
บทท่ี 2  

แนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
2.1 ความหมายของโลจิสติกส และการจัดการโลจิสติกส 

 กมลชนก สุทธิวาทพุฒิ และคณะ (2544) ไดใหความหมายของโลจิสติกส (Logistics) วาเปน

การจัดการลําเลียงสินคาเพ่ือใหเกิดตนทุนโดยรวมในการกระจายสินคาตํ่าท่ีสุด เก่ียวของต้ังแต

กระบวนการจัดหาวัตถุดิบไปสิ้นสุด ณ จุดท่ีมีการบริโภค หรือเปนกระบวนการในการจัดการวางแผน 

จัดสายงานและควบคุมกิจกรรมท้ังในสวนท่ีมีการเคลื่อนยายและไมมีการเคลื่อนยาย การอํานวยความ

สะดวกในกระบวนการไหลสินคา ต้ังแตจุดจัดหาวัตถุดิบไปจนถึงจุดท่ีมีการบริโภค 

 การจัดการโลจิสติกส (Logistics Management) หมายถึง กระบวนการทํางานตาง ๆท่ี

เกี่ยวของกับการวางแผน การดําเนินการ การควบคุม และการควบคุมการทํางานขององคกร 

รวมทั้งการบริหารจัดการขอมูล และธุรกรรมทางการเงินที่เกี่ยวของ ใหเกิดการเคลื่อนยาย การ

จ ัด เก ็บ การรวบรวมและการกระจายส ินค า  ว ัตถ ุด ิบ  ชิ ้นส วนประกอบ และบร ิการให มี

ประสิทธิภาพ และประสิทธิผลสูงสุด โดยคํานึงความตองการและความพึงพอใจของลูกคาเปน

สําคัญ ท้ังนี้ในปจจุบันถือวาการจัดการโลจิสติกสเปนกระบวนการยอยหนึ่งในการจัดการสินคาและ

บริการตลอดสายโซอุปทาน (Logisticafeblog, Website) 

 

2.2 เปาหมายของการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน 

 Vogt and et al. (2005) กลาววา โซอุปทาน (Supply Chain) เปนกระบวนการในการรวม

หรือบูรณาการขององคกรตาง ๆท่ีมีสวนรวมในการเปลี่ยนวัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูปและสงผาน

สินคาเหลานั้นใหแกผูบริโภคสุดทาย โซอุปทานยังรวมเอาตนทุน เวลา การขนสง การบรรจุและการ

จัดเก็บท้ังหมดซ่ึงอาจเก่ียวเนื่องกับข้ันตอนท่ีตางกันในกระบวนการผลิตเพ่ือใหสามารถสงมอบสินคา

ใหแกลูกคาไดอยางเหมาะสม และปจจุบันโซอุปทานยังรวมถึงสินคาท่ีถูกสงกลับคืนหลังจากใชงาน

เสร็จแลว  

 สมจิตร อาจอินทร และคณะ (2549) ศึกษาขอบเขตและความเหมาะสมการพัฒนา 

ERP/Logistics สําหรับขาวหอมมะลิกลุมจังหวัดรอยแกนสารตลอดโซอุปทานขาว โดยเริ่มตั้งแต

กลุ มผู ผลิตขาวเปลือก กลุ มผู จ ัดหาขาวเปลือก กลุ มผู ผลิตขาวสาร กลุ มผู จําหนายขาวสาร 

จนกระทั่งถึงกลุมผูขนสง พบวาระบบ ERP ของหนวยงานควรไดรับการพัฒนาและใชงานระบบ

สารสนเทศ ส วนการออกแบบและพ ัฒนาระบบโลจ ิสต ิกส ร วมทั ้ง โซ อ ุปทาน ควร เป น

มาตรฐานสากล 
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 รวิพิมพ ฉวีสุข (2552: Web Site) ไดกลาววาเปาหมายของการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน 

เพ่ือผลิตและกระจายสินคาในคุณภาพ ปริมาณ สถานท่ี และเวลาท่ีเหมาะสม เพ่ือลดตนทุนรวมใหตํ่า

ท่ีสุด โดยยังคงรักษาระดับการบริการลูกคา มีศักยภาพในการแขงขัน ดังในภาพท่ี 2.1 ขางลางนี้ 

 

ภาพท่ี 2.1 แสดงเปาหมายของการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน 

 

2.3 กิจกรรมโลจิสติกส 

 รุธิร พนมยงค (2547:15) ไดแบงกิจกรรมดานโลจิสติกสออกเปน 2 กลุม ไดแก กิจกรรมหลัก

ขององคกร และกิจกรรมสนับสนุนการดําเนินงานขององคกร ดังแสดงในตารางท่ี 2.1 

 

ตารางท่ี 2.1 การแบงกลุมกิจกรรมโลจิสติกส 

กิจกรรมหลัก กิจกรรมสนับสนุน 

1. การบริการลูกคา 

2. การดําเนินงานตามคําสั่งซ้ือ 

3. การพยากรณความตองการของลูกคา 

4. การจัดการสินคาคงคลัง 

5. คลังสินคาและการจัดเก็บ 

6. การขนสง 

7. การจัดซ้ือ - จัดหา 

8. โลจิสติกสยอนกลับ 

1. การจัดเตรียมอะไหลและงานบริการหลังการขาย 

2. การเลือกท่ีต้ังโรงงานและคลังสินคา 

3. การเคลื่อนยายวัสดุ 

4. บรรจุภัณฑและการบรรจ ุ

5. การสื่อสารดานโลจิสติกส 

 

ท่ีมา : ดัดแปลงจาก รุธิร พนมยงค (2547) 

 1)  การบริการลูกคา (Customer Service) มุงเนนการตอบสนองความตองการของลูกคา โดย

มีลักษณะเปนตัวเชื่อมและรวมกิจกรรมดานโลจิสติกสอ่ืน ๆเขาดวยกัน เพ่ือสรางความพึงพอใจใหแก

ลูกคา  
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 2)  การดําเนินงานตามคําสั่งซ้ือ (Order Processing) เปนจุดเริ่มของกระบวนการดานโลจิ

สติกส และการปฏิบัติงานท่ีรวดเร็วเพ่ือใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา กิจกรรมนี้อาจ

แบงเปน 3สวนยอยไดดังนี้คือ สวนการปฏิบัติงาน สวนการติดตอสื่อสาร และสวนการใหเครดิตและ

การเรียกเก็บคาสินคา  

 3)  การพยากรณความตองการของลูกคา (Demand Forecasting) เปนกิจกรรมท่ีมีการ

พิจารณาถึงความตองการผลิตภัณฑหรือบริการในอนาคตของลูกคา  

 4)  การจัดการสินคาคงคลัง (Inventory Management) เปนกิจกรรมท่ีมีความสําคัญ

เนื่องจากปริมาณสินคาคงคลังท่ีองคกรมีอยูนั้นจะกระทบถึงสภาวะการเงิน การจัดหาวัสดุใหไดตาม

ความตองการของลูกคา รวมท้ังการวางแผนในการผลิต  

 5)  คลังสินคาและการจัดเก็บ (Warehouse and Storage) เปนกิจกรรมท่ีครอบคลุมถึงการ

จัดการพ้ืนท่ีท่ีใชในการจัดเก็บหรือดูแลสินคาคงคลัง อุปกรณเครื่องใชตาง ๆ ท่ีจําเปนในการ

ดําเนินงานในคลังสินคา  

 6)  การขนสง (Transportation) เปนกิจกรรมท่ีครอบคลุมถึงการจัดการการเคลื่อนยาย

ผลิตภัณฑ การเลือกวิธีในการสงสินคา นอกจากนี้ยังครอบคลุมการเลือกเสนทางขนสง  

 7)  การจัดซ้ือ-จัดหา (Procurement) เปนกิจกรรมท่ีทําใหไดมาซ่ึงวัสดุหรือบริการเพ่ือเปน

การประกันวาการปฏิบัติงานสวนผลิตของบริษัทยังคงมีประสิทธิภาพ  

 8)  โลจิสติกสยอนกลับ (Reverse Logistics) เปนกิจกรรมท่ีดูแลหรือจัดการกับสินคาท่ีถูก

สงกลับคืน  

9)  การจัดเตรียมอะไหลและงานบริการหลังการขาย (Part and Service Support) เปน

กิจกรรมท่ีครอบคลุมถึงบริการหลังการขาย โดยเปนกิจกรรมท่ีเก่ียวกับการซอมแซมและบริการตาง ๆ 

ท่ีเก่ียวของกับผลิตภัณฑท่ีไดขายไป  

 10) การเลือกท่ีต้ังโรงงานและคลังสินคา (Plant and Warehouse Site Selection) มีสวน

สําคัญท้ังในการพิจารณาการสรางหรือเชาคลังสินคาหรือโรงงาน ชวยใหระดับการตอบสนองตอลูกคา

สูงข้ึน ซ่ึงจะตองพิจารณาถึงระยะทางใกล-ไกลของแหลงวัตถุดิบและลูกคา  

 11) การเคลื่อนยายวัสดุ (Material Handling) เก่ียวของกับการเคลื่อนยายหรือการไหลของ

วัตถุดิบ วัสดุท่ีอยูระหวางการผลิต และผลิตภัณฑสุดทายภายในโรงงานหรือคลังสินคา  

 12) บรรจุภัณฑและการบรรจุ (Packaging) เก่ียวของกับการบรรจุและบรรจุภัณฑ โดยบรรจุ

ภัณฑมีบทบาทใน 2 มุมมอง คือ มุมมองดานการตลาด ซ่ึงมุงเนนท่ีการออกแบบท่ีสามารถดึงดูดลูกคา

ได และ มุมมองดานโลจิสติกส ท่ีบรรจุภัณฑมีบทบาทในการปกปองผลิตภัณฑไมใหเกิดความเสียหาย

จากการจัดเก็บและการขนสง  
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 13) การสื่อสารดานโลจิสติกส (Logistics Communications) มีสวนสนับสนุนงานดานโลจิ

สติกสและความสําเร็จขององคกร โดยการสื่อสารท่ีมีประสิทธิภาพนั้นจะชวยใหมีการตัดสินใจและการ

ดําเนินงานท่ีรวดเร็ว ลดปญหาความลาชาระหวางแผนก สามารถตอบสนองความตองการของลูกคา

ไดรวดเร็ว 

  

2.4 การวิเคราะหตนทุนตามระบบตนทุนฐานกิจกรรม  

 รุธิร พนมยงค และคณะ (2548 : 18 - 41) กลาววาระบบตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Based 

Costing (ABC)) เปนเครื่องมือในการบริหารงานท่ีเชื่อมโยงการบริหารระดับองคกรลงสูระบบการ

ปฏิบัติงานประจําวัน โดยพิจารณาหนาท่ีความรับผิดชอบของแตละหนวยงานตลอดท้ังกิจการ (Cross-

Functional) โดยมีจุดประสงคสําคัญ คือการใหขอมูลท่ีเปนประโยชนตอผูบริหารในการเขาใจ

พฤติกรรมตนทุน (Cost Behavior) ท้ังหมดท่ีเกิดข้ึนภายในองคกร การคํานวณตนทุนฐานกิจกรรม

แบงออกเปน 6 ข้ันตอน ดังนี้ 

 ข้ันตอนท่ี 1 การกําหนดกิจกรรม ในสถานปฏิบัติงานเปาหมาย ซ่ึงตองพิจารณาในรายละเอียด

ใหครบถวน 

 ข้ันตอนท่ี 2 คํานวณหาตนทุนของปจจัยหรือทรัพยากร (Input) ท่ีใชในกิจกรรมท้ังหมด โดยใช

เอกสารทางบัญชีตาง ๆคํานวณแยกตามแตละปจจัยเพ่ือหาตนทุนวาแตละสวนมีคาใชจายเทาใด ท้ังนี้

ขอมูลเหลานี้จะตองปรากฏในเอกสารจึงควรขอความรวมมือจากแผนกบัญชีและแผนกอ่ืน ๆท่ี

เก่ียวของในการเก็บขอมูล 

 ข้ันตอนท่ี 3 นําตนทุนของทรัพยากรท่ีใชในแตละดานท่ีคํานวณไดในข้ันตอนท่ี 2 มากระจาย

ตามแตละกิจกรรมตามจํานวนครั้งท่ีปฏิบัติงานจริง โดยไมมีขอกําหนดตายตัววาควรกระจายตนทุน

ทรัพยากรไปในกิจกรรมใด เปนจํานวนเทาใด จําแนกเปนกิจกรรมยอยหรือมองเปนกิจกรรมใหญ และ

จะตองมีความเหมาะสมตามสภาพการณจริงขององคกร เม่ือเสร็จสิ้นข้ันตอนนี้ ผูวิเคราะหก็จะได

ขอมูลตนทุนของกิจกรรมท้ังหมด 

 ข้ันตอนท่ี 4 การนําขอมูลท่ีไดมาคํานวณตนทุนรายกิจกรรม 

 ข้ันตอนท่ี 5 เก็บรวบรวมขอมูล ปริมาณงานของแตละกิจกรรม ซ่ึงหมายถึงจํานวนครั้งของการ

ปฏิบัติกิจกรรมนั้น ๆสิ่งท่ีควรสังเกตคือ หนวยของแตละกิจกรรมท่ีจะแตกตางกัน โดยปกติหนวยงาน

ท่ีมีการบันทึกขอมูลในลักษณะนี้มีนอยมาก สวนใหญผูวิเคราะหจะตองเขาไปเก็บขอมูลปริมาณการ

ปฏิบัติงานจริงในสถานปฏิบัติงาน ซ่ึงแมจะคอนขางลําบากแตผลท่ีไดนับวาคุมคาเพราะทําใหไดขอมูล

ท่ีจําเปนตอการวิเคราะห เพ่ือนํามาสูการจัดการกิจกรรมท่ีมีประสิทธิภาพโดยเฉพาะอยางยิ่งการ

ปรับปรุงระบบการควบคุมและจัดการการกระจายสินคาใหกาวหนาพรอมกับมีประสิทธิภาพท่ีสูงข้ึน 
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 ข้ันตอนท่ี 6 คํานวณตนทุนตอหนวยของกิจกรรม โดยนําตนทุนรวมของแตละกิจกรรมมาหาร

ดวยปริมาณการปฏิบัติงาน 

 

2.5 ตนทุนโลจิสติกส 

 Stock JR และ Lambert DM (2001) กลาววาการวิเคราะหตนทุนรวมในงานดานโลจิสติกส

เปนสิ่งสําคัญในการจัดการโลจิสติกส โดยเนนการลดตนทุนรวมมากกวาท่ีจะลดตนทุนในแตละ

กิจกรรม เนื่องจากการท่ีมุงลดตนทุนเพียงกิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่งอาจสงผลกระทบตอตนทุนของ

กิจกรรมอ่ืนใหสูงข้ึนได ท้ังนี้ตนทุนโลจิสติกสนั้นจะเกิดข้ึนในแตละกิจกรรมในกระบวนการโลจิสติกส 

โดยสามารถแบงออกเปน 6 ตนทุนหลัก ดังแสดงความสัมพันธในภาพท่ี 2.2 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 2.2 ความสัมพันธของกิจกรรมโลจิสติกสกับตนทุนโลจิสติกส 

 

 1) ตนทุนการใหบริการลูกคา (Customer Service Costs) ประกอบดวยตนทุนในกิจกรรม

การบริการลูกคา การจัดเตรียมอะไหลและงานบริการหลังการขาย เพ่ือใหลูกคาเกิดความรับรูและ

เขาใจในระดับความสามารถในการบริการขององคกร  

ตนทุนการใหบริการลูกคา (Customer Service Costs)  

- การบริการลูกคา (Customer Service) 

- การสนับสนุนอะไหลและการบริการ (Part and Service Support) 

ตนทุนถือครองสินคาคงคลัง (Inventory Carrying Costs) 

- การจัดการสินคาคงคลัง (Inventory Management) 

- บรรจุภัณฑ (Packaging) 

- โลจิสติกสยอนกลับ (Reverse Logistics) 

ตนทุนปริมาณการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิต (Quantity Costs) 

- การจัดซ้ือ-จัดหา (Procurement) 

- การเคล่ือนยายวัสดุ (Material Handling) 

 

ตนทุนการขนสง (Transportation Costs) 

- การขนสง (Transportation) 

ตนทุนคลังสินคา (Warehousing Costs) 

- การคลังสินคาและการจัดเก็บ (Warehousing and Storage) 

- การเลือกท่ีต้ังโรงงานและคลังสินคา (Plant and Warehouse 

Site Selection) 

ตนทุนการดําเนินงานตามคําสั่งซ้ือและระบบขอมูลขาวสาร (Order Processing and Information Costs) 

- การดําเนินงานตามคําส่ังซ้ือ (Order Processing) 

- การส่ือสารดานโลจิสติกส (Logistics Communication) 

- การพยากรณความตองการของลูกคา (Demand Forecasting) 



12 

 

 2) ตนทุนการขนสง (Transportation Costs) เปนคาใชจายท่ีเก่ียวของกับการขนสง จะ

พิจารณาแตกตางกันไปตามสิ่งท่ีใชในการวิเคราะห  

 3) ตนทุนคลังสินคา (Warehousing Costs) เกิดจากกิจกรรมคลังสินคาและการจัดเก็บ เชน 

การตรวจรับสินคา การจัดเก็บ การตรวจคําสั่งซ้ือท่ีเขามา การประกอบชิ้นสวน การติดฉลาก การแยก

หรือรวมสินคา และการเลือกท่ีต้ังโรงงานและคลังสินคา  

 4)  ตนทุนในการดําเนินงานตามคําสั่งซ้ือและระบบขอมูลขาวสาร (Order Processing and 

Information System Costs) เปนตนทุนท่ีเก่ียวเนื่องกับการดําเนินงานตามคําสั่งซ้ือ การสื่อสารท้ัง

ภายในและภายนอกองคกร และการพยากรณความตองการของลูกคา 

 5) ตนทุนปริมาณการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิต (Quantity Costs) เปนตนทุนท่ีเกิดจากกิจกรรมการ

จัดซ้ือ-จดัหา และการเคลื่อนยายวัสดุ  

 6)  ตนทุนการถือครองสินคาคงคลัง (Inventory Carrying Costs) เปนตนทุนท่ีเกิดจากการ

จัดการสินคาคงคงคลัง บรรจุภัณฑและการบรรจ ุและโลจิสติกสยอนกลับ 

 

2.6 การคํานวณขนาดตัวอยาง 

 ขนาดของกลุมตัวอยางมีความสําคัญอยางมากในการวิจัย เม่ือกลุมตัวอยางมีความเหมาะสม

ขอมูลที่ไดจากกลุมตัวอยางมีมากพอ ก็จะทําใหผลงานวิจัยนั้นมีคุณคา ขนาดของกลุมตัวอยาง

เทาไรจึงจะเหมาะสมกับการวิจัยขึ้นอยูกับการวิจัยวาจะยอมใหเกิดความคลาดเคลื่อนมากนอย

เพียงใดจึงจะยอมรับได การหาขนาดตัวอยางสามารถคํานวณไดจากสูตรในกรณีที ่ตองการ

ประมาณคาเฉลี่ยของประชากร และในกรณีท่ีประมาณคาสัดสวนของประชากร และการใชตาราง

สําเร็จรูปในการสุมตัวอยาง 

 2.6.1 การคํานวณขนาดตัวอยางโดยใชสูตร โดยอาศัยคาสัดสวนของประชากร ระดับ

ความเชื่อม่ัน และความคลาดเคลื่อน แลวนํามาสรุปเปนชวงการคํานวณหาขนาดกลุมตัวอยางตาม

สูตรทางสถิติ  

   (1) สูตรของยามาเน (Taro Yamane)  

n =
N

1 + Ne�
 

   เม่ือ n = จํานวนกลุมตัวอยาง  N = จํานวนประชากร  e = ขนาดความเคลื่อน

เทากับ 1%, 2%,…,5% (ฉัตรศิริ ปยะพิมลสิทธิ์, 2554) 

   (2) สูตรของ Krejcie and Morgan 

N = (Z)�(p)(
1 − p

e
) 
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   เม่ือ N = จํานวนกลุมตัวอยาง  Z = คาคะแนนมาตรฐานท่ีเก่ียวของกับระดับความ

เชื่อม่ัน (ท่ีระดับความเชื่อม่ัน 95% คา Z = 2.58) e = คาความเคลื่อน (ถาคาความคลาดเคลื่อน 

10% e มีคาเปน 0.1) p = จํานวนประชากร (ฉัตรศิริ ปยะพิมลสิทธิ์, 2554) 

 2.6.2 การใชตารางสําเร็จรูป เนื่องจากกลุ มตัวอยางตองมีในงานวิจัย จึงมีผู คิดตาราง

สําเร็จรูปข้ึนเพ่ือความสะดวกในการกําหนดขนาดกลุมตัวอยางสําหรับงานวิจังเชิงบรรยาย (ฉัตรศิริ 

ปยะพิมลสิทธิ์, 2554) 

 

2.7 การสุมตัวอยาง 

 2.7.1 การสุมตัวอยางแบบไมเปนไปตามโอกาสทางสถิติ (Non probability sample)  

   เปนการสุมตัวอยางโดยไมคํานึงวาตัวอยางแตละหนวยมีโอกาสถูกเลือกมากนอยเทาไร 

ทําใหไมทราบความนาจะเปนท่ีแตละหนวยในประชากรจะถูกเลือก การสุมตัวอยางแบบนี้ไมสามารถ

นําผลท่ีไดอางอิงไปยังประชากรได แตมีความสะดวกและประหยัดเวลาและคาใชจายมากกวา  ซ่ึง

สามารถทําได 3 วิธี ดังตอไปนี้คือ 

   (1)   การสุมตัวอยางตามสะดวก (Convenience Sample) เปนการสุมตัวอยาง

เพ่ือใหไดจํานวนตามตองการโดยไมมีหลักเกณฑ ตัวอยางจะเปนใครก็ไดท่ีสามารถใหขอมูลได 

   (2) การสุมตัวอยางแบบโควตา (Quota Sample) เปนการไดตัวอยางมาโดยนําเอา

สัดสวนของประชากรมาพิจารณาดวย เชน การศึกษาความคิดเห็นของนักศึกษาตอหลักสูตรใหม ซ่ึง

ในมหาวิยาลัยท่ีจะศึกษาประกอบดวย 4 คณะ การเก็บตัวอยางจํา เปนตองพิจารณาสัดสวนของ

นักศึกษาในแตละคณะดวยเพ่ือใหตัวอยางไดกระจายไปในทุกคณะอยางท่ัวถึง 

   (3) การสุมตัวอยางแบบเจาะจง (Purposive Sample) เปนการสุมตัวอยางโดย

พิจารณาจากการตัดสินใจของผูวิจัยเอง ลักษณะของกลุมท่ีเลือกเปนไปตามวัตถุประสงคของการวิจัย 

การสุมตัวอยางแบบเจาะจงตองอาศัยความรอบรู ความชํานาญ และประสบการณในเรื่องนั้นๆของ

ผูทําวิจัย 

 2.7.2 การสุมตัวอยางแบบท่ีเปนไปตามโอกาสทางสถิติ (probability sample) 

  เปนการสุมตัวอยางโดยสามารถกําหนดโอกาสท่ีหนวยตัวอยางแตละหนวยจะถูกเลือก 

ทําใหทราบความนาจะเปนท่ีแตละหนวยในประชากรจะถูกเลือก การเลือกกลุมตัวอยางแบบน้ี

สามารถนําผลท่ีไดอางอิงไปยังประชากรได  ซ่ึงสามารถทําได 5 วิธี ดังตอไปนี้คือ 

   (1) การสุมตัวอยางแบบงาย (Simple Random Sampling) เปนการสุมตัวอยาง

โดยถือวาทุก ๆหนวยในประชากรมีโอกาสจะถูกเลือกเทา ๆกัน การสุมวิธีนี้จะตองมีรายชื่อประชากร

ท้ังหมดและมีการใหเลขกํากับ ซ่ึงอาจใชวิธีการจับสลากโดยทํารายชื่อประชากรท้ังหมด หรือใชตาราง

เลขสุมโดยมีเลขกํากับหนวยรายชื่อท้ังหมดของประชากร  



14 

 

   (2) การสุมตัวอยางแบบมีระบบ (Systematic Sampling) เปนการสุมตัวอยางโดย

มีรายชื่อของทุกหนวยประชากรมาเรียงเปนระบบตามบัญชีเรียกชื่อ การสุมจะแบงประชากรออกเปน

ชวง ๆท่ีเทากัน อาจใชชวงจากสัดสวนของขนาดกลุมตัวอยางและประชากร แลวสุมประชากรหนวย

แรก สวนหนวยตอๆไปนับจากชวงสัดสวนท่ีคํานวณไว 

   (3) การสุมตัวอยางแบบชั้นภูมิ (Stratified Sampling) เปนการสุมตัวอยางโดยแยก

ประชากรออกเปนกลุมประชากรยอยๆ หรือแบงเปนชั้นภูมิกอน โดยหนวยประชากรในแตละชั้นภูมิ

จะมีลักษณะเหมือนกัน (Homogeneous) แลวสุมอยางงายเพ่ือใหไดจํานวนกลุมตัวอยางตามสัดสวน

ของขนาดกลุมตัวอยางและกลุมประชากร 

   (4) การสุมตัวอยางแบบกลุม (Cluster Sampling) เปนการสุมตัวอยางโดยแบง

ประชากรออกเปนพ้ืนท่ี โดยไมจําเปนตองทําบัญชีรายชื่อของประชากร และสุมตัวอยางประชากรจาก

พ้ืนท่ีดังกลาวตามจํานวนท่ีตองการ แลวศึกษาทุกหนวยประชากรในกลุมพ้ืนท่ีนั้น ๆ หรือจะทําการสุม

ตอเปนลําดับข้ันมากกวา 1 ระดับ โดยอาจแบงพ้ืนท่ีจากภาค เปนจังหวัด จากจังหวัดเปนอําเภอ และ

เรื่อยไปจนถึงหมูบาน 

   (5) การสุมตัวอยางแบบหลายข้ัน (Multi-stage Sampling) เปนการสุมตัวอยางท่ี

ทําเปนข้ัน ๆหลายข้ันตอน ซ่ึงแตละข้ันจะใชแผนการสุมแบบใดก็ได ขอมูลจะถูกเก็บจากหนวย

ตัวอยางยอยท่ีสุมเลือกมาไดในข้ันสุดทาย (เอมอร จังศิริพรปกรณ, 2554) 

 

2.8 ตัวแบบจําลองอางอิงการดําเนินงานโซอุปทาน (Supply Chain Operation Reference 

Model (SCOR Model))  

 SCOR Model ถูกพัฒนาข้ึนมาเพ่ืออธิบายลักษณะและแสดงใหเห็นกิจกรรมทางธุรกิจท้ังหมดท่ี

เก่ียวของกับการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา โดยมีการกําหนดกระบวนการทํางานตาง ๆให

เปนมาตรฐานเดียวกันและมีโครงสรางแสดงความสัมพันธระหวางกระบวนการ นอกจากนี้ SCOR 

Model  ยังมีการกําหนดมาตรวัด (Metric) สําหรับวัดประสิทธิภาพในแตละกระบวนการ และยังมี

การเสนอวิธีการปฏิบัติงานท่ีดีท่ีสุด (Best practice) ในแตละกระบวนการเพ่ือท่ีจะใหบริษัทหรือ

องคกรสามารถนําไปประยุกตใชได ซ่ึง SCOR model ประกอบไปดวย 5 กระบวนการหลักคือ Plan 

เก่ียวของกับการวางแผนตางๆ Source เก่ียวของกับการจัดซ้ือ จัดหา และการขนสงวัตถุดิบ Make 

เก่ียวของกับการผลิตและการจัดการคลังสินคาสําเร็จรูป Delivery เก่ียวของกับการจัดการในการ

ขนสงสินคาไปยังลูกคา และ Return เก่ียวของกับสงวัตถุดิบคืนกลับผูขายหรือผูสงมอบ และรับสินคา

คืนจากลูกคา (สุพจน เหลางาม,  2549 : Web site) ดังแสดงในภาพท่ี 2.3 



 

ภาพท่ี 

 วิทยา สุหฤทดํารง และ 

สอดคลองกันในการปฏิบัติงาน แบบจําลอง

 SCOR ระดับท่ี 1

องคประกอบท่ีสําคัญท้ังภายในและภายนอกองคกร

ปฏิบัติงาน จะตองทําการกําหนดข้ึนมา

ความสามารถในการปฏิบัติงานของโซอุปทานท่ีสําคัญ 

ตัววัดประสิทธิภาพ (Performance measures) 

ความนาเชื่อถือของหวงโซอุปทานการจัดสง

ประสิทธิภาพการจัดสงสินคา 

สั่งซ้ือท่ีสมบูรณ (Perfect order 

responsiveness) ประกอบดวย

fulfillment lead times) 

ประกอบดวย เวลาตอบสนองหวงโซอุปทาน 

การผลิต (Production flexibility

ตนทุนของสินคาท่ีขาย (Cost of goods sold)

chain management costs

Warranty/returns processing costs

โซอุปทาน(Supply chain asset management efficiency

ภาพท่ี 2.3 แบบจําลองอางอิงการดําเนินงานโซอุปทาน 

 

ฤทดํารง และ ตอศักด์ิ กิจชัยนุกูล (2549: Web Site) ไดกลาววา

สอดคลองกันในการปฏิบัติงาน แบบจําลอง SCOR ไดกําหนดข้ันตอนการพัฒนาเปน

1 เปนข้ันตอนในการพัฒนาโซอุปทานองคกรโดยทําการวิเคราะหถึง

องคประกอบท่ีสําคัญท้ังภายในและภายนอกองคกร ปจจัยในการวัดประสิทธิภาพและผลในการ

จะตองทําการกําหนดข้ึนมา เพ่ือใหทราบถึงเปาหมายของแตละปจจัยของผล

ความสามารถในการปฏิบัติงานของโซอุปทานท่ีสําคัญ ซ่ึง Stephens (2001 : 471

(Performance measures) ในระดับท่ี 1 ประกอบไปดวย 

ความนาเชื่อถือของหวงโซอุปทานการจัดสง (Supply chain delivery reliability) 

ประสิทธิภาพการจัดสงสินคา (Delivery performance) อัตราเติมเต็ม (Fill rates) 

(Perfect order fulfillment) กลุมท่ี 2 การตอบสนองของโซอุปทาน

ประกอบดวยระยะเวลาท่ีใช ต้ังแตวันรับคําสั่งซ้ือลูกคาถึงวันสงมอบสินคา 

fulfillment lead times) กลุมท่ี 3 ความยืดหยุนโซอุปทาน (Supply chain flexibility

เวลาตอบสนองหวงโซอุปทาน (Supply chain response time

Production flexibility) กลุมท่ี 4 ตนทุนโซอุปทาน (Supply chain costs)

(Cost of goods sold) ตนทุนการจัดการโซอุปทานท้ังหมด 

n management costs) มูลคาเพ่ิมผลผลิต (Value-added productivity) 

Warranty/returns processing costs และกลุมท่ี 5 ความมีประสิทธิภาพการจัดการสินทรัพยหวง

Supply chain asset management efficiency)  ประกอบดวย ระยะเวลาท่ีใช

15 

 
 

ไดกลาววา เพ่ือใหเกิดความ

ไดกําหนดข้ันตอนการพัฒนาเปน 4 ระดับ  

เปนข้ันตอนในการพัฒนาโซอุปทานองคกรโดยทําการวิเคราะหถึง

ปจจัยในการวัดประสิทธิภาพและผลในการ

เพ่ือใหทราบถึงเปาหมายของแตละปจจัยของผล

Stephens (2001 : 471-476) ไดกลาววา 

ะกอบไปดวย 5 กลุม คือ กลุมท่ี 1 

(Supply chain delivery reliability) ประกอบดวย 

(Fill rates) การเติมเต็มการ

โซอุปทาน(Supply chain 

ต้ังแตวันรับคําสั่งซ้ือลูกคาถึงวันสงมอบสินคา (Order 

Supply chain flexibility) 

Supply chain response time) และความยืดหยุนใน

(Supply chain costs) ประกอบดวย 

ตนทุนการจัดการโซอุปทานท้ังหมด (Total supply 

added productivity) และ 

ความมีประสิทธิภาพการจัดการสินทรัพยหวง

ระยะเวลาท่ีใช โดยนับ
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จากการซ้ือสินคาจนถึงวันรับเงินคาสินคา (Cash-to-cash cycle time) Inventory days of supply 

และ สินทรัพยหมุนเวียน (Asset turns)  

 SCOR ระดับท่ี 2 หลังจากท่ีไดกําหนดกระบวนการปฏิบัติงานท่ีเหมาะสม และขอบขายการ

จัดการท่ีเก่ียวของจากSCOR ในระดับท่ี 1 แลว นํามาแปรเปนกระบวนการปฏิบัติงานท่ีเหมาะสม 

และสอดคลองกับกลยุทธท่ีไดกําหนดไว โดยกําหนดเปนโครงรางของโซอุปทานขององคกร การ

กําหนดโครงรางของโซอุปทานนี้ จะครอบคลุมการพิจารณาการกําหนดโครงรางของกระบวนการ

ปฏิบัติงานในสวนการวางแผน การจัดหาแหลงวัตถุดิบ การผลิต และการจัดสง ท่ีมีขอบขายการ

ปฏิบัติงานท้ังในสวนการปฏิบัติงานภายในและระหวางองคกร 

 SCOR ระดับท่ี 3 จะเปนการกําหนดรายละเอียดในแตละสวนของกระบวนการภายในและ

ระหวางองคกร ท่ีไดกําหนดไวในระดับท่ี 2  

  SCOR ระดับท่ี 4 เปนการนําสิ่งท่ีไดกําหนดมาไปปฏิบัติใหเกิดผลตามท่ีกําหนดไว โดยมีการ

กําหนดแบบแผนการปฏิบัติงาน ในรูปแบบท่ีเหมาะสมกับกระบวนการท่ีไดกําหนดไวในโครงรางโซ

อุปทานขององคกร 

 

2.9  แผนผังสายธารคุณคา (Value Stream Mapping (VSM))  

 เปนเครื่องมือท่ีมีความสําคัญในการเริ่มตนวิเคราะหกระบวนการ โดยทําใหเขาใจภาพรวมของ

กระบวนการ(Overall Process) จากมุมมองลูกคา โดยมุงแนวทางปรับปรุงการไหลของทรัพยากร

และสารสนเทศ ตลอดท้ังหวงโซอุปทาน ซ่ึงทําใหสามารถระบุกิจกรรมไคเซ็นท่ีจําเปนสําหรับการขจัด

ความสูญเปลา (ภาชินี พยงแยม, 2553) ดังนั้นแผนผังสายธารคุณคา จึงเปนแนวทางท่ีใชจําแนก

กิจกรรมออกเปน 3 ประเภทคือ กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคา (Value Added (VA)) เปนการเปลี่ยนแปลง

รูปราง หรือสรางมูลคาเพ่ิมใหกับวัตถุดิบ ผลิตภัณฑในกระบวนการ จนนําไปสูผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคาแตจําเปน(Necessary but Non Value Added (NNVA)) เปนความสูญเปลา

แตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา (Non Value 

Added (NVA)) ถือเปนความสูญเปลาและจําเปนตองกําจัดออกไป (โกศล ดีศีลธรรม,  2555 : Web 

site)  

 ซ่ึงเครื่องมือท่ีนิยมใชวิเคราะหทางกายภาพของผลิตภัณฑและสารสนเทศมี 7 ชนิด โดยมี

ขอจํากัดและความเหมาะสมในการใชงานแตกตางกัน ดังแสดงในตารางท่ี 2.2 
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ตารางท่ี 2.2 ขอจํากัด และความเหมาะสมการใชเครื่องมือบงชี้และกําจัดของเสียในการดําเนินงาน 

7 Waste 

เครื่องมือบงชี้ และกําจัดของเสยีในการดําเนินงาน 

Process 

Activity 

Mapping 

Supply 

Chain 

Response 

Matrix 

Big 

Picture 

Mapping 

Four 

Fields 

Mapping 

Demand 

Amplification 

Mapping 

Decision 

Point 

Analysis 

Physical 

Structure 

Volume 

value 

Overproduction L M  L M M  

Waiting H H L H M M  

Transportation H   H   L 

Inappropriate 

Processing 
H  M M  L  

Unnecessary 

Inventory 
M H M L H M L 

Unnecessary 

Motions 
H L  M    

Defects L  H H    

H คือ มีประโยชนมาก, M คือ มีประโยชนปานกลาง, L คือ มีประโยชนนอย (Hines and Rich, 1997) 

 

 ในงานวิจัยนี้ไดเลือกใช แผนผังกิจกรรมกระบวนการ (Process Activity Mapping: PAM) ซ่ึง

แนวคิดของแผนผังนี้จะแบงกิจกรรมออกเปน 5 ประเภทคือ 1) การดําเนินงาน (Operation) คือ 

กิจกรรมท่ีเปนกระบวนการดําเนินงาน เชน การจัดทําเอกสาร กระบวนการผลิตตางๆ 2) การขนสง 

(Transportation) คือ กิจกรรมการขนสง การเคลื่อนยายตาง ๆซ่ึงแบงออกเปน 2 ประเภทไดแก การ

ไหลทางกายภาพ (Physical flow) เปนการเคลื่อนยายวัตถุดิบ สินคาระหวางผลิต และสินคา

สําเร็จรูป และการไหลของขอมูล (Information flow) ซ่ึงเก่ียวของกับกระบวนการสื่อสารภายใน

องคกร 3) การจัดเก็บ (Storage) คือ กิจกรรมการจัดเก็บวัตถุดิบ สินคาระหวางผลิต และสินคา

สําเร็จรูป 4) การรอคอย(Delay) คือ กิจกรรมการรอคอยตาง ๆเชน การรอผูจัดสงวัตถุดิบ (Supplier) 

จัดสงวัตถุดิบ วัตถุดิบรอเขาสูกระบวนการผลิต 5) การตรวจสอบ (Inspection) คือ กิจกรรมการ

ตรวจสอบตาง ๆ เชน การตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูป (รุธิร พนมยงค, 2551) 

 ข้ันตอนของการจัดทําแผนผังสายธารคุณคา   

  ข้ันตอนท่ี 1 ความตองการของลูกคา (Customer Requirement) คือ การเขาใจถึงความ

ตองการของลูกคาอยางแทจริง แลวตอบสนองความตองการนั้นไดอยางถูกตองจนทําใหลูกคามีความ

พึงพอใจ  

 ข้ันตอนท่ี 2 กลุมผลิตภัณฑ (Product Family) เปนการเลือกกลุมผลิตภัณฑท่ีมีข้ันตอนผลิตท่ี

เหมือนกัน  
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 ข้ันตอนท่ี 3 เขียนแผนภาพสถานการณปจจุบัน (Current State Drawing) เปนการวาด

แผนภาพกระบวนการผลิตท่ีแสดงท้ังการไหลของวัตถุดิบและการไหลของขอมูล เพ่ือทําใหมองเห็นถึง

ความสูญเปลาตาง ๆท่ีซอนอยูและหาทางกําจัดออกไป ซ่ึงจะแบงเปนการวาดแผนภาพภายนอก 

(External Mapping) และการวาดแผนภาพภายใน (Internal Mapping)  

 การวาดแผนภาพภายนอก เปนการวาดแผนภาพท่ีแสดงความสัมพันธระหวางองคกรกับผูจัดสง 

และกับลูกคา โดยมีข้ันตอนดังนี้ 1) วาดภาพสัญลักษณแทนโรงงาน (Factory) และกลองใสขอมูล 

(Data Box) ลงในมุมบนขวาของแผนภาพแทนการแสดงถึงลูกคา (Customer) แลวกรอกขอมูลลงใน

กลองใสขอมูล เชน จํานวนท่ีตองการตอวัน ความถ่ีของการจัดสง จํานวนท่ีขนสงแตละครั้ง หรือขอมูล

รายละเอียดอ่ืน ๆ 2) วาดภาพสัญลักษณแทนโรงงาน และกลองใสขอมูลลงในมุมบนซายของแผนภาพ

แทนการแสดงถึงผูจัดสงวัตถุดิบ แลวกรอกขอมูลลงในกลองใสขอมูล 3) การเชื่อมระหวางลูกคากับผู

จัดสงวัตถุดิบ โดยใชสัญลักษณการไหลของขอมูล คือ ลูกศรหยัก ๆนอกจากนี้ยังสามารถกรอกขอมูลท่ี

เก่ียวกับการไหลของขอมูล เชน ความถ่ีการไหลของขอมูลลงในกลองใสรายละเอียดใตลูกศร  

 การวาดแผนภาพภายใน เปนการวาดแผนภาพท่ีแสดงถึงกิจกรรมในกระบวนการผลิตท้ังหมด 

โดยการวาดตองเริ่มท่ีกระบวนการหลังสุดยอนกลับไปขางหนา คือ จากฝายขนสง (Shipping) 

ยอนกลับไปจนถึงการรับวัตถุดิบจากผูจัดสงวัตถุดิบ ซ่ึงมีข้ันตอนดังตอไปนี้คือ 1) เริ่มท่ีแผนกขนสง 

โดยใชสัญลักษณรถบรรทุก (Truck) และบันทึกขอมูลความถ่ีการจัดสงไวภายใน 2) ยอนกลับไปใน

กระบวนการผลิตต้ังแตข้ันตอนสุดทายจนเริ่มตน โดยใชสัญลักษณกระบวนการผลิต (Manufacturing 

Process) แทนการผลิตในแตละข้ันและมีกลองใสขอมูลอยูภายใต ถาในระหวางกระบวนการมีการ

เก็บรักษาของ ใชสัญลักษณการคงคลังสินคา (Inventory) แสดงไวในแผนภาพดวย 3) กรอกขอมูลลง

ในกลองใสขอมูลอยางครบถวน 4) เติมสัญลักษณการไหลของวัตถุดิบจากกระบวนการหนึ่งไปอีก

กระบวนการหนึ่งใหสมบูรณ  5) วาดสัญลักษณของบรรทุก แสดงการขนสงจากผูจัดสงวัตถุดิบมาท่ี

กระบวนการผลิตข้ันแรก 6) เชื่อมระบบควบคุมการผลิต (Production Control System) เขากับ

กระบวนการผลิตแตละกระบวนการ 7) เขียนเสนแสดงเวลา (Time Line) ลงใตกระบวนการและท่ีมี

การคงคลังทุกแหง แลวแสดงเวลานํา (Lead Time) และเวลาท่ีใชในกระบวนการผลิต  ดังแสดงใน

ภาพท่ี 2.4 
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ภาพท่ี 2.4 ตัวอยางแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบัน 
 

  ข้ันตอนท่ี 4 การวิเคราะหแผนภาพ (Analysis Map) โดยใชหลักการกําจัดความสูญเปลาออก

จากระบบ เพ่ือใหไดกระบวนการผลิตใหมท่ีมีประสิทธิภาพดีข้ึนกวาเดิม ซ่ึงความสูญเปลาท่ีอยูภายใน

กระบวนการผลิตและการไหลนั้น แผนภาพ VSM สามารถแสดงใหเห็นไดคือ 1) การผลิตมากเกินไป 

(Overproduction) แสดงโดยสัญลักษณการเก็บสินคาคงคลังในกระบวนการผลิตข้ันสุดทาย เม่ือ

เทียบกับจํานวนความตองการของลูกคาจะทําใหทราบจํานวนผลิตภัณฑท่ีผลิตเกิน 2) ของคงคลัง 

(Inventory) แสดงโดยสัญลักษณรูปสามเหลี่ยมและมีเวลาท่ีใชในการเก็บรักษา 3) การขนสง 

(Transportation) แสดงโดยรูปรถบรรทุก เกิดข้ึนในสวนของพ้ืนท่ีเก็บรักษาของคงคลัง และใน

ระหวางกระบวนการผลิต 4) กระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) สังเกตได

จากกระบวนการตาง ๆ ในแผนภาพ เชน ผังโรงงานไมเหมาะสมทําใหเกิดการเคลื่อนยายไป-มา 5) 

ของเสีย (Defect หรือ Rework) สังเกตขอมูลในกลองขอมูลหรือการมีของคงคลังเนื่องจากรอซอม 6) 

การรอคอยและการเคลื่อนท่ีท่ีไมจําเปน (Waiting และ Motion) สังเกตจากเวลาท่ีใชในแตละ

กระบวนการวาใชเวลามากจนผิดปกติหรือไม  

 ข้ันตอนท่ี 5 การเขียนแผนภาพสถานการณอนาคต (Future State Drawing) เปนการวาด

แผนภาพกระบวนการผลิตใหมท่ีถูกปรับปรุง โดยการกําจัดความสูญเปลาตาง ๆออกไป ทําใหเวลานํา

ลดลงจากเดิม 4.5 วัน เหลือเพียง 0.25 วัน ดังแสดงตัวอยางในภาพท่ี 2.5 
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ภาพท่ี 2.5 ตัวอยางแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณอนาคต 

 

  ข้ันตอนท่ี 6 การนําไปใชงาน (Implementation) เม่ือสังเกตไดวาคาท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพ

ในกระบวนการผลิต เชน คาเวลานํา รอบเวลาการผลิต ท่ีไดจากแผนภาพกระบวนการในสถานการณ

อนาคตมีคาท่ีแสดงวาประสิทธิภาพดีข้ึนจากกระบวนการเดิม ก็สามารถนํากระบวนการใหมไปใชใน

กระบวนการผลิตจริงได แตถาหากพบวายังสามารถกําจัดความสูญเปลาในจุดใดไดอีก ก็สามารถทําให

แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณอนาคตนั้นเปลี่ยนเปนแผนภาพกระบวนการผลิตใน

สถานการณปจจุบัน แลวดําเนินการซํ้าตามข้ันตอนท่ี 4 ไดตอไป (นราศรี ถาวรกูล, 2545)  

 

2.10 ผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 สามารถแยกกลาวเ กี ่ยวกับการทบทวนวรรณกรรม และสารสนเทศที ่เ กี ่ยวข องกับ

โครงการวิจัย ไดดังตอไปนี้ 

 2.10.1 การวิเคราะหตนทุนโลจิสติกสดวยวิธีตนทุนฐานกิจกรรม 

 สุทธิศักด์ิ หานนิมิตกุลชัย (2549) ไดวิเคราะหตนทุนโลจิสติกสของโซอุปทานสับปะรดกระปอง

ในประเทศไทย โดยวิธีตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Based Costing  (ABC)) ทําใหทราบตนทุนโลจิ

สติกสของโซอุปทานอุตสาหกรรมสับปะรดกระปองในประเทศไทย  
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 ชาคริยา ธาระรูป (2552) ไดวิเคราะหตนทุนและการลดตนทุนโลจิสติกสของบริษัทกาว

อุตสาหกรรม โดยใชวิธีตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Based Costing (ABC)) ซ่ึงพบวาตนทุนท่ีสูง

ท่ีสุดคือ ตนทุนคาขนสง จึงมุงเนนไปท่ีการลดตนทุนคาน้ํามันเชื้อเพลิงสําหรับรถยกของในคลังสินคา 

(Forklift) โดยการรวบรวมคําสั่งซ้ือและจัดเสนทางการหยิบสินคา ทําใหเสนทางในการหยิบสินคา

ลดลงเฉลี่ยวันละ 30% สงผลใหตนทุนน้ํามันเชื้อเพลิงลดลง 

 วุฒิพงษ โพธิ์ผา (2548) ไดศึกษาการขนสงขาวในประเทศไทยเพ่ือการสงออก พบวามีตนทุน

การสงออกขาว 7,551,242,033 บาท เม่ือแบงตนทุนตามกิจกรรม พบวามี ตนทุนการขนสง 58% 

ตนทุนคาจัดเก็บ 2% ตนทุนคาขนถาย 22% ตนทุนคาบรรจุหีบหอ 8% และตนทุนอ่ืน 10%  จึงได

เสนอแนวทางใหสรางศูนยปรับปรุงคุณภาพขาวท่ีทาเรือแหลมฉบังจะสามารถลดตนทุนได 19% 

 Ongkunaruk P และ Chonlachart C (2011) ไดวิเคราะหโครงสรางตนทุนโลจิสติกสของ

เกษตรกรผูปลูกมังคุดในประเทศไทย พบวา ตนทุนโลจิสติกสท่ีมีคามากท่ีสุดเกิดจากกิจกรรม การ

เคลื่อนยายวัสดุ เชน การเก็บเก่ียว การจัดเรียง และการเคลื่อนยาย รองลงมาคือ กิจกรรมการขนสง 

การจัดซ้ือ-จัดหา การติดตอสื่อสารทางดานโลจิสติกส ตามลําดับ ดังนั้นจึงควรมีการรวมมือกัน

ระหวางเกษตรกรกับผูรวบรวมเพ่ือลดกิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาเพ่ิม เพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวม 

 2.10.2 การวัดประสิทธิภาพการจัดการโซอุปทานโดยใชตัวแบบ SCOR Model  

 อภิชาต โสภาแดง และคณะ (2551) ไดศ ึกษาระบบจัดการโซอุปทานของลําไยสดใน

ประเทศไทย โดยการนํา SCOR Model และ Value Chain มาใชพัฒนาตัวแบบที่จะใชประเมิน

ประสิทธิภาพโซอุปทานลําไย ทําใหผูประกอบการและหนวยงานราชการที่เกี่ยวของ ทราบถึงการ

ดําเนินการที่เปนเลิศ และแนวทางการปรับปรุงในอนาคต เพื่อเพิ่มศักยภาพการแขงขันของ

ผูประกอบการไทย  

 ปรารถนา ปรารถนาดี และคณะ (2552) ก็ไดศึกษาการจัดการโซอุปทานและโลจิสติกสมัน

สําปะหลังในประเทศไทย โดยอาศัยการวัดประสิทธิภาพการจัดการโซอุปทานดวยตัวแบบ SCOR 

Model ใช 3 มาตรวัดคือ คุณภาพ ตนทุน และการขนสง และศึกษาการขนสงดวยระบบขนสง

ตอเนื่อง ทําใหไดแนวทางการพัฒนาและเพิ่มประสิทธิภาพโซอุปทาน และไดขอเสนอแนะการ

ปรับปรุงระบบขนสงดวยระบบรางและถนน 

 สนั่น เถาชารี และระพีพันธ ปตาคะโส (2012) ไดมีการประยุกต แบบจําลองอางอิงการ

ดําเนินงานโซอุปทาน และ การวิเคราะหตนทุนโลจิสติกสดวยวิธีตนทุนฐานกิจกรรม มาวัด

ประสิทธิภาพการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทานขาว โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือวิเคราะหปญหา และ

เสนอแนะแนวทางการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทานขาว ในภาคตะวันออกเฉียงเหนือของประเทศ

ไทย ผลการศึกษาพบวามีกลุมตางๆ ท่ีเปนสวนประกอบของโซอุปทานขาว คือ กลุมผูผลิตขาวเปลือก 

ประกอบดวย เกษตรกร กลุมผูจัดหาขาวเปลือก  ประกอบดวย พอคาคนกลาง กลุมเกษตรกร ตลาด
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กลาง กลุมผูผลิตขาวสาร ประกอบดวย โรงสีขาว สหกรณการเกษตร และกลุมผูจําหนายขาวสาร 

ประกอบดวย พอคาสงออก หยง พอคาขายสง  / ขายปลีก โดยตนทุนโลจิสติกสท่ีเกิดในแตละกลุม

ของโซอุปทานขาวมีความแตกตางกันแตตนทุนโลจิสติกสท่ีมีมูลคามากของเกือบทุกกลุมคือ ตนทุน

การขนสง ดังนั้นจึงควรมุงเนนการบริหารจัดการการขนสง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของระบบโล

จิสติกสและโซอุปทานขาว 

 เสาวนิตย จันทนโรจน (2553) ไดประยุกตตัวแบบจําลองอางอิงการดําเนินงานโซอุปทานเพ่ือ

ประเมินสมรรถนะโซอุปทานอุตสาหกรรมเม็ดพลาสติกรีไซเคิล โดยคํานวณขนาดตัวอยางดวยวิธีของ 

ทาโร ยามาเน (Taro Yamane) และใชมาตรวัดตามตัวแบบ SCOR model และตามแบบประเมิน

ของสภาอุตสาหกรรม เพ่ือวัดสมรรถนะโซอุปทาน พบวากลุมผูผลิตมีสมรรถนะท่ีตํ่ากวาผูจัดหา

วัตถุดิบ และกลุมลูกคา สงผลใหเกิดของเสียเปนจํานวนมากในกระบวนการผลิต ซ่ึงหลังจากการ

ปรับปรุงโดยการเพ่ิมกระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบกอนรับเขาไปในกระบวนการผลิต แลวสามารถลด

ปริมาณของเสียลงไดถึง 7.45% ของปริมาณการผลิตรวม 

 2.10.3 การประยุกตใชแผนผังสายธารคุณคา (Value Steam Mapping (VSM)) 

 Fawaz AA, Jayant R. (2007) ไดใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือวิเคราะหความสูญเปลาของ

โรงงานผลิตเหล็ก และใชเครื่องมือของลีนเพื่อกําจัด แลวใชโปรแกรมอารีนา (Arena)เพื่อจําลอง

สถานการณ พบวา เวลารอคอย (Waiting time) ลดลง 33.16 วัน  

 Bhim S, Suresh KG, Surrender KS. (2011) ก็ไดใชแผนผังสายธารคุณคาในโรงงานผลิต

ขนาดเล็กในอินเดีย พบวาสามารถลด เวลานํา (Lead time) เวลากระบวนการ (processing time) 

สินคาคงคลังในกระบวนการ (work in process inventory) และ กําลังคน (manpower) ไดอยางมี

นัยสําคัญ  

 อิงอร เทศประสิทธิ์  (2553) ใช แผนผังสายธารคุณคา เ พื ่อว ิเคราะหความสูญเปลาใน

กระบวนการผลิตชิ้นสวนโคมเพดานแกว และประยุกตใชคัมบัง (Kanban) และ การไหลทีละชิ้น 

(One Piece Flow) เพ่ือกําจัดความสูญเปลา พบวา สามารถลดเวลาผลิตรวมลง 7 วัน  

 นราศรี ถาวรกูล (2545) ใชแผนผังสายธารคุณคา กับแบบจําลองอางอิงการดําเนินงานโซ

อุปทาน เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตไกแปรรูป พบวา ชวยลดรอบเวลานําในการรอคอยสินคา

ของลูกคาจาก 20 วัน เหลือ 7 วัน ปฏิบัติไดตามคําสั่งซ้ือของลูกคาไดเพ่ิมจาก 3 งานเปน 5 งาน และ

ลดจํานวนพนักงานจาก 133 คน เหลือ 94 คน  

 ทีปพิพัฒน สุระพีพงษ (2550) ใชแผนผังสายธารคุณคาเพ่ือระบุกิจกรรมสูญเปลา และจํากัด

ออกจากการผลิตกาแฟแบบค่ัวบด แลวใชการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร เพ่ือศึกษาความ

เปนไปได พบวา ชวยลดการวางงานและรอคอยงานระหวางเครื่องค่ัว รอบเวลาการผลิตลดลง   



 

 Guo QP, Ding ZF, Mei XJ. (

มูลคาและมุงกําจัดโดยใชเครื่องมือของลีน พบวา รอบเวลาการผลิต ลดลงจาก 

 Ulf KT, Maximilian DB

จัดหาของ endovascular stents

กระบวนการ จึงประยุกตใชระบบควบคุมสินคาคงคลังแบบดึง เพื่อใหการเคลื่อนของสินคาเปนไป

อยางตอเนื่อง  

 ภาชินี พยงแยม (2553)

สงออกญ่ีปุน พบวา มีกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา 

และคัมบัง เพ่ือกําจัดความสูญเปลาดังกลาว ทําใหลดระยะเวลานํารวมลง 

 วัสสนัย วรรธนัจจริยา 

ภาพรวมของข้ันตอนการดําเนินงานและกิจกรรมในชองทางโลจิสติกส ต้ังแตชาวนา พอคาคนกลาง 

โรงสี พอคาสงออก ของโซอุปทานขาวนึ่ง

                                                       
 

 

 

 

 

 

 

 

และเม่ือวิเคราะหคุณคาของกิจกรรมในชองทางโลจิสติกสดังกลาว 

ตารางท่ี 2.3 สัดสวนมูลคากิจกรรมของโซอุปทานขาวนึ่ง

มูลคากิจกรรม 

กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคา (VA) 

กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา (NVA)

กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคาแตจําเปน 

รวม 

Farmer  
90 Day 

Stocked 

None 

Identified  

Receives 
1 Day 

Stocked & Drying 
1-3 Day 

Middleman 

Transportations 
1 Day 

Receives 
1 Day 

ZF, Mei XJ. (2010) ใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือวิเคราะหกิจกรรมท่ีไมสราง

มูลคาและมุงกําจัดโดยใชเครื่องมือของลีน พบวา รอบเวลาการผลิต ลดลงจาก 21 

Ulf KT, Maximilian DB. (2012) ใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือวิเคราะหกระบวนการจัดซื้อ

endovascular stents พบวาจาก 13 กระบวนการ มีกระบวนการที่ไมเพิ่มมูลคา 

กระบวนการ จึงประยุกตใชระบบควบคุมสินคาคงคลังแบบดึง เพื่อใหการเคลื่อนของสินคาเปนไป

(2553) ใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือวิเคราะหกิจกรรมในโซอุปทานไกป

สงออกญ่ีปุน พบวา มีกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา 15.27% แลวประยุกตเทคนิคการจัดการดวยสายตา

และคัมบัง เพ่ือกําจัดความสูญเปลาดังกลาว ทําใหลดระยะเวลานํารวมลง 815 ชั่วโมง

วัสสนัย วรรธนัจจริยา (2550) ใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือวิเคราะหความเชื่อมโยงและ

ภาพรวมของข้ันตอนการดําเนินงานและกิจกรรมในชองทางโลจิสติกส ต้ังแตชาวนา พอคาคนกลาง 

โซอุปทานขาวนึ่ง ดังในภาพท่ี 2.6 

                                                                                         

ภาพท่ี 2.6 สถานะปจจุบันของโซอุปทานขาวนึ่ง 

 

และเม่ือวิเคราะหคุณคาของกิจกรรมในชองทางโลจิสติกสดังกลาว สามารถแสดงดังในตารางท่ี 

สัดสวนมูลคากิจกรรมของโซอุปทานขาวนึ่ง 

 
กิจกรรม 

จํานวนกิจกรรม คิดเปน (%) เวลา 

2 16.66 

(NVA) 4 33.34 

กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคาแตจําเปน (NNVA) 6 50 

12 100% 114

Customer

Drying 
Temp 60 C 

Soaking 

Temp 72 C 

Time 86 Min 

Steaming 

Temp 72 C 

Time 12 Min 

Scrubbing 

 

Rice Mills  

MAKE 24 HR 

Daily Schedule 

Production 

Control System 
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เพ่ือวิเคราะหกิจกรรมท่ีไมสราง

21 วันเหลือ 9 วัน  

ใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือวิเคราะหกระบวนการจัดซื้อ-

กระบวนการ มีกระบวนการที่ไมเพิ่มมูลคา 5 

กระบวนการ จึงประยุกตใชระบบควบคุมสินคาคงคลังแบบดึง เพื่อใหการเคลื่อนของสินคาเปนไป

เพ่ือวิเคราะหกิจกรรมในโซอุปทานไกปรุงสุก

แลวประยุกตเทคนิคการจัดการดวยสายตา

ชั่วโมง  

เพ่ือวิเคราะหความเชื่อมโยงและ

ภาพรวมของข้ันตอนการดําเนินงานและกิจกรรมในชองทางโลจิสติกส ต้ังแตชาวนา พอคาคนกลาง 

     

สามารถแสดงดังในตารางท่ี 2.3 

เวลาท่ีใช 

เวลา (วัน) คิดเปน (%) 

91 79.82 

17 14.91 

6 5.27 

114 100% 

Customer 

Warehouse 
7 Day 

Transportations 
1 Day 

Stocked  
1-7 Day 

Exporter & Retailer 

Transportations 
1 Day 

Receives 
1 Day 
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จากตารางท่ี 2.3 จะพบวา มีสัดสวนเวลาท่ีไมเพ่ิมมูลคา 15% คิดเปนสัดสวนกิจกรรม 33% โดยสวน

ใหญเปนกิจกรรมการพักและเก็บขาวของโรงสีขาวนึ่ง ซ่ึงโรงสีขาวนึ่งควรดําเนินการวางแผนผลิต และ

จําหนายใหเหมาะสม เพ่ือลดสัดสวนกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา 

 สนั่น เถาชารี และระพีพันธ ปตาคะโส (2012) ไดประยุกตใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือ

วิเคราะหความสูญเปลาในระบบโลจิสติกสและโซอุปทานขาวของภาคตะวันออกเฉียงเหนือ พบวา

ความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนเปนเวลาท่ีใชในกิจกรรมการจัดเก็บขาวเปลือก ในคลังสินคาของสหกรณ

การเกษตร* การจัดเก็บขาวเปลือก ขาวสารในคลังสินคาของโรงสี สหกรณการเกษตร และคลัง

ขาวสารของพอคาสงออก ซ่ึงเม่ือบริหารกิจกรรมดังกลาว จะชวยลดเวลา และตนทุนโลจิสติกสในแต

ละเสน ท่ีสําคัญคือ เสน เกษตรกร-โรงสี-หยง-พอคาสงออก เวลาลดลง 67.12% ตนทุนลดลง 4.42% 

เสน เกษตรกร-สหกรณการเกษตร*-โรงสี-หยง-พอคาสงออก เวลาลดลง 76.00% ตนทุนลดลง 

5.71% เสน เกษตรกร-พอคาคนกลาง -โรงสี-หยง-พอคาสงออก เวลาลดลง 67.08% ตนทุนลดลง 

4.34% เสน เกษตรกร-กลุมเกษตรกร-พอคาคนกลาง -โรงสี-หยง-พอคาสงออก เวลาลดลง 67.05% 

ตนทุนลดลง 4.30% เสน เกษตรกร-ตลาดกลาง-พอคาคนกลาง -โรงสี-หยง-พอคาสงออก เวลาลดลง 

66.99% ตนทุนลดลง 4.09% ซ่ึงตนทุน และเวลาท่ีลดลงดังกลาวจะสงผลตอการเพ่ิมประสิทธิภาพ

โดยรวมของระบบโลจิสติกสและโซอุปทานขาว 

 จากการทบทวนแนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของดังกลาวมาขางตน สามารถสรุป

ประโยชนท่ีไดรับตองานวิจัย ดังแสดงในตารางท่ี 2.4 
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ตารางท่ี 2.4 ประโยชนท่ีไดรับจากการทบทวนแนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
ผูวิจัย ป ประโยชนตองานวิจัย 

กมลชนก สุทธิวาทพุฒิ และคณะ 2544 ทราบความหมาย และขอบเขตของโลจิสติกส (Logistics) 

รวิพิมพ ฉวีสุข 2552 ทราบเปาหมายของการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน เพื่อ

ผลิตและกระจายสินคาในคุณภาพ ปริมาณ สถานที่ และเวลา

ท่ีเหมาะสมเพ่ือลดตนทุนรวมใหต่ําท่ีสุด  

รุธิร พนมยงค 2547 แบงกิจกรรมโลจิสติกสที ่เกิดขึ้นภายในองคกรออกเปน 13 

กิจกรรม 

รุธิร พนมยงค และคณะ 2548 ทราบขั ้นตอนการว ิเคราะหต นท ุนตามระบบต นท ุนฐาน

กิจกรรม (Activity Based Costing (ABC)) 

Stock JR และ Lambert DM 2001 รวมตนทุนท่ีเกิดจากกิจกรรมโลจิสติกสเปนตนทุนโลจิสติกส 6 

ตนทุนหลัก 

ฉัตรศิริ ปยะพิมลสิทธ์ิ 2554 ไดแนวทางการคํานวณขนาดตัวอยางของผูมีสวนไดเสียในโซ

อุปทานทุเรียนของจังหวัดจันทบุรี 

เอมอร จังศิริพรปกรณ 2554 ไดแนวทางการสุมตัวอยางของผูมีสวนไดเสียในโซอุปทานทุเรียน

ของจังหวัดจันทบุรี  

สุพจน เหลางาม 2549 ทําใหทราบ 5 กระบวนการหลักใน SCOR Model คือ การ

วางแผน(Plan) การจัดซื้อ จัดหา (Source) การผลิต (Make) 

การขนสง(Delivery) และ การรับสินคาคืนจากลูกคา (Return) 

วิทยา สุหฤทดํารง และตอศักดิ์ กิจชัยนุ

กูล 

2549 ทําใหทราบข้ันตอนการพัฒนาแบบจําลอง SCOR Model เปน 4 

ระดับ 

ภาชินี พยงแยม  2553 ทําใหทราบความหมาย นิยามของแผนผังสายธารคุณคา (Value 

Stream Mapping (VSM))  

โกศล ดีศีลธรรม 2555 ทําใหทราบวาแผนผังสายธารคุณคาจําแนกกิจกรรมออกเปน 3 

ประเภท คือ กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคา (Value Added (VA)) 

กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคาแตจําเปน (Necessary but Value 

Added (NNVA)) และกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา (Non Value 

Added (NVA))  

สุทธิศักดิ ์หานนิมิตกุลชัย 2549 ไดแนวทางการวิเคราะหตนทุนโลจิสติกสโดยใชวิธีตนทุนฐาน

กิจกรรมของกลุมผูผลิตทุเรียน 
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ตารางท่ี 2.4 ประโยชนท่ีไดรับจากการทบทวนแนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ (ตอ) 

ผูวิจัย ป ประโยชนตองานวิจัย 

ชาคริยา ธาระรูป 2552 ไดแนวทางการวิเคราะหตนทุนโลจิสติกสโดยใชวิธีตนทุนฐาน

กิจกรรมของกลุมผูจัดหาทุเรียนสด กลุมผูผลิตทุเรียนแปรรูป 

และกลุมผูจําหนายทุเรียนสด แปรรูป 

Ongkunaruk P และ Piyakarn C 2011 ไดแนวทางการวิเคราะหโครงสรางต นทุนโลจิสต ิกส ของ

เกษตรกรผูปลูกทุเรียนและแนวทางการลดตนทุนดังกลาว 

อภิชาต โสภาแดง และคณะ 2551 ทําให ทราบแนวทางการพัฒนาต ัวแบบที ่จะใช ประเม ิน

ประสิทธิภาพโซอุปทานโดยการนํา SCOR Model และ 

Value Chain มาใชพัฒนา 

ปรารถนา ปรารถนาด ี 2552 ไดแนวทางการวัดประสิทธิภาพการจัดการโซอุปทานดวยตัว

แบบ SCOR Model ใช 3 มาตรวัดคือ คุณภาพ ตนทุน และ

การขนสง 

สน่ัน เถาชาร ีและระพีพันธ ปตาคะโส 2012 ไดแนวทางการประยุกตแบบจําลองอางอิงการดําเนินงานโซ

อุปทาน และการวิเคราะหตนทุนโลจิสติกสดวยวิธีตนทุนฐาน

กิจกรรม มาวัดประสิทธิภาพการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

ทุเรียน 3 มาตราวัด คือ คุณภาพ ตนทุน และเวลา   

เสาวนิตย จันทนโรจน 2553 ไดแนวทางการคํานวณขนาดตัวอยางเกษตรกรผูปลูกทุเรียนใน

เขตจังหวัดจันทบุรี ดวยวิธีของ ทาโร ยามาเน (Taro Yamane) 

วัสสนัย วรรธนัจจริยา 2550 ไดแนวทางการประยุกตใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือวิเคราะห

ความเช่ือมโยงและภาพรวมของข้ันตอนการดําเนินงานและ

กิจกรรมในชองทางโลจิสติกส เพ่ือวิเคราะหคุณคาของกิจกรรม

ในชองทางโลจิสติกสของโซอุปทานทุเรียน 

สน่ัน เถาชาร ีและระพีพันธ ปตาคะโส 2012 ไดแนวทางการประยุกตใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือวิเคราะห

ความสูญเปลาในระบบโลจิสติกสและโซอุปทานทุเรียนของ

จังหวัดจันทบุรี 

 




