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บทคดัย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือด าเนินการค้นหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น ตลอดทั้งโซ่

อุปทานของอุตสาหกรรมถุงมือยาง โดยประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีน และเสนอแนวทางการลดต้นทุน
โดยการก าจัดความสูญเปล่า มีตัวชี้วัดในงานวิจัยคือเวลาน าของกระบวนการในโซ่อุปทาน ( lead 
time) และต้นทุนโลจิสติกส์ (logistics cost) พร้อมทั้งน าเสนอแนวทางในการลดความสูญเปล่าให้กับ
ผู้ที่เกี่ยวข้องในโซ่อุปทาน  

งานวิจัยนี้เริ่มจากการเก็บรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับโซ่อุปทานภายใต้แนวคิดการ
จัดการโซ่อุปทาน จากนั้นได้น าการวิเคราะห์สายธารคุณค่ามาใช้ในการจ าแนกกิจกรรม ตั้งแต่ขั้นตอน
การกรีดยางไปจนถึงการขนส่งไปยังท่าเรือเพ่ือการส่งออก ผลจากการวิเคราะห์พบว่า กิจกรรมที่
ก่อให้เกิดคุณค่ามี 3.30 เปอร์เซ็นต์ กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า 2.34 เปอร์เซ็นต์ และกิจกรรมที่
จ าเป็นแต่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า 94.37 เปอร์เซ็นต์ เมื่อวิเคราะห์หาความสูญเปล่าในโซ่อุปทานพบว่าเกิด
ความสูญเปล่าขึ้นสองประเด็นหลักคือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการเก็บรักษาสินค้าคงคลัง และความ
สูญเปล่าที่เกิดจากการขนส่ง ซึ่งสามารถน าเสนอแนวทางในการก าจัดความสูญเปล่าได้โดยการหา
ปริมาณสินค้าคงคลังที่เหมาะสม รวมทั้งปริมาณการผลิตที่เหมาะสม ส่งผลให้สามารถลดระยะเวลาใน
การจัดเก็บสินค้าคงคลังในโรงงานถุงมือยางจาก 11.70 วัน ลดลงเหลือ 9.54 วัน คิดเป็นสัดส่วน 
18.47 เปอร์เซ็นต์ ส าหรับความสูญเปล่าที่เกิดจากการขนส่ง ท าการเสนอแนวทางในการก าจัดความ
สูญเปล่าโดยการเปลี่ยนแปลงวิธีการด าเนินกาให้พ่อค้าคนกลางรายย่อยไปรับซื้อน้ ายางสดจาก
เกษตรกร โดยสามารถลดต้นทุนโลจิสติกส์ในด้านการขนส่งได้จาก 986,960 บาท เป็น 637,280 หรือ
ลดลง 35.43 เปอร์เซ็นต์  
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Thesis Title    The Application of Lean Thinking to Supply Chain 
Management: A Case  Study of Rubber Glove Factory 

Author  Miss Sukonthip Hongpiriyakul 
Major Program  Industrial and Systems Engineering 
Academic Year  2013 

ABSTRACT 
This research aims to examine the wastes throughout the supply chain 

of the rubber glove industry by applying lean supply chain concept and to suggest 
the ways to reduce them. The indicators in this research are the lead time and the 
logistics cost.  

The supply chain related data is collected under the supply chain 
management concept. Then the Value Stream Analysis (VSM) is applied to classify all 
activities, which is covered from the farmer to the seaport.  The result indicates that 
the valued added, non-valued added, and non-value added but necessary activities 
is 3.30%, 2.34% and 94.37%, respectively.  The inventory and transportation are two 
major sources of the wastes in the supply chain. To resolve the inventory concern, 
the appropriated level of the inventory is analyzed through the supply chain.  It 
leads to reduce the inventory turnover time for the rubber glove factory from 11.70 
to 9.54 days, or 18.47 percent.  With respect to the transportation problem, the 
collaboration between farmers and minor collectors is introduced.  This approach 
may decreases the logistics cost in the transportation activity from 986,960 baht to 
637,280 baht, or down 35.43 % reduction. 
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บทที ่1 
 

บทน ำ 
 
1.1 ควำมส ำคญัและทีม่ำของปัญหำ 
 

ยำงพำรำเป็นผลผลิตทำงกำรเกษตรที่มีควำมส ำคัญต่อประเทศไทย ยำงพำรำปลูก
ครั้งแรกในประเทศไทยในปี พ.ศ. 2444 [1] หลังจำกนั้นได้รับกำรปลูกและขยำยพ้ืนที่อย่ำงแพร่หลำย
จนกลำยเป็นพืชเศรษฐกิจที่ส ำคัญของประเทศไทย ครองควำมเป็นผู้น ำในกำรผลิตและส่งออกยำง
ธรรมชำติของโลกมำตั้งแต่ปี พ.ศ. 2534 จนถึงปัจจุบัน ประเทศไทยเป็นผู้ผลิตและส่งออกยำงพำรำ
อันดับหนึ่งของโลกดังแสดงในตำรำงที่ 1.1 และตำรำงท่ี 1.2 [2] ตำมล ำดับ มีกำรผลิตมำกกว่ำหนึ่งใน
สำมของผลผลิตยำงธรรมชำติของโลก โดยในปี พ.ศ. 2555 มีผลผลิตยำงธรรมชำติทั้งสิ้น 3,778,010 
ตัน (แสดงในตำรำงที่ 1.3) ประกอบด้วย ยำงแท่ง 1,505,651 ตัน ยำงแผ่นรมควัน 771,993 ตัน น้ ำ
ยำงข้น 757,364 ตัน ยำงผสม 693,210 ตัน และอ่ืนๆ 49,792 ตัน [3]  
 
ตำรำงที่ 1.1 ปริมำณกำรผลิตยำงธรรมชำติของประเทศต่ำงๆ ปี พ.ศ. 2550-2554 

หน่วย : พันตัน 
ประเทศ 2550 2551 2552 2553 2554 

1 ไทย 3,056          3,090  3,164  3,252  3,573  
2 อินโดนีเซีย 2,755          2,751  2,440  2,736  2,886  
3 มำเลเซีย 1,200          1,072  856  939   1,024  
4 อินเดีย 811            881  820  851  885  
5 เวียดนำม           606             660  711  755  776  
6 จีน           590  560  644  665   685  
7 โกตดิวัวร์ 183  194  203  227   227  
8 ศรีลังกำ 118  129  137  153   160  
9 ไลบีเรีย 121 84 60 62 76 

10 ฟิลิปปินส์ 101 103 98 99 101 
11 อ่ืนๆ 349 604 557 662 266 
รวม      9,890        10,128  9,690  10,401        10,659  

ที่มำ : IRSG(2011) 
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ตำรำงที่ 1.2 ปริมำณกำรส่งออกยำงธรรมชำติของประเทศต่ำงๆปี พ.ศ. 2550-2554 [2] 

หน่วย : พันตัน 
ประเทศ 2550 2551 2552 2553 2554 

1 ไทย 2,704  2,675  2,726  2,866   2,952  
2 อินโดนีเซีย 2,407  2,296  2,001  2,369   2,543  
3 มำเลเซีย 1,213  1,155  1,088  1,245   1,228  
4 เวียดนำม 716  658  731  782  741  
5 โกตดิวัวร์ 179  203  221  247   232  
6 กัวเตมำลำ 69    73  78  76   81  
7 ไลบีเรีย 121 85 60 62 61 
8 แคเมอรูน 62 64 59 58 58 
9 ศรีลังกำ 49 46 54 50 41 

10 พม่ำ 62 55 51 67 68 
11 อ่ืนๆ 182 231 244 189 100 
รวม 7,764 7,541 7,313 8,011 8,105 

ที่มำ : IRSG(2011) 
 
ตำรำงที่ 1.3  ผลผลิตยำงธรรมชำติของประเทศไทย แยกตำมประเภท ปี 2545-2555 

หน่วย : ตัน 

ปี 
ยำงแผ่น
รมควัน 

ยำงแท่ง น้ ำยำงข้น ยำงผสม อ่ืนๆ รวม 

2545 1,111,420 940,400 470,800 6,984 85,500 2,615,104 
2546 1,225,170 1,029,600 494,675 37,100 89,460 2,876,005 
2547 1,104,180 1,134,030 590,890 86,544 68,649 2,984,293 
2548 1,005,700 1,240,265 585,300 36,715 69,178 2,937,158 
2549 1,028,930 1,192,055 697,980 138,163 79,865 3,136,993 
2550 957,337 1,218,326 663,926 151,437 64,979 3,056,005 
2551 973,243 1,282,036 587,047 154,485 92,910 3,089,751 
2552 837,294 1,058,892 703,817 487,160 77,216 3,164,379 
2553 813,033 1,235,802 552,841 520,355 130,104 3,252,135 
2554 892,249 1,455,094 713,804 428,276 79,610 3,569,033 
2555 771,993 1,505,651 757,364 693,210 49,792 3,778,010 

ที่มำ : สถำบันวิจัยยำง 
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กำรส่งออกยำงพำรำของประเทศไทยแบ่งได้ 3 ประเภทคือ ยำงแปรรูปมำตรฐำน 
ยำงผสมสำรเคมี และผลิตภัณฑ์ยำง โดยยำงธรรมชำติที่ผ่ำนกำรแปรรูปขั้นต้น ได้แก่ ยำงแผ่นรมควัน 
ยำงแท่ง น้ ำยำงข้น ผลิตภัณฑ์ยำง อำทิเช่น ยำงยำนพำหนะ ยำงยืด ถุงมือยำง ถุงยำงอนำมัย กำร
ส่งออกยำงแปรรูปมำตรฐำน ในปี พ.ศ.2555 แสดงดังตำรำงที่ 1.4 พบว่ำประเทศไทยมีมูลค่ำกำร
ส่งออกในยำงแท่งมำกที่สุด คิดเป็น 21.79% รองลงมำคือ ยำงยำนพำหนะ 17.56% ส ำหรับถุงมือยำง
คิดเป็นสัดส่วน 6.11% ของมูลค่ำยำงพำรำ 

กำรผลิตถุงมือยำงมีควำมส ำคัญเพ่ิมขึ้นเป็นล ำดับ เนื่องจำกปัจจุบันประเทศไทยใน
ฐำนะผู้ผลิตและส่งออกถุงมือยำงสูงเป็นอันดับ 2 ของโลก (รองจำกประเทศมำเลเซีย) แสดงดังรูปที่ 
1.1 อีกทั้งประเทศไทยยังมีควำมพร้อมด้ำนวัตถุดิบ (โดยพิจำรณำจำกปริมำณน้ ำยำงที่ผลิตได้) ท ำให้
ได้เปรียบคู่แข่งท่ีส ำคัญอย่ำงประเทศมำเลเซีย ด้วยเหตุผลดังกล่ำวส่งผลให้มำเลเซียมีกำรย้ำยฐำนกำร
ผลิตเข้ำมำในประเทศไทยมำกขึ้น  

ในส่วนของตลำดโลกมีควำมต้องกำรใช้ถุงมือยำงเพ่ิมสูงขึ้น เนื่องจำกปัจจุบัน
ผู้บริโภคมีควำมตื่นตัวในกำรให้ควำมส ำคัญด้ำนสุขอนำมัยจึงมีกำรหันมำใช้ถุงมือยำงเพ่ิมมำกขึ้น โดย
พิจำรณำได้จำกอัตรำกำรบริโภคถุงมือยำงทั่วโลก (รูปที่ 1.2) พบว่ำอัตรำกำรบริโภคถุงมือยำงมี
แนวโน้มเพ่ิมข้ึนโดยมีสำเหตุอันเนื่องมำจำกกำรเกิดโรคระบำดขึ้นบ่อยครั้ง เช่น ในปี พ.ศ.2545-2546 
เกิดโรคซำร์ส ปี พ.ศ.2550 เกิดโรคไข้หวัดนก (H5N1) ปี พ.ศ.2552-2553 เกิดโรคไข้หวัดใหญ่สำย
พันธุ์ใหม่ 2009 (H1N1) ปี พ.ศ.2556 เกิดโรคไข้หวัดนก (H7N9) ซึ่งมีควำมร้ำยแรง ท ำให้มีแนวโน้ม
ในกำรใช้ถุงมือเพ่ิมมำกขึ้น และคำดว่ำถุงมือยำงจะกลำยมำเป็นที่นิยมในอนำคต ส่งผลให้กำรส่งออก
ถุงมือยำงของประเทศไทยมีกำรขยำยตัวอย่ำงต่อเนื่องในช่วงเวลำหลำยปีที่ผ่ำนมำ โดยพิจำรณำจำกปี 
พ.ศ.2555 ประเทศไทยมีมูลค่ำกำรส่งออกถุงมือยำง 36,456.70 ล้ำนบำท เพ่ิมขึ้นร้อยละ 5.69 เมื่อ
เปรียบเทียบกับปี พ.ศ.2554 ซึ่งมีมูลค่ำกำรส่งออก 34,382.14 ล้ำนบำท ดังแสดงในตำรำงที่ 1.3 [3] 

 
รูปที่ 1.1 ประเทศผู้ผลิตถุงมือยำง 

ที่มำ : Various rubber glove company 
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ตำรำงที่ 1.4 มูลค่ำยำงพำรำของไทย ช่วงปี 2550 – 2555  
หน่วย : ล้ำนบำท 

รำยกำร 
มูลค่ำ ในปี พ.ศ. 

2550 2551 2552 2553 2554 2555 
ยำงแปรรูปมำตรฐำน (Transformed rubber) 
  ยำงแผ่นรมควัน (RSS) 64,022.10 69,173.38 42,995.55 67,700.47 115,400.12 68,898.07 
  ยำงแท่ง (TSR) 73,061.49 87,500.02 50,146.11 97,737.08 171,762.30 129,912.47 
  น้ ำยำงข้น (Concentrated latex) 49,717.63 46,110.52 40,638.64 35,143.69 76,632.76 61,506.47 
  อ่ืนๆ (Others) 7,555.16 20,844.33 12,483.30 48,681.26 19,523.42 9,836.84 
รวม (Total) 194,356.38 223,628.25 146,263.60 249,262.50 383,318.60 270,153.85 
ยำงผสมสำรเคมี (Compound rubber) 11,865.31 17,685.55 28,795.91 47,117.53 57,571.44 66,150.00 
ผลิตภัณฑ์ยำง (Rubber products) 
  ยำงยำนพำหนะ (Tire for Motorcars) 53,718.31 66,591.44 68,726.08 82,285.75 111,659.04 104,650.20 
  ยำงยืด (Elastic) 6,406.10 6,513.54 7,645.66 9,746.07 11,056.31 10,733.20 
  ถุงมือยำง (Glove) 25,274.01 28,017.27 28,623.33 30,445.53 34,382.14 36,456.70 
  อ่ืนๆ (Others) 28,930.41 31,100.83 19,009.07 33,833.71 38,315.83 107,979.66 
รวม (Total) 114,328.83 132,223.08 124,004.14 156,311.06 195,413.32 259,819.76 
รวมทั้งหมด (Total) 320,550.52 373,536.88 299,063.65 452,691.09 636,303.36 596,123.61 
ที่มำ: สถิติยำงประเทศไทย สถำบันวิจัยยำง 2554

4 



5 
 
       

 
รูปที่ 1.2 อัตรำกำรบริโภคถุงมือยำงทั่วโลก 

ที่มำ : MREPC, Companies, AmResearch 
 

เมื่อท ำกำรพิจำรณำรำคำของน้ ำยำงสด ซึ่งเป็นวัตถุดิบในกำรผลิตน้ ำยำงข้นเพ่ือ
น ำไปผลิตถุงมือยำง พบว่ำมีแนวโน้นปรับตัวสูงขึ้นอย่ำงรวดเร็ว จำกรูปที่ 1.3 [4] พบว่ำรำคำน้ ำยำง
สดในปี พ.ศ.2544 มีรำคำเฉลี่ย 20.76 บำทต่อกิโลกรัม ในขณะที่ในปี พ.ศ.2554 รำคำเฉลี่ยสูงถึง 
122.36 บำทต่อกิโลกรัม แต่ในปี 2555 และ 2556 รำคำลดต่ ำลง แต่ก็ยังอยู่ในเกณฑ์ท่ีถือว่ำรำคำสูง  

ปริมำณกำรบริโภคถุงมือยำงมีแนวโน้มเพ่ิมมำกขึ้น ประกอบกับรำคำน้ ำยำงซึ่งเป็น
วัตถุดิบหลักในกำรผลิตถุงมือยำงมีแนวโน้มสูงขึ้น รวมทั้งต้นทุนค่ำแรงงำนที่เพ่ิมขึ้นอย่ำงต่อเนื่อง ท ำ
ให้ อุตสำหกรรมถุงมือยำงต้องรับภำระต้นทุนกำรผลิตที่สู งขึ้น ส่งผลให้ก ำไรต่อหน่วยของ
ผู้ประกอบกำรลดลง จนผู้ประกอบกำรบำงรำยประสบภำวะขำดทุนจนต้องปิดกิจกำรไป  
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รูปที่ 1.3 รำคำน้ ำยำงสด ปี 2544-2554 

ที่มำ : ส ำนักงำนกองทุนสงเครำะห์กำรท ำสวนยำง [4] 
 

จำกปัญหำดังกล่ำวประกอบกับภำวะกำรแข่งขันที่เพ่ิมมำกขึ้น เนื่องจำกมีสินค้ำ
ทดแทนที่ส ำคัญ คือถุงมือยำงไนไตร ซึ่งมีแนวโน้มของรำคำวัตถุดิบที่น ำมำผลิตต่ ำกว่ำรำคำน้ ำยำง ดัง
แสดงในรูปที่ 1.4  และมีจุดเด่นคือกำรแก้ปัญหำกำรแพ้โปรตีนในน้ ำยำง ท ำให้มีแนวโน้มที่ผู้บริโภคจะ
หันไปให้ควำมสนใจถุงมือยำงไนไตรมำกขึ้น ดังนั้นกำรที่อุตสำหกรรมจะเพ่ิมก ำไรด้วยกำรเพ่ิมรำคำ
ขำยหรือกำรเพ่ิมยอดขำยจึงเป็นสิ่งที่ด ำเนินกำรได้ยำก กำรลดต้นทุนจึงเป็นสิ่งจ ำเป็นและสำมำรถ
ด ำเนินกำรได้ในสภำวะเศรษฐกิจปัจจุบัน อีกทั้งยังเป็นกำรสร้ำงก ำไรระยะยำว โดยกำรทวีประโยชน์  
(synergy) ร่วมกัน ระหว่ำงกำรลดต้นทุนและกำรเพิ่มรำยได้ ซึ่งเป็นสิ่งที่อุตสำหกรรมไม่ว่ำภำคส่วนใด 
รวมทั้งอุตสำหกรรมถุงมือยำงยังคงจ ำเป็นต้องด ำเนินกำรเพ่ือควำมส ำเร็จในระยะยำว  
 

 
รูปที่ 1.4 รำคำวัตถุดิบส ำหรับกำรผลิตถุงมือยำงชนิดต่ำงๆ 

ที่มำ: Bloomberg, Company, Maybank KE [5] 
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แนวควำมคิดแบบลีนเป็นแนวคิดในกระบวนกำรผลิต มีเป้ำหมำยหลักคือ ขจัดควำม
สูญเปล่ำจำกกระบวนกำร เพ่ือลดเวลำกำรผลิต ลดต้นทุน เพ่ิมคุณภำพ มุ่งตอบสนองควำมต้องกำร
ของลูกค้ำเป็นส ำคัญ ซึ่งถือเป็นเสมือนอำวุธส ำหรับกำรแข่งขันที่ส ำคัญ  แต่เมื่อพิจำรณำใน
อุตสำหกรรมถุงมือยำงจำกต้นน้ ำ (upstream) จนถึงปลำยน้ ำ (downstream) พบว่ำมีผู้เกี่ยวข้อง
หลำยภำคส่วน รวมเรียกว่ำ โซ่อุปทำน กำรที่จะแก้ปัญหำหรือปรับปรุงประสิทธิภำพนั้นจ ำเป็นต้อง
พิจำรณำองค์ประกอบที่มีควำมสัมพันธ์ซึ่งกันและกันทั้งหมดขององค์กรธุ รกิจ ปัญหำต่ำงๆและวิธี
แก้ปัญหำจะต้องถูกน ำมำรวมเป็นภำพเดียวกัน ไม่สำมำรถแยกย่อยปัญหำโดยไม่พิจำรณำภำพรวม
ของปัญหำ ทั้งนี้เพรำะว่ำทุกๆองค์ประกอบของปัญหำหนึ่งๆส่งผลกระทบต่อปัญหำอ่ืนๆ แนวคิดกำร
จัดกำรที่เหมำะกับปัญหำประเภทนี้คือ กำรจัดกำรโซ่อุปทำน (supply chain management) เพรำะ
ท ำกำรพิจำรณำโซ่อุปทำนเป็นโครงข่ำยที่เชื่อมต่อกันระหว่ำงผู้ส่งมอบวัตถุดิบ โรงงำนผู้ผลิต 
คลังสินค้ำ ศูนย์กระจำยสินค้ำ ไปจนถึงลูกค้ำคนสุดท้ำย เพ่ือจะผลิตและกระจำยสินค้ำให้ถูกต้องตำม
ปริมำณ สถำนที่ และเวลำ ด้วยมีเป้ำหมำยที่จะสร้ำงควำมพึงพอใจต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำด้วย
ต้นทุนที่ต่ ำที่สุด และปัจจัยกำรมีคู่แข่งในตลำดถุงมือยำงท ำให้กำรแข่งขันในอุตสำหกรรมถุงมือยำงมี
ควำมส ำคัญเพ่ิมมำกขึ้น ดังนั้นในโครงกำรวิจัยนี้น ำเสนอแนวคิดแบบลีนไปประยุกต์ใช้กับกำรจัดกำร
โซ่อุปทำนของอุตสำหกรรมถุงมือยำง เพ่ือค้นหำควำมสูญเปล่ำที่เกิดขึ้น หำวิธีกำรก ำจัดหรือลดควำม
สูญเปล่ำเหล่ำนั้น และน ำเสนอแนวทำงกำรพัฒนำต่ออุตสำหกรรม เพ่ือเพ่ิมศักยภำพกำรแข่งขันที่
ยั่งยืนในธุรกิจต่อไป 
 
1.2 วตัถปุระสงค ์
 

1.2.1 เพ่ือด ำเนินกำรค้นหำควำมสูญเปล่ำที่เกิดขึ้น ตลอดทั้งโซ่อุปทำนของ
อุตสำหกรรมถุงมือยำง โดยประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีน 

1.2.2 เพ่ือเสนอแนวทำงกำรลดต้นทุนที่เกิดจำกกำรก ำจัดควำมสูญเปล่ำ ให้กับ
อุตสำหกรรมถุงมือยำง 

 
1.3 ขอบเขตงำนวจิยั 
 

เป็นกำรศึกษำข้อมูลเกี่ยวกับกำรผลิตถุงมือยำง และประสิทธิภำพของโซ่อุปทำนของ
อุตสำหกรรมถุงมือยำงในส่วนที่มีควำมเก่ียวข้องกับ บริษัท กรณีศึกษำ โดยมีขอบเขต กำรศึกษำดังนี้ 

1.3.1 กำรศึกษำและกำรเก็บข้อมูล จะเก็บเฉพำะส่วนที่เกี่ยวข้องกับโซ่อุปทำน
ของอุตสำหกรรมถุงมือยำงที่เก่ียวข้องกับ บริษัท กรณีศึกษำ เท่ำนั้น  

1.3.2 กำรศึกษำและกำรเก็บข้อมูล จะเก็บเฉพำะส่วนที่เกี่ยวข้องกับโซ่อุปทำน
ของอุตสำหกรรมถุงมือยำง ดั งแสดงในรูปที่  1.5 โดยในงำนวิจัย
ท ำกำรศึกษำและประเมินกำรจัดกำรโซ่อุปทำนโดยเริ่มตั้งแต่ ผู้ผลิตวัตถุดิบ 
(ท ำกำรศึกษำตั้งแต่เกษตรกร พ่อค้ำคนกลำงรำยย่อย พ่อค้ำคนกลำงรำย
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ใหญ่  โรงงำนน้ ำยำงข้น) โรงงำนแปรรูป(โรงงำนถุงมือยำง) จนถึงข้อมูลขำ
ออกจำกโรงงำนแปรรูปไปยังผู้รับมอบสินค้ำรำยแรก  

1.3.3 กำรเก็บข้อมูลและศึกษำโซ่ อุปทำนของอุตสำหกรรมถุงมือยำง จะ
ด ำเนินกำรภำยใต้กรอบแนวคิดของระบบกำรผลิตแบบลีน ร่วมกับกำร
จัดกำรโซ่อุปทำน 

1.3.4 ในกำรวิเครำะห์โซ่อุปทำนจะท ำกำรเขียนแผนผังสำยธำรคุณค่ำ (Value 
Stream Mapping: VSM) และวิเครำะห์โดยใช้หลักกำรวิเครำะห์สำยธำร
คุณค่ำ (value stream analysis) และกำรจ ำลองสถำนกำรณ์ด้วย
โปรแกรมทำงคอมพิวเตอร์ 

 

 
รูปที่ 1.5 แสดงโซ่อุปทำนอุตสำหกรรมถุงมือยำงที่ท ำกำรศึกษำ 

 
1.4 ประโยชนท์ี่ไดร้ับจำกงำนวจิยั 
 

1.4.1 ลดต้นทุนในโซ่อุปทำนของอุตสำหกรรมถุงมือยำงผ่ำนแนวคิดแบบลีนกับ
กำรจัดกำรโซ่อุปทำน 

1.4.2 ประเมินแนวทำงกำรก ำจัดควำมสูญเปล่ำ และเสนอให้สถำนประกอบกำร
น ำไปประยุกตใ์ช้ 

1.4.3 อุตสำหกรรมลักษณะเดียวกันหรืออุตสำหกรรม อ่ืนๆสำมำรถน ำไป
ประยุกต์ใช้ได้ต่อไป 
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บทที ่2 
 

ทฤษฎแีละงานวิจยัทีเ่กี่ยวขอ้ง 
 

ส าหรับในบทนี้จะกล่าวถึงทฤษฎีต่างๆที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัย ซึ่งประกอบด้วย 
แนวความคิดแบบลีนและแผนผังสายธารคุณค่า การจัดการโซ่อุปทาน โซ่อุปทานแบบลีน ต้นทุนโลจิ
สติกส์ และแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ โดยแต่ละประเด็นข้างต้นมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 
 
2.1 แนวคดิแบบลนี (lean thinking) และแผนผงัสายธารคุณคา่ (Value Stream Mapping : VSM) 
 

ปรัชญาการผลิตแบบลีนเกิดขึ้นครั้งแรกใน ค.ศ.1980 โดยทีมวิจัยของ 
Massachusetts Institute of Technology (MIT) ซึ่งท าการศึกษาหลักการผลิตแบบโตโยต้า 
(Toyota Production System : TPS) แนวคิดแบบลีนถูกใช้ครั้งแรกโดย Krafcik (1988) และเป็นที่
รู้จักโดย Womack และคณะในปี 1990 โดยนิยมใช้กับอุตสาหกรรมประกอบ (assembly 
manufacturing) [6-8] 

ในปี 1990 James Womack และ Daniel Roos ได้คิดค าว่า ระบบการผลิตแบบ
ลีน ขึ้นในหนังสือที่มีชื่อว่า “The Machine that Changed the World” โดยยึดตามเป้าหมาย
พ้ืนฐานของระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System : TPS) เป็นหลัก ซึ่งให้
ความส าคัญในการลดความสูญเปล่าให้เหลือน้อยที่สุดเพ่ือให้เกิดการไหลสูงสุดอย่างต่อเนื่อง รองลงมา
คือมุ่งตอบสนองความต้องการของลูกค้าเป็นส าคัญ (customer focused) ด้วยคุณภาพสูงสุด ต้นทุน
ต่ าสุด แล้วใช้เวลาน้อยที่สุด โดยความสูญเปล่าตามหลักของ    โตโยต้าประกอบด้วย ดังนี้ 

1. Defect/Rework เป็นการสูญเสียจากการแก้ไขข้อบกพร่อง  
2. Overproduction เป็นการสูญเสียจากการผลิตหรือให้บริการมากเกินความ

จ าเป็น  
3. Waiting เป็นการสูญเสียในการรอคอย หรือรองาน  
4. Not using staff talent เป็นการสูญเสียเนื่องจากไม่ใช้ศักยภาพของบุคลากร

อย่างเต็มที ่
5. Transportation เป็นการสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนย้ายงานจากจุดหนึ่งไปสู่

อีกจุดหนึ่งด้วยความไม่จ าเป็น  
6. Inventory เป็นความสูญเสียเนื่องจากการเก็บสินค้าคงคลัง 
7. Motion เป็นความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นของผู้ปฏิบัติงาน  
8. Excessive Processing เป็นความสูญเสียเนื่องจากมีขั้นตอนการด าเนินงาน

ที่มากเกินจ าเป็น 
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2.1.1 หลักการและแนวคิดแบบลีนสรุปได้ดังนี้ [9, 10] 
1) การระบุคุณค่า (value) เป็นการนิยามความต้องการที่แท้จริงของลูกค้า 
2) การสร้างสายธารคุณค่าในแต่ละผลิตภัณฑ์ (value stream) เป็นการแสดง

ขั้นตอน/กระบวนการทั้งหมด โดยเริ่มตั้งแต่การรับวัตถุดิบไปจนกระทั่งแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์และส่ง
มอบให้กับลูกค้า ซึ่งมีการวิเคราะห์การไหลตลอดทั้งกระบวนการ เพ่ื อระบุความสูญเปล่าใน
กระบวนการหรือข้ันตอนที่ไม่สร้างคุณค่าเพ่ิม และหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการ 

3) สร้างให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง (flow) ด้วยการมุ่งลดปัจจัยที่ส่งผลต่อการ
ขัดจังหวะการไหล ดังเช่น การรอคอยวัสดุ ปัญหาการขัดข้องของเครื่องจักร การเกิดของเสีย เป็นต้น  
โดยมุ่งเน้นการลดเวลาที่ไม่สร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับกระบวนการและลดปัญหาการเกิดคอขวด 
(bottleneck) 

4) แนวคิดการผลิตแบบดึง (pull system) โดยมุ่งผลิตเฉพาะสิ่งที่ตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าในปริมาณและเวลาที่ต้องใช้งานจริง 

5) สร้างให้เกิดความสมบูรณ์แบบ (perfection) เมื่อได้ด าเนินการทั้ง 4 ขั้นตอน
ก่อนหน้าจนบรรลุผลแล้วก็จะส่งผลให้เกิดรูปแบบการผลิตแบบลีนอย่างสมบูรณ์แบบ ซึ่งมีปัจจัย
สนับสนุน นั่นคือ ความมีส่วนร่วมของบุคลากรทุกคนที่มุ่งปรับปรุงอย่างต่อเนื่องเพ่ือน าองค์กรสู่ความ
เป็นเลิศ 

ปัจจัยและมาตรวัดประสิทธิผลกระบวนการ ประกอบด้วย 
1) ช่วงเวลาน าการผลิต (lead time) 
2) ระยะเวลาในการผลิตรวม (throughput time) 
3) รอบเวลาการผลิต (cycle time) 
4) ความเร็วกระบวนการ (process velocity) 
5) ประสิทธิภาพกระบวนการ (process efficiency) 
6) ความสัมพันธ์ระหว่าง Throughput Rate, Throughput Time และงาน

ระหว่างผลิต (WIP) (Little’s Law) 
เป้าหมายของการผลิตแบบลีน (Lean Production) มุ่งเน้นที่จะก าจัดความสูญ

เปล่า 8 ประการ ( 8 Wastes) ที่มักเกิดขึ้นในแต่ละพ้ืนที่ ไม่ว่าจะเป็นการบริหารลูกค้า การออกแบบ
ผลิตภัณฑ์ การติดต่อกับผู้ผลิต หรือ การบริหารภายในโรงงานเอง ซึ่งการลดความสูญเปล่าเป็นปัจจัย
ที่ส าคัญอย่างยิ่งในการลดต้นทุนในการด าเนินการของธุรกิจใดๆ เพ่ือสร้างก าไรให้กับองค์การโดยไม่
ส่งผลกระทบต่อความสัมพันธ์กับลูกค้า การด าเนินการเพ่ือลดความสูญเปล่านี้ จ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้อง
ฝึกอบรมพนักงานให้มีความเข้าใจอย่างแท้จริงว่า กิจกรรมใดเพ่ิมคุณค่าให้กับงาน (Value Added) 
และ กิจกรรมใดไม่ใช่ กิจกรรมหลักในการปรับปรุงของระบบการผลิตแบบลีน 

อุตสาหกรรมต่างๆได้มีการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนในอุตสาหกรรม อาทิเช่น  
Shahram Taj, 2007 [7] ได้ท าการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนกับอุตสหกรรมในประเทศจีน ได้แก่ 
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ อุตสาหกรรมโทรคมนาคม อุตสาหกรรมโทรศัพท์ไร้สาย อุตสาหกรรม
คอมพิวเตอร์ อุตสาหกรรมอาหารและเครื่องดื่ม อุตสาหกรรมเสื้อผ้า อุตสาหกรรมเภสัชกรรม 
อุตสาหกรรมสารเคมี อุตสาหกรรมปิโตรเลียม อุตสาหกรรมการพิมพ์ ฯลฯ โดยท าการส ารวจและ
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ประเมิน จากการส ารวจท าให้สามารถประเมินประสิทธิภาพและความสามารถในการแข่งขันของ
อุตสาหกรรมในประเทศจีนได้ โดยพบว่าอุตสาหกรรมปิโตรเลียมมีประสิทธิภาพและความสามารถใน
การแข่งขันสูงสุด ตามมาด้วยอุตสาหกรรมคอมพิวเตอร์ T. Joosten et al, 2009 [11] ท าการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนในด้านที่เกี่ยวข้องกับสุขภาพ (health care) เน้นที่การจัดส่ง ซึ่งพิจารณา
ในสองส่วนคือ ด้านการด าเนินงาน และด้านความเกี่ยวข้องกับสังคม จากการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบ
ลีนแล้วพบว่าสามารถปรับปรุงด้านคุณภาพ และความปลอดภัย ขวัญก าลังใจของพนักงาน และลด
ต้นทุน ซึ่งส่งผลกับเวลาที่ดีขึ้น 

 
2.1.2 แผนภูมิสายธารคุณค่า (VSM) [12] [13] 
แผนผังสายธารคุณค่าเป็นหนึ่งในหลายๆเครื่องมือของแนวคิดแบบลีน อาทิเช่น การ

ผลิตแบบทันเวลา (Just-in-Time (JIT))  แนวคิดในการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร (Single Minute 
Exchange of Die (SMED)) กิจกรรม 5ส (5S) และคัมบัง (kanban) [14]  

แผนภูมิสายธารคุณค่า คือ เครื่องมือที่ใช้เขียนแผนภาพที่แสดงถึงเส้นทางการไหล
ของข้อมูลและผลิตภัณฑ์ ซ่ึงแสดงบนกระดาษเพียงหนึ่งใบ โดยการไหลของผลิตภัณฑ์จะไหลจาก
ผู้ผลิตไปยังลูกค้า ในขณะที่การไหลของข้อมูลจะไหลจากลูกค้าไปยังผู้ผลิต การไหลในแผนภูมิสายธาร
คุณค่าแสดงให้เห็น รอบเวลาการผลิต สินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการ การใช้คน การใช้ประโยชน์
ทรัพยากร และการไหลของข้อมูลในพ้ืนที่ที่ก าหนดให้ โดยเริ่มต้นตั้งแต่วัตถุดิบ (raw material) ไป
จนกระทั่งเป็นสินค้าส าเร็จรูป (finish goods) มีประโยชน์ส าหรับใช้จ าแนกหรือระบุถึงขั้นตอนที่เป็น
การเพ่ิมคุณค่าและไม่เพ่ิมคุณค่าให้กับผลิตภัณฑ์หรือที่เรียกว่า ความสูญเปล่า แล้วหาวิธีการเพ่ือท า
การก าจัดความสูญเปล่านั้นออกไป โดยมีขั้นตอน ในการสร้างแผนผังสายธารคุณค่าดังนี้ แสดงในรูปที่ 
2.1 

2.1.2.1 การก าหนดความต้องการของลูกค้า (customer requirement)   
เนื่องจาก VSM เป็นเครื่องมือส าหรับแนวคิดการผลิตแบบลีน ซึ่งมุ่งก าจัด

ความสูญเปล่าต่างๆ ในกระบวนการผลิตเพ่ือให้สินค้าหรือบริการนั้นสามารถตอบสนองความพึงพอใจ
ของลูกค้า ดังนั้นก่อนที่จะเข้าสู่ขั้นตอนการสร้าง VSM สิ่งแรกที่จ าเป็นต้องค านึงถึงคือ การสามารถ
เข้าใจถึงความต้องการของลูกค้าได้อย่างแท้จริงเพ่ือจะสามารถตอบสนองความต้องการนั้นได้อย่าง
ถูกต้อง 

2.1.2.2  การก าหนดตระกูลของผลิตภัณฑ์ (product family)  
เมื่อทราบว่าผลิตภัณฑ์ใดเป็นผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการ และมีขั้นตอนการ

ผลิตเป็นอย่างไรแล้ว ถ้ามีเพียงชนิดเดียวก็สามารถข้ามข้ันตอนนี้ไปสู่ขั้นตอนที่ 3 ได้เลย แต่ถ้าในกรณี
ที่ผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการที่ผ่านขั้นตอนการก าหนดคุณค่านั้นมีหลายชนิด หลายรุ่น ที่มีขั้นตอนการ
ผลิตแตกต่างกัน จะต้องท าการเลือกกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่จะน ามาท าการเขียนแผนภาพเสียก่อน 
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2.1.2.3  การเขียนแผนภาพสถานการณ์ปัจจุบัน (current state 
mapping)   

ซึ่งเป็นการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตที่แสดงทั้งการไหลของวัตถุดิบ
และการไหลของข้อมูลในกระบวนการผลิตที่ก าลังด าเนินการอยู่ในปัจจุบันของผลิตภัณฑ์หรือกลุ่ม
ผลิตภัณฑ์นั้น เพ่ือท าให้มองเห็นถึงความสูญเปล่าต่างๆที่ซ่อนอยู่และหาทางก าจัดความสูญเปล่านั้น
ออกไป  

2.1.2.4 การวิเคราะห์คุณค่า (value analysis)  
เมื่อได้แผนภาพของกระบวนการในสถานการณ์ปัจจุบันแล้ว จะน าแผนภาพ

ที่ได้นี้มาท าการวิเคราะห์และปรับปรุง โดยการวิเคราะห์สายธารคุณค่าเป็นการวิเคราะห์ทั้งการไหล
ของวัตถุดิบและข้อมูลการผลิต (materials flow and information flow) เพ่ือใช้เป็นแนวทางใน
การวิเคราะห์คุณค่าของงานหรือกิจกรรมทั้งหมดที่มีอยู่ในโซ่อุปทาน ซึ่งท าให้สามารถจ าแนกหรือระบุ
ขั้นตอนที่เป็นการเพ่ิมคุณค่าผลิตภัณฑ์ (value added activity) และขั้นตอนที่ไม่เพ่ิมคุณค่ากับ
ผลิตภัณฑ์ (non value added activity) หรือที่เรียกว่าความสูญเปล่า (waste) โดยหลักการที่ส าคัญ
คือใช้เป็นแนวทางในการลดเวลาหรือก าจัดสิ่งที่ไม่เพ่ิมคุณค่าในตัวผลิตภัณฑ์และในโซ่อุปทาน 

ความสูญเปล่ามีความหมายที่ตรงกันข้ามกับค าว่าคุณค่า (value) และ
โดยทั่วไปแล้วการปฏิบัติการ การด าเนินงานใดๆ ก็จะประกอบด้วยกิจกรรมและการไหลที่สามารถ
แบ่งได้ 3 ประเภท คือ 

1) กิจกรรมที่มีคุณค่าในการด าเนินงาน (Value Added : VA) เป็น
กิจกรรมที่ เ พ่ิมคุณค่าและมีความเกี่ยวข้องกับการเปลี่ยนแปลง
กระบวนการผลิต การเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑ์กึ่งส าเร็จรูป 
ตลอดจนการใช้แรงงานคน ตัวอย่างเช่น การทุบขึ้นรูปวัตถุดิบ การ
ประกอบชิ้นส่วน 

2) กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า (Non Value Added : NVA) เป็นกิจกรรมที่
ไม่มีความจ าเป็นต้องท าซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่ควรจะท าการก าจัดออก 
ตัวอย่างเช่น เวลาการรอคอย มีผลิตภัณฑ์กองในกระบวนการผลิตที่ไม่
มีการน าเข้าไปสู่กระบวนการผลิตถัดไปอย่างต่อเนื่อง หรือการท า
กิจกรรมเดียวกันซ้ า ๆ ในการท างาน 

3) กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า แต่จ าเป็นต้องมีในกระบวนการผลิต 
(Necessary but Non Value Added : NNVA) เป็นกิจกรรมที่ไม่เพ่ิม
คุณค่าแต่จ าเป็นต้องมีในกระบวนการผลิต เช่น การเดินในระยะไกล
เพ่ือหยิบชิ้นส่วนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนย้ายเครื่องมือและอุปกรณ์
ระหว่างการผลิต การก าจัดการท างานนี้จ าเป็นจะต้องมีการ
เปลี่ยนแปลงขั้นตอนการท างานที่ยุ่งยาก 

2.1.2.5 การเขียนแผนภาพสถานการณ์อนาคต (future state mapping)  
เป็นขั้นตอนการวาดแผนภาพขั้นตอนการผลิตใหม่ที่ถูกปรับปรุงโดยการ

ก าจัดหรือลดความสูญ-เปล่าต่างๆออกไปและปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตใหม่โดยใช้
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วิธีการหรือความรู้ต่างๆเพ่ือให้ได้แผนภาพสายธารคุณค่าในสถานการณ์อนาคต เนื่องจากการปรับปรุง
แผนภาพการผลิตนี้ยังไม่ได้น ามาใช้ในการผลิตจริง ดังนั้นบางครั้งอาจใช้การจ าลองสถานการณ์เข้ามา
ช่วยเพื่อท าให้เห็นค่าต่างๆท่ีเปลี่ยนแปลงไป 

2.1.2.6 การน าไปใช้ (implementation)  
เมื่อสังเกตได้ว่าค่าที่แสดงถึงประสิทธิภาพในการผลิต เช่น ค่าเวลาน า รอบเวลาการผลิต ที่ได้จาก
แผนภาพสายธารคุณค่าของกระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคตมีค่าที่แสดงว่าประสิทธิภาพดีขึ้น
จากกระบวนการผลิตแบบเดิม ซึ่งท าให้สามารถน ากระบวนการผลิตใหม่ที่ปรับปรุงแล้วนั้นไปใช้ในการ
ผลิตจริงได้ต่อไป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2. 1 ขั้นตอนในการสร้างแผนผังสายธารคุณค่า [15] 
 

ในการสร้างแผนผังสายธารคุณค่าจ าเป็นที่จะต้องทราบสัญลักษณ์ที่ ใช้แทน
ความหมายต่างๆ ดังแสดงในตารางที่ 2.1 [16] 

 
ตารางที่ 2.1 สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ที่ใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า 

สัญลักษณ์ ชื่อเรียก ความหมาย 
 Customer - ใช้แสดงแทนผู้จัดส่งวัตถุดิบ โดยเขียนอยู่มุมด้านซ้าย

บนของแผนผัง ผู้จัดส่งวัตถุดิบจะเป็นจุดเริ่มต้นการ
ไหลของวัสดุ 

- ใช้แสดงแทนลูกค้า โดยเขียนอยู่มุมบนด้านขวาของ
แผนผังและลูกค้าจะเป็นจุดสิ้นสุดการไหลของวัสดุ 

Customer Requirement

Product Family

Current State Mapping

Value Analysis

Future State Mapping

Implementatiom
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ตารางที่ 2.1 สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ที่ใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า 
(ต่อ) 

สัญลักษณ์ ชื่อเรียก ความหมาย 
 Process - ใช้แสดงถึงขั้นตอนหรือกระบวนการผลิตใดๆ ใน

สายการผลิตที่เกิดการไหลของวัสดุ 
- ใช้สัญลักษณ์นี้ 1 ภาพแทน 1 ขั้นตอนการผลิต 

 Data table - จะอยู่ใต้สัญลักษณ์อ่ืนเพ่ือใช้บันทึกข้อมูลต่างๆของ
สัญลักษณ์ท่ีอยู่ด้านบน 

- ถ้าอยู่ใต้สัญลักษณ์ Customer จะบันทึกข้อมูลด้าน
ความถี่ในการจัดส่งและปริมาณความต้องการ
วัตถุดิบต่อช่วงเวลา เป็นต้น 

- ถ้าอยู่ใต้สัญลักษณ์ Process จะบันทึกข้อมูลต่างๆ 
เช่น 
1. รอบเวลาการผลิต (Cycle Time; CT) 
2. เวลาในการเปลี่ยนรุ่นการผลิต (Changeover 
Time; C/O) 
3. เวลาปฏิบัติงานทั้งหมด (Total Available 
Time) 
4. ร้อยละของเวลาที่ใช้ในการท างานจริง (Uptime) 

 Inventory - ใช้แสดงจ านวนของวัสดุคงคลังที่สะสมไว้ในต าแหน่ง
ต่างๆ ของสายการผลิต 

- ใช้แสดงแทนสถานที่ที่ได้มีการจัดเก็บวัสดุคงคลังใน
รูปแบบของวัตถุดิบ งานระหว่างการผลิต และ
ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป 

 Shipment Arrow - ใช้แสดงถึงการไหลของวัสดุในรูปแบบของวัตถุดิบที่
รับจากผู้จัดส่งเข้ามาสู่แผนกรับวัตถุดิบ 

- ใช้แสดงการไหลของผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปจากแผนก
ขนส่งไปสู่ลูกค้า 

 Shipment Truck - ใช้แสดงถึงการเคลื่อนย้าย การขนส่งทั้งภายในและ
ภายนอกบริษัท 

- ใช้แสดงข้อมูลด้านความถ่ีในการขนย้าย 
 Push - ใช้แสดงการไหลแบบผลักของงานระหว่างการผลิต

จากข้ันตอนหนึ่งไปยังอีกข้ันตอนหนึ่ง 
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ตารางที่ 2.1 สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ที่ใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า 
(ต่อ) 

สัญลักษณ ์ ชื่อเรียก ความหมาย 
 Supermarket - ใช้แสดงการเก็บวัสดุคงคลังแบบ Supermarket ซึ่ง

การเก็บวัสดุคงคลังแบบนี้จะขึ้นอยู่กับการพยากรณ์
ความต้องการของลูกค้า 

- ถ้าการไหลของวัสดุในสายการผลิตเป็นแบบต่อเนื่อง
หรือไหลทีละชิ้น ก็สามารถตัดการใช้สัญลักษณ์แบบ
นี้ออกไปได ้

- ถ้าการไหลของวัสดุในสายการผลิตเป็นแบบ Batch 
จะใช้สัญลักษณ์นี้วางอยู่ระหว่างขั้นตอนการผลิต 2 
ขั้นตอนเพ่ือป้องกันกิจกรรมสูญเปล่าประเภทการ
ผลิตที่มากเกินความจ าเป็น 

- สามารถใช้เป็นข้อมูลย้อนกลับ เพ่ือให้เห็นความ
ต้องการของลูกค้า 

 Physical Pull - ใช้แสดงการไหลของงานระหว่างการผลิตที่ถูก
ควบคุมโดยระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) 

- นิยมใช้คู่กับสัญลักษณ์ Supermarket เพ่ือแสดงถึง
ขั้นตอน การผลิต ท าการจัดส่งงานระหว่างการผลิต
เข้าสู่ Supermarket 

 Manual 
Information 

- ใช้แสดงการไหลของข้อมูลแบบเอกสารหรือรายงาน
ทั่วไป และต้องมีการระบุความถี่ในการไหลของ
ข้อมูล 

 FIFO Lane - ใช้ เ พ่ือแสดงให้ผู้ จั ดส่ งท าการผลิตและจัดส่ ง
ผลิตภัณฑ์มาทดแทนผลิตภัณฑ์ที่จัดเก็บใน FIFO ที่
ได้ถูกใช้ไป 

- ถ้าหากจ านวนที่จัดเก็บใน FIFO เต็ม ผู้จัดส่งจะหยุด
ท าการผลิต ซึ่งสามารถช่วยป้องกันไม่ให้ผู้จัดส่งท า
การผลิตและจัดส่งเกิน 

- ในสัญลักษณ์นี้  มีการระบุปริมาณวัสดุคงคลังที่
สามารถจัดเก็บได้มากที่สุดก ากับไว้ด้วย 
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ตารางที่ 2.1 สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ที่ใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า 
(ต่อ) 

สัญลักษณ ์ ชื่อเรียก ความหมาย 
 Electronic 

Information 
- ใช้แสดงการไหลของข้อมูลที่สื่อสารกันด้วยอุปการณ์ 

อิเล็กทรอนิกส์ เช่น Internet, Electronic Data 
Interchange (EDI), Local Area Network (LAN) 
หรือ Wide Area Network (WAN) เป็นต้น 

- จะมีการระบุความถ่ีของการไหล ชนิดอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้งาน และชนิดของข้อมูลที่ท าการ
แลกเปลี่ยนก ากับไว้ด้วย 

 Production 
Kanban 

- เป็นสัญลักษณ์ที่ใช้เพ่ือบอกให้ขั้นตอนการผลิตก่อน
หน้าท าการผลิตและจัดส่งงานระหว่างการผลิตไปยัง
ขั้นตอนการผลิตถัดไป 

- เป็นการ์ดหรือเครื่องมือบอกปริมาณที่ต้องผลิต และ
ยังเป็นสัญลักษณ์ที่สั่งให้สามารถท าการผลิตได้ 

 Withdrawal 
Kanban 

- เป็นสัญลักษณ์ที่ใช้แทน การซื้อหรือการเบิกของจาก
Supermarket ลดลงถึงระดับต่ าสุดที่ก าหนดไว้ 

- เป็นการ์ดหรือเครื่องมือต่างๆ ที่สามารถบอกให้
พนักงานท าการเบิกของตามจ านวนที่ระบุไว้จาก 
Supermarket ได ้

 Single Kanban - ใช้เมื่อระดับคงคลังระหว่างการผลิตที่ เก็บไว้ใน 
Supermarket ลดลงถึงระดับต่ าสุดที่ก าหนดไว้ 

- เมื่อสัญลักษณ์นี่ส่งไปถึงขั้นตอนการผลิตใดจะเป็น
การให้ขั้นตอนการผลิตนั้นมีการเปลี่ยนแปลงสภาวะ
เพ่ือสามารถท าการผลิตตามปริมาณที่ก าหนดไว้
ในคัมบังได้ 

 Sequenced Pull - ใช้แสดงแทนระบบควบคุมการผลิตแบบดึง โดยจะมี 
ค าแนะน าให้แก่ข้ันตอนการผลิต ถึงชนิดและปริมาณ
ที่ต้องท าการผลิตต่อหนึ่งหน่วย โดยปราศจากการใช้ 
Supermarket 

 Load Leveling - เป็นเครื่องมือที่ใช้เหมือนเป็นคัมบังแบบ Batch โดย
จะแสดงถึงระดับปริมาณการผลิตและช่วงเวลา 
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ตารางที่ 2.1 สัญลักษณ์และความหมายของสัญลักษณ์ต่างๆ ที่ใช้ในการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า 
(ต่อ) 

สัญลักษณ ์ ชื่อเรียก ความหมาย 
 Kaizen Burst - ใช้แสดงถึงสิ่งที่ต้องการปรับปรุงและพัฒนาอย่าง

ต่อเนื่องด้วยวิธีการหรือแนวทางต่างๆตามที่ระบุไว้
เพ่ือให้ได้มาซึ่งสถานะอนาคตของสายการผลิตที่ได้
ท าการปรับปรุงแล้ว 

 Safety Stock - ใช้แสดงแทนการเก็บวัสดุคงคลังแบบเผื่อไว้ชั่วคราว 
เพ่ือป้องกันปัญหาที่เกิดข้ึนกับสายการผลิต เช่น เกิด
การเปลี่ยนแปลงระดับความต้องการของลูกค้าอย่าง 
กะทันหันหรือระบบการผลิตเกิดความขัดข้องเป็นต้น 

- ต้องมีนโยบายที่ชัดเจนว่าเมื่อไหร่ควรจะมี Safety 
Stock และถ้ามีควรมีอยู่ที่ระดับจ านวนเท่าใด 

 
2.1.3 จุดอ่อนจุดแข็งของแผนผังสายธารคุณค่า 

2.1.3.1 จุดแข็งของแผนผังสายธารคุณค่า 
1. ง่ายและรวดเร็วในการสร้าง 
2. ประหยัด เนื่องจากไม่ได้ใช้อุปกรณ์พิเศษหรือโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ใช้

เพียงคนและเวลาในการสร้าง 
3. ง่ายต่อการเรียนรู้และท าความเข้าใจ 
4. ใช้เพียงปากกาและกระดาษเป็นอุปกรณ์ในการสร้าง 
5. เป็นพื้นฐานที่ดีในการพิจารณาและตัดสินใจ 
6. ท าให้สามารถเข้าใจลูกค้ามากขึ้น โดยพิจารณาจากการไหลของข้อมูล

และผลิตภัณฑ์ พร้อมทั้งยังเห็นความสูญเสียที่เกิดขึ้นด้วย 
7. สามารถด าเนินการโดยตรงกับผู้ที่ เกี่ยวข้องในระบบ ด้วยความ

ช่วยเหลือจากผู้มีประสบการณ์ด้าน VSM 
2.1.3.2 จุดอ่อนของแผนผังสายธารคุณค่า 
1. แสดงให้เห็นเพียงการไหลของผลิตภัณฑ์เพียงหนึ่งผลิตภัณฑ์ในการ

วิเคราะห์หนึ่ง VSM 
2. VSM ให้เพียงภาพของสถานการณ์เพียงหนึ่งขณะ 
3. VSM แสดงได้เพียงภาพคร่าวๆของสถานการณ์จริง 
4. เป็นเรื่องยากในการทดสอบด้วยการแนะน ากับระบบและสถานการณ์

ใหม ่
อุตสาหกรรมต่างๆได้มีการประยุกต์ใช้แผนผังสายธารคุณค่าเป็นเครื่องมือในการ

พิจารณาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในอุตสาหกรรม เช่น  D. Seth and V. Gupta, 2005) [14] 
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ประยุกต์ใช้แผนผังสายธารคุณค่ากับอุตสาหกรรรถยนต์ในประเทศอินเดีย ท าการระบุกิจกรรมโดยใช้
แผนผังสายธารคุณค่าแล้วลดความสูญเปล่าด้านสินค้าคงคลังโดยการลดระดับสินค้าคงคลังของ
วัตถุดิบจาก 3 วันเหลือเพียงครึ่งวัน และท าการประยุกต์ใช้ milk-run ระหว่างบริษัทกับผู้จัดส่งเพ่ือ
ลดต้นทุนด้านการขนส่ง ลดจ านวนผู้ปฏิบัติงานในสายการผลิตจาก 20 คน ลดลงเหลือ 15 คน และ
ท าการปรับเปลี่ยนการผลิตเพ่ือให้สามารถลดเวลาในการผลิตให้มีค่าน้อยกว่าความเร็วในการผลิต 
(takt time) ที่มาจากการค านวณได้ ท าให้อุตสาหกรรมมีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถแข่งขันใน
ตลาดที่มีการแข่งขันสูงได้  B. Singh et al., 2011 [15] ประยุกต์ใช้แผนผังสายธารคุณค่าใน
อุตสาหกรรมลูกสูบในประเทศอินเดีย เพ่ือท าการลดเวลาน า เวลาในกระบวนการ สินค้าคงคลัง
ระหว่างกระบวนการ และจ านวนผู้ปฏิบัติงาน โดยสามารถปรับปรุงในด้านต่างๆดังนี้ เวลาน าลดลง 
82.12% รอบเวลาการผลิตในแต่ละสถานี ลดลง 3.75% สินค้าระหว่างกระบวนการ (WIP) ลดลง 
80.90% ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป (Finish Goods) ลดลง 50% จ านวนผู้ปฏิบัติงานลดลง 16.66%  U. K. 
Teichgraber and M. De Bucourt, 2012 [19] ประยุกต์ใช้แผนผังสายธารคุณค่ากับฝ่ายจัดซื้อ
อุปกรณ์ขยายหลอดเลือด (endovascular stents) ในโรงพยาบาล โดยเริ่มจากการสร้างแผนผังสาย
ธารคุณค่าสถานะปัจจุบัน แล้วท าการระบุประเภทของกิจกรรม พบว่าจากกระบวนการทั้งหมดในฝ่าย
จัดซื้อที่มีทั้งหมด 13 กิจกรรม มีเพียง 2 กระบวนการที่เป็นกิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า (VA) 5 
กระบวนการเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (NVA) ที่เหลือเป็นกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าแต่
จ าเป็นต้องท า (NNVA) ส าหรับแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะอนาคตได้ประยุกต์ใช้หลักการดึง 
(pull) มาใช้ในการแก้ปัญหาสินค้าคงคลัง 
 
2.2 การจดัการโซอ่ปุทาน (supply chain management) 
 

โซ่อุปทาน(supply chain) ประกอบไปด้วยขั้นตอนทุกๆขั้นตอนที่เกี่ยวข้องทั้ง
ทางตรงและทางอ้อมที่มีผลต่อการตอบสนองความต้องการของลูกค้า ซึ่งไม่เพียงแต่อยู่ในส่วนของ
ผู้ผลิตและผู้จัดส่งวัตถุดิบเท่านั้น แต่หมายถึงทุกส่วนที่เกี่ยวข้องเริ่มตั้งแต่ต้นน้ าซึ่งเป็นจุดก าเนิดของ
วัตถุดิบไปจนถึงปลายน้ า ซ่ึงอุตสาหกรรมต่างๆจะมีองค์ประกอบของโซ่อุปทานที่แตกต่างกันไป แต่ก็มี
องค์ประกอบหลักๆ ดังแสดงในรูปที่ 2.2 
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รูปที่ 2. 2 แบบจ าลองของโซ่อุปทาน [17] 

 
แต่ละองค์ประกอบในโซ่อุปทานต้องร่วมกันวางแผน ด าเนินการจัดหาสินค้า และ

บริการให้กับลูกค้า โซ่อุปทานหนึ่งๆจะครอบคลุมการด าเนินงานที่เกิดขึ้นตั้งแต่แหล่งวัตถุดิบเรื่อยไป
จนถึงผู้บริโภคขั้นสุดท้าย[18] และจะขับเคลื่อนได้ต้องอาศัยความสามารถของสมาชิกภายในโซ่
อุปทานในการออกแบบ คิดค้นผลิตภัณฑ์ และบริการ การจัดหาวัตถุดิบ การผลิตสินค้า และบริการ 
การจัดเก็บสินค้า รวมถึงการส่งมอบสินค้า และบริการให้กับผู้บริโภค ทั้งนี้บริษัทที่ท าการค้าขายใน
ตลาดทุกบริษัทจะต้องเป็นส่วนหนึ่งของโซ่อุปทานอย่างน้อย 1 โซ่  

การจัดการโซ่อุปทานเกิดขึ้นครั้งแรกเมื่อปี ค.ศ. 1980 โดยเป็นสาขาวิชาที่ค่อนข้าง
ใหม่ในที่ท าการรวมทฤษฎีการจัดการกับเครื่องมือและแนวคิดที่เริ่มต้นพัฒนาเข้าด้วยกัน ซึ่งมีต้น
ก าเนิดมาจากการรวมส่วนของการจัดซื้อ โลจิสติกส์ และการด าเนินงานเข้าด้วยกัน โดยหลังจากนั้นได้
มีคนให้ค าจ ากัดความว่าการจัดการโซ่อุปทาน เช่น V. P. K. Sundram  et al, 2011[18] ให้ค าจ ากัด
ความของการจัดการโซ่อุปทานไว้ว่า การจัดการโซ่อุปทานคือ การจัดการการใช้ประโยชน์ให้เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุดโดยการรวมกันของผู้ส่งมอบ โรงงานผลิต การจัดส่ง และลูกค้า เพ่ือให้เกิดการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในระยะยาวของบริษัทและโซ่อุปทานโดยรวม โดยที่ The Council of Supply 
Chain Management Professionals (CSCMP) (1986) ให้ค าจ ากัดความการจัดการโซ่อุปทานใน
แง่มุมที่มีความสัมพันธ์กับ โลจิสติกส์ว่า การจัดการโซ่อุปทานคือ การมองโลจิสติกส์จากภายนอก
องค์กร โดยรวมเอาลูกค้าและผู้ส่งมอบเข้าไปด้วย  

การจัดการโซ่อุปทานได้วิวัฒนาการและพัฒนามาอย่างต่อเนื่องในระยะ 2 ทศวรรษ
ที่ผ่านมา เปลี่ยนจากการให้น้ าหนักที่การบูรณาการระบบโลจิสติกส์โดยมีจุดประสงค์ที่จะลดต้นทุน 
ไปที่การส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าและบริการลูกค้าที่ดีกว่า ด้วยความรวดเร็วและราคาถูก การจัดการ
โซ่อุปทานจะประสบผลส าเร็จได้ต้องอาศัยความร่วมมือของทุกภาคส่วนในโซ่อุปทาน ตั้งแต่ต้นน้ า ไป
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จนถึงปลายน้ า สิ่งที่เป็นตัวเชื่อมต่อองค์ประกอบต่างๆ ในโซ่อุปทานคือ สายสัมพันธ์ทางธุรกิจตั้งแต่
ต้นน้ า ถึงปลายน้ า ซึ่งการมีสายสัมพันธ์ที่ดีในทางธุรกิจจะท าให้เกิดความไว้วางใจ น าไปสู่การเป็น
พันธมิตรทางธุรกิจและจะท าให้การด าเนินงานภายในโซ่อุปทานเป็นไปได้อย่างราบรื่น ทั้งนี้การ
ด าเนินงานภายใต้โซ่อุปทาน จะพิจารณาถึงผลการด าเนินงานในระยะยาวของธุรกิจ  ที่จะก่อให้เกิด
ประโยชน์ร่วมกันของทุกฝ่าย  

วัตถุประสงค์ของการจัดการโซ่อุปทานคือการตอบสนองความต้องการของลูกค้า 
โดยกลยุทธ์ในการแข่งขันคือ การระบุความต้องการของ ลูกค้าต่าง ๆ ซึ่งองค์กรจะต้องตอบสนอง
ความต้องการนั้นเพ่ือที่จะท าให้เกิดความพึงพอใจในผลิตภัณฑ์ หรือบริการของตน 

การจัดการโซ่อุปทาน (supply chain management) โดยทั่วไปแล้วหมายถึง 
การบูรณาการของกระบวนการทางธุรกิจที่เริ่มต้นจากผู้บริโภคขั้นสุดท้ายผ่านไปจนกระทั่งถึงผู้
จ าหน่ายขั้นแรกสุดที่ท าหน้าที่จัดหาสินค้า บริการ และสารสนเทศ เพ่ือเพ่ิมมูลค่าให้แก่ผู้บริโภค ข้อ
แตกต่างประการส าคัญระหว่างความหมายของการจัดการโซ่อุปทาน และโลจิสติกส์อยู่ตรงที่การ
จัดการโซ่อุปทาน เป็นการจัดการกระบวนการทางธุรกิจหลักทุกประเภทที่เชื่อมโยงระหว่างสมาชิกทุก
หน่วยที่อยู่ภายใต้โซ่อุปทาน การจัดการโซ่อุปทานจึงเป็นการจัดการเชิงกลยุทธ์ที่ต้องมีการติดต่อ
ประสานงานกันระหว่างหน่วยงานต่างๆมีความซับซ้อน และต้องอาศัยการพิจารณาเปรียบเทียบข้อดี
ในการปรับกิจกรรมหลายกิจกรรมภายในโซ่อุปทาน 

การจัดการโซ่อุปทานถูกน ามาประยุกต์ ใช้ในอุตสาหกรรมต่างๆ อาทิเช่น A. 
Momiwand and A. Shahin, 2012 [19] ประยุกต์ใช้การจัดการโซ่อุปทานร่วมกับการจัดการผู้ส่ง
มอบกับอุตสาหกรรมชิ้นส่วนประกอบ (spare parts) เพ่ือต้องการลดเวลาน า จากการประยุกต์ใช้
พบว่าสามารถลดเวลาน าจากเดิม 10 ถึง 15 วัน กลายมาเป็น 5 ถึง 10 วัน ส่งผลให้เพิ่มความสามารถ
ทางการแข่งขัน เนื่องจากใช้เวลาในการตอบสนองลูกค้าที่สั้นลง     L. Hui, 2013 [20] ท าการ
ประยุกต์ใช้การจัดการโซ่อุปทานกับตลาดกลางสินค้าระหว่างผู้ที่ท าธุรกิจด้วยกันเอง  โดยให้มีการ
แบ่งปันข้อมูลกันให้มากขึ้นเพ่ือให้เกิดก าไรสูงสุด 

 
2.3 โซอ่ปุทานแบบลนี (lean supply chain) 
 

วิวัฒนาการการเกิดแนวคิดเรื่องการจัดการโซ่อุปทานแบบลีน เกิดขึ้นดังแสดงดังรูป
ที่ 2.3[10]  เริ่มจากยุคที่ 1 พิจารณาตั้งแต่เริ่มต้นจนถึงปี ค.ศ.1960 เป็นยุคที่เน้นด้านการจัดเก็บและ
การขนส่ง โดยมุ่งเน้นการจัดการประสิทธิภาพด้านการด าเนินการ ในยุคที่ 2 เกิดขึ้นในช่วงปี ค.ศ. 
1970-1980 เป็นการกระจายอ านาจการท างานโดยรวมศูนย์อ านาจการขับเคลื่อนขององค์กร เน้นการ
จัดการต้นทุนรวมทั้งหมด  โดยพิจารณาจากต้นทุนการด าเนินการและการบริการลูกค้าที่เหมาะสม 
ยุคที่ 3 ช่วงปี ค.ศ. 1980-1990 ท าการบูรณาการจัดการโลจิสติกส์ โดยเน้นที่การวางแผนกลยุทธ์ 
และเทคนิคในส่วนของโลจิสติกส์ ในยุคที่ 4 ช่วงปี ค.ศ. 1990-1999 เป็นยุคของการจัดการโซ่อุปทาน 
โดยเน้นที่กลยุทธ์ ช่องทาง ความร่วมมือ และเป้าหมายของโซ่อุปทาน ยุคที่ 5 ช่วงปี ค.ศ. 2000 เป็น
ต้นมา เป็นการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนกับการจัดการโซ่อุปทาน เน้นการน าเทคโนโลยีเช่น
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อินเตอร์เนต e-business, e-marketing, SCM Synchronization มาช่วยในการจัดการโซ่อุปทาน 
เพ่ือให้เกิดประโยชน์สูงสุดกับทุกองค์กรในโซ่อุปทาน 

 

 
รูปที่ 2.3 วิวัฒนาการของการจัดการโซ่อุปทานแบบลีน [10] 

 
โซ่อุปทานแบบลีน (lean supply chain) เป็นการรวบรวมการไหลทั้งหมดตั้งแต่

จากผู้จัดส่งวัตถุดิบไปสู่ผู้บริโภค จะถูกพิจารณาในภาพรวมทั้งหมดภายในทุกจุด (ระหว่างบริษัทผู้
จัดส่งและลูกค้า) โดยจุดเชื่อมระหว่างผู้จัดส่งและลูกค้าที่ยังคงอยู่  (เป็นการด าเนินการที่สร้างคุณค่า
ให้กับการไหลของวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์) โดยจะก าจัดความสูญเปล่า (waste) และการเปลี่ยนแปลง
การเพ่ิมคุณค่าของการไหลของกิจกรรมนั้น ๆ เช่น การส ารวจตรวจสอบควรจะมีความชัดเจนในเรื่อง
ความสูญเปล่า (muda) ซึ่งความล้มเหลวของระบบการผลิตทันเวลาพอดี จะเกิดขึ้นเมื่อมีความสูญ
เปล่าเคลื่อนย้ายไปสู่อีกสถานที่ (หรือกิจกรรม) หนึ่งของโซ่คุณค่า ดังนั้นจะเห็นได้ว่าโซ่อุปทานแบบลีน 
คือ แนวคิดของผู้จัดส่งวัตถุดิบหรือสินค้าที่มีมุมมองความคิดว่าเป็น “เรือล าเดียวกัน” และการให้
ความสัมพันธ์อย่างใกล้ชิดของการพัฒนาทิศทางของกระบวนการมากกว่ามุมมองทางฟังก์ชั่นการ
ท างาน โดยมีการรักษาไว้ซึ่งคุณค่าตลอดการส่งผ่านระหว่างกัน ซึ่งการจัดการโซ่อุปทานแบบลีน คือ 
การวางแผน และการออกแบบ ระหว่างหลาย ๆ พันธมิตรของโซ่อุปทานเพ่ือน าส่งผลิตภัณฑ์ที่ถูกต้อง
ตามการออกแบบ ถูกต้องตามปริมาณ ตามสถานที่และเวลา 

วัตถุประสงค์ของโซ่อุปทานแบบลีน[21] คือ การเพ่ิมความสามารถการผลิตผ่านการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนและเครื่องมือของโซ่ อุปทาน เพ่ือก าจัดความสูญเปล่าและเพ่ิม
ประสิทธิภาพ ประสิทธิผลผ่านการตอบสนองความต้องการของลูกค้าในโซ่อุปทาน 

ในอุตสาหกรรมได้มีการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบการจัดการโซ่อุปทานแบบลีน เช่น 
F. Behrouzi et al., 2011 [21] ได้ท าการตรวจสอบแนวคิดโซ่อุปทานแบบลีน และพัฒนาล าดับ
ความส าคัญของการวัดประสิทธิภาพ โดยพบว่าโซ่อุปทานแบบลีนได้เป็นหนึ่งในเครื่องมือในการวัด
ประสิทธิภาพของโซ่อุปทานเพ่ือให้ทราบถึงประสิทธิภาพและประสิทธิผลของโซ่อุปทาน  โดย
ประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมยานยนต์ในประเทศอิหร่าน ท าการวัดประสิทธิภาพใน 4 หมวด คือ 
คุณภาพ ต้นทุน การจัดส่ง ความไว้วางใจและความยืดหยุ่น เพ่ือท าการประเมินประสิทธิภาพของ
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อุตสาหกรรม H. M. Wee and S. Wu, 2009 [22] ประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนกับการจัดการโซ่
อุปทานของอุตสาหกรรมกรณีศึกษา คือ Ford Motor Company ในประเทศใต้หวัน โดยใช้แผนผัง
สายธารคุณค่ามาช่วยในการอธิบายโซ่อุปทาน เพ่ือลดต้นทุน ปรับปรุงประสิทธิภาพ และลดเวลาน า 
โดยประยุกต์ใช้วัฏจักร PDCA เข้ามาช่วยในการปรับปรุง B. BeÅ¡kovnik and E. Twrdy, 2011 [23] 
ท าการประยุกต์ใช้การแนวคิดแบบลีนกับการจัดการโซ่อุปทานเพ่ือปรับปรุงอุตสาหกรรมการขนส่ง
ด้วยตู้คอนเทนเนอร์ โดยปรับปรุงเรื่องเส้นทางการจัดส่ง การใช้คนงานให้เกิดประสิทธิภาพมากขึ้น 
เพ่ือใช้ในการลดต้นทุน และเพ่ิมความสามารถในการแข่งขัน  
 
2.4 ตน้ทนุโลจสิตกิส์ 
 

ต้นทุนโลจิสติกส์ คือ ต้นทุนที่เก่ียวข้องกับงานด้านโลจิสติกส์ ซึ่งเป็นตัวแปรส าคัญใน
การก าหนดขีดความสามารถขององค์กร  ในงานวิจัยนี้ท าการค านวณตามคู่มือการค านวณต้นทุนโลจิ
สติกส์อย่างง่ายที่จัดท าขึ้นโดยส านักงาน SMEs (The Small and Medium Enterprise Agency) 
[24] อ้างอิงจาก The Japan External Trade Organization (JETRO)  โดยเลือกค านวณจาก
กิจกรรมหลักของกระบวนการโลจิสตกส์ ซึ่งประกอบด้วย 5 หมวดหลักๆ ดังนี้ 

2.4.1 ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากร ประกอบด้วยค่าใช้จ่ายด้านบุคลากรที่เกี่ยวข้องกับ
งานโลจิสติกส์ อาทิเช่น เงินเดือนพนักงาน โดยจ าแนกตามประเภทงาน (เช่น 
พนักงานระดับจัดการ พนักงานทั่วไปชาย พนักงานทั่วไปหญิง ฯลฯ) และ
ค่าแรง (รวมค่าล่วงเวลา) เบี้ยเลี้ยง โบนัส เงินบ านาญ เงินสวัสดิการต่าง ๆ โดย
กรอกเป็นค่าใช้จ่ายต่อเดือนต่อคนโดยประมาณ 

2.4.2 ค่าใช้จ่ายด้านการจัดส่ง ประกอบด้วยค่าขนส่งจ่ายออก ค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวข้องกับ
ยานพาหนะ ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ 

2.4.3 ค่าใช้จ่ ายด้ านการเก็บรักษา (รวมค่าแปรรูปเ พ่ือการกระจายสินค้า ) 
ประกอบด้วยค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาจ่ายออก ค่าใช้จ่ายในการปฏิบัติงานจ่าย
ออก ค่าวัสดุที่ใช้ในการบรรจุหีบห่อ ค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับคลังสินค้าของบริษัทเอง 
ค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับเครื่องมืออุปกรณ์ในคลังสินค้า ดอกเบี้ยสินค้าคงคลัง 

2.4.4 ค่าใช้จ่ายด้านการจัดการข้อมูลข่าวสาร ประกอบด้วยค่าใช้จ่ายด้านการจัดการ
ข้อมูลข่าวสาร ค่าใช้จ่ายด้านอุปกรณ์ข้อมูลข่าวสาร ค่าวัสดุสิ้นเปลือง ค่าใช้จ่าย
ด้านการสื่อสาร 

2.4.5 ค่าใช้จ่ายด้านอื่นๆ ประกอบด้วยค่าใช้จ่ายของส านักงานธุรการ 
 
2.5 การจดัการสินคา้คงคลงั (inventory management) 
 

สินค้าคงคลังถือเป็นทรัพย์สินที่มีความจ าเป็นกับอุตสาหกรรมเนื่องจากเป็นการ
ป้องกันการเสียโอกาสจากการไม่มีสินค้าส่งให้ลูกค้าเมื่อลูกค้ามีความต้องการ อาจส่งผลให้เสียโอกาส
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ในการขายและส่งผลต่อความน่าเชื่อถือ โดยสินค้าคงคลังถือเป็นหนึ่ งในต้นทุนที่ส าคัญใน
ภาคอุตสาหกรรม  

การจัดการสินค้าคงคลังเป็นการจัดการปริมาณสินค้าที่ถือครอง ซึ่งเป็นการตัดสินใจ
เกี่ยวกับปริมาณในการถือครองสินค้าเพ่ือให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่าง
เพียงพอ และไม่ก่อให้เกิดต้นทุนการถือครองสินค้าท่ีมากเกินไป 

การจัดการสินค้าคงคลังมีวัตถุประสงค์ในการสร้างความสมดุลของโซ่อุปทานด้วย
การท าให้มีปริมาณสินค้าคงคลังต่ าที่สุดโดยไม่กระทบต่อระดับการให้บริการ กล่าวคือต้องไม่เก็บ
สินค้าคงคลังในปริมาณท่ีมากเกินไป และต้องไม่น้อยเกินไปจนไม่สามารถตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้า เนื่องจากหากลูกค้าต้องการสินค้าแต่เราไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้จะ
ส่งผลให้เสียโอกาสในการขายและส่งผลต่อความน่าเชื่อถือ แต่หากถือครองสินค้าคงคลังมากเกินไปก็
จะส่งผลต่อต้นทุนการถือครองที่สูง 

จะเห็นได้ว่าการบริหารสินค้าคงคลังเป็นสิ่งส าคัญที่ส่งผลต่อภาคอุตสาหกรรมเป็น
อย่างยิ่ง เนื่องจากการบริหารสินค้าคงคลังที่มีประสิทธิภาพจะส่งผลกระทบต่อผลก าไรจากการ
ประกอบการโดยตรง 
 

2.5.1 ประเภทของสินค้าคงคลัง (type of inventory) [25] 
สินค้าคงคลังในอุตสาหกรรมประกอบไปด้วย  

1. วัตถุดิบ (raw material) เป็นสินค้าที่จัดเก็บไว้เพื่อใช้ในการผลิต 
2. งานระหว่างกระบวนการ (work-in-process) เป็นผลิตภัณฑ์ที่อยู่ระหว่าง

การด าเนินงานเพ่ือให้เป็นสินค้าส าเร็จรูป โดยเป็นสินค้าที่ยังไม่ผ่านทุก
กระบวนการการผลิต 

3. ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป (finish goods) เป็นผลิตภัณฑ์ที่ผ่านทุกกระบวนการ
ผลิตเรียบร้อยแล้ว พร้อมส่งมอบให้ลูกค้า 
 

2.5.2 ต้นทุนของสินค้าคงคลัง (inventory cost)  
ต้นทุนสินค้าคงคลัง ประกอบด้วย 4 ชนิด ดังนี้ 

2.5.2.1 ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ (ordering cost)  
เป็นค่าใช้จ่ายที่ต้องจ่ายเพ่ือให้ได้มาซึ่งสินค้าคลังที่ต้องการ ซึ่งจะแปรตาม

จ านวนครั้งของการสั่งซื้อ แต่ไม่แปรตามปริมาณสินค้าคงคลัง เพราะสั่งซื้อของมากเท่าใดก็ตามในแต่
ละครั้ง ค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อก็ยังคงที่ แต่ถ้ายิ่งสั่งซื้อบ่อยครั้งค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อยิ่งสูงขึ้น ค่าใช้จ่าย
ในการสั่งซื้อได้แก่ ค่าเอกสารใบสั่งซื้อ ค่าจ้างพนักงานจัดซื้อ ค่าโทรศัพท์ ค่าขนส่งสินค้า ค่าใช้จ่ายใน
การตรวจรับของและเอกสาร ค่าธรรมเนียมการน าของออกจากศุลกากร ค่าใช้จ่ายในการช าระเงิน 
เป็นต้น 

2.5.2.2 ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา (carrying cost)  
เป็นค่าใช้จ่ายจากการมีสินค้าคงคลังและการรักษาสภาพให้สินค้าคงคลังนั้นอยู่ในรูป

ที่ใช้งานได้ ซึ่งจะแปรตามปริมาณสินค้าคงคลังที่ถือไว้และระยะเวลาที่เก็บสินค้าคงคลังนั้นไว้ 
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ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา ได้แก่ ต้นทุนเงินทุนที่จมอยู่กับสินค้าคงคลังซึ่งคือค่าดอกเบี้ย ค่าเสียโอกาส 
ค่าคลังสินค้า ค่าไฟฟ้าเพ่ือการรักษาอุณหภูมิ ค่าใช้จ่ายของสินค้าที่ช ารุดเสียหายหรือหมดอายุ
เสื่อมสภาพจากการเก็บนานเกินไป ค่าภาษีและการประกันภัย ค่าจ้างยามและพนักงานประจ า
คลังสินค้า ฯลฯ 

2.5.2.3 ค่าใช้จ่ายเนื่องจากสินค้าขาดแคลน (shortage cost หรือ stock 
out cost)  

เป็นค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการมีสินค้าคงคลังไม่เพียงพอต่อการผลิตหรือ
การขาย ท าให้ลูกค้ายกเลิกค าสั่งซื้อ ขาดรายได้ที่ควรได้ กิจการเสียชื่อเสียง กระบวนการผลิต
หยุดชะงักเกิดการว่างงานของเครื่องจักรและคนงาน ฯลฯ ค่าใช้จ่ายนี้จะแปรผกผันกับปริมาณสินค้า
คงคลังที่ถือไว้ นั่นคือถ้าถือสินค้าไว้มากจะไม่เกิดการขาดแคลน แต่ถ้าถือสินค้าคงคลังไว้น้อยก็อาจเกิด
โอกาสที่จะเกิดการขาดแคลนได้มากกว่า และมีค่าใช้จ่ายเนื่องจากสินค้าขาดแคลนนี้ขึ้นอย่กับปริมาณ
การขาดแคลนรวมทั้งระยะเวลาที่เกิดการขาดแคลนขึ้นด้วย ค่าใช้จ่ายเนื่องจากสินค้าขาดแคลนได้แก่ 
ค่าสั่งซื้อของล็อตพิเศษทางอากาศเพ่ือน ามาใช้แบบฉุกเฉิน ค่าปรับเนื่องจากกางส่งสินค้าให้ลูกค้า
ล่าช้า ค่าเสียโอกาสในการขาย ค่าใช้จ่ายที่เกิดข้ึนจากการเสียค่าความนิยม ฯลฯ 

 
2.5.2.4 ค่าใช้จ่ายในการติดตั้งเครื่องจักรใหม่ (setup cost)  
เป็นค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจากการที่เครื่องจักรต้องเปลี่ยนจากการท างานหนึ่ง

ไปท างานอีกอย่างหนึ่ง ซึ่งจะเกิดการว่างงานชั่วคราว สินค้าคงคลังจะถูกทิ้งให้รอกระบวนการผลิตที่
จะตั้งใหม่ ค่าใช้จ่ายในการตั้งเครื่องจักใหม่นี้จะเป็นลักษณะเป็นต้นทุนคงที่ต่อครั้ง ซึ่งจะขึ้นอยู่กับ
ขนาดของล็อตการผลิต ถ้าผลิตเป็นล็อตใหญ่มีการติดตั้งเครื่องใหม่นานครั้ง ค่าใช้จ่ายในการตั้งเครื่อง
ใหม่ก็จะต่ า แต่ยอดสะสมของสินค้าคงคลังจะสูง ถ้าผลิตเป็นล็อตเล็กมีการติดตั้งเครื่องใหม่บ่อยครั้ง 
ค่าใช้จ่ายในการตั้งเครื่องใหม่ก็จะสูงแต่สินค้าคงคลังจะมีระดับต่ าลง และสามารถส่งมอบงานให้แก่
ลูกค้าได้เร็วขึ้น 
 

2.5.3 ปริมาณการสั่งผลิตแบบประหยัด (Economic Production Quantity 
:EPQ) 

 
ปริมาณการสั่งผลิตแบบประหยัดเป็นรูปแบบการบริหารสินค้าคงคลังรูปแบบหนึ่ง 

อาศัยวิธีการค านวณปริมาณที่สั่งผลิตที่ส่งผลให้ต้นทุนรวมต่ าสุด โดยที่ปริมาณการสั่งผลิตแบบ
ประหยัด เป็นส่วนขยายของการสั่งซื้อแบบประหยัด (Economic Order Quantity :EOQ) มีข้อ
แตกต่างกันกล่าวคือ EOQ เป็นการสั่งซื้อแล้วได้รับสินค้าพร้อมกันทันที นั่นคือ ไม่มีข้อจ ากัดในส่วน
ของการเติมเต็มสินค้า ในขณะที่ EPQ เป็นการสั่งผลิตแล้วจึงสามารถเติมเต็มค าสั่งผลิตภายใต้
ความสามารถในการผลิตที่มีข้อจ ากัด โดยมีข้อก าหนดดังต่อไปนี้ 

- เป็นระบบการวิเคราะห์ของสินค้าแยกเป็นแต่ละรายการ (single item)  
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- ความต้องการสินค้ามีการกระจายแบบคงที่ (uniform) และคาดการณ์ว่าจะ
เกิดขึ้น (deterministic) มีสัญลักษณ์ คือ D โดยที่มีหน่วยอาจเป็นวัน สัปดาห์ เดือน หรือปี ก็ได้ แต่
ตัวแปรอื่นๆในระบบต้องมีหน่วยเดียวกัน 

- ไม่อนุญาติให้มีสินค้าขาดแคลน 
- สินค้าทั้งหมดที่สั่งผลิตถูกผลิตภายใต้ข้อจ ากัดของอัตราการผลิต ( finite 

replenishment rate) 
ก่อนการประยุกต์ใช้แนวคิดปริมาณการผลิตที่ประหยัดนี้ต้องมีการวิเคราะห์ปริมาณ

ความแปรปรวนของข้อมูลก่อนเพ่ือพิจารณาว่าสามารถใช้รูปแบบของ EPQ ได้หรือไม่ โดยอาศัย
เทคนิค Peterson-Silver Rule โดยเทคนิค Peterson-Silver Rule เป็นเทคนิคที่จะใช้วิเคราะห์ว่า
ปริมาณความต้องการสินค้าควรจะใช้ขนาดการสั่งที่คงที่ หรือขนาดสั่งที่ไม่คงที่  ซึ่งคือการวิเคราะห์ว่า
ข้อมูลเป็นข้อมูลที่มีค่าค่อนข้างแน่นอนหรือไม่ โดยสูตรในการค านวณคือ 
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โดยที่ Dt เป็นค่าพยากรณ์ความต้องการสินค้าต่อหน่วย ส าหรับ n ช่วงเวลา 
ค่า V < 0.25 เราสามารถใช้ EOQ ได้ โดยใช้ค่าเฉลี่ยของความต้องการในการ

ประมาณได ้
ค่า V ≥ 0.25 เราต้องใช้ Dynamic lot sizing 
 
รูปแบบของ EPQ ประกอบด้วยตัวแปรดังต่อไปนี้  
P  = อัตราการเติมเต็ม = อัตราการผลิต (ต้องวัดเป็นจ านวนต่อหนึ่ง  

หน่วยเวลา) 
Q*  = ปริมาณหรือขนาดในการสั่งผลิต (หน่วย) 
K = ต้นทุนการสั่งผลิต (บาท/ครั้ง) 
H = ต้นทุนในการถือครองสินค้าต่อปี (บาท/หน่วย/ปี) 
 
สมการที่ใช้ในการค านวณหาปริมาณการสั่งผลิตอย่างประหยัดคือ 
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จากสมการ EPQ สามารถค านวณต้นทุนรวมของการสั่งผลิตได้ดังสมการ 
  



26 
 

 

ต้นทุนรวม = ต้นทุนการผลิตสินค้า + ต้นทุนในการสั่งผลิต + ต้นทุนในการถือครอง
สินค้า 


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โดยที่  TC = ต้นทุนรวมทั้งสิ้น (บาท) 
 C = ต้นทุนการผลิตสินค้าต่อหน่วย (บาท/หน่วย) 
 K = ต้นทุนการสั่งผลิต (บาท/ครั้ง) 
 D = ความต้องการสินค้า (หน่วย/ปี) 
 Q = ขนาดในการสั่งผลิต (หน่วย) 
 H = ต้นทุนในการถือครองสินค้าต่อปี (บาท/หน่วย/ปี) 
  โดยที่ H = iC 
  i = ต้นทุนถือครองสินค้าคงคลังต่อปี (%/ปี) 
  C = ต้นทุนการผลิตสินค้าต่อหน่วย (บาท/หน่วย) 
 P = อัตราการผลิต (หน่วย/หนึ่งหน่วยเวลา) 
 
ระยะเวลาในการผลิตต่อรอบท่ีท าให้เกิดต้นทุนต่ าสุดคือ  

P

Q
Tp   
โดยที่  TP = ระยะเวลาในการผลิตต่อรอบ (หน่วยเวลา) 

Q = ขนาดในการสั่งผลิต (หน่วย) 
 P = อัตราการผลิต (หน่วย/หนึ่งหน่วยเวลา) 
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2.6 แบบจ าลองทางคอมพวิเตอร์ 
 

การจ าลองสถานการณ์ (Simulation) เป็นวิธีการหนึ่งที่ใช้ในกระบวนการแก้ปัญหา
ด้านต่างๆ มาแต่โบราณแล้วโดยเริ่มใช้ในส่วนของการทหาร โลจิสติกส์ และการผลิต แต่ที่ได้รับความ
สนใจและตื่นตัวในการน ามาใช้แก้ปัญหาในสาขาอาชีพต่างๆ เช่น การดูแลสุขภาพ การเงิน การเกษตร
และการยศาสตร์[14] ในปัจจุบันมีการใช้กันอย่างแพร่หลายเป็นผลมาจากความก้าวหน้าทาง
เทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ ในระยะแรกๆ มีผู้ใช้ที่ให้ค าจ ากัดความของการจ าลองแบบปัญหาตาม
ความเห็นและวิธีการน าไปใช้ประโยชน์มากมาย เช่น [26] ชัยวัฒน์ เจริญทอง ให้ค าจ ากัดความ “เป็น
การสร้างตัวแบบจ าลอง (model) เพ่ือท าการเลียนแบบกระบวนการของระบบจริง (real system) ที่
เกิดขึ้น โดยอาศัยข้อมูลของการด าเนินการที่ผ่านมา ซึ่งข้อมูลได้มาจากการสังเกต (observation) 
หรือจากการบันทึกข้อมูลในอดีต ” [27] N. L. Coppini และคณะ “เป็นการด าเนินการของแนวคิด
ของต้นแบบที่เป็นระบบจริง หรือเป็นการจ าลองสถานการณ์ที่เลียนแบบของจริง” แต่ค าจ ากัดความที่
เป็นที่ยอมรับ สามารถครอบคลุมความหมายของการจ าลองแบบปัญหาได้เหมาะสมที่สุดคือค าจ ากัด
ความที่ให้โดย Shannon ซึ่งให้ค าจ ากัดความว่า “การจ าลองแบบปัญหาคือกระบวนการออกแบบ
แบบจ าลองของระบบงานจริง แล้วด าเนินการทดลองโดยใช้แบบจ าลองนั้นเพ่ือการเรียนรู้พฤติกรรม
ของระบบงานหรือเพ่ือประเมินผลการใช้กลยุทธ์ (strategies) ต่างๆ ในการด าเนินงานของระบบ
ภายใต้ข้อก าหนดที่วางไว้”  

จากค าจ ากัดความดังกล่าวจะเห็นได้ว่า กระบวนการของการจ าลองแบบปัญหานั้น
แบ่งเป็นสองส่วน คือ การสร้างแบบจ าลองส่วนหนึ่งและการน าเอาแบบจ าลองนั้นไปใช้งานเชิง
วิเคราะห์อีกส่วนหนึ่ง ดังนั้นจะเห็นได้ว่า กลไกของวิธีการของแบบจ าลองแบบปัญหานั้นขึ้นอยู่กับ
แบบจ าลองและการใช้แบบจ าลอง แบบจ าลองที่ใช้ในการจ าลองแบบปัญหานี้อาจเป็นหุ่น เป็นระบบ 
หรือเป็นแนวความคิดลักษณะหนึ่งลักษณะใด โดยไม่จ าเป็นต้องเหมือน (identical) กับระบบงานจริง 
แต่ต้องสามารถช่วยให้เข้าใจในระบบงานจริง เพ่ือประโยชน์ในการอธิบายพฤติกรรมและเพ่ือการ
ปรับปรุงการด าเนินงานของระบบงานจริง  โดยที่กลไกส าคัญอันหนึ่ งในการจ าลองแบบปัญหาอยู่ที่
แบบจ าลอง การที่จะสามารถสร้างแบบจ าลองที่น าไปใช้ในการจ าลองแบบปัญหาได้  ผู้สร้างต้องมี
ความเข้าใจในระบบงานจริงเป็นอย่างดี ความรู้ความเข้าใจในระบบงานจริงเป็นหัวใจส าคัญของการ
สร้างและใช้งานแบบจ าลอง ผู้ที่ไม่มีความเข้าใจในระบบงานจริงจะไม่สามารถสร้างแบบจ าลองซึ่งใช้
แทนระบบงานนั้นๆได้ 

การจ าลองแบบปัญหาด้วยคอมพิวเตอร์ เป็นการศึกษาปัญหาของระบบงานด้วย
แบบจ าลอง ซึ่งอยู่ในรูปของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ แบบจ าลองก่อนที่จะมาอยู่ในรูปของโปรแกรม
คอมพิวเตอร์นี้อาจจะอยู่ในรูปของแบบจ าลองประเภทหนึ่งประเภทใดก็ได้ เช่น แบบจ าลองทาง
กายภาพ แบบจ าลองอนาล็อก แบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ เป็นต้น โดยที่การจ าลองแบบปัญหาด้วย
คอมพิวเตอร์นี้เป็นที่นิยมใช้ที่สุดของการใช้จ าลองแบบปัญหา เพราะสามารถใช้ได้กับปัญหาของ
ระบบงานได้หลายประเภท ในปัจจุบันเป็นเทคนิคที่ได้รับการน าเอาไปใช้อย่างกว้างขวาง 
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2.6.1 ระบบ (system) 
ในการที่จะสามารถสร้างแบบจ าลองเพ่ือเรียนรู้หรือประเมินการท างานของระบบจริง  ผู้สร้างต้องมี
ความเข้าใจในระบบจริงเป็นอย่างดีจึงจะสามารถสร้างแบบจ าลองซึ่งใช้แทนระบบงานนั้นๆ ได ้

2.6.1.1 นิยามระบบ 
ระบบ หมายถึง กลุ่มขององค์ประกอบ (elements) ที่มีความสัมพันธ์กัน 

ในการศึกษาระบบงานใด ๆ เพ่ือก าหนดเป็นลักษณะของระบบงานนั้นจะใช้วิธีการก าหนดขอบเขต
ของระบบงาน (system boundaries) ประกอบด้วย 

1) การก าหนดองค์ประกอบของระบบโดยมีสิ่งที่ต้องพิจารณา 
ประกอบด้วยลักษณะเฉพาะตัว  (attributes) กิจกรรม 
(activities) และสถานภาพของระบบ (system status) ภายหลัง
จากการท ากิจกรรม 

2) การแสดงความสัมพันธ์ระหว่างองค์ประกอบ 
3) การก าหนดองค์ประกอบอ่ืนๆภายนอกระบบที่มีผลกระทบต่อการ

ท างานของระบบ ซึ่งเรียกโดยรวมว่าสิ่งแวดล้อมระบบ (system 
environment) 

 
2.6.1.2 ประเภทของระบบ 
การจ าแนกประเภทของระบบ สามารถท าได้หลายวิธีขึ้นกับการน าไปใช้

งาน ส าหรับการจ าลองจะจ าแนกประเภทตามลักษณะการเปลี่ยนสถานภาพ โดยสามารถจ าแนก
ประเภทได้ 2 ลักษณะ ประกอบด้วย  

1) จ าแนกตามพฤติกรรมในการเปลี่ยนสถานภาพเทียบกับเวลา 
 ระบบต่อเนื่อง (continuous systems) ระบบมีการเปลี่ยน

สถานภาพไปตามเวลาอย่างต่อเนื่อง 
 ระบบไม่ต่อเนื่อง (discrete systems) ระบบมีการเปลี่ยน

สถานภาพในช่วงเวลาใดเวลาหนึ่ง 
2) จ าแนกตามสถานภาพที่เปลี่ยนแปลงไป 

 ระบบชี้เฉพาะ (deterministic systems) ระบบซึ่งการ
เปลี่ยนแปลงสถานภาพที่ระดับใหม่สามารถบอกได้จาก
สถานภาพและกิจกรรมของระบบที่ระดับก่อน 

 ระบบไม่แน่นอน (stochastic systems) ระบบซึ่งการเปลี่ยน
สถานภาพเป็นแบบสุ่ม โดยใช้หลักการของความน่าจะเป็นใน
การท านายสถานภาพที่ระดับใหม่ 

 
2.6.2 แบบจ าลอง (simulation models) 
ตัวแทนของวัตถุระบบหรือแนวคิดลักษณะใดลักษณะหนึ่งโดยสามารถน าไปใช้งาน

ได้หลายลักษณะ 
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1) เป็นเครื่องช่วยคิด (an aid to thought)  ช่วยให้ผู้สร้างมองเห็นขั้นตอนการ
ท างานว่ามีกิจกรรมอะไรบ้างที่จะต้องท าและท าอะไรก่อนอะไรหลัง 

2) เป็นเครื่องสื่อความหมาย (an aid to communication)  ช่วยให้เข้าใจ
พฤติกรรมของระบบงานและช่วยให้สามารถอธิบายพฤติกรรมปัญหาและการ
แก้ปัญหาของระบบ 

3) เป็นเครื่องช่วยสอนและฝึกอบรม (a tool of training & instruction)  เช่น 
แบบจ าลองเครื่องควบคุมการบินช่วยให้นักบินท าความเข้าใจและความคุ้นเคย
กับระบบควบคุมเครื่องบินก่อนขึ้นฝึกบินจริง 

4) เป็นเครื่องมือส าหรับการท านาย (a tool of prediction)  ช่วยให้ผู้สร้าง
สามารถคาดคะเนหรือท านายได้ว่ า เมื่อมี เหตุการณ์ที่มีผลกระทบต่อ
องค์ประกอบเกิดข้ึนจะมีผลอะไรเกิดข้ึนกับระบบ 

5) เป็นเครื่องมือส าหรับการทดลอง (an aid to experimentation)  ในกรณีที่
ต้องการทดลองเงื่อนไขต่าง ๆ กับระบบงานจริงแต่ไม่สามารถท าได้ ก็จะน าเอา
เงื่อนไขนั้นๆ มาทดลองกับแบบจ าลองเพ่ือดูว่าจะให้ผลอย่างไร เพ่ือประโยชน์
ในการตัดสินใจว่าควรจะน าเงื่อนไขนั้นๆ ไปใช้กับระบบงานจริงหรือไม่ 

2.6.2.1 ประเภทของแบบจ าลอง (classification of simulation 
models) 

ในการจ าแนกประเภทของแบบจ าลอง สามารถจ าแนกได้ตามประเภทของ
ระบบงานที่แบบจ าลองเป็นตัวแทน หรือจ าแนกตามลักษณะพิเศษ ดังนี้ 

1) แบบจ าลองทางกายภาพ (physical or iconic models)  แบบจ าลอง
ที่มีลักษณะเหมือนกับระบบงานจริง โดยอาจมีขนาดเท่ากับของจริงหรือมีขนาดที่เล็กว่าหรือใหญ่กว่า 
(scaled models) อาจเป็นแบบจ าลองในมิติใดมิติหนึ่งหรือ 3 มิติ ตัวอย่างเช่น เครื่องยนต์ต้นแบบ 
(prototype) ที่สร้างขึ้นเพ่ือทดสอบสมรรถนะก่อนการผลิตจริง  แบบจ าลองของส่วนควบคุมการบิน
ของเครื่องบินหรือแบบจ าลองผังโรงงาน เป็นต้น 

2) แบบจ าลองอนาลอก (analog models)  แบบจ าลองที่มีพฤติกรรม
เหมือนระบบงานจริง แต่อาจมีรูปลักษณะไม่เหมือนกับระบบงานจริง ตัวอย่างเช่น กราฟแสดง
ความสัมพันธ์ระหว่างสิ่งต่าง ๆ ที่วัดค่าได้ โดยใช้ขนาดความยาวของเส้นกราฟในการแทนค่าปริมาณ  
แผนภูมิการจัดองค์กร (organization charts) หรือแผนภูมิการไหลของวัตถุดิบผ่านกระบวนการผลิต 

3) เกมการบริหาร (management games)  แบบจ าลองการตัดสินใจ 
(decision models) ในกิจการต่าง ๆ เช่น ธุรกิจ การลงทุน สงคราม ฯลฯ เป็นแบบจ าลองที่ใช้
แสดงผลเปรียบเทียบเมื่อมีการตัดสินในแบบต่าง ๆ เพ่ือใช้เป็นข้อมูลส าหรับการตัดสินใจ 

4) แบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ (computer simulation models)  
แบบจ าลองที่อยู่ในรูปของโปรแกรมคอมพิวเตอร์โดยอาจเป็นแบบจ าลองที่แปลงมาจากแบบจ าลอง
ประเภทอ่ืนๆ เช่น แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ (mathematical models)  แบบจ าลองที่ใช้
สัญลักษณ์และฟังก์ชันทางคณิตศาสตร์แทนองค์ประกอบในระบบจริง เช่น X แทนค่าใช้จ่ายในการ
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ผลิต Y แทนจ านวนสินค้าที่ผลิต และแทนค่าลงในสูตรการค านวณต่าง ๆในระบบงานจริงที่มีความ
ยุ่งยากซับซ้อน อาจใช้แบบจ าลองหลาย ๆ ประเภทร่วมกัน 
 

2.6.3 ข้อดีและข้อเสียของการใช้การจ าลองแบบปัญหา [26] 
การจ าลองแบบปัญหา ไม่สามารถที่จะบอกค าตอบที่ดีที่สุดได้เหมือนกับการ

วิเคราะห์แบบอ่ืนๆ แต่มันเปรียบเสมือนเป็นเครื่องมือที่ช่วยในการวิเคราะห์และตัดสินใจเกี่ยวกับ
ปัญหานั้นๆ โดยสามารถพิจารณาข้อดีข้อเสียของแบบจ าลองปัญหาได้ ดังนี้  

2.6.3.1 ข้อดีของการจ าลองแบบปัญหา  
- เพราะว่าการทดลองกับระบบงานจริงอาจก่อให้เกิดความขัดข้องในการ

ด าเนินงานตามปกต ิ 
- เพราะว่าการทดลองกับระบบงานจริงนั้น เป็นการยากที่จะควบคุมเงื่อนไข

ต่างๆของการทดลองให้คงที่ ท าให้ผลการทดลองที่ได้แต่ละครั้งของการ
ทดลองอาจไม่ใช่ผลที่เกิดขึน้ภายใต้เงื่อนไขกลุ่มเดียวกัน 

- การทดลองกับระบบงานจริงอาจต้องใช้เวลาและค่าใช้จ่ายจ านวนมากใน
การที่จะได้ข้อมลูเพียงพอส าหรับการวิเคราะห์  

- เพราะว่าการทดลองกับระบบงานจริงอาจจะเป็นไปไม่ได้ ที่จะท าการ
ทดลองกบัเงื่อนไขทุกรูปแบบที่ต้องการ  

 
2.6.3.2 ข้อเสียของการจ าลองแบบปัญหา  

- แบบจ าลองที่ดีนั้นต้องใช้เวลาและค่าใช้จ่ายจ านวนมากรวมทั้งต้องอาศัย
ความสามารถอย่างสูงของผู้ออกแบบจ าลองปัญหา  

- การที่แบบจ าลองปัญหาที่ได้นั้นสามารถเป็นตัวแทนของระบบงานนั้นไม่ใช่
เรื่องง่าย 

- ผู้สร้างแบบจ าลองปัญหาอาจให้ความส าคัญกับตัวเลขมากเกินไป แทนที่จะ
ทดสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง 

 
การจ าลองสถานการณ์มักใช้กับภาคอุตสาหกรรมโดยมีหลายๆอุตสาหกรรมน าไป

ประยุกต์ใช้ อาทิเช่น N. L. Coppini, 2011[27] ท าการประยุกต์ใช้ซอฟต์แวร์ Promodel@ 7.0 
ร่วมกับแผนผังสายธารคุณค่าโดยประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรม gearboxes and auto parts ใช้
แบบจ าลองแบบ discrete event simulation (DES) ผลจากการประยุกต์ใช้คือ สามารถลดเวลาน า
ลงได้ 60% ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน 56.7% ลดขนาดของ lot size ลงเพื่อเพ่ิมความยืดหยุ่น 
โดยการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (pull system) ปรับปรุงการใช้อุปกรณ์ให้เพ่ิมมากขึ้น F. 
Kalaogalu and C. Saricam, 2007 [28] ท าการประยุกต์ใช้แบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ 
Promodel@  โดยท าการศึกษากับกรณีศึกษาอุตสาหกรรมเสื้อผ้า แบบจ าลองถูกประยุกต์ใช้ในส่วน
ของการค้นหาปัญหา การให้ข้อมูล และการแสดงผล N. Sahay and M. Ierapetritou, 2013 [29] 
เป็นการใช้การจ าลองสถานการณ์มาช่วยในการจัดการโซ่อุปทานในส่วนของการแก้ปัญหาด้านการ
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ด าเนินการ การพัฒนาแบบจ าลองเพ่ือแสดงให้เห็นประโยชน์ของแบบจ าลองเพ่ือใช้ในการแก้ปัญหา
และการเพิ่มประสิทธิภาพเมื่อโซ่อุปทานมีความซับซ้อนมากข้ึน 
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บทที ่3 
 

วิธกีารวจิัย 
 

ในงานวิจัยนี้ใช้หลักการทางด้านการจัดการโซ่อุปทานแบบลีนมาประยุกต์ใช้กับโซ่
อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางของโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือศึกษาและวิเคราะห์การด าเนินงานของโซ่
อุปทานพร้อมทั้งจ าแนกกิจกรรมที่เกิดในโซ่อุปทานตามหลักการวิเคราะห์แผนผังสายธารคุณค่า 
(value stream mapping) เพ่ือลดหรือก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในโซ่อุปทาน จากนั้นท าการ
ทดสอบแนวทางในการปรับปรุงโดยการจ าลองสถานการณ์ด้วยแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ เพ่ือให้
ได้มาซึ่งแนวทางในการด าเนินงานให้โซ่อุปทานโดยรวมมีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน โดยมีดัชนีที่ใช้ในการวัด
ประสิทธิภาพคือ เวลาน า (lead Time) ของโซ่อุปทาน และต้นทุนโลจิสติกส์ของโซ่อุปทาน
อุตสาหกรรมถุงมือยาง (supply chain logistics cost) ซ่ึงรายละเอียดแสดงดังต่อไปนี้ 
 
3.1 การด าเนนิงานวจิยั 
 
แผนผังแสดงวิธีการด าเนินงานวิจัยแสดงดังรูปที่ 3.1 

กิจกรรมที่ 1 ก าหนดกลุ่มเป้าหมายของอุตสาหกรรมที่จะท าการศึกษา  
วิธีการ  ส ารวจและศึกษาสถานประกอบการที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมถุงมือยาง 

ในเขตพ้ืนที่จังหวัดสงขลา เก็บข้อมูลเบื้องต้น เช่น จ านวนโรงงานถุงมือยาง 
ก าลังการผลิตของแต่ละโรงงาน เป็นต้น 

กิจกรรมที่ 2  จัดประชุมเพ่ือสร้างความร่วมมือ 
วิธีการ ชี้แจงรายละเอียดของงานวิจัยให้กับผู้ประกอบการของอุตสาหกรรมถุงมือ

ยาง โดยระบุถึงที่มาและความส าคัญของงานวิจัย วัตถุประสงค์ ประโยชน์ที่
คาดว่าจะได้รับจากการเข้าร่วมงานวิจัยนี้  และแผนการด าเนินงาน เป็นต้น 
แล้วท าการคัดเลือกบริษัทเพ่ือเป็นกรณีศึกษา 

 กิจกรรมที่ 3  สร้างตัวแบบโซ่อุปทาน  
วิธีการ ศึกษาโซ่อุปทานและเก็บข้อมูลของโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือท าให้ทราบถึง

โครงสร้างของโซ่อุปทานของโรงงานถุงมือยางทั้งหมด โดยพิจารณาทุกส่วน
ที่อยู่ในโครงสร้างของโซ่อุปทานนั้นที่มีผลต่อผลิตภัณฑ์ที่ส่งให้ลูกค้า ไม่ว่า
จะเป็นด้านราคา เวลาน าทั้งหมด รวมถึงคุณภาพและความพึงพอใจของ
ลูกค้า ซึ่งไม่เพียงแต่อยู่ในส่วนของโรงงานหรือผู้จัดส่งวัตถุดิบเท่านั้น แต่
รวมไปถึงส่วนของผู้ขนส่ง คลังสินค้า พ่อค้าคนกลาง เป็นต้น 
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กิจกรรมที่ 4 สร้างแผนผังสายธารคุณค่า  
วิธีการ ศึกษาความต้องการของลูกค้า (customer requirement) การเข้าถึง

ความต้องการของลูกค้า ไม่ว่าจะเป็นเรื่องของคุณภาพของตัวผลิตภัณฑ์ 
คุณลักษณะเฉพาะที่ลูกค้าต้องการ เป็นต้น 
สร้างแผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบัน (VSM: current state) เพ่ือ
ค้นหาความสูญเปล่าที่มีอยู่ในกระบวนการต่างๆ  

กิจกรรมที่ 5 ประยุกต์ใช้แบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ (computer simulation 
model) ในสถานะปัจจุบัน 

วิธีการ การพัฒนาแบบจ าลองสถานการณ์เพ่ือสะท้อนการด าเนินงานในปัจจุบัน
และวัดค่าที่แสดงถึงประสิทธิภาพของกระบวนการ โดยใช้เกณฑ์วัดที่มี
พ้ืนฐานมาจากแผนผังสายธารคุณค่า และค่าต่างๆที่โปรแกรมสามารถหาได้ 
การท าเช่นนี้เพ่ือเลียนแบบโซ่อุปทานของสถานประกอบการถุงมือยางใน
สถานะปัจจุบันและท าการตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองที่สร้าง
ขึ้น 

 กิจกรรมที่ 6  วิเคราะห์ความสูญเปล่า 
วิธีการ จากผังสายธารคุณค่าที่ได้จากกิจกรรมที่ 4 น ามาวิเคราะห์ความสูญเปล่าที่

เกิดขึ้น แบ่งได้เป็น 8 ประเภทคือ การผลิตของเสีย การผลิตมากเกินไป 
การรอคอย การไม่ใช้ศักยภาพของบุคลากร การขนส่ง การเก็บวัสดุคงคลัง 
การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น และการมีขั้นตอนการผลิตที่มากเกินไป จากนั้น
จะก าหนดเป้าหมายในการลดความสูญเปล่าดังกล่าว 

กิจกรรมที่ 7  ก าหนดแนวทางในการก าจัดความสูญเปล่า 
วิธีการ เมื่อพบความสูญเปล่าต่างๆ แล้วจึงท าการวิเคราะห์เพ่ือหาวิธีการในการ

ก าจัดความสูญเปล่าออกไปโดยใช้ความรู้และเทคนิคต่างๆ ทางด้าน
วิศวกรรมอุตสาหการหรือศาสตร์อ่ืนๆที่เก่ียวข้อง  

กิจกรรมที่ 8 ประยุกต์ใช้แบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ (computer simulation 
model) ในสถานะอนาคต 
วิธีการ เพ่ือจ าลองสถานการณ์หลังจากก าจัดความสูญเปล่าจากค่าต่างๆ 
ที่ได้เปลี่ยนแปลงไปจากสถานะปัจจุบัน การท าเช่นนี้เพ่ือเลียนแบบโซ่
อุปทานของสถานประกอบการถุงมือยางในสถานะอนาคตและท าการ
ตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองที่สร้างขึ้น 

กิจกรรมที่ 9 สร้างแผนผังสายธารคุณค่าของสถานะอนาคต  
วิธีการ ขั้นตอนนี้เป็นการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตใหม่ที่ถูกน าเสนอเพ่ือการ

ปรับปรุงโดยการก าจัดความสูญเปล่าต่างๆออกไป ซึ่งจะได้แผนภาพใน
สถานะอนาคต การปรับปรุงนี้จะท าให้ข้อมูลต่างๆที่เกี่ยวข้อง เช่น เวลาน า
เปลี่ยนแปลงไปด้วย รวมทั้งค่าที่แสดงถึงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
ก็จะต้องเปลี่ยนแปลงไป  
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กิจกรรมที่ 10 สรุปผลและจัดประชุมระดมสมอง 
วิธีการ  ท าการสรุปผลจากด าเนินงานวิจัยโดยใช้หลักการก าจัดความสูญเปล่า

ส าหรับโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมถุงมือยางของโรงงานกรณีศึกษาโดย
พิจารณาถึงประสิทธิภาพการด าเนินการแบบใหม่ รวมถึงความเหมาะสมใน
การน าผลไปประยุกต์ใช้งานจริง และรับฟังข้อเสนอแนะเพ่ือการปรับปรุง
ต่างๆ โดยน าเสนองานวิจัยดังกล่าวและผลที่ได้จากการด าเนินงานให้แก่
ผู้ประกอบการถุงมือยางรายอื่นที่มีความสนใจ เพื่อที่จะได้แลกเปลี่ยนข้อมูล
และความรู้ให้กับสถานประกอบการเพ่ือน าไปพัฒนาและปรับปรุงกิจการ
ของตัวเองต่อไป 

3.1.1 ศึกษาข้อมูลเบือ้งตน้และสภาพปญัหาของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 
ในขั้นตอนนี้ ท าการศึกษาข้อมูลของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง เพ่ือวิเคราะห์

สภาพปัญหา โดยมีขอบเขตการศึกษา คือ ท าการศึกษาตั้งแต่เกษตรกร พ่อค้าคนกลางรายย่อย พ่อค้า
คนกลางรายใหญ่ โรงงานน้ ายางข้น โรงงานถุงมือยาง และข้อมูลขาออกจากโรงงานถุงมือยาง เพ่ือให้
เกิดความเข้าใจการไหลของโซ่อุปทานทั้งการไหลของข้อมูลและการไหลของวัตถุดิบ โดยข้อมูลที่ได้
แบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 

1) ข้อมูลปฐมภูมิ  เป็นข้อมูลที่ ได้จากการสั ง เกต และการสัมภาษณ์
ผู้ประกอบการในองค์กรที่มีส่วนเกี่ยวข้องในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือ
ยางของโรงงานกรณีศึกษา ได้แก่ เกษตรกร พ่อค้าคนกลางรายย่อย พ่อค้า
คนกลางรายใหญ่ โรงงานน้ ายางข้น และโรงงานถุงมือยาง  

2) ข้อมูลทุติยภูมิ เป็นข้อมูลที่ได้จากการรวบรวมเอกสารต่างๆ โดยน ามาใช้ใน
ส่วนข้อมูลของเกษตรกร ในส่วนรายละเอียดของการจัดเตรียมก่อนการ
ปลูก รวมถึงข้อมูลด้านการปลูก การดูแลรักษาจนกว่าจะสามารถกรีดน้ า
ยางได้ รวมถึงท าการใช้ข้อมูลทุตยภูมิในส่วนสนับสนุนเพ่ือให้มีความ
สมบูรณ์ในส่วนอื่นๆ ของโซ่อุปทานมากยิ่งขึ้น 

การศึกษาและเก็บข้อมูลจะน ามาสู่การวิเคราะห์สภาพปัญหาต่างๆที่เกิดขึ้นในโซ่
อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง เพ่ือประเมินประสิทธิภาพในการด าเนินงานของโซ่อุปทานในขั้นตอน
ต่อไป 

 
3.1.2 สร้างตัวแบบโซ่อุทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง  
เมื่อท าการศึกษาข้อมูลที่ได้จากการเก็บรวบรวมจากทุกส่วนในโซ่อุปทาน ท าการ

สร้างตัวแบบโซ่-อุปทานเพ่ือแสดงขั้นตอนการด าเนินงาน และการประสานงานกันในโซ่อุปทาน
อุตสาหกรรมถุงมือยาง ตั้งแต่ เกษตรกร พ่อค้าคนกลางรายย่อย พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ โรงงานน้ า
ยางข้น โรงงานถุงมือยางและลูกค้า เพ่ือให้เกิดความเข้าใจในโซ่อุปทานได้มากยิ่งขึ้น  
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รูปที่ 3. 1 แผนภาพแสดงวิธีการด าเนินงานวิจัย 

  
3.1.3 สร้างและวิเคราะห์แผนผังสายธารคุณค่าของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือ

ยาง 
เมื่อได้ข้อมูลจากการรวบรวมข้อมูลจากพ้ืนที่ปฏิบัติงานจริงและจากแบบสอบถาม

ต่างๆ น าข้อมูลที่ได้มาสร้างแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะปัจจุบัน โดยท าการแสดงทั้งการไหลของ
ข้อมูลและการไหลของผลิตภัณฑ์ โดยการไหลของผลิตภัณฑ์เป็นการไหลไปข้างหน้า กล่าวคือการไหล
ของผลิตภัณฑ์ในโซ่อุปทานเริ่มต้นจากเกษตรกรท าการกรีดยางท าให้ได้น้ ายางสดเพ่ือมาเป็นวัตถุดิบ
ให้กับการผลิตถุงมือยาง แล้วส่งต่อให้พ่อค้าคนกลางรายย่อยเพ่ือรวบรวมก่อนส่งต่อไปรวบรวมที่
พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ และท าการแปรสภาพจากน้ ายางสดเป็นน้ ายางข้นที่โรงงานน้ ายางข้น 
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หลังจากนั้นส่งต่อให้โรงงานถุงมือยางเพ่ือผลิตถุงมือยางส่งต่อให้ลูกค้าต่อไป ซึ่งตรงกันข้ามกับการไหล
ของข้อมูลซึ่งเป็นการไหลแบบย้อนกลับคือเริ่มต้นจากลูกค้าแล้วส่งต่อย้อนกลับไปยังต้นทาง 

ขั้นตอนนี้จะท าการวิเคราะห์แผนผังสายธารคุณค่าของโซ่อุปทานโดยใช้ข้อมูลที่ได้
จากขั้นตอนที่ผ่านมา ในการวิเคราะห์จะท าโดยวิเคราะห์กิจกรรมแต่ละกิจกรรมของโซ่อุปทานเพ่ือ
จ าแนกกิจกรรมเหล่านั้นออกเป็นกิจกรรมที่มีคุณค่าเพ่ิม (VA) กิจกรรมที่จ าเป็นแต่ไม่เกิดคุณค่าเพ่ิม 
(NNVA) และกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าเพ่ิม (NVA) และจัดประเภทของกิจกรรมออกเป็นการด าเนินงาน 
(operation) การตรวจสอบ (inspection) การขนส่ง (transportation) และการจัดเก็บ (storage) 
รวมทั้งระบุถึงระยะเวลาที่ใช้ในแต่ละกิจกรรมและระยะเวลารวมทั้ง โซ่อุปทานโดยเริ่มจากเกษตรกร
จนกระท่ังส่งไปยังท่าเรือ 
 

3.1.4 ต้นทุนโลจิสติกส์ของโซ่อุปทานอุสาหกรรมถุงมือยางในสถานะปัจจุบัน 
การค านวณต้นทุนโลจิสติกส์ในงานวิจัยนี้ท าการค านวณตามคู่มือการค านวณ

ต้นทุนโลจิสติกส์ อย่างง่ายโดยองค์การส่งเสริมการค้าต่างประเทศของญี่ปุ่น The Japan External 
Trade Organization (JETRO) หลักการค านวณแสดงได้ดังภาคผนวก ค 
ตารางที่ 3. 1 ตารางหัวข้อการค านวณต้นทุนโลจิสติกส์ 

หมวด รายการ 
จัดจ้าง/ของ
บริษัทเอง 

วิธีการ
ค านวณ 

ฐานการ
ค านวณ 

ปริมาณ 
จ านวน

เงิน 

สัดส่วน
ต้นทุน 

โลจิสติกส ์

ค่า
ใช

้จ่า
ย 

ด้า
นบ

ุคล
าก

ร 

(1) ระดับจัดการ             
(2) ทั่วไปชาย             
(3) ทั่วไปหญิง             
(4) ชั่วคราว/รายวัน             
รวมย่อย             

ค่า
ใช

้จ่า
ย 

ด้า
นก

าร
จัด

ส่ง
 (5) ค่าขนส่งจ่ายออก             

(6) Center Fee             
(7) ค่ายานพาหนะ             
(8) ค่าบ ารุงรักษา             
รวมย่อย             

ค่า
ใช

้จ่า
ยใ

นก
าร

เก
็บร

ักษ
า 

(รว
มค

่าแ
ปร

รูป
เพ

ื่อก
าร

กร
ะจ

าย
สิน

ค้า
) 

(9) ค่าเก็บรักษาจ่ายออก             
(10) ค่าจ้างปฏิบัติงาน             
(11) ค่าวัสดุใช้ในการบรรจุหีบหอ่             
(12) ค่าใช้จ่ายด้านคลังสินค้าของ
บริษัท 

            

(13) ค่าเครื่องมืออุปกรณ์ภายใน
คลังสินค้า 

            

(14) ดอกเบี้ยสินค้าคงคลัง             
(15) ค่าเครื่องมืออุปกรณ์ข้อมูล
ข่าวสาร 

            

(16) ค่าวัสดุส้ินเปลือง             
(17) ค่าติดต่อสื่อสาร             
รวม             

อื่นๆ (18) ค่าส านักงานธุรการ             
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ตารางที่ 3. 1 ตารางหัวข้อการค านวณต้นทุนโลจิสติกส์ (ต่อ) 

หมวด รายการ 
จัดจ้าง/ของ
บริษัทเอง 

วิธีการ
ค านวณ 

ฐานการ
ค านวณ 

ปริมาณ 
จ านวน

เงิน 

สัดส่วน
ต้นทุน 

โลจิสติกส ์
รวม(ต้นทุนโลจิสติกส์รวม)           

 

ดัช
นีก

าร
บร

ิหา
รจ

ัดก
าร

 (19) ยอดขาย             
มูลค่าส่งมอบสินค้า             
มูลค่าก าไรขั้นต้น             

(20) สัดส่วนต้นทุนโลจิสติกส์ สัดส่วนยอดขาย     
สัดส่วนต่อมูลค่าส่งมอบสินค้า     
สัดส่วนต่อมูลค่าก าไรขั้นต้น     

 
3.1.5 ประยุกต์ใช้แบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ในสถานะปัจจุบันของโซ่อุปทาน

อุตสาหกรรมถุงมือยาง 
ขั้นตอนนี้จะเป็นการจ าลองสภาพสถานะปัจจุบัน ของกระบวนการในโซ่อุปทาน

อุตสาหกรรมถุงมือยางของโรงงานแปรรูปกรณีศึกษา ข้อมูลจะถูกน ามาสร้างเป็นแบบจ าลอง 
(simulation model) ด้วยโปรแกรม Promodel® Version 8 โดยมีข้อมูลด้านเวลาเป็นข้อมูล
ป้อนเข้า (input) ทั้งนี้เพ่ือต้องการศึกษา ระยะเวลานับตั้งแต่ออกใบสั่งซื้อจนได้สินค้าในโซ่อุปทาน 
(lead time) และต้นทุนโลจิสติกส์ของโซ่อุปทาน ตั้งแต่การกรีดยางไปจนกระทั่งถึงการขนส่งสินค้าไป
ยังท่าเรือเพ่ือการส่งออก 

3.1.5.1 หลักในการสร้างแบบจ าลอง 
ในการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ปัจจุบันของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุง

มือยางนั้นมีหลักการหรือแนวคิดในการสร้างแบบจ าลองดังนี้ 
1) กระบวนการในแบบจ าลองคือกระบวนการในแผนผังสายธารคุณค่า 

โดยการก าหนดล าดับขั้นตอนหรือการเชื่อมต่อกันระหว่างกระบวนการ
ย่อยต่างๆ จะเป็นไปตามขั้นตอนกระบวนการที่เกิดขึ้นในโซ่อุปทานซึ่ง
จะแสดงไว้ในบทที ่4 

2) ข้อมูลป้อนเข้า (input) คือ เวลาที่ใช้ในการด าเนินงานของแต่ละ
กระบวนการทีเ่กิดข้ึนในโซ่อุปทาน  

3) เนื่องจากผลลัพธ์ที่สนใจจากแบบจ าลองคือเวลาที่เกิดขึ้นทั้งหมดในโซ่
อุปทาน (lead time) ซึ่งเกิดขึ้นตั้งแต่กระบวนการกรีดยาง ไปจนถึง
กระบวนการขนส่งไปยังท่าเรือเพ่ือการส่งออก  โดยเวลาที่น ามาใช้ใน
แบบจ าลองเป็นเวลาที่ได้จากการเก็บข้อมูลจริง ร่วมกับเวลาที่ได้จาก
แบบสอบถาม  

4) เวลาที่ใช้เริ่มนับจากการกรีดยางเป็นกระบวนการแรก และไปสิ้นสุดที่
กระบวนการขนส่งไปยังท่าเรือ นับเป็นเวลารวมของโซ่อุปทานโดย
พิจารณาในหน่วยนาทีต่อกิโลกรัม (minute/kg) ตลอดทั้งโซ่อุปทาน 
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3.1.5.2 ก าหนดข้อมูลที่น ามาใช้ในแบบจ าลอง 
ข้อมูลที่น ามาป้อนเข้าในแบบจ าลองได้แก่ ข้อมูลของเวลาที่ใช้ในการแต่ละ

กระบวนการมีหน่วยเป็นนาที ซึ่งเป็นเวลาที่รวบรวมจากการสัมภาษณ์เกษตรกรจ านวน 750 ราย ท า
การเก็บข้อมูลจากเกษตรกรโดยใช้หลักการสุ่มตัวอย่างแบบใช้ความน่าจะเป็นพบว่าต้องเก็บข้อมูล
ทั้งหมด 3 ราย เพ่ือเป็นตัวแทนของเกษตรกรทั้งหมด พ่อค้าคนกลางรายย่อยจ านวน 25 ราย ท าการ
เก็บข้อมูลจากพ่อค้าคนกลางรายย่อยทั้งหมด 3 ราย พ่อค้าคนกลางรายใหญ่จ านวน 1 ราย โรงงานน้ า
ยางข้นจ านวน 1 โรง โรงงานถุงมือยางจ านวน 1 โรง 

3.1.5.3 ตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองและเปรียบเทียบ
แบบจ าลองกับสถานการณ์จริง 

ก่อนน าแบบจ าลองที่สร้างขึ้นไปท าการประมวลผลเ พ่ือวิ เคราะห์
ประสิทธิภาพของกระบวนการต่างๆ จะต้องท าการตวรจสอบให้มั่นใจว่าแบบจ าลองที่สร้างขึ้นมีความ
ถูกต้อง โดยการตรวจสอบแบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน คือท าการตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง 
(verification) และการเปรียบเทียบแบบจ าลองกับสถานการณ์จริง (validation) 

1 การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลอง (verification) สามารถท า
ได้โดยการก าหนดให้เวลาที่ใช้ในแต่ละกระบวนการเป็นเวลาคงที่ 
(constant) ซึ่งได้จากค่าเฉลี่ยของรูปแบบการแจกแจง (distribution) 
ของข้อมูลเวลาที่ใช้ในแต่ละกระบวนการ จากนั้นท าการประมวลผล
แบบจ าลอง (run model) จ านวน 1 ครั้ง น าผลลัพธ์ที่ได้จากการ
ประมวลผลมาตรวจสอบกับผลลัพธ์จากการค านวณภายนอก
แบบจ าลองว่าตรงกันหรือไม่ ถ้าผลลัพธ์ที่ได้ตรงกันแสดงว่าแบบจ าลอง
ที่สร้างขึ้นมีความถูกต้อง 

2 การเปรียบเทียบแบบจ าลองกับสถานการณ์จริง (validation) สามารถ
ท าได้โดยการน าค่าที่ได้จากการประมวลผลแบบจ าลอง (run model) 
มาเปรียบเทียบกับข้อมูลที่ ได้จากการสังเกตหรือเก็บข้อมูลจาก
สถานการณ์จริง กล่าวคือการเปรียบเทียบแบบจ าลองกับสถานการณ์
จริง (validation) เป็นกระบวนการตรวจสอบงานท่ีพฒันาขึน้ให้ตรง
ตามความต้องการ (requirement) ของผู้ใช้ (user) 

ผลที่ได้จากแบบจ าลองในขั้นตอนนี้จะถูกน ามาวิเคราะห์เพ่ือออกแบบการ
ทดลองเพ่ือหาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพต่อไปในอนาคต (future state) ในขั้นตอนต่อไป 
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3.1.6 วิเคราะห์ความสูญเปล่าของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 
น าผลที่ได้จากการเก็บรวบรวมข้อมูลมาท าการวิเคราะห์เพ่ือค้นหาความสูญเปล่า

ตามหลักวิถีแห่งโตโยต้า เพื่อหาแนวทางในการลดหรือก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในโซ่อุปทาน โดย
วิเคราะห์จากความสูญเปล่าที่ส่งผลกับต้นทุนมากเป็นสองอันดับแรก 
 

3.1.7 เปรียบเทียบผลลัพธ์ที่ได้จากการปรับปรุง 
ผลที่ได้จากการจ าลองสถานการณ์ปัจจุบัน (current state) จะถูกน ามา

เปรียบเทียบกับผลจากการจ าลองสถานการณ์ของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางที่จะให้เกิดขึ้น 
(future state) โดยท าการเปรียบเทียบเวลาที่ใช้ไปในแต่ละกระบวนการ ระยะเวลารวมในโซ่อุปทาน 
และต้นทุนโลจิสติกส์ของโซ่อุปทานที่เปลี่ยนแปลงไปเพ่ือให้เห็นถึงประสิทธิภาพด้านระยะเวลารวม 
และต้นทุนโลจิสติกส์รวมที่ลดลงของโซ่อุปทาน หลังจากปรับปรุงกระบวนการในโซ่อุปทานแล้ว 
 

3.1.8 การสรุปผลการวิจัยและน าเสนอแนวทาง 
การสรุปผลการวิจัย เป็นการน าข้อมูลที่ได้จากการรวบรวม และน ามาวิเคราะห์ผล

ทั้งหมดเพ่ือบรรลุวัตถุประสงค์ของการด าเนินงานวิจัยในครั้งนี้แบ่งเป็น 
1) สรุปผลการประเมินและปรับปรุงประสิทธิภาพของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือ

ยางบริษัทกรณีศึกษาโดยมีดัชนีชี้วัดคือ ระยะเวลารวมในโซ่อุปทาน (lead 
time) และต้นทุนโลจิสติกส์ของโซ่อุปทาน (supply chain logistics cost) 

2) น าเสนอแนวทางในการด าเนินงานของโซ่อุปทานเพ่ือให้เกิดการเชื่อมโยงกันของ
องค์กรภายในโซ่อุปทาน  

3) น าเสนอแนวทางการลดต้นทุนแก่อุตสาหกรรมถุงมือยาง เพ่ือเป็นแนวทางใน
การลดต้นทุนแก่ภาคอุตสาหกรรมต่อไป 

4) น าเสนอแนวทางในส าหรับการท างานวิจัยในอนาคต 
 
 



40 
 

บทที ่4 
 

ผลการวจิัย 
 

ในการด าเนินงานวิจัยเพ่ือประเมินประสิทธิภาพของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือ
ยาง ได้ท าการประเมินประสิทธิภาพของโซ่อุปทานของบริษัทกรณีศึกษาโรงงานผลิตถุงมือยาง ซึ่งท า
การประเมินโดยใช้การวิเคราะห์แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) เพ่ือจ าแนก
กิจกรรมที่เกิดในโซ่อุปทานออกเป็น กิจกรรมที่มีคุณค่าเพ่ิม (VA) กิจกรรมที่จ าเป็นแต่ไม่เกิดคุณค่า
เพ่ิม (NNVA) และกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าเพ่ิม (NVA) และท าการเปรียบเทียบสัดส่วนของกิจกรรม  
แต่ละประเภทที่เกิดในโซ่อุปทานเพ่ือหาแนวทางในการก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น และท าการ
จ าลองสถานการณ์เพ่ือเปรียบเทียบผลที่ได้จากการปรับปรุงกระบวนการโดยมีดัชนีชี้วัดคือ ระยะเวลา
รวมของกระบวนการในโซ่อุปทาน (lead time) และต้นทุนโลจิสติกส์ (logistics cost) ผลจากการ
ด าเนินงานวิจัยสามารถแบ่งเป็นหัวข้อที่ส าคัญตามขั้นตอนการด าเนินงานดังนี้ 
4.1 ข้อมลูการด าเนินงานของโรงงานผูผ้ลติถงุมือยาง 
  

4.1.1 ลักษณะและสภาพทั่วไปของโซ่อุปทานถุงมือยางบริษัทกรณีศึกษา  
การศึกษาเบื้องต้นจากการสังเกตและการสัมภาษณ์เพ่ือเก็บข้อมูลโดยใช้กรอบ

แนวคิดโซ่คุณค่าพบว่า โซ่อุปทานถุงมือยางของบริษัทกรณีศึกษามีลักษณะดังรูปที่ 4.1 สามารถ
อธิบายลักษณะการด าเนินงานขององค์กรต่างๆภายในโซ่อุปทานถุงมือยางของโรงงานกรณีศึกษาตาม
กรอบแนวคิดโซ่คุณค่าได้ดังนี้ 

โซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางประกอบด้วยองค์ประกอบ 3 ส่วน คือ ส่วนแรก
เป็นส่วนต้นน้ า ประกอบด้วย เกษตรกร พ่อค้าคนกลางรายย่อย พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ และโรงงาน
น้ ายางข้น ส่วนที่สองเป็นส่วนกลางน้ า คือ โรงงานถุงมือยาง ส่วนสุดท้ายเป็นส่วนปลายน้ า ซึ่งคือ
ลูกค้า (ดังแสดงในรูปที่ 4.1) ในส่วนนี้จะเป็นการศึกษาข้อมูลจากสถานที่ปฏิบัติงานจริง โดยสามารถ
แสดงพิกัดส าหรับการเก็บข้อมูลดังแสดงในรูปที่ 4.2   
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�                                                                                 

 
รูปที่ 4.1 แสดงภาพรวมโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางที่เกี่ยวข้องกับกรณีศึกษา 

 
 

 
รูปที่ 4.2 แสดงพิกัดท่ีท าการเก็บข้อมูลของงานวิจัย 
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รูปที่ 4.2 แสดงพิกัดของโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา (จุด A) ตั้งอยู่ในอ าเภอรัตภูมิ 
จังหวัดสงขลา โรงงานน้ ายางข้นที่ท าการศึกษา (จุด B) ตั้งอยู่ในอ าเภอทับเที่ยง จังหวัดตรัง และที่ตั้ง
ของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ พ่อค้าคนกลางรายย่อย และเกษตรกรที่เกี่ยวข้องในโซ่อุปทานของโรงงาน
ถุงมือยางกรณีศึกษาซึ่งอยู่ในจังหวัดตรังโดยเป็นพ้ืนที่บริเวณใกล้เคียงกับโรงงานน้ ายางข้นที่
ท าการศึกษา 

จากการเก็บข้อมูลโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษา สามารถแสดงจ านวน
องค์ประกอบในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางได้ดังตารางที่ 4.1 โดยแสดงก าลังการผลิตของแต่ละ
องค์ประกอบของทั้งโซ่อปทาน และจ านวนองค์ประกอบในแต่ละส่วนของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุง
มือยาง 
 
ตารางที่ 4.1 องค์ประกอบในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 

 

เกษตรกร 
พ่อค้าคนกลาง

รายย่อย 
พ่อค้าคนกลาง

รายใหญ่ 
โรงงาน 

น้ ายางข้น 
โรงงาน 

ถุงมือยาง 
ก าลังการผลิต
(กิโลกรัม/วัน) 

40 1,200  30,000  370,000  6,606  

จ านวน(ราย) 9,250  308 8 1 1 
 
จากตารางที่ 4.1 แสดงให้เห็นว่าโรงงานถุงมือยางมีก าลังการผลิต 6,606 กิโลกรัม

ต่อวัน คิดเป็น 1,246,457 ชิ้นต่อวัน หรือคิดเป็น 37,393,710 ชิ้นต่อเดือน เมื่อพิจารณากลับไปยัง
โรงงานน้ ายางข้นรายส าคัญที่จัดส่งน้ ายางข้นให้โรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา (คิดเป็นสัดส่วน 83 
เปอร์เซ็นต)์  พบว่ามกี าลังการผลิต 370,000 กิโลกรัมต่อวัน ซึ่งมีจ านวน 1 ราย เมื่อพิจารณาต่อไปยัง
พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ที่จัดส่งน้ ายางสดให้โรงงานน้ ายางข้นโดยมีก าลังการผลิตเฉลี่ย 30,000 
กิโลกรัมต่อวัน พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ที่จัดส่งน้ ายางสดในโซ่อุปทานมี 8 ราย (รายละเอียดแสดงดัง
ตารางที่ 4.5) พิจารณาพ่อค้าคนกลางรายย่อยพบว่ามีก าลังการผลิต 1,200 กิโลกรัมต่อวัน มีจ านวน
พ่อค้าคนกลางรายย่อยในโซ่อุปทาน 308 ราย และพิจารณาเกษตรกรแต่ละรายพบว่ามีปริมาณการ
ผลิต 40 กิโลกรัมต่อวัน เมื่อพิจารณาทั้งโซ่อุปทานพบว่ามีเกษตรกรทั้งหมด 9,250 ราย 

ในงานวิจัยนี้เลือกศึกษาผลิตภัณฑ์ถุงมือยางประเภทถุงมือยางชนิดมีแป้ง เมื่อ
พิจารณาเฉพาะในส่วนที่เกี่ยวข้องกับผลิตภัณฑ์ที่เลือกศึกษา องค์ประกอบในโซ่อุปทานเฉพาะในส่วน
ที่สัมพันธ์กับผลิตภัณฑ์ที่เลือกศึกษาแสดงได้ดังตารางที่ 4.2 โดยรายละเอียดการค านวณแสดงใน
หัวข้อที่  4.1.1.3 และหัวข้อ 4.1.1.4 
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ตารางที่ 4.2 องค์ประกอบในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษาเฉพาะในส่วนที่เกี่ยวข้องกับ
ผลิตภัณฑ์ที่ศึกษา 

 
เกษตรกร 

พ่อค้าคนกลาง
รายย่อย 

พ่อค้าคนกลาง
รายใหญ่ 

โรงงาน 
น้ ายางข้น 

โรงงาน 
ถุงมือยาง 

ก าลังการผลิต
(กิโลกรัม/วัน) 

40 1,200 9,584 4,317 3,565 

จ านวน 
(ราย) 

240 8 1  1  1 

 
ในการพิจารณาจ านวนในองค์ประกอบของโซ่อุปทานท าการพิจารณาเริ่มจากปลาย

น้ าย้อนกลับไปยังต้นน้ า โดยพบว่าประกอบไปด้วย 5 ส่วน ดังนี้ ส่วนแรกพิจารณาจากโรงงานถุงมือ
ยางกรณีศึกษา โดยท าการพิจารณาจากความต้องการถุงมือยางจากลูกค้าเป็นหลัก จากการเลือกกลุ่ม
ผลิตภัณฑ์เพ่ือท าการศึกษาพบว่าในงานวิจัยนี้ เลือกศึกษาผลิตภัณฑ์ถุงมือยางประเภทมีแป้ง 
(powder) ท าการผลิตจ านวน 20,180,804 ชิ้นต่อเดือน หรือคิดเป็น 106,958 กิโลกรัมต่อเดือน   
หรือคิดเป็น 3,565 กิโลกรัมต่อวัน ส่วนที่สองท าการพิจารณาย้อนกลับไปยังโรงงานน้ ายางข้นพบว่า
โรงงานน้ ายางข้นด าเนินการผลิตที่ก าลังการผลิต 5,000 ตันต่อเดือน แบ่งออกเป็นน้ ายางข้นประเภท 
high ammonia (HA) 4,900 ตันต่อเดือน และน้ ายางข้นประเภท low ammonia (LA) 100 ตันต่อ
เดือน ในการผลิตถุงมือยางใช้น้ ายางข้นประเภท HA โดยการจัดส่งในสัดส่วนที่โรงงานถุงมือยาง
ต้องการ จัดส่ง 190 ตันต่อเดือน คิดเป็นสัดส่วน 3.88 เปอร์เซ็นต์ของก าลังการผลิตน้ ายางประเภท 
HA ทั้งหมดของโรงงานน้ ายางข้น ในการผลิตถุงมือยางปริมาณ 3,565 กิโลกรัมต่อวันต้องใช้น้ ายางข้น 
4,317 กิโลกรัมต่อวัน ส่วนที่สามพิจารณาพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ที่จัดส่งน้ ายางสดให้โรงงานน้ ายาง
ข้น โดยในการผลิตน้ ายางข้นปริมาณ 4,317 กิโลกรัมต่อวัน ต้องใช้น้ ายางสดปริมาณ 9,584 กิโลกรัม
ต่อวัน ท าการศึกษาจากพ่อค้าคนกลางรายใหญ่จ านวน 1  ราย ส่วนที่สี่พิจารณาพ่อค้าคนกลางราย
ย่อย โดยพ่อค้าคนกลางรายย่อยมีก าลังการผลิต 1,200 กิโลกรัมต่อราย ดังนั้นการที่ต้องจัดส่งน้ ายาง
สดจ านวน 9,584 กิโลกรัมต่อวันต้องท าการรวบรวมจากพ่อค้าคนกลางรายย่อยทั้งหมด 8 ราย และ
ส่วนสุดท้ายพิจารณาเกษตรกรพบว่าเกษตรกรมีก าลังการผลิต 40 กิโลกรัมต่อราย เมื่อพิจารณาทั้งโซ่
อุปทานเฉพาะส่วนที่เกี่ยวข้องกับโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษาประกอบด้วยเกษตรกรทั้งหมด 240 ราย 

แต่ละองค์ประกอบของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางรายละเอียดแสดงได้
ดังต่อไปนี้ 

4.1.1.1 เกษตรกร 
เกษตรกรคือผู้ผลิตที่อยู่ในส่วนของต้นน้ า ท าหน้าที่ในการผลิตน้ ายางสด

เพ่ือเป็นวัตถุดิบในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง มีขั้นตอนการด าเนินงานเริ่มจากการคัดเลือกพันธุ์
ในการปลูกไปจนกระทั่งได้น้ ายางสดเพ่ือส่งขายให้แก่พ่อค้าคนกลางรายย่อย  

จากการศึกษาพบว่าส่วนใหญ่เกษตรกรผู้ปลูกยางพารามีอาชีพหลักคือการ
ท าสวนยางพาราเพียงอย่างเดียว มีพ้ืนที่ท าการเพาะปลูกอยู่ในภาคใต้ ส าหรับงานวิจัยนี้ได้ศึกษาจาก
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เกษตรกรพ้ืนที่จังหวัดตรัง เนื่องจากเป็นต้นน้ าในการผลิตน้ ายางสดเพ่ือส่งให้โรงงานน้ ายางข้น
กรณีศึกษา ในงานวิจัยนี้พบว่าเกษตรกรชาวสวนยางที่ท าการศึกษาส่วนใหญ่ปลูกยางสายพันธุ์ 
RRIM600 มีพ้ืนที่การปลูกยางเฉลี่ย 23.63 ไร่ต่อราย และผลผลิตต่อไร่ 1.7 กิโลกรัมต่อวัน ข้อมูล
แสดงดังตารางที ่4.3 

 
ตารางที่ 4.3 แสดงเนื้อท่ีปลูก เนื้อท่ีเก็บเก่ียว และผลผลิตยางพารา ปี 2555 จังหวัดตรัง 

ล าดับ อ าเภอ ครัวเรือน 
เนื้อท่ีปลูก  

(ไร่) 

เนื้อท่ีเก็บ
เกี่ยว 
(ไร่) 

ผลผลติ 
(ตัน) 

ผลผลติ
ต่อไร ่

(กิโลกรัม) 

เนื้อท่ีปลูก
ต่อครัวเรือน 

(ไร่/
ครัวเรือน) 

ผลผลติ
ต่อไร ่

(กิโลกรัม/
ไร่) 

1 เมืองตรัง 8,953 167,270  129,704  34,150  263 18.68 1.76 
2 กันตัง 8,797 151,324  133,411  31,610  237 17.20 1.58 
3 ย่านตาขาว 7,260 152,148  102,970  27,890  271 20.96 1.81 
4 ปะเหลียน 10,048 285,326  236,300  64,850  274 28.40 1.83 
5 สิเกา 5,149 190,142  139,036  35,002  252 36.93 1.68 
6 ห้วยยอด 10,662 218,043  191,497  54,720  286 20.45 1.90 
7 วังวิเศษ 6,490 212,091  155,404  45,890  295 32.68 1.97 
8 นาโยง 4,502 85,116  67,800  15,200  224 18.91 1.49 
9 รัษฎา 3,742 84,275  70,889  14,950  211 22.52 1.41 
10 หาดส าราญ 2,234 43,742  36,765  8,280  225 19.58 1.50 
รวม 67,837 1,589,477  1,263,776  332,542  263 23.63 1.69 
ที่มา : ส านักงานเกษตรจังหวัดตรัง 
 

การศึกษานี้ท าการศึกษาเกษตรกรที่มีก าลังการผลิต 40 กิโลกรัมต่อวัน หรือคิดพ้ืนที่
เฉลี่ย 23.63 ไร่ต่อราย 

ในการจัดเก็บข้อมูลของเกษตรกรท าการประเมินเพ่ือหาจ านวนกลุ่มตัวอย่าง โดยมี
วิธีการดังต่อไปนี้ 

- ใช้หลักการสุ่มตัวอย่างแบบใช้ความน่าจะเป็นโดยแต่ละหน่วยตัวอย่างมีโอกาส
ในการถูกเลือกเท่ากันหรือค่าความน่าจะเป็นเท่ากัน (simple random 
sampling) 

- ใช้ค่าพารามิเตอร์เป็นค่าเฉลี่ยของต้นทุนของเกษตรกรชาวสวนยาง 
- ใช้ข้อมูลจากกลุ่มตัวอย่างที่ได้จากการส ารวจล่วงหน้า (pilot survey) มาใช้ใน

การประมาณค่าพารามิเตอร์ของประชากร 
- ก าหนดให้มีค่าขนาดความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ d = 150 (ความคลาดเคลื่อน

ของต้นทุน 150 บาท) ระดับความเชื่อม่ัน (confidence level) ที่ 90% 
ตัวอย่างแสดงการค านวณแสดงดังตารางท่ี 4.4 
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ตารางที่ 4.4 การหาจ านวนตัวอย่างเกษตรกร 

 
วิธีการค านวณ 
1. หาค่าเฉลี่ยต้นทุนเกษตรกรขาวสวนยาง 





n

1i p

i

n

x
x  








 


4

33.811,874.643,858.839,823.853,8
x  

4

88.147,35
x   

97.786,8x  บาท 
  จะได้ค่าเฉลี่ยต้นทุนเกษตรกรขาวสวนยาง = 8,787.97 บาท/เดือน 
2. หาความแปรปรวนต้นทุนเกษตรกรขาวสวนยาง 

1n

)xx(
s

p

n

1i

2
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







 















14

41.59383.514,2081.767,239.390,4
s2

 

3

44.266,28
s2   

15.422,9s2   
 s  = 97.07 บาท 

  จะได้ค่าความแปรปรวนต้นทุนเกษตรกรขาวสวนยาง (S) = 97.07 บาท 
  

เกษตรกร 
ต้นทุน 
(บาท) x  xi- x  (xi- x )2 s2 s n 

A 8,853.23 8,786.97 66.26 4,390.39 9,422.15 97.07 2.3126 
B 8,839.58 52.61 2,767.81    
C 8,643.74 -143.23 20,514.83    
D 8,811.33 24.36 593.41    
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3. หาค่าจ านวนตัวอย่าง n ที่ใช้ในการส ารวจจริง 
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ดังนั้น จะได้ว่าจะต้องใช้จ านวนตัวอย่างเท่ากับ 2.3126 ราย (ประมาณ 3 ราย) ใน
การส ารวจจริง ท าให้ได้ค่าประมาณค่าเฉลี่ยของต้นทุนของเกษตรกรชาวสวนยางในแต่ละเดือน
แตกต่างจากค่าจริงไม่เกิน 150 บาท ที่ระดับความเชื่อมั่น 90 เปอรเ์ซ็นต์ 

เกษตรกรท าหน้าที่ในการผลิตน้ ายางสดโดยการกรีดต้นยางเพ่ือให้ได้น้ ายางสดมา
เป็นวัตถุดิบส าหรับเป็นจุดเริ่มต้นของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง ขั้นตอนการกรีดยางโดยส่วน
ใหญ่จะเกิดขึ้นในเวลากลางคืน เมื่อกรีดยางเสร็จจึงด าเนินการรอให้น้ ายางไหลออกมาจากต้นยาง
เพ่ือให้มารวมกันในถ้วยน้ ายาง หลังจากนั้นท าการจัดเก็บน้ ายางในเวลาเช้าเพ่ือน าไปส่งขายต่อยัง
พ่อค้าคนกลางรายย่อย กระบวนการด าเนินการของเกษตรกรแสดงดังรูปที่ 4.3 

 

       

  �          

�          

                              
 

รูปที่ 4.3 กระบวนการด าเนินงานของเกษตรกร 
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วิธีการด าเนินการของเกษตรกร มีข้ันตอนดังนี้ 
- กรีดยาง เป็นการน าผลผลิตน้ ายางสดออกมาจากต้นยาง เพ่ือเป็นวัตถุดิบในการ

ผลิตน้ ายางข้นซึ่งเป็นวัตถุดิบหลักในการผลิตถุงมือยาง 
- รอเก็บน้ ายาง เป็นการรอให้น้ ายางไหลจากล าต้นยางมายังถ้วยน้ ายางที่รองรับ

ไว้ 
- เก็บน้ ายาง ท าการเก็บน้ ายางจากถ้วยน้ ายางเพ่ือรวบรวมน้ ายางใส่แกลลอนไป

จัดส่งแก่พ่อค้าคนกลางรายย่อย 
- จัดส่งน้ ายางสดไปยังพ่อค้าคนกลางรายย่อย 

 
4.1.1.2 พ่อค้าคนกลางรายย่อย 
พ่อค้าคนกลางรายย่อยท าหน้าที่รวบรวมน้ ายางสดจากเกษตรกร เพ่ือส่งต่อ

ให้กับพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ โดยวิธีการด าเนินงานของพ่อค้าคนกลางรายย่อยจะด าเนินการให้เสร็จ
ภายในหนึ่งวัน คือรับซื้อเพ่ือท าการรวบรวมและมีการเติมสารเคมีเพ่ือรักษาสภาพน้ ายาง แล้วส่งต่อ
ให้กับพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ การศึกษาในครั้งนี้ท าการศึกษาพ่อค้าคนกลางรายย่อยที่มีก าลังการผลิต 
1,200 กิโลกรัมต่อวัน โดยกระบวนการด าเนินงานของพ่อค้าคนกลางรายย่อยแสดงดังรูปที่ 4.4 
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รูปที่ 4.4 กระบวนการด าเนินงานของพ่อค้าคนกลางรายย่อย 
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วิธีการด าเนินการของพ่อค้าคนกลางรายย่อย มีข้ันตอนดังนี้ 
- เมื่อเกษตรกรน าน้ ายางสดมาขาย โดยที่เกษตรกรจะบรรจุน้ ายางสดมาใน

แกลลอนเพ่ือน ามาขายให้พ่อค้าคนกลางรายย่อย ทางพ่อค้าคนกลางจะท าการ
เทน้ ายางจากแกลลอนลงถังของพ่อค้าคนกลางรายย่อย แล้วน าไปชั่งน้ าหนัก 

- ท าการเก็บตัวอย่าง เพ่ือน ามาทดสอบหาค่าปริมาณเนื้อยางแห้ง (Dry Rubber 
Content : DRC) เพ่ือคิดเงินให้กับเกษตรกร 

- เทน้ ายางลงถังเก็บ พร้อมกับการเติมสารเคมี (แอมโมเนีย) ลงไป เพ่ือรักษา
สภาพน้ ายาง  

- จัดเตรียมน้ ายางก่อนการจัดส่งไปยังพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ต่อไป 
จากการเก็บข้อมูลพบว่าพ่อค้าคนกลางรายย่อย 1 ราย มีความสามารถในการ

รวบรวมเท่ากับ 1,200 กิโลกรัมต่อวัน ดังนั้นโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษาต้องมีพ่อค้า
คนกลางรายย่อย 8 ราย จึงจะท าให้มีน้ ายางส่งให้พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ได้ 9,584 กิโลกรัมต่อวัน 

 
4.1.1.3 พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ 
พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ท าหน้าที่รวบรวมน้ ายางสดจากพ่อค้าคนกลางราย

ย่อย เพื่อส่งต่อให้กับโรงงานน้ ายางข้น โดยวิธีการด าเนินงานของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่จะด าเนินการ
ให้เสร็จภายในหนึ่งวัน คือรับซื้อเพ่ือท าการรวบรวมและมีการเติมสารเคมีเพ่ือรักษาสภาพน้ ายางเพ่ือ
ส่งต่อให้กับโรงงานน้ ายางข้น 

พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ที่ท าหน้าที่รวบรวมน้ ายางสดจากพ่อค้าคนกลางราย
ย่อย เพ่ือป้อนวัตถุดิบน้ ายางสดให้โรงงานน้ ายางข้น จากการศึกษาพบว่าโรงงานน้ ายางข้นส่ง
ผลิตภัณฑ์ให้โรงงานถุงมือยางกรณีศึกษาคิดเป็น 3.88 เปอร์เซ็นต์ของก าลังการผลิตทั้งหมดของ
โรงงานน้ ายางข้น (แสดงในหัวข้อ 4.1.1.4) ดังนั้นการพิจารณาปริมาณการจัดส่งน้ ายางสดให้โรงงาน
น้ ายางข้นในงานวิจัยนี้จึงเลือกศึกษาตามสัดส่วนที่ส่งให้โรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา (ศึกษาเฉพาะใน
ส่วนที่เกี่ยวข้องกับโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษา) รายละเอียดต่างๆแสดงดังตารางที่ 
4.5 
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ตารางที่ 4.5 พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ที่ส่งน้ ายางให้โรงงานน้ ายางข้นกรณีศึกษา 

 
ท าการพิจารณาเฉพาะส่วนที่ เกี่ยวข้องกับโซ่อุปทาน อุตสาหกรรมถุงมือยาง

กรณีศึกษา โดยท าการศึกษาจากพ่อค้ารายคนกลางรายใหญ่เพียง 1 ราย เพ่ือให้สอดคล้องกับการ
ผลิตน้ ายางข้นปริมาณ 4,317 กิโลกรัมต่อวัน โดยต้องใช้น้ ายางสดปริมาณ 9,584 กิโลกรัมต่อวัน 

กระบวนการด าเนินงานของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่แสดงดังรูปที่ 4.5 
  

รายชื่อ 
ปริมาณทีจ่ดัส่ง 

ตนั/วนั 
สหกรณ์การเกษตรตรัง 100 
โรงงานในเครือ 
- นาบอน 
- ทุ่งใหญ่ 
- คลองท่อม 
- ห้วยนาง 

100 

ส านักงานกองทุนสงเคราะห์การท าสวนยาง (สกย.) บ้านนาโต๊ะหมิง 60 
ส านักงานกองทุนสงเคราะห์การท าสวนยาง (สกย.) สิเกา 30 
คุณประสาน 30 
คุณสมบัติ 30 
คุณณรงค์ 10 
รถเล็ก 10 
รวม 370 
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รูปที่ 4.5 กระบวนการด าเนินงานของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ 
 

วิธีการด าเนินการของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ มีข้ันตอนดังนี้ 
- เมื่อพ่อค้าคนกลางรายย่อยน าน้ ายางสดมาขาย ท าการชั่งน้ าหนัก แล้วเก็บ

ตัวอย่างเพ่ือน าไปทดสอบคุณสมบัติต่างๆ ได้แก่ ค่าปริมาณเนื้อยางแห้ง (DRC), 
NH3, ค่ากรดไขมันระเหยได้ (VFA No.)  โดยพ่อค้าคนกลางรายใหญ่แต่ละรายมี
วิธีการด าเนินงานที่ไม่เหมือนกัน มีการสลับวิธีการด าเนินการ เช่น บางรายท า
การเก็บตัวอย่างก่อนชั่งน้ าหนัก บางรายท าการชั่งน้ าหนักก่อนเก็บตัวอย่าง 

- โหลดน้ ายางที่พ่อค้าคนกลางรายย่อยมาจัดส่งลงบ่อเก็บน้ ายาง ท าการสุ่มเก็บ
ตัวอย่างพร้อมกับเติมแอมโมเนีย 

- เมื่อเสร็จสิ้นการจัดซื้อในแต่ละวัน ท าการโหลดน้ ายางไปยังรถที่ใช้ในการจัดส่ง
เพ่ือขนส่งไปยังโรงงานน้ ายางข้น 

 
4.1.1.4 โรงงานน้ ายางข้น 
โรงงานน้ ายางข้น เป็นโรงงานที่ท าหน้าที่แปรสภาพน้ ายางสดให้กลายเป็น

น้ ายางข้น โดยผ่านกระบวนการปั่นแยก มีการเติมสารเคมีเพ่ิมเติมเพ่ือรักษาสภาพน้ ายางและส่งต่อให้
โรงงานผลิตถุงมือต่อไป กระบวนการด าเนินงานของโรงงานถุงมือยางแสดงได้ดังรูปที่ 4.6 
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รูปที่ 4.6 กระบวนการด าเนินงานของโรงงานน้ ายางข้น 
 
วิธีการด าเนินการของโรงงานน้ ายางข้น มีข้ันตอนดังนี้ 
- การจัดซื้อ กระบวนการประกอบด้วย ชั่งน้ าหนักน้ ายาง ตรวจคุณภาพน้ ายางสด

ก่อนรับเข้าสู่โรงงาน 
- เคลื่อนย้ายน้ ายางที่รับซื้อไปเก็บที่บ่อเก็บน้ ายาง 
- เติมสารเคมี เพ่ือรักษาสภาพน้ ายางสดด้วยสารละลายแอมโมเนีย หรือร่วมด้วย

สารเคมีประเภทอ่ืน เช่น ZnO/TMTD และปรับคุณสมบัติต่าง ๆ ของน้ ายางสด
ให้ได้ตามมาตรฐาน 

- เก็บตัวอย่าง เพ่ือน ามาทดสอบคุณสมบัติของน้ ายาง 
- บ่ม เป็นการเติมสารเคมีให้ได้ตรงตามคุณสมบัติที่ต้องการ 
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- รอท าปฏิกิริยา เพ่ือให้น้ ายางและสารเคมีท าปฎิกิริยากันก่อนเข้าสู่กระบวนการ
ปั่นแยกน้ ายาง 

- ปั่นแยกน้ ายางสด โดยใช้เครื่องปั่นน้ ายางข้น (เซนตริฟิวจ์) การปั่นแยกน้ ายาง
สดจะได้น้ ายาง 2 ส่วน คือ หางน้ ายางและน้ ายางข้น ในการปั่นแยกจะมีการ
ล้างเครื่องทุกๆ 2 ชั่วโมง เนื่องจากการอุดตันของยางและกากขี้แป้ง บริเวณหัว
โบว์ล (bowl) ของเครื่องจักร 

- จัดเก็บในถังเก็บ โดยน้ ายางข้นที่ได้ จะมีเปอร์เซ็นต์เนื้อยางแห้งประมาณ 60 
เปอร์เซ็นต์ ปรับคุณสมบัติต่าง ๆ ของน้ ายางข้นให้ได้ตามมาตรฐาน และรักษา
สภาพด้วยแอมโมเนีย หรือ secondary preservative 

- ตรวจสอบคุณสมบัติ 
- ปรับคุณสมบัติ โดยจัดเก็บและรักษาสภาพก่อนน้ ายางก่อนส่งมอบ น้ ายางข้นที่

ได้หลังจากผ่านขั้นตอนการปั่นแล้ว จะต้องใช้เวลาบ่มประมาณ 22 วันก่อน
น าไปจ าหน่ายให้ลูกค้าบรรจุน้ ายางลงบรรจุภัณฑ์ตามที่ลูกค้าก าหนด และส่ง
มอบให้ลูกค้า 

- จัดส่งให้โรงงานถุงมือยาง 
 

ปริมาณน้ ายางข้นที่โรงงานน้ ายางข้นส่งให้โรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา คิดเป็น
สัดส่วน 3.88 เปอร์เซ็นต์ของก าลังการผลิตน้ ายางข้นทั้งหมด การค านวณแสดงไดด้ังนี้ 

ข้อมูลแสดงได้ดังนี้ 
- ปริมาณการผลิตน้ ายางข้นชนิด HA ของโรงงานน้ ายางข้นเท่ากับ 4,900 ตันต่อ

เดือน 
- ปริมาณน้ ายางที่จัดส่งให้โรงงานถุงมือยางกรณีศึกษาเท่ากับ 190 ตันต่อเดือน 
สามารถแสดงการค านวณสัดส่วนการจัดส่งน้ ายางข้นให้โรงงานกรณีศึกษาได้ดังนี้ 
= [(190 ตันต่อเดือน)/(4,900 ตันต่อเดือน)]*100 
= 3.88 เปอร์เซ็นต ์

 
4.1.1.5 โรงงานถุงมือยาง 
โรงงานกรณีศึกษา ประกอบกิจการโรงงานผลิตถุงมือยาง ตั้งอยู่ที่ อ าเภอ 

รัตภูมิ จังหวัดสงขลา จดทะเบียนกับกรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรมด้วยเงินลงทุน 
16,000,000 บาท คนงาน 161 คน ท าการผลิตถุงมือยางส าหรับใช้ในทางการแพทย์ (medical 
glove) ประเภท examination glove โดยแบ่งได้เป็น 2 ประเภทคือ ถุงมือยางมีแป้ง (powdered 
gloves) และถุงมือยางไม่มีแป้ง  (powder-free gloves) ท าการผลิต 5 ขนาด คือ XS, S, M, L, XL 
มีก าลังการผลิตอยู่ที่ประมาณ 38,000,000 ชิ้นต่อเดือน ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้กว่า 90 เปอร์เซ็นต์ส่งออก
ไปยังต่างประเทศ ที่เหลือเป็นการจ าหน่ายในประเทศ  

ในงานวิจัยนี้เลือกกลุ่มผลิตภัณฑ์ในการศึกษาเป็นถุงมือยางประเภทมีแป้ง 
เนื่องจากเป็นผลิตภัณฑ์ที่ทางโรงงานผลิตมากที่สุด มีกระบวนการผลิตแสดงในรูปที่ 4.7 โดยเริ่มจาก
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การผสมน้ ายางข้นกับสารเคมี ซึ่งจะแตกต่างกันไปขึ้นอยู่กับข้อก าหนด (specification) ของลูกค้า 
เมื่อท าการผสมแล้วต้องบ่มเพ่ือให้น้ ายางและสารเคมีท าปฏิกิริยากันเป็นเวลาหนึ่งคืน แล้วจึงปล่อยเข้า
สู่กระบวนการผลิต โดยกระบวนการผลิตแบ่งได้ 2 ส่วน คือ  

1) การจุ่มขึ้นรูป แม่พิมพ์ที่ผ่านการท าความสะอาดแล้วจะผ่านการจุ่มน้ ายางที่
ได้ผสมกับสารเคมีที่เตรียมไว้ ผ่านการอบ ล้างฟิล์มยางด้วยน้ า ม้วนขอบ 
ท าการอบยางให้สุกเพ่ือให้ยางคงรูป แล้วจึงท าการล้างอีกครั้งหนึ่งหลังการ
อบ จุ่มแบบพิมพ์ลงในน้ าแป้งที่ได้เตรียมไว้ (เป็นแป้งข้าวโพด เพ่ือความ
สะดวกในการสวมใส่) ท าการอบเพ่ือให้แป้งแห้ง ปัดขอบเพ่ือให้ง่ายในการ
ถอดถุงมือยางออกจากแม่พิมพ์ แล้วจึงท าการถอดถุงมือออกจากเมื่อพิมพ์
โดยใช้แรงดันลมเป่าให้ถุงมือหลุดออกจากแม่พิมพ์ ท าการเก็บรวมรวมใน
ตะกร้า เพ่ือรอเข้าสู่กระบวนการอบเพ่ือให้ยางคงรูปต่อไป 

2) การล้างท าความสะอาดแม่พิมพ์ แม่พิมพ์ที่ถอดถุงมือยางออกแล้ว ต้องผ่าน
กระบวนการท าความสะอาดก่อนที่จะน าเข้าสู่กระบวนการจุ่มเพ่ือขึ้นรูปใน
รอบถัดไป โดยแม่พิมพ์ต้องน ามาผ่านกระบวนการล้างด้วยกรด ล้างด้วยน้ า 
ล้างด้วยเบส ล้างด้วยน้ า ผ่านการปัดท าความสะอาดข้อมือด้วยแปรงท า
ความสะอาดทั้งข้อมือ แปรงท าความสะอาดนิ้ว ทั้งแปรงกลม และแปรง
ยาว แล้วล้างในอ่างน้ าร้อน ผ่านอ่างน้ าร้อนล้าง หลังจากนั้นก็ท าการจุ่ม
แบบพิมพ์ลงในสารละลายที่ช่วยในการจับตัว ท าการอบสารช่วยจับตัว เมื่อ
เสร็จสิ้นกระบวนการนี้แม่พิมพ์ก็พร้อมส าหรับการจุ่มขึ้นรูปในรอบถัดไป 
 
ส าหรับโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา รับน้ ายางข้นจากโรงงานน้ ายางข้นที่

ท าการศึกษา คิดเป็น 83 เปอร์เซ็นตข์องจ านวนผู้ส่งมอบน้ ายางข้นทั้งหมด 
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รูปที่ 4.7 กระบวนการผลิตถุงมือยางชนิดมีแป้ง 

ที่มา: โรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา 

                     
(maturation)

                 latex dipping tank

                    
(pre leach tank) 

        
(beading)

                
(vulcanization)

                    
(leaching )

                      
(slurry  tank)

   
(slurry  oven)

      

          
(stripping)

      �               

                        �                 
(coagulant tank)

rinsing tank

hot water tank

                     (       )

                             

washing tank 

alkaline Tank

washing tank

acid Tank
        

              
(packing)

           
(inspection) 

      �              
(compound latex)

     �          
(coagulant oven)

   
(latex oven)

                     (       )

             �                  �   
(latex examination)

            �      

Process PP



55 
 
4.2 ตวัแบบโซ่อปุทาน (supply chain model) อุตสาหกรรมถงุมือยาง 
 

จากการเก็บรวบรวมข้อมูลของโซ่อุปทานท าให้สามารถสร้างตัวแบบโซ่อุปทานของ
อุตสาหกรรมถุงมือยางเพ่ือให้เห็นวิธีการด าเนินงาน การประสานงานกันของผู้ด าเนินงานในโซ่อุปทาน
ทั้งหมดโดยน าเสนอออกมาในรูปแบบของตัวแบบโซ่อุปทาน (supply chain model) ดังแสดงใน
ตารางที่ 4.6 
 
ตารางที่ 4.6 ตัวแบบโซ่อุปทานอุตสากรรมถุงมือยางกรณีศึกษา 

เกษตรกร 
พ่อค้าคน
กลางราย

ย่อย 

พ่อค้าคน
กลางราย

ใหญ ่

โรงงาน 
น้ ายางข้น 

โรงงาน 
ถุงมือยาง 

บริษัทขนส่ง ลูกค้า 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    
ซื้อพันุธุ์ยาง 

ปลูกยาง 

ใสปุ๋ย  
ก าจัดศัตรูพืช 

กรีดยาง 

เก็บน้ ายาง 

ตรวจสอบราคา 

ตัดสินใจขาย 

ขนส่ง 

แจ้งราคาซื้อ 

รับน้ ายาง 

 

รับเงิน จ่ายเงิน 

ตรวจสอบราคา 

ตัดสินใจขาย  

Y 

N 

แจ้งราคาซื้อ 

Y 

N 

 A 

ตรวจสอบ
ปริมาณ DRC 
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ตารางที่ 4.6 ตัวแบบโซ่อุปทานอุตสากรรมถุงมือยางกรณีศึกษา (ต่อ) 

เกษตรกร 
พ่อค้าคน
กลางราย

ย่อย 

พ่อค้าคน
กลางราย

ใหญ ่

โรงงาน 
น้ ายางข้น 

โรงงาน 
ถุงมือยาง 

บริษัทขนส่ง ลูกค้า 

  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ตรวจสอบราคา 

แจ้งราคาซื้อ 
 

รับวัตถุดิบ 

ขนส่ง 

ตรวจสอบ
คุณภาพ  

ช่ังน้ าหนัก (ก่อน) 

โหลดน้ ายาง 
ลงบ่อ 

ช่ังน้ าหนัก (หลัง) 

จ่ายเงิน 

เติมสารเคมี 

ขนส่ง รับน้ ายาง 

จ่ายเงิน 

ตัดสินใจขาย  

ขนส่ง 

วางแผนการผลิต 
 

แจ้งราคาซื้อ 
 

Y 

ต้องการถุงมือ 
 

แจ้งราคาซื้อ 
 

วางแผนการผลิต 
 

ตรวจสอบราคา 
 

จัดเก็บรอผลิต 

แปรรูป 

รับเงิน 

N 

รับเงิน 

  
ตัดสินใจรับ 
ค าสั่งซื้อ 

 

N N 

Y Y 

 A 

 B 

ตัดสินใจรับ 
ค าสั่งซื้อ 

 

ตรวจสอบ
ปริมาณ DRC 
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ตารางที่ 4.6 ตัวแบบโซ่อุปทานอุตสากรรมถุงมือยางกรณีศึกษา (ต่อ) 

เกษตรกร 
พ่อค้าคน
กลางราย

ย่อย 

พ่อค้าคน
กลางราย

ใหญ ่

โรงงาน 
น้ ายางข้น 

โรงงาน 
ถุงมือยาง 

บริษัทขนส่ง ลูกค้า 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
 

 

จัดเก็บลงบ่อ 
 

บรรจุลง
รถบรรทุก 

ผสมสารเคมใีน
น้ ายางข้น 

จุ่มใน latex 
dipping tank 

อบ (latex oven) 

ล้างฟลิ์มยาง 
ด้วยน้ า 

ม้วนขอบ 

อบให้ยางคงรูป 
(main oven) 

ล้างฟลิ์มยาง 
ด้วยน้ า 

จัดเก็บใน tank 

รับวัตถุดิบ 

ตรวจสอบ
คุณภาพ  

บ่ม 

 
ตรวจสอบ
คุณภาพ 

Y 

N 

 

 B 

C 

Y 

N 
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ตารางที่ 4.6 ตัวแบบโซ่อุปทานอุตสากรรมถุงมือยางกรณีศึกษา (ต่อ) 

เกษตรกร 
พ่อค้าคน
กลางราย

ย่อย 

พ่อค้าคน
กลางราย

ใหญ ่

โรงงาน 
น้ ายางข้น 

โรงงาน 
ถุงมือยาง 

บริษัทขนส่ง ลูกค้า 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 

  
 

 
  

เข้ารับสินค้า 

จุ่มแบบพิมพ์ใน
น้ าแป้ง 

 

อบ  
(slurry oven) 

บรรจุใส่กล่อง 

ติดต่อบริษัทขนส่ง ได้รับการติดต่อ 

เตรียมพาหนะ 

ขนส่งไปยังท่าเรือ รับสินค้า 

ส่งมอบสินค้า 

ปัดขอบ 

ถอดถุงมือยาง 

อบเพือ่ให้ยางคงรูป 

 C 
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4.3 แผนผังสายธารคณุคา่ของโซ่อปุทานอตุสาหกรรมถงุมือยาง 
 

วัตถุประสงค์ของการประยุกต์ใช้การเขียนแผนผังสายธารคุณค่าในโซ่อุปทาน
อุตสาหกรรมถุงมือยาง เพ่ือใช้เป็นเครื่องมือเบื้องต้นในการช่วยให้มองเห็นภาพสถานะของ
กระบวนการปัจจุบัน (visualize the current state) เพ่ือเป็นแนวทางระบุสถานะที่ควรจะเป็นใน
อนาคต (future state) และปรับปรุงกระบวนการผลิตให้เกิดประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ดังนั้นหลังจาก
ที่ได้ศึกษากระบวนการผลิตในระบบโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษาจึงท าการสร้าง
แผนภาพกระบวนการผลิตจ าแนกตามกิจกรรม (process activity mapping) ตั้งแต่ขั้นตอนการกรีด
ยางจนถึงการขนส่งสินค้าไปยังท่าเรือเพ่ือการส่งออก จากนั้นจึงวิเคราะห์แต่ละกิจกรรมเพ่ือจ าแนก
กิจกรรมเหล่านั้นออกเป็นกิจกรรมที่มีคุณค่าเพ่ิม (VA) กิจกรรมที่จ าเป็นแต่ไม่เกิดคุณค่าเพ่ิม (NNVA) 
และกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า (NVA) 

จากการน าข้อมูลที่ได้มาท าการสร้างแผนผังสายธารคุณค่าโดยเริ่มตั้งแต่เกษตรกร 
พ่อค้าคนกลางรายย่อย พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ โรงงานน้ ายางข้น โรงงานถุงมือยาง ไปยังลูกค้าของโซ่
อุปทานกรณีศึกษาสามารถแสดงได้ดังต่อไปนี้ 

 
4.3.1 ข้อมูลในการสร้างแผนผังสายธารคุณค่า 
จากการเก็บรวบรวมข้อมูลทั้งจากแบบสอบถามและการสัมภาษณ์สามารถแสดง

ข้อมูลเพ่ือน าไปสร้างแผนผังสายธารคุณค่า โดยแสดงให้เห็นทั้งการไหลของข้อมูลและการไหลของ
วัตถุดิบ รวมถึงรายละเอียดต่างๆด้วย เพ่ือน าไปสู่การวิเคราะห์หาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นตลอดโซ่
อุปทาน สามารถแสดงได้ดังตารางที่ 4.7 

 
ตารางที่ 4.7 แสดงกระบวนการหลักท้ังหมดของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 

 ล าดับ กระบวนการ 
เวลาที่ใช้ 
(นาที) 

ประเภทของกิจกรรม 

 
ด าเนินงาน ขนส่ง ตรวจสอบ รอคอย จัดเก็บ 

เก
ษต

รก
ร 

1 กรีดยาง   23  VA         
2 รอเก็บน้ ายาง  90  

 
    NNVA    

3 เก็บน้ ายางจากตน้ยาง  11  VA         

4 
ขนส่งไปยังพ่อค้าคน
กลางรายย่อย 

20 
 

NNVA 
      

พ่อ
ค้า

คน
กล

าง
รา

ยย
่อย

 5 ชั่งน้ าหนัก 3  
 

  NNVA      

6 
ตรวจสอบคุณภาพ 
(ปริมาณเนื้อยางแห้ง) 

5 
  

NNVA 
    

7 
เคลื่อนย้ายน้ ายาง 
ลงถัง 

2 
 

NNVA 
      

8 เติมสารเคมี   3  VA         



60 
 
ตารางที่ 4.7 แสดงกระบวนการหลักท้ังหมดของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง (ต่อ) 

 ล าดับ กระบวนการ 
เวลาที่ใช้ 
(นาที) 

ประเภทของกิจกรรม 

 
ด าเนินงาน ขนส่ง ตรวจสอบ รอคอย จัดเก็บ 

 

9 เตรียมก่อนการจัดส่ง  10  
  

NNVA      

10 
จัดส่งไปยังพ่อค้า 
คนกลางรายใหญ่ 

30 
 

NNVA 
      

พ่อ
ค้า

คน
กล

าง
รา

ย
ให

ญ่ 

11 ชั่งน้ าหนัก 8  
 

  NNVA      
12 ตรวจสอบคุณภาพ 20      NNVA     
13 เติมสารเคมี 8  VA         

14 
จัดส่งไปยังโรงงาน 
น้ ายางข้น 

30 
 

NNVA 
      

โร
งง

าน
น้ า

ยา
งข

้น 

15 รับซื้อน้ ายาง 45  
 

  NNVA     

16 
เคลื่อนย้ายน้ ายางลง
บ่อเก็บ 

25 
 

NNVA 
      

17 เติมสารเคมี 15  VA         
18 เก็บตัวอย่าง 15      NNVA     
19 บ่ม 480  VA         

20 
จัดเก็บก่อนท า
ปฏิกิริยา 

2,160 
    

NNVA 

21 เข้าเครื่องปั่นแยก 120  VA         
22 จัดเก็บในถังเก็บ 3,600          NNVA 
23 ปรับคุณสมบัติ 43,200  VA         
24 จัดเก็บก่อนการจัดส่ง 28,800          NNVA 

25 
จัดส่งไปยังโรงงานถุง
มือยาง 30    NNVA       

โร
งง

าน
ถุง

มือ
ยา

ง 

26 รับซื้อน้ ายางข้น 75.38  
 

  NNVA      
27 ตรวจสอบคุณภาพ 84.17    

 
NNVA      

28 
จัดเก็บในถังเก็บ 
น้ ายาง 

6,321.60 
    

NNVA 

29 ผลิตและทดสอบ 2,455.41  VA         
30 จัดเก็บใน WIP area 10,392          NNVA 
31 บรรจุลงบรรจุภัณฑ์ 2.40  VA         
32 ตรวจสอบคุณภาพ 21.47      NNVA     

33 
จัดเก็บใน 
Warehouse 

143 
    

NNVA 
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ตารางที่ 4.7 แสดงกระบวนการหลักท้ังหมดของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง (ต่อ) 

 ล าดับ กระบวนการ 
เวลาที่ใช้ 
(นาที) 

ประเภทของกิจกรรม 

 
ด าเนินงาน ขนส่ง ตรวจสอบ รอคอย จัดเก็บ 

 
34 ตรวจสอบคุณภาพ 90      NNVA     
35 จัดส่งไปยังท่าเรือ 240    NNVA       

รวม 98,578.73    
 
จากตารางที่ 4.7 พบว่าเกิดกิจกรรมในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางทั้งหมด 35 

กิจกรรม ซ่ึงเป็นการพิจารณาเริ่มจากการกรีดยาง เนื่องจากเมื่อพิจารณาให้สอดคล้องกับความเป็น
จริง พบว่ากิจกรรมซื้อพันธุ์ยางและการปลูกยาง เป็นกระบวนการที่เกิดก่อนกิจกรรมการดูแลก่อน
กรีด ซึ่งไม่ส่งผลต่อเวลาในการได้มาของผลิตภัณฑ์ หากน ามาพิจารณาด้วยอาจท าให้ผลที่ได้ไม่
สมเหตุสมผล ดังนั้นจากเหตุผลที่กล่าวมาข้างต้นจึงไม่น ากิจกรรมทั้งสามมาวิเคราะห์เนื่องจากเป็น
กิจกรรมก่อนการกรีดยาง และมีสัดส่วนเวลาที่สูงมาก อาจส่งผลให้เห็นความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นไม่
ชัดเจน กล่าวคือท าการพิจารณากิจกรรมของโซ่อุปทานเริ่มจากกิจกรรมการกรีดยาง ไปสิ้นสุดที่
กิจกรรมจัดส่งไปยังท่าเรือ โดยจากกิจกรรมทั้งหมดในโซ่อุปทานสามารถแสดงสัดส่วนตามประเภท
กิจกรรมแสดงดังตารางที่ 4.8 โดยพบว่าสัดส่วนของกิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่าคิดเป็น 47 เปอร์เซ็นต์ 
และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท าคิดเป็น 53 เปอร์เซ็นต ์

 
ตารางที่ 4.8 แสดงสัดส่วนกิจกรรมในส่วนของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง  

กิจกรรม 

เวลาการด าเนินกิจกรรม (นาที) 
สัดส่วน

(%) เกษตรกร 
พ่อค้าคน
กลางราย

ย่อย 

พ่อค้าคน
กลางราย

ใหญ่ 

โรงงาน 
น้ ายางข้น 

โรงงาน 
ถุงมือยาง 

ทั้งหมด 

VA 34.3 3.0 8.0 43,815.00 2,457.8 46,318.1 47.0 
NVA 0.0 0.0 0.0 0.00 0.0 0.0 0.0 

NNVA 110.0 50.0 58.0 34,675.00 17,367.6 52,260.6 53.0 
ทั้งหมด 144.3 53.0 66.0 78,490.00 19,825.4 98,578.7 100.0 

 
เมื่อแยกพิจารณาแต่ละส่วนของโซ่อุปทานเพ่ือวิเคาระห์รายละเอียดของแต่ละ

องค์ประกอบสามารถแสดงได้ดังต่อไปนี้ 
 

4.3.1.1 เกษตรกร 
จากการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการใช้แบบสอบถามจากเกษตรกรในจังหวัด

ตรังที่เกี่ยวข้องกับโซ่อุปทานกรณีศึกษาสามารถจ าแนกประเภทกิจกรรมดังแสดงในตารางที่ 4.7 ท า
การวิเคราะห์คุณค่าของกิจกรรมของเกษตรกรแสดงดังรูปที่ 4.8 
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รูปที่ 4.8 แสดงสัดส่วนกิจกรรมในส่วนของเกษตรกรชาวสวนยาง 

 
จากรูปที่  4.8 พบว่าในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางในส่วนของ

เกษตรกรเมื่อท าการวิเคราะห์กิจกรรมพบว่า สามารถแยกออกเป็นกิจกรรมเพ่ิมคุณค่าและกิจกรรมที่
ไม่เพ่ิมคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า คิดเป็นสัดส่วน 23.77 เปอร์เซ็นต ์และ 76.23 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดับ  
 

4.3.1.2 พ่อค้าคนกลางรายย่อย 
จากการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการใช้แบบสอบถามจากพ่อค้าคนกลางราย

ย่อยในจังหวัดตรังที่เกี่ยวข้องกับโซ่อุปทานกรณีศึกษาสามารถจ าแนกประเภทกิจกรรมดังแสดงใน
ตารางที่ 4.7 ท าการวิเคราะห์คุณค่าของกิจกรรมของพ่อค้าคนกลางรายย่อยแสดงดังรูปที่ 4.9 

 

 
รูปที่ 4.9 แสดงสัดส่วนกิจกรรมในส่วนของพ่อค้าคนกลางรายย่อย 

 
จากรูปที ่4.9 พบว่ากิจกรรมในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางในส่วนของ

พ่อค้าคนกลางรายย่อยเมื่อท าการวิเคราะห์กิจกรรมพบว่า สามารถแยกออกเป็นกิจกรรมเพ่ิมคุณค่า
และกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า คิดเป็นสัดส่วน 5.66 เปอร์เซ็นต์ และ 94.34 เปอร์เซ็นต์ 
ตามล าดับ  

 

VA 
23.77% 

NNVA 
76.23% 

VA 
5.66% 

NNVA 
94.34% 
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4.3.1.3 พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ 
จากการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการใช้แบบสอบถามจากพ่อค้าคนกลางราย

ใหญ่ในจังหวัดตรังที่เกี่ยวข้องกับโซ่อุปทานกรณีศึกษาสามารถจ าแนกประเภทกิจกรรมดังแสดงใน
ตารางที่ 4.7 และวิเคราะห์คุณค่าของกิจกรรมดังแสดงในรูปที่ 4.10 

 
รูปที่ 4.10 แสดงสัดส่วนกิจกรรมในส่วนของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ 

 
จากรูปที่ 4.10 พบว่ากิจกรรมในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางในส่วน

ของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่เมื่อท าการวิเคราะห์กิจกรรมพบว่า สามารถแยกออกเป็นกิจกรรมเพ่ิม
คุณค่าและกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า คิดเป็นสัดส่วน 12.12 เปอร์เซ็นต์ และ 87.88 
เปอร์เซ็นต ์ตามล าดับ  
 

4.3.1.4 โรงงานน้ ายางข้น 
จากการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการใช้แบบสอบถามร่วมกับการสัมภาษณ์

จากโรงงานน้ ายางข้นกรณีศึกษาในจังหวัดตรังที่เกี่ยวข้องกับโซ่อุปทานกรณีศึกษาสามารถจ าแนก
ประเภทกิจกรรมดังแสดงในตารางที่ 4.7 และวิเคราะห์คุณค่าของกิจกรรมดังแสดงในรูปที่ 4.11 

 
รูปที่ 4.11 แสดงสัดส่วนกิจกรรมในส่วนของโรงงานน้ ายางข้น 

จากรูปที่ 4.11 พบว่ากิจกรรมในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางในส่วน
ของโรงงานน้ ายางข้นเมื่อท าการวิเคราะห์กิจกรรมพบว่า สามารถแยกออกเป็นกิจกรรมเพ่ิมคุณค่า 
และกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า คิดเป็นสัดส่วน 55.82 เปอร์เซ็นต์ และ 44.18 
เปอร์เซ็นต ์ตามล าดับ  

VA 
12.12% 

NNVA 
87.88% 

VA 
55.82% 

NNVA 
44.18% 
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4.3.1.5 โรงงานถุงมือยาง 
จากการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการเก็บข้อมูลจริงในโรงงานถุงมือยาง

กรณีศึกษา สามารถจ าแนกประเภทกิจกรรมดังแสดงในตารางที่ 4.7 และวิเคราะห์คุณค่าของกิจกรรม
ดังแสดงในรูปที่ 4.12 
 

 
รูปที่ 4.12 แสดงสัดส่วนกิจกรรมในส่วนของโรงงานถุงมือยาง 

 
จากรูปที่ 4.12 พบว่ากิจกรรมในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางในส่วน

ของโรงงานถุงมือยางเมื่อท าการวิเคราะห์กิจกรรมพบว่า สามารถแยกออกเป็นกิจกรรมเพ่ิมคุณค่า  
กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า และกิจกรรมที่ไม่เ พ่ิมคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า คิดเป็นสัดส่วน 12.40 
เปอร์เซ็นต ์และ 87.60 เปอร์เซ็นต ์ตามล าดับ  
  

VA 
12.40% 

NNVA 
87.60% 



65 
 

4.3.2 การเขียนแผนผังสายธารคุณค่าของโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา ใน
สถานะปัจจุบัน 

น าข้อมูลที่ได้จากการเก็บรวบรวมมาสร้างแผนผังสายธารคุณค่าเพ่ือให้สามารถ
เข้าใจกระบวนการตลอดทั้งโซ่อุปทาน พร้อมกับวิเคราะห์ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น โดยแผนผังสายธาร
คุณค่าในสถานะปัจจุบันสามารถแสดงได้ดังนี้  

4.3.2.1 เกษตรกร 
แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของเกษตรกร แสดงดังรูปที่ 4.13 โดย

กระบวนการประกอบด้วย 
- การกรีดยาง ใช้เวลาในการกรีด 23 นาที มีพนักงานปฏิบัติงานใน

ขั้นตอนนี้ทั้งหมด 1 คน 
- รอก่อนการจัดเก็บน้ ายาง ใช้เวลา 90 นาท ี 
- เก็บน้ ายางใช้เวลา 11.30 นาที มีพนักงานปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้

ทั้งหมด 1 คน 
- ขนส่งไปยังพ่อค้าคนกลางรายย่อยใช้เวลา 20 นาท ี
การไหลของผลิตภัณฑ์ของเกษตรกรเริ่มจากขั้นตอนการกรีดยางจนกระทั่ง

ได้น้ ายางสดเพ่ือจัดส่งให้พ่อค้าคนกลางรายย่อย โดยท าการจัดส่งน้ ายางสด 1 ครั้งต่อวัน ด้วยปริมาณ 
40 กิโลกรัมต่อวันต่อราย เกษตรกรท างาน 20 วันต่อเดือน คิดเป็นการจัดส่ง 800 กิโลกรัมต่อเดือน
ต่อราย 

ส าหรับการไหลของข้อมูลพบว่าไม่มีการไหลของข้อมูลเนื่องจากเกษตรกร
ไม่ได้ท าการติดต่อล่วงหน้ากับพ่อค้าคนกลางรายย่อยก่อนการกรีดยาง อีกทั้งการกรีดยางขึ้นกับสภาพ
ภูมิอากาศและเป็นที่ทราบกันโดยทั่วไปว่าเมื่อกรีดแล้วสามารถขายน้ ายางได้ จึงไม่จ าเป็นที่จะต้องมี
การติดต่อกับพ่อค้าคนกลางรายย่อยก่อนการกรีดยาง ประกอบกับพฤติกรรมของเกษตรกรจะขายน้ า
ยางสดให้กับพ่อค้าคนกลางรายย่อยเจ้าเดิม 
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รูปที่ 4.13 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของเกษตรกร 

 
จากแผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของเกษตรกร แสดงให้เห็นว่าเมื่อ

สิ้นสุดกระบวนการของเกษตรกรสามารถสรุปเพ่ือแสดงให้เห็นใน 2 ส่วนคือ คือเวลาน าทั้งหมดใน
กระบวนการผลิต (Production Lead Time : PLT) และเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต (Processing 
Time : PT) โดยเวลาน าทั้งหมดในกระบวนการผลิต (PLT) ประกอบด้วยเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า
และเวลาที่ ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า คือกระบวนการรอก่อนการเก็บน้ ายางและ
กระบวนการขนส่งน้ ายางสดไปขายยังพ่อค้าคนกลางรายย่อย ดังนั้นเวลาน าในกระบวนการผลิต 
(PLT) ของเกษตรกรเท่ากับ 110 นาที ส าหรับเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต (PT) หมายถึงเวลาที่
ก่อให้เกิดคุณค่า ในที่นี้คือกระบวนการการกรีดยาง และกระบวนการเก็บน้ ายาง ดังนั้นเวลาที่ใช้ใน
กระบวนการผลิต (PT) ของเกษตรกรเท่ากับ 34.30 นาที และจากการรวมกันของเวลาน าทั้งหมดใน
กระบวนการผลิต (PLT) และเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต (PT) ท าให้ได้ค่าเวลาน า (Lead Time : 
LT) ของเกษตรกรเท่ากับ 144.30 นาที  

 
4.3.2.2 พอ่ค้าคนกลางรายย่อย 
แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของพ่อค้าคนกลางรายย่อย แสดงดัง

รูปที่ 4.14 โดยกระบวนการประกอบด้วย 
- ชั่งน้ าหนักใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 3 นาที มีพนักงานปฏิบัติงานใน

ขั้นตอนนี้ทั้งหมด 1 คน 

Daily Daily 

Production Plan

1

       

CT=23 min

1

�          

C/T= 11.30 min 

1

      

C/T= 20 min

PLT = 110 min

PT   = 34.30 min

Customer
(Middlemans)

Total = 800 kg/month
        = 40 kg/day

Daily 

11.30 min

90 min

23 min

20 min

1      /   
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- ตรวจสอบคุณภาพ ด้วยการทดสอบปริมาณเนื้อยางแห้ง (DRC) ใช้เวลา
ในการปฏิบัติงาน 5 นาที  

- เคลื่อนย้ายลงถังพร้อมใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 2 นาที 
- เติมสารเคมีเพ่ือรักษาสภาพน้ ายางใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 3 นาท ี
- เตรียมน้ ายางเพ่ือจัดส่งไปยังพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ใช้เวลาในการ

ปฏิบัติงาน 10 นาท ี
- จัดส่งไปยังพ่อค้าคนกลางรายย่อย ใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 30 นาที มี

พนักงานปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ทั้งหมด 1 คน 
การไหลของผลิตภัณฑ์ของพ่อค้าคนกลางรายย่อยเริ่มจากขั้นตอนการชั่ง

น้ าหนักจนกระทั่งจัดส่งน้ ายางสดให้พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ โดยท าการจัดส่งน้ ายางสด 1 ครั้งต่อวัน 
ด้วยปริมาณ 1,200 กิโลกรัมต่อวันต่อราย พ่อค้าคนกลางรายย่อยท างาน 25 วันต่อเดือน คิดเป็นการ
จัดส่ง 30,000 กิโลกรัมต่อเดือนต่อราย 

การไหลของข้อมูลในส่วนของพ่อค้าคนกลางรายย่อยพบว่ามีการติดต่อกับ
พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ทุกวันทางโทรศัพท์เพ่ือแลกเปลี่ยนข้อมูลด้านราคาและปริมาณการรับซื้อก่อน
การรับซื้อ โดยจะท าการติดต่อกันในช่วงเช้าของทุกวัน 

 

 
รูปที่ 4.14 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของพ่อค้าคนกลางรายย่อย 

 
 

Daily 

Supplier
(�      )

Total = 30,000 
           kg/month
        = 1,500 kg/day

Production Control

Daily Daily 

Production Plan

Telephone

DailyDaily

1

�           

CT= 3 min

1

�                      

C/T= 2 min

1

�      �   

C/T= 3 min

PLT =  50 min

PT   = 3 min

Customer
(                   )

Total = 30,000 kg/month
          = 1,200 kg/day

Telephone

Daily 

1

             
(      DRC)

C/T= 5 min

3 min

0

1

�                  

C/T= 10 min

Daily 

Production scheduling

1      /   

1

      

C/T= 30 min

10 min 40 min
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จากแผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของพ่อค้าคนกลางรายย่อยแสดง
ให้เห็นว่าเมื่อสิ้นสุดกระบวนการของพ่อค้าคนกลางรายย่อยสามารถสรุปเพื่อแสดงให้เห็นใน 2 ส่วนคือ
เวลาน าทั้งหมดในกระบวนการผลิต (Production Lead Time : PLT) และเวลาที่ใช้ในกระบวนการ
ผลิต (Processing Time : PT) โดยเวลาน าทั้งหมดในกระบวนการผลิต (PLT) ประกอบด้วยเวลาที่ไม่
ก่อให้เกิดคุณค่าและเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า คือกระบวนการชั่งน้ าหนัก  
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ กระบวนการเคลื่อนย้ายน้ ายางลงถัง กระบวนการเตรียมน้ ายางก่อน
การจัดส่ง และกระบวนการขนส่งน้ ายางสดไปยังพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ ดังนั้นเวลาน าในกระบวนการ
ผลิต (PLT) ของพ่อค้าคนกลางรายย่อยเท่ากับ 50 นาที ส าหรับเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต (PT) 
หมายถึงเวลาที่ก่อให้เกิดคุณค่า ในที่นี้คือกระบวนการเติมสารเคมี ดังนั้นเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต 
(PT) ของพ่อค้าคนกลางรายย่อยเท่ากับ 3 นาที และจากการรวมกันของเวลาน าทั้งหมดใน
กระบวนการผลิต (PLT) และเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต (PT) ท าให้ได้ค่าเวลาน า (Lead Time : 
LT) ของพ่อค้าคนกลางรายย่อยเท่ากับ 53 นาที   
 

4.3.2.3 พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ 
แผนผังสายธารคุณค่าของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ แสดงดังรูปที่ 4.15 โดย

กระบวนการประกอบด้วย 
- ชั่งน้ าหนักใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 8 นาที มีพนักงานปฏิบัติงานใน

ขั้นตอนนี้ทั้งหมด 1 คน 
- ตรวจสอบคุณภาพ ด้วยการทดสอบปริมาณเนื้อยางแห้ง (DRC) ใช้เวลา

ในการปฏิบัติงาน 20 นาที มีพนักงานปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ทั้งหมด 1 
คน 

- เคลื่อนย้ายลงถังพร้อมทั้งเติมสารเคมีเพ่ือรักษาสภาพน้ ายางใช้เวลาใน
การปฏิบัติงาน 8 นาที มีพนักงานปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ทั้งหมด 1 คน 

- เตรียมน้ ายางเพ่ือจัดส่งไปยังพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ใช้เวลาในการ
ปฏิบัติงาน 30 นาท ีมีพนักงานปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ทั้งหมด 1 คน 

การไหลของผลิตภัณฑ์ของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่เริ่มจากขั้นตอนการชั่ง
น้ าหนักจนกระทั่งจัดส่งน้ ายางสดให้โรงงานน้ ายางข้น โดยท าการจัดส่งน้ ายางสด 2 ครั้งต่อวัน ด้วย
ปริมาณ 30,000 กิโลกรัมต่อวันต่อราย พ่อค้าคนกลางรายย่อยท างาน 25 วันต่อเดือน คิดเป็นการ
จัดส่ง 30,000 กิโลกรัมต่อเดือนต่อราย 

การไหลของข้อมูลในส่วนของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่พบว่ามีการติดต่อกับ
โรงงานน้ ายางข้นทุกวันทางโทรศัพท์เพ่ือแลกเปลี่ยนข้อมูลด้านราคาและปริมาณการรับซื้อก่อนการรับ
ซื้อ โดยจะท าการติดต่อกันในช่วงเช้าของทุกวัน 
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รูปที่ 4.15 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ 

 
จากแผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่แสดง

ให้เห็นว่าเมื่อสิ้นสุดกระบวนการของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่สามารถสรุปเพ่ือแสดงให้เห็นใน 2 ส่วน
คือเวลาน าทั้งหมดในกระบวนการผลิต (Production Lead Time : PLT) และเวลาที่ใช้ใน
กระบวนการผลิต (Processing Time : PT) โดยเวลาน าทั้งหมดในกระบวนการผลิต (PLT) 
ประกอบด้วยเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า คือกระบวนการ
ชั่งน้ าหนัก กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ และกระบวนการขนส่งน้ ายางสดไปยังโรงงานน้ ายางข้น 
ดังนั้นเวลาน าในกระบวนการผลิต (PLT) ของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่เท่ากับ 58 นาที ส าหรับเวลาที่ใช้
ในกระบวนการผลิต (PT) หมายถึงเวลาที่ก่อให้เกิดคุณค่า ในที่นี้คือกระบวนการเติมสารเคมี ดังนั้น
เวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต (PT) ของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่เท่ากับ 8 นาที และจากการรวมกัน
ของเวลาน าทั้งหมดในกระบวนการผลิต (PLT) และเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต (PT) ท าให้ได้ค่า
เวลาน า (Lead Time : LT) ของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่เท่ากับ 66 นาที   

 
 

4.3.2.4 โรงงานน้ ายางข้น 
แผนผังสายธารคุณค่าของโรงงานน้ ายางข้น แสดงดังรูปที่ 4.16 โดย

กระบวนการประกอบด้วย 

Daily 

Supplier
(                   )

Total = 30 tons/day

Production Control

Daily Daily 

Production Plan

Telephone

DailyDaily

1

�           

CT=8 min

1

�      �   

C/T= 8 min

1

      

C/T= 30 min

PLT =  58 min

PT   = 8 min

Customer
(                )

Total =30 tons/day

Telephone

Daily 

Production scheduling

�      

1

             

C/T= 20 min

8 min

2      /   

28 min 30 min
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- จัดซื้อน้ ายางสดใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 45 นาที มีพนักงาน
ปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ทั้งหมด 1 คน 

- เคลื่อนย้ายลงถังน้ ายางใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 25 นาที มีพนักงาน
ปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ทั้งหมด 10 คน 

- เติมสารเคมีเพ่ือปรับสภาพน้ ายางใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 15 นาที มี
พนักงานปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ทั้งหมด 3 คน 

- เคลื่อนย้ายน้ ายางไปยังถังบ่มใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 15 นาท ี
- บ่มน้ ายาง เพ่ือให้น้ ายางท าปฏิกิริยากับสารเคมีใช้ เวลาในการ

ปฏิบัติงาน 480 นาท ีมีพนักงานปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ทั้งหมด 12 คน 
- น าน้ ายางสดเข้าสู่กระบวนการปั่นเหวี่ยงใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 120 

นาที มีพนักงานปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ทั้งหมด 31 คน 
- จัดเก็บในถังจัดเก็บ ใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 3,600 นาที มีพนักงาน

ปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ทั้งหมด 3 คน 
- ตรวจสอบคุณภาพพร้อมทั้งปรับปรุงคุณสมบัติให้ตรงตามความ

ต้องการของลูกค้า ใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 43,200 นาที มีพนักงาน
ปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ทั้งหมด 1 คน 

- เตรียมน้ ายางเพื่อจัดส่งไปยังโรงงานถุงมือยาง ใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 
30 นาที มีพนักงานปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ทั้งหมด 4 คน 

การไหลของผลิตภัณฑ์ของโรงงานน้ ายางข้นเริ่มจากขั้นตอนการชั่งน้ าหนัก
จนกระทั่งจัดส่งน้ ายางสดให้โรงงานถุงมือยาง โรงงานน้ ายางข้นจัดส่งน้ ายางข้นให้โรงงานถุงมือยาง
กรณีศึกษา 2 ครั้งต่อสัปดาห์ ด้วยปริมาณ 30,000 กิโลกรัมต่อครั้ง  

การไหลของข้อมูลในของโรงงานน้ ายางข้น พบว่ามีการติดต่อกับลูกค้า (ใน
ที่นี้คือโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา) เป็นการติดต่อเพ่ือแจ้งความต้องการน้ ายางข้นต่อเดือน โดยเป็น
การติดต่อทางโทรศัพท์ จดหมายอิเล็กทรอนิกส์ (e-mail) และโทรสาร (fax) โดยมีการแลกเปลี่ยน
ข้อมูลด้านปริมาณความต้องการต่อเดือน หลังจากนั้นทางโรงงานน้ ายางข้นจึงท าการติดต่อ
แลกเปลี่ยนข้อมูลกับผู้ส่งมอบ (ในที่นี้คือพ่อค้าคนกลางรายใหญ่) โดยท าท าการติดต่อแลกเปลี่ยน
ข้อมูลกันทุกวันทางโทรศัพท์  
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รูปที่ 4.16 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของโรงงานน้ ายางข้น 

Supplier
(                   )

Total = 9,250 tons/month
        = 370 tons/day

1

              

CT=45 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

3

�      �   

CT=15 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime=100%

1 shift

12

   

CT=480 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

31

       

CT=120 min

C/O=60 min

Avail=468 min

Uptime=87.5%

2 shift

3

   �        �   

CT=3,600 min

C/O=0 min

Avail=435min

Uptime=100%

1 shift

1

             

CT=43,200 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

4

      

CT=30 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime=100%

1 shift

Customer
(               )

Total =5000 tons/month
         = 200 tons/day
HA = 4900 tons/month
LA =100 tons/month
Mercator= 190,000 tons/
month

PLT = 34,675 min (24.08 day)

 PT   = 43,815 min (30.43 day) 

10

�               

CT=25 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

15 min 480 min

15 
min

120 min

15 min

70 min 28,830 min

30,000 kg/bulk
10      /�    

Mercator 2      /       

Production Control

Production Plan

Production scheduling

Daily Daily Daily Daily Daily Daily Daily Daily 

Telephone, 
e-mail, Fax

MonthDaily

Telephone
            

       

25      /�    

300 tons
1.5 days

2,160 min

�      

15 min

4,000 tons
20 day

43,200 min

3,600 min

71 
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จากแผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของโรงงานน้ ายางข้นแสดงให้เห็น
ว่าเมื่อสิ้นสุดกระบวนการของโรงงานน้ ายางข้นสามารถสรุปเพ่ือแสดงให้เห็นใน 2 ส่วนคือเวลาน า
ทั้งหมดในกระบวนการผลิต (Production Lead Time : PLT) และเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต 
(Processing Time : PT) โดยเวลาน าทั้งหมดในกระบวนการผลิต (PLT) ประกอบด้วยเวลาที่ไม่
ก่อให้เกิดคุณค่าและเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า คือกระบวนการรับซื้อน้ ายางสด  
กระบวนการเคลื่อนย้ายน้ ายางลงบ่อเก็บ กระบวนการเก็บตัวอย่าง กระบวนการจัดเก็บก่อนท า
ปฏิกิริยา กระบวนการจัดเก็บในถังเก็บ กระบวนการจัดเก็บก่อนการจัดส่ง และกระบวนการจัดส่งไป
ยังโรงงานถุงมือยาง ดังนั้นเวลาน าในกระบวนการผลิต (PLT) ของโรงงานน้ ายางข้นเท่ากับ 34,675 
นาที ส าหรับเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต (PT) หมายถึงเวลาที่ก่อให้เกิดคุณค่า ในที่นี้คือกระบวนการ
เติมสารเคมี กระบวนการบ่ม กระบวนการเข้าเครื่องปั่นแยก และกระบวนการปรับคุณสมบัติ ดังนั้น
เวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต (PT) ของโรงงานน้ ายางข้นเท่ากับ 43,815 นาที และจากการรวมกัน
ของเวลาน าทั้งหมดในกระบวนการผลิต (PLT) และเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต (PT) ท าให้ได้ค่า
เวลาน า (Lead Time : LT) ของโรงงานน้ ายางข้นเท่ากับ 78,490 นาที   

 
4.3.2.5 โรงงานถุงมือยาง 
แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของโรงงานถุงมือยาง แสดงดังรูปที่ 

4.17 โดยกระบวนการประกอบด้วย 
- การรับวัตถุดิบ เป็นขั้นตอนตั้งแต่รถมาถึงโรงงานจนกระทั่งได้รับ

วัตถุดิบใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 75.38 นาที มีพนักงานปฏิบัติงานใน
ขั้นตอนนี้ทั้งหมด 1 คน 

- การตรวจสอบ ใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 84.17 นาที ท าการตรวจสอบ
คุณภาพของน้ ายางข้นที่รับเข้าสู่โรงงาน มีพนักงานปฏิบัติงานใน
ขั้นตอนนี้ทั้งหมด 2 คน 

- การผลิตและทดสอบ ในกระบวนการผลิตนั้นมีรอบเวลาการผลิตอยู่ที่ 
2,455.41 นาที โดยมีเวลาที่ไม่เพ่ิมคุณค่า 240.91 นาที (ดังแสดงในรูป 
4.18) มีพนักงานปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ทั้งหมด 13 คน 

- การบรรจุใส่กล่อง ท าการบรรจุถุงมือยางใส่กล่องจนกระท่ังปิดฝาลัง ใช้
เวลาในการปฏิบัติงาน 2.4 นาที มีพนักงานปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้
ทั้งหมด 45 คน 

- การตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งขั้นตอนนี้จะท าการตรวจสอบจากถุงมือยาง
ที่บรรจุลงลังเรียบร้อยแล้ว ใช้การสุ่มตรวจสอบตามมาตรฐาน เพ่ือให้
มั่นใจก่อนการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า ใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 
21.47 นาที มีพนักงานปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ทั้งหมด 3 คน 

- การตรวจสอบคุณภาพก่อนการปล่อยผลิตภัณฑ์ไปสู่กระบวนการขนส่ง 
โดยมีการตรวจสอบความเรียบร้อยของผลิตภัณฑ์ก่อนท าการล าเลียง
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ขึ้นตู้ ใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 90 นาที มีพนักงานปฏิบัติงานใน
ขั้นตอนนี้ทั้งหมด 3 คน 

- การจัดส่ง เป็นการล าเลียงผลิตภัณฑ์ขึ้นตู้คอนเทนเนอร์ เพ่ือจัดส่ง
ผลิตภัณฑ์ต่อไปยังท่าเรือ ใช้เวลาในการปฏิบัติงาน 240 นาที มี
พนักงานปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ทั้งหมด 4 คน 

การไหลของผลิตภัณฑ์ของโรงงานถุงมือยางเริ่มจากขั้นตอนการรับวัตถุดิบ
จนกระทั่งจัดส่งผลิตภัณฑ์ถุงมือยางขึ้นตู้คอนเทนเนอร์เพ่ือส่งต่อไปยังท่าเรือ โดยโรงงานถุงมือยางมี
การจัดส่งผลิตภัณฑ์ 3 ตู้ต่อสัปดาห์ โดยลูกค้ามีปริมาณความต้องการ 3,565 กิโลกรัมต่อวัน คิดเป็น 
106,958 กิโลกรัมต่อเดือน หรือ 20,180,804 ชิ้นต่อเดือน     

การไหลของข้อมูลในส่วนของโรงงานถุงมือยางพบว่ามีการติดต่อกับลูกค้า
ทางโทรศัพท์ และจดหมายอิเล็กทรอนิกส์ (e-mail) เพ่ือแลกเปลี่ยนข้อมูลด้านความต้องการถุงมือยาง 
เพ่ือเป็นข้อมูลในการวางแผนการผลิตของโรงงานถุงมือยาง ขณะเดียวกันทางโรงงานถุ งมือยางก็ท า
การติดต่อกับโรงงานน้ ายางข้นทางโทรศัพท์ และจดหมายอิเล็กทรอนิกส์ (e-mail) เพ่ือแจ้งปริมาณ
ความต้องการน้ ายางข้น พร้อมทั้งเรื่องเวลาในการจัดส่งน้ ายางข้นมายังโรงงานถุงมือยาง 

จากแผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของโรงงานถุงมือยางแสดงให้เห็น
ว่าเมื่อสิ้นสุดกระบวนการของโรงงานถุงมือยางสามารถสรุปเพ่ือแสดงให้เห็นใน 2 ส่วนคือเวลาน า
ทั้งหมดในกระบวนการผลิต (Production Lead Time : PLT) และเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต 
(Processing Time : PT) โดยเวลาน าทั้งหมดในกระบวนการผลิต (PLT) ประกอบด้วยเวลาที่ไม่
ก่อให้เกิดคุณค่าและเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า คือกระบวนการรับซื้อน้ ายางข้น  
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ กระบวนการจัดเก็บในถังเก็บน้ ายาง กระบวนการจัดเก็บใน WIP 
area กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ กระบวนการจัดเก็บใน warehouse กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพ และกระบวนการจัดส่งไปยังท่าเรือ ดังนั้นเวลาน าในกระบวนการผลิต (PLT) ของโรงงานถุง
มือยางเท่ากับ 17,367.62 นาที ส าหรับเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต (PT) หมายถึงเวลาที่ก่อให้เกิด
คุณค่า ในที่นี้คือ กระบวนการผลิตและทดสอบ และกระบวนการบรรจุลงบรรจุภัณฑ์ ดังนั้นเวลาที่ใช้
ในกระบวนการผลิต (PT) ของโรงงานถุงมือยางเท่ากับ 2,457.81  นาที และจากการรวมกันของเวลา
น าทั้งหมดในกระบวนการผลิต (PLT) และเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต (PT) ท าให้ได้ค่าเวลาน า 
(Lead Time : LT) ของโรงงานถุงมือยางเท่ากับ 19,825.43 นาที    
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รูปที่ 4.17 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา 

Supplier
(                )

Total = 45,283,019 Pcs/month

PP     = 24,226,415 Pcs/

month

1

           

CT=75.38 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

2

             

CT=84.17 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

13

            

CT=2455.41 min

C/O=37.24 min

Avail=468 min

Uptime =92%

3 shift

45

             

CT=2.40 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime=100%

1 shift

3

             

CT=21.47 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime 

=100%

1 shift

3

             

CT=90 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

4

      

CT=240 min

C/O=

Avail=435 min

Uptime=100%

1 shift

Customer

Damand = 20,180,804 pcs/month

             = 106,958 kg/month

             = 3,565 kg/day

Production Control

            

            
       

            
       

�      

30,000 kg/bulk
5,660,377 Pcs/bulk

2      /       

28,116 kg 388 kg

3    /       

17,120 kg

2,455.41 min 2.40 min

4.39 day 143 min

6,481.15 min  494.47  min

7.21 day

10,392 min

PLT = 17,367.62 min (12.06 day)

PT   = 2,457.81 min (1.71 day)

Telephone, mail Telephone, mail

DailyDailyDailyDailyDaily

Production Control
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รูปที่ 4.18 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของโรงงานถุงมือยางกระบวนการผลิตและทดสอบ 

8

             �   

0

                    

0

            Latex 

Dipping Tank

0

   
(latex Dipping)

CT=120 min
C/O = 0 min
Avail = 468 min
Uptime =
2 Shift

CT=3.00 min
C/O =37.24 min
Avail = 468 min
Uptime =92%
3 Shift

CT= 0.17 min
C/O =37.24 min
Avail = 468 min
Uptime =92%
3 Shift

CT= 1.03 min
C/O =37.24 min
Avail = 468 min
Uptime =92%
3 Shift

            

0

   

CT= 2,160 min
C/O = 0 min
Avail = 468 min
Uptime =
2 Shift

120 min 0.17 min2,160 min 1.03 min

3.58 min 0.10 min 0.34 min
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รูปที่ 4. 18 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของโรงงานถุงมือยางกระบวนการผลิตและทดสอบ (ต่อ) 

8

                    

0

             

0

                    

0

                      

CT=0.35 min
C/O = 37.24 min
Avail = 468 min
Uptime =92%
3 Shift

CT=19.02 min
C/O =37.24 min
Avail = 468 min
Uptime =92%
3 Shift

CT= 0.40 min
C/O =37.24 min
Avail = 468 min
Uptime =92%
3 Shift

CT= 0.08 min
C/O =37.24 min
Avail = 468 min
Uptime =92%
3 Shift

            (   )

0

       

CT= 0.03 min
C/O = 37.24 min
Avail = 468 min
Uptime =92%
3 Shift

0.35 min 0.40 min0.03 min 0.08 min

3.58 min 0.10 min 0.34 min

19.02 min
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รูปที่ 4. 18 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของโรงงานถุงมือยางกระบวนการผลิตและทดสอบ (ต่อ)  

0

  

0

               
        

                          

CT=1.28 min
C/O = 37.24 min
Avail = 468 min
Uptime =92%
3 Shift

CT=0.06 min
C/O =37.24 min
Avail = 468 min
Uptime =92%
3 Shift

CT= 41.53 min
C/O =37.24 min
Avail = 468 min
Uptime =92%
3 Shift

CT= 24.53 min
C/O =37.24 min
Avail = 435 min
Uptime =92%
3 Shift

            (   )

0

      

CT= 0.02 min
C/O = 37.24 min
Avail = 468 min
Uptime =92%
3 Shift

1.28 min 41.53 min0.02 min

0.19 min 3.58 min 24.53 min

0.06 min

0.06 min 97.14 min

PLT = 240.91 min

PT = 2,343.97 min
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4.3.2.6 โซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 
เมื่อท าการรวบรวมข้อมูลของทุกส่วนในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 

จึงท าการสร้างแผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันที่รวมทั้งหมดของโซ่อุปทานตั้งแต่ต้นน้ าไปจนถึง
ปลายน้ า ท าให้เห็นภาพรวมของอุตสาหกรรมดังแสดงในรูปที่ 4.19 เพ่ือเป็นแนวทางในการค้นหา
ความสูญเปล่าต่อไป 

จากแผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือ
ยางกรณีศึกษาแสดงให้เห็นว่าเมื่อสิ้นสุดกระบวนการของทั้งโซ่อุปทานสามารถสรุปเพ่ือแสดงให้เห็นใน 
2 ส่วนคือเวลาน าทั้งหมดในกระบวนการผลิต (Production Lead Time : PLT) และเวลาที่ใช้ใน
กระบวนการผลิต (Processing Time : PT) โดยเวลาน าทั้งหมดในกระบวนการผลิต (PLT) 
ประกอบด้วยเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและเวลาที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า โดยเวลาน าใน
กระบวนการผลิต (PLT) ของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษาเท่ากับ 52,260.6 นาที หรือ
คิดเป็น 36.29 วัน ส าหรับเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต (PT) หมายถึงเวลาที่ก่อให้เกิดคุณค่า โดย
เวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต (PT) ของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษาเท่ากับ 
46,318.11 นาที หรือคิดเป็น 32.17 วัน และจากการรวมกันของเวลาน าทั้งหมดในกระบวนการผลิต 
(PLT) และเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต (PT) ท าให้ได้ค่าเวลาน า (Lead Time : LT) ของโซ่อุปทาน
อุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษาเท่ากับ 98,578.73 นาท ีหรือคิดเป็น 68.46 วัน   
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รูปที่ 4.19 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษา 

Supplier

Total = 45,283,019 

             pcs/month

PP     = 24,226,415  pcs/

month

1

Materials

2

Inspection

13

Production and 
test

45

Packing

3

Inspection

CT=21.47 min

C/O=0 min

Avail=435min

Uptime=100%

1 shift

3

Inspection

4

Shipping

Customer

Damand =  20,180,804         

pcs/month

   = 106,958 kg/ month

   = 3,565 kg/day

30,000 kg/bulk
5,660,377 Pcs/bulk

2 times/week

28,116 kg 388 kg

3 containers/week

17,120 kg

2,455.41 min 2.40 min

4.39 day 143 min

6,481.15 min  494.47  min

7.21 day

10,392 min

               

Production scheduling

Telephone, 
e-mail

MonthMonth

Telephone, 
e-mail

Daily Daily Daily Daily Daily Daily Daily 

CT=2.40 min

C/O=0 min

Avail=435min

Uptime=100%

1 shift

CT=2455.41 min

C/O=37.24 min

Avail=468 min

Uptime =92%

3 shift

CT=75.38 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

CT=84.17 min

C/O=0 min

Avail=435min

Uptime=100%

1 shift

CT=240 min

C/O=

Avail=435min

Uptime=100%

1 shift

1

Purchasing

3

Chemical Added

12

Maturation

31

Centrifuge

3

Storage Tank

1

Adjust property

4

Shipping

10

Movement to 
tank

15 min 480 min

15 min

120 min 43,200 min

15 min

70 min 3,600 min

4,000 tons

30,000 kg/bulk
10 times/day

Mercator 2 times/day

                

Daily Daily Daily Daily Daily Daily Daily Daily 

20 days

28,830 min

300 tons
1.5 days

2,160 min

CT=45 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

CT=15 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime=100%

1 shift

CT=480 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime=100%

1 shift

CT=120 min

C/O=60 min

Avail=468 min

Uptime=87.5%

2 shift

CT=3,600 min

C/O=0 min

Avail=435min

Uptime=100%

1 shift

CT=25 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

CT=30 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime=100%

1 shift

CT=43,200 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

CT=90 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

Daily Daily Daily 

                   

1

�           

CT=8 min

c/o= 0 min

Avail= 

Uptime=100%

1 Shift

1

�      �   

C/T= 8 min

c/o=  

Avail=  

Uptime=

1Shifts

1

      

Daily 

1

             

C/T= 20 min

c/o= 

Avail= 

Uptime=

1 Shifts

8 min

C/T= 30 min

c/o= 

Avail= 

Uptime=

Shift

Daily Daily Daily 

                   

1

�      �   

CT= 3 min

c/o= 

Avail= 

Uptime=

Shift

1

             

C/T= 5min

c/o=  

Avail=  

Uptime=

Shifts

1

�           

C/T= 3 min

c/o=  

Avail=  

Uptime=

Shifts

Daily 

1

�                

C/T= 2 min

c/o= 

Avail= 

Uptime=

Shifts

3 min

Daily Daily 

�      

1

      

CT=20 min

1

       

C/T=23 min

Daily 

11.30 min

1

�          

C/T= 11.30 min

23 min

90 min PLT = 52,260.62  min (36.29 day)

PT   = 46,318.11  min (32.17 day)
20 min

1

      

CT= 30 min

c/o= 

Avail= 

Uptime=

Shift

Daily 

10 min40 min

28 min 30 min
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4.4 ตน้ทนุโลจสิติกสข์องโซ่อปุทานอสุาหกรรมถงุมอืยางในสถานะปจัจบุัน 
 

จากการค านวณต้นทุนโลจิสติกส์ตามคู่มือการค านวณต้นทุนโลจิสติกส์อย่างง่ายโดย
องค์การส่งเสริมการค้าต่างประเทศของญี่ปุ่น The Japan External Trade Organization (JETRO) 
สามารถสรุปต้นทุนตามหัวข้อต่างๆการด าเนินงาน โดยแสดงแยกเป็นต้นทุนของแต่ละรายดังแสดงได้
ดังแสดงในตารางที่ 4.9 
 
ตารางที่ 4.9 ต้นทุนโลจิสติกส์รวมของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 

ประเภทของต้นทุน 
ต้นทุน (บาท/เดือน/ราย) 

เกษตรกร 
พ่อค้าคน

กลางรายย่อย 
พ่อค้าคนกลาง

รายใหญ่ 
โรงงาน 

น้ ายางข้น 
โรงงาน 

ถุงมือยาง 
บุคลากร - 1,875  30,000 300,000 585,000 
การจัดส่ง 1,836 7,676 163,611 32,333 360,000 
การเก็บรักษา - - 32,800 617,727 2,070,057 
การจัดการข้อมูล
ข่าวสาร 

- 1,650 3,800 6,000 10,500 

อ่ืนๆ 233 219 18,667 23,334 37,334 
รวม 2,069 11,420 248,878 979,394 3,062,891 
 

จากตารางที่ 4.9 สามารถอธิบายส าหรับแต่ละองค์ประกอบของโซ่อุปทานได้ดังนี้ 
4.4.1 ต้นทุนโลจิสติกส์ของเกษตรกร 

1) ไม่มีต้นทุนด้านบุคลากร เนื่องจากบุคลากรในการด าเนินงานคิดเป็น
บุคลากรในส่วนของการผลิต 

2) ต้นทุนด้านการจัดส่ง มีต้นทุน 1,836 บาทต่อเดือน โดยคิดจากค่า
มอเตอร์ไซต์ ค่าน้ ามัน และค่าแรงในการจัดส่ง 

3) ไม่มีต้นทุนด้านการเก็บรักษา เนื่องจากไม่มีการจัดเก็บสินค้าคงคล้ง 
4) ไม่มีต้นทุนด้านการจัดการข้อมูลข่าวสาร เนื่องจากไม่มีการติดสื่อสาร

ล่วงหน้าระหว่างเกษตรกรกับพ่อค้าคนกลางรายย่อย 
5) ต้นทุนด้านอื่นๆ มีต้นทุน 233 บาทต่อเดือน  

 
4.4.2 ต้นทุนโลจิสติกส์ของพ่อค้าคนกลางรายย่อย 

1) ต้นทุนด้านบุคลากร มีต้นทุน 1,875 บาทต่อเดือน คิดจากการปัน
สัดส่วนค่าแรงงานของพนักงาน โดยคิด 25% ของค่าจ้าง 7,500 บาท
ต่อเดือน  
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2) ต้นทุนด้านการจัดส่ง มีต้นทุน 7,676 บาทต่อเดือน โดยคิดจากค่า
ยานพาหนะ เครื่องมืออุปกรณ์ที่เกี่ยวข้องกับการจัดส่ง และต้นทุนแปร
ผันที่เก่ียวข้องกับการจัดส่ง และค่าแรงในการจัดส่ง 

3) ต้นทุนด้านการเก็บรักษา ไม่มี เนื่องจากไม่มีการจัดเก็บสินค้าคงคล้ง 
4) ต้นทุนด้านการจัดการข้อมูลข่าวสาร มีต้นทุน 1,650 บาทต่อเดือน 

เป็นค่าใช้จ่ายในการติดต่อสื่อสาร และค่าเอกสารเช่น ค่าบิล  
5) ต้นทุนด้านอื่นๆ มีต้นทุน 219 บาทต่อเดือน  
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4.4.3 ต้นทุนโลจิสติกส์ของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ 
รายละเอียดของต้นทุนโลจิสติกส์ของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ดังแสดงในตารางที่  4.10 

ตารางที่ 4.10 ต้นทุนโลจิสติกส์ของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ 

หมวด รายการคา่ใชจ้า่ย 
จ าแนกตามการจดัจา้ง/บรษิทั

ด าเนินการเอง 
วธิกีารค านวณ ฐานการค านวณ ปรมิาณ 

จ านวนเงนิ 
(บาท) 

สดัสว่นตน้ทนุ 
โลจสิตกิส ์

บุคคลากร 
1. พนักงานชั่วคราว/รายวัน บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 12,000 บาท/เดือน 2.5 คน 30,000.00  

12.05 
รวมย่อย        30,000.00  

การจัดการ
ส่ง 

2. ค่าขนส่งจ่ายออก บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 1,500 บาท/เที่ยว 50 เท่ียว/เดือน 75,000.00  

65.74 
3. ค่ายานพาหนะ บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 6,944.431 1 คัน            6,944.43  
  บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 21,666.650 1 คัน 21,666.65  
4. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ บริษัทด าเนินการเอง จ านวนจริง  30,000.000 2 คัน 60,000.00  
รวมย่อย        163,611.08  

การเก็บ
รักษา 

5. ค่าเก็บรักษาจา่ยออก บริษัทด าเนินการเอง จ านวนจริง  30,000 บาท/เดือน 1 ครั้ง/เดือน 30,000.00  
13.18 6. ค่าอุปกรณ์ภายในคลังสินค้า บริษัทด าเนินการเอง จ านวนจริง  2,800 บาท/เดือน 1 ครั้ง/เดือน 2800 

รวมย่อย        32,800.00  

การจัดการ
ข้อมูล

ข่าวสาร 

7. ค่าอุปกรณ์ข้อมูลข่าวสาร บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 5,000.00  5,000 x 30%             1,500.00  

1.53 
8. ค่าวัสดุส้ินเปลือง บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 1,000.00  1,000 x 30%  300.00  
9. ค่าใช้จ่ายด้านการติดต่อสื่อสาร บริษัทด าเนินการเอง จ านวนจริง               2,000.00  
รวมย่อย                    3,800.00  

อื่นๆ 10. ค่าใช้จ่ายของส านกังานธุรการ บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ  466.67 บาท/ตร.ม.  40 ตร.ม.           18,666.80  7.50 
รวม  
(ต้นทุนโลจิสติกส์รวม)                 248,877.88  

87.95 

ดัชนีการ
บริหาร
จัดการ 

11.  ยอดขาย บริษัทด าเนินการเอง จ านวนจริง  - 625 ตัน/เดือน 15,472,050.00   

12. สัดส่วนต้นทุนโลจิสติกส์     0.02  

ยอดขายพิจารณาในช่วงปี 2554 ที่ราคา 93.77 บาทต่อกิโลกรัม (น้ ายางสดคิด DRC 33 เปอร์เซ็นต์)
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4.4.4 ต้นทุนโลจิสติกส์ของโรงงานน้ ายางข้น 
รายละเอียดของต้นทุนโลจิสติกส์ของโรงงานน้ ายางข้นดังแสดงในตารางที่ 4.11 

ตารางที่ 4.11 ต้นทุนโลจิสติกส์ของโรงงานน้ ายางข้น 

หมวด รายการคา่ใชจ้า่ย 
จ าแนกตามการจดัจา้ง/
บรษิทัด าเนนิการเอง 

วธิกีาร
ค านวณ 

ฐานการค านวณ ปรมิาณ 
จ านวนเงนิ 

(บาท) 
สดัสว่นตน้ทนุ 

โลจสิตกิส ์

บุคคลากร 
1. พนักงานทั่วไป บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 15,000.00 20 คน         300,000.00  

30.63 
รวมย่อย     

 
          300,000.00  

การจัดการ
ส่ง 

2. ค่าขนส่งจ่ายออก จัดจ้าง ประมาณการ 3,000 บาท/เที่ยว 8 เท่ียว/เดือน           24,000.00  
3.30 3. ค่ายานพานะ บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 8333 บาท/เดือน 1 คัน            8,333.00  

รวมย่อย     
 

            32,333.00  

การเก็บ
รักษา 

4.  ค่าวัสดุในการบรรจหุีบห่อ บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 500 drums 1085 บาท/drum         542,500.00  

63.07 
5. ค่าใช้จ่ายด้านคลังสินค้าของบริษัท บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 0.06 บาท/ตร.ม 3785 ตร.ม. 227.1 
6. ค่าอุปกรณ์ภายในคลังสินค้า บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 25,000.00 3 คัน           75,000.00  
7. ดอกเบี้ยสินค้าคงคลัง บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ ดอกเบี้ย 7 บาทต่อป ี                      -    
รวมย่อย     

 
          617,727.10  

การจัดการ
ข้อมูล

ข่าวสาร 

8. ค่าอุปกรณ์ข้อมูลข่าวสาร บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 5,000.00  5,000 x 30%             1,500.00  

0.61 
9. ค่าวัสดุส้ินเปลือง บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 5,000.00  5,000 x 30%             1,500.00  
10. ค่าใช้จ่ายด้านการติดต่อสื่อสาร บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 10,000.00  10,000 x 30%             3,000.00  
รวมย่อย     

 
             6,000.00  

อื่นๆ 11. ค่าใช้จ่ายของส านกังานธุรการ บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 466.67 บาท/ตร.ม. 50 ตร.ม.           23,333.50  2.38 
รวม  
(ต้นทุนโลจิสติกส์รวม) 

    
 

          979,393.60  100.00 

ดัชนีการ
บริหาร
จัดการ 

12.  ยอดขาย บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 100 บาท/kg 5000 tons/month    468,850,000.00    

13. สัดส่วนต้นทุนโลจิสติกส์         0.21    

ยอดขายพิจารณาในช่วงปี 2554 ที่ราคา 93.77 บาทต่อกิโลกรัม
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4.4.5 ต้นทุนโลจิสติกส์ของโรงงานถุงมือยาง 
รายละเอียดของต้นทุนโลจิสติกส์ของโรงงานน้ ายางข้นดังแสดงในตารางที่ 4.12 

ตารางที่ 4.12 ต้นทุนโลจิสติกส์ของโรงงานถุงมือยาง 

หมวด รายการคา่ใชจ้า่ย 
จ าแนกตามการจดัจา้ง/
บรษิทัด าเนนิการเอง 

วธิกีาร
ค านวณ 

ฐานการค านวณ ปรมิาณ 
จ านวนเงนิ 

(บาท) 
สดัสว่นตน้ทนุ 

โลจสิตกิส ์

บุคคลากร 
1. พนักงานชายทั่วไปชาย บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 15,000.00 39 คน         585,000.00  

19.10 
รวมย่อย     

 
          585,000.00  

การจัดการ
ส่ง 

2. ค่าขนส่งจ่ายออก จัดจ้าง ประมาณการ 9,000 บาท/เที่ยว 5 เท่ียว/เดือน           45,000.00  
11.75       21,000 บาท/เที่ยว 15 เท่ียว/เดือน         315,000.00  

รวมย่อย     
 

          360,000.00  

การเก็บ
รักษา 

3. ค่าวัสดุในการบรรจุหีบห่อ บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 629,960.00 1 ครั้ง/เดือน         629,960.00  

67.59 
4. ค่าใช้จ่ายด้านคลังสินค้าของบริษัท บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 0.06 บาท/ตร.ม 500 ตร.ม. 30 
5. ค่าอุปกรณ์ภายในคลังสินค้า บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 25,067.00 1 คัน           25,067.00  
6. ดอกเบี้ยสินค้าคงคลัง บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ ดอกเบี้ย 7 บาทต่อป ี 1,406,794       1,415,000.17  
รวมย่อย     

 
        2,070,057.17  

การจัดการ
ข้อมูล

ข่าวสาร 

7. ค่าอุปกรณ์ข้อมูลข่าวสาร บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 5,000.00  5,000 x 30%             1,500.00  

0.34 
8. ค่าวัสดุส้ินเปลือง บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 5,000.00  5,000 x 30%             1,500.00  
9. ค่าใช้จ่ายด้านการติดต่อสื่อสาร บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 25,000.00  25,000 x 30%             7,500.00  
รวมย่อย     

 
            10,500.00  

อื่นๆ 10. ค่าใช้จ่ายของส านกังานธุรการ บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 466.67 บาท/ตร.ม. 80 ตร.ม.           37,333.60  1.22 
รวม  
(ต้นทุนโลจิสติกส์รวม) 

      3,062,890.77  100.00 

ดัชนีการ
บริหาร
จัดการ 

11.  ยอดขาย บริษัทด าเนินการเอง ประมาณการ 1 บาท/pcs. 35,000,000 pcs/เดือน     35,000,000.00    

12. สัดส่วนต้นทุนโลจิสติกส์                          0.09    

ดอกเบี้ยสินค้าคงคลังเท่ากับมูลค่าของสินค้าคงคลังรวมกับดอกเบี้ยสินค้าคงคลัง 
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จากตารางที่ 4.9 สามารถค านวณต้นทุนโลจิสติกส์รวมของโซ่อุปทานอุตสาหกรรม
ถุงมือยาง (องค์ประกอบของโซ่อุปทานตามที่ได้แสดงไว้ในตารางที่ 4.2) ได้ดังแสดงในตารางที่ 4.13
และรูปที่ 4.20 
 
ตารางที่ 4.13 ต้นทุนโลจิสติกส์รวมของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางในกรณีศึกษา 

ประเภท
ของต้นทุน 

ต้นทุน (บาท/เดือน) 
สัดส่วน

(%) เกษตรกร 
พ่อค้า 

คนกลาง
รายย่อย 

พ่อค้า 
คนกลาง
รายใหญ่ 

โรงงาน 
น้ ายางข้น 

โรงงานถุง
มือยาง 

รวม 

บุคลากร -    30,000  30,000  300,000  585,000  945,000  19.59  
การขนส่ง 368,880  62,136  163,611  32,333  360,000  986,960  20.46  
การเก็บ
รักษา 

-    -    32,800  617,727  2,070,057  2,720,584  56.41  

การจัดการ
ข้อมูล
ข่าวสาร 

-    13,200  3,800  6,000  10,500  33,500  0.69  

อื่นๆ 55,819  1,755  18,667  23,334  37,334  136,908   2.84  
รวม 424,699  107,091  248,878  979,394  3,062,891  4,822,953  100.00  

 

 
รูปที่ 4.20 สัดส่วนต้นทุนโลจิสติกส์ของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 

 
จากสัดส่วนต้นทุนโลจิสติกส์ที่เกิดขึ้น สัดส่วนของแต่ละประเภทต้นทุนแสดงได้ดัง

ตารางที่ 4.14 
 
  

ด้านบุคลากร 
19.59% 

ด้านการขนส่ง 
20.46% 

ด้านการเก็บรักษา 
56.41% 

ด้านการจัดการ
ข้อมูลข่าวสาร 

0.69% 

ด้านอื่นๆ 
2.84% 
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ตารางที่ 4.14 แสดงสัดส่วนต้นทุนโลจิสติกส์ที่เกิดขึ้นในแต่ละส่วนของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือ
ยาง 

ประเภทของ
ต้นทุน 

สัดส่วน (%) 

รวม 
เกษตรกร 

พ่อค้า 
คนกลาง 
รายย่อย 

พ่อค้า 
คนกลาง 
รายใหญ่ 

โรงงาน 
น้ ายางข้น 

โรงงาน 
ถุงมือยาง 

บุคลากร -     3.17  3.17  31.75  61.90  100.00 
การขนส่ง 37.38  6.30  16.58  3.28  36.48  100.00 
การเก็บรักษา -    -    1.21  22.71  76.09  100.00 
การจัดการ
ข้อมูลข่าวสาร 

-    39.40  11.34  17.91  31.34  100.00 

อ่ืนๆ 40.77  1.28  13.63   17.04  27.27  100.00 
 

จากข้อมูลแสดงต้นทุนโลจิสติกส์ของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางดังแสดงใน
ตารางที่ 4.13 และรูปที่ 4.20 แสดงให้เห็นว่าต้นทุนที่เกิดขึ้นสูงที่สุดเกิดขึ้นจากต้นทุนด้านการเก็บ
รักษา คิดเป็นสัดส่วน 56.41 เปอร์เซ็นต์ และเมื่อท าการพิจารณาตารางที่ 4.14 พบว่าต้นทุนด้านการ
จัดเก็บเกิดขึ้นมากที่สุดเกิดขึ้นจากส่วนของโรงงานถุงมือยาง คิดเป็นสัดส่วน 76.09 เปอร์เซ็นต์ 
รองลงมาเกิดจากส่วนของโรงงานน้ ายางข้น คิดเป็นสัดส่วน 22.71 เปอร์เซ็นต์ ต้นทุนที่ส่งผลให้เกิด
ต้นทุนโลจิสติกส์ของโซ่อุปทานสูงเป็นล าดับที่สองคือต้นทุนด้านการขนส่ง คิดเป็นสัดส่วน 20.46 
เปอร์เซ็นต์ เมื่อท าการพิจารณาสัดส่วนที่ท าให้เกิดต้นทุนด้านการขนส่งที่มีผลมากที่สุดคือส่วนของ
เกษตรกร คิดเป็นสัดส่วน 37.38 เปอร์เซ็นต์ รองลงมาคือ โรงงานถุงมือยางคิดเป็นสัดส่วน 36.48 
เปอร์เซ็นต ์

 
4.5 ประยุกตใ์ช้แบบจ าลองทางคอมพวิเตอรใ์นสถานะปจัจบุนัของโซอุ่ปทานอตุสาหกรรมถงุมือยาง 
 

การประยุกต์ใช้แบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ในสถานะปัจจุบันของโซ่อุปทาน
อุตสาหกรรมถุงมือยาง ใช้ข้อมูลด้านเวลาในแต่ละกิจกรรมจะถูกก าหนดเป็นข้อมูลป้อนเข้า (Input) 
ทั้งนี้เพ่ือต้องการศึกษาระยะเวลารวมทั้งหมดของกระบวนการ (lead time) ตั้งแต่การกรีดยางเพ่ือได้
น้ ายางสดไปขายจนกระทั่งถึงการขนส่งสินค้าไปยังท่าเรือส่งออก โดยใช้โปรแกรม ProModel®2011
มาท าการจ าลองสถานการณ์ ผลที่ได้จากการจ าลองสถานการณ์จะน ามาวิเคราะห์และออกแบบการ
ทดลองเพ่ือหาแนวทางทางปรับปรุงประสิทธิภาพต่อไป ซึ่งสามารถสรุปวิธีการด าเนินงานตาม
แผนภาพ (flow chart) ได้ดังรูปที ่4.21 
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รูปที่ 4.21 แผนภาพขั้นตอนและวิธีการสร้างแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ 

 
4.5.1 ข้อมูลที่ใช้ในแบบจ าลอง 
ข้อมูลที่ใช้ในแบบจ าลองเป็นข้อมูลเวลาในการด าเนินงาน โดยในงานวิจัยนี้ได้ข้อมูล

จากการเก็บข้อมูลจากการสอบถาม และสัมภาษณ์จากองค์ประกอบของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือ
ยางกรณีศึกษา ประกอบด้วยเกษตรกร พ่อค้าคนกลางรายย่อย พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ โรงงานน้ ายาง
ข้น และโรงงานถุงมือยาง โดยเวลาที่ใช้ในการสร้างแบบจ าลองเป็นค่าคงที่ รายละเอียดแสดงในตาราง
ที่ 4.15 - 4.19 
  

�               �                             

  �            �               �           
�          �                    

              

      

                    �       

            

    � 

 � 
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ตารางที่ 4.15 การแจกแจงและพารามิเตอร์ของข้อมูลน าเข้าในแบบจ าลองของเกษตรกร 

กิจกรรม เวลา หนว่ย 
1.กรีดยาง  23.00 นาท ี
2.รอเก็บน้ ายาง  90.00 นาท ี
3.เก็บน้ ายาง  11.30 นาท ี
4.ขนส่งไปยังพ่อค้าคนกลางรายย่อย 20.00 นาท ี

รวม 144.30 นาท ี
 
ตารางที่ 4.16 การแจกแจงและพารามิเตอร์ของข้อมูลน าเข้าในแบบจ าลองของพ่อค้าคนกลางราย
ย่อย 

กิจกรรม เวลา หนว่ย 
1. ชั่งน้ าหนัก 3.00 นาท ี
2. ตรวจสอบคุณภาพ 5.00 นาท ี
3.เคลื่อนย้ายลงถังพัก 2.00 นาท ี
4.เติมสารเคมี 3.00 นาท ี
5.เตรียมจัดส่งน้ ายาง 10.00 นาท ี
6.ขนส่งไปยังพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ 30.00 นาท ี

รวม 53.00 นาท ี
 
ตารางที่ 4.17 การแจกแจงและพารามิเตอร์ของข้อมูลน าเข้าในแบบจ าลองของพ่อค้าคนกลางราย
ใหญ ่

กิจกรรม เวลา หนว่ย 
1. ชั่งน้ าหนัก 8.00 นาท ี
2. ตรวจสอบคุณภาพ 20.00 นาท ี
3.เติมสารเคมีและเคลื่อนย้ายลงถังพัก 8.00 นาท ี
4.ขนส่งไปยังโรงงานน้ ายางข้น 30.00 นาท ี

รวม 66.00 นาท ี
 
ตารางที่ 4.18 การแจกแจงและพารามิเตอร์ของข้อมูลน าเข้าในแบบจ าลองของโรงงานน้ ายางข้น 

กิจกรรม เวลา หนว่ย 
1. รับวัตถุดิบ 45.00 นาท ี
2. เคลื่อนย้ายลงถัง 25.00 นาท ี
3.เติมสารเคมี 15.00 นาท ี
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ตารางที่ 4.18 การแจกแจงและพารามิเตอร์ของข้อมูลน าเข้าในแบบจ าลองของโรงงานน้ ายางข้น (ต่อ) 

กิจกรรม เวลา หนว่ย 
4.ตรวจสอบคุณภาพ 15.00 นาท ี
5.บ่ม 480.00 นาท ี
6.รอการท าปฏิกิริยา 2,160.00 นาท ี
7.ปั่นเหวี่ยงน้ ายางข้น 120.00 นาท ี
8.จัดเก็บในถังจัดเก็บ 3,600.00 นาท ี
9.ตรวจสอบคุณภาพ 43,200.00 นาท ี
10.ปรับปรุงคุณสมบัติ 28,800.00 นาท ี
11.ขนส่งไปยังโรงงานถุงมือยาง 30.00 นาท ี

รวม 78,490.00 นาท ี
 
ตารางที่ 4.19 การแจกแจงและพารามิเตอร์ของข้อมูลน าเข้าในแบบจ าลองของโรงงานถุงมือยาง 

กิจกรรม เวลา หนว่ย 
1. รับวัตถุดิบ 75.38 นาท ี
2. ตรวจสอบคุณภาพ 84.17 นาท ี
3.จัดเก็บลงถัง 6,321.60 นาท ี
4.ผลิตและทดสอบ 2,455.41 นาท ี
5.จัดเก็บใน WIP 10,392.00 นาท ี
6.บรรจุลงลัง 2.40 นาท ี
7.ตรวจสอบคุณภาพ 21.47 นาท ี
8.จัดเก็บในพ้ืนทีจัดเก็บ 143.00 นาท ี
9.ตรวจสอบคุณภาพ 90.00 นาท ี
10.ขนส่งไปยังลูกค้า 240.00 นาท ี

รวม 19,825.43 นาท ี
 

4.5.2 การพัฒนาแบบจ าลองของระบบ 
หลังจากที่ได้ศึกษากระบวนการทั้งหมดตลอดทั้งโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมถุงมือ

ยาง ท าให้ทราบข้อมูลในโซ่อุทาน ทั้งกิจกรรม เวลาในการด าเนินงาน ได้น ามาสร้างแบบจ าลองทาง
คอมพิวเตอร์ด้วย ProModel®2011 ในสถานะปัจจุบันดังแสดงในรูปที่ 4.22 
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รูปที่ 4.22 การสร้างตัวแบบจ าลองแทนระบบบนโปรแกรม ProModel®  ในสถานะปัจจุบัน 

 
4.5.3 การทวนสอบและทดสอบความสมเหตุสมผลของตัวแบบจ าลอง 
เมื่อพัฒนาแบบจ าลองเรียบร้อยแล้ว ก่อนจะน าตัวแบบจ าลองไปใช้ต้องมั่นใจได้ว่า

ตัวแบบจ าลองที่สร้างขึ้นบนโปรแกรมคอมพิวเตอร์มีความถูกต้องและสอดคล้องกับระบบจริง จึงต้อง
ท าการทวนสอบแบบจ าลองก่อน ซึ่งในงานวิจัยนี้จะทวนสอบตัวแบบจ าลองโดย 

1. การสอบถามผู้เชี่ยวชาญ ซึ่งเป็นวิธีตรวจสอบความถูกต้องโดยการสอบถาม
ผู้เชี่ยวชาญหรือผู้ปฏิบัติงานจริง  

2. การก าหนดค่า โดยการก าหนดปัจจัยป้อนเข้า (input) ของแบบจ าลอง เทียบ
กับค่าที่ค านวณผลที่น่าจะเกิดขึ้นโดยใช้ความเป็นเหตุเป็นผล น าค่าผล 
(output) ที่ได้จากแบบจ าลองเปรียบเทียบกับค่าที่ได้จากการค านวณ หากค่า
ตรงกันจะถือว่าแบบจ าลองมีความถูกต้อง 

3. ทวนสอบความถูกต้องของผลจ าลองระหว่างการจ าลองด้วยโปรแกรม
คอมพิวเตอร์โดยใช้ค าสั่ง Trace ของโปรแกรม ProModel โดยใช้การจ าลอง
แบบภาพเคลื่อนไหว (animation graphic) ช่วยในการทวนสอบ 

 
งานวิจัยนี้ท าการตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองที่สร้างขึ้นโดยก าหนดให้

เวลาที่ใช้ในแต่ละกระบวนการเป็นค่าคงที่ (constant) ท าการประมวลผลแบบจ าลองที่สร้างขึ้น 
จากนั้นน าผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ าลองมาเปรียบเทียบกับผลลัพธ์ที่ได้จากการการเก็บข้อมูลจริงหรือ
จากผังสายธารคุณค่า ซึ่งจะแสดงในตารางที่ 4.20 และเมื่อเปรียบเทียบเสร็จพบว่าเวลาที่ใช้ในแต่ละ
กระบวนการมีค่าเท่ากับเวลาที่ได้จากแบบจ าลอง ดังนั้นจึงสรุปได้ว่าแบบจ าลองที่สร้างขึ้นมีความ
ถูกต้อง 
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4.5.4 การทดสอบความสมเหตุสมผลของตัวแบบจ าลองคอมพิว เตอร์ 
(validation) 

การทดสอบความสมเหตุสมผลของตัวแบบจ าลองคอมพิวเตอร์โดยทั่วไปเป็นการ
ทดสอบความสอดคล้องระหว่างพฤติกรรมของตัวแบบที่พัฒนาขึ้นกับพฤติกรรมของระบบจริง แต่
ส าหรับงานวิจัยนี้ระบบการท างานของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางที่เกิดขึ้นจริงไม่ได้มีมาตรฐาน
ใดระบุไว้หรือไม่มีการศึกษาก่อนหน้านี้ เพ่ือที่จะน ามาเปรียบเทียบกับแบบจ าลองที่สร้างขึ้น ดังนั้น
จากการทวนสอบความถูกต้องจึงตั้งสมมติฐานว่าแบบจ าลองที่สร้างขึ้นมีความสมเหตุสมผลเพ่ือที่จะ
น าไปใช้ในการปรับปรุงแบบจ าลองข้ันต่อไป 

 
4.5.5 สรุปผลที่ได้จากแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ 

 
ตารางที่ 4.20 ผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์สถานะปัจจุบัน 

Name 
Total 

Entries 
Average Time Per Enntry  

(Min) 
VSM 
(Min) 

Tapping 86 23.00  23.00  
Waiting collect 2 90.12  90.00  
Collect 2 11.30  11.30  
Transport farmer 2 20.00  20.00  
Weight minor 2 3.00  3.00  
Inspection minor 2 5.00  5.00  
Chem add load minor 2 15.00  15.00  
Transport minor 2 30.00   30.00  
Weight major 2 8.00   8.00  
Inspect major 2 20.00  20.00  
Chem add load major 2 8.00  8.00  
Transport major 2 30.00  30.00  
Receive Latex 2 45.00  45.00  
Move to tank latex 2 25.00  25.00  
Chemical add Latex 2 15.00  15.00  
Storage BF maturation 
Latex 

2 15.00  15.00  

Maturation Latex 2 480.00  480.00  
Storage BF Centrifuge Latex 2 2,160.00  2,160.00  
Centrifuge Latex 2 120.00  120.00  
Storage tank Latex 1 3,600.00  3,600.00  
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ตารางที่ 4.20 ผลลัพธ์ที่ได้จากแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์สถานะปัจจุบัน (ต่อ) 

Name 
Total 

Entries 
Average Time Per Enntry  

(Min) 
VSM 
(Min) 

Adjust property Latex 1 43,200.00  43,200.00  
Storage BF Shipping Latex 1 28,800.00  28,800.00  
Transport Latex 1 30.00  30.00  
Receive RM Glove 1 75.38  75.38  
Inspect Glove 1 84.17  84.17  
Storage RM Glove 1 6,321.60  6,321.60  
Production Test Glove 1 2,455.41  2,455.41  
Storage WIP Glove 1 10,392.00  10,392.00  
Packing Glove 1 2.40  2.40  
Inspection glove 2 1 21.47  21.47  
Storage FG Glove 1 143.00  143.00  
Inspection glove 3 1 90.00  90.00  
Transport glove 1 240.00  240.00  
Total  98,578.85  98,578.73  
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บทที ่5 
 

การวิเคราะหผ์ลและอภปิรายผล 
 

ข้อมูลที่ ได้จากการเก็บรวบรวมสามารถสรุปและน าเสนอในรูปแบบของ
สถานะปัจจุบันเพ่ือสะท้อนให้เห็นสภาพการด าเนินการที่เกิดขึ้นในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง
กรณีศึกษาในปัจจุบัน ส าหรับในส่วนนี้เป็นการน าข้อมูลที่ได้จากสถานะปัจจุบันมาวิเคราะห์ความสูญ
เปล่าที่เกิดขึ้น เพ่ือหาแนวทางในการก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง
กรณีศึกษาและน าเสนอในรูปแบบของสถานะอนาคต เพ่ือเป็นแนวทางส าหรับลดต้นทุนของสถาน
ประกอบการณต์่อไป 
 
5.1 การวเิคราะหแ์ผนผงัสายธารคุณคา่ของโซอ่ปุทานอตุสาหกรรมถงุมือยาง 
 

ในงานวิจัยนี้ใช้ตัวชี้วัดคือเวลาน าในการผลิต และต้นทุนโลจิสติกส์ของโซ่อุปทานโดย
พิจารณาทุกส่วนของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษา ส าหรับตัวชี้วัดด้านเวลาน าในการ
ผลิตน าเสนอในรูปแบบของการสร้างแผนผังสายธารคุณค่าเพ่ือแสดงให้เห็นเวลาทั้งหมดในการ
ด าเนินงาน เป็นชี้ให้เห็นความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในโซ่อุปทาน ส าหรับต้นทุนโลจิสติกส์ได้น าเสนอให้
การมีต้นทุนโลจิสติกส์ว่าเกิดข้ึนในแต่ละส่วนอย่างไร โดยรายละเอียดต่างๆแสดงได้ดังต่อไปนี้ 

 
5.1.1 เวลาด าเนินกิจกรรมตามแผนผังสายธารคุณค่า 
จากเวลาน าในการผลิตทั้งหมดของโซ่อุปทานสามารถวิเคราะห์คุณค่ากิจกรรมดัง

แสดงในตารางที่ 5.1 ท าการพิจารณาเพ่ือเป็นแนวทางในการค้นหาความสูญเปล่า 
 
ตารางที่ 5.1 แสดงเวลาด าเนินการจ าแนกตามกิจกรรมของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง
กรณีศึกษา 

กิจกรรม 

เวลาการด าเนนิกิจกรรม (นาท)ี 
สัดส่วน

(%) เกษตรกร 
พ่อค้า 

คนกลาง
รายย่อย 

พ่อค้า 
คนกลาง
รายใหญ่ 

โรงงาน 
น้ ายางข้น 

โรงงาน 
ถุงมือยาง 

ทั้งหมด 

VA 34.3 3.0 8.0 43,815.00 2,457.8 46,318.1 47.0 
NVA 0.0 0.0 0.0 0.00 0.0 0.0 0.0 
NNVA 110.0 50.0 58.0 34,675.00 17,367.6 52,260.6 53.0 
ทั้งหมด 144.3 53.0 66.0 78,490.00 19,825.4 98,578.7 100.0 

 
จากตารางที่ 5.1 แสดงให้เห็นว่ากิจกรรมในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง

ประกอบด้วยกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า (NNVA) มากที่สุดคิดเป็นสัดส่วน 53 
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เปอร์เซ็นต์ รองลงมาคือกิจกรรมที่มีคุณค่าคิดเป็นสัดส่วน 47 เปอร์เซ็นต์ ในงานวิจัยนี้มุ่งก าจัด
กิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าเพ่ือเพ่ิมสัดส่วนของกิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า 
 

5.1.2 ต้นทุนโลจิสติกส์ของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษา 
ต้นทุนโลจิสติกส์ของโว่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษาสามารถแสดงให้

เห็นดังตารางที่ 5.2 เพ่ือเป็นแนวทางในการค้นหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุง
มือยางกรณีศึกษา  

 
ตารางที่ 5.2 ต้นทุนโลจิสติกส์รวมของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษา 

ประเภท
ของต้นทุน 

ต้นทุน (บาท/เดือน) 
สัดส่วน

(%) เกษตรกร 
พ่อค้า 

คนกลาง
รายย่อย 

พ่อค้า 
คนกลาง
รายใหญ่ 

โรงงาน 
น้ ายางข้น 

โรงงานถุง
มือยาง 

รวม 

บุคลากร -    30,000  30,000  300,000  585,000  945,000  19.59  
การขนส่ง 368,880  62,136  163,611  32,333  360,000  986,960  20.46  
การเก็บ
รักษา 

-    -    32,800  617,727  2,070,057  2,720,584  56.41  

การจัดการ
ข้อมูล
ข่าวสาร 

-    13,200  3,800  6,000  10,500  33,500  0.69  

อื่นๆ 55,819  1,755  18,667  23,334  37,334  136,908   2.84  
รวม 424,699  107,091  248,878  979,394  3,062,891  4,822,953  100.00  

 
5.1.3 การวิเคราะห์ปัญหาและแนวทางในการปรับปรุง 
จากข้อมูลที่น าเสนอทั้งเวลาน าการผลิตและต้นทุนโลจิสติกส์ ของโซ่อุปทาน

อุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษา ท าให้สามารถมองเห็นปัญหาโดยพิจารณาจากต้นทุนโลจิสติกส์ของ
โซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษาดังแสดงในตารางที่ 5.2 พบว่าต้นทุนโลจิสติกส์ที่ส่งผลให้
เกิดต้นทุนโลจิสติกส์ที่สูงสองอันดับแรกในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษา คือต้นทุนด้าน
การเก็บรักษา และต้นทุนด้านการขนส่ง คิดเป็นสัดส่วน 56.41 เปอร์เซ็นต์ และ 20.46 เปอร์เซ็นต์
ตามล าดับ โดยพิจารณาจากตารางที่ 5.2 แสดงให้เห็นว่าต้นทุนที่สูงเป็นอันดับแรกคือต้นทุนด้านการ
เก็บรักษา รองลงมาคือต้นทุนด้านการขนส่งโดยพิจารณาจากตารางต้นทุนโลจิสติกส์ควบคู่กับแผนผัง
สายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันซึ่งแสดงให้เห็นการกองเก็บสินค้าคงคลังเป็นจ านวนมาก โดยพบว่ามีการ
กองเก็บสินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการ (WIP) มากที่สุดคิดเป็น 96.71 เปอร์เซ็นต์ จากตารางที่ 
4.14 แสดงให้เห็นว่าต้นทุนด้านการเก็บรักษาเกิดขึ้นมากสุดที่ โรงงานถุงมือยางคิดเป็น 76.09
เปอร์เซ็นต ์เมื่อท าการพิจารณาในรายละเอียดพบว่าสาเหตุที่ทางโรงงานถุงมือยางมีสินค้าคงคลังมาก
เนื่องจากการผลิตของโรงงานเป็นแบบการผลิตเพ่ือเก็บสต็อก (make to stock) ในช่วงแรก นั่นคือ
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ช่วงผลิตจนถึงกระบวนการก่อนน าไปบรรจุลงในบรรจุภัณฑ์ และมีรูปแบบการผลิตแบบตามสั่ง  
(make to order)  ในขั้นตอนหลังการบรรจุลงบรรจุภัณฑ์ที่พร้อมส าหรับการส่งมอบให้ลูกค้า หรือ
อาจกล่าวได้ว่าโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษามีการผลิตแบบการประกอบตามสั่ง (assembly to order) 
กล่าวคือท าการเก็บสินค้าคงคลังไว้ในรูปของงานระหว่างกระบวนการเพ่ือรอการยืนยันค าสั่งซื้อของ
ลูกค้าก่อนท าการบรรจุลงบรรจุภัณฑ์ ส่งผลให้มีสินค้าคงคลังประเภทงานระหว่างกระบวนการปริมาณ
มาก ส าหรับในส่วนของต้นทุนด้านการขนส่งซึ่งเป็นต้นทุนที่ส่งผลต่อต้นทุนโลจิสติกส์ที่สูงเป็นอันดับ
สอง พบว่าต้นทุนด้านการขนส่งเกิดขึ้นมากที่สุดในส่วนของเกษตรกรคิดเป็นสัดส่วน 37.38 
เปอร์เซ็นต์ สาเหตุที่ส่งผลให้ต้นทุนด้านการขนส่งในส่วนเกษตรกรสูงเมื่อพิจารณาในรายละเอียด
ต้นทุนของเกษตรกรพบว่า ต้นทุนที่เกิดขึ้นประกอบด้วยค่าเสื่อมราคามอเตอร์ไซค์ ค่าน้ ามัน และ
ค่าแรง สาเหตุที่ส่งผลให้ต้นทุนด้านการขนส่งสูงเนื่องมาจากในโซ่อุปทานมีเกษตรกรทั้งหมด 240 ราย 
ซึ่งเมื่อมีจ านวนเกษตรกรจ านวนมากจึงส่งผลให้ต้นทุนโลจิสติกส์ด้านการขนส่งของโซ่อุปทาน
อุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษาสูงตามไปด้วย ทางผู้วิจัยจึงต้องหาวิธีการในการก าจัดความสูญเปล่า
ที่เกิดขึ้นเพ่ือลดต้นทุนทั้งสองส่วนที่เกิดข้ึน 

 
5.2 แนวทางในการก าจดัความสญูเปลา่ที่เกดิขึน้ในโซ่อปุทานอุตสาหกรรมถงุมือยางกรณศีกึษา 

 
เมื่อท าการพิจารณาจากข้อมูลที่ได้กล่าวมาข้างต้นพบว่าความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในโซ่

อุปทานเกิดจากความสูญเปล่าที่มาจากการเก็บรักษาสินค้าคงคลังที่มากเกินไป และความสูญเปล่า
ที่มาจากการเคลื่อนย้ายงานจากจุดหนึ่งไปสู่อีกจุดหนึ่งด้วยความไม่จ าเป็น โดยท าการพิจารณาจาก
เวลาน าในการผลิต และต้นทุนโลจิสติกส์ของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษา เพ่ือหา
แนวทางในการก าจัดความสูญเปล่าดังต่อไปนี้  
 

5.2.1 แนวทางการก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดจากการเก็บรักษาสินค้าคงคลัง 
 จากการค านวณต้นทุนโลจิสติกส์ของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง

กรณีศึกาพบว่าต้นทุนด้านการเก็บรักษาเกิดขึ้นสูงสุดในส่วนของโรงงานถุงมือยาง คิดเป็นสัดส่วน 
76.09 เปอร์เซ็นต ์แสดงดังรูปที่ 5.1 

 
รูปที่ 5.1 สัดส่วนต้นทุนโลจิสติกส์ด้านการเก็บรักษา 

พ่อค้าคนกลาง
รายใหญ่ 1.21% 

โรงงานน้ ายางข้น 
22.71% 

โรงงานถุงมือยาง 
76.09% 
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5.2.1.1 การควบคุมสินค้าคงคลังของโซ่อุปทานกรณีที่ปริมาณความ
ต้องการไมค่งที่ (Uncertainty Demand inventory control in 
supply chain) 

ในงานวิจัยนี้ได้น าเสนอแนวทางในการลดต้นทุนด้านการเก็บรักษาโดยใช้
การใช้การควบคุมสินค้าคงคลังของโซ่อุปทานกรณีท่ีปริมาณความต้องการไม่คงท่ี  

สมมติฐาน : 
1. ความต้องการสินค้ามีการกระจายของข้อมูลแบบปกติ (normal distribution) 
2. พิจารณาเพียง 3 องค์ประกอบในโซ่อุปทาน ได้แก่ ผู้ส่งมอบ ผู้ผลิต และผู้ค้า

ปลีก  
 

โดยในการพิจารณาโซ่อุปทาน ท าการพิจารณาจากโครงสร้างดังแสดงในรูปที่ 5.2 
 

 
รูปที่ 5.2 โครงสร้างของสินค้าคงคลังในโซ่อุปทาน 

การจัดการสินค้าคงคลังของโซ่อุปทานควรมีการพิจารณาตลอดโซ่อุปทานเนื่องจาก
ทุกองค์ประกอบในโซ่อุปทานมีความสัมพันธ์กัน กล่าวคือการจัดการสินค้าคงคลังมีเป้าหมายในการ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้ารายสุดท้ายเป็นส าคัญ ดังนั้นการพิจารณาการจัดเก็บสินค้าแต่ละ
ส่วนต้องมีการแลกเปลี่ยนทั้งข้อมูลและผลิตภัณฑ์เพ่ือให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้าและ
ส่งผลให้เกิดความสมดุลระหว่างปริมาณการจัดเก็บสินค้าคงคลังกับความต้องการของลูกค้า จากรูปที่ 
5.2 ท าการพิจารณาเริ่มจากลูกค้า โดยลูกค้าจะท าการเก็บสินค้าคงคลังในรูปสินค้าส าเร็จรูป เพ่ือ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าคนสุดท้าย โดยลูกค้าจะมีการแลกเปลี่ยนทั้งข้อมูลและผลิตภัณฑ์ 
กับโรงงานผู้ผลิต โรงงานผู้ผลิตก็จะสามารถค านวณหาปริมาณการจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูปคงเหลือ ซึ่ ง
ปริมาณการเก็บสินค้าส าเร็จรูปก็จะส่งผลกับปริมาณการจัดเก็บงานระหว่างท าคงเหลือ  (WIP) และ
ส่งผลกับปริมาณวัตถุดิบคงเหลือที่ควรจัดเก็บ เพ่ือสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่าง
เพียงพอ และการจัดเก็บของโรงงานผู้ผลิตก็จะส่งผลปริมาณการจัดเก็บสินค้าคงคลังของผู้ส่งมอบที่
เหมาะสม  

                       (In-transit Inventory)                          

                                   

               
(raw material inventory)

               
(raw material inventory)

                    
(In-process inventory)

                       
(product inventory)

                       
(product inventory)

Material

Information
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ในงานวิจัยนี้พิจารณาเพ่ือหาปริมาณของสินค้าคงคลังในส่วนของโรงงานผู้ผลิตตาม
โครงสร้างของสินค้าคงคลังในโซ่อุปทาน คือโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา 

ข้อมูลที่เกี่ยวข้องโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา แสดงในตารางที่ 5.3 และตารางที่ 5.4 
 

ตารางที่ 5.3 ข้อมูลที่เก่ียวข้องกับโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา 

ตวัแปร ความหมาย ค่าตวัแปร หนว่ย 
C0 ต้นทุนการสั่งซื้อต่อครั้ง 1,000 บาท/ครั้ง 
CH ต้นทุนการเก็บรักษา 5.83 บาท/กล่อง/เดือน 
q จ านวน batch ที่จัดส่ง 2950 กล่อง/batch 
LS เวลาน าการผลิต (production lead time) 3 วัน 
uL manufacturer's lead time for all retailers 1 วัน 
R ระยะเวลาการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 7 วัน 
P ก าลังการผลิตต่อวัน 130.47 กล่อง/วัน 
tp takt time 1.859 นาที/กล่อง 
z safety factor 1.644 

 p  standard deviation 4,478.42 
  

ก่อนท าการประยุกต์ใช้การควบคุมสินค้าคงคลังของโซ่อุปทานกรณีที่ปริมาณความ
ต้องการไม่คงที่ ขั้นตอนแรกท าการค านวณหาปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (economic order 
quantity, EOQ) ซึ่งก่อนที่จะน าข้อมูลไปใช้จะท าการทดสอบความเหมาะสมของรูปแบบความ
ต้องการที่จะใช้สูตร EOQ ด้วย Peterson-Silver Rule ที่ใช้ได้เมื่อความต้องการสินค้ามีลักษณะคงที่
สม่ าเสมอ ซึ่งในการวัดระดับความต้องการสินค้าว่ามีลักษณะคงที่หรือไม่นั้น Peterson และ Silver 
ได้เสนอวิธีการวัดความแปรปรวนของระดับความต้องการด้วยการหาค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน 
(variability coefficient, VC) ดังสมการที่ 5.1 โดยใช้ข้อมูลในตารางที่ 5.4 
 
ตารางที่ 5.4 แสดงปริมาณความต้องการของลูกค้าในแต่ละเดือนในปี 2554 

เดือน ความต้องการ (กล่อง/เดือน) ความต้องการ2 (กล่อง2/เดือน2) 
1 25,757         663,423,049  
2 27,082         733,434,724  
3 22,062         486,709,782  
4 21,947         481,648,862  
5 28,442         808,947,364  
6 25,434         646,888,356  
7 19,064         363,436,096  
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ตารางที่ 5.4 แสดงปริมาณความต้องการของลูกค้าในแต่ละเดือนในปี 2554 (ต่อ) 

เดือน ความต้องการ (กล่อง/เดือน) ความต้องการ2 (กล่อง2/เดือน2) 
8 19,472         379,158,784  
9 23,849         568,774,801  
10 12,862         165,431,044  
11 6,536           42,719,296  
12 23,499         552,203,001  
รวม 256,005      5,892,775,160  
เฉลี่ย 21,334            491,064,597  

 

1
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  โดยที่  tD  คือ ความต้องการสินค้าของลูกค้าแต่ละเดือน 
   VC  คือ ค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน 
   n  คือ จ านวนความต้องการ  
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VC  = 0.0789 
  โดยผลที่ได้จากการค านวณสามารถสรุปได้ ดังนี้ 
  1) ถ้าค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน ที่ค านวณได้มีค่าน้อยกว่า 0.25 แสดงว่าระดับ
ความต้องการสินค้ามีลักษณะคงท่ี สามารถที่จะใช้ EOQ ในการค านวณปริมาณการสั่งซื้อได้ 
  2) ถ้าค่าสัมประสิทธิ์ความแปรปรวน ที่ค านวณได้มีค่ามากกว่ากว่า 0.25 แสดงว่า
ระดับความต้องการสินค้าว่ามีความแปรปรวน ให้ใช้ Dynamic Lot Sizing Model ในการหาค าตอบ 
จากการค านวณ จะได้ค่า VC เท่ากับ 0.0789 ค่าค านวณได้มีค่าน้อยกว่า 0.25 แสดงว่าระดับความ
ต้องการสินค้ามีลักษณะคงที่ สามารถที่จะใช้ EOQ ในการค านวณปริมาณการสั่งซื้อได้ โดยค่าค่า 
EOQ สามารถค านวณได้ดังสมการที่ 5.2 

               
H

o

C

DC2
EOQ           (5.2)                                                                 
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หลังจากค านวณค่า EOQ แล้วน าไปค านวณปริมาณความต้องการเฉลี่ยของลูกค้า 
โดยใช้ความต้องการของลูกค้าจากค าสั่งซื้อของโรงงานถุงมือยาง โดยแทน EOQ ด้วย Q* ดังสมการที่ 
5.3  

                 LU

*Q
D

L
v


        (5.3)                                                                                          

  โดยที่   vD   คือ ความต้องการเฉลี่ยต่อเดือนของลูกค้า (กล่องต่อเดือน) 
   *Q คือ ปริมาณการสั่งที่ประหยัดที่สุด (กล่อง) 
   LU  คือ เวลาน าของกระบวนการผลิต (วัน) 
                                 L  คือ เวลาน าของลูกค้าตั้งแต่สั่งของจนกระทั่งได้รับสินค้า (วัน) 

ผลจากการค านวณค่า EOQ และค่า vD แสดงในตารางที่ 5.6 โดยแสดงตามสัดส่วน
ของลูกค้าแต่ละรายแยกตามปริมาณความต้องการแต่ละเดือน 

จากข้อมูลสามารถค านวณจ านวนสินค้าคงคลังได้ดังต่อไปนี้ 
a) ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป (finish goods inventory)  

 
V

VLP D

q
DPqI      (5.4) 

โดยที่  ILP = ปริมาณสินค้าคงคลังของผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป 
q  = ปริมาณในการส่งมอบแต่ละครั้ง  
P = ก าลังการผลิตของผู้ผลิต (manufacturer’s productivity) 

 VD  = ความต้องการเฉลี่ยของผู้ค้าปลีก 
    

จากตารางที่ 5.6 แสดงค่า ILP ที่ได้จากการค านวณตามสมการที่ 5.4 โดยแยกตาม
สัดส่วนของลูกค้าแต่ละราย เมื่อต้องการหาปริมาณทั้งหมดสินค้าคงคลังในรูปแบบผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป
ของโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา ท าการหาผลรวมของสินค้าคงคลังประเภทผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปของ
ลูกค้าทุกราย แสดงได้ดังนี้ 

ILP    = 5,060.32 +  5,261.80 + 4,661.32 + 4,571.47 + 5,180.06 + 
5,004.84 + 5,430.49 + 5,375.34 + 5,347.61+ 5,300.35 + 
5,591.42 + 5,401.80 

ILP  = 62,186.82 กิโลกรัม 
 

b) สินค้าคงคลังระหว่างการผลิต (work in process inventory) 
PtI pIP        (5.5) 

โดยที่    IIP = ปริมาณสินค้าคงคลังระหว่างการผลิต 
tp = setting production time required per unit or      

product 



100 
 

P  = ก าลังการผลิตของผู้ผลิต (manufacturer’s productivity) 
ท าการค านวณปริมาณวัตถุดิบคงเหลือตามสมการที่ 5.5 ได้ดังนี ้

)47.130)(859.1(IIP   
IIP = 242.55 กล่อง 

 
c) วัตถุดิบคงเหลือ (raw materials inventory) 

pSR zPLI       (5.6) 

     42.478,4644.147.1303IR   
IR = 7,757.76 กล่อง 

 
จากการใช้วิธีการนี้ท าให้ได้ปริมาณสินค้าคงคลังที่ควรจัดเก็บดังแสดงในตารางที่ 5.5 

 
ตารางที่ 5.5 ปริมาณสินค้าคงคลังของโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา 

ประเภท 
ปริมาณสินค้าคงคลัง  

ปัจจุบัน  
(กิโลกรัม/เดือน) 

จากการค านวณ 
(กิโลกรัม/เดือน) 

ผลต่าง 
(กิโลกรัม/เดือน) 

วัตถุดิบคงเหลือ 17,129.00         4,111.62  13,017.38 
สินค้าคงคลังระหว่าง
การผลิต 

28,116.00            128.55  27,987.45 

ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป 388.00        32,959.01  -32,571.01 
รวม 45,633.00            37,199.18  8,433.82 

 
จากการค านวณพบว่าปริมาณสินค้าคงคลังรวมมีปริมาณลดลงจาก 45,633 กิโลกรัม

ต่อเดือน เป็น 37,199.18 กิโลกรัมต่อเดือน ลดลงคิดเป็นสัดส่วน 18.48 เปอร์เซ็นต์ เมื่อพิจารณาใน
แต่ประเภทของสินค้าคงคลัง พบว่า วัตถุดิบคงเหลือ ลดลงจาก 17,129 กิโลกรัมต่อเดือน เป็น 
4,111.62 กิโลกรัมต่อเดือน ลดลงคิดเป็นสัดส่วน 76 เปอร์เซ็นต์ สินค้าคงคลังระหว่างการผลิตลดลง
จาก 28,116 กิโลกรัมต่อเดือน เป็น 128.55 กิโลกรัมต่อเดือน ลดลงคิดเป็นสัดส่วน 99.54 เปอร์เซ็นต์ 
แต่ในส่วนของผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปพบว่ามีปริมาณเพ่ิมขึ้น โดยเพ่ิมขึ้นจาก 388 กิโลกรัมต่อเดือน เป็น 
32,959.01 กิโลกรัมต่อเดือน เพ่ิมข้ึนคิดเป็นสัดส่วน 98.82 เปอร์เซ็นต ์
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ตารางที่ 5.6 แสดงสัดส่วนความต้องการสินค้าของลูกค้าแต่ละราย 

Month 
Production 

(carton) 

Shipment  
Order 

(carton) 

Shipment Order (carton) 
A B C D E F G H I J K L 

3.83% 6.63% 1.76% 1.53% 5.21% 3.37% 12.25% 9.81% 8.85% 7.51% 28.36% 10.88% 
1 27,660.39  25,757   986  1,708  453  394  1,342  868  3,155  2,527  2,279  1,934  7,305  2,802  
2 23,179.90  27,082  1,037  1,796  477  414  1,411  913  3,318  2,657  2,397  2,034  7,680  2,947  
3  17,685.83  22,062   845  1,463  388  338  1,149  743  2,703   2,164  1,952  1,657  6,257  2,400  
4 27,086.82  21,947  841   1,455  386  336  1,143  740  2,688   2,153  1,942  1,648   6,224  2,388  
5  19,842.16  28,442  1,089  1,886  501  435  1,482  958  3,484  2,790  2,517  2,136  8,066  3,094  
6  23,559.17  25,434  974  1,686  448  389  1,325  857  3,116   2,495  2,251   1,910  7,213  2,767  
7 19,469.43  19,064  730  1,264   336  292  993  642  2,335   1,870   1,687   1,432  5,407   2,074  
8 18,730.83  19,472  746  1,291  343   298  1,014  656  2,385  1,910  1,723  1,462  5,522  2,119  
9 15,725.35  23,849  913  1,581  420  365  1,243  804  2,922  2,340  2,111  1,791  6,764  2,595  
10 13,495.18  12,862  493  853  226  197  670  433  1,576  1,262  1,138  966  3,648  1,399  
11 15,596.39  6,536  250  433  115  100  341  220  801  641  578  491  1,854  711  
12 18,260.74  23,499  900  1,558  414  360  1,224  792  2,879  2,305  2,080  1,765  6,664  2,557  

Average 20,024.35  21,334  817  1,414  375  326  1,111  719  2,613  2,093  1,888  1,602  6,050  2321 
Sum 240,292.18  256,005  9,805  16,973  4,506  3,917  13,338  8,627  31,361  25,114  22,656  19,226  72,603  27,853. 

EOQ (carton)  1,833  2,412  1,243  1,159  2,138  1,720  3,279  2,934  2,787  2,567  4,989  3,090  

VD  458.37 603.08 310.72 289.71 534.61 429.96 819.76 733.59 696.77 641.86 1,247.30 772.56 

ILP 5,060.32 5,261.80 4,661.32 4,571.47 5,180.06 5,004.84 5,430.49 5,375.34 5,347.61 5,300.35 5,591.42 5,401.80 

101 
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จากการค านวณที่ได้มานั้น มีข้อเสนอแนะให้โรงงานเก็บสินค้าคงคลังเพ่ิมในรูปของ
สินค้าส าเร็จรูป พบว่าในความเป็นจริงที่สอดคล้องกับพฤติกรรมของอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษา 
สินค้าส าเร็จรูปมีความเฉพาะเจาะจงกับลูกค้าแต่ละราย กล่าวคือในอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษา
ลูกค้าแต่ละรายมีการระบุความจ าเพาะของบรรจุภัณฑ์โดยลูกค้าแต่ละรายจะมีบรรจุภัณฑ์ที่แตกต่าง
กัน ดังนั้นการจัดเก็บสินค้าคงคลังในรูปแบบผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปในปริมาณมากๆมีความเสี่ยงในการ
สูญเสียมากกว่า กล่าวคือหากมีการเปลี่ยนแปลงต้องท าการเปลี่ยนบรรจุภัณฑ์ ดังนั้นเพ่ือความ
สอดคล้องกับอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษาจึงควรจัดเก็บในรูปของสินค้าระหว่างกระบวนการ 
ทั้งนี้เพ่ือง่ายต่อการเปลี่ยนแปลงและลดความเสี่ยงในการเกิดความสูญเสีย  

เนื่องจากการผลิตในปัจจุบันของโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษาเป็นการผลิตแบบการ
ประกอบตามสั่ง (Assembly to Order) มีข้อดีคือเป็นการเดินสายกลางระหว่างความตึงของระบบ
การผลิตตามสั่ง และความหย่อนของระบบการผลิตเพ่ือเก็บสต็อก เพราะในระบบการประกอบตามสั่ง
ลูกค้าไม่ต้องเสียเวลารอนานมากนักเหมือนการผลิตตามสั่ง เนื่องจากไม่จ าเป็นต้องเสียเวลาสั่งและรอ
ผลิตวัตถุดิบตั้งแต่ต้นน้ าเพราะมีสต็อกในรูปงานระหว่างกระบวนการแล้ว ดังนั้นจากการผลการ
ค านวณการจัดการสินค้าคงคลังนั้นเป็นเพียงภาพกว้างๆซึ่งใช้กับอุตสาหกรรมโดยทั่วไป จึงส่งผลให้ค่า
จากการค านวณไม่เหมาะสมกับโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา ทางผู้วิจัยจึงน าเสนอแนวทางในการลด
ต้นทุนในการผลิตให้โรงงานกรณีโดยการประยุกต์ใช้การหาปริมาณการผลิตที่เหมาะสม เพ่ือส่งผลให้
โรงงานถุงมือยางกรณีศึกษามีต้นทุนในการผลิตที่ต่ าลง  

เมื่อท าการพิจารณาเวลาที่เกิดขึ้นในโซ่อุปทานพบว่าเวลาในการเก็บสินค้าคงคลัง
ของโรงงานถุงมือยาง ลดลงจาก 11.70 วัน เหลือ 9.54 วัน คิดเป็นสัดส่วน 18.47 เปอร์เซ็นต์ 
 
ตารางที่ 5.7 แสดงเวลาด าเนินการจ าแนกตามกิจกรรมของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางในสถานะ
อนาคต 

กิจกรรม 

เวลาการด าเนินกิจกรรม (นาที) 
สัดส่วน

(%) เกษตรกร 
พ่อค้า

คนกลาง
รายย่อย 

พ่อค้า 
คนกลาง
รายใหญ่ 

โรงงาน 
น้ ายางข้น 

โรงงาน 
ถุงมือยาง 

ทั้งหมด 

VA 34.30 6.00 16.00 660.00 2,533.19 3,249.49 3.40 
NVA 0.00 0.00 0.00 2,160.00 12,172.83 14,332.83 15.01 
NNVA 110.00 47.00 50.00 75,670.00 2,001.67 77,878.67 81.58 
ทั้งหมด 144.30 53.00 66.00 78,490.00 16,707.70 95,461.00 100.00 

 
จากตารางที่ 5.7 แสดงให้เห็นสัดส่วนของกิจกรรม แบ่งได้เป็นกิจกรรมที่ก่อให้เกิด

คุณค่า 3.40 เปอร์เซ็นต์ กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า 15.01 เปอร์เซ็นต์ และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด
คุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า 81.58 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งเปลี่ยนแปลงจากสถานะปัจจุบัน (ตารางที่ 4.8) แยก
ตามประเภทกิจกรรมคือ กิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า จากเดิม 3.30 เปอร์เซ็นต์ เปลี่ยนแปลงไปโดย
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เพ่ิมขึ้น 3.06 เปอร์เซ็นต์ กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าจากเดิม 2.34 เปอร์เซ็นต์ เพ่ิมขึ้น 84.41 
เปอร์เซ็นต์ และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท าจากเดิม 94.37 เปอร์เซ็นต์ ลดลง 
13.55 เปอร์เซ็นต ์
 

5.2.1.2 ปริมาณการสั่งผลิตแบบประหยัด (Economic Production 
Quantity :EPQ) 

ในงานวิจัยนี้เลือกใช้การหาปริมาณการผลิตที่เหมาะสมมาเป็นแนวทางใน
การลดต้นทุนสินค้าคงคลัง ข้อมูลในการค านวณแสดงดังตารางท่ี 5.6 

ในงานวิจัยนี้ท าการค านวณหาปริมาณการสั่งผลิตที่เหมาะสม แสดงได้
ดังต่อไปนี้ 

ก่อนการค านวณหาปริมาณการการสั่งผลิตแบบประหยัดต้องท าการ
วิเคราะห์ปริมาณความแปรปรวนของข้อมูลก่อนเพ่ือพิจารณาว่าสามารถใช้รูปแบบของ EPQ ได้
หรือไม่ จากสมการของ Peterson-Silver Rule ดังนี้ ดังเช่นกรณีการควบคุมสินค้าคงคลังของโซ่
อุปทานกรณีท่ีปริมาณความต้องการไม่คงที่ ตามสมการที่ 5.1  

ค่า VC จากการค านวณเท่ากับ 0.0789 ซึ่งน้อยกว่า 0.25 นั่นคือแสดงให้เห็นว่า
สามารถใช้แบบจ าลองของขนาดการสั่งผลิตอย่างประหยัดกับสถานการณ์นี้ได้ 

ข้อมูลจากการเกบ็รวมรวมสามารถแสดงได้ดังนี้ 
D = ความต้องการสินค้า  761,920 ชิ้น/วัน 
K = ต้นทุนการสั่งผลิต        100 บาท/ครั้ง 
tp  = ระยะเวลาในการผลิตต่อรอบ    71.74 นาท ี
P = อัตราการผลิต    844,310  ชิ้น/รอบ 
Q = ขนาดในการสั่งผลิต    46,399  ชิ้น 
H = ต้นทุนในการถือครองสินค้าต่อปี           7  บาท/ชิ้น/ป ี
I = ต้นทุนการถือครองสินค้าคลังต่อปี 7  เปอร์เซ็นต์/ป ี
C = ต้นทุนการผลิตสินค้าต่อหน่วย    0.3224 บาท/ชิ้น 

 

ค านวณหาปริมาณการสั่งผลิตแบบประหยัดตามสมการที่ 5.7 ดังนี้ 
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จากการค านวณผลที่ได้แสดงให้ให้ว่าปริมาณการผลิตแบบประหยัด คือ 14,936 ชิ้น
ต่อรอบการผลิต จะส่งผลให้เกิดต้นทุนท่ีประหยัดที่สุด โดยสามารถค านวณต้นทุนดังแสดงต่อไปนี้ 

ค านวณต้นทุนรวมได้จากสูตร 
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  TC = 245,642.89 + 5,101.24 + 5,101.24 
TC = 255,845 บาท 
จากการค านวณแสดงให้เห็นว่าต้นทุนทั้งหมดที่เกิดขึ้นจากการผลิตตามปริมาณการ

สั่งผลิตแบบประหยัด ซึ่งมีค่าเท่ากับ 14,936 ชิ้นต่อรอบการผลิต ท าให้เกิดต้นทุนรวมที่ต่ าที่สุดเท่ากับ 
255,845 บาทต่อเดือน ประกอบด้วยต้นทุนการผลิตสินค้า 245,643.01 บาทต่อเดือน ต้นทุนในการ
สั่งผลิต 5,101.23 บาทต่อเดือน และต้นทุนในการถือครองสินค้าคงคลัง 5,101.23 บาทต่อเดือน โดย
ความสัมพันธ์ระหว่างขนาดในการสั่งผลิตกับต้นทุนของโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษาแสดงได้ดังตาราง
ที่ 5.8 

 
ตารางที่ 5.8 แสดงความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณการผลิตกับต้นทุนรวมที่เกิดขึ้นในโรงงานถุงมือยาง
กรณีศึกษา 

ขนาดในการสั่งผลิต 
(ชิ้น/รอบ) 

ต้นทุน (บาท) 
ต้นทุน 

การผลิตสินค้า 
ต้นทุน 

ในการติดตั้ง 
ต้นทุนในการ 
ถือครองสินค้า 

ต้นทุนรวม 

5,000 245,643.01  15,238.40  1,707.69  262,589.10  
6,000 245,643.01  12,698.67   2,049.23  260,390.91  
7,000 245,643.01  10,884.57  2,390.77  258,918.35  
8,000 245,643.01  9,524.00  2,732.31  257,899.32  
9,000 245,643.01  8,465.78  3,073.85   257,182.64  
10,000 245,643.01  7,619.20  3,415.39   256,677.60  
11,000 245,643.01   6,926.55  3,756.93  256,326.48  
12,000 245,643.01  6,349.33  4,098.47  256,090.81  
13,000 245,643.01  5,860.92   4,440.00  255,943.94  
14,000 245,643.01  5,442.29  4,781.54  255,866.84  
14,936 245,643.01  5,101.23  5,101.23  255,845.46  
16,000 245,643.01  4,762.00  5,464.62  255,869.63  
17,000 245,643.01  4,481.88  5,806.16  255,931.05  
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ตารางที่ 5.8 แสดงความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณการผลิตกับต้นทุนรวมที่เกิดขึ้นในโรงงานถุงมือยาง
กรณีศึกษา (ต่อ) 

ขนาดในการสั่งผลิต 
(ชิ้น/รอบ) 

ต้นทุน (บาท) 
ต้นทุน 

การผลิตสินค้า 
ต้นทุน 

ในการติดตั้ง 
ต้นทุนในการ 
ถือครองสินค้า 

ต้นทุนรวม 

18,000 245,643.01  4,232.89  6,147.70  256,023.60  
19,000 245,643.01  4,010.11  6,489.24  256,142.35  
20,000 245,643.01  3,809.60  6,830.78  256,283.38  
30,000 245,643.01  2,539.73  10,246.16  258,428.91  
40,000 245,643.01  1,904.80  13,661.55  261,209.36  
50,000 245,643.01  1,523.84  17,076.94  264,243.79  
60,000 245,643.01  1,269.87  20,492.33  267,405.20  

 
จากตารางที่  5.8 สามารถแสดงให้เห็นความสัมพันธ์ระหว่างขนาดการสั่งผลิตกับ

ต้นทุนในการผลิต โดยพบว่าต้นทุนการผลิตสินค้ามีค่าคงที่ แตกต่างกันที่ต้นทุนการการติดตั้ง และ
ต้นทุนการถือครองสินค้า ซึ่งสามารถแสดงความสัมพันธ์ระหว่างต้นทุนดังกล่าวกับปริมาณการสั่งผลิต
ที่ประหยัดที่สุดดังแสดงในรูปที่ 5.3 
 

 
รูปที่ 5.3 แสดงความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณการผลิตกับต้นทุนที่เกิดขึ้น 

โดยเมื่อพิจารณาต้นทุนรวมในการสั่งผลิตสามารถแสดงดังรูปที่ 5.4  

 -

 5,000.00

 10,000.00

 15,000.00

 20,000.00

 25,000.00

 5
,00

0
 7

,00
0

 9
,00

0
 1

1,0
00

 1
3,0

00
 1

4,9
36

 1
7,0

00
 1

9,0
00

 3
0,0

00
 5

0,0
00

ต้น
ทุน

 (บ
าท

/เด
อืน

) 

ต้นทุนการติดตั้งรวมกับ
ต้นทุนการถือครองสินค้า 

ต้นทุนการถือครองสินค้า 

ต้นทุนการติดตั้ง 

ปริมาณการผลิต (ชิน้/รอบ) 



106 
 

 
รูปที่ 5.4 แสดงความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณการสั่งผลิตกับต้นทุนรวมของการสั่งผลิต 

เมื่อพิจารณาตารางที่ 5.8 รูปที่ 5.3 และรูปที่ 5.4 แสดงให้เห็นปริมาณการผลิตที่
ประหยัดที่สุดคือการผลิตที่ 14,936 ชิ้นต่อรอบการผลิต และสามารถวิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่าง
ขนาดการผลิตได้ดังแสดงดังตารางท่ี 5.9 

ตารางที่ 5.9 ความสัมพันธ์ระหว่างขนาดการผลิตกับต้นทุน 

  
ขนาดการผลติ (ชิน้/รอบ) 

14,936 18,868 31,868 
ต้นทุนการสั่งผลิต 
(บาท/รอบ) 

255,845 256,125 258,918 

ปริมาณการผลิตต่อเดือน 
(ชิ้น/เดือน) 

21,507,857 27,169,811 45,889,920 

ต้นทุนสินค้าคงคลัง 
(บาท/เดือน) 

1,161,697,510 38,939,964,588 163,846,186,264 

ต้นทุนทั้งหมด 
(บาท/เดือน) 

368,417,468 368,820,450 372,841,962 

ต้นทุนรวมทั้งหมด 
(บาท/เดือน) 

1,530,114,978 39,308,785,038 164,219,028,226 

 
จากตารางที่ 5.9 แสดงให้เห็นว่าขนาดการผลิตที่ 14,936 ชิ้นต่อรอบ ส่งผลให้เกิด

ต้นทุนที่ต่ าที่สุด กล่าวคือมีต้นทุนอันเกิดจากต้นทุนการสั่งผลิตและต้นทุนสินค้าคงคลังเท่ากับ 
1,530,114,978 บาทต่อเดือน ซึ่งต่ ากว่าขนาดการผลิตที่ 18,868 ชิ้นต่อรอบ ซึ่งมีต้นทุนรวมเท่ากับ 
39,308,785,038 บาทต่อเดือน หรือกล่าวได้ว่าหากเปลี่ยนจากการผลิตรอบละ 18,868 ชิ้น มาเป็น
การผลิตรอบละ 14,936 ชิ้น ส่งผลให้ต้นทุนลดต่ าลง  37,778,670,060 บาทต่อเดือน คิดเป็น 96.11 
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เปอร์เซ็นต์ และเมื่อท าการเปรียบเทียบกับขนาดการผลิต 31,868 ชิ้นต่อรอบ ซึ่งมีต้นทุนรวมเท่ากับ 
164,219,028,226 บาทต่อเดือน ส่งผลให้ต้นทุนลดต่ าลง 162,688,913,248 บาทต่อเดือน คิดเป็น 
99.07 เปอร์เซ็นต ์

 
5.2.2 แนวทางการก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดจากการขนส่ง 

จากการค านวณต้นทุนโลจิสติกส์ของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 
พบว่าต้นทุนขนส่งเกิดข้ึนสูงสุดในส่วนของเกษตรกร แสดงดังรูปที่ 5.5 

 

 
 

รูปที่ 5.5 สัดส่วนต้นทุนโลจิสติกส์ด้านการขนส่ง 
 

จากรูปที่ 5.5 แสดงให้เห็นว่าต้นทุนด้านการขนส่งที่มากที่สุดคือเกษตรกรคิดเป็น
สัดส่วน 37.38 เปอร์เซ็นต์ เนื่องจากมีจ านวนเกษตรในโซ่อุปทานมาก รองลงมาคือโรงงานถุงมือยาง
คิดเป็นสัดส่วน 36.48 เปอร์เซ็นต์ ดังนั้นทางผู้วิจัยต้องท าการหาแนวทางในการลดต้นทุนด้านการ
ขนส่ง เพื่อเป็นการลดต้นทุนโล จิสติกส์ของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 

โดยแนวคิดในการลดต้นทุนด้านการขนส่งมี 3 แนวทาง คือ  
5.2.2.1 แนวทางที่ 1 การสร้างความร่วมมือของเกษตรกรก่อนการจัดส่ง 

เป็นการสร้างความร่วมือกันระหว่างเกษตรกรกับพ่อค้าคนกลางรายย่อย โดยให้มี
การรวบรวมน้ ายางสดของเกษตรกรก่อนน ามาจัดส่งให้แก่พ่อค้าคนกลางรายย่อย กล่าวคือ เกษตรกร
สองรายน าแกลลอนของแต่ละรายมารวมกัน เพ่ือจัดส่งโดยรถมอเตอร์ไซต์หนึ่งคัน (รถมอเตอร์ไซต์
หนึ่งคันประกอบด้วยสองแกลลอน) ดังแสดงในรูปที่ 5.7 แทนวิธีการเดิมที่ต่างฝ่ายต่างจัดส่ง (รถ
มอเตอร์ไซต์หนึ่งคันประกอบด้วยหนึ่งแกลลอน) ดังแสดงในรูปที่ 5.6 
 

เกษตรกร 
37.38% 

พ่อค้าคนกลางราย
ย่อย 

6.30% พ่อค้าคนกลางราย
ใหญ่ 

16.58% 

โรงงานน้ ายางข้น 
3.28% 

โรงงานถุงมือยาง 
36.48% 
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รูปที่ 5.6 วิธีการด าเนินงานของเกษตรกรในสถานะปัจจุบัน 

 
ท าการรวบรวมเพ่ือหาแนวทางในการลดต้นทุน โดยตั้งสมมติฐานว่าได้รับความ

ร่วมมือจากเกษตรกรที่สวนใกล้เคียงกันทั้งหมด ดังแสดงในรูปที่ 5.7 

 
รูปที่ 5.7 วิธีการด าเนินงานของเกษตรกรในสถานะอนาคตตามแนวทางที่ 1 

วิธีการด าเนินงาน 
1. เกษตรกรแต่ละรายด าเนินการด้วยวิธีการเดิมจนกระท่ังได้น้ ายางสด 
2. ท าการรวบรวมน้ ายางสดสองแกลลอน บรรทุกโดยรถมอไซต์หนึ่งคันท าให้รถ 

มอไซต์หนึ่งคันสามารถบรรทุกน้ ายางสดสองแกลลอน 
3. เกษตรกรเพียงหนึ่งรายจากสองรายท าการขนส่งน้ ายางสดไปขายให้พ่อค้าคน

กลางรายย่อย 
 

 
 

       

             

           

      

       

             

           

      

              2              1

       

             

           

       

             

           

      

              2              1

      



109 
 

ต้นทุนที่เปลี่ยนแปลง 
1. ต้นทุนด้านบุคลากรของเกษตรกร จากเดิมมีจ านวนการขนส่ง 240 เที่ยวต่อวัน

เปลี่ยนแปลงเป็น 120 เที่ยวต่อวัน ท าให้ต้นทุนด้านการขนส่งลดลงเหลือเพียง
ครึ่งเดียวของวิธีการด าเนินการเดิม ลดลงจาก 368,880 บาทต่อเดือนเหลือ 
184,440 บาทต่อเดือน  

จากแนวทางนี้ท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงของต้นทุนดังแสดงในตารางที่ 5.10 
 
ตารางที่ 5.10 ต้นทุนโลจิสติกส์เมื่อท าการประยุกต์ใช้แนวทางการปรับปรุงแนวทางท่ี 1 

ประเภทของ
ต้นทุน 

ต้นทุน (บาท/เดือน) 

เกษตรกร 
พ่อค้า 

คนกลาง
รายย่อย 

พ่อค้า 
คนกลาง
รายใหญ่ 

โรงงาน 
น้ ายางข้น 

โรงงาน 
ถุงมือยาง 

รวม 

บุคลากร -    30,000   30,000  300,000  585,000  945,000  
การขนส่ง 184,440  62,136  163,611  32,333  360,000  802,520  
การเก็บรักษา -    -    32,800  617,727  2,070,057  2,720,584  
การจัดการ
ข้อมูลข่าวสาร -    13,200  3,800  6,000  10,500  33,500  

อื่นๆ 55,819  1,755  18,667  23,334  37,334   136,908  
รวม 240,259  107,091  248,878  979,394  3,062,891  4,638,513  

 
จากตารางที่ 5.10 พบว่าต้นทุนโลจิสติกส์ในด้านการขนส่งลดลงเมื่อเทียบกับต้นทุน

ที่เกิดขึ้นในสถานะปัจจุบันดังแสดงในตารางที่ 5.2 จาก 986,960 บาท ลดลงเป็น 802,520 บาท คิด
เป็น 18.69 เปอร์เซ็นต์ กล่าวคือต้นทุนด้านการขนส่งของเกษตรกรลดลงครึ่งหนึ่งคือจากวิธีการ
ด าเนินงานในปัจจุบันที่แยกกันจัดส่งเปลี่ยนเป็นการร่วมมือกันก่อนจัดส่ง ท าให้ต้นทุนด้านการขนส่ง
ของเกษตรกรเดิมเท่ากับ 368,880 บาท ลดลงเหลือ 184,440 บาท หรือคิดเป็น 50 เปอร์เซ็นต์ 

 
5.2.2.2 แนวทางที่ 2 การรับซื้อและตรวจสอบถึงสวนของเกษตรกร 

จากเดิมที่เกษตรกรจ านวนทั้งหมด 750 รายในโซ่อุปทาน ต้องน าน้ ายางมาส่งขาย
ให้แก่พ่อค้าคนกลางรายย่อย (ดังแสดงในรูปที่ 5.8) ก่อให้เกิดต้นทุนการขนส่งที่สูง จึงท าการเสนอ
แนวทางในลดต้นทุนคือเปลี่ยนเป็นการให้พ่อค้าคนกลางรายย่อยออกไปรับซื้อน้ ายางสดถึงสวนของ
เกษตรกร (ดังแสดงในรูปที่ 5.9)   ท าให้ไม่มีต้นทุนการขนส่งของเกษตรกร แต่ต้นทุนด้านการขนส่ง
ของพ่อค้าคนกลางรายย่อยจะสูงขึ้น โดยเพ่ิมขึ้นในส่วนของค่าน้ ามัน และเครื่องส ารองไฟฟ้าเพ่ือใช้
เป็นพลังงานให้กับไมโครเวฟในการตรวจสอบปริมาณเนื้อยางในขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ ตีราคา
ให้กับเกษตรกร เมื่อท าการปรับปรุงท าให้ต้นทุนโลจิสติกส์เปลี่ยนแปลงไป ดังแสดงให้เห็นในตารางที่ 
5.11 
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รูปที่ 5.8 เส้นทางการด าเนินงานระหว่างเกษตรกรกับพ่อค้าคนกลางรายย่อยในปัจจุบัน 

 
วิธีการด าเนินงาน 
1. ให้มีการนัดเวลาในการรับซื้อน้ ายางสดระหว่างพ่อค้าคนกลางรายย่อยกับ

เกษตรกร 
2. พ่อค้าคนกลางรายย่อยเดินทางไปยังสวนของเกษตรกรรายแรก ท าการรับซื้อน้ า

ยางโดยการชั่งน้ าหนักและตรวจสอบคุณภาพ (ตรวจสอบปริมาณเนื้อยางแห้ง) 
เพ่ือจ่ายเงินให้กับเกษตรกร ณ สถานที่รับซื้อน้ ายาง 

3. พ่อค้าคนกลางรายย่อยเคลื่อนย้ายไปรับซื้อน้ ายางสดจากเกษตรกรรายต่อไป 
และด าเนินการในการรับซื้อเหมือนเดิม จนกระทั่งรับซื้อจากเกษตรกรครบทุก
ราย  

1

2

3

1

n

                          
 

รูปที่ 5.9 เส้นทางการด าเนินงานระหว่างเกษตรกรกับพ่อค้าคนกลางรายย่อยโดยใช้แนวทางที่ 2 

1

2

3

1

n
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ต้นทุนที่เปลี่ยนแปลง 
1. ไม่มีต้นทุนด้านบุคลากรในส่วนของเกษตรกร เนื่องจากไม่ต้องมีพนักงานในการ

น าน้ ายางสดมาขายให้พ่อค้าคนกลางรายย่อย 
2. ไม่มีต้นทุนด้านการขนส่งของเกษตรกร เนื่องจากไม่ต้องขนส่งไปขายยังพ่อค้า

คนกลางรายย่อย 
3. ต้นทุนด้านการขนส่งของพ่อค้าคนกลางรายย่อยเพ่ิมขึ้น ประกอบด้วย 

- ค่าเครื่องส ารองไฟฟ้า คิดที่ 9,500 บาทต่อราย คิดทั้งโซ่อุปทานเป็น
ต้นทุนทั้งหมดเท่ากับ (9,500)(8) = 76,000 บาทต่อเดือน 

- ค่าน้ ามัน โดยคิดที่ 120 บาทต่อรายต่อวัน คิดที่การท างาน 20 วันต่อ
เดือน พ่อค้าคนกลางรายย่อยจ านวน 8 ราย (120)(20)(8)=19,200 บาท
ต่อเดือน 

รวมค่าใช้จ่ายที่เพ่ิมขึ้นในส่วนของพ่อค้าคนกลางรายย่อยเท่ากับ 95,200 บาท
ต่อเดือน 
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ตารางที่ 5.11 ต้นทุนโลจิสติกส์เมื่อท าการประยุกต์ใช้แนวทางการปรับปรุงแนวทางท่ี 2 

ประเภทของ
ต้นทุน 

ต้นทุน (บาท/เดือน) 

เกษตรกร 
พ่อค้า 

คนกลาง
รายย่อย 

พ่อค้าคน
กลางราย

ใหญ่ 

โรงงาน 
น้ ายางข้น 

โรงงาน 
ถุงมือยาง 

รวม 

บุคลากร -    30,000  30,000  300,000  585,000   945,000  
การขนส่ง -    157,336   163,611  32,333  360,000  713,280  
การเก็บรักษา -    -     32,800   617,727  2,070,057   2,720,584  
การจัดการ
ข้อมูล
ข่าวสาร 

-    13,200  3,800   6,000  10,500  33,500  

อ่ืนๆ 55,819   1,755  18,667  23,334  37,334  136,908  
รวม 55,819   202,291  248,878  979,394  3,062,891  4,549,273  

 
จากตารางที่ 5.11 พบว่าต้นทุนโลจิสติกส์ในด้านการขนส่งลดลงจาก 986,960 บาท 

เป็น 713,280 บาท หรือลดลง 27.73 เปอร์เซ็นต์ เนื่องจากไม่มีต้นทุนด้านการขนส่งของเกษตรกร 
แต่ในส่วนของพ่อค้าคนกลางพบว่ามีต้นทุนด้านการขนส่งเพ่ิมขึ้นจาก 62,136 บาท เป็น 157,336 
บาท แต่เมื่อพิจารณาทั้งโซ่อุปทานพบว่าต้นทุนด้านการขนส่งลดลง  

 
5.2.2.3 แนวทางที่ 3 การขนส่งน้ ายาง เพื่อน ามาตรวจสอบที่ลานรับซื้อ

ของพ่อค้าคนกลางรายย่อย 
เป็นการเพ่ิมบุคลากรในส่วนของพ่อค้าคนกลางรายย่อยให้มีหน้าที่ในการ

ออกไปรับซื้อน้ ายางสดจากสวนของเกษตรกร โดยน ามาทดสอบยังสถานที่รวบรวมของพ่อค้าคนกลาง
รายย่อย  

 
วิธีการด าเนินงาน 

1. พนักงานของพ่อค้าคนกลางรายย่อยออกไปรับน้ ายางสดจากเกษตรกรโดย
มีการนัดเวลาล่วงหน้ากันระหว่างเกษตรกรกับพ่อค้าคนกลางรายย่อย 

2. พนักงานของพ่อค้าคนกลางรายย่อยท าการเคลื่อนย้ายแกลลอนของ
เกษตรกรรายแรกขึ้นไปยังรถบรรทุก 

3. เมื่อเสร็จสิ้นจากเกษตรกรรายแรกก็ท าการเคลื่อนย้ายไปรวบรวมต่อยัง
เกษตรกรรายต่อไป  

4. ด าเนินการรวบรวมน้ ายางไปจนกระทั่งเกษตรกรคนสุดท้ายแล้วเคลื่อนที่
กลับไปยังจุดรวบรวมของพ่อค้าคนกลางรายย่อยเพ่ือท าการทดสอบ
คุณภาพน้ ายาง (ปริมาณเนื้อยางแห้ง) 
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5. ส าหรับการจ่ายเงินให้เกษตรกรจะจ่ายให้ในวันถัดไปที่ไปรับซื้อน้ ายาง 
 

 
รูปที่ 5.10 เส้นทางการด าเนินงานระหว่างเกษตรกรกับพ่อค้าคนกลางรายย่อยโดยใช้แนวทางท่ี 3 

ต้นทุนที่เปลี่ยนแปลง 
1. ไม่มีต้นทุนด้านบุคลากรในส่วนของเกษตรกร เนื่องจากไม่ต้องมีพนักงานใน

การน าน้ ายางสดมาขายให้พ่อค้าคนกลางรายย่อย 
2. ไม่มีต้นทุนด้านการขนส่งของเกษตรกร เนื่องจากไม่ต้องขนส่งไปขายยัง

พ่อค้าคนกลางรายย่อย 
3. ต้นทุนด้านการขนส่งของพ่อค้าคนกลางรายย่อยเพ่ิมขึ้น ประกอบด้วย 

- ค่าจ้างพนักงาน คิดที่ 7,500 บาทต่อราย คิดทั้งโซ่อุปทานเป็นต้นทุน
ทั้งหมดเท่ากับ (7,500)(8) = 187,500 บาทต่อเดือน 

- ค่าน้ ามัน โดยคิดที่ 120 บาทต่อรายต่อวัน คิดที่การท างาน 20 วันต่อ
เดือน พ่อค้าคนกลางรายย่อยจ านวน 25 ราย (120)(20)(25)=60,000 
บาทต่อเดือน 

รวมค่าใช้จ่ายที่เพ่ิมข้ึนในส่วนของพ่อค้าคนกลางรายย่อยเท่ากับ 247,500 บาท
ต่อเดือน 

 
ต้นทุนโลจิสติกส์ของการประยุกต์ใช้แนวทางนี้แสดงดังตารางที่ 5.12 

 
  

1

2

3

A

n

                          

1
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ตารางที่ 5.12 ต้นทุนโลจิสติกส์เมื่อท าการประยุกต์ใช้แนวทางการปรับปรุงแนวทางท่ี 3 

ประเภทของ
ต้นทุน 

ต้นทุน (บาท/เดือน) 

เกษตรกร 
พ่อค้า 

คนกลาง
รายย่อย 

พ่อค้า 
คนกลาง
รายใหญ่ 

โรงงาน 
น้ ายางข้น 

โรงงาน 
ถุงมือยาง 

รวม 

บุคลากร -    90,000   30,000  300,000  585,000  1,005,000  
การขนส่ง -    81,336  163,611  32,333   360,000   637,280  
การเก็บรักษา -    -    32,800  617,727  2,070,057  2,720,584  
การจัดการ
ข้อมูลข่าวสาร 

-    13,200  3,800  6,000   10,500  33,500  

อ่ืนๆ 55,819  1,755  18,667   23,334   37,334  136,908  
รวม 55,819  186,291  248,878  979,394  3,062,891  4,533,273  

 
จากตารางที่ 5.12 แสดงให้เห็นว่าไม่มีต้นทุนด้านการขนส่งในส่วนของเกษตรกร 

เนื่องจากเกษตรกรไม่ต้องไปส่งน้ ายางเองท าให้ไม่ต้องมีต้นทุนในส่วนนี้ แต่ต้นทุนจะเพ่ิมขึ้นในส่วน
ของต้นทุนด้านบุคลากรของพ่อค้าคนกลาง เนื่องจากต้องเพ่ิมบุคลากร และค่าน้ ามันในส่วนของพ่อค้า
คนกลางรายย่อยเพ่ือมารับน้ ายางจากเกษตรกรไปตรวจยังจุดรวบรวม ท าให้ต้นทุนเปลี่ ยนแปลงจาก
เดิม 30,000 บาท เพ่ิมขึ้นเป็น 90,000 บาท เนื่องมาจากมีการเพ่ิมบุคลากรด าเนินงานของพ่อค้าคน
กลางต าแหน่งละ 1 คน คนละ 7,500 บาท จ านวน 8 ต าแหน่ง ท าให้ต้นทุนด้านบุคลากรของโซ่
อุปทานเพ่ิมข้ึนจาก 945,000 บาท เป็น 1,005,000 บาท คิดเป็นการเพ่ิมขึ้น 5.97 เปอร์เซ็นต์ แต่เมื่อ
พิจารณาด้านการขนส่งของโซ่อุปทานพบว่าต้นทุนลดลงจาก 986,960 บาท เป็น 637,280 บาท หรือ
คิดเป็น 35.43 เปอร์เซ็นต์  

 
5.3 ประยุกตใ์ช้แบบจ าลองทางคอมพวิเตอร์ในสถานะอนาคต 

 
จากการด าเนินการค้นหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในสถานะปัจจุบัน น าเสนอแนวทาง

ในการก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น และประยุกต์ใช้แบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ในสถานะปัจจุบัน
ของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง ส่งผลให้พารามิเตอร์ต่างๆ เช่น เวลาน า จ านวนสินค้าคงคลัง 
เปลี่ยนแปลงไปจากสถานะปัจจุบัน ดังนั้นก่อนการสร้างแผนผังสายธารคุณค่าสถานะอนาคตจึงท าการ
ประยุกต์ใช้แบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์ในสถานะอนาคต เพ่ือเป็นตัวแทนของสถานการณ์หลังจาก
ก าจัดความสูญเปล่า การท าเช่นนี้เพ่ือเลียนแบบโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางในสถานะอนาคต
และท าการตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ าลองที่สร้างขึ้น โดยแบบจ าลองในสถานะอนาคตจะเป็น
ส่วนหนึ่งในการตัดสินส าหรับน าแนวทางที่เสนอไปปรับใช้กับหน้างานจริง และเพ่ือลดความเสี่ยงเรื่อง
ของค่าใช้จ่ายที่อาจเกิดขึ้นจากความผิดพลาดที่ไม่สามารถคาดการณ์ได้ ผลจากการสร้างแบบจ าลอง
ทางคอมพิวเตอร์ในสถานะอนาคตพบว่าได้ผลถูกต้องตามมาตรการในการลดความสูญเปล่าซึ่งตรงกับ
แผนผังสายธารคุณค่าในสถานะอนาคต จากมาตรการในการก าจัดความสูญเปล่ามีผู้ที่เกี่ยวข้องที่มีการ
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เปลี่ยนแปลงหลังจากปรับปรุงคือ เกษตรกร และโรงงานถุงมือยาง โดยแสดงผลแบบจ าลองในสถานะ
อนาคตของโซ่อุปทานดังตารางที่ 5.14 

เนื่องจากแนวทางในการก าจัดความสูญเปล่าในส่วนที่ส่งผลกับเวลาน าในระบบการ
ผลิตเกี่ยวข้องกับส่วนของโรงงานถุงมือยาง ดังนี้จึงแสดงการเปลี่ยนแปลงเฉพาะในส่วนของโรงงานถุง
มือยางดังแสดงในตารางที่ 5.13 และสรุปเป็นภาพรวมของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง  

 

ตารางที่ 5.13 ผลแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์สถานะอนาคตของโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา 

Location Total Entity 
Average Time Per Entry (Min)  

สถานะปจัจบุนั สถานะอนาคต 
Receive RM 1 75.38 75.38 
Inspect glove 1 84.17 84.17 
Storage RM 1 6321.6 1518.55 
Production Test 1 2455.41 2455.41 
Storage WIP 1 10392 47.48 
Packing 1 2.4 2.4 
Inspection glove2 1 21.47 21.47 
Storage FG 1 143 12172.83 
Inspection glove3 1 90 90 
Transport glove 1 240 240 
รวม 19825.43 16707.69 
  

ผลจากแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์สถานะอนาคตแสดงให้เห็นเวลาน าในการผลิต
ของโรงงานถุงมือยางลดลงจาก 19,825.43 นาที เหลือ 16,707.69 นาที หรือลดลงคิดเป็นสัดส่วน 
15.73 เปอร์เซ็นต ์

ตารางที่ 5.14 ผลแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์สถานะอนาคตของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง
กรณีศึกษา 

Location Total Entity 
Average Time Per Entry (Min)  

สถานะปจัจบุนั สถานะอนาคต 
Tapping 86  23.00   23.00  
Waiting collect 2  90.12  90.12  
Collect 2 11.30   11.30  
Transport farmer 2 20.00   20.00  
Weight minor 2 3.00  3.00  
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ตารางที่ 5.14 ผลแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์สถานะอนาคตของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง
กรณีศึกษา (ต่อ) 

Location Total Entity 
Average Time Per Entry (Min)  

สถานะปจัจบุนั สถานะอนาคต 
Inspection minor 2 5.00  5.00  
Chem add load minor 2 15.00   15.00  
Transport minor 2  30.00   30.00  
Weight major 2 8.00  8.00  
Inspect major 2 20.00  20.00  
Chem add load major 2 8.00   8.00  
Transport major 2 30.00  30.00  
Receive Latex 2 45.00  45.00  
Move to tank latex 2 25.00  25.00  
Chemical add Latex 2 15.00  15.00  
Storage BF maturation 
Latex 

2 15.00  15.00  

Maturation Latex 2 480.00  480.00  
Storage BF Centrifuge 
Latex 

2 2,160.00  2,160.00  

Centrifuge Latex 2 120.00  120.00  
Storage tank Latex 1 3,600.00  3,600.00  
Adjust property Latex 1 43,200.00   43,200.00  
Storage BF Shipping Latex 1 28,800.00  28,800.00  
Transport Latex 1 30.00   30.00  
Receive RM Glove 1 75.38  75.38 
Inspect Glove 1 84.17  84.17 
Storage RM Glove 1 6,321.60  1518.55 
Production Test Glove 1 2,455.41  2,455.41  
Storage WIP Glove 1 10,382.00  47.48 
Packing Glove 1 2.40  2.40  
 Inspection glove 2 1 21.47  21.47  
Storage FG Glove 1 143.00   12,172.83  
Inspection glove 3 1  90.00  90.00  
Transport glove 1 240.00  240.00  
รวม 98,568.85  95,461.11  
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ผลจากแบบจ าลองทางคอมพิวเตอร์สถานะอนาคตแสดงให้เห็นเวลาน าในการผลิต
ของโรงงานถุงมือยางลดลงจาก 98,568.85 นาที เหลือ 95,461.11 นาที หรือลดลงคิดเป็นสัดส่วน 
3.16 เปอร์เซ็นต ์ 
 
5.4 แผนผังสายธารคณุคา่สถานะอนาคต 

 
เมื่อท าการสร้างแผนผังสายธารคุณค่าในสถานะปัจจุบัน หลังจากนั้ นได้ท าการ

วิเคราะห์หาความสูญเปล่า แล้วน าเสนอแนวทางในการก าจัดความสูญเปล่า หลังจากท าการสร้าง
แผนผังสายธารคุณค่าของสถานะอนาคตต ซึ่งเป็นสถานะที่อยากให้เกิดขึ้นหลังการปรับปรุง  โดย
แผนผังสายธารคุณค่าในสถานะอนาคตมีการเปลี่ยนแปลงในส่วนของโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา 
กล่าวคือ ปริมาณสินค้าคงคลังที่ลดลงส่งผลให้เวลาในแผนผังสายธารคุณค่าเปลี่ยนแปลงไป การ
เปลี่ยนแปลงแสดงในตารางที่ 5.16 และรูปที่ 5.10 ส่งผลให้เวลาของแผนผังสายธารคุณค่าลดลงจาก
สถานะปัจุบัน คือ เปลี่ยนแปลงจาก 19,825.43 นาที หรือคิดเป็น 13.8 วัน จ าแนกได้เป็น PLT 
17,367.6 นาที หรือคิดเป็น 12.1 วัน และ PT 2,457.8 นาที หรือคิดเป็น 1.7 วัน เปลี่ยนแปลงเป็น 
16,707.70 นาที หรือคิดเป็น 11.6 วัน โดยจ าแนกได้เป็น PLT 14,249.9 นาที หรือคิดเป็น 9.9 วัน 
และ PT 2,457.8 นาที หรือคิดเป็น 1.7 วัน 

เวลาของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษาลดลงจาก 98,578.7 นาที หรือ
คิดเป็น 68.5 วัน โดยจ าแนกเป็น PLT 52,260.6 นาที หรือคิดเป็น 36.3 วัน และ PT 46,318.1 นาที 
หรือคิดเป็น 32.2 วัน ลดลงเป็น 95,461.00 นาที หรือคิดเป็น 66.3 วัน โดยจ าแนกเป็น PLT 
92,211.51 นาที หรือคิดเป็น 34.1 วัน และ PT 46,318.1 นาที หรือคิดเป็น 32.2 วัน โดยแสดงดัง
ตารางที ่5.17 

ตารางที่ 5.15 ข้อมูลในแผนผังสายธารคุณค่าสถานะอนาคตของโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา 

กระบวนการ 
เวลาที่ใช้ ประเภทของกิจกรรม 

นาท ี วัน ด าเนินการ ขนส่ง ตรวจสอบ รอคอย จัดเก็บ 
รับซื้อน้ ายางข้น 75.38  0.05  

 
  NNVA     

ตรวจสอบคุณภาพ 84.17  0.06    
 

NNVA     
จัดเก็บในถังเก็บน้ า
ยาง 

1,518.55  1.05  
        NNVA 

ผลิตและทดสอบ 2,455.41  1.71  VA         
จัดเก็บใน WIP 
area 

47.48  0.03  
        NNVA 

บรรจุลงบรรจุภัณฑ์ 2.40   0.00  VA         
ตรวจสอบคุณภาพ  21.47  0.01      NNVA     
จัดเก็บใน 
Warehouse 

12,172.83  8.45  
        NNVA 
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ตารางที่ 5.15 ข้อมูลในแผนผังสายธารคุณค่าสถานะอนาคตของโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา (ต่อ) 

กระบวนการ 
เวลาที่ใช้ ประเภทของกิจกรรม 

นาท ี วัน ด าเนินการ ขนส่ง ตรวจสอบ รอคอย จัดเก็บ 
ตรวจสอบคุณภาพ 90.00  0.06      NNVA     
จัดส่งไปยังท่าเรือ  240.00  0.17    NNVA       
เวลารวม 16,707.69  11.60    

 
จากตารางที่ 5.15 พบว่ากิจกรรมในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษา 

สามารถแยกออกเป็นกิจกรรมเพ่ิมคุณค่าและกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า คิดเป็นสัดส่วน 
14.71 เปอร์เซ็นต ์และ 85.29 เปอร์เซ็นต ์ตามล าดับ ดังแสดงในรูปที่ 5.11 

 
รูปที่ 5.11 แสดงสัดส่วนกิจกรรมในส่วนของโรงงานถุงมือยางในสถานะอนาคต 

 
จากการน าเสนอแนวทางในการก าจัดความสูญเปล่าที่ เกิดขึ้นในโซ่ อุปทาน

อุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษา ท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงเวลาน าโดยสามารถแสดงเวลาน าที่
วิเคราะห์สัดส่วนกิจกรรมในโซ่อุปทาน แสดงดังในตารางที่ 5.16 
 

ตารางที่ 5.16 แสดงสัดส่วนกิจกรรมในส่วนของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางสถานะอนาคต  

กิจกรรม 

เวลาการด าเนินกิจกรรม (นาที) 
สัดส่วน

(%) เกษตรกร 
พ่อค้าคน
กลางราย

ย่อย 

พ่อค้าคน
กลางราย

ใหญ่ 

โรงงาน 
น้ ายางข้น 

โรงงาน 
ถุงมือยาง 

ทั้งหมด 

VA 34.3 3.0 8.0 43,815.00 2,457.8 46,318.1 47.0 
NVA 0.0 0.0 0.0 0.00 0.0 0.0 0.0 

NNVA 110.0 50.0 58.0 34,675.00 17,367.6 52,260.6 53.0 
ทั้งหมด 144.3 53.0 66.0 78,490.00 19,825.4 98,578.7 100.0 

 

VA 
14.71% 

NNVA 
85.29% 
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แผนผังสายธารคุณค่าของโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษาสถานะอนาคตสามารถแสดง
ได้ดังรูปที่ 5.12 และสามารถเขียนแผนผังสายธารคุณค่าของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง
กรณีศึกษาได้ดังรูปที่ 5.13 
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รูปที่ 5.12 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะอนาคตของโรงงานถุงมือยางกรณีศึกษา 

Supplier
(                )

Total = 45,283,019 Pcs/month

PP     = 24,226,415 Pcs/

month

1

           

CT=75.38 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

2

             

CT=84.17 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

13

            

CT=2455.41 min

C/O=37.24 

min

Avail=468 min

Uptime =92%

3 shift

45

             

CT=2.40 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime=100%

1 shift

3

             

CT=21.47 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime 

=100%

1 shift

3

             

CT=90 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

4

      

CT=240 min

C/O=

Avail=435 min

Uptime=100%

1 shift

Customer

Damand =  20,180,804 pcs/month

             = 106,958  kg/month

             = 3,565 kg/day

Production Control

            

            
       

            
       

       

30,000 kg/bulk
5,660,377 Pcs/bulk

2      /       

128.55 kg 32,959 kg

3    /       

4,111.62 kg

75.38 min 2,455.41 min 2.40 min

1.05 day 8.45 day

1,602.72 min   12,524.30   min

47.48 min

47.48 min

Telephone, mail Telephone, mail

DailyDailyDailyDailyDaily

Production Control

PT   = 2,533.17 min (1.7 day)

PLT = 14,174.51  min (9.9 day)

120 
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รูปที่ 5.13 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะอนาคตของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษา 

Supplier

Total = 45,283,019 

             pcs/month

PP     = 24,226,415  pcs/

month

1

Materials

2

Inspection

13

Production and 
test

45

Packing

3

Inspection

CT=21.47 min

C/O=0 min

Avail=435min

Uptime=100%

1 shift

3

Inspection

4

Shipping

Customer

Damand =  20,180,804         

pcs/month

   =  106,958 kg/month

   = 3,565 kg/day

30,000 kg/bulk
5,660,377 Pcs/bulk

2      /       

28,116 kg 32,959 kg

3    /       

17,120 kg

75.38 min 2,455.41 min 2.40 min

4.39 day 143 min

1,602.72 min 12,524.30  min

7.21 day

47.48 min

Rubber Glove Industry

Production scheduling

Telephone, 
e-mail

MonthMonth

Telephone, 
e-mail

Daily Daily Daily Daily Daily Daily Daily 

CT=2.40 min

C/O=0 min

Avail=435min

Uptime=100%

1 shift

CT=2455.41 min

C/O=37.24 min

Avail=468 min

Uptime =92%

3 shift

CT=75.38 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

CT=84.17 min

C/O=0 min

Avail=435min

Uptime=100%

1 shift

CT=240 min

C/O=

Avail=435min

Uptime=100%

1 shift

1

Purchasing

3

Chemical Added

12

Maturation

31

Centrifuge

3

Storage Tank

1

Adjust property

4

Shipping

10

Movement to 
tank

45 min 15 min 480 min

15 min

120 min 43,200 min 30 min

15 min

25 min 3,600 min

4,000 tons

30,000 kg/bulk
10 times/day

Mercator 2 times/day

Latex Industry

Daily Daily Daily Daily Daily Daily Daily Daily 

20 days

28,800 min

300 tons
1.5 days

2,160 min

CT=45 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

CT=15 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime=100%

1 shift

CT=480 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime=100%

1 shift

CT=120 min

C/O=60 min

Avail=468 min

Uptime=87.5%

2 shift

CT=3,600 min

C/O=0 min

Avail=435min

Uptime=100%

1 shift

CT=25 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

CT=30 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime=100%

1 shift

CT=43,200 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

CT=90 min

C/O=0 min

Avail=435 min

Uptime =100%

1 shift

Daily Daily Daily 

                   

1

            

CT=8 min

c/o= 0 min

Avail= 

Uptime=100%

1 Shift

1

           

C/T= 8 min

c/o=  

Avail=  

Uptime=

1Shifts

1

      

Daily 

1

             

C/T= 20 min

c/o= 

Avail= 

Uptime=

1 Shifts

8 min8 min

C/T= 30 min

c/o= 

Avail= 

Uptime=

Shift

Daily Daily Daily 

                   

1

           

CT= 3 min

c/o= 

Avail= 

Uptime=

Shift

1

             

C/T= 5min

c/o=  

Avail=  

Uptime=

Shifts

1

            

C/T= 3 min

c/o=  

Avail=  

Uptime=

Shifts

Daily 

1

                 

C/T= 2 min

c/o= 

Avail= 

Uptime=

Shifts

3 min

0

10 min

Daily Daily 

       

1

      

CT=20 min

1

       

C/T=23 min

Daily 

11.30 min

1

           

C/T= 11.30 min

23 min

90 min PLT =  46,318 min (32.2 day)

PT   =  49,142 min (34.1 day)
20 min

1

      

CT= 30 min

c/o= 

Avail= 

Uptime=

Shift

Daily 

7 min40 min

20 min 30 min

121 
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เมื่อเปรียบเทียบผลการเปลี่ยนแปลงของเวลาน าในการผลิตพบว่ามีการเปลี่ยนแปลง
ดังแสดงให้เห็นในตารางที่ 5.17 

ตารางที่ 5.17 แสดงการเปรียบเทียบเวลาน าในกิจกรรมแต่ละประเภทของสถานะปัจจุบันเทียบกับ
สถานะอนาคต 

กิจกรรม 
สถานะปัจจุบัน 

(นาที) 
สถานะอนาคต 

(นาที) 
การเปลี่ยนแปลง 

(นาที) 
VA           46,318.11  46,318.11   0.00   
NVA 0.00      0.00    0.00   
NNVA           52,260.62  49,142.88  3,117.74  
ทั้งหมด           98,578.73  95,460.99    3,117.74  

  
เมื่อพิจารณาตารางที่ 5.17 พบว่าเมื่อท าการปรับปรุงโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือ

ยางกรณีศึกษา ท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงเวลาน า พบว่าเกิดการเปลี่ยนแปลงในส่วนของเวลาที่ไม่
ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า โดยลดลง 3,117.74 นาที หรือ 2.17 วัน ส่งผลให้เวลาน าของโซ่
อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษาเปลี่ยนแปลงจาก 98,578.73 นาที หรือ 68.46 วัน ลดลง
เป็น 95,460.99 นาที หรือ 66.29 วัน คิดเป็นสัดส่วน 3.16 เปอร์เซ็นต์  
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บทที ่6 
 

สรปุผลการวจิัย 
 
6.1 สรปุผลการวจิัย 
 

งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาเพ่ือประเมินประสิทธิภาพการด าเนินการของโซ่อุปทาน
อุตสาหกรรมถุงมือยาง โดยใช้ตัวชี้วัดคือ เวลาน าของกระบวนการในโซ่อุปทาน (lead time) และ
ต้นทุนโลจิสติกส์ (logistics cost) เพ่ือน าเสนอแนวทางในการก าจัดความสูญเปล่าให้กับโซ่อุปทาน
อุตสาหกรรมถุงมือยาง 

โดยได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลทั้งข้อมูลปฐมภูมิและข้อมูลทุติยภูมิเพ่ือให้ได้มาซึ่ง
ลักษณะการด าเนินงานของโซ่อุปทาน ทั้งจากการสังเกตการปฏิบัติงานจากสถานที่จริง การสัมภาษณ์
เกษตรกร พ่อค้าคนกลางรายย่อย พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ โรงงานน้ ายางข้น และโรงงานถุงมือยาง 

ผลจากการเก็บข้อมูลพบว่าโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางของบริษัทกรณีศึกษานี้
เริ่มจากเกษตรกรท าการกรีดยางเพ่ือส่งน้ ายางสดให้เป็นวัตถุดิบส าหรับโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือ
ยาง จากนั้นท าการส่งขายน้ ายางให้พ่อค้าคนกลางรายย่อย พ่อค้าคนกลางรายย่อยรวบรวมน้ ายางเพ่ือ
ส่งต่อให้พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ แล้วส่งต่อไปผ่านกระบวนการแปรรูปจากน้ ายางสดให้กลายเป็นน้ า
ยางข้นที่โรงงานน้ ายางข้น ป้อนเป็นวัตถุดิบส าหรับการผลิตถุงมือยางเพ่ือส่งต่อให้ลูกค้า ผลจาก
การศึกษาดังต่อไปนี้ 

 
6.1.1 โซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางสถานะปัจจุบัน 

 
เวลาน าของกระบวนการในโซ่อุปทาน จากการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า

แสดงให้เห็นว่าพบว่า เวลาน าทั้งหมดในกระบวนการผลิต (Production Lead Time : PLT) ที่
ประกอบด้วยเวลารอคอยก่อนที่วัตถุดิบจะเข้าสู่กระบวนการผลิต เวลารอคอยหลังกระบวนการผลิต 
และเวลาในการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ์ หรือเวลาที่ไม่เพ่ิมคุณค่าและเวลาที่จ าเป็นแต่ไม่เพ่ิมคุณค่า  มี
ค่าเท่ากับ 52,260.62 นาที หรือ 36.29 วัน และเวลาที่ใช้ในกระบวนการผลิต (Processing Time : 
PT) หรือเวลาที่เพ่ิมคุณค่าให้กับกระบวนการมีค่าเท่ากับ 46,318.11 นาที หรือ 32.17 วัน จากค่า 
PLT และค่า PT รวมกันจะท าให้ได้ค่าเวลาน าหรือ LT ของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางเท่ากับ 
98,578.73 นาที หรือ 68.46 วัน เมื่อท าการจ าแนกกิจกรรมในแผนผังสายธารคุณค่าจ าแนกได้เป็น 
กิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า (VA) 47 เปอร์เซ็นต์ และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า 
(NNVA) 53 เปอร์เซ็นต์ 

เมื่อพิจารณาต้นทุนโลจิสติกส์ของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง จ าแนก
ได้เป็นต้นทุน 5 ด้าน ประกอบด้วยต้นทุนด้านบุคลากร 16.95 เปอร์เซ็นต์ ต้นทุนด้านการขนส่ง 
31.96 เปอร์เซ็นต์ ต้นทุนด้านการเก็บรักษา 45.70 เปอร์เซ็นต์ ต้นทุนด้านการจัดการข้อมูลข่าวสาร 
1.03 เปอร์เซ็นต์ และต้นทุนด้านอ่ืนๆ 4.36 เปอร์เซ็นต์ จากสัดส่วนต้นทุนต้นทุนโลจิสติกส์พบว่า
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ต้นทุนที่สูงสองอันดับแรกคือต้นทุนด้านการเก็บรักษา รองลงมาคือต้นทุนด้านการขนส่ง โดยมีสัดส่วน 
45.70 เปอร์เซ็นต์ และ 31.96 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดับ ส าหรับต้นทุนด้านการเก็บรักษาพบว่าเกิดขึ้น
มากที่สุดในส่วนของโรงงานถุงมือยาง ซึ่งสอดคล้องกับแผนผังสายธารคุณค่าที่แสดงถึงการกองเก็บ
สินค้าคงคลังจ านวนมากในส่วนของสินค้าระหว่างกระบวนการ (WIP) ซึ่งคิดเป็น 96.71 เปอร์เซ็นต์ 
โดยสัดส่วนการเก็บรักษาที่เกิดขึ้นในส่วนของโรงงานถุงมือยางงคิดเป็นสัดส่วน 76.09 เปอร์เซ็นต์ 
รองลงมาคือในส่วนของโรงงานน้ ายางข้นคิดเป็นสัดส่วน 22.71 เปอร์เซ็นต์ ส าหรับต้นทุนด้านการ
ขนส่งเกิดขึ้นมากที่สุดที่ส่วนของเกษตรกรคิดเป็นสัดส่วน 60.58 เปอร์เซ็นต์ รองลงมาคือส่วนของ
โรงงานถุงมือยางคิดเป็นสัดส่วน 18.92 เปอร์เซ็นต ์ 

 
6.1.2 แนวทางในการก าจัดความสูญเปล่า 

 
จากการศึกษาแยกปัญหาออกเป็น 2 ประเด็นคือ  
ประเด็นด้านความสูญเปล่าที่เกิดจากการเก็บรักษาสินค้าคงคลังที่มาก

เกินไป ส่งผลให้เกิดต้นทุนการเก็บรักษาสูง ท าการเสนอแนวทางในการลดต้นทุนด้วยการควบคุม
สินค้าคงคลังของโซ่อุปทานกรณีที่ปริมาณความต้องการไม่คงที่  เพ่ือค านวณหาปริมาณของสินค้าคง
คลังในแต่ละส่วนของโรงงานถุงมือยางโดยแยกเป็นวัตถุดิบคงเหลือ (raw materials inventory) 
สินค้าคงคลังระหว่างการผลิต (work in process inventory) และผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป (finish 
goods inventory) และการประยุกต์ใช้ปริมาณการสั่งผลิตแบบประหยัด (Economic Production 
Quantity :EPQ) เพ่ือหาปริมาณการผลิตในแต่ละรอบที่ส่งผลให้เกิดต้นทุนที่ต่ าที่สุด 

ประเด็นที่สองคือความความสูญเปล่าที่มาจากการเคลื่อนย้ายงานจากจุด
หนึ่งไปสู่อีกจุดหนึ่งด้วยความไม่จ าเป็น กล่าวคือการขนส่งที่ไม่เหมาะสมส่งผลให้เกิดต้นทุนด้านการ
ขนส่งที่สูง ท าการเสนอแนวทางในการขนส่ง 3 แนวทาง เพ่ือให้เหมาะสมส าหรับพฤติกรรมของ
เกษตรกรและพ่อค้าคนกลางรายย่อยในโซ่อุปทาน โดยแนวทางที่น าเสนอประกอบด้วย แนวทางที่ 1 
การสร้างความร่วมมือของเกษตรกรก่อนการจัดส่ง แนวทางที่ 2 การรับซื้อและตรวจสอบถึงสวนของ
เกษตรกร และแนวทางที่ 3 การขนส่งน้ ายาง เพ่ือน ามาตรวจสอบที่ลานรับซื้อของพ่อค้าคนกลางราย
ย่อย 

ท าการน าเสนอแนวทางสามแนวทางโดยพบว่าแนวทางที่สามารถลดต้นทุน
ได้มากที่สุดคือแนวทางที่ 3 คือการขนส่งน้ ายางเพ่ือน ามาตรวจสอบที่ลานรับซื้อของพ่อค้าคนกลาง
รายย่อย โดยสามารถลดต้นทุนจาก 986,960 บาท ลดลงเป็น 637,280 บาท คิดเป็น 35.43 
เปอร์เซ็นต ์ 

 
6.1.3 โซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางสถานะอนาคต 

จากแนวทางในการก าจัดความสูญเปล่า และมาตรการในการลดความสูญ
เปล่าในแต่ละส่วนสามารถสรุปได้ดังนี้ 

ประเด็นแรก พบว่าปริมาณสินค้าคงคลังที่เปลี่ยนไปส่งผลให้สัดส่วนของ
กิจกรรมเปลี่ยนไปจากสถานะปัจจุบัน โดยจากการประยุกต์ใช้แนวทางที่น าเสนอพบว่า สัดส่วนของ
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กิจกรรมต่างๆแบ่งเป็นกิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า 3.40 เปอร์เซ็นต์ กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า 
15.01 เปอร์เซ็นต์ และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า 81.58 เปอร์เซ็นต์ ซึ่ง
เปลี่ยนแปลงจากสถานะปัจจุบัน คือ กิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า จากเดิม 3.30 เปอร์เซ็นต์ 
เปลี่ยนแปลงไปโดยเพ่ิมขึ้น 3.06 เปอร์เซ็นต์ กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าจากเดิม 2.34 เปอร์เซ็นต์
เพ่ิมขึ้น 84.41เปอร์เซ็นต์ และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท าจากเดิม 94.37 
เปอร์เซ็นต ์ลดลงเป็น 13.55 เปอร์เซ็นต ์

ประเด็นที่สองคือด้านการขนส่งของโซ่อุปทาน พบว่าแนวทางที่สามารถลด
ต้นทุนได้มากที่สุดสามารถลดต้นทุนจาก 986,960  บาท ลดลงเป็น 637,280 บาท คิดเป็น 35.43 
เปอร์เซ็นต ์ 

 
6.2  ขอ้เสนอแนะส าหรบัการท างานวจิยัในอนาคต 

เนื่องจากงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือค้นหาความสูญเปล่าและเสนอแนวทางในการ
ลดต้นทุนที่เกิดจากความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางกรณีศึกษา ซึ่งมีการ
ระบุขอบเขตตามองค์ประกอบของโซ่อุปทานที่ศึกษา ซึ่งอาจแตกต่างกับโรงงานถุงมือยางอ่ืน การมี
ขอบเขตเขตการศึกษาที่แตกต่างกันอาจส่งผลให้ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นแตกต่างกัน ดังนั้น เพ่ือเกิด
ประโยชน์สูงสุดให้แก่โซ่อุปทานของอุตสาหกรรมถุงมือยางควรมีการศึกษาที่ขอบเขตขององค์ประกอบ
ของโซ่อุปทานต่างๆกันเพ่ือให้เห็นความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น และหาแนวทางในการก าจัดความสูญเปล่า
ต่อไป 

 
งานวิจัยในอนาคต 
งานวิจัยนี้ได้ท าการเสนอแนวทางในการลดต้นทุนด้านการขนส่ง โดยแนวทางการรับ

ซื้อและตรวจสอบถึงสวนของเกษตรกร ซึ่งควรมีการน าไปศึกษาต่อ เพ่ือให้สอดคล้องกับสถานการณ์
การแข่งขันที่เพ่ิมสูงขึ้นเรื่อยๆ กล่าวคือเมื่อการรับซื้อน้ ายางสดมีการแข่งขันเพ่ิมสูงขึ้นพ่อค้าคนกลาง
รายย่อยจะต้องมีการไปรับซื้อถึงสวนของเกษตรกร เพ่ือให้สามารถรับซื้อน้ ายางสดได้ในปริมาณที่
ต้องการ  
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ค าชี้แจง โปรดท าเครื่องหมาย  √ ลงในช่อง ( ) และเติมข้อความทีต่รงกับข้อมูลหรือความคิดของท่านมากที่สุด 
ตอนที ่1 ข้อมลูทัว่ไป 
1. เพศ 

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

( ) ไมไ่ด้ศึกษา 
( ) ต่ ากว่าระดับช้ันประถมศึกษา 
( ) ช้ันประถมศึกษา 
( ) ช้ันมัธยมศึกษา 
( ) สูงกว่าช้ันมัธยมศึกษา 

4. จ านวนแรงงานในครอบครัวที่ช่วยท าสวนยางพารา……………….คน 
5. ท่านมีพื้นท่ีปลูกยางพาราทั้งหมด………………..ไร ่

( ) เป็นที่ดินของตนเอง……………….ไร ่
( ) เช่า……………….ไร ่

6. ท่านท าสวนยางพารามาแล้ว……………..ปี 
ตอนที ่2 การปฏบิตัขิองเกษตรกรเกีย่วกบัการท าสวนยางพารา 
1. พนัธุ ์
1.1 ท่านปลูกยางพาราพันธุ์อะไร 

( ) โปรดระบ…ุ…………….………   ( ) ระยะเวลาในการจดัหาพันธุ์ยาง…………………..วัน 
1.2 แหล่งที่มาของพันธุ์ยางพารา 

( ) เพาะพันธ์ุจากสวนของตัวเอง 
( ) ซื้อจากร้านท่ีขายพันธุ์ยางพารา 
( ) ซื้อจากแปลงผลิตพันธ์ุยาง 
( ) อื่นๆ โปรดระบ…ุ…………….……… 

1.3 จัดเก็บก่อนปลูกนาน………………วัน 
ตารางที่ 1 ค่าใช้จ่ายในการดูแลพนัธุ์ยางก่อนปลูก 

รายการกิจกรรม จ านวนคนงาน สรุปค่าใช้จ่ายต่อไร ่
การจัดเตรียมพันธ์ุ  

 
 

1.ค่าพันธุ์ยาง  
2.ค่าดูแลพันธุ์ก่อนปลูก  
3.ค่าขนส่ง  
4. อื่นๆ  
รวม   

2. การปลกู 
2.1 การเตรียมพื้นท่ีปลูกกระท าโดย 
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( ) โค่นด้วยเครื่องจักร / เผาเศษไม้และวัชพืช / ไถพรวนดิน 
( ) โค่นด้วยแรงคน / เผาเศษไม้และวัชพืช / ไถพรวนดิน 
( ) อื่นๆ โปรดระบ…ุ…………….……… 

2.2 การปลูก 
( ) จ านวนต้นยาง………………ต้น/ไร่  ( )  ระยะเวลาในการปลูก………………………ช่ัวโมง/ไร ่

 
ตารางที่ 2 ค่าใช้จ่ายในการปลูกยาง 

รายการกิจกรรม จ านวนคนงาน สรุปค่าใช้จ่ายต่อไร ่
การปลูก   
1. ค่าที่ดิน  
2. ค่าโค่น  
3. ค่าไถพรวนดิน  
4. ค่าปลูก  
5. อื่นๆ  
รวม   

 
3.การดแูล 
3.1 การปลูกซ่อม 

( ) จ านวนต้นยางท่ีต้องปลูกซ่อม…………….ต้น/ไร ่
3.2 สารเคมีที่ใช้ในการก าจดัวัชพืช 

( ) หญ้าคาหรือวัชพืชอื่นๆ    สารป้องกัน…………………………….ราคา………………….บาท/ขวด 
( ) ความถี่ในการใช้…………………….เดือน/ครั้ง 

3.3 ปุ๋ยที่ใช้ในการบ ารุงต้นยาง 
( ) ปุ๋ยอินทรีย ์………………………………….ราคา………..บาท/กระสอบ/กิโลกรมั 
ความถี่ในการใส่ปุ๋ย…………………….เดือน/ครั้ง ค่าใช้จ่ายในการใส่ปุ๋ย……………….บาท/ครั้ง 
( ) ปุ๋ยเคม ี………………………………….ราคา………..บาท/กระสอบ/กิโลกรัม 
ความถี่ในการใส่ปุ๋ย…………………….เดือน/ครั้ง ค่าใช้จ่ายในการใส่ปุ๋ย……………….บาท/ครั้ง 
( ) ปุ๋ยชีวภาพ ………………………………….ราคา………..บาท/กระสอบ/กิโลกรมั 
ความถี่ในการใส่ปุ๋ย…………………….เดือน/ครั้ง ค่าใช้จ่ายในการใส่ปุ๋ย……………….บาท/ครั้ง 

3.4 การใช้ปุ๋ยคอก 
( ) ไมไ่ด้ใช้ 
( ) ใช้ โดยใช้ปรมิาณ รวม………………..ตัน/ไร ่ชนิดปุ๋ยคอกคือ…………………ราคา………………บาท/กิโลกรัม 
( ) บางป ีระบุปีท่ีใส่ปุ๋ย..................... 

3.5 การให้น้ าต้นยาง 
( ) ไม่มีการให้น้ า  ( ) มีการให้น้ า ช่วงที่ให้น้ าคือ……………………… 
( ) ให้น้ าแก่ต้นยางด้วยวิธ…ี……………………………….. 
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ตารางที่ 3 ค่าใช้จ่ายในการดูแลยางระหว่างการปลูก 

รายการกิจกรรม จ านวนคนงาน สรุปค่าใช้จ่ายต่อไร ่
การดูแล   
1. ค่าปลูกซ่อม   
2. ค่าตกแต่งกิ่ง   
3. ค่าสารเคม ี   
4. ค่าฉีดสารเคม ี   
5. ค่าตัดหญ้า   
6. ค่าปุ๋ยบ ารุง   
7. ค่าแรงใส่ปุ๋ย   
8. ค่าน้ า   
9. อื่นๆ   
รวม   

 
4. การกรดียาง 
4.1 กรณีที่จา้งคนงานกรีดยางและเก็บน้ ายาง อัตราส่วนค่าจา้ง…………………… จ านวน…………….คน 
4.2 กรีดยางไดเ้มื่ออายุประมาณ………………………….ปี ความถี่ในการกรีด………………ครั้ง/สัปดาห ์
4.3 กรณีทีไ่ม่กรีดยางเอง อัตราค่าจ้าง………………………..บาท/ครั้ง จ านวน………………..คน 
 
4.4 อุปกรณ์ที่ใช้ก่อนการกรดี 

( ) 1. มีดกรีดยาง ราคา……………..บาท/อัน จ านวน……………………อัน 
( ) 2. เหล็กรดัต้นยาง ราคา……………บาท/กิโลกรัม จ านวน……………………กิโลกรัม 
( ) 3. ถ้วยรับน้ ายาง ราคา……………..บาท/ถ้วย จ านวน……………………ถ้วย 
( ) 4. ลิ้นรับน้ ายาง ราคา……………………บาท/กิโลกรมั จ านวน……………….กิโลกรัม 
( ) 5. อื่นๆ…………………………… 

4.5 เวลาที่ใช้ในการกรดี……………………..นาที/ต้น จ านวน……………………ต้น  จ านวน………………คน 
 
5. การเกบ็น้ ายาง 
5.1 กรณีทีไ่ม่ท าการเก็บน้ ายางเอง อัตราค่าจ้าง………………..บาท/ครั้ง จ านวน………………….คน 
5.2 ปริมาณน้ ายางที่ได…้…………………..กิโลกรัม/วัน จ านวนต้นยาง……………….ต้น 
5.3 อุปกรณ์ที่ใช้ในการเก็บน้ ายาง 

( ) 1. ถังเก็บน้ ายาง ราคา………………บาท/ถัง จ านวน……………….ถัง 
( ) 2. ไม้กวาดยาง ราคา……………….บาท/อัน จ านวน……………..อัน 
( ) 3. ถังบรรจุน้ ายาง ราคา………………บาท/ถัง จ านวน……………….ถัง 
( ) 4. ถุงบรรจุน้ ายาง ราคา………………บาท/ถุง จ านวน……………….ถุง 
( ) 5. แอมโมเนีย ราคา………………บาท/กิโลกรัม จ านวน……………….กรัม/ครั้ง 
( ) 6. อื่นๆ……………………….. 
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ตารางที่ 4 เวลาในการเกบ็น้ ายาง 

รายการกิจกรรม เวลา (นาที) จ านวนคนงาน 
การเก็บน้ ายาง   
1.ระยะเวลาก่อนการเก็บ  
2.ระยะเวลาการเก็บต่อต้น  
3.ระยะเวลาในการเตรียมน้ ายางก่อนขาย  
รวม   

 
6. การขนสง่น้ ายางไปขายพอ่คา้คนกลาง 
6.1 ปริมาณน้ ายางที่ท่านขายเฉลีย่ต่อวัน 

( ) 5-10 กิโลกรมั   ( ) 11-15 กิโลกรัม 
( ) 16-20 กิโลกรมั  ( ) 21-25 กิโลกรัม   ( ) 5. อื่น ๆ ................... 

6.2 รถที่ท่านใช้ในการส่งน้ ายาง ท่านมีรถส าหรับส่ง...........คันและเปน็ประเภทใด (ตอบไดม้ากกว่า 1 ข้อ) 
( ) รถบรรทุก 4 ล้อ (ปิ๊กอัพ)   ( ) ซาเล้ง 
( ) มอเตอรไ์ซค ์   ( ) อื่น ๆ............... 

6.3 ท่านติดต่อกับพ่อค้าคนกลางเพื่อซื้อน้ ายางอย่างไร 
( ) โทรศัพท์มือถือ   ( ) โทรศัพท์บ้าน 
( ) อื่น ๆ ระบ.ุ............ ( ) ไมต่ิดต่อ 

6.4 จ านวนครั้งท่ีส่งน้ ายาง...........ครั้ง/วัน จ านวนคนขับ……………….คน 
6.5 ท่านใช้ระยะทางและเวลาในการจัดส่งถึงพ่อค้าคนกลาง 

( ) ระยะทางจากสวนยางถึงพ่อค้าคนกลาง น้อยกว่า 1-3 กม. เวลาที่ใช้ในการเดินทาง........นาที 
( ) ระยะทางจากสวนยางถึงพ่อค้าคนกลาง น้อยกว่า 3-5 กม. เวลาที่ใช้ในการเดินทาง.................นาที 
( ) ระยะทางจากสวนยางถึงพ่อค้าคนกลาง น้อยกว่า 5-10 กม. เวลาที่ใช้ในการเดินทาง..................นาที 

6.6 เมื่อน าน้ ายางส่งที่พ่อค้าคนกลางต้องรอคอยก่อนหรือไม ่
( ) ต้องรอคอย ใช้เวลาในการรอคอยเฉลี่ย............นาที ความถี่ในการรอคอย…………..ครั้ง/เดือน 
( ) ไมต่้องคอย 

ตารางที่ 5 ค่าใช้จ่ายในการน าน้ ายางไปขาย 
รายการกิจกรรม สรุปค่าใช้จ่ายต่อครั้ง 

การขนส่ง  
1. ค่าน้ ามันรถ  
2. ค่าเสื่อม  
3. ค่าแรงงาน  
4. อื่นๆ  
รวม  
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แบบสอบถามผูร้วบรวมน้ ายางสดรายยอ่ย 
เรือ่ง การวเิคราะหต์น้ทนุโลจสิตกิสข์องโซอ่ปุทานถุงมอืยาง 

 
วนัทีส่มัภาษณ…์……………………ชื่อผูต้อบแบบสมัภาษณ…์………………………………………………………………………………… 
ชื่อหมูบ่า้น………………………หมูท่ี…่………..ต าบล……………..อ าเภอ………………………จงัหวดั……………… โทร……………. 
ค าชี้แจง โปรดท าเครื่องหมาย  √ ลงในช่อง ( ) และเติมข้อความทีต่รงกับข้อมูลหรือความคิดของท่านมากที่สุด 
ตอนที ่1 ข้อมลูทัว่ไป 
1. เพศ 

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

( ) ต่ ากว่าช้ันประถมศึกษา  ( ) ช้ันประถมศึกษา 
( ) ช้ันมัธยมศึกษา    ( ) อนุปริญญา 
( ) ปริญญาตร ี   ( ) สูงกว่าปริญญาตร ี

4. ท่านมีสวนยางเพื่อขายน้ ายางเองด้วย 
( ) ใช่  ( ) ไม่ใช่ 

5. ท่านได้ด าเนินกจิการมาแล้วเปน็ระยะเวลา…………………ปี 
ตอนที ่2 การรวบรวมและการขนสง่ 
สว่นที ่1 การรวบรวม 
6. จ านวนเกษตรที่ท่านรับซื้อ............ราย 
7. เกษตรกรมาจากแหล่งใดบ้าง 

เกษตรกร มาจาก ปริมาณน้ ายางที่รับซื้อต่อครั้ง (กก.) 
   
   
   
   
   

8. สถานท่ีที่ท่านใช้ในการรวบรวมน้ ายาง 
( ) บ้าน   ( ) สหกรณ ์ ( ) กลุ่มชาวสวนยาง สกย.        ( ) อื่นๆ………………… 

9. ปริมาณที่ท่านรบัซื้อเฉลีย่ต่อวัน 
( ) 1-2 ตัน   ( ) 2-4 ตัน 
( ) 4-5 ตัน  ( ) 5-6 ตัน   ( ) อื่น ๆ................... 

10. รถที่ท่านใช้ในการรวบรวมและขนส่งเป็นของท่านเองหรือไม ่
( ) ใช่ (ท าข้อ 6)   ( ) ไม่ใช่ (ท าข้อ 7) 

11. หากรถที่ท่านใช้ในการรวบรวมและขนส่งเป็นของท่านเอง ท่านมีรถส าหรับการรวบรวมและขนส่งด้วยรถ
อะไรบ้าง (ตอบได้มากกว่า 1 ข้อ) 

( ) รถบรรทุก 4 ล้อ (รถบรรทุกเลก็) ........คัน  ( ) รถบรรทุก 6 ล้อ ........คัน 
( ) รถบรรทุก 10 ล้อ ........คัน   ( ) รถบรรทุก 18 ล้อ ........คัน 
( ) อื่น ๆ............... 

12. หากท่านไม่มีรถในการรวบรวมและการขนส่งเองท่านท าอย่างไรเพื่อการรวบรวมและการขนส่ง 
( ) จ้างรถเพื่อขนส่ง ค่าจ้าง.................บาทต่อเที่ยว 
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( ) ประเภทรถที่ท่านจ้าง (ตอบไดม้ากกว่า 1 ข้อ) 
( ) รถบรรทุก 4 ล้อ (รถบรรทุกเลก็) ........คัน  ( ) รถบรรทุก 6 ล้อ ........คัน 
( ) รถบรรทุก 10 ล้อ ........คัน   ( ) รถบรรทุก 18 ล้อ ........คัน 
( ) อื่น ๆ............... 
( ) เช่า ค่าเช่ารถ.......................บาท, ค่าน้ ามัน.........ลิตรต่อเที่ยว 
( ) อื่น ๆ.......................... 

13.ท่านและเกษตรกรมีการตดิต่อหรือตกลงล่วงหน้าในการซื้อขายน้ ายางหรือไม ่
( ) ม ีตกลงล่วงหน้า..................วัน/สัปดาห/์เดือน จ านวน........ราย 
( ) ไม่ม ี

14. ท่านติดต่อกับเกษตรกรเพื่อซือ้น้ ายางอย่างไร 
( ) โทรศัพท์มือถือ   ( ) โทรศัพท์บ้าน   ( ) อื่น ๆ ระบ.ุ............ 

15. จ านวนครั้งท่ีตดิต่อ...........ครั้ง/เที่ยว และค่าใช้จ่ายต่อครั้ง.............บาท 
16. ท่านรับซื้อน้ ายางท่ีเกษตรกรแต่ละรายน ามาขายทั้งหมดหรือไม่ 

( ) รับทั้งหมด 
( ) รับไม่หมด เพราะอะไร............................................................................... 

17. ท่านมีการปฏิบัติงานขณะรวบรวมและหลังการรวบรวมน้ ายางอย่างไร มีการใช้อุปกรณ์ใดบ้างที่ใช้ในการ
รวบรวมน้ ายาง และราคาเท่าใด 

กิจกรรม 
เวลา 

(นาที/ราย) 
จ านวนคนงาน อุปกรณ์ที่ใช้ 

ราคา 
(บาท/ช้ิน) 

1.ช่ังน้ ายาง     
2. ตรวจสอบคณุภาพน้ ายาง     
3. เติมสารเคมีเพื่อรักษาคณุภาพ     
4. เทน้ ายางลงรถ     
5. เตรียมน้ ายางก่อนจัดส่ง     

 
สว่นที ่2 การขนสง่ไปยงัผูร้วบรวมรายใหญ ่
18. จ านวนผูร้วบรวมรายใหญ่ที่ท่านส่งน้ ายางให้ท้ังหมด..............ราย 

ราย
ใหญ่ 

ที่ตั้ง 
ระยะทาง 
(กิโลเมตร) 

เปอร์เซ็นต ์
จ านวน 
(เที่ยว/
วัน) 

ประเภท
รถขนส่ง 

เวลาใน
การ

ขนส่ง 
(ช่ัวโมง) 

เวลาใน
การรอ
คอย 
(นาที) 

        
        
        
        

19. ท่านมีข้อตกลงล่วงหน้ากับผูร้วบรวมรายใหญ่เพื่อการส่งน้ ายางหรือไม่ 
( ) ม ีโดยตกลงล่วงหน้า....................วัน/สัปดาห/์เดือน ติดต่อ 
และแบ่งเป็นดา้น  ( ) 1.1 คุณภาพ 
( ) 1.2 ปริมาณ 
( ) 1.3 วันก าหนดส่ง 
( ) 1.4 อื่น ๆ ระบุ.................. 
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( ) ไม่ม ี
20. ท่านติดต่อกับผู้รวบรวมรายใหญ่อย่างไร 

( ) โทรศัพท์มือถือ   ( ) โทรศัพท์บ้าน   ( ) อื่น ๆ.................... 
21. จ านวนครั้งท่ีตดิต่อ...........ครั้ง/เที่ยวการขนส่ง และค่าใช้จ่ายต่อครั้ง............... 
22. ท่านมีการคดัแยกคณุภาพน้ ายางในการส่งแตล่ะรายใหญ่หรือไม่ 

( ) ม ี
( ) ไม่ม ี

23. สาเหตุที่ท าให้โรงงานไม่รับซื้อน้ ายางของท่าน 
( ) ค่า VFA สูงเกินไป คิดเป็น..............% 
และมีวิธีการจัดการกับของเสียที่ตกีลับอย่างไร 

( ) ขายโรงงานอ่ืน 
โดยมีวิธีการขายอย่างไร...................................................................................................... 
 ( ) น ากลับมาผสมสารเคมีใหม ่
 ( ) อื่น ๆ................................ 

 
ตอนที่ 3 สถานการณน์้ ายางขน้ในอนาคต 
24. ท่านคิดว่าอุตสาหกรรมน้ ายางข้นท่ีผ่านมามลีักษณะเป็นอย่างไร 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
25. ท่านคิดว่าแนวโน้นของอุตสาหกรรมน้ ายางข้นอนาคตจะเป็นอย่างไร 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
26.  ปัญหาและอุปสรรคทีเ่กิดขึ้นมีอะไรบ้าง 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
27.   ข้อเสนอแนะ 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………  
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แบบสอบถามผูร้วบรวมน้ ายางสดรายใหญ ่
เรือ่ง การวเิคราะหต์น้ทนุโลจสิตกิสข์องโซอ่ปุทานถุงมอืยาง 

 
วนัทีส่มัภาษณ…์……………………ชื่อผูต้อบแบบสมัภาษณ…์………………………………………………………………………………… 
ชื่อหมูบ่า้น………………………หมูท่ี…่………..ต าบล……………..อ าเภอ………………………จงัหวดั……………… โทร……………. 
ค าชี้แจง โปรดท าเครื่องหมาย  √ ลงในช่อง ( ) และเติมข้อความทีต่รงกับข้อมูลหรือความคิดของท่านมากที่สุด 
ตอนที ่1 ข้อมลูทัว่ไป 
1. เพศ 

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

( ) ต่ ากว่าช้ันประถมศึกษา  ( ) ช้ันประถมศึกษา 
( ) ช้ันมัธยมศึกษา    ( ) อนุปริญญา 
( ) ปริญญาตร ี   ( ) สูงกว่าปริญญาตร ี

4. ท่านมีสวนยางเพื่อขายน้ ายางเองด้วย 
( ) ใช่  ( ) ไม่ใช่ 

5. ท่านได้ด าเนินกจิการมาแล้วเปน็ระยะเวลา…………………ปี 
ตอนที ่2 การรวบรวมและการขนสง่ 
สว่นที ่1 การรวบรวม 
6. จ านวนรายย่อยที่ท่านรับซื้อ............ราย 
7. ผู้รวบรวมรายย่อยมาจากแหล่งใดบ้าง 

รายย่อย มาจาก ปริมาณน้ ายางที่รับซื้อต่อครั้ง (กก.) 
   
   
   
   
   

8. สถานท่ีที่ท่านใช้ในการรวบรวมน้ ายาง 
( ) บ้าน   ( ) สหกรณ ์ ( ) กลุ่มชาวสวนยาง สกย.        ( ) อื่นๆ………………… 

9. ปริมาณที่ท่านรบัซื้อเฉลีย่ต่อวัน 
( ) 5-10 ตัน   ( ) 11-15 ตัน 
( ) 16-20 ตัน  ( ) 21-25 ตัน   ( ) อื่น ๆ................... 

10. รถที่ท่านใช้ในการรวบรวมและขนส่งเป็นของท่านเองหรือไม ่
( ) ใช่ (ท าข้อ 6)   ( ) ไม่ใช่ (ท าข้อ 7 ) 

11. หากรถที่ท่านใช้ในการรวบรวมและขนส่งเป็นของท่านเอง ท่านมีรถส าหรับการรวบรวมและขนส่งด้วยรถ
อะไรบ้าง (ตอบได้มากกว่า 1 ข้อ) 

( ) รถบรรทุก 4 ล้อ (รถบรรทุกเลก็) ........คัน  ( ) รถบรรทุก 6 ล้อ ........คัน 
( ) รถบรรทุก 10 ล้อ ........คัน   ( ) รถบรรทุก 18 ล้อ ........คัน 
( ) อื่น ๆ............... 

12. หากท่านไม่มีรถในการรวบรวมและการขนส่งเองท่านท าอย่างไรเพื่อการรวบรวมและการขนส่ง 
( ) จ้างรถเพื่อขนส่ง ค่าจ้าง.................บาทต่อเที่ยว 
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( ) ประเภทรถที่ท่านจ้าง (ตอบไดม้ากกว่า 1 ข้อ) 
( ) รถบรรทุก 4 ล้อ (รถบรรทุกเลก็) ........คัน  ( ) รถบรรทุก 6 ล้อ ........คัน 
( ) รถบรรทุก 10 ล้อ ........คัน   ( ) รถบรรทุก 18 ล้อ ........คัน 
( ) อื่น ๆ............... 
( ) เช่า ค่าเช่ารถ.......................บาท, ค่าน้ ามัน.........ลิตรต่อเที่ยว 
( ) อื่น ๆ.......................... 

13.ท่านและผู้รวบรวมรายย่อยมีการติดต่อหรือตกลงล่วงหน้าในการซื้อขายน้ ายางหรือไม่ 
( ) ม ีตกลงล่วงหน้า..................วัน/สัปดาห/์เดือน จ านวน........ราย 
( ) ไม่ม ี

14. ท่านติดต่อกับผู้รวบรวมรายยอ่ยเพื่อซื้อน้ ายางอย่างไร 
( ) โทรศัพท์มือถือ   ( ) โทรศัพท์บ้าน   ( ) อื่น ๆ ระบ.ุ............ 

15. จ านวนครั้งท่ีตดิต่อ...........ครั้ง/เที่ยว และค่าใช้จ่ายต่อครั้ง.............บาท 
16. ท่านรับซื้อน้ ายางท่ีผู้รวบรวมรายย่อยแต่ละรายน ามาขายทั้งหมดหรือไม่ 

( ) รับทั้งหมด 
( ) รับไม่หมด เพราะอะไร............................................................................... 

17. ท่านมีการปฏิบัติงานขณะรวบรวมและหลังการรวบรวมน้ ายางอย่างไร มีการใช้อุปกรณ์ใดบ้างที่ใช้ในการ
รวบรวมน้ ายาง และราคาเท่าใด 

 
สว่นที ่2 การขนสง่สูโ่รงงาน 
18. จ านวนโรงงานท่ีท่านส่งน้ ายางให้ท้ังหมด..............โรงงาน 

โรงงาน ที่ตั้ง 
ระยะทาง 
(กิโลเมตร) 

เปอร์เซ็นต ์
จ านวน 

(เที่ยว/วัน) 
ประเภท
รถขนส่ง 

เวลาใน
การ

ขนส่ง 
(ช่ัวโมง) 

เวลาใน
การรอ
คอย 
(นาที) 

        
        
        

 
  

กิจกรรม เวลา (นาที/ราย) จ านวนคนงาน อุปกรณ์ที่ใช้ ราคา (บาท/ช้ิน) 
1.ช่ังน้ ายาง     
2. ตรวจสอบคณุภาพน้ ายาง     
3. เติมสารเคมีเพื่อรักษา
คุณภาพ 

    

4. เทน้ ายางลงรถ     
5. เตรียมน้ ายางก่อนจัดส่ง     



140 
 
19. ท่านมีข้อตกลงล่วงหน้ากับโรงงานเพื่อการส่งน้ ายางหรือไม ่

( ) ม ีโดยตกลงล่วงหน้า....................วัน/สัปดาห/์เดือน ติดต่อ 
และแบ่งเป็นดา้น  ( ) 1.1 คุณภาพ 
  ( ) 1.2 ปริมาณ 
  ( ) 1.3 วันก าหนดส่ง 
  ( ) 1.4 อื่น ๆ ระบุ.................. 
  ( ) ไม่ม ี

20. ท่านติดต่อกับโรงงานอย่างไร 
( ) โทรศัพท์มือถือ   ( ) โทรศัพท์บ้าน   ( ) อื่น ๆ.................... 

21. จ านวนครั้งท่ีตดิต่อ...........ครั้ง/เที่ยวการขนส่ง และค่าใช้จ่ายต่อครั้ง............... 
22. ท่านมีการคดัแยกคณุภาพน้ ายางในการส่งแตล่ะโรงงานหรือไม ่

( ) ม ี
( ) ไม่ม ี

23. สาเหตุที่ท าให้โรงงานไม่รับซื้อน้ ายางของท่าน 
( ) ค่า VFA สูงเกินไป คิดเป็น..............% 
และมีวิธีการจัดการกับของเสียที่ตกีลับอย่างไร 
 ( ) ขายโรงงานอ่ืน 
โดยมีวิธีการขายอย่างไร...................................................................................................... 
 ( ) น ากลับมาผสมสารเคมีใหม ่
 ( ) อื่น ๆ................................ 
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ตอนที่ 3 สถานการณน์้ ายางขน้ในอนาคต 
24. ท่านคิดว่าอุตสาหกรรมน้ ายางข้นท่ีผ่านมามลีักษณะเป็นอย่างไร 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
25. ท่านคิดว่าแนวโน้นของอุตสาหกรรมน้ ายางข้นอนาคตจะเป็นอย่างไร 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
26.  ปัญหาและอุปสรรคทีเ่กิดขึ้นมีอะไรบ้าง 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
27.   ข้อเสนอแนะ 
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
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ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร์   มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร ์

 
 
 
จดุประสงค ์

เพื่อศึกษาต้นทุนทางด้านโลจิสติกส์ที่เกิดขึ้น ภายในโรงงานน้ ายางขน้ 
 
สว่นที ่1: ข้อมลูทัว่ไป (Company profile) 
1. ช่ือบริษัท  
2. ที่อยู่  
 
3. ลักษณะ/ประเภทอุตสาหกรรม  
4. ผลิตภัณฑ ์  
  
5. ประเภทของวัตถุดิบ 
 □ น้ ายางสด ….……………………..%  
 □ บรรจภุัณฑ ์ ….……………………..% ได้แก ่
 □ เคมภีัณฑ ์ ….………………..……% ได้แก ่
    
6. ปริมาณวตัถุดิบที่น าเข้าในแตล่ะเดือน (ตัน) 
 □ น้ ายางสด ….…………………  
 □ บรรจภุัณฑ ์ ….…………………  
 □ เคมภีัณฑ ์ ….…………………  
  

แบบสอบถามเพือ่ศึกษาข้อมูลโลจิสติกส์ 
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7. แหล่งวัตถุดิบหลัก (เลือกได้มากกว่า 1 ข้อ) 
7.1 

 ชุมพร ….…………………% มาจาก……………………………………………………………………..   

 ระนอง ….…………………% มาจาก……………………………………………………………………..   

 สุราษฎร์ธาน ี ….…………………% มาจาก……………………………………………………………………..   

 พังงา ….…………………% มาจาก……………………………………………………………………..   

 ภูเก็ต ….…………………% มาจาก……………………………………………………………………..   

 กระบี ่ ….…………………% มาจาก……………………………………………………………………..   

 ตรัง ….…………………% มาจาก……………………………………………………………………..   

 นครศรีธรรมราช ….…………………% มาจาก……………………………………………………………………..   

 พัทลุง ….…………………% มาจาก……………………………………………………………………..   

 สงขลา ….…………………% มาจาก……………………………………………………………………..   

 สตูล ….…………………% มาจาก……………………………………………………………………..   

 ปัตตาน ี ….…………………% มาจาก……………………………………………………………………..   

 ยะลา ….…………………% มาจาก……………………………………………………………………..   

 นราธิวาส ….…………………% มาจาก……………………………………………………………………..   

 อื่นๆ ….…………………% มาจาก…………………………………………………………………….. 
 
7.2 บรรจุภณัฑ ์
 □ ภายในประเทศ….…………...……………% ได้แก ่……………………………………………………………………… 
 □ ต่างในประเทศ….…………..……………..% ได้แก ่……………………………………………………………………… 
7.3 เคมภีัณฑ ์
 □ ภายในประเทศ….…………………………% ได้แก ่……………………………………………………………………… 
 □ ต่างในประเทศ….…………..……………..% ได้แก ่……………………………………………………………………… 
 
8. ปริมาณวตัถุดิบส ารอง (ตัน) 
 □ ….……………………………..………………..  
 □ ….……………………………..………………..  
 □ ….……………………………..……………….. 
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สว่นที ่2: การวนิจิฉยัความสามารถทางโลจสิตกิส ์

1. Customer service and support 
จ านวนเงิน 

(บาท) 
% ต้นทุน 

1.1 ต้นทุนในการให้บริการลูกค้า (Customer service cost) ประกอบด้วย   
     □ ค่าใช้จ่ายทั้งหมดในแผนกการตลาด โดยหักค่าใช้จ่ายด้าน การ

ประชาสมัพันธ์ (ค่าโฆษณาต่างๆ) 
 
 

 
 

     □ต้นทุนอ่ืนๆ (โปรดระบุ) ……………………………………...…….………..……   
      ต้นทุนในการให้บริการลูกค้ารวม   
1.2 จ านวนค าสั่งซื้อโดยเฉลี่ยต่อเดือนของบริษัทมีจ านวน…...…….………..……ค าสั่งซื้อ 
1.3 บริษัทของท่านไดส้่งมอบสินคา้ครบตามจ านวนท่ีก าหนดให้แกล่กูค้าเป็นจ านวนเฉลี่ย……....…..……ค าสั่งซื้อ

ต่อเดือน 
1.4 บริษัทของท่านไดส้่งมอบสินคา้ตรงตามเวลาที่ก าหนดให้แก่ลูกคา้เป็นจ านวนเฉลี่ย…...……...….…….ค าสั่งซื้อ

ต่อเดือน 
1.5 ระยะเวลาตั้งแต่บริษัทไดร้ับค าสั่งซื้อจากลูกค้าจนสามารถส่งสินค้าให้ลูกค้าได้มรีะยะเวลาเฉลีย่…...….….……

ชม. หรือ…...….….………..วัน 
 

2. Purchasing and Procurement 
จ านวนเงิน 

(บาท) 
% ต้นทุน 

2.1 ต้นทุนในการจัดซื้อ/จดัหาในปี 2554 ทั้งหมด ประกอบด้วย   
     □ ค่าใช้จ่ายของพนักงานแผนกจัดซื้อ (เช่น เงินเดือน ค่าล่วงเวลา ค่า

น้ ามัน) 
  

     □ ค่าโสหุ้ยส าหรับการด าเนนิการจัดซื้อ 
          ค่าเครื่องเขียน 
          ค่าจดหมาย 
          ค่าโทรศัพท์ 

 
 

 
 

     □ ต้นทุนอ่ืนๆ (โปรดระบุ)……………………………………...…….………..……   
       ต้นทุนในการจัดซื้อ/จดัหารวม   
2.2 บริษัทของท่านไดส้ั่งซื้อวัตถุดบิจาก Supplier หลักเป็นจ านวนเฉลี่ย…...…….……ค าสั่งซื้อต่อเดือน 
2.3 บริษัทของท่านได้รับการส่งมอบวัตถุดิบครบตามจ านวนจาก Supplier หลักเป็นจ านวน…...…….……ค าสั่งซื้อ

ต่อเดือน 
2.4 บริษัทของท่านได้รับการส่งมอบวัตถุดิบตรงตามเวลาจาก Supplier หลักเป็นจ านวน…....…….……ค าสั่งซื้อต่อ

เดือน 
2.5 ระยะเวลาตั้งแต่บริษัทออกใบสั่งซื้อให้กับ Supplier หลักจนกระทั่ง Supplier หลักจดัส่งวัตถุดิบให้กับ

บริษัทมีระยะเวลาโดยเฉลี่ย…...….….……ชม. หรือ…..…….……วัน 
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3. Logistics Communication and Order Processing 
จ านวนเงิน 

(บาท) 
% ต้นทุน 

3.1 ต้นทุนการติดต่อสื่อสารภายในองค์กร ท้ังหมดประกอบด้วย   
     □ ค่าใช้จ่ายในการลงทุนตดิตั้งระบบสารสนเทศเพื่อใช้ในการสื่อสารใน

องค์กร      (Software) ซอฟต์แวร์ต่างๆ ที่ใช้ในการสื่อสาร 
  

     □ ค่าใช้จ่ายในการลงทุนตดิตั้งอุปกรณ์ตา่งๆ เพื่อใช้ในการสื่อสารภายใน
องค์กร (Hardware) เช่น Computer, Printer, Fax, โทรศัพท ์

  

     □ ต้นทุนอ่ืนๆ (โปรดระบุ)……………………………………...…….………..……   
      ต้นทุนการติดต่อสื่อสารภายในองค์กรรวม   
3.2 ฝ่ายรับค าสั่งซื้อจากลูกค้า เช่น Sales หรือ Marketing ได้ออกใบสั่งงานไปยังแผนกอื่นๆ ที่เกี่ยวข้องเป็น

จ านวนเฉลี่ย…...…….……ใบสั่งงานต่อเดือน 
3.3 บริษัทของท่านพบจ านวนใบสัง่งานท่ีผิดพลาดดังกล่าวเป็นจ านวน…...…….……ครั้ง ต่อเดือน 

 

4. Inventory Management 
จ านวนเงิน 

(บาท) 
% ต้นทุน 

4.1 ต้นทุนในการถือครองสินค้าคงคลัง (สินค้าส าเร็จรูป) เป็นต้นทุนค่าเสีย
โอกาส ค่าขนส่งจากท่าเรือหรือสนามบินมายังโรงงานเท่านั้น) ทั้งหมด 
ประกอบด้วย 

  

     □ มูลสินค้าคงคลังที่เสียหาย สูญหาย เสื่อมมูลค่าและต้นทุนเนือ่งจาก
ข้อมูลสินค้าคงคลังไม่ตรงกับของจริง 

  

     □ ค่าโสหุ้ยส าหรับการถือครองสินค้าคงคลัง (เช่น ค่าประกันภยัสินค้าคง
คลัง) 

  

     □ ต้นทุนอ่ืนๆ (โปรดระบุ) …………………………………...…….………..……   
      ต้นทุนในการถือครองสินค้าคงคลังรวม   
4.2 มูลคา่สินค้าคงคลังเฉลี่ย (สินค้าส าเร็จรูป) ในรอบ 1 ปี ………………………….บาท 
4.3 บริษัทของท่านมีสินค้าขาดสตอ็กส าหรับการจัดส่งให้ลูกค้าเป็นจ านวนทั้งหมด…...………….……ค าสั่งซื้อ 
4.4 บริษัทของท่านมีการสต็อกสินค้าส าเร็จรูป (Finished goods) เพื่อให้สามารถรองรับกับปริมาณความ

ต้องการของลูกค้าได้อย่างเพียงพอเป็นระยะเวลาเฉลีย่…...…….……วัน 
 
5. Transportation (ขาเข้า) 
 □ บริษัทด าเนินการเอง (ไปข้อ 5.1)  
 □ จัดจ้าง (ไปข้อ 5.2)  
 □ ลูกค้าจดัส่งเอง (ไปข้อ 5.3)  
5.1 ยานพาหนะ 
 มียานพาหนะในความดูแล ………………คัน แบ่งเป็น 
  รถเทเลอร์ (รถหัวลาก) ……………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………………..ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………….บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………….บาทต่อเดือน 
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  รถบรรทุก (สิบล้อ) ……………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………….ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………….บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  รถบรรทุก (หกล้อ) ………………คัน มีอายุการใช้

งาน 
….……………….ปี 

 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………….บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  รถปิ๊กอัพ ……………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………….ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………….บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  รถตัก ……………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………….ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………….บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  รถโฟร์คลิฟท์ ……………คัน มีอายุการใช้งาน …………………ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………….บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  อื่นๆ 

ระบ…ุ………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
พนักงาน 
 พนักงานขับรถและดูแลรถ  
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ….…………….บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ….…………….บาทต่อคน 
 พนักงานขนถ่ายสินค้า  
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ….…………….บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ….…………….บาทต่อคน 
5.2 ขนส่งโดย 
 รายชื่อบริษัทขนส่ง 
 1. ………………………………………………………… ที่อยู่………………………………………..……………. 
 2. ………………………………………………………… ที่อยู่………………………………………..……………. 
 3. ………………………………………………………… ที่อยู่………………………………………..……………. 
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 □ รถเทเลอร์ (รถหัวลาก) ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว…………….. 
 □ รถบรรทุก (สิบล้อ) ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว…………….. 
 □ รถบรรทุก (หกล้อ) ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว…………….. 
 □ รถปิ๊กอัพ ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว…………….. 
 □ รถตัก ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว…………….. 
 □ รถโฟร์คลิฟท์ ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว…………….. 
 □อื่นๆ ระบ…ุ………………………………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
 พนักงาน (ขนถ่ายสินค้า)  
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ….…………….บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ….…………….บาทต่อคน 
 
5.3 .ใช้ยานพาหนะ 
 □ รถเทเลอร์ (รถหัวลาก) ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว…………….. 
  บรรทุกปรมิาณ………….ตันต่อเที่ยว  
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………….บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….………………….……บาท 
 □ รถบรรทุก (สิบล้อ) ความถี่ในการส่ง………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว…………….. 
  บรรทุกปรมิาณ………ตันต่อเที่ยว  
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………….บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………….………บาท 
 □ รถบรรทุก (หกล้อ) ความถี่ในการส่ง………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว…………….. 
  บรรทุกปรมิาณ…………ตันต่อเที่ยว  
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………….บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….………….…………...บาท 
 □ รถปิ๊กอัพ ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว…………….. 
  บรรทุกปรมิาณ……ตันต่อเที่ยว  
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………….บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……….………………บาท 
ต้นทุนการจัดการขนส่งสินค้ารวม ….……………………..บาทต่อเดือน 
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6. Transportation (ขาออก) 
 □ บริษัทด าเนินการเอง (ไปข้อ 6.1)  
 □ จัดจ้าง (ไปข้อ 6.2)  
6.1 ยานพาหนะ 
 มียานพาหนะในความดูแล ………………คัน แบ่งเป็น 
  รถเทเลอร์ (รถหัวลาก) ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………..ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………….บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………….บาทต่อเดือน 

  รถบรรทุก (สิบล้อ) ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………..ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………….บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  รถบรรทุก (หกล้อ) ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………..ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………….บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  รถปิ๊กอัพ ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………..ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………….บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  รถตัก ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………..ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………….บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  รถโฟร์คลิฟท์ ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………..ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………….บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……………………….บาทต่อเดือน 
  อื่นๆ 

ระบ…ุ………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
พนักงาน 
 พนักงานขับรถและดูแลรถ  
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ….………………..บาทต่อคน 
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 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ….………………..บาทต่อคน 
 พนักงานขนถ่ายสินค้า  
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ….………………..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ….………………..บาทต่อคน 
6.2 ขนส่งโดย 
 รายชื่อบริษัทขนส่ง 
 1. ที่อยู่ 
 2. ที่อยู่ 
 □ รถเทเลอร์ (รถหัวลาก) ความถี่ในการส่ง……..……เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว….............… 
 □ รถบรรทุก (สิบล้อ) ความถี่ในการส่ง……..……เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว….............… 
 □ รถบรรทุก (หกล้อ) ความถี่ในการส่ง……..……เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว….............… 
 □ รถปิ๊กอัพ ความถี่ในการส่ง……..……เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว….............… 
 □ รถตัก ความถี่ในการส่ง……..……เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว….............… 
 □ รถโฟร์คลิฟท์ ความถี่ในการส่ง……..……เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว….............… 
 □ อื่นๆ ระบ…ุ……………………………………..…………………..……………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 พนักงาน (ขนถ่ายสินค้า)  
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ……………คน มีรายได้วันละ……….………..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ……………คน มีรายได้วันละ……….………..บาทต่อคน 
ต้นทุนการจัดการขนส่งสินค้ารวม ….……………………..บาท 
ส าหรับหน่วยงานขนส่งสินค้า 
6.3 แผนกของท่านได้ท าการขนส่งสินค้าให้แก่ลูกคา้เป็นจ านวนเฉลี่ย………………ครั้ง ต่อเดือน 
6.4 แผนกของท่านได้ท าการจัดส่งสินค้าให้แก่ลูกคา้ทันตามเวลาที่ก าหนดเป็นจ านวนเฉลี่ย……………………ครั้ง ต่อ
เดือน 
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6.5 แผนกของท่านได้ท าการจัดส่งสินค้าให้แก่ลูกคา้ครบตามจ านวนที่ก าหนดเป็นจ านวนเฉลี่ย………… ครั้ง ต่อ
เดือน 
6.6 ระยะเวลาที่ใช้ในการขนส่งสินค้าจากโรงงานไปยังสถานท่ีของลูกค้า (เฉพาะลูกค้าหลัก) ใช้ระยะเวลาเฉลี่ย 
………………ชม. 

7. Facilities Sites selection, Warehousing and Storage 
จ านวนเงิน 

(บาท) 
% 

ต้นทุน 
7.1 ต้นทุนในการบรหิารคลังสินคา้ที่จัดเก็บทั้งวัตถุดิบและสินค้าส าเร็จรูป   
     □ ค่าใช้จ่ายของพนักงานของแผนกคลังสินค้า (เช่น เงินเดือน ค่าแรงงาน
ช่ัวคราว ค่าล่วงเวลา ค่าน้ ามัน) 

  

     □ ต้นทุนคงที่ในการบริหารคลังสินค้า 
          - ค่าประกันภัยคลังสินคา้ต่อปี 
          - ค่าเสื่อมราคาของคลังสนิค้าต่อปี (20 ปี) 

 
 

 

     □ ต้นทุนในการใช้บริการคลงัสินค้าภายนอก เช่น ค่าเช่าพื้นที ่   
     □ ต้นทุนอ่ืนๆ (โปรดระบุ) ……………………………………...…….………..…   
      ต้นทุนในการบริหารคลังสินคา้รวม   
7.2 การบันทึกจ านวนสินค้า (Goods) ของบริษัทท่านมีความแม่นย า…...…….……เปอร์เซ็นต์ หรือ 

- บริษัทของท่านมีปริมาณสินค้าทีไ่ด้บันทึกไวเ้ป็นจ านวน….-…ช้ิน มีมูลค่ารวมทั้งสิ้น …..…….……บาท 
- บริษัทของท่านพบว่าปริมาณสินค้าที่นับได้จริงมีจ านวน….-…ช้ิน 

7.3 บริษัทของท่านมีระยะเวลาในการเก็บสินค้าโดยเฉลี่ย…...…….……วัน 
 
8. การเก็บรักษา 
□ จัดจ้างบริษัท……………………………………………………………คิดเป็น………………………………บาทต่อเดือน (ไปข้อ 9) 
□ บริษัทด าเนินการเอง 

8.1 Warehouse ขนาด……………………………………….ตร.ม. 
8.2 ปริมาณสินค้าคงคลัง………………………………………ตันต่อเดือน 
8.3 พนักงาน 

□ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน………………………………คน 
□ พนักงานประจ า                   ………………………………คน 

8.4 Lead Time …………………วัน………………….. (เวลาตั้งแตส่ินค้าออกจากฝ่ายผลิตมาเก็บท่ี warehouse 
จนสินค้าออกจากโรงงาน) 

8.5 ค่าวัสดุในการบรรจุหีบห่อ……………………………… บาท ต่อเดือน 
ประกอบไปด้วย     1) ……………………………………………………………………. 

2) ……………………………………………………………………. 
3) ……………………………………………………………………. 
4) ……………………………………………………………………. 

 
8.6 ค่าดูแลเครื่องมือและอุปกรณภ์ายในคลังสินค้าประกอบไปด้วย 

 ………………คัน มีอายุการใช้งาน ……ปี 
มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ …………………..……..บาทต่อเดือน 
 2. ค่าน้ ามัน …………………..……..บาทต่อเดือน 
 3. ค่าเสื่อมสภาพ …………………..……..บาทต่อเดือน 
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 4. ราคารถคันละ …………………..……..บาท 
    

8.7 ค่าน้ าเดือนละ……………………………………………………. บาท 
8.8 ค่าไฟเดือนละ……………………………………………………. บาท 
8.9 อื่นๆ…………………………………………………….………………………………………………………………………………….. 

9. ข้อใดคือสาเหตุการเพิ่มขึ้นของต้นทุนการเก็บรักษา (ใส่เลขเรียงล าดับ) 
 การเพิม่ขึ้นของสินค้าในความดแูล 
 การเพิม่ขึ้นของการใช้คลังสินคา้ภายนอก 
 การเพิม่ขึ้นของปริมาณสินค้าคงคลัง 
 การเพิม่ขึ้นของค่าบริการของ Outsourcing/Consignment 
  อื่นๆ……………………………………………………………………………………… 

 

10. Material Handling and Packaging 
10.1 มูลค่าของสินคา้ที่เสยีหายเฉลี่ยต่อเดือนนับตั้งแต่เสรจ็สิ้นกระบวนการผลิต จัดเก็บ จนถึงการ

จัดเตรียมสินค้าเพื่อส่งมอบ (เช่น เงินเดือน ค่าแรงงานช่ัวคราว ค่าลว่งเวลา ค่าน้ ามัน) ให้กับลูกค้ามี
มูลค่ารวมทั้งสิ้น …...……..…….…บาท 

10.2 บริษัทของท่านมีสินค้าเสียหายนับตั้งแต่เสร็จสิ้นกระบวนการผลิต จัดเก็บ จนถึงการจัดเตรยีมสินค้าเพื่อ
ส่งมอบก่อนการจัดส่งเป็นจ านวน…...……..…….……ค าสั่งซื้อต่อปี 

10.3 ระยะเวลานบัตั้งแต่เสร็จสิ้นกระบวนการผลติ จัดเก็บ จนถึงการจัดเตรยีมสินค้าเพื่อส่งมอบของบริษัท มี
ระยะเวลาเฉลี่ย…...……...…….……วัน 

 
11. สาเหตุของการเพิ่มขึ้นของต้นทุนการขนถ่าย (ใส่เลขเรียงล าดับ) 
 □ การเพิ่มขึ้นของปรมิาณงานโลจิสติกส/์สิ่งของในความดูแล 
 □ การเพิ่มขึ้นของการจดัส่งฉุกเฉนิ/จัดส่งในวันหยุด 
 □ การเพิ่มขึ้นของค่าบริการของ Outsourcing/Consignment 
 □ อื่นๆ……………………………………………………………………………………… 
 
12. Reverse Logistics 

12.1 มูลค่าของสินคา้โดยเฉลีย่ต่อเดือนที่ถูกส่งคืนกลับมายังบริษัทเนื่องจากสินค้าช ารุดหรือไม่เป็นไปตาม
มาตรฐานมีมลูค่ารวมทั้งสิ้น …...……...…….…… บาท 

12.2 บริษัทของท่านได้รับการตีกลับของสินค้าท่ีได้ท าการจดัส่งให้แก่ลูกค้าไปแล้วเป็น
จ านวน…...…….…...…….……ค าสั่งซือ้ต่อปี 

12.3 ระยะเวลาที่ใช้ในการรบัสินค้าที่ลูกค้าส่งคืนเนื่องจากสินค้ามปีัญหา เช่น สินค้าไมไ่ด้มาตรฐาน ช ารุด 
กลับมายังบริษัท จะใช้เวลาโดยเฉลี่ย …...……...…….…… วัน โดยนับเวลาตั้งแตลู่กค้าได้แจ้งบริษัท
เกี่ยวกับความต้องการในการส่งคนืสินค้า 
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13. ก าลังการผลติต่อเดือน 

13.1 ก าลังการผลติในแต่ละเดือน (ตัน) ……………………………………………………………………………………
… 

13.2 เวลาที่ใช้ในการผลิตสินค้าตอ่วัน (วัน) ………ช่ัวโมงต่อวัน……………………………………………… (เริ่ม
ตั้งแต่รับใบสั่งซื้อสินค้าจนกระทั่งสินค้าออกจากโรงงาน) 

 พนักงานรับวัตถุดิบ  
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………..……คน มีรายได้วันละ….………..…..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ….………..…..บาทต่อคน 
 พนักงานฝ่ายผลิต   
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน …….……..…คน มีรายได้วันละ….………..…..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ….………..…..บาทต่อคน 
 พนักงานฝ่ายส่งออก   
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ….………..…..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ….………..…..บาทต่อคน 
 พนักงานฝ่ายควบคุมคณุภาพ   
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ….………..…..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ….………..…..บาทต่อคน 
 พนักงานฝ่ายซ่อมบ ารุง   
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ……..………คน มีรายได้วันละ….………..…..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ……..………คน มีรายได้วันละ….………..…..บาทต่อคน 
 พนักงานฝ่ายจัดซื้อ   
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ….………..…..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ….………..…..บาทต่อคน 
 พนักงานฝ่ายส านักงาน   
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ….………..…..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า …….……… คน มีรายได้วันละ….………..…..บาทต่อคน 
 พนักงานฝ่ายอื่นๆ…………………………   
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ….………..…..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ….………..…..บาทต่อคน 
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14. ลูกค้า   
 □ ภายในประเทศ….…………………% □ ต่างในประเทศ….……………………..% 
 14.1 ลูกค้าภายในประเทศ  
 □ ภาคเหนือ….……………….………..% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ ภาคกลาง….…………………..…….% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ……....% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ ภาคใต…้.………………….……...….% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 14.2 ลูกค้าต่างประเทศ  
 □ โซนอเมริกา….…………….………..% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ โซนอเชีย.….…………………..…….% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ โชนเอเชีย…………………………....% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ โชนตะวันออกกลาง……....….…..% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ โชนออสเตรเลีย…………………....% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ โชนยุโรป……...………………….…..% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ โชนแอฟริกา……...…………..…….% ระบ…ุ……………………………………………..…………………… 
 □ อื่นๆ………………………..…...….…..% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 
15. Demand Forecasting and Planning 

15.1 ต้นทุนในการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า (ระบุเฉพาะสินค้าหลักของบริษัทเท่านั้น) 
- จ านวนพนักงานท่ีเกี่ยวข้องกับการจัดท าการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้ามีจ านวน…...…….……คน 
- ระยะเวลาที่ใช้ในการจัดท าการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า….…….……วัน หรือ………...…เดือน 
- สัดส่วนของการท างานท่ีเกี่ยวข้องกับการจัดท าการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า…....……% จาก 

100% 
- เงินเดือนเฉลี่ยของพนักงานท่ีเกี่ยวข้องกับการจัดท าการพยากรณค์วามต้องการของลูกค้า…...…….…… 

บาท 
15.2 การพยากรณ์ความต้องการของลูกค้าล่วงหน้าของท่านมีความแม่นย า…...……เปอร์เซ็นต์ (เฉพาะสินค้า

หลัก) หรอื 
- ในปีผ่านมาบริษัทของท่านได้พยากรณ์ความต้องการของลูกค้าล่วงหน้าไว้เป็นจ านวน….……ช้ิน 
- ในปีผ่านมาบริษัทของท่านไดร้ับค าสั่งซื้อสินค้าจริงจากลูกค้าเป็นจ านวน…...…….……ช้ิน 

 
16. การลดต้นทุนโลจสิติกส์ (เลือกได้มากกว่า 1 ข้อ) 
  ลดปริมาณสินค้าคงคลัง 
 น าวิธีบริหารจัดการงานโลจิสตกิส์แบบ SCM มาประยุกต์ใช้ 
 เปลีย่นมาใช้พนักงานช่ัวคราว 
  ลดพนักงาน 
  จัดระเบียบจ านวนรายการสินค้า 
 ทบทวนความถี่ของการขนส่ง 
 ใช้บริการของ Outsourcing/Consignment 
  อื่นๆ……………………………………………………………………………………… 
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17. ข้อเสนอแนะเพิ่มเตมิ 
………………………………………..………………………………….………………………………………………………………………………… 
………………………………………..………………………………….………………………………………………………………………………… 
………………………………………..………………………………….………………………………………………………………………………… 
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ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร์   มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร ์

 
 
 
จดุประสงค ์

เพื่อศึกษาต้นทุนทางด้านโลจิสติกส์ที่เกิดขึ้น ภายในโรงงานถุงมือยาง 
 
สว่นที ่1: ข้อมลูทัว่ไป (Company profile) 
1. ช่ือบริษัท  
2. ที่อยู่  
 
3. ลักษณะ/ประเภทอุตสาหกรรม  
4. ผลิตภัณฑ ์  
  
5. ประเภทของวัตถุดิบ 
 □ น้ ายางข้น ….……………………..%  
 □ บรรจภุัณฑ ์ ….……………………..% ได้แก ่
 □ เคมภีัณฑ ์ ….………………..……% ได้แก ่
    
6. ปริมาณวตัถุดิบที่น าเข้าในแตล่ะเดือน (ตัน) 
 □ น้ ายางข้น ….…………………  
 □ บรรจภุัณฑ ์ ….…………………  
 □ เคมภีัณฑ ์ ….…………………  
  

แบบสอบถามเพือ่ศึกษาข้อมูลโลจิสติกส์ 
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7. แหล่งวัตถุดิบหลัก (เลือกได้มากกว่า 1 ข้อ) 
7.1 

 ชุมพร ….…………………% มาจาก…………………………………………………………………………   

 ระนอง ….…………………% มาจาก…………………………………………………………………………   

 สุราษฎร์ธาน ี ….…………………% มาจาก…………………………………………………………………………   

 พังงา ….…………………% มาจาก…………………………………………………………………………   

 ภูเก็ต ….…………………% มาจาก…………………………………………………………………………   

 กระบี ่ ….…………………% มาจาก…………………………………………………………………………   

 ตรัง ….…………………% มาจาก…………………………………………………………………………   

 นครศรีธรรมราช ….…………………% มาจาก…………………………………………………………………………   

 พัทลุง ….…………………% มาจาก…………………………………………………………………………   

 สงขลา ….…………………% มาจาก…………………………………………………………………………   

 สตูล ….…………………% มาจาก…………………………………………………………………………   

 ปัตตาน ี ….…………………% มาจาก…………………………………………………………………………   

 ยะลา ….…………………% มาจาก…………………………………………………………………………   

 นราธิวาส ….…………………% มาจาก…………………………………………………………………………   

 อื่นๆ ….…………………% มาจาก………………………………………………………………………… 
 
7.2 บรรจุภณัฑ ์
 □ ภายในประเทศ….……….……………% ได้แก…่…………………………………………………………………… 
 □ ต่างในประเทศ….……………………..% ได้แก…่…………………………………………………………………… 
7.3 เคมภีัณฑ ์
 □ ภายในประเทศ….………..……………% ได้แก…่…………………………………………………………………… 
 □ ต่างในประเทศ….………………….…..% ได้แก…่…………………………………………………………………… 
 
8. ปริมาณวตัถุดิบส ารอง (ตัน) 
 □ ….……………………………………….………………..  
 □ ….……………………………………….………………..  
 □ ….……………………………………….………………..  
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สว่นที ่2: การวนิจิฉยัความสามารถทางโลจสิตกิส ์

1. Customer service and support 
จ านวนเงิน 

(บาท) 
% ต้นทุน 

1.1 ต้นทุนในการให้บริการลูกค้า (Customer service cost) ประกอบด้วย   
□ ค่าใช้จ่ายทั้งหมดในแผนกการตลาด โดยหักค่าใช้จ่ายด้าน การ
ประชาสมัพันธ์ (ค่าโฆษณาต่างๆ) 

 
 

 
 

□ต้นทุนอ่ืนๆ (โปรดระบุ) ……………………………………...…….………..……   
ต้นทุนในการให้บริการลูกค้ารวม   

1.2 จ านวนค าสั่งซื้อโดยเฉลี่ยต่อเดือนของบริษัทมีจ านวน…...…….………..……ค าสั่งซื้อ 
1.3 บริษัทของท่านไดส้่งมอบสินคา้ครบตามจ านวนท่ีก าหนดให้แกล่กูค้าเป็นจ านวนเฉลี่ย…...………ค าสั่งซื้อต่อ

เดือน 
1.4 บริษัทของท่านไดส้่งมอบสินคา้ตรงตามเวลาที่ก าหนดให้แก่ลูกคา้เป็นจ านวนเฉลี่ย…...…..….…….ค าสั่งซื้อต่อ

เดือน 
1.5 ระยะเวลาตั้งแต่บริษัทไดร้ับค าสั่งซื้อจากลูกค้าจนสามารถส่งสินค้าให้ลูกค้าได้มรีะยะเวลาเฉลีย่…...….….……

ชม. หรือ…...….….………..วัน 
 

2. Purchasing and Procurement 
จ านวนเงิน 

(บาท) 
% ต้นทุน 

2.1 ต้นทุนในการจัดซื้อ/จดัหาในปี 2554 ทั้งหมด ประกอบด้วย   
□ ค่าใช้จ่ายของพนักงานแผนกจัดซื้อ (เช่น เงินเดือน ค่าล่วงเวลา ค่าน้ ามัน)   
□ ค่าโสหุ้ยส าหรับการด าเนินการจัดซื้อ 

ค่าเครื่องเขียน 
ค่าจดหมาย 
ค่าโทรศัพท์ 

 
 

 
 

□ ต้นทุนอ่ืนๆ (โปรดระบุ) ……………………………………...……………..……   
ต้นทุนในการจัดซื้อ/จัดหารวม   

2.2 บริษัทของท่านไดส้ั่งซื้อวัตถุดบิจาก Supplier หลักเป็นจ านวนเฉลี่ย…...…….……ค าสั่งซื้อต่อเดือน 
2.3 บริษัทของท่านได้รับการส่งมอบวัตถุดิบครบตามจ านวนจาก Supplier หลักเป็นจ านวน…...…….……ค าสั่งซื้อ

ต่อเดือน 
2.4 บริษัทของท่านได้รับการส่งมอบวัตถุดิบตรงตามเวลาจาก Supplier หลักเป็นจ านวน…....…….……ค าสั่งซื้อต่อ

เดือน 
2.5 ระยะเวลาตั้งแต่บริษัทออกใบสั่งซื้อให้กับ Supplier หลักจนกระทั่ง Supplier หลักจดัส่งวัตถุดิบให้กับ

บริษัทมีระยะเวลาโดยเฉลี่ย…...….….……ชม. หรือ…..…….……วัน 
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3. Logistics Communication and Order Processing 
จ านวนเงิน 

(บาท) 
% ต้นทุน 

3.1 ต้นทุนการติดต่อสื่อสารภายในองค์กร ท้ังหมดประกอบด้วย   
□ ค่าใช้จ่ายในการลงทุนตดิตั้งระบบสารสนเทศเพื่อใช้ในการสื่อสารใน

องค์กร (Software) ซอฟต์แวร์ต่างๆ ที่ใช้ในการสื่อสาร 
  

□ ค่าใช้จ่ายในการลงทุนตดิตั้งอุปกรณ์ตา่งๆ เพื่อใช้ในการสื่อสารภายใน
องค์กร (Hardware) เช่น Computer, Printer, Fax, โทรศัพท ์

  

□ ต้นทุนอ่ืนๆ (โปรดระบุ) ……………………………………...…….………..…   
ต้นทุนการติดต่อสื่อสารภายในองค์กรรวม   

3.2 ฝ่ายรับค าสั่งซื้อจากลูกค้า เช่น Sales หรือ Marketing ได้ออกใบสั่งงานไปยังแผนกอื่นๆ ที่เกี่ยวข้องเป็น
จ านวนเฉลี่ย…...…….……ใบสั่งงานต่อเดือน 

3.3 บริษัทของท่านพบจ านวนใบสัง่งานท่ีผิดพลาดดังกล่าวเป็นจ านวน…...…….……ครั้ง ต่อเดือน 
 

4. Inventory Management 
จ านวนเงิน 

(บาท) 
% ต้นทุน 

4.1 ต้นทุนในการถือครองสินค้าคงคลัง (สินค้าส าเร็จรูป) เป็นต้นทุนค่าเสียโอกาส 
ค่าขนส่งจากท่าเรือหรือสนามบินมายังโรงงานเท่านั้น) ทั้งหมด ประกอบด้วย 

  

□ มูลสินค้าคงคลังที่เสียหาย สญูหาย เสื่อมมูลคา่และต้นทุนเนื่องจากข้อมูล
สินค้าคงคลังไม่ตรงกับของจริง 

  

□ ค่าโสหุ้ยส าหรับการถือครองสนิค้าคงคลัง (เช่น ค่าประกันภยัสินค้าคง
คลัง) 

  

□ ต้นทุนอ่ืนๆ (โปรดระบุ) ……………………………………...…….……..……   
ต้นทุนในการถือครองสินค้าคงคลงัรวม   

4.2 มูลคา่สินค้าคงคลังเฉลี่ย (สินค้าส าเร็จรูป) ในรอบ 1 ปี ………………………….บาท 
4.3 บริษัทของท่านมีสินค้าขาดสตอ็กส าหรับการจัดส่งให้ลูกค้าเป็นจ านวนทั้งหมด…...…….……ค าสั่งซื้อ 
4.4 บริษัทของท่านมีการสต็อกสินค้าส าเร็จรูป (Finished goods) เพื่อให้สามารถรองรับกับปริมาณความ

ต้องการของลูกค้าได้อย่างเพียงพอเป็นระยะเวลาเฉลีย่…...…….……วัน 
 
5. Transportation (ขาเข้า) 
 □ บริษัทด าเนินการเอง (ไปข้อ 5.1)  
 □ จัดจ้าง (ไปข้อ 5.2)  
 □ ลูกค้าจดัส่งเอง (ไปข้อ 5.3)  
5.1 ยานพาหนะ 
 มียานพาหนะในความดูแล ………………คัน แบ่งเป็น 
  รถเทเลอร์ (รถหัวลาก) ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………….ป ี
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….………….………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….………….………..บาทต่อเดือน 
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  รถบรรทุก (สิบล้อ) ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………….ป ี
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….………….………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  รถบรรทุก (หกล้อ) ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………….ป ี
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….………….………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  รถปิ๊กอัพ ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………….ป ี
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….………….………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  รถตัก ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………….ป ี
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….………….………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  รถโฟร์คลิฟท์ ………………คัน มีอายุการใช้งาน ……………..……ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….………….………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….………….………..บาทต่อเดือน 
  อื่นๆ ระบ…ุ………………………………………………………………………………………………………………………………… 
พนักงาน 
 พนักงานขับรถและดูแลรถ  
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วัน.…………...………..บาทตอ่คน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วัน.…………...………..บาทตอ่คน 
 พนักงานขนถ่ายสินค้า  
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วัน.…………...………..บาทตอ่คน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วัน.…………...………..บาทตอ่คน 
5.2 ขนส่งโดย 
 รายชื่อบริษัทขนส่ง 
 1. ……………………………………………………………………… ที่อยู่…………………………………..…… 
 2. ……………………………………………………………………… ที่อยู่…………………………………..…… 
 3. ……………………………………………………………………… ที่อยู่…………………………………..…… 
 □ รถเทเลอร์ (รถหัวลาก) ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว………. 
 □ รถบรรทุก (สิบล้อ) ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว………. 
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 □ รถบรรทุก (หกล้อ) ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว………. 
 □ รถปิ๊กอัพ ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว………. 
 □ รถตัก ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว………. 
 □ รถโฟร์คลิฟท์ ความถี่ในการส่ง…………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว………. 
 □ อื่นๆ ระบ…ุ……………………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
 พนักงาน (ขนถ่ายสินค้า)  
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันล….…..……..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้เดือนละ….…….บาทต่อคน 
    
5.3 .ใช้ยานพาหนะ 
 □ รถเทเลอร์ (รถหัวลาก) ความถี่ในการส่ง………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………… 
  บรรทุกปรมิาณ………….ตันต่อเที่ยว  
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……..…..………บาท 
 □ รถบรรทุก (สิบล้อ) ความถี่ในการส่ง………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………… 
  บรรทุกปรมิาณ…………ตันต่อเที่ยว  
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……..…..………บาท 
 □ รถบรรทุก (หกล้อ) ความถี่ในการส่ง………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………… 
  บรรทุกปรมิาณ……………ตันต่อเทีย่ว  
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……..…..………บาท 
 □ รถปิ๊กอัพ ความถี่ในการส่ง………เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว……………… 
  บรรทุกปรมิาณ……ตันต่อเที่ยว  
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ ….……..…..………บาท 
ต้นทุนการจัดการขนส่งสินค้ารวม ….……………………..บาทต่อเดือน 
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6. Transportation (ขาออก) 
 □ บริษัทด าเนินการเอง (ไปข้อ 6.1)  
 □ จัดจ้าง (ไปข้อ 6.2)  
6.1 ยานพาหนะ 
 มียานพาหนะในความดูแล ………………คัน แบ่งเป็น 
  รถเทเลอร์ (รถหัวลาก) ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….…………………..ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ …………….…..………บาท 

  รถบรรทุก (สิบล้อ) ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………………..ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ …………….…..………บาท 
  รถบรรทุก (หกล้อ) ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………………..ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ …………….…..………บาท 
  รถปิ๊กอัพ ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………………..ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ …………….…..………บาท 
  รถตัก ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………………..ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ …………….…..………บาท 
  รถโฟร์คลิฟท์ ………………คัน มีอายุการใช้งาน ….……………………..ปี 
 มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  2. ค่าน้ ามัน ….……………………..บาทต่อเดือน 
  3. ค่าเสื่อมสภาพ ….……………………..บาทต่อเดือน 
  4. ราคารถคันละ …………….…..………บาท 
  อื่นๆ ระบ…ุ……………………………………………………………………………………………………………………… 
พนักงาน 
 พนักงานขับรถและดูแลรถ  
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันล.…….………..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้เดือนละ………..บาทต่อคน 
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 พนักงานขนถ่ายสินค้า  
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ….………..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้เดือนละ………..บาทต่อคน 
6.2 ขนส่งโดย 
 รายชื่อบริษัทขนส่ง 
 1. ที่อยู่ 
 2. ที่อยู่ 
 3. ที่อยู่ 
 □ รถเทเลอร์ (รถหัวลาก) ความถี่ในการส่ง………..…เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว………….….… 
 □ รถบรรทุก (สิบล้อ) ความถี่ในการส่ง………..…เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว………….….… 
 □ รถบรรทุก (หกล้อ) ความถี่ในการส่ง………..…เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว………….….… 
 □ รถปิ๊กอัพ ความถี่ในการส่ง………..…เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว………….….… 
 □ รถตัก ความถี่ในการส่ง………..…เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว………….….… 
 □ รถโฟร์คลิฟท์ ความถี่ในการส่ง………..…เที่ยวต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อเที่ยว………….….… 
 □ อื่นๆ ระบ…ุ………………………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 
 พนักงาน (ขนถ่ายสินค้า)  
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ……………คน มีรายได้วันละ…………….…บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ……………คน มีรายได้เดือนละ………….บาทต่อคน 
ต้นทุนการจัดการขนส่งสินค้ารวม ….……………………..บาท 
ส าหรบัหนว่ยงานขนสง่สนิคา้ 
6.3 แผนกของท่านได้ท าการขนส่งสินค้าให้แก่ลูกคา้เป็นจ านวนเฉลี่ย………………ครั้ง ต่อเดือน 
6.4 แผนกของท่านได้ท าการจัดส่งสินค้าให้แก่ลูกคา้ทันตามเวลาที่ก าหนดเป็นจ านวนเฉลี่ย………………ครั้ง ต่อ

เดือน 
6.5 แผนกของท่านได้ท าการจัดส่งสินค้าให้แก่ลูกคา้ครบตามจ านวนที่ก าหนดเป็นจ านวนเฉลี่ย………… ครั้ง ต่อ

เดือน 
6.6 ระยะเวลาที่ใช้ในการขนส่งสินค้าจากโรงงานไปยังสถานท่ีของลูกค้า (เฉพาะลูกค้าหลัก) ใช้ระยะเวลาเฉลี่ย 

………………ชม. 
 

  



163 
 

7. Facilities Sites selection, Warehousing and Storage 
จ านวนเงิน 

(บาท) 
% ต้นทุน 

7.1 ต้นทุนในการบรหิารคลังสินคา้ที่จัดเก็บทั้งวัตถุดิบและสินค้าส าเร็จรูป   
□ ค่าใช้จ่ายของพนักงานของแผนกคลังสินค้า (เช่น เงินเดือน ค่าแรงงาน

ช่ัวคราว ค่าล่วงเวลา ค่าน้ ามัน) 
  

□ ต้นทุนคงที่ในการบริหารคลังสนิค้า 
- ค่าประกันภัยคลังสินคา้ต่อป ี
- ค่าเสื่อมราคาของคลังสินค้าต่อป ี(20 ปี)  

 
 

 

□ ต้นทุนในการใช้บริการคลังสินค้าภายนอก เช่น ค่าเช่าพื้นที ่   
□ ต้นทุนอ่ืนๆ (โปรดระบุ) ……………………………………...…….………..……   
ต้นทุนในการบริหารคลังสินค้ารวม   

7.2 การบันทึกจ านวนสินค้า (Goods) ของบริษัทท่านมีความแม่นย า…...…….……เปอร์เซ็นต์ หรือ 
- บริษัทของท่านมีปริมาณสินค้าทีไ่ด้บันทึกไวเ้ป็นจ านวน...-...ชิ้น มีมูลค่ารวมทั้งสิ้น …...……บาท 
- บริษัทของท่านพบว่าปริมาณสินค้าที่นับได้จริงมีจ านวน...-…ช้ิน 

7.3 บริษัทของท่านมีระยะเวลาในการเก็บสินค้าโดยเฉลี่ย…...…….……วัน 
 
8. การเก็บรักษา 
□ จัดจ้างบริษัท…………………………………………………………………คิดเป็น………………………………บาทต่อเดือน (ไปข้อ 
9) 
□ บริษัทด าเนินการเอง 
8.1 Warehouse ขนาด……………………………………….ตร.ม. 
8.2 ปริมาณสินค้าคงคลัง………………………………………ตันต่อเดือน 
8.3 พนักงาน 
□ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน………………………………คน 
□ พนักงานประจ า                   ………………………………คน 
8.4 Lead Time …………………วัน………………….. (เวลาตั้งแตส่ินค้าออกจากฝ่ายผลิตมาเก็บท่ี warehouse จน
สินค้าออกจากโรงงาน) 
8.5 ค่าวัสดุในการบรรจุหีบห่อ……………………………… บาท ต่อเดือน 
ประกอบไปด้วย  1) ……………………………………………………………………. 

2) ……………………………………………………………………. 
3) ……………………………………………………………………. 
4) ……………………………………………………………………. 

 
 
8.6 ค่าดูแลเครื่องมือและอุปกรณภ์ายในคลังสินค้าประกอบไปด้วย 
 ………………คัน มีอายุการใช้งาน ……ปี 
มีค่าใช้จ่าย ประกอบด้วย 1. ค่าบ ารุงรักษายานพาหนะ …………..บาทต่อเดือน 
 2. ค่าน้ ามัน …………..บาทต่อเดือน 
 3. ค่าเสื่อมสภาพ …………..บาทต่อเดือน 
 4. ราคารถคันละ …………..บาทตามล าดับ 
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8.7 ค่าน้ าเดือนละ……………………………………………………. บาท 
8.8 ค่าไฟเดือนละ……………………………………………………. บาท 
8.9 อื่นๆ……………………………………………….………………………………………………………………………………….. 
 การเพิม่ขึ้นของสินค้าในความดแูล 
 การเพิม่ขึ้นของการใช้คลังสินคา้ภายนอก 
 การเพิม่ขึ้นของปริมาณสินค้าคงคลัง 
 การเพิม่ขึ้นของค่าบริการของ Outsourcing/Consignment 
 □ อื่นๆ……………………………………………………………………………………… 
10. Material Handling and Packaging 

10.1 มูลค่าของสินคา้ที่เสยีหายเฉลี่ยต่อเดือนนับตั้งแต่เสรจ็สิ้นกระบวนการผลิต จัดเก็บ จนถึงการจดัเตรียม
สินค้าเพื่อส่งมอบ (เช่น เงินเดือน ค่าแรงงานช่ัวคราว ค่าล่วงเวลา คา่น้ ามัน) ให้กับลูกค้ามมีูลค่ารวม
ทั้งสิ้น …...……..…….…บาท 

10.2บริษัทของท่านมีสินค้าเสียหายนับตั้งแต่เสร็จสิ้นกระบวนการผลิต จัดเก็บ จนถึงการจัดเตรยีมสินค้าเพื่อ
ส่งมอบก่อนการจัดส่งเป็นจ านวน…...……..…….……ค าสั่งซื้อต่อป ี

10.3 ระยะเวลานบัตั้งแต่เสร็จสิ้นกระบวนการผลติ จัดเก็บ จนถึงการจัดเตรยีมสินค้าเพื่อส่งมอบของบริษัท มี
ระยะเวลาเฉลี่ย…...……...…….……วัน 

11. สาเหตุของการเพิ่มขึ้นของต้นทุนการขนถ่าย (ใส่เลขเรียงล าดับ) 
 □ การเพิ่มขึ้นของปรมิาณงานโลจิสติกส/์สิ่งของในความดูแล 
 □ การเพิ่มขึ้นของการจดัส่งฉุกเฉนิ/จัดส่งในวันหยุด 
 □ การเพิ่มขึ้นของค่าบริการของ Outsourcing/Consignment 
 □ อื่นๆ……………………………………………………………………………………… 
 
12. Reverse Logistics 

12.1 มูลค่าของสินคา้โดยเฉลีย่ต่อเดือนที่ถูกส่งคืนกลับมายังบริษัทเนื่องจากสินค้าช ารุดหรือไม่เป็นไปตาม
มาตรฐานมีมลูค่ารวมทั้งสิ้น …...……...…….…… บาท 

12.2 บริษัทของท่านได้รับการตีกลับของสินค้าท่ีได้ท าการจดัส่งให้แก่ลูกค้าไปแล้วเป็น
จ านวน…...……..…….……ค าสั่งซื้อตอ่ปี 

12.3 ระยะเวลาที่ใช้ในการรบัสินค้าที่ลูกค้าส่งคืนเนื่องจากสินค้ามปีัญหา เช่น สินค้าไมไ่ด้มาตรฐาน ช ารุด 
กลับมายังบริษัท จะใช้เวลาโดยเฉลี่ย …...……...…….…… วัน โดยนับเวลาตั้งแตลู่กค้าได้แจ้งบริษัท
เกี่ยวกับความต้องการในการส่งคนืสินค้า 
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13. ก าลังการผลติต่อเดือน 
13.1 ก าลังการผลติในแต่ละเดือน (ตัน) …………………………………………………………………………… 
13.2 เวลาที่ใช้ในการผลิตสินค้าตอ่วัน (วัน) ………………ช่ัวโมงต่อวัน…………………………………… (เริ่ม

ตั้งแต่รับใบสั่งซื้อสินค้าจนกระทั่งสินค้าออกจากโรงงาน) 
 พนักงานรับวัตถุดิบ  
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………..……คน มีรายได้วันละ…….………..……..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ…….………..……..บาทต่อคน 
 พนักงานฝ่ายผลิต   
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน …….……..…คน มีรายได้วันละ…….………..……..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ…….………..……..บาทต่อคน 
 พนักงานฝ่ายส่งออก   
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ…….………..……..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ…….………..……..บาทต่อคน 
 พนักงานฝ่ายควบคุมคณุภาพ   
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ…….………..……..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ…….………..……..บาทต่อคน 
 พนักงานฝ่ายซ่อมบ ารุง   
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ……..………คน มีรายได้วันละ…….………..……..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ……..………คน มีรายได้วันละ…….………..……..บาทต่อคน 
 พนักงานฝ่ายจัดซื้อ   
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ…….………..……..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ…….………..……..บาทต่อคน 
  

พนักงานฝ่ายส านักงาน 
  

 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ…….………..……..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า …….……… คน มีรายได้วันละ…….………..……..บาทต่อคน 
 พนักงานฝ่ายอื่นๆ…………………………   
 □ พนักงานช่ัวคราว/พนักงานรายวัน ………………คน มีรายได้วันละ…….………..……..บาทต่อคน 
 □ พนักงานประจ า ………………คน มีรายได้วันละ…….………..……..บาทต่อคน 
 
14. ลูกค้า 

  

 □ ภายในประเทศ….……………% □ ต่างในประเทศ….……………………..% 
 14.1 ลูกค้าภายในประเทศ  
 □ ภาคเหนือ….……………….………..% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ ภาคกลาง….…………………..…….% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ……....% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ ภาคใต…้.………………………...….% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
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 14.2 ลูกค้าต่างประเทศ  
 □ โซนอเมริกา….…………….………..% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ โซนอเชีย.….…………………..…….% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ โชนเอเชีย…………………………....% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ โชนตะวันออกกลาง……...….…..% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ โชนออสเตรเลีย…………………....% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ โชนยุโรป……...………………...…..% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 □ โชนแอฟริกา……...……………….% ระบ…ุ………………………………………………………………….. 
 □ อื่นๆ…………………………...….…..% ระบ…ุ…………………………………………………………….……. 
 
15. Demand Forecasting and Planning 

15.1 ต้นทุนในการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า (ระบุเฉพาะสินค้าหลักของบริษัทเท่านั้น) 
- จ านวนพนักงานท่ีเกี่ยวข้องกับการจัดท าการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้ามีจ านวน………คน 
- ระยะเวลาที่ใช้ในการจัดท าการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า…..….……วัน หรือ…...……เดือน 
- สัดส่วนของการท างานท่ีเกี่ยวข้องกับการจัดท าการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า…...……% จาก 

100% 
- เงินเดือนเฉลี่ยของพนักงานท่ีเกี่ยวข้องกับการจัดท าการพยากรณค์วามต้องการของลูกค้า…...… บาท 

15.2 การพยากรณ์ความต้องการของลูกค้าล่วงหน้าของท่านมีความแม่นย า…...…….……เปอร์เซ็นต์ (เฉพาะ
สินค้า หลัก) หรือ 

- ในปีผ่านมาบริษัทของท่านได้พยากรณ์ความต้องการของลูกค้าล่วงหน้าไว้เป็นจ านวน…...……ช้ิน 
- ในปีผ่านมาบริษัทของท่านไดร้ับค าสั่งซื้อสินค้าจริงจากลูกค้าเป็นจ านวน…...…….……ช้ิน 

 
16. การลดต้นทุนโลจสิติกส์ (เลือกได้มากกว่า 1 ข้อ) 
 ลดปริมาณสินค้าคงคลัง 
 น าวิธีบริหารจัดการงานโลจิสตกิส์แบบ SCM มาประยุกต์ใช้ 
 เปลีย่นมาใช้พนักงานช่ัวคราว 
  ลดพนักงาน 
 จัดระเบียบจ านวนรายการสินคา้ 
 ทบทวนความถี่ของการขนส่ง 
 ใช้บริการของ Outsourcing/Consignment 
  อื่นๆ……………………………………………………………………………………… 
17. ข้อเสนอแนะเพิ่มเตมิ 

…………………………………………………….………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………….………………………………………………………………………………………………………… 
…………………………………………………….………………………………………………………………………………………………………… 
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ภาคผนวก ข 
แบบฟอรม์การประเมนิแบบสอบถามจากผูเ้ชีย่วชาญ  
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แบบประเมนิแบบสอบถามโดยผูเ้ชีย่วชาญ 
เรือ่ง การวเิคราะหต์น้ทนุโลจสิตกิสข์องโซอ่ปุทานน้ ายางขน้ของเกษตรกร 

ภาควชิาวศิวกรรมอตุสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร ์มหาวทิยาลยัสงขลานครนิทร์ 
ชือ่ผู้เชีย่วชาญ………………………………………………………..………………………….
ต าแหนง่………………………………………………………………………………………….... 
เชี่ยวชาญทางด้าน……………………………………………………………………………… 
ค าชี้แจง  พิจารณาแบบสอบถามที่สร้างขึ้น เทียบกับเกณฑ์ที่ก าหนด  มีความเหมาะสม ถูกต้อง และสอดคล้องกันอย่างไร โดยคิดจาก
คะแนนเฉลี่ยจากการประเมินของผู้เชี่ยวชาญ จ านวน   คน แปลความหมาย จากคะแนนการประเมิน 3 ระดับ ดังนี้ 

+ 1 หมายความว่า    มั่นใจว่าแบบสอบถามมีความสอดคล้อง  
   0         หมายความว่า    ไม่มั่นใจว่าแบบสอบถามมีความสอดคล้อง 
 - 1         หมายความว่า    มั่นใจว่าแบบสอบถามไม่มีความสอดคล้อง 

ตารางการหาค่าดัชนีความสอดคล้องของวัตถุประสงค์ (Index of Item Objective Congruence: IOC) 

จุดประสงค์ 
แบบสอบถาม 

ข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 
ข้อเสนอแนะ เหมาะสม 

+1 
ไม่แน่ใจ 

0 
ไม่เหมาะสม 

-1 
1.เพื่อเป็นข้อมูลพื้นฐานในการวิเคราะห์
โซ่อุปทานน้ ายางข้น 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

    

2.เพื่อเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ต้นทุน 
กระบวนการ และเวลา ในการเตรียม
และดูแลพันธุ์ยางก่อนปลูก 

1.1 
1.2 
1.3 

    

3.เพื่อเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ต้นทุน 
กระบวนการ และเวลาในการปลูกยาง 

2.1 
2.2 

    

4.เพื่อเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ต้นทุน 
กระบวนการ และเวลาในการดูแลยาง
ระหว่างการปลูก 

3.1 
3.2 
3.3 
3.4 
3.5 

    

5.เพื่อเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ต้นทุน 
กระบวนการ และเวลาในการกรีดยาง 

4.1 
4.2 
4.3 
4.4 
4.5 

    

6.เพื่อเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ต้นทุน 
กระบวนการ และเวลาในการเก็บน้ า
ยาง 

5.1 
5.2 
5.3 

    

7.เพื่อเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ต้นทุน 
กระบวนการ และเวลาในการขนส่งน้ า
ยางไปขายยังพ่อค้าคนกลาง 

6.1 
6.2 
6.3 
6.4 
6.5 
6.6 

    

(ลงชื่อ)................................................................ผู้ประเมิน 
                                                                                                  (.......................................................) 
                                                                                             ความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ  คนที่............ 
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แบบประเมนิแบบสอบถามโดยผูเ้ชีย่วชาญ 
เรือ่ง การวเิคราะหต์น้ทนุโลจสิตกิสข์องโซอ่ปุทานน้ ายางขน้ของผูร้วบรวมรายยอ่ย 
ภาควชิาวศิวกรรมอตุสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร ์มหาวทิยาลยัสงขลานครนิทร์ 

 
ชือ่ผู้เชีย่วชาญ………………………………………………………..…………………………….
ต าแหนง่……………………………………………………………………………………………... 
เชี่ยวชาญทางด้าน………………………………………………………………………………… 
ค าชี้แจง  พิจารณาแบบสอบถามที่สร้างขึ้น เทียบกับเกณฑ์ที่ก าหนด  มีความเหมาะสม ถูกต้อง และสอดคล้องกันอย่างไร โดยคิดจาก
คะแนนเฉลี่ยจากการประเมินของผู้เชี่ยวชาญ จ านวน   คน แปลความหมาย จากคะแนนการประเมิน 3 ระดับ ดังนี้ 

+ 1         หมายความว่า    มั่นใจว่าแบบสอบถามมีความสอดคล้อง  
   0         หมายความว่า    ไม่มั่นใจว่าแบบสอบถามมีความสอดคล้อง 
 - 1         หมายความว่า    มั่นใจว่าแบบสอบถามไม่มีความสอดคล้อง 

ตารางการหาค่าดัชนีความสอดคล้องของวัตถุประสงค์ (Index of Item Objective Congruence: IOC) 

จุดประสงค์ 
แบบสอบถาม 

ข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 
ข้อเสนอแนะ เหมาะสม 

+1 
ไม่แน่ใจ 

0 
ไม่เหมาะสม 

-1 
1.เพื่อเป็นข้อมูลพื้นฐานในการวิเคราะห์
โซ่อุปทานน้ ายางข้น 

1 
2 
3 
4 
5 

    

2.เพื่อเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ต้นทุน 
กระบวนการ และเวลาของการรวบรวม
น้ ายางสด 

6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 

    

3.เพื่อเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ต้นทุน 
กระบวนการ และเวลาของการขนส่งน้ า
ยางสดไปยังผู้รวบรวมรายใหญ่ 

18 
19 
20 
21 
22 
23 

    

4.เพื่อเป็นข้อมูลในการวิ เคราะห์ถึง
สถานการณ์โดยรวมของอุตสาหกรรมน้ า
ยางข้น 

24 
25 
26 
27 

    

 
(ลงชื่อ)................................................................ผู้ประเมิน 

                                                                                                       (.......................................................) 
                                                                                                  ความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ  คนที่............ 
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แบบประเมนิแบบสอบถามโดยผูเ้ชีย่วชาญ 
เรือ่ง การวเิคราะหต์น้ทนุโลจสิตกิสข์องโซอ่ปุทานน้ ายางขน้ของผูร้วบรวมรายใหญ่ 
ภาควชิาวศิวกรรมอตุสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร ์มหาวทิยาลยัสงขลานครนิทร์ 

 
ชือ่ผู้เชีย่วชาญ………………………………………………………..………………………….
ต าแหนง่………………………………………………………………………………………….... 
เชี่ยวชาญทางด้าน……………………………………………………………………………… 
ค าชี้แจง  พิจารณาแบบสอบถามที่สร้างขึ้น เทียบกับเกณฑ์ที่ก าหนด  มีความเหมาะสม ถูกต้อง และสอดคล้องกันอย่างไร โดยคิดจาก
คะแนนเฉลี่ยจากการประเมินของผู้เชี่ยวชาญ จ านวน   คน แปลความหมาย จากคะแนนการประเมิน 3 ระดับ ดังนี้ 

+ 1        หมายความว่า    มั่นใจว่าแบบสอบถามมีความสอดคล้อง  
   0         หมายความว่า    ไม่มั่นใจว่าแบบสอบถามมีความสอดคล้อง 
 - 1         หมายความว่า    มั่นใจว่าแบบสอบถามไม่มีความสอดคล้อง 

ตารางการหาค่าดัชนีความสอดคล้องของวัตถุประสงค์ (Index of Item Objective Congruence: IOC) 

จุดประสงค์ 
แบบสอบถาม 

ข้อที่ 

ความคิดเห็นผู้เชี่ยวชาญ 
ข้อเสนอแนะ เหมาะสม 

+1 
ไม่แน่ใจ 

0 
ไม่เหมาะสม 

-1 
1.เพื่อเป็นข้อมูลพื้นฐานในการวิเคราะห์
โซ่อุปทานน้ ายางข้น 

1 
2 
3 
4 
5 

    

2.เพื่อเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ต้นทุน 
กระบวนการ และเวลาของการรวบรวม
น้ ายางสด 

6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 

    

3.เพื่อเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ต้นทุน 
กระบวนการ และเวลาของการขนส่งน้ า
ยางสดไปยังโรงงาน 

18 
19 
20 
21 
22 
23 

    

4.เพื่อเป็นข้อมูลในการวิ เคราะห์ถึง
สถานการณ์โดยรวมของอุตสาหกรรมน้ า
ยางข้น 

24 
25 
26 
27 

    

 
(ลงชื่อ)................................................................ผู้ประเมิน 

                                                                                                      (.......................................................) 
                                                                                                  ความคิดเห็นของผู้เชี่ยวชาญ  คนที่............ 
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ภาคผนวก ค 
วิธกีารค านวณตน้ทนุโลจสิตกิส์
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การค านวณต้นทนุโลจสิติกส์ 
 

จัดท าขึ้นโดยส านักงาน SMEs (The Small and Medium Enterprise Agency) 
1. รายละเอียดของค่าใช้จ่ายต่างๆ ดังต่อไปนี้ 

1) ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากร ประมาณการค่าใช้จ่ายด้านบุคลากรต่อเดือนของพนักงานที่
เกี่ยวข้องกับงานโลจิสติกส์ โดยจ าแนกตามประเภทงาน (เช่น พนักงานระดับจัดการ 
พนักงานทั่วไปชาย พนักงานทั่วไปหญิง ฯลฯ)  

2) ค่าใช้จ่ายด้านการขนส่ง ค่าขนส่งจ่ายออก (จัดจ้าง): กรอกค่าใช้จ่ายต่อเดือนของการใช้
บริการต่าง ๆ เช่น รถเช่า บริการจัดส่งถึงที่ บริการจัดส่งเร่งด่วน บริการจัดส่งช าระต้น
ทาง ฯลฯ  

3) ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา ประกอบด้วยค่าใช้จ่ายดังต่อไปนี้ 
3.1) ค่าวัสดุที่ใช้ในการบรรจุหีบห่อ: นอกจากวัสดุที่ใช้ในการบรรจุหีบห่อแล้ว ยัง

รวมถึงฉลาก สติ๊กเกอร์ ป้าย ราคา ฯลฯ  
3.2) ค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับเครื่องมืออุปกรณ์ในคลังสินค้า: ในกรณีที่เป็นการเช่า ให้

กรอกค่าใช้จ่ายต่อเดือน ส่วนในกรณีท่ีเป็นเครื่องจักรอุปกรณ์ที่ทางบริษัทซื้อเอง 
ให้ประมาณการจากค่าเช่าต่อเดือน 

3.3) ค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับคลังสินค้าของบริษัทเอง: ประมาณการจากราคาประเมินจริง
ในละแวกใกล้เคียง  

3.4) ดอกเบี้ยสินค้าคงคลัง: ให้กรอกจ านวนเงินที่ได้จากการค านวณโดยน าดอกเบี้ย
ต่อเดือนซึ่งคาดคะเนจากดอกเบี้ยต่อปี (1/12 ของดอกเบี้ยต่อปี) คูณกับมูลค่า
สินค้าคงคลัง ณ สิ้นเดือน    

4) ค่าใช้จ่ายด้านการจัดการข้อมูลข่าวสาร  
4.1) ค่าใช้จ่ายด้านอุปกรณ์ข้อมูลข่าวสาร: ในกรณีเป็นการเช่า ให้กรอกจ านวนเงินที่

จ่ายต่อเดือน ส่วนในกรณีซื้อเป็นทรัพย์สินของบริษัทให้ประมาณการจากค่าเช่า
ต่อเดือน 

4.2) ค่าวัสดุสิ้นเปลือง: รวมถึงกระดาษส าหรับเครื่องพิมพ์ แบบฟอร์ม หมึกพิมพ์ 
แผ่นดิสก์ ฯลฯ โดยค านวณค่าใช้จ่ายรวมของวัสดุเหล่านี้ (ต่อเดือน)  

4.3) ค่าใช้จ่ายด้านการสื่อสาร: ค่าโทรศัพท์  
5)  ดัชนีการบริการจัดการ สัดส่วนต้นทุนโลจิสติกส์ ค านวณไปโดยน า “ต้นทุนโลจิส-         

ติกส์รวม” ตั้งและหารด้วยยอดขาย และหากบริษัทมีข้อมูลเพ่ิมเติม เช่น มูลค่าการส่ง
มอบสินค้า มูลค่าก าไรขั้นต้น ก็สามารถท าด้วยวิธีเดียวกัน  

6)  อ่ืน ๆ คือ ค่าใช้จ่ายของส านักงานธุรการ: ในกรณีที่เป็นการเช่า ให้กรอกจ านวนเงินที่จ่าย
ต่อเดือนส่วนในกรณีที่เป็นของทางบริษัทเองให้ประมาณการค่าเช่า โดยพิจารณาจากค่า
เช่าในละแวกใกล้เคียง 
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2. ข้อควรระวังในการค านวณ 

1) ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากร พนักงานระดับจัดการ พนักงานทั่วไปชาย พนักงานทั่วไปหญิง 
พนักงานชั่วคราว/รายวันมีกี่คน โดยให้นับเป็นหน่วย 0.5 คน (เก็บข้อมูลของสัดส่วน
พนักงานฝ่ายที่เกี่ยวข้องกับงานโลจิสติกส์ เช่น พนักงานฝ่ายการตลาดท าหน้าที่จัดส่ง
สินค้า พนักงานฝ่ายผลินน าสินค้าที่ผลิตเสร็จมาส่งคลังสินค้า พนักงานขายหน้าร้านท า
หน้าที่รับสินค้า/ตรวจเช็คสินค้า เป็นต้น) 
ตัวอย่างการกรอก: พนักงานระดับจัดการ 450,000 เยน/ปี 1.5 คน 

พนักงานทั่วไปชาย 350,000 เยน/ปี 19 คน 
พนักงานทั่วไปหญิง 250,000 เยน/ปี 7 คน 
พนักงานชั่วคราว/รายวัน (ตามค่าใช้จ่ายจริง) 5 คน 

2) ค่าใช้จ่ายด้านยานพาหนะ ค่าใช้จ่ายด้านเครื่องมืออุปกรณ์ภายในคลังสินค้า ค่าใช้จ่าย
ด้านอุปกรณ์เกี่ยวกับข้อมูลข่าวสาร 

2.1) ค่าใช้จ่ายด้านยานพาหนะ รถบรรทุก (ต่ ากว่า 2 ตัน) 2.5% ของราคาซื้อ 
     รถบรรทุก (2 ตันขึ้นไป) 2% ของราคาซื้อ 
2.2) ค่าใช้จ่ายด้านเครื่องมืออุปกรณ์ภายในคลังสินค้า เช่น รถยก ชั้นวาง ฯลฯ 2% 

ของราคาซื้อ 
2.3) ค่าใช้จ่ายด้านอุปกรณ์เก่ียวกับข้อมูลข่าวสาร 2.5% ของราคาซื้อ 

3) ค่าใช้จ่ายด้านคลังสินค้าของบริษัทเอง ในกรณีที่ประมาณการจากราคาประเมินจริงใน
ท้องตลาด ให้ใช้ข้อมูลของราคาท้องตลาดที่ต่ าไว้ก่อน โดยมีเงื่อนไขเป็นการใช้ในระยะ
ยาว 
(หมายเหตุ) สิ่งที่รวมอยู่ในค่าเช่าอาคารสถานที ่

3.1) ค่าเสื่อมราคา 
3.2) ภาษีทรัพย์สินคงที ่
3.3) ค่าประกัน 
3.4) ดอกเบี้ย 
3.5) ค่าซ่อมบ ารุง 
3.6) ค่าไฟ/พลังงานความร้อน 

4) ค่าใช้จ่ายด้านการจัดการข้อมูลข่าวสาร 
ในกรณีที่ไม่สามารถประมาณการอัตราการใช้โดยประมาณได้ ให้ใช้ข้อมูลด้านล่างนี้
ประกอบการค านวณ 

4.1) อุตสาหกรรมการผลิต: 30% 
4.2) ธุรกิจค้าส่ง: 50% 
4.3) ธุรกิจค้าปลีก: 50% 
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5) ดอกเบี้ยสินค้าคงคลัง 
ค านวณหาดอกเบี้ยต่อเดือน จากดอกเบี้ยต่อปีของดอกเบี้ยเงินกู้ยืม หรือดอกเบี้ยภายใน
บริษัท 
ตัวอย่างการค านวณ: ดอกเบี้ยต่อปี 10% ดังนั้นดอกเบี้ยต่อเดือน 0.83% (10%/12 
เดือน) 
นอกจากนี้ ข้อมูลของมูลค่าสินค้าคงคลัง ใช้ข้อมูลจากทรัพย์สินรวมจากการตรวจนับ
สินค้าคงคลังประจ าปี เพ่ือให้ได้ข้อมูลของสินค้าระหว่างกระบวนการผลิตด้วย 
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ภาคผนวก ง 
การสรา้งแบบจ าลองสถานะปจัจบุนัของโซอ่ปุทานอตุสาหกรรมถงุมือยาง 
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ในการสร้างแบบจ าลองจ าเป็นต้องแทนกระบวนการต่างๆในแบบจ าลองด้วยตัวแปร
หรือชื่อเรียกต่างๆ โดยให้ง่ายต่อการเข้าใจ ส าหรับแบบจ าลองนี้ได้ใช้ตัวแปรต่างๆดังแสดงในตารางที่ 
ง.1 
 
ตารางที่ ง.1 ตัวแปรที่ใช้ในแบบจ าลองของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 

ชื่อ ความหมาย 
Tapping กรีดยาง  
Waiting_collect รอเก็บน้ ายาง  
Collect เก็บน้ ายาง  
Transport_farmer ขนส่งไปยังพ่อค้าคนกลางรายย่อย 
Weight_minor ชั่งน้ าหนัก 
Inspection_minor ตรวจสอบคุณภาพ (ปริมาณเนื้อยางแห้ง) 
Chem_add_load_minor เคลื่อนย้ายน้ ายางลงถัง และเติมสารเคมี 
Transport_minor จัดส่งไปยังพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ 
Weight_major ชั่งน้ าหนัก 
Inspect_major ตรวจสอบคุณภาพ 
Chem_add_load_major เติมสารเคมี 
Transport_major เตรียมก่อนการจัดส่ง 
Receive_Latex รับซื้อน้ ายาง 
Move_to_tank_latex เคลื่อนย้ายน้ ายางลงบ่อเก็บ 
Chemical_add_Latex เติมสารเคมี 
Maturation_Latex เก็บตัวอย่าง 
Centrifuge_Latex บ่ม 
Storage_tank_Latex จัดเก็บก่อนท าปฏิกิริยา 
Adjust_property_Latex เข้าเครื่องปั่นแยก 
Transport_Latex จัดส่งไปยังโรงงานถุงมือยาง 
Storage_BF_maturation_Latex จัดเก็บการการบ่ม 
Storage_BF_Centrifuge_Latex จัดเก็บก่อนเข้าเครื่องปั่นแยก 
Storage_BF_Shipping_Latex จัดเก็บก่อนการจัดส่ง 
Receive_RM_Glove รับซื้อน้ ายางข้น 
Inspect_Glove ตรวจสอบคุณภาพ 
Production_Test_Glove ผลิตและทดสอบ 
Packing_Glove บรรจุลงบรรจุภัณฑ์ 
Inspection_glove_2 ตรวจสอบคุณภาพ 
Inspection_glove_3 ตรวจสอบคุณภาพ 
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ตารางที่ ง. 1 ตัวแปรที่ใช้ในแบบจ าลองของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง (ต่อ) 

ชื่อ ความหมาย 
Transport_glove จัดส่งถุงมือยาง 
Storage_FG__Glove จัดเก็บใน Warehouse 
Storage_RM_Glove จัดเก็บในถังเก็บน้ ายาง 
Storage_WIP_Glove จัดเก็บใน WIP area 

 
ในการสร้างแบบจ าลองของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง ประกอบไปด้วย

แบบจ าลองขององค์ประกอบของโซ่อุปทานดังนี้ 
 

1. เกษตรกร  
แบบจ าลองของเกษตรกรสามารถแสดงให้เห็นในรูปที่ ง.1 

 
รูปที่ ง. 1 แบบจ าลองของเกษตรกร 

 
1.1. Location ใช้แทนต าแหน่งการท างานที่เกิดขึ้นในแบบจ าลอง โดยที่ 

Location ของแบบจ าลองเกษตรกรแสดงดังตารางที่ ง.2 
ตารางที่ ง. 2 Location ของแบบจ าลองเกษตรกร 

Icon  Name  Cap. Units DTs… Stats… Rules… Note 

 
Tapping inf 1 None Time Series Oldest   

 
Waiting_collect inf 1 None Time Series Oldest   

 
Collect inf 1 None Time Series Oldest   

 
Transport_farmer inf 1 None Time Series Oldest   

 
Customer_farmer inf 1 None Time Series Oldest   
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1.2. Entity ของแบบจ าลอง เป็นสิ่งที่ถูกสร้างขึ้นมาภายในระบบเพ่ือให้เป็น
ตัวแทนของสิ่งที่เคลื่อนที่ในแบบจ าลอง โดย Entity ของแบบจ าลองเกษตรกรแสดงดังตารางที่ ง.3 
ตารางที่ ง. 3 Entity ของแบบจ าลองเกษตรกร 

Icon Name Speed(fpm) Stats 
  Rubber_Tree 150 Time Series 
  Fresh_Latex 150 Time Series 

 
1.3. Arrival อัตราการเข้ามาของ Entities ในระบบ แบบจ าลอง โดย Entity 

ของแบบจ าลองเกษตรกรแสดงดังตารางที่ ง.4 
ตารางที่ ง. 4 Arrival ของแบบจ าลองเกษตรกร 

Entity Location Qty each First Time  Occurrences Frequency Logic Disable 
Rubber_tree Tapping 43 0 2.22 0     

 
1.4. Process and Routing  เป็นการแสดงกระบวนการที่เกิดขึ้นในระบบเพ่ือ

อธิบายว่าปัจจัยน าเข้าและปัจจัยน าออกของแต่ละ location คืออะไร เป็นการบอกเส้นทางเดินของ 
Entityที่เกิดขึ้นทั้งหมดในแบบจ าลอง โดย Process and Routing ของแบบจ าลองเกษตรกรแสดงดัง
ตารางที่ ง.5 
ตารางที่ ง. 5 Process and Routing ของแบบจ าลองเกษตรกร 

Process 
 

Routing 

Entity Location Operation 
 

Blk Output Destination Rule 
Move 
Logic 

Rubber_Tree Tapping WAIT 23 
COMBINE 43 

 

1 Rubber_Tree Waiting_collect FIRST 1 
  

Rubber_Tree Waiting_collect WAIT 90  1 Fresh_Latex Collect FIRST 1   

Fresh_Latex Collect 
WAIT 11.30  1 

Fresh_Latex 
Transport_ 
farmer 

FIRST 1   

Fresh_Latex 
Transport_farm
er 

WAIT 20  1 
Fresh_Latex 

Customer_ 
farmer 

FIRST 1   

Fresh_Latex Customer_ 
farmer 

   1 Fresh_Latex EXIT FIRST 1   
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2. พ่อค้าคนกลางรายย่อย 

แบบจ าลองของพ่อค้าคนกลางรายย่อยสามารถแสดงให้เห็นในรูปที่ ง.2 
 

 
รูปที่ ง. 2 แบบจ าลองของพ่อค้าคนกลางรายย่อย 

 
2.1. Location ใช้แทนต าแหน่งการท างานที่เกิดขึ้นในแบบจ าลอง โดยที่ 

Location ของแบบจ าลองพ่อค้าคนกลางรายย่อยแสดงดังตารางที่ ง.6 
ตารางที่ ง. 6 Location ของแบบจ าลองพ่อค้าคนกลางรายย่อย 

Icon  Name  Cap. Units DTs… Stats… Rules… Note 

 
Weight_Minor inf 1 None Time Series Oldest   

 
Inspection_Minor inf 1 None Time Series Oldest   

 
Move_to_track_Minor inf 1 None Time Series Oldest   

 
Chem_Add_Minor inf 1 None Time Series Oldest   

 
Pre_Transport_Minor inf 1 None Time Series Oldest   

 
Transport_Minor inf 1 None Time Series Oldest   

 
Customer_Minor inf 1 None Time Series Oldest   

 
2.2. Entity ของแบบจ าลอง เป็นสิ่งที่ถูกสร้างขึ้นมาภายในระบบเพ่ือให้เป็น

ตัวแทนของสิ่งที่เคลื่อนที่ในแบบจ าลอง โดย Entity ของแบบจ าลองพ่อค้าคนกลางรายย่อยแสดงดัง
ตารางที่ ง.7 
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ตารางที่ ง. 7 Entity ของแบบจ าลองพ่อค้าคนกลางรายย่อย 

Icon Name Speed(fpm) Stats 

 
Fresh_Latex 150 Time Series 

 
Batch_fresh_latex_Minor 150 Time Series 

 
2.3. Arrival อัตราการเข้ามาของ Entities ในระบบ แบบจ าลอง โดย Entity 

ของแบบจ าลองพ่อค้าคนกลางรายย่อยแสดงดังตารางที่ ง.8 
ตารางที่ ง. 8 Arrival ของแบบจ าลองพ่อค้าคนกลางรายย่อย 

Entity Location Qty each First Time  Occurrences Frequency Logic Disable 
Fresh_Latex Weight_Minor 2.2 0 1 0     

 
2.4. Process and Routing  เป็นการแสดงกระบวนการที่เกิดขึ้นในระบบเพ่ือ

อธิบายว่าปัจจัยน าเข้าและปัจจัยน าออกของแต่ละ location คืออะไร เป็นการบอกเส้นทางเดินของ 
Entityที่เกิดขึ้นทั้งหมดในแบบจ าลอง โดย Process and Routing ของแบบจ าลองพ่อค้าคนกลาง
รายย่อยแสดงดังตารางที่ ง.9 
ตารางที่ ง. 9 Process and Routing ของแบบจ าลองพ่อค้าคนกลางรายย่อย 

Process 
 

Routing 

Entity Location Operation 
 

Blk Output Destination Rule 
Move 
Logic 

Fresh_Latex Weight_ 
minor 

WAIT 3 

 

1 Fresh_Latex Inspection_ 
Minor 

FIRST 1 
  

Fresh_Latex Inspection_
Minor 

WAIT 5 

 
1 

Fresh_Latex Move_to_ 
track_Minor 

FIRST 1 
  

Fresh_Latex Move_to_ 
track_Minor 

WAIT 2  1 Fresh_Latex Chem_Add_ 
Minor 

FIRST 1   

Fresh_Latex Chem_Add_ 
Minor 

WAIT 3  1 Fresh_Latex Pre_Transport_
Minor 

FIRST 1   

Fresh_Latex Pre_Transpo
rt_Minor 

WAIT 10  1 Batch_fresh_late
x_Minor 

Transport_ 
Minor 

FIRST 1   

Batch_fresh_latex
_Minor 

Transport_ 
Minor 

WAIT 30  1 Batch_Fresh_Lat
ex_Major 

Customer_Min
or 

FIRST 1   

Batch_Fresh_Late
x_Major 

Customer_ 
Minor 

   1 Batch_Fresh_Lat
ex_Major 

EXIT    
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3. พ่อค้าคนกลางรายใหญ่ 

แบบจ าลองของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่สามารถแสดงให้เห็นในรูปที่ ง.3 
 

 
รูปที่ ง. 3 แบบจ าลองของพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ 

 
3.1. Location ใช้แทนต าแหน่งการท างานที่เกิดขึ้นในแบบจ าลอง โดยที่ 

Location ของแบบจ าลองพ่อค้าคนกลางรายใหญ่แสดงดังตารางที่ ง.10 
ตารางที่ ง. 10 Location ของแบบจ าลองพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ 

Icon  Name  Cap. Units DTs… Stats… Rules… Note 

 
Weight_Major inf 1 None Time Series Oldest   

 
Inspection_Major inf 1 None Time Series Oldest   

 
Chem_Add_major inf 1 None Time Series Oldest   

 
Transport_major inf 1 None Time Series Oldest   

 
Customer_Major inf 1 None Time Series Oldest   

 
3.2. Entity ของแบบจ าลอง เป็นสิ่งที่ถูกสร้างขึ้นมาภายในระบบเพ่ือให้เป็น

ตัวแทนของสิ่งที่เคลื่อนที่ในแบบจ าลอง โดย Entity ของแบบจ าลองพ่อค้าคนกลางรายใหญ่แสดงดัง
ตารางที่ ง.11 
ตารางที่ ง. 11 Entity ของแบบจ าลองพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ 

Icon Name Speed(fpm) Stats 

 
Fresh_Latex 150 Time Series 
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3.3. Arrival อัตราการเข้ามาของ Entities ในระบบ แบบจ าลอง โดย Entity 
ของแบบจ าลองพ่อค้าคนกลางรายใหญ่แสดงดังตารางที่ ง.12 
ตารางที่ ง. 12 Arrival ของแบบจ าลองพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ 

Entity Location Qty each First Time  Occurrences Frequency Logic Disable 
Fresh_Latex Weight_Major 2.2 0 1 0     

 
3.4. Process and Routing  เป็นการแสดงกระบวนการที่เกิดขึ้นในระบบเพ่ือ

อธิบายว่าปัจจัยน าเข้าและปัจจัยน าออกของแต่ละ location คืออะไร เป็นการบอกเส้นทางเดินของ 
Entityที่เกิดขึ้นทั้งหมดในแบบจ าลอง โดย Process and Routing ของแบบจ าลองพ่อค้าคนกลาง
รายใหญแ่สดงดังตารางที่ ง.13 
ตารางที่ ง. 13 Process and Routing  ของแบบจ าลองพ่อค้าคนกลางรายใหญ่ 

Process 
 

Routing 

Entity Location Operation 
 

Blk Output Destination Rule 
Move 
Logic 

Fresh_ 
Latex Weight_Major WAIT 8 

 

1 Fresh_ 
Latex Inspection_Major 

FIRST 
1   

Fresh_ 
Latex Inspection_Major WAIT 20 

 
1 

Fresh_ 
Latex 

Chem_Add_ 
major 

FIRST 
1   

Fresh_ 
Latex 

Chem_Add_ 
major 

WAIT 8  1 Fresh_ 
Latex Transport_major 

FIRST 
1 

  

Fresh_ 
Latex Transport_major 

WAIT 30  1 Fresh_ 
Latex Customer_Major 

FIRST 
1 

  

Fresh_ 
Latex Customer_Major 

WAIT 10  1 Fresh_ 
Latex 

EXIT FIRST 
1 

  

 
 
  



183 
 
4. โรงงานน้ ายางข้น 

แบบจ าลองของโรงงานน้ ายางข้นสามารถแสดงให้เห็นในรูปที่ ง.4 
 

 
รูปที่ ง. 4 แบบจ าลองของโรงงานน้ ายางข้น 

 
4.1. Location ใช้แทนต าแหน่งการท างานที่เกิดขึ้นในแบบจ าลอง โดยที่ 

Location ของแบบจ าลองโรงงานน้ ายางข้นแสดงดังตารางที่ ง.14 
ตารางที่ ง. 14 Location ของแบบจ าลองโรงงานน้ ายางข้น 

Icon  Name  Cap. Units DTs… Stats… Rules… Note 

 
Recive_RM_Latex inf 1 None Time Series Oldest   

 
Move_to_tank_Latex inf 1 None Time Series Oldest   

 
Chem_Add_Latex inf 1 None Time Series Oldest   

 
Storage_BF_Maturation_Latex inf 2 None Time Series Oldest   

 
Maturation_Latex inf 1 None Time Series Oldest   

 
Storage_BF_Cantrifuge_Latex inf 1 None Time Series Oldest   

 
Centrifuge inf 2 None Time Series Oldest   

 
Storage_tank_Latex inf 3 None Time Series Oldest   

 
Adjust_Property_latex inf 4 None Time Series Oldest   

 
Transport_Latex inf 5 None Time Series Oldest   

 
Storage_BF_Shipping inf 6 None Time Series Oldest   

 
Customer_Latex inf 7 None Time Series Oldest   
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4.2. Entity ของแบบจ าลอง เป็นสิ่งที่ถูกสร้างขึ้นมาภายในระบบเพ่ือให้เป็น
ตัวแทนของสิ่งที่เคลื่อนที่ในแบบจ าลอง โดย Entity ของแบบจ าลองโรงงานน้ ายางข้นแสดงดังตารางที่ 
ง.15 
ตารางที่ ง. 15 Entity ของแบบจ าลองโรงงานน้ ายางข้น 

Icon Name Speed(fpm) Stats 

 
Fresh_Latex 150 Time Series 

 
Latex_conc 150 Time Series 

 
4.3. Arrival อัตราการเข้ามาของ Entities ในระบบ แบบจ าลอง โดย Entity 

ของแบบจ าลองโรงงานน้ ายางข้นแสดงดังตารางที่ ง.16 
ตารางที่ ง. 16 Arrival แบบจ าลองโรงงานน้ ายางข้น 

Entity Location Qty each First Time  Occurrences Frequency Logic Disable 
Fresh_Latex Recive_RM_Latex 2.22 0 1 0     

 
4.4. Process and Routing  เป็นการแสดงกระบวนการที่เกิดขึ้นในระบบเพ่ือ

อธิบายว่าปัจจัยน าเข้าและปัจจัยน าออกของแต่ละ location คืออะไร เป็นการบอกเส้นทางเดินของ 
Entityที่เกิดขึ้นทั้งหมดในแบบจ าลอง โดย Process and Routing ของแบบจ าลองโรงงานน้ ายางข้น
แสดงดังตารางที่ ง.17 
ตารางที่ ง. 17 Process and Routing  ของแบบจ าลองโรงงานน้ ายางข้น 

Process 
 

Routing 

Entity Location Operation 
 

Blk Output Destination Rule 
Move 
Logic 

Batch_Fresh_Latex
_Major 

Recive_RM_Latex WAIT 45  1 Fresh_L
atex_1 

Move_to_tank_ 
Latex 

FIRST 1   

Fresh_Latex_1 Move_to_tank_ 
Latex 

WAIT 25  1 Fresh_L
atex_1 

Chem_Add_ 
Latex 

FIRST 1   

Fresh_Latex_1 Chem_Add_Latex WAIT 15  1 Fresh_L
atex_1 

Storage_BF_ 
Maturation_Latex 

FIRST 1   

Fresh_Latex_1 Storage_BF_ 
Maturation_Latex 

WAIT 15  1 Fresh_L
atex_1 

Maturation_Latex FIRST 1   

Fresh_Latex_1 Maturation_Latex WAIT 480  1 Fresh_L
atex_1 

Storage_BF_ 
Cantrifuge_Latex 

FIRST 1   

Fresh_Latex_1 Storage_BF_ 
Cantrifuge_Latex 

WAIT 2160  1 Fresh_L
atex_1 

Centrifuge FIRST 1   

Fresh_Latex_1 Centrifuge WAIT 120 
COMBINE 
2.22 

 1 Latex_c
onc 

Storage_tank_ 
Latex 

FIRST 1   

Latex_conc Storage_tank_ 
Latex 

WAIT 3600  1 Latex_c
onc 

Adjust_Property_la
tex 

FIRST 1   

Latex_conc Adjust_Property_ 
latex 

WAIT 
43200 

 1 Latex_c
onc 

Storage_BF_ 
Shipping 

FIRST 1   
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ตารางที่ ง. 17 Process and Routing  ของแบบจ าลองโรงงานน้ ายางข้น (ต่อ) 

Process 
 

Routing 

Entity Location Operation 
 

Blk Output Destination Rule 
Move 
Logic 

Latex_conc Storage_BF_ 
Shipping 

WAIT 
28800 

 1 Latex_c
onc 

Transport_Latex FIRST 1   

Latex_conc Transport_Latex WAIT 30  1 Latex_c
onc 

Customer_Latex FIRST 1   

Latex_conc Customer_Latex    1 Latex_c
onc 

EXIT FIRST 1   

 
 
5. โรงงานถุงมือยาง 

แบบจ าลองของโรงงานน้ ายางข้นสามารถแสดงให้เห็นในรูปที่ ง.5 

 
รูปที่ ง. 5 แบบจ าลองของโรงงานถุงมือยาง 

 
5.1. Location ใช้แทนต าแหน่งการท างานที่เกิดขึ้นในแบบจ าลอง โดยที่ 

Location ของแบบจ าลองโรงงานน้ ายางข้นแสดงดังตารางที่ ง.18 
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ตารางที่ ง. 18 Location ของแบบจ าลองโรงงานถุงมือยาง 

Icon  Name  Cap. Units DTs… Stats… Rules… Note 

 
Receive_RM inf 1 None Time Series Oldest   

 
Inspect_glove inf 1 None Time Series Oldest   

 
Storage_RM inf 1 None Time Series Oldest   

 
Production_Test inf 1 None Time Series Oldest   

 
Storage_WIP inf 1 None Time Series Oldest   

 
Packing inf 1 None Time Series Oldest   

 
Inspection_glove2 inf 1 None Time Series Oldest   

 
Storage_FG inf 1 None Time Series Oldest   

 
Inspection_glove3 inf 1 None Time Series Oldest   

 
Transport_glove inf 1 None Time Series Oldest   

 
Customer_glove inf 1 None Time Series Oldest   

 
5.2. Entity ของแบบจ าลอง เป็นสิ่งที่ถูกสร้างขึ้นมาภายในระบบเพ่ือให้เป็น

ตัวแทนของสิ่งที่เคลื่อนที่ในแบบจ าลอง โดย Entity ของแบบจ าลองโรงงานถุงมือยางแสดงดังตารางที่ 
ง.19 
ตารางที่ ง. 19 Entity ของแบบจ าลองโรงงานถุงมือยาง 

Icon Name Speed(fpm) Stats 

 
Latex_conc 150 Time Series 

 
Glove 150 Time Series 

 
Glove_FG 150 Time Series 

 
5.3. Arrival อัตราการเข้ามาของ Entities ในระบบ แบบจ าลอง โดย Entity 

ของแบบจ าลองโรงงานถุงมือยางแสดงดังตารางที่ ง.20 
ตารางที่ ง. 20 Arrival ของแบบจ าลองโรงงานถุงมือยาง 

Entity Location Qty each First Time  Occurrences Frequency Logic Disable 
Latex_Conc Receive_RM 1 0 1 0     

 
5.4. Process and Routing  เป็นการแสดงกระบวนการที่เกิดขึ้นในระบบเพ่ือ

อธิบายว่าปัจจัยน าเข้าและปัจจัยน าออกของแต่ละ location คืออะไร เป็นการบอกเส้นทางเดินของ 
Entityที่เกิดขึ้นทั้งหมดในแบบจ าลอง โดย Process and Routing ของแบบจ าลองโรงงานถุงมือยาง
แสดงดังตารางที่ ง.21 
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ตารางที่ ง. 21 Process and Routing  ของแบบจ าลองโรงงานถุงมือยาง 

Process 
 

Routing 
Entity Location Operation 

 
Blk Output Destination Rule Move Logic 

Latex_conc Receive_RM WAIT 75.38    Latex_con
c 

Inspect_glove     

Entity Location Operation 
 

Blk Output Destination Rule Move Logic 
Latex_conc Inspect_glove WAIT 84.17  1 Latex_con

c 
Storage_RM FIRST 1   

Latex_conc Storage_RM WAIT 6321.6  1 Latex_con
c 

Production_Test FIRST 1   

Latex_conc Production_Test WAIT 245541 
COMBINE 
0.0053  

 1 Glove Storage_WIP FIRST 1   

Glove Storage_WIP WAIT 10392  1 Glove Packing FIRST 1   

Glove Packing WAIT 2.4  1 Glove_FG Inspection_glove2 FIRST 1   

Glove_FG Inspection_glove2 WAIT 21.47  1 Glove_FG Storage_FG FIRST 1   

Glove_FG Storage_FG WAIT 143  1 Glove_FG Inspection_glove3 FIRST 1   

Glove_FG Inspection_glove3 WAIT 90  1 Glove_FG Transport_glove FIRST 1   

Glove_FG Transport_glove WAIT 240  1 Glove_FG Customer_glove FIRST 1   

Glove_FG Customer_glove    1 Glove_FG EXIT FIRST 1   
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6. โซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 

แบบจ าลองของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางสามารถแสดงให้เห็นในรูปที่ ง.5 
 

 
รูปที่ ง. 6 แบบจ าลองของโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 

 
6.1. Location ใช้แทนต าแหน่งการท างานที่เกิดขึ้นในแบบจ าลอง โดยที่ 

Location ของแบบจ าลองโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางแสดงดังตารางที่ ง.22 
 
ตารางที่ ง. 22 location ในแบบจ าลองโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 

Icon  Name  Cap. Units DTs… Stats… Rules… 
  Tapping inf 1 None Time Series Oldest 
  Waiting_collect inf 1 None Time Series Oldest 
  Collect inf 1 None Time Series Oldest 
  Transport_farmer inf 1 None Time Series Oldest 
  Weight_minor inf 1 None Time Series Oldest 
  Inspection_minor inf 1 None Time Series Oldest 
  Chem_add_load_minor inf 1 None Time Series Oldest 
  Transport_minor inf 1 None Time Series Oldest 
  Weight_major inf 1 None Time Series Oldest 
  Inspect_major inf 1 None Time Series Oldest 
  Chem_add_load_major inf 1 None Time Series Oldest 
  Transport_major inf 1 None Time Series Oldest 
  Receive_Latex inf 1 None Time Series Oldest 
  Move_to_tank_latex inf 1 None Time Series Oldest 
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ตารางที่ ง. 23 location ในแบบจ าลองโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง (ต่อ) 

Icon  Name  Cap. Units DTs… Stats… Rules… 
  Chemical_add_Latex inf 1 None Time Series Oldest 
  Maturation_Latex inf 1 None Time Series Oldest 
  Centrifuge_Latex inf 1 None Time Series Oldest 
  Storage_tank_Latex inf 1 None Time Series Oldest 
  Adjust_property_Latex inf 1 None Time Series Oldest 
  Transport_Latex inf 1 None Time Series Oldest 
  Storage_BF_maturation_Latex inf 1 None Time Series Oldest 
  Storage_BF_Centrifuge_Latex inf 1 None Time Series Oldest 
  Storage_BF_Shipping_Latex inf 1 None Time Series Oldest 
  Receive_RM_Glove inf 1 None Time Series Oldest 
  Inspect_Glove inf 1 None Time Series Oldest 
  Production_Test_Glove inf 1 None Time Series Oldest 
  Packing_Glove inf 1 None Time Series Oldest 
  Inspection_glove_2 inf 1 None Time Series Oldest 
  Inspection_glove_3 inf 1 None Time Series Oldest 
  Transport_glove inf 1 None Time Series Oldest 
  Storage_FG__Glove inf 1 None Time Series Oldest 
  Storage_RM_Glove inf 1 None Time Series Oldest 
  Storage_WIP_Glove inf 1 None Time Series Oldest 

 
6.2. Entity ของแบบจ าลอง เป็นสิ่งที่ถูกสร้างขึ้นมาภายในระบบเพ่ือให้เป็น

ตัวแทนของสิ่งที่เคลื่อนที่ในแบบจ าลอง โดย Entity ของแบบจ าลองโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง
แสดงดังตารางที่ ง.23 
ตารางที่ ง. 24 entity ในแบบจ าลองโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 

Icon Name Speed(fpm) Stats 
  Rubber_tree 150 Time Series 
  Latex_conc 150 Time Series 
  Glove 150 Time Series 
  Glove_FG 150 Time Series 
  Fresh_Latex 150 Time Series 
  Batch_Fresh_Latex_Minor 150 Time Series 
  Batch_Fresh_Latex_Major 150 Time Series 
  Fresh_Latex_1 150 Time Series 

 
6.3. Arrival อัตราการเข้ามาของ Entities ในระบบ แบบจ าลอง โดย Entity 

ของแบบจ าลองโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยางแสดงดังตารางที่ ง.24 
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ตารางที่ ง. 25 arrival ในแบบจ าลองโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 

Entity Location Qty each First Time Occurrences Frequency Logic Disable 
Rubber_t
ree 

Tapping 43 0 2.22 0     

 
6.4. Process and Routing  เป็นการแสดงกระบวนการที่เกิดขึ้นในระบบเพ่ือ

อธิบายว่าปัจจัยน าเข้าและปัจจัยน าออกของแต่ละ location คืออะไร เป็นการบอกเส้นทางเดินของ 
Entityที่เกิดขึ้นทั้งหมดในแบบจ าลอง โดย Process and Routing ของแบบจ าลองโซ่อุปทาน
อุตสาหกรรมถุงมือยางแสดงดังตารางที่ ง.25 
ตารางที่ ง. 26 Processes and routings ในแบบจ าลองโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง 

Process 
 

Routing 

Entity Location Operation 
 

Blk Output Destination Rule 

Mov
e 

Logi
c 

Rubber_tree Tapping COMBINE 43  
WAIT 23 

 1 Rubber_tree Waiting_collect FIRST 1   

Rubber_tree Waiting_collect WAIT 90 
 

1 Fresh_Latex Collect FIRST 1   

Fresh_Latex Collect WAIT 11.5 
 

1 Fresh_Latex Transport_farmer FIRST 1   
Fresh_Latex Transport_farmer WAIT 20  1 Fresh_Latex Weight_minor FIRST 1   

Fresh_Latex Weight_minor WAIT 3 
 

1 Fresh_Latex Inspection_minor FIRST 1   
Fresh_Latex 

Inspection_minor WAIT 5 
 

1 
Fresh_Latex Chem_add_load_ 

minor 
FIRST 1 

  
Fresh_Latex Chem_add_load_ 

minor 
WAIT 15  1 Batch_Fresh_ 

Latex_Minor 
Transport_minor FIRST 1   

Batch_Fresh_L
atex_Minor 

Transport_minor WAIT 30 
 

 1 Batch_Fresh_ 
Latex_Minor 

Weight_major FIRST 1   

Batch_Fresh_L
atex_Minor 

Weight_major WAIT 8  1 Batch_Fresh_ 
Latex_Major 

Inspect_major FIRST 1   

Batch_Fresh_L
atex_Major 

Inspect_major WAIT 20  1 Batch_Fresh_ 
Latex_Major 

Chem_add_load_ 
major 

FIRST 1   

Batch_Fresh_La
tex_Major 

Chem_add_load_ 
major 

WAIT 8  1 Batch_Fresh_ 
Latex_Major 

Transport_major FIRST 1   

Batch_Fresh_La
tex_Major 

Transport_major WAIT 30  1 Batch_Fresh_ 
Latex_Major 

Receive_Latex FIRST 1   

Batch_Fresh_La
tex_Major 

Receive_Latex WAIT 45  1 Fresh_Latex_1 Move_to_tank_la
tex 

FIRST 1   

Fresh_Latex_1 Move_to_tank_ 
latex WAIT 25 

 
1 

Fresh_Latex_1 Chemical_add_La
tex 

FIRST 1 
  

Fresh_Latex_1 Chemical_add_ 
Latex 

WAIT 15  1 Fresh_Latex_1 Storage_BF_matu
ration_Latex 

FIRST 1   
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ตารางที่ ง. 25 Processes and routings ในแบบจ าลองโซ่อุปทานอุตสาหกรรมถุงมือยาง (ต่อ) 

Process 
 

Routing 

Entity Location Operation 
 

Blk Output Destination Rule 

Mo
ve 

Logi
c 

Fresh_Latex_1 Storage_BF_ 
maturation_Latex 

WAIT 15 

 

1 Fresh_Latex_1 Maturation_Latex FIRST 1 
  

Fresh_Latex_1 
Maturation_Latex WAIT 480 

 

1 Fresh_Latex_1 Storage_BF_ 
Centrifuge_Latex 

FIRST 1 
  

Fresh_Latex_1 Storage_BF_ 
Centrifuge_Latex 

WAIT 2160 
 

 1 Fresh_Latex_1 Centrifuge_Latex FIRST 1   

 Fresh_Latex_1 Centrifuge_Latex WAIT 120 
COMBINE 2.22 

 1 Latex_conc Storage_tank_ 
Latex 

FIRST 1   

Latex_conc Storage_tank_ 
Latex 

WAIT 3600  1 Latex_conc Adjust_property_
Latex 

FIRST 1   

Latex_conc Adjust_property_ 
Latex 

WAIT 43200  1 Latex_conc Storage_BF_ 
Shipping_Latex 

FIRST 1   

Latex_conc Storage_BF_ 
Shipping_Latex 

WAIT 28800  1 Latex_conc Transport_Latex FIRST 1   

Latex_conc Transport_Latex WAIT 30 
 

 1 Latex_conc Receive_RM_ 
Glove 

FIRST 1   

Latex_conc Receive_RM_ 
Glove WAIT 75.38 

 

1 Latex_conc 
Inspect_Glove 

FIRST 1 
  

Latex_conc Inspect_Glove WAIT 84.17  1 Latex_conc Storage_RM_ 
Glove 

FIRST 1   

Latex_conc Storage_RM_ 
Glove 

WAIT 6321.6  1 Latex_conc Production_Test_ 
Glove 

FIRST 1   

 Latex_conc Production_Test_ 
Glove 

WAIT 2455.41 
COMBINE 
0.0053 

 1 Glove Storage_WIP_ 
Glove 

FIRST 1   

Glove Storage_WIP_ 
Glove 

WAIT 10392.4 

 

1 Glove Packing_Glove FIRST 1 
  

Glove Packing_Glove WAIT 2.4 

 

1 Glove Inspection_glove
_2 

FIRST 1 
  

Glove Inspection_glove
_2 

WAIT 21.47 
 

 1 Glove_FG Storage_FG_ 
Glove 

FIRST 1   

Glove_FG Storage_FG_ 
Glove WAIT 143 

 

1 Glove_FG Inspection_glove
_3 

FIRST 1 
  

Glove_FG Inspection_glove
_3 WAIT 90 

 
1 

Glove_FG 
Transport_glove 

FIRST 1 
  

Glove_FG Transport_glove WAIT 240 
 

1 Glove_FG EXIT FIRST 1   
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