
บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และวรรณกรรมที่เกี่ยวข�อง 

 
2.1 โลจิสติกส" และการจัดการโลจิสติกส" 

กมลชนก สุทธิวาทพุฒิ และคณะ (2544) ได�ให�ความหมายของโลจิสติกส% (Logistics) ว-าเป0นการจัดการ
ลําเลียงสินค�าเพ่ือให�เกิดต�นทุนโดยรวมในการกระจายสินค�าตํ่าท่ีสุด เก่ียวข�องต้ังแต-กระบวนการจัดหาวัตถุดิบ
ไปสิ้นสุด ณ จุดท่ีมีการบริโภค 

การจัดการโลจิสติกส% (Logistics Management)เป0นกระบวนการทํางานต-าง ๆที่เกี่ยวข�องกับการ
วางแผน การดําเนินการ และการควบคุมการทํางานขององค%กร รวมทั้งการบริหารจัดการข�อมูล และ
ธุรกรรมทางการเงินท่ีเก่ียวข�อง เพ่ือให�เกิดการเคลื่อนย�าย การจัดเก็บ การรวบรวมและการกระจายสินค�า 
วัตถุดิบ ชิ้นส-วนประกอบ และบริการให�มีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลสูงสุด โดยคํานึงถึงความต�องการ
และความพึงพอใจของลูกค�าเป0นสําคัญ  
 
2.2 กิจกรรมโลจิสติกส" 

รุธิร%พนมยงค% (2547: 15) ได�แบ-งกิจกรรมด�านโลจิสติกส%ออกเป0น 2 กลุ-ม ได�แก- กิจกรรมหลักขององค%กร
และกิจกรรมสนับสนุนการดําเนินงานขององค%กรดังแสดงในตารางท่ี2.1 

 
ตารางท่ี 2.1การแบ%งกลุ%มกิจกรรมโลจิสติกส" 
 

กิจกรรมหลัก(Primary Activities) กิจกรรมสนับสนุน(Support Activities) 
1. การบริการลูกค�า (Customer Service) 
2. การดําเนินงานตามคําสั่งซ้ือ (Order Processing) 
3. การพยากรณ%ความต�องการของลูกค�า(Demand 
Forecasting) 
4. การจัดการสินค�าคงคลัง(Inventory 
Management) 
5. คลังสินค�าและการจัดเก็บ(Warehouse and 
Storage) 
6. การขนส-ง (Transportation) 
7. การจัดซ้ือ-จัดหา(Procurement) 
8. โลจิสติกส%ย�อนกลับ(Reverse Logistics) 

1. การสนับสนุนอะไหล-และการบริการ (Part and 
Service Support) 
2. การเลือกท่ีต้ังโรงงานและคลังสินค�า (Plant and 
Warehouse Site Selection) 
3. การเคลื่อนย�ายวัสดุ (Material Handling) 
4. การบรรจุภัณฑ%(Packaging) 
5. การสื่อสารด�านโลจิสติกส%(Logistics 
Communications) 
 

 

ท่ีมา : รุธิร%พนมยงค% (2547) 
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2.2.1 การบริการลูกค�า (Customer Service) มุ-งเน�นการตอบสนองความต�องการของลูกค�าโดยมี
ลักษณะเป0นตัวเชื่อมและรวมกิจกรรมด�านโลจิสติกส%อ่ืนๆเข�าด�วยกันเพ่ือสร�างความพึงพอใจให�แก-ลูกค�า 

2.2.2 การดําเนินงานตามคําสั่งซ้ือ (Order Processing) เป0นจุดเริ่มของกระบวนการด�านโลจิสติกส%และ
การปฏิบัติงานท่ีรวดเร็วเพ่ือให�สามารถตอบสนองความต�องการของลูกค�ากิจกรรมนี้อาจแบ-งเป0น 3ส-วนย-อยได�
ดังนี้คือส-วนการปฏิบัติงานส-วนการติดต-อสื่อสารและส-วนการให�เครดิตและการเรียกเก็บค-าสินค�า  

2.2.3 การพยากรณ%ความต�องการของลูกค�า (Demand Forecasting) เป0นกิจกรรมท่ีมีการพิจารณาถึง
ความต�องการผลิตภัณฑ%หรือบริการในอนาคตของลูกค�า 

2.2.4 การจัดการสินค�าคงคลัง (Inventory Management) เป0นกิจกรรมท่ีมีความสําคัญเนื่องจาก
ปริมาณสินค�าคงคลังท่ีองค%กรมีอยู-นั้นจะกระทบถึงสภาวะการเงินการจัดหาวัสดุให�ได�ตามความต�องการของ
ลูกค�ารวมท้ังการวางแผนในการผลิต 

2.2.5 คลังสินค�าและการจัดเก็บ (Warehouse and Storage) เป0นกิจกรรมท่ีครอบคลุมถึงการจัดการ
พ้ืนท่ีท่ีใช�ในการจัดเก็บหรือดูแลสินค�าคงคลังอุปกรณ%เครื่องใช�ต-างๆท่ีจําเป0นในการดําเนินงานในคลังสินค�า 

2.2.6 การขนส-ง (Transportation) เป0นกิจกรรมท่ีครอบคลุมถึงการจัดการการเคลื่อนย�ายผลิตภัณฑ%
การเลือกวิธีในการส-งสินค�านอกจากนี้ยังครอบคลุมการเลือกเส�นทางการขนส-ง 

2.2.7 การจัดซ้ือ-จัดหา (Procurement) เป0นกิจกรรมท่ีทําให�ได�มาซ่ึงวัสดุหรือบริการเพ่ือเป0นการ
ประกันว-าการปฏิบัติงานส-วนผลิตของบริษัทยังคงมีประสิทธิภาพ 

2.2.8 โลจิสติกส%ย�อนกลับ (Reverse Logistics) เป0นกิจกรรมท่ีดูแลหรือจัดการกับสินค�าท่ีถูกส-งกลับคืน 
2.2.9 การสนับสนุนอะไหล-และการบริการ (Part and Service Support) เป0นกิจกรรมท่ีครอบคลุมถึง

การบริการหลังการขายโดยเป0นกิจกรรมท่ีเก่ียวกับการซ-อมแซมและบริการต-างๆท่ีเก่ียวข�องกับผลิตภัณฑ%ท่ีได�
ขายไป 

2.2.10 การเลือกท่ีต้ังโรงงานและคลังสินค�า (Plant and Warehouse Site Selection) มีส-วนสําคัญท้ัง
ในการพิจารณาการสร�างหรือเช-าคลังสินค�าหรือโรงงานช-วยให�ระดับการตอบสนองต-อความต�องการของลูกค�า
สูงข้ึนซ่ึงจะต�องพิจารณาถึงระยะทางใกล�-ไกลของแหล-งวัตถุดิบและลูกค�า 

2.2.11 การเคลื่อนย�ายวัสดุ (Material Handling) เก่ียวข�องกับการเคลื่อนย�ายหรือการไหลของวัตถุดิบ
(Material)วัสดุท่ีอยู-ระหว-างการผลิต (Work In Process) และผลิตภัณฑ%สุดท�าย (Finished Product)ภายใน
โรงงานหรือคลังสินค�า 

2.2.12 การบรรจุภัณฑ% (Packaging) เก่ียวข�องกับการบรรจุและบรรจุภัณฑ%โดยบรรจุภัณฑ%มีบทบาทใน 2 
มุมมองคือมุมมองด�านการตลาดซ่ึงมุ-งเน�นท่ีการออกแบบท่ีสามารถดึงดูดลูกค�าได�และมุมมองด�านโลจิสติกส%ท่ี
บรรจุภัณฑ%มีบทบาทในการปกปhองผลิตภัณฑ%ไม-ให�เกิดความเสียหายจากการจัดเก็บและการขนส-ง 
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2.2.13 การสื่อสารด�านโลจิสติกส%(Logistics Communications) มีส-วนสนับสนุนงานด�านโลจิสติกส%และ

ความสําเร็จขององค%กรโดยการสื่อสารท่ีมีประสิทธิภาพนั้นจะช-วยให�มีการตัดสินใจและการดําเนินงานท่ีรวดเร็ว
ลดปiญหาความล-าช�าระหว-างแผนกสามารถตอบสนองความต�องการของลูกค�าได�รวดเร็ว 

 
2.3  ต�นทุนโลจิสติกส" 

Stock และLambert (2001) กล-าวว-าการวิเคราะห%ต�นทุนรวมในงานด�านโลจิสติกส%เป0นสิ่งสําคัญในการ
จัดการโลจิสติกส%โดยเน�นการลดต�นทุนรวมมากกว-าท่ีจะลดต�นทุนในแต-ละกิจกรรมเนื่องจากการท่ีมุ-งลดต�นทุน
เพียงกิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่งอาจส-งผลกระทบต-อต�นทุนของกิจกรรมอ่ืนให�สูงข้ึนได�ท้ังนี้ต�นทุนโลจิสติกส%นั้นจะ
เกิดข้ึนในแต-ละกิจกรรมในกระบวนการโลจิสติกส%โดยสามารถแบ-งออกเป0น 6 ต�นทุนหลักดังแสดง
ความสัมพันธ%ในภาพท่ี 2.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 
 
 

ภาพท่ี 2.1 ความสัมพันธ"ของกิจกรรมโลจิสติกส"กับต�นทุนโลจิสติกส" 
 

ต�นทุนการให�บริการลูกค�า 

(Customer Service Costs) 

- การบริการลูกค�า (Customer Service) 
- การสนับสนุนอะไหล-และการบริการ (Part and Service Support) 

ต�นทุนถือครองสินค�าคงคลัง  
(Inventory Carrying Costs) 

- การจัดการสินค�าคงคลัง (Inventory 
Management) 

- การบรรจุภัณฑ% (Packaging) 
- โลจิสติกส%ย�อนกลับ (Reverse Logistics) 

ต�นทุนปริมาณการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิต  
(Quantity Costs) 

- การจัดซ้ือ-จัดหา (Procurement) 
- การเคล่ือนย�ายวัสดุ(Material Handling) 
 

ต�นทุนการขนส%ง  
(Transportation Costs) 

- การขนส-ง (Transportation) 

ต�นทุนคลังสินค�า  
(Warehouse Costs) 

- คลังสินค�าและการจัดเก็บ (Warehouse and Storage) 
- การเลือกท่ีต้ังโรงงานและคลังสินค�า (Plant and 

Warehouse Site Selection) 

ต�นทุนการดําเนินงานตามคําสั่งซ้ือและระบบข�อมูลข%าวสาร 
(Order Processing and Information System Costs) 

- การดําเนินงานตามคําส่ังซ้ือ (Order Processing) 
- การส่ือสารด�านโลจิสติกส%(Logistics Communication) 
- การพยากรณ%ความต�องการของลูกค�า (Demand Forecasting) 
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2.3.1 ต�นทุนการให�บริการลูกค�า (Customer Service Costs) ประกอบด�วยต�นทุนในกิจกรรมการ

บริการลูกค�าการสนับสนุนอะไหล-และการบริการเพ่ือให�ลูกค�าเกิดความรับรู�และเข�าใจในระดับความสามารถใน
การบริการขององค%กร 

2.3.2 ต�นทุนการขนส-ง (Transportation Costs)เป0นค-าใช�จ-ายท่ีเก่ียวข�องกับการขนส-งจะพิจารณา
แตกต-างกันไปตามสิ่งท่ีใช�ในการวิเคราะห% 

2.3.3 ต�นทุนคลังสินค�า (Warehouse Costs) เกิดจากกิจกรรมคลังสินค�าและการจัดเก็บ เช-นการตรวจ
รับสินค�าการจัดเก็บการตรวจคําสั่งซ้ือท่ีเข�ามาการประกอบชิ้นส-วนการติดฉลากการแยกหรือรวมสินค�าและ
การเลือกท่ีตั้งโรงงานและคลังสินค�า 

2.3.4  ต�นทุนการดําเนินงานตามคําสั่งซ้ือและระบบข�อมูลข-าวสาร (Order Processing and 
Information System Costs) เป0นต�นทุนท่ีเก่ียวเนื่องกับการดําเนินงานตามคําสั่งซ้ือการสื่อสารท้ังภายในและ
ภายนอกองค%กรและการพยากรณ%ความต�องการของลูกค�า 

2.3.5 ต�นทุนปริมาณการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิต (Quantity Costs) เป0นต�นทุนท่ีเกิดจากกิจกรรมการจัดซ้ือ-
จัดหา และการเคลื่อนย�ายวัสดุ  

2.3.6  ต�นทุนการถือครองสินค�าคงคลัง (Inventory Carrying Costs) เป0นต�นทุนท่ีเกิดจากการจัดการ
สินค�าคงคงคลังบรรจุภัณฑ%และโลจิสติกส%ย�อนกลับ  
   
2.4 การวิเคราะห"ต�นทุนตามระบบต�นทุนฐานกิจกรรม  

รุธิร%พนมยงค%, นุจรีสุพัฒน%และศิริวรรณไชยสูรยกานต%(2548: 18 - 41) กล-าวว-าระบบต�นทุนฐานกิจกรรม 
(Activity-Based Costing) หรือระบบ ABC เป0นเครื่องมือในการบริหารงานในลักษณะการบริหารงานฐาน
คุณค-า (Value-Based Management) ซ่ึงเชื่อมโยงการบริหารระดับองค%กรลงสู-ระบบการปฏิบัติงาน
ประจําวัน โดยพิจารณาหน�าท่ีความรับผิดชอบของแต-ละหน-วยงานตลอดท้ังกิจการ (Cross-Functional) ใน
ลักษณะท่ีมองกิจกรรมต-าง ๆ ขององค%กรเป0นภาพรวม (Integrated View) จุดประสงค%สําคัญของ ABC คือ
การให�ข�อมูลท่ีเป0นประโยชน%ต-อผู�บริหารในการเข�าใจพฤติกรรมต�นทุน (Cost Behavior) ท้ังหมดท่ีเกิดข้ึน
ภายในองค%กร ทําให�ทราบว-าอะไรเป0นปiจจัยท่ีทําให�ต�นทุนกิจกรรมต-าง ๆ เพ่ิมข้ึนหรือลดลง โดยการระบุ
กิจกรรมขององค%กร ต�นทุนกิจกรรม และตัวผลักดันต�นทุน (Cost Driver) อันจะเป0นประโยชน%ต-อการคํานวณ
ต�นทุนการผลิตหรือบริการและใช�เป0นแนวทางในการพัฒนาประสิทธิภาพทางด�านต�นทุนและการพัฒนา
กิจกรรมต-างๆ อย-างต-อเนื่อง เพ่ือลดความสูญเปล-า (Muda) หรือกิจกรรมท่ีไม-เพ่ิมค-า (Non Valued Activity) 

การวิเคราะห%คุณค-าของกิจกรรม (Value Ranking) กิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในบริษัท สามารถนํามาวิเคราะห%
เพ่ือให�ได�ทราบถึงกิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค-า ไม-ว-าจะเป0นการเพ่ิมมูลค-าด�วยการเปลี่ยนรูปแบบทางกายภาพ หรือการ
เพ่ิมมูลค-าด�านสถานท่ีและเวลา ด�วยการขนส-ง และเก็บรักษาสินค�า ท้ังนี้ กิจกรรมไม-เพ่ิมคุณค-า คือ กิจกรรมท่ี
ก-อให�เกิดความล-าช�า ส-วนเกิน ความไม-แน-นอนในกระบวนการดําเนินงาน อาทิเช-น การรอคอย การตรวจสอบ 
และการบันทึก หรือเป0นกิจกรรมท่ีไม-ก-อคุณค-าให�แก-ลูกค�า 
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ภาพท่ี 2.2 แนวคิดความสัมพันธ"ระหว%าง ABC และ ABM 
 

(1) มุมมองด�านการระบุต�นทุน (Cost Assignment View) ในแนวต้ัง เป0นการศึกษาและติดตามเส�นทาง
ต�นทุน การใช�ทรัพยากรเข�าไปในกิจกรรมต-างๆ โดยอาศัยตัวผลักดันทรัพยากรท่ีเหมาะสม เม่ือคํานวณต�นทุน
ของกิจกรรมได�แล�ว จึงคิดต�นทุนตามกิจกรรมให�แก-สิ่งท่ีต�องการคิดต�นทุนโดยอาศัยตัวผลักดันต�นทุน 

(2) มุมมองด�านกระบวนการดําเนินงาน (Process View)ในแนวนอน หมายถึง การบริหารจัดการเชิง
กิจกรรม เป0นการพิจารณารายละเอียดเก่ียวกับผลการปฏิบัติงานท่ีเกิดจากกิจกรรมต-างๆโดยระบุสาเหตุท่ีทํา
ให�เกิดกิจกรรม หรือตัวผลักดันต�นทุนซ่ึงจะนําไปสู-การปฏิบัติงานในรูปของหน-วยวัดท่ีไม-เป0นตัวเงิน หรือหน-วย
วัดผลเชิงปฏิบัติการ (Operating Measure) ซ่ึงเป0นการพิจารณากระบวนการของการเกิดต�นทุนอัน
เนื่องมาจากกิจกรรมต-างๆ ในแนวต้ัง 

ท้ังนี้ข้ันตอนการคํานวณต�นทุนกิจกรรม ABC แบ-งออกเป0น 6 ข้ันตอน ท่ีสําคัญดังต-อไปนี้คือ 
ข้ันตอนท่ี 1 การกําหนดกิจกรรมในสถานปฏิบัติงานเปhาหมายซ่ึงต�องพิจารณาในรายละเอียดให�ครบถ�วน 
ข้ันตอนท่ี 2 คํานวณหาต�นทุนของปiจจัยหรือทรัพยากร (Input) ท่ีใช�ในกิจกรรมโลจิสติกส%ท้ังหมดโดยใช�

เอกสารทางบัญชีต-าง ๆคํานวณแยกตามแต-ละปiจจัยเพ่ือหาต�นทุนว-าแต-ละส-วนมีค-าใช�จ-ายเท-าใดท้ังนี้ข�อมูล

ทรัพยากร 

การคิดต�นทุนการใช�
ทรัพยากร 

กิจกรรม 

การคิดต�นทุนการใช�
กิจกรรม 

สิ่งท่ีต�องการคิด 

ต�นทุน 
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Activity-Based Costing 
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เหล-านี้จะต�องปรากฏในเอกสารจึงควรขอความร-วมมือจากแผนกบัญชีและแผนกอ่ืนๆท่ีเก่ียวข�องในการเก็บ
ข�อมูล 

ข้ันตอนท่ี 3 นําต�นทุนของทรัพยากรท่ีใช�ในแต-ละด�านท่ีคํานวณได�ในข้ันตอนท่ี 2 มากระจายตามแต-ละ
กิจกรรมตามจํานวนครั้งท่ีปฏิบัติงานจริงโดยไม-มีข�อกําหนดตายตัวว-าควรกระจายต�นทุนทรัพยากรไปใน
กิจกรรมใดเป0นจํานวนเท-าใดจําแนกเป0นกิจกรรมย-อยหรือมองเป0นกิจกรรมใหญ-และจะต�องมีความเหมาะสม
ตามสภาพการณ%จริงขององค%กรเม่ือเสร็จสิ้นข้ันตอนนี้ผู�วิเคราะห%ก็จะได�ข�อมูลต�นทุนของกิจกรรมท้ังหมด 

ข้ันตอนท่ี 4 การนําข�อมูลท่ีได�มาคํานวณต�นทุนรายกิจกรรม 
ข้ันตอนท่ี 5 เก็บรวบรวมข�อมูลปริมาณงานของแต-ละกิจกรรมซ่ึงหมายถึงจํานวนครั้งของการปฏิบัติ

กิจกรรมนั้นๆสิ่งท่ีควรสังเกตคือหน-วยของแต-ละกิจกรรมท่ีจะแตกต-างกันโดยปกติหน-วยงานท่ีมีการบันทึก
ข�อมูลในลักษณะนี้มีน�อยมากส-วนใหญ-ผู�วิเคราะห%จะต�องเข�าไปเก็บข�อมูลปริมาณการปฏิบัติงานจริงในสถาน
ปฏิบัติงานซ่ึงแม�จะค-อนข�างลําบากแต-ผลท่ีได�นับว-าคุ�มค-าเพราะทําให�ได�ข�อมูลท่ีจําเป0นต-อการวิเคราะห%เพ่ือ
นํามาสู-การจัดการโลจิสติกส%ท่ีมีประสิทธิภาพโดยเฉพาะอย-างยิ่งการปรับปรุงระบบการควบคุมและจัดการการ
กระจายสินค�าให�ก�าวหน�าพร�อมกับมีประสิทธิภาพท่ีสูงข้ึน 

ข้ันตอนท่ี 6 คํานวณต�นทุนต-อหน-วยของกิจกรรมโดยนําต�นทุนรวมของแต-ละกิจกรรมมาหารด�วยปริมาณ
การปฏิบัติงาน 

สุทธิศักด์ิห-านนิมิตกุลชัย(2549) ได�วิเคราะห%ต�นทุนโลจิสติกส%ของโซ-อุปทานสับปะรดกระปxองในประเทศ
ไทย โดยวิธีต�นทุนฐานกิจกรรม (Activity Based Costing: ABC) โดยวัดหน-วยเป0น บาท/กก. ตลอดโซ-
อุปทานผลการศึกษาพบว-าต�นทุนโลจิสติกส%ของเกษตรกรกรณีเกษตรกรส-งสับปะรดเองเท-ากับ 0.723 บาทต-อ
กิโลกรัมคิดเป0นร�อยละ 18.66 ของต�นทุนการผลิตสับปะรดและในกรณีเกษตรกรส-งสับปะรดผ-านผู�รวบรวม
คํานวณต�นทุนโลจิสติกส%ได� 0.245 บาทต-อกิโลกรัมคิดเป0นร�อยละ 7.20 ของต�นทุนการผลิตสับปะรดส-วน
ต�นทุนโลจิสติกส%ของผู�รวบรวมเท-ากับ 0.361 บาทต-อกิโลกรัมดังนั้นต�นทุนโลจิสติกส%ของการกระจายสับปะรด
จากเกษตรกรไปยังผู�รวบรวมจนถึงหน�าโรงงานแปรรูปมีต�นทุนโลจิสติกส%ท่ีตํ่ากว-าต�นทุนโลจิสติกส%ท่ีเกษตรกร
ทําการส-งสับปะรดเองเท-ากับ 0.117 บาทต-อกิโลกรัมส-วนต�นทุนโลจิสติกส%ของโรงงานแปรรูป พบว-าต�นทุนใน
กิจกรรมการดําเนินงานตามคําสั่งซ้ือมีสัดส-วนท่ีสูงสุดในต�นทุนโลจิสติกส%ของโรงงานแปรรูปคิดเป0นร�อยละ 
28.41 รองลงมาคือต�นทุนการขนส-งคิดเป0นร�อยละ 22.53เนื่องจากต�นทุนการขนส-งของเกษตรกรสูงเป0นอันดับ
สามคิดเป0นร�อยละ 12.34 ของต�นทุนการผลิตสับปะรดรองจากต�นทุนการเตรียมวัสดุปลูกและค-าปุxยตามลําดับ
แนวทางในการลดต�นทุนโลจิสติกส%ของเกษตรกรจึงควรส-งเสริมให�มีการพัฒนาผู�รวบรวมให�ทําหน�าท่ีเป0นผู�
ให�บริการด�านโลจิสติกส%ท่ีทําการรวบรวมสับปะรดจากเกษตรกรท่ีทําสัญญากับโรงงาน (Contract Farming) 
และขนส-งสับปะรดให�แก-ทางโรงงานโดยตรง  เพ่ือความสะดวกในการสืบย�อนกลับสินค�าท่ีมีปiญหารวมถึงการ
วางแผนการปลูกให�มีระยะเวลาในการเก็บเก่ียวผลผลิตท่ีพร�อมกันเพ่ือเป0นการเพ่ิมปริมาณขนส-งต-อเท่ียวของ
เกษตรกรและส-งผลให�ต�นทุนต-อหน-วยลดลง 
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ปรารถนา ปรารถนาดี และคณะ (2552) ได�ประยุกต%ใช�ตัวแบบ SCOR Model ร-วมกับวิธีต�นทุนฐาน

กิจกรรมในมาตรวัดท่ีสําคัญคือ ต�นทุน และเวลา เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดการโซ-อุปทานและโลจิสติกส%
มันสําปะหลังในประเทศไทย โดยต�นทุนวัดต�นทุนโลจิสติกส%โดยวิธีต�นทุนฐานกิจกรรมหน-วยเป0น บาท/กก. 
ส-วนเวลาวัดเวลาตามกิจกรรมโลจิสติกส% ทําให�ได�แนวทางการพัฒนาและเพิ่มประสิทธิภาพโซ-อุปทาน 
กล-าวคือ ด�านต�นทุน และด�านเวลา ควรศึกษาและกําหนดมาตรการการลดต�นทุนการขนส-งโดยการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการใช�เชื้อเพลิงของรถบรรทุก ควรส-งเสริมการขนส-งต-อเนื่องหลายรูปแบบ (Multi-modal 
Transportation) ในการขนส-งทางลําน้ําควรสนับสนุนการเพ่ิมการใช�อรรถประโยชน%ของเรือบรรทุกสินค�า
เช-นเดียวกับในรูปแบบการขนส-งอ่ืนๆเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการใช�เชื้อเพลิงและลดต�นทุนดําเนินการเช-นการ
พัฒนาระบบการแจ�งข�อมูลข-าวสารความต�องการขนส-งสินค�าเพ่ือประโยชน%ในการเจรจาตกลงรับส-งสินค�าขา
ไป-ขากลับทางเรือเป0นต�นสําหรับการขนส-งทางรางควรปรับปรุงประสิทธิภาพการให�บริการในการขนส-งสินค�า
ทางรางลดความไม-แน-นอนในการขนส-งพร�อมท้ังจัดหาทรัพยากรในการขนส-ง (หัวรถจักรและแคร-) เพ่ิมเติมให�
เหมาะสมต-อปริมาณความต�องการขนส-งเปลี่ยนทดแทนหัวรถจักรและแคร-ท่ีเก-าหมดอายุการใช�งานและหัวรถ
จักรท่ีมีประสิทธิภาพการใช�เชื้อเพลิงตํ่า 

อภิชาต โสภาแดง และคณะ (2551)ได�มีการนํา SCOR Model ร-วมกับ Value Chain มาพัฒนาตัว
แบบท่ีจะใช�ประเมินประสิทธิภาพโซ-อุปทานลําไยสดในประเทศไทย โดยเริ่มจากการศึกษาภาพรวมของโซ-
อุปทานจากผู�ท่ีเก่ียวข�องในระบบโซ-อุปทานต้ังแต-เกษตรกร จนถึงผู�ส-งออก และทําการประเมินหน-วยงานท่ี
เกี่ยวข�องในทุกภาคส-วนของโซ-อุปทาน อันได�แก- เกษตรกร พ-อค�าคนกลาง โรงงานอบแห�ง บริษัทขนส-ง 
บริษัทนําเข�าส-งออก ด�วยวิธีการวิเคราะห%โซ-แห-งคุณค-า (Value Chain) ซึ่งแบ-งออกเป0นกิจกรรมหลักและ
กิจกรรมเสริม โดยทําการประเมินใน 4 ด�านหลัก ได�แก- โลจิสติกส%ขาเข�า (Inbound Logistics) การ
ปฏิบัติการ (Operations) โลจิสติกส%ขาออก (Outbound Logistics) และกิจกรรมสนับสนุน 
(Supporting) กับผู�ที่เกี่ยวข�องในระบบโซ-อุปทาน บนพื้นฐานของเครื่องมือดังกล-าวประกอบกับการ
สัมภาษณ%เชิงลึก จากนั้นทําการวิเคราะห%และนําเสนอข�อมูลในส-วนของปiจจัยที่ก-อให�เกิดความเสี่ยงในโซ-
อุปทาน อันได�แก- ต�นทุน (Cost) และเวลา (Time) โดยต�นทุนวัดต�นทุนโลจิสติกส%ด�วยวิธีต�นทุนฐาน
กิจกรรมหน-วยเป0น บาท/กิโลกรัมส-วนเวลา วัดเวลาตามกิจกรรมโลจิสติกส% 

ผลจากการประเมินพบว-า องค%กรส-วนใหญ-มีการดําเนินการด�านโลจิสติกส%ขาออกดีที่สุด คือ กิจกรรม
การส-งมอบสินค�าไปยังคู-ค�าในห-วงโซ-อุปทาน โดยเฉพาะในกลุ-ม ผู�ค�าส-ง (Wholesalers) ในที่นี้เรียกว-า ล�ง 
และมีการดําเนินการด�าน ปiจจัยสนับสนุน ได�แก- การโฆษณา ประชาสัมพันธ% การบริการลูกค�าตํ่าที่สุด 
โดยเฉพาะในกลุ-มเกษตรกร นอกจากนี้งานวิจัยยังบ-งชี้ปiญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นกับโซ-อุปทานลําไย โดย
ปiญหาหลักที่พบคือ ปริมาณผลผลิตไม-แน-นอน การดําเนินการของรัฐไม-ประสบผล ผลผลิตลําไยไม-มี
มาตรฐานท่ีแน-นอน งานวิจัยนี้ยังได�นําเสนอแนวทางการแก�ไขปiญหาต-าง ๆข�างต�น จากการวิเคราะห%ข�อมูล
ของหน-วยงานที่มีการปฏิบัติที่ดีที่สุด (Best Practice) เพื่อพัฒนาห-วงโซ-อุปทานลําใยให�มีประสิทธิภาพ
ดีกว-าที่เป0นอยู-ในปiจจุบัน นอกจากนั้น โครงการยังคัดเลือกตัวอย-างผู�ที่มีแนวปฏิบัติที่ดี (Best Practice)
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ของแต-ละด�านเพื่อเป0นแบบอย-างในการปฏิบัติ รวมทั้งข�อเสนอแนะและแนวทางการปรับปรุงในอนาคต 
(To Be) เพื่อสานต-อและนําไปปฏิบัติให�เกิดประโยชน%ในแต-ละภาคส-วนที่เกี่ยวข�องและในระดับประเทศ
ต-อไป 

ชาคริยา ธาระรูป(2552) ได�วิเคราะห%ต�นทุนและการลดต�นทุนโลจิสติกส%ของบริษัทกาวอุตสาหกรรม โดย
ใช�วิธีต�นทุนฐานกิจกรรม (Activity Based Costing: ABC) ซ่ึงพบว-าต�นทุนท่ีสูงท่ีสุดคือ ต�นทุนค-าขนส-งจึง
มุ-งเน�นไปท่ีการลดต�นทุนค-าน้ํามันเชื้อเพลิงสําหรับรถยกของในคลังสินค�า (Forklift) โดยการรวบรวมคําสั่งซ้ือ
และจัดเส�นทางการหยิบสินค�า ทําให�เส�นทางในการหยิบสินค�าลดลงเฉลี่ยวันละ 30% ส-งผลให�ต�นทุนน้ํามัน
เชื้อเพลิงลดลง 

วุฒิพงษ% โพธิ์ผา (2548) ได�ศึกษาการขนส-งข�าวในประเทศไทยเพ่ือการส-งออก พบว-ามีต�นทุนการส-งออก
ข�าว 7,551,242,033 บาท เม่ือแบ-งต�นทุนตามกิจกรรม พบว-ามี ต�นทุนการขนส-ง 58% ต�นทุนค-าจัดเก็บ 2% 
ต�นทุนค-าขนถ-าย 22% ต�นทุนค-าบรรจุหีบห-อ 8% และต�นทุนอ่ืน 10% จึงได�เสนอแนวทางให�สร�างศูนย%
ปรับปรุงคุณภาพข�าวท่ีท-าเรือแหลมฉบังจะสามารถลดต�นทุนได� 19% 

   
2.5 โซ%อุปทานและการจัดการโซ%อุปทาน 

Vogt, Pienaar and Wit (2005) กล-าวว-าโซ-อุปทาน (Supply Chain) เป0นกระบวนการในการรวมหรือ
บูรณาการขององค%กรต-าง ๆท่ีมีส-วนร-วมในการเปลี่ยนวัตถุดิบให�เป0นสินค�าสําเร็จรูปและส-งผ-านสินค�าเหล-านั้น
ให�แก-ผู�บริโภคสุดท�าย โซ-อุปทานยังรวมเอาต�นทุน เวลา การขนส-ง การบรรจุและการจัดเก็บท้ังหมดซ่ึงอาจ
เก่ียวเนื่องกับข้ันตอนท่ีต-างกันในกระบวนการผลิตเพ่ือให�สามารถส-งมอบสินค�าให�แก-ลูกค�าได�อย-างเหมาะสม 
และปiจจุบันโซ-อุปทานยังรวมถึงสินค�าท่ีถูกส-งกลับคืนหลังจากท่ีใช�งานเสร็จแล�ว 

สมจิตร อาจอินทร% และคณะ (2549) ได�ศึกษาขอบเขตและความเหมาะสมการพัฒนา ERP/Logistics 
สําหรับข�าวหอมมะลิกลุ-มจังหวัดร�อยแก-นสารตลอดโซ-อุปทานข�าว โดยเริ่มต้ังแต-กลุ-มผู�ผลิตข�าวเปลือก กลุ-ม
ผู�จัดหาข�าวเปลือก กลุ-มผู�ผลิตข�าวสาร กลุ-มผู�จําหน-ายข�าวสาร จนกระทั่งถึงกลุ-มผู�ขนส-ง พบว-าระบบ ERP 
ของหน-วยงานควรได�รับการพัฒนาและใช�งานระบบสารสนเทศ ส-วนการออกแบบและพัฒนาระบบโลจิสติ
กส%รวมท้ังโซ-อุปทาน ควรเป0นมาตรฐานสากล 

รวิพิมพ% ฉวีสุข (2554 : เว็บไซต%) ได�กล-าวว-าเปhาหมายของการจัดการโลจิสติกส%และโซ-อุปทาน เพ่ือผลิต
และกระจายสินค�าในคุณภาพ ปริมาณ สถานท่ี และเวลาท่ีเหมาะสม เพ่ือลดต�นทุนรวมให�ตํ่าท่ีสุด โดยยังคง
รักษาระดับการบริการลูกค�า มีศักยภาพในการแข-งขัน  

 
2.6 การคํานวณขนาดตัวอย%าง 

ขนาดของกลุ-มตัวอย-างมีความสําคัญอย-างมากในการวิจัย เมื่อกลุ-มตัวอย-างมีความเหมาะสมข�อมูลท่ี
ได�จากกลุ-มตัวอย-างมีมากพอ ก็จะทําให�ผลงานวิจัยนั้นมีคุณค-า ขนาดของกลุ-มตัวอย-างเท-าไรจึงจะเหมาะสม
กับการวิจัยขึ้นอยู-กับการวิจัยว-าจะยอมให�เกิดความคลาดเคลื่อนมากน�อยเพียงใดจึงจะยอมรับได� การหา
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ขนาดตัวอย-างสามารถคํานวณได�จากสูตรในกรณีที่ต�องการประมาณค-าเฉลี่ยของประชากร และในกรณีท่ี
ประมาณค-าสัดส-วนของประชากร และการใช�ตารางสําเร็จรูปในการสุ-มตัวอย-าง 

2.6.1 การคํานวณขนาดตัวอย%างโดยใช�สูตรโดยอาศัยค-าสัดส-วนของประชากร ระดับความเชื่อมั่น 
และความคลาดเคลื่อน แล�วนํามาสรุปเป0นช-วงการคํานวณหาขนาดกลุ-มตัวอย-างตามสูตรทางสถิติ  

2.6.1.1 สูตรของยามาเน- (Taro Yamane)  

 

N 
       1 + Ne2  

  

เม่ือ n = จํานวนกลุ-มตัวอย-าง  N = จํานวนประชากร  e = ขนาดความเคลื่อน
เท-ากับ 1%, 2%,…,5% (ฉัตรศิริ ป�ยะพิมลสิทธิ์, 2554ก: เว็บไซต%) 

2.6.1.2 สูตรของ Krejcie and Morgan 
 

 
    

เมื่อ N = จํานวนกลุ-มตัวอย-าง  Z = ค-าคะแนนมาตรฐานที่เกี่ยวข�องกับระดับความ
เชื่อม่ัน (ท่ีระดับความเชื่อมั่น 95% ค-า Z = 2.58) e = ค-าความเคลื่อน (ถ�าค-าความคลาดเคลื่อน 10% e 
มีค-าเป0น 0.1) p = จํานวนประชากร (ฉัตรศิริ ป�ยะพิมลสิทธิ์, 2554ข: เว็บไซต%) 

2.6.2 การใช�ตารางสําเร็จรูป เนื่องจากกลุ-มตัวอย-างต�องมีในงานวิจัย จึงมีผู�คิดตารางสําเร็จรูปข้ึนเพ่ือ
ความสะดวกในการกําหนดขนาดกลุ-มตัวอย-างสําหรับงานวิจังเชิงบรรยาย (ฉัตรศิริ ป�ยะพิมลสิทธิ์, 2554ค: 
เว็บไซต%) 
 
2.7 การสุ%มตัวอย%าง 

2.7.1 การสุ%มตัวอย%างแบบไม%เป\นไปตามโอกาสทางสถิติ (Non Probability Sample) 
เป0นการสุ-มตัวอย-างโดยไม-คํานึงว-าตัวอย-างแต-ละหน-วยมีโอกาสถูกเลือกมากน�อยเท-าไรทําให�ไม-

ทราบความน-าจะเป0นท่ีแต-ละหน-วยในประชากรจะถูกเลือก การสุ-มตัวอย-างแบบนี้ไม-สามารถนําผลท่ีได�อ�างอิง
ไปยังประชากรได� แต-มีความสะดวกและประหยัดเวลาและค-าใช�จ-ายมากกว-า  ซ่ึงสามารถทําได�3 วิธี ดังต-อไปนี้
คือ 

2.7.1.1 การสุ-มตัวอย-างตามสะดวก (Convenience Sample)เป0นการสุ-มตัวอย-างเพ่ือให�ได�
จํานวนตามต�องการโดยไม-มีหลักเกณฑ%ตัวอย-างจะเป0นใครก็ได�ท่ีสามารถให�ข�อมูลได� 

n    =    
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2.7.1.2 การสุ-มตัวอย-างแบบโควตา (Quota Sample)เป0นการได�ตัวอย-างมาโดยนําเอาสัดส-วน

ของประชากรมาพิจารณาด�วยเช-น การศึกษาความคิดเห็นของนักศึกษาต-อหลักสูตรใหม- ซ่ึงในมหาวิยาลัยท่ีจะ
ศึกษาประกอบด�วย 4 คณะ การเก็บตัวอย-างจํา เป0นต�องพิจารณาสัดส-วนของนักศึกษาในแต-ละคณะด�วย
เพ่ือให�ตัวอย-างได�กระจายไปในทุกคณะอย-างท่ัวถึง 

2.7.1.3 การสุ-มตัวอย-างแบบเจาะจง (Purposive Sample)เป0นการสุ-มตัวอย-างโดยพิจารณาจาก
การตัดสินใจของผู�วิจัยเอง ลักษณะของกลุ-มท่ีเลือกเป0นไปตามวัตถุประสงค%ของการวิจัย การสุ-มตัวอย-างแบบ
เจาะจงต�องอาศัยความรอบรู� ความชํานาญและประสบการณ%ในเรื่องนั้นๆของผู�ทําวิจัย 

2.7.2 การสุ%มตัวอย%างแบบท่ีเป\นไปตามโอกาสทางสถิติ (Probability Sample) 
เป0นการสุ-มตัวอย-างโดยสามารถกําหนดโอกาสท่ีหน-วยตัวอย-างแต-ละหน-วยจะถูกเลือก ทําให�ทราบ

ความน-าจะเป0นท่ีแต-ละหน-วยในประชากรจะถูกเลือก การเลือกกลุ-มตัวอย-างแบบนี้สามารถนําผลท่ีได�อ�างอิงไป
ยังประชากรได�  ซ่ึงสามารถทําได� 5 วิธี ดังต-อไปนี้คือ 

2.7.2.1 การสุ-มตัวอย-างแบบง-าย (Simple Random Sampling)เป0นการสุ-มตัวอย-างโดยถือว-า
ทุกๆหน-วยในประชากรมีโอกาสจะถูกเลือกเท-าๆกัน การสุ-มวิธีนี้จะต�องมีรายชื่อประชากรท้ังหมดและมีการให�
เลขกํากับ ซ่ึงอาจใช�วิธีการจับสลากโดยทํารายชื่อประชากรท้ังหมด หรือใช�ตารางเลขสุ-มโดยมีเลขกํากับหน-วย
รายชื่อท้ังหมดของประชากร 

2.7.2.2 การสุ-มตัวอย-างแบบมีระบบ (Systematic Sampling)เป0นการสุ-มตัวอย-างโดยมีรายชื่อ
ของทุกหน-วยประชากรมาเรียงเป0นระบบตามบัญชีเรียกชื่อ การสุ-มจะแบ-งประชากรออกเป0นช-วงๆท่ีเท-ากันอาจ
ใช�ช-วงจากสัดส-วนของขนาดกลุ-มตัวอย-างและประชากร แล�วสุ-มประชากรหน-วยแรก ส-วนหน-วยต-อๆไปนับจาก
ช-วงสัดส-วนท่ีคํานวณไว� 

2.7.2.3 การสุ-มตัวอย-างแบบชั้นภูมิ (Stratified Sampling)เป0นการสุ-มตัวอย-างโดยแยก
ประชากรออกเป0นกลุ-มประชากรย-อยๆ หรือแบ-งเป0นชั้นภูมิก-อน โดยหน-วยประชากรในแต-ละชั้นภูมิจะมี
ลักษณะเหมือนกัน (Homogeneous) แล�วสุ-มอย-างง-ายเพ่ือให�ได�จํานวนกลุ-มตัวอย-างตามสัดส-วนของขนาด
กลุ-มตัวอย-างและกลุ-มประชากร 

2.7.2.4 การสุ-มตัวอย-างแบบกลุ-ม (Cluster Sampling)เป0นการสุ-มตัวอย-างโดยแบ-งประชากร
ออกเป0นพ้ืนท่ี โดยไม-จําเป0นต�องทําบัญชีรายชื่อของประชากร และสุ-มตัวอย-างประชากรจากพ้ืนท่ีดังกล-าวตาม
จํานวนท่ีต�องการ แล�วศึกษาทุกหน-วยประชากรในกลุ-มพ้ืนท่ีนั้นๆ หรือจะทําการสุ-มต-อเป0นลําดับข้ัน
มากกว-า 1 ระดับ โดยอาจแบ-งพ้ืนท่ีจากภาค เป0นจังหวัด จากจังหวัดเป0นอําเภอ และเรื่อยไปจนถึงหมู-บ�าน 

2.7.2.5 การสุ-มตัวอย-างแบบหลายข้ัน (Multi-stage Sampling)เป0นการสุ-มตัวอย-างท่ีทําเป0นข้ัน 
ๆหลายข้ันตอน ซ่ึงแต-ละข้ันจะใช�แผนการสุ-มแบบใดก็ได� ข�อมูลจะถูกเก็บจากหน-วยตัวอย-างย-อยท่ีสุ-มเลือกมา
ได�ในข้ันสุดท�าย(เอมอร จังศิริพรปกรณ%, 2554:เว็บไซต%) 
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2.8 การตรวจสอบคุณภาพของแบบสอบถาม 

เม่ือตรวจและแก�ไขข้ันต�นเรียบร�อย ข้ันต-อไป เป0นการตรวจสอบคุณภาพเชิงประจักษ%ด�วยการนําไป
ทดลองใช�กับกลุ-มตัวอย-างขนาดเล็ก ไม-ควรน�อยกว-า 30 คน เพ่ือตรวจสอบคุณภาพดังต-อไปนี้ 

2.8.1 ความเป\นปรนัยเป0นการตรวจสอบความชัดเจนของภาษาท่ีใช�เขียนคําถามคําตอบ และคําชี้แจง
ในการตอบรวมท้ังความถูกต�องสมบูรณ%ของคําตอบท่ีมีให�เลือก การตรวจสอบคุณภาพในประเด็นนี้ทําเป0น 2 
ระยะคือ 

2.8.1.1 ระยะแรก ตรวจสอบในระหว-างการทดลองใช� โดยผู�วิจัยนําไปทดลองใช�เองและอยู-ด�วย
คอยสังเกตการตอบ และเป�ดโอกาสให�ซักถามข�อสงสัยเก่ียวกับคําถาม คําตอบและคําชี้แจงต-าง ๆได� ก็จะทําให�
ทราบว-าแบบสอบถามนั้นมีข�อบกพร-อง ไม-ชัดเจนก-อนนําไปใช�จริง 

2.8.1.2 ระยะท่ีสอง ตรวจสอบเม่ือทดลองใช�เสร็จแล�ว โดยนําแบบสอบถามท้ังหมดไปวิเคราะห%ดู
ความชัดเจนของการตอบ ความสมบูรณ%ครบถ�วนของการตอบ และความสอดคล�องในการตอบระหว-างข�อ 
ด�วยการตรวจทีละฉบับจนครบทุกฉบับ หากการตอบเป0นไปด�วยความเรียบร�อย ครบถ�วนและคําตอบ
สอดคล�องกันก็แสดงว-า คําถาม คําตอบ และคําชี้แจงมีความชัดเจนดี 

2.8.2  ความยากง%าย สําหรับแบบสอบถามโดยท่ัวไปนั้นจะต�องถามให�ง-ายท่ีสุดเท-าท่ีจะง-ายได� ทุกคน
ต�องตอบได�ท้ังหมดฉะนั้น การตรวจสอบความยากง-ายของคําถาม คําตอบในแบบสอบถามแต-ละข�อจึงเป0นการ
ตรวจสอบความยากง-ายของภาษาท่ีใช�ว-า ใช�ภาษาง-าย ๆเหมาะสมกับผู�ตอบ อ-านได�ความชัดเจน ไม-กํากวมเป0น
สําคัญ การตรวจสอบก็เพียงดูว-า ผู�ตอบเข�าใจคําถามนั้นหรือไม- โดยดูคําตอบว-าตอบตรงคําถามท่ีต�องการให�
ตอบหรือคําตอบนั้นตรงกับคําตอบท่ีคาดว-าจะได�จากผู�ตอบหรือไม-เท-านั้นก็พอ แต-ถ�าถามอย-าง ตอบอย-าง ก็
แสดงว-าภาษาท่ีใช�ในคําถามนั้นอาจยากหรือไม-ชัดเจนต�องแก�ไข 

2.8.3  อํานาจจําแนก แบบสอบถามโดยท่ัวไปซ่ึงถามเก่ียวกับข�อเท็จจริง ถามพฤติกรรมการปฏิบัติและ
ถามความคิดเห็นในลักษณะท่ัวๆไป ไม-สามารถตรวจสอบอํานาจจําแนกของข�อคําถามโดยอาศัยการวิเคราะห%
เชิงสถิติได� ฉะนั้น การตรวจสอบอํานาจจําแนกจึงต�องกระทําด�วยการวิเคราะห%เชิงเหตุผล อาศัยความเห็นของ
ผู�เชี่ยวชาญทางด�านการสร�างแบบสอบถามเป0นเกณฑ% แต-ถ�าเป0นแบบสอบถามท่ีมีรูปคําถามเป0นแบบประเมิน
ค-า (Rating Scale) ซ่ึงสามารถให�คะแนนได�มากน�อยตามลําดับ จึงจะตรวจสอบโดยอาศัยการวิเคราะห%เชิงสถิติ
ได� ซ่ึงมีหลายวิธี ในท่ีนี้จะเสนอวิธีท่ีตรวจสอบได�ง-ายและนิยมกันท่ัวไป 2 วิธี ได�แก- 

2.8.3.1  การใช�เทคนิค 25%วิธีการนี้เป0นการวิเคราะห%คุณภาพของข�อความรายข�อตามวิธีการ
วิเคราะห%มาตรวัดเจตคติของลิเคอร%ท ซ่ึงกระทําโดยการนําแบบสอบถามทดลองใช�กับกลุ-มตัวอย-างประมาณ 
40 คน แล�วนํามาตรวจให�คะแนนตามเกณฑ%ท่ีกําหนด แบ-งคะแนนเป0นกลุ-มสูง 25% และกลุ-มตํ่า 25% จากนั้น
นําผลการตอบแต-ละข�อของกลุ-มสูงและกลุ-มตํ่าไปทดสอบความแตกต-างของค-าเฉลี่ยรายข�อความด�วย t-test 
ถ�าข�อใดมีค-า t ท่ีคํานวณได�มากกว-าค-า t ในตารางท่ีระดับนัยสําคัญอย-างน�อย 0.05 แสดงว-า เป0นข�อท่ีมีค-า
อํานาจจําแนกใช�ได� 
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2.8.3.2  การหาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ% ตรวจหาค-าอํานาจจําแนกด�วยการวิเคราะห%หาค-า

สัมประสิทธิ์สหสัมพันธ%แบบ Pearson Product Moment (rxy )ระหว-างคะแนนแต-ละข�อกับคะแนนรวมด�วย
สูตร 

 
    

  
เม่ือ  X  =  คะแนนรายข�อ 
  Y  =  คะแนนรวม 
  N  =  จํานวนผู�ตอบ 
ข�อใดมีค-า rxyสูง หรือ 1.0 แสดงว-าเป0นข�อท่ีมีอํานาจจําแนกมาก ข�อใดมีค-า rxyตํ่า หรือ

ใกล� 0 แสดงว-ามีอํานาจจําแนกตํ่า และยิ่ง rxy ติดลบด�วย ข�อนั้นจะมีอํานาจจําแนกท่ีใช�ไม-ได�เลย ข�อท่ีมีอํานาจ
จําแนกใช�ได�จะต�องมีค-า rxy สูงๆและเป0นบวก ถ�าค-า rxyมีค-าเป0นบวกแต-ไม-มากจะต�องนําไปทดสอบนัยสําคัญ
ก-อน เม่ือทดสอบแล�วพบว-ามีนัยสําคัญทางสถิติจึงถือว-ามีอํานาจจําแนกใช�ได� 

2.8.4  ความตรงคุณภาพของแบบสอบถามท่ีสําคัญคือ ต�องมีความตรง โดยเฉพาะความตรงตามเนื้อหา 
คําถามแต-ละข�อในแบบสอบถามจะต�องวัดได�ตรงตามเนื้อหาและพฤติกรรมท่ีต�องการให�วัด การตรวจสอบ
ความตรงตามเนื้อหาของแบบสอบถามจะอาศัยความความเห็นของผู�เชี่ยวชาญทางด�านเนื้อหาเป0นสําคัญ โดย
นําคําถามแต-ละข�อไปตรวจสอบดูความสอดคล�องกับเนื้อหาตามวัตถุประสงค%ของการวิจัยว-าสอดคล�องตรงตาม
ข�อมูลและตัวชี้วัดท่ีกําหนดหรือไม- ด�วยการทําเป0นแบบสํารวจให�ผู�เชี่ยวชาญซ่ึงไม-ควรน�อยกว-า 3 คนตอบ โดย
กําหนดให�คะแนนผลการพิจารณาตัดสิน ดังนี้ 

 ให�  +1  ถ�าแน-ใจว-าข�อคําถามนั้นสอดคล�องตามวัตถุประสงค%การวิจัย 
  0 ถ�าไม-แน-ใจว-าข�อคําถามนั้นสอดคล�องกับวัตถุประสงค%การวิจัย 
  -1 ถ�าแน-ใจว-าข�อคําถามนั้นไม-สอดคล�องกับวัตถุประสงค%การวิจัย 
จากผลการพิจารณาของผู�เชี่ยวชาญนําไปหาค-าความตรงตามเนื้อหาจากสูตร 

 
 

 
    

เม่ือ  IOC  = ดัชนีความสอดคล�องของข�อคําถามกับเนื้อหา 
    R = คะแนนความคิดเห็นรวมของผู�เชี่ยวชาญ 
    N = จํานวนผู�เชี่ยวชาญ 
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ข�อใดมีค-า IOC ใกล� 1.0 แสดงว-ามีความตรงตามเนื้อหามาก ถ�ามีค-าใกล� 0 แสดงว-าความตรงตาม

เนื้อหาน�อย และถ�ามีค-า IOC ติดลบแสดงว-าเป0นข�อท่ีมีความตรงใช�ไม-ได�เลย 
2.8.5 ความเท่ียง แบบสอบถามโดยท่ัวไปจะไม-มีการตรวจสอบความเท่ียงด�วยการอาศัยการวิเคราะห%

ทางสถิติ แต-จะตรวจสอบโดยอาศัยความเห็นของผู�เชี่ยวชาญเป0นสําคัญ ถ�าผู�เชี่ยวชาญเห็นว-า การใช�คําถาม
อย-างนั้นแล�วจะได�ข�อมูลท่ีเชื่อถือได�ก็แสดงว-าแบบสอบถามนั้นมีความเท่ียงแล�ว(บุญธรรม กิจปรีดาบริสุทธิ์, 
2537:130-133) แต-ถ�าเป0นแบบสอบถามที่มีร ูปแบบคําถามเป0นแบบประเมินค-าก็จะตรวจสอบความ
น-าเชื่อถือ ด�วยการใช� วิธีการสอบซํ้า (Test - retest Method)  ใช�เครื่องมือวัดที่มีความเท-าเทียมกัน 
(Equivalent Form)  วิธีการแบ-งครึ่ง(Split Half Method)  แบบคูเดอร% ริชาร%ดสัน KR20,KR21 แบบ
วิเคราะห%ความแปรปรวน (Analysis of Variance) หรือ วิธีการใช�สูตรสัมประสิทธิ์แอลฟาของครอนบาช
(Cronbach's Alpha Coefficient)(พนอ สงวนแก�วและคณะ, 2554:เว็บไซต%) 
 
2.9 ตัวแบบจําลองอ�างอิงการดําเนินงานโซ%อุปทาน (Supply Chain Operation Reference Model: 
SCOR Model) 

SCOR Model ถูกพัฒนาข้ึนมาเพ่ืออธิบายลักษณะและแสดงให�เห็นกิจกรรมทางธุรกิจท้ังหมดท่ีเก่ียวข�อง
กับการตอบสนองความพึงพอใจของลูกค�าโดยมีการกําหนดกระบวนการทํางานต-าง ๆให�เป0นมาตรฐานเดียวกัน
และมีโครงสร�างแสดงความสัมพันธ%ระหว-างกระบวนการนอกจากนี้ SCOR Model ยังมีการกําหนดมาตรวัด 
(Metric) สําหรับวัดประสิทธิภาพในแต-ละกระบวนการและยังมีการเสนอวิธีการปฏิบัติงานท่ีดีท่ีสุด (Best 
Practice) ในแต-ละกระบวนการเพ่ือท่ีจะให�บริษัทหรือองค%กรสามารถนําไปประยุกต%ใช�ได�ซ่ึง SCOR model 
ประกอบไปด�วย 5 กระบวนการหลักคือ Plan เก่ียวข�องกับการวางแผนต-างๆSource เก่ียวข�องกับการจัดซ้ือ 
จัดหา และการขนส-งวัตถุดิบMake เก่ียวข�องกับการผลิตและการจัดการคลังสินค�าสําเร็จรูปDelivery 
เก่ียวข�องกับการจัดการในการขนส-งสินค�าไปยังลูกค�าและ Return เก่ียวข�องกับส-งวัตถุดิบคืนกลับผู�ขายหรือผู�
ส-งมอบ และรับสินค�าคืนจากลูกค�า (สุพจน% เหล-างาม,  2554: เว็บไซต%) ดังแสดงในภาพท่ี 2.3 
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ภาพท่ี 2.3 แบบจําลองอ�างอิงการดําเนินงานโซ%อุปทาน 
ท่ีมา : สุพจน% เหล-างาม (2554: เว็บไซต%) 

 
วิทยา สุหฤทดํารง และต-อศักด์ิ กิจชัยนุกูล (2554: เว็บไซต%) ได�กล-าวว-า เพ่ือให�เกิดความสอดคล�องกันใน

การปฏิบัติงาน แบบจําลอง SCOR ได�กําหนดข้ันตอนการพัฒนาเป0น 4 ระดับ 
SCOR ระดับท่ี 1เป0นข้ันตอนในการพัฒนาโซ-อุปทานองค%กรโดยทําการวิเคราะห%ถึงองค%ประกอบท่ีสําคัญ

ท้ังภายในและภายนอกองค%กรปiจจัยในการวัดประสิทธิภาพและผลในการปฏิบัติงานจะต�องทําการกําหนด
ข้ึนมาเพ่ือให�ทราบถึงเปhาหมายของแต-ละปiจจัยของผลความสามารถในการปฏิบัติงานของโซ-อุปทานท่ีสําคัญ 
ซ่ึง Stephens (2001: 471-476) ได�กล-าวว-า ตัววัดประสิทธิภาพ (Performance Measures) ในระดับท่ี 1 ประกอบ
ไปด�วย 5 กลุ-ม คือ กลุ-มท่ี 1 ความน-าเชื่อถือของห-วงโซ-อุปทานการจัดส-ง (Supply Chain Delivery 
Reliability) ประกอบด�วย ประสิทธิภาพการจัดส-งสินค�า (Delivery Performance)อัตราเติมเต็ม (Fill Rates) 
การเติมเต็มการสั่งซ้ือท่ีสมบูรณ% (Perfect Order Fulfillment)กลุ-มท่ี 2 การตอบสนองของโซ-อุปทาน (Supply 
Chain Responsiveness)ประกอบด�วยระยะเวลาท่ีใช�ต้ังแต-วันรับคําสั่งซ้ือลูกค�าถึงวันส-งมอบสินค�า (Order 
Fulfillment Lead Times) กลุ-มท่ี 3ความยืดหยุ-นโซ-อุปทาน (Supply Chain Flexibility)ประกอบด�วย เวลา
ตอบสนองห-วงโซ-อุปทาน (Supply Chain Response Time) และความยืดหยุ-นในการผลิต (Production 
Flexibility) กลุ-มท่ี 4 ต�นทุนโซ-อุปทาน (Supply Chain Costs) ประกอบด�วย ต�นทุนของสินค�าท่ีขาย (Cost 
of Goods Sold) ต�นทุนการจัดการโซ-อุปทานท้ังหมด (Total Supply Chain Management Costs) 
มูลค-าเพ่ิมผลผลิต (Value-added Productivity) และWarranty/Returns Processing Costsและกลุ-มท่ี 5 
ความมีประสิทธิภาพการจัดการสินทรัพย%ห-วงโซ-อุปทาน (Supply Chain Asset Management Efficiency)  
ประกอบด�วย ระยะเวลาท่ีใช�โดยนับจากการซ้ือสินค�าจนถึงวันรับเงินค-าสินค�า (Cash-to-Cash Cycle Time) 
Inventory Days of Supply และ สินทรัพย%หมุนเวียน (Asset Turns) 
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SCOR ระดับท่ี 2หลังจากท่ีได�กําหนดกระบวนการปฏิบัติงานท่ีเหมาะสมและขอบข-ายการจัดการท่ี

เก่ียวข�องจากSCOR ในระดับท่ี 1 แล�วนํามาแปรเป0นกระบวนการปฏิบัติงานท่ีเหมาะสมและสอดคล�องกับกล
ยุทธ%ท่ีได�กําหนดไว�โดยกําหนดเป0นโครงร-างของโซ-อุปทานขององค%กรการกําหนดโครงร-างของโซ-อุปทานนี้จะ
ครอบคลุมการพิจารณาการกําหนดโครงร-างของกระบวนการปฏิบัติงานในส-วนการวางแผนการจัดหาแหล-ง
วัตถุดิบการผลิต และการจัดส-งท่ีมีขอบข-ายการปฏิบัติงานท้ังในส-วนการปฏิบัติงานภายในและระหว-างองค%กร 

SCOR ระดับท่ี 3จะเป0นการกําหนดรายละเอียดในแต-ละส-วนของกระบวนการภายในและระหว-างองค%กร
ท่ีได�กําหนดไว�ในระดับท่ี 2  

SCOR ระดับท่ี 4เป0นการนําสิ่งท่ีได�กําหนดมาไปปฏิบัติให�เกิดผลตามท่ีกําหนดไว�โดยมีการกําหนดแบบ
แผนการปฏิบัติงานในรูปแบบท่ีเหมาะสมกับกระบวนการท่ีได�กําหนดไว�ในโครงร-างโซ-อุปทานขององค%กร 

อภิชาต โสภาแดง และคณะ (2551) ก็ได�มีการนํา SCOR Model ร-วมกับ Value Chain มาพัฒนาตัว
แบบที่จะใช�ประเมินประสิทธิภาพโซ-อุปทานลําไยสดในประเทศไทย ทําให�ผู�ประกอบการและหน-วยงาน
ราชการที่เกี่ยวข�อง ทราบถึงการดําเนินการที่เป0นเลิศ และแนวทางการปรับปรุงในอนาคต เพื่อเพิ่ม
ศักยภาพการแข-งขันของผู�ประกอบการไทย  

ปรารถนา ปรารถนาดี และคณะ (2552) ก็ได�ประยุกต%ใช�ตัวแบบ SCOR Model ร-วมกับวิธีต�นทุนฐาน
กิจกรรมในมาตรวัดท่ีสําคัญคือ ต�นทุน และเวลา เพื่อวัดประสิทธิภาพการจัดการโซ-อุปทานและโลจิสติกส%
มันสําปะหลังในประเทศไทย ทําให�ได�แนวทางการพัฒนาและเพ่ิมประสิทธิภาพโซ-อุปทาน 

เสาวนิตย%จันทนโรจน% (2553) ก็ได�ประยุกต%มาตรวัดตามตัวแบบ SCOR Model และตามแบบประเมิน
ของสภาอุตสาหกรรมเพ่ือประเมินสมรรถนะโซ-อุปทานอุตสาหกรรมเม็ดพลาสติกรีไซเคิล พบว-ากลุ-มผู�ผลิตมี
สมรรถนะท่ีตํ่ากว-าผู�จัดหาวัตถุดิบและกลุ-มลูกค�าส-งผลให�เกิดของเสียเป0นจํานวนมากในกระบวนการผลิตซ่ึง
หลังจากการปรับปรุงโดยการเพ่ิมกระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบก-อนรับเข�าไปในกระบวนการผลิตแล�วสามารถ
ลดปริมาณของเสียลงได�ถึง 7.45% ของปริมาณการผลิตรวม 
 
2.10แผนผังสายธารคุณค%า (Value Stream Mapping: VSM) 

แผนผังสายธารคุณค-า (Value Stream Mapping: VSM) เป0นเครื่องมือท่ีมีความสําคัญในการเริ่มต�น
วิเคราะห%กระบวนการ โดยทําให�เข�าใจภาพรวมของกระบวนการ (Overall Process) จากมุมมองลูกค�า โดยมุ-ง
แนวทางปรับปรุงการไหลของทรัพยากรและสารสนเทศ ตลอดท้ังห-วงโซ-อุปทาน ซ่ึงทําให�สามารถระบุกิจกรรม
ไคเซ็นท่ีจําเป0นสําหรับการขจัดความสูญเปล-า (ภาชินี พยงแย�ม, 2553) ดังนั้น VSM จึงเป0นแนวทางท่ีใช�
จําแนกกิจกรรมออกเป0น 3 ประเภทคือ กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค-า (Value Added: VA) เป0นการเปลี่ยนแปลง
รูปร-าง หรือสร�างมูลค-าเพ่ิมให�กับวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ%ในกระบวนการ จนนําไปสู-ผลิตภัณฑ%สําเร็จรูป กิจกรรมท่ี
ไม-เพ่ิมมูลค-าแต-จําเป0น (Necessary but Non Value Added: NNVA) เป0นความสูญเปล-าแต-อาจจําเป0นต�อง
ยอมให�เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และกิจกรรมท่ีไม-เพ่ิมมูลค-า (Non Value Added: NVA)ถือเป0นความสูญ
เปล-าและจําเป0นต�องกําจัดออกไป (โกศล ดีศีลธรรม,2555: เว็บไซต%) 
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ซ่ึงเครื่องมือท่ีนิยมใช�วิเคราะห%ทางกายภาพของผลิตภัณฑ%และสารสนเทศมี 7 ชนิด โดยมีข�อจํากัดและ

ความเหมาะสมในการใช�งานแตกต-างกัน ดังแสดงในตารางท่ี 2.2 
 
ตารางท่ี 2.2 ข�อจํากัดและความเหมาะสมการใช�เครื่องมือบ%งช้ีและกําจัดของเสียในการดําเนินงาน 
 

7 Waste 

เครื่องมือบ%งชี้ และกําจัดของเสยีในการดําเนินงาน 

Process 
Activity 
Mapping 

Supply 
Chain 

Response 
Matrix 

Big 
Picture 

Mapping 

Four 
Fields 

Mapping 

Demand 
Amplification 

Mapping 

Decision 
Point 

Analysis 

Physical 
Structure 
Volume 
value 

Overproduction L M  L M M  
Waiting H H L H M M  
Transportation H   H   L 
Inappropriate 
Processing 

H  M M  L  

Unnecessary 
Inventory 

M H M L H M L 

Unnecessary 
Motions 

H L  M    

Defects L  H H    
 

H คือ มีประโยชน%มาก, M คือ มีประโยชน%ปานกลาง, L คือ มีประโยชน%น�อย (Hines and Rich, 1997) 
 

ในงานวิจัยนี้ได�เลือกใช�แผนผังกิจกรรมกระบวนการ (Process Activity Mapping) ซ่ึงแนวคิดของ
แผนผังนี้จะแบ-งกิจกรรมออกเป0น 5 ประเภทคือ 1) Operation คือ กิจกรรมท่ีเป0นกระบวนการดําเนินงาน 
เช-น การจัดทําเอกสาร กระบวนการผลิตต-างๆ 2)Transportation คือ กิจกรรมการขนส-ง การเคลื่อนย�ายต-าง 
ๆซ่ึงแบ-งออกเป0น 2 ประเภทได�แก- การไหลทางกายภาพ (Physical flow) เป0นการเคลื่อนย�ายวัตถุดิบ สินค�า
ระหว-างผลิต และสินค�าสําเร็จรูปและการไหลของข�อมูล (Information flow) ซ่ึงเก่ียวข�องกับกระบวนการ
สื่อสารภายในองค%กร 3) Storage คือ กิจกรรมการจัดเก็บวัตถุดิบ สินค�าระหว-างผลิต และสินค�าสําเร็จรูป 4) 
Delay คือ กิจกรรมการรอคอยต-าง ๆเช-น การรอ Supplier จัดส-งวัตถุดิบ วัตถุดิบรอเข�าสู-กระบวนการผลิต 5) 
Inspection คือ กิจกรรมการตรวจสอบต-าง ๆ เช-น การตรวจสอบคุณภาพสินค�าสําเร็จรูป (รุธิร% พนมยงค%, 
2551) 

ข้ันตอนการจัดทําแผนผังสายธารคุณค-า   
ข้ันตอนท่ี 1 ความต�องการของลูกค�า (Customer Requirement) คือ การเข�าใจถึงความต�องการของ

ลูกค�าอย-างแท�จริง แล�วตอบสนองความต�องการนั้นได�อย-างถูกต�องจนทําให�ลูกค�ามีความพึงพอใจ  
ข้ันตอนท่ี 2 กลุ-มผลิตภัณฑ% (Product Family) เป0นการเลือกกลุ-มผลิตภัณฑ%ท่ีมีข้ันตอนผลิตท่ีเหมือนกัน  
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ข้ันตอนท่ี 3 เขียนแผนภาพสถานการณ%ปiจจุบัน (Current State Drawing) เป0นการวาดแผนภาพ

กระบวนการผลิตท่ีแสดงท้ังการไหลของวัตถุดิบและการไหลของข�อมูล เพ่ือทําให�มองเห็นถึงความสูญเปล-าต-าง 
ๆท่ีซ-อนอยู-และหาทางกําจัดออกไป ซ่ึงจะแบ-งเป0นการวาดแผนภาพภายนอก (External Mapping) และการ
วาดแผนภาพภายใน (Internal Mapping)  

การวาดแผนภาพภายนอก เป0นการวาดแผนภาพท่ีแสดงความสัมพันธ%ระหว-างองค%กรกับผู�จัดส-ง และกับ
ลูกค�า โดยมีข้ันตอนดังนี้ 

(1) วาดภาพสัญลักษณ%แทนโรงงาน (Factory) และกล-องใส-ข�อมูล (Data Box) ลงในมุมบนขวาของ
แผนภาพแทนการแสดงถึงลูกค�า (Customer) แล�วกรอกข�อมูลลงในกล-องใส-ข�อมูล เช-น จํานวนท่ีต�องการต-อ
วัน ความถ่ีของการจัดส-ง จํานวนท่ีขนส-งแต-ละครั้ง หรือข�อมูลรายละเอียดอ่ืน ๆ 

(2) วาดภาพสัญลักษณ%แทนโรงงาน และกล-องใส-ข�อมูลลงในมุมบนซ�ายของแผนภาพแทนการแสดงถึงผู�
จัดส-งวัตถุดิบ (Supplier) แล�วกรอกข�อมูลลงในกล-องใส-ข�อมูล 

(3) การเชื่อมระหว-างลูกค�ากับผู�จัดส-งวัตถุดิบ โดยใช�สัญลักษณ%การไหลของข�อมูล (Information Flow) 
คือ ลูกศรหยัก ๆ นอกจากนี้ยังสามารถกรอกข�อมูลท่ีเก่ียวกับการไหลของข�อมูล เช-น ความถ่ีการไหลของข�อมูล
ลงในกล-องใส-รายละเอียดใต�ลูกศรดังแสดงในภาพท่ี 2.4 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.4 ตัวอย%างแผนภาพภายนอกของแผนผังสายธารคุณค%า 
 
การวาดแผนภาพภายใน เป0นการวาดแผนภาพท่ีแสดงถึงกิจกรรมในกระบวนการผลิตท้ังหมด โดยการ

วาดต�องเริ่มท่ีกระบวนการหลังสุดย�อนกลับไปข�างหน�า คือ จากฝ�ายขนส-ง (Shipping) ย�อนกลับไปจนถึงการ
รับวัตถุดิบจากผู�จัดส-งวัตถุดิบ ซ่ึงมีข้ันตอนดังต-อไปนี้คือ 

(1) เริ่มท่ีแผนกขนส-ง โดยใช�สัญลักษณ%รถบรรทุก (Truck) และบันทึกข�อมูลความถ่ีการจัดส-งไว�ภายใน 
(2) ย�อนกลับไปในกระบวนการผลิตต้ังแต-ข้ันตอนสุดท�ายจนเริ่มต�น โดยใช�สัญลักษณ%กระบวนการผลิต 

(Manufacturing Process) แทนการผลิตในแต-ละข้ันและมีกล-องใส-ข�อมูลอยู-ภายใต� ถ�าในระหว-าง
กระบวนการมีการเก็บรักษาของ ใช�สัญลักษณ%การคงคลังสินค�า (Inventory) แสดงไว�ในแผนภาพด�วย 

(3) กรอกข�อมูลลงในกล-องใส-ข�อมูลอย-างครบถ�วน 
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(4) เติมสัญลักษณ%การไหลของวัตถุดิบจากกระบวนการหนึ่งไปอีกกระบวนการหนึ่งให�สมบูรณ%  
(5) วาดสัญลักษณ%ของบรรทุก (Truck) แสดงการขนส-งจากผู�จัดส-งวัตถุดิบมาท่ีกระบวนการผลิตข้ันแรก 
(6) เชื่อมระบบควบคุมการผลิต (Production Control System) เข�ากับกระบวนการผลิตแต-ละ

กระบวนการ 
(7) เขียนเส�นแสดงเวลา (Time Line) ลงใต�กระบวนการและท่ีมีการคงคลังทุกแห-ง แล�วแสดงเวลานํา

(Lead Time) และเวลาท่ีใช�ในกระบวนการผลิต ดังแสดงในภาพท่ี 2.5 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 2.5 ตัวอย%างแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ"ปhจจุบัน (Current State Mapping) 
ข้ันตอนท่ี 4 การวิเคราะห%แผนภาพ (Analysis Map) โดยใช�หลักการกําจัดความสูญเปล-าออกจากระบบ 

เพ่ือให�ได�กระบวนการผลิตใหม-ท่ีมีประสิทธิภาพดีข้ึนกว-าเดิม ซ่ึงความสูญเปล-าท่ีอยู-ภายในกระบวนการผลิต
และการไหลนั้น แผนภาพ VSM สามารถแสดงให�เห็นได�คือ 1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction) แสดง
โดยสัญลักษณ%การเก็บสินค�าคงคลังในกระบวนการผลิตข้ันสุดท�าย เม่ือเทียบกับจํานวนความต�องการของลูกค�า
จะทําให�ทราบจํานวนผลิตภัณฑ%ท่ีผลิตเกิน 2) ของคงคลัง (Inventory) แสดงโดยสัญลักษณ%รูปสามเหลี่ยม
และมีเวลาที่ใช�ในการเก็บรักษา 3)การขนส-ง (Transportation) แสดงโดยรูปรถบรรทุก เกิดข้ึนในส-วนของ
พ้ืนท่ีเก็บรักษาของคงคลัง และในระหว-างกระบวนการผลิต 4) กระบวนการผลิตท่ีไม-เหมาะสม 
(Inappropriate Processing) สังเกตได�จากกระบวนการต-างๆ ในแผนภาพ เช-น ผังโรงงานไม-เหมาะสมทําให�
เกิดการเคลื่อนย�ายไป-มา 5) ของเสีย (Defect หรือ Rework) สังเกตข�อมูลในกล-องข�อมูลหรือการมี
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ของคงคลังเนื่องจากรอซ-อม 6) การรอคอยและการเคลื่อนท่ีท่ีไม-จําเป0น (Waiting และ Motion) สังเกตจาก
เวลาท่ีใช�ในแต-ละกระบวนการว-าใช�เวลามากจนผิดปกติหรือไม-  

ข้ันตอนท่ี 5 การเขียนแผนภาพสถานการณ%อนาคต (Future State Drawing) เป0นการวาดแผนภาพ
กระบวนการผลิตใหม-ท่ีถูกปรับปรุง โดยการกําจัดความสูญเปล-าต-าง ๆออกไป ทําให�เวลานําลดลงจากเดิม 4.5 
วัน เหลือเพียง 0.25 วัน ดังแสดงตัวอย-างในภาพท่ี 2.6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 2.6 ตัวอย%างแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ"อนาคต (Future State Mapping) 

 
ข้ันตอนท่ี 6 การนําไปใช�งาน (Implementation) เม่ือสังเกตได�ว-าค-าท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิต เช-น ค-าเวลานํา รอบเวลาการผลิต ท่ีได�จากแผนภาพกระบวนการในสถานการณ%อนาคตมี
ค-าท่ีแสดงว-าประสิทธิภาพดีข้ึนจากกระบวนการเดิม ก็สามารถนํากระบวนการใหม-ไปใช�ในกระบวนการผลิต
จริงได� แต-ถ�าหากพบว-ายังสามารถกําจัดความสูญเปล-าในจุดใดได�อีก ก็สามารถทําให�แผนภาพกระบวนการ
ผลิตในสถานการณ%อนาคตนั้นเปลี่ยนเป0นแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ%ปiจจุบัน แล�วดําเนินการซํ้า
ตามข้ันตอนท่ี 4 ได�ต-อไป (นราศรี ถาวรกูล, 2545) 
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โดยมีงานวิจัยท่ีเก่ียวข�องกับการประยุกต%ใช� VSM ท่ีสําคัญ คือ 
Fawaz and Jayant (2007) ใช� VSM เพื่อวิเคราะห%ความสูญเปล-าของโรงงานผลิตเหล็กและใช�

เครื่องมือของลีนเพื่อกําจัด แล�วใช�โปรแกรม Arena เพื่อจําลองสถานการณ% พบว-า ก-อนการประยุกต%ใช�
เครื่องมือของลีนโรงงานมี Waiting Time 46 Day และ Processing Time 429,030 Sec แต-หลังประยุกต%ใช�
เครื่องมือของลีนแล�วใช�โปรแกรม Arena เพื่อจําลองสถานการณ% พบว-าโรงงานมี Waiting Time 12.84 
Day และProcessing Time 429,030 Sec 

Ulf KT and Maximilian DB (2012) ก็ได�ใช� VSM เพื่อวิเคราะห%กระบวนการจัดซื้อ-จัดหาของ
Endovascular Stents พบว-ามีกระบวนการท้ังหมด 13 กระบวนการ เป0นกระบวนการท่ีสร�างมูลค-าเพ่ิม(Value 
Added: VA) 2 กระบวนการ กระบวนการท่ีไม-สร�างมูลค-าแต-จําเป0น (Necessary but Non Value Added: NNVA)6 
กระบวนการ และกระบวนการที่ไม-สร�างมูลค-าเพิ่ม (Non Value Added: NVA) 5 กระบวนการ จึง
ประยุกต%ใช�ระบบควบคุมสินค�าคงคลังแบบดึง เพ่ือให�การเคลื่อนของสินค�าเป0นไปอย-างต-อเนื่อง 

Bhim, Suresh and Surrender (2011) ใช� VSM ในโรงงานผลิตขนาดเล็กในอินเดีย พบว-าสามารถลด 
Lead Time, Processing Time, Work In Process Inventory และ Manpower ได�อย-างมีนัยสําคัญ 

Guo QP, Ding ZF and Mei XJ. (2010) ใช� VSM เพ่ือวิเคราะห%กิจกรรมท่ีไม-สร�างมูลค-าและมุ-งกําจัด
โดยใช�เครื่องมือของลีน พบว-า รอบเวลาการผลิต ลดลงจาก 21 วันเหลือ 9 วัน 

ภาชินีพยงแย�ม (2553) ใช� VSM เพ่ือวิเคราะห%กิจกรรมในโซ-อุปทานไก-ปรุงสุกส-งออกญ่ีปุ�น พบว-า มี
กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค-า (VA) 48.81% กิจกรรมท่ีไม-เพ่ิมมูลค-าแต-จําเป0น (NNVA) 35.87% และกิจกรรมท่ีไม-เพ่ิม
มูลค-า (NVA) 15.27% แล�วประยุกต%ใช� เทคนิคการจัดการด�วยสายตา (Visual Control) และบัตรคัมบัง 
(Kanban Card) เพ่ือกําจัดความสูญเปล-าดังกล-าว ทําให�ลดระยะเวลานํา (Lead Time) รวมในโซ-อุปทานจาก 
11,034 ชั่วโมง เหลือ 10,034 ชั่วโมง ลดลง 815 ชั่วโมง หรือ 7.39% 

อิงอร เทศประสิทธิ์ (2553) ใช� VSM เพ่ือวิเคราะห%ความสูญเปล-าในกระบวนการผลิตชิ้นส-วนโคมเพดาน
แก�วและประยุกต%ใช� Kanban และ 1 Piece Flow เพ่ือกําจัดความสูญเปล-า พบว-าสามารถลดเวลาผลิตรวมลง 
7 วัน 

นราศรี ถาวรกูล (2545) ใช� VSM กับ SCOR Model เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตไก-แปรรูป พบว-า 
ช-วยลดรอบเวลานําในการรอคอยสินค�าของลูกค�าจาก 20 วัน เหลือ 7 วัน ปฏิบัติได�ตามคําสั่งซ้ือของลูกค�าได�
เพ่ิมจาก 3 งานเป0น 5 งาน และลดจํานวนพนักงานจาก 133 คน เหลือ 94 คน 

ทีปพิพัฒน% สุระพีพงษ% (2550) ใช� VSM เพ่ือระบุกิจกรรมสูญเปล-า และจํากัดออกจากการผลิตกาแฟ
แบบค่ัวบด แล�วใช�การจําลองสถานการณ%ด�วยคอมพิวเตอร% เพ่ือศึกษาความเป0นไปได� พบว-า ช-วยลดการ
ว-างงานและรอคอยงานระหว-างเครื่องค่ัว รอบเวลาการผลิตลดลง 

สุจิตตา อุ-นใจ (2554) ใช� VSM เพ่ือวิเคราะห%ความสูญเปล-าในการผลิตชาอู-หลง พบว-า เม่ือปรับลด และ
กําจัดเวลาของกิจกรรมท่ีไม-มีคุณค-าเพ่ิม ทําให�เวลารวมลดลง 288.50 นาที 
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วัสสนัย วรรธนัจจริยา (2554: เว็บไซต%) ใช� VSM เพ่ือวิเคราะห%ความเชื่อมโยงและภาพรวมของข้ันตอน

การดําเนินงานและกิจกรรมในช-องทางโลจิสติกส% ต้ังแต-ชาวนา พ-อค�าคนกลาง โรงสี พ-อค�าส-งออก ของโซ-
อุปทานข�าวนึ่ง ดังแสดงในภาพท่ี 2.7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 2.7 สถานะปhจจุบันของโซ%อุปทานข�าวนึ่ง 
 

และเม่ือวิเคราะห%คุณค-าของกิจกรรมในช-องทางโลจิสติกส%ดังกล-าว สามารถแสดงดังตารางท่ี 2.3 
 
ตารางท่ี 2.3 สัดส%วนมูลค%ากิจกรรมของโซ%อุปทานข�าวนึ่ง 
 

มูลค%ากิจกรรม 
กิจกรรม เวลาที่ใช� 

จํานวนกิจกรรม เปอร"เซ็นต" เวลา (วัน) เปอร"เซ็นต" 
กิจกรรมที่เพิ่มมูลค-า (VA) 2 16.66 91 79.82 
กิจกรรมที่ไม-เพิ่มมูลค-า (NVA) 4 33.34 17 14.91 
กิจกรรมที่ไม-เพิ่มมูลค-าแต-จาํเป0น(NNVA) 6 50 6 5.27 

รวม 12 100% 114 100% 

 
จากตารางท่ี 2.3 พบว-า มีสัดส-วนเวลาท่ีไม-เพ่ิมมูลค-า 15% คิดเป0นสัดส-วนกิจกรรม 33% โดยส-วนใหญ-

เป0นกิจกรรมการพักและเก็บข�าวของโรงสีข�าวนึ่งซ่ึงโรงสีข�าวนึ่งควรดําเนินการวางแผนผลิต และจําหน-ายให�
เหมาะสม เพ่ือลดสัดส-วนกิจกรรมท่ีไม-เพ่ิมมูลค-า 

Customer 
Farmer  

90 Day 

Production 
Control System 

Daily Schedule 

Stocked 

None 
Identified  

 

 

Receives 
1 Day 

Drying 

Temp 60 C 
Time 5 Hr 

 

Soaking 

Temp 72 C 
Time 86 Min 

Steaming 

Temp 72 C 
Time 12 Min 

Warehouse 
7 Day 

Stocked &Drying 
1-3 Day 

Middleman 

Transportations 

1 Day 

Receives 

1 Day 

Scrubbing 
 

Rice Mills  

MAKE 24 HR 

Transportations 
1 Day 

Stocked  
1-7 Day 

Exporter & 
Retailer 

Transportations 
1 Day 

Receives 
1 Day 
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2.11 การแก�ปhญหาการขนส%งและสินค�าคงคลังโดยการพัฒนากฎการตัดสินใจ และตัวแบบคณิตศาสตร" 

Kutanoglu and Lohiya (2007) สร�างตัวแบบคณิตศาสตร%บนตัวแบบสินค�าคงคลังตามสภาพที่ไม-
แน-นอน (Stochastic Base-stock Inventory Model) และบูรณาการกับทางเลือกการขนส-งและ
ตอบสนองการบริการสําหรับ A Single-echelon, Multi-facility ระบบโลจิสติกส%ชิ้นส-วนบริการ 
(Service Parts) ซึ่งมีเวลาเป0นข�อจํากัดระดับบริการ โดยมีเปhาหมายเพื่อให�ต�นทุนการขนส-งและสินค�าคง
คลังตํ่าท่ีสุด ปรากฏว-ารูปแบบการบูรณาการสินค�าคงคลังกับรูปแบบการขนส-งที่แตกต-างกันจะมีนัยสําคัญ
ต-อผลกําไร 

Yongfei Li, Qin Su and Tongzheng Li (2010) ได�พัฒนาตัวแบบคณิตศาสตร%เพื่อบูรณาการการ
ขนส-งและสินค�าคงคลัง โดยพิจารณา 4 รูปแบบ(Model)ของเครือข-ายทางเลือกการขนส-ง ซึ่งใน
กระบวนการขนส-ง ต�นทุนการขนส-ง เวลาการขนส-ง และปริมาณสูงสุดที่จะบรรทุกได�อาจจะเปลี่ยนแปลง
ระหว-าง 2 วิธีการ(Nodes)ติดกัน เมื่อเปลี่ยนวิธีการขนส-งจะพิจารณาเวลาการถ-ายเท (Transshipment 
Time) และต�นทุนการถ-ายเท (Transshipment Cost) ด�วย โดยมีวัตถุประสงค%เพ่ือให�ต�นทุนรวมน�อยที่สุด 
ซ่ึงประกอบด�วย ต�นทุนการขนส-ง ต�นทุนสินค�าคงคลัง ต�นทุนสินค�าขาดมือ และต�นทุนเวลาผลปรากฏว-ามี
ประสิทธิผลกว-ารูปแบบอื่นอย-างมีนัยสําคัญ โดยสามารถลดต�นทุนรวมและเพิ่มกําไรรวมของระบบโลจิ
สติกส%ห-วงโซ-อุปทาน 

Arakawa and Toyooka (2010) ได�สร�างตัวแบบทางคณิตศาสตร%เพื่อแก�ปiญหาการควบคุมสินค�าคง
คลัง และการขนส-งของผลิตภัณฑ%ท่ีศูนย%กระจายสินค�าท่ีมีการถ-ายเทระหว-างจํานวนสินค�าขาดมือและสินค�า
คงคลังท้ังหมด ส-งผลให�ลดสินค�าคงคลังท้ังหมด ต�นทุนโลจิสติกส% และสินค�าขาดมือ 

Capar, Eksioglu and Geunes (2011) ได�พัฒนากฎการตัดสินใจสําหรับสินค�าคงคลังและการขนส-ง
ใน 2 – stage Supply Chain ที่ทําให�ต�นทุนรวมตํ่าสุด เนื่องจากสมาชิกของห-วงโซ-อุปทานประสบกับ
ต�นทุน Holding and Backlog เช-นเดียวกันกับ ต�นทุนการขนส-งและการสั่งซ้ือ 

 
2.12การแก�ปhญหาต�นทุนในระบบโลจิสติกส"และโซ%อุปทาน 

Reza Zanjirani Farahania, Mahsa Elahipanaha (2008) ได�ใช�ข้ันตอนวิธีเชิงพันธุกรรม (Genetic 
Algorithm) เพ่ือท่ีจะ Minimizing ต�นทุน และผลรวมของ Backorders และ Surpluses นํามาสู-การเพ่ิม
ระดับการให�บริการสําหรับการกระจายสินค�าแบบทันเวลาพอดีในโซ-อุปทาน 

Saman Pishvaee, Reza Zanjirani Farahani, Wout Dullaert (2010) ได�พัฒนา Multi-objective 
Memetic Algorithm เพ่ือ Minimize ต�นทุนรวม และ Maximize the Responsiveness of a Logistics 
Network  

Manish Verma (2009) ได�พัฒนารูปแบบ Bi-objective Optimization เพ่ือวางแผนและบริหารจัดการ
การขนส-งทางรถไฟของวัสดุอันตราย (Hazardous Materials) 
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ตารางท่ี 2.4 สรุปลักษณะปhญหา และวิธีการแก�ปhญหาต�นทุนในระบบโลจิสติกส"และโซ%อุปทาน 
 

ลักษะปhญหา วิธีการ ผู�วิจัย ปo 
Distribution In a Supply Chain Genetic 

Algorithm 
Reza Zanjirani Farahania, 
Mahsa Elahipanaha 

2006 

Forward / Reverse Logistics 
Network Design 

Memetic 
Algorithm 

Mir Saman Pishvaee, Reza 
Zanjirani Farahani, Wout 
Dullaert 

2010 

Railroad Transportation of 
Hazardous Materials 

A Bi-objective 
Optimization 
Model 

Manish Verma 2009 

 
2.13 ต�นทุนการขนส%ง (Transportation Cost) 

Reza Zanjirani Farahania, Mahsa Elahipanaha (2008) ได�ใช�ขั้นตอนวิธีเชิงพันธุกรรม (Genetic 
Algorithm) เพื่อที่จะ Minimizing 2 วัตถุประสงค% (Bi-objective) โดยวัตถุประสงค%แรกมุ-ง Minimize 
ต�นทุน วัตถุประสงค%ท่ีสอง มุ-ง Minimize ผลรวมของ Backorders และ Surpluses ของผลิตภัณฑ% นํามา
สู-การเพิ่มระดับการให�บริการสําหรับการกระจายสินค�าแบบทันเวลาพอดีในโซ-อุปทาน โดยวัตถุประสงค%
แรกประกอบด�วยต�นทุนการจัดซ้ือ จัดหา ต�นทุนการขนส-ง และต�นทุนการถือครองสินค�าคงคลัง โดยต�นทุน
การขนส-งจะประกอบด�วย Cpซึ ่งเป0นต�นทุนการขนส-งต-อหน-วยผลิตภัณฑ%ต-อหน-วยระยะทาง และ
วัตถุประสงค%ท่ีสองประกอบด�วย จํานวนของผลิตภัณฑ% p,s backorders ของร�านค�าปลีก และจํานวนเกิน
ของผลิตภัณฑ% p ท่ีถูกจัดส-งถึงร�านค�าปลีก 

Ramzi Hammami and et al. (2014) ได�พัฒนารูปแบบการโปรแกรมจํานวนเต็มแบบผสม สําหรับ
ปiญหาการเลือกผู�จัดหาวัตถุดิบ (Supplier) โดยมีการพิจารณาที่ผู�ซื้อ (Buyer) หลายราย สินค�าคงคลัง 
รูปแบบการขนส-ง โดยฟiงชันวัตถุประสงค%ของรูปแบบปiญหา จะทําให�ต�นทุนรวมน�อยที่สุด ซึ่งประกอบด�วย
ต�นทุนการจัดซื้อ-จัดหา ต�นทุนสินค�าคงคลัง ต�นทุนการขนส-ง และต�นทุนการบริหารผู�จัดหาวัตถุดิบ โดย
ต�นทุนการขนส-งจะประกอบด�วย Cij

kl เป0นต�นทุนการขนส-งต-อจํานวนหน-วยขนส-ง 
Umut Rifat Tuzkaya, Semih O¨nu¨t (2009) ได�ใช�รูปแบบการโปรแกรมเส�นตรง เพื่อที่จะทําให�เกิด

กําไรมากที่สุดในเครือข-ายโซ-อุปทานของการบูรณาการคลังสินค�าเข�ากับการขนส-ง โดยพิจารณาผู�จัดหา
วัตถุดิบ (Supplier) หลายราย คลังสินค�า 1 แห-ง และโรงงานผลิตหลายโรงงาน โดยมีการพิจารณาต�นทุน
การขนส-งในเครือข-ายระหว-างผู�จัดหาวัตถุดิบกับคลังสินค�า (CSukl) และระหว-างคลังสินค�ากับโรงงานผลิต 
(CStil) ต-อหน-วยผลิตภัณฑ%ท่ีถูกจัดส-งไปยังคลังสินค�า และโรงงานผลิต ตามลําดับ 
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Hassan Shavandi and Bita Bozorgi (2012) ได�พัฒนาการโปรแกรมไม-เส�นตรงจํานวนเต็มแบบ

ผสม เพ่ือแก�ปiญหาตําแหน-งท่ีต้ังสินค�าคงคลัง (Location - inventory) ภายใต�อุปสงค%ที่มีความไม-แน-นอน 
แล�วหาผลเฉลยโดยการใช�ขั้นตอนวิธีการเชิงพันธุกรรม (Genetic Algorithm) โดยฟiงก%ชันวัตถุประสงค%
ของปiญหา จะทําให�ต�นทุนรวมน�อยที่สุด ซึ่งประกอบด�วย ต�นทุนของตําแหน-ง (Location) สินค�าคงคลัง 
(Inventory) และต�นทุนการขนส-ง (Transportation) โดยต�นทุนการขนส-งจะประกอบด�วย ต�นทุนการ
ขนส-งจากผู�จัดหาวัตถุดิบหลัก (Main Supplier) ไปยังศูนย%กระจายสินค�า (aj) และต�นทุนการขนส-งจาก
ศูนย%กระจายสินค�าไปยังผู�ค�าปลีก (Cjk ) ต-อหน-วยผลิตภัณฑ%ท่ีถูกจัดส-ง 

Ehap and Benita (2000) ได�วิเคราะห%การตัดสินใจหลายวัตถุประสงค%ในโซ-อุปทาน โดยฟiงก%ชั่น
วัตถุประสงค%ของปiญหา จะทําให�ต�นทุนรวมน�อยที่สุด ซึ่งประกอบด�วย ต�นทุนการจัดซื้อ จัดหา ต�นทุนการ
ดําเนินงานในโรงงาน ต�นทุนการขนถ-ายและจัดเก็บ ต�นทุนการขนส-ง โดยต�นทุนการขนส-งจะประกอบด�วย 
ต�นทุนการขนส-งจาก vendor ไปยังโรงงานสําหรับวัตถุดิบ r (arvj) ต�นทุนการขนส-งจากโรงงานไปยังลูกค�า
สําหรับผลิตภัณฑ% i (Cijk) และต�นทุนการขนส-งจากศูนย%กระจายสินค�าไปยังลูกค�าสําหรับผลิตภัณฑ% i (dikm) 
ต-อหน-วยผลิตภัณฑ%ท่ีถูกจัดส-ง 
 
ตารางท่ี 2.5 สรุปลักษณะหน%วยของการคิดต�นทุนการขนส%ง 
 

ผู�วิจัย สัญลักษณ" หน%วย 
Reza Zanjirani Farahania, Mahsa 
Elahipanaha (2008) 

Cp ต�นทุนขนส-งต-อหน-วยผลิตภัณฑ%ต-อ
หน-วยระยะทาง 

Ramzi Hammami and et al. (2012) Cij
kl ต�นทุนขนส-งต-อหน-วยผลิตภัณฑ%ท่ีถูก

ขนส-ง ($/container) 
Umut RifatTuzkaya, Semih O¨ nu¨t 
(2009) 

CSukl,CStil ต�นทุนขนส-งต-อหน-วยผลิตภัณฑ%ท่ีถูก
ขนส-ง ($/pallet) 

Hassan Shavandi & Bita Bozorgi (2012) aj , Cjk ต�นทุนการขนส-งต-อหน-วยผลิตภัณฑ%ท่ีถูก
ขนส-ง 

Ehap H. Sabri, Benita M. Beamon 
(2000) 

arvj, Cijk, 
dikm 

ต�นทุนการขนส-งต-อหน-วยผลิตภัณฑ%ท่ีถูก
ขนส-ง 
($/unit) 

 
ดังนั้นในงานวิจัยจึงได�คํานวณต�นทุนการขนส-งทางถนน (Cij) ในหน-วย บาท/ตัน โดยคํานวณจากอัตราค-า

ขนส-งทางถนน (บาท/ตัน-กม)  (สํานักงานนโยบายและแผนพลังงาน (สนพ) กระทรวงพลังงาน (2554: 
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เว็บไซต%)และความเร็วเฉลี่ย (v) ของการขนส-งทางถนน 80 กิโลเมตร/ชั่วโมง (สํานักงานนโยบายและแผนการ
ขนส-งและจราจร (สนข) กระทรวงคมนาคม, 2554: เว็บไซต%;กระทรวงมหาดไทย, 2554: เว็บไซต%) 

 
อัตราค-าขนส-งทางถนน (บาท/ตัน-กม.)  = ราคาน้ํามันดีเซล 2554 (บาท/ลิตร) 
   x อัตราสิ้นเปลืองน้ํามันรถบรรทุก (ลิตร/ตัน-กม.) 
  = 30.30 (บาท /ลิตร) x 0.057 (ลิตร / ตัน – กม.) 
  = 1.72 (บาท/ตัน-กม.) 
 
ต�นทุนการขนส-งทางถนน (Cij)  = อัตราค-าขนส-งทางถนน (บาท/ตัน-กม.)  
   x ระยะทางการขนส-ง (กม.) 
  = (บาท / ตัน)  

 
ความเร็วเฉลี่ย (v) ของการขนส-งทางถนน 80 กิโลเมตร/ชั่วโมง =  80 / 60 กิโลเมตร/นาที 
      =  1.33 กิโลเมตร/นาที 
    1 / v = 1/1.33  นาที/กิโลเมตร 
    =  0.75 นาที/กิโลเมตร 
 

2.14 การบูรณาการการขนส%งและสินค�าคงคลัง(Integration of Inventory and Transportation) 
Kutanoglu and Lohiya (2007) สร�างรูปแบบบนตัวแบบสินค�าคงคลังตามสภาพที่ไม-แน-นอน

(Stochastic Base-stock Inventory Model) และบูรณาการกับทางเลือกการขนส-งและตอบสนองการ
บริการสําหรับ A Single-echelon, Multi-facility ระบบโลจิสติกส%ชิ้นส-วนบริการ(Service Parts) ซึ่งมี
เวลาเป0นข�อจํากัดระดับบริการ โดยมีเปhาหมายเพื่อให�ต�นทุนการขนส-งและสินค�าคงคลังตํ่าที่สุด ปรากฏว-า
รูปแบบการบูรณาการสินค�าคงคลังกับรูปแบบการขนส-งท่ีแตกต-างกันจะมีนัยสําคัญต-อผลกําไร 

Yongfei Li, Qin Su and Tongzheng Li (2010) ได�พัฒนารูปแบบคณิตศาสตร%เพื่อบูรณาการการ
ขนส-งและสินค�าคงคลัง โดยพิจารณา 4 รูปแบบ (Model) ของเครือข-ายทางเลือกการขนส-ง ซึ่งใน
กระบวนการขนส-ง ต�นทุนการขนส-ง เวลาการขนส-ง และปริมาณสูงสุดที่จะบรรทุกได�อาจจะเปลี่ยนแปลง
ระหว-าง 2 วิธีการ(Nodes)ติดกัน เมื่อเปลี่ยนวิธีการขนส-งจะพิจารณาเวลาการถ-ายเท (Transshipment 
Time) และต�นทุนการถ-ายเท (Transshipment Cost) ด�วย โดยมีวัตถุประสงค%เพ่ือให�ต�นทุนรวมน�อยที่สุด 
ซ่ึงประกอบด�วย ต�นทุนการขนส-ง ต�นทุนสินค�าคงคลัง ต�นทุนสินค�าขาดมือ และต�นทุนเวลาผลปรากฏว-ามี
ประสิทธิผลกว-ารูปแบบอื่นอย-างมีนัยสําคัญ โดยสามารถลดต�นทุนรวมและเพิ่มกําไรรวมของระบบโลจิ
สติกส%ห-วงโซ-อุปทาน 
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Arakawa and Toyooka (2010) ได�สร�างรูปแบบทางคณิตศาสตร%เพื่อแก�ปiญหาการควบคุมสินค�าคง

คลัง และการขนส-งของผลิตภัณฑ%ท่ีศูนย%กระจายสินค�าท่ีมีการถ-ายเทระหว-างจํานวนสินค�าขาดมือและสินค�า
คงคลังท้ังหมด ส-งผลให�ลดสินค�าคงคลังท้ังหมด ต�นทุนโลจิสติกส% และสินค�าขาดมือ 

Capar, Eksioglu and Geunes (2011) ได�พัฒนากฎการตัดสินใจสําหรับสินค�าคงคลังและการขนส-ง
ใน 2 – stage Supply Chain ที่ทําให�ต�นทุนรวมตํ่าสุด เนื่องจากสมาชิกของห-วงโซ-อุปทานประสบกับ
ต�นทุน Holding and Backlog เช-นเดียวกันกับ ต�นทุนการขนส-งและการสั่งซ้ือ 

Jin and et al. (2009) ได�พัฒนา The Combined Simulated Annealing (CSA) Algorithm เพ่ือให�
ต�นทุนรวมน�อยท่ีสุด ซ่ึงประกอบด�วย ต�นทุนตําแหน-ง (Location Costs) ต�นทุนสินค�าคงคลัง (Inventory 
Cost) ต�นทุนการขนส-ง (Transportation Costs) ภายใต�ระดับบริการท่ีแน-นอน (The Certain Service 
Level) 

Wang and Cheng (2009) ได�พัฒนา O(n) Algorithm และ Polynomial-time Algorithms เพ่ือ
แก�ปiญหาให�ได�คําตอบท่ีเหมาะสมในการจัดตารางโลจิสติกส%ท่ีผู�ผลิต (Manufacturer) รับวัตถุดิบจากผู�จัดหา
(Supplier) ซ่ึงท่ีต้ังของผู�จัดหา (Supplier) โรงงาน (Factory) และลูกค�า (Customer) อยู-ในตําแหน-งท่ี
แตกต-างกัน โดยมีวัตถุประสงค%เพ่ือลดผลรวมต�นทุนการขนส-ง(Transport Cost) และต�นทุนสินค�าคงคลังใน
กระบวนการ (Work-In-Process Inventory) 

LIU Li-hui and YE Chun-ming (2009) ได�ปรับปรุง Heuristic Algorithm สําหรับปiญหาการบูรณา
การสินค�าคงคลัง-การขนส-ง โดยพิจารณาภายใต�นโยบาย Vendor Managed Inventory (VMI) ซ่ึงจะบูรณา
การสินค�าคงคลังและการขนส-งของผู�จัดหา (Supplier) และผู�ซ้ือ (Demander) เพ่ือให�ต�นทุนการกระจาย
ท้ังหมดเหมาะสม ซ่ึงมี 1 คลังสินค�า หลายผู�ค�าปลีก โดยการสร�างรูปแบบทางคณิตศาสตร%ของปiญหาและแก�
โดยใช� A Bilevel Programming Method และปรับปรุง Heuristic Algorithm ปรากฏว-าต�นทุนท้ังหมดของ
ระบบการกระจาย (Distribution) ลดลง 

Zhao and et al. (2010) ได�ให�ผู�ขายเป0นผู�จัดการสินค�าคงคลัง (Vendor Managed Inventory (VMI)) 
ของคลังสินค�ากลาง (Central Warehouse) ท่ีท-าเรือ (Port) และประยุกต% Markov Decision Process 
(MDP) เพ่ือกําหนดปiญหาการจัดส-งและการสั่งซ้ือ โดยพิจารณารูปแบบการขนส-งที่แตกต-าง ต�นทุน และ
สินค�าคงคลัง (Inventory) แล�วพัฒนาอัลกอลิทึมสําหรับแก�รูปแบบ MDP (The MDP Models) ปรากฏว-า
สามารถลดต�นทุนทั้งหมด พร�อมทั้งทําให�การจัดส-งถ-านหินถึงบริษัทสาขาเป0นแบบทันเวลาพอดี (Just In 
Time: JIT) 
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ตารางที่ 2.6 สรุปลักษณะปhญหา และวิธีการแก�ปhญหาของ Integration of Inventory and Transportation 
 

ลักษณะปhญหา วิธี ผู�วิจัย ปo 
A Service Parts Logistics 
System 
 

The model builds on stochastic base-stock 
inventory model and integrates it with 
transportation options and service 
responsiveness 

Kutanoglu and 
Lohiya 

2007 

Supply Chain Logistics 
System 

Integration of the Transportation and 
Inventory  
Cost Based on Time 

Yongfei Li, Qin Su 
and Tongzheng Li 

2010 

Multi-Commodity Logistics 
Network Design 

the Combined Simulated Annealing (CSA) 
algorithm 

Jin and et al.  2009 

Logistics Scheduling O(n) algorithm และ polynomial-time 
algorithms 

Wang and Cheng  2009 

Vendor Managed 
Inventory (VMI) 

a bilevel programming method และ 
Improved heuristic algorithm 

LIU Li-hui and YE 
Chun-ming 

2009 

Vendor Managed 
Inventory (VMI) 

Markov Decision Process (MDP) Zhao and et al. 2010 

 
2.15  ปhญหาการจัดเส�นทางยานพาหนะ (Vehicle Routing Problem: VRP) 

นิรันดร% สมมุติ (2551) ได�ประยุกต%ใช�วิธีฮิวริสติก Greedy Randomized Adaptive Search 
Procedure (GRASP) สําหรับปiญหาการจัดเส�นทางยานพาหนะ กรณีศึกษาโรงงานน้ําด่ืมธารทิพย%โดยมี
วัตถุประสงค%เพ่ือให�ระยะทางรวมตํ่าสุด ภายใต�เง่ือนไขความต�องการของลูกค�าแต-ละรายไม-แน-นอน และความ
จุของยานพาหนะมีจํานวนจํากัด ผลการศึกษาพบว-า การขนส-งสินค�าเต็มคันรถทุกคัน จะมีค-าโทษรวมท่ีเกิดข้ึน
มีค-าเท-ากับ 1.65 บาท สามารถลดค-าใช�จ-ายจากค-าน้ํามันเชื้อเพลิงจากเดิม 15,789.60 บาทต-อเดือนเหลือ 
12,340.50 บาทต-อเดือน ลดลง 3,449 บาทต-อเดือน คิดเป0นร�อยละ 21.84ของค-าน้ํามันเชื้อเพลิงท้ังหมด 

Tien-Fu Liang, Hung-Wen Cheng (2009) ได�ประยุกต%ใช� Fuzzy Sets สําหรับการตัดสินใจวาง
แผนการผลิต/กระจายสินค�ากับ Multi-product and Multi-time Period ในโซ-อุปทาน 
 
2.16  ปhญหาการจัดเส�นทางสินค�าคงคลัง (Inventory Routing Problem: IRP) 

Andersson, H. and et al. (2012) ได�สํารวจวรรณกรรมเก่ียวกับการบริหาร จัดการสินค�าคงคลังและ
เส�นทางขนส-งของอุตสาหกรรม ดังแสดงในตารางท่ี 2.7 
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ตารางท่ี 2.7 Routing and Inventory Management Aspects of Industrial Cases 
 

 Year Products Routing Aspects Inventory Management 
Aspects 

1.   Bell et al. 1983 Industrial gases Restricted routing few 
visits on each route 

Bounds on delivered 
quantities bounds on 
number of visits 

2.   Golden et al. 1984 Industrial gases Heuristic routing savings-
based heuristic 

Fixed quantity to deliver 

3.   Miller 1987 Chemicals Restricted routing 
perturbations of existing 
solution 

Inventory balance and 
capacities 

4.   Blumenfeld et al. 1987 Automobile 
components 

Flow-based routing Economic order quantity 
assumption 

5.   Christiansen 1999 Ammonia   Inventory balance and 
capacities 

6.   Gaur and Fisher 2004 Groceries Exact routing Fixed quantities to 
deliver 

7.   Campbell and 
Savelsbergh 

2004 Industrial gases Restricted routing few 
visits on each route 

Bounds on delivered 
quantities 

8.   Persson and G¨othe-
Lundgren 

2005 Bitumen Restricted routing 
cluster-based approach 
Exact routing 

Inventory balance and 
capacities 

9.   Custo´ dio and Oliveira 2006  Frozen products Restricted routing 
greedy heuristics 

Economic order quantity 
assumption 

10 Al-Khayyal and Hwang 2007 Oil Exact routing Inventory balance and 
capacities 

11  Alegre et al. 2007 Automobile 
components 

Heuristic routing local 
search 

Fixed quantities to 
deliver 

12  Dauz _ere-Peres and et 
al. 

2007 carbonate slurry 
Blood 

Restricted routing direct 
shipping 

Inventory balance and 
capacities 

13  Hemmelmayr et al. 2008   Fixed giant routes 
skipping customers/ 
heuristic routing 

Inventory balance and 
capacities 

 

ท่ีมา : Andersson, H.and et al. (2012) 
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Dražen Popović, Milorad Vidović and Gordana Radivojević (2012) ได�พัฒนา Variable 
Neighborhood Search (VNS) Heuristic สําหรับปiญหา The Inventory Routing ในการจัดส-งน้ํามัน
เชื้อเพลิง โดยมีวัตถุประสงค%เพ่ือลดต�นทุนรวมของการกําหนดเส�นทางยานพาหนะ (Vehicle Routing) และ
การจัดการสินค�าคงคลัง  

Jonathan F. Bard and Narameth Nananukul (2010) ได�ใช�วิธีการผสมระหว-าง Exact และ 
Heuristics ภายใต�กรอบ A Branch-and - price โดยการพัฒนา Mixed Integer Programming (MIP) เพ่ือ
ลดต�นทุนการผลิต สินค�าคงคลัง และการจัดส-ง  

Ramkumar and et al. (2012) ได�ใช�การโปรแกรมเชิงเส�นตรงเลขจํานวนเต็มแบบผสมในการแก�ปiญหา
การจัดเส�นทางสินค�าคงคลัง (Inventory Routing Problem) ท่ีมีหลายคลังสินค�า (Multi-Depot) หลาย
ผลิตภัณฑ% (Multi-Commodity) โดยท่ีผู�ขายเป0นผู�จัดการสินค�าคงคลัง (Vendor Managed Inventory: 
VMI)ณ คลังสินค�าท่ีมาจากหลายโรงงานผลิตโดยมีการพิจารณาเวลาการขนส-ง (Timing of Delivery) ขนาด
ของการขนส-ง (Size of Shipment) และเส�นทางการขนส-ง (Routing) 

N.H. Moin, S.Salhi, N.A.B.Aziz (2011) ได�ใช� A Hybrid Genetic Algorithm สําหรับปiญหาการจัด
เส�นทางสินค�าคงคลัง ท่ีมีหลายคาบเวลา (Multi-period) หลายผู�จัดหา (Multi-supplier) และ หลาย
ผลิตภัณฑ% (Multi-product)  

 
ตารางท่ี 2.8 สรุปลักษณะปhญหา และวิธีการแก�ปhญหาของ Inventory Routing Problem (IRP) 
 

ลักษะปhญหา วิธี ผู�วิจัย ปo 
Fuel Delivery Variable Neighborhood 

Search (VNS) Heuristic 
Dražen Popović, Milorad 
Vidović, Gordana Radivojević 

2012 

Minimizing 
transportation cost of a 
joint inventory location 

Modified adaptive 
differential evolution 
algorithm 

Abhishek Jha&Keshav Somani 
& Manoj Kumar Tiwari & Felix 
T. S. Chan & Kiran Jude 
Fernandes 

2012 

Minimizing production, 
Inventory, and Delivery 
Costs 

A hybrid methodology 
that combines exact and 
heuristic procedures 
within a branch-and-price 
framework 

Jonathan F.Bard, Narameth 
Nananukul 

2010 
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ตารางท่ี 2.8 สรุปลักษณะปhญหา และวิธีการแก�ปhญหาของInventory Routing Problem (IRP) (ต%อ) 
 

ลักษะปhญหา วิธี ผู�วิจัย ปo 
NP-hard problem Improvement heuristics Tamer F. Abdelmaguid and 

et al. 
2009 

Multi-Commodity, Multi-
Depot Inventory Routing 
Problem (MCMDIRP) 

Mixed Integer Linear 
Program (MILP) 

N. Ramkumar, and et al.  2012 

Multi-product multi-
period 

Hybrid genetic algorithm N.H. Moin, S.Salhi, N.A.B.Aziz 2011 

 
2.17 ปhญหาการจัดเส�นทางยานพาหนะหลายจุดกระจายสินค�า (Multi - Depot Vehicle Routing 
Problem: MDVRP) 

วัตถุประสงค%ของ Multi-Depot Vehicle Routing Problem (MDVRP) เพ่ือ Minimize ผลรวม
ระยะทางขนส-ง หรือ เวลาท่ีให�บริการลูกค�าท้ังหมด ซ่ึงเวลาท่ีใช�ในการขนส-งท่ีสั้นลงจะส-งผลต-อระดับความพึง
พอใจของลูกค�าท่ีสูงข้ึน 

Mirabiand et al. (2010) ได�ใช� Stochastic Hybrid Heuristics เพ่ือแก�ปiญหาการจัดเส�นทาง
ยานพาหนะกรณีมีหลายคลังสินค�าเพ่ือลดเวลารวมการจัดส-งให�น�อยท่ีสุด  
 
ตารางท่ี 2.9 สรุปลักษณะปhญหา และวิธีการแก�ปhญหาของMulti-Depot Vehicle Routing Problem 

(MDVRP) 
 

ลักษณะปhญหา วิธี ผู�วิจัย ปo 
Multi-Depot Vehicle 
Routing Problem 

Stochastic hybrid 
heuristics 

M. Mirabi, and et al. 2010 

 
2.18 การหาค%าท่ีเหมาะสมหลายวัตถุประสงค" (Multi – Objective Optimization) 

Z.H. Che and C.J. Chiang (2010) ได�ประยุกต%ใช� modified Pareto Genetic Algorithm (mPaGA) 
เพ่ือแก�ปiญหาการวางแผนโซ-อุปทานผลิตตามสั่ง (Build-to-Order Supply Chain: BOSC)) ซ่ึงเป0นการ
วางแผนเก่ียวกับ การเลือกผู�จัดหา (Supplier Selection) การประกอบผลิตภัณฑ% (Product Assembly) 
และการกระจายสินค�า โดยประเมินผล 3 ด�านคือ ต�นทุน (Costs) เวลาการขนส-ง (Delivery Time) และ
คุณภาพ (Quality) เปรียบเทียบกับวิธี traditional PaGA (tPaGA) ปรากฏว-าวิธี mPaGA ให�ผลเฉลยท่ีดีกว-า
วิธี tPaGA 
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Tien-Fu Liang, Hung-Wen Cheng (2009) ได�ประยุกต% Fuzzy Multi-Objective Linear 

Programming (FMOLP) ในปiญหาการตัดสินใจวางแผนกระจายสินค�า/การผลิต ซ่ึงมีหลายผลิตภัณฑ% และ
หลายคาบเวลาในโซ-อุปทาน เพ่ือ Minimize ต�นทุนรวม และ เวลาการจัดส-งรวม 

 

ตารางท่ี 2.10 สรุปลักษณะปhญหา และวิธีการแก�ปhญหาของ Multi–Objective Optimization 
 

ลักษะปhญหา วิธี ผู�วิจัย ปo 
Product Assembly A modified Pareto Genetic 

algorithm (mPaGa) 
Z.H. Che and C.J. 
Chiang 

2010 

Manufacturing/Distribution 
Planning Decision (MDPD) 

Fuzzy Multi-Objective Linear 
Programming Model (FMOLP) 

Tien-Fu Liang, 
Hung-Wen Cheng 

2009 

Location Inventory Routing 
Problem (LIRP) 

Genetic Algorithm Shuai Deng and et 
al. 

2011 

  
จากการทบทวนแนวคิด ทฤษฎี และวรรณกรรมท่ีเก่ียวข�องดังกล-าวมาข�างต�น สามารถสรุปประโยชน%

ท่ีได�รับต-องานวิจัย ดังแสดงในตารางท่ี 2.11 
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ตารางท่ี 2.11 ประโยชน"ท่ีได�รับจากการทบทวนแนวคิด ทฤษฎีและวรรณกรรมท่ีเก่ียวข�อง 
 

ผู�วิจัย ปo ประโยชน"ต%องานวิจัย 
กมลชนก สุทธิวาทพุฒิ และ
คณะ 

2544 ทราบความหมาย และขอบเขตของโลจิสติกส% (Logistics) 

 รุธิร% พนมยงค% 2547 แบ-งกิจกรรมโลจิสติกส%ท่ีเกิดข้ึนภายในองค%กรออกเป0น 13 
กิจกรรม 

Stock JR and Lambert 
DM. 

2001 รวมต�นทุนท่ีเกิดจากกิจกรรมโลจิสติกส%เป0นต�นทุนโลจิสติกส% 6 
ต�นทุนหลัก 

รุธิร% พนมยงค% และคณะ 2548 ทราบข้ันตอนการวิเคราะห%ต�นทุนตามระบบต�นทุนฐานกิจกรรม 
สุทธิศักด์ิ ห-านนิมิตกุลชัย 2549 ได�แนวทางการวิเคราะห%ต�นทุนโลจิสติกส%โดยใช�วิธีต�นทุนฐาน

กิจกรรมในส-วนของกลุ-มผู�ผลิตข�าวเปลือก กลุ-มผู�จัดหาข�าวเปลือก 
และกลุ-มผู�จาํหน-ายข�าวสาร 

ชาคริยา ธาระรูป 2552 ได�แนวทางการวิเคราะห%ต�นทุนโลจิสติกส%โดยใช�วิธีต�นทุนฐาน
กิจกรรมในส-วนของกลุ-มผู�ผลิตข�าวสาร (โรงสีข�าว และสหกรณ%
การเกษตร) 

วุฒิพงษ% โพธิ์ผา 2548 ได�แนวทางวิเคราะห%การขนส-งข�าวเพ่ือส-งออกไปจําหน-ายยัง
ต-างประเทศ 

Vogt and et al. 2005 ทราบความหมาย และขอบเขตของโซ-อุปทาน(Supply Chain) 
สมจิตร อาจอินทร% และ
คณะ 

2549 ได�แนวทางวิเคราะห%ต�นทุนโลจิสติกส%ข�าว และแนวทางในการ
แบ-งกลุ-มโซ-อุปทานข�าวออกเป0น 4 กลุ-มหลักคือ 1) กลุ-มผู�ผลิต
ข�าวเปลือก คือ เกษตรกร 2)กลุ-มผู�จัดหาข�าวเปลือก ประกอบด�วย 
สหกรณ%การเกษตร*พ-อค�าคนกลาง กลุ-มเกษตรกร และตลาดกลาง 
3) กลุ-มผู�ผลิตข�าวสารประกอบด�วย โรงสีข�าว สหกรณ%การเกษตร 
และ 4) กลุ-มผู�จาํหน-าย ประกอบด�วย พ-อค�าส-งออก หยง พ-อค�า
ขายส-ง และพ-อค�าขายปลีก  

รวิพิมพ% ฉวีสุข 2552 เปhาหมายการจัดการโลจิสติกส%และโซ-อุปทาน คือ การผลิตสินค�าท่ี
มีคุณภาพดี ใช�เวลากระจายสินค�าเร็ว และต�นทุนรวมต�องตํ่าท่ีสุด 

สุพจน% เหล-างาม 2549 ประยุกต%ใช�หลักการ SCOR Model วัดประสิทธิภาพโซ-อุปทานข�าว 
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ตารางท่ี 2.11 ประโยชน"ท่ีได�รับจากการทบทวนแนวคิดทฤษฎีและวรรณกรรมท่ีเก่ียวข�อง (ต%อ) 
 

ผู�วิจัย ปo ประโยชน"ต%องานวิจัย 
อภิชาต โสภาแดง และ
คณะ 

2551 ได�แนวทางการนํา SCOR Model มาใช�ประเมินประสิทธิภาพโซ-
อุปทานข�าวตาม 5 กระบวนการคือ การวางแผน (Plan) การจัดซ้ือ 
จัดหา (Source) การผลิต (Make) การขนส-งสินค�า (Delivery) 
และการจัดการกับสินค�าท่ีถูกส-งกลับคืน (Return) 

ปรารถนา ปรารถนาดี 
และคณะ 

2552 ได�แนวทางการวัดประสิทธิภาพโซ-อุปทานข�าวด�วย SCOR Model 
ร-วมกับวิธีต�นทุนฐานกิจกรรม โดยใช�มาตรวัดท่ีสาํคัญคือ ต�นทุน 
และเวลา 

เสาวนิตย% จันทนโรจน% 2553 ได�แนวทางการคํานวณขนาดตัวอย-างด�วยสูตรของทาโร-ยามาเน- 
(Taro Yamane) และใช�มาตรวัดตามตัวแบบ SCOR Model เพ่ือวัด
สมรรถนะโซ-อุปทานข�าว 

รุธิร% พนมยงค% 2551 ใช�แผนผังกิจกรรมกระบวนการแบ-งกิจกรรมโซ-อุปทานเป0น 5 
ประเภท 

Fawaz and Jayant  2007 ได�แนวทางประยุกต%ใช�เครื่องมือของลีน เพ่ือกําจัดความสูญเปล-าท้ัง 7 
Ulf KT and Maximilian 
DB 

2012 ได�แนวทางแบ-งกิจกรรมใน VSM ออกเป0น 3 ประเภท คือ กิจกรรมท่ี
เพ่ิมมูลค-า (VA) กิจกรรมท่ีไม-เพ่ิมมูลค-า (NVA) ท่ีต�องกําจัดออก และ
กิจกรรมท่ีไม-เพ่ิมมูลค-าแต-จําเป0น (NNVA) 

นราศรี ถาวรกูล 2545 ได�แนวทางประยุกต%ใช� VSM กับ SCOR Model เพ่ือจัดทํา VSM 
ของโซ-อุปทานข�าวตามกระบวนการโลจิสติกส% 

อิงอร เทศประสิทธิ์ 2553 ได�แนวทางประยุกต%ใช� VSM เพ่ือวิเคราะห%ความสูญเปล-าในโซ-
อุปทาน และกําจัดโดยใช� Kanban และ 1 Piece Flow  

ภาชินี พยงแย�ม 2553 ได�แนวทางประยุกต%ใช� VSM เพ่ือวิเคราะห%กิจกรรมในโซ-อุปทาน แล�ว
มุ-งกําจัดกิจกรรมท่ีไม-เพ่ิมมูลค-า (NVA) โดยใช�เทคนิคการจัดการด�วย
สายตา (Visual Control) และ บัตรคัมบัง (Kanban Card)  

Bhim S, Suresh KG and 
Surrender KS. 

2011 ได�แนวทางประยุกต%ใช� VSM เพ่ือลด Work In Process Inventory 
ในองค%กรเครือข-ายโซ-อุปทานข�าว 

ทีปพิพัฒน% สุระพีพงษ% 2550 ได�แนวทางในการระบุกิจกรรมสูญเปล-าในโซ-อุปทานข�าว 
วัสสนัย วรรธนัจจริยา  ได�แนวทางจัดทํา VSM ตามกระบวนการโลจิสติกส%ท่ีเกิดข้ึน 
Kutanoglu and Lohiya 2007 ได�แนวทางการสร�างรูปแบบบนตัวแบบสินค�าคงคลังตามสภาพท่ีไม-

แน-นอน และบูรณาการกับทางเลือกการขนส-ง 
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ตารางท่ี 2.11 ประโยชน"ท่ีได�รับจากการทบทวนแนวคิดทฤษฎีและวรรณกรรมท่ีเก่ียวข�อง (ต%อ) 

 

ผู�วิจัย ปo ประโยชน"ต%องานวิจัย 
Yongfei Li, Qin Su and 
Tongzheng Li  

2010 ได�แนวทางการสร�างรูปแบบคณิตศาสตร%เพ่ือบูรณาการการขนส-ง
และสินค�าคงคลัง แต-ไม-พิจารณาเวลาการถ-ายเท และต�นทุนการ
ถ-ายเท ระหว-าง 2 วิธีการ(Node)ติดกัน 

Arakawa and Toyooka 2010 ได�แนวทางการสร�างรูปแบบคณิตศาสตร%แก�ปiญหาการควบคุมสินค�า
คงคลัง และการขนส-ง 

Capar,Eksioglu and 
Geunes 

2011 กฎการตัดสินใจท่ีทําให�ต�นทุนสินค�าคงคลัง และการขนส-งตํ่าสุด 

Jin and et al.  2009 การพัฒนา the Combined Simulated Annealing (CSA) 
Algorithm เพ่ือให�ผลรวมLocation Costs, Inventory Cost และ
Transportation Costs น�อยท่ีสุด ภายใต�ระดับบริการท่ีแน-นอน 

Wang and Cheng  2009 การพัฒนา O(n) Algorithm และ Polynomial-time Algorithms 
เพ่ือลดผลรวมต�นทุนการขนส-งและสินค�าคงคลังในกระบวนการ 
(Work-In-Process Inventory) 

LIU Li-hui and YE Chun-
ming 

2009 แนวทางการสร�างรูปแบบคณิตศาสตร% และการปรับปรุง Heuristic 
Algorithm 

Zhao and et al. 2010 ประยุกต%ใช� Markov Decision Process (MDP) เพ่ือกําหนดปiญหา
การจัดส-ง และการสั่งซ้ือ 

 
 
 
 
 

 


