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บทที่ 2 
ทฤษฎีและวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 

 

2.1 ประวัติความเปนมาของการจัดการโซอุปทาน (Supply Chain Management: SCM)  
 

วิทยา สุหฤทดํารง (2546) กลาวถึงการจัดการโซอุปทานไววา “โซอุปทาน (Supply Chain) 
หมายถึง เครือขายของธุรกิจที่มีแหลงท่ีตั้งอยูกระจัดกระจายและเปนเอกเทศตอกันและกันแตตอง
รวมกันวางแผนดําเนินการจัดหาสินคาและบริการใหกับลูกคาโซอุปทานหน่ึงๆจะครอบคลุมการ
ดําเนินการงานท่ีเกิดข้ึนตั้งแตแหลงวัตถุดิบเร่ือยไปจนถึงผูบริโภคขั้นสุดทายและจะขับเคล่ือนไดตอง
อาศัยความสามารถของสมาชิกในโซอุปทานในการออกแบบคิดคนผลิตภัณฑและบริการจัดหาวัตถุดิบ 
การผลิตสินคาและบริการ การจัดเก็บสินคา รวมถึงการสงมอบสินคาและบริการใหกับผูบริโภค    ท้ังนี้
บริษัทท่ีทําการคาขายในตลาดทุกบริษัทจะตองเปนสวนหนึ่งโซอุปทานอยางนอย 1โซ 

 ดังนั้นการจัดการโซอุปทาน (Supply Chain Management) หมายถึงการบูรณาการของ
กระบวนการทางธุรกิจท่ีเร่ิมตนจากผูจัดสงสินคาหรือซัพพลายเออร ผูผลิต คลังสินคาและรานคา เขา
ดวยกันอยางมีประสิทธิภาพเพื่อเพิ่มคุณคาใหการผลิต และการกระจายสินคาดําเนินไปอยางถูกตองใน
แงของปริมาณ (Right Quantities), สถานท่ี (Right Place) และเวลา (Right Time) โดยมีเปาหมายเพื่อลด
ตนทุนคาใชจายของท้ังระบบใหต่ําท่ีสุดและยังคงสามารถตอบสนองตอความตองการของผูบริโภคได
สูงสุด 

 ระบบ Supply Chain Management นี้ไดเร่ิมตนข้ึนท่ีอเมริกา และไดถูกพัฒนาข้ึนมาเม่ือป 1960 
โดยเร่ิมตนจากการบริหารวัตถุดิบวาจะนําวัตถุดิบสงเขาโรงงานใหเร็วไดอยางไรและเม่ือถึงป 1980 เร่ิม
มีการเปล่ียนแปลงเนื่องจากระบบโซอุปทานไดเร่ิมมาดูแลเร่ืองการจัดสงสินคาคงคลัง จึงมีคําวา 
Logistics Management เกิดข้ึน โซอุปทานเกิดสินคาอุปโภคบริโภค (Consumer Product) เนื่องจาก
ตองการความรวดเร็วในการดําเนินงาน 
 

คํานิยามของโซอุปทาน 
 Supply Chain หรือ “โซอุปทาน” ในภาษาไทย เปนคําศัพทท่ีกําลังไดรับความนิยมในทุกภาค

ธุรกิจการคาและอุตสาหกรรม แตในปจจุบันยังไมมีการใหคํานิยามท่ีชัดเจนหรือเปนการเฉพาะท่ีเปนท่ี
เขาใจโดยท่ัวกัน ทําใหความรูและความเขาใจในเร่ืองของโซอุปทานยังไมมีความชัดเจน คํานิยามท่ีมีใช
กันอยูนั้นก็มีหลากหลายท่ีสําคัญและเปนท่ีนิยมนํามาใชอางอิงไดแก 
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1.  คํานิยามของ Mentzer (บิดาแหง Supply Chain)  
      Mentzer ไดแบง Supply Chain ออกเปน 3 ระดับ คือ Basic/Direct Supply Chain, Extended 

Supply Chain และ Ultimate Supply Chain  ดังนี้ 
       ระดับท่ี 1: Basic/Direct Supply Chain ซ่ึงประกอบดวยกลุมของบริษัท 3 บริษัท หรือ

มากกวาท่ีมีความเก่ียวของกันตั้งแตตนทาง (ผูผลิต) ไปจนถึงปลายทาง (ลูกคา) ท้ังในสวนของการ
สงผานของสินคา บริการ การเงิน และขอมูลทางการคา ดังรูปท่ี 2.1 

 

 
 

 

 

 

Focal Firm Customer Supplier 

รูปท่ี 2.1  ความเก่ียวของของกลุมบริษัทสงผานสินคา 
      

ระดับท่ี 2: Extended Supply Chain จะเปนการขยาย Basic Supply Chain  ใหกวางออกไปอีก
หนึ่งระดับ  โดยจะมีการเพิ่มคนกลางท้ังในสวนของผูผลิตและสวนของลูกคาข้ึนมา  ซ่ึงเม่ือระบบโซ
อุปทานมีสมาชิกเพิ่มมากข้ึนดังเชนในระดับท่ีสองนี้  การบริหารจัดการโซอุปทานก็จะมีความยุงยาก
และซับซอนมากขึ้น  เนื่องจากการไหลของขอมูลจะตองใชเวลานานขึ้นในการสงผานจากลูกคา (Tier 
2) ไปยังผูผลิต (Tier 2)  และขอมูลบางสวนก็อาจเกิดการสูญหายหรือมีการบิดเบือนไปจากขอมูลท่ีได
รับมาจากลูกคาโดยตรง ดังรูปท่ี 2.2 
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รูปท่ี 2.2  การสงผานขอมูลภายในโซอุปทาน 
 

ระดับท่ี 3 : Ultimate Supply Chain  จะเปน  Supply Chain  ระดับสูงสุดท่ี Mentzer  ไดใหคํา
จํากัดความไว  คือเปนกลุมของบริษัทท่ีเกี่ยวของกันท้ังท่ีอยูตนทางและปลายทาง  โดยการสงผานสินคา/
บริการ จะเร่ิมตนจากผูผลิตรายแรกสุด (Initial Supplier)  ไปจนถึงผูบริโภคคนสุดทาย  (Ultimate 
Customer) ดังรูปท่ี 2.3 
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รูปท่ี 2.3  กลุมของบริษัทท่ีเกี่ยวของกันท้ังท่ีอยูตนทางและปลายทาง     
 

จากคํานยิามของ Mentzer  พบวาในทุก ๆ  Supply Chain  ท้ัง  3  ระดับนั้น จะมี  Focal Firm  
เปนตัวกลางใน  Chain นั้น ๆ เสมอ   ความหมายของ Focal Firm  คือบริษัทท่ีอยูใน  Supply Chain  ท่ีมี
อํานาจตอรองสูงท่ีสุดใน Chain นั้น ๆ   และจะเห็นไดวา  ยิ่งระดับของการบริหารโซอุปทานสูงข้ึน
เทาใด  จํานวนของบริษัทท่ีมีความเก่ียวของจะมีมากข้ึนเทานั้น  ซ่ึงสงผลใหการบริหารโซอุปทานมี
ความยุงยากมากข้ึน    สําหรับในประเทศไทยสวนใหญแลวการจัดการโซอุปทานจะอยูในระดับ  
“Basic”  และ  “Extended”  Supply Chain  เทานั้น    สวนการจัดการโซอุปทานในระดับ  “Ultimate”  
Supply Chain  นั้น  มีเพียงผูประกอบธุรกิจที่เปนบริษัทขามชาติซ่ึงรับเอาการบริหารจัดการของบริษัท
แมจากตางประเทศเขามาใช 
               2.  คํานิยามของ Stock และ Lambert 

    นอกจากคํานิยาม Supply Chain ของ Mentzer แลว ยังมีคํานิยามท่ีใชกันอยางแพรหลาย 
ของ  Stock  และ  Lambert  ท่ีกลาวไวในป 2544 วา  โซอุปทานคือ การบูรณาการดัชนีการดําเนินธุรกิจ
จากลูกคาคนสุดทายไปถึงผูผลิตรายแรกท่ีเกี่ยวกับเร่ืองของจัดหาวัตถุดิบ สินคา  บริการ  และขอมูลทาง
การคาท่ีชวยสรางประโยชนสวนเพิ่มใหแกลูกคา และผูมีสวนไดสวนเสียในระบบการคานั้น โดย Stock 
และ Lambert ไดกําหนดดัชนีช้ีวัดการดําเนินธุรกิจ  ซ่ึงประกอบไปดวยกิจกรรมทางการคา  8  กิจกรรม 
ไดแก   

        2.1 Customer Relationship Management  
        2.2 Customer Service Management  
        2.3 Demand Management  
        2.4 Order Fulfillment  
        2.5 Manufacturing Flow Management 
        2.6 Supplier Relationship Management  

 



 
การจัดการโซอุปทานในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส (กรณีศึกษา: การผลิตฮารดิสกไดรว) 

 

รายงานฉบับสมบูรณ 2-4

        2.7 Product Development and Commercialization 
        2.8 Return  

       จากคํานิยามของ Stock และ Lambert แลวจะเห็นไดวาความตองการสินคาบริการ และ
ขอมูลทางการคานั้นเร่ิมมาจากลูกคาเปนผูดึงใหระบบโซอุปทานเกิดการผลิตสินคาข้ึนมา (Pull 
Strategy) ดวยเหตุนี้จึงมีคําถามเกิดข้ึนวาในความเปนจริงแลวเราควรท่ีจะเรียกช่ือวา “โซอุปทาน” 
(Supply Chain) หรือควรท่ีจะเรียกวา “โซอุปสงค” (Demand Chain) กันแนเนื่องจากความตองการสินคา
นั้นเกิดข้ึนมาจากลูกคาไมใชเกิดจากความตองการที่จะขายสินคาของผูผลิต 

3.  คํานิยามของ  Council  of  Logistics  Management  (CLM) 
                     คํานิยามท่ีถูกนํามาใชมากท่ีสุดก็คือของ Council of Logistics Management (CLM)     ท่ีวา 
โซอุปทานเปนความสัมพันธระหวางการวางแผนและการบริหารกิจกรรมตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของกับการจดัหา 
การแปรรูปและกิจกรรมโลจิสติกสทุกๆกิจกรรมซ่ึงจะรวมถึงการประสานงานกัน (Coordination) และ
การปฏิบัติ/รวมมือกัน (Collaboration) ระหวางผูจําหนายวัตถุดิบ ตัวกลาง  ผูใหบริการขนสงและลูกคา 

 

จากท้ังสามคํานิยามขางตนพอท่ีจะสรุปความหมายโดยรวมของ Supply Chain ไดวา หมายถึง 
การบริหารการสงผานของขอมูล  (Information)  และสินคาหรือบริการ  (Product or Service) จาก
แหลงกําเนิดวัตถุดิบ(Initial Supplier)ไปจนถึงผูบริโภคคนสุดทาย  (Ultimate Customer) โดยจะตองมี
การรวมมือกันระหวางบริษัท/ผูมีสวนรวมท่ีเปนสมาชิกภายในโซอุปทานเพื่อท่ีจะสามารถตอบสนอง
ความตองการของผูบริโภคดวยตนทุนท่ีต่ําท่ีสุดซ่ึงการท่ีโซอุปทานจะสําเร็จไดจะตองประกอบไปดวย
ปจจัยตาง ๆ ท่ีสําคัญ ดังนี้ 

- มีความไวเนื้อเช่ือใจซ่ึงกันและกัน  
- มีการแลกเปล่ียนขอมูลซ่ึงกันและกัน  
- มีการรวมมือกันในการปฏิบัติงาน  
- มีการใชระบบบูรณาการ  
- มีการพัฒนาบุคลากร  

ซ่ึงหากทุก ๆ บริษัทในโซอุปทานเห็นความสําคัญของการทํางานอยางเปนระบบและมีการ
ทํางานรวมกันแลวจะทําใหโซอุปทานประสบความสําเร็จในการดําเนินการ สามารถท่ีจะเพ่ิมความพึง
พอใจของลูกคา ลดตนทุนของโซอุปทานจากการทํางานและใชทรัพยากรรวมกัน มีการควบคุมสินคาคง
คลังอยางมีประสิทธิภาพประสิทธิผล สงผลตอตนทุนรวมท่ีลดลง และทายสุดจะสามารถตอบสนอง
ความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว” 
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2.2  การจัดการโซอุปทานและการจัดต้ังกลุมพันธมิตร 
 

สาธิต พะเนียงทอง (2548) กลาววา องคกรตาง ๆ จะมีแนวทางการบริหารหลักของโซอุปทาน
อยู 4 วิธีในการดําเนินธุรกิจ ดังนี้ 

1. การทําธุรกรรมเอง เม่ือองคกรใดท่ีตองการสรางความสามารถหลักขององคกร (Core 
Competencies) ข้ึนมา องคกรนั้นก็จะเลือกท่ีจะทําธุรกรรมท่ีเกี่ยวกับความสามารถหลักนั้นท้ังหมด โดย
ใชทรัพยากร ความชํานาญ และความรูขององคกรนั้นเอง วิธีนี้องคกรจะสามารถควบคุมและปองกัน
ความสามารถในการแขงขันหลักจากคูแขงขันได 

2. การบูรณาการในแนวดิ่ง (Vertical Integration) เม่ือองคกรใดเกิดปญหากับซัพพลายเออร 
ขณะเดียวกันองคกรนั้นก็ไมมีความสามารถในการทํากิจกรรมของซัพพลายเออรนั้นดวย องคกรนั้นก็
อาจตองแกปญหาไดโดยซ้ือหนวยธุรกิจอ่ืนท่ีมีความสามารถนั้น ๆ แทน ตัวอยางเชนบริษัทผลิต
น้ําอัดลมอาจจะเขาไปซ้ือบริษัทท่ีผลิตกระปองบรรจุน้ําอัดลม เพื่อใหแนใจวาจะมีกระปองไวใชอยาง
เพียงพอ อยางไรก็ดี ผูบริหารจะตองพิจารณาถึงขอเสียของวิธีนี้ดวย ขอเสียท่ีเห็นไดชัดก็คือวิธีนี้ใชเงิน
สูงมาก นอกจากนั้นการท่ีจะใหหนวยงานที่ซ้ือมาเขากันไดกับบริษัทแมนั้น ตองใชเวลาและความ
พยายามมาก 

 3.  การสรางความสัมพันธแบบใกลชวงแขน (Arm-Length) โดยท่ัวไปไปความสัมพันธแบบนี้
จะเปนในลักษณะท่ีองคกรหนึ่งทําการซ้ือสินคาหรือบริการจากอีกหนวยธุรกิจหนึ่ง ตัวอยางเชน 
บริษัทผูผลิตรายหนึ่งทําสัญญากับบริษัทขนสงเพื่อทําการขนสินคาของตนไปสงมอบแกลูกคาในพ้ืนท่ี
หนึ่ง สัญญาลักษณะดังกลาวมักจะเปนระยะส้ัน ๆ และจะเหมาะสําหรับความตองการระยะส้ันหรือเปน
การแกปญหาเฉพาะหนา ซ่ึงความสัมพันธดังกลาวจะไมนําไปสูความไดเปรียบทางกลยุทธในระยะยาว
เทาใดนัก เนื่องจากท้ังสองฝายเนนไปที่วัตถุประสงคระยะส้ันเทานั้น 

4. การเปนหุนสวนกันทางกลยุทธ ความสัมพันธลักษณะนี้จะเปนแบบระยะยาวและมี
ความสัมพันธกันในหลายมิติ หุนสวนทางกลยุทธท่ีดีนั้นคือท้ังสองฝายจะตองกําหนดวัตถุประสงคทาง
ธุรกิจ เปาหมาย วิสัยทัศน ความเส่ียง และผลตอบแทนรวมกัน 

วิทยา  สุหฤทดํารง และวันพืช  สรอยระยา (2546) กลาวถึงการเร่ิมตนสราง Supply Chain 
Management วา ดูเหมือนจะเปนเร่ืองยากในการจดัตั้งกลุมพันธมิตรตลอดสายการผลิตท่ีสามารถตอไป
จนถึงผูบริโภคคนสุดทายได แตในความเปนจริงแลวสายหวงโซอุปทานนี้มีตัวตนอยูแลว เพราะถาไมมี
ก็จะไมสามารถผลิตสินคาออกมาถึงมือผูบริโภคไดเลย แตสายหวงโซอุปทานท่ีมีอยูในปจจุบันยังไมได
ถูกจัดการใหอยูภายใตระบบที่มีการประสานงานกันอยางดีภายใตวัตถุประสงคเดียวกนั ในทางตรงกัน
ขามบางชวงของหวงโซอุปทานยังจองท่ีจะเอาเปรียบคูคาดวยกันเอง ดวยหวังเพยีงผลกําไรในระยะส้ัน  
การเร่ิมตนแบบงาย ๆ คือมองลูกคาของคุณ หรือซัพพลายเออรท่ีเสนอขายวัตถุดิบใหคุณท่ีมีอยูใน 
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ปจจุบันกอน พยายามตอสายลงไปจนถึงผูบริโภคเพื่อสรางชองทางใหขอมูลไหลกลับ ทําให
ผูประกอบการตลอดสายการผลิตสามารถรับขอมูลความตองการของผูบริโภคท่ีเปล่ียนแปลงไดอยาง
รวดเร็ว ทําใหสามารถปรับตัวไดทันทวงที ถาหวงโซไมสามารถตอไปจนถึงผูบริโภคคนสุดทายไดแลว
จะทําใหกระบวนการขาดในสวนของขอมูลตอบกลับท่ีมีประสิทธิภาพ        

การเลือกพันธมิตรในระบบ Supply Chain เพื่อสรางความสัมพันธท่ีมีลักษณะการพ่ึงพากันนั้น
มีหลักสําคัญท่ีผูบริหารจําเปนตองพิจารณาคือ 

1. ความไววางใจซ่ึงกันและกันของผูบริหารระดับสูง  
2. สายผลิตภัณฑ Matching กับความตองการในปจจุบันมากพอสมควร  
มีระดับเทคโนโลยีอยูในระดับเดียวกันหรือใกลเคียงกัน  3. 

4. วัฒนธรรมขององคกรเขากันได  
5. สถานภาพของบริษัทท่ีแข็งแกรง  
การสรางพันธมิตรในระบบ Supply Chain เปนเร่ืองท่ีมีความหมายและเปนกระบวนการท่ี

ละเอียดออน ถาความสัมพันธระหวางผูเสนอกับผูตองการไมใหความรวมมือซ่ึงกันและกัน หรือขัดแยง
กันยอมจะทําใหความรวมมือท่ีเกิดข้ึนเปนการกอใหเกิดความสูญเสียรวมกันมากกวาไดประโยชน
รวมกัน ดังนั้นในการตกลงเปนพันธมิตรกันนั้นจะตองมีการตกลงในเง่ือนไขตาง ๆ อยางชัดเจนกอน
การรวมเปนพันธมิตรจะเกิดข้ึน โดยท้ังสองฝายจะตองมีความต้ังใจจริงในทุก ๆ เร่ือง ดังตอไปนี้ 

1. สรางความไววางใจซ่ึงกันและกันในการเปดเผยและแลกเปล่ียนขอมูลซ่ึงกันและกัน  
2. มีเปาหมายรวมกัน มีการแบงปนตนทุนและประโยชนแกกันอยางยุติธรรม  
3. แบงขอบเขตการทํางานท่ีชัดเจนและมีระบบการวัดผลงานท่ีเดนชัด  
4. ลดจํานวนผู Supply วัตถุดิบท่ีติดตอดวยใหเหลือเพียงจํานวนท่ีสามารถรวมงานกันไดอยาง

ใกลชิดเทานั้น  
5. การจัดทําขอตกลงระหวางพันธมิตร  

  เม่ือมองหากิจการท่ีจะมาเปนพันธมิตรไดแลว อันดับตอไปคงตองจัดใหมีขอตกลงกันวาดวย
ความรวมมือท่ีเกิดข้ึนนั้น ซ่ึงแนนอนวาจะตองกระทําโดยผูบริหารสูงสุดขององคกรใหความเห็นชอบ 
ขอตกลงเร่ืองความรวมมือเชนท่ีวานั้นจะตองครอบคลุมเนื้อหาสาระ ดังนี้ 

1. ระดับของความรวมมือ จะรวมมือกันในระดับใด  
2. มีการรวมทุนระหวางกันหรือไม  
3. มีการถายทอดเทคโนโลยีระหวางกันหรือไม  
4. มีการใชตราสินคา / Know How / ชองทางการจัดจําหนาย ของคูพันธมิตรหรือไม  
5. มีการแลกเปล่ียนขอมูลขาวสารระหวางกันอยางไร 
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6. วัตถุประสงคของกลุมเปนวัตถุประสงคเฉพาะกิจหรือเปนความรวมมือในระยะยาวจะเร่ิมตน
และส้ินสุดเม่ือไร วัดดวยระยะเวลา หรือความสําเร็จของวัตถุประสงค หรืออ่ืนๆ 

7. พันธมิตรแตละฝายจะนําทรัพยากรอะไรมาใชในการทํางานบางและจะมีการจายคาตอบแทน
แกทรัพยากรนั้นอยางไร  

8. จะมีการแบงปนผลประโยชนหรือผลขาดทุนสุดทายกันอยางไร  
9. จะมีการตรวจสอบ วัดผล และนําเสนอรายงานของกิจการของกลุมอยางไร 

 

การจัดการความสัมพันธกับซัพพลายเออร (Supplier Relationship Management: SRM) 
 พันธมิตรผูจัดสงสินคาและวัตถุดิบ เปนประเด็นหนึ่งในดานความสัมพันธระหวางกิจการ แรง
กดดันทางธุรกิจเชน วงจรชีวิตผลิตภัณฑท่ีส้ันลงและการแขงขันจากท่ัวโลก ทําใหธุรกิจเกิดความ
ซับซอนและเกิดตนทุนท่ีสูงมากสําหรับกิจการที่จะดําเนินการอยางโดดเดี่ยว และแมวาเร่ืองพันธมิตร
ดังกลาวจะมีความนาสนใจ แตก็ยังมีความสับสนเกี่ยวกับการกอต้ังกลุมพันธมิตรและการหาเหตุผลใน
การกอต้ัง (กมลชนก และคณะ, 2547) 

ในขณะท่ีบทบาทของซัพพลายเออรและคูคาขององคกรกําลังทวีความสําคัญมากข้ึน ความ
จําเปนในการบริหารความรวมมือดังกลาวจึงเกิดข้ึน การบริหารน้ีเปนสวนขยายของขั้นตอนการทํางาน
ภายใน ซ่ึงทําใหเกิดการสงผานขอมูลและวัตถุดิบจากภายในองคกรไปสูองคกรภายนอกท่ีอยูในโซ
อุปทาน  กุญแจสําคัญของความสําเร็จอยูท่ีการรวมผูซ้ือและซัพพลายเออรเขาดวยกัน แทนท่ีจะแยกการ
ตัดสินใจในแตละข้ันตอนสําคัญต้ังแต การผลิต ระดับของสินคาคงคลัง และการกระจายสินคา (สาธิต 
พะเนียงทอง, 2548) 

กิจกรรมทางการคาของระบบ Supply Chain Management ท่ีเรียกวา Supplier Relationship 
Management (SRM) หมายถึง การจัดการความสัมพันธของซัพพลายเออร คือ การปฏิบัติท่ีตองมีการ
สรางกฎของการดําเนินธุรกิจและความสัมพันธของซัพพลายเออรกับบริษัทคูคาท่ีรวมมือกันเพื่อ
ผลประโยชนในทางธุรกิจโดยมีขอตกลงรวมกันระหวางบริษัทคูคาและบริษัทซัพพลายเออร ในการ
สรางกฎเกณฑของการดําเนินธุรกิจท่ีจะกอใหเกิดความสามารถในการสรางผลกําไรของหวงโซอุปทาน
ได เชน ตัวอยางในการดําเนินธุรกิจของบริษัท Dell   
     ตัวอยางในกระบวนการผลิตของบริษัท Dell 
 บริษัท Dell ไดใหความสําคัญในการดําเนินงานมากสําหรับทุก ๆ PC ท่ีถูกผลิตออกไปจาก Dell 
เคร่ือง PC จะถูกประกอบข้ึนตามคําส่ังซ้ือของลูกคา และไมมีคลังสินคา ไมมีสินคาคงคลังหรืองาน
ระหวางกระบวนการ (Work in Process) ช้ินสวนตาง ๆ ถูกสงมาจากผูจัดสงวัตถุดิบแบบทันเวลาพอดี 
(Just in Time) เพื่อทําการผลิตโดยมีการวางแผนท่ีสอดคลองกันไป (Synchronous Planning) เพื่อท่ีจะ
หลีกเล่ียงการจัดเก็บช้ินสวนหรือสินคาสําเร็จรูป ทีมงานของ Dell จะเปนคนประกอบคอมพิวเตอรตั้งแต 

 
 



 
การจัดการโซอุปทานในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส (กรณีศึกษา: การผลิตฮารดิสกไดรว) 

 

รายงานฉบับสมบูรณ 2-8

ตนจนจบ และแตละคนในทีมจะมีคาตอบแทนจากผลกําไรที่แบงสวนกัน ขอมูลจากการทํางานจะแสดง
ใหเห็นถึงสมรรถนะการทํางานของพวกเขา ดั้งนั้นจึงทําใหไมมีสินคาสําเร็จรูปคงคลัง ในทันทีท่ี PC จะ
ถูกประกอบเสร็จ มันถูกนําไปจากสถานท่ีผลิตในทันทีเพื่อจัดสงใหกับลูกคา กระบวนการเชนนี้เกิดข้ึน
ไดก็เพราะความสัมพันธท่ีใกลชิดกับผูจัดสงวัตถุดิบ 

สําหรับในดานความสัมพันธกับผูจัดสงวัตถุดิบ (Suppliers) เม่ือ Dell เลือกผูจัดสงวัตถุดิบท่ี
นาเช่ือถือมาไดหนึ่งราย Dell ก็จะมุงเนนในการลดสินคาคงคลังและลดเวลาในการประกอบ 
(Manufacturing Lead Time) สําหรับผูจัดสงวัตถุดิบรายนั้น ตัวอยาง เชน บริษัท Dell ใหความไววางใจ
บริษัท SONY ในการผลิตจอมอนิเตอรสําหรับชุด PC ของ Dell ดั้งนั้น SONY จึงไมจําเปนท่ีจะสง
จอมอนิเตอรกลับมาท่ีโรงงาน Dell อีก แต SONY จะทําการทดสอบจอมอนิเตอรแลวจึงจัดสง
จอมอนิเตอรไปพรอมกับ PC เลย โดยดานการจัดสงนั้น Dell ไดใหความไววางใจแก UPS ในการ
จัดสง PC และจอมอนิเตอรใหกับลูกคา แมวา PC จะมาจากโรงงาน Dell แตจอมอนิเตอรนั้นมาจาก
เม็กซิโก ความไววางใจไดถูกสรางเพื่อประสานความเช่ือมโยงกันระหวาง Dell และผูจัดสงวัตถุดิบดวย
การเช่ือมโยงขอมูล ผูจัดสงวัตถุดิบจะไดขอมูลแบบทันเวลา ซ่ึงความแตกตางของเวลาท่ีส้ันของ
อุปทานและอุปสงคสามารถท่ีจะลดทอนผลกระทบทางดานความแปรปรวนท่ีไมเปนท่ีตองการ และท่ี
จริงแลว Dell สรางโรงงานผลิตเพียงแหงเดียวในแตละภูมิภาคเพื่อท่ีจะลดความซับชอนในการบริหาร
โซอุปทาน โดยเฉพาะตําแหนงท่ีตั้งของผูจัดสงวัตถุดิบท่ีจะตองมีความพรอมในการบริหารวัตถุดิบเพื่อ
สนับสนุนการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

 

งานวิจยันี้มุงศึกษาถึงการจัดการความสัมพนัธของซัพพลายเออร (S u p p l y  R e l a t i o n s h i p  
Management:SRM) คือการปฏิบัติท่ีตองมีการสรางกฎของการดําเนินธุรกิจและความสัมพันธของซัพ 
พลายเออรกับบริษัทตัวอยางท่ีรวมมือกัน เพื่อผลประโยชนในทางธุรกิจโดยมีขอตกลงรวมกันระหวาง
บริษัทตัวอยางและซัพพลายเออรซ่ึงไดมีการใชระบบ SSI (Self Source Inspection) เปนตัวกําหนดใน 
การสรางกฎเกณฑของการดาํเนินธุรกิจท่ีจะกอใหเกดิความสามารถในการสรางผลกําไรของหวงโซ
อุปทานได  
 

ระบบ SSI (Self Source Inspection) คือ ระบบการตรวจสอบชิ้นสวนประกอบฮารดดิสกไดรว
ท่ีบริษัทซัพพลายเออรกอนท่ีจะทําการสงช้ินสวนประกอบมาท่ีบริษัทตัวอยาง นั้นหมายถึงวาช้ินสวน
ประกอบฮารดดิสกไดรวตองเปนของดี 100% สามารถทําการประกอบไดโดยท่ีไมตองมีการตรวจสอบ
อีกคร้ังจากบริษัทตัวอยาง ซ่ึงวิธีการดังกลาวจะมีลักษณะคลายกับบริษัท Dell และบริษัท Sony ท่ีมีการ
ดําเนินธุรกิจรวมกัน รายละเอียดของระบบดังกลาวจะกลาวถึงในภายหลัง 
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2.3 ทฤษฎีของการศึกษาการทํางาน (Work Study) 
 

ในการศึกษาการประยุกตใชการจัดการโซอุปทานในสวนของแผนกตรวจสอบกับซัพพลาย 
เออรจะทําการศึกษาใหเหน็ถึงกระบวนการทางธุรกิจ (Business Process) ของงานตรวจสอบ โดยอาศัย
การศึกษาการทํางาน (Work Study) เขามาชวยใหเห็นภาพของกระบวนการ รายละเอียดของการศึกษา 
การทํางานมีดังนี้ (เกษม พิพัฒนปญญานุกูล, 2537)  
 การศึกษาการทํางาน (Work Study) เปนคําท่ีใชแทนถึงวิธีการตาง ๆ จากการศึกษาวิธีการ
ทํางาน (Method Study) และการวัดผลงาน (Work Measurement) ซ่ึงใชในการศึกษาอยางมีระเบียบถึง
การทํางานของคน และพิจารณาถึงองคประกอบตาง ๆ ซ่ึงจะมีผลตอประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของ
การทํางานเพ่ือการปรับปรุงการทํางานนั้น ๆ ใหดีข้ึน 
 การศึกษาการทํางานจึงมีความสัมพันธโดยตรงกับการเพิ่มผลผลิต  เราจึงใชในการศึกษาการ
ทํางานนี้มาชวยในการเพ่ิมผลผลิตจากทรัพยากรที่มีอยูดวยคาใชจายในการลงทุนท่ีนอยลง 
 การศึกษาการทํางานเปนท่ีรูจักกันในนามของ  การศึกษาเวลาและการเคล่ือนท่ี (Time and 
Motion Study) แตเนื่องจากผลงานของการวิวัฒนาการทางวิธีการเหลานี้และผลจากใชงานอยาง
กวางขวาง เราจึงนิยามนั้นใหมวา การศึกษาการทํางาน แทนการศึกษาการทํางานเปนเคร่ืองมือเพื่อเพิ่ม
ผลผลิตโดยตรงในการใชวิธีการตาง ๆ เพื่อการเพิ่มผลผลิตน้ัน  เรามักจะละเลยตอการพิจารณาถึงการใช
จายดานเงินทุนสําหรับโรงงานและเคร่ืองจักร  เรามีสมมุติฐานวาการเพ่ิมผลผลิตสูงข้ึนไดโดยการคง
การใชทรัพยากรท่ีมีอยูเทาเดิม  ซ่ึงเราจะเพ่ิมไดดวยการลงทุนสําหรับเครื่องจักรและอุปกรณท่ีทันสมัย
และมีประสิทธิภาพมากกวาไดเสมอ  ปญหาท่ีเกิดข้ึนคือจะเปนการคุมกวาหรือไมถาเราจะใชวิธีการของ
การศึกษาการทํางานในการเพิ่มผลผลิตใหสูงข้ึนโดยการคงการใชทรัพยากรท่ีมีอยูแทนการเพิ่มผลผลิต
ใหสูงข้ึนดวยการลงทุนทางดานเคร่ืองจักรและอุปกรณในโรงงาน เราจะพบวาการเพ่ิมผลผลิตท่ีไดผล
ในระยะยาวคือ  การพัฒนากระบวนการผลิตแบบใหมและการติดตั้ง   โรงงานท่ีทันสมัยกวาพรอมดวย
อุปกรณท่ีทันสมัยและมากกวา  อยางไรก็ตามส่ิงท่ีตองเปนภาระตามมาก็คือ  การลงทุนท่ีสูงข้ึนพรอมท้ัง
การเสียเงินตราตางประเทศเน่ืองจากเราไมสามารถผลิตเคร่ืองจักรไดเอง  จึงตองส่ังเคร่ืองจักรและ
อุปกรณจากตางประเทศ  นอกจากนี้ยังมีผลทําใหอัตราการวาจางแรงงานนอยลง  ทําใหมีคนวางงานมาก
ข้ึน  การศึกษาการทํางานเปนวิธีการเพิ่มผลผลิตใหสูงข้ึน  ดวยการวิเคราะหกระบวนการทํางานท่ีมีอยู
อยางมีระเบียบเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการทํางานใหดีข้ึน  ดังนั้น การศึกษาการทํางานจึงเปนการเพิ่ม
ผลผลิตโดยไมตองเพิ่มคาใชจายการลงทุนมากนัก 

คุณคาของการศึกษาการทํางาน (วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ และคณะ, 2534)  
1. การศึกษาการทํางานเปนเคร่ืองมือชวยในการเพิ่มผลผลิตในโรงงานหรือหนวยงานหนึ่งโดย

การจัดระบบงานใหใหม 
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2. การศึกษาการทํางานมีลักษณะเปนระบบงานซ่ึงมีผลทําใหไมมองขามองคประกอบท่ีจะมีผล
ตอประสิทธิภาพการทํางานไป ไมวาจะเปนการวิเคราะหระบบงานเดิมหรือการพัฒนางานใหม รวมถึง
ขอเท็จจริงตาง ๆ ในระบบงานนั้น 

3. การศึกษาการทํางานเปนเคร่ืองมือในการกําหนดมาตรฐานของงานซ่ึงจะใชประโยชนในการ
วางแผนและควบคุมการผลิต 

4. การศึกษาการทํางานชวยใหเกิดการประหยัดต้ังแตเร่ิมตนจนถึงชวงระยะการทํางานท่ีได
ปรับปรุงไปแลว 

5. การศึกษาการทํางานใชไดในทุกโอกาสและสถานท่ี ไมวาจะเปนงานท่ีทําดวยมือหรือ
เคร่ืองจักรกล ไมวาจะอยูในโรงงานหรืออยูในสํานักงาน แมกระท่ังในคลังสินคา ในหองปฏิบัติการ 
หรืออุตสาหกรรมการใหบริการตาง ๆ 

6. การศึกษาการทํางานเปนเคร่ืองมือท่ีชวยใหฝายจัดการเขาใจลักษณะปญหาของงานอยางดี
ท่ีสุด จึงใชเปนอาวุธในการพิชิตงานไรประสิทธิภาพและความบกพรองในหนวยงานตาง ๆ ได 

ความสัมพันธและวิธีการของการศึกษาการทํางาน  
 การศึกษาการทํางาน แบงเปนการศึกษาวิธีการทํางาน  และการวัดผลงาน ซ่ึงมีความสัมพันธกัน
ดังนี้ 

1. การศึกษาวธีิการทํางานเปนการบันทึกและวิเคราะหวธีิการทํางานที่มีอยู หรือท่ีเสนอแนะไว 
อยางมีระบบ และเคร่ืองมือเพื่อการพิจารณาและประยุกตใชงานงายข้ึนรวมถึงเปนวิธีการที่มี
ประสิทธิภาพและลดคาใชจาย 

2.   การวัดผลงานเปนการประยุกตวิธีการใชสรางเวลาทํางานใหกับคนงานท่ีตองตามคุณสมบัติ 
ในการทํางานท่ีกําหนดให ในระดับการปฏิบัติงานท่ีตั้งไว 

การศึกษาการทํางานและการวัดผลงานจึงมีความสัมพันธกันอยางใกลชิด 
การศึกษาวิธีการทํางานเกี่ยวของกับการลดสวนของงาน 
การวัดผลงานเกี่ยวของกับการลดเวลาไรประสิทธิภาพ 
ดังนั้นการกําหนดมาตรฐานเวลาการทํางานหนึ่งๆ  จึงไดทําภายหลังจากการศึกษาวธีิการทํางาน

อันนํามาซ่ึงวิธีการทํางานที่ดกีวา 
การศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงานมีวิธีท่ีแยกไปไดตางๆ  อีก  ถึงแมวาการวัดผลงานจะ

ทําหลังจากการศึกษาวิธีการทํางานก็ตาม  ในบางกรณีวิธีการบางอยางของการวัดผลงาน เชน วิธีการสุม
ตัวอยางของงานท่ีทําอาจหาไดกอนเพื่อกําหนดเวลาไรประสิทธิภาพกอนท่ีจะทําการศึกษาการทํางาน
ตอไป  นอกจากนี้การศึกษาเวลาทํางาน (Time Study) ยังมีประโยชนใชในการศึกษาเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพของงานจากวิธีการทํางานที่ตางกัน 
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 วิธีการหลักของการศึกษาการทํางาน 
ข้ันตอนของการศึกษาการทาํงานแบงเปน 8 ข้ัน ดังนี ้
1. เลือก งานหรือกระบวนการท่ีจะทําการศึกษา 
2. บันทึกหรือสังเกตการณโดยตรง ในทุกส่ิงท่ีเกิดข้ึนในงานหรือกระบวนการท่ีเลือกโดยการ 

ใชวิธีการบันทึกท่ีเหมาะสม  เพื่อเปนขอมูลท่ีเหมาะสมในการวิเคราะห 
3. ตรวจตรา ขอเท็จจริงท่ีบันทึกมาทุกๆ เร่ือง ท่ีนาสนใจโดยพิจารณาถึงจุดประสงคของการ 

ทํางานนั้น ๆ  สถานท่ีท่ีงานนั้นกําลังทําอยู  ลําดับการทํางานของงาน คนทํางาน  และวิธีการทํางาน 
4. พัฒนา วิธีการทํางานท่ีประหยัดในการทํางานโดยพิจารณาจากส่ิงแวดลอมท้ังหมด 
5. วัด ปริมาณท่ีตองทําในวิธีการทํางานที่เราเลือกใชและคํานวณมาตรฐานเวลาท่ีตองใชในการ 

ทํางานนั้น 
6. นิยาม วิธีการทํางานท่ีเสนอข้ึนใหมและเวลาท่ีเกี่ยวของเพื่อการอางอิง 
7. ใชงาน วิธีการทํางานท่ีเสนอข้ึนใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามท่ีไดกําหนดไว 
ดํารง มาตรฐานของงานท่ีกําหนดข้ึนโดยวิธีการควบคุมท่ีเหมาะสม 8. 

การศึกษาวิธีการทํางาน เปนการเก็บบันทึกอยางมีข้ันตอน  และการตรวจตราอยางถ่ีถวนของ
แนวทางการทํางานท่ีมีอยูแลวและท่ีจะเสนอข้ึนมาใหม  การศึกษาวิธีการนี้จะนําไปสูการพัฒนาและการ
ประยุกตวิธีการที่เหมาะสมงายและมีประสิทธิภาพสูง  ซ่ึงจะทําใหสามารถลดคาใชจายลงได ใน
การศึกษาวิธีการทํางานจะใชแผนภูมิหรือไดอะแกรมเปนเคร่ืองมือในการบันทึก สําหรับในงานวิจัยนี้
ประยุกตใช แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ในการแสดงใหเห็นผังกระบวนการ
ดําเนินงานทางธุรกิจในสวนของการตรวจสอบช้ินสวนประกอบฮารดิสกไดรวท่ีสงมาจากซัพพลายเออร
ตาง ๆ ของบริษัทตัวอยาง 

สัญลักษณของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
การบันทึกขอเท็จจริงเกี่ยวกับงาน   หรือการปฏิบัติงานในแผนภูมิกระบวนการผลิตสามารถทํา

ไดงายกวาการบันทึกขอความท่ัวไปมาก   การบันทึกในแผนภูมิจะใชสัญลักษณมาตรฐานเพียง  1 ชุด   
ซ่ึงจะมีอยู 5 สัญลักษณ    ก็สามารถคลอบคลุมไปถึงการกระทําหรือเหตุการณตาง ๆ ท่ีปรากฏโดยท่ัวไป
ขณะปฏิบัติงานในโรงงานหรือสํานักงานไดท้ังหมด   สัญลักษณท่ีใชบันทึกจะยังผลใหเกิดความสะดวก   
เปนแบบของชวเลขท่ีสามารถเขาใจงายและประหยัดเวลาอยางมากในการบงบอกถึงเหตุการณตาง ๆ ท่ี
เกิดข้ึนตามลําดับในการปฏิบัติงาน 

การทํางานที่เดนในกระบวนการผลิตมี  2 ชนิด คือ การปฏิบัติงานและการตรวจสอบงาน  
          คือ   สัญลักษณแทนการปฏิบัติงาน (Operation) 
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รูปท่ี 2.4  ตัวอยางแผนภูมิกระบวนการผลิต 
 

สัญลักษณนี้บงบอกถึงข้ันตอนท่ีสําคัญในกระบวนการผลิต   ในวิธีการหรือในแนวทางการ
ปฏิบัติงาน   โดยท่ัวไปแลวจะบงบอกถึงการปรับปรุงแกไขหรือเปล่ียนแปลงรูปรางของช้ินงาน   วัสดุ   
หรือผลิตภัณฑในขณะทําการปฏิบัติงาน 

          คือ   สัญลักษณแทนการตรวจสอบงาน (Inspection) 
สัญลักษณนี้บงบอกถึงการตรวจสอบคุณภาพของงานหรือตรวจสอบปริมาณของงาน 
ความแตกตางระหวางงานท้ังสองนี้ มีดังนี ้
การปฏิบัติงาน เปนการกระทําตอวัสดุ   ช้ินสวน หรืองานบริการ ในข้ันตอนตาง ๆ  กอนจะเปน

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป   การกระทํานี้อาจการแปลงรูปรางลักษณะ   เชน   ในกรณีการกลึงหรือกัดผิวโลหะ
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การตรวจสอบงาน   ไมเกี่ยวของกับการกระทําใด ๆ   ตอวัสดุในข้ันตอนตาง ๆ   กอนจะได
ผลิตภัณฑสําเร็จรูปเลย   การตรวจสอบงานเปนเพียงการพิสูจนวาการปฏิบัติงานตาง ๆ ท่ีผานมาท้ังหมด
นี้ถูกตองตรงกับคุณภาพและปริมาณของงานท่ีไดกําหนดไว 

โดยท่ัวไปแลวเราตองการมองใหเห็นเคาโครงของการปฏิบัติงานใหละเอียดชัดกวาการใช
สัญลักษณเพียง  2 อันดังกลาวมาน้ี ดวยเหตุผลนี้จึงตองใชสัญลักษณใหมเพิ่มอีก 3 ตัว สัญลักษณ 
ดังตอไปนี้ 
         คือ   สัญลักษณแทนการขนยาย (Transportation) 
 สัญลักษณนี้จะบงบอกถึงการเคล่ือนไหวของคนงาน   วัสดุ   หรือเคร่ืองจักรจากท่ีหนึ่งไปยังอีก
ท่ีหนึ่ง การขนถายจะเกิดข้ึนเม่ือมีการเคลื่อนยายส่ิงของหรือคนจากท่ีหนึ่งไปยังอีกท่ีหนึ่งอันนี้ยกเวน
การเคล่ือนไหวซ่ึงเปนสวนหนึ่งของการปฏิบัติงาน   หรือเกิดข้ึนเนื่องจากการปฏิบัติงาน  ณ  หนวย
ปฏิบัติงาน  หรือการปฏิบัติงานขณะทําการตรวจสอบ 
         คือ   สัญลักษณแทนท่ีการเก็บพกัไวช่ัวคราว (Delay) 
 สัญลักษณนี้บงบอกถึงการรอท่ีเกิดข้ึนในลําดับข้ันของเหตุการณ 
             คือ   สัญลักษณแทนท่ีการเก็บพกัถาวร (Storage) 
 สัญลักษณนี้บงบอกถึงท่ีเก็บพักท่ีควบคุมได   วัสดุจะถูกนําสงเขามาเก็บไวหรือถูกจายออกไป
โดยมีแบบการควบคุมอยางเปนทางการ   หรืออีกนัยหนึ่งก็คือการท่ีเก็บพักส่ิงของสําหรับเปนท่ีอางอิง
เทานั้น สัญลักษณนี้จะปรากฏขึ้นเม่ือมีการนําส่ิงของมาเก็บไวเพ่ือปองกันการขนยายออกไปโดยไมได
รับอนุญาต 
 ความแตกตางระหวางท่ีเก็บพักถาวรกับท่ีเก็บพักช่ัวคราวหรือการรอก็มีเพียงวาแบบฟอรมของ
ใบรับสงของอยางเปนทางการจะตองใชเม่ือมีวัสดุเขา   หรือออกจากท่ีจัดเก็บพักถาวรแตไมจําเปนตอง
นํามาใชในการนําวัสดุเขา   หรือออกจากท่ีเก็บพักช่ัวคราว 
 

2.4 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 

ปรีชา พันธุมสินชัย และคณะ (2550) กลาววาลักษณะของอุตสาหกรรมไฟฟาและ
อิเล็กทรอนิกสจําเปนตองเช่ือมโยงกับเครือขายการผลิตท่ีมีฐานการผลิตอยูท่ัวโลก มีการแขงขันสูง 
และตองมุงเนนความเร็วในการเขาสูตลาด   จึงตองใชเคร่ืองมือสําคัญท่ีในการจัดการโลจิสติกสและโซ 
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อุปทานคือระบบเครือขายและสารสนเทศเพ่ือการทําธุรกรรมระหวางองคกรคูคา ตั้งแตตนทางถึง
ปลายทาง ในปจจุบันการส่ือสารขอมูลทางอิเล็กทรอนิกสระหวางธุรกิจจะมีการใชระบบเครือขายท่ี
เปนมาตรฐานเช่ือมโยงตาง ๆ ไดแก มาตรฐาน UN/EDIFACT, มาตรฐาน RosettaNet และมาตรฐาน 
UN/CEFACT  

อภิชาต โสภาแดง และเสกสิทธ์ิ มุละชิวะ (2550) ไดศึกษาวิจัยการคัดเลือกผูสงมอบใน
อุตสาหกรรมการประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสดวยกรอบแนวคิดการจัดการโซอุปทาน โดย
ประยุกตใชเทคนิคแบบจําลองอางอิงการดําเนินการโซอุปทาน (SCOR Model) รวมกับเทคนิคการ
ตัดสินใจบนหลายเกณฑ (MCDM) โดย SCOR Model Level I ถูกใชเปนตัวกําหนดเกณฑสําหรับการ
คัดเลือกผูสงมอบ และนอกจากน้ีจะใชเทคนิคการหานํ้าหนักจากการเรียงลําดับ (Weight from Ranks) 
และเทคนิค Simple Additive Weighting (SAW) มาชวยในการใหน้ําหนักและคํานวณคะแนนในแตละ
เกณฑตามลําดับ งานวิจัยน้ีไดดําเนินงานรวมกับผูเช่ียวชาญของบริษัท ซ่ึงการคัดเลือกจะพิจารณาจาก 5 
ดานคือ ดานคุณภาพ ดานการสงมอบและความนาเช่ือถือ ดานราคา ดานความยืดหยุนและการ
ตอบสนอง และดานสินทรัพย 

Mclvor et al (2001) ไดกําหนดหลักเกณฑของ “Lean Supply” ระหวาง OEM และซัพพลาย
เออรในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส โดยมุงเนนการเขามามีสวนรวมของซัพพลายเออรในกิจกรรมการ
ออกแบบใหกับลูกคา และการลดตนทุนจากการรวมมือกันระหวางผูซ้ือและซัพพลายเออร 

Fynes et al. (2005) พัฒนามิติความสัมพันธภายในโซอุปทานโดยพิจารณาจากความไววางใจ 
ขอตกลง ความรวมมือกัน และเชิงคุณภาพ มีการทดสอบกับซัพพลายเออรในกลุมอิเล็กทรอนิกส
จํานวน 200 บริษัทในประเทศไอรแลนด 

Li และ Peng (2005) ไดเสนอแนวทางควบรวมระหวาง Interface Management และ 
Informationization of Management ขององคกร ท้ังในดานของซัพพลายเออรและลูกคาในแงของ 
Supplier Relationship Management (SRM) และ Customer Relationship Management (CRM) รวมกับ  
Supplier Interface Management (SIM) และ Customer Interface Management (CIM) 

Chang (2007) เสนอตัวแบบการจัดการความสัมพันธกับซัพพลายเออรในธุรกิจ E-Commerce
โดยใชกลไกของ Stock-Out Compensation ซ่ึงซัพพลายเออรควรจะชดเชยความเสียหายท่ีเหมาะสม
ใหกับลูกคาเม่ือสินคาขาดสต็อก  

Krause et al. (2007) สํารวจรูปแบบความสัมพันธระหวางบริษัทตาง ๆ ในสหรัฐอเมริกา 
กับซัพพลายเออรเพื่อดูปจจัยดานของการพัฒนา ขอตกลง และการสะสมตนทุนทางสังคมที่มีตอ
ศักยภาพของบริษัท 
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Liang และ Tang (2007) ไดพัฒนาตัวแบบการประเมินการจัดการความสัมพันธกับซัพพลาย
เออร (SRM) ดวย Fuzzy Programming และ Multi-Objectives Evaluation เพื่อคัดเลือกซัพพลายเออรท่ี
จะเปนพันธมิตรเชิงกลยุทธ การทําสัญญาทางธุรกิจ และกลไกสรางแรงจูงใจ 
 

2.5 สถานการณปจจุบันและแนวโนมอนาคตของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 
 

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส เปนอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตอยางครบวงจร เร่ิมต้ังแต
อุตสาหกรรมตนน้ํา ซ่ึงเปนอุตสาหกรรมผลิตวัตถุดิบข้ันพื้นฐานของอุตสาหกรรมช้ินสวน
อิเล็กทรอนิกส มีการใชเทคโนโลยีท่ีซับซอนและเงินลงทุนคอนขางมาก อุตสาหกรรมกลางนํ้า เปนการ
นําวัตถุดิบท่ีไดจาก       อุตสาหกรรมตนน้ํามาประกอบเปนช้ินสวนกึ่งสําเร็จรูป อาทิ แผงวงจรไฟฟา 
และ แผนวงจรพิมพ เปนตน เปนอุตสาหกรรมท่ีไมตองพึ่งพาเทคโนโลยีท่ีซับซอนมากนัก เนนการใช
แรงงานในการผลิตเปนหลัก โดยผูประกอบการไทยสวนใหญจะอยูในอุตสาหกรรมข้ันนี้มากกวา 70% 
และสุดทายเปนอุตสาหกรรมปลายน้ําท่ีเปนการนําช้ินสวนจากอุตสาหกรรมกลางนํ้ามาประกอบเปน
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป อาทิ คอมพิวเตอรและ เคร่ืองใชไฟฟา เปนตน  ปจจุบัน จํานวนโรงงานผลิต
ช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสในประเทศไทยมีประมาณ 906 โรงงาน แบงเปนโรงงานขนาดเล็ก (ทุนจด
ทะเบียนไมเกิน 50 ลานบาท) จํานวน 569 โรงงาน โรงงานขนาดกลาง (ทุนจดทะเบียนระหวาง 50-200 
ลานบาท) จํานวน 195 โรงงาน และผูประกอบการขนาดใหญ (ทุนจดทะเบียนมากกวา 200 ลานบาท) 
จํานวน 142 โรงงาน มีการจางงานรวมท้ังส้ินประมาณ 300,000 คน  ท้ังนี้ โรงงานสวนใหญจะเปนของ
ผูผลิตขนาดเล็กคิดเปนรอยละ 62.8  ของโรงงานในอุตสาหกรรมช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส
ท้ังหมด   ขณะท่ีปริมาณการผลิตสวนใหญจะมาจากโรงงานขนาดกลางและขนาดใหญ  จากการเปน
โรงงานท่ีมีการรวมทุนกับตางประเทศหรือเปนการลงทุนจากตางประเทศท้ังหมด ทําใหไดรับการ
ถายทอดเทคโนโลยีการผลิตท่ีทันสมัยจากบริษัทแมในตางประเทศ นอกเหนือจากการเปนโรงงานท่ี
ไดรับการสงเสริมการลงทุนจากภาครัฐ จึงมีศักยภาพในการผลิตคอนขางสูง 

ลักษณะการผลิตในอุตสาหกรรมช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส        สวนใหญจะเปนการรับจางผลิต  
(Electronic Manufacturing Service: EMS) ซ่ึงจะมีการผลิตท้ังการรับจางในรูปแบบ Original 
Equipment Manufacturing หรือ OEM คือการผลิตตามแบบท่ีลูกคากําหนด และในรูปแบบ Original 
Design Manufacturing หรือ ODM คือการผลิตท่ีผูประกอบการเปนผูออกแบบตามขอกําหนดของ 
ลูกคา โดยผูประกอบการไทยจะเปนผูจัดหาวัตถุดิบในการผลิตใหตรงตามความตองการของ
ลูกคา      ซ่ึงวัตถุดิบสวนใหญจะนําเขามาจากตางประเทศเกือบรอยละ 90 เนื่องจากวัตถุดิบท่ีมาจาก
อุตสาหกรรมตนน้ําในประเทศมีคุณภาพไมตรงตามความตองการของผูวาจางผลิตในตางประเทศ  

อุตสาหกรรมช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส เปนอุตสาหกรรมท่ีเนนการผลิตเพื่อการสงออกถึง 
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ประมาณ 80-90% ดังนั้น การเติบโตของอุตสาหกรรมนี้จึงข้ึนอยูกับความตองการช้ินสวน
อิเล็กทรอนิกสในตลาดโลกเปนสําคัญ สําหรับการผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสไทยในชวง 4 เดือนแรก
ของป 2550 นี้ มีปริมาณเพิ่มข้ึนมาก สังเกตไดจากดัชนีการผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสท่ีมีการปรับ
เพ่ิมข้ึนรอยละ 21.5 จากชวงเดียวกันของปกอน อันเปนการขยายตัวตามแรงขับเคล่ือนจากการผลิต
ผลิตภัณฑ Hard Disk Drive (HDD) ท่ีมีการขยายตัวสูงข้ึนถึงรอยละ 31 ตามการขยายตัวของตลาด
คอมพิวเตอรและตลาด Consumer Electronic ท่ีใช HDD เปนสวนประกอบสําคัญในการผลิต  

สําหรับผลิตภัณฑท่ีมีมูลคาการสงออกมากท่ีสุด ยังคงไดแก เคร่ืองคอมพิวเตอร อุปกรณและ
สวนประกอบ โดยมีมูลคาการสงออก 5,068.89 ลานเหรียญสหรัฐ ในชวง 4 เดือนแรกของปนี้ คิด
เปน  สัดสวนรอยละ  54.63 ของมูลคาการสงออกชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสไทยท้ังหมด อันมีปจจัย
สนับสนุนจากการสงออกสินคา HDD ท่ีมีสัดสวนมากท่ีสุดในกลุม (ประมาณรอยละ 60) ท่ีไทยเปนผู
สงออกรายใหญของโลก  ท้ังนี้ เปนผลมาจากการท่ีปจจุบันไทยเปนฐานการผลิตของบริษัทท่ีผลิต 
HDD รายใหญ 4 ใน 5 ของโลก ไดแก Seagate Technologies, Western Digital, Hitachi Global Storage 
และ Fujitsu  ซ่ึงมีสวนแบงตลาดรวมกันมากกวารอยละ 80 ของตลาด HDD ท่ัวโลก ผลิตภัณฑท่ีมี
มูลคาการสงออกรองลงมา ไดแก แผงวงจรไฟฟา มีมูลคาการสงออก 2,617.02 ลานเหรียญสหรัฐ มี
สัดสวน 28.20% ของมูลคาการสงออกช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสไทยท้ังหมด โดยเปนการเพิ่มข้ึนตามการ
ขยายตัวของอุตสาหกรรมท่ีตองใชแผงวงจรไฟฟาในการผลิตท่ีคอนขางสูง อาทิ อุตสาหกรรมยานยนต 
และ อุตสาหกรรมโทรคมนาคม เปนตน ในสวนของอุปกรณกึ่งตัวนํา ทรานซิสเตอรและไดโอดนั้น มี
มูลคาการสงออก 356.23 ลานเหรียญสหรัฐ มีสัดสวนรอยละ 3.84 ประเทศคูคาท่ีสําคัญของ
อุตสาหกรรมช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสไทย ไดแก สหรัฐอเมริกา จีน และญ่ีปุน ซ่ึงมีมูลคาการสงออก
ในชวง 4 เดือนแรกของป 2550 ในสัดสวนรอยละ 16.2, 14.9 และ 12.3 ตามลําดับ หรือมีสวนแบง
ตลาดท้ังสามแหงรวมกันมากกวา 40% ของมูลคาตลาดสงออกช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสโดยรวม  
(กรุงเทพธุรกิจออนไลน, 2550) 
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รูปท่ี 2.5  ฐานการผลิตฮารดิสกไดรว 
ที่มา: เลิศศักด์ิ เลขวัต, 2549                  

 

อนาคตระยะยาวอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสอาจมีปญหาในดานการแขงขันกับประเทศเพื่อน
บาน  ธุรกิจรับจางประกอบและผลิตจะเขาสูจุดสูงสุดในป 2551 ขณะท่ีกลุมธุรกิจยังคงดีตอเนื่อง 
วงการมอง HANA, DELTA, CCET, SVI, TEAM แนวโนมคร่ึงปหลังสดใสภาคอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกสในชวงคร่ึงปหลังมีแนวโนมการผลิตและสงออกเพ่ิมข้ึนตามปจจัยดานฤดูกาลของ
อุตสาหกรรม อยางไรก็ดีคาดวาอัตราการขยายตัวของการผลิตและการสงออกของสินคาอิเล็กทรอนิกส
โดยเฉล่ียของท้ังป 2550 จะตํ่ากวาปท่ีผานมา โดยที่การสงออกไดรับผลกระทบจากการแข็งคาของ
คาเงินบาท ทําใหผูสงออกมีรายรับลดลง สําหรับสินคาในหมวดท่ีคาดวาจะมีการเติบโตดี ไดแก 
แผงวงจรไฟฟา (IC) และ ฮารดดิสกไดรฟ (HDD) โดยสินคาในสองหมวดนี้มีความตองการการลงทุน
เพ่ิมเพ่ือขยายการผลิตโดยเฉพาะแผงวงจรไฟฟา (IC)โดยรวมการลงทุนโดยตรงจากตางประเทศใน
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสของไทยมีแนวโนมลดลง ปรากฏการณการปรับตัวลดลงของมูลคาการ
ลงทุนโดยตรงในไทยบงช้ีวาอนาคตการผลิตและการสงออกสินคาในภาคอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส
มีแนวโนมขยายตัวในอัตราท่ีต่ําลงกวาปจจุบัน เนื่องจากไทยเร่ิมสูญเสียความสามารถในการแขงขัน
ทางดานคาจางแรงงานแกประเทศอ่ืน เชน จีนและเวียดนาม ประเทศเวียดนามสามารถดึงดูดนักลงทุน
เขาไปลงทุนในอุตสาหกรรมจากความไดเปรียบทางดานทรัพยากรมนุษย ซึ่งการกระจุกตัวของการ
ลงทุนจากบริษัทตางประเทศจะเปนผลดีตอการผลิตโดยเฉพาะอยางยิ่งอุตสาหกรรมจําพวก
อิเล็กทรอนิกสท่ีมักมีการรวมกลุมเปนคลัสเตอร   จะยิ่งเปนการทําใหเงินลงทุนไหลไปยังเวียดนามเพิ่ม 
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มากข้ึน ในอีกดานหนึ่งประเทศไทยยังมีการพัฒนาทางเทคโนโลยีจํากัดทําใหไมสามารถแขงขันใน
อุตสาหกรรมท่ีเนนการใชเทคโนโลยีและการออกแบบข้ันสูงไดเชนกัน อยางไรก็ตามมีปจจัยที่
เอ้ืออํานวยตออุตสาหกรรม ไดแก การปรับลดอากรขาเขาของวัตถุดิบในการผลิตสินคาตามมติของ 
ค.ร.ม. การงดเก็บภาษีสงออกและการใชมาตรฐานสินคารวมกันตามขอตกลงไทย-ญ่ีปุน (JTEPA) 
รวมถึงการท่ีปจจัยการผลิตนําเขามีราคาถูกลงจากการแข็งคาของคาเงินบาทและการเมืองท่ีจะมีความ
ชัดเจนมากข้ึนในปลายปนี้ ทวามาตรการและสภาพแวดลอมเหลานี้จะมีผลใหอุตสาหกรรมไดเปรียบ
ในระยะหน่ึงเทานั้น เนื่องจากประเทศคูแขงอ่ืนๆก็เร่ิมมีการทยอยทําขอตกลงทางการคาในรูปแบบ
เดียวกัน (กระแสหุนรายวัน, 2550) 
 

2.6 ยุทธศาสตรการพัฒนาโลจิสติกสของไทย  
 

จากสถานการณของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสในปจจุบัน รวมท้ังแนวโนมในอนาคตท่ีเพ่ิม
ความรุนแรงในการแขงขัน การบริหารจัดการโลจิสติกสอยางมีประสิทธิภาพตลอดหวงโซอุปทานเร่ิม
กลายเปนคําตอบสําคัญ สํานักวิเคราะหการลงทุนภาครัฐ (2549) ไดกลาวถึงคําจํากัดความของโลจิ
สติกส และยุทธศาสตรการพัฒนาโลจิสติกสของไทย ดังนี้ 
 “การบริหารจดัการโลจิสติกส เปนกระบวนการทํางานตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับการวางแผน การ
ดําเนินการ และการควบคุมการทํางานขององคกร รวมทั้งการบริหารจัดการขอมูลและธุรกรรมทางการ
เงินท่ีเกีย่วของ ใหเกดิการเคล่ือนยาย การจัดเก็บ การรวบรวม การกระจายสินคา วัตถุดิบ ช้ินสวน
ประกอบ และการบริการใหมีประสิทธิภาพ และประสิทธผลสูงสุด โดยคํานึงถึงความตองการและความ 
พึงพอใจของลูกคาเปนสําคัญ (Council of Logistics Management)”  
 จากนยิามดังกลาว อาจขยายความไดวา การบริหารจัดการโลจิสติกสมีความเกีย่วของกับบุคคล
ตั้งแตผูผลิตวัตถุดิบ โรงงานแปรรูป ผูคาสง ผูคาปลีก จนถึงผูบริโภค โดยมีกจิกรรมหลากหลายทั้งท่ีเปน
กิจกรรมหลัก ไดแก การขนสง การบริหารสินคาคงคลัง การส่ังซ้ือ การบริหารขอมูล และกิจกรรม
การเงินท่ีเกีย่วของ และกิจกรรมเสริม ไดแก การบริหารคลังสินคา การดูแลสินคา การจัดซ้ือ การบรรจุ
หีบหอ และรวมถึงการบริหารความตองการของลูกคา ในปจจุบันถือวาการบริหารจดัการโลจิสติกสเปน
กระบวนการยอยหนึ่งในการจัดการสินคาและบริการตลอดสายของหวงโซอุปทาน (Supp ly   Cha in  
Management) 

เม่ือคํานึงถึงการบริหารที่มีประสิทธิภาพ คงไมสามารถหลีกเล่ียงการกลาวถึง ตนทุน (Costs) ท่ี
เปนตัวช้ีวัดประสิทธิภาพอยางหนึ่ง ยุทธศักดิ์ คณาสวัสดิ ์ (2550) กลาววา สําหรับสถานภาพโลจิสติกส
ของไทยในปจจุบัน เม่ือมองในระดับมหภาคแลว ตนทุนดานโลจิสติกสสามารถจําแนกออกเปน 3 สวน 
หลัก คือ 
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1. ตนทุนการขนสง (Transportation Cost) เปนคาขนยายวัตถุดิบและสินคาจากแหลงผลิตไปยัง
ปลายทาง 

2. ตนทุนบริหารคลังสินคาและถือครองสินคา (Inventory Carrying Cost) สามารถจําแนกเปน 2 
ประเภทยอย คือ ตนทุนการบริหารคลังสินคา ซ่ึงเกิดจากการดาํเนินกจิกรรมการใหบริการภายใน
คลังสินคา การจัดเก็บสินคา ฯลฯ และตนทุนการถือครองสินคาเปนคาเสียโอกาสท่ีเงินทุนจมอยูใน 
สินคา รวมถึงตนทุนคาดอกเบี้ย คาประกนัภัยสินคา ฯลฯ 

3. ตนทุนในการบริหารจัดการ (Administrative Cost) เปนตนทุนในดานตางๆ เปนตนวา การ 
ใหบริการลูกคา (Customer Services) การจดัการคําส่ังซ้ือ (Order Processing) ฯลฯ 
 

ตนทุนโลจิสติกสเม่ือเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑมวลรวมภายในประเทศ 
ตนทุนบริหารคลังสินคา ตนทุนบริหารงาน 

ป พ.ศ. ตนทุนการขนสง รวม 
และถือครองสินคา ในองคกร 

2543 10.3% 9.6% 2.0% 21.8% 
2544 9.4% 9.2% 1.9% 20.9% 
2545 8.8% 7.8% 1.7% 18.3% 
2546 7.5% 7.6% 1.5% 16.6% 
2547 6.9% 7.1% 1.4% 15.4% 
2548 7.3% 10.3% 1.8% 19.4% 
2549 9.0% 12.7% 2.2% 23.9% 

        (แหลงขอมูล : ศูนยวิจัยดานโลจิสติกส คณะพาณิชยศาสตรและการบัญชี มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร) 
 

 สํานักวิเคราะหการลงทุน (2 5 4 9 )  วิเคราะหถึงความเปนไปของสภาพการณและการพัฒนา
ยุทธศาสตรการพัฒนาโลจิสติกสของไทย (พ.ศ.2549-2553) วา ในชวงท่ีผานมา หนวยงานและองคกร
ตางๆ ของประเทศไทยท้ังภาครัฐ เอกชน สถาบันวิชาการ และส่ือสารมวลชน ไดแสดงออกถึงความ
ตื่นตัว และความพยายามรวมกันในการพัฒนาระบบโลจิสติกสของไทย โดยมีความกาวหนาไปใน
ระดับหนึ่ง อันไดแก การผลักดันใหการพัฒนาระบบโลจิสติกสไดรับการยอมรับวาเปนวาระแหงชาติใน 
การยกระดับขีดความสามารถในการแขงขันของประเทศโดยไดมีการบรรจุยุทธศาสตรการพัฒนาระบบ 
โลจิสติกสของประเทศไทยไวในแผนการบริหารราชการแผนดิน พ.ศ.2548-2551 
 ตอมา เนื่องจากสภาพปจจัยแวดลอมทางเศรษฐกิจมีการเปล่ียนแปลงอยางมีนัยสําคัญ ท้ังการ
เปดเสรีทางการคา ( F T A )  การเติบโตของการคาระหวางประเทศกําลังพัฒนา การแพรกระจายของ
เทคโนโลยีขอมูลขาวสารและการขนสง การเพิ่มสูงข้ึนของราคาน้ํามันในตลาดโลก และนโยบายท่ีเนน
การสรางมูลคาเพิ่มทางเศรษฐกิจ (Value Creation) จากสินคาและอุตสาหกรรมท่ีมีศักยภาพ รวมท้ังการ
ใหความสําคัญกับความตองการบริการโลจิสติกสท่ีแทจริงในระดับหนวยธุรกจิ หรือในระดับภาคการ 
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ผลิต (Demand Side) มากข้ึน สศช.ในฐานะเปนแกนกลางขับเคล่ือนการพัฒนาระบบโลจิสติกส จึงได
หารือรวมกับหนวยงานท่ีเกีย่วของท้ังภาครัฐ เอกชน และภาควิชาการไดปรับปรุงเปน ยุทธศาสตรการ
พัฒนาระบบโลจิสติกสของประเทศไทย พ.ศ.2549-2553 ข้ึน และไดเสนอคณะกรรมการพฒันาการ 
เศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ พิจารณาและใหความเห็นชอบแลว เม่ือวนัท่ี 17 เมษายน 2549 
 ท้ังนี้ รางยุทธศาสตร ดังกลาว กําหนดวิสัยทัศนการพัฒนาระบบโลจสิติกสไทย คือ การพัฒนา
ใหมีระบบโลจิสติกสท่ีไดมาตรฐานสากล (World Class Logistics) เพื่อสนับสนุนการเปนศูนยกลาง
ธุรกิจและการคาของภูมิภาคอินโดจีน และมีวัตถุประสงคหลักเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการอํานวยความ
สะดวกกิจกรรมทางการคา ซ่ึงจะนําไปสูการลดตนทุนโลจิสติกส ( C o s t  E f f i c i e n c y )  เพิ่มขีด
ความสามารถของธุรกิจในการตอบสนองความตองการของลูกคา (Respons iveness ) และเพิ่มความ
ปลอดภัยและความเช่ือถือไดในการะบวนการนําสงสินคาและบริการ (Reliability and Security) และ
เพื่อสรางมูลคาเพิ่มทางเศรษฐกิจจากอุตสาหรรมโลจิสติกสและอุตสาหกรรมตอเนื่อง ท้ังนี้ไดตั้งเปา 
หมายเพื่อลดตนทุนโลจิสติกส/GDP จากรอยละ 16 ในป 2005 (พ.ศ.2548) ใหเหลือรอยละ 13 ภายในป  
2010 (พ.ศ.2553) ในขณะนีอ้ยูท่ีระดับรอยละ 7-11 เทานั้น 
 วิสัยทัศน วัตถุประสงคและเปาหมายดังกลาวขางตนอาจแปลเปนคําถามในการพัฒนาในระดับ
สาขาเศรษฐกจิไดเปน 3 ขอ คือ 

• เราจะยกระดับประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสในระดบหนวยผลิต หรือบริษัท
อยางไรเพ่ือสนับสนุนอุตสาหกรรมยุทธศาสตรเปาหมาย (เกษตร อุตสาหรรม บริการและ SMEs)ของ 
ไทยใหสามารถแขงขันไดในตลาดโลก 

• เราจะพัฒนาระบบเครือขายโลจิสติกสภายในประเทศ    และท่ีเช่ือมโยงไปสูตลาดโลกอยาง 
ไรเพื่อใหเกิดตนทุนตํ่าท่ีสุดแกผูประกอบการ                 และเปนการใชประโยชนจากเครือขายไดอยางมี
ประสิทธิภาพท่ีสุด (Network Optimization) 

• เราจะสนับสนนุและพัฒนาผูประกอบการอุตสาหกรรมโลจิสติกส และอุตสาหกรรม
ตอเนื่องภายในประเทศใหเติบโตไปพรอมกับโอกาสทางเศรษฐกิจท่ีเกิดข้ึน จากโอกาสทางการคา
เนื่องจาก FTA และ S t ra tegic  Move ของประเทศเพ่ือนบานไดอยางไร เพื่อสรางใหเกดิมูลคาทาง 
เศรษฐกิจข้ึนภายในประเทศ (Capture Economic Value)  
 

ประเด็นยุทธศาสตร (Strategic Agendas) การพัฒนาระบบโลจิสติกสไทย 
1. ยุทธศาสตรการปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารจัดการโลจิสติกสในภาคการผลิต 

(Business Logistics Improvement) 
 1.1  สงเสริมใหสถานประกอบการท้ังในภาคเกษตร   อุตสาหกรรม   และบริการ    มีการ 
ประยุกตใชเทคนิคการบริหารจัดการโลจิสติกสท่ีทันสมัย 
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                    1.2 สนับสนุนการพัฒนาระบบการบริหารจัดการโลจิสติกสท่ีเช่ือมโยงถึงกันตลอดหวงโซ
อุปทานเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Supply Chain Optimization) และสามารถตรวจสอบการ 
เคล่ือนยายของสินคาได 

2. ยุทธศาสตรการเปดเสนทางการคาและสรางประสิทธิภาพสูงสุดของเครือขายโลจิสตกิส 
(New Trade Lanes and Logistics Network Optimization) 

2.1. พัฒนาเสนทางการคา (New Trade Lanes) สูตะวันออกกลาง แอฟริกา และยุโรป ผาน 
ทางฝงทะเลอันดามัน เพื่อรองรับการขยายตัวทางการคาของประเทศเพื่อนบาน 

2.2. พัฒนาเครือขายโลจิสติกสในประเทศใหเช่ือมโยงอยางบูรณาการ (Logistics Network 
Integration) ท้ังเครือขายภายในและการเช่ือมตอไปสูตางประเทศ 

2.3. สนับสนุนการใชรูปแบบและวิธีการบริหารจัดการขนสง    เพื่อการประหยัดพลังงาน 
(Transport Management for Energy Saving) เพื่อนําไปสูการลดตนทุนการขนสงท้ังในระดับธุรกิจและ
ระดับประเทศ 

3. ยุทธศาสตรการพัฒนาธุรกิจใหบริการโลจิสติกสใหสามารถแขงขนัไดในเวทีการคาระหวาง
ประเทศ (Logistics Service International)  

3.1. สงเสริมใหเกดิการรวมลงทุนและความรวมมือเชิงพันธมิตร       (Strategic Alliance) 
ระหวางผูใหบริการของไทย และระหวางผูใหบริการของไทยกับผูใหบริการขนาดเล็กหรือขนาดกลาง 
ของตางประเทศ 

3.2. สงเสริมการพัฒนาธุรกิจใหบริการโลจิสติกสเฉพาะดาน    ตามความตองการของธุรกิจ
ในประเทศ 

4. ยุทธศาสตรการยกระดับประสิทธิภาพกระบวนการอํานวยความสะดวกทางการคา (Trade 
Facilitation Enhancement) 

4.1. พัฒนาระบบการนําสงและแลกเปล่ียนขอมูลขาวสารในกระบวนการโลจิสติกสใหเปน
อิเลคทรอนิกส (e-Logistics) และพัฒนาระบบ Single Window Entry เปนศูนยกลางของระบบสําหรับ 
ใหบริการเพื่อการนําเขา-สงออกและโลจสิติกส 

       4.2. ปรับปรุงระบบภาษีและพิธีการศลุกากรท่ีเกี่ยวกับการขนสงสินคานําเขา-สงออก  และ
การขนสงสินคาถายลําใหเอ้ืออํานวยตอกระบวนการนําเขา-สงออก 

4.3. สนับสนุนใหมีการจัดต้ังศูนยรวบรวมและกระจายสินคา (Distribution  and  Logistics 
Centers) ในตลาดเปาหมายหลัก 

4.4. สงเสริมการทําธุรกิจผานระบบอิเลคทรอนิกส (e-Commerce)  เพื่อลดตนทุนการจดัทํา
เอกสารและการนําสงขอมูล 
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4.5. เพิ่มประสิทธิภาพและคุณภาพการใหบริการดานการตรวจสอบแมลงศัตรูพืช   สารพิษ
ตกคางและสารปนเปอนของสินคาเกษตรและผลิตภัณฑ ท้ังเพื่อการนําเขาและสงออก 
             5.    ยุทธศาสตรการยกระดับประสิทธิภาพกระบวนการอํานวยความสะดวกทางการคา 
(Capacity Building) 

5.1. เรงรัดขยายการฝกอบรมใหกับบุคลากรท้ังในภาคการผลิตและในธุรกจิใหบริการโลจิ
สติกส 

5.2. ปรับปรุงกระบวนการผลิตบุคลากร การวจิัยและพัฒนา และวิชาชีพโลจิสติกส     ให
สอดคลองกับความตองการของธุรกิจและไดมาตรฐานสากล และเอ้ือตอการพัฒนาบุคลากรใหมีระดับ
ทักษะสูงข้ึน สามารถแขงขันไดในเวทีธุรกิจและการคาระหวางประเทศ 

5.3. สนับสนุนใหมีการพัฒนาระบบขอมูลโลจิสติกสสําหรับการบริหารจดัการโลจิสติกส
ท้ังในระดับมหภาคและธุรกจิเพื่อเปนเคร่ืองมือในการวางแผนและขับเคล่ือนยุทธศาสตร 

5.4. สนับสนุนใหมีการตั้งสมาพันธโลจิสติกสแหงประเทศไทยอยางเปนทางการ    และมี
บทบาทภารกจิชัดเจน 
 

 สําหรับความกาวหนาการดําเนินงานภายใตยุทธศาสตรท่ีเหลือยังนับวาลาชามาก  สวนใหญเปน
การดําเนินงานในชวงเร่ิมตนของการศึกษาเพื่อหาแนวทางการพัฒนา และความคุมคาในการลงทุน จึงยัง 
ไมเกิดผลในทางปฏิบัติตอการพัฒนาระบบโลจิสติกสของประเทศ 

ท้ังนี้ยังมีภารกจิสําคัญท่ีตองเรงผลักตันและดําเนินการตอไป เพื่อใหการพัฒนาระบบโลจิสติกส
ของประเทศไทยเปนไปตามเปาหมายท่ีกําหนดไว ดังนี ้

• ผลักดันใหมีการเปล่ียนรูปแบบขนสงสินคาไปใชการขนสงทางรางในบางสินคา และบาง
เสนทาง โดย รฟท. ควรเรงจัดหาหัวรถจักร และแครบรรทุกสินคาใหเพียงพอรวมท้ังสงเสริมใหเอกชน 
เขามาลงทุนและใหบริการขนสงสินคาทางราง 

• พัฒนาธุรกิจใหบริการโลจิสติกส ( L S P s )  ใหสามารถแขงขันไดในเวทีการคาระหวาง
ประเทศ โดยสนับสนุนใหหมาพนัธโลจิสติกสไทยเปนคนกลางในการผลักดันและดําเนนิการใหเกิด  
LSPs Partnership for integrated Solution 

• หาขอสรุปเกี่ยวกบัเจาภาพหลักในการพัฒนาระบบ Single Window System ใหเกิดผลที่
เปนรูปธรรม และเรงผลักดันใหมีการออกพระราชกฤษฎีกาภายใตพระราชบัญญัติวาดวยธุรกรรมทาง 
อิเลคทรอนิกส 

• สนับสนุนใหมีการประเมินผลใหบริการดานพิธีการศุลกากรเพื่อเอ้ืออํานวยตอกระบวนการ
นําเขา-สงออก โดยใหหนวยงานอิสระหรือหนวยงานท่ีเปนกลางเปนผูประเมิน 
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• พัฒนาศักยภาพบุคลากรดานโลจิสติกสในทุกระดับ (Capacity Building) ท้ังในภาคการ
ผลิต และในอุตสาหกรรมใหบริการโลจิสติกส รวมท้ังผลิตบุคลากรใหมใหเพยีงพอกบัความตองการท้ัง 
ปริมาณและคุณภาพ 

• พัฒนาระบบและกลไกการขับเคล่ือนยุทธศาสตรฯ เพื่อนําไปสูการปฏิบัติอยางแทจริง และ
สรางระบบขอมูลและดัชนีชีวั้ดดานโลจิสตกิส เพื่อใชเปนเคร่ืองมือในการติดตามประเมินผลการพัฒนา
ระบบโลจิสติกสของประเทศไทย 
 

 
 


