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เพื่อเพิ่มความสดช่ืน อีกทั งยังมีคุณประโยชน์มากมาย ท้าให้มะพร้าวน ้าหอมมีปริมาณการส่งออก
เพิ่มขึ นอย่างต่อเนื่องและยังเป็นท่ีต้องการของผู้บริโภคภายในประเทศด้วย จากการศึกษาโซ่อุปทาน
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ลูกค้า และวิเคราะห์ด้วยแบบจ้าลองกระบวนการโซ่อุปทาน (SCOR Model) พบปัญหาในการจัดการ
โซ่อุปทานท่ีสามารถแก้ไขได้ 2 ด้าน ได้แก่ การวางแผนการจัดหาวัตถุดิบ โดยในปัจจุบันขาดการ
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รถบรรทุกไปรับวัตถุดิบ จึงได้สร้างแบบจ้าลองก้าหนดการจ้านวนเต็ม (Integer Programs) เพื่อเป็น
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คน โดยขั นตอนการผลิตช่วงต้นตั งแต่การปอกเปลือกถึงขั นตอนการตัดแต่ง และขั นตอนการผลิตช่วง
ท้ายตั งแต่การเตรียมต้มถึงขั นตอนการบรรจุ สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเป็น 98.30 
เปอร์เซ็นต์ และ 88.75 เปอร์เซ็นต์ ตามล้าดับ ต่อมาได้ศึกษาวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของจุด
ต้มซึ่งเป็นจุดคอขวดถัดมาโดยการแปรผันขนาดของหม้อต้มและเวลาท่ีใช้ในการต้ม พบว่า การต้ม
มะพร้าวครั งละ 450 ผล ในเวลา 10 นาที จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของการผลิตช่วงท้าย
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ตอบสนองความต้องการของลูกค้าและมีการบริหารจัดการท่ีมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ น  
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An aromatic coconut (AC) is one of high potential agricultural commodities of 
Thailand. Currently, the AC export quantity has an increasing trend and it is also 
required for domestic consumption because it is tasty, refreshing and nutritious. Then, 
this study explores the problem of a case study company which produces and exports 
AC using SCOR Model. We founded 2 major problems that can be solved. First, at 
present the company does not have a harvest plan. Hence, raw material quality does 
not comply with the customer requirement and there is a difficulty of pickup truck 
allocation. Hence, an integer programming optimization model is proposed such that 
the transportation cost was minimized while meets the demand, harvest optimum age 
and production capacity constraints. The result showed that the model could be used 
as a decision support tool to solve AC harvesting and vehicle allocation problem for 
micro- and small-sized manufacturers. Second, the productivity of boiled AC 
production line is low. Then, we recorded the task time of each process and calculated 
the takt time to identify the bottleneck operation for line balancing. The results 
showed that the proposed method can reduce 32 operators and increase the efficiency 
line to 98.30% in the initial stage including peeling coconut husk, removing the fiber, 
grinding and trimming and 88.75% in the final stage including preparation, boiling, 
transferring and packaging. Moreover, we analyzed how to increase the efficiency of 
final stage or the boiler. We founded the efficiency of the final stage can be increased 
to 94.15% when the boiler contained 450 fruits in 10 minutes. After solving the 
problems, AC supply chain could satisfy customer demands and had more effective 
management. 

 
     /  /  

Student’s signature  Thesis Advisor’s signature   



 

กิตติกรรมประกาศ 

วิทยานิพนธ์ฉบับนี  ส้าเร็จลุล่วงได้ด้วยความเอาใจใส่ของผู้ช่วยศาสตราจารย์พรธิภา องค์คุณา
รักษ์ อาจารย์ท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ์หลัก ท ี่ได้ให้ความรู้ ประสบการณ ์ ค้าปรึกษาแนะน้าแนวทางใน
การค้นคว้าวิจัย และตรวจสอบแก้ไขข้อบกพร่องต่างๆ ในงานวิจัยให้มีความสมบูรณ์ถูกต้อง ผู้วิจัยขอ
กราบขอบพระคุณเป็นอย่างสูง 

 
นอกจากนี ผู้วิจัยขอกราบขอบพระคุณคณาจารย์ภาควิชาเทคโนโลยีอุตสาหกรรมเกษตรทุก

ท่านท่ีได้อบรมส่ังสอน ถ่ายทอดความรู้ทั งด้านคุณธรรมและจริยธรรม และให้ประสบการณ์จากการ
เป็นส่วนหนึ่งในโครงการวิจัยต่างๆ ท่ีท้าให้ได้รับความรู้จากนอกห้องเร ียนมากมาย และขอขอบคุณ
เจ้าหน้าท่ีหลักสูตรท่ีอ้านวยความสะดวกในการติดต่อประสานในทุกๆ ด้าน  

 
ขอกราบขอบพระคุณส้านักโลจิสติกส์ กรมอุตสาหกรรมพื นฐานและการเหมืองแร่ กระทรวง

อุตสาหกรรมท่ีให้การสนับสนุนทุนวิจัยจากโครงการพัฒนาโซ่คุณค่าอุตสาหกรรมอาหารด้วยระบบโซ่
ความเย็นและบรรจุภัณฑ์ 

 
เหนือส่ิงอื่นใดขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา รวมถึงทุกคนในครอบครัวท่ีได้ให้ก้าลังใจ

และสนับสนุนการศึกษาเป็นอย่างดีตลอดมา ขอบคุณคิมส้าหรับก้าลังใจและแรงผลักดันในการเรียน
ปริญญาโท  ขอบคุณน้องโอท่ีคอยช่วยเหลือกันในทุกๆ ด้าน อีกทั ง ขอบคุณมิตรภาพท่ีดีจากพี่ๆ 
เพื่อนๆ และน้องๆ ทุกคนในภาควิชา 

 
สุดท้ายนี  ขอขอบคุณบริษัทกรณีศึกษาท่ีใหข้้อมูลและความสะดวกในระหว่างการศึกษาข้อมูล 

รวมถึงสถาบันเทคโนโลยีนานาชาติสิรินธร มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ ท่ีให้ความเอื อเฟื้อสถานท่ีและ
โปรแกรม IBM ILOG CPLEX รุ่น 12.4 ในการท้างานวิจัยนี  หากวิทยานิพนธ ์ฉบับนี มีข้อผิดพลาด
ประการใด ผู้วิจัยขออภัยมา ณ ท่ีนี ด้วย 
 

ศิวิไลซ์  กาญจนรัตน์ 

มิถุนายน 2557



     
(1) 

 

สารบัญ 

   หน้า 

 

สารบัญ (1) 
สารบัญตาราง (2) 
สารบัญภาพ (4) 
ค้าน้า  1 
วัตถุประสงค์  3 
การตรวจเอกสาร  4 
อุปกรณ์และวิธีการ  33 
 อุปกรณ์  33 
 วิธีการ  33 
ผลและวิจารณ์  35 
 ผล  35  
 วิจารณ์  78 
สรุปและข้อเสนอแนะ  80  
 สรุป  80 
 ข้อเสนอแนะ   81 
เอกสารและส่ิงอ้างอิง  82  
ประวัติการศึกษาและการท้างาน  86 
 
  



     
(2) 

 

สารบัญตาราง 

ตารางที่ หน้า 
  

1 ปริมาณและมูลค่าส่งออกของมะพร้าวน ้าหอมในรูปมะพร้าวอ่อน ปี 2551 - 
2555 7 

2 กิจกรรมหลักในโซ่อุปทานของ SCOR Model 13 
3 ระดับของ SCOR Model 16 
4 ค่าตัวประกอบของระดับความเช่ือมั่นท่ีนิยมใช้ 22 
5 ดัชนีชี วัดประสิทธิภาพของการจัดตารางการจัดส่งวัตถุดิบ (Schedule Product 

Deliveries: S2.1) 48 
6 แนวทางปฏิบัติสู่ความเป็นเลิศ (Best Practices) ของการจัดตารางการจัดส่ง

วัตถุดิบ (Schedule Product Deliveries: S2.1) 49 
7 ดัชนีชี วัดประสิทธิภาพของการประเมินประสิทธิภาพการผลิต (Manage 

Production Performance: EM.2) 50 
8 แนวทางปฏิบัติสู่ความเป็นเลิศ (Best Practices) ของการประเมินประสิทธิภาพ

การผลิต (Manage Production Performance: EM.2) 52 
9 กระบวนการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มของบริษัทกรณีศึกษา 53 
10 การค้านวณอัตราการผลิตตามความต้องการของลูกค้า 56 
11 การค้านวณอัตราการผลิตตามความต้องการของลูกค้าหลังปรับด้วยค่าเผ่ือเวลา 56 
12 การค้านวณจ้านวนท่ีเหมาะสมในการจับเวลา 57 
13 การค้านวณเวลามาตรฐาน และรอบการท้างานของงานปัจจุบันต่อการผลิต

มะพร้าวน ้าหอมต้ม 1 ผล 59 
14 ประสิทธิภาพของสายการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มในปัจจุบัน 60 
15 รายละเอียดการท้างานในการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้ม 61 
16 สัดส่วนเวลาว่างก่อนจัดสมดุลสายการผลิต 62 
17 ก้าลังการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มก่อนการจัดสมดุลสายการผลิต  62 
18 การค้านวณหาจ้านวนพนักงานท่ีเหมาะสมในสายการผลิต 63 
19 ผลการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยการปรับจ้านวนพนักงาน 64 
20 สัดส่วนเวลาว่างหลังปรับจ้านวนพนักงานตามค่าท่ีค้านวณได้ 65 
21 สัดส่วนเวลาว่างหลังปรับจ้านวนพนักงานท่ีปรับตามการปฏิบัติงานจริง 65 



     
(3) 

 

สารบัญตาราง (ต่อ) 
 

ตารางที่ หน้า 
  

22 ประสิทธิภาพของสายการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มหลังจัดสมดุลสายการผลิตวิธี  
ท่ี 1 66 

23 ผลการค้านวณประสิทธิภาพการผลิตเมื่อปรับปรุงขั นตอนการต้ม 67 
24 สัดส่วนเวลาว่างหลังปรับจ้านวนพนักงานหลังเพิ่มก้าลังการผลิตท่ีจุดต้ม 69 
25 เปรียบเทียบผลการจัดสมดุลสายการผลิต 69 
26 ดัชนีและเซตในแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์ 71 
27 ผลลัพธ์จากการทดสอบค้านวณโดยโปรแกรม CPLEX 75 
28 ตัวอย่างแผนการเก็บเกี่ยวและการมอบหมายงานรถบรรทุกในวันท่ี 1 (t=1) 76 
29 สถานการณ์จ้าลองส้าหรับทดสอบประสิทธิภาพของแบบจ้าลองท่ีสร้างขึ น 77 

 

 

 

  



     
(4) 

 

สารบัญภาพ 

ภาพท่ี หน้า 
  

1 มะพร้าวน ้าหอมทรงควั่นในรูปแบบต่างๆ 10 
2 มะพร้าวน ้าหอมทรงเจียในรูปแบบต่างๆ 10 
3 แนวคิดของแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการ 12 
4 ขอบเขตของแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน   12 
5 กระบวนการเพิ่มคุณค่าของผลิตภัณฑ์มะพร้าวต้ม 36 
6 ภาพรวมของโซ่อุปทานในการผลิตมะพร้าวแปรรูปภายในประเทศไทย 37 
7 แผนภาพทางภูมิศาสตร์ของโซ่อุปทานมะพร้าวต้มบริษัทกรณีศึกษา 40 
8 แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการของโซ่อุปทานมะพร้าวน ้าหอมต้มระดับท่ี 2 ใน

ปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา 41 
9 แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการของโซ่อุปทานมะพร้าวน ้าหอมต้มระดับท่ี 2 หลัง

การปรับปรุงของบริษัทกรณีศึกษา 45 
10 กระบวนการมาตรฐานในการจัดหาเพื่อการผลิตตามค้าส่ังซื อของลูกค้า (Source 

Make to Order Product: S2)  47 
11 ปัจจัยขาเข้าและปัจจัยขาออกของการจัดตารางการจัดส่งวัตถุดิบ (Schedule 

Product Deliveries: S2.1) 48 
12 กระบวนการมาตรฐานในการส่งเสริมการผลิต (Enable Make: EM) 51 
13 ปัจจัยขาเข้าและปัจจัยขาออกของการประเมินประสิทธิภาพการผลิต (Manage 

Production Performance: EM.2) 52 
14 แผนการท้างานของการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มในปัจจุบัน 54 
15 เวลาการท้างานของแต่ละกระบวนการในการผลิตมะพร้าวต้ม 55 
16 รอบเวลาการท้างานของสายการผลิตในปัจจุบันเปรียบเทียบกับอัตราการผลิต

ตามความต้องการของลูกค้า 60 
17 แบบจ้าลองเครือข่ายการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มในปัจจุบัน 61 
18 รอบเวลาการท้างานของสายการผลิตหลังการจัดสมดุลสายการผลิตวิธีท่ี 1 

เปรียบเทียบกับอัตราการผลิตตามความต้องการของลูกค้า 66 
19 รอบเวลาการท้างานของสายการผลิตหลังการจัดสมดุลสายการผลิตวิธีท่ี 2 

เปรียบเทียบกับอัตราการผลิตตามความต้องการของลูกค้า 68 



     
(5) 

 

สารบัญภาพ (ต่อ) 
 

ภาพท่ี หน้า 
  

20 ตัวอย่างแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์ท่ีสร้างขึ น 74 
21 ประสิทธิภาพด้านเวลาในการแก้ปัญหาด้วยแบบจ้าลองท่ีสร้างขึ น 77 
22 ประสิทธิภาพด้านค่าความเผ่ือในการแก้ปัญหาด้วยแบบจ้าลองท่ีสร้างขึ น 78 



   
1 

 

การปรับปรุงการจัดการโซ่อุปทาน: กรณีศึกษาผู้ผลิตมะพร้าวน ้าหอม 
 

The Improvement of Supply Chain Management: A Case Study of an 
Aromatic Coconut Manufacturer 

 

ค้าน้า 

มะพร้าวน ้าหอม จัดเป็นพืชทางเศรษฐกิจของประเทศไทย เป็นมะพร้าวท่ีกลายพันธุ์มาจาก
พันธุ์หมูสีเขียว ลักษณะเป็นต้นเตี ย เริ่มให้ผลเมื่อมีอายุ 3-4 ปีหลังจากลงปลูก และสามารถเก็บ
ผลผลิตได้ตลอดทั งปี อีกทั งยังดูแลรักษาได้ง่ายเนื่องจากไม่มีโรคและแมลงศัตรูพืชมาก จึงเป็นพืชท่ี
สร้างรายได้อย่างสม่้าเสมอและปลอดภัยจากสารเคมี (ณรงค์, 2530; คนอง, 2538; สุภาวดี และคณะ, 
2543) มะพร้าวน ้าหอมปลูกมากในภาคกลาง เช่น นครปฐม สมุทรปราการ สมุทรสาคร สมุทรสงคราม 
ราชบุรีและเขตใกล้เคียง (สุพจน์, 2543) โดยมีพื นท่ีการปลูกมะพร้าวทั งประเทศประมาณ 1.3 ล้านไร่ 
และภาคกลางมีพื นท่ีการปลูกมากเป็นอันดับท่ี 2 ของประเทศ ซึ่งมีพื นท่ีประมาณ 0.6 ล้านไร่ 
(ส้านักงานเศรษฐกิจการเกษตร, 2556ก)  
  
 ผู้บริโภคนิยมด่ืมน ้ามะพร้าวน ้าหอมเพื่อเพิ่มความสดช่ืน (Refreshing Drink) กันอย่าง
กว้างขวางท่ัวโลก ส่งผลให้มีการแปรรูปในอุตสาหกรรมเครื่องด่ืมมากขึ น (สุภาวดี และคณะ, 2543; 
Banzon et al., 1990) นอกจากท้าให้สดช่ืนแล้วน ้ามะพร้าวยังให้ความรู้สึกกระปรี กระเปร่า พร้อม
รสชาติหอมอร่อยและเต็มไปด้วยคุณประโยชน์มากมาย (Fife, 2008) โดยน ้ามะพร้าวถือเป็นน ้า
บริสุทธิ์ท่ีช่วยในการรักษาอาการเจ็บป่วยและมีคุณสมบัติเป็นธาตุเย็น ช่วยล้างพิษ ดูดซับและขับของ
เสียออกจากร่างกาย ในขณะท่ีเนื อมะพร้าวอ่อนและแก่ ช่วยป้องกันการเกิดโรคหัวใจได้ (พนิตตา, 
2556) นอกจากนี มะพร้าวน ้าหอมของประเทศไทยมีเอกลักษณ์เฉพาะตัว โดยน ้ามะพร้าวมีความหอม
หวานและกล่ินเหมือนใบเตย ท้าให้ผู้บริโภคนิยมบริโภคผลอ่อน จากการจ้าหน่ายผลอ่อนของมะพร้าว
น ้าหอมในต่างประเทศนั นสามารถน้าช่ือเสียงมาสู่ประเทศไทยเป็นอย่างมาก ท้าให้รัฐบาลไทยต้อง
ออกกฎควบคุมให้มะพร้าวน ้าหอมเป็นพืชสงวน โดยห้ามส่งพันธุ์หรือผลแก่ออกนอกประเทศ เพื่อ
สงวนพันธุ์ไว้ในประเทศไทย (ณรงค์, 2530; สุพจน์ 2544) ส้าหรับปริมาณการส่งออกมะพร้าวของ
ประเทศไทยนั น มีแนวโน้มเพิ่มขึ น แต่ยังไม่สามารถผลิตได้เพียงพอต่อความต้องการของตลาด
ต่างประเทศ (พาณิชย์, 2544) ในช่วงป ีพ.ศ. 2553-2555 มีมูลค่าการส่งออกมะพร้าวผลสด ประมาณ 
412, 521 และ 761 ล้านบาทตามล้าดับ (ส้านักงานเศรษฐกิจการเกษตร, 2556ข) โดยส่งขายให้กับ
ประเทศต่างๆ เช่น สหรัฐอเมริกา ออสเตรเลีย ฮ่องกง และไต้หวัน เป็นต้น  
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ในงานวิจัยนี มุ่งเน้นพัฒนาโซ่อุปทานของมะพร้าวน ้าหอม โดยศึกษากระบวนการผลิตและ

วิเคราะห์ปัญหาของโรงงานแปรรูปมะพร้าวน ้าหอมแห่งหนึ่ง ซึ่งเป็นผู้ผลิตและ จ้าหน่ายมะพร้าว
น ้าหอมแปรรูปทั งในและต่างประเทศ พบว่าโรงงานมีปัญหาด้านการวางแผนการจัดหาวัตถุดิบท่ีมี
ความยุ่งยาก เนื่องจากโรงงานมีเครือข่ายเกษตรกรผู้ส่งมอบวัตถุดิบเป็นจ้านวนมากโดยแต่ละรายมี
ความสามารถในการส่งมอบวัตถุดิบแตกต่างกันไปขึ นกับขนาดพื นท่ีและวิธีการจัดการของเกษตรกร 
ซึ่งโรงงานรับผิดชอบในการวางแผนในการเก็บเกี่ยวผลผลิตของเกษตรกร โดยต้องค้านึงถึงอายุของผล
มะพร้าวเป็นส้าคัญ เนื่องจากส่งผลต่อคุณภาพและรสชาติของสินค้า จึงต้องมีการก้าหนดรอบการเก็บ
เกี่ยวท่ีดี เพื่อป้องกันปัญหาคุณภาพของวัตถุดิบท่ีไม่สม่้าเสมอ นอกจากนี โรงงานยังต้องจัดรถบรรทุก
เพื่อไปขนถ่ายวัตถุดิบเข้าสู่โรงงาน ซึ่งรถบรรทุกของทางโรงงานมี 2 ขนาด คือ รถกระบะ และ
รถบรรทุกหกล้อ โดยการเลือกใช้รถบรรทุกขนาดท่ีเหมาะสมจะช่วยให้สามารถลดต้นทุนการขนส่งขา
เข้าลงได้ด้วย นอกจากนี ยังพบปัญหาด้านประสิทธิภาพการผลิต โดยโรงงานมีการใช้เครื่องจักรร่วมกับ
แรงงานคน พบว่าบางขั นตอนการผลิตงานมีรองานเกิดขึ น ท้าให้บางครั งปริมาณสินค้าท่ีผลิตได้ไม่
เป็นไปตามแผน  

 
ดังนั น งานวิจัยนี จึงได้น้าแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์มาใช้ในการจัดการโซ่อุปทานมะพร้าว

น ้าหอม โดยสร้างแบบจ้าลองก้าหนดการจ้านวนเต็ม (Integer Programs) เพื่อเป็นเครื่องมือช่วยใน
การวางแผนการจัดหาวัตถุดิบ เพื่อให้ได้วัตถุดิบท่ีมีคุณภาพ เพียงต่อความต้องการและสอดคล้องกับ
ก้าลังการผลิตของโรงงาน สามารถลดต้นทุนในการขนส่งขาเข้าได้ รวมถึงการจัดท้าสมดุลสายการผลิต
ขึ น เพื่อวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและปรับปรุงตารางการท้างาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และ
ลดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ นในกระบวนการผลิตได้ 
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วัตถุประสงค ์

1. เพื่อศึกษากระบวนการโซ่อุปทานท่ีเกิดขึ นในองค์กรตั งแต่การจัดหาวัตถุดิบจนถึงการส่ง
มอบผลิตภัณฑ์สุดท้าย เพื่อให้ได้แนวทางในการปรับปรุงให้องค์กรสามารถด้าเนินงานได้อย่างราบรื่น
และมีประสิทธิภาพมากขึ น โดยใช้แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน (SCOR Model) 
 

2. เพื่อศึกษาหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานโดยการจัดสมดุล
สายการผลิต (Line Balancing) 

 
3. เพื่อศึกษาแนวทางในวางแผนการจัดหาวัตถุดิบโดยการสร้างแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์ 
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การตรวจเอกสาร 

ในงานวิจัยฉบับนี ได้รวบรวมทฤษฎี และแนวคิดท่ีเกี่ยวข้องกับงานวิจัย 4 ส่วน ได้แก่ ข้อมูล
และความส้าคัญของมะพร้าวน ้าหอม แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน (SCOR Model) 
หลักการในการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) และก้าหนดการจ้านวนเต็ม (Integer 
Programs) ซึ่งมีรายละเอียดดังนี  
 
1.  มะพร้าวน ้าหอม 
 
 ในอดีตมะพร้าวน ้าหอม เป็นพืชปลูกแซมในไม้ผลชนิดอื่นๆ จึงถูกมองเป็นผลไม้ท่ีไม่มีราคามา
โดยตลอด อีกทั งยังมีน ้าหนักมากท้าให้ขนส่งไม่สะดวก จึงไม่นิยมปลูกกันมากนัก แต่ในปัจจุบันมีการ
ปลูกมะพร้าวน ้าหอมมากขึ น เนื่องจากตลาดทั งในและต่างประเทศมีความต้องการมาก อีกทั งราคา
จ้าหน่ายอยู่ในเกณฑ์ท่ีดีและขยับตัวสูงขึ นเรื่อยๆ นอกจากนี ยังเป็นพืชท่ีปลูกและดูแลรักษาได้ง่าย ไม่
จ้าเป็นต้องใช้เทคนิคเหมือนผลไม้อื่นๆ (สุพจน์, 2543; พาณิชย์, 2544) จึงกล่าวได้ว่ามะพร้าวน ้าหอม
นี เป็นพืชท่ีมีความส้าคัญทางเศรษฐกิจ และวิถีชีวิตของคนไทยเป็นอย่างมาก 
 

1.1  ความส้าคัญของมะพร้าวน ้าหอม 
 

เนื่องจากมะพร้าวน ้าหอมมีถ่ินก้าเนิดในประเทศไทย อีกทั งคุณภาพของมะพร้าวน ้าหอม
มีความเป็นเอกลักษณ์เฉพาะตัว และยังเป็นพืชสงวนท่ีเป็นสมบัติของชาติไทย โดยสุพจน์ (2543) ได้
จ้าแนกความส้าคัญของมะพร้าวน ้าหอมออกเป็น 4 ด้าน ดังนี  

  
1.1.1  ด้านการผลิต มะพร้าวน ้าหอมเป็นพืชท่ีได้เปรียบพืชอื่น ๆ ในด้านการผลิตหลาย

ประการ ได้แก่  
 
- สามารถปลูกได้ง่าย เนื่องจากประเทศไทยมีสภาพแวดล้อมท่ีเหมาะสมต่อการ

เจริญเติบโตและให้ผลผลิตสูง ถึงแม้ในหลายประเทศจะอยู่ในเขตร้อนชื นเหมือนประเทศไทยและ
สามารถผลิตมะพร้าวอ่อนและจ้าหน่ายในลักษณะของผลไม้สดได้ แต่เป็นมะพร้าวคนละสายพันธุ์กัน 
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- เป็นไม้ผลท่ีดูแลรักษาได้ง่าย โดยมะพร้าวน ้าหอมเป็นพืชท่ีทนต่อสภาพแห้งแล้ง

และน ้าท่วมขังได้ดี อีกทั งมีปัญหาเกี่ยวกับโรค และแมลงศัตรูพืชน้อย สามารถให้ปุ๋ยและน ้าบ้างตาม
ความเหมาะสม จึงมีค่าใช้จ่ายในการดูแลรักษาต้่า ท้าให้เกษตรกรมีผลก้าไรมากขึ น 

 
- เจริญเติบโตและให้ผลผลิตเร็ว มะพร้าวน ้าหอมจะเริ่มให้ผลผลิตภายใน

ระยะเวลาประมาณ 3 ปีหลังลงปลูก ท้าให้เกษตรกรมีรายได้และสามารถคืนทุนได้เร็ว 
 
- ให้ผลผลิตนานหลายปี เนื่องจากมะพร้าวน ้าหอมมีอายุยาวนานประมาณ 35 

ถึง 40 ปี การลงทุนปลูกในครั งแรกสูง แต่ต่อมาการลงทุนจะน้อยลงเรื่อยๆ หรือต้นทุนต่อไร่ต้่าลง 
ในขณะท่ียังคงมีรายได้อย่างต่อเนื่อง 

 
- มีผลผลิตค่อนข้างแน่นอน ทั งนี ขึ นอยู่กับการดูแลรักษาด้วย หากมีการดูแล

อย่างสม่้าเสมอ มะพร้าวน ้าหอมจะให้ผลผลิตสม่้าเสมอและออกผลตลอดทั งปี 
 
- ผลผลิตมะพร้าวน ้าหอมเก็บรักษาไว้ได้นาน ซึ่งสามารถเก็บรักษาผลสดได้นาน 

1 ถึง 2 สัปดาห์ในสภาวะอุณหภูมิห้อง โดยรสชาติไม่เปล่ียนแปลง ท้าให้ต้นทุนการเก็บรักษาต้่าและมี
ระยะเวลาในการจ้าหน่ายนาน 

 
- เป็นผลไม้ท่ีมีเปลือกหนา ท้าให้สามารถคงความสดได้นาน และป้องกันการ

กระทบกระเทือนต่อภายในผลมะพร้าว ท้าให้สามารถขนส่งไปจ้าหน่ายในระยะท่ีไกลได้ 
 
- เป็นพืชท่ีทนทานต่อน ้ากร่อยและน ้าเค็ม โดยส่วนใหญ่ไม้ผลชนิดอื่นๆ จะไม่

สามารถทนได้ จึงสามารถปลูกในเขตพื นท่ีดินท่ีมีน ้ากร่อยหรือน ้าเค็มได้ 
 
- ในสวนมะพร้าวสามารถปลูกพืชชนิดอื่นๆ แซมได้ เช่น การปลูกผัก ธัญพืช หรือ

ผลไม้อื่นๆ เป็นต้น นอกจากนี ยังเหมาะแก่การเลี ยงผึ ง ซึ่งผึ งจะช่วยผสมเกสรให้กับมะพร้าวได้ด้วย 
 
1.1.2  ด้านเศรษฐกิจ มะพร้าวน ้าหอมเป็นพืชท่ีมีความส้าคัญทางเศรษฐกิจชนิดหนึ่ง

ของประเทศไทย โดยมีความต้องการจากผู้บริโภคตลอดทั งปี และมีข้อได้เปรียบทางด้านการผลิตท่ี
กล่าวมาข้างต้น ท้าให้มีการปลูกในเชิงการค้ามากขึ น นอกจากการปลูกเพื่อจ้าหน่ายและการบริโภค
แล้ว ยังมีการปลูกมะพร้าวน ้าหอมเพื่อส่งเสริมการท่องเท่ียวอีกด้วย เช่น ในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ
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ปลูกมะพร้าวน ้าหอมส้าหรับเป็นจุดขายให้กับนักท่องเท่ียว เป็นต้น ซึ่ง รายได้ส้าคัญจากมะพร้าว
น ้าหอมมาจากการจ้าหน่ายในรูปแบบต่างๆ ดังนี  

 
- มะพร้าวอ่อน นิยมใช้บริโภค 3 ลักษณะ ได้แก่ ผลสด มะพร้าวต้มและมะพร้าว

ต้ม โดยเป็นผลไม้ท่ีตลาดรองรับค่อนข้างแน่นอนและสามารถจ้าหน่ายได้ดีทั งในและต่างประเทศ ซึ่ง
มะพร้าวน ้าหอมเป็นท่ีช่ืนชอบของผู้บริโภคอย่างมากโดยเฉพาะชาวต่างชาติ ส่งผลให้มะพร้าวน ้าหอม
มีความส้าคัญในเชิงการค้ามากขึ นเรื่อยๆ 

 
- ต้นพันธุ์มะพร้าวน ้าหอม เกษตรกรบางรายขยายพันธุ์มะพร้าวจากต้นท่ีเป็น

พันธุ์ที่ดี โดยน้าผลแก่มาเพาะเป็นต้นพันธุ์ เพื่อน้าไปปลูกหรือจ้าหน่าย ซึ่งมีผู้สนใจซื อพันธุ์ไปปลูกเป็น
จ้านวนมาก นอกจากนี การจ้าหน่ายพันธุ์สามารถท้ารายได้ได้ดีกว่าการจ้าหน่ายผลสดอีกด้วย 

 
- น ้าตาลจากต้นมะพร้าว เนื่องจากมะพร้าวน ้าหอมเป็นพันธุ์ต้นเตี ยและออกจ่ัน

เร็ว เกษตรกรจึงนิยมปลูกเพื่อผลิตน ้าตาลสด หรือน ้าตาลใส โดยน้ามาใช้บริโภคเป็นเครื่องด่ืม หรือ
ผลิตเป็นน ้าตาลปี๊บ น ้าส้มสายชู และท้าวุ้น เป็นต้น สามารถท้ารายได้ให้กับเกษตรกรได้เป็นอย่างดี 

 
1.1.3  ด้านการใช้ประโยชน์จากผลมะพร้าวน ้าหอม โดยใช้ประโยชน์จากน ้าและเนื อ

มะพร้าวเพื่อการบริโภคเป็นหลัก ซึ่งสามารถบริโภคผลสด ประกอบอาหาร รวมถึงน้าไปแปรรูปเป็น
ผลิตภัณฑ์ได้ แต่จะไม่นิยมเก็บเกี่ยวผลแก่เพื่อคั นกะทิหรือหีบน ้ามัน ซึ่งน ้ามะพร้าวยังมีคุณประโยชน์
อื่นๆ อีกมากมาย เช่น มีสรรพคุณบ้ารุงร่างกายสามารถชดเชยน ้าตาลและแร่ธาตุท่ีร่างกายสูญเสียไป 
ใช้เป็นส่วนประกอบของอาหารเพาะเมล็ดหรือเพาะเลี ยงเนื อเย่ือ เป็นต้น ส้าหรับเนื อมะพร้าวนั นนิยม
ใช้ประกอบอาหารทั งคาวและหวาน 

 
1.1.4  ด้านผลพลอยได้จากมะพร้าวน ้าหอม ถึงแม้จะเป็นพันธุ์ต้นเตี ย แต่มะพร้าว

น ้าหอมก็สามารถใช้ประโยชน์จากส่วนต่างๆ ได้ไม่แตกต่างจากมะพร้าวพันธุ์ต้นสูง เช่น กากมะพร้าว
ใช้เป็นปุ๋ยหรือส่วนผสมในอาหารสัตว์ น ้ามันมะพร้าวใช้รักษาโรคผิวหนัง และเส้นใยจากเปลือก
มะพร้าวน้ามาใช้ท้าเชือกหรือพรมเช็ดเท้า เป็นต้น 
 

1.2  มูลค่าการส่งออกของมะพร้าวน ้าหอม 
 
มะพร้าวน ้าหอมเป็นท่ีต้องการของตลาดต่างประเทศเป็นอย่างมากและในปัจจุบันยังไม่

สามารถผลิตได้เพียงพอต่อความต้องการ โดยประเทศไทยส่งออกมะพร้าวน ้าหอมในรูปของมะพร้าว
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อ่อน ซึ่งจากตารางท่ี 1 เห็นได้ว่า ในปี 2555 ปริมาณการส่งออกมีแนวโน้มท่ีดี สามารถท้ารายได้
ให้กับประเทศเพิ่มขึ นทุกปี โดยมีการส่งออกไปยังประเทศต่างๆ ได้แก่ สหรัฐอเมริกา ออสเตรเลีย 
ฮ่องกง และไต้หวัน ซึ่งมีคู่แข่งท่ีส้าคัญในการส่งออก ได้แก่ ฟิลิปปินส์ อินโดนีเซีย และเวียดนาม 
(ส้านักงานเศรษฐกิจการเกษตร, 2556ข) 

 
ตารางที่ 1  ปริมาณและมูลค่าส่งออกของมะพร้าวน ้าหอมในรูปมะพร้าวอ่อน ปี พ.ศ. 2551-2555 
 

ปี พ.ศ. ปริมาณส่งออก (ตัน) มูลค่า (ล้านบาท) 
2551 31,400 401 
2552 30,263 364 
2553 33,250 412 
2554 31,667 521 
2555 46,801 761 

 
ที่มา: ส้านักงานเศรษฐกิจการเกษตร (2556ข) 

 
1.3  คุณภาพของมะพร้าวน ้าหอม 

 
ดังท่ีกล่าวมาข้างต้นว่ามะพร้าวนิยมบริโภคในรูปของผลสด การท่ีจะได้มาซึ่งคุณภาพ

มะพร้าวน ้าหอมท่ีดีและเป็นท่ียอมรับของบริโภคนั น นอกจากจะต้องมีการดูแลรักษาในระหว่างการ
ปลูกอย่างสม่้าเสมอแล้ว ยังมีปัจจัยด้านการวางแผนการเก็บเกี่ยวผลผลิตด้วย ซึ่งท้าให้ได้ผลมะพร้าวท่ี
มีอายุเหมาะสมต่อการบริโภค โดยสามารถพิจารณาความอ่อนแก่ของมะพร้าวได้จากเนื อในผล ดัง
รายละเอียดต่อไปนี  (สุพจน์, 2543; พาณิชย์ 2544) 

 
- เนื อชั นเดียว ผลมะพร้าวเริ่มมีเนื อบางๆ หรือมีเนื อประมาณครึ่งผล โดยเนื อจะมี

ลักษณะเป็นวุ้นเกิดท่ีบริเวณก้นผลก่อน แล้วจะค่อยๆ หนาขึ นเรื่อยๆ จนเต็มทั งผล มีอายุหลังจากจ่ัน
บานประมาณ 170 วัน น ้ามะพร้าวท่ีได้จะมีค่าประมาณ 5-5.6 องศาบริกซ์ ซึ่งถือว่ามะพร้าวยังอ่อน
เกินไป มีรสอมเปรี ยวจึงไม่เหมาะในการบริโภค 

 
- เนื อชั นครึ่ง เนื อมะพร้าวมีมากขึ นจนเกือบเต็มกะลา แต่บริเวณส่วนหัวของผลจะยังเป็น

วุ้นอยู่บ้าง มีอายุหลังจากจ่ันเปิด 180-185 วัน น ้ามะพร้าวมีกล่ินหอมและมีค่าความหวาน 6.0 - 6.6 
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องศาบริกซ์ จึงสามารถรับประทานได้ นิยมใช้น ้าและเนื อบรรจุถุงจ้าหน่าย แต่ยังไม่เหมาะท่ีจะส่งไป
จ้าหน่ายทั งผล 

 
- เนื อสองชั น เป็นผลท่ีเนื อเต็มผลพอดี โดยอายุประมาณ 200-210 วัน ซึ่งเนื อจะหนา

อ่อนนุ่มพอเหมาะ น ้าจะหวาน 6.6-7.0 องศาบริกซ์ และมีกล่ินหอม ผลมะพร้าวในระยะนี เหมาะแก่
การจ้าหน่ายในรูปของมะพร้าวอ่อน 

 
- อื่น ๆ นอกจากนี ยังมีการจ้าแนกมะพร้าวที่มีอายุมากขึ นไปอีก ได้แก่ มะพร้าวเนื อสาม

ชั น และส่ีชั น ซึ่งเนื อสามชั นจะมีอายุผลประมาณ 220-240 วัน น ้ามีรสหวานหอม โดยมีค่าความ
หวานมากกว่า 8 องศาบริกซ์ แต่เนื อจะหนาเกินไป จึงเหมาะกับการท้ามะพร้าวต้ม และหากมะพร้าว
มีอายุตั งแต่ 9 เดือนขึ น จะเป็นเนื อส่ีชั น ผลจะเจริญเต็มท่ี น ้ามีรสหวานแต่มีรสซ่าปน และความหวาน
จะค่อยๆ ลดลง  

 
ระยะท่ีเหมาะสมในการเก็บเกี่ยว คือ มะพร้าวท่ีมีเนื อประมาณชั นครึ่งถึงสองชั น โดย

เกษตรกรแต่ละรายจะอาศัยประสบการณ์ ความช้านาญ รวมถึงหมั่นสังเกตการเปล่ียนแปลงของ
มะพร้าวเพื่อให้สามารถเก็บเกี่ยวผลผลิตตามอายุท่ีเหมาะสม ซึ่งมีหลากหลายวิธี ได้แก่ การนับอายุจ่ัน
มะพร้าว การนับทะลายผล การสังเกตท่ีหางหนูหรือแขนงช่อดอกของมะพร้าว การสังเกตจ่ันและ
ทะลายท่ีอยู่เหนือทะลายท่ีต้องการเก็บเกี่ยว เกษตรกรบางรายอาศัยวิธีการสังเกตอื่นๆ เช่น การดีด
และฟังเสียงจากผล การขูดเปลือกบริเวณกลีบเลี ยง และการสังเกตสีของผล เป็นต้น นอกจากนี วิธีการ
ต่างๆ ท่ีกล่าวมาอาจคลาดเคล่ือนได้ ซึ่งเป็นผลมาจากสภาพแวดล้อม โดยในฤดูร้อน มะพร้าวจะแก่
เร็วกว่าฤดูหนาวหรือฤดูฝน ท้าให้ต้องเก็บเกี่ยวผลผลิตเร็วกว่าเดิม ซึ่งส่วนใหญ่จะเก็บเกี่ยวมะพร้าว
น ้าหอมตามวัตถุประสงค์การน้าไปใช้ เช่น เพื่อรับประทานผลสด เพื่อผลิตมะพร้าวเผา และผลิตน ้า
มะพร้าวบรรจุกระป๋อง จึงต้องมีการเก็บเกี่ยวมะพร้าว ทุก 20, 25 และ 30 วันต่อรอบต่อต้น 
ตามล้าดับ นอกจากการก้าหนดรอบการเก็บเกี่ยวแล้ว คุณภาพของมะพร้าวน ้าหอมยังขึ นอยู่กับวิธีการ
เก็บเกี่ยวผลด้วย เนื่องจากเก็บเกี่ยวในขณะท่ีเป็นผลอ่อน หากขาดความระมัดระวังจะท้าให้เกิดรอย
ช ้าท่ีเปลือกได้ และถ้ารุนแรงจนกะลาร้าวจะท้าให้น ้ามะพร้าวมีกล่ินหมัก และเนื อเน่าเสียได้ (สุพจน์, 
2543) 
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1.4  การแปรรูปมะพร้าวน ้าหอม 
 

มะพร้าวน ้าหอมสามารถน้ามาแปรรูปได้หลากหลายรูปแบบ เป็นการเพิ่มมูลค่าของ
ผลผลิต อีกทั งสามารถเก็บรักษาผลผลิตได้ยาวนานขึ น โดยมะพร้าวน ้าหอมแปรรู ปท่ีจ้าหน่าย
ภายในประเทศมี 3 รูปแบบ ดังนี  (กลุ่มเกษตรสัญจร, 2531; สุพจน์, 2543)  

 
1.4.1  มะพร้าวผ่าแยกน ้าและเนื อมะพร้าว นิยมจ้าหน่ายทั งน ้าและเนื อมะพร้าวพร้อม

กันโดยบรรจุในถุงหรือแก้วพลาสติก เพื่อเพิ่มความสะดวกในการรับประทานโดยไม่ต้องผ่าผลมะพร้าว 
แต่มีข้อเสียคืออายุของผลิตภัณฑ์จะค่อนข้างสั น โดยสามารถยืดอายุผลิตภัณฑ์ให้ยาวนานขึ นได้ด้วย
การผ่านกระบวนการผลิตท่ีมีการฆ่าเชื อแล้วบรรจุลงกระป๋องหรือกล่อง เช่น น ้ามะพร้าวบรรจุ
กระป๋อง และเนื อมะพร้าวอ่อนบรรจุกระป๋อง เป็นต้น ซึ่งผลิตภัณฑ์ท่ีพบตามท้องตลาดมีการแปรรูป
ดังนี  (สุภาวด ีและคณะ, ม.ป.ป.) 

 
1)  การแช่แข็ง (Frozen) แปรรูปโดยการขูดเนื อมะพร้าวและเก็บน ้ามะพร้าวไว้ท่ี

อุณหภูมิต้่ากว่า 0 องศาเซลเซียส ท้าให้เก็บรักษาได้นาน 2-3 วัน 
 
2)  การพาสเจอไรซ์ (Pasteurization) ผลิตโดยน้าเนื อมะพร้าวและน ้ามะพร้าว

ไปผ่านความร้อนท่ีอุณหภูมิ 60-70 องศาเซลเซียส ในเวลาไม่เกิน 15 นาที โดยสามารถเก็บรักษาไว้ได้
นาน 7 วัน 

 
3)  การสเตอริไลซ์ (Sterilization) ผลิตโดยน้าเนื อมะพร้าวและน ้ามะพร้าวไป

ผ่านความร้อนท่ีอุณหภูมิสูง 121 องศาเซลเซียสหรือมากกว่า ในเวลาสั นๆ โดยสามารถเก็บรักษาไว้ได้
นานถึง 2 ปี 

 
4)  การแปรรูปด้วยน ้าตาลและอบแห้ง เป็นการเก็บรักษาในรูปแบบของการ

เช่ือมเนื อมะพร้าวด้วยน ้าตาลแล้วจึงน้าไปอบแห้งเป็นมะพร้าวแก้วหรือมะพร้าวแช่ในน ้าเช่ือม 
 
1.4.2  มะพร้าวทั งผล เป็นรูปแบบท่ีมีการจ้าหน่ายกันมากท่ีสุดทั งในและต่างประเทศ 

โดยมะพร้าวจะผ่านการตัดแต่งเพื่อให้มีความสวยงามและสะดวกต่อการบริโภค เพราะสามารถวางตั ง
ได้ ซึ่งรูปแบบท่ีนิยมตัดแต่งกัน มี 2 แบบ คือ มะพร้าวควั่น และมะพร้าวเจีย ดังภาพท่ี 1 และ 2 
ตามล้าดับ โดยสามารถดึงดูดความสนใจของผู้บริโภคได้มากกว่ามะพร้าวที่มีเปลือกสีเขียวทั งผล  
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ภาพที่ 1  มะพร้าวน ้าหอมทรงควั่นในรูปแบบต่างๆ 
 
ที่มา: ส้านักงานมาตรฐานสินค้าเกษตรและอาหารแห่งชาติ (2550) 
 

 
 

ภาพที่ 2  มะพร้าวน ้าหอมทรงเจียในรูปแบบต่างๆ 
 
ที่มา: ส้านักงานมาตรฐานสินค้าเกษตรและอาหารแห่งชาติ (2550) 
 

1.4.3 มะพร้าวเผาและมะพร้าวต้ม เป็นอีกรูปแบบหนึ่งท่ีผู้บริโภคนิยม โดยมีรสของน ้า
มะพร้าวที่หวานมากกว่ามะพร้าวปกติและยังคงให้ความหอมเหมือนเดิม ท้าโดยการต้มมะพร้าวทั งผล
ท่ียังไม่ได้ปอกเปลือก ในปัจจุบันได้มีการท้ามะพร้าวต้มเทียม ซึ่งใช้วิธีการน้ามะพร้าวท่ีปอกเปลือก
เรียบร้อยแล้วไปต้มจนกระท่ังสุก ซึ่งรสชาติท่ีได้จะด้อยกว่ามะพร้าวต้มมาก แต่วิธีการผลิตจะสามารถ
ท้าได้ง่ายกว่า 
 
2. แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน (Supply Chain Operation Reference Model: 
SCOR Model)  
 
 การจัดการโซ่อุปทาน คือ การบูรณาการของกระบวนการจากหลายองค์กรเข้าด้วยกัน เช่น ผู้
ส่งมอบ ผู้ผลิต ผู้จัดจ้าหน่าย และผู้ค้าปลีก โดยท้างานร่วมกันเพื่อด้าเนินการเปล่ียนวัตถุดิบให้อยู่ใน
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รูปผลิตภัณฑ์สุดท้าย และจัดจ้าหน่ายไปยังลูกค้าต่อไป โดยมีปริมาณ สถานท่ีและเวลาท่ีเหมาะสม 
เพื่อให้สามารถลดต้นทุนให้ต้่าท่ีสุด และยังสามารถรักษาระดับการให้บริการลูกค้าได้ (พรธิภา, 2554; 
Beamon, 1998) ส้าหรับการจัดการโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมเกษตรนั น  มีรูปแบบการจัดการ
เฉพาะตัว เนื่องจากวัตถุดิบเป็นพืชผลทางการเกษตรท่ีมีลักษณะแตกต่างจากวัตถุดิบอื่น  เช่น มี
ปริมาณและคุณภาพของผลผลิตท่ีมีความไม่แน่นอนสูง อาจเก็บเกี่ยวได้เฉพาะฤดูกาล บางชนิดมีอายุ
สั น เส่ือมเสียได้ง่าย บางชนิดต้องมีขั นตอนการคัดเกรดก่อนเข้าสู่กระบวนการผลิต รวมถึงการ
เคล่ือนย้าย การปฏิบัติหลังการเก็บเกี่ยวและการขนส่งต้องมีความระมัดระวังเป็นพิเศษ เพื่อรักษา
คุณภาพของผลิตภัณฑ์จนถึงมือผู้บริโภค เป็นต้น  
 
 การสร้างแบบจ้าลองความสัมพันธ์ของกิจกรรมระหว่างหน่วยงานท่ีเกี่ยวข้องนั น เป็น
เครื่องมือท่ีช่วยในการส่ือสารเพื่อให้เกิดความเข้าใจร่วมกันทั งระหว่างหน่วยงานและระหว่างบริษัท 
เพื่อน้าไปสู่การพัฒนาโซ่อุปทาน โดยแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน เป็นทางเลือกหนึ่งเพื่อ
น้ามาวิเคราะห์โซ่อุปทาน และใช้เป็นภาษากลางในการพัฒนาความร่วมมือตลอดโซ่อุปทาน ซึ่งได้
น้าเสนอกรอบการท้างานท่ีโดดเด่น โดยเช่ือมขั นตอนการท้างาน (Business Process) ดัชนีการวัด
ประสิทธิภาพกระบวนการ (Metrics) แนวทางปฏิบัติงานสู่ความเป็นเลิศ (Best Practice) และ
เทคโนโลยีท่ีสนใจด้วยโครงสร้างท่ีง่ายต่อการส่ือสารระหว่างผู้ท่ีเกี่ยวข้องในโซ่อุปทาน และเพื่อ
ประสิทธิผลในการบริหารและพัฒนากิจกรรมในโซ่อุปทาน ซึ่งเนื อหาของแบบจ้าลองนั นมีการ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องจนถึงปัจจุบัน โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี  (พรธิภา, 2554) 

 
2.1  แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการ (Operation Reference Model) 
 

แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการเป็นการรวบรวมและบูรณาการแนวคิดในการพัฒนา
ธุรกิจ 3 ส่วนเข้าด้วยกัน ได้แก่ การปรับกระบวนการทางธุรกิจ (Business Process Reengineering) 
การเทียบสมรรถนะ (Benchmarking) และการวิเคราะห์แนวทางปฏิบัติสู่ความเป็นเลิศ (Best 
Practice Analysis) โดยผนวกกันเข้าสู่การท้างานแบบข้ามสายงาน (Cross Function) ดังแสดงใน
ภาพท่ี 3 ท้าให้ผู้บริหารสามารถวิเคราะห์ เทียบเคียง และน้าปัจจัยส้าคัญทั งด้านการบริหารและ
เทคโนโลยีมาปรับใช้เพื่อพัฒนาองค์กรได้อย่างกว้างขวางและมีประสิทธิภาพสูง ซึ่งในแบบจ้าลอง
อ้างอิงกระบวนการ จะประกอบด้วย ค้าอธิบายกระบวนการมาตรฐาน ความสัมพันธ์ของกระบวนการ
มาตรฐาน การวัดประสิทธิภาพและแนวทางปฏิบัติท่ีน้าไปสู่ความเป็นผู้น้าในธุรกิจ  
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ภาพที่ 3  แนวคิดของแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการ 
 
ท่ีมา: พรธิภา (2554) 
 

2.2 ขอบเขตและโครงสร้างของแบบจ้าลอง 
 

แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน มีการระบุขอบเขตของแบบจ้าลองไว้อย่าง
ชัดเจน ดังแสดงในภาพท่ี 4 ซึ่งครอบคลุมการท้างานส่วนใหญ่ในองค์กรโดยเน้นท่ีกระบวนการผลิต 
และงานท่ีเกี่ยวข้อง โดยครอบคลุมกิจกรรมอื่นๆ ด้วย ได้แก่ การติดต่อลูกค้าทุกประเภทตั งแต่การ
ส่ังซื อจนถึงช้าระเงิน การด้าเนินการท่ีเกี่ยวกับสินค้า รวมทั งการบริการตั งแต่ ผู้ขายของผู้ขาย 
(Supplier’s Supplier) จนถึง ลูกค้าของลูกค้า (Customer’s Customer) และกิจกรรมการตลาด 
ตั งแต่การเข้าใจความต้องการของผู้บริโภครวมไปจนถึงการเติมเต็มค้าส่ังซื อ  
 

 

 
ภาพที่ 4  ขอบเขตของแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน   
 
ที่มา: ไพรินทร ์(2552) 

 
แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานได้อธิบายกิจกรรมบนพื นฐานของกิจกรรมหลัก

ในโซ่อุปทาน 5 ประการ ซึ่งแต่ละกิจกรรมจะครอบคลุมกิจกรรมย่อยต่าง ๆ ดังตารางท่ี 2 โดย
แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน ไม่ได้อธิบายถึงกิจกรรมหรือกระบวนการบางอย่าง เช่น 
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การขายและการตลาด การวิจัยและพัฒนาสินค้าใหม่ การบริการหลังการขาย เป็นต้น นอกจากนี ยังมี
บางกิจกรรมท่ีแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานได้กล่าวถึง แต่ไม่มีการอธิบายเชิงลึก เช่น การ
อบรม กิจกรรมด้านคุณภาพ และเทคโนโลยีสารสนเทศ  

 
ตารางที่ 2  กิจกรรมหลักในโซ่อุปทานของแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน  
 
          กิจกรรม                                                รายละเอียด 
การวางแผนและการ
จัดการอุปสงค์/อุปทาน 

- การท้าให้ปัจจัยการผลิตและความต้องการในการผลิตสมดุลและการ
พัฒนาแผนงานและการส่ือสารในโซ่อุปทาน โดยครอบคลุมตั งแต่
การวางแผนในการจัดหา การผลิต การจัดส่ง และการคืนผลิตภัณฑ์ 

- การบริหารในด้านต่างๆ ได้แก่ กฎเกณฑ์ทางธุรกิจ ศักยภาพของโซ่
อุปทาน การเก็บข้อมูล สินค้าคงคลัง สินทรัพย์ การขนส่ง ระบบการ
วางแผน ระเบียบและข้อยกเว้น และความเส่ียงของโซ่อุปทาน 

- การท้าให้แผนงานในแต่ละหน่วยงานกับแผนด้านการเงินมีความ
สอดคล้องกัน  

การจัดหา - การก้าหนดการรับผลิตภัณฑ์ ตรวจสอบ และส่งมอบวัตถุดิบ รวมถึง
การอนุมัติช้าระเงิน 

- การระบุและเลือกแหล่งในการจัดหา เมื่อไม่ได้มีการระบุไว้ก่อน
ส้าหรับผลิตภัณฑ์ประเภทออกแบบผลิตตามค้าส่ัง (Engineer to 
Order) 

- การบริหารกฎทางธุรกิจ การประเมินสมรรถนะของผู้ส่งมอบวัตถุดิบ 
และการดูแลข้อมูล 

- การบริหารวัตถุดิบคงคลัง สินทรัพย์ สินค้าขาเข้า เครือข่ายผู้ส่งมอบ
วัตถุดิบ ความต้องการในการน้าเข้า/ส่งออก ข้อตกลงกับกับผู้ส่ง
มอบวัตถุดิบ และการบริหารความเส่ียงในการจัดหาของโซ่อุปทาน 
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ตารางที่ 2 (ต่อ)  
 

กิจกรรม รายละเอียด 
การจัดหา - การก้าหนดการรับผลิตภัณฑ์ ตรวจสอบ และส่งมอบวัตถุดิบ รวมถึง

การอนุมัติช้าระเงิน 
- การระบุและเลือกแหล่งในการจัดหา เมื่อไม่ได้มีการระบุไว้ก่อน

ส้าหรับผลิตภัณฑ์ประเภทออกแบบผลิตตามค้าส่ัง (Engineer to 
Order) 

- การบริหารกฎทางธุรกิจ การประเมินสมรรถนะของผู้ส่งมอบวัตถุดิบ 
และการดูแลข้อมูล 

- การบริหารวัตถุดิบคงคลัง สินทรัพย์ สินค้าขาเข้า เครือข่ายผู้ส่งมอบ
วัตถุดิบ ความต้องการในการน้าเข้า/ส่งออก ข้อตกลงกับกับผู้ส่ง
มอบวัตถุดิบ และการบริหารความเส่ียงในการจัดหาของโซ่อุปทาน 

การผลิต - การก้าหนดตารางการผลิต การส่ังผลิต การทดสอบ การเก็บ/ปล่อย
ผลิตภัณฑ์รวมถึงเรื่องส่ิงแวดล้อม การทิ งของเสียจากการผลิต 

- การสรุปรูปแบบส้าหรับผลิตภัณฑ์ประเภทออกแบบผลิตตามค้าส่ัง 
- การบริหารเกณฑ์ ประสิทธิภาพการผลิต ข้อมูล สินค้าระหว่างผลิต 

อุปกรณ์ และเครื่องมือ การขนส่ง เครือข่ายการผลิต กฎระเบียบใน
การผลิตและ ความเส่ียงในการผลิตของโซ่อุปทาน 

การบริหารค้าส่ังซื อ
และคลังสินค้า การ
ขนส่ง และ การบริหาร
สินค้าคงคลัง 

- การบริหารค้าส่ังซื อตั งแต่การสอบถามจากลูกค้า การเสนอเส้นทาง
การส่งมอบ และการเลือกพาหนะขนส่ง 

- การบริหารคลังสินค้าตั งแต่รับสินค้า ไปถึงการส่งสินค้าออก 
- การรับ และ ตรวจสอบผลิตภัณฑ์ท่ีหน้างานลูกค้า รวมถึงการติดตั ง  
- การบริหารในด้านต่างๆ ได้แก่ กฎเกณฑ์ในการส่งมอบ ประสิทธิภาพ 

ข้อมูลสินค้าคงคลัง เงินทุน การขนส่ง วงจรอายุผลิตภัณฑ์ (Product 
Life Cycle) ความต้องการด้านการน้าเข้า/ส่งออก ความเส่ียงด้าน
การขนส่งในโซ่อุปทาน 
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ตารางที่ 2  (ต่อ)  
 

กิจกรรม รายละเอียด 
การคืนวัตถุดิบ และ
การรับคืนสินค้า
ส้าเร็จรูป 

- การคืนสินค้าท่ีมีต้าหนิทุกขั นตอน แบ่งเป็น กิจกรรมของผู้ขอคืน 
ได้แก่ การระบุสภาพของผลิตภัณฑ์ การจัดการผลิตภัณฑ์มีต้าหนิ 
การขออนุญาตคืนผลิตภัณฑ์ ก้าหนดการส่งคืน และการส่งคืน
ผลิตภัณฑ์ กิจกรรมของผู้รับคืน ได้แก่ การอนุมัติการคืนผลิตภัณฑ์ 
ก้าหนดการรับคืน และการจัดการผลิตภัณฑร์ับคืน 

- กิจกรรมการซ่อมแซม ยกเครื่องผลิตภัณฑ์ (Overhaul) ทั งจากผู้ขอ
คืน และผู้รับคืน  

- กิจกรรมการคืนวัตถุดิบ/ผลิตภัณฑ์ส่วนเกิน 
- การบริหารกฎการคืนผลิตภัณฑ์ ประสิทธิภาพ ข้อมูล คลังสินค้าคืน 

สินทรัพย์ การขนส่ง เครือข่าย ความต้องการด้านกฎระเบียบต่างๆ 
และความเส่ียงในการคืนของโซ่อุปทาน 

 
ที่มา: พรธิภา (2554) 
 

2.3 ระดับของแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อปุทาน  
 

การน้าแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานมาใช้นั น เริ่มจากการวิเคราะห์จาก
ภาพรวมขององค์กร เพื่อวางขอบเขตและเป้าหมาย แล้วน้าเป้าหมายมาวางโครงร่างและลง
รายละเอียดเจาะลึกในระดับกระบวนการ เมื่อได้แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการแล้วจึงน้าไป
ออกแบบกิจกรรมย่อย ซึ่งแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานได้มีการท้ามาตรฐานไว้จนถึง
ระดับกระบวนการ และยังได้ก้าหนดระดับในการวิเคราะห์ไว้ 4 ระดับ ซึ่งหากต้องการลงรายละเอียด
มากขึ นสามารถแยกย่อยกระบวนการ ลงในระดับท่ีลึกต่อไปได้ แต่มีการท้ามาตรฐานไว้เพียง 3 ระดับ
เท่านั นได้แก่ระดับบน (Top Level) ระดับโครงร่าง (Configuration Level) และระดับองค์ประกอบ
กระบวนการ (Process Element Level) ดังแสดงในตารางท่ี 3  
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ตารางที่ 3  ระดับของแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน 

 

ระดับ แผนผัง (Schematic) รายละเอียด 
ระดับท่ี 1 
ระดับบน (Top 
Level) 
(ชนิดกระบวนการ) 

 ระบุขอบเขตและเนื อหาของโซ่
อุปทาน ในขั นนี จะระบุเป้าหมาย
ของบทบาทในการแข่งขันด้วย 

ระดับท่ี 2 
ระดับโครงร่าง 
(Configuration 
Level) 

 หน่วยงานสามารถก้าหนดโครงร่าง
ท่ีต้องการได้ในระดับท่ี 2 โดย
ประยุกต์กลยุทธ์กระบวนการผ่าน
โครงร่างท่ีได้ก้าหนดขึ น 

ระดับท่ี 3 
ระดับองค์ประกอบ
กระบวนการ 
(Process Element 
Level) 
 
 

 ระบุความสามารถในการแข่งขันที่
หน่วยงานเลือก ซึ่งประกอบด้วย
ค้าอธิบายองค์ประกอบของ
กระบวนการ 
- Input/Output ของ

กระบวนการ 
- ดัชนีการวัดประสิทธิภาพ

กระบวนการ (Metrics) 
- แนวทางปฏิบัติสู่ความเป็นเลิศ 

(Best Practice) 
- ความต้องการสมรรถนะของ

ระบบเพื่อน้าไปสู่แนวทาง
ปฏิบัติสู่ความเป็นเลิศ 

- ระบบและเครื่องมือ 
 

Plan 
Deliver Make Source 

Return Return 

 

   
  
 

 P1.1 

P1.2 
P1.3 P1.4 
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ตารางที่ 3  (ต่อ) 
 

ระดับ แผนผัง (Schematic) รายละเอียด 
ระดับท่ี 4 
ระดับการประยุกต์ใช้ 
(Implementation 
Level) 

 ในระดับนี  หน่วยงานประยุกต์ใช้การ
บริหารโซ่อุปทานเฉพาะ และมีการ
ก้าหนดแนวทางปฏิบัติเพื่อบรรลุ
ความได้เปรียบในการแข่งขันและเพื่อ
ปรับตัวเมื่อเงื่อนไขทางธุรกิจ
เปล่ียนแปลง 

 
ที่มา: พรธิภา (2554) 
 

2.4  การแบ่งประเภทกระบวนการ 
 

แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานมีจุดเด่นท่ีส้าคัญ คือ การแบ่งประเภท
กระบวนการอย่างละเอียด โดยจะมีการแบ่งกระบวนการใน 3 มิติ ได้แก่ มิติกิจกรรมหลัก (SCOR 
Process) มิติประเภทกระบวนการ (Process Type) และมิติประเภทการผลิต (Process Category) 
ดังภาพท่ี 3 และ 4 โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี  

 
2.4.1  มิติกิจกรรมหลัก ได้แก่ การวางแผน (Plan: P) การจัดหาแหล่งวัตถุดิบ (Source: 

S) การผลิต (Make: M) การจัดส่ง (Deliver: D) และรับ/ส่งของคืน (Return: R) การระบุขอบเขตและ
รายละเอียดของกิจกรรมตามมิตินี เรียกว่า แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานระดับท่ี 1 

 
2.4.2  มิติประเภทกระบวนการ ประกอบด้วยการวางแผน (Planning: P) การปฏิบัติ 

(Execution) และงานสนับสนุน (Enable: E) 
 
2.4.3  มิติประเภทการผลิต ประกอบด้วยประเภทตามลักษณะการผลิต 3 หมวดหลัก 

ได้แก่ สินค้าผลิตเพื่อเก็บ (Make to Stock: S1, M1, D1) สินค้าผลิตตามค้าส่ังซื อ (Make to Order: 
S2, M2, D2) และ สินค้าออกแบบผลิตตามค้าส่ัง (Engineer to Order: S3, M3, D3) เมื่อได้โครงร่าง
ทั ง 3 ส่วน จึงจะได้แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานระดับท่ี 2 
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   SCOR Process  
   Plan Source Make Deliver Return  
         

Process 
Type 

Planning  P1 P2 P3 P4 P5 

Process 
Category 

Execution 
 

 S1-S3 M1-M3 D1-D4 
S/DR1-
S/DR3 

Enable  EP ES EM ED ER 

 
ภาพที่ 3  เครื่องมือท่ีใช้ในการร่างแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน 
 
ที่มา: พรธิภา (2554) 
 

หลังจากท่ีได้ร่างโซ่อุปทานตามแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานในระดับท่ี 2 จะท้า
ให้ทราบว่ากิจกรรมใดเป็นกิจกรรมหลัก และสามารถน้ากิจกรรมหลักแต่ละกิจกรรมมาวิเคราะห์ในเชิง
ลึกตามแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานในระดับท่ี 3 ซึ่งแบบจ้าลองจะมีรายละเอียดของดัชนี
การวัดประสิทธิภาพกระบวนการ และแนวทางปฏิบัติสู่ความเป็นเลิศ (Best Practice) ท่ีเป็นสากล  
เพื่อเป็นแนวทางในการพัฒนา พร้อมทั งตัวแบบกิจกรรมย่อยท่ีมีปัจจัยเข้าและออกท่ีก้าหนดในคู่มือ 
โดยในการวัดผลตามแบบจ้าลองมีการแบ่งมิติของการวัดประสิทธิภาพเป็น 5 ด้าน ได้แก่ ความ
น่าเช่ือถือของโซ่อุปทาน (Reliability) การตอบสนองของโซ่อุปทาน (Responsiveness) ความ
คล่องตัวของโซ่อุปทาน (Agility) ต้นทุนของโซ่อุปทาน (Cost) และการบริหารสินทรัพย์ของโซ่อุปทาน 
(Asset Management)  

 
ส่วนแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานระดับท่ี 4 นี ไม่ได้ก้าหนดไว้ในคู่มือ ซึ่งเป็น

กิจกรรมท่ีจะต้องก้าหนดกิจกรรมย่อยในกระบวนการธุรกิจของแต่ละผลิตภัณฑ์หรืออุตสาหกรรม โดย
มีการเช่ือมโยงกับแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานระดับท่ี 3 ซึ่งมีการคัดเลือกนโยบายหรือ
กิจกรรมท่ีเหมาะสมท่ีจะน้ามาปรับปรุงจากผลการวิเคราะห์ในระดับท่ี 3  
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ภาพที่ 4  SCOR Model ระดับท่ี 2 
 
ที่มา: พรธิภา (2554) 
  

Plan 

Source 

Su
pp

lie
rs 

Cu
sto

m
er

s S1 Source Stocked 
Product 

S2 Source Make-to- 
Order Product 

S3 Source 
Engineer-to-Order 
Product 

P1 Plan Supply Chain 

P2 Plan Source  

sSWSource 
P3 Plan Make  

sSWSource 

Make 

M1 Make-to-Stock 

M2 Make-to-Order  

M3 Engineer-to-Order  

Deliver 
D1 Deliver Stocked 
Product 
D2 Deliver Make-to-
Order Product 
 D3 Deliver Engineer-
to-Order Product  
D4 Deliver Retail 
Product  

Deliver Return 
DR1 Return Defective Product 
DR2 Return MRO Product 
DR3 Return Express Product 

Source Return 
SR1 Return Defective Product 
SR2 Return MRO Product 
SR3 Return Express Product 

Enable 
1.  Establish and Manage Rules      Plan    Source    Make   Deliver    Return 
2.  Assess Performance 
3.  Manage Data 
4.  Manage Inventory 
5.  Manage Capital Assets 
6.  Manage Transportation                         Align SC/Financials       Supplier Agreements 
7.  Manage Supply Chain Configuration 
8.  Manage Regulatory Compliance 
9.  Manage Supply Chain Risk Process 
10.  Specific Elements 

P4 Plan Deliver  

sSWSource 
P5 Plan Return 

sSWSource 
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3.  การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
 
 การจัดสมดุลสายการผลิตนั นเป็นก้าหนดแต่ละงานของสายงานผลิตลงในแต่ละสถานีงาน
ต่างๆ เพื่อท่ีจะให้เกิดประโยชน์สูงสุด ถ้าสายงานผลิตสมดุลอย่างสมบูรณ์แบบ แต่ละสถานีงานจะใช้
เวลาในการท้างานเท่าๆ กัน ท้าให้การไหลของชิ นงานราบรื่น ไม่มีเวลาสูญเปล่า หรือเกิดการรองาน
ของสถานีใดสถานีหนึ่ง โดยวัตถุประสงค์ของการจัดการผลิตให้สมดุลนั น เพื่อท่ีจะจัดงานลงในสถานี
งานต่างๆ และรวมงานย่อยท่ีสามารถรวมไว้ที่สถานีท้างานเดียวกันได้ แล้วค้านวณเวลาประมาณการ
ของสถานีท้างานต่างๆ โดยพยายามลดเวลาสูญเปล่าในสายการผลิตท่ีเกิดจากการท้างานในแต่ละ
สถานีด้วยอัตราเร็วและเวลาท่ีไม่เท่ากัน หรือปรับอัตราการผลิตให้เหมาะสมตามปริมาณท่ีตลาด
ต้องการสินค้า ตลอดจนลดจ้านวนพนักงานท่ีเกินความจ้าเป็นและยังช่วยให้พนักงานในสายการผลิต
ท้างานในปริมาณท่ีเท่าเทียมกัน (สุมน, 2552; ศุภชัย, 2555)  
 

3.1  ขั นตอนการจัดสมดุลสายการผลิต ประกอบด้วย 9 ขั นตอนต่อไปนี   
 

3.1.1  ก้าหนดงานย่อยต่าง ๆ (Task) ท่ีจ้าเป็นต่อการผลิตเป็นผลิตภัณฑ์หนึ่งหน่วย 
 
3.1.2  ก้าหนดล้าดับก่อนหลังความสัมพันธ์ของงานย่อยต่าง ๆ 
 
3.1.3  เขียนแผนภาพความสัมพันธ์ล้าดับก่อนหลังของงานย่อย 
 
3.1.4  การศึกษาการท้างาน (Work Study) และเวลา (Time Study)  
 
3.1.5  การค้านวณรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) วิเคราะห์หาจุดคอขวดของการผลิต 

(Bottle Neck) 
 
3.1.6  ค้านวณอัตราความต้องการของลูกค้า (Takt Time) หรือ เวลามากท่ีสุดท่ีใช้ใน

การผลิตผลิตภัณฑ์ 1 ชิ นเพื่อตอบสนองความต้องการลูกค้า  
 
3.1.7  ค้านวณจ้านวนพนักงาน (Number of Operator) 
 
3.1.8  ก้าหนดงานย่อยให้กับแต่ละสถานีงานเพื่อให้สายการผลิตสมดุล 
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3.1.9  ค้านวณประสิทธิภาพของสายการผลิต 

 
3.2  การศึกษาการท้างาน (Work Study)  

 
การศึกษาการท้างาน หมายถึง เทคนิคในการวิเคราะห์ขั นตอนของการปฏิบัติงานเพื่อ

ก้าจัดกิจกรรมท่ีไม่จ้าเป็น และเกิดความสูญเปล่า การหาวิธีการท้างานท่ีมีประสิทธิภาพท่ีสุด รวมถึง
การปรับปรุงมาตรฐานการท้างานและการสร้างแรงจูงใจให้กับพนักงาน โดยเป็นการศึกษาวิธีการ
ท้างานและการวัดผลงาน ซึ่งใช้วิธีการศึกษาการท้างานนั นอย่างมีแบบแผน และมีการเก็บบันทึก
ข้อมูลอย่างเป็นระบบ (วัชรินทร์, 2547; คมสัน, 2553) 
 

3.3  การศึกษาเวลา (Time Study) 
 

 คือ การหาเวลามาตรฐานในการท้างาน ใช้ในการวัดผลงานเป็นเวลาท่ีท้างานได้ เพื่อหา
เวลาในการท้างานโดยคนงานท่ีเหมาะสมซึ่งท้างานในอัตราปกติ โดยผลของการศึกษาเวลาจะได้เวลา
มาตรฐาน (Standard Time) โดยการหาเวลามาตรฐานสามารถหาได้จากการน้าเวลาปกติบวกเพิ่ม
เวลาเผ่ือไป โดยมีสูตรดังนี  (วันชัย, 2548) 

 
เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ x (1+ ค่าเวลาเผ่ือ) (1) 

 
3.4  การค้านวณหาจ้านวนครั งท่ีเหมาะสมในการจับเวลา  

 
ในกระบวนการเก็บตัวอย่างทางสถิติ (Sampling Process) ยิ่งจ้านวนครั งในการ

จับเวลามาก ความน่าเช่ือถือก็จะมากขึ น หากเวลาของงานย่อยมีความผันแปรมาก (Variance) 
จะต้องจับเวลาหลายครั ง เพื่อให้ข้อมูลมีความน่าเช่ือถือยิ่งขึ น ในการท้างานแต่ละงานย่อยของคนงาน
จะใช้เวลาไม่เท่ากัน ในการท้างานมากครั งจะถือว่าข้อมูลมีการแจกแจงแบบปกติ (Normal 
Distribution) โดยจ้านวนรอบท่ีเหมาะสมในการจับเวลา ค้านวณจากสมการต่อไปนี  (นิวิท, 2547) 

 

N=  
k s  n  Xi

2-  Xi
n
i=1  2n

i=1

 Xi
n
i=1

 

2

 

   (2) 
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เมื่อ   N  คือ จ้านวนครั งท่ีต้องใช้ในการจับเวลา  

k  คือ ตัวประกอบของระดับความเช่ือมั่น 
 s  คือ ความคลาดเคล่ือน 
 n  คือ จ้านวนครั งในการจับเวลาเบื องต้น 

 Xi คือ ค่าเวลาท่ีจับได้ในการผลิตผลิตภัณฑ์ 1 ชิ นครั งท่ี i (วินาที) 
 

การก้ าหนดขนาดตัวอย่าง กรณีศึกษาเลือกก้าหนดท่ีระดับความเ ช่ือมั่น 
(Confidence Level) 95 เปอร์เซ็นต์ (ความคลาดเคล่ือน ± 5) ซึ่งมีค่าตัวประกอบของระดับความ
เช่ือมันเท่ากับ 2 จากข้อมูลในตารางท่ี 4 
 
ตารางที่ 4  ค่าตัวประกอบของระดับความเช่ือมั่นท่ีนิยมใช้ 
 

ระดับความเช่ือมั่น (เปอร์เซ็นต์) ค่า k 
68.3 1 
95.5 2 
99.7 3 

 

3.5  รอบเวลาการท้างาน (Work Cycle Time)  
 

รอบเวลาการท้างาน คือ เวลาสูงสุดท่ีมีให้แก่สถานีงานหนึ่งๆ ก่อนท่ีจะเคล่ือนไปยัง
สถานีงานถัดไป หรือ การท้างานตั งแต่ขั นตอนแรกจนกระท่ังสิ นสุดกระบวนการส้าหรับการท้างาน
หนึ่ง ๆ ประกอบด้วยสถานีย่อยหลายสถานี เมื่อท้างานครบรอบ จะได้งานอย่างน้อย 1 งาน ซึ่งในแต่
ละสถานีงานจะมีรอบเวลาการท้างานของตัวเอง นอกจากนี รอบเวลาการท้างานยังเป็นเวลาท่ีใช้ใน
การก้าหนดอัตราผลผลิต (Output Rate) ท่ีได้จากสายงานผลิตนั นๆ ด้วย (ศุภชัย, 2555) 
 

3.6  การประเมินอัตราความเร็ว (Determining Rating Factor)  
 

ค่าปรับอัตราความเร็ว (Rating Factor) คือ ความเร็วของพนักงานท่ีท้างานภายใต้
การศึกษาโดยนาฬิกาจับเวลา ในกรณีท่ีความเร็วของพนักงานมีผลต่ออัตราการท้างานและผลผลิต 
หรือพนักงานผู้นั นไม่ได้ท้างานด้วยอัตราความเร็วมาตรฐาน จ้าเป็นต้องคูณเวลาตัวแทนท่ีได้ด้วย
ค่าปรับอัตราเร็วเพื่อให้เวลาท่ีได้นั นเป็นค่าเวลาปกติ 
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การประเมินอัตราความเร็วในการท้างาน (Rating) คือ กระบวนการซึ่งผู้ท้าการศึกษา

เวลาใช้เปรียบเทียบการท้างานของพนักงานท่ีก้าลังศึกษาเวลากับการท้างานปกติ การให้ค่าอัตรา
ความเร็วของงานประกอบด้วย 2 ส่วนส้าคัญคือ เกณฑ์ระดับความเร็วปกติ (Normal Pace) และการ
ประเมินการท้างานว่าอยู่ท่ีระดับเท่าใดเมื่อเทียบกับระดับความเร็วปกติ (Rating) (จันทร์ศิริ, 2552) 

 
3.7  เวลาเผ่ือ (Allowances)  

 
คือ เวลาท่ีเผ่ือเพื่อให้สอดคล้องกับสภาพความเป็นจริง เนื่องจากระหว่างการท้างาน

จะต้องมีการเสียเวลาบ้างเล็กน้อย เวลาเผ่ือแบ่งออกเป็น 3 ชนิด ได้แก่ (วันชัย, 2548) 
 
3.7.1 เวลาเผ่ือส้าหรับความล่าช้า (Delay Allowances) แบ่งเป็นแบบหลีกเล่ียงไม่ได้ 

เช่น เครื่องจักรเสีย วัสดุเส่ือมสภาพ และแบบหลีกเล่ียงได้ เช่น การปรับเครื่องจักร การท้าความ
สะอาดหรือเปล่ียนเครื่องมือ ซึ่งมักเกิดน้อยมาก 

 
3.7.2 เวลาเผ่ือส้าหรับบุคคล (Personal Allowances) เกิดจากความต้องการของ

พนักงาน เช่น การหยุดพัก การเข้าห้องน ้า ด่ืมน ้า โดยท่ัวไปคิดเป็น 2-5 เปอร์เซ็นต์ต่อการท้างาน 8 
ช่ัวโมง 

  
3.7.3 เวลาเผ่ือส้าหรับความเมื่อยล้า (Fatigue Allowances) เมื่อผู้ปฏิบัติงานท้างานอยู่

ในสภาวะแวดล้อมท่ีมีความร้อนสูง ความชื น ฝุ่นละออง เสียงดัง จะส่งผลให้เกิดความเครียดร่างกาย
เกิดความเมื่อยล้า เวลาลดหย่อนประเภทนี ขึ นอยู่กับลักษณะของงาน ความแข็งแรงของพนักงาน 
ระยะเวลาในการท้างานและสภาพแวดล้อม โดยท่ัวไปคิดเป็น 2-5 เปอร์เซ็นต์ต่อการท้างาน 8 ช่ัวโมง 

 
3.8  อัตราการผลิตตามความต้องการของลูกค้า (Takt Time) 
 

อัตราการผลิตตามความต้องการของลูกค้าหรือความเร็วในการผลิต เช่น ผลิตผลิตภัณฑ์
ได้ 1 ชิ น ในทุกๆ 20 วินาที หรือเรียกอีกอย่างหนึ่งก็คือผลิตให้ทันต่อความต้องการของ ซึ่งเราใช้อัตรา
การผลิตตามความต้องการของลูกค้า มาใช้เพื่อก้าหนดจังหวะการผลิตผลิตภัณฑ์ต่อชิ นให้เป็นไปตาม
จังหวะท่ีลูกค้าต้องการนั่นคือพนักงานทุกคนต้องควบคุมจังหวะการผลิตส่ิงของในหนึ่งสถานีการผลิต
ให้นานไม่เกินเวลา ซึ่งค้านวณได้จาก 

 
อัตราการผลิตตามความต้องการของลูกค้า = เวลาการผลิต / ปริมาณค้าส่ังซื อ (3) 
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3.9  ประสิทธิภาพสายการผลิต  

 
การค้านวณประสิทธิภาพสายการผลิต มีวัตถุประสงค์เพื่อตรวจสอบว่า เวลารอคอยใน

ระบบเมื่อเทียบกับจุดคอขวด (Bottle Neck) มีมากน้อยเพียงใด กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพดี
หรือไม่ สามารถค้านวณได้ดังนี  
 

ประสิทธิภาพ =100 x ผลรวมรอบเวลาทุกสถานี / (จ้านวนสถานี x รอบเวลาของจุดคอขวด)    (4) 
 
4.  ก้าหนดการจ้านวนเต็ม (Integer Programs: IP) 

 
4.1  ลักษณะของก้าหนดการจ้านวนเต็ม 

 
ก้าหนดการจ้านวนเต็ม หมายถึง ระเบียบวิธีทางคณิตศาสตร์ เพื่อหาค้าตอบท่ีดีท่ีสุด 

โดยตัวแปรท่ีก้าหนดจะเป็นจ้านวนเต็มบางตัวหรือทุกตัว ซึ่งเรียกว่า ก้าหนดการเชิงเส้นจ้านวนเต็ม 
(Integer Linear Programs) หรือก้าหนดการจ้านวนเต็ม (Integer Programs) ซึ่งประกอบด้วย
ฟังก์ช่ันวัตถุประสงค์ท่ีอยู่ในรูปสมการเส้นตรง และเงื่อนไขบังคับต่างๆ ท่ีอยู่ในรูปสมการหรืออสมการ
เส้นตรงก็ได้ โดยก้าหนดการจ้านวนเต็มสามารถแบ่งเป็น 4 ประเภท พิจารณาตามค่าของตัวแปรติด
สินใจ ดังนี  (อภิชัย, 2555; Murty, 1995) 

 
4.1.1  ก้าหนดการจ้านวนเต็ม (Pure Integer Programs: IP) มีทุกตัวแปรตัดสินใจมีค่า

เป็นจ้านวนเต็ม (Integer Value) 
 
4.1.2  ก้าหนดการจ้านวนเต็มทวิภาค (Binary Integer Programs: BIP หรือ 0-1 Pure 

Integer Programs) จะมีตัวแปรตัดสินใจทุกตัวเป็นตัวแปรทวิภาค (Binary Variables หรือ 0-1 
Variables) 

 
4.1.3  ก้าหนดการจ้านวนเต็มผสม (Mixed-Integer Programs: MIP) มีบางตัวแปร

ตัดสินใจมี ค่าเป็น จ้านวนเต็ม (Integer Value) และตัวแปร ท่ี เหลือมี ค่าไม่ เป็น จ้านวนเต็ม 
(Noninteger Value)  
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4.1.4  ก้าหนดการจ้านวนเต็มผสมทวิภาค (0-1 Mixed-Integer Linear Programs) จะ

มีตัดแปรสินใจทุกตัวเป็นตัวแปรทวิภาคบนก้าหนดการจ้านวนเต็มผสม 
 
การพัฒนาโซ่อุปทานสามารถท้าได้หลากหลายวิธี หนึ่งในนั นคือการน้ารูปแบบของ

แบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์มาประยุกต์ใช้ เพื่อช่วยในการพิจารณาวิเคราะห์งานก่อนท่ีจะน้าไปใช้งาน
กับระบบจริง และหาแนวทางในการพัฒนาการท้างานของระบบให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ น (พรธิภา, 
2554) โดยท้าให้เกิดประโยชน์ต่อองค์กรในทางธุรกิจต่างๆ เช่น ช่วยลดต้นทุนท่ีจะเกิดขึ น เพราะ
องค์กรจะได้รับข้อมูลด้านความน่าจะเป็นท่ีจะประสบความส้าเร็จหรือล้มเหลวในโครงการต่างๆ จึง
สามารถวิเคราะห์ต่อไปได้ควรด้าเนินการต่อไปหรือไม่ อีกทั งยังสามารถหาค้าตอบได้อย่างรวดเร็วและ
ทันเหตุการณ์ นอกจากนี ยังสามารถทดสอบผลกระทบจากสถานการณ์ท่ีอาจเกิดขึ นในธุรกิจจริงพร้อม
กับเสนอข้อมูลท่ีเป็นประโยชน์ต่อการตัดสินใจและสามารถลดความเส่ียงท่ีอาจเกิดขึ นกับองค์กรได้ 
(นภดล, 2554) 

 
4.2  การจ้าลองทางคณิตศาสตร์ (Mathematical Modeling)  
 

การจ้าลองเชิงคณิตศาสตร์เป็นกระบวนอธิบายความสัมพันธ์เชิงคณิตศาสตร์ โดยการ
สร้างแบบจ้าลองเชิงคณิตศาสตร์ เพื่อศึกษาและอธิบายปัญหาท่ีเกิดขึ น ท้าให้ผู้สร้างแบบจ้าลองเข้าใจ
สถานการณ์ของปัญหาและช่วยให้การตัดสินใจแก้ปัญหาท้าได้ดียิ่งขึ น ซึ่งการตัดสินใจในการวางแผน
นั นมีความยุ่งยาก โดยส่วนมากการวางแผนเกิดจากการใช้ประสบการณ์ในการตัดสินใจ ท้าให้ไม่แน่ใจ
ในความถูกต้องและความเหมาะสมของวิธีการท้างานท่ีใช้อยู่ในปัจจุบัน การสร้างแบบจ้าลองทาง
คณิตศาสตร์จะสามารถช่วยแก้ไขความยุ่งยากนี ไปได้ โดยมีขั นตอนในการด้าเนินการ 6 ขั น ดังนี  
(อภิชัย, 2555) 

 
4.2.1  การศึกษาและเก็บรวมรวมข้อมูล 
 

ในงานวิจัยควรมีการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลทั งข้อมูลปฐมภูมิท่ีจะได้จาก
การสัมภาษณ์บุคคลท่ีเกี่ยวข้องและข้อมูลทุติยภูมิได้จากการรวบรวมข้อมูลในอดีตมาจนถึงปัจจุบัน  
ซึ่งข้อมูลส้าคัญท่ีควรเก็บรวบรวมไว้ มี 2 ส่วน ได้แก่ 

 
1)  ข้อมูลด้านผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต ประกอบด้วย 

- ข้อก้าหนดของผลิตภัณฑ์ (Specification) 
- แหล่งวัตถุดิบและผู้ส่งมอบวัตถุดิบท่ีป้อนวัตถุดิบให้ 



   
26 

 
- รูปแบบกระบวนการผลิต 
- ปัจจัยการผลิต เช่น แรงงาน เครื่องจักร เป็นต้น 
- ขีดความสามารถและข้อจ้ากัดของปัจจัยการผลิต 
- นโยบายการควบคุมสินค้าคงคลัง เช่น ปริมาณการส่ังซื อ และจุดส่ังซื อ 
- นโยบายการผลิตของฝ่ายผลิต เช่น การเพิ่มหรือลดก้าลังการผลิต โดยให้

ท้างานล่วงเวลาหรือลดช่ัวโมงการท้างาน การยอมให้เกิดสินค้าขาดมือ และการจ้างผู้รับเหมาแบบช่วง 
(Subcontractor)  

 
2)  ข้อมูลด้านโซ่อุปทานของธุรกิจ โดยข้อมูลนี จะใช้ศึกษาส่วนประกอบภายใน

ของโซ่อุปทาน เริ่มตั งแต่ผู้ผลิตวัตถุดิบท่ีเป็นต้นน ้าจนถึงผู้บริโภคท่ีเป็นปลายน ้า โดยรวบรวมข้อมูล
การวางแผนและการจัดการของทุกกิจกรรมท่ีเกี่ยวข้องกับการจัดซื อจัดหาวัตถุดิบ การผลิตหรือแปร
รูปให้เป็นผลิตภัณฑ์ กิจกรรมของการจัดการโลจิสติกส์ รวมถึงความร่วมมือในการท้างานร่วมกันกับ
พันธมิตรในโซ่อุปทาน 

 
นอกจากนี ยังมีข้อมูลทุติภูมิท่ีควรศึกษา ได้แก่ ปริมาณความต้องการสินค้า 

ปริมาณการผลิตและยอดจ้าหน่าย และค่าใช้จ่ายท่ีเกี่ยวข้องกับกิจกรรมการผลิต เช่น ค่าจ้างแรงาน 
และค่าขนส่ง เป็นต้น 

 
4.2.2  การวิเคราะห์ข้อมูล มีรายละเอียดดังนี  
 

1)  ศึกษาและวิเคราะห์การไหลของวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑ์ในแต่ละส่วนภายใน
โซ่อุปทาน เริ่มตั งแต่ผู้ผลิตวัตถุดิบไปยังผู้บริโภค โดยเครื่องมือในการวิเคราะห์ ประกอบไปด้วย ปัจจัย
ขาเขา้ (Input) กระบวนการของแต่ละส่วนงาน ปัจจัยขาออกหรือผลลัพธ์ (Output) และเส้นทางการ
ไหลของวัตถุดิบ ชิ นส่วนประกอบหรือผลิตภัณฑ์ 

 
2)  ก้าหนดปัญหาและขอบเขตท่ีต้องการศึกษาให้ชัดเจน เพื่อให้การสร้าง

แบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์สามารถแก้ไขปัญหาได้ตรงประเด็น 
 

3)  เขียนแผนภาพรายละเอียดของแต่ละกระบวนการในแต่ละส่วนของโซ่
อุปทานท่ีเกี่ยวข้องกับปัญหาท่ีต้องการศึกษา เพื่อให้ทราบและเข้าใจถึงเงื่อนไขข้อจ้ากัดของปัจจัยการ
ผลิตหรือทรัพยากรต่างๆ ได้ดียิ่งขึ น 
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4.2.3  การสร้างแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์ มีขั นตอนดังนี  
 

1)  ก้าหนดตัวแปรตัดสินใจ (Decision Variables) คือ การก้าหนดตัวแปรเชิง
คณิตศาสตร์ ซึ่งผู้พัฒนาแบบจ้าลองต้องก้าหนดขึ น เพื่อให้ผลลัพธ์ของแบบจ้าลองสามารถตอบโจทย์
ปัญหาได้อย่างถูกต้อง โดยตัวแปรตัดสินใจนิยมเขียนโดยใช้ตัวอักษรภาษาอังกฤษและก้ากับด้วยดัชนี 
(Index) 

 
2)  ก้าหนดลักษณะของค่าตัวแปรตัดสินใจให้สอดคล้องกับค้าตอบท่ีต้องการ

ทราบ ซึ่งมี 2 ประเภท คือ ค่าจ้านวนเต็ม (Integer Value) และค่าท่ีไม่เป็นจ้านวนเต็ม (Noninteger 
Value) 

 
3)  การเลือกแบบจ้าลองเชิงคณิตศาสตร์ท่ีสร้างขึ น เช่น แบบจ้าลองก้าหนดการ

เชิงเส้นจ้านวนเต็ม 
 
4)  ก้าหนดต้นทุนค่าใช้จ่ายต่างๆ ท่ีสัมพันธ์กับตัวแปรตัดสินใจ เพื่อสร้างสมการ

วัตถุประสงค์ (Objective Function) โดยต้นทุนมี 2 ประเภท คือ ต้นทุนแปรผัน (Variable Cost) 
และต้นทุนคงท่ี (Fixed Cost)  

 
5)  ก้าหนดข้อสมมติฐาน (Assumption) คือ การก้าหนดความสัมพันธ์หรือส่ิงท่ี

ปรากฏในแบบจ้าลองท่ีแตกต่างจากความเป็นจริง โดยก้าหนดเพื่อให้ง่ายต่อการศึกษาและการสร้าง
แบบจ้าลอง ซึ่งต้องก้าหนดให้ครอบคลุมในทุกประเด็นท่ีแตกต่างจากความเป็นจริงในขอบเขตของ
ปัญหาท่ีศึกษา 

 
6)  ก้าหนดเซต (Set) หรือดัชนี (Index) เพื่อให้ผู้พัฒนาแบบจ้าลองสามารถ

ก้าหนดค่าพารามิเตอร์ ตัวแปรตัดสินใจ และเงื่อนไขบังคับท่ีมีจ้านวนมากในปัญหาขนาดใหญ่และ
ซับซ้อน ให้สามารถเขียนได้สั น กระชับและอ่านเข้าใจได้รวดเร็วขึ น 

 
7)  ก้าหนดพารามิเตอร์ คือ การก้าหนดตัวแปรป้อนเข้า ท่ีทราบค่าจากการ

ค้านวณหรือค่าท่ีได้จากการเก็บข้อมูล การประมาณค่า หรือหาค่าเฉล่ียเพื่อเป็นตัวแทนของข้อมูล
ส้าหรับการป้อนเข้าไปในแบบจ้าลอง โดยพารามิเตอร์ท่ีปรากฏในแบบจ้าลอง ประกอบด้วย 3 ส่วน 
ได้แก่ สัมประสิทธิ์สมการวัตถุประสงค์ (Objective Function Coefficients) สัมประสิทธิ์เงื่อนไข
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บังคับ (Constraint Coefficients) และค่าด้านขวาของเงื่อนไขบังคับ (Right-Hand-Side, Value for 
a Constraint) 

 
8)  ก้าหนดสมการวัตถุประสงค์ให้สอดคล้องกับเป้าหมายท่ีตั ง ไว้ ไ ด้แก่  

เป้าหมายเพื่อให้ได้ค่าท่ีสูงท่ีสุด (Maximize) เช่น ก้าไรสูงสุด และเป้าหมายเพื่อให้ได้ค่าท่ีต้่าท่ีสุด 
(Minimize) เช่น ต้นทุนต้่าท่ีสุด 

 
9)  สร้างเงื่อนไขบังคับส้าหรับเงื่อนไขและข้อจ้ากัดต่างๆ เช่น จ้านวนและขีด

ความสามารถของทรัพยากรท่ีมีอยู่ (ได้แก่ ความสามารถในการผลิตของพนักงาน จ้านวนช่ัวโมงการ
ท้างานของพนักงานต่อวัน จ้านวนและอัตราการผลิตของเครื่องจักรในแต่ละสายการผลิต) นโยบาย
ของ ผู้บริหาร ในอง ค์กร และเงื่ อนไขบัง คับส้าหรับตัวแปรตัดสินใจทุกตัวมี ค่าไม่ เป็นลบ 
(Nonnegativity) หรือตัวแปรตัดสินใจทุกตัวมีค่ามากกว่าหรือเท่ากับศูนย์ ซึ่งเป็นเงื่อนไขบังคับท่ีต้อง
มีในแบบจ้าลองก้าหนดการเชิงเส้นทุกแบบจ้าลอง 
 

4.2.4  การหาค้าตอบและทดสอบแบบจ้าลองเชิงคณิตศาสตร์ 
 

ท้าได้โดยเลือกใช้โปรแกรมหรือซอฟต์แวร์ท่ีเหมาะสมกับประเภทและขนาดของ
แบบจ้าลอง ซึ่งผู้สร้างแบบจ้าลองสามารถใช้ซอฟต์แวร์ในการตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ้าลอง
ท่ีก้าลังพัฒนาขึ น โดยเริ่มต้นจากการน้าปัญหาขนาดเล็กมาทดสอบก่อน 
 

4.2.5  การวิเคราะห์ค้าตอบ 
 

การวิเคราะห์ค้าตอบเป็นการตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ้าลอง เพื่อให้
ค้าตอบท่ีได้สามารถน้าไปช่วยในการตัดสินใจในการแก้ปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพและสอดคล้อง
กับสถานการณ์ปัจจุบันให้ได้มากท่ีสุด โดยเครื่องมือท่ีนิยมใช้ในขั นตอนนี  คือ การวิเคราะห์ความไว 
(Sensitivity Analysis) ซึ่งจะท้าให้ทราบถึงระดับความเหมาะสมของทรัพยากรหรือปัจจัยการผลิตท่ีมี
อยู่อย่างจ้ากัดท่ีเวลาปัจจุบัน เพื่อท่ีจะได้จัดหาทรัพยากรการผลิตเพิ่มเติมหรือปรับลดให้สอดคล้องกับ
เป้าหมายขององค์กร รวมทั งยังช่วยให้ได้ค่าพารามิเตอร์ท่ีควรปรับเปล่ียนให้ใกล้เคียงกับความเป็นจริง
หรือให้สอดคล้องกับสถานการณ์ปัจจุบัน 
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4.2.6  การน้าไปปฏิบัติ 
 

หลังจากผ่านขั นตอนการทดสอบ เพื่อให้มั่นใจว่าแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์ท่ี
สร้างขึ นมีความถูกต้อง และสามารถวิเคราะห์ค้าตอบเพื่อให้ค้าตอบท่ีได้ใกล้เคียงกับสภาพปัจจุบันของ
ปัญหาท่ีท้าการศึกษามากท่ีสุด โดยผู้พัฒนาแบบจ้าลองจะน้าค้าตอบท่ีได้ส่งมอบให้กับผู้ท่ีน้าไปใช้งาน
ได้ทดลองใช้งานจริง ซึ่งในช่วงแรกท่ีน้าค้าตอบไปใช้อาจพบข้อบกพร่อง ท้าให้สามารถเข้าไป
ด้าเนินการแก้ไขให้เกิดความถูกต้องก่อนน้าไปใช้งานต่อไป 

 
5.  งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 

ในงานวิจัยฉบับนี ไ ด้รวบรวมงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง  ประกอบด้วย 3 ด้าน ได้แก่ การน้า
แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน (SCOR Model) มาประยุกต์ใช้ การจัดสมดุลสายการผลิต 
(Line Balancing)  และการสร้างแบบก้าหนดการจ้านวนเต็ม (Integer Programs) มาใช้ในการ
แก้ปัญหาส้าหรับอุตสาหกรรมเกษตร ซึ่งมีรายละเอียดดังนี  
 

โซ่อุปทานท่ีมีประสิทธิภาพ ท้าให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าด้วยต้นทุนท่ีต้่า 
ช่วยเพิ่มความสามารถในการสร้างผลก้าไร  และท้าให้เกิดคุณค่าโดยรวมสูงสุด โดยการวัด
ประสิทธิภาพของโซ่อุปทานนั น จะช่วยพัฒนาขีดความสามารถในการแข่งขันในธุรกิจ หากขาดการวัด
ประสิทธิภาพจะท้าให้ขาดแรงกระตุ้นในการด้าเนินธุรกิจ ท้าให้มีการน้าแบบจ้าลองอ้างอิง
กระบวนการโซ่อุปทาน (SCOR Model) มาใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพของโซ่อุปทานมาใช้ใน
อุตสาหกรรมต่างๆ รวมถึงอุตสาหกรรมเกษตรด้วย โดยบุญอนันต์ (2548) ได้ท้าการศึกษาการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดย่อมของผู้ผลิตและจัดจ้าหน่าย
สินค้าเกษตรส้าหรับผลิตอาหารสัตว์ โดยใช้แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน (SCOR Model) 
พบว่าแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน มีความเหมาะสมท่ีจะน้าไปใช้เป็นเครื่องมือในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพโซ่อุปทานในบริษัทขนาดกลางและขนาดย่อมได้ แต่ต้องมีการปรับปรุงเพิ่มเติม
เครื่องมืออื่นๆ ท่ีจ้าเป็นในการเก็บรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล งานวิจัยฉบับนี พบว่าปัจจัยท่ีภาคธุรกิจ
ควรให้ความส้าคัญ เช่น ปัญหาจากการประยุกต์ใช้แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน และ
อุปสรรคของการด้าเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพในภาพรวม เป็นต้น 

 
ต่อมาณัฐวุฒิ (2553) ได้ศึกษาการจัดการโซ่อุปทานปาล์มน ้ามัน โดยใช้หลักการตาม

แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน มาประยุกต์ใช้ร่วมกับการสัมภาษณ์โดยใช้แบบสอบถาม ท้า
ให้พบว่าการดูแลสวนปาล์มท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ส่งผลต่อการเก็บเกี่ยวและการกระจายผลผลิต จึง
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แนะน้าให้มีการปรับปรุง เช่น การจัดการพื นท่ีปลูก การปลูก การจัดหาแหล่งวัตถุดิบท่ีจ้าหน่ายกล้า
ปาล์มท่ีมีคุณภาพเพื่อลดการสูญเสียผลผลิตในระยะยาว และการน้าเทคโนโลยีการผลิตเข้ามาใช้ เป็น
ต้น นอกจากนี การวางแผนการผลิตร่วมกันทั งโซ่อุปทานจะช่วยลดความผันผวนของราคาตามฤดูกาล
ของราคาน ้ามันปาล์ม อีกทั งการรวมกลุ่มเกษตรกรจะเป็นการเพิ่มโอกาสในการเรียนรู้และแลกเปล่ียน
ข่าวสารข้อมูลได้ดีขึ น ซึ่งจะท้าให้การจัดการโซ่อุปทานมีประสิทธิภาพสูงขึ น 

 
แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานได้ถูกน้ามาใช้และน้าเสนอการในด้านการปรับปรุง

สายการผลิต อาทิ พรธิภาและมาลินี (2555) ได้เข้าไปศึกษาบริษัทกรณีศึกษาท่ีเป็นผู้ผลิตและส่งออก
ตะไคร้ดองและขิงดอง โดยมีปัญหาท่ีไม่สามารถส่งมอบสินค้าได้ทันและมีค่าล่วงเวลาในการท้างานสูง 
จึงวิเคราะห์ปัญหาในโซ่อุปทานโดยใช้แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน (SCOR Model) ซึ่งมี
วัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการด้าเนินงานขององค์กร รวมถึงการลดต้นทุนท่ีไม่จ้าเป็นใน
การบริหารจัดการ โดยเลือกการจัดสมดุลสายการผลิตการบรรจุตะไคร้ดอง ภายใต้หลักการ ECRS 
ประกอบกับน้าเทคนิค Why-Why Analysis เพื่อวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริง และปรับปรุง
การจัดตารางการท้างาน ผลการศึกษาพบว่าวิธีท่ีดีท่ีสุดในการจัดสมดุลสายการผลิต คือ การรวม
สถานีงาน และการจัดแบ่งพนักงานในแต่ละสถานีใหม่ ร่วมกับการปรับอัตราเร็วสายพานล้าเลียงซึ่ง
เป็นจุดคอขวดของกระบวนการเพิ่มขึ น 1.64 เท่า ส่งผลให้ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ น 15.72 
เปอร์เซ็นต์ การท้างานล่วงเวลาลดลง 3.43 ช่ัวโมง และค่าใช้จ่ายลดลง 123,840 บาทต่อปี ถัดมา
บริษัทไก่แปรรูปแช่แข็งได้ประยุกต์ใช้แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานของผลิตภัณฑ์ไก่แปร
รูปแช่แข็งและเลือกการจัดท้าสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) ในกระบวนการเตรียมปรุงสุก 
โดยอาศัยหลักการ ECRS เพื่อท้าให้ได้ประสิทธิภาพการท้างานท่ีสูงขึ น โดยวิธีการจัดสมดุลใหม่ท่ีดี
ท่ีสุดคือการรวมงานท่ีสถานีตักไก่และสถานีช่ังน ้าหนักไก่ รวมงานของสถานีช่ังน ้าแป้งและสถานีคลุก
น ้าแป้ง และปรับปรุงวิธีการขนส่งโดยใช้รถเข็นในการล้าเลียงสินค้า ท้าให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
สายการผลิตเป็น 94.20 เปอร์เซ็นต์ เพิ่มจากการจัดสายการผลิตในปัจจุบัน 9.12 เปอร์เซ็นต์ สามารถ
ลดพนักงานได้มากท่ีสุด 14 คน และลดค่าใช้จ่ายด้านแรงงานลงได้ 356,160 บาทต่อปี (Ongkunaruk 
and Wongsatit, 2013)  

 
นอกจากนี การลดเวลาสูญเปล่าในการจัดสมดุลสายการผลิตสามารถลดปัญหาท่ีไม่สามารถ

ผลิตสินค้าได้ทันตามความต้องการของลูกค้าได้ ดังเช่น โรงงานงานผลิตแยมแห่งหนึ่งผลิตแยมได้น้อย
กว่า 9 รุ่นผลิต หรือคิดเป็น 14.75 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งโรงงานจะผลิตแยมชนิดบรรจุขวดเพียง 3 วันต่อ
สัปดาห์เท่านั น จึงจ้าเป็นต้องลดเวลาสูญเปล่าและปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อใช้สามารถผลิตแยม
ได้ตามความต้องการของลูกค้า โดยวัชราวุธ (2554) มีแนวคิดเริ่มจากการลดรอบเวลาการท้างานให้
น้อยกว่าจังหวะความต้องการของลูกค้า โดยจังหวะความต้องการของลูกค้า จะเท่ากับเวลาการผลิตท่ี
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มี (Available Time) หารด้วยปริมาณความต้องการของลูกค้า ซึ่งก้าหนดให้เป็นเป้าหมายของโรงงาน 
ต่อมาเลือกพิจารณาลดกระบวนการประเภทล่าช้าและประเภทเคล่ือนย้าย เนื่องจากเป็นกระบวนการ
ท่ีสูญเปล่า และขั นสุดท้ายได้ท้าสมดุลสายการผลิตให้เหมาะสมและปรับเปล่ียนแผนผังการผลิตใหม่ 
ท้าให้รอบเวลาการท้างานลดลงจาก 8.8 ช่ัวโมง เหลือเพียง 4.03 ช่ัวโมง และมีก้าลังผลิตเพิ่มขึ นจาก 
4 รุ่นผลิตต่อวัน เป็น 15 รุ่นผลิต ท้าให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างมี
ประสิทธิภาพมากขึ น  

 
การพัฒนาโซ่อุปทานยังสามารถน้าแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์มาใช้ในการแก้ปัญหาในธุรกิจ

อุตสาหกรรมเกษตร โดยวางแผนตั งแต่เริ่มการเพาะปลูกจนกระท่ังการเก็บเกี่ยว เพื่อให้การวางแผน
เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งมีงานวิจัยต่างๆ ท่ีเกี่ยวข้อง ได้แก่ Schuster and Allen (1998) สร้าง
แบบจ้าลอง MILP ส้าหรับโรงงานผลิตไวน์องุ่นท่ีประสบปัญหาการจัดการการส่งวัตถุดิบน ้าองุ่นจาก
โรงงานหนึ่งไปยังอีกโรงงานหนึ่ง โดยเริ่มวางแผนตั งแต่การเพาะปลูกจนถึงการเก็บเกี่ยวผลผลิต ซึ่ง
ทางโรงงานน้าแบบจ้าลองไปใช้ในการตัดสินใจในการวางแผนในแต่ละวัน ท้าให้สามารถลดต้นทุน
ทั งหมดในระบบได้ถึงประมาณ 130,000-170,000 เหรียญสหรัฐได้ภายในปีแรกท่ีเริ่มใช้แบบจ้าลอง 
ต่อมา Blanco et al. (2005) สร้างแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์ให้กับโรงงานบรรจุผลไม้สดใน
ประเทศอาร์เจนตินา เพื่อให้สามารถรองรับปริมาณความต้องการจากลูกค้าได้ในอนาคตตามนโยบาย
ของบริษัท รวมทั งแก้ปัญหาการเก็บเกี่ยวผลไม้แต่ละชนิดท่ีมีช่วงเวลาการเก็บท่ีไม่เท่ากันให้และ
สามารถขนส่งเข้าโรงงานทันทีหลังการเก็บเกี่ยวเพื่อลดความสูญเสียของผลไม้แต่ละชนิด โดย
แบบจ้าลองครอบคลุมกระบวนการตั งแต่การเก็บเกี่ยวจากสวน จนเข้าสู่กระบวนการผลิตในแต่ละ
ขั นตอน ซึ่งสามารถวิเคราะห์ความต้องการด้านทรัพยากรต่างๆ ส้าหรับการผลิตได้ เช่น แรงงาน 
สถานท่ีจัดเก็บ และพลังงาน เป็นต้น นอกจากนี  Grunown et al. (2007) ได้แก้ปัญหาการวาง
แผนการปลูกอ้อยเพื่อสู่โรงงานผลิตน ้าตาล โดยโรงงานไม่สามารถเก็บอ้อยเป็นสินค้าคงคลังได้ 
เนื่องจากหลังการเก็บเกี่ยวอ้อยจะเส่ือมคุณภาพอย่างรวดเร็ว ซึ่งแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์ท่ีสร้าง
ขึ นมานั นครอบคลุมการวางแผนตั งแต่การปลูกอ้อยท่ีมีความยุ่งยากจากปัจจัยของสภาพภูมิอากาศ 
การเก็บเกี่ยว และการจัดสรรแรงงานและอุปกรณ์ในการเก็บเกี่ยว ในการหาค้าตอบท่ีดีท่ีสุดของ
แบบจ้าลองนี ก้าหนดให้มีค่าความเผ่ือ (Gap Tolerance) ไม่เกิน 1.5 เปอร์เซ็นต์  

 
ส้าหรับประเทศไทยนั น มีการสร้างแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์มาใช้ในอุตสาหกรรมเกษตร

เช่นเดียวกับต่างประเทศ โดยชัยมงคล และอภิชัย (2553) ท่ีได้เข้าไปแก้ปัญหาในอุตสาหกรรมการ
แปรรูปผักกาดหัว โดยพบว่า ขาดการวางแผนตั งแต่เริ่มการปลูก การเก็บเกี่ยว การหมัก และการแปร
รูป อีกทั งยังมีข้อจ้ากัดท่ีส้าคัญ คือ สามารถเพาะปลูกได้ในระยะเวลาเพียง 4 เดือน แต่ต้องตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้านานถึง 6 เดือน โดยพบว่าปัญหาหลัก คือ พื นท่ีการผลิตไม่เพียงพอ และ
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วัตถุดิบเกิดความเสียหาย จึงแก้ปัญหาโดยสร้างแบบจ้าลองโปรแกรมเชิงเส้นตรงแบบจ้านวนเต็มผสม 
(MILP) มาใช้เป็นเครื่องมือในการวางแผนการเพาะปลูก โดยสามารถลดต้นทุนการผลิตและแปรรูปได้
ถึง 38.69 เปอร์เซ็นต์ เมื่อเปรียบเทียบกับก่อนใช้แบบจ้าลอง และต่อมาชัยมงคล และคณะ (2555) 
ได้ศึกษาโรงงานแปรรูปมะพร้าวน ้าหอมส่งออกแห่งหนึ่งในจังหวัดสมุทรสาคร พบว่า มีปัญหาเกี่ยวกับ
การจัดหาวัตถุดิบ และด้านการขนส่งวัตถุดิบ ซึ่งเกิดจากขาดการวางแผนการผลิตท่ีไม่มีประสิทธิภาพ
และยังมีปัญหาจากการเลือกใช้รถบรรทุกท่ีมีถึง 3 ขนาด จึงแก้ปัญหาโดยสร้างแบบจ้าลอง MILP มา
ใช้ ซึ่งครอบคลุมการไหลของวัตถุดิบเริ่มตั งแต่การเก็บเกี่ยวจนถึงการแปรรูป โดยพบว่าสามารถช่วย
ลดต้นทุนการด้าเนินการได้ 5.20 เปอร์เซ็นต์ จากการไม่มีสินค้าค้างในโกดัง และสามารถเลือกรถ
ขนส่งท่ีเหมาะกับการขนถ่ายมะพร้าวเข้าสู่โรงงานอีกด้วย 
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อุปกรณ์และวิธีการ 

อุปกรณ์ 

 
  1.  โปรแกรม IBM ILOG CPLEX รุ่น 12.4 
  2.  คอมพิวเตอร์ ระบบปฏิบัติการ Windows 7 Professional หน่วยประมวล Intel® 
Core i5-2500 (3.30 GHz) หน่วยความจ้า 4 GB  
  3.  คู่มือ Supply Chain Operations Reference Model รุ่น 9.0 
  4.  โปรแกรม Microsoft Office Excel 
  5.  นาฬิกาจับเวลา 
 

วิธีการ 

 
1.  ศึกษารูปแบบของโซ่อุปทานโดยการใช้แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน (SCOR 
Model) ในการวิเคราะห์เพื่อปรับปรุงกระบวนการโซ่อุปทานของบริษัท  
 
 1.1  ศึกษากระบวนการเพิ่มคุณค่าผลิตภัณฑ์ (Value Added Process) ทิศทางการไหลของ
วัสดุและโซ่อุปทานในการแปรรูปมะพร้าวน ้าหอมของบริษัทกรณีศึกษาโดยละเอียด 
 
 1.2  ประยุกต์ใช้แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน หรือ SCOR Model ระดับท่ี 1 
(Top Level) ชนิดกระบวนการ โดยระบุขอบเขตและเนื อหาของโซ่อุปทานรายละเอียดของทุก
กิจกรรม 
 

1.3  ประยุกต์ใช้แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน หรือ SCOR Model ระดับท่ี 2 
ระดับโครงร่าง (Configuration Level) เพื่อก้าหนดโครงร่างท่ีต้องการได้ โดยการวิเคราะห์โครงสร้าง
หลักของโซ่อุปทาน 

 
1.4  ประยุกต์ใช้แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน หรือ SCOR Model ระดับท่ี 3 

ระดับองค์ประกอบกระบวนการ (Process Element Level) เพื่อคัดเลือกกิจกรรมท่ีควรน้ามา
ปรับปรุงจาก SCOR Model ระดับท่ี 2 รวมทั งระบุดัชนีการวัดประสิทธิภาพกระบวนการ (Metrics) 
แนวทางปฏิบัติสู่ความเป็นเลิศ (Best Practice) 
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1.5  ประยุกต์ใช้แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน หรือ SCOR Model ระดับท่ี 4 

ระดับการประยุกต์ใช้ (Implementation Level) เพื่อคัดเลือกนโยบายหรือกิจกรรมในการปรับปรุงท่ี
เหมาะสมจาก SCOR Model ในระดับท่ี 3 มาประยุกต์ใช้ในโซ่อุปทาน 

 
2.  การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) ผลิตภัณฑ์มะพร้าวต้ม  
 

2.1  วิเคราะห์ข้อมูลการผลิต และคัดเลือกผลิตภัณฑ์ท่ีมีปริมาณการส่ังซื ออย่างต่อเนื่องและมี
ปัญหาด้านประสิทธิภาพการผลิตมาท้าการศึกษา 

 
2.2  วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิต คัดเลือกกระบวนการ

ท่ีเป็นคอขวดของการผลิต (Bottle Neck) ก้าหนดงานย่อยต่างๆ (Tasks) ท่ีจ้าเป็นต่อการผลิต และ
ค้านวณหาอัตราความต้องการของลูกค้า (Takt Time) 

 
2.3  ศึกษาการหาเวลามาตรฐานการท้างานและประสิทธิภาพการผลิตในปัจจุบัน 

เปรียบเทียบกับการจัดสมดุลสายการผลิต 
  
3.  การสร้างแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์  
  
  3.1  ศึกษาวิเคราะห์รูปแบบของปัญหาท่ีโรงงานพบ และรวบรวมข้อมูล 
 
  3.2  สร้างสมการทางคณิตศาสตร์ ทั งสมการเป้าหมาย สมการข้อจ้ากัด ตัวแปรต่างๆ ท่ีใช้ใน
การแก้ปัญหา 
 
  3.3  ตรวจสอบความถูกต้องของแบบจ้าลองท่ีสร้างขึ น 
 
  3.4  ใช้แบบจ้าลองในการแก้ไขปัญหาโดยใช้โปรแกรม CPLEX 
 
  3.5  ศึกษาประสิทธิภาพของแบบจ้าลอง และวิเคราะห์ผลจากการใช้แบบจ้าลองเปรียบเทียบ
กับการท้างานในปัจจุบัน 
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ผลและวิจารณ ์

ผล 
 

ผลการศึกษาของงานวิจัยฉบับนี  ประกอบด้วย 3 ส่วน ได้แก่ การน้าแบบจ้าลองอ้างอิง
กระบวนการโซ่อุปทาน (SCOR Model) มาประยุกต์ใช้เพื่อปรับปรุงกระบวนการโซ่อุปทานของบริษัท
กรณีศึกษา และส่วนท่ีเหลือ คือ ปัญหาท่ีเหมาะสมท่ีจะน้าไปศึกษา ซึ่งมี 2 แนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของโซ่อุปทาน ได้แก่ การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing)  และการสร้างแบบ
ก้าหนดการจ้านวนเต็ม (Integer Programs) ซึ่งมีรายละเอียดดังนี  
 
1.  ศึกษารูปแบบของโซ่อุปทานของบริษัทกรณีศึกษาโดยการใช้แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่
อุปทาน (SCOR Model) ในการวิเคราะห์เพื่อปรับปรุงกระบวนการโซ่อุปทาน 
 

บริษัทกรณีศึกษาประกอบธุรกิจแปรรูปมะพร้าวน ้าหอมเพื่อการส่งออก โดยรับซื อมะพร้าว
น ้าหอมจากเกษตรกรคู่สัญญาในชุมชนใกล้เคียงกับโรงงาน ซึ่งมีเนื อท่ีเพาะปลูกมะพร้าวน ้าหอมรวม
ทั งหมดประมาณ 5,000 ไร่ และบริษัทกรณีศึกษามีก้าลังการผลิตประมาณ 40,000–50,000 ผลต่อ
วัน ซึ่งน้ามาตัดแต่งเป็น 2 รูปทรง ได้แก่ ทรงควั่น และทรงเจีย โดยทรงควั่นจะจ้าหน่ายในลักษณะ
ของผลสดเท่านั น ส่วนมะพร้าวทรงเจียจะจ้าหน่ายในรูปแบบผลสดและต้ม ซึ่งแบบผลสดจะมี 2 
รูปทรง คือ ทรงถ้วยและทรงหยดน ้า ส่วนมะพร้าวเจียแบบต้มจะมีจ้าหน่ายเฉพาะทรงหยดน ้าเท่านั น 
นอกจากนี ยังมีการผลิตวุ้นในน ้ามะพร้าวอีกด้วย โดยผลิตภัณฑ์ส่วนใหญ่จะส่งออกไปต่างประเทศ อาทิ 
สหรัฐอเมริกา แคนาดา ออสเตรเลีย และฮ่องกง เป็นต้น 

 
ผลิตภัณฑ์ท่ีคัดเลือกมาศึกษาในงานวิจัยนี  คือ มะพร้าวต้มทรงหยดน ้า หรือเป็นท่ีรู้จักกัน

ท่ัวไปในช่ือ มะพร้าวเผา ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ในกลุ่มมะพร้าวทรงเจียท่ีผ่านการปอกเปลือก และเจียให้ได้
ทรงหยดน ้าท่ีสวยงาม โดยมะพร้าวต้มนี  เริ่มเป็นท่ีนิยมมากขึ นทั งตลาดในประเทศและต่างประเทศ 
อีกทั งการด้าเนินการสามารถท้าได้ง่าย เนื่องจากไม่ต้องมีการควบคุมอุณหภูมิระหว่างการเก็บและการ
ขนส่ง รวมถึงมีอายุผลิตภัณฑ์ท่ียาวนานกว่าผลิตภัณฑ์มะพร้าวสดอีกด้วย ซึ่งในปัจจุบันโรงงานแปรรูป
มะพร้าวคู่แข่งมีเพิ่มมากขึ น หากบริษัทกรณีศึกษาไม่สามารถผลิตสินค้าได้ทันต่อความต้องการท่ีลูกค้า
ก้าหนดไว้ ซึ่งจะส่งกระทบต่อลูกค้าและท้าให้ไม่สามารถกระจายสินค้าได้ในช่วงท่ีตลาดต้องการ ลูกค้า
อาจหาผู้ผลิตรายใหม่หรือส่ังซื อสินค้าจากบริษัทคู่แข่ง ท้าให้บริษัทกรณีศึกษาสูญเสียโอกาสในการ
จ้าหน่ายสินค้า และอาจเกิดความสูญเสียส่วนแบ่งทางการตลาดตามมาด้วย 
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การปรับปรุงการจัดการโซ่อุปทาน เพื่อให้บริษัทกรณีศึกษาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการ

ผลิตสินค้าภายใต้ทรัพยากรการผลิตท่ีมี ทั งในด้านอัตราก้าลังคน เครื่องจักร และอุปกรณ์ รวมถึงไม่
ก่อให้เกิดต้นทุนท่ีเพิ่มสูงขึ น จึงได้น้าใช้แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานหรือ Supply Chain 
Operation Reference-Model (SCOR Model) เพื่อวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ น รวมถึงหา
แนวทางการแก้ไขและปรับปรุงกระบวนการให้ดียิ่งขึ น อีกทั งยังเป็นการเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันอีก
ทางหนึ่งด้วย 

 
1.1  กระบวนการเพิ่มคุณค่า (Value Added Process) 

 
กระบวนการผลิตมะพร้าวต้มทรงหยดน ้า มีวัตถุดิบหลัก คือ มะพร้าวน ้าหอม โดยเริ่ม

จากมะพร้าวจะถูกส่งไปยังโรงงานแล้วเข้าสู่กระบวนการปอกเปลือก และใช้มีดตัดเส้นใยรอบข้าง โดย
เรียกกระบวนการนี ว่า การลอกข้าง ซึ่งเป็นการน้าเส้นใยรอบกะลาออกไป ท้าให้สามารถเจียผล
มะพร้าวได้ง่ายขึ น จากนั นมะพร้าวจะถูกส่งไปผ่านการเจียให้เป็นผลเกลี ยงและตัดแต่งให้อยู่ในรูปทรง
หยดน ้า ซึ่งในขั นตอนนี ผลมะพร้าวที่กะลามีรอยคล ้าหรือแตกจะถูกแยกออกจนเหลือเฉพาะมะพร้าวท่ี
มีลักษณะท่ีดีอยู่ในเกณฑ์ท่ียอมรับได้ แล้วชุบในสารกันรา ซึ่งจะชุบแค่พอเปียกแล้วยกขึ นทันที 
จากนั นจะผ่ึงทิ งไว้ 1 คืน เพื่อลดการแตกเสียหลังจากผ่านขั นตอนการเจีย ถัดมามะพร้าวจะถูกน้าไป
ต้มด้วยน ้าเดือดท่ีผสมสารฟอกขาวเป็นเวลา 10 นาที เพื่อป้องกันเชื อราและให้กะลามีสีขาวสวยงาม 
หลังจากนั นจะน้ามาคัดขนาดตามความต้องการของลูกค้า พร้อมกับบรรจุถุงเพื่อรอการขนส่งต่อไป 
โดยกระบวนการเพิ่มคุณค่า สามารถแสดงได้ดังภาพท่ี 5 
 

 
 
ภาพที่ 5  กระบวนการเพิ่มคุณค่าของผลิตภัณฑ์มะพร้าวต้ม 
 

 

มะพร้าวน ้าหอม ปอกเปลือก ลอกข้าง เจีย 

ผ่ึงทิ งไว้ 1 คืน ชุบสารกันรา ตัดแต่ง 

ต้ม คัดขนาด บรรจุใส่ถุงตาข่าย 
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1.2  แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน ระดับท่ี 1 (SCOR Model Level 1) 

 
แบบจ้าลองกระบวนการของบริษัทแปรรูปมะพร้าวน ้าหอมและขอบเขตของโซ่อุปทาน

อ้างอิงแบบจ้าลองกระบวนการโซ่อุปทาน (SCOR Model) ซึ่งประกอบด้วยกิจกรรมหลัก 5 กิจกรรม 
ได้แก่ การวางแผน (Plan: P) การจัดหา (Source: S) การผลิต (Make: M) การจัดส่ง (Deliver: D) 
และการส่งคืนวัตถุดิบท่ีมีปัญหาคืนแก่ผู้จัดส่งวัตถุดิบ รวมถึงการรับคืนผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ได้มาตรฐานคืน
จากลูกค้า (Return: R) โซ่อุปทานเริ่มตั งแต่ผู้ผลิตวัตถุดิบมะพร้าวน ้าหอม ผู้รวบรวม ผู้จัดส่งบรรจุ
ภัณฑ์และสารเคมีท่ีใช้ในการผลิตน้าวัตถุดิบต่างๆ เข้าสู่โรงงานแปรรูปผ่านกระบวนการผลิตจนได้เป็น
ผลิตภัณฑ์สุดท้าย จากนั นจึงส่งมอบให้กับลูกค้าท่ีเป็นผู้ส่งออกหรือห้างสรรพสินค้าภายในประเทศซึ่ง
จะท้าหน้าท่ีเป็นผู้กระจายสินค้าไปยังผู้บริโภคต่อไป โดยผลิตภัณฑ์มะพร้าวน ้าหอมแปรรูปมีกิจกรรม
ด้านการผลิตแบบตามส่ัง (Make to Order) เพื่อรองรับความต้องการของลูกค้าและผลิตตามปริมาณ
วัตถุดิบท่ีรับเข้ามาตามช่วงฤดูกาลด้วยกระบวนการผลิตท่ีพิถีพิถันเพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์มีความสวยงาม 
สะอาด และปลอดภัยต่อผู้บริโภค ดังแสดงในภาพท่ี 6  

 
 
   
 
 
 
  
 

 

 

 
ภาพที่ 6  ภาพรวมของโซ่อุปทานในการผลิตมะพร้าวแปรรูปภายในประเทศไทย 

 
ในโซ่อุปทานของบริษัทกรณีศึกษา มีวัตถุดิบหลักในการผลิต 2 ส่วนหลัก ได้แก่ วัตถุดิบ

ท่ีเส่ือมเสียได้ ในท่ีนี คือ มะพร้าวน ้าหอม ทางบริษัทกรณีศึกษาจะท้าหน้าท่ีวางแผนการเก็บเกี่ยว
มะพร้าวน ้าหอมจากสวนของเกษตรกร และส่งคนงานไปเก็บเกี่ยวมะพร้าว แล้วน้ามาส่งท่ีบริษัท ซึ่ง
เป็นการจัดหาวัตถุดิบแบบตามส่ัง (Source Make to Order) เนื่องจากความต้องการของลูกค้าสูง
กว่าปริมาณมะพร้าวน ้าหอมท่ีเกษตรกรผลิตได้ ท้าให้บริษัทกรณีศึกษาต้องรับซื อมะพร้าวน ้าหอม
ทั งหมดท่ีเกษตรกรสามารถส่งมอบได้ ในขณะท่ีเกษตรกรมีรูปแบบการผลิตเป็นแบบส่ังผลิต (Make 

Source 
Return 

Plan 

Source 

Return 
Source 

Return 

Deliver 

Return 
Deliver Deliver 

Plan Plan 

Deliver 

 
Make Make Source 

เกษตรกรผู้ปลูก
มะพร้าวน ้าหอม 

ผู้รวบรวม 

ผู้จัดส่งบรรจุภัณฑ์และ
สารเคมี 

บริษัทผู้ผลิตมะพร้าว
น ้าหอมแปรรูป 

ผู้ส่งออก (Exporter) 

ห้างสรรพสินค้า 

 

ผู้บริโภค 

Make 

Return Return 
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to Order) เนื่องจากไม่มีสถานท่ีท่ีเหมาะสมในการจัดเก็บ และส้าหรับวัตถุดิบท่ีไม่เส่ือมเสีย ได้แก่ 
บรรจุภัณฑ์ และสารเคมีนั น ผู้ขายวัตถุดิบมีรูปแบบผลิตเพื่อเก็บ (Make to Stock) 

 

จากการรวบรวมข้อมูลของบริษัทกรณีศึกษา พบว่า มีกิจกรรมในการจัดการโซ่อุปทาน
โดยอ้างอิงแบบจ้าลองกระบวนการโซ่อุปทาน (SCOR Model) ทั งหมด 5 ด้าน ดังต่อไปนี  

 
1.2.1  กิจกรรมด้านการวางแผน (Plan) ประกอบด้วย 

- การวางแผนเพื่อก้าหนดขั นตอนการด้าเนินงานตั งแต่การผลิตไปจนถึงการส่ง
มอบผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้า 

- การวางแผนการจัดซื อวัตถุดิบ ในกรณีของเกษตรกรจะพิจารณาจากรอบการ
เก็บเกี่ยวผลมะพร้าวของเกษตรกรแต่ละราย  

- การวางแผนผลิตล่วงหน้าโดยใช้การพยากรณ์จากปริมาณผลผลิตมะพร้าวที่เข้า
มาในโรงงาน ร่วมกับค้าส่ังซื อล่วงหน้าจากลูกค้า 

- การวางแผนการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า 
   
1.2.2  กิจกรรมด้านการจัดหา (Source) ประกอบด้วย 

- การจัดหาวัตถุดิบและบรรจุภัณฑ์รวมถึงการประเมินผู้จัดส่งวัตถุดิบ 
- การก้าหนดมาตรฐานการตรวจนับวัตถุดิบและราคาซื อขายกับเกษตรกร 
- การจัดสรรทรัพยากรด้านรถบรรทุกเพื่อรับวัตถุดิบมะพร้าวน ้าหอมเข้าสู่โรงงาน 
- การออกแบบบรรจุภัณฑ์ให้เหมาะสมกับชนิดของสินค้า 
- การส่งเสริมให้เกษตรกรผู้ผลิตมะพร้าวน ้าหอมจัดท้าระบบมาตรฐานการปฏิบัติ

ทางการเกษตรท่ีดีและเหมาะสม (Good Agriculture Practices: GAP) เพื่อยกระดับคุณภาพของ
วัตถุดิบท่ีเข้าสู่โรงงาน 

 
1.2.3  กิจกรรมด้านการผลิต (Make) ประกอบด้วย 

- การจัดตารางการผลิตและการปรับแผนการผลิตตามวัตถุดิบท่ีจัดหาได้ 
- การควบคุมคุณภาพการผลิตให้สอดคล้องกับแผนสินค้าคงคลังและมาตรฐาน

คุณภาพสินค้า โดยเฉพาะการคัดขนาดให้ตรงตามความต้องการของลูกค้า 
- การตรวจสอบคุณภาพของสินค้าเพื่อประกันคุณภาพสินค้า 
- การบรรจุสินค้าตามความต้องการของลูกค้า  
- การจัดการของเสียท่ีเกิดขึ นจากกระบวนการผลิต 



   
39 

 
1.2.4  กิจกรรมด้านการจัดส่ง (Deliver) ประกอบด้วย 

- การเตรียมและตรวจนับสินค้า ณ จุดเตรียมส่ง 
- การตรวจสภาพรถบรรทุกก่อนขนส่งสินค้า 
- ก้าหนดวันในการส่งมอบสินค้าส้าเร็จรูปให้กับลูกค้า  
- การติดต่อประสานงานในการจัดส่งสินค้า เตรียมเอกสารและตรวจสอบผล

วิเคราะห์ต่าง ๆ ตามกฎหมายก้าหนด รวมถึงด้าเนินการด้านเอกสารขออนุมัติการส่งสินค้าออก
ต่างประเทศ 

  
1.2.5  กิจกรรมการส่งและรับคืนสินค้า (Return) ประกอบด้วย 

- การรับคืนสินค้าท่ีส่งคืนจากลูกค้า 
- การคืนวัตถุดิบท่ีไม่ได้คุณภาพแก่ผู้จัดส่งวัตถุดิบ 
- การตรวจนับจ้านวนสินค้าท่ีส่งคืนหรือรับคืนสินค้า 

 
1.3  แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน ระดับท่ี 2 (SCOR Model Level 2) 
 

1.3.1  การพิจารณาตามแผนภาพทางภูมิศาสตร์ 
 

จากการวิเคราะห์กระบวนการต่างๆ ในโซ่อุปทาน ระดับท่ี 1 ท่ีเป็นการวิเคราะห์
กระบวนการระหว่างองค์กรในเบื องต้น โดยมีการก้าหนดและแบ่งขั นตอนของกระบวนการตาม
มาตรฐานของการวิเคราะห์แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการ ต่อมาจึงวิเคราะห์กระบวนการของโซ่
อุปทานระดับท่ี 2 โดยพิจารณาตามแผนภาพทางภูมิศาสตร์ ได้ดังภาพท่ี 7 จะเห็นได้ว่า บริษัทมีการ
จัดหาวัตถุดิบมะพร้าวน ้าหอมจากแหล่งผลิตภายในประเทศ โดยมีเกษตรกรคู่สัญญา มีรูปแบบการ
จัดหาตามค้าส่ังซื อของลูกค้า (Source Make to Order: S2) ซึ่งมีเวลาน้า 1-2 วัน เนื่องจากแหล่ง
ผลิตมะพร้าวน ้าหอมอยู่ใกล้โรงงาน และโรงงานเป็นผู้รับผิดชอบในการก้าหนดวันเก็บเกี่ยวผลผลิต
และจัดสรรรถบรรทุกไปรับวัตถุดิบเข้ามาสู่โรงงาน จึงไม่มีปัญหาในการขนส่งหรือเคล่ือนย้ายวัตถุดิบ
มายังโรงงาน ส่วนผู้รวบรวมมะพร้าวน ้าหอมมีรูปแบบการจัดหาตามค้าส่ังซื อของลูกค้าเช่นเดียวกัน
เกษตรกร ส้าหรับวัตถุดิบอื่นๆ เช่น สารเคมี และบรรจุภัณฑ์ จะส่ังจากผู้จ้าหน่ายท่ีกรุงเทพมหานคร 
มีเวลาน้าประมาณ 1 สัปดาห์ ซึ่งไม่มีปัญหาในการรับเข้าและทางโรงงานมีการจัดเก็บวัตถุดิบส้ารองไว้
อยู่อย่างพอเพียง  

 



   
40 

 

 
 
ภาพที่ 7  แผนภาพทางภูมิศาสตร์ของโซ่อุปทานมะพร้าวต้มบริษัทกรณีศึกษา 
 

1.3.2  การพิจารณากระบวนการของโซ่อุปทานระดับท่ี 2 ในปัจจุบันของบริษัท
กรณีศึกษา 

 
นอกจากการพิจารณาตามแผนภาพทางภูมิศาสตร์แล้ว ได้วิเคราะห์หลักการใน

การหากระบวนการย่อยในองค์กรในปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา (As – Is)  โดยก้าหนดกระบวนการ
จากกิจกรรมหลักทั ง 5 กิจกรรม และพิจารณารูปแบบของการผลิต การจัดซื อ และการจัดส่งสินค้า ซึ่ง
สามารถแสดงถึงการเคล่ือนท่ีของวัตถุดิบจนถึงสินค้าส้าเร็จรูปของผลิตภัณฑ์มะพร้าวน ้าหอมต้ม ได้ดัง
ภาพท่ี 8 เริ่มตั งแต่เกษตรกรผู้ผลิตมะพร้าวน ้าหอม ผู้รวบรวมมะพร้าวน ้าหอม และผู้จัดส่งวัตถุดิบ
อื่นๆ โดยรูปแบบการจัดหาของบริษัทมี 2 รูปแบบ ได้แก่ การจัดหาวัตถุดิบเก็บไว้รอผลิต (Source 
Stocked Product: S1) เช่น ฉลาก บรรจุภัณฑ์ และสารเคมี เป็นต้น ซึ่งวัตถุดิบในกลุ่มแรกนี มีอายุ
การเก็บรักษาค่อนข้างนาน และสามารถหาซื อได้จากผู้ส่งวัตถุดิบหลายราย ท้าให้ไม่พบปัญหาการขาด
แคลนวัตถุดิบในกลุ่มนี  ส่วนการจัดหาวัตถุดิบเพื่อผลิตตามค้าส่ังซื อของลูกค้า (Source Make to 
Order Product: S2) นั นหมายถึงมะพร้าวน ้าหอม เนื่องจากเป็นวัตถุดิบท่ีเส่ือมเสียได้ง่าย ซึ่งหลังจาก
เก็บเกี่ยวผลมะพร้าวจะต้องน้ามาผ่านกระบวนการการผลิตภายในระยะเวลาไม่เกิน 3 วัน เพื่อลดการ
เน่าเสียของผลมะพร้าวอ่อน โดยบริษัทมีรูปแบบการแปรรูปมะพร้าวน ้าหอมต้มแบบผลิตสินค้าตาม
ค้าส่ัง (Make to Order) และเมื่อผลิตจนได้เป็นมะพร้าวน ้าหอมต้มท่ีพร้อมจ้าหน่ายแล้ว จะมีอายุของ
ผลิตภัณฑ์ท่ียาวนานขึ นเป็น 1 สัปดาห์ เมื่อเก็บรักษาท่ีอุณหภูมิปกติ ในกรณีท่ีโรงงานกรณีศึกษาพบ

บริษัทกรณศีึกษาผูผ้ลิต
มะพร้าวน ้าหอมแปรรูป 

S1/S2/M2/D2 

เกษตรกรผู้ปลูกมะพร้าวน ้าหอม
และผู้รวบรวมมะพร้าวน ้าหอม 

S1/S2/M2/D2 
ลูกค้าภายในประเทศ 

S1/D4 

ผู้จัดส่งบรรจภุัณฑ์และ
สารเคมี S1/M1/D1 

  
S1/D4 

เกษตรกรผู้ส่งมอบวัตถุดิบ 
บริษัทกรณีศึกษา 
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วัตถุดิบท่ีไม่ได้คุณภาพตามมาตรฐานท่ีก้าหนดในขั นตอนการรับวัตถุดิบ จะมีการส่งคืนผู้ส่งมอบ
วัตถุดิบ (Source Return Defective Product: SR1) และในส่วนของการจัดส่งสินค้านั นจะจัดส่งไป
ยังผู้ส่งออก ร้านค้า และห้างสรรพสินค้าตามเวลาท่ีก้าหนด หากลูกค้าพบปัญหาหรือข้อบกพร่องในตัว
สินค้าจะสามารถส่งคืนมายังโรงงานผลิตได้ (Deliver Return Defective Product: DR1) และลูกค้า
ของโรงงานจะเป็นผู้กระจายสินค้าไปยังลูกค้าอีกทอดหนึ่ง 
 

 
 
ภาพที่ 8  แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการของโซ่อุปทานมะพร้าวน ้าหอมต้มระดับท่ี 2 ในปัจจุบันของ

บริษัทกรณีศึกษา 
 

1.3.3  การพิจารณาจากการวิเคราะห์ใน 3 มิติ 
 

จากโครงสร้างของโซ่อุปทานระดับท่ี 2 สามารถแยกรูปแบบการวิเคราะห์ใน 3 มิติ 
ประกอบด้วยองค์ประกอบการวางแผน องค์ประกอบการปฏิบัติการ และองค์ประกอบส่วนสนับสนุน 
โดยสามารถวิเคราะห์ผลได้ดังนี  
  

บริษัทกรณีศึกษา ห้างสรรพสินค้า 
ผู้ส่งออก 

 

ผู้บริโภค ผู้รวบรวมมะพร้าวน ้าหอม  
ผู้จัดส่งวัตถุดิบบรรจุภัณฑ์

และสารเคมี 
 

S1 M1
2 

D1 S1 

P2 P3 P4 P2 P4 

เกษตรกร 
ผู้ปลูก

มะพร้าว
น ้าหอม 

D2 

M2 S2 D4 S2
2 

S2 

SR1
2 

DR1
2 

SR1
2 

DR1
2 

SR1
2 

DR1
2 

S2 

D2 

กระบวนการสนับสนุน ได้แก่ 
EP.3 Manage Plan Data Collection 
ES.1 Establish and Manage Source Rules 
ES.3 Manage Source Data Collection 
ES.6 Manage Source Transportation 

 

P2 P3 P4 

การไหลของข้อมูล 
การไหลของวัสดุ 
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1)  การวิเคราะห์องค์ประกอบการวางแผน (Planning) 

 
ส้าหรับกิจกรรมการวางแผนของบริษัทแปรรูปมะพร้าวน ้าหอมในปัจจุบัน 

ประกอบไปด้วย 3 กิจกรรม ได้แก่ การวางแผนด้านการจัดหา การวางแผนด้านการผลิต และการ
วางแผนด้านการส่งมอบ เริ่มต้นจากการวางแผนด้านการผลิต โดยฝ่ายการตลาดรับค้าส่ังซื อสินค้าจาก
ลูกค้า ซึ่งส่ังสินค้าล่วงหน้าประมาณ 1 สัปดาห์ หลังจากนั นจึงเริ่มวางแผนด้านการจัดหา เพื่อเตรียม
วัตถุดิบให้เพียงพอต่อการผลิต ซึ่งโรงงานจะท้าหน้าท่ีวางแผนการเก็บเกี่ยวให้สอดคล้องกับการผลิต
และค้าส่ังซื อของลูกค้า โดยมะพร้าวมีปริมาณผลผลิตท่ีเป็นไปตามฤดูกาล ท้าให้แต่ละช่วงเวลามี
ปริมาณวัตถุดิบมากน้อยแตกต่างกันไป ในช่วงท่ีมีวัตถุดิบจ้านวนมาก บริษัทจ้าเป็นต้องรับวัตถุดิบใน
ปริมาณท่ีเกษตรกรคู่สัญญาสามารถส่งมอบได้ทั งหมด เพื่อเป็นการป้องกันไม่ให้เกษตรกรท่ีมีคุณภาพดี
ส่งวัตถุดิบให้กับผู้ผลิตรายอื่น ซึ่งอาจส่งผลให้เกษตรกรไม่สามารถส่งมอบวัตถุดิบให้กับโรงงานได้เต็มท่ี
ในช่วงท่ีมีผลผลิตมะพร้าวลดลง และในช่วงท่ีมะพร้าวมีปริมาณน้อย โรงงานอาจมีการส่ังวัตถุดิบ
มะพร้าวจากผู้รวบรวมรายใหญ่ด้วย ซึ่งต้องส่ังล่วงหน้า 1 สัปดาห์ เพื่อให้มีปริมาณวัตถุดิบเพียงพอกับ
ปริมาณความต้องการของลูกค้า โดยในปัจจุบันโรงงานกรณีศึกษามีการวางแผนผลิตล่วงหน้าโดย
พยากรณ์จากปริมาณผลผลิตมะพร้าวท่ีเข้ามาในโรงงานโดยใช้โปรแกรม Minitab ด้วย เพื่อวางแผน
ผลิตให้เหมาะสมกับช่วงฤดูกาล แต่พบว่าในช่วงท่ีมีปริมาณวัตถุดิบเข้ามาเป็นจ้านวนมาก จะส่งผลให้
การบริหารคลังสินค้าส้าเร็จรูปท้าได้ยากขึ น  เนื่องจากพื นท่ีการจัดเก็บสินค้าส้าเร็จรูปมีจ้ากัด 
นอกจากนี การจัดหาวัตถุดิบมะพร้าวน ้าหอมนั นยังพบว่าการวางแผนเก็บเกี่ยวนั นยังไม่มีการน้า
เครื่องมือท่ีมีความแม่นย้ามาใช้ เนื่องจากการก้าหนดวันตัดมะพร้าวนั นเป็นหน้าท่ีของโรงงาน โดยสวน
ของเกษตรกรแต่ละรายมีช่วงเวลาในการเก็บเกี่ยวที่ไม่เท่ากัน ในขณะท่ีคุณภาพของมะพร้าวน ้าหอม
นั นขึ นอยู่กับอายุของวัตถุดิบท่ีเข้าสู่โรงงานเป็นส้าคัญ อีกทั งเกษตรกรมีปริมาณผลผลิตท่ีแตกต่างกัน
ไป ท้าให้เกิดความยุ่งยากการจัดสรรรถบรรทุกท่ีจะขนถ่ายวัตถุดิบมายังโรงงานอีกด้วย จึงควรมีการ
วางแผนท่ีมีประสิทธิภาพเพื่อช่วยให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพท่ีดีตรงตามความต้องการของลูกค้าและ
สามารถลดต้นทุนจากการขนส่งได้อีกด้วย และในการวางแผนส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้านั น ทางบริษัท
มีหน้าท่ีเตรียมสินค้าเพื่อรอการส่งมอบเท่านั น เนื่องจากลูกค้าจะรับผิดชอบในการรับและขนส่งสินค้า
เอง 

 
2)  การวิเคราะห์องค์ประกอบการปฏิบัติการ (Execution) 

 
เริ่มจากการวิเคราะห์จากปลายทางในท่ีนี  คือ ลูกค้าท่ีท้าหน้าท่ีกระจายสินค้า

ไปยังผู้บริโภค ได้แก่ ผู้ส่งออก ร้านค้า และห้างสรรพสินค้า ซึ่งพบว่า ผลิตภัณฑ์มะพร้าวต้มนี  เป็น
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ผลิตภัณฑ์ท่ีตลาดภายในประเทศ เริ่มให้การยอมรับมากขึ นนอกเหนือจากมะพร้าวในรูปแบบสด ท้า
ให้มีปริมาณความต้องการสินค้ามีแนวโน้มเพิ่มขึ น แต่ยังคงมีความผันผวนตามฤดูกาลของมะพร้าว 
โดยบริษัทกรณีศึกษาใช้ระบบการผลิตตามค้าส่ังซื อของลูกค้า และจัดเตรียมสินค้าเพื่อรอการส่งมอบ
ให้กับลูกค้า ซึ่งโดยปกติแล้วหลังจากผลิตสินค้าเสร็จในแต่ละวัน จะมีรถมารับสินค้าออกไปทันที 
เนื่องจากปริมาณสินค้าท่ีผลิตได้นั นยังไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า ท้าให้ไม่มีการเก็บสินค้า
คงคลังไว้หรือมีเก็บเพียงเล็กน้อยเท่านั น โดยปัจจุบันการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มยังจ้าเป็นต้องอาศัย
พนักงานท่ีมีทักษะและความช้านาญในการผลิตสูง ท้าให้เกิดการรอคอยงานในบางขั นตอน จึงควร
ปรับปรุงระบบการผลิตเพื่อให้สามารถลดค่าแรงล่วงเวลา และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงาน
ให้สูงขึ นด้วย  

 
3)  การวิเคราะห์องค์ประกอบส่วนสนับสนุน (Enable) 

 
องค์ประกอบในการสนับสนุนในโซ่อุปทานของบริษัทกรณีศึกษา ได้แก่ การ

เก็บข้อมูลการวางแผนงาน (EP.3 Manage Plan Data Collection) การก้าหนดและจัดกฎระเบียบ
ในการจัดหา (ES.1 Establish and Manage Source Rules) การเก็บข้อมูลด้านการจัดหา (ES.3 
Manage Source Data Collection) และการจัดการขนส่งส้าหรับการจัดหา (ES.6 Manage Source 
Transportation) 

 
1.3.4  แนวทางในการปรับปรุงโซ่อุปทานมะพร้าวน ้าหอมตามแบบจ้าลองอ้างอิง

กระบวนการของโซ่อุปทานระดับท่ี 2 
 

จากการพิจารณาโครงสร้างโซ่อุปทานในระดับท่ี 2 ท้าให้สามารถสรุปประเด็นใน
การพัฒนาบริษัทกรณีศึกษาได้ดังต่อไปนี  และแสดงกิจกรรมท่ีควรมีการปรับปรุง ดังภาพท่ี 9 

  
1)  การวางแผนโซ่อุปทาน (P1) เนื่องจากในปัจจุบันมะพร้าวน ้าหอมเป็นท่ีนิยม

มากขึ น แต่ยังพบว่าการพยากรณ์ค้าส่ังซื อจากลูกค้ามีความคลาดเคล่ือน จึงควรมีการวางแผนเชิง
บูรณาการตั งแต่เกษตรกร ผู้รวบรวม ผู้ผลิต และลูกค้า เพื่อให้สามารถพยากรณ์ความต้องการของ
ลูกค้าและน้าข้อมูลมาปรับปรุงการวางแผนในการส่ังซื อวัตถุดิบ การผลิต และการส่งมอบสินค้าให้กับ
ลูกค้าได้ 

 
2)  การจัดหาวัตถุดิบ (S2) เนื่องจากอายุของมะพร้าวน ้าหอมนั นมีความส้าคัญต่อ

รสชาติและคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ่งการก้าหนดวันเก็บเกี่ยวท่ีมีประสิทธิภาพ จะท้าให้สามารถ
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ควบคุมคุณภาพวัตถุดิบท่ีเข้าสู่โรงงานได้ โดยการวางแผนเก็บเกี่ยวนี  ควรท้าควบคู่กับการจัดสรร
รถบรรทุกให้ไปรับวัตถุดิบได้อย่างเหมาะสมด้วย เพื่อให้การขนส่งมีต้นทุนต้่า  

 
3)  การผลิต (M2) ควรมีการปรับปรุ งและพัฒนากระบวนการผลิตให้มี

ประสิทธิภาพด้วยการจัดสมดุลสายการผลิต โดยการวิเคราะห์หาจุดคอขวด แก้ปัญหาการรองาน และ
ลดต้นทุนการผลิตท่ีสูงเกินไป อีกทั งยังท้าให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่าง
รวดเร็วตามปริมาณและเวลาท่ีก้าหนดได้ 

 
4)  การประเมินประสิทธิภาพในการส่งมอบวัตถุดิบของเกษตรกร (ES.2) ใน

ปัจจุบันทางโรงงานยังไม่มีการประเมินประสิทธิภาพของเกษตรกร ทั งในด้านคุณภาพ และปริมาณท่ี
สามารถส่งมอบให้กับโรงงานได้ เพื่อให้โรงงานเล็งเห็นถึงปัญหาของกลุ่มเกษตรกร ท้าให้สามารถเข้า
ไปสนับสนุนและช่วยเหลือการผลิตของเกษตรกร โดยจะเป็นผลดีต่อคุณภาพวัตถุดิบท่ีเข้าสู่โรงงาน
นั่นเอง  

 
5)  การจัดการการขนส่งวัตถุดิบจากเกษตรกรมายังโรงงาน (ES.6) ในการเก็บ

เกี่ยวมะพร้าวน ้าหอมนั น ทางโรงงานเป็นผู้ว่าจ้างคนตัดมะพร้าวและใช้รถบรรทุกของโรงงานไปขน
ถ่ายวัตถุดิบมายังโรงงาน ซึ่งขนาดของรถบรรทุกท่ีใช้มี 2 ขนาด ดังนั น การเลือกรถบรรทุกท่ีมีขนาด
เหมาะสมกับปริมาณวัตถุดิบท่ีจะเข้าไปรับนั นมีความส้าคัญ เพื่อให้สามารถขนส่งได้เพียงพอและส่งผล
ให้ต้นทุนในการขนส่งนั นต้่าลงไปด้วย 

 

6)  การประเมินประสิทธิภาพในการผลิต (EM.2) ในปัจจุบันยังพบว่าพนักงานท่ี
จ้างเป็นรายวันกับพนักงานท่ีจ่ายแบบเหมามีสัดส่วนท่ีไม่สอดคล้องกัน อีกทั งอุปกรณ์ท่ีใช้ใน
กระบวนการยังเป็นแบบดั งเดิม อาจท้าให้เกิดการรองานในบางครั ง จึงควรจัดท้าสมดุลสายการผลิต
เพื่อให้สามารถแก้ไขปัญหาท่ีจุดคอขวดของกระบวนการได้ เพื่อให้สามารถผลิตได้ตามแผนท่ีก้าหนด
ไว้และมีประสิทธิภาพท่ีดียิ่งขึ น 
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ภาพที่ 9  แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการของโซ่อุปทานมะพร้าวน ้าหอมต้มระดับท่ี 2 หลังการ

ปรับปรุงของบริษัทกรณีศึกษา 
 

1.4  แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน ระดับท่ี 3 (SCOR Model Level 3) 
 

เมื่อวิเคราะห์ข้อมูลตามแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานในระดับท่ี 2 พบว่ามี
กิจกรรมหลักท่ีควรด้าเนินการปรับปรุง 3 กิจกรรม ได้แก่ การวางแผนโซ่อุปทาน (P1) การจัดหาเพื่อ
ผลิตตามค้าส่ังซื อของลูกค้า (S2) และการผลิตตามค้าส่ังซื อของลูกค้า (M2) นอกจากนี ยังมีกิจกรรม
สนับสนุนอีก 3 กิจกรรม ได้แก่ การประเมินประสิทธิภาพในการส่งมอบวัตถุดิบของเกษตรกร (ES.2) 
การจัดการการขนส่งวัตถุดิบจากเกษตรกรมายังโรงงาน (ES.6) และการประเมินประสิทธิภาพในการ
ผลิต (EM.2) ซึ่งตามแบบจ้าลองในระดับท่ี 3 นี จะมีการระบุดัชนีชี วัดประสิทธิภาพของกระบวนการ
และแนวทางปฏิบัติสู่ความเป็นเลิศ (Best Practices) เพื่อเป็นแนวทางในการพัฒนาโซ่อุปทานท่ีศึกษา 

บริษัทกรณีศึกษา ห้างสรรพสินค้า  
ผู้ส่งออก 

 

ผู้บริโภค ผู้รวบรวมมะพร้าวน ้าหอม 
 ผู้จัดส่งวัตถุดิบบรรจุภัณฑ์

และสารเคมี 
 

S1 M1
2 

D1 S1 

P2 P3 P4 P2 P4 

เกษตรกร 
ผู้ปลูก

มะพร้าว
น ้าหอม 

D2 

M2 S2 D4 S2
2 

S2 

SR1
2 

DR1
2 

SR1
2 

DR1
2 

SR1
2 

DR1
2 

P1 

S2 

D2 

กระบวนการสนับสนุน ได้แก่ 
EP.3 Manage Plan Data Collection 
ES.1 Establish and Manage Source Rules 
ES.2 Assess Supplier Performance 
ES.3 Manage Source Data Collection 
ES.6 Manage Source Transportation 
EM.2 Manage Product Performance 

 

P2 P3 

กิจกรรมที่ควรปรับปรุง 
 
การไหลของข้อมูล 
การไหลของวัสดุ 

P4 
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โดยในท่ีนี ขอยกตัวอย่างการศึกษาในการพัฒนากระบวนการจัดหาเพื่อผลิตตามค้าส่ังซื อของลูกค้า 
และกระบวนการพัฒนาประสิทธิภาพการผลิต ดังนี  

 
1.4.1  การพัฒนากระบวนการจัดหาเพื่อผลิตตามค้าส่ังซื อของลูกค้า (Source Make 

to Order Product: S2)  
 

เนื่องจากการจัดหาของบริษัทกรณีศึกษามีความยุ่งยาก โดยเฉพาะอย่างยิ่งการ
ก้าหนดวันเก็บเกี่ยวท่ีเหมาะสม และการจัดสรรทรัพยากรรถบรรทุกขนาดเหมาะสมกับปริมาณ
วัตถุดิบท่ีเก็บเกี่ยวนั นสามารถช่วยให้ต้นทุนการขนส่งต้่าลงได้ จากกระบวนการจัดหาเพื่อการผลิตตาม
ค้าส่ังของลูกค้า (S2) เมื่อพิจารณาตามแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการของโซ่อุปทานระดับท่ี 3 นั น มี
กระบวนการย่อย 5 กิจกรรม ได้แก่ การจัดตารางการจัดส่งวัตถุดิบ (Schedule Product Deliveries: 
S2.1) การรับวัตถุดิบ (Receive Product: S2.2) การตรวจสอบวัตถุดิบ (Verify Product: S2.3) การ
ขนถ่ายวัตถุดิบ (Transfer Product: S2.4) และการช้าระเงินให้กับผู้ส่งมอบวัตถุดิบ (Authorize 
Supplier Payment: S2.5) ซึ่งในแต่ละกระบวนการย่อยจะมีปัจจัยขาเข้า และปัจจัยขาออกอ้างอิง
ตามแบบจ้าลอง ดังภาพท่ี 11 

 
จากกระบวนการจัดหาในภาพท่ี 10 ประเด็นปัญหาท่ีสนใจศึกษาเพื่อหาแนวทาง

ในการพัฒนาโซ่อุปทาน คือ การจัดตารางการจัดส่งวัตถุดิบ (Schedule Product Deliveries: S2.1) 
เนื่องจากการจัดหาของบริษัทกรณีศึกษานั น พิจารณาจากข้อมูลการเก็บเกี่ยว ในอดีต โดยการเก็บ
เกี่ยวมะพร้าวน ้าหอมนั นจะเก็บเกี่ยวประมาณ 15 วัน ต่อรอบการเก็บเกี่ยว เพื่อให้ได้ขนาดของผล
และคุณภาพตามต้องการ ซึ่งในการก้าหนดวันเก็บเกี่ยวนั นต้องท้าไปพร้อมกับการจัดสรรรถบรรทุก
ส้าหรับขนถ่ายวัตถุดิบมายังโรงงานด้วย ซึ่งตามแบบจ้าลองสามารถแสดงปัจจัยขาเข้าและปัจจัยขา
ออก ดังในภาพท่ี 11 จากปัจจัยขาเข้าของการจัดตารางการจัดส่งวัตถุดิบ (Schedule Product 
Deliveries: S2.1) พบว่า บริษัทกรณีศึกษาควรด้าเนินการปรับปรุง 2 กิจกรรม ได้แก่ การวางแผน
การจัดหา (Sourcing Plans) และการเลือกทรัพยากรในด้านโลจิสติกส์ (Logistics Selection) โดย
สามารถวัดประสิทธิภาพของการจัดตารางการจัดส่งวัตถุดิบ (Schedule Product Deliveries: S2.1) 
ด้วยดัชนีชี วัดประสิทธิภาพท่ีประกอบด้วย 5 มิติ ได้แก่ ความน่าเช่ือถือของโซ่อุปทาน (Supply Chain 
Reliability) การตอบสนองของโซ่อุปทาน (Supply Chain Responsiveness) ความคล่องตัวของโซ่
อุปทาน (Supply Chain Agility) ต้นทุนของโซ่อุปทาน (Supply Chain Costs) และการบริหาร
สินทรัพย์ของโซ่อุปทาน (Supply Chain Asset Management) ดังตารางท่ี 5 และแนวทางปฏิบัติสู่
ความเป็นเลิศ (Best Practices) ท่ีปรับให้เข้ากับสถานการณ์ของบริษัทกรณีศึกษา ดังตารางท่ี 6 

 



   
47 

 

 
 
ภาพที่ 10  กระบวนการมาตรฐานในการจัดหาเพื่อการผลิตตามค้าส่ังซื อของลูกค้า (Source Make 

to Order Product: S2)  
 

 

Receipt Verification ES.1, ES.2, ES.6, ES.8, 
S1.3, S1.4, S2.3, S2.4, S3.5, S3.6, ED.8 
 

Receipt Verification S1.2, S1.3, S2.2, S2.3, 
S3.4, S3.5 
 

Receipt Verification S1.2, S1.3, S2.2, S2.3, 
S3.4, S3.5 
 

Defective Products DR1.4 
Excess Products DR3.4 
MRO Products DR2.4 
Product D1.13, D2.13, D3.13 

Replenishment Signal M1.2, M2.2, M3.3, 
D1.3, D2.3, D3.3 
Production Schedule M1.1, M2.1, M2.2, 
M3.2 
Return Inventory Transfer Data DR1.4, DR2.4, 
DR3.3, DR3.4 
Source Execution Data M2.2 
Sourcing Plans P2.4 
Logistics Selection ES.6 
Supplier Performance ES.2 
 

Product on Order P2.2, ES.10 
Procurement Signal (Supplier) 
Scheduled Receipts S1.2, S3.4, M1.1, M2.1, 
M3.2, D1.8, D4.2 

Inventory Availability P2.2, P3.2, ES.4, M1.2, 
M2.2, M3.3, D1.3, D1.8, D1.9, D2.3, D2.9, 
D3.9, D4.2, D4.3 
Transferred Product S1.5, S2.5, S3.7 
Existing Inventory Data ES.4, ED.4 

Transferred Product S1.4, S2.4, S3.6 
Payment Terms ES.10 
 

S2.1 

S2.2 

S2.3 

S2.4 

Finished Goods Inventory Location ED.4 
WIP Inventory Location EM.6 
Replenishment Signal M1.2, M2.2, M3.3, 
D1.3, D2.3, D3.3 
Receipt Verification S1.2, S1.3, S2.2, S2.3, 
S3.4, S3.5 
 

S2.5 
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ภาพที่ 11  ปัจจัยขาเข้าและปัจจัยขาออกของการจัดตารางการจัดส่งวัตถุดิบ (Schedule Product 

Deliveries: S2.1) 
  

ตารางที่  5  ดัชนีชี วัดประสิทธิภาพของการจัดตารางการจัดส่งวัตถุดิบ (Schedule Product 
Deliveries: S2.1) 
 

มิติในการวัดประสิทธิภาพ ดัชนีชี วัดประสิทธิภาพ 
ความน่าเช่ือถือของโซ่อุปทาน  
(Supply Chain Reliability) 

- สัดส่วนของการเปล่ียนแปลงตารางการจัดส่ง
วัตถุดิบในช่วงเวลาน้าของผู้ส่งมอบวัตถุดิบ (%) 
- สัดส่วนของวัตถุดิบท่ีไม่ได้คุณภาพท่ีเกิดจากการ
จัดตารางการเก็บเกี่ยวท่ีไม่เหมาะสม (%) 

การตอบสนองของโซ่อุปทาน  
(Supply Chain Responsiveness) 

รอบเวลาการจัดตารางการจัดส่งวัตถุดิบท่ีสอดคล้อง
กับการเก็บเกี่ยวในแต่ละฤดูกาล 

ความคล่องตัวของโซ่อุปทาน  
(Supply Chain Agility) 

เวลาน้าในการจัดส่งวัตถุดิบเข้าสู่โรงงานผลิต 

ต้นทุนของโซ่อุปทาน  
(Supply Chain Costs) 

- ต้นทุนในการจัดตารางการจัดส่งวัตถุดิบ  
- ปริมาณการส่งวัตถุดิบต่อครั ง  

การบริหารสินทรัพย์ของโซ่อุปทาน 
(Supply Chain Asset Management) 

- ประสิทธิภาพในการจัดรถบรรทุกท่ีเหมาะสมใน
การขนถ่ายวัตถุดิบมายังโรงงาน 

 

Input 
Replenishment Signal M1.2, M2.2, 
M3.3, D1.3, D2.3, D3.3 
Production Schedule M1.1, M2.1, 
M2.2, M3.2 
Return Inventory Transfer Data DR1.4, 
DR2.4, DR3.3, DR3.4 
Source Execution Data M2.2 
Sourcing Plans P2.4 
Logistics Selection ES.6 
Supplier Performance ES.2 
 

S2.1 

Output 
Product on Order P2.2, ES.10 
Procurement Signal (Supplier) 
Scheduled Receipts S1.2, S3.4, M1.1, 
M2.1, M3.2, D1.8, D4.2 
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ตารางที่ 6  แนวทางปฏิบัติสู่ความเป็นเลิศ (Best Practices) ของการจัดตารางการจัดส่งวัตถุดิบ 

(Schedule Product Deliveries: S2.1) 
 

แนวทางปฏิบัติสู่ความเป็นเลิศ รายละเอียด 
การประเมินความสามารถในการส่ง
มอบวัตถุดิบ 

ก้าหนดมาตรฐานของวัตถุดิบท่ีต้องการและถ่ายทอดไปยัง
ผู้ส่งมอบวัตถุดิบหรือเกษตรกรให้รับทราบ โดยบริษัทควร
เข้าไปตรวจประเมินอย่างต่อเนื่อง เพื่อให้การส่งมอบ
วัตถุดิบเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

การส่งมอบวัตถุดิบท่ีแม่นย้า มีจ้านวนการขนส่งท่ีน้อยท่ีสุด เมื่อสามารถระบุความ
ต้องการสินค้าอย่างแม่นย้า 

การสร้างแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์
มาใช้ในการวางแผน 

เก็บรวบรวมข้อมูลของโซ่อุปทาน ออกแบบและสร้าง
แบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์โดยใช้ก้าหนดการเชิงเส้น 
และเลือกใช้โปรแกรมท่ีเหมาะสมกับแบบจ้าลองท่ีสร้าง
ขึ นในการหาผลลัพธ์ของปัญหาจะช่วยลดเวลาในการ
วางแผนได้ 

 
1.4.2  การพัฒนากระบวนการส่งเสริมการผลิต (Enable Make: EM)  

 
กระบวนการส่งเสริมการผลิต (Enable Make: EM) เมื่อพิจารณาตามแบบจ้าลอง

อ้างอิงกระบวนการของโซ่อุปทานระดับท่ี 3 นั น มีกระบวนการย่อย 9 กิจกรรม ได้แก่ การจัดการ
กฎระเบียบการผลิต (Manage Production Rules: EM.1) การประเมินประสิทธิภาพการผลิต 
(Manage Production Performance: EM.2) ก า ร จั ด ก า ร ข้ อ มู ล ก า ร ผ ลิ ต  ( Manage Make 
Information: EM.3) การจัดการผลิตภัณฑ์ท่ีอยู่ในระหว่างกระบวนการผลิต (Manage In-Process 
Products (WIP): EM.4) การจัดการอุปกรณ์และเครื่องจักรในการผลิต (Manage Make Equipment 
and Facilities: EM.5) การจัดการเคล่ือนย้ายผลิตภัณฑ์ (Manage Transportation (WIP): EM.6) 
การจัดการเครือข่ายการผลิต (Manage Production Network: EM.7) การจัดการการส่ิงแวดล้อมใน
การผลิตตามข้อบังคับของกฎหมาย (Manage Make Regulatory Environment: EM.8) และการ
จัดการความเส่ียงการผลิตในโซ่อุปทาน (Manage Supply Chain Make Risk: EM.9) ซึ่งในแต่ละ
กระบวนการย่อยจะมีปัจจัยขาเข้า และปัจจัยขาออกอ้างอิงตามแบบจ้าลอง ดังภาพท่ี 12 
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ในด้านการประเมินประสิทธิภาพการผลิต (Manage Production Performance: 

EM.2) ควรหาแนวทางในการพัฒนาโซ่อุปทานได้ ซึ่งในปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษามีการรองานใน
ระหว่างการผลิต เนื่องจากระบบการผลิตไม่สมดุล ซึ่งตามแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานใน
ระดับท่ี 3 สามารถแสดงปัจจัยขาเข้าและปัจจัยขาออกของการประเมินประสิทธิภาพการผลิต ดังใน
ภาพท่ี 13 และเมื่อพิจารณาปัจจัยขาเข้าในการประเมินประสิทธิภาพการผลิต พบว่า บริษัท
กรณีศึกษาสามารถปรับปรุงในเรื่องของก้าลังการผลิต (Production Capacity: EP.5) ซึ่งสามารถ
แก้ไขได้ด้วยการจัดสมดุลสายการผลิต นอกจากนี สามารถวัดประสิทธิภาพของการประเมิน
ประสิทธิภาพการผลิต (Manage Production Performance: EM.2) ด้วยดัชนีชี วัดประสิทธิภาพท่ี
ประกอบด้วย 5 มิติ ดังตารางท่ี 7 และแนวทางปฏิบัติสู่ความเป็นเลิศ (Best Practices) ดังตารางท่ี 8 
 
ตารางที่ 7  ดัชนีชี วัดประสิทธิภาพของการประเมินประสิทธิภาพการผลิต (Manage Production 

Performance: EM.2) 
 

มิติในการวัดประสิทธิภาพ ดัชนีชี วัดประสิทธิภาพ 
ความน่าเช่ือถือของโซ่อุปทาน  
(Supply Chain Reliability) 

- สัดส่วนในการผลิตสินค้าตรงตามแผนการผลิต (%) 
- สัดส่วนของเสียท่ีเกิดขึ นในกระบวนการผลิต (%) 

การตอบสนองของโซ่อุปทาน  
(Supply Chain Responsiveness) 

รอบเวลาในการบริหารประสิทธิภาพการผลิต  

ความคล่องตัวของโซ่อุปทาน  
(Supply Chain Agility) 

- เวลาน้าในการผลิตสินค้า 
- สัดส่วนในการผลิตสินค้าได้ทันตามท่ีลูกค้าก้าหนด (%) 

ต้นทุนของโซ่อุปทาน  
(Supply Chain Costs) 

ต้นทุนในการบริหารประสิทธิภาพการผลิต  

การบริหารสินทรัพย์ของโซ่อุปทาน 
(Supply Chain Asset Management) 

ประสิทธิภาพการท้างานของสายการผลิต 
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ภาพที่ 12  กระบวนการมาตรฐานในการส่งเสริมการผลิต (Enable Make: EM) 

Business Plan 
Transportation Capacity EP.6 
Corporate Objectives and Strategies 
Production Plans P3.4 
Inventory Capacity 
Production Capacity EP.5 
Product Design/Quality 

Production Rules 
Production Quality & Policies 
Supply Chain Performance Metrics EP.2, ED.1, ED.5 
 

Budgets 
Manufacturer’s Recommended Maintenance 
Schedules & Specifications 
Equipment and Facilities Monitoring Information 
MRO Parts Availability ES.4 
Production Plans P3.4 
Production Quality and Policies 

Equipment and Facilities Maintenance History 
Parts and Services Consumed ES.4, ES.8 
Equipment and Facilities Schedules and Plans M1.1, 
M2.1, M3.2 
Equipment and Facilities Replacement and 
Disposition Plans P3.2, EM.6 
Production Status EM.7 
Preventative Maintenance and Calibration 
Schedule M1.1, M2.1, M3.2 
 

Capacity Requirements 
Production Orders Planned & Actual Reports 
Returned Product Information 
Incoming Product Information 

WIP Handling Rules, Move information and Methods 
EM.6, M1.2, M2.2, M3.3 

Systems Capabilities 
Information Needed to Create and Maintain IT 
Information from Business Processes 
Information Needs Analysis 

Reports, Information and Documents 
Information Infrastructure Plan 

Business Plan 
Transportation Capacity EP.6 
Corporate Objectives and Strategies 
Production Plans P3.4 
Inventory Capacity 
Production Capacity EP.5 
Product Design/Quality 

Production Rules 

Equipment and Facilities Replacement and 
Disposition Plans EM.5 
Production Orders Planned & Actual Reports 
WIP Handling Rules, Move Information and Methods 
EM.4 
Capacity Requirements 
Projected Delivery Requirements EM.7 
Supplier Agreement ES.10, S3.2 
Production Location Information M1.2, M2.2, M3.3 
 

WIP Move Information and Methods 
WIP Location Rules M1.2, M2.2, M3.3, D2.9 
WIP Inventory Location S1.4, S2.4, S3.6 

Planning Data EP.3 
Production Status EM.5 
Supply Chain Plans P1.4 

Cost to Produce 
Internal Capacity 
Projected Delivery Requirements EM.6, ED.6 

EM.2 

EM.3 

EM.4 

EM.5 

EM.6 

EM.7 

Equipment and Facilities Characteristics 
External Regulatory Information 
Corporate Objectives and Strategies 
Product Design/Claims 

Monitoring 
Internal Information 

Conformance Rules 
Conformance Plan 

Risk Management Program for Process Area 
Internal Adjustments 

EM.8 

EM.9 

EM.1 
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ภาพที่ 13  ปัจจัยขาเข้าและปัจจัยขาออกของการประเมินประสิทธิภาพการผลิต (Manage 

Production Performance: EM.2) 
 
ตารางที่ 8  แนวทางปฏิบัติสู่ความเป็นเลิศ (Best Practices) ของการประเมินประสิทธิภาพการผลิต 

(Manage Production Performance: EM.2) 
 

แนวทางปฏิบัติสู่ความเป็นเลิศ รายละเอียด 
ระบบการรายงานผลการจับ
ประสิทธิภาพแบบทันที  
 

ระบบการเก็บข้อมูลการผลิตแบบทันที ซึ่งเริ่มต้นอาจใช้
โปรแกรม Microsoft Excel ในการวิเคราะห์ เพื่อจัดท้า
รายงานตามความต้องการโดยผู้ปฏิบัติงาน และติดตาม
ความคืบหน้าโดยเทียบกับตารางเวลาและมาตรฐานท่ี
ก้าหนดไว้ 

ทบทวนมาตรฐานเป็นระยะ จัดตั งและด้าเนินการทบทวนตารางเวลาการผลิตอย่าง
ต่อเนื่อง 

มาตรฐานและการประเมิน
ประสิทธิภาพเป็นไปในทิศทางเดียวกัน 
เพื่อใหป้ระสิทธิภาพโซ่อุปทานสูงท่ีสุด 

การเปรียบเทียบมาตรฐานของอุตสาหกรรมทั งภายใน
และภายนอกองค์กร แนวทางข้อตกลงของลูกค้าและผู้ส่ง
มอบวั ต ถุ ดิ บ  ร ว มถึ ง ก า รแสดง ผลของ ดัชนี ชี วั ด
ประสิทธิภาพ 

  

Input 
Business Plan 
Transportation Capacity EP.6 
Corporate Objectives and Strategies 
Production Plans P3.4 
Inventory Capacity 
Production Capacity EP.5 
Product Design/Quality 

EM.2 

Output 
Production Rules 
Production Quality & Policies 
Supply Chain Performance Metrics 
EP.2, ED.1, ED.5 
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1.5  แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน ระดับท่ี 4 (SCOR Model Level 4) 

 
ในการวิเคราะห์บริษัทกรณีศึกษาตามแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน ระดับท่ี 

4 จะคัดเลือกกิจกรรมการปรับปรุงท่ีเหมาะสมจากแบบจ้าลองในระดับท่ี 3 มาศึกษาในเชิงลึกเพื่อ
พัฒนาโซ่อุปทานมะพร้าวน ้าหอมต่อไป ในท่ีนี เลือกน้าปัญหาในการจัดหามะพร้าวน ้าหอมตาม
กิจกรรมการจัดตารางการจัดส่งวัตถุดิบ (Schedule Product Deliveries: S2.1) โดยการสร้าง
แบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์มาใช้ในการจัดการโซ่อุปทาน และแก้ไขปัญหาในกิจกรรมการประเมิน
ประสิทธิภาพการผลิต (Manage Production Performance: EM.2) โดยใ ช้หลักการสม ดุล
สายการผลิต 

 
2.  การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 
 

2.1  วิเคราะห์ข้อมูลการผลิตในปัจจุบัน 
 

จากแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานระดับท่ี 4 นั น ท้าให้งานวิจัยเลือกท่ีจะ
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยการจัดสมดุลสายการผลิต เพื่อลดปัญหาประสิทธิภาพการผลิตท่ีถูก
จ้ากัดจากการท้างานของเครื่องจักรและขั นตอนการผลิตท่ีไม่เหมาะสม โดยเริ่มจากการวิเคราะห์
กระบวนการผลิตในปัจจุบันของผลิตภัณฑ์มะพร้าวน ้าหอมต้มของบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งมีรูปแบบการ
ผลิตแบบเป็นชุด (Batch Flow Process) ดังรายละเอียดในตารางท่ี 9 

 
ตารางที่ 9  กระบวนการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มของบริษัทกรณีศึกษา 
 

กระบวนการ รายละเอียดกระบวนการ 
1. ปอกเปลือก มะพร้าวน ้าหอมท่ีเข้าสู่โรงงาน เริ่มจากการตัดจุกของผลมะพร้าวและ

ปอกเปลือกสีเขียวด้านนอกออกด้วยมีดใบโพธิ์ 
2. ลอกข้าง ใช้มีดตัดเส้นใยมะพร้าวที่ติดกับกะลาออกให้ได้มากท่ีสุด เพื่อให้ง่ายต่อ

การท้างานขั นต่อไป 
3. เจีย พนักงานแผนกเจียใช้เครื่องเจียผลมะพร้าวจนได้เป็นผลเกลี ยง เหลือเส้น

ใยมะพร้าวอยู่ในระดับท่ียอมรับได้ 
4. ตัดแต่ง พนักงานใช้มีดเหลาส่วนหัวของผลมะพร้าวให้เป็นทรงแหลมตามความ

ต้องการของลูกค้า พร้อมทั งชุบสารกันรา 
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ตารางที่ 9  (ต่อ) 
 

กระบวนการ รายละเอียดกระบวนการ 
5. พัก 1 คืน ผ่ึงมะพร้าวทิ งไว้ 1 คืน เพื่อลดความร้อนจากการเจียและช่วยลดการแตก

ของมะพร้าวในระหว่างการต้ม 
6. เตรียมต้ม เตรียมสารเคมีเพื่อใส่ในน ้าต้ม และถ่ายมะพร้าวใส่ตะแกรงต้มขนาดใหญ่

รอการต้มต่อไป 
7. ต้ม ต้มผลมะพร้าวในน ้าท่ีมีส่วนผสมของสารฟอกขาวและสารกันรา 
8. ขนถ่าย ยกหม้อต้มขึ น ทิ งให้คลายเย็นสักครู่ แยกมะพร้าวที่แตกออก แล้วขน

ถ่ายไปยังจุดบรรจุ 
9. คัดขนาดและบรรจุถุง พนักงานคัดขนาดตามท่ีลูกค้าต้องการโดยท้าพร้อมกับการบรรจุใส่ถุง 

 
จากตารางท่ี 9 กระบวนการผลิตแบ่งออก 9 กระบวนการย่อย ซึ่งในขั นตอนท่ี 5 นั นมี

จ้าเป็นต้องมีการทิ งมะพร้าวหลังจากการเจียเป็นระยะเวลานาน 1 คืน เนื่องบริษัทกรณีศึกษาพบว่าจะ
ช่วยลดปริมาณของเสียจากการต้มลงไปได้ ในการผลิตจริงจะมีการก้าหนดวันท้างานท่ีเหมาะสมเพื่อ
ไม่ให้เกิดการรอคอยซึ่งกันและกัน โดยสามารถเขียนแผนผังการผลิตในปัจจุบันได้ดังภาพท่ี 14 

 
 
ภาพที่ 14  แผนการท้างานของการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มในปัจจุบัน 

วันท่ี 1 

ปอกเปลือก 

ลอกข้าง 

เจีย 

ตัดแต่ง 

วันท่ี 2 

เตรียมต้ม 

ต้ม 

ขนถ่าย 

คัดขนาดและ
บรรจุ 

ผ่ึงทิ งไว ้
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ในการศึกษาครั งนี  สมมติให้กระบวนการผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื่องโดยไม่พิจารณาการรอ

คอยท่ีเกิดจากการผ่ึงมะพร้าวทิ งไว้ 1 คืน เนื่องจากในการปฏิบัติงานจริงมีการท้างานท่ีต่อเนื่อง โดย
น้ามะพร้าวท่ีผ่ึงไว้ของเมื่อวานมาผลิต เพื่อให้สะดวกในการพิจารณาการจัดสมดุลสายการผลิต โดย
ศึกษารอบการท้างาน (Cycle Time) ของแต่ละกระบวนการและได้ค่าเฉล่ียเป็นรอบการท้างานในแต่
ละกระบวนการ ดังภาพท่ี 15 โดยมีเวลาการท้างานในปัจจุบันรวม 30.91 วินาทีต่อผล 

 

 
 
ภาพที่ 15  เวลาการท้างานของแต่ละกระบวนการในการผลิตมะพร้าวต้ม 
 

 ในการพิจารณาว่าเวลาในการผลิตสินค้านั นเพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า
หรือไม่นั น สามารถพิจารณาได้จากอัตราการผลิตตามความต้องการของลูกค้า (Takt Time) ซึ่งเป็น
เวลาท่ีได้จากการค้านวณและเป็นตัวก้าหนดการผลิตเพื่อให้สามารถผลิตสินค้าได้ปริมาณตามค้าส่ังซื อ
ของลูกค้า ซึ่งบริษัทกรณีศึกษานั นมีปริมาณการส่ังซื อสินค้ามะพร้าวน ้าหอมต้ม อยู่ท่ี 18,000 ผลต่อ
วัน ในขณะท่ีกระบวนการผลิตตั งแต่ปอกเปลือกจนถึงตัดแต่งนั น มีการผลิตมะพร้าวเจียส่งไปผลิตเป็น
สินค้าชนิดอื่นด้วย ท้าให้ปริมาณการผลิตในช่วงก่อนการต้มนี อยู่ท่ี 35,000 ผลต่อวัน โดยลูกค้าจะ
ส่ังซื อสินค้าเพียง 2-3 วัน ดังนั นจึงสมมติให้มีเวลาในการผลิตสินค้า 1 วัน ซึ่งมีเวลาในการผลิต 8 
ช่ัวโมง ส้าหรับกระบวนการปอกเปลือก ลอกข้าง เจีย และตัดแต่ง และเวลาผลิต 9 ช่ัวโมง ส้าหรับ
กระบวนการเตรียมต้ม ต้ม ขนถ่ายและบรรจุ ซึ่งไม่รวมช่วงพักตอนเท่ียง ท้าให้สามารถค้านวณอัตรา
การผลิตตามความต้องการของลูกค้า ได้ดังตารางท่ี 10 
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กระบวนการ
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โดยในการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มนั น มีเป้าหมายคือ กระบวนการผลิตช่วงแรก 

(ปอกเปลือกจนถึงตัดแต่ง) และช่วงท้าย (เตรียมต้มจนถึงบรรจุ) ต้องผลิตให้ได้ 0.82 และ 1.60 วินาที
ต่อผล ตามล้าดับ ทั งนี เพื่อให้สามารถผลิตสินค้าได้ทันต่อความต้องการของลูกค้านั น จ้าเป็นต้องเผ่ือ
เวลาส้าหรับเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ช้ารุด (Break Down) 5 เปอร์เซ็นต์ จะสามารถค้านวณอัตราการ
ผลิตตามความต้องการของลูกค้าหลังปรับค่าเผ่ือเวลา ดังตารางท่ี 11 
 
ตารางที่ 10  การค้านวณอัตราการผลิตตามความต้องการของลูกค้า 
 

กระบวนการ อัตราการผลิตตามความต้องการของลูกค้า 
ปอกเปลือก 
ลอกข้าง 

เจีย 
ตัดแต่ง 

= (8 ช่ัวโมงต่อวัน x 3,600 วินาทีต่อช่ัวโมง) / 35,000 ผลต่อวัน 
= 0.82 วินาทีต่อผล 

เตรียมต้ม 
ต้ม 

ขนถ่าย 
บรรจุ 

= (9 ช่ัวโมงต่อวัน x 3,600 วินาทีต่อช่ัวโมง) / 18,000 ผลต่อวัน 
= 1.80 วินาทีต่อผล 

 
ตารางที่ 11  การค้านวณอัตราการผลิตตามความต้องการของลูกค้าหลังปรับด้วยค่าเผ่ือเวลา 

 
กระบวนการ อัตราการผลิตตามความต้องการของลูกค้า 
ปอกเปลือก 
ลอกข้าง 

เจีย 
ตัดแต่ง 

= 0.82 วินาทีต่อผล x (1-0.05) 
= 0.73 วินาทีต่อผล 

เตรียมต้ม 
ต้ม 

ขนถ่าย 
บรรจุ 

= 1.80 วินาทีต่อผล x (1-0.05) 
= 1.71 วินาทีต่อผล 
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2.2  การหาเวลามาตรฐานการท้างาน 

  
การหาเวลามาตรฐานของการท้างานในปัจจุบันนั น ท้าได้โดยน้าข้อมูลการจับเวลาการ

ท้างานของพนักงานในแต่ละกระบวนการมาศึกษาเวลา โดยมีรายละเอียดดังนี  
 
2.2.1  ค้านวณหาจ้านวนรอบท่ีเหมาะสมในการจับเวลาของแต่ละกระบวนการท่ีระดับ

ความเช่ือมั่น 95 เปอร์เซ็นต์ ได้ดังตารางท่ี 12 ตัวอย่างเช่น ในขั นตอนการปอกเปลือกนั นสามารถ
ค้านวณรอบท่ีเหมาะสมในการจับเวลาท่ีน้อยท่ีสุดได้ 36 ครั ง ซึ่งจ้านวนการจับเวลากระบวนการปอก
เปลือกท่ีใช้จริง 60 ครั ง ดังนั น การจับเวลาท่ีกระบวนการปอกเปลือกนั นมีรอบการจับเวลาท่ีเหมาะสม
ต่อการศึกษาเวลามาตรฐานท่ีระดับความเช่ือมั่น 95 เปอร์เซ็นต์ โดยข้อมูลท่ีได้นั นจะอยู่ภายในค่า
ความคลาดเคล่ือนไม่เกิน 5 เปอร์เซ็นต์ 
 
ตารางที่ 12  การค้านวณจ้านวนท่ีเหมาะสมในการจับเวลา 

 

กระบวนการ 
จ้านวนรอบการจับเวลา (ครั ง) 

ค้านวณ จับเวลาจริง 

ปอกเปลือก 36 60 

ลอกข้าง 30 40 

เจีย 12 50 

ตัดแต่ง 16 50 

เตรียมต้ม 6 15 

ต้ม 1 15 

ขนถ่าย 11 15 

บรรจุ 2 15 

 
2.2.2  ค้านวณหาค่าเวลาตัวแทน (Representative Time) ในแต่ละกระบวนการผลิต 

เนื่องจากเวลาในการท้างานแต่ละขั นตอนไม่เท่ากัน จึงเลือกใช้ค่าเวลาตัวแทนเพียงค่าเดียวโดยการหา
ค่าเฉล่ียข้อมูลท่ีได้จากการจับเวลา 
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2.2.3  ค้านวณหาค่าเวลาปกติ (Normal Time) ค้านวณได้จากการน้าค่าเวลาตัวแทน

ของแต่ละกระบวนการมาคูณกับค่าปรับอัตราเร็ว (Rating Factor) ซึ่งได้จากการสังเกตในระหว่างการ
เก็บข้อมูล โดยพบว่ากระบวนการผลิตมีการท้างานอย่างต่อเนื่อง ดังนั น ทุกจุดจึงมีการค่าปรับ
อัตราเร็วที่ 1.00 

 
2.2.4  ก้าหนดค่าเผ่ือ (Determining Allowances) ส้าหรับการท้างานในกระบวนการ

ผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้ม ได้ก้าหนดค่าเผ่ือไว้ส้าหรับทุกจุดของกระบวนการผลิต เท่ากับ 7 เปอร์เซ็นต์ 
โดยพิจารณาจากประเภทของเวลาเผ่ือ ดังนี  

 
1)  เวลาเผ่ือส้าหรับบุคคล (Personal Allowances) คิดเป็น 5 เปอร์เซ็นต์ต่อการ

ท้างาน 8 ช่ัวโมง ส้าหรับการพักเข้าห้องน ้า และด่ืมน ้า 
 

2)  เวลาเผ่ือส้าหรับความเมื่อยล้า (Fatigue Allowances) คิดเป็น 2 เปอร์เซ็นต์
ต่อการท้างาน 8 ช่ัวโมง โดยในการผลิตมะพร้าวน ้าหอมแปรรูปนั น จ้าเป็นต้องใช้ทักษะของแรงงาน
เป็นหลัก ดังนั น จึงมีการเผ่ือเวลาด้านความเมื่อยล้าให้กับพนักงานด้วย 

 
2.2.5  ค้านวณค่าเวลามาตรฐาน ค้านวณจากการน้าเวลาปกติมาคิดรวมกับค่าเผ่ือท่ีได้

จากข้อ 2.2.4 โดยค่าเวลาท่ีได้มีหน่วยเป็นวินาทีต่อผล 
 
2.2.6  ค้านวณรอบการท้างานต่อพนักงาน 1 คน และพิจารณาจุดคอขวดจากรอบการ

ท้างานต่อพนักงาน 1 คนท่ีมีค่ามากท่ีสุด 
 
จากข้อ 2.2.2 – 2.2.6 สามารถสรุปข้อมูลการค้านวณต่างๆ ได้ดังตารางท่ี 13 
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ตารางที่ 13  การค้านวณเวลามาตรฐาน และรอบการท้างานของงานปัจจุบันต่อการผลิตมะพร้าว

น ้าหอมต้ม 1 ผล 
 

 
นอกจากนี สามารถเปรียบเทียบรอบการท้างานต่อชิ นผลิตภัณฑ์ต่อพนักงาน 1 คนกับอัตรา

การผลิตตามความต้องการของลูกค้าได้ดังภาพท่ี 16 โดยจะเห็นได้ว่าจุดคอขวดอยู่ท่ีกระบวนการขน
ถ่ายมีรอบเวลาเท่ากับ 2.06 วินาทีต่อผลต่อคน ซึ่งรอบการท้างานท่ีสูงเกินกว่าอัตราการผลิตตาม
ความต้องการของลูกค้า นั่นคือ กระบวนการขนถ่ายผลิตได้ไม่ทันภายในระยะเวลา 9 ช่ัวโมง จึงควร
เข้ามาปรับปรุงสายการผลิตท่ีกระบวนการท่ีเป็นคอขวดก่อน โดยการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มใน
ปัจจุบันนั นมีรอบเวลาการท้างานรวม 7.24 วินาทีต่อผลต่อคน สามารถแบ่งเป็นรอบการท้างานของ
กระบวนการปอกเปลือกถึงตัดแต่ง 1.65 วินาทีต่อผลต่อคน ท่ีมีขั นตอนการลอกข้างเป็นจุดคอขวด 
และกระบวนการเตรียมต้มถึงบรรจุมีรอบการท้างานรวม 5.59 วินาทีต่อผลต่อคน ท่ีมีขั นตอนการขน
ถ่ายเป็นจุดคอขวด โดยสามารถค้านวณประสิทธิภาพของสายการผลิตออกเป็น 2 ส่วน ดังตารางท่ี 14 
  

กระบวนการ จ้านวน
พนักงาน 
(คน) (1) 

เวลาเฉลี่ย 
(วินาทีต่อผล) 

(2) 

ค่าปรับ
อัตราเร็ว 

(3) 

เวลาปกติ 
(วินาทีต่อผล)  
(4) = (2)*(3) 

เวลา
มาตรฐาน 

(วินาทีต่อผล) 
(5) 

= (4)*1.07 

รอบเวลาการ
ท้างาน

(วินาทีต่อผล
ต่อคน) 

(6) = (5)/(1) 

ปอกเปลือก 14 4.98 1.00 4.98 5.32 0.38 

ลอกข้าง 14 7.04 1.00 7.04 7.54 0.54 

เจีย 20 7.12 1.00 7.12 7.62 0.38 

ตัดแต่ง 20 6.53 1.00 6.53 6.99 0.35 

เตรียมต้ม 1 0.50 1.00 0.50 0.53 0.53 

ต้ม - 1.48 1.00 1.48 1.58 1.58 

ขนถ่าย 1 1.72 1.00 1.72 1.84 1.84 

บรรจ ุ 1 1.33 1.00 1.33 1.43 1.42 

รวม 71     7.24 
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ตารางที่ 14  ประสิทธิภาพของสายการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มในปัจจุบัน 

 

กระบวนการ 
รอบการท้างาน (วินาทีต่อผลต่อคน) 

ประสิทธิภาพของสายการผลิต 
รวม จุดคอขวด 

ปอกเปลือก 
ลอกข้าง 

เจีย 
ตัดแต่ง 

1.65 
 

0.54 
(ลอกข้าง) 

= 100 x [ 1.65 / ( 4 x 0.54 ) ] 
= 76.59 เปอร์เซ็นต์ 

เตรียมต้ม 
ต้ม 

ขนถ่าย 
บรรจุ 

5.59 
 

2.06 
(ขนถ่าย) 

= 100 x [ 5.59 / ( 4 x 2.06 ) ] 
= 68.01 เปอร์เซ็นต์ 

 
 

 
 
ภาพที่ 16  รอบเวลาการท้างานของสายการผลิตในปัจจุบันเปรียบเทียบกับอัตราการผลิตตามความ

ต้องการของลูกค้า 
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ปอกเปลือก ลอกข้าง เจีย ตัดแต่ง เตรียมต้ม ต้ม ขนถ่าย บรรจุ

รอบการท้างาน 
(วินาทีต่อผลต่อคน)

กระบวนการ

รอบการท้างาน (วินาทีต่อผลต่อคน) Takt time
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  จากกระบวนการผลิตทั ง 8 ขั นตอน สามารถก้าหนดขั นตอนการท้างานตามตารางท่ี 15 
และเขียนแบบจ้าลองเครือข่ายของงานได้ดังภาพท่ี 17 โดยจากแผนภาพจุดคอขวดของกระบวนการ
ผลิต คือ งาน G 
 
ตารางที่ 15  รายละเอียดการท้างานในการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้ม 
 

งาน กระบวนการ กระบวนการก่อนหน้า เวลามาตรฐาน (วินาทีต่อผล) 
A ปอกเปลือก - 5.32 

B ลอกข้าง A 7.54 

C เจีย B 7.62 

D ตัดแต่ง C 6.99 

E เตรียมต้ม D 0.53 

F ต้ม E 1.58 

G ขนถ่าย F 1.84 

H บรรจุ G 1.43 

 
 
 
 
 
ภาพที่ 17  แบบจ้าลองเครือข่ายการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มในปัจจุบัน 
 

 เมื่อวิเคราะห์ถึงเวลาว่างท่ีเกิดขึ นในการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้ม ดังตารางท่ี 16 พบว่า งาน 
G นั น ต้องการเวลาในการท้างานเพิ่มขึ นอีก 4,625 วินาที คิดเป็น 14.3 เปอร์เซ็นต์ของเวลาการ
ท้างานท่ีมีอยู่ นอกจากนี  งาน A, B, C, D และ E มีสัดส่วนเวลาว่างค่อนข้างสูง จึงควรมีการปรับสมดุล
สายการผลิตเพื่อให้สามารถลดเวลาว่างในการท้างานได้  

 
 
  

A B C D E F G H 

5.32      7.54          7.62          6.99          0.53          1.58          1.84          1.43 
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ตารางที่ 16  สัดส่วนเวลาว่างก่อนจัดสมดุลสายการผลิต 
 

งาน 
จ้านวน
พนักงาน 

(คน) 

จ้านวน 
ช่ัวโมงผลิต 

(ช่ัวโมงต่อวัน) 

เวลาการท้างาน (วินาทีต่อวัน) 
สัดส่วนเวลาว่าง 

(เปอร์เซ็นต์) ทั งหมด ต้องการใช้ผลิต คงเหลือ 

A 14 8 403,200 186,369* 216,831 53.8% 
B 14 8 403,200 263,759* 139,441 34.6% 
C 20 8 576,000 266,751* 309,249 53.7% 
D 20 8 576,000 244,582* 331,418 57.5% 
E 1 9 32,400 9,624** 22,776 70.3% 
F - 9 32,400 28,527** 3,873 12.0% 
G 1 9 32,400 37,026** -4,626 -14.3% 
H 1 9 32,400 25,546** 6,854 21.2% 

 
หมายเหตุ  *, ** เวลาท่ีใช้ผลิตมะพร้าว 35,000 และ 18,000 ผล ตามล้าดับ 
 

นอกจากนี ยังสามารถค้านวณก้าลังการผลิตในปัจจุบันได้ดังตารางท่ี 17 ซึ่งก้าลังการผลิตใน
กระบวนการ A-B-C-D นั น มีค่ามากกว่าปริมาณความต้องการของลูกค้า ท้าให้สามารถลดก้าลังการ
ผลิตได้ด้วยการปรับจ้านวนพนักงาน ส่วนก้าลังการผลิตของกระบวนการ E-F-G-H นั นไม่เพียงพอ จึง
ควรปรับเพิ่มอุปกรณ์หรือพนักงานเพื่อให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างเหมาะสม 
 
ตารางที่ 17  ก้าลังการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มก่อนการจัดสมดุลสายการผลิต  
 

กระบวนการ 
เวลาในการผลิต 

(วินาทีต่อวันต่อคน) 
รอบเวลาท่ีจุดคอขวด 
(วินาทีต่อผลต่อคน) 

ก้าลังการผลิต 

A-B-C-D 
28,800 

(8 ช่ัวโมง) 
0.54 

(ลอกข้าง) 
= 28,800 / 0.54 
= 53,504 ผลต่อวัน 

E-F-G-H 
32,400 

(9 ช่ัวโมง) 
2.06 

(ขนถ่าย) 
= 32,400 / 2.06 
= 15,752 ผลต่อวัน 
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2.3  การจัดสมดุลสายการผลิต 

    
2.3.1  การจัดสมดุลสายการผลิตวิธีท่ี 1 

 
จากการท้างานในปัจจุบันมีจ้านวนพนักงานทั งสิ น 71 คน โดยเมื่อพิจารณาจ้านวน

พนักงานจากรอบเวลาการผลิตในอุดมคติ (Ideal Cycle Time) หรืออัตราการผลิตตามความต้องการ
ของลูกค้ากับเวลามาตรฐานรวม สามารถค้านวณจ้านวนพนักงานท่ีเหมาะสมได้ดังตารางท่ี 18 
 
ตารางที่ 18  การค้านวณหาจ้านวนพนักงานท่ีเหมาะสมในสายการผลิต 

 
กระบวนการ อัตราการผลิตตาม

ความต้องการลูกค้า 
(วินาทีต่อผล) 

เวลามาตรฐานรวม 
(วินาทีต่อผล) 

จ้านวนพนักงาน (คน) 

ท่ีเหมาะสม ปัจจุบัน 

A-B-C-D 0.78 27.47 = 27.47 / 0.78 
= 36 

68 

E-F-G-H 1.71 5.60 = 5.60 / 1.71 
= 4 

3 

 
จากการค้านวณพบว่าจ้านวนพนักงานในการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มควรมี 40 คน 

โดยส้าหรับกระบวนการ A, B, C, D 36 คน และ E, F, G, H 4 คน จะเห็นได้ว่าสามารถลดจ้านวน
พนักงานได้ถึง 31 คน โดยยังคงมีก้าลังการผลิตท่ีเพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า ซึ่งเมื่อจัด
พนักงานลงในทั ง 8 กระบวนการผลิต จะได้ดังตารางท่ี 19 

 
โดยในการว่าจ้างของบริษัทกรณีศึกษานั นพนักงานท่ีใช้ในการผลิตมะพร้าวต้มของ

บริษัทนั น มี 2 รูปแบบ ได้แก่ การจ้างผลิตแบบเหมาจ่ายต่อกิจกรรม ซึ่งก้าหนดอัตราว่าจ้างตาม
จ้านวนผลมะพร้าวท่ีแต่ละขั นตอนผลิตได้ เช่น การปอกเปลือกว่าจ้าง 0.5 บาทต่อลูก เป็นต้น และ
การจ้างผลิตแบบเหมาจ่ายต่อหลายกิจกรรม โดยก้าหนดอัตราจ้างค่าเดียวต่อกระบวนการท้างานท่ี
ก้าหนดต่อจ้านวนผลมะพร้าวที่ผลิตได้ ในกรณีนี คือ กระบวนการ E, G และ H จะก้าหนดอัตราจ้างไว้
ท่ีค่าเดียวต่อการท้างานทั ง 3 ขั นตอน ดังนั นการลดหรือเพิ่มจ้านวนพนักงานเหมานั น จะไม่ส่งผลต่อ
ต้นทุนการผลิต โดยเมื่อพิจารณาท่ีงาน G พบว่า จ้านวนพนักงานท่ีเหมาะสมนั นควรเพิ่มพนักงาน
ขึ นมาอีก 1 คน เพื่อให้สามารถแยกมะพร้าวท่ีแตกหลังการต้มออกและขนถ่ายผลิตภัณฑ์หลังการต้ม
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ได้อย่างรวดเร็วมากขึ น แต่ในทางปฏิบัติไม่สามารถว่าจ้างเพิ่มได้ เนื่องจากหากมีการเพิ่มจ้านวน
พนักงานจะส่งผลให้รายได้ต่อคนลดลง ทั งนี การจัดสมดุลท่ีน้าเสนอมาสามารถช่วยให้พนักงานท้างาน
อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ น และท้าให้บริษัทสามารถวางแผนการผลิตในกรณีท่ีมีมะพร้าวจ้านวนมาก
ขึ น 

 
ตารางที่ 19  ผลการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยการปรับจ้านวนพนักงาน 
 

กระบวนการ รูปแบบการว่าจ้าง 
จ้านวนพนักงาน (คน) 

ในปัจจุบัน หลังจัดสมดุล เพิ่มขึ น ลดลง 
A 

เหมาจ่ายต่อผล 

14 7 0 7 
B 14 10 0 4 
C 20 10 0 10 
D 20 9 0 11 
E 

เหมาจ่ายต่อผลต่อการ
ผลิต 3 ขั นตอน 

1 1 0 0 
G 1 2 1 0 
H 1 1 0 0 

รวม - 71 40 1 32 
 

ดังนั นจึงพิจารณาเวลาท่ีเหลือในแต่ละกระบวนการผลิตภายหลังจากการปรับ
จ้านวนพนักงานตามค่าท่ีค้านวณได้ โดยให้งาน G มีพนักงานเพิ่มขึ นเป็น 2 คน ดังตารางท่ี 20 ซึ่งจะ
ท้าให้ งาน G มีเวลาถึง 42.86 เปอร์เซ็นต์ ในขณะท่ีงาน E ยังมีเวลาว่างท่ีสูง ท้าให้สามารถแบ่งภาระ
งาน G ให้กับพนักงานท่ีท้างาน E ได้ โดยน้าเวลาว่าง 60 เปอร์เซ็นต์ของพนักงานท่ีท้างาน E ให้ไป
แบ่งภาระงาน G ท้าให้ไม่จ้าเป็นต้องจ้างพนักงานเพิ่มขึ น ดังตารางท่ี 21 
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ตารางที่ 20  สัดส่วนเวลาว่างหลังปรับจ้านวนพนักงานตามค่าท่ีค้านวณได้ 
 

งาน 
จ้านวนพนักงาน 

(คน) 
เวลาการท้างาน (วินาทีต่อวัน) สัดส่วนเวลาว่าง 

(เปอร์เซ็นต์) ทั งหมด ต้องการใช้ผลิต คงเหลือ 
A 7 201,600 186,369 15,231 7.6% 
B 10 288,000 263,759 24,241 8.4% 
C 10 288,000 266,751 21,249 7.4% 
D 9 259,200 244,582 14,618 5.6% 
E 1 32,400 9,624 22,776 70.3% 
F 0 32,400 28,527 3,873 12.0% 
G 2 64,800 37,026 27,774 42.9% 
H 1 32,400 25,546 6,854 21.2% 

 
ตารางที่ 21  สัดส่วนเวลาว่างหลังปรับจ้านวนพนักงานท่ีปรับตามการปฏิบัติงานจริง 
 

งาน 
จ้านวนพนักงาน 

(คน) 
เวลาการท้างาน (วินาที) สัดส่วนเวลาว่าง 

(เปอร์เซ็นต์) ทั งหมด ต้องการใช้ผลิต คงเหลือ 
A 7 201,600 186,369 15,231 7.6% 
B 10 288,000 263,759 24,241 8.4% 
C 10 288,000 266,751 21,249 7.4% 
D 9 259,200 244,582 14,618 5.6% 
E 1* 12,960 9,624 3,336 25.7% 
F 0 32,400 28,527 3,873 12.0% 
G 1 51,840 37,026 14,814 28.6% 
H 1 32,400 25,546 6,854 21.2% 

 
หมายเหตุ  * คือ พนักงานท่ี E ใช้เวลา 60 เปอร์เซ็นต์ไปช่วยงานท่ี G 
 

ในการปรับจ้านวนพนักงานใหม่นี  สามารถค้านวณรอบการท้างานต่อพนักงาน 1 
คน ในแต่ละกระบวนการได้ ดังภาพท่ี 18 โดยมีรอบการท้างานรวม 8.68 วินาทีต่อผลต่อคน และ
สามารถค้านวณประสิทธิภาพการผลิตจากการจัดสมดุลการผลิตวิธีท่ี 1 ได้ดังตารางท่ี 22 
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ตารางที่ 22  ประสิทธิภาพของสายการผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มหลังจัดสมดุลสายการผลิตวิธีท่ี 1 

 

กระบวนการ 
รอบการท้างาน (วินาทีต่อผลต่อคน) 

ประสิทธิภาพของสายการผลิต 
รวม จุดคอขวด 

A-B-C-D 3.05 
 

0.78 
(ตัดแต่ง) 

= 100 x [ 3.05 / ( 4 x 0.78 ) ] 
= 98.30 เปอร์เซ็นต์ 

E-F-G-H 5.63 
 

1.58 
(ต้ม) 

= 100 x [ 5.63 / ( 4 x 1.58 ) ] 
= 88.75 เปอร์เซ็นต์ 

 

 
 
ภาพที่ 18  รอบเวลาการท้างานของสายการผลิตหลังการจัดสมดุลสายการผลิตวิธีท่ี 1 เปรียบเทียบ

กับอัตราการผลิตตามความต้องการของลูกค้า 
 
 
  

0.76 0.75 0.76 0.78

1.34
1.58

1.29
1.42

0.00

0.50

1.00

1.50

2.00

2.50

ปอกเปลือก ลอกข้าง เจีย ตัดแต่ง เตรียมต้ม ต้ม ขนถ่าย บรรจุ

รอบเวลาการท้างาน
(วินาทีต่อผลต่อคน)

กระบวนการ

รอบการท้างาน (วินาทีต่อผลต่อคน) Takt time
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2.3.2  การจัดสมดุลสายการผลิตวิธีท่ี 2 

 
จากการท้างานผลิตมะพร้าวน ้าหอมต้มนั น นอกจากจะมีการใช้ทักษะจากแรงงาน

เป็นส่วนใหญ่แล้ว ยังมีการต้มท่ีเป็นขั นตอนหนึ่งท่ีส้าคัญ ซึ่งในปัจจุบันบริษัทกรณีศึกษาใช้เตาดัดแปลง
โดยใช้ฟืนเป็นแหล่งพลังงาน ซึ่งบริษัทกรณีศึกษาสนใจท่ีจะมองหาเครื่องจักรอุปกรณ์ส้าหรับการต้มท่ี
มีประสิทธิภาพมากขึ น ดังนั นการจัดสมดุลสายการผลิตวิธีท่ี 2 นี จะเหมือนกับวิธีแรก แต่จะปรับการ
ผลิตในขั นตอนการต้ม ซึ่งกระบวนการผลิตในปัจจุบันสามารถต้มมะพร้าวได้เฉล่ียครั งละ 400 ลูก 
และใช้เวลาประมาณ 10 นาที โดยการจัดสมดุลนี จะศึกษาประสิทธิภาพของการผลิต ตั งแต่
กระบวนการเตรียมต้มถึงบรรจุ จากการแปรผันปริมาณการต้มมะพร้าวต่อครั ง จ้านวน 2 ปัจจัย ได้แก่ 
400, 450 และ 500 ผล และเวลาท่ีใช้ในการผลิต จ้านวน 3 ปัจจัย ได้แก่ 6, 8 และ 10 นาที เพื่อให้
สามารถน้าข้อมูลท่ีได้ไปต่อยอดในการจัดหาเครื่องจักรท่ีเหมาะสมต่อไป โดยมีรายละเอียดการศึกษา
ท่ีค้านวณได้ ดังตารางท่ี 23 
 
ตารางที่ 23  ผลการค้านวณประสิทธิภาพการผลิตเมื่อปรับปรุงขั นตอนการต้ม 
 
รูปแบบ ปริมาณการ

ต้มมะพร้าว
ต่อครั ง (ผล) 

เวลาท่ีใช้ใน
การต้ม  

(นาทีต่อครั ง) 

จุดคอขวด รอบการท้างานรวม 
(วินาทีต่อผลต่อคน) 

ประสิทธิภาพการ
ผลิต (เปอร์เซ็นต์) 

1 400 6 H 7.96 86.48 
2 400 8 H 8.28 92.13 
3 400 10 F 8.68 88.75* 
4 450 6 H 7.85 84.59 
5 450 8 H 8.14 89.62 
6 450 10 F 8.43 94.15** 
7 500 6 H 7.77 83.08 
8 500 8 H 8.03 87.61 
9 500 10 H 8.28 92.13 

 
หมายเหตุ   * หมายถึง ข้อมูลท่ีได้จากการจัดสมดุลสายการผลิตวิธีท่ี 1  
  ** หมายถึง ผลจากการจัดสมดุลสายการผลิตวิธีท่ี 2 ท่ีให้ประสิทธิภาพสูงสุด  
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จากตารางท่ี 23 พบว่า เมื่อเปล่ียนแปลงลักษณะการผลิตตามรูปแบบท่ี 6 ท่ีเพิ่ม

ขนาดของหม้อต้มมะพร้าวให้มีขนาดใหญ่ขึ นจากเดิมท่ีสามารถต้มได้ครั งละ 400 ผลเป็นครั งละ 450 
ผล โดยระยะเวลาในการต้มเท่าเดิมท่ี 10 นาที จะท้าให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตได้เมื่อ
เปรียบเทียบกับการจัดสมดุลสายการผลิตวิธีที่ 1 จาก 88.75 เปอร์เซ็นต์เป็น 94.15 เปอร์เซ็นต์ เมื่อ
เปรียบเทียบรอบการท้างานต่อชิ นต่อพนักงาน 1 คนกับอัตราการผลิตตามความต้องการของลูกค้าได้
ดังภาพท่ี 19  
 

 
 
ภาพที่  19  รอบเวลาการท้างานของสายการผลิตหลังการจัดสมดุลสายการผลิตวิธีท่ี 2 เปรียบเทียบ

กับอัตราการผลิตตามความต้องการของลูกค้า 
 

จากภาพท่ี 19 พบว่า รอบการผลิตท่ีจุดคอขวดนั นน้อยกว่าอัตราการผลิตตาม
ความต้องการของลูกค้า แสดงว่า กระบวนการผลิตจริงสามารถผลิตได้เร็วกว่าและผลิตได้ทันตามท่ี
ลูกค้าต้องการ นอกจากนี ยังคงมีเวลาว่างในการท้างานเหลืออยู่ ดังตารางท่ี 24 
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ตารางที่ 24  สัดส่วนเวลาว่างหลังปรับจ้านวนพนักงานหลังเพิ่มก้าลังการผลิตท่ีจุดต้ม 
 

งาน 
จ้านวนพนักงาน 

(คน) 
เวลาการท้างาน (วินาทีต่อวัน) สัดส่วนเวลาว่าง 

(เปอร์เซ็นต์) ทั งหมด ต้องการใช้ผลิต คงเหลือ 
A 7 201,600 186,369 15,231 7.6% 
B 10 288,000 263,759 24,241 8.4% 
C 10 288,000 266,751 21,249 7.4% 
D 9 259,200 244,582 14,618 5.6% 
E 1* 12,960 9,624 3,336 25.7% 
F 0 32,400 25,680 6,720 20.7% 
G 1 51,840 34,279 17,561 33.9% 
H 1 32,400 25,546 6,854 21.2% 

 
หมายเหตุ  * คือ พนักงานท่ี E ใช้เวลา 60 เปอร์เซ็นต์ไปช่วยงานท่ี G 
 
 หลังจากจัดสมดุลสายการผลิตทั ง 2 วิธีแล้วสามารถเปรียบเทียบผลการด้าเนินการได้ใน
ตารางท่ี 25 ซึ่งพบว่าวิธีท่ี 2 นั นสามารถเพิ่มประสิทธิภาพให้กับสายการผลิตได้มากท่ีสุด สามารถ
รองรับปริมาณความต้องการในการต้มมะพร้าวได้ถึงประมาณ 22,700 ผลต่อวัน ซึ่งการเพิ่มก้าลังการ
ผลิตของขั นตอนการต้มส่งผลให้เวลามาตรฐานของการผลิตลดลง  
 
ตารางที่ 25  เปรียบเทียบผลการจัดสมดุลสายการผลิต 
 

ผลการจัดสมดุล 
กระบวนการ A-B-C-D กระบวนการ E-F-G-H 

ปัจจุบัน วิธีท่ี 1 วิธีท่ี 2 ปัจจุบัน วิธีท่ี 1 วิธีท่ี 2 
จ้านวนพนักงาน (คน) 68 36 36 3 3 3 
ก้าลังการผลิต (ผลต่อวัน) 53,504 37,092 37,092 15,752 20,444 22,711 
เวลามาตรฐาน (วินาทีต่อผล) 27.47 27.47 27.47 5.60 5.60 5.44 
รอบเวลาการท้างาน 
(วินาทีต่อผลต่อคน)  

1.65 3.05 3.05 5.59 5.63 5.37 

ประสิทธิภาพสายการผลิต  
(เปอร์เซ็นต์) 

76.59 98.30 98.30 68.01 88.75 94.15 
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3.  การสร้างแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์ 
 
 จากการวิเคราะห์โซ่อุปทานมะพร้าวน ้าหอมตามแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทานใน
ระดับท่ี 4 นอกจากบริษัทกรณีศึกษาจะมีปัญหาในการผลิตท่ีไม่สมดุลแล้ว ยังพบว่าในกระบวนการ
จัดหายังมีปัญหาต่างๆ ได้แก่ วัตถุดิบขาดแคลน คุณภาพของวัตถุดิบไม่เป็นไปตามความต้องการของ
ลูกค้า และการจัดสรรรถบรรทุกเพื่อรับวัตถุดิบเข้าสู่โรงงานยังไม่มีประสิทธิภาพ โดยพบว่ามะพร้าว
น ้าหอมท่ีมีคุณลักษณะและคุณภาพท่ีดีนั นขึ นอยู่กับอายุของผลมะพร้าวด้วย หากมะพร้าวน ้าหอมเก็บ
เกี่ยวเร็วกว่าก้าหนดจะส่งผลให้น ้ามะพร้าวมีรสเปรี ยวและเนื อมะพร้าวท่ีบางเกินไป แต่หากมะพร้าว
เก็บเกี่ยวช้าเกินไปจะท้าให้เนื อมะพร้าวมีความหนามากเกินความต้องการของลูกค้า ถึงแมน้ ้ามะพร้าว
จะยังคงมีรสหวานอยู่ในเกณฑ์ท่ียอมรับได้ แต่ท้าให้จ้านวนรอบการเก็บเกี่ยวน้อยลง แสดงว่าต้นทุน
การผลิตต่อหน่วยของเกษตรกรสูงขึ น ซึ่งการวางแผนการเก็บเกี่ยวที่ดีนั นจะส่งผลดีต่อทั งเกษตรกรผู้
ปลูกมะพร้าวน ้าหอม โรงงานแปรรูปและลูกค้า โดยจะท้าให้โรงงานได้มะพร้าวมีคุณภาพท่ีดี ปริมาณ
พอเพียงต่อความต้องการของตลาด ลูกค้าพึงพอใจในผลิตภัณฑ์ และส่งผลให้เกษตรกรมีรายได้เพิ่มขึ น
ตามมา นอกจากนี ปริมาณของเสียจากมะพร้าวท่ีไม่ได้คุณภาพจะลดลงและช่วยลดเวลาในการคัดแยก
ได้อีกด้วย  
 

ในงานวิจัยนี ได้สร้างแบบจ้าลองก้าหนดการเชิงเส้นจ้านวนเต็มเพื่อแก้ปัญหาในการวาง
แผนการจัดหามะพร้าวน ้าหอม โดยได้สร้างข้อมูลท่ีใกล้เคียงกับสถานการณ์จริงขึ นมาในการแก้ปัญหา 
ได้แก่ ปริมาณความต้องการของลูกค้า ปริมาณมะพร้าวที่เกษตรกรผลิตได้ในแต่ละสวน ก้าลังการผลิต
ของโรงงาน และค่าใช้จ่ายคงท่ีในการขนถ่ายมะพร้าวมายังโรงงาน จากนั นจึงค้านวณผลลัพธ์ท่ี
เหมาะสมท่ีสุดของแบบจ้าลองท่ีสร้างขึ นด้วยโปรแกรม CPLEX รุ่น 12.4 พร้อมทั งตรวจสอบความ
ถูกต้องของผลลัพธ์ของแบบจ้าลอง และศึกษาประสิทธิภาพการท้างานของแบบจ้าลอง โดยมี
รายละเอียดของแบบจ้าลองท่ีสร้างขึ นดังนี  

 
3.1  สมมติฐาน (Assumption) 
 

แบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์ท่ีสร้างขึ นมีข้อสมมติฐานทั งหมด 4 ข้อ ดังนี  
 
3.1.1  ปริมาณความต้องการของลูกค้า ปริมาณมะพร้าวที่เกษตรกรผลิตได้ในแต่ละสวน 

จ้านวนเกษตรกรท่ีส่งมอบวัตถุดิบให้โรงงาน และจ้านวนรถบรรทุกท่ีขนถ่ายมะพร้าวมายังโรงงานโดย
ก้าหนดให้เป็นค่าคงท่ีตลอดระยะเวลาในการวางแผน 
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3.1.2  โรงงานจะทราบปริมาณความต้องการของลูกค้าล่วงหน้าตามรูปแบบการผลิต

ตามค้าส่ังซื อของลูกค้า 
 
3.1.3  อายุการเก็บเกี่ยวของผลมะพร้าวจะคงท่ีตลอดช่วงระยะเวลาการวางแผน เช่น 

บริษัทกรณีศึกษามีการก้าหนดรอบการเก็บผลผลิตทุกๆ 15 วัน แต่ในความทางปฏิบัติแล้วอาจ
คลาดเคล่ือนไปบ้างเนื่องจากได้รับผลกระทบจากสภาวะอากาศในแต่ละฤดูกาลด้วย 

 
3.1.4  ต้นมะพร้าวน ้าหอมของสวนใดๆ จะมีอายุท่ีแตกต่างกัน จึงมีการเก็บเกี่ยวท่ีไม่

พร้อมกันทั งหมด 
 

3.2  ดัชนีและเซต (Indices and Sets) 
   

ในแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์ของงานวิ จัยนี  ได้ก้าหนดดัชนีอักษรแทนตัวแปร 
ดังต่อไปนี  
 
ตารางที่ 26  ดัชนีและเซตในแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์ 

 

ดัชนี เซต 

i = สวนมะพร้าวน ้าหอม I =  {1…..M} โดย  M = จ้านวนสวนมะพร้าวน ้าหอม 

k = รถบรรทุกแต่ละขนาดของโรงงาน K = {1…..K} โดย  K = จ้านวนรถบรรทุก (คัน) 

t = เวลา T = {1…..T} โดย  T = ระยะเวลาท่ีวางแผน (วัน) 

 
3.3  ค่าคงท่ี (Parameters) 

  
ค่าคงท่ีเพื่อใช้ในการสร้างแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์ ประกอบด้วย 
 

Ck  =  ขนาดบรรทุกของรถคันท่ี k (ผลต่อคัน) 
CF  =  ก้าลังการผลิตของโรงาน (ผลต่อวัน) 
Fk  =  ค่าใช้จ่ายคงท่ีของรถบรรทุกคันท่ี k (บาทต่อคัน) 
Dt  =  ปริมาณความต้องการของลูกค้า ณ วันท่ี t (ผลต่อวัน) 
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Si  =  ปริมาณมะพร้าวน ้าหอมท่ีมีอายุเหมาะสมและสามารถเก็บเกี่ยวได้ท่ีสวน i (ผล) 
r  =  รอบเวลาในการเก็บเกี่ยวมะพร้าวน ้าหอม (วันต่อรอบ) 
 

3.4  ตัวแปรตัดสินใจ (Decision Variables) 
 

ในงานวิจัยนี  ได้ก้าหนดตัวแปรเพื่อเป็นตัวแทนของปริมาณมะพร้าวน ้าหอมท่ีต้องเก็บ
เกี่ยว และการเลือกใช้รถบรรทุกในการขนถ่ายมะพร้าวน ้าหอมมายังโรงงานโดยเป็นตัวแปรทวิภาคท่ี
ใช้ในการตัดสินใจ (Binary Variables) ดังนี  
 
Xikt  =  ปริมาณมะพร้าวน ้าหอมท่ีเก็บเกี่ยวจากสวน i ขนถ่ายด้วยรถบรรทุก k ในวันท่ี t 

Ykt  =           1  เมื่อรถบรรทุกคันท่ี k ถูกเลือกใช้ในการขนถ่ายในวันท่ี t 
     0  เมื่อรถบรรทุกคันท่ี k ไม่ได้ถูกเลือกใช้ในการขนถ่ายในวันท่ี t 
  

3.5  สมการทางคณิตศาสตร์ 
 
3.5.1  สมการวัตถุประสงค์ (Objective Function) 
 

ในงานวิจัยฉบับนี ต้องการค้านวณต้นทุนคงท่ีของรถบรรทุกท่ีต้่าท่ีสุด โดยมาจาก
การเลือกใช้รถบรรทุกท่ีมีขนาดเหมาะสมในการขนถ่ายมะพร้าวน ้าหอมมายังโรงงาน ดังสมการ (5) 

 

Minimize 
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3.5.2  สมการข้อจ้ากัด (Constraints) 
  

  ข้อจ้ากัดถูกก้าหนดขึ นมาส้าหรับการรับวัตถุดิบมะพร้าวน ้าหอมในแต่ละ
กระบวนการ โดยสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ มีดังต่อไปนี  
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TtCFX
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TtKkIiYSX ktiikt  ,, ,  (9) 
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TtKkIiIntegerX ikt  ,, ,,0  (11) 

TtKkBinaryYkt  , ,  (12) 

จากสมการข้อจ้ากัดข้างต้นสามารถอธิบายได้ดังนี   
 
สมการท่ี 5 หมายถึง สมการวัตถุประสงค์ของการค้านวณต้นทุนคงท่ีของ

รถบรรทุกท่ีน้อยท่ีสุดส้าหรับการขนถ่ายมะพร้าวน ้าหอมมายังโรงงาน เนื่องจากงานวิจัยนี มุ่งเน้นการ
วางแผนเชิงกลยุทธ์ในระยะยาว จึงไม่ได้ค้านวณต้นทุนผันแปร ซึ่งเป็นต้นทุนท่ีเกิดจากการจัดเส้นทาง
ในแต่ละวัน 

 
สมการท่ี 6 หมายถึง สมการข้อจ้ากัดด้านความจุของรถบรรทุก โดยผลรวมของ

ปริมาณมะพร้าวน ้าหอมจากสวน i ท่ีขนถ่ายด้วยรถบรรทุก k ของวันท่ี t จะต้องไม่เกินความจุของ
รถบรรทุก 

 
สมการท่ี 7 หมายถึง สมการข้อจ้ากัดด้านปริมาณความต้องการของลูกค้า โดย

ผลรวมของปริมาณมะพร้าวน ้าหอมท่ีเก็บเกี่ยวในแต่ละวันสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า
ได้ 
 

สมการท่ี 8 หมายถึง สมการข้อจ้ากัดด้านก้าลังการผลิตของโรงงาน โดยผลรวม
ของปริมาณมะพร้าวน ้าหอมท่ีเก็บเกี่ยวในแต่ละวันจะไม่เกินก้าลังการผลิตของโรงงาน 
 

สมการท่ี 9 หมายถึง สมการข้อจ้ากัดด้านการจัดสรรรถบรรทุก รถบรรทุกคันท่ี k 
จะน้าไปใช้ก็ต่อเมื่อมีการมอบหมายงานให้รถบรรทุกคันท่ี k ในวันท่ี t โดยสมการนี จะเช่ือมโยงตัวแปร 
X และ Y เข้าด้วยกัน   
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สมการท่ี 10 หมายถึง สมการข้อจ้ากัดด้านผู้ส่งมอบวัตถุดิบ โดยผลรวมปริมาณ

มะพร้าวน ้าหอมท่ีเก็บเกี่ยวจากสวน i ท่ีขนถ่ายด้วยรถบรรทุก k ทุกคันรวมกัน จะต้องไม่เกินปริมาณ
มะพร้าวที่สามารถเก็บเกี่ยวได้ของสวน i 
 

สมการท่ี 11 และ 12 เป็นสมการบ่งชี ว่าตัวแปรตัดสินใจ X เป็นจ้านวนเต็ม และ 
Y เป็นตัวแปรทวิภาค (Binary Variables) โดยตัดสินใจเลือกอย่างใดอย่างหนึ่ง  
 

3.6  แบบจ้าลองบนโปรแกรม CPLEX 
 

เมื่อได้สร้างแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์ส้าหรับการวางแผนการจัดหามะพร้าวน ้าหอม
แล้วจึงเขียนแบบจ้าลองลงบนโปรแกรม CPLEX เพื่อใช้ในการหาค้าตอบ และข้อมูลท่ีใช้ในการหา
ค้าตอบนั นถูกสร้างขึ นมาใกล้เคียงกับสถานการณ์จริงบนโปรแกรม Microsoft Excel แล้วระบุ
ต้าแหน่งของข้อมูลบนโปรแกรม CPLEX ดังภาพท่ี 20 
 
a) 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

b)  
 
 
 
 
 

ภาพที่ 20  ตัวอย่างแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์ท่ีสร้างขึ น โดย a) แบบจ้าลองก้าหนดการจ้านวนเต็ม  
b) การระบุต้าแหน่งของข้อมูลเพื่อใช้ในการหาค้าตอบ 
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จากภาพท่ี 20 b) จะมีการระบุค่าคงท่ี (Parameters) ไว้ 2 ค่า ได้แก่ ก้าลังการผลิต

ของโรงงาน (CF) มีค่าเท่ากับ 60,000 ผลต่อวัน และรอบเวลาในการเก็บเกี่ยวมะพร้าวน ้าหอม (r) 
ก้าหนดไว้ท่ี 15 วันต่อรอบการเก็บเกี่ยว ซึ่งข้อมูลเหล่านี สามารถปรับเปล่ียนได้ตามสถานการณ์ 
นอกจากนี แบบจ้าลองท่ีสร้างขึ นมานั น จะถูกเช่ือมโยงเข้ากับค่าคงท่ี (Parameters) ท่ีสร้างไว้บน
โปรแกรม Microsoft Excel ด้วย ได้แก่ ขนาดบรรทุกของรถคันท่ี k (Ck) ซึ่งจะมี 2 ขนาด คือ บรรทุก
ได้ 1,300 และ 4,000 ผลต่อเท่ียว ซึ่งจะมีค่าใช้จ่ายคงท่ีของรถบรรทุก (Fk) 1,670 และ 3,020 บาท
ต่อเท่ียวตามล้าดับ รวมไปถึงปริมาณความต้องการของลูกค้า ณ วันท่ี t (Dt) และ ปริมาณมะพร้าว
น ้าหอมท่ีมีอายุเหมาะสมและสามารถเก็บเกี่ยวได้ท่ีสวน i (Si) ท่ีมีการระบุไว้อย่างเหมาะสม เพื่อใช้ใน
การหาค้าตอบ 

 
3.7  การศึกษาความถูกต้องของแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์ 

 
เมื่อระบุข้อมูลลงบนโปรแกรม CPLEX ได้อย่างสมบูรณ์แล้ว จึงได้ทดสอบหาผลลัพธ์

ของแบบจ้าลอง โดยขนาดของปัญหาท่ีใช้ทดสอบประกอบด้วยจ้านวนของสวนมะพร้าวท่ีส่งมอบ
วัตถุดิบ 10 ราย ช่วงระยะเวลาในการวางแผน 30 วัน และจ้านวนรถบรรทุกจ้านวน 6 คัน โดยได้
ผลลัพธ์จากโปรแกรม CPLEX ดังตารางท่ี 27 ซึ่งจะเห็นได้ว่าแบบจ้าลองสามารถให้ผลลัพธ์ได้ดีแสดง
ว่าแบบจ้าลองมีความถูกต้องแล้ว 
 
ตารางที่ 27  ผลลัพธ์จากการทดสอบค้านวณโดยโปรแกรม CPLEX 
 

รายละเอียด ผลลัพธ์ 

1. ค่าใช้จ่ายของรถบรรทุกท่ีต้่าท่ีสุด 341,100 บาท/รอบการวางแผน 

2. เวลาท่ีใช้ในการค้านวณ 3.15 วินาที 

3. ค่าความเผ่ือ (Gap Tolerance) 0.05% 

 
นอกจากนี ผลลัพธ์ท่ีได้จากการค้านวณยังออกมาในรูปของตัวแปรตัดสินใจ X และ Y 

ด้วย ซึ่งสามารถน้ามาใช้เป็นแผนการเก็บเกี่ยวมะพร้าวน ้าหอมและมอบหมายงานให้กับรถบรรทุก 
โดยผลการวางแผนท่ีได้จากการหาค้าตอบด้วยโปรแกรม CPLEX นั น ได้ท้าการวางแผนในระยะเวลา 
10 วัน ซึ่งในท่ีนี ขอยกตัวอย่างผลของการวางแผนการเก็บเกี่ยวและการมอบหมายงานให้รถบรรทุกดัง
ตารางท่ี 28 โดยเป็นแผนการเก็บเกี่ยวในวันท่ี 1 ท่ีมีปริมาณความต้องการของลูกค้าเท่ากับ 10,000 
ผล ซึ่งในวันนี รถบรรทุกทั ง 6 คัน จะต้องออกไปรับวัตถุดิบมะพร้าวน ้าหอมทุกคัน โรงงานจะต้อง
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ว่าจ้างคนตัดมะพร้าวให้ไปเก็บเกี่ยวที่สวนมะพร้าวรายท่ี 2, 4, 6, 9 และ 10 โดยจะส่งรถบรรทุกไปยัง
สวนท่ีได้ก้าหนดไว้ เช่น รถคันท่ี 1 จะไปรับมะพร้าวจ้านวน 1,300 ผล จากสวนรายท่ี 4 เป็นต้น ซึ่ง
เมื่อพิจารณาท่ีผลรวมของมะพร้าวท่ีส่งรถบรรทุกออกไปรับ พบว่า จะได้จ้านวนมะพร้ าวเท่ากับ
ปริมาณความต้องการของลูกค้า จึงท้าให้การจัดหาเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

 
ตารางที่ 28  ตัวอย่างแผนการเก็บเกี่ยวและการมอบหมายงานรถบรรทุกในวันท่ี 1 (t=1) 
 
สวน
มะพร้าว
น ้าหอมท่ี 

รถบรรทุกคันท่ี 
จ้านวนมะพร้าว

รวม (ผล) 1 2 3 4 5 6 

1 - - - - - - - 

2 - - - 1,300 - - 1,300 

3 - - - - - - - 

4 1,300 - - - - - 1,300 

5 - - - - - - - 

6 - - 800 - - - 800 

7 - - - - - - - 

8 - - - - - - - 
9 - 1,300 - - - - 1,300 
10 - - - - 1,300 4,000 5,300 

รวม 1,300 1,300 800 1,300 1,300 4,000 10,000 
 

3.8  การศึกษาประสิทธิภาพของแบบจ้าลอง 
 

ในงานวิจัยนี ได้ก้าหนดสถานการณ์โดยการแปรผันค่าต่างๆ ได้แก่ จ้านวนสวนมะพร้าว
น ้าหอม ระยะเวลาในการวางแผน (Planning Horizon) และจ้านวนของรถบรรทุก ปัจจัยละ 3 ระดับ 
ดังข้อมูลในตารางท่ี 29 เพื่อศึกษาเวลาในการค้านวณผลลัพธ์ของแบบจ้าลอง โดยได้จ้ากัดเวลาในการ
ค้านวณไว้เท่ากับ  10,000 วินาที และค่าความเผ่ือท่ีได้ โดยสามารถเขียนกราฟระหว่างจ้านวนตัวแปร
กับเวลาในการค้านวณผลลัพธ์ และกราฟระหว่างจ้านวนตัวแปรกับค่าความเผ่ือ (Gap Tolerance) 
ได้ดังภาพท่ี 21 และ 22 ตามล้าดับ 
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ตารางที่ 29  สถานการณ์จ้าลองส้าหรับทดสอบประสิทธิภาพของแบบจ้าลองท่ีสร้างขึ น 

 

ล้าดับท่ี 
จ้านวนสวน
มะพร้าว

น ้าหอม (ราย) 

ระยะเวลาใน
การวางแผน 

(วัน) 

จ้านวนของ
รถบรรทุก 

(คัน) 

เวลาท่ีใช้ในการ
ค้านวณ 
(วินาที) 

ค่าความเผ่ือ 
(เปอร์เซ็นต์) 

1 10 30 6 3.15 0.05 
2 10 60 6 12.17 0.05 
3 10 90 6 29.41 0.05 
4 30 30 12 50.70 0.05 
5 30 60 12 459.96 0.05 
6 30 90 12 1786.56 6.85 
7 60 30 24 887.33 16.67 
8 60 60 24 10000.00 80.06 
9 60 90 24 10000.00 98.50 

 

  
 
ภาพที่ 21  ประสิทธิภาพด้านเวลาในการแก้ปัญหาด้วยแบบจ้าลองท่ีสร้างขึ น 
 
 

y = 1E-07x2.0521

R² = 0.9782
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 ก้าหนดเวลาค้านวณ 10,000 วินาที 
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ภาพที่ 22  ประสิทธิภาพด้านค่าความเผ่ือในการแก้ปัญหาด้วยแบบจ้าลองท่ีสร้างขึ น 
 

จากภาพท่ี 21 และ 22  จะเห็นได้ว่าเวลาในการค้านวณและค่าความเผ่ือเพิ่มขึ นเมื่อ
จ้านวนตัวแปรเพิ่มขึ น โดยมีความสัมพันธ์แบบเอ็กซ์โปเนนเชียลและแบบพหุนามก้าลังสอง ตามล้าดับ 
จึงได้ก้าหนดขีดจ้ากัดเวลาในการค้านวณสูงสุดไว้ที่ 10,000 วินาที เพื่อไม่ได้การค้านวณหาค้าตอบนั น
นานจนเกินไป โดยพบว่าท่ีจ้านวนตัวแปรน้อยกว่า 100,000 ตัว จะใช้เวลาไม่เกิน 10,000 วินาที หาก
เป็นการทดลองท่ีตัวแปรเกินกว่า 100,000 ตัว โปรแกรมจะท้างานจนถึง 10,000 วินาทีแล้วจึงหยุด
การท้างาน โดยท่ีค่าความเผ่ือไม่ได้เข้าใกล้ค้าตอบท่ีเหมาะสมท่ีสุด (Optimal Solution) ซึ่งสามารถ
หาค้าตอบได้โดยการเพิ่มเวลาในการค้านวณเข้าไปอีกได้ นั่นคือ แบบจ้าลองสามารถหาค้าตอบได้
อย่างรวดเร็วและได้ค้าตอบท่ีใกล้กับค่าท่ีดีท่ีสุดในกรณีท่ีข้อมูลมีขนาดเล็กและช่วงระยะเวลาวางแผน
ระยะสั นเท่านั น 

 
วิจารณ์ 

 
การวิเคราะห์โซ่อุปทานด้วยแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน พบว่า สามารถ

น้ามาใช้ในการวิเคราะห์โซ่อุปทานของบริษัทกรณีศึกษาได้อย่างเหมาะสม โดยอุตสาหกรรมแปรรูป
มะพร้าวน ้าหอมท่ีผู้วิจัยได้เข้าไปศึกษานั นจัดเป็นธุรกิจขนาดกลางท่ีมีการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง ซึ่ง
สอดคล้องกับงานวิจัยของบุญอนันต์ (2548) ท่ีได้ปรับปรุงประสิทธิภาพโซ่อุปทานในอุตสาหกรรม
ขนาดกลางและขนาดย่อมของผู้ผลิตและจัดจ้าหน่ายสินค้าเกษตรส้าหรับผลิตอาหารสัตว์ แล้วพบว่า
แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน มีความเหมาะสมท่ีจะน้าไปใช้เป็นเครื่องมือในบริษัทขนาด

y = 4E-10x2 + 0.0003x - 6.8614
R² = 0.9437
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กลางและขนาดย่อมได้ แต่ต้องมีการปรับปรุงเพิ่มเติมเครื่องมืออื่นๆ ท่ีจ้าเป็นในการเก็บรวบรวมและ
วิเคราะห์ข้อมูล ซึ่งในการศึกษาโซ่อุปทานมะพร้าวน ้าหอมนั น พบว่า ดัชนีชี วัดประสิทธิภาพและ
แนวทางปฏิบัติสู่ความเป็นเลิศท่ีระบุไว้ในคู่มือแบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน รุ่น 9.0 นั น 
สามารถน้ามาใช้งานได้จริงเพียงบางส่วนเท่านั น เนื่องจากในทางปฏิบัติจ้าเป็นต้องมีการปรับปรุง
รายละเอียดให้เหมาะสมกับแต่ละบริษัท เพื่อให้สามารถชี วัดประสิทธิภาพโซ่อุปทานและปรับปรุงโซ่
อุปทานได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ น 

 
ปัญหาท่ีเลือกมาปรับปรุงในงานวิจัยฉบับนี  มี 2 ด้าน ด้านแรก คือ ปัญหาในกิจกรรมการ

ประเมินประสิทธิภาพการผลิต ซึ่งแก้ไขได้ด้วยการจัดสมดุลสายการผลิต โดยในงานวิจัยฉบับนี ได้น้า
อัตราการผลิตตามความต้องการของลูกค้ามาเปรียบเทียบกับรอบเวลาการท้างานในแต่ละสถานีแล้ว
ปรับปรุงสถานีท่ีเป็นจุดคอขวด เพื่อผลิตสินค้าได้ทันตามความต้องการท่ีลูกค้าก้าหนดไว้ ซึ่งในการจัด
สมดุลสายการผลิตนี  สามารถลดจ้านวนพนักงานไปได้ถึง 32 คน โดยเป็นพนักงานรายเหมาทั งหมด
หากบริษัทลดจ้านวนพนักงานลง จะไม่สามารถลดต้นทุนด้านแรงงานให้กับบริษัทได้ แต่สามารถ
ทดแทนแรงงานเหมาในการผลิตสินค้าชนิดอื่นๆ ในกรณีท่ีต้องการแรงงานเพิ่มเติมได้ ทั งนี ในจุดผลิตท่ี
มีรอบเวลาการท้างานท่ีต้่านั น บริษัทกรณีศึกษาสามารถเพิ่มภาระงานให้กับพนักงานในจุดนี มากขึ น 
โดยอาจส่งไปช่วยงานในสถานีงานอื่นๆ เพื่อลดเวลาท่ีสูญเปล่าในสายการผลิต 

 
อีกปัญหาหนึ่งคือ ปัญหาด้านการจัดตารางการจัดส่งวัตถุดิบ ซึ่งแบบจ้าลองก้าหนดการ

จ้านวนเต็มท่ีสร้างขึ นมานั น มีข้อจ้ากัดและข้อสมมติท่ีไม่เป็นไปตามความจริงทั งหมด เช่น ปริมาณ
ความต้องการของลูกค้าท่ีไม่คงท่ี และรอบการเก็บเกี่ยวท่ีเปล่ียนแปลงไปตามฤดูกาล เป็นต้น ท้าให้
ค้าตอบท่ีได้อาจเบี่ยงเบนไป ซึ่งในการวางแผนโดยใช้แบบจ้าลองนี เป็นการวางแผนล่วงหน้าในช่วง
ระยะเวลาหนึ่ง ท้าให้การปฏิบัติงานจริงอาจต้องมีการปรับเปล่ียนแผนให้เข้ากับสถานการณ์ของ
บริษัทด้วย นอกจากนี เวลาท่ีใช้ในการค้านวณค่าค้าตอบนั นขึ นอยู่กับปริมาณของตัวแปร โดยบริษัท
กรณีศึกษานั นมีเกษตรกรคู่สัญญามากกว่า 100 ราย และมีการวางแผนการเก็บเกี่ยวเป็นรายปี ซึ่งมี
จ้านวนตัวแปรท่ีสูงมาก ท้าให้แบบจ้าลองท่ีสร้างขึ นมานั นไม่สามารถหาค้าตอบได้ภายในเวลาอันสั น
และค้าตอบท่ีได้อาจไม่ได้ค่าท่ีดีท่ีสุด  
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สรุปและข้อเสนอแนะ 

สรุป 
 

ในการพัฒนาโซ่อุปทานมะพร้าวน ้าหอมของบริษัทกรณีศึกษา ผู้วิจัยได้เลือกผลิตภัณฑ์
มะพร้าวต้มมาวิเคราะห์โดยใช้แบบจ้าลองอ้างอิงกระบวนการโซ่อุปทาน (SCOR Model) เพื่อใหท้ราบ
ถึงกระบวนการโซ่อุปทานท่ีเกิดขึ นภายในองค์กรตั งแต่การจัดหาวัตถุดิบจนถึงการส่งมอบผลิตภัณฑ์
สุดท้าย และสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพโซ่อุปทานของมะพร้าวน ้าหอมให้สามารถด้าเนินการได้
อย่างมีประสิทธิภาพสอดคล้องกับนโยบายขององค์กร  จากผลการวิเคราะห์ตามแบบจ้าลอง
กระบวนการโซ่อุปทานนั นสามารถสรุปกิจกรรมท่ีควรปรับปรุงได้ 2 กิจกรรม คือ การจัดหามะพร้าว
น ้าหอมตามกิจกรรมการจัดตารางการจัดส่งวัตถุดิบ ปรับปรุงโดยการสร้างแบบจ้าลองทาง
คณิตศาสตร์มาใช้ในการจัดการโซ่อุปทาน และกิจกรรมการประเมินประสิทธิภาพการผลิต (Manage 
Production Performance: EM.2) ปรับปรุงโดยใช้การจัดสมดุลสายการผลิต 

 
ผลการจัดสมดุลสายการผลิต พบว่า การผลิตมะพร้าวต้มนั นมีจุดคอขวดอยู่ท่ีขั นตอนการขน

ถ่ายมะพร้าว เมื่อปรับลดจ้านวนพนักงานและมอบหมายงานในแต่ละขั นตอนให้เหมาะสมด้วยการแบ่ง
ภาระงานจากจุดท่ีว่างงาน จะท้าให้ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ น โดยกระบวนการปอกเปลือกถึงตัด
แต่ง เมื่อลดจ้านวนพนักงานลงไป 32 คน สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตจาก 76.59 เปอร์เซ็นต์
เป็น 98.30 เปอร์เซ็นต์ และกระบวนการเตรียมต้มถึงบรรจุ สามารถเพิ่มประสิทธิภาพจาก 68.01 
เปอร์เซ็นต์เป็น 88.75 เปอร์เซ็นต์ นอกจากนี ยังสามารถปรับปรุงสายการผลิตท่ีจุดคอขวดถัดมา คือ 
จุดต้ม ซึ่งเมื่อพิจารณาประสิทธิภาพการผลิตโดยการแปรผันปริมาณการต้มมะพร้าวต่อครั งและเวลาท่ี
ใช้ในการต้มแล้ว พบว่า การต้มมะพร้าวครั งละ 450 ผล ใช้เวลา 10 นาที จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตของกระบวนการเตรียมต้มถึงบรรจุได้เป็น 94.15 เปอร์เซ็นต์ ในขณะท่ีจุดคอขวดยังคงอยู่ท่ี
จุดต้มเหมือนเดิม  
 

นอกจากนี การน้าแบบจ้าลองทางคณิตศาสตร์มาใช้ในการวางแผนการจัดหาในโซ่อุปทาน
มะพร้าวน ้าหอมนั น พบว่า สามารถใช้ในการวางแผนการเก็บเกี่ยวที่เหมาะสมและสามารถจัดสรรการ
เลือกใช้รถบรรทุกในการขนย้ายวัตถุดิบ โดยมีต้นทุนการขนส่งท่ีต้่าท่ีสุด ได้ปริมาณมะพร้าวตามความ
ต้องการของลูกค้า สอดคล้องกับก้าลังการผลิตของโรงงาน และได้วัตถุดิบท่ีมีคุณภาพจากการก้าหนด
วันเก็บเกี่ยวท่ีเหมาะสม ซึ่งแบบจ้าลองสามารถหาค้าตอบในกรณีท่ีข้อมูลมีขนาดเล็กและช่วง
ระยะเวลาวางแผนระยะสั น ท้าให้ต้องมีการศึกษาและพัฒนาวิธีฮิวริสติกส์ต่อไปในอนาคต 
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ข้อเสนอแนะ 

 
1.  การวิเคราะห์ปรับปรุงโซ่อุปทานของผลิตภัณฑ์มะพร้าวน ้าหอมต้ม ด้วยแบบจ้าลอง

กระบวนการโซ่อุปทานนั น จะเห็นได้ว่ามีอีกหลายกิจกรรม ทั งท่ีเป็นกิจกรรมหลักและกิจกรรมส่วน
สนับสนุนท่ีบริษัทกรณีศึกษาสามารถเลือกน้ามาพิจารณาปรับปรุงเพิ่มเติมได้ตามความเหมาะสม เพื่อ
เพิ่มศักยภาพและประสิทธิภาพของบริษัท  

 
2.  ในการจัดสมดุลสายการผลิต เมื่อก้าจัดจุดขนถ่ายท่ีเป็นจุดคอขวดแล้วท้าให้จุดคอขวด

เปล่ียนไปอยู่ท่ีกระบวนการต้มมะพร้าวท่ีใช้เตาเป็นอุปกรณ์หลัก การปรับปรุงประสิทธิภาพด้วยการ
เพิ่มก้าลังการผลิตของหม้อต้มนั นเป็นเพียงวิธีหนึ่งท่ีทางผู้วิจัยน้าเสนอขึ นมา ซึ่งบริษัทกรณีศึกษา
จ้าเป็นจะต้องศึกษาถึงความคุ้มค่าในการลงทุน เพื่อให้สามารถลงทุนขยายกิจการได้อย่างเหมาะสม 
นอกจากนี บริษัทสามารถหาแนวทางอื่นในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพิ่มเติม เช่น การพัฒนา
ทักษะการท้างาน และการศึกษาการเคล่ือนไหวแล้วจัดท้าเป็นมาตรฐานการเรียนรู้งาน เป็นต้น 
รวมถึงใช้หลักการจัดสมดุลสายการผลิตในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตสินค้าชนิดอื่นของบริษัทได้ 

 
3.  การพักมะพร้าวน ้าหอมทิ งไว้ข้ามคืน เพื่อลดแตกเสียของมะพร้าวในระหว่างการต้มนั น 

เป็นขั นตอนท่ีใช้เวลานานมาก จึงควรมีการศึกษาวิธีการหรืออุปกรณ์ท่ีเหมาะสมต่อไปในอนาคต 
เพื่อให้สามารถลดเวลาในขั นตอนนี ไปได้ ซึ่งจะท้าให้เวลาน้าในการผลิตสินค้าลดลงไปได้ด้วย 

 
4.  ปัญหาในการวางแผนการจัดหาเก็บเกี่ยวที่บริษัทกรณีศึกษาพบนั นเป็นปัญหาขนาดใหญ่ 

ซึ่งควรมีการน้าวิธีฮิวริสติกส์มาใช้ในการแก้ปัญหาในอนาคต อาจท้าให้สามารถหาค้าตอบได้เร็วกว่า
และมีประสิทธิภาพมากกว่าวิธีการสร้างแบบจ้าลองก้าหนดการจ้านวนเต็ม  
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