัดตั้งขึ้นมาและทั้งที่ดำ�เนินการอยู่ ขยายโรงงานและ	
มีบางโรงงานปิดตัวไป ซึ่งในปีพ.ศ. 2554 กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ได้ทำ�การเก็บข้อมูล	
จำ�นวนโรงงาน ดังนี้คือ โรงงานผลิตเส้นใยประดิษฐ์จำ�นวน 15 โรงงาน ผลิตเส้นด้าย 155 โรงงาน ผลิตผ้าทอ
จำ�นวน 601 โรงงาน ผลิตผ้าถักจำ�นวน 697 โรงงาน โรงงานย้อมตกแต่งและพิมพ์สิ่งทอจำ�นวน 388 โรงงาน 
และมีโรงงานผลิตเครื่องนุ่งห่มจำ�นวน 2,409 โรงงาน ดังแสดงในแผนภูมิวงกลมรูปที่ 1-2 จำ�นวนโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ ปีพ.ศ. 2554

	 การพัฒนาธุรกิจมีภาคแรงงานที่เข้ามาอยู่ในสาขาวิชาชีพที่ทั้งเป็นสายปฏิบัติและอื่นๆ มีจำ�นวนแยก
ตามประเภทของอุตสาหกรรม ได้แก่ แรงงานที่อยู่ในอุตสาหกรรมผลิตเส้นใยประดิษฐ์จำ�นวน 13,300 คน 	
คนงานในโรงงานปั่นเส้นด้ายจำ�นวน 57,200 คน คนงานโรงงานทอผ้าจำ�นวน 52,160 คน  คนงานโรงงานถกัผ้า	
จำ�นวน 62,400 คน คนงานโรงงานย้อม ตกแต่งสำ�เร็จและพิมพ์ผ้าจำ�นวน 41,940 คน และคนงานในโรงงาน
ผลติเครือ่งนุง่หม่จำ�นวน 795,880 คน ดังแสดงในแผนภมูวิงกลมรปูที ่1-3 จำ�นวนแรงงานในอตุสาหกรรมสิง่ทอ	
และเครื่องนุ่งห่ม ปีพ.ศ. 2554
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รูปที่  1-3 จำ�นวนแรงงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มในปี พ.ศ. 2554 (หน่วย: คน)
(ที่มา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม

รวบรวมเรียบเรียงโดย – ศูนย์ข้อมูลสิ่งทอ สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ, 2554)

รูปที่ 1-4 จำ�นวนผลผลิตสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม ปีพ.ศ. 2554 (หน่วย: ตัน)
(ที่มา: ศูนย์ข้อมูลสิ่งทอ สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ, 2554)

	 ผลผลิตในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเคร่ืองนุ่งห่มเมื่อพิจารณาภาพรวมนับว่าเป็นอุตสาหกรรมที่มีความ
สำ�คัญในการสร้างความเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจของประเทศอุตสาหกรรมหนึ่ง โดยที่มีกำ�ลังการผลิต (ตัน/ปี) 
ดังนี้ เส้นใย 708,000 ตัน เส้นด้าย 808,900 ตัน ผ้าผืน 677,600 ตัน และเครื่องนุ่งห่ม 481,500 ตัน ดังแสดง
ในรูปที่ 1-4 จำ�นวนผลผลิตสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม ปีพ.ศ. 2554
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	 จากรปูที ่1-5 พบวา่สดัสว่นการค้าสิง่ทอและเครือ่งนุง่หม่ไทย – อาเซยีน ในเดอืนมนีาคม มยีอดสดัสว่น	
การส่งออกสูงที่สุดจำ�นวน 160 ล้านเหรียญสหรัฐ ยอดการส่งออกสูงทำ�ให้ดุลการค้าสูงที่สุด เมื่อเทียบกับ	
ทุกเดือนใน ปีพ.ศ. 2555 ในเดือนพฤษภาคมสัดส่วนดุลการค้าตํ่าสุดจำ�นวน 30 ล้านเหรียญสหรัฐ เนื่องจาก
มีสัดส่วนการนำ�เข้าสินค้าจำ�นวนมาก ซึ่งมากที่สุดเดือนพฤษภาคม 110 ล้านเหรียญสหรัฐ โดยที่ยอดสัดส่วน
การส่งออกเพียง 130 ล้านเหรียญสหรัฐ ตั้งแต่เดือนมิถุนายน ถึง เดือนธันวาคม ทุกๆ เดือนค่อนข้างคงที่ 	
โดยมีสัดส่วนการส่งออกสูงที่สุด รองลงมาสัดส่วนดุลการค้า และสัดส่วนการนำ�เข้า ตามลำ�ดับ
	 ธรุกจิอตุสาหกรรมสิง่ทอของไทยไดม้กีารพัฒนามายาวนานโดยสิง่ทอของไทยประกอบดว้ยอตุสาหกรรม
การผลติต้ังแต่ต้นน้ําถงึปลายน้ํา โดยส่วนใหญร่ปูแบบการผลติโรงงานจะมีสถานะเปน็ผูรั้บจา้งผลติหรือทีเ่รียกวา่ 
Original Equipment Manufacturer (OEM) โดยธุรกิจการผลิตเสื้อผ้าสำ�เร็จรูปและสิ่งทอของประเทศไทย	
ยงัคงมคีวามออ่นแอเรือ่งการวจิยัและพฒันาและปรบัปรงุรปูแบบบรหิารจดัการดว้ยแนวคดิเชงินวตักรรม ในขณะที	่
นโยบายระดับประเทศต้องการพัฒนาให้อุตสาหกรรมสิ่งทอและเสื้อผ้าสำ�เร็จรูปเจริญเติบโตอย่างยั่งยืน	
และมีศักยภาพ โดยมีเป้าหมายเพื่อผลักดันในเรื่องการเปลี่ยนแปลงสถานภาพออกจากการเป็นผู้รับจ้างผลิต 	
ไปสู่การตลาดและการผลิตครบวงจร รวมท้ังการสร้างตราสินค้า (Brand Name) ของประเทศท่ีมีลักษณะ
รูปแบบเป็น Original Design Manufacturer (ODM) และ Original Brand Manufacturer (OBM) และ
เมื่อพิจารณาถึงปัจจัยความเปลี่ยนแปลงโดยเฉพาะเรื่องเสื้อผ้าที่มีความหลากหลายและสามารถตอบสนอง
ผู้บริโภคหลายแง่มุมทั้งเรื่องรสนิยม ความสะดวกสบาย การสวมใส่เพื่อปกป้อง และอื่นๆ อีกมากมาย ดังนั้น
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเคร่ืองนุ่งห่มจึงนับได้ว่าเป็นอุตสาหกรรมหนึ่งที่ต้องปรับเปลี่ยนตัวเองอย่างมากในเรื่อง
การผลิตที่เปลี่ยนจากการผลิตจำ�นวนมากเพื่อลดต้นทุน (Mass Production) ไปสู่การผลิตระบบอุตสาหกรรม
ที่ตอบสนองความต้องการผู้บริโภคที่หลากหลายมากขึ้น (Mass Customization) โดยที่จำ�นวนการผลิต	

รูปที่ 1-5 การค้าสิ่งทอไทยและเครื่องนุ่งห่มไทย – อาเซียน (ม.ค. – ธ.ค. 2555)
(ที่มา: สำ�นักงานบริหารการนำ�เข้า กรมการค้าต่างประเทศ, 2555)
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ต่อคำ�สั่งซ้ือน้อยลง สินค้ามีความหลากหลายมากขึ้น และต้องเน้นในการบริหารผลิตที่มีต้นทุนต่ํา โดยที่	
ตอ้งพฒันาเพิม่ประสทิธภิาพทางการผลติและบรหิารจดัการโดยมคีวามยดืหยุน่มากขึน้ ดังนัน้จงึไดเ้กดิการพฒันา
แนวคิดเรื่องการบริหารจัดการโซ่อุปทาน (Supply Chain Management) และการบริหารจัดการ Logistics 
ขึ้นมา เพื่อสร้างความรวดเร็ว ความคล่องตัว และการสร้างประสิทธิภาพทางการผลิตสูงสุด
	 สำ�หรบัความตกลงทางการค้าระหวา่งประเทศปัจจบุนัไดร้บัการสง่เสรมิจากภาครฐัจากการทีม่กีารเจรจา	
ข้อตกลงทางความร่วมมือทางการค้าร่วมกัน FTA เพ่ือเป็นข้อตกลงในการทำ�การค้าโดยเสรีที่ทำ�ขึ้นระหว่าง
ประเทศที่คู่ค้า เพ่ือเป็นการกระตุ้นการพาณิชย์ระหว่างประเทศให้เติบโตมากข้ึน นอกจากความร่วมมือ	
ในการจัดซื้อแล้ว องค์กร ASEAN Federation of Textile Industries (AFTEX) ยังมีการพัฒนาบุคลากร 	
โดยการวางมาตรฐานวิชาชีพ ภายใต้โครงการ ASEAN Common Competency Program (ACCP) 	
ซึ่งได้วางมาตรฐานวิชาชีพใน 5 ตำ�แหน่งที่สำ�คัญ ได้แก่ ช่างเย็บ (Sewing Machine Operator) 	
ชา่งซอ่มบำ�รงุจกัร (Sewing Machine Mechanic) หัวหนา้งานเยบ็ (Sewing Machine Supervisor) นักวางแผน	
หรอืจัดการสนิคา้ (Merchandiser) และชา่งวางแบบ (Pattern Maker) อนัเปน็บคุลากรทีส่ำ�คญัของอตุสาหกรรม	
ตดัเย็บ (ทีม่า: คูม่อืการพฒันาหว่งโซอุ่ปทานในอุตสาหกรรมสิง่ทอและเครือ่งนุ่งหม่ไทยสถาบนัพฒันาอตุสาหกรรม	
สิ่งทอ และที่ปรึกษาโครงการ, 2554) 
	 การพัฒนาโซ่คุณค่าในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มมีความสำ�คัญต่อการยกระดับธุรกิจสิ่งทอ	
ตัง้แตต่น้นํา้ถงึปลายนํา้ในโซอ่ปุทานทัง้ระบบ ประเดน็สำ�คญั คอื การเน้นเร่ืองการเพ่ิมคณุคา่ให้แกก่ระบวนการผลติ	
ทกุกระบวนการเพือ่ตอบสนองความตอ้งการของตลาด และสร้างมลูคา่เพิม่ผลติภณัฑใ์หต้อบสนองความตอ้งการ
ผู้บริโภค โดยแนวทางการดำ�เนินงานจะประกอบด้วยการสร้างความแตกต่างผลิตภัณฑ์ (Differentiation) 	
การปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ การต่อยอดนวัตกรรม (Innovation) และการสร้างโอกาส
ทางด้านการวิจัยและพัฒนา (Research & Development) เพ่ือตอบสนองต่อความต้องการของตลาดและ	
เพือ่แสวงหาโอกาสในการสรา้งตลาดใหม ่ดงันัน้เมือ่ระบบธรุกจิการคา้และการผลติมคีวามลืน่ไหลตอ่เนือ่งกนัไป
จะสง่ผลตอ่รายไดผู้ป้ระกอบการเพิม่ขึน้ จนกระท่ังเมือ่ถงึจดุหน่ึงทีต้่องปรับเปลีย่นกลยุทธ์ทางธุรกิจ ผูป้ระกอบ
กิจการจะพยายามสร้างความแตกต่างหรือแสวงหาสิ่งที่จะสร้างโอกาสทางการค้า โดยการสร้างมูลค่าเพิ่ม	
ในโซ่คุณค่า ได้แก่ ส่งเสริมการสร้างและพัฒนานวัตกรรม ซึ่งจะนำ�ไปสู่การสร้างนวัตกรรมผลิตภัณฑ์

1.3 การประเมินศักยภาพอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มด้วยรูปแบบ Diamond Model

	 1.3.1 ตัวแบบ Diamond Model 
	 การวเิคราะหค์วามสามารถในการแข่งขันของอุตสาหกรรมสิง่ทอและเครือ่งนุง่หม่โดยการพจิารณาและ
ประเมินสถานการณ์ปัจจุบันของปัจจัยแวดล้อมทางธุรกิจโดยใช้รูปแบบของ Diamond Model ซึ่งเป็นแนวคิด
สำ�หรบัวิเคราะหผ์ลกระทบต่อความสามารถในการเพิม่ผลติภาพ (Productivity) ของสถานประกอบการทีส่ำ�คญั 
4 ด้าน นำ�ไปสู่การเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันของสถานประกอบการ ผู้ประกอบการ สามารถวิเคราะห์
ไดว้า่สภาวการณเ์หลา่นัน้จะเอือ้หรอืเปน็อปุสรรคตอ่การปรบัปรงุและการพฒันาผลติภาพของธรุกจิอยา่งไรและ
มากน้อยเพียงใด รวมไปถึงการวิเคราะห์บทบาทของภาครัฐที่จะส่งผลต่อปัจจัยแวดล้อมต่างๆ 
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	 1) เงือ่นไขดา้นปจัจยัการผลติ (Factor Conditions) ได้แก ่ปจัจยัด้านทรัพยากรมนษุย์ทรัพยากรธรรมชาติ 
โครงสร้างพื้นฐานด้านสาธารณูปโภค เทคโนโลยีและแหล่งเงินทุน ท่ีจะมีผลต่อการดำ�เนินกิจการสำ�หรับ	
สถานประกอบการด้านสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม
	 2) เงือ่นไขดา้นอปุสงค ์(Demand Conditions) ไดแ้ก่ บริบทหรือส่ิงแวดล้อมในธุรกิจและอุตสาหกรรม	
ทีล่กูคา้และผูบ้รโิภคมลีกัษณะความต้องการทีพ่ถิพีถินั และเรยีกรอ้งใหผู้้ผลิต/จำ�หนา่ยตอบสนองตอ่ความตอ้งการนัน้ 	
อปุสงคข์องผูบ้รโิภคภายในประเทศสามารถช่วยคาดการณอ์ปุสงคข์องผูบ้รโิภคในประเทศอืน่ ในกรณทีีอ่ปุสงคข์อง	
ผู้บรโิภคในประเทศดงักลา่วมคีวามกา้วหนา้และซับซ้อนกวา่อปุสงคข์องผูบ้รโิภคในประเทศอืน่ๆ ซึง่สามารถตอบสนอง	
ทั้งตลาดภายในและภายนอกประเทศ

	 รูปที่ 1-6 แสดงรูปแบบของ Diamond Model ซึ่งประกอบด้วยปัจจัยแวดล้อมทางธุรกิจ 4 ด้าน ได้แก ่
เงื่อนไขปัจจัยด้านการผลิต เงื่อนไขด้านอุปสงค ์บริบทด้านการแข่งขันและกลยุทธ์ของธุรกิจ และอุตสาหกรรม
ที่เกี่ยวข้องและสนับสนุนกันและกันอีก 2 ปัจจัยเสริม ได้แก่ โอกาสทางธุรกิจและบทบาทของภาครัฐ โดยมี	
รายละเอียดดังต่อไปนี้

รูปที่ 1-6 Porter’s Diamond Model
(ที่มา: Porter’s Diamond Model, 1990)



Best Practices & Lessons Learned1-14 Value Chain Management Manual for Textile and Garment Industry

	 3) บริบทด้านการแข่งขันและกลยุทธ์ของธุรกิจ (Firm Strategy, Structure and Rivalry) เป็น
สิ่งที่องค์กรกำ�หนดขึ้นมา เช่น เป้าหมายกลยุทธ์การจัดการในด้านต่างๆ ซึ่งมีผลต่อการเอื้อให้เกิดข้อได้เปรียบ
ทางการแข่งขันของประเทศ เช่น ความสามารถในการดำ�เนินการองค์กรที่มีความเข้มแข็งและผู้บริหารสามารถ
บริหารองค์กรได้บรรลุเป้าหมาย เป็นต้น
	 4) อุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องและสนับสนุน (Related and Supporting Industries) โดยพิจารณา
ด้านอุตสาหกรรมสนับสนุนปัจจัยการผลิต มาตรการภาครัฐ อุปสงค์ท้องถิ่น เช่น ความได้เปรียบอุตสาหกรรม
สนับสนุนที่มีความร่วมมือกัน เพื่อสร้างความรวดเร็วในการที่สินค้าเข้าสู่ตลาด เป็นต้น
	 5) โอกาสทางธุรกิจ (Chance) เช่น การเปลี่ยนแปลงอัตราแลกเปลี่ยนเงินบาท การเปิดการค้าเสร ี
การเปิดประชาคมอาเซียน เป็นต้น
	 6) บทบาทของรัฐบาล (Government) เช่น นโยบายส่งเสริมจากภาครัฐ นโยบายด้านภาษี 	
การคุ้มครองสิทธิบัตร ทรัพย์สินทางปัญญา เป็นต้น

	 1.3.2 อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม
	 จากการวิเคราะห์โดยการใช้แนวคิด Diamond Model เพื่อวิเคราะห์คุณภาพของปัจจัยแวดล้อมทาง
ธุรกิจ จากรูปที ่1-7 จะพบว่า ปัจจัยพื้นฐานที่กำ�หนดความสามารถในการแข่งขันของอุตสาหกรรมสิ่งทอและ
เครือ่งนุง่หม่ สามารถพิจารณาตามปจัจยัทีม่คีวามสมัพนัธซ์ึง่กนัและกนั เพือ่สรา้งความแขง่ขนัไดใ้นอตุสาหกรรม 
โดยมีแนวทางการพัฒนาแต่ละปัจจัยดังต่อไปนี้
	 1) เงื่อนไขด้านปัจจัยการผลิต (Factor Conditions) อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มมีความ	
ได้เปรียบในด้านของทักษะแรงงานฝีมือที่มีความชำ�นาญ มีโครงสร้างพื้นฐานที่เอื้ออำ�นวย และผู้ผลิตที่มีความ
ยืดหยุ่นและมีคุณภาพงานบริการที่ดี อย่างไรก็ตามสภาวการณ์เชิงลบของอุตสาหกรรมคือ ยังขาดแคลนฝีมือ
แรงงานรุ่นใหม่และนโยบายค่าแรงที่เพิ่มสูงขึ้น
	 2) เง่ือนไขดา้นอปุสงค ์(Demand Condition) ในภาพรวมสถานการณด์า้นอปุสงคข์องอตุสาหกรรม
สิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม ผู้ซื้อมีความต้องการการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพจากประเทศไทย ส่วนสภาวการณ์เชิงลบ
ที่อุตสาหกรรมยังคงเผชิญอยู่คือ ลูกค้าไทยส่วนใหญ่มีความนิยมสินค้าแบรนด์แฟชั่นจากต่างประเทศ เนื่องจาก
การเปลี่ยนแปลงเทรนด์แฟชั่นทีน่ำ�สมัย และค่านิยมในการบริโภคสินค้าแบรนด์เนม นอกจากนี้ห้างสรรพสินค้า
ยงัใหค้วามสำ�คญักบัแบรนดแ์ฟชัน่ตา่งประเทศมากกวา่แบรนดแ์ฟชัน่ไทย และยงัมพีืน้ทีจ่ำ�กดัในการจดัจำ�หนา่ย
แบรนด์แฟชั่นของไทยในห้างสรรพสินค้า เนื่องจากการนำ�เข้ามาของแบรนด์เนมแฟชั่นต่างประเทศ
	 3) บริบทด้านการแข่งขันและกลยุทธ์ของธุรกิจ (Firm Strategy, Structure and Rivalry) 	
ผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มเน้นการแข่งขันด้านคุณภาพ ความแตกต่าง และการตอบ
สนองต่อลูกค้าเฉพาะกลุ่มมากยิ่งขึ้น ส่วนสภาวการณ์เชิงลบที่ควรให้ความสำ�คัญคือ การผลิตเครื่องนุ่งห่มและ
การแข่งขันที่เพิ่มสูงขึ้น และการเติบโตของการผลิตและค่าแรงราคาถูกจากต่างประเทศ
	 4) อุตสาหกรรมทีเ่กีย่วขอ้งและสนบัสนนุกนัของอตุสาหกรรมสิง่ทอและเครือ่งนุ่งห่ม (Related and 
Supporting Industries) อุตสาหกรรมต้นนํ้า กลางนํ้า และปลายนํ้า ยังขาดความร่วมมือในการประสานกัน
ในโซ่อุปทาน ทำ�ให้ต้นทุนในการผลิตสินค้าเพิ่มสูงขึ้น ส่งผลให้ลูกค้าได้สินค้าที่มีราคาสูงขึ้น นอกจากนี้ผู้ส่งมอบ
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วตัถดุบิหรอืซพัพลายเออรใ์นอุตสาหกรรมตน้น้ําและกลางน้ํายงัขาดการพฒันาผา้และวตัถดุบิ ทำ�ใหอ้ตุสาหกรรม
ที่มีความเกี่ยวข้องในประเทศไทยยังต้องมีการสั่งซื้อผ้าและวัตถุดิบจากต่างประเทศ 

	 นอกจากปัจจัยหลกัทัง้ 4 ท่ีไดก้ลา่วไปแลว้นัน้ การวิเคราะหป์จัจยัเสรมิในดา้นโอกาสและการสนบัสนนุ
จากภาครัฐ จะทำ�ให้เข้าใจสภาวการณ์ของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มได้ดียิ่งขึ้น ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้
	 1) โอกาสทางธรุกจิของอตุสาหกรรมสิง่ทอและเคร่ืองนุ่งหม่ (Chance) ถือวา่ยังอยู่ในสภาวการณ์เชงิ
บวก เนื่องจากอุตสาหกรรมกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มระดับ SMEs มีจำ�นวนมากและมีการเติบโตด ีนอกจาก
นีผู้ป้ระกอบการยงัพยายามพฒันาแบรนดแ์ฟช่ันสนิคา้ไทยใหมี้ความแตกตา่งและมีความเป็นตลาดเฉพาะใหกั้บ
ลูกค้ามากขึ้น
	 2) การสนับสนุนจากภาครัฐบาล (Government) อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มไทย	
ยังขาดความรู้ความเข้าใจในระบบการจัดการและโซ่อุปทานที่เป็นระดับสากล เช่น นโยบายส่งเสริมจากภาครัฐ 
นโยบายด้านภาษ ีการคุ้มครองสิทธิบัตร ทรัพย์สินทางปัญญา เป็นต้น ทั้งนี้ภาครัฐต้องสนับสนุนผู้เชี่ยวชาญที่มี
ความรู้และมีประสบการณ ์เพื่อให้คำ�ปรึกษาและแนะนำ�เพื่อพัฒนาและส่งเสริมผู้ประกอบการต่อไป



Best Practices & Lessons Learned1-16 Value Chain Management Manual for Textile and Garment Industry

รูป
ที่ 

1-
7 

กา
รว

ิเค
รา

ะห
์อุต

สา
หก

รร
มส

ิ่งท
อแ

ละ
เค

รื่อ
งน

ุ่งห
่มด

้วย
รูป

แบ
บ 

Di
am

on
d 

M
od

el



Best Practices & Lessons Learned 1-17Value Chain Management Manual for Textile and Garment Industry

	 1.4.1 กลยุทธ์และแผนปฏิบัติการ 
	 จากการประเมนิศกัยภาพโดยใชร้ปูแบบ Diamond Model สามารถนำ�ผลลพัธท์ีไ่ดม้ากำ�หนดประเดน็
กลยุทธ์ที่เหมาะสมสำ�หรับอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มไทย โดยประเด็นกลยุทธ์ที่กำ�หนดขึ้นนี้ได้แบ่ง
ตามกิจกรรมหลักของโซ่คุณค่า ประกอบด้วย 5 กิจกรรมหลัก ได้แก่ (1) ปัจจัยป้อนเข้าการผลิต (Inbound 
Logistics) (2) กระบวนการผลิต (Operations) (3) การนำ�ผลิตภัณฑ์ออกสู่ตลาด (Outbound Logistics) 	
(4) การตลาดและการขาย (Marketing and Sales) และ (5) การบริการ (Service)
	 ในแต่ละกลยุทธ์จะมีการกำ�หนดรหัสกลยุทธ์โดยกำ�หนดจากรหัสของกิจกรรมหลัก (ดังแสดงในตาราง
ที่ 1-3) และลำ�ดับของกลยุทธ์ เช่น กลยุทธ์ที่หนึ่งของกิจกรรมโลจิสติกส์ขาเข้า มีรหัส I1 เป็นต้น

	 เพือ่ใหส้ถานประกอบการสามารถนำ�หวัขอ้กลยทุธม์าใชใ้นระดบัปฏบิตักิารได ้มกีารกำ�หนดแผนปฏบิตัิ
การเพื่อความเหมาะสมกับกลยุทธ์ โดยพิจารณาจากความเกี่ยวข้องกับกิจกรรมสนับสนุน ทั้ง 4 กิจกรรม ได้แก่ 
(1) โครงสร้างพื้นฐานขององค์กร (Firm Infrastructure) (2) การจัดการทรัพยากรบุคคล (Human Resource 
Management) (3) การพฒันาเทคโนโลยี (Technology Development) และ (4) การจดัซือ้ (Procurement) 
ในแต่ละแผนปฏิบัติการจะมีการกำ�หนดรหัสของแผน โดยกำ�หนดจากรหัสของกลยุทธ์และรหัสของกิจกรรม
สนบัสนนุทีเ่กีย่วขอ้งกบัแผนปฏบิตักิาร ดังแสดงในตารางที ่1-4 แผนปฏบิตักิารทีไ่มม่คีวามเกีย่วขอ้งกบักจิกรรม
สนับสนุนใดๆ จะใช้รหัส G: General แทนรหัสกิจกรรมสนับสนุน 

กิจกรรมหลัก

Inbounds Logistics

Operations (Production)

Outbound Logistics

Marketing and Sales

Service

รหัส

I

P

O

M

S

ตารางที่ 1- 3 การกำ�หนดรหัสกิจกรรมหลัก

1.4 กลยุทธ์สำ�หรับอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มไทย



Best Practices & Lessons Learned1-18 Value Chain Management Manual for Textile and Garment Industry

กิจกรรมสนับสนุน

Firm Infrastructure

Human Resource Management

Technology

Procurement (Resource)

ระยะเวลาการดำ�เนินงาน
ของแผนปฏิบัติการ

ระยะสั้น (0-1 ปี)

ระยะกลาง (1-3 ปี)

ระยะยาว (3-5 ปี)

ดำ�เนินงานได้ในทันทีและเป็นแผนต่อเนื่อง

สัญลักษณ์

S

M

L

C

รหัส

F

H

T

R 

ตารางที่ 1-4 การกำ�หนดรหัสกิจกรรมสนับสนุน

ตารางที่ 1-5 การกำ�หนดรหัสระยะเวลาของแผนปฏิบัติการ

	 1.4.2 ระยะเวลาของแผนปฏิบัติการ 
	 แผนปฏิบัติการแต่ละแผนมีระยะเวลาในการดำ�เนินการที่เหมาะสมแตกต่างกัน บางแผนสามารถ
ดำ�เนินการได้ภายในระยะเวลาอันส้ัน บางแผนมีความจำ�เป็นที่ต้องใช้ระยะเวลาในการดำ�เนินการ ดังนั้นจึงมี
ความจำ�เป็นที่จะต้องกำ�หนดระยะเวลาดำ�เนินการที่เหมาะสม ซ่ึงระยะเวลาในการดำ�เนินการนี้แบ่งออกเป็น 
4 ประเภท ดังนี้
	 1. แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะสั้น (S: Short Term 1 ปี)
	 2. แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะกลาง (M: Medium Term 1-3 ปี)
	 3. แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะยาว (L: Long Term 3-5 ปี)
	 4. แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในทันทีและเป็นแผนต่อเนื่อง (C: Continuing Term)
แสดงสัญลักษณ์ได้ในตารางที่ 1-5
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	 เพ่ือให้ผู้ใช้งานคู่มือแนวทางการบริหารจัดการโซ่คุณค่าของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม	
ไดน้ำ�กลยทุธแ์ละแผนปฏิบัตกิารไปปรบัใชใ้นองคก์รไดอ้ย่างเหมาะสม ในขัน้ตอนแรกสถานประกอบการจะต้อง
ทำ�การประเมินตนเอง เพื่อกำ�หนดแนวทางในการคัดเลือกกลยุทธ์และแผนปฏิบัติการที่จะนำ�มาประยุกต์ใช้
ในองค์กรของตน ผลจากการประเมินตนเองจะทำ�ให้ทราบสถานะปัจจุบันและระดับความสามารถขององค์กร 
และหากต้องการพัฒนาระดับความสามารถองค์กรควรเลือกกลยุทธ์ใดบ้างมาประยุกต์ใช้ในสถานประกอบการ 
เพื่อความง่ายในการคัดเลือกกลยุทธ์และแผนปฏิบัติการของสถานประกอบการ ได้มีการนำ�เสนอชุดกลยุทธ์
เบื้องต้นจำ�นวน 4 ชุดกลยุทธ์ ได้แก่
	 o ชุดกลยุทธ์ที่ 1 ปิดจุดอ่อน เสริมสร้างพื้นฐานให้เข้มแข็ง 
	 o ชุดกลยุทธ์ที่ 2 การพัฒนาขีดความสามารถ เชิงการแข่งขัน 
	 o ชุดกลยุทธ์ที่ 3 การตลาดนำ�ไปสู่คุณค่า การพัฒนานวัตกรรม 
	 o ชุดกลยุทธ์ที่ 4 ยกระดับการผลิต การลงทุน และการสร้างตราสินค้าสู่อาเซียน 
	 ในแต่ละชุดกลยุทธ์ประกอบไปด้วยแผนปฏิบัติการที่เกี่ยวข้อง ซ่ึงรายละเอียดของแผนปฏิบัติการที่
เกี่ยวข้องกับชุดกลยุทธ์ต่างๆ ทั้ง 4 ชุด แสดงในตารางที่ 1-6 และสถานประกอบการสามารถประเมินตนเอง
โดยใช้แผนภาพประเมินองค์กรเบ้ืองต้น ดังแสดงรายละเอียดในรูปที่ 1-8 เพ่ือคัดเลือกชุดกลยุทธ์ที่เหมาะสม
สำ�หรับองค์กร
	 คู่มือเล่มนี้ได้เสนอแนวทางในการคัดเลือกกลยุทธ์ของสถานประกอบการ ผ่านการตอบคำ�ถามทีละข้อ	
ทั้งหมด 12 ข้อ ซ่ึงผลจากการตอบคำ�ถามจะนำ�ไปสู่ชุดกลยุทธ์แนะนำ�เบื้องต้น ยกตัวอย่างเช่น หากองค์กร	
ตอบคำ�ถามข้อ (1) (2) และ (3) ว่าใช่ และตอบข้อ (4) ว่าไม่ใช่ แผนภาพจะนำ�ไปสู่ชุดกลยุทธ์ที ่2 “การพัฒนา
ขีดความสามารถเชิงการแข่งขัน”ซึ่งประกอบด้วยแผนปฏิบัติการแนะนำ� 7 แผน ได้แก่ P2-G1, P2-T2, P3-G2, 
P3-G3, P5-H1, P5-H2 และ P5-H3 ซึ่งองค์กรสามารถดูรายละเอียดของกลยุทธ์และแผนปฏิบัติการแนะนำ�ได้
ในบททีเ่กีย่วขอ้ง ท้ังนีอ้งคก์รอาจพจิารณาเพิม่เตมิใชก้ลยทุธแ์ละแผนปฏบิตักิารอืน่ประกอบตามความเหมาะสม	
เพื่อประยุกต์ใช้กับองค์กรต่อไป

1.5 แนวทางการคัดเลือกกลยุทธ์และแผนปฏิบัติการสำ�หรับของสถานประกอบการ
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	 ตวัอยา่งรหสักลยทุธ ์P3-G2 แสดงว่าเปน็กลยทุธท์ีอ่ยูใ่นกลุม่ของ Operations แทนด้วยรหสั (P) 	
และเป็นกลยุทธ์ที่ไม่มีความเกี่ยวข้องกับกิจกรรมสนับสนุนด้านใดๆ แทนด้วยรหัส (G)

	 ตัวอยา่งรหสักลยทุธ์ P5-H1 แสดงว่าเปน็กลยทุธท์ีอ่ยูใ่นกลุม่ของ Operations  แทนด้วยรหสั (P) 	
และเป็นกลยุทธ์ที่มีความเกี่ยวข้องกับกิจกรรมสนับสนุนด้าน Human Resource แทนด้วยรหัส (H)

คำ�แนะนำ�

ตารางที่ 1-6 แผนปฏิบัติการที่เหมาะสมในแต่ละกลยุทธ์

ชุดกลยุทธ์ที่ 1  ปิดจุดอ่อน เสริมสร้างพื้นฐานให้เข้มแข็ง

รหัส แผนปฏิบัติการ

I1-F1 ด้านการจัดการจัดหาวัตถุดิบในแหล่งที่มีศักยภาพเชิงการผลิตที่สามารถผลิตวัตถุดิบ
ป้อนตามความต้องการได้อย่างเหมาะสม

I1-G1 การวางนโยบายการบริหารการจัดหา (Sourcing Strategy)

I2-R1 ฝ่ายจัดซื้อหรือจัดหาควรเป็นผู้บริหารต้นทุนเป็นหลัก

I2-R2 การจัดซื้อจัดหา (Procurement Sourcing) ด้วยการเสาะหาวัตถุดิบ เพื่อให้มีวัตถุดิบ
และวัสดุอื่นๆ ในการผลิตอย่างเพียงพอกับความต้องการผลิต

I3-G1 การวางกลยุทธ์ด้านการกำ�หนดปริมาณสินค้าคงคลังสำ�รอง (Safety Stock)

I3-T1 การใช้เทคโนโลยีระบบการส่ือสารภายในและระหว่างองค์กร (Intranet และ Extranet)

I5-T1 การวางแผน การพยากรณ์ และการส่ังซ้ือสินค้าร่วมกัน (Collaborative Planning, Forecasting 
and Replenishment: CPFR)

ชุดกลยุทธ์ที่ 2  การพัฒนาขีดความสามารถ เชิงการแข่งขัน

รหัส แผนปฏิบัติการ

P2-G1 การพัฒนาการผลิตด้วยกลยุทธ์ Mass Customization

P2-T2 การพัฒนาการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรเพื่อให้สอดคล้องกับกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่

P3-G2 การใช้แนวคิดการทำ�ให้ถูกต้องในครั้งแรก (Right First Time)

P3-G3 การเพิ่มความถูกต้องและแม่นยำ�ของระบบพยากรณ์การขาย 
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ชุดกลยุทธ์ที่ 3  การตลาดนำ�ไปสู่คุณค่า การพัฒนานวัตกรรม

ชุดกลยุทธ์ที่ 4  ยกระดับการผลิต การลงทุน และการสร้างตราสินค้าสู่อาเซียน

รหัส แผนปฏิบัติการ

P1-H1 การนำ�เสนอแบบและออกแบบร่วมกับลูกค้า (Co-Design หรือ Co-Creation)

P4-H1 การพัฒนาบุคลากรที่มีความรู้เรื่องการออกแบบให้มีความรู้เรื่องวัตถุดิบ

P4-T1 การนำ�ระบบเทคโนโลยีการออกแบบมาใช้เพื่อช่วยในกระบวนการผลิต

P4-T2 การพัฒนาเทคโนโลยีนวัตกรรม

P5-H3 การพฒันาคณุภาพสนิคา้และบรกิารเพือ่ตอบสนองตอ่ความคาดหวงัของลกูคา้ดว้ยเครือ่งมอื (Quality 
Function Deployment :QFD)

O1-T1 การเลือกการปรับเปลี่ยนระบบการขนส่ง (Modal Shift) ใหม่

O2-G1 การพัฒนาบรรจุภัณฑ์สำ�หรับการขนส่ง

O4-G1 การทำ�ความร่วมมือกับพันธมิตรธุรกิจ

รหัส แผนปฏิบัติการ

M1-G1 พฒันาศนูยก์ลางขอ้มูลทีเ่ป็นแหลง่รวมขอ้มลูทัง้หมดซึง่เปน็ตวัแทนดา้นแรกตอ่การเจรจาธรุกจิการ
ค้ากับลูกค้าและนักลงทุนต่างชาติ

M1-T1 ปรับปรุงพัฒนาการจัดการองค์ความรู้ด้านการวิจัยและพัฒนาของบริษัทและการแลกเปลี่ยนองค์
ความรู้กับคู่ค้า เช่น การแลกเปลี่ยนด้านความรู้วัตถุดิบกับลูกค้าซึ่งส่งผลต่อการได้มาซึ่งข้อมูลที่มี
ความทันสมัยและในที่สุดสามารถพัฒนาต่อยอดไปเป็นผู้นำ�หรือผู้บุกเบิกการสร้างนวัตกรรม

M3-T1 การสร้างและพัฒนานวัตกรรมและแนวทางการปฏิบัต ิเพื่อจัดการทรัพย์สินทางปัญญา (Intellec-
tual Property Management)

M3-G2 การรวมกลุม่เพือ่ยกระดบัเรือ่งแนวคดิโดยรอบดา้นทกุมติ ิเชน่ แนวทางการสรา้ง และประชาสมัพนัธ ์
ตราสินค้าไทยและมีนโยบายส่งเสริมการสร้างแบรนด์ที่สามารถขายได้จากการใช้จุดเด่นของความ
เป็นเอกลักษณ์ของไทย

รหัส แผนปฏิบัติการ

P5-H1 การทำ�งานด้วยการใช้ผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping)

P5-H2 การปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่อง (Continuous Improvement)

P5-H3 การพฒันาคณุภาพสนิคา้และบรกิารเพือ่ตอบสนองตอ่ความคาดหวงัของลกูคา้ดว้ยเครือ่งมอื (Quality 
Function Deployment :QFD)



Best Practices & Lessons Learned 1-23Value Chain Management Manual for Textile and Garment Industry

αβ��𝜔

	 ในบทที่ 1 นี้ได้นำ�เสนอศักยภาพอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มของประเทศไทย จากการประเมิน	
โดยใช้รูปแบบ Diamond Model และได้กำ�หนดกลยุทธ์และแผนปฏิบัติการแบ่งตามกิจกรรมโซ่คุณค่า 	
(Value Chain) นอกจากนี้ยังได้มีการนำ�เสนอชุดกลยุทธ์ที่เหมาะสมสำ�หรับสถานประกอบการในอุตสาหกรรม 
เนื้อหาของกลยุทธ์และแผนปฏิบัติการจะมีการอธิบายอย่างละเอียดในบทที ่3 ถึงบทที ่7 
	 สำ�หรับเนื้อหาในบทต่างๆ ของคู่มือนี้จะมีรายละเอียดดังต่อไปนี้
	 บทที ่2 กลา่วถงึ แนวคิดและเทคนคิของการบรหิารจดัการโซค่ณุคา่ของอตุสาหกรรมสิง่ทอและเครือ่งนุง่หม่	
	 บทที ่3 กล่าวถงึรายละเอียดกลยุทธข์องโลจสิตกิสข์าเขา้ (Inbound Logistics) หรอืปจัจยัปอ้นเขา้การผลติ	
ของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม
	 บทที ่4 กล่าวถงึรายละเอียดกลยุทธก์ระบวนการผลติ (Operations) ของอตุสาหกรรมส่ิงทอและเครือ่งนุง่หม่	
	 บทที ่5 กล่าวถงึรายละเอยีดกลยทุธก์ารจดัการโลจสิตข์าออก (Outbound Logistics) หรือการนำ�ผลติภณัฑ์
ออกสู่ตลาดของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม
	 บทที ่6 กล่าวถงึรายละเอียดกลยุทธ์การตลาดและการขาย (Marketing and Sales) ของอตุสาหกรรมสิง่ทอ	
และเครื่องนุ่งห่ม
	 บทที่ 7 กล่าวถึงรายละเอียดกลยุทธ์การบริการ (Service) ของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม
	 บทที่ 8 บทสรุปแนวทางการปรับรูปแบบกลยุทธ์ของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม

รหัส แผนปฏิบัติการ

M3-G3 การรวมกลุ่มเพื่อยกระดับมาตรฐานเพื่อให้มีความน่าเชื่อถือในระดับสากล

S1-G1 การเพิ่มช่องทางในการตรวจสอบสถานการณ์ผลิตและการติดตามการจัดส่ง

S1-G2 การพัฒนาระบบเพื่อการรองรับคำ�ส่งซื้อแบบการผลิตเพื่อลูกค้าแบบมวลรวม (Customization)
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บทที่ 2
แนวคิดและเทคนิคการบริหารจัดการโซ่คุณค่า

ของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม

	 มมุมองการพฒันาเศรษฐกจิและเทคโนโลยีในปัจจบุนัมคีวามเปลีย่นแปลงไปจากเดมิอยา่งมาก ปัจจยัหลกั	

ทีท่ำ�ใหเ้กดิความเปลีย่นแปลงคอืการพฒันาทางดา้นวทิยาศาสตรแ์ละเทคโนโลย ีเมือ่วเิคราะหจ์ากรายงานตา่งๆ 

ของโลกจะเหน็ไดว้า่การเจรญิเตบิโตของเทคโนโลยทีางดา้นสารสนเทศและการส่ือสารมีการพฒันาอย่างกา้วกระโดด 	

และเข้ามามีบทบาทกับชีวิตประจำ�วันของประชากรโลก ด้วยเหตุนี้สิ่งที่เกิดขึ้นตามมาคือเรื่องข้อมูลข่าวสาร	

ทีก่ระจายถงึกนัได้อย่างรวดเรว็และตดิตอ่เครอืขา่ยโยงใยถงึกนัทัว่โลกในระยะเวลาอนัสัน้ จงึเรยีกไดว้า่การสือ่สาร	

ของโลกในปัจจุบันมีความรวดเร็วเหมือนย่อโลกมาไว้ใกล้กัน และหลักการบริหารจัดการสมัยใหม่เน้นร่วมกัน

ทำ�งานในระบบที่เป็นเครือข่ายความร่วมมือจึงเป็นที่มาของกลยุทธ์การเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการโซ่อุปทาน 

(Supply Chain Management) และเพื่อเป็นแนวทางเพิ่มคุณค่าตลอดโซ่อุปทานจึงมีแนวทางการวิเคราะห์

โซ่คุณค่าเพื่อยกระดับการแข่งขันทางธุรกิจในระดับต่างๆ

	 การบริหารจัดการโซ่คุณค่า (Value Chain Management) เป็นแนวคิดของ Michael E. Porter 	

ซึง่ไดเ้ผยแพรแ่นวคดิดงักลา่วน้ีตัง้แตป่ ีค.ศ. 1985 แนวคดิน้ีช่วยในการสรา้งกรอบความคิดเกีย่วกบัการทำ�ความเขา้ใจ	

ถึงบทบาทของแต่ละกิจกรรมของห่วงโซ่ที่เกี่ยวข้องกับธุรกิจขององค์กรต่างๆ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อการสร้าง

ความไดเ้ปรยีบทางการแขง่ขนัและผลตอบแทนทีคุ่ม้คา่ ผ่านการสง่มอบคณุคา่ของสนิคา้ ผลติภณัฑ ์หรือบรกิาร

ให้กับลูกค้า

	 การพัฒนาโซ่คุณค่าของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มไทยตลอดโซ่อุปทานมีหลายกลยุทธ์	

ที่ต้องได้รับการพัฒนาไปพร้อมๆ กัน ได้แก ่การพิจารณาความต้องการของตลาด ปัจจัยแนวทางส่งเสริมด้าน	

การบรหิารจดัการ การส่ือสาร การเพิม่ประสทิธภิาพทางการผลิต และพฒันาแนวคดิการสร้างและพฒันานวัตกรรม	

เพื่อเพิ่มขีดความสามารถเชิงการแข่งขัน จากการที่อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มไทยเมื่อเข้าสู่ประชาคม

เศรษฐกิจอาเซียน ต้องเผชิญกับการแข่งขันทั้งที่เป็นทางด้านคู่แข่งขันและคู่ค้าไปพร้อมๆ กัน การปรับตัว	

โดยการพฒันาโซค่ณุคา่ตลอดโซอ่ปุทานดว้ยแนวคดิการสรา้งและพฒันานวตักรรมทัง้นวตักรรมผลติภณัฑ/์สนิคา้ 	

นวตักรรมกระบวนการ/ระบบ และนวัตกรรมการบรกิาร เพ่ือเพิม่ขดีความสามารถเชงิการแขง่ขนัของประเทศไทย

ประกอบไปด้วยรูปแบบการบริหารจัดการนวัตกรรมทั้งนวัตกรรมแบบก้าวประโดด (Radical Innovation) 	
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และนวัตกรรมแบบทีละเล็กละน้อย (Incremental Innovation) น้ัน สามารถสร้างและพัฒนาต่อยอด	

ได้ตลอดโซ่คุณค่าทั้งกระบวนการที่ใช้เทคโนโลยีและไม่ใช้เทคโนโลย ี หรือสามารถสร้างการบริการรูปแบบใหม	่

ที่สร้างความประทับใจให้แก่ผู้บริโภคก็เป็นได้ โดยโซ่คุณค่าตั้งแต่ต้นกระบวนการจนสุดท้ายกระบวนการ	

เพื่อเป็นการสร้างมูลค่าเพิ่ม ตั้งแต่กิจกรรมจัดหา จัดส่ง การผลิต การวิจัย และพัฒนา เพื่อให้ธุรกิจสามารถ

แข่งขันได ้และมีรายไดเ้ขา้มาบริหารจดัการธุรกจิได้อย่างตอ่เนือ่ง โดยทีผู่ป้ระกอบการตอ้งเหน็โอกาสและชอ่งวา่ง	

ทางการตลาด พร้อมท้ังต้องเชื่อมโยงเครือข่ายตลอดทั้งโซ่อุปทานได้อย่างมีประสิทธิภาพ จึงจะสามารถทำ�ให้

ดำ�เนินธุรกิจประสบความสำ�เร็จ

	 การบริหารจัดการโซค่ณุคา่ในสายโซอ่ปุทานมมีมุมองหลายมติทิีน่ำ�ไปสูค่วามสำ�เรจ็ไดผ้ลตามทีเ่จา้ของ

ธรุกจิคาดหวงัไว ้โดยเริม่ตน้จากการวเิคราะหภ์าพรวมพืน้ฐานของอตุสาหกรรมการผลติ การสง่มอบ ความเขา้ใจ 

และการประเมนิผูส้ง่มอบสนิคา้และบรกิาร และการบรหิารการไหลของวตัถดุบิและสารสนเทศทัง้ในและระหวา่ง

องค์กร การทำ�ความเข้าใจถึงหลกัการโซอุ่ปทานนั้น ต้องเข้าใจว่าการประกอบธรุกจิแบบสนใจแต่องคก์รของตน

เพยีงอยา่งเดยีว โดยไม่สนใจคูค่า้และองคป์ระกอบอืน่ๆ ในโซอุ่ปทานน้ัน ยากท่ีจะประสบความสำ�เร็จหรือยัง่ยนื	

ได้ในระยะยาว เนื่องจากการทำ�ธุรกิจสมัยใหม่น้ีมีเรื่องของเวลาและคุณภาพการทำ�งานเป็นปัจจัยสำ�คัญ	

ในการบริหารจัดการ การบริหารจัดการท่ีดีจะช่วยลดต้นทุนทางด้านการผลิต การขนส่ง สินค้าคงคลัง ฯลฯ 	

ซึง่การรว่มมือรว่มใจกนัเพือ่สรา้งโซอ่ปุทานทีด่รีะหวา่งผูซ้ื้อและผูข้ายในระบบการผลติสง่ผลใหก้ารสง่ผา่นขอ้มูล

ขา่วสารถงึกนัอย่างรวดเรว็ มกีารเตรยีมพรอ้มของบรษัิทคูค่า้ทัง้ในเรือ่งวตัถดุบิ  ผลผลติจากการผลติเพือ่สง่มอบ

ตามกำ�หนดเวลา สามารถพัฒนาเพือ่สรา้งมลูคา่เพิม่ใหก้บัสนิคา้ (Value Added) รว่มกนั และทีส่ำ�คญัการสร้าง

โซ่คุณค่าสามารถทำ�ร่วมกันได้อย่างเป็นระบบ 

	 ทั้งนี้โซ่คุณค่าของทุกๆ อุตสาหกรรมรวมถึงอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม สามารถแบ่งกิจกรรม

ภายในขององค์กรหรือสถานประกอบการ ออกเป็น 2 ประเภท คือ กิจกรรมหลัก (Primary Activities) 	

และกิจกรรมสนับสนุน (Support Activities) โดยกิจกรรมทั้งหมดมีเป้าหมายในการเพ่ิมคุณค่าให้กับสินค้า	

และผลิตภัณฑ์ดังรูปที ่2-1 
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กิจกรรมหลัก (Primary Activities)

	 กิจกรรมหลักตามแนวคิดของโซ่คุณค่า ประกอบด้วย 5 กิจกรรม ได้แก ่(1) โลจิสติกส์ขาเข้า (Inbound 

Logistics) (2) กระบวนการผลิต (Operations) (3) โลจิสติกส์ขาออก (Outbound Logistics) (4) การตลาด

และการขาย (Marketing and Sales) และ (5) การบริการ (Service)

	 1) โลจิสติกส์ขาเข้า (Inbound Logistics) เป็นกิจกรรมหลักเพื่อสนับสนุนการผลิตสินค้า วัสดุ หรือ 

ผลติภณัฑส์ำ�เรจ็รปูในอตุสาหกรรมสิง่ทอและเครือ่งนุง่หม่ โดยมหีนา้ทีเ่กีย่วกบัการรบัเขา้วตัถดุบิ สนิคา้ วสัดแุละ

ส่วนประกอบต่างๆ ท่ีต้องใช้ในกระบวนการผลิตของโรงงานหรือสถานประกอบการ รวมถึงการบริหารต้นทุน 

การบริหารสินค้าหรือวัตถุดิบคงคลัง การบริการ รวมถึงการสนับสนุนต่างๆ เพื่อการบริหารทรัพยากรวัตถุดิบ

และส่วนประกอบต่างๆ ให้เกิดประสิทธิภาพ 

	 2) กระบวนการผลิต (Operations) เป็นกิจกรรมหลักเพื่อการผลิตสินค้า ส่วนประกอบ หรือ 

ผลิตภัณฑ์สำ�เร็จรูป ตามความต้องการของลูกค้า บริษัท หรือผู้บริโภคในอุตสาหกรรมสิ่งทอ ท้ังในประเทศ	

และต่างประเทศ โดยเน้นที่ความสามารถในการผลิต การพัฒนาผลิตภัณฑ์ ความสามารถในการตอบสนอง	

ความต้องการของลูกค้า การบริหารต้นทุนการผลิต การลดของเสียในกระบวนการผลิต การกำ�หนดระยะเวลา

ในการผลิตที่แน่นอน การเตรียมความพร้อมในการขยายฐานการผลิตไปยังประเทศที่มีต้นทุนแรงงานที่ตํ่ากว่า 

รวมถึงการควบคุมคุณภาพและมาตรฐานของสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม

	 3) โลจิสติกส์ขาออก (Outbound Logistics) เป็นกิจกรรมหลักเพื่อการบริหารการกระจายสินค้า 	

โดยมหีนา้ทีเ่พือ่การขนสง่สนิคา้หรอืผลติภณัฑส์ิง่ทอไปยงัจดุหมายปลายทางตามคำ�ส่ังซือ้ของลูกค้าตามวนั เวลา 

และสถานที ่ทีล่กูค้าตอ้งการ นอกจากนีย้งัรวมถงึการวางแผนการขนส่งสินคา้เพือ่การจัดการตน้ทนุการขนส่งสินคา้ 	

รูปที่ 2-1 แผนภาพแนวคิดโซ่คุณค่า (Generic Value chain)

(ดัดแปลงจาก Porter M.E., 1985)



Best Practices & Lessons Learned2-4 Value Chain Management Manual for Textile and Garment Industry

การพิจารณาต้นทุนในการขนส่งกรณีมีการจัดตั้งศูนย์กลางการกระจายสินค้า หรือ การย้ายฐานการผลิตสินค้า

ไปยังประเทศเพื่อนบ้านของผู้ประกอบการสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มของไทย

	 4) การตลาดและการขาย (Marketing and Sales) เป็นกจิกรรมหลกัเพือ่การสง่เสรมิและขายสนิคา้	

ที่มีคุณค่าให้กับลูกค้า โดยมีหน้าที่ที่เกี่ยวข้องกับ กิจกรรมการส่งเสริมการขาย การจัดทำ�โปรโมชั่นสินค้า 	

การสร้างกลยุทธ์ทางการตลาดของสินค้า การสร้างตราสินค้า (Brand) และภาพลักษณ์ของสินค้าให้เป็น	

ทีต่อ้งการของตลาดหรอืตรงกบัการรบัรูข้องกลุม่เปา้หมายทัง้ในประเทศและตา่งประเทศ โดยท่ีการแบง่ประเภท

ของแบรนดส์นิคา้แฟชัน่ตามประเภทของสินคา้รว่มกบัการกำ�หนดตำ�แหนง่ทางการตลาด สามารถแบง่ระดบัตลาด	

ออกเป็น 4 ระดับ ดังนี้ 

	 	 4.1) แฟชั่นชั้นสูง (High Fashion or Couture) 

	 	 เป็นตลาดระดับบนของอุตสาหกรรมแฟชั่น โดยผู้บริโภคเป็นกลุ่มที่มีกำ�ลังซื้อสูงนิยมบริโภค		

	 สนิคา้ทีม่คีวามหรหูรา มีคณุภาพดเีลศิ มีปรมิาณการผลตินอ้ยมากหรอือาจมชีิน้เดยีว เป็นสนิคา้หายาก	

	 หรือสินค้าที่มีทักษะพิเศษที่ลอกเลียนแบบได้ยาก เป็นต้น

	 	 4.2) แฟชั่นที่มีดีไซน์นำ� (Design-Led Brand) 

	 	 เปน็กลุม่แบรนดแ์ฟช่ันท่ีใช้ผลงานการออกแบบทีม่เีอกลกัษณเ์ปน็ตวันำ�ในการแขง่ขนัในตลาด 	

	 โดยมากแบรนด์เหล่านี้จะใช้ชื่อดีไซน์เนอร์เป็นชื่อแบรนด ์เช่น Marc Jacob, Alexander McQueen 	

	 และ Vivien Westwood เปน็ตน้ ส่วนแบรนด์ในประเทศไทย เชน่ Greyhound, Sretsis, Issue, Asava 	

	 เปน็ตน้ กลุม่เปา้หมายของแบรนดแ์ฟชัน่ทีม่ดีไีซน์นำ�นี ้สนใจตลาดกลุ่มเป้าหมายเฉพาะ (Niche Market) 	

	 ที่มีสไตล์การแต่งตัวและรสนิยมเฉพาะ มีความสนใจและสามารถยอมรับการเปลี่ยนแปลงแฟช่ัน	

	 ไดร้วดเรว็มาก มีบคุลกิรปูลกัษณท์ีโ่ดดเดน่ มเีอกลกัษณใ์นการแต่งตัว ชอบความแตกตา่ง และสามารถ	

	 ซื้อสินค้าในระดับราคาที่สูงกว่าสินค้าแฟชั่นในตลาดทั่วไป

		  4.3) กลุม่แฟชัน่แบรนดท์ีใ่ชต้ลาดหรอืการคา้นำ� (Market-Led Brand or Commercial- 

	 Led Brand) 

	 	 เป็นกลุ่มแบรนด์สินค้าแฟชั่นที่มีการผลิตจำ�นวนมาก เพื่อตอบสนองกลุ่มลูกค้าผู้บริโภคแบบ 	

	 Early Fashion Follower หรือผู้บริโภคตามแฟชั่นระยะต้น ผู้บริโภคกลุ่มนี้ให้ความสำ�คัญกับรูปแบบ	

	 ที่ทันสมัย แต่เป็นรูปแบบที่ผ่านการยอมรับโดยผู้นำ�ทางด้านแฟชั่นมาแล้ว ทั้งจากบุคคลอ้างอิง หรือ	

	 จากนติยสารแฟชัน่ชัน้นำ� ผูบ้รโิภคมกัเปน็ฐานลกูคา้ทีต่ามแฟชัน่ ดังนัน้กลุม่แบรนดเ์หลา่นีจ้ะวเิคราะห	์

	 วางกลยุทธ์ต่างๆ เพื่อดึงดูดกลุ่มเป้าหมายที่หลากหลาย ด้วยการสร้างสรรค์สินค้าที่เป็นกลุ่มตามสไตล	์

	 ของแนวโนม้แฟชัน่ หรอืมกีารสรา้งกลยทุธ์ดว้ยการเจาะจงกลุม่เปา้หมายตามโอกาสใชส้อย ตามรปูรา่ง	

	 และปญัหาจากรปูรา่งผูบ้รโิภค หรอืตามกำ�ลงัซือ้ หรอืตามกลยทุธท์างการตลาด เพ่ือกระตุ้นยอดขายสนิคา้	

	 ซ่ึงจะผลติจำ�นวนมาก และขายในราคาระดบักลาง วางจำ�หนา่ยในศนูยก์ารคา้หลกัๆ และหา้งสรรพสนิคา้ชัน้นำ� 	

	 สินค้าจะใช้วัตถุดิบที่มีคุณภาพพอสมควร มีสีสันลวดลาย และรูปทรงสอดคล้องกับแนวโน้มแฟชั่น 	

	 แต่สวมใส่หรือใช้ง่ายกว่าสินค้าแฟชั่นต้นฉบับมาก เช่น การใช้วัตถุดิบที่มีความคล้ายแต่อาจจะเป็น	
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	 วตัถดุบิสงัเคราะห์ เคร่ืองประดบัถกูออกแบบใหด้มูกีลิน่อายแฟชัน่ หรอืสนิคา้อญัมณแีตด่ฉูาบฉวยกวา่ 	

	 และส่วนใหญ่จะถูกออกแบบสอดคล้องตามฤดูกาลแฟชั่น มีการวางแผนการขายที่แตกต่างกัน 	

	 ปรบัเปลีย่นราคา และกลยทุธโ์ปรโมชัน่ในประเทศ เชน่ Blue Corner, AIIZ, Jaspal, CC-OO, Bouton, 	

	 Ragazze, Eleganza เป็นต้น

	 	 4.4) กลุ่มแฟชั่นตลาดจำ�นวนมาก (Mass Market Brand) 

	 	 เป็นกลุม่แฟชั่นแบรนด์ที่เสนอขายสินค้าที่มีระดบัการออกแบบแฟชั่นระดับกลาง เพื่อมุง่เน้น	

	 กลุ่มเป้าหมายส่วนใหญ่ของตลาด ซึ่งมีระดับการบริโภคแบบผู้ตามแฟชั่นขั้นต้น (Early Adoption 	

	 Fashion Follower) ตามทฤษฎีการแบ่งกลุ่มผู้บริโภคของ Roger (1984) รูปแบบดีไซน์สินค้า	

	 ต้องรองรับการบริโภคแฟชั่นที่ผ่านการยอมรับโดยผู้นำ�แฟชั่นแล้ว และมีการผลิตจำ�นวนมากต่อแบบ 	

	 มรีาคาสมเหตสุมผลในระดบักลางๆ และมชีอ่งทางการจำ�หนา่ยในตลาดหลกั เช่น หา้งสรรพสนิค้าท่ัวไป 	

	 ห้างสรรพสินค้าชานเมือง และตามห้างหัวเมืองใหญ่ หรือศูนย์การค้าซุปเปอร์มาร์เกตประเภท	

	 ขายสินค้าทุกชนิด รวมทั้งสินค้าแฟชั่นและสินค้าตลาดนัด สินค้าจะใช้ผ้าที่เน้นประโยชน์ใช้สอย หรือ	

	 ลวดลายผา้ทีส่อดคลอ้งกบัแนวโนม้แฟชัน่ แตม่ตีน้ทุนท่ีเหมาะสมกับราคาขาย และลดทอนความยุง่ยาก	

	 ของรูปแบบสินค้าให้เหมาะกับการผลิตและเหมาะกับการใช้สอยในชีวิตประจำ�วันโดยแบรนด์เหล่านี้	

	 ใช้วัตถุดิบชนิดเลียนแบบให้ดูคล้าย หรือใกล้เคียงกับลักษณะ (Look) ของแนวโน้มแฟชั่น เช่น 	

	 การใช้ผ้าใยสังเคราะห์ที่เลียนแบบผ้าไหม ผ้าขนสัตว์ เลียนแบบหนังแท้ หรือลักษณะรูปแบบ	

	 เครือ่งประดบัทีเ่ลยีนแบบเครือ่งประดบัแท ้โดยส่วนใหญเ่ป็นวตัถุสังเคราะห ์เชน่ ผา้โพลีเอสเตอร ์และ 	

	 พลาสตกิ เป็นตน้ ตวัอยา่งแบรนดแ์ฟชัน่กลุม่นีใ้นประเทศไทย ไดแ้ก่ แตงโม, Chocolate แบรนดแ์ฟชัน่	

	 ในห้างสรรพสินค้า Big C และ Tesco Lotus เป็นต้น

	 5) การบรกิาร (Service) เป็นกจิกรรมหลกัเพ่ือรกัษาความสมัพนัธก์บัลกูคา้เกา่และสรา้งฐานลกูคา้ใหม ่	

เพื่อให้เกิดคุณค่าและความได้เปรียบทางการแข่งขันกับคู่แข่ง โดยมีหน้าที่ที่เกี่ยวข้องกับ กิจกรรมการจัดต้ัง 	

Customer Service กิจกรรมการดูแลและรักษาความสมัพันธ์กับลูกค้าปัจจุบัน การมีระบบโลจิสติกส์ยอ้นกลบั 	

(Reverse Logistics) รองรับลูกค้ากรณีสินค้าเกิดปัญหาหรือชำ�รุด การมีระบบให้คำ�ปรึกษากับลูกค้า	

เกีย่วกบัความรูใ้หม่ๆ  ทางดา้นสิง่ทอและเครือ่งนุง่หม่ การจดัตัง้ระบบปฏบิตักิารเพือ่การจดัหาขอ้มลูดา้นการผลติ	

และการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า

กิจกรรมสนับสนุน (Support Activities)

	 กิจกรรมสนับสนุน ตามแนวคิดของโซ่คุณค่า ประกอบด้วย 4 กิจกรรม ได้แก ่(1) โครงสร้างพื้นฐานของ	

องค์กร (Firm Infrastructure) (2) การจัดการทรัพยากรบุคคล (Human Resource Management) 	

(3) การพัฒนาเทคโนโลย ี(Technology Development) และ (4) การจัดซื้อ (Procurement)

	 1) โครงสรา้งพืน้ฐานขององคก์ร (Firm Infrastructure) เปน็กจิกรรมสนบัสนนุเพือ่กจิกรรมหลกัตา่งๆ 	

ทัง้ 5 กจิกรรม ซ่ึงมุ่งเนน้ในการบรหิารจัดการองคก์ร โครงสรา้งองคก์ร การบรหิารกจิการ การสร้างวฒันธรรมทีด่ี	
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ขององค์กร เพื่อให้เกิดความร่วมมือและความเข้าใจอันดีระหว่างหน่วยงานต่างๆ ของผู้ประกอบการสิ่งทอและ

เครื่องนุ่งห่ม 

	 2) การจัดการทรัพยากรบุคคล (Human Resource Management) เป็นกิจกรรมสนับสนุน	

เพื่อกิจกรรมหลักต่างๆ ท้ัง 5 กิจกรรม ซึ่งมุ่งเน้นในการบริหารเรื่องทรัพยากรบุคคลของสถานประกอบการ	

สิง่ทอและเครือ่งนุง่หม่ การสรรหาแรงงาน การบริหารคา่ตอบแทน การประเมินบคุลากร การสง่เสรมิการพฒันา

และการอบรมพนกังาน การสรา้งความรว่มมอืระหวา่งพนกังานในแตล่ะฝา่ย การส่งเสรมิและสนบัสนนุพนกังาน	

ที่มีผลการปฏิบัติงานดีเยี่ยม

	 3) การพัฒนาเทคโนโลยี (Technology Development) เป็นกิจกรรมสนับสนุนเพ่ือกิจกรรม

หลักต่างๆ ทั้ง 5 กิจกรรม ซึ่งมุ่งเน้นในการบริหารเรื่องเทคโนโลยีของอุตสาหกรรมส่ิงทอและเครื่องนุ่งห่ม 	

ตั้งแต่กระบวนการนำ�เข้าวัตถุดิบ การใช้วัตถุดิบ การผลิตสินค้า กระบวนจัดเก็บ กระบวนการจัดจำ�หน่าย 	

การตลาดและการขาย การบริการ รวมถึงระบบการติดตามข้อมูลต่างๆ

	 4) การจัดซื้อ (Procurement) เป็นกิจกรรมสนับสนุนเพ่ือกิจกรรมหลักต่างๆ ซึ่งมุ่งเน้นในการ

จัดหาวัตถุดิบและวัสดุที่ใช้ในกระบวนการผลิต การให้ได้มาซึ่งเครื่องจักรและเทคโนโลยีใหม่ๆ ที่มีประสิทธิภาพ	

ในกระบวนการผลิตสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม การบริหารต้นทุนวัตถุดิบ เครื่องจักรและเทคโนโลยี การควบคุม

คุณภาพและการประเมินซัพพลายเออร์ รวมถึงการร่วมพัฒนาวัตถุดิบหรือส่วนประกอบกับซัพพลายเออร์	

ในโซ่อุปทานสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มทั้งในประเทศและต่างประเทศ

	 สำ�หรับกลุ่มอุตสาหกรรมสิ่งทอและเคร่ืองนุ่งห่มในประเทศไทย ควรให้ความสำ�คัญกับการบริหาร

จัดการโซ่คุณค่า ทั้งนี้เพื่อให้ผู้ประกอบการสิ่งทอในประเทศไทยมีความสามารถในการรองรับการเปลี่ยนแปลง

ของตลาดสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มของคู่ค้าและผู้บริโภคทั้งในประเทศและต่างประเทศ   รวมถึงการสนับสนุน	

การขยายตลาดและการเติบโตของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มตามนโยบายของประชาคมเศรษฐกิจ	

อาเซียน

	 การทบทวนด้านเครื่องมือและเทคนิคที่จะนำ�มาใช้ในการดำ�เนินโครงการ ประกอบด้วยเครื่องมือ	
(1) การผลติแบบมวลรวมเพือ่ลกูคา้ (Mass Customization) (2) แนวคดิดา้นโลจสิตกิสแ์บบลนี (Lean Logistics) 	
(3) การจัดการสินค้าคงคลังและคลังสินค้า (Inventory and Warehouse Management) (4) การจำ�ลอง
สถานการณ์การผลิต (Simulation) (5) การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time Study) 	
(6) ระบบการเคลื่อนไหวเวลาก่อนกำ�หนดโดยการถอดรหัส (General Sewing Data for Apparel Industry: 
GSD) (7) การวเิคราะหข์อ้บกพรอ่งและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA) (8) เครือ่งมอื	
จำ�ลองสถานการณ์เพื่อวิเคราะห์ผลตอบแทนและบริหารความเสี่ยง (@Risk Management) ซึ่งผู้ประกอบการ
สามารถคัดเลือกเครื่องมือเพื่อนำ�ไปปรับใช้ในแต่ละกิจกรรมดังตารางที ่2-1

2.1 สรุปเครื่องมือและเทคนิคที่นำ�มาใช้ในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม
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	 2.1.1 แนวคิดการผลิตแบบมวลรวมเพื่อลูกค้า (Mass Customization)
	 เป็นแนวคิดที่ประยุกต์มาจากการเน้นการผลิตและเสนอตามความต้องการของลูกค้าเฉพาะราย 	
(Individualization) ซ่ึงมคีวามยดืหยุน่สงูทีส่ดุ โดยการนำ�ไปปรบัใช้กับการผลิตจำ�นวนมาก (Mass Production) 	
ซึ่งเป็นแนวคิดในระบบการผลิตระดับอุตสาหกรรม โดยสาเหตุของความเปล่ียนแปลงมีหลายสาเหตุ ได้แก่ 	

ตารางท่ี 2-1 การคัดเลือกเทคนิคและเคร่ืองมือสำ�หรับการพัฒนาโซ่คุณค่าของอุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่ม

Inbound
Logistics

Operations
Outbound
Logistics

Marketing 
and Sales

Service

การผลิตแบบมวลรวม
เพื่อลูกค้า

(Mass Customization)

แนวคิดด้านโลจิสติกส์แบบลีน 
(Lean Logistics)

การจัดการสินค้าคงคลัง
และคลังสินค้า (Inventory and 
Warehouse Management)

การจำ�ลองสถานการณ์การผลิต 
(Simulation)

การศึกษาการเคลื่อนไหว
และเวลา

(Motion and Time Study)

ระบบการเคลื่อนไหวเวลา
ก่อนกำ�หนดโดยการถอดรหัส 
(General Sewing Data for 
Apparel Industry: GSD)

การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ
ผลกระทบ (Failure Mode and 

Effects Analysis :FMEA)

เครื่องมือจำ�ลองสถานการณ์
เพื่อวิเคราะห์ผลตอบแทน
และบริหารความเสี่ยง 
(@Risk Management)

กิจกรรมโซ่คุณค่า

เครื่องมือ
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แนวโน้มความต้องการของลูกค้าจากอดีตมีความเปลี่ยนแปลงไป มีความเปลี่ยนแปลงด้านความเจริญเติบโต	
ของเทคโนโลยีการสื่อสารที่เปรียบเสมือนย่อโลกทั้งใบมาไว้ใกล้กัน ส่งผลต่อการเปลี่ยนแปลงในเรื่อง	
ความสามารถในการรบัรูข้า่วสารขอ้มลูทางการตลาด การบรโิภค ด้านแฟชัน่และอืน่ๆ ได้อยา่งรวดเรว็ และเมือ่ผูผ้ลติ	
ต้องการตอบสนองความต้องการลูกค้าสูงสุดจึงเป็นที่มาของการเน้นพัฒนาแนวคิดการรับฟังความคิดเห็น	
และออกแบบตามความต้องการลกูค้าเพิม่มากขึ้น ดงันัน้ปจัจัยที่จะประเมนิวา่ระบบผลติใดควรต้องประยกุต์ใช้	
แนวคิด Mass Customization สามารถวิเคราะห์จากปัจจัยต่างๆ ที่เกี่ยวข้องได้ดังต่อไปนี้

	 	 เป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการเน้นตอบสนองความต้องการผู้บริโภคโดยเฉพาะ เมื่อมีการอ้างอิง	
	 	 กับแฟชั่น
	 	 ลูกค้ามีความต้องการในการสั่งซื้อหรือสั่งผลิตจำ�นวนน้อยลงต่อคำ�สั่งซื้อ
	 	 ลูกค้ามีความต้องการที่หลากหลายมากขึ้น
	 	 ลูกค้าต้องการคุณสมบัติพิเศษอื่นๆ ที่เป็นส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์

	 ดงันัน้เมือ่อตุสาหกรรมนำ�แนวคดิการบรหิารจดัการ Mass Customization ไปประยุกตใ์ชจ้ะกอ่ใหเ้กดิ
ผลสำ�เร็จ ด้านความสามารถในการตอบสนองความพึงพอใจลูกค้าได้สูงสุด  สามารถลดต้นทุนในกระบวนการ
ผลิต การจัดซ้ือ การส่งมอบได้ตรงต่อเวลา และธุรกิจมีความสามารถผลิตสินค้าตามแนวโน้มแฟชั่นได้อย่างมี
ประสิทธิภาพสูงสุด

	 อุตสาหกรรมผลิตเครื่องนุ่งห่มได้นำ�แนวคิดการจัดการ Mass Customization ไปประยุกต์ใช	้
ในการปรับกระบวนการผลิตให้สามารถผลิตสินค้าที่มีความหลากหลาย โดยมีระยะเวลานำ�น้อย โดยการ
ใช้วัตถุดิบน้อยชนิด และมีการเตรียมวัตถุดิบกึ่งสำ�เร็จรูปไว้ โดยมักจะดำ�เนินการร่วมกับการออกแบบ	
ด้วยแนวคิด Postponement หมายถึง การยืดระยะเวลาในการแปรรูปออกไปจนกว่าจะได้รับ	
ความต้องการของลูกค้า จึงทำ�การแปรรูปให้เป็นสินค้าสำ�เร็จรูป ซึ่งวัตถุดิบและส่วนประกอบ จะต้องลด
จำ�นวนชนดิลงดว้ยการทำ�ชิน้ส่วนมาตรฐาน (Standardization) หรอืทำ�เปน็สว่นประกอบรว่ม (Common 
Component) ซ่ึงลูกค้าสามารถเลือกประกอบชิ้นส่วนมาตรฐานเหล่านี้เข้าเป็นสินค้าสำ�เร็จรูปที่ตัวเอง	
ต้องการได้ ตัวอย่าง เช่น เว็บไซต์เสื้อกันหนาวแห่งหนึ่ง ออกแบบให้ลูกค้าสามารถเลือกสีและลาย	
ของเสื้อกันหนาวได ้ดังแสดงในรูปที ่2-2 

กรณศีกึษา อตุสาหกรรมผลติเครือ่งนุง่หม่ทีป่ระสบความสำ�เรจ็จากการนำ�แนวคดิ Mass Customization  
ไปประยุกต์ใช้
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รูปที่ 2-2  ตัวอย่างการผลิตแบบ Mass Customization
(ที่มา: http://www.avail.net/knowledge/blogs/personalized-production-the-mass-

customization-paradigm/)

	 2.1.2 แนวคิดด้านโลจิสติกส์แบบลีน (Lean Logistics) 
	 แนวคิดแบบลีน เกิดข้ึนครั้งแรกในระบบการผลิตของบริษัทโตโยต้า จากความต้องการในการผลิต	
ที่มีการไหลอย่างต่อเนื่องและครอบคลุมการผลิตได้ทีละหลายผลิตภัณฑ์ กรอบความคิดของการผลิตแบบลีน 
(Lean Manufacturing Concept) ประกอบด้วยหลักสำ�คัญ 5 ประการ คือ

	 1) การระบุคุณค่าของผลิตภัณฑ์ในมุมมองของลูกค้า
	 2) การระบุสายธารคุณค่าของแต่ละผลิตภัณฑ์
	 3) การสร้างการไหลที่สามารถเพิ่มคุณค่าในแต่ละขั้นตอนอย่างต่อเนื่อง
	 4) การสร้างระบบดึง (Pull System) ระหว่างกระบวนการที่มีความต่อเนื่องกัน
	 5)  การจัดการสูค่วามสมบรูณแ์บบเพือ่ลดจำ�นวนขัน้ตอน เวลาและขอ้มลูทีจ่ำ�เปน็สำ�หรบัใชใ้นการตอบสนอง	
	     ความต้องการของลูกค้าอย่างต่อเนื่อง

	 โดยสามารถสรุปเป็นแผนภาพวงจรของแนวคิดแบบลีนได้ดังรูปที ่2-3
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รูปที่ 2-3 แผนภาพแนวคิดแบบลีน

	 จากมุมมองทางด้านการจัดการโลจิสติกส์ตามแนวคิดแบบลีน สามารถระบุเป้าหมายที่สำ�คัญของการ
จัดการโลจิสติกส ์ได้ดังนี้
	 1) ความรวดเร็วในการส่งมอบสินค้า (Speed Delivery)
	 2) การไหลลื่นของสินค้า (Physical Flow)
	 3) การไหลลื่นของข้อมูลข่าวสาร (Information Flow)
	 4) การสร้างมูลค่าเพิ่ม (Value Added) ในกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับความต้องการของตลาด
	 5) ลดต้นทุนในส่วนที่เกี่ยวกับการดำ�เนินการเก่ียวกับสินค้า การดูแล และขนส่งสินค้า (Cargos 	
	    Handling and Carriage Cost)
	 6) เพิ่มศักยภาพและประสิทธิภาพของการแข่งขัน (Core Competitiveness)
	 ซึ่งเครื่องมือสำ�คัญหน่ึงที่นำ�มาใช้ในกระบวนการจัดการแบบลีนตั้งแต่ขั้นตอนแรกๆ คือ การจำ�แนก
กิจกรรมตามแนวคิดของการวิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) ที่มุ่งเน้นในการลด	
หรือกำ�จัดความสูญเปล่าในกิจกรรมโลจิสติกส์ อันจะส่งผลให้ประสิทธิภาพการดำ�เนินการด้านโลจิสติกส์	
เพิ่มขึ้น โดยทำ�การระบุและจัดจำ�แนกกิจกรรมออกเป็น 3 รูปแบบ ดังนี้
	 1. กิจกรรมที่ไม่มีคุณค่าเพิ่ม (Non Value Added: NVA) คือ ความสูญเปล่าและเป็นกิจกรรม	
ที่ไม่จำ�เป็นซึ่งควรจะกำ�จัด ตัวอย่างเช่น เวลารอคอยการกอง/สุ่มผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิตโดยไม่เชื่อมต่อ	
เพื่อเข้าสู่กระบวนการต่อไปในทันที การทำ�งานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ
	 2. กิจกรรมทีจ่ำ�เปน็แตไ่มม่คีณุคา่เพิม่ (Necessary but Non Value Added: NNVA) คือ ความสญูเปลา่	
แต่อาจจำ�เป็นต้องยอมให้เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ตัวอย่างเช่น การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบชิ้นส่วน	
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รูปที่ 2-4 การวางสายการผลิตแบบเซลล์ (Cellular Manufacturing)

หรือวัตถุดิบการเคลื่อนย้ายอุปกรณ์/เครื่องมือระหว่างการผลิต การกำ�จัดการทำ�งานเช่นนี้จำ�เป็นต้องมี	
การเปลี่ยนแปลงการทำ�งานครั้งใหญ ่เช่น การวางผังโรงงานในกระบวนการผลิตใหม่ซึ่งไม่สามารถเปลี่ยนแปลง
ได้ทันที เป็นต้น
	 3. กิจกรรมที่มีคุณค่าเพิ่ม (Value Added: VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณค่าในการดำ�เนินงานที่เกี่ยวกับ	
การปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตตั้งแต่ข้ันวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนที่ใช้ในการผลิตว่าจะใช้แรงงานหรือเครื่องจักร
ในการผลิตเป็นข้อมูลในการตัดสินใจ เช่น การแปรรูปเส้นด้ายไปเป็นผืนผ้า โดยพิจารณาจาก การถัก การทอ 
ฟอกย้อม การพิมพ์ และการตกแต่งสำ�เร็จ กิจกรรมการแปรรูปวัตถุดิบไปเป็นผลิตภัณฑ์ ได้แก ่ การนำ�ผ้าผืน	
มาออกแบบตัดให้เหมาะแก่การใช้งานลูกค้าและคำ�นึงถึงคุณประโยชน์ด้านฟังก์ชั่นใหม่ๆ เพิ่มมากขึ้น
	 ดังนั้นการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) หมายถึง การผลิตที่มุ่งเน้นการเพิ่มประสิทธิภาพ	
การไหลของกิจกรรมที่เพิ่มมูลค่าและขจัดความสูญเสียออกจากกระบวนการอย่างต่อเนื่อง โดยพัฒนาแนวคิด	
จากการบรหิารการผลติแบบ (Total Quality Management: TQM) และ (Just-in-Time: JIT ) ในอตุสาหกรรม
ตดัเยบ็เครือ่งนุง่ห่มนยิมประยกุตใ์ช ้โดยเฉพาะการพัฒนาสูร่ะบบ One – Piece - Flow ให้มกีารไหลของชิน้งาน	
ทีละชิ้นจะทำ�ให้ลดจำ�นวน (Work in Process : WIP) และระยะเวลานำ�ในการผลิตได้อย่างมาก นอกจากนี	้
มีการวางสายการผลิตแบบเซลล์ (Cellular Manufacturing) หมายถึง การจัดวางเครื่องจักรตามการผลิต	
กลุ่มสินค้า ดังรูปที่ 2-4 ซ่ึงมีความยืดหยุ่นในการผลิตสินค้าสูง จึงได้รับความนิยมในการปรับสายการผลิต	
ในอุตสาหกรรมตัดเย็บเครื่องนุ่งห่มและมีความหลากหลายของสินค้าสูง โดยทำ�งานร่วมกับการพัฒนาทักษะ
พนักงาน (Multi Skill) เพ่ือให้สามารถผลิตสินค้าต่างๆ ได้ภายในเซลล์ผลิตแต่ละเซลล์ ไม่มีการเคลื่อนย้าย	
และการรอคอยตํ่า
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	 นอกจากนี้เครื่องมือสำ�คัญหนึ่งที่สนับสนุนแนวคิดด้านโลจิสติกส์แบบลีน (Lean Logistics) คือ 	
การจำ�แนกกิจกรรมตามแนวคิดของการวิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) ที่มุ่งเน้น	
ในการลดหรือกำ�จัดความสูญเปล่าในกิจกรรมโลจิสติกส์ อันจะส่งผลให้ประสิทธิภาพการดำ�เนินการด้าน	
โลจิสติกส์เพิ่มขึ้น กระบวนการการจัดการสายธารคุณค่าใช้แผนภาพลำ�ดับเรื่อง (Story Board) ในการทำ�งาน 
การจัดการสายธารคุณค่าเป็นเส้นทางที่มีประสิทธิผลในการนำ�ไปสู่ลีน ท้ังการไหลของวัสดุและสารสนเทศ	
จะไหลอย่างอิสระ การจัดการด้วยสายตา (Visual Management) จะทำ�ให้แน่ใจได้ว่าทุกคนรู้เป้าหมายของ
องค์กร แผนผังสายธารคุณค่าเป็นเคร่ืองมือที่มีความสำ�คัญในการเริ่มต้นการวิเคราะห์กระบวนการ ได้รับการ
ยอมรบัจากบรษิทัชัน้นำ�ระดบัโลกวา่เปน็การสงัเคราะหว์ธิปีฏบิตัทิีด่ทีีส่ดุ (Best Practices) และได้รบัความนยิม	
ล่าสุดในการปรบัปรงุการผลติ เปน็รปูแบบทีด่เียีย่มในการจดัการดว้ยสายตา (Tapping et.al., 2007) โดยแนวคดิ
สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Thinking) จะทำ�ให้สามารถเข้าใจภาพรวมของกระบวนการ (Overall 
Process) จากมุมมองลูกค้าโดยมุ่งแนวทางปรับปรุงการไหลของทรัพยากรและสารสนเทศตลอดทั้งโซ่อุปทาน
ซึ่งทำ�ให้สามารถระบุกิจกรรมไคเซ็น (ไคเซ็น: แนวคิดการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง) ที่จำ�เป็นสำ�หรับการขจัด	
ความสญูเปลา่ ดงันัน้ VSM จงึเปน็แนวทางทีใ่ชจ้ำ�แนกกจิกรรมทีส่รา้งคณุคา่เพิม่และกจิกรรมทีเ่กดิความสญูเปลา่

	 2.1.3 การจัดการสินค้าคงคลังและคลังสินค้า (Inventory and Warehouse Management)
	 1) การจัดแบ่งประเภทของวัสดุคงคลังด้วย ABC Analysis
	 การวิเคราะห์แบบ ABC Analysis เป็นแนวคดิทีใ่หค้วามสำ�คญักบัสนิคา้ตามกลุม่สนิคา้โดยการจดัลำ�ดบั	
สินค้าตามยอดขายหรือส่วนแบ่งกำ�ไรของสินค้านั้น ซึ่งสินค้าที่จัดอยู่ในกลุ่ม A จะประกอบด้วยสินค้า	
เพียงไม่กี่ประเภทหรือมีจำ�นวน SKU (Stock Keeping Unit) น้อยแต่เป็นสินค้าที่มียอดขายหรือส่วนแบ่งกำ�ไร
มากที่สุด เนื่องจากมีมูลค่าต่อหน่วยสูง ส่วนสินค้าที่มียอดขายหรือส่วนแบ่งกำ�ไรรองลงไปจะได้รับความสำ�คัญ
น้อยลงเป็น B และ C ตามลำ�ดับ ดังแสดงในรูปที ่2-5

รูปที่ 2-5 การแบ่งประเภทของวัสดุคงคลังโดยใช้ระบบ ABC
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	 ผลจากการจัดประเภทสินค้าสามารถนำ�มาเป็นเกณฑ์ช่วยในการจัดตำ�แหน่งการวางสินค้า โดยจะจัด
กลุม่ตามการเคลือ่นไหว (Movement) ของสนิคา้ ตัวอยา่งเชน่ สินคา้ทีม่กีารจดักลุม่ใหเ้ปน็ประเภท A มีสดัสว่น
ยอดขายที่สูงเนื่องจากเป็นสินค้าราคาแพง แต่มีความถี่ในการนำ�ออกจากคลังสินค้าเพื่อจำ�หน่ายต่ํา ควรจัดวาง
สนิค้าไวภ้ายในจดุทีล่กึสดุของคลงัสนิคา้ และนำ�สนิคา้ประเภท B และ C ทีมี่ความถ่ีในการนำ�ออกจากคลงัสนิคา้
สูงกว่าไว้ในจุดที่เป็นส่วนต้นของคลังสินค้า เพื่อลดระยะทางการนำ�สินค้าออกจากคลัง เป็นต้น 
	 2) การจัดการสินค้าโดยใช้รูปแบบขนาดคงที่ (Static Lot Sizing Model)
	 การจัดการสินค้าโดยใช้รูปแบบขนาดคงที่จะเหมาะสมกับการจัดการสินค้า ในกรณีท่ีมีความต้องการ
สินค้าเป็นอิสระและค่อนข้างแน่นอน (Independent with Static Demand) ปริมาณความต้องการในแต่ละ
ช่วงเวลาเป็นอิสระจากกันและเป็นอิสระจากปัจจัยอื่นๆ รวมท้ังความต้องการในแต่ละช่วงเวลาค่อนข้างคงที่ 
เทคนคิในการบรหิารสนิคา้คงคลงัทีเ่หมาะสมจะเปน็การสัง่ซือ้ดว้ยปรมิาณหรอืขนาดการสัง่ซือ้คงที ่(Static Lot 
Sizing) โดยจะใช้เครื่องมือ EOQ และ ROP ควบคู่กันไป
	 Economic Order Quantity: EOQ หรือ ขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด เป็นระบบสินค้าคงคลังที่ใช้กัน
อยา่งแพรห่ลายมานาน โดยระบบน้ีใชก้บัสนิคา้คงคลงัทีม่ลีกัษณะความตอ้งการทีเ่ปน็อสิระไมเ่กีย่วขอ้งตอ่เนือ่ง
กับความต้องการของสินค้าคงคลังตัวอื่น จึงต้องวางแผนพิจารณาความต้องการอย่างเป็นเอกเทศ ด้วยวิธีการ
พยากรณ์อุปสงค์ของลูกค้าโดยตรง เช่น การวางแผนสั่งซื้อเส้นด้ายขนาดมาตรฐานบริษัท จะพยากรณ์อุปสงค์
จากคำ�สัง่ซือ้ลกูคา้ โดยระบบขนาดการสัง่ซ้ือทีป่ระหยดั จะพจิารณาตน้ทนุรวมของสินค้าคงคลังทีต่ํา่สดุเปน็หลัก 
เพ่ือกำ�หนดระดบัปรมิาณการสัง่ซือ้ต่อคร้ังทีเ่รียกวา่ “ขนาดการสัง่ซือ้ทีป่ระหยดั” ซ่ึงวธิกีารหาปรมิาณการสัง่ซือ้	
ท่ีประหยัดที่สุด โดยการคำ�นวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุดนั้น จะช่วยในการกำ�หนดปริมาณสินค้า
ที่ต้องการสั่งซื้อในแต่ละครั้ง เป็นจำ�นวนครั้งละเท่าไรจึงจะเหมาะสม และก่อให้เกิดต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายตํ่าสุด 
โดยในการคำ�นวณ EOQ มีต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายที่สำ�คัญอยู่ 2 ต้นทุนคือ 
	 1) ต้นทุนการเก็บรักษา (Holding Cost or Carrying Cost) คือ ต้นทุนที่เกิดขึ้นจากการที่กิจการ	
มีสินค้าสำ�รองอยู่ในโกดัง หรือ คลังสินค้า
	 2) ต้นทุนการสั่งซื้อ (Ordering Cost) คือ ต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายท่ีเกิดจากการการสั่งซื้อสินค้าหรือ	
สั่งผลิตสินค้า ได้แก่ ต้นทุนออกใบสั่งซื้อสินค้า ค่าโทรศัพท์ ค่าขนส่ง เป็นต้น 
	 ถ้าสั่งซื้อครั้งละน้อยๆ ต้นทุนการสั่งซื้อจะมาก เพราะต้องสั่งซื้อหลายครั้ง หรือ ถ้าสั่งซื้อครั้งละมากๆ 
จะต้องมีสินค้าเก็บไว้ในโกดังหรือคลังสินค้าจำ�นวนมาก ต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาก็จะมาก เช่น 	
กรณผีูร้บัจา้งผลติ (Make to Stock) จะสัง่ซือ้วตัถดุบิหลัก ไดแ้ก ่เสน้ดา้ย ผา้ผนืสเีบสคิ เปน็ตน้ กรณผีูร้บัจา้งผลติ 	
(Make to Order) จะสั่งซื้อวัตถุดิบหลัก ได้แก ่ผ้ากาว ผ้ารองใน กระดุม เป็นต้น และสำ�หรับกรณีผู้ขายเสื้อผ้า
สำ�เร็จรูป จะสั่งซื้อเสื้อผ้าสำ�เร็จรูปที่ขายได้ตลอดทั้งปี โดยผ่านการพยากรณ์คำ�สั่งซื้อของลูกค้าในช่วงที่ผ่านมา 
ดังนั้นถ้านำ�มาวาดเป็นกราฟหาความสัมพันธ์ระหว่างต้นทุนการสั่งซื้อ ต้นทุนการเก็บรักษา กับจำ�นวนสินค้า 
จะได้ความสัมพันธ์ดังแสดงในรูปที่ 2-6 
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รูปที่ 2-6 ความสัมพันธ์ระหว่างต้นทุนการเก็บรักษา ต้นทุนการสั่งซื้อกับจำ�นวนสินค้า

	 ซึ่งในการคำ�นวณหาค่า EOQ นั้น จะสามารถคำ�นวณได้จากสมการที ่(1)

	 โดยในการสั่งซื้อนั้น จำ�เป็นต้องตัดสินใจให้ได้ว่าควรทำ�การส่ังซื้อสินค้าใหม่เม่ือไหร่ เพราะถ้าส่ังซื้อ	
ชา้เกนิไป เกดิสนิคา้หมดกอ่นกจ็ะทำ�ใหก้ารผลติหยดุชะงกั หรือถา้ซือ้สินค้าเรว็เกินไป กจ็ะทำ�ใหสิ้นค้าอยูใ่นโกดงั	
หรือคลังสินค้ามากเกินไป นอกจากนี้สินค้าส่วนใหญ่ต้องใช้ระยะเวลาในการนำ�ส่ง อาจเป็นวัน สัปดาห์ 	
หรือเป็นปีก็ได้ ดังนั้นเพื่อขจัดปัญหาเหล่านี้ จึงจำ�เป็นที่จะต้องทราบจุดที่จะทำ�การสั่งซื้อเพิ่มหรือจุดสั่งซื้อใหม่ 
(Reorder Point: ROP) ซึ่งสามารถหาได้จากสมการที่ (2)

= ความต้องการใช้สินค้าต่อปี

ROP = (Average Daily Usage Rate x Lead Time) + Safety Stock ………. (2)

           โดยที ่Average Daily Usage Rate คือ  อัตราการใช้สินค้า
                   Lead Time 	 	  คือ  ระยะเวลาที่สั่งซื้อจนกระทั่งได้รับสินค้า
                   Safety Stock 	 	  คือ  จำ�นวนสินค้าเผื่อขาดมือ

	 โดยจุดส่ังซื้อเพิ่มจะเป็นจุดที่แสดงให้เห็นว่าสินค้าในโกดังหรือในคลังสินค้าลดลงเหลือกี่หน่วยจึงจะ
ต้องรีบทำ�การสั่งซื้อใหม่ ดังแสดงในรูปที ่2-7
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รูปที่ 2-7 ลักษณะการเปลี่ยนแปลงของระดับสินค้าคงคลัง

	 3) การจัดการสินค้าโดยใช้รูปแบบขนาดไม่คงที่ (Dynamic Lot Sizing Model) 
	 การจัดการสนิคา้โดยใชร้ปูแบบขนาดไมค่งทีจ่ะเหมาะสมกบัการจดัการสนิคา้ในกรณทีีม่คีวามตอ้งการ
สนิคา้เปน็อสิระแตค่วามตอ้งการไมแ่นน่อน (Independent with Lumpy Demand) หรอืความตอ้งการสนิคา้
เป็นอิสระ แต่ปริมาณความต้องการในแต่ละช่วงเวลามีความแตกต่างกันมาก หากใช้นโยบายการสั่งซ้ือสินค้า
คงที่จะทำ�ให้บางครั้งมีสินค้าคงเหลือมากเกินไป และในบางครั้งมีสินค้าสำ�เร็จรูปไม่เพียงพอต่อการจำ�หน่าย 	
ดงันัน้วิธกีารสัง่ซือ้ท่ีเหมาะสมคอื ขนาดการสัง่ซือ้ตอ้งไมค่งทีเ่พือ่ใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการในแตล่ะชว่งเวลา 	
(Dynamic Lot Sizing) โดยหลกัการทัว่ไปจะใชว้ธิ ีFixed Interval Time คอืการกำ�หนดชว่งเวลาสัง่ซือ้ทีแ่นน่อน 
แต่ปรมิาณการสัง่ในแตล่ะครัง้ไมจ่ำ�เปน็ตอ้งเท่ากนั เชน่ การสัง่ซือ้ดา้ยชนดิพเิศษ ผ้าผนืลายพเิศษ กระดมุสพีเิศษ 	
สำ�หรับใช้ในการผลิตในคำ�ส่ังซื้อลูกค้ารายเดียวไม่สามารถนำ�มาใช้กับลูกค้ารายอ่ืนได้หรือเป็นการตอบสนอง
เฉพาะสายการผลิตนั้น 

	 4) เทคนิค Peterson-Silver Rule
	 เป็นเทคนิคท่ีใช้ในการวัดความแปรปรวนของความต้องการเพื่อตัดสินใจเลือกขนาดการสั่งที่คงที่	
หรือขนาดสั่งที่ไม่คงที ่โดยสูตรที่ใช้ในการคำ�นวณดังสมการที ่(3)

           โดยที ่	   = ค่าพยากรณ์ความต้องการสินค้าต่อหน่วย
         	  	 t = ค่าของช่วงเวลา โดย t = 1, 2, 3,… n

Safety Stock
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	 	 ค่า V < 0.25 ความต้องการสินค้าค่อนข้างคงที ่ใช ้Static Lot Sizing 
	 	 ค่า V ≥ 0.25 ความต้องการสินค้าไม่คงที ่ใช ้Dynamic Lot Sizing

	 5) ระบบสองกล่อง หรือระบบกล่องคู่ (Two-Bin System)
	 เป็นระบบที่เหมาะกับสินค้าและวัตถุดิบที่ไม่ค่อยมีความสำ�คัญมากนัก หรือเป็นวัสดุที่มีมูลค่าราคา	
สินค้าต่ํา ซึ่งใช้หลักการของกล่องสองกล่อง เมื่อกล่องแรกหมด ให้ทำ�การสั่งของ แล้วในขณะที่รอของมาส่งนั้น
ให้ใช้วัสดุที่มีอยู่ในกล่องที่สอง ดังแสดงในรูปที ่2-8

	 ในเร่ืองของการจดัการสนิคา้คงคลงัและคลงัสนิคา้เปน็เรือ่งทีม่คีวามสำ�คญัและสง่ผลโดยตรงตอ่ตน้ทนุ
และประสิทธิภาพการทำ�งานขององค์กร ดังนัน้หากเรามีการจดัการคลงัสินค้าภายในองคก์รที่ดีแล้ว ยังสามารถ
ทราบถงึตน้ทนุโลจสิตกิสท์ีแ่ทจ้รงิขององคก์รได ้นอกจากนีห้ากองคก์รสามารถหาแนวทางในการปรบัปรงุพฒันา
เพื่อลดต้นทุนในส่วนที่มีมูลค่าสูงเกินไปได้อย่างถูกต้อง จะช่วยให้องค์กรได้รับผลกำ�ไรมากยิ่งขึ้น รวมถึงมีระบบ
การจดัการทีม่ปีระสิทธิภาพสง่ผลใหอ้งคก์รมขีดีความสามารถในการแขง่ขนัท่ีมากยิง่ขึน้ และทำ�ใหอ้งค์กรสามารถ
ต่อสู้ในสภาวะการแข่งขันในปัจจุบันได้อย่างยั่งยืน เช่น การสำ�รองด้าย, ผ้าผืน, ผ้าซับใน เป็นต้น เนื่องจากว่า	
ในบางครั้งมีการใช้จำ�นวนเยอะๆ จึงต้องสำ�รองไว้เพื่อป้องกันไม่ให้สินค้าขาดตลาด พร้อมท้ังให้ตอบสนอง	
ความต้องการลูกค้าอย่างสูงสุด

	 2.1.4 การจำ�ลองสถานการณ์การผลิต (Simulation)
	 การจำ�ลองสถานการณ์ (Simulation) เป็นการรวบรวมวิธีการต่างๆ ที่ใช้จำ�ลองสถานการณ์จริง	
หรือพฤติกรรมของระบบต่างๆ มาไว้บนคอมพิวเตอร์โดยการใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร ์(Software) เข้ามาช่วย 	
เพือ่ท่ีจะศกึษาการไหลของกจิกรรมในรูปแบบต่างๆ โดยมกีารเกบ็ขอ้มลูและทำ�การวเิคราะหห์ารปูแบบทีถ่กูตอ้ง	
จากโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพื่อปรับปรุงในอนาคต
	 เนื่องจากในการปฏิบัติงานจริงไม่สามารถที่จะทำ�การทดลอง หรือปรับเปลี่ยนกระบวนการทำ�งาน	
ได้จนกว่าจะมองเห็นถึงประโยชน์ที่จะได้รับ เช่น การขจัดปัญหาที่อยู่นอกเหนือความคาดหมายที่เกิดขึ้น 	
ทำ�ใหก้ระบวนการผลติชา้ลง ดังนัน้ การจำ�ลองสถานการณจ์ะชว่ยใหส้ามารถวเิคราะหส์ภาพทีเ่ปน็อยูใ่นปจัจบุนั	
ของระบบ และช่วยหาแนวทางหรือทางเลือก (Scenario) ที่เหมาะสม ก่อนนำ�ไปใช้กับสถานการณ์หรือ	
การปฏิบัติงานจริง ซ่ึงเป็นการช่วยลดความเสี่ยงในการเกิดความผิดพลาด หรือความล้มเหลวได้ นอกจากนี้	
ยังช่วยให้ประหยัดทั้งค่าใช้จ่าย และเวลาได้อีกทางด้วย

(ก) จุดเริ่มต้น          (ข) จุดสั่งซื้อหรือสั่งผลิต          (ค) ของมาส่ง

รูปที่ 2-8 ลักษณะของการจัดการสินค้าคงคลังแบบ Two-Bin System
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รูปที่ 2-9 การประยุกต์ใช้โปรแกรมจำ�ลองสถานการณ์ในการปรับปรุงการผลิต

	 โดยในการประยุกต์ใช ้Simulation Model ในสถานการณ์จริงม ี11 ขั้นตอนดังนี้
	 	  1) ศึกษาปัญหา (Problem Formulation)
	 	  2) สร้างโมเดล (Model Building)
	 	  3) เก็บรวบรวมข้อมูล (Data Collecting)
	 	  4) สร้างตัวแปร (Coding)
	 	  5) พิสูจน์โมเดล (Verification)
	 	  6) พิสูจน์ผลว่าสามารถใช้ได้หรือไม่ (Validation)
	 	  7) ออกแบบการทดลอง (Experimental Design)
	 	  8) ทำ�การประมวลผล (Production Runs)
	 	  9) วิเคราะห์ผล (Analysis of Results)
	 	 10) แปลงและแสดงผลรายงาน (Document Program and Report Results)
	 	 11) ดำ�เนินการ (Implementation)

	 ในปจัจบุนันีก้ารจำ�ลองสถานการณเ์ป็นทีน่ยิมอยา่งมาก เน่ืองจากระบบโปรแกรมคอมพวิเตอรไ์ดม้กีาร
พัฒนาอย่างต่อเนื่อง จึงทำ�ให้การจำ�ลองสถานการณ์สามารถนำ�ไปใช้ประยุกต์ได้กับหลากหลายอุตสาหกรรม 
อาทิเช่น อุตสาหกรรมในโรงงานการขนส่งการกระจายสินค้าหรือแม้กระท่ังการให้บริการทางธุรกิจต่างๆ เช่น 
ธนาคาร โรงพยาบาล เป็นต้น ดงัแสดงตัวอยา่งการประยกุตใ์ชโ้ปรแกรมจำ�ลองสถานการณเ์พือ่ปรบัปรงุการผลติ	
ในรูปที่ 2-9

	 จากรูปที ่2-9 จะเห็นไดว้า่โปรแกรมจำ�ลองสถานการณส์ามารถสร้างขัน้ตอนและเคร่ืองมอืทีใ่ช้การผลติ	
ทีม่คีวามเสมอืนจรงิได้ ทำ�ใหใ้นการดำ�เนนิงานปรับปรุงกระบวนการผลติใหมน่ัน้ มคีวามสะดวก สามารถปรบัเปลีย่น	
รูปแบบของเครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ได้อย่างรวดเร็ว โดยไม่เสียค่าใช้จ่ายในการทดลองใช้จริง ซึ่งโปรแกรม	
จะสามารถแสดงผลของการจำ�ลองสถานการณ์ออกมาในด้านต่างๆ เช่น ระยะเวลาในการผลิต เวลาการรอคอย 
จำ�นวนชิ้นงานในกระบวนการผลิต ระยะทางการเคลื่อนที่ของชิ้นงาน เป็นต้น เพื่อให้ผู้ใช้งานสามารถตัดสินใจ
ในการดำ�เนินงานปรับปรุงกระบวนการผลิตได้ง่ายยิ่งขึ้น
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	 2.1.5 การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time Study)
	 การศกึษางานเปน็การทำ�งานทีเ่นน้ดา้นการวเิคราะหง์านทีเ่ป็นทัง้การบรหิารจดัการเพือ่เพิม่ประสทิธิภาพ
ทางการผลิต และยังรวมทั้งเป็นศาสตร์แห่งการศึกษาเพื่อพัฒนาองค์ความรู้พื้นฐาน โดยเฉพาะความรู้พื้นฐาน
การจัดการกระบวนการผลติ การวางแผนการผลติและการปฏบิตังิาน นอกจากนีย้งัเปน็พืน้ฐานทีเ่นน้การศกึษา	
องค์ประกอบของขั้นตอนการทำ�งานที่แบ่งออกเป็นขั้นตอนหลัก ขั้นตอนย่อย และขั้นตอนส่วนที่ย่อยที่สุด 	
เพือ่เปน็พืน้ฐานของการพฒันาองค์ความรูด้า้นการศึกษางานโดยวธีกีารวเิคราะหก์ารเคลือ่นทีแ่ละวดัผลของงาน
จากการศกึษาเรือ่งเวลา ความสำ�คัญจำ�เป็นของการศึกษาเรือ่งการเคลือ่นไหวและเวลา เน่ืองดว้ยการดำ�เนนิธรุกิจ
ในปจัจุบนัมแีนวโนม้เรือ่งความเปน็ Dynamic มคีวามเปลีย่นแปลงความตอ้งการของลกูคา้สงูมากขึน้ นอกจากนี้
ยังเก่ียวขอ้งกบัปจัจยัทีม่กีารพฒันาเทคโนโลยชีว่ยการผลติในอตุสาหกรรมขึน้อยา่งมากมาย อีกทัง้กระบวนการ
บรหิารจดัการเนน้เรือ่งการพฒันาคณุภาพเพือ่ตอบสนองความตอ้งการลูกค้าสูงสุด จงึส่งผลใหอุ้ตสาหกรรมการผลิต	
เครื่องนุ่งห่มที่เป็นทั้งสินค้าที่เป็น Basic และ Fashion ต้องพัฒนากระบวนการวิศวกรรมการผลิตอย่างมาก	
เพื่อรองรับกับปัจจัยที่เปลี่ยนแปลงไปดังกล่าว
	 กระบวนการศึกษาการทำ�งานมีขั้นตอนดังต่อไปนี้
	 1) Select เป็นการเลือกงานที่ต้องการศึกษา
	 2) Record ความสัมพันธ์ของการทำ�งานจริงทั้งหมดต้องถูกศึกษาโดยทางการสังเกตการณ์ทางตรง
	 3) Examine เป็นการวิเคราะห์ประเมินจุดวิกฤตที่อาจส่งผลกระทบต่อการทำ�งาน นอกจากนี้เป็นการ
พิจารณาลำ�ดับขั้นตอนการทำ�งานโดยใช้กระบวนการทางเทคนิคที่เหมาะสม ยกตัวอย่างเช่น
	 	 - การใช ้Chart ได้แก่ Outline Process Charts, Flow Process Charts 
	 	 - การใช ้Diagram และ Model ได้แก่ Flow and String Diagram
	 4) Develop เป็นการฝึกพัฒนาปฏิบัติ โดยเน้นเร่ืองวิธีการพัฒนาที่ส่งผลทางเศรษฐศาสตร์ และ	
พิจารณาเหตุการณ์ที่ไม่คาดคิดคือตั้งแผนสำ�รองไว้ด้วย
	 5) Define เมื่อพัฒนาวิธีการใหม่จึงต้องมีการให้คำ�จำ�กัดความเพื่อชี้เฉพาะให้ตรงกับความเข้าใจ
	 6) Install เป็นวิธีการที่สร้างระบบให้เกิดความเป็นมาตรฐาน
	 7) Maintain เป็นการปฏิบัติงานอย่างเป็นมาตรฐานเพื่อให้เกิดการทำ�งานประจำ�วันและมีการตรวจ
สอบงานตลอดเวลา

	 2.1.6 ระบบการเคล่ือนไหวเวลาก่อนกำ�หนดโดยการถอดรหัส (General Sewing Data for  
Apparel Industry: GSD) ในขั้นตอนการทำ�งาน
	 GSD คือเทคนิคการวิเคราะห์และตั้งเวลามาตรฐานซึ่งออกแบบสำ�หรับงานการผลิตในอุตสาหกรรม
เครือ่งนุง่ห่ม โดยท่ีสามารถทำ�การประเมนิในการปฏบิตักิารผลติและรวมถงึการพจิารณาสิง่แวดลอ้มทีเ่กีย่วขอ้ง
ทั้งกระบวนการตัด การเย็บ การรีด การตรวจสอบและการบรรจุหีบห่อ 
	 GSD เป็นการออกแบบข้อมูลเพื่อดำ�เนินการวางแผนล่วงหน้าเรื่องการเคลื่อนที่หรือเคลื่อนไหวและ
นำ�ไปสู่การวิเคราะห์ เพื่อหาเวลามาตรฐานการผลิตในแต่ละขั้นตอน โดยการจำ�แนกออกเป็นรหัส (Code) 	
แต่ละการเคลื่อนไหวทางกายภาพ
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	 GSD เป็นวธิกีารศกึษางานและการวดัผลงานลว่งหนา้ เพือ่พฒันาเวลามาตรฐานในการผลติในอตุสาหกรรม
สิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม

	 2.1.7 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA)
	 การวิเคราะห์ด้วยเทคนิค Failure Modes and Effects Analysis: FMEA  เป็นเทคนิคการวิเคราะห์
จากความล้มเหลวที่พบได้บ่อยๆ ของอุปกรณ์หรือระบบซึ่งพัฒนาขึ้นมาจากอุตสาหกรรมอากาศยานที่ต้องการ
พจิารณาหาความลม้เหลวทีเ่กดิจากอปุกรณแ์ตล่ะตวั และประเมนิผลทีเ่กิดจากความผดิพลาดน้ัน ความลม้เหลว
ของเครื่องมือเป็นได้ทั้งจุดเริ่มต้นและเหตุการณ์ที่ส่งผลทำ�ให้เกิดอุบัติเหตุ
	 FMEA ใช้กันมากในช่วงระหว่างและหลังการออกแบบ FMEA ต้องการรายละเอียดของข้อมูล	
การออกแบบ และใช้เวลาในการชี้บ่งความผิดพลาดที่พบบ่อยของเครื่องมือและวิเคราะห ์ผลลัพธ์ที่อาจเกิดขึ้น 	
ข้อมูลที่ต้องมีความถูกต้องและทันสมัย เช่น P&IDs (Process and Instrument Diagram) ความชำ�นาญของ
หวัหน้าทมีในการนำ�ทางใหท้มีพจิารณาอยา่งเปน็ระบบใหค้รอบคลมุตลอดโรงงาน เชน่ อุปกรณค์วบคมุอณุหภมู ิ
มักจะเสียบ่อยที่ส่วนประกอบย่อย ได้แก่ ตัวจับสัญญาณ (Sensor) สายนำ�สัญญาณควบคุม ความล้มเหลว	
ที่เป็นไปได้นี้หากส่งผลอย่างมีนัยสำ�คัญ และมีการป้องกันไม่เพียงพอ ก็ต้องมีการให้ข้อเสนอแนะท่ีเหมาะสม	
ในการป้องกันต่อไป
	 ขั้นตอนการวิเคราะห์ FMEA ประกอบด้วย
	 1) เขียนอธิบายรายการกิจกรรมที่จะก่อให้เกิดความผิดพลาดจากการทำ�งาน
	 2) ทบทวนว่าข้อผิดพลาดนั้นจะเกี่ยวข้องกับหน้าที่การทำ�งานส่วนใดบ้าง 
	 3) ใหอ้ธิบายว่าผลกระทบทีเ่กดิขึน้จากความผิดพลาดนัน้มอีะไรบา้ง ทัง้ความผดิพลาดลม้เหลวทีร่นุแรง
และไม่รุนแรงมากนัก
	 4) ให้บรรยายรายการที่มีโอกาสเป็นสาเหตุของการเกิดความผิดพลาดนั้นขึ้น
	 5) ให้อธิบายวิธีแก้ไขสาเหตุหรือการควบคุมสาเหตุหลักที่จะทำ�ให้เกิดความผิดพลาดล้มเหลวขึ้น
	 6) สรุปและทำ�การป้องกันความเสียหายที่จะเกิดขึ้น

	 2.1.8 การใช้เครื่องมือจำ�ลองสถานการณ์เพื่อวิเคราะห์ผลตอบแทนและบริหารความเสี่ยง 
(@Risk Management)
	 ความหมาย Risk (EUROPA EU, 2007) แปลว่า ความเสี่ยง ความเสี่ยงคือโอกาสที่จะเกิดความผิด
พลาด ความเสยีหาย การร่ัวไหล ความสญูเปลา่ หรอืเหตกุารณท์ีไ่มพ่งึประสงคท์ีท่ำ�ใหง้านไมป่ระสบความสำ�เรจ็
ตามวตัถปุระสงคแ์ละเปา้หมายทีก่ำ�หนด (ตามมาตรฐานการควบคุมภายในของ สำ�นักงานการตรวจเงนิแผ่นดิน 
หรือ สตง.) หรืออีกความหมายที่เข้าใจง่ายกว่า คือ ความไม่แน่นอนที่เกิดขึ้นและมีผลต่อการบรรลุเป้าหมาย	
หรอืวตัถปุระสงคท์ีต่ัง้ไว้ ซ่ึงความเส่ียงไมใ่ชเ่ร่ืองไกลตวั สามารถพบไดต้ลอดเวลาในชวีติประจำ�วนั ซึง่การบรหิาร
ความเสีย่งเป็นการกระทำ�แบบ Proactive คือ เป็นการประเมนิวา่ถ้าเกดิเหตกุารณ์ขึน้ จะมีวธิีปฏิบัติหรือรบัมอื
อย่างไร ไม่ใช่การบอกว่าเกิดเหตุการณ์ที่ผ่านมาแล้วเราทำ�อะไรเพราะฉะนั้นการบริหารความเสี่ยงเป็นกิจกรรม
ที่ควรนึกถึงและกระทำ�อยู่เป็นประจำ� 



Best Practices & Lessons Learned2-20 Value Chain Management Manual for Textile and Garment Industry

	 หลักการจะเหมือนกับการทำ�  PDCA (Plan-Do-Check-Action) เพราะฉะนั้นการบริหารจัดการ
ความเสี่ยงก็จะข้ึนอยู่กับว่าเรามีความสามารถในการยอมรับความเสี่ยงแค่ไหน เพราะฉะน้ัน คำ�ศัพท์ที่สำ�คัญ	
อีกสองคำ�ที่ควรจะทราบ คือ การประเมินความเสี่ยง (Risk Assessment) ซึ่งหมายถึงกระบวนการ	
ท่ีใช้ในการระบุความเสี่ยง การวิเคราะห์ความเสี่ยง และการกำ�หนดแนวทางการควบคุม เพ่ือป้องกัน	
หรือลดความเสี่ยง

	 การบริหารความเสี่ยง (Risk Management) คือ การรับรู้ความเสี่ยง และทำ�การลด ควบคุม 	
หรอืกำ�จดัความเสีย่ง ความเส่ียงจะมีดว้ยกนั 2 แง ่คือ โอกาส และตัวความเสีย่ง เพราะฉะนัน้วธิกีารบรหิารจัดการ	
จะแตกตา่งกนั ความเสีย่งสามารถเกดิไดจ้ากหลายปจัจยัเสีย่ง (Risk Factor) ดว้ยกนั แตจ่ะสามารถแยกออกเปน็ 	
2 ข้อใหญ ่ดังนี้

รูปที่ 2-10 การบริหารความเสี่ยง (Risk Management)

ภายในองค์กร เช่น
	 สถานที่ทำ�งานที่ไม่ปลอดภัย
	 ระบบบัญชีที่ไม่น่าเชื่อถือ
	 วัฒนธรรมองค์กรที่ไม่เอื้อต่อการ
	 สร้างประสิทธิภาพการทำ�งาน
	 การฝึกอบรมพนักงานที่ไม่เพียงพอ
	 การขาดประสบการณ์ของบุคลากร
	 ความขัดแย้งทางผลประโยชน์

ภายนอกองค์กร เช่น
	 การเปลี่ยนแปลงในด้านกฎหมาย
	 การเปลี่ยนแปลงทางเศรษฐกิจ
	 กระแสโลกาภิวัฒน์
	 เสถียรภาพทางการเมือง
	 ความไม่แน่นอนทางเศรษฐกิจ
	 การเปลี่ยนแปลงในพฤติกรรมผู้บริโภค
	 กระแสสังคม สิ่งแวดล้อม
	 การเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยี
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	 ยกตัวอย่างเช่น ความเส่ียงนํ้าท่วมจากวัตถุดิบและเครื่องจักรจมนํ้าเป็นความเสี่ยงที่ไม่สามารถ	
คาดการณไ์ด ้โดยวธิกีารเรียนรู้ของผูป้ระกอบการ ไดแ้ก่ การยกระดับการจดัวางวตัถดุบิและเครือ่งจกัรใหส้งูขึน้ 
มรีะบบการตดิตัง้การปอ้งกนัการเกดิไฟฟา้ลดัวงจรหรอืการเกิดไฟฟา้ช็อต พรอ้มท้ังเตรยีมเครือ่งมอือปุกรณข์นถา่ย	
ในภาวะฉุกเฉินโดยทำ�การติดตั้งเคร่ืองจักรให้มีล้อเลื่อน ความเสี่ยงที่เกิดจากการเปิด AEC มีดังต่อไปนี้ (1) 	
คูแ่ขง่ขนัมาแยง่ตลาดประเทศไทย (2) ลูกคา้ยา้ยฐานการผลติ ดงันัน้บรษิทัทีไ่ดท้ำ�การใหค้ำ�ปรกึษาจงึไดป้รบัตวั
ยา้ยฐานการผลติบางสว่นไปยังประเทศ CLMV และบางรายก็มุง่เนน้การเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ เพ่ือลดตน้ทนุ
การผลติให้สามารถแขง่ขนัได ้และส่วนอืน่ๆ ไดแ้ก ่การพฒันาเทคโนโลยสีารสนเทศให้มีประสทิธภิาพมากยิง่ขึน้

	 สรุปได้ว่าแนวคิดการบริหารจัดการท่ีสำ�คัญเพื่อทำ�ให้การดำ�เนินธุรกิจอุตสาหกรรมสิ่งทอและ	
เครือ่งนุง่หม่ไทย สามารถแขง่ขนัไดแ้ละมีความเจรญิเตบิโตอยา่งยัง่ยนืนัน้ควรตอ้งมุง่เนน้การปรับปรุงและพัฒนา	
เรื่องต่างๆ หลายประการ ได้แก่ การปรับตัวในการพัฒนาโซ่อุปทานให้มีความเข้มแข็งทางด้านการจัดการ	
คำ�สัง่ซ้ือวตัถดุบิ การผลติ การสง่มอบ และในเชงิกลยทุธธ์รุกจิจำ�เปน็ตอ้งปรบัตวั ทัง้ดา้นวสิยัทศันข์องผูป้ระกอบการ 	
เชน่ มมีมุมองการพฒันาธรุกจิรปูแบบใหมข่องตวัผูป้ระกอบการ การมุง่เนน้เรือ่งการบริหารจัดการอยา่งมืออาชีพ 	
การสร้างนโยบายการพัฒนาทิศทางการพัฒนาธุรกิจขององค์กรในอนาคต การใช้ประโยชน์จากฐานข้อมูล	
ท่ีมีจำ�นวนเพียงพอและมีคุณภาพมาพิจารณาช่วยวิเคราะห์การสร้างกลยุทธ์ขององค์กร เป็นต้น ดังนั้น	
เมือ่วเิคราะหส์ภาพการเปลีย่นแปลงสงัคมเศรษฐกจิการเมอืงระดบัโลกและระดบัภมูภิาค จะเหน็ไดว้า่ธรุกจิสิง่ทอ	
และเคร่ืองนุง่หม่ของไทยจำ�เปน็ตอ้งปรบัเปลีย่นรปูแบบธรุกจิ (Business Model) ไปในทิศทางเลอืกอืน่ทีเ่หมาะสม	
หรือแนวทางการเพิ่มศักยภาพความเข้มแข็งขององค์กร 

รูปที่ 2-11 การจัดระดับความเสี่ยง
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	 อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มไทยมีกระบวนการผลิตในประเทศเป็นสายโซ่อุปทานครบวงจร
ตลอดตั้งแต่ต้นนํ้าถึงปลายนํ้า จึงทำ�ให้การผลิตวัตถุดิบเพื่อแปรรูปเป็นสินค้าสามารถดำ�เนินการและส่งต่อไปสู	่
กระบวนการผลิตในขั้นต่อไปภายในประเทศ แต่เม่ือวิเคราะห์เชิงลึกจะเห็นได้ว่ารูปแบบธุรกิจการผลิตเสื้อผ้า
สำ�เร็จรูปของไทยส่วนใหญ่มีลักษณะเป็นผู้รับจ้างผลิต (Original Equipment Manufacturer: OEM) 	
โดยได้มีการพัฒนามาจากการรับจ้างผลิตแบบ CMT (Cut-Make-Trim) ซ่ึงการจัดการสินค้าเสื้อผ้าสำ�เร็จรูป	
ในแนวใหมน่ีล้กูคา้ในฐานะเจา้ของตราสินคา้ (Brand) ได้แสวงหาโอกาสและชอ่งทางท่ีจะทำ�การลดตน้ทุนการผลติ	
โดยใช้ฐานการผลิตในกลุ่มประเทศที่มีค่าแรงตํ่าเป็นหลัก ดังนั้นเมื่อเป็นเช่นนี้สถานการณ์การเป็นผู้รับจ้างผลิต
ในธุรกิจนี้จึงต้องอยู่ในภาวะที่ถูกกดดันจากหลายประการ ยกตัวอย่างเช่น การกดดันเรื่องราคาต้นทุนการผลิต
จากลกูคา้ การมีคูแ่ขง่ทางการตลาดเพิม่มากขึน้และถกูรกุเข้ามาตลาดภายในประเทศ การบบีคัน้ท่ีอตุสาหกรรม
ต้องปรับตัวเพื่อความอยู่รอดจึงทำ�ให้อำ�นาจการต่อรองต่ํา การแสวงหาวิธีการใหม่ๆ เพื่อรองรับคำ�ส่ังซื้อ	
ที่มีความเปลี่ยนแปลงจากแต่เดิมและยังต้องสร้างระบบรองรับการผลิตที่มีความยืดหยุ่นสูงมากขึ้น ดังนั้น	
แนวทางหนึง่ทีธ่รุกิจนีต้อ้งปรบัเปลีย่นรปูแบบทางธรุกจิ คอื ควรต้องเสรมิสรา้งจุดแขง็ทางดา้นโอกาสการพฒันา
สร้างมูลค่าเพิ่มให้กับสินค้าและบริการ และต้องการการปรับตัวที่เป็นที่สนองตอบต่อความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า
มากยิง่ขึน้โดยควรตอ้งพจิารณาทัง้ตลอดโซค่ณุคา่สว่นเรือ่งท่ีตอ้งสร้างพ้ืนฐานความแขง็แกร่งใหกั้บกระบวนการ
ทำ�งานและการผลิตจำ�เป็นต้องเรียนรู้วิธีบริหารจัดการและปรับปรุงขั้นตอนการทำ�งานให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 
	 ดังนั้นอุตสาหกรรมนี้จะเกิดความเข้มแข็งอย่างยั่งยืนต้องพิจารณาระดับนโยบายเพ่ือพัฒนากลยุทธ์	
ขององคก์ร และรวมท้ังการพฒันาความสามารถในการปรบัตวัขององค์กรเม่ือตอ้งเปล่ียนรปูแบบวธิกีารดำ�เนินธรุกจิ	
ได้อย่างรวดเร็ว 
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บทที่ 3
ปัจจัยป้อนเข้าการผลิต (Inbound Logistics)

ของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม

	 เนื้อหาในบทนี้กล่าวถึงปัจจัยป้อนเข้าด้านการผลิต หรือ	

โลจิสติกส์ขาเข้า (Inbound Logistics) ซ่ึงเป็นกิจกรรมหลัก	

เพื่อสนับสนุนการผลิตสินค้า วัสดุ หรือ ผลิตภัณฑ์สำ�เร็จรูป	

ในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม โดยมีหน้าที่เกี่ยวกับ	

การรับเข้าวัตถุดิบ สินค้า วัสดุและส่วนประกอบต่างๆ ที่ต้องใช้	

ในกระบวนการผลิตของโรงงานหรือสถานประกอบการ รวมถึง	

การบรหิารตน้ทนุ การบรหิารสนิคา้หรอืวัตถดุบิคงคลงั การบรกิาร	
รวมถึงการสนับสนุนต่างๆ เพ่ือการบริหารทรัพยากรวัตถุดิบและส่วนประกอบต่างๆ ให้เกิดประสิทธิภาพ 	

มีรายละเอียดของการจัดการกลยุทธ์ที่เกี่ยวข้องดังต่อไปนี้

	 1) การจัดหาและจัดการวัตถุดิบป้อนตามความต้องการได้อย่างเหมาะสม

	 2) การปรับปรุงฝ่ายจัดซื้อ

	 3) การกำ�หนดปริมาณวัตถุดิบคงคลัง

	 4) การบริหารความสัมพันธ์กับผู้ส่งมอบ (Supplier)

	 5) การวางแผน การพยากรณ์ รวมทั้งการจัดการกับคำ�สั่งซื้อร่วมกัน (CPFR)

	 กลยุทธ์ด้านปัจจัยป้อนเข้าการผลิต ประกอบด้วย 5 กลยุทธ์ ได้แก่ การวางนโยบายระดับองค์กร

ด้านการจัดหาวัตถุดิบโดยเฉพาะวัตถุดิบหลัก หลักการที่ฝ่ายจัดซื้อจัดหาเน้นเรื่องการบริหารต้นทุนเป็นหลัก 	

และเสาะแสวงหาวสัดเุพือ่ให้เพยีงพอตอ่ความตอ้งการผลติ การวเิคราะหเ์พือ่พิจารณากำ�หนดคลังสนิคา้สำ�รอง

อยา่งเหมาะสม การสรา้งความสมัพนัธท์ีด่กีบั Supplier เพ่ือความรว่มมอืและกลยทุธ ์(Collaborative Planning 

Forecasting and Replenishment: CPFR) แสดงกลยุทธ์ดังรูปที ่3-1 
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แผนปฏิบตักิาร I1-G1  บริษทัมกีารวางนโยบายการบรหิารการจดัหา ซึง่นบัไดว้า่เปน็องคป์ระกอบ
สำ�คญัในการบรหิารโซค่ณุคา่ โดยเม่ือองคก์รมกีารวางนโยบายท่ีดีกบัผูท่ี้อยู่ในโซอ่ปุทานจะสามารถ
ลดต้นทุนจัดเก็บ ต้นทุนขนส่งได้ ตัวอย่างนโยบายการจัดหา การลดสินค้าคงคลัง เพื่อไม่ให้ซื้อซ้ํา 
หรอืคงค้างในคลงัสนิคา้ เชน่ การกำ�หนดระดบัสนิคา้คงคลงั การคดัเลอืก/การประเมนิผูผ้ลติสนิคา้
หรือซัพพลายเออร์ (Supplier) เป็นต้น
แผนปฏบิตักิาร I1-F1 การจดัการจดัหาวตัถดุบิในแหลง่ทีม่ศีกัยภาพเชงิการผลติทีส่ามารถผลติ 
วตัถดิุบปอ้นตามความตอ้งการไดอ้ยา่งเหมาะสม ท้ังเรือ่งราคา ระยะเวลาการนำ�สง่ และดา้นคณุภาพ 	
เปน็ตน้ ยกตวัอยา่งเชน่ การเสาะหาแหลง่ผลติวตัถดุบิทีม่คีวามพรอ้มดา้นโครงสรา้งพืน้ฐานเหมาะสม	
ตอ่กระบวนการผลติ เชน่ โรงงานประเภทยอ้มพมิพแ์ละตกแตง่สำ�เรจ็ทีต่อ้งคำ�นงึถงึการอยูใ่กลแ้หลง่นํา้ 	
มโีครงสรา้งระบบสาธารณปูโภคโภค อาท ิไฟฟ้าและนํา้ประปาทีด่ ีและเป็นโรงงานทีม่คีวามเปน็มติร	
กับสิ่งแวดล้อม เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต เป็นต้น

กลยุทธ์ที่ I1 การจัดหาและการจัดการวัตถุดิบป้อนตามความต้องการได้อย่างเหมาะสม

รูปที่ 3-1 กลยุทธ์ปัจจัยป้อนเข้าการผลิต  (Inbound Logistics)
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แผนปฏิบัติการ I2-R1  โดยฝ่ายจัดซื้อจัดหาควรเป็นผู้บริหารต้นทุนเป็นหลัก เพื่อคำ�นวณ 
การใช้วัตถุดิบอย่างประหยัดและมีราคาถูกที่สุด รวมท้ังพิจารณาการลดเวลาและข้ันตอน	
การตรวจสอบลง โดยใช้กลยุทธ์การบริหารจัดการผู้ส่งมอบวัตถุดิบ (Supplier Relationship 
Management) ด้วยแนวทางการดำ�เนินงานที่ไว้วางใจคุณภาพผู้ส่งมอบ และมีข้อตกลงร่วมกัน
ในเรื่องการประกันคุณภาพวัตถุดิบ ซ่ึงเป็นการพยายามพัฒนาความสัมพันธ์ในโซ่อุปทานร่วมกัน
ซึ่งเป็นสถานการณ์ที่เรียกว่า Win-Win Situation
แผนปฏิบัติการ I2-R2 การจัดซื้อจัดหา (Procurement Sourcing) ด้วยการเสาะหาวัตถุดิบ 	
เพื่อให้มีวัตถุดิบและวัสดุอื่นในการผลิตอย่างเพียงพอกับความต้องการผลิตโดยเฉพาะหากเป็น
วัตถุดิบที่มีแนวโน้มราคาผันผวนและมีการขึ้นลงราคาตลาดและส่งผลให้วัตถุดิบขาดตลาดได้ 	
ดังนัน้จงึควรตอ้งมกีลยทุธก์ารจัดซือ้จัดหาวตัถดุบิใหเ้พยีงพอตอ่รอบการผลิต โดยใช้แนวการบรหิาร	
ร่วมกับการพยากรณ์คำ�สั่งซื้อในแต่ละลักษณะ เช่น Make to Stock, Make to Order และ 	
Engineer to Order เป็นต้น

กลยุทธ์ที่ I2 การปรับปรุงฝา่ยจัดซื้อ

กรณีศึกษา 3-1 การจัดทำ�แผนกลยุทธ์การปรับรูปแบบดา้นการจัดซื้อจัดหาเพื่อรองรับ AEC 
ตามแผนปฏิบัติการ I2-R2

	 โรงงานผลิตชุดกีฬาทางนํ้าเพื่อส่งออก ดำ�เนินการนำ�เข้าวัตถุดิบหลักจากต่างประเทศ ส่งผลต่อ
ตน้ทนุการผลติ เนือ่งจากมมีลูคา่การขนสง่ทีเ่พิม่เขา้มา จากผู้สง่มอบวตัถดุบิ เน่ืองจากสว่นมากจะดำ�เนนิการ	
ขนส่งทางเครื่องบิน ทั้งนี้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพด้านโลจิสติกส์ ในกิจกรรมการจัดซื้อเพื่อเป็นแนวทาง	
ในการปรบัปรงุกลยทุธ์เพือ่รองรับ AEC จึงไดม้กีารจัดทำ�ดำ�เนนิการให้คำ�ปรกึษาแกแ่ผนกจดัซือ้จดัหาของบรษิทั	
ซึ่งภายในแผนกประกอบไปด้วยพนักงานจำ�นวน 7 คน โดยมีรายละเอียดการทำ�งานของแผนกจัดซื้อ ดังนี้
	 ทางแผนกจดัซือ้จะดำ�เนนิการนำ�เขา้ผา้ทีเ่ปน็วตัถดุบิหลกั (Main Material) มาจากตา่งประเทศ เชน่ 
ประเทศไต้หวัน ฮอ่งกง จีน เกาหลี และญีปุ่น่ และส่ังกล่องบรรจภุณัฑม์าจากประเทศจนี สว่นซปิจะมกีารสัง่ซือ้	
จากต่างประเทศ คือฮ่องกงเป็นหลัก เน่ืองจากต้นทุนถูกกว่าแต่มีระยะเวลาในการส่งวัตถุดิบหลักนาน
กว่าที่ส่ังภายในประเทศ หากเป็นกรณีที่มีความจำ�เป็นเร่งด่วนจะสั่งซิปจากภายในประเทศซึ่งเป็น	
บรษิทัเดยีวกนักบัทีส่ัง่จากฮอ่งกง และโดยภาพรวมของระยะเวลาในการผลติสนิคา้ โดยเริม่ตัง้แตก่ารออกใบ 	
Work Order ไปจนถึงการส่งมอบสินค้าให้แก่ลูกค้า คือ 120 วัน 
	 โดยในอนาคตทางบริษัท คาดการณ์ว่าจะดำ�เนินการผลิตผ้าผืนส่งออกเอง โดยดำ�เนินการหาผู้ผลิต
วัตถุดิบหลักภายในประเทศ (Local Content) เพิ่มขึ้น เพื่อทำ�การลดต้นทุนในส่วนของวัตถุดิบและเพื่อเป็น	
การลดระยะเวลาในการสง่สนิคา้ ซึง่เปน็หนา้ทีข่องฝา่ยจดัซือ้จดัหา (Sourcing) อกีท ีภายหลงัจากการดำ�เนนิ
กจิกรรมการจดัหาวตัถดุบิแลว้ ทางบรษิทัมกีารดำ�เนนิการจดัเกบ็วตัถดุบิเปน็แบบ Buffer Stock at Supplier ดว้ย	
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แผนปฏิบัติการ I3-G1 การวางกลยุทธ์ด้านการกำ�หนดปริมาณวัตถุดิบคงคลังสำ�รอง (Safety 
Stock) สำ�หรับวัตถุดิบและส่วนประกอบเพื่อลดเวลานำ�  โดยส่วนใหญ่จะมีการพยากรณ์การสั่งซื้อ
แต่ละรอบ
แผนปฏิบตักิาร I3-T1 การใชเ้ทคโนโลยีระบบสารสนเทศในการสือ่สารภายในและระหวา่งองคก์ร  
(Intranet และ Extranet) เพื่อช่วยกระจายข้อมูลที่มีความจำ�เป็นในแต่ละระดับทั้งภายใน	
และระหว่างองค์กร เพื่อควบคุมปริมาณวัตถุดิบ สินค้าคงคลังและการบริหารจัดการระหว่างองค์กร 

แผนปฏิบัติการ I4-G1 การบริหารความสัมพันธ์กับผู้ส่งมอบ การสร้างพันธมิตรทางธุรกิจ 
เพ่ือใหท้ราบถงึความเปลีย่นแปลงทีเ่กดิขึน้ในอตุสาหกรรม รวมถงึการสรา้งความรว่มมอืระหวา่งบรษิทั	
ในการแลกเปล่ียนข้อมูล ซ่ึงจะทำ�ให้สามารถลดเวลานำ�ในการผลิต และลดปริมาณสินค้าคงคลัง 	
โดยควรพฒันาความสมัพนัธก์บัผูส้ง่มอบเชงิกลยทุธเ์พือ่ความสมัพนัธใ์นระยะยาว โดยเฉพาะสำ�หรบั
วัตถุดิบหลักในการผลิต ที่มีความต้องการด้านคุณภาพสูงและมีผู้ส่งมอบน้อยราย 

แผนปฏิบัติการ I5-T1 การวางแผน การพยากรณ์ และ การจัดการกับคำ�สั่งซื้อร่วมกัน  
(Collaborative Planning, Forecasting and Replenishment: CPFR) คือ หลักการดำ�เนนิงาน	
ในธุรกจิทีร่วบรวมศกัยภาพของพนัธมติรทางธรุกจิผ่านการวางแผนและการเตมิเตม็ความตอ้งการสินค้า 	
เป็นสิ่งที่เชื่อมโยงคู่ค้าเข้าด้วยกันเพื่อผลประโยชน์ร่วมกัน โดยมีเป้าหมายเพ่ือเพ่ิมความสามารถ	
ในการจัดหาสินค้าให้แก่ลูกค้าในขณะที่ทำ�ให้ต้นทุนโลจิสติกส์ลดลง จุดเริ่มต้นของกิจกรรม คือ 	
การปฏวิตัคิวามสัมพนัธร์ะหวา่งคูค่า้ในอดตีท่ีตา่งฝา่ยไมแ่บง่ปนัขอ้มลู ณ จดุขาย ไมม่กีารดำ�เนนิงาน	
ร่วมกัน เปลี่ยนเป็นการวางระบบร่วมกัน เพื่อวางแผน พยากรณ์ และส่ังซื้อสินค้า เป็นพันธมิตร
ทางการคา้ทีม่คีวามสมัพนัธร์ะยะยาว มีขัน้ตอนการดำ�เนนิงานโดยการเปรียบเทยีบขอ้มลู เปรียบเทยีบ	
แผนงานขององค์กรกับคู่ค้า เปรียบเทียบแผนงานในปัจจุบันและอดีต หรือ เปรียบเทียบแผนงาน	
กบัการดำ�เนนิงานจรงิ โดยการดำ�เนนิงานในแตล่ะมติขิองผูผ้ลติและผูค้า้ปลกี และการดำ�เนนิงานรว่มกนั 	
ซึ่งบริษัทสามารถนำ�หลักการนี้มาใช้กับผู้ส่งมอบและผู้ผลิตได้เช่นกัน
 

กลยุทธ์ที่ I3 การกำ�หนดปริมาณวัตถุดิบคงคลัง

กลยุทธ์ที่ I4 การบริหารความสัมพันธ์กับผู้ส่งมอบ (Supplier)

กลยุทธ์ที่ I5 การวางแผน การพยากรณ์ และการจัดการกับคำ�สั่งซื้อร่วมกัน
(Collaborative Planning, Forecasting and Replenishment: CPFR)
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	 กลยุทธ์การจัดการปัจจัยนำ�เข้าในโซ่คุณค่า มีความสัมพันธ์กับการเสาะแสวงหาวัตถุดิบที่เหมาะสม 	
ในปรมิาณทีเ่หมาะสม ราคาตํา่ และสามารถควบคุมเวลาในการรบัสนิคา้และบรกิาร โดยท่ีขอ้มลูทีม่คีวามสำ�คญั
ต่อการวางแผนได้อย่างมีประสิทธิภาพและเพิ่มศักยภาพความยืดหยุ่นได้นั้น ควรต้องได้มาจากการพยากรณ์	
อยา่งมรีะบบเพือ่ใหเ้กดิความถกูตอ้งอย่างสงู การวางแผนและการพยากรณใ์นอตุสาหกรรมสิง่ทอและเครือ่งนุง่หม่ 	
แบ่งเป็นกลุ่มอุตสาหกรรมผู้ผลิตวัตถุดิบในแต่ละช่วง อุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ อุตสาหกรรมแฟชั่น	
และการค้า ดังนั้นอุตสาหกรรมการผลิตวัตถุดิบแต่ละช่วงควรต้องได้รับข้อมูลเพื่อนำ�มาประกอบการวางแผน
จากลูกค้าที่แปรรูปผลิตภัณฑ์ไปจนถึงข้อมูลความต้องการของลูกค้าปลายทาง จึงจะทำ�ให้เกิดความแม่นยำ�	
มากยิง่ขึน้ สำ�หรบัอตุสาหกรรมแปรรปูผลติภณัฑอ์ตุสาหกรรมการคา้ และแฟช่ันนัน้ควรตอ้งทำ�การตลาดเชงิรกุ	
และมีการสำ�รวจความต้องการตลาดเพื่อนำ�ไปประกอบแนวโน้มการวิเคราะห์แนวโน้มแฟชั่น จึงจะทำ�ให้	
การวางแผนการจัดการเรื่องการผลิตและการจัดซื้อวัตถุดิบมีความใกล้เคียงกับความต้องการสูงสุด
	 นอกจากนี้ หลักการจัดการที่จำ�เป็นต่อมาเมื่อวางแผนการพยากรณ์แล้ว ต้องมีการพัฒนาระบบ	
การจัดการวัตถุดิบและสินค้าคงคลังอย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อตอบสนองต่อการผลิตให้เพียงพอแต่ไม่จัดเก็บ
วัตถุดิบเกินความต้องการมากเกินไปหรือยาวนานเกินไป โดยส่วนใหญ่วัตถุดิบในอุตสาหกรรมสิ่งทอและ	
เครือ่งนุง่หม่จะมคีวามเสือ่มสภาพทีไ่มส่ามารถนำ�ไปใช้งานไดท้ีเ่รยีกวา่ Dead Stock คือ มวีตัถดุบิคา้งคลงัมากกวา่ 2 ป ี	
เป็นต้นไป ดังนั้นการบริหารจัดการวัตถุดิบที่ใช้ไม่หมดควรต้องจัดลำ�ดับความสำ�คัญและการนำ�ไปใช้ด้วย 	
เช่น แนวคิดเข้าก่อนเบิกออกไปใช้ก่อน (First In and First Out: FIFO) เพื่อลดความเสี่ยงต่อการมีวัตถุดิบ	
ค้างคลัง
	 สามารถสรุปกลยุทธ์ของกลุ่มอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มเพื่อจัดการด้านปัจจัยนำ�เข้า	
ทีเ่ปน็กจิกรรมแรกในโซคุ่ณค่า เพ่ือช่วยสง่เสริมให้ศักยภาพในการแขง่ขนัของอตุสาหกรรมสิง่ทอและเครือ่งนุง่หม่	
ให้มีประสิทธิภาพ และสามารถดำ�เนินการไปยังกิจกรรมอื่นได้อย่างมีประสิทธิภาพเช่นเดียวกัน โดยนำ�มา	
ซึ่งกลยุทธ์ พร้อมทั้งแนวทางในการปรับปรุงตามระยะเวลา แสดงดังตารางที่ 3-1 โดยแบ่งเป็น 
	 1) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะสั้น  (S : Short Term 1 ปี)
	 2) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะกลาง  (M : Medium Term 1-3 ปี)
	 3) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะยาว  (L : Long Term 3-5 ปี)
	 4) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในทันทีและเป็นแผนต่อเนื่อง  (C : Continuing Term)

บทสรุปการยกระดับศักยภาพด้านการจัดการปัจจัยนำ�เข้า (Inbound Logistics)	



Best Practices & Lessons Learned3-6 Value Chain Management Manual for Textile and Garment Industry

ตารางที่ 3-1 สรุปประเด็นกลยุทธ์พร้อมทั้งแนวทางในการปรับปรุงตามระยะเวลา

กลยุทธ์
(Strategy)

แผนขั้นปฏิบัติการ
(Action Plan)

ระยะเวลา

I1 การจัดหาและ
การจัดการวัตถุดิบ

I1-G1 การวางนโยบายการบริหารการจัดหา
(Sourcing Strategy)

I1- F1 การจัดหาวตัถดิุบในแหล่งทีม่ศัีกยภาพเชิงการผลติทีส่ามารถผลติ
วัตถุดิบป้อนตามความต้องการได้อย่างเหมาะสม

I2 การปรับปรุง
ฝ่ายจัดซื้อ

I2-R1 ฝ่ายจัดซื้อหรือจัดหาควรเป็นผู้บริหารต้นทุนเป็นหลัก

I2-R2 การจัดซื้อจัดหา (Procurement Sourcing) ด้วยการเสาะหา
วัตถุดิบ เพ่ือให้มีวัตถุดิบและวัสดุอื่นๆ ในการผลิตอย่างเพียงพอกับ
ความต้องการผลิต

I3 การกำ�หนด
ปริมาณวัตถุดิบ

คงคลัง

I3-G1 การวางกลยุทธ์ด้านการกำ�หนดปริมาณสินค้าคงคลังสำ�รอง 
(Safety Stock)

I3-T1 การใช้เทคโนโลยีระบบสารสนเทศในการสื่อสารภายในและ
ระหว่างองค์กร (Intranet และ Extranet)

I4 การบริหาร
ความสัมพันธ์กับ

ผู้ส่งมอบ

I4-G1 การบริหารความสัมพันธก์บัผูส้ง่มอบ การสร้างพนัธมติรทางธรุกจิ
เพื่อให้ทราบถึงความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นในอุตสาหกรรม

I5 การวางแผน 
การพยากรณ์ และ
การจัดการกับคำ�สั่ง

ซื้อร่วมกัน

I5-T1 การวางแผน การพยากรณ์ และการสั่งซื้อสินค้าร่วมกัน 
(Collaborative Planning, Forecasting and Replenishment: CPFR)

S

C

S

C

S

M

C

S
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บทที่ 4
กระบวนการผลิต (Operations)

ของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม

	 กระบวนการผลิต (Operations) เป็นกิจกรรมหลักเพื่อการผลิตสินค้า ส่วนประกอบ หรือ ผลิตภัณฑ์

สำ�เร็จรูปตามความต้องการของลูกค้า บริษัท หรือผู้บริโภคในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มทั้งในประเทศ

และต่างประเทศ โดยเน้นที่ความสามารถในการผลิต การพัฒนาผลิตภัณฑ์ ความสามารถในการตอบสนอง

ความต้องการของลูกค้า การบริหารต้นทุนการผลิต การลดของเสียในกระบวนการผลิต การกำ�หนดระยะเวลา	

ในการผลติทีแ่นน่อน การเตรยีมความพรอ้มในการขยายฐานการผลติไปยงัประเทศทีม่ตีน้ทนุคา่แรงงานทีต่ํา่กวา่ 	

รวมถึงการควบคุมคุณภาพและมาตรฐานของสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม 	

โดยในบทนี้จะกล่าวถึงกลยุทธ์ของการผลิตสินค้าทางด้านปลายน้ําโดยที่คำ�นึงถึงความต้องการของผู้บริโภค	

มาสู่แนวทางการปรับตัวของธุรกิจการผลิตตลอดโซ่อุปทาน

	

	 การจำ�แนกชนิดของธุรกิจสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มสามารถจำ�แนกได้เป็น 3 ลักษณะ ได้แก่ 

	 1) การรับจ้างผลิต (Original Equipment Manufacturer: OEM)

	 2) การรับจ้างออกแบบ (Original Design Manufacturer: ODM)

	 3) การผลิตสินค้าออกสู่ตลาดภายใต้การบริหารจัดการตราสินค้า (Brand Name) ของตัวเอง

	     (Original Brand Manufacturer: OBM)

	 ดังนั้นด้านกลยุทธ์และแนวทางการพัฒนาธุรกิจให้มีความเจริญเติบโตจึงมีรูปแบบลักษณะเฉพาะบาง

อย่างที่มีความแตกต่างกันในแต่ละรูปแบบธุรกิจ และประเภทของอุตสาหกรรม โดยสรุปจึงสามารถจำ�แนก

ปัญหาที่มีอยู่ของธุรกิจสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มแต่ละชนิดดังตารางที่ 4-1 ต่อไปนี้
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	 ดังนั้นแนวทางที่เป็นเชิงกลยุทธ์ด้านกระบวนการผลิต (Operations) จึงประกอบด้วย 5 กลยุทธ์	

ดังแสดงดังรูปที่ 4-1 ได้แก่ 

รูปที่ 4-1 กลยุทธ์การจัดการกระบวนการผลิต (Operations)

แผนปฏิบัติการ P1-H1 การนำ�เสนอแบบและออกแบบร่วมกับลูกค้า (Co-Design หรือ  
Co-Creation) โดยเน้นเรือ่งประสบการณแ์ละการเรยีนรูข้องพนกังานทีเ่กีย่วขอ้ง เพ่ือเปน็การสรา้งโอกาส	
การนำ�เสนอสนิคา้ทัง้ผลติภณัฑร์ปูแบบใหม่และออกแบบระบบการผลติใหมร่ว่มกับลกูคา้ เพือ่ลดชอ่งวา่ง	
ทีย่ากตอ่การควบคุม ในขณะเดียวกนัสามารถควบคมุการวางแผนและกระบวนการผลติไดม้ากยิง่ขึน้ 	
รวมถงึเปน็การยกระดบัเรือ่งความเขา้ใจ End-User ได้มากขึน้ เปน็การเปิดโอกาสใหไ้ด้เรยีนรูเ้พือ่กา้วไปสู	่
การเป็นธุรกิจ ODM และ OBM ตามลำ�ดับ

กลยุทธ์ที่ P1 การออกแบบร่วมกับลูกคา้และการนำ�เสนอรูปแบบสินค้าเพื่อสร้างโอกาสในโซ่คุณค่า
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แผนปฏิบัติการ P2-H1 การเพิ่มผลิตภาพทางการผลิตเพื่อเพิ่มความรวดเร็วและลดต้นทุน  เช่น	
แนวกลยทุธก์ารพฒันาเรือ่งผูป้ฏบิตังิาน โดยการศกึษาการเคล่ือนไหวและเวลา และจดัระบบการทำ�งาน	
ที่ให้มีความเป็นมาตรฐานเพื่อความยั่งยืน การพัฒนาระบบ การพัฒนาเวลา และการใช้รหัส	
การเคลื่อนไหวในอุตสาหกรรม Sewing Industry มาประยุกต์ใช้วิเคราะห์เวลาโดยตรงด้วยระบบ 
General Sewing Data: GSD และการเคลื่อนไหวในการปฏิบัติงานการผลิตโดยเฉพาะส่วนเย็บ	
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
แผนปฏิบัติการ P2-H2 การผลิตโดยแนวคิด Lean Production เพื่อช่วยลดเวลาที่สูญเปล่า 	
ช่วยลดระยะเวลาการรอคอยวัตถุดิบ ลด Work In Process: WIP สำ�หรับกระบวนการวางระบบ
การผลิตในสายการเย็บ ในอุตสาหกรรมผลิตเครื่องนุ่งห่มได้มีการจัดระบบที่เป็น One-Piece Flow 
ผสมกบัระบบ Modular ซ่ึงไดใ้ชร้ะบบการใหร้างวลัเพือ่เป็นแรงจงูใจการทำ�งานของทมี และส่งผลให	้
ผลประสิทธิภาพทางการผลิตที่สูงขึ้น 
แผนปฏิบัติการ P2-T1 การพัฒนาเทคโนโลยีและการบำ�รุงรักษาเครื่องจักรแบบมุ่งทวีผล 
ที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance) โดยเป็นการใช้เทคโนโลยีท่ีมีอยู่	
ใหเ้กดิประโยชนสู์งสุด อกีทัง้การบำ�รงุรกัษาทีถ่กูตอ้งสมบรูณจ์ะลดอตัราความบกพร่องหรือผดิพลาด
ของกระบวนการผลิตลง
แผนปฏิบัติการ P2-T2 การพัฒนาการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรเพื่อให้สอดคล้องกับกระบวนการ 
พัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ และลดระยะเวลาการทำ�งานโดยรวมลง โดยบุคลากรต้องมีความสามารถ	
ปรับปรุงเครื่องจักรให้เหมาะสมต่อการใช้งานได้ ซ่ึงในปัจจุบันการผลิตสินค้าเน้นสินค้าแฟชั่น 	
ดังนั้นการปรับเปล่ียนเครื่องจักรเพื่อตอบสนองต่อการออกแบบตั้งแต่ผืนผ้า เช่น เครื่องทอผ้า	
หรือเครื่องถักผ้า เครื่องจักรพิมพ์ ย้อม และตกแต่งส่ิงทอ เครื่องจักรปักและการผลิต	
เครือ่งประกอบอปุกรณเ์สรมิ (Accessories) เคร่ืองจกัรเยบ็ผ้า และสิง่ทีแ่นบมา (Attachments) ตา่งๆ 	
จึงมีความสำ�คัญมากสำ�หรับการผลิตสินค้าในปัจจุบัน
แผนปฏิบัติการ P2-G1 การพัฒนาการผลิตด้วยกลยุทธ์ Mass Customization โดยการนำ�เสนอ
แบบสินค้าใหมท่ีม่กีารออกแบบทีห่ลากหลายมากขึน้ตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ ขณะเดยีวกนั
มีความสามารถเชิงการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งกลยุทธ์นี้เน้น 2 ทาง ได้แก่

	 1) การหาความต้องการของลูกค้า
	 2) การหาคำ�ตอบเพื่อความสามารถผลิตที่ยืดหยุ่นอย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

	 โดยมีขั้นตอนการทำ�งานที่ต้องวิเคราะห์ความต้องการของลูกค้าที่เปล่ียนแปลงไป เช่น	
ด้านรูปแบบ สีสัน คุณภาพ อุปกรณ์ตกแต่งเพิ่มเติม เป็นต้น เพื่อนำ�มาสรุปการจัดการชนิดของ
ผลิตภัณฑ์หรือสินค้า จากน้ันต้องพิจารณาเรื่องความพร้อมของผู้ผลิตและซัพพลายเออร์ควบคู่กัน 
ไม่ว่าจะเป็นความพร้อมเรื่องคน ระบบจัดการการผลิต เครื่องจักร ระบบสารสนเทศ เป็นต้น

กลยุทธ์ที่ P2 การเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิต
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	 ปัจจุบันสถานการณ์อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผ้าสำ�เร็จรูปมีความเปล่ียนแปลงไปจากอดีตที่ผ่านมา 	
ซึ่งจะเห็นได้ว่าเป็นอุตสาหกรรมเน้นเรื่องการใช้กลยุทธ์ Cost Leadership ซึ่งต้นทุนที่มีความสำ�คัญคือ
ต้นทุนแรงงาน เพราะเม่ือโรงงานมีการบริหารจัดการที่ดีมีประสิทธิภาพจะส่งผลให้สามารถแข่งขันได้	
อย่างยั่งยืน ดังนั้นธุรกิจอุตสาหกรรมนี้จึงจำ�เป็นอย่างย่ิงที่ต้องเรียนรู้เรื่องการใช้ประโยชน์จากการสร้าง
ทักษะแรงงานทีม่ปีระสทิธภิาพ โดยการศึกษาวเิคราะหด์า้น Motion and Time Study ซึง่เปน็ปจัจยัหนึง่
ที่ลดความสูญเปล่าเวลาที่ใช้ในการผลิต และการศึกษาเรื่องเวลาส่งผลต่อเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การทำ�งานโดยใช้เวลามาตรฐานเป็นหนึ่งในส่วนที่วัดความก้าวหน้าของงาน โดยเมื่อแบ่งเวลามาตรฐาน	
ที่ใช้ในอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มจะเป็นว่าสามารถหาค่าเวลามาตรฐานได้ด้วยวิธี Direct Time Study 	
หรือการจับเวลาหาค่าเฉลี่ยเพื่อกำ�หนดเป็นเวลามาตรฐานของแต่ละขั้นตอน และอีกวิธีหนึ่งท่ีนิยมใช้คือ	
การคาดการณ์เวลาลว่งหนา้หรอื Predetermined Time โดยการวเิคราะหก์ารเคลือ่นไหวแตล่ะ Operation 
แยกออกเป็นแต่ละ Elements โดยการคำ�นวณเวลามาตรฐานนี้จะมีการนำ�แนวคิดการศึกษา General 
Sewing Data: GSD มาประยุกต์ใช้ เพื่อเป็นการวิเคราะห์เวลามาตรฐานที่สมบูรณ์สำ�หรับอุตสาหกรรม 
Sewing Industry แล้ว ยังสามารถนำ�มาใช้อบรมการเคลื่อนที่เคลื่อนไหวหน้างานของพนักงานได้อย่างดี

	 ประเด็นปัญหาและแนวทางที่ต้องนำ�แนวคิดหลักการไปประยุกต์ใช้ประกอบด้วย
	 1) การกำ�หนดเวลามาตรฐาน ไมส่ะทอ้นเวลาโรงงานทีค่วรจะเปน็และควรเปน็เวลาทีก่ำ�หนดจาก	
พื้นฐานความท้าทายเล็กๆ เพื่อผลักดันงานให้มีความก้าวหน้า
	 2) การคำ�นวณประสทิธภิาพการทำ�งานของโรงงานตํา่กวา่ทีค่วรจะเปน็ ซึง่มทีีม่าจากหลายสาเหตุ 
เช่น การบริหารขั้นตอนไม่มีประสิทธิภาพ ขาดแรงงานคนที่มีทักษะ ขาดการสร้างแรงจูงใจ ฯลฯ
	 3) ต้นทุนโรงงานการผลิตสูง โดยเฉพาะต้นทุนด้านแรงงาน

	 ทีมงานที่ปรึกษาดำ�เนินการแก้ไขปัญหาตามขั้นตอนดังต่อไปนี้
     	 1) จัดการประชุม Cross Functional Team เพื่อระดมความคิดเห็นแง่มุมต่างๆ ที่เป็นปัญหา
     	 2) ทำ�การเลือกเครื่องมือและข้อตกลงวิธีการทำ�งาน
    	 3) ทำ�การฝึกอบรมพนักงานในสายการผลิต
     	 4) ทำ�การปฏิบัติงานตามแผน โดยการวัดเวลาที่ได้จากผลิตจำ�นวนที่เท่ากันก่อนและหลัง
     	 5) ประเมิน
     	 6) เสนอแนะ
     	 7) ปรับปรุงเพิ่มเติม

กรณีศึกษา 4-1 การเพิ่มผลิตภาพทางการผลิตโดยศึกษาเวลาที่สูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
และวิเคราะห์การศึกษาการเคลื่อนไหว และเวลา (Motion and Time Study) เพื่อช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพแผนกเย็บผา้ ตามแผนปฏิบัติการ P2-H1
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กรณีศึกษา 4-1 การเพิ่มผลิตภาพทางการผลิตโดยศึกษาเวลาที่สูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
และวิเคราะห์การศึกษาการเคลื่อนไหว และเวลา (Motion and Time Study) เพื่อช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพแผนกเย็บผา้ ตามแผนปฏิบัติการ P2-H1

	 ข้อเสนอแนะสำ�หรับการปรับปรุงในอนาคต
	 1) การศึกษาวิเคราะห์การเคล่ือนไหวและเวลาเป็นส่วนหนึ่ง ในการพัฒนาทักษะการทำ�งาน 
กระตุ้นให้เกิดการฝึกอบรมเพื่อทำ�การผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ นอกจากน้ีแล้วควรต้องมีการนำ�	
หลกัการบรกิารจดัการทีใ่ช้แนวคดิเรือ่ง Lean Production และ การใชแ้นวคดิ ECRS เขา้มาชว่ยเสรมิสรา้ง	
ประสิทธิภาพทางการผลิต
	 2) การจัดการระบบซึ่งควรต้องพัฒนาปรับปรุง 3 ด้านไปพร้อมๆ กัน ได้แก่
 	 2.1)  ด้านพัฒนาฝึกฝนทักษะพนักงาน
	 2.2) ด้านการพัฒนาเร่ืองกระบวนการให้มีประสิทธิภาพด้วยกระบวนการจัดการจัดการที่มี
ประสิทธิภาพ
	 2.3) ด้านการปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณ์ช่วยเย็บ เพื่อลดความบกพร่องจากคน และเพ่ิม	
ความรวดเร็ว แม่นยำ� เป็นต้น
	 3) การจัดการระบบที่ดีเป็นเรื่องที่ต้องทำ�และปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง แต่กระบวนการต่างๆ 	
ต้องอาศัยความเข้าใจและ Mindset คนทำ�งาน เช่น เรื่องการมีส่วนรับผิดชอบร่วมกัน ความเอาใจใส่	
ต่องานตนเอง เน้นเรื่องการทำ�งานที่มีคุณภาพเพื่อตอบสนองความต้องการลูกค้า เป็นต้น

แผนปฏบิัตกิาร P3-G1 การพัฒนาเรือ่งการใช้วตัถดุิบ (Material Utilization) เพื่อส่งผลต่อเรือ่ง
การใชป้ระโยชนจ์ากวตัถดุบิสงูสดุ เน่ืองจากโรงงานผลติเคร่ืองนุง่ห่มมผีา้ผนืทีน่บัวา่เปน็วตัถุดบิหลกั 
(Main Material) และมีราคาสูงที่สุด การเป็นโรงงาน OEM ที่ต้องรับผิดชอบค่าใช้จ่ายเรื่องวัตถุดิบ
และบริหารจดัการเครือ่งจกัรดว้ยตนเองนัน้จงึจำ�เปน็ท่ีตอ้งใช้ประโยชนจ์ากวตัถดุบิสูงสุด โดยมวีธิกีาร	
ลดความสูญเสียจากวัตถุดิบผ้า เส้นด้าย และอื่นๆ ลง เพื่อทำ�ให้สามารถบริหารจัดการต้นทุน	
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ
แผนปฏบัิตกิาร P3-G2 การใชแ้นวคดิการทำ�ใหถ้กูตอ้งในครัง้แรก (Right First Time) เพ่ือเปน็การ
ลดระยะเวลาการทำ�งานลงบางขั้นตอนจากการควบรวมกระบวนการ เพ่ือให้เกิดความแม่นยำ�และ	
ผิดพลาดน้อยที่สุด หรือสามารถลดความบกพร่องลงให้ใกล้ศูนย ์(Near Zero Defect) 
แผนปฏบิตักิาร P3-G3 การวเิคราะหคุ์ณคา่ (Value Analysis) การทำ�งานดว้ยการใชผ้งัสายธาร 
คุณค่า (Value Stream Mapping) เพื่อช่วยลดกิจกรรมที่ไม่มีคุณค่า และลดระยะเวลาที่มี	
การรอคอยและส่งผลกระทบต่อเวลาการผลิตโดยรวม

กลยุทธ์ที่ P3 การลดต้นทุน
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	 โรงงานดำ�เนินธุรกิจรับฟอก-ย้อมส ีและตกแต่งผ้า มาเป็นระยะเวลานาน โดยจัดแบ่งลูกค้าได้เป็น 
2 กลุ่ม คือ กลุ่มที่โรงงานผลิตสินค้าป้อนให้กับโรงงานตัดเย็บในเครือของบริษัท และกลุ่มที่สองที่เป็นลูกค้า
ท่ัวไปทัง้ในและตา่งประเทศ ทัง้นีจ้ากการวเิคราะหป์ระเดน็ปญัหาดา้นกระบวนการและกจิกรรมทีเ่กีย่วขอ้งกบั	
การสรา้งมลูคา่ใหแ้กส่ถานประกอบการ พบว่าการวางแผนการยอ้มสผีา้ปจัจบุนัในโรงงาน ปจัจบุนัปรมิาณ	
การย้อมผ้าจะมีลักษณะเป็น Small Lot มากข้ึน ขณะที่จำ�นวนเตาในการย้อมผ้ามีจำ�นวนจำ�กัด	
ตามขนาดตา่งๆ ทีโ่รงงานมใีชอ้ยูป่จัจบุนั ดังนัน้การวางแผนการยอ้มผ้าชนดิต่างๆ ผนวกกบัขนาดของปรมิาณผ้า	
และขนาดของเตาในการยอ้มรวมถงึต้นทนุการยอ้ม จงึเปน็เรือ่งสำ�คญัทีโ่รงงานควรพจิารณา ทัง้นีก้ารปฏบิตักิาร	
ปรับปรุงของโครงการมีรายละเอียด ดังนี ้
	 1) สำ�รวจปริมาณความต้องการการย้อมผ้าจากลูกค้าตามผ้าชนิดต่างๆ
	 2) รวบรวมข้อมูลความสามารถในการย้อมผ้าของเตาแต่ละขนาดในโรงงาน รวมถึงระยะเวลา	
ในการย้อมและต้นทุนการย้อม
	 โรงงานมกีารวางแผนในการยอ้มผา้ตามความตอ้งการของลกูคา้ในแตล่ะวนัผา่นแผนก Production 
โดยจะกำ�หนดจำ�นวนผ้า สี ตามเตาแต่ละขนาดที่แผนก Production ออกแบบมาซึ่งประเภทการย้อมผ้า
สามารถแบ่งออกเป็นแบบผ้าสีขาว อ่อน กลาง เข้ม รวมถึงฟอกและล้างนํ้า ซึ่งแต่ละชนิดจะมีระยะเวลา	
ในการย้อมผ้าที่แตกต่างกันประมาณหนึ่ง ซึ่งจากการพิจารณาใช้เทคนิคเพื่อหา Optimization Solution 
ของการหาตน้ทุนท่ีต่ําทีส่ดุในการวางแผนการยอ้มผา้ผา่นโปรแกรม Microsoft Excel – Solver Function 	
สามารถลดต้นทุนการย้อมได้ประมาณร้อยละ 12.5 ต่อวัน ขณะที่ระยะเวลาในการวางแผนลดลง	
ประมาณรอ้ยละ 33 ซึง่พนักงานสามารถนำ�เวลาทีเ่หลอืไปเพ่ิมผลผลิตทางการผลิตหรอืปรบัปรุงประสิทธภิาพ	
การทำ�งานของส่วนการผลิตอื่นได้มากขึ้น

	 ข้อเสนอแนะการปรับปรุงสำ�หรับการดำ�เนินงานในอนาคต
	 เนือ่งจากแนวโน้มของตลาดการยอ้มทีม่ลีกัษณะเปน็ Small Lot  มากขึน้รวมถงึการแขง่ขนัทางดา้น	
ต้นทุนและความต้องการของลูกค้าที่มีความหลากหลายมากขึ้น ดังนั้นทางบริษัทควรพิจารณาถึงประเด็น
ตามรายละเอียดดังต่อไปนี้เพื่อความสามารถในการแข่งขันระยะยาว
	 o  บริษทัควรมกีารปรบัแผนการผลติ รวมถึงเพิม่เตายอ้มทีม่ขีนาดเลก็ ทัง้นีเ้พ่ือรองรับกบัตลาดเสือ้ผา้	
ที่มีแนวโน้มเป็น Small Lot ที่มีความหลากหลายและแตกต่างมากขึ้น
	 o  พัฒนาเทคโนโลยีของเตาย้อมให้มีความทนัสมยัมากข้ึน ลดปัญหาการยอ้มซ้ําเพือ่เพิม่ Utilization 	
ของการย้อมผ้า ซึ่งจะส่งผลต่อการบริการต้นทุนและการจัดการวัสดุสิ้นเปลืองได้อย่างมีประสิทธิภาพ
	 การพิจารณาการลงทุนโรงงานย้อมในกลุ่มประเทศ CLMV เพื่อรองรับตลาดการเติบโตของตลาด
การผลติเสือ้ผา้ในประเทศเพ่ือนบา้น รวมถึงการไดป้ระโยชนจ์ากตน้ทนุคา่แรงงานทีต่ํา่ทัง้นีอ้าจตอ้งพจิารณา
ปัจจัยทางด้านโครงสร้างพื้นฐาน (Infrastructure) และการขนส่งที่เอื้ออำ�นวยต่อการผลิตและการค้า	
ในระยะยาวประกอบการพิจารณา

กรณีศึกษา 4-2 การวางแผนการย้อมในโรงงานย้อมผ้า ตามแผนปฏิบัติการ P3-G2



Best Practices & Lessons Learned4-10 Value Chain Management Manual for Textile and Garment Industry

แผนปฏิบัติการ P4-H1 การพัฒนาบุคลากรด้านการออกแบบให้มีความรู้เรื่องวัตถุดิบ เพื่อการ	
พัฒนาสินค้าที่มีทั้งแฟชั่นและการใช้งาน รวมถึงสามารถเลือกใช้วัตถุดิบที่มีประโยชน์สูงสุด	
ต่อการสร้างมูลค่าเพิ่มให้ผลิตภัณฑ์ ขณะเดียวกันยังเป็นการประหยัดต้นทุนจากการเลือกใช้วัสดุ	
ได้อย่างถูกต้องตั้งแต่ครั้งแรก
แผนปฏิบัติการ P4-T1 การนำ�ระบบเทคโนโลยีการออกแบบมาใช้เพื่อช่วยในกระบวนการผลิต 
ตั้งแต่การพัฒนาผลิตภัณฑ์ (Product Development) จนถึงการสร้างและผลิตตัวอย่าง นำ�ไปสู่
การวางแผนและจัดการผลิต เพื่อความรวดเร็วถูกต้องแม่นยำ�และลดความบกพร่องจากผู้ปฏิบัติงาน 
แผนปฏิบัติการ P4-T2 การพัฒนาเทคโนโลยีนวัตกรรม โดยสินค้าสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มปัจจุบัน
มีแนวโน้มการพัฒนาผลิตภัณฑ์ที่มีความเป็นนวัตกรรมมากยิ่งขึ้น เช่น การประยุกต์ใช้เทคโนโลย	ี
ในระดับนาโน การเพิ่มฟังก์ชันด้านการกันยับ การเพิ่มความนุ่ม มีกลิ่นหอม ต้านแบคทีเรีย ฯลฯ

แผนปฏิบัติการ P5-H1 การประกันคุณภาพสินค้า โดยการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์	
และกระบวนการผลิต โดยมีเป้าหมายเพื่อลดอัตราการที่ลูกค้าไม่รับผลิตภัณฑ์หรือสินค้า (Reject) 	
ลงให้มากที่สุด และจัดการเรื่องกระบวนการควบคุมคุณภาพและปรับปรุงคุณภาพทั้งก่อนและหลัง	
การผลิต รวมทั้งปรับปรุงเรื่องการประเมินผลการตรวจสอบจากลูกค้า
แผนปฏิบัติการ P5-H2 การปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่อง (Continuous Improvement)  
ซ่ึงเป็นแนวคิดที่ช่วยในการพิจารณาปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่อง อีกทั้งยังมีการพัฒนาคู่มือ	
ในการปฏิบัติงานเพื่อยกระดับคุณภาพของพนักงานและโรงงานมากยิ่งขึ้น 
แผนปฏิบัติการ P5-H3 การพัฒนาคุณภาพสินค้าและบริการเพื่อตอบสนองต่อความคาดหวัง 
ของลูกค้า ซึ่งเป็นแผนปฏิบัติการท่ีนำ�มาพัฒนาคุณภาพที่ตอบสนองต่อความต้องการลูกค้า	
ที่เหนือความคาดหมาย เพื่อเพิ่มความสามารถเชิงการแข่งขันเช่น การพิจารณาเรื่องเสียงของลูกค้า 	
(Voice of Customer) โดยใช้เครื่องมือวิเคราะห์คุณภาพ ได้แก่ การแปลงหน้าท่ีเชิงคุณภาพ 
(Quality Function Deployment: QFD) โดยการพัฒนาบ้านแห่งคุณภาพ (House of 
Quality: HOQ) เพ่ือพิจารณาความต้องการของลูกค้าควบคู่กับระดับเทคโนโลยีของโรงงาน 	
เพื่อนำ�ไปสู่การพัฒนาสินค้ารูปแบบใหม่หรือมีฟังก์ชันใหม่ ในขณะเดียวกันพิจารณาเกี่ยวกับ	
ด้านคู่แข่งไปพร้อมๆ กัน ทำ�ให้ได้คุณภาพของสินค้าตรงตามความต้องการของลูกค้า

กลยุทธ์ที่ P4 การสรา้งมูลค่าเพิ่มให้สินค้า

กลยุทธ์ที่ P5 การจัดการด้านคุณภาพ
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บทสรปุการยกระดบัศกัยภาพด้านกระบวนการผลติ (Operations) ในอตุสาหกรรมสิง่ทอและเครือ่งนุ่งห่ม

	 สามารถสรุปกลยุทธ์ของกลุ่มอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มในการจัดการด้านกระบวนการผลิต 

(Operations) จัดเป็นกิจกรรมที่สองในโซ่คุณค่า เพื่อช่วยส่งเสริมให้ศักยภาพในการแข่งขันของอุตสาหกรรม

ด้านสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มให้มีประสิทธิภาพ และสามารถดำ�เนินการไปยังกิจกรรมอื่นได้อย่างมีประสิทธิภาพ

เช่นเดียวกัน โดยนำ�มาซึ่งกลยุทธ์ และแนวทางในการปรับปรุงตามระยะเวลา โดยแบ่งเป็น 

	 1) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะสั้น (S: Short Term 1 ปี)

	 2) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะกลาง (M: Medium Term 1-3 ปี)

	 3) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะยาว (L: Long Term 3-5ปี)

	 4) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในทันทีและเป็นแผนต่อเนื่อง (C: Continuing Term)

ตารางที่ 4-2 สรุปประเด็นกลยุทธ์พร้อมทั้งแนวทางในการปรับปรุงตามระยะเวลา

กลยุทธ์
(Strategy)

แผนขั้นปฏิบัติการ
(Action Plan)

ระยะเวลา

P1 การออกแบบร่วมกับ
ลูกค้าและการนำ�เสนอ
รูปแบบสินค้าเพื่อสร้าง

โอกาสในโซ่คุณค่า

P1-H1 การนำ�เสนอแบบและออกแบบร่วมกับลูกค้า (Co-Design 
หรือ Co-Creation)

P2 การเพิ่ม
ประสิทธิภาพ
ทางการผลิต

P2-H1 การเพิ ่มผลิตภาพทางการผลิตเพื ่อเพิ ่มความรวดเร็ว
และลดต้นทุน

P2-H2 การผลิตโดยแนวคิด Lean Production เพื่อช่วยลดเวลา
ที่สูญเปล่า ช่วยลดยะเวลาการรอคอยวัตถุดิบ

P2-T1 การพัฒนาเทคโนโลยีและการบำ�รุงรักษาเครื ่องจักร
แบบมุง่ทวผีลทีท่กุคนมสีว่นร่วม (Total Productive Maintenance)

P2-T2 การพัฒนาการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรเพื่อให้สอดคล้องกับ
กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่

P2-G1 การพัฒนาการผลิตด้วยกลยุทธ์ Mass Customization

C

S

S

C

S

C



Best Practices & Lessons Learned4-12 Value Chain Management Manual for Textile and Garment Industry

กลยุทธ์
(Strategy)

แผนขั้นปฏิบัติการ
(Action Plan)

ระยะเวลา

P3 การลดต้นทุน

P3-G1 การพัฒนาเรื่องการใช้วัตถุดิบ (Material Utilization)

P3-G2 การใช้แนวคิดการทำ�ให้ถูกต้องในครั้งแรก (Right 	
First Time)

P3-G3 การวิเคราะห์คุณค่า (Value Analysis) การทำ�งาน	
ด้วยการใช้ผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping)

P4 การสร้างมูลค่าเพิ่ม
ให้สินค้า

P4-H1 การพัฒนาบุคลากรที่มีความรู้เรื่องการออกแบบให้มี	
ความรู้เรื่องวัตถุดิบ

P4-T1 การนำ�ระบบเทคโนโลยีการออกแบบมาใช้เพื่อช่วย	
ในกระบวนการผลิต

P5-T2 การพัฒนาเทคโนโลยีนวัตกรรม

P5 การจัดการ
ด้านคุณภาพ

P5-H1 การประกันคุณภาพสินค้า

P5-H2 การปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง (Continuous 	
Improvement)

P5-H3 การพัฒนาคุณภาพสินค้าและบริการเพื่อตอบสนอง	
ต่อความคาดหวังของลูกค้าด้วยเครื่องมือ Quality Function 
Deployment: QFD 

S

S

C

C
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บทที่ 5
การน�ำผลิตภัณฑ์ออกสู่ตลาด 

    (Outbound Logistics) 

      ของอุตสาหกรรมอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม

	 การนำ�ผลิตภัณฑ์ออกสู่ตลาดหรือโลจิสติกส์ขาออก (Outbound Logistics) เป็นกิจกรรมหลัก	

ในการบริหารการกระจายวัตถุดิบ สินค้าและการบริการส่งไปยังลูกค้าปลายทางโดยวิธีการขนส่งทั้งทางบก 	

ทางทะเล ทางอากาศ และอืน่ๆ โดยการขนสง่สนิคา้หรอืผลติภณัฑส์ิง่ทอและเครือ่งนุง่หม่ไปยงัจดุหมายปลายทาง	

ตามคำ�สั่งซื้อของลูกค้าตามวัน เวลา สถานที่ที่ตกลงกับลูกค้า นอกจากนี้ยังรวมถึงการวางแผนการขนส่งสินค้า	

เพือ่การจดัการตน้ทนุการขนสง่สนิคา้ การพจิารณาตน้ทนุในการขนสง่ กรณมีกีารจดัตัง้ศนูยก์ลางการกระจายสนิคา้ 	

หรอืการยา้ยฐานการผลติสนิคา้ไปยงัประเทศเพือ่นบา้นของผูป้ระกอบการสิง่ทอและเครือ่งนุง่หม่ในประเทศไทย

	 ดังนั้นแนวทางที่เป็นเชิงกลยุทธ์ด้าน	

โลจิสติกส์ขาออกประกอบด้วย แผนปฏิบัติการ 

4 กลยุทธ์ ได้แก่ 

 	 1. การพัฒนาประสิทธิภาพการจัดการ

ขนส่ง

	 2. การจดัเกบ็และรวบรวมการกระจาย	

สนิคา้และบรกิาร รวมถึงการจดัการเรือ่งบรรจภุณัฑ	์

สำ�หรบัการขนสง่ท่ีสะดวกและรวดเรว็พรอ้มใชง้าน

	 3. ความคล่องตัวและการบริหารจดัการ

การกระจายสินค้า

	 4. กลยุทธ์การร่วมมือกันในลักษณะ

พันธมิตรระหว่างกลุ่มผู้ประกอบการในธุรกิจ
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รูปที่ 5-1 กลยุทธ์การนำ�ผลิตภัณฑ์ออกสู่ตลาด (Outbound Logistics)

กลยุทธ์ที่ O1 การพัฒนาประสิทธิภาพการจัดการขนส่ง

แผนปฏิบัติการ O1-T1 การเลือกปรับเปลี่ยนระบบการขนส่งใหม่ (Modal Shift)  ยกตัวอย่าง	
หากต้องตัดสนิใจเรือ่งการประหยดัตน้ทนุตอ่การขนสง่ในแตล่ะรอบนัน้ เม่ือคำ�นงึถงึดา้นการประหยดัน้ํามนั	
ตอ่ระยะทางทีว่ิง่เทา่กนั พบวา่การขนสง่ทางรถไฟหรอืระบบรางจะประหยดักวา่การขนสง่ทางถนน 3 เทา่ 	
ส่วนทางนํ้าประหยัดกว่าการขนส่งทางถนน 8-9 เท่า การเลือกรูปแบบ (Mode) ในการขนส่ง	
มีความสำ�คัญต่อต้นทุนและประสิทธิภาพในการขนส่ง เนื่องจากรูปแบบการขนส่งในแต่ละรูปแบบ	
มตีน้ทนุคา่ใชจ้า่ยทีต่า่งกนัรวมถงึลกัษณะทีต่า่งกนั ซึง่ปจัจยัทีใ่ชใ้นการพจิารณาเลอืกรปูแบบการขนสง่ 
เช่น ค่าขนส่ง ลักษณะสินค้า แหล่งปลายทาง ระยะทาง ความรวดเร็ว ความปลอดภัย เป็นต้น 	
โดยเมื่อพิจารณาจากปัจจัยด้านต้นทุนค่าขนส่ง โดยพิจารณาค่านํ้ามันต่อระยะทางที่วิ่งเท่ากัน 	
รปูแบบการขนสง่ทางรถไฟหรอืระบบรางจะประหยดักวา่ทางถนน 3 เทา่ และเมือ่พจิารณาในระยะทาง	
พบว่าระยะทางตั้งแต่ 300 กิโลเมตรขึ้นไปเหมาะสมกับการขนส่งทางรถไฟ แต่ถ้าระยะทางใกล้ 	
และสะดวกต่อการเข้าถึงลูกค้าปลายทางนิยมใช้การขนส่งทางถนน ดังนั้นบริษัทจึงจำ�เป็นต้อง
พิจารณาทางเลือกในการขนส่งที่เน้นด้านความเร็วและมีความยืดหยุ่นสูง โดยมีการตัดสินใจเลือก
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กลยุทธ์ที่ O2 การจัดเก็บและรวบรวม การกระจายสินค้าและบริการ รวมถึงการจัดการเรื่องบรรจุภัณฑ์
สำ�หรับการขนส่งที่สะดวกและรวดเร็วพร้อมใช้งาน

แผนปฏิบตักิาร O2-T1 การพัฒนาศนูย์รวบรวมและกระจายสนิคา้ (Distribution Center: DC)  
การหาตำ�แหน่งที่ตั้งของศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าตามจุดยุทธศาสตร์ต่างๆ ไม่ว่าจะเป็น	
ตามจงัหวดัใหญ่ๆ  ทีส่ามารถกระจายสง่ตอ่ไปยงัจังหวัดใกล้เคยีงหรอืประเทศเพือ่นบา้น หรอืจังหวัด	
ทีเ่ปน็เขตตดิตอ่ตามชายแดนทีส่ามารถกระจายส่งต่อไปยังประเทศเพ่ือนบา้นได้  เพ่ือให้มกีารจดัระบบ	
การขนถ่ายสินค้า การจัดพื้นที่จัดเก็บสินค้า ระบบการจัดส่งสินค้า (บาร์โค้ด/ระบบสายพาน) 	
ระบบบริหารคลังสินค้า มีการจัดประเภทสินค้าที่จัดเก็บ การบรรจุด้วยหน่วยมาตรฐาน (Stock 
Keeping Units : SKU) มีอุปกรณ์ในการจัดวางสินค้า เช่น พาเลต ชั้นวางของ ถังบรรจุสินค้า 
แผนปฏิบัติการ O2-F1 การพัฒนาโครงสร้างพื้นฐานด้านข้อมูลของหน่วยงานที่มีผลต่อ
ประสทิธภิาพการกระจายสนิคา้และบรกิาร เนือ่งจากการกระจายสนิคา้ไปยงัภูมิภาคท่ัวประเทศหรือ	
การขนยา้ยสนิค้าไปยงัต่างประเทศจำ�เป็นตอ้งมจีุดรวบรวมและกระจายสนิค้าเนือ่งจากสนิคา้สิ่งทอ	
และผลติภณัฑบ์างประเภทตอ้งมกีารรวบรวมกนัในบางขัน้ตอนและในบางกรณเีพือ่จดัการเรือ่งหบีหอ่ 	
และเป็นการระบุรหัสของสินค้าอย่างชัดเจนก่อนจะส่งไปถึงมือของลูกค้าปลายทาง นอกจากนี้	
ระบบเอกสารและการบนัทึกขอ้มลูมคีวามสำ�คญัตอ่การจดัจำ�หนา่ยและการกระจายสนิคา้ เนือ่งจากปญัหา

อย่างถูกต้อง สำ�หรับเครื่องมือช่วยในการเลือกและการจัดการให้การขนส่งมีความยืดหยุ่นสูง 
เช่น การประเมินหรือใช้ซอฟต์แวร์ช่วยในการตัดสินใจเข้ามาช่วย เนื่องจากบางลักษณะของชั้น	
การวางแผนการตัดสินใจอาจจะมีความซับซ้อนเกินกว่าท่ีคนจะทำ�การวิเคราะห์ได้อย่างรวดเร็ว 	
ดังนั้นหากสามารถวิเคราะห์ได้อย่างรวดเร็วแม่นยำ�จะทำ�ให้การปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพสูงสุด 
เช่น โปรแกรม Transportation Management System: TMS
แผนปฏิบัติการ O1-T2 การใช้ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศในการเลือกเส้นทางการขนส่ง 	
ซึ่งนอกจากต้องพิจารณาประเด็นเรื่องการขนส่งอย่างบรรลุเป้าหมายแล้วยังควรพิจารณาเรื่อง	
ประหยัดและลดต้นทุน โดยการจัดการโซ่อุปทานในโซ่คุณค่าที่มีการขนส่งอย่างประหยัด	
และนำ�มาซึง่การลดตน้ทนุการขนสง่ลง จะทำ�ใหอ้งคก์รมคีวามสามารถทำ�กำ�ไรไดม้ากขึน้ และสง่ผลด	ี
ต่อการพัฒนากจิการใหเ้ตบิโตขึน้ตอ่ไป โดยแนวคิดเรือ่งการบรหิารจดัการการขนสง่สนิคา้ทัง้เทีย่วไป	
และเที่ยวกลับโดยใช้ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ เพื่อไม่ให้เกิดรถวิ่งเที่ยวเปล่า เป็นการนำ�ระบบ
เทคโนโลยีสารสนเทศโดยผ่านการรวบรวมข้อมูล และช่วยตัดสินใจส่งสินค้าไปจังหวัดต่างๆ 	
ได้อย่างถูกต้อง รวมทั้งมีการวางแผนเกี่ยวกับตารางเวลารถเข้า-ออก ชนิดสินค้าและวัตถุดิบ	
ท่ีต้องขน ซ่ึงหากมีข้อมูลประกอบการตัดสินใจอย่างถูกต้อง ผู้ประกอบการจะได้ประโยชน์	
จากการกำ�หนดเวลาส่งสินค้าออกและรับสินค้าได้ถูกต้องตามเวลา
แผนปฏิบัติการ O1-G1 การเลือกช่องทางการขนส่งที่เชื่อถือได้เพื่อความปลอดภัยต่อสินค้า 
และความคุม้ครองตอ่ความเสยีหาย ซ่ึงแนวทางปฏบิตั ิคือการเลอืกชอ่งทางการขนสง่ทีเ่ชือ่ถอืได ้	
ซ่ึงมีระบบการบรรจหุบีหอ่อยา่งระมดัระวงั เพือ่ไมใ่หม้ปีญัหาเรือ่งสนิคา้ชำ�รดุ หรอืมกีารระมดัระวงั
สินค้าสูญหายระหว่างการขนส่ง
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การจดัจำ�หนา่ยและกระจายสนิคา้ ท่ีกอ่ใหเ้กดิการสญูเสยี ซึง่พบวา่เกดิขึน้กบัการวิง่รถเทีย่วเปลา่กลบั	
รอ้ยละ 29.50 การรับและสง่ของไมต่รงเวลาร้อยละ 22.40  การเหมาเทีย่วรถเพือ่สง่ของรอ้ยละ 21.70 	
มีสินค้าคงคลังที่เสียหายและต้องทิ้งร้อยละ 11.40 และการส่งของผิดร้อยละ 7.50 เป็นต้น
แผนปฏบิตักิาร O2-G1 การพฒันาบรรจภุณัฑส์ำ�หรบัการขนสง่ทีส่ะดวกและรวดเรว็พรอ้มใชง้าน 	
ยกตัวอย่างกรณีเสื้อผ้าที่มีการแขวนเป็นลักษณะตู้แขวนเสื้อผ้า (Hang Garment) ได ้นับว่าสะดวก
รวดเรว็ตอ่การนำ�ไปวางตามหนา้รา้นคา้ปลกี (Retail) ตา่งๆ ทัง้ในและตา่งประเทศ เพือ่ความสะดวก
รวดเร็ว พร้อมส่งและใช้งาน เป็นต้น

กรณศีกึษา 5-1 การลดปริมาณวตัถุดบิคงคา้งในคลงัสนิคา้และการจดัการวตัถดุบิในกระบวนการผลติ
ของโรงงานตัดเย็บ ตามแผนปฏิบัติการ O2-F1

	 ผู้ประกอบการรับคำ�สั่งซื้อจากลูกค้าต่างประเทศส่วนใหญ่ เพ่ือผลิตเส้ือผ้าสำ�เร็จรูป โดยมี
ลักษณะการผลิตเป็นแบบ Make to Order โดยเริ่มต้นลูกค้าจะส่งแบบเสื้อผ้าสำ�เร็จรูปที่ต้องการ	
ใหก้บัโรงงานพจิารณา หลังจากน้ันทางโรงงานจะผลติเส้ือผ้าตน้แบบใหก้บัลูกคา้ เพือ่ใช้ในการส่ังซือ้หลังมกีาร	
ตกลงแบบกนัเรยีบรอ้ย ซ่ึงทางโรงงานจะใชต้น้แบบขนาดเดยีวเทา่นัน้ในการพยากรณ์ยอดการใชผ้้าทัง้หมดจาก
ปริมาณการสัง่ซือ้ทัง้หมดของลกูคา้ซึง่มขีนาดของเสือ้ผา้สำ�เรจ็รปูทีแ่ตกตา่งกนั โรงงานตดัเยบ็จะดำ�เนนิการ	
สัง่ซือ้ผา้สำ�เรจ็และวตัถดุบิตา่งๆ จาก Supplier หลงัจากนัน้กจ็ะเริม่เขา้สูก่ระบวนการตดัเยบ็ตามรายละเอยีด	
ในต้นแบบหรือตัวอย่างก่อนหน้านี้ ซ่ึงหลังจากนั้นก็จะดำ�เนินการจัดส่งสินค้า เช่น เสื้อผ้าเด็ก เป็นต้น 	
ให้กับลูกค้า ซึ่งตามหลักการผลิตแบบ Make to Order ของโรงงาน มักจะไม่ประสบปัญหาเกี่ยวกับ	
สนิคา้คงคลงัคา้งทีค่ลงัสนิคา้ แตอ่ยา่งไรกต็ามโรงงานตดัเยบ็ประสบปญัหาสนิคา้คงคลงัคา้งสตอ็กจำ�นวนมาก 	
ซึ่งเกิดจากปัญหาหลักๆ ดังต่อไปนี้
	 1) การคำ�นวณผ้าสำ�เร็จรูปที่ใช้จากตัวต้นแบบขนาดเดียว เพื่อใช้พยากรณ์ขนาดเสื้อผ้าขนาดต่างๆ 
ทั้งหมด ซึ่งส่งผลทำ�ให้เกิดความผิดพลาดในการคำ�นวณปริมาณผ้าที่จะต้องใช้ในกระบวนการผลิต
	 2) การสัง่ซือ้ผา้สำ�เรจ็รปูมกีารกำ�หนดปรมิาณขัน้ต่ําในการสัง่ซือ้ ทำ�ใหเ้กดิปรมิาณผา้สำ�เรจ็รปูเหลอื
	 3) การคำ�นวณผ้าที่ใช้ในกระบวนการผลิตมีการบวกเผื่อ เพื่อแก้ปัญหา เช่น ผ้าหด นํ้าหนักผ้าเบา 
เป็นต้น ทำ�ให้บางครั้งมีปริมาณผ้าสำ�เร็จรูปเหลือ
	 สำ�หรับรายละเอียดของการปฏิบัติการปรับปรุงโครงการโดยมีรายละเอียด ดังนี ้
	 1) สำ�รวจวัตถุดิบที่เป็นผ้าสำ�เร็จรูปที่ค้างอยู่ในคลังสินค้าว่ามีจำ�นวนเท่าใดและมีต้นทุนประมาณ
เท่าไหร่ (ทางบริษัทไม่มีการเก็บข้อมูลส่วนนี้มาก่อน) 
	 2) ดำ�เนินการวางแผนการผลิตสินค้าสำ�เร็จรูปโดยพิจารณาผ้าและวัสดุท่ีเป็นวัตถุดิบท่ีมีอยู่ใน	
คลังสินค้าในช่วงระยะเวลา 1 ปี
	 3) ออกแบบสินค้าสำ�เร็จรูปรวมถึงคำ�นวณราคาต้นทุนและราคาขายเพื่อการแข่งขันทางการตลาด
รวมถึงเพื่อเพิ่มมูลค่าของสินค้า

	 ทั้งน้ีจากการวางแผนการลดปริมาณผ้าสำ�เร็จรูปคงค้างที่คลังสินค้า เพื่อผลิตเป็นสินค้าสำ�เร็จรูป 
สามารถลดปริมาณสินค้าคงคลังรวมได้ประมาณ 47 ตัน หรือประมาณร้อยละ 52 ในช่วงระยะเวลา 1 ปี



Best Practices & Lessons Learned 5-5Value Chain Management Manual for Textile and Garment Industry

	 ข้อเสนอแนะการปรับปรุงสำ�หรับการดำ�เนินงานในอนาคต
	 - บริษัทควรมีการประเมินความสามารถในการใช้ทรัพยากรที่เป็นวัตถุดิบสำ�หรับใช้ในการผลิต	
เช่น ผ้าสำ�เร็จรูป เส้นด้าย หรือ วัสดุอื่นๆ เทียบกับปริมาณวัตถุดิบนำ�เข้า ทั้งนี้เพื่อไม่ให้เกิดปัญหาวัสดุคงคา้ง	
อยู่ที่คลังสินค้ามากเกินความจำ�เป็น
	 - การคำ�นวณผา้ทีต่อ้งใชใ้นกระบวนการผลิตปกตจิะใช้ตัวอยา่งของเส้ือผ้าแค่ 1 ขนาด เพ่ือคำ�นวณปริมาณ
ผา้ทัง้หมดจากเสือ้ผา้ในหลายๆ ขนาด ซ่ึงทำ�ให้เกดิความผดิพลาดในการคำ�นวณปริมาณทีผ่า้ทีต่อ้งการสัง่ซือ้ 	
ดังน้ันบริษัทควรพยายามลดช่องว่างที่เกิดขึ้นด้วยการคำ�นวณปริมาณผ้าของแต่ละที่แตกต่างกัน ทั้งน้ี	
เพื่อให้ช่องว่างของปริมาณการสั่งซื้อผ้ากับปริมาณการใช้ผ้าลดน้อยลง
	 - บรษิทัควรมีการจัดทำ�แผนในการประเมินความสามารถของซพัพลายเออร ์ท่ีดำ�เนนิการผลติเสน้ดา้ย 	
สี น้ําหนัก ที่ใกล้เคียงกับความต้องการของบริษัทมากที่สุด ทั้งนี้เพื่อให้ได้สินค้าตรงตามความต้องการ 	
รวมถึงการสั่งซื้อปริมาณวัตถุดิบจากซัพพลายเออร์ที่ตรงกับปริมาณความต้องการที่ใช้จริง
	 - พิจารณาการเจรจาการสัง่ซือ้วตัถุดบิจากซพัพลายเออรโ์ดยลดปรมิาณขัน้ต่ําจากการสัง่ซือ้และการที ่	
ซัพพลายเออร์ส่งสินค้าตามใบสั่งซื้อของบริษัท เพื่อไม่ให้เกิดปัญหาสินค้าวัตถุดิบคงค้างที่คลังสินค้า
	 - การพัฒนาระบบ IT ในการจัดการทรัพยากรทางด้านสินค้าคงคลัง รวมถึงระบบเรียกดูข้อมูล
ทรัพยากรการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการเรียกดูข้อมูลและใช้ในการวิเคราะห์ต่อไป

กลยุทธ์ที่ O3 ความคล่องตัวและการบริหารจัดการการกระจายสินค้า

กลยุทธ์ที่ O4 การร่วมมือกันในลักษณะพันธมิตรระหว่างกลุ่มผู้ประกอบการในธุรกิจ

แผนปฏิบัติการ O3-G1  การบริหารการจัดการเรื่องจุดกระจายสินค้าที่มีประสิทธิภาพและราคา
ประหยดั แนวทางการการประยุกตใ์ชแ้ผนปฏบิตักิารนีม้ปีระเดน็สำ�คญัคอืเร่ืองการจดัการขนสง่สนิคา้
ทีม่กีารวางแผนเร่ืองจุดกระจายสนิคา้ทีส่ามารถเชือ่มตอ่กบัจดุหมายปลายทางสะดวก มีสิง่แวดลอ้ม	
ที่เอ้ืออำ�นวยต่อการจัดการเส้นทางการขนส่งได้หลายลักษณะเพื่อเป็นโอกาสทางเลือกที่ดีที่สุด	
และป้องกันความเสี่ยงที่อาจจะเกิดขึ้นได้
แผนปฏิบัติการ O3-T1 การใช้เทคโนโลยีสารสนเทศในการตรวจสอบสินค้าคงคลังอย่างมี
ประสิทธิภาพ ในการติดตามข้อมูลจากสินค้าคงคลังจากจุดที่มีการรวบรวมเพื่อนำ�มาบริหารจัดการ 
เชน่ การจัดการหีบห่อใหม ่(Repacking) เพือ่ความเหมาะสมแตล่ะคำ�สั่งซื้อ การสั่งผลิตหรือเติมเต็ม	
สินค้ากรณีสินค้าขาดสต๊อก

แผนปฏิบัติการ O4- G1 การทำ�ความร่วมมือกับพันธมิตรธุรกิจ โดยการขนส่งสินค้าเพื่อไม่ให้ม ี
รถเที่ยวเปล่า เช่น ส่วนไหนที่ไม่ต้องขนส่งเอง ให้ใช้วิธีจ้างบริษัทจากภายนอก (Outsource) 	
รับงานไป ซึ่งวิธีนี้ก็สามารถลดค่าใช้จ่ายลงได้
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	 สามารถสรุปกลยุทธ์ของกลุ่มอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม เพื่อจัดการการนำ�ผลิตภัณฑ์	
ออกสู่ตลาด (Outbound Logistics) นับเป็นกิจกรรมที่สามในโซ่คุณค่า เพ่ือช่วยส่งเสริมให้เกิดศักยภาพ	
ในการแข่งขันของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มมีประสิทธิภาพ และสามารถดำ�เนินการไปยังกิจกรรมอื่น	
ได้อย่างมีประสิทธิภาพเช่นเดียวกัน โดยนำ�มาซึ่งกลยุทธ์ พร้อมทั้งเชื่อมโยงและแนวทางในการปรับปรุง	
ตามระยะเวลา โดยแบ่งเป็น 

	 1) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะสั้น (S : Short Term 1 ปี)
	 2) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะกลาง (M : Medium Term 1-3 ปี)
	 3) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะยาว (L : Long Term 3-5 ปี)
	 4) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในทันทีและเป็นแผนต่อเนื่อง (C : Continuing Term)

บทสรุปการยกระดับศักยภาพด้านการนำ�ผลิตภัณฑ์ออกสู่ตลาด (Outbound Logistics) ในอุตสาหกรรม
สิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม

ตารางที่ 5-1 สรุปประเด็นกลยุทธ์พร้อมทั้งแนวทางในการปรับปรุงตามระยะเวลา

กลยุทธ์
(Strategy)

แผนขั้นปฏิบัติการ
(Action Plan)

ระยะเวลา

O1 การพัฒนา
ประสิทธิภาพ

การจัดการขนส่ง

O1-T1 การเลอืกการปรบัเปลีย่นระบบการขนสง่ (Modal Shift) ใหม่

O1-T2 การใช้ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศในการเลือกเส้นทาง	
การขนส่ง

O1-G1 การเลอืกชอ่งทางการขนส่งทีเ่ชือ่ถอืไดเ้พ่ือความปลอดภยั
ต่อสินค้าและความคุ้มครองต่อความเสียหาย

O2 การรวบรวม
และกระจายสินค้า

และบริการ การจัดเก็บ
และรวบรวม 

รวมถึงการจัดการ
เรื่องบรรจุภัณฑ์

O2-T1 การพัฒนาศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้า (DC)

O2-F1 การพัฒนาโครงสร้างพื้นฐานด้านข้อมูลของหน่วยงาน
ที่มีผลต่อประสิทธิภาพการกระจายสินค้าและบริการ

O2-G1 การพัฒนาบรรจุภัณฑ์สำ�หรับการขนส่ง

S

M

C

S

M

S
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กลยุทธ์
(Strategy)

แผนขั้นปฏิบัติการ
(Action Plan)

ระยะเวลา

O3 ความคล่องตัว
และการบริหารจัดการ

การกระจายสินค้า

O3-G1 การบริหารจัดการเรื่องจุดกระจายสินค้าที่มีประสิทธิภาพ
และราคาประหยัด

O3-T1 การใช้เทคโนโลยีสารสนเทศเพื่อมาช่วยในการตรวจสอบ
สินค้าคงคลังอย่างมีประสิทธิภาพ

O4 การร่วมมือกัน
ในลักษณะพันธมิตร

ระหว่างกลุ่ม
ผู้ประกอบการในธุรกิจ

O4-G1 การทำ�ความรว่มมอืกบัพันธมิตรธรุกจิ โดยการขนสง่สนิคา้	
เพื่อไม่ให้มีรถเที่ยวเปล่า

S

M

C
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บทที่ 6
การตลาดและการขาย (Marketing and Sales) 

ของอตุสาหกรรมสิง่ทอและเครือ่งนุง่ห่ม

	 การตลาดและการขาย (Marketing and Sales) เป็นกิจกรรมหลักเพ่ือการส่งเสริมและขายสินค้า	
ที่มีคุณค่าให้กับลูกค้า โดยมีหน้าที่ที่เกี่ยวข้องกับกิจกรรมการส่งเสริมการขาย การจัดทำ�โปรโมชั่นสินค้า 	
การสรา้งกลยทุธท์างการตลาดของสนิค้า การสร้างตราสนิคา้ (Brand) และ ภาพลักษณข์องสนิคา้ ให้เปน็ทีต่อ้งการ	
ของตลาดหรือตรงกับการรับรู้ของกลุ่มเป้าหมายทั้งในประเทศและต่างประเทศ โดยรูปที่ 6-1 แสดงกลยุทธ์	
การตลาดและการขาย (Marketing and Sales)

รูปที่ 6-1 กลยุทธ์การตลาดและการขาย (Marketing and Sales)
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	 การคา้ในธรุกจิสิง่ทอและเครือ่งนุง่หม่ทีผ่า่นมาระยะเวลา 10-20 ป ีเปน็การเนน้เรือ่งการบรหิารจดัการ
ระบบการผลติ โดยเนน้กลยทุธเ์รือ่งการลดตน้ทนุเปน็หลกั ต่อมาทีถ่กูนำ�มาเปน็ประเดน็สำ�คญัตอ่ความไดเ้ปรยีบ	
ทางการแข่งขัน คือ ด้านเวลา ซ่ึงเน้นเรื่องความไวในการผลิตสินค้าป้อนเข้าสู่ตลาด (Speed to Market) 	
การตัดสินใจที่ก่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด ส่งผลสำ�เร็จต่อการผลิตสินค้าป้อนเข้าสู่ตลาดได้อย่างรวดเร็วมากที่สุด 
โดยต้องมกีารตดัสนิใจทีด่รีะหวา่งการผลติเองหรอืการจา้งผูอ้ืน่ผลติ (Outsource) การสร้างโอกาสทางการตลาด 	
การพัฒนาสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ใหม่เพื่อเข้าสู่ตลาด และกลยุทธ์การตลาดที่มีการพัฒนาไปสู่การเป็นผู้บริหาร
จัดการตราสินค้า โดยมีการสร้างเครือข่ายการผลิตและบริการร่วมกับภูมิภาคต่างๆ ของโลก ซ่ึงจะส่งเสริม	
และพัฒนาผู้ประกอบการของประเทศไทย ให้เริ่มก้าวสู่การเป็นบริษัทที่ผลิตสินค้าที่มีตราสินค้าเป็นที่รู้จัก	
และมีเครือข่ายการจำ�หน่ายในภูมิภาคในอนาคต

	 สิง่ทีอุ่ตสาหกรรมสิง่ทอและเคร่ืองนุง่หม่ของไทยในปจัจบุนันัน้ควรตอ้งปรบัตวั คอืจากการทีร่ปูแบบการผลติ	
เสื้อผ้าสำ�เร็จรูปเป็นผู้รับจ้างการผลิตให้กับเจ้าของตราสินค้าโลก ซ่ึงแผนในขั้นตอนของแนวทางการพัฒนา	
ตอ่ไปในอนาคตสำ�หรบัอตุสาหกรรมนีค้วรต้องสนบัสนนุการพฒันาตราสนิคา้ของ SMEs ไปสู่ตลาดภมูภิาค และ
ในระดับโลก โดยคาดหวงัวา่จะเปน็แหลง่ผลิตสนิคา้สิง่ทอและเครือ่งนุ่งห่มที่มีคณุภาพและมีตราสินค้าจำ�หน่าย
เป็นที่รู้จักระดับสากล

รูปที่ 6-2 เป้าหมายสำ�หรับการวางนโยบายและยุทธศาสตร์อุตสาหกรรมสู่มิติใหม่
(ที่มา: แผนแม่บทการพัฒนาอุตสาหกรรมไทย พ.ศ. 2555-2574, National Industrial Development Master Plan)
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	 ดังนัน้การปรบัตวัในอนาคตโดยเมือ่เปดิ AEC กลยุทธท์ีอ่ตุสาหกรรมนีต้อ้งพฒันา ไดแ้ก ่การวางเปา้หมาย	
พัฒนาการจัดการเครือข่ายด้านการรวมกลุ่ม และเน้นการวางแผนในแต่ละระยะตาม Platform เพื่อให้บรรล	ุ
เปา้หมาย เชน่ การสร้างเครือขา่ยอจัฉริยะ (Network Intelligence) การพฒันาเครอืขา่ยการทำ�วจิยัและพฒันา
แบบเปิด (Open Source) เพื่อนำ�ไปสู่การพัฒนาศักยภาพด้านการออกแบบสินค้าแฟชั่น (Fashion Design) 	
และการสร้างสิ่งแวดล้อมที่กระตุ้นให้เกิดความคิดสร้างสรรค์ (Creativity) เพื่อนำ�ไปสู่ประโยชน์ในด้าน	
การลดต้นทุน เช่น ต้นทุนการวิจัยและพัฒนางานออกแบบแฟชั่นและการลดต้นทุนทางการการสร้างต้นแบบ
ผลิตภัณฑ์ เป็นต้น นอกจากน้ีในเชิงองค์ความรู้ควรมีการแลกเปลี่ยนการเรียนรู้ซึ่งกันและกัน (Knowledge 
Sharing) นำ�ไปสู่การพัฒนาองค์ความรู้ให้แพร่กระจายในส่วนต่างๆ ทุกระดับทั้งธุรกิจ/องค์กรระดับเล็ก กลาง 
และระดับใหญ่ ก่อให้เกิดประโยชน์ต่อการพัฒนานวัตกรรม และการยกระดับต่อยอดองค์ความรู้ขององค์กร
และบุคลากร 

กลยุทธ์ที่ M1 การพัฒนาองค์ความรู้ (Knowledge Management)

กลยุทธ์ที่ M3 การพัฒนาการรวมกลุ่มเครือข่ายอุตสาหกรรมแฟชั่น (Cluster Based Development)

กลยุทธ์ที่ M2 การรับรู้ของผู้บริโภค และการบริโภคสินค้า (Consumer and Consumption)

แผนปฏิบัติการ M1-G1  การพัฒนาศูนย์กลางข้อมูลที่เป็นแหล่งรวมข้อมูลทั้งหมด ซึ่งเป็น	
กลุ่มโดยมุ่งประเด็นด้านการรวบรวมข้อมูลที่สำ�คัญ เพื่อให้ข้อมูล ด้านการค้า การผลิต การขนส่ง	
แก่ลูกค้าทั้งในและต่างประเทศ ตัวแทนด่านแรกต่อการเจรจาธุรกิจการค้ากับลูกค้าและนักลงทุน
ต่างชาติ
แผนปฏิบัติการ M1-T1 การปรับปรุงพัฒนาการจัดการองค์ความรู้ด้านการวิจัยและพัฒนา 
ของบรษิทัและการแลกเปลีย่นองคค์วามรู้กบัคูค่า้ เชน่ การแลกเปลีย่นดา้นความรูว้ตัถดุบิกบัลกูคา้ 
ซ่ึงส่งผลต่อการได้มาซึ่งข้อมูลที่มีความทันสมัย และในที่สุดสามารถพัฒนาต่อยอดไปเป็นผู้นำ�หรือ	
ผู้บุกเบิกการสร้างนวัตกรรม

แผนปฏิบัติการ M3-T1 การสร้างและพัฒนานวัตกรรมและแนวทางการปฏิบัติ โดยเม่ือมี	
การจดัการทีดี่ขององคก์รในประเทศและภมูภิาคจะทำ�ใหเ้กดินวตักรรมขึน้มามากขึน้ เชน่ เพือ่จัดการ
ทรัพย์สินทางปัญญา (Intellectual Property Management)

แผนปฏิบัติการ M2-G1 การกระตุ้นความต้องการของผู้บริโภค โดยการจัดประชาสัมพันธ์	
และสร้างกระแสให้เกิดความสนใจของผู้บริโภคต่อสินค้าของบริษัท โดยเม่ือทราบความต้องการ
ลกูคา้และดำ�เนนิการประชาสมัพนัธ ์และจัดงานแสดงสนิคา้ จะสง่ผลใหล้กูคา้รบัรูค้วามหลากหลาย
ผลิตภัณฑ์มากขึ้นและเกิดการซื้อสินค้าและบริการมากยิ่งขึ้น
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แผนปฏิบัติการ M3-G2 การรวมกลุ่มเพื่อยกระดับเรื่องแนวคิด โดยรอบด้านทุกมิต ิเช่น แนวทาง
การสรา้ง และประชาสมัพนัธ ์ตราสนิคา้ไทยและมนีโยบายสง่เสรมิการสรา้งแบรนดท์ีส่ามารถขายได้
จากการใช้จุดเด่นของความเป็นเอกลักษณ์ของไทย
แผนปฏบิตักิาร M3-G3 การรวมกลุ่มเพือ่ยกระดบัมาตรฐาน เพือ่ใหม้คีวามนา่เช่ือถอืในระดบัสากล 
โดยการจัดการที่เน้นเร่ืองความมีคุณภาพของผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิตให้มีการสนับสนุน	
การเข้าสู่การรับรองเรื่องคุณภาพมาตรฐานระดับสากลและประชาสัมพันธ์ไปยังลูกค้าในภูมิภาค

	 สามารถสรุปกลยุทธ์ของกลุ่มอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม เพ่ือจัดการการตลาดและการขาย 	
(Marketing and Sales) ในอุตสาหกรรม นับเป็นกิจกรรมท่ีสี่ในโซ่คุณค่า เพ่ือช่วยส่งเสริมให้ศักยภาพ	
ในการแขง่ขนัของอตุสาหกรรมดา้นสิง่ทอและเครือ่งนุง่หม่มปีระสทิธภิาพ และสามารถดำ�เนนิการไปยงักจิกรรมอืน่	
ได้อย่างมีประสิทธิภาพเช่นเดียวกัน โดยนำ�มาซ่ึงกลยุทธ์ พร้อมทั้งแนวทางในการปรับปรุงตามระยะเวลา 	
โดยแบ่งเป็น 
	 1) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะสั้น (S : Short Term 1 ปี)
	 2) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะกลาง (M : Medium Term 1-3 ปี)
	 3) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะยาว (L : Long Term 3-5 ปี)
	 4) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในทันทีและเป็นแผนต่อเนื่อง (C : Continuing Term)

บทสรุปการยกระดับศักยภาพด้านการการตลาดและการขาย (Marketing and Sales) ในอุตสาหกรรม
สิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม

ตารางที่ 6-1 สรุปประเด็นกลยุทธ์พร้อมทั้งแนวทางในการปรับปรุงตามระยะเวลา

กลยุทธ์
(Strategy)

แผนขั้นปฏิบัติการ
(Action Plan)

ระยะเวลา

M1 การพัฒนา
องค์ความรู้

M1-G1 การพัฒนาศูนย์กลางข้อมูลที่เป็นแหล่งรวมข้อมูลทั้งหมด

M1-T1 การปรับปรุงพัฒนาการจัดการองค์ความรู้ด้านการวิจัย	
และพัฒนาของบริษัทและการแลกเปลี่ยนองค์ความรู้กับคู่ค้า

M2 การรับรู้
ของผู้บริโภค 

และการบริโภคสินค้า
M2-G1 การกระตุ้นความต้องการของผู้บริโภค

S

S

C
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กลยุทธ์
(Strategy)

แผนขั้นปฏิบัติการ
(Action Plan)

ระยะเวลา

M3 การพัฒนา
การรวมกลุ่มเครือข่าย
อุตสาหกรรมแฟชั่น

M3-T1 การสร้างและพัฒนานวัตกรรมและแนวทางการปฏิบัติ 	
เพ่ือจัดการทรัพย์สินทางปัญญา (Intellectual Property 	
Management)

M3-G2 การรวมกลุม่เพือ่ยกระดบัเร่ืองแนวคดิโดยรอบดา้นทุกมติ ิ

M3-G3 การรวมกลุม่เพือ่ยกระดบัมาตรฐานเพือ่ใหมี้ความนา่เช่ือถือ	
ในระดับสากล

S

M

M
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บทที่ 7
การบริการ (Service)

ของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม

	 การบริการ (Service) ถือว่าเป็นกิจรรมหลักอย่างหนึ่งในโซ่คุณค่า ท่ีมีความสำ�คัญเป็นอย่างมาก 	

เพราะเป็นกิจกรรมที่ใช้ในการติดต่อกับลูกค้า การให้ความสะดวกในการเจรจาและการดำ�เนินธุรกิจกับคู่ค้า 	

ทัง้ยงัรวมถงึการสรา้งความสมัพนัธก์บัลกูคา้และผูส้ง่มอบ (Supplier) ตา่งๆ ในโซอ่ปุทานของอตุสาหกรรมสิง่ทอ	

และเครื่องนุ่งห่ม นอกจากนี้การบริการจะสามารถสร้างความแตกต่างในผลิตภัณฑ์ที่เหมือนกันได้ด้วยกลยุทธ	์

	 จากการศึกษาวิจัย พร้อมทั้งการรวบรวมข้อมูลจากหลายภาคส่วนที่เกี่ยวข้อง ทั้งสถานประกอบการ 

ภาครัฐ และนักวิชาการ ประกอบกับนโยบายของกลุ่มประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน ทำ�ให้สามารถวิเคราะห์	

จุดแข็ง จุดอ่อน โอกาส และอุปสรรค (SWOT Analysis) ของกลุ่มอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม 	

ในกิจกรรมด้านการบริการของโซ่คุณค่าโดยมีรายละเอียดดังตารางที ่7-1

การบริการซ่ึงจะทำ�ให้บริษัทในกลุ่มอุตสาหกรรม

สิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มของไทยมีความได้เปรียบ

ทางการแข่งขันกับกลุ่มสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม	

ของประเทศอื่นๆ
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จุดแข็ง (Strength)

- ประเทศไทยมผู้ีประกอบการทีมี่ความรู ้ประสบการณ์
และความเขา้ใจในตลาดและความตอ้งการของลกูคา้
ในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มเป็นอย่างด ี
- มกีารปรบัตวัทางดา้นเทคโนโลยแีละแฟชัน่ของกลุม่
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มในประเทศไทย

โอกาส (Opportunities)

- สร้างความร่วมมือเป็นเครือข่ายในกลุ่มภูมิภาค
อาเซียนเพื่อเป็นศูนย์กลางอุตสาหกรรมสิ่งทอและ
เคร่ืองนุ่งห่ม เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการให้บริการ	
ของกลุ่มอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม

จุดอ่อน (Weakness)

- ไมม่กีระบวนการทางดา้นการใหบ้รกิารหลงัการขาย 	
และโลจิสติกส์ย้อนกลับ (Reverse Logistics) 	
ที่เป็นระบบ

อุปสรรค (Threats)

- ต้นทุนค่าแรงที่สูงขึ้นส่งผลต่อต้นทุนในการ	
ใหบ้รกิารของกลุม่อตุสาหกรรมสิง่ทอและเครือ่งนุง่หม่	
ของประเทศไทย
- โครงสร้างพื้นฐานของประเทศเพื่อนบ้าน เช่น 
ไฟฟ้า นํ้า อินเตอร์เน็ต ยังไม่เอื้ออำ�นวยต่อการ	
ใหบ้รกิารสำ�หรบัอตุสาหกรรมสิง่ทอและเครือ่งนุง่หม่ 
ต้องอาศัยระยะเวลาและงบประมาณในการพัฒนา

ตารางท่ี 7-1 การวิเคราะห์จุดแข็ง จุดอ่อน โอกาส และอุปสรรค (SWOT Analysis) ของกิจกรรมด้านการบริการ

	 ซึ่งจากการวิเคราะห์ทำ�ให้เห็นว่ากลุ่มอุตสาหกรรมส่ิงทอและเครื่องนุ่งห่มของประเทศไทยยังต้องมี	

การปรบัตวักจิกรรมทางดา้นการบรกิาร เพือ่กำ�จดัจดุอ่อนและเสรมิสรา้งจดุแขง็ประกอบกบัโอกาส อนัจะนำ�มา

ซึ่งการเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันและการรวมตัวของกลุ่มประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนต่อไป โดยประกอบด้วย

กลยุทธ์ด้านการจัดการข้อมูลและระบบเพื่อการบริการ โดยมีรายละเอียดของแต่ละกลยุทธ์ดังต่อไปนี้

รูปที่ 7-1 กลยุทธ์ของกิจกรรมด้านการบริการ (Service)
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	 กลุ่มอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มควรมีการปรับตัวด้านการจัดการข้อมูล และระบบสำ�หรับ	

การบริการ เพ่ือให้เกิดความได้เปรียบและความสามารถทางการแข่งขันในอุตสาหกรรม เพราะว่าปัจจุบัน	

แนวโน้มความต้องการของลูกค้าทั้งในประเทศและต่างประเทศจะมีลักษณะของคำ�สั่งซื้อที่มีปริมาณน้อย	

และมีความถี่มากขึ้น ขณะที่แบบดีไซน์ สีและวัตถุดิบจะมีการเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็วตามกระแส (Trend) 	

ของตลาดแฟชั่น ดังนั้นการปรับตัวทางด้านกิจกรรมการบริการในส่วนของข้อมูลและระบบเพื่ออำ�นวย	

ความสะดวกให้กับลูกค้ารวมถึงการจัดการข้อมูลในโซ่อุปทานเพื่อการบริหาร จึงเป็นสิ่งจำ�เป็นที่หลีกเลี่ยงไม่ได้

ในปัจจุบัน 

	 โดยกิจกรรมการจัดการข้อมูลและระบบเพื่อการบริการของกลุ่มอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม	

ที่ผู้ประกอบการควรให้ความสำ�คัญคือ การอำ�นวยความสะดวกลูกค้าทั้งในและต่างประเทศที่เกี่ยวข้องกับ

กิจกรรมการสั่งซื้อสินค้าแบบ Customization การจัดหาระบบให้ลูกค้าสามารถติดตามกระบวนการผลิตและ 	

เวลานำ�ทีแ่นน่อน การจัดหาระบบใหล้กูคา้สามารถตดิตามสถานะการจดัสง่สนิคา้ การมหีนว่ยงานศนูยบ์ริการลกุคา้ 	

(Customer Service) เพื่อรองรับการให้บริการกับลูกค้าทั้งในและต่างประเทศผ่านแอพพลิเคชันต่างๆ เป็นต้น

	 นอกจากนี้การจัดทำ�กิจกรรมการรักษาความสัมพันธ์กับลูกค้าก็ถือว่าเป็นส่ิงท่ีสำ�คัญ ซึ่งจะช่วยให้	

ผู้ประกอบการแต่ละองค์กรสามารถรักษาลูกค้าเก่า รวมถึงช่วยประเมินศักยภาพของลูกค้า และปรับใช้กลยุทธ์

ที่เกี่ยวข้องสำ�หรับลูกค้าแต่ละรายได้ทั้งส่วนที่เกี่ยวข้องกับยอดขาย ต้นทุน และข้อมูลความต้องการของลูกค้า 

ซึ่งจะทำ�ให้องค์กรสามารถจัดการความสัมพันธ์กับลูกค้าแต่ละรายได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น

กลยุทธ์ที่ S1 การจัดการข้อมูลและระบบเพื่อการบริการ

แผนปฏิบตัิการ S1-G1 เพิม่ชอ่งทางในการตรวจสอบสถานการณ์ผลิตและการติดตามการจัดส่ง 
ปัจจุบันการดำ�เนินธุรกิจมีการแข่งขันกันอย่างรุนแรง หัวใจของการบริการและนำ�เสนอสิ่งที่ลูกค้า	
พึงพอใจอย่างสงูสดุเปน็กลยทุธท์ีส่ำ�คญัทีจ่ะยงัคงรกัษาฐานลกูคา้และขยายตลาดไดอ้ยา่งยัง่ยนื ดงันัน้	
ประเดน็สำ�คญัของความต้องการของลกูคา้ปจัจบุนันีค้อื เรือ่งของระยะเวลาการสง่มอบจนถงึมอืลกูคา้	
ด้วยความรวดเร็ว ซึ่งโรงงานอาจจะนำ�แนวคิดการผลิตแบบลีน การผลิตแบบทันเวลาพอดี 	
(Just In Time) หรอือืน่ๆ เขา้มาประยุกตใ์ชใ้นกระบวนการผลติ ซ่ึงจดุทีส่ำ�คญัคอืเรือ่งการพฒันาการ
ไหลข้อมูลข่าวสารภายในและการส่งข้อมูลข่าวสารให้แก่ลูกค้าทราบด้วยเวลาปัจจุบัน จึงนับว่าเป็น
สิ่งที่สำ�คัญช่วยสนับสนุนการสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้าอย่างมาก
แผนปฏิบัติการ S1-G2 การพัฒนาระบบเพื่อการรองรับคำ�สั่งซื้อแบบ Customization ระบบ
บริการปรับแบบหรือปรับเปลี่ยนตามความต้องการของลูกค้านับว่าเป็นประเด็นหลักที่แต่ละบริษัท	
ตอ้งนำ�ไปพจิารณาสรา้งมลูคา่เพิม่ในดา้นการบรกิารทีม่คีวามยดืหยุน่สงูและตอบสนองความตอ้งการ	
ลูกค้าอย่างสูงสุด ท้ังด้านการปรับเปลี่ยนรูปแบบสินค้า ด้านสี ด้านเนื้อผ้า ด้านวัสดุประกอบ 	
ด้านฟังก์ชันการใช้งาน และอื่นๆ
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แผนปฏิบัติการ S1-G3 การพัฒนาความสัมพันธ์กับลูกค้าเชิงรุก การบริการหลังการขาย 	
การสร้างความสัมพันธ์และสามารถแนะนำ�  เพ่ือตอบสนองความต้องการลูกค้าเฉพาะราย รวมท้ัง	
การนำ�เสนอโอกาสที่ดีต่อลูกค้าอย่างต่อเนื่อง เน้นความสัมพันธ์ระยะยาว นับว่ามีความสำ�คัญ	
ต่อการพัฒนาความสัมพันธ์เชิงรุกต่อการบริการลูกค้า

กรณีศึกษา 7-1 : โครงการพัฒนาระบบในการให้ข้อมูลกับลูกค้ารวมถึงการรักษาความสัมพันธ์กับ
ลูกค้าเพื่อการบริการเชิงรุก ตามแผนปฏิบัติการ S1-G3

	 การจดัหาระบบเพือ่ตอบสนองและรองรบัความตอ้งการของลกูค้าท่ีมกีารเปลีย่นแปลงอยา่งรวดเรว็
จะช่วยให้ผู้ประกอบการสามารถรักษาฐานลูกค้าเก่า และขยายตลาดลูกค้าใหม่ได้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
นอกจากนีย้งัรวมถงึการจดัทำ�กิจกรรม การรกัษาความสมัพนัธก์บัลกูคา้ขององคก์รเพือ่ใชใ้นการบรหิารความ
สมัพนัธก์บัลกูคา้ในระยะยาว โดยกิจกรรมของแผนการพฒันาระบบในการใหข้อ้มลูกบัลกูคา้รวมถงึการรกัษา
ความสัมพันธ์กับลูกค้า เพื่อการบริการเชิงรุก สามารถสรุปได้ตามรายละเอียดดังต่อไปนี้

	 กิจกรรมรองรับคำ�สั่งซื้อของลูกค้าแบบ Customization 
	 การจัดทำ�ระบบหรือช่องทางอื่นๆ นอกเหนือจากโทรศัพท์ อีเมล เช่น การจัดทำ�เว็บไซต์ หรือ 	
แอพพลิเคชั่น ต่างๆ บน Gadget เพื่อรองรับคำ�สั่งซื้อจากลูกค้าทั้งในและต่างประเทศ โดยลูกค้าสามารถ
สั่งซื้อสินค้าตามปริมาณ ราคา วัตถุดิบ และเวลาในการผลิต ตามรายละเอียดต่างๆ ที่กำ�หนดไว้ใน เว็บไซต ์	
หรือแอพพลิเคชั่น ซึ่งสามารถตอบสนองลูกค้าแบบ Quick Response โดยมีดัชนีชี้วัดความสำ�เร็จของ
กิจกรรมดังต่อไปนี้
	 	 ลกูคา้ท่ีเขา้เวบ็ไซต ์หรอื แอพพลเิคชัน่ เพ่ือการสัง่ซือ้สนิคา้แบบ Customization สามารถ
ประเมินความพึงพอใจในกิจกรรม โดยวัดจากคะแนนความพึงพอใจ
	 	 จำ�นวนลูกค้าใหม่ที่เข้าร่วมในกิจกรรมคำ�สั่งซื้อผ่าน เว็บไซต์ หรือแอพพลิเคชั่น

	 กิจกรรมตรวจสอบสถานะการผลิตและการติดตามสถานะการจัดส่งสินค้า 
	 การจัดทำ�ระบบเพื่อการรองรับการตรวจสอบสถานะการผลิตและการติดตามสถานะการจัดส่ง
สินค้าให้กับลูกค้าที่สั่งซื้อสินค้ากับผู้ผลิต การมีหน่วยงาน Customer Service เพื่อรองรับความต้องการ
ของลูกค้าในการตรวจสอบสถานะการผลิตและการจัดส่งผ่านช่องทางต่างๆ เช่น เว็บไซต์ โทรศัพท์ 	
หรือแอพพลิเคชั่น เป็นต้น โดยมีวัตถุประสงค์หลักเพื่อเป็นการสร้างความพึงพอใจในการให้บริการของ	
ผู้ประกอบการกับลูกค้าในปัจจุบัน
	 	 ลูกค้าสามารถประเมินความพึงพอใจในการให้บริการของบริษัทท้ังเร่ืองการตรวจสอบ
สถานะการผลิตและการติดตามสถานะการจัดส่งสินค้า โดยวัดจากคะแนนความพึงพอใจผ่านช่องทางต่างๆ
ที่เกี่ยวข้อง
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	 กิจกรรมการรักษาความสัมพันธ์กับลูกค้า
	 กิจกรรมการรักษาความสัมพันธ์กับลูกค้า จะช่วยให้เกิดความร่วมมือและความเข้าใจอันดีระหว่าง	
ผูป้ระกอบการและลกูคา้ เชน่ กจิกรรมการนดัรบัประทานอาหารหรอืงานสนัทนาการตา่งๆ หรือการจดักจิกรรม	
การให้ความรู้เกี่ยวกับการผลิตรวมถึงวัตถุดิบและวัสดุต่างๆ ที่เก่ียวข้อง เป็นต้น โดยมีวัตถุประสงค์หลัก	
เพื่อเป็นการสร้างความพึงพอใจในการให้บริการของผู้ประกอบการกับลูกค้าในปัจจุบัน

	 การบริการ ถือเป็นกิจกรรมที่มีความสำ�คัญเป็นอย่างมากสำ�หรับผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมสิ่งทอ	
และเครือ่งนุ่งหม่ของประเทศไทย ควรปรับตัวและใหค้วามสำ�คญักบักจิกรรมเหลา่นีไ้มน่อ้ยกวา่กจิกรรมหลกัอ่ืนๆ 	
ในโซ่คุณค่า เพราะนอกจากการบริการจะช่วยรักษาฐานลูกค้าเก่าและรักษาความสัมพันธ์กับลูกค้า	
ในปัจจุบันให้ดียิ่งขึ้น องค์กรยังสามารถนำ�กิจกรรมด้านการบริการ เพื่อสร้างความแตกต่างทางการแข่งขันกับ	
ผู้ประกอบการอื่นๆ ได้ดียิ่งขึ้นอีกด้วย โดยสามารถสรุปแนวทางในการพัฒนาศักยภาพด้านการบริการได้	
ดังตารางที ่7-2 พร้อมทั้งแนวทางในการปรับปรุงตามระยะเวลา โดยแบ่งเป็น 
	 1) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะสั้น (S : Short Term 1 ปี)
	 2) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะกลาง (M : Medium Term 1-3 ปี)
	 3) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในระยะยาว (L : Long Term 3-5ปี)
	 4) แผนปฏิบัติการที่สามารถดำ�เนินงานได้ในทันทีและเป็นแผนต่อเนื่อง (C : Continuing Term)

บทสรุปการพัฒนาศักยภาพด้านการบริการ

กลยุทธ์
(Strategy)

แผนขั้นปฏิบัติการ
(Action Plan)

ระยะเวลา

S1 การจัดการข้อมูล
และระบบ

เพื่อการบริการ

S1-G1 เพิ่มช่องทางในการตรวจสอบสถานการณ์ผลิตและ	
การติดตามการจัดส่ง

S1-G2 การพฒันาระบบเพือ่การรองรบัคำ�สัง่ซือ้แบบ Customization

S1-G3 การพัฒนาความสัมพันธ์กับลูกค้าเชิงรุก

S

M

C

ตารางที่ 7-2 สรุปประเด็นกลยุทธ์พร้อมทั้งแนวทางในการปรับปรุงตามระยะเวลา
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บทที่ 8
บทสรุปแนวทางการปรับรูปแบบ

กลยุทธ์ของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม

	 เมื่อมีการเปิดประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน หลายๆ ประเทศจำ�เป็นต้องมีการปรับเปลี่ยนรูปแบบ	
แผนกลยุทธ์เพื่อเตรียมพร้อมรับมือกับสถานการณ์ท่ีอาจจะมีการเปลี่ยนแปลง และเตรียมความพร้อมในการ
เข้าไปมีส่วนร่วมในระบบการบริหารจัดการโซ่อุปทาน เพ่ือเพิ่มศักยภาพการแข่งขันตามหลักการโซ่คุณค่า
ทั้ง 5 กิจกรรมหลัก สามารถเสนอแนะกลยุทธ์ เพื่อเพิ่มศักยภาพในแต่ละกิจกรรม โดยที่องค์กรควรพิจารณา
สภาพการณ์ทั่วไปของสถานประกอบการโดยสามารถพิจารณาทุกองค์ประกอบที่สำ�คัญ ได้แก่ด้านการจัดการ	
องค์กรทุกระบบ การจัดการการเงิน การตลาด การพัฒนาลูกค้าสัมพันธ์ การจัดการโลจิสติกส์และอื่นๆ 	
เพื่อนำ�ไปสู่แนวทางการปรับปรุงและพัฒนาองค์กรได้อย่างมีประสิทธิภาพ ปัจจุบันธุรกิจอุตสาหกรรมสิ่งทอ	
และเครื่องนุ่งห่มมีความเปลี่ยนแปลงไปจากอดีตซึ่งเป็นผลมาจากการเปลี่ยนแปลงทุกๆ ด้านในยุคโลกาภิวัตน์	
ไม่ว่าจะเป็นทางด้านพัฒนาการติดต่อสื่อสาร การคมนาคมขนส่งและเทคโนโลยีสารสนเทศ อันแสดงให้เห็นถึง	
การเจรญิเตบิโตของความสมัพนัธท์างเศรษฐกจิ การเมืองเทคโนโลย ีและวฒันธรรมทีเ่ชือ่มโยงระหวา่งปจัเจกบคุคล 
ชุมชน หน่วยธุรกิจ และรัฐบาล ทั่วทั้งโลก ซึ่งเมื่อเข้าสู่ยุคที่สามารถติดต่อสื่อสารอย่างไร้พรมแดนทั่วโลกและ	
การพฒันาการเรือ่งการเปดิการคา้เสรทีัว่โลก จงึเปน็ผลใหผู้ท้ีเ่ปน็เจา้ของแบรนด ์สามารถทีจ่ะยา้ยฐานการผลติ
ไปยงัแหลง่คา่แรงราคาถกู โดยท่ีผา่นมาประเทศไทยนบัว่าเป็นหนึง่ในฐานการผลติแถบเอเชยีตะวนัออกเฉยีงใต้	
ท่ีสำ�คัญใหก้บัโลก ตอ่มาเมือ่มกีารเจรญิเติบโตของประเทศรอบขา้ง เชน่ เวยีดนาม กมัพชูา เมียนมา และสปป.ลาว 	
ซึง่เปน็ประเทศทีม่กีารลงทนุจากต่างชาติในด้านเป็นการกำ�ลงัการผลติเครือ่งนุง่หม่และอืน่ๆ ท่ีสำ�คญัในยคุปจัจบุนั 

เหตกุารณน์ีส้ง่ผลทัง้ดา้นบวกและลบ	
ตอ่การพฒันาธรุกิจสิง่ทอและเครือ่งนุง่หม่	
ของไทย โดยหากมองประเดน็ดา้นบวก	
ไดแ้ก ่การเพิม่ศกัยภาพทางดา้นการคา้ 	
การลงทุน การขยายฐานการผลิต	
ไปยงัประเทศรอบขา้ง เพือ่รบัสทิธพิเิศษ	
ทางการคา้บางประการ และลดตน้ทนุลง 	
เพ่ือเพ่ิมศักยภาพทางการแข่งขัน	
โดยส่วนใหญ่บริษัทผลิตเครื่องนุ่งห่ม
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	 การพัฒนาโซ่คุณค่าให้ความสำ�คัญในประเด็นที่เป็นแนวคิดที่เน้นเรื่องการออกแบบเพ่ือสร้างระบบ	
ในแต่ละขั้นตอนเมื่อรับคำ�สั่งซื้อจากลูกค้าทั้งในกระบวนการผลิต ตั้งแต่กิจกรรม ปัจจัยป้อนเข้าการผลิต 	
(Inbound Logistics) กระบวนการผลติ (Operations) และการนำ�ผลติภณัฑ์ออกสูต่ลาด (Outbound Logistics) 	
และรวมไปถงึการพัฒนากลยทุธด์า้นการตลาด (Marketing Strategy) เพ่ือเสรมิสรา้งศกัยภาพชอ่งทางการตลาด 
โดยในแต่ละขั้นตอนของโซ่คุณค่าจะต้องเน้นเรื่องแผนกลยุทธท์ี่ส่งผลต่อประสิทธิภาพที่มากขึน้ในทุกๆ ขั้นตอน 
ซึ่งต้องขยายขอบเขตของกรอบการพิจารณาให้กว้างขวางมากขึ้นในทุกๆ ขั้นตอน ที่นำ�ไปสู่การสร้างมูลค่าเพิ่ม	
ให้กับสินค้า การลดต้นทุนลง การพัฒนาเรื่องการบริการ สร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้ามากขึ้น มิใช่เน้น	
เพยีงเรือ่งการวางแผน การจัดการประสทิธภิาพการผลติใหต้รงตอ่เวลาตามลกัษณะแนวคิดการจัดการโซอ่ปุทาน
เพียงเท่านั้น ดังนั้นบทนี้จึงได้สรุปแนวคิดกลยุทธ์ที่ผู้ประกอบการควรพิจารณาเปน็หลักเมื่อต้องการพัฒนาการ
จัดการโซ่คุณค่าซึ่งจะประกอบไปด้วยกลยุทธ์ซึ่งสามารถแบ่งสรุปออกเป็น 2 กลุ่ม ได้แก่ 
	 1. กลยุทธ์ด้านการผลิต (Production Strategy) ประกอบไปด้วยกลยุทธ์ของกิจกรรมด้านปัจจัย
ป้อนเข้าการผลิต (Inbound Logistics) กระบวนการผลิต (Operations) และ การนำ�ผลิตภัณฑ์ออกสู่ตลาด 
(Outbound Logistics) โดยสรุปได้ดังรูปที ่8-1 โดยแต่ละกลยุทธ์จะมีการแบ่งออกเป็นด้าน ปัจจัยด้านพื้นฐาน 
(Factor) การเพิ่มผลผลิต (Productivity) และด้านนวัตกรรม (Innovation)
	 2. กลยุทธ์ด้านการตลาด (Marketing Strategy) ซ่ึงจะประกอบไปด้วยกลยุทธ์ของกิจกรรมด้าน 	
การตลาดและการขาย (Marketing and Sales) และการบริการ (Service) 
	 ในสว่นแรกจะเปน็การวเิคราะหก์ารเพิม่ศกัยภาพของ 3 กิจกรรมหลกั ได้แก ่(1) ปัจจยัปอ้นเขา้การผลติ 
(Inbound Logistics) (2) กระบวนการผลิต (Operations) และ (3) การนำ�ผลิตภัณฑ์ออกสู่ตลาด (Outbound 
Logistics) โดยทำ�การวิเคราะห์ใน 3 มุมมอง ได้แก ่ปัจจัยพื้นฐาน (Factor) การเพิ่มผลผลิต (Productivity) 
และด้านนวัตกรรม (Innovation) ในส่วนของกิจกรรมหลักโซ่คุณค่าคือ (4) การตลาดและการขาย (Marketing 	
and Sales) และ (5) การบริการ (Service) จะพิจารณาประกอบเพื่อเชื่อมโยงกันในกลยุทธ์ทางการตลาด	
โดยแสดงรายละเอียดดังตารางที่ 8-1 

8.1 แนวทางการเพิ่มศักยภาพการแข่งขันของอุตสาหกรรมไทยในภาพรวม

ขนาดใหญจ่ะมแีนวโนม้ยา้ยฐานการผลติเปน็กลุม่แรกๆ สว่นผูท้ีย่งัคงอยูใ่นประเทศมกัปรบัตวัปรบัรปูแบบธุรกจิ
ให้มีมูลค่าเพิ่มทั้งด้านผลิตภัณฑ์ กระบวนการผลิต และมีระบบที่ตอบสนองความต้องการของลูกค้าทั้งในด้าน
การนำ�เสนอรปูแบบทีม่กีารออกแบบตามความตอ้งการของผูบ้รโิภคใหกั้บลกูคา้ การส่งมอบรวดเรว็ การบริการ
เพื่อการจัดการด้านการกระจายสินค้า การควบคุมและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่อง การร่วมคิดร่วมตัดสินใจ
ในการวางแผนร่วมกับลูกค้าเพื่อประโยชน์ต่อทั้งโซ่อุปทาน
	 สำ�หรับบทที่ 8 นี้จะเป็นการสรุปให้เห็นถึงแนวทางในการเพ่ิมศักยภาพการแข่งขันในภาพรวม	
ของอตุสาหกรรมสิง่ทอและเครือ่งนุ่งห่ม และแสดงให้เห็นถงึความเชือ่มโยงระหวา่งชดุกลยทุธแ์นะนำ�และกลยทุธ์
ทางการตลาด โดยมีรายละเอียดดังนี้



Best Practices & Lessons Learned 8-3Value Chain Management Manual for Textile and Garment Industry

ปัจจัยป้อนเข้า

การผลิต

(Inbound 

Logistics)

ก า ร จ ั ด ห า แ ล ะ 

การจัดการวัตถุดิบ

- บร ิษ ัทมีการวาง

นโยบายการบริหาร

การจัดหา

- ด ้านการจ ัดการ

วัตถุดิบในแหล่งที่มี

ศักยภาพ

การปรับปรุงฝ่าย

จัดซื้อ

- ฝ ่ายจัดซ ื ้อหร ือ	

จัดหาควรเป็น

ผู้บริหารต้นทุนหลัก

- การจัดซื้อจัดหา 

(P rocurement 

Sourcing) ด้วยการ

เสาะหาวัสดุ

การกำ�หนดปริมาณ

สินค้าคงคลัง

- การวางแผนกลยุทธ์

ด้านการกำ�หนด

ปริมาณสินค้าคงคลัง

สำ�รอง

- ใช้เทคโนโลยีระบบ

การสื่อสารภายใน

และระหว่างองค์กร

การบริหารความ

สัมพันธ์กับคู่ค้า 

(Supplier) 

- การสร้างพันธมิตร

ธุรกิจ

ก า ร ว า ง แ ผ น 

การพยากรณ์ และ

การสั่งซื้อร่วมกัน

- รวบรวมศักยภาพ

ของพนัธมติรทางธรุกจิ	

ผา่นการวางแผนและ	

การเติมเต็มความ

ต้องการสินค้า

กระบวนการผลิต 

(Operations)

การออกแบบร่วม

กับลูกค้าเพื่อสร้าง

โอกาสในโซ่คุณค่า

- นำ�เสนอแบบและ	

การออกแบบร่วมกับ

ลูกค้า

- การพัฒนาการผลิต

ด้วยกลยุทธ์ Mass 

Customization

การเพิม่ประสิทธิภาพ

ทางการผลิต

-  เพิ่มผลิตภาพ	

ทางการผลิตเพื่อ

เพิ่มความรวดเร็ว	

และลดต้นทุน

- การผลิต Lean 

Production

- การพัฒนาเทคโนโลยี

และการบำ�รุงรักษา

การลดต้นทุน

- การพัฒนาเรื่อง 	

Material Utilization

- ใช้กลยุทธ์ Right 	

First Time

- วิเคราะห์ Value	

การทำ�งานด้วยการใช้

ผังสายธารคุณค่า

การสร้างมลูค่าเพิม่

ให้สินค้า

 - การพฒันาบคุลากร

ที่มีความรู้

- ก า ร นำ � ร ะ บ บ	

เทค โน โลยี ก าร

ออกแบบเพื่อช่วย	

ในกระบวนการ

การจัดการด้าน

คุณภาพ

- เนน้เรือ่งการประกนั

คุณภาพสินค้า

-  ก า รปรั บปรุ ง

คณุภาพอยา่งต่อเน่ือง 	

( C o n t i n u o u s 	

Improvement)

ปัจจัยพื้นฐาน
(Factor)

การเพิ่มผลผลิต
(Productivity)

นวัตกรรม
(Innovation)

การนำ�ผลิตภัณฑ์

ออกสู่ตลาด

(Outbound 

Logistics)

ด้านการประสิทธิภาพการจัดการ

ขนส่ง

- เล ือกการปร ับเปล ี ่ยนระบบ

การขนส่ง (Model Shift) ใหม่

- ด้านการประหยัดและลดต้นทุน

- ความปลอดภัยต่อส ินค้าและ

ความคุ้มครองต่อความเสียหาย

การรวบรวมและ

กระจายสินค้าและ

บริการ การจัดเก็บ

และรวบรวมรวม

ถึงการจัดการเรื่อง	

บรรจุภัณฑ์สำ�หรับ

การขนส่งที่สะดวก

และรวดเร็วพร้อม

ใช้งาน เป็นต้น

ความคล่องตวัและ

การบรหิารจดัการ 

การกระจายสนิคา้

- การบรหิารจดัการ	

เร่ืองจุดกระจายสินค้า 	

ที่มีประสิทธิภาพ

และราคาประหยัด

- การใช้เทคโนโลยี

สารสนเทศ

การรวมมอืกนัในลักษณะพนัธมติร

ระหวา่งกลุม่ผูป้ระกอบการในธรุกจิ 

- ทำ�ความร่วมมอืกบัพนัธมติรธรุกจิ

ประมาณ 5-6 ราย โดยใชข้นสง่สนิคา้

เพื่อไม่ให้มีรถเที่ยวเปล่า

Factor + 
Productivity

Productivity 
+ Innovation

ตารางที่ 8-1 แนวทางในการเพิ่มศักยภาพการแข่งขันตามกิจกรรมโซ่คุณค่าของอุตสาหกรรมสิ่งทอ

และเครื่องนุ่งห่มสู่ AEC
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	 ทั้งน้ีเพ่ือให้เหมาะสมกับการดำ�เนินงานท่ีแตกต่างกันของแต่ละองค์กร เช่น องค์กรที่ต้องการ	
เพิ่มศักยภาพในการจัดหา และการจัดการวัตถุดิบก็จะให้ความสนใจในปัจจัยป้อนเข้าการผลิต ซึ่งองค์กรต้องม	ี
การกำ�หนดกลยุทธ์เพ่ือเพิ่มความพร้อม โดยมีการวางนโยบายการบริหารการจัดหา และการจัดการวัตถุดิบ	
ในแหลง่ทีม่ศีกัยภาพ ซ่ึงกลยทุธต์า่งๆ จะช่วยใหอ้งคก์รสามารถเลอืกใชใ้หต้รงกบัความพรอ้มและความสามารถ
ขององค์กร เพื่อให้มีกระบวนการท่ีมีมาตรฐานและส่งผลถึงคุณภาพของสินค้า และส่งมอบสินค้าให้ลูกค้า	
ได้อย่างพึงพอใจ

	 8.2.1 ชุดกลยุทธ์แนะนำ�
	 การพิจารณากลยุทธ์ตามกิจกรรมหลักโซ่คุณค่า ประกอบด้วย 5 กิจกรรมหลัก ได้แก่ (1) ปัจจัยป้อน
เข้าการผลิต (Inbound Logistics) (2) กระบวนการผลิต (Operations) (3) การนำ�ผลิตภัณฑ์ออกสู่ตลาด 
(Outbound Logistics) (4) การตลาดและการขาย (Market and Sales) และ (5) การบริการ (Service) ซึ่ง
ในแต่ละกิจกรรมได้มีการกำ�หนดกลยุทธ์และแผนปฏิบัติการสำ�หรับไปปรับใช้ในองค์กรเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
และขีดความสามารถทางการแข่งขันทางธุรกิจ ตามที่ได้นำ�เสนอไว้ในบทที ่1 อีกทั้งได้มีการนำ�เสนอชุดกลยุทธ์
เบื้องต้นสำ�หรับการนำ�ไปประยุกต์ให้กับองค์กรต่างๆ เพื่อความง่ายและสะดวกต่อการนำ�ไปประยุกต์ใช ้ซึ่งชุด
กลยุทธ์นั้นประกอบด้วย 4 ชุด โดยในแต่ละชุดกลยุทธ์นั้นจะมีวัตถุประสงค์ในการนำ�ไปใช้ที่ต่างกัน อันได้แก่

	 o ชุดกลยุทธ์ที่ 1 ปิดจุดอ่อน เสริมสร้างพื้นฐานให้เข้มแข็ง 
	 o ชุดกลยุทธ์ที่ 2 การพัฒนาขีดความสามารถ เชิงการแข่งขัน 
	 o ชุดกลยุทธ์ที่ 3 การตลาดนำ�ไปสู่คุณค่า การพัฒนานวัตกรรม 
	 o ชุดกลยุทธ์ที่ 4 ยกระดับการผลิต การลงทุน และการสร้างตราสินค้าสู่อาเซียน 

	 การเลือกใช้ชุดกลยุทธ์นั้นสามารถทำ�ได้โดยการประเมินความสามารถ และความพร้อมขององค์กร
เบื้องต้น พบว่าองค์กรของตนยังไม่พร้อมในด้านใดด้านหน่ึง ก็จะทำ�การพิจารณาชุดกลยุทธ์ที่เหมาะสม	
เพื่อนำ�มาปรับใช้กับองค์กรของตน นอกจากการพิจารณาชุดกลยุทธ์ที่ใช้เพิ่มศักยภาพในการแข่งขันแล้ว 	
องค์กรควรเลือกใช้กลยุทธ์ทางการตลาดที่สอดคล้องกับชุดกลยุทธ์แนะนำ�ด้วย

	 8.2.2 กลยุทธ์ทางการตลาด
	 การพิจารณากลยุทธ์ทางการตลาดที่สอดคล้องกับกลยุทธ์ตามกิจกรรมโซ่คุณค่า และความพร้อม	
ขององค์กร จะทำ�ให้องค์กรนั้นเข้าใจถึงจุดเด่นและจุดด้อยขององค์กร ส่งผลให้มีการดำ�เนินการไปในทิศทาง	
ที่จะเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันกับประเทศสมาชิกอาเซียน ซ่ึงกลยุทธ์ด้านการตลาด (Marketing 	
Strategy) ประกอบด้วย 3 กลยุทธ์ อันได้แก ่ กลยุทธ์รุก กลยุทธ์รับ และกลยุทธ์ปรับตัว ซึ่งทั้ง 3 กลยุทธ์นี	้

8.2 ชุดกลยุทธ์แนะนำ�และกลยุทธ์การตลาดของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มของไทย
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จะถูกนำ�ไปปรับใช้ตามความสามารถของแต่ละองค์กรที่จะมีความพร้อมในการดำ�เนินการที่แตกต่างกัน 	
กลยทุธป์รบัตวัจะถกูนำ�ไปปรบัใชก้บัองคก์รทีต่อ้งการพฒันาขดีความสามารถการแขง่ขนัในประชาคมเศรษฐกิจ
อาเซียน กลยุทธ์รับเหมาะสำ�หรับองค์กรท่ีต้องการปรับเพิ่มสมรรถนะเพื่อรองรับการเปิดตลาดการค้าเสรี	
และบริการประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน และท้ายสุดกลยุทธ์การรุกเหมาะสำ�หรับองค์กรที่มีความสามารถ	
และความพร้อมในการดำ�เนินการหลังจากมีการเปิดตลาดการค้าเสรีและบริการประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 
โดยจะเป็นการรักษาตลาดและขยายฐานลูกค้าภายในประเทศ ดังแสดงในรูปที ่8-1

รุก
รับ

ปรับตัว

รูปที่ 8-1 กลยุทธ์และแผนปฏิบัติการด้านการตลาด
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	 8.2.3 ความเชื่อมโยงระหว่างชุดกลยุทธ์แนะนำ�และกลยุทธ์ทางการตลาด
	 ในส่วนนี้จะเป็นการวิเคราะห์ความเชื่อมโยงระหว่างกิจกรรมหลักโซ่คุณค่า และกลยุทธ์ทางการตลาด
จากการพจิารณาความสมัพนัธร์ะหวา่งกลยทุธจ์ากชดุกลยทุธแ์นะนำ� และกลยทุธท์างการตลาด ซึง่เปน็แนวทาง
ในการประยุกต์ใช้กลยุทธ์ในแต่ละองค์กร เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการเปิดตลาดการค้าเสรีและบริการ 	
โดยแสดงดังรูปที่ 8-2 แผนภาพความเชื่อมโยงระหว่างชุดกลยุทธ์ตามกิจกรรมหลักโซ่คุณค่าและกลยุทธ	์
ทางการตลาด โดยแต่ละกลยุทธ์สามารถประยุกต์ใช้กับองค์กรได้ ทั้งนี้อุตสาหกรรมและผู้ประกอบการ	
หลงัจากประเมนิความสามารถ และความพร้อมเบือ้งตน้ขององคก์รตอ่การเปดิตลาดการคา้เสรแีละบรกิารแลว้นัน้ 	
สามารถพิจารณาเลือกใช้กลยุทธ์การดำ�เนินการตามกิจกรรมโซ่อุปทานต่างๆ ที่แตกต่างจากชุดกลยุทธ์ทั้ง 4 ชุด	
ที่ได้นำ�เสนอไว้ได้ โดยสามารถเลือกกลยุทธ์ต่างๆ จากกลยุทธ์ตามกิจกรรมโซ่คุณค่าให้เหมาะสมกับองค์กร	
ของตนเอง รวมถึงพิจารณากลยุทธ์ทางการตลาด โดยสามารถพิจารณากลยุทธ์ได้ทั้งกลยุทธ์รุก กลยุทธ์รับ 	
หรือกลยุทธ์ปรับตัว หรือจะทำ�การพิจารณากลยุทธ์ทางการตลาดพร้อมกัน อาทิเช่น กลยุทธ์รุกและกลยุทธ์รับ 
หรือกลยุทธ์รุกและกลยุทธ์ปรับตัว หรือกลยุทธ์ปรับตัวและกลยุทธ์รับ เพื่อพัฒนาขีดความสามารถขององค์กร
พร้อมกันได้ 
	 ดังนั้นจึงสรุปได้ว่า ผู้ประกอบการและอุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่ม ควรที่จะมีการประเมิน	
ความสามารถ และความพร้อมขององค์กรเบื้องต้นเป็นอันดับแรก เพื่อการเพิ่มขีดความสามารถสู่การเปิด
ตลาดการค้าเสรี และบริการประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน โดยจะมีการพิจารณากลยุทธ์ตามกิจกรรมโซ่อุปทาน 	
ซึ่งสามารถพิจารณาเลือกใช้ได้จากกลยุทธ์ตามกิจกรรมโซ่คุณค่า หรือชุดกลยุทธ์ทั้ง 4 ชุด ที่ได้นำ�เสนอไว้	
เพือ่ใหส้ะดวกต่อการนำ�ไปประยกุตใ์ช ้ทัง้น้ีการพจิารณาเลอืกใชก้ลยทุธน์ีจ้ะขึน้อยูก่บัความสามารถและความพรอ้ม	
ของแต่ละองค์กรที่มีจุดเด่นและจุดด้อยที่แตกต่างกัน รวมถึงการพิจารณากลยุทธ์ทางการตลาดเพื่อประยุกต์ใช	้
ในแต่ละองค์กร เพ่ือให้มีความสัมพันธ์กับกลยุทธ์ตามกิจกรรมโซ่คุณค่าในข้างต้น สามารถเลือกปรับใช้	
โดยขึ้นอยู่กับความพร้อม และความสามารถเบื้องต้นของแต่ละองค์กรอีกด้วยเช่นกัน 
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