
บทท่ี 2  

แนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
2.1 ความหมายของโลจิสติกส และการจัดการโลจิสติกส 

 กมลชนก สุทธิวาทพุฒิ และคณะ (2544) ไดใหความหมายของโลจิสติกส (Logistics) วาเปน

การจัดการลําเลียงสินคาเพ่ือใหเกิดตนทุนโดยรวมในการกระจายสินคาตํ่าท่ีสุด เก่ียวของต้ังแต

กระบวนการจัดหาวัตถุดิบไปสิ้นสุด ณ จุดท่ีมีการบริโภค หรือเปนกระบวนการในการจัดการวางแผน 

จัดสายงานและควบคุมกิจกรรมท้ังในสวนท่ีมีการเคลื่อนยายและไมมีการเคลื่อนยาย การอํานวยความ

สะดวกในกระบวนการไหลสินคา ต้ังแตจุดจัดหาวัตถุดิบไปจนถึงจุดท่ีมีการบริโภค 

 การจัดการโลจิสติกส (Logistics Management) หมายถึง กระบวนการทํางานตาง ๆท่ี

เกี่ยวของกับการวางแผน การดําเนินการ การควบคุม และการควบคุมการทํางานขององคกร 

รวมทั้งการบริหารจัดการขอมูล และธุรกรรมทางการเงินที่เกี่ยวของ ใหเกิดการเคลื่อนยาย การ

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

ประสิทธิภาพ และประสิทธิผลสูงสุด โดยคํานึงความตองการและความพึงพอใจของลูกคาเปน

สําคัญ ท้ังนี้ในปจจุบันถือวาการจัดการโลจิสติกสเปนกระบวนการยอยหนึ่งในการจัดการสินคาและ

บริการตลอดสายโซอุปทาน (Logisticafeblog, Website) 

 

2.2 เปาหมายของการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน 

 Vogt and et al. (2005) กลาววา โซอุปทาน (Supply Chain) เปนกระบวนการในการรวม

หรือบูรณาการขององคกรตาง ๆท่ีมีสวนรวมในการเปลี่ยนวัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูปและสงผาน

สินคาเหลานั้นใหแกผูบริโภคสุดทาย โซอุปทานยังรวมเอาตนทุน เวลา การขนสง การบรรจุและการ

จัดเก็บท้ังหมดซ่ึงอาจเก่ียวเนื่องกับข้ันตอนท่ีตางกันในกระบวนการผลิตเพ่ือใหสามารถสงมอบสินคา

ใหแกลูกคาไดอยางเหมาะสม และปจจุบันโซอุปทานยังรวมถึงสินคาท่ีถูกสงกลับคืนหลังจากใชงาน

เสร็จแลว  

 สมจิตร อาจอินทร และคณะ (2549) ศึกษาขอบเขตและความเหมาะสมการพัฒนา 

ERP/Logistics สําหรับขาวหอมมะลิกลุมจังหวัดรอยแกนสารตลอดโซอุปทานขาว โดยเริ่มตั้งแต

กลุ มผู ผลิตขาวเปลือก กลุ มผู จ ัดหาขาวเปลือก กลุ มผู ผลิตขาวสาร กลุ มผู จําหนายขาวสาร 

จนกระทั่งถึงกลุมผูขนสง พบวาระบบ ERP ของหนวยงานควรไดรับการพัฒนาและใชงานระบบ

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) ไดกลาววาเปาหมายของการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน 

เพ่ือผลิตและกระจายสินคาในคุณภาพ ปริมาณ สถานท่ี และเวลาท่ีเหมาะสม เพ่ือลดตนทุนรวมใหตํ่า

ท่ีสุด โดยยังคงรักษาระดับการบริการลูกคา มีศักยภาพในการแขงขัน ดังในภาพท่ี 2.1 ขางลางนี้ 

 

ภาพท่ี 2.1 แสดงเปาหมายของการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน 

 

2.3 กิจกรรมโลจิสติกส 

 รุธิร พนมยงค (2547:15) ไดแบงกิจกรรมดานโลจิสติกสออกเปน 2 กลุม ไดแก กิจกรรมหลัก

ขององคกร และกิจกรรมสนับสนุนการดําเนินงานขององคกร ดังแสดงในตารางท่ี 2.1 

 

ตารางท่ี 2.1 การแบงกลุมกิจกรรมโลจิสติกส 

กิจกรรมหลัก กิจกรรมสนับสนุน 

1. การบริการลูกคา 

2. การดําเนินงานตามคําสั่งซ้ือ 

3. การพยากรณความตองการของลูกคา 

4. การจัดการสินคาคงคลัง 

5. คลังสินคาและการจัดเก็บ 

6. การขนสง 

7. การจัดซ้ือ - จัดหา 

8. โลจิสติกสยอนกลับ 

1. การจัดเตรียมอะไหลและงานบริการหลังการขาย 

2. การเลือกท่ีต้ังโรงงานและคลังสินคา 

3. การเคลื่อนยายวัสดุ 

4. บรรจุภัณฑและการบรรจ ุ

5. การสื่อสารดานโลจิสติกส 

 

ท่ีมา : ดัดแปลงจาก รุธิร พนมยงค (2547) 

 1)  การบริการลูกคา (Customer Service) มุงเนนการตอบสนองความตองการของลูกคา โดย

มีลักษณะเปนตัวเชื่อมและรวมกิจกรรมดานโลจิสติกสอ่ืน ๆเขาดวยกัน เพ่ือสรางความพึงพอใจใหแก

ลูกคา  
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 2)  การดําเนินงานตามคําสั่งซ้ือ (Order Processing) เปนจุดเริ่มของกระบวนการดานโลจิ

สติกส และการปฏิบัติงานท่ีรวดเร็วเพ่ือใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา กิจกรรมนี้อาจ

แบงเปน 3สวนยอยไดดังนี้คือ สวนการปฏิบัติงาน สวนการติดตอสื่อสาร และสวนการใหเครดิตและ

การเรียกเก็บคาสินคา  

 3)  การพยากรณความตองการของลูกคา (Demand Forecasting) เปนกิจกรรมท่ีมีการ

พิจารณาถึงความตองการผลิตภัณฑหรือบริการในอนาคตของลูกคา  

 4)  การจัดการสินคาคงคลัง (Inventory Management) เปนกิจกรรมท่ีมีความสําคัญ

เนื่องจากปริมาณสินคาคงคลังท่ีองคกรมีอยูนั้นจะกระทบถึงสภาวะการเงิน การจัดหาวัสดุใหไดตาม

ความตองการของลูกคา รวมท้ังการวางแผนในการผลิต  

 5)  คลังสินคาและการจัดเก็บ (Warehouse and Storage) เปนกิจกรรมท่ีครอบคลุมถึงการ

จัดการพ้ืนท่ีท่ีใชในการจัดเก็บหรือดูแลสินคาคงคลัง อุปกรณเครื่องใชตาง ๆ ท่ีจําเปนในการ

ดําเนินงานในคลังสินคา  

 6)  การขนสง (Transportation) เปนกิจกรรมท่ีครอบคลุมถึงการจัดการการเคลื่อนยาย

ผลิตภัณฑ การเลือกวิธีในการสงสินคา นอกจากนี้ยังครอบคลุมการเลือกเสนทางขนสง  

 7)  การจัดซ้ือ-จัดหา (Procurement) เปนกิจกรรมท่ีทําใหไดมาซ่ึงวัสดุหรือบริการเพ่ือเปน

การประกันวาการปฏิบัติงานสวนผลิตของบริษัทยังคงมีประสิทธิภาพ  

 8)  โลจิสติกสยอนกลับ (Reverse Logistics) เปนกิจกรรมท่ีดูแลหรือจัดการกับสินคาท่ีถูก

สงกลับคืน  

9)  การจัดเตรียมอะไหลและงานบริการหลังการขาย (Part and Service Support) เปน

กิจกรรมท่ีครอบคลุมถึงบริการหลังการขาย โดยเปนกิจกรรมท่ีเก่ียวกับการซอมแซมและบริการตาง ๆ 

ท่ีเก่ียวของกับผลิตภัณฑท่ีไดขายไป  

 10) การเลือกท่ีต้ังโรงงานและคลังสินคา (Plant and Warehouse Site Selection) มีสวน

สําคัญท้ังในการพิจารณาการสรางหรือเชาคลังสินคาหรือโรงงาน ชวยใหระดับการตอบสนองตอลูกคา

สูงข้ึน ซ่ึงจะตองพิจารณาถึงระยะทางใกล-ไกลของแหลงวัตถุดิบและลูกคา  

 11) การเคลื่อนยายวัสดุ (Material Handling) เก่ียวของกับการเคลื่อนยายหรือการไหลของ

วัตถุดิบ วัสดุท่ีอยูระหวางการผลิต และผลิตภัณฑสุดทายภายในโรงงานหรือคลังสินคา  

 12) บรรจุภัณฑและการบรรจุ (Packaging) เก่ียวของกับการบรรจุและบรรจุภัณฑ โดยบรรจุ

ภัณฑมีบทบาทใน 2 มุมมอง คือ มุมมองดานการตลาด ซ่ึงมุงเนนท่ีการออกแบบท่ีสามารถดึงดูดลูกคา

ได และ มุมมองดานโลจิสติกส ท่ีบรรจุภัณฑมีบทบาทในการปกปองผลิตภัณฑไมใหเกิดความเสียหาย

จากการจัดเก็บและการขนสง  
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 13) การสื่อสารดานโลจิสติกส (Logistics Communications) มีสวนสนับสนุนงานดานโลจิ

สติกสและความสําเร็จขององคกร โดยการสื่อสารท่ีมีประสิทธิภาพนั้นจะชวยใหมีการตัดสินใจและการ

ดําเนินงานท่ีรวดเร็ว ลดปญหาความลาชาระหวางแผนก สามารถตอบสนองความตองการของลูกคา

ไดรวดเร็ว 

  

2.4 การวิเคราะหตนทุนตามระบบตนทุนฐานกิจกรรม  

 รุธิร พนมยงค และคณะ (2548 : 18 - 41) กลาววาระบบตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Based 

Costing (ABC)) เปนเครื่องมือในการบริหารงานท่ีเชื่อมโยงการบริหารระดับองคกรลงสูระบบการ

ปฏิบัติงานประจําวัน โดยพิจารณาหนาท่ีความรับผิดชอบของแตละหนวยงานตลอดท้ังกิจการ (Cross-

Functional) โดยมีจุดประสงคสําคัญ คือการใหขอมูลท่ีเปนประโยชนตอผูบริหารในการเขาใจ

พฤติกรรมตนทุน (Cost Behavior) ท้ังหมดท่ีเกิดข้ึนภายในองคกร การคํานวณตนทุนฐานกิจกรรม

แบงออกเปน 6 ข้ันตอน ดังนี้ 

 ข้ันตอนท่ี 1 การกําหนดกิจกรรม ในสถานปฏิบัติงานเปาหมาย ซ่ึงตองพิจารณาในรายละเอียด

ใหครบถวน 

 ข้ันตอนท่ี 2 คํานวณหาตนทุนของปจจัยหรือทรัพยากร (Input) ท่ีใชในกิจกรรมท้ังหมด โดยใช

เอกสารทางบัญชีตาง ๆคํานวณแยกตามแตละปจจัยเพ่ือหาตนทุนวาแตละสวนมีคาใชจายเทาใด ท้ังนี้

ขอมูลเหลานี้จะตองปรากฏในเอกสารจึงควรขอความรวมมือจากแผนกบัญชีและแผนกอ่ืน ๆท่ี

เก่ียวของในการเก็บขอมูล 

 ข้ันตอนท่ี 3 นําตนทุนของทรัพยากรท่ีใชในแตละดานท่ีคํานวณไดในข้ันตอนท่ี 2 มากระจาย

ตามแตละกิจกรรมตามจํานวนครั้งท่ีปฏิบัติงานจริง โดยไมมีขอกําหนดตายตัววาควรกระจายตนทุน

ทรัพยากรไปในกิจกรรมใด เปนจํานวนเทาใด จําแนกเปนกิจกรรมยอยหรือมองเปนกิจกรรมใหญ และ

จะตองมีความเหมาะสมตามสภาพการณจริงขององคกร เม่ือเสร็จสิ้นข้ันตอนนี้ ผูวิเคราะหก็จะได

ขอมูลตนทุนของกิจกรรมท้ังหมด 

 ข้ันตอนท่ี 4 การนําขอมูลท่ีไดมาคํานวณตนทุนรายกิจกรรม 

 ข้ันตอนท่ี 5 เก็บรวบรวมขอมูล ปริมาณงานของแตละกิจกรรม ซ่ึงหมายถึงจํานวนครั้งของการ

ปฏิบัติกิจกรรมนั้น ๆสิ่งท่ีควรสังเกตคือ หนวยของแตละกิจกรรมท่ีจะแตกตางกัน โดยปกติหนวยงาน

ท่ีมีการบันทึกขอมูลในลักษณะนี้มีนอยมาก สวนใหญผูวิเคราะหจะตองเขาไปเก็บขอมูลปริมาณการ

ปฏิบัติงานจริงในสถานปฏิบัติงาน ซ่ึงแมจะคอนขางลําบากแตผลท่ีไดนับวาคุมคาเพราะทําใหไดขอมูล

ท่ีจําเปนตอการวิเคราะห เพ่ือนํามาสูการจัดการกิจกรรมท่ีมีประสิทธิภาพโดยเฉพาะอยางยิ่งการ

ปรับปรุงระบบการควบคุมและจัดการการกระจายสินคาใหกาวหนาพรอมกับมีประสิทธิภาพท่ีสูงข้ึน 
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 ข้ันตอนท่ี 6 คํานวณตนทุนตอหนวยของกิจกรรม โดยนําตนทุนรวมของแตละกิจกรรมมาหาร

ดวยปริมาณการปฏิบัติงาน 

 

2.5 ตนทุนโลจิสติกส 

 Stock JR และ Lambert DM (2001) กลาววาการวิเคราะหตนทุนรวมในงานดานโลจิสติกส

เปนสิ่งสําคัญในการจัดการโลจิสติกส โดยเนนการลดตนทุนรวมมากกวาท่ีจะลดตนทุนในแตละ

กิจกรรม เนื่องจากการท่ีมุงลดตนทุนเพียงกิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่งอาจสงผลกระทบตอตนทุนของ

กิจกรรมอ่ืนใหสูงข้ึนได ท้ังนี้ตนทุนโลจิสติกสนั้นจะเกิดข้ึนในแตละกิจกรรมในกระบวนการโลจิสติกส 

โดยสามารถแบงออกเปน 6 ตนทุนหลัก ดังแสดงความสัมพันธในภาพท่ี 2.2 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 2.2 ความสัมพันธของกิจกรรมโลจิสติกสกับตนทุนโลจิสติกส 

 

 1) ตนทุนการใหบริการลูกคา (Customer Service Costs) ประกอบดวยตนทุนในกิจกรรม

การบริการลูกคา การจัดเตรียมอะไหลและงานบริการหลังการขาย เพ่ือใหลูกคาเกิดความรับรูและ

เขาใจในระดับความสามารถในการบริการขององคกร  

ตนทุนการใหบริการลูกคา (Customer Service Costs)  

- การบริการลูกคา (Customer Service) 

- การสนับสนุนอะไหลและการบริการ (Part and Service Support) 

ตนทุนถือครองสินคาคงคลัง (Inventory Carrying Costs) 

- การจัดการสินคาคงคลัง (Inventory Management) 

- บรรจุภัณฑ (Packaging) 

- โลจิสติกสยอนกลับ (Reverse Logistics) 

ตนทุนปริมาณการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิต (Quantity Costs) 

- การจัดซ้ือ-จัดหา (Procurement) 

- การเคล่ือนยายวัสดุ (Material Handling) 

 

ตนทุนการขนสง (Transportation Costs) 

- การขนสง (Transportation) 

ตนทุนคลังสินคา (Warehousing Costs) 

- การคลังสินคาและการจัดเก็บ (Warehousing and Storage) 

- การเลือกท่ีต้ังโรงงานและคลังสินคา (Plant and Warehouse 

Site Selection) 

ตนทุนการดําเนินงานตามคําสั่งซ้ือและระบบขอมูลขาวสาร (Order Processing and Information Costs) 

- การดําเนินงานตามคําส่ังซ้ือ (Order Processing) 

- การส่ือสารดานโลจิสติกส (Logistics Communication) 

- การพยากรณความตองการของลูกคา (Demand Forecasting) 
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 2) ตนทุนการขนสง (Transportation Costs) เปนคาใชจายท่ีเก่ียวของกับการขนสง จะ

พิจารณาแตกตางกันไปตามสิ่งท่ีใชในการวิเคราะห  

 3) ตนทุนคลังสินคา (Warehousing Costs) เกิดจากกิจกรรมคลังสินคาและการจัดเก็บ เชน 

การตรวจรับสินคา การจัดเก็บ การตรวจคําสั่งซ้ือท่ีเขามา การประกอบชิ้นสวน การติดฉลาก การแยก

หรือรวมสินคา และการเลือกท่ีต้ังโรงงานและคลังสินคา  

 4)  ตนทุนในการดําเนินงานตามคําสั่งซ้ือและระบบขอมูลขาวสาร (Order Processing and 

Information System Costs) เปนตนทุนท่ีเก่ียวเนื่องกับการดําเนินงานตามคําสั่งซ้ือ การสื่อสารท้ัง

ภายในและภายนอกองคกร และการพยากรณความตองการของลูกคา 

 5) ตนทุนปริมาณการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิต (Quantity Costs) เปนตนทุนท่ีเกิดจากกิจกรรมการ

จัดซ้ือ-จดัหา และการเคลื่อนยายวัสดุ  

 6)  ตนทุนการถือครองสินคาคงคลัง (Inventory Carrying Costs) เปนตนทุนท่ีเกิดจากการ

จัดการสินคาคงคงคลัง บรรจุภัณฑและการบรรจ ุและโลจิสติกสยอนกลับ 

 

2.6 การคํานวณขนาดตัวอยาง 

 ขนาดของกลุมตัวอยางมีความสําคัญอยางมากในการวิจัย เม่ือกลุมตัวอยางมีความเหมาะสม

ขอมูลที่ไดจากกลุมตัวอยางมีมากพอ ก็จะทําใหผลงานวิจัยนั้นมีคุณคา ขนาดของกลุมตัวอยาง

เทาไรจึงจะเหมาะสมกับการวิจัยขึ้นอยูกับการวิจัยวาจะยอมใหเกิดความคลาดเคลื่อนมากนอย

เพียงใดจึงจะยอมรับได การหาขนาดตัวอยางสามารถคํานวณไดจากสูตรในกรณีที ่ตองการ

ประมาณคาเฉลี่ยของประชากร และในกรณีท่ีประมาณคาสัดสวนของประชากร และการใชตาราง

สําเร็จรูปในการสุมตัวอยาง 

 2.6.1 การคํานวณขนาดตัวอยางโดยใชสูตร โดยอาศัยคาสัดสวนของประชากร ระดับ

ความเชื่อม่ัน และความคลาดเคลื่อน แลวนํามาสรุปเปนชวงการคํานวณหาขนาดกลุมตัวอยางตาม

สูตรทางสถิติ  

   (1) สูตรของยามาเน (Taro Yamane)  

n =
N

1 + Ne�
 

   เม่ือ n = จํานวนกลุมตัวอยาง  N = จํานวนประชากร  e = ขนาดความเคลื่อน

เทากับ 1%, 2%,…,5% (ฉัตรศิริ ปยะพิมลสิทธิ์, 2554) 

   (2) สูตรของ Krejcie and Morgan 

N = (Z)�(p)(
1 − p

e
) 
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   เม่ือ N = จํานวนกลุมตัวอยาง  Z = คาคะแนนมาตรฐานท่ีเก่ียวของกับระดับความ

เชื่อม่ัน (ท่ีระดับความเชื่อม่ัน 95% คา Z = 2.58) e = คาความเคลื่อน (ถาคาความคลาดเคลื่อน 

10% e มีคาเปน 0.1) p = จํานวนประชากร (ฉัตรศิริ ปยะพิมลสิทธิ์, 2554) 

 2.6.2 การใชตารางสําเร็จรูป เนื่องจากกลุ มตัวอยางตองมีในงานวิจัย จึงมีผู คิดตาราง

สําเร็จรูปข้ึนเพ่ือความสะดวกในการกําหนดขนาดกลุมตัวอยางสําหรับงานวิจังเชิงบรรยาย (ฉัตรศิริ 

ปยะพิมลสิทธิ์, 2554) 

 

2.7 การสุมตัวอยาง 

 2.7.1 การสุมตัวอยางแบบไมเปนไปตามโอกาสทางสถิติ (Non probability sample)  

   เปนการสุมตัวอยางโดยไมคํานึงวาตัวอยางแตละหนวยมีโอกาสถูกเลือกมากนอยเทาไร 

ทําใหไมทราบความนาจะเปนท่ีแตละหนวยในประชากรจะถูกเลือก การสุมตัวอยางแบบนี้ไมสามารถ

นําผลท่ีไดอางอิงไปยังประชากรได แตมีความสะดวกและประหยัดเวลาและคาใชจายมากกวา  ซ่ึง

สามารถทําได 3 วิธี ดังตอไปนี้คือ 

   (1)   การสุมตัวอยางตามสะดวก (Convenience Sample) เปนการสุมตัวอยาง

เพ่ือใหไดจํานวนตามตองการโดยไมมีหลักเกณฑ ตัวอยางจะเปนใครก็ไดท่ีสามารถใหขอมูลได 

   (2) การสุมตัวอยางแบบโควตา (Quota Sample) เปนการไดตัวอยางมาโดยนําเอา

สัดสวนของประชากรมาพิจารณาดวย เชน การศึกษาความคิดเห็นของนักศึกษาตอหลักสูตรใหม ซ่ึง

ในมหาวิยาลัยท่ีจะศึกษาประกอบดวย 4 คณะ การเก็บตัวอยางจํา เปนตองพิจารณาสัดสวนของ

นักศึกษาในแตละคณะดวยเพ่ือใหตัวอยางไดกระจายไปในทุกคณะอยางท่ัวถึง 

   (3) การสุมตัวอยางแบบเจาะจง (Purposive Sample) เปนการสุมตัวอยางโดย

พิจารณาจากการตัดสินใจของผูวิจัยเอง ลักษณะของกลุมท่ีเลือกเปนไปตามวัตถุประสงคของการวิจัย 

การสุมตัวอยางแบบเจาะจงตองอาศัยความรอบรู ความชํานาญ และประสบการณในเรื่องนั้นๆของ

ผูทําวิจัย 

 2.7.2 การสุมตัวอยางแบบท่ีเปนไปตามโอกาสทางสถิติ (probability sample) 

  เปนการสุมตัวอยางโดยสามารถกําหนดโอกาสท่ีหนวยตัวอยางแตละหนวยจะถูกเลือก 

ทําใหทราบความนาจะเปนท่ีแตละหนวยในประชากรจะถูกเลือก การเลือกกลุมตัวอยางแบบน้ี

สามารถนําผลท่ีไดอางอิงไปยังประชากรได  ซ่ึงสามารถทําได 5 วิธี ดังตอไปนี้คือ 

   (1) การสุมตัวอยางแบบงาย (Simple Random Sampling) เปนการสุมตัวอยาง

โดยถือวาทุก ๆหนวยในประชากรมีโอกาสจะถูกเลือกเทา ๆกัน การสุมวิธีนี้จะตองมีรายชื่อประชากร

ท้ังหมดและมีการใหเลขกํากับ ซ่ึงอาจใชวิธีการจับสลากโดยทํารายชื่อประชากรท้ังหมด หรือใชตาราง

เลขสุมโดยมีเลขกํากับหนวยรายชื่อท้ังหมดของประชากร  
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   (2) การสุมตัวอยางแบบมีระบบ (Systematic Sampling) เปนการสุมตัวอยางโดย

มีรายชื่อของทุกหนวยประชากรมาเรียงเปนระบบตามบัญชีเรียกชื่อ การสุมจะแบงประชากรออกเปน

ชวง ๆท่ีเทากัน อาจใชชวงจากสัดสวนของขนาดกลุมตัวอยางและประชากร แลวสุมประชากรหนวย

แรก สวนหนวยตอๆไปนับจากชวงสัดสวนท่ีคํานวณไว 

   (3) การสุมตัวอยางแบบชั้นภูมิ (Stratified Sampling) เปนการสุมตัวอยางโดยแยก

ประชากรออกเปนกลุมประชากรยอยๆ หรือแบงเปนชั้นภูมิกอน โดยหนวยประชากรในแตละชั้นภูมิ

จะมีลักษณะเหมือนกัน (Homogeneous) แลวสุมอยางงายเพ่ือใหไดจํานวนกลุมตัวอยางตามสัดสวน

ของขนาดกลุมตัวอยางและกลุมประชากร 

   (4) การสุมตัวอยางแบบกลุม (Cluster Sampling) เปนการสุมตัวอยางโดยแบง

ประชากรออกเปนพ้ืนท่ี โดยไมจําเปนตองทําบัญชีรายชื่อของประชากร และสุมตัวอยางประชากรจาก

พ้ืนท่ีดังกลาวตามจํานวนท่ีตองการ แลวศึกษาทุกหนวยประชากรในกลุมพ้ืนท่ีนั้น ๆ หรือจะทําการสุม

ตอเปนลําดับข้ันมากกวา 1 ระดับ โดยอาจแบงพ้ืนท่ีจากภาค เปนจังหวัด จากจังหวัดเปนอําเภอ และ

เรื่อยไปจนถึงหมูบาน 

   (5) การสุมตัวอยางแบบหลายข้ัน (Multi-stage Sampling) เปนการสุมตัวอยางท่ี

ทําเปนข้ัน ๆหลายข้ันตอน ซ่ึงแตละข้ันจะใชแผนการสุมแบบใดก็ได ขอมูลจะถูกเก็บจากหนวย

ตัวอยางยอยท่ีสุมเลือกมาไดในข้ันสุดทาย (เอมอร จังศิริพรปกรณ, 2554) 

 

2.8 ตัวแบบจําลองอางอิงการดําเนินงานโซอุปทาน (Supply Chain Operation Reference 

Model (SCOR Model))  

 SCOR Model ถูกพัฒนาข้ึนมาเพ่ืออธิบายลักษณะและแสดงใหเห็นกิจกรรมทางธุรกิจท้ังหมดท่ี

เก่ียวของกับการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา โดยมีการกําหนดกระบวนการทํางานตาง ๆให

เปนมาตรฐานเดียวกันและมีโครงสรางแสดงความสัมพันธระหวางกระบวนการ นอกจากนี้ SCOR 

Model  ยังมีการกําหนดมาตรวัด (Metric) สําหรับวัดประสิทธิภาพในแตละกระบวนการ และยังมี

การเสนอวิธีการปฏิบัติงานท่ีดีท่ีสุด (Best practice) ในแตละกระบวนการเพ่ือท่ีจะใหบริษัทหรือ

องคกรสามารถนําไปประยุกตใชได ซ่ึง SCOR model ประกอบไปดวย 5 กระบวนการหลักคือ Plan 

เก่ียวของกับการวางแผนตางๆ Source เก่ียวของกับการจัดซ้ือ จัดหา และการขนสงวัตถุดิบ Make 

เก่ียวของกับการผลิตและการจัดการคลังสินคาสําเร็จรูป Delivery เก่ียวของกับการจัดการในการ

ขนสงสินคาไปยังลูกคา และ Return เก่ียวของกับสงวัตถุดิบคืนกลับผูขายหรือผูสงมอบ และรับสินคา

คืนจากลูกคา (สุพจน เหลางาม,  2549 : Web site) ดังแสดงในภาพท่ี 2.3 



 

ภาพท่ี 

 วิทยา สุหฤทดํารง และ 

สอดคลองกันในการปฏิบัติงาน แบบจําลอง

 SCOR ระดับท่ี 1

องคประกอบท่ีสําคัญท้ังภายในและภายนอกองคกร

ปฏิบัติงาน จะตองทําการกําหนดข้ึนมา

ความสามารถในการปฏิบัติงานของโซอุปทานท่ีสําคัญ 

ตัววัดประสิทธิภาพ (Performance measures) 

ความนาเชื่อถือของหวงโซอุปทานการจัดสง

ประสิทธิภาพการจัดสงสินคา 

สั่งซ้ือท่ีสมบูรณ (Perfect order 

responsiveness) ประกอบดวย

fulfillment lead times) 

ประกอบดวย เวลาตอบสนองหวงโซอุปทาน 

การผลิต (Production flexibility

ตนทุนของสินคาท่ีขาย (Cost of goods sold)

chain management costs

Warranty/returns processing costs

โซอุปทาน(Supply chain asset management efficiency

ภาพท่ี 2.3 แบบจําลองอางอิงการดําเนินงานโซอุปทาน 

 

ฤทดํารง และ ตอศักด์ิ กิจชัยนุกูล (2549: Web Site) ไดกลาววา

สอดคลองกันในการปฏิบัติงาน แบบจําลอง SCOR ไดกําหนดข้ันตอนการพัฒนาเปน

1 เปนข้ันตอนในการพัฒนาโซอุปทานองคกรโดยทําการวิเคราะหถึง

องคประกอบท่ีสําคัญท้ังภายในและภายนอกองคกร ปจจัยในการวัดประสิทธิภาพและผลในการ

จะตองทําการกําหนดข้ึนมา เพ่ือใหทราบถึงเปาหมายของแตละปจจัยของผล

ความสามารถในการปฏิบัติงานของโซอุปทานท่ีสําคัญ ซ่ึง Stephens (2001 : 471

(Performance measures) ในระดับท่ี 1 ประกอบไปดวย 

ความนาเชื่อถือของหวงโซอุปทานการจัดสง (Supply chain delivery reliability) 

ประสิทธิภาพการจัดสงสินคา (Delivery performance) อัตราเติมเต็ม (Fill rates) 

(Perfect order fulfillment) กลุมท่ี 2 การตอบสนองของโซอุปทาน

ประกอบดวยระยะเวลาท่ีใช ต้ังแตวันรับคําสั่งซ้ือลูกคาถึงวันสงมอบสินคา 

fulfillment lead times) กลุมท่ี 3 ความยืดหยุนโซอุปทาน (Supply chain flexibility

เวลาตอบสนองหวงโซอุปทาน (Supply chain response time

Production flexibility) กลุมท่ี 4 ตนทุนโซอุปทาน (Supply chain costs)

(Cost of goods sold) ตนทุนการจัดการโซอุปทานท้ังหมด 

n management costs) มูลคาเพ่ิมผลผลิต (Value-added productivity) 

Warranty/returns processing costs และกลุมท่ี 5 ความมีประสิทธิภาพการจัดการสินทรัพยหวง

Supply chain asset management efficiency)  ประกอบดวย ระยะเวลาท่ีใช

15 

 
 

ไดกลาววา เพ่ือใหเกิดความ

ไดกําหนดข้ันตอนการพัฒนาเปน 4 ระดับ  

เปนข้ันตอนในการพัฒนาโซอุปทานองคกรโดยทําการวิเคราะหถึง

ปจจัยในการวัดประสิทธิภาพและผลในการ

เพ่ือใหทราบถึงเปาหมายของแตละปจจัยของผล

Stephens (2001 : 471-476) ไดกลาววา 

ะกอบไปดวย 5 กลุม คือ กลุมท่ี 1 

(Supply chain delivery reliability) ประกอบดวย 

(Fill rates) การเติมเต็มการ

โซอุปทาน(Supply chain 

ต้ังแตวันรับคําสั่งซ้ือลูกคาถึงวันสงมอบสินคา (Order 

Supply chain flexibility) 

Supply chain response time) และความยืดหยุนใน

(Supply chain costs) ประกอบดวย 

ตนทุนการจัดการโซอุปทานท้ังหมด (Total supply 

added productivity) และ 

ความมีประสิทธิภาพการจัดการสินทรัพยหวง

ระยะเวลาท่ีใช โดยนับ



16 

 

จากการซ้ือสินคาจนถึงวันรับเงินคาสินคา (Cash-to-cash cycle time) Inventory days of supply 

และ สินทรัพยหมุนเวียน (Asset turns)  

 SCOR ระดับท่ี 2 หลังจากท่ีไดกําหนดกระบวนการปฏิบัติงานท่ีเหมาะสม และขอบขายการ

จัดการท่ีเก่ียวของจากSCOR ในระดับท่ี 1 แลว นํามาแปรเปนกระบวนการปฏิบัติงานท่ีเหมาะสม 

และสอดคลองกับกลยุทธท่ีไดกําหนดไว โดยกําหนดเปนโครงรางของโซอุปทานขององคกร การ

กําหนดโครงรางของโซอุปทานนี้ จะครอบคลุมการพิจารณาการกําหนดโครงรางของกระบวนการ

ปฏิบัติงานในสวนการวางแผน การจัดหาแหลงวัตถุดิบ การผลิต และการจัดสง ท่ีมีขอบขายการ

ปฏิบัติงานท้ังในสวนการปฏิบัติงานภายในและระหวางองคกร 

 SCOR ระดับท่ี 3 จะเปนการกําหนดรายละเอียดในแตละสวนของกระบวนการภายในและ

ระหวางองคกร ท่ีไดกําหนดไวในระดับท่ี 2  

  SCOR ระดับท่ี 4 เปนการนําสิ่งท่ีไดกําหนดมาไปปฏิบัติใหเกิดผลตามท่ีกําหนดไว โดยมีการ

กําหนดแบบแผนการปฏิบัติงาน ในรูปแบบท่ีเหมาะสมกับกระบวนการท่ีไดกําหนดไวในโครงรางโซ

อุปทานขององคกร 

 

2.9  แผนผังสายธารคุณคา (Value Stream Mapping (VSM))  

 เปนเครื่องมือท่ีมีความสําคัญในการเริ่มตนวิเคราะหกระบวนการ โดยทําใหเขาใจภาพรวมของ

กระบวนการ(Overall Process) จากมุมมองลูกคา โดยมุงแนวทางปรับปรุงการไหลของทรัพยากร

และสารสนเทศ ตลอดท้ังหวงโซอุปทาน ซ่ึงทําใหสามารถระบุกิจกรรมไคเซ็นท่ีจําเปนสําหรับการขจัด

ความสูญเปลา (ภาชินี พยงแยม, 2553) ดังนั้นแผนผังสายธารคุณคา จึงเปนแนวทางท่ีใชจําแนก

กิจกรรมออกเปน 3 ประเภทคือ กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคา (Value Added (VA)) เปนการเปลี่ยนแปลง

รูปราง หรือสรางมูลคาเพ่ิมใหกับวัตถุดิบ ผลิตภัณฑในกระบวนการ จนนําไปสูผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคาแตจําเปน(Necessary but Non Value Added (NNVA)) เปนความสูญเปลา

แตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา (Non Value 

Added (NVA)) ถือเปนความสูญเปลาและจําเปนตองกําจัดออกไป (โกศล ดีศีลธรรม,  2555 : Web 

site)  

 ซ่ึงเครื่องมือท่ีนิยมใชวิเคราะหทางกายภาพของผลิตภัณฑและสารสนเทศมี 7 ชนิด โดยมี

ขอจํากัดและความเหมาะสมในการใชงานแตกตางกัน ดังแสดงในตารางท่ี 2.2 
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ตารางท่ี 2.2 ขอจํากัด และความเหมาะสมการใชเครื่องมือบงชี้และกําจัดของเสียในการดําเนินงาน 

7 Waste 

เครื่องมือบงชี้ 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 มีประโยชนมาก, M คือ มีประโยชนปานกลาง, L คือ มีประโยชนนอย (Hines and Rich, 1997) 

 

 ในงานวิจัยนี้ไดเลือกใช แผนผังกิจกรรมกระบวนการ (Process Activity Mapping: PAM) ซ่ึง

แนวคิดของแผนผังนี้จะแบงกิจกรรมออกเปน 5 ประเภทคือ 1) การดําเนินงาน (Operation) คือ 

กิจกรรมท่ีเปนกระบวนการดําเนินงาน เชน การจัดทําเอกสาร กระบวนการผลิตตางๆ 2) การขนสง 

(Transportation) คือ กิจกรรมการขนสง การเคลื่อนยายตาง ๆซ่ึงแบงออกเปน 2 ประเภทไดแก การ

ไหลทางกายภาพ (Physical flow) เปนการเคลื่อนยายวัตถุดิบ สินคาระหวางผลิต และสินคา

สําเร็จรูป และการไหลของขอมูล (Information flow) ซ่ึงเก่ียวของกับกระบวนการสื่อสารภายใน

องคกร 3) การจัดเก็บ (Storage) คือ กิจกรรมการจัดเก็บวัตถุดิบ สินคาระหวางผลิต และสินคา

สําเร็จรูป 4) การรอคอย(Delay) คือ กิจกรรมการรอคอยตาง ๆเชน การรอผูจัดสงวัตถุดิบ (Supplier) 

จัดสงวัตถุดิบ วัตถุดิบรอเขาสูกระบวนการผลิต 5) การตรวจสอบ (Inspection) คือ กิจกรรมการ

ตรวจสอบตาง ๆ เชน การตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูป (รุธิร พนมยงค, 2551) 

 ข้ันตอนของการจัดทําแผนผังสายธารคุณคา   

  ข้ันตอนท่ี 1 ความตองการของลูกคา (Customer Requirement) คือ การเขาใจถึงความ

ตองการของลูกคาอยางแทจริง แลวตอบสนองความตองการนั้นไดอยางถูกตองจนทําใหลูกคามีความ

พึงพอใจ  

 ข้ันตอนท่ี 2 กลุมผลิตภัณฑ (Product Family) เปนการเลือกกลุมผลิตภัณฑท่ีมีข้ันตอนผลิตท่ี

เหมือนกัน  
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 ข้ันตอนท่ี 3 เขียนแผนภาพสถานการณปจจุบัน (Current State Drawing) เปนการวาด

แผนภาพกระบวนการผลิตท่ีแสดงท้ังการไหลของวัตถุดิบและการไหลของขอมูล เพ่ือทําใหมองเห็นถึง

ความสูญเปลาตาง ๆท่ีซอนอยูและหาทางกําจัดออกไป ซ่ึงจะแบงเปนการวาดแผนภาพภายนอก 

(External Mapping) และการวาดแผนภาพภายใน (Internal Mapping)  

 การวาดแผนภาพภายนอก เปนการวาดแผนภาพท่ีแสดงความสัมพันธระหวางองคกรกับผูจัดสง 

และกับลูกคา โดยมีข้ันตอนดังนี้ 1) วาดภาพสัญลักษณแทนโรงงาน (Factory) และกลองใสขอมูล 

(Data Box) ลงในมุมบนขวาของแผนภาพแทนการแสดงถึงลูกคา (Customer) แลวกรอกขอมูลลงใน

กลองใสขอมูล เชน จํานวนท่ีตองการตอวัน ความถ่ีของการจัดสง จํานวนท่ีขนสงแตละครั้ง หรือขอมูล

รายละเอียดอ่ืน ๆ 2) วาดภาพสัญลักษณแทนโรงงาน และกลองใสขอมูลลงในมุมบนซายของแผนภาพ

แทนการแสดงถึงผูจัดสงวัตถุดิบ แลวกรอกขอมูลลงในกลองใสขอมูล 3) การเชื่อมระหวางลูกคากับผู

จัดสงวัตถุดิบ โดยใชสัญลักษณการไหลของขอมูล คือ ลูกศรหยัก ๆนอกจากนี้ยังสามารถกรอกขอมูลท่ี

เก่ียวกับการไหลของขอมูล เชน ความถ่ีการไหลของขอมูลลงในกลองใสรายละเอียดใตลูกศร  

 การวาดแผนภาพภายใน เปนการวาดแผนภาพท่ีแสดงถึงกิจกรรมในกระบวนการผลิตท้ังหมด 

โดยการวาดตองเริ่มท่ีกระบวนการหลังสุดยอนกลับไปขางหนา คือ จากฝายขนสง (Shipping) 

ยอนกลับไปจนถึงการรับวัตถุดิบจากผูจัดสงวัตถุดิบ ซ่ึงมีข้ันตอนดังตอไปนี้คือ 1) เริ่มท่ีแผนกขนสง 

โดยใชสัญลักษณรถบรรทุก (Truck) และบันทึกขอมูลความถ่ีการจัดสงไวภายใน 2) ยอนกลับไปใน

กระบวนการผลิตต้ังแตข้ันตอนสุดทายจนเริ่มตน โดยใชสัญลักษณกระบวนการผลิต (Manufacturing 

Process) แทนการผลิตในแตละข้ันและมีกลองใสขอมูลอยูภายใต ถาในระหวางกระบวนการมีการ

เก็บรักษาของ ใชสัญลักษณการคงคลังสินคา (Inventory) แสดงไวในแผนภาพดวย 3) กรอกขอมูลลง

ในกลองใสขอมูลอยางครบถวน 4) เติมสัญลักษณการไหลของวัตถุดิบจากกระบวนการหนึ่งไปอีก

กระบวนการหนึ่งใหสมบูรณ  5) วาดสัญลักษณของบรรทุก แสดงการขนสงจากผูจัดสงวัตถุดิบมาท่ี

กระบวนการผลิตข้ันแรก 6) เชื่อมระบบควบคุมการผลิต (Production Control System) เขากับ

กระบวนการผลิตแตละกระบวนการ 7) เขียนเสนแสดงเวลา (Time Line) ลงใตกระบวนการและท่ีมี

การคงคลังทุกแหง แลวแสดงเวลานํา (Lead Time) และเวลาท่ีใชในกระบวนการผลิต  ดังแสดงใน

ภาพท่ี 2.4 
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ภาพท่ี 2.4 ตัวอยางแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบัน 
 

  ข้ันตอนท่ี 4 การวิเคราะหแผนภาพ (Analysis Map) โดยใชหลักการกําจัดความสูญเปลาออก

จากระบบ เพ่ือใหไดกระบวนการผลิตใหมท่ีมีประสิทธิภาพดีข้ึนกวาเดิม ซ่ึงความสูญเปลาท่ีอยูภายใน

กระบวนการผลิตและการไหลนั้น แผนภาพ VSM สามารถแสดงใหเห็นไดคือ 1) การผลิตมากเกินไป 

(Overproduction) แสดงโดยสัญลักษณการเก็บสินคาคงคลังในกระบวนการผลิตข้ันสุดทาย เม่ือ

เทียบกับจํานวนความตองการของลูกคาจะทําใหทราบจํานวนผลิตภัณฑท่ีผลิตเกิน 2) ของคงคลัง 

(Inventory) แสดงโดยสัญลักษณรูปสามเหลี่ยมและมีเวลาท่ีใชในการเก็บรักษา 3) การขนสง 

(Transportation) แสดงโดยรูปรถบรรทุก เกิดข้ึนในสวนของพ้ืนท่ีเก็บรักษาของคงคลัง และใน

ระหวางกระบวนการผลิต 4) กระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) สังเกตได

จากกระบวนการตาง ๆ ในแผนภาพ เชน ผังโรงงานไมเหมาะสมทําใหเกิดการเคลื่อนยายไป-มา 5) 

ของเสีย (Defect หรือ Rework) สังเกตขอมูลในกลองขอมูลหรือการมีของคงคลังเนื่องจากรอซอม 6) 

การรอคอยและการเคลื่อนท่ีท่ีไมจําเปน (Waiting และ Motion) สังเกตจากเวลาท่ีใชในแตละ

กระบวนการวาใชเวลามากจนผิดปกติหรือไม  

 ข้ันตอนท่ี 5 การเขียนแผนภาพสถานการณอนาคต (Future State Drawing) เปนการวาด

แผนภาพกระบวนการผลิตใหมท่ีถูกปรับปรุง โดยการกําจัดความสูญเปลาตาง ๆออกไป ทําใหเวลานํา

ลดลงจากเดิม 4.5 วัน เหลือเพียง 0.25 วัน ดังแสดงตัวอยางในภาพท่ี 2.5 
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ภาพท่ี 2.5 ตัวอยางแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณอนาคต 

 

  ข้ันตอนท่ี 6 การนําไปใชงาน (Implementation) เม่ือสังเกตไดวาคาท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพ

ในกระบวนการผลิต เชน คาเวลานํา รอบเวลาการผลิต ท่ีไดจากแผนภาพกระบวนการในสถานการณ

อนาคตมีคาท่ีแสดงวาประสิทธิภาพดีข้ึนจากกระบวนการเดิม ก็สามารถนํากระบวนการใหมไปใชใน

กระบวนการผลิตจริงได แตถาหากพบวายังสามารถกําจัดความสูญเปลาในจุดใดไดอีก ก็สามารถทําให

แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณอนาคตนั้นเปลี่ยนเปนแผนภาพกระบวนการผลิตใน

สถานการณปจจุบัน แลวดําเนินการซํ้าตามข้ันตอนท่ี 4 ไดตอไป (นราศรี ถาวรกูล, 2545)  

 

2.10 ผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 สามารถแยกกลาวเ กี ่ยวกับการทบทวนวรรณกรรม และสารสนเทศที ่เ กี ่ยวข องกับ

โครงการวิจัย ไดดังตอไปนี้ 

 2.10.1 การวิเคราะหตนทุนโลจิสติกสดวยวิธีตนทุนฐานกิจกรรม 

 สุทธิศักด์ิ หานนิมิตกุลชัย (2549) ไดวิเคราะหตนทุนโลจิสติกสของโซอุปทานสับปะรดกระปอง

ในประเทศไทย โดยวิธีตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Based Costing  (ABC)) ทําใหทราบตนทุนโลจิ

สติกสของโซอุปทานอุตสาหกรรมสับปะรดกระปองในประเทศไทย  
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 ชาคริยา ธาระรูป (2552) ไดวิเคราะหตนทุนและการลดตนทุนโลจิสติกสของบริษัทกาว

อุตสาหกรรม โดยใชวิธีตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Based Costing (ABC)) ซ่ึงพบวาตนทุนท่ีสูง

ท่ีสุดคือ ตนทุนคาขนสง จึงมุงเนนไปท่ีการลดตนทุนคาน้ํามันเชื้อเพลิงสําหรับรถยกของในคลังสินคา 

(Forklift) โดยการรวบรวมคําสั่งซ้ือและจัดเสนทางการหยิบสินคา ทําใหเสนทางในการหยิบสินคา

ลดลงเฉลี่ยวันละ 30% สงผลใหตนทุนน้ํามันเชื้อเพลิงลดลง 

 วุฒิพงษ โพธิ์ผา (2548) ไดศึกษาการขนสงขาวในประเทศไทยเพ่ือการสงออก พบวามีตนทุน

การสงออกขาว 7,551,242,033 บาท เม่ือแบงตนทุนตามกิจกรรม พบวามี ตนทุนการขนสง 58% 

ตนทุนคาจัดเก็บ 2% ตนทุนคาขนถาย 22% ตนทุนคาบรรจุหีบหอ 8% และตนทุนอ่ืน 10%  จึงได

เสนอแนวทางใหสรางศูนยปรับปรุงคุณภาพขาวท่ีทาเรือแหลมฉบังจะสามารถลดตนทุนได 19% 

 Ongkunaruk P และ Chonlachart C (2011) ไดวิเคราะหโครงสรางตนทุนโลจิสติกสของ

เกษตรกรผูปลูกมังคุดในประเทศไทย พบวา ตนทุนโลจิสติกสท่ีมีคามากท่ีสุดเกิดจากกิจกรรม การ

เคลื่อนยายวัสดุ เชน การเก็บเก่ียว การจัดเรียง และการเคลื่อนยาย รองลงมาคือ กิจกรรมการขนสง 

การจัดซ้ือ-จัดหา การติดตอสื่อสารทางดานโลจิสติกส ตามลําดับ ดังนั้นจึงควรมีการรวมมือกัน

ระหวางเกษตรกรกับผูรวบรวมเพ่ือลดกิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาเพ่ิม เพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวม 

 2.10.2 การวัดประสิทธิภาพการจัดการโซอุปทานโดยใชตัวแบบ SCOR Model  

 อภิชาต โสภาแดง และคณะ (2551) ไดศ ึกษาระบบจัดการโซอุปทานของลําไยสดใน

ประเทศไทย โดยการนํา SCOR Model และ Value Chain มาใชพัฒนาตัวแบบที่จะใชประเมิน

ประสิทธิภาพโซอุปทานลําไย ทําใหผูประกอบการและหนวยงานราชการที่เกี่ยวของ ทราบถึงการ

ดําเนินการที่เปนเลิศ และแนวทางการปรับปรุงในอนาคต เพื่อเพิ่มศักยภาพการแขงขันของ

ผูประกอบการไทย  

 ปรารถนา ปรารถนาดี และคณะ (2552) ก็ไดศึกษาการจัดการโซอุปทานและโลจิสติกสมัน

สําปะหลังในประเทศไทย โดยอาศัยการวัดประสิทธิภาพการจัดการโซอุปทานดวยตัวแบบ SCOR 

Model ใช 3 มาตรวัดคือ คุณภาพ ตนทุน และการขนสง และศึกษาการขนสงดวยระบบขนสง

ตอเนื่อง ทําใหไดแนวทางการพัฒนาและเพิ่มประสิทธิภาพโซอุปทาน และไดขอเสนอแนะการ

ปรับปรุงระบบขนสงดวยระบบรางและถนน 

 สนั่น เถาชารี และระพีพันธ ปตาคะโส (2012) ไดมีการประยุกต แบบจําลองอางอิงการ

ดําเนินงานโซอุปทาน และ การวิเคราะหตนทุนโลจิสติกสดวยวิธีตนทุนฐานกิจกรรม มาวัด

ประสิทธิภาพการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทานขาว โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือวิเคราะหปญหา และ

เสนอแนะแนวทางการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทานขาว ในภาคตะวันออกเฉียงเหนือของประเทศ

ไทย ผลการศึกษาพบวามีกลุมตางๆ ท่ีเปนสวนประกอบของโซอุปทานขาว คือ กลุมผูผลิตขาวเปลือก 

ประกอบดวย เกษตรกร กลุมผูจัดหาขาวเปลือก  ประกอบดวย พอคาคนกลาง กลุมเกษตรกร ตลาด
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กลาง กลุมผูผลิตขาวสาร ประกอบดวย โรงสีขาว สหกรณการเกษตร และกลุมผูจําหนายขาวสาร 

ประกอบดวย พอคาสงออก หยง พอคาขายสง  / ขายปลีก โดยตนทุนโลจิสติกสท่ีเกิดในแตละกลุม

ของโซอุปทานขาวมีความแตกตางกันแตตนทุนโลจิสติกสท่ีมีมูลคามากของเกือบทุกกลุมคือ ตนทุน

การขนสง ดังนั้นจึงควรมุงเนนการบริหารจัดการการขนสง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของระบบโล

จิสติกสและโซอุปทานขาว 

 เสาวนิตย จันทนโรจน (2553) ไดประยุกตตัวแบบจําลองอางอิงการดําเนินงานโซอุปทานเพ่ือ

ประเมินสมรรถนะโซอุปทานอุตสาหกรรมเม็ดพลาสติกรีไซเคิล โดยคํานวณขนาดตัวอยางดวยวิธีของ 

ทาโร ยามาเน (Taro Yamane) และใชมาตรวัดตามตัวแบบ SCOR model และตามแบบประเมิน

ของสภาอุตสาหกรรม เพ่ือวัดสมรรถนะโซอุปทาน พบวากลุมผูผลิตมีสมรรถนะท่ีตํ่ากวาผูจัดหา

วัตถุดิบ และกลุมลูกคา สงผลใหเกิดของเสียเปนจํานวนมากในกระบวนการผลิต ซ่ึงหลังจากการ

ปรับปรุงโดยการเพ่ิมกระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบกอนรับเขาไปในกระบวนการผลิต แลวสามารถลด

ปริมาณของเสียลงไดถึง 7.45% ของปริมาณการผลิตรวม 

 2.10.3 การประยุกตใชแผนผังสายธารคุณคา (Value Steam Mapping (VSM)) 

 Fawaz AA, Jayant R. (2007) ไดใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือวิเคราะหความสูญเปลาของ

โรงงานผลิตเหล็ก และใชเครื่องมือของลีนเพื่อกําจัด แลวใชโปรแกรมอารีนา (Arena)เพื่อจําลอง

สถานการณ พบวา เวลารอคอย (Waiting time) ลดลง 33.16 วัน  

 Bhim S, Suresh KG, Surrender KS. (2011) ก็ไดใชแผนผังสายธารคุณคาในโรงงานผลิต

ขนาดเล็กในอินเดีย พบวาสามารถลด เวลานํา (Lead time) เวลากระบวนการ (processing time) 

สินคาคงคลังในกระบวนการ (work in process inventory) และ กําลังคน (manpower) ไดอยางมี

นัยสําคัญ  

 อิงอร เทศประสิทธิ์  (2553) ใช แผนผังสายธารคุณคา เ พื ่อว ิเคราะหความสูญเปลาใน

กระบวนการผลิตชิ้นสวนโคมเพดานแกว และประยุกตใชคัมบัง (Kanban) และ การไหลทีละชิ้น 

(One Piece Flow) เพ่ือกําจัดความสูญเปลา พบวา สามารถลดเวลาผลิตรวมลง 7 วัน  

 นราศรี ถาวรกูล (2545) ใชแผนผังสายธารคุณคา กับแบบจําลองอางอิงการดําเนินงานโซ

อุปทาน เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตไกแปรรูป พบวา ชวยลดรอบเวลานําในการรอคอยสินคา

ของลูกคาจาก 20 วัน เหลือ 7 วัน ปฏิบัติไดตามคําสั่งซ้ือของลูกคาไดเพ่ิมจาก 3 งานเปน 5 งาน และ

ลดจํานวนพนักงานจาก 133 คน เหลือ 94 คน  

 ทีปพิพัฒน สุระพีพงษ (2550) ใชแผนผังสายธารคุณคาเพ่ือระบุกิจกรรมสูญเปลา และจํากัด

ออกจากการผลิตกาแฟแบบค่ัวบด แลวใชการจําลองสถานการณดวยคอมพิวเตอร เพ่ือศึกษาความ

เปนไปได พบวา ชวยลดการวางงานและรอคอยงานระหวางเครื่องค่ัว รอบเวลาการผลิตลดลง   



 

 Guo QP, Ding ZF, Mei XJ. (

มูลคาและมุงกําจัดโดยใชเครื่องมือของลีน พบวา รอบเวลาการผลิต ลดลงจาก 

 Ulf KT, Maximilian DB

จัดหาของ endovascular stents

กระบวนการ จึงประยุกตใชระบบควบคุมสินคาคงคลังแบบดึง เพื่อใหการเคลื่อนของสินคาเปนไป

อยางตอเนื่อง  

 ภาชินี พยงแยม (2553)

สงออกญ่ีปุน พบวา มีกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา 

และคัมบัง เพ่ือกําจัดความสูญเปลาดังกลาว ทําใหลดระยะเวลานํารวมลง 

 วัสสนัย วรรธนัจจริยา 

ภาพรวมของข้ันตอนการดําเนินงานและกิจกรรมในชองทางโลจิสติกส ต้ังแตชาวนา พอคาคนกลาง 

โรงสี พอคาสงออก ของโซอุปทานขาวนึ่ง

                                                       
 

 

 

 

 

 

 

 

และเม่ือวิเคราะหคุณคาของกิจกรรมในชองทางโลจิสติกสดังกลาว 

ตารางท่ี 2.3 สัดสวนมูลคากิจกรรมของโซอุปทานขาวนึ่ง

มูลคากิจกรรม 

กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคา (VA) 

กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา (NVA)

กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคาแตจําเปน 

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) ใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือวิเคราะหกิจกรรมท่ีไมสราง

มูลคาและมุงกําจัดโดยใชเครื่องมือของลีน พบวา รอบเวลาการผลิต ลดลงจาก 21 

Ulf KT, Maximilian DB. (2012) ใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือวิเคราะหกระบวนการจัดซื้อ

endovascular stents พบวาจาก 13 กระบวนการ มีกระบวนการที่ไมเพิ่มมูลคา 

กระบวนการ จึงประยุกตใชระบบควบคุมสินคาคงคลังแบบดึง เพื่อใหการเคลื่อนของสินคาเปนไป

(2553) ใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือวิเคราะหกิจกรรมในโซอุปทานไกป

สงออกญ่ีปุน พบวา มีกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา 15.27% แลวประยุกตเทคนิคการจัดการดวยสายตา

และคัมบัง เพ่ือกําจัดความสูญเปลาดังกลาว ทําใหลดระยะเวลานํารวมลง 815 ชั่วโมง

วัสสนัย วรรธนัจจริยา (2550) ใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือวิเคราะหความเชื่อมโยงและ

ภาพรวมของข้ันตอนการดําเนินงานและกิจกรรมในชองทางโลจิสติกส ต้ังแตชาวนา พอคาคนกลาง 

โซอุปทานขาวนึ่ง ดังในภาพท่ี 2.6 

                                                                                         

ภาพท่ี 2.6 สถานะปจจุบันของโซอุปทานขาวนึ่ง 

 

และเม่ือวิเคราะหคุณคาของกิจกรรมในชองทางโลจิสติกสดังกลาว สามารถแสดงดังในตารางท่ี 

สัดสวนมูลคากิจกรรมของโซอุปทานขาวนึ่ง 

 
กิจกรรม 

จํานวนกิจกรรม คิดเปน (%) เวลา 

2 16.66 

(NVA) 4 33.34 

กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคาแตจําเปน (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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เพ่ือวิเคราะหกิจกรรมท่ีไมสราง

21 วันเหลือ 9 วัน  

ใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือวิเคราะหกระบวนการจัดซื้อ-

กระบวนการ มีกระบวนการที่ไมเพิ่มมูลคา 5 

กระบวนการ จึงประยุกตใชระบบควบคุมสินคาคงคลังแบบดึง เพื่อใหการเคลื่อนของสินคาเปนไป

เพ่ือวิเคราะหกิจกรรมในโซอุปทานไกปรุงสุก

แลวประยุกตเทคนิคการจัดการดวยสายตา

ชั่วโมง  

เพ่ือวิเคราะหความเชื่อมโยงและ

ภาพรวมของข้ันตอนการดําเนินงานและกิจกรรมในชองทางโลจิสติกส ต้ังแตชาวนา พอคาคนกลาง 

     

สามารถแสดงดังในตารางท่ี 2.3 

เวลาท่ีใช 

เวลา (วัน) คิดเปน (%) 

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 จะพบวา มีสัดสวนเวลาท่ีไมเพ่ิมมูลคา 15% คิดเปนสัดสวนกิจกรรม 33% โดยสวน

ใหญเปนกิจกรรมการพักและเก็บขาวของโรงสีขาวนึ่ง ซ่ึงโรงสีขาวนึ่งควรดําเนินการวางแผนผลิต และ

จําหนายใหเหมาะสม เพ่ือลดสัดสวนกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา 

 สนั่น เถาชารี และระพีพันธ ปตาคะโส (2012) ไดประยุกตใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือ

วิเคราะหความสูญเปลาในระบบโลจิสติกสและโซอุปทานขาวของภาคตะวันออกเฉียงเหนือ พบวา

ความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนเปนเวลาท่ีใชในกิจกรรมการจัดเก็บขาวเปลือก ในคลังสินคาของสหกรณ

การเกษตร* การจัดเก็บขาวเปลือก ขาวสารในคลังสินคาของโรงสี สหกรณการเกษตร และคลัง

ขาวสารของพอคาสงออก ซ่ึงเม่ือบริหารกิจกรรมดังกลาว จะชวยลดเวลา และตนทุนโลจิสติกสในแต

ละเสน ท่ีสําคัญคือ เสน เกษตรกร-โรงสี-หยง-พอคาสงออก เวลาลดลง 67.12% ตนทุนลดลง 4.42% 

เสน เกษตรกร-สหกรณการเกษตร*-โรงสี-หยง-พอคาสงออก เวลาลดลง 76.00% ตนทุนลดลง 

5.71% เสน เกษตรกร-พอคาคนกลาง -โรงสี-หยง-พอคาสงออก เวลาลดลง 67.08% ตนทุนลดลง 

4.34% เสน เกษตรกร-กลุมเกษตรกร-พอคาคนกลาง -โรงสี-หยง-พอคาสงออก เวลาลดลง 67.05% 

ตนทุนลดลง 4.30% เสน เกษตรกร-ตลาดกลาง-พอคาคนกลาง -โรงสี-หยง-พอคาสงออก เวลาลดลง 

66.99% ตนทุนลดลง 4.09% ซ่ึงตนทุน และเวลาท่ีลดลงดังกลาวจะสงผลตอการเพ่ิมประสิทธิภาพ

โดยรวมของระบบโลจิสติกสและโซอุปทานขาว 

 จากการทบทวนแนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของดังกลาวมาขางตน สามารถสรุป

ประโยชนท่ีไดรับตองานวิจัย ดังแสดงในตารางท่ี 2.4 
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ตารางท่ี 2.4 ประโยชนท่ีไดรับจากการทบทวนแนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
ผูวิจัย ป ประโยชนตองานวิจัย 

กมลชนก สุทธิวาทพุฒิ และคณะ 2544 ทราบความหมาย และขอบเขตของโลจิสติกส (Logistics) 

รวิพิมพ ฉวีสุข 2552 ทราบเปาหมายของการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน เพื่อ

ผลิตและกระจายสินคาในคุณภาพ ปริมาณ สถานที่ และเวลา

ท่ีเหมาะสมเพ่ือลดตนทุนรวมใหต่ําท่ีสุด  

รุธิร พนมยงค 2547 แบงกิจกรรมโลจิสติกสที ่เกิดขึ้นภายในองคกรออกเปน 13 

กิจกรรม 

รุธิร พนมยงค และคณะ 2548 ทราบขั ้นตอนการว ิเคราะหต นท ุนตามระบบต นท ุนฐาน

กิจกรรม (Activity Based Costing (ABC)) 

Stock JR และ Lambert DM 2001 รวมตนทุนท่ีเกิดจากกิจกรรมโลจิสติกสเปนตนทุนโลจิสติกส 6 

ตนทุนหลัก 

ฉัตรศิริ ปยะพิมลสิทธ์ิ 2554 ไดแนวทางการคํานวณขนาดตัวอยางของผูมีสวนไดเสียในโซ

อุปทานทุเรียนของจังหวัดจันทบุรี 

เอมอร จังศิริพรปกรณ 2554 ไดแนวทางการสุมตัวอยางของผูมีสวนไดเสียในโซอุปทานทุเรียน

ของจังหวัดจันทบุรี  

สุพจน เหลางาม 2549 ทําใหทราบ 5 กระบวนการหลักใน SCOR Model คือ การ

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

การขนสง(Delivery) และ การรับสินคาคืนจากลูกคา (Return) 

วิทยา สุหฤทดํารง และตอศักดิ์ กิจชัยนุ

กูล 

2549 ทําใหทราบข้ันตอนการพัฒนาแบบจําลอง SCOR Model เปน 4 

ระดับ 

ภาชินี พยงแยม  2553 ทําใหทราบความหมาย นิยามของแผนผังสายธารคุณคา (Value 

Stream Mapping (VSM))  

โกศล ดีศีลธรรม 2555 ทําใหทราบวาแผนผังสายธารคุณคาจําแนกกิจกรรมออกเปน 3 

ประเภท คือ กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลคา (Value Added (VA)) 

กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคาแตจําเปน (Necessary but Value 

Added (NNVA)) และกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา (Non Value 

Added (NVA))  

สุทธิศักดิ ์หานนิมิตกุลชัย 2549 ไดแนวทางการวิเคราะหตนทุนโลจิสติกสโดยใชวิธีตนทุนฐาน

กิจกรรมของกลุมผูผลิตทุเรียน 

 

 

 



26 

 

 
ตารางท่ี 2.4 ประโยชนท่ีไดรับจากการทบทวนแนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ (ตอ) 

ผูวิจัย ป ประโยชนตองานวิจัย 

ชาคริยา ธาระรูป 2552 ไดแนวทางการวิเคราะหตนทุนโลจิสติกสโดยใชวิธีตนทุนฐาน

กิจกรรมของกลุมผูจัดหาทุเรียนสด กลุมผูผลิตทุเรียนแปรรูป 

และกลุมผูจําหนายทุเรียนสด แปรรูป 

Ongkunaruk P และ Piyakarn C 2011 ไดแนวทางการวิเคราะหโครงสรางต นทุนโลจิสต ิกส ของ

เกษตรกรผูปลูกทุเรียนและแนวทางการลดตนทุนดังกลาว 

อภิชาต โสภาแดง และคณะ 2551 ทําให ทราบแนวทางการพัฒนาต ัวแบบที ่จะใช ประเม ิน

ประสิทธิภาพโซอุปทานโดยการนํา SCOR Model และ 

Value Chain มาใชพัฒนา 

ปรารถนา ปรารถนาด ี 2552 ไดแนวทางการวัดประสิทธิภาพการจัดการโซอุปทานดวยตัว

แบบ SCOR Model ใช 3 มาตรวัดคือ คุณภาพ ตนทุน และ

การขนสง 

สน่ัน เถาชาร ีและระพีพันธ ปตาคะโส 2012 ไดแนวทางการประยุกตแบบจําลองอางอิงการดําเนินงานโซ

อุปทาน และการวิเคราะหตนทุนโลจิสติกสดวยวิธีตนทุนฐาน

กิจกรรม มาวัดประสิทธิภาพการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน

ทุเรียน 3 มาตราวัด คือ คุณภาพ ตนทุน และเวลา   

เสาวนิตย จันทนโรจน 2553 ไดแนวทางการคํานวณขนาดตัวอยางเกษตรกรผูปลูกทุเรียนใน

เขตจังหวัดจันทบุรี ดวยวิธีของ ทาโร ยามาเน (Taro Yamane) 

วัสสนัย วรรธนัจจริยา 2550 ไดแนวทางการประยุกตใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือวิเคราะห

ความเช่ือมโยงและภาพรวมของข้ันตอนการดําเนินงานและ

กิจกรรมในชองทางโลจิสติกส เพ่ือวิเคราะหคุณคาของกิจกรรม

ในชองทางโลจิสติกสของโซอุปทานทุเรียน 

สน่ัน เถาชาร ีและระพีพันธ ปตาคะโส 2012 ไดแนวทางการประยุกตใชแผนผังสายธารคุณคา เพ่ือวิเคราะห

ความสูญเปลาในระบบโลจิสติกสและโซอุปทานทุเรียนของ

จังหวัดจันทบุรี 

 




