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บทที่  1

บทนํา

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา
ธุรกิจซื้อมาขายไป (Trading Business)ในยุคโลกาภิวัตน ลวนแตมีการแขงขันเกิดขึ้นใน

ทุกมิติ ไมวาจะเปนมิติทางดานคุณภาพของสินคาที่ทําการซื้อขาย หรือมิติดานเวลาที่ตองมีความ

รวดเร็วในการตอบสนองความตองการเพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุด ทั้งนี้จึงทําใหเกิดการ

ชวงชิงการเปนผูครอบครองตลาดสําหรับผูประกอบการธุรกิจขนาดใหญ หรือผูที่มีสามารถในการ

ดําเนินกิจกรรมทางธุรกิจตอไปสําหรับผูประกอบการธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอม Miler and 

Roth (1988) ไดกลาววา การที่องคกรทางธุรกิจจะดํารงความสามารถในการแขงขันไดยอมตองมี

หลายปจจัยดวยกัน ซึ่งปจจัยเหลานั้นไดแก

1) ความสม่ําเสมอของคุณภาพของสินคาและบริการ (Consistent quality)

2) การสงมอบที่ตามกําหนดการ (Dependable delivery)

3) สมรรถนะของผลิตภัณฑที่ดีเยี่ยม (High-performance products)

4) การสงมอบที่รวดเร็ว (Fast deliveries)

5) การนําเสนอราคาที่ถูก (Offer low price)

6) การนําเสนอผลิตภัณฑหรือรูปแบบใหมไดรวดเร็ว (Introduce new product/design 

changes quickly)

7) การมีสายการผลิตที่ปรับเปลี่ยนได (Offer a broad product line)

8) การโฆษณา ประชาสัมพันธที่มีประสิทธิผล (Advertise /Promotion effectively)

9) เครือขายในการขนสง (Broad distribution)

10) ปรับเปลี่ยนกําลังการผลิตไดอยางรวดเร็ว (Rapid volume change)

11) การบริการหลังการขาย (After-sales service)
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ดวยเหตุนี้เองจึงเกิดการแขงขันทางธุรกิจ โดยอาศัยกลยุทธตางๆ ในการแขงขันทางธุรกิจ 

เพื่อใหธุรกิจของตนมีความสามารถดํารงอยูตอไปได เนื่องจากธุรกิจประเภทนี้เปนธุรกิจดําเนินการ

ที่สามารถประกอบกิจกรรมการดําเนินงานได โดยมิตองอาศัยความสามารถทางการผลิต 

เนื่องจากเปนเสมือนคนกลางระหวางผูผลิตและผูบริโภค จึงทําใหมีแนวโนมของผูที่สนใจและหัน

มาประกอบธุรกิจประเภทนี้เพิ่มมากขึ้น รวมถึงการไดรับการสนับสนุนจากภาครัฐบาลสําหรับ

ผูประกอบการขนาดกลางและขนาดยอมอีกดวย สงผลใหเกิดผูประกอบการธุรกิจซื้อมาขายไปเปน

จํานวนมาก อีกทั้งในปจจุบันยังไมมีตนแบบหรือวิธีการดําเนินธุรกิจซื้อมาขายไปที่มีประสิทธิภาพ 

และดวยเหตุนี้เอง การที่จะสามารถดํารงไวซึ่งความมั่งคงในการดําเนินธุรกิจซื้อมาขายได จะตองมี

การสรางรูปแบบการดําเนินธุรกิจที่มีศักยภาพเปนสําคัญ

นอกจากนี้แลว ธุรกิจซื้อมาขายไปในปจจุบัน ยังมีปจจัยทางดานสภาพเศรษฐกิจและ

การเมืองที่ผันผวนเขามามีสวนในการดําเนินธุรกิจเปนอยางมาก แตปญหาหลักของการดําเนิน

ธุรกิจซื้อมาขายไปสามารถอธิบายถึงปญหาตางๆ ไดดังตอไปนี้

1. ผูประกอบการดําเนินธุรกิจโดยอาศัยกระบวนการดําเนินงานแบบดั้งเดิม โดยไมมีการ

จัดการหรือการวางแผนกระบวนการทํางาน ทําใหไมสามารถดําเนินงานภายในโซ

อุปทานไดอยางมีประสิทธิภาพ

2. ขาดความสามารถในการควบคุมคาใชจายของการดําเนินงานแตละกิจกรรม

ดําเนินงานได เนื่องจากไมสามารถชี้วัดคาใชจายวาคาใชจายใดจําเปนตอการ

ดําเนินงาน

3. รอบระยะเวลาภายในโซอุปทานยาวนาน

4. การจัดหาและการจัดสงสินคาไมทันตามความตองการของลูกคา

5. มีสินคาคงคลังเปนจํานวนมาก

งานวิจัยนี้จึงมีแนวคิดที่จะนํากระบวนการตามแนวคิดของการจัดการโซอุปทาน (Supply 

Chain Management) มาประยุกตใช การจัดการโซอุปทานเปนวิธีการจัดการกระแสการไหลของ

ผลิตภัณฑตังแตผูผลิต (Manufacturer) ผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ (Supplier) ตัวแทนซื้อมา

ขายไป (Trader) จนกระทั่งถึงผูบริโภค โดยมีวัตถุประสงคหลักเพื่อสรางคุณคาเพิ่ม (Chopra, 

2001) เชน การจัดสงสินคาที่มีคุณภาพและตามปริมาณที่กําหนด ดวยตนทุนทั้งระบบที่ลดลง ลด
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สินคาคงคลังในระบบ เพื่อใหเกิดการจัดสงสินคาที่ถูกเวลาและสถานที่ โดยอาศัยเทคนิคที่ใชการ

ปรับปรุงกระบวนการในการทํางานที่มีประสิทธิภาพโดยปราศจากกระบวนการการทํางานที่สูญ

เปลา (Waste) รวมถึงการปรับปรุงความรวดเร็วในการตอบสนองความตองการของลูกคา เพื่อลด

คาใชจายและระยะเวลาในการทําธุรกรรมภายในโซอุปทานสําหรับการดําเนินธุรกิจซื้อมาขายไป 

ซึ่งใชกรอบการวิเคราะหและแนวคิดเทคนิคแบบลีน (Lean Enterprise) ตามแนวคิดของ James 

P. Womack และ Daniel T. Jones เปนเครื่องมือในการอธิบายถึงรายละเอียดของกระบวนการ

ดําเนินงานตามแนวคิดของการสรางแผนผังสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) และมีการ

ประมวลผลกระบวนการที่ผานการปรับปรุง โดยการสรางและทดลองแบบจําลองโซอุปทานดวย 

โปรแกรม ARENA ซึ่งจะสามารถวัดสมรรถภาพดวยเวลาในโซอุปทานของกระบวนการที่

เปลี่ยนแปลงไป 

หลักการพิจารณาถึงกระบวนการที่เหมาะสม เพื่อนํามาปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงาน 

สามารถอาศัยแนวคิดของระยะเวลาการปฏิบัติงานมาเปนพื้นฐานในการพิจารณา และนําขอมูล

ของระยะเวลาที่เกิดขึ้นจริงในแตละขั้นตอนมาพิจารณากระบวนการดําเนินงานที่เหมาะสมในโซ

อุปทาน ซึ่งสามารถทําไดโดยนําระยะเวลารวมของกระบวนการดําเนินงานในโซอุปทานทั้ง 12 

ขั้นตอน มาใชพิจารณาเปนปจจัยในการเลือกกระบวนการ จากนั้นทําการจัดเรียงลําดับระยะเวลา

ของกระบวนการที่ใชเวลารวมในการปฏิบัติงาน โดยเรียงจากกระบวนการที่ใชระยะเวลาการ

ปฏิบัติงานยาวนานที่สุดใหคาเปน 1 ไปจนถึงกระบวนการที่ใชระยะเวลาการปฏิบัติงานยาวนาน

นอยที่สุดใหคาเทากับ 12 เรียงตามลําดับ ในอัตราสวนการปฏิบัติงานจริง 8 ชั่วโมงตอหนึ่งวัน ดัง

ตารางที่ 1.1 ดังตอไปนี้
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ตารางที่ 1.1 ระยะเวลาการปฏิบัติงานที่เสียไปในแตละกระบวนการดําเนินงาน

ระยะเวลาการปฏิบัติ งาน
(ตามลําดับมากไปนอย)

ระยะเวลาการ
ปฏิบัติงานจริง 

(ชั่วโมง)

1.การรับคําสั่งใหจัดหาสินคาจากลูกคา 7 32

2.การจัดหาสินคาตามคําสั่งจัดหาสินคาจาก
ลูกคา

5 41

3.การออกแบบงานบรรจุหีบหอตามแบบของ
ลูกคา

6 33

4.การจัดทําใบสรุปรายงานการขาย 11 15

5. การขอซื้อสินคาจากหนวยงานภายในไปยัง
หนวยงานจัดซื้อ

3 59

6. การสั่งซื้อสินคาจากหนวยงานจัดซื้อไปยังผู
จัดหาและจําหนายวัตถุดิบ

2 64.5

7.การตรวจสอบคุณภาพสินคาตามรายละเอียด
ความตองการสินคา

8 29

8.การรับสินคาเขาคลังสินคา 10 25

9. การรับคําสั่งซื้อจากลูกคา 4 56

10. การออกใบกํากับภาษีและการสงสินคา 1 128

11.การวางบิลลูกคา 12 13

12.การรับชําระเงินลูกคา 9 27

รวม 522.5

จากตารางขั้นตนทําใหทราบถึงระยะเวลารวมของแตละกระบวนการ เพื่อนํามาใชสําหรับ

การปรับปรุงกระบวนการ เพื่อลดความสูญเปลาและลดระยะเวลาในการดําเนินงาน งานวิจัยครั้งนี้

จะนําทุกกระบวนการมา พิจารณาจากระยะเวลาที่ทําใหระยะเวลารวมของแตละกระบวนการ

ยาวนานและสงผลใหเกิดความลาชาในโซอุปทานอีกดวย

ทําการเปรียบเทียบระยะเวลาจากกระบวนการดําเนินงานตัวอยางในโซอุปทานปจจุบัน

กับดัชนีชี้วัดการปฏิบัติงาน (KPI) ตอกระบวนการดําเนินงานในอนาคตแลว จะสามารถพิจารณา

ระยะเวลาการดําเนินการโดยรวมของกระบวนการที่ไดทําการศึกษาดังตารางที่ 1.2 ดังนี้
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ตารางที่ 1.2 การเปรียบเทียบระยะเวลาของกระบวนการดําเนินงาน

ดัชนีชี้วัดการปฏิบัติงาน (KPI)
ระยะเวลาระยะเวลาปฏิบัติงาน

ระยะเวลาการปฏิบัติงาน
จริง (ชั่วโมง)

เปาหมาย       
(ชั่วโมง)

1.การรับคําสั่งใหจัดหาสินคาจากลูกคา 32 24

2.การจัดหาสินคาตามคําสั่งจัดหาสินคาจาก
ลูกคา

41 31

3.การออกแบบงานบรรจุหีบหอตามแบบของ
ลูกคา

33 25

4.การจัดทําใบสรุปรายงานการขาย 15 11

5. การขอซื้อสินคาจากหนวยงานภายในไปยัง
หนวยงานจัดซื้อ

59 35

6. การสั่งซื้อสินคาจากหนวยงานจัดซื้อไปยังผู
จัดหาและจําหนายวัตถุดิบ

64.5 47

7.การตรวจสอบคุณภาพสินคาตามรายละเอียด
ความตองการสินคา

29 22

8.การรับสินคาเขาคลังสินคา 25 19

9. การรับคําสั่งซื้อจากลูกคา 56 33

10. การออกใบกํากับภาษีและการสงสินคา 128 83

11.การวางบิลลูกคา 13 10

12.การรับชําระเงินลูกคา 27 20

จากกระบวนการดําเนินงานที่จะนํามาระบุสายธารคุณคาในตารางขางตน ทําใหทราบถึง

ระยะเวลาของกระบวนการดําเนินงานจริง และเปาหมายของกระบวนการดําเนินงานสําหรับการ

ลดความสูญเปลาของระยะเวลาการดําเนินงานโดยรวม ทั้งนี้ยังสามารถแยกออกเปนการ

ดําเนินงานยอยในแตละกระบวนการไดดังนี้
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1. การรับคําสั่งใหจัดหาสินคาจากลูกคา ประกอบดวยความสัมพันธของลูกคา, เจาหนาที่

ขาย, ผูมีอํานาจอนุมัติ, เจาหนาที่จัดหา รวม 5 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน

2. การจัดหาสินคาตามคําสั่งจัดหาสินคาจากลูกคา ประกอบดวยความสัมพันธของลูกคา, 

เจาหนาที่ขาย, เจาหนาที่จัดหา, ผูผลิตและจัดจําหนาย รวม 13 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน

3. การออกแบบงานบรรจุหีบหอตามแบบของลูกคาประกอบดวยความสัมพันธของลูกคา,

ผูมีอํานาจอนุมัติ, เจาหนาที่ออกแบบ รวม 6 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน

4. การจัดทําใบสรุปรายงานการขาย ประกอบดวยความสัมพันธของเจาหนาที่ขาย และผู

มีอํานาจอนุมัติ รวม 4 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน

5. การขอซื้อสินคาจากหนวยงานภายในไปยังหนวยงานจัดซื้อ ประกอบดวยความสัมพันธ

ของเจาหนาที่จัดซื้อ, ผูมีอํานาจอนุมัติ, เจาหนาที่ธุรการและผูขอซื้อ รวม 17 ขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน

6. การสั่งซื้อสินคาจากหนวยงานจัดซื้อไปยังผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ ประกอบดวย

ความสัมพันธของเจาหนาที่จัดซื้อ, ผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ, ผูมีอํานาจอนุมัติ, ผูขอ

ซื้อ, เจาหนาที่บัญชีและการเงิน รวม 21 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน

7. การตรวจสอบคุณภาพสินคาตามรายละเอียดความตองการสินคา ประกอบดวย

ความสัมพันธของผูผลิตและจัดจําหนาย, เจาหนาที่ตรวจสอบคุณภาพสินคา, เจาหนาที่

ขาย, เจาหนาที่คลังสินคา รวม 9 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน

8. การรับสินคาเขาคลังสินคา ประกอบดวยความสัมพันธของผูผลิตและจัดจําหนาย, 

เจาหนาที่จัดซื้อ, เจาหนาที่ขาย, เจาหนาที่คลังสินคาและเจาหนาที่บัญชี รวม 15 ขั้นตอน

การปฏิบัติงาน

9. การรับคําสั่งซื้อจากลูกคา ประกอบดวยความสัมพันธของผูมีอํานาจอนุมัติ, เจาหนาที่

จัดซื้อ, เจาหนาที่ขาย, เจาหนาที่บัญชี, เจาหนาที่คลังสินคาและลูกคา รวม 27 ขั้นตอน

การปฏิบัติงาน

10. การออกใบกํากับภาษีและการสงสินคา ประกอบดวยความสัมพันธของลูกคา, 

เจาหนาที่ขาย, เจาหนาที่คลังสินคา, เจาหนาที่ขนสง, เจาหนาที่บัญชี, เจาหนาที่การเงิน

และตัวแทนขนสงสินคาทางเรือ รวม 50 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน

11. การวางบิลลูกคา ประกอบดวยความสัมพันธของลูกคา, เจาหนาที่ขาย, เจาหนาที่

การเงิน, ผูมีอํานาจอนุมัติและเจาหนาที่รับสงเอกสาร รวม 7 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน
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12. การรับชําระเงินลูกคา ประกอบดวยความสัมพันธของลูกคา, เจาหนาที่บัญชี, 

เจาหนาที่การเงิน, ผูมีอํานาจอนุมัติและเจาหนาที่รับสงเอกสาร รวม 9 ขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน

นอกจากนี้การสรางและทดสอบแบบจําลองโซอุปทานทําใหทราบถึงผลลัพธที่สามารถ

แสดงผลการเปรียบเทียบระดับของสินคาตัวอยางในคลังสินคาระหวางกระบวนการดําเนินงานใน

ปจจุบันกับกระบวนการดําเนินงานที่ผานการวิเคราะห ออกแบบและพัฒนาแลว เนื่องจาก

กระบวนการดําเนินงานที่เกิดขึ้นในโซอุปทานปจจุบันมีความลาชา สงผลกระทบใหเกิดการสะสม

ของระดับสินคาคงคลังที่เพิ่มสูงขึ้นและยากตอการจัดการ แทนที่เหตุการณของคลังสินคาจะเปน

เพียงทางผานของกระบวนการหนึ่งของสินคาเทานั้น และเกิดการกระจายสินคาไปยังลูกคาที่ลาชา

ไมทันตอความตองการของลูกคาตามไปดวย ซึ่งสามารถสรุประดับของสินคาคงคลังเฉลี่ยของ

สินคาตัวอยาง อันไดแกชุดอุปกรณเสริมพีซีทีและรมสําหรับป 2549-2550 และดัชนีชี้วัดการ

ปฏิบัติงาน (KPI) สําหรับกระบวนการดําเนินงานเพื่อชี้วัดระดับของสินคาคงคลังในอนาคตไดดัง

ตารางที่ 1.3 ดังนี้

ตารางที่ 1.3 ระดับสินคาคงคลังเฉลี่ยสําหรับป 2549 - 2550

ดัชนีชี้วัดการปฏิบัติงาน (KPI)
ระดับสินคาคงคลังเฉลี่ย (ปริมาณ :หนวย)

ป 2549 ป 2550 เปาหมาย

ชุดอุปกรณเสริมพีซีที (ชุด) 6,016 5,911 2,980

รม (คัน) 42,033 64,769 26,700

ดวยเหตุผลนี้เอง ทําใหงานวิจัยครั้งนี้เกิดขึ้นเพื่อหาแนวทางในการวิเคราะห ออกแบบและ

การตอบสนองตอปญหาที่สงผลกระทบตอโซอุปทานในธุรกิจซื้อมาขายไป รวมถึงการสราง

ศักยภาพดวยขอจํากัดของการดําเนินงานในโซอุปทานใหเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด

โดยสามารถลดระยะเวลาของกระบวนการในโซอุปทาน ในขณะเดียวกันก็เปนการแกปญหาของ

ระดับสินคาคงคลังอีกดวย

นอกเหนือจากนี้แลว ผูวิจัยเห็นวามียังแนวคิดอื่นที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงกระบวนการ

จัดการโซอุปทาน อันไดแก แนวคิดการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in time) กระบวนการเติมเต็ม

คําสั่งซื้อ (Order Fulfillment Process) เวลานําในการสั่งซื้อ (Order Lead Time) และเทคนิคอื่นๆ
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ที่เกี่ยวของ ซึ่งสามารถนํามาปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานของธุรกิจซื้อมาขายไป เพื่อลด

คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการดําเนินกิจกรรมและลดระยะเวลา รวมถึงกระบวนการทํางานที่สูญเปลา

ภายในโซอุปทาน เพื่อใหธุรกิจสามารถดําเนินกิจการอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด และสามารถ

ตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว (Responsiveness)

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย

1. เพื่อศึกษากลยุทธที่เหมาะสมและวิเคราะหลักษณะโซอุปทาน ดวยเทคนิคแบบลีนใน

การดําเนินธุรกิจประเภทซื้อมาขายไป

2. เพื่อพัฒนากระบวนการดําเนินงานดวยเทคนิคแบบลีนสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไป เพื่อ

ลดระยะเวลา และการขจัดกระบวนการทํางานที่สูญเปลาภายในโซอุปทานของธุรกิจ

ประเภทซื้อมาขายไป

1.3 ขอบเขตของการวิจัย

1. ศึกษาขอมูลดานการจัดหาสินคา การจัดซื้อสินคา การนําเขาสินคา การขนสง การ

บริหารสินคาคงคลัง การกระจายสินคา การแลกเปลี่ยนขอมูลระหวางผูเกี่ยวของในโซ

อุปทาน และความตองการสินคาของลูกคา ในฐานะของผูประกอบธุรกิจซื้อมาขายไป

2. ศึกษาขอมูลเฉพาะกระบวนการที่ดําเนินงานดวยวิธีซื้อมาและขายไปเทานั้น ไม

รวมถึง สินคาที่ขายพรอมการติดตั้ง งานบริการตางๆ และสินคารายการประกอบชุด 

BOM (Bill of Material)

3. ศึกษาขอมูลทั้งการการจัดซื้อจัดหาสินคาและขายทั้งภายในและตางประเทศ

4. การนําแนวคิดเทคนิคแบบลีนมาประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน

ครบตลอดโซอุปทาน 

5. ขอมูลในการทํางานวิจัยครั้งนี้เปนขอมูลในชวงเวลาดําเนินงานในชวงเวลาตั้งแต 

มกราคม 2549 – ธันวาคม 2550

6. สินคาตัวอยางสําหรับงานวิจัยครั้งนี้ คือ อุปกรณเสริมพีซีที และ รม
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1.4 คําจํากัดความที่ใชในการวิจัย

โซอุปทาน หมายถึง การบูรณาการของกระบวนการทางธุรกิจที่เริ่มตนจากผูบริโภคขั้น

สุดทายผานไปจนกระทั่งถึงผูจัดจําหนายขั้นแรกสุดที่ทําหนาที่จัดหาสินคา บริการ และสารสนเทศ 

เพื่อเพิ่มมูลคาใหแกผูบริโภค

สายธารคุณคา หมายถึง แผนภาพที่เปนตัวแทนการปฏิบัติงานและระบุถึงคุณคาของ

กระบวนการทํางานในแตละสวนงาน

วิสาหกิจ เปนศัพทแปลมาจากคําวา Enterprise โดยราชบัณฑิตยสถานไดบัญญัติศัพทคํา

วานี้ไวในหมวดสาขาวิชารัฐศาสตร ปรับปรุงเมื่อ 17 สิงหาคม 2544 และ หมวดสาขาวิชา

นิติศาสตร ปรับปรุงเมื่อ 11 มีนาคม 2545

เทคนิคแบบลีน หมายถึง องคกรที่ดําเนินงานโดยปราศจากความสูญเสียในทุกๆ 

กระบวนการ มีความสามารถในการปรับตัว ตอบสนองความตองการของตลาดไดทันทวงที และมี

ประสิทธิภาพเหนือคูแขงขัน

มูดา หมายถึง ความสูญเปลาที่เกิดจากการกระทําของมนุษย ซึ่งมีการนําทรัพยากรไปใช 

แตไมไดสรางคุณคาใหเกิดขึ้น

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

1. เพื่อเปนตนแบบกระบวนการทางธุรกิจหนึ่งสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไป

2. เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาแบบจําลองการดําเนินงานดวยเทคนิคแบบลีน และ

สนับสนุนกระบวนการทํางานสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไป
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1.6 ขั้นตอนและวิธีดําเนินการวิจัย

1. คนควาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

2. ศึกษาโซอุปทานของธุรกิจซื้อมาขายไปของกลุมบริษัทตัวอยาง

3. การเก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับโซอุปทานของธุรกิจซื้อมาขายไปในชวงเวลา

ตั้งแต มกราคม 2549 – ธันวาคม 2550

4. การออกแบบและพัฒนากระบวนการดําเนินงานของโซอุปทานตามแนวคิดเทคนิค

แบบลีน

4.1 การระบุคุณคา (Value) โดยนิยามคุณคาของสินคาตัวอยาง และการศึกษา

ระหวางทางการสรางคุณคาของสินคาภายในโซอุปทานในปจจุบัน

4.1.1 การจัดทําแผนงานดวยแนวคิดการบริหารจัดการแบบไคเซ็น

4.2 ระบุสายธารคุณคา (Value Stream) เพื่อบงชี้การปฏิบัติงานตามกระบวนการ

แบบเฉพาะเจาะจง รวมถึงระบุขั้นตอนที่กอใหเกิดความสูญเปลา

4.2.1 การจัดทําแผนผังสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) 

4.3 สรางการไหล (Flow) การจัดทําขั้นตอนการสรางคุณคาที่ยังคงเหลืออยู ซึ่งตองมี

การจัดเรียงกระบวนการความคิดใหม เพื่อใหเกิดการไหลอยางตอเนื่อง 

4.3.1 การลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS ซึ่งจะนําหลักการ ในการขจัด

กระบวนการที่ไมจําเปน การรวมกันของกระบวนการที่ซ้ําซอน การจัด

กระบวนการใหม เพื่ อใหการดํา เนินงานสมบูณ  และการทําให

กระบวนการในโซอุปทานปฏิบัติงานไดงายขึ้น

4.3.2 การนําแผนภูมิควบคุมมาใชในการวัดประสิทธิภาพกระบวนการ

ดําเนินงาน 

4.3.3 การจัดทําระบบนํารอง(Pilot) เพื่อยืนยันความสามารถในการนํา

กระบวนการที่ผานการปรับปรุง และสามารถนําไปประยุกตใชกับธุรกิจ

ซื้อมาขายไปไดจริง
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4.4 มุงดําเนินการสูความสมบูรณแบบ (Perfection) เพื่อแสดงถึงความสมบูรณแบบ

ของโซอุปทานสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไป

4.4.1 การสรางแบบจําลองตนแบบของกระบวนการในโซอุปทาน เพื่อใหทราบ

ถึงผลลัพธเรื่องเวลาการดําเนินการในแตละขั้นตอนภายหลังจากการ

ปรับปรุงกระบวนการ

5. สรุปผล อุปสรรคและขอเสนอแนะ

6. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 



บทที่  2

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

การศึกษาโซอุปทานสําหรับธุรกิจประเภทซื้อมาขายไปในครั้งนี้ ผูวิจัยไดมุงประเด็น

การศึกษาและพัฒนาโซอุปทานเพื่อใหไดวงจรตนแบบในการดําเนินธุรกิจประเภทซื้อมาขายไป ซึ่ง

เปนเสมือนระบบการดําเนินงานพื้นฐานรูปแบบหนึ่ง โดยหวังเปนอยางยิ่งวา ผูประกอบการจะ

สามารถดําเนินกิจกรรมทางธุรกิจตามระบบตนแบบ เพื่อใหเกิดความอยูรอด และการเจริญเติบโต

ทางดานผลกําไร ดังนั้นในเบื้องตน ผูวิจัยจําเปนตองศึกษา และทําความเขาใจเกี่ยวกับแนวคิด 

ทฤษฎี ตางๆ รวมถึงงานวิจัยที่เกี่ยวของที่จะสามารถนํามาใชในการปรับปรุงโซอุปทานสําหรับ

ธุรกิจประเภทซื้อมาขายไปได ซึ่งสามารถสรุปไดดังตอไปนี้

2.1 แนวคิดและทฤษฎี

การศึกษากระบวนการทางธุรกิจสําหรับผูประกอบการธุรกิจซื้อมาขายไป เพื่อหาแนวทาง

ในการแกไขปญหาการดําเนินงานภายในโซอุปทาน อาทิเชน การขาดความสามารถในการชี้วัด

คาใชจายที่จําเปนตอการดําเนินงาน ไมมีการกําหนดรอบระยะเวลาภายในโซอุปทานที่ชัดเจน การ

จัดหาและการจัดสงสินคาไมทันตามความตองการของลูกคาและการมีสินคาคงคลังเปนจํานวน

มาก ดวยเหตุนี้เองจึงตองมีการศึกษาแนวคิดและทฤษฎีเพื่อนํามาประยุกตใชในการแกไขปญหา

ดังกลาว ซึ่งจากการศึกษา จึงไดรวบรวมแนวคิดและทฤษฎีหลัก ที่นํามาใชสําหรับงานวิจัยดังนี้ 

1. แนวคิดการจัดการโซอุปทาน (Supply Chain Management)

2. แนวคิดเทคนิคแบบลีน (Lean Technique)

3. แนวคิดกระบวนการการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Management 

Process)

4. แนวคิดการบริหารคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management)

5. แนวคิดการบริหารการเปลี่ยนแปลง (Change Management)

จากแนวคิดและทฤษฎีหลักขางตน จะสังเกตไดวา แนวคิดและทฤษฎีที่นํามาใชใน

งานวิจัยครั้งนี้ เปนแนวคิดและทฤษฎีที่นักวิจัยสวนใหญ มักนํามาใชในการปรับปรุงประสิทธิภาพ

สําหรับการผลิตในอุตสาหกรรมตางๆ เนื่องจากแนวคิดและทฤษฎีหลักขางตนมีระเบียบวิธีวิจัย
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และแนวทางในการวิเคราะหเพื่อพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานไดอยางดีและมี

ประสิทธิภาพ ดังนั้นผูวิจัยจึงเล็งเห็นถึงศักยภาพของแนวคิดและทฤษฎีดังกลาว โดยการนําเสนอ

แนวคิดและทฤษฎี เพื่อใหเปนแนวทางตนแบบที่มีสวนชวยในการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการ

ดําเนินงานสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไปไดอยางมีประสิทธิภาพ และเพื่อใหกระบวนการดําเนินงาน

เกิดความสมบูรณแบบมากที่สุด โดยมีแนวคิดและลําดับความสัมพันธตอการปรับปรุงกระบวนการ

ดําเนินงานดังตอไปนี้

2.1.1 แนวคิดการจัดการโซอุปทาน (Supply Chain Management)

การจัดการโซอุปทาน หมายถึง การกําหนดกระบวนการบูรณาการ สําหรับการวางแผน 

การจัดหา การผลิต การจัดสง และการคืนสินคา เริ่มตั้งแตกระบวนการตนน้ําจนถึงปลายน้ํา อัน

ไดแก ผูผลิตสินคา ผูขายสินคาทุกระดับจนถึงลูกคาทุกระดับเปนลําดับขั้น รวมทั้งแนวทางกลยุทธ

การปฎิบัติการขององคกร ใหเกิดการไหลของสินคา การไหลของงาน และสารสนเทศที่มีสวน

เกี่ยวของ เพื่อลดตนทุนรวมใหต่ําที่สุด สรางความพอใจสูงสุดใหผูบริโภค และเกิดความไดเปรียบ

เชิงการแขงขัน (Supply-Chain Council, 2003)

ทั้งนี้นอกเหนือจากการนิยามแนวคิดดังกลาว ยังไดมีการกําหนดถึงขอบเขตของ

กระบวนการภายในโซอุปทาน เพื่อเชื่อมโยงความสัมพันธระหวางสมาชิกทุกหนวยงานที่อยูภายใต

โซอุปทาน ซึ่งทําหนาที่ในการจัดหาสินคา บริการ และสารสนเทศ เพื่อเพิ่มมูลคาใหแกผูบริโภค ใน

กิจกรรมตางๆ อาทิเชน การรับคําสั่งซื้อสินคา การจัดหาสินคา และการตรวจสอบคุณภาพสินคา 

เปนตน ดังรูป 2.1 เปนการอธิบายถึงขอบเขตของกระบวนการดําเนินงานตามแนวคิดสกอรโมเดล 

(SCOR Model) ซึ่งสามารถอธิบายไดดังตอไปนี้

1. วางแผน (Plan)  หมายถึง การวางแผนการจัดการอุปสงคและอุปทาน เพื่อสรางความ

สมดุลของทรัพยากรตางๆ และการกําหนดแผนการสื่อสารสําหรับทุกหนวยงานที่

เกี่ยวของ รวมถึงการวางแผนสําหรับการคืนสินคา กระบวนการในการจัดหาสินคา 

การผลิตสินคา และการจัดสงสินคา นอกเหนือจากนี้ยังรวมถึงการจัดการตามกฎ

ธุรกิจ ผลการปฏิบัติการในโซอุปทาน การรวบรวมขอมูล สินคา สินทรัพยถาวร การ

ขนสง ลักษณะการวางแผน ความตองการ ขอบังคับและความสอดคลอง และการ

กําหนดแนวทางในการจัดทําแผนงบประมาณของแตละหนวยงาน เพื่อใหธุรกิจ

ประสบผลสําเร็จตามวัตถุประสงคและเปาหมายขององคกร

2. จัดหา (Source) หมายถึง การจัดซื้อสินคา การจางผลิตตามคําสั่งซื้อ และการจาง

ออกแบบตามคําสั่งซื้อ โดยการกําหนดตารางจัดสง การรับ การตรวจสอบ การ
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โอนยาย และการอนุมัติการชําระเงินแกผูขาย รวมถึงการกําหนดและคัดเลือกแหลง

ผูขายเพื่อใหมีการกําหนดลวงหนา สําหรับการจางออกแบบตามคําสั่งซื้อสินคา ทั้งยัง

ตองมีการจัดการตามกฎธุรกิจ การตรวจประเมิน และการเก็บรักษาขอมูล เพื่อใหมี

ความสามารถในการจัดการสินคา สินทรัพยถาวร การเขามาของสินคา เครือขายของ

ผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ (Supplier) ความตองการในการนําเขา/สงออก และ

ขอตกลงกับผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ (Supplier)

3. ผลิต (Make) หมายถึง การผลิตเพื่อขาย การผลิตตามคําสั่งซื้อ และการผลิตตามสั่ง

ในรูปแบบที่กําหนด ทั้งนี้รวมถึงการกําหนดตารางกิจกรรมการผลิตสินคาหลัก การ

ผลิตและทดสอบบรรจุภัณฑ การตรวจสอบขั้นสุดทาย และการปลอยสินคาเพื่อการ

จัดสง ซึ่งถือเปนวิศวกรรมขั้นสุดทายสําหรับการจางออกแบบตามคําสั่งซื้อสินคา

4. จัดสง (Deliver) หมายถึง การสั่งซื้อ คลังสินคา การขนสง การจัดการติดตั้งสินคา การ

ผลิตตามคําสั่งซื้อ และการออกแบบตามคําสั่งซื้อ ซึ่งจะตองรับผิดชอบตั้งแตขั้นตอน

การจัดการคําสั่งซื้อทั้งหมด ตั้งแตกระบวนการที่ลูกคาสอบถามและการเสนอราคา

เพื่อกําหนดเสนทางการจัดสง การเลือกผูประกอบการในการขนสง และขั้นตอนการ

จัดการคลังสินคา ตั้งแตการรับสินคา การเบิกสินคา การบรรทุกสินคาและการจัดสง

สินคา ซึ่งจะตองมีการรับและตรวจสอบสินคาของลูกคา รวมถึงการติดตั้งถาจําเปน 

เพื่อออกใบกํากับสินคาใหแกลูกคา

5. คืนสินคา (Return) หมายถึง การคืนวัตถุดิบใหผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ 

(Supplier) และการรับคืนสินคาจากลูกคา รวมทั้งสินคาที่บกพรอง อะไหลเครื่องจักร 

และสินคาที่เกินความตองการ ซึ่งจะตองรับผิดชอบตั้งแตขั้นตอนการคืนสินคาที่

บกพรองทั้งหมด ตั้งแตการขออนุมัติการคืน กําหนดตารางการคืนสินคา การรับ การ

ตรวจสอบ การกําจัดสินคาที่บกพรอง และการชดเชยหรือการใหเครดิต หรือจะเปน

ขั้นตอนการคืนสินคา อะไหลเครื่องจักร ตั้งแตการอนุมัติและกําหนดตารางการคืน 

กําหนดเงื่อนไขสินคา การแปรรูปสินคา เงื่อนไขการตรวจสอบการทําลายและการ

อนุมัติการเรียกคืน ตลอดจนขั้นตอนการคืนสินคาสวนเกิน รวมทั้งการกําหนดสินคา

สวนเกิน กําหนดตารางจัดสง การรับคืน อํานาจการอนุมัติคืน การรับสินคาที่เกินกลับ

จากผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ (Supplier) เพื่อตรวจสอบสวนเกิน การชดเชย และ

การกําหนดสินคาสวนเกิน
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ที่มา : Supply-Chain Council Inc., Version 6.0, 2003

รูปที่ 2.1 Supply-Chain Operations Reference-model

การศึกษาและการนําหลักแนวคิดโซอุปทานมาใช เพื่อใหทราบถึงองคประกอบสําคัญและ

การเชื่อมโยงความสัมพันธของผูที่เกี่ยวของในโซอุปทานของกระบวนการทางธุรกิจสําหรับธุรกิจซื้อ

มาขายไปทั้งทางตรงและทางออม ซึ่งเปนความสัมพันธที่จะสามารถบูรณาการกระบวนการโซ

อุปทานที่มีความซับซอนในวงจร ใหสามารถเขาใจไดงายขึ้น และยังคงความสมบูรณของ

กระบวนการดําเนินงาน 

2.1.2 แนวคิดเทคนิคลีน (Lean Technique)

แนวคิดเทคนิคแบบลีน เปนแนวคิดที่เนนการสรางสรรค การจัดการการบูรณาการของ

องคกรตามองคประกอบของโซอุปทาน เพื่อมุงระดมความคิดและหาแนวทางในการลดความสูญ

เปลาและการปรับปรุงกระบวนการ (Process improvement) ดําเนินงานขององกรค แผนก และ

ทรัพยสิน เพื่อสรางสายธารคุณคา และการแสดงความแตกตางของคุณคาในกระบวนการทํางาน 

แทนที่การมุงเนนการลงทุน โดยการจําแนกออกมาเปนตนทุนหรือความสูญเปลาของสินคา และ

เลือกกระบวนการที่มีความจําเปนและสรางมูลคาตอการดําเนินธุรกิจเทานั้น (Dan, Peter และ

Nick, 1997) 

และเพื่อทําใหการดําเนินธุรกิจประสบผลสําเร็จ และมีประสิทธิภาพ จึงมีอีกหนึ่งแนวคิด 

เรียกวา 2E คือ ความมีประสิทธิผล (Effectiveness) และความมีประสิทธิภาพ (Efficiency) ตาม

แนวคิดของ Peter Drucker (1967) กลาวไว การทําสิ่งที่ควรทําไดสําเร็จเสร็จสิ้น และมี
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ประสิทธิภาพ คือ การทําสิ่งตางๆเหลานั้นโดยปราศจากการใชทรัพยากรไปอยางสูญเปลา

นอกเหนือจากนี้ แนวคิดแบบลีนยังมีเครื่องมือที่ใชในการประเมินสถานะในปจจุบัน (Current 

State) และการวางแผนสถานะในอนาคต (Future State) อยางมีประสิทธิผล โดยอาศัยแนวคิด

หลักเพื่อนํามาใชในการพิจารณากระบวนการภายในโซอุปทาน 4 แนวคิดดังตอไปนี้

1. หลักการในการลดตนทุน (Cost Reduction) 

2. ความสูญเปลาตองหาม 7 ประการ 

3. ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) 

4. กิจกรรมพื้นฐาน 5ส สําหรับพัฒนาองคกร

การพิจารณาถึงการปรับปรุงกระบวนการที่เหมาะสม เพื่อลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นภายในโซ

อุปทาน มีองคประกอบสําคัญที่จะสามารถนํามาใชเพื่อการวิเคราะหในมุมมองดานตางๆดังนี้

1.1.2.1 หลักการในการลดตนทุน (Cost Reduction) โดยทั่วไปการที่เราจะสามารถลดตนทุนได

นั้น จะตองทราบถึงตนทุนที่แทจริงและราคาขายวาอะไรนับเปนปจจัยหรือสวนประกอบ

สําคัญของตนทุนบาง ซึ่งในการจําแนกตามแนวคิดของตนทุนดั้งเดิม จะคํานวณเริ่มตน

จากตนทุนรวมบวกกับกําไรที่ตองการ จะไดผลลัพธคือ ราคาขายในทองตลาด ซึ่งตามแนว

การคิดตนทุนแบบลีน จะมีวิธีการคํานวณตนทุน โดยเริ่มจากการกําหนดราคาที่ลูกคายินดี

ที่จะจาย หักออกดวยตนทุนท่ีเกิดขึ้นจริง โดยสวนตางนั่นคือ ผลกําไรของการขายที่เกิดขึ้น 

ซึ่งเปนกลไกในสภาวะปจจุบันที่ลูกคามีอํานาจในการตอรองสูง อันเนื่องมาจากการ

แขงขันทางการตลาดที่มีการแขงขันกันอยางเขมขน ซึ่งจะเห็นถึงความแตกตางของ

แนวคิดทั้งสองแบบ วาตามแนวคิดดั้งเดิม ผูประกอบการมีอํานาจในการกําหนดราคา ซึ่ง

ไมวาตนทุนจะเปนเทาไหร สินคาก็ยังคงขายได ณ ราคาที่ผูประกอบการกําหนด ในทาง

กลับกันหากอํานาจในการกําหนดราคาตกเปนของลูกคาแลว ผูประกอบการจะตองหาวิธี

ในการลดตนทุน และยอมลดกําไรของตนลง เพื่อแขงขันกันเปนทางเลือกแรกที่ลูกคาจะ

ตัดสินใจบริโภคสินคาและบริการของตน ในสภาวะที่มีการแขงขันสูงในตลาด ดังนั้นการ

จะรักษากําไรและความอยูรอดของธุรกิจได จะตองมีการกําจัดตนทุนสูญเปลาที่เกิดขึ้นใน

โซอุปทาน เพื่อใหสามารถบรรลุผลในการลดตนทุน การสรางมาตรฐานดานคุณภาพ การ

สงมอบที่ตรงตอเวลา และการจัดสรรทรัพยากรในสถานที่และเวลาที่เหมาะสมที่สุด
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1.1.2.2 ความสูญเปลาตองหาม 7 ประการ นั่นหมายถึง  การดําเนินงานทุกสิ่งทุกอยางที่สงผลให

เกิดการเพิ่มขึ้นของตนทุนและเวลา โดยปราศจากการเพิ่มคุณคาในกระบวนการผลิตหรือ

งานบริการ ซึ่งความสูญเปลาตองหามทั้ง 7 ประการมีดังตอไปนี้

1. การผลิตมากเกินพอดี (Overproduction) คือ การผลิตสินคา หรือชิ้นสวนลวงหนา 

หรือการมีปริมาณการผลิตที่มากเกินความตองการของลูกคา ซึ่งสินคาเหลานั้นไมไดมี

การจําหนายออกไปในทันที จะสงผลทําใหเกิดความสูญเปลาในการใชงานพนักงาน

มากเกินความจําเปน รวมทั้งเกิดตนทุนการเก็บรักษาและการขนยายจากสินคา

เกิดขึ้นดวย

2. การรอคอย (Waiting – Time on Hand) หมายถึง ชวงเวลาวาง (Idle Time) ที่เกิดขึ้น

ระหวางกระบวนการผลิตหรืองานบริการ ซึ่งเกิดจากความไมสมดุลของสายการผลิต

หรือการวางแผนงานบริการ จะสงผลทําใหเกิดความสูญเปลาของเวลาและเกิดความ

ผิดพลาดของกําหนดการในการวางแผนการผลิต

3. การขนสงหรือการลําเลียงที่ไมจําเปน (Unnecessary Transport or Conveyance) 

คือ การเคลื่อนยายสินคาหรือวัสดุที่ เกินความจําเปน ซึ่งเปนการขนยายที่ไมมี

ประสิทธิภาพ เนื่องจากไมมีการวางแผนการเคลื่อนยาย และอาจสงผลใหเกิดความ

เสียหายของสินคาหรือวัสดุระหวางการเคลื่อยยายได

4. การดําเนินงานที่ไมถูกตอง (Incorrect Processing) เปนการดําเนินงาน โดยมี

ขั้นตอนที่ไมจําเปนในกระบวนการ หรือการดําเนินการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ ถือ

เปนความสูญเปลาที่กําจัดออกไดยากที่สุด  ซึ่งความสูญเปลาประเภทนี้จะมี

ผลกระทบตอผูดําเนินงานโดยตรง ซึ่งเปนเรื่องที่ละเอียดออนมากจึงตองอาศัย

เครื่องมือการวิเคราะห อาทิเชน การจัดการสายธารคุณคา เพื่อแยกแตละสวนงาน

และความจําเปนของแตละกระบวนการออกจากกัน

5. การมีสินคาคงคลังที่มากเกินไป (Excess Inventory) หมายถึง สินคาคงคลังสวนเกิน

ในรูปแบบตางๆ ไมวาจะเปนวัตถุดิบ ชิ้นงานระหวางผลิต และสินคาสําเร็จรูป ลวนแต

ไมมีความจําเปนในการเก็บเปนสินคาคงคลัง ทําใหตองสูญเสียพื้นที่และตนทุนในการ

เก็บรักษาสินคา รวมถึงโอกาสเกิดความเสียหายตอสินคาที่เก็บไว
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6. การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน (Unnecessary Movement) ที่ไมมีความสําคัญหรือไมเกิด

ประโยชนใดๆตอการปฏิบัติงานใหเสร็จสมบูรณ อาทิเชน การมองหา การเอื้อมมือจับ 

การเรียงสินคา การเดินไปเดินมา เปนตน

7. ของเสีย (Spoilage) หรือชิ้นสวนบกพรอง (Defects) คือ ความผิดพลาดหรือ

ขอบกพรองของสินคาในการผลิตสินคา ทําใหเกิดความสูญเปลาทั้งเวลา เนื่องจาก

การหยุดชะงักความตอเนื่องของกระบวนการ และความพยายามในการแกไข

ขอบกพรองตางๆเหลานั้น

1.1.2.3 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) เปนวิธีการผลิตสินคาอาศัย

หลักการหลัก 2 ประการ ดังนี้

1. การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in time : JIT) เปนแนวคิดที่มุงเนนในเรื่องของการ

ผลิตสินคาที่มีคุณภาพสูงสุด แตมีลักษณะการไหลของสินคาอยางตอเนื่อง เพื่อให

สามารถตอบสนองคําสั่งซื้อหรือขอกําหนดในการสงมอบสินคาเฉพาะแบบของลูกคา

ทุกรายใหไดมากที่สุด

2. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Jidoka) เปนระบบการทํางานแบบอัตโนมัติเพื่อ

ปองกันความผิดพลาดในการตรวจหาขอบกพรองของสินคา ซึ่งวิธีนี้นําไปสูการลด

รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) และปองกันการเกิดความศูนยเปลา อีกทั้งยังเปน

การสงเสริมการไหลภายในระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีใหดีขึ้นอีกดวย

2.1.2.5 กิจกรรม 5ส เปนกิจกรรมพื้นฐานในการพัฒนาองคกร ที่มีสวนชวยในการสนับสนุนและมุง

ขจัดความสูญเปลา ดวยการจัดระเบียบและปรับปรุงสภาพแวดลอมในการทํางานใหเปน

ระบบและมีความเปนมาตรฐาน เพื่อชวยเสริมใหการทํางานมีประสิทธิภาพมากขึ้นและ

ผูปฏิบัติงานจะสามารถตรวจพบปญหาและอุปสรรคกอนที่จะเกิดความสูญเสียขึ้น ตาม

รูปที่  2.2 จะสังเกตเห็นถึง วัฐจักรที่ เกื้อหนุนกันตามแนวคิดดังกลาว ซึ่งระบบ 5ส 

ประกอบดวยกิจกรรม 5 ประการดังนี้
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ที่มา : Productivity Development Team (1996)

รูปที่ 2.2 ระบบ 5ส (5S)

1. สะสาง (Sort) กิจกรรมที่คัดแยกความจําเปนในการใชสิ่งของตางๆ โดยเลือกไวเฉพาะ

สิ่งที่จําเปน และเคลื่อนยายสิ่งที่ไมจําเปนออกไป

2. สะดวก (Set in Order) การจัดวางสิ่งของที่จําเปนใหอยูในสภาพที่สามารถนํามาใชได

สะดวกและเปนระเบียบ เพื่อใหงายตอใชงาน

3. สะอาด (Shine) การรักษาความสะอาดสถานที่  อุปกรณ รวมถึงสิ่งของตางๆที่

จําเปนตองใชในการปฏิบัติงาน โดยการทําความสะอาดตามสมควร

4. สรางมาตรฐาน (Standardize) การสรางแนวทางปฏิบัติใหเกิดระบบในการทํางาน 

เพื่อใหเกิดความเปนระเบียบและมาตรฐาน เพื่อใหเกิดความเขาใจที่งายอีกดวย

5. สรางนิสัย (Sustain) การใหความรูและการสื่อสารตอพนักงานตามแนวคิด 5ส เพื่อให

เกิดความเขาใจและแนวทางในการปฏิบัติที่ตรงกัน ดังรูป 2.3 ที่แสดงใหเห็นถึงวงจร

ตามแนวคิด 5ส
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การศึกษาและการนําหลักแนวคิดเทคนิคแบบลีนมาใช เพื่อใหทราบถึงองคประกอบ

สําคัญ และการปรับเรียบกระบวนการดําเนินงาน เพื่อสรางกระบวนงานใหม ซึ่งปราศจากความ

สูญเปลาทั้งเรื่องของตนทุนและคาใชจายที่เกิดขึ้น รอบระยะเวลาในโซอุปทาน และความสามารถ

ในการตอบสนองความตองการของลูกคาไดถูกเวลาและสถานที่ 

2.1.3 แนวคิดกระบวนการการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Management Process)

กระบวนการการจัดการสายธารคุณคาเปนเครื่องมือในการจัดการกระบวนการสําหรับการ

วางแผนและการเชื่อมโยงกระบวนการทํางาน ซึ่งจะแสดงเปนแผนภาพลําดับเรื่อง (Story-board) 

ที่เปนตัวแทนการอธิบายถึงการปฏิบัติงานในแตละสวนงาน ซึ่งมีประสิทธิภาพสูงตอการนําไปใช

สําหรับวางแผนเพื่อปรับปรุงการทํางาน ที่มีความนาเชื่อถือและสามารถทําความเขาใจไดงาย 

เนื่องจากมีการระบุถึงคุณคาของกระบวนการทํางานที่ชัดเจน (Tapping, Luyster, Shuker, 2002)

วัตถุประสงคเบื้องตนในการจัดทํา แผนผังสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) เพื่อ

บงชี้กิจกรรมในการทํางานทุกกระบวนการแบบเฉพาะเจาะจง ซึ่งตอมาจะทําการแบงกิจกรรมใน

ทุกกระบวนการทํางานเปน 3 ประเภท ดังนี้

1. งานจําพวกที่สรางคุณคาตามการรับรูของลูกคาอยางแทจริง

2. งานจําพวกที่ไมไดสรางคุณคา แตเปนที่จําเปนของระบบพัฒนาผลิตภัณฑ ระบบเติม

คําสั่งซื้อ หรือระบบการผลิตที่เปนอยูในปจจุบัน หรือเรียกวา มูดา ชนิดที่1 ซึ่งยังไม

สามารถกําจัดออกไปไดทันที

3. งานจําพวกที่ไมไดสรางคุณคาตามการรับรูของลูกคา หรือเรียกวา มูดา ชนิดที่2 ซึ่ง

สามารถกําจัดออกไปไดทันที

การนํากระบวนการจัดการสายธารคุณคาไปประยุกตใชในการวิเคราะหกระบวนการ

ดําเนินงานตางๆ  เพื่อใหเกิดคุณคาในการนําไปใชสําหรับการปฏิบัติงานใหครบถวนสมบูรณตลอด

ทั่วทั้งกระบวนการ ซึ่งตองมีการวางแผนและการเชื่อมโยงกระบวนการตางๆ โดยการนําแนวคิดลีน

เขามาชวยในการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลอยางเปนระบบ เพื่อใหเกิดกระบวนการแบบยั่งยืน

สําหรับองคกร โดยมีองคประกอบในการนํากระบวนการจัดการสายธารคุณคาไปประยุกตใช

ประกอบดวย 8 ขั้นตอน ดังตอไปนี้
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1. มุงมั่นสูลีน (Commit to lean) ขั้นตอนในการเตรียมความพรอมของบุคลากรทุก

หนวยงานในองคกรเพื่อจัดตั้งและกําหนดบทบาทของทีมงาน เพื่อให บุคลากรทุกคน

มีสวนรวมกับแนวคิดในการปรับปรุงและการลดตนทุนดวยวิธีตามธรรมชาติ ซึ่งเปน

การปรับปรุงกระบวนการทํางานที่คุนเคย และอาศัยตัวพนักงานเปนผูดึงระบบหรือ

กระบวนการตางๆที่จะทําการปรับปรุง ภายใตการกํากับ แนวทางและแรงสนับสนุน

จากทางฝายบริหาร ซึ่งจะเห็นไดวา บุคลากรทุกคนในองคกรจะมีสวนรวมในการ

เปลี่ยนแปลง เพื่อใหการเปลี่ยนแปลงกระบวนการทํางานนี้สามารถเดินไปในทิศทาง

เดียวกัน

2. เลือกสายธารคุณคา (Choose the value stream) การกําหนดสายธารคุณคาโดย

แยกในแตละสวนของกระบวนการ เพื่อเลือกสายธารคุณคาที่จะนําขึ้นมาพิจารณา 

และบงชี้คุณคาของการดําเนินงาน เพื่อกําจัดองคประกอบที่ปราศจากคุณคาทิ้ง มี 2 

วิธีการที่มีความนาเชื่อถือ และสามารถนํามาใชในการเลือกสายธารคุณคาได ดังนี้

1) การวิเคราหปริมาณของผลิตภัณฑ (Productivity Quantity Analysis) จะแสดง

ถึงสวนผสมของผลิตภัณฑ ซึ่งจะออกมาในรูปของแผนภูมิพาเรโต (Pareto 

Chart) โดยจะชวยกระจายผลิตภัณฑที่แตกตางกันในปริมาณรวมทั้งหมด และ

แยกความสําคัญของของผลิตภัณฑที่มีปริมาณมาผลิตสู ง เปนกลุมที่มี

ความสําคัญมากที่สุดตามลําดับ ซึ่งในการวิเคราะหปริมาณผลิตภัณฑประเภทนี้

อาจทําใหความสมเหตุสมผลของทางเลือกที่ไดไมสมบูรณนัก

2) การวิเคราหเสนทางของผลิตภัณฑ (Productivity Routing Analysis) เปนการ

วิเคราะหเสนทางของผลิตภัณฑในกระบวนการผลิต ซึ่งผลิตภัณฑที่มีเสนทาง

คลายคลึงกัน หรือมีขั้นตอนกระบวนการทํางานที่เหมือนกัน จะถือวาเปน

ผลิตภัณฑในตระกูลเดียวกันหรือ หากเปนกระบวนการทํางานที่คลายคลึงกัน จะ

ถือวาเปนกระบวนการสายปานเดียวกัน

3. เรียนรูเรื่องลีน (Learn about lean) กิจกรรมหลักสําหรับขั้นตอนนี้คือการเนนการให

เกิดการเรียนรูเกี่ยวกับแนวคิด วิธีปฏิบัติ การฝกอบรม และความเขาใจในเรื่องของ

ทิศทาง แนวโนมในการปฏิบัติงานแกผูเกี่ยวของเปนอยางดี เพื่อใหการทํางานใน
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ขั้นตอนตอไปเปนไปในทิศทางเดียวกัน รวมถึงการไดความรวมมือดวยความเขาใจอัน

ดีเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการทํางานเพื่อนําไปสูประสิทธิภาพที่ดีอีกดวย

4. วาดแผนผังสถานะปจจุบัน (Map the current state) การระบุกิจกรรมในกระบวนการ

สายธารคุณคาในปจจุบันซึ่งมีกิจกรรมใดเกิดขึ้นในแตละตระกูลผลิตภัณฑหรือในแต

ละประเภทการทํางาน ซึ่งภาพวาดแผนผังจะมีการลําดับในการปฏิบัติงาน โดยใช

วิธีการจัดการดวยสายตาเพื่อถายทอดลักษณะ วิธีและเสนทางการทํางานในปจจุบัน

5. กําหนดมาตรวัดแบบลีน (Determine lean metrics) เปนอีกหนึ่งวิธีในการตรวจสอบ

ความกาวหนาดานสมรรถนะของการทํางานในปจจุบัน ซึ่งจะตองมีมาตรวัดที่มีประ

สิทธิภาะและเหมาะสมกับองคกร เพื่อนําผลลัพธที่ได มาทําการปรับเปลี่ยนความ

เหมาะสม และทําการปรับปรุงการไหลของกระบวนการและการกําจัดความสูญเปลา

ในลําดับตอไป

6. วาดแผนผังสถานะในอนาคต (Map the future state) ขั้นตอนในการออกแบบสาย

ธารคุณคาที่ปราศจากความสูญเปลา ซึ่ ง เปนวิธีการบงชี้คุณคาเพื่อให เกิด

ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยในการออกแบบแผนผังสถานะในอนาคต จะนําเอา

ผลลัพธที่ไดจากมาตรวัดประสิทธิภาพ และเครื่องมือของลีน เพื่อนํามาใชปรับปรุง

กระบวนการและกําจัดกระบวนการสูญเปลาตางๆออกไป ซึ่งในกระบวนการวาด

แผนผังในอนาคตจะตองมีปจจัยที่จะตองนํามาพิจารณาดังนี้

1) ความตองการของลูกคา เปนการทําความเขาใจลูกคาในเรื่องของความตองการ 

คุณภาพ ระยะเวลา และราคาของผลิตภัณฑ

2) การไหลของผลิตภัณฑอยางตอเนื่อง เพื่อใหสามารถรองรับความตองการที่จะ

เกิดขึ้นไดดวยผลิตภัณฑที่มีคุณภาพ เพียงพอตอความตองการในเวลาที่

เหมาะสม

3) การปรับเรียบกระบวนการ จะมีลักษณะการกระจายปริมาณความหลากหลาย

ของงานเทาๆกัน เพื่อลดปริมาณของสินคาคงคลัง และตนทุนของสินคาระหวาง

ผลิต เพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการของกลุมลูกคาที่มีปริมาณการสั่งซื้อ

ขนาดกลางและขนาดยอม
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7. จัดทําแผนงานไคเซ็น (Create kaizen plans) เพื่อใหการปรับปรุงกระบวนการทํางาน

เกิดคุณคาสูงสุด ควรนําเอาปจจัยในเรื่องของความตองการของลูกคา การไหลของ

ผลิตภัณฑอยางตอเนื่องและการปรับเรียบกระบวนการมาทบทวนใหม เพื่อใหมั่นใจ

วาการวางแผหรือแผนในปรับปรุงตางๆ จะสามารถนําไปสูความสมบูรณแบบใน

อนาคตได หลังจากนั้นจะทําการสรางแผนงานไคเซ็นประจําเดือน และกําหนด

กิจกรรมไคเซ็นหลัก โดยการสรางแผนภูมิหมุดหมายไคเซ็น (Kaizen Milestone 

Chart) รวมถึงการจัดลําดับภาพสําหรับการจัดการสายธารคุณคาเพื่อใหเกิดความ

สมบูรณ เพื่อขออนุมัติแผนงานไคเซ็นจากฝายบริหาร

8. นําแผนงานไคเซ็นไปใช (Implement kaizen plans) ภายหลังจากผานการอนุมัติจาก

ฝายบริหารเปนที่เรียบรอยแลว ขั้นตอนนี้จะเปนขั้นตอนในการนํากิจกรรมไคเซ็นไปใช

เพื่อดําเนินงาน ซึ่งบุคลากรทุกคนจะมีผลกระทบตอการเปลี่ยนแปลงสายธารคุณคา 

เพื่อใหสามารถบรรลุเปาหมายของการปรับปรุงในแตละกิจกรรม ซึ่งมีการเชื่อมตอกัน

ในทุกกิจกรรม และภายใตการเปลี่ยนแปลงก็มีขอควรระวังหลายประการ อาทิเชน 

การสื่อสารที่มีปราศจากการซอนเลนและการบิดเบือนขอมูล ความพยายามในการ

ปรับปรุงสายธารคุณคาโดยไมกระทบตอการทํางานที่รับผิดชอบอยูในปจจุบัน ความ

มุงมั่นเพื่อการเปลี่ยนแปลงสายธารคุณคาอยางจริงจัง การปฏิบัติตอบุคลากรใน

องคกรดวยความเคารพ จริงใจและเล็งเห็นคุณคาของผูรวมงาน รวมถึงความยืดหยุน

กับเหตุการณที่ไมคาดไมถึง ซึ่งสามารถเกิดขึ้นไดและแกไขใหปญหาเหลานั้นยุติลงได

ดวยความยืดหยุน

การศึกษาและการนําหลักแนวคิดการจัดการสายธารคุณคามาใช เพื่อใหสามารถทําความ

เขาใจกระบวนการดําเนินงานในแตละขั้นตอนไดงาย ลดความซับซอนในการทํางาน ทั้งยังสามารถ

แยกแยะกระบวนการแตละขั้นตอนและการเชื่อมโยงความสัมพันธผานภาพ เพื่อใหทราบถึง

กระบวนการทํางานที่ชัดเจน จนสามารถขจัดกระบวนการที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในขั้นตอนการ

ทํางานได ซึ่งการจัดการสายธารคุณคาถือเปนเครื่องมือในการจัดกระบวนการดําเนินงานที่มี

ประสิทธิภาพเพื่อนํามาใชสําหรับงานวิจัยในครั้งนี้
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2.1.4 แนวคิดการบริหารคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management)

แนวคิดการบริหารคุณภาพโดยรวม ถือเปนเทคนิควิธีการในการบริหารจัดการองคกรสู

ความเปนเลิศ โดยใหความสําคัญตอการบริหารการจัดการกระบวนการดําเนินงานภายในองคกร 

ซึ่งจะตองทําการปรับปรุงคุณภาพของการปฏิบัติงานระดับองคกรอยางตอเนื่อง เพื่อเพิ่มระดับ

ความพึงพอใจใหแกลูกคา (Customer Satisfaction) รวมถึงการเพิ่มศักยภาพในการปฏิบัติงาน 

และสงผลโดยตรงตอการเพิ่มผลประกอบการขององคกร แตการจะทําใหเกิดการบรรลุผลตาม

วัตถุประสงคขององคกรนั้น จะตองอาศัยปจจัยแหงความสําเร็จ (Key Success Factor) ของการ

บริหารจัดการคุณภาพโดยรวมดังตอไปนี้

1. การมุงมั่นอยางจริงจังของผูบริหารทุกระดับ ซึ่งเปนแรงที่ชวยสงเสริมและสนับสนุน

การปรับปรุงการปฏิบัติงานอยางตอเนื่อง

2. การใหความสําคัญตอการฝกอบรมและการเรียนรูแกพนักงานภายในองคกร ใหเกิด

ความรู ความเขาใจเกี่ยวกับระบบการบริหารการจัดการคุณภาพ เพื่อใหพนักงานทุก

คนในองคกรไดมีสวนรวมในการพัฒนาการปรับปรุงคุณภาพ

3. การนําแนวคิดมาใชเพื่อสนับสนุนโครงสรางองคกร ใหมีความสอดคลองและเกื้อหนุน

กระบวนการดําเนินงานอยางตอเนื่อง และมีประสิทธิภาพ ทั้งนี้จะตองมีสวนชวยใน

การลดความซ้ําซอนในการปฏิบัติงานและความสูญเสียตางๆอีกดวย

4. การใหความสําคัญตอการประสานงานกันระหวางหนวยงานองคกร เพื่อใหเกิดความ

เขาใจที่ตรงกัน ซึ่งจะสงผลใหการดําเนินงานตางๆที่เกิดขึ้นนั้น เปนไปในทิศทาง

เดียวกันทั่วทั้งองคกร

5. การสงเสริม ใหยอมรับและการใหกําลังใจแกทีมงาน และผูที่มีความตั้งใจในการ

ปรับปรุงการปฏิบัติงาน จากผลงานที่ปรากฏ

6. การวัดประสิทธิภาพการทํางานจากผลงานอยางเหมาะสม ดวยการประเมินการ

ทํางานอยางยุติธรรม ที่เกณฑการตัดสินที่ชัดเจน แสดงใหเปนตัวอยางที่นาชื่นชมโดย

ทั่วกัน



                                                                                                                                                                

                                                                                                                             

25

7. ยุติการสงเสริมการทํางานที่ทําให เกิดการแขงขันและแยงชิงผลงานระหวาง

ผูปฏิบัติงานในองคกร ซึ่งจะสงผลตอประสิทธิภาพของการทํางานเปนทีมโดยตรง

นอกเหนือจากการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานอยางตอเนื่องแลว จะตองอาศัย

เครื่องมือในการวัดประสิทธิภาพที่ดีและเทคนิควิธีในการควบคุมคุณภาพ หรือที่เรียกวา การ

ควบคุมคุณภาพเชิงสถิติอีกดวย ทั้งนี้เครื่องมือในการควบคุมคุณภาพการดําเนินงานนั้น มีให

เลือกใชหลากหลาย ดังรูปที่ 2.3 ตารางสรุปวัตถุประสงคการใชเครื่องมือวัดประสิทธิภาพ 

ที่มา : วันรัตน จันทกิจ (2546)

รูปที่ 2.3 ตารางสรุปวัตถุประสงคการใชเครื่องมือวัดประสิทธิภาพ

ซึ่งการนําเครื่องมือในการวัดประสิทธิภาพมาใชในแตละกรณีนั้น จะตองเลือกเครื่องมือที่จะ

นํามาใชใหเหมาะสมกับวัตถุประสงคในการวัดประสิทธิภาพอยางแทจริง จึงจะทําใหการวัดผล

นั้นๆเกิดความถูกตองและนาเชื่อถือ
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2.1.5 แนวคิดการบริหารการเปลี่ยนแปลง (Change Management)

แนวคิดในการสรางความพรอมขององคกร โดยมุงเนนในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงองคกร 

เพื่อหวังผลในการเพิ่มประสิทธิภาพที่จะเกิดขึ้นกับองคกร ตามคํากลาวของ Hayes (2007) ซึ่งจะ

ประกอบดวย 2 ปจจัยหลักไดแก

1. ปจจัยภายนอก (External Factors) อันประกอบไปดวย องคประกอบทางดาน

การตลาดและฐานลูกคา (Markets & Customers) และองคประกอบดานผลิตภัณฑ

และการบริการ (Products & Services)

2. ปจจัยภายใน ( Internal Factors) อันประกอบไปดวย นโยบายขององคกรและ

กระบวนการการทํางาน (Policies and Business Processes) โดยเฉพาะ

กระบวนการทํางานที่ เกี่ยวของกับงานหลักขององคกร โครงสรางขององคกร 

(Organization Structure) การนําระบบเทคโนโลยีใหมมาใชงาน (New Technology) 

และสิ่งที่สําคัญที่สุด คือ ความพรอมของบุคลากรและวัฒนธรรมขององคกร (People 

and Culture)

ซึ่งทิศทางและการปรับปรุงศักยภาพการทํางานขององคกร จะเปลี่ยนแปลงรูปแบบของ

องคกรไปในทิศทางใด ขึ้นอยูกับแนวคิดหรือการสนับสนุนของบุคลากรทุกคนในองคกร โดยองคกร

ตางมีเปาหมาย เพื่อใหองคกรของตนสามารถที่จะปรับเปลี่ยนเขาสูภาวะแวดลอมใหม (Targeted 

Environment) โดยมีความเสี่ยงในการเปลี่ยนแปลงนอยที่สุด ซึ่งการนําเอาหลักแนวคิดการบริหาร

การเปลี่ยนแปลง (Change Management) มาใชในองคกร เพื่อจะนําองคกรไปสูสภาพแวดลอม

ใหมในการทํางานไดอยางสําเร็จในชวงของการปรับเปลี่ยนแนวทางและกระบวนการดําเนินงาน 

อีกทั้งยังเปนปจจัยที่มีความสําคัญตอการเปลี่ยนแปลงโซอุปทานสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไปอีกดวย

2.2 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

เนื่องจากงานวิจัยในครั้งนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนการ

ดําเนินงานสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไป ซึ่งมีแนวทางและวิธีในการดําเนินธุรกิจที่มีความแตกตางกัน

ใหกลายเปนแนวทางการดําเนินงานตนแบบที่มีประสิทธิภาพ และการขจัดความสูญเปลาของ

กระบวนการทํางาน
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ปจจุบันยังไมมีผลงานวิจัยที่สนับสนุนการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานสําหรับธุรกิจซื้อ

มาขายไปโดยตรง แตมีแนวคิดและผลงานของนักวิจัยอยูหลายทาน ที่มีสาระสําคัญเกี่ยวของและ

เปนแนวทางที่ดีสําหรับงานวิจัยในครั้งนี้ เพื่อใหงานวิจัยครั้งนี้ประสบความสําเร็จ ซึ่งจะมีการ

กลาวถึง โดยจะสามารถจําแนกงานวิจัยตามหมวดเรื่องที่เกี่ยวของดังตอไปนี้

2.2.1 การจัดการโซอุปทาน (Supply Chain Management)

การศึกษาโซอุปทานของธุรกิจซื้อมาขายไป ตองมีการรวบรวมกิจกรรมในแตละ

กระบวนการทํางาน ซึ่ง Ballou (2004) ไดกลาวถึง การจัดการโซอุปทานวา เปนการรวบรวม

กิจกรรมของการไหลและการแปรรูปของสินคาจากวัตถุดิบผานกระบวนการตางๆ จนกระทั่งถึง

ผูบริโภคขั้นสุดทาย เชนเดียวกับการไหลของขอมูลที่มีความเกี่ยวเนื่องกัน ตลอดจนการเพิ่ม

ความสัมพันธของโซอุปทานเพื่อจะคงไวซึ่งความสําเร็จสําหรับความไดเปรียบในการแขงขัน โดย

เริ่มจากการกําหนดวัตถุประสงคเดียวกัน และการแลกเปลี่ยนขอมูลอยางตอเนื่อง เพื่อที่จะลด

ความไมแนนอนในเรื่องปริมาณสําหรับความตองการ การปฏิบัติงาน การบริหารจัดการ และ

กระบวนการในการตัดสินใจ

ในขณะที่บทสรุปของงานวิจัยครั้งนี้ ไดทําการประเมินผลการออกแบบและพัฒนาโซ

อุปทานสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไปดวยการสรางแบบจําลอง เพื่อใชในการวัดสมรรถนะของโซ

อุปทาน ซึ่งอันที่จริงแลวมีทางเลือกในการทดสอบสมรรถนะของโซอุปทานดวยวิธีอื่นๆ อาทิเชน 

งานวิจัยของ Shinji (2004) ไดศึกษาและนําเสนอกระบวนการวัดสมรรถนะของโซอุปทานในแงมุม

ของ 1) การวัดสมรรถนะโดยทั่วไป 2) การวัดสมรรถนะในโซอุปทาน และ 3) การวัดสมรรถนะใน

กิจกรรมขนาดยอมและขนาดกลาง โดยนําไปทดลองใชกับระดับปฏิบัติการในโรงงานผลิตชิ้นสวน

ยานยนตขนาดเล็กแหงหนึ่งในประเทศไทย ซึ่งผลงานวิจัยพบวา การตอบสนองของกระบวนการ

บนพื้นฐานของแนวคิดSCOR Modelนั้น มีสวนชวยผูประกอบการดวยวิธีการสรางสมดุลสําหรับโซ

อุปทานแตละขอ แตเมื่อถึงขั้นตอนการพัฒนาโซอุปทานทําใหเห็นชัดเจนวา ผูประกอบการขนาด

กลางและขนาดยอมใหความสําคัญกับการปรับปรุงคุณภาพของสินคามากกวาการคํานึงถึงระดับ

สินคาคงคลังหรือระยะเวลาในแตละกิจกรรม ซึ่งเปนการบงชี้วาผูประกอบการขนาดกลางและ

ขนาดยอมควรใหความสําคัญตอระดับสินคาคงคลังหรือระยะเวลาในแตละกิจกรรม เนื่องจากทุก

กิจกรรมในโซอุปทานลวนมีความสําคัญ ไมควรใหความสําคัญกับเรื่องใดเรื่องหนึ่งมากเกินไป
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2.2.2 การประยุกตใชแนวคิดแบบลีน (Lean Technique)

แนวคิดแบบลีนถูกนํามาประยุกตใชเพื่อบูรณาการกระบวนการตางๆทั้งในภาคธุรกิจและ

ภาคของการผลิตอยางกวางขวาง อาทิเชน การนํามาใชเพื่อปรับปรุงองคกรใหเกิดเสถียรภาพ

สูงสุด การนํามาปรับปรุงกระบวนการทํางานเฉพาะสวน เชน การผลิต การกระจายสินคา และงาน

บริการ ซึ่งลวนแตเปนลักษณะของการปรับปรุงเพื่อนํามาซึ่งกระบวนการที่ปราศจากความสูญ

เปลาทั้งสิ้น จะเห็นไดทั่วไปวา ลีน (Lean) เปนเครื่องมือในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานใน

แตละสวนงานไดอยางดี ดังนั้นเครื่องมือดังกลาวจึงถูกหยิบยกมาเพื่อใชสําหรับการปรับปรุง

กระบวนการทํางานในแตละประเภทธุรกิจและอุตสาหกรรมอยางแพรหลาย ซึ่งจะสามารถแยก

สวนงานที่ทําใหเกิดคุณคาและงานที่ไมทําใหเกิดคุณคาออกจากกันได ในงานวิจัยของ กองเดชา 

(2547) ไดสรางแบบจําลองวิสาหกิจ CIMOSA แบบลีน ซึ่งเปนการนําศาสตรทางดานวิสาหกิจ

แบบลีนมาวิเคราะหบนพื้นฐานของ CIMOSA ซึ่งเปนการสรางแบบจําลองวิสาหกิจ เพื่อชวย

อธิบายสวนงานที่มีความซับซอนใหงายตอการทําความเขาใจในแตละสวนยอย โดยการนํา

กรณีศึกษาบริษัทของ Daniel C. Dobbs ในหัวขอเรื่อง Lean Manufacturing System 

Implementation ของมหาวิทยาลัย Massachusetts มาใชในการสรางและวิเคราะหกระบวนการ

ทํางานในแตขั้นตอนและเปรียบเทียบภาพของโซอุปทานของกิจกรรมที่ทําใหเกิดคุณคา ซึ่งผลลัพธ

ที่ไดคือ ประสิทธิภาพของพนักงานที่เพิ่มขึ้น 8 – 10 เปอรเซ็นต และสามารถขจัดความสูญเปลา

ของเวลาในการเชื่อมตอกระบวนการทํางาน ซึ่งทําใหอัตราของการเพิ่มมูลคาในองคกรเพิ่มสูงขึ้น

การที่จะนําเอาแนวคิดแบบลีนมาประยุกตใชนั้นจะตองมีการพิจารณาถึงปจจัยประกอบ

หรือ กระบวนการที่มีความสําคัญตอโซอุปทาน อาทิเชน ความสามารถในการตอบสนองคําสั่งซื้อ 

ซึ่ง Kritchanchai และ MacCarthy (1999) ไดศึกษาถึงความสามารถในการตอบสนองของ

กระบวนการเติมเต็มคําสั่งซื้อ จึงพบวาการบริหารความเร็วและความสามารถในการตอบสนอง

ความตองการของลูกคาในอุตสาหกรรมที่ตางกัน ควรคํานึงถึงปจจัยดังตอไปนี้

1. สิ่งกระตุนที่ทําใหอุตสาหกรรมตองสรางความสามารถในการสนองตอบ (Stimuli)

2. ความรูถึงสิ่งที่มากระตุนและหนทางตอบสนองเชิงอุตสาหกรรม (Awareness)

3. การสรางความสามารถในการสนองตอบเชิงอุตสาหกรรม (Capabilities)

4. เปาหมายในการสนองตอบ (Goals)
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นอกเหนือจากนี้แลวยังตองมีการนําหลักของการบริหารจัดการ เพื่อหาปจจัยและแนวทาง

ในการขจัดความสูญเปลา ซึ่งจะนําเอาแนวคิดดังกลาวมาวิเคราะห เพื่อจะนํามาซึ่งการดําเนิน

ธุรกิจแบบยั่งยืน โดย Werner (1998) ไดใหคํานิยามเกี่ยวกับ ปจจัยที่สงผลตอความสําเร็จ 

(Critical Success Factor: CSF) วาเปนปจจัยที่จะสามารถทําใหองคกรมีการเติบโตไปสูอีกระดับ

ของความสําเร็จแบบกาวกระโดด ซึ่งตองอาศัยความสามารถในการกําหนดกลยุทธสองประการคือ 

การเปนผูนําดานมูลคาของสินคาและบริการที่ไดรับ (Perceived Value) และการเปนผูนําดาน

ตนทุน (Delivered Costs)

ในขณะที่ Naylor (1999) ไดมีมุมมองที่มุงเนนสภาวะศึกษาในโซอุปทาน จนไดแนวคิด 

Leagility ซึ่งเปนการผสมผสานกันระหวางหลักการ Lean Manufacturing คือ การบริหารโดยขจัด

ของเสียและทําใหการดําเนินการมีความแนนอนมากที่สุด และหลักการ Agile Manufacturing คือ 

การบริหารโดยมุงเนนความรวดเร็วในการตอบสนองความตองการของตลาด โดยแนวคิดเกิดขึ้น

จากมุมมองการบริหารโซอุปทานอันหนึ่งอันใด ไมสามารถใชหลักการใดหลักการเดียว หรือ

จุดประสงคเดียว มาเปนหลักในการบริหารทุกๆกิจกรรมในโซอุปทานได ดังนั้นในการบริหารโซ

อุปทานใดๆ ควรจะมีการผสมผสานกันระหวาง 2 หลักการนี้ใหเหมาะสมกับแตละสวนในโซ

อุปทานได

นอกเหนือจากนี้ ยังมีงานวิจัยของนักวิจัยหลายทานที่ใหความสําคัญตอลักษณะและ

วิธีการของการขจัดความสูญเปลาของกระบวนการผลิต ดังเชน ภูริพัฒน (2519) ไดทําการจําแนก

ถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ไดแกทรัพยากรการผลิต อันประกอบดวย

1. ความสูญเสียเนื่องจากคน หมายถึง  พนักงานผูปฏิบัติงานอันเกี่ยวของกับ

กระบวนการผลิต อันเกิดจากปจจัยตาง ๆไดแก

1) ทัศนคติและแนวคิด (Attitude) ที่ตระหนักถึงความสูญเสีย อันเปนผลมาจาก

ความรับรู การฝกฝนเพื่อลดความสูญเสียในการทํางาน และการไดรับแรงจูงใจ 

จะสงผลใหความสูญเสียในกระบวนการผลิตลดลง

2) จรรยาบรรณและลักษณะนิสัย (Ethics and Behavior) ซึ่งจะสงผลตอความ

รับผิดชอบของแตละสวนงาน ซึ่งจําเปนตองสรางแรงจูงใจใหแกพนักงาน ในการ

บรรลุเปาหมายดานผลิตผลของกระบวนการผลิต
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2. ความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรและอุปกรณ สามารถเกิดความสูญเสียอันสงผล

กระทบตอกระบวนการผลิต จากสาเหตุสําคัญ 2 ประการ ไดแก

1) เครื่องจักรและอุปกรณชํารุด ซึ่งสูญเสียความสามารถในการทํางานบางสวน หรือ

ทั้งหมด สงผลใหเกิดเหตุขัดของในการทํางาน ทั้งเหตุขัดของแบบฉุกเฉิน ซึ่ง

เกิดขึ้นโดยทันทีและไมทราบลวงหนา และเหตุขัดของแบบเสื่อม ซึ่งประสิทธิภาพ

การทํางานของเครื่องจักรคอย ๆ ลดลง รวมถึงการเสื่อมสภาพ การสึกรอของ

เครื่องมือ อุปกรณ

2) เครื่องจักรและอุปกรณถูกนําไปใชงานผิดประเภท อันสงผลตอประสิทธิภาพการ

ใชงานของเครื่องจักร และทําใหมีความสับสนในกระบวนการผลิต ดังนั้นจึง

จําเปนที่จะตองจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักรกอน-หลัง ซึ่งอาจแบงเปน 

กลุมเครื่องจักรหลักไดแก เครื่องจักรที่มีความสําคัญสูง ซึ่งถาหยุดทํางานจะ

กระทบตอกระบวนการผลิตทันที และกลุมเครื่องจักรเสริม ซึ่งถาเกิดหยุดชะงักจะ

กระทบตอกระบวนการผลิตบางสวนเทานั้น ซึ่งการแบงกลุมและกําหนด

ความสําคัญของเครื่องจักรนี้ จะทําใหสามารถวางแผนและจัดการบํารุงรักษา ใช

งานเครื่องจักรไดอยางมีประสิทธิภาพ

3. ความสูญเสียเนื่องจากวัตถุดิบอาจมีความสูญเสียเนื่องจากปจจัย อันเปน

คุณลักษณะของวัตถุดิบ ไดแก

1) คุณสมบัติจําเพาะ (Specific Characteristic) เชน น้ําหนักจําเพาะ คาการนํา

ความรอนปริมาณความชื้นจําเพาะ ความแข็ง การนําไฟฟา เปนตน

2) รูปทรง (Shape) และรูปพรรณ (Appearance) ไดแก มิติ หรือขนาด รวมถึง

คุณสมบัติภายนอกของวัตถุดิบ เชนลักษณะของผิว สี ความเปนมันวาว

3) ความสม่ําเสมอของวัตถุดิบ (Consistent)

4. ความสูญเสียเนื่องจากวิธีการทํางาน หมายถึง กิจกรรมในการเปลี่ยนทรัพยากรการ

ผลิตเปนผลผลิต หรือกิจกรรมในกระบวนการ ซึ่งวิธีการในแตละขั้นตอนของ

กระบวนการผลิต แตกตางกันไปตามสถานีการทํางานสงผลให เวลาที่ใชในแตละ
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สถานีงานแตกตางกัน ในแตละขั้นตอนการทํางานประกอบดวยสวนของการกิจกรรม

ที่ทําใหเกิดงาน และสวนเวลาสูญเปลา รวมถึงกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดงาน ดังนั้นจึง

จําเปนที่ตองมีมาตรฐานการทํางาน โดยมีขั้นตอนดังนี้คือ

1) การศึกษาการทํางาน โดยพิจารณาขั้นตอนการทํางานในแตละขั้นตอน เพื่อศึกษา

ในการจําแนกการกิจกรรมที่ทําใหเกิดงาน และกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดงานออก

จากกัน

2) การสรางวิธีการทํางาน จากการศึกษางานและจําแนกกิจกรรมในการทํางาน ทํา

การลดขั้นตอนกิจกรรมที่ทําใหเกิดความสูญเปลาลง เพื่อลดความสูญเสียอัน

เนื่องจากวิธีการทํางานใหนอยที่สุด

3) การสรางมาตรฐานในการทํางาน โดยพิจารณาจากวิธีการทํางาน ขั้นตอนการ

ทํางานที่เหมาะสมที่สุด และกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานแตละขั้นตอน 

รวมถึงกําหนดเวลามาตรฐาน

4) การฝกอบรมและใหความรูแกผูปฏิบัติงาน เพื่อใหนําวิธีการทํางานที่ เปน

มาตรฐานไปใชเปนลักษณะนิสัย

5. ความสูญเสียเนื่องจากวิธีการตรวจสอบในกระบวนการผลิต จํา เปนที่ตองมีวิธีการ

ตรวจสอบ หรือตรวจวัด เพื่อควบคุมกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพ ซึ่งในการ

ควบคุมความสูญเสียจากวิธีการตรวจสอบจําเปนตองมีจุดการตรวจสอบ ไดแก

1) การตรวจสอบวัตถุดิบ

2) การตรวจสอบเครื่องจักร

3) การตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จและงานระหวางทํา

แนวคิดแบบลีนมีการนํามาประยุกตใชกันในวงกวาง เนื่องจากเปนเครื่องมือที่ไดรับการ

ยอมรับทั่วไปถึงศักยภาพ โดยเฉพาะอยางยิ่งการนําเครื่องมือดังกลาวมาประยุกตใชสําหรับระบบ

การผลิต เนื่องจากจะสามารถนํามาใชในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตไดอยางชัดเจน ดัง

การศึกษาของอิศรายุทธ (2551) ไดนําระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) 
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มาประยุกตใชกับกระบวนการผลิต ซึ่งองคกรที่ทําการศึกษาเปนโรงงานที่ผลิตชิ้นสวนของกระจก

รถยนต และผลงานวิจัยในครั้งนี้สามารถลดความสูญเปลาในดานตางๆดังนี้

1.  ดานพื้นที่ (Area) สามารถลดขนาดพื้นที่ในการเตรียมสินคาไดทั้งหมด 56.66%

2.  ดานชวงเวลาการนําสง (Lead Time) สามารถลดชวงเวลาการนําสงไดมากกวา

เปาหมาย 52.56%

3.  ดานคาใชจายรวม (Cost down) สําหรับการลดพื้นที่ สามารถลดคาใชจายในการ

กอสรางพื้นที่เพื่อรองรับสินคาอื่นๆได 640,000 บาท และการลดชวงเวลาการนําสง

สามารถลดคาใชจายในการลดพนักงาน 1 คน เทากับ 400 บาทตอวัน

4.   ดานปริมาณสินคาคงคลัง (Inventory) สามารถลดปริมาณสินคาคงคลังไดถึง 55%

5.   ขอรองเรียนจากลูกคา Customer Complaint) กอนปรับปรุงมีขอรองเรียน 3 ครั้ง แต

ภายหลังการปรับปรุงไมพบขอรองเรียนเกิดขึ้นเลย

อีกทั้งงานวิจัยดังกลาวยังสามารถเปนตนแบบในการนําแนวคิดและทฤษฎีตางๆ เพื่อนําไป

ประยุกตใชกับโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตอ่ืนๆไดอีกดวย

นอกเหนือจากนี้ Thomas and Karen (1996) ไดกลาวถึง ขั้นตอนการนําระบบการจัดการ

ดวยลีน (Lean Management system) ซึ่งเกิดจากเทคนิคทางดานการผลิตในแงมุมตางๆที่

ประกอบกันขึ้น มาประยุกตใชอยางเปนระบบ รวมถึงการกลาวถึงจุดเชื่อมตอระหวางการวางแผน

เชิงกลยุทธ กับการรับนโยบายมาเพื่อเปนแนวทางในดําเนินการใชในการปฏิบัติงานจริง ซึ่งภายใน

ปเดียวกัน Thomas and Constance (1996) ยังไดกลาวถึง ระบบการตรวจวินิจฉัยองคกร ตาม

ระบบการจัดการลีน (Lean Management system) เปนตนแบบ เพื่อแสดงใหเห็นถึงองคประกอบ

การตรวจวินิจฉัยขององคกร รูปแบบในการตรวจวินิจฉัยองคกร และหลักการตางๆในการตรวจ

วินิจฉัยองคกร

2.2.3 กระบวนการการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Management Process)

ในการสรางมาตรฐานการทํางาน หรือการออกแบบและพัฒนากระบวนการทํางานในแต

ละขั้นตอน เพื่อใหสามารถมองเห็นภาพของกระบวนการตางๆไดอยางชัดเจนนั้น จึงถือวา Value 
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Stream Mapping เปนหนึ่งในเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพเพื่อใชในการออกแบบและพัฒนา

กระบวนการทํางานไดอยางดี ซึ่งในงานวิจัยของ Peter Hines and Nick Rich (1997) ไดทํา

งานวิจัยเกี่ยวกับการศึกษาถึงเครื่องมือที่จะสามารถแสดงถึงภาพโดยรวม และเชื่อมโยง

ความสัมพันธระหวางเครื่องมือที่เปนตัวแทนในการแสดงภาพการทํางาน 7 ตัวอยางกับความสูญ

เปลา 7 ประการ โดยประยุกตใชเครื่องมือ 7 รูปแบบ เพื่อปรับปรุงโซอุปทานของธุรกิจ โดยมุงเนนที่

จะลดกิจกรรมที่ไมเปนประโยชนในกระบวนการทํางาน และเพิ่มคุณคาสําหรับสินคาสําเร็จรูปและ

บริการเพื่อใหเกิดประสิทธิผลสูงสุด โดยนํา Value Stream Mapping เปนเครื่องมือที่สามารถ

นํามาใชในการกําจัดความสูญเปลาไดอยางดี เนื่องจากมีขั้นตอนที่ชัดเจนและงายตอการใชงาน 

โดยเริ่มจากการศึกษาการไหลของกระบวนการ การแบงแยกกระบวนการทํางาน เพื่อหา

กระบวนการที่ทําใหเกิดความสูญเปลา รวมถึงการวิเคราะหประสิทธิภาพของระบบการทํางาน ที่มี

ความจําเปนของแตละกระบวนการ และใชหลักการในการปรับปรุงกระบวนการงาน (ECRS) ซึ่ง

สรางจากการตรวจพิจารณาดวย 5W 1H 

หลังจากนั้นไมนาน Sadono C. Djumin, Yuri Wibowo และ Shahrukh A. Irani (2001) 

ไดทําการศึกษาและวิจัยเรื่อง Value Stream Mapping ในการนํามาใช เพื่อการแสดงการไหลของ

สายธารแหงคุณคา และความสามรถในการชวยจําแนกแยกแยะประเภทของความสูญเปลาใน

กระบวนการทํางานปจจุบัน เพื่อใชในการวางแผนการกําจัดความสูญเปลา และวางแผน

กระบวนการทํางานในอนาคต นอกจากนี้ไดนํา Flow Process Chart มาใชในการตรวจสอบและ

วิเคราะหความสูญเปลาของโครงสรางของกระบวนการทํางาน ทั้งนี้รวมถึงกระบวนการที่เกี่ยวกับ

การผลิตดวย

2.2.4 แนวคิดการบริหารคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management)

การบริหารการจัดการคุณภาพโดยรวม เปนแนวคิดที่องคกรสวนใหญนิยมนํามาใหเปน

แมแบบในการปรับปรุงองคกรภายในเพื่อใหการดําเนินกิจกรรมทางธุรกิจ เกิดประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลสูงสุด ดังเชน งานวิจัยในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพการผลิตของโรงงานเบเกอ

รี่ (เชิดศักดิ,์ 2545) ซึ่งทําการวิเคราะหถึงปจจัยการผลิต เพื่อกําหนดระบบควบคุมคุณภาพ 3 สวน 

คือ การควบคุมคุณภาพของกระบวนการ การควบคุมคุณภาพของการดําเนินงาน และการควบคุม

คุณภาพของการผลิต พบวา ซึ่งภายหลังจากการปรับปรุงและดําเนินการโดยใชการควบคุม

คุณภาพ และสรางโปรแกรมในการวิเคราะหผล เพื่อใชในการประกอบการวิเคราะหระบบคุณภาพ

ที่ปรับปรุงขึ้นใหม พบวา สามารถลดปริมาณของเสียจาก 5.21% เหลือเพียง 1.48% ซึ่งถือวาเปน
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งานวิจัยที่แสดงใหเห็นถึง ความศักยภาพของการควบคุมคุณภาพโดยรวมของธุรกิจในกรณีศึกษา

ไดอยางดี 

นอกเหนือจากนี้ยังมีงานวิจัยที่วิเคราะหถึงปจจัยที่สงผลกระทบตอการควบคุมคุณภาพ

ของการผลิต ซึ่งไดนําโรงงานผลิตพรมขึ้นมาเปนกรณีศึกษา(พรเทพและศิวดล, 2548) เพื่อ

วิเคราะหและศึกษาปจจัยที่เกี่ยวของกับการสูญเสียเสนใยในการทอพรม ซึ่งนําเครื่องมือทางสถิติ

มาใชในการควบคุมคุณภาพ คือ การวิเคราะหความแปรปรวน การเปรียบเทียบพหุคูณ และการ

วิเคราะหการถดถอย จากงานวิจัยในครั้งนี้ทําใหพบวา ปจจุบันในการผลิตพรม ใชความเร็วของปน

ทอพรมและจํานวนฝเข็มไมเหมาะสม ซึ่งสงผลใหความหนาแนนของพรมเกินกวามาตรฐานในการ

ผลิต ทั้งนี้เพื่อควบคุมความหนาแนนในการทอ เพื่อใหเกิดผลการดําเนินงานที่เหมาะสม จึงนําการ

สรางแผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ย ( X   Chart) และแผนภูมิควบคุมคาพิสัย (R Chart) ซึ่งวิธีนี้ทําให

สามารถวิเคราะหความเหมาะสมของลดความสูญเสียเสนใยไดถึงรอยละ 40 และยังสามารถเพิ่ม

ความสามารถของกระบวนการ ทําใหดัชนีความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการ (CP) 

เพิ่มขึ้นรอยละ 42 และอัตราสวนความสามารถดานศักยภาพของกระบวนการ (CR) ลดลงรอยละ 

43 ซึ่งจัดวาอยูในระดับพอใช สําหรับความสามารถของแผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยและแผนภูมิ

ควบคุมคาพิสัย สามารถตรวจจับการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการไดเปนอยางดี สงผลให

คุณภาพการผลิตพรมดีขึ้น

2.2.5 แนวคิดการบริหารการเปลี่ยนแปลง (Change Management) 

จากการศึกษาพบวางานวิจัยครั้งนี้จะสามารถประสบความสําเร็จไดนั้น ควรมีการนําหลัก

แนวคิดของการบริหารการเปลี่ยนแปลงมาใชในการววิเคราะหและวางแผนการพัฒนาโซอุปทาน 

ซึ่งตองอาศัยองคความรูดังกลาว รวมถึงกระบวนการของการบริหารการเปลี่ยนแปลง เพื่อนําไป

ประยุกตใชไดอยางเหมาะสมและเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ดังนั้นจึงไดทําการศึกษาผลงานวิจัยของ 

ดวงรัตน (2549) พบวา งานวิจัยนี้ไดมีการกลาวถึงขั้นตอนแตละขั้นในการนําการบริหารการ

เปลี่ยนแปลงองคกรมาประยุกตใชสําหรับการติดตั้งระบบ ERP ซึ่งการบริหารการเปลี่ยนแปลง

องคกรนั้นถือเปนปจจัยความสําเร็จที่สําคัญมากในการปรับเปลี่ยนหรือการสรางการโนมนาว

บุคลากรและผูเกี่ยวของในองคกรใหมีความคิดหรือแนวทางในการปฏิบัติงานในทิศทางเดียวกัน

ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําเสนอแบบจําลองบูรณาการองคความรูที่เกี่ยวกับกระบวนการบริหารการ

เปลี่ยนแปลง เพื่อใหสอดคลองกับขั้นตอนในการติดตั้งระบบ ERP และยังดําเนินการภายหลังจาก
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การติดตั้งระบบระยะหนึ่ง เพื่อติดตามและประเมินผลการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นตอองคกร ใหเกิด

เปนพันธกิจของบุคลากร สามารถถายทอดและปรับเปลี่ยนใหเปนวัฒนธรรมการทํางานสูบุคลากร

รุนตอไปได ซึ่งถือวางานวิจัยนี้สามารถนํามาเปนแนวทางสําหรับการบริหารการเปลี่ยนแปลง

กระบวนการดําเนินงานในธุรกิจซื้อมาขายไปไดอยางดี

2.2.6 แบบจําลองสถานการณ (Simulation)

ตามที่ไดกลาวไวขางตนวา งานวิจัยครั้งนี้จะมีการสรางแบบจําลองขึ้น เพื่อแสดงใหเห็นถึง

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการดําเนินงานใหมที่ปราศจากความสูญเปลา ซึ่งถือวา

การสรางแบบจําลองเปนอีกหนึ่งวิธี ที่จะสามารถสรุปถึงประสิทธิผลของการทํางานในผลงานวิจัย

ได ภายใตสถานการณจําลองเสมือนจริง ซึ่งในการลงมือปฏิบัติหรือทดสอบระบบจริง อาจตองใช

เวลาในการประเมินผลงานวิจัย ซึ่งการสรางแบบจําลองเปนวิธีที่ชวยรนระยะเวลา ทั้งยังเปนการ

หลีกเลี่ยงความเสี่ยงตอความลมเหลวในการทดสอบและการเปลี่ยนแปลงองคกรสําหรับการใช

งานจริง ซึ่งไมตองลงทุนมาก ดังเชน Chang and Makatsories (2001) กลาวไววา การไดมาซึ่ง

คุณภาพสูง ตนทุนต่ําพรอมกับระยะเวลาที่นอยที่สุดนั้น บริษัทตองมีทัศนวิสัยที่ดีขึ้นในเรื่องโซ

อุปทาน ซึ่งสามารถทําไดโดยการพัฒนาเทคนิคจําลองสถานการณของโซอุปทาน เพื่อกอใหเกิด

ความเขาใจที่ดีเกี่ยวกับลักษณะเฉพาะของโซอุปทาน ซึ่งเทคนิคการการจําลองสถานการณจะ

สามารถวิเคราะหสถานการณ (What-IF Analyses) เพื่อนําไปสูการวางแผนในการตัดสินใจที่ดีได

ในขณะที่ Terzi and Cavalieri (2004) ไดสรุปความเห็นเกี่ยวกับเทคนิคการสราง

สถานการณจําลองวา เปนเครื่องมือที่มีความเหมาะสมในการนําไปใชวิเคราะหการตัดสินใจของ

การบริหารจัดการโซอุปทาน เพราะเปนเครื่องมือที่ทําใหเห็นถึงภาพของโซอุปทานที่ชัดเจน และ

เปนประโยชนตอการออกแบบกลยุทธโซอุปทาน และReiner and Trcka (2004) กลาวเสริมวา 

เทคนิคการสรางสถานการณจําลอง (Simulation Technique) ไดถูกนํามาประยุกตใชในการ

ออกแบบโซอุปทาน เนื่องจากเปนเครื่องมือที่สามารถสรางทางเลือกไดหลายทางเลือก แลวทําการ

วิเคราะหในแตละทางเลือกที่สามารถใหคาหรือประสิทธิภาพไดใกลเคียงกับเปาหมายมากที่สุด



บทที่  3

วิธีดําเนินการวิจัย

การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาโซอุปทานของธุรกิจซื้อมาขายไปของกลุมบริษัท

ตัวอยาง ทั้งนี้รวมถึงโครงสรางภายในในการดําเนินธุรกิจประเภทซื้อมาขายไปในแตละสวนงาน 

เพื่อใหทราบถึงกรอบองคความรูที่เกี่ยวกับการทําธุรกิจประเภทดังกลาว โดยมีวิธีดําเนินการวิจัย

ตามลําดับดังนี้

3.1 รายละเอียดของบริษัทตัวอยาง

บริษัทที่เปนกรณีศึกษา กอตั้งขึ้นเมื่อ พ.ศ. 2542 โดยมีวัตถุประสงคในการกอตั้งเพื่อ

ออกแบบ พัฒนา และจัดหาสินคาพรีเมียมและสินคาอื่นๆ ใหแกรานสะดวกซื้อและลูกคาอื่นที่

ตองการสินคาพรีเมียม โดยมีกิจกรรมหลักทางธุรกิจ ไดแก

1. การนําเขาสงออกสินคา

2. การบริการจัดหาสินคาตามความตองการของลูกคา โดยการจัดหาสินคาคุณภาพดีทั้ง

จากภายในประเทศและตางประเทศ

3. การพัฒนาสินคาหลัก ภายใตตราสินคาของบริษัท

4. การสรางตราสินคา

3.2   ประเภทของผลิตภัณฑ

ผลิตภัณฑของบริษัทกรณีศึกษา สามารถแบงตามประเภทของโครงสรางตามลําดับขั้น

ของผลิตภัณฑ ไดดังรูป3.1
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รูปที่ 3.1 ลําดับของสินคาและผลิตภัณฑ 37

nkam
Typewritten Text
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จากการศึกษาลําดับขั้นของสายผลิตภัณฑ ตลอดจนมูลคาและปริมาณของสินคาที่มี

คําสั่งซื้อขายรวมในป 2549 และ ป 2550 คิดเปนอัตราแสดงเปนเปอรเซ็นตของมูลคาสินคาขาย

ตอมูลคาสินคาขายรวม ดังรูปที่ 3.2 และรูปที่ 3.3 พบวา มูลคาของสินคารวมในแตละลําดับขั้น

ของสายผลิตภัณฑมีประวัติคําสั่งซื้อสินคาที่แตกตางกัน ขึ้นอยูกับปริมาณการสั่งซื้อในแตละเดือน

ของลูกคาที่ไมเทากัน ซึ่งขอมูลเหลานี้สามารถนําไปใชเพื่อพิจารณาถึงความเหมาะสมของการ

เลือกสินคาตัวอยางตอไป

รูปที่ 3.2 มูลคาขายแยกตามสายผลิตภัณฑป 2549 (%)
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รูปที่3.3 มูลคาขายแยกตามสายผลิตภัณฑป 2550 (%)

 จากรูปสังเกตุไดวา อัตราเปอรเซ็นตของมูลคาสินคารวมในป 2549 – 2550 มีรายการ

สินคาอยูทั้งสิ้น 20 ประเภท โดยมีกลุมสินคาหลักสําหรับการดําเนินธุรกิจซื้อมาขายไปสามอันดับ

แรกไดแก 1) อุปกรณเสริมพีซีที (PCT Handset) 2) รม (Daily use-Umbrella) 3) อุปกรณเสริม

สําหรับรถยนต (Car Accessories) ซึ่งสงผลตอการพิจารณาเลือกสินคาตัวอยางเปนอยางมาก 

เนื่องจากสินคาที่นํามาพิจารณาเลือกเปนสินคาหลักมีมูลคารวมสูงและสัมพัทธโดยตรงตอปริมาณ

สินคา ทั้งนี้จึงเลือกกลุมสินคาสองอันดับแรก สวนเหตุผลที่ ไม เลือกกลุมสินคาประเภท

อุปกรณเสริมสําหรับรถยนต (Car Accessories) เนื่องจากสินคากลุมประเภทนี้มีมูลคาสูงแตมี

ปริมาณการสั่งซื้อที่ต่ํา สงผลใหมูลคารวมของสินคาสูงตามไปดวย จึงเปนความแตกตางที่ไม

สามารถนําสินคาประเภทนี้มาเปนสินคาตัวอยางได ดวยเหตุนี้เองสินคาตัวอยางที่เลือกมาใชจึง

เปนสินคาที่มีความแตกตางดานมูลคาและปริมาณในทางกลับกัน เพื่อเปรียบเทียบใหเห็นถึงความ

เหมือนและความแตกตางในการนําสินคาทั้งสองประเภทมาประยุกตสําหรับกระบวนการที่ผาน

การปรับปรุงแลว โดยจะสงผลตอการดําเนินธุรกิจโดยตรงดวยมูลคาและปริมาณสินคารวมที่มีกวา

50% ของการประกอบการดําเนินธุรกิจ และผลลัพธที่ไดจะสามารถแสดงใหเห็นถึงการ

เปลี่ยนแปลงของกระบวนการดําเนินงานที่ชัดเจน
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ดังนั้นจึงเห็นสมควรเลือกสินคาตัวอยางที่จะนํามาใชในงานวิจัยครั้งนี้ ประกอบดวย 

อุปกรณเสริมพีซีที (PCT Handset) และ รม (Daily use-Umbrella) เนื่องจากสินคาดังกลาวเปน

สินคาที่อยูในกลุมสินคาหลักและมีมูลคารวมสูงสองอันดับแรก โดยสินคาตัวอยางที่เลือกเปน

สินคาที่มีประวัติยอดคําสั่งซื้อที่สูงสุดในกลุมสินคานั้นๆ และมีคําสั่งซื้อที่ความสม่ําเสมอตลอดทั้ง

ป รวมถึงมีความหลากหลายของสินคา และที่สําคัญคือ สินคาทั้งสองชนิดนี้เปนสินคาที่เปนที่นิยม

ของลูกคาในการสั่งซื้อและยอดขายมากที่สุดอีกดวย ทั้งนี้หากพิจารณาจากความเคลื่อนไหวของ

ระดับสินคาคงคลังของตัวอยางสินคาทั้งสองประเภทในคลังสินคาในแตละเดือนป 2549 - 2550 

ดังรูปที่3.4 และ3.5 จะพบวามีปริมาณสินคาคงคางอยูมาก ทั้งๆที่สินคามียอดสั่งซื้อจากลูกคารอ

อยูก็ตาม แตไมสามารถขายสินคาหรือจัดสงสินคาตามความตองการได และมีอัตราการไหลของ

สินคาในแตละกระบวนการที่ชา เนื่องจากกระบวนการดําเนินงานตั้งแตเริ่มตนจนถึงสิ้นสุด

กระบวนการที่ลาชาสะสม สงผลใหไมสามารถจัดสงสินคาใหกับลูกคาไดทันถวงที

รูปที่ 3.4 ระดับสินคาคงคลังของอุปกรณเสริมพีซีทีในคลังสินคาในแตละเดือนป 2549 – 2550
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รูปที่ 3.5 ระดับสินคาคงคลังของรมในคลังสินคาในแตละเดือนป 2549 - 2550

ดังนั้นการเลือกสินคาตัวอยางทั้งสองประเภท ซึ่งจะนํามาใชในการวิเคราะหระดับ

คลังสินคาสําหรับงานวิจัยครั้งนี้ สามารถนํามาประยุกตใชในกระบวนการตามแนวคิดเทคนิคแบบ

ลีนไดอยางดี โดยการเปรียบเทียบกันระหวางกระบวนการดําเนินงานในปจจุบันกับกระบวนการที่

ผานการวิเคราะหและออกแบบภายใตรากฐานแนวคิดแบบลีน เนื่องจากวิธีนี้จะสามารถแสดงให

เห็นภาพการไหลของสินคาในแตละกระบวนการไดชัดเจนและความเปลี่ยนแปลงของระดับสินคา

คงคลังดวยปริมาณที่เปลี่ยนไปนั่นเอง 
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3.3   การศึกษาโซอุปทานของธุรกิจซื้อมาขายไป

กลุมบริษัทตัวอยางไดมีการจัดโครงสรางองคกรสําหรับธุรกิจประเภทซื้อมาขายไป ตาม

ลักษณะ หนาที่งานที่รับผิดชอบ ซึ่งประกอบดวยฝายตางๆ จํานวน 8 ฝายดวยกันดังนี้

1.   ฝายประสานงานดานงานตลาด ทําหนาที่ ในการจัดทําเอกสารตางๆ ประกอบดวย ใบ

ขอเบิกจาย ใบเบิกเงินทดรองจาย ใบรายงานคาใชจาย เอกสารขอเดินทางในประเทศ 

เอกสารขอเดินทางตางประเทศ ใบอัตรากําลังคน ใบขอนามบัตร ใบขอโอนยาย

ทรัพยสิน ใบขอทรัพยสิน ใบขอซื้อ ใบขอตั้งรหัส ใบขอทํา ใบลดหนี้ ใบสั่งขาย ใบขอ

โอนยายสินคา ใบขอเบิกสินคา ใบจองรถ ใบเบิกคาเลี้ยงรับรอง ใบสรุปรายงานการ

ขาย รายงานยอดขายประจําสัปดาหและวาระการประชุมตางๆ

2.   ฝายงานขายและการตลาด ทําหนาที่ในการรับงานขายจากลูกคา จัดทําแบบคําขอ

สินคาใหหนวยงานการจัดหา การปดการขายหลังจากการจัดหา โดยการแจงวาจัดหา

สินคาไดเรียบรอยแลว การรับใบสั่งซื้อจากลูกคา การเสนอขายสินคากับลูกคาเอง 

จัดทําใบเสนอราคา รวมถึงการทําโฆษณาและรายการสงเสริมการขายตางๆ และการ

จัดการงานแสดงสินคา

3.   ฝายจัดหาและงานซื้อขาย ซึ่งสามารถแยกหนาที่งานออกเปน 2 สวนดังนี้

 สวนงานตางประเทศทําหนาที่ จัดหาสินคาตามรายละเอียดที่พนักงานขายแจง 

รวมถึงการติดตอผูผลิตสินคา การหาสินคาใหพนักงานขายเพื่อเสนอขาย การ

จัดทํา ขอมูลใบประเมินราคา การตรวจสอบคุณภาพสินคาตางประเทศ การ

จัดทําเอกสารเกี่ยวกับราชการ เชน สํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา (อย.) 

มาตราฐานอุตสาหกรรม (มอก.) สํานักงานคณะกรรมการกิจการโทรคมนาคม

แหงชาติ (กทช.) เปนตน และการจัดทําใบสั่งซื้อ

 สวนงานในประเทศ ทําหนาที่ในการเปรียบเทียบราคาเพื่อยืนยันการสั่งซื้อ การ

จัดทําใบสั่งซื้อเพื่อสั่งซื้อสินคา การจัดหาพัสดุบรรจุหีบหอตามแบบความตองการ

ของลูกคา การติดตอตัวแทนผูรับจัดการขนสงสินคาระหวางประเทศ รวมถึงการ

จัดเตรียมเอกสารการนําเขา และสงออก การตรวจสอบคุณภาพสินคาในประเทศ 

การจัดเตรียมเอกสารเกี่ยวกับราชการ เชน สํานักงานคณะกรรมการอาหารและ
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ยา (อย.) มาตราฐานอุตสาหกรรม (มอก.) สํานักงานคณะกรรมการกิจการ

โทรคมนาคมแหงชาติ (กทช.) เปนตน การจัดเตรียมขอมูลพิกัดภาษี และการ

จัดทําใบสั่งซื้อ

4.   ฝายวิจัยและพัฒนา ทําหนาที่เพื่อพัฒนาสินคาใหม หาขอมูลสนับสนุนทางการตลาด 

และการวิเคราะหตลาด

5. ฝายออกแบผลิตภัณฑ ทําหนาที่ในการออกแบบพัสดุบรรจุหีบหอตามแบบความ

ตองการของลูกคา การออกแบบพัสดุบรรจุหีบหอเสนอลูกคา การนําแบบพัสดุบรรจุ

หีบหอที่ลูกคาเลือกใหกับหนวยงานจัดซื้อ จัดทําระบบงานออกแบบ และการทํา 

แบบจําลองหรือสินคาตัวอยาง

6. ฝายบัญชีและการเงิน ทําหนาที่ในการวางบิลลูกคา ออกใบเสร็จรับเงิน รับเช็คตาม

เงื่อนไขที่ตกลงกับลูกคา โดยการโอนเงินเขาบัญชี (Deposit), การโอนเงินเขาบัญชี

ทันทีที่ไดรับเอกสารการขนสงสินคา (T/T), หนังสือสัญญาการจายเงินโดยธนาคาร

เปนผูรับรอง (L/C), การจายชําระเงิน และการรับวางบิล เจาหนี้

7. ฝายคลังสินคา ทําหนาที่ในการตรวจสอบคุณภาพสินคาสินคา การรับสินคา รายงาน

การตรวจสอบคุณภาพสินคาสินคาใหพนักงานขายทราบ ออกใบกํากับภาษีขายให

ลูกคา การจัดสงสินคาใหลูกคา การจัดเตรียมรถ การจัดเตรียมพื้นที่จัดเก็บสินคา และ

ออกใบลดหนี้สินคา

8. ฝายกฎหมาย ทําหนาที่ในการขอใบอนุญาตการนําเขาสงออกสินคาในแตละประเภท 

ทั้งยังตองดูแลขอกฎหมายตางๆ จัดทําสัญญาซื้อขายสินคา และหนังสือสัญญารักษา

ความลับ (ทั้งขอมูลของผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ) ดังรายละเอียดรูปที่  3.6



                                                                                                                                                         

                                                                                                                                                                44

รูปที่ 3.6 แผนผังโครงสรางองคกรของธุรกิจประเภทซื้อมาขายไป

44
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3.4 การออกแบบและพัฒนากระบวนการดําเนินงานของโซอุปทานตามแนวคิดเทคนิค
แบบลีน

3.3.1 การระบุคุณคา (Value) โดยนิยามและบงชี้คุณคาของสินคาตัวอยาง และการศึกษา

ระหวางทางการสรางคุณคาของสินคาภายในโซอุปทานในปจจุบัน วามีลักษณะและ

คุณคาอยางไรในโซอุปทาน เพื่อใหทราบถึงการจัดการลําดับความสําคัญในแตละ

กระบวนการที่เกิดขึ้น โดยสินคาตัวอยางที่จะนํามาใชสําหรับงานวิจัยครั้งนี้ เปนสินคาที่มี

ประวัติการซื้อขายที่มีความสม่ําเสมอตลอดป รวมถึงมีสายผลิตภัณฑที่หลากหลาย ซึ่งจะ

นํามาประยุกตใชในกระบวนการตามแนวคิดเทคนิคแบบลีนไดอยางดีอีกดวย ดังนั้นผูจัย

จึงเลือกผลิตภัณฑประเภท อุปกรณเสริมพีซีที (PCT Handset) และ รม (Daily use-

Umbrella) เพื่อทําใหทราบถึงสถานะการไหลของสินคาที่ชัดเจนนั่นเอง ดังรายละเอียด

พื้นฐานอุปกรณเสริมพีซีที (PCT Handset) และรม (Daily use-Umbrella) ซึ่งจะแบงตาม

ประเภทของสินคาเปนหลัก ในตารางที่ 3.1 และตารางที่ 3.2

ตารางที่ 3.1 รายละเอียดพื้นฐานอุปกรณเสริมพีซีที (PCT Handset)

สวนประกอบอุปกรณพื้นฐาน
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PCT HANDSET,DS400i (A22) (RED) X X X X X X

PCT HANDSET,DS410i (A20C) X X X X X X

PCT HANDSET,DS500 (S1) (Black) X X X

PCT HANDSET,DS500 (S1) (Pink) X X X

PCT HANDSET,DS500 (S1) (White) X X X

PCT HANDSET,PCT/GSM WHITEPS3 X X X

PCT HandsetDS590i Black X X X X X X

PCT HandsetDS590i Pink X X X X X X

PCT MOCK UP,DS410i (ORANGE) X X X X X X
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สําหรับตัวเครื่องพีซีทีที่นําเขามา จะมีเพียงตัวเครื่องเพียงอยางเดียว ดังนั้นจึงตองมีการ

สั่งซื้ออุปกรณเสริมพีซีทีเขามาแยกกับตัวเครื่อง เพื่อนําสงลูกคา โดยลูกคาจะเปนผูบรรจุหีบหอ

ใหมเอง ทําใหสินคาประเภทนี้ไมผานการบรรจุรวมตามโครงสรางสินคาที่ออกขายตามทองตลาด

ทั่วไป (Bill of Material, BOM) เพื่อเพิ่มมูลคาสินคาและพรอมสําหรับงานขายในตลาด

ตารางที่ 3.2 รายละเอียดพื้นฐานรม (Daily use-Umbrella)

1. Straight  Series
รหัสสินคา ขนาด ขนาดแกน ประเภทแกน น้ําหนัก
STS-A 22" 8 mm. โลหะ 270g.

STS-B 22" 10 mm. โลหะ 285g.

STS-C 22" 8 mm. ไฟเบอร 240g.

STS-D 22" 10 mm. ไฟเบอร 255g.

STS-E 22" 8 mm.  ไม 265g.

STS-F 22" 10 mm. ไม 270g.

STS-G 24" 8 mm.  โลหะ 335g.

STS-H 24" 10 mm. โลหะ 303g.

STS-I 24" 8 mm. ไฟเบอร 280g.

STS-J 24" 10 mm. ไฟเบอร 302g.

STS-K 24" 8 mm. ไม 295g.

STS-L 24" 10 mm. ไม 310g.

2. Folds Series 
รหัสสินคา ขนาด ขนาดแกน ประเภทแกน น้ําหนัก
2FS-A 18”x8กาน 10/9 mm. เหล็ก 225g.

2FS-B 22”x8กาน 11/8 mm. เหล็ก 277g.

2FS-C 28”x8กาน 10/8 mm. เหล็ก 425g.
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3. Folds Series 
รหัสสินคา ขนาด ขนาดแกน ประเภทแกน น้ําหนัก
3FS-A 19”x5 กาน 7/6/5 mm. เหล็ก 139g.

3FS-B 20”x6 กาน 9/11/13 mm. เหล็ก 259g.

3FS-C 20”x7 กาน 8/9/11 mm. เหล็ก 226g.

3FS-D 21”x8 กาน 10/9/6 mm. เหล็ก 303g.

3FS-E 22”x6 กาน 10/9/6 mm. เหล็ก 153.5g.

3FS-F 22”x8 กาน 11/9/6 mm. อลูมิเนียม 203.5 g.

3FS-G 22”x8 กาน 7/8.7/10 mm. อลูมิเนียม 243g.

3FS-H 22”x8 กาน 10/9/6 mm. เหล็ก 330g.

3FS-I 22”x8 กาน 10/9/7 mm. เหล็ก 330g.

3FS-J 22”x8 กาน 9/10/12 mm. อลูมิเนียม 375g.

3FS-K 22”x8 กาน 7/9/11 mm. เหล็ก 264g.

3FS-L 22”x8 กาน 7/9/11 mm. เหล็ก 255g.

3FS-M 22”x8 กาน 10/8/6 mm. เหล็ก 285g.

4. Folds Series 
รหัสสินคา ขนาด ขนาดแกน ประเภทแกน น้ําหนัก
4FS-A 21”x6 กาน 10/10/8/5 mm. เหล็ก 320g.

5. Folds Series 
รหัสสินคา ขนาด ขนาดแกน ประเภทแกน น้ําหนัก
5FS-A 19”x6 กาน 10/9/8/6 mm. อลูมิเนียม 187g.

6. Golf Series 
รหัสสินคา ขนาด รูปทรง
GFS-A 30”x8 กาน ทรงกรม

GFS-B 30”x8 กาน ทรงกรม

GFS-C 30”x8 กาน ทรงสี่เหลี่ยม
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7. Beach Umbrella
รหัสสินคา ขนาด ประเภทโครง ประเภทแกน ประเภทผา รูปทรง
BHU-A 42”X16 กาน เหล็ก ไม โพลีเอสเตอร ทรงกรม

BHU-B 50”X12 กาน เหล็ก เหล็ก ใบหนาเดียว ทรงกรม

BHU-C 50”X8 กาน เหล็ก เหล็ก ใบหนาเดียว ทรงสี่เหลี่ยม

BHU-D 60”X8 กาน เหล็ก เหล็ก โพลีเอสเตอร ทรงสี่เหลี่ยม

BHU-E 70”X8 กาน เหล็ก เหล็ก โพลีเอสเตอร ทรงสี่เหลี่ยม

1.3.2 การระบุสายธารคุณคา (Value Stream) การจัดทําแผนผังสายธารคุณคา (Value Stream 

Mapping) เพื่อบงชี้การปฏิบัติงานในแตละสวนงานที่ชัดเจนตามกระบวนการแบบ

เฉพาะเจาะจง โดยการเก็บรวบรวมขอมูลและรายละเอียดของขั้นตอนปฏิบัติงานตางๆ ใน

ทุกกระบวนการแบบเฉพาะเจาะจง เพื่อแสดงใหเห็นถึงรายละเอียดของกระบวนการ

ดําเนินงานตางๆ จากการศึกษากระบวนการในธุรกิจซื้อมาขายไปนั้น จึงทําใหทราบถึง

กระบวนการหลักที่ใชในการดําเนินธุรกิจทั่วไป ซึ่งสามารถบงชี้ขั้นตอนการปฏิบัติงานใน

ปจจุบัน เพื่อใหทราบถึงวิธีการดําเนินงานตามกระบวนการดังรูปที่ 3.7 จากรูปดานลางจะ

สามารถอธิบายถึง การจะนํามาซึ่งการซื้อขายสินคาของโซอุปทานในธุรกิจซื้อมาขายไป

นั้น จะตองมีกระบวนการดําเนินงานหลักทั้ง 12 กระบวนการ เพื่อใหการปฏิบัติงานครบ

ทุกโซอุปทานในธุรกิจซื้อมาขายไป 

สําหรับงานวิจัยครั้งนี้ เปนงานวิจัยที่เลือกกระบวนการในโซอุปทาน เพื่อนํามาระบุสายธาร

คุณคาทั้ง 12 กระบวนการ โดยกระบวนการทั้งหมดจะถูกระบุสายธารคุณคาและ

รายละเอียดของกระบวนการดําเนินงานที่มีความซับซอนจนถึงขั้นตอนที่เปนสวนยอยที่สุด 

เพื่อบงชี้การปฏิบัติงานในแตละสวนงานที่ชัดเจนตามกระบวนการแบบเฉพาะเจาะจง เพื่อ

แสดงใหเห็นถึงรายละเอียดของกระบวนการดําเนินงานที่แทจริง
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รูปที่ 3.7 โซอุปทานในธุรกิจซื้อมาขายไป

ทั้งนี้การจะไดมาซึ่งขอมูลความสัมพันธและการระบุถึงสายธารคุณคาที่เกิดขึ้นภายใน

กระบวนการยอยตางๆนั้น ควรมีแบบฟอรมที่ใชในการอธิบายรายละเอียดและลักษณะ

ตางๆ ไดอยางดี ดังรูปที่ 3.8 แบบฟอรมลักษณะกระบวนการ และรูปที่ 3.9 แบบฟอรม

สินคานําเขา-ออก ที่เปนแบบฟอรมที่ใชอธิบายถึงรายละเอียดของสินคาตัวอยางวา มี

ความสัมพันธตอกระบวนการดําเนินงานยอยที่จะนํามาซึ่งสินคา ผูเกี่ยวของ หนวยงาน

คุณสมบัติตางๆ ความสําคัญ ขอจํากัด ระยะเวลาที่สูญเสียไปในแตละกระบวนการ 

ตลอดจนขอจํากัดตางๆ ดังตอไปนี้
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หัวขอ: ลักษณะกระบวนการ (Type of activity)

ชนิด:

รหัส: EAXX

ชื่อ:

หนวยงานองคกร:

ความรับผิดชอบการดําเนินงาน:

บุคคลากรการดําเนินการ:

สวนประกอบ

ก. รายละเอียดเกี่ยวกับคุณสมบัติ

วัตถุประสงค:
ขอจํากัด:
ระเบียบที่แจง:

รายละเอียดตามลักษณะการดําเนินการ:
ความสามารถที่ตองการ:
การนําเขา ลักษณะการดําเนินการนําเขา:

การควบคุมการนําเขา:
ทรัพยากรการนําเขา:

ผลที่ไดรับ ลักษณะผลดําเนินการที่ไดรับ:
การควบคุมผลที่ไดรับ:
ทรัพยากรที่ไดรับ:

หมายเหตุ:

ขอยกเวนการปฏิบัติ:

สถานะสุดทาย:

เฉลี่ยระยะเวลากระบวนการ:

ระยะเวลาต่ําสุดของกระบวนการ:

ระยะเวลาสูงสุดของกระบวนการ:

ข. ความสัมพันธของคุณสมบัติ

ที่มา:

รูปที่ 3.8 แบบฟอรมลักษณะกระบวนการกิจกรรมวิสาหกิจ
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หัวขอ: สินคานําเขา-ออก (Goods View)
ชนิด:

รหัส: OVXX

ชื่อ:

หนวยงานองคกร:

ความรับผิดชอบการดําเนินงาน:

บุคคลากรการดําเนินการ:

สวนประกอบ

ก. รายละเอียดเกี่ยวกับคุณสมบัติ
อธิบายรายละเอียด: รายละเอียดเกี่ยวกับการสั่งซื้อสินคาจากลูกคา

ลักษณะ: สารสนเทศที่ใช

ลําดับสิทธิ: หมายเลขที่อางอิง

วันที่รับสินคา

วันที่สงสินคา

รายละเอียดสินคา

ที่อยู

ขอจํากัด:

ความสําคัญ:

สถานะ: ถาวร

รูปที่ 3.9 แบบฟอรมสินคานําเขา-ออก

นอกจากนี้ มีการระบุขั้นตอนที่กอใหเกิดความสูญเปลาที่อาจเกิดขึ้นไดในทุกกระบวนการ

ทํางาน โดยการแบงแยกการทํางานเปน 3 สวน คือ 1) งานจําพวกที่สรางคุณคา และมี

ความจําเปนตอการดําเนินงานอยางยิ่ง 2) งานจําพวกที่ไมไดสรางคุณคา (มูดา ชนิดที่1) 

แตมีความจําเปนตอระบบพัฒนาผลิตภัณฑ ระบบเติมคําสั่งซื้อ หรือระบบการผลิตที่มีอยู

ในปจจุบัน และ 4) งานจําพวกที่ไมไดสรางคุณคา (มูดา ชนิดที่2) ซึ่งสามารถกําจัดออกไป

ไดทันที ดังตารางที่ 3.3 ตารางตัวอยางการระบุสายธารคุณคาตอไปนี้
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ตารางที่ 3.3 ตารางตัวอยางการระบุสายธารคุณคาแยกตามแผนผังความสัมพันธ 4 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน

Value Added
Non Value 

Added (Muda1)
Non Value 

Added (Muda2)

1.การรับคําสั่งใหจัดหาสินคา (ตามคําสั่งลูกคา)

1. ลูกคามีคําสั่งใหจัดหาสินคา X

2. สวนงานขายไดรับคําสั่งจากลูกคาในการจัดหาสินคา X

3. สวนงานขายจัดทําใบขอจัดหาสินคา X

4. ขออนุมัติจากผูบังคับบัญชาตนสังกัด ตามคูมืออํานาจอนุมัติ X

5. สวนงานขายจัดสงใบขอจัดหาสินคา ใหสวนจัดหา X

2.การจัดหาสินคา
1. สวนจัดหา จัดทําใบตองการสินคา X

  2. สวนจัดหา จัดสงใบตองการสินคา ใหผูจําหนาย X

3. ผูจําหนาย จัดสงสินคาตัวอยาง พรอมใบสงสินคาตัวอยาง ให สวนจัดหา X

4. สวนจัดหา ตรวจสอบสินคาตัวอยาง พรอมใบสงสินคาตัวอยาง X

5. สวนจัดหา จัดทําใบนําสงสินคาตัวอยาง ใหสวนงานขาย X

6. สวนจัดหา จัดสงใบนําสงสินคาตัวอยาง พรอมสินคาตัวอยาง ใหสวนงานขาย X 52

52
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7. สวนจัดหา จัดเก็บใบนําสงสินคาตัวอยาง ไวในแฟมใบสงสินคาตัวอยาง X

8. สวนงานขาย ตรวจสอบสินคาตัวอยาง X

9. สวนงานขาย จัดทําใบนําสงสินคาตัวอยาง X

10. สวนงานขาย จัดสงใบนําสงสินคาตัวอยาง พรอมสินคาตัวอยาง ใหลูกคา X

11. ลูกคา รับสินคาตัวอยาง พรอมลงนามรับสินคาในใบสงสินคาตัวอยาง X

12. ลูกคา สงคืนใบสงสินคาตัวอยาง ใหสวนงานขาย X

13. สวนงานขาย จัดเก็บใบสงสินคาตัวอยาง ไวในแฟมใบสงสินคาตัวอยาง X

3.การออกแบบงานบรรจุหีบหอตามแบบของลูกคา
1, ลูกคามีคําสั่งออกแบบบรรจุหีบหอ X

2. สวนออกแบบไดรับคําสั่งออกแบบงานบรรจุหีบหอจากลูกคา X

3. สวนออกแบบ ออกแบบงานบรรจุหีบหอใหลูกคา X

4. สวนออกแบบ จัดสงแบบงานบรรจุหีบหอ ใหลูกคา X

5. ขออนุมัติแบบงานบรรจุหีบหอจากการที่ออกแบบใหลูกคา X

6. สวนงานขาย เก็บใบสงแบบ ใบคําสั่งออกแบบงานบรรจุหีบหอไวในแฟม X

53

53



                                                                                                                                                         

                                                                                                                                                                54

4.การจัดทําใบสรุปรายงานการขาย
1. สวนธุรการจัดทําใบสรุปรายงานการขาย X

2. ขออนุมัติจากผูบังคับบัญชาตนสังกัด ตามคูมืออํานาจอนุมัติ X

3. สวนธุรการจัดสงใบสรุปรายงานการขายใหสวนการเงินบัญชี , คลังสินคา X

4. สวนธุรการจัดเก็บใบสรุปรายงานการขายไวในแฟม X

5.การขอซื้อสินคาจากหนวยงานภายในไปยังหนวยงานจัดซื้อ

  1. จัดทําเอกสารขอซื้อสินคา X

2. จัดเตรียมเอกสารนําเสนอใหผูมีอํานาจอนุมัติ X

3. ขออนุมัติเอกสารขอซื้อสินคาใหผูมีอํานาจอนุมัติ X

4. ปรับปรุง/แกไขเอกสารขอซื้อสินคา (Purchase Requisition) X

5. ยกเลิกเอกสารขอซื้อสินคา (Purchase Requisition) X

6. ตรวจสอบขอมูลวัสดุหลัก X

7. จัดทําเอกสารขอสรางขอมูลหลักวัสดุ X

8. สรางใบขอซื้อสินคา(Purchase Requisition) X

9. ตรวจสอบงบประมาณ X 54

54



                                                                                                                                                         

                                                                                                                                                                55

10.   จัดทําเอกสารขอปรับงบประมาณเพิ่ม X

11. ตรวจสอบความถูกตองของใบขอซื้อสินคา(Purchase Requisition) X X

12. แกไขใบขอซื้อสินคา(Purchase Requisition) X

13. ยกเลิกใบขอซื้อสินคา(Purchase Requisition) X

14. แจงผูขอซื้อสินคา X

15. จัดเก็บสําเนาเอกสารเขาแฟม X

16. จัดสงเอกสารใหหนวยงานจัดซื้อ X

17. จัดเก็บเอกสารเขาแฟม X X

6. การสั่งซื้อสินคาจากหนวยงานจัดซื้อไปยังผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ
1. ตรวจสอบรายการขอซื้อ X

2. ตรวจสอบขอมูลหลักของผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ X

3. จัดทําแบบฟอรมขอสรางขอมูลหลักของผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ X

4. จัดทําแบบฟอรมขอปรับปรุงขอมูลหลักของผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ X

5. ตรวจสอบเอกสารราคาสินคาจากผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ X

6. เปลี่ยนแปลงราคาสินคาจากผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ X

7. บันทึกการเปลี่ยนแปลงราคาสินคาจากผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ X
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8.    สรางรายการใบสั่งซื้อ (Purchase Order)  X

9. ตรวจสอบงบประมาณ X

10. แจงเรื่องงบประมาณไมพอใหแกผูขอซื้อสินคา X

11. จัดเตรียมเอกสารนําเสนอใหผูมีอํานาจอนุมัติ X

12. ขออนุมัติใบสั่งซื้อสินคา (Purchase Order) จากผูมีอํานาจอนุมัติ X

13. แกไขรายการในใบสั่งซื้อสินคา (Purchase Order) X

14. ยกเลิกใบสั่งซื้อสินคา (Purchase Order) X

15. แจงผูขอซื้อเพื่อยืนยันการยกเลิกใบสั่งซื้อ (Purchase Order) X

16. เก็บเอกสารเขาแฟม X

17. พิมพใบสั่งซื้อ (Purchase Order) X

18. ตรวจสอบแหลงจัดซื้อสินคา X

19. จัดทําเอกสารขอทําธุรกรรมตางประเทศ X

20. จัดเก็บใบสั่งซื้อ (Purchase Order)เขาแฟม X

21. รวบรวมและจัดสงเอกสารใหหนวยงานที่เกี่ยวของ X

56
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7.การตรวจสอบคุณภาพสินคา
1. ผูจําหนายจัดทําใบสงสินคาและสงสินคาใหสวนงานตรวจสอบคุณภาพสินคา X

2. สวนงานตรวจสอบคุณภาพสินคารับสินคาพรอมใบสงสินคา X

3. สวนงานตรวจสอบคุณภาพสินคา ตรวจสอบสินคา X

4. สวนงานตรวจสอบคุณภาพสินคา จัดทํารายการตรวจสอบคุณภาพสินคา X

5.
สวนงานตรวจสอบคุณภาพสินคา จัดสงรายงานตรวจสอบคุณภาพสินคา ให

สวนงานขาย
X

6. สวนงานขาย ลงนามรับรองการตรวจสอบคุณภาพสินคา X

7. สวนงานขาย สงคืนใบตรวจสอบคุณภาพสินคา X

8. สวนงานตรวจสอบคุณภาพสินคา จัดสงใหสวนคลังสินคา X

9.
สวนงานตรวจสอบคุณภาพสินคา จัดเก็บใบตรวจสอบคุณภาพสินคา (ผาน

การรับรองแลว)
X

57

57



                                                                                                                                                         

                                                                                                                                                                58

8. การรับสินคา
1. ขอเอกสารที่เกี่ยวของจากหนวยงานจัดซื้อ X

2. ขอเอกสารที่เกี่ยวของจากผูจําหนาย X

3. ตรวจสอบเอกสารการสงสินคาและเอกสารที่เกี่ยวของทั้งหมด X

4. ตรวจสอบจํานวนสินคาตรงตามใบกํากับภาษี/Commercial Invoice X

5. กรณีไดรับสินคามากเกินกวาจํานวนตามเอกสาร X

6. แจงเจาหนาที่จัดซื้อเรื่องการไดรับสินคาเกิน X

7. กรณีไมรับสินคาสวนเกิน แจงเจาหนาที่คลัง เพื่อเตรียมจัดสงสินคาคืน X

8. เจาหนาที่คลังจัดสงสินคาจํานวนที่เกินคืนผูจําหนาย X

9. กรณีรับสินคาสวนเกิน ปรับปรุงใบสั่งซื้อ โดยเพิ่มรายการสวนเกินเปนของแถม X

10. กรณีไดรับสินคานอยเกินกวาจํานวนตามเอกสาร X

11. แจงเจาหนาที่จัดซื้อเรื่องการไดรับสินคาไมครบ X

12. แจงผูจําหนายเรื่องการไดรับสินคาไมครบและการเรียกรองความรับผิดชอบ X

13. บันทึกรับสินคาตามจํานวนจริงที่รับเขาคลังสินคา โดยอางอิงใบสั่งซื้อ X

14. สงเอกสารที่เกี่ยวของใหบัญชี จัดเก็บสําเนาเก็บเขาแฟม X

15. ขอเอกสารที่เกี่ยวของจากหนวยงานจัดซื้อ X
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9. การรับคําสั่งซื้อจากลูกคา
1. การสรางใบสั่งขาย (Sales Order) X

2. ตรวจสอบใบสั่งขาย (Sales Order) X

3. แกไขใบสั่งขาย (Sales Order) X

4. ยกเลิกใบสั่งขาย (Sales Order) X

5. ตรวจสอบการจัดทําใบกํากับภาษี (Invoice) X

6. แจงเจาหนาที่บัญชีเพื่อทําการยกเลิกใบกํากับภาษี (Invoice) X

7. ยกเลิกใบกํากับภาษี (Invoice) X

8. ตรวจสอบการขนสงสินคา X

9. แจงเจาหนาที่คลังเพื่อทําการยกเลิกการขนสงสินคา(Shipping) X

10. ยกเลิกการขนสงสินคา(Shipping) X

11. ตรวจสอบรายการเปดใบสั่งซื้อ (Purchase order) X

12. จัดทําแบบฟอรมยกเลิกใบสั่งซื้อ (Purchase order) X

13. จัดสงแบบฟอรมยกเลิกใบสั่งซื้อ (Purchase order) X

14. ตรวจสอบการรับเงินลวงหนา X

15. ไมตองมีการคืนเงินรับลวงหนา X

16. แจงเจาหนาที่บัญชีเพื่อทําการยกเลิกการรับเงินลวงหนา X 59

59



                                                                                                                                                         

                                                                                                                                                                60

17.   ตรวจสอบเครดิตของลูกคา X

18. จัดทําแบบฟอรมขออนุมัติเครดิต X

19. ขออนุมัติราคาขายของสินคาจากผูมีอํานาจอนุมัติ X

20. ตรวจสอบแหลงขายสินคา X

21. จัดทํา Performa Invoice X

22. จัดสง Performa Invoice X

23. ตรวจสอบการรับเงินลวงหนา X

24. ลางเงินรับลวงหนาตามสัดสวนการขาย X

25. การสราง/ปรับปรุงใบเสร็จรับเงิน X

26. จัดทําแบบฟอรมขอรับเงินลวงหนา X

27. จัดเก็บเอกสารเขาแฟม X

10. การออกใบกํากับภาษีและการสงสินคา
1. การสรางและจัดทําใบเสร็จรับเงิน(Invoice)สําหรับเงินรับลวงหนา X

2. เรียกดูรายงานการจัดสงสินคา X

3. การตรวจสอบสินคาในคลัง X

4. แจงคลังสินคาเพื่อตรวจสอบการรับสินคา X
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  5.   จัดทําใบสงสินคา   X

6. ตรวจสอบงานขายวาเปนการสงออกสินคาหรือไม X

7. จัดทําCustom Invoice และ Packing Listสําหรับพิธีการกรมศุลกากร X

8. จัดสงCustom Invoice และ Packing Listสําหรับพิธีการกรมศุลกากร X

9. การสรางและจัดทําใบกํากับภาษี(Billing)สําหรับเงินรับลวงหนา X

10. ตรวจสอบความถูกตองของใบกํากับภาษี(Billing) X

11. แกไขรายการใบกํากับภาษี(Billing) X

12. ยกเลิกใบกํากับภาษี(Billing) X

13. แจงเจาหนาที่บัญชีเพื่อยกเลิกใบกํากับภาษี(Billing) X

14. ตรวจสอบการรับเงินลวงหนา X

15. ออกใบกํากับภาษี X

16. จัดสงเอกสารใหหนวยงานบัญชี X

17. จัดเก็บใบขอรับเงินลวงหนา X

18. จัดทําแบบฟอรมการรับเงินลวงหนา X

19. ตรวจสอบความถูกตองของใบกํากับภาษี(Billing) X

20. แกไขรายการใบกํากับภาษี(Billing) X

21. ยกเลิกรายการใบกํากับภาษี(Billing) X

22. แจงเจาหนาที่บัญชีเพื่อยกเลิกใบกํากับภาษี(Billing) X 61
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23.   จัดพิมพใบกํากับภาษี(Billing) X

24. ตรวจสอบงานขายวาเปนกรณีตางประเทศหรือไม X

25. จัดสงใบกํากับภาษี(Billing)ใหหนวยงานขาย X

26. จัดสงใบกํากับภาษี(Billing)ใหลูกคา X

27. ปดสถานะบัญชี X

28. จัดทํา Commercial Invoice และ Packing List X

29. จัดสง Commercial Invoice และ Packing List X

30. จัดทําภาษีขาย X

31. รับเงินจากลูกคา X

32. จัดสงใบกํากับภาษี(Billing)ใหคลังสินคา X

33. จัดสงใบกํากับภาษี(Billing)ใหลูกคา X

34. จัดทําใบPicking List X

35. พิมพใบPicking List X

36. จัดทําใบจองรถ X

37. จัดพิมพใบจองรถ X X

38. จัดสินคา X X

39. ตรวจสอบความถูกตองของรายการสินคา X X

40. ตรวจสอบจํานวนสินคาในคลังกับใบสงสินคา X X 62
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41.   แกไขใบสงสินคาตามจํานวนสินคาที่จัดสงจริง X

42. จัดพิมพใบสงสินคา X

43. ตัดรายการสินคาตามจํานวนที่จัดสงออกจากคลัง X

44. จัดทําใบคุมสินคา X

45. จัดพิมพใบคุมสินคา X

46. จัดสินคาขึ้นรถ X

47. ตรวจสอบสินคากับเอกสารแนบ X

48. จัดสงสินคาใหกับลูกคา X

49. รวบรวมเอกสารที่เกี่ยวของ X

50. จัดสงเอกสารใหเจาหนาที่บัญชี X
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11.การวางบิลลูกคา
1. สวนการเงินจัดทําใบวางบิล X

2. สวนการเงิน จัดทําใบสั่งงาน เจาหนาที่รับ-สงเอกสาร X

3. เจาหนาที่รับ-สงเอกสาร นําใบวางบิล ไปวางบิลกับลูกคา X

4. ลูกคาตรวจสอบใบวางบิล X

5. ลูกคาจัดทําใบรับวางบิล  ให เจาหนาที่รับ-สงเอกสาร X

6. เจาหนาที่รับ-สงเอกสาร จัดสงใบรับวางบิล ใหสวนการเงิน X

7. สวนการเงิน จัดเก็บใบรับวางบิล ไวในแฟม รอการรับชําระเงิน X

12.การรับชําระเงินลูกคา
1. สวนการเงิน จัดทําใบเสร็จรับเงิน (ตามกําหนดเวลาตามใบรับวางบิล) X

2. สวนการเงิน จัดสงใหผูมีอํานาจลงนามในใบเสร็จรับเงิน X

3. สวนการเงิน จัดทําใบสั่งงาน เจาหนาที่รับ-สงเอกสาร X

4. เจาหนาที่รับ-สงเอกสาร จัดสงใบเสร็จรับเงิน ใบรับวางบิลใหกับลูกคา X

5.
ลูกคาจายชําระเงิน (เช็ค) และออกใบภาษี หัก ณ ที่จาย (ถามี) ใหเจาหนาที่

รับ-สงเอกสาร
X
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6.     เจาหนาที่รับ-สงเอกสาร จัดสง (เช็ค) และ ใบภาษี หัก  ณ ที่จาย ใหสวน 

         การเงิน
X

7. สวนการเงินตรวจสอบ (เช็ค) และใบภาษีหัก ณ ที่จาย X

8. สวนการเงินนํา (เช็ค) ฝากธนาคาร X

9.
สวนการเงิน จัดสงสําเนาใบเสร็จรับเงิน ใบแจงหนี้ ใบภาษี หัก ณ ที่จาย ใบนํา

ฝาก ใหสวนบัญชี
X
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3.3.3 การสรางการไหล (Flow) การเชื่อมโยงกระบวนงานเพื่อสร างความตอเนื่องตั้งแตขั้นตอน

การรับคําสั่งซื้อจากลูกคา จนกระทั่งสิ้นสุดกระบวนการที่ลูกคาไดรับสินคา สําหรับการ

จัดทําและสรางการไหลอยางเปนลําดับขั้นตอนเพื่อใหเกิดคุณคากับกระบวนการที่ยังคง

เหลืออยู ซึ่งตองมีการจัดเรียงกระบวนการทางความคิดใหมอยางเปนลําดับ เพื่อให

กระบวนการทํางานเกิดการไหลอยางตอเนื่อง ซึ่งจะแสดงผานแผนผังความสัมพันธ 12

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เพื่อแสดงใหเห็นถึงขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ชัดเจนตอการทําความ

เขาใจ และงายตอการศึกษาถึงกระบวนการดําเนินงานในปจจุบันของธุรกิจซื้อมาขายไป

ดังนั้นจึงควรมีการศึกษาและทําความเขาใจถึงรายละเอียดของหนวยงาน และสัญลักษณ

ที่ใชแสดงในแผนผังความสัมพันธ รวมถึงแผนผังความสัมพันธตามลําดับขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน เพื่อใหเกิดการสื่อสารความหมายของกระบวนการปฏิบัติงานที่ตรงกัน ตาม

ตารางที่ 3.4 ตารางที่ 3.5 และตารางที่ 3.6 ดังนี้ 

ตารางที่ 3.4 รายละเอียดของหนวยงานที่ใชในผังความสัมพันธ

รายละเอียดของ
หนวยงาน

ความหมาย

ลูกคา

รายละเอียดของหนวยงานนี้ใชแสดงแทน บุคคลหรือนิติบุคคลที่

เปนผูใชผลิตภัณฑหรือบริการขององคกร  หรืออาจจะเปนใน

อนาคต รวมทั้งผูใชผลิตภัณฑหรือบริการโดยตรง และผูซื้อ

ผลิตภัณฑหรือบริการเพื่อจําหนายตอ เชน ผูคาสง ตัวแทนธุรกิจ 

หรือบริษัท ที่ใชผลิตภัณฑขององคกรเปนสวนประกอบหนึ่งของ

ผลิตภัณฑนั้น

เจาหนาที่ขาย

รายละเอียดของหนวยงานนี้ใชแสดงแทน หนวยงานภายใน

องคกรหรือผูที่มีหนาที่รับผิดชอบงานขาย และเปนเสมือนตัวแทน

กลาง ระหวางลูกคากับหนวยงานตางๆ ซึ่งจะทําหนาที่เปนผู

ติดตอประสานงาน นําเสนองาน ขายงาน บริการหลังการขาย 

และรักษาไวซึ่งความสัมพันธอันดีตอลูกคา เพื่อใหลูกคาเกิดความ

เชื่อถือในสินคาและบริการ
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ผูอํานาจอนุมัติ

รายละเอียดของหนวยงานนี้ใชแสดงแทน ผูมีบทบาทหรืออํานาจ

ในการอนุมัติเรื่องหนึ่งๆภายในองคกร ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ซึ่ง

จะตองผานการพิจารณาจากผูมีอํานาจใหลงความเห็นและ

ยินยอมในการดําเนินการใดๆกอน จึงจะสามารถดําเนินการตอไป

ได

เจาหนาที่ธุรการ

รายละเอียดของหนวยงานนี้ใชแสดงแทน หนวยงานภายใน

องคกรที่ทําหนาที่รับผิดชอบงานดานเอกสารทั้งหมดไมวาจะเปน

เอกสารของสินคา ทั้งสินคานําเขาและสงออก รวมถึงเอกสาร

ทั่วไป

เจาหนาที่จัดซื้อ

รายละเอียดของหนวยงานนี้ใชแสดงแทน หนวยงานภายใน

องคกรหรือผูที่ทําหนาที่ในการแสวงหาสินคาและบริการใหไดตาม

ความตองการของลูกคา ภายใตงบประมาณการซื้อสินคาและ

บริการที่มีอยูอยางจํากัด รวมถึงการจัดซื้อสินคาตามคําสั่งซื้อ 

และดําเนินการทางธุรกรรมใดๆ เพื่อใหการจัดซื้อจัดหาสินคาตรง

ตามความตองการของลูกคา

ผูขอซื้อ

รายละเอียดของหนวยงานนี้ใชแสดงแทน หนวยงานหรือผูที่ทํา

หนาที่ภายในหนวยงานขาย เพื่อดําเนินการขอซื้อสินคาจาก

ภายนอกองคกร ภายหลังจากที่หนวยงานขายไดรับคําสั่งการ

จัดหาสินคาตามความตองการของลูกคา เพื่อดําเนินการภายใน

องคกรไปยังหนวยงานที่เกี่ยวของ

เจาหนาที่คลังสินคา

รายละเอียดของหนวยงานนี้ใชแสดงแทน หนวยงานภายใน

องคกรที่ทําหนาที่ในการจัดเก็บสินคา ที่อยูในสภาวะรอการสั่งซื้อ

หรือรอการขนสง  โดยสินคาจะตองอยู ในสภาวะสมบูรณ

ตลอดเวลา และมีความพรอมตอคําสั่งซื้อและการขนยายไดทุก

เมื่อ ทั้งนี้จะรวมถึงระบบการจัดการการขนสงและการกระจาย

สินคาไปยังสถานที่ปลายทางดวย
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เจาหนาที่ขนสง

รายละเอียดของหนวยงานนี้ใชแสดงแทน หนวยงานภายใน

องคกรที่ทําหนาที่ในการขนสงสินคาตามคําสั่งจัดสง ซึ่งจะตองรับ

หนาที่ในการดูแลและนําพาสินคาจากคลังสินคาไปยังสถานที่

ปลายทาง โดยจะตองไมเกิดความเสียหายใดๆ ขึ้นกับสินคา และ

ไมทําใหมูลคาของสินคาลดลง

เจาหนาที่การเงิน

รายละเอียดของหนวยงานนี้ใชแสดงแทน หนวยงานภายใน

องคกรที่ทําหนาที่ดูแลกิจการในทุกดานที่เกี่ยวของกับการเงิน ไม

วาจะเปนรายรับหรือรายจาย เพื่อใหสภาวะทางดานการเงินของ

บริษัทเกิดสถียรภาพสูงสุด

เจาหนาที่บัญชี

รายละเอียดของหนวยงานนี้ใชแสดงแทน หนวยงานภายใน

องคกรที่ทําหนาที่รวบรวมและวิเคราะหสถานะทางการเงิน ซึ่งจะ

แสดงออกมาในรูปของงบบัญชีประเภทตางๆ อาทิเชน งบดุล งบ

การเงิน งบกระแสเงินสด รายการบันทึกประจําวัน เปนตน

ตัวแทนขนสงสินคาทางเรือ

(Shipping)

รายละเอียดของหนวยงานนี้ใชแสดงแทน หนวยงานภายนอก

องคกรที่ทําหนาที่ในการเปนตัวแทนหรือผูติดตอกับกรมศุลกากร 

รวมถึงดําเนินพิธีศุลกากรแทนผูประกอบการเพื่อการนําเขาและ

สงออกสินคา

ผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ

(Supplier)

รายละเอียดของหนวยงานนี้ใชแสดงแทน หนวยงานภายนอก

องคกรที่ทําหนาที่ในการรับคําสั่งในการจัดหาและคําสั่งซื้อจาก

หนวยงานภายในองคกรตามความตองการของลูกคา และ

นําเสนอตอหนวยงานภายในองคกร เพื่อทําการคัดเลือกผูจัดหา

และจําหนายวัตถุดิบที่เหมาะสมตอคําสั่งซื้อหนึ่งๆมากที่สุด 
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ตารางที่ 3.5 สัญลักษณที่ใชในผังความสัมพันธ

สัญลักษณ ความหมาย

สัญลักษณนี้ใชแสดงแทน จุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของ

กระบวนการไหลภายในผังความสัมพันธตามขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน

สัญลักษณนี้ใชแสดงแทน การดําเนินการในแตละขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน เพื่อใหทราบถึงสถานะการไหลของการดําเนินงาน

สัญลักษณนี้ใชแสดงแทน ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ตองมีการ

พิจารณาหรือกระบวนการที่ตองผานการอนุมัติ

สัญลักษณนี้ใชแสดงแทน จุดเชื่อมโยงระหวางหนวยงานที่ตอง

ดําเนินงานในเวลาเดียวกัน ภายใตขั้นตอนที่มีการเชื่อมโยงการ

ดําเนินงาน

สัญลักษณนี้ใชแสดงแทน การสื่อสารระหวางหนวยงานภายใน

ขั้นตอนการปฏิบัติงานเดียวกัน

สัญลักษณนี้ใชแสดงแทน ทิศทางการไหลของกระบวนการ

ภายในผังความสัมพันธตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน
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ตารางที่ 3.6 แผนผังความสัมพันธ 12 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน
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3.3.4 การใหลูกคาเปนผูดึง (Pull) ความตองการสินคาในแตละชนิด และการยกเลิกการ

พยากรณการขายเพื่อสั่งซื้อสินคาลวงหนา โดยใหลูกคาเปนผูกําหนดมุมมองความ

ตองการสินคา ซึ่งเปนการสั่งซื้อสินคาจากความตองการที่แทจริงของลูกคา ดวย

กระบวนการคิดแบบถอยหลัง เพื่อการตอบสนองความตองการของลูกคาดวยคุณภาพ

ของสินคา ปริมาณความตองการ เวลาและสถานที่ที่เหมาะสม ดังจะเห็นไดจากยอดขาย

สินคากรณีศึกษารูปที่ 3.10 และ รูปที่ 3.11 เปนยอดขายที่เกิดตามความตองการจริงของ

ลูกคาที่เกิดขึ้นในชวงเวลาตั้งแต มกราคม 2549 – ธันวาคม 2550 ซึ่งมีรายละเอียด

ยอดขายสินคาดังตอไปนี้

รูปที่ 3.10 ยอดขายอุปกรณเสริมพีซีที ป2549-2550
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รูปที่ 3.11 ยอดขายรม ป2549-2550

จากรูปจะเห็นไดวา ยอดขายในระหวางป 2549 และ 2550 ของสินคาทั้ง 2 กลุมนั้น มี

ความสัมพันธกันระหวางปริมาณและชวงเวลาการขายที่มีแนวโนมในทิศทางเดียวกัน กลาวคือ 

สินคาประเภทเดียวกัน หากเปรียบเทียบในชวงเวลาเดียวกันป 2549 และ 2550 จะมีปริมาณการ

สั่งซื้อสินคาที่ใกลเคียงกัน ซึ่งแลวแตคําสั่งซื้อตามความตองการของลูกคาวา จะมีคําสั่งซื้อสินคา

ในสายผลิตภัณฑใด ประเภทไหน มีลักษณะทางกายภาพอยางไร และสั่งซื้อดวยปริมาณเทาไหร

ตามกําหนดเวลาที่ลูกคาตองการ จึงกลาวไดวา ยอดขายที่เกิดขึ้นตอเดือนในแตละป จะมีความ

ใกลเคียงกันระหวางยอดขายในเดือนเดียวกันแตตางปกัน แตจะมีแนวโนมของยอดขายเพิ่มสูงขึ้น

ในปริมาณที่ใกลเคียงกันกับปกอน เนื่องจากเปนความตองการสั่งซื้อ ณ ชวงเวลาที่ความตองการ

สินคาเกิดขึ้นจริง
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3.3.5 มุงดําเนินการสูความสมบูรณแบบ (Perfection) โดยการสรางสายธารคุณคาสําหรับ

กระบวนการในอนาคต เพื่อแสดงถึงความสมบูรณแบบของโซอุปทานสําหรับธุรกิจซื้อมา

ขายไป โดยการนําเอาขอกําหนดของลูกคาดวยกระบวนการคิดแบบถอยหลัง และการนํา

วิธีการปรับเรียบแบบลีนมาประยุกตใช เพื่อใหเกิดแบบจําลองตนแบบที่มีศักยภาพของโซ

อุปทานสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไป และแสดงผานแผนภาพสายธารคุณคาดังรูปที่  3.12 

แสดงถึงสัญลักษณสัญลักษณสําหรับเขียนแผนผังสายธารคุณคา เพื่อนํามาชวยในการ

อธิบาย รูปที่ 3.13 เปนภาพที่แสดงถึงตัวอยางของแบบฟอรมแผนผังสายธารคุณคา และ

รูปที่ 3.14 เปนตัวอยางของแผนผังสายธารคุณคา ที่ใชในการออกแบบกระบวนการ

ดําเนินงานสําหรับงานวิจัยครั้งนี้

ที่มา : Tapping, Luyster และ Shuker, 2002

รูปที่ 3.12 สัญลักษณสําหรับเขียนแผนผังสายธารคุณคา
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ที่มา : Tapping, Luyster และ Shuker, 2002

รูปที่ 3.13 แบบฟอรมแผนผังสายธารคุณคา 96

96
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ที่มา : Tapping, Luyster และ Shuker, 2002

รูปที่ 3.14 ตัวอยางแผนผังสายธารคุณคา

97

97
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3.5   การประเมินผลโซอุปทาน

จากขั้นตอนในการกําหนดและออกแบบสายธารคุณคาในอนาคตสําหรับธุรกิจประเภทซื้อ

มาขายไปนั้น สามารถนํามาสรางแบบจําลองสถานการณดวยโปรแกรม ARENA ของหนวยงานใน

แตละหนวยงาน และพิจารณาจากสรุปผลการรายงานของโปรแกรม เพื่อแสดงใหเห็นถึงรายละเอียด

การดําเนินงานของกระบวนการที่ผานการปรับปรุงในแตละขั้นตอนตามแผนภาพสายธารคุณคาใน

อนาคต เนื่องจากรายละเอียดของแตละกระบวนการที่ถูกออกแบบดวยแผนภาพสายธารคุณคาจะ

ถูกกําหนดดวยเวลาของแตละกระบวนการที่เกิดขึ้น ซึ่งการสรางแบบจําลองหนวยงานในแตละ

กระบวนการนั้น จะชวยลดความยุงยากในการประมวลผลของระยะเวลาที่ถูกออกแบบกระบวนการ

ดําเนินงานใหม และคงไวซึ่งหนาที่ของกระบวนการหลักของธุรกิจเทานั้น

โดยแบบจําลองจะทําหนาที่เปนตัวแทนกระบวนการดําเนินงานของสินคาตัวอยาง 2 ชนิด 

คือ อุปกรณเสริมพีซีที (PCT Handset) และ รม (Daily use-Umbrella) และนําผลลัพธที่ไดมา

ประเมินถึงความแตกตางระหวางกระบวนการดําเนินงานในปจจุบันและกระบวนการดําเนินงานใน

อนาคตสําหรับธุรกิจซื้อมาขาย เพื่อประเมินความสามารถในการหยิบยกสายธารคุณคาดังกลาวมา

เปนตนแบบของโซอุปทานสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไป โดยเนนการนําไปประยุกตใชงานจริง วาจะให

ผลลัพธเปนเชนไร เมื่อเปรียบเทียบกับโซอุปทานกอนการออกแบบสายธารคุณคา เพื่อใหเกิด

ประโยชนตอองคกรที่นําไปใชอยางไรบาง

ในแบบจําลองสถานการณนี้ ผูวิจัยไดทําการเลือกสรางแบบจําลองเฉพาะกระบวนการที่มี

การออกแบบดวยแผนภาพสายธารคุณคาเทานั้น โดยมีขั้นตอนการสรางแบบจําลองสถานการณ

ดวยโปรแกรม ARENA ดังนี้

1) การเก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของของสินคาตัวอยาง รวมถึงตัวแปรดานเวลาและ

กระบวนการที่ผานการออกแบบดวยแผนภาพสายธารคุณคา เพื่อนําขอมูลดังกลาวมา

เปนขอมูลนําเขาในการสรางแบบจําลองสถานการณ

2) การสรางแบบจําลองสถานการณ แทนหนวยงานที่เกี่ยวของตอการปฏิบัติงาน ดวย

ขอมูลนําเขาของสินคาตัวอยางทั้งสองชนิด เพื่ออธิบายกระบวนการดําเนินงานลงใน

โปรแกรมARENA
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3) การตรวจสอบความถูกตองในการทํางานของโปรแกรม เพื่อใหแนใจวาขอมูลที่นําเขาใน

โปรแกรมสามารถทํางานไดจริง

4) การตรวจสอบความถูกตองของผลลัพธตัวแบบจําลองที่แสดงถึงระยะเวลารวม เมื่อ

เปรียบเทียบกับระยะเวลาของกระบวนการดําเนินงานในปจจุบัน ถึงความเปนไปไดของ

ผลลัพธสําหรับกระบวนการดําเนินงานในอนาคต

5) การวางแผนการทดลองตัวแบบจําลอง วาควรนําขอมูลเขาที่หนวยงานใดตามลําดับ 

และการจัดการขอมูลในการนําเขา เนื่องจากลําดับของกระบวนการจะสงผลถึงขอมูล

เวลาในการนําเขาที่แตกตางกัน รวมถึงการทดลองซ้ําของกระบวนการแตละขั้นตอนอีก

ดวย

6) การทดสอบแบบจําลองสถานการณ

7) การวิเคราะหและประมวลผลแบบจําลองสถานการณ

จากขั้นตอนการสรางแบบจําลองสถานการณขางตน จะสามารถนํามาซึ่งผลลัพธที่ไดจาก

แบบจําลอง และนํามาชวยในการประเมินและสรุปผลการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานสําหรับ

งานวิจัยครั้งนี้ที่เกิดขึ้นในโซอุปทาน



บทที่  4

การออกแบบและพัฒนาโซอุปทาน

4.1 ภาพรวมของกระบวนการดําเนินงานโซอุปทานในปจจุบัน

จากตารางแผนผังความสัมพันธ 12 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ในบทที่ 3 แสดงใหเห็นถึง

ความสัมพันธของแตละกิจกรรมในโซอุปทาน ซึ่งการจะนํากระบวนการเหลานั้นมาออกแบบและ

พัฒนาตามแนวคิดเทคนิคลีนไดนั้น จะตองระบุกิจกรรมการทํางานในระดับยอยที่สุด จึงจะทําใหการ

ออกแบบและพัฒนากระบวนการเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด ดังนั้นจึงตองมีการแยก

กิจกรรมประกอบยอยใหชัดเจน โดยอาศัยเวลาในการปฏิบัติงานเฉลี่ยเปนตัวชี้วัดเวลาในแตละ

กิจกรรม รวมถึงการบงชี้ความสําคัญของแตละกิจกรรม ดวยนิยามของกิจกรรมตอไปนี้

1. การปฏิบัติงาน หมายถึง กิจกรรมที่เกิดจากการกระทําขึ้น เพื่อใหเกิดผลลัพธหรือหนาที่

ความรับผิดชอบที่ตองปฏิบัติงานจริงในแตละกิจกรรม ซึ่งจะเปนกิจกรรมที่ทําใหเกิด

ประโยชนตอกระบวนการในโซอุปทาน

2. การรอคอย หมายถึง กิจกรรมที่อาศัยชวงเวลาในการรอคอย เขาคิว หรือ การนํามาซึ่ง

เวลาที่ลวงเลยไปโดยไมกอใหเกิดประโยชนตอกระบวนการในโซอุปทาน

3. การเคลื่อนไหว หมายถึง กิจกรรมที่เกิดจากการเปลี่ยนอิริยาบถของผูปฏิบัติงาน การ

เคลื่อนไหวดวยระยะเวลาหรือระยะทางสั้นๆ ซึ่งเปนการเชื่อมตอระหวางกิจกรรม เพื่อให

กิจกรรมเกิดความสมบูรณ

4. การขนยาย หมายถึง กิจกรรมที่เคลื่อนยายหรือขนยายวัตถุหรือเอกสาร ภายใน

กระบวนการ ซึ่งจะตองอาศัยเวลา และแรงงานในการปฏิบัติ

การระบุกิจกรรมตามหัวขอขางตน จะทําใหทราบถึงวัตถุประสงคของกิจกรรมยอย วามี

ความสําคัญและจําเปนตอกระบวนการอยางแทจริงหรือไม ซึ่งสามารถดูกระบวนการที่บงชี้กิจกรรม

ในโซอุปทานกอนการปรับปรุงกระบวนการดวยเทคนิคลีนไดจากภาคผนวก ก และสามารถสรุปไดดัง

ตาราง 4.1 ดังตอไปนี้
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ตารางที่ 4.1 สรุปกระบวนการบงชี้กิจกรรมในโซอุปทาน

การบงชี้กิจกรรม (หนวย:จํานวนกิจกรรม)
ระยะเวลา

รวม 
(นาที)

การปฏิบัติงาน การรอคอย การเคลื่อนไหว การขนยาย

กระบวนการ จํานวน เวลา จํานวน เวลา จํานวน เวลา จํานวน เวลา

1.รับคําสั่งจัดหาสินคา 6 41 5 1,467 4 27 5 385 1,920

2.จัดหาสินคา 12 25 10 1,094 8 59 6 1,282 2,460

3.ออกแบบงานบรรจุหีบหอ 7 531 2 86 5 626 6 737 1,980

4.จัดทําใบสรุปรายงานการขาย 5 11 3 760 5 19 6 110 900

5.การขอซื้อ 17 86 16 87 16 2,745 6 622 3,540

6.การสั่งซื้อ 22 104 21 2,919 19 440 5 407 3,870

7.ตรวจสอบคุณภาพสินคา 9 673 5 395 6 152 3 520 1,740

8.รับสินคา 13 80 6 1,010 4 30 3 380 1,500

9.รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 27 467 24 2,505 23 262 7 126 3,360

10.ออกใบกํากับภาษีและการสงสินคา 47 521 48 4,184 38 469 17 2,506 7,680

11.การวางบิลลูกคา 8 19 5 196 8 37 3 528 780

12.การรับเงินลูกคา 14 93 8 910 10 57 7 560 1,620

187 2,651 153 15,613 146 4,923 74 8,163 31,350

จากตารางขางตนจะเห็นไดวา ทั้ง 12 กระบวนการสามารถแยกจํานวนการบงชี้กิจกรรมรวม 

4 กิจกรรมหลักไดเทากับ 560 กิจกรรม โดยแบงออกเปน กิจกรรมในการปฏิบัติงานจริง 33.39% 

กิจกรรมการรอคอย 27.32% กิจกรรมการเคลื่อนไหว 26.07% และกิจกรรมการขนยาย13.21% และ

ใชเวลารวมทุกกิจกรรมยอยเทากับ 31,350 นาที จะเห็นไดวา กิจกรรมทั้งหมดมีการบงชี้ถึง

รายละเอียดของกิจกรรมในระดับยอยที่สุด และยังไมถือวากิจกรรมเหลานี้เปนกิจกรรมที่กอใหเกิด

ประโยชนทั้งหมด ดังนั้นงานวิจัยในครั้งนี้จะนําการบงชี้กิจกรรมทั้งหมด มาใชเปนบรรทัดฐานในการ

ออกแบบและพัฒนากระบวนการดําเนินงานในปจจุบัน ซึ่งจะกลาวถึงในหัวขอตอไป

4.2 การจัดทําแผนผังสายธารคุณคา (Value Stream Mapping)  

หลังจากที่ทราบถึงรายละเอียดของกิจกรรมยอยในแตละกระบวนการ รวมถึงความสําคัญที่

เกิดขึ้นในแตละกิจกรรมดําเนินงานแลว เราสามารถนําเอาการศึกษาการปฏิบัติงานในโซอุปทานและ

แนวคิดสกอรโมเดล (SCOR Model) มาประยุกตใชโดยการทําแผนผังสายธารคุณคา (Value 

Stream Mapping) เพื่อระบุขอบเขตกระบวนการในการบริหารขั้นพื้นฐานออกเปน 5 แนวคิด คือ 
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การวางแผน (Plan) หมายถึง การวางแผนตางๆที่เกี่ยวของในโซอุปทาน อาทิเชน การวางแผน

สําหรับการจัดซื้อจัดหา แผนการขายและการตลาด และแผนการจัดสงสินคา เปนตน การจัดหา 

(Source) หมายถึง การจัดซื้อจัดหาสินคา ตลอดจนถึงการออกแบบงานบรรจุหีบหอ ทั้งนี้ขึ้นอยูกับ

ความตองการของลูกคาในการจัดซื้อจัดหาสินคาและวัสดุอุปกรณ เพื่อใหตรงตามความตองการ

สินคาของลูกคา การผลิต (Make) หมายถึง การผลิตสินคา หรือกระบวนการที่นํามาซึ่งสินคา ทั้งนี้

รวมถึง การดําเนินงานเอกสารของผูปฏิบัติงาน ซึ่งเกี่ยวของกับการนํามาซึ่งสินคาและการผลิต การ

จัดสง (Deliver) หมายถึง การเคลื่อนยายสินคา ไมวาจะเปนการรับสินคาเขาคลัง การตรวจสอบ

คุณภาพสินคา การดําเนินเอกสารที่เกี่ยวของกับการเคลื่อนและขนยายสินคา การสงสินคาและการ

ออกใบกํากับภาษีใหกับลูกคา แนวคิดสุดทายคือ การคืนสินคา (Return) หมายถึง การบริการหลัง

การขาย กรณีนี้มักเกิดขึ้นเมื่อสินคามีการชํารุด เสียหาย ไมพรอมตอการซื้อขาย สงผลใหลูกคาตองมี

การขอคืนหรือเปลี่ยนสินคา ซึ่งการครอบคลุมการบริหารจัดการของแนวคิดทั้งหมดนี้ จะถูกกําหนด

ขอบเขตและการตั้งเปาหมายในการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการในโซอุปทาน ตามแนวคิด

สกอรโมเดล (SCOR Model) เฉพาะในระดับที่ 2 เนื่องจากสายธารคุณคานี้ จะทําหนาที่ในการสราง

ภาพรวมของการปฏิบัติงานในปจจุบัน และการสรางภาพรวมของการปฏิบัติงานที่ถูกปรับปรุงใหม 

โดยการกําหนดโครงรางของโซอุปทานตามลักษณะของกระบวนการดําเนินงานขององคกร เพื่อ

แสดงถึงความสัมพันธและความเชื่อมโยงระหวางกระบวนการในโซอุปทาน 

การดําเนินธุรกิจซื้อมาขายไปในปจจุบัน มีแนวทางการดําเนินธุรกิจแบบไมเนนแบบแผนใน

การดําเนินธุรกิจเทาไรนัก เนื่องจากเปนธุรกิจที่เปนเพียงตัวแทนเพื่อจัดซื้อจัดหาและทําการซื้อขาย

ในตลาดเทานั้น ซึ่งสามารถพิจารณาไดจากแผนภาพสายธารคุณคาในปจจุบัน รูปที่ 4.1 เปนการ

แสดงถึงความสัมพันธของธุรกิจซื้อมาขายไปทั้งภายในและนอกองคกร

จากภาพดานลางสามารถอธิบายความสัมพันธและการเชื่อมโยงกันของกระบวนการทาง

ธุรกิจ โดยเริ่มจากการเริ่มความสัมพันธอันดีแกผูผลิตและจําหนาย ซึ่งวิธีในการติดตอสื่อสารมักใช

โทรศัพทเปนสื่อกลางในการติดตอสื่อสาร จากนั้นองคกรจะปอนงานใหผูผลิตและจําหนายดวยคําสั่ง

จัดหาสินคาและวัตถุดิบจากลูกคาทุกสัปดาห เมื่อผูผลิตและจําหนายจัดหาสินคาและวัตถุดิบไดตรง

ตามความตองการของลูกคาแลว องคกรจะทําการออกแบบบรรจุภัณฑและหีบหอตามคําสั่งการ

ออกแบบของลูกคาในแตละรอบคําสั่งซื้อ และทําการสรุปคาใชจายในการจะซื้อและจะขายสินคา

และวัตถุดิบ จากนั้นจะทําธุรกรรมในการขอซื้อสินคาระดับหนวยงานไปยังระดับองคกร และทําการ

สั่งซื้อสินคาและวัตถุดิบจากผูผลิตและจําหนายสินคา ตอมาผูผลิตและจําหนายสินคาจะจัดสงสินคา

ตัวอยางมาเพื่อใหองคกรตรวจสอบคุณภาพของสินคาและวัตถุดิบ หากตรงตามความตองการแลว
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รูปที่ 4.1 แผนผังสายธารคุณคาของโซอุปทานในปจจุบัน
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ผูผลิตและจําหนายสินคาจะจัดสงสินคาที่สั่งซื้อดวยปริมาณและกําหนดการในการจัดสงสินคาใหกับ

หนวยงานคลังสินคา โดยกอนที่จะทําการขายสินคาและวัตถุดิบตอไปนั้น องคกรจะตองทําธุรกรรม

เพื่อยืนยันการขายสินคาใหกับลูกคาตามคําสั่งในการจัดหาสินคาและวัตถุดิบกอน จากนั้นถึงออก

เอกสารใบกํากับภาษีแนบการจัดสงสินคาใหกับลูกคาตามกําหนดการ หลังจากนั้นจะออกเอกสาร

เพื่อเรียกขอชําระเงินซึ่งความถี่ในการออกเอกสารจะทําในทุกสัปดาห และรอกการชําระเงินจาก

ลูกคา ดวยระยะเวลาปกติลูกคาจะมีเงื่อนไขในการชําระเงินเดือนละหนึ่งครั้ง เมื่อลูกคาชําระแลวจึง

ถือวาโซอุปทานนี้เสร็จสิ้นลง แตภายหลังหากมีการขอคืนหรือและเปลี่ยนสินคาที่เกิดจากความ

เสียหายหรือไมตรงตามคุณภาพที่ลูกคาตองการใหถือเปนการบริการหลังจากขาย 

ทั้งนี้เพื่อใหเกิดความเขาใจมากขึ้น สามารถอธิบายนิยามของกระบวนการโซอุปทานใน

ปจจุบัน ไดดังตารางที่ 4.2 นี้

ตารางที่ 4.2 นิยามของกระบวนการโซอุปทานในปจจุบัน

กระบวนการ คําอธิบายกระบวนการ

P1 รับคําสั่งจัดหาสินคา

การรับคําสั่งจัดหาสินคาตามความตองการและการตอบสนองตอ

แผนงานของลูกคา ซึ่งเปนองคประกอบหลักตนทาง ทั้งนี้องคกร

ไดรับความรวมมือเปนอยางดีจากผูผลิตและจําหนาย เนื่องจาก

องคกรไมมีแผนงานที่ชัดเจนในการคัดสรรผูผลิตและจําหนาย แต

มีการผูกขาดความสัมพันธตอผูผลิตและจําหนายสินคา เพื่อจัดหา

สินคาและวัตถุดิบใหตรงตามความตองการของลูกคา

S1.1 จัดหาสินคา
การจัดหาสินคาดวยการระบุความตองการสินคาของลูกคา แก

ผูผลิตและจําหนายใหจัดหาสินคาและวัตถุดิบตามกําหนดและ

วัตถุประสงคของลูกคา

S1.2 ออกแบบหีบหอ
การออกแบบบรรจุและหีบหอสําหรับสินคาและวัตถุดิบ ดวยตรา

สินคาหรือคําสั่งออกแบบของลูกคา ถือเปนอีกหนึ่งบริการในการ

จัดหาสินคาและวัตถุดิบแกลูกคา

M1.1 ทําสรุปรายงานการ

ขาย
เปนการสรุปแผนการขายในแตละรอบการขาย เพื่อใหทราบวา

สินคาที่องคกรจัดหาใหลูกคานั้น มีตนทุนและถูกจําหนายอยางไร 
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ทั้งนี้จะแสดงถึงคาใชจายที่เกิดขึ้น และกําไรสวนเกินในแตละรอบ

คําสั่งของลูกคา

M1.2 ขอซื้อสินคาภายใน กระบวนการภายในองคกร เพื่อขอความเห็นชอบในการขอซื้อ

สินคาและวัตถุดิบจากผูผลิตและจําหนายจากภายนอก

M1.3 สั่งซื้อสินคาจาก

ภายนอก

การสั่งซื้อสินคาและวัตถุดิบจากผูผลิตและจําหนาย เพื่อแสดง

ความจํานงทางธุรกรรมในการสั่งซื้อสินคาที่จะเกิดขึ้น ซึ่งเปนการ

ยืนยันปริมาณการสั่งซื้อ ราคาและกําหนดการดวยเวลารับสินคา

และวัตถุดิบที่แนนอน

M1.4 ตรวจสอบคุณภาพ

สินคา
การตรวจสอบคุณภาพของสินคาและวัตถุดิบจากการสั่งซื้อ เพื่อ

ยืนยันถึงคุณภาพและความถูกตองตามรายการสั่งซื้อ

D1.1 รับสินคา
การรับสินคาและวัตถุดิบจากผูผลิตและจําหนายเขาคลังสินคา 

เพื่อตรวจนับปริมาณการสั่งซื้อ และเตรียมความพรอมของสินคา

และวัตถุดิบในการขายใหกับลูกคา

D1.2 รับคําสั่งซื้อจากลูกคา

การทําธุรกรรมเพื่อยืนยันรายการการรับคําสั่งซื้อสินคาและ

วัตถุดิบจากลูกคา ซึ่งถือเปนการเริ่มตนการทําธุรกรรมทาง

กฏหมายวาดวยการซื้อขาย และเปนการยืนยันปริมาณ ราคาของ

สินคาและวัตถุดิบกับลูกคาอีกดวย

D1.3 ออกใบกํากับภาษีและ

สงสินคา

การออกเอกสารดวยใบกํากับภาษีแนบพรอมกับการจัดสงสินคา

แกลูกคา ดวยปริมาณสินคาและวัตถุดิบตามคําสั่ งซื้อและ

กําหนดการของลูกคา

D1.4 วางบิลลูกคา การออกเอกสารเพื่อเรียกชําระเงินกับลูกคา ซึ่งจะมีเงื่อนไขในการ

ชําระเงินเพื่อเปนขอกําหนดในการชําระเงินกับลูกคา

D1.5   รับชําระเงินลูกคา
การรับชําระเงินคาสินคาและวัตถุดิบจากลูกคา พรอมแนบเอกสาร

การชําระเงิน เพื่อเปนหลักฐานวาลูกคาไดทําการชําระเงิน

เรียบรอยแลว
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ภายหลังจากการพิจารณาถึงแผนภาพสายธารคุณคาในปจจุบัน แสดงใหเห็นถึงแนวทางใน

การปรับปรุงโซอุปทานของธุรกิจซื้อมาขายไปในภาพรวม ซึ่งจะตองมีการปรับปรุงความเหมาะสม

ของกิจกรรมภายในแตละกระบวนการ เพื่อใหเกิดความสอดคลองกับแผนภาพสายธารคุณคาใน

อนาคต และในการปรับปรุงแผนภาพสายธารคุณคาในอนาคตนั้น จะถูกกําหนดขึ้นดวยเปาหมายใน

การวิจัยครั้งนี้ เพื่อปรับปรุงกระบวนการในธุรกิจซื้อมาขายไป รวมถึงการเปลี่ยนแปลงวิธีในการ

ดําเนินงานของธุรกิจซื้อมาขายไป เพื่อใหเกิดความเหมาะสมและลดความสูณเปลาของกระบวนอีก

ดวย ดังรูปที่ 4.2 แผนผังสายธารคุณคาของโซอุปทานในอนาคต เปนการออกแบบแผนภาพสายธาร

คุณคาของโซอุปทานสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไปใหม

จากรูปดานลางสามารถอธิบายความสัมพันธและการเชื่อมโยงกันของกระบวนการทาง

ธุรกิจ โดยเริ่มจากการวางแผนการขายเพื่อรองรับคําสั่งซื้อจากลูกคา ดวยสินคาที่เปนที่นิยมและมัก

ถูกสั่งซื้อเปนประจํา เพื่อใหองคกรสามารถวางแผนความตองการและจัดสงสินคาไดรวดเร็ว ทําให

สินคาไมขาดมือและไมทําการเก็บสินคาคางไวเปนระยะเวลานาน ดวยการวางแผนการขายนี้จะ

สงผลใหองคกรมีอํานาจในการตอรองสินคากับผูผลิตและจําหนายไดดีขึ้น และยังคงไวซึ่ง

ความสัมพันธอันดีแกผูผลิตและจําหนาย ซึ่งวิธีในการติดตอสื่อสารจะมีความหลากหลายมากขึ้น 

โดยการใชสื่อตางๆ อาทิเชน โทรศัพท จดหมายอิเล็คทรอนิค โทรสาร เปนตน ขึ้นอยูกับความสะดวก

และความเหมาะสมของการติดตอสื่อสาร ทั้งนี้เปนการเพิ่มชองทางการสื่อสาร เพื่อใหไมพลาดการ

สื่อสารระหวางกันและถือเปนการสานความสัมพันธอันดี และเปนการลดคาใชจายในการสื่อสารอีก

ดวย เมื่อองคกรไดรับคําสั่งจัดหาสินคาและวัตถุดิบจากลูกคา จะแจงผูผลิตและจําหนายเพื่อจัดหา

สินคาและวัตถุดิบใหตรงตามความตองการของลูกคา โดยองคกรจะทําหนาที่ในการออกแบบบรรจุ

ภัณฑและหีบหอตามคําสั่งการออกแบบของลูกคาในแตละรอบคําสั่งซื้อ หลังจากนั้นจะทําการสรุป

ตนทุนการซื้อสินคาและวัตถุดิบจากผูผลิตและจําหนายและราคาขายสินคาและวัตถุดิบใหกับลูกคา 

เพื่อใหทราบถึงกําไรสวนเกินที่องคกรจะไดรับ ขั้นตอนตอไปหนวยงานจะทําธุรกรรมในการขอซื้อ

สินคาไปยังระดับองคกร เพื่อใหทําธุรกรรมในการสั่งซื้อสินคาและวัตถุดิบจากผูผลิตและจําหนาย

สินคา หลังจากนั้นผูผลิตและจําหนายสินคาจะจัดเตรียมและสงสินคาตัวอยางมาเพื่อใหตรวจสอบ

คุณภาพของสินคาและวัตถุดิบ หากตรงตามความตองการแลว ผูผลิตและจําหนายสินคาจะจัดสง

สินคาและวัตถุดิบทั้งหมดที่สั่งซื้อดวยปริมาณและกําหนดการในการจัดสงสินคาใหเพื่อจัดเก็บใน

คลังสินคาตอไป หลังจากนั้นองคกรจะตองทําการยืนยันการขายสินคาใหกับลูกคาตามคําสั่งในการ

จัดหาสินคาและวัตถุดิบ จากนั้นจึงออกเอกสารใบกํากับภาษีและจัดสงสินคาใหกับลูกคาตาม
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รูปที่ 4.2 แผนผังสายธารคุณคาของโซอุปทานในอนาคต
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กําหนดการ ภายหลังจากการสงสินคาแลวองคกรจะออกเอกสารวางบิลเพื่อเรียกขอชําระเงินซึ่ง

ความถี่ในการออกเอกสารจะทําในทุกสัปดาห และรอกการชําระเงินจากลูกคา รวมถึงการกําหนด

เงื่อนไขในการชําระเงินสองสัปดาหหนึ่งครั้ง หลังจากที่ลูกคาชําระแลว โซอุปทานนี้จะถือวาจบลง 

นอกเหนือจากนี้หากลูกคาตองการขอคืนหรือและเปลี่ยนสินคาอันเกิดจากความเสียหายหรือไมตรง

ตามคุณภาพที่ลูกคาตองการใหถือเปนการบริการหลังจากขาย และองคกรจะตองเปนผูรับผิดชอบ

สินคาและวัตถุดิบเหลานั้นจากลูกคา ซึ่งองคกรก็สามารถรองขอความรับผิดชอบไดจากผูผลิตและ

จําหนายอีกทอดหนึ่ง ซึ่งจะอธิบายนิยามของกระบวนการโซอุปทานในอนาคต ไดดังตารางที่ 4.3 นี้

ตารางที่ 4.3 นิยามของกระบวนการโซอุปทานในอนาคต

กระบวนการ คําอธิบายกระบวนการ

P1.1 แผนการขายและการ

จัดสงสินคา

การจัดแผนการขายและการจัดสงสินคา เพื่อใหทราบถึงเปาหมาย

ในการขายสินคาของหนวยงานขายวา จะตองสนับสนุนการขาย

สินคาชนิดใด ณ ชวงเวลาใดจึงจะเหมาะสม ดวยปริมาณเทาไหร ซึ่ง

การกําหนดแผนการขายที่แนนอนจะสงผลถึงการวางแผนการจัดสง

สินคาที่ตรงตามเวลาและรวดเร็วตอไป

P1.2 รับคําสั่งจัดหาสินคา

เมื่อองคกรมีแผนงานรองรับการขายแลว หลังจากไดรับคําสั่งซื้อจาก

ลูกคา จะสามารถรับคําสั่งจัดหาสินคาตามความตองการและการ

ตอบสนองตอแผนงานของลูกคา รวมถึงการใหคําแนะนําคําสั่ง

จัดหาแกลูกคาไดรวดเร็จอีกดวย 

S1.1 จัดหาสินคา

การจัดหาสินคาที่หนวยงานขายวางแผนการขายมาแลวนั้น จะ

สามารถตอบสนองความตองการสินคาของลูกคาไดทันถวงที และ

ไมพลาดการขายสินคาใดใด แมการสั่งจัดหาสินคาจะใชเวลา

กระชั้นชิด เนื่องจากแผนการขายที่ดีและความรวมมืออยางดีจาก

ผูผลิตและจําหนาย สงผลใหสามารถใชเวลาในการจัดหาสินคาให

ลูกคาลดลงดวย

S1.2 ออกแบบหีบหอ ถือเปนอีกหนึ่งทางเลือกของลูกคาในการรองขอออกแบบบรรจุและ

หีบหอสําหรับสินคาและวัตถุดิบ ตามคําสั่งออกแบบของลูกคาหรือ
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การใชตราสินคาของลูกคาเอง

M1.1 ทําสรุปรายงานการ

ขาย
การสรุปการขายในแตละรอบคําสั่งซื้อ เพื่อใหทราบถึงตนทุน ราคา

จําหนายของสินคา และกําไรสวนเกินในแตละรอบคําสั่งของลูกคา

M1.2 ขอซื้อสินคาภายใน กระบวนการภายในองคกร เพื่อขอความเห็นชอบในการขอซื้อสินคา

และวัตถุดิบจากผูผลิตและจําหนายจากภายนอก

M1.3 สั่งซื้อสินคาจาก

ภายนอก

การสั่งซื้อสินคาและวัตถุดิบจากผูผลิตและจําหนาย เพื่อยืนยัน

ปริมาณการสั่งซื้อ ราคาและกําหนดการดวยเวลารับสินคาและ

วัตถุดิบที่แนนอน

M1.4 ตรวจสอบคุณภาพ

สินคา

การตรวจสอบคุณภาพของสินคาและวัตถุดิบจากการสั่งซื้อ เพื่อ

ยืนยันถึงคุณภาพและความถูกตองตามรายการสั่งซื้อ ทั้งนี้จะทํา

การตรวจสอบรวมกันระหวางหนวยงานคลังสินคาและหนวยงาน

ขาย

D1.1 รับสินคา
การรับสินคาและวัตถุดิบจากผูผลิตและจําหนายเขาคลังสินคา เพื่อ

ตรวจนับปริมาณการสั่งซื้อ และเตรียมความพรอมของสินคาและ

วัตถุดิบในการขายใหกับลูกคา

D1.2 รับคําสั่งซื้อจากลูกคา

การทําธุรกรรมเพื่อยืนยันรายการการรับคําสั่งซื้อสินคาและวัตถุดิบ

จากลูกคา ซึ่งถือเปนการเริ่มตนการทําธุรกรรมทางกฏหมายวาดวย

การซื้อขาย และเปนการยืนยันปริมาณ ราคาของสินคาและวัตถุดิบ

กับลูกคาอีกดวย

D1.3 ออกใบกํากับภาษี

และสงสินคา
การออกเอกสารดวยใบกํากับภาษีพรอมจัดสงสินคาดวยปริมาณ

สินคาและวัตถุดิบตามคําสั่งซื้อและกําหนดการของลูกคา

D1.4 วางบิลลูกคา การออกเอกสารเพื่อเรียกชําระเงินกับลูกคา ภายใตเงื่อนไขในการ

ชําระเงินเพื่อเปนขอกําหนดในการชําระเงินกับลูกคา

D1.5   รับชําระเงินลูกคา การรับชําระเงินคาสินคาและวัตถุดิบจากลูกคา พรอมแนบเอกสาร

การชําระเงิน เพื่อเปนหลักฐานการชําระเงิน
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4.3 การออกแบบและพัฒนากระบวนการในโซอุปทาน 

4.3.1 จากการศึกษาถึงการบงชี้กิจกรรมในแตละกระบวนการ การสรางแผนภาพสายธารคุณคา

ของกระบวนการดําเนินงานทั้งในปจจุบันและแผนภาพสายธารคุณคาของกระบวนการดําเนินงานใน

อนาคต ซึ่งเปนภาพรวมที่แสดงแผนการดําเนินงานตอไปนั้น ทําใหเห็นถึงสภาวะการณของความ

แตกตางและจุดมุงหมายในการปรับปรุงกิจกรรมในแตละกระบวนการไดอยางชัดเจน ตอไปจึงเปน

ขั้นตอนในการลดความสูญเปลาของกิจกรรมในแตละกระบวนการของโซอุปทานดวยหลักการ 

ECRS ซึ่งเปนการนําแนวคิดในการจัดการกระบวนการหรือกิจกรรมดําเนินการที่ไมมีความจําเปน

ออก การจัดการกระบวนการที่มีความซ้ําซอนกันดวยวิธีการนํากิจกรรมหรือกระบวนการเหลานั้นมา

รวมกัน การจัดกิจกรรมยอยในแตละกระบวนการใหมเพื่อใหการกิจกรรมดําเนินงานเกิดความ

สมบูรณ และการทําใหกิจกรรมที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการของโซอุปทานมีแนวทางในการ

ปฏิบัติงานไดงายขึ้น 

ตารางที่ 4.4 สรุปการบงชี้กิจกรรมในโซอุปทานภายหลังการปรับปรุงดวยเทคนิคลีน

การบงชี้กิจกรรม (หนวย:จํานวนกิจกรรม)
ระยะเวลา

รวม 
(นาที)

การปฏิบัติงาน การรอคอย การเคลื่อนไหว การขนยาย

กระบวนการ จํานวน เวลา จํานวน เวลา จํานวน เวลา จํานวน เวลา

1.รับคําสั่งจัดหาสินคา 3 6 2 687 2 22 4 65 782

2.จัดหาสินคา 11 42 1 15 3 8 6 1,282 1,347

3.ออกแบบงานบรรจุหีบหอ 7 498 0 0 2 23 3 740 1,261

4.จัดทําใบสรุปรายงานการขาย 3 7 0 0 2 5 3 60 72

5.การขอซื้อ 4 9 3 684 4 17 3 45 755

6.การสั่งซื้อ 12 63 4 978 8 79 5 415 1,535

7.ตรวจสอบคุณภาพสินคา 5 367 1 60 2 123 2 4 554

8.รับสินคา 10 60 3 437 5 34 3 380 911

9.รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 19 69 2 459 13 133 8 155 816

10.ออกใบกํากับภาษีและการสงสินคา 26 167 0 0 17 382 12 2171 2,720

11.การวางบิลลูกคา 6 16 1 20 8 70 3 495 601

12.การรับเงินลูกคา 9 32 0 0 9 55 6 575 662

115 1,336 17 3,340 75 951 58 6,387 12,016
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การลดความสูญเปลาของกิจกรรมยอยในทุกกระบวนการของโซอุปทานที่เกิดขึ้นในงานวิจัย

ครั้งนี้ เปนการพิจารณาเพื่อใหเกิดความสมบูรณของขั้นตอนกระบวนการดําเนินงานสูงสุด โดยยึด

เอารากฐานจากการปฏิบัติงานในปจจุบัน เพื่อใหเปนไปตามวัตถุประสงคขององคกรและเปนไปตาม

เปาหมายของการดําเนินงานวิจัยในครั้งนี้ ซึ่งถือวามีความสําคัญเปนอยางยิ่งในการดําเนินธุรกิจซื้อ

มาขายไป ทั้งนี้สามารถดูกระบวนการที่บงชี้กิจกรรมในโซอุปทานหลังการปรับปรุงกระบวนการดวย

เทคนิคลีนไดจากภาคผนวก ก ซึ่งสามารถสรุปไดดังตาราง 4.4 ขางตน

จากสรุปตารางการบงชี้กิจกรรมในโซอุปทานขางตนจะเห็นวา ภายหลังการปรับปรุงดวย

เทคนิคลีนกระบวนการทั้งหมด 12 กระบวนการยังอยูครบทั้งหมด แตสิ่งที่เปลี่ยนแปลงไปคือ 

กิจกรรมยอยที่อยูในแตละกระบวนการนั้น มีปริมาณของกิจกรรมยอยที่ถูกปรับใหลดจํานวนลง ซึ่ง

ยังสามารถแยกตามประเภทของการบงชี้กิจกรรมรวม 4 กิจกรรมหลักไดเทากับ 265 กิจกรรม โดย

แบงออกเปน กิจกรรมในการปฏิบัติงานจริง 43.40% กิจกรรมการรอคอย 6.42% กิจกรรมการ

เคลื่อนไหว 28.30% และกิจกรรมการขนยาย 21.89% โดยเปอรเซ็นตทั้งหมดนี้คิดจากระยะเวลาของ

กิจกรรมภายหลังการปรับปรุงดวยเทคนิดลีนกับระยะเวลารวมของการหลังการปรับปรุงกิจกรรมดวย

เทคนิคลีนทั้ง 4 ประเภทการบงชี้กิจกรรมรวม และผลรวมของระยะเวลาในทุกกิจกรรมยอยจะเทากับ 

12,016 นาทีตอหนึ่งรอบการสั่งซื้อ 

ทั้งนี้เพื่อแสดงใหเห็นถึงความแตกตางระหวางกิจกรรมยอยของกระบวนการดําเนินงานกอน

และหลังการลดความสูญเปลาดวยเทคนิคลีน ดวยการวัดประสิทธิภาพจากระยะเวลาที่เปลี่ยนแปลง

ในระดับของกิจกรรมยอยของทุกกระบวนการ สามารถวัดผลดวยอัตราการลดลงของกิจกรรม โดย

เปรียบเทียบอัตราเปนเปอรเซ็นตการลดลงของกิจกรรมยอย ดังตารางที่ 4.5

จากตารางสรุปอัตราการลดลงของกิจกรรมกอนและหลังการปรับปรุงดวยเทคนิคลีนจะเห็น

ไดวา กิจกรรมยอยในแตละกระบวนการสวนใหญนั้นมีอัตราการลดลงของเวลาในทุกประเภทของ

การบงชี้กิจกรรมหลัก ยกเวนบางกิจกรรมที่ไมมีอัตราการเปลี่ยนแปลงของเวลา เนื่องจากเปน

กิจกรรมที่มีความจําเปน จึงสงผลใหกิจกรรมนั้นๆไมสามารถลดความสูญเปลาหรือปรับเปลี่ยน

กิจกรรมดําเนินงานไดเลย
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ตารางที่ 4.5 สรุปอัตราการลดลงของกิจกรรมกอนและหลังการปรับปรุงดวยเทคนิคลีน

อัตราการบงชี้กิจกรรม (เปอรเซ็นต) เวลาลดลง 
(เปอรเซ็นต)การปฏิบัติงาน การรอคอย การเคลื่อนไหว การขนยาย

1.รับคําสั่งจัดหาสินคา 50.00% 60.00% 50.00% 20.00% 59.27%

2.จัดหาสินคา 8.33% 90.00% 62.50% 0.00% 45.24%

3.ออกแบบงานบรรจุหีบหอ 0.00% 100.00% 60.00% 50.00% 36.31%

4.จัดทําใบสรุปรายงานการขาย 40.00% 100.00% 60.00% 50.00% 92.00%

5.การขอซื้อ 76.47% 81.25% 75.00% 50.00% 78.67%

6.การสั่งซื้อ 45.45% 80.95% 57.89% 0.00% 60.34%

7.ตรวจสอบคุณภาพสินคา 44.44% 80.00% 66.67% 33.33% 68.16%

8.รับสินคา 23.08% 50.00% -25.00% 0.00% 39.27%

9.รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 29.63% 91.67% 43.48% -14.29% 75.71%

10.ออกใบกํากับภาษีและการสงสินคา 44.68% 100.00% 55.26% 29.41% 64.58%

11.การวางบิลลูกคา 25.00% 80.00% 0.00% 0.00% 22.95%

12.การรับเงินลูกคา 35.71% 100.00% 10.00% 14.29% 59.14%

38.50% 88.89% 48.63% 21.62% 61.67%

นอกเหนือจากนี้ยังพบวา ในบางกิจกรรมยอย มีอัตราการลดลงของกิจกรรมที่ติดลบ นั่น

หมายถึง กิจกรรมนั้นๆมีการเปลี่ยนแปลงกิจกรรม โดยการเพิ่มขั้นตอนการทํางานเพื่อใหเกิดความ

ชัดเจนและเขาใจในการปฏิบัติงานมากขึ้น แตโดยภาพรวมแลวถือวาการลดความสูญเปลาดวย

เทคนิคลีนสําหรับงานวิจัยในครั้งนี้ สามารถลดความสูญเปลาลงไดถึง 61.67% ซี่งถือวา เกินความ

คาดหมายที่ตั้งเปาไวสําหรับงานวิจัยในครั้งนี้ ดังตารางที่ 4.6

จากตารางพบวาการเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดระหวาง ระยะเวลาของปฏิบัติงานในปจจุบันและ

ระยะเวลาจากการจําลองสถานการณ เมื่อเทียบกับระยะเวลาของเปาหมายที่ตั้งเปาไวนั้น สามารถ

แสดงใหเห็นถึงความแตกตางของเวลาที่เปลี่ยนแปลงไปไดอยางชัดเจน นอกจากนั้นสังเกตไดวา 

เวลาที่เกิดจากการจําลองสถานการณสามารถลดเวลาในการปฏิบัติไดเกินความคาดหมายของดัชนี

ที่ตั้งเปาไวเสียอีก ซึ่งถือวาผลลัพธที่เกิดจากงานวิจัยในครั้งนี้ประสบผลสําเร็จอยางมากในการ

ปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานดวยเทคนิคลีน
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ตารางที่ 4.6 การเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดการปฏิบัติงาน (KPI)

ระยะเวลาระยะเวลาปฏิบัติงาน ระยะเวลาจาก
การจําลอง
สถานการณ 

(ชั่วโมง)

ระยะเวลาการ
ปฏิบัติงานจริง 

(ชั่วโมง)
เปาหมาย  
(ชั่วโมง)

1.รับคําสั่งจัดหาสินคา 32 24 8

2.จัดหาสินคา 41 31 4

3.ออกแบบงานบรรจุหีบหอ 33 25 5

4.จัดทําใบสรุปรายงานการขาย 15 11 1

5.การขอซื้อ 59 35 11

6.การสั่งซื้อ 64.5 47 11

7.ตรวจสอบคุณภาพสินคา 29 22 6

8.รับสินคา 25 19 10

9.รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 56 33 2

10.ออกใบกํากับภาษีและการสงสินคา 128 83 16

11.การวางบิลลูกคา 13 10 9

12.การรับเงินลูกคา 27 20 4

4.3.2 การนําแผนภูมิควบคุมมาใชในการวัดประสิทธิภาพกระบวนการดําเนินงาน 

จากขั้นตอนการลดความสูญเปลาของกิจกรรมยอยในแตละกระบวนดวยเทคนิคลีน ทําให

ตองมีการควบคุมประสิทธิภาพกระบวนการ เปนผลมาจากการเปลี่ยนแปลงกิจกรรมยอยเปนจํานวน

มาก ซึ่งอาจสงผลใหการปฏิบัติงานขาดประสิทธิภาพได ดังนั้นจึงตองมีการนําแผนภูมิควบคุมมาใช

ในการวัดประสิทธิภาพกระบวนการดําเนินงาน โดยการวัดผลคุณภาพที่เกิดขึ้นในแตละกิจกรรมยอย 

จะเปนการวัดผลของขอมูลเชิงปริมาณดวยเวลาที่เกิดขี้น 

การเลือกแผนภูมิควบคุมพิสัย (R-chart) มาใชในการวัดประสิทธิภาพ เนื่องจากตองการ

กระจายคาของเวลาในแตกิจกรรมยอย โดยเวลาในแตละกิจกรรมจะมีการสุมตัวอยางขึ้นมากิจกรรม

ละ k ชุด และชุดที่ j มีกิจกรรมตัวอยางจํานวน nj หนวย ตองคํานวณหาพิสัยของแตละชุด (Rj)

โดยที่ Rj = max(Xij) – min(Xij)

Xij = เวลาของกิจกรรม
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คาพิสัยเฉลี่ยของสินคาตัวอยาง R  = 
k

kR...2RR1 

คาประมาณของคาเบี่ยงเบนมาตรฐานของ R =
d2

d3
R

โดยที่คา d2 และ d3 สามารถดูไดจากภาคผนวก ข-1

ดังนั้นขอบเขตของแผนควบคุมพิสัย R-chart คือ

UCL = R (1 + 3
d2

d3 ) 

LCL = R (1 - 3
d2

d3 ) 

จากสูตรขางตน สามารถสรุปคาของแผนภูมิควบคุมพิสัย (R-chart) ของกระบวนการกอน

และหลังจากลดความสูญเปลาไดดังตารางที่ 4.7 และ 4.8 ดังนี้

ตารางที่ 4.7 สรุปคาของแผนภูมิควบคุมพิสัย (R-chart) ของกระบวนการกอนลดความสูญเปลา

ลําดับกระบวนการ
พิสัย (หนวย : นาที)

X UCL LCL

1.รับคําสั่งจดัหาสินคา 113.3316 247.0597 -55.0597

2.จัดหาสินคา 96.75471 175.8584 -39.1918

3.ออกแบบงานบรรจุหีบหอ 112.9071 254.7803 -56.7803

4.จัดทําใบสรุปรายงานการขาย 9.677755 161.9366 -0.71692

5.การขอซื้อ 95.77922 165.6423 -36.915

6.การสั่งซื้อ 83.5414 148.6506 -33.1282

7.ตรวจสอบคุณภาพสินคา 115.1289 194.6938 -43.3894

8.รับสินคา 81.52174 137.8681 -30.7253

9.รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 87.21736 105.4523 -23.5011

10.ออกใบกํากับภาษีและการสงสินคา 115.1288 131.7652 -29.3652

11.การวางบิลลูกคา 57.01178 83.63999 -18.64

12.การรับเงินลูกคา 75.41209 106.9008 -23.8239
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นอกจากนี้สามารถดูภาพแผนภูมิควบคุมการวัดประสิทธิภาพกระบวนการดําเนินงานกอน

และหลังการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานดวยเทคนิคลีน ในระดับกระบวนการไดจากภาคผนวก 

ข หากสังเกตจากกระบวนการในแตละกระบวนการจะเห็นวา กระบวนการสวนใหญจะมีคาของเวลา

ในการปฏิบัติงานที่อยูในชวงของพิสัยของแตละกระบวนการที่ถูกคํานวณและกําหนดโดยตาราง

ดานบน ในขณะที่บางกิจกรรมมีคาของเวลาไมอยูในชวงของพิสัย ซึ่งถือวาตองมีการพิจารณาการ

ปรับปรุงใหม เพราะถือวากิจกรรมนั้นๆ ไมผานการวัดประสิทธิภาพกระบวนการดําเนินงาน แตใน

การปรับปรุงกระบวนในงานวิจัยครั้งนี้ไมสามารถปรับปรุงกระบวนการไดมากไปกวานี้ เนื่องจาก

กิจกรรมที่กลาวถึงนั้น เปนกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาแตมีความจําเปนตอกระบวนการ จึงทําใหไม

สามารถลดความสูญเปลาของกิจกรรมยอยนั้นๆได

ตารางที่ 4.8 สรุปคาของแผนภูมิควบคุมพิสัย (R-chart) ของกระบวนการหลังลดความสูญเปลา

ลําดับกระบวนการ
พิสัย (หนวย : นาที)

X UCL LCL

1.รับคําสั่งจัดหาสินคา 71 32.98808 -7.35172

2.จัดหาสินคา 64 68.50513 -15.267

3.ออกแบบงานบรรจุหีบหอ 105 37.95969 -8.45969

4.จัดทําใบสรุปรายงานการขาย 9 24.12692 -5.37692

5.การขอซื้อ 54 67.83111 -15.1168

6.การสั่งซื้อ 53 60.87749 -13.5671

7.ตรวจสอบคุณภาพสินคา 55 73.86054 -16.4605

8.รับสินคา 40 53.70862 -11.9695

9.รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 19 55.18144 -12.2977

10.ออกใบกํากับภาษีและการสงสินคา 49 157.4537 -35.0901

11.การวางบิลลูกคา 33 64.0525 -14.2747

12.การรับเงินลูกคา 28 58.76245 -13.0958
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4.3.3 การจัดทําระบบนํารอง(Pilot) 

การจัดทําระบบนํารอง(Pilot) คือ เครื่องมือที่ในการทดสอบสถานการณการปฏิบัติงานจริง

ดวยผูปฏิบัติงานจริง วิธีจะชวยสรางความเชื่อมั่นใหกับกระบวนการที่ผานการปรับปรุง เพราะการใช

ระบบนํารองจะชวยยืนยันความสามารถของกระบวนการและการแสดงใหเห็นภาพของการนําไป

ประยุกตใชกับธุรกิจซื้อมาขายไปไดจริง

ระบบนํารองที่ไดจัดทําขึ้นสําหรับงานวิจัยครั้งนี้ เปนการระบุรายละเอียดที่มีความสัมพันธตอ

กระบวนการในแตละกิจกรรม อาทิเชน การระบุกรณีธุรกิจตามกระบวนการในโซอุปทาน การระบุ

กรณีศึกษาเพื่อใหทราบถึงประเภทของธุรกิจที่ตองการทําการทดสอบ ผูรับผิดชอบโดยตรงในการ

ทดสอบระบบนํารองแตละกระบวนการ วันที่เริ่มตนการทดสอบ กิจกรรมที่ตองการทดสอบเพื่อให

สามารถบรรลุถึงวัตถุประสงคในการทดสอบกระบวนการตางๆ ขั้นตอนในการทดสอบจะระบุถึง

กิจกรรมเรียงลําดับกอนหลัง คลายกับการปฏิบัติงานจริง โดยมีการเริ่มตนจากขอมูลเตรียมการ

เบื้องตนกอนเริ่มการทดสอบ ซึ่งในที่นี้หมายถึงเอกสารที่เกี่ยงของกับการทดสอบกระบวนการหนึ่งๆ 

และเริ่มการทดสอบระบบนํารองจริงจากขอมูลทางธุรกิจ อันไดแก หนวยงานผูรับผิดชอบในแตละ

กิจกรรมยอย การระบุกิจกรรมยอยตามลําดับขั้นตอนของระบบงานธุรกิจ ขอมูลที่ใชในการทดสอบ

กิจกรรมยอย ผลลัพธที่คาดหวังจากการทดสอบ ผลลัพธจริงที่ไดรับจากการทดสอบและผูทดสอบ

กิจกรรมยอย ทั้งนี้ในสวนสุดทายของการทดสอบระบบนํารองคือ ขอมูลและสถานะการทดสอบ

ระบบ ถือเปนการสรุปการทดสอบกิจกรรมยอยทั้งหมดในกระบวนการทดสอบระบบนํารอง ซึ่งจะ

กลาวถึงสถานะการทดสอบระบบวาผูรับผิดชอบกระบวนการมีความเห็นตอการทดสอบกระบวนการ

นี้อยางไร รวมถึงความคิดเห็นตางๆหรือปญหาที่ตรวจพบจากการทดสอบระบบนํารอง รวมถึงการ

เสนอแนะแนวทางในการปฏิบัติตอไปอีกดวย จะตองทําการทดสอบระบบนํารองสําหรับทุก

กระบวนการที่ผานการปรับปรุงดวยเทคนิคลีน ดังแมแบบของระบบนํารองในรูปที่ 4.3
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รูปที่ 4.3 แมแบบของระบบนํารอง
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รูปที่ 4.3 แมแบบของระบบนํารอง (ตอ)
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นอกจากนี้ ในการทดสอบระบบนํารอง ยังตองอาศัยผูเขารวมการทดสอบกิจกรรมยอยในแต

ละกระบวนการ ดังตารางที่ 4.9 การระบุถึงผูเกี่ยวของในการทดสอบกิจกรรมในแตละกระบวนการ 

เพื่อใหการทดสอบระบบนํารองในครั้งนี้สมบูรณ ดังสรุปตารางตอไปนี้

ตารางที่ 4.9 ผูเขารวมทดสอบระบบนํารองในแตละกระบวนการ

กระบวนการ ผูเขารวมการทดสอบ

1.รับคําสั่งจัดหาสินคา

1. เจาหนาที่ขาย

2. ผูชวยผูจัดการหนวยงานขาย

3. ผูจัดการหนวยงานขาย

2.จัดหาสินคา
1. เจาหนาที่จัดหา

2. เจาหนาที่ขาย

3.ออกแบบงานบรรจุหีบหอ
1. เจาหนาที่ขาย

2. เจาหนาที่ออกแบบ

4.จัดทําใบสรุปรายงานการขาย 1. เจาหนาที่ขาย

5.การขอซื้อ

1. เจาหนาที่ธุรการ

2. ผูชวยผูจัดการหนวยงานจัดซื้อ

3. ผูจัดการหนวยงานจัดซื้อ

6.การสั่งซื้อ

1. เจาหนาที่จัดซื้อ

2. ผูชวยผูจัดการหนวยงานจัดซื้อ

3. ผูจัดการหนวยงานจัดซื้อ

7.ตรวจสอบคุณภาพสินคา
1. เจาหนาที่ตรวจสอบคุณภาพสินคา

2. เจาหนาที่ขาย

8.รับสินคา

1. เจาหนาที่คลัง

2. เจาหนาที่จัดซื้อ

3. เจาหนาที่บัญชี
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9.รับคําสั่งซื้อจากลูกคา

1. เจาหนาที่ขาย

2. เจาหนาที่บัญชี

3. เจาหนาที่คลัง

4. ผูชวยผูจัดการหนวยงานบัญชี

5. ผูจัดการหนวยงานบัญชี

10.ออกใบกํากับภาษีและการสงสินคา

1. เจาหนาที่ขาย

2. เจาหนาที่การเงิน

3. เจาหนาที่คลัง

4. เจาหนาที่ขนสง

5. ผูจัดการหนวยงานบัญชี

11.การวางบิลลูกคา 1. เจาหนาที่การเงิน

12.การรับเงินลูกคา

1. เจาหนาที่การเงิน

2. หัวหนาเจาหนาที่การเงิน

3. เจาหนาที่บัญชี

หลังจากการทดสอบระบบนํารองในครั้งนี้ ผลลัพธที่ไดจากการทดสอบระบบนํารอง คือ 

เอกสารที่เกิดจากการปฏิบัติงานภายใตการทดสอบกระบวนการในแตละกิจกรรม เพื่อแสดงถึงการ

ผานการปฏิบัติงานและไดรับการยอมรับการปรับปรุงการปฏิบัติงานดวยรูปแบบการดําเนินงานแบบ

ใหม ซึ่งแสดงถึงการทดสอบที่มีความสัมพันธระหวางเอกสารตอกิจกรรมหนึ่งๆในกระบวนการ
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4.4 แบบจําลองตนแบบ

เพื่อใหกระบวนการที่ออกแบบและพัฒนาเกิดความสมบูรณแบบตอโซอุปทานสําหรับธุรกิจ

ซื้อมาขายไป ดังนั้นจึงสรางแบบจําลองของกระบวนการในโซอุปทาน เพื่อใหทราบถึงผลลัพธเรื่อง

เวลาการดําเนินการในแตละขั้นตอนภายหลังจากการปรับปรุงกระบวนการ

4.4.1 การสรางแบบจําลองตนแบบ 

การสรางแบบจําลองสถานการณประกอบดวยสองสวนหลักคือ  หนวยโครงสราง 

(Flowchart Module) ใชสําหรับจําลองกระบวนการในโซอุปทานของธุรกิจซื้อมาขายไป และหนวย

ตารางการจัดขอมูล (Spreadsheet Module) ใชสําหรับจัดเก็บขอมูลที่นํามาประมวลผลใน

แบบจําลอง โดยสามารถบงชี้แบบจําลองดวยการกําหนดคาและตัวแปรตางๆดวยวิธีตอไปนี้

1. การกําหนดคาตัวแปรสําหรับแบบจําลอง เปนการกําหนดคาหลัก ขอบเขตในการ

ประมวลผลขอมูล รวมถึงการกําหนดขอบเขตของการประมวลผลของแบบจําลอง

สถานการณในครั้งนี้ 

2. การติดตั้งขอมูลรับเขา เพื่อใชเปนขอมูลสําหรับประมวลผลคําสั่งซื้อ โดยการนําคาเฉลี่ย

ของความถี่ในการสั่งซื้อตั้งแตป 2543 -2551 มาใชเปนตัวกําหนดความถี่ของคําสั่งซื้อ

ในแบบจําลองโซอุปทาน

3. การจําลองการตัดสินใจสําหรับกิจกรรมยอยในการรับคําสั่งซื้อ เนื่องจากในการ

ปฏิบัติงานจริงจะตองมีทั้งกระบวนการที่สมบูรณและกระบวนการที่ไมสมบูรณ อัน

เนื่องมาจากการถูกยกเลิกคําสั่งซื้อ และตองออกจากโซอุปทานกอนที่จะผานครบทุก

กระบวนการ จึงจําเปนตองมีโอกาสของการสรางความสมบูรณในโซอุปทาน

4. การจําลองผลการรับขอมูลสําหรับประมวลผลคําสั่งซื้อ เปนการจําลองสถานการณการ

ปฏิบัติงานจริงในแตละกระบวนการ ดวยคาเฉลี่ยของการปฏิบัติงานและคาเฉลี่ยของ

กระบวนการที่ผานการปรับปรุงดวยเทคนิคลีน เพื่อประมวลผลคําสั่งซื้อ ใหเห็นถึง

สภาวะการปฏิบัติงานของแบบจําลองของกระบวนการที่ผานการปรับปรุงดวยเทคนิค

ลีน
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5. การกําหนดจุดสิ้นสุดของแบบจําลองสถานการณ เพื่อใหทราบถึงขอบเขตในการ

ประมวลผลของแบบจําลอง ทั้งนี้แบบจําลองดังกลาวจะมีจุดสิ้นสุดที่จุดเดียวกัน ไมวา

คําสั่งซื้อหนึ่งๆจะสมบูรณหรือไมก็ตาม

ดวยวิธีการขางตนสามารถดูรายละเอียดการสรางแบบจําลองไดจากภาคผนวก ค-1 การ

สรางแบบจําลองโซอุปทานสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไปดวย ARENA ซึ่งจะแสดงใหเห็นถึง ขอมูลตั้งตน 

ตัวแปรตางๆ ขอมูลนําเขา การประมวลผลของขอมูล และการสิ้นสุดของโซอุปทาน

ในการสรางแบบจําลองสถานการณครั้งนี้ เปนการจําลองเหตุการณภายใตสมมติฐานของ

การรับคําสั่งซื้อในปจจุบัน อาทิเชน ความลาชาระหวางปฏิบัติงาน โอกาสที่ทําใหคําสั่งซื้อถูกยกเลิก

ในแตละระดับการตัดสินใจ หรือความถี่ของปริมาณคําสั่งซื้อโดยเฉลี่ย เมื่อใหแบบจําลอง

สถานการณในปจจุบันทํางาน จะพบวา เหตุการณของเวลาและปริมาณของคําสั่งซื้อมีความ

ใกลเคียงกับการดําเนินงานจริงในปจจุบัน ซึ่งสะทอนใหเห็นถึงสภาวะการดําเนินงานในปจจุบัน วามี

ลักษณะการดําเนินงานอยางไร และสงผลใหรายงานที่ไดจากแบบจําลองมีความถูกตองและ

นาเชื่อถือของขอมูลจากแบบจําลองนี้ได

ระยะเวลาที่ใชในแบบจําลองสถานการณทั้งแบบจําลองสถานการณในปจจุบันและใน

อนาคต เปนระยะเวลาการทํางานจริง  ซึ่งผานการเก็บรวบรวมขอมูลจากการปฏิบัติงานจริงและนํา

ตัวเลขของเวลามาประมวลผล ดังนั้นเวลาที่นํามาใช คือเวลาจากการคํานวณดวยการกระจายตัว

ของเวลาการทํางานจริง โดยเริ่มจากการทดสอบการประมวลผลแบบจําลองในระดับกระบวนการ

กอน จากนั้นจึงนําแบบจําลองตัวอยางมาขยายผลและประยุกตใชในการสรางแบบจําลอง

สถานการณจริง

ภายหลังจากการสรางแบบจําลองสถานการณในปจจุบัน และไดรับการายงานถึงผลลัพธ

จากแบบจําลองแลว ผูวิจัยไดนําแบบจําลองสถานการณในปจจุบันมาประยุกตใชกับการสราง

แบบจําลองสถานการณในอนาคต เพียงเปลี่ยนขอมูลนําเขาเปนดวยเวลาดําเนินงานของ

กระบวนการภายหลังการปรับปรุงกระบวนการดวยเทคนิคลีน และใหแบบจําลองสถานการณใน

อนาคตทํางานจะทําใหทราบถึงผลลัพธของแบบจําลองภายใตสมมติฐานเดียวกันกับแบบจําลอง

สถานการณในปจจุบัน
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4.4.2 ผลที่ไดรับจากแบบจําลอง

การจําลองสถานการณในโซอุปทานสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไป เพื่อใหทราบถึงระยะเวลาใน

การปฏิบัติงาน การรอคอย รวมถึงการเปลี่ยนแปลงผลลัพธที่เกิดขึ้นของแบบจําลองสถานการณ

ระหวางกระบวนการปฏิบัติงานในปจจุบันและกระบวนการที่ผานการปรับปรุงดวยเทคนิคลีน ซึ่งจะ

ไดผลลัพธดังตารางที่ 4.10 สรุปรายงานแบบจําลองสถานการณในปจจุบัน และในอนาคต เพื่อใชใน

การเปรียบเทียบกระบวนการดําเนินงาน

ตารางที่ 4.10 สรุปรายงานแบบจําลองสถานการณในปจจุบัน และในอนาคต

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

กระบวนการ วัน นาที วัน นาที

1 อนุมัติคําสั่งซื้อ 1.00 480.00 0.50 240.00

2 ออกแบบบรรจุภัณฑ 1.13 540.00 0.63 300.00

3 จัดทําใบรายงานการขาย 0.79 379.20 0.06 30.00

4 จัดทําใบขอซื้อ 0.88 420.00 0.04 16.87

5 อนุมัติใบขอซื้อ 1.13 540.00 1.25 600.00

6 จัดทําใบสั่งซื้อ 1.38 662.40 0.53 255.84

7 อนุมัติใบสั่งซื้อ 1.44 691.20 0.77 369.60

8 การตรวจสอบคุณภาพ 1.63 780.00 0.73 348.00

9 การรับสินคา 1.17 561.60 0.60 290.00

10 ยกเลิกใบขอซื้อ 0.25 120.00 0.12 58.08

11 ยกเลิกใบสั่งซื้อ 0.25 120.00 0.12 58.08

12 ไดรับสินคาครบ 0.00 0.00 0.00 0.00

13 การรับสินคาเกินจํานวน 0.01 2.40 0.00 1.92

14 ไดรับสินคาไมครบ 0.02 9.00 0.01 4.50

15 ยอมรับสินคาเกินจํานวน 0.01 3.84 0.01 3.98

16 สงสินคาคืน 0.49 234.00 0.49 234.00

17 การรับสินคาเขาคลังสินคา 0.13 61.92 0.13 61.92

18 จัดทําใบสั่งขาย 0.46 220.80 0.03 15.98
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19 อนุมัติใบสั่งขาย 0.46 220.80 0.16 76.80

20 ยกเลิกใบสั่งขาย 0.05 24.00 0.01 4.80

21 เตรียมจัดสงสินคา 1.38 660.00 0.90 434.00

22 การจัดสงสินคา 1.85 888.00 1.05 504.00

23 ยกเลิกการจัดสงสินคา 0.72 345.60 0.05 25.00

24 การวางบิล 1.44 691.20 1.15 552.00

25 การรับชําระเงิน 1.63 780.00 0.53 252.00

26 การรอคอย 28.82 13,831.63 2.52 1,210.46

48.47 23,267.59 12.39 5,947.84

หากนําการเปลี่ยนแปลงของแบบจําลองทั้งสอง มาเปรียบเทียบกันจะเห็นไดวา ระยะเวลา

ในการปฏิบัติงานเฉลี่ยของแบบจําลองสถานการณปจจุบันใชเวลาทั้งหมด 19.66 วันตอหนึ่งคํา

สั่งซื้อ ในขณะที่ระยะเวลาในการปฏิบัติงานเฉลี่ยของแบบจําลองสถานการณในอนาคต ใชเวลา

ทั้งหมด 9.87 วันตอหนึ่งคําสั่งซื้อ สงผลใหลดระยะเวลาในการปฏิบัติงานเฉลี่ยไดถึง 9.79 วันตอหนึ่ง

คําสั่งซื้อ

ในขณะที่การปฏิบัติงานเริ่มขึ้นนั้น เวลาการรอคอยเพื่อปฏิบัติงานตามคิวก็เกิดขึ้นตามไป

ดวย สงผลใหเกิดการรอคอยระหวางการปฏิบัติงานในปจจุบันโดยเฉลี่ยเทากับ 28.82 วันตอหนึ่งคํา

สั่งซื้อ  หากพิจารณาระยะเวลารอคอยระหวางการปฏิบัติงานเฉลี่ยของแบบจําลองสถานการณใน

อนาคต จะมีอัตราการรอคอยเฉลี่ยเทากับ 2.52 วันตอหนึ่งคําสั่งซื้อ  ซึ่งสามารถลดอัตราการรอคอย

ระหวางการปฏิบัติงานไดถึง 26.29 วันตอหนึ่งคําสั่งซื้อ  

ดวยเหตุนี้เอง เมื่อทําการรวมเวลาในการปฏิบัติงานเฉลี่ยของแบบจําลองกระบวนการใน

ปจจุบันมีระยะเวลารวมเทากับ 48.47 วันตอหนึ่งคําสั่งซื้อ และเวลารวมเฉลี่ยของแบบจําลอง

สถานการณในอนาคตเทากับ 12.39 วันตอหนึ่งคําสั่งซื้อ  

จากการสรางแบบจําลองสถานการณเสมือนเหตุการณจริงในปจจุบัน และประมวลผลเปน

ระยะเวลา 10 ป ดวยขอมูลจาการประมวลผลตั้งแตปที่ 4 ถึงปที่ 10 ทําใหสามารถทราบถึง ปริมาณ

คําสั่งซื้อที่เขามาในธุรกิจซื้อมาขายไปมีคาเทากับ 1,350 คําสั่งซื้อ หรือ 193 คําสั่งซื้อตอป ในขณะที่

แบบจําลองสถานการณดวยสมมติฐานเดียวกันนี้ สําหรับการจําลองสถานการณเหตุการณใน
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อนาคต ทําใหทราบวา ปริมาณคําสั่งซื้อที่ เขามาในธุรกิจซื้อมาขายไปภายหลังจากปรับปรุง

กระบวนการแลว สามารรับคําสั่งซื้อไดมากขึ้น เทากับ 1,412 คําสั่งซื้อ หรือ 202 คําสั่งซื้อตอป

ดวยการจําลองสถานการณเดียวกันนี้ ทําใหเกิดผลลัพธจากปริมาณคําสั่งซื้อที่สิ้นสุดลง ไม

วาจะดวยการยกเลิกคําสั่งซื้อหรือความสมบูรณจากการประมวลผลของแบบจําลอง ทําให

แบบจําลองสถานการณในปจจุบันมีคําสั่งซื้อออกจากโซอุปทานเทากับ 1,337 คําสั่งซื้อหรือ 191 

คําสั่งซื้อตอป ในขณะที่แบบจําลองโซอุปทานในอนาคตมีคําสั่งซื้อออกจากโซอุปทานเทากับ 1,409

คําสั่งซื้อหรือ 201 คําสั่งซื้อตอป

จะเห็นไดวาปริมาณคําสั่งซื้อที่นําเขาและคําสั่งซื้อที่ออกจากโซอุปทานในแบบจําลองนั้น มี

ปริมาณที่ไมแตกตางกันนัก เนื่องจากแบบจําลองสถานการณทั้งสองแบบนั้น เปนการนําตัวแปรและ

คาตั้งตนเดียวกันมาใชในการสรางแบบจําลอง เพื่อแสดงใหเห็นถึงการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการ 

ในขณะที่ความเปนจริงนั้น แบบจําลองสถานการณในอนาคตจะสามารถรองรับคําสั่งซื้อไดมากขึ้น 

ทั้งนี้จะขึ้นอยูกับปริมาณอัตราคําสั่งซื้อที่เขามา ณ ขณะนั้น เนื่องจากปริมาณงานที่อยูระหวางการ

ดําเนินงานในปจจุบันมีคาเฉลี่ย 33.44 วันตอหนึ่งคําสั่งซื้อ แตปริมาณงานที่อยูระหวางการ

ดําเนินงานสําหรับแบบจําลองในอนาคตมีคาเฉลี่ย 7.65 วันตอหนึ่งคําสั่งซื้อ

จากการพิจารณาถึงปริมาณงานในแตละคําสั่งซื้อตอพนักงานหนึ่งคน จะเห็นไดวา

แบบจําลองทั้งสองมีทิศทางการลดปริมาณงานของพนักงานลงหรือจะสามารถลดจํานวนพนักงาน

จากเดิมแบจําลองการปฏิบัติงานในปจจุบันไดถึง 46.44% หรืออีกมุมหนึ่งคือ การทําใหพนักงาน

หนึ่งคนสามารถทํางานไดมากขึ้นจากเดิมอีก 4.34%

การสรางแบบจําลองสถานการณสําหรับงานวิจัยครั้งนี้จะพิจารณาถึงเวลาของแถวคอยใน

แตละกิจกรรมที่เกิดขึ้น ซึ่งแบบจําลองสถานการณในปจจุบันจะมีแถวคอยเฉลี่ย 20.86 ชม.ตอ

กิจกรรม ในขณะที่แบบจําลองสถานการณในอนาคตจะมีแถวคอยเฉลี่ยเพียง 1.08 ชม.ตอกิจกรรม 

ซึ่งจะเห็นไดวา การปรับปรุงกระบวนการดวยเทคนิคลีนสามารถลดจํานวนแถวคอยไดมากถึง 

91.61% นอกจากนี้หากพิจารณาของจํานวนแถวคอยที่เกิดขึ้นในแบบจําลองสถานการณซึ่งสรุปได

ดังตารางที่ 4.11 การเปรียบเทียบจํานวนแถวคอยในแตละกระบวนการในแบบจําลอง
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ตารางที่ 4.11 การเปรียบเทียบจํานวนแถวคอยในแตละกระบวนการในแบบจําลอง

จํานวนแถวคอย (คิว)

กระบวนการ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

1 ยอมรับสินคาเกินจํานวน 0 0

2 อนุมัติใบสั่งซื้อ 0 0

3 อนุมัติใบขอซื้อ 0 2

4 อนุมัติคําสั่งซื้อ 2 0

5 อนุมัติใบสั่งขาย 5 0

6 การวางบิล 0 0

7 ยกเลิกใบสั่งซื้อ 0 0

8 ยกเลิกใบขอซื้อ 0 0

9 ยกเลิกการจัดสงสินคา 0 0

10 ยกเลิกใบสั่งขาย 0 0

11 การจัดสงสินคา 1 0

12 ออกแบบบรรจุภัณฑ 3 0

13 การรับสินคาเกินจํานวน 2 0

14 การรับสินคาเขาคลังสินคา 0 0

15 การรับชําระเงิน 0 0

16 เตรียมการจัดสงสินคา 5 0

17 การรับสินคา 0 0

18 จัดทําใบสั่งซื้อ 1 0

19 จัดทําใบขอซื้อ 0 0

20 การตรวจสอบคุณภาพ 2 0

21 สงสินคาคืน 0 0

22 จัดทําใบรายงานการขาย 0 0

23 จัดทําใบสั่งขาย 0 0

24 ไดรับสินคาไมครบ 2 0
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จากตารางจะสังเกตไดวา การเปรียบเทียบจํานวนแถวคอยรวมในโซอุปทานทั้งกระบวนการ

กอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการดวยเทคนิคลีน มีจํานวนลดลง จากกระบวนการกอนการ

ปรับปรุงกระบวนการดวยเทคนิคลีน มีแถวคอยเฉลี่ยรวม 22 คิว เมื่อผานการปรับปรุงกระบวนการ

ดวยเทคนิคลีนแลว แถวคอยเฉลี่ยรวมจะเหลือแค 2 คิว ในกระบวนการอนุมัติใบขอซื้อ เนื่องจากเปน

จุดตัดสินใจที่ใหความสําคํยเปนอยางมาก และมีการพิจารณาเปนพิเศษถึงการรับคําสั่งซื้อหนึ่งๆ 

เนื่องจากกระบวนการกอนการปรับปรุงดวยเทคนิคลีน ใหความสําคัญในจุดตัดสินใจทุกขั้นตอน แต

ในกระบวนการหลังการปรับปรุงดวยเทคนิคลีน จะมีโครงสรางของกระบวนการเพื่อการตัดสินใจครั้ง

ตอๆไป จะไมพิจารณาถึงความสําคัญในการรับคําสั่งซื้อ แตจุดตัดสินใจเหลานั้นจะเนนการตัดสินใจ

ดวยปจจัยอื่นๆแทน อันเปนผลพลอยไดมาจากการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน ซึ่งลดความ

ซ้ําซอนของปริมาณงานและมีการลดขั้นตอนในการดําเนินงานใหกระชับและงายตอการดําเนินงาน

มากขึ้น ทําใหผูปฏิบัติงานรับผิดชอบงานในแตละสวนลดลงตามลําดับ



บทที่  5

สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ

5.1 สรุปผลการวิจัย

กรณีศึกษาบริษัทสําหรับงานวิจัยในครั้งนี้ ถือเปนธุรกิจที่จัดอยูในประเภทธุรกิจซื้อมาขายไป 

มีกระบวนการในการปฏิบัติงานที่ไมเปนมาตรฐานสากล จึงตองอาศัยกิจกรรมในการปฏิบัติงานที่

จําเปนตอการดําเนินธุรกิจ เพื่อสรางมาตรฐานที่ดีในการประกอบธุรกิจประเภทดังกลาว ดังนั้น

กระบวนการที่เกิดขึ้นในโซอุปทานจึงถูกนํามาใชเพื่อปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานดวยเทคนิคลีน 

ซึ่งจะสงผลใหสามารถลดความสูญเปลาของกระบวนการดําเนินงานไดบางสวน ในขณะที่

กระบวนการบางกิจกรรมไมสามารถลดความสูญเปลาได เนื่องจากกระบวนการเหลานั้นเปน

กระบวนที่ไมกอใหเกิดมูลคาแตจําเปนตอการดําเนินงาน จึงทําใหกิจกรรมบางกิจกรรมที่ไมกอใหเกิด

มูลคายังคงอยูในกระบวนการดําเนินงานในอนาคต

จากสาเหตุของปญหาขางตน จึงไดดําเนินงานวิจัยเพื่อปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานใน

ทุกกิจกรรมในโซอุปทาน เพื่อศึกษากิจกรรมยอยทุกกิจกรรม เพื่อประสานการดําเนินงานไมใหเกิด

ความซ้ําซอนในการปฏิบัติงาน การดําเนินงานที่ไมกอใหเกิดมูลคา การเพิ่มกิจกรรมเพื่อใหการ

ปฏิบัติงานเกิดความงายในการทํางานมากขึ้น ซึ่งจะครอบคลุมทั้งโซอุปทานเริ่มตนจาก การรับคําสั่ง

ใหจัดหาสินคาจากลูกคา การจัดหาสินคาตามคําสั่งจัดหาสินคาจากลูกคา การออกแบบงานบรรจุ

หีบหอตามแบบของลูกคา การจัดทําใบสรุปรายงานการขาย การขอซื้อสินคาจากหนวยงานภายใน

ไปยังหนวยงานจัดซื้อ การสั่งซื้อสินคาจากหนวยงานจัดซื้อไปยังผูจัดหาและจําหนายวัตถุดิบ การ

ตรวจสอบคุณภาพสินคาตามรายละเอียดความตองการสินคา การรับสินคาเขาคลังสินคา การรับคํา

สั่งซื้อจากลูกคา การออกใบกํากับภาษีและการสงสินคา การวางบิลลูกคาและการรับชําระเงินลูกคา

ทั้งนี้จากการศึกษาขอมูลของบริษัทตัวอยางที่ใชเปนกรณีศึกษา พบวา สภาพปญหาที่

เกี่ยวของกับกระบวนการดําเนินงานที่เกิดขึ้นในโซอุปทาน ไดแก

1. กิจกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการสวนใหญมีความลาชา สงผลใหระดับความพึงพอใจ

ของลูกคาลดลง และเกิดตนทุนในการสั่งสินคาลวงหนาเพื่อเก็บเปนสินคาคงคลัง

2. ดวยขอจํากัดของทรัพยากรสงผลใหการดําเนินงานไมเกิดประสิทธิภาพเทาที่ควร อาทิ

เชน งานในบางกิจกรรมสามารถทําไดโดยพนักงานคนเดียวกัน แตกลับมีการสงตอ
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ความรับผิดชอบใหกัน ซึ่งตองเสียเวลาเขาแถวคอยเพื่อใหพนักงานคนที่รับผิดชอบคน

ตอไปดําเนินงานตอ

3. เมื่อมีการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานในโซอุปทานดวยเทคนิคลีน ประสบปญหา

ระหวางผูปฏิบัติงานกับผูบริหาร เนื่องจากความยากและการยอมรับในการ

เปลี่ยนแปลงกระบวนการดําเนินงาน จึงตองมีการชี้แจง โนมนาว และบงชี้ถึง

ความสําคัญในการเปลี่ยนแปลงดังกลาว ทั้งนี้รวมถึงการระบุสิ่งที่กอใหเกิดประโยชน

รวมกันระหวางพนักงานและองคกร

จากสภาวะปญหาที่เกิดขึ้นขางตน จึงไดทําการประชุมหาแนวทางในการจัดการการ

เปลี่ยนแปลง (Change Management) องคกรรวมกัน โดยทําใหพนักงานในองคกรแตละระดับไดมี

สวนรวมในการเปลี่ยนแปลงกิจกรรมในกระบวนการดําเนินงานขององคกรครั้งนี้ จึงไดทําการ

วิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาที่ทําใหเกิดความลาชาขึ้น ดวยสาเหตุหลักดังนี้

1. ขาดการประสานงานกันระหวางหนวยงาน จึงทําใหเกิดการทํางานที่ซ้ําซอนกัน

2. แถวคอยที่เกิดจากการตัดสินใจสําหรับคําสั่งซื้อสินคา และมีความถี่ในการตัดสินใจมาก

เกินไป ทั้งที่มีความหมายในการตัดสินใจไมแตกตางกัน 

3. การผลักภาระความรับผิดชอบในการทํางาน แมวาจะเปนการทํางานในหนวยงาน

เดียวกันก็ตาม สงผลใหเกิดแถวคอยในหนวยงานเดียวกัน

4. ความไมเขาใจถึงวัตถุประสงคที่แทจริงของการปรับปรุงกระบวนดําเนินงานในโซอุปทาน

ภายหลังจากการวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาที่แทจริง จึงไดจัดทําแผนงานในการปรับปรุง

กระบวนการดําเนินงานโซอุปทานดังนี้

1. การศึกษาภาพรวมของกระบวนการดําเนินงานโซอุปทานในปจจุบัน

2. การจัดทําแผนผังสายธารคุณคา (Value Stream Mapping)  

3. การออกแบบและพัฒนากระบวนการในโซอุปทานดวยเทคนิคลีน

4. การนําแผนภูมิควบคุมมาใชในการวัดประสิทธิภาพกระบวนการดําเนินงาน 

5. การจัดทําระบบนํารอง(Pilot) 
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6. การสรางแบบจําลองตนแบบ

นอกจากนี้แผนงานดังกลาว จะเปนการวางรากฐานและเพื่อใชเปนตนแบบในการ

เปลี่ยนแปลงการดําเนินงานทางธุรกิจของบริษัทกรณีตัวอยางในอนาคต เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพ

สูงสุดสําหรับการดําเนินธุรกิจประเภทซื้อมาขายไป เนื่องจากการเปลี่ยนแปลงวิธีการดําเนินงานกับ

บริษัทหนึ่งๆนั้นจะตองใชเวลาในการเปลี่ยนแปลงมากพอสมควร อีกทั้งงานวิจัยในครั้งนี้เปนงานวิจัย

เพื่อสรางเปนตนแบบในการนําไปใชเทานั้น จึงไมไดกลาวถึงประสิทธิภาพของการนําไปใช

จากการดําเนินงานวิจัยในครั้งนี้ สามารถลดระยะเวลารวมสําหรับการดําเนินงานในแตละ

กิจกรรมเฉลี่ย 63.15% ตอหนึ่งคําสั่งซื้อ ภายใตสมมติฐานของการดําเนินงานที่เสมือนจริง ทําให

สามารถลดปริมาณงานของพนักงานในแตละกิจกรรมดําเนินงานลงถึง 77.11% สงผลโดยตรงตอ

การลดลงของแถวคอยถึง 94.86% ซึ่งแถวคอยที่เกิดขึ้นจากการดําเนินงานนั้นไดลดลงเนื่องจากการ

ลดความสําคัญของการตัดสินใจในการรับคําสั่งซื้อจากกระบวนการเดิมที่มีการพิจารณาการ

ตัดสินใจรับคําสั่งซื้อแทบทุกระดับการตัดสินใจ รวมถึงสาเหตุหลักของการเกิดแถวคอยเกิดจากจุด

ตัดสินใจเปนสาเหตุหลัก ดังนั้นจึงเปลี่ยนวิธีการพิจารณาการรับคําสั่งซื้อในจุดตัดสินใจ โดยยึดเอา

กระบวนการเพื่อขออนุมัติใบขอซื้อเปนหลัก เนื่องจากจุดตัดสินใจนี้เปนจุดแรกและเปนจุดเริ่มตนของ

การดําเนินงานของกระบวนการตอๆไป จึงเห็นไดวาจากเดิม จุดตัดสินใจเพื่อขออนุมัติใบขอซื้อไมมี

แถวคอยในการทํางาน เพราะเปนการทํางานที่ไมมีนัยสําคัญใดใด เพียงแคทําใหผานไปเทานั้น เมื่อ

มีการสรางแบบจําลองใหมแลว จุดตัดสินใจดังกลาวไดเพิ่มแถวคอยขึ้นมาบาง ในขณะที่สามารถลด

แถวคอยอื่นๆไดทั้งหมด จึงถือเปนการลดบทบาทการทํางานที่มีศักยภาพสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไป

ในงานวิจัยครั้งนี้

นอกจากนี้การนําเทคนิคลีนมาประยุกตใชกับธุรกิจประเภทซื้อมาขายไปมีความซับซอน

มากกวาการนําไปประยุกตใชกับอุตสาหกรรมการผลิต เนื่องจากภาคการผลิตมีมาตรฐานที่แนนอน 

และกระบวนการดําเนินงานคอนขางกระชับและชัดเจน เนื่องจากถูกควบคุมดวยเครื่องจักรในการ

ทํางาน ในขณะที่การทดสอบระบบนํารองเปนการสะทอนความสามารถในการนําไปใชงาน ดวย

บรรทัดฐานของการปฏิบัติงานจริง ซึ่งตองผานการวิเคราะหจากผูปฏิบัติงานภายใตสถานการณ

สมมติ ทําใหทราบวากระบวนการหลังจากปรับปรุงดวยเทคลีนบางกระบวนการตองทําการแกไขซ้ํา 

จึงจะทําใหกระบวนการเหลานั้นสามารถทํางานไดจริง ซึ่งสงผลตอสามารถพัฒนากระบวนการ

ดําเนินงานดวยเทคนิคแบบลีนสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไป ดวยการลดระยะเวลา และการขจัด

กระบวนการทํางานที่สูญเปลาภายในโซอุปทาน ทั้งยังสามารถเปนตนแบบกระบวนการทางธุรกิจ
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สําหรับธุรกิจซื้อมาขายไปเฉพาะธุรกิจที่มีปจจัยตางๆที่คลายคลึงกันกับงานวิจัยครั้งนี้ และยังเปน

แนวทางในการพัฒนาแบบจําลองการดําเนินงานดวยเทคนิคแบบลีนและเทคนิคอื่นๆ อีกทั้งยัง

สนับสนุนกระบวนการทํางานสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไป

ดังนั้นผูวิจัยขอเสนอแนวทางในการนําเทคนิคลีนมาใชในธุรกิจประเภทซื้อมาขายไป เพื่อให

เกิดประโยชนตอผูศึกษา ควรพิจารณาปจจัยเพิ่มเติมจากแบบจําลองในการนําแบบจําลองไป

ประยุกตใชตอไปดังนี้

1. การพิจารณาแนวโนมของความถี่สําหรับคําสั่งซื้อที่นํามาใชในการสรางแบบจําลอง ซึ่ง

รวมถึงการขยายกิจการหรือการเติบโตขององคกรในอนาคต 

2. การพิจารณาถึงผลกระทบตอประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน ขอบเขต และ

ปริมาณงานที่ชัดเจน  เพื่อใหครอบคลุมศักยภาพของการปฏิบัติงานของพนักงานคน

หนึ่งๆ

3. การนําเทคนิคลีนมาประยุกตใชเพื่อใหเกิดความเหมาะสมในการปรับปรุงกระบวนการ 

แตยังไมอาจพิสูจนไดวาเปนเครื่องมือที่ดีที่สุด ดังนั้นอาจนําเทคนิคอื่นๆมาใชรวมใน

การพิจารณาได

5.2 ขอจํากัดของงานวิจัย

จากการดําเนินงานวิจัยในครั้งนี้ พบขอจํากัดของงานวิจัย ซึ่งถือเปนกลไกที่สําคัญ เนื่องจาก

ขอจํากัดเหลานั้นคือ ขอบเขตและเงื่อนไขสําหรับงานวิจัย ดังนี้

1. การนําเทคนิคลีนมาใชในธุรกิจประเภทซื้อมาขายไป มีความยุงยากและความไม

แนนอนมากกวาการนําเทคนิคดังกลาวมาประยุกตใชกับอุตสาหกรรมการผลิตและการ

กระจายสินคา เนื่องจากขอจํากัดและขอบเขตของธุรกิจประเภทซื้อมาขายไป ทําให

ยากตอการวัดประสิทธิภาพและประสิทธิผล

2. ไมสามารถวัดประสิทธิภาพและปริมาณงานระหวางการดําเนินงานของพนักงานได ซึ่ง

ถือเปนการบงชี้ถึง ปจจัยประกอบในการปฏิบัติงาน รวมถึงการระบุปริมาณงานที่

แทจริงของพนักงานที่ตองรับผิดชอบของแตละคน 
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5.3 ขอเสนอแนะ

การนําเทคนิคลีนมาประยุกตใชสําหรับอุตสาหกรรมการผลิต การกระจายสินคา และธุรกิจ

ประเภทซื้อมาขายไปนั้น ลวนแตเปนความแตกตางระหวางการดําเนินธุรกิจที่นําไปสูแนวทางในการ

ปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดและเพื่อประสิทธิผลจากการดําเนินธุรกิจ

ขององคกร ดังนั้นเทคนิคลีนจึงเปนหนึ่งแนวทางในการนําไปสูการปรับเรียบที่ดี โดยมีนัยสําคัญ และ

จากงานวิจัยในครั้งนี้สามารถพิสูจนไดวา สามารถนําเทคนิคลีนไปประยุกตใชไดกับธุรกิจอื่นๆ 

โดยเฉพาะในธุรกิจประเภทซื้อมาขายไป นอกเหนือจากงานวิจัยขึ้นเพื่ออุตสาหกรรมการผลิตและ

การกระจายสินคา และถือวาเปนเทคนิคที่มีประสิทธิภาพพอสมควรในการปรับปรุง เพียงแตตอง

อาศัยเครื่องมืออื่นๆเขามาชวยในการปรับปรุงกระบวนการและมีความซับซอนมากขึ้น

สําหรับผูที่มีความสนใจงานวิจัยเพื่อปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน หรือการจัดการดาน

โซอุปทาน สามารถอางอิงงานวิจัยนี้ เพื่อเปนแนวทางในการดําเนินงานวิจัยตอไปได ดวยการ

พิจารณาถึง

1. การปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานสําหรับธุรกิจประเภทซื้อมาขายไปหรือธุรกิจที่มี

ลักษณะการประกอบธุรกิจที่ใกลเคียงกัน และมีขนาดของสถานประกอบการขนาด

กลาง ซึ่ งมีกระบวนการที่ ไมแนนอน ขึ้นอยูกับปจจัยภายนอก อาทิ เชน การ

เปลี่ยนแปลงและแนวโนมของตลาด เศรษฐกิจ เปนตน ทําใหเกิดการเบี่ยงเบนของ

ขอมูลคอนขางมาก ดังนั้นควรศึกษาและเนนบริษัทกรณีศึกษาที่ไดรับผลกระทบจาก

ปจจัยภายนอกนอยที่สุด เพื่อใหทราบถึงศักยภาพที่แทจริงของการนําเทคนิคลีนมา

ประยุกตใช โดยผลลัพธจะไดรับผลกระทบจากปจจัยภายนอกนอยที่สุด

2. การเพิ่มศักยภาพของบุคลากรดวยการฝกอบรมใหพนักงานเกิดความชํานาญในการ

ปฏิบัติงานมากขึ้น เปนการรองรับการเติบโตของธุรกิจ เพื่อปองกันปญหาของคําสั่งซื้อ

ที่อาจมีความถี่มากขึ้นและเปนตัวแปรสําคัญที่ทําใหเกิดแถวคอยไดในกิจกรรม

ดําเนินงานได

ทั้งนี้ผูวิจัยมีความคาดหวังเปนอยางยิ่งวา งานวิจัยครั้งนี้จะเปนประโยชนตอผูประกอบการ

ในธุรกิจซื้อมาขายไป รวมถึงประชาชนทั่วไปผูสนใจในการประกอบธุรกิจประเภทดังกลาว และเปน

แนวทางไปสูงานวิจัยที่มีประโยชนตอไปในอนาคต
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ภาคผนวก
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ภาคผนวก ก

กระบวนการที่บงชี้กิจกรรมในโซอุปทานกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการดวยเทคนิคลีน



139

กอนปรับปรุงกระบวนการการรับคําสั่งใหจัดหาสินคา

หลังปรับปรุงกระบวนการการรับคําสั่งใหจัดหาสินคา
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กอนปรับปรุงกระบวนการการจัดหาสินคา

หลังปรับปรุงกระบวนการการจัดหาสินคา



141

กอนปรับปรุงกระบวนการการออกแบบบรรจุหีบหอ

หลังปรับปรุงกระบวนการการออกแบบบรรจุหีบหอ
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กอนปรับปรุงกระบวนการการจัดทําใบสรุปรายการขาย

หลังปรับปรุงกระบวนการการจัดทําใบสรุปรายการขาย
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กอนปรับปรุงกระบวนการการขอซื้อสินคา
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หลังปรับปรุงกระบวนการการขอซื้อสินคาสินคา
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กอนปรับปรุงกระบวนการการสั่งซื้อสินคา
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หลังปรับปรุงกระบวนการการสั่งซื้อสินคา
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กอนปรับปรุงกระบวนการการตรวจสอบคุณภาพสินคา

หลังปรับปรุงกระบวนการการตรวจสอบคุณภาพสินคา
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กอนปรับปรุงกระบวนการการรับสินคา
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หลังปรับปรุงกระบวนการการรับสินคา
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กอนปรับปรุงกระบวนการการรับคําสั่งซื้อ



151

หลังปรับปรุงกระบวนการการรับคําสั่งซื้อ
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กอนปรับปรุงกระบวนการการออกใบกํากับภาษีและการสงสินคา
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หลังปรับปรุงกระบวนการการออกใบกํากับภาษีและการสงสินคา
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กอนปรับปรุงกระบวนการการวางบิลลูกคา

หลังปรับปรุงกระบวนการการวางบิลลูกคา
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กอนปรับปรุงกระบวนการการรับชําระเงินลูกคา

หลังปรับปรุงกระบวนการการรับชําระเงินลูกคา



157

ภาคผนวก ข

แผนภูมิควบคุมการวัดประสิทธิภาพกระบวนการดําเนินงาน
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ภาคผนวก ข-1

Control Chart Constants
SAMPLE SIZE n A2 d2 d3 D3 D4

2 1.880 1.128 0.853 0.000 3.267

3 1.023 1.693 0.888 0.000 2.575

4 0.729 2.059 0.880 0.000 2.282

5 0.577 2.326 0.864 0.000 2.115

6 0.483 2.534 0.848 0.000 2.004

7 0.419 2.704 0.833 0.076 1.924

8 0.373 2.847 0.820 0.136 1.864

9 0.337 2.970 0.808 0.184 1.816

10 0.308 3.078 0.797 0.223 1.777

11 0.285 3.173 0.787 0.256 1.744

12 0.266 2.258 0.778 0.284 1.716

13 0.249 3.336 0.770 0.308 1.692

14 0.235 3.407 0.762 0.329 1.671

15 0.223 3.472 0.755 0.348 1.652

16 0.212 3.532 0.749 0.364 1.636

17 0.203 3.588 0.743 0.379 1.621

18 0.194 3.640 0.738 0.392 1.608

19 0.187 3.689 0.733 0.404 1.596

20 0.180 3.735 0.729 0.414 1.586

21 0.173 3.778 0.724 0.425 1.575

22 0.167 3.819 0.720 0.434 1.566

23 0.162 3.858 0.716 0.443 1.557

24 0.157 3.895 0.712 0.452 1.548

25 0.153 3.931 0.709 0.459 1.541

ที่มา : Permission of the Biometrika Trustees (1932)



159

ภาคผนวก ข-2

แผนภูมิควบคุมการวัดประสิทธิภาพกระบวนการดําเนินงานกอนการปรับปรุงดวยเทคนิคลีน

แผนภูมิควบคุมการวัดประสิทธิภาพกระบวนการดําเนินงานหลังการปรับปรุงดวยเทคนิคลีน
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ภาคผนวก ค

การสรางแบบจําลองโซอุปทานสําหรับธุรกิจซื้อมาขายไปดวยARENA
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ภาคผนวก ค-1

การสรางแบบจําลองตนแบบ

ขอมูลที่นํามาใชในการสรางแบบจําลองสําหรับงานวิจัยในครั้งนี้ เกิดจากการเก็บขอมูลใน

การปฏิบัติงานจริงในปจจุบัน มีการกําหนดระยะเวลาดําเนินงานสูงสุดและต่ําสุด โดยใชขอมูล

เวลาในการดําเนินงานแบบเฉลี่ย เพื่อนํามาใชในการสรางแบบจําลองกระบวนการที่ผานการ

ปรับปรุงดวยเทคนิคลีน ทั้งนี้เพื่อใชในการเปรียบเทียบระยะเวลาการปฏิบัติงานกับกระบวนการที่

เกิดขึ้นในปจจุบัน ซึ่งแบบจําลองนี้จะตั้งอยูบนสมมติฐานขั้นตน คือ ใชเวลาในการทํางาน 8 ชั่วโมง

ตอหนึ่งวัน โดยมีเวลาในการทํางาน 246 วันตอป จํานวนผูปฏิบัติงานจะขึ้นอยูกับแตละกิจกรรม 

ซึ่งกิจกรรมทั้งหมดนี้ดําเนินไปตามหลัก First In First Out  คือ บุคลากรจะปฏิบัติงานตามแถวคอย

ที่เขามาตามลําดับกอนหลัง   และมีรายละเอียดเงื่อนไขของแตละกิจกรรม ดังนี้ 

1. การกําหนดคาตัวแปรในแบบจําลองสําหรับงานวิจัยในครั้งนี้ อยูภายใตสมมติฐาน

เดียวกัน ดังรูป
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การรับคําสั่งซื้อจะรับคําสั่งซื้อไดเพียงครั้งละหนึ่งคําสั่งซื้อเทานั้น โดยเริ่มคําสั่งซื้อแรก

ตั้งแตวันที่ 1 มกราคม พ.ศ. 2552 ซึ่งแบบจําลองไดจําลองสถานการณเปนเวลา 2,460 

วัน หรือ 10 ป และจะนําผลลัพธมาใชในการวิเคราะหรายงานตั้งแตวันที่ 739 หรือปที่ 4 

เปนตนไป เนื่องจากผลลัพธที่ไดจะสามารถจําลองสถานการณดวยคาที่เชื่อถือได

2. การติดตั้งขอมูลรับเขาขอมูลสําหรับประมวลผลคําสั่งซื้อ เปนกิจกรรมเริ่มตนที่ทํา

ตอเนื่องกันตามลําดับแถวคอย  ซึ่งจะใชเปนขอมูลตั้งตนเพื่อสรางแบบจําลองทั้ง

กระบวนการปฏิบัติงานจริงในปจจุบัน และกระบวนการที่ผานการปรับปรุงดวยเทคนิคลีน 

โดยอาศัยความถี่ในการรับคําสั่งซื้อจากประวัติการรับคําสั่งซื้อเฉลี่ยของการปฏิบัติงาน

จริงในปจจุบันตั้งแตป 2543 – 2551ของตัวอยางบริษัทธุรกิจซื้อมาขายไป ดังแผนภูมิ

ขางลางนี้

จากแผนภูมิจะเห็นไดวา คาเฉลี่ยในการรับคําสั่งซื้อเทากับ 188 คําสั่งซื้อตอป หรือ 

1.303035 คําสั่งซื้อตอวัน จึงเปนขอมูลตั้งตนในการนําเขาคําสั่งซื้อ เพื่อจําลองความถี่

ของคําสั่งซื้อตอวัน สําหรับแบบจําลองสถานการณนี้ ดังรูป
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3. การสรางแบบจําลองสถานการณครั้งนี้นอกเหนือจากกิจกรรมที่เกิดขึ้นในแตละหนวยแลว 

ยังมีการจําลองการตัดสินใจสําหรับกิจกรรมยอยในการรับคําสั่ งซื้อ เพื่อรองรับ

สถานการณที่อาจเกิดขึ้นในการปฏิบัติงานจริง ดังรูป

การจําลองการตัดสินใจเปนการสรางตัวแปร โดยอาศัยความนาจะเปนของการตัดสินใจ

ในแตละกิจกรรมที่เกิดขึ้นจริง ดวยสภาวะการทํางานในปจจุบัน ซึ่งขึ้นอยูกับโอกาส

สําหรับทางเลือกของการตัดสินใจในแตละกิจกรรมยอย 

4. การจําลองสถานการณเพื่อแสดงผลการจําลองการรับเขาขอมูลสําหรับประมวลผลคํา

สั่งซื้อที่มีการปฏิบัติงานกันอยางตอเนื่องกันตามลําดับแถวคอย ซึ่งจะใชผลขอมูลนําเขา

ของเวลาดวยรูปแบบ  Constant  เหมือนกันทั้งแบบจําลอง แตจํานวนของผูปฏิบัติงานใน

แตละกิจกรรมจะขึ้นอยูกับลักษณะของงาน ดังรูป การแสดงConstantของแบบจําลองของ

กระบวนการปฏิบัติงานจริงในปจจุบัน  ดังนี้



164

นอกจากนี้ยังมีความแตกตางกันของเวลาใน Constant ของกระบวนการที่ผานการ

ปรับปรุงดวยเทคนิคลีน สงผลใหเกิดความแตกตางของเวลาที่ชัดเจนในการสราง

แบบจําลองใหม เพื่อเปรียบเทียบผลลัพธกับแบบจําลองของกระบวนการปฏิบัติงานจริง

ในปจจุบัน ดังนี้

5. การสรางจุดสิ้นสุดของการประมวลผลครั้งนี้ เปนการกําหนดจุดสิ้นสุดของแบบจําลอง

สถานการณที่มีจุดสิ้นสุดเดียวกัน เพื่อใชในการรวบรวมขอมูลออกจากแบบจําลองเทานั้น จึงไม

มีการกําหนดคาอื่นๆ นอกจากนี้ จุดสิ้นสุดดังกลาวจะใชสําหรับแบบจําลองทั้งกระบวนการ

ปฏิบัติงานจริงในปจจุบัน และกระบวนการที่ผานการปรับปรุงดวยเทคนิคลีน ดังรูป

6. การสรางแบบจําลองสําหรับงานวิจัยครั้งนี้ สามารถลงมือสรางแบบจําลองตามวิธีการ

ขางตน อาจมารออกแบบกโครงสรางของแบบจําลองไดตามตองการ ขึ้นอยูกับความคิด

สรางสรรค และการนําเสนอ อาจออกมาใชรูปแบบของรูปภาพ สัญลักษณ หรือทรงเลขาคณิต 

ดังรูป หลังการนั้นจะทําการการ Run ขอมูลตามที่ตองการ เพื่อเรียกดูรายงานและตรวจสอบ

ผลลัพธจากการสรางแบบจําลองนั่นเอง
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โครงสรางแบบจําลองตนแบบ (ตอ)
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

นางสาวอิสศรินทร กุลชิตาพงษ เกิดเมื่อวันที่ 17 มีนาคม 2525 ที่จังหวัด

กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาปริญญาตรีบริหารธุรกิจบัณฑิต สาขาระบบสารสนเทศเพื่อการ

จัดการ จากคณะพาณิชยศาสตรและการบัญชี มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร เมื่อปการศึกษา 2547

และปริญญาตรีบริหารธุรกิจบัณฑิต สาขาธุรกิจระหวางประเทศ จากคณะบริหารธุรกิจ 

มหาวิทยาลัยรามคําแหง เมื่อปการศึกษา 2549 หลังจากนั้นไดเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิทยา

ศาสตรมหาบัณฑิต สาขาการจัดการดานโลจิสติกส คณะบัณฑิตวิยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

ในปการศึกษา 2550


	ปกภาษาไทย
	ปกภาษาอังกฤษ

	หน้าอนุมัติ

	บทคัดย่อภาษาไทย

	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ

	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา
	1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย
	1.3 ขอบเขตของการวิจัย
	1.4 คำจำกัดความที่ใช้ในการวิจัย
	1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ
	1.6 ขั้นตอนและวิธีดำเนินการวิจัย

	บทที่ 2 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.1 แนวคิดและทฤษฎี
	2.2 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

	บทที่ 3 วิธีดำเนินการวิจัย
	3.1 รายละเอียดของบริษัทตัวอย่าง
	3.2 ประเภทของผลิตภัณฑ์
	3.3 การศึกษาโซ่อุปทานของธุรกิจซื้อมาขายไป
	3.4 การออกแบบและพัฒนากระบวนการดำเนินงานของโซ่อุปทานตามแนวคิดเทคนิคแบบลีน
	3.5 การประเมินผลโซ่อุปทาน

	บทที่ 4 การออกแบบและพัฒนาโซ่อุปทาน
	4.1 ภาพรวมของกระบวนการดำเนินงานโซ่อุปทานในปัจจุบัน
	4.2 การจัดทำแผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping)
	4.3 การออกแบบและพัฒนากระบวนการในโซ่อุปทาน
	4.4 แบบจำลองต้นแบบ

	บทที่ 5 สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ
	5.1 สรุปผลการวิจัย
	5.2 ข้อจำกัดของงานวิจัย
	5.3 ข้อเสนอแนะ

	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ประวัติผู้เขียน



