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บทคัดย่อ 

  งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือดําเนินการค้นหาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ตลอดท้ังโซ่
อุปทานของอุตสาหกรรมยางแท่ง โดยการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนและเสนอแนวทางการลดต้นทุน
ท่ีเกิดข้ึนจากการกําจัดความสูญเปล่าให้กับอุตสาหกรรมยางแท่ง ผลการศึกษาพบว่า เวลารวมท้ังโซ่
อุปทานในสถานะปัจจุบันเท่ากับ 32,687.52 นาที หรือเท่ากับ 22.69 วัน และในส่วนของต้นทุนโลจิ
สติกส์ตลอดท้ังโซ่อุปทานเท่ากับ 11,910,661 บาทต่อเดือน ซึ่งจากการวิเคราะห์ต้นทุนโลจิสติกส์
ประกอบด้วย ต้นทุนด้านบุคคลากรเป็นต้นทุนท่ีสูงท่ีสุด 38.81% ต้นทุนสูงเป็นลําดับท่ี 2 คือต้นทุน
ด้านการขนส่ง 31.75% และต้นทุนท่ีสูงเป็นลําดับท่ี 3 คือ ต้นทุนการด้านการจัดเก็บรักษา 21.27% 
มาตรการแก้ไขปัญหาด้านการขนส่ง ผู้วิจัยได้เสนอแนวทางการขนส่งโดยการจัดตั้งจัดรวบรวมวัตถุดิบ
เพ่ือส่งไปยังโรงงานผลิตยางแท่ง ส่งผลให้ต้นทุนในการขนส่งลดลง 112,433.28 บาทต่อเดือน หรือ
ลดลง 15.10% และปัญหาด้านสินค้าคงคลัง ผู้วิจัยนําเสนอแนวทางแก้ปัญหาโดยใช้ความต้องการของ
ลูกค้าเพ่ือมาคํานวณระดับของสินค้าคงคลังท่ีเหมาะสม ผลของการวิเคราะห์ระดับสินค้าคงคลัง แสดง
ให้เห็นถึงระดับปริมาณวัตถุดิบสามารถลดลงเหลือ 235 ตันต่อเดือนหรือเท่ากับ 1.44 วัน และระดับ
สินค้าสําเร็จรูปลดลงเหลือ 680 ตันต่อเดือน หรือเท่ากับ 4.16 วัน โดยต้นทุนการจัดเก็บรักษาในส่วน
ของวัตถุดิบลดลงเฉลี่ยเดือนละ 5,316 บาท หรือคิดเป็น 93.20%  รวมท้ังในส่วนของสินค้าสําเร็จรูป
ลดลงเฉลี่ยเดือนละ 15,501 บาท หรือคิดเป็น 67.40%  
  จากแนวทางการกําจัดความสูญเปล่าท้ัง 2 แนวทางนี้สามารถลดรอบเวลาและ
ต้นทุนรวมในโซ่อุปทานได้ คือ ลดรอบเวลาจากเดิม 22.69 วันเหลือ 8.7 วัน หรือรอบเวลารวมท้ังโซ่
อุปทานลดลง 61.66% และลดต้นทุนรวมในโซ่อุปทานจากเดิม 11,910,661 บาทต่อเดือนเหลือ 
11,777,410 บาทต่อเดือน หรือต้นทุนรวมท้ังโซ่อุปทานลดลง 1.12% ซึ่งแนวทางการกําจัดความสูญ
เ ป ล่ า นี้ ส า ม า ร ถ นํ า ไ ป ป ร ะ ยุ ก ต์ ใ ช้ ก า ร อุ ต ส า ห ก ร ร ม ย า ง แ ท่ ง ข อ ง โ ร ง ง า น อ่ื น ๆ ไ ด้



(6) 

Thesis Title  The Application of Lean Thinking and Supply Chain   
   Management: A Case Study of STR20 Block Rubber Industry 
Author   Ms.Jaruwan Promngurn 
Major Program Industrial and Systems Engineering 
Academic Year 2013 

ABSTRACT 

  An application of a lean concept to supply chain management for the 
block rubber industry is presented.  It sought to decrease the total systemwide cost 
by reducing wastes throughout the supply chain. The results show that total supply 
chain cycle time in current state is 32,687.52 minutes or 22.69 days and total logistics 
cost in supply chain is 11,910,661 baht per month consisted of personnel cost which 
is the highest cost accounted for 38.81%. The second is transportation cost which is 
31.75% and the third is inventory cost which is 21.27%. To reduce cost, collection 
center for gathering a raw material was also introduced. This approach leaded to 
reduce the transportation cost around 112,433.28 baht per month or 15.10%. With 
respect to inventory issue, most of storage was occurred in the block rubber factory. 
To counteract this problem, the inventory management was suggested to control a 
level of raw material and finished product. The new inventory level of raw material is 
235 tons per month which was reduced 5,316 baht per month, or 93.20% in 
reduction and the finished goods inventory level is 680 tons, resulted in cost 
reduction 15,501 baht per month, or 67.40%. 
  The two approaches can reduce cycle time and costs. The supply 
chain cycle time can be reduced from 22.69 days to 8.7 days, down 61.66% and the 
supply chain cost from 11,910,661 baht per month to 11,777,410 baht per month or 
1.12% reduces item. 
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บทที ่1 

บทนํา 

1.1 ท่ีมาของปัญหา 

   ยางพาราและอุตสาหกรรมยางพาราเป็นภาคส่วนหนึ่งของธุรกิจท่ีมีความสําคัญต่อ
เศรษฐกิจภาคใต้ รายได้จากการส่งออกผลิตภัณฑ์ยางพาราแปรรูปของภาคใต้มีมูลค่ากว่า 100,000 
ล้านบาทต่อปี [1] อีกท้ังยังสร้างรายได้ให้กับประชากร และเกิดการสร้างงานในภาคใต้เป็นจํานวนมาก 
โดยยางพาราเป็นสินค้าส่งออกอันดับหนึ่ง คิดเป็นร้อยละ 36.7 ของสินค้าเกษตรกรรม (กสิกรรม ปศุ
สัตว์ และประมง) ในปี พ.ศ. 2554 มีมูลค่าถึง 397,079 ล้านบาท [2] การส่งออกยางธรรมชาติของ
ไทย ส่วนใหญ่ส่งออกในรูปของวัตถุดิบ ได้แก่ ยางแท่ง ยางแผ่นรมควัน น้ํายางข้น และยางชนิดอ่ืนๆ 
[3] ซึ่งข้อมูลปริมาณการส่งออกยางของไทยแยกตามประเภทปี พ.ศ.2545-2556 แสดงดังตารางท่ี 
1.1 

ตารางท่ี 1.1 ปริมาณการส่งออกยางของไทยแยกตามประเภท (หน่วย: ตัน) [3] 

ป ี
ยางแผ่น
รมควัน 

ยางแท่ง น้ํายางข้น ยางผสม อ่ืนๆ รวม 

2545  1,049,995 828,561 382,457 6,886 86,517 2,354,416 

2546  1,149,610 912,600 408,993 36,608 65,639 2,573,450 

2547  1,003,309 993,504 488,559 82,443 60,236 2,627,442 

2548  920,972 1,109,327 488,675 36,700 76,724 2,632,398 

2549  938,984 1,069,345 555,905 129,564 77,875 2,771,673 

2550  861,326 1,103,848 510,489 105,151 77,948 2,703,762 

2551  796,549 1,132,135 509,375 165,164 72,060 2,675,283 

2552  694,510 950,574 595,550 417,499 68,060 2,726,193 

2553  719,442 1,106,415 556,050 427,661 56,879 2,866,447 

2554  747,284 1,300,815 519,628 339,942 44,712 2,952,381 

2555  642,241 1,318,417 554,862 565,229 40,583 3,121,332 
2556 (1-6) 316,809 591,354 248,508 336,961 17,249 1,510,881 
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  จากตารางท่ี 1.1 จะเห็นว่าปริมาณการส่งออกยางของไทยแยกตามประเภท ปี 
พ.ศ.2545-2555 ยางแผ่นรมควันมีปริมาณการส่งออกมากท่ีสุด อย่างไรก็ตามปริมาณการส่งออกยาง
แผ่นรมควันลดลง ในปี 2545-2555 ซึ่งเป็นไปในทางตรงกันข้ามปริมาณการส่งออกยางแท่ง ท่ีมี
แนวโน้มเพ่ิมข้ึน โดยการส่งออกของยางแท่งมีปริมาณมากท่ีสุดตั้งแต่ปี พ.ศ.2548 เป็นต้นไป ซึ่งแสดง
ได้ดังภาพประกอบท่ี 1.1 

 

ภาพประกอบท่ี 1.1 ปริมาณการส่งออกยางของไทยแยกตามประเภท ป ี2545-2555 
ท่ีมา: สถาบันวิจัยยาง กรมวิชาการเกษตร [3] 

  จากภาพประกอบท่ี 1.1 พบว่าปริมาณการส่งออกยางแท่งมีแนวโน้มสูงข้ึน เนื่องจาก
การเติบโตทางเศรษฐกิจท่ีส่งผลดีต่ออุตสาหกรรมรถยนต์และความต้องการยางแท่งเพ่ิมมากข้ึน กอปร
กับสภาพอากาศท่ีแปรปรวนอย่างรุนแรง ท้ังภาวะน้ําท่วมและภัยแล้งท่ีส่งผลกระทบต่อปริมาณการ
ผลิตของประเทศผู้ผลิตยาง ซึ่งเป็นปัจจัยกระตุ้นให้ประเทศผู้ซื้อยางมีความต้องการยางเพ่ิมข้ึน จาก
ข้อมูลองค์กรยางระหว่างประเทศ (International Rubber Study Group; IRSG) คาดว่าปี พ.ศ. 
2554 ถึง พ.ศ. 2555 ผลผลิตยางธรรมชาติโลกเพ่ิมข้ึนเป็น 10.99 ล้านตัน โดยประเทศไทยยังคงผลิต
ยางธรรมชาติได้เป็นอันดับ 1 คือ 3.44 ล้านตัน [4] สําหรับประเทศไทยมีโรงงานอุตสาหกรรมท่ี
เก่ียวกับการผลิตยางธรรมชาติประมาณ 816 โรงงาน แบ่งเป็นโรงงานผลิตยางแท่ง 81 โรงงาน [5] 
โดยยางแท่งจะนําไปใช้เป็นวัตถุดิบในอุตสาหกรรมต่างๆ เช่น ยางรถยนต์ ท่อยาง ยางรองคอสะพาน 
ฯลฯ ซึ่งยางแท่งแบ่งออกเป็นเกรดต่างๆ ได้แก่ STR XL, STR 5L, STR 5, STR 10, STR 20, STR CV 
และไม่ระบุเกรด โดยปริมาณการส่งออกยางแท่งแยกตามเกรด ตั้งแต่ปี 2545 ถึง 2555 แสดงดัง
ตารางท่ี 1.2  
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ตารางท่ี 1.2 ปริมาณการส่งออกยางแท่งของไทย
ป ี STR XL STR 5L

2545 545 3,361

2546 578 4,380

2547 668 3,931
2548 520 6,223
2549 560 5,918
2550 706 8,106
2551 223 9,363
2552 650 10,546
2553 396 8,270
2554 328 7,392
2555 228 5,625
รวม     5,402     73,115 

ท่ีมา: สถาบันวิจัยยาง กรมวิชาการเกษตร

  จากตารางท่ี 
20 มีปริมาณการส่งออกรวมตั้งแต่ปี พ
ปริมาณการส่งออกยางแท่งแยกตามเกรดเป็นเป

ภาพประกอบท่ี 1.

STR CV
5

ปริมาณการส่งออกยางแท่งของไทยแบ่งตามเกรด (หน่วย: ตัน) [3]
STR 5L STR 5 STR 10 STR 20 STR CV

3,361 1,339 86,464 595,226 10,674

4,380 18 79,396 637,283 13,363

3,931 165 74,147 703,269 13,914
6,223 19 59,904 774,466 19,300
5,918 8,410 70,195 718,580 13,968
8,106 3,857 81,239 799,365 70,109
9,363 2,211 92,918 811,111 117,838
10,546 - 54,472 735,085 114,624
8,270 20 79,535 827,696 152,251
7,392 - 92,128 1,137,468 17,829
5,625 59 79,641 1,159,971 12,776
73,115  16,098  850,039  8,899,520  556,646 

สถาบันวิจัยยาง กรมวิชาการเกษตร [3]  

จากตารางท่ี 1.2 พบว่าปริมาณการส่งออกยางแท่งของไทยแบ่ง
มีปริมาณการส่งออกรวมตั้งแต่ปี พ.ศ.2545-2555 มากท่ีสุดถึง 8,899,520 

ปริมาณการส่งออกยางแท่งแยกตามเกรดเป็นเปอร์เซ็นต์ได้ดังภาพประกอบท่ี 1.2

1.2 ปริมาณการส่งออกยางแท่งของไทยแยกตามเกรด ปี
ท่ีมา: สถาบันวิจัยยาง กรมวิชาการเกษตร [3] 

STR XL
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1%
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5%
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12%

3 

[3] 
STR CV Unspecified 

10,674 130,952 
13,363 177,582 
13,914 201,858 
19,300 248,895 
13,968 251,714 
0,109 140,466 

117,838 98,471 
114,624 35,197 
152,251 38,248 
17,829 45,669 
12,776 60,117 
556,646  1,429,169 

แบ่งเกรด ยางแท่ง STR 
8,899,520 ตัน ซึ่งสามารถแสดง

1.2 

 

ปี 2545-2555 

STR 

%
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  จากภาพประกอบท่ี 1.2 แสดงให้เห็นถึงปริมาณการส่งออกยางแท่งของไทย ซึ่งยาง
แท่ง STR 20 มีปริมาณการส่งออกถึง 75% ของปริมาณยางเกรดอ่ืนๆ โดยยางแท่ง STR 20 สามารถ
นําไปเป็นส่วนประกอบของอุตสาหกรรมยางล้อรถยนต์ ยางท่ีปัดน้ําฝน เป็นต้น 
  จากการขยายตัวของภาคอุตสาหกรรม ทําให้เกิดการแข่งขันกันมากข้ึนอย่างต่อเนื่อง 
อีกท้ังราคาของวัตถุดิบเป็นปัจจัยหนึ่งท่ีไม่สามารถควบคุมได้ จึงทําให้ผู้ประกอบการอุตสาหกรรม
ยางพารามีการพัฒนา และทําการปรับปรุงประสิทธิภาพอยู่ตลอดเวลา เพ่ือให้สามารถแข่งขันและ
ดําเนินธุรกิจอยู่ได้ อันส่งผลต่อกําไรขององค์กร ทําให้ต้องสนใจในเรื่องของต้นทุน ซึ่งต้นทุนใน
อุตสาหกรรมประกอบด้วยองค์ประกอบหลักๆ ได้แก่ ต้นทุนเนื่องจากความสูญเปล่าหรือไม่ก่อให้เกิด
คุณค่า (non-value added) ต้นทุนเนื่องจากการประกันคุณภาพและการรับชดใช้ (warranty and 
liability) และต้นทุนเนื่องจากรอบเวลา (cycle time) แนวทางในการบริหารอุตสาหกรรมท่ีมี
เป้าหมายในการสร้างกําไรระยะยาว จึงดําเนินการโดยการลดต้นทุนและการเพ่ิมรายได้ อีกท้ังเพ่ือ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าท่ีมีอย่างไม่สิ้นสุด แต่ในสภาวะเศรษฐกิจในปัจจุบันการเพ่ิมรายได้
โดยการเพ่ิมราคาขายเป็นสิ่งท่ีทําได้ไม่ง่ายนักเนื่องจากต้องทําให้ผลิตภัณฑ์มีความแตกต่างจากคู่แข่ง
ผ่านการวิจัยและพัฒนา แต่การเพ่ิมกําไรสามารถดําเนินการได้อีกแนวทางหนึ่ง คือ การลดต้นทุนซึ่ง
การลดต้นทุนเป็นศาสตร์และศิลป์ท่ีต้องเลือกเครื่องมือและทักษะแต่ละประเภทให้สอดคล้องกับ
สถานการณ์และการปฏิบัติงาน การดําเนินการเพ่ือลดต้นทุน เช่น การกําจัดหรือลดความสูญเปล่า 
(waste) และข้ันตอนในการดําเนินงานต่างๆ ท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าซึ่งเป็นสิ่งท่ีอุตสาหกรรมจําเป็นต้อง
ค้นหาและกําจัดท้ิง 
  แนวความคิดแบบลีนเป็นแนวคิดในกระบวนการผลิต เพ่ือมุ่งขจัดความสูญเปล่าใน
กระบวนการ โดยลดรอบเวลาการผลิต ลดต้นทุน เพ่ิมคุณภาพ แต่เนื่องจากในอุตสาหกรรมยางแท่ง
เม่ือพิจารณาจากต้นน้ํา (upstream) จนถึงปลายน้ํา (downstream) จะเห็นได้ว่ามีผู้เก่ียวข้องหลาย
ส่วนและมีหลายกระบวนการ ซึ่งสามารถเรียกได้ว่า โซ่อุปทาน (supply chain) และจําเป็นต้องได้รับ
การจัดการท่ีมีประสิทธิภาพ สําหรับทุกภาคส่วนในโซ่อุปทาน อันมีวัตถุประสงค์เพ่ือตอบสนองต่อ
ความต้องการผู้ใช้งานข้ันสุดท้าย (end user)  

1.2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

  งานวิจัยท่ีได้ศึกษาถึงปัญหาและแนวทางในการแก้ไขปัญหาหรือแนวทางในการลด
ความสูญเปล่า ทางด้านการจัดการโซ่อุปทานพบว่ามีเป็นจํานวนมาก งานวิจัยนี้มีเอกสารท่ีเก่ียวข้อง
ซึ่งสามารถแบ่งออกเป็น 3 ประเด็นท่ีสําคัญคือ การจัดการโซ่อุปทาน การประยุกต์ใช้แนวความคิด
แบบลีน และการประยุกต์ใช้แนวความคิดแบบลีนในการจัดการโซ่อุปทาน 
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  ประเด็นแรกในเรื่องของการจัดการโซ่อุปทาน มีผู้นําเสนอแนวคิดต่างๆ เก่ียวกับการ
จัดการโซ่อุปทาน ได้แก่ Askarany, et al. (2009) [6] กล่าวว่าการจัดการโซ่อุปทาน (supply chain 
management) เป็นเครื่องมือท่ีสําคัญสําหรับช่วยจัดการในการเพ่ิมผลผลิต ทํากําไร และเพ่ิม
ประสิทธิภาพการทํางานขององค์กร อีกท้ัง Whicker, et al. (2009) [7] สรุปว่าการแข่งขันในตลาด
ท่ัวโลก ในปัจจุบันนี้ต้นทุนรวมของการผลิต การจัดหา และการจัดส่งสินค้าเป็นตัวขับเคลื่อนท่ีสําคัญ
ของการสร้างความได้เปรียบทางการแข่งขัน วิธีการและทางเลือกในการปรับปรุงประสิทธิภาพของโซ่
อุปทานเป็นสิ่งสําคัญ ซึ่งใช้เวลาเป็นตัวชี้วัดในโซ่อุปทาน โดยใช้เวลาของแต่ละกระบวนการมาเขียน
แผนผังสายธารคุณค่า เพ่ือวัดปริมาณสิ่งท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า นอกจากนี้ Jammernegg และ Reiner 
(2006) [8] ได้นําเสนอการปรับปรุงประสิทธิภาพของโซ่อุปทานโดยการประยุกต์การประสานงานกัน
ระหว่างการจัดการสินค้าคงคลังและการจัดการกําลังการผลิต ซึ่งการเปลี่ยนแปลงจากการผลิตเพ่ือ
เก็บ (make to stock) มาเป็นการประกอบตามสั่ง (assembly to order) สามารถลดต้นทุนในการ
จัดส่งสินค้าและการดําเนินการได้ถึง 11% โดยเฉลี่ย  
  ประเด็นท่ีสองจะกล่าวถึง การประยุกต์ใช้แนวความคิดแบบลีน จากงานวิจัยท่ีผ่าน
มาได้มีการนําแผนผังสายธารคุณค่า (value stream mapping; VSM) ซึ่งเป็นเครื่องมืออย่างหนึ่งของ
การนําไปสู่การผลิตแบบลีนไปใช้ประยุกต์กับงานหรืออุตสาหกรรมต่างๆ ได้แก่ Rivera และ Frank  
(2007) [9] กล่าวว่า การคิดต้นทุนของผลิตภัณฑ์แบบเดิมนั้นจะคิดเฉพาะในส่วนของการเงิน โดยไม่มี
ในส่วนของเวลาเข้ามาเก่ียวข้อง แผนผังสายธารคุณค่าสามารถทําให้มองเห็นภาพของกระบวนการ
ท้ังหมดแต่ไม่สามารถประเมินต้นทุนได้ งานวิจัยนี้จึงนํา 2 ส่วนคือส่วนท่ีหนึ่งด้านการเงินและในส่วนท่ี
สองด้านเวลามาคิดต้นทุน ซึ่งเป็นตัวบ่งชี้ของการใช้ทรัพยากรในการผลิตของผลิตภัณฑ์ผ่านปริมาณ
และระยะเวลา และให้ความสําคัญกับมิติเวลาในการผลิตเป็นปัจจัยสําคัญในการกําหนดค่าใช้จ่าย 
VSM สามารถมองเห็นได้ว่าต้นทุนหลักของผลิตภัณฑ์ท่ีใช้ในการระบบการผลิตมักจะเป็นเวลารอคอย
และเป็นเวลาท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า ในปีเดียวกัน Abdulmalek และ Rajgopal (2007) [10] ได้
นําเสนอเรื่องการวิเคราะห์ประโยชน์ของการผลิตแบบลีนและแผนผังการไหลของกระแสคุณค่าท่ีผ่าน
การจําลองสถานการณ์ กรณีศึกษาในส่วนของกระบวนการผลิตของโรงงานเหล็ก ซึ่งจากแผนผังสาย
ธารคุณค่าในสถานะปัจจุบันทําให้มองเห็นสินค้าคงคลังขนาดใหญ่ ความแตกต่างระหว่างเวลานําการ
ผลิตรวมและเวลาท่ีก่อให้เกิดมูลค่า โดยใช้เครื่องมือในการปรับปรุงกระบวนการ 3 เทคนิค ได้แก่ 
เปลี่ยนระบบการผลิตให้เป็นแบบดึง ลดเวลาการติดตั้งและใช้การบํารุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุกคนมีส่วน
ร่วม พบว่าหลังจากการปรับปรุงการผลิตโดยใช้แนวความคิดแบบลีนทําให้กระบวนการผลิตเหล็กมี
กําไรเพ่ิมข้ึน จากการลดเวลานําในกระบวนการผลิต และลดงานระหว่างกระบวนการในคลังสินค้าได้ 
ส่วน Teichgräber และ Bucourt (2010) [11] ได้นําเสนอการประยุกต์ใช้เทคนิคแผนผังสายธาร
คุณค่าเพ่ือกําจัดสิ่งท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าสําหรับการจัดซื้อขดลวดขยายหลอดเลือด โดยการใช้แผนผัง
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สายธารคุณค่าซึ่งใช้เทคนิคการผลิตแบบลีนมาวิเคราะห์กระบวนการไหลของวัสดุและข้อมูลปัจจุบัน
โดยตรงจากผู้จัดหาวัตถุดิบภายนอกแก่ผู้ป่วย ใช้การวาดแผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบัน และ
หลังจากการประเมินสถานะปัจจุบันและกําจัดสิ่งท่ีไม่จําเป็น แล้ววาดแผนผังสายธารคุณค่าสถานะ
อนาคต ผลการวิจัยพบว่าจากการวาดแผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันทําให้มองเห็นกระบวนการ
ท้ังหมด 13 กระบวนการ มีเพียง 2 กระบวนการท่ีก่อให้เกิดคุณค่า 5 กระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิด
คุณค่า และ 6 กิจกรรมท่ีจําเป็นแต่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า นอกจากนี้ Yousri, et al. (2011) [12] ยังได้
ประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนในทางการแพทย์คือ การใช้แผนผังสายธารคุณค่ากับผู้ป่วยกระดูกสะโพก
หัก พบว่าระบบนี้จะใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่ในลักษณะท่ีมีประสิทธิภาพ ในขณะท่ีการขจัดของเสียลดลง
อย่างมีนัยสําคัญ ผลการศึกษาทําให้รู้ว่าเครือ่งมือแบบลีนสามารถนําไปใช้ทําให้การดําเนินงานประสบ
ความสําเร็จในการจัดการปัญหาด้านการดูแลสุขภาพท่ีท้าทายมาก  
  สําหรับงานวิจัยในประเทศไทย สุธี ภูมิธรรมรัตน์ (2552) [13] และ อิงอร เทศ
ประสิทธิ์ (2553) [14] นําเสนอเรื่องการประยุกต์แนวคิดแบบลีนในการผลิตชุดประกอบสายไฟ และ
อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนโคมเพดานแก้ว  โดยใช้แผนภาพสายธารคุณค่า ซึ่งจะช่วยจําแนกคุณค่า
ของกระบวนการผลิต พบว่าสามารถลดจํานวนพนักงานในกระบวนการ ลดจํานวนชิ้นงานเสีย และ
ขจัดความสูญเปล่าสามารถลดเวลาการผลิต ส่วน สมเกียรติ เติมสุข (2552) [15] นําเสนอเรื่องการ
ประยุกต์แนวคิดแบบลีนเพ่ือปรับปรุงระบบการผลิตเบาะรถยนต์ กรณีศึกษา บริษัท ซัมมิทโอโตซีท 
อินดัสตรี จํากัด เพ่ือเปลี่ยนระบบการผลิตแบบผลัก (push system) เป็นระบบการผลิตแบบดึง 
(pull system) โดยได้นําแนวคิดการผลิตแบบลีน (lean thinking) และหลักการของระบบด้านการ
ผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System) มาประยุกต์ใช้ร่วมกันในการยกระดับ การผลิต
แบบทันเวลาพอดี (just in time) ของเบาะรถยนต์ และกําหนดดัชนีชี้วัดการปรับปรุง ได้แก่ เวลานํา 
(lead time) และจํานวนแรงงาน (manpower) ผลการศึกษาได้ทําการเปลี่ยนการวางแผนการผลิต
ทําให้เวลานําและจํานวนพนักงานลดลงจากเดิม 33.3 % ในส่วนของ ทวีศักดิ์ จุลแก้ว (2551) [16] 
ทําการวิจัยเรื่องการปรับปรุงกระบวนการจัดซื้อจัดหา ตามแนวคิดแบบลีน และวิธีปฏิบัติท่ีดีท่ีสุด 
กรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิตหม้อแปลงไฟฟ้า ซึ่งสร้างแบบจําลองแผนภาพสายธารคุณค่าของการ
จัดซื้อจัดหาแบบลีนข้ึนมาประยุกต์ใช้ร่วมกับกระบวนการ การจัดซื้อจัดหาของแบบจําลองอ้างอิงการ
ดําเนินงานโซ่อุปทาน (SCOR model)  เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์ความสูญเปล่า และวัดประสิทธิภาพ
ของกระบวนการ แบบจําลองท่ีได้จะทําให้มองเห็นและทราบท่ีมาของความสูญเปล่า เพ่ือนําไปสู่
แนวทางในการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการจัดซื้อจัดหาในอนาคต ส่วน วรภัส มัชฌิมานนท์ 
(2551) [17] ทําการศึกษาเรื่องการวิเคราะห์การจัดการโซ่อุปทานของผู้ประกอบการลําไยสดด้วยการ
วิเคราะห์สายธารคุณค่าในจังหวัดเชียงใหม่ และลําพูน เพ่ือรวบรวม ประเมิน วิเคราะห์ถึงการจัดการ
โซ่อุปทาน และวิเคราะห์กิจกรรมการดําเนินการของผู้ประกอบการท่ีเก่ียวข้อง และนําเสนอแนวทาง
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ในการพัฒนาการดําเนินการของผู้ประกอบการ ซึ่งได้พัฒนาวิธีการวิเคราะห์การดําเนินงานในโซ่
อุปทานโดยการประยุกต์แนวคิดแบบจําลองอ้างอิงการดําเนินงานโซ่อุปทาน (SCOR model) ร่วมกับ
หลักการโซ่คุณค่า (value chain) และการวิเคราะห์จําแนกกิจกรรมด้วยแผนภาพกระบวนการผลิต
จําแนกตามกิจกรรม (process activity mapping) เพ่ือกําจัดกิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าออก พบว่าถ้า
ปรับโครงสร้างการทํางานใหม่ตามแนวทางการปฏิบัติท่ีเป็นเลิศจะทําให้ระยะเวลาในการทํางานของ
พ่อค้าผูร้วบรวม ใช้เวลาลดลง และมีอัตราการผลิตเพ่ิมข้ึน   
  ประเด็นท่ีสามในเรื่องของประยุกต์ใช้แนวความคิดแบบลีนในการจัดการโซ่อุปทาน 
มีผู้นําเสนอแนวคิดแบบลีนในการจัดการโซ่อุปทาน ซึ่งประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมหลายประเภท เพ่ือ
แก้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในโซ่อุปทาน ดังนี้  Dinesh และ Vaibhav (2005) [18] กล่าวว่า เครื่องมือ VSM 
ได้ถูกทดสอบและพิสูจน์แล้วว่า มีประสิทธิภาพในการระบุและกําจัดความสูญเปล่าในสถาน
ประกอบการและในโซ่อุปทาน สามารถทําให้ผลผลิตต่อคนเพ่ิมข้ึน ลดการทํางานในกระบวนการ และ
ลดสินค้าคงคลังท่ีส่งผลต่อการเพ่ิมผลผลิต ซึ่งในส่วนของ Simon และ Wee (2009) [19] 
ทําการศึกษาเพ่ือวิเคราะห์ผลกระทบของโซ่อุปทานแบบลีนต่อต้นทุนราคาสินค้าและคุณภาพ โดยใช้
บริษัท ฟอร์ด มอเตอร์ เป็นกรณีศึกษา เพ่ือสํารวจวิธีการท่ีโตโยต้าทําอย่างต่อเนื่องและสมํ่าเสมอจน
สามารถประสบความสําเร็จ ผ่านการกําจัดของเสียอย่างต่อเนื่อง ผลการศึกษาครั้งนี้แสดงให้เห็นว่า 
VSM สนับสนุนการจัดการโซ่อุปทานแบบลีนและระบุโอกาสท่ีมีศักยภาพสําหรับการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่องเพ่ือกําจัดของเสีย การเปลี่ยนแปลงวัฒนธรรมเป็นปรัชญาในระยะยาว ในปีเดียวกัน David  
(2009) [20] นําเสนอวิธีการผลิตแบบลีนผ่านการประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์สายธารคุณค่าท่ี
สามารถนําไปใช้กับการปรับปรุงโซ่อุปทานท่ัวโลกของอุตสาหกรรมรองเท้า ทําการศึกษาประเภทของ
ของเสียและปัญหาท่ีเกิดข้ึนในโซ่อุปทานระหว่างประเทศและการพัฒนาตัวชี้วัดประสิทธิภาพท่ีสําคัญ
สําหรับการดําเนินงานของโซ่อุปทานระหว่างประเทศแสดงให้เห็นว่าเทคนิคการวิเคราะห์สายธาร
คุณค่า ช่วยปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของอุปทานท่ัวโลก โดยการลดเวลานํา ซึ่งนําไปสู่การลด
ต้นทุน การปรับปรุงการบริการลูกค้าและวิธีการเชื่อมโยงเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินธุรกิจ  
ส่วนงานวิจัยในประเทศไทย นราศรี ถาวรกูล (2545) [21] นําเสนอแนวคิดในการนํา VSM มาใช้ใน
การปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตของอุตสาหกรรมแปรรูปไก่ ซึ่งถือเป็นส่วนหนึ่งในโซ่
อุปทาน โดยประยุกต์ใช้ VSM กับแบบจําลองอ้างอิงการปฏิบัติงาน ซึ่งได้แบบจําลองใหม่ท่ีลด
ข้อบกพร่องจากการท่ีใช้เพียงเครื่องมือตัวใดตัวหนึ่งแล้วผลท่ีได้จากการแบบจําลองไปใช้ คือ สามารถ
ลดรอบเวลาในการรอคอยสินค้าของลูกค้า ปริมาณงานท่ีสามารถปฏิบัติตามคําสั่งของลูกค้าได้เพ่ิมข้ึน 
และจํานวนพนักงานท่ีในการปฏิบัติงานลดลงโดยมีเปอร์เซ็นต์ของปริมาณงานเพ่ิมข้ึน ส่วน สุวภัทร 
รักเสรี (2552) [22] ได้ศึกษาเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินการด้านโซ่อุปทานของโรงงาน
อาหารสัตว์ เพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันทางการค้า และตอบสนองความต้องการของลูกค้า
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ท่ีเพ่ิมมากข้ึน โดยการโดยทําการเก็บข้อมูลจากผู้จัดส่งวัตถุดิบ ผู้ผลิต และลูกค้า ด้วยการสัมภาษณ์
ผ่านคําถามของแนวคิด quick scan ประกอบกับการสังเกตการณ์ดําเนินงาน ในส่วนของการจัดทํา
แบบประเมินประสิทธิภาพการดําเนินงานได้ประยุกต์แนวคิดของแบบจําลองอ้างอิงการดําเนินงานโซ่
อุปทาน และการวิเคราะห์สายธารคุณค่า เข้ามาช่วยในการระบุกิจกรรมต่างๆ ว่ากิจกรรมใดท่ีมีคุณค่า
เพ่ิม และกิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมมูลค่า โดยสร้างแผนภาพกระบวนการผลิตจําแนกตามกิจกรรม (process 
activity mapping) เพ่ือกําจัดกิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าออก ซึ่งทําการวิเคราะห์ผู้ประกอบการท่ี
เก่ียวข้องในโซ่อุปทาน จากผลการวิเคราะห์พบว่า การดําเนินงานของผู้ส่งมอบ และระยะเวลาการ
ดําเนินงานผู้ประกอบการจะสูญเสียไปกับกิจกรรมการขนย้ายและการผลิต นอกจากนี้ยังนําเสนอ
แนวทาง การปรับปรุงระยะเวลาการดําเนินการของผู้ส่งมอบ โรงงาน ลูกค้า ด้วยการปรับปรุง
โครงสร้างการทํางานของผู้ประกอบการจากแนวทางการปฏิบัติท่ีเป็นเลิศ (best practice) ด้วยการ
ใช้เทคนิคการจําลองสถานการณ์ (simulation) โดยโปรแกรม ARENA 11 มาเป็นเครื่องมือในการ
ปรับปรุง 
  จากการทบทวนงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง ทําให้ผู้วิจัยได้เข้าใจถึง 2 เรื่องหลัก ได้แก่ 1) 
การจัดการโซ่อุปทาน 2) แนวความคิดแบบลีน และเครื่องมือท่ีประยุกต์ใช้ในแนวความคิดแบบลีน
และการจัดการโซ่อุปทาน และงานวิจัยท่ีได้ทบทวนมานี้สามารถนําไปใช้เป็นแนวทางในการทํางาน
วิจัยนี้ได้เป็นอย่างดี ซึ่งได้เรียนรู้ข้ันตอนการประยุกต์ใช้แนวความคิดแบบลีน เพ่ือเป็นเครื่องมือในการ
จัดการ และลดต้นทุนในโซ่อุปทานได้อีกด้วย    

1.3 วัตถุประสงค ์ 

  เพ่ือดําเนินการค้นหาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ตลอดท้ังโซ่อุปทานของอุตสาหกรรม
ยางแท่ง ในเขตพ้ืนท่ีภาคใต้ โดยการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีน และเสนอแนวทางการลดต้นทุนท่ี
เกิดข้ึนจากการกําจัดความสูญเปล่าให้กับอุตสาหกรรมยางแท่ง 

1.4 ขอบเขตการวิจัย 

  การศึกษาและการเก็บข้อมูลจะดําเนินการเฉพาะส่วนท่ีเก่ียวข้องกับโซ่อุปทานของ
อุตสาหกรรมยางแท่งท่ีเก่ียวข้องกับ บริษัท กรณีศึกษา เท่านั้น และประเมินการจัดการโซ่อุปทานโดย
เริ่มตั้งแต ่ผู้ผลิตวัตถุดิบ โรงงานผู้แปรรูป จนถึงข้อมูลขาออกจากโรงงานผู้แปรรูปไปยังผู้รับมอบสินค้า
รายแรก ดังแสดงในภาพประกอบท่ี 1.3  
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ภาพประกอบท่ี 1.3 ภาพรวมโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยางแท่งท่ีเก่ียวข้องกับกรณีศึกษา 

1.5 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 

  1) ลดต้นทุนในสถานประกอบการผ่านแนวคิดแบบลีนกับการจัดการโซ่อุปทาน 
  2) ทราบแนวทางการกําจัดความสูญเปล่า และนําเสนอแนวทางดังกล่าวให้สถาน
ประกอบการนําไปปรับใช้เพ่ือเป็นแนวทางให้อุตสาหกรรมอ่ืนประยุกต์ใช ้
 

ลูกค้า โรงงานยางแท่ง 
เกษตรกร

ผู้ขายยางก้อน
ถ้วย 

พ่อค้าคน
กลาง 
รายใหญ ่

พ่อค้าคน
กลาง 
รายย่อย 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัย 

 ในงานวิจัยนี้ได้ศึกษาเก่ียวกับการจัดการโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยางแท่ง โดยใช้
หลักการแนวความคิดแบบลีนมาประยุกต์ใช้ในการค้นหาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ซึ่งงานวิจัยนี้ได้แบ่ง
การสํารวจเอกสารท่ีเก่ียวข้องออกเป็น 5 ส่วน คือ การจัดการโซ่อุปทาน แนวคิดแบบลีน โซ่อุปทาน
แบบลีน การจําลองสถานการณ์ และความรู้เก่ียวกับยางพาราดังนี ้

2.1 การจัดการโซ่อุปทาน (supply chain management) 

 2.1.1 ความหมายของโซ่อุปทานและการจัดการโซ่อุปทาน (supply chain and 
supply chain management)  

  โซ่อุปทาน (supply chain) คือ กระบวนการของวงจรชีวิตผลิตภัณฑ์ซึ่งสนับสนุน
การไหลทางกายภาพ สารสนเทศ การเงิน และความรู้ การเคลื่อนย้ายขนถ่ายผลิตภัณฑ์และการ
บริการจากผู้จัดหาวัตถุดิบไปยังผู้บริโภคข้ันสุดท้าย 
  การจัดการโซ่อุปทาน (supply chain management; SCM) คือ วิธีการจัดการ
ต่างๆ โดยมุ่งหวังท่ีจะให้องค์กรต่างๆ ของโซ่อุปทานทํางานด้วยกันอย่างมีประสิทธิภาพ องค์กร
เหล่านั้นได้แก่ ผู้ส่งมอบวัตถุดิบ ผู้ผลิต ผู้จัดจําหน่าย ผู้บริหารคลังสินค้า ผู้ให้บริการขนส่งสินค้า และ
ผู้ค้าปลีก เพ่ือท่ีจะผลิตและกระจายสินค้าถูกต้องตามปริมาณ สถานท่ีและเวลา ด้วยเป้าหมายท่ีจะ
สร้างความพึงพอใจต่อความต้องการของลูกค้าด้วยต้นทุนท่ีต่ําท่ีสุด [22]  
  โซ่อุปทานประกอบไปด้วยทุกๆ ข้ันตอนท่ีเก่ียวข้องท้ังทางตรงและทางอ้อมท่ีมีผลต่อ
การตอบสนองความต้องการของลูกค้า ไม่เพียงแต่อยู่ในส่วนของผู้ผลิตและผู้จัดส่งวัตถุดิบเท่านั้นแต่
รวมถึงส่วนของผู้ขนส่งสินค้า พ่อค้าคนกลางและลูกค้าอีกด้วย สิ่งท่ีเป็นตัวเชื่อมต่อขององค์ประกอบ
ต่างๆ ในโซ่อุปทานคือ สายสัมพันธ์ทางธุรกิจตั้งแต่ต้นน้ําถึงปลายน้ํา ซึ่งการมีสายสัมพันธ์ท่ีดีในทาง
ธุรกิจจะทําให้เกิดความไว้วางใจ นําไปเป็นพันธมิตรทางธุรกิจและจะทําให้การดําเนินงานภายในโซ่
อุปทานเป็นผลในทางปฏิบัติมากข้ึน ท้ังนี้การดําเนินงานภายใต้โซ่อุปทาน จะพิจารณาถึงผลการ
ดําเนินงานในระยะยาวของธุรกิจ ท่ีจะก่อให้เกิดประโยชน์ร่วมกันของทุกฝ่าย กลยุทธ์ในการแข่งขันคือ 
การระบุความต้องการของลูกค้าต่างๆ ซึ่งองค์กรจะต้องตอบสนองความต้องการนั้นเพ่ือท่ีจะทําให้เกิด
ความพึงพอใจในผลิตภัณฑ์หรือบริการของตน ดังนั้นกลยุทธ์ในการแข่งขันขององค์กรจะได้รับการ
กําหนดบนพ้ืนฐานของการให้ความสําคัญของลูกค้า โดยจะมุ่งเป้าหมายท่ีลูกค้าหนึ่งกลุ่มหรือมากกว่า
นั้นซึ่งพยายามท่ีจะตอบสนองความต้องการของลูกค้าเหล่านี้ [23] 
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  วัตถุประสงค์ของการจัดการโซ่อุปทานคือ การเพ่ิมคุณค่าโดยรวมให้เกิดข้ึนมากท่ีสุด
โดยคุณค่าท่ีโซ่อุปทานได้สร้างข้ึนนั้นคือ ความแตกต่างระหว่างผลิตภัณฑ์สุดท้ายท่ีมีต่อลูกค้ากับสิ่งท่ี
โซ่อุปทานได้ใช้ไปในการตอบสนองความต้องการของลูกค้านั้น สําหรับโซ่อุปทานเชิงธุรกิจส่วนมากนั้น
คุณค่าจะเก่ียวข้องกับความสามารถในการสร้างผลกําไรของโซ่อุปทานคือ ความแตกต่างระหว่าง
รายได้ท่ีได้จากลูกค้าและต้นทุนโดยรวมของโซ่อุปทานนี ้

 2.1.2 ประโยชน์ท่ีได้จากการจัดการโซ่อุปทาน 

  โซ่อุปทานท่ีดีจะส่งผลให้องค์การเกิดความสามารถในการแข่งขัน และรูปแบบทาง
การตลาดคือ การเชื่อมโยงข้อมูลข่าวสารเพ่ือการพัฒนาสินค้าและผลิตภัณฑ์ร่วมกัน ทําให้เกิดการ
เพ่ิมพูนความรู้ ความสามารถและกําลังการผลิตขององค์กรร่วมกับพันธมิตร ก่อให้เกิดความสามารถ
ในการแข่งขันการเปลี่ยนแปลงในระบบการผลิตจากระบบผลัก (push) และการผลิตแบบเน้นปริมาณ 
มาเป็นระบบดึง (pull) ซึ่งสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ การสร้างพันธมิตรทางธุรกิจ
ทําให้เกิดการทําตลาดในระดับนานาชาติ การใช้กลยุทธ์ช่องทางการจัดจําหน่ายทําให้เกิดการทํางาน
ร่วมกันของการจัดหาวัตถุดิบ การออกแบบ การผลิต การขนส่ง การบริหารจัดการช่องทางการจัด
จําหน่าย ซึ่งสามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้เป็นอย่างด ี
  จากทฤษฎีข้างต้นทําให้ทราบถึงความหมาย วัตถุประสงค์ และประโยชน์ท่ีได้รับจาก
การจัดการโซ่อุปทานซึ่งทําให้เห็นว่าการจัดการโซ่อุปทานให้สําเร็จนั้นจะต้องเกิดจากการร่วมมือของ
ทุกภาคส่วนในโซ่อุปทานตลอดสายโซ่อุปทานท่ีจะต้องมีการแบ่งปันข้อมูลร่วมกัน ทําให้เกิดการไหล
ของข้อมูลอันจะทําให้เกิดการร่วมงานกัน และการไหลของวัตถุดิบท่ีเป็นไปอย่างต่อเนื่อง จึงจะถือว่า
เกิดการจัดการโซ่อุปทานท่ีมีประสิทธิภาพ [24]  

2.2 แนวความคิดแบบลีน (lean thinking) 

 2.2.1 ความเป็นมาของระบบการผลิตแบบลีน (historical of lean manufacturing) 
[13]  

  ระบบการผลิตแบบลีนกําเนิดข้ึนในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์ กล่าวกันว่า ในอดีต
กา รผลิ ตสิ น ค้ าต่ า งๆ  ร วม ท้ั ง รถยนต์ มี ลั กษณะ เป็ นแบบงานหั ตถกรรมหรื อ งานฝี มื อ 
(craft/handmade production) ไม่มีสายการผลิต ผู้ผลิตส่วนใหญ่จะดําเนินการผลิตโดยอาศัย
ทักษะความชํานาญของพนักงานเป็นหลัก ดังนั้น จึงมีต้นทุนการผลิตต่อหน่วยสูง แต่ก็สามารถผลิต
สินค้าได้หลากหลายชนิดตามความต้องการของลูกค้า ต่อมาในช่วงต้นศตวรรษท่ี 20 เฮนรี ฟอร์ด 
(Henry Ford) ผู้ก่อตั้งบริษัท  ฟอร์ดมอเตอร์ ได้ริเริ่มแนวคิดในการสร้างสายการผลิตให้มีลักษณะ
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คล้ายกับการไหลของสายน้ํา และถือลําเลียงมาใช้ในสายการประกอบรถยนต์ (moving assembly 
line) ของบริษัท และใช้ชิ้นส่วนมาตรฐานว่าทุกสิ่งท่ีเป็นอุปสรรคต่อการเคลื่อนท่ีในกระบวนการคือ
ความสูญเปล่า โดยนําเอานวัตกรรมระบบสายพานท่ีสามารถเปลี่ยนทดแทนกันได้ (standardized 
interchangeable parts) ทําให้ใช้เวลาในการผลิตลดลง อย่างไรก็ตาม ด้วยวิธีการดังกล่าวทําให้
ชิ้นส่วนและวัตถุดิบได้รับการผลิตและส่งต่อไปยังกระบวนการถัดไป โดยไม่มีการพิจารณาถึงความ
ต้องการเช่นเดียวกับการผลิตสินค้าสําเร็จรูป ระบบดังกล่าวจึงถูกเรียกว่าระบบการผลิตแบบเน้น
ปริมาณ คือผลิตแบบปริมาณมาก รุ่นการผลิตมีขนาดใหญ่ เพ่ือลดต้นทุน การผลิตต่อหน่วยให้ต่ําลง
โดยเฉพาะในส่วนของต้นทุนทางอ้อม ระบบการผลิตของฟอร์ดประสบความสําเร็จอย่างยิ่ง กล่าวกัน
ว่ายุคนั้นในอเมริกาไม่มีใครท่ีไม่รู้จักรถยนต์ฟอร์ดโมเดลที ซึ่งเป็นรุ่นยอดนิยมท่ีมีการผลิตและจําหน่าย
จํานวนมาก ถึงแม้ว่ารถรุ่นนี้จะมีจําหน่ายเพียงสีเดียวคือสีดํา แต่เนื่องจากช่วงนั้นตลาดยังคงเป็นของ
ผู้ผลิต เพราะผู้ผลิตรถยนต์มีจํานวนน้อยราย แต่ความต้องการซื้อมีจํานวนมากผลิตเท่าไรก็จําหน่ายได้
หมด 
  หลายปีต่อมาจากความสําเร็จของบริษัทฟอร์ด อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และไทอิ
จิ โอโนะ (Taiichi Ohno) ผู้บริหารของบริษัทโตโยต้า ได้พยายามนําเอาแนวคิดของฟอร์ดไปปรับปรุง
ระบบการผลิตของบริษัทโตโยต้าท่ีญี่ปุ่น แต่พวกเขาพบว่าสภาพของบริษัทยังไม่เหมาะกับการใช้
ระบบดังกล่าว เนื่องจากขณะนั้นประเทศญี่ปุ่นอยู่ในสภาพหลังสงคราม ปัจจัยการผลิตต่างๆและ
เงินทุนมีจํากัด ทําให้ไม่สามารถลงทุนสร้าง ระบบการผลิตท่ีเน้นปริมาณ ตามแบบอย่างของฟอร์ดได้ 
ท้ังสองจึงได้ร่วมกับทีมงานของบริษัทโตโยต้า พัฒนาระบบการผลิตของตนเองข้ึนมาจากประสบการณ์
ท่ีพบโดยเริ่มต้นจากการค้นหาและแก้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในระดับปฏิบัติการ การนําข้อเสนอแนะการ
ปรับปรุงงานท่ีได้จากพนักงานมาทดลองปฏิบัติ และประยุกต์แนวคิดของระบบซูเปอร์มาร์เก็ตหรือ
ระบบดึง มาสร้างระบบการผลิตท่ีเรียกว่า ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production 
System; TPS) หรือท่ีรู้จักกันดีในชื่อของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time 
production system; JIT) ซึ่งมีหลักการสําคัญคือ การผลิตเฉพาะสินค้าหรือชิ้นส่วนท่ีจําเป็นตาม
ปริมาณท่ีมีความต้องการและภายในเวลาท่ีมีความต้องการ 

 2.2.2 ความหมายของแนวความคิดแบบลีน 

  แนวความคิดแบบลีน คือ วิธีการท่ีมุ่งกําจัดความสูญเสียหรือสิ่งท่ีไม่เพ่ิมคุณค่า
ภายในกระแสคุณค่าของกระบวนการ โดยอาศัยการดําเนินตามจังหวะความต้องการของลูกค้าด้วย
ระบบดึง ทําให้เกิดสภาพการไหลอย่างต่อเนื่อง ราบเรียบและทําการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องเพ่ือสร้าง
คุณค่าให้แก่ระบบอยู่เสมอ การสร้างคุณค่าโดย มุ่งขจัดความสูญเปล่า (creating value by 
eliminating waste) และการเพ่ิมความยืดหยุ่นขององค์กรด้วยการคิดใหม่ (rethinking) เพ่ือสร้าง
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คุณค่าตลอดท้ังกระบวนการตั้งแต่ช่วงเริ่มแรกของการวางแผน (initial planning) โดยลีนจะมุ่ง
จําแนกความสูญเปล่าเพ่ือดําเนินการขจัดออกและปรับปรุงกระบวนการด้วยการระบุและสร้างคุณค่า
ในการปฏิบัติการ (value-creating action) 
  คําว่า “ลีน” (lean) แปลว่า ผอมหรือบาง ในท่ีนี้มีความหมายในแง่บวก ถ้าเปรียบ
กับคนก็หมายถึง คนท่ีมีร่างกายสมส่วนปราศจากชั้นไขมัน แข็งแรง ว่องไว กระฉับกระเฉง แต่ถ้า
เปรียบกับองค์การจะหมายถึงองค์การท่ีดําเนินการโดยปราศจากความสูญเสียในทุกๆ กระบวนการมี
ความสามารถในการปรับตัว ตอบสนองความต้องการของตลาดได้ทันท่วงที และมีประสิทธิภาพเหนือ
คู่แข่งขัน 
  สรุปจากหลักการท้ัง 5 ได้ว่า ระบบการผลิตแบบลีน (lean manufacturing) จะ
มุ่งเน้นไปท่ีการผลิตผลิตภัณฑ์หรือการบริการท่ีลูกค้าต้องการ โดยการทําความเข้าใจในกระบวนการ
ผลิตและบ่งชี้ความสูญเปล่าภายในกระบวนการ และกําจัดความสูญเปล่าทีละข้ันตอนอย่างต่อเนื่อง 
เพ่ือการพัฒนาท่ียั่งยืน 
  จากทฤษฎีข้างต้นทําให้ได้ทราบถึง ความเป็นมาของระบบการผลิตแบบลีน 
ความหมายของแนวความคิดแบบลีน และหลักการของระบบการผลิตแบบลีน ซึ่งทําให้เห็นว่าแนวคิด
แบบลีนนําเสนอโดยมีพ้ืนฐานจากการกําจัดความสูญเปล่า แต่ความสูญเปล่าในแต่ละอุตสาหกรรม 
การสร้างคุณค่าไม่เหมือนกันข้ึนอยู่กับมุมมองของลูกค้า อันเนื่องมาจากความหลากหลายของความ
ต้องการของลูกค้า 

2.3 แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping; VSM)   

  แผนผังสายธารคุณค่า คือการเขียนแผนภาพของกระบวนการ เพ่ือแสดงให้เห็นถึง
การไหลของวัตถุดิบและข้อมูลในกระบวนการการผลิตของผลิตภัณฑ์นั้นๆ และทําการกําจัด
กระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมออกไป แผนภาพกระบวนการสามารถทําได้โดยสร้างแผนภาพ
การไหลของคุณค่าโดยท่ีการไหลของคุณค่า คือกิจกรรมหรืองานท้ังหมด (เป็นสิ่งก่อให้เกิดคุณค่าเพ่ิม
และไม่มีคุณค่าเพ่ิม) ท่ีทําให้เกิดผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้าจะเริ่มจากผู้จัดส่งวัตถุดิบ (supplier) ส่งมาให้
โรงงานผู้ผลิต และเม่ือได้ผลิตภัณฑ์สําเร็จรูปแล้วโรงงานผู้ผลิตจะส่งให้ตัวแทนจําหน่าย (distributor) 
เป็นผู้จําหน่ายออกไปจนถึงมือผู้บริโภคข้ันสุดท้าย ในขณะท่ีการไหลของข้อมูลจะมีทิศทางกลับกันกับ
การไหลของวัตถุดิบ คือผู้แทนจําหน่ายจะได้รับข้อมูลความต้องการของลูกค้าโดยตรงและข้อมูลความ
ต้องการนั้นจะถูกใช้ร่วมกันท้ังผู้แทนจําหน่าย โรงงานท่ีผลิต และผู้จัดส่งวัตถุดิบ ดังนั้น แผนภาพการ
ไหลของคุณค่า คือการเขียนแผนภาพแสดงถึงการไหลของวัตถุดิบและข้อมูลสารสนเทศในการผลิต
ของกระบวนการต่างๆ  
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  ลักษณะของงานในการผลิตโดยท่ัวไปประกอบด้วย กิจกรรมการไหลของผลิตภัณฑ์
และข้อมูล สามารถแบ่งลักษณะของงานได้ 3 แบบ  ดังนี ้
  1) ลักษณะงานท่ีเป็นการสร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับผลิตภัณฑ์และลูกค้า (value added; 
VA) คือ กิจกรรมท่ีมีคุณค่าต่อการดําเนินงานและตัวผลิตภัณฑ์ โดยเริ่มตั้งแต่ข้ันท่ีเป็นวัตถุดิบหรือ
ชิ้นส่วนท่ีใช้ในการผลิตว่าใช้แรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิต จนกระท่ังกระบวนการสุดท้ายท่ีได้
ผลิตภัณฑ์ ลักษณะงานเหล่านี้จะต้องอาศัยข้อมูลในการตัดสินใจเป็นจํานวนมาก 
  2) ลักษณะงานท่ีไม่สามารถสร้างมูลค่าเพ่ิมได้แต่เป็นสิ่งจําเป็น (necessary but 
non value added; NNVA) คือ ลักษณะงานท่ีเป็นความสูญเปล่า แต่อาจจําเป็นต้องยอมให้เกิดข้ึน
ในการดําเนินงาน 
  3) ลักษณะงานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์และลูกค้า (non value 
added; NVA) คือ ลักษณะงานท่ีเป็นความสูญเปล่าและเป็นกิจกรรมท่ีไม่จําเป็น ควรกําจัดลักษณะ
งานเหล่านี้ออกไปจากการดําเนินงาน เช่น เวลาในการรอคอย การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ 
(double handling) เป็นต้น  
  กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม หรือความสูญเปล่าต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ทํางานท้ัง 7 ประการ ได้แก่ 
  1) การผลิตมากเกินไป (overproduction) คือการผลิตท่ีเร็วกว่า มากกว่าหรือเสร็จ
ก่อนท่ีกระบวนการต่อไปจะต้องการ เกิดจากการพยากรณ์ไม่เหมาะสม ทําให้มีเวลาทําท่ียาวนานต้อง
ใช้พ้ืนท่ีในการจัดเก็บมากข้ึน และสิ้นเปลืองทรัพยากรในการบริหารจัดการ 
  2) การรอคอย (waiting) คือการรอคอยต่างๆ ในขณะทําการผลิต เช่น การรอการ
ติดตั้งเครื่องจักร รอคอยวัสดุหรือ รอชิ้นงาน เป็นต้น แสดงให้เห็นถึงการใช้เวลาอย่างไม่มี
ประสิทธิภาพ ทําให้เกิดความล่าช้าในการผลิตและส่งมอบ เกิดต้นทุนสูญเปล่า 
  3) การขนย้าย (transportation) คือการเคลื่อนย้ายวัสดุต่างๆ ท้ังในส่วนของพ้ืนท่ี
ในการเก็บรักษาคงคลังและระหว่างกระบวนการผลิต อาจเกิดจากการวางผังโรงงานท่ีไม่ดี การจัด
ชิ้นงานไม่เป็นระเบียบ ทําให้สูญเสียแรงงานและเวลาในการขนส่งเพ่ิมข้ึน ก่อให้เกิดต้นทุนท่ีสูงข้ึน 
และอาจได้รับความเสียหายระหว่างการเคลือ่นย้ายหลายข้ันตอน   
  4) กระบวนการท่ีไม่เหมาะสม (inappropriate processing) คือการใช้เครื่องมือท่ี
ไม่ถูกต้อง มาตรฐานในการทํางานไม่เพียงพอ การจัดลําดับงานไม่เหมาะสม การนําเครื่องจักรใหญ่ๆ 
ท่ีมีกําลังการผลิตสูงมาผลิตสินค้าจํานวนน้อยท่ีให้เสียค่าใช้จ่าย ต้นทุน เวลาและแรงงานเกินความ
จําเป็น 
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  5) การเก็บวัสดุคงคลัง (unnecessary inventory) คือการเก็บคงคลังไว้มากเกินไป 
ทําให้เสียพ้ืนท่ีในการจัดเก็บ ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บและต้นทุนจม ความเสื่อมสภาพและล้าสมัยของ
วัสด ุ
  6) การเคลื่อนท่ีท่ีไม่จําเป็น (unnecessary motions) คือการเคลื่อนท่ี การ
เคลื่อนไหวของพนักงานผิดหลักการเคลื่อนไหว มีท่าทางการทํางานท่ีไม่เหมาะสม เช่น การโค้งตัว 
การเอ้ือมหยิบ เป็นต้น ทําให้เกิดความเม่ือยล้าและส่งผลต่อการทํางาน ทําให้เกิดอุบัติเหตุได้ง่าย 
นอกจากนี้การจัดวางผังและการจัดลําดับงานท่ีไม่เหมาะสม ทําให้เสียเวลาในการเคลื่อนท่ีมากข้ึน 
  7) ของเสีย (defects) ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ได้คุณภาพ ความเสียหายขณะผลิตหรือ
ขนย้ายทําให้เสียเวลาแรงงานในการตรวจสอบแก้ไข ทําให้เกิดต้นทุนสูญเปล่า 

 2.3.1 การสร้างแผนผังสายธารคุณค่า 

  มีข้ันตอนการสร้างแผนผังสายธารคุณค่าประกอบด้วยข้ันตอนต่างๆ ดังนี ้[25] 
  1) จัดตั้งทีมงาน (form a team) เนื่องจากแผนผังสายธารคุณค่าเป็นการแสดง
ภาพรวมของท้ังกระบวนการ (holistic approach) ซึ่งมีการระดมความคิดเห็นจากบุคลากรฝ่ายงาน
ต่างๆ ในองค์กร ดังนั้นทีมงานท่ีจัดตั้งมีวัตถุประสงค์เพ่ือนําแนวคิดจากทีมงานแต่ละคนท่ีมีความเข้าใจ
กระบวนการทํางานในส่วนท่ีตนเองรับผิดชอบ สําหรับร่างแผนผังสายธารคุณค่าท่ีกําลังดําเนินการ 
เพ่ือใช้พัฒนาแผนกิจกรรมปรบัปรุงต่อไป 
  2) เลือกกลุ่มผลิตภัณฑ์ (select a product family) คือ การกําหนดขอบเขตใน
กระบวนการเฉพาะ เพ่ือดําเนินการวิเคราะห์และปรับปรุง ซึ่งการกําหนดขอบเขตหรือคัดเลือกเฉพาะ
กลุ่มผลิตภัณฑ์หลักของธุรกิจ เพ่ือดําเนินการร่างแผนผังสายธารคุณค่า โดยจะมีการพิจารณา
ผลิตภัณฑ์หรืองานท่ีมีลักษณะการไหลของกระบวนการท่ีใกล้เคียงกันจัดเป็นกลุ่มเดียวกัน เพ่ือเขียน
เส้นทางกระบวนการไหล (process routings) ผลิตภัณฑ์หลักในกลุ่ม 
  3) การวาดแผนผังสายธารคุณค่าของสถานะปัจจุบัน (current state drawing) 
โดยเริ่มจากการพิจารณากระบวนการปลายทาง (downstream) ซึ่งทําให้ทราบคุณค่าในมุมมองของ
ลูกค้าและย้อนกลับมายังกระบวนการต้นทาง (upstream) หรือผู้ส่งมอบ เพ่ือศึกษาถึงความ
สอดคล้องหรือปัญหาท่ีเกิดข้ึน ในสภาพการไหลของงานท่ีเป็นอยู่ในปัจจุบัน และนําข้อมูลเหล่านี้มา
ร่างเป็นแผนภูมิการไหลของงานเบื้องต้น (basic high level map) แล้วจึงดําเนินการจัดเก็บ
รายละเอียดข้อมูลในแต่ละกระบวนการ โดยข้อมูลสําคัญท่ีเก็บได้ถูกนํามาลงรายละเอียดในแผนภาพ
ท่ีร่างไว้ และใช้ลูกศรเชื่อมโยงแผนภาพ เพ่ือแสดงภาพรวมของสภาพปัจจุบัน 
  4) การวาดแผนผังสายธารคุณค่าของสถานะอนาคต (future state drawing) 
หลังจากท่ีได้ดําเนินการจัดทําแผนผังสายธารคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน ทําให้ได้รับข้อมูลสําคัญ ซึ่ง
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ข้อมูลเหล่านี้จะถูกนํามาใช้วิเคราะห์สําหรับกําจัดความสูญเปล่าท่ีแฝงอยู่ในกระบวนการ ซึ่งส่งผลต่อ
ระยะเวลาการส่งมอบท่ีล่าช้า เช่น การรอคอย การตรวจสอบ การขนส่ง เป็นต้น ดังนั้นการจัดทํา
แผนผังสายธารคุณค่าของสถานะอนาคต ในช่วงนี้จึงแสดงสถานะท่ีควรจะเป็นหลังการปรับปรุงท่ีมุ่ง
ให้เกิดการไหลของทรัพยากรและข้อมูลได้อย่างต่อเนื่อง โดยแสดงข้อมูลสําคัญ เช่น ขนาดรุ่นการผลิต 
รอบเวลา ระยะช่วงเวลานํา และระดับปริมาณสินค้าคงคลังท่ีเหมาะสม เป็นต้น 
  5) การจัดเตรียมแผนปฏิบัติการ (prepare an action plan) โดยนําข้อมูลท่ีได้รับ
ในช่วงก่อนมาดําเนินการประเมินช่องว่าง (gap) ความแตกต่างระหว่างสถานะปัจจุบันกับสถานะท่ี
ควรจะเป็น ซึง่บางครั้งช่องว่างระหว่างสถานะท้ังสองอาจมีความแตกต่างกันมาก ดังนั้นทีมงานจึงควร
ร่วมกันกําหนดแนวทางปฏิบัติหลัก (key actions) ท่ีจําเป็น โดยมีการลําดับความสําคัญของรายการ
กิจกรรมไคเซ็น (prioritized kaizen activity) ท่ีส่งผลต่อการปรับปรุงสมรรถนะกระบวนการโดยรวม
หรือลดช่องว่างความแตกต่างได้อย่างมีประสิทธิผล รวมถึงการแสดงรายละเอียดของการดําเนินการ
และมาตรวัดต่างๆ ในแต่ละกิจกรรมเพ่ือให้ทีมงานสามารถใช้เป็นแนวทางดําเนินการและติดตาม
ประเมินผล [26]  

 2.3.2 การนําไปใช้งาน (Implementation)  

  สายการผลิตใหม่ท่ีได้ปรับปรุงข้ึนมีประสิทธิภาพมากกว่าสายการผลิตท่ีเป็นอยู่ใน
ปัจจุบัน เช่น เวลานําหรือรอบเวลาในการผลิตลดลง สามารถนําสายการผลิตแบบใหม่ท่ีปรับปรุงแล้ว
ไปใช้ในระบบการทํางานจริงได้ แต่หากยังพบว่า สามารถทําการปรับปรุงหรือกําจัดกิจกรรมสูญเปล่า
ในข้ันตอนใดได้อีก ก็สามารถปรับแผนผังสายธารคุณค่าของสถานะอนาคตให้กลายมาเป็นแผนผังสาย
ธารคุณค่าของสายการผลิตในปัจจุบันและวาดแผนผังสายธารคุณค่าของสถานะอนาคตใหม่ได ้
ข้ันตอนการสร้าง วิเคราะห์ และประยุกต์ใช้แผนผังสายธารคุณค่า [15] ดังท่ีกล่าวมานั้นสามารถแสดง
ได้ดังภาพประกอบท่ี 2.1 และสัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ท่ีใช้ในการเขียนแผนผัง
สายธารคุณค่า แสดงได้ดังตารางท่ี 2.1 
  



 

 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพประกอบท่ี 2.1 
ท่ีมา

ตารางท่ี 2.1 สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ท่ีใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า
[24] 
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 ข้ันตอนการสร้าง วิเคราะห์ และประยุกต์ใช้งานแผนผังสายธารคุณค่า
ท่ีมา: ดัดแปลงจาก ณัฏฐรินดา ฐิติเจริญพงษ์ (2552) [24

สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ท่ีใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า

ชื่อเรียก ความหมาย 

Customer 
/Supplier 

- แสดงถึงผู้ส่งมอบวัตถุดิบในขณะท่ีในด้านบนซ้ายเป็น
จุดเริ่มต้นตามปกติสําหรับการไหลของวัสดุ
- แสดงถึงลูกค้าเม่ืออยู่ในด้านบนขวาเป็นจุดสิ้นสุดสําหรับ
การไหลของวัสด ุ

Dedicated 
Process 

- แสดงกระบวนการ การดําเนินงาน เครื่องจักรหรือแผนก
ต่างๆ ท่ีเกิดการไหลของวัสดุ  
- ใชส้ัญลักษณ์นี้ 1 ภาพแทน 1 ข้ันตอนการผลิต

Inventory 

- แสดงสินค้าคงคลังในระหว่าง 2 กระบวนการ ขณะท่ี
แผนผังในสถานะปัจจุบัน สามารถประมาณจํานวนสินค้า
คงคลังได้อย่างรวดเร็ว และสามารถระบุจํานวนไว้ด้านล่าง
ของรูปสามเหลี่ยม 
- แสดงให้เห็นถึงการจัดเก็บสําหรับวัตถุดิบและสินค้า
สําเร็จรูป 

วาดผังสายธารคณุค่าของสถานะปจัจุบัน 

วิเคราะหส์ายธารคณุค่าของสถานะปัจจุบัน 

วาดผังสายธารคณุค่าของสถานะอนาคต 

การจัดเตรียมแผนปฏิบัติการ 

วิเคราะหค์วามต้องการของลูกค้า 

เลือกกลุม่ผลิตภณัฑ ์

จัดตั้งทีมงาน 
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ข้ันตอนการสร้าง วิเคราะห์ และประยุกต์ใช้งานแผนผังสายธารคุณค่า 
] 

สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ท่ีใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า 

แสดงถึงผู้ส่งมอบวัตถุดิบในขณะท่ีในด้านบนซ้ายเป็น
จุดเริ่มต้นตามปกติสําหรับการไหลของวัสด ุ
แสดงถึงลูกค้าเม่ืออยู่ในด้านบนขวาเป็นจุดสิ้นสุดสําหรับ

แสดงกระบวนการ การดําเนินงาน เครื่องจักรหรือแผนก

ข้ันตอนการผลิต 
กระบวนการ ขณะท่ี

แผนผังในสถานะปัจจุบัน สามารถประมาณจํานวนสินค้า
ลังได้อย่างรวดเร็ว และสามารถระบุจํานวนไว้ด้านล่าง

แสดงให้เห็นถึงการจัดเก็บสําหรับวัตถุดิบและสินค้า



 

ตารางท่ี 2.1 สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ท่ีใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า
(ต่อ) 
สัญลักษณ์ ชื่อเรียก

C/T= 
C/O= 
Batch= 
Avail= 

  

Data Box

 Shipments

 Push Arrow

 
 
 
 

Supermarket

 

Material Pull

 

FIFO Lane

สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ท่ีใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า

ชื่อเรียก ความหมาย 

Data Box 

- แสดงข้อมูลท่ีจําเป็นสําหรับการวิเคราะห์และการสังเกต
ระบบ ซึ่งจะอยู่ใต้สัญลักษณ์อ่ืนๆ เพ่ือบันทึกข้อมูลต่างๆ 
เช่น อยู่ใต้สัญลักษณ์ customer 
ความถ่ีในการจัดส่งและปริมาณความต้องการวัตถุดิบต่อ
ช่วงเวลา เป็นต้น 
- ถ้าอยู่ใต้สัญลักษณ์ process จะบันทึกข้อมูลต่างๆ เช่น
1. รอบเวลาการผลิต (cycle time; CT)
2. เวลาในการเปลี่ยนรุ่นการผลิต (changeover time
C/O) 
3. เวลาปฏิบัติงานท้ังหมด (total available time)
4. ร้อยละของเวลาท่ีใช้ในการทํางานจริง 

Shipments 
- แสดงการเคลื่อนไหวของวัตถุดิบจากผู้ส่งมอบวัตถุดิบถึง
โรงงาน หรือการเคลื่อนไหวของสินค้าสําเร็จรูปไปถึงลูกค้า

Push Arrow 
- แสดงการผลักของวัสดุจากกระบวนการหนึ่งไปยังอีก
กระบวนการต่อไป 

 
Supermarket 

 

- ใช้แสดงการเก็บวัสดุคงคลังแบบ supermarket 
เก็บวัสดุคงคลังแบบนี้จะข้ึนอยู่ กับการพยากรณ์ความ
ต้องการของลูกค้า 
- ถ้าการไหลของวัสดุในสายการผลิตเป็นแบบต่อเนื่องหรือ
ไหลทีละชิ้น ก็สามารถตัดการใช้สัญลักษณ์แบบนี้ออกไปได้

Material Pull 

- แสดงการไหลของงานระหว่างการผลิตท่ีถูกควบคุม
ระบบการผลิตแบบดึง (pull system) 
สัญลักษณ์ supermarket เพ่ือแสดงถึงข้ันตอน การผลิต ทํา
การจัดส่งงานระหว่างการผลิตเข้าสู ่supermarket

 
FIFO Lane 

 

- ใช้เพ่ือแสดงให้ผู้จัดส่งทําการผลิตและจัดส่งผลิตภัณฑ์มา
ทดแทนผลิตภัณฑ์ท่ีจัดเก็บใน FIFO 
สัญลักษณ์นี้ มีการระบุปริมาณวัสดุคงคลังท่ีสามารถจัดเก็บ
ไดม้ากท่ีสุดกํากับไว้ด้วย 
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สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ท่ีใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า 

แสดงข้อมูลท่ีจําเป็นสําหรับการวิเคราะห์และการสังเกต
ระบบ ซึ่งจะอยู่ใต้สัญลักษณ์อ่ืนๆ เพ่ือบันทึกข้อมูลต่างๆ 

จะบันทึกข้อมูลด้าน
ความถ่ีในการจัดส่งและปริมาณความต้องการวัตถุดิบต่อ

จะบันทึกข้อมูลต่างๆ เช่น 
CT) 
changeover time; 

total available time) 
ร้อยละของเวลาท่ีใช้ในการทํางานจริง (uptime) 

ารเคลื่อนไหวของวัตถุดิบจากผู้ส่งมอบวัตถุดิบถึง
โรงงาน หรือการเคลื่อนไหวของสินค้าสําเร็จรูปไปถึงลูกค้า 
แสดงการผลักของวัสดุจากกระบวนการหนึ่งไปยังอีก

supermarket ซึ่งการ
คลังแบบนี้จะข้ึนอยู่ กับการพยากรณ์ความ

ถ้าการไหลของวัสดุในสายการผลิตเป็นแบบต่อเนื่องหรือ
ไหลทีละชิ้น ก็สามารถตัดการใช้สัญลักษณ์แบบนี้ออกไปได้ 
แสดงการไหลของงานระหว่างการผลิตท่ีถูกควบคุม โดย

pull system) ซึ่งนิยมใช้คู่กับ
เพ่ือแสดงถึงข้ันตอน การผลิต ทํา

supermarket 
ใช้เพ่ือแสดงให้ผู้จัดส่งทําการผลิตและจัดส่งผลิตภัณฑ์มา

FIFO ท่ีได้ถูกใช้ไป ใน
ริมาณวัสดุคงคลังท่ีสามารถจัดเก็บ



 

ตารางท่ี 2.1 สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ท่ีใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า
(ต่อ) 
สัญลักษณ์ ชื่อเรียก

 
 
 
 

Safety Stock

 External 
Shipment

 Productio
Control

 
 

Manual Info

 
 
 Electronic Info

 
Production 
Kanban

 
Withdrawal 
Kanban

 
Timeline

 
Operator

สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ท่ีใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า

ชื่อเรียก ความหมาย 

 
Safety Stock 

- แสดงแทนการเก็บวัสดุคงคลังแบบเผื่อไว้ชั่วคราวเพ่ือ
ป้องกันปัญหาท่ีเกิดข้ึนกับสายการผลิต เช่น เกิดการ
เปลี่ยนแปลงระดับความต้องการของลูกค้าอย่างกะทันหัน
หรือระบบการผลิตเกิดความขัดข้องเป็นต้น

External 
Shipment 

- แสดงถึงการเคลื่อนย้าย การขนส่งท้ังภายในและภายนอก
บริษัทและแสดงข้อมูลด้านความถ่ีในการขนย้าย

Production 
Control 

- แสดงการจัดตารางการผลิต หรือแผนกควบคุมบุคคลหรือ
การดําเนินงาน 

Manual Info 
- แสดงการไหลท่ัวไปข้อมูลจากบันทึก รายงาน หรือการ
สนทนา ความถ่ีและบันทึกอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวข้อง

Electronic Info 

- แสดงถึงการไหลของอิเล็กทรอนิกส์ เช่นการแลกเปลี่ยน
ข้อมูลอิเล็กทรอนิกส์ (EDI), Internet, 
(Local Area Network), WANs (Wide Area Network) 
อาจบ่งบอกถึงความถ่ีของการแลกเปลี่ยนข้อมูล และชนิด
ของข้อมูลท่ีแลกเปลี่ยน 

Production 
Kanban 

- แสดงข้ันตอนการผลิตก่อนหน้าทําการผลิตและจัดส่งงาน
ระหว่างการผลิตไปยังข้ันตอนการผลิตถัดไป ซึ่งเป็นการ์ด
หรือเครื่องมือบอกปริมาณท่ีต้องผลิต และยังเป็นสัญลักษณ์ท่ี
สั่งให้สามารถทําการผลิตได ้

Withdrawal 
Kanban 

- แสดงการซื้อหรือการเบิกของจาก supermarket 
ระดับต่ําสุดท่ีกําหนดไว้ ซึ่งเป็นการ์ดหรือเครื่องมือต่างๆ ท่ี
สามารถบอกให้พนักงานทําการเบิกของตามจํานวนท่ีระบุไว้
จาก supermarket ได ้

Timeline 
- แสดงระยะเวลาให้เห็นถึงเวลาท่ีเพ่ิมคุณค่า และเวลาท่ีไม่
เพ่ิมคุณค่า เพ่ือคํานวณเวลานําและรอบเวลารวม

Operator 
- แสดงถึงการดํา เนินการ ซึ่ งแสดงให้ เห็นจํานวนของ
ผู้ปฏิบัติงานท่ีจําเป็นในการกระบวนการ
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สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ท่ีใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า 

แสดงแทนการเก็บวัสดุคงคลังแบบเผื่อไว้ชั่วคราวเพ่ือ
นปัญหาท่ีเกิดข้ึนกับสายการผลิต เช่น เกิดการ

เปลี่ยนแปลงระดับความต้องการของลูกค้าอย่างกะทันหัน
หรือระบบการผลิตเกิดความขัดข้องเป็นต้น 
แสดงถึงการเคลื่อนย้าย การขนส่งท้ังภายในและภายนอก

บริษัทและแสดงข้อมูลด้านความถ่ีในการขนย้าย 
แสดงการจัดตารางการผลิต หรือแผนกควบคุมบุคคลหรือ

แสดงการไหลท่ัวไปข้อมูลจากบันทึก รายงาน หรือการ
สนทนา ความถ่ีและบันทึกอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวข้อง 
แสดงถึงการไหลของอิเล็กทรอนิกส์ เช่นการแลกเปลี่ยน

EDI), Internet, อินเตอร์เน็ต, แลน 
Local Area Network), WANs (Wide Area Network) 
อาจบ่งบอกถึงความถ่ีของการแลกเปลี่ยนข้อมูล และชนิด

แสดงข้ันตอนการผลิตก่อนหน้าทําการผลิตและจัดส่งงาน
งข้ันตอนการผลิตถัดไป ซึ่งเป็นการ์ด

หรือเครื่องมือบอกปริมาณท่ีต้องผลิต และยังเป็นสัญลักษณ์ท่ี

supermarket ลดลงถึง
ซึ่งเป็นการ์ดหรือเครื่องมือต่างๆ ท่ี

กให้พนักงานทําการเบิกของตามจํานวนท่ีระบุไว้

แสดงระยะเวลาให้เห็นถึงเวลาท่ีเพ่ิมคุณค่า และเวลาท่ีไม่
เพ่ิมคุณค่า เพ่ือคํานวณเวลานําและรอบเวลารวม 
แสดงถึงการดํา เนินการ ซึ่ งแสดงให้ เห็นจํานวนของ

ระบวนการ 



 

ตารางท่ี 2.1 สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ท่ีใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า
(ต่อ) 

สัญลักษณ์ 
 

Signal Kanban

 

 
Sequenced Pull

 
Load Leveling

 
 
 
 

 

 
 

สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ท่ีใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า

ชื่อเรียก ความหมาย

Signal Kanban 

- แสดงเม่ือระดับคงคลังระหว่างการผลิตท่ีเก็บไว้ใน
supermarket ลดลงถึงระดับต่ําสุดท่ีกําหนดไว้
สัญลักษณ์นี้ส่งไปถึงข้ันตอนการผลิตใดจะเป็นการให้
ข้ันตอนการผลิตนั้นมีการเปลี่ยนแปลงสภาวะเพ่ือ
สามารถทําการผลิตตามปริมาณท่ีกําหนดไว้ในคัมบัง
ได ้

Kanban Post 
 

- แสดงสถานท่ีท่ีสัญญาณคัมบัง อยู่สําหรับการหยิบ 
มักจะใช้กับระบบการ์ดสองใบเพ่ือแลกกับการเบิก
ถอน และคัมบังการผลิต  

Sequenced Pull 
 
 

- แสดงแทนระบบควบคุมการผลิตแบบดึง โดยจะมี
คําแนะนําให้แก่ข้ันตอนการผลิต ถึงชนิดและปริมาณ
ท่ีต้องทําการผลิตต่อหนึ่งหน่วย โดยปราศจากการใช้
supermarket 

Load Leveling 
- เป็นเครื่องมือท่ีใช้เหมือนเป็นคัมบังแบบ 
จะแสดงถึงระดับปริมาณการผลติและช่วงเวลา

MRP/ERP 
- แสดงการจัดตารางเวลาการใช้ 
ระบบส่วนกลางอ่ืน ๆ 

Go See - แสดงถึงการรวบรวมข้อมูลโดยใช้สายตา
Verbal 

Information 
- แสดงถึงการไหลของข้อมูลด้วยวาจาหรือส่วนบุคคล

Kaizen Burst 

- แสดงเพ่ือเน้นความต้องการการปรับปรุงและ
ประชุมเชิงปฏิบัติการวางแผน
กระบวนการท่ีเฉพาะเจาะจงท่ีมีความสําคัญเพ่ือให้
บรรลุแผนของแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะอนาคต

Other 
- แสดงถึงข้อมูลท่ีเป็นประโยชน์ หรือมีประโยชน์อ่ืน ๆ
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สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ท่ีใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า 

ความหมาย 
แสดงเม่ือระดับคงคลังระหว่างการผลิตท่ีเก็บไว้ใน 

ลดลงถึงระดับต่ําสุดท่ีกําหนดไว้ เม่ือ
ส่งไปถึงข้ันตอนการผลิตใดจะเป็นการให้

ข้ันตอนการผลิตนั้นมีการเปลี่ยนแปลงสภาวะเพ่ือ
สามารถทําการผลิตตามปริมาณท่ีกําหนดไว้ในคัมบัง

แสดงสถานท่ีท่ีสัญญาณคัมบัง อยู่สําหรับการหยิบ 
มักจะใช้กับระบบการ์ดสองใบเพ่ือแลกกับการเบิก

แสดงแทนระบบควบคุมการผลิตแบบดึง โดยจะมี
คําแนะนําให้แก่ข้ันตอนการผลิต ถึงชนิดและปริมาณ
ท่ีต้องทําการผลิตต่อหนึ่งหน่วย โดยปราศจากการใช ้

เป็นเครื่องมือท่ีใช้เหมือนเป็นคัมบังแบบ batch โดย
ตและช่วงเวลา 

แสดงการจัดตารางเวลาการใช้ MRP / ERP หรือ

แสดงถึงการรวบรวมข้อมูลโดยใช้สายตา 
แสดงถึงการไหลของข้อมูลด้วยวาจาหรือส่วนบุคคล 

แสดงเพ่ือเน้นความต้องการการปรับปรุงและการ
ประชุมเชิงปฏิบัติการวางแผน การไคเซ็นท่ี
กระบวนการท่ีเฉพาะเจาะจงท่ีมีความสําคัญเพ่ือให้
บรรลุแผนของแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะอนาคต 
แสดงถึงข้อมูลท่ีเป็นประโยชน์ หรือมีประโยชน์อ่ืน ๆ 
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 2.3.3 มาตราวัดแบบลีน 

  เม่ือเขียนแผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันแล้ว ต้องระบุมาตรวัด (metric) เพ่ือ
ช่วยให้บรรลุสู่เป้าหมายในสถานะอนาคต ซึ่งมาตรวัดแบบลีนเป็นเครื่องมือท่ีช่วยผลักดันให้เกิดการ
ปรับปรุงกระบวนการทํางานอย่างต่อเนื่อง และกระบวนการการจัดการสายธารคุณค่าเป็นแนวทางใน
การกําหนดมาตรวัดท่ีเหมาะสม และมาตรวัดพ้ืนฐานท่ีบริษัทส่วนใหญ่นํามาใช้ในการจัดการสินค้าคง
คลัง กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ เป็นต้น ได้แก่ รอบการหมุนของสินค้าคงคลัง (inventory 
turnover) จํานวนวันท่ีจัดเก็บสินค้าคงคลัง (days of inventory on-hand) ปริมาณข้อบกพร่องต่อ 
1 ล้านชิ้น (defective parts per million; DPPM) หรือระดับซิกม่า (sigma level) รอบเวลาในการ
ผลิตรวม (total cycle time) หรือเวลาท่ีใช้ในการเพ่ิมคุณค่ารวม (total value adding time; VAT) 
เวลานํารวม (lead time) ช่วงเวลาเครื่องจักรทํางานได้ (uptime) การส่งมอบสินค้าตรงเวลา (on-
time delivery) ค่าประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยรวม (overall equipment effectiveness; OEE) 
ความสามารถในการผลิตครั้งแรกแล้วได้คุณภาพตามต้องการ (first-time-through) เป็นต้น ใน
งานวิจัยนี้จะใช้รอบเวลาและต้นทุนในการประเมินผลของงานวิจัย 
  จากทฤษฎีข้างต้นทําให้ได้ทราบถึงเครื่องมือสําคัญท่ีมุ่งศึกษาคุณค่าหรือความ
ต้องการในมุมมองของลูกค้า (focus on customer needs) คือ แผนผังสายธารคุณค่า แสดงถึง
ภาพรวมการไหลของงานตลอดท้ังกระบวนการ (holistic approach) ซึ่งแนวทางดังกล่าวจะทําให้
สามารถระบุขอบเขตและกิจกรรมท่ีจําเป็นสําหรับการปรับปรุงท่ีมุ่งตอบสนองความต้องการของลูกค้า 
โดยมีการจําแนกระหว่างกิจกรรมท่ีเกิดคุณค่ากับกิจกรรมท่ีเกิดความสูญเปล่า สําหรับในมุมมองลูกค้า
จะยินดีจ่ายเงินเพ่ือได้รับในสิ่งท่ีเกิดคุณค่า โดยไม่สนใจต่อความสูญเปล่าหรือกิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่า
ใดๆ เช่น ของเสีย งานท่ีต้องแก้ไข เป็นต้น หากสามารถจําแนกความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนกับ
กระบวนการได้ จะสามารถกําหนดแนวทางขจัดความสูญเปล่าเหล่านี้ได้ง่ายข้ึน แต่หากไม่สามารถ
จําแนกประเภทความสูญเปล่าท้ังหลายท่ีซ่อนในกระบวนการ ความสูญเปล่าเหล่านั้นยังคงส่งผลต่อ
ต้นทุนท่ีสูงข้ึน จนไม่สามารถแข่งขันได้ ด้วยเหตุนี้สายธารแห่งคุณค่าจึงมีบทบาทต่อการจําแนกความ
สูญเปล่า เพ่ือเป็นแนวทางปรับปรุงสู่สถานะอนาคตท่ีคาดหวังได้อย่างสมบูรณ์ตามแนวคิดลีน [25]  

2.4 โซ่อุปทานแบบลีน (lean supply chain) [29] 

  ในโซ่อุปทานแบบลีน จะรวมถึงการไหลท้ังหมดตั้งแต่จากผู้จัดส่งวัตถุดิบไปสู่
ผู้บริโภคจะถูกพิจารณาในภาพรวมท้ังหมด (ผู้ผลิต ผู้จัดส่งและลูกค้า) โดยจุดเชื่อมระหว่างผู้จัดส่งและ
ลูกค้าท่ียังคงอยู่ ซึ่งเป็นการดําเนินการท่ีสร้างคุณค่าให้กับการไหลของวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ โดยจะ
กําจัดความสูญเปล่า (waste) และการเปลี่ยนแปลงการเพ่ิมคุณค่าของการไหลของกิจกรรมนั้นๆ เช่น
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การสํารวจตรวจสอบควรจะมีความชัดเจนในเรื่องความสูญเปล่า (muda) ซึ่งความล้มเหลวของระบบ
การผลิตทันเวลาพอดี จะเกิดข้ึนเม่ือมีความสูญเปล่าเคลื่อนย้ายไปสู่อีกสถานท่ี (หรือกิจกรรม) หนึ่ง
ของโซ่คุณค่า จากการผ่านคงคลังในโซ่อุปทานแบบลีน คือแนวคิดของผู้จัดส่งวัตถุดิบหรือสินค้าท่ีมี
มุมมองความคิดว่าเราเป็น เรือลําเดียวกัน และมีความสัมพันธ์อย่างใกล้ชิดของการพัฒนาทิศทางของ
กระบวนการมากกว่ามุมมองทางฟังก์ชัน่การทํางาน โดยรักษาไว้ซ่ึงคุณค่าตลอดการส่งผ่านระหว่างกัน  

 2.4.1 ความหมายของโซ่อุปทานแบบลีน 

  การจัดการโซ่อุปทานแบบลีน คือการวางแผน และการออกแบบ ระหว่างพันธมิตร
ต่างๆของโซ่อุปทานเพ่ือนําส่งผลิตภัณฑ์ท่ีถูกต้องตามการออกแบบ ถูกต้องตามปริมาณ ตามสถานท่ี
และเวลา โซ่อุปทานลีนใช้กฎการผลิตของลีน และจะช่วยในการตอบสนองในความต้องการ
โดยประมาณอัตราเฉลี่ยของความต้อง การท้ังผลิตภัณฑ์ข้ันสุดท้ายและชิ้นส่วนประกอบ 

 2.4.2 หลักการจัดการโซ่อุปทานแบบลีน  

  1) คุณค่า (value) ต้องรู้ว่าลูกค้าต้องการอะไร และทําการผลิตให้ได้ตามความ
ต้องการของลูกค้า หากผลิตสิ่งท่ีลูกค้าไม่ต้องการคือ การสูญเปล่า กระบวนการท่ีไร้การสูญเปล่า 
(waste-free) เป็นกระบวนการท่ีดําเนินไปอย่างถูกต้องโดยต้องใช้เวลาและความพยายามท่ีจะกําจัด
การสูญเปล่าออกจากกระบวนการ ดังนั้นกระบวนการท่ีสร้างคุณค่าจึงเป็นสิ่งสําคัญ ลูกค้าจะเป็นคน
สุดท้ายท่ีกําหนดคุณค่า ด้วยเหตุนี้ประเภทหนึ่งของความสูญเปล่า (muda) คือกระบวนการท่ีลูกค้าไม่
ต้องการ บริษัทท่ีผลิตแบบลีนจะดําเนินการเพ่ือกําหนดความแม่นยําของคุณค่าในตัวสินค้า และ
กําหนดถึงความสามารถของสินค้าในการเสนอราคาให้กับลูกค้า หรืออีกแง่หนึ่ง บริษัทท่ีผลิตแบบลีน
จะทํางานเพ่ือทําความเข้าใจและบอกว่าลูกค้าต้องการซื้ออะไร บริษัทท่ีผลิตแบบลีนจะมีการปรับปรุง
พ้ืนฐานสินค้า การบริหารองค์กรและพนักงานไปจนถึงแผนการผลิต 
  2) แผนภาพการไหลของคุณค่า (value stream mapping) คือการเขียนแผนภาพ
ของกระบวนการ เพ่ือแสดงให้เห็นถึงการไหลของวัตถุดิบและข้อมูลในกระบวนการการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์นั้นๆ และทําการกําจัดกระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมออกไป แผนภาพกระบวนการ
สามารถทําได้โดยสร้างแผนภาพการไหลของคุณค่าโดยท่ีการไหลของคุณค่า คือกิจกรรมหรืองาน
ท้ังหมด (เป็นสิ่งก่อให้เกิดคุณค่าเพ่ิมและไม่มีคุณค่าเพ่ิม) ท่ีทําให้เกิดผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้า ดังนั้น
แผนภาพการไหลของคุณค่า คือการเขียนแผนภาพแสดงถึงการไหลของวัตถุดิบและข้อมูลสารสนเทศ
ในการผลิตของกระบวนการต่างๆ 
  3) การไหล (flow) ของผลิตภัณฑ์ควรไหลผ่านกระบวนการเพ่ิมคุณค่าอย่างต่อเนื่อง
และสมํ่าเสมอ ปราศจากการรอคอย ซึ่งจะนําไปสู่การมีระดับสินค้าคงคลังเป็นศูนย์ การไหล
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แบบต่อเนื่องจะทําให้ช่วงการผลิตมีช่วงเวลานํา (lead time) น้อย ทําให้สามารถวางแผนการผลิต
แบบตามสั่ง (make-to-order) แทนการผลิตแบบเก็บไว้เป็นสินค้าคงคลัง (make-to-stock) และการ
ควบคุมการปรับเรียบการผลิตทําให้ปริมาณการผลิตกับปริมาณความต้องการของลูกค้าใกล้เคียงกัน 
เป็นการป้องกันความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป การไหลแบบต่อเนื่องโดยปราศจากการรอคอย
จะนําไปสู่การมีระดับวัสดุสินค้าคงคลังเป็นศูนย์ การกําจัดความสูญเปล่าจากสินค้าคงคลังและการ
ปรับเรียบการผลิตท่ีเหมาะสมทําให้สามารถสลับเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ได้ง่ายและเกิดความยืดหยุ่นใน
กระบวนการ 
  4) การดึง (pull) คือการผลิตสินค้าตามปริมาณท่ีลูกค้าต้องการในช่วงเวลาท่ี
ต้องการ เพ่ือเป็นการกําจัดสินค้าคงคลังในแนวความคิดแบบลีน สินค้าคงคลังหรือวัสดุคงคลังจะถูก
พิจารณาเป็นเรื่องความสูญเปล่า ฉะนั้นการผลิตสินค้าใดๆ ก็ตามท่ีขายไม่ได้จะเป็นความสูญเปล่า
เช่นเดียวกัน ดังนั้นสิ่งสําคัญก็คือ ทําตามความต้องการของลูกค้าท่ีแท้จริง โดยการดึงผลิตภัณฑ์เข้าสู่
ระบบ เริ่มจาก 3 หลักการแรกในการปรับปรุง คือคุณค่า แผนภาพการไหลของคุณค่าและการไหล
ของผลิตภัณฑ์ ส่วนหลักการนี้เป็นการผลิตตามปริมาณท่ีเพียงพอในช่วงเวลาท่ีต้องการ วัตถุประสงค์
ของการผลิตแบบทันเวลาพอดี คือการสร้างความสมดุลและความสัมพันธ์ของปริมาณการผลิตกับ
ความต้องการเพ่ือกําจัดความสูญเปล่าท่ีมากเกินไป แต่ในทางปฏิบัติความต้องการเปลี่ยนแปลง
ตลอดเวลา จึงได้นําค่าจังหวะความต้องการของลูกค้า (takt time) มาใช้เป็นเครื่องมือในการจัดสมดุล
ของการไหล  
  5) ความสมบูรณ์แบบ (perfection) คือการเพ่ิมคุณค่าให้ได้มากท่ีสุด โดยการ
พัฒนาการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (continuous improvement) องค์ประกอบ 3 ประการท่ีแนวคิด
แบบลีนมุ่งเน้น คือบรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑ์และกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซึ่งมีคุณลักษณะ
และเป็นกระบวนการเพ่ิมคุณค่าในสายตาของลูกค้า 

• เป็นการวางโครงสร้างระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง ระบบคงคลังเป็น
ศูนย์ การผลิตทันเวลาพอดี ของเสียเป็นศูนย ์

• ความสมบูรณ์แบบ คือการเพ่ิมคุณค่ามากท่ีสุด โดยการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง (Kaizen) ซึ่งการประเมินผลต้องปรับปรุงได้ ดังนั้นการบริการและการดําเนินงานข้ันต่อไป 
ควรจะคํานึงถึงการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องท่ีเป็นไปได้ การวัดประสิทธิภาพโดยการเทียบเคียง 
(benchmarking) และการใช้เครื่องมือซึ่งเกิดจากแนวความคิดท่ีช่วยให้องค์กรในการแปลงจากกล
ยุทธ์ให้เป็นการปฏิบัติ (balance scorecard) รวมถึงการทํางานเป็นทีมและการค้นหาสภาพความ
ต้องการท่ีจะเปลี่ยนแปลงตามสภาพแวดล้อม 
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2.5 การจําลองสถานการณ์ (Simulations)  

  การจําลองสถานการณ์หรือการจําลองแบบปัญหา คือ กระบวนการออกแบบ
แบบจําลอง (model) ของระบบจรงิ (real system) แล้วดําเนินการทดลองใช้แบบจําลองนั้นเพ่ือการ
เรียนรู้พฤติกรรมของระบบงานหรือเพ่ือประเมินการใช้กลยุทธ์ต่างๆ ในการดําเนินงานของระบบ
ภายใต้ข้อกําหนดท่ีกําหนดไว้ กระบวนการของการจําลองสถานการณ์นั้นแบ่งเป็น 2 ส่วน คือ การ
สร้างแบบจําลองส่วนหนึ่ง อีกส่วนหนึง่ คือ การนําเอาแบบจําลองนั้นไปใช้งานเชิงวิเคราะห์ [24] 

 2.5.1 ข้ันตอนการจําลองสถานการณ ์

   ในปัจจุบันการจําลองสถานการณ์มักใช้กับปัญหาท่ีมีความยุ่งยากซับซ้อนจึงต้อง
อาศัยคอมพิวเตอร์สําหรับช่วยคํานวณหาข้อมูลต่างๆ ท่ีต้องการสําหรับการวิเคราะห์หาวิธีการ
แก้ปัญหาข้ันตอนต่างๆ ข้อเสนอแนะสําหรับการจําลองสถานการณ์ท่ีใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการ
คํานวณแสดงดังต่อไปนี้ [27] 
  1) การตั้งปัญหา และการให้คําจํากัดความของระบบงาน ข้ันตอนนี้เป็นการกําหนด
วัตถุประสงค์ของการศึกษาระบบ การกําหนดขอบเขต ข้อจํากัดต่างๆ และวิธีการวัดผลของระบบงาน 
  2) การสร้างแบบจําลอง จากลักษณะของระบบงานจะต้องทําการศึกษา เขียน
แบบจําลองท่ีสามารถอธิบายพฤติกรรมของระบบงานตามวัตถุประสงค์ของการศึกษา 
  3) การจัดเตรียมข้อมูล การวิเคราะห์หาข้อมูลต่างๆท่ีจําเป็นสําหรับแบบจําลอง และ
จัดเตรียมให้อยู่ในรูปแบบท่ีจะนําไปใช้งานกับแบบจําลองได ้
  4) การแปรรูปแบบจําลอง คือ การแปลงแบบจําลองไปอยู่ในรูปของโปรแกรม
คอมพิวเตอร ์
  5) การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจําลอง (Verification of the simulation 
model) เม่ือทําการสร้างแบบจําลองแล้ว ต้องทําการตรวจสอบความถูกต้อง และสมบูรณ์ในการเขียน
ภาษาซอฟต์แวร์ และแบบจําลองท่ีใช้ในการสร้างแบบจําลองสถานการณ์ 
  6) การเปรียบเทียบแบบจําลองกับสภาพการณ์จริง (Validation of the 
simulation model) เป็นการวิเคราะห์เพ่ือช่วยให้ผู้เขียนและผู้ใช้แบบจําลองม่ันใจว่าแบบจําลองท่ีได้
นั้นสามารถใช้แทนระบบงานจริงตามวัตถุประสงค์ของการศึกษาได ้
  7) การออกแบบการทดลอง เป็นการออกแบบการทดลองท่ีทําให้แบบจําลอง
สามารถให้ข้อมูลท่ีในการวิเคราะห์หาผลลัพธ์ตามท่ีต้องการ 
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  8) การวางแผนการใช้งานแบบจําลอง เป็นการวางแผนว่าจะใช้งานแบบจําลองใน
การทดลองอย่างไร จึงจะได้ข้อมูลสําหรับวิเคราะห์ผลเพียงพอด้วยระดับความเชื่อม่ันในผลการ
วิเคราะห์ท่ีเหมาะสมความแตกต่างของข้ันตอนนี้กับข้ันตอนก่อนหน้า คือการออกแบบการทดลองจะ
บอกเพียงแต่เงื่อนไขของการทดลอง ส่วนข้ันตอนนี้เป็นการบอกว่าจะต้องดําเนินการทดลองตาม
เงื่อนไขดังกล่าวก่ีครั้งจึงจะได้ข้อมูลท่ีเหมาะสม คือได้ความมีนัยสําคัญทางสถิติท่ียอมรับได ้
  9) การดําเนินการทดลอง เป็นการคํานวณหาข้อมูลต่างๆ ท่ีต้องการและความไวของ
การเปลี่ยนแปลงข้อมูลจากแบบจําลอง 
  10) การตีความผลการทดลอง จากผลการทดลอง ตีความว่าระบบงานจริงมีปัญหา
อย่างไรและการแก้ปัญหาจะได้ผลอย่างไร 
  11) การนําไปใช้งาน จากผลการทดลอง เลือกวิธีการท่ีจะแก้ปัญหาได้ดีท่ีสุดไปกับ
ระบบงานจริง 
  12) การจัดทําเป็นเอกสารการใช้งาน 

 2.5.2 ข้อดีของการใช้การจําลองสถานการณ์  

  1) การจําลองสถานการณ์สามารถทําได้ง่าย สะดวกรวดเร็วต่อการปรับเปลี่ยน ซึ่งใน
สภาพความเป็นจริงไม่สามารถทําได้ เพ่ือกําหนดแนวทางเลือกอ่ืนๆ แล้วทําการเปรียบเทียบเพ่ือ
หาทางเลือกท่ีเหมาะสมท่ีสุดต่อการใช้งาน 
  2) ประหยัดเวลาและต้นทุน ในการวิเคราะห์หาผลลัพธ์ตามแผนการทํางานท่ีสนใจ
จะปรับเปลี่ยน เพราะสามารถควบคุมเวลาได้โดยการใช้คอมพิวเตอร์ สามารถแสดงให้เห็นถึงจุดท่ีทํา
ให้ระบบงานเกิดความคับค่ัง หรือล่าช้า 
  3) การจําลองสถานการณ์ ช่วยลดอัตราเสี่ยงของเจ้าหน้าท่ีท่ีมีความเสี่ยงสูงในการ
ทํางาน 
  4) การจําลองสถานการณ์ยังเป็นประโยชน์ สําหรับระบบงานท่ียังไม่มีอยู่จริงหรือ
ระบบงานท่ีเราขาดความรู้และประสบการณ์อย่างถ่องแท้ การปรับเปลี่ยนตามสถานการณ์ท่ีแตกต่าง
กันได้ตามความสนใจ 
  5) ทําให้เราได้มีความเข้าใจท่ีถ่องแท้ เก่ียวกับระบบงานว่าตัวแปรใดในระบบงานท่ีมี
ความสําคัญ และส่งผลต่อสมรรถนะของระบบงาน 

 2.5.3 ข้อจํากัดของการใช้การจําลองสถานการณ ์ 

  การท่ีจะได้มาซึ่งแบบจําลองท่ีดีและได้รับความน่าเชื่อถือ ต้องใช้เวลาและค่าใช้จ่าย
จํานวนมาก รวมท้ังต้องอาศัยความรู้ความชํานาญ และความเข้าใจท่ีแท้จริงต่อระบบงานนั้นๆ ด้วย 
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และการจําลองสถานการณ์ไม่สามารถให้ค่าท่ีเป็นผลลัพธ์ท่ีดีท่ีสุด และไม่สามารถวัดขนาดของความ
แม่นยําได้ รวมท้ังไม่สามารถให้ผลลัพธ์ได้ ถ้าปราศจากข้อมูลท่ีเป็นจริงและเพียงพอ 

2.6 ความรู้ท่ีเกี่ยวข้องยางพารา 

  ยางพาราเป็นผลิตภัณฑ์ท่ีได้จากน้ํายางท่ีกรีดจากต้นยางพารา ซึ่ง มีชื่อทาง
วิทยาศาสตร์ว่า "Hevea Brasiliensis" ต้นยางพาราไม่ใช่พืชพ้ืนเมืองของไทยแต่มาพร้อมกับชาว
อังกฤษท่ีเข้ามาในเอเชีย โดยได้นํายางพาราจากบราซิลมาทดลองปลูกในศรีลังกาจากนั้นเม่ือเห็นว่า
ได้ผลดีจึงนํามาปลูกในมลายาท่ีมีภูมิอากาศคล้ายกับศรีลังกา เพ่ือท่ีจะป้อนให้กับโรงงานอุตสาหกรรม
ของตน แต่ต้นยางพาราได้เข้ามาปลูกในไทยนั้นเนื่องจากพระยารัษฎานุประดิษฐ์ มหิศรภักดี (คอซิมบี้ 
ณ ระนอง) เห็นว่ายางพาราจะเป็นพืชเศรษฐกิจทํารายได้ให้กับเมืองไทยจึงเริ่มนําเข้ามาปลูกในภาคใต้
ของไทยเม่ือป ีพ.ศ.2443 และพบว่าเป็นพืชท่ีสามารถสร้างรายได้ได้ดีจึงนิยมปลูกท่ัวภาคใต้ ต่อมาก็ได้
ขยายไปทางภาคตะวันออก ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ และภาคเหนือในปัจจุบัน สําหรับประเทศไทย
เริ่มมีการส่งเสริมให้มีการผลิตยางแท่งตั้งแต่ปี พ.ศ.2511 เป็นต้นมา โดยโรงงานยางแท่งแห่งแรก
ตั้งอยู่ในภาคใต้ท่ีจังหวัดภูเก็ต และจังหวัดนราธิวาส ในระยะเริ่มต้นยางแท่งมีชื่อเรียกทางการว่า TTR 
ซึ่งย่อมาจากคําว่า Thai Tested Rubber ต่อมาในปี พ.ศ.2539 ได้มีการเปลี่ยนชื่อเรียกเป็น STR 
หรือย่อมาจากคําว่า Standard Thai Rubber ซึ่งยางพาราแต่ประเภทมีข้ันตอนในการผลิตท่ีแตกต่าง
กัน [3]  

 2.6.1 ข้ันตอนการผลิตยางแท่ง 

   หลักสําคัญในการผลิตยางแท่ง คือ กระบวนการทําให้ยางเป็นชิ้นเล็กๆ โดยมีการใช้
เครื่องตัด รีดและย่อยยางก้อนเป็นเม็ดหรือชิ้นเล็กๆ แล้วนํามาอบให้แห้งแล้วอัดให้เป็นแท่ง การผลิต
ยางแท่งมี 2 วิธีคือการผลิตจากน้ํายางสด และการผลิตจากยางแห้ง ซึ่งมีข้ันตอนการผลิตดังนี ้
  1) การผลิตยางแท่งจากน้ํายางสด ประกอบด้วยข้ันตอนการผลิตหลัก 7 ข้ันตอน
ดังต่อไปนี้ และแสดงดังภาพประกอบท่ี 2.2 

• รวบรวมน้ํายางสดเข้าสู่โรงงาน โดยรักษาสภาพน้ํายางด้วยสารละลาย
โซเดียมซัลไฟด ์

• ปรับเปอร์เซ็นต์ เนื้อยางแห้งให้ได้ตามมาตรฐานและเติมสารละลาย
โซเดยีมเมตตะไบซัลไฟต์ (Sodium Metabisulfite) เพ่ือช่วยป้องกันยางมีสีคล้ํา 

• ทําให้ยางจับตัวด้วยสารละลายกรดฟอร์มิก เก็บไว้ประมาณ 12 - 16 
ชั่วโมง 
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• นํายางท่ีจับตัวแล้ว ผ่านกระบวนการรีด และตัดย่อยยางให้มีขนาดเล็ก
และฝอย ล้างยางด้วยน้ําสะอาด 

• นํายางบรรจุลงในตะกงเพ่ือเข้าเตาอบแห้งด้วยอุณหภูมิท่ี 115 - 130 
องศาเซลเซียส ใช้เวลาประมาณ 3 - 3.5 ชั่วโมง 

• นํายางท่ีผ่านการอบแล้ว ชั่งน้ําหนัก 33.33 กิโลกรัม จึงนํามาอัดแท่ง
ให้มีขนาดตามมาตรฐาน กําหนดทุกๆ 10 แท่งจะมีการตัดตัวอย่าง 1 ตัวอย่าง เพ่ือนําไปทดสอบท่ีห้อง
ตรวจสอบคุณภาพยาง 

•  บรรจุหีบห่อด้วยถุงพลาสติก นําเก็บในพาเลทเหล็กท่ีจัดเตรียมไว้
จากนั้นนําส่งโกดังเพ่ือรอการจัดสรรจําหน่ายต่อไป 
  ยางแท่งท่ีผลิตจากน้ํายางสด นําไปผลิตผลิตภัณฑ์ต่างๆ เช่น ผลิตภัณฑ์ทาง
การแพทย์ เภสัชกรรม การสัมผัสอาหาร ผลิตภัณฑ์ท่ีต้องการเติมสีสัน เส้นด้ายยางยืด (cut threads) 
กาวยาง เทปติดพ้ืนรองเท้า และส่วนประกอบอ่ืนๆ [28] ฯลฯ ซึ่งยางแท่งท่ีผลิตจากน้ํายางสด จะมีสิ่ง
สกปรก และสิ่งเจือปนน้อยกว่ายางแท่งท่ีทําจากยางแห้ง อีกท้ังมีคุณสมบัติท่ีดีกว่ายางท่ีทําจากยาง
แห้ง ตามมาตรฐานยางแท่งไทยจะจัดอยู่ในชั้น STR XL และ STR 5L 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบท่ี 2.2 ข้ันตอนการผลิตยางแท่งจากน้ํายางสด 
ท่ีมา: ดัดแปลงจาก สถาบันวิจัยยาง [3] 

รวบรวมน้ํายางสด 

ตัดก้อนยางท่ีจับตัว 

รีดยางโดยผา่นเครื่องเครฟ 

รอใหน้้ํายางจับตัว 

ย่อยยางเป็นเมด็เล็กๆ 

อบยางให้แหง้ 

อัดแท่ง 
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  2) การผลิตยางแท่งจากยางแห้ง ประกอบด้วยข้ันตอนการผลิตหลัก 7 ข้ันตอน
ดังต่อไปนี้ และแสดงดังภาพประกอบท่ี 2.3 
นําเศษยางและยางแผ่นมาขจัดสิ่งสกปรกออกด้วยการหมักแช่น้ําและการใช้เครื่องจักรล้าง 

• นําแผ่นยางท่ีทําความสะอาดแล้วไปยังชุดเครื่องรีดเครฟ 

• นําเข้าเครื่องจักรตัดย่อยยางเป็นชิ้นเล็ก ๆ 

• ล้างยางชิ้นเล็กๆ ด้วยน้ําสะอาด 

• นํายางเข้าเครื่องอบยาง เป่าให้ยางเย็นลง 

• อัดเป็นแท่ง ห่อด้วยพลาสติกโพลีเอททิลีน 

• บรรจุลังไม้เพ่ือการจําหน่าย 
  ยางแท่งท่ีผลิตจากยางแห้ง นําไปผลิตผลิตภัณฑ์ต่างๆ อาทิเช่น ยางรถยนต์ ยางหล่อ
ดอก ยางอะไหล่ ยางท่ีใช้ในงานวิศวกรรม และใช้ในโรงงานอุตสาหกรรมท่ัวไป [28] ฯลฯ ซึ่งยางแท่ง
ท่ีทําจากยางแห้งจะมีสิ่งเจือปนมากกว่าการผลิตจากน้ํายางสด และมีความอ่อนตัวน้อยกว่าตาม
มาตรฐานยางแท่งไทย จะถูกจัดอยู่ในชั้น STR 10 และ STR 20 และมีการการระบุคุณภาพมาตรฐาน
ของยางแท่งเอสทีอาร์ ดังแสดงในตารางท่ี 2.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบท่ี 2.3 ข้ันตอนการผลิตยางแท่งจากน้ําเศษยาง 
ท่ีมา: ดัดแปลงจาก สถาบันวิจัยยาง [3] 

อบยางให้แห้ง 

อัดแท่ง 

รวบรวมเศษยาง 

ตัดเศษยาง 

ทําความสะอาดเศษยาง 

รีดยางโดยผา่นเครื่องเครฟ 
 

ย่อยยางเป็นเมด็เล็กๆ 
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ตารางท่ี 2.2 การระบุคุณภาพมาตรฐานของยางแท่งเอสทีอาร ์

 
สมบัต ิ

ช้ันยาง 
STR 
5 CV 

STR 
XL 

STR 
5L 

STR 
5 

STR 
10 

STR 
10CV 

STR 
20 

STR 
20CV 

ปริมาณสิ่งสกปรก, 
% ไม่เกิน 

0.04 0.02 0.04 0.04 0.08 0.08 0.16 0.16 

ปริมาณข้ีเถ้า, 
% ไม่เกิน 

0.60 0.40 0.40 0.60 0.60 0.60 0.80 0.80 

ปริมาณไนโตรเจน, 
% ไม่เกิน 

0.60 0.50 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 0.60 

ปริมาณสิ่งระเหย, 
% ไม่เกิน 

0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 

ค่าความอ่อนตัว
เริ่มแรก (Po), 
ไม่ต่ํากว่า 

- 35 35 30 30 - 30 - 

ดัชนีความอ่อนตัว
ของยาง (PRI), 
ไม่ต่ํากว่า 

60 60 60 60 50 50 40 40 

สี วัดด้วยโลวิบอนด์
สเกลไมเ่กิน 

- 4.0 6.0 - - - - - 

ความหนืด ML 

(1’+4’), 100◦ 

60 
+7/-5 

- - - - 
60 

+7/-5* 
- 

65 
+7/-5* 

รหัสช้ันใช้ส ี

ตัวอักษร
ขาวบน
พ้ืนเขียว
อ่อน 

ฟ้า เขียว
อ่อน 

เขียว
อ่อน 

น้ําตาล ตัวอักษร
ขาวบน
พ้ืน
น้ําตาล 

แดง ตัวอักษร
ขาวบน
พ้ืนแดง 

  จากตารางท่ี 2.2 แสดงให้เห็นถึงคุณสมบัติของยางแท่งเอสทีอาร์เกรดต่างๆท่ี บริษัท
ผลิตยางแท่งจะต้องมีการทดสอบมาตรฐานตามกระบวนการทดสอบของกรมวิชาการเกษตร เพ่ือนํา
ผลการทดสอบมาวิเคราะห์เพ่ือจัดชั้น และออกใบรับรองคุณภาพตามแบบฟอร์มใบรับรองคุณภาพยาง
แท่งท่ีกําหนด 
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บทที่ 3 

วธิีดําเนินงานวิจัย 

  ในงานวิจัยนี้ ได้นําเอาแนวความคิดแบบลีนมาประยุกต์ใช้กับโซ่อุปทานของ
อุตสาหกรรมยางพาราโดยมีโรงงานยางแท่งเป็นกรณีศึกษา เพ่ือดําเนินการค้นหาความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึนตลอดท้ังโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยางแท่งและเสนอแนวทางการลดต้นทุนท่ีเกิดข้ึนจากการ
กําจัดความสูญเปล่าให้กับอุตสาหกรรมยางแท่ง ซึ่งใช้แผนผังสายธารคุณค่า (value stream 
mapping; VSM) ช่วยในการทําให้มองเห็นภาพรวมของการไหลของข้อมูลและการไหลของวัตถุดิบท่ี
เกิดข้ึนตลอดท้ังโซ่อุปทาน วิเคราะห์และจําแนกกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในโซ่อุปทาน จากนั้นใช้การจําลอง
สถานการณ์โดยโปรแกรมทางคอมพิวเตอร์ (computer simulation) เพ่ือสะท้อนผลการดําเนินงาน
ในปัจจุบันและหาแนวทางท่ีเหมาะสมกับการดําเนินงานในอนาคต โดยมีตัวชี้วัดคือ เวลานํา (lead 
time) และต้นทุนรวมท้ังโซ่อุปทาน (total supply chain cost) ซึ่งกรอบแนวคิดในการวิจัยมี
รายละเอียดดงัต่อไปนี ้

3.1 กรอบแนวคิดของงานวิจัย 

  การศึกษาโซ่อุปทานยางแท่ง เริ่มจากการกําหนดกลุ่มผู้ประกอบการท่ีจะเป็น
ตัวอย่างในโครงการวิจัยโดยการจัดประชุมเพ่ือสร้างความร่วมมือ และชี้แจงความเป็นมาของ
โครงการวิจัยรวมท้ังวัตถุประสงค์ของโครงการวิจัย โดยขอบเขตงานวิจัยนี้ จะให้ความสนใจท่ี
อุตสาหกรรมยางแท่งซึ่งเป็นสถานประกอบการขนาดกลางหรือขนาดใหญ่ ในเขตพ้ืนท่ีจังหวัดสงขลา
หรือจังหวัดใกล้เคียง หลังจากนั้นศึกษาข้อมูลท่ีเก่ียวข้องกับโซ่อุปทานโดยเริ่มจากชาวสวนหรือ
เกษตรกร ผู้รวบรวมรายย่อย ผู้รวบรวมรายใหญ่หรือพ่อค้าคนกลาง และโรงงานผลิตยางแท่งรวมไปถึง
ลูกค้าของโรงงานกรณีศึกษา แสดงดังภาพประกอบท่ี 3.1 และข้ันตอนท้ังหมดในการทําวิจัยแสดงดัง
ภาพประกอบท่ี 3.2 

เกษตรกร ผู้รวบรวมรายย่อย ผู้รวบรวมรายใหญ ่ โรงงาน ลูกค้า 

 
ภาพประกอบท่ี 3.1 โซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยางแท่ง 
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ภาพประกอบท่ี 3.2 ข้ันตอนในการทําวิจัย

ขั้นตอนที่ 5 
การวเิคราะห์หาความสูญเปล่า 
ในโซ่อุปทาน 
 

ขั้นตอนที่ 7 
สร้างแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะอนาคต 
 

ขั้นตอนที่ 6 
ประยุกต์ใช้แบบจําลองทางคอมพิวเตอร ์
ในสถานะอนาคต 
 

ประยุกต์ใช้แบบจําลองทางคอมพวิเตอร์ในสถานะอนาคต 

การจําลองแนวทางในการแก้ปัญหาในแบบจําลองทางคอมพวิเตอร์ 

สร้างแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะอนาคต 

ขั้นตอนที่ 8 
การจดัการประชมุระดมสมอง 
 

สรุปผลการวิจยัและการจัดการประชุมนาํเสนอผลงาน 

ขั้นตอนที่ 4 
สร้างแบบจําลองทางคอมพิวเตอร ์
เพ่ือประเมนิในสถานะปัจจุบัน 
 

สร้างแบบจําลองทางคอมพวิเตอร์ในสถานะปัจจบุัน 

กําหนดค่าและข้อมูลที่ใช้ในแบบจําลองทางคอมพิวเตอร์ 

สร้างและตรวจสอบความถูกต้องของแบบจําลอง 

ขั้นตอนที่ 3 
กําหนดคุณค่า 
ของผลิตภัณฑ์ 
 

กําหนดคุณค่าของผลิตภัณฑ ์

สร้างแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะปัจจุบัน 

ขั้นตอนที ่2 
ศึกษาสภาพทัว่ไปของโซ่อุปทาน 
 
 

ศึกษาสภาพทั่วไปของโซ่อุปทาน 

สร้างตัวแบบโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยางแท่ง 

คํานวณต้นทุนโลจิสติกส์ในแต่ละส่วนของโซ่อุปทาน 

ขั้นตอนที่ 1 
ศึกษาเพื่อกาํหนดกรอบงานวิจยั 
 

ศึกษาความสาํคัญและที่มา ศึกษางานวิจยัและทฤษฎีที่เกีย่วข้อง 

กําหนดวัตถุประสงค์งานวิจัย 

วิเคราะห์หาความสูญเปล่าในโซ่อุปทาน 

ค้นหาแนวทางในการกําจัดความสูญเปลา่ 

เสนอแนวทางในการกาํจัดความสูญเปล่า 
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3.2 การสร้างตัวแบบโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมยางแท่ง   

  การวิ เคราะห์ กิจกรรมย่อยในแต่ละส่วนของผู้ ท่ี เ ก่ียวข้องในโซ่ อุปทานของ
อุตสาหกรรมยางแท่ง STR 20 โดยวิเคราะห์ข้อมูลซึ่งมีกิจกรรมหลัก ตั้งแต่ การกรีดยางและเก็บยาง
ก้อนถ้วย การรวบรวมยางก้อนถ้วยโดยพ่อค้าหรือผู้รวบรวมรายย่อยและรายใหญ่ การขนส่งวัตถุดิบ
เข้าสู่โรงงานผลิต การจัดซื้อวัตถุดิบ การรับวัตถุดิบ การเก็บรวบรวมวัตถุดิบก่อนการผลิต การผลิต 
การบริหารสินค้าคงคลัง และการกระจายสินค้า เพ่ือทําให้เห็นถึงข้ันตอนการไหลของกระบวนการ
ท้ังหมดในโซ่อุปทาน 

 3.2.1 การหาขนาดกลุ่มตัวอย่าง 

  การเก็บข้อมูลจากผู้เก่ียวข้องท้ังหมดในโซ่อุปทาน และทําการประเมินจํานวน
ตัวอย่างของกลุ่มตัวอย่าง โดยใช้หลักการสุ่มตัวอย่างแบบใช้ความน่าจะเป็นซึ่งแต่ละหน่วยตัวอย่างมี
โอกาสในการถูกเลือกเท่ากันหรือค่าความน่าจะเป็นเท่ากัน (simple random sampling) ใช้
ค่าพารามิเตอร์เป็นค่าเฉลี่ยของต้นทุนของผู้เก่ียวของในโซ่อุปทาน โดยทําการสํารวจกลุ่มตัวอย่าง 
pilot survey มาใช้ในการประมาณค่าพารามิเตอร์ของประชากร กําหนดให้มีค่าขนาดความ
คลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ (d) ท่ีระดับต่างๆในแต่ละส่วนของโซ่อุปทาน และกําหนดระดับความเชื่อม่ัน 
(confidence level) ต่างๆ 
วิธีการคํานวณ 

1)  หาค่าเฉลี่ยต้นทุนจากสูตร 
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2)  หาความแปรปรวนต้นทุนจากสูตร 
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3)  หาค่าจํานวนตัวอย่าง n ท่ีใช้ในการสํารวจจริงจากสูตร   
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โดยท่ี  Xv  คือ ต้นทุนเฉลี่ย (บาท) 
          n   คือ จํานวนตัวอย่าง (ราย) 
          S   คือ ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของต้นทุน 
       d  คือ ค่าความแตกต่างของต้นทุน (บาท) 
โดยการคํานวณของต้นทุนแต่ละส่วนของผู้เก่ียวข้องในโซ่อุปทาน ใช้แบบสอบถาม

ในภาคผนวก ก และจากแบบสอบถามสามารถสรุปเป็นต้นทุนของแต่ละส่วนได้ในภาคผนวก ข 

 3.2.2 การคํานวณต้นทุนโลจิสติกส์ในแต่ละส่วนของโซ่อุปทาน  

  การวิเคราะห์ต้นทุนของแต่ละส่วนในโซ่อุปทานจะวิเคราะห์เฉพาะในส่วนของต้นทุน
ทุนโลจิสติกส์ ซึ่งแบ่งออกเป็น 5 หมวด ตามคู่มือการคํานวณต้นทุนโลจิสติกส์ โดย JETRO [30] ได้แก่ 
ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากร ค่าใช้จ่ายด้านการขนส่ง ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา ค่าใช้จ่ายด้านการจัดการ
ข้อมูลข่าวสาร และอ่ืนๆ ดังนี ้
   1) ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากร ประมาณการค่าใช้จ่ายด้านบุคลากรต่อเดือนของพนักงาน
ท่ีเก่ียวข้องกับงานโลจิสติกส์ โดยกําหนดให้พนักงานระดับจัดการ พนักงานท่ัวไป พนักงานชั่วคราว
หรือรายวัน โดยนับเป็นหน่วย 0.5 คน [30] ส่วนฝ่ายอ่ืนท่ีเก่ียวข้องกับงานโลจิสติกส์นับเป็นหน่วย 1 
คน  
   2) ค่าใช้จ่ายด้านการขนส่ง เป็นค่าใช้จ่ายต่อเดือนของการจัดส่ง ประกอบด้วย ค่า
น้ํามันเชื้อเพลิง ค่าเสื่อมราคารถและค่าบํารุงรักษา ซึ่งคิดท้ังขาเข้าและขาออกตั้งแต่เป็นวัตถุดิบ
จนกระท่ังเป็นสินค้าสําเร็จรูป   
   ในกรณีท่ีเป็นทรัพย์สินท่ีทางบริษัทซื้อเอง ใช้ฐานในการคํานวณดังนี้  
    2.1) ค่าใช้จ่ายด้านยานพาหนะ  
     ขนาดรถบรรทุก ต่ํากว่า 2 ตัน คิด 2.5% ของราคาซือ้ 
     ขนาดรถบรรทุก 2 ตันข้ึนไป   คิด 2% ของราคาซื้อ 
    2.2) ค่าใช้จ่ายด้านเครื่องมืออุปกรณ์ภายในคลังสินค้า รถยก 2% ของราคา
ซื้อ 
    2.3) ค่าใช้จ่ายด้านอุปกรณ์เก่ียวกับข้อมูลข่าวสาร 2.5% ของราคาซื้อ 
   3) ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา ประกอบด้วย ค่าวัสดุในการบรรจุหีบห่อ ได้แก่ ถุง
พิมพ์ ถุงคลุม พลาสติกระหว่างชั้น เครื่องหมาย ตะกร้าเหล็ก ขาไม้ ขาเหล็ก ค่าใช้จ่ายด้านคลังสินค้า
ของบริษัท ค่าอุปกรณ์ภายในคลังสินค้า และดอกเบี้ยสินค้าคงคลัง  
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   4) ค่าใช้จ่ายด้านการจัดการข้อมูลข่าวสาร เป็นค่าวัสดุสิ้นเปลือง รวมถึงกระดาษ
สําหรับเครื่องพิมพ์ แบบฟอร์ม และค่าใช้จ่ายด้านการสื่อสาร เช่น ค่าโทรศัพท์ ในกรณีท่ีไม่สามารถ
ประมาณการอัตราการใช้โดยประมาณได้ ให้ใช้ข้อมูลในการประกอบการคํานวณ ดังนี ้[31] 
   อุตสาหกรรมการผลิต : 30% ธุรกิจค้าส่ง : 50% ธุรกิจค้าปลีก : 50%  
   5) ค่าใช้จ่ายอ่ืนๆ เช่น ค่าใช้จ่ายของสํานักงานธุรการ 
  การคํานวณต้นทุนโลจิสติกส์คิดเป็นต้นทุนต่อเดือน ซึ่งทําให้ทราบว่าต้นทุนประเภท
ใดท่ีสูงและจะนําต้นทุนส่วนนั้นมาพิจารณาในแต่ละกิจกรรมเพ่ือนําไปวิเคราะห์ว่าต้นทุนท่ีสูงเกิดจาก
สาเหตุใดหรือมีความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากส่วนนี้หรือไม่ เพ่ือหาแนวทางในลดต้นทุนต่อไป 

3.3 การกําหนดคุณค่าของผลิตภัณฑ์และสร้างแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะปัจจุบัน 

  ข้ันตอนนี้เป็นการกําหนดคุณค่า (value) ของผลิตภัณฑ์ เพ่ือวิเคราะห์และจําแนก
กิจกรรมออกเป็นกิจกรรมท่ีมีคุณค่าเพ่ิม (VA) กิจกรรมท่ีจําเป็นแต่ไม่เกิดคุณค่าเพ่ิม (NNVA) และ
กิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าเพ่ิม (NVA) และจัดประเภทของแต่ละกิจกรรมในโซ่อุปทานออกเป็นการ
ดําเนินงาน (operation) การตรวจสอบ (inspection) การขนส่ง (transportation) และการจัดเก็บ 
(storage) รวมท้ังระบุถึงระยะเวลาท่ีใช้ในแต่ละกิจกรรมและเวลารวมจนถึงส่งสินค้าถึงท่าเรือ และ
นําไปสร้างแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะปัจจุบัน เพ่ือเป็นการระบุกิจกรรมท้ังหมดท่ีเกิดข้ึนในสาย
ธารคุณค่า แสดงให้เห็นภาพการไหลของวัสดุและการไหลของข้อมูล จากนั้นทําการเปรียบเทียบเพ่ือ 
หาสัดส่วนของเวลาท่ีใช้ไปในกิจกรรมท่ีมีคุณค่าเพ่ิม (VA) กิจกรรมท่ีจําเป็นแต่ไม่เกิดคุณค่าเพ่ิม 
(NNVA) และกิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าเพ่ิม (NVA) ต่อเวลาท่ีใช้ไปท้ังหมดในการดําเนินการ รวมท้ัง
กําหนดมาตรวัดของความสูญเปล่า 

3.4 ประยุกต์ใช้แบบจําลองทางคอมพิวเตอร์ในสถานะปัจจุบัน 

  ข้ันตอนนี้เป็นการจําลองสถานการณ์เพ่ือสะท้อนการดําเนินงานในปัจจุบัน (AS-IS) 
ข้อมูลจะถูกนํามาสร้างเป็นแบบจําลองและวัดค่าท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพของกระบวนการ ด้วย
โปรแกรม ProModel 2011 โดยใช้เกณฑ์วัดท่ีมีพ้ืนฐานมาจาก VSM โดยมีข้อมูลด้านเวลา ข้อมูลการ
ใช้ทรัพยากร การไหลของวัตถุดิบและข้อมูล เป็นต้น เป็นข้อมูลป้อนเข้า (input) ท้ังนี้การจําลอง
สถานการณ์สามารถบอกได้ถึง ระยะเวลารวมท้ังหมดของกระบวนการ การใช้ทรัพยากร การใช้ 
location  ตั้งแต่การกรีดยางไปจนถึงการขนส่งสินค้าไปยังท่าเรือเพ่ือการส่งออก การทําเช่นนี้เพ่ือ
เลียนแบบโซ่อุปทานการดําเนินการของสถานประกอบการยางแท่งในสถานะปัจจุบันและทําการ
ตรวจสอบความถูกต้องของแบบจําลองท่ีสร้างข้ึน ซึ่งสามารถเขียนเป็นแผนผังของการจําลอง
สถานการณ์ดังภาพประกอบท่ี 3.3 
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ภาพประกอบท่ี 3.3 แผนผังข้ันตอนการจําลองสถาการณ์ 

 3.4.1 การเก็บรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล 

  ข้อมูลนําเข้านับเป็นสิ่งสําคัญท่ีทําให้การสร้างตัวแบบจําลองดําเนินต่อไปในการหา
คําตอบท่ีต้องการได้  โดยข้อมูลท่ีเก็บมาได้แก่ เวลาในการปฏิบัติงานของเกษตรกร เวลาในการ
ปฏิบัติงานของผู้รวบรวมรายย่อย เวลาในการปฏิบัติงานของผู้รวบรวมรายใหญ่ เวลาในการปฏิบัติงาน
ของโรงงานผลิตยางแท่ง ตลอดจนการขนส่งจากโรงงานผลิตยางแท่งไปยังท่าเรือ  

 3.4.2 การพัฒนาแบบจําลอง 

  จากท่ีได้ศึกษากระบวนการท้ังหมดตลอดท้ังโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยางแท่ง ซึ่ง
ทําให้ทราบถึงข้ันตอนในการทํางานของแต่ละส่วนท่ีเก่ียวข้อง และเก็บรวบรวมตลอดจนวิเคราะห์
ข้อมูลเพ่ือใช้เป็นข้อมูลนําเข้าของแบบจําลองเรียบร้อยแล้ว ข้ันตอนต่อไปจะเป็นการสร้างแบบจําลอง
เพ่ือใช้เป็นตัวแทนระบบ ในการสร้างแบบจําลองทางคอมพิวเตอร์ในสถานะปัจจุบันของโซ่อุปทานจะ
เริ่มต้นด้วยการพิจารณาความเชื่อมโยงของกิจกรรมหรือกระบวนการย่อยต่างๆ ท่ีอยู่ในโซ่อุปทาน 
ข้อมูลท่ีนํามาป้อนเข้าในแบบจําลอง ได้แก่ ข้อมูลเวลาท่ีใช้ในแต่ละกระบวนการโดยกําหนดให้เป็น
หน่วยนาที (minute) เป็นเวลาท่ีได้จากการเก็บข้อมูลจริงในแต่ละกระบวนการดังนั้นในการกําหนด
รูปแบบการกระจายตัวของข้อมูลจึงกําหนดให้เป็นค่าคงท่ี (deterministic) ในทุกกระบวนการ 
สําหรับกระบวนการทํางานของโปรแกรมมีข้ันตอนปฏิบัติงานดังภาพประกอบท่ี 3.4 ถึงภาพประกอบ
ท่ี 3.12 

ไม่ใช่ 

ใช่ 

เก็บรวบรวมข้อมูลเวลาการทํางานตลอดท้ังโซ่อุปทาน 

วิเคราะห์ข้อมูลเวลาการทํางานท่ีเก็บรวบรวมมา 
เพ่ือนําเข้าในการพัฒนาแบบจําลอง 

พัฒนาแบบจําลอง 

ทวนสอบและทดสอบความสมเหตสุมผล
ของแบบจําลองแทนระบบจริง 

สรุปผล 
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  3.4.2.1 General information เป็นตัวกําหนดคุณลักษณะพ้ืนฐานต่างๆ ในการ
ทํางานของตัวโปรแกรม เช่น กําหนดหน่วยมาตรฐานการวัด กําหนดค่ามาตรฐานในหน่วยระยะทาง 
เวลา และ กราฟิก และสามารถกําหนดจุดเริ่มต้นและจุดสิ้นสุดของการทํางานต่างๆของโปรแกรมดัง
ภาพประกอบท่ี 3.4  

 

ภาพประกอบท่ี 3.4 หน้าต่างเริ่มต้นของโปรแกรม 

  3.4.2.2 Locations เป็นการใช้กราฟิกแทนกระบวนการและตําแหน่งต่างๆของโซ่
อุปทาน ซึ่งสามารถระบุชื่อของกระบวนการและตําแหน่งนั้นๆได้ อีกท้ังสามารถระบุความสามารถของ
แต่ละตําแหน่ง จํานวนหน่วย สถานะ เป็นต้น ดังแสดงในภาพประกอบท่ี 3.5 

 

ภาพประกอบท่ี 3.5 หน้าต่างของโปรแกรมแสดง locations 

  3.4.2.3 Entity เป็นสิ่งท่ีถูกสร้างข้ึนมาภายในระบบเพ่ือให้เป็นตัวแทนของสิ่งท่ีสนใจ
เข้าไปในระบบซึ่งกําหนดให้มีการเคลื่อนท่ีอยู่ตลอดเวลาและสิ้นสุดลงเม่ือมีการออกจากระบบโดยใน
การพัฒนาตัวแบบของงานวิจัยนี้ได้กําหนดให้สิ่งท่ีสนใจมี 3 ชนิด คือ น้ํายางสด ยางก้อนถ้วยและยาง
แท่ง ดังแสดงในภาพประกอบท่ี 3.6 
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ภาพประกอบท่ี 3.6 หน้าต่างของโปรแกรมแสดง Entity  

  3.4.2.4 Resource และ Path networks คือ สิ่งท่ีถูกกําหนดข้ึนให้เป็นหน่วยของ
การบริการอาจจะเป็น คน อุปกรณ์ หรือยานพาหนะ เป็นต้น ในการพัฒนาตัวแบบของงานวิจัยนี้ได้
กําหนดให้รถสามล้อพ่วงข้างเป็นทรัพยากรระหว่างสวนยางพารากับศูนย์รับซื้อยางก้อนถ้วย และ
กําหนดให้รถบรรทุกสี่ล้อเป็นทรัพยากรระหว่างศูนย์รับซื้อยางก้อนถ้วยกับโรงงานผลิตยางแท่ง โดย
ทรัพยากรจะถูกนํามาใช้ในการขนส่งยางก้อนถ้วยบนเครือข่ายเส้นทางท่ีถูกกําหนดไว้ระหว่างตําแหน่ง
ต่างๆในระบบ จากนั้นทรัพยากรจะถูกปล่อยเม่ือเสร็จสิ้นการทํางาน ดังแสดงในภาพประกอบท่ี 3.7 
และภาพประกอบท่ี 3.8 

 

ภาพประกอบท่ี 3.7 หน้าต่างของโปรแกรมแสดง resource 
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ภาพประกอบท่ี 3.8 หน้าต่างของโปรแกรมแสดง path networks 

  3.4.2.5 Process สว่นนี้จะเป็นตัวกําหนดกระบวนการต่างๆ ท่ีกระทําต่อ entity ซึ่ง
กําหนดการเข้ามาและควบคุมการทํางานในแต่ละกระบวนการต่อ entity รวมท้ังการกําหนดเส้นทาง
และการใช้ทรัพยากรจนกระท่ัง entity ออกจากระบบ แสดงในภาพประกอบท่ี 3.9 

 

ภาพประกอบท่ี 3.9 หน้าต่างของโปรแกรมแสดง process 

  3.4.2.6 Arrivals คือ อัตราการเข้ามาของ entity ในระบบงาน เรียกว่า Arrivals 
Rate ซึ่งการเข้ามาของสิ่งท่ีสนใจนั้นจะทําการกําหนดค่าตามรูปแบบการแจกแจงท่ีได้กําหนดไว้
ข้างต้น แสดงในภาพประกอบท่ี 3.10 
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ภาพประกอบท่ี 3.10 หน้าต่างของโปรแกรมแสดงการเข้ามาของ arrivals 

 3.4.3 การทวนสอบและทดสอบความสมเหตุสมผลของแบบจําลองแทนระบบจริง 

  ก่อนท่ีจะนําแบบจําลองสถานการณ์ท่ีสร้างข้ึนไปทําการประมวลผลเพ่ือวิเคราะห์
ประสิทธิภาพของกระบวนการต่างๆ จะต้องตรวจสอบให้ม่ันใจว่าแบบจําลองท่ีสร้างข้ึนมีความถูกต้อง 
โดยการตรวจแบ่งออกเป็น 2 ข้ันตอน ข้ันตอนแรก คือ การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจําลอง 
(Verification of the simulation model) และข้ันตอนท่ี 2 เป็นการเปรียบเทียบแบบจําลองกับ
สภาพการณ์จริง (Validation of the simulation model) 
   1) การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจําลอง (Verification of the simulation 
model) การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจําลองสามารถทําได้โดยการกําหนดให้เวลาท่ีใช้ในแต่ละ
กิจกรรมเป็นค่าคงท่ี (constant) จากนั้นทําการประมวลผลแบบจําลอง (run model) จํานวน 1 ครั้ง 
นําผลลัพธ์ท่ีได้จากการประมวลผลมาตรวจสอบกับผลลัพธ์จากการคํานวณภายนอกแบบจําลองว่า
ตรงกันหรือไม่ ถ้าผลลัพธ์ท่ีได้ตรงกันแสดงว่าแบบจําลองท่ีสร้างข้ึนมีความถูกต้อง  
   2) การเปรียบเทียบแบบจําลองกับสภาพการณ์จริง (Validation of the 
simulation model) คือ การนําค่าท่ีได้จากการประมวลผลแบบจําลองมาเปรียบเทียบกับข้อมูลท่ีได้
จากการสังเกตหรือการเก็บข้อมูลจากสถานการณ์จริงภายใต้เงื่อนไขหรือข้อจํากัดเดียวกัน โดยใช้การ
ทดสอบสมมุติฐานในการเปรียบเทียบค่าพารามิเตอร์ของแบบจําลองกับระบบงานจริง และการ
ทดสอบสมมุติฐานของลักษณะการกระจายของความน่าจะเป็นของข้อมูลจากแบบจําลองเปรียบเทียบ
กับระบบงานจริง 
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3.5 การวิเคราะห์หาความสูญเปล่าในอุตสาหกรรมยางแท่ง  

  การวิเคราะห์หาความสูญเปล่าในอุตสาหกรรมยางแท่ง โดยใช้หลักการของความสูญ
เปล่า 7 ประการ ได้แก่ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การขนย้าย กระบวนการท่ีไม่เหมาะสม การ
เก็บวัสดุคงคลัง การเคลื่อนท่ีท่ีไม่จําเป็น และของเสีย เพ่ือค้นหาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในโซ่อุปทาน
ซึ่งพยายามมองหาความสูญเปล่าท่ีสามารถมองเห็นได้อย่างชัดเจน เพ่ือบ่งชี้ความสูญเปล่าและหา
แนวทางในการกําจัดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในโซ่อุปทานให้มากท่ีสุด  

3.6 การกําหนดแนวทางแก้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในโซ่อุปทาน 

  หลังจากการวิเคราะห์แผนผังสายธารคุณค่าในสถานะปัจจุบันและการวิเคราะห์
ต้นทุนรวมตลอดท้ังโซ่อุปทาน ซึ่งเป็นการค้นหาและจัดลําดับความสําคัญของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในโซ่
อุปทาน เพ่ือเป็นการหาแนวทางท่ีใช้ในการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยการใช้เครื่องมือทางด้าน
วิศวกรรมศาสตร์มาประยุกต์ใช้ในการแก้ปัญหา โดยมีตัวชี้วัดคือ เวลาและต้นทุนรวมท้ังโซ่อุปทาน 

3.7 ประยุกต์ใช้แบบจําลองทางคอมพิวเตอร์ในสถานะอนาคต  

 เพ่ือจําลองสถานการณ์หลังจากการกําจัดความสูญเปล่าจากค่าต่างๆ ท่ีได้
เปลี่ยนแปลงไปจากสถานะปัจจุบันตามแนวทางท่ีนําเสนอในหวัข้อ 3.6 เนื่องจากแนวทางในการกําจัด 
ความสูญเปล่าในงานจริงไม่สามารถทําได้ในสถานการณ์จริง ทางผู้วิจัยจึงทําการนําเสนอแนวทางใน
การกําจัดความสูญเปล่าผ่านแบบจําลองทางคอมพิวเตอร์ เป็นการเพ่ือเลียนแบบโซ่อุปทานของสถาน
ประกอบการยางแท่งในสถานะอนาคต นอกจากนั้นทําการทวนสอบและทดสอบความสมเหตุสมผล
ของแบบจําลองแทนระบบจริงเพ่ือให้สถานประกอบการตัดสินใจท่ีจะนําไปปรับใช้ในการดําเนินงาน
จริง 

3.8 การสร้างแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะอนาคตในอุตสาหกรรมยางแท่ง  

  ข้ันตอนนี้เป็นการสร้างแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะอนาคตในอุตสาหกรรมยาง
แท่งท่ีควรจะเป็น แผนภาพท่ีปรับปรุงกระบวนการโดยการกําจัดความสูญเปล่าออกไปจากกิจกรรม
หรือพยายามลดกิจกรรมท่ีจําเป็นแต่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า สถานะอนาคตมุ่งให้เกิดการไหลของ
ทรัพยากรและข้อมูลอย่างต่อเนื่อง 
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3.9 สรุปผลการวิจัยและการจัดการประชุมนําเสนอผลงาน  

  เพ่ือเป็นการแลกเปลี่ยนข้อมูลและความรู้ให้กับสถานประกอบการเพ่ือนําไปพัฒนา
และปรับปรุงกิจการของตัวเองต่อไป ผู้วิจัยจึงนําเสนอผลการวิจัยให้แก่ผู้ประกอบการและผู้ ท่ี
เก่ียวข้อง โดยสรุปผลจากการดําเนินงานวิจัยโดยใช้หลักการกําจัดความสูญเปล่าสําหรับโซ่อุปทานของ
อุตสาหกรรมยางแท่งของโรงงานกรณีศึกษาโดยพิจารณาถึงประสิทธิภาพการดําเนินการแบบใหม่ 
รวมถึงความเหมาะสมในการนําผลไปประยุกต์ใช้งานจริง รวมท้ังรับฟังข้อเสนอแนะเพ่ือการปรับปรุง
และงานวิจัยในอนาคต 
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บทที่ 4 

การวิเคราะห์และการอภิปรายผลการวิจัย 

  ในงานวิจัยนี้ได้นําแนวความคิดแบบลีนมาประยุกต์ใช้กับการจัดการโซ่อุปทานของ
อุตสาหกรรมยางพารา กรณีศึกษาโรงงานยางแท่ง เพ่ือดําเนินการค้นหาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนตลอด
ท้ังโซ่อุปทาน โดยใช้แผนผังสายธารคุณค่า (value stream mapping) ช่วยในการทําให้มองเห็น
ภาพรวมของการไหลของข้อมูลและการไหลของวัตถุดิบท่ีเกิดข้ึนตลอดท้ังโซ่อุปทาน เพ่ือวิเคราะห์
และจําแนกกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในโซ่อุปทานเพ่ือค้นหาความสูญเสีย จากนั้นใช้การจําลองสถานการณ์
โดยโปรแกรมทางคอมพิวเตอร์ (computer simulation) ซึ่งเป็นการสะท้อนการดําเนินงานใน
ปัจจุบันและหาแนวทางท่ีเหมาะสมในการจัดการกับความสูญเปล่าและนําเสนอแนวทางกับการ
ดําเนินงานในอนาคต โดยมีตัวชี้วัดคือ เวลานํา (lead time) และต้นทุนรวมท้ังโซ่อุปทาน (total 
supply chain cost) ซึ่งผลการดําเนินการวิจัยมีรายละเอียดดังต่อไปนี ้
4.1 ข้อมูลเบ้ืองต้นของโซ่อุปทานยางแท่ง 

  จากการเก็บรวบรวมข้อมูลท้ังจากการสังเกต การสัมภาษณ์ การใช้แบบสอบถาม 
และเอกสารรายงานการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา โดยการศึกษาครอบคลุมตั้งแต่ เกษตรกร ผู้
รวบรวมรายย่อย ผู้รวบรวมรายใหญ่ โรงงานกรณีศึกษา และบริษัทขนส่ง โดยผู้วิจัยคํานวณจํานวน
รายของผู้เก่ียวข้องท้ังโซ่อุปทานจากปริมาณของยางก้อนถ้วยท่ีผู้รวบรวมรายใหญ่นํามาขายยัง
โรงงานผลิตยางแท่ง ดังแสดงในภาพประกอบท่ี 4.1 มีรายละเอียดดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

 

ภาพประกอบท่ี 4.1 จํานวนผู้เก่ียวข้องแต่ละส่วนในโซ่อุปทาน 

เกษตรกร 

1,802 ราย 
ปริมาณรายละ  
15 กก.ต่อวัน 

4,305 ราย 
ปริมาณรายละ  
10.3 กก.ต่อวัน 

126 ราย 
ปริมาณรายละ  
33 กก.ต่อวัน 

โรงงาน 

ภาคใต้ 
69.72 ตันต่อวัน 

ภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือ 

24.88 ตันต่อวัน 

2 ราย 
ปริมาณ 25.6 ตันต่อวัน 

เฉล่ียรายละ 12.8 ตันต่อวัน 

ผู้รวบรวมรายใหญ ่

29 ราย 
ปริมาณ 44.12 ตันต่อวัน 

เฉล่ียรายละ 1.52 ตันต่อวัน 

6 ราย 
ปริมาณรายละ  
4.15 ตันต่อวัน 

ผู้รวบรวมรายย่อย 

52 ราย 
ปริมาณรายละ  
500 กก.ต่อวัน 

123 ราย 
ปริมาณรายละ  
360 กก.ต่อวัน 

18 ราย 
ปริมาณรายละ  

230.5 กก.ต่อวัน 
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 4.1.1 เกษตรกร 

  โดยส่วนใหญ่เกษตรกรผู้ปลูกยางพาราและขายยางก้อนถ้วยให้กับโรงงานกรณีศึกษา
มาจาก 2 ภูมิภาค คือภาคใต้และภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ซึ่งพ้ืนท่ีภาคใต้ ประกอบด้วย พัทลุง ตรัง 
สตูล สงขลา ยะลา และนราธิวาส ส่วนพ้ืนท่ีจังหวัดในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ประกอบด้วย 
ขอนแก่น มุกดาหาร นครพนม และอุบลราชธานี มีพ้ืนท่ีในการเพาะปลูกต่อรายประมาณ 2.5-10 ไร ่
ลักษณะการซือ้ขาย คือ ผู้รวบรวมรายย่อยจะไปรับถึงสวนหรือบ้านของเกษตรกร  

 4.1.2 ผู้รวบรวมรายย่อย 

  ผู้รวบรวมรายย่อยมีหน้าท่ีเป็นคนกลางระหว่างเกษตรกรกับผู้รวบรวมรายใหญ่ เป็น
ผู้รวบรวมยางก้อนถ้วยหรือเศษยางจากสวนหรือจากบ้านของเกษตรกร ภายในอําเภอและอําเภอ
ใกล้เคียงจํานวนประมาณ 10-50 ราย โดยมีปริมาณรายละ 10-225 กิโลกรัม หลังจากนั้นเม่ือรวบรวม
ได้เต็มคันหรือประมาณ 200-1,000 กิโลกรัม แล้วจะนําไปขายให้กับผู้รวบรวมรายใหญ ่

 4.1.3 ผู้รวบรวมรายรายใหญ่  

  ผู้รวบรวมรายใหญ่มีหน้าท่ีเป็นคนกลางระหว่างผู้รวบรวมรายย่อยและโรงงาน ทํา
หน้าท่ีรวบรวมยางก้อนถ้วยหรือเศษยางจากผู้รวบรวมรายย่อยจํานวน 5-10 ราย ปริมาณรายละ 
360-500 กิโลกรัม โดยผู้รวบรวมรายใหญ่แบ่งออกเป็น 2 ขนาดดังแสดงในภาพประกอบท่ี 4.1 
ข้างต้น ซึ่งผู้วิจัยได้อ้างอิงจากรายงานผู้ส่งมอบวัตถุดิบของโรงงานผลิตยางแท่งในการแบ่งขนาดของผู้
รวบรวมรายใหญ่ คือขนาดใหญ่ 2 รายและขนาดเล็ก 29 ราย ทําหน้าท่ีในการรวบรวมเหมือนกัน แต่
สิ่งท่ีแตกต่างกันคือ การมาขายยางให้กับโรงงานจะมาในลักษณะตัวแทนการขายของรายใหญ่ 2 ราย
ข้างต้น  หลังจากนั้นเม่ือรวบรวมได้ประมาณ 2,000-3,000 กิโลกรัม แล้วจะนําไปส่งโรงงานผลิตยาง
แท่ง  

 4.1.4 โรงงานผลิตยางแท่ง 

  โรงงานผลิตยางแท่งกรณีศึกษาตั้งอยู่ท่ี อ.บางกล่ํา จ.สงขลา เป็นบริษัทขนาดกลาง 
ผลิตยางแท่ง STR20 มีกําลังการผลิตเฉลี่ย 6,000 ตันต่อเดือน มีจํานวนพนักงานรายเดือนและคนงาน
รายวันรวม 260 คน โดยผลิตและส่งออกไปยังต่างประเทศท้ังหมด  
 
 
 
   1) กระบวนการหลักของโรงงานผลิตยางแท่ง  
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   เริ่มตั้งแต่ กระบวนการรับวัตถุดิบ กระบวนการล้างทําความสะอาด กระบวนการบด
ผสม กระบวนการอบยาง กระบวนการอัดก้อนและบรรจุภาชนะ กระบวนการทดสอบคุณภาพ และ
กระบวนการบรรจุหีบห่อและการส่งออก ดังภาพประกอบท่ี 4.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบท่ี 4.2 กระบวนการหลักของโรงงานผลิตยางแท่ง 

   ก) กระบวนการรับวัตถุดิบ  
  วัตถุดิบหลักท่ีใช้ในการผลิตจะได้รับการตรวจเลือก เพ่ือหาสิ่งปลอมปน ยางตายท่ี
อาจจะปลอมปนมากับยางธรรมชาติ โดยหน่วยงานควบคุมคุณภาพ (checker) ท่ีได้รับการฝึกอบรม
มาโดยเฉพาะ เศษยางจะมีการตรวจรับลงบนสายพาน เพ่ือให้สามารถค้นหาและคัดแยกสิ่งปลอมปน
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ ยางธรรมชาติทุกชนิดท่ีตรวจรับเข้ามาจะได้รับการประเมินเปอร์เซ็นต์ของเนื้อ
ยาง สําหรับเศษยางจะได้รับการประเมินคะแนนผู้จัดส่งวัตถุดิบด้านคุณภาพและสิ่งปลอมปน เพ่ือใช้
เปน็ข้อมูลในการประเมิน ปรับปรุงและพัฒนา วัตถุดิบท่ีผ่านการตรวจรับจะได้รับการจัดเก็บ และการ
ดูแลรักษาด้วยวิธท่ีีเหมาะสมตามชนิดของวัตถุดิบ โดยมีการชี้บ่งแยกเป็นหมายเลขกํากับ (LOT NO.) 
เศษยางจะมีการพรมน้ําไว้ให้ชุ่ม เพ่ือเหมาะแก่การนําไปใช้ และจะมีระบบการเบิกจ่ายวัตถุดิบแบบ 
FIFO (first-in first-out) เพ่ือนําไปใช้ในกระบวนการผลิต และจะได้รับการตรวจสอบคุณภาพและ
ปริมาณตามช่วงระยะเวลาเพ่ือให้ม่ันใจว่าอยู่ในสภาพท่ีเหมาะสม สําหรับนําไปใช้งานในกระบวนการ
ผลิตได ้
 
 
   ข) กระบวนการล้างทําความสะอาด 

รับวัตถุดิบ 

ล้างทําความสะอาด 

บดผสม 

อบยาง 

ตรวจสอบคุณภาพ 

บรรจุหีบห่อและการส่งออก 

อัดก้อนและบรรจุภาชนะ 
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   เศษยางท่ีนํามาใช้ในกระบวนการผลิต จะถูกนําเข้าสู่กระบวนการล้างทําความ
สะอาด โดยใช้เครื่องจักรและบ่อล้างท่ีได้รับการออกแบบและวางแผนอย่างเหมาะสม เพ่ือลดขนาด
ยางและฉีดล้างยาง เป็นการกําจัดเอาสิ่งสกปรก สิ่งปลอมปนให้ออกมาจากยาง เช่น การนําเครื่อง
กําจัดสิ่งปลอมปน ชนิดลอยน้ํามาใช้กับกระบวนการ นอกจากการใช้เครื่องจักรท่ีมีประสิทธิภาพแล้ว 
ในกระบวนการล้างทําความสะอาดจะมีพนักงานตรวจสอบคอยเลือกเอาสิ่งปลอมปนท่ีปะปนกับยาง
ออกจากสายพานลําเลียงยางและบ่อล้างต่างๆ เพ่ือให้ม่ันใจว่าเศษยางมีความสะอาดและมีขนาดท่ี
เหมาะสม เพ่ือส่งผ่านไปยังกระบวนการบดผสมต่อไป 
   ค) กระบวนการบดผสม 
  เศษยางจากกระบวนการล้างทําความสะอาด จะถูกนํามาชั่งน้ําหนักด้วยเครื่องชั่ง
อัตโนมัติ เพ่ือนําเข้าผสมกับยางแผ่นท่ีได้ถูกตัดด้วยเครื่องจักรให้มีขนาดท่ีเหมาะสม การผสมจะใช้
วิธีการผสมลงไปในบ่อผสมยาง ซึ่งได้ถูกออกแบบมาเป็นบ่อผสมแบบคู่สลับกับผสมยาง โดยใช้ใบกวน
และควบคุมการชั่ง เพ่ือให้วัตถุดิบมีเวลาในการผสมเข้าด้วยกันอย่างเพียงพอ เพ่ือให้ม่ันใจได้ว่า ยาง
แผ่น และเศษยาง ได้กระจายตัวอย่างสมํ่าเสมอ ภายใต้การควบคุมในระหว่างข้ันตอนการตัดจะมีการ
สุ่มเก็บตัวอย่างจากกระบวนการผลิต โดยสุ่มจากกระบวนการล้างทําความสะอาด และจากเครื่องจักร 
ในระหว่างกระบวนการหลังจากการผสมตามแผนคุณภาพ เพ่ือวิเคราะห์ประสิทธิภาพของเครื่องจักร
จากค่าความอ่อนตัว ดรรชนีความอ่อนตัว และสิ่งสกปรก จากนั้นยางท่ีผสมจะถูกรีด ตัด ล้าง ตาม
ข้ันตอนต่างๆ ของกระบวนการเพ่ือกําจัดสิ่งสกปรก และบดผสมยางให้เข้ากันยิ่งข้ึน จะมีการ
ตรวจสอบดูขนาดยางจากเครื่องจักรตัวสุดท้าย เพ่ือให้ม่ันใจว่ายางมีขนาดท่ีเหมาะสม ซึ่งในข้ันตอน
สุดท้ายจะมีการควบคุมขนาดของยางและการบรรจุยางท่ีสมํ่าเสมอในกระบะและใช้ระบบรถเข็น
ก่ึงอัตโนมัติ เพ่ือนําเข้าสู่กระบวนการอบในข้ันตอนต่อไป 
   ง) กระบวนการอบยาง การอัดก้อนและบรรจุภาชนะ 
   ยางท่ีบรรจุในกระบะจะถูกอบให้ความร้อนด้วยเตาอบ ระบบล้อเลื่อน จะมีการ
ควบคุมเพ่ือบันทึกอุณหภูมิ สภาวะการอบยางและตรวจสอบค่าความอ่อนตัวหรือค่าความหนืดทุกๆ 1 
ชั่วโมง เพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการควบคุมเตาอบ ยางท่ีอบสุกแล้วจะถูกนําไปชั่งน้ําหนัก และอัดเป็นก้อน 
หลังการอัดจะมีการตรวจสอบปริมาณสิ่งปลอมปน และจุดขาว เพ่ือให้ม่ันใจว่ายางแท่งเป็นไปตาม
ข้อกําหนดของลูกค้า ยางทุกก้อนจะถูกนํามาตรวจสอบน้ําหนักก่อนผ่านเครื่องตรวจจับโลหะ และจะมี
การสุ่มตรวจดูจุดขาวภายในก้อนยาง และสุ่มตัวอย่าง เพ่ือทดสอบคุณภาพมาตรฐานยางแท่ง เอส ที 
อาร์ ก่อนท่ีจะนําไปบรรจุถุง และบรรจุลังต่อไป 
    
 
   จ) กระบวนการทดสอบคุณภาพ 
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   การทดสอบยางจะทดสอบตามวิธีการมาตรฐานยางแท่ง เอส ที อาร์ และมาตรฐาน
ของลูกค้าด้วยเครื่องมือท่ีเท่ียงตรง โดยจะมีการวิเคราะห์หาค่าความอ่อนตัวเริ่มแรก ดัชนีความอ่อน
ตัว ปริมาณไนโตรเจน ปริมาณข้ีเถ้า ปริมาณสิ่งระเหย ปริมาณสิ่งสกปรก และค่าความหนืด จะมี
เกณฑ์ในการตัดสินใจผ่านหรือไม่ผ่าน โดยใช้ตราประทับรับรอง เพ่ือเป็นหลักฐานว่าผลิตภัณฑ์ได้ผ่าน
เกณฑ์การตรวจและทดสอบแล้ว 
   ฉ) กระบวนการบรรจุหีบห่อและการส่งออก 
   แผนกส่งออกดําเนินการรักษาสภาพของผลิตภัณฑ์สุดท้าย เพ่ือไม่ให้เสียหรือ
เสื่อมสภาพก่อนการส่งมอบแก่ลูกค้า โดยหัวหน้าแผนกส่งออกจะควบคุมดูแลการตรวจรับการ
ผลิตภัณฑ์สําเร็จรูป จากแผนกบรรจุภัณฑ์และเตาอบยาง ทําการคัดแยกตามประเภทหีบห่อ และติด
ป้ายแสดงสถานะของผลิตภัณฑ์ว่าอยู่ระหว่างการทดสอบ ผ่านการทดสอบหรือไม่ผ่านการทดสอบ จะ
มีการตรวจสอบสภาพการหีบห่อ เม่ือได้รับใบแจ้งผลการทดสอบจากแผนกห้องปฏิบัติการทดสอบยาง 
จะทําการคัดแยกและบ่งชี้ตามผลการทดสอบ เจ้าหน้าท่ีคุณภาพจะเป็นผู้ตรวจสอบความเรียบร้อย
ของการบรรจุ เพ่ือให้ม่ันใจว่าไม่มีสิ่งปลอมปนต่างๆ ปะปนไปกับยาง การหีบห่อยางจะต้องมีคู่มือการ
หีบห่อยางของแต่ละลูกค้ารวมถึงวิธีการนํายางบรรจุเข้าตู้สินค้า เพ่ือควบคุมความถูกต้อง  ความ
แม่นยําของการปฏิบัติงาน และจะมีการชี้บ่งยางแต่ละลังด้วยการทําการมาร์คก้ิง หรือติดตาม
รายละเอียดท่ีระบุโดยลูกค้า 
   2) ข้อมูลลูกค้าและปริมาณการจัดส่ง จากการศึกษาและเก็บข้อมูล ได้ทราบข้อมูล
การผลิตย้อนหลังในปี พ.ศ. 2554 แสดงดังตารางท่ี 4.1 และลูกค้าหลักของบริษัทฯ เป็นลูกค้าใน
อุตสาหกรรมยางล้อรถ ซึ่งมีปริมาณการจัดส่งในปี พ.ศ. 2554 ดังตารางท่ี 4.2 

ตารางท่ี 4.1 ปริมาณการผลิตแตล่ะเดือนในปี พ.ศ. 2554  
เดือน ปริมาณการผลิต (ตัน) เดือน ปริมาณการผลิต (ตัน) 

มกราคม 4,250 กรกฎาคม 4,583 
กุมภาพันธ์ 4,836 สิงหาคม 6,069 
มีนาคม 5,930 กันยายน 5,135 
เมษายน 3,201 ตุลาคม 5,521 

พฤษภาคม 2,717 พฤศจิกายน 4,434 
มิถุนายน 2,388 ธันวาคม 4,974 

 
 
ตารางท่ี 4.2 ลูกค้าหลักของบริษัทฯ และปริมาณการจัดส่งในปี พ.ศ.2554 
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เดือน 

ปริมาณท่ีส่ง (ตัน) 
ลูกค้า * 

A B C D F G H 
มกราคม 1,575 504    491  

กุมภาพันธ์ 1,342 2,822    141 302 
มีนาคม 1,691 3,830      
เมษายน 702 2,882 106 95   302 

พฤษภาคม 1,683 605 106  101   
มิถุนายน 1,569 1,008 106 95 101   
กรกฎาคม 1,998 1,915 318  101   
สิงหาคม 2,020 2,520 534  101   
กันยายน 1,794 3,326 630 286 101   
ตุลาคม 1,584 3,407 451     

พฤศจิกายน 856 2,762 479 398 101   
ธันวาคม 1,410 2,218 726  403   

รวม 18,224 27,799 3,456 874 1,009 632 604 

* เนื่องจากเป็นความลับของทางบริษัทจึงไม่สามารถเผยแพร่ได ้

4.2 การสร้างตัวแบบโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมยางแท่ง   

  การวิเคราะห์กิจกรรมย่อยในแต่ละส่วนของผู้เก่ียวข้องในโซ่อุปทานและต้นทุนโลจิ
สติกส์ท่ีเกิดข้ึนในโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยางแท่ง STR 20 โดยวิเคราะห์ข้อมูลซึ่งมีประเด็นหลัก 
ตั้งแต่การกรีดและเก็บยางก้อนถ้วย การรวบรวมยางก้อนถ้วยโดยพ่อค้าหรือผู้รวบรวมรายย่อยและ
รายใหญ่ การขนส่งวัตถุดิบเข้าสู่โรงงานผลิต การจัดซื้อวัตถุดิบ การรับวัตถุดิบ การเก็บรวบรวม
วัตถุดิบก่อนการผลิต การจัดการด้านการผลิต การบริหารสินค้าคงคลัง และการกระจายสินค้า เพ่ือให้
เห็นกระบวนการการทํางานท้ังหมดในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมยางแท่ง ซึ่งแสดงได้ในตารางท่ี 4.3  
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ตารางท่ี 4.3 ตัวแบบโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยางแท่ง (supply chain model) 
เกษตรกร ผู้รวบรวมรายย่อย ผู้รวบรวมรายใหญ ่ โรงงานยางแท่ง บริษัทขนส่ง ลูกค้า 
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ตารางท่ี 4.3 ตัวแบบโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยางแท่ง (supply chain model) (ต่อ) 
เกษตรกร ผู้รวบรวมรายย่อย ผู้รวบรวมรายใหญ ่ โรงงานยางแท่ง บริษัทขนส่ง ลูกค้า 
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จ่ายเงิน 

จัดเก็บ 

เพื่อรอผลิต 
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ตารางท่ี 4.3 ตัวแบบโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยางแท่ง (supply chain model) (ต่อ) 

  จากตารางท่ี 4.3 แสดงการไหลของกระบวนการดําเนินงานของโซ่อุปทาน
อุตสาหกรรมยางแท่ง ซึ่งลักษณะการผลิตยางแท่งจะเป็นแบบการผลิตเพ่ือรอจําหน่าย (made-to-
stock) เนื่องจากอุตสาหกรรมยางพาราเป็นอุตสาหกรรมท่ีเก่ียวข้องกับฤดูกาลและราคาของวัตถุดิบ 
ดังนั้นโรงงานผลิตยางแท่งจึงจําเป็นต้องผลิตเพ่ือรอจําหน่าย และไม่ให้เป็นการเสียโอกาสในการขาย 

 4.2.1 การหาขนาดกลุ่มตัวอย่าง 

  การหาขนาดกลุ่มตัวอย่างโดยการเก็บข้อมูลจากผู้เก่ียวข้องท้ังหมดในโซ่อุปทาน 
และทําการประเมินจํานวนตัวอย่าง โดยใช้หลักการสุ่มตัวอย่างแบบใช้ความน่าจะเป็นโดยแต่ละหน่วย
ตัวอย่างมีโอกาสในการได้รับเลือกเท่ากัน (simple random sampling) โดยพารามิเตอร์คือค่าเฉลี่ย
ของต้นทุน และทําการประเมินค่าพารามิเตอร์จากกลุ่มตัวอย่างท่ีได้จากการสํารวจล่วงหน้า (pilot 

เกษตรกร ผู้รวบรวมรายย่อย ผู้รวบรวมรายใหญ ่ โรงงานยางแท่ง บริษัทขนส่ง ลูกค้า 
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ติดต่อรถขนส่ง 

 ตรวจเช็คสินค้า 

รับสินค้า 

ขนส่งไปยังท่าเรือ 

จัดส่ง 

รับคําสั่ง 

เตรียมรถขนส่ง 

C 
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survey) มาใช้ในการประมาณค่าพารามิเตอร์ของประชากร กําหนดให้มีค่าขนาดความคลาดเคลื่อน
สัมบูรณ์ (d) ท่ีระดับความเชื่อม่ัน (confidence level) ต่างๆ โดยคิดแต่ละส่วนของโซ่อุปทาน ดังนี ้
  1) เกษตรกร ทําการเก็บข้อมูลและทําการประเมินจํานวนตัวอย่าง เม่ือกําหนดความ
เชื่อม่ันและค่าความคลาดเคลื่อน ณ ระดับต่างๆ จํานวนตัวอย่างจะเปลี่ยนแปลงไป โดยเม่ือระดับ
ความเชื่อม่ันสูงข้ึนจะมีจํานวนตัวอย่างเพ่ิมข้ึน แสดงดังตารางท่ี 4.4  

ตารางท่ี 4.4 ขนาดตัวอย่างของเกษตรกร ณ ความเชื่อม่ันระดับต่างๆ 
ค่าความแตกต่าง 

ของต้นทุน 
(บาท) 

จํานวนตัวอย่าง (ราย) 
ระดับความเชื่อม่ัน 

90% 
ระดับความเชื่อม่ัน 

95% 
ระดับความเชื่อม่ัน 

98% 
1,000 1.49 ≈ 2 2.39 ≈ 3  3.94 ≈ 4 
2,000 0.37 ≈ 1 0.60 ≈ 1 0.98 ≈ 1 
3,000 0.17 ≈ 1 0.27 ≈ 1  0.44 ≈ 1 
4,000 0.09 ≈ 1 0.15 ≈ 1 0.25 ≈ 1 
5,000 0.06 ≈ 1 0.10 ≈ 1 0.16 ≈ 1 

   จากการคํานวณตัวอย่างข้างต้น ผู้วิจัยเลือกใช้ท่ีระดับความเชื่อม่ัน 95% ค่า
ความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ เท่ากับ 1,000 บาท โดยค่าความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ใช้การประมาณการ
จากต้นทุนรวมท้ังหมดของเกษตรกรท่ีได้จากแบบสอบถามในภาคผนวก ข ได้จํานวนตัวอย่างเท่ากับ 
2.39 หรือประมาณ 3 ราย ซึ่งข้อมูลท่ีเก็บมาเป็นจํานวน 7 ราย ได้เพียงพอสําหรับเป็นตัวแทนของ
เกษตรกรท้ังโซ่อุปทาน 
   2) ผู้รวบรวมรายย่อย ทําการเก็บข้อมูลและทําการประเมินจํานวนตัวอย่าง เม่ือ
กําหนดความเชื่อม่ันและค่าความคลาดเคลื่อน ณ ระดับต่างๆ จํานวนตัวอย่างจะเปลี่ยนแปลงไป โดย 
เม่ือระดับความเชื่อม่ันสูงข้ึนจะมีจํานวนตัวอย่างเพ่ิมข้ึน แสดงดังตารางท่ี 4.5  

ตารางท่ี 4.5 ขนาดตัวอย่างของผู้รวบรวมรายย่อย ณ ความเชื่อม่ันระดบัต่างๆ 

ค่าความแตกต่าง 
ของต้นทุน 
 (บาท) 

จํานวนตัวอย่าง (ราย) 
ระดับความเชื่อม่ัน 

90% 
ระดับความเชื่อม่ัน 

95% 
ระดับความเชื่อม่ัน 

98% 
1,000 2.17≈ 3 3.97 ≈ 4 8.09 ≈ 9 
2,000 0.54 ≈ 1 0.99 ≈ 1 2.02 ≈ 3 
3,000 0.24 ≈ 1 0.44 ≈ 1 0.90 ≈ 1 
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ตารางท่ี 4.5 ขนาดตัวอย่างของผู้รวบรวมรายย่อย ณ ความเชื่อม่ันระดับต่างๆ (ต่อ) 

ค่าความแตกต่าง 
ของต้นทุน 
 (บาท) 

จํานวนตัวอย่าง (ราย) 
ระดับความเชื่อม่ัน 

90% 
ระดับความเชื่อม่ัน 

95% 
ระดับความเชื่อม่ัน 

98% 
4,000 0.14 ≈ 1 0.25 ≈ 1 0.51 ≈ 1 
5,000 0.09 ≈ 1 0.16 ≈ 1 0.32 ≈ 1 

   จากการคํานวณตัวอย่างข้างต้น ผู้วิจัยเลือกใช้ท่ีระดับความเชื่อม่ัน 95% ค่า
ความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ เท่ากับ 1,000 บาท จะได้จํานวนตัวอย่างเท่ากับ 3.97 หรือประมาณ 4 
ราย ซึ่งข้อมูลท่ีเก็บมาเป็นจํานวน 4 ราย ได้เพียงพอสําหรับเป็นตัวแทนของผู้รวบรวมรายย่อยท้ังโซ่
อุปทาน   
   3) ผู้รวบรวมรายใหญ่ ทําการเก็บข้อมูลและทําการประเมินจํานวนตัวอย่าง เม่ือ
กําหนดความเชื่อม่ันและค่าความคลาดเคลื่อน ณ ระดับต่างๆ จํานวนตัวอย่างจะเปลี่ยนแปลงไป โดย 
เม่ือระดับความเชื่อม่ันสูงข้ึนจะมีจํานวนตัวอย่างเพ่ิมข้ึน แสดงดังตารางท่ี 4.6  

ตารางท่ี 4.6 ขนาดตัวอย่างของผู้รวบรวมรายใหญ ่ณ ความเชื่อม่ันระดับต่างๆ 

ค่าความแตกต่าง 
ของต้นทุน 

 (บาท) 

จํานวนตัวอย่าง (ราย) 
ระดับความเชื่อม่ัน 

90% 
ระดับความเชื่อม่ัน 

95% 
ระดับความเชื่อม่ัน 

98% 
1,000 249.02 ≈ 250 372.34 ≈ 373 563.66 ≈ 1 
2,000 62.26 ≈ 63 93.08 ≈ 94 140.91 ≈ 141 
3,000 27.67 ≈ 28 41.37 ≈ 42 62.63 ≈ 63 
4,000 15.56 ≈ 16 23.27 ≈ 24 35.23 ≈ 36 

5,000 9.96 ≈ 10 14.89 ≈ 15 22.55 ≈ 23 

6,000 6.92 ≈ 7 10.34 ≈ 11 15.66 ≈ 16 

   จากการคํานวณตัวอย่างข้างต้น ผู้วิจัยเลือกใช้ท่ีระดับความเชื่อม่ัน 95% ค่า
ความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ เท่ากับ 6,000 บาท เนื่องจากต้นทุนของผู้รวบรวมรายใหญ่มีความ
แตกต่างกันค่อนข้างมาก จะได้จํานวนตัวอย่างเท่ากับ 10.34 หรือประมาณ 11 ราย ซึ่งข้อมูลท่ีสํารวจ
มาล่วงหน้าเป็นจํานวน 13 ราย ซึ่งเพียงพอสําหรับเป็นตัวแทนของผู้รวบรวมรายย่อยท้ังโซอุ่ปทาน 
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 4.2.2 การคํานวณต้นทุนโลจิสติกส์ในแต่ละส่วนของโซ่อุปทาน  

  การวิเคราะห์ต้นทุนโลจิสติกส์ แบ่งออกเป็น 5 หมวด ได้แก่ ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากร 
ค่าใช้จ่ายด้านการขนส่ง ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา ค่าใช้จ่ายด้านการจัดการข้อมูลข่าวสาร และอ่ืนๆ 
ดังรายละเอียดแสดงในภาคผนวก ข ซึ่งในแต่ละส่วนในโซ่อุปทานแสดงดังนี ้

  4.2.2.1 ต้นทุนของเกษตรกร ประกอบด้วยต้นทุนเพียงหมวดเดียวคือ ค่าใช้จ่ายด้าน
การจัดการข้อมูลข่าวสาร เกษตรกรท้ังหมดในโซ่อุปทานจํานวน 6,251 ราย จากภาพประกอบท่ี 4.1 
โดยคิดจากปริมาณยางก้อนถ้วยท่ีเกษตรกรขายให้กับผู้รวบรวมรายย่อยเฉลี่ยรายละ 15 กิโลกรัม ซึ่ง
เกษตรกรจํานวน 35 รายต่อพ่อค้ารายย่อย 1 ราย มีค่าใช้จ่ายด้านการจัดการข้อมูลข่าวสารรายละ 
100 บาท คิดเป็นต้นทุนท้ังหมด 625,100 บาทต่อเดือน ดังตารางท่ี 4.7  

ตารางท่ี 4.7 ต้นทุนของเกษตรกร 

ประเภทของต้นทุน 
จํานวน 
 (ราย) 

ต้นทุนต่อหน่วย 
(บาท) 

ค่าใช้จ่ายต่อเดือน 
(บาท) 

ต้นทุนด้านบุคคลากร   - 
ต้นทุนด้านการขนส่ง   - 
ต้นทุนในการเก็บรักษา   - 
ต้นทุนด้านการจัดการข้อมูลข่าวสาร 6,251 100 625,100 
ต้นทุนอ่ืนๆ   - 
รวม   625,100 

   จากต้นทุนของเกษตรกรในตารางท่ี 4.7 จะเห็นได้ว่าจะมีเพียงต้นทุนด้านการจัดการ
ข้อมูลข่าวสาร เนื่องจากวิจัยได้กําหนดให้ต้นทุนด้านบุคคลการของเกษตรกรเป็นต้นทุนการดําเนินงาน 
ส่วนต้นทุนในด้านการขนส่งไม่มีเนื่องจากผู้รวบรวมรายย่อยเป็นผู้ไปรับยางก้อนถ้วยจากเกษตรกรถึง
บ้านหรือสวน ต้นทุนด้านการขนส่งจึงอยู่ในส่วนของผู้รวบรวมรายย่อย 

   4.2.2.2 ต้นทุนของผู้รวบรวมรายย่อย ประกอบด้วยต้นทุนด้านบุคลากร ต้นทุนด้าน
การขนส่ง และต้นทุนด้านการสื่อสาร ผู้รวบรวมรายย่อยท้ังหมดในโซ่อุปทานจํานวน 193 ราย โดยคิด
จากปริมาณยางก้อนถ้วยท่ีผู้รวบรวมรายย่อยขายให้กับผู้รวบรวมรายใหญ่เฉลี่ยรายละ 500 กิโลกรัม 
ดังตารางท่ี 4.8 
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ตารางที่ 4.8 ต้นทุนของผู้รวบรวมรายย่อย 

ต้นทุน รายการคา่ใช้จ่าย  
พ่อค้ารายย่อย 

จํานวน 
 (A) 

ปริมาณ  
(B) 

จํานวนเงิน (บาท) 
(A)x(B) 

ค่าใช้จ่ายด้านบุคคลากร 

รายใหญ ่ จํานวน 70 ราย รายละ 2 คน ทํางาน 24 วัน วันละ 300 บาท 1,008,000 

รายเล็ก จํานวน 123  ราย รายละ 1 คน ทํางาน 24 วัน วันละ 300 บาท 885,600 

รวม 1,893,600 

ค่าใช้จ่ายด้านการจดัการ
ขนส่ง 

ค่าขนส่งจ่ายออก (ค่าน้ํามัน) 
จํานวน 70 ราย สําหรับรถกระบะ  ทํางาน 24 วัน เที่ยวละ 300 บาท  504,000 
จํานวน 123 ราย สําหรับรถพ่วงข้าง  ทํางาน 24 วัน เที่ยวละ 100 บาท  295,200 

ค่าเสื่อมราคาและค่าบาํรุงรักษา
ยานพาหนะ 

จํานวน 70 ราย สําหรับรถกระบะ 1,734.5 บาทต่อเดือน  121,415 
จํานวน 123 ราย สําหรับรถพ่วงข้าง    3,573 บาทต่อเดือน  439,479  

รวม 1,360,094 

ค่าใช้จ่ายด้านการจดัการ
ข้อมูลข่าวสาร 

ค่าอุปกรณ์ข้อมลูข่าวสาร จํานวน 193 ราย รายละ 2,000 บาท  คิด 50% 193,000 
ค่าใช้จ่ายด้านการติดต่อสื่อสาร จํานวน 193 ราย รายละ 500 บาท คิด 50% 48,250 

รวม 241,250 

 
รวมต้นทุนโลจสิติกส ์(บาทต่อเดือน) 3,494,944 
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   4.2.2.3 ต้นทุนของผู้รวบรวมรายใหญ่ ประกอบด้วยต้นทุนด้านบุคลากร ต้นทุนด้านการจัดส่ง และต้นทุนด้านการสื่อสาร ผู้รวบรวมรายใหญ่
ทั้งหมดในโซ่อุปทานจํานวน 37 ราย โดยคิดจากปริมาณยางก้อนถ้วยที่ผู้รวบรวมรายใหญ่ขายให้กับโรงงานเฉลี่ยรายละ 128,000 กิโลกรัม ดังตารางที่ 4.9 

ตารางที่ 4.9 ต้นทุนของผู้รวบรวมรายใหญ ่

ต้นทุน รายการคา่ใช้จ่าย  
 พ่อค้ารายใหญ ่ 

จํานวน  
(A) 

ปริมาณ  
(B) 

จํานวนเงิน (บาท) 
(A)x(B) 

ค่าใช้จ่ายด้าน
บุคคลากร 

พนักงานรวบรวมและพนักงานขับรถจาก
ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 6 ราย 

พนักงานรวบรวม 36 คน  24 วันต่อเดือน วันละ 300 บาท         259,200  
พนักงานขับรถ 12 คน  40 เที่ยวต่อเดือน  เที่ยวละ 1,500 บาท         720,000  

พนักงานรวบรวมและพนักงานขับรถจาก
ภาคใต้รายใหญ่ 2 ราย 

พนักงานรวบรวม 8 คน  24 วันต่อเดือน วันละ 300 บาท           57,600  
พนักงานขับรถ 2 คน  432 เที่ยวต่อเดือน เที่ยวละ 500 บาท         432,000  

พนักงานรวบรวมและพนักงานขับรถจาก
ภาคใต้รายเล็ก 29 ราย 

พนักงานรวบรวม 58 คน  24 วันต่อเดือน วันละ 300 บาท         417,600  
พนักงานขับรถ 29 คน 29 เที่ยวต่อเดือน เที่ยวละ 500 บาท         420,500  

รวม     2,306,900  

ค่าใช้จ่ายด้านการ
จัดการขนส่ง 

ค่าขนส่งจ่ายออก (ค่าน้ํามัน) 
ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 1 ราย 40 เที่ยวต่อเดือน เที่ยวละ 4,200 บาท 168,000  

ภาคใต้รายใหญ่ รายใหญ่ 2 ราย 216 เที่ยวต่อเดือน เที่ยวละ 500 บาท 216,000 
ภาคใต้รายใหญ่ รายเล็ก 29   24 เที่ยวต่อเดือน เที่ยวละ 750 บาท 522,000 

ค่าเสือ่มราคาและค่าบาํรุงรักษา
ยานพาหนะ 

จํานวน 31 ราย รถบรรทุกสี่ล้อ 3,573 บาทต่อเดือน 110,763  

จํานวน 6 ราย รถบรรทุกสิบล้อ 46,666.65 บาทต่อเดือน 280,000  
รวม 1,296,763 
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ตารางที่ 4.9 ต้นทุนของผู้รวบรวมรายใหญ ่(ต่อ) 

ต้นทุน รายการคา่ใช้จ่าย 
 พ่อค้ารายใหญ ่ 

จํานวน 
 (A) 

ปริมาณ  
(B) 

จํานวนเงิน (บาท)  
(A)x(B) 

ค่าใช้จ่ายด้านการ
จัดการข้อมลู

ข่าวสาร 

ค่าอุปกรณ์ข้อมลูข่าวสาร จํานวน 37 ราย รายละ 2,000 บาท คิด 50% 37,000 

ค่าใช้จ่ายด้านการติดต่อสื่อสาร จํานวน 37 ราย รายละ 1000 บาท คิด 50% 18,500 
รวม     55,500 

  รวมต้นทุนโลจสิติกส ์ (บาทต่อเดอืน)  3,659,163 

   4.2.2.4 ต้นทุนของโรงงาน ประกอบด้วยต้นทุนด้านบุคลากร ต้นทุนด้านการจัดส่ง ต้นทุนในการเก็บรักษาต้นทุนด้านการสื่อสาร และอื่นๆ ดัง
ตารางที่ 4.10 

ตารางที่ 4.10 ต้นทุนของโรงงานผลิตยางแท่ง 

ต้นทุน รายการคา่ใช้จ่าย 
 โรงงาน  

จํานวน  
(A) 

ปริมาณ  
(B) 

จํานวนเงิน (บาท)  
(A)x(B) 

  
ค่าใช้จ่ายด้าน

การจัดการขนส่ง 

พนักงานรายวัน จํานวน 30  5,664 บาทต่อเดือน 169,920 

พนักงานรายเดอืน 
จํานวน 15 คน  8,808 บาทตอ่เดือน 132120 
จํานวน 8 คน 15,000 บาทต่อเดือน 120,000 

รวม 422,040 
ค่าขนส่งจ่ายออก จํานวน 250 เที่ยว/เดือน 4,500 บาท/เที่ยว 1,125,000 
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ตารางที่ 4.10 ต้นทุนของโรงงานผลิตยางแท่ง (ต่อ) 

ต้นทุน รายการคา่ใช้จ่าย 
 โรงงาน  

จํานวน (A) ปริมาณ (B) จํานวนเงิน (A)x(B) 

 รวม 1,125,000 

ค่าใช้จ่ายในการ
เก็บรักษา 

ค่าวัสดุในการบรรจุหีบห่อ 1 ครั้ง/เดือน 2,374,500 บาท 2,374,500 
ค่าใช้จ่ายด้านคลังสินค้าของบริษัท 3,000 ตร.ม. 0.06 บาท/ตร.ม 180 
ค่าอุปกรณภ์ายในคลังสินค้า 6 คัน x 2% 34,999.95 บาท 4,200 

ดอกเบี้ยสินค้าคงคลงั 
วัตถุดิบ 1,200 ตัน ราคา ตันละ 40,000 บาท 
สินค้าสาํเร็จรูป 2,000 ตัน ตันละ 100,000 บาท 

ดอกเบี้ย 7.5% ป ี
              155,000.00  

รวม             2,533,880  

ค่าใช้จ่ายด้าน
การจัดการข้อมูล

ข่าวสาร 

ค่าอุปกรณ์ข้อมลูข่าวสาร 2,500  2,500 บาท คิด 30% 750 
ค่าวัสดสุิ้นเปลือง 30,000  30,000 บาท คิด 30% 9,000 
ค่าใช้จ่ายด้านการติดต่อสื่อสาร 11,500  11,500 บาท คิด 30% 3,450 
รวม  13,200 

อื่นๆ 
ค่าใช้จ่ายของสํานักงานธุรการ/ 80 ตร.ม. 466.67 บาท/ตร.ม. 37,334 
รวม 37,334 

  รวมต้นทุนโลจสิติกส ์(บาทต่อเดือน) 4,131,454 
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  4.2.2.5 ต้นทุนรวมทั้งโซ่อุปทานของโซ่อุปทานยางแท่ง ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากร ค่าใช้จ่ายด้านการขนส่ง ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา ค่าใช้จ่ายด้าน
การจัดการข้อมูลข่าวสาร และอื่นๆ แสดงดังตารางที่ 4.11 

ตารางที่ 4.11 ต้นทุนรวมทั้งโซ่อุปทานยางแท่ง 

ประเภทของต้นทุน 
ต้นทุน (บาทต่อเดือน) 

เปอร์เซ็นต์ (%) 
เกษตรกร 

ผู้รวบรวม 
รายย่อย 

ผู้รวบรวม 
รายใหญ ่

โรงงาน รวม 

ต้นทุนด้านบุคลากร - 1,893,600 2,306,900 422,040 4,622,540 38.81 
ต้นทุนด้านการขนส่ง - 1,360,094 1,296,763 1,125,000 3,781,857 31.75 
ต้นทุนในการเก็บรักษา - - - 2,533,880 2,533,880 21.27 
ต้นทุนด้านการจัดการข้อมูลข่าวสาร 625,100 241,250 55,500 13,200.00 935,050 7.85 
ต้นทุนด้านอื่นๆ - - - 37,334 37,334 0.31 

รวม 625,100 3,494,944 3,659,163 4,131,454 11,910,661 100 

  จากตารางที่ 4.11 พบวา่ต้นทุนด้านบุคลากรมีมูลค่าสูงถึง 4,622,540 บาทต่อเดือนหรือคิดเป็น 38.81% ของต้นทุนทั้งหมด เนื่องจากบุคลากรที่
เกี่ยวข้องภายในโซ่อุปทานมีจํานวนมาก รองลงมาคือ ต้นทุนด้านการจัดการขนส่งมีมูลค่า 3,781,857 บาทต่อเดือนหรือคิดเป็น 31.74% ของต้นทุนทั้งหมด ซึ่ง
เกิดจากการขนส่งวัตถุดิบจากผู้ส่งมอบไปยังโรงงานผลิตยางมีหลายขั้นตอน และจากโรงงานขนส่งสินค้าสําเร็จรูปไปยังท่าเรือเพื่อการส่งออก 
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4.3 การกําหนดคุณค่าของผลิตภัณฑ์และสร้างแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะปัจจุบัน 

  การกําหนดคุณค่า (value) ของผลิตภัณฑ์ เพ่ือจําแนกกิจกรรมออกเป็นกิจกรรมท่ีมี
คุณค่าเพ่ิม (value added; VA) กิจกรรมท่ีจําเป็นแต่ไม่เกิดคุณค่าเพ่ิม (necessary but non value 
added; NNVA) และกิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าเพ่ิม (non value added; NVA) และจัดประเภทของแต่
ละกิจกรรมในโซ่อุปทานออกเป็นการดําเนินงาน (operation) การตรวจสอบ (inspection) การขนส่ง 
(transportation) การรอคอย (delay) และการจัดเก็บ (storage) และสร้างแผนผังสายธารคุณค่าใน
สถานะปัจจุบัน เพ่ือเป็นการระบุกิจกรรมท้ังหมดท่ีเกิดข้ึนในสายธารคุณค่า ซึ่งแสดงให้เห็นภาพการ
ไหลของวัสดุและการไหลของข้อมูล จากนั้นทําการเปรียบเทียบเพ่ือหาสัดส่วนของเวลาท่ีใช้ไปใน
กิจกรรมท่ีมีคุณค่าเพ่ิม กิจกรรมท่ีจําเป็นแต่ไม่เกิดคุณค่าเพ่ิม และกิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าเพ่ิม ต่อเวลา 
กิจกรรมต่างๆ ได้ดังนี ้
  1) กิจกรรมท่ีก่อให้เกิดคุณค่าเพ่ิม (VA) คือ กิจกรรมท่ีทําลูกค้าพอใจและยินดี
จ่ายเงิน โดยการเปลี่ยนสินค้าเปน็เงิน  
  2) กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพ่ิม (NVA) คือ กิจกรรมท่ีทําลูกค้าไม่พอใจและไม่
ยินดีจ่ายเงิน โดยการเปลี่ยนสินค้าเป็นเงิน และไม่ก่อให้เกิดกําไรในการซื้อขาย นอกจากนั้นยังเป็น
กิจกรรมท่ีไม่จําเป็นต้องทํา เช่น กิจกรรมท่ีมีความซ้ําซ้อน ซึ่งจัดว่าเป็นความสูญเปล่าควรค้นหาทาง
กําจัดออกไป 
  3) กิจกรรมท่ีจําเป็นแต่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพ่ิม (NNVA) คือ กิจกรรมท่ีทําลูกค้า
อาจจะไม่พอใจและอาจจะไม่ยินดีจ่ายเงิน แต่เป็นกิจกรรมท่ีจําเป็นท่ีจะต้องทํา เพ่ือสามารถดําเนิน
กิจกรรมอ่ืนๆ ได้ เช่น การจัดซื้อ เป็นกิจกรรมท่ีไม่ทําให้ยางก้อนถ้วยมีมูลค่าเพ่ิมหรือสามารถ
ก่อให้เกิดกําไรในการดําเนินงาน แต่จําเป็นต้องมีการจัดซื้อยางก้อนถ้วย เพ่ือให้สามารถนําไปเข้าสู่
กระบวนการผลิตได ้
  ในงานวิจัยนี้เก็บข้อมูลตั้งแต่ต้นน้ําไปยังปลายน้ํา โดยเริ่มต้นจากเกษตรกรท่ีมี
กิจกรรมกรีดยาง ผู้รวบรวมรายย่อยท่ีกิจกรรมชั่งน้ําหนักยางก้อนถ้วยจากเกษตรกร ผู้รวบรวมราย
ใหญ่ท่ีตรวจสอบคุณภาพและคัดแยกเกรด และโรงงานผลิตยางแท่งเริ่มต้นท่ีกิจกรรมชั่งน้ําหนักยาง
ก้อนถ้วย ดังนี ้

 4.3.1 เกษตรกร 

  เริ่มต้นจากกิจกรรมการกรีดยางและเก็บยางเพ่ือขายยางก้อนถ้วยให้กับพ่อค้าท่ีรับ
ซื้อ ซึ่งพ่อค้าคนกลางรายย่อยโดยจะมารับซื้อจากเกษตรกรถึงบ้านหรือสวน ในการดําเนินงานของ
เกษตรกรเฉลี่ยหนึ่งเดือนสามารถกรีดยางได้ประมาณ 20 วัน โดยจะเริ่มกรีดยางเม่ือมีอายุประมาณ 7 
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ปี การใส่ปุ๋ยเกษตรกรจะใส่ปุ๋ย 3 ประเภทข้ึนอยู่กับความเหมาะสมของต้นยางและพ้ืนท่ีปลูก ได้แก่ 
ปุ๋ยเคมี ปุ๋ยอินทรีย์ และปุ๋ยชีวภาพ โดยการใส่ปุ๋ยจะใส่ปีละ 2 ครั้ง ซึ่งผู้วิจัยได้จัดให้ข้ันตอนของการ
ซื้อพันธุ์ยางพารา ปลูกยางพารา ใส่ปุ๋ยกําจัดศัตรูพืช ระยะก่อนกรีดยาง รวม 7 ปี เป็นเวลาท่ีต้น
ยางพาราเจริญเติบโต จึงไม่นํามาคิดรวมกับกระบวนการกรีดยางและเก็บยางก้อนถ้วย เนื่องจากรอบ
เวลาค่อนข้างนาน กระบวนการหลักท้ังหมดของเกษตรกรประกอบด้วยการกรีดยางจนถึงขายยางก้อน
ถ้วย ดังแสดงในตารางท่ี 4.12 และเวลาเฉลี่ยท่ีใช้โดยจําแนกตามลักษณะกิจกรรมของเกษตรกร 
แสดงดังตารางท่ี 4.13 ซึ่งเวลาท่ีใช้จะเป็นรอบเวลาเฉลี่ยของแต่ละกระบวนการต่อการได้ยางก้อนถ้วย 
1 กิโลกรัม 

ตารางท่ี 4.12 กระบวนการหลักท้ังหมดของเกษตรกร 

ลําดับ กระบวนการ 
เวลาท่ีใช ้
(นาที) 

ประเภทของกิจกรรม 
การวิเคราะห์

คุณค่า
กิจกรรม 

1 กรีดยาง 25.00 การดําเนินงาน (Operation) VA 
2 รอให้น้ํายางจับตัวเป็นก้อน 90.00 การจัดเก็บ (Storage) NNVA 
3 เก็บยางก้อนถ้วย 37.50 การดําเนินงาน (Operation) VA 
4 รอขายยางก้อนถ้วย 38.50 การรอคอย (Delay) NVA 
5 ขายยางก้อนถ้วย 5.00 การดําเนินงาน (Operation) NNVA 
 เวลารวม 196 นาทีต่อยางก้อนถ้วย 1 กิโลกรัม 

ตารางท่ี 4.13 เวลาท่ีใช้โดยจําแนกตามลักษณะกิจกรรมของเกษตรกร 
กิจกรรม เวลา (นาที) เปอร์เซ็นต์ (%) ประเภทของความสูญเปล่า 

VA 62.50 31.89 - 
NNVA 95.00 48.47 - 
NVA 38.50 19.64 การรอยคอย (waiting) 
รวม 196.00 100.00 - 

  จากการวิเคราะห์จะเห็นได้ว่ากิจกรรมท่ีจําเป็นแต่ไม่เกิดคุณค่าเพ่ิม (NNVA) และ
กิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าเพ่ิม (NVA) มีอัตราการใช้เวลาเฉลี่ยสูงถึง 48.47 และ 19.64 เปอร์เซ็นต์ซึ่ง
เป็นกิจกรรมท่ีทําให้เกิดระยะเวลาการรอคอยเกิดข้ึน จัดอยู่ในประเภทของความสูญเปล่า ด้านการ
รอยคอย (waiting) ถ้าหากสามารถท่ีจะกําจัดในส่วนของการรอคอยออกไปได้จะทําให้มีกิจกรรมท่ี
จําเป็นแต่ไม่เกิดคุณค่าเพ่ิม และกิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าเพ่ิมลดน้อยลงและส่งผลต่อระยะเวลาเฉลี่ยใน
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การดําเนินงานโดยรวมได้ ซึ่งการดําเนินงานของเกษตรกรในสถานะปัจจุบัน แสดงดังภาพประกอบท่ี 
4.3 

 
ภาพประกอบท่ี 4.3 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของเกษตรกร 

 4.3.2 ผู้รวบรวมรายย่อย 

  ผู้รวบรวมรายย่อยเป็นผู้รวบรวมยางก้อนถ้วยหรือเศษยางจากเกษตรกรจากสวน
หรือจากบ้านของเกษตรกรจํานวน 10-50 ราย ปริมาณรายละ 1-10 กิโลกรัม หลังจากท่ีรวบรวมได้
ประมาณ 200-500 กิโลกรัม แล้วจะนําไปส่งผู้รวบรวมรายใหญ่ ซึ่งกระบวนการหลักท้ังหมดของผู้
รวบรวมรายย่อยแสดงดังตารางท่ี 4.14 และ ตารางท่ี 4.15 

ตารางท่ี 4.14 กระบวนการหลักท้ังหมดของผู้รวบรวมรายย่อย  

ลําดับ กระบวนการ 
เวลาท่ีใช ้
(นาที) 

ประเภทของกิจกรรม 
การวิเคราะห์

คุณค่า
กิจกรรม 

1 
ชั่งน้ําหนักและประเมิน
เปอร์เซ็นต์ 

5.00 การตรวจสอบ (Inspection) NNVA 

2 
รวบรวมยางก้อนถ้วยจาก
สวนของเกษตรกร 

150.00 การดําเนินงาน (Operation) NNVA 

3 ขนส่งไปยังพ่อค้ารายใหญ่ 30.00 
การขนย้าย 

(Transportation) 
NNVA 

 เวลารวม 185.00 นาทีต่อยางก้อนถ้วย 1 กิโลกรัม 
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ตารางท่ี 4.15 เวลาท่ีใช้โดยจําแนกตามลักษณะกิจกรรมของผู้รวบรวมรายย่อย 
กิจกรรม เวลา (นาที) เปอร์เซ็นต์ (%) ประเภทของความสูญเปล่า 

VA 0.00 0.00 - 
NNVA 185.00 100.00 การขนย้าย (transportation) 
NVA 0.00 0.00 - 
รวม 185.00 100.00  

  จากกระบวนการท้ังหมดของผู้รวบรวมรายย่อยเกิดกิจกรรมท่ีจําเป็นแต่ไม่ก่อให้เกิด
คุณค่าเพ่ิมถึง 100% เนื่องจากกระบวนการทํางานของผู้รวบรวมรายย่อยจะเป็นลักษณะของการ
รวบรวมเท่านั้น จัดอยู่ในประเภทของความสูญเปล่า ด้านการขนย้าย (transportation) แสดงดัง
ภาพประกอบท่ี 4.4 

 
ภาพประกอบท่ี 4.4 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของผู้รวบรวมรายย่อย 

 4.3.3 ผู้รวบรวมรายรายใหญ่  

  ผู้รวบรวมรายใหญ่จะเป็นผู้รวบรวมยางก้อนถ้วยหรือเศษยางจากพ่อค้ารายย่อย
จํานวน 5-10 ราย ปริมาณรายละ 200-1,000 กิโลกรัม เม่ือรวบรวมได้ประมาณ 1,000-2,000 
กิโลกรัม แล้วจะนําไปส่งโรงงานผลิตยางแท่ง ซึ่งกระบวนการหลักท้ังหมดของผู้รวบรวมรายใหญ ่
แสดงดังตารางท่ี 4.16 และ 4.17 
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ตารางท่ี 4.16 กระบวนการหลักท้ังหมดของผู้รวบรวมรายใหญ ่

ลําดับ กระบวนการ 
เวลาท่ีใช ้
(นาที) 

ประเภทของกิจกรรม 
การวิเคราะห์

คุณค่า
กิจกรรม 

1 ตรวจสอบคุณภาพและแยกเกรด 7.12 
การตรวจสอบ 
(Inspection) 

NVA 

2 ชั่งน้ําหนัก 3.47 
การดําเนินงาน 
(Operation) 

NNVA 

3 ตากเศษยาง 2,880.00 
การจัดเก็บ  
(Storage) 

NVA 

4 รวบรวมเศษยางข้ึนรถ 45.00 
การขนย้าย 

(Operation) 
NNVA 

5 ขนส่งไปยังโรงงาน 90.00 
การขนย้าย 

(Transportation) 
NNVA 

 เวลารวม 3,025.59 นาทีต่อยางก้อนถ้วย 1 กิโลกรัม 

ตารางท่ี 4.17 เวลาท่ีใช้โดยจําแนกตามลักษณะกิจกรรมของผู้รวบรวมรายใหญ ่
กิจกรรม เวลา (นาที) เปอร์เซ็นต์ (%) ประเภทของความสูญเปล่า 

VA 0.00 0.00 - 
NNVA 138.47 4.58 การขนย้าย (transportation) 

NVA 2,887.12 95.42 
กระบวนการท่ีไม่เหมาะสม 

(inappropriate processing) 
รวม 3,025.59 100.00 - 

  จากกระบวนการท้ังหมดของผู้รวบรวมรายใหญ่เกิดกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพ่ิม
ถึง 95.42% และกิจกรรมท่ีจําเป็นแต่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพ่ิม 4.58% เนื่องจากกระบวนการทํางาน
ของผู้รวบรวมรายใหญ่จะเป็นลักษณะของการรวบรวมเท่านั้น จัดอยู่ในประเภทของความสูญเปล่า 
ด้านการขนย้าย (transportation) และกระบวนการท่ีไม่เหมาะสม (inappropriate processing) 
เนื่องจากกระบวนการในบางกระบวนการไม่จําเป็นต้องทํา เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งได้
ทําการตรวจสอบคุณภาพในส่วนของผู้รวบรวมรายย่อยมาแล้ว  แสดงดังภาพประกอบท่ี 4.5 
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ภาพประกอบท่ี 4.5 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของผู้รวบรวมรายใหญ่ 

 4.3.4 โรงงานยางแท่ง  

  งานวิจัยนี้ใช้กรณีศึกษาของโรงงานยางแท่ง ตั้งอยู่ท่ี อ.บางกล่ํา จ.สงขลา เป็นบริษัท
ขนาดกลาง ผลิตยางแท่ง STR20 มีกําลังการผลิตเฉลี่ย 6,000 ตันต่อเดือน จํานวนคนงาน 260 คน 
ดําเนินการเก็บข้อมูลสถานะปัจจุบันของโซ่อุปทานอุตสาหกรรม เพ่ือนํามาสร้างแผนผังสายธารคุณค่า
ในสถานะปัจจุบันและประมาณการต้นทุนโลจิสติกส์ท้ังหมด โดยได้เก็บรวบรวมข้อมูลประกอบด้วย 
ความต้องการจากลูกค้าเฉลี่ย 4,246 ตันต่อเดือน หรือ 163.31 ตันต่อวัน โดยรับวัตถุดิบท่ีเป็นยาง
ก้อนถ้วยเฉลี่ย 5,168.13 ตันต่อเดือน หรือ 198.77 ตันต่อวัน มีเวลาการทํางาน 2 กะต่อวัน คือ กะ
เช้า 7.00 น. ถึง 15.00 น. กะดึก 23.00 น. ถึง 7.00 น. 
   ดังนั้นเวลาทํางานจริงในกระบวนการรับวัตถุดิบ จํานวน 1 กะทํางาน 8 ชั่วโมง มี
เวลาพัก 1 ชั่วโมง ดังนั้นเวลาการทํางานเท่ากับ 25,200 วินาที หรือ 420 นาที ส่วนเวลาทํางาน
ท้ังหมดในกระบวนการผลิต 16 ชั่วโมง หรือ 960 นาที หรือ 57,600 วินาที โดยเครื่องจักรจะทํางาน 
16 ชั่วโมง แต่จากรายงานการผลิตของโรงงานเครื่องจักรมีประสิทธิภาพการทํางาน 95.14% ดังนั้น
เวลาทํางานจริงในกระบวนการผลิตเท่ากับ 913.34 นาที นําไปคํานวณค่าการผลิตท่ีสามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า (takt time) เท่ากับอัตราส่วนของเวลาการทํางานจริงกับความ
ต้องการของลูกค้า ดังสมการ 
   
           Takt Time  =  
  
              =          
  

เวลาการทํางานจริง 
ความต้องการของลูกค้า 

913.34 นาทีต่อวัน 
163.31 ตันต่อวัน 
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   =       5.59 นาที/ตัน 
  จากการคํานวณแสดงให้เห็นว่าโรงงานผลิตยางแท่งในการผลิตยางแท่ง 1 ตันต้องใช้
เวลา 5.59 นาที จึงสามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ จากนั้นนําเวลาเฉลี่ยของแต่ละ
กระบวนการท่ีได้มาใช้เป็นข้อมูลประกอบในการสร้างแผนผังสายธารคุณค่าโดยใช้้หลักการวิเคราะห์์
ในการระบุคําจํากัดความของกิจกรรมการเกิดคุณค่าแต่่ละประเภทเป็นการกําหนดตามมุมมองการ
เกิดคุณค่า เริ่มต้นจากในแต่ละวันจะมีผู้จัดส่งวัตถุดิบจากแหล่งต่างๆ นํามาส่งให้กับโรงงานซึ่งข้ึนอยู่
กับแผนการจัดซื้อท่ีจะทําการวางแผนการผลิต และติดต่อกับผู้ส่งมอบในด้านราคา โดยการผลิตแต่ละ
เดือนมีปริมาณไม่เท่ากันโดยมีค่าเฉลี่ย 4,246 ตันต่อเดือน หรือ 163.31 ตันต่อวัน (ข้อมูลจากปี 
2554) ลูกค้าจะระบุความต้องการปริมาณยางแท่งให้กับโรงงานทางโทรศัพท์ อีเมลล์ และแฟกซ์ โดย
ทางโรงงานจะติดต่อกับผู้จัดส่งวัตถุดิบในส่วนของยางก้อนถ้วยทางโทรศัพท์ ในแผนผังสารธารคุณค่า
เวลาท่ีใช้เป็นหน่วยนาทีและวัน ซึ่งกระบวนการหลักท้ังหมดในโรงงานกรณีศึกษาแสดงดังตารางท่ี 
4.18 และ ตารางท่ี 4.19 

ตารางท่ี 4.18 กระบวนการหลักท้ังหมดของโรงงานผลิตยางแท่ง 

ลําดับ กระบวนการ 
เวลาท่ีใช ้
(เวลา) 

ประเภทของกิจกรรม 
การวิเคราะห์

คุณค่า
กิจกรรม 

1 รับวัตถุดิบ 17.35 การดําเนินงาน(Operation) NNVA 
2 เก็บยางไว้ในบ่อพัก 10,584.00 การจัดเก็บ (Storage) NVA 
3 กระบวนการผลิต 349.48 การดําเนินงาน (Operation) VA 
4 ทับยางและถอดบล็อก 180.00 การดําเนินงาน (Operation) VA 
5 ตรวจสอบคุณภาพ 279.05 การตรวจสอบ (Inspection) NVA 
6 เก็บผลิตภัณฑ์ไว้ชั่วคราว 17,635.39 การจัดเก็บ (Storage) NVA  
7 บรรจุและส่งออก 25.66 การดําเนินงาน (Operation) VA 
8 ขนส่งไปยังท่าเรือ 210.00 การขนส่ง(Transportation) NNVA 
 เวลารวม 29,280.93 นาทีต่อยางแท่ง 1 กิโลกรัม 

  



66 

 
 

ตารางท่ี 4.19 เวลาท่ีใช้โดยจําแนกตามลักษณะกิจกรรมของโรงงาน 
กิจกรรม เวลา (นาที) เปอร์เซ็นต์ (%) ประเภทของความสูญเปล่า 

VA 555.14 1.90 - 
NNVA 227 0.78 - 

NVA 28,498.44 97.33 
การเก็บวัสดุคงคลัง 

(unnecessary inventory) 
รวม 29,280.93 100.00 - 

  จากกระบวนการท้ังหมดของโรงงานผลิตยางแท่งมีเวลาในกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด
คุณค่าเพ่ิมถึง 97.33% เนื่องจากอุตสาหกรรมยางแท่งเป็นอุตสาหกรรมท่ีเก่ียวข้องกับสินค้าเกษตรท่ี
เก่ียวข้องกับราคาและฤดูกาล ทางโรงงานจึงต้องซื้อวัตถุดิบในช่วงท่ีมีราคาถูกเพ่ือไปชดเชยในช่วงท่ี
วัตถุดิบมีราคาแพงและในช่วงฤดูกาลท่ีปิดการกรีดยาง จําเป็นต้องมีสินค้าคงคลังในส่วนของวัตถุดิบ
และสินค้าสําเร็จรูปปริมาณค่อนข้างมาก จัดอยู่ในประเภทของความสูญเปล่า ด้านการเก็บวัสดุคงคลัง 
(unnecessary inventory) เม่ือคิดปริมาณสินค้าคงคลังให้อยู่ในรูปแบบของเวลาจึงทําให้เกิดเวลาใน
ส่วนนี้ค่อนข้างมาก ซึ่งเป็นเวลาท่ีไม่ควรเกิดข้ึนหรือควรจะเกิดข้ึนน้อยท่ีสุด ในส่วนของเวลาจําเป็นแต่
ท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพ่ิม 0.78% และเวลาท่ีก่อให้เกิดคุณค่าเพ่ิมมีเพียง 1.90% ซึ่งเป็นกระบวนการ
ผลิตยางแท่ง แผนผังสายธารคุณค่าของโรงงานผลิตยางแท่งแสดงดังภาพประกอบท่ี 4.6 

ภาพประกอบท่ี 4.6 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของโรงงานผลิตยางแท่ง 
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  จากภาพประกอบท่ี 4.6 แสดงกระบวนการท้ังหมดของโรงงานผลิตยางแท่ง ตั้งแต่
ลูกค้าระบุความต้องการยางแท่งผ่านสํานักงานใหญ่ หลังจากนั้นสํานักงานใหญ่จะส่งความต้องการ
ของลูกค้ารวมถึงวันรับมอบสินค้าไปให้โรงงานผลิตยางแท่ง และเข้าสู่กระบวนการรับวัตถุดิบ 
จนกระท่ังถึงกระบวนการส่งออกไปยังท่าเรือ โดยมีเวลานําท้ังหมดในกระบวนการผลิต (production 
lead time; PLT) ท่ีประกอบด้วยเวลารอคอยก่อนท่ีวัตถุดิบจะเข้าสู่กระบวนการผลิต เวลาใน
กระบวนการผลิต เวลารอคอยหลังกระบวนการผลิต และเวลาในการเคลื่อนท่ีของผลิตภัณฑ์เท่ากับ 7 
วัน 881.54 นาที และเวลาในการกระบวนการผลิต (processing time; PT) ท่ีประกอบด้วยเวลา
ติดตั้งเครื่องจักรและเวลาท่ีใช้ในกระบวนการผลิตเท่ากับ 28,399.39 นาที 
  กระบวนการย่อยกระบวนการแรกของโรงงานผลิตยางแท่ง คือกระบวนการรับ
วัตถุดิบ โดยเริ่มตั้งแต่ผู้รวบรวมรายใหญ่เข้ามารอคิวเพ่ือชั่งน้ําหนัก หลังจากนั้นจะต้องรอคิวเพ่ือโหลด
ยางก้อนถ้วยลงจากรถเข้าสู่สายพานลําเลียง ซึ่งในระหว่างนั้นจะมีพนักงานตรวจสิ่งแปลกปลอมเพ่ือ
ไม่ให้สิ่งแปลกปลอมเข้าสู่กระบวนการผลิต และเม่ือยางก้อนถ้วยลําเลียงไปสุดสายพานจะมีรถตักล้อ
ยางมาตักยางเพ่ือเข้าสู่บ่อพักยาง รอผลิตต่อไป แสดงดังภาพประกอบท่ี 4.7 
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ภาพประกอบท่ี 4.7 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของกระบวนการรับวัตถุดิบ 

  จากภาพประกอบท่ี 4.7 แสดงให้เห็นกระบวนการรับวัตถุดิบ โดยมีเวลานําท้ังหมด
ในกระบวนการผลิต เท่ากับ 11.37 นาที และเวลาในการกระบวนการผลิต เท่ากับ 5.98 นาที 
  หลังจากกระบวนการรับวัตถุดิบแล้วจะเข้าสู่กระบวนการผลิต ดังแสดงใน
ภาพประกอบท่ี 4.8 ซึ่งในกระบวนการผลิตแบ่งย่อยออกเป็น 3 กระบวนการ คือ กระบวนการล้างทํา
ความสะอาด (pre-cleaning line) ดังแสดงในภาพประกอบท่ี 4.9 กระบวนการบดผสม (TRR line) 
แสดงในภาพประกอบท่ี 4.10 และกระบวนการอบ ชั่งน้ําหนัก อัดก้อน แสดงในภาพประกอบท่ี 4.11 
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ภาพประกอบท่ี 4.8 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของกระบวนการผลิต 

  จากภาพประกอบท่ี 4.7 แสดงให้เห็นถึงภาพรวมของกระบวนการผลิตท้ัง 3 
กระบวนการท่ีมีเวลานําเท่ากับ 531.10 นาที  
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ภาพประกอบที่ 4.9 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของกระบวนการทําความสะอาด 
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ภาพประกอบที่ 4.10  แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของกระบวนการบดผสม 
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ภาพประกอบที่ 4.11 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันกระบวนการอบ ชั่งน้ําหนัก อัดก้อน
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  จากภาพประกอบท่ี 4.9 ถึงภาพประกอบท่ี 4.11 แสดงให้เห็นกระบวนย่อยของ
กระบวนการล้างทําความสะอาด กระบวนการบดผสม และกระบวนการอบ อัด ชั่ง ซึ่งเวลาใน
กระบวนการนี้แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ เวลานําท้ังหมดในกระบวนการผลิต (Production lead 
time; PLT) ท่ีประกอบด้วยเวลารอคอยก่อนท่ีวัตถุดิบจะเข้าสู่กระบวนการผลิต เวลาในกระบวนการ
ผลิต เวลารอคอยหลังกระบวนการผลิต และเวลาในการเคลื่อนท่ีของผลิตภัณฑ์ และเวลาในการ
กระบวนการผลิต (Processing time; PT) ท่ีประกอบด้วยเวลาติดตั้งเครื่องจักรและเวลาท่ีใช้ใน
กระบวนการผลิตเท่านั้น ซึ่ง สามารถนํา PLT ไปเปรียบเทียบกับ PT เพ่ือศึกษาเวลาท่ีก่อให้เกิดคุณค่า
ของกระบวนการจริงๆ และรายละเอียดของกระบวนการย่อย ดังนี ้
  1) กระบวนการล้างทําความสะอาด (pre-cleaning line) มีเวลาสําหรับ
กระบวนการล้างทําความสะอาด 960 นาทีต่อวัน มีรอบเวลาในการล้างทําความสะอาด 11.90 นาที 
เวลาท่ีใช้ในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร 19.50 นาที ดังนั้นช่วงเวลาท่ีเครื่องจักรใช้งานได้เท่ากับ 
97.97% โดยมีพนักงาน 12 คน และมีกระบวนการย่อยดังแสดงในภาพประกอบท่ี 4.9  โดยมีเวลานํา
ท้ังหมดในกระบวนการผลิต เท่ากับ 11.83 นาที และเวลาในการกระบวนการผลิต เท่ากับ 8.32 นาที 
  2) กระบวนการบดผสม (TRR line) มีเวลาสําหรับกระบวนการบดผสม 960 นาที
ต่อวันรอบเวลาในกระบวนการบดผสม 19.89 นาที เวลาท่ีใช้ในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร 15.08 
นาที ดังนั้นช่วงเวลาท่ีเครื่องจักรใช้งานได้เท่ากับ 98.43% โดยมีพนักงาน 14 คน และมีกระบวนการ
ย่อยดังแสดงในภาพประกอบท่ี 4.10 โดยมีเวลานําท้ังหมดในกระบวนการผลิต เท่ากับ 19.74 นาที 
และเวลาในการกระบวนการผลิต เท่ากับ 17.29 นาที 
  3) กระบวนการอบ ชั่งน้ําหนัก อัดก้อน มีเวลาสําหรับกระบวนการบดผสม 960 
นาทีต่อวัน รอบเวลาในการอบชั่งอัด 499.04 นาที เวลาท่ีใช้ในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร 12.08 นาที 
ดังนั้นช่วงเวลาท่ีเครื่องจักรใช้งานได้เท่ากับ 98.74% โดยมีพนักงาน 17 คน และมีกระบวนการย่อย
ดังแสดงในภาพประกอบท่ี 4.11 โดยมีเวลานําท้ังหมดในกระบวนการผลิต เท่ากับ 498.04 นาที และ
เวลาในการกระบวนการผลิต เท่ากับ 26.54 นาที 

4.4 ประยุกต์ใช้แบบจําลองทางคอมพิวเตอร์ในสถานะปัจจุบัน 

  ข้ันตอนนีเ้ป็นการจําลองสถานการณ์เพ่ือสะท้อนการดําเนินงานในปัจจุบัน ข้อมูลจะ
ถูกนํามาสร้างเป็นแบบจําลองและวัดค่าท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพของกระบวนการ ด้วยโปรแกรม 
Promodel 11 โดยใช้เกณฑ์วัดท่ีมีพ้ืนฐานมาจาก VSM โดยมีข้อมูลด้านเวลาเป็นข้อมูลป้อนเข้า 
(input) ท้ังนี้ เพ่ือต้องการศึกษาระยะเวลารวมท้ังหมดของกระบวนการในโซ่อุปทาน (total cycle 
time) ตั้งแต่การกรีดยางไปจนกระท่ังถึงการขนส่งสินค้าไปยังท่าเรือเพ่ือการส่งออก การทําเช่นนี้เพ่ือ
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เลียนแบบโซ่อุปทานของสถานประกอบการยางแท่งในสถานะปัจจุบันและทําการตรวจสอบความ
ถูกต้องของแบบจําลองท่ีสร้างข้ึน  

 4.4.1 ข้อมูลท่ีใช้ในแบบจําลอง  

  ข้อมูลท่ีนํามาป้อนเข้าในแบบจําลอง ได้แก่ ข้อมูลเวลาท่ีใช้ในแต่ละกระบวนการ
กําหนดให้เป็นหน่วยนาที (minute) เนื่องจากเป็นเวลาท่ีได้จากการเก็บข้อมูลจริงและการประมาณใน
แต่ละกระบวนการ ดังนั้นในการกําหนดรูปแบบการกระจายตัวของข้อมูลจึงกําหนดให้เป็นการแจก
แจงเป็นค่าคงท่ี (deterministic) ในทุกกระบวนการ ดังแสดงในตารางท่ี 4.20 ถึง ตารางท่ี 4.23 

ตารางท่ี 4.20 ข้อมูลนําเข้าในแบบจําลองของเกษตรกร 
ลําดับ กิจกรรม รอบเวลา หน่วย 

1 กรีดยาง 25.00 นาที 
2 รอให้น้ํายางจับตวัเป็นก้อน 90.00 นาที 
3 เก็บยางก้อนถ้วย 37.50 นาที 
4 รอขายยางก้อนถ้วย 38.50 นาที 
5 ขายยางก้อนถ้วย 5.00 นาที 
 รวม 196.00 นาที 

ตารางท่ี 4.21 ข้อมูลนําเข้าในแบบจําลองของผู้รวบรวมรายย่อย 
ลําดับ กิจกรรม รอบเวลา หน่วย 

1 ชั่งน้ําหนกัและตีเปอร์เซ็นต์ 5.00 นาที 
2 รวบรวม  150.00 นาที 
3 ขนส่งไปยังพ่อค้ารายใหญ่ 30.00 นาที 
 รวม 185.00 นาที 

ตารางท่ี 4.22 ข้อมูลนําเข้าในแบบจําลองของผู้รวบรวมรายใหญ ่
ลําดับ กิจกรรม รอบเวลา หน่วย 

1 ตรวจสอบคุณภาพ และแยกเกรด 7.12 นาที 
2 ชั่งน้ําหนัก  3.47 นาที 
3 ตากเศษยาง 2880.00 นาที 
4 รวบรวมเศษยางข้ึนรถ 45.00 นาที 
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ตารางท่ี 4.22 ข้อมูลนําเข้าในแบบจําลองของผู้รวบรวมรายใหญ ่(ต่อ) 
ลําดับ กิจกรรม รอบเวลา หน่วย 

5 ขนส่งไปยังโรงงาน 90.00 นาที 
 รวม 3,025.59 นาที 

ตารางท่ี 4.23 การแจกแจงและพารามิเตอร์ของข้อมูลนําเข้าในแบบจําลองของโรงงานผลิตยางแท่ง  
ลําดับ กิจกรรม รอบเวลา หน่วย 

1 รับวัตถุดิบ 17.35 นาที 
2 เก็บยางไว้ในบ่อพัก 10584 นาที 
3 ผลิต 349.48 นาที 
4 ทับยาง 180.00 นาที 
5 ตรวจสอบคุณภาพ 279.05 นาที 
6 เก็บสินค้าไว้ในคลังสินค้า 17,635.39 นาที 
7 บรรจุภัณฑ์และส่งออก 25.66 นาที 
8 ขนส่งไปยังท่าเรือ 210.00 นาที 
 รวม 29,280.93 นาที 

 4.4.2 การพัฒนาแบบจําลองของระบบ 

   จากการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลของกระบวนการท้ังหมดตลอดท้ังโซ่อุปทาน
ของอุตสาหกรรมยางแท่ง ซึ่งทําให้ทราบถึงข้ันตอนในการทํางานของแต่ละส่วนท่ีเก่ียวข้อง ตลอดจน
วิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือใช้เป็นข้อมูลนําเข้าของแบบจําลองเรียบร้อยแล้ว ข้ันตอนต่อไปจะเป็นการสร้าง
แบบจําลองเพ่ือใช้เป็นตัวแทนระบบ  ภายในแบบจําลองประกอบด้วยข้อมูลนําเข้าท่ีได้จากการ
รวบรวมและวิเคราะห ์โดยผลของในแตล่ะส่วนของโซ่อุปทาน แสดงดังนี ้
  1) เกษตรกร โดยมีข้อมูลนําเข้า คือ  ตําแหน่ง/ท่ีตั้ง (locations) สิ่งท่ีสนใจ (entity) 
กระบวนการ (process) และ การเข้ามาของสิ่งท่ีเราสนใจ (arrivals) แสดงในภาคผนวก ค และการ
ประมวลผลของแบบจําลองแสดงดังตารางท่ี 4.24 
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ตารางท่ี 4.24 ผลจากแบบจําลองสถานการณ์ของเกษตรกร  

Name Total Exits 
Average Time 

In System (Min) 
Average Time 

In Operation (Min) 
Fresh latex 3.00 25.00 25.00 
Cuplump 1.00 170.50 170.50 
Rubber Tree 120.00 0.00 0.00 

  จากตารางท่ี 4.24 แสดงให้เห็นในแต่ละ Entity ท่ีเข้าไปในระบบและออกจากระบบ
รวมถึงเวลาท่ีอยู่ในระบบและเวลาในการดําเนินการของแต่ละ Entity จะเห็นว่า Cuplump 1 
กิโลกรัม จะใช้ Fresh latex 3 กิโลกรัม และ Rubber Tree 120 ต้น  

   2) ผู้รวบรวมรายย่อย โดยมีข้อมูลนําเข้า คือ  ตําแหน่ง/ท่ีตั้ง (locations) สิ่งท่ีสนใจ 
(entity) กระบวนการ (process) และ การเข้ามาของสิ่งท่ีเราสนใจ (arrivals)  แสดงในภาคผนวก ข 
และการประมวลผลของแบบจําลองแสดงดังตารางท่ี 4.25 

ตารางท่ี 4.25 ผลจากแบบจําลองสถานการณ์ของผู้รวบรวมรายย่อย 

Name Total Exits 
Average Time 

 In System (Min) 
Average Time  

In Operation (Min) 
cuplump 1.00 185.00 185.00 

  จากตารางท่ี 4.25 แสดงให้เห็นในแต่ละ Entity ท่ีเข้าไปในระบบและออกจากระบบ
รวมถึงเวลาท่ีอยู่ในระบบและเวลาในการดําเนินการของแต่ละ Entity จะเห็นว่า Cuplump เข้าไป 1 
กิโลกรัม จะออกมาเป็น Cuplump 1 กิโลกรัม  

   3) ผู้รวบรวมรายใหญ่ โดยมีข้อมูลนําเข้า คือ  ตําแหน่ง/ท่ีตั้ง (locations) สิ่งท่ีสนใจ 
(entity) กระบวนการ (process) และ การเข้ามาของสิ่งท่ีเราสนใจ (arrivals)  แสดงในภาคผนวก ข 
และการประมวลผลของแบบจําลองแสดงดังตารางท่ี 4.26 

ตารางท่ี 4.26 ผลจากแบบจําลองสถานการณ์ของผู้รวบรวมรายใหญ่ 

Name Total Exits 
Average Time 

In System (Min) 
Average Time 

In Operation (Min) 
cuplump 1.00 3,025.59 3,025.59 
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  จากตารางท่ี 4.26 แสดงให้เห็นในแต่ละ Entity ท่ีเข้าไปในระบบและออกจากระบบ
รวมถึงเวลาท่ีอยู่ในระบบและเวลาในการดําเนินการของแต่ละ Entity จะเห็นว่า Cuplump เข้าไป 1 
กิโลกรัม จะออกมาเป็น Cuplump 1 กิโลกรัม  

   4) โรงงานผลิตยางแท่ง โดยมีข้อมูลนําเข้า คือ  ตําแหน่ง/ท่ีตั้ง (locations) สิ่งท่ี
สนใจ (entity) กระบวนการ (process) และ การเข้ามาของสิ่งท่ีเราสนใจ (arrivals)  แสดงใน
ภาคผนวก ข และการประมวลผลของแบบจําลองแสดงดังตารางท่ี 4.27 

ตารางท่ี 4.27 ผลจากแบบจําลองสถานการณ์ของผู้โรงงานผลิตยางแท่ง 

Name Total Exits 
Average Time 

In System (Min) 
Average Time 

In Operation (Min) 
cuplump 1.00 10,601.35 10,601.35 

Block_rubber 1.00 18,679.58 18,679.58 

  จากตารางท่ี 4.27 แสดงให้เห็นในแต่ละ Entity ท่ีเข้าไปในระบบและออกจากระบบ
รวมถึงเวลาท่ีอยู่ในระบบและเวลาในการดําเนินการของแต่ละ Entity จะเห็นว่า Cuplump เข้าไป 1 
กิโลกรัม จะออกมาเป็น Block_rubber 1 กิโลกรัม  
  ดังนั้นเม่ือได้แต่ละส่วนของโซ่อุปทานแล้วสามารถนําแบบจําลองสถานการณ์ของแต่
ละส่วนมารวมกัน ซึ่งผลการประมวลของแบบจําลองสถานการณ์ ดังแสดงดังตารางท่ี 4.28 

ตารางท่ี 4.28 ผลจากแบบจําลองสถานการณ์โซ่อุปทานยางแท่งในสถานะปัจจุบัน 

Name Total Exits 
Average Time 

In System (Min) 
Average Time 

In Operation (Min) 

Rubber Tree 120.00 0.00 0.00 
Fresh latex 3.00 22.87 18.66 
Cuplump 1.00 4340.65 4340.65 

Block rubber 1.00 6662.43 6662.43 

  จากตารางท่ี 4.28 แสดงให้เห็นเวลาท่ี Entity อยู่ในระบบ โดย Rubber Tree 120 
ต้น จะได้ Fresh latex 3 กิโลกรัม จาก Fresh latex 3 กิโลกรัม จะได้ Cuplump 1 กิโลกรัม และ
จากได้ Cuplump 1 กิโลกรัม จะได้ Block rubber 1 กิโลกรัม โดยเวลาท่ี Rubber Tree อยู่ใน
ระบบเท่ากับ 0 นาที เนื่องจาก Rubber Tree เข้ามาในระบบแล้วเปลี่ยนเป็น Fresh latex เลย ส่วน 
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Fresh latex อยู่ในระบบเท่ากับ 22.87 นาที Cuplump อยู่ในระบบเท่ากับ 4,340.65 นาที และ 
Block rubber อยู่ในระบบเท่ากับ 6,662.43 นาที 

 4.4.3 การทวนสอบความสมเหตุสมผลของตัวแบบจําลองระบบ 

  ก่อนท่ีจะนําแบบจําลองสถานการณ์ท่ีสร้างข้ึนไปทําการประมวลผลเพ่ือวิเคราะห์
ประสิทธิภาพของกระบวนการต่างๆ จะต้องตรวจสอบให้ม่ันใจว่าแบบจําลองท่ีสร้างข้ึนมีความถูกต้อง 
โดยการตรวจแบ่งออกเป็น 2 ข้ันตอน คือ การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจําลอง (Verification 
of the simulation model) และข้ันตอนท่ี 2 เป็นการเปรียบเทียบแบบจําลองกับสภาพการณ์จริง 
(Validation of the simulation model) 
   1) การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจําลอง (Verification of the simulation 
model) เพ่ือให้ม่ันใจว่าตัวแบบจําลองท่ีสร้างข้ึนมามีความถูกต้อง และสอดคล้องกับระบบจริง ซึ่งใน
การทวนสอบความถูกต้องมีหลายวิธี ในงานวิจัยนี้ใช้การทวนสอบความถูกต้องของผลการจําลองด้วย
คอมพิวเตอร์โดยใช้คําสั่ง Trace โปรแกรมจะแสดงผลรายละเอียดทีละข้ันตอนของการประมวลผล 
(run) แสดงดังภาพประกอบท่ี 4.12 

ภาพประกอบท่ี 4.12 การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจําลองโดยใช้คําสั่ง Trace 

  จากภาพประกอบท่ี 4.12แสดงให้เห็นถึงการ ใช้คําสั่ง Trace ซึ่งเป็นการทวนสอบ
ของแต่ละกระบวนการของการประมวลผลโดยจะแสดงผลทีละข้ันตอน เพ่ือหาจุดบกพร่องหรือจุดท่ี
ผิดพลาดจากการประมวลผลของโปรแกรมหรือจากข้อมูลนําเข้า หลังจากให้โปรแกรมประมวลผลใน
แต่ละกระบวนการเรียบร้อยแล้ว โปรแกรมสามารถรายงานผลการประมวล เพ่ือตรวจสอบความ
ถู ก ต้ อ ง ข อ ง แ บ บ จํ า ล อ ง กั บ เ ว ล า ท่ี เ ก็ บ ข้ อ มู ล จ ริ ง แ ส ด ง ดั ง ภ า พ ป ร ะ ก อ บ ท่ี  4.13  
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ภาพประกอบท่ี 4.13 รายงานการประมวลผลของโปรแกรม 

  จากภาพประกอบท่ี 4.13 แสดงให้เห็นถึงรายการการประมวลผลของโปรแกรม ซึ่ง
เวลาในแต่ละกระบวนการของแบบจําลองท่ีได้ มีค่าเท่ากับกระบวนการท่ีเก็บข้อมูลจริง จึงสามารถ
ม่ันใจว่าตัวแบบจําลองท่ีสร้างข้ึนมามีความถูกต้อง และสอดคล้องกับระบบจริง 
   2) การเปรียบเทียบแบบจําลองกับสภาพการณ์จริง (Validation of the 
simulation model) คือ การนําค่าท่ีได้จากการประมวลผลแบบจําลองมาเปรียบเทียบกับข้อมูลท่ีได้
จากการสังเกตหรือการเก็บข้อมูลจากสถานการณ์จริงภายใต้เงื่อนไขหรือข้อจํากัดเดียวกัน ในงานวิจัย
นี้ไดก้ารจําลองสถานการณ์ท้ังโซ่อุปทาน ซึ่งในการทํางานของเกษตรกร ผู้รวบรวมรายย่อย ผู้รวบรวม
รายใหญ่ และโรงงานผลิตยางแท่ง ไม่สามารถนําพารามิเตอร์มาทดสอบได้ เนื่องจากสภาพการณ์จริง
ของโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมนี้ ยังไม่มีการศึกษา ซึ่งกลายเป็นข้อจํากัดของแบบจําลองท่ีสร้างข้ึน 

4.5 การวิเคราะห์หาความสูญเปล่าในอุตสาหกรรมยางแท่ง  

  การวิเคราะห์หาความสูญเปล่าในอุตสาหกรรมยางแท่ง โดยใช้หลักการของความสูญ
เปล่า 7 ประการ ได้แก่ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การขนย้าย กระบวนการท่ีไม่เหมาะสม การ
เก็บวัสดุคงคลัง การเคลื่อนท่ีท่ีไม่จําเป็น และของเสีย เพ่ือค้นหาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในโซ่อุปทาน
สําหรับการกําจัดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในโซ่อุปทานให้เหลือน้อยท่ีสุด ซึ่งผลจากการวิเคราะห์ความ
สูญเปล่าจากข้อมูลท่ีเก็บรวบรวมตลอดท้ังโซ่อุปทานอุตสาหกรรมยางแท่งสามารถสรุปประเด็นปัญหา
ท่ีเกิดข้ึนในโซ่อุปทานสําคัญได้ 2 ประเด็น จากตารางท่ี 4.11 ได้แก่ ความสูญเปล่าในการขนส่งมี
ต้นทุนท่ีสูงเป็นลําดับท่ีสองรองจากต้นทุนด้านบุคคลากร ท้ังนี้เนื่องจากปัญหาการขนส่ง ส่งผลให้เกิด
ปัญหาท่ีตามมาคือ การมีรถของผู้รวบรวมรายใหญ่มารอคิวเพ่ือชั่งน้ําหนักและโหลดยางลงจากรถเป็น
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จํานวนมาก สะท้อนออกมาในรูปของเวลาของการรับวัตถุเฉลี่ย 11.37 นาทีต่อยางก้อนถ้วย 1 
กิโลกรัม ซึ่งเป็นเวลาในการรอคอยท่ียาวนาน ดังแสดงในภาพประกอบท่ี 4.7 เพราะฉะนั้นผู้วิจัยจึงให้
ความสําคัญกับปัญหาด้านการขนส่ง และประเด็นท่ี 2 ความสูญเปล่าในส่วนของการมีสินค้าคงคลัง
มากเกินไป ซึ่งส่งผลให้ต้นทุนการจัดเก็บรักษาสูงถึง 21.27% ของต้นทุนรวมท้ังโซ่อุปทาน แสดง
รายละเอียดของท้ัง 2 ประเด็นดังนี ้ 
  1) ความสูญเปล่าในการขนส่งท่ีเกิดข้ึนในส่วนของผู้รวบรวมรายย่อยและผู้รวบรวม
รายใหญ่ในโซ่อุปทานซึ่งมีจํานวนมากกว่า 193 ราย โดยแต่ละรายทํากิจกรรมท่ีคล้ายคลึงกันคือการ
รวบรวมยางก้อนถ้วยจากเกษตรกรส่งต่อให้ผู้รวบรวมรายใหญ่ และจากผู้รวบรวมรายใหญ่ไปยัง
โรงงานผลิตยางแท่ง ซึ่งเม่ือผู้รวบรวมรายใหญ่แต่ละรายไปถึงโรงงานทําให้การรอคอยเพ่ือชั่งน้ําหนัก
และรอโหลดยางก้อนถ้วยลงจากรถ ในกระบวนการรับวัตถุดิบใช้เวลานานและเนื่องจากวัตถุดิบมี
แหล่งท่ีมาจากหลายสถานท่ี โดยข้อมูลของผู้ส่งมอบวัตถุดิบในแต่ละจังหวัด ประกอบด้วย ปริมาณยาง
ก้อนถ้วย ระยะทางจากแหล่งวัตถุดิบมายังโรงงานผลิตยางแท่ง แสดงดังตารางท่ี 4.29 ซึ่งส่งผลให้
ต้นทุนการขนส่งสูงถึง 3,781,857 บาทต่อเดือน หรือเท่ากับ 31.75% ของต้นทุนรวมท้ังโซ่อุปทาน  

ตารางท่ี 4.29 ต้นทุนค่าขนส่งวัตถุดิบมายังโรงงาน 

จังหวัด อําเภอ 
ปริมาณยางก้อนถ้วย 

(กก./วัน) 

ระยะทางจากแหล่ง
วัตถุดิบมายังโรงงาน 

(กม.) 

จํานวนเท่ียว
ต่อเดือน 

ต้นทุนรวม 
(บาท/เดือน) 

สงขลา 
 

ควนเนียง 67,925.42 43.2 34 16,290.38 

บางกล่ํา 34,111.33 47 17 9,221.55 
หาดใหญ ่ 340,767.00 74.8 170 91,049.11 
สงขลา 285,781.33 118.4 143 95,321.96 
สะเดา 351,332.08 146.2 176 131,446.94 
จะนะ 38,412.42 166.8 19 17,072.65 
พะตง 15,757.67 107.2 8 6,597.48 
นาทวี 18,978.75 193 9 10,041.16 

สตูล 

ควนโดน 67,623.50 112.6 34 30,027.48 
ท่าแพ 120,163.58 159.8 60 60,544.11 
เมือง 10,159.83 146.4 5 6,471.06 
ละงู 13,247.25 202 7 9,025.73 

พัทลุง 
ปากพะยูน 39,958.83 114.8 28 26,407.87 
ตะโหมด 56,282.17 126 20 18,570.62 

ป่าพะยอม 22,177.08 258 11 15,826.80 
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ตารางท่ี 4.29 ต้นทุนค่าขนส่งวัตถุดิบมายังโรงงาน (ต่อ) 

จังหวัด อําเภอ 
ปริมาณยางก้อนถ้วย 

(กก./วัน) 

ระยะทางจากแหล่ง
วัตถุดิบมายังโรงงาน 

(กม.) 

จํานวนเท่ียว
ต่อเดือน 

ต้นทุนรวม 
(บาท/เดือน) 

 
พัทลุง 10,217.58 171.4 5 6,881.34 

ตรัง 
นาโยง 10,269.75 256 5 8,211.02 
ตรัง 9,193.25 276 5 7,804.32 

นราธิวาส นราธิวาส 23,071.67 462 12 23,456.58 

ยะลา 
ยะลา 74,446.92 324 37 56,492.93 
ยะหา 45,385.08 334 23 35,784.20 
เบตง  60,465.33 498 30 61,983.94 

 
   การคํานวณหาต้นทุนขนส่งต่อหน่วย ประกอบด้วย 2 ส่วน คือ ต้นทุนคงท่ีและ
ต้นทุนแปรผัน ดังนี ้
   1) ต้นทุนคงท่ี ประกอบด้วย เงินเดือนพนักงานคิดท่ี 300 บาทต่อเท่ียว และค่าเสื่อม
ราคายานพาหนะ คือ รถบรรทุกสี่ล้อ โดยมีรายละเอียด แสดงดังตารางท่ี 4.30 

ตารางท่ี 4.30 ค่าเสื่อมรถบรรทุกสี่ล้อ 

รายการ รถบรรทุก 4 ล้อ 

ราคาต้นทุนทรัพย์สนิ            480,000  บาท 

มูลค่าซาก             72,000 บาท 

อายุการใช้งาน 20 ป ี

ค่าเสื่อมราคาต่อปี 20,400 บาท 
   
   ต้นทุนคงท่ี =                                              + เงินเดือนพนักงาน (บาทต่อ
เท่ียว) 
                      
       =                                         + 300 บาทต่อเท่ียว 
 
        =         350.05 บาทต่อเท่ียว 
  การขนส่งยางก้อนถ้วยจาก อ.ควนเนียง จ.สงขลา ไปยังโรงงานผลิตยางแท่ง จํานวน 
34 เ ท่ี ย ว ต่ อ เ ดื อน  ฉ ะนั้ น  ต้ น ทุ น ค ง ท่ี เ ท่ า กั บ  1 1 ,8 8 8 . 8 1  บ าทต่ อ เ ดื อ น

ค่าเสื่อมรถ (บาทต่อเดือน) 

ปริมาณการขนส่ง (เท่ียวต่อเดือน) 

1,700 บาทต่อเดือน 

34 เท่ียวต่อเดือน 

ปริมาณการขนส่ง (เท่ียวต่อเดือน) 



 

   2) ต้นทุนแปรผัน ประกอบด้
น้ํามันของรถบรรทุกสีล่้อ 3 

   ต้นทุนแปรผัน  

   ต้นทุนแปรผันของ
โรงงานผลิตยางแท่งเท่ากับ 
เท่ากับ  4,401.57 บาท/เดือน
   ต้นทุนของการขนส่งต้นทุนแปรผันของ
สงขลา ไปยังโรงงานผลิตยางแท่ง
   โดยแหล่งท่ีมาของวัตถุดิบมาจาก 
ซึ่งวัตถุดิบท่ีมาจากภาคใต้มีปริมาณ
มีลักษณะการขนส่งโดยรถบรรทุกสี่ล้อ
ตะวันออกเฉียงเหนือมีปริมาณ
ลักษณะการขนส่งโดยรถบรรทุกสิบล้อเฉลี่ยปริมาณเท่ียวละ
แหล่งท่ีมาของวัตถุดิบท่ีมาจากภาคใต้ เนื่องจากการขนส่งยางก้อนถ้วยจากภาคตะวันออกเ
เป็นการบรรทุกท่ีเต็มความสามารถของรถบรรทุกอยู่แล้ว แผนท่ีประเทศไทยสามารถแสดงแหล่งท่ีมา
ของวัตถุดิบดังรูปท่ี 4.14  

                     

ต้นทุนแปรผัน ประกอบด้วย ค่าน้ํามันเชื้อเพลิง ซึ่งผู้วิจัยกําหนดให้อัตราการ
3 บาทต่อกิโลเมตร โดยราคาน้ํามันดีเซลลิตรละ 30 บาท 

ต้นทุนแปรผัน  = ค่าน้ํามัน (บาทต่อกิโลเมตร) x ระยะทางไปกลับ 

ต้นทุนแปรผันของการขนส่งยางก้อนถ้วยจาก อ.ควนเนียง
เท่ากับ 129.6 บาท ซึ่งการขนส่งจํานวน 34 เท่ียวต่อเดือน 

เดือน 
ต้นทุนของการขนส่งต้นทุนแปรผันของการขนส่งยางก้อนถ้วยจาก อ

ไปยังโรงงานผลิตยางแท่งเท่ากับ 16,290.38 บาทต่อเดือน 
แหล่งท่ีมาของวัตถุดิบมาจาก 2 ภาค คือภาคใต้และภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 

ซึ่งวัตถุดิบท่ีมาจากภาคใต้มีปริมาณ 69.77 ตันต่อวัน หรือคิดเป็น 70 เปอร์เซ็นต์ของวัตถุดิบท้ังหมด 
มีลักษณะการขนส่งโดยรถบรรทุกสี่ล้อ เฉลี่ยปริมาณเท่ียวละ 2.5 ตัน และวัตถุดิบท่ีมาจากภาค
ะวันออกเฉียงเหนือมีปริมาณ 24.88 ตันต่อวัน หรือคิดเป็น 30 เปอร์เซ็นต์ของวัตถุดิบท้ังหมด

ลักษณะการขนส่งโดยรถบรรทุกสิบล้อเฉลี่ยปริมาณเท่ียวละ 15 ตัน ซึ่งงานวิจัยนี้ได้ให้ความสนใจ
แหล่งท่ีมาของวัตถุดิบท่ีมาจากภาคใต้ เนื่องจากการขนส่งยางก้อนถ้วยจากภาคตะวันออกเ

เต็มความสามารถของรถบรรทุกอยู่แล้ว แผนท่ีประเทศไทยสามารถแสดงแหล่งท่ีมา
  

 
                     ภาพประกอบท่ี 4.14 แหล่งท่ีมาของวัตถุดิบ 
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ซึ่งผู้วิจัยกําหนดให้อัตราการใช้
บาท  

ระยะทางไปกลับ (กิโลเมตร) 

ควนเนียง จ.สงขลา ไปยัง
เท่ียวต่อเดือน ดังนั้นต้นทุนแปรผัน

การขนส่งยางก้อนถ้วยจาก อ.ควนเนียง จ.

ภาค คือภาคใต้และภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 
เปอร์เซ็นต์ของวัตถุดิบท้ังหมด 
ตัน และวัตถุดิบท่ีมาจากภาค

เปอร์เซ็นต์ของวัตถุดิบท้ังหมด มี
ซึ่งงานวิจัยนี้ได้ให้ความสนใจ

แหล่งท่ีมาของวัตถุดิบท่ีมาจากภาคใต้ เนื่องจากการขนส่งยางก้อนถ้วยจากภาคตะวันออกเฉียงเหนือ
เต็มความสามารถของรถบรรทุกอยู่แล้ว แผนท่ีประเทศไทยสามารถแสดงแหล่งท่ีมา
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  2) ความสูญเปล่าในส่วนของการมีสินค้าคงคลังมากเกินไปซึ่งอยู่ในรูปของวัตถุดิบ 
คือ ยางก้อนถ้วย จากแผนผังสายธารคุณค่าดังภาพประกอบท่ี 4.5 ยางก้อนถ้วยมีปริมาณเฉลี่ย 1,200 
ตันต่อเดือน คิดอยู่ในส่วนของเวลาเท่ากับ 10,584 นาทีหรือ 7.35 วัน และอยู่ในรูปของสินค้า
สําเร็จรูป คือ ยางแท่ง จากแผนผังสายธารคุณค่ามีปริมาณเฉลี่ย 2,000 ตันต่อเดือน คิดอยู่ในส่วนของ
เวลาเท่ากับ 17,635.39 นาที หรือ 12.25 วัน ส่งผลให้โรงงานผลิตยางแท่งต้องมีการผลิตอย่าง
ต่อเนื่องเพ่ือระบายยางก้อนถ้วย และเพ่ือเก็บสินค้าให้อยู่ในส่วนของสินค้าสําเร็จรูป ซึ่งการผลิตท่ีมาก
เกินไปส่งผลให้มีการจัดเก็บเป็นสินค้าคงคลังมากข้ึน ทําให้ต้นทุนของการจัดเก็บรักษาของโรงงานผลิต
ยางแท่งสูงถึง 2,533,880 บาทต่อเดือน โดยส่งผลกระทบต่อการจัดหาพ้ืนท่ีในการจัดเก็บมากยิ่งข้ึน 
กําลังคนในการจัดการสินค้าสําเร็จรูป และต้นทุนจมท่ีอยู่ในรูปของสินค้า ปัญหาเหล่านี้จําเป็นต้อง
กําจัดหรือลดเพ่ือให้ความสูญเปล่าเกิดข้ึนน้อยลง 
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บทที่ 5 

แนวทางแก้ปัญหาที่เกิดข้ึนในโซ่อุปทาน 

5.1 แนวทางแก้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในโซ่อุปทาน 

  แนวทางในการแก้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในโซ่อุปทาน เพ่ือให้สอดคล้องกับปัญหาท่ีเกิดข้ึน
จริง ซึ่งผู้วิจัยได้วิเคราะห์ประเด็นปัญหา 2 ประเด็นประกอบด้วยปัญหาด้านการขนส่งและปัญหาด้าน
การจัดการสินค้าคงคลัง และเสนอแนวทางแก้ปัญหาในสองประเด็นข้างต้น  

 5.1.1 แนวทางในการแก้ปัญหาด้านการขนส่ง 

   การขนส่งแบบเดิมเกษตรกรเป็นผู้ขายยางก้อนถ้วยใหกั้บพ่อค้าคนกลางรายย่อยหรือ
ผู้รวบรวมรายย่อย และผู้รวบรวมรายย่อยจะรวบรวมยางแท่งเพ่ือไปขายให้กับผู้รวบรวมรายใหญ่ 
หลังจากนั้นผู้รวบรวมรายใหญ่จะรวบรวมยางก้อนถ้วยไปส่งยังโรงงานผลิตยางแท่ง การขนส่งแบบเดิม
ผู้รวบรวมรายใหญ่แต่ละรายจะนําวัตถุดิบไปส่งยังโรงงานโดยตรง ซึ่งใช้รถกระบะสี่ล้อรวบรวมนํา
วัตถุดิบไปยังโรงงาน ซึ่งการรวบรวมวัตถุดิบแบบเดิมแสดงดังภาพประกอบท่ี 5.1 โดยทางผู้วิจัยได้
เสนอแนวทางการแก้ปัญหาการขนส่ง เพ่ือลดต้นทุนการขนส่งจากผู้รวบรวมรายใหญ่ไปยังโรงงานผลิต
ยางแท่ง โดยการจัดตั้งศูนย์รวบรวมวัตถุดิบเพ่ือส่งไปยังโรงงานผลิตยางแท่ง โดยเปลี่ยนจากการใช้
กระบะสี่ล้อไปเป็นการใช้รถบรรทุกหกล้อหรือสิบล้อบรรทุกเต็มคัน ซึ่งในจุดรวบรวมจะมีการคัดแยก
เกรดของวัตถุดิบก่อนนําเข้าสู่โรงงาน ดังภาพประกอบท่ี 5.2  ผู้วิจัยได้ทําการสร้างแบบจําลองเพ่ือ
คํานวณหาจํานวนแหล่งท่ีเหมาะสมท่ีจะเป็นจุดรวบรวม (hub model) เป็นแบบจําลองเพ่ือมุ่งเน้น
พิจารณาเงื่อนไขของระยะทางและให้ความสําคัญกับต้นทุนการขนส่งเป็นหลัก  

 
 ภาพประกอบท่ี 5.1 การขนส่งแบบเดิม 
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ภาพประกอบท่ี 5.2 การขนส่งแบบใหม่ 

  5.1.1.1 เงื่อนไขของการจัดตั้งศูนย์รวบรวมวัตถุดิบ การจัดตั้งศูนย์รวบรวมวัตถุดิบ
ผู้วิจัยได้นําเฉพาะแหล่งวัตถุดิบท่ีมาจากภาคใต้ซึ่งมีท้ังหมด 22 แหล่งจากตารางท่ี 4.29 อยู่ใน 6 
จังหวัด ได้แบ่งออกเป็น 2 สมมติฐาน เพ่ือให้ได้ต้นทุนต่ําท่ีสุด คือ 

•  สมมติฐานท่ี 1 นําทุกจุดของแหล่งวัตถุดิบมาวิเคราะห์ในการกําหนดศูนย์รวบรวม  

•  สมมติฐานท่ี 2 ระยะห่างจากแหล่งวัตถุกับโรงงานไม่เกิน 30 กิโลเมตรให้ส่ง
วัตถุดิบเข้าโรงงานโดยตรง และนําแหล่งวัตถุดิบท่ีเหลือมาวิเคราะห์ในการกําหนดศูนย์รวบรวม 

  ซึ่งท้ัง 2 สมมติฐานเป็นการวิเคราะห์เพ่ือหาจํานวนและท่ีตัง้ของศูนย์รวบรวมวัตถุดิบ
ท่ีทําให้เกิดต้นทุนต่ําท่ีสุด การจัดตั้งศูนย์รวบรวมวัตถุดิบใช้แบบจําลองจํานวนและแหล่งท่ีตั้งท่ี
เหมาะสมโดยการใช้วิธีเซตปกคลุม (set covering) เป็นการเลือกตําแหน่งท่ีตั้งของศูนย์รวบรวม
วัตถุดิบจํานวน P แหล่ง ท่ีสามารถครอบคลุมพ้ืนท่ีการให้บริการของทุกแหล่งวัตถุดิบซึ่งจํากัดด้วย
ระยะทางจากแหล่งวัตถุดิบถึงจุดรวบรวมท่ีมีต้นทุนการขนส่งท่ีต่ําท่ีสุด กําหนดให้ศูนย์บริการแต่ละ
แห่งให้บริการได้ไม่เกินระยะทางท่ีกําหนด คือ 30, 40, 50, 60, 70 กิโลเมตร เพ่ือหาจํานวนและท่ีตั้ง
ของศูนย์รวบรวมวัตถุดิบให้เกิดต้นทุนต่ําท่ีสุด ดังตารางท่ี 5.1 และมีแบบจําลองทางคณิตศาสตร์ดังนี ้
ตัวแบบคณิตศาสตร์:  
   Minimize   ∑

j
j

X                

   Subject to ∑
∈ iNj

jX 1≥                                                                                                        

                     

   { }10,X j ∈
     

22321 ,...,,,j =  

 เม่ือ  jX คือ จํานวนศูนย์รวบรวม ถ้าเป็นศูนย์รวบรวม ให้แสดงค่าเป็น 1 ถ้าไม่เป็นแสดงค่า
เป็น 0 
        j    คือ จํานวนแหล่งวัตถุดิบ 
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  จากสมการวัตถุประสงค์ เพ่ือให้เกิดความเข้าใจมากยิ่งข้ึนผู้วิจัยจะยกตัวอย่าง
แบบจําลองคณิตศาสตรท่ี์ระยะ 30 กิโลเมตร ดังนี ้
Minimize    

              
2221201918171615141312

1110987654321

XXXXXXXXXXX

XXXXXXXXXXX

+++++++++++

++++++++++
 

Source ID. 1:                      432 XXX ++                                                                                    1≥                                                                                                  

Source ID. 2:                                
543 XXX ++         

7X+                                                            1≥  

Source ID. 3:              
21 XX +            

4X+                                                               1≥  

            ⋮  
Source ID. 22:                                                                                            

2120 XX +                     1≥                                  

{ }10 ,X j ∈

     
22321 ,...,,,j =  

ตารางท่ี 5.1 แหล่งวัตถุดิบและแหล่งวัตถุดิบใกล้เคียง 
ตัวแปร แหล่งวัตถุดิบ หมายเลขแหล่งวัตถุดิบ แหล่งวัตถุดิบใกล้เคียง 

X1 อ. ควนเนียง จ. สงขลา 1 2     3     4   

X2 อ. หาดใหญ ่จ. สงขลา 2 3     4     5    7 

X3 อ. บางกล่ํา จ. สงขลา 3 1     2     4    

X4 อ. เมือง จ. สงขลา 4 1    2     3     6     7 

X5 อ. สะเดา จ. สงขลา 5 2     7    8 

X6 อ. จะนะ จ. สงขลา 6 4     7     8 

X7 อ. พะตง จ. สงขลา 7 2     3     4 

X8 อ. นาทว ี จ. สงขลา 8 6     7 

X9 อ. ควนโดน จ. สงขลา 9 10     11     12 

X10 อ. ท่าแพ จ. สงขลา 10 9     11     12 

X11 อ. เมือง จ. สตูล 11 9      10      12 

X12 อ. ละง ูจ. สตูล 12 9      10       11 

X13 อ. ตะโหมด จ. พัทลุง 13 14     16 

X14 อ. ปากพะยูน จ. พัทลุง 14 13     16  

X15 อ. ป่าพะยอม จ. พัทลุง 15 16 

X16 อ. เมือง จ. พัทลุง 16 13     14     15     

X17 อ. นาโยง จ. ตรัง 17 16     18 
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ตารางท่ี 5.1 แหล่งวัตถุดิบและแหล่งวัตถุดิบใกล้เคียง (ต่อ) 
ตัวแปร แหล่งวัตถุดิบ หมายเลขแหล่งวัตถุดิบ แหล่งวัตถุดิบใกล้เคียง 
X18 อ. เมือง จ. ตรงั  18 16     17 

X19 อ. เมือง จ. นราธิวาส 19 20     21 

X20 อ. เมือง จ. ยะลา 20 19     21     22 

X21 อ. ยะหา จ. ยะลา 21 19     20     22 

X22 อ. เบตง จ. ยะลา 22 20     21 

  จากตารางท่ี 5.1 แสดงให้ทราบถึงแหล่งวัตถุดิบและแหล่งวัตถุดิบใกล้เคียง เช่น X1 

คือ อ. ควนเนียง จ.สงขลา โดยมีแหล่งวัตถุดิบใกล้เคียง คือ X2 , X3 และ X4 คือ อ. หาดใหญ่ อ. บาง
กล่ํา และ อ. เมืองสงขลา จ.สงขลา ตามลําดับ 
  ผลการหาคําตอบของการจํากัดระยะทางของสมมติฐานท่ี 1 คือนําทุกจุดของแหล่ง
วัตถุดิบมาวิเคราะห์ในการกําหนดศูนย์รวบรวม จะได้ผลดังตารางท่ี 5.2  

ตารางท่ี 5.2 ผลการหาคําตอบของการจํากัดระยะทางสมมติฐานท่ี 1 
ระยะทาง จํานวนศูนย์รวบรวม แหล่งวัตถุดิบท่ีเป็นศูนย์รวบรวม 

30 14 

อ. บางกล่ํา จ. สงขลา 
อ. เมือง จ. สงขลา 
ต. พะตง จ. สงขลา 
อ. นาทวี จ.สงขลา 
อ. เมือง จ.สตูล 
อ. ละงู จ. สตูล 
อ. ตะโหมด จ.พัทลุง 
อ. ปากพะยูน จ. พัทลุง 

อ. ป่าพะยอม จ. พัทลุง 
อ. เมือง จ. พัทลุง 
อ. นาโยง จ. ตรัง 
อ. เมือง จ. นราธิวาส 
อ. เมือง จ. ยะลา 
อ. เบตง จ. ยะลา 

40 11 

อ. หาดใหญ่ จ. สงขลา 
อ. จะนะ จ. สงขลา 
อ. ท่าแพ จ. สตูล 
อ. ตะโหมด จ. พัทลุง 
อ. ปากพะยูน จ. พัทลุง 
อ. เมือง จ. พัทลุง 

อ. ป่าพะยอม จ. พัทลุง 
อ. เมือง จ. ตรัง 
อ. เมือง จ. นราธิวาส 
อ. ยะหา จ. ยะลา 
อ. เบตง จ. ยะลา 

50 9 
อ. หาดใหญ่ จ. สงขลา 
อ. ท่าแพ จ. สตูล 

อ. จะนะ จ. สงขลา 
อ. ตะโหมด จ. พัทลุง 
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ตารางท่ี 5.2 ผลการหาคําตอบของการจํากัดระยะทางสมมติฐานท่ี 1 (ตอ่)   
ระยะทาง จํานวนศูนย์รวบรวม แหล่งวัตถุดิบท่ีเป็นศูนย์รวบรวม 

50 9 
อ. ป่าพะยอม จ. พัทลุง 
อ. เมือง จ. นราธิวาส 
อ. เมือง จ. ตรัง 

อ. ยะหา จ. ยะลา 
อ. เบตง จ. ยะลา 

60 7 

อ. ควนเนียง จ. สงขลา 
อ. นาทวี จ. สงขลา 
อ. ท่าแพ จ. สตูล 
อ. เมือง จ. พัทลุง 

อ. เมือง จ. นราธิวาส 
อ. ยะหา จ. ยะลา 
อ. เบตง จ. ยะลา 

70 6 
อ. เมือง จ. สงขลา 
อ. ท่าแพ จ. สตูล 
อ. เมือง จ. พัทลุง 

อ. เมือง จ. นราธิวาส 
อ. ยะหา จ. ยะลา 
อ. เบตง จ. ยะลา 

  จากผลการหาคําตอบของสมมติฐานท่ี 1 ท่ีระยะทาง 30, 40, 50, 60 และ 70 
กิโลเมตรจะไดจ้ํานวนศูนย์รวบรวม 14, 11, 9, 7 และ 6 จุด โดยยกตัวอย่าง ท่ีระยะทาง 70 กิโลเมตร 
จะไดจ้ํานวนศูนย์รวบรวม 6 จุด ดังแสดงในตารางท่ี 5.3 

ตารางท่ี 5.3 ศูนย์รวบรวมและแหล่งวัตถุดิบท่ีระยะทาง 70 กิโลเมตร  
ลําดับ ศูนย์รวบรวม แหล่งวัตถุดิบ 

1 อ. เมือง จ. สงขลา 

อ. ควนเนียง จ. สงขลา 
อ. บางกล่ํา จ. สงขลา 
อ. จะนะ จ. สงขลา 
อ. หาดใหญ่ จ. สงขลา 

อ. สะเดา จ. สงขลา 
ต. พะตง จ. สงขลา 
อ. นาทว ีจ. สงขลา 
อ. เมือง จ. สงขลา 

2 อ. ท่าแพ จ. สตูล 
อ. ควนโดน จ. สตูล 
อ. เมือง จ. สตูล 

อ. ละง ูจ. สตูล 
อ. ท่าแพ จ. สตูล 

3 อ. เมือง จ. พัทลุง 
อ. ตะโหมด จ.ตรัง 
อ. นาโยง จ.ตรัง 
อ. เมือง จ.ตรัง 

อ. ปากพะยูน จ. พัทลุง 
อ. ป่าพะยอม จ. พัทลุง 
อ. เมือง จ. พัทลุง 

4 อ. เมือง จ. นราธิวาส อ. เมือง จ. นราธิวาส   
5 อ. เมือง จ. ยะลา อ. ยะลา จ. ยะลา อ. ยะหา จ. ยะลา 
6 อ. เบตง จ. ยะลา อ. เบตง จ. ยะลา   
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  สมมติฐานท่ี 2 ระยะห่างจากแหล่งวัตถุมายังโรงงานไม่เกิน 30 กิโลเมตรให้ส่ง
วัตถุดิบเข้าโรงงานโดยตรง นอกเหนือจากนั้นให้ส่งผ่านศูนย์รวบรวม ดังตารางท่ี 5.4  

ตารางท่ี 5.4 ผลการหาคําตอบของการจํากัดระยะทางสมมติฐานท่ี 2 
ระยะทาง จํานวนศูนย์รวบรวม แหล่งวัตถุดิบท่ีเป็นศูนย์รวบรวม 

30 13 

อ. เมือง จ. สงขลา  
ต. พะตง จ. สงขลา  
อ. นาทวี จ.สงขลา 
อ. เมือง จ.สตูล 
อ. ละงู จ. สตูล 
อ. ตะโหมด จ.พัทลุง 
อ. ปากพะยูน จ. พัทลุง 

อ. ป่าพะยอม จ. พัทลุง 
อ. เมือง จ. พัทลุง 
อ. นาโยง จ. ตรัง 
อ. เมือง จ. นราธิวาส 
อ. เมือง จ. ยะลา 
อ. เบตง จ. ยะลา 

40 11 

อ. หาดใหญ่ จ. สงขลา  
อ. นาทวี จ. สงขลา  
อ. ท่าแพ จ. สตูล 
อ. ตะโหมด จ. พัทลุง 
อ. ปากพะยูน จ. พัทลุง 
อ. เมือง จ. พัทลุง 

อ. ป่าพะยอม จ. พัทลุง 
อ. เมือง จ. ตรัง 
อ. เมือง จ. นราธิวาส 
อ. เมือง จ. ยะลา 
อ. เบตง จ. ยะลา 

50 9 

อ. หาดใหญ่ จ. สงขลา  
อ. นาทวี จ. สงขลา  
อ. ท่าแพ จ. สตูล 
อ. ปากพะยูน จ. พัทลุง 
อ. ป่าพะยอม จ. พัทลุง 

อ. เมือง จ. ตรัง 
อ. เมือง จ. นราธิวาส 
อ. เมือง จ. ยะลา 
อ. เบตง จ. ยะลา 

60 7 

ต. พะตง จ. สงขลา  
อ. ท่าแพ จ. สตูล 
อ. ปากพะยูน จ. พัทลุง 
อ. เมือง จ. พัทลุง 

อ. เมือง จ. นราธิวาส 
อ. เมือง จ. ยะลา 
อ. เบตง จ. ยะลา 

70 6 
ต. พะตง จ. สงขลา  
อ. ท่าแพ จ. สตูล 
อ. เมือง จ. พัทลุง 

อ. เมือง จ. นราธิวาส 
อ. เมือง จ. ยะลา 
อ. เบตง จ. ยะลา 
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  จากผลการหาคําตอบของสมมติฐานท่ี 2 ท่ีระยะทาง 30, 40, 50, 60 และ 70 
กิโลเมตรจะได้จํานวนศูนย์รวบรวม 13, 11, 9, 7 และ 6 จุด โดยยกตัวอย่าง ท่ีระยะทาง 70 กิโลเมตร 
จะได้จํานวนศูนย์รวบรวม 6 จุด ดังแสดงในตารางท่ี 5.5 

ตารางท่ี 5.5 ศูนย์รวบรวมและแหล่งวัตถุดิบท่ีระยะทาง 70 กิโลเมตร 
ลําดับ ศูนย์รวบรวม แหล่งวัตถุดิบ 

1 
ต. พะตง จ. สงขลา  
 

อ. จะนะ จ. สงขลา 
อ. หาดใหญ่ จ. สงขลา 
อ. สะเดา จ. สงขลา 

อ. นาทว ีจ. สงขลา 
อ. เมือง จ. สงขลา 
 ต. พะตง จ. สงขลา 

2 
อ. ท่าแพ จ. สตูล อ. ควนโดน จ. สตูล 

อ. เมือง จ. สตูล 
อ. ละง ูจ. สตูล 
อ. ท่าแพ จ. สตูล 

3 
อ. เมือง จ. พัทลุง อ. นาโยง จ. ตรัง 

อ. เมือง จ. ตรัง 
อ. ปากพะยูน จ. พัทลุง 

อ. ป่าพะยอม จ. ตรัง 
อ. เมือง จ. พัทลุง 
อ. ตะโหมด จ. พัทลุง 

4 อ. เมือง จ. นราธิวาส อ. เมือง จ. นราธิวาส    
5 อ. เมือง จ. ยะลา อ. เมือง จ. ยะลา อ. ยะหา จ. ยะลา 
6 อ. เบตง จ. ยะลา อ. เบตง จ. ยะลา   

  จากตารางท่ี 5.2 และตารางท่ี 5.3 ข้างต้นนําแต่ละศูนย์รวบรวมท่ีได้มาเลือกท่ีตั้ง
และคํานวณต้นทุน เพ่ือเลือกจํานวนจุดท่ีเหมาะสมในการจัดตั้งศูนย์รวบรวมวัตถุดิบท่ีมีต้นทุนต่ําท่ีสุด 
ดังแสดงในหัวข้อถัดไป 

  5.1.1.2 การเลือกทําเลท่ีตั้งของจุดรวบรวมวัตถุดิบ หลังจากได้ท่ีตั้งของศูนย์รวบรวม
วัตถุดิบแล้ว ลําดับต่อไปจะต้องเลือกท่ีดินท่ีจะก่อสร้างศูนย์รวบรวม โดยเปรียบเทียบราคาประเมิน
ท่ีดินในแต่ละพ้ืนท่ีท่ีราคาถูก เพ่ือเลือกเป็นท่ีตั้งของศูนย์รวบรวมวัตถุดิบ ซึ่งเป็นสถานท่ีรวบรวม
วัตถุดิบก่อนส่งเข้าสู่โรงงานผลิตยางแท่ง เป็นการหาคําตอบทางคณิตศาสตร์จะได้ท่ีตั้งโดยสังเขป ใน
แต่ละจุดของแหล่งท่ีมาของวัตถุดิบ ดังนั้นผู้วิจัยจึงกําหนดเงื่อนไขในการเลือกทําเลท่ีตั้งของศูนย์
รวบรวมวัตถุดิบ ได้แก่ ติดถนนท่ีไม่อยู่ในเขตชุมชนและราคาประเมินท่ีดินไม่เกินตารางวาละ 10,000 
บาท ซึ่งราคาท่ีดินในแต่ละแหล่งวัตถุดิบท่ีเลือกมาในแต่ละแหล่ง แสดงดังในตารางท่ี 5.6 [32]  
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ตารางท่ี 5.6 ราคาประเมินท่ีดินของแต่ละแหล่งวัตถุดิบ 

ลําดับ จุดรวบรวม ท่ีตั้ง 
ราคาประเมินท่ีดิน 
 (บาท/ตารางวา) 

1 อ. ควนเนียง จ. สงขลา 
ทางหลวงแผนดินหมายเลข 4053 

(ถนนสายควนเนียง-คูหา) 
1,500-5,000 

2 อ. หาดใหญ ่จ. สงขลา 
ทางหลวงแผ่นดินหมายเลข 4 

(ถนนเพชรเกษม) 
4,000-200,000 

3 อ. บางกล่ํา จ. สงขลา 
ทางหลวงแผ่นดินหมายเลข 414 

(สายหาดใหญ่-คูหา) 
2,200-5,000 

4 อ. เมือง จ. สงขลา 
ทางหลวงแผ่นดินหมายเลข 407 

(ถนนกาญจนวนิช) 
5,000-7,575 

5 อ. สะเดา จ. สงขลา 
ทางหลวงแผ่นดินหมายเลข 4 

(ถนนกาญจนวนิช) 
1,475-30,000 

6 อ. จะนะ จ. สงขลา 
ทางหลวงแผนดินหมายเลข 43 
(ถนนสายหาดใหญ่-จะนะ) 

1,250-7,000 

7 ต. พะตง จ. สงขลา 
ทางหลวงแผ่นดินหมายเลข 4 

(ถนนเพชรเกษม) 
4,000-200,000 

8 อ. นาทว ีจ. สงขลา 
ทางหลวงแผ่นดินหมายเลข 404 

(สายสงขลา-นาทว)ี 
1,200-5,625 

9 อ. ควนโดน จ. สตูล ท่ีดินติดถนนยนตรการกําธร 1,200-6,000 

10 อ. ท่าแพ จ. สตูล ทางหลวงแผ่นดินหมายเลข 436 2,000-5,000 

11 อ. เมือง จ. สตูล ทางหลวงแผ่นดินหมายเลข 406 5,000-30,000 

12 อ. ละงู จ. สตูล 
ทางหลวงแผ่นดินหมายเลข 416 

(ละงู-ทุ่งหว้า) 
1,000-8,000 

13 อ.ตะโหมด จ.พัทลุง ทางหลวงแผ่นดินหมายเลข 4 7,500-17,000 

14 อ. ปากพะยูน จ. พัทลุง 
ทางหลวงแผ่นดินสามแยกห้วยทราย-

ปากพะยูน (4049) 
780-1350 

15 อ. ป่าพะยอม จ. พัทลุง 
ทางหลวงแผ่นดินหมายเลข 41 

(ร่อนพิบูลย์-พัทลุง) 
1,900-7,000 

16 อ. เมืองพัทลุง จ. พัทลุง ท่ีดนิติดถนนอภัยบริรักษ์ 7,000-30,000 

17 อ. นาโยง จ. ตรัง ท่ีดินติดถนนเพชรเกษม (4) 2,000-32,000 
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ตารางท่ี 5.6 ราคาประเมินท่ีดินของแต่ละแหล่งวัตถุดิบ (ต่อ) 

ลําดับ จุดรวบรวม ท่ีตั้ง 
ราคาประเมินท่ีดิน 
 (บาท/ตารางวา) 

18 อ. เมืองตรัง จ. ตรัง ท่ีดินติดถนนสายเลี่ยงเมืองตรัง 1,500-2,000 

19 
อ. เมืองนราธิวาส จ.
นราธิวาส 

ท่ีดินติดทางหลวงแผ่นดินสายนราธิวาส-
ปัตตาน ี

8,000-12,500 

20 อ. ยะลา จ. ยะลา ท่ีดินติดถนนสุขยางค์ 6,600-79,000 

21 อ. ยะหา จ. ยะลา ท่ีดินติดถนนสายยะลา 3,500 

22 อ. เบตง จ. ยะลา ติดทางหลวงแผ่นดินหมายเลข 410 
ยะลา-เบตง 

125-800 

  5.1.1.3 ลักษณะของศูนย์รวบรวมวัตถุดิบ สามารถรองรับวัตถุดิบท่ีมาจากแต่ละ
แหล่งปริมาณวันละ 3-10 ตัน เม่ือรวบรวมเสร็จก็ส่งไปยังโรงงานผลิตยางแท่งทุกวันโดยใช้รถบรรทุก
สิบล้อ แสดงดังภาพประกอบท่ี 5.3 

 
       (ก)                                                (ข) 

ภาพประกอบท่ี 5.3 ลักษณะของจุดรวบรวมด้านหน้า (ก) และด้านหลัง (ข) 

  การก่อสร้างศูนย์รวบรวมยางก้อนถ้วยกําหนดให้มีพ้ืนท่ี 200 ตารางเมตร เพ่ือ
รองรับยางก้อนถ้วยวันละ 3-10 ตันจากแหล่งวัตถุดิบต่างๆ แสดงดังภาพประกอบท่ี 5.4 ค่าก่อสร้าง
ตารางเมตรละ 7,610 บาท ซึ่งกําหนดโดยสมาคมผู้ประเมินค่าทรัพย์สินแห่งประเทศไทย [31]   
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ภาพประกอบท่ี 5.4 สัดส่วนพ้ืนท่ีของศูนย์รวบรวม 

  จากภาพประกอบท่ี 5.4 แสดงพ้ืนท่ีของจุดรวบรวมจะแบ่งออกเป็น 2 สัดส่วน คือ 
ส่วนหมายเลข 1 คือ พ้ืนท่ีลานจอดรถเพ่ือนําวัตถุดิบลงจากรถ และส่วนหมายเลข 2 คือ พ้ืนท่ีสําหรับ
กองเก็บวัตถุดิบ 

  5.1.1.4 ต้นทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวม หลังจากได้จํานวนศูนย์รวบรวมและ
แหล่งวัตถุดิบท่ีเป็นศูนย์รวบรวมแล้วนํามาคํานวณต้นทุนก่อนและหลังในการจัดตั้งศูนย์รวบรวม ซึ่ง
ประกอบด้วยต้นทุนคงท่ีและต้นทุนแปรผัน ดังแสดงในตารางท่ี 5.7 และตารางท่ี 5.8 

ตารางท่ี 5.7 รายละเอียดของต้นทุนการดําเนินการก่อนการจัดตั้งศูนย์รวบรวม 
ต้นทุน ประเภทต้นทุน รายละเอียด 

ต้นทุนขาเข้า 
ต้นทุนคงท่ี ค่าเสื่อมรถบรรทุก 4 ล้อ ค่าแรงงาน 

ต้นทุนแปรผัน ค่าเชื้อเพลิง  

  จากตารางท่ี 5.7 ต้นทุนก่อนการจัดตั้งศูนย์รวบรวมมีเพียงต้นทุนขาเข้าจากแหล่ง
วัตถุดิบ 22 แหล่งส่งเข้าสู่โรงงานผลิตยางแท่งโดยตรง ซึ่งใช้รถบรรทุก 4 ล้อในการขนส่ง อัตราการ
สิ้นเปลืองเชื้อเพลิงของรถบรรทุก 4 ล้อ คิดท่ี 1 ลิตรต่อ 10 กิโลเมตร และราคาน้ํามันดีเซลลิตรละ 30 
บาท 

ตารางท่ี 5.8 รายละเอียดของต้นทุนการดําเนินการหลังการจัดตั้งศูนย์รวบรวม 
ต้นทุน ประเภทต้นทุน รายละเอียด 

ต้นทุนขาเข้า 
ต้นทุนคงท่ี ค่าเสื่อมรถบรรทุก 4 ล้อ ค่าแรงงาน 

ต้นทุนแปรผัน ค่าเชื้อเพลิง  
 

1 

2 พื้นที่สําหรับกองเก็บวัตถุดิบ 
 

พื้นทีส่ําหรับกอง
เก็บวัตถุดิบ 

 

พื้นที่สําหรับกอง
เก็บวัตถุดิบ 

 
พื้นที่ลานจอดรถ 

เพื่อนําวัตถุดิบลงจากรถ 
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ตารางท่ี 5.8 รายละเอียดของต้นทุนการดําเนินการหลังการจัดตั้งศูนย์รวบรวม (ต่อ) 
ต้นทุน ประเภทต้นทุน รายละเอียด 

ต้นทุนศูนย์รวบรวม ต้นทุนคงท่ี 
ค่าท่ีดินและค่าก่อสร้างศูนย์รวบรวม 
ค่าแรงงาน 

ต้นทุนขาออก 
ต้นทุนคงท่ี ค่าเชา่รถบรรทุก 10 ล้อ ค่าแรงงาน 

ต้นทุนแปรผัน ค่าเชื้อเพลิง  

  จากตารางท่ี 5.8 ต้นทุนหลังการจัดตั้งศูนย์รวบรวมคิดตั้งแต่แหล่งวัตถุดิบ 22 แหล่ง
ไปยังศูนย์รวบรวม ต้นทุนของศูนย์รวบรวมประกอบด้วยค่าท่ีดินและค่าก่อสร้างจุดรวบรวม 
ค่าแรงงาน และต้นทุนขาออกคิดตั้งแต่ศูนย์รวบรวมไปยังโรงงานผลิตยางแท่ง โดยใช้รถบรรทุก 10 
ล้อในการขนส่ง ซึ่งต้นทุนก่อนและหลังการจัดตั้งศูนย์รวบรวมดังแสดงในตารางท่ี 5.9 

ตารางท่ี 5.9 ต้นทุนการดําเนินการก่อนการจัดตั้งศูนย์รวบรวม  

ลําดับ ท่ีตั้ง 
ต้นทุนคงท่ี 

(บาทต่อเดือน) 
ต้นทุนแปรผัน 
(บาทต่อเดือน) 

ต้นทุนรวม 
(บาทต่อเดือน) 

1 อ. ควนเนียง จ. สงขลา 11,888.81 4,401.57 16,290.38 

2 อ. บางกล่ํา จ. สงขลา 6,816.70 2,404.85 9,221.55 

3 อ. หาดใหญ่ จ. สงขลา 52,815.05 38,234.06 91,049.11 

4 อ. เมือง จ. สงขลา 44,567.20 50,754.76 95,321.96 

5 อ. สะเดา จ. สงขลา 54,399.81 77,047.13 131,446.94 

6 อ. จะนะ จ. สงขลา 7,461.86 9,610.79 17,072.65 

7 ต. พะตง จ. สงขลา 4,063.65 2,533.83 6,597.48 

8 อ. นาทว ีจ. สงขลา 4,546.81 5,494.35 10,041.16 

9 อ. ควนโดน จ. สตูล 18,605.88 11,421.61 30,027.48 

10 อ. ท่าแพ จ. สตูล 31,740.90 28,803.21 60,544.11 

11 อ. เมือง จ. สตูล 4,239.96 2,231.10 6,471.06 

12 อ. ละงู จ. สตูล 5,011.81 4,013.92 9,025.73 

13 อ. ตะโหมด จ. พัทลุง 15,770.54 10,637.33 26,407.87 

14 อ. ปากพะยูน จ. พัทลุง 11,689.71 6,880.91 18,570.62 

15 อ. ปา่พะยอม จ. พัทลุง 7,244.27 8,582.53 15,826.80 

16 อ. เมือง จ. พัทลุง 4,254.40 2,626.94 6,881.34 
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ตารางท่ี 5.9 ต้นทุนการดําเนินการก่อนการจัดตั้งศูนย์รวบรวม (ต่อ) 

ลําดับ ท่ีตั้ง 
ต้นทุนคงท่ี 

(บาทต่อเดือน) 
ต้นทุนแปรผัน 
(บาทต่อเดือน) 

ต้นทุนรวม 
(บาทต่อเดือน) 

17 อ. นาโยง จ. ตรัง 4,267.44 3,943.58 8,211.02 

18 อ. เมือง จ. ตรัง 3,998.31 3,806.01 7,804.32 

19 อ. เมือง จ. นราธิวาส 7,467.92 15,988.67 23,456.58 

20 อ. เมือง จ. ยะลา 20,311.73 36,181.20 56,492.93 

21 อ. ยะหา จ. ยะลา 13,046.27 22,737.93 35,784.20 

22 อ. เบตง จ. ยะลา 16,816.33 45,167.60 61,983.94 

รวม 744,529.23 

  จากตารางท่ี 5.9 แสดงให้เห็นถึงต้นทุนการดําเนินการก่อนการจัดตั้งศูนย์รวบรวม
โดยคิดเฉพาะต้นทุนในการขนส่งท่ีประกอบด้วยต้นทุนคงท่ีและต้นทุนแปรผันของการขนส่งจากทุก
แหล่งวัตถุดิบไปยังโรงงานผลิตยางแท่ง ดังนี ้
  1) ต้นทุนคงท่ี ประกอบด้วย เงินเดือนพนักงานคิดท่ี 300 บาทต่อเท่ียว และค่าเสื่อม
ราคายานพาหนะ คือ รถบรรทุกสี่ล้อ 
 
   ต้นทุนคงท่ี =                                                  + เงินเดือนพนักงาน (บาท
ต่อเท่ียว) 
                      
       =                                            + 300 บาทต่อเท่ียว 
 
        =         350.05 บาทต่อเท่ียว 
  ตัวอย่างเช่น การขนส่งยางก้อนถ้วยจาก อ.ควนเนียง จ.สงขลา ไปยังโรงงานผลิตยาง
แท่ง จํานวน 34 เท่ียวต่อเดือน ฉะนั้น ต้นทุนคงท่ีเท่ากับ 11,888.81 บาทต่อเดือน  

   2) ต้นทุนแปรผัน ประกอบด้วย ค่าน้ํามันเชื้อเพลิง ซึ่งผู้วิจัยกําหนดให้อัตราการ
สิ้นเปลืองเชื้อเพลิงของรถบรรทุกสีล่้อ 3 บาทต่อกิโลเมตร โดยราคาน้ํามันดีเซลลิตรละ 30 บาท  

   ต้นทุนแปรผัน  = ค่าน้ํามัน (บาทต่อกิโลเมตร) x ระยะทางไปกลับ (กิโลเมตร) 

1,700 บาทต่อเดือน 
34 เท่ียวต่อเดือน 

ค่าเสื่อมรถ (บาทต่อเดือน) 
ปริมาณการขนส่ง (เท่ียวต่อเดือน) 
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   ต้นทุนแปรผันของการขนส่งยางก้อนถ้วยจาก อ.ควนเนียง จ.สงขลา ไปยัง
โรงงานผลิตยางแท่งเท่ากับ 129.6 บาท ซึ่งการขนส่งจํานวน 34 เท่ียวต่อเดือน ดังนั้นต้นทุนแปรผัน
เท่ากับ 4,401.57 บาท/เดือน 
   ต้นทุนของการขนส่งต้นทุนแปรผันของการขนส่งยางก้อนถ้วยจาก อ.ควนเนียง จ.
สงขลา ไปยังโรงงานผลิตยางแท่งเท่ากับ 16,290.38 บาทต่อเดือน 
  หลังจากนั้นจะทําการเปรียบเทียบต้นทุนการดําเนินการหลังจากการจัดตั้งศูนย์
รวบรวมท้ัง 2 กรณีข้างต้น ซึ่งต้นทุนการดําเนินการหลังการจัดตั้งศูนย์รวบรวมโดยคิดต้นทุน 3 ส่วน 
คือ ต้นทุนขาเข้า ต้นทุนการจัดตั้งศูนย์รวบรวม และต้นทุนขาออก มีวิธีการคํานวณ ดังนี ้
  1) ต้นทุนขาเข้า ประกอบด้วย 2 ส่วน คือ 
   - ต้นทุนคงท่ี เงินเดือนพนักงานคิดท่ี 300 บาทต่อเท่ียว และค่าเสื่อมราคา
ยานพาหนะ คือ รถบรรทุกสี่ล้อ 
 
   ต้นทุนคงท่ี =                                                  + เงินเดือนพนักงาน (บาท
ตอ่เท่ียว) 
                         =                                                 + 300 บาทต่อเท่ียว 
 
        =         314.87 บาทต่อเท่ียว 
  ตัวอย่างเช่น การขนส่งยางก้อนถ้วยจาก อ.เมือง จ.สงขลา ไปยังศูนย์รวบรวม อ.
เมือง จ.สงขลา จํานวน 115 เท่ียวต่อเดือน ฉะนั้น ต้นทุนคงท่ีเท่ากับ 36,210.05 บาทต่อเดือน  
    - ต้นทุนแปรผัน ประกอบด้วย ค่าน้ํามันเชื้อเพลิง ซึ่งผู้วิจัยกําหนดให้อัตรา
การสิ้นเปลืองเชื้อเพลิงของรถบรรทุกสี่ล้อ 3 บาทต่อกิโลเมตร โดยราคาน้ํามันดีเซลลิตรละ 30 บาท  

   ต้นทุนแปรผัน  = ค่าน้ํามัน (บาทต่อกิโลเมตร) x ระยะทางไปกลับ (กิโลเมตร) 

   ต้นทุนแปรผันของการขนส่งยางก้อนถ้วยจาก อ.เมือง จ.สงขลา ไปยังศูนย์รวบรวม 
อ.เมือง จ.สงขลา เท่ากับ 30 บาท ซึ่งการขนส่งจํานวน 115 เท่ียวต่อเดือน ดังนั้นต้นทุนแปรผัน
เท่ากับ 3,450 บาท/เดือน 
   ต้นทุนของการขนส่งต้นทุนแปรผันของการขนส่งยางก้อนถ้วยจาก อ.เมือง จ.สงขลา 
ไปยังศูนย์รวบรวม อ.เมือง จ.สงขลาเท่ากับ 39,660.05 บาทต่อเดือน 
 

1,700 บาทต่อเดือน 
115 เท่ียวต่อเดือน 

ปริมาณการขนส่ง (เท่ียวต่อเดือน) 

คา่เสื่อมรถ (บาทต่อเดือน) 
ปริมาณการขนส่ง (เท่ียวต่อเดือน) 



97 

 

  2) ต้นทุนการจัดตั้งศูนย์รวบรวม ผู้วิจัยกําหนดให้ค่าท่ีดินและค่าก่อสร้างศูนย์
รวบรวมวัตถุดิบเป็นค่าเสื่อมราคาต่อเดือนเป็นเส้นตรง มีค่าใช้จ่ายเป็นรายเดือน ดังแสดงในตารางท่ี
5.10 

ตารางท่ี 5.10 ต้นทุนของศูนย์รวบรวมวัตถุดิบ 
ลําดับ รายการ มูลค่า (บาท) ค่าเสื่อมต่อป ี(บาท) ค่าเสื่อมต่อเดือน (บาท) 
1 ค่าท่ีดิน 240,000 7,999.97  666.66  
2 ค่าก่อสร้างศูนย์รวบรวม 1,520,000  50,666.63  4,222.22  

  ดังนั้น ต้นทุนการจัดตั้งศูนย์รวบรวม ซึ่งประกอบด้วยค่าท่ีดินและค่าก่อสร้างศูนย์
รวบรวม เท่ากับ 4,888.88 บาทต่อเดือน 
  3) ต้นทุนขาออก ประกอบด้วย 2 ส่วน คือ 
   - ต้นทุนคงท่ี เงินเดือนพนักงานขับรถคิดท่ี 500 บาทต่อเท่ียว เงินเดือน
พนักงานรวบรวมคิดท่ี 300 บาทต่อเท่ียว ซึ่งแต่ศูนย์รวบรวมมีพนักงานรวบรวม 3 คน และค่าเช่า
รถบรรทุก 10 ล้อ คิดท่ี 1,500 บาทต่อเท่ียว 
   ต้นทุนคงท่ี =  เงินเดือนพนักงานขับรถ + เงินเดือนพนักงานรวบรวม  
                      + ค่าเช่ารถบรรทุก 10 ล้อ       
       =  500 + 900 +1,500 บาทต่อเท่ียว 
      =  2,900  บาทต่อเท่ียว 
  ตัวอย่างเช่น การขนส่งยางก้อนถ้วยจากศูนย์รวบรวม อ.เมือง จ.สงขลา ไปยัง 
โรงงานผลิตยางแท่ง จํานวน 12 เท่ียวต่อเดือน ฉะนั้น ต้นทุนคงท่ีเท่ากับ 33,150.63 บาทต่อเดือน  
    - ต้นทุนแปรผัน ประกอบด้วย ค่าน้ํามันเชื้อเพลิง ซึ่งผู้วิจัยกําหนดให้อัตรา
การสิ้นเปลืองเชื้อเพลิงของรถบรรทุกสิบล้อ 10 บาทต่อกิโลเมตร โดยราคาน้ํามันดีเซลลิตรละ 30 
บาท  

   ต้นทุนแปรผัน  = ค่าน้ํามัน (บาทต่อกิโลเมตร) x ระยะทางไปกลับ (กิโลเมตร) 

   ต้นทุนแปรผันของการขนส่งยางก้อนถ้วยจากศูนย์รวบรวม อ.เมือง จ.สงขลา ไปยัง 
โรงงานผลิตยางแท่ง เท่ากับ 1,184 บาท ซึ่งการขนส่งจํานวน 12 เท่ียวต่อเดือน ดังนั้นต้นทุนแปรผัน
เท่ากับ 13,534 บาท/เดือน 
   ต้นทุนรวมของการขนส่งยางก้อนถ้วยจากศูนย์รวบรวม อ.เมือง จ.สงขลา ไปยัง 
โรงงานผลิตยางแท่ง เท่ากับ 51,565 บาท/เดือน ซึ่งต้นทุนรวมของท้ัง 2 กรณี ดังแสดงในตารางท่ี 
5.11 และตารางท่ี 5.12 
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ตารางที่ 5.11 ต้นทุนรวมหลังการจัดตั้งศูนย์รวบรวมสมมติฐานที่ 1 

ระยะทาง 
จํานวนศูนย์
รวบรวม 

ต้นทุนขาเข้า (บาท/เดือน) ต้นทุนการจัดตั้งศูนย์
รวบรวม (บาท/เดือน) 

ต้นทุนขาออก (บาท/เดือน) ต้นทุนรวม  
(บาท/เดือน) ต้นทุนคงที่ ต้นทุนแปรผัน ต้นทุนคงที่ ต้นทุนแปรผัน 

30 14 243,287.34 67,573.81 82,316.64  199,024.43 107,063.28 699,265.50 
40 11 243,287.34 84,208.04 64,677.36  199,024.43 93,325.40 684,522.56 
50 9 243,287.34 89,919.90 52,917.84  199,024.43 92,771.55 677,921.05 
60 7 243,287.34 150,213.76 41,158.32  199,024.43 99,281.86 732,965.71 
70 6 243,287.34 138,315.49 35,278.56  199,024.43 110,580.28 726,486.09 

ตารางที่ 5. 12   ต้นทุนรวมหลังการจัดตั้งศูนย์รวบรวมสมมติฐานที่ 2 

  

ระยะทาง 
จํานวนศูนย์
รวบรวม 

ต้นทุนขาเข้า (บาท/เดือน) ต้นทุนการจัดตั้งศูนย์
รวบรวม (บาท/เดือน) 

ต้นทุนขาออก (บาท/เดือน) ต้นทุนรวม  
(บาท/เดือน) ต้นทุนคงที่ ต้นทุนแปรผัน ต้นทุนคงที่ ต้นทุนแปรผัน 

30 13 243,287.34 41,327.15 76,436.88 187,188.17 105,144.99 653,384.52 
40 11 243,287.34 82,641.79 72,578.03 187,188.17 105,349.13 691,044.45 
 50 9 243,287.34 88,543.35 52,917.84 187,188.17 60,159.25 632,095.95 
60 7 243,287.34 108,669.98 41,158.32 187,188.17 98,860.31 679,164.11 
70 6 243,287.34 115,525.07 35,278.56 187,188.17 101,039.20 682,318.34 
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  จากตารางท่ี 5.10 แสดงต้นทุนรวมหลังการจัดตั้งศูนย์รวบรวมสมมติฐานท่ี 1 จะ
พบว่าในสมมติฐานท่ี 1 ท่ีระยะทาง 50 กิโลเมตร จะมีจํานวนศูนย์รวบรวม 9 ศูนย์ ท่ีทําให้ต้นทุนรวม
ลดลงมากท่ีสุด เท่ากับ 66,608.18 บาทต่อเดือน หรอืลดลง 8.95% แสดงได้ดังภาพประกอบท่ี 5.5 

 

ภาพประกอบท่ี 5.5 ต้นทุนรวมหลังการจัดตั้งศูนย์รวบรวมสมมติฐานท่ี 1 

  จากตารางท่ี 5.11 แสดงต้นทุนรวมหลังการจัดตั้งศูนย์รวบรวมสมมติฐานท่ี 2 จะ
พบว่าในสมมติฐานท่ี 2 ท่ีระยะทาง 50 กิโลเมตร จะมีจํานวนศูนย์รวบรวม 9 ศูนย์ ท่ีทําให้ต้นทุนรวม
ลดลงมากท่ีสุดจากต้นทุนการขนส่งเข้าโรงงานโดยตรง เท่ากับ 112,433.28 บาทต่อเดือน หรือลดลง 
15.10% แสดงได้ดังภาพประกอบท่ี 5.6 

 

ภาพประกอบท่ี 5.6  ต้นทุนรวมหลังการจัดตั้งศูนย์รวบรวมสมมติฐานท่ี 2 

  จากท้ัง 2 สมมติฐาน จะเห็นว่าในสมมติฐานท่ี 2 ทําให้ต้นทุนลดลงมากท่ีสุด คือ ท่ี
ระยะทาง 50 กิโลเมตร จะมีจํานวนศูนย์รวบรวม 9 ศูนย์ ท่ีทําให้ต้นทุนรวมลดลงมากท่ีสุด เท่ากับ 

-

200,000.00 

400,000.00 

600,000.00 

800,000.00 

14 11 9 7 6

บา
ท

ต้นทุนรวมหลังการจัดตั้งศูนย์รวบรวมสมมติฐานท่ี 1

ต้นทุนขาเข้า

ต้นทุนการจัดตั้งศูนย์รวบรวม

รวมต้นทุนขาออก

ต้นทุนรวม

-

200,000.00 

400,000.00 

600,000.00 

800,000.00 

13 11 9 7 6

บา
ท

ต้นทุนรวมหลังการจัดตั้งศูนย์รวบรวมสมมติฐานท่ี 2

ต้นทุนขาเข้า

ต้นทุนการจัดตั้งศูนย์รวบรวม

รวมต้นทุนขาออก

ต้นทุนรวม



100 

 

112,433.28 บาทต่อเดือน หรือลดลง 15.10% ดังนั้นจะเลือกเปิดศูนย์รวบรวมจํานวน 9 จุด เพ่ือให้
ต้นทุนการขนส่งต่ําท่ีสุด 

  5.1.1.5 ระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวมยางก้อนถ้วย เป็นการวัดช่วง
ระยะเวลาท่ีกิจการจะได้รับผลตอบแทนหรือผลประโยชน์ในรูปของเงินสดคุ้มกับเงินสดท่ีต้องจ่าย
ลงทุนในตอนแรก การคํานวณหางวดระยะเวลาคืนทุน ผู้วิจัยใช้กรณีท่ีผลตอบแทนท่ีเท่ากันทุกๆ ปี 
ตลอดอายุของโครงการลงทุน โดยมีเงินลงทุนครั้งแรก ประกอบด้วยค่าท่ีดินและค่าก่อสร้างศูนย์
รวบรวม ดังแสดงในตารางท่ี 5.10 ต้นทุนของศูนย์รวบรวมวัตถุดิบรวม 1,760,000 บาท โดยการ
คํานวณระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวม มาจากเงินลงทุนครั้งแรกและอัตราผลตอบแทน
ต่อปี ดังแสดงในตารางท่ี 5.13 ซึ่งในตารางประกอบด้วยผลตอบแทนของ 

ตารางท่ี 5.13  อัตราผลตอบแทนต่อปีของการจัดตั้งศูนย์รวบรวมในแต่ละศูนย์ 

ลําดับศูนย์
รวบรวม 

ต้นทุนก่อนการ
จัดตั้งศูนย์รวบรวม 

(บาท/เดือน) 

ต้นทุนหลังการ
จดัตั้งศูนย์รวบรวม 

(บาท/เดือน) 

ผลตอบแทน  
(บาท/เดือน) 

ผลตอบแทน 
(บาท/ปี) 

1 383,518.24 335,539.69 47,978.54 575,742.54 

2 34,564.67 30,072.95 4,491.71 53,900.57 

3 102,560.60 84,050.02 18,510.58 222,126.97 

4 43,207.43 42,605.29 602.14 7,225.64 

5 26,270.25 21,519.95 4,750.30 57,003.63 

6 20,293.97 16,521.49 3,772.48 45,269.76 

7 26,280.86 17,565.18 8,715.68 104,588.18 

8 95,047.12 58,241.63 36,805.49 441,665.89 

9 65,932.00 34,619.86 31,312.15 375,745.77 

  จากตารางท่ี 5.13 อัตราผลตอบแทนของแต่ละศูนย์รวบรวมท้ัง 9 ศูนย์ ซึ่งผู้วิจัยขอ
ยกตัวอย่างศูนย์รวบรวมยางก้อนถ้วยศูนยร์วบรวมลําดับท่ี 1 คือ ศูนย์รวบรวมอําเภอหาดใหญ่ จังหวัด
สงขลา 
  เงินลงทุนครั้งแรก  1,760,000.00 บาท 
  อัตราผลตอบแทนต่อปี  575,742.54  บาท 
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ระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวม =  
 
     =  
 
     =    3.05 ป ี
  ดังนั้นระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวมยางก้อนถ้วยของศูนย์รวบรวม
อําเภอหาดใหญ่ จังหวัดสงขลา เท่ากับ 3.05 ปี และระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวมอ่ืนๆ 
แสดงไว้ในภาคผนวก ง 

 5.1.2 แนวทางในการแก้ปัญหาด้านสินค้าคงคลัง  

  การแก้ปัญหาด้านสินค้าคงคลังท่ีไม่แน่นอนเนื่องจากยางก้อนถ้วยเป็นวัตถุดิบท่ีเป็น
ฤดูกาลและราคามีการเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว อีกท้ังความต้องการของลูกค้าท่ีไม่แน่นอน ทําให้เกิด
สินค้าคงคลังในรูปของวัตถุดิบ (raw material)  และสินค้าสําเร็จรูป (finished goods) เป็นส่วนท่ี
สําคัญในการบริหารจัดการโซ่อุปทาน ซึ่งในการจัดการสินค้าคงคลังไม่จําเป็นท่ีสินค้าคงคลังจะต้อง
น้อยท่ีสุดแต่จะต้องนําความต้องการของลูกค้ามาพิจารณาเป็นหลัก ทางผู้วิจัยจึงใช้ความต้องการของ
ลูกค้าจากข้อมูลของโรงงานผลิตยางแท่งท่ีเป็นกรณีศึกษาเพ่ือมาคํานวณระดับของสินค้าคงคลังในแต่
ละส่วนซึ่งความต้องการของลูกค้าแสดงได้ดังตารางท่ี 5.14 

ตารางท่ี 5.14 ปริมาณท่ีผลิตและความต้องการของลูกค้าในปี 2554 
เดือน ปริมาณท่ีผลิต (ตัน) ปริมาณความต้องการ (ตัน) 

มกราคม 4,250  2,570 
กุมภาพันธ์ 4,836  4,607 
มีนาคม 5,930  5,521 
เมษายน 3,201  4,087 
พฤษภาคม 2,717  2,495 
มิถุนายน 2,388  2,879 
กรกฎาคม 4,583  4,332 
สิงหาคม 6,069  5,175 
กันยายน 5,135  6,137 
ตุลาคม 5,521  5,442 

เงินลงทุนครั้งแรก (บาท) 
 อัตราผลตอบแทนต่อปี (บาท/ป)ี 

1,760,000.00 บาท 
 575,742.54 บาท/ป ี
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ตารางท่ี 5.14 ปริมาณท่ีผลิตและความต้องการของลูกค้าในปี 2554 (ต่อ) 
เดือน ปริมาณท่ีผลิต (ตัน) ปริมาณความต้องการ (ตัน) 

พฤศจิกายน 4,434  4,596 
ธันวาคม 4,974  4,757 

  จากตารางท่ี 5.14 จะเห็นได้ว่าข้อมูลปริมาณท่ีผลิตและปริมาณความต้องการของ
ลูกค้าในแต่ละเดือนไม่สอดคล้องกัน กล่าวคือ บางเดือนผลิตมากแต่ความต้องการน้อยทําให้เกิดสินค้า
คงคลังปริมาณมาก หรือบางเดือนผลิตน้อยแต่ปริมาณความต้องการมากอาจจะทําให้ไม่สามารถส่ง
มอบสินค้าให้กับลูกค้าได้ ผู้วิจัยจึงใช้การควบคุมสินค้าคงคลังท้ัง 2 ส่วนของสินค้าคงคลัง ดังนี ้
  ข้ันตอนแรกคํานวณหาปริมาณการสั่ ง ท่ีประหยัด ท่ีสุด  (economic order 
quantity; EOQ) ซึ่งก่อนท่ีจะนําข้อมูลไปใช้จะทําการทดสอบความเหมาะสมของรูปแบบความ
ต้องการท่ีจะใช้สูตร EOQ ด้วย Peterson-Silver Rule ท่ีใช้ได้เม่ือความต้องการสินค้ามีลักษณะคงท่ี
สมํ่าเสมอ ซึ่งในการวัดระดับความต้องการสินค้าว่ามีลักษณะคงท่ีหรือไม่นั้น Peterson และ Silver 
ได้เสนอวิธีการวัดความแปรปรวนของระดับความต้องการด้วยการหาค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน 
(variability coefficient; VC) ดังสมการท่ี 5.1 

               1−=
period per demand average of Square

period per demand of Variance
VC  

 1
2
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∑
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                                                                                                        5.1) 

  โดยท่ี  tD  คือ ความต้องการสินค้าของลูกค้าแต่ละเดือน 
   VC  คือ ค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน 
   n   คือ จํานวนความต้องการ  
  โดยผลท่ีได้จากการคํานวณสามารถสรุปได้ ดังนี้ 
  1) ถ้าค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน ท่ีคํานวณได้มีค่าน้อยกว่า 0.25 แสดงว่าระดับ
ความต้องการสินค้ามีลักษณะคงท่ี สามารถท่ีจะใช้ EOQ ในการคํานวณปริมาณการสั่งซื้อได ้
  2) ถ้าค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน ท่ีคํานวณได้มีค่ามากกว่ากว่า 0.25 แสดงว่า
ระดับความต้องการสินค้าว่ามีความแปรปรวน ให้ใช้ Dynamic Lot Sizing Model ในการหาคําตอบ 
  จากการคํานวณ จะได้ค่า VC เท่ากับ 0.067 ซึ่งมีค่าน้อยกว่า 0.25 แสดงว่าระดับ
ความต้องการสินค้ามีลักษณะคงท่ี สามารถท่ีจะใช้ EOQ ในการคํานวณปริมาณการสั่งซื้อได้ โดย
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ผู้วิจัยจะนําเฉพาะความต้องการของลูกค้ารายหลัก ซึ่งคิดเป็น 52% ค่า EOQ สามารถคํานวณได้ดัง
สมการท่ี 5.2 

               
H

o

C

DC
*Q

2
=                                                                    (5.2) 

  โดยท่ี    D  คือ ความต้องการเฉลี่ยต่อวันของลูกค้า (ตันต่อเดือน) 
                                oC คือ ต้นทุนการสั่งซื้อต่อครั้ง (บาทต่อครั้ง) 

   HC คือ ต้นทุนการเก็บรักษา (บาทต่อหน่วยต่อเดือน) 
  จะได้ EOQ แสดงดังตารางท่ี 5.11 หลังจากได้ EOQ หรือ Q* แล้วนําไปคํานวณ
ปริมาณความต้องการเฉลี่ยของลูกค้า โดยใช้ความต้องการของลูกค้าจากคําสั่งซื้อของโรงงานผลิตยาง
แท่ง ดังสมการท่ี 5.3 

                 LU

*Q
D

L
V

+
=                                                                                             (5.3) 

  โดยท่ี   VD   คือ ความต้องการเฉลี่ยต่อวันของลูกค้า (ตันต่อวัน) 
   *Q คือ ปริมาณการสั่งท่ีประหยัดท่ีสุด (ตัน) 
   LU  คือ เวลานําของกระบวนการผลิต (วัน) 
                                 L  คือ เวลานําของลูกค้าตั้งแต่สั่งของจนกระท่ังได้รับสินค้า (วัน) 

 ค่าของ VD  เท่ากับปริมาณเฉลี่ยของความต้องการของลูกค้าตามข้อมูลของ
โรงงานผลิตยางแท่ง แสดงดังตารางท่ี 5.15 เพ่ือนําไปคํานวณระดับสินค้าคงคลังในส่วนของสินค้า
สําเร็จรูปและวัตถุดิบ ซึ่งความสัมพันธ์ของสินค้าคงคลัง แสดงดังภาพประกอบท่ี 5.7 

 

  

 

 

 
ภาพประกอบท่ี 5.7 ความสัมพันธ์ของสินค้าคงคลัง 

 
 
  

ผู้ส่งมอบวัตถุดิบ โรงงานผลติยางแท่ง ลูกค้า 

Raw Material Inventory 

Finished Goods 
inventory การไหลของวัตถดุิบ 

การไหลของข้อมูล 
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ตารางท่ี 5.15 ค่าของ EOQ และ VD  ของลูกค้า 
เดือน EOQ (ตัน/ครั้ง) VD (ตัน) 
1 742.20  3,939.05  
2 993.72  5,273.92  
3 1,087.83  5,773.43  
4 935.96  4,967.38  
5 731.29  3,881.15  
6 785.55  4,169.13  
7 963.60  5,114.10  
8 1,053.20  5,589.59  
9 1,146.92  6,086.99  
10 1,080.02  5,731.97  
11 992.53  5,267.62  
12 1,009.77  5,359.09  

  จากตารางท่ี 5.15 ในการคํานวณค่า EOQ หรือ Q* จะยกตัวอย่างการคํานวณใน
เดือนท่ี  1 ดังนี ้

   
66.12

375,12,5702
*Q

××
=

 

  
20.742*Q =

 
ตัน/ครั้ง 

  ดังนั้นปริมาณการสั่งท่ีประหยัดท่ีสุดของเดือนท่ี 1 มีค่าเท่ากับ 742.20 ตัน/ครั้ง 
หลังจากได้ค่า Q* นําไปหาค่า VD  ของเดือนท่ี 1 ได้ดังนี ้

  152.3

20.742
DV

+
=

 

  
13.164DV =

 
ตนัต่อวัน 

  ดังนั้นปริมาณเฉลี่ยของความต้องการของลูกค้า หรือ VD  เท่ากับ 164.13 ตัน ต่อ
วัน หรือเท่ากับ 3,939.05 ตันต่อเดือน หลังจากได้ค่า VD  แล้วนํามาคํานวณดังนี ้
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  1) สินค้าคงคลังในส่วนของสินค้าสําเร็จรูป (finished goods inventory) โดยสินค้า
คงคลังในส่วนของสินค้าสําเร็จรูปแบ่งการคํานวณออกเป็น 2 กรณีคือ 

 กรณีท่ี 1 โรงงานผลิตยางแท่งมีกําลังการผลิตมากกว่าความต้องการของลูกค้า ใช้
สูตรคํานวณ ดังสมการท่ี 5.4 

   
vD

q
)vDP(qILP −−=                                                       (5.4) 

 กรณีท่ี 2 โรงงานผลิตยางแท่งมีกําลังการผลิตน้อยกว่าความต้องการของลูกค้า ใช้
สูตรคํานวณ ดังสมการท่ี 5.5 

  
vD

q
)PvD(qILP −+=

                                                          
(5.5)  

 โดยท่ี  LPI คือ ปริมาณสินค้าสําเร็จรูปท่ีควรจะมีในโรงงาน (ตัน) 
                       P   คือ ปริมาณการผลิตของโรงงาน (ตัน) 
                         vD  คือ ความต้องการเฉลี่ยต่อเดือนของลูกค้า (ตันต่อเดือน)    
                       q   คือ ปริมาณของการส่งมอบแต่ละครั้ง (ตัน) 

  2) สินค้าคงคลังในส่วนของวัตถุดิบ (raw material inventory) ดังสมการท่ี 5.6 

                
PS ZPLRI σ+=                                                                                              (5.6) 

  โดยท่ี  RI   คือ ปริมาณวัตถุดิบท่ีควรจะมีในโรงงาน (ตัน) 

                      sL  
คือ เวลานําของผู้จัดหาวัตถุดิบ (นาที) 

                    P
   
คือ ปริมาณการผลิตของโรงงาน (ตัน) 

          pσ  คือ ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของปริมาณการผลิต 

  ดังนั้น สินค้าคงคลังท่ีมีอยู่ในโรงงานผลิตยางแท่งท้ังหมดท่ีควรจะเป็นดังสมการท่ี 
5.7 

                        RLPMT III +=                                                                                    (5.7) 

  โดยท่ี  MTI   คือ ปริมาณวัตถุดิบรวมท่ีควรจะมีในโรงงาน (ตัน) 
  จากสมการท่ี 5.4-5.7 สามารถคํานวณระดับสินค้าคงคลังท้ัง 2 ส่วน แสดงดังใน
ตารางท่ี 5.16 
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ตารางท่ี 5.16 ระดับสินค้าคงคลัง (ตัน) 
เดือน P  vD  LPI  RI  MTI

 
1 4,250  3,939.05  557 200 757 
2 4,836  5,273.92  655 240 895 
3 5,930  5,773.43  588 255 843 
4 3,201  4,967.38  820 231 1,051 
5 2,717  3,881.15  786 198 984 
6 2,388  4,169.13  863 207 1,070 
7 4,583  5,114.10  668 235 903 
8 6,069  5,589.59  553 250 802 
9 5,135  6,086.99  699 264 964 
10 5,521  5,731.97  627 254 881 
11 4,434  5,267.62  701 240 940 
12 4,974  5,359.09  648 243 891 

  จากตารางท่ี 5.16 แสดงรายละเอียดในการคํานวณ โดยยกตัวอย่างในเดือนท่ี 1 
แสดงการคํานวณได้ดังนี ้

  1) สินค้าคงคลังในส่วนของสินค้าสําเร็จรูป (finished goods inventory) โดยสินค้า
คงคลังในส่วนของสินค้าสําเร็จรูปอยู่ในกรณีท่ี 1 คือ โรงงานผลิตยางแท่งมีกําลังการผลิตมากกว่า
ความต้องการของลูกค้า   

           05.939,3

80.604
)05.939,3250,4(80.604ILP −−=    

                   557ILP =   ตัน                       

  2) สินค้าคงคลังในส่วนของวัตถุดิบ (raw material inventory)  

                 
pSR ZPLI σ+=                     

  
645.101.59425003.0IR ×+×=     = 200 ตัน                                     

         ดังนั้น สินค้าคงคลังที่มีอยู่ในโรงงานผลิตยางแท่งทั้งหมดที่ควรจะเป็น คือ 

                         RLPMT ILI +=              
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                              200557IMT +=  = 757 ตัน                                                                  

  เมื่อได้ระดับของสินค้าคงคลังในส่วนของสินค้าสําเร็จรูปและวัตถุดิบก่อนและหลัง
การควบคุมระดับสินค้าคงคลัง แสดงดังตารางที่ 5.17 

ตารางที่ 5.17 เปรียบเทียบระดับสินค้าคงคลังก่อนและหลัง 

เดือน 
ระดับสินค้าคงคลัง 

ในส่วนของสินค้าสําเร็จรูป (ตัน/ครั้ง) 
ระดับสินค้าคงคลัง 

ในส่วนของวัตถุดิบ (ตันครั้ง) 
ก่อน  หลัง ก่อน  หลัง 

1  1,933.74  557    3,200.64  200 
2  2,160.57  655    3,576.08  240 
3  2,390.43  588    3,956.54  255 
4  2,096.23  820    3,469.59  231 
5  2,192.11  786    3,628.28  198 
6  2,139.68  863    3,541.51  207 
7  2,159.22  668    3,573.85  235 
8  2,097.11  553    3,471.05  250 
9  1,994.30  699    3,300.88  264 
10  2,192.33  627    3,628.64  254 
11  1,881.76  701    3,114.61  240 
12  1,823.10  648    3,017.51  243 

  จากตารางที่ 5.17 แสดงให้เห็นถึงระดับสินค้าคงคลังในส่วนของสินค้าสําเร็จรูปและ
ระดับสินค้าคงคลังในส่วนของวัตถุดิบก่อนและหลังการควบคุมระดับสินค้าคงคลัง เนื่องจากผู้วิจัยมี
ข้อมูลของระดับสินค้าคงคลังทั้ง 2 ส่วนไม่เพียงพอจึงใช้ปริมาณเฉลี่ยของสินค้าคงคลังทั้ง 2 ส่วนมาใช้
ในการเปรียบเทียบ ซึ่งจะเห็นได้ว่าระดับสินค้าคงคลังทั้ง 2 ส่วนจะมีระดับสินค้าคงคลังลดลง ดังนี ้
  1) สินค้าคงคลังในส่วนของสินค้าสําเร็จรูป สามารถแสดงได้ดังแสดงในภาพประกอบ
ที่ 5.8 และคํานวณหาต้นทุนการจัดเก็บรักษาก่อนและหลังการควบคุม ดังแสดงในตารางที่ 5.19 
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ภาพประกอบที่ 5.8 เปรียบเทียบระดับสินค้าคงคลังในส่วนของสินค้าสําเร็จรูปก่อนและหลัง 

  จากภาพประกอบที่ 5.8 แสดงให้เห็นถึงระดับสินค้าคงคลังในส่วนของสินค้า
สําเร็จรูปก่อนและหลังการควบคุมระดับสินค้าคงคลัง จะเห็นได้ว่าระดับสินค้าคงคลังก่อนจะมีความ
แตกต่างกันมากในแต่ละเดือนและมีปริมาณสินค้าคงคลังค่อนข้างมากเฉลี่ย 2,088 ตันต่อเดือน 
หลังจากใช้การควบคุมระดับสินค้าคงคลังเหลือเฉลี่ย 680 ตันต่อเดือน โดยต้นทุนการจัดเก็บรักษา
ประกอบด้วย ค่าใช้จ่ายของพนักงานของแผนกคลังสินค้า มูลค่าสินค้าคงคลัง ค่าเช่าพ้ืนที่ ค่าไฟฟ้า 
และค่าดูแลเครื่องมือและอุปกรณ์ภายในคลังสินค้า ดังแสดงในตารางที่ 5.18 

ตารางที่ 5.18  ต้นทุนการจัดเก็บรักษาสินค้าคงคลังในส่วนของสินค้าสําเร็จรูป 

ลําดับ รายการ ค่าใช้จ่าย (บาท/เดือน) 
1 ค่าใช้จ่ายของพนักงานของแผนกคลังสินค้า  5,664 
2 มูลค่าสินค้าคงคลัง 10,000 
3 ค่าเช่าพ้ืนที่ (ตร.ม) = 3,000 ตร.ม. 180 
4 ค่าไฟ 3,200,000 บาทคิด 20% ของทั้งหมด 640,000 
5 ค่าดูแลเครื่องมือและอุปกรณ์ภายในคลังสินค้า 5,000 

รวม 660,844 
คิดเป็นต้นทุน (หน่วย/บาท/เดือน) 11.01 

  เมื่อได้ต้นทุนการจัดเก็บรักษาและนําไปเปรียบเทียบต้นทุนการจัดเก็บรักษาก่อน
และหลัง ดังแสดงในตารางที่ 5.19 
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ตารางที่ 5.19 ต้นทุนการจัดเก็บรักษาสินค้าคงคลังในส่วนของสินค้าสําเร็จรูปก่อนและหลัง 

เดือน ต้นทุนก่อน (บาท/เดือน) ต้นทุนหลัง (บาท/เดือน) ต้นทุนที่ลดลง (บาท/เดือน) 

1 21,290.44 6,133.19 15,157.25 
2 23,787.89 7,211.77 16,576.12 
3 26,318.63 6,478.26 19,840.37 
4 23,079.52 9,026.70 14,052.81 
5 24,135.08 8,656.16 15,478.92 
6 23,557.87 9,503.63 14,054.24 
7 23,773.04 7,350.37 16,422.67 
8 23,089.20 6,087.73 17,001.47 
9 21,957.21 7,700.28 14,256.93 
10 24,137.51 6,903.93 17,233.57 
11 20,718.19 7,712.64 13,005.55 
12 20,072.32 7,137.34 12,934.98 

  จากตารางที่ 5.19 แสดงให้เห็นว่าต้นการจัดเก็บรักษาสินค้าคงคลังในส่วนของสินค้า
สําเร็จรูปหลังการควบคุมระดับสินค้าคงคลังลดลงเฉลี่ยเดือนละ 1,407 ตัน หรือคิดเป็นเงินเฉลี่ย
เท่ากับ 15,501 บาท หรือคิดเป็น 67.40% 

  2) สินค้าคงคลังในส่วนของวัตถุดิบ สามารถแสดงเป็นกราฟได้ดังแสดงใน
ภาพประกอบที่ 5.9 และคํานวณหาต้นทุนการจัดเก็บรักษาก่อนและหลังการควบคุม ดังแสดงใน
ตารางที่ 5.21 

 

ภาพประกอบที่ 5.9 เปรียบเทียบระดับสนิค้าคงคลังในส่วนของวัตถุดิบก่อนและหลัง 
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  จากภาพประกอบที่ 5.9 แสดงให้เห็นถึงระดับวัตถุดิบคงคลังก่อนและหลังการ
ควบคุมระดับสินค้าคงคลังจะเห็นได้ว่าระดับวัตถุดิบก่อนจะมีความแตกต่างกันมากในแต่ละเดือนและ
มีปริมาณวัตถุดิบค่อนข้างมากเฉลี่ย 3,456 ตันต่อเดือน หลังจากใช้การควบคุมระดับวัตถุดิบคงคลัง
เหลือเฉลี่ย 235 ตันต่อเดือน โดยต้นทุนการจัดเก็บรักษาประกอบด้วย ค่าใช้จ่ายของพนักงานของ
แผนกคลังสินค้า มูลค่าสินค้าคงคลัง ค่าเช่าพ้ืนที่ ค่าน้ํา และค่าดูแลเครื่องมือและอุปกรณ์ภายใน
คลังสินค้า ดังแสดงในตารางที่ 5.20 

ตารางที่ 5.20 ต้นทุนการจัดเก็บรักษาสินค้าคงคลังในส่วนของวัตถุดิบ 
ลําดับ รายการ ค่าใช้จ่าย (บาท/เดือน) 
1 ค่าใช้จ่ายของพนักงานของแผนกคลังสินค้า  84,960 
2 มูลค่าสินค้าคงคลัง 5,000 
3 ค่าเช่าพ้ืนที่ (ตร.ม) = 720 ตร.ม. 43 
4 ค่าน้ํา 20,000 บาทคิด 20% ของทั้งหมด 4,000 
5 ค่าดูแลเครื่องมือและอุปกรณ์ภายในคลังสินค้า 5,000 

รวม 99,003 
คิดเป็นต้นทุน (หน่วย/บาท/เดือน) 1.65 

  เมื่อได้ต้นทุนการจัดเก็บรักษาและนําไปเปรียบเทียบต้นทุนการจัดเก็บรักษาก่อน
และหลัง ดังแสดงในตารางที่ 5.21 

ตารางที่ 5.21 ต้นทุนการจัดเก็บรักษาสินค้าคงคลังในส่วนของวัตถุดิบก่อนและหลัง 

เดือน ต้นทุนก่อน (บาท/เดือน) ต้นทุนหลัง (บาท/เดือน) ต้นทุนที่ลดลง (บาท/เดือน) 

1 5,281.05 330.04 3,001 
2 5,900.54 396.12 3,336 
3 6,528.29 420.84 3,701 
4 5,724.83 380.94 3,239 
5 5,986.66 327.18 3,430 
6 5,843.49 341.43 3,335 
7 5,896.86 388.21 3,339 
8 5,727.23 411.74 3,222 
9 5,446.44 436.36 3,036 
10 5,987.26 418.79 3,375 
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ตารางที ่5.21 ต้นทุนการจัดเก็บรักษาสินค้าคงคลังในส่วนของวัตถุดิบก่อนและหลัง (ต่อ) 
เดือน ต้นทุนก่อน (บาท/เดือน) ต้นทุนหลัง (บาท/เดือน) ต้นทุนที่ลดลง (บาท/เดือน) 
11 5,139.11 395.81 2,875 
12 4,978.90 400.33 2,775 

  จากตารางที่ 5.21 แสดงให้เห็นว่าต้นทุนการจัดเก็บรักษาสินค้าคงคลังในส่วนของ
วัตถุดิบหลังการควบคุมระดับสินค้าคงคลังลดลงเฉลี่ยเดือนละ 3,222 ตัน หรือคิดเป็นเงินเฉลี่ยเท่ากับ 
5,316 บาท หรือคิดเป็น 93.20% 
  จากตารางที่  5.19 และ 5.21 แนวทางในการควบคุมระดับสินค้าคงคลังของ
โรงงานผลิตยางแท่ง สามารถประยุกต์ใช้เพ่ือลดและควบคุมระดับสินค้าคงคลังทั้งในส่วนของวัตถุดิบ
และสินค้าสําเร็จรูป จากเปรียบเทียบระดับสินค้าคงคลงัทําให้ต้นทุนการจัดเก็บรักษาในส่วนของสินค้า
สําเร็จรูปลดลงเฉลี่ยเดือนละ 15,501 บาทหรือลดลง 67.40%  และในส่วนของวัตถุดิบลดลงเฉลี่ย
เดือนละ 5,316  บาทหรือลดลง 93.20% 

5.2 ประยุกต์ใช้แบบจําลองทางคอมพิวเตอร์ในสถานะอนาคต  

  เพ่ือจําลองสถานการณ์หลังจากการกําจัดความสูญเปล่าจากค่าต่างๆ ที่ ได้
เปลี่ยนแปลงไปจากสถานะปัจจุบัน การทําเช่นนี้เพ่ือเลียนแบบโซ่อุปทานของสถานประกอบการยาง
แท่งในสถานะอนาคตเพราะในโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยางแท่งนั้นไม่มีความแน่นอนและเพ่ือให้
สถานประกอบการได้ประเมินทางเลือกของการปรับปรุงก่อนการนําไปปรับใช้งานไดจ้ริง  

  จากปัญหาที่ เ กิด ข้ึน ในโซ่ อุปทานที่ เห็น ได้ จากแผนผั งสายธาร คุณค่า ใน
สถานะปัจจุบัน คือการมีสินค้าคงคลังในส่วนของวัตถุดิบและในส่วนของสินค้าสําเร็จรูป ซึ่งเมื่อใช้การ
คํานวณระดับของสินค้าคงคลังทั้ง 2 ส่วน จากปริมาณวัตถุดิบเฉลี่ย 1,200 ตันต่อเดือนหรือคิดอยู่ใน
ส่วนของเวลาเท่ากับ 10,584 นาที และอยู่ในรูปของสินค้าสําเร็จรูป คือ ยางแท่ง จากแผนผังสายธาร
คุณค่ามีปริมาณเฉลี่ย 2,000 ตันต่อเดือนหรือเวลาเท่ากับ 17,635.39 นาที จากการควบคุมระดับ
สินค้าคงคลัง มีระดับสินค้าคงคลังในส่วนวัตถุดิบเท่ากับ 235 ตันหรือเวลาเท่ากับ 2,070 นาที และ
ระดับสินค้าคงคลังในส่วนสินค้าสําเร็จรูปเท่ากับ 680 ตันหรือเวลาเท่ากับ 6,000 นาที ซึ่งแบบจําลอง
ทางคอมพิวเตอร์ในสถานะอนาคตมีรายละเอียด ดังนี ้
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 5.2.1 ข้อมูลท่ีใช้ในแบบจําลอง  

  ในสถานะอนาคตสิ่งที่เปลี่ยนไปจากสถานะปัจจุบัน คือ ข้อมูลที่นํามาป้อนเข้าใน
แบบจําลองของโรงงานผลิตยางแท่ง ได้แก่ เวลาของวัตถุท่ีรอการผลิตและเวลาของสินค้าสําเร็จรูป ดัง
แสดงในตารางที่ 5.22 

ตารางที่ 5.22 การแจกแจงและพารามิเตอร์ของข้อมูลนําเข้าในแบบจําลองของโรงงานผลิตยางแท่ง  
ลําดับ กิจกรรม การแจกแจง เวลา หน่วย 
1 รับวัตถุดิบ คงที่ 17.35 นาท ี
2 เก็บยางไว้ในบ่อพัก คงที่ 2,070.00 นาท ี
3 ผลิต คงที่ 349.48 นาท ี
4 ทับยาง คงที่ 180.00 นาท ี
5 ตรวจสอบคุณภาพ คงที่ 279.05 นาท ี
6 เก็บสินค้าไว้ในคลังสินค้า คงที่ 6,000.00 นาท ี
7 บรรจุภัณฑ์และส่งออก คงที่ 25.66 นาท ี
8 ขนส่งไปยังท่าเรือ คงที่ 210.00 นาท ี

  จากตารางที่ 5.22 สิ่งที่เปลี่ยนแปลงไปจากสถานะปัจจุบัน คือเวลาในส่วนของ
กิจกรรม เก็บยางไว้ในบ่อพัก จาก 10,584 นาที เป็น 2,070 นาที และกิจกรรมเก็บสินค้าไว้ใน
คลังสินค้า จาก 17,635.39 นาที เป็น 6,000 นาท ี

 5.2.2 การพัฒนาแบบจําลองของระบบ 

   จากการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลของกระบวนการทั้งหมดตลอดทั้งโซ่อุปทาน
ของอุตสาหกรรมยางแท่ง และจากปัญหาที่กล่าวมาแล้วข้างต้น สามารถจําลองสถานการณ์ของ
สถานะอนาคตได้ เฉพาะในส่วนของโรงงานผลิตยางแท่ง ซึ่งส่งผลให้เวลารวมของทั้งโซ่อุปทาน
เปลี่ยนแปลงไปด้วย โดยการประมวลผลของแบบจําลองแสดงดังตารางที่ 5.23 

ตารางที่ 5.23 ผลจากแบบจําลองสถานการณ์โซ่อุปทานยางแท่งในสถานะอนาคต 

Name Total Exits 
Average Time 
In System (Min) 

Average Time 
In Operation (Min) 

Rubber Tree 120.00 0.00 0.00 
Fresh latex 3.00 25.00 25.00 
Cuplump 1.00 4,870.99 4,870.99 
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ตารางที่ 5.23 ผลจากแบบจําลองสถานการณ์โซ่อุปทานยางแท่งในสถานะอนาคต (ต่อ) 

Name Total Exits 
Average Time 
In System (Min) 

Average Time 
In Operation (Min) 

Block rubber 1.00 61,23.18 61,23.18 

  จากตารางที่ 5.23 ผลจากแบบจําลองสถานการณ์ของโซ่อุปทานยางแท่งในสถานะ
อนาคต  แสดงให้เห็นเวลาที่ Entity อยู่ในระบบ โดย Rubber Tree 120 ต้น จะได้ Fresh latex 3 
กิโลกรัม จาก Fresh latex 3 กิโลกรัม จะได้ Cuplump 1 กิโลกรัม และจากได้ Cuplump 1 
กิโลกรัม จะได้ Block rubber 1 กิโลกรัม โดยเวลาที่ Rubber Tree อยู่ในระบบเท่ากับ 0 นาที 
เนื่องจาก Rubber Tree เข้ามาในระบบแล้วเปลี่ยนเป็น Fresh latex เลย ส่วน Fresh latex อยู่ใน
ระบบเท่ากับ 25 นาที Cuplump อยู่ในระบบเท่ากับ 4,870.99 นาที และ Block rubber อยู่ใน
ระบบเท่ากับ 6,123.18 นาท ี 
  เมื่อเปรียบเทียบแบบจําลองสถาการณป์ัจจุบันและอนาคต โดยผลของแบบจําลองที่
ได้จะอยู่ในรูปแบบของเวลาในสถานะอนาคตเวลาจะลงจากจากสถานะปัจจุบัน ดังแสดงในตารางที่ 
5.24 
ตารางที่ 5.24 เปรียบเทียบการจําลองสถานการณ์สถานะปัจจุบันและอนาคต 

Model Scheduled Time (Hr) Average Time Per Entry (Min) 
As-Is 544.78 32,687.02 
To-Be 183.65 11,019.17 

  จากตารางที่ 5.24 แสดงให้เห็นเวลาในสถานะปัจจุบันและเวลาในสถานะอนาคต 
โดยสถานะปัจจุบัน (As-Is) เวลารวมของระบบแสดงผลเป็นชั่วโมงมีค่าเท่ากับ 544.78 ชั่วโมง และ
โดยมีเวลาเฉลี่ยของระบบแสดงผลเป็นนาทีเท่ากับ 32,687.02 นาที และสถานะอนาคต (To-Be) 
หรือสถานะที่ควรจะเป็น เวลารวมของระบบแสดงผลเป็นชั่วโมงมีค่าเท่ากับ 183.65 ชั่วโมง และโดยมี
เวลาเฉลี่ยของระบบแสดงผลเป็นนาทีเท่ากับ 11,019.17นาที ซึ่งสามารถทวนสอบกับแผนผังสายธาร
คุณค่าในสถานะปัจจุบันและเวลาในสถานะอนาคตได้อีกด้วย แต่ข้อดีของแบบจําลองสถานการณ์ที่ใช้
จําลองนี้สามารถปรับเปลี่ยนค่าต่างๆ ในระบบที่ไม่แน่นอน อีกทั้งไม่สามารถควบคุมพฤติกรรมได้อีก
ด้วย 

5.3 การสร้างแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะอนาคตในอุตสาหกรรมยางแท่ง  

  สร้างแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะอนาคตในอุตสาหกรรมยางแท่ง เพ่ือเป็น
แผนภาพที่ปรับปรุงกระบวนการโดยการกําจัดความสูญเปล่าในส่วนของการควบคุมสินค้าคงคลังใน
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ส่วนของวัตถุดิบและสินค้าสําเร็จรูปของโรงงานผลิตยางแท่ง  เมื่อใช้การคํานวณระดับของสินค้าคง
คลังทั้ง 2 ส่วน จากปริมาณวัตถุดิบเฉลี่ย 1,200 ตันต่อเดือนหรือคิดอยู่ในส่วนของเวลาเท่ากับ 
10,584 นาที และอยู่ในรูปของสินค้าสําเร็จรูป คือ ยางแท่ง จากแผนผังสายธารคุณค่ามีปริมาณเฉลี่ย 
2,000 ตันต่อเดือนหรือคิดอยู่ในส่วนของเวลาเท่ากับ 17,635.39 นาที จากการควบคุมระดับสินค้าคง
คลัง มีระดับสินค้าคงคลังในส่วนวัตถุดิบเท่ากับ 235 ตันหรือคิดอยู่ในส่วนของเวลาเท่ากับ 2,070 
นาที และระดับสินค้าคงคลังในส่วนสินค้าสําเร็จรูปเท่ากับ 680 ตันหรือคิดอยู่ในส่วนของเวลาเท่ากับ 
6,000 นาท ีซึ่งเวลารวมทั้งโซ่อุปทานลดลง ดังแสดงในตารางที่ 5.25 

ตารางที่ 5.25 เปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยสถานะปัจจุบันและสถานะอนาคต 

ลําดับ กิจกรรมในโซ่อุปทาน 
เวลาเฉลี่ย (นาท)ี 

สถานะปัจจุบัน สถานะอนาคต 
1 กรีดยาง 25.00 25.00 
2 รอให้น้ํายางจับตัวกันเป็นก้อน 90.00 90.00 
3 เก็บยางก้อนถ้วย 37.50 37.50 
4 รอขายยางก้อนถ้วย 38.50 38.50 
5 ขายยางก้อนถ้วย 5.00 5.00 
6 ชั่งน้ําหนัก 5.00 5.00 
7 รวบรวม 150.00 150.00 
8 ขนส่งไปยังพ่อค้ารายใหญ่ 30.00 30.00 
9 ตรวจสอบคุณภาพ และแยกเกรด 7.12 7.12 
10 ชั่งน้ําหนัก  3.47 3.47 
11 ตากเศษยาง 2,880.00 2,880.00 
12 รวบรวม 45.00 45.00 
13 ขนส่งไปยังโรงงาน 90.00 90.00 
14 รับวัตถุดิบ 17.35 17.35 
15 เก็บยางไว้ในบ่อพัก 10,584.00 2,070.00 
16 กระบวนการผลิต 349.48 349.48 
17 ทับยางและถอดบล็อก 180.00 180.00 
18 ตรวจสอบคุณภาพ 279.05 279.05 
19 เก็บผลิตภัณฑ์ไว้ชั่วคราว 17,635.39 6,000.00 

20 บรรจุและส่งออก 25.66 25.66 
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ตารางที่ 5.25 เปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยสถานะปัจจุบันและสถานะอนาคต (ต่อ) 

ลําดับ กิจกรรมในโซ่อุปทาน 
เวลาเฉลี่ย (นาท)ี 

สถานะปัจจุบัน สถานะอนาคต 
21 ขนส่งไปยังท่าเรือ 210.00 210.00 

เวลารวม    32,687.52  11,019.17 

  จากตารางที่ 5.25 เปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยสถานะปัจจุบันและสถานะอนาคต จะเห็น
ได้ว่าเวลาในเวลาเฉลี่ยสถานะปัจจุบันเท่ากับ 32,687.52 นาที หรือ 22.7 วัน หลังจากใช้การควบคุม
ระดับสินค้าคงคลังจะเห็นได้ว่าเวลาเฉลี่ยสถานะอนาคตเท่ากับ 12,328.13 นาที หรือ 8.56 วัน โดย
เวลารวมในโซ่อุปทานลดลง 14.14 วัน สามารถแสดงเป็นแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะอนาคตได้ดัง
ภาพประกอบที่ 5.10 
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ภาพประกอบที่ 5.10 แผนผังสายธารคุณค่าในสถานะอนาคต
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บทที่ 6 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

  งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือดําเนินการค้นหาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ตลอดท้ัง
โซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยางแท่งในเขตพ้ืนท่ีภาคใต้ โดยการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนและเสนอ
แนวทางการลดต้นทุนท่ีเกิดข้ึนจากการกําจัดความสูญเปล่าให้กับอุตสาหกรรมยางแท่ง 

6.1 สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 

  จากการเก็บรวบรวมข้อมูลท้ังหมดในโซ่อุปทานยางแท่ง เพ่ือนํามาสร้างตัวแบบโซ่
อุปทาน โดยการวิเคราะห์ข้อมูลประกอบด้วยกิจกรรมหลัก ตั้งแต่การกรีดยางจนถึงส่งยางแท่งไปยัง
ท่าเรือ เพ่ือทําให้เห็นถึงกระบวนการท้ังหมดในโซ่อุปทาน รวมถึงการสร้างแผนผังสายธารคุณค่าท่ี
แสดงการไหลของวัตถุดิบและการไหลของข้อมูล และทําการกําจัดกระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพ่ิมออกไปหรือให้เกิดข้ึนน้อยท่ีสุด จากแผนผังคุณค่าในสถานะปัจจุบันทําให้มองเห็นการไม่
ต่อเนื่องของการไหลของวัตถุดิบท่ีเกิดข้ึนในส่วนของโรงงานยางแท่ง และทําการเก็บข้อมูลมาคํานวณ
ต้นทุนโลจิสติกส์ท่ีเกิดข้ึนตลอดท้ังโซ่อุปทานและเพ่ือหาทางกําจัดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในโซ่อุปทาน 
เม่ือได้ข้อมูลครบถ้วนแล้วนํามาเข้าสู่การจําลองสถานการณ์ในสถานะปัจจุบัน เพ่ือสะท้อนการ
ดําเนินงานในปัจจุบัน (AS-IS) ข้อมูลจะถูกนํามาสร้างเป็นแบบจําลองและวัดค่าท่ีแสดงถึง
ประสิทธิภาพของกระบวนการท่ีอยู่ในรูปแบบของเวลา 
  ผลท่ีได้จากเก็บรวบรวมข้อมูลผู้วิจัยแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ในส่วนของเวลาและ
ต้นทุนโลจิสติกส์ท่ีเกิดข้ึนตลอดท้ังโซ่อุปทาน พบว่าเวลารวมท้ังโซ่อุปทานในสถานะปัจจุบันเท่ากับ 
32,687.52 นาที หรือเท่ากับ 22.69 วัน เวลาส่วนใหญ่มาจากรอบเวลาในการจัดเก็บวัตถุดิบก่อนการ
ผลิตและรอบเวลาการจัดเก็บของสินค้าสําเร็จรูปของโรงงานผลิตยางแท่งท่ียาวนานถึง 28,219.39 
นาทีหรือ 19.6 วัน และในส่วนของต้นทุนรวมท้ังโซ่อุปทานเท่ากับ 11,910,661 บาทต่อเดือน โดย
แบ่งเป็นต้นทุนด้านบุคคลกรเป็นต้นทุนท่ีสูงท่ีสุดเท่ากับ 4,622,540 บาทต่อเดือน หรือคิดเป็น 
38.81% ต้นทุนด้านการขนส่งเท่ากับ 3,781,857 บาทต่อเดือน หรือคิดเป็น 31.75% ต้นทุนด้านการ
จัดเก็บรักษา เท่ากับ 2,533,880 บาทต่อเดือน หรือคิดเป็น 21.27% ต้นทุนด้านการจัดการข้อมูล
ข่าวสาร เท่ากับ 935,050 บาทต่อเดือน หรือคิดเป็น 7.85% และต้นทุนอ่ืนๆ เท่ากับ 37,334 บาทต่อ
เดือน หรือคิดเป็น 0.31% ซึ่งจากต้นทุนด้านบุคคลากรท่ีสูงท่ีสุด เนื่องจากมีจํานวนของผู้รวบรวมท้ัง
รายย่อยและรายใหญ่เป็นจํานวนมาก โดยบุคคลากรมีหน้าท่ีรวบรวมยางก้อนถ้วย เพ่ือมาส่งยัง
โรงงานผลิตยางแท่ง และสอดคล้องกับต้นทุนท่ีสูงเป็นลําดับท่ีสองคือต้นทุนด้านการขนส่ง ซึ่งการ
ขนส่งในโซ่อุปทานประกอบด้วยการขนย้ายวัตถุดิบจากเกษตรกรไปยังผู้รวบรวมรายย่อย จากผู้
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รวบรวมรายย่อยไปยังผู้รวบรวมรายใหญ่ จากผู้รวบรวมรายใหญ่ไปยังโรงงาน ลักษณะของการ
รวบรวมและขนส่งแบบไม่เต็มคัน ทําให้เกิดการรอคอยของผู้รวบรวมรายใหญ่เป็นเวลาค่อนข้างนาน 
และต้นทุนท่ีสูงเป็นลําดับท่ี 3 คือ ต้นทุนการด้านการจัดเก็บรักษา ซึ่งเกิดข้ึนในส่วนของโรงงานผลิต
ยางแท่ง ในรูปแบบของวัตถุดิบ คือ ยางก้อนถ้วย จากแผนผังสายธารคุณค่ามีปริมาณเฉลี่ย 1,200 ตัน
ต่อเดือนหรือคิดอยู่ในส่วนของเวลาเท่ากับ 10,584 นาที และอยู่ในรูปแบบของสินค้าสําเร็จรูป คือ 
ยางแท่ง จากแผนผังสายธารคุณค่ามีปริมาณเฉลี่ย 2,000 ตันต่อเดือนหรือคิดอยู่ในส่วนของเวลา
เท่ากับ 17,635.39 นาที  
  จากต้นทุนโลจิสติกส์ข้างต้นผู้วิจัยยกประเด็นปัญหา 2 ประเด็นเพ่ือหาแนวทางหรือ
มาตรการแก้ไข คือ ประเด็นท่ี 1 ปัญหาด้านการขนส่ง ซึ่งการขนส่งแบบเดิมผู้รวบรวมรายใหญ่จะนํา
วัตถุดิบไปส่งยังโรงงานโดยตรงซึ่งใช้รถกระบะสี่ล้อ ผู้วิจัยได้เสนอแนวทางการแก้ปัญหาการขนส่งโดย
การจัดตั้งจัดรวบรวมวัตถุดิบเพ่ือส่งไปยังโรงงานผลิตยางแท่ง โดยเปลี่ยนจากการใช้กระบะสี่ล้อไปเป็น
การใช้รถบรรทุกหกล้อหรือสิบล้อบรรทุกเต็มคัน ซึ่งในจุดรวบรวมจะมีการคัดแยกเกรดของวัตถุดิบ
ก่อนนําเข้าสู่โรงงาน ส่งผลให้ต้นทุนในการขนส่งลดลง 112,433.28 บาทต่อเดือน หรือลดลง 15.10%  
และประเด็นท่ี 2 ปัญหาด้านสินค้าคงคลัง ทางผู้วิจัยนําเสนอแนวทางในการแก้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดย ใช้
ความต้องการของลูกค้าจากข้อมูลของโรงงานผลิตยางแท่งท่ีเป็นกรณีศึกษาเพ่ือมาคํานวณระดับของ
สินค้าคงคลังท่ีเหมาะสมเพ่ือควบคุมระดับสินค้าคงคลังของวัตถุดิบและสินค้าสําเร็จรูป ผลของการ
ควบคุมระดับสินค้าคงคลัง ทําให้ระดับสินค้าคงคลังในส่วนของวัตถุดิบลดลงเหลือ 235 ตันต่อเดือน
หรือเท่ากับ 1.44 วัน และระดับสินค้าคงคลังในส่วนของสินค้าสําเร็จรูปลดลงเหลือ 680 ตันต่อเดือน 
หรือเท่ากับ 4.16 วัน โดยต้นทุนการจัดเก็บรักษาในส่วนของวัตถุดิบลดลงเฉลี่ยเดือนละ 5,316 บาท 
หรือคิดเป็น 93.20%  รวมท้ังในส่วนของสินค้าสําเร็จรูปลดลงเฉลี่ยเดือนละ 15,501 บาท หรือคิด
เปน็ 67.40%  
  แนวทางการกําจัดความสูญเปล่าท้ัง 2 แนวทางนี้สามารถลดรอบเวลาและต้นทุน
รวมในโซ่อุปทานได้ คือ ลดรอบเวลาจากเดิม 22.69 วันเหลือ 8.7 วัน หรือรอบเวลารวมท้ังโซ่อุปทาน
ลดลง 61.66% และลดต้นทุนรวมในโซ่อุปทานจากเดิม 11,910,661 บาทต่อเดือนเหลือ 
11,777,419.72 บาทต่อเดือน  หรือต้นทุนรวมท้ังโซ่อุปทานลดลง 1.12% ซึ่งแนวทางการกําจัดความ
สูญเปล่านี้สามารถนําไปประยุกต์ใช้การอุตสาหกรรมยางแท่งของโรงงานอ่ืนๆได้ เนื่องจากการทํางาน
และพฤติกรรมของอุตสาหกรรมเหล่านี้มีลักษณะคล้ายคลึงกัน จากนั้นจะเป็นการประยุกต์ใช้
แบบจําลองทางคอมพิวเตอร์ในสถานะอนาคต เพ่ือจําลองสถานการณ์หลังจากกําจัดความสูญเปล่า
จากค่าต่างๆ ท่ีได้เปลี่ยนแปลงไปจากสถานะปัจจุบัน การทําเช่นนี้เพ่ือเลียนแบบโซ่อุปทานของสถาน
ประกอบการยางแท่งในสถานะอนาคต เพราะในโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยางแท่งนั้นไม่มีความ
แน่นอนและเพ่ือให้สถานประกอบการได้ประเมินทางเลือกของการปรับปรุงก่อนการนําไปปรับใช้งาน
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ได้จริง และสามารถปรับเปลี่ยนข้อมูลท่ีนําเข้าแบบจําลองได้ตามสถานการณ์ของแต่ละสถาน
ประกอบการ 

6.2 ข้อเสนอแนะในการดําเนินงานวิจัย 

  ในการเก็บข้อมูลของงานวิจัยในลักษณะนี้ค่อนข้างใช้เวลานาน เนื่องจากการเก็บ
ข้อมูลประกอบด้วยหลายส่วนในโซ่อุปทาน เริ่มต้นจากเกษตรกร ผู้รวบรวมรายย่อย ผู้รวบรวมราย
ใหญ่ และโรงงานผลิตยางแท่ง และในแต่ละแหล่งของวัตถุดิบกระจายอยู่ท่ัวภาคใต้ ทําให้การเก็บ
ข้อมูลค่อนข้างทําได้ยาก เนื่องจากข้อมูลท่ีนํามาใช้ในแบบจําลองจะต้องครอบคลุมเหตุการณ์ต่างๆ ท่ี
มีโอกาสเกิดข้ึนในระบบ และมีความแปรปรวนและมีความไม่แน่นอนเกิดข้ึน แต่งานวิจัยสามารถ
นําเสนอภาพโดยรวมของโซ่อุปทานอุตสาหกรรม ดังนั้นแนวทางในการวิจัยต่อไปคือทําการวิจัยในแต่
ละส่วนของโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยางแท่ง เพ่ือให้เกิดประโยชน์สูงสุดแก่อุตสาหกรรมยางแท่งใน
การปรับปรุงประสิทธิภาพ 
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ภาคผนวก ก 

แบบสอบถามที่ใช้สอบถามแต่ละส่วนของโซ่อุปทาน 
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แบบสัมภาษณ์เลขท่ี………… 
แบบสัมภาษณ์เกษตรกรชาวสวนยาง 

การวิจัยโครงการเฉพาะเรื่อง 
การวิเคราะห์ต้นทุนโลจิสติกส์ของโซ่อุปทานยางแท่ง 

 
วันท่ีสัมภาษณ์………………………ชือ่ผู้ตอบแบบ
สัมภาษณ์…………………………………………………………………………………… 
ชื่อหมู่บ้าน………………………หมู่ท่ี…………..ตําบล……………..อําเภอ………………………จังหวัด……………… 
โทร.……………… 
ตอนท่ี 1 ข้อมลูท่ัวไป 
1. เพศ  
( ) ชาย   ( ) หญิง 
2. อาย ุ………ป ี
3. ระดับการศึกษา 
( ) ไมไ่ด้ศึกษา 
( ) ต่ํากว่าระดับช้ันประถมศึกษา 
( ) ช้ันประถมศึกษา  
( ) ช้ันมัธยมศึกษา 
( ) สูงกว่าช้ันมัธยมศึกษา 
4. จํานวนแรงงานในครอบครัวท่ีช่วยทําสวนยางพารา……………….คน 
5. ท่านมีพ้ืนท่ีปลูกยางพาราท้ังหมด………………..ไร ่
( ) เป็นท่ีดินของตนเอง……………….ไร ่
( ) เช่า……………….ไร ่
6. ท่านทําสวนยางพารามาแล้ว……………..ป ี
ตอนท่ี 2 การปฏิบัติของเกษตรกรเกี่ยวกับการทําสวนยางพารา 

1. พันธุ ์
 1.1 ท่านปลูกยางพาราพันธ์ุอะไร 
( ) โปรดระบ…ุ…………….………   ( ) ระยะเวลาในการจดัหาพันธ์ุยาง…………………..วัน 
 1.2 แหล่งท่ีมาของพันธ์ุยางพารา 
( ) เพาะพันธ์ุจากสวนของตัวเอง 
( ) ซื้อจากร้านท่ีขายพันธ์ุยางพารา 
  ( ) อ่ืนๆ โปรดระบ…ุ…………….……… 
 1.3 จัดเก็บก่อนปลูกนาน………………วัน 
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ตารางท่ี 1 ค่าใช้จ่ายในการดูแลพันธ์ยางก่อนปลูก 
รายการกิจกรรม สรุปค่าใช้จ่ายต่อไร ่ จํานวนคนงาน 

การจัดเตรียมพันธุ ์   
1. ค่าพันธ์ุยาง  
2. ค่าดูแลพันธ์ุก่อนปลูก  
3. ค่าขนส่ง  
4. อ่ืนๆ  

รวม   

2. การปลูก 
 2.1 การเตรียมพ้ืนท่ีปลูกกระทําโดย 
( ) โค่นด้วยเครื่องจักร / เผาเศษไม้และวัชพืช / ไถพรวนดิน 
( ) โค่นด้วยแรงคน / เผาเศษไม้และวัชพืช / ไถพรวนดิน 
( ) อ่ืนๆ โปรดระบ…ุ…………….……… 
 2.2 การปลูก 
 ( ) จํานวนต้นยาง………………ต้น/ไร ่( ) ระยะเวลาในการปลูก………………………ช่ัวโมง/ไร ่
ตารางท่ี 2 ค่าใช้จ่ายในการปลูกยาง 

รายการกิจกรรม สรุปค่าใช้จ่ายต่อไร ่ จํานวนคนงาน 
การปลูก   
1. ค่าท่ี  
2. ค่าโค่น  
3. ค่าไถพรวนดิน  
4. ค่าปลูก  
5. อ่ืนๆ  

รวม   

3.การดูแล 
 3.1 การปลูกซ่อม  
( ) จํานวนต้นยางท่ีต้องปลูกซ่อม…………….ต้น/ไร ่
 3.2 สารเคมีท่ีใช้ในการกําจดัวัชพืช 
( ) หญ้าคาหรือวัชพืชอ่ืนๆ    สารป้องกัน…………………………….ราคา………………….บาท/ขวด   
( ) ความถ่ีในการใช้…………………….เดือน/ครั้ง 
 3.3 ปุ๋ยท่ีใช้ในการบํารุงต้นยาง 
( ) ปุ๋ยอินทรีย ์ ราคา……………………....บาท/กระสอบ/กิโลกรัม  
ความถ่ีในการใส่ปุ๋ย…………………….เดือน/ครั้ง   ค่าใช้จ่ายในการใส่ปุ๋ย……………….บาท/ครั้ง 
( ) ปุ๋ยเคม ี ราคา……………………....บาท/กระสอบ/กิโลกรัม  
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ความถ่ีในการใส่ปุ๋ย…………………….เดือน/ครั้ง   ค่าใช้จ่ายในการใส่ปุ๋ย……………….บาท/ครั้ง 
( ) ปุ๋ยชีวภาพ  ราคา……………………....บาท/กระสอบ/กิโลกรัม  
ความถ่ีในการใส่ปุ๋ย…………………….เดือน/ครั้ง   ค่าใช้จ่ายในการใส่ปุ๋ย……………….บาท/ครั้ง 
 3.4 การใช้ปุ๋ยคอก 
( ) ไมไ่ด้ใช้ 
( ) ใช้ โดยใช้ปรมิาณ รวม………………..ตัน/ไร ่ชนิดปุ๋ยคอกคือ……………………………ราคา………………บาท/
 กิโลกรมั 
( ) บางป ีระบุปีท่ีใส่ปุ๋ย..................... 
 3.5 การให้นํ้าต้นยาง 
( ) ไม่มีการให้นํ้า  ( ) มีการให้นํ้า ช่วงท่ีให้นํ้าคือ……………………… 
( ) ให้นํ้าแก่ต้นยางด้วยวิธี………………………………….. 
ตารางท่ี 3 ค่าใช้จ่ายในการดูแลยางระหว่างการปลูก 

รายการกิจกรรม จํานวนคนงาน สรุปค่าใช้จ่ายต่อไร ่
การดูแล   
1. ค่าปลูกซ่อม   
2. ค่าตกแต่งก่ิง   
3. ค่าสารเคม ี   
4. ค่าฉีดสารเคม ี   
5. ค่าตัดหญ้า   
6. ค่าปุ๋ยบํารุง   
7. ค่าแรงใส่ปุ๋ย   
8. ค่าน้ํา   
9. อ่ืนๆ   
รวม   

4. การกรีดยาง 
 4.1 กรณีท่ีจา้งคนงานกรีดยางและเก็บน้ํายาง อัตราส่วนค่าจา้ง…………………… จํานวน…………….คน 
 4.2 กรีดยางไดเ้มื่ออายปุระมาณ………………………….ป ีความถ่ีในการกรีด………………ครั้ง/สัปดาห ์
 4.3 กรณีท่ีไม่กรีดยางเอง อัตราค่าจ้าง………………………..บาท/ครั้ง จํานวน………………..คน 
 4.4 อุปกรณ์ท่ีใช้ก่อนการกรดี 
( ) มีดกรดียาง    ราคา….…….……..บาท/อัน   จํานวน……………………อัน 
( ) สายคล้องต้นยาง   ราคา…………....…บาท/กิโลกรัม  จํานวน……………………กิโลกรมั 
( ) ถ้วยใส่นํ้ายาง    ราคา…………...…..บาท/ถ้วย   จํานวน……………………ถ้วย 
( ) ลิ้นยาง  ราคา………….……..บาท/กิโลกรัม   จํานวน………………..….กิโลกรัม 
( ) อ่ืนๆ…………………………… 
 4.5 เวลาท่ีใช้ในการกรดี……………………..นาที/ต้น  จํานวน……………………ต้น   จํานวน………………คน 
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5. การเก็บน้ํายาง 
 5.1 กรณีท่ีไม่ทําการเก็บน้ํายางเอง  อัตราค่าจ้าง………………..บาท/ครั้ง   จํานวน………………….คน 
 5.2 ปริมาณน้ํายางท่ีได…้…………………..กิโลกรัม/วัน จํานวนต้นยาง……………….ต้น 
 5.3 อุปกรณ์ท่ีใช้ในการเก็บน้ํายาง 
( ) 1. ถังเก็บน้ํายาง  ราคา………….……..บาท/ถัง   จํานวน………………..….ถัง 
( ) 2. ไม้กวาดยาง    ราคา……….….…….บาท/อัน   จํานวน…………………...อัน 
( ) 3. ถังบรรจุนํ้ายาง   ราคา………….……..บาท/ถัง   จํานวน…………..……….ถัง 
( ) 4. ถุงบรรจุนํ้ายาง   ราคา…………………บาท/ถุง   จํานวน…………..……….ถุง 
( ) 5. แอมโมเนีย   ราคา…………..….…บาท/กิโลกรัม  จํานวน……………..…….กรัม/ครั้ง 
( ) 6. อ่ืนๆ……………………….. 
ตารางท่ี 4 เวลาในการเก็บน้ํายาง 

รายการกิจกรรม เวลา (นาที) จํานวนคนงาน อัตราค่าจ้างแรงงาน 
การเก็บน้ํายาง    
1.ระยะเวลาก่อนการเก็บ  
2.ระยะเวลาการเก็บต่อต้น  
3.ระยะเวลาในการเตรียมน้ํายางก่อน
ขาย 

 

รวม    

ตอนท่ี 3 กรณีทํายางแผ่นและยางก้อนถ้วย 
6. การทํายางแผ่น 
 6.1 ปริมาณยางแผ่นท่ีทําในแต่ละวัน………………………………..กิโลกรมั 
 6.2 ระยะเวลาในการทําแผ่นยาง………………………………..ช่ัวโมง 
 6.3 อุปกรณ์ท่ีใช้ในการทําแผ่นยาง 
( ) จักรรดียาง   ราคา…………..……บาท/เครื่อง  จํานวน…………..……….เครื่อง 
( ) ถาดหรือบล็อก (ตะกง)   ราคา…………..……บาท/อัน   จํานวน…………..……….อัน 
( ) ถังกรองสิ่งสกปรก    ราคา……………..…บาท/ถัง   จํานวน…………..……….ถัง 
( ) กรดฟอร์มคิหรือกรดอะซติิก ราคา………………บาท/กิโลกรัม  จํานวน……………..…….กรัม/ครั้ง 
( ) น้ําส้มฆ่ายาง   ราคา………………บาท/ขวด   จํานวน……………..…….ขวด/ครั้ง 
( ) โซดาไฟ   ราคา………………บาท/กิโลกรมั  จํานวน……………..…….กรัม/ครั้ง 
( ) อ่ืนๆ……………………….. 
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ตารางท่ี 5 เวลาในการทํายางแผ่น 
รายการกิจกรรม เวลา (นาที) จํานวนคนงาน อัตราค่าจ้างแรงงาน 

การทํายางแผ่น    
1. กรองสิ่งสกปรก  
2. ยางจับตัวเป็นก่อน  
3. นวดยาง  
4. รีดยางด้วยเครื่องรีดลื่น  
5. รีดยางด้วยเครื่องรีดดอก  
6. ล้างด้วยน้ําสะอาด  
7. ผึ่งยางไว้ในท่ีร่ม  
8. เก็บยาง  
9. รวบรวมส่ง  
รวม    

 6.4 ปริมาณท่ีนํายางแผ่นส่งพ่อค้าคนกลางแต่ละครั้ง………………………….กิโลกรัม ความถ่ีในการ
ส่ง……………………ครั้งต่อสัปดาห ์
 6.5 ท่านติดต่อกับพ่อค้าคนกลางเพ่ือซื้อยางแผ่นอย่างไร 
( ) โทรศัพท์มือถือ   ( ) โทรศัพท์บ้าน   
( ) อ่ืน ๆ ระบ.ุ............ ( ) ไมต่ิดต่อ 
 6.6 ท่านใช้ระยะทางและเวลาในการจัดส่งถึงพ่อค้าคนกลาง 
( ) ระยะทางจากสถานท่ีทําแผ่นถึงพ่อค้าคนกลาง น้อยกว่า 1-3 กม. เวลาท่ีใช้ในการเดินทาง.................นาที 
( ) ระยะทางจากสถานท่ีทําแผ่นถึงพ่อค้าคนกลาง น้อยกว่า 3-5 กม.  เวลาท่ีใช้ในการเดินทาง.................นาที 
( ) ระยะทางจากสถานท่ีทําแผ่นถึงพ่อค้าคนกลาง น้อยกว่า 5-10 กม.  เวลาท่ีใช้ในการเดินทาง..................นาที 
 6.7 รถท่ีท่านใช้ในการขนส่งยางแผ่น ท่านมีรถสําหรับส่ง..................คันและเป็นประเภทใด  
(ตอบได้มากกว่า 1 ข้อ)  
( ) รถบรรทุก 4 ล้อ (ปิ๊กอัพ)   ( ) ซาเล้ง 
( ) มอเตอรไ์ซค ์   ( ) อ่ืน ๆ............... 
 6.8 เมื่อนํายางแผ่นส่งท่ีพ่อค้าคนกลางต้องรอคอยก่อนหรือไม ่
( ) ต้องรอคอย ใช้เวลาในการรอคอยเฉลี่ย.................นาที ความถ่ีในการรอคอย………….…..ครั้ง/เดือน 
( ) ไมต่้องคอย 
ตารางท่ี 6 ค่าใช้จ่ายในการนํายางแผ่นไปขาย 

รายการกิจกรรม สรุปค่าใช้จ่ายต่อครั้ง 
การขนส่ง  
1. ค่าน้ํามันรถ  
2. ค่าเสื่อม  
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ตารางท่ี 6 ค่าใช้จ่ายในการนํายางแผ่นไปขาย (ต่อ) 
รายการกิจกรรม สรุปค่าใช้จ่ายต่อครั้ง 

3. ค่าแรงงาน  
4. อ่ืนๆ  
รวม  

7. การทํายางก้อนถ้วย/เศษยาง 
 7.1 ปริมาณยางกอ้นถ้วย/เศษยางท่ีทําในแต่ละวัน………………………………..กิโลกรัม 
 7.2 ระยะเวลาในการทํายางก้อนถ้วย/เศษยาง………………………………..ช่ัวโมง 
 7.3 อุปกรณ์ท่ีใช้ในการทํายางก้อนถ้วย/เศษยาง 
( ) ถ้วย    ราคา…………..……บาท/ถ้วย  จํานวน…………..……….ถ้วย 
( ) ถังใส่ยาง     ราคา……………..…บาท/ถัง   จํานวน…………..……….ถัง 
( ) กรดฟอร์มคิหรือกรดอะซติิก ราคา………………บาท/กิโลกรัม  จํานวน……………..…….กรัม/ครั้ง 
( ) อ่ืนๆ……………………….. 
ตารางท่ี 7 เวลาในการทํายางก้อนถ้วย/เศษยาง 

รายการกิจกรรม เวลา (นาที) จํานวนคนงาน อัตราค่าจ้างแรงงาน 
การทํายางก้อนถ้วย/เศษยาง    
1. หยอดกรด  
2. ยางจับตัวเป็นก่อน  
3. เคาะยางออกจากถ้วย  
4. รวบรวม  
5. ตากแห้ง  
6. นําข้ึนรถ  
7. นําส่งพ่อค้าคลนกลาง  

 7.4 ปริมาณท่ีนํายางก้อนถ้วย/เศษยางส่งพ่อค้าคนกลางแตล่ะครั้ง………………………….กิโลกรมั ความถ่ีใน
การส่ง……………………ครั้งต่อสัปดาห ์
 7.5 ท่านติดต่อกับพ่อค้าคนกลางเพ่ือซื้อยางก้อนถ้วย/เศษยางอย่างไร 
( ) โทรศัพท์มือถือ   ( ) โทรศัพท์บ้าน   
( ) อ่ืน ๆ ระบ.ุ............ ( ) ไมต่ิดต่อ 
7.6 ท่านใช้ระยะทางและเวลาในการจัดส่งถึงพ่อค้าคนกลาง 
( ) ระยะทางจากสถานท่ีทํายางกอ้นถ้วย/เศษยางถึงพ่อค้าคนกลาง น้อยกว่า 1-3 กม. 
เวลาท่ีใช้ในการเดินทาง.................นาที 
( ) ระยะทางจากสถานท่ีทํายางกอ้นถ้วย/เศษยางถึงพ่อค้าคนกลาง น้อยกว่า 3-5 กม. 
เวลาท่ีใช้ในการเดินทาง.................นาที 
( ) ระยะทางจากสถานท่ีทํายางกอ้นถ้วย/เศษยางถึงพ่อค้าคนกลาง น้อยกว่า 5-10 กม. 
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เวลาท่ีใช้ในการเดินทาง..................นาที 
 7.7 รถท่ีท่านใช้ในขนส่งการยางกอ้นถ้วย/เศษยางท่านมีรถสําหรับส่ง..................คันและเป็นประเภทใด 
(ตอบได้มากกว่า 1 ข้อ)  
( ) รถบรรทุก 4 ล้อ (ปิ๊กอัพ)   ( ) ซาเล้ง 
( ) มอเตอรไ์ซค ์   ( ) อ่ืน ๆ............... 
 7.8 เมื่อนํายางยางก้อนถ้วย/เศษยางส่งท่ีพ่อค้าคนกลางต้องรอคอยก่อนหรือไม ่
( ) ต้องรอคอย ใช้เวลาในการรอคอยเฉลี่ย.................นาที ความถ่ีในการรอคอย………….…..ครั้ง/เดือน 
 ( ) ไมต่้องคอย 

ตารางท่ี 6 ค่าใช้จ่ายในการนํายางแผ่นไปขาย 
รายการกิจกรรม สรุปค่าใช้จ่ายต่อครั้ง 

การขนส่ง  
1. ค่าน้ํามันรถ  
2. ค่าเสื่อม  
3. ค่าแรงงาน  
4. อ่ืนๆ  
รวม  

 

8.  ปัญหาและอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนมอีะไรบ้าง 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
9.   ข้อเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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แบบสัมภาษณ์เลขท่ี………… 
แบบสัมภาษณผ์ู้รวบรวมยางก้อนถ้วยและเศษยาง 

การวิจัยโครงการเฉพาะเรื่อง 
การวิเคราะห์ต้นทุนโลจสิติกส์ของโซ่อุปทานยางแท่ง 

 
วันท่ีสัมภาษณ์………………………ชือ่ผู้ตอบแบบ
สัมภาษณ์…………………………………………………………………………………… 
ชื่อหมู่บ้าน………………………หมู่ท่ี…………..ตําบล……………..อําเภอ………………………จังหวัด……………… 
โทร.……………… 
ตอนท่ี 1 ข้อมูลท่ัวไป 
1. เพศ 

( ) .ชาย  ( ) หญิง 
2. อาย ุ………ป ี
3. ระดับการศึกษา 

( ) ต่ํากว่าช้ันประถมศึกษา  ( ) ช้ันประถมศึกษา 
( ) ช้ันมัธยมศึกษา    ( ) อนุปริญญา 
( ) ปริญญาตร ี   ( ) สูงกว่าปริญญาตร ี

4. ท่านทําการปลูกยางเพ่ือขายเองด้วย 
( ) ใช่  ( ) ไม่ใช่ 

5. ท่านได้ดําเนินกิจการมาแล้วเปน็ระยะเวลา…………………ป ี

ตอนท่ี 2 การรวบรวมและการขนส่ง 
ส่วนท่ี 1 การรวบรวม 
2.1 จํานวนเกษตรรายย่อยท่ีท่านรบัซื้อ.................ราย 
2.2 เกษตรกรมาจากแหล่งใดบ้าง 

เกษตรกร  มาจาก ปริมาณยางก้อนถ้วยและเศษยางท่ีรับซื้อต่อครั้ง (กก.) 
   
   
   
   
   
   

2.3 ลักษณะการรวบรวมยางก้อนถ้วยและเศษยาง (ตอบไดม้ากกว่า 1 ข้อ) 
( ) ไปรับจากสวน .....................ราย ...................% 



133 
 

 

( ) เกษตรกรมาส่ง..................ราย ....................% 

2.4 สถานท่ีท่ีท่านใช้ในการรวบรวมยางก้อนถ้วยและเศษยาง 
( ) บ้าน   ( ) สหกรณ ์  ( ) อ่ืน ๆ................... 

2.5 ปริมาณท่ีท่านรับซื้อเฉลี่ยต่อวัน……………………………..ตัน ราคาท่ีท่านรับซื้อจากเกษตรกร………..……….……..บาท

ต่อกิโลกรมั 

 2.6 กรณรีับยางก้อนถ้วยและเศษยาง จากสวนโดยตรงมีวิธีการในการรวบรวมผลผลิตอย่างไร ระยะทาง
และ เวลาท่ีใช้เป็นเท่าใด 
2.6.1 วิธีการในการรวบรวม (ตอบได้มากกว่า 1 ข้อ) 

( ) วนรับจนเต็มคัน 
( ) รับครั้งละรายต่อเท่ียว โดยรบัแบบ   ( ) เต็มคันรถ ( ) ไมเ่ต็มคันรถ 
กรณีรวบรวมไม่เต็มคันรถทําอย่างไร (วนกลับหรือจัดส่งไปโรงงาน) 
.................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................................................... 

2.6.2 ระยะทางและเวลาในการรวบรวม (ตอบได้มากกว่า 1 ข้อ) 
( ) ระยะทางจากจุดรวบรวมถึงสวน น้อยกว่า 10 กม.  
 จํานวน………….......ราย คิดเป็น...................% และเวลาท่ีใช้ในการเดินทาง......................นาที 
( ) ระยะทางจากจุดรวบรวมถึงสวน 11 -30 กม.  
 จํานวน………….......ราย คิดเป็น...................% และเวลาท่ีใช้ในการเดินทาง......................นาที 
( ) ระยะทางจากจุดรวบรวมถึงสวน 31 -50 กม.  
 จํานวน………….......ราย คิดเป็น...................% และเวลาท่ีใช้ในการเดินทาง......................นาที 
( ) ระยะทางจากจุดรวบรวมถึงสวน 51-100 กม.  
 จํานวน………….......ราย คิดเป็น...................% และเวลาท่ีใช้ในการเดินทาง......................นาที 
( ) ระยะทางจากจุดรวบรวมถึงสวน มากกว่า 100 กม.  
 จํานวน………….......ราย คิดเป็น...................% และเวลาท่ีใช้ในการเดินทาง......................นาที 

2.7 รถท่ีท่านใช้ในการรวบรวมเปน็ของท่านเองหรือไม ่
 ( ) ใช่ (ทําข้อ 2.7.1 )   ( ) ไม่ใช่ (ทําข้อ 2.8) 
2.7.1 หากรถท่ีท่านใช้ในการรวบรวมเป็นของท่านเอง ท่านมีรถสําหรับการรวบรวม..................คันและเป็นประเภท
ใด (ตอบได้มากกว่า 1 ข้อ) 

( )  รถพ่วงข้าง              ( ) รถบรรทุก 4 ล้อ (รถบรรทุกเล็ก) 
( ) รถบรรทุก 4 ล้อ (ปิ๊กอัพ)    ( ) อ่ืน ๆ ............... 

และราคารถ...............................บาทต่อคัน ค่าบํารุงรักษา...............................บาท/คัน อายุการใช้งาน
..........................ป/ีคัน ค่าน้ํามันในการรวบรวมต่อเท่ียว.................บาท 
2.8 หากท่านไม่มีรถในการรวบรวมท่านทําอย่างไรเพ่ือการรวบรวม 

( ) จ้างรถเพ่ือการรวบรวม ค่าจ้าง.................บาทต่อเท่ียว (ค่าจ้างรวมค่าใช้จ่ายอะไรบ้าง) 
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....................................................................................................................................................................................... 

....................................................................................................................................................................................... 
( ) เช่า ค่าเช่ารถ.......................บาท, ค่าน้ํามัน.........ลิตรต่อเท่ียว 
( ) อ่ืน ๆ .......................... 

2.9 ท่านและเกษตรกรมีการติดตอ่หรือตกลงล่วงหน้าในการซื้อขายยางก้อนถ้วย เศษยาง หรือไม ่
( ) ม ีตกลงล่วงหน้า.........................วัน/สัปดาห/์เดือน จํานวน........................ราย 
( ) ไม่ม ี 

2.10 ท่านติดต่อกับเกษตรกรเพ่ือการรวบรวมผลผลิตอย่างไร 
( ) โทรศัพท์มือถือ  ( ) โทรศัพท์บ้าน  ( ) อ่ืน ๆ ระบ.ุ............ 

2.11 จํานวนครั้งท่ีติดต่อ………….…..........ครั้ง/เท่ียวการรวบรวม และค่าใช้จ่ายต่อครั้ง.........................บาท 
 2.12 ท่านรับยางก้อนถ้วยและเศษยาง ท่ีเกษตรกรนํามาขายท้ังหมดหรือไม ่

( ) รับท้ังหมด 
( ) รับไม่หมด ทําอย่างไร............................................................................................ 

2.13 ท่านใช้เกณฑ์ใดในการรับซื้อผลผลติจากเกษตรกร
....................................................................................................................................................................................... 
....................................................................................................................................................................................... 
....................................................................................................................................................................................... 
2.14 ท่านมีการปฏบิัตงิานขณะรวบรวมและหลังการรวบรวมเศษยางอย่างไร มีการใช้อุปกรณ์ใดบ้างท่ีใช้ในการ
รวบรวมยางก้อนถ้วยและเศษยางและราคาเท่าใด  

กิจกรรม เวลา (นาที/ราย) จํานวนคนงาน อุปกรณ์ท่ีใช้ ราคา (บาท/
ช้ิน) 

1.1 ช่ังเศษยาง     
1.2 ตรวจสอบคณุภาพเศษยาง     
1.3 การตากเศษยาง     
1.4 การรวบรวมเศษยางข้ึนรถ     

 
2.15 ระยะเวลาเฉลีย่ในการจัดเก็บยางก้อนถ้วยและเศษยาง ก่อนสง่ไปสู่โรงงาน.....................วัน มีการจัดเก็บ
ประมาณ..............ตัน และมีการจดัเก็บอย่างไร 
....................................................................................................................................................................................... 
....................................................................................................................................................................................... 
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ส่วนท่ี 2 การขนส่งสู่โรงงาน 
2.16 จํานวนโรงงานท่ีท่านส่งยางก้อนถ้วยและเศษยางให้ท้ังหมด..............โรงงาน 
โรงงาน ท่ีตั้ง ระยะทาง 

(กิโลเมตร) 
เปอร์เซ็นต ์ จํานวน 

(เท่ียว/วัน) 
ประเภทรถ
ขนส่ง 

เวลาในการ
ขนส่ง 
(ช่ัวโมง) 

เวลาใน
การรอ
คอย 
(นาที) 

        
        
        
        

2.17 ท่านมีข้อตกลงล่วงหน้ากับโรงงานเพ่ือการส่งยางก้อนถ้วยและเศษยาง หรือไม ่
( ) ม ีโดยตกลงล่วงหน้า....................วัน/สัปดาห/์เดือน ติดต่อ 
และแบ่งเป็นดา้น  ( ) 1.1 คุณภาพ 

( ) 1.2 ปริมาณ 
( ) 1.3 วันกําหนดส่ง 
( ) 1.4 อ่ืน ๆ ระบ.ุ................. 

( ) ไม่ม ี(โปรดระบุวิธีการซื้อขาย)........................................................... 
2.18 ท่านติดต่อกับโรงงานอย่างไร 

( ) โทรศัพท์มือถือ  ( ) โทรศัพท์บ้าน   ( ) อ่ืน ๆ.................... 
2.19 จํานวนครั้งท่ีติดต่อ...............................ครั้ง/เท่ียวการขนส่ง และค่าใช้จ่ายต่อครั้ง............................บาท 
2.20 รถท่ีท่านใช้ในการรวบรวมเป็นของท่านเองหรือไม ่

( ) ใช่ (ทําข้อ 2.20.1)   ( ) ไม่ใช่ (ทําข้อ 2.21) 

2.20.1 หากรถท่ีท่านใช้ในการขนส่งเป็นของท่านเอง ท่านมีรถสําหรบัการขนส่ง..................คันและเปน็ประเภทใด 
(ตอบได้มากกว่า 1 ข้อ) 

( ) รถบรรทุก 4 ล้อ (ปิ๊กอัพ)              ( ) รถบรรทุก 4 ล้อ (รถบรรทุกเล็ก) 
( ) รถบรรทุก 6 ล้อ   ( ) รถบรรทุก 10 ล้อ   ( ) อ่ืน ๆ............... 

และราคารถ...................บาทต่อคัน ค่าบํารุงรักษา................บาท/คัน อายุการใช้งาน............ป/ีคัน ค่าน้ํามันในการ
รวบรวมต่อเท่ียว............บาท 
2.21 หากท่านไมม่ีรถในการขนส่งท่านทําอย่างไรเพ่ือการขนส่ง 

( ) จ้างรถเพ่ือการขนส่ง ค่าจ้าง.................บาทต่อเท่ียว (ค่าจ้างรวมค่าใช้จ่ายอะไรบา้ง) 
( ) เช่า ค่าเช่ารถ.......................บาท, ค่าน้ํามัน.........ลิตรต่อเท่ียว 
( ) อ่ืน ๆ.......................... 

2.22 ท่านใช้จํานวนคนงานในการขนส่ง...................................คน แบ่งเป็น 
( ) คนงานขับรถ............................คน ค่าจ้าง...............................บาทต่อคนต่อวันหรือต่อเท่ียว 
( ) คนงานท่ัวไป............................คน ค่าจ้าง...............................บาทต่อคนต่อวันหรือต่อเท่ียว 
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2.23 ท่านใช้ระยะทางและเวลาในการจัดส่งถึงโรงงาน 
( ) ระยะทางจากจุดรวบรวมถึงโรงงาน น้อยกว่า 10 กม.  เวลาท่ีใช้ในการเดินทาง..........................นาที 
( ) ระยะทางจากจุดรวบรวมถึงโรงงาน 11 -30 กม.  เวลาท่ีใช้ในการเดินทาง............................

นาที 
( ) ระยะทางจากจุดรวบรวมถึงโรงงาน 31 -50 กม. เวลาท่ีใช้ในการเดินทาง............................

นาที 
( ) ระยะทางจากจุดรวบรวมถึงโรงงาน 51-100 กม.  เวลาท่ีใช้ในการเดินทาง............................

นาที 
( ) ระยะทางจากจุดรวบรวมถึงโรงงาน มากกว่า 100 กม.  เวลาท่ีใช้ในการเดินทาง............................

นาที 
2.25 ท่านมีการคดัแยกเกรดยางก้อนถ้วยและเศษยางในการส่งแตล่ะโรงงานหรือไม ่

( ) ม ี
( ) ไม่ม ี

2.26 ราคาท่ีโรงงานรับซื้อ 
ยางก้อนถ้วย เศษยางท่ีได้มาตรฐาน (บาท/กิโลกรมั) ยางก้อนถ้วย เศษยางท่ีไม่ได้มาตรฐาน (บาท/

กิโลกรมั) 
  

ตอนท่ี 3 สถานการณ์ยางก้อนถ้วยและเศษยางในอนาคต 
3.1 ท่านคิดว่าอุตสาหกรรมยางแท่งท่ีผ่านมามีลักษณะเป็นอย่างไร 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

3.2 ท่านคิดว่าแนวโน้นของอุตสาหกรรมยางแท่งอนาคตจะเป็นอยา่งไร 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

3.3  ปัญหาและอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนมีอะไรบ้าง 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
3.4   ข้อเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……….............................................................................................................................................................................. 



137 
 

 

แบบสอบถามโรงงานผลติยางแท่ง 
 ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

            คณะวิศวกรรมศาสตร์   มหาวิทยาลยัสงขลานครินทร ์
จุดประสงค ์
  เพ่ือศึกษาต้นทุนทางด้านโลจสิติกส์ท่ีเกิดข้ึน ภายในโรงงานอุตสาหกรรม  
 
ส่วนท่ี 1: ข้อมูลท่ัวไป (Company profile) 
1. ช่ือบริษัท ……………………………………………………………………………………………………………………………….….. 
2. ท่ีอยู ่ ……………………………………………………………………………………………………………………………………. 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
3. ลักษณะ/ประเภทอุตสาหกรรม …………………อุตสาหกรรมยางแท่ง………………………………………………… 
4. ผลิตภัณฑ ์ …………………………………………………………………………………………………………………………………. 
  
5. ประเภทของวัตถุดิบ 
 □ ยางก้นถ้วย ….……………………..%  

 □ เศษยางและข้ียาง ….……………………..%  

 □ ยางแผ่นดิบ ….……………………..%  

 □ ยางเครพ ….……………………..%  

 □ บรรจุภัณฑ ์ ….……………………..% ได้แก่ …………………………………..………… 

 □ เคมีภัณฑ ์ ….……………………..% ได้แก่ …………………………………..………… 

 □ เช้ือเพลิง ….……………………..% ได้แก่ …………………………………..………… 

    
6. ปริมาณวัตถุดิบท่ีนําเข้าในแต่ละเดือน (ตัน) 
 □ ยางก้นถ้วย ….……………………..  

 □ เศษยางและข้ียาง ….……………………..  

 □ ยางแผ่นดิบ ….……………………..  

 □ ยางเครพ ….……………………..  

 □ บรรจุภัณฑ ์ ….……………………..  

 □ เคมีภัณฑ ์ ….……………………..  

 □ เช้ือเพลิง ….……………………..  

    
7. แหล่งวัตถุดิบหลัก (เลือกได้มากกว่า 1 ข้อ) 
     7.1 ยางก้นถ้วย 

• ชุมพร □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 
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• ระนอง □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• สุราษฎร์ธาน ี □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• พังงา □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ภูเก็ต □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• กระบี ่ □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ตรัง □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• นครศรีธรรมราช □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• พัทลุง □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• สงขลา □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• สตูล □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ปัตตาน ี □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ยะลา □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• นราธิวาส □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• อ่ืนๆ ….………..……….% มาจาก………………………………………………………………………… 

   
     7.2 เศษยางและข้ียาง 

• ชุมพร □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ระนอง □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• สุราษฎร์ธาน ี □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• พังงา □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ภูเก็ต □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• กระบี ่ □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ตรัง □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• นครศรีธรรมราช □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• พัทลุง □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• สงขลา □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• สตูล □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ปัตตาน ี □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ยะลา □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• นราธิวาส □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• อ่ืนๆ ….………..……….% มาจาก………………………………………………………………………… 
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     7.3 ยางแผ่นดิบ 

• ชุมพร □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ระนอง □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• สุราษฎร์ธาน ี □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• พังงา □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ภูเก็ต □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• กระบี ่ □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ตรัง □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• นครศรีธรรมราช □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• พัทลุง □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• สงขลา □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• สตูล □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ปัตตาน ี □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ยะลา □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• นราธิวาส □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• อ่ืนๆ ….………..……….% มาจาก………………………………………………………………………… 

   
     7.4 ยางเครพ 

• ชุมพร □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ระนอง □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• สุราษฎร์ธาน ี □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• พังงา □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ภูเก็ต □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• กระบี ่ □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ตรัง □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• นครศรีธรรมราช □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• พัทลุง □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• สงขลา □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• สตูล □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ปัตตาน ี □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• ยะลา □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 

• นราธิวาส □ มากกว่า 75% □ 74%-50% □ 49%-25% □ น้อยกว่า 25% 
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• อ่ืนๆ ….………..……….% มาจาก………………………………………………………………………… 

 
     7.5 บรรจุภัณฑ ์
 □ ภายในประเทศ….……………………..% ได้แก่……………………………………………………… 

 □ ต่างในประเทศ….……………………..% ได้แก่……………………………………………………… 

     7.6 เคมีภัณฑ ์
 □ ภายในประเทศ….……………………..% ได้แก่……………………………………………………… 

 □ ต่างในประเทศ….……………………..% ได้แก่……………………………………………………… 

     7.7 
เช้ือเพลิง………………………………………………………………………………………………………………………………………........ 
 
8. ปริมาณวัตถุดิบสํารอง (ตัน) 
 □ ยางก้นถ้วย ….……………………..  

 □ เศษยางและข้ียาง ….……………………..  

 □ ยางแผ่นดิบ ….……………………..  

 □ ยางเครพ ….……………………..  

 □ บรรจุภัณฑ ์ ….……………………..  

 □ เคมีภัณฑ ์ ….……………………..  

 □ เช้ือเพลิง ….……………………..  

    
ส่วนท่ี 2: การวินิจฉัยความสามารถทางโลจิสติกส ์
1. Customer service and support จํานวนเงิน (บาท) % ยอดขาย

รวม 
1.1 ต้นทุนในการให้บริการลูกค้า (Customer service cost) ประกอบด้วย   

     □ ค่าใช้จ่ายทั้งหมดในแผนกการตลาด โดยหักค่าใช้จ่ายด้าน การประชาสัมพันธ์ 
(ค่าโฆษณาต่างๆ) 

  

     □ต้นทุนอื่นๆ (โปรดระบ)ุ ……………………………………...…….………..……   

     ต้นทุนในการให้บริการลูกค้ารวม  100% 
1.2 จํานวนคําสั่งซ้ือโดยเฉลีย่ต่อเดือนของบริษัทมีจํานวนคํา…...…….………..……สั่งซ้ือ 
1.3 บริษัทของท่านได้ส่งมอบสินค้าครบตามจํานวนทีก่ําหนดให้แก่ลูกค้าเป็นจํานวนเฉลี่ย…...…….……คําสั่งซ้ือต่อเดือน 
1.4 บริษัทของท่านได้ส่งมอบสินค้าตรงตามเวลาที่กาํหนดให้แก่ลูกค้าเป็นจาํนวนเฉลี่ย…...…….………..คําสั่งซ้ือต่อเดือน 
1.5 ระยะเวลาตั้งแต่บริษัทได้รับคําสั่งซ้ือจากลกูค้าจนสามารถส่งสินค้าให้ลูกค้าได้มีระยะเวลาเฉลี่ย…...…….……….. ชม. 
หรือ…...…….………..วัน 
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2. Purchasing and Procurement จํานวนเงิน (บาท) % ยอดขาย
รวม 

2.1 ต้นทุนในการจัดซ้ือ/จัดหาในปี 2554 ทั้งหมด ประกอบด้วย   

     □ ค่าใช้จ่ายของพนักงานแผนกจัดซ้ือ (เช่น เงินเดือน ค่าล่วงเวลา ค่าน้ํามัน)   

     □ ค่าโสหุ้ยสําหรับการดําเนินการจัดซ้ือ 
(เช่น อุปกรณ์เคร่ืองเขียน, ค่าใช้จ่ายในการติดต่อสื่อสาร เป็นต้น) 

  

     □ ต้นทุนอื่นๆ (โปรดระบ)ุ ……………………………………...…….………..……   

     ต้นทุนในการจัดซ้ือ/จัดหารวม  100% 
2.2 บริษัทของท่านได้ส่ังซ้ือวัตถุดิบจาก Supplier หลักเป็นจํานวนเฉลีย่…...…….……คําสั่งซ้ือต่อเดือน 
2.3 บริษัทของท่านได้รับการส่งมอบวัตถุดิบครบตามจํานวนจาก Supplier หลักเป็นจํานวน…...…….……คําสั่งซ้ือต่อเดือน 
2.4 บริษัทของท่านได้รับการส่งมอบวัตถุดิบตรงตามเวลาจาก Supplier หลักเป็นจํานวน…...…….……คําสั่งซ้ือต่อเดือน 
 
2.5 ระยะเวลาตั้งแต่บริษัทออกใบสั่งซ้ือให้กับ Supplier หลักจนกระทั่ง Supplier หลักจัดส่งวัตถุดิบให้กบับริษัท 
มีระยะเวลาโดยเฉลี่ย…...…….……ชม. หรือ…...…….……วัน 

 
3. Logistics Communication and Order Processing จํานวนเงิน (บาท) % ยอดขาย

รวม 
3.1 ต้นทุนการติดต่อสื่อสารภายในองค์กร ทั้งหมดประกอบด้วย   

     □ ค่าใช้จ่ายในการลงทุนติดตั้งระบบสารสนเทศเพื่อใช้ในการสื่อสารในองค์กร 
(Software) ซอฟต์แวร์ต่างๆ ที่ใช้ในการสื่อสาร 

  

     □ ค่าใช้จ่ายในการลงทุนติดตั้งอุปกรณ์ต่างๆ เพื่อใช้ในการสื่อสารภายในองค์กร 
(Hardware) เช่น Computer, Printer, Fax, โทรศัพท ์

  

     □ ต้นทุนอื่นๆ (โปรดระบ)ุ ……………………………………...…….………..……   

     ต้นทุนการติดต่อสื่อสารภายในองค์กรรวม  100% 
3.2 ฝ่ายรับคําสั่งซ้ือจากลูกค้า เช่น Sales หรือ Marketing ได้ออกใบสั่งงานไปยังแผนกอื่นๆ ที่เกี่ยวข้องเป็นจํานวน
เฉลี่ย…...…….……ใบสั่งงานต่อเดือน 
3.3 บริษัทของท่านพบจาํนวนใบสั่งงานที่ผิดพลาดดังกล่าวเป็นจาํนวน…...…….……คร้ัง ต่อเดือน 

 
4. Inventory Management จํานวนเงิน (บาท) % ยอดขาย

รวม 
4.1 ต้นทุนในการถือครองสินค้าคงคลัง (สินค้าสําเร็จรูป) เป็นต้นทุนค่าเสียโอกาส ค่า
ขนส่งจากท่าเรือหรือสนามบินมายังโรงงานเท่านั้น) ทั้งหมด ประกอบด้วย 

  

     □ มูลสินค้าคงคลังที่เสียหาย สูญหาย เสื่อมมูลค่าและต้นทุนเนื่องจากข้อมูลสินค้า
คงคลังไม่ตรงกับของจริง 

  

     □ ค่าโสหุ้ยสําหรับการถือครองสินค้าคงคลัง (เช่น ค่าประกันภัยสินค้าคงคลัง)   

     □ ต้นทุนอื่นๆ (โปรดระบ)ุ ……………………………………...…….………..……   

     ต้นทุนในการถือครองสินค้าคงคลังรวม  100% 
4.2 มูลค่าสินค้าคงคลังเฉลี่ย (สินค้าสําเร็จรูป) ในรอบ 1 ปี ……………………………………...…….………..บาท 
4.3 บริษัทของท่านมีสินค้าขาดสต็อกสาํหรับการจัดส่งให้ลูกค้าเป็นจาํนวนทั้งหมด…...…….……คําสั่งซ้ือ 
4.4 บริษัทของท่านมีการสต็อกสินค้าสําเร็จรูป (Finished goods) เพื่อให้สามารถรองรับกับปริมาณความต้องการของลูกค้าได้อย่าง
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เพียงพอเป็นระยะเวลาเฉลี่ย…...…….……วัน 

 
5. Transportation (ขาเข้า) 
 □ บริษัทดําเนินการเอง (ไปข้อ 5.1)  

 □ จัดจ้าง (ไปข้อ 5.2)  

 □ ลูกค้าจัดส่งเอง (ไปข้อ 5.3)  

     5.1 ยานพาหนะ 
 มียานพาหนะในความดูแล ………………คัน แบ่งเป็น 
 • รถเทเลอร์ (รถหัวลาก) ………………คัน มีอายุการใช้งาน   ….……………………..ป ี

           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 

 • รถบรรทุก (สิบล้อ) ………………คัน มีอายุการใช้งาน   ….……………………..ป ี

           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 
 • รถบรรทุก (หกล้อ) ………………คัน มีอายุการใช้งาน   ….……………………..ป ี

           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 
 • รถปิ๊กอัพ ………………คัน มีอายุการใช้งาน   ….……………………..ป ี

           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 
 • รถตัก ………………คัน มีอายุการใช้งาน   ….……………………..ป ี

           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 
 • รถโฟร์คลิฟท ์ ………………คัน มีอายุการใช้งาน   ….……………………..ป ี

           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 
 • อื่นๆ 

ระบ…ุ……………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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          พนักงาน 
 พนักงานขับรถและดูแลรถ   
 □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ………….…….………..บาทต่อคน 

 □ พนักงานประจํา ………………คน มีรายได้เดือนละ………….…………..บาทต่อคน 

 พนักงานขนถ่ายสินค้า   
 □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ………….…….………..บาทต่อคน 

 □ พนักงานประจํา ………………คน มีรายได้เดือนละ………….…………..บาทต่อคน 

     5.2 ขนส่งโดย 
 รายชื่อบริษัทขนส่ง 
                  1. ……………………………………………………………………… ที่อยู…่……………………………………..……………. 
 2. ……………………………………………………………………… ที่อยู…่……………………………………..……………. 
 3. ……………………………………………………………………… ที่อยู…่……………………………………..……………. 
 □ รถเทเลอร์ (รถหัวลาก) ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………….. 

 □ รถบรรทุก (สิบล้อ) ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………….. 

 □ รถบรรทุก (หกล้อ) ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………….. 

 □ รถปิ๊กอัพ ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………….. 

 □ รถตัก ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………….. 

 □ รถโฟร์คลิฟท ์ ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………….. 

 □ อื่นๆ ระบ…ุ………………………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

 พนักงาน (ขนถ่ายสินค้า)  
 □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ………….…….………..บาทต่อคน 

 □ พนักงานประจํา ………………คน มีรายได้เดือนละ………….…………..บาทต่อคน 

    

    

     5.3 .ใช้ยานพาหนะ 
 □ รถเทเลอร์ (รถหัวลาก) ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………….. 

  บรรทุกปริมาณ……………..ตันต่อเที่ยว  
           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 

 □ รถบรรทุก (สิบล้อ) ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………….. 

  บรรทุกปริมาณ……………..ตันต่อเที่ยว  
           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
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  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 

 □ รถบรรทุก (หกล้อ) ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………….. 

  บรรทุกปริมาณ……………..ตันต่อเที่ยว  
           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 

 □ รถปิ๊กอัพ ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………….. 

  บรรทุกปริมาณ……………..ตันต่อเที่ยว  
           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 

     ต้นทุนการจัดการขนส่งสินค้ารวม ….……………………..บาท 

 
6. Transportation (ขาออก) 
 □ บริษัทดําเนินการเอง (ไปข้อ 6.1)  

 □ จัดจ้าง (ไปข้อ 6.2)  

     6.1 ยานพาหนะ 
 มียานพาหนะในความดูแล ………………คัน แบ่งเป็น 
 • รถเทเลอร์ (รถหัวลาก) ………………คัน มีอายุการใช้งาน   ….……………………..ป ี

           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 

 • รถบรรทุก (สิบล้อ) ………………คัน มีอายุการใช้งาน   ….……………………..ป ี

           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 
 • รถบรรทุก (หกล้อ) ………………คัน มีอายุการใช้งาน   ….……………………..ป ี

           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 
 • รถปิ๊กอัพ ………………คัน มีอายุการใช้งาน   ….……………………..ป ี

           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
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  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 
 • รถตัก ………………คัน มีอายุการใช้งาน   ….……………………..ป ี

           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 
 • รถโฟร์คลิฟท ์ ………………คัน มีอายุการใช้งาน   ….……………………..ป ี

           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 
 • อื่นๆ 

ระบ…ุ…………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
          พนักงาน 
 พนักงานขับรถและดูแลรถ   
 □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ………….…….………..บาทต่อคน 

 □ พนักงานประจํา ………………คน มีรายได้เดือนละ………….…………..บาทต่อคน 

 พนักงานขนถ่ายสินค้า   
 □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ………….…….………..บาทต่อคน 

 □ พนักงานประจํา ………………คน มีรายได้เดือนละ………….…………..บาทต่อคน 

     6.2 ขนส่งโดย 
 รายชื่อบริษัทขนส่ง 
                  1. ……………………………………………………………………… ที่อยู…่……………………………………..……………. 
 2. ……………………………………………………………………… ที่อยู…่……………………………………..……………. 
 3. ……………………………………………………………………… ที่อยู…่……………………………………..……………. 
 □ รถเทเลอร์ (รถหัวลาก) ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………….. 

 □ รถบรรทุก (สิบล้อ) ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………….. 

 □ รถบรรทุก (หกล้อ) ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………….. 

 □ รถปิ๊กอัพ ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………….. 

 □ รถตัก ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………….. 

 □ รถโฟร์คลิฟท ์ ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………….. 

 □ อื่นๆ ระบ…ุ………………………………………………………………………………………………………………………… 
    
 พนักงาน (ขนถ่ายสินค้า)   
 □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ………….…….………..บาทต่อคน 

 □ พนักงานประจํา ………………คน มีรายได้เดือนละ………….…………..บาทต่อคน 

    
     ต้นทุนการจัดการขนส่งสินค้ารวม ….……………………..บาท 
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สําหรับหน่วยงานขนส่งสินค้า 
6.3 แผนกของท่านได้ทําการขนส่งสินค้าให้แก่ลูกค้าเป็นจํานวนเฉลี่ย………………คร้ัง ต่อเดือน 
6.4 แผนกของท่านได้ทําการจัดส่งสินค้าให้แก่ลูกค้าทันตามเวลาทีก่ําหนดเป็นจาํนวนเฉลี่ย………………คร้ัง ต่อเดือน 
6.5 แผนกของท่านได้ทําการจัดส่งสินค้าให้แก่ลูกค้าครบตามจํานวนที่กาํหนดเป็นจํานวนเฉลีย่………………คร้ัง ต่อเดือน 
6.6 ระยะเวลาที่ใช้ในการขนส่งสินค้าจากโรงงานไปยังสถานทีข่องลูกค้า (เฉพาะลูกค้าหลัก) ใช้ระยะเวลาเฉลี่ย ………………ชม. 

 
7. Facilities Sites selection, Warehousing and Storage จํานวนเงิน (บาท) % ยอดขายรวม 
7.1 ต้นทุนในการบริหารคลังสินค้าที่จัดเก็บทั้งวัตถุดิบและสินค้าสําเร็จรูป   

     □ ค่าใช้จ่ายของพนักงานของแผนกคลังสินค้า (เช่น เงินเดือน ค่าแรงงาน
ชั่วคราว ค่าล่วงเวลา ค่าน้ํามัน) 

  

     □ ต้นทุนคงที่ในการบริหารคลังสินค้า 
         - ค่าประกันภัยคลังสินค้าต่อป ี
         - ค่าเสื่อมราคาของคลังสินค้าต่อปี (20 ป)ี 

  

     □ ต้นทุนในการใช้บริการคลังสินค้าภายนอก เช่น ค่าเช่าพื้นที ่   

     □ ต้นทุนอื่นๆ (โปรดระบ)ุ ……………………………………...…….………..……   

     ต้นทุนในการบริหารคลังสินค้ารวม  100% 
7.2 การบันทึกจาํนวนสินค้าสําเร็จรูป (Finished goods) ของบริษัทท่านมีความแม่นยํา…...…….……เปอร์เซ็นต์ หรือ 
     - บริษัทของท่านมีปริมาณสินค้าสําเร็จรูปที่ได้บันทึกไว้เป็นจํานวน…...…….……ชิ้น มีมูลค่ารวมทั้งสิ้น …...…….……บาท 
     - บริษัทของท่านพบวา่ปริมาณสินค้าสําเร็จรูปที่นับได้จริงมีจํานวน…...…….……ชิ้น 
7.3 บริษัทของท่านมีระยะเวลาในการเก็บสินค้าสําเร็จรูปโดยเฉลีย่…...…….……วัน 
 

8. Demand Forecasting and Planning 
8.1 ต้นทุนในการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า (ระบุเฉพาะสินค้าหลักของบริษัทเท่านั้น) 
         - จํานวนพนักงานที่เกี่ยวข้องกับการจัดทําการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้ามีจํานวน…...…….……คน 
         - ระยะเวลาที่ใช้ในการจัดทําการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า…...…….……วัน หรือ…...…….……เดือน 
         - สัดส่วนของการทํางานที่เกี่ยวข้องกับการจัดทําการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า…...…….……% จาก 100% 
         - เงินเดือนเฉลี่ยของพนักงานที่เกี่ยวข้องกับการจดัทําการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า…...…….…… บาท 
8.2 การพยากรณ์ความต้องการของลูกค้าล่วงหน้าของท่านมีความแม่นยํา…...…….……เปอร์เซ็นต(์เฉพาะสินค้าหลัก) หรือ 
         - ในปผี่านมาบริษัทของท่านได้พยากรณ์ความต้องการของลูกค้าล่วงหน้าไว้เป็นจํานวน…...…….……ชิ้น 
         - ในปผี่านมาบริษัทของท่านได้รับคําสั่งซ้ือสินค้าจริงจากลูกค้าเป็นจํานวน…...…….……ชิ้น       

 
9. Material Handling and Packaging 
9.1 มูลค่าของสินค้าที่เสียหายเฉลี่ยต่อเดือนนับตั้งแต่เสร็จสิ้นกระบวนการผลิต จัดเก็บ จนถึงการจัดเตรียมสินค้าเพื่อส่งมอบ (เช่น 
เงินเดือน ค่าแรงงานชั่วคราว ค่าล่วงเวลา ค่าน้ํามัน) ให้กับลูกค้ามีมูลค่ารวมทั้งสิ้น …...……...…….……บาท 
9.2บริษัทของท่านมีสินค้าเสียหายนับตั้งแต่เสร็จสิ้นกระบวนการผลิต จัดเก็บ จนถึงการจัดเตรียมสินค้าเพื่อส่งมอบ 
ก่อนการจัดส่งเป็นจํานวน…...……...…….……คําสั่งซ้ือต่อป ี
9.3 ระยะเวลานับตั้งแต่เสร็จสิ้นกระบวนการผลิต จัดเก็บ จนถึงการจัดเตรียมสินค้าเพื่อส่งมอบของบริษัท มีระยะเวลา
เฉลี่ย…...……...…….……วัน 
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10. Reverse Logistics 
10.1 มูลค่าของสินค้าโดยเฉลี่ยต่อเดือนที่ถูกส่งคืนกลับมายังบริษัทเนื่องจากสินค้าชํารุดหรือไม่เป็นไปตามมาตรฐาน 
มีมูลค่ารวมทั้งสิ้น …...……...…….…… บาท 

10.2 บริษัทของท่านได้รับการตีกลับของสินค้าที่ได้ทําการจัดส่งให้แก่ลูกค้าไปแล้วเป็นจํานวน…...……...…….……คําสั่งซ้ือตอ่ป ี
10.3 ระยะเวลาที่ใช้ในการรับสินค้าที่ลูกค้าส่งคืนเนื่องจากสินค้ามีปัญหา เช่น สินค้าไม่ได้มาตรฐาน ชํารุด กลับมายังบริษัท จะใช้
เวลาโดยเฉลี่ย …...……...…….…… วัน โดยนับเวลาตั้งแต่ลูกค้าได้แจ้งบริษัทเกี่ยวกับความต้องการในการส่งคืนสินค้า 
 
11. กําลังการผลิตต่อเดือน 
     11.1 กําลังการผลิตในแต่ละเดือน (ตัน) ………………………………………………………………………………………….… 
     11.2 เวลาที่ใช้ในการผลิตสินค้าต่อวัน (วัน) ………………………………………………………………………………………….… (เร่ิม

ตั้งแต่รับใบสั่งซ้ือสินค้าจนกระทั่งสินค้าออกจากโรงงาน) 
 พนักงานรับวัตถุดิบ  
 □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ………….…….………..บาทต่อคน 

 □ พนักงานประจํา ………………คน มีรายได้เดือนละ………….…………..บาทต่อคน 

 พนักงานฝ่ายผลิต   
 □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ………….…….………..บาทต่อคน 

 □ พนักงานประจํา ………………คน มีรายได้เดือนละ………….…………..บาทต่อคน 

 พนักงานฝ่ายส่งออก   
 □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ………….…….………..บาทต่อคน 

 □ พนักงานประจํา ………………คน มีรายได้เดือนละ………….…………..บาทต่อคน 

 พนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพ   
 □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ………….…….………..บาทต่อคน 

 □ พนักงานประจํา ………………คน มีรายได้เดือนละ………….…………..บาทต่อคน 

 พนักงานฝ่ายซ่อมบํารุง   
 □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ………….…….………..บาทต่อคน 

 □ พนักงานประจํา ………………คน มีรายได้เดือนละ………….…………..บาทต่อคน 

 พนักงานฝ่ายจัดซ้ือ   
 □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ………….…….………..บาทต่อคน 

 □ พนักงานประจํา ………………คน มีรายได้เดือนละ………….…………..บาทต่อคน 

 พนักงานฝ่ายสํานักงาน   
 □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ………….…….………..บาทต่อคน 

 □ พนักงานประจํา ………………คน มีรายได้เดือนละ………….…………..บาทต่อคน 

 พนักงานฝ่ายอื่นๆ…………………………   
 □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ………….…….………..บาทต่อคน 

 □ พนักงานประจํา ………………คน มีรายได้เดือนละ………….…………..บาทต่อคน 

12. ลูกค้า   
 □ ภายในประเทศ….………………....% □ ต่างในประเทศ….……………………..% 
 12.1 ลูกค้าภายในประเทศ  
 □ ภาคเหนือ….……………….………..% ระบ…ุ…………………………………………………………….…….……….. 

 □ ภาคกลาง….…………………..…….% ระบ…ุ…………………………………………………………….…….……….. 
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 □ ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ……....% ระบ…ุ…………………………………………………………….…….……….. 

 □ ภาคใต…้.…………………...….…….% ระบ…ุ…………………………………………………………….…….……….. 

 11.2 ลูกค้าต่างประเทศ  
 □ โซนอเมริกา….…………….………..% ระบ…ุ…………………………………………………………….…….……….. 

 □ โซนอเชีย.….…………………..…….% ระบ…ุ…………………………………………………………….…….……….. 

 □ โชนเอเชีย…………………………....% ระบ…ุ…………………………………………………………….…….……….. 

 □ โชนตะวันออกกลาง……...….…..% ระบ…ุ…………………………………………………………….…….……….. 

 □ โชนออสเตรเลีย…………………....% ระบ…ุ…………………………………………………………….…….……….. 

 □ โชนยุโรป……...………………...…..% ระบ…ุ…………………………………………………………….…….……….. 

 □ โชนแอฟริกา…….………………....% ระบ…ุ…………………………………………………………….…….……….. 

 □ อื่นๆ…………………………...….…..% ระบ…ุ…………………………………………………………….…….……………….. 

    13. สาเหตุของการเพิ่มขึ้นของต้นทุนการขนถ่าย (ใส่เลขเรียงลําดับ) 
 □ การเพิ่มขึ้นของปริมาณงานโลจิสติกส/์สิ่งของในความดูแล 
 □ การเพิ่มขึ้นของการจัดส่งฉุกเฉิน/จัดส่งในวันหยุด 
 □ การเพิ่มขึ้นของค่าบริการของ Outsourcing/Consignment 
 □ อื่นๆ……………………………………………………………………………………… 
    14. การเก็บรักษา 
 □ จัดจ้างบริษทั…………………………………………………………………คิดเป็น………………………………บาทต่อเดือน (ไปข้อ 15) 
 □ บริษัทดําเนินการเอง 
 14.1 Warehouse ขนาด……………………………………….ตร.ม. 
 14.2 ปริมาณสินค้าคงคลัง………………………………………ตันต่อเดือน 
 14.3 พนักงาน 
         □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน………………………………คน 
         □ พนักงานประจํา                   ………………………………คน 
 14.4 Lead Time ……………………………………….. (เวลาตั้งแต่สินค้าออกจากฝ่ายผลิตมาเก็บที่ warehouse จน

สินค้าออกจากโรงงาน) 
 14.5 ค่าวัสดุในการบรรจุหีบห่อ…………………………………………… บาท ต่อเดือน 
                      ประกอบไปด้วย 1)……………………………………………………………………. 
                                        2)……………………………………………………………………. 
                                        3)……………………………………………………………………. 
 14.6 ค่าดูแลเคร่ืองมือและอุปกรณ์ภายในคลังสินค้าประกอบไปด้วย 
 • รถโฟร์คลิฟท ์ ………………คัน มีอายุการใช้งาน   ….……………………..ป ี

           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 
    
 • รถลากพาเลต ………………คัน มีอายุการใช้งาน   ….……………………..ป ี

           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
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  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 
 • conveyor ………………คัน มีอายุการใช้งาน   ….……………………..ป ี

           มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ํามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………..บาทต่อเดือน 
 14.7 ค่าน้ําและค่าไฟเดือนละ……………………………………………………. บาท 
 14.8 อื่นๆ…………………………………………………….………………………………………………………………………… 
 
    15. ข้อใดคือสาเหตุการเพิ่มขึ้นของต้นทุนการเก็บรักษา (ใส่เลขเรียงลําดับ) 
 □  การเพิ่มขึ้นของสินค้าในความดูแล 
 □  การเพิ่มขึ้นของการใช้คลังสินค้าภายนอก 
 □  การเพิ่มขึ้นของปริมาณสินค้าคงคลัง 
  □ การเพิ่มขึ้นของค่าบริการของ Outsourcing/Consignment 
 □ อื่นๆ……………………………………………………………………………………… 
   16. การลดต้นทุนโลจิสติกส์ (เลือกได้มากกว่า 1 ข้อ) 
 □    ลดปริมาณสินค้าคงคลัง 
 □    นําวิธีบริหารจัดการงานโลจิสติกส์แบบ SCM มาประยุกต์ใช ้
 □    เปลี่ยนมาใช้พนักงานชั่วคราว 
 □ ลดพนักงาน 
 □ จัดระเบียบจํานวนรายการสินค้า 
  □  ทบทวนความถี่ของการขนส่ง 
 □ ใช้บริการของ Outsourcing/Consignment 
 □ อื่นๆ……………………………………………………………………………………… 
    17. ข้อเสนอแนะเพิ่มเติม 
…………………………………………………….……………………………………………………………………………………….…….………………… 
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ภาคผนวก ข 

ข้อมูลที่ได้จากแบบสอบถาม 
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  1. ต้นทุนของเกษตรกร ข้อมูลท่ีเก็บมาเป็นจํานวน 7 ราย ดังแสดงในตารางท่ี ข-1 
ตารางท่ี ข-1 ต้นทุนของเกษตรกร 

รายการค่าใช้จ่าย (บาท/เดือน) 
ลําดับ

แบบสอบถาม 
1 2 3 4 5 6 7 

จํานวนไร ่(ไร)่ 9 7 4 2.5 4.5 10 8 

ต้นทุนก่อนกรีด 

ค่าท่ีดิน 16,666 28,571 25,000 12,000 11,111 5,000 3750 

ค่าพันธ์ุยาง 2590 1,275 2,625 825 2,625 - 1,190 

ค่าปุ๋ยอินทรีย ์ 500 500 500 800.00 500.00 650 650 

ค่าปุ๋ยเคม ี 700 900 1,100 800 1,100.00 - 800 

ค่ายาปราบศตัรูพืช 120 400 
 

130 350 70  500 

ต้นทุนแรงงาน 

ค่าปลูกยาง 70 80 160 187.5 100.00 320 400 

ค่าใส่ปุ๋ย 108 300 300 300 300 300 300 

ค่าตัดหญ้า 1111 1,000 350 300.00 300 300 300 

ต้นทุนหลังกรีด 

มีดกรีดยาง 400 480 240 260 240 200 400 

สายคล้องต้นยาง 105 210 225 175 140 140 175 

ถ้วยรับน้ํายาง 350 450 525 350 350 350 630 

ลิ้นรับน้ํายาง 63 49 50 50 56 40 70 

ตะเกียง 500 600 250 250 250 250 250 

ถังเก็บน้ํายัง 50 90 50 40 70 70 70 

ไม้กวาดยาง 40 20 15 10 30 30 36 

ถังบรรจุนํ้ายาง 200 240 150 80 100 70 200 

ต้นทุนแรงงานกรีด
ยาง 

300 300 300 300 300 300 300 
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ตารางท่ี ข-1 ต้นทุนของเกษตรกร (ต่อ) 

รายการค่าใช้จ่าย (บาท/เดือน) 
ต้นทุนการ
ติดต่อสื่อสาร 

150 300 150 200 100 300 150 

ต้นทุนรวม 23,964.1 35,315.4 31,690.0 16,357.5 17,422.1 7,690.0 9,521.0 

  2. ต้นทุนของผู้รวบรวมรายย่อย ข้อมูลท่ีเก็บมาเป็นจํานวน 4 ราย ดังแสดงในตาราง
ท่ี ข-2 
ตารางท่ี ข-2 ต้นทุนของผู้รวบรวมรายย่อย 

ลําดับ
แบบสอบถาม 

รายการค่าใช้จ่าย (บาท/เดือน) 

เครื่องมือ/
อุปกรณ์ 

ค่าขนส่ง ค่าติดต่อสื่อสาร ค่าแรงงาน รวม 

1 2,325 2,500 2,000 7,500 14,325 

2 2,700 3,969 1,500 7,500 15,669 

3 2,200 3,133 1,000 7,500 13,833 

4 2,400 3,556 2,000 7,500 15,456 

  3. ต้นทุนของผู้รวบรวมรายใหญ่ ข้อมูลท่ีเก็บมาเป็นจํานวน 13 ราย ดังแสดงใน
ตารางท่ี ข-3 
ตารางท่ี ข-3 ต้นทุนของผู้รวบรวมรายใหญ ่

ลําดับ
แบบสอบถาม 

รายการค่าใช้จ่าย (บาท/เดือน) 

เครื่องมือ/
อุปกรณ์ 

ค่าขนส่ง ค่าติดต่อสื่อสาร ค่าแรงงาน รวม 

1 1,500 25,666 2,000 18,000 47,166 

2 1,600 31,299 3,500 12,000 48,399 

3 6,200 25,777 1000 10,000 42,977 

4 8,200 22,966 2,000 21,600 54,766 

5 8,200 29,333 1,500 9,600 48,633 

6 1,970 28,666 3000 24,000 57,636 
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ตารางท่ี ข-3 ต้นทุนของผู้รวบรวมรายใหญ ่(ต่อ) 

ลําดับ
แบบสอบถาม 

รายการค่าใช้จ่าย (บาท/เดือน) 

เครื่องมือ/
อุปกรณ์ 

ค่าขนส่ง ค่าติดต่อสื่อสาร ค่าแรงงาน รวม 

7 1,700 35,866 3,500 33,600 74,666 

8 5,100 25,111 3,500 21,600 55,311 

9 2,200 28,133 1500 9,600 41,433 

10 1,500 29,633 2000 14,400 47,533 

11 5,430 30,729 1500 16,800 54,459 

12 3,680 23,524 2000 28,000 57,204 

13 4,300 26,299 1000 15,600 47,199 

  4. ต้นทุนของโรงงานผลิตยางแท่ง มีข้อมูลจากแบบสอบถาม ดังนี ้
 

ส่วนท่ี 1: ข้อมูลท่ัวไป (Company profile) 
1. ชื่อบริษัท บริษัท ไทยเทครับเบอร์ คอร์ปอเรชั่น จํากัด 
2. ท่ีอยู ่150 หมู่ 13 ตําบลกําแพงเพชร อําเภอรัตภูมิ สงขลา 90180 
3. ลักษณะ/ประเภทอุตสาหกรรม อุตสาหกรรมยางแท่ง 
4. ผลิตภัณฑ์ ยางแท่ง STR 20                    
5. ประเภทของวัตถุดิบ 

□ เศษยาง ยางก้อน   ถ้วย และข้ียาง 80 % 

□ ยางแผ่นดิบ และยางเครพ 20 % 

6. ปริมาณวัตถุดิบท่ีนําเข้าในแต่ละเดือน 

□ เศษยาง ยางก้อน   ถ้วย และข้ียาง ปริมาณ      4,000            ตันต่อเดือน 

□ ยางแผ่นดิบ และยางเครพ ปริมาณ      1,000            ตันต่อเดือน 

7. แหล่งวัตถุดิบหลัก (เลือกได้มากกว่า 1 ข้อ) 
     7.1 เศษยาง ยางก้อนถ้วย และข้ียาง 
          รับมากจาก          
                1) บ. ทวีทรัพย์ จํากัก ปริมาณ        500          ตันต่อเดือน 
                2) ยางภาคอีสาน ปริมาณ        500          ตันต่อเดือน 
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                3) บ. เอกพูลสิน จํากัก ปริมาณ        100          ตันต่อเดือน 
     7.2 ยางแผ่นดิบ และยางยางเครพ 
          รับมากจาก          
                1) ยางแผ่นดิบ รับจาก ยี่ปั่ว (ในนาม
บุคคล) 

ปริมาณ      500            ตันต่อเดือน 

                2) ยางยางเครพ รับจาก ภาคอีสาน ปริมาณ      500            ตันต่อเดือน 
     7.4 บรรจุภัณฑ์ 
 □ ภายในประเทศ 100 %  

    วัสดุบรรจุหีบห่อ  
 ได้แก่ 1) ถุงพิมพ์ ปริมาณ      7,500    กิโลกรัมต่อเดือน 
        2) ถุงคลุม ปริมาณ      4,500    ใบต่อเดือน 
        3) พลาสติกระหว่างชั้น ปริมาณ      4,700    กิโลกรัมต่อเดือน 
        4) สายรัด ปริมาณ         5       ม้วนต่อเดือน 
        5) มาร์คก้ิง ปริมาณ      100      กิโลกรัมต่อเดือน 
             ภาชนะ  
 ได้แก่ 1) ขาไม้ ราคา 390 บาทต่อ

ขา 
ปริมาณ 40% ต่อเดือน 
(เดือนมีนาคม 2555 ใช้ 180 ขา) 
(เดือนเมษายน 2555 ใช้ 3,000 ขา) 

             ภาชนะ  
 ได้แก่ 1) ขาเหล็ก ปริมาณ 30% ต่อเดือน (ลูกค้าเป็นผู้เช่าเอง) 
        2) ตะกร้าเหล็ก ปริมาณ 30% ต่อเดือน (ลูกค้าเป็นผู้เช่าเอง) 
7.5 เคมีภัณฑ์ 
 □ ภายในประเทศ 100 %  

 ได้แก่ 1) กรดซัลฟิวริก  
(ใช้ในการจับตัวของยางใน line ผลิต ) 

ปริมาณ    12,000     กิโลกรัมต่อเดือน 

        2) โซดาไฟ (ใช้ล้างกระบะยาง) ปริมาณ    20          กระสอบต่อเดือน 
        3) น้ํามันสน (ใช้ในห้อง lab) 

 
ปริมาณ    3            ถังต่อเดือน  
(1 ถัง = 200 ลิตร) 

        4) แคมเปต ปริมาณ   1             ถังต่อเดือน  
 (1 ถัง = 20 ลิตร) 
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7.7 เชื้อเพลิง 
 ได้แก่ 1) น้ํามันดีเซล (ใส่รถ)  ปริมาณ    10,000     ลิตรต่อเดือน 
        2 แก๊ส LPG (อบยาง) ปริมาณ    120,000    ตันต่อเดือน 
8. ปริมาณวัตถุดิบสํารอง (ตัน)  
 □ เศษยาง ยางก้อนถ้วย และข้ียาง ปริมาณ    500         ตันต่อเดือน 

 □ ยางแผ่นดิบ และยางเครพ ปริมาณ    500         ตันต่อเดือน 

 □ บรรจุภัณฑ์ ปริมาณ   1,000       กิโลกรัม 
หรือ    500             ใบต่อเดือน 

 □ เคมีภัณฑ์ ปริมาณ   5             ตันต่อเดือน 

 □ เชื้อเพลิง ปริมาณ   8             ตันต่อเดือน 

 

ส่วนท่ี 2: การวินิจฉัยความสามารถทางโลจิสติกส ์
1. จํานวนคําสั่งซื้อโดยเฉลี่ยต่อเดือนของบริษัทมีจํานวนคํา   50     สั่งซื้อ 
2. บริษัทของท่านได้ส่งมอบสินค้าครบตามจํานวนท่ีกําหนดให้แก่ลูกค้าเป็นจํานวนเฉลี่ย    50    
คําสั่งซื้อต่อเดือน 
3. บริษัทของท่านได้ส่งมอบสินค้าตรงตามเวลาท่ีกําหนดให้แก่ลูกค้าเป็นจํานวนเฉลี่ย       50     
คําสั่งซื้อต่อเดือน 
4. ระยะเวลาตั้งแต่บริษัทได้รับคําสั่งซื้อจากลูกค้าจนสามารถส่งสินค้าให้ลูกค้าได้มีระยะเวลา
เฉลีย่ 2 เดือน – 2 เดือน 15 วัน 
2. Purchasing and Procurement 
2.1 ต้นทุนในการจัดซื้อ/จัดหา ท้ังหมด ประกอบด้วย 

     □ ค่าโสหุ้ยสําหรับการดําเนินการจัดซื้อ  4,000 บาท 
(เช่น อุปกรณ์เครื่องเขียน, ค่าใช้จ่ายในการติดต่อสื่อสาร เป็นต้น) 
2.2 บริษัทของท่านได้สั่งซื้อวัตถุดิบจาก Supplier หลักเป็นจํานวนเฉลีย่…...…….……คําสั่งซื้อต่อ
เดือน 

     - เศษยาง ยางก้อนถ้วย และข้ียาง    คําสั่งซื้อต่อเดือน 
     - ยางแผ่นดิบ และยางเครพ          คําสั่งซื้อต่อเดือน 
     - บรรจุภัณฑ์                   1  คําสั่งซื้อต่อเดือน 
     - สารเคมี                       1  คําสั่งซื้อต่อเดือน 
     - เชื้อเพลิง                     1  คําสั่งซื้อต่อเดือน 
2.3 บริษัทของท่านได้รับการส่งมอบวัตถุดิบครบตามจํานวนจาก Supplier หลักเป็นจํานวน 
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ทุกๆ คําสั่งซื้อต่อเดือน 
2.4 บริษัทของท่านได้รับการส่งมอบวัตถุดิบตรงตามเวลาจาก Supplier หลัก ทุก คําสั่งซื้อต่อ
เดือน 
     - เศษยาง ยางก้อนถ้วย และข้ียาง            คําสั่งซื้อต่อเดือน 

     - ยางแผ่นดิบ และยางเครพ                  คําสั่งซื้อต่อเดือน 

     - บรรจุภัณฑ์                   3 ใน 4  คําสั่งซื้อต่อเดือน 

     - สารเคมี                       3 ใน 4  คําสั่งซื้อต่อเดือน 

     - เชื้อเพลิง                     ทุกๆ  คําสั่งซื้อต่อเดือน 

2.5 ระยะเวลาตั้งแต่บริษัทออกใบสั่งซื้อให้กับ Supplier หลักจนกระท่ัง Supplier หลักจัดส่ง
วัตถุดิบให้กับบริษัท 
มีระยะเวลาโดยเฉลี่ย 1 วัน 
     - เศษยาง ยางก้อนถ้วย และข้ียาง  

     - ยางแผ่นดิบ และยางเครพ        

     - บรรจุภัณฑ์                   5 วัน 

     - สารเคมี                       1 วัน 

     - เชื้อเพลิง                     1 วัน 

3. Inventory Management 

3.1 Inventory Management (วัตถุดิบ) 

1) Warehouse ขนาด    720     ตร.ม. 
2) มูลค่าสินค้าคงคลังเฉลี่ย (วัตถุดิบ) ในรอบ 1 เดือน 100,000 บาท 
3) พนักงาน 

      □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน        30             คน 

      □ พนักงานประจํา                             5             คน 

4) ค่าดูแลเครื่องมือและอุปกรณ์ภายในคลังสินค้า (วัตถุดิบ) ประกอบไปด้วย 

• รถโฟร์คลิฟท์ 2 คัน มีอายุการใช้งาน   21 ป ี(2-21 ป)ี 

          มีค่าใช้จ่าย 
ประกอบด้วย 

1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ 10,000 บาทต่อเดือน 

 2. ค่าน้ํามัน 300 ลิตรต่อเดือน 

 3. ราคารถคันละ 700,00 บาท 
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• รถตัก 1 คัน มีอายุการใช้งาน   8 ป ี

          มีค่าใช้จ่าย 
ประกอบด้วย 

1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ 30,000 บาทต่อเดือน 

 2. ค่าน้ํามัน 2,000 ลิตรต่อเดือน 

 3. ราคารถคันละ 2,330,000 บาท 

• รถดั๊ม 2 คัน มีอายุการใช้งาน   10 ป ี

          มีค่าใช้จ่าย 
ประกอบด้วย 

1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ 20,000 บาทต่อเดือน 

 2. ค่าน้ํามัน 1,000 ลิตรต่อเดือน 

 3. ราคารถคันละ 540,000 บาท 

• Conveyor (รับยาง) 1 มีอายุการใช้งาน   ลูกกลิ้ง 10 ปี ยาง 5 ป ี

          มีค่าใช้จ่าย 
ประกอบด้วย 

1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ 5,000 บาทต่อเดือน 

4.1 Inventory Management (สินค้าสําเร็จรูป) 

     □ มูลสินค้าคงคลังท่ีเสียหาย สูญหาย เสื่อมมูลค่าและต้นทุนเนื่องจากข้อมูลสินค้าคงคลังไม่
ตรงกับของจริง 10,000 บาท 

     □ ค่าโสหุ้ยสําหรับการถือครองสินค้าคงคลัง (เช่น ค่าประกันภัยสินค้าคงคลัง) (ค่าประกัน
รวมท้ังโรงงาน) 1,165,000,000 บาท 
2) Warehouse ขนาด       3,000     ตร.ม. 
3) มูลค่าสินค้าคงคลังเฉลี่ย (วัตถุดิบ) ในรอบ 1 เดือน 200,000 บาท 
4) พนักงาน 

      □ พนักงานชั่วคราว/พนักงานรายวัน         15           คน  

      □ พนักงานประจํา                              1           คน 
5) ค่าดูแลเครื่องมือและอุปกรณ์ภายในคลังสินค้า (สินค้าสําเร็จรูป) ประกอบไปด้วย 

                               2. ค่าน้ํามัน        300 ลิตรต่อเดือน 

                               3. ราคารถคันละ 700,00    บาท 
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5. Transportation (ขาเข้า) 
 □ บริษัทดําเนินการเอง (ไปข้อ 5.1) 
 □ จัดจ้าง (ไปข้อ 5.2) 
 □ ลูกค้าจัดส่งเอง (ไปข้อ 5.3) 
 

• รถโฟร์
คลิฟท์ 

6 คัน มีอายุการใช้งาน   21 ป ี(2-21 ป)ี 

          มีค่าใช้จ่าย 
ประกอบด้วย 

1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ 10,000    บาทต่อเดือน 

 

• conveyor 

1 คัน มีอายุการใช้งาน   ลูกกลิ้ง 10 ปี ยาง 5 ป ี

          มีค่าใช้จ่าย 
ประกอบด้วย 

1. ค่าบํารุงรักษายานพาหนะ 50,000  บาทต่อเดือน 

 2. ค่าน้ํามัน  -                  บาทต่อเดือน 
 3. ราคารถคันละ 3,200,00         บาท 
     ต้นทุนในการถือครองสินค้าคงคลังรวม (สินค้าสําเร็จรูป)  100% 
6) มูลค่าสินค้าคงคลังเฉลี่ย (สินค้าสําเร็จรูป) ในรอบ 1 เดือน 200,000,000 บาท 
7) บริษัทของท่านมีสินค้าขาดสต็อกสําหรับการจัดส่งให้ลูกค้าเป็นจํานวนท้ังหมด…...…-.……คําสั่ง
ซื้อ 
8) บริษัทของท่านมีการสต็อกสินค้าสําเร็จรูป (Finished goods) เพ่ือให้สามารถรองรับกับ
ปริมาณความต้องการของลูกค้าได้อย่างเพียงพอเป็นระยะเวลาเฉลี่ย…...…….……วัน 
9) ค่าวัสดุบรรจุภัณฑ์ 1,274,700 - 2,374,500  บาทต่อเดือน 
      ค่าวัสดุในการบรรจุหีบห่อ 1,204,500 บาทต่อเดือน 
                         ได้แก่ 1) ถุงพิมพ์                   ค่าใช้จ่าย     547,500        บาทต่อเดือน 
                                2) ถุงคลุม                    ค่าใช้จ่าย     351,000  บาทต่อเดือน 
                                3) พลาสติกระหว่างชั้น    ค่าใช้จ่าย     282,000 บาทต่อเดือน 
                                4) สายรัด                    ค่าใช้จ่าย     15,000   บาทต่อเดือน 
                                5) มาร์คก้ิง                  ค่าใช้จ่าย     9,000    บาทต่อเดือน 
   ค่าภาชนะในการบรรจุหีบห่อ   70,200 - 1,170,000 บาท ต่อเดือน (180-3,000 ขา)  
                     ประกอบไปด้วย 1) ขาไม้               ค่าใช้จ่าย  70,200-1,170,000   บาท ต่อ
เดือน 
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6. Transportation (ขาออก) 
 □ บริษัทดําเนินการเอง (ไปข้อ 6.1)  

 □ จัดจ้าง (ไปข้อ 6.2)  

     6.2 ขนส่งโดย 
 รายชื่อบริษัทขนส่ง 
                  1. บริษัท นิว เอ็น ซี ทรานส์ชิปปิ้ง แอนด์ 

เทรดดิ้ง จํากัด 
ท่ีอยู ่85/12 หมู่ 5 กาญจนวนิช ตําบลคอหงส์  
อําเภอหาดใหญ่ สงขลา 90110 

 2. บริษัท เจ.แม็ค. ลอจิสติกส์ จํากัด 
(ขนส่งจากสาขาหนึ่งไปยังอีกสาขาหนึ่ง) 

ท่ีอยู ่138 ถ.เทศบาล26 ต.พะตง อ.หาดใหญ่  
จ.สงขลา 90230 

 □ รถเทเลอร์ (รถหัว
ลาก) 

ความถ่ีในการส่ง 200-300 เท่ียว
ต่อเดือน 

ค่าใช้จ่ายต่อเท่ียว 4,500 
 

สําหรับหน่วยงานขนส่งสินค้า 
6.3 แผนกของท่านได้ทําการขนส่งสินค้าให้แก่ลูกค้าเป็นจํานวนเฉลี่ย     200-300      ครั้ง ต่อ
เดือน 
6.4 แผนกของท่านได้ทําการจัดส่งสินค้าให้แก่ลูกค้าทันตามเวลาท่ีกําหนดเป็นจํานวนเฉลี่ย ทุกๆ  
ครั้ง ต่อเดือน 
6.5 แผนกของท่านได้ทําการจัดส่งสินค้าให้แก่ลูกค้าครบตามจํานวนท่ีกําหนดเป็นจํานวนเฉลี่ย  
ทุกๆ  ครั้ง ต่อเดือน 
6.6 ระยะเวลาท่ีใช้ในการขนส่งสินค้าจากโรงงานไปยงัสถานท่ีของลูกค้า (เฉพาะลูกค้าหลัก) ใช้
ระยะเวลาเฉลี่ย 1 เดือน 
7. กําลังการผลิตต่อเดือน 
7.1 กําลังการผลิตในแต่ละเดือน (ตัน) 6,000 ตันต่อเดือน 
7.2 เวลาท่ีใช้ในการผลิตสินค้าต่อวัน (วัน)  7 วัน 8 ชั่วโมง (เริ่มตั้งแต่รับใบสั่งซื้อจนกระท่ังสินค้า 
ออกจากโรงงาน) 
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ภาคผนวก ค 

การพัฒนาแบบจําลองของระบบของการจําลองสถานการณ์ 
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   จากการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลของกระบวนการท้ังหมดตลอดท้ังโซ่อุปทาน
ของอุตสาหกรรมยางแท่ง ซึ่งทําให้ทราบถึงข้ันตอนในการทํางานของแต่ละส่วนท่ีเก่ียวข้อง ตลอดจน
วิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือใช้เป็นข้อมูลนําเข้าของแบบจําลองเรียบร้อยแล้ว ข้ันตอนต่อไปจะเป็นการสร้าง
แบบจําลองเพ่ือใช้เป็นตัวแทนระบบ  ภายในแบบจําลองประกอบด้วยข้อมูลนําเข้าท่ีได้จากการ
รวบรวมและวิเคราะห์แล้ว โดยแสดงภาพรวมของแบบจําลองในแต่ละส่วนของโซ่อุปทาน ดังนี ้
  1) เกษตรกร เริ่มต้นจากกิจกรรมการกรีดยางและเก็บยางเพ่ือขายยางก้อนถ้วย
ให้กับพ่อค้าท่ีรับซื้อ ซึ่งพ่อค้าคนกลางรายย่อยโดยจะมารับซื้อจากเกษตรกรถึงบ้านหรือสวน แสดงดัง
ภาพประกอบท่ี ค-1 

 
ภาพประกอบท่ี ค-1 แบบจําลองสถานการณ์ของเกษตร 

  1) ตําแหน่ง/ท่ีตั้ง (locations) เป็นการใช้กราฟิกแทนกระบวนการและตําแหน่ง
ต่างๆของโซ่อุปทาน ซึ่งสามารถระบุชื่อของกระบวนการและตําแหน่งนั้นๆได้ อีกท้ังสามารถระบุ
ความสามารถกระบวนการ จํานวนหน่วย สถานะ เป็นต้น ดังแสดงตารางท่ี ค-1 
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ตารางท่ี ค-1 ตําแหน่ง/ท่ีตั้งของเกษตรกร 
Name ความหมาย 

tapping กรีดยาง 
collect_cuplump รอให้น้ํายางจับตัวเป็นก้อน 
wait_collect_cuplump เก็บยางก้อนถ้วย 
sale_cuplump รอขายยางก้อนถ้วย 
Wait_sale_cuplump ขายยางก้อนถ้วย 

  2) สิ่งท่ีสนใจ (entity) เป็นสิ่งท่ีถูกสร้างข้ึนมาภายในระบบเพ่ือให้เป็นตัวแทนของ
การทํางานโดยกําหนดให้มีการเคลื่อนท่ีอยู่ตลอดเวลาและสิ้นสุดลงเม่ือมีการออกจากระบบโดยในการ
พัฒนาตัวแบบได้กําหนดให้ entity ของเกษตรกร คือ น้ํายางสด ยางก้อนถ้วยและยางแท่ง ดังแสดง
ตารางท่ี ค-2 
ตารางท่ี ค-2 entity ของเกษตรกร 

Name ความหมาย 
Fresh_latex น้ํายางสด 
Cuplump  ยางก้อนถ้วย 
Rubber_Tree ต้นยาง 

  3) Process ในส่วนนี้จะเป็นตัวกําหนดกระบวนการต่างๆ ท่ีกระทําต่อ entity ซึ่ง
กําหนดการเข้ามาและควบคุมการทํางานในแต่ละกระบวนการต่อ entity รวมท้ังการกําหนดเส้นทาง
และการใช้ทรัพยากรจนกระท่ัง entity ออกจากระบบ แสดงในตารางท่ี ค-3 
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ตารางที่ ค-3 Process ของเกษตรกร 
Process Routing  

Entity Location Operation Output Destination Rule 
Rubber_Tree tapping COMBINE 40  

WAIT 25 MIN 
Fresh_latex wait_collect_cuplump FIRST 1 

Fresh_latex wait_collect_cuplump COMBINE 3.46  
WAIT 90 MIN 

Cuplump collect_cuplump FIRST 1 

Cuplump collect_cuplump WAIT 37.5 min Cuplump sale_cuplump FIRST 1 

Cuplump sale_cuplump WAIT 38 MIN Cuplump Wait_sale_cuplump FIRST 1 

Cuplump Wait_sale_cuplump WAIT 5 min Cuplump EXIT FIRST 1 
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  4) Arrivals คือ อัตราการเข้ามาของ entity ในระบบงาน เรียกว่า Arrivals Rate 
ซึ่งการเข้ามาของสิ่งท่ีสนใจนั้นจะทําการกําหนดค่าตามรูปแบบการแจกแจงท่ีได้กําหนดไว้ข้างต้น 
แสดงดังตารางท่ี ค-4 
ตารางท่ี ค-4 Arrivals ของเกษตรกร 

Entity Location Qty Each First Time Occurrences 
Rubber_Tree tapping 40 0 3.46 
 
  จากการนําเข้าของข้อมูลของเกษตรกรจากข้างต้น ให้ผลการประมวลผลของ
แบบจําลอง แสงดังตารางท่ี ค-5 
ตารางท่ี ค-5 ผลจากแบบจําลองสถาการณ์ของเกษตรกร 

Name Total Exits 
Average Time 

 In System (Min) 
Average Time  

In Operation (Min) 
Fresh latex 3.00 25.00 25.00 
Cuplump 1.00 170.50 170.50 
Rubber Tree 120.00 0.00 0.00 

  จากตารางท่ี ค-5 แสดงให้เห็นในแต่ละ Entity ท่ีเข้าไปในระบบและออกจากระบบ
รวมถึงเวลาท่ีอยู่ในระบบและเวลาในการดําเนินการของแต่ละ Entity จะเห็นว่า Cuplump 1 
กิโลกรัม จะใช้ Fresh latex 3 กิโลกรัม และ Rubber Tree 120 ต้น 

  2) ผู้รวบรวมรายย่อย ผู้รวบรวมรายย่อยเป็นผู้รวบรวมยางก้อนถ้วยหรือเศษยางจาก
เกษตรกรจากสวนหรือจากบ้านของเกษตรกร แสดงดังภาพประกอบท่ี ค-2 
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ภาพประกอบท่ี ค-2 แบบจําลองสถานการณ์ของผู้รวบรวมรายย่อย 

  1) ตําแหน่ง/ท่ีตั้ง (locations) เป็นการใช้กราฟิกแทนกระบวนการและตําแหน่ง
ต่างๆของโซ่อุปทาน ซึ่งสามารถระบุชื่อของกระบวนการและตําแหน่งนั้นๆได้ อีกท้ังสามารถระบุ
ความสามารถกระบวนการ จํานวนหน่วย สถานะ เป็นต้น ดังแสดงตารางท่ี ค-6 
ตารางท่ี ค-6 ตําแหน่ง/ท่ีตั้งของผู้รวบรวมรายย่อย 

Name ความหมาย 
weight ชั่งน้ําหนักและประเมินเปอร์เซ็นต ์
Collect รวบรวมยางก้อนถ้วยจากสวนของเกษตรกร 
Deliver ขนส่งไปยังพ่อค้ารายใหญ่ 

  2) สิ่งท่ีสนใจ (entity) เป็นสิ่งท่ีถูกสร้างข้ึนมาภายในระบบเพ่ือให้เป็นตัวแทนของ
การทํางานโดยกําหนดให้มีการเคลื่อนท่ีอยู่ตลอดเวลาและสิ้นสุดลงเม่ือมีการออกจากระบบโดยในการ
พัฒนาตัวแบบได้กําหนดให ้entity ของเกษตรกร คือ ยางก้อนถ้วย ดังแสดงตารางท่ี ค-7 



166 
 

 

ตารางท่ี ค-7 entity ของผู้รวบรวมรายย่อย 
Name ความหมาย 

Cuplump  ยางก้อนถ้วย 

  3) Process ในส่วนนี้จะเป็นตัวกําหนดกระบวนการต่างๆ ท่ีกระทําต่อ entity ซึ่ง
กําหนดการเข้ามาและควบคุมการทํางานในแต่ละกระบวนการต่อ entity รวมท้ังการกําหนดเส้นทาง
และการใช้ทรัพยากรจนกระท่ัง entity ออกจากระบบ แสดงในตารางท่ี ค-8 

ตารางท่ี ค-8 Process ของผู้รวบรวมรายย่อย 
Process Routing  
Entity Location Operation Output Destination Rule 

Cuplump weight WAIT 5 MIN Cuplump Collect FIRST 1 

Cuplump Collect WAIT 150 MIN Cuplump Deliver FIRST 1 

Cuplump Deliver WAIT 30 min Cuplump EXIT FIRST 1 

  4) Arrivals คือ อัตราการเข้ามาของ entity ในระบบงาน เรียกว่า Arrivals Rate 
ซึ่งการเข้ามาของสิ่งท่ีสนใจนั้นจะทําการกําหนดค่าตามรูปแบบการแจกแจงท่ีได้กําหนดไว้ข้างต้น 
แสดงดังตารางท่ี ค-9 
ตารางท่ี ค-9 Arrivals ของผู้รวบรวมรายย่อย 

Entity Location Qty Each First Time Occurrences 
cuplump weight 1 0 1 

  จากการนําเข้าของข้อมูลของเกษตรกรจากข้างต้น ให้ผลการประมวลผลของ
แบบจําลอง แสงดังตารางท่ี ค-10 
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ตารางท่ี ค-10 ผลจากแบบจําลองสถาการณ์ของผู้รวบรวมรายย่อย 

Name Total Exits 
Average Time 

 In System (Min) 
Average Time  

In Operation (Min) 
cuplump 1.00 185.00 185.00 

  จากตารางท่ี ค-10 แสดงให้เห็นในแต่ละ Entity ท่ีเข้าไปในระบบและออกจากระบบ
รวมถึงเวลาท่ีอยู่ในระบบและเวลาในการดําเนินการของแต่ละ Entity จะเห็นว่า Cuplump เข้าไป 1 
กิโลกรัม จะออกมาเป็น Cuplump 1 กิโลกรัม  

  3) ผู้รวบรวมรายใหญ่ ผู้รวบรวมรายใหญ่เป็นผู้รวบรวมยางก้อนถ้วยหรือเศษยาง
จากผู้รวบรวมรายย่อยท่ีนํามาขาย แสดงดังภาพประกอบท่ี ค-3 

 

ภาพประกอบท่ี ค-3 แบบจําลองสถานการณ์ของผู้รวบรวมรายใหญ่ 

  1) ตําแหน่ง/ท่ีตั้ง (locations) เป็นการใช้กราฟิกแทนกระบวนการและตําแหน่ง
ต่างๆของโซ่อุปทาน ซึ่งสามารถระบุชื่อของกระบวนการและตําแหน่งนั้นๆได้ อีกท้ังสามารถระบุ
ความสามารถกระบวนการ จํานวนหน่วย สถานะ เป็นต้น ดังแสดงตารางท่ี ค-11 
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ตารางท่ี ค-11 ตําแหน่ง/ท่ีตั้งของผู้รวบรวมรายใหญ่ 
Name ความหมาย 

Grade_rubber ตรวจสอบคุณภาพและแยกเกรด 
Weigh ชั่งน้ําหนัก 
Dried_cuplump ตากเศษยาง 
Load_on_Pickup รวบรวมเศษยางข้ึนรถ 
Deliver_to_factory ขนส่งไปยังโรงงาน 

  2) สิ่งท่ีสนใจ (entity) เป็นสิ่งท่ีถูกสร้างข้ึนมาภายในระบบเพ่ือให้เป็นตัวแทนของ
การทํางานโดยกําหนดให้มีการเคลื่อนท่ีอยู่ตลอดเวลาและสิ้นสุดลงเม่ือมีการออกจากระบบโดยในการ
พัฒนาตัวแบบได้กําหนดให ้entity ของเกษตรกร คือ ยางก้อนถ้วย ดังแสดงตารางท่ี ค-12 

ตารางท่ี ค-12 entity ของผู้รวบรวมรายใหญ ่
Name ความหมาย 

Cuplump  ยางก้อนถ้วย 

  3) Process ในส่วนนี้จะเป็นตัวกําหนดกระบวนการต่างๆ ท่ีกระทําต่อ entity ซึ่ง
กําหนดการเข้ามาและควบคุมการทํางานในแต่ละกระบวนการต่อ entity รวมท้ังการกําหนดเส้นทาง
และการใช้ทรัพยากรจนกระท่ัง entity ออกจากระบบ แสดงในตารางท่ี ค-13 

ตารางท่ี ค-13 Process ของผู้รวบรวมรายใหญ ่
Process Routing  
Entity Location Operation Output Destination Rule 

Cuplump Grade_rubber WAIT  
7.12 MIN 

Cuplump Weigh FIRST 1 

Cuplump Weigh WAIT  
3.47 MIN 

Cuplump Dried_cuplump FIRST 1 

Cuplump Dried_cuplump WAIT  
2880 min 

Cuplump Load_on_Pickup FIRST 1 

Cuplump Load_on_Pickup WAIT  
45 min 

Cuplump Deliver_to_factory FIRST 1 

Cuplump Deliver_to_factory WAIT 
 90 min 

Cuplump EXIT FIRST 1 
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  4) Arrivals คือ อัตราการเข้ามาของ entity ในระบบงาน เรียกว่า Arrivals Rate 
ซึ่งการเข้ามาของสิ่งท่ีสนใจนั้นจะทําการกําหนดค่าตามรูปแบบการแจกแจงท่ีได้กําหนดไว้ข้างต้น 
แสดงดังตารางท่ี ค-14 

ตารางท่ี ค-14 Arrivals ของผู้รวบรวมรายใหญ ่
Entity Location Qty Each First Time Occurrences 

cuplump weight 1 0 1 

  จากการนําเข้าของข้อมูลของเกษตรกรจากข้างต้น ให้ผลการประมวลผลของ
แบบจําลอง แสงดังตารางท่ี ค-15 

ตารางท่ี ค-15 ผลจากแบบจําลองสถาการณ์ของผู้รวบรวมรายใหญ่ 

Name Total Exits 
Average Time 
In System (Min) 

Average Time 
In Operation (Min) 

cuplump 1.00 3,025.59 3,025.59 

  จากตารางท่ี ข-15 แสดงให้เห็นในแต่ละ Entity ท่ีเข้าไปในระบบและออกจากระบบ
รวมถึงเวลาท่ีอยู่ในระบบและเวลาในการดําเนินการของแต่ละ Entity จะเห็นว่า Cuplump เข้าไป 1 
กิโลกรัม จะออกมาเป็น Cuplump 1 กิโลกรัม  

  4) โรงงานผลิตยางแท่ง เริ่มต้นกระบวนการตั้งแต่รับวัตถุดิบ จนกระท่ังส่งยางแท่ง
ให้กับลูกค้าท่ีท่าเรือ แสดงดังภาพประกอบท่ี ค-4 

ภาพประกอบท่ี ค-4 แบบจําลองสถานการณ์ของโรงงานผลิตยางแท่ง 
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  1) ตําแหน่ง/ท่ีตั้ง (locations) เป็นการใช้กราฟิกแทนกระบวนการและตําแหน่ง
ต่างๆของโซ่อุปทาน ซึ่งสามารถระบุชื่อของกระบวนการและตําแหน่งนั้นๆได้ อีกท้ังสามารถระบุ
ความสามารถกระบวนการ จํานวนหน่วย สถานะ เป็นต้น ดังแสดงตารางท่ี ค-16 

ตารางท่ี ค-16 ตําแหน่ง/ท่ีตั้งของโรงงานผลิตยางแท่ง 
Name ความหมาย 

Receive_RM รับวัตถุดิบ 
Stroage_in_sump เก็บยางไว้ในบ่อพัก 
Production กระบวนการผลิต 
Lap_block_rubber ทับยางและถอดบล็อก 
Quality_check ตรวจสอบคุณภาพ 
Stroage_in_warehouse เก็บผลิตภัณฑ์ไว้ชั่วคราว 
Pack_export บรรจุและส่งออก 
Port ส่งออกไปยังท่าเรือ 

  2) สิ่งท่ีสนใจ (entity) เป็นสิ่งท่ีถูกสร้างข้ึนมาภายในระบบเพ่ือให้เป็นตัวแทนของ
การทํางานโดยกําหนดให้มีการเคลื่อนท่ีอยู่ตลอดเวลาและสิ้นสุดลงเม่ือมีการออกจากระบบโดยในการ
พัฒนาตัวแบบได้กําหนดให ้entity ของเกษตรกร คือ ยางก้อนถ้วย ดังแสดงตารางท่ี ค-17 

ตารางท่ี ค-17 entity ของโรงงานผลิตยางแท่ง 
Name ความหมาย 

Cuplump  ยางก้อนถ้วย 
Block_rubber ยางแท่ง 

  3) Process ในส่วนนี้จะเป็นตัวกําหนดกระบวนการต่างๆ ท่ีกระทําต่อ entity ซึ่ง
กําหนดการเข้ามาและควบคุมการทํางานในแต่ละกระบวนการต่อ entity รวมท้ังการกําหนดเส้นทาง
และการใช้ทรัพยากรจนกระท่ัง entity ออกจากระบบ แสดงในตารางท่ี ค-18 
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ตารางที่ ค-18 Process ของโรงงานผลิตยางแท่ง 
Process Routing 

Entity Location Operation Output Destination Rule 
Cuplump Receive_RM WAIT 17.35 MIN Cuplump Stroage_in_sump FIRST 1 

Cuplump Stroage_in_sump WAIT 10584 MIN Cuplump Production FIRST 1 

Cuplump Production COMBINE 1.73 
WAIT 349.48 MIN 

Cuplump Lap_block_rubber FIRST 1 

Block_rubber Lap_block_rubber  
WAIT 180 MIN 

Cuplump Quality_check FIRST 1 

Block_rubber Quality_check WAIT 279.05 MIN Cuplump Stroage_in_warehouse FIRST 1 

Block_rubber Stroage_in_warehouse WAIT 17635.39 MIN Cuplump Pack_export FIRST 1 

Block_rubber Pack_export WAIT 25.66 MIN Cuplump Port FIRST 1 

Block_rubber Port WAIT 210 MIN Cuplump EXIT  
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 4) Arrivals คือ อัตราการเข้ามาของ entity ในระบบงาน เรียกว่า Arrivals Rate ซึ่งการเข้า
มาของสิ่งท่ีสนใจนั้นจะทําการกําหนดค่าตามรูปแบบการแจกแจงท่ีได้กําหนดไว้ข้างต้น แสดงดังตาราง
ท่ี ค-19 

ตารางท่ี ค-19  Arrivals ของโรงงานผลิตยางแท่ง 
Entity Location Qty Each First Time Occurrences 

cuplump Receive_RM 1 0 1 

  จากการนําเข้าของข้อมูลของเกษตรกรจากข้างต้น ให้ผลการประมวลผลของ
แบบจําลอง แสงดังตารางท่ี ค-20 

ตารางท่ี ค-20 ผลจากแบบจําลองสถาการณ์ของผู้โรงงานผลิตยางแท่ง 

Name Total Exits 
Average Time 
In System (Min) 

Average Time 
In Operation (Min) 

cuplump 10601.35 10,601.35 1.00 
Block_rubber 18679.58 18,679.58 1.00 

  จากตารางท่ี ค-20 แสดงให้เห็นในแต่ละ Entity ท่ีเข้าไปในระบบและออกจากระบบ
รวมถึงเวลาท่ีอยู่ในระบบและเวลาในการดําเนินการของแต่ละ Entity จะเห็นว่า Cuplump เข้าไป 1 
กิโลกรัม จะออกมาเป็น Block_rubber 1 กิโลกรัม  
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ภาคผนวก ง 

Set covering 
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  เมื่อได้ตัวแบบทางคณิตศาสตร์ของปัญหาแล้ว นําไปสร้างตารางคํานวนใน Excel เพื่อหาคําตอบโดยใช้ Solver และเมทริกซ์ของระยะทางไป
กลับระหว่างแหล่งที่มาของวัตถุดิบและจุดรวบรวมวัตถุดิบ ดังแสดงในภาพประกอบที่ ง-1 เพื่อใช้หาจํานวนจุดรวบรวมวัตถุดิบ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบที่ ง-1เมทริกซ์ของระยะทางไปกลับระหว่างแหล่งที่มาของวัตถุดิบและศูนย์รวบรวมวัตถุดิบ 
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  ในการหาจํานวนจุดรวบรวมวัตถุดิบจะต้องจํากัดด้วยระยะทางตั้งแต่ 10 กิโลเมตรถึง 70 กิโลเมตร ที่สามารถครอบคลุมพื้นที่ให้บริการของจุด
รวบรวม ดังภาพประกอบที่ ง-2 

 
ภาพประกอบที่ ง-2 การหาจํานวนจุดรวบรวมวัตถุดิบจํากัดด้วยระยะ 
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  จากผลการหาคําตอบของการจํากัดระยะทาง 10, 20, 30, 40, 50, 60 และ70 กิโลเมตรได้จํานวนจุดรวบรวม 22, 19, 16, 11, 9, 7 และ 6 จุด 
ตามลําดับดังภาพประกอบที่ ง-3 

 
ภาพประกอบที่ ง-3ผลการหาคําตอบของการจํากัดระยะทาง 
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ภาคผนวก จ 

ระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวมยางก้อนถ้วย
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  ระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวมยางก้อนถ้วย เป็นการวัดช่วงระยะเวลา
ท่ีกิจการจะได้รับผลตอบแทนหรือผลประโยชน์ในรูปของเงินสดคุ้มกับเงินสดท่ีต้องจ่ายลงทุนในตอน
แรก การคํานวณหางวดระยะเวลาคืนทุน ผู้วิจัยใช้กรณีท่ีผลตอบแทนท่ีเท่ากันทุกๆ ปี ตลอดอายุของ
โครงการลงทุน สามารถคํานวณได้จาก เงินลงทุนท้ังหมดและอัตราผลตอบแทน ของแต่ละศูนย์
รวบรวมดังนี ้
  1. อําเภอหาดใหญ่ จังหวัดสงขลา 
  เงินลงทุนครั้งแรก  1,760,000.00 บาท 
  อัตราผลตอบแทนต่อปี  575,742.54  บาท 
 
ระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวม =  
 
     =  
 
     =    3.05 ป ี
  ดังนั้นระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวมยางก้อนถ้วยของศูนย์รวบรวม
อําเภอหาดใหญ่ จังหวัดสงขลา เท่ากับ 3.05 ป ี   

  2. อําเภอนาทวี จังหวัดสงขลา 
  เงินลงทุนครั้งแรก  1,760,000.00 บาท 
  อัตราผลตอบแทนต่อปี  53,900.57 บาท 
 
ระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวม =  
 
     =  
 
     =    32.65 ปี 
  ดังนั้นระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวมยางก้อนถ้วยของศูนย์รวบรวม
อําเภอนาทวี จังหวัดสงขลา เท่ากับ 32.65 ปี ซึ่งจุดนี้ไม่น่าลงทุน เนื่องจากระยะเวลาคืนทุนยาวนาน
เกินไป 
   
 
 

เงินลงทุนครั้งแรก (บาท) 
 อัตราผลตอบแทนต่อปี (บาท/ป)ี 

1,760,000.00 บาท 
 53,900.57 บาท/ป ี

เงินลงทุนครั้งแรก (บาท) 
 อัตราผลตอบแทนต่อปี (บาท/ป)ี 

1,760,000.00 บาท 
 575,742.54 บาท/ป ี
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  3. อําเภอท่าแพ จังหวัดสตูล 
  เงินลงทุนครั้งแรก  1,760,000.00 บาท 
  อัตราผลตอบแทนต่อปี  222,126.97 บาท 
 
ระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวม =  
 
     =  
 
     =    7.92 ป ี
  ดังนั้นระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวมยางก้อนถ้วยของศูนย์รวบรวม
อําเภอท่าแพ จังหวัดสตูล เท่ากับ 7.92 ปี  
  4. อําเภอปากพะยูน จังหวัดพัทลุง 
  เงินลงทุนครั้งแรก  1,760,000.00 บาท 
  อัตราผลตอบแทนต่อปี  7,225.64 บาท 
 
ระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวม =  
 
     =  
 
     =    243.57 ป ี
  ดังนั้นระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวมยางก้อนถ้วยของศูนย์รวบรวม
อําเภอปากพะยูน จังหวัดพัทลุง เท่ากับ 243.57 ปี ซึ่งจุดนี้ไม่น่าลงทุน เนื่องจากระยะเวลาคืนทุน
ยาวนานเกินไป 
  5. อําเภอป่าพะยอม จังหวัดพัทลุง 
  เงินลงทุนครั้งแรก  1,760,000.00 บาท 
  อัตราผลตอบแทนต่อปี  57,003.63 บาท 
 
ระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวม =  
 
     =  
 

เงินลงทุนครั้งแรก (บาท) 
 อัตราผลตอบแทนต่อปี (บาท/ป)ี 

1,760,000.00 บาท 
222,126.97 บาท/ป ี

เงินลงทุนครั้งแรก (บาท) 
 อัตราผลตอบแทนต่อปี (บาท/ป)ี 

1,760,000.00 บาท 
 7,225.64 บาท/ป ี

เงินลงทุนครั้งแรก (บาท) 
 อัตราผลตอบแทนต่อปี (บาท/ป)ี 

1,760,000.00 บาท 
 57,003.63 บาท/ป ี
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     =    30.87 ปี 
  ดังนั้นระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวมยางก้อนถ้วยของศูนย์รวบรวม
อําเภอป่าพะยอม จังหวัดพัทลุง เท่ากับ 30.87 ปี ซึ่งจุดนี้ไม่น่าลงทุน เนื่องจากระยะเวลาคืนทุน
ยาวนานเกินไป 
  6. อําเภอเมือง จังหวัดตรัง 
  เงินลงทุนครั้งแรก  1,760,000.00 บาท 
  อัตราผลตอบแทนต่อปี  45,269.76 บาท 
 
ระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวม =  
 
     =  
 
     =    38.87 ปี 
  ดังนั้นระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวมยางก้อนถ้วยของศูนย์รวบรวม
อําเภอเมือง จังหวัดตรัง เท่ากับ 38.87 ปี ซึ่งจุดนี้ไม่น่าลงทุน เนื่องจากระยะเวลาคืนทุนยาวนาน
เกินไป 
  7. อําเภอเมือง จังหวัดนราธิวาส 
  เงินลงทุนครั้งแรก  1,760,000.00 บาท 
  อัตราผลตอบแทนต่อปี  104,588.18 บาท 
 
ระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวม =  
 
     =  
 
     =    16.83 ปี 
  ดังนั้นระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวมยางก้อนถ้วยของศูนย์รวบรวม
อําเภอเมือง จังหวัดนราธิวาส เท่ากับ 16.83 ปี  
   
 
 
 

เงินลงทุนครั้งแรก (บาท) 
 อัตราผลตอบแทนต่อป ี(บาท/ป)ี 

1,760,000.00 บาท 
 45,269.76 บาท/ป ี

เงินลงทุนครั้งแรก (บาท) 
 อัตราผลตอบแทนต่อปี (บาท/ป)ี 

1,760,000.00 บาท 
104,588.18 บาท/ป ี
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  8. อําเภอยะหา จังหวัดยะลา 
  เงินลงทุนครั้งแรก  1,760,000.00 บาท 
  อัตราผลตอบแทนต่อปี  441,665.89 บาท 
 
ระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวม =  
 
     =  
 
     =    3.98 ป ี
  ดังนั้นระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวมยางก้อนถ้วยของศูนย์รวบรวม
อําเภอยะหา จังหวัดยะลา เท่ากับ 3.98 ปี  

  9. อําเภอเบตง จังหวัดยะลา 
  เงินลงทุนครั้งแรก  1,760,000.00 บาท 
  อัตราผลตอบแทนต่อปี  375,745.77 บาท 
 
ระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวม =  
 
     =  
 
     =    4.68 ป ี
  ดังนั้นระยะเวลาคืนทุนของการจัดตั้งศูนย์รวบรวมยางก้อนถ้วยของศูนย์รวบรวม
อําเภอเบตง จังหวัดยะลา เท่ากับ 4.68 ปี  

เงินลงทุนครั้งแรก (บาท) 
 อัตราผลตอบแทนต่อป ี(บาท/ป)ี 

1,760,000.00 บาท 
441,665.89 บาท/ป ี

เงินลงทุนครั้งแรก (บาท) 
 อัตราผลตอบแทนต่อปี (บาท/ป)ี 

1,760,000.00 บาท 
 375,745.77 บาท/ป ี
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