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บทคัดย่อ 
 
 การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเก่ียวกบัการจดัการโซ่อุปทานของ บริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ 
(ประเทศไทย) จ ากดั มีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษา (1) การด าเนินงานดา้นโซ่อุปทาน (2) ปัญหาและ
แนวทางในการปรับปรุงแกไ้ข การจดัการโซ่อุปทาน 
 การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเชิงคุณภาพ โดยใช้ขอ้มูล ผลการปฏิบติังาน การสอบถาม
หรือสัมภาษณ์ การสังเกตวธีิการท างานตามหนา้ท่ีหน่วยงานต่างๆ  
 ผลการศึกษาการบริหารงานในการจดัการโซ่อุปทานพบวา่ (1) รูปแบบการจดัการโซ่
อุปทานของบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นการด าเนินงานในลกัษณะแบ่งตามหนา้ท่ี
ของแต่ละหน่วยงาน โดยเป็นการท างานตามบทบาทหน้าท่ี มีแนวทางตามวตัถุประสงค์และ
เป้าหมายของหน่วยงานท่ีก าหนดไว ้ส่วนการด าเนินงานการจดัการโซ่อุปทานนั้นมีการก าหนด
แผนการปฏิบัติงานของแต่ละหน่วยงานข้ึนมาปฏิบัติ ซ่ึงแต่ละหน่วยงานก็จะมีกระบวนการ               
การท างานของตนเอง (2) โซ่อุปทาน ปัญหาของการจดัการโซ่อุปทานคือขาดความสอดคลอ้งและ
ขาดการประสานงานกนัในแต่ละหน่วยงานของบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั ท าให้เกิด
ปัญหาและอุปสรรค โดยส่วนมากเป็นปัญหาทางดา้นการส่ือสารและการประสานการด าเนินงานท่ี
ยงัไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอ ซ่ึงก็สามารถแกไ้ขและปรับปรุงโดยการน าเอาเทคโนโลยีสารสนเทศ
เขา้มาใชใ้หเ้ป็นไปในแนวทางเดียวกนั มีการบูรณาการขอ้มูลต่างๆให้สอดคลอ้งกนั ซ่ึงเป็นผลให้มี
การประสานงานกัน ลดความซ ้ าซ้อนของงาน รวมทั้ งมีการถ่ายโอนงานให้บุคคลภายนอก
ด าเนินการแทน ท าใหส้ามารถแกปั้ญหาและอุปสรรคต่างๆในกระบวนการการจดัการโซ่อุปทานลง
ไดเ้ป็นอยา่งมาก เป็นผลใหก้ระบวนการท างานต่างๆมีประสิทธิภาพ และเกิดประสิทธิผลยิง่ข้ึนไป 
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บทที ่1 

บทน า 
 
 

1. ความส าคญัของปัญหา 
 

 ปัจจุบนัน้ีเศรษฐกิจของโลกเติบโตอยา่งต่อเน่ืองตลอดเวลา อนัเป็นผลให้กิจกรรมทาง
เศรษฐกิจและผลผลิตของโลกขยายตวั การขยายตวัดงักล่าวไดส้ร้างงานให้กบัประชาชน ประชาชน
ของโลกจึงมีรายไดโ้ดยเฉล่ียสูงข้ึน เม่ือรายไดค้รัวเรือนสูงข้ึนก็จบัจ่ายใชส้อยในการซ้ือสินคา้และ
บริการ เป็นผลให้มีการเคล่ือนยา้ยสินคา้และบริการมากข้ึน การเคล่ือนยา้ยสินคา้ส่งผลให้มีความ
ตอ้งการใชบ้ริการการขนส่ง และกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง ทั้งในประเทศและระหวา่งประเทศ 
 การขยายตวัการผลิต และการคา้ของโลก เกิดข้ึนในภูมิภาค ทั้งน้ีเพราะบริษทัขา้มชาติ
แสวงหาแหล่งผลิตท่ีจะสร้างความได้เปรียบในการแข่งขนั นั่นคือมีการกระจายการผลิต ไปยงั
สถานท่ีต่างๆของโลกท่ีมีปัจจยัการผลิตสอดคลอ้งกบัผลิตภณัฑ์หรือเทคโนโลยีท่ีบริษทัครอบครอง 
การกระจายแหล่งการลงทุนของบริษทัขา้มชาติ มีจุดมุ่งหมายเพื่อแสวงหาแหล่งผลิตท่ีมีตน้ทุนต ่า 
การเคล่ือนยา้ยแหล่งผลิตอาจเป็นการผลิตช้ินส่วน หรือส่วนประกอบเพื่อใชเ้ป็นปัจจยัการผลิตหรือ
อาจเป็นการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป 
 บริษัทข้ามชาติมิได้กระจายแหล่งผลิตเพื่อแสวงหาความได้เปรียบในการแข่งขัน
เท่านั้น แต่บริษทัขา้มชาติยงักระจายแหล่งซ้ือ (Outsource) การกระจายแหล่งซ้ือเป็นกลยุทธ์ทาง
ธุรกิจท่ีส าคญัในการด าเนินธุรกิจในยุคโลกาภิวฒัน์ (Globalization) ทั้งน้ีก็เน่ืองดว้ย แต่ละประเทศ
มีประสิทธิภาพในการผลิตสินคา้แตกต่างกนั ความแตกต่างในประสิทธิภาพการผลิตยอ่มหมายถึง
ความแตกต่างในตน้ทุน บริษทัจะซ้ือผลิตภณัฑ์จากผูผ้ลิตท่ีมีตน้ทุนต ่า อยา่งไรก็ตามราคาเป็นเพียง
ปัจจยัหน่ึงเท่านั้น บริษทัยงัมีขอ้พิจารณาตดัสินใจในดา้นคุณภาพและความสามารถของผูผ้ลิตวสัดุ 
(Supplier) ในการตอบสนองความตอ้งการของบริษทั รวมทั้งความสม ่าเสมอและความแน่นอนใน
การส่งมอบผลิตภณัฑ ์
 เน่ืองจากการแข่งขันทางธุรกิจในปัจจุบันนั้ นได้เปล่ียนแปลงไปเป็นอย่างมาก 
โดยเฉพาะระบบเศรษฐกิจแบบใหม่ ท่ีความตอ้งการของลูกค้ามีการเปล่ียนแปลงอย่างรวดเร็ว 
ในขณะท่ีผูป้ระกอบการยงัมุ่งแสวงหาก าไรสูงสุด ตอ้งการตน้ทุนการผลิตต ่า ผลิตในปริมาณท่ี
เหมาะสม และทนักบัความเปล่ียนแปลงของลูกคา้ ดงันั้นการบริหารงานขององคก์รธุรกิจจึงตอ้งมี
ความสามารถในการบริหารงาน และด าเนินงานเพื่อตอบสนองต่อความเปล่ียนแปลงต่างๆท่ีเกิดข้ึน 
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และอาจมีผลกระทบต่อการด าเนินธุรกิจ และการด าเนินงานขององคก์รธุรกิจ การจดัการโซ่อุปทาน 
(Supply Chain Management: SCM) จึงกลายเป็นแนวทางหน่ึงท่ีจะช่วยลดความเส่ียงในการลงทุน
ในดา้นทรัพยสิ์น บุคลากรหรือเทคโนโลยต่ีางๆท่ีอาจเกิดความเส่ือมค่าลา้สมยัไดต้ลอดเวลา 
 ในสภาพอุตสาหกรรมท่ีมีการแข่งขนัรุนแรงข้ึนทุกวนัน้ี ความร่วมมือระหวา่งกนัตั้งแต่
การเตรียมและจดัส่งวตัถุดิบ จนถึงการผลิตเป็นผลิตภณัฑ์สุดทา้ย และส่งมอบให้กบัลูกคา้หรือ
ผูบ้ริโภคเป็นส่ิงส าคญั การบริหารงานโดยไม่ค  านึงถึงผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ ผูร่้วมธุรกิจ หรือแม้แต่คู่
แข่งขนั ซ่ึงจะกล่าวโดยรวมก็คือเป็นผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย (Stakeholder) ซ่ึงจะท าให้การจดัการและ
การอยูร่อดในธุรกิจเป็นไปไดย้าก ดงันั้นจึงเกิดมีแนวคิดการบริหารอุตสาหกรรมโดยรวม หรือโซ่
อุปทาน (Supply Chain) ซ่ึงเป็นมุมมองการบริหารการผลิตโดยมิไดแ้บ่งแยกองคก์ร หากแต่ค านึงถึง
การไหลแลกเปล่ียนขอ้มูลโดยรวม ตั้งแต่วตัถุดิบจนถึงผลิตภณัฑ์ท่ีจดัส่งให้ลูกคา้ ในโซ่อุปทานน้ี 
อาจประกอบด้วย องค์กรหลายองค์กร หากแต่จะถูกมองว่าเป็นการท างานภายใตอ้งค์กรเดียวกนั 
และมีวตัถุประสงคโ์ดยรวมอนัเดียวกนั 
 Supply Chain Management (SCM) หรือการจดัการโซ่อุปทาน จึงเป็นแนวคิดกลยุทธ์ท่ี
ทุกๆธุรกิจให้ความสนใจ โดยเน้นถึง หลกัการความร่วมมือทั้งการวางแผนและการจดัการ โดยมี
เป้าหมายและผลประโยชน์ร่วมกนั และท าใหก้ารท างานเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 ค าว่าประสิทธิภาพ ปัจจุบันมิได้หมายถึงค่าคุณภาพหรือต้นทุนอย่างเดียวเท่านั้ น 
หากแต่มีความเร็วและความตอ้งการของลูกคา้ เขา้มาเป็นปัจจยัหลกัในการจดัการโซ่อุปทาน ยิ่งไป
กวา่นั้นความเร็วมิไดห้มายถึงแค่เวลาหรืออตัราความเร็วในการผลิต หากแต่ยงัรวมไปถึง ความไว
ต่อการเปล่ียนแปลงต่างๆในโซ่อุปทาน ประกอบกับการตอบสนองต่อความตอ้งการจดัการโซ่
อุปทาน และรวมไปถึงความไม่แน่นอน ไม่ว่าจะเป็นภายในระบบเองหรือความไม่แน่นอนของ
ความตอ้งการของลูกคา้ 
 ความส าคัญของโซ่อุปทาน การน าโซ่อุปทาน เขา้ไปปรับใชใ้นทุกขั้นตอนของธุรกิจ  
ก็จะสามารถลดตน้ทุนไดอ้ยา่งมาก ซ่ึงหากไม่มีการจดัการดา้นน้ีอยา่งดีแลว้ ก็จะประสบปัญหาอยา่ง
มาก แมแ้ต่การวางสินคา้ไวบ้นชั้น หรือในคลงัสินคา้นั้นจะตอ้งศึกษาให้สามารถวางให้นานท่ีสุด 
เพื่อจะไดเ้ก็บสตอ็กสินคา้ไวใ้หน้านท่ีสุด 
 หากการคาดคะเนในการด าเนินการเป็นไปโดยไม่มีประสิทธิภาพ หากเกิดการขาดตวั
ใดข้ึนมา ก็จะท าใหสิ้นคา้ดา้นอ่ืนพลอยขาดแคลนไปดว้ย มีอีกเหตุผลหน่ึงท่ีก่อให้เกิดผลกระทบคือ
การขาดแคลนบุคลากรทางด้านโลจิสติกส์ในปัจจุบันเป็นอย่างมาก ทั้งทางด้านผูบ้ริหารและ 
ผูป้ฏิบติั อย่างไรก็ตาม หากการจดัการโซ่อุปทานเป็นไปดงัท่ีหวงัไว ้ลูกคา้ก็จะเกิดความภูมิใจใน
การใหบ้ริการมากยิง่ข้ึน 
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 การจดัการโซ่อุปทานยคุใหม่ ตอ้งตามความกา้วหนา้ของโลกใหท้นั การจดัการโซ่ 
อุปทานนั้นจะตอ้งอาศยั การไหลของสินคา้ (Physical Flow) และกระแสการไหลของสารสนเทศ  
(Information Flow) ท่ีมีประสิทธิภาพ รวมถึง กระแสการไหลของเงินทุน (Fund Flow) ดว้ย  
โดยจะตอ้งค านึงวา่ในการพดูถึง โลจิสติกส์ และโซ่อุปทานนั้นจะตอ้งมีการโตต้อบแบบการส่ือสาร
สองทาง เหตุท่ีไร้ประสิทธิภาพในช่วงท่ีผา่นมานั้น เน่ืองจากความไม่ใส่ใจในการใหบ้ริการ ท าให้ 
เกิดกรณีท่ีไม่น่าเกิดข้ึน เช่น การส่งของผดิเป้าหมายท่ีไดต้ั้งไว ้ 
 ส่ิงท่ีท าให้โซ่อุปทาน แตกต่างจากการบริหารแบบดั้งเดิมคือ การมี Collaborative 
Planning Flow ซ่ึงก่อให้เกิดกระบวนการทางดา้นการบูรณาการข้ึน โดยส่ิงเหล่าน้ีจะตอ้งมีเร่ือง
ประสิทธิผลเขา้มาเก่ียว ท่ีจะพิสูจน์ให้เห็นว่า กระบวนการท างานล่าช้าเป็นอย่างไร และก่อให้เกิด
ความเสียหายเพียงใด 
 ตอ้งค านึงถึง Collaborative Planning ดว้ยวา่ ต่างฝ่ายร่วมมือกนัมากนอ้ยเพียงใด  
ในส่วนของการวดัผลนั้น จะตอ้งมีเร่ืองของการวดัผลภายใน และการวดัผลภายนอกดว้ย ไม่ใช่เร่ือง
ใดเร่ืองหน่ึงเท่านั้น การร่วมมือกนัแกไ้ขปัญหาแบบบูรณาการ (Integration) นั้น จะตอ้งมีการอาศยั
ความร่วมมืออยา่งใกลชิ้ดระหวา่ง Supplier และลูกคา้ดว้ย ส่ิงอ่ืนท่ีจะตอ้งค านึงถึงต่อไปคือ  
ช่องทางการจดัจ าหน่าย (Channel of Distribution)  
 ส่วนส าคญัดา้นหน่ึงคือ Category Management นั้น จะตอ้งเนน้ความเขา้ใจของผูซ้ื้อ
รายสุดท้าย (End-User) ว่าจะต้องด าเนินการให้มีประสิทธิภาพได้อย่างไร ในบางจุดนั้นเราไม่
สามารถรับทราบไดว้า่ ลูกคา้จะสั่งสินคา้ไดม้ากนอ้ยเพียงใด ลูกคา้ก็ไม่บอกให้เราทราบ เพราะเขา
มองวา่ เป็นเร่ืองความลบัจึงไม่มีการแจง้ ทั้งน้ีเกิดจากการท่ีต่างคนต่างวางแผน ไม่มีการท างานแบบ 
Synchronize ซ่ึงกนัและกนั การบริหารโดยปล่อยใหมี้ Inventory มากๆนั้น จะเกิดผลต่อกิจการอยา่ง
แน่นอน จะตอ้งมาจากกระบวนการ Information Sharing ท่ีทุกฝ่ายจะตอ้งให้ขอ้มูลเพื่อศึกษาอีกฝ่าย
ไดอ้ย่างละเอียด และจะตอ้งอาศยั Collaborative Relationship คือการร่วมมือในทุกส่วน จะตอ้งมี
การปรึกษาหารือกนัว่า แต่ละจุดนั้น สามารถลดตน้ทุนลงไปไดม้ากน้อยเพียงใด และจะไปให้ถึง
ท่ีสุดนั้น ตอ้งมี Virtual Integration ท่ีจะตอ้งท าให้ความร่วมมือของแต่ละฝ่าย เป็นความร่วมมือ
ร่วมกนัของทุกองคก์รร่วมกนั 
 ส่ิงท่ีตอ้งค านึงถึงต่อไปคือ กระบวนการท่ีประสบความส าเร็จซ่ึงจะตอ้งอาศยั การวาง
มาตรฐานต่างๆร่วมกนั และการขนส่งแต่ละขั้นตอนก็จะตอ้งมีการตรวจสอบ (Inspection) และ 
การ Scan สินคา้เม่ือเขา้มาดว้ย อีกตวัหน่ึงท่ีมีความส าคญัคือ CPFR ซ่ึงก็คือ Corporative Planning 
Forecasting และ Replenishment 
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 จะเห็นได้ว่า การจัดการธุรกิจสมยัใหม่ให้ความส าคญักับการจดัการว่าด้วยระบบ 
โลจิสติกส์และโซ่อุปทาน การวางแผนหรือการก าหนดแผนงานจะตอ้งสอดรับท่ีเป็นระบบ ความ
ลม้เหลวในการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน ยอ่มหมายถึงความลม้เหลวขององคก์รรวมเป็นเน้ือ
แท ้ธุรกิจสมยัใหม่จึงมีความจ าเป็นในการท่ีจะให้ความใส่ใจต่อโลจิสติกส์และโซ่อุปทานท่ีดี ทั้งน้ี
การปรับตวัของวงการธุรกิจท่ีผ่านมาทั้งการลดขนาดองค์กร (Downsizing) ให้มีความสวยงาม แต่
ต้องแข็งแกร่งด้วย ถึงแม้จะมีบุคลากรไม่มากนัก แต่ก็สามารถท างานได้อย่างมากมาย ดังนั้ น 
การจดัการดา้นโซ่อุปทานนั้น จะตอ้งค านึงถึงความตอ้งการของลูกคา้เป็นหลกั 
 การจดัการด้านโซ่อุปทานนั้น การด ารงธุรกิจในปัจจุบนัให้คงอยู่ได้ จะตอ้งหันไปดู 
Supplier ท่ีส่งสินคา้ให้ว่า เป็น Chain ของใคร และเป็น Chain ท่ีแข็งแกร่งกวา่คู่แข่งหรือไม่ และ
การร่วมมือกันเป็นพันธมิตรนั้ น มีความผูกพันกันเพียงใดด้วย กล่าวโดยสรุปเคล็ดลับของ 
การจดัการโซ่อุปทานตอ้งค านึงถึง 

1. การลดขั้นตอนในการท างานท่ีซ ้ าซอ้นกนัอยู ่
2. การน าระบบ Barcode เขา้มาบนัทึกขอ้มูลภายในองคก์ร เพื่อใหไ้ปสู่ 

มาตรฐานสากล 
3. การด าเนินการของพนกังานเป็นไปดว้ยความแม่นย  าและเท่ียงตรง จะตอ้งลด 

ความผดิพลาดของมนุษยน์ั้นลงใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด 
4. ความสามารถของคู่คา้มีมากนอ้ยเพียงใด 
5. การสนบัสนุนใหอ้งคก์รลดตน้ทุนในการด าเนินการลงมาใหม้ากท่ีสุด แต่คง

ประสิทธิภาพสูงท่ีสุดไว ้
6. การลดปริมาณสินคา้คงคลงัของบริษทัใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด ทั้งน้ีเพื่อความอยูร่อดของ

องคก์ร 
7. การใชก้ารบริหารเชิงรุกทางดา้นธุรกิจเขา้มา เพื่อให้เกิดความพอใจในหมู่ของลูกคา้ 

และนกัธุรกิจอ่ืนท่ีเราติดต่อดว้ย 
8. การเช่ือมโยงระบบการแลกเปล่ียนขอ้มูลอิเลคทรอนิคส์ (Electronic Data 

Interchange : EDI) หรือ พาณิชยอิ์เล็คทรอนิคส์ (E-Commerce) ใหเ้ป็นหน่ึงเดียว ทั้งน้ีการจดัการ
โซ่อุปทาน เป็นส่ิงส าคญัท่ีท าใหเ้กิดระบบทั้งสองน้ี 

9. การสร้างฐานความร่วมมือเช่ือมโยงกบัลูกคา้ใหเ้ป็นหน่ึงเดียวทั้งระบบ 
 กระบวนการโซ่อุปทานนั้นมีขั้นตอนมาก แต่ส่ิงท่ีส าคญัท่ีสุดคือ กระบวนการของแต่ละ
บริษทันั้นจะสั้นกวา่เป็นอยา่งมาก การต่อเน่ืองเช่ือมโยงกระบวนการนั้นให้ไปถึงเป้าหมาย ทั้งน้ีตน้ทุน
ทางดา้นโซ่อุปทานนั้น จะไปอยู่ท่ีการจดัเก็บสินคา้เป็นจ านวนมาก ไม่ว่าจะเป็นของ Supplier หรือ
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ผูผ้ลิต หรือผูค้า้ปลีก หรือผูค้า้ส่ง ตน้ทุนในส่วนน้ี นอกจากการจดัเก็บสินคา้มากเกินไป การคาดคะเน
ท่ีผิดพลาดก็เป็นอีกเหตุผลหน่ึงท่ีจะตอ้งค านึงถึง ท่ีเราคิดวา่จะมีการวดักนัท่ี 85% โดยจะตอ้งมีความ
แม่นย  าขนาดนั้น ความผิดพลาดทางด้านการคาดคะเน จะตอ้งไม่ท าให้สินคา้เกิดการขาดแคลนข้ึน 
เพราะจะก่อให้เกิดความสูญเสียทางด้านส่วนแบ่งการตลาด หากคาดคะเนผิดจะท าให้สินค้ามี 
ไม่เพียงพออยา่งแน่นอน ซ่ึงจะท าให้สูญเสียส่วนแบ่งทางการตลาดไป เพราะปกติวิสัยของลูกคา้นั้น  
หากไม่พบสินคา้ท่ีตอ้งการ ก็จะซ้ือสินคา้ต่างชนิดหรือสินคา้ท่ีทดแทนไดไ้ป หรือมองท่ีราคาว่าอาจ 
จะถูกกวา่ คนไทยจะไม่ค่อยมีในเร่ืองความจงรักภกัดีต่อตรายีห่้อ (Brand Loyalty) มากนกั 
 ช่วงท่ีผ่านมาในวงการธุรกิจมกัมีปัญหาเร่ืองสินคา้คงคลัง กล่าวคือสินค้าท่ีเก็บไว ้
ไม่เป็นท่ีต้องการของผูบ้ริโภค ในขณะท่ีสินค้าบางอย่างท่ีผูบ้ริโภคต้องการนั้นไม่มีส ารองไว ้ 
การเก็บสินคา้โดยใช้ค่าเฉล่ียซ่ึงท าให้สินคา้บางอย่างท่ีอาจจะแปรผนัตามปัจจยัแวดลอ้มและอาจ 
ไม่เป็นไปตามค่าเฉล่ียบา้ง ซ่ึงก็ท  าใหห้มดประโยชน์ไป การบริหารสินคา้คงคลงัเป็นการบริหารการ
วางแผนท่ีจะต้องก าหนดจ านวนสินค้าคงคลังท่ีเหมาะสม หากมีน้อยเกินไปก็จะเสียสัดส่วน
การตลาด ขณะท่ีมีมากเกินไปก็จะเสียค่าใช้จ่ายในการจดัเก็บสูงเกินปกติ ส่ิงหน่ึงท่ีจะตอ้งท าคือ 
ผูค้า้ปลีกและผูผ้ลิต จะตอ้งเปิดเผยขอ้มูลซ่ึงกนัและกนั ผูผ้ลิตมีหนา้ท่ีจะตอ้งเอาสินคา้ไปเติมให้กบั
ผูค้า้ปลีก ตามท่ีตกลงกนัไว ้ส่ิงท่ีสามารถท าไดคื้อ จ าเป็นตอ้งลดตน้ทุนทางดา้นการผลิตลง ซ่ึงจะท า
ให้งานทางดา้นโลจิสติกส์ มีปัญหาข้ึนมาได ้ส่ิงท่ีตอ้งค านึงถึงอยา่งมาก คือการมีทศันคติท่ีดี การมี 
Teamwork ท่ีดี มีทกัษะท่ีเหมาะสม จะเป็นส่ิงส าคญัอยา่งมาก การมองวิธีการแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็น
ระบบนั้นเป็นส่ิงท่ีทา้ทายเป็นอย่างมาก จะเห็นว่ากระบวนการขั้นตอนท่ีปฏิบติัการหากเกิดการ
ผิดพลาดในจุดใดจุดหน่ึง ยอ่มก่อผลกระทบในส่วนอ่ืนไปดว้ย ดงันั้นการจดัการโซ่อุปทาน และ
การจดัการวา่ดว้ยโลจิสติกส์ มีส่วนส าคญัยิ่งในขีดความสามารถในการแข่งขนั และการคงอยู่ใน
ตลาดในอนาคต 
 พันธกิจเชิงกลยุทธ์การแข่งขันทางธุรกิจ แนวทางในการสร้างพนัมิตรเชิงกลยุทธ์เพื่อ
การจดัการโซ่อุปทานของโลกท่ีดีกวา่ เป็นความทา้ทายท่ีเกิดจากความตอ้งการของลูกคา้ท่ีให้มีการ
จดัส่งผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณภาพให้รวดเร็วข้ึนดว้ยตน้ทุนท่ีต ่าลง รวมทั้งการให้บริการหลงัการขายท่ีมี
คุณภาพสูงแก่ตลาดท่ีก าลงัขยายตวัอยา่งไม่หยุดย ั้งทัว่โลก ปัจจุบนัธุรกิจขา้มชาติจ านวนมากไดย้า้ย
ฐานการผลิตไปยงัต่างประเทศและตอ้งพึ่งพากลุ่มธุรกิจของทอ้งถ่ินในการป้อนวตัถุดิบและช้ินส่วน
ท่ีจ าเป็นให้ แน่นอนการด าเนินการในลักษณะน้ีช่วยให้ธุรกิจข้ามชาติลดต้นทุนการผลิตและ
ตอบสนองต่อความตอ้งการของตลาดไดดี้ข้ึน แต่ในขณะเดียวกนับริษทัขา้มชาติก็ประสบกบัปัญหา
ความด้อยประสิทธิภาพของผูจ้ดัส่งสินคา้ให้แก่บริษทัขา้มชาติ ตั้งแต่ช่วงตน้ทศวรรษท่ี 1990 นั้น  
การจดัการโซ่อุปทานได้กลายเป็นวิธีการท่ีถือว่ามีความเป็นเลิศในการเพิ่มพูนประสิทธิภาพของ 
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โซ่อุปทาน แนวคิดหน่ึงของการจดัการโซ่อุปทานคือ การแข่งขนักนัของกลุ่มธุรกิจ (โซ่อุปทาน) ไม่ใช่
การแข่งขันรายธุรกิจ จากการวิจัยธุรกิจต่างๆ ท่ีมีประสบการณ์ได้แสดงให้เห็นว่า ผู ้ซ้ือและ 
ผูจ้ดัส่งสินคา้ในโซ่อุปทานท่ีมีความเขม้แข็งมกัจะสร้างความเป็นพนัธมิตรเชิงกลยุทธ์ซ่ึงกนัและกนั 
ทั้งน้ีเป็นเพราะการจดัการโซ่อุปทานอย่างมีประสิทธิภาพจ าเป็นตอ้งมีการร่วมมือกนัอยา่งกวา้งขวาง
ระหวา่งสมาชิกทั้งหมดในโซ่อุปทาน ในกิจกรรมต่างๆ เช่นการแลกเปล่ียนขอ้มูลเพื่อท าให้การปฏิบติั
เกิดความคล่องตวัเพิ่มข้ึน ผูป้ระกอบการในระดบักลางและเล็กสามารถเพิ่มความส าคญัของตนเองใน
ความสัมพนัธ์ทางธุรกิจทั้งกระบวนการของตนได้ ด้วยการใช้วิธีการสร้างพนัธมิตรเชิงกลยุทธ์ใน
แนวด่ิงและแนวราบ กลุ่มธุรกิจท่ีมีการใช้แนวคิดในการจดัการโซ่อุปทานเพื่อสร้างมูลค่าเพิ่มจาก 
ผูจ้ดัส่งของผูจ้ดัส่ง (Suppliers’ Suppliers) และเพื่อตอบสนองต่อลูกค้าของลูกค้า (Customers’ 
Customers) ให้ดีข้ึน ทั้งน้ีการจดัตั้งพนัธมิตรเชิงกลยุทธ์และน าการจดัการโซ่อุปทานไปใชไ้ดส้ าเร็จ 
ก็จะน าไปสู่สถานการณ์ของชัยชนะ (Win-Win-Win) ส าหรับผูจ้ดัส่ง ผูซ้ื้อ และผูบ้ริโภคในท่ีสุด 
ดงันั้น จึงเป็นส่ิงทา้ทายท่ีจะเพิ่มการรับรู้วธีิการจดัการโซ่อุปทานท่ีเหมาะสมและน าวิธีปฏิบติัท่ีดีมาใช้
ประโยชน์ หัวใจของความส าเร็จในการจดัการโซ่อุปทาน อยูท่ี่ความสามารถในการจดัการให้หน่วย
ธุรกิจท่ีมีอยู่หลากหลายเหล่าน้ีร่วมมือร่วมใจกันวางแผนและด าเนินธุรกิจเป็นหน่ึงเดียว โดยให้
ความส าคญักบัผลประโยชน์โดยรวมของทั้งโซ่อุปทาน มากกว่าบริษทัใดบริษทัหน่ึง ความร่วมมือ
อาจจะเกิดไดท้ั้งในดา้นของการบริหารอุปสงค์ (Demand Management) เพื่อลดความไม่แน่นอนและ
ความแปรปรวนในระบบลงหรือร่วมมือกนัเพื่อสร้างขีดความสามารถในการให้บริการ ในต่างประเทศ
นั้นความส าคญัของการจดัการโซ่อุปทานมีมาอยา่งกวา้งขวาง ตั้งแต่ทศวรรษท่ี 1980 อาจจะกล่าวไดว้า่ 
การพฒันาศาสตร์และองคค์วามรู้ในการจดัการโซ่อุปทานในประเทศเหล่าน้ี ไดผ้า่นช่วงของการเรียนรู้
และการตกผลึกทางความคิด ตลอดจนการพฒันาโครงสร้างพื้นฐานและปฏิรูปทศันคติ (Mindset) ใน
การด าเนินธุรกิจให้สอดคล้องกับปรัชญาการจดัการโซ่อุปทานแล้ว และได้ก้าวสู่ช่วงของการน า
ความรู้และประสบการณ์มาขยายผลให้เกิดประโยชน์ทางธุรกิจอย่างจริงจัง การปรับปรุงเพิ่ม
ประสิทธิภาพการจดัการโลจิสติกส์ และเพิ่มคุณค่าให้แก่ผูบ้ริโภคน าไปสู่การจดัการโซ่อุปทาน หรือ 
Supply Chain Management นั้นก็เพื่อลดขั้นตอน ลดค่าใชจ่้ายในการด าเนินการ และเพิ่มคุณค่าให้กบั
สินคา้และบริการ กวา่ 10 ปีท่ีผา่นมา แนวคิดการจดัการโซ่อุปทานไดเ้พิ่มความส าคญัข้ึนมาเป็นล าดบั 
แมแ้ต่เมืองใหญ่ในเอเชีย เช่น ฮ่องกง สิงคโปร์ การหนัมาจดัสรรแหล่งทรัพยากรจากทัว่โลก การเน้น
การแข่งขนัเร่ืองเวลาและคุณภาพ ไดน้ าไปสู่สภาพแวดลอ้มท่ีเต็มไปดว้ยความไม่แน่นอน จากเหตุผล
เหล่าน้ีไดย้กความส าคญัของการจดัการโซ่อุปทานต่อสายตาของนกับริหาร ท าให้หลายๆบริษทัมองหา
วธีิการท่ีทรงประสิทธิภาพในการประสานการไหลเวียนของวสัดุท่ีเขา้-ออกในบริษทั กุญแจส าคญัของ
การประสานงานนั้นก็คือ การสร้างความสัมพนัธ์ใกลชิ้ดกบั Supplier การน าเอาสินคา้ท่ีปราศจาก
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ต าหนิสู่ลูกคา้ท่ีเร็วกว่าและแน่นอนกว่าคู่แข่งขนั ไม่สามารถมองวา่เป็นการไดเ้ปรียบคู่แข่ง แต่ถือว่า
เป็นความตอ้งการพื้นฐาน ส่ิงเหล่าน้ีท าให้จ  าเป็นท่ีจะตอ้งมีการประสานท่ีใกลชิ้ดระหว่าง Supplier 
และผูจ้ดัจ  าหน่าย 
 บริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดันั้นไดมี้การน าการจดัการโซ่อุปทานมาใชใ้น
การบริหารจดัการเพื่อใหมี้ผลต่อผลการด าเนินงานใหมี้การด าเนินงานให้เกิดประโยชน์สูงสุด แต่วา่
การด าเนินธุรกิจของบริษทัฯจะเป็นธุรกิจทางดา้นบริการเป็นหลกั โดยเฉพาะการบริการหลงัการ
ขาย ซ่ึงไดมี้การน าเอาระบบ Customer Relationship Management มาใชร่้วมกนัดว้ย เพราะฉะนั้น
การจดัการโซ่อุปทานท่ีไดน้ ามาศึกษาน้ีจะเป็นการศึกษาหาแนวทางการด าเนินธุรกิจของบริษทัฯ 
โดยการใช้ระบบการจัดการโซ่อุปทาน ให้ครอบคลุมในการด าเนินงานในแต่ละส่วนงาน 
(Function) ใหม้ากท่ีสุด โดยจะน าไปสู่การใชต้น้ทุนต ่าท่ีสุดและผลการด าเนินงานออกมาสูงสุด 
 

2. วตัถุประสงค์ของการศึกษา 
 
 ในการศึกษาคน้ควา้อิสระคร้ังน้ี มีวตัถุประสงคด์งัน้ี 
 2.1 เพื่อศึกษารูปแบบและกระบวนการการจดัการโซ่อุปทาน ในการด าเนินงานของ
บริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั  
 2.2 เพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคของการจดัการโซ่อุปทานในการด าเนินงานของ
บริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 

3. ประเด็นปัญหาทีศึ่กษา 
 
 3.1 นโยบายและแนวทางการจดัการโซ่อุปทาน (Supply Chain Management: SCM) 
ของบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 3.2 ผลกระทบจากการเปล่ียนแปลงการบริหารจากระบบโลจิสติกส์ ไปสู่การจดัการ 
โซ่อุปทาน ทั้งทางตรงและทางออ้ม 
 3.3 ความสัมพนัธ์กนัระหวา่งการจดัการโซ่อุปทานและการก าหนดกลยทุธ์ให้
เหมาะสมกบัปัจจยัการตลาด 
 3.4 ศึกษาเปรียบเทียบการจดัการโซ่อุปทาน กบัธุรกิจท่ีประสบผลส าเร็จ  
(Best Practice) เพื่อน ามาเสนอแนะเพื่อการพฒันาต่อไป 
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4. ขอบเขตการศึกษา 
 
 กระบวนการจดัการโซ่อุปทาน โดยการศึกษาจากขอ้มูลทุติยภูมิ 
 4.1 ปริมาณสินคา้ท่ีน าเขา้ ปริมาณสินคา้คงคลงั ปริมาณอะไหล่และวสัดุส้ินเปลือง 
รวมทั้งยอดขาย และขอ้มูลอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้งตั้งแต่ปี พ.ศ.2544-2549 
 4.2 ผลของการส่งมอบสินคา้ให้กบัลูกคา้ทั้งภายในและภายนอก ตั้งแต่ปี พ.ศ.2544-
2549 
 4.3 ขอ้มูลของระบบการจดัการโซ่อุปทาน ของบริษทัหรือธุรกิจท่ีประสบผลส าเร็จ 
โดยท าการเปรียบเทียบขอ้มูลและวธีิการเพื่อน ามาใชใ้หเ้ป็นประโยชน์ 
 

5. รูปแบบและวธีิการศึกษา 
 
 การศึกษาคน้ควา้ใช้วิธีการรวบรวมขอ้มูลจากขอ้มูลทุติยภูมิ โดยด าเนินการรวบรวม
ขอ้มูลจากฐานขอ้มูลอินเตอร์เน็ตในหวัขอ้ท่ีเก่ียวขอ้ง โดยเฉพาะขอ้มูลของการบริหารสินคา้คงคลงั
และระบบโลจิสติกส์ ของบริษทัในเครือ Fuji Xerox ในภูมิภาค Asia-Pacific และขอ้มูลจากธุรกิจท่ี
ประสบผลส าเร็จ 
 

6. นิยามศัพท์ 
 
 Supply Chain Management  การจดัการโซ่อุปทาน 
 Fuji Xerox (Thailand) Co., Ltd. บริษทั ฟูจิซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 

7. ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 
 7.1 การทราบรูปแบบและกระบวนการ การจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานช่วยใน
การกระจายสินคา้ของบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 7.2 ปัญหาและอุปสรรคในการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานน าไปสู่การปรับปรุง 
ในการกระจายสินคา้ของ บริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 7.3 น าแนวทางท่ีไดจ้ากการศึกษา มาใช้เป็นแนวทางแกไ้ขปัญหาและปรับปรุงระบบ
การจดัการโซ่อุปทานของ บริษทั ฟูจิ ร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั 



บทที ่2 

ทฤษฎ ีและผลงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 
 
 

 การศึกษาคน้ควา้อิสระเร่ือง การจดัการโซ่อุปทานของบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) 
จ ากดั ผูศึ้กษาไดร้วบรวมวรรณกรรม เอกสารอา้งอิง และผลงานวจิยัในส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง รวบรวม
แนวคิดและทฤษฎีเช่ือมโยงกบัเร่ืองท่ีศึกษา เพื่อความเขา้ใจและสอดคลอ้งกบัวชิาการ จึงไดแ้บ่ง
เน้ือหาออกเป็น 3 ส่วน คือ 

1. แนวคิด ทฤษฎี และวรรณกรรมทัว่ไปเก่ียวกบัการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน 
2. แนวคิด ทฤษฎี และวรรณกรรมท่ีเก่ียวกบักลยทุธ์โลจิสติกส์และโซ่อุปทาน 
3. ขอ้มูลพื้นฐานเก่ียวกบัเร่ืองท่ีศึกษาคน้ควา้ 

 

1. แนวคดิ ทฤษฎ ีและวรรณกรรมทัว่ไปเกีย่วกบัการจัดการโลจิสติกส์และโซ่อปุทาน 
 

1.1 นิยามโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน (Logistics and Supply Chain Definition) 
  ไชยยศ  ไชยมัน่คง  และมยุขพนัธ์  ไชยมัน่คง (2550 : 26-29) นกัวิชาการและ 
ผูป้ฏิบติัจ านวนหน่ึงใชโ้ลจิสติกส์และโซ่อุปทานแทนกนั แต่เม่ือศาสตร์ดา้นน้ีพฒันาข้ึน ผูเ้ก่ียวขอ้ง
ยอมรับว่ามีความแตกต่างกัน โลจิสติกส์มีขอบเขตท่ีแคบกว่าโซ่อุปทาน นั่นคือ ขอบเขต 
การจดัการโลจิสติกส์จ ากดัอยู่ภายในองคก์ร ขณะท่ีโซ่อุปทานทอดยาวไปถึงผูข้ายวสัดุ (Supplier) 
ตน้ทางและลูกคา้สุดทา้ย (End-User) โลจิสติกส์จึงเป็นส่วนหน่ึงของโซ่อุปทาน 
  องค์การท่ีนิยามการจดัการโลจิสติกส์ (Logistics Management) คือ สภาการ
จดัการโลจิสติกส์แห่งสหรัฐอเมริกา (Council of Logistics Management: CLM) ต่อมาไดเ้ปล่ียน 
ช่ือเป็น ‚Council of Supply Chain Management Professionals‛ สภาแห่งน้ีมีองคก์ารและ 
นกัวชิาชีพเป็นสมาชิกกวา่ 15,000 ราย CLM ไดนิ้ยามไวด้งัน้ี 
  ‚Logistics Management is the process of planning, implementing and 
controlling the efficient, effective flow and storage of goods, services, and related 
information from point-of-origin to point-of-consumption for the purpose of the confirming 
to customer requirements‛ 
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  ‚การจัดการโลจิสติกส์เป็นกระบวนการวางแผน ปฏิบัติตามแผนและการควบคุม
การเคลือ่นย้ายและเกบ็รักษาสินค้า บริการและสารสนเทศที่เกี่ยวข้องจากจุดเร่ิมต้นจนถึงจุดบริโภค 
ด้วยจุดมุ่งหมายให้เป็นไปตามความต้องการของลูกค้าอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล‛ 
  ตามนิยามการจดัการโลจิสติกส์เป็นเร่ืองการเคล่ือนยา้ยและเก็บรักษาสินคา้จาก
จุดเร่ิมตน้ถึงจุดบริโภคอยา่งมีประสิทธิภาพ (Efficient) การบริหารโลจิสติกส์อยา่งมีประสิทธิภาพ
หมายความวา่จะตอ้งใช้ทรัพยากรอย่างประหยดั นัน่คือตน้ทุนการเคล่ือนยา้ยและเก็บรักษาสินคา้
นอ้ยท่ีสุด การบริหารให้มีตน้ทุนต ่าสุดอาจจะไม่มีประสิทธิผล (Effective) หากลูกคา้ไม่มีความพึง
พอใจ ดงันั้น การจดัการโลจิสติกส์มิใช่เพียงมีประสิทธิภาพเท่านั้น แต่ตอ้งมีประสิทธิผลในการ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ในดา้นมีผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคา้ตอ้งการ (Right Product) ในเวลาท่ี
ตอ้งการ (Right Place) ส่งมอบสินคา้ในสภาพสมบูรณ์ (Right Condition) ในจ านวนท่ีถูกตอ้ง 
(Right Quantity) และมีราคาท่ีเหมาะสม (Right Price) การจดัการโลจิสติกส์จึงตอ้งมีทั้ง 
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
  ต่อมาสภาการจดัการโลจิสติกส์ไดนิ้ยามโลจิสติกส์ใหม่ ดงัน้ี 
  ‚Logistics is that part of the supply chain process that plans, implements 
and control the efficient, effective flow and storage of goods, services and related 
information from the point - of – origin to the point-of-consumption in order to meet 
customers’ requirement‛ 
  ‚โลจิสติกส์คือส่วนของกระบวนการ Supply Chain ที่เป็นแผน การปฏิบัติตาม
แผนและการควบคุมการเคลื่อนย้ายและเก็บรักษาสินค้า บริการและสารสนเทศที่เกี่ยวข้องจาก
จุดเร่ิมต้นจนถึงจุดบริโภคเพื่อให้เป็นไปตามความต้องการของลูกค้าอย่างมีประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผล‛ 
  ตามนิยามใหม่ โลจิสติกส์เป็นส่วนหน่ึงของโซ่อุปทาน ซ่ึงอยูใ่นทุกขั้นโซ่อุปทาน 
ตั้งแต่ผูผ้ลิตวตัถุดิบหรือวสัดุรายแรก (Point-of-Origin) จนถึงผูบ้ริโภค (Point-of-Consumption)  
ในทุกขั้นโซ่อุปทาน ผูเ้ก่ียวขอ้งพึงจดัการโลจิสติกส์ของตนใหมี้ประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
  นิยามโลจิสติกส์ของ CLM ขา้งตน้มีนยัวา่โซ่อุปทานเป็นเร่ืองการวางแผน  
การปฏิบติัตามแผน และการควบคุมการเคล่ือนยา้ยและเก็บรักษาสินคา้ บริการและสารสนเทศท่ี
เก่ียวข้องจากจุดเร่ิมต้นจนถึงจุดบริโภคตามความต้องการของลูกค้าอย่างมีประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผล  
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  สรุปได้ว่า โซ่อุปทานเป็นเร่ืองการเคล่ือนย้ายและเก็บรักษาผลิตภัณฑ์ตั้ งแต่
จุดเร่ิมตน้จนถึงปลายทางผูบ้ริโภค กระบวนการแต่ละขั้น (Stage) โซ่อุปทานจะเพิ่มคุณค่าสินคา้ซ่ึง
เกิดจากการประสานงาน (Coordination) ของสมาชิกโซ่อุปทานและบูรณาการโลจิสติกส์ในทุกขั้น
ตลอดเส้นทางของโซ่อุปทานอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลและผูเ้ก่ียวขอ้งได้ประโยชน์
ร่วมกนั 

1.2 แนวคิดและการจัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน 
  ไชยยศ  ไชยมัน่คง และมยขุพนัธ์  ไชยมัน่คง (2550: 25) โลจิสติกส์เป็นงานท่ี 
กระจายอยูต่ามงานตามหนา้ท่ี (Functional Area) ในบริษทั งานตามหนา้ท่ีประกอบดว้ยหนา้ท่ีทาง 
ธุรกิจต่างๆ (Business Function) ซ่ึงหนา้ท่ีทางธุรกิจมีความเก่ียวขอ้งกบักิจกรรมโลจิสติกส์และ 
โซ่อุปทาน จะตอ้งมีความเขา้ใจหนา้ท่ีทางธุรกิจและกระบวนการทางธุรกิจ (Business Process)  
เพราะกระบวนการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน เป็นกระบวนการธุรกิจ  
  การจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน ใชแ้นวคิดเชิงระบบ (System Concept)  
แนวคิดเชิงตน้ทุนรวม (Total Cost Concept) และแนวคิดการพิจารณาระหวา่งไดก้บัเสีย  
(Trade-Offs Concept) ทั้งสามแนวคิดใช้ในการวิเคราะห์เพื่อตดัสินใจปฏิบติัการโลจิสติกส์และ
ปฏิบติัการโลจิสติกส์จะมีประสิทธิภาพข้ึนอยูก่บับูรณาการ (Integration) กิจกรรมโลจิสติกส์และ
สารสนเทศในองคก์าร 
  บริษทัท่ีมีความสามารถทางโลจิสติกส์จะสามารถลดตน้ทุนและสร้างความพึง
พอใจให้กบัลูกคา้ แต่ความส าเร็จในการจดัการโลจิสติกส์เป็นเพียงส่วนหน่ึงของกระบวนการ
เคล่ือนยา้ยและเก็บวสัดุและสินคา้ ดงันั้นจึงไม่ใช่หลกัประกนัวา่การเคล่ือนยา้ยและเก็บรักษาวสัดุ
และสินคา้ตั้งแต่จุดเร่ิมตน้จนถึงจุดบริโภคจะมีประสิทธิภาพ ประสิทธิภาพทั้งระบบจะเกิดไดเ้ม่ือ
ทุกขั้น (Stage) ของโซ่อุปทาน มีส่วนในการเพิ่มคุณค่าผลิตภณัฑ์ สร้างก าไรสูงสุด และผูบ้ริโภคมี
ความพึงพอใจในระดบับริการท่ีก าหนด กระบวนการเคล่ือนยา้ยและเก็บรักษาผลิตภณัฑ์น้ี เรียกว่า 
โซ่อุปทาน (Supply Chain) 
  ขอบเขตโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน (Scope of Logistics and Supply Chain) 
  นกัวิชาการและผูป้ฏิบติัจ านวนหน่ึงใช้โลจิสติกส์และโซ่อุปทานแทนกนั แต่เม่ือ
วิชาการทางดา้นน้ีพฒันาข้ึน ผูเ้ก่ียวขอ้งยอมรับว่ามีความแตกต่างกนั โลจิสติกส์มีขอบเขตท่ีแคบ
กวา่โซ่อุปทาน นัน่คือ ขอบเขตการจดัการโลจิสติกส์จ ากดัอยูภ่ายในองคก์ร ขณะท่ีโซ่อุปทานทอด
ยาวออกไปถึงผูข้ายวสัดุ (Supplier) และลูกคา้คนสุดทา้ย (End-User) โลจิสติกส์จึงเป็นเพียงส่วน
หน่ึงของโซ่อุปทาน 
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  แนวคิดโลจิสติกส์ (Logistics Concepts) 
  ไชยยศ  ไชยมัน่คง  และมยขุพนัธ์  ไชยมัน่คง (2550: 29-32) โลจิสติกส์ 
ประกอบดว้ยกิจกรรมต่างๆ  กิจกรรมเหล่าน้ีมีปฏิสัมพนัธ์กนั (Interaction) ปฏิบติัการกิจกรรม 
โลจิสติกส์หน่ึงจะมีผลกระทบต่อกิจกรรมอ่ืน  การด าเนินการของกิจกรรมหน่ึงอาจท าให้ตน้ทุน
ของกิจกรรมอ่ืนสูงข้ึนและระบบโลจิสติกส์โดยรวมขาดประสิทธิภาพได ้ปฏิสัมพนัธ์กิจกรรม 
โลจิสติกส์ดงักล่าวน าไปสู่การพฒันาแนวคิดโลจิสติกส์ไดแ้ก่  แนวคิดเชิงระบบ (System Concept) 
แนวคิดเชิงตน้ทุนรวม (Total  Cost  Concept) และแนวคิดการพิจารณาระหวา่งไดก้บัเสีย 
(Trade-Offs  Concept) ดงัมีสาระส าคญั  ดงัน้ี 
  1.2.1 แนวคิดเชิงระบบ (System Concept) 
   วธีิการจดัการโลจิสติกส์เชิงระบบ (Logistics  System  Approach)  
เป็นจุดเร่ิมต้นการพัฒนางานโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน วิธีการเชิงระบบท าให้มีความเข้าใจ
ความสัมพันธ์ระหว่างกิจกรรมและปฏิสัมพันธ์ท่ีมีต่อกัน ระบบเป็นอนุกรมของตัวแปรหรือ
องค์ประกอบหรือส่วนต่างๆท่ีเก่ียวข้องกันและมีความสัมพนัธ์กัน คนในสังคมได้เรียนและรับรู้
แนวคิดเชิงระบบมาโดยตลอด เช่น การเรียนระบบสุริยะจกัรวาลก็จะรู้ถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งดาวนพ
เคราะห์  พระอาทิตย์และพระจันทร์ท่ีมี ต่อกลางว ันและกลางคืน ภู มิอากาศและอ่ืนๆ หรือ 
การเรียนวิชาชีววิทยาก็จะเขา้ใจ การท างานของกระเพาะ ปอด หัวใจ เส้นเลือด และอ่ืนๆ ทุกช้ินส่วน
ของร่างกายมีความเก่ียวขอ้งกนัและท างานเป็นระบบเพื่อให้ร่างกายมีสภาพสมบูรณ์หรือการท างาน
ของเคร่ืองจักรกล ไม่ได้ข้ึนอยู่กับช้ินส่วนใด แต่ข้ึนอยู่กับทุกช้ินส่วน ช้ินส่วนท่ีประกอบเป็น
เคร่ืองยนตจ์ะตอ้งมีความสอดคลอ้งกลมกลืนกนั เคร่ืองยนตจึ์งท างานอยา่งเป็นระบบ 
   แนวคิดเชิงระบบเป็นวิธีการจดัการท่ีพิจารณาแต่ละหน้าท่ีหรือกิจกรรมว่า
เก่ียวขอ้งกนัอย่างไร  ความเก่ียวขอ้งนั้นส่งผลกระทบทางบวกทางลบอย่างไร  การตดัสินใจของ
กิจกรรมหน่ึงมีผลกระทบต่อกิจกรรมอ่ืนหรือการตดัสินใจของกิจกรรมหน่ึงมีผลกระทบต่องานของ
ตนอย่างไร  ผูป้ฏิบติังานท่ีมองผลกระทบงานของตนต่องานอ่ืนๆและงานในความรับผิดชอบของ
ผูอ่ื้นต่องานของตนเป็นการมองภาพรวมทั้งระบบ  การมองทั้งระบบและมุ่งผลงานโดยรวมจะให้มี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากกวา่ท่ีแต่ละหนา้ท่ีหรือกิจกรรมมุ่งประโยชน์สูงสุดของตน  ทั้งน้ี
เพราะการบรรลุเป้าหมายของกิจกรรมหน่ึงอาจเกิดผลทางลบกับกิจกรรมอ่ืนได้ท าให้ผลงาน
โดยรวมไม่มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล  ดงันั้น  โลจิสติกส์จะมีประสิทธิภาพจะตอ้งใชแ้นวคิด
เชิงระบบในการจดัการโลจิสติกส์ 
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  1.2.2 แนวคิดเชิงต้นทุนรวม (Total Cost Concept) 
   แนวคิดเชิงระบบน าไปสู่แนวคิดเชิงตน้ทุนรวม แนวคิดเชิงต้นทุนรวมจะ
ประเมินกิจกรรมโลจิสติกส์โดยใช้ตน้ทุนเป็นตวัวดั การวดัตน้ทุนจะไม่ใช้ตน้ทุนต ่าสุดของแต่ละ
กิจกรรมเพราะมีความขดัแยง้กนั เช่น ฝ่ายการเงินตอ้งการให้ตน้ทุนสินคา้คงคลงัน้อยท่ีสุด ซ่ึงจะ
บรรลุเป้าหมายดว้ยการสั่งซ้ือปริมาณนอ้ยในแต่ละคร้ัง การสั่งซ้ือปริมาณนอ้ยจะมีผลต่อตน้ทุนการ
ขนส่ง  การขนส่งปริมาณนอ้ยอตัราค่าระวางจะสูง ซ่ึงฝ่ายรับผิดชอบงานขนส่งจะไม่เห็นดว้ยเพราะ
ท าใหต้น้ทุนขนส่งของบริษทัสูง  ขณะท่ีฝ่ายการขนส่งก็ตอ้งการแสดงผลงานดว้ยการยืนยนัท่ีจะให้
มีการขนส่งเต็มยานพาหนะ  (Full  Truck  Load: TL) ซ่ึงค่าระวางต่อหน่วยต ่าแต่ก็จะท าให้ตน้ทุน
สินคา้คงคลงัสูงหรือฝ่ายการตลาดตอ้งการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยความรวดเร็วซ่ึง
จะบรรลุผลไดก้็ดว้ยการมีคลงัสินคา้จ านวนมากและการผลิตแบบ  คร้ังละปริมาณนอ้ย 
(Lean  production) การมีคลงัสินคา้หลายแห่งท าใหต้น้ทุนสินคา้คงคลงัสูงซ่ึงฝ่ายการเงินก็จะ 
ไม่เห็นดว้ย ขณะท่ีการผลิตแบบ Lean ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยจะสูงซ่ึงฝ่ายผลิตจะไม่เห็นดว้ย 
   ตามท่ีกล่าวมาขา้งตน้จะเห็นวา่นโยบายของฝ่ายท่ีจะใหต้น้ทุนต ่าสุดนั้นไม่ได้
เป็นหลกัประกนัวา่ตน้ทุนรวมโลจิสติกส์ของบริษทัจะต ่าสุด  ทั้งน้ีเพราะตน้ทุนรวมไม่ไดพ้ิจารณาท่ี
ตน้ทุนของกิจกรรมใดกิจกรรมหน่ึงต ่าสุด  เพราะตน้ทุนกิจกรรมหน่ึงมีผลกระทบต่อตน้ทุนของอีก
กิจกรรม องคก์รจึงตอ้งใชต้น้ทุนโลจิสติกส์รวมเป็นตวัวดันัน่คือ  ตน้ทุนแต่ละกิจกรรมรวมกนัแลว้
ใหน้อ้ยหรือต ่าท่ีสุด 
  1.2.3 แนวคิดการพจิารณาระหว่างได้กบัเสีย (Trade-Offs Concept) 
   ตามแนวคิดน้ีมองมองกิจกรรมโลจิสติกส์มีปฎิสัมพนัธ์กนั นโยบายของฝ่าย
หน่ึงจะมีผลกระทบกบัอีกฝ่ายหรือหลายฝ่าย เม่ือฝ่ายหน่ึงมีนโยบายลดตน้ทุนจะมีผลให้ตน้ทุน
กิจกรรมโลจิสติกส์ของอีกฝ่ายหรือหลายฝ่ายสูงข้ึน นัน่คือ ไดอ้ยา่งเสียอย่าง  แนวคิดน้ีแนะน าให้
พิจารณาหาจุดแลกระหวา่งไดก้บัเสีย (Trade-Offs) ท่ีตน้ทุนรวมโลจิสติกส์ต ่าสุด 
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ภาพท่ี 2.1  แสดงจุดพิจารณาแลกระหวา่งไดก้บัเสีย 

 

ท่ีมา: ดดัแปลงจากรูป  How Logistics Costs Vary with Number of Warehouses Used, หนา้ 411  
 Eric N. Berkowitz, Marketting, Third, Irwin, Inc., 1992 (อา้งใน ไชยยศ ไชยมัน่คงและมยขุพนัธ์  
 ไชยมัน่คง  2550 :31) 
 

   ตามภาพท่ี 2.1 เส้นต้นทุนสินค้าคงคลังจะลาดเอียงสูงข้ึน เม่ือจ านวน
คลงัสินคา้เพิ่มบริษทัจะมีสินคา้คงคลงัมาก  ปริมาณสินคา้คงคลงัมาก ท าให้ตน้ทุนสินคา้คงคลงัสูง  
ในขณะท่ีเส้นตน้ทุนค่าขนส่งลาดเอียงลงไปทางขวา  นัน่คือ  เม่ือจ านวนคลงัสินคา้เพิ่มข้ึนตน้ทุนค่า
ขนส่งจะลดลง  ค่าขนส่งลดลงตามจ านวนคลังสินค้าเพราะบริษัทสามารถใช้การขนส่งเต็ม
ยานพาหนะจากโรงงานไปยงัคลงัสินคา้  การมีคลังสินคา้มากเป็นการน าสินคา้ไปอยูใ่กลลู้กคา้ท า
ให้ตน้ทุนขนส่งจากคลงัสินคา้ไปยงัลูกคา้ต ่าด้วย  การพิจารณาระหว่างได้กบัเสียท่ีบริษทัจะได้
ประโยชน์สูงสุดคือท่ีเส้นตน้ทุนสินคา้คงคลงัตดักบัเส้นตน้ทุนค่าขนส่งท่ีจ านวนคลงัสินคา้  8  แห่ง  
ณ จุดตดัของเส้นตน้ทุนทั้งสองน้ี  ตน้ทุนรวมจะต ่า 

   แนวคิดการพิจารณาระหวา่งไดก้บัเสียมีความส าคญักบัการจดัการโลจิสติกส์
ของบริษัท  ทั้ งน้ีเพราะกิจกรรมโลจิสติกส์มีปฏิสัมพันธ์กัน  การกระท าของกิจกรรมหน่ึงมี
ผลกระทบต่อกิจกรรมอ่ืน  แนวคิดน้ีน าไปใช้ในการตดัสินใจปฏิบติัการโลจิสติกส์ของบริษทั
เพื่อใหบ้รรลุตน้ทุนรวมโลจิสติกส์ต ่าสุด 
 
 
 

0             4         8              12    16 

ต้นทนุรวมทัง้หมด 

ต้นทนุสนิค้าคงคลงั 

ต้นทนุคา่ขนสง่ 

จ านวนคลงัสนิค้า 
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 หลกัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน (Logistics and Supply Chain Principles) 
 ไชยยศ  ไชยมัน่คง  และมยุขพนัธ์  ไชยมัน่คง  (2550: 32-34) การจดัการโลจิสติกส์
และโซ่อุปทานเป็นการจดัการกระบวนการทางธุรกิจเพื่อเพิ่มคุณค่าสินคา้ในทุกขั้นของโซ่อุปทาน 
ดว้ยการน าสามแนวคิดท่ีไดก้ล่าวมาเป็นแนวทางการตดัสินใจ โดยท่ีโซ่อุปทานเก่ียวขอ้งกบัหลาย
องคก์ร แต่ละองคก์รอาจมีเป้าหมายแตกต่างกนั เป้าหมายท่ีแตกต่างกนัเป็นอุปสรรคต่อความส าเร็จ
ของการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน ความส าเร็จและประสิทธิภาพของโซ่อุปทานข้ึนอยู่กบั
หลกัการความพึงพอใจของผูบ้ริโภค 

1) หลักการประสิทธิภาพ (Efficiency) 
  การมีทรัพยากรจ ากดั และการใช้ทรัพยากรมีค่าใชจ่้ายหรือเป็นตน้ทุน ท าให้การใช้
ทรัพยากรอยา่งประหยดัในการด าเนินงานนั้นกล่าวไดว้า่ งานนั้นมีประสิทธิภาพ ประสิทธิภาพจึงมี
นยัการใช้ทรัพยากรอย่างประหยดัเพื่อบรรลุตามเป้าหมายท่ีก าหนด โลจิสติกส์และโซ่อุปทานมี
ความซับซ้อนและยุ่งยากเพราะ เก่ียวข้องกับฝ่ายต่างๆภายในองค์กรและภายนอกองค์กร 
ประสิทธิภาพโซ่อุปทานมิไดข้ึ้นอยูก่บัโลจิสติกส์ขององคก์รใดองคก์รหน่ึงเท่านั้น แต่ข้ึนอยูก่บัทุก
ขั้นของโซ่อุปทาน โซ่อุปทานจะตอ้งขจดัความสูญเสีย (Wastes) และไม่มีประสิทธิภาพในการ
เคล่ือนยา้ยและเก็บรักษาผลิตภณัฑเ์พื่อใหต้น้ทุนโซ่อุปทานต ่าสุด 
  ประสิทธิภาพโซ่อุปทานเกิดจากความพยายามของผูท่ี้เก่ียวข้อง ปัจจยัท่ีมีผลต่อ
ประสิทธิภาพของโซ่อุปทานคือการประสานงาน การประสานงานระหว่างสมาชิกจะขจดัความ
สูญเสีย ความสูญเสียท่ีส าคญัในระบบโซ่อุปทานคือ “ภาวะ Bullwhip Effect” Bullwhip Effect เป็น
ภาวะท่ีระบบโซ่อุปทานมีสินคา้คงคลงัมากไปอนัเน่ืองจากแต่ละขั้นโซ่อุปทานใช้ขอ้มูลสั่งซ้ือใน
การพยากรณ์อุปสงคแ์ละมองภาวะตลาดเชิงบวก โดยทุกขั้นจะบวกเพิ่มอุปสงคท่ี์พยากรณ์ได ้ท าให้
การพยากรณ์อุปสงคสู์งเกินความเป็นจริง ภาวะ Bullwhip Effect สามารถขจดัไดด้ว้ยการแบ่งปัน
ขอ้มูล ณ จุดขายไปใช้ในการพยากรณ์อุปสงค์ การแบ่งปันขอ้มูลยงัท าให้มีความไวว้างใจกนัและ
น าไปสู่การเป็นพนัธมิตรทางธุรกิจ ในระบบโซ่อุปทานท่ีมีกระบวนการดงักล่าวจะบรรลุการจดัการ
โซ่อุปทานท่ีมีประสิทธิภาพและก าไรโซ่อุปทานสูงสุด 

2) หลักการได้ประโยชน์ร่วมกัน (Mutual Benefit) 
  ประสิทธิภาพโซ่อุปทานจะตอ้งมีตลอดเส้นทางเดินของผลิตภณัฑ์ตั้งแต่จุดเร่ิมตน้
จนถึงจุดบริโภค การท่ีขั้นใดขั้นหน่ึงในโซ่อุปทานมีประสิทธิภาพ แต่ในขั้นอ่ืนไม่มีประสิทธิภาพ
หรือมีความสูญเสีย โลจิสติกส์และโซ่อุปทานโดยรวมก็จะไม่มีประสิทธิภาพ ประสิทธิภาพท่ี
เกิดข้ึนในบางขั้นนั้นแสดงว่ามีการผลักภาระไปให้สมาชิกอ่ืนในโซ่อุปทาน การผลักภาระจะ
ก่อให้เกิดความสูญเสียในขั้นท่ีรับภาระ ระบบโซ่อุปทานก็จะไม่มีประสิทธิภาพ เช่นผูผ้ลิตสินคา้
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ส าเร็จรูปผลกัภาระตน้ทุนสินคา้คงคลงัไปให้ผูค้า้ส่งและ/หรือให้ผูข้ายวสัดุเป็นผูเ้ก็บสต็อค การ
กระท าดงักล่าวโรงงานผลิตสินคา้ส าเร็จรูปสามารถลดตน้ทุนได ้แต่ผูข้ายวสัดุหรือผูค้า้ปลีกจะมี
ภาระตน้ทุนท่ีสูงข้ึน ระบบโซ่อุปทานก็จะไม่มีประสิทธิภาพ การผลกัภาระไปให้ขั้นใดขั้นหน่ึงใน
โซ่อุปทานจะท าให้ขาดความไวว้างใจกนัซ่ึงจะน าไปสู่การขาดการประสานในระบบโซ่อุปทาน 
การขาดการประสานงานจะท าใหโ้ซ่อุปทานไม่มีประสิทธิภาพ 
  ประสิทธิภาพโซ่อุปทานเกิดจากผลการกระท าของทุกขั้นโซ่อุปทาน สมาชิกแต่ละ
ขั้นตอ้งใชค้วามพยายามในการจดัการโลจิสติกส์ การจดัการอยา่งมีประสิทธิภาพในทุกขั้นเป็นการ
เพิ่มคุณค่าและก าไรรวมโซ่อุปทานสูงสุด ก าไรโซ่อุปทานจึงเป็นผลงานของสมาชิกโซ่อุปทาน
ทั้งหมด สมาชิกทุกคนจึงควรไดป้ระโยชน์อยา่งเป็นธรรม 
  ก าไรโซ่อุปทานท่ีเกิดจากการจดัการท่ีมีประสิทธิภาพเป็นผลงานของสมาชิกทุกคน 
ก าไรจึงตอ้งแบ่งปันกนั การแบ่งปันก าไรจะตอ้งเป็นธรรม ระบบโซ่อุปทานท่ีสมาชิกไดป้ระโยชน์
เพียงผูเ้ดียวหรือไดป้ระโยชน์มากกวา่ผูอ่ื้น ประสิทธิภาพโซ่อุปทานอาจเกิดไดเ้พียงระยะสั้นเท่านั้น 
ในระยะยาวระบบจะไม่มีประสิทธิภาพเพราะสมาชิกต่างก็มุ่งประโยชน์ของตน ซ่ึงจะไม่มีการ
ประสานงานและการแบ่งปันขอ้มูล ความส าเร็จท่ีย ัง่ยืนสมาชิกตอ้งไดป้ระโยชน์จากประสิทธิภาพ
โซ่อุปทานอยา่งทัว่ถึงและเป็นธรรม 

3) หลักความพึงพอใจของผู้บริโภค (Customer Satisfaction) 
  การจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานจะตอ้งบรรลุวตัถุประสงค ์2 ประการคือ  
มีประสิทธิภาพ (Efficiency) หรือมีตน้ทุนต ่าสุด และมีประสิทธิผล (Effectiveness) หรือลูกคา้มี
ความพึงพอใจ ประสิทธิภาพและประสิทธิผลโลจิสติกส์ไม่อาจแยกพิจารณา โลจิสติกส์ท่ีมี
ประสิทธิภาพแต่ลูกคา้ไม่พึงพอใจสินคา้ก็ขายไม่ได ้ความพึงพอใจของลูกคา้ประกอบดว้ย ความพึง
พอใจผลิตภณัฑ ์ความพึงพอใจท่ีสามารถหาซ้ือไดใ้นเวลาและสถานท่ีท่ีตอ้งการ ความพึงพอใจจาก
การส่งมอบสินคา้ท่ีรวดเร็ว สม ่าเสมอ ครบตามจ านวน ในสภาพสมบูรณ์และในราคาท่ีเหมาะสม 
การตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ดา้นต่างๆท่ีกล่าวมานั้นเป็นตน้ทุนโลจิสติกส์ การให้บริการ
ระดบัสูง เพื่อใหลู้กคา้มีความพึงพอใจมาก บริษทัก็จะมีค่าใชจ่้ายสูง ตน้ทุนท่ีสูงจะเป็นอุปสรรคต่อ
การแข่งขนั โลจิสติกส์และโซ่อุปทานท่ีมีประสิทธิภาพ หรือมีตน้ทุนต ่าแต่ลูกคา้ไม่พึงพอใจ บริษทั
ก็เส่ียงท่ีจะสูญเสียลูกคา้ การจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานจะตอ้งให้ลูกคา้พึงพอใจควบคู่กบัการ
มีประสิทธิภาพ อย่างไรก็ตามความพึงพอใจของลูกคา้จะตอ้งอยู่ในระดบับริการท่ีบริษทัสามารถ
แข่งขนัในตลาดได ้
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 กจิกรรมด้านโลจิสติกส์ 
 ค านาย อภิปรัชญาสกุล  (2550: 42) 
 ในแต่ละบริษทัมีการประยุกต์ใช้โลจิสติกส์ในระดบัท่ีแตกต่างกนั บางบริษทัใช้บาง
กิจกรรม บางบริษทัก็ใชเ้ตม็รูปแบบ จากการศึกษาวจิยัในอุตสาหกรรมไทย พบวา่ในปัจจุบนัการจดั
โครงสร้างองค์กร ฝ่ายโลจิสติกส์ร้อยละ 89.2 เป็นประเภทแบ่งตามหน้าท่ี และมีการด าเนินการ
ด้านโลจิสติกส์ในบางกิจกรรมเท่านั้น จากภาพท่ี 2.2 กิจกรรมด้านโลจิสติกส์มีหลายกิจกรรม 
ดงัต่อไปน้ี 

1. การจดัการวสัดุ (Material Management) จะสนบัสนุนการผลิตเป็นหลกั มีหนา้ท่ีท่ี
เก่ียวขอ้งคือ การจดัซ้ือ จดัหา และการผลิต โดยมีกิจกรรมท่ีตอ้งพิจารณาคือ สารสนเทศ ความ
ต้องการของลูกค้า ต้นทุนและบริการ ระยะเวลาในการท างานแต่ละกิจกรรม (Lead Time) 
มูลค่าเพิ่มในกิจกรรมทางเลือกท่ีดีท่ีสุด วธีิการผลิต การวางแผน ขั้นตอนการปฏิบติังาน ผลผลิต 

2. การจดัการการกระจายสินคา้ (Distribution Management) จะสนองความตอ้งการ
ในการขายและการตลาดเป็นหลกั มีหนา้ท่ีหลกัคือ การจดัการคลงัสินคา้ และการขนส่ง  
โดยคลังสินค้าจะต้องมีสาธารณูปโภคพื้นฐาน อุปกรณ์ต่างๆ ระบบจัดการคลังสินค้าและ
โครงสร้างการบริหารจดัการ ส่วนงานขนส่งจะเก่ียวขอ้งกบัการ เลือกพนกังานท่ีมีทกัษะ รูปแบบ
การขนส่ง วธีิการขนส่ง และมูลค่าจากการท างาน 
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ภาพท่ี 2.2  กิจกรรมโลจิสติกส์ และการจดัการโซ่อุปทาน 
 

 การจดัการตั้งแต่ตน้น ้าจนถึงปลายน ้า จะพิจารณาปริมาณสินคา้ท่ีจะตอ้งจดัการในโซ่
อุปทานในแต่ละช่วงเวลา สถานท่ีและวิธีด าเนินการให้สอดคลอ้งตลอดโซ่อุปทาน จากภาพท่ี 2.2 
ท่ี เ ก่ียวกับโลจิสติกส์และการจัดการโซ่อุปทาน จะเห็นว่าความมั่นคงของธุรกิจเกิดจาก 
การวางรากฐานในระดบัปฏิบติัการ ซ่ึงไดแ้ก่การจดัการวสัดุและการจดัการการกระจายสินคา้  
ซ่ึงเป็นกิจกรรมหลกัดา้นโลจิสติกส์ใหมี้ความแขง็แกร่ง และสอดคลอ้งกบัธุรกิจ จึงสามารถส่งผล
ใหก้ารจดัการระดบัสูงข้ึนไปสามารถบรรลุเป้าหมายตามวตัถุประสงคแ์ละกลยทุธ์องคก์รได ้
 ในอดีตท่ีผา่นมาบริษทัในประเทศไทย ฝ่ายขายจะไม่สนใจโลจิสติกส์และการจดัการ
โซ่อุปทานมากนัก ทั้ งท่ีเป็นทีมงานท่ีจะตอ้งวางแผนและพยากรณ์การขายเพื่อส่งให้ฝ่ายผลิต
ด าเนินการต่อ ท าให้ขาดช่วงในการด าเนินงาน ขาดความร่วมมือ มีการแบ่งฝ่ายการท างาน  
ไม่ค  านึงถึงผลประโยชน์หลกัของบริษทั ซ่ึงถึงเวลาท่ีตอ้งมีการปฏิวติัองคก์รธุรกิจไทย ให้สามารถ
ต่อสู้กบัตลาดต่างประเทศและสามารถยืนหยดัในการแข่งขนัในเวทีการคา้โลกในระบบเศรษฐกิจ
ใหม่ได ้กิจกรรมดา้นโลจิสติกส์ สามารถอธิบายรายละเอียดไดด้งัต่อไปน้ี 

1. การให้บริการลูกค้า เป็นงานทุกประเภทท่ีด าเนินการข้ึนแลว้ไม่สามารถสัมผสัดว้ย
ประสาททั้ง 5 แต่สัมผสัดว้ยใจ นั้นคือ ตอ้งเกิดความพึงพอใจ ความประทบัใจ การให้บริการลูกคา้
ไม่ใช่เป็นเพียงแค่กิจกรรม แต่เป็นผลกระทบต่อกิจกรรมอ่ืนของโลจิสติกส์ การตดัสินใจทั้งหมด

โรงงา

น 

ศูนย์กระจาย

สินค้า 

    

 

จดัซื ้

อ 

 

ด าเนิน
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ซือ้จาก

ลกูค้า 

บรรจุ

ภณัฑ์ 

 วางแผ
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การ
ผลติ 

 

  

สนบัสนนุ

อะไหล ่

การขนสง่ 

ขาเข้า 

คลงัสินค้า 

วตัถดิุบ 

 เคลื่อนย้

าย 

ผลติ  เคลื่อนย้

าย  ตาราง

ก าหนด 

การผลิต 

 การก าจดัของเสยี 

ควบคมุคณุภาพ  คลงัสินค้า 

ส าเร็จรูป 

 
พยากรณ์ 

ความ

ต้องการ 

การ

ขนสง่ 

ขาออก 

ศนูย์

กระจาย

สินค้า 

 การ

ให้บริการ 

ลกูค้า 

 การเลือก 

ท าเลท่ีตัง้ 

 
การ

วางแผน 

เครือขา่ย 
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(RESOURCE) 

การผลิต 

(MAKE) 

จัดส่ง 

(DELIVER) การจดัการวสัด ุ(Material Management) การกระจายสนิค้า (Distribution 
Management) 

การจัดการโลจิ

สตกิส์ 
การไหลของวสัด ุ(Materials Flow) 

การไหลของสารสนเทศ (Information Flow) 

การจัดการโซ่

อุปทาน 
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เก่ียวกบัโลจิสติกส์ มาจากความตอ้งการท่ีจะให้บริการลูกคา้ งานให้บริการลูกคา้เป็นกิจกรรมท่ี
เป็นแรงผลกัดนัใหเ้กิดกิจกรรมอ่ืน แต่ยงัรักษาระดบัการใหบ้ริการแก่ลูกคา้ดว้ยมาตรฐาน 
  Douglas M. Lambert (2003: 12) กล่าวว่า การบริการลูกคา้สามารถให้ค  าจ  ากดั
ความได้ดังน้ีคือ “ปรัชญาท่ีมุ่งให้ความส าคัญกับลูกค้า ซ่ึงได้ประสานและบริหารส่ิงซ่ึงมี
ปฏิสัมพนัธ์กบัลูกคา้ ดว้ยการผสมผสานตน้ทุนและการใหบ้ริการท่ีก าหนดไวอ้ยา่งดีท่ีสุด”  
การบริการลูกคา้คือผลลพัธ์ของระบบโลจิสติกส์ รวมไปจนถึงการส่งมอบสินคา้ไปยงัลูกคา้ตาม
สถานท่ีท่ีก าหนด ภายใต้เง่ือนไขและเวลาท่ีเหมาะสมด้วยต้นทุนท่ีต ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นได ้ 
การบริการลูกคา้ท่ีดีช่วยสร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้ซ่ึงก็คือผลลพัธ์ของกระบวนการด้าน
การตลาดทั้งหมด 
 2. การขนส่งและการจราจร การขนส่งเป็นการเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบและสินค้า  
ไปยงัเครือข่ายขนส่งต่างๆ กิจกรรมดา้นขนส่งเป็นการเลือกวิธีการขนส่ง เช่น ทางรถยนต ์รถไฟ 
ทางอากาศ ทางน ้ า และเส้นทางท่อ การเลือกเส้นทางการบริการ เช่น การบริการตามปกติ หรือ 
การบริการพิเศษ กระบวนการเรียกร้องความเสียหาย การตรวจสอบอตัราค่าระวาง หลายบริษทั
ตน้ทุนดา้นขนส่งเป็นตน้ทุนท่ีสูงท่ีสุดในระบบโลจิสติกส์ ในประเทศไทยมีผูใ้ห้ความหมายของ
การขนส่งหมายถึง การจดัให้มีการเคล่ือนยา้ยบุคคล สัตวห์รือส่ิงของต่างๆด้วยเคร่ืองมือและ
อุปกรณ์ในการขนส่ง จากท่ีแห่งหน่ึง ตามความประสงคแ์ละเกิดอรรถประโยชน์ตามตอ้งการ 
  ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยุขพนัธ์ ไชยมัน่คง (2550: 38) กล่าวว่า การขนส่ง
เก่ียวขอ้งกบัสินคา้คงคลงัและการบริการลูกคา้ การขนส่งท่ีประหยดัจะตอ้งแลกกบัตน้ทุนสินคา้
คงคลงัท่ีสูงและระดบัการบริการลูกค้าท่ีต ่า การขนส่งท่ีรวดเร็ว ตน้ทุนขนส่งจะสูง แต่ตน้ทุน
สินคา้คงคลงัต ่า ผูจ้ดัการขนส่งจะตอ้งพิจารณาระหวา่งไดก้บัเสีย เพื่อให้มีตน้ทุนต ่า ขณะเดียวกนั
ก็สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้และพิจารณาเลือกผูใ้ห้บริการขนส่ง (Transport 
Service Provider) โดยพิจารณาความสามารถในการให้บริการท่ีสม ่าเสมอ (Consistency) และ
เช่ือถือได ้(Dependability) 
 3. การควบคุมสินค้าคงคลัง ในโลกของการท างานถา้สินคา้สามารถผลิตและขนส่ง
ให้ลูกค้าทนัที ไม่จ  าเป็นต้องมีสินค้าคงคลัง เพราะสินค้าคงคลังเป็นตวัรองรับในระบบการ
ให้บริการลูกค้า โดยจากลูกค้าภายในบริษัทคือ สนับสนุนการผลิตแก่โรงงาน (Inbound 
Customers) หรือสนบัสนุนการตลาดจากโรงงานไปยงัลูกคา้ภายนอก (Outbound Customers) 
ตน้ทุนในการลงทุนดา้นสินคา้คงคลงัสามารถน าไปใชเ้พื่อกิจกรรมอยา่งอ่ืนได ้แต่สินคา้คงคลงัยงั
มีความจ าเป็นในกรณียงัมีความไม่แน่นอนของความตอ้งการจากลูกคา้ ฉะนั้นระดบัสินคา้คงคลงั 
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ท่ีดีท่ีสุดจ าเป็นตอ้งมีการควบคุมเพราะท าใหต้น้ทุนในการเก็บรักษาดีท่ีสุด โดยสามารถรักษา 
ระดบัการใหบ้ริการ แก่ลูกคา้และการเปล่ียนแปลงในการผลิต 
  ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง (2550: 39) อธิบายไวว้า่ ตน้ทุนสินคา้
คงคลงัประกอบด้วย เงินทุนท่ีจมอยู่ในสินคา้ ค่าเก็บรักษา ค่าสินคา้หมดสมยั ค่าประกนัภยั ค่า
สินคา้เส่ือมสภาพหรือขาดจ านวนและภาษี ระดบัสินคา้คงคลงัเก่ียวขอ้งกบัการผลิตแบบ Lean 
Production (ผลิตคร้ังละปริมาณนอ้ย) หรือ Mass Production (ผลิตคร้ังละปริมาณมาก) รูปแบบ
การขนส่ง วิธีการขนส่ง นโยบายคลงัสินคา้ และระดบัการบริการลูกคา้ การควบคุมสินคา้คงคลงั
จะตอ้งพิจารณารวมกบักิจกรรมโลจิสติกส์ท่ีเก่ียวขอ้ง ทั้งน้ีเพื่อให้บรรลุตน้ทุนรวมโลจิสติกส์
ต ่าสุด ณ ระดบับริการลูกคา้ท่ีก าหนด 
 4. การด าเนินการค าส่ังซ้ือ จะเก่ียวกบัค าสั่งซ้ือของลูกคา้ การตดัสินใจเก่ียวกบัความ
ต้องการด้านต่างๆในกระบวนการ และให้ความมั่นใจในการจัดส่งให้ลูกค้า กิจกรรมน้ีมี
ความส าคญัต่อโลจิสติกส์ เพราะว่ามีผลต่อรอบเวลาในการสั่งซ้ือ (Lead Time) จนถึงการจดัส่ง
สินค้า โดยเ ร่ิมจากวันท่ี รับค าสั่ ง ซ้ือลูกค้าจนถึงว ันท่ีสามารถส่งมอบสินค้าให้แก่ลูกค้า 
กระบวนการด าเนินการค าสั่งซ้ือท่ีดีตอ้งสามารถลดรอบเวลาได ้เพื่อใหต้น้ทุนต ่า ดว้ยการลดความ
ตอ้งการเก่ียวกบัเวลาในการจดัส่งของลูกคา้ลง เพราะจะท าให้การขนส่งจากแบบพิเศษเป็นแบบ
ปกติ นัน่คือสามารถท าใหเ้กิดการประหยดัใหแ้ก่บริษทัได ้
  Douglas M. Lambert (2003: 14) กล่าววา่ กระบวนการสั่งซ้ือนั้นเก่ียวขอ้งกบั 
การรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ การตรวจสอบสถานะของค าสั่งซ้ือและการติดต่อส่ือสารไปยงัลูกคา้ 
การเปิดค าสั่งซ้ือจริงและการส่งมอบสินคา้ตามค าสั่งซ้ือนั้น แต่ละส่วนประกอบของการสั่งซ้ือได้
รวมถึงการตรวจสอบสินคา้คงคลงั เครดิตลูกคา้ ใบส่งสินคา้และยอดลูกหน้ี ดงันั้นกระบวนการ
สั่งซ้ือจะมีขอบเขตท่ีกวา้งมากและเต็มไปด้วยระบบอตัโนมติั เน่ืองจากวฏัจกัรการสั่งซ้ือเป็น
กุญแจส าคญัของการเช่ือมต่อระหว่างลูกคา้กบัองคก์ร และสามารถสร้างผลกระทบอย่างมากต่อ
การรับรู้ในดา้นการบริการและความพึงพอใจของลูกคา้ ในปัจจุบนัน้ีระบบการสั่งซ้ือท่ีกา้วหนา้ได้
ถูกน ามาใชง้าน เช่น ระบบ EDI (Electronic Data Interchange), EFT (Electronic Funds Transfer) 
และไดถู้กน ามาใชม้ากยิ่งข้ึนเพื่อเพิ่มความรวดเร็วและพฒันาความถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพใน
การด าเนินการสั่งซ้ือ 
 5. การส่ือสารในการกระจายสินค้า  สารสนเทศเป็นตวัท่ีท าให้ระบบโลจิสติกส์มี
ประสิทธิภาพ การส่ือสารตอ้งมีการจดัการผ่านทางผูข้ายสินคา้และลูกคา้รวมถึงภายในบริษทั 
เพราะการส่ือสารท่ีรวดเร็ว แน่นอน ในเวลาจริง (Real Time) เป็นหลกัการท่ีท าให้การจดัการ 
โลจิสติกส์มีประสิทธิภาพ 
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  ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง (2550: 42) กล่าววา่ การส่ือสารมี 
ความส าคญัในการขบัเคล่ือนความส าเร็จ ปฏิบติัการโลจิสติกส์และความพึงพอใจของลูกค้า 
กิจกรรมส่ือสารจะต้องเช่ือมโยงสารสนเทศกับฝ่ายต่างๆภายในองค์กร และภายนอกองค์กร 
องคก์รภายนอกไดแ้ก่ Supplier ลูกคา้และผูใ้ห้บริการ การพฒันาเทคโนโลยีสารสนเทศ ช่วยให้
การส่ือสารระหว่างบริษทักบัองค์กรภายนอกมีความรวดเร็ว ถูกตอ้งและเอ้ือต่อการแบ่งปันใช้
ขอ้มูล เทคโนโลยี EDI และ ERP ช่วยเช่ือมโยงสารสนเทศทั้งภายในและภายนอกบริษทั  
การเช่ือมโยงสารสนเทศท าใหมี้การแบ่งปันขอ้มูลภายในและระหวา่งองคก์ร การแบ่งปันขอ้มูลจะ
ช่วยลดหรือขจดัภาวะ Bullwhip Effect และท าใหร้ะบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทานมีประสิทธิภาพ 
 6. การพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า เป็นกิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกบัหลายฝ่ายใน
บริษทั การตลาดเป็นฝ่ายแรกท่ีเก่ียวขอ้งในการพยากรณ์ยอดขาย โดยจะเก่ียวขอ้งกบัผลกระทบใน
กิจกรรมโฆษณาทั้งปี กลยุทธ์ราคา และความพยายามในการเพิ่มยอดขายหรืออุปสงค ์โรงงานจะ
พยากรณ์เก่ียวกับก าหนดการผลิต การวางแผนความต้องการวสัดุ (Material Requirement 
Planning: MRP) และการจดัส่งแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time: JIT) โลจิสติกส์ใชก้ารพยากรณ์
จากทั้งสองฝ่ายเพื่อหาจ านวนสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสม และท าเลท่ีตั้งในการจดัเก็บสินคา้คงคลงั 
เพื่อส่งไปยงัโรงงานและลูกคา้ 
  ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง (2550: 41) กล่าววา่ วตัถุประสงคข์อง
การจดัการโลจิสติกส์คือการมีตน้ทุนรวมโลจิสติกส์ต ่าสุด ขณะเดียวกนัก็สามารถตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ในระดบับริการท่ีลูกคา้พึงพอใจ การท่ีจะบรรลุวตัถุประสงคด์งักล่าวจะตอ้งมี
การพยากรณ์อุปสงค์ การพยากรณ์อุปสงค์มีความส าคัญกบัปฏิบติัการด้านการตลาด การผลิต
และโลจิสติกส์ ด้านโลจิสติกส์ใช้ข้อมูลพยากรณ์เพื่อจดัหาวสัดุ การขนส่งและการเก็บรักษา  
ซ่ึงเป็นการสนบัสนุนการผลิต ขอ้มูลพยากรณ์ยงัใชป้ระโยชน์กบัโลจิสติกส์ขาออก ไดแ้ก่  
การจดัการการขนส่ง สินคา้คงคลงั คลงัสินคา้ และการส่งมอบ การพยากรณ์อุปสงคมี์หลายวธีิและ
ฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งควรมีส่วนร่วมและรับรู้การพยากรณ์ดว้ย 
 7. คลังสินค้าและการจัดเก็บ  โดยการจัดการคลังสินค้าหมายถึง การบูรณาการ
ทรัพยากรต่างๆ เพื่อใหก้ารด าเนินกิจการคลงัสินคา้เป็นไปอยา่งมีประสิทธิผล และบรรลุผลส าเร็จ
ตามวตัถุประสงคข์องคลงัสินคา้แต่ละประเภทท่ีก าหนดไว ้สินคา้คงคลงัตอ้งเก็บไวใ้นพื้นท่ีท่ีได้
วางแผนไว ้คลงัสินคา้และกิจกรรมจดัเก็บจึงรองรับความตอ้งการในการเก็บสินคา้ในกิจกรรมโลจิ
สติกส์ มีหนา้ท่ีก าหนดพื้นท่ีท่ีตอ้งการ การวางผงัการจดัเก็บในคลงัสินคา้ การออกแบบท่าขนถ่าย
เพื่อเตรียมสินคา้ ขอ้ก าหนดของคลงัสินคา้ กรเติมหรือสร้างสต็อกทดแทนกิจกรรมน้ี ไม่เหมือน
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การควบคุมสินคา้คงคลงั เพราะวา่เป็นการน าขอ้มูลจากกิจกรรมในการปฏิบติังานในคลงัสินคา้มา
ใชใ้นการตดัสินใจเก่ียวกบัวธีิการจดัเก็บสินคา้คงคลงั 
  ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง (2550: 39) กล่าววา่ จ  านวนคลงัสินคา้
เก่ียวขอ้งกบัค่าใช้จ่ายการขนส่ง การมีคลงัสินคา้จ านวนมากจะลดค่าใช้จ่ายการขนส่ง แต่ตน้ทุน
สินคา้คงคลงัจะสูง การพิจารณาระหวา่งไดก้บัเสีย เพื่อให้มีตน้ทุนท่ีต ่าเป็นงานของผูจ้ดัการโลจิ
สติกส์ อยา่งไรก็ตาม ปัจจุบนับริษทัท่ีท าธุรกิจทั้งในประเทศและระหว่างประเทศมีแนวโน้มลด
จ านวนคลงัสินค้าลง จากขอ้เท็จจริงเชิงประจกัษ์พบว่า การลดจ านวนคลังสินคา้ท าให้ต้นทุน
สินคา้คงคลงัลดลง ดงันั้นมีแนวโน้มท่ีบริษทัลดจ านวนคลงัสินคา้และมาลงทุนคลงัสินคา้กลาง 
(Central Warehouse) หรือศูนยก์ระจายสินคา้ (Distribution Center) ขนาดใหญ่แทน 
 8. การคัดเลอืกสถานทีก่่อสร้างคลงัสินค้าและโรงงาน การเลือกท าเลท่ีตั้งของโรงงาน
และคลงัสินคา้ เพื่อเช่ือมต่อไปยงักิจกรรมท่ีต่างๆของโลจิสติกส์ การเปล่ียนแปลงต าแหน่งท่ีตั้งมี
ผลกระทบต่อเวลาในการเดินทาง อตัราค่าขนส่งจากแหล่งผลิตสินคา้ไปยงัจุดหมายปลายทาง 
ระดบัการใหบ้ริการแก่ลูกคา้และตน้ทุนโลจิสติกส์ การตดัสินใจไม่ไดท้  าเฉพาะฝ่ายโลจิสติกส์ฝ่าย
เดียวเท่านั้น แต่เก่ียวขอ้งกบัฝ่ายผลิตและฝ่ายการตลาดดว้ย 
  Douglas M. Lambert (2003: 14) ไดย้กเป็นกรณีศึกษาไวว้า่ เม่ือปี 2002 มีการ
แข่งขนักนัอย่างสูงในสาธารณูปโภคส าหรับผูผ้ลิตรายใหม่ เช่น บริษทั อินเทล (Intel) ซ่ึงก าลงั
ตดัสินใจหาท่ีตั้งโรงงานเซมิคอนดคัเตอร์ และไดรั้บขอ้เสนอจากหลายๆเมือง เช่น พอร์ทแลนด ์
โอรีกอน ออสติน เทกซัส แคลนเดอร์ อริโซนา และชานเมืองฟินิกส์ ในท่ีสุดแล้วอินเทลก็
ตดัสินใจเลือกเมืองแคลนเดอร์ เน่ืองจากมีสาธารณูปโภคท่ีสมบูรณ์ ถึงแมว้า่เมืองฟินิกส์เป็นเมือง
ท่ีก าลงัมีการเจริญเติบโตและมีแรงงานท่ีน่าสนใจซ่ึงบริษทัมีความสัมพนัธ์อนัดีกบัรัฐบาลทอ้งถ่ิน
ของเมืองน้ี 
 9. การเคลือ่นย้ายสินค้า การออกแบบผงัโรงงานหรือคลงัสินคา้ท่ีดีท่ีสุดคือ  
การมีระยะทางการเคล่ือนท่ีของการขนถ่ายวสัดุระหวา่งกิจกรรมหรือระหวา่งหน่วยงานนอ้ยท่ีสุด 
การเคล่ือนยา้ยในท่ีน้ีหมายรวมถึงการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ สินคา้ส าเร็จรูป สินคา้คงคลงัในระหวา่ง
การผลิต และสินคา้ส าเร็จรูปภายในโรงงานและคลงัสินคา้ การเคล่ือนยา้ยสินคา้ประกอบดว้ยการ
คดัเลือกอุปกรณ์ นโยบายการทดแทนอุปกรณ์ กระบวนการเลือกหยิบสินคา้ การจดัเก็บและน า
ของออกจากสต็อก ซ่ึงการน าเอาอุปกรณ์ในระบบโลจิสติกส์มาใชใ้นการเคล่ือนยา้ยสินคา้ หรือ
ทดแทนการเคล่ือนยา้ยท่ีไม่ท าใหเ้กิดมูลค่า และหาทางท่ีจะลดตน้ทุน จึงเป็นเป้าหมายของ 
การจดัการโลจิสติกส์ 
 



23 

  ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยุขพนัธ์ ไชยมัน่คง (2550: 40) กล่าววา่ การตดัสินใจใช้
อุปกรณ์เคล่ือนยา้ยข้ึนอยู่กบัสินค้าท่ีจดัเก็บ น ้ าหนักสินคา้ โครงสร้างคลังสินค้าและอุปกรณ์
จดัเก็บสินคา้ หลกัการเลือกอุปกรณ์เคล่ือนยา้ยท่ีส าคญั ไดแ้ก่ อุปกรณ์มีน ้ าหนกัเบาแต่ยกสินคา้
ไดม้าก ขณะยกสินคา้สามารถเคล่ือนท่ีได ้และใช้พื้นท่ีทางเดินนอ้ย การเคล่ือนยา้ยสินคา้จะตอ้ง
หลีกเล่ียงการยกซ ้ าซ้อน การยกซ ้ าซ้อนท าให้เกิดความสูญเสียและมีโอกาสเกิดความเสียหายกบั
สินคา้ เคล่ือนยา้ยในระยะทางสั้นท่ีสุดและใชอุ้ปกรณ์เคล่ือนยา้ยให้ไดป้ระโยชน์สูงสุด รวมทั้งลด
ความเสียหายต่างๆใหมี้นอ้ยท่ีสุด 
 10. การจัดซ้ือ มีความส าคญัต่อองค์กรธุรกิจ การมีระบบการบริหารการจดัซ้ือ และ
หนา้ท่ีอ่ืนท่ีสนบัสนุนดา้นวสัดุไม่วา่จะเป็นการจดัส่งสินคา้ การจดัการสินคา้คงคลงั เป็นส่ิงจ าเป็น
อยา่งยิง่ต่อการบริหารธุรกิจ การจดัซ้ือมีหนา้ท่ีสนองความตอ้งการวตัถุดิบและบริการจดัส่งอยา่งมี
ประสิทธิภาพ และมีการไหลต่อเน่ือง ทั้ งในสายการผลิตและการกระจายสินค้า การจัดซ้ือ
เก่ียวขอ้งกบัการคดัเลือกแหล่งจดัซ้ือจดัจา้ง เวลาในการจดัซ้ือ การวา่จา้ง รวมถึงปริมาณท่ีจะตอ้ง
ท าการจดัซ้ือ กิจกรรมน้ีเก่ียวขอ้งกบัตน้ทุนทั้งหมดของโลจิสติกส์ ระดบัการให้บริการ จ านวน
ของสินคา้ท่ีสั่ง และความถ่ีในการสั่งซ้ือกระทบต่อระดบัสินคา้คงคลงั ส่วนแหล่งท่ีตั้งของผูข้าย 
วตัถุดิบหรือสินคา้ มีผลต่อตน้ทุนการขนส่ง กิจกรรมน้ีรับผดิชอบโดยฝ่ายจดัซ้ือของบริษทั 
  ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง (2550: 36) กล่าววา่ สภาวะแวดลอ้ม
ทางเศรษฐกิจและธุรกิจเป็นปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการเปล่ียนแปลงนโยบายการจดัหาวสัดุ บริษทัมี
แนวโน้มจดัซ้ือวสัดุจากน้อยแหล่ง มีความสัมพนัธ์ท่ีดีในระยะยาวกบั Supplier และไม่ใชร้าคา
ต ่าสุดเป็นเกณฑ์การพิจารณาเลือก Supplier การจดัหาวสัดุยงัมีบทบาทส าคญักบับริษทัในดา้น
คุณภาพสินคา้ มีหลกัฐานท่ีแสดงวา่ ความบกพร่องของสินคา้ส าเร็จรูป (Defect) ร้อยละ 70 เกิด
จากคุณภาพวัสดุ การจัดหาว ัสดุมีขอบข่ายกว้างขวางครอบคลุมแหล่งผลิตทุกมุมโลก 
วตัถุประสงคข์องการจดัหาวสัดุคือ มีตน้ทุนต ่า คุณภาพดีและผูข้ายสามารถใหบ้ริการในระดบัสูง 
 11. การสนับสนุนอะไหล่และการบริการ กิจกรรมโลจิสติกส์ไม่ไดเ้ก่ียวขอ้งเฉพาะ
สินคา้ส าเร็จรูป แต่รวมถึงการสนบัสนุนช้ินส่วนอะไหล่ และการบริการซ่อมบ ารุงท่ีมีความจ าเป็น
ส าหรับผลิตภณัฑ์ท่ีใช้การบริการหลงัการขายเป็นกลยุทธ์ทางการตลาด และสนับสนุนการผลิต
สินคา้ในตลาดส่วนมากจะไม่เป็นท่ีนิยม ถา้อะไหล่ในการซ่อมหายาก โลจิสติกส์จะท าหนา้ท่ีใน
การจดัหา และสนบัสนุนอะไหล่ในเวลา และสถานท่ีท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
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  ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง (2550: 41) กล่าววา่ สินคา้หลายชนิด
บริษทัผูข้ายจะตอ้งใหบ้ริการหลงัการขาย บริการหลงัการขายประกอบดว้ยการติดตั้ง  
การบ ารุงรักษา การซ่อม และอะไหล่ ความรับผิดชอบของฝ่ายโลจิสติกส์ไม่ไดจ้บส้ินเพียงการส่ง
มอบสินคา้ให้ลูกคา้เท่านั้น แต่ยงัจะตอ้งรับผิดชอบงานสนบัสนุนหลงัการขาย ไดแ้ก่ การขนส่ง
และสตอ็กช้ินส่วนอะไหล่ใหเ้พียงพอกบัความตอ้งการ ช้ินส่วนอะไหล่มีความส าคญักบัการตลาด 
ของใช้และอุปกรณ์หลายชนิดลูกคา้ต้องใช้เป็นประจ า หากอุปกรณ์เสียใช้การไม่ได้ ท าความ
เสียหายและลูกคา้เดือดร้อน เช่น อุปกรณ์การแพทย ์รถยนต ์ถา้บริษทัไม่มีอะไหล่พร้อมลูกคา้อาจ
เลิกซ้ือและเปล่ียนไปใชสิ้นคา้บริษทัอ่ืนท่ีมีบริการหลงัการขายท่ีดีกวา่ บริษทัยงัอาจสูญเสียโอกาส
ท่ีจะขายให้กบัลูกคา้รายใหม่ท่ีได้รับทราบขอ้มูลจากปากต่อปากของลูกคา้เก่า ปฏิบติัการโลจิ
สติกส์ในการสนบัสนุนอะไหล่และบริการหลงัการขายจึงมีความส าคญักบับริษทั 
 12. บรรจุภัณฑ์ หมายถึง วสัดุภายนอกท่ีท าหน้าท่ีปกป้อง หรือห่อหุ้มผลิตภณัฑ์
ภายในใหป้ลอดภยั สะดวกต่อการขนส่ง เอ้ืออ านวยใหเ้กิดผลประโยชน์ทางการคา้ และ 
การบริโภค ฉะนั้นจึงมีความส าคญัในระบบโลจิสติกส์ เพื่อประโยชน์ในการเคล่ือนยา้ยและ
จดัเก็บสินคา้หรืออะไหล่ไดง่้ายข้ึน บรรจุภณัฑ์ใช้ส าหรับป้องกนัความเสียหายแตกหักระหว่าง
การเคล่ือนยา้ยและจดัเก็บ การตลาดให้ความส าคญักบับรรจุภณัฑ์ เพราะใช้เป็นช่องทางในการ
โฆษณาประชาสัมพนัธ์ เพื่อให้ลูกค้ามองเห็นได้ง่ายและถูกใจ และสามารถสร้างกลุ่มผูใ้ช้
ผลิตภณัฑ์ได ้เช่น บรรจุภณัฑ์ของเคร่ืองส าอาง น ้ าหอม นม ซ่ึงมีสีสันสะดุดตาจะท าให้สามารถ
เพิ่มยอดขายในตลาดได ้
  ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง (2550: 179) กล่าววา่ ในบางประเทศ
มีกฎหมายก าหนดให้ผูผ้ลิตสินคา้จะตอ้งบอกขอ้มูลเก่ียวกบัสินคา้โดยพิมพติ์ดไวก้บับรรจุภณัฑ ์
ดงันั้นฝ่ายการตลาดและฝ่ายโลจิสติกส์จะตอ้งประสานงานกบัฝ่ายกฎหมายของบริษทัเพื่อจดัท า
ฉลากสินคา้ใหเ้ป็นไปตามกฎเกณฑข์องทางราชการ 
 13. การก าจัดของเสีย วิธีการผลิตท่ีไม่มีประสิทธิภาพท าให้วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต
เกิดความเสียหาย รวมถึงการเคล่ือนยา้ยท่ีไม่ดีก็ส่งผลต่อความเสียหายเช่นกนั ในปัจจุบนัการน า
วตัถุดิบท่ีเสียหายหรือเหลือใชก้ลบัมาใชแ้ละ/หรือการก าจดัวสัดุท่ีมีประสิทธิภาพท าให้เกิดมูลค่า
สูงสุดในอุตสาหกรรม 
 14. การเคลือ่นย้ายสินค้าทีส่่งคืน เป็นการสนบัสนุนกิจกรรมในระบบโลจิสติกส์ เป็น
การไหลของสินคา้ท่ีมีทิศทางยอ้นกลบักบัการไหลของสินคา้เพื่อส่งคืนผูข้ยวตัถุดิบหรือสินคา้ ซ่ึง
ส่วนมากเกิดจากสินคา้มีขอ้บกพร่อง หรือการน าสินคา้ไปทดแทน รวมถึงการคืนบรรจุภณัฑ์ใน
การขนส่ง เช่น พาเลท กล่อง ตูค้อนเทนเนอร์ เพราะทัว่โลกใหค้วามสนใจเก่ียวกบัส่ิงแวดลอ้ม 
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เพิ่มข้ึน การคืน การท าลาย หรือการน ากลบัมาใชข้องวสัดุท่ีใชว้างสินคา้ เช่น พาเลท กล่อง 
พลาสติก มีความส าคญัมาก โดยการคืนหรือน ากลบัมาใชไ้ม่มีตน้ทุนสินคา้มากนกั ยกตวัอยา่ง  
ซีร็อกซ์ มีการจดัการเก่ียวกบัการน าสินทรัพยเ์ก่ากลบัมาใชใ้หม่ (Asset Recovery Management) 
เพื่อเป็นการจดัการงานน้ีโดยเฉพาะ และใชก้ารน าวสัดุมาแปรสภาพใหม่เพื่อสร้างขีด 
ความสามารถในการแข่งขนั 
  ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยุขพนัธ์ ไชยมัน่คง (2550: 42) กล่าววา่ การจดัการโลจิ
สติกส์ยอ้นกลบั โดยทัว่ไปจะมีค่าใชจ่้ายสูงกวา่ค่าใชจ่้ายการจดัส่งสินคา้ให้ลูกคา้ การเคล่ือนยา้ย
สินคา้จากผูบ้ริโภคคืนบริษทัมีค่าใชจ่้ายสูงกวา่จากบริษทัไปยงัผูบ้ริโภค ทั้งน้ีเพราะสินคา้ส่งกลบั
คืนอยูก่ระจดักระจายห่างไกลกนั มีจ านวนนอ้ย การเก็บรักษา เคล่ือนยา้ยและขนส่งยุง่ยาก ท าให้
ค่าใชจ่้ายขนส่งต่อหน่วยสูง กิจกรรมโลจิสติกส์ยอ้นกลบัจึงยงัขาดระบบท่ีมีประสิทธิภาพท่ีดีพอ 
 15. การวางแผนการผลิต จะเก่ียวกบัการด าเนินงานตามระยะเวลาท่ีก าหนดข้ึนของ
บริษทั เช่นการวางแผนด าเนินงาน การจดัตารางการผลิตรวม โดยเร่ิมจากการพยากรณ์และ 
การรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ จะถูกน ามาจดัเป็นแผนการใชก้ าลงัคน วตัถุดิบ อุปกรณ์ ให้เป็นไปอยา่ง
มีประสิทธิภาพสูงสุด การวางแผนจะเก่ียวขอ้งกบัเวลาในการผลิตสินคา้พิเศษท่ีมีความส าคญั  
ในกรณีท่ีบริษทัมีการผลิตสินคา้หลายชนิดท่ีจ าเป็นตอ้งใช้ทรัพยากรร่วมกนั กิจกรรมน้ีบริหาร
โดยฝ่ายผลิต เพื่อท าให้เกิดความมัน่ใจว่าวสัดุในการผลิตมีอย่างเพียงพอและสินคา้คงคลงัได้มี 
การควบคุมอยา่งมีประสิทธิภาพ การประสานงานระหวา่งฝ่ายโลจิสติกส์และฝ่ายผลิตอยา่งใกลชิ้ด
จึงมีความจ าเป็นอย่างยิ่ง บริษทัใหญ่ เช่น พร็อคเตอร์แอนด์แกมเบิ้ล มีการเคล่ือนยา้ยการผลิตเชิง
บูรณาการโดยก าหนดการผลิตไวใ้นงานดา้นโลจิสติกส์ 
  บริษทัหรืออุตสาหกรรมท่ีแตกต่างกนัก็มีการประยกุตใ์ชท่ี้แตกต่างกนั 
ไม่จ  าเป็นตอ้งใช้ทุกกิจกรรมท่ีได้กล่าวมา เช่นผูผ้ลิตเส้ือผา้จะใช้เทคโนโลยีการเคล่ือนยา้ยใน
ระดับสูง ส่วนการกระจายสินค้าเส้ือผา้ส าเร็จรูป อาจต้องการเพียงการสนับสนุนเส้ือผา้และ 
การบริการดา้นโลจิสติกส์เพียงเล็กนอ้ย ร้านคา้ปลีกมีความตอ้งการสนบัสนุนดา้นโลจิสติกส์มาก
เพราะตอ้งเติมสินคา้ไม่ให้ขาดในชั้นวางสินคา้ ผูผ้ลิตรถยนตต์อ้งการอะไหล่เพียงพอในการผลิต
ต่อเน่ืองโดยมีการจดัส่งท่ีดีและในเวลาท่ีตอ้งการ แต่ไม่ตอ้งการกิจกรรมบรรจุภณัฑ์ ส าหรับรถ 
เพราะการจดัส่งรถยนตด์ าเนินการโดยการขนดว้ยรถเทรลเลอร์ 
  บริษทัท่ีมีกิจกรรมโลจิสติกส์เหมือนกนั อาจมีโครงสร้างองค์กรดา้นโลจิสติกส์
ต่างกนั ข้ึนอยู่กบัความรับผิดชอบของแต่ละกิจกรรม และการใช้ทรัพยากรร่วมกนัในแต่ละฝ่าย 
หรือประเภทโครงสร้างองค์กรดา้นโลจิสติกส์ ตวัอย่างการควบคุมสินคา้คงคลงับางบริษทัฝ่าย
การตลาดจะรับผดิชอบ เพื่อรักษาระดบัการให้บริการลูกคา้ ขณะเดียวกนับริษทัอ่ืนอาจรับผิดชอบ
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โดยฝ่ายจดัซ้ือ หรือบางบริษทัอาจจะรับผิดชอบโดยคลงัสินค้า บริษทัขนาดใหญ่จะมีฝ่ายโลจิ
สติกส์ เพื่อรับผิดชอบงานดา้นโลจิสติกส์ในทุกกิจกรรม ฉะนั้นโลจิสติกส์ในแต่ละบริษทัจึงมี
ความหลากหลายตามวตัถุประสงคท์างธุรกิจของในแต่ละบริษทั 
 การจัดการโซ่อุปทาน 
 ความหมายของการจัดการโซ่อุปทาน 
 ค านาย อภิปรัชญาสกุล  (2550: 48) 
 การจดัการโซ่อุปทาน หมายถึง กระบวนการบูรณาการ ประสานงาน และควบคุม 
การเคล่ือนยา้ยสินคา้คงคลงัทั้งของวตัถุดิบ และสินคา้ส าเร็จรูป และสารสนเทศท่ีเก่ียวขอ้งใน
กระบวนการจากผูข้ายวตัถุดิบผ่านบริษทัไปยงัผูบ้ริโภค เพื่อให้เป็นไปตามความตอ้งการของ
ผูบ้ริโภค (The Council of Logistics Management, 2002)  
 ค าถามท่ีถูกถามบ่อยๆ คือ ระหวา่งโลจิสติกส์กบัการจดัการโซ่อุปทานอะไรใหญ่กวา่
กนั กิจกรรมโลจิสติกส์มีหลายกิจกรรม ถา้สามารถสร้างความร่วมมือและท างานอย่างต่อเน่ือง
แบบเป็นกระบวนการจะท าให้เกิดการไหลของวสัดุและสินคา้ท่ีรวดเร็ว ในอุตสาหกรรมไทย
ทั่วไปจะแบ่งงานเป็นฝ่ายการวดัผลงานเป็นแบบวดัประสิทธิภาพ แต่ถ้าร่วมมือกันท างาน  
การวดัผลงานในกระบวนการของบริษทัทั้งหมด หรือทั้งโซ่อุปทานจะวดัประสิทธิผลซ่ึงบริษทัจะ
ไดรั้บประโยชน์มากกวา่ และจะเห็นภาพของบริษทัมีการเจริญเติบโตอยา่งต่อเน่ืองมากกวา่ 
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   “การออกแบบ” 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 2.3  โลจิสติกส์และการจดัการโซ่อุปทาน 
 

 จากภาพท่ี 2.3 ซ่ึงแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างโลจิสติกส์และการจดัการโซ่อุปทาน 
จะพบว่าทุกกิจกรรมต่างๆจากฝ่ายจัดซ้ือ ฝ่ายผลิต ฝ่ายกระจายสินค้า และฝ่ายการตลาด  
จะด าเนินการต่อเน่ืองและสอดคลอ้งกนัก็ต่อเม่ือมีการประสานงานกบัทุกๆฝ่าย ทั้งผูข้ายปัจจยัการ
ผลิต ผูผ้ลิต และลูกคา้ โดยการไหลของวตัถุดิบและสินคา้ เรียกวา่ การจดัการโลจิสติกส์ ถา้มีการ
ไหลอยา่งต่อเน่ืองและรวดเร็ว ท าใหก้ารด าเนินงานมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากข้ึน แต่ใน
ความเป็นจริงเป็นเร่ืองท่ีทุกบริษทั ประสบปัญหาในการส่ือสารและมีความซ ้ าซ้อนในการท างาน
สูง แต่ก็สามารถแกไ้ขปัญหาไดใ้นปัจจุบนั โดยมีการสร้างเคร่ืองมือช่วยในการจดัการการไหล
ของสารสนเทศ ซ่ึงเรียกว่า การจดัการโซ่อุปทาน ฉะนั้นการจดัการโซ่อุปทานจึงไม่สามารถ
หลีกเล่ียงในการน าเอาเทคโนโลยีสารสนเทศซ่ึงประกอบด้วยคอมพิวเตอร์ฮาร์ดแวร์ ระบบ
เครือข่ายและซอฟท์แวร์ จนถึงระบบพาณิชย์อิเลคทรอนิกส์ มาประยุกต์ใช้ในทุกกิจกรรมทั้ง
ภายในและภายนอกบริษทั เพื่อสร้างความถูกตอ้งและรวดเร็ว โดยการท่ีจะเร่ิมใชใ้นการจดัการโซ่ 

กระบวนการโซอ่ปุทาน 

“ซือ้”             

การไหลของสารสนเทศ 

การไหลของสินค้า 

อุปทาน อุปสงค์ 

ผู้ขาย
ปัจจยั 

การผลติ 

 
“การ

ออกแบบ” 

วตัถดิบ 

 

งานระหวา่งผลติ             

“ผลติ”             “เคลือ่นย้าย”             “ขาย”             

สนิค้าส าเร็จรูป 

ลกูค้า             

วตัถดุิบ สนิค้าส าเร็จรูป 

ผู้ขายปัจจยัการผลติ ผู้บริโภคขัน้สดุท้าย 
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อุปทานได ้การจดัการโลจิสติกส์ในแต่ละบริษทัซ่ึงเป็นการจดัการระดบัยทุธวธีิ (Tactical) 
ท่ีเก่ียวขอ้งในโซ่อุปทานตอ้งมีการด าเนินการท่ีดีและเป็นระบบจึงจะท าใหผ้ลการด าเนินงาน 
ตลอดโซ่อุปทานมีประสิทธิผล 
 ขอบเขตของการจัดการโซ่อุปทาน 
 ค านาย อภิปรัชญาสกุล (2550: 48) 
 การจดัการโซ่อุปทานมีขอบเขตของการจดัการเป็น 3 ระดบั จากภาพท่ี 2.4 สามารถ
อธิบายระดบัการจดัการโซ่อุปทานไดด้งัต่อไปน้ี 
 1) ระดับกลยุทธ์ (Strategic Level) เป็นระดบัท่ีก าหนดนโยบายของบริษทั มีการวาง
แนวทิศทางทางธุรกิจท่ีชดัเจน (Direction Plan) เช่น นโยบายสินคา้คงคลงัจะมีนโยบายแบบใด จะ
ท าสต็อกเพื่อท าก าไรทางการตลาด หรือไม่เก็บสต็อก เป็นตน้ มีการวดัผลงานดว้ยประสิทธิผล
ของการด าเนินงาน 
 2) ระดับยุทธวิธี (Tactical Level) เป็นระดบัท่ีตอ้งมีการวางแผนตามโครงสร้างท่ี
ก าหนดในแผนกลยุทธ์ เช่น การด าเนินการในโซ่อุปทาน บทบาทหน้าท่ีและความรับผิดชอบใน
แต่ละฝ่าย เพื่อให้งานบรรลุเป้าหมายตามนโยบายบริษทั ซ่ึงส่วนมากด าเนินการโดยผูบ้ริหาร
ระดบัสูงและระดบักลางของบริษทั การวดัผลงานจะวดัดว้ยประสิทธิผล (Effectiveness) ของการ
ด าเนินงานคือ บรรลุผลตามเป้าหมายของบริษทั หรืออาจจะอยูใ่นรูปมูลค่าสินคา้คงคลงัตลอดโซ่
อุปทาน เป็นตน้ 
 3) ระดับปฏิบัติการ (Operational Level) เป็นการน าโซ่อุปทานมาใช้ในระดับ
ปฏิบติัการของแต่ละฝ่ายของบริษทัเพื่อให้สอดคลอ้งกบัยุทธวิธี เช่น งานขายตอ้งสอดคลอ้งกบั
งานผลิต งานจดัซ้ือ คลงัสินคา้ การบริหารเครือข่าย เป็นตน้ การวดัผลงานในระดบัน้ีจะวดัโดยใช้
ประสิทธิภาพ (Efficiency) 
 กจิกรรมในโซ่อุปทาน  
 ค านาย อภิปรัชญาสกุล (2550: 49) 
 กิจกรรมโซ่อุปทานจากภาพท่ี 2.4 สามารถแบ่งตามระดบัของการจดัการไดด้งัน้ี 
 1) ระดับกลยทุธ์ ประกอบดว้ยการก าหนดนโยบายเพื่อเป้าหมายในการใหบ้ริการ 
ลูกคา้ การมองหาผลิตภณัฑท่ี์ลูกคา้มีความตอ้งการเพื่อเขา้ตลาด โดยเป็นตลาดท่ีผลิตภณัฑ์ 
สามารถจ าหน่ายได ้
 2) ระดับยุทธวิธี จะเน้นในการออกแบบช่องทางการจดัจ าหน่ายโดยจะมองว่าจะ
จ าหน่ายท่ีไหน เม่ือไร และจ าหน่ายดว้ยวธีิใด นโยบายสินคา้คงคลงั (Inventory Policy)  
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โดยการก าหนดนโยบายคลงัสินคา้ จะมองท่ีปริมาณและเวลาในการสั่งซ้ือสินคา้ การออกแบบ
เครือข่าย (Network Design) โดยจะก าหนดจ านวนศูนยก์ระจายสินคา้และสถานท่ีก่อสร้าง โดยจะ
พิจารณาเป็นการสร้างเองหรือเช่า 

 
ภาพท่ี 2.4  ขอบเขตของการจดัการโซ่อุปทาน 

 
 3) ระดับปฏิบัติการ จะแบ่งโซ่อุปทานออกเป็น 2 ส่วน 
  (1) การจัดการวสัดุ (Material Management) จะสนบัสนุนในการผลิตเป็นหลกั  
มีหนา้ท่ีท่ีเก่ียวขอ้งคือ การจดัซ้ือ จดัหา และการผลิต โดยมีกิจกรรมท่ีตอ้งพิจารณาคือ สารสนเทศ 
ความตอ้งการของลูกคา้ ตน้ทุน และบริการ รอบเวลาในการท างานแต่ละกิจกรรม (Lead Time) 
มูลค่าเพิ่มในกจกรรมทางเลือกท่ีดีท่ีสุด วธีิการผลิต การวางแผน ขั้นตอนการปฏฏิบติังาน ผลผลิต 
  (2) การจัดการการกระจายสินค้า (Distribution Management) จะสนบัสนุน 
การขายและการตลาดเป็นหลกั มีหนา้ท่ีท่ีเก่ียวขอ้งคือ การจดัการคลงัสินคา้และการขนส่ง  

ขอบเขต

สนิคา้ทีท่ า

ตลาด 

ตอ้งการใหบ้รกิารในตลาดใด 

กลุม่ผลติภัณฑใ์ดทีต่ลาดตอ้งการ 

ความตอ้งการของลกูคา้คอือะไร 

ปรมิาณมากนอ้ยเพยีงใด และที่

ไหน 

      ปรมิาณเทา่ใด และสั่งซือ้

เมือ่ใด 

           ทีไ่หน อยา่งไร 

ปรมิาณเทา่ใด เมือ่ใด  

ทีไ่หน วธิกีารอยา่งไร 

การใหบ้รกิารลกูคา้ 

นโยบายสนิคา้คงคลัง 

การออกแบบ

เครอืขา่ย 

การออกแบบชอ่งทางการจัดจ าหน่าย 

การจัดการพัสด ุ
การจัดซือ้ จัดหา  

การผลติ 

การจัดการกระจายสนิคา้ 

การจัดการคลังสนิคา้ การขนสง่ 

       สารสนเทศ 

    อปุสงค ์

 ตน้ทนุ และบรกิาร 

            มลูคา่เพิม่ 

          ทางเลอืก 

        รอบเวลากจิกรรม 

วธิกีาร 

การวางแผน 

ขัน้ตอนการ

ปฏบัิต ิ
ผลติผล 

สาธารณูปโภค 

อปุกรณ ์

ระบบโครงสรา้ง 

ทมีงาน 

    ทักษะ 

รปูแบบ 

มลูคา่ 

ระดบักลยทุธ 

การวางแผนเชงินโยบาย 

“ประสทิธผิล” 

ระดบัยทุธวธิ ี

การวางแผนเชงิโครงสรา้ง 

“ประสทิธผิล” 

ระดบัปฏบิตักิาร 

กจิกรรมในแตล่ะหนา้ที ่

“ประสทิธภิาพ” 

ประเด็น

ส าคญั 
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โดยคลังสินค้าจะต้องมีสาธารณูปโภคพื้นฐาน อุปกรณ์ต่างๆ ระบบจัดการคลังสินค้าและ
โครงสร้างการบริหารจดัการ ส่วนงานขนส่งจะเก่ียวขอ้งกบัการเลือกพนกังานท่ีมีทกัษะ รูปแบบ
การขนส่ง วธีิการขนส่ง และมูลค่าจากการท างาน 
 เครือข่ายโซ่อุปทาน (Supply Chain Network) 
 ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยุขพนัธ์ ไชยมัน่คง (2550: 73-78) ไดอ้ธิบายไวใ้น “กล
ยทุธ์โลจิสติกส์และซพัพลายเชน เพื่อแข่งขนัในตลาดโลก” ดงัน้ี 

1. โครงสร้างโซ่อุปทาน (Supply Chain Structure)  
  โซ่อุปทานประกอบดว้ยโครงสร้างแนวนอน (Horizontal Structure) โครงสร้าง
แนวตั้ง (Vertical Structure) ต าแหน่งบริษทัแกนน า (Focal Firm) และผูใ้ห้บริการโลจิสติกส์ 
(Logistics Service Provider) ดงัน้ี 
          

 
 

ภาพท่ี 2.5  โครงสร้างโซ่อุปทาน 
 

ท่ีมา : ดดัแปลงจาก Stock and Lambert Strategic, Logistics Management, Fourth Edition,   
 หนา้ 66, McGraw Hill, 2001 (อา้งใน ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง 2550: 74) 
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  1) โครงสร้างโซ่อุปทานแนวนอน (Horizontal Structure) โครงสร้างแนวนอน
แสดงจ านวนชั้น (Tier) ของโซ่อุปทาน ต าแหน่งบริษทัท่ีเป็นแกนน า (Focal Firm) และการไหล
ของผลิตภณัฑ์ การไหลสารสนเทศสองทิศทางและธุรกรรมการเงิน (Fund Flow) ตามภาพท่ี 2.5 
โครงสร้างโซ่อุปทานของบริษทัประกอบดว้ยลูกคา้ ลูกคา้ชั้นท่ี 1 (Tier 1 Customers) คือผูค้า้ส่ง 
ลูกคา้ชั้นท่ี 2 (Tier 2 Customers) คือผูค้า้ปลีก และลูกคา้ชั้นท่ี 3 คือผูบ้ริโภค ซ่ึงแสดงวา่ช่องทาง
จ าหน่ายของบริษทัผา่นผูค้า้ส่งและผูค้า้ปลีก ถา้บริษทัใชช่้องทางตลาดแบบขายตรง ลูกคา้บริษทัก็
จะเป็นผูบ้ริโภค ในกรณีน้ีบริษทัมีเพียงลูกคา้ชั้นท่ี 1 เท่านั้น กรณีบริษทัไม่ไดข้ายผ่านคนกลาง
หรือผูค้า้ส่ง ลูกคา้ชั้นท่ี 1 ของบริษทัจะเป็นผูค้า้ปลีก และชั้นท่ี 2 เป็นผูบ้ริโภค 
   โครงสร้างโซ่อุปทานดา้น Supplier หรือผูผ้ลิตวสัดุ ตามภาพจะประกอบดว้ย 
Supplier ชั้นท่ี 1 (Tier 1 Supplier) ชั้นท่ี 2 ชั้นท่ี 3 และต่อๆไปจนถึงผูผ้ลิตวสัดุจุดเร่ิมตน้ (Point-of-
Origin) Supplier ชั้นท่ี 1 คือผูข้ายวสัดุให้บริษทั Supplier ชั้นท่ี 2 ขายวสัดุให้กบั Supplier ชั้นท่ี 1 
Supplier ชั้นท่ี 3 ขายวสัดุให ้Supplier ชั้นท่ี 2 และทอดต่อๆไปจนถึง Supplier จุดเร่ิมตน้ 
   โซ่อุปทานของบริษทัอาจยาวหรือมีจ านวนชั้นมากหรือโซ่อุปทานอาจสั้ น 
หรือมีจ านวนชั้นน้อยก็ได้ ความยาวหรือจ านวนชั้นน้อยก็ได้ ความยาวหรือจ านวนชั้นของโซ่
อุปทานข้ึนอยู่กับขนาดการบูรณาการการผลิต (Backward Integration) ช่องทางตลาดและ
อุตสาหกรรม บริษทัท่ีผลิตวสัดุเองโซ่อุปทานก็จะสั้ น ขณะท่ีบริษทัซ้ือวสัดุจากภายนอกโซ่
อุปทานก็จะยาว ในดา้นช่องทางตลาดหรือการจดัจ าหน่าย บริษทัท่ีขายผา่นผูค้า้ส่งหรือตวัแทนจดั
จ าหน่ายโซ่อุปทานก็จะยาว บริษทัท่ีขายตรงโซ่อุปทานก็จะสั้น จ านวนชั้นของโซ่อุปทานของแต่
ละวสัดุอาจแตกต่างกัน วสัดุบางชนิดมีขั้น (Stage) โซ่อุปทานหลายขั้น บางชนิดมีน้อยขั้น 
ตวัอยา่งเช่น การผลิตยางรถยนต ์โรงงานผลิตยางรถยนตซ้ื์อยางแผน่จากโรงงานยางแผน่ โรงงาน
ยางแผ่นซ้ือน ้ ายางจากชาวสวนยาง โรงงานผลิตยางแผน่เป็น Supplier ชั้นท่ี 1 และชาวสวนยาง
เป็น Supplier ชั้นท่ี 2 นอกจากวสัดุยางแผ่นโรงงานยงัซ้ือเส้นลวดเพื่อน ามาผลิตเป็นโครงยาง 
โรงงานเส้นลวดซ้ือเหล็กจากโรงงานผลิตเหล็ก โรงงานเหล็กซ้ือแร่เหล็กและถ่านหินจากเหมือง
แร่ โรงงานผลิตเส้นลวดเป็น Supplier ชั้นท่ี 1 โรงงานผลิตเหล็กเป็น Supplier ชั้นท่ี 2 และเหมือง
แร่เป็น Supplier ชั้นท่ี 3 จากตวัอยา่งจะเห็นวา่วสัดุ 2 ชนิดท่ีใชผ้ลิตยางรถยนตมี์โซ่อุปทานยาว 
ไม่เท่ากนั นัน่คือจ านวนขั้นโซ่อุปทานของลวดยาวกวา่ยางแผน่ 
   อน่ึง โซ่อุปทานของเส้นลวดอาจทอดยาวไปถึงผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์
เพื่อใช้ในเหมืองแร่ เช่นเดียวกบักรณียางแผ่นท่ีอาจทอดยาวไปถึง Supplier ผูผ้ลิตปุ๋ย พนัธ์ยาง 
อุปกรณ์การท าสวนยางและอ่ืนๆ 
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   โครงสร้างโซ่อุปทานของบริษทันอกจากลูกคา้และ Supplier แลว้ ยงัมีผูใ้ห้
บริการโลจิสติกส์ (Logistics Service Providers) เช่น ผูรั้บขนส่ง คลังสินค้า ผูรั้บจดัท าพิธี 
การศุลกากร (Customs Broker) ทุกชั้นของโซ่อุปทาน เก่ียวขอ้งกบัผูใ้ห้บริการโลจิสติกส์ บริษทัท่ี
ไม่มียานพาหนะและคลงัสินคา้ของตนเองก็จะใชบ้ริการของบุคคลภายนอกหรือบริษทัอาจท าเอง
ส่วนหน่ึง (In-House) และจา้งส่วนหน่ึง (Outsource) ก็ได ้ผูใ้ห้บริการโลจิสติกส์จึงมีความส าคญั
กบัโลจิสติกส์และโซ่อุปทานของบริษทั 
  2) โครงสร้างโซ่อุปทานแนวตั้ง (Vertical Structure) โครงสร้างโซ่อุปทาน
แนวตั้งคือ จ านวนสมาชิกของโซ่อุปทานในแต่ละชั้น (Tier) จ านวนสมาชิกโซ่อุปทานแต่ละชั้นมี
มากหรือน้อยข้ึนอยู่กบัอุตสาหกรรมและช่องทางจ าหน่าย อุตสาหกรรมการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป 
ซ่ึงมีการใชว้สัดุมากหรือนอ้ยแตกต่างกนั อุตสาหกรรมเคร่ืองบินโดยสารไอพ่น เช่น เคร่ืองบินโบ
อ้ิง ใชว้สัดุเป็นแสนรายการ วสัดุจ านวนมากมายน้ีบริษทัผลิตเองเป็นส่วนนอ้ย โดยบริษทัจะผลิต
เฉพาะช้ินส่วนท่ีเป็นความลบัหรือใชเ้ทคโนโลยีสูง ดงันั้นบริษทัโบอ้ิงซ้ือวสัดุจาก Supplier ชั้นท่ี 
1 (Tier 1) กวา่ 500 ราย Supplier ชั้นท่ี 1 ก็ตอ้งซ้ือวสัดุจาก Supplier ชั้นท่ี 2 และทอดต่อออกไป
จนถึงผูผ้ลิตวสัดุเร่ิมตน้ กรณีของโบอ้ิงแต่ละชั้นของ Supplier มีจ านวนสมาชิกมากหรือมีความ
กวา้งของชั้นมาก เม่ือเปรียบเทียบกบัโรงงานผลิตยางรถยนต ์
   โซ่อุปทานของแต่ละบริษทัจะมีชั้นและจ านวนสมาชิกแต่ละชั้นแตกต่างกนั
ตามอุตสาหกรรมและบูรณาการการผลิต บริษทัท่ีผลิตวสัดุเองจ านวนมาก (Backward Integration) 
จ านวน Supplier ของบริษทัก็จะมีนอ้ยกวา่บริษทัในอุตสาหกรรมประเภทเดียวกนัท่ีผลิตวสัดุเอง
จ านวนน้อย อน่ึง Supplier แต่ละชั้นมีจ านวนแตกต่างกนั จ านวน Supplier ในชั้นถดัไป จะมี
มากกวา่ Supplier ในชั้นท่ี 1 และชั้นท่ี 3 มากกวา่ชั้นท่ี 2 
   โครงสร้างโซ่อุปทานดา้นการกระจายสินคา้ (Physical Distribution) ของโบ
อ้ิงจะสั้น ช่องทางจ าหน่ายเป็นการขายตรงให้ผูใ้ช ้ลูกคา้ชั้นท่ี 1 ก็คือผูใ้ชห้รือสายการบินและก็มี
เพียงชั้นเดียว ลูกคา้บริษทัซ่ึงเป็นสายการบินก็มีจ  านวนนับร้อยเท่านั้น โซ่อุปทานแนวตั้งด้าน
ลูกค้าจึงแคบเม่ือเปรียบเทียบกับบริษัทยางรถยนต์ ช่องทางการจ าหน่ายยางรถยนต์ยาวกว่า
เคร่ืองบิน ลูกคา้ของบริษทัผลิตยางรถยนต์จะประกอบดว้ยผูค้า้ส่ง ผูค้า้ปลีกและผูใ้ช้ยางรถยนต ์
จ านวนลูกคา้ผูค้า้ส่งมีจ านวนน้อยกว่าผูค้า้ปลีกและจ านวนผูค้า้ปลีกมีน้อยกว่าลูกคา้สุดทา้ยคือ
ผูบ้ริโภค ดงันั้น จ านวนลูกคา้แต่ละชั้นจะแตกต่างกนัโดยชั้นสุดทา้ยจะมีจ านวนมากท่ีสุด 
  3) ต าแหน่งบริษัทแกนน า (Focal Firm) ต าแหน่งบริษทัแกนน าของโซ่อุปทานจะ
อยูท่ี่ไหนของโครงสร้างโซ่อุปทานในแนวนอนก็ได ้โดยทัว่ไปก็จะเป็นบริษทัผลิตสินคา้ส าเร็จรูป 
แต่ก็ไม่จ  าเป็นเสมอไป บริษทัแกนน าอาจอยูใ่กลผู้ผ้ลิตวสัดุรายแรกหรืออยูใ่กลผู้บ้ริโภคสุดทา้ย 
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ก็ได้ ทั้งน้ีข้ึนอยู่กบัอุตสาหกรรมและอ านาจต่อรองในช่องทางตลาด เช่น ผูผ้ลิตสินคา้อุปโภค
บริโภค (Consumer Goods) เคยมีอ านาจต่อรองมากและมีบทบาทเป็นบริษทัแกนน าในโซ่อุปทาน 
ปัจจุบนัอ านาจต่อรองเปล่ียนไปเป็นของร้านคา้ปลีกท่ีมีเครือข่ายขนาดใหญ่ เช่น Wal-Mart ใน
สหรัฐอเมริกา ซ่ึง Wal-Mart มีบทบาทเป็นแกนน าโซ่อุปทานสินคา้อุปโภคบริโภค Supplier ชั้นท่ี 
1 ให้ความร่วมมือกบั Wal-Mart ในการจดัการสินคา้คงคลงั ท าให้ตน้ทุนสินคา้คงคลงัต ่า Wal-
Mart สามารถขายสินคา้ในราคาต ่ากวา่คู่แข่ง Wal-Mart ร่วมมือกบั Supplier โดยเช่ือมโยงระบบ
สารสนเทศระหวา่งกนั ท าให้สามารถแบ่งปันขอ้มูล ณ จุดขาย Supplier จึงรู้สถานะสินคา้คงคลงั
และส่งสินคา้ไปเติมสตอ็กให ้โซ่อุปทานท่ีมีการประสานงานเช่นน้ี สามารถลดระดบัสินคา้คงคลงั 
และตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภคไดร้วดเร็ว 

2. สมาชิกโซ่อุปทาน (Supply Chain Member)  
  โซ่อุปทานประกอบดว้ย Supplier ลูกคา้ และบริษทั รวมถึงผูท่ี้ใหบ้ริการ เช่น ผูรั้บ
ขนส่ง คลงัสินคา้ โครงสร้างโซ่อุปทานจึงมีเครือข่ายกวา้งขวางและแตกต่างไปตามอุตสาหกรรม
และช่องทางตลาดของบริษัท จ านวนสมาชิกโซ่อุปทานแต่ละบริษัทจะแตกต่างกันไปตาม
อุตสาหกรรมและขนาดบูรณาการธุรกิจตน้น ้ าและปลายน ้ า (Backward and Forward Integration) 
แต่ละขั้น (Stage) ของโซ่อุปทานจะมีวงจรโซ่อุปทานและกระบวนการธุรกิจ ซ่ึงแสดงถึง
ความสัมพนัธ์ของโซ่อุปทานในแต่ละขั้น 
  โซ่อุปทานเก่ียวกบัองคก์รภายนอกบริษทั ไดแ้ก่ Supplier ลูกคา้ชั้น (Tier) ต่างๆ 
รวมทั้งผูใ้หบ้ริการการขนส่งและคลงัสินคา้ ดงันั้น สมาชิกโซ่อุปทานจึงมีมากและมีกระบวนการ
ธุรกิจท่ีจะตอ้งเช่ือมต่อหลายชั้น บริษทัท่ีมีบทบาทเป็นแกนน า (Focal Firm) ในโซ่อุปทานมี
เป้าหมายการจดัการโซ่อุปทานให้มีคุณค่าเพิ่มกบัลูกคา้และโซ่อุปทานมีก าไรสูงสุด ในขณะท่ีมี
ระดบัการบริการลูกคา้ท่ีลูกคา้พึงพอใจ บริษทัแกนน าจะจดัการโซ่อุปทานให้บรรลุประสิทธิภาพ
สูงสุดและตอบสนองการเรียกร้องของลูกคา้ได้นั้น บริษทัจะตอ้งประสานงาน (Coordination) 
และเช่ือมต่อกระบวนการธุรกิจในแต่ละขั้นของโซ่อุปทาน โดยท่ีโซ่อุปทานขององคก์ารซบัซ้อน
และมีสมาชิกทั้งทางตรงและทางอ้อมเป็นจ านวนมาก การจดัการโซ่อุปทานของบริษทัจะใช้
ทรัพยากรมากซ่ึงเป็นภาระกับบริษทั การลดภาระการจดัการท าได้โดยการจ าแนกสมาชิกโซ่
อุปทานของบริษทัออกเป็นสมาชิกโซ่อุปทานหลกั (Primary Supply Chain Member) และสมาชิก
โซ่อุปทานรอง (Supporting Supply Chain Member)  

1) สมาชิกโซ่อุปทานหลัก (Primary Supply Chain Member) การจ าแนกสมาชิก 
โซ่อุปทานเป็นสมาชิกหลกัและสมาชิกรองมีความยุงยากในทางปฏิบติั โดยทางทฤษฎีแล้วจะ
จ าแนกตามล าดบัความส าคญั สมาชิกท่ีมีความส าคญักบับริษทัทั้งท่ีเป็น Supplier และลูกคา้จะเป็น
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สมาชิกหลกั โดยทัว่ไปสมาชิกโซ่อุปทานของบริษทัชั้นท่ี 1 (Tier 1) ทั้ง Supplier และลูกคา้จะเป็น
สมาชิกหลกั อยา่งไรก็ตามสมาชิกชั้นท่ี 1 บางรายอาจจดัเป็นสมาชิกรองก็ไดถ้า้มีความส าคญันอ้ย 
สมาชิกชั้นท่ี 2 และ 3 บางรายท่ีมีความส าคญักบับริษทัอาจจดัเป็นสมาชิกหลกัก็ได ้
   สมาชิกโซ่อุปทานหลกัมีความส าคญักบับริษทัในการเพิ่มคุณค่าให้กบัลูกคา้
และความพึงพอใจของลูกคา้ บริษทัจะใชท้รัพยากรในการจดักระบวนการโซ่อุปทานกบัสมาชิก
หลัก โดยมีการประสานงานกันเพื่อให้การเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ์จากจุดเร่ิมต้นถึงปลายทางมี
ประสิทธิภาพและให้แต่ละขั้นของโซ่อุปทานเพิ่มคุณค่ากับลูกค้า การจัดการการเคล่ือนยา้ย
ผลิตภณัฑท่ี์ประสานงานกนัจะขจดัภาวะ Bullwhip Effect ในระบบโซ่อุปทาน การประสานงานท่ี
มีประสิทธิภาพจะตอ้งมีความไวว้างใจกนัและแบ่งปันขอ้มูลระหวา่งกนั 

2) สมาชิกโซ่อุปทานรอง (Supporting Supply Chain Member) บริษทัมีทรัพยากร 
จ ากดัจึงไม่สามารถท่ีจะเขา้ไปจดัการโซ่อุปทานของบริษทัไดท้ั้งหมด บริษทัจะเขา้ไปจดัการกบั
สมาชิกโซ่อุปทานท่ีมีความส าคญัต่อการเพิ่มคุณค่าสินคา้และความพึงพอใจของลูกคา้ สมาชิกโซ่
อุปทานของบริษทัท่ีมีความส าคญัรองลงไปจะเป็นหนา้ท่ีของสมาชิกโซ่อุปทานหลกัท่ีเก่ียวขอ้ง 
เช่น สมาชิกโซ่อุปทานหลกัชั้นท่ี 1 จะจดัการกบัสมาชิกชั้นท่ี 2 กรณีน้ีบริษทัแกนน าก็เพียงติดตาม
ดูและใชอิ้ทธิพลผา่นทางสมาชิกหลกั เพื่อใหมี้การปรับปรุงกระบวนการโซ่อุปทานตลอดเส้นทาง 
   การจ าแนกสมาชิกโซ่อุปทานของบริษทัเป็นสมาชิกหลกัและสมาชิกรองก็เพื่อ
บริษทัจะไดม้องเห็นวา่สมาชิกโซ่อุปทานใดมีความส าคญัต่อปฏิบติัการการผลิตและการตลาดของ
บริษทั สมาชิกท่ีมีความส าคญับริษทัจะใชท้รัพยากรและความพยายามในการจดัการ อยา่งไรก็ตาม 
การพิจารณาว่าสมาชิกใดเป็นสมาชิกหลกัและสมาชิกรองข้ึนอยู่กบัดุลยพินิจของแต่ละบริษทั 
ดังนั้ นสมาชิกหลักและสมาชิกรองของบริษัทอาจแตกต่างจากบริษัทคู่แข่งในอุตสาหกรรม
เดียวกนัก็ได ้
 กระบวนการโซ่อุปทาน (Supply Chain Process) 
 ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง (2550: 78-88) ไดอ้ธิบายไวใ้น 
“กลยทุธ์โลจิสติกส์และซพัพลายเชน เพื่อแข่งขนัในตลาดโลก” ดงัน้ี 
 โซ่อุปทานมีสมาชิกจ านวนมาก สมาชิกในแต่ละชั้ นมีจ านวนแตกต่างกัน 
ความสัมพนัธ์โซ่อุปทานมีเป็นล าดบัขั้น แต่ละขั้นจะสัมพนัธ์กบัขั้นท่ีถดัไป เช่น ผูบ้ริโภคกบัผูค้า้
ปลีก ผู ้ค้าปลีกกับผู ้ค้าส่ง ความสัมพันธ์โซ่อุปทานเป็นห่วงโซ่เกาะเก่ียวเป็นกระบวนการ 
กระบวนการโซ่อุปทานประกอบดว้ยการเช่ือมต่อ (Interface) ระหว่างขั้น และเช่ือมโยง (Links) 
วงจรโซ่อุปทานตลอดเส้นทางเพื่อสร้างคุณค่าผลิตภณัฑ์ตามความตอ้งการของลูกคา้และให้โซ่
อุปทานมีก าไรสูงสุด 
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1. ข้ันและการเช่ือมต่อของโซ่อุปทาน (Supply Chain Stages and Interfaces)  
  ตามนิยามโซ่อุปทาน โซ่อุปทานเป็นการจดัการการเคล่ือนยา้ยและเก็บรักษา
ผลิตภณัฑ์ตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ไปจนถึงจุดบริโภค การเคล่ือนยา้ยจากจุดเร่ิมตน้ผ่านผูผ้ลิตวสัดุ ผูผ้ลิต
สินคา้ และผูจ้  าหน่ายขั้นต่างๆจนไปถึงผูบ้ริโภค การเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ์เกิดจากความตอ้งการ
สินคา้ของผูบ้ริโภค ความตอ้งการสินคา้ของผูบ้ริโภคท าให้ผูจ้ดัจ  าหน่ายสั่งซ้ือสินคา้จากผูผ้ลิต
และผูผ้ลิตสินคา้สั่งซ้ือวสัดุจาก Supplier 

1) ขัน้ของโซ่อุปทาน (Supply Chain Stages) ตามภาพท่ี 2.6 ขั้นของโซ่อุปทาน 
เร่ิมท่ีผูบ้ริโภค เม่ือผูบ้ริโภคซ้ือสินคา้จากร้านคา้ปลีก สินคา้คงคลงัร้านคา้ปลีกลดลงก็จะสั่งสินคา้
มาเติมสต็อกจากผูค้า้ส่ง เม่ือสินคา้คงคลงัของผูค้า้ส่งลดลงก็จะสั่งซ้ือจากผูผ้ลิต ผูผ้ลิตจดัท าแผน
และตารางการผลิตเพื่อผลิตสินคา้สนองความตอ้งการของลูกคา้ ในการผลิตสินคา้ตอ้งใช้วสัดุ
ต่างๆเป็นปัจจยัการผลิตและสั่งซ้ือวสัดุจากผูผ้ลิตวสัดุต่างๆ(Supplier) และ Supplier เม่ือไดรั้บ
ค าสั่งซ้ือจากผูผ้ลิตสินคา้ก็จะสั่งสินคา้วตัถุดิบและวสัดุจาก Supplier ในชั้น (Tier) ต่อไปเพื่อมาใช้
ผลิตและทอดยาวออกไปจนถึงผูผ้ลิตวสัดุตน้ทางหรือจุดเร่ิมตน้ ตามภาพท่ี 2.6 ขั้นของโซ่อุปทาน
ประกอบดว้ยผูบ้ริโภค ผูค้า้ปลีก ผูค้า้ส่ง ผูผ้ลิตสินคา้ Supplier ชั้นท่ี 1 Supplier ชั้นท่ี 2 และทอด
ต่อไปจนถึง Supplier ตน้ทาง 
   ขั้นของโซ่อุปทานมีนยัแสดงการไหล (Flow) ของค าสั่งซ้ือและการเคล่ือนยา้ย
ผลิตภณัฑ ์ค าสั่งซ้ือเร่ิมตน้จากผูบ้ริโภค จากนั้นสมาชิกโซ่อุปทานในขั้นต่อไป จะสั่งซ้ือเป็นทอด
ไปจนไปส้ินสุดท่ีผูผ้ลิตตน้ทาง เส้นทางค าสั่งซ้ือจะสั้นหรือยาวข้ึนอยูก่บัอุตสาหกรรม การบูรณา
การการผลิตและช่องทางจ าหน่าย เส้นทางท่ียาวมีนัยถึงความซับซ้อนของระบบโซ่อุปทาน 
ขั้นของโซ่อุปทานเก่ียวขอ้งกบัการเคล่ือนยา้ยและเก็บรักษาผลิตภณัฑ ์การเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ์จะ
สวนทางกบัการไหลของค าสั่งซ้ือ การเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ์เร่ิมจากวตัถุดิบเพื่อน ามาแปรสภาพ 
วตัถุดิบท่ีแปรสภาพแลว้จะน าไปใชเ้ป็นปัจจยัการผลิตช้ินส่วน ส่วนประกอบและสุดทา้ยน าไปใช้
ผลิตสินคา้ จากนั้นสินคา้ส าเร็จรูปจะเคล่ือนยา้ยไปตามช่องทางจ าหน่ายจนถึงผูบ้ริโภคสุดทา้ย 
   ปัจจุบนัมีการจดัหาวสัดุทั้งจากแหล่งผลิตในประเทศและต่างประเทศ การ
กระจายการจดัหาแหล่งวสัดุท าให้เส้นทางเคล่ือนยา้ยและการไหลของค าสั่งซ้ือยาวและใช้เวลา
มาก การเคล่ือนยา้ยมีความซบัซอ้นเพราะตอ้งผา่นพรมแดนและพิธีการทางราชการต่างๆ 

2) การเช่ือมต่อของขัน้ในโซ่อุปทาน (Supply Chain Interface) การเช่ือมต่อขั้น 
ของโซ่อุปทาน เกิดข้ึนระหวา่งผูบ้ริโภคกบัร้านคา้ปลีก (Consumer/Retailer) ผูค้า้ปลีกกบัผูค้า้ส่ง 
(Retailer/Wholesaler) ผูค้า้ส่งกบัผูผ้ลิต (Wholesaler/Manufacturer) ผูผ้ลิตกบั Supplier ชั้นท่ี 1 
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(Manufacturer/Tier 1 Supplier) Supplier ชั้นท่ี 1กบั Supplier ชั้นท่ี 2 (Tier 1 Supplier/Tier 2 
Supplier) และเช่ือมต่อไปจนถึงผูผ้ลิตตน้ทาง ดงัภาพท่ี 2.6 
   การเช่ือมต่อมีความส าคญักบัระบบโซ่อุปทาน ประสิทธิภาพของโซ่อุปทาน
ข้ึนอยู่กบัการเช่ือมต่อ การเช่ือมต่อท่ีไร้รอยต่อจะเพิ่มคุณค่าและก าไรของโซ่อุปทาน สมาชิกโซ่
อุปทานจึงควรประสานงานและเช่ือมโยงสารสนเทศระหวา่งกนั การประสานงานและแลกเปล่ียน
ขอ้มูลจะท าใหก้ารเช่ือมต่อไร้รอยต่อ ระบบโซ่อุปทานก็จะมีประสิทธิภาพ  
 2. วงจรโซ่อุปทานและกจิกรรม (Supply Chain Cycles and Activities)  
  ดงัท่ีไดก้ล่าวมาแลว้วา่วงจรโลจิสติกส์เป็นส่วนหน่ึงของวงจรโซ่อุปทาน วงจร 
โลจิสติกส์ประกอบดว้ย วงจรสั่งซ้ือของลูกคา้ วงจรการผลิตและวงจรจดัหาวสัดุ วงจรโซ่อุปทาน
ทอดยาวออกไปทั้งดา้นการสั่งซ้ือของลูกคา้ และทางดา้นการจดัหาวสัดุ วงจรโซ่อุปทานจะสั้ น
หรือยาวข้ึนอยูก่บัอุตสาหกรรม บูรณาการการผลิตและช่องทางการตลาดของบริษทั 
  วงจรโซ่อุปทานเร่ิมตน้ท่ีผูบ้ริโภคหรือลูกคา้สุดทา้ยสั่งหรือซ้ือสินคา้จากผูค้า้ปลีก 
ผูค้า้ปลีกขายสินคา้ออกไปก็จะตอ้งสั่งซ้ือสินคา้จากผูค้า้ส่งมาเติมสต็อก เม่ือสินคา้คงคลงัของผูค้า้
ส่งลดลงก็สั่งซ้ือสินคา้จากผูผ้ลิต ผูผ้ลิตไม่มีสินคา้คงคลงัหรือมีน้อยก็จะผลิตเพิ่ม การผลิตเพิ่ม
โรงงานตอ้งใช้วสัดุเพื่อเป็นปัจจยัการผลิต โรงงานก็สั่งซ้ือวตัถุดิบจาก Supplier (ผูผ้ลิตวสัดุ) 
Supplier ไดรั้บใบสั่งซ้ือจากโรงงานก็จะสั่งซ้ือวสัดุจาก Supplier ชั้นต่อไปเพื่อมาใชผ้ลิตและทอด
ยาวไปจนถึงจุดเร่ิมตน้ 
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Stages Interfaces Cycles 
Consumer   

 …Consumer/Retailer Consumer Order Cycle 
Retailer   

 …Retailer/Wholesaler Retailer Order Cycle 
Wholesaler   

 …Wholesaler/Manufacturer Wholesaler Order Cycle 
Manufacturer   

 …Manufacturer/Tier 1 Supplier Manufacturer Order 
Cycle 

Tier 1 Supplier   
 …Tier 1 Supplier/Tier 2 Supplier Tier 1 Supplier Order 

Cycle 
Tier 2 Supplier   

 …Tier 2 Supplier/Original Supplier Tier 2 Supplier Order 
Cycle 

Original Supplier   
ภาพท่ี 2.6  Supply Chain Stages, Interfaces and Cycles 

 
  โซ่อุปทานเป็นกระบวนการธุรกิจท่ีประกอบดว้ยวงจรต่างๆ วงจรจะอยู่ระหว่าง
ขั้น (Stages) ของโซ่อุปทาน แต่ละวงจรมีความสัมพนัธ์กนัเป็นลูกโซ่ กระบวนการโซ่อุปทาน
แสดงเป็นล าดบัวงจรไดด้งัภาพท่ี 2.6 และมีรายละเอียดดงัน้ี 

1) วงจรส่ังซ้ือของผู้บริโภคและกิจกรรม (Customer Order Cycle and Activities)  
ลูกคา้สุดทา้ยในกระบวนการโซ่อุปทานคือผูบ้ริโภค โดยปกติผูบ้ริโภคซ้ือหรือสั่งซ้ือ สินคา้จาก
ผูค้า้ปลีก ผูข้ายสินคา้ทางไปรษณีย ์(Mail Order Firm) หรือผูข้ายตรง วงจรสั่งซ้ือของผูบ้ริโภคเป็น
กระบวนการเช่ือมต่อระหว่างผูบ้ริโภคกบัผูค้า้ปลีกรวมถึงกระบวนการต่างๆท่ีเก่ียวกบัการรับค า
สั่งซ้ือและการจดัสินคา้ให้ลูกคา้ จุดเร่ิมตน้วงจรอยู่ท่ีลูกคา้ซ้ือหรือสั่งซ้ือสินคา้จนลูกคา้ได้รับ
สินคา้ 
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   กิจกรรมวงจรสั่งซ้ือของลูกคา้สุดทา้ยหรือผูบ้ริโภคประกอบดว้ย ลูกคา้มาถึง 
(Customer Arrival) การประมวลค าสั่งซ้ือ (Order Processing) การหยิบสินคา้ การขนส่งและรับ
สินคา้ (Shipping and Receiving) ปรากฏตามภาพท่ี 2.7 
 

 
 
   ลูกค้ามาถึง (Customer Arrival) ลูกคา้ในท่ีน้ีคือผูบ้ริโภคท่ีตอ้งการซ้ือสินคา้ 
การมาถึงของลูกคา้มีความหมายครอบคลุมถึงลูกคา้เดินเขา้มาในร้านคา้ หรือสั่งสินคา้กบับริษทั
ทางไปรษณีย ์หรือกบัพนกังานขายโดยตรง 
   การประมวลค าส่ังซ้ือและการหยิบสินค้า (Order Processing and Picking) 
ร้านคา้ปลีกอาจแยกเป็นร้านคา้ปลีกท่ีลูกคา้เลือกหยิบสินคา้ท่ีตอ้งการดว้ยตนเอง ช าระเงินและรับ
สินคา้ กรณีร้านคา้ปลีกท่ีมีพนกังานขายให้บริการ ลูกคา้แจง้พนกังานขาย พนกังานหยิบสินคา้ให้
ลูกคา้ ในกรณีร้านคา้ปลีกท่ีขายทางโทรศพัท ์อินเตอร์เน็ต และอ่ืนๆ ลูกคา้สั่งซ้ือไปท่ีบริษทัโดย
แจง้ชนิดและจ านวนท่ีตอ้งการ พนกังานจดบนัทึกรายการซ้ือ ตรวจสอบสต็อก ก าหนดวนัจดัส่ง
และออกเอกสารการเงิน 
   การขนส่งและรับสินค้า (Shipping and Receiving) วงจรสั่งซ้ือของผูบ้ริโภค
ในขั้นตอนการขนส่งและรับสินค้าจะแตกต่างกับวงจรอ่ืนๆ ลูกค้ารับผิดชอบน าสินคา้ไปกับ
ตนเอง ยกเวน้กรณีสินคา้ท่ีมีขนาดใหญ่ร้านคา้จะจดัส่งให้และลูกคา้รับสินคา้ ณ สถานท่ีของตน 
การสั่งซ้ือทางไปรษณีย ์ทางโทรศพัท์หรืออินเตอร์เน็ต ผูข้ายจดัสินคา้ตามค าสั่งซ้ือ หีบห่อเพื่อ
ขนส่งและส่งสินคา้ให้ลูกคา้ การส่งสินคา้อาจส่งเป็นพสัดุภณัฑ์ไปรษณีย ์หรือผูใ้ห้บริการรับส่ง
วสัดุภณัฑ ์

 
Order Processing 

Order Picking 

Customer Arrival 

Shipping and Receiving 

ภาพท่ี 2.7 Customer Order Cycle and Activities 
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   วงจรสั่งซ้ือของผูบ้ริโภคเป็นการเช่ือมต่อระหว่างผูบ้ริโภคกับร้านค้าปลีก 
ปฏิบติัการวงจรน้ีเก่ียวขอ้งกบัวิธีสั่งซ้ือและกระบวนการธุรกิจของร้านคา้ปลีก การเช่ือมต่อท่ีไร้
รอยต่อและกิจกรรมวงจรท่ีประสานกนัหรือบูรณาการจะท าใหว้งจรโซ่อุปทานมีประสิทธิภาพ 

2) วงจรส่ังซ้ือของผู้ค้าปลีกและกิจกรรม (Retailer Order Cycle and Activities)  
ผูค้า้ปลีกขายสินคา้จากสินคา้คงคลงั เม่ือสินคา้คงคลงัลดลงถึงระดบัหน่ึง ผูค้า้ปลีกจะสั่งสินคา้มา
เติมสตอ็ก (Replenishment Stock) การสั่งซ้ือของร้านคา้ปลีกอาจสั่งซ้ือตามช่วงเวลาท่ีก าหนด เช่น
ทุก 10 วนั หรือสั่งซ้ือเม่ือสินคา้คงคลงัลดลงถึงระดบัท่ีก าหนด เช่น เม่ือสินคา้คงคลงัเหลือ 100 
หน่วย 
   วงจรสั่งซ้ือของผูค้า้ปลีก ประกอบดว้ยกิจกรรมลูกคา้สั่งซ้ือ (Customer Order) 
การส่งค าสั่งซ้ือ (Order Transmission) การรับค าสั่งซ้ือ (Order Receiving) การประมวลค าสั่งซ้ือ 
(Order Processing) การหยิบและหีบห่อ (Order Picking and Packing) และ การขนส่งและส่งมอบ 
(Order Shipping and Delivery) ดงัภาพท่ี 2.8 

 

 
 

3) วงจรส่ังซ้ือของผู้ค้าส่งและกิจกรรม (Wholesaler Order Cycle and Activities)  
ลูกคา้ของผูค้า้ส่งคือผูค้า้ปลีก เม่ือผูค้า้ปลีกสั่งซ้ือสินคา้จะมีผลให้สินคา้คงคลงัของผูค้า้ส่งลดลง 
ผูค้า้ส่งจึงตอ้งสั่งสินคา้มาเติมสตอ็กจากผูผ้ลิตสินคา้ 
   วงจรสั่ง ซ้ือของผู ้ค้าส่งเป็นการเช่ือมต่อระหว่างผู ้ค้าส่งกับผู ้ผลิตสินค้า 
ปฏิบติัการวงจรน้ีเก่ียวขอ้งกบัวิธีการสั่งซ้ือและกระบวนการธุรกิจของผูค้า้ส่งและผูผ้ลิตสินคา้ 
การสั่งซ้ือทาง EDI จะท าใหก้ารเช่ือมต่อรวดเร็วและช่วยใหป้ฏิบติัการกระบวนการธุรกิจ  
โลจิสติกส์มีประสิทธิภาพ ประสิทธิภาพของวงจรข้ึนอยู่กบับูรณาการโลจิสติกส์ในองคก์ารและ
การประสานงานระหวา่งผูค้า้ส่งกบัผูผ้ลิต 
   กิจกรรมวงจรสั่งซ้ือของผูค้า้ส่งเหมือนกบัผูค้า้ปลีก ความแตกต่างจะเพียงแต่การ
สั่งซ้ือจากผูผ้ลิต เพื่อหลีกเล่ียงความซ ้ าซอ้นขอใหดู้กิจกรรมการสั่งซ้ือของผูค้า้ปลีกตามภาพท่ี 2.8 

Order Picking 

and Packing 

Order Shipping and 

Delivery 

Order Receiving 

Order 

Processing 

Customer Order Order 

Transmission 

ภาพท่ี 2.8  Retailer Order Cycle and Activities 
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4) วงจรจัดซ้ือวสัดุของผู้ผลิตสินค้าและกิจกรรม (Manufacturer Procurement  
Cycle and Activities) วงจรจดัซ้ือมีจุดเร่ิมตน้จากผูบ้ริโภคซ้ือสินคา้จากร้านคา้ปลีก ท าให้สินคา้คง
คลงัของร้านคา้ปลีกหมดหรือเหลือน้อย ร้านคา้ปลีกก็ตอ้งสั่งซ้ือสินคา้มาเติมสต็อกจากผูค้า้ส่ง 
ผูค้า้ส่งก็สั่งซ้ือสินคา้จากผูผ้ลิต ผูผ้ลิตท าการผลิตและสั่งซ้ือวสัดุจาก Supplier ต่างๆ 
   โรงงานวางแผนและจดัท าตารางการผลิตตามอุปสงคห์รือการพยากรณ์การขาย 
ฝ่ายจดัซ้ือวสัดุก็จะสั่งวสัดุจาก Supplier ตามความตอ้งการของโรงงาน วงจรน้ีมีการเช่ือมต่อ
ระหวา่งผูผ้ลิตและ Supplier และครอบคลุมถึงกระบวนการท่ีจ าเป็นทั้งปวงท่ีจะประกนัวา่มีวสัดุ
พร้อมส าหรับการผลิตตามแผนและตารางการผลิต การเช่ือมต่อท่ีมีประสิทธิภาพตอ้งไร้รอยต่อ 
โดยรอยต่อเกิดจากการขาดการประสานงาน ผูผ้ลิตสินคา้และ Supplier (ผูข้ายวสัดุ) จึงตอ้งมีการ
ประสานงานกนั การประสานงานท่ีมีประสิทธิภาพก็ดว้ยการน าระบบเทคโนโลยีสารสนเทศมาใช ้
ประสิทธิภาพของโซ่อุปทานยงัข้ึนอยูก่บับูรณาการโลจิสติกส์ภายในองคก์ร การบูรณาการจะท า
ให้ปฏิบติัการกระบวนการโลจิสติกส์มีความรวดเร็วและถูกตอ้ง ดงันั้น บริษทัจึงจ าเป็นท่ีจะตอ้ง
ประสานงานกบั Supplier เพื่อให้การจดัส่งวสัดุสอดคลอ้งกบัตารางการผลิต การประสานงานยงั
จะท าให้แผนการผลิตวสัดุสอดคล้องกบัตารางการผลิตอนัจะขจดัความสูญเสียและเสียหายใน
กระบวนการผลิต 
   

 
 

   กิจกรรมวงจรจดัซ้ือวสัดุประกอบดว้ยการเลือกแหล่งซ้ือ (Sourcing) การสั่งซ้ือ 
(Order Placement) การขนส่ง (Transportation) และการรับวสัดุ (Receiving) ปรากฏตามภาพท่ี 
2.9 วงจรจดัซ้ือวสัดุของโซ่อุปทานและกิจกรรมเหมือนกบัวงจรจดัซ้ือวสัดุของโลจิสติกส์ 
 

ภาพท่ี 2.9 Manufacturer Procurement Cycle and Activities 
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5) วงจรจัดซ้ือวสัดุของ Supplier และกิจกรรม (Supplier Procurement Cycle and  
Activities) ผูผ้ลิตช้ินส่วนและ/หรือส่วนประกอบ ตอ้งใช้ปัจจยัการผลิตไดแ้ก่ วตัถุดิบ ช้ินส่วน
หรือส่วนประกอบ ปัจจยัการผลิตดงักล่าว Supplier จะจดัซ้ือจาก Supplier ในขั้นถดัไป นัน่คือ 
Supplier ชั้นท่ี 2 ซ่ึงอาจเป็นวตัถุดิบ ช้ินส่วนหรือส่วนประกอบเพื่อน ามาใชผ้ลิตวสัดุให้กบัลูกคา้ 
ผูผ้ลิตสินคา้ส าเร็จรูป Supplier ชั้นท่ี 2 จดัซ้ือจาก Supplier ชั้นท่ี 3 และต่อไปตามล าดบัจนถึง
ผูผ้ลิตตน้ทาง 
   กิจกรรมวงจรจดัซ้ือวสัดุของ Supplier ไม่มีความแตกต่างจากกิจกรรมวงจร
จดัซ้ือวสัดุของผูผ้ลิตสินคา้ นัน่คือ กิจกรรมการเลือกแหล่งซ้ือ การสั่งซ้ือ การขนส่งและการรับ
วสัดุ ปรากฏตามภาพท่ี 2.10 
 

                   
 
   การเช่ือมต่อวงจรจะเป็นระหวา่ง Supplier ขั้นท่ี 1 กบั Supplier ขั้นท่ี 2  
การเช่ือมต่อท่ีไร้รอยต่อจะตอ้งมีการประสานงานกนัและใชเ้ทคโนโลยีสารสนเทศ รวมทั้งบูรณา
การโลจิสติกส์ภายในองคก์ร เง่ือนไขท่ีกล่าวมาเป็นปัจจยัส าคญัต่อความส าเร็จของประสิทธิภาพ
โซ่อุปทาน วงจรจดัซ้ือของโซ่อุปทานในขั้นต่อๆไป มีวงจรและกิจกรรมเหมือนกบัของผูผ้ลิต
สินคา้และ Supplier ขั้นท่ี 1  
 3. การเช่ือมโยงกระบวนการโซ่อุปทาน (Supply Chain Process Linkage) 
  โซ่อุปทานประกอบด้วยกระบวนการต่างๆ ทีเกิดข้ึนท่ีจุดเช่ือมต่อ (Interface) 
ระหวา่งขั้นของโซ่อุปทาน วงจรโซ่อุปทานประกอบดว้ยกิจกรรมต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัฝ่ายต่างๆใน
องค์กร และองค์กรภายนอก กิจกรรมเหล่าน้ีจะตอ้งมีการบูรณาการและประสานงานเพื่อให้มี
ความเช่ือมโยงกนั (Links) การเช่ือมต่อโซ่อุปทานเกิดข้ึนระหว่างสององค์กรท่ีเป็นสมาชิกโซ่

ภาพท่ี 2.10  Supplier Procurement Cycle and Activities 
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อุปทาน ไดแ้ก่ การเช่ือมต่อระหว่างผูบ้ริโภคกบัผูค้า้ปลีก ผูค้า้ปลีกกบัผูค้า้ส่ง ผูค้า้ส่งกบัผูผ้ลิต 
ผูผ้ลิตกบั Supplier และ Supplier กบั Supplier และเช่ือมต่อไปจนถึง Supplier ตน้ทาง  
การเช่ือมต่อท่ีไร้รอยต่อจะท าใหก้ารเคล่ือนยา้ยวสัดุและสินคา้ตลอดโซ่อุปทานมีประสิทธิภาพ 
  การเช่ือมโยง (Links) ในวงจรโซ่อุปทานเก่ียวขอ้งกบักระบวนการธุรกิจภายใน
องคก์รและกบัองคก์รภายนอก เช่น วงจรสั่งซ้ือของลูกคา้จะเร่ิมท่ีลูกคา้สั่งซ้ือสินคา้ การสั่งซ้ือท า
ไดห้ลายวิธี แต่ละวิธีมีผลต่อการเช่ือมโยงกิจกรรมแตกต่างกนั การสั่งซ้ือดว้ยวิธี EDI จะท าให ้
การเช่ือมต่อไร้รอยต่อและกิจกรรมภายในวงจรเช่ือมโยงเป็นระบบ มีความรวดเร็วและถูกตอ้ง 
การสั่งซ้ือดว้ยวิธีอ่ืนอาจเกิดรอยต่อและการเช่ือมโยงกิจกรรมมีความล่าช้า สูญเสียและมีความ
ผดิพลาดสูง 
  การเช่ือมโยงในกระบวนการโซ่อุปทานจะตอ้งมีการประสานงานตลอดเส้นทาง
เคล่ือนยา้ยวสัดุและสินค้า การประสานงานท่ีมีประสิทธิภาพตอ้งอาศยัเทคโนโลยีสารสนเทศ 
สารสนเทศท่ีจะท าให้การประสานงานมีประสิทธิภาพจะเป็นสองทิศทาง เทคโนโลยีสารสนเทศ
จะเก้ือกูลการไหลวสารสนเทศและการส่ือสารระหว่างสมาชิก สารสนเทศโซ่อุปทานจะตอ้งมี
องคป์ระกอบทั้ง Hardware และ Software ระบบสารสนเทศปัจจุบนัสามารถเช่ือมโยงสารสนเทศ
ภายในองคก์รและกบัองคก์รภายนอก ซ่ึงท าใหก้ารจดัการโซ่อุปทานมีประสิทธิภาพ 
  การเช่ือมโยงในกระบวนการโซ่อุปทานจะน าไปสู่การปรับปรุงการด าเนินงานแต่ละ
ขั้นของโซ่อุปทานใหเ้พิ่มก าไรรวม การเพิ่มก าไรรวมของโซ่อุปทานจะส าเร็จไดก้็ต่อเม่ือแต่ละขั้นจะ
ไม่มุ่งประโยชน์ของตน แต่จะมองถึงผลกระทบในการกระท าของตนท่ีมีต่อขั้นอ่ืนของโซ่อุปทาน 
การท่ีจะบรรลุผลดงักล่าวจะตอ้งมีการเช่ือมโยงกระบวนการและเช่ือมต่อท่ีไร้รอยต่อในระหว่างขั้น
ของโซ่อุปทาน หากขั้นใดขั้นหน่ึงไม่สามารถตอบสนองอีกขั้นหน่ึงได ้การเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ์ก็จะ
ชะงักท าให้ขั้นต่อไปไม่มีวสัดุเพื่อการผลิตหรือไม่มีสินค้าขาย ระบบโซ่อุปทานก็ไม่สามารถ
ตอบสนองอุปสงคก์ารตลาดได ้นัน่คือ ผูบ้ริโภคหาซ้ือสินคา้ของบริษทัไม่ได ้ผูบ้ริโภคอาจเปล่ียนไป
ซ้ือสินคา้ของบริษทัอ่ืน ปัจจุบนัผูบ้ริโภคจะไม่ยึดติดกบัตราสินคา้เช่นในอดีต โดยเฉพาะสินค้า
อุปโภคบริโภค กรณีเช่นน้ีอาจท าให้บริษทัเสียโอกาสขายของหรือสูญเสียลูกคา้ได ้
  บริษทัท่ีเป็นแกนน า (Focal Firm) มีบทบาทส าคญัในกระบวนการและ 
การเช่ือมต่อในโซ่อุปทาน แต่โดยท่ีบริษทัมีสมาชิกโซ่อุปทานมากทั้งทางด้านลูกค้าและด้าน 
Supplier และสมาชิกโซ่อุปทานบางขั้นอยู่ห่างจากบริษทัมาก การเช่ือมต่อกระบวนการธุรกิจ
ตลอดโซ่อุปทานจะตอ้งใชค้วามพยายามและทรัพยากรมาก บริษทัจึงจ าเป็นจะตอ้งพิจารณาเลือก
การเช่ือมต่อกบัสมาชิกโซ่อุปทานท่ีมีความส าคญักบับริษทั เช่น สมาชิกโซ่อุปทานหลกั (Primary 
Member) และสมาชิกรอง (Supporting Member) บางราย สมาชิกโซ่อุปทานรายใดท่ีจดัการดีแลว้
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และท่ีมีความส าคญักบับริษทันอ้ย บริษทัก็เพียงติดตามการด าเนินงานและใชอิ้ทธิพลของตนผา่น
สมาชิกโซ่อุปทานหลกั 
  ความส าเร็จท่ีจะให้มีการเช่ือมโยงในกระบวนการโซ่อุปทานตลอดทางเดิน
ผลิตภณัฑข้ึ์นอยูก่บัการประสานงานในทุกขั้นของโซ่อุปทาน การประสานงานจะเกิดข้ึนก็ต่อเม่ือ
สมาชิกโซ่อุปทานมีการแบ่งปันขอ้มูล การแบ่งปันขอ้มูลจะขจดัภาวะ Bullwhip Effect และโซ่
อุปทานมีประสิทธิภาพ ซ่ึงจะท าให้ก าไรโซ่อุปทานสูงสุด ก าไรโซ่อุปทานจะตอ้งมีการแบ่งปัน
ระหว่างผูมี้ส่วนไดเ้สีย (Stakeholders) อย่างเป็นธรรม การแบ่งปันก าไรท่ีเป็นธรรมจะท าให้มี
ความไวว้างใจกนั ระบบโซ่อุปทานขององคก์รก็จะมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลท่ีย ัง่ยืน นัน่คือ 
โซ่อุปทานจะบรรลุก าไรรวมสูงสุดและลูกคา้มีความพึงพอใจ 
 ความส าเร็จของการจัดการโซ่อุปทาน (The Success of Managing Supply Chain) 
 ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง (2550: 88-95) ไดอ้ธิบายไวใ้น  
“กลยทุธ์โลจิสติกส์และซพัพลายเชน เพื่อแข่งขนัในตลาดโลก” ดงัน้ี 
 โซ่อุปทานของบริษทัประกอบดว้ยสมาชิกทั้งเก่ียวขอ้งโดยตรงและโดยออ้มจ านวนมาก 
สมาชิกจ านวนหน่ึงใกลชิ้ดบริษทัไดแ้ก่บรรดาลูกคา้ท่ีซ้ือสินคา้โดยตรงจากบริษทัและผูผ้ลิตวสัดุ
ขายให้บริษทั สมาชิกเหล่าน้ีเป็นสมาชิกชั้นท่ี 1 (Tier 1) ในเครือข่ายโซ่อุปทานของบริษทั 
เครือข่ายโซ่อุปทานยงัประกอบดว้ยสมาชิกท่ีอยู่ถดัไปจากสมาชิกชั้นท่ี 1 ซ่ึงทอดยาวไปถึงผูผ้ลิต
วสัดุตน้ทางและผูบ้ริโภคสุดทา้ย เครือข่ายโซ่อุปทานจะสั้นหรือยาวประกอบดว้ยจ านวนชั้นมาก
หรือน้อยแตกต่างไปแต่ละบริษทั เครือข่ายโซ่อุปทานของบริษทัในอุตสาหกรรมเดียวกนัก็อาจ
แตกต่างกัน ทั้ งน้ีข้ึนอยู่กับนโยบายการจัดจ าหน่าย (Distribution) และบูรณาการการผลิต 
(Backward Integration) ของบริษทั โซ่อุปทานจึงมีความซบัซ้อน ปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จของ
การจดัการโซ่อุปทานจะกล่าวต่อไป 

1. ท าไมจึงต้องจัดการโซ่อุปทาน (Why to Manage Supply Chain) 
  โซ่อุปทานมีความซับซ้อนและบริษทัจะตอ้งใช้ทรัพยากรเพื่อจดัการโซ่อุปทาน
ของบริษทั ผูบ้ริโภคตดัสินใจซ้ือสินคา้เพราะคุณลกัษณะผลิตภณัฑ ์ราคาและการบริการ  
การตดัสินใจของลูกคา้ประกอบดว้ยปัจจยั ดงัน้ี 
  1) ผลิตภัณฑ์ (Product) สินค้าส าเร็จรูปผ่านขั้นตอนต่างๆตั้งแต่การพฒันา
ผลิตภณัฑ ์การผลิต การจดัหาวสัดุ สินคา้จะมีคุณภาพดีไม่ไดอ้ยูท่ี่ขั้นใดขั้นหน่ึงเท่านั้น ระบบการ
ผลิตดี แต่คุณภาพวสัดุไม่ดี สินคา้ท่ีผลิตออกมาก็จะมีความบกพร่อง หรือวสัดุท่ีใชผ้ลิตมีคุณภาพดี 
แต่กระบวนการผลิตไม่ ดี  สินค้า ท่ีผลิตออกมาก็ไม่ มี คุณภาพ คุณภาพสินค้าจะดีจึงเป็น
กระบวนการตั้งแต่การออกแบบ ระบบการผลิต คุณภาพวสัดุ การจดัเก็บและการเคล่ือนยา้ยสินคา้
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และวสัดุ เช่น รถยนต์จะมีคุณภาพดีไม่ไดข้ึ้นอยูก่บัการประกอบเท่านั้น แต่ยงัข้ึนอยูก่บัคุณภาพ
วสัดุและส่วนประกอบท่ีน ามาใช้ผลิตด้วย ว ัสดุและส่วนประกอบคุณภาพจะดีข้ึนอยูกับ
เทคโนโลยีการผลิตและวตัถุดิบ วตัถุดิบคุณภาพดีช้ินส่วนและส่วนประกอบท่ีผลิตได้ก็จะมี
คุณภาพดีและเม่ือน าไปใช้ประกอบเป็นรถยนต์ก็จะได้รถยนต์คุณภาพดี คุณภาพผลิตภณัฑ์ยงั
ข้ึนอยูก่บัการเคล่ือนยา้ยและเก็บรักษาอีกดว้ย จากตวัอยา่งขา้งตน้ สินคา้จะมีคุณภาพข้ึนอยูก่บัทุก
ขั้นในโซ่อุปทาน ทั้งดา้นวสัดุการเคล่ือนยา้ยและเก็บรักษา 
  2) ราคา (Price) ราคาเป็นปัจจยัส าคญัในการตดัสินใจซ้ือ ผูบ้ริโภคตดัสินใจซ้ือ
เพราะเห็นวา่ราคาเหมาะสม ราคาสินคา้ข้ึนอยูก่บัตน้ทุนการผลิตและการตลาด ผูป้ระกอบการท่ี
สามารถจัดการต้นทุนได้ต ่าก็จะได้เปรียบคู่แข่ง การจัดการต้นทุนด้วยการขจดัความสูญเสีย 
(Waste) ต่างๆในกระบวนการผลิต การใชว้สัดุ ความบกพร่องวสัดุ (Defects) วสัดุคงคลงั สินคา้
คงคลงั การขนส่ง คลงัสินคา้ การเก็บรักษาและอ่ืนๆ บริษทันั้นก็จะมีตน้ทุนต ่า 
   ตน้ทุนในขั้นใดขั้นหน่ึงของโซ่อุปทานเป็นเพียงส่วนหน่ึงของตน้ทุนเท่านั้น 
ตน้ทุนของโซ่อุปทานจึงเป็นตน้ทุนรวมตั้งแต่ตน้ทาง (ผูผ้ลิตรายแรก) ไปจนถึงผูบ้ริโภค การท่ีจะ
ให้ตน้ทุนรวมต ่า จะตอ้งขจดัความสูญเสียในทุกขั้นของโซ่อุปทาน ซ่ึงจะตอ้งมีการประสานงาน
และการแบ่งปันข้อมูลกัน บริษัทท่ีเป็นแกนน าในโซ่อุปทานจะต้องใช้ความพยายามและ
ขบัเคล่ือนให้ทุกขั้นบริหารให้มีประสิทธิภาพ โซ่อุปทานท่ีมีประสิทธิภาพเป็นหลกัประกนัว่า
ตน้ทุนสินคา้นั้นจะต ่าซ่ึงสามารถตอบสนองการเรียกร้องของผูบ้ริโภคได ้
  3) การบริการลูกค้า (Customer Service) ความพึงพอใจของลูกคา้นอกจากตวั
ผลิตภณัฑแ์ละราคาท่ีเหมาะสมแลว้ ลูกคา้ยงัตอ้งการหาซ้ือสินคา้ได ้ณ สถานท่ีท่ีตอ้งการ  
(Right Place) ในเวลาท่ีตอ้งการ (Right Time) และในสภาพท่ีพร้อมใชง้านหรือสมบูรณ์  
(Right Condition) การน าสินคา้ไปยงัร้านคา้ตอ้งใชก้ารขนส่ง 
   ขั้นของโซ่อุปทานในการจดัจ าหน่ายครอบคลุมผูค้า้ส่ง ผูจ้ดัจ  าหน่าย ผูค้า้ปลีก
และลูกคา้ผูบ้ริโภคสุดทา้ย แต่ละขั้นของโซ่อุปทานมีส่วนในการให้บริการลูกคา้ ผูค้า้ส่งหรือผูจ้ดั
จ  าหน่ายเป็นลูกคา้ชั้นท่ี 1 (Tier 1) ของบริษทั ผูค้า้ปลีกเป็นลูกคา้ชั้นท่ี 2 และผูบ้ริโภคเป็นลูกคา้
ชั้นท่ี 3 การให้บริการลูกคา้และลูกคา้จะพึงพอใจก็ต่อเม่ือลูกคา้สามารถซ้ือสินคา้ ณ สถานท่ีท่ี
ตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการและไดรั้บมอบสินคา้ในสภาพท่ีสมบูรณ์ ความพึงพอใจของลูกคา้มีนยั
วา่ขั้นของโซ่อุปทานเหล่าน้ีมีสินคา้พร้อม เม่ือผูบ้ริโภคซ้ือสินคา้ไป ร้านคา้ปลีกก็จะสั่งสินคา้จาก
ผูค้า้ส่งมาเติมสต็อก สินคา้คงคลงัของผูค้า้ส่งก็จะลดลงและสั่งซ้ือจากผูผ้ลิตสินคา้มาเติมสต็อก 
ผูผ้ลิตสินคา้ก็วางแผนและจดัตารางการผลิตและสั่งซ้ือวสัดุจาก Supplier  แลว้ Supplier ก็สั่งซ้ือ
วตัถุดิบและ/หรือส่วนประกอบจาก Supplier ในขั้นถดัไป ตามท่ีกล่าวมาการท่ีจะให้บริการ
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ผูบ้ริโภค และผูบ้ริโภคพึงพอใจนั้นมิไดเ้กิดจากขั้นใดขั้นหน่ึงของโซ่อุปทานเท่านั้น แต่ทุกขั้นมี
ส่วนท าให้ลูกคา้พึงพอใจ หากขั้นใดขั้นหน่ึงไม่มีสินคา้พร้อม ผูบ้ริโภคก็หาซ้ือสินคา้ไม่ได ้เช่น 
ผูผ้ลิตวสัดุไม่มีวสัดุส่งใหผู้ผ้ลิตสินคา้ โรงงานก็ผลิตสินคา้ไม่ได ้บริษทัก็ไม่มีสินคา้ขาย 
   การบริการลูกค้าต้องอาศัยการขนส่ง ผู ้ประกอบการขนส่งต้องสามารถ
ใหบ้ริการท่ีเช่ือถือได ้การบริการขนส่งท่ีไม่แน่นอนท าให้ส่งมอบสินคา้ไม่สม ่าเสมอ ร้านคา้ปลีก
จะไม่มีสินคา้ขาย หากร้านคา้ตอ้งการป้องกนัความไม่แน่นอนดงักล่าว ก็จะตอ้งมีสินคา้คงคลงั
ส ารอง (Safety Stock) ซ่ึงต้นทุนสินคา้คงคลงัก็จะสูงและมีผลต่อราคาสินคา้ อนัอาจท าให้
ความสามารถในการแข่งขนัลดลง 
   การจดัการโซ่อุปทานก็เพื่อใหบ้รรลุประสิทธิภาพ (Efficiency)  
และประสิทธิผล (Effectiveness) ประสิทธิภาพเกิดจากกระบวนการโซ่อุปทานใชท้รัพยากรอยา่ง
ประหยดั การประหยดัทรัพยากรเกิดจาการขจดัความสูญเสียในทุกขั้นโซ่อุปทาน ความสูญเสียใน
โซ่อุปทานครอบคลุมความสูญเสียในกระบวนการผลิต ความสูญเสียในการใช้วสัดุ ความ
บกพร่องวสัดุและสินคา้ การมีสินคา้คงคลงัมาก ความสูญเสียของการเก็บรักษาและเคล่ือนยา้ย 
โดยท่ีทุกขั้นโซ่อุปทานมีอิสระในการตดัสินใจ การตดัสินใจและปฏิบติัการของแต่ละบริษทัในโซ่
อุปทานอาจมีความสูญเสียและความสูญเสียนั้นส่งผลกระทบต่อขั้นอ่ืนๆ การจดัการโซ่อุปทานมี
ว ัตถุประสงค์ท่ีจะให้การตัดสินใจและปฏิบัติการทุกขั้ นและกระบวนการโซ่ อุปทานมี
ประสิทธิภาพ 
   โซ่อุปทานจะบรรลุความส าเร็จจะต้องมีประสิทธิผลด้วย โซ่อุปทานเป็น
กระบวนการในการตอบสนองการเรียกร้องของลูกคา้ ความตอ้งการของลูกคา้คือสามารถหาซ้ือ
สินคา้ไดใ้นเวลาท่ีตอ้งการ สะดวกในการซ้ือและรวดเร็ว รวมทั้งไดรั้บมอบสินคา้ถูกตอ้งครบถว้น
และในสภาพสมบูรณ์ ความตอ้งการของลูกคา้นั้นจะตอบสนองไดน้ั้นเก่ียวขอ้งกบัทุกขั้นของโซ่
อุปทาน ความมีอิสระในการตดัสินใจของแต่ละขั้นของโซ่อุปทานไม่สามารถตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าได้ ความพึงพอใจของลูกค้าจะเกิดได้ก็ต่อเม่ือทุกขั้นโซ่อุปทานสามารถ
ตอบสนองการเรียกร้องของลูกคา้ซ่ึงจะตอ้งมีการท างานท่ีประสานกนั  

2. การออกแบบโซ่อุปทาน (Supply Chain Design) 
  โซ่อุปทานเก่ียวขอ้งกบัผูข้ายวสัดุให้บริษทัจนถึงผูผ้ลิตวสัดุรายแรกและลูกคา้ราย
แรกจนถึงผูบ้ริโภคหรือผูใ้ชสุ้ดทา้ย (End-user) และยงัเก่ียวขอ้งกบัผูใ้ห้บริการ (Service Provider) 
เช่น ผูรั้บขนส่ง คลงัสินคา้ โซ่อุปทานของบริษทัจึงมีผูเ้ก่ียวขอ้งจ านวนมาก การจดัการโซ่อุปทาน 
(Supply Chain Management) ก็เพื่อให้สินคา้มีคุณค่า (Value) สูงสุดโดยให้การเคล่ือนยา้ย (Flow) 
ผลิตภณัฑ ์(Product) สารสนเทศ (Information) และเงิน (Fund) ระหวา่งขั้นต่างๆของโซ่อุปทานมี
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ประสิทธิภาพอนัจะท าให้โซ่อุปทานมีก าไรสูงสุด เพื่อให้บรรลุความส าเร็จการจดัการโซ่อุปทาน
บริษทัจะตอ้งออกแบบโซ่อุปทานให้สอดคล้องกบักลยุทธ์การแข่งขนั การออกแบบโซ่อุปทาน
บริษทัมีล าดบัขั้นดงัน้ี 
  1) การวิเคราะห์เครือข่าย (Supply Chain Network Analysis) เครือข่ายโซ่อุปทานมี
ความซับซ้อนและความซับซ้อนนั้นข้ึนอยู่กับจ านวนชั้น (Tier) จ านวนสมาชิกในแนวนอน 
(Horizontal Member) และแนวตั้ง Vertical Member) จ านวนชั้นหรือความยาวของโซ่อุปทาน
ข้ึนอยูก่บันโยบาย ช่องทางการจดัจ าหน่ายและบูรณาการการผลิต การวเิคราะห์เครือข่ายมีความมุ่ง
หมายเพื่อท่ีจะไดเ้ขา้ในโซ่อุปทานของบริษทัในเร่ืองต่างๆ ดงัน้ี 

 นโยบายการผลติ บริษทัจะผลิตวสัดุเอง (To Make) หรือซ้ือ (To Buy)  
บริษทัจะผลิตวสัดุอยา่งไร ท่ีไหน และซ้ือวสัดุอะไร จากใครและท่ีไหน 

 นโยบายช่องทางจ าหน่าย (Distribution Channel) บริษทัจะเลือกช่องทาง 
จ าหน่ายแบบใด ขายตรง ขายผา่นผูค้า้ส่งหรือผูจ้ดัจ  าหน่าย หรือขายผา่นผูค้า้ปลีก 

 เครือข่ายโซ่อุปทาน โซ่อุปทานของบริษทัมีก่ีชั้น (Tier) แต่ละชั้นมีจ านวน 
สมาชิกเท่าใดและจ าแนกเป็นสมาชิกท่ีมีความส าคญักบับริษทั (Primary Members) และสมาชิกท่ี
มีความส าคญัรองลงมา (Supporting Members) 

 ต าแหน่งบริษัทในโซ่อุปทาน บริษทัอยูใ่นต าแหน่งใดของโซ่อุปทานและมี 
อ านาจต่อรองในโซ่อุปทานอยา่งไร 

 ผู้ขายวสัดุ (Supplier) ผูข้ายวสัดุโดยตรงใหบ้ริษทั (Tier 1 Suppliers)  
มีใครบา้งมีรายใหญ่ก่ีราย โรงงาน Supplier ตั้งอยูท่ี่ใด 

 อืน่ๆ 
  2) กลยุทธ์โซ่อุปทาน (Supply Chain Strategy) ขอ้มูลการวิเคราะห์เครือข่ายโซ่
อุปทานช่วยให้บริษทัเห็นภาพรวมของกระบวนการผลิตและการจดัจ าหน่ายตั้งแต่ผูผ้ลิตวสัดุราย
แรกไปจนถึงผูบ้ริโภค เครือข่ายโซ่อุปทานช่วยให้บริษทัเขา้ใจความเก่ียวขอ้งระหวา่ง สมาชิกผูมี้
ความส าคญักบับริษทัได ้ซ่ึงบริษทัสามารถน ามาใชก้ าหนดกลยทุธ์ต่างๆ ดงัน้ี 

 โครงสร้างโซ่อุปทาน (Supply Chain Structure) โครงสร้างโซ่อุปทานของ 
แต่ละบริษทัแตกต่างกนัตามนโยบายบูรณาการการผลิตและช่องทางการจ าหน่าย การก าหนด
โครงสร้างโซ่อุปทานเป็นการตดัสินใจในรูปแบบโซ่อุปทาน (Supply Chain’s Configuration) 
รูปแบบโซ่อุปทานเป็นการจัดโครงสร้างโซ่อุปทานแสดงสมาชิกท่ีมีความส าคัญต่อบริษัท 
กระบวนการโซ่อุปทานและการเช่ือมต่อกระบวนการโซ่อุปทาน 
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 ทีต่ั้งโรงงานและคลงัสินค้า (Plant and Warehouse Location) การผลิต 
ตอ้งใชปั้จจยัการผลิตและผลผลิตของบริษทัก็เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ท่ีตั้งโรงงาน
และคลงัสินคา้จะตอ้งพิจารณาปัจจยัทั้งสอง ในอนัท่ีจะท าใหต้น้ทุนการผลิตและการส่งมอบสินคา้
ใหลู้กคา้มีตน้ทุนต ่า อน่ึง การเลือกท่ีตั้งจะตอ้งพิจารณาก าลงัการผลิตของโรงงานและความจุของ
คลงัสินคา้แต่ละแห่ง รวมทั้งบริการขั้นพื้นฐานและรูปแบบการขนส่งท่ีมีอยู ่ทั้งน้ีเพื่อใหต้น้ทุนโซ่
อุปทานต ่า และสนองตอบการเรียกร้องของลูกคา้ได ้

 การวางแผนโซ่อุปทาน (Supply Chain Planning) ปัจจยัท่ีก าหนดการผลิต 
คืออุปสงค์สินค้าของบริษทั อุปสงค์สินค้าเป็นตัวก าหนดรูปแบบและปฏิบติัการโซ่อุปทาน  
การพยากรณ์อุปสงคจ์  าแนกตามตลาดต่างๆเพื่อใชต้ดัสินใจในการผลิต การจดัหาวสัดุ โรงงานใด
ผลิตส่งตลาดใดและนโยบายสินคา้คงคลงั การวางแผนโซ่อุปทานยงัตอ้งค านึงถึงความไม่แน่นอน
ต่างๆ เช่น การขาดแคลนวสัดุ ภยัพิบติั อัตราแลกเปล่ียน ดังนั้น แผนจะต้องมีความหยุ่นตัว 
(Flexibility) 

 กระบวนการโซ่อุปทาน (Supply Chain Process) โซ่อุปทานเร่ิมท่ีผูบ้ริโภค 
ซ้ือสินค้าท าให้มีความสัมพนัธ์ต่อเน่ืองเป็นล าดับขั้น แต่ละขั้นของโซ่อุปทานประกอบด้วย
กิจกรรมการเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ์ สารสนเทศและเงิน กิจกรรมเหล่าน้ีประกอบเป็นวงจรโซ่
อุปทาน (Supply Chain Cycle) ซ่ึงมีในทุกขั้นของโซ่อุปทาน วงจรโซ่อุปทานเป็นกระบวนการ
ธุรกิจท่ีตอ้งมีการเช่ือมต่อระหวา่ง 2 ขั้นของโซ่อุปทานและบูรณาการภายในองคก์าร 
   การออกแบบโซ่อุปทาน จะตอ้งตดัสินใจวิธีการเช่ือมต่อและการขบัเคล่ือนให้
มีบูรณาการในองค์การ การเช่ือมต่อต้องมีการประสานงาน การแลกเปล่ียนข้อมูลและความ
ไวว้างใจกนั การเช่ือมต่อท่ีไร้รอยต่อจะท าใหป้ฏิบติัการวงจรโซ่อุปทานมีประสิทธิภาพ 

3) การประสานงาน (Coordination) 
   เครือข่ายและโครงสร้างโซ่อุปทานขององค์การใดๆ มีผูเ้ก่ียวขอ้งจ านวนมาก 
การออกแบบโซ่อุปทานของบริษทัจะดีเพียงใด อาจไม่บรรลุวตัถุประสงค์ การออกแบบโซ่
อุปทานจะตอ้งมีระบบการประสานงานผนวกไวใ้นรูปแบบโซ่อุปทานของบริษทัดว้ย 
   การประสานงานเป็นปัจจยัส าคญัท่ีจะท าให้การเช่ือมต่อขั้นของโซ่อุปทานไร้
รอยต่อ การมีรอยต่อระหว่างขั้ นของโซ่อุปทานเกิดข้ึนมีนัยว่าการเคล่ือนย้ายผลิตภัณฑ ์
สารสนเทศและเงินเกิดความล่าช้า ความล่าช้า ณ จุดเช่ือมต่อจะท าให้เกิดภาวะการขาดแคลน
สินคา้ในโซ่อุปทาน สมาชิกโซ่อุปทานและผูบ้ริโภคจะได้รับผลกระทบ บริษทัท่ีเป็นแกนน า 
(Focal Firm) มีบทบาทในการขบัเคล่ือน การประสานงาน เพื่อให้การเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ์และ
อ่ืนๆเป็นไปตามความตอ้งการของโซ่อุปทานและขจดัความสูญเสียใดๆท่ีจะเกิดข้ึน 
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4) การแลกเปล่ียนข้อมลู (Information Sharing) 
   ความสูญเสียในระบบโซ่อุปทานคือภาวะ Bullwhip Effect และภาวะสินคา้
หมดสต็อก Bullwhip Effect คือภาวะสินคา้คงคลงัในแต่ละขั้นโซ่อุปทานมากเกินไป ในขณะท่ี
สินค้าหมดสต็อกเป็นภาวะท่ีไม่มีสินค้าส าเร็จรูปขายให้ผู ้บริโภค การเกิดภาวะดังกล่าวก็
เน่ืองมาจากแต่ละขั้นใช้ข้อมูลต่างแหล่งกันมาพยากรณ์อุปสงค์ ข้อมูลจากจุดขาย เป็นข้อมูล
ปัจจุบนั (Real Time) ซ่ึงมีคุณค่าและมีความถูกตอ้ง การพยากรณ์อุปสงคโ์ดยใชฐ้านขอ้มูลเดียวกนั 
(ขอ้มูลจากจุดขาย) จะสามารถขจดัภาวะความสูญเสียท่ีกล่าวมาได ้
   ปัจจุบนัมีบริษทัจ านวนมากมีการแบ่งปันขอ้มูล ณ จุดขายกบั Supplier เช่น 
Wal-Mart, 7-Eleven ในญ่ีปุน ขอ้มูลจากจุดขายจะเช่ือมโยงถึง Supplier แลว้ Supplier จะรู้สถานะ
สินค้าคงคลังของตนและส่งสินค้าไปเติมสต็อกให้ร้านคา้ปลีก ท าให้ร้านค้าปลีกมีสินค้าขาย
ตลอดเวลา การแบ่งปันขอ้มูลและเช่ือมโยงไปยงั Supplier ในขั้นต่อไป ช่วยให้การวางแผนการ
ผลิตวสัดุสอดคลอ้งกบัอุปสงคสิ์นคา้ส าเร็จรูป การท างานร่วมกนัในการวางแผนการผลิตระหวา่ง
ผูผ้ลิตสอนคา้ส าเร็จรูปและผูผ้ลิตวสัดุ เช่นกรณีบริษทั Toyota เป็นอีกรูปแบบการแลกเปล่ียน
ขอ้มูลท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้และสามารถลดตน้ทุนของโซ่อุปทาน 
   การแลกเปล่ียนขอ้มูลและการแบ่งปันขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์ต่อการจดัการโซ่
อุปทานนั้นจะตอ้งใช้เทคโนโลยีสารสนเทศ ผูเ้ก่ียวขอ้งในโซ่อุปทานจะตอ้งมีระบบสารสนเทศ
และเช่ือมโยงสารสนเทศกบัขั้นของโซ่อุปทานท่ีเก่ียวขอ้ง รวมทั้งบูรณาการสารสนเทศภายใน
องคก์าร การเขา้ถึงขอ้มูล อนัจะท าใหโ้ซ่อุปทานมีประสิทธิภาพ 

5) ความไว้วางใจและการแบ่งปันผลประโยชน์ (Trust and Benefit Sharing)  
   การประสานงานและการแบ่งปันขอ้มูลระหวา่งสมาชิกโซ่อุปทานเป็นเร่ืองยาก 
ความยากล าบากเกิดจากการขาดความไวว้างใจกนั แต่ละฝ่ายหวาดระแวงว่าอีกฝ่ายจะฉกฉวย
ประโยชน์หรือไดป้ระโยชน์แต่ฝ่ายเดียว ความไม่ไวว้างใจจึงเป็นอุปสรรคต่อความส าเร็จของการ
จดัการโซ่อุปทาน แกนน าโซ่อุปทานมีบทบาทส าคญัดว้ยการแสดงออกและการปฏิบติัท่ีไม่เอารัด
เอาเปรียบผูเ้ก่ียวขอ้ง ความอดทนและมุ่งมัน่ท่ีใช้เวลาเป็นปัจจยัท่ีจะท าให้ประสบความส าเร็จ 
ความไวว้างใจเร่ิมจากสัญญาซ้ือขายดว้ยการจดัซ้ือจาก Supplier น้อยราย ราคาท่ีเป็นธรรมและ
ปรับเปล่ียนราคาตามตน้ทุนและระยะเวลาสัญญาท่ียาว วิธีการจดัซ้ือดงักล่าวเป็นการส่งสัญญาณ
ถึงความไวว้างใจกนั การมีส่วนร่วมของ Supplier ในการพฒันาผลิตภณัฑ์ก็เป็นอีกปัจจยัท่ีท าให้
เกิดความไวว้างใจ 
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   ความไวว้างใจจะไม่เกิดข้ึนหากผูมี้อ  านาจในโซ่อุปทานมุ่งฉกฉวยประโยชน์
แต่ฝ่ายเดียว ประโยชน์ท่ีไดก้็จะไม่ย ัง่ยืนเพราะผลิตภณัฑ์จะขาดการพฒันา ความส าเร็จของการ
จดัการโซ่อุปทานจะตอ้งสร้างความไวว้างใจกนัดว้ยการแบ่งปันผลประโยชน์ระหวา่งผูเ้ก่ียวขอ้งท่ี
มีส่วนไดส่้วนเสียโดยถว้นหนา้และเป็นธรรม 
 สรุป วตัถุประสงค์ในการจดัการโซ่อุปทานก็คือการสร้างคุณค่า (Value) สูงสุด 
คุณค่าของโซ่อุปทานวดัจากความแตกต่างระหวา่งมูลค่าสุดทา้ยของสินคา้และตน้ทุนโซ่อุปทานท่ี
เกิดจากการตอบสนองการเรียกร้องของลูกคา้ ความส าเร็จการจดัการโซ่อุปทานวดัจากก าไรของ
โซ่อุปทาน ก าไรของโซ่อุปทานคือความแตกต่างระหว่างรายได้ท่ีได้รับจากลูกคา้และต้นทุน
ทั้งหมดในโซ่อุปทาน ก าไรของโซ่อุปทานจึงเป็นก าไรรวมท่ีจะแบ่งปันกนัในระบบโซ่อุปทาน 
โซ่อุปทานท่ีมีก าไรมากแสดงวา่มีความส าเร็จมาก 
 ความส าเร็จของโซ่อุปทานไม่ไดเ้กิดข้ึนเองโดยบงัเอิญหรือโดยโชค แต่เกิดจากการมี
วิสัยทัศน์และการสร้างสรรค์กระบวนการโซ่อุปทานขององค์การ ความส าเร็จการจัดการ 
โลจิสติกส์เป็นเพียงส่วนหน่ึงของโซ่อุปทาน ซ่ึงไม่เพียงพอต่อความสามารถในการแข่งขนั ความ
ย ัง่ยนืของธุรกิจและความพึงพอใจของลูกคา้ บริษทัท่ีสามารถพฒันาโลจิสติกส์และโซ่อุปทานให้
ทดัเทียมหรือเหนือคู่แข่ง บริษัทนั้นก็จะสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าท่ีย ัง่ยืน 
ความส าเร็จมิอาจเกิดข้ึนเพียงภายในชัว่วนัหรือเดือน แต่ตอ้งใช้เวลานานเป็นปีหรือหลายปีเพื่อ
พิสูจน์ใหคู้่คา้เห็นวา่ไม่ไดฉ้กฉวยประโยชน์ฝ่ายเดียว แต่มุ่งความส าเร็จท่ีทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งตั้งแต่ 
Supplier รายแรกไปจนถึงผูบ้ริโภคไดป้ระโยชน์ดว้ยกนั (Positive-Sum Game) หรือใชป้รัชญา
การบริหารแบบ “Win-Win” 
 

2. แนวคดิ ทฤษฎ ีและวรรณกรรมทีเ่กีย่วกบักลยุทธ์โลจิสติกส์และโซ่อปุทาน 
 

2.1 การวางแผนกลยุทธ์ส าหรับโลจิสติกส์ 
  ค านาย อภิปรัชญาสกุล (2550: 236-238) 
  การวางแผนกลยุทธ์เก่ียวขอ้งกับนโยบาย และการก าหนดทิศทางของบริษทัท่ี
เก่ียวกบังานด้านโลจิสติกส์ในแต่ละบริษทั จากภาพท่ี 2.11 การเร่ิมตน้วางแผนกลยุทธ์องค์กร
ส าหรับงานโลจิสติกส์ ผูบ้ริหารสูงสุดตอ้งเขา้มาเก่ียวขอ้ง และประกาศเป็นนโยบายให้พนกังานทุก
ระดับรับทราบ เพื่อเป็นแนวทางปฏิบติัการท่ีดีทั้งระดบัปฏิบติัการ ระดับยุทธวิธี ระดบักลยุทธ์ 
เพื่อให้เกิดการท างานไปในทิศทางเดียวกนัโดย การวางแผนกลยุทธ์ทางโลจิสติกส์มีกรอบการ
วางแผนกลยทุธ์โลจิสติกส์ ตามภาพท่ี 2.1 ซ่ึงแบ่งเป็น 4 ขั้นตอนตามรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
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  ขั้นตอนที ่1 ก าหนดวสัิยทัศน์ทางธุรกจิ 

  1) ก าหนดกลยุทธ์ธุรกิจ จะเป็นการก าหนดแนวทาง กรอบนโยบายด้านโลจิ
สติกส์ของบริษทั รวมถึง มุมมองหรือวิสัยทศัน์ของผูบ้ริหาร เช่น นโยบายจดัตั้งฝ่ายโลจิสติกส์
เป็นศูนยร์วมของการด าเนินการของบริษทั การมอบหมายงานดา้นโลจิสติกส์ให้ฝ่ายท่ี รับผิดชอบ 
การให้บุคคลภายนอกด าเนินการแทน เป็นตน้ ซ่ึงจะเก่ียวขอ้งกบัการวางนโยบายผลิตภณัฑ์ และ
บริการของบริษทั รวมถึงความสัมพนัธ์กบัแนวทางทางการตลาดซ่ึงตอ้งมีความชดัเจน 
  2) หาความต้องการของลูกค้า ตอ้งมีการวเิคราะห์หาความตอ้งการของตลาดหรือ
อุปสงค ์เพราะการท าธุรกิจ ตอ้งสามารถขายได ้มีรายได ้จึงสามารถท าธุรกิจต่อไปได ้
  3) ก าหนดปัจจัยภายนอกที่มีผลกระทบ  ตอ้งท าการวิเคราะห์จุดอ่อน จุดแข็ง 
อุปสรรค และโอกาสทางธุรกิจ (SWOT Analysis) โดยเฉพาะอุปสรรค และโอกาสทางธุรกิจ  

ความต้องการของ
ลกูค้า 

 

กลยทุธ์ธุรกิจ 

ประชมุ

ก าหนด

วิสยัทศัน์ 

โลจิสตกิส์ 

บรกิาร 

ลกูคา้ 

 
ออกแบบ 
ชอ่งทาง 
จัดจ าหน่าย 

 
วเิคราะห ์

เครอืขา่ย 

การ

คลงัสนิคา้ 

การขนสง่ การจัดการ 

วสัด ุ

การจัดองคก์ร ระบบ การ
วดัผล 

ภารกิจและ
เป้าหมาย 

 

โครงการ 

 

กิจกรรม 

 

ตารางเวลา 

 

ความรับผิดชอบ 

ขัน้ท่ี 1 : ก าหนด

วิสยัทศัน์ 

 

 
 

 

ขัน้ท่ี 4 : การจดัการการเปลีย่นแปลง 

ภาพท่ี 2.11 กรอบการวางแผนกลยทุธ์โลจิสติกส์ 

 

ปัจจยัภายนอก 

ขัน้ท่ี 3 : วางแผน 

โลจิสติกส์ 
ขัน้ท่ี 2 : การวิเคราะห์กลยทุธ์โลจิสติกส์ 
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ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบั เศรษฐกิจ สังคม การเมือง กฎหมาย คู่แข่งทางธุรกิจ ลูกคา้ เทคโนโลยี เพราะมี
ส่วนท าใหมี้การเลือกแนวทางในการด าเนินการดา้นโลจิสติกส์ธุรกิจ 
  4)  จัดประชุมร่วมก าหนดวิสัยทัศน์โลจิสติกส์ โลจิสติกส์เป็นกระบวนการ
ท างานโดยการจดัประชุม เพื่อใหทุ้กฝ่ายมีส่วนร่วมในการท างาน มีความเช่ือมัน่ในการท างานของ
แต่ละฝ่าย ร่วมกนัขจดัปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต 
  ข้ันตอนที ่2 การวเิคราะห์กลยุทธ์โลจิสติกส์ 
  เป็นการวเิคราะห์การจดัการระดบัยุทธวิธี และระดบัปฏิบติัการให้ครบถว้น เป็น
การส ารวจและทบทวนความสามารถขององคก์ร เป็นการวางแผนเชิงโครงสร้างตามนโยบายของ
บริษทั ซ่ึงท าใหเ้กิดประสิทธิผลสูงสุด โดยมีการวเิคราะห์หลายส่วนดงัน้ี 
  1) การจัดองค์กร ใหเ้หมาะสมกบัโครงสร้างทางธุรกิจ 

  2) การออกแบบระบบงาน ตอ้งสอดคลอ้งกนัตลอดกระบวนการ 

  3) การกระจายสินค้า ซ่ึงประกอบดว้ยการจดัการคลงัสินคา้ การขนส่ง  
โดยเก่ียวขอ้งกบัสาธาณูปโภค อาคาร อุปกรณ์ในการกระจายสินคา้ ระบบการท างาน โครงสร้าง
องค์กรในแต่ละหน่วยงาน ทกัษะในการท างาน และรูปแบบศูนยก์ระจายสินคา้ มูลค่าของการ
กระจายสินคา้ รวมถึงมูลค่าก่อสร้างท่ีเกิดข้ึน วธีิการปฏิบติังานและการวางแผนการปฏิบติังาน 
  4) การจัดการวัสดุ จะสนองความต้องการในการผลิตเป็นหลัก มีกิจกรรมท่ี
เก่ียวขอ้งคือ การจดัซ้ือจดัหา และการผลิต โดยมีกิจกรรมย่อยท่ีตอ้งพิจารณาร่วมคือเทคโนโลยี
สารสนเทศ ความตอ้งการของลูกคา้ ตน้ทุนและบริการ รอบเวลาในการท างานแต่ละกิจกรรม 
(Lead Time) มูลค่าเพิ่มในกิจกรรมทางเลือกท่ีดีท่ีสุด วิธีการผลิต การวางแผน ขั้นตอนการ
ปฏิบติังาน และผลผลิต 
  5) การออกแบบช่องทางการจัดจ าหน่าย ในแต่ละช่องทางมีการด าเนินการสั่งซ้ือ
เม่ือไร ซ้ือจากท่ีไหน มีวธีิการสั่งซ้ืออยา่งไร 
  6) การวิเคราะห์เครือข่าย ว่ามีก่ีจุด แต่ละจุดมีสต็อกปริมาณเท่าไร และต้อง
สั่งซ้ือเม่ือไร 
  7) การบริการลูกค้า ตอ้งอยู่ในระดบัท่ีลูกคา้ยอมรับได้ ภายใตต้้นทุนท่ีบริษทั
สามารถรับได ้การวเิคราะห์ในระดบัน้ี จะมองท่ีปริมาณสินคา้ท่ีจะตอ้งจดัการในโซ่อุปทาน แต่ละ
ช่วงเวลา สถานท่ี และวธีิด าเนินการใหส้อดคลอ้งตลอดโซ่อุปทาน 
  ข้ันตอนที ่3 การวางแผนกลยุทธ์โลจิสติกส์ 

1) ก าหนดเป้าหมาย (Goal) โดยจะตั้งเป้าหมายหลกัในการสร้างรายได ้ 
ลดตน้ทุน การประหยดั ก าไรทางธุรกิจเป็นหลกั 
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  2) ก าหนดภารกิจ (Mission) จะเก่ียวขอ้งกบัลูกคา้ และตลาดเป้าหมาย สินคา้
และบริการ หลักเขตทางภูมิศาสตร์ท่ีตั้งของธุรกิจ เทคโนโลยีท่ีใช้ความสามารถท าก าไรและ 
การเจริญเติบโตทางธุรกิจ ปรัชญาของกิจการ แนวคิดของกิจการ ภาพพจน์ต่อสาธารณชน 
  3) ก าหนดโครงการ (Program) จะเก่ียวขอ้งกบัโครงการโลจิสติกส์ท่ีท าในธุรกิจ 
โดยจะเก่ียวขอ้งกบังบประมาณ ระเบียบวธีิการปฏิบติังาน 
  4) ก าหนดกิจกรรม (Project Planning) เม่ือก าหนดโครงการเรียบร้อยแลว้ ตอ้ง
ก าหนดกิจกรรมท่ีตอ้งด าเนินการ ระยะเวลาท่ีแล้วเสร็จในแต่ละกิจกรรม งบประมาณท่ีใช้ใน 
แต่ละกิจกรรม 
  5) ก าหนดตารางเวลาท างาน (Schedule) โลจิสติกส์เก่ียวขอ้งกบัหลายฝ่ายใน
บริษทั เก่ียวขอ้งกบัผูบ้งัคบับญัชา ผูใ้ตบ้งัคบับญัชา ลูกคา้ คนขายวตัถุดิบ ถา้ขาดตาราง 
การก าหนดการท างานก็เป็นการยากท่ีจะบรรลุเป้าหมายเดียวกนัได ้
  6) ก าหนดความรับผิดชอบ (Responsibility Person) เพื่อใหง้านสามารถ 
ด าเนินการต่อเน่ืองโดยมีช่องทางในการส่ือสารและติดตามท่ีชดัเจนจึงจ าเป็นตอ้งก าหนด 
ผูรั้บผดิชอบ รวมถึงการออกรายละเอียดของหนา้ท่ี ในแต่ละต าแหน่งโลจิสติกส์ 

  7) การวัดผลงาน เพื่อใหท้ราบวา่กิจกรรมต่างๆมีความกา้วหนา้ และความ 
สมบูรณ์ของงาน จ าเป็นตอ้งมีการก าหนดเวลา วธีิการวดัผลงานก่อนการด าเนินงาน 
  ขั้นตอนที ่4 การจัดการการเปลีย่นแปลง 
  การด าเนินงานโลจิสติกส์ มีการเปล่ียนแปลงเกิดข้ึนจากสภาวะแวดลอ้มภายใน
และภายนอกบริษทัตลอดเวลา ฉะนั้นการจดัการดา้นโลจิสติกส์ตอ้งพร้อมในการเปล่ียนแปลงใน
ทิศทางท่ีท าให้เกิดประโยชน์สูงสุดแก่บริษทั ถา้จะสูญเสียก็ควรจะสูญเสียน้อยท่ีสุด ฉะนั้นการ
จดัการโลจิสติกส์จึงเป็นศาสตร์ท่ีวา่ดว้ยการหาทางเลือก (Trade Offs) จากกิจกรรมท่ีมีมูลค่าเพิ่ม
สูงสุด หรือการด าเนินกิจกรรมทางธุรกิจท่ีมีทางเลือกหลายทางเพื่อเป็นองค์ประกอบในการ
ตดัสินใจนัน่เอง 

2.2 กลยุทธ์ (Strategies) 
  ไชยยศ ไชยมัน่คง และ มยขุพนัธ์ ไชยมัน่คง (2550: 576) ไดอ้ธิบายไวใ้น  
“กลยทุธ์โลจิสติกส์และซพัพลายเชน เพื่อแข่งขนัในตลาดโลก” ดงัน้ี 
  ภายใตส้ภาวะแวดลอ้มท่ีการคา้มีการแข่งขนัทั้งคู่แข่งในประเทศและต่างประเทศ 
การต่อสู้ทางธุรกิจทั้งตลาดในประเทศและระหวา่งประเทศกดดนัให้บริษทัตอ้งแสวงหาหนทาง
ความอยู่รอด บริษัทจะอยู่รอดทางธุรกิจได้ก็จะต้องสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน  
การปรับปรุงโลจิสติกส์ของบริษทัให้ดีข้ึนอาจไม่เพียงพอท่ีจะเป็นหลกัประกนัการแข่งขนัให้
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เหนือคู่แข่ง เพราะโลจิสติกส์เป็นเพียงส่วนหน่ึงของระบบการเคล่ือนยา้ยและเก็บรักษาผลิตภณัฑ์
ตั้งแต่แหล่งก าเนิดตน้ทางจนถึงผูใ้ชสุ้ดทา้ย การปรับปรุงจึงตอ้งครอบคลุมถึงโซ่อุปทาน 
  กลยุทธ์โลจิสติกส์และโซ่อุปทาน (Logistics and Supply Chain Strategy) ในท่ีน้ี
จะกล่าวถึงกลยทุธ์พื้นฐาน ห่วงโซ่คุณค่ากบัโลจิสติกส์ กลยุทธ์โลจิสติกส์ กลยุทธ์เพื่อความส าเร็จ
ของการจดัการโซ่อุปทาน การวดัผลการปฏิบติังานโลจิสติกส์ 

1) กลยทุธ์พืน้ฐาน (Strategies) 
   ปัจจุบนัมีบริษทัจ านวนหน่ึงปรับปรุงโลจิสติกส์ของบริษทัจนเหนือกวา่คู่แข่ง
ขนั เช่น Wal-Mart ซ่ึงเป็นเครือข่ายร้านคา้ปลีกท่ีใหญ่อนัดบัหน่ึงในสหรัฐอเมริกา Wal-Mart 
ปรับปรุงโลจิสติกส์จนเหนือคู่แข่งดว้ยการน าระบบ JIT (Just in Time) มาใช้และเช่ือมโยง
สารสนเทศจากจุดขายกบั Supplier หลกัการส าคญัในการใชร้ะบบ JIT คือ การมีความสัมพนัธ์ท่ีดี
กบั Supplier และ Wal-Mart สามารถลดสินคา้คงคลงัโดยยงัคงระดบัการบริการท่ีเหนือกวา่คู่แข่ง 
ท าให้สามารถขายสินคา้ไดใ้นราคาต ่า 7-Eleven ในญ่ีปุ่นเป็นเครือข่ายร้านสะดวกซ้ือท่ีใหญ่ท่ีสุด
ในโลก ความส าเร็จของบริษทัอยูท่ี่การจดัการโลจิสติกส์ โดยใชร้ะบบ JIT การจดัหาจากภายนอก 
(Outsource) และการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีรวดเร็ว บริษทั Toyota ผูน้ าเอาระบบ 
Kanban และ Lean Production มาใช ้ความส าเร็จของ Toyota ในดา้นคุณภาพและการสนองตอบ
ความตอ้งการของลูกคา้อยูท่ี่ความสัมพนัธ์ท่ีดีกบั Supplier บริษทั Toyota ใชก้ลยุทธ์เป็นพนัธมิตร
กบั Supplier จนเป็นแบบอยา่งท่ีอุตสาหกรรมการผลิตลอกเลียนแบบไปใชอ้ยา่งกวา้งขวาง 
   ค าว่า “กลยุทธ์” นิยมใช้กนัอย่างแพร่หลาย มีผูใ้ห้นิยามกลยุทธ์ดว้ยส านวน
ภาษาท่ีแตกต่างกนัไปบา้ง แต่ไม่แตกต่างในสาระส าคญั คือ ‚ความส าเร็จในอนาคต‛ ค  าท่ีนิยมใช้
คู่กบักลยุทธ์ คือ Tactics มีความหมายในภาษาไทยวา่ ‚กลวิธี‛ หรือ ‚กลอุบาย‛ Tactics หมายถึง 
‚ปฏิบัติการในแต่ละวันที่จะท าให้กลยุทธ์บรรลุความส าเร็จ‛ เช่น Wal-Mart มีนโยบายเพิ่มส่วน
แบ่งตลาดให้มากข้ึน บริษทัใช้กลยุทธ์ขายสินคา้ในราคาต ่ากว่าคู่แข่งและให้บริการลูกค้าใน
ระดบัสูง จากกลยทุธ์ดงักล่าวบริษทัใชก้ลวิธีการขนส่งแบบ Cross-Docking ซ่ึงสามารถลดตน้ทุน
ขนส่ง คลงัสินคา้และสินคา้คงคลงั ตน้ทุนท่ีลดลง Wal-Mart สามารถขายสินคา้ในราคาต ่ากว่า
คู่แข่ง นอกจากน้ีการใช ้Cross-Docking มีความรวดเร็วซ่ึงสามารถตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้ ลูกคา้มีความพึงพอใจในบริการ บริษทั Benetton ผูผ้ลิตและจ าหน่ายเส้ือผา้ท่ีผลิตเองและ
จา้งผูอ่ื้นผลิต Benetton มีเป้าหมายเพิ่มส่วนแบ่งตลาด กลยุทธ์ท่ีใช ้คือ Quick-Response Logistics 
System ตามระบบน้ีบริษทัมีสินคา้พร้อมส่งให้ลูกคา้(ร้านคา้ปลีก)ตลอดเวลา ท าให้ลูกคา้มีสินคา้
คงคลงัต ่า กลวิธีเพื่อให้บรรลุตามกลยุทธ์ บริษทัใช้ Barcode กบัระบบคอมพิวเตอร์ ซ่ึงท าให ้
การเคล่ือนยา้ยสินคา้จากคลงัสินคา้ข้ึนยานพาหนะไปใหร้้านคา้ปลีกไดร้วดเร็ว และใชก้ลวิธีเล่ือน
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การผลิตขั้นสุดทา้ยไปจนเม่ือไดรั้บค าสั่งซ้ือ การเล่ือนการผลิตขั้นสุดทา้ยไปจนเม่ือไดค้  าสั่งซ้ือนั้น
เป็นประโยชน์ทั้ง Benetton และร้านคา้ปลีก บริษทัไดป้ระโยชน์จากการลดสินคา้คงคลงั รวมทั้ง
ตอบสนองผูบ้ริโภคตามรสนิยมและแฟชัน่ไดท้นัตามความตอ้งการ ขณะท่ีร้านคา้ปลีกมีสินคา้ท่ี
ลูกคา้ตอ้งการขายตลอดเวลา 
   กลยุทธ์พื้นฐานของ Michael E. Porter (1985) ท่ีรู้จกักนัอย่างกวา้งขวางคือ 
Low Cost Strategy, Differentiation Strategy และ Focus Strategy ดงัน้ี 
   1) Low Cost Strategy หรือ Cost Leadership เป็นกลยุทธ์ท่ีเนน้การเสนอ
สินคา้หรือบริการในตลาดดว้ยราคาท่ีต ่ากวา่คู่แข่ง กลยุทธ์น้ีเป็นท่ีนิยมใชข้องบริษทัญ่ีปุ่นเม่ือเขา้
ตลาดต่างประเทศ Wal-Mart ใชก้ลยุทธ์ราคาต ่าเพื่อเพิ่มส่วนแบ่งตลาด เม่ือส่วนแบ่งตลาดสูงข้ึน 
ปริมาณขายมากข้ึน ท าให้มีการประกอบการท่ีประหยดั (Economies of Scales) ท าให้ตน้ทุนต่อ
หน่วยลดลง จึงท าให้ Wal-Mart สามารถขายในราคาท่ีต ่ากวา่คู่แข่ง ปัจจุบนับริษทัในประเทศจีน
ใช้กลยุทธ์น้ีอย่างกวา้งขวางและเขม้ขน้ ความส าเร็จของการใช้กลยุทธ์น้ีจะตอ้งควบคู่ไปกบัการ
คงไวห้รือปรับปรุงคุณภาพผลิตภณัฑ์และระดบับริการท่ีสูงข้ึนดว้ย มิฉะนั้นลูกคา้จะผิดหวงัและ
เลิกซ้ือสินคา้ของบริษทั 
   2) Differentiation Strategy เป็นกลยทุธ์พื้นฐาน เพื่อเพิ่มส่วนแบ่งตลาด  
กลยุทธ์น้ีคือการท าให้ผลิตภณัฑ์หรือบริการมีความเป็นพิเศษ (Unique) แตกต่างจากคู่แข่งและ
ลูกคา้เต็มใจซ้ือในราคาท่ีสูงข้ึน ผูบ้ริโภคยอมซ้ือสินคา้ชนิดเดียวกนัในราคาท่ีสูงกว่าดว้ยความ
เขา้ใจวา่ สินคา้นั้นมีความคุม้ค่าเพราะมีคุณภาพสูง ทนทาน สวมใส่พอดี หรือมีความนึกคิดวา่ของ
ดีตอ้งมีราคาแพง กลยุทธ์ความแตกต่างอาจเป็นเร่ืองการให้บริการท่ีดีกวา่คู่แข่ง เช่นการส่งมอบ
สินคา้ในเวลาท่ีลูกคา้สะดวก บริการหลงัการขายท่ีรวดเร็ว มีอะไหล่พร้อม บริษทั Xerox ไม่อาจ
แข่งขนัดา้นราคากบั Canon ได ้Xerox จึงเปล่ียนมาใชก้ลยุทธ์การให้บริการหลงัการขาย โดยมี
อะไหล่ช้ินส่วนพร้อมและบริการซ่อมท่ีรวดเร็ว 
   3) Focus Strategy กลยุทธ์น้ีจะแบ่งตลาดเป็นส่วนยอ่ย จากนั้นบริษทัจะเลือก
เขา้ตลาดส่วนใดส่วนหน่ึงและใชก้ลยทุธ์ Low Price และ/หรือ Differentiation เช่น โรงแรมอาจใช้
กลยุทธ์ Differentiation และ Low Price ในโรงแรมเดียวกนัหรือมีโรงแรมในเครือท่ีหรูหราราคา
แพง ขณะเดียวกันก็มีโรงแรมราคาถูกส าหรับลูกค้าระดับล่าง บริษทัรถยนต์ใช้กลยุทธ์น้ีกัน
แพร่หลาย บริษทั Porche ผลิตรถยนตส์ปอร์ตคุณภาพสูงและราคาแพงโดยมุ่งกลุ่มเป้าหมายรายได้
สูงท่ีเป็นผูบ้ริหารระดบักลางหรือระดบัสูง บริษทั Mitsubishi ผลิตรถยนต์รุ่น Lancer ส าหรับ
ผูบ้ริโภคกลุ่มล่าง ขณะเดียวกนัก็ผลิตรุ่น Evolution ท่ีมีแรงมา้สูงมากและความเร็วสูงส าหรับ
ตลาดกลุ่มคนวยัหนุ่มสาวท่ีตอ้งการรถยนตค์วามเร็วสูง 
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  2) ห่วงโซ่คุณค่ากบัโลจิสติกส์ (Value Chain and Logistics) 
   กลยุทธ์ทางการตลาดแต่ละกลยุทธ์มีจุดมุ่งหมายเพื่อให้บริษทัสามารถเพิ่ม
ส่วนแบ่งตลาด การท่ีจะบรรลุความส าเร็จตามกลยุทธ์ดงักล่าว Porter ไดแ้นะน าให้บริษทัแบ่ง
กิจกรรมออกเป็นกิจกรรมหลกั (Primary Activities) และกิจกรรมสนบัสนุน (Support Activities) 
ซ่ึงเรียกวา่ “Value Chain” กิจกรรมหลกัประกอบดว้ย Inbound Logistics, Operations, Marketing 
and Sales, Service และ Outbound Logistics ส าหรับกิจกรรมสนบัสนุนประกอบดว้ย Firm 
Infrastructure, Human Resources, Technology Development และ Procurement หลกัส าคญัคือ
จะตอ้งให้แต่ละกิจกรรมปฏิบติังานสนบัสนุนและสอดคลอ้งกนัในอนัท่ีจะท าให้แต่ละกิจกรรม
เพิ่มคุณค่าผลิตภณัฑ์ ผลผลิตมีคุณภาพ ตน้ทุนต ่าและลูกคา้พึงพอใจ โดยสรุป Value Chain เป็น
แนวคิดการสร้างความได้เปรียบการแข่งขนั โดยให้ปฏิบติัการของฝ่ายต่างๆบูรณาการเป็น
กระบวนการธุรกิจ 
 

 
 

ภาพท่ี 2.12  ห่วงโซ่แห่งคุณค่า (Value Chain) 
 

   กิจกรรมหลกั 5 กิจกรรมใน Value Chain ประกอบดว้ยกิจกรรมโลจิสติกส์ขา
เขา้และโลจิสติกส์ขาออก กิจกรรมโลจิสติกส์จึงมีความส าคญัในการเพิ่มคุณค่าผลิตภณัฑ์และมี
บทบาทส าคญัท่ีจะท าใหบ้ริษทัมีความไดเ้ปรียบการแข่งขนั การจดัการโลจิสติกส์ทั้งขาเขา้และขา
ออกน้ีจะตอ้งมีการประสานงานกบักิจกรรมหลักและกิจกรรมสนับสนุน โลจิสติกส์ขาเข้าจะ
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ประกอบดว้ยการเคล่ือนยา้ยและเก็บรักษาวสัดุขาเขา้ ซ่ึงเป็นปัจจยัการผลิตท่ีส าคญัซ่ึงจะตอ้งมีการ
ส่งมอบตามก าหนดเวลาท่ีสอดคลอ้งกบัตารางการผลิต ผูจ้ดัการโลจิสติกส์จะตอ้งประสานงานกบั
ฝ่ายจัดซ้ือและฝ่ายผลิตเพื่อให้การส่งมอบวสัดุมีประสิทธิภาพและมีระดับวสัดุคงคลังท่ีต ่ า 
ส าหรับโลจิสติกส์ขาออกมีบทบาทส าคญัในการน าสินคา้ส าเร็จรูปออกสู่ตลาด ผูจ้ดัการโลจิสติกส์
จะตอ้งประสานงานกบัฝ่ายการตลาด เพื่อให้มีสินคา้ไวพ้ร้อมบริการลูกคา้และการส่งมอบสินคา้
เป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ หลกัการท่ีส าคญัอีกประการหน่ึง คือ การจดัการขนส่งและ
สินคา้คงคลงัใหมี้ตน้ทุนต ่า ขณะเดียวกนัยงัคงไวห้รือยกระดบัการบริการลูกคา้ใหสู้งข้ึน 
  3) กลยุทธ์เพื่อความส าเร็จของการจัดการโซ่อุปทาน (The Success of Supply 
Chain Management) 
   กระบวนการโซ่อุปทานมีความซบัซ้อน ซ่ึงเกิดจากมีผูเ้ก่ียวขอ้งในโซ่อุปทาน
จ านวนมาก และผูเ้ก่ียวขอ้งต่างมีอิสระในการตดัสินใจ โดยมีผลต่อการสร้างคุณค่าให้กบัลูกคา้
และก าไรรวมของโซ่อุปทาน ดงัท่ีไดก้ล่าวไวแ้ลว้วา่โซ่อุปทานของแต่ละอุตสาหกรรมและบริษทั
แตกต่างกนั โซ่อุปทานของบริษทัท่ีอยูใ่นอุตสาหกรรมเดียวกนัก็ไม่เหมือนกนั ความแตกต่างอยูท่ี่
นโยบายการผลิตและนโยบายการตลาด บริษทัท่ีบูรณาการการผลิตแบบ Backward Integration จะ
มีชั้นและสมาชิกในโซ่อุปทานนอ้ยกวา่บริษทัท่ีซ้ือจากภายนอก ขณะท่ีบริษทัใชช่้องทางจ าหน่าย
ขายตรงก็จะมีชั้นของโซ่อุปทานสั้นแต่มีลูกคา้มาก ความส าเร็จของการปฏิบติัการโลจิสติกส์และ
โซ่อุปทานวดัจากประสิทธิภาพ ความพึงพอใจของผูบ้ริโภค (Effectiveness) และความแตกต่าง
ของบริการโลจิสติกส์ (Differentiation) ของบริษทักบัคู่แข่ง ปัจจยัท่ีจะบรรลุความส าเร็จของการ
จดัการโซ่อุปทานท่ีส าคญั ประกอบดว้ย การสร้างหุ้นส่วนทางธุรกิจและความไวว้างใจ ผูน้ าใน
ระบบโซ่อุปทาน การประสานงาน การวางแผนและพยากรณ์อุปสงค ์การแบ่งปันขอ้มูล และการ
แบ่งปันผลประโยชน์ ดงัน้ี 
   1) การสร้างหุ้นส่วนทางธุรกิจและความไว้วางใจ (Building Partnership and 
Trust) ความส าเร็จของการจดัการโซ่อุปทานจะตอ้งมีการเช่ือมโยงของกระบวนการโซ่อุปทาน 
โดยอาศยัการมีความสัมพนัธ์ท่ีดีกบั Supplier และลูกคา้ ซ่ึงจะตอ้งขจดัการแสวงหาประโยชน์
ส่วนตนออกไปและมุ่งมัน่ท าก าไรรวมสูงสุดให้โซ่อุปทาน ความสัมพนัธ์ของโซ่อุปทานท่ีใช้
อ านาจต่อรองท่ีเหนือกวา่มาแสวงหาประโยชน์ ก าไรของโซ่อุปทานจะตกอยูก่บัสมาชิกผูมี้อ  านาจ
ต่อรอง โซ่อุปทานเช่นน้ีจะไม่มีความสัมพนัธ์ท่ีดีเกิดข้ึน ผลท่ีตามมาก็คือก าไรรวมของโซ่อุปทาน
ลดลงและผูบ้ริโภคไม่ได้รับบริการท่ีพึงพอใจ สมาชิกโซ่อุปทานจะไม่พอใจการกระท าของ
สมาชิกท่ีมีอ านาจต่อรองก็จะหาทางต่อตา้นและแกแ้คน้ เช่น ผูค้า้ปลีกท่ีมีอ านาจต่อรองมากและ
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ใชอ้  านาจต่อรองเพื่อประโยชน์ของตน Supplier ท่ีถูกเอาเปรียบและถูกกดดนัมากก็จะเปล่ียนไป
ใชช่้องทางตลาดขายตรงหรือเปิดร้านคา้จ าหน่ายเอง 
    การสร้างหุ้นส่วนทางธุรกิจและความไวว้างใจ สมาชิกของโซ่อุปทาน
จะตอ้งมีความเขา้ใจกนัและเปิดเผย จะตอ้งไม่ยึดติดกบัสัญญา แต่จะใชก้ารเจรจาเพื่อปรับเปล่ียน
ราคาตามสถานการณ์ท่ีเป็นจริง ดงัเช่นท่ีโรงงานในญ่ีปุ่นปฏิบติักนั การแบ่งปันขอ้มูลแสดงถึงการ
เปิดเผยความจริง ข้อมูลท่ีแบ่งปันกันท าให้สมาชิกรู้อุปสงค์และอุปทานสินค้า และใช้ข้อมูล
พยากรณ์อุปสงคผ์ลิตภณัฑข์องลูกคา้มาจดัท าแผนการผลิต การใชฐ้านขอ้มูลเดียวกนัเช่นน้ีจะขจดั
ความผดิพลาดการพยากรณ์และภาวะ Bullwhip Effect ในระบบโซ่อุปทาน การสร้างหุ้นส่วนทาง
ธุรกิจอาจท าไดโ้ดยบริษทัเขา้ไปถือหุ้นส่วนนอ้ยในบริษทัคู่คา้ซ่ึงจะท าให้ Supplier มีความมัน่ใจ
และความผกูพนัท่ียาวนาน รวมทั้งใหคู้่คา้มีส่วนร่วมในการออกแบบและรับรู้นโยบาย 
   2) ผู้น าในระบบโซ่อุปทาน (Leading Firm of Supply Chain)  โซ่อุปทานของ
บริษทัซ่ึงประกอบด้วยสมาชิกจ านวนมาก สมาชิกเหล่าน้ีมีอิสระในการตดัสินใจในกิจกรรม 
โลจิสติกส์ของตน การตดัสินใจมีผลกระทบต่อประสิทธิภาพและความพึงพอใจในระบบโซ่
อุปทาน ท่ีส าคญัคือ แต่ละขั้นของโซ่อุปทานจะมีสินคา้คงคลงัมากไปเกิดภาวะ Bullwhip Effect 
กรณีน้ีท าให้ตน้ทุนรวมของโซ่อุปทานจะสูง มีนัยถึงความเสียเปรียบในการแข่งขนั อน่ึง การ
ตดัสินใจในขั้นใดขั้นหน่ึงหรือหลายขั้นในระบบโซ่อุปทานของบริษทั อาจท าให้เกิดภาวะขาด
แคลนได้ ซ่ึงย่อมหมายถึงโรงงานไม่มีวสัดุใช้ในการผลิต บริษทัไม่มีสินคา้ขาย ลูกค้าอาจจะ
เปล่ียนใจไปซ้ือสินคา้ของรายอ่ืน บริษทัก็จะสูญเสียลูกคา้และก าไร 
    การขาดผูน้ าหรือบริษทัท่ีเป็นผูน้ าในระบบโซ่อุปทานมีความเส่ียงสูงท่ีจะ
เกิดภาวะสินค้าคงคลังมีมากไปหรืออาจเกิดภาวะสินค้าขาดแคลนซ่ึงทั้ งสองกรณีไม่เป็นท่ี
ปรารถนา ระบบโซ่อุปทานจะมีประสิทธิภาพไดจึ้งจ าเป็นตอ้งมีผูน้ าหรือมีบริษทัท่ีเป็นแกนน า 
บริษทัท่ีเป็นแกนน าจะอยู่ในขั้นใดของโซ่อุปทานก็ได ้ซ่ึงปกติจะเป็นสมาชิกท่ีมีบทบาทส าคญั 
ผูน้  าในโซ่อุปทานอาจเปล่ียนแปลงไปตามภาวะแวดลอ้มทางธุรกิจ ในอดีตผูผ้ลิตสินคา้ส าเร็จรูป
เพื่ออุปโภคบริโภคมีบทบาทส าคญัในระบบโซ่อุปทาน แต่ปัจจุบนัร้านค้าปลีกมีบทบาทและ
อ านาจต่อรองมากข้ึน ร้านคา้ปลีกท่ีมีเครือข่ายจ านวนมากเป็นผูซ้ื้อสินคา้รายใหญ่ เช่น Tesco 
Lotus, Carrefour, BigC, Makro จึงมีอ านาจต่อรองสูง 
    โซ่อุปทานมีหลายชั้น แต่ละชั้นมีสมาชิกจ านวนมาก การจดัการโซ่อุปทาน
ทั้งระบบมีความยุ่งยาก ซับซ้อน และต้องใช้ทรัพยากรมาก บริษัทแกนน าโซ่อุปทานจะต้อง
พิจารณาแบ่งสมาชิกโซ่อุปทานออกเป็นสมาชิกหลัก สมาชิกโซ่อุปทานรอง สมาชิกหลักมี
ความส าคญัต่อระบบโซ่อุปทาน จะตอ้งใช้ความพยายามและทรัพยากรเข้าไปจดัการ ส าหรับ
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สมาชิกโซ่อุปทานรองท่ีมีความส าคญัน้อยหรือมีการจดัการดีแลว้ บริษทัแกนน าอาจเพียงก ากบั
ดูแล อน่ึงบริษทัแกนน าอยูห่่างไกลกบัสมาชิกในชั้นถดัไป วธีิท่ีดีคือ ใหส้มาชิกท่ีใกลชิ้ดกนัเขา้ไป
มีบทบาทในการจดัการโซ่อุปทานในส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง 
   3) การประสานงาน (Coordination) การจดัการโซ่อุปทานมีเป้าหมายเพื่อให้
ตน้ทุนรวมต ่าสุด ผูบ้ริโภคมีความพึงพอใจ การท่ีจะบรรลุเป้าหมายดงักล่าว ทุกขั้นของโซ่อุปทาน
จะตอ้งเพิ่มคุณค่า (Add Value) โดยท่ีแต่ละขั้นของโซ่อุปทานจะประกอบด้วยกระบวนการ 
โลจิสติกส์ จึงต้องมีการเช่ือมต่อเกาะเก่ียวเป็นห่วงโซ่ประกอบเป็นกระบวนการโซ่อุปทาน  
การไหลของวสัดุและธุรกรรมการเงินจะตอ้งเช่ือมต่อท่ีไม่มีตะเขบ็ (Seamless) 
    การประสานงานมีความส าคญัต่อความส าเร็จในการจดัการโลจิสติกส์และ
โซ่อุปทาน การประสานงานจะง่ายข้ึนหากขั้นต่างๆของโซ่อุปทานอยู่ภายใต้เจา้ของเดียวกัน 
(Vertical Integration) แต่โดยความเป็นจริงแต่ละขั้นของโซ่อุปทานมิไดเ้ป็นของคนๆเดียวหรือ
บริษทัเดียว ดงันั้น แต่ละขั้นมีอิสระในการตดัสินใจ หากขั้นใดขั้นหน่ึงมุ่งท่ีจะลดตน้ทุน เพื่อให้
บริษทัตนมีก าไรสูงสุด ความสูญเสียก็จะเกิดกบัสมาชิกโซ่อุปทานอ่ืน เช่น ผูผ้ลิตสินคา้ใชส่ิ้งจูงใจ
ต่างๆเพื่อให้ร้านคา้ปลีกซ้ือในปริมาณมาก ผูค้า้ปลีกก็จะมีสินคา้คงคลงัมากและตน้ทุนก็จะสูง  
การท่ีผูผ้ลิตมุ่งให้ตนมีก าไรสูงสุดซ่ึงในท่ีสุดก าไรของโซ่อุปทานโดยรวมก็จะไม่บรรลุจุดสูงสุด 
ในหลายกรณีการตดัสินใจของสมาชิกโซ่อุปทานน าไปสู่ภาวะ Bullwhip Effect อนัเน่ืองมาจาก
ไดรั้บสารสนเทศท่ีไม่ถูกตอ้ง 
    ส่ิงท่ีทา้ทายการจดัการโซ่อุปทานในทุกวนัน้ีคือ การประสานงาน บริษทัท่ี
สามารถประสานงานกบัขั้นต่างๆของโซ่อุปทานได ้จะแกปั้ญหาความสูญเสียต่างๆ และเพิ่มระดบั
บริการลูกคา้ การประสานงานจะเกิดไดก้็ตอ้งขจดัประโยชน์ส่วนตนในโซ่อุปทาน นัน่คือ ไม่มอง
แต่ประโยชน์ของตน แต่ตอ้งมองประโยชน์ทั้งระบบโซ่อุปทาน ประโยชน์ส่วนตนท่ีก่อให้เกิด
อุปสรรคการประสานงาน ไดแ้ก่ การผลกัภาระสินคา้คงคลงัไปให้ขั้นอ่ืนของโซ่อุปทาน ไม่วา่จะ
เป็นการใช้อ านาจต่อรองท่ีเหนือกว่าหรือการให้ส่ิงจูงใจ เช่น การให้ส่วนลดเม่ือซ้ือปริมาณมาก 
การส่งเสริมการขายโดยมีส่วนลดในช่วงเวลาสั้ น การประสานงานจะต้องมีผูริ้เร่ิม ซ่ึงผูริ้เร่ิม
จะตอ้งมีความพยายามและความมุ่งมัน่ในอนัท่ีจะท าให้เกิดความไวว้างใจ โดยความไวว้างใจจะ
ท าให้มีการแบ่งปันขอ้มูลและการเป็นพนัธมิตรทางธุรกิจ และการแบ่งปันขอ้มูลจะท าให้ทุกขั้น
ของโซ่อุปทานใชฐ้านขอ้มูลเดียวกนั ในการพยากรณ์การขายจะขจดัภาวะ Bullwhip Effect และ/
หรือขจดัภาวะสินคา้หมดสต็อกในระบบโซ่อุปทานและท่ีส าคญัคือก าไรรวมโซ่อุปทานจะสูงสุด 
รวมทั้งมีการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ดีข้ึน 
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    การประสานงานเป็นปัจจยัต่อความส าเร็จของการจดัการโลจิสติกส์และ
โซ่อุปทาน การประสานงานจะเกิดข้ึนไดก้็ด้วยการสร้างสรรค์ของทุกฝ่ายในระบบโซ่อุปทาน  
โดยมีสมาชิกขั้นใดขั้นหน่ึงเป็นผูริ้เร่ิม มุ่งมัน่และมีความผูกพนัรวมทั้งใช้ทรัพยากรขององค์กร
เพื่อการประสานงานดว้ยการเช่ือมโยงสารสนเทศระหวา่งสมาชิก การเช่ือมโยงสารสนเทศช่วยให้
การติดต่อส่ือสารและเอ้ือต่อการแลกเปล่ียนขอ้มูลซ่ึงเป็นกุญแจความส าเร็จของการประสานงาน 
   4) การวางแผนและพยากรณ์อุปสงค์ร่วมกัน (Joint Planning and Demand 
Forecasting) ระบบโซ่อุปทานผลิตวสัดุและสินคา้ตามความตอ้งการของผูบ้ริโภค อุปสงคสิ์นคา้
บริษทัจะแปรเปล่ียนไปตามรสนิยม ฤดูกาลและผลิตภณัฑ์ของคู่แข่ง ท าให้มีผลต่อระดบัสินคา้คง
คลงั ในภาวะท่ีอุปสงค์มากร้านคา้อาจมีสินคา้ไม่พอขาย ผูบ้ริโภคไม่สามารถหาซ้ือสินคา้ของ
บริษทัได ้ลูกคา้อาจเปล่ียนไปซ้ือสินคา้ของคู่แข่ง แต่ในภาวะท่ีอุปสงค์ซบเซาระบบโซ่อุปทานก็
จะมีสินคา้คงคลงัมาก ตน้ทุนสินคา้คงคลงัก็จะสูง 
    การแปรเปล่ียนอุปสงค์เป็นพฤติกรรมของผูบ้ริโภคท่ีเกิดข้ึนในทุกตลาด
สินคา้ ในระยะยาวการเปล่ียนพฤติกรรมของผูบ้ริโภคเป็นเร่ืองยากท่ีผูผ้ลิตสินคา้จะพยากรณ์ได้
อย่างถูกตอ้ง การแปรเปล่ียนอุปสงค์ในระยะสั้นสามารถพยากรณ์ได้ การพยากรณ์ท่ีแม่นย  าจะ
หลีกเล่ียงความสูญเสียหรือเสียหายในระบบโซ่อุปทาน การพยากรณ์อุปสงค์โดยใช้ข้อมูล 
การสั่งซ้ือของแต่ละขั้นของโซ่อุปทานเป็นปัจจยัส าคญัท่ีท าให้ระบบโซ่อุปทานมีวสัดุคงคลงัมาก
เกินความเป็นจริง ทั้งน้ีเพราะการสั่งซ้ือในขั้นต่อไปมีการบวกเพิ่มจากท่ีตนไดรั้บค าสั่งซ้ือ ท าให้
การพยากรณ์อุปสงค์ในขั้นต่อๆไปโป่งพอง ท่ีเรียกวา่ ภาวะ Bullwhip Effect การใช้ฐานขอ้มูล
เดียวกนัในการพยากรณ์อุปสงคจ์ะขจดัภาวะ Bullwhip Effect ได ้ขอ้มูลส าคญัท่ีใชพ้ยากรณ์คือ
ขอ้มูล ณ จุดขาย ซ่ึงบางคร้ังอาจจะไม่เพียงพอเพราะขาดรายละเอียด เช่น ร้านคา้ปลีกมีการรณรงค์
ส่งเสริมการขายท าให้ปริมาณการขายในช่วงส่งเสริมสูง แต่ภายหลงัท่ีหมดเวลาการส่งเสริมการ
ขายอุปสงคก์็กลบัคืนปกติ การหวงัผลในการพยากรณ์จึงตอ้งท างานร่วมกนั 
    การพยากรณ์จะเร่ิมท่ีขั้นโซ่อุปทานระหวา่งร้านคา้ปลีกกบั Supplier ผูผ้ลิต
สินคา้ส าเร็จรูปกบัร้านคา้ปลีกจะร่วมกนัพยากรณ์อุปสงคโ์ดยใชข้อ้มูล ณ จุดขายและแผนส่งเสริม
การขายของร้านคา้ปลีก โรงงานผลิตสินคา้ใชข้อ้มูลพยากรณ์อุปสงคว์างแผนการผลิต ตวัอยา่งการ
พยากรณ์ร่วมกนัท่ีประสบความส าเร็จ คือ Wal-Mart กบั P&G ผูจ้ดัการสองฝ่ายร่วมกนัพยากรณ์
การขายผลิตภณัฑ์ของ P&G ท่ีร้านคา้ของ Wal-Mart การท างานร่วมกนัน้ีจะไม่มีช่องวา่งระหวา่ง
แผนการขายของ Wal-Mart กบัแผนการผลิตของ P&G แลว้ P&G ใชข้อ้มูลพยากรณ์อุปสงคม์า
วางแผนการผลิต แลว้จะน าแผนการผลิตไปใชค้  านวณความตอ้งการวสัดุเพื่อใชใ้นการผลิตสินคา้ 
ปริมาณวสัดุท่ีสั่งซ้ือจะสอดคลอ้งกบัแผนการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป ผูผ้ลิตวสัดุซ่ึงใชข้อ้มูลพยากรณ์



60 

อุปสงค์เดียวกนัมาวางแผนการผลิตวสัดุ โดยจะสอดคลอ้งกบัแผนการผลิตสินคา้ส าเร็จรูปและ
สามารถน าระบบ JIT มาใชไ้ด ้เช่น บริษทั Toyota วางแผนการผลิตร่วมกบั Supplier และจดัท า
ตารางการผลิต 90 วนั Supplier แต่ละรายจะไดรั้บค าสั่งซ้ืออย่างไม่เป็นทางการเป็นเวลา 90 วนั 
โดย 30 วนัแรกจะเป็นความตอ้งการวสัดุและสั่งซ้ือจริง เม่ือการสั่งซ้ือจริงจะครบ 30 วนั ทั้งสอง
ฝ่ายก็จะประชุมร่วมกนัเพื่อพยากรณ์การผลิต 90 วนัขา้งหนา้ โดย 30 วนัแรกจะเป็นการสั่งซ้ือจริง
และท าเช่นน้ีต่อๆไป ตามท่ีกล่าวมาแลว้วา่ อุปสงค์แปรเปล่ียนแมร้ะยะสั้นก็ยากท่ีจะพยากรณ์ได้
อยา่งถูกตอ้ง Toyota พยากรณ์อุปสงคใ์นอนาคต 90 วนั ซ่ึงก็เป็นการพยากรณ์เบ้ืองตน้ ในช่วง 90 
วนัอุปสงคอ์าจแปรเปล่ียนหรืออุปสงคร์ถยนตแ์ต่ละรุ่นเปล่ียนไป ส าหรับ 30 วนัแรกซ่ึงเป็นระยะ
สั้น การพยากรณ์มีความน่าเช่ือถือไดม้าก การผลิตก็จะเป็นไปตาม 30 วนัแรก การพยากรณ์และ
วางแผนอุปสงคร่์วมกนัท าให ้Supplier ของ Toyota ใชข้อ้มูลเดียวกนัในการวางแผนการผลิตวสัดุ 
การปรับแผนทุก 30 วนัช่วยใหก้ารผลิตขจดัความสูญเสียจากภาวะ Bullwhip Effect 
   5) การแบ่งปันข้อมูล (Information Sharing) ระบบโซ่อุปทานประกอบดว้ย 
การเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ ์สารสนเทศและธุรกรรมการเงิน การเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ์ผา่นขั้นต่างๆ จาก 
Supplier เร่ิมตน้จนถึงผูบ้ริโภค ส าหรับสารสนเทศจะไหลทั้งสองทิศทาง ส่วนธุรกรรมการเงินจะ
ไหลจากผูบ้ริโภคไปยงั Supplierขั้นต่างๆและส้ินสุดท่ี Supplier จุดเร่ิมตน้ วตัถุประสงค์การจดัการ
โซ่อุปทานคือ ให้การเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ์ สารสนเทศและธุรกรรมการเงินมีประสิทธิภาพ อนัจะ
เพิ่มคุณค่าให้กบัลูกคา้ และก าไรรวมของโซ่อุปทานสูงสุด การเคล่ือนยา้ยจะบรรลุวตัถุประสงคข์อง
การจดัการโซ่อุปทานไดน้ั้นตอ้งการขอ้มูลปัจจุบนัและถูกตอ้งท่ีเช่ือมโยงกนั 
    การไหลของสารสนเทศในระบบโซ่อุปทานจะไหลจากผูบ้ริโภคไปยงัผูค้า้
ปลีก คา้ส่ง ผูผ้ลิต Supplier ทอดยาวไปถึง Supplier ตน้ทาง การไหลของสารสนเทศเร่ิมท่ีลูกคา้
สั่งซ้ือสินค้าและข้อมูลจะไหลตลอดโซ่อุปทานไปจนถึง Supplier ต้นทาง และจากต้นทาง
ยอ้นกลบัไปยงัลูกคา้สุดทา้ย หรือผูบ้ริโภค สารสนเทศไหลกลบัเป็นการส่ือสารกบัลูกคา้ใน 
การติดตามสถานการณ์สั่งซ้ือและอ่ืนๆ 
    การไหลของสารสนเทศในระบบโซ่อุปทานท่ีเช่ือมโยงกนัจะเป็นไปได้ก็
ดว้ยการน าเทคโนโลยีสารสนเทศมาใช ้ซ่ึงประกอบดว้ย Software และ Hardware ขอ้มูลท่ีส าคญัคือ 
ขอ้มูล ณ จุดขาย ซ่ึงเป็นขอ้มูลปัจจุบนั ขอ้มูลน้ีเปิดเผยถึงสถานะสินคา้คงคลงัและการขายแต่ละวนั 
ซ่ึงจะท าให้บริษทัและ Supplier รู้สถานะสินคา้คงคลงัของร้านคา้ปลีก และจดัส่งสินคา้มาเติมสต็อก 
ขอ้มูล ณ จุดจ่ายจะขจดัหรือลดสินคา้คงคลงัส ารองได ้Wal-Mart ลงทุนเช่ือมโยงขอ้มูลจากจุดขายกบั 
Supplier ศูนยก์ระจายสินคา้และส านกังานใหญ่ของบริษทั Supplier จะทราบสถานะสินคา้คงคลงั
ของตนและจดัส่งสินคา้ไปเติมสต็อกให้โดย Wal-Mart ไม่ตอ้งออกใบสั่งซ้ือ เทคโนโลยีสารสนเทศ
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ของ Wal-Mart น้ีท  าให้ลดตน้ทุนสินคา้คงคลงัและตั้งราคาสินคา้ไดต้  ่ากว่าคู่แข่ง อีกตวัอย่างคือ 7-
Eleven ญ่ีปุ่นมีการเช่ือมโยงสารสนเทศจากจุดขายไปยงั Supplier ซ่ึงสามารถตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ ท าความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้และเพิ่มก าไรใหก้บับริษทั 
    การแบ่งปันข้อมูลระหว่างสมาชิกในโซ่อุปทานจะลดหรือขจดัสภาวะ 
Bullwhip Effect ในโซ่อุปทาน ซ่ึงเกิดจากการใชข้อ้มูลการสั่งซ้ือมาพยากรณ์อุปสงค ์ท าให้สั่งซ้ือ
สินค้าและวสัดุ แต่ละขั้นของโซ่อุปทานโป่งตวั ทั้งน้ีเพราะแต่ละขั้นจะบวกเผื่อเขา้ไปในการ
พยากรณ์ ท าให้ตวัเลขในการพยากรณ์สูงกว่าความเป็นจริง เช่น ร้านคา้ปลีกพบวา่อุปสงค์สินคา้
ชนิดหน่ึงเพิ่มข้ึน ร้านคา้ปลีกสั่งซ้ือสินคา้จากผูค้า้ส่งโดยใชข้อ้มูลจากจุดขายพยากรณ์อุปสงค ์เม่ือ
สั่งซ้ือก็จะบวกเผื่อเขา้ไปในตวัเลขท่ีพยากรณ์ได ้ผูค้า้ส่งสังเกตเห็นร้านคา้ปลีกสั่งซ้ือเพิ่มก็จะใช้
ขอ้มูลการสั่งซ้ือของร้านคา้ปลีกมาพยากรณ์อุปสงค์ของสินคา้นั้น เม่ือผูค้า้ส่งสั่งซ้ือสินคา้จาก
ผูผ้ลิตก็จะบวกปริมาณสั่งซ้ือเพิ่มจากท่ีพยากรณ์ได้ ผูผ้ลิตสินคา้ใช้ตวัเลขการสั่งซ้ือของผูค้า้ส่ง
พยากรณ์อุปสงค์ เม่ือสั่งซ้ือวสัดุจาก Supplier ก็จะบวกเผื่อเขา้ไปอีกซ่ึงเป็นเช่นน้ีทอดต่อกนัไป 
ในท่ีสุดจะจบลงดว้ยทุกขั้นของโซ่อุปทานมีสินคา้คงคลงัมากกวา่ท่ีควรจะเป็น ทั้งน้ีเพราะร้านคา้
ปลีกพยากรณ์อุปสงค์สูงกว่าเป็นจริง ผูค้า้ส่งใช้ขอ้มูลค าสั่งซ้ือของร้านคา้ปลีกพยากรณ์อุปสงค์
และมองโอกาสธุรกิจในทางบวกก็จะบวกเผือ่เขา้ไปในการพยากรณ์ ท าให้ตวัเลขอุปสงคโ์ป่งพอง 
และเป็นเช่นน้ีไปตลอดโซ่อุปทาน เรียกวา่ภาวะ Bullwhip Effect การแบ่งปันขอ้มูลจากจุดขายจะ
ขจดัภาวะ Bullwhip Effect ได ้โดยทุกขั้นของโซ่อุปทานใชข้อ้มูลเดียวกนัในการพยากรณ์อุปสงค ์
นัน่คือ ขอ้มูล ณ จุดขาย 
    การแบ่งปันขอ้มูลเป็นปัจจยัส าคญัในการเช่ือมต่อกระบวนการโซ่อุปทาน 
และการเช่ือมต่อท่ีไร้รอยต่อต้องการการเช่ือมโยงสารสนเทศระหว่างคู่ค้า การเช่ือมโยง
สารสนเทศท าให้ปฏิบัติการโลจิสติกส์มีความรวดเร็ว มีความถูกต้องและสามารถติดตาม
สถานการณ์สั่งซ้ือรวมทั้งสามารถแกไ้ขและเปล่ียนแปลงต่างๆไดท้นักบัสถานการณ์ กระบวนการ
โซ่อุปทานท่ีเช่ือมโยงกนัจึงท าใหโ้ซ่อุปทานมีประสิทธิภาพและก าไรรวมของโซ่อุปทานสูงข้ึน 
    การแบ่งปันขอ้มูลตอ้งอาศยัความไวว้างใจกนัซ่ึงจะเกิดข้ึนไดก้็เม่ือคู่คา้มี
ความจริงใจและเปิดเผยโดยไม่มุ่งแสวงหาประโยชน์ส่วนตน การสร้างความสัมพนัธ์ท่ีเป็น
หุ้นส่วนทางธุรกิจเป็นปัจจยัส าคญัท่ีจะท าให้มีการประสานงานและการแบ่งปันข้อมูลซ่ึงจะ
น าไปสู่ความส าเร็จการจดัการโซ่อุปทานท่ีมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
   6) การแบ่งปันประโยชน์ (Benefit Sharing) การจดัการโซ่อุปทานเป็น
กระบวนการทางธุรกิจท่ีเก่ียวขอ้งกบัสมาชิกโซ่อุปทานทั้งทางตรงและทางออ้มเป็นจ านวนมาก 
สมาชิกโซ่อุปทานต่างก็มีอิสระในการตดัสินใจ ซ่ึงมีผลกระทบโดยตรงต่อโซ่อุปทาน ไม่ทางบวก
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หรือทางลบกบัโซ่อุปทานก็ได ้นัน่ก็คือท าใหโ้ซ่อุปทานมีประสิทธิภาพหรือไม่มีประสิทธิภาพ ดงั
ไดก้ล่าวมาแลว้วา่ประสิทธิภาพของโซ่อุปทานจะเกิดไดก้็ต่อเม่ือทุกขั้นของโซ่อุปทานเพิ่มคุณค่า
ใหก้บัลูกคา้ 
    ก าไรท่ีระบบโซ่อุปทานสร้างข้ึนเกิดจากการมีส่วนร่วมของสมาชิกโซ่
อุปทานทั้งปวง ถา้ก าไรหรือประโยชน์ท่ีตกอยูก่บัสมาชิกใดหรือขั้นใดของโซ่อุปทาน แสดงวา่ มี
ผูเ้สียประโยชน์ ซ่ึงอาจเป็นผูบ้ริโภค โดยซ้ือสินคา้ราคาสูง ทางเลือกของผูบ้ริโภคคือเปล่ียนไปซ้ือ
สินคา้ของผูผ้ลิตรายอ่ืน กรณีเช่นน้ีสมาชิกโซ่อุปทานโดยรวมก็เสียผลประโยชน์ ซ่ึงการจดัการโซ่
อุปทานจะตอ้งไม่มีใครในโซ่อุปทานไดป้ระโยชน์แต่ผูเ้ดียว (Zero-Sum Game) แต่จะตอ้งได้
ประโยชน์ร่วมกนัอยา่งเป็นธรรม (Positive-Sum Game) สมาชิกโซ่อุปทานท่ีมีอ านาจต่อรองหรือ
เป็นแกนน าจะตอ้งไม่แสวงหาประโยชน์ให้กบัตนแต่ผูเ้ดียว ซ่ึงแสดงว่ามีผูแ้บกรับภาระซ่ึงอาจ
เป็น Supplier และ/หรือลูกคา้ เช่น ผูผ้ลิตผลกัภาระการเก็บสตอ็กวสัดุใหก้บั Supplier และ/หรือให้
ผูค้า้ส่งเป็นผูเ้ก็บสินคา้คงคลงัมาก ผูผ้ลิตสามารถลดตน้ทุนสินคา้คงคลงั แต่ Supplier และ/หรือ
ผูค้า้ส่งมีตน้ทุนสินคา้คงคลงัสูงข้ึน สุดทา้ยก าไรรวมของโซ่อุปทานไม่เพิ่มและอาจลดลงอีกดว้ย 
ทั้งน้ีเพราะจะมีสินคา้คงคลงัโดยรวมในโซ่อุปทานสูงกวา่ท่ีควรจะเป็น 
    การแบ่งปันประโยชน์ระหวา่งสมาชิกโซ่อุปทาน นัน่คือ สมาชิกท่ีมีอ านาจ
ต่อรองจะไม่ใชอ้  านาจแบ่งปันผลประโยชน์จากคุณค่าท่ีเพิ่มข้ึนในระบบโซ่อุปทานมาเป็นของตน 
ผลประโยชน์หรือคุณค่าท่ีกระบวนการโซ่อุปทานสร้างข้ึนจะตอ้งมีการแบ่งปันระหวา่งสมาชิก ท า
ใหส้มาชิกมีความกระตือรือร้นท่ีจะปรับปรุงโลจิสติกส์และโซ่อุปทานของตนให้ดีข้ึน ซ่ึงจะมีผล
ใหเ้กิดการเช่ือมต่อกระบวนการโซ่อุปทานท่ีมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
   7) การใช้บริการโลจิสติกส์ภายนอก (Outsource Logistics Services) 
แนวโนม้ท่ีเปล่ียนแปลงอยา่งต่อเน่ืองในช่วงหลายทศวรรษท่ีผา่นมาก็คือ การใชบ้ริการโลจิสติกส์
ขององค์กรภายนอก องค์กรตระหนักว่าองค์กรภายนอกสามารถให้บริการโลจิสติกส์ท่ีมี
ประสิทธิภาพมากกว่าท าเอง กอรปกับแรงกดดนัการแข่งขนัท่ีรุนแรง องค์กรจึงมองหาวิธีลด
ตน้ทุนโลจิสติกส์และเพิ่มคุณค่าใหก้บัลูกคา้ บริษทัจ านวนหน่ึงเปล่ียนมาใชบ้ริการโลจิสติกส์จาก
องค์กรภายนอกในกิจกรรมท่ีตนเองขาดความถนดั ขณะท่ีบางบริษทัยงัคงท าเองส่วนหน่ึงและ
วา่จา้งบริการจากภายนอกส่วนหน่ึง กิจกรรมโลจิสติกส์ท่ีบุคคลภายนอกให้บริการเช่น การขนส่ง 
คลังสินค้า การรวบรวมและกระจายสินค้า การควบคุมและจดัการสินค้าคงคลัง นอกจากน้ีผู ้
ให้บริการโลจิสติกส์ยงัให้บริการท่ีเพิ่มคุณค่า เช่น การหีบห่อ การติดฉลาก การบรรจุภณัฑ์ใหม่ 
(Repacking) การผลิตขั้นสุดทา้ย การเตรียมสินคา้พร้อมขาย ปัจจุบนัมีบริษทัจ านวนมากจา้ง
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องคก์รภายนอกรับผดิชอบกิจกรรมโซ่อุปทานของบริษทัทั้งหมด เช่น Dell Computer, McDonald, 
Pizza Hut ซ่ึงสามารถลดตน้ทุนโลจิสติกส์ 
    ผูใ้ห้บริการโลจิสติกส์ (Logistics Suppliers) มีจ  านวนเพิ่มมากข้ึนในช่วง 
2-3 ทศวรรษท่ีผา่นมาและแนวโนม้จะยงัคงเกิดข้ึนในอนาคตต่อไป ผูใ้ห้บริการแมว้า่ส่วนใหญ่จะ
เป็นบริษทัขนาดเล็ก แต่ก็มีบริษทัขนาดใหญ่จ านวนไม่นอ้ย เช่น FedEx Logistics Service, UPS 
Worldwide Logistics การใชบ้ริการโลจิสติกส์ภายนอกเป็นประโยชน์กบับริษทัหลายประการ จาก
การศึกษาของ University of Tennessee พบวา่ ร้อยละ 62 ของกลุ่มตวัอยา่งท่ีใชบ้ริการโลจิสติกส์
จากองคก์รภายนอกมีตน้ทุนลดลง และระดบัการบริการลูกคา้สูงข้ึน ร้อยละ 50 สามารถลดจ านวน
พนกังาน และร้อยละ 48 ลดการลงทุนลงได ้
    ผูใ้หบ้ริการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานมีความส าคญัต่อความส าเร็จของการ
จดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน บริษัทจะต้องพิจารณาหาความร่วมมือท่ีจะให้ผูให้บริการ
ภายนอกเป็นประโยชน์ต่อโซ่อุปทาน การสร้างความสัมพนัธ์ท่ีเป็นหุ้นส่วนทางธุรกิจท่ีแบ่งปัน
ผลประโยชน์อยา่งเป็นธรรมจะจูงใจใหเ้กิดการท างานร่วมกนัอยา่งย ัง่ยืน ความไวว้างใจจะส่ือดว้ย
การจา้งผูใ้ห้บริการน้อยรายท่ีสุด การจา้งนอ้ยรายหรือรายเดียวจะท าให้ผูใ้ห้บริการมีความเช่ือมัน่
ทางธุรกิจและยงัเกิดภาวะการประหยดัจากขนาด (Economies of Scale) อีกดว้ย ความเช่ือมัน่ของผู ้
ให้บริการท าให้กลา้ตดัสินใจลงทุนปรับปรุงประสิทธิภาพและขอบเขตการให้บริการ อีกปัจจยั
หน่ึงท่ีส่ือถึงความไวว้างใจคือ การแลกเปล่ียนขอ้มูลและมีส่วนร่วมในการวางแผนโลจิสติกส์ ผูว้า่
จา้งจะตอ้งเปิดเผยเป้าหมายของบริษทั และให้ขอ้มูลกบัผูใ้ห้บริการ การรับรู้ขอ้มูลของบริษทั
ดงักล่าวท าใหผู้ใ้ห้บริการสามารถวางแผนและก าหนดตารางปฏิบติัการให้สอดคลอ้งกบัแผนงาน
ของบริษทัซ่ึงท าใหก้ารเช่ือมต่อระหวา่งขั้นของโซ่อุปทานไร้รอยต่อ 

2.3 กระบวนการของการจัดการโซ่อุปทานเชิงบูรณาการ 
  Douglas M. Lambert (2003: 317-319) 
  การจดัการโซ่อุปทานท่ีประสบผลส าเร็จจ าเป็นตอ้งมีการเปล่ียนแปลงลกัษณะ
การท างานแบบต่างฝ่ายต่างท ามาเป็นการบูรณาการกิจกรรมต่างๆท่ีส าคญัในโซ่อุปทานเขา้ดว้ยกนั
ทั้งกิจกรรมตน้ทางและปลายทาง กล่าวคือ ตอ้งมีการท างานร่วมกนัตั้งแต่ฝ่ายจดัซ้ือซ่ึงท าหนา้ท่ีหา
วตัถุดิบท่ีดีและถูกตอ้งเขา้มาในกิจการเร่ือยไปจนกระทัง่ถึงฝ่ายตลาดท่ีตอ้งพยายามตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้และท างานร่วมกบัผูก้ระจายสินคา้ 
  การท างานเพื่อบูรณาการโซ่อุปทานจ าเป็นตอ้งอาศยักระแสการไหลของขอ้มูล
ข่าวสารซ่ึงจะช่วยให้เกิดการพฒันากระแสการไหลของสินคา้ท่ีดีตามไปดว้ย ซ่ึงในกระบวนการ
ดงักล่าวเราถือว่าลูกคา้เป็นผูท่ี้มีความส าคญัมากท่ีสุด โดยขอ้มูลท่ีเร่ิมตน้จากลูกคา้จะตอ้งไดรั้บ
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การประมวลผลอยา่งรวดเร็วและถูกตอ้ง ในขณะเดียวกนัก็ตอ้งไม่ลืมความส าคญัของผูจ้ดัจ  าหน่าย
ดว้ยเน่ืองจากบ่อยคร้ังท่ีธุรกิจอยูใ่นตลาดท่ีความตอ้งการสินคา้เกิดไม่แน่นอน ซ่ึงความสามารถใน
การปรับตวัดา้นการผลิตและความสามารถในการท างานร่วมกบัผูจ้ดัจ  าหน่ายถือเป็นจุดวิกฤตต่อ
การจดัการโซ่อุปทานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
  บริษทั 3M ไดเ้สนอใหมี้การวเิคราะห์กระบวนการทั้งหมด 7 ประเภท  
เพื่อพฒันาการจดัการโซ่อุปทานเชิงบูรณาการดงัน้ี 

- การจดัการความสัมพนัธ์กบัลูกคา้ (Customer Relationship Management) 
- การจดัการการใหบ้ริการลูกคา้ (Customer Service Management) 
- การจดัการอุปสงค ์(Demand Management) 
- การจดัการค าสั่งซ้ือ (Order Management) 
- การจดัการการไหลของการผลิต (Manufacturing Flow Management) 
- การจดัหา (Procurement) 
- การพฒันาผลิตภณัฑแ์ละการพาณิชย ์(Product Development and  

 Commercialization) 
  ในบางบริษทั เช่น Xerox ไดร้วมเอากระบวนการรับสินคา้คืน (Return Channel 
Process) เขา้ไปดว้ย ในขณะท่ีบริษทัแต่ละแห่งก็อาจประยุกตใ์ชก้ารวิเคราะห์ระบบท่ีแตกต่างกนั
ไป แต่อย่างน้อยท่ีสุด ผูบ้ริหารโซ่อุปทานควรได้พิจารณากระบวนการพื้นฐาน 5 ประเภท
ดงัต่อไปน้ี 

1. การขาย 
2. การจดัการรับค าสั่งซ้ือ 
3. การไหลของการผลิต 
4. การจดัหา 
5. การพฒันาผลิตภณัฑ์ 

  เมตริกผลการด าเนินงาน (Performance Metric) จะตอ้งเปล่ียนแปลงเพื่อสะทอ้น
ให้เห็นถึงผลการด าเนินงานของกระบวนการตลอดทั้งโซ่อุปทาน รวมทั้งตอ้งมีการปรับเปล่ียน
การให้รางวลัและส่ิงจูงใจ เพื่อกระตุ้นให้เกิดการเปล่ียนแปลงซ่ึงกระบวนการทั้ง 8 ประเภท
สามารถอธิบายไดด้งัน้ี 

1) การจัดการความสัมพนัธ์กบัลูกค้า 
   ขั้นตอนแรกในการบูรณาการโซ่อุปทาน (Integrated SCM) คือการระบุกลุ่ม
ลูกคา้หลกัหรือลูกคา้เป้าหมายของกิจการ เน่ืองจากทีมงานให้บริการลูกคา้จะตอ้งพยายามสร้าง
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แผนงานการพฒันาความสัมพนัธ์ให้เขา้กบัลูกคา้กลุ่มน้ี ซ่ึงหากการพฒันาความสัมพนัธ์ดงักล่าว
เป็นผลส าเร็จ ก็จะช่วยให้กิจการมีการติดต่อส่ือสารท่ีดีกับลูกค้าและสามารถพยากรณ์ความ
ตอ้งการของลูกคา้ไดดี้มากข้ึน ซ่ึงทา้ยท่ีสุดส่งผลดีต่อการให้บริการลูกคา้และผลก าไรระยะยาว
ของกิจการ 

2) การจัดการการให้บริการลูกค้า 
   แผนกให้บริการลูกคา้เปรียบเสมือนเป็นแหล่งรับข้อมูลของลูกคา้ท่ีส าคญั
ท่ีสุด เป็นจุดติดต่อแรกของลูกคา้ท่ีจะเขา้มาซ้ือสินคา้หรือบริการจากกิจการ รวมทั้งเป็นผูใ้ห้ขอ้มูล
เก่ียวกบัโลจิสติกส์และความเพียงพอของสินคา้แก่ลูกคา้ดว้ย การจดัการการให้บริการลูกคา้ในโซ่
อุปทานจึงตอ้งการระบบออนไลน์ท่ีให้ขอ้มูล ณ เวลาจริง (Real Time) เพื่อให้ขอ้มูลสินคา้และ
ราคาแก่ลูกคา้ ช่วยอ านวยความสะดวกต่อการรับค าสั่งซ้ือ และใหบ้ริการหลงัการขาย 

3) การจัดการอุปสงค์ 
   กระบวนการจัดการอุปสงค์ท่ีดีควรสร้างสมดุลให้เกิดข้ึนระหว่างความ
ตอ้งการของลูกคา้กบัขีดความสามารถในการผลิตและจดัส่งสินคา้ของบริษทั ซ่ึงจะเก่ียวขอ้งกบั
การก าหนดว่าสินคา้อะไรท่ีลูกคา้ตอ้งการ และเม่ือใดท่ีลูกคา้ตอ้งการสินคา้นั้น โดยอาศยัการ
วเิคราะห์ขอ้มูลลูกคา้ทั้งจากรายงานบนัทึกและการสอบถามลูกคา้โดยตรงเพื่อลดความไม่แน่นอน
ของอุปสงคแ์ละเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและจดัส่งสินคา้ตลอดทัว่ทั้งโซ่อุปทาน นอกจากน้ี
ควรเป็นผูป้ระสานงานระหวา่งฝ่ายตลาดและฝ่ายผลิต 

4) การจัดการค าส่ังซ้ือ 
   ปัจจยัของการจดัการโซ่อุปทานท่ีมีประสิทธิภาพ คือ การสนองความตอ้งการ
ของลูกค้าตามท่ีลูกค้าคาดหวังหรือสูงกว่าความคาดหวัง ซ่ึงการจัดการค าสั่ง ซ้ืออย่างมี
ประสิทธิภาพจะต้องจดัท าแผนรวมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต การกระจายสินค้า และการขนส่ง 
รวมทั้งพฒันาการท างานร่วมกนัระหวา่งสมาชิกรายส าคญัๆในช่องทางการกระจายสินคา้ 

5) การจัดการการไหลของการผลิต 
   ธุรกิจท่ีใช้การผลิตสินคา้ล่วงหน้ามกัอาศยัขอ้มูลการพยากรณ์จากอดีตเป็น
เคร่ืองช่วยก าหนดปริมาณสินคา้ท่ีผลิต วตัถุดิบจะถูกแปรรูปเป็นสินคา้ไดต้ามตารางเวลาท่ีก าหนด
ไวล่้วงหน้า เป็นผลให้มีสินคา้บางรายการท่ีไม่ไดเ้ป็นท่ีตอ้งการของตลาดช่วงเวลาดงักล่าวและ
ตอ้งเก็บไวเ้ป็นสินคา้คงคลงั เป็นตน้เหตุให้เกิดตน้ทุนการถือสินคา้คงคลงั ในระบบการจดัการโซ่
อุปทาน วตัถุดิบจะถูกแปรรูปให้เป็นสินคา้ตามความตอ้งการของลูกค้า และผูผ้ลิตตอ้งพฒันา
ตนเองให้มีความสามารถและความยืดหยุน่พอท่ีจะสนองตอบการเปล่ียนแปลงของตลาดได ้โดย
เนน้การผลิตแบบทนัเวลาพอดีในปริมาณท่ีไม่มากจนเกินไป โดยล าดบัสินคา้ท่ีผลิตจะถูกก าหนด
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จากวนัเวลาท่ีตอ้งท าการส่งมอบ ตวัอย่างเช่น ท่ีบริษทั 3M นกัวางแผนการผลิตจะร่วมกบันัก
วางแผนการตลาด เพื่อวางแผนจดัการการไหลของการผลิตส าหรับกลุ่มลูกคา้แต่ละกลุ่ม เป็นผล
ใหล้ดเวลาวงจรการสั่งซ้ือ และเพิ่มความสามารถในการตอบสนองลูกคา้ 

6) การจัดหา 
   ผูจ้ดัจ  าหน่ายควรไดเ้ขา้มามีส่วนร่วมในการวางแผนกลยุทธ์ของกิจการ เพื่อ
สนับสนุนกระบวนการและการไหลของการผลิตและการพฒันาผลิตภัณฑ์ โดยเฉพาะผูจ้ ัด
จ าหน่ายท่ีมีศกัยภาพพอท่ีจะรักษาความสัมพนัธ์ร่วมกนัไประยะยาว ซ่ึงการเพิ่มส่วนร่วมของผูจ้ดั
จ  าหน่ายในกระบวนการผลิตของกิจการน้ี นบัเป็นสถานการณ์ท่ีไดป้ระโยชน์ร่วมกนั เน่ืองจากผู ้
จดัจ  าหน่ายจะพยายามปรับเทคโนโลยีและการจดัส่งวตัถุดิบให้สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของ
ลูกคา้ รวมทั้งช่วยลดเวลาในวงจรการสั่งซ้ือ 

7) การพฒันาผลิตภัณฑ์และการพาณชิย์ 
   ในการพฒันาผลิตภณัฑ ์กิจการควรให้ทั้งลูกคา้และผูจ้ดัจ  าหน่ายเขา้มามีส่วน
ร่วมดว้ยเพื่อสร้างความสะดวกและยน่ระยะเวลาในการท าตลาด 

8) การรับคืนสินค้า 
   การจดัการรับคืนสินคา้ (Reverse Logistics) เป็นการสร้างโอกาสและเพิ่ม
ศกัยภาพทางการแข่งขนัใหธุ้รกิจในระยะยาว ในกรณีของบริษทั Xerox สินคา้ท่ีรับคืนแบ่งออกได้
เป็น 4 ประเภท คือ เคร่ืองจกัร อะไหล่ วสัดุ และการรับซ้ือคืนสินคา้รุ่นเก่าเพื่อเปล่ียนแปลงเป็น
สินคา้รุ่นใหม่ โดยสินคา้ท่ีรับคืนแต่ละประเภทจะอาศยัเกณฑ์วดัท่ีแตกต่างกนั อาทิ เคร่ืองจกัรท่ี
รับคืนจะน าไปยบุทิ้งท่ีถูกวดัโดยเวลาจนกวา่จะไดรั้บเงินสด 

2.4 การยกเคร่ืองเพือ่ปรับปรุงโซ่อุปทาน 
  Douglas M. Lambert (2003: 320-321) 
  ส่วนส าคญัส่วนหน่ึงในการปรับปรุงโซ่อุปทานคือ การยกเคร่ือง  
(Reengineering) กระบวนการส าคญัๆท่ีมีผลต่อการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ การยก
เคร่ืองเป็นกระบวนการท่ีมุ่งหวงัให้เกิดการเปล่ียนแปลงอย่างฉับพลนัเพื่อให้เกิดการปรับปรุง
อย่างรวดเร็วในด้านต่างๆ เช่น ต้นทุน คุณภาพ และความรวดเร็วในการให้บริหาร โดยการ
เปล่ียนแปลงน้ีต้องได้รับการสนับสนุนและผลักดันโดยผู ้บริหารระดับสูงขององค์กร 
กระบวนการยกเคร่ืองประกอบดว้ย 3 ขั้นตอน คือ 

1. คน้หาความจริง 
2. ระบุกิจกรรมท่ีตอ้งมีการปรับปรุง 
3. ด าเนินการปรับปรุงอยา่งสร้างสรรค ์



67 

  ในขั้นตอนแรกเป็นการคน้หาขอ้เท็จจริง เป็นการตรวจสอบระบบ พิธีการ และ
กระแสการไหลของงาน (Work Flow) ปัจจุบนัอยา่งละเอียด ถดัมาในขั้นตอนท่ีสอง เป็นการระบุ
กิจกรรมท่ีตอ้งมีการปรับปรุง โดยทีมงานยกเคร่ืองธุรกิจจะพยายามวเิคราะห์หาวา่ จะเพิ่มมูลค่าแก่
กิจกรรมน้ีไดอ้ยา่งไรเพื่อประโยชน์ต่อลูกคา้ โดยเฉพาะอยา่งยิ่งกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการติดต่อ 
การให้ และการแลกเปล่ียนขอ้มูลผลิตภณัฑ์ หลงัจากนั้นจะเป็นขั้นตอนสุดทา้ย ซ่ึงจะตอ้งลงมือ
ออกแบบกระบวนการธุรกิจและกระแสการไหลของขอ้มูลข่าวสาร ซ่ึงหลงัจากนั้นจบขั้นตอนท่ี
สามแลว้ คาดหวงัวา่จะก่อใหเ้กิดการเปล่ียนธรรมชาติและวธีิการท างาน 
  ภาพท่ี 2.13 แสดงแผนทัว่ไปส าหรับการยกเคร่ืองธุรกิจ ซ่ึงเร่ิมตน้จากพนัธกิจ 
(Mission) จากนั้นก็ด าเนินการประเมินสภาพในธุรกิจ เช่น วฒันธรรมองคก์ร กลยุทธ์ วิธีปฏิบติั
ทางธุรกิจ และขั้นตอนกระบวนการ เป็นตน้ หากการวิเคราะห์เป็นท่ียอมรับ ฝ่ายบริหารจะเป็น
ผูน้ าแผนน้ีไปใช้ทัว่ทั้ งโซ่อุปทาน ซ่ึงโดยทัว่ไปจะเป็นเฉพาะกิจกรรมส าคญัๆของโซ่อุปทาน
เท่านั้น ตวัอยา่งของการยกเคร่ืองโซ่อุปทาน ไดแ้ก่ กรณีของรถยนตข์นาดเล็ก (Micro-car) ของ
บริษทั Mercedes Benz ท่ียกเคร่ืองโดยอาศยัแนวคิดอุปทานระบบ (System Supply) ซ่ึงเป็นผลให้
บริษทัตอ้งมอบหมายงานดา้นการออกแบบใหแ้ก่ผูจ้ดัจ  าหน่ายมากข้ึน เพื่อลดปริมาณแรงงานและ
อุปกรณ์ต่างๆในฝ่ายวิศวกรรมของโรงงาน และท าให้ตน้ทุนราคารถยนตล์ดลงซ่ึงเปรียบเสมือน
เป็นมูลค่าเพิ่มท่ีลูกคา้ไดรั้บ 
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2.5 การน าการจัดการโซ่อุปทานเชิงบูรณาการไปปฏิบัติ 
  Douglas M. Lambert (2003: 320-321) 
  ภาพท่ี 2.14 แสดงหนา้ท่ีของหน่วยงานต่างๆ ในการแปลงแผนการจดัการโซ่
อุปทานไปสู่กระบวนการปฏิบติัการ 
  ในกระบวนการจดัการความสัมพนัธ์กบัลูกคา้ ฝ่ายการตลาดตอ้งมีความช านาญ
ในการจดัการลูกคา้ ส่วนฝ่ายวิศวกรรมตอ้งมีความพร้อมในการให้ขอ้มูลเชิงเทคนิค ส่วนฝ่าย
ให้บริการลูกคา้จะตอ้งมีความรู้เพียงพอเก่ียวกบัความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงความตอ้งการของ

ภาพท่ี 2.13  ผงัอธิบายการยกเคร่ืองการจดัการโซ่อุปทาน 

พันธกจิ 

ขอ้ก าหนดของธรุกจิ 

ประเมนิ 

 วฒันธรรม 
 กลยทุธ ์
 วธิปีฏบิตั ิ

 กระบวนการ 

 

ทบทวน/ยกเครือ่ง 

ออกแบบองคก์รใหมเ่พือ่

การพัฒนากระบวนการ 

น าแผนทีก่ าหนดไป

ปรับใชใ้นกระบวนการ 

ระบบ

สารสนเทศ 

หุน้สว่น

กลยุทธ ์
โครงสรา้ง

องคก์ร 

ทรัพยากร

มนุษย ์

ไมย่อมรับ 

ยอมรับ 
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ลูกคา้จะใชเ้ป็นขอ้มูลป้อนกลบัไปสู่การก าหนดกลยุทธ์การบริหารการผลิต การแสวงหาวตัถุดิบ 
และการคลงัสินคา้ อธิบายไดด้งัน้ี 
 

 
ภาพท่ี 2.14  การน าการจดัการโซ่อุปทานเชิงบูรณาการไปปฏิบติั 

 
 
 

หน้าที่ทาง 
ธุรกิจ 

การจดัการความ 
สมัพนัธ์กบัลกูค้า 

การจดัการ 
การให้บริการลกูค้า 

การจดัการ 
อปุสงค์ 

การจดัการ 
ค าสัง่ซือ้ 

การจดัการ 
การไหลของการผลติ 

การจดัหา 

การพฒันาผลติภณัฑ์ 

และการพาณิชย์ 

โครงสร้างสารสนเทศ กลยทุธ์ฐานข้อมลูและการวิเคราะห์ข้อมลู 

ความสามารถในการท าก าไร และลดต้นทนุ 

การจดัการ 
ลกูค้า 

การจดัการ 
ลกูค้า 

การวางแผน
อปุสงค์ 

ค าสัง่ซือ้
พิเศษ 

บรรจุ
ภณัฑ์ 

รับ 
ค าสัง่ซือ้ 

แผน 
ธุรกิจ 

นิยามความ
ต้องการ 

นิยามความ
ต้องการ 

กลยทุธ์
การผลติ 

กลยทุธ์การ
จดัซือ้ 

กลยทุธ์
คลงัสนิค้า 

การวางแผน
การน าสง่ 

บริการด้าน
เทคนิค 

ข้อก าหนดด้าน
กระบวนการ 

ข้อก าหนดด้าน
สิง่แวดล้อม 

รักษาเสถียรภาพ
ของกระบวนการ 

ข้อก าหนด
วสัดุ 

ออกแบบ

ผลติภณัฑ์ 

ฝ่า
ยข
าย

 

แล
ะก
าร
ตล
าด

 

ฝ่า
ยเ
ทค
นิค

 

ฝ่า
ยบ
ริก
าร
ลกู
ค้า

 

ฝ่า
ยผ
ลิต

 

ฝ่า
ยจ
ดัซ
ือ้ 

ฝ่า
ยค
ลงั

 

สิน
ค้า

 

ฝ่า
ยข
นส
ง่ 

รับข้อร้องเรียน
ลกูค้า 

ประสาน
งาน 

ประเมินล าดบั
ความส าคญั 

ระบผุลการ
ด าเนินงาน 

ข้อก าหนด 
การน าสง่ 

ข้อร้องเรียน
พิเศษ 

วางแผนก าลงั
การผลติ 

ค้นหา 
สนิค้า 

วางแผนก าลงั
การเก็บรักษา 

วางแผน
โครงข่าย 

ข้อร้องเรียน
พิเศษ 

สง่ต่อให้ 
โรงงาน 

เลอืกผู้จดั
จ าหน่าย 

จดัการ 
กระจาย 

ขนสง่ 
ขาออก 

เกณฑ์การ
จดัล าดบั 

วางแผน 
การผลติ 

บรูณาการ
อปุทาน 

จดัวาง 
สนิค้า 

ขนสง่ภายใน
โรงงาน 

รับข้อ 
ร้องเรียน 

วางแผน 
รวม 

จดัการกบั 
ผู้จดัจ าหน่าย 

รับ 
สนิค้า 

ขนสง่ 
ขาเข้า 

นิยามความ

ต้องการ 

ข้อก าหนดด้าน

กระบวนการ 

ข้อก าหนด 
วสัดุ 

ข้อก าหนด 
การขนถ่าย MSDS 

กระบวนการทางธุรกิจ 

ผู้จ
ดัจ
 าห
นา่
ย 

ลกู
ค้า
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  ในการแปลงแผนไปสู่การปฏิบติัอยา่งมีประสิทธิภาพ จ าเป็นตอ้งมี 
การประสานงานระหว่างหน่วยงานต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง อาทิ การท างานของฝ่ายจดัซ้ือจ าเป็นตอ้ง
อาศยัขอ้มูลจากฝ่ายขายและการตลาด รวมทั้งทราบตารางเวลาการผลิตเพื่อใช้ในการประเมิน
ระดบัการสั่งซ้ือและเง่ือนไขเวลาการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสม ซ่ึงขอ้ก าหนดดา้นการผลิตน้ีเองจะส่งผล
กระทบต่อการท างานของผูจ้ดัจ  าหน่ายวตัถุดิบและผูข้นส่งวตัถุดิบอีกทอดหน่ึง 
  การใชป้ระโยชน์จากการโอนงานใหธุ้รกิจอ่ืนท า (Outsourcing) มีผลต่อ 
การกระตุน้ความตอ้งการในการประสานกระบวนการโซ่อุปทาน เน่ืองจากองคก์ารหลกัตอ้งพึ่งพา
ผูจ้ดัจ  าหน่ายและคู่สัญญาอ่ืนๆเพิ่มข้ึน เป็นผลให้ต้องมีการพฒันากลไกการประสานงานให้มี
ประสิทธิภาพ โดยเฉพาะอย่างยิ่งตอ้งระบุขอบเขตการตดัสินใจของแต่ละฝ่าย ประเด็นหรือจุดท่ี
ตอ้งการประสานงาน กลุ่มและหนา้ท่ีของกลุ่มในการประสานงาน 
  โดยสรุปแลว้ หลกัส าคญัในการน าการจดัการโซ่อุปทานเชิงบูรณาการไปปฏิบติั
ใหส้ าเร็จจะตอ้งมีปัจจยัเก้ือหนุนดงัต่อไปน้ี 
  - ตอ้งไดรั้บการสนบัสนุนและมีการใชภ้าวะผูน้ าของผูบ้ริหารท่ีตอ้งการให้เกิด
การเปล่ียนแปลงขององคก์าร 
  - ตอ้งมีความเขา้ใจในระดบัของการเปล่ียนแปลงท่ีจ าเป็น 
  - ตอ้งมีความเขา้ใจในวสิัยทศัน์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการโซ่อุปทานไปในทิศทาง
เดียวกนั 
  - ตอ้งมีการมอบหมายงานและทรัพยากรให้ผูท่ี้เก่ียวขอ้งเพื่อบรรลุวตัถุประสงค์
ท่ีตั้งไว ้
 

3. ข้อมูลพืน้ฐานเกีย่วกบัเร่ืองทีศึ่กษาค้นคว้า 
 

3.1 Company Profile 

ประวตัิความเป็นมา 
  บริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นหน่ึงในผูน้ าด้านเทคโนโลยีการ
จดัการและบริการดา้นงานเอกสาร ดว้ยนวตักรรมใหม่ๆทั้งดา้นผลิตภณัฑ์และโซลูชัน่ ก่อตั้งเม่ือปี 
พ.ศ.2510 โดยบริษทั ฟูจิซีร็อกซ์ ประเทศญ่ีปุ่น ในฐานะสาขากรุงเทพฯ ต่อมาในปีพ.ศ.2521 
จึงก่อตั้งเป็น บริษทั ไทยเซโรกราฟฟิค ซิสเท็มส์ จ  ากดั โดยเป็นบริษทัร่วมทุน ไทย-ญ่ีปุ่น และใน
ปีพ.ศ.2536 ไดเ้ปล่ียนช่ือเป็น ไทยฟูจิ ซีร็อกซ์ จ ากดั ต่อมาไดเ้ปล่ียนช่ือเป็น บริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ 
(ประเทศไทย) จ ากดั เม่ือปีพ.ศ.2551 
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 รายนามผู้ถือหุ้น   ฟูจิซีร็อกซ์ เอเซีย แปซิฟิค พีทีอี, แอลทีดี.  
 เงินทุนจดทะเบียน  40 ลา้นบาท 
 ประธานและกรรมการ  มร. มาซาชิ ฮอนดะ  
 จ านวนพนักงาน   928 คน 
 สาขา    กรุงเทพฯ 9 สาขา ต่างจงัหวดั 16 สาขา 
     ศูนย ์Document Technology Center 2 สาขา 
 รายรับ    ปี 2552 = 3,403 ลา้นบาท 
 ใบประกาศเกยีรติคุณ  ISO14001, ISO9001:2008, ฉลากเขียว 
  
  พนัธกจิ (Mission Statement) 

  พนัธกจิแสดงให้เห็นถึงส่ิงที่ฟูจิซีร็อกซ์ และบริษัทต่างๆในเครือ  
รวมทั้งพนักงานของเราทั้งหมดมุ่งหน้าไป 

“สร้างสภาพแวดลอ้มเพื่อน าไปสู่การใชค้วามรู้ในเชิงสร้างสรรคแ์ละมี
ประสิทธิภาพ” 
“ส่งเสริมใหเ้กิดความกา้วหนา้ของชุมชนทัว่โลก ดว้ยการสร้าง
ความไวว้างใจในกนัและกนั และทะนุบ ารุงวฒันธรรมท่ีมีความ
หลากหลายอยา่งต่อเน่ือง” 
“การบรรลุความกา้วหนา้และความส าเร็จในชีวิตของตนทั้งใน
อาชีพการงาน และชีวติส่วนตวั” 
 

  ค่านิยมทีม่ีร่วมกนั Shared Values 
  Our Shared Values express the 10 values that characterize the stance and 
approach of individuals engaged in business, both as employees working for Fuji Xerox and as 
members of society. All of these values symbolize the characteristics of our employees. With 
these values in mind, we are striving to apply our Mission Statement to our daily operations.  
(ค่านิยมท่ีมีร่วมกนั ประกอบดว้ย 10 ประการ ซ่ึงถือเป็นจุดเร่ิมตน้ และมุ่งเนน้ท่ีรับผิดชอบของพวก
เราในฐานะท่ีเป็นสมาชิกขององค์กร และของสังคม น่ีคือค่านิยมและคุณสมบติัท่ีพนกังานของเรา
ระลึกอยูใ่นใจเสมอ เพื่อมุ่งท่ีจะบรรลุตามพนัธกิจของเรา) 

 Customer Satisfaction (ค านึงถึงความพึงพอใจของลูกคา้) 
 Environmental Consciousness (ตระหนกัถึงการรักษาส่ิงแวดลอ้ม) 
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 High Ethical Standards (หลกัจริยธรรมขั้นสูง) 
 Scientific Thinking (คิดอยา่งเป็นหลกัการทางวทิยาศาสตร์) 
 Professionalism (ความเป็นมืออาชีพ) 
 Team Spirit (ความรู้สึกเป็นทีม) 
 Cultural Diversity (ความหลากหลายของวฒันธรรม) 
 Trust and Consideration (ความเช่ือมัน่และมีน ้าใจ) 
 Joy and Fulfillment (ความสุขและสมหวงั) 
 Adventurous/Pioneer Spirit (มีวญิญาณของผูบุ้กเบิกและนกัผจญภยั) 

 
  เป้าหมายของเรา (Our Corporate Vision) 
  เป็นบริษัทที่ดีเลิศ หรือ ‘Excellent Company’ ด้วยการตระหนัก และสร้างความ
สมดุลของหลกัการ 3 ประการคือ ‚ความแข็งแกร่ง-Strong‛, ‚ความเอาใจใส่-Kind‛,  
‚ความน่าสนใจ-Interesting‛ 
  ‚Good Company Concept‛ balances of these three attributes ‚strong‛, 
‚kind‛, ‚interesting‛ 

 บริษทัท่ีมี “ความแขง็แกร่ง” มีศกัยภาพในการน าเสนอผลิตภณัฑแ์ละบริการ 

ท่ีดีเลิศสู่ลูกคา้ รวมทั้งให้ผลตอบแทนแก่ผูร่้วมทุนอย่างเหมาะสม” (A “Strong” company can 
deliver excellent products and services that satisfy customers and reward its stakeholders on an 
ongoing basis.) 

 บริษทัท่ีมี “ความเอาใจใส่” ให้ความส าคญัต่อการอนุรักษ์สภาพแวดล้อม 
จรรยาบรรณ และมีส่วนร่วมในชุมชนทั้งระดบัประเทศและระดบันานาชาติ (A company is 
“kind” in terms of its attribute toward local and global communities, which includes the 
environment, ethics and social contribution.) 

 พนกังานพบกบั “ความน่าสนใจ” ในชีวติการท างาน (An “interesting” 
company allows its employees to find their life and work interesting and makes its customers 
and business partners think that there is something interesting about it.) 
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 ธุรกจิและผลติภัณฑ์  
 กลุ่มผลติภัณฑ์ส านักงาน หรือ Office Products Business 

เราน าแสนอการวางพื้นฐานของระบบขอ้มูลข่าวสารองคก์รผา่นเครือข่าย ดว้ยอุปกรณ์ดิจิตอลมลัติ
ฟังกช์ัน่ ซ่ึงสามารถเช่ือมโยงกบัระบบงานหลกัของลูกคา้ และยงัคงพร้อมไปดว้ยฟังก์ชัน่พื้นฐาน
ท่ีจ าเป็น เช่น การถ่ายส าเนาและการพิมพ ์ฟูจิ ซีร็อกซ์ช่วยให้ลูกคา้สามารถรับมือกบัความทา้ทาย
ทางธุรกิจ เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน ลดภาระดา้นแรงงานและค่าใชจ่้าย 

 กลุ่มพรินเตอร์ส าหรับส านักงานขนาดกลางและเลก็ หรือ Office  
Printers Business 
   น าเสนอดว้ยเคร่ืองพิมพร์ะบบเลเซอร์, ซอฟทแ์วร์, เคร่ืองสแกนทั้งสีและ 
ขาวด า ท่ีสามารถเช่ือมต่อกนัในระบบเครือข่าย 

 กลุ่มเคร่ืองพมิพ์ระดับโปรดักช่ัน หรือ Production Services Business 
  ฟูจิซีร็อกซ์น าเสนอเทคโนโลยีการพิมพร์ะบบดิจิตอล พร้อมดว้ยซอฟท์แวร์ท่ี
ช่วยจดัการงานพิมพ์ลักษณะต่างๆให้เหมาะสมกับธุรกิจของท่าน สามารถรองรับงานพิมพ์ได้
หลากหลาย ไม่วา่จะเป็นงานพิมพ ์Short-run, on-demand, variable & personalized และงานพิมพท่ี์
ป้องกนัการปลอมแปลง หรือ Security Printing ซ่ึงเป็นลิขสิทธ์ิเฉพาะจากฟูจิซีร็อกซ์เท่านั้น ไม่วา่
ธุรกิจของท่านจะเป็นรูปแบบใดเราพร้อมท่ีจะช่วยท่านพฒันาและเติบโตธุรกิจไปดว้ยกนั 

 Fuji Xerox Global Services 
 เราช่วยใหอ้งคก์รต่างๆคน้พบศกัยภาพท่ีซ่อนอยู ่ในการปรับปรุง และผลกัดนั 

ความมีประสิทธิภาพของขั้นตอนทางธุรกิจท่ีเก่ียวพนักบังานเอกสาร ทั้งในการสร้างและการเวียน
ใชเ้อกสาร 
   งานบริการหลกัของเรามุ่งการประสานระบบงานเอกสารให้สอดคลอ้งกบั
การจดัการขั้นตอนทางธุรกิจโดยรวมทั้งองคก์ร ภารกิจของเรา คือ “การให้บริการเอาทซ์อสระบบ
เอกสารทั้งองคก์ร” 
   เราน าเสนอคุณค่าของงานบริการสู่ลูกคา้โดยการใหค้  าปรึกษาและ 
การเอาท์ซอส ด้วยประสบการณ์ต่างๆท่ีผ่านการพิสูจน์แล้วอย่างมืออาชีพ, ด้วยเทดโนโลยีท่ี 
กา้วล ้ า และเครือข่ายปฏิบติัการจากทัว่ทุกมุมโลก เราช่วยให้องค์กรต่างๆวางใจ และมุ่งภารกิจ
หลกัของตนไปพร้อมๆกบัความสามารถในการวดัประสิทธิภาพของงานไดจ้ริง, ลดภาระค่าใชจ่้าย
อยา่งเห็นผล, มีลูกคา้เพิ่มมากข้ึน และมีความเติบโตทางธุรกิจ 

- Xerox Office Services ประกอบดว้ยงานบริการรูปแบบต่างๆท่ีช่วย 
บริหารงานผลิตเอกสาร และบริหารทรัพยสิ์นดา้นอุปกรณ์ส านกังาน 
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- Document Outsourcing and Communication Services งานบริการแบบ 
ครบวงจร ตั้งแต่ใหค้  าปรึกษาไปจนบริหารงานบริการต่างๆ เช่น ออกแบบเอกสาร, ประกบชุด
เอกสาร, ผลิตและส่งกระจาย 

- Business Process Services มุ่งดา้นบริหารขั้นตอนของการไหลเวยีน 
เอกสารต่างๆท่ีมีความส าคญัทางธุรกิจใหมี้ความคล่องตวัและเป็นไปอยา่งอตัโนมติั 

 งานบริการและสนับสนุน 
 เรามุ่งมัน่ดา้นงานบริการดว้ยทีมงานท่ีเช่ียวชาญ และระบบสนบัสนุน เพื่อ 

ประสิทธิภาพสูงสุดสู่ลูกคา้ 
 บุคลากรผู้เช่ียวชาญ 

 สาขาและศูนยบ์ริการ 25 แห่งทัว่ประเทศ พร้อมดว้ยทีมงานช่าง 
 ผูเ้ช่ียวชาญของเรา 
 ทีมผูเ้ช่ียวชาญจากส่วนกลางและจากต่างประเทศ ท่ีพร้อมสนบัสนุนงาน 
 ภาคสนาม 
 ศูนยรั์บแจง้บริการ หมายเลขโทรศพัท ์02-660-8400 หรือ อีเมล ์ 
 css@tha.fujixerox.com 

 ระบบสนับสนุนทีท่รงประสิทธิภาพ 
 ระบบฐานขอ้มูลเพื่องานบริการท่ีเป็นมาตรฐานของฟูจิซีร็อกซ์ทัว่ภูมิภาค 
 บริการซ่อมบ ารุงเคร่ืองและจดัส่งวสัดุส้ินเปลือง ตามรอบระยะเวลาท่ี 
 ก าหนด ณ สถานท่ีตั้งเคร่ือง เพื่อให้เคร่ืองอยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านอยูเ่สมอ 
 รับประกนัเวลาในการใหบ้ริการภายใน 2 ชัว่โมง นบัตั้งแต่ลูกคา้เรียก 
 การบริการ จนกระทัง่ช่างบริการไปถึงลูกคา้ 
 เคร่ืองส ารองเพื่อใชง้านชัว่คราว กรณีใชเ้วลานานในการซ่อมเคร่ือง 
อุปกรณ์และเคร่ืองมือทรงคุณภาพ 
 งานบริการจากช่างผูเ้ช่ียวชาญพร้อมคอมพิวเตอร์โนต้บุค๊ ท่ีช่วยยน่ 
 ระยะเวลาในการซ่อมบ ารุง 
 สนบัสนุนดว้ยวสัดุส้ินเปลืองและอะไหล่แทท่ี้มีคุณภาพสูง 

mailto:css@tha.fujixerox.com
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ภาพท่ี 2.15  ผงัการจดัองคก์รของบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 

 
ภาพท่ี 2.16  ผงัการจดัองคก์รของ Logistics and Reconditioning Management 
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3.2 การจัดการการด าเนินงาน 
  บริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย)  จ  ากดั มีการจดัผงัการด าเนินงาน ดงัรายละเอียด
ขา้งล่างน้ี 

1. Top Management  
   ทางบริษทัฯ ไดจ้ดัระดบัของผูบ้ริหารระดบัสูงเป็น ประธานฯ และรองประธานฯ 
ซ่ึงแต่ละคนจะแบ่งหนา้ท่ีกนัดูแลรับผดิชอบต่างกนัไป ดงัน้ี  
   1.1 ประธานบริษัท จะดูแลหน่วยงานดงัต่อไปน้ี 
    a) Business Planning & Marketing 
    b) HR & Corporate Service 
    c) Finance 
    d) Fuji Xerox Global Services 
    e) Business Process Controller 
    f) Logistics & Reconditioning Management 
    g) Customer Services & Support Center 
   1.2 รองประธานบริษัท (1) จะดูแลหน่วยงานต่างๆ ดงัน้ี 
    a) Japanese Global Account & Indirect Channel Division 
   1.3 รองประธานบริษัท (2) จะดูแลหน่วยงานต่างๆ ดงัน้ี 
    a) Business Operations 
  2. Business Planning & Marketing Division 
   หน่วยงานน้ีเป็นหน่วยงานท่ีรับผดิชอบทางการตลาดทั้งหมดไม่วา่จะเป็น 
การวางแผนการตลาดหรือการท าการส่งเสริมการตลาดต่างๆ โดยแบ่งหน้าท่ีรับผิดชอบออกเป็น
ดงัน้ี 
   2.1 OPB Product marketing ดูแลการสนบัสนุนทางด้านผลิตภณัฑ์ให้แก่ฝ่าย
ขาย ไม่วา่จะเป็นการวางแผนการวางตลาดของผลิตภณัฑ์ใหม่ๆ หรือวางแผนให้เกิดความต่อเน่ือง
ของผลิตภณัฑ์เพื่อให้มีสินคา้ขายอยู่ตลอดเวลา อีกทั้งการสนบัสนุนการขายทั้งก่อนและหลงัการ
ขายให้ลูกคา้สามารถใชผ้ลิตภณัฑ์ให้เกิดประโยชน์สูงสุด โดยการพฒันาและปรับปรุงระบบต่างๆ 
(Customization) ใหส้ามารถเขา้ไดก้บังานของลูกคา้ดว้ย 
   2.2 Sales & Marketing Support เป็นหน่วยงานท่ีรับผิดชอบในการวางแผน
การตลาด การสนบัสนุนขอ้มูลทางการตลาดให้กบัฝ่ายขาย การคิดราคาตน้ทุนและราคาขายของ
ผลิตภณัฑ ์การจดัการการตลาดท่ีดูแลการสั่งซ้ือสินคา้และจดัเตรียมสินคา้ใหก้บัลูกคา้ใหต้รงกบั 
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การสั่งซ้ือ รวมทั้งยงัรับผิดชอบทางการส่ือสารการตลาดและการส่งเสริมการตลาดต่างๆ ไม่ว่าจะ
เป็นการโฆษณา-ประชาสัมพนัธ์ การจดังานแสดงสินคา้หรือ Road show ตามสถานท่ีต่างๆ 
   2.3 Business Planning and Marketing หน่วยงานน้ีเป็นหน่วยงานท่ีท าหนา้ท่ี
ในการวางแผนทางธุรกิจของบริษทัฯ อนัรวมถึงการวางแผนกลยทุธ์ จดัวางวตัถุประสงคห์ลกั  
(Key Objective) การวางแผนระยะกลาง (Mid-Range Plan: MRP) แผนระยะสั้น (One Year Plan: 
1YP) รวมทั้งแผนการด าเนินงาน (Operation Plan) 
  3. Human Resources and Corporate Affairs  Division 
   การบริหารงานของหน่วยงานน้ีแบ่งออกเป็น 4 หน่วยงานใหญ่ๆคือ 
   3.1 Human Resources Management จะรับผิดชอบในการบริหารทรัพยากร
มนุษย ์ซ่ึงจะด าเนินการในเร่ือง การเล่ือนขั้นเล่ือนต าแหน่ง การคดัสรรบุคลากร การจ่ายค่าจา้ง  
การประเมินผลการปฏิบติังาน การเลิกจา้ง การลงโทษพนักงาน และการติดต่อประสานงานกบั
หน่วยงานอ่ืนๆ 
   3.2 Human Resource Development & Sustainability จะรับผดิชอบ 
ในการอบรมพนักงานทั้งพนกังานท่ีเขา้ใหม่ หรือการพฒันาพนักงานท่ีปฏิบติังานอยู่ในปัจจุบนั  
ไม่ว่าจะเป็นการอบรมภายในหรือการอบรมภายนอก และดูแลรับผิดชอบในเร่ืองของการ
รับผิดชอบต่อสังคม (Corporate Social Responsibility) ซ่ึงไดแ้ก่ ISO14001, ISO27000 รวมไปถึง
ทางดา้นคุณภาพ ความปลอดภยัในการท างาน (Safety) และชีวอนามยัต่างๆดว้ย 
   3.3 Legal รับผดิชอบดูแลในเร่ืองเก่ียวกบักฎหมายและขอ้ก าหนดต่างๆ ท่ีมี 
การท านิติกรรมกบัทางบริษทัฯ ไม่ว่าจะเป็นในเร่ืองของสัญญาซ้ือขาย การฟ้องร้องหรือคดีความ
ต่างๆท่ีเกิดข้ึนกบับริษทัฯ  
   3.4 Procurement รับผดิชอบในส่วนงานจดัซ้ือ (Purchasing) ซ่ึงจะตอ้ง 
รับผดิชอบทั้งการจดัซ้ือวสัดุหรือสินคา้ทัว่ไปและสินคา้ท่ีซ้ือมาเพื่อจ าหน่ายแต่ไม่ไดน้ าเขา้สู่ 
กระบวนการสินคา้คงคลงั และยงัดูแลการจดัซ้ือสินคา้ท่ีน าเขา้ระบบสินคา้คงคลงัดว้ย 
   3.5 Corporate Services รับผดิชอบดูแลโครงสร้างพื้นฐานของบริษทัฯ  
ไม่วา่จะเป็นเร่ืองอาคารสถานท่ี หรือทรัพยสิ์นท่ีมีอยูท่ ั้งหมด รวมทั้งดูแลทางดา้นสวสัดิการและ 
ส่ิงอ านวยความสะดวกใหก้บัพนกังานและการท างานในทุกๆหน่วยงาน ทุกๆสาขาหรือส านกังาน 
  4. Business Operation Division 
   หน่วยงานน้ีจะดูแลทางด้านฝ่ายขายทั้งหมด ซ่ึงจะแบ่งออกตามกลุ่มลูกค้า
ดงัต่อไปน้ี 
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   4.1 Industry Solution Group 1 จะเป็นหน่วยงานท่ีดูแลในกลุ่มลูกคา้สถานทูต 
ต่างๆ สถาบนัการเงินต่างๆ ทั้งสถาบนัการเงินของไทยและของต่างประเทศ 
   4.2 Industry Solution Group 2 ดูแลลูกคา้ในกลุ่มธุรกิจขนาดใหญ่ในประเทศ
ไทยท่ีมีสาขาอยูท่ ัว่ประเทศ หน่วยงานน้ียงัรับผดิชอบในการเป็นผูจ้  าหน่ายในวสัดุส้ินเปลืองท่ีใชก้บั
ผลิตภณัฑข์องบริษทัฯ โดยเฉพาะกระดาษท่ีใชใ้นเคร่ืองใชส้ านกังาน 
   4.3 Industry Solution Group 3 ดูแลลูกคา้ในกลุ่มท่ีเป็นลูกคา้ส่วนราชการ
ทั้งหมด ซ่ึงจะเป็นกระทรวง ทบวง กรมต่างๆ รวมทั้งรัฐวสิาหกิจท่ีภาครัฐดูแลอยู ่
   4.4 Office Product Solution 1 เป็นหน่วยงานท่ีดูแลลูกคา้ทัว่ไปใน 
กรุงเทพมหานครในส่วนของ สาขาสวนหลวง สาขาพระป่ินเกลา้ และสาขาวภิาวดี 
   4.5 Office Product Solution 2 เป็นหน่วยงานท่ีดูแลลูกคา้ทัว่ไปใน 
กรุงเทพมหานครในส่วนของ สาขาสีลม/สาทร สาขาพหลโยธิน และสาขารังสิต 
   4.6 Regional Sales เป็นหน่วยงานท่ีดูแลลูกคา้ในภูมิภาคทั้งหมดทัว่ประเทศ
ไทย โดยมีพนักงานประจ าอยู่ตามสาขาของภาคต่างๆ เช่น เชียงใหม่ ขอนแก่น หาดใหญ่ ชลบุรี 
และพระนครศรีอยธุยา และยงัมีความรับผดิชอบทางดา้น Tele Marketing ดว้ย 
   4.7 Production System Business Sales Operation เป็นหน่วยงานท่ีดูแลลูกคา้
ในกลุ่มของโรงพิมพ ์ทั้งโรงพิมพท์างธุรกิจทัว่ไป และโรงพิมพข์องมหาวทิยาลยัต่างๆ ซ่ึงผลิตภณัฑ์
ท่ีหน่วยงานน้ีดูแลจะเป็นเคร่ืองพิมพข์นาดใหญ่ (Hi-End Printing) ทั้งเคร่ืองสี และขาวด า 
  5. Finance Division 
   การด าเนินงานของ Finance นั้นแบ่งออกเป็นส่วนงานต่างๆ ดงัน้ี 
   5.1 Accounting รับผิดชอบในการจดัท าบญัชีของบริษทัฯ และด าเนินการเร่ือง
การเสียภาษี และจดัท ารายงานต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบังานดา้นบญัชี ใหก้บัทางส่วนราชการต่างๆ 
   5.2 Financial Planning & Analysis รับผดิชอบในการวางแผนทางดา้นการเงิน
ของบริษทั ซ่ึงรวมถึงการวิเคราะห์สถานการณ์ต่างๆ เพื่อวางแผนทางดา้นการเงินให้สอดคลอ้งกบั
แผนการด าเนินงานของบริษทั และจดัท ารายงานผลการด าเนินงานเพื่อน าเสนอต่อผูถื้อหุ้น และ
ส านกังานใหญ่ท่ีประเทศสิงคโปร์และ เซ่ียงไฮ ้ประเทศสาธารณประชาชนจีน 
   5.3 Credit & Contract Management รับผิดชอบในการบริหารจดัการระบบ
สัญญาทั้งหมด (Contract Management) รวมทั้งการจดัท าและดูแลระบบฐานขอ้มูลของลูกคา้ดว้ย 
   5.4 Billing & Meter Reading รับผิดชอบในการออกใบแจง้หน้ีและใบลดหน้ี
ใหก้บัลูกคา้ รายงานภาษีขาย และออกใบก ากบัภาษี รวมทั้งมีหนา้ท่ีในการตรวจสอบและบนัทึกการ
ใชง้านของลูกคา้เพื่อด าเนินการออกใบแจง้หน้ี 
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   5.5 Collection Management รับผิดชอบในการเก็บรวบรวมค่าใชบ้ริการของลูกคา้ 
โดยจะมีการแบ่งประเภทของลูกคา้ออกเป็นกลุ่มๆ เป็นระดบัความน่าเช่ือถือและความตรงต่อเวลา 
   5.6 Credit Administration รับผิดชอบในการดูแลการให้เครดิตกบัลูกคา้ใน
กรณีท่ีพนกังานขายขอมา ซ่ึงจะเป็นการขายผา่การเช่าซ้ือหรือผา่นทาง Direct sales. 
  6. Fuji Xerox Global Services 
   หน่วยงานน้ีด าเนินธุรกิจแตกต่างจากธุรกิจอ่ืนๆของบริษทัฯ กล่าวคือเป็นธุรกิจ
ในการช่วยแกปั้ญหา ลดค่าใช้จ่าย และการบริหารระบบการจดัการอุปกรณ์การพิมพ ์ตลอดจนการ
บริหารและควบคุมการจดัเก็บเอกสารในองคก์ร 
  7. Business Process Controller 
   หน่วยงานน้ีมีหนา้ท่ีตรวจสอบกระบวนการท างานภายในทั้งหมดของบริษทัฯ 
โดยท าหนา้ท่ีเป็นผูต้รวจสอบภายใน (Internal Audit) เพื่อให้กระบวนการท างานสอดคลอ้งกนัทัว่
ทั้งองคก์ร โดยจะตอ้งมีการประสานงานกบัหน่วยงาน Internal Audit จากส านกัใหญ่ประจ าภูมิภาค 
เพื่อใหมี้กระบวนการการท างานท่ีสอดคลอ้งกนัทั้งภูมิภาค 
  8. Customer Services & Support Center Division (CS&SC) 
   หน่วยงานน้ีรับผดิชอบทางดา้นการบริการ ซ่ึงแบ่งแยกเป็นช่างบริการและ  
Call Center รวมทั้งการสั่งซ้ืออะไหล่และวสัดุส้ินเปลืองดว้ย โดยแบ่งอ านาจหนา้ท่ีความรับผิดชอบ
ออกเป็นดงัน้ี 
   8.1 Technical Support & Planning เป็นหน่วยงานท่ีรับผิดชอบดูแลการ
วางแผนทางด้านการบริการทั้ งหมด และเป็นหน่วยงานท่ีจะต้องด าเนินการตามนโยบายของ
หน่วยงานบริการของ FXIBG โดยมี Regional Technical Support (RTS) เป็นผูรั้บมอบหมาย
นโยบายในส่วนของภูมิภาค Asia-Pacific น้ี และยงัเป็นเป็นหน่วยงานท่ีดูแลทางดา้นเทคนิคให้กบั
หน่วยงานช่างบริการซ่ึงจะประกอบไปดว้ยผูช้  านาญการทางดา้นผลิตภณัฑ์ต่างๆของ ฟูจิ ซีร็อกซ์ 
ซ่ึงจะตอ้งผา่นการฝึกอบรมจากประเทศญ่ีปุ่นทุกคน และยงัเป็นหน่วยงานท่ีให้การอบรมทางดา้น
การบริการใหพ้นกังานช่างทุกคนท่ีเขา้มาท างานใหม่หรือมีผลิตภณัฑใ์หม่เขา้มา 
   8.2 Field Services Management 1 เป็นหน่วยงานบริการซ่ึงประกอบดว้ย
พนกังานช่างบริการ โดยแบ่งออกเป็นสาขาต่างๆ คือ สาขาสีลม/สาทร สาขาพระป่ินเกลา้ และสาขา
ภาคใต ้
   8.3 Field Services Management 2 เป็นหน่วยงานบริการซ่ึงประกอบดว้ย
พนกังานช่างบริการ โดยแบ่งออกเป็นสาขาต่างๆ คือ สาขาวิภาวดีรังสิต สาขารังสิต สาขาภาคเหนือ 
และสาขาภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ 
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   8.4 Field Services Management 3 เป็นหน่วยงานบริการซ่ึงประกอบดว้ย 
พนกังานช่างบริการ โดยแบ่งออกเป็นสาขาต่างๆ คือ สาขาบางนา สาขาชลบุรี สาขาระยอง  
สาขาภาคกลาง 
   8.5 Field Services Management 4 เป็นหน่วยงานบริการซ่ึงประกอบดว้ย
พนักงานช่างบริการ โดยแบ่งออกเป็นสาขาต่างๆ คือ สาขาสวนหลวง และแผนก Production 
Systems Field Services ท่ีดูแลในส่วนของลูกคา้ท่ีใชผ้ลิตภณัฑท่ี์เป็นในลกัษณะ Publishing ท่ีมี 
การปฏิบติังานตลอด 24 ชัว่โมงหรืองานพิมพเ์อกสารคราวละมากๆ 
  9. Logistics & Workshop Division 
   หน่วยงานน้ีรับผิดชอบการจดัการสินคา้และโรงงาน ซ่ึงแบ่งเป็นหน่วยงาน
ต่างๆ ดงัน้ี 
   9.1 Transportation หน่วยงานน้ีรับผิดชอบในการจดัส่งสินคา้ไปยงัลูกคา้และ
น ากลบัจากลูกคา้ โดยแบ่งเป็น Machine Transport เป็นผูรั้บผิดชอบในการรับส่งผลิตภณัฑ ์ 
ของบริษทัฯ และ Spare Parts and Consumables Transport เป็นผูรั้บผิดชอบในการจดัส่งอะไหล่
และวสัดุส้ินเปลืองใหก้บัลูกคา้ทั้งลูกคา้ภายใน (หน่วยงานช่างบริการ) และลูกคา้ภายนอก  
(ผูใ้ชข้ ั้นสุดทา้ย) โดยไดว้า่จา้งผูรั้บเหมาช่วง (Subcontractor) เป็นผูด้  าเนินการแทน 
   9.2 Recondition Operation เป็นหน่วยงานท่ีรับผิดชอบในการผลิตทั้งหมด 
โดยมีการรับผิดชอบทั้งเคร่ืองท่ีตอ้ง Pre-Install. คือเคร่ืองท่ีน ามาจากต่างประเทศแลว้น ามาตั้งค่า
ต่างๆให้เหมาะสมกบัลูกคา้ เคร่ืองสาธิตเพื่อการขาย (Demonstration Machine) เป็นเคร่ืองท่ีใช้
ส าหรับสาธิตการท างานให้กบัลูกคา้ท่ีทดลองใชก่้อนตดัสินใจซ้ือ เคร่ือง Recondition เป็นเคร่ืองท่ี
เป็นประเภทสัญญาเช่า เม่ือหมดสัญญาเช่ากบัลูกคา้รายหน่ึงแลว้มีการยกกลบัเขา้มา หากเคร่ืองมี
สภาพดีสามารถใชง้านไดอ้ยูก่็จะท าการเปล่ียนอะไหล่แลว้ท าการทดสอบเคร่ือง  
   9.3 Inventory Management หน่วยงานน้ีท าหนา้ท่ีดูแลสินคา้ทั้งหมดท่ีมีอยูใ่น
คลงัสินคา้ ซ่ึงสินคา้จะมีอยู ่2 ประเภท ไดแ้ก่ Equipment (เคร่ืองใชส้ านกังาน) และ Non-equipment 
(อะไหล่และวสัดุส้ินเปลือง) โดยรับผดิชอบในการวางแผนในการสั่งสินคา้ท่ีเป็นประเภทผลิตภณัฑ ์
ของ Fuji Xerox รวมทั้ง อะไหล่และวสัดุส้ินเปลืองให้มีเพียงพอต่อการใช ้รวมทั้งตอ้งดูแลปริมาณ
สินคา้คงคลงัท่ีมีอยูใ่หมี้ปริมาณท่ีเหมาะสม นอกจากน้ีทางบริษทัฯ ไดท้  าการวา่จา้ง Sub-Contract ท่ี
มีความช านาญในการดูแลสินค้าคงคลัง เข้ามาดูแลแทน เพื่อให้งานทางด้าน Logistics มี
ประสิทธิภาพมากข้ึน 
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   9.4 Logistics Planning รับผิดชอบในการวางแผนงานของทั้งหน่วยงาน 
Logistics ซ่ึงเป็นการวางแผนทางดา้น Budget Planning, Resource Planning ทั้งยงัเป็นผูร้วบรวม
ขอ้มูลท่ีเป็นรายงานประจ าเดือน และ Performance Report ต่างๆส่งให้กบั APO (Asia-Pacific 
Operation) ซ่ึงเป็นส านกังานใหญ่ของภูมิภาคน้ีดว้ย 
  10. Information Management (IM) 
   การด าเนินงานของ IM แบ่งออกเป็นส่วนต่างๆ ดงัน้ี 
   10.1 Strategic and Operation เป็นหน่วยงานท่ีมีหน้าท่ีเก่ียวกบัการวางแผน 
การด าเนินงานต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบั Management Information System (MIS) รวมทั้งติดต่อส่ือสารและ
แลกเปล่ียนขอ้มูลซ่ึงกนัและกนักบับริษทัในเครือ ฟูจิซีร็อกซ์ ทัว่ภูมิภาคเอเชีย-แปซิฟิก 
   10.2 Application Analyst เป็นหน่วยงานท่ีดูแลทางด้านการแก้ไขปัญหา
ทางดา้น Software และ Application ท่ีใช้ในการปฏิบติังานเก่ียวกบัเทคโนโลยีสารสนเทศของ
บริษทัฯ รวมทั้งสนบัสนุน ช่วยเหลือและแกไ้ขปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งการปฏิบติังาน 
   10.3 Infrastructure จะเป็นผูดู้แลเก่ียวกบัวสัดุอุปกรณ์ท่ีใช้เก่ียวกบัเก่ียวกบั
เทคโนโลยสีารสนเทศของบริษทัฯ  
   10.4 ITSS (Information Technology Shared Service) Support เป็นการดูแล 
และสนบัสนุน ITSS Project ซ่ึงเป็นโครงการการใชข้อ้มูลทางดา้นสารสนเทศในการปฏิบติังาน 
ร่วมกนั ของบริษทัในเครือ ฟูจิ ซีร็อกซ์ ทั้งภูมิภาค 
  11. Japanese Global Account & Indirect Channel Operation 
   หน่วยงานน้ีจะเป็นอีกหน่วยงานหน่ึงท่ีดูแลทางดา้นฝ่ายขาย แต่เป็นกลุ่มลูกคา้
อีกส่วนหน่ึง ซ่ึงจะแบ่งออกตามกลุ่มลูกคา้ดงัต่อไปน้ี 
   11.1 Channel Development เป็นหน่วยงานท่ีด าเนินการดูแลในส่วนของ
ตวัแทนฝ่ายขาย (Dealer) ซ่ึงจะมีการจดัตั้งตวัแทนฝ่ายขายข้ึนตามภูมิภาคต่างๆให้ครอบคลุมทัว่ทั้ง
ประเทศ 
   11.2 Japanese Key Account จะเป็นผูรั้บผิดชอบดูแลลูกคา้ท่ีเป็นชาวญ่ีปุ่น
โดยเฉพาะ ซ่ึงสวนใหญ่จะเป็นลูกคา้ท่ีด าเนินธุรกิจเก่ียวกบังานก่อสร้าง และองคก์รขนาดเล็กท่ีเขา้
มาท าธุรกิจในประเทศไทย 
   11.3 Japanese Global Account เป็นผูรั้บผิดชอบในการดูแลลูกคา้ท่ีเป็นบริษทั
ขา้มชาติต่างๆโดยเฉพาะบริษทัขา้มชาติท่ีมาจากประเทศญ่ีปุ่น ซ่ึงส่วนใหญ่จะเป็นบริษทัท่ีท าธุรกิจ
เก่ียวกับอุตสาหกรรมยานยนต์ และบริษทัท่ีด าเนินธุรกิจเก่ียวกับอิเลคทรอนิคส์ต่างๆ ท่ีจดัตั้ ง
โรงงานอยูต่ามนิคมอุตสาหกรรมต่างๆ 
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   11.4 EIS & JA Support กลุ่มน้ีจะรับผดิชอบในผลิตภณัฑ์ประเภท Engineering 
Systems ซ่ึงจะเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีเรียกกนัวา่ Plotter ซ่ึงใชส้ าหรับพิมพห์รือถ่ายส าเนาท่ีมีขนาดใหญ่ 
อนัได้แก่ พิมพ์เขียว หรือ แบบแปลนต่างๆท่ีใช้กระดาษขนาดใหญ่ นอกจากน้ีหน่วยงานน้ีจะท า
หนา้ท่ีในการสนบัสนุนงานขายของหน่วยงาน Japanese Account ต่างๆ โดยมีเจา้หนา้ท่ีชาวญ่ีปุ่น
เป็นผูด้  าเนินการ 



บทที ่3 

การด าเนินงาน การจัดการโซ่อุปทาน ของบริษัท ฟูจิ ซีร็อกซ์  
(ประเทศไทย) จ ากดั 

 
 

1. การจัดการโซ่อปุทาน ของบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 
 การด าเนินงานทางดา้น Logistics และ Supply Chain ของบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์  
(ประเทศไทย) จ ากดันั้นเป็นการด าเนินงานแยกออกอยา่งเป็นส่วนงานท่ีเป็น Functionหน่ึงของ 
บริษทัฯ ซ่ึงจะสามารถแยกออกเป็นกระบวนการ ไดด้งัน้ี 

1.1 การวางแผนความต้องการสินค้า (Demand Planning)  
  เน่ืองจากบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นตวัแทนจ าหน่ายผลิตภณัฑ์
ของ Xerox ในประเทศไทย ซ่ึงไม่มีโรงงานในประเทศไทย จึงมีความจ าเป็นตอ้งท าการสั่งสินคา้
จากต่างประเทศ ซ่ึงจะตอ้งมีเวลาน าส่ง (Lead Time) เป็นตวัแปรเขา้มามีส่วนร่วมดว้ย การวางแผน
ความตอ้งการสินคา้ของบริษทัฯ จะเป็นการท างานร่วมกนัระหวา่ง ฝ่ายการตลาด (Marketing) ฝ่าย
ขาย (Business Operation) และฝ่าย Logistics & Reconditioning โดยมีวธีิการดงัน้ี 

1) Rolling Outlook  
   การวาง Outlook นั้นทางฝ่ายขายจะเป็นผูค้าดการณ์ความตอ้งการสินคา้ใน
ส่วนท่ีตนเองรับผิดชอบ โดยมีการวางเป็น 1 Demand - 2 Outlook กล่าวคือ ในเดือนแรกจะเป็น 
Demand และอีก 2 เดือนถดัมาจะเป็นการวาง Outlook เป็น Outlook 1 และ Outlook 2 แลว้
หลงัจากนั้นทาง หน่วยงาน Inventory Management จะตอ้งน าขอ้มูลท่ีไดม้าวางแผนการสั่งเคร่ือง
ใหม่ โดยมีการค านวณยอดการสั่งตามหลกัการของ EOQ (Economic Order Quantity) เพื่อให้มี
ปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสม 
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ภาพท่ี 3.1  ตวัอยา่ง Rolling Outlook 
 

2) Supply-Demand Meeting  
   การประชุมน้ีจะมีผูเ้ขา้ร่วมประชุมทุกส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการขายและการผลิต 
โดยปกติจะมีการน า Rolling Outlook ท่ีไดมี้การก าหนดไวแ้ลว้ มาท าการยืนยนักนัในท่ีประชุมน้ี 
โดยประธานในท่ีประชุมจะเป็นผูข้อค ายืนยนัจ านวนของสินคา้ท่ีตอ้งการขาย และน าจ านวนท่ี
ไดม้าท าการเปรียบเทียบกบั จ านวนสินคา้ใน Stock ในประเทศ และ Asian Logistics Center 
(ALC Hub) ซ่ึงตั้งอยูท่ี่ประเทศสิงคโปร์ หากมีจ านวนไม่เพียงพอทาง ALC ก็จะด าเนินการสั่งผลิต
ไปยงัประเทศผูผ้ลิตไม่วา่จะเป็น ญ่ีปุ่น เกาหลี จีน อเมริกา หรือเนเธอร์แลนด์ แต่กรณีท่ีมีการสั่ง
ผลิต ตอ้งเผือ่เวลาท่ีจะไดรั้บสินคา้ (Lead-Time) ดว้ย  
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■ OPB (MONO) OLK & Inventory Status

Sales OLK On hand  On Hand + CTA + ETA

Family Model
TTL 

OLK
Installed

Remaining 

Demand
 +/-  +/-

OPEN 

ORDER
ETA

TTL

Stock
+/-

① ② ③(①-②) ④ ④-③ ⑤ ⑤-③ ⑥ ⑥ ⑦ (⑤+⑥) ⑦-③ Remarks

AP4B7080 2 2 (2) 1 (1) 1 1 (1) CTA: Sep 12 = 1 unit

DC4B7080CPS 3 3 2 (1) 4 1 4 1 CTA: Sep 17 = 1 unit, Sep 19 = 1 unit

AP4B6080 1 1 1 3 2 3 2 CTA: Sep 12 = 2 units

DC4B6080CPS 7 7 2 (5) 3 (4) 3 (4) CTA: Sep 12 = 1 unit

VOLANTE IV 13 13 5 (8) 11 (2) 1 1 (2)
 

DC7000CP 1 1 1 1 1 1 Please help to deplete stock

AP6000

Volante 1 1 1 1 1 1

AP5070 11 11 3 (8) 11 2 11 CTA: Sep 19 = 8 units

DC5070CP 9 9 8 (1) 8 (1) 5 8 (1)

AP4070 14 14 10 (4) 13 (1) 2 13 (1) CTA: Sep 19 = 3 units

DC4070CP 39 39 27 (12) 41 2 41 2 CTA: Sep 19 = 14 units

AP3070 19 8 11 7 (4) 7 (4) 6 7 (4)
HOWL TTL 92 8 84 55 (29) 80 (4) 15 80 (4)

AP5010

DC5010CP 2 2 18 16 18 16 18 16 Pls help to deplete stock as already last buy.

AP4000

DC4000CP 4 4 4 4 4 4 Pls help to deplete stock as already last buy.

Yupa TTL 2 2 22 20 22 20 22 20 Pls deplete stock as already last buy.

DC4B3065CP 11 2 9 13 4 13 4 13 4

DC4B3060CP 191 14 177 10 (167) 115 (62) 70 70 185 8 CTA: Sep 12 = 80 units, Sep 17 = 25 units

DC4B2060CP 96 8 88 59 (29) 64 (24) 30 64 (24) CTA: Sep 20 = 5 units

Sangoh TTL 298 24 274 82 (192) 192 (82) 100 70 262 (12)

XIHU DC2056CPS 319 21 298 161 (137) 327 29 327 29 CTA: Sep-12 = 106, Sep 20 = 10, Sep 26 = 50 units

LongJing DCS2010CPS 23 23 209 186 209 186 100 100 309 286

MONO TTL 747 53 694 535 (159) 842 148 216 170 1002 318

On hand + CTA

 
 

ภาพท่ี 3.2  ขอ้มูลส าหรับ Supply-Demand Meeting 
 

3) Oracle Demand Planning (ODP) 
   ODP เป็นโปรแกรมในการวางแผนความตอ้งการสินคา้และวสัดุท่ี บริษทั ฟูจิ 
ซีร็อกซ์ จ ากดั และบริษทัในเครือใชก้นัอยู ่โดยทุกประเทศเม่ือไดรั้บ Outlook มาแลว้ก็ตอ้งท าการ
ป้อนขอ้มูลเขา้ไปในระบบ ซ่ึงโดยปกติแลว้จะตอ้งท าทุกสัปดาห์โดยเป็นการวางจ านวนเขา้ไปเป็น
เดือน ซ่ึงเดือนแรกก็จะเป็น Demand และเดือนถดัๆไปก็จะเป็น Outlook 1, 2, 3 และ 4 ตามล าดบั 
ซ่ึงก็จะเป็นการ Rolling ไปทุกเดือน สาเหตุท่ีตอ้งท าการวางแผนเช่นน้ี ก็เพื่อเป็นการแจง้ให้ทาง 
ผูท่ี้รับผดิชอบในการจดัหาสินคา้ (Procurement Agent) ท่ีประจ าอยูท่ี่ประเทศสิงคโปร์ ด าเนินการ
สั่งผลิตในกรณีท่ีไม่มีสินคา้ นอกจากน้ียงัสามารถท าการวางแผนในการสั่งสินคา้ในกรณีท่ีเป็น
จ านวนมากๆ เม่ือมีการประมูลหรือจดัการส่งเสริมการขายเพิ่มมากข้ึนไดด้ว้ย 
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ภาพท่ี 3.3  การลงขอ้มูลใน ODP 
 
 1.2 การส่ังซ้ือ (Purchasing) 
  เม่ือมีการวางแผนความตอ้งการสินคา้เรียบร้อย ในกรณีท่ีสินคา้หรือวตัถุดิบมีไม่เพียงพอ 
ก็จะต้องมีการจดัซ้ือจดัหาเพิ่มเติม กระบวนการสั่งซ้ือของบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากัด  
จึงแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ คือ การจดัซ้ือภายในประเทศ และภายนอกประเทศ 

1) การส่ังซ้ือภายในประเทศ 
   การสั่งซ้ือภายในประเทศนั้นด าเนินการโดยแผนกจดัซ้ือของบริษทัฯ ซ่ึงยงัแบ่ง
ประเภทออกไดอี้ก 2 ประเภทคือ  
   (1) การส่ังซ้ือเพ่ือใช้ภายในบริษัทฯ  เป็นการสั่งซ้ือสินค้าทัว่ไป และสินค้าท่ี
ไม่ไดเ้ขา้ระบบสินคา้คงคลงั ซ่ึงไดแ้ก่ เคร่ืองเขียน วสัดุอุปกรณ์ช่าง ยารักษาโรค ทรัพยสิ์นจ าพวก 
IT และ Non-IT ซ่ึงผูข้อซ้ือ (Requestor) จะตอ้งท าใบขอซ้ือ (Purchase Requisition: PR) โดยระบบ 
Oracle : Order Management แลว้ส่งต่อให้กบัผูมี้อ  านาจอนุมติัตามวงเงินท่ีก าหนดไว ้การสั่งซ้ือ
สินค้าประเภทน้ีจะเป็นการท าการขอซ้ือเดือนละคร้ัง และส่วนมากจะเป็นของท่ีใช้ในการ
ปฏิบติังานประจ าวนั เม่ือสินคา้มาแลว้ก็จะด าเนินการแจกจ่ายไปยงัผูข้อซ้ือ จะไม่มีการเก็บรักษาไว้
ในส่วนกลาง ซ่ึงผูข้อซ้ือจะตอ้งเป็นผูบ้ริหารการใชว้สัดุเหล่าน้ีเอง และมีการเติมเต็มทุกเดือนเม่ือมี
จ านวนลดลง การสั่งซ้ือสินคา้ประเภทน้ียงัมีการตั้งงบประมาณการขอซ้ือของแต่ละหน่วยงานใหมี้ 
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ความเหมาะสม และเป็นการควบคุมค่าใชจ่้ายมิให้มีการใชจ่้ายอยา่งฟุ่มเฟือยจนเกินไป ทางหน่วยงาน 
Financial Planning & Analysis จะเป็นผู ้Monitor ดูวา่มีการใชจ่้ายเกินความจ าเป็นหรือไม่ และ 
จะแจง้จ านวนงบประมาณคงเหลือใหท้ราบทุกเดือน 
   (2) การส่ังซ้ือเพ่ือจ าหน่าย  (เข้าระบบสินค้าคงคลัง) สินค้าลักษณะน้ีได้แก่ 
อะไหล่ท่ีสามารถผลิตไดใ้นประเทศ วสัดุส้ินเปลืองและกระดาษ อุปกรณ์ประกอบผลิตภณัฑ์ของ
บริษทัฯ (Accessories) และอะไหล่ท่ีสั่งมาเพื่อท าการผลิตสินคา้ต่อ (Components Parts) ผูข้อซ้ือ 
(Requestor) ตอ้งท าการขอซ้ือผา่นทางระบบ Oracle: Order Management เช่นเดียวกนั แต่การขอ
ซ้ือสินคา้ประเภทน้ีไม่มีการจ ากดัวงเงินเพราะตอ้งน ามาใชก้บัสินคา้ของบริษทัฯ ซ่ึงเม่ือไดรั้บสินคา้
แลว้จะตอ้งในเขา้สู่กระบวนการของการควบคุมสินคา้คงคลงัต่อไป 
            

 
 

ภาพท่ี 3.4  ตวัอยา่งหนา้จอ Computer ของการสั่งซ้ือสินคา้ภายในประเทศ 
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  3) การส่ังซ้ือจากต่างประเทศ 
   การสั่งซ้ือสินคา้จากต่างประเทศนั้นสามารถจ าแนกออกไดเ้ป็น 2 ประเภท
ใหญ่ๆ คือ  
   (1) การส่ังซ้ือสินค้าเข้ามาจ าหน่าย สินคา้ท่ีมีการสั่งเขา้มาจ าหน่ายส่วนมากเป็น
จ าพวกผลิตภณัฑ์เคร่ืองใช้ส านกังานท่ีผลิตในต่างประเทศ การสั่งซ้ือนั้นจะท าการวางแผนและ
สั่งซ้ือตามระบบ ODP (Oracle Demand Planning) ท่ีมีการวางแผนการสั่งทุกสัปดาห์ โดยทาง 
ALC (Asian Logistics Center) ท่ีตั้งอยูท่ี่ประเทศสิงคโปร์ จะเป็นผูร้วบรวมจ านวนการสั่งซ้ือจาก
ทุกบริษทัในเครือในภูมิภาค เอเชีย-แปซิฟิก เพื่อท าการจดัเตรียมสินคา้และส่งให้ยงัผูส้ั่งซ้ือตาม
ก าหนดเวลาท่ีตอ้งการ หากสินคา้มีไม่เพียงพอก็จะสั่งผลิต ในการสั่งสินคา้ในทุกสัปดาห์นั้นมีทั้ง
การวาง Outlook เพื่อผลิตสินคา้ และยงัเป็นการยนืยนั Outlook ท่ีเคยใหไ้วก่้อนหนา้นั้นแลว้  
การสั่งสินคา้ตามปกติจะเป็นการสั่งสินคา้ท่ีมีการก าหนดให้มีการขนส่งทางเรือ (Sea-freight) ซ่ึง
จะใช้เวลาจากสิงคโปร์มาถึงประเทศไทยประมาณ 3 วนั แต่หากมีความตอ้งการสินคา้เร่งด่วน 
และสินคา้มีจ านวนนอ้ย รวมทั้งมีน ้าหนกัไม่มากและเป็นการสั่งโดยตรงจากผูผ้ลิต บริษทัฯ จะท า
การสั่งสินคา้โดยก าหนดให้มีการขนส่งทางอากาศ (Air-freight) ซ่ึงจะเสียค่าใชจ่้ายมากกว่า แต่
สะดวกและรวดเร็วกวา่ 
   (2) การส่ังสินค้าเข้ามาเพ่ือเป็นการซ่อมบ ารุง หรือการบริการหลงัการขาย สินคา้
ประเภทน้ีจะเป็นสินคา้ประเภทอะไหล่ (Parts) และวสัดุส้ินเปลือง (Consumables) ท่ีมีการใชอ้ยูเ่ป็น
ประจ า และเป็นสินคา้ท่ีไม่สามารถผลิตไดภ้ายในประเทศ ส่วนมากจะเป็นการผลิตท่ีประเทศญ่ีปุ่น
หรือจีน การสั่งสินคา้ประเภทน้ีก็จะเป็นการวางแผนล่วงหนา้ และเป็นการสั่งเขา้มาเติมเต็มในสินคา้
ท่ีมียอดคงเหลือลดลง การค านวณการสั่งซ้ือจะเป็นการค านวณจากยอดการใชเ้ฉล่ีย (Average Usage) 
ระบบการสั่งจะเป็นการสั่งโดยการวาง Outlook โดยการใช ้ODP (Oracle Demand Planning) ผา่นทาง 
ALC (Asian Logistics Center) เหมือนกนั ซ่ึงการวาง Outlook ของอะไหล่ และวสัดุส้ินเปลืองนั้น
ค่อนขา้งจะมีความคลาดเคล่ือนน้อย เพราะจ านวนการใช้ค่อนขา้งจะคงท่ี นอกจากน้ีการสั่งอะไหล่
และวสัดุส้ินเปลืองยงัมีอีกประเภทหน่ึงคือ การสั่งมาส าหรับใช้ในการท า Refurbishing หรือการท า
ให้ใหม่ ซ่ึงคลา้ยกบัการท า Overhaul นั่นเอง  อะไหล่ท่ีใช้กบัการท า Refurbish นั้นแตกต่างกบั
อะไหล่ท่ีใชใ้นการซ่อมบ ารุงฯ เพราะมีรายการการเปล่ียนท่ีมากกวา่ การสั่งอะไหล่ส าหรับ Refurbish 
นั้น จะเป็นการสั่งโดยตรงกบัประเทศญ่ีปุ่น เพราะหน่วยงานท่ีสนบัสนุน จะเป็นผูส้ั่งให้ Vendor ใน
ประเทศญ่ีปุ่นผลิต โดย Vendor ท่ีผลิตให้ จะตอ้งไดรั้บอนุญาต (Permission) จากบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ 
จ ากดั ประเทศญ่ีปุ่นแลว้ สินคา้ประเภทน้ีมี ระยะเวลาในการผลิต (Lead Time) นานประมาณ 4 เดือน 
และจะไม่มีการผลิตเป็น Buffer Stock เพราะมีผูส้ั่งสินคา้น้อยราย การส่งสินคา้ส่วนมากจะเป็น 
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การขนส่งทางเรือ หรือบางคร้ังก็อาจเป็นการขนส่งทางอากาศบา้งในกรณีท่ีมีความตอ้งการเร่งด่วน 
และทางผูส้นบัสนุนทางประเทศญ่ีปุ่นสามารถหาสินคา้ใหไ้ด ้
 1.3 การวางแผนการผลติ 
  การวางแผนการผลิตเป็นการวางแผนการท า Refurbishing ในเคร่ืองท่ีกลบัคืนมา
จากลูกคา้ และการวางแผนเพื่อการประกอบในการท า Pre-Installation จึงสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น
ดงัน้ี 
  1) การวางแผนเพื่อการท า Refurbishing จะด าเนินการตามขั้นตอนดงัต่อไปน้ี
คือ 
   (1) วางแผนการผลิตประจ าปี (1 Year Plan: 1YP) เป็นการน าเอาขอ้มูลความ
ตอ้งการสินคา้ของทางฝ่ายขาย และฝ่ายการตลาดมาประมวลผล และค านวณหาปริมาณการใช้
วตัถุดิบท่ีจะน ามาท าการผลิตสินคา้ จากนั้นจะท าการท าเป็นแผนการด าเนินงาน (Operation Plan) 
ในระยะ 1 ปี ซ่ึงแผนการด าเนินงานน้ีจะใช้ส าหรับการสั่งซ้ือวตัถุดิบ และการคิดก าลังคน 
(Manpower) ท่ีจะใชใ้นปีนั้นๆ 
 

** 3,612  Units ตวัเลข Plan ทัง้ปี = 3,612 units  แต ่Sheet นี ้Revised Plan ครึง่ปีหลงั โดยครึง่ปีหลงั เครือ่งขาวด า = 81%, Color = 18%, PSB = 1%  ซึง่ Color ลดลง 10% จาก Plan เด ิม as : 27/8/12

Fam ily M odel Apr-12 M ay-12 Jun-12 Jul-12 Aug-12 Sep-12 Oct-12 Nov-12 Dec-12 Jan-13 Feb-13 M ar-13 Total
Second Half 

Plan

Carcass as 

of  31//8/12

ex. Low Chihiro M E DC1085 35          45          45          50          35          -         15          25          26          25          20          20          341          131              24

M id Pazu DC2005 / DC2055 / DC3005 45          55          60          60          55          70          70          70          70          65          70          70          760          415              177

M id Sheeta DC236 / DC286 26          35          34          30          30          -         13          13          -         15          12          15          223          68                127

M id Nausicaa AP/DC450I, AP/DC550I 30          30          30          30          30          70          75          75          70          70          70          70          650          430              115

M id Yupa AP4000 / DC4000 / DC5010 45          52          58          60          55          70          75          75          60          65          66          72          753          413              101

High Volante AP/DC6000 , AP/DC7000 -         1             2             3             3             6             2             3             2             2             2             2             28            13                11

High Tarzan M ono AP650I, AP750i -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -         -           -               0

181      218      229      233      208      216      250      261      228      242      240      249      2,755       1,470           555

Low Kutani DCC450CPS / DCC450CPSF 30          30          30          30          -         -         -         -         -         -         -         -         120          -               0

M id Sanrem o
APC/DCC2200, 

APC/DCC3300, APC/DCC4300
50          30          55          55          60          55          30          35          35          35          35          35          510          205              411

M id W akasa AP3C2200 / AP3C3300 -         -         -         -         30          15          10          10          10          9             5             5             94            49                139

M id W ajim a AP3C4400T -         -         -         -         -         15          15          5             -         7             8             10          60            45                77

High Tarzan
APC5540/DCC6550, APC/DCC5400, 

APC/DCC6500, AP3C/DC3C5500, 

AP3C/DC3C7600

5             5             5             5             5             5             6             3             3             3             2             2             49            19                150

85        65        90        90        95        90        61        53        48        54        50        52        833          318              777

PSB Fuhjin Fuhjin / Teak
DC900/1100/9000, 

FX4112/4127
2             2             2             2             2             2             2             2             2             2             2             2             24            12                27

268      285      321      325      305      308      313      316      278      298      292      303      3,612       1,800           1,359Grand Total

2012 M achine Recondition Plan  (Version 3-2)

Segm ent

OPB 

M ono

Total M ono

OPB 

Color

Total Color

 
 

ภาพท่ี 3.5  ตวัอยา่งแผนการผลิตประจ าปี 
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   (2) การวางแผนการผลิตประจ าเดือน (Monthly Production Plan) เป็นการน า
ขอ้มูลความตอ้งการสินคา้ของฝ่ายขายและฝ่ายการตลาด จากท่ีประชุม Supply & Demand มาท า
แผนการผลิตในเดือนนั้น โดยแผนท่ีท าข้ึนมาในแต่ละเดือนนั้นจะต้องใกล้เคียงกับ แผนการ
ด าเนินงานท่ีท าเป็น 1YP ไว ้เน่ืองจากมีความจ าเป็นทางด้านวตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิต เม่ือได้
แผนการผลิตประจ าเดือนแล้วจะท าการแจกจ่ายออกไปยงัแผนกสายงานการผลิต โดยมีการ
ก าหนดแผนออกเป็นสัปดาห์ ซ่ึงเดือนหน่ึงจะแบ่งออกเป็น 4 สัปดาห์ 
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To. คุณธรีวุฒ ิ คุณคมสนั  คุณฉลอง  REV. NO. 01 / Sep.'12

คุณนมิติร  คุณวนิติย์  คุณมณ ี คุณอุดร  คุณพรจนัทร ์ คุณณชัชา  

Month : September'12

1 - 8  (7) 10 - 15 (6) 17 - 22 (6) 24 - 29 (6) Total

AP4000-WR 10 10 16 16 52

AP450I-WR 9 3 3 15 Persons WTD.

AP5010-WR 10 4 5 1 20 Recond = 21 = 393.8

AP550I-WR 6 3 3 12

AP650I-WR 1 1

AP6000-WR Persons WTD.

DC186CP-WR Recond 27.8 = 521.1

DC186CP-WR+DF

DC1085CP-WR

DC1085CP-WR+DF Hours WTD.

DC2005CPS-WR 15 11 11 9 46 Recond = -1273.00 = -127.3

DC2005CPSF-WR 1 1

DC2055CPS-WR 10 5 5 20

DC2055CPSF-WR OT/PRS OT(HRS)

DC236CFP-WR Recond = 60.6           = 1273.0

DC236CP-WR 10 5 5 20

DC286CFP-WR 1 1

DC286CP-WR 2 2

DC3005CPS-WR 1 2 2 1 6

DC4000CP-WR 2 3 5

DC450ICP-WR 2 3 3 2 10

DC5010CP-WR 10 4 3 17

DC550ICP-WR 5 5 5 5 20

DC6000CP-WR 1 1 2

DC650ICP-WR 3 2 2 7

Total 92 59 58 48 257

AP3C4400T-WR 5 5 5 15

APC2200CPS-WR

APC3300CPS-WR 3 4 3 10

APC4300CPS-WR 1 1

APC5540CPSI1-WR

DCC3300CP-WR 2 3 4 3 12

DCC450CPSF-WR 2 2

Total 5 11 13 11 40

Fujhin DC9000CP-WR 1 1 2

Total 1 1 2

RAP550I1P 1 1

RAP650I1 1 1

RAP3C3300F 2 2

RAP3C440F 2 2

RDC550ICP 1 1

RAP450IPF 1 1

RAP6550CPSI1 1 1

Total 9 9 Prepared  By : Saowanee C.

106 70 72 60 308              Date :  August  28, 2012

** ช่าง PRL (ทมี Recond 21 คน)  ท า Overtime  คนละ  61  ช่ัวโมง 

*** DC5010CP-WR = 2 units (Week 1) PRL ไม่ต้องท าเคร่ือง เนื่องจาก ท าเคร่ืองไว้แล้ว

Segment Model Remark
Recond Plan

Mono

Color

Grand Total

MAN POWER

REQUIRE MAN POWER

 DIF MAN POWER (OT)

ALC

2012 Monthly Plan for Recondition Machines

UH

(3 UH)

(1 UH)

UH

(2 UH)

UH

UH

UH

(2 UH)
UH

UH

UH
(1 UH)

UH

UH

UH

UH
UH

UH

 
 

ภาพท่ี 3.6  แผนการผลิตประจ าเดือน 
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  2) การวางแผนส าหรับการผลิตในผลิตภัณฑ์ใหม่ที่น าเข้า การวางแผนการผลิตน้ี
จะเป็นการวางแผนส าหรับสินคา้ท่ีทางบริษทัฯไดน้ าเขา้มา ซ่ึงการน าสินคา้เขา้มานั้นจะตอ้งมีการ 
Setup ใหเ้หมาะสมกบัการใชง้านในประเทศไทย จะตอ้งมีการติดตั้งอุปกรณ์เพิ่มเติมอีก ซ่ึงเรียกวา่
การท า Pre-Installation หรือ PI การวางแผนส าหรับงานลกัษณะน้ีไม่ค่อยยุ่งยาก เพราะการสั่ง
สินคา้เขา้มานั้นจะเป็นการสั่งเขา้มาเป็นสัปดาห์ เพราะฉะนั้นจึงมีการวางแผนการผลิตตามปริมาณ
การสั่งซ้ือท่ีไดด้ าเนินการตามกระบวนการสั่งซ้ือ 
 1.4 การผลติ (Production) 
  ดงัท่ีไดก้ล่าวไวแ้ล้วในเร่ืองการวางแผนการผลิตว่า การผลิตของบริษทัฯนั้นมี
การผลิตหลายลกัษณะ ซ่ึงผูท้  าการศึกษาคน้ควา้ฯ จะกล่าวถึงการผลิตโดยรวมเป็นประเภทต่างๆ 
ซ่ึงสามารถแยกออกไดเ้ป็นดงัน้ี 
  - Pre-Installation 
  - Demonstration 
  - Recondition / Refurbish 
  - Overhaul 
  - Not PI (Add Option and Accessories) 
  1) Pre-Installation (PI) การท า PI เป็นการน าสินคา้ท่ีน าเขา้มาจากต่างประเทศ 
ซ่ึงเป็นน าเขา้มาโดยมีการแยกช้ินส่วนเขา้มาดว้ยเหตุผลทางภาษี และเพื่อให้เหมาะสมกบัความ
ตอ้งการของลูกค้า ซ่ึงทางหน่วยงานผลิตของบริษทัฯ คือ แผนกสายงานการผลิต (Production 
Line) จะเป็นผูรั้บผดิชอบโดยมีกระบวนการดงัน้ี  
   (1) การเบิกสินค้า (Machine Requirement) การเบิกสินคา้นั้นทาง Production 
Line จะเป็นผูเ้บิกตามจ านวนท่ีมีความตอ้งการจากลูกคา้ ซ่ึงตอ้งรวมถึงอุปกรณ์ท่ีจะตอ้งติดตั้ง
เพิ่มเติม (Optional) ดว้ย โดยจะตอ้งมีการแจกแจงรายละเอียดทั้งหมด แลว้ส่งให้ผูดู้แลสินคา้ทาง 
e-mail ซ่ึงจะตอ้งมีการระบุถึงสถานท่ีจดัส่ง และเวลาท่ีตอ้งการด้วย เพื่อเป็นการตรวจสอบ
คุณภาพการท างานของ Sub-contractor ดว้ย ซ่ึงเป็นตวัช้ีวดั (KPI) ผลการด าเนินงานตวัหน่ึงดว้ย 
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ภาพท่ี 3.7  ใบแจง้เบิกสินคา้ 
 

   (2) การรับสินค้า (Receiving) เม่ือทางผูดู้แลสินคา้น าสินคา้มาส่ง  
ทาง Production Line จะตอ้งตรวจสอบสินคา้วา่ สภาพของสินคา้มีช ารุดหรือไม่ การส่งสินคา้
ครบถว้นถูกตอ้ง ตรงตามก าหนดเวลาหรือไม่ หากพบว่าสินคา้ท่ีไดรั้บมาไม่ถูกตอ้ง ตอ้งท าการ
แจง้กลบัผูดู้แลสินคา้ และไม่รับสินคา้นั้นทั้งหมดจนกวา่จะมีการแกไ้ขใหถู้กตอ้ง 
   (3) การประกอบ (Combination) เม่ือไดรั้บสินคา้ไดถู้กตอ้งครบถว้น  
ทาง Production Line จะท าการประกอบอุปกรณ์ท่ีมากับสินคา้ และติดตั้งอุปกรณ์เพิ่มเติม 
(Option) ตามความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงส่วนมากจะเป็นอุปกรณ์ต่อพ่วงของสินคา้ หรืออุปกรณ์ท่ี
สั่งแยกช้ินเขา้มาดว้ยเหตุผลทางภาษี ไดแ้ก่ Scanner Kit, Fax Unit ซ่ึงหากสั่งแยกเขา้มาจะเสียภาษี
นอ้ยกวา่การประกอบส าเร็จรูปมาจากต่างประเทศ 
   (4) การทดสอบการท างาน (Running Test) เม่ือไดท้  าการประกอบเสร็จแลว้ 
ทางช่างผูด้  าเนินการประกอบจะท าการทดสอบการท างานของสินคา้ใหค้รบทุก Function  
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การท างานของสินคา้นั้นๆ โดยจะท าการทดสอบตาม Check List ท่ีเรียกวา่ QCL (Quality Check 
List) หากพบปัญหาระหว่างการท าการทดสอบ ทางช่างผูท้  าการทดสอบจะท าการขอความ
ช่วยเหลือจากผูช้  านาญงาน (Specialist) หรือ พนกังานตรวจสอบคุณภาพ (Inspector) เพื่อท าการ
แก้ไขปัญหานั้นๆ หากผูช้  านาญไม่สามารถแก้ไขปัญหาได้ ก็จะท าการร้องขอให้แก้ไขปัญหา 
(Escalation) ไปยงัผูช้  านาญงานท่ีต่างประเทศ ทั้งญ่ีปุ่นและออสเตรเลีย ทาง e-mail เพื่อให้ช่วย
แก้ไขปัญหาน้ี เ ม่ือผู ้ช านาญแก้ไขปัญหาได้แล้วก็จะออกข่าวสารทางเทคนิค (Technical 
Information) กลบัมา พร้อมทั้งแบ่งปันขอ้มูล (Information Sharing) ไปยงัทุกประเทศในเครือ ฟูจิ 
ซีร็อกซ์ ดว้ย 
 

 
 

ภาพท่ี 3.8  Quality Check List 
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   (5) การบรรจุหีบห่อ (Packing) เม่ือไดท้  าการประกอบแลว้ตรวจสอบ 
การท างานเรียบร้อยแลว้ ก็จะท าการ packing โดยจะท าการพนัดว้ยพลาสติกบางหน่ึงชั้นแลว้ก็พนั
ดว้ยพลาสติก Air Bubble อีกชั้นหน่ึง ซ่ึงผูท่ี้ท  าการ Pack จะตอ้งบ่งช้ีอุปกรณ์ทั้งหมดของสินคา้
โดยการใช ้Packing List เป็นตวับ่งช้ี 
 

 
 

ภาพท่ี 3.9  Packing List 
 

   (6) เกบ็เข้าคลังสินค้า (CWH) เม่ือท าการ Pack เรียบร้อยแลว้ ทางผูต้รวจสอบ
คุณภาพจะท ารายงานการเปล่ียนสภาพสินคา้ให้เป็นสินคา้พร้อมส่ง (Serviceable) โดยท าการแจง้
ไปยงัผูค้วบคุมสินคา้ของคลงัสินคา้กลาง เพื่อใหน้ าสินคา้เขา้เก็บในคลงัสินคา้กลาง 
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  2) Demonstration ในการท าตลาดในธุรกิจเคร่ืองใช้ส านักงานท่ีมีราคาแพง 
จ าเป็นตอ้งมีเคร่ืองสาธิตให้กบัลูกคา้เพื่อประกอบการตดัสินใจซ้ือ เคร่ืองสาธิตนั้นเม่ือไดท้  าการ
สาธิตเสร็จเรียบร้อยแลว้ก็จะท าการยกกลบัมาตรวจสอบสภาพให้พร้อมใชง้านและมาท าการตั้งค่า
มาตรฐานต่างๆใหพ้ร้อมท่ีจะใชง้านต่อไป 
   (1) การรับสินค้า (Receiving) เคร่ืองสาธิตเป็นเคร่ืองท่ีกลบัจากลูกคา้ จึงอาจมี
สภาพไม่เรียบร้อย จึงตอ้งมีการตรวจสอบสภาพและอุปกรณ์ให้ครบถว้นสมบูรณ์ หากมีสภาพท่ี
ไม่เรียบร้อยก่อนท่ีจะรับสินคา้ตอ้งติดต่อสอบถามแผนกท่ีรับผิดชอบทางดา้นขนส่ง (Transport 
Section) เพื่อหาสาเหตุของการผดิพลาดนั้น 
   (2) การตรวจสอบสภาพอะไหล่  และวสัดุส้ินเปลือง เม่ือตรวจสอบสภาพ
ภายนอกเรียบร้อยแลว้ก็จะท าการตรวจสอบสภาพของอะไหล่และวสัดุส้ินเปลือง ซ่ึงพบวา่สภาพ
ช ารุดหรือเสียหาย ก็จะท าการเปล่ียนให้อยู่ในสภาพท่ีดี รวมทั้งตอ้งท าความสะอาดเคร่ืองให้
เรียบร้อย ซ่ึงเคร่ืองสาธิตน้ีทางช่างจะเป็นผูท้  าความสะอาดเองไม่ตอ้งส่งไปให้ทางแผนกลา้งท า
ความสะอาด เพื่อเป็นการประหยดัเวลา เน่ืองจากเคร่ืองสาธิต เป็นท่ีตอ้งการของฝ่ายขาย  เพราะ
จ านวนเคร่ืองมีปริมาณนอ้ย 
   (3) การทดสอบการท างาน (Running Test) เม่ือไดท้  าการประกอบและท าความ
สะอาดเสร็จแลว้ ทางช่างผูด้  าเนินการจะท าการทดสอบการท างานของเคร่ืองทุก Function ตาม 
Check List ท่ีเรียกวา่ QCL (Quality Check List) โดยการทดสอบนั้นจะตอ้งท าตามมาตรฐานของ
เคร่ือง ให้เคร่ืองมีความสามารถเทียบเท่ากบัเคร่ืองใหม่ เพราะเคร่ืองสาธิตนั้นจะเป็นหน้าตาของ
บริษทัฯ และลูกคา้จะตดัสินใจซ้ือหรือไม่อยูท่ี่เคร่ืองสาธิตน้ี หากเคร่ืองสาธิตมีปัญหา ลูกคา้อาจจะ
มองดูวา่ เคร่ืองท่ีซ้ือไปใชจ้ริงก็อาจจะเกิดปัญหาได ้หากขณะท่ีท าการทดสอบแลว้พบปัญหาท่ีไม่
สามารถแกไ้ขได ้จะท าการร้องขอใหแ้กปั้ญหาเช่นเดียวกบัการท า Pre-Installation  
   (4) การตรวจสอบคุณภาพ (Final Inspection) การตรวจสอบคุณภาพในกรณี
เคร่ืองสาธิตนั้น จะท าการตรวจสอบทุกเคร่ือง โดยพนกังานตรวจสอบคุณภาพ (Inspector) ท่ีมี
ความช านาญ โดยจะท าการทดสอบในทุกระบบท่ีผลิตภณัฑน์ั้นสามารถท างานได ้ซ่ึงจะตอ้งจดัให้
สถานท่ีตรวจสอบคุณภาพ เป็นเสมือนสถานท่ีท างานของลูกคา้ท่ีมีผลิตภณัฑ์น้ีตั้งอยู ่เพื่อให้ลูกคา้
เกิดความพึงพอใจในผลิตภณัฑ ์และตดัสินใจซ้ือสินคา้และบริการในท่ีสุด 
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   (5) การบรรจุหีบห่อ (Packing) เม่ือไดท้  าการตรวจสอบการท างานเรียบร้อย
แลว้ ก็จะท าการ packing โดยจะท าการพนัดว้ยพลาสติกบางหน่ึงชั้นแลว้ก็พนัดว้ยพลาสติก Air 
Bubble อีกชั้นหน่ึง ซ่ึงผูท่ี้ท  าการ Pack จะตอ้งบ่งช้ีอุปกรณ์ทั้งหมดของสินคา้โดยการใช ้Packing 
List เป็นตวับ่งช้ีเช่นเดียวกนั หลังจากนั้นผูรั้บผิดชอบคลงัสินคา้จะท าการเคล่ือนยา้ยเขา้สู่
คลงัสินคา้ เพื่อเตรียมความพร้อมในการท่ีจะน าออกไปตั้งท่ีลูกคา้ต่อไป 
 

                                  
 

ภาพท่ี 3.10  ตวัอยา่งการ Packing 
 
  3) Recondition / refurbishing จากการท่ีบริษทัฯไดท้  าธุรกิจในลกัษณะการให้
เช่าผลิตภัณฑ์มานาน รวมทั้ งการเห็นความส าคัญของการรักษาส่ิงแวดล้อม จึงได้มีการท า 
Recondition หรือ Refurbishing ควบคู่กบัการท าธุรกิจมานาน ซ่ึงผลิตภณัฑ์ท่ีท า recondition เสร็จ
แลว้ ก็จะน าออกไปสู่ธุรกิจเช่าในหน่วยงานใหญ่ๆหรือหน่วยงานราชการ เพื่อเป็นการใชท้รัพยสิ์น
ท่ีมีอยูใ่หเ้กิดประโยชน์สูงสุด โดยมีกระบวนการดงัต่อไปน้ี 
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ภาพท่ี 3.11  Recondition Process 
 

   (1) การคัดแยกประเภท  (Categorization) เม่ือมีการหมดสัญญาเช่าหรือครบ
ก าหนดตามสัญญา Leasing แลว้ ทางบริษทัฯจะน าผลิตภณัฑ์เหล่านั้นมาท าใหม่ โดยการน ากลบั
เขา้สู่คลงัสินคา้กลางเพื่อท าการคดัแยกผลิตภณัฑ์วา่จะสามารถน ากลบัมาใชใ้หม่ไดห้รือไม่ โดยมี
การใหเ้กรดตามอายุการใชง้าน และปริมาณของการใชคิ้ดออกมาเป็นจ านวนแผน่ (Copies) โดยมี
การก าหนดเกรดไว ้ซ่ึงอา้งอิงจาก Categorization ของบริษทั ฟูจิซีร็อกซ์ ประเทศญ่ีปุ่น ซ่ึงไดมี้
การน ามาประยุกต์ให้เหมาะสมกบัการใชง้านของลูกคา้ในประเทศไทย โดยมีการแบ่งออกเป็น 4 
ระดบั ดงัน้ี 
    - UH มีการใช้งานน้อยซ่ึงส่วนมากเป็นเคร่ืองท่ีน าออกไปตั้งใช้งานใน
ระยะสั้น เช่น เคร่ืองสาธิต เคร่ืองเช่าระยะสั้นในการประชุมต่างๆ ซ่ึงเคร่ืองพวกน้ีจ าเป็นตอ้งท า
ออกไปให้เร็วท่ีสุดเพื่อจะได้น าออกไปใช้งานต่อให้คุ ้มกับท่ีได้มีการลงทุนในค่าใช้จ่ายท่ี
เปล่ียนไปแลว้ และเคร่ืองสาธิตจ าเป็นท่ีจะตอ้งน าไปประกอบการขายของพนกังานขายต่อไป 
    - UA, UB, UC เป็นเคร่ืองท่ีมีการใชง้านมากข้ึนหรือตั้งอยูท่ี่ลูกคา้นานข้ึน 
ซ่ึงเคร่ืองพวกน้ีเป็นเคร่ืองท่ีจะตอ้งน ามาท า Recondition เพื่อน าออกสู่ตลาดต่อไป 
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    - UE เคร่ืองท่ีอยู่ในเกรดน้ีเป็นเคร่ืองท่ีผ่านการใช้งานมามาก หรือเป็น
เคร่ืองท่ีทางบริษทัฯไม่มีนโยบายในการท าตลาดต่อไป ซ่ึงจะตอ้งน าไปสู่กระบวนการ Recycle 
ช้ินส่วนต่างๆตามนโยบายหลกัของของบริษทัฯต่อไป โดยจะเป็นการส่งต่อไปยงั บริษทั Fuji 
Xerox Eco Manufacturing จ ากดั ซ่ึงตั้งอยูท่ี่นิคมอุตสาหกรรมเหมราช จงัหวดัชลบุรี 
 

 
 

ภาพท่ี 3.12  Machine Categorize 
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   (2) การถอดแยกชิ้นส่วน (Disassembly) เป็นการถอดแยกช้ินส่วนต่างๆออก
เพื่อน าไปท าความสะอาดหรือซ่อมแซม ซ่ึงช้ินส่วนเหล่าน้ีไดแ้ก่ Plastic Cover, อะไหล่ เป็นตน้ 
ซ่ึงจะตอ้งมีการแยกออกมาโดย Plastic Cover จะส่งเขา้ท าความสะอาดโดยการลา้งน ้ า ส่วน
อะไหล่จะแยกออกเป็นชุดๆ ไม่ให้ปะปนกนัไป และยงัมีอะไหล่บางส่วนจะตอ้งส่งไปท าการ
เปล่ียนช้ินส่วน ซ่ึงไดแ้ก่ แผงวงจรต่างๆจะตอ้งน ามาเปล่ียนอุปกรณ์บางอยา่งท่ีมีการใชง้านบ่อยๆ 
เช่น Micro Switch ท่ีมีการกดใชง้านบ่อย จะตอ้งท าการเปล่ียนทุกคร้ังเม่ือน าเคร่ืองกลบัเขา้มาท า 
Recondition ส่วนอะไหล่ประเภท Plastic Cover หากมีการช ารุดข้ึน จะตอ้งท าการซ่อมแซมก่อนท่ี
จะน าส่งพน่สีต่อไป 
   (3) การล้างและพ่นสี (Painting & Cleaning) การลา้งนั้นจะแยกออกเป็นลา้ง
อะไหล่และลา้งตวัเคร่ือง ซ่ึงการลา้งท าความสะอาดนั้นจะตอ้งเร่ิมจากการท าความสะอาดดว้ยลม 
โดยการเป่าลมท่ีแรงดนัสูงเพื่อท าความสะอาดฝุ่ นและผงหมึกท่ีตกคา้งอยูภ่ายใน แลว้ฝุ่ นท่ีเป่าออกมา
จะถูกดูดเขา้เก็บในถงัเก็บ แลว้หลงัจากนั้นจะท าความสะอาดดว้ยน ้ ามนั Shell-sol D ซ่ึงเป็น Solvent 
ท่ีมีส่วนผสมของ Benzene นอ้ยมาก โดยจะตอ้งท าความสะอาดอะไหล่ทุกช้ินไม่วา่จะสามารถใชง้าน
ต่อไปไดห้รือไม่ก็ตาม เพราะทางช่างจะเป็นผูว้ินิจฉัยเองวา่ อะไหล่ช้ินไหน สามารถใช้งานไดห้รือ
ไม่ได ้ซ่ึงทางพนกังานลา้งเคร่ืองจะตอ้งลา้งก่อนทั้งหมด ส่วนงานพ่นสีนั้น ส่วนมากจะเป็นงานพ่นสี 
Cover เพราะ cover ของเคร่ืองท่ีส่งกลบัคืนมานั้นสีจะเพี้ยนไม่เหมือนกนั จึงตอ้งท าการพ่นสีใหม่ 
รวมทั้งการท า Silkscreen เคร่ืองหมายหรือตวัหนงัสือต่างๆใหม่ดว้ย หลงัจากนั้นก็ท าการประกอบ
ช้ินส่วนใหญ่ๆ ก่อนเพื่อใหส้ามารถแยกแยะออกเป็นเคร่ืองได ้
   (4) การประกอบอะไหล่มาตรฐาน (Standard Parts Replacement) หลงัจากท่ี
ไดมี้การลา้งท าความสะอาดเสร็จเรียบร้อยแลว้ ทางผูช่้วยช่างจะท าการประกอบอะไหล่มาตรฐาน
ตามรายการของผลิตภณัฑ์รุ่นนั้นๆ และเกรดท่ีได้มีการคดัแยกไวแ้ล้ว ซ่ึงผลิตภณัฑ์แต่ละรุ่น
จ านวนอะไหล่จะไม่เหมือนกนั รายการอะไหล่ท่ีท าการเปล่ียนให้ใหม่น้ีจะเป็นอะไหล่ท่ีมีการ
ช ารุดบ่อย หากไม่เปล่ียนใหม่แล้วหากมีการน าผลิตภณัฑ์น้ีออกไปตั้งท่ีลูกคา้อาจจะท าให้เกิด
ปัญหาข้ึนได ้ซ่ึงจะตอ้งเสียเวลาและค่าใช้จ่ายในการซ่อมแซมอีกมาก หรือบางทีอาจท าให้ลูกคา้
เกิดความไม่พึงพอใจได ้
   (5) การทดสอบการท างานและปรับแต่ง (Running Test and Adjustment) เม่ือมี
การประกอบอะไหล่มาตรฐานเสร็จเรียบร้อยแลว้ ทางช่างก็จะเป็นผูท้  าการทดสอบการท างาน โดย
จะตอ้งทดสอบทุกอย่างท่ีผลิตภณัฑ์สามารถท างานได้ หากมีอะไหล่ตวัใดช ารุดหรือท าให้เกิด
ปัญหาขณะท าการทดสอบก็จะตอ้งท าการเปล่ียนให้ใหม่ และเม่ือเกิดปัญหาท่ีไม่สามารถแกไ้ขได้
ดว้ยตนเอง ก็ตอ้งท าการร้องขอไปยงัผูช้  านาญงานต่อไป 



101 

   (6) การตรวจสอบคุณภาพ (Final Inspection) การตรวจสอบคุณภาพจะท า 
การตรวจสอบคุณภาพ 100% เช่นเดียวกบัเคร่ืองสาธิต และการท างานของเคร่ืองจะตอ้งสามารถ
ท างานได้เปรียบเสมือนผลิตภัณฑ์ใหม่ๆ และหากมีปัญหาเกิดข้ึนก็จะต้องมีการร้องขอใน 
การแกไ้ขปัญหาจากทางผูช้  านาญงานทั้งในและต่างประเทศต่อไป เพื่อให้ผลิตภณัฑ์ท่ีออกมามี
คุณภาพ เพื่อเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา้ และลดค่าใชจ่้ายในการน าเคร่ืองกลบัหรือเปล่ียนเคร่ือง  
   (7) การบรรจุหีบห่อ (Packing) การบรรจุหีบห่อจะท าในลกัษณะเดียวกนักบั
เคร่ืองสาธิต แต่การช้ีบ่งประเภทของผลิตภณัฑ์จะไม่เหมือนกนั เม่ือท าการบรรจุหีบห่อเสร็จ
เรียบร้อยแลว้ ผูค้วบคุมดูแลคลงัสินคา้จะเป็นผูเ้คล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ ์เขา้สู่คลงัสินคา้ต่อไป 
  4) การซ่อมแซมใหม่ (Overhaul) ผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคา้ได้ท าการซ้ือไปนั้น จะไม่
เหมือนกรณีเช่า เพราะการเช่านั้นผลิตภณัฑท่ี์ลูกคา้ใชอ้ยูน่ั้นเป็นทรัพยสิ์นของทางบริษทัฯ เม่ือเกิด
ปัญหาหรือเก่าไป ลูกคา้สามารถเปล่ียนเป็นตวัใหม่ได ้แต่หากเป็นเคร่ืองซ้ือนั้นหากลูกคา้ตอ้งการ
ซ่อมใหญ่จะต้องแจ้งความจ านงในการซ่อมใหญ่มา โดยลูกค้าจะต้องท าเร่ืองขอเคล่ือนยา้ย
ผลิตภณัฑ์ท่ีตอ้งการซ่อมใหญ่เขา้บริษทัฯ แลว้หลงัจากนั้นทาง พนกังานตรวจสอบคุณภาพจะท า
การตรวจสอบ และท าการประเมินราคาค่าใช้จ่ายในการซ่อมใหญ่ ซ่ึงมีการคิดค่าใช้จ่ายทั้งค่า
อะไหล่ ค่าวสัดุส้ินเปลือง ค่าขนส่ง และค่าแรง หลงัจากนั้นก็จะท าการส่งใบเสนอราคาไปให้
ลูกค้าเพื่อขออนุมัติการซ่อม เม่ือเรียบร้อยแล้วก็จะเข้าสู่กระบวนการเดียวกันกลับการท า 
Recondition ทุกประการ แต่ท่ีมีพิเศษมากกว่าคือ อะไหล่เก่าท่ีได้ท าการเปล่ียนไปจะตอ้งน า
กลบัคืนลูกคา้เพื่อเป็นการยืนยนัว่าทางบริษทัฯได้ท าการเปล่ียนอะไหล่เหล่านั้นจริง เม่ือเสร็จ
เรียบร้อยแลว้ก็จะท าการเคล่ือนยา้ยกลบัคืนลูกคา้ โดยแผนกจดัส่งดา้นเคร่ือง และจะท าการแจง้ให้
แผนก Billing เป็นผูอ้อก Invoice ในการเก็บเงินลูกคา้ทั้งหมด 
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ภาพท่ี 3.13  ตวัอยา่งการขออนุมติัซ่อมใหญ่ (Overhaul) 
 

  5) การติดต้ังอุปกรณ์เพิ่มเติม (Option Installation) จากการท่ีไดก้ล่าวมาแลว้วา่มี
สินคา้บางรุ่นหรือบางประเภทท่ีตอ้งมีการท า Pre-Install แต่ก็ยงัมีบางประเภทท่ีตามมาตรฐานของ
สินคา้ไม่ตอ้งท าการ PI โดยสามารถท าการติดตั้งได้ท่ีลูกคา้ไดเ้ลย แต่หากมีการติดตั้งอุปกรณ์
เพิ่มเติมก็จะตอ้งท าการติดตั้งจากบริษทัฯ ในขั้นตอนของการเตรียมสินคา้ในช่วงเวลาเยน็ ก่อน
น าไปตั้งท่ีลูกคา้ในวนัรุ่งข้ึน ซ่ึงสินคา้เหล่าน้ีเป็นสินคา้ท่ีมีใบสั่งซ้ือเรียบร้อยแลว้ จึงไม่มีความ
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เส่ียงท่ีจะสูญเสียค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้ อุปกรณ์ท่ีมีการติดตั้งเพิ่มเติมส่วนมากจะเป็น ชุด 
Fax, ชุด Scan และ Memory (RAM, Hard disk Drive) ต่างๆ รวมทั้งมีการตั้ง User Password ต่างๆ
ให้กบัลูกคา้ดว้ย เม่ือท าการติดตั้งเรียบร้อยแลว้จะท าการ ทดสอบการท างานวา่สามารถท างานได้
หรือไม่ แลว้จึงน าไปบรรจุหีบห่อ (Packing) แลว้จดัเตรียมการขนส่งใหลู้กคา้ต่อไป  
 1.5 การจัดการคลงัสินค้า (Warehouse Management) 
  บริษทัฯมีคลงัสินคา้อยูใ่นกรุงเทพฯและทุกภูมิภาค เพื่อใหแ้ก่ลูกคา้ไดอ้ยา่งทัว่ถึง 
และรวดเร็ว โดยแบ่งออกไดเ้ป็นดงัน้ี 

ก. กรุงเทพมหานคร 
- วภิาวดีรังสิต 
- สวนหลวง (คลงัสินคา้กลาง) 
- สีลม 
- พระป่ินเกลา้ 
- บางนา 
- รังสิต 
- นวนคร 

 

 
 

ภาพท่ี 3.14  ต  าแหน่งสาขาในกรุเทพมหานคร 
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ข. ภูมิภาค 
- ภาคเหนือ ไดแ้ก่ เชียงใหม่ พิษณุโลก นครสรรค ์และเชียงราย 
- ภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ ไดแ้ก่ ขอนแก่น อุบลราชธานี นครราชสีมา 
- ภาคกลาง ไดแ้ก่ สระบุรี พระนครศรีอยธุยา ราชบุรี 
- ภาคตะวนัออก ไดแ้ก่ ชลบุรี ระยอง 
- ภาคใต ้ไดแ้ก่ หาดใหญ่ สุราษฎร์ธานี ภูเก็ต ชุมพร 

 

 
 

ภาพท่ี 3.15  ต  าแหน่งสาขาของบริษทัฯ 
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  คลังสินค้าของบริษทัฯ ท่ีอยู่ตามสาขาหรือตามภูมิภาคต่างๆจะเป็นเพียงศูนย์
กระจายสินคา้เท่านั้นเพราะเป็นจุดท่ีจะรับสินคา้ท่ีส่งไปจากคลงัสินคา้กลางและส่งต่อไปยงัลูกคา้
หรือให้ช่างบริการในการให้บริการกบัลูกคา้ ซ่ึงการจดัการคลงัสินคา้นั้นจะอยู่ท่ีคลงัสินคา้กลาง
เป็นส่วนมาก ซ่ึงคลงัสินคา้กลางจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนตามประเภทของสินคา้ คือ Equipment 
Inventory และ Non-Equipment Inventory 
  1) Equipment Inventory จะเป็นสินคา้ประเภทผลิตภณัฑ์เคร่ืองใชส้ านกังาน ทั้ง
ท่ีเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นเคร่ือง New Machine และเคร่ือง Recondition ทั้งท่ีเป็น Finished Goods 
พร้อมออกสู่ตลาด หรือเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีเป็น Work in Process (WIP) ดว้ย ซ่ึงจะมีการบริหารงาน
ในลกัษณะต่างๆ ดงัน้ี 
   (1) การรับสินค้าเข้า (Receiving) ตามปกติแลว้สินคา้ประเภท Equipment นั้น 
จะมีการออกสินคา้จากประเทศสิงคโปร์ ในวนัอาทิตย ์ซ่ึงจะมาถึงประเทศไทยท่ีท่าเรือแหลมฉบงั
ในวนัพุธ แลว้ท าพิธีการทางศุลกากร เสร็จแลว้จะท าการลากมาท่ีลาดกระบงัในวนัรุ่งข้ึน เพื่อท า
การ Load ข้ึนรถบรรทุกเพื่อน าส่งเขา้คลงัสินคา้ในช่วงบ่าย หากสินคา้มีจ านวนมากก็จะน าเขา้
จนกระทัง่เวลากลางคืน เม่ือสินคา้เขา้สู่คลงัสินคา้แล้วพนักงานท่ีรับผิดชอบจะเป็นผูต้รวจนับ
สินคา้ แลว้น าสินเขา้ Stock ตาม Locator ท่ีไดก้  าหนดไว ้หากเป็นสินคา้ใหม่ซ่ึงไม่เคยมีการน าเขา้
เก็บเลย ก็จะก าหนด Locator ข้ึนมาใหม่ เจา้หน้าท่ีจะท าการ Update Stock ในระบบ Oracle 
Inventory ใหจ้ านวนสินคา้ถูกตอ้ง 
   (2) การเคล่ือนย้ายสินค้า (Movement) มีอยูห่ลายประเภท ไดแ้ก่ 
    ก. เม่ือเคร่ืองกลบัคืนมาจากลูกคา้ จะมีพนกังานให้เกรดเคร่ืองเป็นผูจ้ดั
ระดบัของเคร่ืองนั้นวา่จดัอยูใ่นประเภทใด เป็นเกรด A, B, C เป็นการจ าแนกตามอายุการใชง้าน
ของเคร่ือง เพื่อจะไดจ้ดัวสัดุและอะไหล่ใหเ้หมาะสมตามเกรดนั้นๆ จากนั้นผูค้วบคุมสินคา้จะเป็น
ผูเ้ขา้มารับสินคา้เขา้เก็บใน Locator ต่างๆท่ีไดเ้ตรียมไว ้และพร้อมท่ีจะน าไปท าการ Recondition 
เม่ือมีการร้องขอ พร้อมทั้งท าการรับสินคา้เขา้ระบบ Inventory ต่อไป โดยท าการ Sub-Inventory 
เขา้ท่ี EI-ORS-CAP 
    ข. ในความตอ้งการสินคา้ท่ีเป็น Equipment ท่ีเป็นเคร่ืองเก่าท่ีจะตอ้งเขา้ 
Recondition เจา้หนา้ท่ีควบคุมสินคา้จะเป็นผูต้รวจสอบวา่มีสินคา้ตามท่ีตอ้งการหรือไม่ แลว้จะมี
การจดัเตรียมสินคา้โดยการใช้ระบบ FIFO คือสินคา้ตวัใดมาก่อนก็จะน าออกมาให้ก่อน จาก 
Sub-Inventory: EI-ORS-CAP แลว้หลงัจากนั้นทางผูค้วบคุมสินคา้จะท าการเคล่ือนยา้ยสินคา้ไป
ยงัแผนกท่ีตอ้งการ แลว้ท าการ Sub-Inventory Transfer เขา้สู่ Sub-Inventory: EI-ROD ในระบบ 
Oracle Inventory  
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    ค. ในกรณีท่ีมีความตอ้งการสินคา้ใหม่เพื่อท าการ Pre-Installation นั้น  
ทางสายงานการผลิตจะไดรั้บการร้องขอจาก แผนก Inventory Management ให้ท าการ PI ตาม
จ านวนท่ีแจง้มาเพื่อเป็นการ Fulfill ให้มีจ  านวนสินคา้อยู่ในสต็อคอยู่เสมอ ผูค้วบคุมสินคา้จะ
จดัส่งสินคา้ให้กบัทางสายงานการผลิตท่ีเก่ียวขอ้ง พร้อมทั้งจดัท ารายงานการเคล่ือนยา้ยและท า
การ Sub-inventory Transfer เขา้สู่ Sub-Inventory: EI-ROD ในระบบ Inventory เพื่อเป็นการ 
Update Stock ดว้ย 
    ง. ในกรณีท่ีอะไหล่บางรายการไม่เพียงพอในการสนบัสนุนการบริการ
ลูกคา้ และเน่ืองจากการสั่งอะไหล่ตอ้งมีรอบเวลาของการสั่งซ้ือ (Lead Time) เขา้มาเก่ียวขอ้ง ท า
ให้จะตอ้งมีการหมุนเวียนอะไหล่ โดยการของขอเคร่ืองเพื่อมาถอดอะไหล่เป็นการหมุนเวียน 
(Cannibalize) ให้กบัลูกคา้ไปก่อน โดยแผนก Inventory Management จะท าการร้องขอเคร่ืองจาก
คลังสินคา้กลาง หลังจากนั้นผูค้วบคุมสินค้าจะท าการเคล่ือนยา้ยและท าการ Sub-Inventory 
Transfer เขา้สู่ Sub-Inventory: EI-CAN-CAP หรือ EI-CAN 
    จ. ส่วนในกรณีท่ีมีเคร่ืองสาธิตกลบัคืนมาจากลูกคา้ ทางผูดู้แลคลงัสินคา้
จะท าการรับสินคา้จากบริษทัขนส่ง แลว้ท าการเคล่ือนยา้ยสินคา้ให้กบัสายงานการผลิตท่ีเก่ียวขอ้ง 
ซ่ึงพนักงานให้เกรดจะท าการให้เกรดเคร่ือง ณ จุดปฏิบติังาน เพื่อความรวดเร็วในการท างาน 
หลงัจากนั้นพนักงานควบคุมคลงัสินคา้จะเป็นผูท้  า Sub-Inventory Transfer สินคา้ไปสู่ Sub-
Inventory: EI-ROD-CAP ในระบบ Inventory ต่อไป  
    ฉ. เม่ือเคร่ืองท่ีไม่ตอ้งท าการ PI มี Sale Order ออกไปตั้งท่ีลูกคา้  
ทางผูค้วบคุมสินคา้จะตอ้งตรวจสอบ On Hand Stock วา่มีเพียงพอหรือไม่ หากมีจ านวนถูกตอ้ง
และเพียงพอตามความตอ้งการแลว้จดัเตรียมใหพ้นกังานตรวจสอบคุณภาพ (Inspector) ตรวจสอบ
สภาพสินคา้และติดตั้งอุปกรณ์เพิ่มเติม (Option) รวมทั้งการตั้งค่าเร่ิมตน้ (Initial Setup) ให้
เหมาะสมกบัความตอ้งการของลูกคา้ จากนั้นพนักงานผูค้วบคุมสินคา้จะท าการเคล่ือนยา้ยไป
เตรียมการจดัการขนส่งในวนัรุ่งข้ึน 
  2) Non-Equipment Inventory สินคา้ประเภทน้ีจะเป็นสินคา้จ าพวกอะไหล่และ
วสัดุส้ินเปลือง ซ่ึงกระบวนการท างานจะคลา้ยกบัการท างานของ Equipment Inventory  
ดงัรายละเอียดดงัน้ี  
   (1) การรับเข้าสินค้า (Receiving) จะมีวธีิการเหมือนกบัการรับเขา้ของ  
Equipment ทุกประการ แต่ลกัษณะของสินคา้จะเป็นสินคา้ช้ินเล็กๆ และมีหลายรายการ (Item)  
จึงตอ้งมีการใช้เวลาในการรับเขา้ โดยเม่ือสินคา้เขา้มาแลว้ ผูค้วบคุมจะน าสินคา้เขา้ชั้น (Shelf) 
ตามต าแหน่ง (Locator) ของแต่ละรายการ และการน าสินคา้เขา้นั้นจะตอ้งมีการตรวจนบัสินคา้ทุก
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รายการ เพราะแต่ละหลายการจะมีจ านวนหลายร้อยช้ิน และในบางคร้ัง Supplier ส่งสินคา้มาให้
ไม่ครบตามจ านวนท่ีระบุไวใ้น Commercial/Shipping Invoice ท าให้จ  านวนสินคา้ในระบบกบั
จ านวนท่ีมีอยูจ่ริงไม่ตรงกนัเม่ือมีการรับเขา้ ซ่ึงท าให้เกิดความผิดพลาดในการเบิกจ่าย และตรวจ
นบัสินคา้ได ้
   (2) การเคลมสินค้า (Non-Equipment Claim) การเคลมสินคา้นั้นจะเป็นการ 
เคลมสินคา้ไปยงั Supplier ในกรณีท่ีไดรั้บสินคา้ไม่ครบตามจ านวนหรือไดรั้บสินคา้ผิดประเภทท่ี
ไดมี้การสั่งไป แต่สินคา้ท่ีท าการเคลมนั้นจะตอ้งมีมูลค่าไม่นอ้ยกวา่ 30,000 เยน จึงจะสามารถ 
เคลมได ้พนกังานท่ีท าหนา้ท่ีสั่งสินคา้ (NES Planner) จะแจง้ประเภทและจ านวนของสินคา้ท่ีขาด
หายไปยงั Supplier ทาง Supplier จะออก Credit Note รายการ/จ านวนท่ีขาด แลว้ท าการส่งสินคา้
มาชดใชใ้ห้ เม่ือสินคา้เขา้มาแลว้จะท าการรับสินคา้ตามจ านวนท่ีไดรั้บ ในกระบวนการรับสินคา้
เช่นเดียวกนั 
   (3) การถอดอะไหล่ (Cannibalization) จากการท่ีไดก้ล่าวมาแลว้วา่  
ในบางคร้ังอะไหล่ท่ีไดท้  าการสั่งไปมีจ านวนไม่เพียงพอกบัความตอ้งการ อาจจะตอ้งมีการขอยืม
อะไหล่จากเคร่ืองท่ีมีอยู ่ซ่ึงกระบวนการการถอดอะไหล่นั้นเม่ือไดรั้บเคร่ืองท่ีไดท้  าการร้องขอไว้
แลว้นั้น พนกังานผูถ้อดอะไหล่จะท าการถอดอะไหล่จากเคร่ือง แลว้ท าการบนัทึกรายการท่ีถอด
ไวป้ระจ าเคร่ือง แลว้น าอะไหล่รายการนั้นน าเขา้ Stock แลว้ด าเนินการ Sub-Inventory Transfer 
อะไหล่ช้ินนั้นไปยงั Store สาขาท่ีท าการร้องขอมา พร้อมทั้งส่งสินคา้ใหส้าขานั้นดว้ย หลงัจากนั้น
จะท าการสั่งอะไหล่เขา้มาทดแทนอะไหล่ท่ีท าการถอดไป ประเด็นส าคญัท่ีตอ้งระมดัระวงัในการ
ถอดอะไหล่นั้นจะตอ้งมีการควบคุมจ านวนเคร่ืองท่ีน ามาถอดอะไหล่มิให้มีมากเกินไป เพราะ
เคร่ืองเหล่าน้ีนั้น เม่ือมีการเก็บรักษาเป็นจ านวนมากจะท าใหค้่าใชจ่้ายทางสินคา้คงคลงัสูงข้ึนดว้ย 
   (4) การเคล่ือนย้ายสินค้า (Movement) ลกัษณะงานของการเคล่ือนยา้ยสินคา้มี
หลายประเภท ไดแ้ก่ 
    ก. การส่ังซ้ือของลูกค้า เม่ือลูกคา้ตอ้งการซ้ืออะไหล่หรือวสัดุส้ินเปลือง
นั้น Call Center จะเป็นผูรั้บค าสั่งซ้ือ (Purchase Order) แลว้ท าการสร้าง Sales Order ในระบบ 
Oracle หลงัจากนั้นพนกังานควบคุมสินคา้จะเป็นผูต้รวจสอบความถูกตอ้งของ Sales Order และ
ท าการจดัเตรียมสินคา้ตาม Locator ท่ีระบุไว ้แลว้ท าการจ่ายสินคา้ให้กบัผูจ้ดัส่งสินคา้น าสินคา้ส่ง
ใหลู้กคา้ 
    ข. การจ่ายของทดแทนจ านวนส ารอง (Standard Stock Fulfillment) เม่ือ
สินคา้ท่ีอยูต่ามสาขามีการใชไ้ป ท าใหจ้  านวนสินคา้ท่ีมีส ารองลดลงจะตอ้งมีการเติมให้เต็มจ านวน
ท่ีเป็นมาตรฐาน โดยผูค้วบคุมสินคา้ในสาขาจะเป็นผูต้รวจสอบจ านวนสินคา้ทุกวนัแล้ว ท าใบ 
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Move Order Transfer เขา้มาท่ีคลงัสินคา้กลาง แลว้ทางผูค้วบคุมคลงัสินค้ากลางจะตรวจสอบ
จ านวนสินคา้ แลว้จดัเตรียมสินคา้ไวใ้หท้างผูจ้ดัส่ง เพื่อน าส่งสินคา้ในช่วงเวลาเยน็ของแต่ละวนั 
    ค. การเบิกจ่ายให้พนักงานช่างบริการ เม่ือช่างบริการตอ้งการใช้อะไหล่
หรือวสัดุสินเปลือง ก็จะท าการ Move Order Transfer ให้ผูจ้ดัการอนุมติั ทางพนกังานควบคุม
สินคา้จะเป็นผูต้รวจสอบวา่มีสินคา้หรือไม่ แลว้ด าเนินการท า Move Order Transfer ในระบบ 
แลว้จดัท า Delivery Receipt และจดัเตรียมสินคา้ พร้อมทั้งจ่ายสินคา้ใหก้บัช่างบริการ 
  5) การท าลายสินค้า (Write Off) เม่ือมีสินคา้จ านวนมากข้ึนหรือสินคา้เกิดความ
ลา้สมยั ก็จะท าการเสนอเร่ืองท าลายสินคา้ เพื่อลดพื้นท่ีในการจดัเก็บและลดมูลค่า Inventory ท่ีไม่
มียอดเคล่ือนไหวให้นอ้ยลง โดย Non-Equipment Planner จะเป็นผูต้รวจสอบและสรุปรายการ/
จ านวนสินค้าในคลังสินค้าท่ีจะน าเสนอท าลาย จากนั้นก็จะส่งรายการสินค้าท่ีจะท าลายให้
ผูเ้ช่ียวชาญทางดา้นเทคนิคให้ความเห็นชอบ พร้อมทั้งตรวจสอบอายุของสินคา้ (Aging) แลว้ท า
การสรุปเพื่อขออนุมติัจากผูบ้ริหารระดบัสูง (Top Management) ซ่ึงการท าลายสินคา้นั้นจะเป็น
การท าลายโดยการส่งสินค้านั้นไปให้บริษัทในเครือเดียวกันคือ บริษทั Fuji Xerox Eco-
Manufacturing จ ากดั ซ่ึงจะเป็นผูท้  าการ Recycle ช้ินส่วนต่างๆของบริษทัในเครือ Fuji Xerox ใน
ภูมิภาคเอเชียแปซิฟิค ซ่ึงมีอยู่ 10 ประเทศ ตามนโยบาย Zero Landfill ของบริษทั Fuji Xerox 
ประเทศญ่ีปุ่น 
   การจดัการคลงัสินคา้นั้น ทางบริษทัฯไดท้  าการแบ่งการบริหารงานออกเป็น
สองส่วน ส่วนแรกเป็นการบริหารคลังสินค้ากลางท่ีทางบริษัทฯได้มอบหมายให้กับ Sub-
contractor คือไดม้อบหมายให ้บริษทั DHL Supply Chain จ ากดั เป็นผูบ้ริหารงาน ส่วนคลงัสินคา้
ตามสาขาและต่างจงัหวดัทางบริษทัฯเป็นผูบ้ริหารงานเอง ซ่ึงโครงการในอนาคตนั้นจะมอบหมาย
ให ้Sub-Contractor บริหารเช่นกนั 
 1.6 การควบคุมสินค้าคงคลงั (Inventory Management)  
  การควบคุมสินคา้คงคลงัของบริษทัฯนั้นจดัออกเป็นประเภทของสินคา้เป็น 5 
ประเภท ดงัน้ี 
  1. Machine ไดแ้ก่ สินคา้ท่ีเป็นเคร่ืองใชส้ านกังานทั้งท่ีน าเขา้มาใหม่ และสินคา้
เก่าท่ีกลบัคืนมาจากลูกคา้หลงัจากหมดสัญญาการใชสิ้นคา้นั้นแลว้ หรืออาจจะเป็นสินคา้ท่ีลูกคา้
ขายคืนใหก้บับริษทัฯ ในกรณีครบสัญญาเช่า (Lease-Rent)  
  2. Accessory ไดแ้ก่ อุปกรณ์ประกอบของเคร่ืองใชส้ านกังาน เช่น ถาดรองรับ
กระดาษ, สาย Printer, สายโทรศพัท ์หรืออุปกรณ์อ่ืนๆท่ีมีความจ าเป็นตอ้งใช้ 
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  3. Spare Parts ไดแ้ก่ อะไหล่ท่ีใช้ส าหรับในการซ่อมบ ารุงเคร่ืองใช้ส านกังาน 
ซ่ึงมีจ านวนรายการมากกวา่ 10,000 รายการ และจ านวนนบัลา้นช้ินท่ีมีอยูใ่นคลงัสินคา้ 
  4. Paper ไดแ้ก่ กระดาษท่ีใช้กบัเคร่ืองใช้ส านกังานมีทั้งท่ีผลิตภายในประเทศ 
หรือกระดาษท่ีตอ้งมีลกัษณะพิเศษท่ีสั่งมาจากต่างประเทศ ซ่ึงกระดาษน้ีจะตอ้งมีการสั่งเขา้มา
ส ารองใหพ้อดีกบัการใชเ้ป็นรายสัปดาห์ เพราะหากมีการสั่งมาส ารองมากจะเกิดการเสียหายได ้
  5. Supply ไดแ้ก่ วสัดุท่ีใชท้  าความสะอาดและใชป้ระกอบในการใชสิ้นคา้ เช่น 
ส าลี น ้ายาเช็ดกระจก น ้ายาท าความสะอาดผลิตภณัฑ ์น ้ามนัหล่อล่ืน และอ่ืนๆท่ีจ าเป็น 
  การจดัการสินคา้คงคลงันั้นจะมีการรับผดิชอบต่างหากจาก การจดัการคลงัสินคา้
ซ่ึงด าเนินการโดย บริษทั DSC ส่วนการจดัการสินคา้คงคลงันั้นทางบริษทัฯจะเป็นผูด้  าเนินการเอง 
ซ่ึงวตัถุประสงค์ของการจดัการสินคา้คงคลงันั้นมีวตัถุประสงค์อยู่เพียงสองประการคือ ประการ
แรกเป็นความสามารถมีสินคา้ไวบ้ริการลูกคา้อยา่งเพียงพอ ประการท่ีสองก็เป็นการบริหารตน้ทุน
สินคา้คงคลงัใหต้ ่าท่ีสุด โดยมีกิจกรรรมหลกัๆดงัน้ี 
  1) การควบคุมค่าใช้จ่าย โดยค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวขอ้งในการจดัการสินคา้คงคลงันั้น
ในส่วนของบริษทันั้นไดจ้ดัออกไดเ้ป็นดงัน้ีคือ 
   (1) ค่าใช้จ่ายในการส่ังซ้ือ (Ordering Cost) การสั่งซ้ือสินคา้เพื่อจ าหน่ายและ
การสั่งซ้ือวตัถุดิบเพื่อการผลิต ทางบริษทัฯจะใช้วิธีการสั่งซ้ือเป็นรายสัปดาห์ ซ่ึงถึงแม้จะมี
ค่าใช้จ่ายมากกว่าการสั่งซ้ือคราวละมากๆ แต่การสั่งซ้ือในลกัษณะน้ีจะเป็นการสั่งซ้ือตามการ
คาดการณ์ (Forecasting) ได้ในจ านวนท่ีใกล้เคียงกบัยอดใช้ท่ีสุด ท าให้ไม่มีสินคา้คงคลงัใน
คลงัสินคา้มาก และในกรณีท่ีมีการขายสินคา้ท่ีมีความเคล่ือนไหวนอ้ย (Slow Moving Goods) จะ
เป็นการสั่งสินคา้ตามจ านวนท่ีลูกคา้สั่งซ้ือ (Order Based) หมายความวา่เม่ือลูกคา้ตอ้งการสินคา้ ก็
จะสั่งสินคา้ไปยงัต่างประเทศ โดยจะมีสินคา้ทดแทนให้ลูกคา้ใชก่้อน ก่อนท่ีสินคา้ท่ีสั่งจะเขา้มา 
ซ่ึงส่วนมากจะเขา้มาทางการขนส่งทางอากาศ (Airfreight)  
   (2) ค่าใช้จ่ายในการเกบ็รักษา (Carrying Cost) ค่าใชจ่้ายเหล่าน้ีเป็นค่าใชจ่้าย
ในการเก็บรักษาสินคา้ ซ่ึงจากกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ท่ีมีการแบ่งการสั่งเป็นสัปดาห์ หรือเป็น
การสั่งตามจ านวนท่ีมีการสั่งซ้ือจากลูกคา้ (End-User) นั้น จึงท าให้ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษา
สินคา้นั้นลดนอ้ยลง ซ่ึงจากอดีตท่ีผา่นมา บริษทัฯมิไดมี้การควบคุมจึงมีการสั่งสินคา้เขา้มาส ารอง
ไวม้ากมายจนท าใหเ้กิดปริมาณสินคา้คงคลงัมากจึงท าให้เสียค่าใชจ่้ายมาก ทั้งค่าเช่าคลงัสินคา้ ค่า
การด าเนินการต่างๆอีกมาก ดงัจะเห็นไดจ้ากกราฟท่ีไดแ้สดงขา้งล่างน้ี นอกจากน้ียงัไดจ้ดัให้มี
การทบทวนรายการและจ านวนสินคา้ท่ีเป็นมาตรฐานตามสาขาทุกๆ 6 เดือน เพื่อให้มาตรฐานไดมี้
ความทนัสมยัอยูเ่สมอ และยงัเป็นการท่ีบริหารการใชว้ตัถุดิบของทางสาขาดว้ย 
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ภาพท่ี 3.16  Inventory History 
 

   (3) ค่าใช้จ่ายเน่ืองจากสินค้าขาด (Shortage Cost) ค่าใชจ่้ายน้ีเกิดจากการท่ีมี
การลดจ านวนสินคา้คงคลงัลง ก็จะท าให้สินคา้ไม่เพียงพอ ซ่ึงก็เป็นผลให้เกิดค่าใชจ่้ายข้ึนได ้อนั
ไดแ้ก่ค่าใช้จ่ายในกรณีเสียโอกาสการขายสินคา้เน่ืองจากลูกคา้ยกเลิกการสั่งสินคา้ หรือเกิดการ
หยุดการท างานของสินคา้ซ้ือไปแลว้ ซ่ึงไม่สามารถสร้างรายไดใ้ห้กบัลูกคา้และบริษทัฯ อนัเกิด
จากการช ารุดของสินคา้ ท าให้เกิดมีเวลาท่ีเคร่ืองเสีย (Downtime) ข้ึนยิ่ง Downtimeมาก รายไดก้็
เขา้มานอ้ยไปดว้ย ทางบริษทัฯจึงไดมี้การแกไ้ขข้ึนมา คือ หากเป็นสินคา้ท่ีลูกคา้สั่งใหม่แลว้สินคา้
ขาด Stock ทางบริษทัฯจะจดัหาสินคา้ทดแทนไปให้ลูกคา้ก่อน ส่วนกรณีท่ีเคร่ืองของลูกค้า
เสียหายแลว้ อะไหล่หรือวสัดุส้ินเปลืองมีไม่เพียงพอ ทาง Call Center จะท าการตรวจสอบตาม
สาขาว่ามีของอยู่หรือไม่ หากคลังสินค้ากลางของขาด Stock หรือหากไม่มีเลยก็จะท าการ
หมุนเวียนถอด (Cannibalization) จากเคร่ืองท่ีมีอยูน่ าไปใชก่้อน แลว้ท าการสั่งของมาชดเชยแทน 
พร้อมทั้งสั่งของมาชดเชยเพิ่มเติมดว้ย 
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  2) การควบคุมปริมาณสินค้า การควบคุมสินคา้คงคลงัของบริษทัฯ จะใช้การ
ควบคุมโดยการแบ่งออกเป็น Zone โดยการใชจ้  านวนวนั (Days of sales: DOS) และ Age of  
Inventory  
   DOS เป็นการควบคุมจ านวนวนัของการท่ีจะสามารถสนบัสนุนการขายได ้
โดยการดูในดา้นค่าเฉล่ียของตน้ทุนการขาย (Cost of sales) ตามวธีิคิดน้ี 
   ในส่วนของ Equipment และ วสัดุส้ินเปลือง 
   Inventory Balance / Cost of sales (Average of past 6 months’ actual) x 30 
   ในส่วนของอะไหล่ใชสู้ตรน้ี 
   Inventory Balance / Cost of sales (Average of past 12 months’ actual) x 30 
   Age of inventory เป็นระยะเวลาของการเก็บรักษาสินคา้นั้น ท่ีอยูใ่น Stock 
โดยเป็นเวลาของการด าเนินการทางดา้นการ Monitor เพื่อท าสรุปเป็นรายงานในการบริหารงาน 
โดยมีการค านวณออกมาตามสูตรน้ี 
   (Report Generation Date – Receipt Date) + 1 
   การควบคุมและการบริหารสินคา้คงคลงันั้นจะจดัออกเป็น Zone ตามจ านวน
วนัของ DOS และ Age of Inventory โดยการจดัท าเป็น DOS – Aging Matrix ดงัน้ี 
 
 Equipment Inventory 

            

High DOS
A W D1 D2

180
A W W D2

120
A W W D1

90
S A W D1

S S W D1

90 180 360 Age of Inventory (days)

DOS (days) 

Infinity

 
 Spare Parts Inventory 
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High DOS
A D1 D2 D2

180
A W D1 D2

120
S A D1 D1

90
S S W D1

S S A W

90 180 360 Age of Inventory (days)

DOS (days) 

Infinity

 
 
 Consumable & Paper Inventory 

High DOS
W D1 D2 D2

180
W W D1 D2

120
A W W D2

90
A A W D2

S A W D2

90 180 360 Age of Inventory (days)

DOS (days) 

Infinity

 
ภาพท่ี 3.17  การควบคุมสินคา้คงคลงัโดยการแบ่งเป็น Zone 

 
   Safety Zone (S) ใน Zone น้ีเป็น ส่วนของการท่ีมี DOS นอ้ยและอายุของ 
Inventory ยงันอ้ยอยู ่ซ่ึงปริมาณของ Inventory จะไม่มีปัญหาในการควบคุมหรือบริหารงาน 
   Attention Zone (A) Zone น้ีเป็นส่วนท่ีมี DOS นอ้ย และอายุของ Inventory 
นอ้ย แต่การบริหารงานตอ้งมีการดูแลในบางรายการท่ีตอ้งจดัล าดบัความส าคญั และตอ้งผลกัดนั
ในบางรายการนั้นใหมี้การ Turnover บา้ง 
   Warning Zone (W) ในส่วนน้ีจะตอ้งมีการดูแลอยา่งใกลชิ้ด โดยจะตอ้งมี
การประเมินวา่ Inventory ในส่วนน้ีจะสามารถน าออกขายหรือมีการใชต่้อไปหรือไม่ โดยจะตอ้ง
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ระบุเป็นรายการๆไป และจะตอ้งมีการปรึกษาหารือกนัว่าในท่ีประชุม Supply & Demand ถึง
ความตอ้งการใช้สินคา้เหล่าน้ีหรือจะสามารถท าการขายสินคา้น้ีได้หรือไม่ เพราะเป็นสินคา้ท่ี
เกือบจะเป็นสินคา้ท่ีมีความเก่าลา้สมยั (Obsolescence) แลว้ 
   Danger Zone 1(D1) ในส่วนน้ีจะมีการตั้งส ารองไวเ้พื่อท าลาย (Provision) 
ในปริมาณ 50% เน่ืองจากสินคา้ใน Zone น้ีเป็นสินคา้ท่ีมีความเคล่ือนไหวนอ้ย (Slow Moving) ซ่ึง
บางรายการอาจจะมีการใชห้รือขายออกไปไดใ้นระยะเวลาท่ีอยูใ่น Stock ถึง 3 เดือน – 1 ปี ซ่ึงเป็น
ระยะเวลาท่ีนานมาก ท าใหเ้สียค่าใชจ่้ายมากเช่นกนั 
   Danger Zone 2 (D2) ในส่วนน้ีจะท าการตั้งส ารองไวท้ั้งหมดคือ 100% 
เพราะเป็นสินคา้ท่ีไม่มีความเคล่ือนไหวเลย รวมทั้งเป็นสินคา้ท่ีเก่าลา้สมยั ไม่มีความตอ้งการของ
ตลาด หรือมีการหยุดท าตลาด (Terminated) แลว้ แต่สินคา้ยงัคงเหลืออยูใ่น Stock เน่ืองจากมีการ
ค านวณหรือคาดการณ์ในการสั่งผดิพลาดมาก่อนหนา้น้ี 
   ทางบริษทัฯจะท าการตรวจสอบและ Monitor ดูทุกเดือนแลว้จะท ารายงาน
ส่งไปให ้หน่วยงาน Supply Chain Management ของบริษทั Fuji Xerox IBG ท่ีรับผิดชอบดูแลการ
จดัการ Supply Chain ทัว่ทั้งภูมิภาค และจะตอ้งท าการทบทวนอีกคร้ังหน่ึงในทุกๆ 3 เดือน 
(Quarterly Review) เน่ืองจากอาจมีรายการสินคา้บางรายการมีการเปล่ียนแปลงสถานะ หรือมีการ
ยกเลิกการท าตลาด (Terminated) 
 1.7 การจัดการการขนส่ง (Transportation Management) 
  การจดัการการขนส่งของบริษทัฯ ไดท้  าการวา่จา้งผูรั้บเหมาช่วง (Sub-contractor) 
เป็นผูด้  าเนินการทั้งหมด โดยการขนส่งจะด าเนินการออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ คือการขนส่ง
ทางดา้นเคร่ืองหรือผลิตภณัฑ ์และการขนส่งอะไหล่และวสัดุส้ินเปลือง 

1) การขนส่งทางด้านเคร่ืองหรือผลิตภัณฑ์ของบริษัทฯ  
(Machine Transportation) การขนส่งทางดา้นเคร่ืองน้ี บริษทัฯไดท้  าการวา่จา้งให ้บริษทั Mitsui  
OSK Lines จ ากดั (MOL) เป็นผูด้  าเนินการโดยมีกระบวนการของการท างานดงัน้ี 
   (1) การรับงานจากแผนก Inventory Management ซ่ึงจะมาในรูปของ Sales 
Order หรือ SO ท่ีผา่นการอนุมติัและตรวจสอบ Stock ของสินคา้แลว้ หรือ SO อีกทางหน่ึงจะเขา้
จากแผนก Marketing Administration (MAS) ซ่ึงดูแลตรวจสอบ SO ทุก Order วา่มีความถูกตอ้ง
หรือไม่ 
   (2) ตรวจสอบ SO ท้ังหมด แลว้แยกออกตามเส้นทางการเดินรถ (Route) ของ
การเดินรถท่ีมีการแบ่งออกเป็นสาย 
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   (3) จัดสินค้าในรถแต่ละคันและแต่ละสาย  โดยให้สามารถบรรจุสินคา้ให้
ไดม้ากท่ีสุด เพื่อเป็นการประหยดัเวลา และเป็นการใช้ประโยชน์ให้ไดสู้งสุด คุม้ค่าต่อการออก
เดินทางแต่ละคร้ัง ในกรณีท่ีไม่สามารถบรรจุได้หมด ต้องท าการแจง้ให้พนักงานขายหรือผูท่ี้
เก่ียวขอ้งทราบ อาจจะเป็นการแจง้ใหลู้กคา้ทราบดว้ย ในกรณีท่ีไม่สามารถติดต่อพนกังานขายได ้
   (4) การ Key-In งานท่ีจดัรถแล้วเขา้ในระบบ Oracle เพื่อให้ระบบจดัท า 
Report ต่างๆออกมาให้เป็นขอ้มูลแก่ผูท่ี้เก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ พนกังานขาย พนกังานช่างบริการ และ
แผนกอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้ง 
   (5) การตรวจรับสินค้า จากผูดู้แลสินคา้ท่ีไดจ้ดัเตรียมไวเ้พื่อท าการขนยา้ยข้ึน
รถตามท่ีไดจ้ดัไวเ้รียบร้อยแลว้ ซ่ึงในขณะท่ีไดท้  าการขนยา้ยข้ึนรถนั้นหากเกิดปัญหาข้ึนกบัตวั
สินคา้ หรือไม่มีความมัน่ใจว่าสินคา้นั้นปกติดีหรือไม่ ให้พนักงานผูค้วบคุมรถหรือเจา้หน้าท่ีท่ี
เก่ียวขอ้ง แจง้ใหพ้นกังานตรวสอบคุณภาพ (Inspector) ทราบทนัที เพื่อท าการแกไ้ขก่อนส่งถึงมือ
ลูกคา้ 
   (6) การส่งเคร่ืองมีปัญหา ไม่ว่าจะเป็นการส่งเคร่ืองล่าชา้ หรือเกิดปัญหาข้ึน
ระหวา่งขนส่ง พนกังานขนส่งตอ้งท าการติดต่อกลบัมายงั แผนกจดัส่งทราบ เพื่อท าการแกไ้ขหรือ
แจง้ใหผู้ท่ี้เก่ียวขอ้ง เป็นการป้องกนัการเสียเวลาจากการรอคอย 
   (7) ในกรณีท่ีมีการเก็บสินค้าเก่ากลับมา พนกังานขนส่งจะตอ้งท าการตรวจ
รับสินคา้ท่ีกลบัมาให้ครบตามท่ีไดร้ะบุไวใ้นใบรับสินคา้ และเม่ือกลบัเขา้ส านกังานแลว้ตอ้งส่ง
มอบให้กบัพนกังานแผนกจดัส่ง ตรวจสอบความถูกตอ้งก่อนส่งมอบสินคา้ให้กบัผูดู้แลสินคา้
ต่อไป 
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ภาพท่ี 3.18  ปริมาณงานของการขนส่งดา้นเคร่ือง 
 

  การขนส่งจะมีการควบคุมโดยคิดเป็นค่าใช้จ่ายต่อเคร่ืองเป็นตวัควบคุม โดยมี
จ านวนรถท่ีใช้ในการขนส่งเป็นจ านวน 15 คนั โดยมีการจดัแบ่งสายการเดินรถออกไปทัว่ทั้ ง 
กรุงเทพและปริมณฑล และต่างจงัหวดัทัว่ทุกภาคของประเทศไทย ในกรณีของการท่ีมีการส่งออก
ต่างจงัหวดั จะท าการเดินรถเพียงสัปดาห์ละคร้ัง เพื่อเป็นการประหยดัค่าใช้จ่าย ยกเวน้กรณีท่ี
ลูกคา้มีความตอ้งการเร่งด่วน จึงจะมีการส่งให้ แต่ส่วนมากจะมีการจา้งบริษทัขนส่งท่ีเป็น Third 
Party แต่มีการรับประกนัความเสียหายของสินคา้ดว้ย 
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ภาพท่ี 3.19  ค่าขนส่งต่อเคร่ือง (Transportation Cost per Unit) 
 

2) การขนส่งอะไหล่และวสัดุส้ินเปลือง (Spare Parts & Consumables  
Transportation) การขนส่งอะไหล่และวสัดุส้ินเปลืองทางบริษทัฯก็ยงัคงใชผู้รั้บเหมาช่วงเหมือนกนั 
และการขนส่งอะไหล่ฯ น้ีจะแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
   (1) การขนส่งอะไหล่และวัสดุส้ินเปลืองไปยังสาขาช่างบริการ  ซ่ึงการขนส่ง
ลกัษณะน้ีจะเป็นการขนส่งไปให้สาขาช่างบริการใชใ้นกรณีท่ีมีการเติมเต็ม (Fulfillment) เม่ือมี
การใชไ้ปแลว้จะการร้องขอจากคลงัสินคา้กลาง แลว้ทางผูค้วบคุมสินคา้ท่ีคลงัสินคา้กลางจะเป็น  
ผูจ้ดัเตรียมสินคา้ในช่วงเวลากลางวนั แลว้ในช่วงเยน็จะใช้รถขนส่งจากคลงัสินคา้กลางไปตาม
สาขาต่างๆในกรุงเทพและปริมณฑล ส่วนสขาในต่างจงัหวดันั้น จะใชร้ถขนส่งท่ีส่งตามสาขานั้น
น าสินคา้ส่งทางบริษทั ขนส่ง จ ากดั (บ.ข.ส.) หรือบริษทัรับจดัส่งขนาดเล็ก ไปตามสาขาต่างๆ 
ในต่างจงัหวดั โดยสินคา้จะถึงสาขาไดใ้นวนัรุ่งข้ึนไม่เกินเวลา 8.30 น.  
   (2) การขนส่งอะไหล่จากสาขาไปยังลูกค้า ซ่ึงสาขาท่ีเป็นศูนยก์ระจายสินคา้
จะมีอยู่ 3 สาขาดว้ยกนัคือ คลงัสินคา้กลางซอยสวนหลวง สาขาสีลม/สาทร สาขารังสิต ซ่ึงการ
ขนส่งสินคา้จากศูนยก์ระจายสินคา้นั้นจะด าเนินการโดยผูรั้บเหมาช่วงเช่นกนั โดยแต่ละสาขาจะ
ไดรั้บสินคา้เพื่อน าไปเป็น Stock จากคลงัสินคา้กลาง เม่ือมีการสั่งซ้ือสินคา้จากลูกคา้ โดยทาง 
Call Center จะเป็นผูรั้บค าสั่งซ้ือจากลูกคา้แลว้ท าการ Key-In เขา้ระบบ แลว้พนกังานควบคุม
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สินคา้ท่ีอยู่ท่ีสาขาจะจดัเตรียมสินคา้ไวเ้พื่อจดัส่งให้ลูกคา้ในวนัรุ่งข้ึน ส าหรับการขนส่งสินคา้
ให้กบัลูกคา้ยงัมีอีกประเภทหน่ึงคือ การส่งของด่วน (Express Service) ซ่ึงการส่งของด่วนน้ีจะ
เป็นการส่งของให้ลูกคา้กรณีท่ีสินคา้ท่ีลูกคา้หมดแลว้ไม่สามารถใช้งานได ้หรือเป็นกรณีท่ีช่าง
บริการไดเ้ขา้ไปให้บริการตรวจสอบเคร่ืองหรือแกปั้ญหาให้ลูกคา้แลว้ ไม่มีอะไหล่ติดตวัไปดว้ย
จะท าการร้องขอจากคลงัสินคา้กลางเพื่อให้น าสินคา้ไปส่งให้ท่ีลูกคา้เลย ซ่ึงจะใชเ้วลาไม่เกิน 1.5 
ชั่วโมง (บริการเฉพาะเขตกรุงเทพและปริมณฑล) ซ่ึงในระหว่างรอสินคา้นั้น ทางช่างบริการ
สามารถไปท างานใหลู้กคา้รายอ่ืนได ้
 

 
 

ภาพท่ี 3.20  ปริมาณงานของการจดัส่งดา้นอะไหล่และวสัดุส้ินเปลือง 
 

 1.8 การบริการลูกค้า (Customer Service)  
  งานทางดา้นการบริการลูกคา้จะเป็นหน้าท่ีของ Customer Service and Support 
Division (CS&SC) เป็นหลกั โดยงานเหล่าน้ีเป็นงานท่ีต้องท าการดูแลและซ่อมบ ารุงรักษา
ผลิตภณัฑ์ของบริษัทฯท่ีลูกค้าท าการซ้ือไปให้มีสภาพการพร้อมใช้งานอยู่ตลอดเวลา โดยมี
หน่วยงานในสังกดัแบ่งออกเป็น 4 ส่วนงานใหญ่ๆดงัน้ีคือ 
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ก. หน่วยงานช่างบริการ (Field Service Management) โดยแบ่งออกเป็น  
ช่างบริการออกเป็น 4 หน่วยงาน คือ Field Services Management 1-4  
  ข. Technical Support 
  ดงันั้น เราจึงสามารถจ าแนกงานของแต่ละหน่วยงานไดเ้ป็น ดงัน้ี 

1) หน่วยงานช่างบริการ (Field Service) 
   ประเภทของงานของช่างบริการนั้นสามารถแบ่งออกเป็นประเภทต่างๆไดด้งัน้ี 

(1) การติดต้ังเคร่ือง (Machine Installation) เม่ือพนกังานขายไดมี้การขายสินคา้
ไปแลว้ พนกังานขายจะตอ้งท าการออก Sale Order เพื่อน าไปตั้งท่ีลูกคา้ โดยจะมีการ Key-In 
รายละเอียดเขา้ไปในระบบ หลงัจากท่ีระบบประมวลผลเสร็จเรียบร้อยแลว้ จะมี Report ท่ีเป็น
ก าหนดการติดตั้งเคร่ืองให้กบัผูท่ี้เก่ียวขอ้งทราบก าหนดการตั้งเคร่ือง ไม่ว่าจะเป็นพนกังานขาย 
พนกังานช่างบริการ แผนกจดัส่งดา้นเคร่ือง เจา้หน้าท่ีควบคุมคลงัสินคา้ ทั้งน้ีเพื่อการปฏิบติังาน
ตามท่ีตนเองรับผิดชอบ พนักงานช่างนั้นจะมีความรับผิดชอบในการติดตั้งเคร่ือง ประกอบ
ช้ินส่วนต่างๆ และมีการตั้งค่าเร่ิมตน้ (Initial Value) รวมทั้งตอ้งมีการตั้งค่าต่างๆให้เหมาะสมหรือ
ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงในบางคร้ังอาจจะตอ้งมีการให้ค  าแนะน ากบัลูกคา้ดว้ย เพราะ
พนกังานขายจะไม่มีความรู้ทางดา้นเทคนิคเท่ากบัพนกังานช่าง 

(2) การสาธิต (Demonstration) การขายในบางคร้ังจะต้องมีการสาธิตการ
ท างานของสินค้า เพื่อเป็นส่วนประกอบในการตดัสินใจซ้ือของลูกคา้ ซ่ึงการตั้งเคร่ืองจะเป็น
กระบวนการเดียวกนักบัการตั้งเคร่ืองเม่ือมีการตดัสินใจซ้ือแลว้ ส่วนการสาธิตการใชเ้คร่ืองนั้น
ทางช่างบริการจะเขา้ไปช่วยดูแลในกรณีท่ีเคร่ืองเกิดปัญหา และยงัช่วยพนักงานขายในกรณีท่ี
ลูกคา้ไม่เขา้ใจวิธีการใชเ้คร่ือง ในกรณีเคร่ืองสาธิตน้ีจะเป็นในกรณีของกรุงเทพฯและปริมณฑล
เป็นส่วนมาก เพราะการสาธิตเคร่ืองในต่างจงัหวดัท าไดย้าก นอกจากมีการติดต่อซ้ือขายกนัใน
ส่วนกลางแลว้ตอ้งการท่ีจะมีการสาธิตท่ีส านกังานสาขาของลูกคา้ จึงจะจดัการสาธิตให ้

(3) การซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน (Preventive maintenance) หรือท่ีในบริษทัฯ เรียกวา่ 
SM (Schedule Maintenance) เป็นการเขา้ซ่อมบ ารุงฯตามก าหนดการท่ีได้ตั้งไว ้โดยจะมีการ
ก าหนดเวลาตามปริมาณการใชง้านของลูกคา้ในแต่ละราย เป็นระดบั S, A, B และ C ซ่ึงเกรด S จะ
เป็นลูกคา้ท่ีมีความส าคญัและใชง้านมาก จะใหก้ารดูแลรักษาในความถ่ีท่ีสูง แลว้ลดหลัน่กนัมา 

(4) การซ่อมบ ารุงเม่ือเสีย (Un-schedule Maintenance: UM) การซ่อมบ ารุง
ลกัษณะน้ีเป็นการซ่อม เม่ือลูกคา้ใชง้านแลว้เสีย จึงท าการแจง้อาการท่ีขดัขอ้งให้กบั Call Center 
แลว้ก็จะมีการจ่ายงานใหก้บัช่างในเขตท่ีรับผดิชอบลูกคา้รายนั้น เม่ือช่างรับทราบอาการเสียหรือ 
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สาเหตุของปัญหาแลว้ก็จะตอ้งรีบเขา้ไปท าการซ่อมให้ลูกคา้ โดยมีระยะเวลาท่ีเป็นการประกนั 
(Response Time Guarantee: RTG) ตอ้งไม่นอ้ยกวา่ 1.5-2.0 ชัว่โมง ท่ีช่างจะตอ้งเขา้ไปถึงลูกคา้ 
หากเกินเวลาจากนั้นทางบริษทัฯตอ้งเสียค่าปรับให้กบัลูกคา้เป็นส่ิงของ ได้แก่ กระดาษส าหรับ
ถ่ายเอกสาร เป็นตน้ นอกจากน้ีลูกคา้บางรายจะมีการซ้ือสัญญาบริการท่ีมีการครอบคลุมของการ
รับประกนัการหยุดท างานของเคร่ือง (Down-Time Guarantee) โดยการประกนัในลกัษณะน้ี
จะตอ้งมีการแก้ป ญหาให้เร็วท่ีสุด ซ่ึงตามปกติแล้วเคร่ืองจะหยุดท างานไม่ได้ หากเคร่ืองหยุด
ท างาน มิเตอร์ของเคร่ืองก็ไม่ข้ึน ท าใหบ้ริษทัขาดรายไดไ้ปดว้ย 

(5) Production Systems Field Service เป็นพนกังานช่างเหมือนกบัช่างบริการ 
แต่ช่างบริการประเภทน้ีดูแลลูกคา้ท่ีเป็นการใช้ผลิตภณัฑ์ ท่ีเป็น Production Printing เป็น
ผลิตภณัฑ์ท่ีท างานในลักษณะของการพิมพ์ การบริการในลูกคา้ประเภทน้ีจะเป็นการให้การ
สนบัสนุน (Stand by) โดยมีการเฝ้าดูอยู่ท่ีลูกคา้ตลอดเวลา เพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึนได้
ทนัท่วงที เพราะลูกคา้ท่ีใชสิ้นคา้ประเภทน้ีจะมีการท างานตลอดเวลา 24 ชัว่โมง  

2) Technical Support 
   หน่วยงาน Technical Support จะแบ่งหน่วยงานภายในออกเป็น 2 ส่วนคือ 
Technical Development Center และ Call Center 

(1) Technical Development Center หน่วยงานน้ีท าหนา้ท่ีในการจดัการพฒันา 
และอบรมทางด้านเทคนิคของพนักงานช่างทั้งหมดในบริษทัฯ โดยเม่ือมีสินค้าตวัใหม่เข้ามา
วางตลาด (Launching) จะตอ้งมีการจดัส่งผูช้  านาญงานทางด้านเทคนิค (Technical Specialist: 
TSP) ไปอบรมท่ีประเทศญ่ีปุ่นเพื่อน าความรู้ทางด้านผลิตภณัฑ์นั้นมาให้ค  าแนะน าและอบรม
ให้กบัพนกังานช่างทุกคน เพื่อให้สามารถให้การบริการลูกคา้ได ้และการอบรมนั้นจะตอ้งมีการ
ให้การอบรมกบัพนกังานช่างท่ีเพิ่งเขา้มาใหม่ โดยพนกังานใหม่จะตอ้งเขา้อบรมในเบ้ืองตน้ทุก
คนเป็นเวลาประมาณ 2 เดือนก่อนท่ีจะออกปฏิบติังานจริง นอกจากน้ี TSP ยงัท าให้ท่ีในการ
แกปั้ญหาให้กบัช่างบริการในกรณีท่ีไม่สามารถแกไ้ขปัญหาไดท่ี้ลูกคา้ แลว้มีการร้องขอให้ TSP 
ออกไปช่วยเหลือดว้ย 

(2) Systems Service Business หน่วยงานน้ีจะเป็นหน่วยงานท่ีใหก้ารสนบัสนุน 
และช่วยเหลืองานของช่างบริการในกรณีท่ีเกิดปัญหาจากทางด้าน Software หรือเก่ียวกับ
เทคโนโลยีท่ีเก่ียวข้องกบัระบบการท างานของเคร่ือง เพราะในปัจจุบนัน้ีสินค้าของบริษทัฯ 
จะสามารถใชง้านร่วมกบั Software ต่างๆมากมายทั้ง Software ของบริษทัเอง หรือ Software ของ
บริษทัอ่ืนๆ ท่ีลูกคา้มีความตอ้งการใช้งาน หน่วยงานน้ีจะท าการศึกษาการใชง้าน เพื่อจะสามารถ
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ให้ค  าปรึกษากบัพนักงานช่างได้ รวมทั้งมีการให้ความช่วยเหลือพนักงานช่างหากเกิดปัญหาท่ี
ลูกคา้ดว้ย 

(3) Call Center เป็นการท าหนา้ท่ีในการรับแจง้เคร่ืองเสีย หรือลูกคา้เกิดปัญหา 
ในการใช้งานจึงได้โทรฯเขา้มาเพื่อให้มีการจดัการแก้ไข โดยเจา้หน้าท่ีจะท าการสอบถามถึง
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน และให้ค  าแนะน าเบ้ืองต้นก่อน หากลูกค้าสามารถแก้ไขปัญหาได้เองตาม
ค าแนะน าได ้ก็จะแจง้ให้ช่างเขา้ไปดูปัญหาอีกคร้ังหน่ึงในวนัรุ่งข้ึน แต่หากปัญหาท่ีเกิดข้ึนก็จะ
จดัส่งช่างให้เขา้ไปแกไ้ขในทนัทีโดยมีการรับประกนัตามระยะเวลา (Response Time Guarantee) 
ภายใน 2 ชัว่โมง นอกจากน้ี Call Center จะท าหนา้ท่ีรับค าสั่งซ้ือ (Order) ในกรณีท่ีลูกคา้ตอ้งการ
สั่งซ้ือวสัดุส้ินเปลือง อนัไดแ้ก่ ตลบัหมึก (Toner Cartridge) กระดาษ เป็นตน้ เม่ือ Call Center 
ได้รับ Order แล้วก็จะจดัท า SO ในระบบ หลงัจากนั้นค าสั่งซ้ือนั้นจะไปถึงแผนกจดัส่งทาง
คอมพิวเตอร์ออนไลน์ แผนกจดัส่งก็จะท าการเบิกสินคา้จากผูค้วบคุมสินคา้ (Storekeeper) แลว้
น าส่งใหลู้กคา้ต่อไป 
 

2. การบริหารโลจิสติกส์และโซ่อปุทาน (Logistics & Supply Chain Management)  
 ของบริษทัพแีซท คสัสัน (ประเทศไทย) จ ากดั 
 
 เน่ืองจากธุรกิจท่ีเป็นธุรกิจในลกัษณะเดียวกนันั้นไม่มีการบริหารจดัการโลจิสติกส์
และโซ่อุปทาน ท่ีเป็นมาตรฐานชดัเจน โดยบริษทัท่ีด าเนินการทางธุรกิจน้ี จะเป็นการท าธุรกิจ 
การซ้ือขายผ่าน Dealer และมีการบริการหลังการขายน้อยมาก ท าให้ไม่สามารถประเมิน 
การบริหารจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานได ้ผูว้ิจยัจึงไดน้ าการจดัการโซ่อุปทานของบริษทัท่ี
ไดท้  าธุรกิจเก่ียวกบัการผลิตและมีการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานไดดี้มาเปรียบเทียบให้เห็น
ขอ้แตกต่าง และจะสามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บับริษทั ไทยฟูจิ ซีร็อกซ์ จ ากดัได ้
 2.1 ความเป็นมาและประวตัิของบริษัท พแีซท คัสสัน (อนิเตอร์เนช่ันแนล) จ ากดั 
  พ.ศ. 2320  Count Orloff (เคานท ์ออร์ลอฟ) ขุนนางแห่งราชส านกัรัสเซีย ไดส้ั่ง
ปรุงน ้ าหอมช่ือ “โอดิโคโลญ แห่งราชส านกัรัสเซีย” (Eau De Cologne Imperiale Russe) จาก 
Bayley’s of Bond Street ทูลถวายแก่จกัรพรรดินี แคเธอรีนมหาราช แห่งรัสเซีย และไดรั้บความ
นิยมมายาวนานมาก 
 
 



121 

  หลงัจากนั้น คสัสันซ่ึงเป็นบริษทัในประเทศองักฤษไดเ้ขา้ซ้ือกิจการบริษทัผลิต
น ้ าหอม และเลือกน ้ าหอมกล่ินน้ีเป็นจุดขายของสบู่ชนิดใหม่ ภายใตช่ื้อทางการคา้วา่ “อิมพีเรียล 
รัสเซีย เลเธอร์” ซ่ึงไดรั้บความนิยมอยา่งสูงจนถึงปัจจุบนั จึงไดเ้ปล่ียนช่ือในการคา้ใหม่วา่  
“อิมพีเรียล เลเธอร์”  
  ในปีพ.ศ.2422 George Paterson และ George Zochonis ไดร่้วมกนัด าเนินธุรกิจ
คา้ขายเคร่ืองใช้อุปโภคบริโภคต่างๆ ในประเทศองักฤษ ต่อจากนั้น พ.ศ.2442 ไดเ้ขา้ไปท าธุรกิจ
ในประเทศไนจีเรีย ทวีปแอฟริกา จนเจริญรุ่งเรืองภายใตช่ื้อ Paterson Zochonis และต่อมาไดท้  า
การเปล่ียนช่ือเป็น บริษทั Cussons (International) จ ากดั และในปี พ.ศ.2545ไดเ้ปล่ียนช่ือเป็น 
บริษทั PZ Cussons (International) จ ากดั โดยค าวา่ PZ มาจากช่ือของผูร่้วมก่อตั้งบริษทัทั้งสอง คือ 
Paterson และ Zochonis  
  บริษทั PZ Cussons (International) จ ากดั มีบริษทัในเครือหลายประเทศใน
ภูมิภาคของโลก เช่น ประเทศอังกฤษ โปแลนด์ กรีซ ไนจีเรีย กาน่า เคนยา อินโดนีเซีย 
ออสเตรเลีย ดูไบ-ประเทศสาธารณรัฐอาหรับเอมิเรต มาเลเซีย อินเดีย และประเทศไทย โดยมี
ส านกังานใหญ่อยูท่ี่เมืองแมนเชสเตอร์ ประเทศองักฤษ  
  ปี พ.ศ. 2548 PZ Cussons ไดย้า้ยฐานการผลิตสบู่จากประเทศออสเตรเลียและ
ประเทศองักฤษเขา้มาผลิตในประเทศไทย และส่งออกไปขายยงัประเทศทั้งสอง โดยเร่ิมท าการ
ผลิตตั้งแต่เดือนตุลาคม 2548 
  ในระยะเร่ิมตน้มีการน าเขา้วตัถุดิบหลกัทั้งหมดจากประเทศองักฤษ อินโดนีเซีย 
และมาเลเซีย ต่อจากนั้นไดพ้ฒันาระบบการจดัหาวตัถุดิบจากประเทศและแหล่งอ่ืนๆ เช่น จีน และ
อินเดีย เป็นตน้ โดยใชเ้ครือข่ายการจดัหาของบริษทัในเครือ (Group Sourcing) ซ่ึงมีสาขาอยูห่ลาย
แห่งในภูมิภาคทัว่โลก สามารถเอ้ืออ านวยอ านาจการต่อรองกบัผูข้ายวตัถุดิบ ส่วนการส่งออกและ
น าเขา้ไดม้อบหมายใหบ้ริษทัท่ีบริการดา้นขนส่งโลจิสติกส์ด าเนินการทั้งหมด 
 2.2 ความเป็นมาและประวตัิของบริษัท พแีซท คัสสัน (ประเทศไทย) จ ากดั 
  ปี พ.ศ. 2529 บริษัท คัสสัน (ประเทศไทย) จ ากัด ได้ก่อตั้ งข้ึนพร้อมทั้ งซ้ือ
โรงงานผลิตสบู่ Lervia ท่ีมีมาแต่เดิม ซ่ึงเป็นของคนไทย ท าการผลิตสบู่ให้กบับริษทั Diethelm 
เป็นผูจ้ดัจ  าหน่ายในระยะเร่ิมตน้ 
  ต่อมามีการขยายก าลังการผลิตสบู่และผลิตภณัฑ์อนามยัอ่ืนๆ บริษทัฯได้ท า
การตลาดและการขายเอง โดยมีส่วนครองตลาดเพิ่มมากข้ึน  ภายใต้เคร่ืองหมายทางการค้า 
Cussons & Imperial Leather 
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  ในปี พ.ศ. 2545 ท่ีบริษทัแม่ท่ีประเทศองักฤษ ได้มีการเปล่ียนช่ือจาก บริษทั 
Cussons (International) จ ากดั เป็น บริษทั PZ Cussons (International) จ ากดั จึงท าให้บริษทั 
Cussons (Thailand) จ ากดั มีการเปล่ียนช่ือเป็น บริษทั PZ Cussons (Thailand) จ ากดั ตามไปดว้ย 
  ปี พ.ศ. 2548 บริษทั PZ Cussons (Thailand) จ ากดั ไดรั้บการสนบัสนุนจาก
บริษทัแม่ในประเทศองักฤษให้เป็นแหล่งวิจยัและพฒันาสบู่กอ้น เพื่อให้มีคุณภาพและมาตรฐาน
เพื่อการส่งออกไปยงัประเทศต่างๆใน 4 ทวีปทัว่โลก ตั้งแต่ตะวนัออกไกลไปตะวนัออกกลาง 
จนถึงยุโรปและแอฟริกา โดยการสร้างโรงงานใหม่ขนาดพื้นท่ี 6,500 ตารางเมตร เพื่อติดตั้ง
เคร่ืองจกัรผลิตสบู่ท่ียา้ยมาจากประเทศออสเตรเลียและองักฤษ ท าการเดินเคร่ืองจกัรคร้ังแรกใน
เดือนตุลาคม 2548 
 2.3 ระบบการบริหารโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน 
  ระบบการบริหารโลจิสติกส์และโซ่อุปทานของบริษทั PZ Cussons (Thailand) 
จ ากดั เป็นการกระท าภายในบริษทัตั้งแต่ตน้น ้ า คือการพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ จนถึงปลาย
น ้า คือการส่งสินคา้ถึงผูค้า้ส่งและคา้ปลีก 
  2.3.1 กระบวนการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน 
   กระบวนการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานของบริษทั PZ Cussons (Thailand) 
จ ากดั ประกอบด้วยกิจกรรม การพยากรณ์สินคา้ การวางแผนการผลิต การจดัซ้ือ การเก็บวสัดุ  
การผลิต คลงัสินคา้และการจดัส่งกระจายสินคา้ ดงัแผนผงัประกอบดงัน้ี 
 

 
 

ภาพท่ี 3.21  แผนผงักิจกรรมโลจิสติกส์และโซ่อุปทานของ PZ Cussons 
 

 
 
 

การพยากรณ์ วางแผนการผลิต การผลิต คลงัสินคา้ 

คลงัวสัดุ 

การจดัซ้ือ 

ขนส่ง 
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   กิจกรรมโลจิสติกส์และโซ่อุปทานเร่ิมตั้งแต่การพยากรณ์ความตอ้งการ
สินคา้ (Computer Input from Microfilm: CIM) ขอ้มูลเขา้ระบบ MFG/PRO แผนกวางแผนการ
ผลิตท าการประมวลผลโดยระบบ MRP (Material Requirement Planning) แปรขอ้มูลจ านวน
ผลิตภณัฑ์มาเป็นจ านวนวสัดุท่ีตอ้งการใช้ของแต่ละผลิตภณัฑ์เพื่อให้แผนกจดัซ้ือสั่งซ้ือวสัดุให้
น าส่งตามตารางการผลิต แผนกผลิตท าการผลิตสินคา้ส่งเขา้คลงัสินคา้ เพื่อจดัส่งให้ลูกคา้ตาม
ความตอ้งการ 
  2.3.2 การไหลของระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน 
   การไหลของสินคา้และสารสนเทศระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทานของ
บริษทั PZ Cussons (Thailand) จ ากดั เร่ิมตั้งแต่น าวตัถุดิบมาผา่นการผลิตจนถึงการกระจายสินคา้
ส าเร็จรูป ผา่นไปยงัผูบ้ริโภค ดงัแผนภาพการไหลทั้งภายในและต่างประเทศ 
 

 
 

ภาพท่ี 3.22  ผงัการไหล (Flow Chart) ของระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทานภายในประเทศ 
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ภาพท่ี 3.23  ผงัการไหล (Flow Chart) ของระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทานต่างประเทศ 
 

  2.3.3 กระบวนการท างานระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน 
   1) การพยากรณ์ความต้องการสินค้า (Demand Forecasting) 
    (1) การพยากรณ์ความต้องการสินค้าภายในประเทศ 
     ผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตและจ าหน่ายภายในประเทศประกอบด้วยสบู่ 
ผลิตภณัฑช์ าระลา้งและอนามยัภณัฑ ์จ าหน่ายตามหา้งร้านทัว่ไปทั้งขายปลีกและขายส่ง 
     วธีิการพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ภายในประเทศใชข้อ้มูลการขาย
ในอดีตท่ีผ่านมารวมทั้ งข้อมูล ณ จุดขาย มาเป็นฐานในการค านวณ รวมกับแผนการท าการ
ส่งเสริมการตลาดแต่ละช่วงเวลา มีการประชุมร่วมกนัระหว่างฝ่ายการตลาดและฝ่ายขาย แลว้น า
ปริมาณความตอ้งการสินคา้ทั้งหมดมาพิจารณาร่วมกบัแผนกวางแผนการผลิต เพื่อให้แผนการ
ผลิตเหมาะสมกบัก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร เม่ือทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งรับรองปริมาณความตอ้งการ
สินคา้แลว้ขอ้มูลจะถูก CIM (Computer Input from Microfilm) เขา้โปรแกรม MFG/PRO เพื่อวาง
แผนการผลิตต่อไป 
    (2) การพยากรณ์ความต้องการสินค้าส่งออกต่างประเทศ 
     ความตอ้งการสินคา้ต่างประเทศถูกก าหนดโดยลูกคา้ ซ่ึงเป็นบริษทั
ในเครือประเทศองักฤษและออสเตรเลีย โดยการเช่ือมต่อโปรแกรม MLE (Marcia Link 
Enterprise) เขา้กบัระบบ MFG/PRO สามารถเขา้ดูขอ้มูลไดท้นัทีทนัใด ความตอ้งการสินคา้ถูก
ก าหนดไวล่้วงหน้าเป็นเวลา 12 เดือน และทุกเดือนจะมีการยืนยนัปริมาณความตอ้งการล่วงหน้า
เพื่อให้ระบบ MFG/PRO ประมวลผลขอ้มูลความตอ้งการสินคา้ให้เป็นความตอ้งการวสัดุ ความ

วสัดุน าเขา้ 

วสัดุใน
ประเทศ 

คลงัสินคา้ 
ขนส่ง 

 

โรงงาน 

องักฤษ 

ออสเตรเลี
ย 

อ่ืนๆ 
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ตอ้งการสินคา้ของต่างประเทศจะไม่มีการเปล่ียนแปลงในช่วงเวลา 6 สัปดาห์ เพื่อช่วยให้การวาง
แผนการผลิตคงท่ี เม่ือผลิตสินคา้เสร็จจะถูกส่งออกทนัที หลงัจากผา่นการตรวจสอบคุณภาพ 
   2) การวางแผนการผลิต (Production Planning) 
    การวางแผนการผลิตจะตอ้งท าการตดัสินใจในด้านการวางแผนวสัดุ 
(Material Planning) การวางแผนก าลงัการผลิต (Capacity Planning) และการวางแผนการส่งมอบ 
(Delivery Planning) การวางแผนการผลิตท่ีดีจะเป็นส่วนส าคญัท่ีส่งผลต่อระยะเวลาในการส่ง
มอบสินคา้ตามความตอ้งการของลูกคา้ ลดการสูญเสียในระบบการผลิตท่ีเกิดจากการรอคอยใน
การผลิต อนัเน่ืองมาจากการท่ีมีทรัพยากรการผลิตไม่เพียงพอ น าไปสู่การเกิดต้นทุนการผลิต
สูงข้ึน 
    การวางแผนการผลิตของบริษทั PZ Cussons แบ่งออกเป็น 2 ส่วน ดงัน้ี 

(1) การวางแผนการผลิตเพ่ือขายในประเทศ 
     ขอ้มูลความตอ้งการสินคา้ (Demand) จะป้อนเขา้ในโปรแกรม MRP 
ของระบบ MFG/PRO ซ่ึง MFG/PRO เป็น Software ท่ีบูรณาการระบบสารสนเทศทุกดา้นมาไว้
ส่วนกลาง เป็น Enterprise Resource Planning: ERP 
     MRP จะแปลงขอ้มูลอุปสงค ์(Demand) มาเป็นความตอ้งการวสัดุ
แต่ละชนิด ตรวจสอบขอ้มูลสินค้าคงคลงัและขอ้มูลวสัดุคงคลงัท่ีมีอยู่ ระบบจะค านวณความ
ตอ้งการวสัดุสุทธิ ต่อจากนั้น MFG/PRO ก็จะบอกชนิด จ านวน และเวลาท่ีตอ้งใชว้สัดุและท าการ
สั่งโดยระบบ MFG/PRO แลว้จะสามารถตรวจสอบดูความเคล่ือนไหวของสินคา้แต่ละรายการได้
ในทนัทีทนัใด (Real Time) โดยระบบจดัให้มีการก าหนดสินคา้คงคลงัเป็น Safety Stock เม่ือมี
จ านวนความตอ้งการสินคา้ท่ีถูกก าหนดในหน่ึงเดือน ระบบจะประมวลผลน าเอาสินคา้ท่ีมีอยูใ่น
คลังสินค้ามาหักออกแล้วมาบวกด้วยจ านวนสินค้าท่ีมีไวเ้พื่อความปลอดภยั (Safety Stock) 
เน่ืองจากผลิตภณัฑ์ท่ีจ  าหน่ายภายในประเทศจะตอ้งมีสินคา้คงคลงัอยู่ตลอดเวลา ระบบสามารถ
ก าหนดได้ว่าให้มีการผลิตทุกสัปดาห์ ทุกสิบวนั หรือทุกเดือน ข้ึนอยู่กบัปริมาณความตอ้งการ
สินคา้ ถา้ปริมาณความตอ้งการสินคา้มีมากก็ก าหนดให้ผลิตทุกสัปดาห์ ถา้ปริมาณความตอ้งการ
สินคา้มีนอ้ยก็ก าหนดจ านวนผลิตขั้นต ่าใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการหน่ึงเดือน 

(2) การวางแผนการผลิตสินค้าเพ่ือส่งออก 
     การวางแผนการผลิตเพื่อส่งออกเป็นการผลิตตามค าสั่งซ้ือ  
(Plan to Order) โดยการท่ีมีการต่อเช่ือมโปรแกรม MLE (Marcia Link Enterprise) ของลูกคา้
บริษัทในเครือ เข้ากับระบบ MFG/PRO สามารถน าข้อมูลใช้ได้ทันที ระบบ MFG/PRO 
ประมวลผลข้อมูลความต้องการสินค้าให้เป็นความต้องการวสัดุ เพื่อก าหนดตารางการผลิต 
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เน่ืองจากวตัถุดิบส่วนใหญ่น าเขา้จากต่างประเทศ ดงันั้นจึงจ าเป็นจะตอ้งมีการน าเขา้วตัถุดิบมา
ก่อน การผลิตจึงตอ้งมีวตัถุดิบคงคลงัเพียงพอต่อการผลิตแต่ละคร้ัง โดยปกติปริมาณความตอ้งการ
สินคา้จะถูกก าหนดล่วงหน้าไวเ้ป็นเวลา 6 เดือนถึง 12 เดือน และจะมีการยืนยนัความตอ้งการ
สินคา้ก่อนทุกเดือน ความตอ้งการสินคา้ของต่างประเทศจะไม่มีการเปล่ียนแปลงในช่วงเวลา 6 
สัปดาห์ เพื่อช่วยใหก้ารวางแผนการผลิตคงท่ี แผนกวางแผนการผลิตสามารถยืนยนัการสั่งวสัดุไว้
ก่อนล่วงหน้าและเม่ือผลิตเสร็จสินคา้จะถูกส่งออกทนัที หลงัจากผ่านการตรวจสอบคุณภาพ
เพียงพอ 
   3) การจัดซ้ือ (Purchasing) 
    เม่ือ MRP แปลงขอ้มูลความตอ้งการสินคา้เป็นความตอ้งการวสัดุแลว้ 
ระบบ MFG/PRO จะค านวณวสัดุท่ีตอ้งการสั่งซ้ือ (Purchase Request) เม่ือแผนกวางแผนการผลิต
ตรวจสอบความถูกตอ้งเรียบร้อยแลว้ ก็จะมีการยืนยนัการสั่งซ้ือ แผนกจดัซ้ือจะสั่งพิมพใ์บสั่งซ้ือ 
(Purchase Order) จากระบบ MFG/PRO 
    งานในหนา้ท่ีของแผนกจดัซ้ือของบริษทั PZ Cussons มีดงัน้ี 

(1) หาแหล่งวัสดุท่ีเหมาะสม(Sourcing) การหาแหล่งวสัดุท่ีเหมาะสม 
คือการคน้หา Supplier ท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการของบริษทัฯ ทั้งดา้นวสัดุไม่วา่จะเป็น
วตัถุดิบ พสัดุหีบห่อหรือสินคา้ส าเร็จรูปท่ีเป็นไปตามมาตรฐานท่ีก าหนดทั้งดา้นคุณภาพ ความ
ปลอดภยัและประโยชน์ใชส้อยท่ีก าหนด ราคาสมเหตุสมผล และ Supplier มีมาตรฐานการท างาน
ผา่นการตรวจสอบตามมาตรฐานของบริษทั (Supplier Audit) 

(2) ท าข้อตกลงการท าธุรกิจ ในฐานะเป็นผูจ้ดัหาวสัดุใหบ้ริษทัฯ 
ซ่ึงรวมทั้งการท าสัญญาวา่จา้งเป็นคร้ังคราวหรือถาวรจดัหาขอ้มูลดา้นราคาเพื่อต่อรองกบั  
Supplier รวมทั้งก าหนดและต่อรองเง่ือนไขการจ่ายเงินดว้ย 
   (3) มุ่ งเน้นการพัฒนาการจัดซ้ือ  ทั้ งด้านบุคลากรและเทคโนโลยี
สารสนเทศ 
   4) การผลิต (Production) 
    การผลิตเป็นกระบวนการในการแปรเปล่ียนวตัถุดิบไปเป็นสินคา้ท่ีมี
มูลค่าเพิ่มข้ึน ท่ีสามารถตอบสนองต่อขอ้ก าหนดความตอ้งการต่างๆของลูกคา้ โดยอาศยัเช่ือมโยง
ของกิจกรรมการด าเนินงานท่ีเก่ียวขอ้ง การผลิตของบริษทั PZ Cussons เป็นการผลิตเพื่อเป็น
สินคา้คงคลงั พร้อมทั้งส่งมอบให้ลูกคา้ภายในประเทศท่ีเป็นทั้งขายส่งและขายปลีก และการผลิต
เพื่อส่งออกต่างประเทศ 
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    (1) การผลิตเพ่ือเป็นสินค้าคงคลัง 
     แผนกวางแผนการผลิตจดัท าตารางการผลิต 2 สัปดาห์ สัปดาห์แรก
เป็นสัปดาห์ท่ีก าลงัการผลิต วตัถุดิบ และพสัดุหีบห่อจะตอ้งมีความพร้อมตั้งแต่ก่อนหรือต้น
สัปดาห์ บางรายการอาจเป็น JIT (Just In Time) ส่วนสัปดาห์ท่ี 2 เป็นตารางแผนการผลิตท่ีถูก
ก าหนดไวล่้วงหน้า 1 สัปดาห์ วตัถุดิบและพสัดุหีบห่อจะถูกตรวจสอบสต็อกและยืนยนัการส่ง
มอบก่อนล่วงหนา้เพื่อให้มีการตรวจสอบคุณภาพ ระหว่างท่ีท าการผลิตสัปดาห์ปัจจุบนัจะมีการ
ประชุมเพื่อยนืยนัแผนการผลิตสัปดาห์ต่อไป ถา้มีการเปล่ียนแปลงแผนการผลิตจะกระท าระหวา่ง
การประชุมร่วม ระหวา่งแผนกวางแผนการผลิต แผนกผลิต แผนกซ่อมบ ารุง และแผนก Logistics 
     การผลิตเพื่อเป็นสินค้าคงคลังแบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ ผลิตสบู่
ส าเร็จรูป ผลิตแป้ง ผลิตผลิตภณัฑอ์นามยัและช าระลา้ง 
     การผลิตเร่ิมตั้งแต่การวางแผนและการจดัก าลงัคน การวางแผนก าลงั
การผลิต การท าการผลิต การตรวจสอบ และการแก้ไขข้อบกพร่อง การท างานมีตัวว ัด
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล KPI (Key Performance Indicator) มีรายละเอียดการวดัดงัต่อไปน้ี 
Plan Achievement (PA)    เป็นตวัวดัความส าเร็จของการวางแผนโดยก าหนดให ้
       จ านวน SKU’s ท่ีผลิตไดค้รบจ านวนมากนอ้ยไม่เกิน  
       5% หารดว้ย จ านวน SKU’s ท่ีวางแผนผลิต คูณ 100  
       คิดออกมาเป็นเปอร์เซ็นต ์
Overall Equipment Efficiency (OEE) เป็นตวัวดัประสิทธิผลของการท างาน โดยการน าเอา 
       จ านวนผลผลิตท่ีท าได ้หารดว้ย อตัราผลิตคูณดว้ยเวลา 
       ท่ีท างานเตม็ 
Absenteeism (AB)     เป็นตวัวดัระดบัการหยดุงานของพนกังาน  
       โดยการน าเอาจ านวนวนัรวมท่ีหยดุงาน หารดว้ย  
       จ านวนวนัท างานทั้งหมดของพนกังาน 
Day of Stocks (DOS)     เป็นการวดัจ านวนวนัของสตอ็กรวมทั้งโลจิสติกส์ 
       โดยการน าเอามูลค่าของสินคา้ทั้งหมดรวมทั้งวสัดุ 
       ต่างๆ ท่ีมีอยูท่ ั้ง Logistics หารดว้ย มูลค่าการผลิตต่อ 
       วนัภายในเดือนนั้นๆ 
Waste (WS)       เป็นการวดั การสูญเสียในการผลิต โดยการน าเอา 
       ตน้ทุนของวสัดุท่ีใช ้ลบดว้ย ตน้ทุนของวสัดุท่ีอยูใ่น 
       ผลิตภณัฑ ์หารดว้ย ตน้ทุนของวสัดุท่ีอยูใ่นผลิตภณัฑ ์
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Quality Defects (QD)     เป็นการวดัดา้นคุณภาพเป้าหมาย QD จะตอ้งเป็นศูนย ์ 
       โดยการเอาจ านวนของวสัดุท่ีไม่ไดม้าตรฐาน รวมกบั  
       วสัดุท่ีตอ้ง Reprocess บวกกบั เศษของเสีย หารดว้ย  
       จ านวนผลผลิตทั้งหมด 
 
     การใชต้วัวดัต่างๆเหล่าน้ีเป็นประโยชน์ในการควบคุมตรวจสอบให้
การผลิตมีประสิทธิภาพอยา่งสม ่าเสมอ 
     การผลิตส าหรับจ าหน่ายภายในประเทศเป็นการผลิตเพื่อเป็นสินคา้
คงคลงัเน่ืองจากบริษทั PZ Cussons เป็นบริษทัท่ีผลิตสินคา้และจดัจ าหน่ายเองเป็นสินคา้อุปโภค 
ผูใ้ชส้ามารถหาซ้ือไดท้ัว่ไป ดว้ยกลยุทธ์สมยัผูค้า้ส่งและผูค้า้ปลีกจะไม่เก็บสินคา้เป็นสต็อกมาก 
โดยเฉพาะผูค้า้ส่งและคา้ปลีกรายใหญ่ เช่น แมคโคร เทสโกโลตสั บ๊ิกซี และคาร์ฟูร์ จะสั่งสินคา้
ทุก 2-3 วนั เพื่อจะไดไ้ม่ตอ้งเก็บสต็อกสินคา้ไวม้าก ดว้ยเหตุน้ีบริษทัฯในฐานะเป็น Supplier ของ
ผูค้า้ส่งและผูค้า้ปลีกเหล่าน้ีจึงจ าเป็นจะตอ้งผลิตสินคา้เพื่อเก็บเป็นสินคา้คงคลงัพร้อมท่ีจะส่งให้
ลูกคา้ไดท้นัทีท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
     จากการท่ีบริษทัฯมีจ านวนผลิตภณัฑ์มากมาย (SKU’s) ในการผลิต
สินคา้แต่ละ SKU’s ตอ้งใช้เวลาด้วยขอ้จ ากดัของก าลงัการผลิตประกอบกบัความตอ้งการของ
สินคา้ไม่สม ่าเสมอบางช่วงเวลา ทั้งผูค้า้ส่งและผูค้ ้าปลีกแข่งขนัส่งเสริมการขายกนัเอง ไม่ได้
วางแผนล่วงหนา้ไวก่้อน ท าใหค้วามตอ้งการสินคา้เกิดข้ึนกระทนัหนั ในฐานะท่ีเป็นทั้งผูผ้ลิตและ
ผูจ้  าหน่ายจ าเป็นจะตอ้งให้บริการลูกคา้อยา่งรวดเร็ว ท าให้บางคร้ังตอ้งมีการเปล่ียนแผนการผลิต 
จึงเกิดผลกระทบต่อกระบวนการโลจิสติกส์ทั้งหมด ท าให้สินคา้ขาดสต็อกเป็นบางคร้ัง การส่ง
สินคา้ไม่ครบจ านวนและล่าชา้ 
    (2) การผลิตเพ่ือส่งออกต่างประเทศ 
     แผนกวางแผนการผลิตจดัท าตารางการผลิตล่วงหน้า 6 สัปดาห์ 
เพื่อใหส้ามารถก าหนดเวลาให ้Supplier ส่งวสัดุไดต้รงเวลา 
     การผลิตเพื่อส่งออกเป็นการผลิตสบู่ เน่ืองจากการยา้ยฐานการผลิต
มาผลิตในประเทศไทยด้วยเคร่ืองจกัรอตัโนมติั มีการดูแลบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอย่างเป็นระบบ 
วตัถุดิบท่ีใช้ส่วนมากน าเขา้จากต่างประเทศ มาตรฐานการผลิตอยู่ในระดบัสากล เพื่อสร้างความ
มัน่ใจใหแ้ก่ลูกคา้ 
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   5) คลังวสัดุและคลังสินค้าส าเร็จรูป (Warehouse) 
    คลงัสินคา้ท าหนา้ท่ีเป็นจุดเช่ือมต่อการขนส่งระหวา่งโรงงานผูข้ายวสัดุ
กบัโรงงานของบริษทัฯ และระหวา่งโรงงานกบัลูกคา้หรือผูบ้ริโภค บริษทัฯซ้ือวสัดุจาก Supplier 
หลายราย วสัดุน้ีน ามาเก็บท่ีคลงัสินคา้วสัดุ จากนั้นโรงงานจึงน าไปใชเ้พื่อผลิตสินคา้ต่อไป ถา้ไม่
มีคลงัสินคา้ โรงงานอาจจะขาดแคลนวสัดุในการผลิต ส าหรับคลงัสินคา้ส าเร็จรูปจะใชเ้ก็บสินคา้
ท่ีโรงงานผลิต เพื่อรอส่งให้ลูกคา้ต่อไป คลงัสินคา้จึงมีหน้าท่ีสนบัสนุนการผลิตให้เป็นไปตาม
ตารางการผลิตและมีบทบาทส าคญัทางการตลาดในการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 
    (1) คลังวสัดุส าหรับสินค้าจ าหน่ายในประเทศ 
     คลังวสัดุเป็นสถานท่ีเก็บวตัถุดิบและพสัดุหีบห่อรวมทั้ งถังเก็บ
น ้ามนั เพื่อรอการผลิตสินคา้ ความจ าเป็นท่ีตอ้งมีคลงัวสัดุก็เพื่อให้แน่ใจวา่โรงงานมีวสัดุเพียงพอ
และพร้อมท่ีจะใชใ้นการผลิต ซ่ึงรวมทั้งการเก็บวตัถุดิบตามช่วงฤดูกาล เช่น น ้ ามนัปาล์ม น ้ ามนั
มะพร้าว แต่การมีวสัดุคงคลงัมากจะเป็นการเพิ่มตน้ทุนของสินคา้ จึงได้มีแนวความคิดจะน า
ระบบ Just In Time (JIT) มาใช ้
    (2) คลังวสัดุส าหรับสินค้าส่งออกต่างประเทศ 
     คลงัสินคา้ส าหรับสินคา้ส่งออกต่างประเทศแยกจากคลงัวสัดุสินคา้
จ าหน่ายภายในประเทศ เน่ืองจากสินค้าท่ีผลิตแล้วส่งออกมีการน าเข้าว ัสดุการผลิตจาก
ต่างประเทศ เม่ือผลิตแล้วส่งออกบริษทัฯจะได้ประโยชน์ทางภาษีน าเขา้ เม่ือผลิตแล้วส่งออก
ภายในหน่ึงปีจะไดผ้ลประโยชน์การคืนภาษี 
    (3) คลังสินค้าส าเร็จรูปส าหรับสินค้าจ าหน่ายในประเทศ 
     คลงัสินคา้ส าเร็จรูปส าหรับสินคา้จ าหน่ายในประเทศเป็นคลงัสินคา้
ท่ีใชส้ าหรับเก็บสินคา้ท่ีผลิตเพื่อเก็บเป็นสินคา้คงคลงั รอการจดัส่งให้ลูกคา้ สามารถเก็บสินคา้ได ้
80%ของยอดจ าหน่ายทั้งเดือน การจดัเก็บใช้ระบบผสมระหวา่ง Drive-In Pallet Racking และ 
Selective Pallet Racking สินคา้รายการท่ีมีปริมาณมากจะถูกเก็บบน Drive-In Pallet Racking ส่วน
สินคา้ท่ีมีปริมาณนอ้ยจะถูกจดัเก็บบน Selective Pallet Racking เพื่อสะดวกในการจดัส่งสินคา้
ลกัษณะของคลงัสินคา้เป็นการเก็บส ารองสินคา้เพื่อรองรับความตอ้งการในช่วงเวลาหน่ึง ให้
พอเพียงกบัความตอ้งการของลูกคา้จนถึงเวลาท่ีจะไดรั้บสินคา้อีกคร้ัง 
     หน้าท่ีอีกอย่างหน่ึงของคลังสินคา้จ าหน่ายในประเทศคือการรับ
สินคา้ท่ีช ารุด หมดอายุ คืนจากลูกค้า โดยแยกส่วนจดัเก็บอย่างชัดเจนก่อนท่ีน าไปด าเนินการ
ต่อไป 
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    (4) คลังสินค้าส าหรับสินค้าผลิตแล้วส่งออก 
     คลงัสินคา้ส าหรับสินคา้ผลิตแลว้ส่งออกเป็นเพียงการเก็บสินคา้เพื่อ
ตรวจสอบคุณภาพก่อนส่งออกเท่านั้น ไม่มีกิจกรรมของคลงัสินคา้โดยตรง 
   6) การขนส่ง 
    การคา้ตอ้งอาศยัการขนส่งเป็นเคร่ืองมือการกระจายสินคา้ สินคา้ท่ีผลิต
เพื่อจ าหน่ายในประเทศนอกจากจะจ าหน่ายในประเทศแลว้ยงัส่งไปขายต่างประเทศดว้ย สินคา้
จากแหล่งผลิตไปยงัผูบ้ริโภคตอ้งใช้การขนส่ง การขนส่งจึงเอ้ืออ านวยต่อการคา้ทั้งภายในและ
ต่างประเทศ การขนส่งท่ีมีประสิทธิภาพ จะเป็นประโยชน์กบัผูผ้ลิตในทุกขั้นตอนและผูบ้ริโภค 
การขนส่งของบริษทั PZ Cussons แบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ 
    (1) การขนส่งเพ่ือจัดส่งสินค้าภายในประเทศ 
     การจัดส่งสินค้าให้ลูกค้าภายในประเทศ จดัส่งตามประเภทของ
ลูกคา้ ซ่ึงมีทั้งเขตตวัแทนจ าหน่าย ลูกคา้ส่งและคา้ปลีกรายใหญ่ และลูกคา้คา้ปลีกรายยอ่ย  
ดงัรายละเอียดดงัน้ี 
     ก. เขตตัวแทนจ าหน่าย บริษทัฯมีเขตตวัแทนจ าหน่าย 4 เขตคือเขต
ตวัแทนจ าหน่ายภาคเหนือและตะวนัออกเฉียงเหนือ เขตตวัแทนจ าหน่ายภาคใต้ เขตตวัแทน
จ าหน่ายกรุงเทพมหานครและปริมณฑล และเขตตวัแทนจ าหน่ายภาคตะวนัออก เขตตวัแทน
จ าหน่ายก็คือการเป็นหุ้นส่วนทางการคา้ร่วมกนั บริษทัฯให้ความไวว้างใจในศกัยภาพของการจดั
จ าหน่ายสินคา้ 
     ข. ลูกค้าส่งและลูกค้าปลีกรายใหญ่ ซ่ึงประกอบดว้ย บริษทัขายส่ง
และบริษทัขายปลีก รวมถึง ซุปเปอร์สโตร์เช่น Makro, Tesco-Lotus, CP7-11, Big-C, Carrefour, 
Tops เป็นตน้ บริษทัคา้ส่งและคา้ปลีกเหล่าน้ี จะมีศูนยก์ระจายสินคา้ (Distribution Center) ของ
ตนเองอยูต่ามชานเมืองปริมณฑล เช่น หวัหมาก วงันอ้ย บางบวัทอง การจดัส่งสินคา้ให้กบัลูกคา้
ประเภทน้ี บริษทัฯใช้บริษทัรับขนส่งสินคา้จากคลงัสินคา้ของโรงงานไปส่งตามศูนยก์ระจาย
สินคา้ของลูกคา้ 
     ค. ลูกค้าค้าปลีกรายย่อย บริษทัฯมีลูกค้ารายย่อยในเขตภาคกลาง  
ซ่ึงมีฝ่ายขายดูแลการขาย โดยแผนกจดัส่งใชว้ิธีการจดัส่งแบบผสม คือ ใชร้ถขนส่งของบริษทัฯ 
ส่งสินคา้ให้ลูกคา้เอง และใช้บริการของบริษทัขนส่ง รวมกบัลูกคา้ท่ีกระจายอยู่ตามพื้นท่ีต่างๆ  
ซ่ึงเสียค่าขนส่งเป็นรายกล่อง 
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     ขั้นตอนการจัดส่ง 
     เม่ือบริษทัฯไดรั้บค าสั่งซ้ือจากตวัแทนจ าหน่าย แผนก IT จะ CIM 
(Computer Input from Microfilm) ขอ้มูลการสั่งซ้ือเขา้ระบบ MFG/PRO ต่อจากนั้นแผนกจดัส่ง
จะสั่งให้ระบบพิมพใ์บหยิบสินคา้ (Picking List) เพื่อตรวจสอบสินคา้ในสต็อกมีครบตามจ านวน
การสั่งซ้ือ เม่ือตรวจสอบแลว้ในขณะเดียวกนัแผนกจดัส่งจะติดต่อกบับริษทัขนส่งสินคา้ท่ีไดท้  า
สัญญาการขนส่งสินคา้กนัไวแ้ลว้ ให้จดัส่งรถขนส่งจ านวนท่ีตอ้งการเขา้มารับสินคา้ตามวนัและ
เวลาท่ีก าหนด 
     แผนกคลงัสินคา้เม่ือไดรั้บใบหยิบของ (Picking List) ท่ีถึงก าหนด
วนัและเวลาจดัส่ง ก็จะน าใบหยิบของมาจดัสินคา้ รวบรวมสินคา้ตามจ านวนในใบหยิบของ เม่ือ
รถขนส่งมาถึงคลงัสินคา้แลว้จะมีการตรวจนบัสินคา้ พร้อมทั้งพิมพ์ใบส่งของ ใบเก็บเงิน และ
ใบก ากบัภาษี ให้ผูมี้อ  านาจอนุมติั การส่งของจะเสร็จสมบูรณ์ลงไดต่้อเม่ือลูกคา้ตรวจนบัสินคา้
และลงช่ือรับสินคา้แล้วเท่านั้น แผนกจดัส่งจะตอ้งติดตามผลการจดัส่งสินคา้ตั้งแต่จ่ายออกจาก
คลงัสินคา้จนกระทัง่ถึงมือลูกคา้ 

(2) การขนส่งเพ่ือจัดส่งสินค้าต่างประเทศ 
  สินคา้ท่ีผลิตเสร็จและผา่นการตรวจสอบคุณภาพแลว้ จะถูกส่งไปลงเรือ
โดยการบรรจุสินคา้ใน Container ไปลงเรือท่ีท่าเรือแหลมฉบงั การจดัส่งเพื่อส่งออกน้ี บริษทัฯได้
ท าสัญญามอบหมายให้บริษทั DSV-Air and Sea เป็นผูรั้บผิดชอบในการขนส่งสินคา้เร่ิมตั้งแต่การ
จองสายการเดินเรือ จอง Container ใชร้ถบรรทุกขน Container เปล่ามารับสินคา้ บรรจุสินคา้ในตู ้
Container ใช้รถบรรทุกขน Container พร้อมสินคา้ไปยงัท่าเรือแหลมฉบงั เพื่อลงเรือส่งไปยงั
ปลายทาง ส่งถึงคลงัสินคา้ลูกคา้บริษทัในเครือในประเทศองักฤษและออสเตรเลีย 
  ขบวนการจดัส่งเร่ิมจากบริษทัฯแจง้บริษทัจดัส่งสินคา้ DSV จดัการส่ง
ของ DSV จะท าการจอง Container และสายเดินเรือ โดย DSV มีเจา้หนา้ท่ีประสานงานท างานเต็ม
เวลาอยูท่ี่โรงงานของบริษทั PZ Cussons โดยขั้นตอนการจดัส่งสินคา้มีดงัต่อไปน้ี 
    1. พิมพค์  าสั่งซ้ือ (Sale Order) สินคา้ท่ีตอ้งการจดัส่งตอ้งท าการออก
ใบสั่งซ้ือในระบบ MFG/PRO 
    2. ออกใบหยิบสินคา้ (Picking List) เพื่อตรวจสอบรายการสินคา้กบั
จ านวนสินคา้ใหต้รงตามรายการสินคา้ท่ีมีอยูใ่นสตอ็ก 
    3. ออก Shipping Invoice เพื่อให้ผูรั้บส่งสินค้าออกเอกสารขนส่ง 
เรียกวา่ใบตราส่ง (Bill of Lading) ให้บริษทัฯ ใบตราส่งเป็นทั้งสัญญารับขนของและเป็นหลกัฐาน
แสดงกรรมสิทธ์ิ ตลอดระยะเวลาการขนส่งสินคา้ 



132 

    4. เม่ือถึงก าหนดส่งสินคา้ พนกังานของ DSV จะรับสินคา้จากคลงัสินคา้ 
เพื่อบรรจุใน Container เพื่อใหร้ถบรรทุกลาก Container ไปยงัท่าเรือ 
    5. สินคา้ถึงท่าเรือ สายการเดินเรือจะรับสินคา้ลงเรือส่งถึงท่ีปลายทาง 
    6. ส่งเอกสารการขนส่งสินคา้ไปประเทศของลูกคา้ท่ีเรือจะไปถึง เพื่อให้
ลูกคา้เตรียมการรับสินคา้ บริษทัฯใชบ้ริการ DSV จนกระทัง่สินคา้ถึงคลงัสินคา้ของลูกคา้ 
 



บทที ่4 

การเปรียบเทียบการจัดการโซ่อุปทานระหว่างทฤษฎกีบัการด าเนินงาน 
 
 
 จากการศึกษาคน้ควา้ในการจดัการโซ่อุปทาน ของบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) 
จ ากดั ด้วยวิธีการศึกษาพร้อมกบัการปฏิบติังานจริง (On-the-Job-Training) การสอบถามจาก
ผู ้บริหารและผู ้ปฏิบัติงานในสถานท่ีจริง พอจะสรุปได้ตามกิจกรรมของโซ่อุปทานและ
กระบวนการการจดัการโซ่อุปทานเชิงบูรณาการของบริษทัฯ 
 การศึกษาเปรียบเทียบในบทน้ีเป็นการศึกษาเปรียบเทียบระหวา่งการปฏิบติังานจริงใน
บริษทัฯกบัทฤษฎีหรือหลกัการของการจดัการโซ่อุปทานท่ีน ามาจากต าราการจดัการโซ่อุปทานท่ี
กล่าวไวใ้น “การจดัการโซ่อุปทาน” โดย Sunil Chopra และ Peter Meindl แปลและเรียบเรียงโดย 
วทิยา สุหฤทด ารง (2546) ดงัมีรายละเอียดดงัน้ี 
 การจดัการโซ่อุปทานโดยทัว่ไปมีแนวทางการด าเนินการหลกัๆดงัต่อไปน้ี 
 1. การพยากรณ์อุปสงคใ์นโซ่อุปทาน 
 2. การวางแผนการผลิตรวมในโซ่อุปทาน 
 3. การจดัการสินคา้คงคลงัในโซ่อุปทาน  
 4. การขนส่งในโซ่อุปทาน 
 5. การตดัสินใจเลือกส่ิงอ านวยความสะดวก: การออกแบบเครือข่ายในโซ่อุปทาน 
 6. เทคโนโลยสีารสนเทศในโซ่อุปทาน 
 7. การประสานงานในโซ่อุปทาน 
 8. E-Business กบัโซ่อุปทาน 
 

1. การพยากรณ์อปุสงค์ในโซ่อปุทาน  
 
 1.1 หลกัการตามทฤษฎีของการจัดการโซ่อุปทาน 

  1.1.1 ลักษณะของการพยากรณ์  
   ผูเ้ก่ียวขอ้งกบัโซ่อุปทานควรจะค านึงถึงลกักษณะดงัต่อไปน้ีของ 
การพยากรณ์ 
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   1. โดยปกติการพยากรณ์นั้นมกัมีความผิดพลาด ดังนั้นในการพยากรณ์จึง
ควรรวมค่าคาดหวงั (Expected Value) และการวดัความผิดพลาดของการพยากรณ์ไวด้ว้ย ดงันั้นความ
ผิดพลาดในการพยากรณ์หรือความไม่แน่นอนของอุปสงค์จะเป็นตัวส าคัญในการก าหนด 
การตดัสินใจในโซ่อุปทาน 
   2. การพยากรณ์ระยะยาวตามปกตินั้นมกัจะแม่นย  าน้อยกว่าการพยากรณ์
ระยะสั้น เพราะการพยากรณ์ระยะยาวโดยเฉล่ียจะมีค่าเบ่ียงเบนเฉล่ียท่ีมากกวา่การพยากรณ์ระยะสั้น 
   3. การพยากรณ์แบบรวม (Aggregate forecasts) ปกติจะมีความแม่นย  า
มากกว่าการพยากรณ์แบบไม่ใช่การรวม การพยากรณ์แบบยอดรวมมีแนวโน้มท่ีจะมีค่าความ
เบ่ียงเบนมาตรฐานของความผดิพลาดนอ้ยกวา่เม่ือเปรียบเทียบกบัค่าเฉล่ีย 
  1.1.2 วิธีการพยากรณ์  
   วธีิการพยากรณ์แบ่งเป็น 4 ประเภท ดงัต่อไปน้ี 
   1) เชิงคุณภาพ : วิธีการพยากรณ์เชิงคุณภาพ เป็นวิธีการท่ีตอ้งอาศยัความ
เช่ือมัน่ในการตดัสินใจของมนุษยแ์ละความคิดเห็นท่ีน ามาสู่การพยากรณ์ วิธีการน้ีจึงเหมาะสมใน
กรณีท่ีมีขอ้มูลในอดีตน้อยและเม่ือผู ้เช่ียวชาญมีความรู้ทางการตลาดท่ีส าคญัและจ าเป็นอย่าง
ยิง่ยวดในการท าการพยากรณ์ วธีิการน้ีอาจจ าเป็นในการพยากร์อนาคตหลายๆปีของอุตสาหกรรม
ใหม่ ในระยะเร่ิมแรกการพยากรณ์อุปสงค์สินค้าท่ีสั่งซ้ือโดยทางอินเตอร์เน็ตมกัใช้วิธีการน้ี
เน่ืองจากอินเตอร์เน็ตมีขอ้มูลในอดีตท่ีจะใชใ้นการพยากรณ์นอ้ย 
   2) อนุกรมเวลา: วิธีการพยากรณ์ตามอนุกรมเวลา  จะใช้ขอ้มูลอุปสงค์
สินคา้ในอดีตมาท าการพยากรณ์ โดยท าการพยากรณ์บนขอ้สันนิษฐานท่ีวา่ประวติัอุปสงค์สินคา้
เป็นตวับ่งช้ีส าคญัของอุปสงคสิ์นคา้ในอนาคต วธีิการน้ีเหมาะสมเม่ือสภาพการณ์แวดลอ้มนั้น 
ไม่ค่อยมีการเปล่ียนแปลงและรูปแบบของอุปสงค์สินคา้พื้นฐานไม่มีความหลากหลายแตกต่าง
ระหว่างปีกนัมากนกั วิธีการน้ีเป็นวิธีการท่ีง่ายในการน าไปใช้และสามารถใช้เป็นจุดเร่ิมในการ
พยากรณ์อุปสงคไ์ดเ้ป็นอยา่งดี 
   3) มลูเหตุ: วิธีการพยากรณ์แบบมลูเหตุ ซ่ึงวางขอ้สันนิษฐานไวว้า่  
การพยากรณ์อุปสงคสิ์นคา้มีความสัมพนัธ์กบัปัจจยับางประการในสภาพแวดลอ้มอยา่งมาก เช่น
สภาพเศรษฐกิจ อตัราดอกเบ้ีย วิธีการน้ีจะพยายามหาความสัมพนัธ์ระหว่างอุปสงค์สินคา้และ
ปัจจยัแวดลอ้มและใชค้่าประมาณการณ์ของการท่ีปัจจยัแวดลอ้มเหล่าน้ีจะมีผลต่อการพยากรณ์อุป
สงคใ์นอนาคต 
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   4) การจ าลองสถานการณ์ : วิธีการพยากรณ์แบบการจ าลองสถานการณ์ จะ
เลียนแบบลักษณะของการเลือกสินค้าของผูบ้ริโภคซ่ึงก่อให้เกิดอุปสงค์สินค้ามาใช้ในการ
พยากรณ์ ในการท าการจ าลองสถานการณ์ บริษทัสามารถท่ีจะผสมผสานวิธีการแบบอนุกรมเวลา
และวธีิการแบบมูลเหตุในการตอบค าถาม 
   ทั้งน้ีอาจจะเป็นการยากท่ีจะตดัสินใจว่าวิธีการใดเหมาะสมท่ีสุดในการ
พยากรณ์ ซ่ึงการใช้วิธีการหลายๆอย่างและใช้ผลการพยากรณ์ผสมกนัเป็นผลการพยากรณ์จริง 
เป็นวธีิการท่ีใหป้ระสิทธิภาพสูงกวา่วธีิการใดวธีิการหน่ึงอยา่งเดียว 
   เทคนิคการพยากรณ์ท่ีมีประสิทธิภาพและท่ีใช้กนัทัว่ไปคือการพยากรณ์
แบบอนุกรมเวลา วิธีการน้ีแยกออกได้เป็น 2 ประเภทคือแบบสถิตย ์(Static) และแบบปรับได ้
(Adaptive) ซ่ึงจะสามารถอธิบายไดด้งัต่อไปน้ี 
   1. แบบสถิตย์ : วิธีการแบบสถิตย์น้ีจะประมาณการส่วนต่างๆของ
ส่วนประกอบท่ีเป็นระบบของอุปสงค ์แมต่้อมาค่าประมาณน้ีไม่ทนัสมยัก็จะไม่ท าการประมาณค่า
ใหม่ วธีิการน้ีจะปฏิบติัต่อความผดิพลาดจากการพยากรณ์เป็นดงัส่วนหน่ึงของส่วนประกอบแบบ
สุ่มของอุปสงค์ ผลท่ีตามมาคือจะไม่มีการปรับปรุงส่วนประกอบแบบเป็นระบบบนพื้นฐานของ
การสังเกตเห็นอุปสงคใ์หม่ 
   2. แบบปรับได้ : เป็นวิธีการพยากรณ์แบบปรับได ้โดยจะท าการปรับปรุง
ค่าประมาณการในส่วนประกอบต่างๆท่ีเป็นระบบของอุปสงค์หลงัจากท่ีมีการสังเกตอุปสงค์แต่
ละคร้ัง วิธีการน้ีวางอยูบ่นขอ้สันนิษฐานท่ีวา่ส่วนของความผิดพลาดน้ีเกิดจากการประมาณการท่ี
ไม่ถูกตอ้งของส่วนประกอบท่ีเป็นแบบสุ่ม วิธีการน้ีจึงท าการปรับปรุงส่วนประกอบท่ีเป็นระบบ
ใหมี้ความทนัสมยัอยูเ่สมอหลงัจากท่ีมีการท าการสังเกตอุปสงค ์
    วิธีการพยากรณ์แบบสถิตย ์จะรวมถึงการหาค่าเฉล่ีย รวมทั้งการไดม้า
ค่าประมาณการแบบถดถอย (Regression) ของแนวโนม้และความเป็นฤดูกาล ส่วนวิธีการแบบ
ปรับได ้จะรวมถึงการใชค้่าเฉล่ียเคล่ือนท่ี (Moving Average) การปรับเรียงเอก็ซ์โนแนนเชียลแบบ
ธรรมดา (Simple Exponential Smoothing) และการปรับเรียงเอ็กซ์โพแนนเชียลแบบแก้ไข 
ส าหรับแนวโนม้และความเป็นฤดูกาล (Exponential smoothing with corrections for trend and 
seasonality) 
  1.1.3 วิธีการพืน้ฐานของการพยากรณ์อุปสงค์สินค้า 
   การเลือกวธีิการคือส่วนประกอบเดียวของการเขา้สู่การท าการพยากรณ์อุป
สงค์แบบเขม้ขน้ ทุกฝ่ายในโซ่อุปทานควรจะร่วมมือกนัเพื่อให้บรรลุถึงมติเอกฉันท์เก่ียวกบัขอ้
สมมติฐาน เทคนิค และจ านวนการพยากรณ์สุดทา้ย ด้วยมติเอกฉันท์น้ี ทุกการวางแผนในโซ่
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อุปทานจะตอ้งมีความสอดคลอ้งตรงกนัและสามารถท่ีจะให้การสนบัสนุนซ่ึงกนัและกนั ขั้นตอน
พื้นฐาน 6 ขั้นตอนเพื่อการช่วยในการพยากรณ์ให้องค์กรสามารถท าการพยากรณ์ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 

1. เขา้ใจวตัถุประสงคข์องการพยากรณ์ 
2. การรวมการวางแผนดา้นอุปสงคแ์ละการพยากรณ์ 
3. บ่งช้ีปัจจยัหลกัท่ีมีอิทธิพลต่อการพยากรณ์อุปสงค ์
4. เขา้ใจและบ่งช้ีกลุ่มลูกคา้ 
5. พิจารณาเทคนิคการพยากรณ์ท่ีเหมาะสม 
6. สร้างวธีิการวดัการปฏิบติัการและความผดิพลาดในการพยากรณ์ 

   โดยทัว่ไปแลว้มีความจ าเป็นตอ้งใชข้ั้นตอนทั้ง 6 ขั้นตอนในการพยากรณ์
อยา่งมีประสิทธิภาพ 

1) เข้าใจวตัถปุระสงค์ของการพยากรณ์ 
    องค์กรจะต้องมีการสร้างขั้ นตอนแรกเพื่อให้ เข้าใจกระจ่างใน
วตัถุประสงค์ของการพยากรณ์เพื่อสนบัสนุนการตดัสินใจซ่ึงอยูบ่นพื้นฐานของการพยากรณ์นั้น 
ดงันั้นองคก์รจะตอ้งบ่งช้ีใหช้ดัถึงการตดัสินใจเหล่าน้ี ทุกฝ่ายซ่ึงถูกกระทบจากการตดัสินใจในโซ่
อุปทานจะตอ้งค านึงถึงความสัมพนัธ์ระหว่างการตดัสินใจและการพยากรณ์ เพราะฉะนั้นใน
ขั้นตอนน้ีองค์กรจะตอ้งบ่งช้ีว่าตอ้งการท่ีจะพยากรณ์บนพื้นฐานของภูมิศาสตร์ ผลิตภณัฑ์ กลุ่ม
ลูกคา้หรือแผนโดยรวม 
    เส้นขอบเขตของการพยากรณ์ (The forecast horizon) จะแสดงให้เห็น
ถึงช่วงเวลาระหวา่งจุดท่ีท าการพยากรณ์และเหตุการณ์ท่ีไดรั้บการพยากรณ์เกิดข้ึน องคก์รควรจะ
บ่งช้ีถึงเส้นแนวนอนของการพยากรณ์ท่ีตอ้งการ เช่น ถา้การพยากรณ์จะถูกใชใ้นการพิจารณาถึง
ความสามารถของทรัพยากร องค์กรจะแบ่งสรรทรัพยากรไปให้กระบวนการเฉพาะและเวลาน า 
ส าหรับการเปล่ียนแปลงความสามารถคือ 2 เดือน ดงันั้นการพยากรณ์จะตอ้งพร้อมใน 2 เดือน
ก่อนท่ีองคก์รจะท าการเปล่ียนแปลงความสามารถในการผลิต 
   2) การรวมการวางแผนอุปสงค์และการวางแผน 
    องคก์รจะตอ้งเช่ือมความสัมพนัธ์ระหวา่งการพยากรณ์กบักิจกรรมการ
วางแผนทั้ งหมดในโซ่อุปทานซ่ึงจะใช้ในการพยากรณ์ หรือมีอิทธิพลต่ออุปสงค์ รวมถึง 
การวางแผนดา้นความสามารถในการผลิต การวางแผนการผลิต การวางแผนการตลาด การจดัซ้ือ
และอ่ืนๆ ความสัมพนัธ์น้ีควรจะเกิดทั้งท่ีระบบขอ้มูลและระดบัการจดัการทรัพยากรณ์มนุษย ์
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เน่ืองดว้ยหน่วยปฏิบติัการหลายหน่วยจะไดรั้บผลกระทบจากผลของกระบวนการวางแผน จึงมี
ความส าคญัท่ีหน่วยปฏิบติัการทั้งหมดจะมีส่วนในกระบวนการพยากรณ์ 
    โดยทั่วไป เป็นความคิดท่ีดีขององค์กรท่ีจะมีทีมงานระหว่างหน่วย
ปฏิบัติการต่างๆ ซ่ึงมีสมาชิกมาจากหน่วยปฏิบัติแต่ละหน่วยท่ีได้รับผลกระทบ ท าหน้าท่ี
รับผดิชอบต่อการพยากรณ์อุปสงคสิ์นคา้ องคก์รควรจะให้คนท่ีเก่ียวขอ้งรับผิดชอบในการปฏิบติั
ตามแผนในการพยากรณ์และกระบวนการวางแผน เน่ืองจากการท าเช่นน้ีจะท าให้มัน่ใจได้ว่า
ประเด็นในทางปฏิบติัต่างๆจะถูกน ามาพิจารณาระหว่างการพยากรณ์และระหว่างกระบวนการ
วางแผนดว้ย 
   3) ระบุปัจจัยหลักท่ีมีอิทธิพลต่อการพยากรณ์ 
    การวิเคราะห์ท่ีดีของปัจจยัเหล่าน้ีเป็นกระบวนการหลกัของการพฒันา
เทคนิคการพยากรณ์ท่ีเหมาะสม ปัจจยัส าคญัซ่ึงมีอิทธิพลต่อการพยากรณ์ คือ อุปสงค์ อุปทาน 
และส่ิงท่ีมีความเก่ียวขอ้งกบัการผลิต 
    ในแง่ของอุปสงคน์ั้น องคก์รจะตอ้งท าใหม้ัน่ใจวา่อุปสงคอ์ยูใ่นลกัษณะ
ใด อาจก าลงัโตข้ึน ลดต ่าลง หรืออยู่ในรูปแบบของฤดูกาล การประมาณน้ีจะตอ้งอยู่บนพื้นฐาน
ของอุปสงค์ไม่ใช่ข้อมูลการขาย นอกจากน้ี องค์กรควรจะพิจารณาถึงความสัมพนัธ์ระหว่าง
ผลิตภณัฑ์ท่ีต่างกนั ว่าเป็นตวัช่วยเสริมหรือแบบแทนท่ี หากการโปรโมชัน่ส าหรับสินคา้หน่ึงมี
แนวโนม้ท่ีจะดึงอุปสงคจ์ากสินคา้ชนิดอ่ืน องคก์รจะตอ้งน าขอ้เท็จจริงไปใชใ้นการพยากรณ์ดว้ย 
สุดทา้ยองค์กรจะตอ้งค านึงถึงการเปล่ียนแปลงท่ีไดว้างแผนไวใ้นเวลาน านโยบายการให้บริการ
และอิทธิพลของส่ิงเหล่าน้ีต่ออุปสงค ์
    ในแง่ของอุปทาน องค์กรจะต้องพิจารณาถึงแหล่งผู ้จ ัดส่งท่ีมี เพื่อ
ตดัสินใจในความแม่นย  าของการพยากรณ์ท่ีตอ้งการ หากมีแหล่งผูจ้ดัส่งให้เลือกโดยมีเวลาน าท่ี
สั้นการพยากรณ์ท่ีมีความแม่นย  าสูงอาจไม่ใช่ส่ิงส าคญัมากนกั อยา่งไรก็ตามหากมีแหล่งผูจ้ดัส่ง
แค่แหล่งเดียวโดยมีเวลาน าท่ียาว ความแม่นย  าของการพยากรณ์จะมีความส าคญัมาก 
    ในแง่ของผลิตภัณฑ์ องค์กรจะต้องรู้จ  านวนความหลากหลายของ
ผลิตภณัฑ์ท่ีถูกขายและการทดแทนกนัไดข้องผลิตภณัฑ์ หากอุปสงค์สินคา้ชนิดหน่ึงมีอิทธิพล
หรือไดรั้บอิทธิพลจากอุปสงคสิ์นคา้อ่ืน การพยากรณ์ทั้งสองจะดีท่ีสุดหากไดท้  าร่วมกนั 
   4) เข้าใจและระบุถึงกลุ่มลูกค้า 
    เพื่อเขา้ใจและระบุถึงกลุ่มลูกคา้ อาจบ่งกลุ่มลูกคา้โดยความเหมือนกนั
ในแง่ของอุปสงค์บริการ ขนาดของอุปสงค์สินคา้ ความถ่ีของการสั่งซ้ือสินคา้ การเปล่ียนแปลง 
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อุปสงค์ ความเป็นฤดูกาล องคก์รอาจตอ้งใช้วิธีการพยากรณ์ท่ีแตกต่างกนัส าหรับกลุ่มท่ีแตกต่าง
กนั การเขา้ใจท่ีชดัเจนของกลุ่มลูกคา้จะช่วยใหท้ าการพยากรณ์ไดง่้ายและมีความแม่นย  า 
   5) พิจารณาเทคนิคการพยากรณ์ท่ีเหมาะสม 
    ในการเลือกเทคนิคการพยากรณ์ท่ีเหมาะสม องค์กรจะตอ้งท าความ
เขา้ใจมิติ (Dimensions) ต่างๆซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัการพยากรณ์ รวมถึงขอ้มูลทางภูมิศาสตร์ กลุ่ม
ผลิตภณัฑแ์ละกลุ่มลูกคา้ องคก์รควรจะเขา้ใจความแตกต่างในอุปสงคสิ์นคา้ของมิติแต่ละมิติ และ
ควรเลือกการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมจาก 4 วิธี : Qualitative, Time Series, Causal หรือ Simulation 
การท าการผสมผสานระหวา่งวธีิการเหล่าน้ีโดยทัว่ไปจะท าใหเ้กิดผลท่ีดีกวา่ใชว้ธีิการใดวธีิเดียว 
   6) การสร้างตัววดัสมรรถนะของการปฏิบัติการและความผิดพลาดใน 
การพยากรณ์ 
    องค์กรควรจะสร้างตวัวดัสมรรถนะของการปฏิบติัการท่ีชัดเจนเพื่อ
ประมาณความแม่นย  าและความเหมาะสมในเร่ืองของเวลาในการพยากรณ์ การวดัเหล่าน้ีควรจะ
ท าไปโดยค านึงถึงความสัมพนัธ์กบัวตัถุประสงคข์องการตดัสินใจของธุรกิจซ่ึงอยูบ่นพื้นฐานของ
การพยากรณ์ ซ่ึงความแม่นย  าของการพยากรณ์ควรจะถูกเปรียบเทียบกับความแม่นย  าท่ีได้
ตั้งเป้าหมายไวซ่ึ้งอาจจะไม่สามารถเป็นไปไดใ้นการสั่งซ้ือสินคา้ปัจจุบนัและในกระบวนการเติม
เตม็ค าสั่งซ้ือก็ได ้ 
 1.2 การด าเนินการของบริษัทฯ 
  ในกรณีของบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั จะใชล้กัษณะการพยากรณ์
เป็นการพยากรณ์แบบผสมกนัทั้งการพยากรณ์เชิงคุณภาพ การพยากรณ์ตามอนุกรมเวลา โดยจะมี
การปฏิบติังานร่วมกนัในการพยากรณ์ คือ ฝ่ายการตลาด ฝ่ายขาย ฝ่ายช่างบริการ ฝ่ายโลจิสติกส์
และฝ่ายผลิต โดยมีการพยากรณ์ความต้องการสินค้าแบ่งออกเป็น 3 ลักษณะ ซ่ึงต้องมีการ
ปฏิบติังานร่วมกนัคือ 
  เร่ิมจากการวาง Rolling Outlook ซ่ึงการวางแผนความตอ้งการสินคา้ของฝ่ายขาย
ในกรณีท่ีต้องการสินค้าไปขาย และฝ่ายช่างบริการจะเป็นการวางแผนความต้องการวตัถุดิบ 
(อะไหล่และวสัดุส้ินเปลือง) เม่ือมีการวางแผนแลว้จะท าการประชุมร่วมกนั ระหวา่งฝ่ายขาย ฝ่าย
การตลาด ฝ่ายโลจิสติกส์และฝ่ายผลิต รวมทั้งฝ่ายช่างบริการในแง่ของวตัถุดิบ เพื่อพิจารณาความ
เหมาะสมของ Rolling Outlook ท่ีให้มาวา่มีความเหมาะสมกบัปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีมีอยูห่รือไม่ 
และมีความจ าเป็นท่ีจะต้องสั่งมาเพิ่มเติมหรือไม่ ซ่ึงตามปกติแล้วการวาง Outlook ได้มีการ
ก าหนดใหมี้การวางเป็น 1 Demand และอีก 2 Outlook เพื่อเป็นการแจง้ใหผู้ผ้ลิตจากต่างประเทศ 
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ไดท้  าการผลิต ซ่ึงเม่ือมีการประชุมร่วมกนัแล้วก็จะท าการสั่งสินคา้โดยการสั่งผ่านระบบ ODP 
(Oracle Demand Planning) ไปยงั ALC (Asian Logistics Center) ซ่ึงตั้งอยู ่ณ ประเทศสิงคโปร์
เพื่อจดัเตรียมสินคา้และแจง้ใหผู้ผ้ลิตท าการผลิตต่อไป 
  การวาง Rolling Outlook โดยฝ่ายขายยงัมีความคลาดเคล่ือนอยูม่าก ซ่ึงบางคร้ัง
การวาง Outlook นั้นมีความตอ้งการสินคา้มาก แต่เม่ือมีสินคา้เขา้มากลบัมีความตอ้งการนอ้ยลงท า
ใหก้ารสั่งสินคา้แลว้คา้งอยูใ่นคลงัสินคา้ หรือบางทีมีการวาง Outlook ไวต้  ่าแต่มีความตอ้งการมาก 
ซ่ึงส่วนมากเกิดจากการประมูล (Bidding) ท าใหสิ้นคา้ไม่เพียงพอต่อการจ าหน่าย สาเหตุของความ
คลาดเคล่ือนในการวาง Outlook ส่วนใหญ่เกิดจากการขาดประสบการณ์ของพนกังานขาย และ
ความตอ้งการเร่งด่วนของลูกคา้ 
 

2. การวางแผนการผลติรวมในโซ่อปุทาน 
 

 2.1 หลกัการตามทฤษฎีของการจัดการโซ่อุปทาน 

  2.1.1 บทบาทของการวางแผนการผลิตรวมในโซ่อุปทาน 
   การวางแผนการผลิตรวมเป็นกระบวนการท่ีองค์กรใช้หาระดบัของก าลงั
ของการผลิต ผูรั้บเหมาช่วง การขาดสต็อก และราคากลาง (Even Pricing) บนช่วงเวลาท่ีก าหนด 
เป้าหมายของการวางแผนการผลิตรวมคือการสามารถตอบสนองต่ออุปสงคโ์ดยให้มีก าไรสูงท่ีสุด 
การวางแผนการผลิตรวมจะเป็นการแก้ปัญหาโดยใช้การตัดสินใจรวมมากกว่าท่ีจะเป็นการ
ตดัสินใจในระดบัหน่วยวสัดุคงคลงั (Stock Keeping Unit: SKU)  
   วตัถุประสงค์หลักของการวางแผนการผลิตรวมคือก าหนดตวัแปรการ
ท างานทั้งหลายดงัต่อไปน้ีบนช่วงเวลาท่ีก าหนดไว ้

 อตัราการผลิต จ านวนช้ินท่ีผลิตต่อช่วงเวลา 
 ก าลงัคน จ านวนคนงานต่อหน่วยของก าลงัการผลิตท่ีจ าเป็นส าหรับ 
 การผลิต 
 การท างานล่วงเวลา จ านวนการท างานล่วงเวลา 
 ระดบัก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร จ านวนหน่วยของก าลงัเคร่ืองจกัรท่ี
จ าเป็นต่อการผลิต 

 การจา้งเหมาช่วง ก าลงัของผูรั้บเหมาช่วงตลอดช่วงเวลาในแผน 
 ค าสั่งซ้ือคา้งส่ง อุปสงคช่์วงท่ีมีมากท่ีจดัส่งสินคา้ใหไ้ดย้งัไม่ครบแต่จะ
ส่งใหค้รบไดใ้นช่วงเวลาต่อไป 
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 วสัดุคงคลงัท่ีเก็บไว ้วสัดุคงคลงัตามแผนงานท่ีถูกจดัเก็บไวต้ลอด
ช่วงเวลาในแผนงาน 

   การวางแผนการผลิตรวมถูกน ามาใช้เปรียบเสมือนเป็นพิมพเ์ขียวท่ีใช้ทั้ง
โรงงาน ส าหรับทั้ งการท างานและเป็นตวัแปรในการตัดสินใจในการวางแผนการผลิตและ 
การจดัส่งระยะสั้น การวางแผนการผลิตรวมน าไปใชก้บัโซ่อุปทานให้มีการปรับการจดัสรรก าลงั
การผลิตและเปล่ียนแปลงสัญญาการจดัส่งกับผูจ้ ัดส่ง โซ่อุปทานทั้ งหมดควรร่วมมือกันใน
กระบวนการวางแผน ถ้าผูผ้ลิตท าการวางแผนเพิ่มการผลิตบนช่วงเวลาท่ีก าหนดไวผู้จ้ดัส่ง  
ผูข้นส่ง และคลงัสินคา้ตอ้งร่วมมือในแผนน้ีดว้ย และตอ้งน าไปปรับเพิ่มในแผนงานของแต่ละ
ส่วนดว้ยเพื่อให้เกิดผลดีท่ีสุด ในทุกๆส่วนของโซ่อุปทานควรจะท างานร่วมกนับนแผนการผลิต
รวมจึงจะสามารถท าให้โซ่อุปทานมีประสิทธิภาพเหมาะสมท่ีสุดได ้ถา้แต่ละส่วนจดัท าแผนการ
ผลิตรวมของตนเองข้ึนมาก็ไม่มีทางเป็นไปไดท่ี้ทุกแผนนั้นจะด าเนินการไปไดอ้ยา่งสอดคลอ้งกนั 
การขาดการร่วมมือกนัจะท าให้เกิดการขาดแคลนหรือการลน้ของส่ิงต่างๆในโซ่อุปทาน ดงันั้น
เป็นส่ิงส าคญัท่ีตอ้งท าแผนการผลิตรวมทั้งตลอดโซ่อุปทานเท่าท่ีจะสามารถท าได ้
  2.1.2 ปัญหาการวางแผนการผลิตรวม 
   การจดัท าการวางแผนการผลิตรวมข้ึนมาองค์กรต้องก าหนดช่วงแผน 
(Planning Horizontal) ส าหรับท่ีจะจดัท า ซ่ึงช่วงแผนหมายถึงช่วงเวลาตลอดท่ีการวางแผนการ
ผลิตรวมจะให้ค  าตอบออกมาโดยมกัอยู่ในช่วงเวลา 3 เดือนถึง 18 เดือน องค์กรต้องก าหนด
ระยะเวลาของแต่ละช่วงในช่วงแผนอยา่งชดัเจนดว้ย การวางแผนการผลิตรวมมกัจะถูกก าหนดให้
แต่ละระยะเวลาในช่วงแผนเท่ากบัเดือนหรือไตรมาส ล าดบัต่อไปองคก์รตอ้งก าหนดสารสนเทศ
ส าคญัท่ีจ าเป็นตอ้งมีในการจดัท าการวางแผนการผลิตรวม และก าหนดดว้ยว่าการตดัสินใจหรือ
ขอ้แนะน าส าหรับการวางแผนการผลิตรวมมีอะไร สารสนเทศและขอ้แนะน าเหล่าน้ีถูกก าหนด
ข้ึนส าหรับแกปั้ญหาทัว่ไปในการจดัท าการวางแผนการผลิตรวม 
    ผูท่ี้มีหนา้ท่ีวางแผนการผลิตรวมตอ้งการสารสนเทศดงัต่อไปน้ี 

 ค่าพยากรณ์อุปสงค ์(Ft) ส าหรับช่วงเวลา t ในช่วงแผนโดยตลอด 
 ตน้ทุนการผลิต 
 - ตน้ทุนค่าแรงในเวลาปกติ และล่วงเวลา 
 - ตน้ทุนของการผลิตโดยจา้งเหมาช่วง 
 - ตน้ทุนในการเปล่ียนก าลงัการผลิตโดยเฉพาะอยา่งยิง่ตน้ทุนใน 
  การรับเขา้ท างาน (Hiring) และใหอ้อก (Laying) ของแรงงาน และ 
  ตน้ทุนในการเพิ่มหรือลดอตัราการผลิตของเคร่ืองจกัร 
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 ชัว่โมงท างานของแรงงานหรือเคร่ืองจกัรท่ีคิดเป็นชัว่โมงต่อหน่วย 
 สินคา้ 
 ตน้ทุนการเก็บสินคา้คงคลงั 
 ตน้ทุนการขาดสต็อกหรือมีค าสั่งซ้ือคา้งส่ง 
 ขอ้จ ากดั 
 - ขอ้จ ากดัการท างานล่วงเวลา 
 - ขอ้จ ากดัในการใหอ้อกของแรงงาน 
 - ขอ้จ ากดัดา้นเงินทุน 
 - ขอ้จ ากดัในดา้นการขาดสตอ็กและค าสั่งซ้ือคา้งส่ง 

 สารสนเทศเหล่าน้ีถูกน ามาใชใ้นการจดัท าการวางแผนการผลิตรวม ซ่ึง
น าไปสู่การช่วยใหอ้งคก์รไดค้  าตอบต่างๆ ต่อไปน้ี 

 ปริมาณการผลิตจากเวลาปกติ ล่วงเวลา และเวลาจา้งผูรั้บเหมาช่วง  
 ใชใ้นการหาจ านวนคนงานและระดบัการสั่งซ้ือจากผูจ้ดัส่ง 
 การเก็บสินคา้คงคลงั ใชใ้นการหาพื้นท่ีคลงัวสัดุวา่ควรขนาดเท่าใด  
 และเงินทุนท่ีจ าเป็นตอ้งใชใ้นการด าเนินการ 
 ปริมาณของค าสั่งซ้ือคา้งส่งและการขาดสตอ็ก ใชใ้นการหาระดบั 
 การใหบ้ริการต่อลูกคา้ 
 การรับเขา้และการใหอ้อกของคนงาน ใชใ้นการหาจ านวนคนงานท่ี 
 ตอ้งจดัเตรียม 
 อตัราการผลิตของเคร่ืองจกัรท่ีลดลงและเพิ่มข้ึน ใชเ้พื่อให้ทราบถา้ 
 จ าเป็นตอ้งจดัซ้ือเคร่ืองจกัรใหม่เขา้มา 

 คุณภาพของการวางแผนการผลิตรวมมีผลอยา่งมากต่อความสามารถใน
การท าก าไรของธุรกิจหน่ึงๆ การวางแผนการผลิตรวมท่ีไม่ดีสามารถท าให้สูญเสียการขายและ
สูญเสียก าไรถ้าระดับการเก็บสินค้าคงคลังและก าลังการผลิตไม่เป็นไปตามอุปสงค์สินค้า  
การวางแผนการผลิตรวมท่ีไม่ดีอาจส่งผลใหมี้การเก็บสินคา้คงคลงัมากเกินไปและมีก าลงัการผลิต
มากเกินไปดว้ยซ่ึงส่งผลใหต้น้ทุนสูงข้ึน ดงันั้นการวางแผนการผลิตรวมจึงเป็นเคร่ืองมือส าคญัใน
การช่วยใหบ้ริษทัมีความสามารถในการท าใหเ้กิดก าไรสูงสุด 
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  2.1.3 กลยทุธ์การวางแผนการผลิตรวม 
   ผูว้างแผนการผลิตรวมตอ้งท าการตดัสินใจเลือกระหว่างตน้ทุนดา้นก าลงั
การผลิต การเก็บสินคา้คงคลงั และการมีค าสั่งซ้ือคา้งส่ง การวางแผนการผลิตรวมท่ีลดตน้ทุนดา้น
หน่ึงลงไปท าให้ตน้ทุนอีกสองดา้นท่ีเหลือเพิ่มข้ึนเสมอ เม่ือเป็นดงัน้ีจึงตอ้งใช้การตดัสินใจเลือก
บนตน้ทุนทั้งสาม ในการลดตน้ทุนการเก็บสินคา้คงคลงัลงผูว้างแผนตอ้งเพิ่มตน้ทุนดา้นก าลงัการ
ผลิตหรือตน้ทุนการมีค าสั่งซ้ือคา้งส่ง การตดัสินใจเลือกวิธีให้ไดผ้ลก าไรสูงสุดจึงเป็นเป้าหมาย
การวางแผนการผลิตรวมจากท่ีอุปสงคมี์การเปล่ียนแปลงตลอดช่วงเวลาในแผนระดบัของตน้ทุน
ทั้งสามท่ีสัมพนัธ์กนั น าไปสู่การมีตน้ทุนดา้นหน่ึงท่ีเป็นตน้ทุนส าคญัท่ีผูว้างแผนใชเ้พื่อท าให้เกิด
ก าไรสูงสุด เช่น ถา้ตน้ทุนในการเปล่ียนก าลงัการผลิตมีค่าต ่า องคก์รไม่ควรจะท าการเก็บสินคา้คง
คลงัไวม้ากในช่วงอุปสงค์ต ่าหรือไม่ปล่อยให้มีค  าสั่งซ้ือคา้งส่งเกิดข้ึน ถ้าตน้ทุนในการเปล่ียน
ก าลงัการผลิตมีค่าสูง องคก์รอาจชดเชยดว้ยการจดัเก็บสินคา้คงคลงัและยอมให้มีค  าสั่งซ้ือคา้งส่ง
ไดใ้นช่วงอุปสงคสู์งเพื่อไปใชใ้นช่วงท่ีมีอุปสงคต์ ่า 
   โดยพื้นฐานทัว่ไปในการตดัสินใจของผูว้างแผนจะเก่ียวขอ้งกบัส่ิงต่อไปน้ี 

 ก าลงัการผลิต (เวลาปกติ ล่วงเวลา การจา้งผูรั้บเหมาช่วง) 
 สินคา้คงคลงั 
 ค าสั่งซ้ือคา้งส่ง / การสูญเสียการขาย 

   กลยทุธ์ในการวางแผนการผลิตรวมส าหรับท าให้ตน้ทุนทั้งหมดสมดุลนั้น
มีกลยทุธ์ต่างๆกนั 3 กลยุทธ์ กลยุทธ์เหล่าน้ีเก่ียวกบัการตดัสินใจบนทางเลือกท่ามกลางเงินลงทุน 
ก าลงัคน ชัว่โมงท างาน สินคา้คงคลงั และค าสั่งซ้ือคา้งส่งหรือการสูญเสียการขาย กลยุทธ์ทั้งหมด
ท่ีผูว้างแผนน ามาใชจ้ริงๆเป็นการรวมเอาทั้ง 3 กลยทุธ์ท่ีกล่าวมาเขา้มาใชด้ว้ยกนัซ่ึงเรียกวา่กลยุทธ์
ผสม (Mixed Strategies) กลยทุธ์ทั้งสามมีดงัน้ี 

1) กลยทุธ์การปรับเปล่ียนก าลังการผลิต (Chase Strategy)  
ใช้การเปล่ียนแปลงก าลงัการผลิต อตัราการผลิตจะถูกปรับเปล่ียนไปตามอตัราอุปสงค ์โดยการ
ปรับอตัราการผลิตของเคร่ืองจกัรหรือรับคนงานเพิ่มหรือให้ออกตามอตัราอุปสงค์ท่ีเปล่ียนไป 
ในทางปฏิบติัการปรับเปล่ียนก าลงัการผลิตเป็นการสร้างปัญหายุง่ยากเพราะการเปล่ียนก าลงัการ
ผลิตและจ านวนคนงานในช่วงเวลาสั้ นๆนั้นท าได้ยากมาก กลยุทธ์น้ีจะท าให้เกิดตน้ทุนสูงถ้า
ตน้ทุนในการเปล่ียนอตัราการผลิตของเคร่ืองจกัรไปตามเวลานั้นมีค่าสูง และยงัส่งผลกระทบ
ในทางลบต่อความรู้สึกของคนงานเป็นอยา่งมาก ผลจากกลยุทธ์การปรับเปล่ียนก าลงัการผลิตท า
ใหมี้การเก็บสินคา้คงคลงัต ่าในโซ่อุปทานและมีการเปล่ียนระดบัอตัราการผลิตและคนงานสูง  
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ซ่ึงกลยุทธ์น้ีควรน ามาใช้เม่ือตน้ทุนในการเก็บสินคา้คงคลงัมีสูงมากและตน้ทุนในการเปล่ียน
อตัราการผลิตและจ านวนคนงานมีต ่า 

2) กลยทุธ์การปรับเปล่ียนเวลาการท างานของคนงาน (Capacity Strategy)  
ใช้การปรับเปล่ียนอัตราการท างาน กลยุทธ์น้ีจะถูกน ามาใช้เม่ือก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัรยงัมี
เหลือให้ใช้ได ้หมายถึงถ้าเคร่ืองจกัรยงัไม่ถูกใช้งานวนัละ 24 ชัว่โมง และสัปดาห์ละ 7 วนั ใน
กรณีน้ีจ านวนคนงานให้มีอยูค่งท่ีแต่จะเปล่ียนจ านวนชัว่โมงการท างาน เพื่อให้ไดอ้ตัราการผลิต
เป็นไปตามอุปสงคสิ์นคา้ ผูว้างแผนสามารถใชก้ารท างานล่วงเวลาหรือการปรับเปล่ียนตารางการ
ผลิตให้เป็นไปตามอุปสงค ์ถึงแมก้ลยุทธ์น้ีตอ้งการให้คนงานมีความยืดหยุน่ แต่จะช่วยหลีกเล่ียง
บางปัญหาของกลยทุธ์การปรับเปล่ียนก าลงัการผลิต เช่น การเปล่ียนแปลงจ านวนคนงาน กลยุทธ์
น้ีท าให้มีการเก็บสินค้าคงคลังในระดับต ่ า  แต่มีอัตราการท างานเฉล่ียต ่ ากว่ากลยุทธ์การ
ปรับเปล่ียนก าลงัการผลิตซ่ึงควรถูกน ามาใชเ้ม่ือตน้ทุนการเก็บสินคา้คงคลงัค่อนขา้งสูงและก าลงั
การผลิตมีตน้ทุนค่อนขา้งต ่า 
   3) กลยุทธ์การปรับเปล่ียนระดับสินค้าคงคลัง (Level Strategy) กลยุทธ์น้ี
ใชก้  าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัรและจ านวนคนงานคงท่ีตลอดให้ไดอ้ตัราการผลิตคงท่ี ผลก็คือเกิด
การขาดหรือการมีมากเกินของสินคา้คงคลงัตลอดช่วงเวลาในแผน กรณีน้ีการผลิตไม่ปรับเปล่ียน
ไปตามอุปสงค์ แต่มีทั้งการให้สินคา้คงคลงัสะสมมากข้ึนเร่ือยๆเพื่อน าไปใช้ส าหรับอุปสงค์ใน
อนาคตและการให้มีค  าสั่งซ้ือคา้งส่งคา้งอยูจ่นกวา่จะถึงช่วงท่ีมีอุปสงคน์้อย คนงานจะไดรั้บผลดี
จากการให้มีสภาวะการผลิตคงท่ี แต่ขอ้เสียของกลยุทธ์น้ีคือเกิดสินคา้คงคลงัมากและอาจเกิดค า
สั่งซ้ือคา้งส่งสะสม กลยุทธ์น้ีรักษาก าลงัการผลิตและตน้ทุนการเปล่ียนแปลงก าลงัการผลิตให้มี
ค่อนข้างต ่า ถูกน ามาใช้เม่ือต้นทุนการเก็บสินค้าคงคลังและต้นทุนการมีค าสั่งซ้ือค้างส่งมีค่า
ค่อนขา้งต ่า 
  2.1.4 การน าการวางแผนการผลิตรวมไปปฏิบัติ 
   เม่ือตอ้งน าการวางแผนการผลิตรวมไปใช้งานจริงตอ้งค านึงถึงส่ิงต่างๆ
เหล่าน้ี 

 สร้างแผนให้มีความยืดหยุ่นเพราะการพยากรณ์มักมีความผิดพลาด
เกิดขึ้นได้เสมอ การวางแผนการผลิตรวมนั้นจะอ้างอิงบนขอ้มูลการ
พยากรณ์อุปสงค์ในอนาคต ท าให้การพยากรณ์เหล่าน้ีมีระดับความ
ผดิพลาดอยู ่การวางแผนการผลิตรวมจ าเป็นตอ้งสร้างให้มีความยืดหยุน่
บา้งเพื่อใหใ้ชป้ระโยชน์ไดจ้ริง โดยการสร้างให้แผนมีความยืดหยุน่เม่ือ
อุปสงค์ในอนาคตเปล่ียนไปหรือเกิดการเปล่ียนแปลงอย่างอ่ืนข้ึน เช่น
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ตน้ทุนเปล่ียนไป แผนตอ้งสามารถไดรั้บการปรับเปล่ียนให้สามารถรับ
ต่อสถานการณ์ใหม่ได ้

   การจดัท าแผนให้มีความยืดหยุ่นนั้นควรจะใช้วิธีการวิเคราะห์ความไว 
(Sensitivity Analysis) ของปัจจยัน าเขา้ท่ีมีต่อการวางแผนการผลิตรวม เช่น ถา้แผนท่ีจดัท าออกมา
ได้ว่าให้เพิ่มก าลังการผลิตซ่ึงมีค่าใช้จ่ายสูงเม่ือมีอุปสงค์ท่ีไม่คงท่ี ผู ้บริหารควรทดลองหา
ผลตอบแทนของการวางแผนการผลิตรวมใหม่ เม่ืออุปสงคมี์ค่าสูงกวา่และเม่ืออุปสงคมี์ค่าต ่ากวา่
ค่าท่ีคาดเดาไวแ้ลว้ การตดัสินใจท่ีจะเล่ือนการตดัสินใจลงทุนในดา้นก าลงัการผลิตเป็นทางเลือกท่ี
ดึงดูดใหท้ าเสมอ การใชก้ารวิเคราะห์ความไวของปัจจยัน าเขา้ท่ีมีต่อการวางแผนการผลิตรวม จะ
ท าใหผู้ว้างแผนสามารถเลือกค าตอบท่ีดีท่ีสุดจากทั้งหมดท่ีสามารถเกิดข้ึน 

 ท าการวางแผนการผลติรวมใหม่เมื่อมีข้อมูลใหม่เข้ามา ถา้ปัจจยัน าเขา้
ของการวางแผนการผลิตรวมเปล่ียนไปจากเดิม ผูบ้ริหารควรใชค้่าล่าสุด
ของปัจจยัน าเขา้และท าการหาการวางแผนการผลิตรวมใหม่อีกคร้ัง ดว้ย
การใชปั้จจยัน าเขา้ใหม่ล่าสุดทุกค่ากบัการท าแผนใหม่ หลีกเล่ียงไม่เกิด
ค าตอบเหมาะสมท่ีสุดข้ึนเพียงบางส่วนกบัขอ้มูลชุดเก่า และจะท าใหไ้ด้
ค  าตอบท่ีดีกวา่ 

 ใช้การวางแผนการผลติรวมเพือ่เพิม่อตัราการใช้งานของก าลงัการผลติ 
เม่ือการใชป้ระโยชน์จากก าลงัการผลิตมีอตัราสูงและเกือบเตม็ก าลงั 
การผลิต การใชต้วัเลขอุปสงคจ์ากค าสั่งซ้ือเพียงอยา่งเดียวมาจดัท า
ตารางการผลิตสามารถน าไปสู่ปัญหาก าลงัการผลิตได ้เม่ืออตัราการใช้
ก าลงัการผลิตสูงความเป็นไปไดใ้นการผลิตตามค าสั่งท่ีเขา้มาทั้งหมด
เป็นไปอยา่งชา้ ดงันั้นผูบ้ริหารควรวางแผนใหมี้อตัราการใชก้ าลงัการ
ผลิตดีท่ีสุด เพื่อใหส้ามารถรองรับต่ออุปสงคจ์ากการพยากรณ์ได ้ดงันั้น
เม่ืออตัราการใชก้ าลงัการผลิตเพิ่มข้ึน การวางแผนการผลิตรวมจึงมี
ความส าคญัมากข้ึนท่ีตอ้งน ามาท า 

 2.2 การด าเนินการของบริษัทฯ 
  การวางแผนการผลิตเป็นการวางแผนระยะสั้นของการบริหารการผลิต  
ซ่ึงประกอบดว้ยรายละเอียดของแผนงาน การด าเนินงาน และการควบคุมการปฏิบติังานในแต่ละ
วนั/สัปดาห์/เดือน โดยใช้แนวทางการด าเนินงานจากแผนงานระยะปานกลาง อันได้แก่  
การวางแผนการผลิตรวม ตารางก าหนดการผลิตหลกั ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัการใช้เคร่ืองจกัรอุปกรณ์
และการจดัอตัราก าลงัคน การใชผู้รั้บเหมาช่วง ในแต่ละช่วงเวลา โดยท่ีแผนงานระยะปานกลางก็
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มีพื้นฐานมาจากแผนงานระยะยาว หมายถึง การวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต การเลือก
ท าเลท่ีตั้ง และการวางผงักระบวนการผลิต 
  การวางแผนการผลิตของบริษทัฯ จะเป็นการวางแผนก าลงัการผลิตและ 
การวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ ซ่ึงจะเร่ิมจากการวางแผนประจ าปี โดยมีการประชุมร่วมกนัทั้ง
ฝ่ายขาย ฝ่ายการตลาด ฝ่ายโลจิสติกส์ ฝ่ายผลิต และฝ่ายช่างบริการ ซ่ึงจะมีการตกลงร่วมกนัถึง
จ านวนท่ีตอ้งการสินคา้ แลว้แผนกวางแผนการผลิตก็จะน าจ านวนสินคา้ท่ีตอ้งการมาท าการแยก
จ านวนสินคา้ออกเป็นเดือน แลว้น าจ านวนนั้นมาท าการจดัเตรียมวตัถุดิบเพื่อใชใ้นการผลิต โดยมี
การค านวณจากรายการอะไหล่ท่ีเป็นมาตรฐาน (Bill of Material: BOM) ซ่ึงตอ้งมีการสั่งซ้ือ
ล่วงหน้า 4 เดือน แลว้หลงัจากนั้นในแต่ละเดือนก็จะท าการวางแผนการผลิตออกเป็นรายเดือน
ต่อไป โดยยดึตามจ านวนวตัถุดิบท่ีมีอยูใ่นสินคา้คงคลงัขณะนั้น 
 

3. การจัดการสินค้าคงคลงัในโซ่อปุทาน  
 
 3.1 หลกัการตามทฤษฎขีองการจัดการโซ่อุปทาน 
  แนวคิดการจดัการสินค้าคงคลัง รวบรวมและอ้างอิงจาก “คู่มือการจดัการลอจิ
สติกส์และการกระจายสินคา้” โดย Alan Rushton, Phil Crouchern และ Peter Baker  แปลและเรียบ
เรียงโดย วทิยา สุหฤทด ารง, วชิยั รุ่งเรืองอนนัต ์และ บุญทรัพย ์พานิชการ (2548) หนา้ 276 – 296 
  3.1.1 ความต้องการ (อุปสงค์) ของสินค้าคงคลังชนิดต่างๆ 
   ในการพิจารณาความตอ้งการเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัชนิดต่างๆจะมีความ
แตกต่างส าคญัๆหลายขอ้ท่ีเก่ียวกบัชนิดของอุปสงคส์ าหรับผลิตภณัฑ์นั้น ลกัษณะของอุปสงค์น้ี
ควรมีอิทธิพลต่อแนวทางท่ีเลือกใช้ในการจดัการสินค้าคงคลัง วิธีการท่ีส าคญัวิธีหน่ึงในการ
แยกแยะอุปสงค์ชนิดต่างๆคือการแยกระหวา่งอุปสงคแ์บบอิสระ และอุปสงคแ์บบแปรตามชนิด
ของอุปสงคจ์ะมีอิทธิพลต่อเทคนิคการจดัการสินคา้คงคลงัท่ีเลือกใช ้

 อุปสงค์แบบอิสระ (Independent Demand) จะเกิดข้ึนเม่ืออุปสงคข์อง
ผลิตภณัฑ์หน่ึงๆไม่มีความเก่ียวขอ้งกบัอุปสงคข์องผลิตภณัฑ์อ่ืน ความแตกต่างส่วนน้ีเป็นความ
แตกต่างท่ีส าคญัมาก เพราะว่าผลิตภณัฑ์ท่ีมีอุปสงค์แบบอิสระจ าเป็นตอ้งใช้การพยากรณ์เพื่อ
พิจารณาระดบัอุปสงคท่ี์คาดการณ์ไวแ้ละพิจารณาขอ้เรียกร้องดา้นสินคา้คงคลงัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 อุปสงค์แบบแปรตาม (Dependent Demand) จะเกิดข้ึนเม่ืออุปสงคข์อง
ผลิตภัณฑ์หน่ึงๆสัมพันธ์โดยตรงกับผลิตภัณฑ์อีกผลิตภัณฑ์หน่ึง คุณสมบัติข้อหน่ึงท่ีมี
ความส าคญัเพิ่มข้ึนเก่ียวกบัลกัษณะอุปสงค์คือ ระบบนั้นเป็นระบบแบบ ‘ผลกั’ หรือแบบ ‘ดึง’ 



146 

ระบบ ‘ผลัก’ เป็นแนวทางแบบดั้งเดิมท่ีใชเ้ติมสินคา้คงคลงัเพื่อคาดการณ์ขอ้เรียกร้องของอุปสงค์
ในอนาคต ระบบ‘ดึง’ เป็นระบบท่ีอุปสงคจ์ริงของผลิตภณัฑจ์ะ’ดึง’ผลิตภณัฑผ์า่นระบบไป 

 แนวทางการวางแผนสินคา้คงคลงัแบบผลกั มกัเป็นไปตามแผนท่ีพิจารณา
ไวล่้วงหนา้ตามกฏในการสั่งซ้ือสินคา้คงคลงัซ ้ า แนวทางน้ีเป็นแนวทางในเชิงรุกเพราะวา่เป็นการ
วางแผนตามการคาดการณ์หรือการพยากรณ์อุปสงค์ของผลิตภณัฑ์จากลูกคา้ เป้าหมายอยู่ท่ีการ
คาดการณ์ถึงปริมาณและสถานท่ีซ่ึงจะเกิดอุปสงคน้ี์ และย  ้าให้แน่ใจไดว้า่มีสินคา้คงคลงัพอเพียง
ในสถานท่ีท่ีถูกตอ้งและในเวลาท่ีถูกตอ้ง โดยทัว่ไปแลว้ระบบแบบผลกัจะใชก้บัอุปสงคแ์บบแปร
ตามและใช้กบักรณีท่ีอุปทานมีความไม่แน่นอน และมีขีดจ ากดัเก่ียวกบัความสามารถของแหล่ง
อุปทานหรือความสามารถในการผลิตหรือความจ าเป็นในการตอบสนองอุปสงค์ตามฤดูกาลไม่
แน่นอน วิธีการวางแผนสินคา้คงคลงัโดยการใช ้EOQ (Equivalent Order Quantity)  ก็เป็นวิธีการ
ตามแนวทางของระบบแบบผลกั  

แนวทางของระบบแบบดึงเป็นแนวทางในเชิงรับ โดยเนน้ท่ีการตอบสนอง
โดยตรงต่ออุปสงค์จริงของลูกค้าเท่านั้น ซ่ึงจะเป็นส่ิงท่ีดึงผลิตภณัฑ์ท่ีต้องการผ่านระบบไป 
แนวคิดของระบบแบบดึงน้ีเกิดข้ึนเพื่อตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลงของอุปสงคไ์ดอ้ยา่งรวดเร็ว 
ระบบแบบดึงจะมีประโยชน์มากท่ีสุดเม่ือมีอุปสงคแ์บบอิสระและเม่ือความตอ้งการของอุปสงคมี์
ความไม่แน่นอนหรือรอบในการสั่งซ้ือไม่แน่นอน รูปแบบของระบบแบบดึงท่ีพบเห็นมากท่ีสุด 
คือ JIT เพราะว่าจะมีการส่งค าสั่งซ้ือออกไปเม่ือระดบัสินคา้คงคลงัใช้งานลดลงจนถึงระดบัท่ี
จะตอ้งส่งค าสั่งเติมแลว้ 
  3.1.2 ช่วงความแตกต่างของเวลาน า (Lead Time Gap) 
   สาเหตุหลกัขอ้หน่ึงท่ีท าให้มีการเก็บสินคา้คงคลงัของสินคา้ส าเร็จรูปไว้
เป็นจ านวนมาก คือ ช่วงเวลาท่ีตอ้งใชผ้ลิตและจดัส่งผลิตภณัฑ์ท่ียาวนาน ในอุดมคติ ลูกคา้จะตอ้ง
พร้อมเตรียมใจรอในช่วงเวลานั้นทั้งช่วง ถ้าความเป็นจริงเป็นไปตามอุดมคติน้ีก็คงไม่มีความ
จ าเป็นท่ีจะถือครองสินคา้คงคลงัเลย แต่จริงๆแลว้ สถานการณ์แบบน้ีมีโอกาสเกิดข้ึนไดย้ากและ
เกิดข้ึนกบัผลิตภณัฑ์แบบ ‘ผลิตตามค าสั่งซ้ือ’ (Make-to-order) เพียงอย่างเดียว ผลิตภณัฑ์ส่วน
ใหญ่จะตอ้งพร้อมส าหรับลูกคา้ในทนัที 
   เวลารวมท่ีตอ้งใชใ้นการผลิตและจดัหา (Supply) ผลิตภณัฑ์มกัรู้จกักนัใน
ช่ือของ เวลาน าของลอจิสติกส์ (Logistics Lead Time) ลูกคา้มกัเตรียมตวัพร้อมท่ีจะรอเป็น
ระยะเวลาหน่ึงก่อนท่ีจะรับสินค้าตามค าสั่งซ้ือ เวลาช่วงนั้ นคือ รอบการส่ังซ้ือของลูกค้า 
(Customer’s Order Cycle Time) ช่วงความแตกต่างระหวา่งเวลาน าของลอจิสติกส์กบัรอบการ
สั่งซ้ือของลูกคา้มกัจะเป็นท่ีรู้จกักนัในช่ือของ ช่วงความแตกต่างของเวลาน า (Lead Time Gap) 
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ช่วงความแตกต่างของเวลาน าน้ีท าให้เราจ าเป็นต้องเก็บสินคา้คงคลงั ขอบเขตของช่วงความ
แตกต่างของเวลาน าซ่ึงวดัตามหน่วยเวลาน้ีจะช่วยในการพิจารณาวา่จะตอ้งถือครองสินคา้คงคลงั
ไวม้ากเพียงใด หากช่วงความแตกต่างน้ียิ่งกวา้งมากข้ึนก็ยิ่งต้องเก็บสินคา้คงคลงัมากข้ึน เพื่อ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ดงันั้น ยิ่งลดช่วงความแตกต่างน้ีไดม้ากเท่าใดก็จะมีความจ า
เป็นในการเก็บสินคา้คงคลงัลดลงเท่านั้น 
   บริษทัท่ีมีสินค้าคงคลังสูงมากเพื่อปกปิดปัญหาท่ีเกิดข้ึนทัว่โซ่อุปทาน 
บริษทัต่างๆอาจมีเหตุผลท่ีดีในการถือครองสินคา้คงคลงัไว ้แต่บางบริษทัก็อาจใช้ระดบัสินคา้คง
คลงัท่ีสูงเพื่อป้องกนัตวัเองจากปัญหาท่ีไม่สามารถหรือไม่ตั้งใจท่ีจะแกไ้ขดว้ยวธีิการโดยตรง  
   การมีระดบัสินคา้คงคลงัสูง ท าใหเ้กิดมีตน้ทุนซ่ึงเกิดข้ึนจากเงินทุนท่ีจมอยู่
กบัสินคา้คงคลงั และตน้ทุนอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้งดว้ย ตน้ทุนเหล่าน้ียงัรวมถึงตน้ทุนของสถานท่ีจดัเก็บ 
และตน้ทุนของการเส่ือมสภาพเม่ือผลิตภณัฑ์ล้าสมยัและตอ้งขายออกโดยการลดราคาหรืออาจ
ตอ้งท าลายทิ้ง 
   การหาแนวทางแกไ้ขปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัสินคา้คงคลงั จะน าไปสู่การลด
ความจ าเป็นในการถือครองสินคา้คงคลงัไดม้ากมาย กล่าวคือ การท ากิจกรรมท่ีเป็นท่ีรู้จกักนัใน
ช่ือของ การลดเวลาน า (Lead-time Reduction) ซ่ึงแนวทางน้ีเล็งเห็นถึงความส าคญัของเวลาใน
กระบวนการตดัสินใจเก่ียวกบัสินคา้คงคลงั เป้าหมายของการลดเวลาน า คือ การลดเวลาท่ีไม่
จ  าเป็นภายในกระบวนการตั้งแต่เร่ิมการสั่งซ้ือจนถึงการจดัส่งออกไป ซ่ึงจะลดความจ าเป็นในการ
ถือครองสินคา้คงคลงัส าหรับช่วงเวลาน้ีลงดว้ย การลดเวลาน้ีสามารถท าไดห้ลายทาง เช่น 

- จัดการโซ่อุปทานเหมือนเป็นเส้นทางขนส่ง การท าเช่นน้ีจะช่วยลดสินคา้
คงคลงัในหลายช่วงของเส้นทางขนส่ง (Pipeline) เดียวกนั เพราะเราจะเห็นไดว้า่มีสินคา้คงคลงัใน
จุดอ่ืนท่ีเป็นสินคา้คงคลงันิรภยัแลว้ 

- ใช้ข้อมูลสารสนเทศให้ดีขึ้น ถ้าเรามองเห็นภาพโซ่อุปทานทั้งหมดได้
ชดัเจนมากข้ึนวา่อุปสงคจ์ริงขั้นสุดทา้ยของผลิตภณัฑเ์ป็นอยา่งไร เราก็สามารถพยากรณ์อุปสงคท่ี์
จะเกิดข้ึนในช่วงต่างๆของโซ่อุปทานไดอ้ยา่งแม่นย  ามากข้ึน 

- ให้สินค้าคงคลังในโซ่อุปทานสามารถมองเห็นและรับรู้ได้มากขึ้น
(Visibility) ส าหรับผู้เกี่ยวข้องทุกราย ส่ิงน้ีจะท าให้วางแผนความตอ้งการสินคา้คงคลงัในจุดถือ
ครองสินคา้คงคลงัจุดต่างๆในโซ่อุปทานไดอ้ยา่งมัน่ใจและชดัเจนมากข้ึนซ่ึงจะลดความจ าเป็นใน
การถือครองสินคา้คงคลงัส ารองไปดว้ย 
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- เน้นทีก่ระบวนการหลักๆ ย  ้าให้แน่ใจวา่เราทุ่มความพยายามส่วนใหญ่ใน
การวางแผนและการติดตามไปกบักระบวนการท่ีส าคญัท่ีสุดในโซ่อุปทาน กระบวนการเหล่าน้ี
อาจเป็นกระบวนการท่ีมีคอขวดขนาดใหญ่ท่ีสุดหรือมีการหยดุชะงกัในระบบ 

- ใช้เทคนิคแบบทันเวลาพอดี (JIT) เพื่อช่วยเร่งความเร็วในการไหลของ
ผลิตภัณฑ์ผ่านโซ่อุปทาน เทคนิคเหล่าน้ีจะช่วยลดเวลาน า ซ่ึงหมายความวา่ระดบัสินคา้คงคลงัท่ี
จ าเป็นส าหรับโซ่อุปทานก็จะลดลงดว้ย 

- ใช้วธีิการขนส่งที่เร็วขึน้ การขนส่งท่ีเร็วข้ึนก็หมายถึงตน้ทุนท่ีสูงข้ึนดว้ย 
แต่จะท าใหค้วามจ าเป็นในการถือครองสินคา้คงคลงัลดลง ซ่ึงประหยดัตน้ทุนได ้ในอุดมคติ  
การใชว้ธีิการขนส่งท่ีเร็วข้ึนจะช่วยลดตน้ทุนรวมในการอุปทานผลิตภณัฑน์ั้น และโดยมากจะช่วย
ใหร้ะดบัการบริการมีความเร็วเพิ่มข้ึนและตอบสนองไดดี้ข้ึนดว้ย 

- สร้างหุ้นส่วนพันธมิตรในโซ่อุปทาน เราจ าเป็นท่ีจะตอ้งหาโอกาสท่ีจะ
ลดเวลาน าในส่วนนอกเหนือขอบเขตของตวับริษทัเองดว้ย เราจะลดสินคา้คงคลงัไดม้ากท่ีสุดเม่ือ
บริษทัต่างๆในโซ่อุปทานท างานร่วมกนั แบ่งปันขอ้มูลกนั และสร้างความเช่ือมัน่ซ่ึงกนัและกนั 
เพื่อใหล้ดสินคา้คงคลงัไดอ้ยา่งมัน่ใจ 
 3.2 การด าเนินการของบริษัทฯ 
  การควบคุมสินคา้คงคลงัของบริษทัฯนั้นจดัออกเป็นประเภทของสินคา้เป็น 5 
ประเภท ดงัน้ี 
  1) Machine ไดแ้ก่ สินคา้ท่ีเป็นเคร่ืองใชส้ านกังานทั้งท่ีน าเขา้มาใหม่ และสินคา้
เก่าท่ีกลบัคืนมาจากลูกคา้หลงัจากหมดสัญญาการใชสิ้นคา้นั้นแลว้ หรืออาจจะเป็นสินคา้ท่ีลูกคา้
ขายคืนใหก้บับริษทัฯ ในกรณีครบสัญญาเช่า (Lease-Rent)  
  2) Accessory ไดแ้ก่ อุปกรณ์ประกอบของเคร่ืองใชส้ านกังาน เช่น ถาดรองรับ
กระดาษ, สาย Printer, สายโทรศพัท ์หรืออุปกรณ์อ่ืนๆท่ีมีความจ าเป็นตอ้งใช้ 
  3) Spare Parts ไดแ้ก่ อะไหล่ท่ีใช้ส าหรับในการซ่อมบ ารุงเคร่ืองใช้ส านกังาน 
ซ่ึงมีจ านวนรายการมากกวา่ 10,000 รายการ และจ านวนนบัลา้นช้ินท่ีมีอยูใ่นคลงัสินคา้ 
  4) Paper ไดแ้ก่ กระดาษท่ีใช้กบัเคร่ืองใช้ส านกังานมีทั้งท่ีผลิตภายในประเทศ 
หรือกระดาษท่ีตอ้งมีลกัษณะพิเศษท่ีสั่งมาจากต่างประเทศ ซ่ึงกระดาษน้ีจะตอ้งมีการสั่งเขา้มา
ส ารองใหพ้อดีกบัการใชเ้ป็นรายสัปดาห์ เพราะหากมีการสั่งมาส ารองมากจะเกิดการเสียหายได ้
  5) Supply ไดแ้ก่ วสัดุท่ีใชท้  าความสะอาดและใชป้ระกอบในการใชสิ้นคา้ เช่น 
ส าลี น ้ายาเช็ดกระจก น ้ายาท าความสะอาดผลิตภณัฑ ์น ้ามนัหล่อล่ืน และอ่ืนๆท่ีจ าเป็น 
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  การจดัการสินคา้คงคลงันั้นจะมีการรับผดิชอบต่างหากจาก การจดัการคลงัสินคา้
ซ่ึงด าเนินการโดย บริษทั DSC ส่วนการจดัการสินคา้คงคลงันั้นทางบริษทัฯจะเป็นผูด้  าเนินการเอง 
ซ่ึงวตัถุประสงค์ของการจดัการสินคา้คงคลงันั้นมีวตัถุประสงค์อยู่เพียงสองประการคือ ประการ
แรกเป็นความสามารถมีสินคา้ไวบ้ริการลูกคา้อยา่งเพียงพอ ประการท่ีสองก็เป็นการบริหารตน้ทุน
สินคา้คงคลงัใหต้ ่าท่ีสุด โดยมีกิจกรรรมหลกัๆดงัน้ี 
  1) การควบคุมค่าใชจ่้าย โดยค่าใช้จ่ายท่ีเก่ียวขอ้งในการจดัการสินคา้คงคลงันั้น
ในส่วนของบริษทันั้นไดจ้ดัออกไดเ้ป็นดงัน้ีคือ 

ก) ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ (Ordering Cost) การสั่งซ้ือสินคา้เพื่อจ าหน่ายและ
การสั่งซ้ือวตัถุดิบเพื่อการผลิต ทางบริษทัฯจะใชว้ธีิการสั่งซ้ือเป็นรายสัปดาห์ ซ่ึงถึงแมจ้ะ 
มีค่าใช้จ่ายมากกว่าการสั่งซ้ือคราวละมากๆ แต่การสั่งซ้ือในลกัษณะน้ีจะเป็นการสั่งซ้ือตาม 
การคาดการณ์ (Forecasting) ไดใ้นจ านวนท่ีใกลเ้คียงกบัยอดใชท่ี้สุด ท าให้ไม่มีสินคา้คงคลงัใน
คลงัสินคา้มาก และในกรณีท่ีมีการขายสินคา้ท่ีมีความเคล่ือนไหวนอ้ย (Slow Moving Goods) 
จะเป็นการสั่งสินคา้ตามจ านวนท่ีลูกคา้สั่งซ้ือ (Order Based) หมายความวา่เม่ือลูกคา้ตอ้งการ
สินคา้ ก็จะสั่งสินคา้ไปยงัต่างประเทศ โดยจะมีสินคา้ทดแทนให้ลูกคา้ใชก่้อน ก่อนท่ีสินคา้ท่ีสั่ง
จะเขา้มา ซ่ึงส่วนมากจะเขา้มาทางการขนส่งทางอากาศ (Airfreight)  

ข) ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) ค่าใชจ่้ายเหล่าน้ีเป็นค่าใชจ่้ายใน
การเก็บรักษาสินค้า ซ่ึงจากกระบวนการสั่งซ้ือสินคา้ท่ีมีการแบ่งการสั่งเป็นสัปดาห์ หรือเป็น 
การสั่งตามจ านวนท่ีมีการสั่งซ้ือจากลูกคา้ (End-User) นั้น จึงท าให้ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาสินคา้
นั้นลดน้อยลง ซ่ึงจากอดีตท่ีผ่านมา บริษทัฯมิได้มีการควบคุมจึงมีการสั่งสินคา้เขา้มาส ารองไว้
มากมายจนท าใหเ้กิดปริมาณสินคา้คงคลงัมากจึงท าใหเ้สียค่าใชจ่้ายมาก ทั้งค่าเช่าคลงัสินคา้ ค่าการ
ด าเนินการต่างๆอีกมาก ดงัจะเห็นได้จากกราฟท่ีได้แสดงขา้งล่างน้ี นอกจากน้ียงัได้จดัให้มีการ
ทบทวนรายการและจ านวนสินคา้ท่ีเป็นมาตรฐานตามสาขาทุกๆ 6 เดือน เพื่อให้มาตรฐานได้มี
ความทนัสมยัอยูเ่สมอ และยงัเป็นการท่ีบริหารการใชว้ตัถุดิบของทางสาขาดว้ย 
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ภาพท่ี 4.1  Inventory History 
 
  ค) ค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ขาด (Shortage Cost) ค่าใช้จ่ายน้ีเกิดจากการท่ีมี
การลดจ านวนสินคา้คงคลงัลง ก็จะท าให้สินคา้ไม่เพียงพอ ซ่ึงก็เป็นผลให้เกิดค่าใช้จ่ายข้ึนได ้ 
อนัไดแ้ก่ค่าใชจ่้ายในกรณีเสียโอกาสการขายสินคา้เน่ืองจากลูกคา้ยกเลิกการสั่งสินคา้ หรือเกิดการ
หยุดการท างานของสินคา้ซ้ือไปแลว้ ซ่ึงไม่สามารถสร้างรายไดใ้ห้กบัลูกคา้และบริษทัฯ อนัเกิด
จากการช ารุดของสินคา้ ท าให้เกิดมีเวลาท่ีเคร่ืองเสีย (Downtime) ข้ึน ยิ่ง Downtimeมากรายไดก้็
เขา้มานอ้ยไปดว้ย ทางบริษทัฯจึงไดมี้การแกไ้ขข้ึนมา คือ หากเป็นสินคา้ท่ีลูกคา้สั่งใหม่แลว้สินคา้
ขาด Stock ทางบริษทัฯจะจดัหาสินคา้ทดแทนไปให้ลูกคา้ก่อน ส่วนกรณีท่ีเคร่ืองของลูกค้า
เสียหายแลว้ อะไหล่หรือวสัดุส้ินเปลืองมีไม่เพียงพอ ทาง Call Center จะท าการตรวจสอบตาม
สาขาว่ามีของอยู่หรือไม่ หากคลังสินค้ากลางของขาด Stock หรือหากไม่มีเลยก็จะท าการ
หมุนเวียนถอด (Cannibalization) จากเคร่ืองท่ีมีอยูน่ าไปใชก่้อน แลว้ท าการสั่งของมาชดเชยแทน 
พร้อมทั้งสั่งของมาชดเชยเพิ่มเติมดว้ย 
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  2) การควบคุมปริมาณสินคา้ การควบคุมสินคา้คงคลังของบริษทัฯ จะใช้การ
ควบคุมโดยการแบ่งออกเป็น Zone โดยการใช้จ  านวนวนั (Days of sales: DOS) และ Age of 
Inventory  
   DOS เป็นการควบคุมจ านวนวนัของการท่ีจะสามารถสนบัสนุนการขายได ้
โดยการดูในดา้นค่าเฉล่ียของตน้ทุนการขาย (Cost of sales) ตามวธีิคิดน้ี 
   ในส่วนของ Equipment และ วสัดุส้ินเปลือง 
   Inventory Balance / Cost of sales (Average of past 6 months’ actual) x 3 
   ในส่วนของอะไหล่ใชสู้ตรน้ี 
   Inventory Balance / Cost of sales (Average of past 12 months’ actual) x 30 
   Age of inventory เป็นระยะเวลาของการเก็บรักษาสินคา้นั้น ท่ีอยูใ่น Stock 
โดยเป็นเวลาของการด าเนินการทางดา้นการ Monitor เพื่อท าสรุปเป็นรายงานในการบริหารงาน 
โดยมีการค านวณออกมาตามสูตรน้ี 
   (Report Generation Date – Receipt Date) + 1 
   การควบคุมและการบริหารสินคา้คงคลงันั้นจะจดัออกเป็น Zone ตามจ านวน
วนัของ DOS และ Age of Inventory โดยการจดัท าเป็น DOS – Aging Matrix ดงัน้ี 
 
 Equipment Inventory 
              

High DOS
A W D1 D2

180
A W W D2

120
A W W D1

90
S A W D1

S S W D1

90 180 360 Age of Inventory (days)

DOS (days) 

Infinity
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 Spare Parts Inventory 

 

High DOS
A D1 D2 D2

180
A W D1 D2

120
S A D1 D1

90
S S W D1

S S A W

90 180 360 Age of Inventory (days)

DOS (days) 

Infinity

 
 Consumable & Paper Inventory 

High DOS
W D1 D2 D2

180
W W D1 D2

120
A W W D2

90
A A W D2

S A W D2

90 180 360 Age of Inventory (days)

DOS (days) 

Infinity

 
ภาพท่ี 4.2  การควบคุมสินคา้คงคลงัโดยการแบ่งเป็น Zone 

 
  Safety Zone (S) ใน Zone น้ีเป็น ส่วนของการท่ีมี DOS น้อยและอายุของ 
Inventory ยงันอ้ยอยู ่ซ่ึงปริมาณของ Inventory จะไม่มีปัญหาในการควบคุมหรือบริหารงาน 
  Attention Zone (A) Zone น้ีเป็นส่วนท่ีมี DOS นอ้ย และอายุของ Inventory 
นอ้ย แต่การบริหารงานตอ้งมีการดูแลในบางรายการท่ีตอ้งจดัล าดบัความส าคญั และตอ้งผลกัดนั
ในบางรายการนั้นใหมี้การ Turnover บา้ง 
  Warning Zone (W) ในส่วนน้ีจะตอ้งมีการดูแลอยา่งใกลชิ้ด โดยจะตอ้งมีการ
ประเมินวา่ Inventory ในส่วนน้ีจะสามารถน าออกขายหรือมีการใชต่้อไปหรือไม่ โดยจะตอ้งระบุ
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เป็นรายการๆไป และจะตอ้งมีการปรึกษาหารือกนัวา่ในท่ีประชุม Supply & Demand ถึงความ
ตอ้งการใชสิ้นคา้เหล่าน้ีหรือจะสามารถท าการขายสินคา้น้ีไดห้รือไม่ เพราะเป็นสินคา้ท่ีเกือบจะ
เป็นสินคา้ท่ีมีความเก่าลา้สมยั (Obsolescence) แลว้ 
  Danger Zone 1(D1) ในส่วนน้ีจะมีการตั้งส ารองไวเ้พื่อท าลาย (Provision)  
ในปริมาณ 50% เน่ืองจากสินคา้ใน Zone น้ีเป็นสินคา้ท่ีมีความเคล่ือนไหวนอ้ย (Slow Moving)  
ซ่ึงบางรายการอาจจะมีการใชห้รือขายออกไปไดใ้นระยะเวลาท่ีอยูใ่น Stock ถึง 3 เดือน – 1 ปี 
ซ่ึงเป็นระยะเวลาท่ีนานมาก ท าใหเ้สียค่าใชจ่้ายมากเช่นกนั 
  Danger Zone 2 (D2) ในส่วนน้ีจะท าการตั้งส ารองไวท้ั้งหมดคือ 100% เพราะ
เป็นสินคา้ท่ีไม่มีความเคล่ือนไหวเลย รวมทั้งเป็นสินคา้ท่ีเก่าลา้สมยั ไม่มีความตอ้งการของตลาด 
หรือมีการหยดุท าตลาด (Terminated) แลว้ แต่สินคา้ยงัคงเหลืออยูใ่น Stock เน่ืองจากมีการค านวณ
หรือคาดการณ์ในการสั่งผดิพลาดมาก่อนหนา้น้ี 
  ทางบริษทัฯจะท าการตรวจสอบและ Monitor ดูทุกเดือนแลว้จะท ารายงาน
ส่งไปให้ หน่วยงาน Supply Chain Management ของบริษทั Fuji Xerox IBG ท่ีรับผิดชอบดูแล 
การจดัการ Supply Chain ทัว่ทั้งภูมิภาค และจะตอ้งท าการทบทวนอีกคร้ังหน่ึงในทุกๆ 3 เดือน 
(Quarterly Review) เน่ืองจากอาจมีรายการสินคา้บางรายการมีการเปล่ียนแปลงสถานะ หรือมี 
การยกเลิกการท าตลาด (Termination) 
 

4. การขนส่งในโซ่อปุทาน 
 
 4.1 หลกัการตามทฤษฎีของการจัดการโซ่อุปทาน 
  4.1.1 การออกแบบทางเลือกส าหรับเครือข่ายการขนส่ง 
   การออกแบบการขนส่งมีผลต่อการปฏิบติัการของโซ่อุปทาน โดยท าให้
เกิดโครงสร้างพื้นฐานภายในซ่ึงท าการตดัสินใจเก่ียวกบัการก าหนดตารางและเส้นทางของการ
ปฏิบัติการขนส่ง เครือข่ายการขนส่งท่ีได้รับการออกแบบมาเป็นอย่างดีจะท าให้โซ่อุปทาน
ประสบความส าเร็จในระดบัของการตอบสนองท่ีตอ้งการโดยมีตน้ทุนต ่า สามารถอธิบายเก่ียวกบั
ความหลากหลายของทางเลือกในการออกแบบเครือข่ายการขนส่ง และจุดแข็งและจุดอ่อนของ 
แต่ละทางเลือกท่ีเก่ียวกบัร้านคา้ปลีก (Retain Chain) ซ่ึงมีร้านคา้ และผูจ้ดัส่งสินคา้จ านวนมาก 

 เครือข่ายการขนส่งแบบตรง 
    ในทางเลือกแบบเครือข่ายการขนส่งแบบตรง โซ่อุปทานของร้านค้า
ปลีก จะจดัสร้างโครงสร้างการขนส่งเพื่อให้สามารถส่งสินคา้โดยตรงจากผูจ้ดัส่งสินคา้ไปยงั
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ร้านคา้ปลีกได้ ด้วยเครือข่ายการขนส่งโดยตรงเส้นทางของการส่งแต่ละเส้นจะถูกก าหนดและ
ผูบ้ริหารโซ่อุปทานตอ้งท าการตดัสินใจเก่ียวกบัปริมาณท่ีจะส่งและรูปแบบการขนส่งท่ีจะใช ้
การตดัสินใจน้ีเก่ียวขอ้งกบัขอ้ดีขอ้เสียระหวา่งตน้ทุนการขนส่ง และตน้ทุนสินคา้คงคลงั 
  ประโยชน์หลกัของเครือข่ายการขนส่งแบบตรง คือการลดคลงัสินคา้ขั้น
กลางและท าใหก้ารด าเนินงานและการประสานงานมีความง่ายข้ึน การตดัสินใจเก่ียวกบัการขนส่งจะ
ถูกท าในระดบัพื้นท่ีเท่านั้น และการตดัสินใจส าหรับการขนส่งหน่ึงไม่มีผลต่อการขนส่งอ่ืน เวลาใน
การขนส่งจากผูจ้ดัส่งไปยงัร้านคา้ปลีกจะสั้น เพราะแต่ละการขนส่งเป็นการขนส่งแบบตรง 
  เครือข่ายการขนส่งแบบตรงจะเหมาะสมกบัร้านคา้ปลีกท่ีมีขนาดใหญ่
และปริมาณการเติมสินคา้ท่ีเหมาะสมมีขนาดใกลเ้คียงกบัขนาดบรรทุกของรถบรรทุกหน่ึงคนัจาก 
ผูจ้ดัส่งสินคา้หน่ึงไปยงัร้านคา้ปลีกนั้น หากร้านคา้ปลีกมีขนาดเล็กเครือข่ายการขนส่งแบบตรงจะ
มีแนวโน้มท่ีจะก่อตน้ทุนสูง ถา้ผูท้  าการส่งแบบบรรทุกสินคา้เต็มรถ (TL) ถูกใช้ในการขนส่งจะ
ท าให้ตน้ทุนคงท่ีสูงและท าให้ปริมาณสินคา้จ านวนมากถูกขนส่งจากผูจ้ดัส่งสินคา้ไปยงัร้านคา้
ปลีกซ่ึงจะเพิ่มเวลาในการจดัส่งถึงแมว้า่สินคา้คงคลงัจะต ่า 

 การขนส่งแบบร่ิงรอบ (Milk Run) 
  การขนส่งแบบวิ่งรอบ (Milk Run) คือเส้นทางซ่ึงรถบรรทุกส่งสินคา้
จาก ผูจ้ดัส่งสินคา้ไปยงัร้านคา้ปลีกหลายร้านหรือจากผูจ้ดัส่งสินคา้หลายแห่งไปยงัร้านคา้ปลีก
แห่งหน่ึง ในการขนส่งโดยตรงดว้ยการขนส่งแบบวิ่งรอบ ผูจ้ดัส่งสินคา้จะส่งสินคา้โดยตรงไปยงั
ร้านคา้ปลีกหลายแห่งดว้ยรถบรรทุกหรือจากการท่ีรถบรรทุกไปรับสินคา้จากผูจ้ดัส่งสินคา้หลาย
แห่ง เพื่อส่งให้ร้านคา้ปลีกเดียวกนั เม่ือใช้ทางเลือกน้ีผูจ้ดัการโซ่อุปทานตอ้งตดัสินใจเก่ียวกบั
เส้นทางของแต่ละการขนส่งแบบวิง่รอบ 
  การขนส่งโดยตรงท าให้สามารถก าจดัคลงัสินคา้ขั้นกลาง และการขนส่ง
แบบวิง่รอบ จะช่วยลดตน้ทุนการขนส่งโดยรวมในการส่งสินคา้ไปยงัร้านคา้ปลีกหลายๆร้าน โดยใช้
รถบรรทุกคนัเดียว ถ้าการขนส่งปริมาณน้อยจ าเป็นตอ้งท าประจ าและกลุ่มของผูจ้ดัส่งสินคา้หรือ
กลุ่มของร้านคา้ปลีกอยูใ่กลก้นั การใชก้ารขนส่งแบบวิง่รอบจะช่วยลดตน้ทุนการขนส่งอยา่งมาก 

 การขนส่งโดยผ่านศูนย์กลางการกระจายทั้งหมด 
  ดว้ยทางเลือกท่ีเป็นแบบขนส่งทั้งหมดโดยผา่นศูนยก์ลางการกระจาย  
ผูจ้ดัส่งสินคา้ ไม่ตอ้งส่งสินคา้ยงัร้านคา้ปลีกหลายร้านโดยตรง จากโซ่อุปทานของร้านคา้ปลีก 
สามารถแบ่งร้านท่ีรับผิดชอบโดยพื้นท่ีทางภูมิศาสตร์และศูนย์กระจายสินค้า (Distribution 
Center: DC) ซ่ึงสร้างในแต่ละพื้นท่ี ผุจ้ดัส่งสินคา้จะส่งสินคา้ไปท่ี ศูนยก์ระจายสินคา้ และศูนย์
กระจายสินคา้จะส่งสินคา้ตามปริมาณท่ีเหมาะสมต่อไปยงัร้านคา้ปลีก 



155 

  ศูนย์กระจายสินค้า เป็นดังแผ่นกั้นพิเศษระหว่าง ผูจ้ ัดส่งสินค้า กับ
ร้านคา้ปลีก และสามารถท าหนา้ท่ีแตกต่างกนัสองหนา้ท่ี หน่ึงคือเก็บสินคา้คงคลงั และอีกหนา้ท่ี
หน่ึงก็คือเป็นสถานท่ีส าหรับการขนถ่าย 
  การมีศูนยก์ระจายสินคา้ท าให้ตน้ทุนของโซ่อุปทานลดลง เม่ือผูจ้ดัส่ง
สินคา้อยู่ห่างไกลจากร้านคา้ปลีกและตน้ทุนการขนส่งมีราคาสูง การมีศูนยก์ระจายสินคา้จะช่วย
โซ่อุปทานในการประหยดัขนาดส าหรับการขนส่งมายงัจุดท่ีใกลป้ลายทางการขนส่งเพราะผูจ้ดัส่ง
สินคา้แต่ละรายจะส่งสินคา้ปริมาณมากมายงัศูนยก์ระจายสินคา้ซ่ึงประกอบดว้ยสินคา้ส าหรับ
ร้านคา้ปลีกหลายแห่งท่ีศูนยก์ระจายสินคา้รับผิดชอบอยู่ แล้วศูนยก์ระจายสินคา้จะเป็นผูจ้ดัส่ง
สินคา้ไปยงัร้านคา้ปลีกท่ีอยูใ่กลเ้คียง ซ่ึงการขนส่งน้ีจะมีตน้ทุนท่ีไม่มากนกั 
  ถา้การขนส่งสินคา้ปริมาณมากจะให้ความคุม้ต่อค่าใชจ่้าย ศูนยก์ระจาย
สินคา้จะเป็นสถานท่ีเก็บรักษาสินคา้คงคลงัและส่งสินคา้ไปยงัร้านคา้ปลีกในปริมาณการเติม
สินคา้ท่ีเล็กกวา่ ถา้ปริมาณท่ีศูนยก์ระจายสินคา้รับผิดชอบอยูมี่มากพอท่ีจะให้เกิดความคุม้ค่าดา้น
ค่าขนส่งในการน าเขา้สินคา้ ศูนยก์ระจายสินคา้ก็ไม่จ  าเป็นตอ้งเก็บรักษาสินคา้คงคลงัไว ้ในกรณีน้ี 
ศูนยก์ระจายสินคา้สามารถเปล่ียนถ่าย (Cross-dock) สินคา้ท่ีเขา้มายงัศูนยก์ระจายสินคา้ โดยผู ้
จ ัดส่งสินค้าหลายแห่งโดยการแบ่งการส่งสินค้าเข้ามาให้เป็นปริมาณย่อยและบรรทุกข้ึน
รถบรรทุกส่งต่อไปยงัร้านคา้ปลีก เม่ือศูนยก์ระจายสินคา้ท าการเปล่ียนถ่ายสินคา้ รถบรรทุกท่ีขน
สินคา้เขา้มาจะบรรทุกสินคา้จากผูจ้ดัส่งสินคา้ เพื่อส่งให้กบัร้านคา้ปลีกหลายร้าน และรถบรรทุก
สินคา้ออกจะบรรทุกสินคา้ส าหรับร้านคา้ปลีกหน่ึงจากผูจ้ดัส่งสินคา้หลายแห่ง ประโยชน์ส าคญั
ของการท าการเปล่ียนถ่ายคือ สินคา้คงคลงัท่ีจ  าเป็นตอ้งเก็บรักษาไวจ้ะมีปริมาณนอ้ยและสินคา้จะ
ไหลเร็วข้ึนในโซ่อุปทาน นอกจากน้ีการท าการเปล่ียนถ่ายยงัช่วยประหยดัตน้ทุนการขนยา้ยเพราะ
สินคา้ไม่จ  าเป็นตอ้งยา้ยเขา้ไปเก็บแลว้ยา้ยออกมาจากท่ีเก็บ อยา่งไรก็ตามการท าการเปล่ียนถ่ายท่ี
ประสบความส าเร็จจะต้องมีระดับการประสานงานและการสัมพนัธ์อย่างสูงระหว่างการส่ง
สินคา้เขา้และออก 

 เครือข่ายทีอ่อกแบบเฉพาะ (Tailored Network)  
    ทางเลือกแบบเครือข่ายท่ีออกแบบเฉพาะ (Tailored Network) น้ีเป็น 
การผสมผสานท่ีเหมาะสมของทางเลือกต่างๆซ่ึงจะช่วงลดต้นทุนและเป็นการพัฒนาการ
ตอบสนองของโซ่อุปทาน การขนส่งจะใช้การผสมผสานระหว่างการเปล่ียนถ่าย (Cross-dock), 
การขนส่งแบบวิง่รอบ (Milk Run) ผูท้  าการขนส่งแบบ TL และผูท้  าการขนส่งแบบ LTL พร้อมกบั
การบรรจุหีบห่อของผูท้  าการส่งในบางกรณี โดยมีเป้าหมายคือการใชท้างเลือกท่ีเหมาะสมในแต่
ละสถานการณ์ การขนส่งสินคา้ท่ีมีปริมาณมาก (High-Volume Products) ไปถึงร้านคา้ปลีก Outlet 
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ท่ีตอ้งการสินคา้ปริมาณมาก (High-Volume Retail Outlets) อาจท าไดโ้ดยตรง และการขนส่ง
สินคา้ปริมาณนอ้ย (Low-Volume Products) ไปถึงร้านคา้ปลีก Outlet ท่ีตอ้งการสินคา้ปริมาณนอ้ย 
(Low-Volume Retail Outlets) อาจท าไดโ้ดยการรวมสินคา้จากศูนยก์ารกระจายสินคา้แลว้ส่งไป
ร้านคา้ปลีกแต่ละร้าน ความซับซ้อนของการบริหารเครือข่ายท่ีออกแบบเฉพาะ จ าเป็นจะตอ้งมี
การลงทุนในดา้นโครงสร้างของขอ้มูลอย่างมาก เพื่อท าให้เกิดความสะดวกในการประสานงาน 
อย่างไรก็ตามโครงสร้างน้ีท าให้สามารถเลือกประโยชน์ของวิธีการขนส่งเพื่อช่วยลดตน้ทุนการ
ขนส่งและตน้ทุนสินคา้คงคลงัได ้
  การขนส่งโดยการออกแบบเฉพาะ (Tailored Transportation) คือการใช้
เครือข่ายและรูปแบบการขนส่งท่ีแตกต่างกนั โดยพิจารณาจากลกัษณะของลูกคา้และลกัษณะของ
สินคา้ บริษทัส่วนใหญ่ขายสินคา้ท่ีมีความหลากหลายและขายให้กลุ่มลูกคา้ท่ีมีความแตกต่างกนั
มาก ประเภทของการขนส่งโดยการออกแบบเฉพาะในโซ่อุปทางแบ่งออกเป็น การขนส่งโดยการ
ออกแบบเฉพาะโดยความหนาแน่นและระยะทางของลูกคา้ การขนส่งโดยการออกแบบเฉพาะ
โดยขนาดของลูกคา้ และการขนส่งโดยการออกแบบเฉพาะโดยความตอ้งการสินคา้และมูลค่า 

ก) การขนส่งโดยการออกแบบเฉพาะ โดยความหนาแน่นและระยะทางของ 
ลูกค้า 
   บริษทัจะตอ้งพิจารณาถึงความหนาแน่นของลูกคา้และระยะทางจาก
คลงัสินคา้ไปยงัลูกคา้ เม่ือออกแบบเครือข่ายการขนส่งทางเลือกท่ีดีบนพื้นฐานของความหนาแน่น
และระยะทาง เม่ือบริษทัมีความหนาแน่นของลูกคา้สูงในจุดท่ีอยู่ใกลศู้นยก์ระจายสินคา้ บริษทั
ควรจะมีรถบรรทุกและใช้การขนส่งโดยตรงแบบวิ่งรอบ (Milk Run) ในการส่งสินคา้ให้ลูกคา้ 
เพราะเป็นการใช้ประโยชน์จากพาหนะได้ดี ถ้าความหนาแน่นของลูกค้าสูงแต่ระยะทางจาก
คลงัสินคา้ไกล บริษทัไม่ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเพื่อส่งแบบวิง่รอบจากคลงัสินคา้ เพราะรถบรรทุกจะวิ่ง
กลบัมาโดยไม่ไดบ้รรทุกอะไร จะเป็นการดีถา้จะท าการส่งโดยใช้ผูท้  าการส่งสาธารณะ (Public 
Carrier) แทน เน่ืองจากผูท้  าการขนส่งสาธารณะจะมีรถบรรทุกขนาดใหญ่เพื่อลากสินคา้ไปยงัศูนย์
เปล่ียนถ่าย (Cross-dock) ท่ีใกลก้บับริเวณท่ีลูกคา้พกัอาศยัอยู ่ซ่ึงสินคา้จะถูกบรรจุลงในรถบรรทุก
ขนาดเล็กลง และจะถูกส่งไปยงัลูกคา้โดยใช้การขนส่งแบบวิ่งรอบ ในสถานการณ์น้ี อาจจะ 
ไม่เป็นการดี ถา้หากบริษทัจะมีรถบรรทุกจ านวนมากเป็นของตวัเอง เพราะเม่ือความหนาแน่นของ
ลูกคา้ลดลง การใช้ผูท้  าการส่งแบบ LTL หรือบุคคลท่ี 3 ท าการขนส่งแบบวิ่งรอบ จะเป็นการ
ประหยดักวา่ เน่ืองจากผูท้  าการส่งท่ีเป็นบุคคลท่ี 3 สามารถรวมการขนส่งของหลายๆบริษทัเขา้ไว้
ดว้ยกนั เพื่อลดตน้ทุนได ้เม่ือบริษทัตอ้งการให้บริการลูกคา้ในเขตท่ีมีความหนาแน่นของลูกคา้ต ่า 
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และไกลจากคลงัสินคา้ ถึงแมผู้ท้  าการส่งแบบ LTL อาจไม่เหมาะสม แต่การใช้การขนส่งโดยผู ้
จดัส่งพสัดุภณัฑอ์าจเป็นทางเลือกท่ีดีท่ีสุด 

ข) การขนส่งโดยการออกแบบเฉพาะ โดยขนาดของลูกค้า 
   บริษทัตอ้งพิจารณาถึงปริมาณของลูกคา้และพื้นท่ีเม่ือมีการออกแบบ
เครือข่ายการขนส่งลูกคา้ปริมาณมากสามารถให้บริการโดยใช้ผูท้  ากรส่งแบบ TL และลูกคา้ท่ีมี
ปริมาณนอ้ยกวา่จะใชผู้ท้  าการส่งแบบ LTL และการส่งแบบวิ่งรอบ และเม่ือใชก้ารส่งแบบวิ่งรอบ 
ผูส่้งรับภาระตน้ทุนสองอยา่งคือ 

- ตน้ทุนการขนส่งบนพื้นฐานของระยะทางจากคลงัสินคา้ 
- ตน้ทุนการขนส่งสินคา้บนพื้นฐานของจ านวนคร้ังในการส่งสินคา้ 

    ต้นทุนการขนส่งจะเท่ากันไม่ว่าจะได้ขนส่งสินค้าให้กับลูกค้าท่ีสั่ง
สินคา้ปริมาณมากหรือน้อย ถา้ขนส่งสินคา้ให้ลูกคา้รายใหญ่ท่ีสั่งสินคา้ปริมาณมากๆ และลูกคา้
รายเล็กในรถบรรทุกคนัเดียวกนั เพื่อประหยดัตน้ทุนการขนส่ง อยา่งไรก็ตาม การขนส่งสินคา้ให้
ลูกคา้รายย่อยแต่ละรายนั้น ตน้ทุนการขนส่งสินคา้ต่อหน่วยจะสูงกว่าการขนส่งให้กบัลูกคา้ราย
ใหญ่ ดังนั้นจึงไม่เหมาะสมท่ีจะส่งสินค้าให้กบัลูกค้ารายเล็กและลูกคา้รายใหญ่โดยมีความถ่ี
เท่ากนัเม่ือคิดราคาเดียวกนั ทางเลือกหน่ึงท่ีบริษทัมี คือคิดราคาตน้ทุนการส่งสินคา้ให้สูงกว่าใน
กรณีลูกคา้รายย่อย เม่ือเปรียบเทียบกบัการคิดราคาตน้ทุนการขนส่งสินคา้กบัลูกคา้รายใหญ่ อีก
ทางเลือกหน่ึงคือใช ้การขนส่งแบบวิ่งรอบโดยการออกแบบเฉพาะ (Tailor Milk Run) เพื่อให้ส่ง
สินคา้ให้กบัลูกคา้รายใหญ่บ่อยกว่าการส่งสินคา้กบัลูกคา้รายย่อย บริษทัสามารถแยกลูกคา้เป็น
รายใหญ่ (L) รายกลาง (M) และรายเล็ก (S) บนพื้นฐานของความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้แต่ละ
ประเภท ความถ่ีท่ีเหมาะสมในการส่งสินคา้สามารถประเมินจากบนพื้นฐานตน้ทุนการขนส่งและ
การขนส่งสินคา้ ถ้าลูกคา้รายใหญ่ตอ้งการรับสินคา้ในทุกๆการขนส่งแบบวิ่งรอบ การท าการ
ขนส่งแบบวิ่งรอบท่ีเหมาะสมสามารถออกแบบโดยการรวมลูกคา้รายใหญ่ รายกลางและรายเล็ก
ในแต่ละเท่ียว 
   ค) การขนส่งโดยการออกแบบเฉพาะ โดยความต้องการสินค้าและมูลค่า 
    ระดบัการรวมของสินคา้คงคลงัและรูปแบบการขนส่งท่ีใชใ้นเครือข่าย
โซ่อุปทานควรจะมีความหลากหลายตามความตอ้งการสินคา้ และมูลค่าของสินคา้ 
    สินคา้คงคลังหมุนเวียนส าหรับสินคา้ท่ีมีราคาสูงและมีความตอ้งการ
สินคา้สูงนั้น ไม่ควรถูกรวมเขา้ดว้ยกนัเพื่อลดตน้ทุนการขนส่ง เพราะการสั่งซ้ือท่ีเพิ่มข้ึน สินคา้จะ
ได้รับการขนส่งด้วยราคาท่ีถูกกว่า ปริมาณสินคา้คงคลงัระดับปลอดภยัของสินคา้แต่ละชนิด
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สามารถรวมกนัไดเ้พื่อเป้าหมายในการลดสินคา้คงคลงั และจะมีการใชรู้ปแบบการขนส่งแบบเร็ว
กวา่เม่ือปริมาณสินคา้คงคลงัระดบัปลอดภยัจ าเป็นตอ้งตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้  
ถา้หากสินคา้มีความตอ้งการสูงแต่มีมูลค่าสินคา้ต ่า สินคา้คงคลงัไม่ควรจะถูกรวมเขา้ดว้ยกนัและ
ควรเก็บไวใ้กลก้บัลูกคา้มากท่ีสุด 
    ส าหรับสินคา้ท่ีมีความตอ้งการนอ้ยและมีราคาสูง สินคา้คงคลงัทั้งหมด
ควรถูกเก็บรวมกนัไวเ้พื่อลดตน้ทุนสินคา้คงคลงั ส่วนสินคา้ท่ีมีความตอ้งการต ่าและมีมูลค่าต ่า
ดว้ย สินคา้คงคลงัหมุนเวียนควรจะถูกเก็บไวใ้ห้ใกล้กบัลูกคา้ และปริมาณสินคา้คงคลงัระดบั
ปลอดภยัควรรวมไวเ้พื่อลดตน้ทุนการขนส่ง ในขณะเดียวกนัก็เพื่อจะรับประโยชน์จากการรวม
สินคา้คงคลงัหมุนเวียนจะถูกเติมเขา้ไปในคลงัสินคา้ โดยใชรู้ปแบบการขนส่งท่ีประหยดัตน้ทุน
การขนส่ง 
 4.2 การด าเนินการของบริษัทฯ 
  การจดัการการขนส่งของบริษทัฯ ไดท้  าการวา่จา้งผูรั้บเหมาช่วง (Sub-contractor) 
เป็นผูด้  าเนินการทั้งหมด โดยการขนส่งจะด าเนินการออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ คือการขนส่ง
ทางดา้นเคร่ืองหรือผลิตภณัฑ ์และการขนส่งอะไหล่และวสัดุส้ินเปลือง 
  4.2.1 การขนส่งทางด้านเคร่ืองหรือผลิตภัณฑ์ของบริษัทฯ  

(Machine Transportation) การขนส่งทางดา้นเคร่ืองน้ี บริษทัฯไดท้  าการวา่จา้งให้ บริษทั Mitsui 
OSK Lines จ ากดั (MOL) เป็นผูด้  าเนินการโดยมีกระบวนการของการท างานดงัน้ี 
   1) การรับงานจาก Warehouse  ซ่ึงจะมาในรูปของ Sales Order หรือ SO ท่ี
ผ่านการอนุมติัและตรวจสอบ Stock ของสินคา้แล้ว หรือ SO อีกทางหน่ึงจะเขา้จากแผนก 
Marketing Administration (MAS) ซ่ึงดูแลตรวจสอบ SO ทุก Order วา่มีความถูกตอ้งหรือไม่ 
   2) ตรวจสอบ SO ท้ังหมด แลว้แยกออกตามเส้นทางการเดินรถ (Route) 
ของการเดินรถท่ีมีการแบ่งออกเป็นสาย 
   3) จัดสินค้าในรถแต่ละคันและแต่ละสาย โดยให้สามารถบรรจุสินคา้ให้
ไดม้ากท่ีสุด เพื่อเป็นการประหยดัเวลา และเป็นการใช้ประโยชน์ให้ไดสู้งสุด คุม้ค่าต่อการออก
เดินทางแต่ละคร้ัง ในกรณีท่ีไม่สามารถบรรจุได้หมด ต้องท าการแจง้ให้พนักงานขายหรือผูท่ี้
เก่ียวขอ้งทราบ อาจจะเป็นการแจง้ใหลู้กคา้ทราบดว้ย ในกรณีท่ีไม่สามารถติดต่อพนกังานขายได ้
   4) การ Key-In งานท่ีจดัคนัรถแลว้เขา้ในระบบ Oracle เพื่อให้ระบบจดัท า 
Report ต่างๆออกมาให้เป็นขอ้มูลแก่ผูท่ี้เก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ พนกังานขาย พนกังานช่างบริการและ
แผนกอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้ง 
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   5) การตรวจรับสินค้า จากผูดู้แลสินคา้ท่ีไดจ้ดัเตรียมไวเ้พื่อท าการขนยา้ย
ข้ึนรถตามท่ีไดจ้ดัไวเ้รียบร้อยแลว้ ซ่ึงในขณะท่ีไดท้  าการขนยา้ยข้ึนรถนั้นหากเกิดปัญหาข้ึนกบัตวั
สินคา้หรือไม่มีความมัน่ใจว่าสินคา้นั้นปกติดีหรือไม่ให้พนักงานผูค้วบคุมรถหรือเจา้หน้าท่ีท่ี
เก่ียวขอ้ง แจง้ใหพ้นกังานตรวจสอบคุณภาพ(Inspector)ทราบทนัที เพื่อท าการแกไ้ขก่อนส่งถึงมือ
ลูกคา้หรือในบางคร้ังก็ท าการยกเลิกการส่งสินคา้ช้ินนั้นหากมีการช ารุดอยา่งมาก 
   6) การส่งเคร่ืองมีปัญหา ไม่วา่จะเป็นการส่งเคร่ืองล่าชา้หรือเกิดปัญหาข้ึน
ระหวา่งขนส่ง พนกังานขนส่งตอ้งท าการติดต่อกลบัมายงัแผนก Transportation ทราบ เพื่อท าการ
แกไ้ขหรือแจง้ใหผู้ท่ี้เก่ียวขอ้ง เป็นการป้องกนัการเสียเวลาจากการรอคอย 
   7) ในกรณีท่ีมีการเก็บสินค้าเก่ากลับมา พนกังานขนส่งจะตอ้งท าการตรวจ
รับสินคา้ท่ีกลบัมาให้ครบตามท่ีไดร้ะบุไวใ้นใบรับสินคา้ และเม่ือกลบัเขา้ส านกังานแลว้ตอ้งส่ง
มอบให้กบัพนกังานแผนกTransportation ตรวจสอบความถูกตอ้งก่อนส่งมอบสินคา้ให้กบัผูดู้แล
สินคา้ต่อไป 
 

 
 

ภาพท่ี 4.3  ปริมาณงานของการขนส่งดา้นเคร่ือง 
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   การขนส่งจะมีการควบคุมโดยคิดเป็นค่าใช้จ่ายต่อเคร่ืองเป็นตวัควบคุม 
โดยมีจ านวนรถท่ีใช้ในการขนส่งเป็นจ านวน 15 คนั โดยมีการจดัแบ่งสายการเดินรถออกไปทัว่
ทั้ง กรุงเทพและปริมณฑล รวมทั้งต่างต่างจงัหวดัทัว่ทุกภาคของประเทศไทย ในกรณีของการท่ีมี
การส่งออกต่างจงัหวดั จะท าการเดินรถเพียงสัปดาห์ละคร้ัง เพื่อเป็นการประหยดัค่าใชจ่้าย ยกเวน้
กรณีท่ีลูกคา้มีความตอ้งการเร่งด่วน จึงจะมีการส่งให้ แต่ส่วนมากจะมีการจา้งบริษทัขนส่งท่ีเป็น 
Third Party แต่มีการรับประกนัความเสียหายของสินคา้ดว้ย 
 

 
 

ภาพท่ี 4.4  ค่าขนส่งต่อเคร่ือง (Transportation Cost per Unit) 
 
  4.2.2 การขนส่งอะไหล่และวัสดุส้ินเปลือง (Spare Parts & Consumables  
Transportation) การขนส่งอะไหล่และวสัดุส้ินเปลืองทางบริษทัฯก็ยงัคงใช้ผูรั้บเหมาช่วง
เหมือนกนั และการขนส่งอะไหล่ฯ น้ีจะแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
   1) การขนส่งอะไหล่และวสัดุส้ินเปลืองไปยงัสาขาช่างบริการ  
ซ่ึงการขนส่งลกัษณะน้ีจะเป็นการขนส่งไปใหส้าขาช่างบริการใชใ้นกรณีท่ีมีการเติมเตม็  
(Fulfillment) เม่ือมีการใช้ไปแลว้จะการร้องขอจากคลงัสินคา้กลาง แลว้ทางผูค้วบคุมสินคา้ท่ี
คลงัสินคา้กลางจะเป็นผูจ้ดัเตรียมสินคา้ในช่วงเวลากลางวนั แลว้ในช่วงเย็นจะใช้รถขนส่งจาก
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คลงัสินคา้กลางไปตามสาขาต่างๆในกรุงเทพและปริมณฑล ส่วนสาขาในต่างจงัหวดันั้น จะใชร้ถ
ขนส่งท่ีส่งตามสาขานั้นน าสินคา้ส่งทางบริษทั ขนส่ง จ ากดั (บ.ข.ส.) ไปตามสาขาต่างๆใน 
ต่างจงัหวดั โดยสินคา้จะถึงสาขาไดใ้นวนัรุ่งข้ึนไม่เกินเวลา 8.30 น.  
   2) การขนส่งอะไหล่จากสาขาไปยงัลูกค้า ซ่ึงสาขาท่ีเป็นศูนยก์ระจายสินคา้
จะมีอยู่ 3 สาขาดว้ยกนัคือ คลงัสินคา้กลางซอยสวนหลวง สาขาสีลม/สาทร สาขารังสิต ซ่ึงการ
ขนส่งสินคา้จากศูนยก์ระจายสินคา้นั้นจะด าเนินการโดยผูรั้บเหมาช่วงเช่นกนั โดยแต่ละสาขาจะ
ไดรั้บสินคา้เพื่อน าไปเป็น Stock จากคลงัสินคา้กลาง เม่ือมีการสั่งซ้ือสินคา้จากลูกคา้ โดยทาง 
Call Center จะเป็นผูรั้บค าสั่งซ้ือจากลูกคา้แลว้ท าการ Key-In เขา้ระบบ แลว้พนกังานควบคุม
สินคา้ท่ีอยู่ท่ีสาขาจะจดัเตรียมสินคา้ไวเ้พื่อจดัส่งให้ลูกคา้ในวนัรุ่งข้ึน ส าหรับการขนส่งสินคา้
ให้กบัลูกคา้ยงัมีอีกประเภทหน่ึงคือ การส่งของด่วน (Express Service) ซ่ึงการส่งของด่วนน้ีจะ
เป็นการส่งของให้ลูกคา้กรณีท่ีสินคา้ท่ีลูกคา้หมดแลว้ไม่สามารถใช้งานได ้หรือเป็นกรณีท่ีช่าง
บริการไดเ้ขา้ไปให้บริการตรวจสอบเคร่ืองหรือแกปั้ญหาให้ลูกคา้แลว้ ไม่มีอะไหล่ติดตวัไปดว้ย
จะท าการร้องขอจากคลงัสินคา้กลางเพื่อให้น าสินคา้ไปส่งให้ท่ีลูกคา้เลย ซ่ึงจะใชเ้วลาไม่เกิน 1.5 
ชั่วโมง (บริการเฉพาะเขตกรุงเทพและปริมณฑล) ซ่ึงในระหว่างรอสินคา้นั้น ทางช่างบริการ
สามารถไปท างานใหลู้กคา้รายอ่ืนได ้
 

 
 

ภาพท่ี 4.5  ปริมาณงานของการจดัส่งดา้นอะไหล่และวสัดุส้ินเปลือง 
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5. การตัดสินใจเลอืกส่ิงอ านวยความสะดวก: การออกแบบเครือข่ายในโซ่อปุทาน 
 
 5.1 หลกัการตามทฤษฎีของการจัดการโซ่อุปทาน 

  5.1.1 บทบาทของการตัดสินใจเลือกส่ิงอ านวยความสะดวกในโซ่อุปทาน 
   การตดัสินใจเลือกท าเลของส่ิงอ านวยความสะดวกในโซ่อุปทาน รวมถึง
ต าแหน่งท่ีตั้งของการผลิต การจดัเก็บหรือส่ิงอ านวยความสะดวกอ่ืนๆท่ีสัมพนัธ์กบัการขนส่ง 
และการจดัสรรของอตัราก าลงั และบทบาทท่ีมีต่อส่ิงอ านวยความสะดวก การตดัสินใจเลือกท า
เลของส่ิงอ านวยความสะดวก ยงัมีความหมายรวมถึงการตดัสินใจในการออกแบบเครือข่ายโซ่
อุปทานและสามารถแบ่งประเภทไดด้งัน้ี 
   1. บทบาทของส่ิงอ านวยความสะดวก (Facility Role) ส่ิงอ านวยความ
สะดวกแต่ละชนิดมีบทบาทอยา่งไรและกระบวนการอะไรท่ีถูกน ามาใชก้ระท าในแต่ละส่ิงอ านวย
ความสะดวก 
   2. ต าแหน่งที่ตั้ง ส่ิงอ านวยความสะดวก (Facility Location) ส่ิงอ านวย
ความสะดวกควรจะตั้งอยูท่ี่ไหน 
   3. การจัดอัตราก าลัง (Capacity Allocation) ควรจะจดัอตัราก าลงัเท่าใด 
ส าหรับส่ิงอ านวยความสะดวกแต่ละชนิด 
   4. การจัดสรรตลาดและอุปทาน (Market and Supply Allocation)  
ส่ิงอ านวยความสะดวกแต่ละชนิด ควรจะส่งให้กบัตลาดใด และแหล่งอุปทานใดท่ีควรจะป้อน
ใหก้บัแต่ละส่ิงอ านวยความสะดวก 
   เครือข่ายการตดัสินใจออกแบบทุกการตดัสินใจมีผลต่อการตดัสินใจอ่ืน
ดว้ย ซ่ึงจะตอ้งน าไปประกอบการพิจารณาในการตดัสินใจตามบทบาทของแต่ละส่ิงอ านวยความ
สะดวก เพราะสามารถก าหนดปริมาณความยืดหยุน่ของโซ่อุปทานซ่ึงเป็นการปรับเปล่ียนวิธีการ
ให้สอดคลอ้งกบัความตอ้งการ การตดัสินใจเลือกท าเลท่ีตั้ง ส่ิงอ านวยความสะดวกมีผลในระยะ
ยาวต่อประสิทธิภาพของโซ่อุปทาน การปิดกิจการของส่ิงอ านวยความสะดวก หรือการยา้ยไปตั้ง
สถานท่ีอ่ืน จะมีค่าใช้จ่ายสูงมาก ท าให้บริษทัจึงตอ้งตดัสินใจเลือกต าแหน่งท่ีตั้งเป็นเวลานาน 
ซ่ึงในหลายๆกรณีใชเ้วลาเป็นสิบๆปี การตดัสินใจเลือกต าแหน่งท่ีตั้งสามารถช่วยโซ่อุปทานให้มี
ความสามารถในการตอบสนองในขณะท่ีมีตน้ทุนต ่า 
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   การตดัสินใจจดัอตัราก าลงัมีผลกระทบอย่างมากในประสิทธิภาพของโซ่
อุปทานดว้ยเช่นกนั ถึงแมว้า่การจดัอตัราก าลงัจะสามารถเปล่ียนแปลงไดง่้ายกวา่ต าแหน่งท่ีตั้งก็ 
ตาม เม่ือมีการตดัสินใจจดัอตัราก าลงัก็มีแนวโนม้ท่ีจะอยูเ่ป็นเวลาหลายปี การจดัอตัราก าลงัท่ีมาก
เกินไปในแต่ละแห่งจะมีผลในการใช้ประโยชน์ไดไ้ม่เต็มท่ีและอาจท าให้ตน้ทุนสูงข้ึน การจดั
อตัราก าลงัคนท่ีน้อยเกินไปจะท าให้เกิดผลในดา้นการตอบสนองความตอ้งการท่ีไม่ดี ถ้าความ
ตอ้งการนั้นไดรั้บการตอบสนองจากส่ิงอ านวยความสะดวกท่ีอยูไ่กลออกไป 
   การจดัสรรแหล่งสินคา้และตลาดให้แก่ส่ิงอ านวยความสะดวกมีผลอย่าง
มากต่อสมรรถนะเพราะว่ามีผลต่อตน้ทุนรวมของการผลิต สินคา้คงคลงั และการขนส่งท่ีเกิดกบั
โซ่อุปทาน เพื่อตอบสนองต่อความพึงพอใจต่อความตอ้งการของลูกคา้ การตดัสินใจน้ีควรถูก
พิจารณาใหม่ตามหลกัการพื้นฐาน ดงันั้นการจดัสรรจึงสามารถถูกเปล่ียนแปลงตามสภาวะการณ์
ของตลาด หรือการเปล่ียนแปลงอตัราก าลงัของก าลงัการผลิต 
   การตัดสินใจออกแบบเครือข่ายมีผลมากต่อสมรรถนะเพราะว่าเป็น
ตวัก าหนดโครงสร้างของโซ่อุปทาน และใช้ระบุขอ้จ ากดัภายในสินคา้คงคลงั การขนส่ง และ
สารสนเทศท่ีสามารถน าไปใช้เพื่อลดตน้ทุนโซ่อุปทานหรือเพิ่มการตอบสนองต่อความตอ้งการ 
การตดัสินใจออกแบบเครือข่ายมีความส าคญัมากเม่ือมีการรวมบริษทัเขา้ดว้ยกนั เพราะวา่ตลาดท่ี
ถูกป้อนจากบริษทัท่ีร่วมกันจะแตกต่างจากตลาดท่ีป้อนโดยแต่ละบริษทัแยกกัน การรวมส่ิง
อ านวยความสะดวกหลายอย่างเขา้ดว้ยกนัและการเปล่ียนต าแหน่งท่ีตั้งและบทบาทของส่ิงอ่ืนๆ
มกัจะสามารถช่วยลดตน้ทุนและเพิ่มการตอบสนองความตอ้งการได ้

ก) ปัจจัยท่ีมีอิทธิพลต่อการตัดสินใจออกแบบเครือข่าย 
  ปัจจยัทางด้านเศรษฐศาสตร์มหภาค การเมือง กลยุทธ์ เทคโนโลย ี
สาธารณูปโภค การแข่งขนั ลอจิสติกส์และการปฏิบติังานลว้นมีอิทธิพลต่อการตดัสินใจออกแบบ
เครือข่ายในโซ่อุปทาน  
  ปัจจัยกลยุทธ์ 
  กลยุทธ์การแข่งขนัของบริษทัมีผลอยา่งมากต่อการตดัสินใจออกแบบ
เครือข่ายของโซ่อุปทาน บริษัทท่ีมุ่งเน้นในด้านการเป็นผูน้ าด้านราคาจะมีแนวโน้มท่ีจะหา
ต าแหน่งท่ีตั้งท่ีของส่ิงอ านวยความสะดวกในการผลิตท่ีท าให้เกิดตน้ทุนต ่าสุด ถึงแมว้า่ต าแหน่ง
ท่ีตั้งจะอยู่ไกลจากตลาดท่ีส่งสินคา้ บริษทัท่ีมุ่งเน้นดา้นการตอบสนองความตอ้งการสินคา้จะมี
แนวโน้มท่ีจะหาต าแหน่งท่ีตั้งส่ิงอ านวยความสะดวกท่ีใกลก้บัตลาดและจะเลือกต าแหน่งท่ีเกิด
ตน้ทุนสูงถ้าท าเลนั้นท าให้บริษทัสามารถตอบสนองการเปล่ียนแปลงความตอ้งการของตลาด
อยา่งรวดเร็ว 
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  ส่ิงท่ีส าคญัมากท่ีบริษทัตอ้งก าหนดพนัธกิจ (Mission) หรือบทบาท
เชิงกลยุทธ์ส าหรับส่ิงอ านวยความสะดวก โดยแบ่งประเภทของบทบาทเชิงกลยุทธ์ท่ีเป็นไปได้
ส าหรับส่ิงอ านวยความสะดวก ท่ีมีอยูอ่ยา่งหลากหลายในเครือข่ายรวมของโซ่อุปทานไดด้งัน้ี 
  1. Offshore facility – ส่ิงอ านวยความสะดวกทีม่ีต้นทุนต ่าส าหรับ 
การผลติเพือ่ส่งออก ส่ิงอ านวยความสะดวกนอกประเทศ แสดงบทบาทในการเป็นแหล่งจดัหาท่ีมี
ตน้ทุนต ่า ส าหรับตลาดนอกประเทศท่ีมีส่ิงอ านวยความสะดวกตั้งอยู ่ต  าแหน่งท่ีตั้งท่ีเลือกส าหรับ
ส่ิงอ านวยความสะดวกนอกประเทศน้ี ควรจะมีค่าแรงขั้นต ่าและตน้ทุนอ่ืนท่ีท าให้การผลิตมี
ตน้ทุนต ่า ประเทศก าลงัพฒันาในแถบเอเชียท่ียอมงดเวน้การเก็บภาษีศุลกากรขาออก เป็นประเทศ
ท่ีน่าสนใจในการเลือกให้เป็นท่ีตั้งของส่ิงอ านวยความสะดวกนอกประเทศ ถา้การผลิตสินคา้ถูก
ส่งออกทั้งหมด 
  2. Source facility – ส่ิงอ านวยความสะดวกต้นทุนต ่าส าหรับการผลิต
ระดับโลก ตามวตัถุประสงค ์แหล่งของส่ิงอ านวยความสะดวกควรมีตน้ทุนต ่าดว้ยเช่นกนั แต่บทบาท
เชิงกลยุทธ์จะกวา้งกวา่ส่ิงอ านวยความสะดวกนอกประเทศ แหล่งส่ิงอ านวยความสะดวกมกัจะเป็น
แหล่งเร่ิมตน้ของสินคา้ส าหรับเครือข่ายรวม แหล่งส่ิงอ านวยความสะดวกมีแนวโนม้ท่ีจะตั้งอยูใ่นท่ี
ซ่ึงตน้ทุนการผลิตค่อนขา้งต ่า สาธารณูปโภคมีการพฒันาดี และทกัษะแรงงานดี ส่ิงอ านวยความ
สะดวกนอกประเทศท่ีดี เม่ือเวลาผา่นไปจะกลายเป็นแหล่งส่ิงอ านวยความสะดวกได ้
  3. Server facility – ส่ิงอ านวยความสะดวกการผลิตในส่วนภูมิภาค 
วตัถุประสงคข์อง server ส่ิงอ านวยความสะดวกคือเพื่อท่ีจะจดัหาสินคา้ให้ตลาดในท าเลท่ีตั้งอยู ่
server ของส่ิงอ านวยความสะดวกถูกสร้างข้ึนเพราะแรงกระตุน้ดา้นภาษี ความตอ้งการในพื้นท่ี 
ก าแพงภาษีศุลกากร หรือต้นทุนลอจิสติกส์ท่ีสูงท่ีจะจัดหาสินค้าจากท่ีอ่ืนมาสนองต่อความ
ตอ้งการนั้นๆ 
  4. Contributor facility – ส่ิงอ านวยความสะดวกการผลิตในภูมิภาค
กับทักษะที่ได้รับการพัฒนา Contributor facility รองรับต่อตลาดในพื้นท่ีท่ีมนัตั้งอยู่ แต่ก็ยงั
รับผิดชอบในดา้น การพฒันากระบวนการผลิต การปรับปรุงสินคา้ หรือการพฒันาสินคา้ Server 
facility ท่ีมีการจดัการไดดี้เม่ือเวลาผา่นไปก็จะกลายมาเป็น Contributor facility  
  5. Outpost facility – ส่ิงอ านวยความสะดวก การผลิตในภูมิภาคสร้าง
ที่ได้รับทักษะในพืน้ที่ Outpost facility เร่ิมแรกตั้งข้ึนเพื่อรับความรู้หรือทกัษะท่ีมีอยูใ่นพื้นท่ีนั้น
มาใช ้ถา้ดูจากพื้นท่ีท่ีตั้งจะเป็น Server facility ดว้ย วตัถุประสงคเ์ร่ิมแรกคือให้เป็นแหล่งความรู้
และทกัษะส าหรับเครือข่ายทั้งหมดเพียงอย่างเดียว บริษทัระดบัโลกหลายๆบริษทัมีส่ิงอ านวย
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ความสะดวกด้านการผลิตตั้งอยู่ในประเทศญ่ีปุ่นทั้งๆท่ีมีต้นทุนการด าเนินการสูงก็ตาม โดย
ส่วนมากจะเป็น Outpost Facility 
  6. Lead facility – ส่ิงอ านวยความสะดวกที่เป็นผู้น าในการพัฒนาและ
เทคโนโลยีกระบวนการท างาน Lead facility สร้างสรรสินคา้ กระบวนการท างาน และเทคโนโลยี
ใหม่ๆส าหรับเครือข่ายทั้งหมด Lead facility ถูกตั้งในต าแหน่งท่ีมีทกัษะแรงงานและเทคโนโลยท่ีีดี 
  ปัจจัยด้านเทคโนโลย ี
  ลกัษณะของเทคโนโลยกีารผลิตท่ีเหมาะสมมีผลอยา่งมากต่อ 
การตดัสินใจออกแบบเครือข่าย ถา้เทคโนโลยกีารผลิตแสดงใหเ้ห็นวา่การผลิตปริมาณมากจะ 
มีตน้ทุนต ่าแลว้ การเลือกตั้งของส่ิงอ านวยความสะดวกนอ้ยแห่งและแต่ละแห่งมีอตัราก าลงัสูงจะ
มีผลดีกวา่มาก ในทางตรงกนัขา้ม ถา้ส่ิงอ านวยความสะดวกมีตน้ทุนคงท่ีต ่ากวา่ก็ควรมีส่ิงอ านวย
ความสะดวกในพื้นท่ีหลายๆแห่งเพื่อช่วยใหต้น้ทุนการขนส่งต ่าลง 
  ความยืดหยุ่นของเทคโนโลยีการผลิตมีผลต่อระดบัการรวมกันของ
เครือข่าย ถา้เทคโนโลยีการผลิตจากประเทศหน่ึงไปยงัประเทศหน่ึงมีความยืดหยุน่ต ่าและความ
ตอ้งการสินคา้แปรผนัมาก บริษทัควรตั้งส่ิงอ านวยความสะดวกในพื้นท่ีนั้นๆ เพื่อส่งสินคา้ให้กบั
ตลาดในแต่ละประเทศ ในทางกลบักนัถา้เทคโนโลยีมีความยืดหยุน่มากจะสามารถท าให้การรวม
ส่ิงอ านวยความสะดวกในการผลิตเขา้มาในท่ีแห่งหน่ึงและมีขนาดใหญ่ไดง่้ายข้ึน 
  ปัจจัยเศรษฐศาสตร์มหภาค 
  ปัจจัยเศรษฐศาสตร์มหภาค หมายรวมถึงภาษี ภาษีศุลกากร อัตรา
แลกเปล่ียน และปัจจยัทางเศรษฐศาสตร์อ่ืนๆซ่ึงไม่ใช่ปัจจยัภายในบริษทั เม่ือการคา้เพิ่มมากข้ึน
และตลาดกลายมาเป็นตลาดโลก ปัจจัยทางเศรษฐศาสตร์มหภาคจะมีอิทธิพลอย่างมากต่อ
ความส าเร็จหรือลม้เหลวของเครือข่ายโซ่อุปทาน ดงันั้นจึงเล่ียงไม่ไดท่ี้บริษทัตอ้งน าปัจจยัน้ีมาคิด
ทางบญัชีเพื่อท าการตดัสินใจออกแบบเครือข่าย 
  ปัจจัยด้านการเมือง 
  ความมัน่คงทางการเมืองของประเทศท่ีท าการพิจารณา มีบทบาทมาก
ต่อทางเลือท าเลท่ีตั้ง บริษทัมกัจะตั้งส่ิงอ านวยความสะดวกในประเทศท่ีมีความมัน่คงทางการ
เมือง ซ่ึงมีกฏเกณฑใ์นทางการคา้ชดัเจน ประเทศเสรีและมีระบบกฎหมายชดัเจนท าให้บริษทัรู้สึก
วา่สามารถขอความช่วยเหลือจากรัฐบาลไดเ้ม่ือตอ้งการ ท าให้ง่ายส าหรับบริษทัท่ีจะลงทุนสร้าง
ส่ิงอ านวยความสะดวกในประเทศนั้นๆ ความมัน่คงทางการเมืองยากท่ีจะบอกได ้ดงันั้นบริษทั
จะตอ้งประเมินเฉพาะแต่ละกรณี เม่ือมีการออกแบบเครือข่ายโซ่อุปทาน 
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  ปัจจัยด้านสาธารณูปโภค 
  ความเหมาะสมของสาธาณูปโภคท่ีดีมีความส าคญัท่ีจะตอ้งพิจารณา
ก่อนการจดัตั้งส่ิงอ านวยความสะดวกในพื้นท่ีนั้นๆ ระบบสาธารณูปโภคท่ีไม่ดีจะเพิ่มตน้ทุนของ
การท าธุรกิจจากต าแหน่งท่ีตั้งนั้น ปัญหาส าคญัของระบบสาธารณูปโภคท่ีใช้ในการพิจารณาใน
การตดัสินใจเครือข่าย จะรวมถึงการใช้ประโยชน์ของสถานท่ีตั้ง ความสามารถในการจดัหา
แรงงาน ระยะทางในการขนส่งไปยงัท่ารถท่ีใกล้ การบริการทางรถไฟ ระยะทางท่ีใกล้กับ
สนามบินและท่าเรือ การเขา้ถึงของทางหลวง ความแออดั และสาธารณูปโภคทอ้งถ่ิน 

ข) โครงร่างส าหรับการตัดสินใจออกแบบเครือข่าย 
  การตดัสินใจออกแบบเครือข่ายรวมนั้นประกอบดว้ย 4 ระยะดงัแสดง
ในรูปท่ี 4.6 ดงัรายละเอียดในแต่ระยะดงัน้ี 
  ระยะที ่1 ก าหนดกลยุทธ์โซ่อุปทาน 
  วตัถุประสงคข์องระยะท่ีหน่ึงของการตดัสินใจเครือข่ายนั้นเพื่อก าหนด
กลยุทธ์โซ่อุปทานของบริษทั กลยุทธ์โซ่อุปทานจะตอ้งชดัเจนว่าอะไรท าให้เกิดประสิทธิภาพท่ี
เครือข่ายโซ่อุปทานตอ้งมีเพื่อท่ีจะสนับสนุนกลยุทธ์การแข่งขนัของบริษทั ระยะท่ี 1 เร่ิมจาก
ก าหนดกลยทุธ์การแข่งขนัของบริษทัใหช้ดัเจนตามกลุ่มของลูกคา้ท่ีตอ้งการ ซ่ึงเป็นเป้าหมายของ
โซ่อุปทานท่ีจะตอบสนองให้ได้ และต่อไปผูจ้ดัการต้องท านายความเป็นไปของการแข่งขนั
โดยรวม รวมถึงการแข่งขนัในแต่ละตลาดว่าจะเป็นแบบวงแคบ (Local) หรือกวา้ง (Global) 
ผูจ้ดัการยงัจะตอ้งระบุขอ้จ ากดัในดา้นเงินทุนท่ีสามารถจดัหาได ้และการขยายตวัท่ีตอ้งการท าใน
อนาคต โดยการรวบรวมเอาส่ิงอ านวยความสะดวกท่ีมีอยู่ทั้ งหมด การสร้างส่ิงอ านวยความ
สะดวกใหม่ หรือการหาพนัธมิตรในเครือข่าย 
  ผูจ้ดัการตอ้งตดัสินใจกลยุทธ์โซ่อุปทานส าหรับบริษทับนพื้นฐานของ
กลยุทธ์การแข่งขนัของบริษทั การวิเคราะห์คู่แข่งขนั การประหยดัจากการเพิ่มขนาดหรือขยาย
ขอบเขต และขอ้จ ากดัต่างๆซ่ึงผูจ้ดัการตอ้งหากลยทุธ์โซ่อุปทานส าหรับบริษทัออกมา 
  ระยะที ่2 ก าหนดโครงร่างของส่ิงอ านวยความสะดวก ในส่วนภูมิภาค 
  วตัถุประสงคข์องระยะท่ีสองของการตดัสินใจเครือข่ายน้ี เพื่อท่ีจะระบุ
ภูมิภาคท่ีส่ิงอ านวยความสะดวกควรจะตั้งอยู่ บทบาทท่ีมีศกัยภาพของส่ิงอ านวยความสะดวกดี 
และอตัราก าลงัโดยประมาณ 
  การวิเคราะห์ในส่วนท่ีสองเร่ิมท่ีการพยากรณ์อุปสงค์ ในการพยากรณ์
จะตอ้งรวมขนาดของอุปสงคเ์ช่นเดียวกบัการก าหนดอุปสงคข์องลูกคา้วา่เป็นประเภทเดียวกนั หรือ
แตกต่างกนัในแต่ละประเทศ อุปสงค์ท่ีเหมือนกนัท าให้เกิดส่ิงอ านวยความสะดวกรวมขนาดใหญ่ 
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ในขณะท่ีอุปสงค์ท่ีแตกต่างกนัในแต่ละประเทศท าให้ตอ้งการส่ิงอ านวยความสะดวก มีขนาดเล็ก 
และอยูใ่นเฉพาะพื้นท่ีนั้นๆ 
  ขั้นตอนต่อไปผูจ้ดัการจะระบุถึงความส าคญัจากการเพิ่มขนาดหรือ
ขอบเขตท่ีมีบทบาทอย่างมากในการลดตน้ทุนให้กบัเทคโนโลยีการผลิตท่ีมีอยู่ ถา้การประหยดั
จากการเพิ่มขนาดหรือขอบเขตมีมาก ก าหนดให้ส่ิงอ านวยความสะดวกมีจ านวนน้อยในการส่ง
สินคา้ให้กบัตลาดก็จะดี ถา้การประหยดัจากการเพิ่มขนาดหรือขอบเขตมีไม่มาก จะเป็นการดีถา้
ใหแ้ต่ละตลาดจะมีส่ิงอ านวยความสะดวกเป็นของตนเอง 
 

 
ภาพท่ี 4.6  กรอบการท างานส าหรับการตดัสินใจออกแบบเครือข่าย 
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   ต่อไปผู ้จ ัดการจะต้องระบุความเส่ียงอุปสงค์ ความเส่ียงต่ออัตรา
แลกเปล่ียน และความเส่ียงด้านการเมืองซ่ึงสัมพนัธ์กบัตลาดแต่ละแห่ง จะตอ้งระบุอตัราอตัรา
ภาษีในแต่ละพื้นท่ี ความต้องการต่างๆส าหรับการผลิตในแต่ละพื้นท่ี แรงจูงใจด้านภาษีและ
ขอ้จ ากดัของการส่งออกหรือน าเขา้ต่างๆในตลาดแต่ละแห่ง 
   ผูจ้ดัการตอ้งระบุคู่แข่งในแต่ละพื้นท่ีและพิจารณาว่าส่ิงอ านวยความ
สะดวกจะตอ้งตั้งอยู่ใกล้หรือห่างออกมาจากส่ิงอ านวยความสะดวกของคู่แข่ง เวลาตอบสนอง
ความตอ้งการของลุกคา้ในแต่ละตลาดก็ตอ้งน ามาพิจารณาดว้ย 
   ผูจ้ดัการจะระบุโครงสร้างส่ิงอ านวยความสะดวกในภูมิภาคส าหรับ
เครือข่ายโซ่อุปทานไดต้อ้งอาศยัสารสนเทศทั้งหมดน้ี โครงสร้างในภูมิภาคจะก าหนดจ านวนของ
ส่ิงอ านวยความสะดวกในเครือข่ายโดยประมาณ บริเวณท่ีควรจะตั้งส่ิงอ านวยความสะดวก และ
รวมถึงว่าส่ิงอ านวยความสะดวกควรจะมีสินคา้ทุกอย่างส าหรับตลาดท่ีก าหนดหรือจะมีสินคา้
เพียงไม่ก่ีอยา่งส าหรับตลาดทั้งเครือข่าย 
   ระยะที ่3 เลอืกสถานทีต่ั้งทีต้่องการ 
   วตัถุประสงคข์องระยะท่ีสามน้ีเพื่อเลือกกลุ่มของท่ีตั้งท่ีตอ้งการภายใน
แต่ละพื้นท่ี กลุ่มของท่ีตั้งท่ีตอ้งการควรจะใหญ่กว่าจ านวนของส่ิงอ านวยความสะดวกท่ีจะตั้ง 
ส่วนการเลือกท่ีระบุชดัเจนจะท าในระยะท่ี4  
   ท่ีตั้ งควรเลือกบนพื้นฐานของการวิเคราะห์ส่ิงสาธารณูปโภคท่ีมีเพื่อ
สนับสนุนกรรมวิธีการผลิตสินค้าท่ีต้องการ ความต้องการของโครงสร้างพื้นฐานหลัก (Hard 
Infrastructure Requirements) จะรวมถึงผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ บริการขนส่ง การส่ือสาร บริการสาธารณะ 
และโครงสร้างพื้นฐานของคลงัสินคา้ท่ีมีอยูแ่ลว้ (Soft Infrastructure Requirements) จะรวมถึงทกัษะ
แรงงาน การหมุนเวยีนของแรงงาน และการยอมรับของสังคมท่ีมีต่อธุรกิจ และอุตสาหกรรม 
   ระยะที ่4 เลอืกต าแหน่งทีต่ั้ง 
   วตัถุประสงค์ของระยะน้ีเพื่อท่ีจะเลือกต าแหน่งท่ีแน่นอนและจัด
อตัราก าลงัส าหรับแต่ละส่ิงอ านวยความสะดวก พิจารณาจากท่ีตั้งท่ีตอ้งการท่ีเลือกมาในระยะท่ี
สาม เครือข่ายท่ีจะถูกออกแบบเพื่อใหเ้กิดก าไรรวมสูงสุด ค่าแตกต่างระหวา่งตน้ทุนกบัราคาขายท่ี
คาดหวงัในการบนัทึกทางบญัชี และความตอ้งการในแต่ละตลาดตามตน้ทุนลอจิสติกส์และส่ิง
อ านวยความสะดวกต่างๆ 
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 5.2 การด าเนินงานของบริษัทฯ 
  ส่ิงอ านวยความสะดวกของบริษทัฯ ส่วนมากจะเป็นส านกังานสาขาท่ีมีประจ าอยู่
ทัว่ประเทศในทุกภูมิภาค รวมทั้งส านกังานสาขาท่ีมีอยูท่ ัว่ประเทศและปริมณฑล โดยทุกสาขานั้น
จะมีทั้งหน่วยงานบริการและคลงัสินคา้ซ่ึงท าหน้าท่ีเปรียบเสมือนศูนยก์ระจายสินคา้ไปยงัลูกคา้
ดว้ย ทั้งน้ีบางสาขาอาจจะมีจ านวนลูกคา้อยูน่อ้ย แต่ทางบริษทัก็ยงัตอ้งรักษาพื้นท่ีในการให้บริการ
ไว ้เพื่อความได้เปรียบทางการแข่งขัน ซ่ึงมีการแข่งขนัท่ีรุนแรงโดยเฉพาะตามภูมิภาคของ
ประเทศ  
  บริษทัฯมีคลงัสินคา้อยูใ่นกรุงเทพฯและทุกภูมิภาค เพื่อใหแ้ก่ลูกคา้ไดอ้ยา่งทัว่ถึง 
และรวดเร็ว โดยแบ่งออกไดเ้ป็นดงัน้ี 

ก. กรุงเทพมหานคร 
- วภิาวดีรังสิต 
- สวนหลวง (คลงัสินคา้กลาง) 
- สีลม 
- พระป่ินเกลา้ 
- บางนา 
- รังสิต 
- นวนคร 

 

 
 

ภาพท่ี 4.7  ต าแหน่งสาขาในกรุงเทพมหานคร 
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ข. ภูมิภาค 
- ภาคเหนือ ไดแ้ก่ เชียงใหม่ พิษณุโลก นครสรรค ์และเชียงราย 
- ภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ ไดแ้ก่ ขอนแก่น อุบลราชธานี นครราชสีมา 
- ภาคกลาง ไดแ้ก่ สระบุรี พระนครศรีอยธุยา ราชบุรี 
- ภาคตะวนัออก ไดแ้ก่ ชลบุรี ระยอง 
- ภาคใต ้ไดแ้ก่ หาดใหญ่ สุราษฎร์ธานี ภูเก็ต ชุมพร 
 

 
 

ภาพท่ี 4.8  ต าแหน่งสาขาของบริษทัฯ 
 

   คลงัสินคา้ของบริษทัฯ ท่ีอยูต่ามสาขาหรือตามภูมิภาคต่างๆจะเป็นเพียงศูนย์
กระจายสินคา้เท่านั้นเพราะเป็นจุดท่ีจะรับสินคา้ท่ีส่งไปจากคลงัสินคา้กลางและส่งต่อไปยงัลูกคา้
หรือให้ช่างบริการในการให้บริการกบัลูกคา้ ซ่ึงการจดัการคลงัสินคา้นั้นจะอยู่ท่ีคลงัสินคา้กลาง
เป็นส่วนมาก ซ่ึงคลงัสินคา้กลางจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนตามประเภทของสินคา้ คือ Equipment 
Inventory และ Non-Equipment Inventory 
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   ทั้งน้ีส่ิงอ านวยความสะดวกท่ีมีอยู่ตามสาขาต่างๆทัว่ประเทศจะเป็นสาขา 
หรือคลงัสินคา้ท่ีท าหน้าท่ีเป็นศูนยก์ระจายสินคา้จะไม่มีการเก็บวสัดุหรือสินคา้คงคลงัมากนัก 
เพื่อเป็นการลดตน้ทุนคลงัสินคา้ท่ีมีอยูต่ามสาขามากนกั โดยท่ีเราจะท าการเติมเตม็สินคา้ต่างๆเป็น
ระยะหรือเม่ือปริมาณสินคา้ลดต ่าลง ท าให้สามารถอ านวยความสะดวกให้กบัลูกคา้ได้อย่างมี
คุณภาพและทนัต่อเวลา 
   ในส่วนของการตั้งคลงัสินคา้กลางนั้น ทางบริษทัค านึงถึงการน าสินคา้เขา้ 
หรือบางคร้ังก็จะมีการส่งออกบ้างบางเวลา ซ่ึงการคดัเลือกคลังสินคา้กลางจะตั้งอยู่ทางด้าน
ตะวนัออกของกรุงเทพมหานคร ซ่ึงจะอยู่ใกล้ทั้ งท่าเรือท าให้สามารถน าสินค้าออกจากด่าน
ศุลกากร รวมทั้งมีความสะดวกในการกระจายสินคา้ไปตามสาขาต่างๆหรือแมก้ระทัง่การกระจาย
สินคา้ใหก้บัลูกคา้ไดส้ะดวกและรวดเร็ว ทนัเวลา 
 

6. เทคโนโลยสีารสนเทศในโซ่อปุทาน 
 
 6.1 หลกัการตามทฤษฎีของการจัดการโซ่อุปทาน 
  6.1.1 บทบาทของเทคโนโลยสีารสนเทศในโซ่อุปทาน 
   สารสนเทศ คือจุดส าคญัท่ีสุดของสมรรถนะของโซ่อุปทาน เน่ืองจาก
สารสนเทศเป็นตัวจัดหาข้อมูลต่างๆ เพื่อให้ผูจ้ ัดการโซ่อุปทานใช้ในการตัดสินใจ ถ้าไม่มี
สารสนเทศผูจ้ดัการจะไม่ทราบวา่ลูกคา้ตอ้งการอะไร สินคา้คงคลงัมีเท่าไร และเม่ือไรท่ีควรจะท า
การผลิตหรือส่งสินค้า ถ้าไม่มีสารสนเทศแล้วการจดัหาสินค้าให้ลูกคา้ได้ดีเพียงพอเป็นส่ิงท่ี
เป็นไปไม่ได ้การท่ีโซ่อุปทานมีสารสนเทศ บริษทัจะสามารถมองเห็นความตอ้งการท่ีมีอยู่เพื่อ
ตดัสินใจ จึงสามารถปรับปรุงสมรรถนะของทั้งโซ่อุปทานของบริษทัและเทคโนโลยีสารสนเทศ
โดยรวม จึงเห็นไดว้่าสารสนเทศคือส่ิงส าคญัท่ีสุดของโซ่อุปทาน เพราะถา้ปราศจากสารสนเทศ
แลว้ก็ไม่มีการผลกัดนัเกิดข้ึน และสามารถใช้เพื่อการจดัหาสินคา้ไดเ้ป็นอยา่งมีประสิทธิภาพสูง
เพียงพอ 
   ผูจ้ ัดการต้องท าความเข้าใจวิธีการรวบรวมและวิเคราะห์สารสนเทศ 
ประกอบไปดว้ยฮาร์ดแวร์และซอฟทแ์วร์ท่ีใชต้ลอดทั้งหมดในโซ่อุปทาน เพื่อท าการรวบรวมและ
วเิคราะห์สารสนเทศ เทคโนโลยีสารสนเทศมีบทบาทเปรียบเสมือนเป็นตาเป็นหูในการจดัการโซ่
อุปทาน การรับและส่งสารสนเทศท่ีดีเป็นส่ิงจ าเป็นต่อการตดัสินใจ 
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  6.1.2 ความส าคัญของสารสนเทศในโซ่อุปทาน 
   สารสนเทศจ าเป็นตอ้งใช้กบัขอบเขตท่ีค่อนขา้งกวา้ง อาจแบ่งออกไดเ้ป็น
ส่วนประกอบพื้นฐานท่ีซ่ึงเหมาะกบัช่วงต่างๆของโซ่อุปทาน 
   - สารสนเทศผู้จัดส่งวตัถุดิบ  สินคา้อะไรสามารถซ้ือ ท่ีราคาเท่าไร  
ใช้เวลาน าเท่าไร และถูกส่งมาจากท่ีใด สารสนเทศผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ ยงัรวมถึง สถานการณ์สั่งการ
แกไ้ข และขอ้ตกลงการช าระเงินดว้ย 
   - สารสนเทศการผลิต  สินค้าอะไรสามารถผลิต ปริมาณเท่าไร ด้วย
ทรัพยากรใด ดว้ยช่วงเวลาน าเท่าไร ดว้ย Trade-off อะไร ตน้ทุนเท่าไร และขนาดการส่งเท่าไร 
   - สารสนเทศการขายปลกีและการจัดจ าหน่าย อะไรถูกส่งไปท่ีใด ปริมาณ
เท่าไร ด้วยระบบขนส่งใด ราคาเท่าไร มีการเก็บสินคา้แต่ละแห่งเพื่อขนส่งจ านวนเท่าใด และ
ช่วงเวลาน าเป็นเท่าไร 
   - สารสนเทศความต้องการ ใครซ้ือ ราคาเท่าไร ท่ีไหน และปริมาณเท่าไร 
สารสนเทศความตอ้งการพยากรณ์ และสารสนเทศการแจกแจงของความตอ้งการ 
   ผูจ้ดัการโซ่อุปทานท าการตดัสินใจโดยพิจารณาความสัมพนัธ์ท่ีส าคญักบั
แต่ละช่วงของโซ่อุปทาน การตั้งระดบัสินคา้คงคลงัตอ้งการสารสนเทศท่ีอยูก่่อนหน้า จากความ
ต้องการลูกค้าท่ีมีอยู่ สารสนเทศท่ีอยู่ก่อนหน้าจากความสามารถของผูจ้ ัดส่งวตัถุดิบ และ
สารสนเทศท่ีบอกระดบัสินคา้คงคลงั ณ ปัจจุบนั ตน้ทุน และก าไร การหานโยบายการขนส่งตอ้ง
ใช้สารสนเทศของลูกคา้ ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ เส้นทาง ตน้ทุน และปริมาณท่ีจะขนส่ง การตดัสินใจ
เก่ียวกบั อตัราก าลงั รายรับ และตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนในบริษทั 
   สารสนเทศ ตอ้งมีคุณสมบติัดงัต่อไปน้ี จึงมีประโยชน์ต่อการท า 
การตดัสินใจของโซ่อุปทาน 
   1. สารสนเทศต้องเที่ยงตรง การท่ีโซ่อุปทาน ไม่มีสารสนเทศท่ีเป็นจริง 
จะเป็นการยากท่ีจะท าการตัดสินใจได้ดี ซ่ึงสารสนเทศไม่จ  าเป็นต้องมีความถูกต้อง 100 
เปอร์เซ็นต ์แต่ขอ้มูลท่ีไดม้าอยา่งนอ้ยตอ้งเป็นไปในแนวทางเดียวกนักบัขอ้เท็จจริง 
   2. สารสนเทศต้องทันสมัยเรียกใช้ได้ง่าย หากสารสนเทศท่ีมีอยูเ่ท่ียงตรง 
แต่ไม่สามารถน ามาใชไ้ดท้นัที อาจเกิดจากความลา้สมยั หรือถา้หากทนัสมยั แต่ไม่อยูใ่นรูปแบบ
ท่ีสามารถใช้ประโยชน์ได้ การจะตดัสินใจได้ดีนั้ น ผูจ้ดัการจ าเป็นต้องมีสารสนเทศท่ีมีการ
ปรับปรุงทุกวนัและเรียกใชไ้ดง่้ายดว้ย 
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   3. สารสนเทศต้องตรงกบัความต้องการ ผูต้ดัสินใจจ าเป็นตอ้งมี 
สารสนเทศท่ีน าไปใช้ประโยชน์ได้ หลายบริษทัท่ีมีขอ้มูลจ านวนมาก แต่ไม่มีประโยชน์ต่อการ
ตดัสินใจใดเลย บริษทัตอ้งไตร่ตรองวา่สารสนเทศใดควรตอ้งบนัทึกเก็บไว ้ไม่ใชท้รัพยากรท่ีมีค่า
ในการเก็บบนัทึก ซ่ึงอาจใชท้รัพยากรท่ีมีค่าเกินไปในการเก็บขอ้มูลท่ีไม่เกิดประโยชน์ แลว้ท าให้
ขอ้มูลส าคญัไม่ไดถู้กเก็บรวบรวมไว ้
  6.1.3 การใช้สารสนเทศในโซ่อุปทาน 
   สารสนเทศเป็นส่วนประกอบส าคญัไม่เพียงแต่ในทุกส่วนของโซ่อุปทาน 
แต่ยงัอยูใ่นแต่ละส่วนของการท าการตดัสินใจของโซ่อุปทานอีกดว้ย ตั้งแต่ขั้นตอนการก าหนดกล
ยทุธ์ไปยงัการวางแผนงานต่อไปยงัขั้นตอนปฏิบติังาน สารสนเทศและการวิเคราะห์สารสนเทศมี
บทบาทส าคญัมาก ระหว่างการวางกลยุทธ์โซ่อุปทาน ด้วยการจดัเตรียมขอ้มูลพื้นฐานในการ
ตดัสินใจ เช่นการจดัต าแหน่งขอบเขตของการผลกั/ดึง ในโซ่อุปทาน สารสนเทศยงัมีความส าคญั
มากในขั้นตอนอ่ืนๆของการตดัสินใจในการท างาน เช่น การตดัสินใจในการผลิตสินคา้อะไร
ระหว่างการท าการผลิตแต่ละวนั ผูจ้ดัการจ าเป็นตอ้งเขา้ใจวิธีการวิเคราะห์สารสนเทศเพื่อจะท า
การตดัสินใจใหไ้ดดี้ 
   สารสนเทศจะถูกใช้เม่ือท าการตดัสินใจเก่ียวกบัสินคา้คงคลงั การขนส่ง 
และการจดัสรรทรัพยากรในโซ่อุปทาน ดงัต่อไปน้ี 
   1. สินค้าคงคลัง  การตั้ งนโยบายสินค้าคงคลัง ท่ี เหมาะสมต้องการ
สารสนเทศท่ีมีรูปแบบของความตอ้งการ ตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้คงคลงั ตน้ทุนการขาดสินคา้ 
และตน้ทุนการสั่งซ้ือ เพื่อตดัสินใจเก่ียวกบันโยบายสินคา้คงคลงั 
   2. การขนส่ง การตดัสินใจต่อเครือข่ายการขนส่ง เส้นทาง วิธีการขนส่ง 
การเคล่ือนยา้ย และผูค้า้ทั้งหมดตอ้งการสารสนเทศท่ีมีตน้ทุน ท่ีตั้งของลูกคา้ และขนาดการขนส่ง
เพื่อท าการตดัสินใจใหดี้ ซ่ึงจะเป็นการประหยดัทั้งตน้ทุนสินคา้คงคลงัและตน้ทุนการขนส่ง 
   3. ส่ิงอ านวยความสะดวก การหาท่ีตั้ ง อัตราการสั่ง และตารางความ
ตอ้งการทรัพยากร ซ่ึงเป็นสารสนเทศเพื่อตดัสินใจ ระหวา่งประสิทธิภาพและความยืดหยุน่ ความ
ตอ้งการ อตัราแลกเปล่ียนเงินตรา ภาษี และอ่ืนๆ 
  6.1.4 ความสามารถในการใช้เทคโนโลยสีารสนเทศ 
   ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ มีบทบาทส าคัญมากในทุกส่วนของโซ่
อุปทาน โดยท าให้บริษทัสามารถเก็บและวิเคราะห์สารสนเทศได ้ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ
สามารถแบ่งออกเป็นส่วนๆ ตามส่วนต่างๆในโซ่อุปทานตามท่ีเน้น และตามส่วนต่างๆในโซ่
อุปทานท่ีถูกใช้ในการตดัสินใจ การแบ่งทั้ง 2 แบบน้ี เป็นการแบ่งเทคโนโลยีสารสนเทศเป็น
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ส่วนยอ่ยสามารถน าไปใชใ้นรูปแบบ เมทริกซ์ ได ้ข้ึนอยูก่บัการใชร้ะบบเทคโนโลยีสารสนเทศใน
โซ่อุปทานนั้นจะถูกจดัผงั (Mapped) อยา่งไร โดยแกนแนวนอนแทนส่วนต่างๆในโซ่อุปทาน และ
แกนแนวตั้งแทนระดบัของการจดัแบ่งหนา้ท่ีความรับผิดชอบในการท างานของระบบ 
 

 
   

ภาพท่ี 4.9  แผนผงัเทคโนโลยสีารสนเทศของโซ่อุปทาน 
 

   แกนนอนเป็นการก าหนดขอบเขตของระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ มี
ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศอยู่ตลอดโซ่อุปทาน ตั้งแต่ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ ผูจ้ดัหาวตัถุดิบไปจนถึง
ลูกคา้ บา้งก็เน้นไปยงัส่วนหน่ึง หรือหนา้ท่ีการท างานหน่ึงในโซ่อุปทาน บา้งก็ครอบคลุมหลาย
ส่วน และมีขอบเขตกวา้งตวัอยา่งเช่น มีระบบเทคโนโลยีสารสนเทศท่ีมีขอบเขตแคบเพียงแค่ให้
ระดบัสินคา้คงคลงัส าหรับสินคา้อย่างหน่ึงในคลงัสินคา้ หรือให้ตารางการผลิตเฉพาะส าหรับ
โรงงานใดโรงงานหน่ึงเท่านั้น เม่ือเปรียบเทียบกบัความตอ้งการ ระดบัสินคา้คงคลงั และตาราง
ของโรงงานท่ีครอบคลุมเครือข่ายทั้งหมด เพื่อหาตารางการผลิตให้อยู่บนพื้นฐานของข้อมูล 
การสั่งและสินคา้คงคลงัท่ีอยูใ่นส่วนถดัไป 
   แกนตั้งเป็นการระบุส่วนของการตดัสินใจภายในโซ่อุปทาน ส าหรับการ
ใช้ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศมีระดบัหน้าท่ีการท างานต่างๆท่ี
สามารถรับและแสดงสารสนเทศได้ มีการวิเคราะห์เพื่อแก้ปัญหาระยะสั้ น หรือวิเคราะห์เพื่อ
แกปั้ญหาระบบยาว ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศสามารถถูกน าไปใช้วางกลยุทธ์ วางแผน หรือ
การท าการตดัสินใจในการปฏิบติังานภายในโซ่อุปทานไดท้ั้งหมด 
   - กลยุทธ์ การตดัสินใจวางกลยุทธ์จะเก่ียวขอ้งกบัช่วงเวลาหลายปี ความ
ต้องการสารสนเทศในระดับกลยุทธ์จะกว้างแทนท่ีจะเป็นรายละเอียด ระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศท่ีใชใ้นระดบัน้ีจะเป็นในเชิงวิเคราะห์มากกวา่ เพราะเนน้ไปยงัการวิเคราะห์มากกวา่ท่ี
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จะเป็นการรวบรวมข้อมูลเท่านั้ น เคร่ืองมือทางกลยุทธ์ ได้แก่ เทคโนโลยีสารสนเทศถูก
ตั้งเป้าหมายให้เขา้ไปใช้กบัคนท่ีอยู่ในระดบับริหารขององค์กรเป็นหลกั ถึงแมใ้นท่ีผ่านมาเป็น
ส่วนท่ีไม่มีการน ามาใช้มากนัก แต่เคร่ืองมือใหม่ๆของเทคโนโลยีสารสนเทศท าให้สามารถ
ตอบสนองส่ิงเหล่าน้ีได ้
   - การวางแผน เป้าหมายของการตัดสินใจวางแผน คือการจัดสรร
ทรัพยากรให้พอดีท่ีจะตอบสนองต่อความตอ้งการได ้ผูจ้ดัการตอ้งตดัสินใจประมาณปริมาณของ
สินคา้แต่ละชนิดท่ีตอ้งผลิตและจะท าการผลิตท่ีไหน ผูจ้ดัการต้องหาปริมาณรวมทั้งหมดจาก
ช่องทางจ าหน่ายต่างๆ ส่งลูกค้ารายต่างๆ ความต้องการสารสนเทศในส่วนน้ีรวมถึง ต้นทุน 
อัตราก าลัง และความต้องการท่ีเป็นระดับภาพรวมในช่วงเวลาทั้ งหมดในแผนการท างาน  
การตดัสินใจวางแผนยงัเน้นท่ีการวิเคราะห์สารสนเทศมากกว่าท่ีจะเป็นการรวบรวมเท่านั้ น 
เคร่ืองมือเทคโนโลยีสารสนเทศในการวางแผน ถูกตั้งเป้าหมายเพื่อจะน าไปใช้กบับุคคลระดบั
กวา้ง ถึงระดบัสูงขององคก์ร 
 

 

  
 

ภาพท่ี 4.10  ระดบัต่างๆของหนา้ท่ีความรับผดิชอบของเทคโนโลยสีารสนเทศ 
 
   - การปฏิบัติงาน การเคล่ือนไหวของขอ้มูลในระดบัปฏิบติังานนั้นมีอยู่
ตลอดทุกช่วงเวลา และอาจไปถึงกระท าทุกวินาที ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเชิงปฏิบติังาน 
เก่ียวกบัการจดัท าตารางการผลิต และการจดัส่งรายสัปดาห์บ่อยคร้ังในช่วงน้ีตอ้งการการวิเคราะห์
น้อยโดยเฉพาะเม่ือจะต้องท าตารางใดๆข้ึนมา ยิ่งกว่านั้ นระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเชิง
ปฏิบติังานเนน้ท่ีการประมวลผลและการบนัทึกการเปล่ียนแปลง ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเชิง
ปฏิบติังานถูกใชโ้ดยบุคคลท่ีอยูใ่นโรงงาน และผูจ้ดัตารางการจดัส่ง และผูซ่ึ้งเก่ียวขอ้งโดยตรงกบั
การจดัการหรือด าเนินงานในโซ่อุปทาน สารสนเทศท่ีเก็บมาในระดบัน้ีเป็นรากฐานส าหรับการ
วางแผนทั้งหมดพอๆกบัการตดัสินใจวางกลยทุธ์ 
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    ทั้ งสามส่วนของการตัดสินใจและระดับของระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศหลายระดบันั้นจ าเป็นส าหรับแต่ละส่วนในโซ่อุปทาน แต่ละส่วนจ าเป็นตอ้งมีกลยุทธ์
ท่ีมัน่คงเพื่อสามารถก าหนดให้ชดัเจนวา่จะตอ้งการเดินไปในทิศทางใด จ าเป็นตอ้งมีแผนท่ีดีและ
จะสามารถหาแผนนั้นมาได้อย่างไร และตอ้งมีการปฏิบติังานท่ีดีซ่ึงตอ้งน าแผนมาปฏิบติัและ
ก าหนดเป้าหมายงาน ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศทั้ง 3 ระดบัสอดคลอ้งกบั 3 ส่วนในการท าการ
ตดัสินใจ 
   การน าเทคโนโลยสีารสนเทศไปปรับใชใ้นโซ่อุปทาน 
   ระบบดั้งเดิม (The Past-Legacy Systems) 
   ระบบดั้ งเดิม  คือ ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศรุ่นเก่าท่ีใช้งานบน
เทคโนโลยีเมนเฟรม (Mainframe) ท่ีมกัปฏิบติังานบนระดบัปฏิบติังานเพียงแค่ส่วนเดียว หรือ
เพียงแค่หน้าท่ีเดียวภายในโซ่อุปทาน ระบบดั้ งเดิมเป็นระบบท่ีมีหลายช่ือ และน าไปใช้กับ
ระบบงานหลากหลาย มีตั้งแต่รับค าสั่งซ้ือเขา้มาไปจนถึงจดัตารางการผลิตจนถึงการจดัส่ง ถึงแม้
หนา้ท่ีเหล่าน้ีมีความแตกต่างกนัมาก แต่ทั้งหมดถูกเรียกวา่ ระบบดั้งเดิมเพราะใชเ้ทคโนโลยีเก่าแก่
และระบบเหล่าน้ีใช้งานมานาน โดยมีการปรับปรุงมาหลายคร้ังจากระบบท่ีเร่ิมตน้ ระบบดั้งเดิม
หลายระบบมีการใช้งานยาวนานและปรับปรุงเร่ือยมาตามความตอ้งการท่ีเปล่ียนแปลงไป การ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองน้ีท าใหมี้ความยุง่ยากในการใชง้าน มีความซบัซ้อนมากข้ึน เม่ือผา่นเวลาไป
หลายปี แลว้มีการเพิ่มค าสั่งในโปรแกรม เป็น ลกัษณะชั้น เขา้ไปอีก 
   คุณสมบติัส าคญัสองอย่างของระบบดั้งเดิมคือ มีขอบเขตแคบ บนส่วน
ต่างๆท่ีสามารถดูสารสนเทศนั้นได ้และเป็นไปตามงานท่ีปฏิบติัตามธรรมชาติ ระบบดั้งเดิมส่วน
ใหญ่ค่อนขา้งจะเนน้ท่ีหนา้ท่ีการงานท่ีเฉพาะเจาะจงลงไป และสร้างระบบงานท่ีเป็นอิสระข้ึนมา 
โดยค านึงถึงระบบอ่ืนด้วย ดังนั้ นการส่ือสารระหว่างระบบมักมีน้อยและการมองเห็นภาพ
ครอบคลุมหน้าท่ีการงานหลายๆส่วน และตลอดโซ่อุปทานอย่างจ ากัด ระบบดั้ งเดิมยงัมี
ความสามารถเชิงวิเคราะห์ต ่า เพราะเน้นไปท่ีการรวบรวมสารสนเทศมากกว่าการวิเคราะห์
สารสนเทศเพื่อใชใ้นการตดัสินใจ เกือบทั้งหมดถูกสร้างข้ึนมาให้ติดตามดูการเปล่ียนแปลงท่ีเกิด
ข้ึนอยูแ่ลว้ มากกวา่ท่ีจะหาการเปล่ียนแปลงท่ีอาจเกิดข้ึนใหม่ต่อไป 
   การวางระบบดั้งเดิมลงบนแผนผงัเทคโนโลยสีารสนเทศของโซ่อุปทาน 
   ระบบดั้งเดิมเน้นท่ีหน้าท่ีงานหน่ึงๆท่ีอยูใ่นส่วนหน่ึงของโซ่อุปทาน เม่ือ
มองครอบคลุมไปบนส่วนต่างๆของโซ่อุปทาน สามารถพบระบบดั้งเดิมท่ีเป็นอิสระต่อกนัจ านวน
มาก ระบบท่ีเก่ียวขอ้งกบัสินคา้หน่ึงอยู ่แต่ละส่วนสามารถมองเห็นเหตุการณ์ท่ีส่วนอ่ืนนอ้ย ดว้ยท่ี
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มีความสามารถในการรับรู้สารสนเทศจ ากดั บริษทัท่ีใช้ระบบดั้งเดิมมกัท าการตดัสินใจโดยมี
ขอบเขต และส่งผลเสียต่อผลก าไรรวมของโซ่อุปทาน 
   ระบบดั้งเดิมมีความสามารถทางการวิเคราะห์เพียงเล็กนอ้ยและมกัมองแค่
การเคล่ือนไหวในการปฏิบัติงานท่ีเกิดข้ึนในหน้าท่ีการงานท่ีระบบนั้นใช้อยู่เท่านั้ น ไม่ได้
พิจารณาแผนงานโดยรวม และไม่ได้ร่วมมือหรือสนับสนุนการตดัสินใจทางกลยุทธ์ของโซ่
อุปทานเลย 
   หากไปดูท่ีระดบัวางแผน จะพบระบบดั้งเดิมนอ้ยลง ตวัอยา่งเช่น ระบบ
ดั้งเดิมส่วนมากไม่มีความสามารถในการวิเคราะห์ขอ้มูลในอดีต เพื่อท าการหาระดบัท่ีเหมาะสม
ของสินค้าคงคลังเพื่อความปลอดภยัท่ีต้องจัดเก็บไวใ้ห้สามารถบริการท่ีแน่นอนตามระดับ
ตอ้งการ สารสนเทศเหล่าน้ีจะจ าเป็นตอ้งป้อนเขา้ไปดว้ยคน ซ่ึงเกือบทุกกรณีจะตั้งระดบัสินคา้คง
คลงัดว้ยกฎหวัแม่มือ (Rule of Thumb) ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ระบบดั้งเดิมไม่เคยเขา้มามีส่วนร่วมใน
ระดบักลยทุธ์เลย 
   ข้อดีของระบบดั้งเดิม 
   1. ระบบดั้ งเดิมมักเป็นระบบท่ีน าไปปฏิบัติได้อย่างดี มันอาจไม่ได้มี
ประสิทธิภาพสูงและอาจจะช้าไปบา้ง แต่เพราะวา่ระบบดั้งเดิมเป็นระบบท่ีมีอยูท่ ัว่ไป และใชก้นั
มานานนบัสิบปีจึงเป็นระบบท่ีใชง้านไดจ้ริง ดงันั้นการใชร้ะบบดั้งเดิมจึงมีความเส่ียงนอ้ยกวา่ใน
บางแง่มุม เม่ือเทียบกบัการติดตั้งระบบใหม่ท่ียงัไม่ได้ผ่านการทดสอบมาก่อน และยงัไม่ทราบ
ความสามารถในการท างาน 
   2. ระบบดั้ งเดิมบางคร้ังก็ใช้การลงทุนเพิ่มน้อยกว่า ในการท่ีจะใช้งาน
ระบบเม่ือเทียบกบัน าระบบใหม่มาใชเ้พราะระบบดั้งเดิมนั้นมีอยูแ่ลว้ อย่างไรก็ตามบ่อยคร้ังท่ีมี
การแก้ไขค าสั่งในโปรแกรม ในชั้นต่างๆกบัระบบดั้งเดิม และยุ่งยากกว่ามากถา้ตอ้งการท าจน
เสร็จสมบูรณ์ ซ่ึงการน าระบบใหม่มาใชเ้ลยจะง่ายกวา่มาก 
   ส่วนข้อเสียของระบบดั้งเดิมสามารถรวบรวมได้ดังนี้ 
   1. ระบบดั้งเดิมมุ่งเนน้ไปท่ีส่วนเล็กๆส่วนเดียวภายในโซ่อุปทาน 
   2. ระบบดั้งเดิมมกัมีเพียงความสามารถในการเฝ้าตรวจสอบเท่านั้น จึง
เหมาะกบัหนา้ท่ีงานในระดบัปฏิบติังานมากกวา่ท่ีจะมีบทบาทในการวางแผนหรือวางกลยทุธ์ใดๆ 
   3. ระบบดั้งเดิมมกัอยูบ่นเทคโนโลยี Main Frame ท่ียากต่อการปรับปรุง
แกไ้ข และใชเ้วลานานในการประมวลผลเม่ือสถานการณ์เปล่ียนแปลง 
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   การวางแผนทรัพยากรวสิาหกจิ (Enterprise Resource Planning: ERP) 
   การวางแผนทรัพยากรวิสาหกิจ  เป็นระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเชิง
ปฏิบติัท่ีรวบรวมสารสนเทศมาจากหลายหน้าท่ีงานของบริษทั ผลท่ีมาจากทัว่ทั้งองค์กรท าให้มี
ขอบเขตกวา้งมากกว่า ระบบ ERP เฝ้าตรวจวตัถุดิบ ค าสั่งซ้ือ ตารางการผลิตและจดัส่งสินคา้
ส าเร็จรูปคงคลงั และสารสนเทศอ่ืนๆทัว่ทั้งองค์กร ขอ้ดีหลกัของระบบ ERP ท่ีมีเหนือระบบ
ดั้งเดิมอยา่งชดัเจนก็คือ มีขอบเขตกวา้งกวา่ ท าใหส้ามารถสนบัสนุนต่อการตดัสินใจในโซ่อุปทาน
ไดดี้กวา่ 
   ระบบ ERP เป็นระบบท่ีเฝ้าตรวจสอบการเคล่ือนไหวไดดี้ แต่ปกติแลว้ยงั
ขาดความสามารถในการหาหรือคาดการณ์การเคล่ือนไหวท่ีอาจจะเกิดข้ึน ดงันั้นจึงถูกใช้งานอยู่
ในระดบัปฏิบติังานของแผนผงัเทคโนโลยสีารสนเทศ มากกวา่ท่ีจะอยูใ่นระดบัวางแผนหรือระดบั
กลยุทธ์ ส่ิงน้ีก าลงัเร่ิมตน้และเปล่ียนไปโดยท่ีผูส้ร้างระบบ ERP ไดร้วบรวม โมดูลเชิงวิเคราะห์
บางโมดูลเขา้ไปในระบบดว้ย ถึงแมอ้าจจะมีขอ้จ ากดัในทางแนวตั้ง ขอบเขตของ ERP ก็กวา้งกวา่
ระบบดั้งเดิมทัว่ไปมากอยา่งเห็นไดช้ดั ขอบเขตท่ีกวา้งน้ีคือส่ิงหน่ึงท่ีท าใหร้ะบบ ERP ไดรั้บความ
นิยมมากดงัท่ีเป็นอยู่ขณะน้ี ก็คือขอบเขตท่ีกวา้งท าให้ระบบ ERP สามารถติดตามค าสั่งซ้ือไป
ตลอดทั้งองค์กรได ้ตั้งแต่การจดัซ้ือไปจนถึงการจดัส่ง ความสามารถในการเฝ้าติดตามค าสั่งซ้ือ
และมีภาพการมองท่ีกวา้ง จึงท าให้มีความส าคญัมากข้ึนกบัโซ่อุปทานท่ีครอบคลุมและซับซ้อน 
ซ่ึงแนวโนม้การจดัองคก์รในปัจจุบนัจะเป็นไปในทาง ฐานผลิตภณัฑ์ (Product-based) แทนท่ีจะ
เป็น ฐานหนา้ท่ีการท างาน (Function-based) ยิ่งช่วยท าให้ระบบ ERP น่าสนใจมากยิ่งข้ึน เพราะ
โครงสร้างองคก์รแบบน้ีใหค้วามส าคญักบัขอบเขตการท างานแบบขา้มหน่วยงาน  
(Cross-functional) ท่ีซ่ึงมีในระบบ ERP 
   ระบบ ERP โดยทัว่ไปมีหลายโมดูล โดยแต่ละโมดูลครอบคลุมหนา้ท่ี 
ต่างๆในบริษทัหน่ึงๆ โมดูลต่างๆเหล่าน้ีถูกเช่ือมโยงเขา้ดว้ยกนัหมด ดงันั้นผูใ้ช้ในแต่ละหน้าท่ี
สามารถมองเห็นว่ามีอะไรเกิดข้ึนในส่วนอ่ืนๆของบริษทัได ้มีหลายโมดูลเป็นโมดูลท่ีส าคญัใน
ระบบ ERP ซ่ึงแต่ละโมดูลสามารถติดตั้งเด่ียวหรือติดตั้งร่วมกบัโมดูลอ่ืนๆได ้
   1. การเงิน (Finance) โมดูลน้ีติดตามสารสนเทศทางการเงิน เช่น รายรับ 
และตน้ทุนไปตลอดส่วนต่างๆภายในบริษทั 
   2. ลอจิสติกส์ (Logistics) โมดูลน้ีมกัถูกแบ่งออกเป็นโมดูลย่อยหลาย
โมดูลครอบคลุมหนา้ท่ีทางลอจิสติกส์ต่าง เช่น การขนส่ง การบริหารสินคา้คงคลงั และ 
การบริหารคลงัสินคา้ 
 



179 

   3. การผลิต (Manufacturing) โมดูลน้ีติดตามการไหลของสินคา้ผา่นไป
ตลอดกระบวนการผลิต เป็นขอ้มูลท่ีบ่งบอกวา่มีการท าอะไรกบัช้ินส่วนใด เม่ือเวลาใด 
   4. การเติมเต็มค าส่ังซ้ือ (Order fulfillment) โมดูลน้ีเฝ้าตรวจติดตาม
ตลอดวฎัจกัรของการเติมเตม็ค าสั่งซ้ือ ติดตามความกา้วหนา้ของบริษทัท่ีท าการจดัหาสินคา้ให้กบั
ความตอ้งการ 
   5. ทรัพยากรบุคล (Human Resources) โมโลน้ีน ามาใชก้บังานทางดา้น
ขอ้มูลของทรัพยากรบุคคลทั้งหมด เช่น การจดัตารางการท างานของคนงาน 
   6. การบริหารผู้จัดส่งวัตถุดิบ (Supplier Management) โมดูลน้ีเฝ้าตรวจ
ติดตามการท างานของผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ และติดตามการส่งมอบสินคา้ของผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ 
   โมดูลทั้งหมดเหล่าน้ีท าให้ระบบ ERP สามารถติดตามสถานะของค า
สั่งซ้ือสินคา้ ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ บุคคล และการเงินไดท้ั้งหมด 
   ระบบ ERP ไม่เพียงแต่ท าให้บริษทัท าการติดตามช้ินส่วนต่างๆไปตลอด
ระบบของบริษทัไดเ้ท่านั้น จากการท่ีกระบวนการท างานเป็นไปอยา่งอตัโนมติับริษทัสามารถเพิ่ม
เพิ่มประสิทธิภาพและลดความผิดพลาดได ้ผลทั้งสองอย่างน้ีสามารถส่งผลให้เกิดการลดตน้ทุน
ข้ึนอย่างสูงถา้ปฏิบติัไดเ้หมาะสม ถึงกระนั้นก็ตอ้งระลึกไวเ้สมอว่า กระบวนการท่ียงัไม่ดีท่ีท า
อยา่งอตัโนมติัจะรับรองไดเ้พียงแค่การท างานท่ีไม่ดีตามเดิมตลอดเวลา ดงันั้นธุรกิจท่ีจะใชร้ะบบ 
ERP ก็ตอ้งตรวจสอบกระบวนการใหดี้ ก่อนท่ีจะน าระบบ ERP มาใช ้
   โดยภาพรวมแลว้ระบบ ERP ใชง้านไดย้อดเยีย่มในขอบเขตกวา้ง ซ่ึงจะท า
ให้เกิดการส่งขอ้มูลอยา่งทนัที (Real time) ส่ิงน้ีเป็นส่ิงท่ีดึงดูดลูกคา้อยา่งมาก ซ่ึงอุตสาหกรรมท่ี
ใชร้ะบบ ERP เห็นไดว้า่มีอตัราเพิ่มข้ึนอยูร่ะหวา่ง 30 และ 40 เปอร์เซ็นต ์อยา่งไรก็ตามการเติบโต
ไดล้ดลงไปตามตลาดท่ีเขา้สู่ภาวะอ่ิมตวัโดยเฉพาะในบริษทัยกัษใ์หญ่ในโลก โดยสรุปแลว้ระบบ 
ERP เป็นส่ิงส าคญัท่ีบวกกบับริษทัไดว้่ามีอะไรก าลงัเกิดข้ึนในโซ่อุปทาน เพราะมนัเน้นในการ
ปฏิบัติงาน แต่ไม่ได้ช่วยบริษัทประเมินว่าจะมีอะไรเกิดข้ึนในโซ่อุปทานต่อไป เพราะมนัมี
ความสามารถในการวเิคราะห์ไม่มากพอ 
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ภาพท่ี 4.11  แผนผงัระบบ ERP 
 

    ข้อดีหลกัของระบบ ERP มีดงัต่อไปน้ีคือ 
    1. ระบบ ERP ใหข้อบเขตของโซ่อุปทานท่ีกวา้งข้ึนแก่ผูจ้ดัการ ดว้ยระบบ 
ERP ท่ีน ามาใชท้  าใหผู้จ้ดัการไดรั้บสารสนเทศกวา้งข้ึนมาก ซ่ึงสามารถท าการตดัสินใจได ้และท า
ใหผ้ลก าไรรวมในโซ่อุปทานเพิ่มมากข้ึน 
    2. ระบบ ERP คือระบบท่ีดีอย่างเห็นไดช้ัด ท่ีให้สารสนเทศแบบทนัที 
ดงันั้นจึงมีความล่าช้าของการส่ือสารสารสนเทศจากส่วนหน่ึงไปยงัอีกส่วนหน่ึงนอ้ยมาก เม่ือมี
การเปล่ียนแปลงของโซ่อุปทาน 
    3. ระบบ ERP ดีกวา่ระบบดั้งเดิมท่ีน าเทคโนโลยมีาใช ้เช่น อินเตอร์เน็ต ท่ี
มีการใชส้ารสนเทศร่วมกนั 
    ระบบ ERP มีข้อเสียจ านวนหน่ึง ดงัน้ี 
    1. ระบบ ERP ยงัคงมีความสามารถเชิงวิเคราะห์ท่ีต ่า เพราะมนัเนน้ไปท่ี
ระดบัปฏิบติังานมาก ผูส้ร้าง ERP ก าลงัพยายามจะผลกัดนัให้มีการขยบัไปทางดา้นบนตามผงั
เทคโนโลยสีารสนเทศ แต่เป็นส่ิงยากในการเคล่ือนข้ึนไปได ้เพราะในการสร้างซอฟตแ์วร์ส าหรับ
ระดบัการวางแผนตอ้งใชค้วามเช่ียวชาญเฉพาะดา้นในปริมาณมาก 
    2. แบบ ERP เป็นท่ีทราบกนัวา่มีราคาแพงและยากต่อการน าไปใชง้าน ส่ิง
น้ีเป็นความจริงเม่ือโมดูลมาตรฐานตอ้งถูกน ามาปรับเปล่ียนให้เหมาะกบักระบวนการของธุรกิจท่ี
ต่างกนั มีกรณีของบริษทัต่างๆจ านวนมากทีเสียค่าใช้จ่ายไปมาก ทั้งเวลาและเงินในการติดตั้ง
ระบบ ERP แต่ก็ตอ้งพบความล้มเหลว และตอ้งร้ือระบบงานใหม่ทั้งหมดออกแล้วกลบัไปใช้
ระบบดั้งเดิม แต่ก็มีหลายบริษทัท่ีประสบความส าเร็จเช่นกนั ถึงกระนั้นการติดตั้งระบบ ERP ก็มี
ส่วนท่ีมีความเส่ียงอยูใ่นตวัมนัเอง 
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    แอพพลเิคช่ันเชิงวเิคราะห์ในปัจจุบัน 
    แอพพลิเคชั่นเชิงวิเคราะห์ไดเ้ลือกใช้อลักอลิทึมท่ีมีความซับซ้อนท่ีรวม
เอาการโปรแกรมเชิงเส้นตรง (Linear Programming) โปรแกรม Mixed integer programming, 
Genetic algorithms, Theory of constraints และ ฮิวริสติกหลายแบบ อลักอริทึมเหล่าน้ีมกัเหมาะท่ี
จะใชก้บัซอฟทแ์วร์ และงานทางดา้น R&D จ านวนมากก็พยายามพฒันามนัข้ึนมาอยู ่จากท่ีส่ิงท่ี
กล่าวมามีความซับซ้อนอยูม่าก เทคโนโลยีน้ีจึงยากท่ีจะพฒันาไดถ้า้บริษทันั้นไม่มีประสบการณ์
ในดา้นเหล่าน้ีมากเพียงพอ 
    แอพพลิเคชัน่เชิงวิเคราะห์ทัว่ไปไม่กวา้งในแนวนอนเท่ากบัแอพพลิเคชัน่ 
ERP ในความจริงแลว้แอพพลิเคชัน่เชิงวิเคราะห์เนน้ไปยงัหนา้ท่ีงานใดโดยเฉพาะเท่านั้น ในโซ่
อุปทานเหมือนกบัแนวทางของระบบดั้งเดิม อย่างไรก็ดีมนัมีความสามารถสูงมากในด้านการ
วเิคราะห์ซ่ึงท าใหม้นัอยูใ่นระดบัในแนวด่ิงท่ีสูงกวา่ทั้งระบบดั้งเดิมและระบบ ERP ดงันั้นแผนผงั
เทคโนโลยีสารสนเทศแอพพลิเคชัน่เชิงวิเคราะห์จึงอยู่ในระดบัสูงกว่าบนแนวด่ิง มีหลายแบบ
ต่างกนัของแอพพลิเคชัน่เชิงวิเคราะห์ท่ีเนน้ไปยงัส่วนต่างๆในโซ่อุปทาน เราท าการระบบเหล่าน้ี
แบ่งอยา่งหยาบๆไดเ้ป็น 2 กลุ่มตามความสามารถในการวเิคราะห์อยูใ่นระดบัดี คือ 
    Procurement and content Cataloging Applications: PCCA 
    Procurement and content Cataloging Applications เนน้ท่ีความสัมพนัธ์
ระหวา่งผูผ้ลิตและผูจ้ดัส่งวตัถุดิบและมีกระบวนการจดัซ้ือท่ีใชติ้ดต่อระหวา่งทั้งสองส่วน ถึงแมมี้
หลายแอพพลิเคชั่นแต่วตัถุประสงค์พื้นฐานของผูจ้ดัส่งวตัถุดิบเน้นให้แอพพลิเคชั่นต้องเป็น
กระบวนการท่ีท าการสั่งซ้ือต่อเน่ือง (Streamlined) แทนท่ีจะเป็นไปตามแคตตาล็อกของผูจ้ดัส่ง
วตัถุดิบและติดตามช้ินส่วน ก าหนดคุณสมบติั ราคา กระบวนการออกค าสั่งซ้ือและผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ
เอง ระบบบริหารผูจ้ดัส่งวตัถุดิบให้มีการเปรียบเทียบเชิงวิเคราะห์ระหว่างผูจ้ดัส่งวตัถุดิบแต่ละ
ราย และระหวา่งช้ินส่วนเพื่อช่วยผูซ้ื้อท าการตดัสินใจวา่จะสั่งซ้ือกบัใครและสั่งซ้ือท่ีอะไร 
    การวางแผนและจัดตารางข้ันสูง (Advanced Planning and Scheduling: 
APS) 
    APS เป็นโปรแกรมท่ีเป็นแอพพลิเคชัน่เชิงวิเคราะห์ท่ีเติบโตเร็วท่ีสุด ระบบ 
APS สร้างตารางส าหรับท่ีจะผลิตอะไร ท่ีไหนและเม่ือไรท่ีจะผลิต และจะผลิตไดอ้ย่างไร ขณะท่ี
น าเขา้มาพิจารณาร่วมกบัวตัถุดิบท่ีมี อตัราก าลงัการผลิต และวตัถุประสงคท์างธุรกิจดา้นอ่ืนๆ APS 
ยงัคงรวมหน้าท่ีงานวางแผนโซ่อุปทานเชิงกลยุทธ์ การวางแผนสินค้าคงคลงั และ Available to 
Promise (ATP) ระบบ APS สามารถถูกใชเ้พื่อสร้างตารางการผลิตโดยละเอียดในโรงงานท าแผนการ
ผลิต และใช้ท าการวางแผนโซ่อุปทานให้ใช้ทรัพยากรดา้นการผลิต การจดัจ าหน่าย และการขนส่ง
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ให้เหมาะสมท่ีสุดและเป็นไปตามความตอ้งการ ระบบ APS ตอ้งการการน าเขา้ของขอ้มูลระดบั การ
ท ารายการ (Transaction) ท่ีเก็บรวบรวมโดยระบบ ERP หรือระบบดั้งเดิม ระบบ APS คือส่วนหน่ึงท่ี
ผูข้าย ERP ได้ใส่เป็นโมดูลเพิ่มเติมในรูปหน้าท่ีการใช้งานของ APS i2 Technologies ผูพ้ฒันา
ซอฟทแ์วร์โซ่อุปทาน i2 Technologies เป็นผูน้ าในการพฒันาระบบ APS 
    ระบบการวางแผนและ Content ของการขนส่ง 
    ระบบการวางแผนและ Content ของการขนส่งใชใ้นการวิเคราะห์เพื่อหา
วา่ควรจะขนส่งวสัดุอยา่งไร เม่ือไร ท่ีไหนและปริมาณเท่าไร เปรียบเทียบในภาชนะ วิธีการขนส่ง 
เส้นทางและแผนการขนส่งต่างๆ ซ่ึงสามารถท าได้โดยใช้ระบบเหล่าน้ี ผูข้ายแผน (Planning 
Vendor) จดัหาขอ้มูลท่ีจ าเป็นในการน ามาใชว้เิคราะห์ 
    การบริหารรายรับและการวางแผนความต้องการ 
    การใช้การบริหารรายรับและการวางแผนความต้องการช่วยให้บริษัท
พยากรณ์ความตอ้งการไดโ้ดยใชเ้คร่ืองมือเชิงวิเคราะห์ท่ีเหมาะสม ระบบเหล่าน้ีใช้โดยใส่ขอ้มูล
ในอดีตและสารสนเทศบางอยา่งท่ีค านึงถึงความตอ้งการในอนาคตและส่ิงท่ีมีอยูใ่นโมเดลเพื่อช่วย
อธิบายการขายในอดีตและพยากรณ์ความต้องการในอนาคต เม่ือระบบท่ีดีได้น ามาใช้ความ
ตอ้งการมีแนวโนม้ท่ีเป็นแบบฤดูกาลตลอดท่ีมีการปรับเปล่ียนการส่งเสริมการขายเพื่อพยากรณ์
ความตอ้งการในอนาคตให้ได ้แนวคิดในการบริหารรายรับก็ยงัตกอยูใ่ตข้อบเขตของการวางแผน
ความตอ้งการ การบริหารรายรับเก่ียวกบัการใช้การแบ่งระดบัราคาเพื่อท าให้ไดผ้ลก าไรเพิ่มใน
ปริมาณมากท่ีสุดจากการขายสินคา้ชนิดเดียว แนวคิดน้ีใช้กนัแพร่หลายมากในอุตสาหกรรมการ
บินและปัจจุบนัเขา้สู่ทั้งอุตสาหกรรมโรงแรม และรถยนตเ์ช่า การบริหารรายไดเ้ก่ียวขอ้งอยา่งมาก
กบัธุรกิจ เพราะไดถู้กน าไปใชใ้นดา้นอ่ืนๆจ านวนมาก i2 เป็นผูน้ าของผูจ้ดัหาค าตอบแผนความ
ตอ้งการ และ Talus คือผูน้ าของผูจ้ดัหาค าตอบการบริหารรายได ้
    การบริหารความสัมพนัธ์กบัลูกค้า (CRM) และทมีขายอตัโนมัติ  
(Sale Force Automation: SFA) 
    แอพพลิเคชัน่ CRM และ SFA มีความสัมพนัธ์โดยอตัโนมติัระหวา่งผูข้าย
และผูซ้ื้อด้วยการจดัหาสาสนเทศเก่ียวกบัสินคา้ และราคาให้แก่กัน ยงัยอมให้มีการส่งข้อมูล
เก่ียวกบัลูกคา้ และสินคา้ไดโ้ดยละเอียดในทนัที (Real-Time) ดงันั้นพนกังานขายสามารถทุ่มเท
ใหก้บัลูกคา้รายท่ีสั่งซ้ือได ้ระบบ Siebel เป็นผูน้ าในการพฒันา CRM อยา่งเห็นไดช้ดั 
    การบริหารโซ่อุปทาน (Supply Chain Management: SCM) 
    ระบบบริหารโซ่อุปทาน คือ ผลรวมของหลายแอพพลิเคชัน่ท่ีผา่นมา และ
ถูกใช้ในการครอบคลุมช่วงต่างๆของโซ่อุปทาน ซ่ึงเป็นเหมือนสูตรในการน าแอพพลิเคชั่นโซ่
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อุปทานต่างๆมาผูกติดรวมกัน ระบบ SCM ใช้ในขอบเขตกวา้งมากกว่า เพราะสามารถแผ่
ครอบคลุมหลายช่วงในโซ่อุปทานดว้ยโมดูลต่างๆ ตวัอย่างระบบ SCM หน่ึงสามารถมีทั้ง APS 
การวางแผนความตอ้งการ การวางแผนการขนส่ง และการวางแผนสินคา้คงคลงั ระบบ SCM มี
ความสามารถเชิงวเิคราะห์ในการสร้างค าตอบแผนงานและการตดัสินใจระดบักลยุทธ์ ถึงแมจ้ะไม่
แผค่รอบคลุมทุกช่วงของโซ่อุปทานเสมอไป แต่ SCM จะเช่ือถือระบบดั้งเดิมและระบบ ERP ใน
การจดัเตรียมสารสนเทศท่ีจ าเป็นป้อนเขา้มาเพื่อวิเคราะห์ ระบบ SCM ไดจ้ดัใชก้บัการท างานใน
ระดบัสูงสุดตามแกนแนวด่ิงในแผนผงัเทคโนโลยีสารสนเทศเสมอ ระบบ SCM เป็นระบบเดียวท่ี
ข้ึนไปถึงการใชง้านในระดบักลยุทธ์ i2 คือ ตวัน าในการพฒันา SCM และ Manugistics คือ ผูผ้ลิต
อีกรายท่ีอยูใ่น SCM 
    แอพพลิเคชัน่กลุ่มท่ีสองถูกเนน้ไปท่ีใชก้บัระดบัปฏิบติัการ เช่น  
งานประมวลผลท่ีท าโดยระบบการวางแผน ถึงแมไ้ม่ใช้ทุกระบบจะเหมาะพอดีกบัทั้งสองกลุ่ม 
ระบบต่อไปน้ีมกัใชก้บัท่ีเนน้การปฏิบติังานมากกวา่เนน้การวางแผน 
    ระบบบริหารสินค้าคงคลงั 
    ระบบเหล่าน้ี ให้สังเกตรูปแบบของความตอ้งการ ใช้ขอ้มูลน าเขา้เป็นค่า
พยากรณ์ ตน้ทุน ก าไร และระดบับริการ และจากนั้นให้ค  าแนะน าเป็นนโยบายการเก็บสต็อก มนั
เป็นวธีิท่ีดีท่ีสุดในการหาจุดสมดุลท่ีสุดระหวา่งตน้ทุนระหวา่งตน้ทุนสินคา้คงคลงัและตน้ทุนการ
ขาดแคลนสินคา้ 
    ระบบการบริหารการผลติ (Manufacturing Execution System: MES) 
    ระบบบริหารการผลิตมีการวิเคราะห์นอ้ยกวา่ระบบ APS และเหมือนกบั
ระบบ ERP ท่ีเนน้การปฏิบติังานเป็นส่วนใหญ่ เวน้แต่มุ่งไปยงัเฉพาะบริหารการผลิตในทรัพยากร
การผลิตหน่ึงๆเท่านั้น MES ทัว่ไปให้ตารางในระยะสั้นออกมาและจดัสรรทรัพยากรดว้ยการใช้
ความสามารถในการวิเคราะห์ โมดูล MES เร่ิมแรกมาจากบริษทั ERP และอีกจ านวนหน่ึงของ
ผูผ้ลิตรายเล็กท่ีท าการสร้างเฉพาะ MES เท่านั้น 
    การบริหารการขนส่ง (Transportation Execution) 
    เหมือนกบั MES ท่ียงัใช ้APS ระบบบริหารการจดัส่งท าการสร้างแผนการ
ขนส่ง มนัมีการวิเคราะห์น้อยกว่าการวางแผนท่ีคู่กนั แต่ใช้เป็นตวัเช่ือมโยงการท างานให้กับ
เคร่ืองมือในการวางแผน 
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    ระบบบริหารคลงัสินค้า (Warehouse Management System) 
    เหมือนกบัระบบบริหารการขนส่งท่ีระบบบริหารคลงัสินคา้ท าการบริหาร
แผนการจดัเก็บสินคา้คงคลงัและประมวลผลการท างานต่อวนัของคลงัสินคา้ ระบบเหล่าน้ียงัคง
ตรวจติดตามสินคา้คงคลงัในคลงัสินคา้ดว้ย 
    การใช้แอพลเิคช่ันเชิงวเิคราะห์บนแผนผงัเทคโนโลยสีารสนเทศ 
    บนแผนผงัเทคโนโลยีสารสนเทศ แอพลิเคชัน่เชิงวิเคราะห์โดยทัว่ไปแลว้
จะอยูก่บัหลายช่วงของโซ่อุปทานท่ีระดบัวางแผน จะเห็นไดว้า่ตามภาพท่ี 4.12 บางแอพพลิเคชัน่
ในการวางแผนระดบัปฏิบติังานท่ีควบคุมกนัอยู ่SCM ยืดออกคร่อมหลายช่วงในโซ่อุปทาน บาง
แอพพลิเคชัน่เช่น แอพพลิเคชัน่ในดา้นการขนส่ง สามารถอยูใ่นระหวา่ง 2 ช่วงในโซ่อุปทานและ
ไม่ไดอ้ยูช่ดัเจนไปท่ีจุดเดียวดงัแสดงตามภาพท่ี 4.12 

 

 
    

ภาพท่ี 4.12  แผนผงัแอพพลิเคชัน่เชิงวเิคราะห์ 

 
    แผนผงัเทคโนโลยีสารสนเทศช่วยให้เห็นขอ้ดีหลกัของแอพพลิเคชัน่เชิง
วเิคราะห์ ซ่ึงมีดงัต่อไปน้ี 
    1. แอพพลิเคชั่นเชิงวิเคราะห์มีความสามารถในการวิเคราะห์ท่ีซับซ้อน
มาก และสร้างค าตอบท่ีไม่สามารถได้จากการใช้แอพพลิเคชั่นอ่ืนท่ีไม่ใช่เชิงวิเคราะห์ ดงันั้น
แอพพลิเคชัน่เหล่าน้ีสามารถเพิ่มผลประโยชน์ท่ีไดข้องผูใ้ชอ้ยา่งมากมายโดยศกัยภาพของตวัมนั
เอง ส่ิงนั้นสามารถมองเห็นไดโ้ดยการขยายออกไปของแอพพลิเคชัน่เชิงวิเคราะห์ในแนวด่ิงใน
แผนผงัเทคโนโลยสีารสนเทศ 
    2. แอพพลิเคชัน่เชิงวเิคราะห์ทัว่ไปมกัสามารถตอบสนองแบบทนัที  
(Real-Time) ต่อปัญหาและสถานการณ์เร่งด่วน 
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    แอพพลิเคชั่นเชิงวิเคราะห์ได้ตกลงไปขั้นหน่ึงในแผนผงัเทคโนโลยี
สารสนเทศ ปัญหาใหญ่ท่ีสุดของแอพพลิเคชัน่เชิงวิเคราะห์ก็คือ มีขอบเขตไม่กวา้งเหมือนระบบ 
ERP ตอ้งใชข้อ้มูลจากทั้งระบบ ERP  และระบบดั้งเดิม และเม่ือขอ้มูลท่ีกวา้งจากโซ่อุปทานไม่ถูก
ส่งมาให ้ก็ตอ้งการประมาณหรือใชข้อ้มูลท่ีก าหนดมากบัระบบของจุดเหมาะสมท่ีสุดเฉพาะส่วน 
(Local Optimization) ในบางกรณีการรวมแอพพลิเคชัน่เชิงวิเคราะห์เขา้กบัระบบขอ้มูลท่ีดีก็มี
ความจ าเป็นอยา่งมาก 
  6.1.5 อนาคต : แนวโน้มรูปร่างของเทคโนโลยสีารสนเทศในโซ่อุปทาน 
    ความส าคญัของเทคโนโลยสีารสนเทศในโซ่อุปทานจะยงัคงเพิ่มข้ึนต่อไป 
จากท่ีเทคโนโลยสีารสนเทศจะแผข่ยายออกไปมากข้ึนและซบัซ้อนข้ึน และจากท่ีลูกคา้และคู่แข่ง
จะมีความส าคญัสูงข้ึน บริษทัก็จ  าเป็นตอ้งมีขีดความสามารถทางโซ่อุปทานให้มากข้ึนซ่ึงระบบ
เทคโนโลยีสารสนเทศท่ีซบัซ้อนเท่านั้นท่ีจะท าได ้ดงันั้นความส าคญัของเทคโนโลยีสารสนเทศ
ต่อโซ่อุปทานจะเพิ่มข้ึนไดเ้ท่านั้น อยา่งไรก็ตามบทบาทในอนาคตของเทคโนโลยีสารสนเทศใน
โซ่อุปทานเป็นส่ิงท่ียากท่ีจะคาดเดาได ้
 6.2 การด าเนินงานของบริษัทฯ 
  ในการด าเนินงานของบริษทัฯนั้น ไดน้ าเอาเทคโนโลยีสารสนเทศเขา้มาใช้ใน
การปฏิบติังานตั้งแต่ปี พ.ศ. 2535 โดยในเร่ิมแรกจะน ามาใช้กับระบบ Logistics และ Finance 
เท่านั้น ยงัไม่ไดด้ าเนินการทั้งหมดในองคก์ร แต่ก็ไดด้ าเนินการปรับปรุงมาอยา่งต่อเน่ือง จนล่าสุด
เม่ือปี 2547 ได้ท าการเปล่ียนแปลงโดยการน าเอาเทคโนโลยีสารสนเทศท่ีครอบคลุมเกือบทุก 
Function ของการท างาน โดยเป็นการด าเนินงานตามกระบวนการการแบ่งปันเทคโนโลยี
สารสนเทศ (Information Technology Shared Service: ITSS) ร่วมกนัทั้งภูมิภาค เป็นการใช้
เทคโนโลยีสารสนเทศร่วมกนัทั้งภูมิภาคของบริษทัในเครือ Fuji Xerox ประเทศญ่ีปุ่น โดยไดน้ า
ระบบ Oracle 11i มาใชใ้นการด าเนินงานต่างๆ ดงัน้ี 
  1. ERP ในการน า ERP มาใชน้ั้นไดม้าใชใ้นหลายโมดูล อนัไดแ้ก่ 
   1.1  General Ledger: GL เป็นโมดูลซ่ึงใชส้ าหรับการเรียกดูขอ้มูลเพื่อการ
ตดัสินใจของรายงานทางการเงินต่างๆซ่ึงหน่วยงานท่ีใช้โมดูลน้ีจะเป็นหน่วยงานท่ีเก่ียวกับ 
Finance เป็นหลกั 
   1.2  Account Receivable: AR เป็นโมดูลท่ีใช้ส าหรับการท างานของระบบ
บญัชีรับเขา้ทั้งในเร่ืองของการเรียกเก็บเงินจากลูกคา้ และการรวบรวมจ านวนการใชง้านของลูกคา้
แต่ละรายในผลิตภณัฑ์ของบริษทัฯ รวมทั้งการบริหารจดัการลูกคา้หรือดูแลทางดา้นการใช้งาน
ของลูกคา้ 
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   1.3  Fixed Assets: FA เป็นโมดูลท่ีใชใ้นการบริหารทรัพยสิ์นของทางบริษทัฯ
ทั้งท่ีเป็นสินคา้รับคืนหรือสินคา้ท่ีมีอยูใ่นคลงัสินคา้ ท่ีเป็นทั้งเพื่อการจ าหน่ายหรือเพื่อการใชส้อย
ภายในส าหรับประกอบการขาย 
   1.4  Account Payable: AP เป็นโมดูลท่ีใชใ้นการบริหารบญัชีการจ่ายส าหรับ 
Supplier และพนกังานของบริษทัเอง รวมทั้งมีการด าเนินการในการออก Invoice และ Payment ดว้ย 
   1.5  Order Management: OM เป็นโมดูลหลกัในการสนบัสนุนการขายของ
บริษทัฯ โดยโมดูลน้ีจะใชใ้นการจดัการค าสั่งซ้ือ (Order Management) ของลูกคา้ ทั้งทางดา้นการ
จดัการค าสั่งซ้ือ การคิดค านวณราคาขาย รวมทั้งการบริหารการจดัส่งสินคา้ต่างๆ 
   1.6  Cost Management: CST เป็นโมดูลท่ีใชส้ าหรับการจดัการสินคา้คงคลงั 
โดยจะเป็นระบบในการคิดตน้ทุนสินค้าคงคลงั (Inventory Cost) เพื่อใชใ้นการบริหารสินคา้คง
คลงัใหไ้ดป้ระโยชน์สูงสุด มีค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัสินคา้คงคลงันอ้ยท่ีสุด 
   1.7  Inventory: INV โมดูลน้ีใชส้ าหรับกรจดัการคลงัสินคา้ ซ่ึงจะเป็นโมดูลท่ี
จะท าใหท้ราบปริมาณสินคา้ท่ีมีอยูเ่พื่อใชใ้นการจดัการในการเติมเต็มสินคา้ รวมทั้งปริมาณสินคา้
เพื่อความปลอดภยัท่ีควรจะมีอยูใ่นคลงัสินคา้ 
   1.8  Purchasing: PO โมดูลน้ีจะใชใ้นการบริหารค าสั่งซ้ือทั้งหมด โดยจะเป็น
การออก Purchasing Requisition (PR), Purchase Order (PO) ให้กบัสินคา้ต่างๆ รวมทั้งการอนุมติั 
PO โดยท่ีจะท าการอนุมติัผา่นระบบน้ีทั้งหมด นอกจากน้ี จะยงัมีการด าเนินการประเมินค าสั่งซ้ือ 
เม่ือมีความจ าเป็นตอ้งเติมเต็มสินคา้ท่ีสั่งเขา้มาใชป้ระกอบการขายของบริษทัฯให้มีความเพียงพอ
อยูเ่สมอ 
   1.9  Bills of Material (BOM) เป็นโมดูลส าหรับการก าหนดวสัดุหรืออุปกรณ์
ประกอบท่ีจ าเป็นตอ้งมีในผลิตภณัฑ์ของบริษทัฯ กล่าวคือเป็นการก าหนดรายละเอียดของสินคา้
ต่างๆ ท่ีเป็นผลิตภณัฑข์องบริษทัฯ เพื่อประกอบในการขาย และติดตั้งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 
   1.10 Work in Process (WIP) เป็นโมดูลท่ีใช้ในการด าเนินงานของงาน
ระหวา่งท า หมายถึงการด าเนินการในการประกอบหรือซ่อมบ ารุงในหน่วยงานผลิต ซ่ึงจะตอ้งมี
การประกอบอุปกรณ์ อะไหล่เขา้ไปในผลิตภณัฑ์ รวมทั้งการก าหนดทรัพยากร (Resources) ไม่วา่
จะเป็นบุคลากรในการท างาน ชั่งโมงมาตรฐานในการท างาน และระบบจะมีการประมวลผล
ออกมาเป็นค่าใช้จ่ายหรือตน้ทุนในการท างานในแต่ละหน่วยออกมา เพื่อใช้ในการวางแผนการ
ผลิตหรือการวางแผนก าลงัคนต่างๆท่ีจ าเป็น 
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  2. Service CRM ระบบน้ีจะเป็นการน าเอาเทคโนโลยสีารสนเทศมาใชใ้น 
การท างานทางดา้นการบริการหลงัการขาย และ Call Center รวมทั้งการรับค าสั่งซ้ือวสัดุส้ินเปลือง
จากลูกคา้ เพื่อให้การบริการลูกคา้เป็นไปอยา่งสะดวกรวดเร็ว และเป็นการบริการหลงัการขายให้
มีประสิทธิภาพยิง่ข้ึน โดย CRM จะมีโมดูลต่างๆดงัน้ี 
   2.1  CRM Foundation เป็นโมดูลเร่ิมตน้ของการใช้ CRM เพราะเป็นการ
ก าหนดขอบเขตของการบริการโดยแบ่งเป็นพื้นท่ี และการก าหนดทรัพยากรทั้งก าลงัคน และ
ค่าใชจ่้ายต่างๆ ลงไปในแต่ละเขตของการบริการนั้นๆ นอกจากน้ี จะเป็นการก าหนดบรรทดัฐาน
ของการบริการ เพื่อใหเ้หมาะสมกบัโมดูลต่างๆ ใน CRM 
   2.2  Teleservice เป็นโมดูลส าหรับงาน Call Center เป็นการบริหารการ
ด าเนินการแจกจ่ายงานให้พนกังานช่างบริการแต่ละเขต แต่ละสาขา รวมทั้งการด าเนินการรับค า
สั่งซ้ือวสัดุส้ินเปลืองต่างๆจากทางลูกคา้ดว้ย 
   2.3  Service Contract เป็นโมดูลท่ีใช้ส าหรับด าเนินการเก่ียวกบัสัญญาการ
บริการท่ีท ากบัลูกคา้ เพื่อใชใ้นการบริหารและจดัการการให้บริการของช่างบริการท่ีมีต่อลูกคา้ให้
มีประสิทธิภาพ และเพื่อใชใ้นการวางแผนก าลงัคนใหเ้พียงพออยูเ่สมอ 
   2.4  Installed Based: IB เป็นโมดูลท่ีใชส้ าหรับจดัการการบริการตามจ านวน
ผลิตภณัฑ์ของบริษทัให้เหมาะสม เพื่อใชใ้นการจดัสรรบุคลากรในการบริการหลงัการขายให้ได้
ทัว่ถึงและเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
   2.5  Field Service: FS เป็นโมดูลท่ีใชส้ าหรับการด าเนินงานและ 
การให้บริการของพนักงานช่างบริการ ซ่ึงโมดูลน้ีจะเป็นการเรียกดูรายงานการปฏิบติังานของ
พนกังานและมีการระบุทรัพยากร(Resources) ต่างๆทั้งก าลงัคนและค่าใช้จ่ายในการท างานซ่ึง
สามารถเรียกขอ้มูลออกมาเพื่อประกอบในการวางแผนการท างานของทางฝ่ายบริการ 
  3. Sale Force Automation: SFA ระบบน้ีเป็นระบบในการให้การสนบัสนุน
การขายของทางฝ่ายขาย โดยพนกังานขายจะเป็นผูป้้อนขอ้มูลต่างๆเก่ียวกบังานขายทั้งหมดเขา้ไป
ในระบบประมวลผลแลว้จะมีการรายงานผลออกมา เพื่อประเมินหรือให้การสนบัสนุนการขาย
และวางกลยุทธ์ในงานขายนั้นๆ ซ่ึงระบบน้ีทางบริษทัฯไดน้ าเขา้มาใช้ตั้งแต่ปีพ.ศ.2551 แต่ยงัไม่
สามารถใชง้านไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพมากนกั เน่ืองจากพนกังานขายยงัไม่เคยชินกบัการท างาน
ผา่นทางระบบเทคโนโลยสีารสนเทศ 
  4. e-HR เป็นระบบใชง้านทางดา้นการบริหารงานบุคคล เพื่อลดขั้นตอนในการ
ท างานต่างๆรวมทั้งลดปริมาณการใชท้รัพยากร เพื่อมาท างานสนบัสนุนงานทางดา้นบริหารงานบุ
คลดว้ย โดยในระบบจะใช้การสนบัสนุนในเร่ืองการมาท างานของพนกังาน ทั้งการลาหยุดงาน 
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การบนัทึกเวลาการท างาน รวมทั้งการแจง้รายงานเงินเดือนของพนกังาน ซ่ึงการน าระบบน้ีมาใช้
สามารถลดปริมาณการใช้ทรัพยากรลงไปไดม้าก ทั้งทรัพยากรบุคคล วสัดุอุปกรณ์ต่างๆรวมถึง
เวลาในการท างานท่ีลดลงดว้ย 
  นอกจากน้ี บริษทัฯยงัมีการใชร้ะบบเทคโนโลยสีารสนเทศอ่ืนๆอีกหลายชนิด ซ่ึง
เป็นเพียงบางหน่วยงานท่ีมีระบบของตนเองโดยเฉพาะ เพื่อสนับสนุนการปฏิบัติงานของ
หน่วยงานนั้นๆ เช่น Document Management Systems: DMS, AS/400 และ ABACUS เป็นตน้ 
 

7. การประสานงานในโซ่อปุทาน 

 
 7.1 หลกัการตามทฤษฎีของการจัดการโซ่อุปทาน 

  7.1.1 การขาดการประสานงานในโซ่อุปทานและปรากฏการณ์ Bullwhip Effect 
   การประสานงานในโซ่อุปทานเป็นส่ิงท่ีท าให้ทุกขั้นตอนของโซ่อุปทาน
ปฏิบติังานอย่างร่วมมือกนัเพื่อท าให้ผลก าไรรวมของโซ่อุปทานเพิ่มข้ึน การประสานงานในโซ่
อุปทานนั้นตอ้งการใหทุ้กขั้นของโซ่อุปทานปฏิบติังานโดยค านึงถึงผลกระทบของการท างานของ
ตนท่ีจะเกิดกบัส่วนอ่ืนๆดว้ย 
   การขาดการประสานงาน เกิดข้ึนโดยมีสาเหตุมาจากขั้นต่างๆของโซ่
อุปทานมีวตัถุประสงคท่ี์ขดัแยง้กนัหรือเพราะวา่สารสนเทศท่ีเคล่ือนยา้ยไปมาระหวา่งส่วนต่างๆ
ของโซ่อุปทานบิดเบือนไป แต่ละขั้นของโซ่อุปทานอาจมีวตัถุประสงคข์องตนเองแตกต่างกนัไป
และขดัแยง้กบัส่วนอ่ืนได ้ถา้แต่ละส่วนนั้นไม่ไดมี้เจา้ของเป็นรายเดียวกนัทั้งหมด ผลก็คือแต่ละ
ส่วนพยายามท่ีจะสร้างผลก าไรให้สูงสุดเฉพาะของตนเอง ส่งผลให้การท างานรวมไปท าลายผล
ก าไรรวมของทั้งโซ่อุปทาน ปัจจุบนัโซ่อุปทานจะประกอบดว้ยขั้นต่างๆมากมายนบัร้อยขั้นท่ีมี
เจา้ของแตกต่างกนัไป สารสนเทศท่ีถูกส่งผ่านขั้นต่างๆในโซ่อุปทานหลายๆขั้นน้ีท าให้เกิดการ
บิดเบือนได ้เน่ืองจากขอ้มูลท่ีแทจ้ริงนั้นไม่ไดถู้กน ามาใชร่้วมกนัในแต่ละขั้นและการบิดเบือนยิ่ง
มีมากข้ึนจากการท่ีโซ่อุปทานในปัจจุบันท าการผลิตสินค้าหลากหลายชนิด หลายองค์กรจะ
สังเกตเห็นปรากฏการณ์ Bullwhip effect ท่ีเกิดจากความไม่แน่นอนของค าสั่งซ้ือมีเพิ่มข้ึน โดย
ค าสั่งซ้ือจะผ่านไปในโซ่อุปทานจากร้านค้าปลีกไปยงัผู ้ค้าส่งต่อไปยงัผู ้ผลิตและผู ้จ ัดส่ง 
ปรากฏการณ์ Bullwhip effect ท าให้ขอ้มูลความตอ้งการภายในโซ่อุปทานบิดเบือนไป ในขั้น
ต่างๆ จะมีการประมาณความตอ้งการท่ีต่างกนั ผลก็คือขาดการประสานงานกนัในโซ่อุปทาน 
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  7.1.2 ผลกระทบจากการขาดการประสานงานทีม่ีต่อสมรรถภาพ 
   การขาดการประสานงานจะเกิดข้ึนถ้าแต่ละขั้นของโซ่อุปทานพยายาม
ท างานใหดี้ท่ีสุดตามวตัถุประสงคเ์ฉพาะของขั้นนั้นๆ โดยปราศจากการค านึงถึงผลกระทบบนโซ่
อุปทานทั้งหมด ผลก าไรรวมของโซ่อุปทานก็จะนอ้ยกวา่ท่ีควรจะไดรั้บหากขาดการประสานงาน
ท่ีดี แต่ละส่วนของโซ่อุปทานพยายามท างานให้ได้ดีท่ีสุดตามวตัถุประสงค์ของตนเอง ซ่ึงผล
สุดทา้ยของการปฏิบติังานจะส่งผลเสียต่อสมรรถภาพทั้งหมดในโซ่อุปทาน นอกจากน้ี การขาด
การประสานงานยงัส่งผลใหเ้กิดการบิดเบือนของสารสนเทศภายในโซ่อุปทานอีกดว้ย 
   ความสัมพนัธ์ตลอดช่วงในโซ่อุปทาน 
   ปรากฏการณ์ Bullwhip effect ส่งผลทางลบต่อสมรรถภาพการท างานทุก
ส่วนและยงัส่งผลเสียต่อความสัมพนัธ์ระหวา่งส่วนต่างๆในโซ่อุปทานอีกดว้ย ท าใหเ้กิดการต าหนิ
ส่วนอ่ืนท่ีอยูใ่นโซ่อุปทานเดียวกนัเสมอ เพราะบุคคลท่ีเก่ียวขอ้งในแต่ละขั้นรู้สึกวา่เขาก าลงัท าดี
ท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปไดแ้ลว้ ปรากฏการณ์ Bullwhip effect ยงัน าไปสู่การขาดความเช่ือถือระหวา่ง
ขั้นต่างๆของโซ่อุปทาน และท าให้ความพยายามในการประสานงานท่ีเคยมีอยูน่ั้นเป็นไปไดย้าก
ข้ึนอีก 
   จะเห็นได้ว่า ปรากฏการณ์ Bullwhip effect และผลจากการขาดการ
ประสานงานท่ีมีผลกระทบทางลบอย่างส าคัญต่อสมรรถภาพของโซ่อุปทาน ปรากฏการณ์ 
Bullwhip effect ผลกัให้โซ่อุปทานหลุดออกไปจากการท างานอย่างมีสมรรถภาพ โดยไปเพิ่ม
ตน้ทุนและลดความสามารถในดา้นต่างๆลงไป 
  7.1.3 อุปสรรคของการประสานงานในโซ่อุปทาน 
   ปัจจยัใดท่ีน าไปสู่การท างานท่ีดีท่ีสุดเฉพาะส่วนนั้นๆของโซ่อุปทานหรือ
ไปท าใหเ้กิดการบิดเบือนและความไม่แน่นอนของขอ้มูลสารสนเทศในโซ่อุปทานเพิ่มมากข้ึนนั้น 
ส่งผลให้เป็นอุปสรรคต่อการท างาน ถา้ผูบ้ริหารในโซ่อุปทานสามารถระบุอุปสรรคท่ีส าคญัได ้
พวกเขาก็จะสามารถหาทางช่วยให้การประสานงานดีข้ึนได ้เราแบ่งอุปสรรคเป็นประเภทหลกัๆ
ได ้5 ประเภทคือ 

- อุปสรรคทางดา้นส่ิงกระตุน้ 
- อุปสรรคทางดา้นกระบวนการส่ือสาร 
- อุปสรรคทางดา้นการปฏิบติังาน 
- อุปสรรคทางดา้นราคา 
- อุปสรรคทางดา้นพฤติกรรม 
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 อุปสรรคทางด้านส่ิงกระตุ้น 
   อุปสรรคทางดา้นส่ิงกระตุน้ หมายถึงสถานการณ์ท่ีส่ิงกระตุน้ต่างๆเกิด
ข้ึนกบัขั้นต่างๆหรือผูเ้ก่ียวขอ้งต่างๆในโซ่อุปทาน ซ่ึงน าไปสู่การปฏิบติัท่ีไปเพิ่มความไม่แน่นอน
และลดผลก าไรรวมของทั้งโซ่อุปทาน 
   การเลอืกท าส่ิงทีด่ีทีสุ่ดเฉพาะหน้าทีง่านหรือข้ันหน่ึงๆของโซ่อุปทาน 
   ส่ิงกระตุ้นท่ี เน้นแค่ผลกระทบเฉพาะส่วนเท่านั้ น ท่ีส่งผลให้ เ กิด 
การตัดสินใจปฏิบัติส่ิงท่ีไม่ได้ท าให้เกิดผลก าไรรวมสูงสุดกับทั้ งโซ่อุปทาน ตัวอย่างคือ  
ถา้ผูบ้ริหารแผนกขนส่งสนใจท่ีจะท าให้ตน้ทุนต่อหน่วยเฉล่ียของการขนส่งลดลง เขาก็จะหาทาง
ท าให้ตน้ทุนการขนส่งลดลงให้ต ่าท่ีสุดถึงแมจ้ะไปเพิ่มตน้ทุนการจดัเก็บหรือส่งผลเสียต่อการ
ให้บริการลูกค้าก็ตาม โดยธรรมชาติแล้วส าหรับผูเ้ก่ียวข้องในโซ่อุปทานมกัจะหาทางท าให้
ประสิทธิภาพงานในส่วนของตนดีท่ีสุดเท่านั้น 
   การคิดเฉพาะหนา้ท่ีงานหน่ึงในโซ่อุปทานโดยคิดถึงตน้ทุนเฉพาะหนา้ท่ี
งานนั้นก็เป็นส่ิงท่ีท าใหก้ารปฏิบติังานไปลดผลก าไรของโซ่อุปทานดว้ย ตวัอยา่งคือ นโยบายการ
ขนส่งท่ีลดตน้ทุนการขนส่งให้ต ่าสุดจะไม่ท าให้ตน้ทุนรวมของโซ่อุปทานต ่าสุดได้หรือแมแ้ต่
ตน้ทุนของบริษทัเองก็ตาม ซ่ึงวตัถุประสงค์ต่างๆท่ีมีอยู่ในโซ่อุปทานไม่ไดถู้กจดัแบบฟอร์มให้
ตรงกนั จึงเป็นอุปสรรคส าคญัของการประสานงานในโซ่อุปทาน 
   ส่ิงกระตุ้นของฝ่ายขาย 
   การวางโครงสร้างส่ิงกระตุน้ของฝ่ายขายท่ีไม่เหมาะสมเป็นอุปสรรค
ส าคญัต่อการประสานงานในโซ่อุปทาน ในหลายบริษทัท่ีส่ิงกระตุน้ของฝ่ายขายค านึงถึงปริมาณ
ยอดขายระหวา่งช่วงเวลาท่ีประเมินเป็นรายเดือนหรือรายไตรมาส ยอดขายทัว่ไปท่ีท าการวดัโดย
ผูผ้ลิตรายหน่ึงคือ ปริมาณการขายให้กบัตวัแทนจ าหน่ายหรือผูค้า้ปลีก (Sell-in) ไม่ใช่ปริมาณท่ี
ขายใหก้บัลูกคา้สุดทา้ย (Sell-through) การวดัประสิทธิภาพโดยค านึงถึงตวัแทนจ าหน่าย มกัแสดง
พื้นฐานใหเ้ห็นวา่ฝ่ายขายของผูผ้ลิตไม่ไดค้วบคุมลูกคา้ ผลท่ีตามมาคือ เกิดความแปรปรวนในใบ
ค าสั่งซ้ือมากกวา่ความแปรปรวนท่ีมีอยูใ่นความตอ้งการจากลูกคา้โดยตรง 

 อุปสรรคทางด้านกระบวนการส่ือสาร 
    อุปสรรคทางดา้นกระบวนการส่ือสารหมายถึง สถานการณ์ท่ีขอ้มูลความ
ตอ้งการถูกบิดเบือนไปจากเดิม เม่ือถูกส่งผา่นช่วงต่างๆของโซ่อุปทาน ซ่ึงน าไปสู่การเพิ่มข้ึนของ
ความแปรปรวนในการสั่งซ้ือในโซ่อุปทาน 
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   การพยากรณ์บนพืน้ฐานของค าส่ังซ้ือไม่ใช่ความต้องการของลูกค้าที่
แท้จริง 
   เม่ือการพยากรณ์ถูกกระท าบนพื้นฐานของค าสั่งซ้ือท่ีไดรั้บ  
ความแปรปรวนในความต้องการของลูกค้าถูกขยายข้ึนตามท่ีค าสั่งซ้ือนั้นถูกส่งข้ึนไปในโซ่
อุปทานไปยงัผูผ้ลิตและผูจ้ดัส่ง ในโซ่อุปทานท่ีมีปรากฏการณ์ Bullwhip effect จะเกิดข้ึนจาก 
การส่ือสารระหวา่งขั้นต่างๆท่ีค าสั่งซ้ือถูกส่งไปให้ แต่ละขั้นมองบทบาทขั้นตน้ของตวัเองภายใน
โซ่อุปทานเป็นดงัผูจ้ดัหาสินคา้ให้ไดต้ามส่วนท่ีอยูถ่ดัไป (Downstream) เท่านั้น ดงันั้นแต่ละขั้น
จึงมองความตอ้งการของเขาแค่ค  าสั่งซ้ือท่ีรับมาและท่ีมาจากการพยากรณ์ของตนเท่านั้น 
   ในสถานการณ์เช่นน้ี การเปล่ียนแปลงความต้องการของลูกค้าท่ีเกิดข้ึน
เล็กน้อยก็จะถูกขยายให้มากข้ึนเม่ือถูกส่งผ่านมาในโซ่อุปทานในรูปของลูกค้าของผู ้ผลิต  
เม่ือพิจารณาผลกระทบของความไม่แน่นอนท่ีมีความตอ้งการของลูกคา้เพิ่มข้ึนเป็นบางคร้ังท่ี
ร้านคา้ปลีก ผูค้า้ปลีกอาจตีความหมายการเพิ่มข้ึนแบบสุ่มน้ีว่าเป็นแนวโนม้ท่ียอดขายจะเพิ่มข้ึน 
การตีความหมายน้ีจะน าไปสู่การท่ีผูค้า้ปลีกสั่งซ้ือเพิ่มข้ึนจากปริมาณเพิ่มข้ึนตามท่ีสังเกตเห็นไป
อีก เพราะเขาคาดหวงัวา่ยอดขายจะเพิ่มอยา่งต่อเน่ืองในอนาคตและตอ้งสั่งซ้ือให้ครอบคลุมความ
ตอ้งการท่ีจะเพิ่ม ดงันั้นค าสั่งซ้ือท่ีส่งมาถึงผูค้า้ส่งก็จะเพิ่มข้ึนมากกว่าความตอ้งการท่ีสังเกตเห็น
ไดจ้ริงท่ีร้านคา้ปลีก การเพิ่มท่ีมากเกินไปน้ีกลายเป็นการเพิ่มเกินกว่าความจริงหน่ึงเท่าตวั และ
ผูค้า้ส่งก็ไม่สามารถตีความการเพิ่มข้ึนของค าสั่งซ้ือได้อย่างถูกต้อง ผูค้า้ส่งจึงมีแนวโน้มท่ีจะ
สรุปวา่ยอดขายจะเพิ่มข้ึน โดยสรุปปริมาณท่ีเพิ่มมากกวา่ท่ีผูค้า้ปลีกคาดการณ์ไวอี้ก ดงันั้นผูค้า้ส่ง
จะออกค าสั่งซ้ือมากข้ึนไปอีกไปยงัผูผ้ลิต โดยยิ่งไปถึงส่วนต่างๆลึกเข้าไปในโซ่อุปทานและ
ขนาดการสั่งซ้ือก็ยิง่เพิ่มข้ึน 
   ถึงตอนน้ีสมมติว่าการขายจริงลดต ่าลง การใช้ตรรกะในการพยากรณ์ท่ี
เหมือนกนัน้ี ผูค้า้ปลีกก็จะมองเห็นเป็นแนวโนม้ของการลดลงของความตอ้งการและมีแนวโนม้ท่ี
จะลดขนาดการสั่งลงไป การลดลงน้ีจะถูกขยายอีกเช่นกนัเม่ือมีการส่งค าสั่งซ้ือผ่านไปในส่วน
ต่างๆของโซ่อุปทาน 
   การขาดการใช้สารสนเทศร่วมกนั 
   การขาดการใช้สารสนเทศระหว่างขั้นต่างๆของโซ่อุปทานจะไปเพิ่ม
ปรากฏการณ์ Bullwhip effect ให้เกิดข้ึน ดงันั้นการขาดการส่งสารสนเทศระหว่างผูค้า้ปลีกกบั
ผูผ้ลิตจะน าไปสู่ความไม่แน่นอนอยา่งสูงของค าสั่งซ้ือท่ีออกโดยผูผ้ลิต 
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 อุปสรรคในด้านการปฏิบัติงาน 
   อุปสรรคในด้านการปฏิบติังาน หมายถึง การปฏิบติังานในการออกค า
สั่งซ้ือ การจดัหาสินคา้ใหต้ามค าสั่งซ้ือซ่ึงน าไปสู่การเพิ่มข้ึนของความไม่แน่นอน 
   ค าส่ังซ้ือในปริมาณทีม่าก (ขนาดลอ็ตใหญ่)  
   เม่ือบริษทัท าการสั่งซ้ือในขนาดล็อตใหญ่กว่าขนาดล็อตความต้องการ
ความไม่แน่นอนของค าสั่งซ้ือไดถู้กขยายข้ึนไปในโซ่อุปทาน บริษทัอาจสั่งซ้ือในขนาดล็อตใหญ่
เพราะมีตน้ทุนคงท่ีสูงในดา้นการออกค าสั่งซ้ือ การรับหรือการขนส่งต่อการสั่งซ้ือหน่ึงคร้ัง หรือ
เพราะว่าผูจ้ดัส่งเสนอส่วนลดตามปริมาณต่อล็อต การสั่งซ้ือในขนาดล็อตใหญ่ในการสั่งซ้ือของ
บริษทันั้นท าใหเ้กิดการเบ่ียงเบนไปจากความตอ้งการจริง 
   เวลาน า (Lead Times) ในการหาสินค้ามาเติมยาวนาน 
   ปรากฏการณ์ Bullwhip effect ถูกขยายข้ึนไปถา้เวลาน าในการหาสินคา้มา
เติมระหว่างขั้นต่างๆใช้เวลานาน พิจารณาจากสถานการณ์ท่ีผูค้า้ปลีกได้ตีความหมายของการ
เพิ่มข้ึนของอุปสงค ์เน่ืองจากความไม่แน่นอนไปเป็นแนวโนม้ของอุปสงคท่ี์เพิ่มข้ึน ถา้ผูค้า้ปลีกมี
เวลาน าสองสัปดาห์ เขาจะเผื่ออุปสงค์ช่วงสองสัปดาห์น้ีเขา้ไปโดยคิดว่ามนัก็เพิ่มข้ึนในอตัรา
เดียวกนัดว้ย ถา้เทียบกบัผูค้า้ปลีกรายท่ีมีช่วงเวลาน า 2 เดือนก็จะน าช่วง 2 เดือนน้ีคิดรวมเขา้ไปใน
การสั่งซ้ือเช่นกนั (ซ่ึงจะท าให้ปริมาณมากข้ึนไปอีกมาก) ลกัษณะเดียวกนัน้ีจะเกิดข้ึนเม่ือเกิดอุป
สงคล์ดลงจากความไม่แน่นอนเช่นกนั คือตีความหมายอุปสงคท่ี์ลดลงเป็นแนวโนม้ลดลง 
   การปันส่วน (Rationing) และการแก้เกมการขาดแคลน  
(Shortage Gaming) 
   สถานการณ์ท่ีมีการปันส่วนจากการท่ีผูผ้ลิตไม่สามารถผลิตไดเ้พียงพอ โดย
จะส่งสินค้าเป็นสัดส่วนตามค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ปลีกแต่ละราย น าไปสู่การท าให้ปรากฏการณ์ 
Bullwhip effect ขยายออกไป สถานการณ์ท่ีมีสินคา้ท่ีมีความตอ้งการสูงและมีอุปทานไม่พอ
เกิดข้ึนเสมอในโซ่อุปทาน ในสถานการณ์เช่นน้ีผูผ้ลิตจะน ากลไกหลายอยา่งออกมาใชใ้นการปัน
ส่วนอุปทานท่ีขาดแคลนสินคา้ให้แก่ตวัแทนจ าหน่ายหรือร้านคา้ปลีกทุกราย และเป็นรายหน่ึงท่ี
ใชม้าตรการปันส่วนเสมอในการจดัสรรสินคา้เท่าท่ีมีให้แก่ค าสั่งซ้ือของลูกคา้ภายใตก้ารปันส่วน
น้ี ถา้สินคา้ท่ีมีอยูมี่เพียง 75% ของค าสั่งซ้ือท่ีรับมาทั้งหมด ผูค้า้ปลีกแต่ละรายก็จะไดรั้บสินคา้แค่ 
75% ของค าสั่งซ้ือเหมือนกนัทุกราย 
   การปันส่วนน้ีส่งผลให้เกิดการแกเ้กมของผูค้า้ปลีกท่ีพยายามเพิ่มขนาดการ
สั่งของเขาเพื่อท าให้ปริมาณท่ีไดรั้บมากข้ึน ผูค้า้ปลีกรายท่ีตอ้งการสินคา้ 75 หน่วยก็จะท าการ
สั่งซ้ือ 100 หน่วยโดยหวงัวา่จะไดรั้บสินคา้ 75 หน่วยจากผูผ้ลิต ผลกระทบของมาตรการปันส่วน
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น้ีคือ ค าสั่งซ้ือเฟ้อส าหรับสินคา้นั้นโดยเป็นค าสั่งซ้ือเทียม ส่ิงท่ีแย่ก็คือผูค้า้ปลีกรายท่ีสั่งซ้ือตาม
ปริมาณท่ีตอ้งการขายจริงๆจะไดรั้บสินคา้นอ้ยกวา่ท าให้สูญเสียการขายไป ขณะเดียวกนัผูค้า้ปลีก
ท่ีสร้างปริมาณการสั่งเทียมข้ึนมาใหสู้งกวา่ความเป็นจริงกลบัเป็นผูไ้ดรั้บประโยชน์ 
   ถ้าผู ้ผลิตก าลังใช้ค  าสั่งซ้ือเพื่อพยากรณ์ความต้องการในอนาคต ก็จะ
ตีความหมายค าสั่งซ้ือเพิ่มข้ึนวา่เป็นการเพิ่มข้ึนของความตอ้งการ ถึงแมค้วามตอ้งการของลูกคา้
จริงๆไม่เปล่ียนแปลงก็ตาม ผูผ้ลิตจะปรับตวัโดยสร้างก าลงัการผลิตให้เพียงพอท่ีจะสามารถผลิต
ใหต้ามค าสั่งซ้ือท่ีรับมาไดจ้นกระทัง่มีก าลงัการผลิตสูงข้ึน จากนั้นค าสั่งซ้ือจะกลบัปรับลดลงไปสู่
ระดบัปกติ เพราะท่ีผ่านมาเป็นค าสั่งซ้ือเฟ้อจากการใช้มาตรการปันส่วน ผูผ้ลิตก็จะเต็มไปดว้ย
สินคา้และก าลงัการผลิตส่วนเกิน จากนั้นวฎัจกัรข้ึนๆลงๆน้ีก็จะเปล่ียนไปอีก 

 อุปสรรคในด้านราคา 
   อุปสรรคในด้านราคา หมายถึง สถานการณ์ท่ีนโยบายการก าหนดราคา
ส าหรับสินคา้หน่ึงๆน าไปสู่การเพิ่มข้ึนของความไม่แน่นอนของการสั่งซ้ือ 
   ส่วนลดตามขนาดลอ็ต 
   ส่วนลดตามขนาดล็อตจะไปเพิ่มขนาดล็อตในการสั่งซ้ือภายในโซ่อุปทาน  
โดยผลจากการมีขนาดล็อตใหญ่ท าใหเ้กิดปรากฏการณ์ Bullwhip effect ในโซ่อุปทานให้ขยายตวัออก 
   ความไม่สม ่าเสมอของราคา 
   การส่งเสริมการขายและการลดราคาระยะสั้นท่ีถูกเสนอข้ึนมาโดยผูผ้ลิตจะ
ส่งผลให้เกิดการซ้ือล่วงหนา้ (Forward Buying) ซ่ึงผูค้า้ส่งหรือผูค้า้ปลีกจะซ้ือในขนาดล็อตใหญ่
ระหว่างช่วงท่ีมีการลดราคาเพื่อให้มีปริมาณครอบคลุมความตอ้งการระหว่างช่วงเวลาในอนาคต 
การซ้ือล่วงหนา้ส่งผลใหมี้การสั่งซ้ือปริมาณมากระหวา่งช่วงท่ีมีการส่งเสริมการขาย หลงัจากนั้น 
จะมีการสั่งซ้ือท่ีน้อยมาก การส่งเสริมการขายจะส่งผลให้เกิดความไม่แน่นอนในการจดัส่งของ
ผูผ้ลิตซ่ึงมีปริมาณมากกวา่ความไม่แน่นอนในยอดขายของผูค้า้ปลีกเป็นอยา่งมาก 

 อุปสรรคในด้านพฤติกรรม 
   อุปสรรคในด้านพฤติกรรมหมายถึง ปัญหาท่ีมีอยู่ในการเรียนรู้ภายใน
องคก์รซ่ึงมีผลให้เกิดปรากฏการณ์ Bullwhip effect ปัญหาเหล่าน้ีมกัเก่ียวขอ้งกบัแนวทางท่ีโซ่
อุปทานถูกจดัท าข้ึนและการส่ือสารระหว่างขั้นต่างๆในโซ่อุปทาน อุปสรรคในดา้นพฤติกรรม
บางอยา่งมีดงัน้ี 

1. แต่ละส่วนของโซ่อุปทานมองเฉพาะการปฏิบติังานในส่วนนั้นๆ และ 
ไม่สามารถเห็นผลกระทบของการกระท าท่ีมีต่อส่วนอ่ืน 
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2. ส่วนต่างๆของโซ่อุปทานตอบสนองต่อเฉพาะสถานการณ์ในส่วนนั้นๆ 
ท่ีเกิดข้ึนเวลานั้น มากกวา่ท่ีจะตอบสนองกบัรากฐานจริงๆ 

3. บนพื้นฐานของการวเิคราะห์เฉพาะส่วนท าใหส่้วนต่างๆในโซ่อุปทาน  
ต าหนิส่วนอ่ืนในเร่ืองความไม่แน่นอน โดยส่วนท่ีท างานไดป้ระสบความส าเร็จในโซ่อุปทานจะ
กลบักลายเป็นศตัรูกบัส่วนอ่ืนไป แทนท่ีจะเป็นพนัธมิตรกนั 

4. ไม่มีส่วนใดของโซ่อุปทานท่ีไดเ้รียนรู้ถึงส่ิงท่ีเขาท าซ่ึงส่งผลในเวลา 
ต่อมา เพราะมีการกระท าท่ีส าคญัต่อเน่ืองกนัไปเป็นล าดบัเกิดข้ึนในท่ีอ่ืนๆ ผลก็คือเป็นวฎัจกัรชัว่
ร้าย (Vicious Circle) โดยการกระท าส่วนใดท่ีสร้างปัญหามากก็จะโทษส่วนอ่ืนๆดว้ย 

5. การขาดความไวว้างใจระหวา่งกนัในโซ่อุปทานเป็นเหตุให้เกิดการใช ้
จ่ายกบัการสร้างประสิทธิภาพไปทัว่ทั้งโซ่อุปทาน การขาดความไวว้างใจยงัส่งผลให้ตอ้งใชค้วาม
พยายามท าในส่ิงเดียวกนั สารสนเทศท่ีมีในแต่ละส่วนก็ไม่ไดถู้กใชร่้วมกนัหรือถูกกีดกนัซ่ึงกนั
และกนัเพราะความไม่ไวว้างใจนัน่เอง 
  7.1.4 เคร่ืองช่วยเชิงบริหารทีท่ าให้การประสานงานประสบความส าเร็จ 
   วธีิปฏิบติัเชิงบริหารต่อไปน้ีท าใหผ้ลก าไรรวมในโซ่อุปทานเพิ่มข้ึนและ 
ท าใหป้รากฏการณ์ Bullwhip Effect ผอ่นคลายลงไป 

- การปรับเป้าหมายและส่ิงกระตุน้ 
- การปรับปรุงความเท่ียงตรงของสารสนเทศ 
- การปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน 
- การออกแบบกลยทุธ์ราคาใหก้ารสั่งซ้ือสม ่าเสมอ 
- การสร้างความร่วมมือและความไวว้างใจ 
 การปรับเป้าหมายและส่ิงกระตุ้น 

   ผูบ้ริหารสามารถปรับปรุงการประสานงานในโซ่อุปทานไดด้ว้ยการปรับ
เป้าหมายและส่ิงกระตุน้ โดยให้ทุกส่วนท่ีเก่ียวขอ้งในการท างานของโซ่อุปทานท างานโดยท าให้
เกิดผลก าไรรวมในโซ่อุปทานสูงท่ีสุด 
   การปรับส่ิงกระตุ้นระหว่างหน้าทีง่านหลายหน้าที ่
   กุญแจส าคญัตวัหน่ึงในการตดัสินใจดา้นการประสานงานภายในบริษทัคือ 
ท าให้มัน่ใจว่าวตัถุประสงค์ของหน้าท่ีงานต่างๆนั้นควรถูกปรับให้เป็นไปในแนวทางเดียวกบั
วตัถุประสงค์ของบริษทั การตดัสินใจด้านทรัพยากร การขนส่ง สารสนเทศและสินค้าคงคลัง
ทั้งหมดควรถูกท าโดยอยูบ่นพื้นฐานของความสามารถในการท าก าไร ไม่ใช่แค่ตน้ทุนรวมหรือแย่
กว่านั้นท่ีคิดถึงแค่ตน้ทุนในเฉพาะส่วน ส่ิงน้ีจะช่วยหลีกเล่ียงสถานการณ์บางสถานการณ์ เช่น 
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ผูบ้ริหารฝ่ายขนส่งท าการตดัสินใจโดยท าให้มีตน้ทุนการขนส่งต ่าท่ีสุดแต่ไปเพิ่มตน้ทุนรวมของ
โซ่อุปทาน 
   การก าหนดราคาเพือ่การประสานงาน 
   ผูบ้ริหารสามารถใชก้ารลดราคาตามขนาดล็อตเพื่อสร้างให้เกิด 
การประสานงานท่ีดีส าหรับสินค้า ถ้าทั้ งผูค้ ้าปลีกและผูบ้ริหารท่ีมีต้นทุนคงท่ีท่ีสูงมากและมี
ความสัมพนัธ์ต่อกนัในแต่ละล็อตท่ีสั่งซ้ือ ส าหรับสินคา้ท่ีทางบริษทัมีอิทธิพลในการตลาดสูง 
ผูบ้ริหารสามารถใชม้าตรการภาษีและส่วนตามปริมาณการสั่งเพื่อช่วยให้เกิดการประสานงานได ้
จากความตอ้งการท่ีมีอยา่งไม่แน่นอน ผูผ้ลิตสามารถใชก้ารท าสัญญาสั่งซ้ือคืน (Buyback) และใช้
การท าสัญญาแบบการสั่งซ้ือท่ียืดหยุ่นปริมาณได้ (Quantity Flexibility) เพื่อท าให้ผูค้า้ปลีก
สามารถมีสินคา้อยู่ในระดบัท่ีมีความสามารถในการตอบสนองเม่ือลูกคา้มีความตอ้งการเกิดข้ึน
โดยมีผลก าไรในโซ่อุปทานสูงสุด 
   การเปลี่ยนส่ิงกระตุ้นฝ่ายขายจากการมองที่ตัวแทนจ าหน่าย/ผู้ขายปลีกไป
มองทีลู่กค้า (Sell-In to Sell-Through) 
   การเปล่ียนบางส่ิงท่ีลดส่ิงกระตุน้ส าหรับพนกังานฝ่ายขายให้ผลกัสินคา้ไป
ยงัผูค้า้ปลีกจะลดปรากฏการณ์ bullwhip effect ลงได ้ถา้พนกังานขายไดรั้บส่ิงกระตุน้ท่ีอยู่บน
พื้นฐานของการขายตลอดทั้งหมดทุกช่วงของโซ่อุปทาน ส่ิงกระตุน้ท่ีจะผลกัสินคา้ออกจากตวัก็
ลดลงไป ส่ิงน้ีช่วยลดการสั่งซ้ือล่วงหนา้และส่งผลให้ความไม่แน่นอนของการสั่งซ้ือลดลง การ
ปฏิบติัอ่ืนๆท่ีผูบ้ริหารสามารถท าเพื่อเช่ือมให้พนกังานขายใส่ใจกบัส่ิงกระตุน้ในการขายให้แก่
ลูกคา้ มากกวา่ท่ีจะขายให้แก่ผูค้า้ปลีกอยา่งเดียว ส่ิงท่ีกระท าน้ีจะก าจดัแรงกระตุน้ท่ีพนกังานขาย
จะไปเร่งให้มีการสั่งซ้ือล่วงหน้า การก าจดัการสั่งซ้ือล่วงหน้าช่วยลดความไม่แน่นอนในการ
สั่งซ้ือตลอดช่วงเวลาต่างๆ 

 การปรับปรุงความเทีย่งตรงของสารสนเทศ 
  ผูบ้ริหารสามารถท าใหเ้กิดการประสานงานไดอ้ยา่งจริงจงัโดยการปรับปรุง
ความเท่ียงตรงของสารสนเทศท่ีมีอยูท่่ามกลางส่วนต่างๆในโซ่อุปทาน 
  การใช้ข้อมูลการขายร่วมกนั 
  การใชข้อ้มูลการขายร่วมกนั (Point-Of-Sale : POS) ในโซ่อุปทานจะช่วย
ลดปรากฏการณ์ bullwhip effect เหตุผลแรกของการเกิดปรากฏการณ์ bullwhip effect คือ 
ขอ้เทจ็จริงท่ีวา่แต่ละชั้นของโซ่อุปทานใชข้อ้มูลค าสั่งซ้ือเป็นขอ้มูลในการพยากรณ์ความตอ้งการ
ในอนาคต การท่ีค าสั่งซ้ือท่ีแต่ละขั้นไดรั้บแตกต่างกนัจึงท าให้ค่าพยากรณ์ในขั้นต่างๆต่างกนัไป
ดว้ย แต่ในความเป็นจริงมีเพียงแต่ความตอ้งการเดียวท่ีถูกตอ้งตามความตอ้งการของลูกคา้ ถา้ผูค้า้
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ปลีกแบ่งการใช้ขอ้มูล POS กบัส่วนอ่ืนในโซ่อุปทาน ทุกส่วนในโซ่อุปทานก็สามารถพยากรณ์
ความตอ้งการในอนาคตไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้จริงๆ การใช้ขอ้มูล POS ร่วมกนัช่วยลด
ปรากฏการณ์ bullwhip effect เพราะทุกส่วนจะปรับเปล่ียนให้ตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลง
ความตอ้งการของลูกคา้สุดทา้ยเหมือนๆกนั 
  การน าการวางแผนและการพยากรณ์ร่วมไปปฏิบัติ 
  จากการท่ีขอ้มูล POS ถูกแบ่งสรรใชร่้วมกนั ส่วนต่างๆของโซ่อุปทานตอ้ง
พยากรณ์และวางแผนงานร่วมกนัซ่ึงตอ้งมาจากการประสานงานไดอ้ยา่งสมบูรณ์ ถา้ปราศจากการ
วางแผนร่วมกนัแลว้ขอ้มูล POS ท่ีใชร่้วมกนัก็ไม่สามารถรับประกนัไดว้า่จะเกิดการประสานงาน
ไดดี้ ผูค้า้ปลีกอาจสังเกตเห็นวา่มีความตอ้งการสูงมากในเดือนมกราคม การพยากรณ์ของผูค้า้ปลีก
จะต่างไปจากการพยากรณ์ของผูผ้ลิต ถึงแมท้ั้งสองจะมีขอ้มูล POS ท่ีผ่านมาเหมือนกนัก็ตาม 
ผูผ้ลิตตอ้งเขา้ใจแผนการส่งเสริมการขายของผูค้า้ปลีกเพื่อสร้างให้เกิดการประสานงานท่ีดี กุญแจ
ส าคญัคือทุกส่วนในโซ่อุปทานก าลงัปฏิบติังานอยูบ่นการพยากรณ์บนฐานเดียวกนั 
  การออกแบบการควบคุมส่วนเดียวในการหาสินค้ามาเติม 
  การออกแบบให้มีการควบคุมจากส่วนเดียวของโซ่อุปทานในการตดัสินใจ
ดา้นการเติมเตม็สินคา้ส าหรับทัว่ทั้งโซ่อุปทานสามารถช่วยลดปรากฏการณ์ bullwhip effect ลงได ้
ในความเป็นจริงการจดัหาตอบสนองความตอ้งการท่ีแทจ้ริงจะเกิดกบัผูค้า้ปลีกเท่านั้น เพราะเป็น
ท่ีท่ีลูกคา้ขั้นสุดทา้ยท าการซ้ือ เม่ือการเติมเต็มสินคา้ท าจากส่วนเดียวในโซ่อุปทานแล้วท าการ
ตดัสินใจท่ีส่วนนั้น ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการพยากรณ์หลายแห่งไม่ตรงกนัก็จะถูกก าจดัไปและ
ตามมาดว้ยเกิดการประสานงานในโซ่อุปทาน ส าหรับผูผ้ลิตท่ีขายสินคา้ตรงให้แก่ลูกคา้ มีการ
ควบคุมจากส่วนเดียวเกิดข้ึนโดยอตัโนมติัอยูแ่ลว้ เพราะไม่มีส่วนใดๆคัน่กลางระหวา่งผูผ้ลิตและ
ลูกคา้ ผูผ้ลิตก็จะเป็นจุดควบคุมจุดเดียวของการตดัสินใจในการเติมเตม็ไปอยา่งอตัโนมติั 
  เม่ือมีการขายเกิดข้ึนผา่นผูค้า้ปลีกก็มีหลายแนวปฏิบติัในอุตสาหกรรมท่ีท า
ใหเ้กิดการควบคุมการจดัหาท่ีจุดเดียวไดใ้นโปรแกรมการเติมเต็มสินคา้อยา่งต่อเน่ือง (Continuous 
Replenishment Program: CRP) ผูค้า้ส่งหรือผูผ้ลิตจดัหาสินคา้เติมให้แก่ผูค้า้ปลีกจะอยูบ่นพื้นฐาน
ของขอ้มูล ณ จุดขาย CRP สามารถถูกจดัไดท้ั้งในผูจ้ดัส่ง ตวัแทนจ าหน่าย หรือบุคคลกลาง ระบบ 
CRP จะถูกขบัให้เคล่ือนท่ีไดโ้ดยการเบิกจริงออกจากคลงัสินคา้โดยผูค้า้ปลีกมากกว่าจะมาจาก
การจดัการตามขอ้มูล POS ท่ีเป็นระดบัสินคา้ของผูค้า้ปลีก การสร้างระบบ CRP ให้ท างานโดยให้
มีการเบิกสินคา้จากคลงัสินคา้ไดง่้ายกวา่ในทางปฏิบติั และผูค้า้ปลีกก็มกัพอใจมากกวา่ในการให้
ขอ้มูลในส่วนน้ี ระบบ ERP จะช่วยสนับสนุนการเช่ือมส่วนต่างๆของโซ่อุปทานได้โดยให้
โครงสร้างสารสนเทศท่ีดีซ่ึงอาจจะกระท าบน CRP ก็ได ้
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  ส าหรับสินค้าคงคลังท่ีบริหารโดยผูข้าย (Vendor-Managed Inventory: 
VMI) ตวัแทนจ าหน่ายหรือผูผ้ลิตจะเฝ้าตรวจและบริหารสินคา้คงคลงัของผูค้า้ส่งหรือผูค้า้ปลีกท า
ใหก้ารตดัสินใจดา้นการเติมเตม็สินคา้เขา้มาจากผูค้า้ปลีกทั้งหมดมาสู่ตวัแทนจ าหน่ายหรือผูผ้ลิตท่ี
อยูก่่อนหนา้ 

 การปรับปรุงสมรรถนะการปฏิบัติงาน 
    ผูบ้ริหารสามารถช่วยบรรเทาปรากฏการณ์ Bullwhip effect  
ไดโ้ดยปรับปรุงสมรรถนะการท างานและออกแบบมาตรการแบ่งส่วนสินคา้ให้เหมาะสมในกรณี
ท่ีเกิดความขาดแคลน 
    การลดเวลาน าในการหาสินค้ามาเติม 
    การลดเวลาน าโดยการหาสินคา้มาเติมนั้น ผูบ้ริหารสามารถลดความ 
ไม่แน่นอนของความตอ้งการในระหว่างเวลาน าลงได ้การลดเวลาน าให้ประโยชน์อย่างมากกบั
สินคา้ท่ีมีความตอ้งการเปล่ียนแปลงตามฤดูกาล เพราะจะท าให้ท าการส่งไดจ้  านวนคร้ังมากข้ึนใน
ฤดูกาลหน่ึงๆ ท าให้ความถูกตอ้งของการพยากรณ์ท าไดม้ากข้ึน ดงันั้นการลดเวลาน าในการเติม
เต็มสินคา้จะช่วยลดปรากฏการณ์ bullwhip effect โดยลดความไม่แน่นอนของความตอ้งการท่ี
ส าคญัลงไป 
    ผูบ้ริหารสามารถใช้วิธีปฏิบติัได้หลายวิธีท่ีส่วนต่างๆของโซ่อุปทานเพื่อ
ช่วยลดเวลาน าในการเติมเต็มสินค้า การแลกเปล่ียนข้อมูลอิเลคทรอนิคส์ (Electronic Data 
Interchange: EDI) และการส่ือสารดว้ยอิเลคทรอนิคส์รูปแบบอ่ืนๆ สามารถช่วยลดเวลาน าลงไป
ไดม้ากในดา้นการออกค าสั่งซ้ือและท าให้การส่งสารสนเทศท่ีโรงงานของผูผ้ลิตมีความยืดหยุ่น
มากข้ึนและการผลิตแบบเซล (Cellular Manufacturing) ก็สามารถถูกน ามาใช้เพื่อลดเวลาน าได ้
การบรรเทาปรากฏการณ์ bullwhip effect ยงัลดเวลาน าเพราะให้ความตอ้งการราบเรียบข้ึนและ
ส่งผลให้การจดัตารางการผลิตท าได้ดีข้ึน วิธีการท่ีเรียกว่าใบแจง้การขนส่งล่วงหน้า (Advance 
Shipment Notices: ASN) สามารถน ามาใชเ้พื่อลดเวลาน าไดดี้ในส่วนท่ีเป็นการรับสินคา้  
การเปล่ียนถ่ายสินคา้ระหวา่งท่า (ระหวา่งการขนส่ง) หรือท่ีเรียกวา่ Cross-docking) สามารถ 
น ามาใชล้ดเวลาน าในส่วนท่ีเป็นการเคล่ือนยา้ยสินคา้ระหวา่งส่วนต่างๆในโซ่อุปทานได ้
    การลดขนาดล๊อต 
    ผูบ้ริหารสามารถลดปรากฏการณ์ bullwhip effect ดว้ยการใชก้ารปรับปรุง
การท างานโดยการลดขนาดล๊อตใหเ้ล็กลง การลดขนาดล๊อตจะลดจ านวนความไม่แน่นอนท่ีสะสม
อยูร่ะหวา่งคู่หน่ึงๆของส่วนท่ีอยูติ่ดกนัของโซ่อุปทานได ้ดงันั้นปรากฏการณ์ bullwhip effect 
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จึงลดลง การลดขนาดล๊อตนั้นผูบ้ริหารตอ้งกระท าส่ิงใดๆท่ีช่วยลดตน้ทุนคงท่ีของการสั่งซ้ือ  
การขนส่ง และการรับสินคา้แต่ละคร้ัง 
    Computer-assisted Ordering (CAO) คือการใชค้อมพิวเตอร์แทนท่ีเสมียน
ในแผนกจดัซ้ือของร้านคา้ปลีกในการเตรียมการสั่งซ้ือ คอมพิวเตอร์รวบรวมข่าวสารเก่ียวกบั
ยอดขาย ปัจจยัในตลาดท่ีมีผลกบัอุปสงค ์ระดบัสินคา้คงคลงั สินคา้ท่ีไดรั้บ และระดบัการบริการ
ท่ีตอ้งการ ปัจจุบนัมีการใชก้ารสั่งซ้ือบนเวป็ (Web-based Ordering) มากข้ึน ท าให้มีการสั่งซ้ือใน
ขนาดล๊อตเล็กลงเพราะตน้ทุนการสั่งซ้ือท่ีลดลงของลูกคา้และตน้ทุนการเติมเตม็สินคา้ท่ีลดลงของ
บริษทัเอง การขยายตวัของการติดต่อกนัระหว่างธุรกิจ (Business-to-Business: B2B) ท่ีใช้การ
ติดต่อกนัทางอินเตอร์เน็ตยงัลดตน้ทุนการสั่งซ้ือได ้
    ในดา้นการขนส่ง ช่องวา่งระหวา่งราคาของการขนส่งเตม็รถ 
(truckload: TL) และไม่เต็มรถ (Less than-Truckload: LTL) บีบบงัคบัให้มีการขนส่งในปริมาณ
เตม็รถ ในความเป็นจริงขณะท่ีมีความพยายามลดตน้ทุนการจดัท าค าสั่งซ้ือ ตน้ทุนการขนส่งกลบั
เป็นก าแพงส าคญักั้นไม่ให้มีการสั่งขนาดล๊อตเล็กในโซ่อุปทาน ผูบ้ริหารสามารถลดขนาดล๊อต
โดยไม่เพิ่มตน้ทุนการขนส่งไดโ้ดยการให้รถบรรทุกแต่ละเท่ียวขนสินคา้ขนาดล๊อตเล็กๆ แต่มี
สินคา้หลายๆอย่างรวมกนัไป อย่างไรก็ตาม การขนส่งเต็มรถอาจเกิดข้ึนจากสินคา้หลายชนิด 
ดงันั้นผูค้า้ปลีกสามารถสั่งซ้ือสินคา้ขนาดล๊อตเล็กไดส้ าหรับสินคา้แต่ละชนิดตราบเท่าท่ียงัมีการ
สั่งสินคา้หลายชนิดรวมเขา้ไปจนเตม็รถได ้
    จากท่ีมีการสั่งซ้ือและส่งมอบกนัในขนาดล๊อตเล็กลงจึงท าให้เกิดแรงกดดนั
ข้ึน และตน้ทุนการรับสินคา้ก็สามารถเพิ่มข้ึนมาก ดงันั้นผูบ้ริหารตอ้งน าเทคโนโลยีต่างๆมาใช้
เพื่อท่ีท าให้กระบวนการรับง่ายข้ึนและลดตน้ทุนท่ีเก่ียวขอ้งในการรับสินคา้ ตวัอยา่งเช่น ใบแจง้
การขนส่งล่วงหนา้ (ASN) ท่ีระบุสินคา้และนบัสินคา้โดยระบบอิเล็กทรอนิกส์ เพื่อลดเวลาในการ
ส่งมอบและลดเวลาในการขนถ่ายลงจากรถและเพิ่มประสิทธิภาพการเปล่ียนถ่ายระหว่างท า 
(cross-dock) ASN ยงัสามารถน ามาใชป้รับปรุงขอ้มูลระดบัสินคา้คงคลงัดว้ยอิเล็กทรอนิกส์จึงท า
ใหต้น้ทุนการรับสินคล้ดลง การใชร้หสัแท่ง (Bar Code) กบั pallet ก็ยงัท าให้มีการรับและส่งมอบ
ท่ีง่ายข้ึน DEX และ NEX เป็นเทคโนโลยีการรับสินคา้สองอยา่งท่ีมีการปรับปรุงบนัทึกสินคา้คง
คลงัโดยตรงทนัทีท่ีมีการนบัสินคา้ช้ินหน่ึงๆ 
    เทคโนโลยแีต่ละอยา่งเหล่าน้ีท างานเพื่อใหก้ารจดัส่ง การขนส่ง และการรับ
ท่ีเกิดจากค าสั่งซ้ือท่ีซับซ้อนและการรับสินคา้จ านวนมากชนิดและมีขนาดล๊อตเล็กท าไดง่้ายข้ึน 
ส่ิงน้ีก่อใหเ้กิดการลดขนาดล๊อตลง และมีผลกบัปรากฏการณ์ bullwhip effect อยา่งมาก 
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    การปันส่วนโดยดูจากยอดขายที่ผ่านมาและใช้สารสนเทศร่วมกันเพื่อจ ากัด
การแก้เกม 
    เพื่อลดปรากฏการณ์ bullwhip effect ผูบ้ริหารสามารถออกแบบมาตรการ
ปันส่วนท่ีไม่ส่งเสริมให้ผูค้า้ปลีกสร้างปริมาณการสั่งซ้ือเทียมข้ึนมาในกรณีท่ีเกิดการขาดแคลน 
แนวทางหน่ึงคือ แนวทางท่ีเรียกวา่ turn and earn ท่ีจะท าการจดัสรรสินคา้ให้โดยดูจากยอดขายท่ี
ผา่นมาของผูค้า้ปลีกรายนั้นๆ แทนการดูท่ีค  าสั่งซ้ือท่ีส่งมา การจดัสรรตามยอดขายท่ีผา่นมาก าจดั
แรงกระตุน้ให้ผูค้า้ปลีกออกค าสั่งซ้ือเฟ้อ ผลก็คือช่วยลดปรากฏการณ์ bullwhip effect ในความ
จริงช่วงท่ีมีความตอ้งการต ่า แนวทาง turn-and-earn จะผลกัดนัให้ผูค้า้ปลีกพยายามเพิ่มยอดขาย
ของตนเพื่อใหไ้ดรั้บการปันส่วนมากข้ึนในช่วงขาดแคลน 

 การออกแบบกลยุทธ์ราคาเพือ่ท าให้ค าส่ังซ้ือคงที่ 
   ผูบ้ริหารสามารถบรรเทาปรากฏการณ์ bullwhip effect ไดโ้ดยการจดัท า 
กลยทุธ์ราคาท่ีเร่งใหผู้ค้า้ปลีกท าการสั่งซ้ือเป็นล๊อตขนาดเล็กและลดการสั่งซ้ือล่วงหนา้ 
   เปลีย่นจากส่วนลดด้านปริมาณตามขนาดล๊อตเป็นตามปริมาณต่อช่วงเวลา 
   ผลจากการจดัให้มีส่วนลดด้านปริมาณตามขนาดล๊อตท าให้ผูค้ ้าปลีกเพิ่ม
ขนาดล๊อตของตนเพื่อเพิ่มประโยชน์จากส่วนลด การเสนอส่วนลดด้านปริมาณตามปริมาณต่อ
ช่วงเวลาจะช่วยก าจดัส่ิงกระตุ้นท่ีจะน ามาสู่การเพิ่มขนาดล๊อตได้เพราะส่วนลดตามปริมาณต่อ
ช่วงเวลาจะพิจารณาท่ีผลรวมยอดจ านวนคร้ังของการสั่งซ้ือระหวา่งช่วงเวลาท่ีก าหนด (อาจเป็น 1 ปี) 
แทนท่ีจะเป็นปริมาณในล๊อตใดล๊อตหน่ึง ส่วนลดดา้นปริมาณตามปริมาณต่อช่วงเวลาส่งผลให้
ขนาดล๊อตลดลง ดงันั้นจึงลดความแปรปรวนในโซ่อุปทาน ส่วนลดตามปริมาณท่ีมีการก าหนด
ระบุวนัสุดท้ายในการให้ส่วนลดอาจน าไปสู่การสั่งซ้ือขนาดล๊อตใหญ่เม่ือใกล้ถึงวนัสุดท้าย  
การเสนอส่วนลดตลอดทั้งช่วงเวลาจะช่วยลดผลกระทบน้ี 
   การรักษาระดับราคาให้คงที ่
   ผูบ้ริหารสามารถลดปรากฏการณ์ Bullwhip effect ด้วยการก าจดัการ
ส่งเสริมการขายออกไป แลว้ใชม้าตรการราคาถูกทุกวนัแทน (Every Day Low Pricing: EDLP) 
การก าจดัการส่งเสริมการขายออกไปจะเป็นการก าจดัการสั่งซ้ือล่วงหนา้จากผูค้า้ปลีกและท าให้
ค  าสั่งซ้ือเป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ขั้นสุดทา้ย (End-user) 
   ผูบ้ริหารสามารถวางขีดจ ากดัดา้นปริมาณท่ีจะซ้ือไดร้ะหว่างส่งเสริมการ
ขายเพื่อลดการสั่งซ้ือล่วงหนา้ การก าจดัน้ีควรกระท ากบัผูค้า้ปลีกเท่านั้นและเช่ือมโยงกบัยอดขาย
ในอดีตของรายนั้น อีกแนวทางหน่ึงคือ ให้มีส่วนลดเป็นไปตามปริมาณของลูกคา้ ของผูค้า้ปลีก
แทนท่ีจะเป็นปริมาณการสั่งซ้ือของรายนั้นๆ ผลจากส่ิงน้ีผูค้า้ปลีกจะไม่ไดป้ระโยชน์ใดๆจากการ
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สั่งซ้ือล่วงหนา้และท าการสั่งซ้ือเฉพาะเท่าท่ีสามารถขายได ้การส่งเสริมการขายท่ีคิดตามลูกคา้ จะ
ลดปรากฏการณ์ Bullwhip Effect ไดม้ากทีเดียว 

 การสร้างแนวร่วมและความไว้วางใจทางกลยุทธ์ภายในโซ่อุปทาน 
   ความสัมพนัธ์บนฐานบนฐานความเช่ือถือ (Trust-based Relationship) 
ระหวา่งสองส่วนของโซ่อุปทานว่าทั้งสองส่วนข้ึนอยูซ่ึ่งกนัและกนั (Dependability) และแต่ละ
ส่วนสามารถสร้างความผดิพลาดให้อีกส่วนหน่ึงได ้ท าให้แต่ละส่วนให้ความสนใจต่อสวสัดิภาพ
ของอีกส่วน และจะไม่ท าอะไรโดยไม่ค  านึงถึงผลกระทบกบัส่วนอ่ืน การประสานงานและความ
ไวว้างใจภายในโซ่อุปทานช่วยปรับปรุงประสิทธิภาพดว้ยเหตุผลดงัน้ี 

1. มีการปรับส่ิงกระตุน้และวตัถุประสงคเ์ขา้หากนัตามธรรมชาติ เม่ือทุก 
ส่วนเช่ือถือส่วนอ่ืนๆก็เป็นไปได้มากท่ีจะน าวตัถุประสงค์ของส่วนอ่ืนๆท่ีร่วมงานกันอยู่มา
พิจารณาเพื่อจะท าการตดัสินใจใดๆ 

2. สามารถน าวธีิทางการบริหารแบบ Action-Oriented มาใชใ้หเ้กิด 
การประสานงานไดง่้ายข้ึน การใชส้ารสนเทศร่วมกนัจะเกิดข้ึนเองระหว่างส่วนต่างๆท่ีไวว้างใจ
ส่วนอ่ืน การปรับปรุงการปฏิบติังานก็ท าได้ง่ายเช่นกัน และการออกแบบการก าหนดราคาท่ี
เหมาะสมก็ท าไดง่้าย ถา้ทั้งสองส่วนตอ้งการใหเ้กิดการท างานร่วมกนัไดดี้ 

3. ผลผลิตของโซ่อุปทานเพิ่มข้ึนเป็นผลมาจากการก าจดัการท างานซ ้ าซอ้น  
หรือโดยการจดัสรรงานใหก้บัส่วนใดส่วนหน่ึงอยา่งเหมาะสม ตวัอยา่งคือ ผูผ้ลิตรับวตัถุดิบจาก 
ผูจ้ ัดส่งโดยไม่ต้องตรวจสอบ ตราบใดท่ีผูจ้ ัดส่งแบ่งปันข้อมูลแผนผงัควบคุมกระบวนการ 
(Process Control Chart) ใหก้บัผูผ้ลิตทราบ 

4. การแบ่งใชส้ารสนเทศร่วมกนัในดา้นรายละเอียดของการขายและ 
การผลิต ส่ิงน้ีท าให้มีการประสานงานของการตดัสินใจในการผลิตและจดัจ าหน่ายในโซ่อุปทาน
มากข้ึน ผลก็คือโซ่อุปทานสามารถปรับอุปสงค์และอุปทานให้สอดคล้องกันได้ดี ส่งผลให้มี 
การประสานงานกนัอยา่งดีดว้ย 
  ในอดีตนั้นความสัมพนัธ์ในโซ่อุปทานตั้งอยู่บนไม่อิทธิพลก็เป็นความ
ไวว้างใจ ในความสัมพนัธ์แบบท่ีใชอิ้ทธิพล บริษทัท่ีใหญ่กวา่เป็นผูบ้งัคบัใชมุ้มมองของตน ถึงแม้
จะใช้ก าลงัของตนท าไดแ้ต่ก็จะเป็นประโยชน์ในช่วงสั้นๆ และจะมีโทษตามมาในระยะยาวจาก
เหตุผล 3 ประการคือ 

1. การใชก้ าลงัของบริษทัหน่ึงมกัท าใหส่้วนเดียวในโซ่อุปทานมีผลก าไร 
สูงสุดและมกัท าใหส่้วนอ่ืนเสียผลประโยชน์ ส่ิงน้ีจะไปลดผลก าไรรวมของทั้งโซ่อุปทาน 
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2. การใชก้ าลงัเพื่อใหมี้การยนิยอมจากส่วนอ่ืนอยา่งไม่เป็นธรรมสามารถท า 
ร้ายบริษทัท่ีร่วมกนัในโซ่อุปทานไดจ้นมีการเปล่ียนแปลงการถ่วงดุลก าลงัเกิดข้ึนในช่วงเวลาหน่ึง
ท่ีผา่นมา การเปล่ียนแปลงการถ่วงดุลหรือดุลยภาพของก าลงัน้ีเกิดข้ึนจากปี ค.ศ.1980 ถึงปัจจุบนั
คือผูค้า้ปลีกกลบัมามีอิทธิพลสูงกวา่ผูผ้ลิตในหลายสายของโซ่อุปทาน 

3. เม่ือส่วนหน่ึงของโซ่อุปทานไดใ้ชก้  าลงัของตนสร้างประโยชน์ใหต้นเอง  
ส่วนอ่ืนๆจะหาทางต่อตา้น ถา้ผูค้า้ปลีกพยายามใชอิ้ทธิพลของตนท่ีเหนือกวา่หาประโยชน์ ผูผ้ลิต
จ านวนมากก็หาทางท่ีจะขายตรงเข้าสู่ลูกค้า ส่ิงเหล่าน้ีจะรวมถึงการขายบนอินเตอร์เน็ตและ 
การจดัตั้งราคาของบริษทัเอง ผลก็คือลดผลก าไรของโซ่อุปทานลง เพราะส่วนต่างๆท าการแข่งขนั
กนัแทนท่ีจะร่วมมือกนั 
  ถึงแมว้่าทุกคนจะตกลงว่าจะร่วมมือและเช่ือมัน่กนัในโซ่อุปทานซ่ึงเป็น
ประโยชน์อย่างมาก แต่ส่ิงดีๆเหล่าน้ีมกัจะยากท่ีจะเร่ิมตน้ข้ึนมาและด ารงอยู่ มีอยู่สองมุมมองท่ี
พิจารณาวา่การประสานงานและความไวว้างใจจะเกิดข้ึนในโซ่อุปทานไดอ้ยา่งไร 

- มุมมองด้านทีส่ร้างหลกัประกนั (Deterrence-based view) ในมุมมองน้ี 
ส่วนทั้งหลายท่ีเก่ียวขอ้งในโซ่อุปทานใชส้ัญญาหลากหลายรูปแบบเพื่อท าใหม้ัน่ใจวา่จะเกิดความ
ร่วมมือ เม่ือท าการลงนามสัญญาส่วนต่างๆก็จะกระท าส่ิงใดโดยมีความมัน่ใจจริงๆ 

- มุมมองด้านกระบวนการ (Process-based view) ดว้ยมุมมองน้ีความ 
เช่ือมัน่และการประสานงานถูกสร้างข้ึนเม่ือเวลาด าเนินไป ซ่ึงเป็นผลมาจากการท างานร่วมกนัมา
สม ่าเสมอระหวา่งส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง ความร่วมมือท่ีด าเนินไปอยา่งราบร่ืนยิง่ท าใหค้วามไวว้างใจใน
การร่วมงานกนัเกิดมากข้ึนระหวา่งแต่ละส่วนรวมทั้งส่วนอ่ืนๆก็จะมีเพิ่มข้ึนดว้ย 
   ในสถานการณ์จริงส่วนมากฝ่ายบริหารมกัจะไม่ไดน้ ามุมมองทั้งสองมาใช ้
เป็นไปไม่ไดท่ี้จะออกแบบร่างสัญญาใหค้รอบคลุมเร่ืองบงัเอิญท่ีอาจเกิดข้ึนระหวา่งการท างานได้
ทุกเร่ืองในอนาคต ดงันั้นส่วนท่ีเร่ิมงานกนัอยู่ท่ีการไวว้างใจส่วนอ่ืนๆ ก็เช่ือถือส่วนอ่ืนๆท่ีจะ
ร่วมกนัในส่วนท่ีไม่ไดร้ะบุไวใ้นสัญญา ในทางกลบักนั ส่วนท่ีเช่ือมัน่ส่วนอ่ืนและมีความสัมพนัธ์
กนัมานานก็ยงัยดึถือเอาสัญญาเป็นหลกั ความส าเร็จในการร่วมมือโดยส่วนใหญ่จะเกิดจากการใช้
สองแนวทางร่วมกนั 
   ในความสัมพนัธ์ของโซ่อุปทานโดยส่วนใหญ่จะเร่ิมจากท่ีช่วงเร่ิมตน้มกั
ยดึถือมุมมองท่ีสร้างหลกัประกนัไวเ้ม่ือเวลาผา่นไปความสัมพนัธ์จะท าให้การยึดถือสัญญาลดลง
แลว้หนัไปเช่ือมัน่ในมุมมองดา้นกระบวนการแทน จากแง่มุมของโซ่อุปทาน เป้าหมายในอุดมคติ
คือ การร่วมกนัก าหนดแนวทาง (Co-identification) ท่ีแต่ละส่วนพิจารณาวตุัประสงคข์องส่วนอ่ืน
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เหมือนกบัเป็นของตนเอง การร่วมกนัก าหนดแนวทางท าให้มัน่ใจได้ว่าแต่ละส่วนค านึงถึงผล
ก าไรรวมของโซ่อุปทานเสมอเม่ือท าการตดัสินใจใดๆ 
   ความสัมพนัธ์ในโซ่อุปทานในระยะยาวใดๆ แบ่งเป็น 2 ช่วงคือ ในช่วง
ออกแบบจะเป็นช่วงท่ีวางกฏขอ้บงัคบัพื้นฐานและเป็นช่วงท่ีความสัมพนัธ์เร่ิมตน้ ส่วนในช่วงการ
บริหารการร่วมงานกนับนพื้นฐานของกฏพื้นฐานท่ีวางไวแ้ลว้ และความสัมพนัธ์ก็เติบโตข้ึนตาม
กฏพื้นฐาน ผูบ้ริหารท่ีก าลงัหาทางสร้างความสัมพนัธ์ในโซ่อุปทานตอ้งค านึงว่าจะสร้างความ
ร่วมมือและความไวว้างใจให้เกิดระหว่างทั้งสองช่วงของความสัมพนัธ์ไดอ้ย่างไร การพิจารณา
อยา่งระมดัระวงัเป็นส่ิงส าคญัเพราะในโซ่อุปทานส่วนมาก การมีอิทธิพลของบางส่วนจะโนม้นา้ว
ให้การตัดสินใจใดๆกระท ามุ่งไปแค่ส่วนนั้นๆเท่านั้น การมีอิทธิพลเหนือส่วนอ่ืนมักท าให้
ผูบ้ริหารละเลยความพยายามสร้างความไวว้างใจและความร่วมมือระหว่างกนั ซ่ึงส่งผลเสียต่อ
ประสิทธิภาพในระยะยาวของโซ่อุปทาน 
   ผูบ้ริหารสามารถออกแบบความสัมพนัธ์ในโซ่อุปทาน เพื่อผลกัดนัให้เกิด
ความร่วมมือและความไวว้างใจระหวา่งกนั 
   การออกแบบความสัมพนัธ์ให้มีความร่วมมือและความไว้วางใจ 
   ขั้นตอนส าคญัในการออกแบบการมีส่วนร่วมในโซ่อุปทานอย่างได้ผลมี
ดงัน้ี 

1. การประเมินค่าความสัมพนัธ์ 
2. การก าหนดบทบาทและการตดัสินใจในทางปฏิบติัท่ีถูกตอ้งส าหรับ 
 แต่ละส่วน 
3. การจดัท าสัญญาใหเ้ป็นรูปธรรม 
4. การออกแบบกลไกแกปั้ญหาความขดัแยง้ท่ีมีประสิทธิภาพ 
- การประเมินค่าความสัมพนัธ์ 

    ขั้นตอนแรกในการออกแบบความสัมพนัธ์ในโซ่อุปทาน คือ  
การก าหนดประโยชน์ท่ีมีอยูจ่ริง ท่ีไดจ้ากความสัมพนัธ์ ในโซ่อุปทานส่วนมากสมาชิกแต่ละราย
ของความมีส่วนร่วมต่างมีทกัษะหน้าท่ีต่างกนั ทั้งหมดลว้นจ าเป็นตอ้งจดัหาสินคา้หรือบริการ
ให้แก่ค าสั่งซ้ือของตน ขั้นตอนต่อไปคือ การก าหนดเง่ือนไขท่ีใช้ส าหรับประเมินความสัมพนัธ์
รวมทั้งประโยชน์ท่ีให้กับแต่ละส่วน เง่ือนไขทัว่ไปคือผลก าไรรวมเพิ่มข้ึนซ่ึงเป็นผลมาจาก
ความสัมพนัธ์ท่ีดี ความเท่าเทียมกนัคือ การร่วมงานกนัอย่างยุติธรรม ควรเป็นเง่ือนไขส าคญัอีก
เง่ือนไขเม่ือท าการประเมินและออกแบบความสัมพนัธ์ ความเท่าเทียมกนัจะวดัความยุติธรรมของ
ฝ่ายใดๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัผลประโยชน์รวมของโซ่อุปทาน 
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    ขั้นต่างๆของโซ่อุปทานนั้นเกิดจากการบริหารจากแต่ละส่วนของโซ่ 
ดงันั้นจึงเป็นไปได้ยากท่ีจะท าให้การท างานนั้นสอดคล้องหรือเหมือนกัน เวน้เสียแต่มีความ
ไวว้างใจซ่ึงกนัซ่ึงส่งผลใหก้ าไรถูกแบ่งสรรออกไปเท่าเทียมกนัไดม้ากข้ึน ดงันั้นความสัมพนัธ์ใน
โซ่อุปทานจะด ารงอยูไ่ดถ้า้มีการเพิ่มผลก าไรรวมและถูกแบ่งปันออกไปยงัส่วนต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง
อยา่งเท่าเทียมกนั 
    ขั้นตอนต่อไปคือ การแสดงความชดัเจนของประโยชน์ท่ีแต่ละส่วนจะ
ได ้ตวัอย่างคือ ถา้ผูผ้ลิตและตวัแทนจ าหน่ายก าลงัใช้การเล่ือนเวลา (Postponement) ร่วมกนั ซ่ึง
เป็นส่ิงส าคญัมากท่ีจะสร้างความชดัเจนในบทบาทท่ีตอ้งกระท าของแต่ละส่วนต่อการเล่ือนเวลา 
คุณค่าของกลยุทธ์น้ีท่ีมีต่อโซ่อุปทานและผลประโยชน์และผลประโยชน์ท่ีไดรั้บมาจะถูกแบ่งปัน
ไปยงัส่วนต่างๆ อยา่งไรก็ตาม กลไกท่ียืดหยุ่นก็ควรถูกน ามาใชเ้พื่อให้มีส่วนร่วมโดยเฝ้าติดตาม
ความสัมพนัธ์เป็นช่วงๆซ่ึงช่วยปรับทั้งบทบาทท่ีท าประโยชน์ให้กบัโซ่อุปทานและการจดัสรร
ประโยชน์ท่ีไดอ้ยา่งเหมาะสม 

- การก าหนดบทบาทและการตัดสินใจในทางปฏิบัติทีถู่กต้องส าหรับ 
แต่ละกลุ่ม 
   เม่ือตอ้งท าการก าหนดบทบาทและการตดัสินใจท่ีถูกตอ้งในทางปฏิบติั
ส าหรับส่วนต่างๆ ในความสัมพนัธ์ในโซ่อุปทานผูบ้ริหารตอ้งพิจารณาผลท่ีเก่ียวขอ้งระหวา่งส่วน 
แหล่งก าเนิดความขดัแยง้อาจเกิดข้ึนถา้งานถูกแยกกนัท าตามทิศทางของแต่ละส่วนท่ีเป็นอิสระ
จากส่วนอ่ืน ในหลายตวัอยา่งความร่วมมือมีการจดังานไม่ดีซ่ึงเห็นผลอยา่งชดัเจนเพราะไม่มีส่วน
ใดเตม็ใจใหส่้วนอ่ืนเขา้มาล่วงรู้การท างานของตนเลย 
   การจัดงานส่งผลให้ส่วนงานมีความสัมพันธ์ตามล าดับอนุกรม ถ้า
กิจกรรมของรายหน่ึงตอ้งท าก่อนหนา้อีกราย แต่เดิมความสัมพนัธ์ของโซ่อุปทานเป็นแบบอนุกรม 
คือส่วนหน่ึงท างานไปจนเสร็จสมบูรณ์และจากนั้นขนยา้ยออกไปยงัส่วนต่อไป ในความสัมพนัธ์
กนัทางขนานส่วนต่างๆท างานร่วมกนัและแลกเปล่ียนสารสนเทศกนักลบัมา 
   ความสัมพนัธ์ทางขนานตอ้งการความพยายามในการบริหารอย่างมาก
และสามารถท าให้ตน้ทุนการท างานร่วมกนัเพิ่มข้ึนไดถ้า้มีการบริหารไม่เหมาะสม อยา่งไรก็ตาม
ความสัมพนัธ์ในทางขนานเป็นไปไดม้ากท่ีจะส่งผลใหก้ารตดัสินใจท าใหเ้กิดผลก าไรสูงสุดกบัโซ่
อุปทาน เพราะการตัดสินใจทั้ งหมดต้องน าวตัถุประสงค์ของทั้ งสองส่วนมาร่วมตัดสินใจ 
ความสัมพนัธ์ทางขนานเพิ่มการประสานระหว่างสองส่วน เพิ่มโอกาสของความไวว้างใจและ
ความร่วมมือใหเ้กิดอยา่งราบร่ืน ความสัมพนัธ์ทางขนานยงัท าใหส่้วนใดส่วนหน่ึงมีโอกาสกระท า
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ส่ิงท่ีตนไดป้ระโยชน์ฝ่ายเดียวโดยส่งผลเสียต่อส่วนอ่ืน ดงันั้นความสัมพนัธ์ท่ีมีมากกวา่ในการจดั
บทบาทและการตดัสินใจในการท างาน ช่วยเพิ่มโอกาสใหมี้ความสัมพนัธ์ในทางท่ีดีข้ึน 

- การจัดท าสัญญาทีป่ฏิบัติได้จริง 
    ผูบ้ริหารสามารถช่วยส่งเสริมความไว้วางใจได้โดยจัดท าสัญญาท่ี
สนับสนุนให้มีการเจรจากันเม่ือเกิดเหตุการณ์ท่ีไม่เป็นไปตามแผนข้ึน สัญญาเป็นส่ิงท่ีน าไป
ปฏิบติัครอบคลุมไดดี้ท่ีสุดเม่ือมีเน้ือหาสมบูรณ์มากพอและยงัสามารถน าเอากรณีบงัเอิญท่ีอาจ
เกิดข้ึนในอนาคตระบุไวใ้นสัญญาไดด้ว้ย ในทางปฏิบติัความไม่แน่นอนท่ีอาจเกิดข้ึนในอนาคต
ต้องอาศยัคุณค่าจากความสัมพนัธ์เข้ามาช่วยและสภาพแวดล้อมทางธุรกิจท าให้ยากต่อการ
ออกแบบสัญญาใหค้รอบคลุมความไม่แน่นอนเหล่านั้นได ้ความสัมพนัธ์ท่ีมกัเกิดข้ึนระหวา่งส่วน
งานระหวา่งคู่ใดๆ จะตอ้งถูกก าหนดใหช้ดัเจนทั้งสองดา้น เม่ือเวลาผา่นไปความเขา้ใจระหวา่งกนั
และการมอบหมายอยา่งไม่เป็นทางการระหวา่งสองส่วนจะมีแนวโนม้ท่ีจะกลายเป็นเน้ือหาอยา่ง
ไม่เป็นทางการในสัญญาถ้ามีการท าสัญญาใหม่ เม่ือออกแบบความร่วมมือและร่างสัญญาควร
เขา้ใจว่าความเขา้ใจร่วมกนัอยา่งไม่เป็นทางการจากด าเนินไปดา้นต่อดา้น และส่ิงน้ีจะส่งผลดีใน
การพฒันาไปเป็นสัญญาท่ีเป็นทางการเม่ือเวลาผ่านไป ดังนั้นสัญญาท่ีท าข้ึนเม่ือเวลาผ่านไป
ช่วงหน่ึงแลว้จะเป็นสัญญาท่ีเหมาะกบัทางปฏิบติัมากกว่าสัญญาท่ีจดัท าข้ึนโดยสมบูรณ์ในช่วง
เร่ิมตน้ของการร่วมงานกนั และในระยะยาวสัญญาสามารถมีบทบาทเพียงบางส่วนในการรักษา
ความสัมพนัธ์ในโซ่อุปทานเท่านั้น  

- การออกแบบกลไกการแก้ปัญหาความขัดแย้งอย่างได้ผล 
  กลไกการขดัแยง้อย่างไดผ้ลสามารถรักษาความสัมพนัธ์ในโซ่อุปทาน
ใหเ้หนียวแน่นไวไ้ด ้ความขดัแยง้เป็นส่ิงท่ีเกิดข้ึนในความสัมพนัธ์ทัว่ไป การแกปั้ญหาท่ีไม่เป็นท่ี
น่าพอใจเป็นเหตุให้ความร่วมมือเลวร้ายลงขณะท่ีการแก้ปัญหาท่ีเป็นท่ีน่าพอใจจะท าให้
ความสัมพนัธ์เหนียวแน่นข้ึน กลไกการแกปั้ญหาความขดัแยง้ท่ีดีท าให้ส่วนต่างๆมีโอกาสไดรั้บ
ขอ้มูล ข่าวสารและท างานท่ามกลางความแตกต่างกนัไดโ้ดยยงัมีกระบวนการสร้างให้เกิดความ
ไวว้างใจมากข้ึนดว้ย 
  กฏและแนวทางท่ีมีขอ้ก าหนดอย่างเป็นทางการตั้งแต่เร่ิมตน้ส าหรับ
กระบวนการทางการเงินและการถ่ายทอดเทคโนโลยี สามารถช่วยสร้างความไวว้างใจระหว่าง
ผูร่้วมงานได ้ขอ้ก าหนดของกฏและแนวทางก่อใหเ้กิดการแบ่งสรรสารสนเทศท่ามกลางผูร่้วมงาน
ทั้งหมดในโซ่อุปทาน การแบ่งสรรการใช้สารสนเทศร่วมกนัตลอดเวลาช่วยให้ความสัมพนัธ์
เปล่ียนจากความไวว้างใจบนหลกัประกนัไปเป็นความไวว้างใจในกระบวนการ เม่ือความไวว้างใจ
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ในกระบวนการถูกสร้างข้ึนระหวา่งสองส่วนแลว้ก็เป็นส่ิงท่ีก่อให้เกิดการแกปั้ญหาความขดัแยง้
ข้ึนตามมา 
  ในการสร้างการส่ือสารให้เกิดข้ึน การประชุมอย่างสม ่าเสมอควรมีข้ึน
ระหวา่งผูบ้ริหารและพนกังานในทีมท่ีไดรั้บมอบหมายใหมี้ส่วนรวม การประชุมเหล่าน้ีท าให้ส่ิงท่ี
จะน าออกมาปฏิบติัได้รับการช้ีแนะและพิจารณาก่อนกลายเป็นความขดัแยง้และยงัช่วยให้ได้
วธีิการแกปั้ญหาเบ้ืองตน้ส่งไปให้ระดบัสูงทราบดว้ย ในกรณีท่ีในระดบัล่างไม่สามารถแกปั้ญหา
ได ้เป้าหมายส าคญัของการประชุมและกลไกการแกปั้ญหาความขดัแยง้เป็นทางการอ่ืนๆ คือ ท า
ให้มัน่ใจได้ว่าขอ้โตแ้ยง้เก่ียวกบัด้านการเงินหรือการใช้เทคโนโลยีจะไม่ท าให้เกิดการขดัแยง้
ระหวา่งบุคคลข้ึน เม่ือออกแบบกลไกการแกปั้ญหาความขดัแยง้ ส่ิงส าคญัคือ ความอ่อนไหวต่อ
เน้ือหาของผูร่้วมกลไก 

- การบริหารความสัมพนัธ์ในโซ่อุปทานส าหรับความร่วมมือและ 
ความไว้วางใจ 
  ความสัมพนัธ์ในโซ่อุปทานท่ีได้รับการจดัการได้ดีจะหล่อเล้ียงความ
ร่วมมือและความไวว้างใจให้ขยายมากข้ึน ดงันั้นจึงเป็นส่วนช่วยเพิ่มความร่วมมือในโซ่อุปทาน 
เทียบกบัความสัมพนัธ์ท่ีได้รับจากการจดัการท่ีไม่ดีก็จะน าไปสู่การไม่ร่วมมือเป็นอนัหน่ึงอนั
เดียวกนัของแต่ละส่วน ส่งผลให้สูญเสียผลก าไรรวมของโซ่อุปทานไป การบริหารความสัมพนัธ์
มกัถูกมองว่าเป็นงานซ ้ าซากและน่าเบ่ือ โดยเฉพาะผูบ้ริหารมกัเขา้ไปยุ่งเก่ียวกบัการหาและวาง
การท างานกบัผูร่้วมงานรายใหม่แต่ยงัขาดการบริหารจดัการท่ีดี 
  ความร่วมมือในโซ่อุปทานอาจสั่นคลอนได้ ถ้าผลก าไรท่ีปรากฏจาก
ความสัมพนัธ์ลดลงหรือส่วนหน่ึงเกิดการมองหาทางเลือกอ่ืน ปัญหาเกิดข้ึนเม่ือการส่ือสาร
ระหวา่งสองฝ่ายลดลงและผลก าไรร่วมของความร่วมมือไม่ด าเนินไปตามปกติ เม่ือท าการจดัการ
ความสัมพนัธ์ในโซ่อุปทาน ผูบ้ริหารควรเน้นท่ีปัจจยัต่อไปน้ีเพื่อปรับปรุงให้มีโอกาสประสบ
ความส าเร็จมากข้ึนเม่ือมีความร่วมมือกนัในโซ่อุปทาน 

1. การมีความยดืหยุน่ ความไวว้างใจ และขอ้ตกลงของทั้งสองฝ่ายช่วย 
ให้ความสัมพนัธ์ในโซ่อุปทานด ารงอยู่ต่อไปได้ โดยเฉพาะการท าข้อตกลงระหว่างกันของ
ผูบ้ริหารระดบัสูงทั้งสองฝ่ายเป็นส่ิงส าคญัในการน ามาสู่ความส าเร็จ ผูบ้ริหารตอ้งรับผิดชอบ
โดยตรงต่อความร่วมมือท่ีสามารถสร้างให้มีการพฒันาความสัมพนัธ์ได้ โดยตอ้งก าหนดอย่าง
ชดัเจนถึงคุณค่าของความร่วมมือท่ีมีต่อแต่ละฝ่ายในรูปแบบท่ีตรงกบัส่ิงท่ีพวกเขาคาดหวงั 
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2. การเตรียมองคก์รท่ีดีโดยเฉพาะส าหรับการใชข้อ้มูลสารสนเทศ 
ร่วมกันและการแก้ปัญหาความขัดแยง้ช่วยปรับปรุงโอกาสของความส าเร็จ การขาดการใช้
สารสนเทศร่วมกันและไม่มีความสามารถในการแก้ปัญหาความขัดแยง้เป็นปัจจัยหลักสอง
ประการท่ีน าไปสู่ความเสียหายของความร่วมมือในโซ่อุปทาน 

3. กลไกทั้งหลายท่ีท าใหก้ารแสดงออกของแต่ละฝ่ายและผลลพัธ์ท่ี 
มองเห็นไดเ้กิดข้ึน ช่วยใหห้ลีกเล่ียงความขดัแยง้และการแกปั้ญหาการโตเ้ถียงกนั ซ่ึงกลไกเหล่าน้ี
ท าใหช้ดัเจนข้ึนส าหรับทั้งสองฝ่ายท่ีจะไดรั้บส่ิงท่ีดีและช่วยบ่งช้ีกระบวนการท่ีบกพร่องโดยเนน้
การเพิ่มค่าของความสัมพนัธ์ใหก้บัทั้งสองฝ่าย 

4. การปฏิบติัอยา่งยติุธรรมในความสัมพนัธ์ระหวา่งกนัของโซ่อุปทาน 
จะน ามาสู่ความสัมพนัธ์ท่ีมัน่คง 
  การมีความเท่าเทียมกันเป็นส่ิงส าคญัสูงสุดในโซ่อุปทานเพราะเกือบ
ทั้งหมดของความสัมพนัธ์แต่ละฝ่ายจะมีพลงัไม่เท่ากนั สถานการณ์ไม่พึงปรารถนาท่ีส่งผลเสียต่อ
ฝ่ายหน่ึงมากกวา่ฝ่ายอ่ืน มกัเกิดข้ึนเสมอ ฝ่ายท่ีมีก าลงัมากกวา่มกัมีการควบคุมต่อการแกปั้ญหาท่ี
เกิดข้ึนไดม้ากกวา่ ความเท่าเทียมของการแกปั้ญหาท่ีน ามาใชช่้วยใหค้วามสัมพนัธ์แข็งแกร่งข้ึนได้
ในอนาคต 
  การท่ีตอ้งการใหเ้กิดความเท่าเทียมกนัตอ้งท าใหผ้ลก าไรและตน้ทุนของ
ความสัมพนัธ์ถูกแบ่งออกระหวา่งทั้งสองในแนวทางท่ีท าให้ทั้งคู่เป็นผูช้นะ ความสัมพนัธ์ท่ีตั้งอยู่
บนก าลงัในความสามารถในการสร้างผลก าไรสูงสุดใหแ้ก่ฝ่ายใดฝ่ายเดียวนั้น จะไม่สามารถรักษา
ความสัมพนัธ์ระยะยาวในโซ่อุปทานไวไ้ด้ ส าหรับการพฒันาความสัมพนัธ์ในโซ่อุปทานให้
เขม้แขง็ ฝ่ายท่ีเขม้แขง็กวา่ตอ้งแสดงใหเ้ห็นวา่ไดรั้บผดิชอบต่อผลก าไรของฝ่ายอ่ืนดว้ย 
  ขั้นตอนและนโยบายจะครอบคลุมการร่วมงานระหว่างสองฝ่ายใน
ความสัมพนัธ์กนัในโซ่อุปทาน ดงันั้นจึงเป็นส่ิงส าคญัท่ีฝ่ายท่ีอ่อนแอกว่ามองเห็นความยุติธรรม
ของนโยบายและวิธีการของฝ่ายท่ีเขม้แข็งกว่าท่ีกระท าต่อส่วนหรือต่อหุ้นส่วนของเขา ฝ่ายท่ี
เขม้แข็งกวา่สามารถควบคุมนโยบายและขั้นตอนต่างๆได ้และไม่ควรมีอคติโดยการฉวยโอกาส
และไม่สร้างผลก าไรให้กบัทั้งโซ่อุปทาน ขั้นตอนท่ียุติธรรมควรส่งเสริมโดยใช้การส่ือสารสอง
ทาง ระหวา่งหุ้นส่วน ขั้นตอนควรถูกแบ่งยอ่ยและยอมให้ฝ่ายท่ีอ่อนแอกวา่มีโอกาสไดร้้องขอให้
ท าตามขอ้เสนอตนไดบ้า้งต่อการตดัสินใจของฝ่ายท่ีเขม้แขง็กวา่ สุดทา้ยฝ่ายท่ีแข็งแรงกวา่ควรเต็ม
ใจท่ีจะอธิบายการตดัสินใจของเขาทั้งหมดใหผู้อ่ื้นรับทราบดว้ย 
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  ดังนั้ น ผู ้บริหารสามารถสร้างความไว้วางใจและความร่วมมือใน
ความสัมพนัธ์ในโซ่อุปทาน โดยการออกแบบและบริหารความสัมพนัธ์ในแนวทางท่ีให้ผลก าไร
ซ่ึงกันและกันและมีความยุติธรรม การมีความไว้วางใจและความร่วมมือสร้างให้เกิดการ
ประสานงานในโซ่อุปทาน เพิ่มผลก าไรส าหรับทุกส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง 

 การท าให้การประสานงานประสบความส าเร็จในทางปฏิบัติ 
    ผูบ้ริหารควรพิจารณาแนวคิดต่อไปน้ีเพื่อเนน้เอาใจใส่ต่อการ
ประสานงานและสร้างการใชว้ธีิทางการบริหารข้ึนมาช่วยใหก้ารประสานงานส าเร็จ 

- ระบุขนาดปรากฏการณ์ Bullwhip effect ทีเ่กดิขึน้ ผูบ้ริหารควรเร่ิม 
จากการเปรียบเทียบความแปรปรวนในค าสั่งซ้ือท่ีรับมาจากลูกคา้ของเขากบัความแปรปรวนของ
ค าสั่งซ้ือท่ีเขาออกให้กบัผูจ้ดัส่ง ส่ิงน้ีช่วยให้บริษทัสามารถระบุปริมาณท่ีบริษทัสร้างให้เกิด
ปรากฏการณ์ Bullwhip effect ไดเ้ม่ือส่ิงท่ีเขาท าให้เกิดข้ึนสามารถมองเห็นได ้จึงง่ายต่อการท่ี
บริษทัยอมรับความจริงท่ีทุกส่วนในโซ่อุปทานไดส้ร้างปรากฏการณ์ Bullwhip effect ข้ึน น าไปสู่
การสูญเสียอย่างมากในด้านผลก าไร ถ้าไม่มีขอ้มูลชัดแจง้น้ีอยู่บริษทัก็จะพยายามมีปฏิกิริยาท่ี
ก่อให้เกิดความแปรปรวนมากกวา่ท่ีจะลดความแปรปรวนลง ส่ิงน้ีน าไปสู่การท่ีบริษทัลงทุนดา้น
การบริหารสินคา้คงคลงัและระบบการจดัตารางงานอีกมหาศาล เพื่อเพียงแค่ให้เห็นการปรับปรุง
ประสิทธิภาพหรือก าไรข้ึนเพียงเล็กนอ้ยเท่านั้นความชดัเจนของขนาดของปรากฏการณ์ Bullwhip 
effect เป็นส่ิงท่ีมีผลมากท่ีท าให้ส่วนต่างๆของโซ่อุปทานเน้นท่ีความพยายามสร้างการ
ประสานงานใหส้ าเร็จและก าจดัความแปรปรวนท่ีเกิดข้ึนภายในโซ่อุปทาน 

- ข้อตกลงของผู้บริหารระดับสูงในการร่วมมือประสานงานกัน  
มากกว่าแง่มุมอ่ืนๆทั้งหมดของการบริหารโซ่อุปทาน การประสานงานจะส าเร็จได้ก็ต่อเม่ือ
ผูบ้ริหารระดบัสูงมีขอ้ตกลงระหว่างกนั การประสานงานตอ้งเกิดจากการจดัการทุกส่วนในโซ่
อุปทาน ขยายความสนใจท่ีมีต่อเฉพาะงานของตนไปสู่ความสนใจทั้งในบริษทัหรือโซ่อุปทาน 
การประสานงานมกัตอ้งการการแกปั้ญหาในการเลือกทางท่ีตอ้งการให้ทุกหนา้ท่ีงานโซ่อุปทาน
เปล่ียนวธีิการท างานไปจากแบบเดิม การเปล่ียนแปลงน้ีมกัปะทะกบัแนวทางท่ีจะถูกน าออกไปยงั
แต่ละหน้าท่ีงานสนใจแต่เป้าหมายของตน ดงันั้นการเปล่ียนแปลงภายในโซ่อุปทานไม่สามารถ
น ามาปฏิบติัไดถ้า้ปราศจากการตกลงกนัอยา่งแขง็ขนัระหวา่งผูบ้ริหารระดบัสูง 

- อุทศิทรัพยากรให้กบัการประสานงาน การประสานงานจะไม่สามารถ 
ส าเร็จลุล่วงไปได้ถ้าปราศจากทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งอุทิศทรัพยากรในการบริหารท่ีมีความส าคญั
ให้กบัความพยายามน้ี บริษทัมกัไม่อุทิศทรัพยากรให้กบัการประสานงานนกั เพราะมกัจะคิดว่า
การขาดการประสานงานเป็นส่ิงท่ีมีอยูทุ่กแห่งหรือหวงัวา่การประสานงานจะเกิดข้ึนดว้ยตวัมนัเอง 
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ปัญหาน้ีก็คือ มนัจะขยายก่ิงกา้นออกไปใหผู้บ้ริหารเขา้ร่วมเพียงแค่พื้นท่ีท่ีเขารับผิดชอบอยูเ่ท่านั้น 
ขณะท่ีไม่มีใครรับผิดชอบผลกระทบท่ีผูบ้ริหารคนหน่ึงกระท าท่ีมีต่อส่วนอ่ืนของโซ่อุปทาน ทาง
หน่ึงท่ีดีท่ีสุดในการแกปั้ญหาการประสานงานคือ ให้มีทีมงานท่ีมีสมาชิกจากทุกบริษทัในทั้งโซ่
อุปทาน ทีมน้ีควรมีความรับผดิชอบต่อการประสานงานและใหอ้ านาจการเปล่ียนแปลงท่ีจ าเป็นได้
จริง การตั้งทีมประสานงานจะไม่ประสบผลส าเร็จถ้าทีมไม่มีอ านาจในการท างานเพียงพอ ทีม
ประสานงานสามารถท างานไดมี้ประสิทธิภาพไดเ้ฉพาะเม่ือมีระดบัความไวว้างใจเกิดข้ึนมากพอ
ระหว่างสมาชิกทั้งหลายจากบริษทัต่างๆ ถา้ใช้ได้อย่างเหมาะสมแล้วทีมประสานงานสามารถ
สร้างผลก าไรอยา่งมากได ้

- เน้นทีก่ารส่ือสารกบัส่วนอืน่ การส่ือสารท่ีดีกบัส่วนอ่ืนของโซ่อุปทาน 
มกัสร้างให้เกิดสถานการณ์ท่ีเห็นชดัวา่เกิดประโยชน์จากการประสานงานกบัทั้งสองฝ่าย บริษทั
หลายแห่งมกัไม่ส่ือสารกบัส่วนอ่ืนของโซ่อุปทานและไม่เต็มใจท่ีจะแบ่งสรรสารสนเทศของตน
ให้ มีบ่อยคร้ังท่ีบริษทัทั้งหมดในโซ่อุปทานผิดหวงักบัการขาดการประสานงานน้ีและจะพอใจ
มากข้ึนถ้ามีการแบ่งสรรสารสนเทศใช้ร่วมกัน ถ้าช่วยให้โซ่อุปทานด าเนินงานไปได้อย่างมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน การส่ือสารตามปกติระหวา่งหลายฝ่ายมีส่วนท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงคร้ัง
ใหญ่เหมือนการตั้งใหม่ไดเ้ช่นกนั 

- พยายามท าให้มีการประสานงานอย่างจริงจังในเครือข่ายโซ่อุปทาน 
ทั้งหมด ประโยชน์สมบูรณ์ของการประสานงานถูกท าให้เกิดข้ึนไดเ้พียงเม่ือทัว่ทั้งเครือข่ายโซ่
อุปทานมีการประสานงานกนั การท่ีแค่สองส่วนในโซ่อุปทานมีการประสานงานกนัยงัไม่เพียงพอ 
ฝ่ายท่ีมีก าลงัสูงท่ีสุดในโซ่อุปทานควรใช้ความพยายามสร้างให้เกิดการประสานงานในทัว่ทั้ง
เครือข่ายทั้งหมด 

- ใช้เทคโนโลยเีพือ่ปรับปรุงความสามารถในการเช่ือมต่อกนั  
(Connectivity) ในโซ่อุปทาน อินเตอร์เน็ต ระบบ ERP และระบบสารสนเทศอ่ืนๆสามารถถูก
น ามาใชเ้พื่อเพิ่มความสามารถในการแบ่งปันการใชข้อ้มูลสารสนเทศทัว่ทั้งโซ่อุปทาน แต่ปัจจุบนั
น้ีการใช ้ERP เกือบทั้งหมดสร้างให้เกิดความสามารถในการแบ่งปันสารสนเทศเพียงแค่ภายใน
บริษทั ความสามารถในการแบ่งปันคร่อมทัว่โซ่อุปทานยงัคงตอ้งการความทุ่มเทอ่ืนเพิ่มข้ึนในทุก
กรณี ถา้เพียงระบบ ERP ช่วยให้เกิดความสามารถในการมองเห็นไดท้ัว่โซ่อุปทานและก่อให้เกิด
การประสานงาน ถา้บริษทัต้องการถึงประโยชน์มาใช้ให้เต็มท่ีจากการลงทุนมหาศาลต่อระบบ 
ERP น้ี จะมีจุดส าคญัท่ีสุด ท่ีเขาตอ้งใชค้วามพยายามเพิ่มข้ึนในการใชร้ะบบน้ีเพื่อก่อให้เกิดการ
พยากรณ์และการวางแผนร่วมระหวา่งบริษทัในโซ่อุปทาน อินเตอร์เน็ตควรน ามาใชเ้พื่อแบ่งสรร
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สารสนเทศใช้ร่วมกนัและเพิ่มความสามารถในการเช่ือมกนัในโซ่อุปทาน การขยายตวัของการ
แลกเปล่ียนสารสนเทศผา่นอินเตอร์เน็ตท าใหเ้กิดประโยชน์มากต่อแง่มุมน้ี 

- แบ่งผลก าไรของการประสานงานอย่างเป็นธรรม อุปสรรคส าคญัต่อ 
การประสานงานในโซ่อุปทาน คือ ความรู้สึกวา่ส่วนหน่ึงไดรั้บประโยชน์จากการประสานงานแต่
ฝ่ายเดียวโดยไม่ได้แบ่งประโยชน์กันอย่างเป็นธรรม ผู ้บริหารจากฝ่ายท่ีเข้มแข็งกว่าใน
ความสัมพนัธ์ในโซ่อุปทานตอ้งไวต่อส่ิงน้ี และท าให้เกิดความมัน่ใจว่าทุกฝ่ายท่ีร่วมมือกนันั้น
ไดรั้บประโยชน์เท่าเทียมกนั 
 7.2 การด าเนินการของบริษัทฯ 
  การประสานงานต่างๆในบริษทันั้น ส่วนมากจะเป็นการด าเนินงานในลกัษณะ
ของการประชุมร่วมกนั และก าหนดเป็นกระบวนการการท างาน (Standard Operation Procedure: 
SOP) ท่ีครอบคลุมและมีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนั ซ่ึงจะแบ่งออกเป็นลกัษณะต่างๆดงัน้ี 
  7.2.1 การประชุมร่วมกนัตามประเภทของงาน 
  7.2.2 การก าหนดเป็นกระบวนการท างาน 
  7.2.3 การประชุมร่วมกบั Supplier และ Subcontract 
  7.2.4 การแบ่งปันขอ้มูลเทคโนโลยสีารสนเทศ 
 
  7.2.1 การประชุมร่วมกนัตามประเภทของงาน 
   การประชุมจะจดัให้มีทุกระดับตั้งแต่ Top Management ลงมาจนถึง 
พนักงานระดับปฏิบัติการ ซ่ึงการประชุมนั้ นจะเก่ียวข้องกับกระบวนการท างานต่างๆท่ีมี
ความสัมพนัธ์กนั ซ่ึงไดแ้ก่ ORM (Operation Review Meeting), Early Bird Meeting (EBM), New 
Product Launching และ การประชุมอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานในแต่ละโอกาส  

ก. ORM เป็นการประชุมในระดบั Management ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการสรุปผล
การด าเนินงานของบริษทัฯในระยะเวลาแต่ละเดือนท่ีผ่านมา หากพบปัญหาใดๆก็จะร่วมกนัหา
วิธีการแก้ไขร่วมกนั โดยจะใช้วิธีการท างานแบบ Cross-Functional ซ่ึงจะมีการมอบหมายให้
ผูบ้ริหารระดบัล่างและพนักงานระดบัปฏิบติัการท างานประสานกนัและมีการรายงานผลเป็น
ระยะๆไป 

ข. EBM เป็นการประชุมทุกสัปดาห์ ในช่วงเช้าก่อนเร่ิมงาน ซ่ึงผูเ้ขา้ร่วม
ประชุมจะมีตั้งแต่ Top Management และผูบ้ริหารระดบักลาง ซ่ึงจะมีทุกหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งกบั
งานขายและงานสนบัสนุนการขาย ซ่ึงจะเนน้หนกัทางดา้นการวาง Outlook ในการขายของแต่ละ
สัปดาห์ โดยมีการตรวจสอบปริมาณความเพียงพอของสินคา้ทั้งอุปสงคแ์ละอุปทานใหมี้ 
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ความเหมาะสมกนั หากอุปทานมีนอ้ยกวา่อุปสงคก์็จะด าเนินการวางแผนการสั่งซ้ือเขา้มาเพิ่มเติม 
ซ่ึงจะด าเนินการสั่งซ้ือสินคา้ทุกสัปดาห์ เพื่อให้มีสินคา้คงคลงัท่ีหมาะสม เพื่อลดปริมาณสินคา้คง
คลงัมิใหม้ากเกินไป 

ค. New Product Launching จะเป็นการประชุมร่วมกนัจากหลายหน่วยงาน
เพื่อเตรียมความพร้อมในการวางตลาดเม่ือมีผลิตภณัฑ์ใหม่เข้ามา ซ่ึงจะมีหน่วยงาน Product 
Marketing เป็นผูจ้ดัการประชุม เพื่อแจง้ก าหนดการการวางตลาด และการเตรียมความพร้อมของ
แต่ละหน่วยงาน โดยจะท างานประสานกันตามกระบวนการการท างานของแต่ละหน่วยงาน 
เพื่อให้ผลิตภณัฑ์ท่ีจะวางตลาดมีความพร้อมมากท่ีสุด เพื่อสนบัสนุนการขายสินคา้ของพนกังาน
ขายให้สะดวกและรวดเร็วข้ึน ซ่ึงการประชุมน้ีจะมีประมาณ 5-6 คร้ังต่อปี ข้ึนอยูก่บันโยบายการ
ด าเนินงานของบริษทัฯในแต่ละปี 
  7.2.2 การก าหนดกระบวนการท างาน (Standard Operation Procedure: SOP)  
   การก าหนด SOP นั้ น บริษัทฯได้ก าหนดให้แต่ละหน่วยงานเขียน
กระบวนการการท างานข้ึนมาในทุกกระบวนการของตน แลว้หลงัจากนั้นทางหน่วยงาน Quality 
Management และ Human Resource Management จะเป็นผูต้รวจสอบความสัมพนัธ์ของ
กระบวนการท างานทั้งหมดให้สอดคลอ้งกนั การท างานสามารถประสานกนัไดเ้ป็นอย่างดี โดย
กระบวนการท างานทั้ งหมดของบริษัทฯจะต้องมีความสัมพนัธ์และประสานกันทั้ งหมดตั้ ง 
Inbound จนถึง Outbound รวมทั้ งข้อมูลข่าวสารต่างๆท่ีเข้ามาสู่กระบวนการจะต้องมี
ความสัมพนัธ์กนัและใชป้ระโยชน์ไดอ้ยา่งสูงสุด 
  7.2.3 การประชุมร่วมกบั Supplier และ Subcontract 
   ทางบริษัทฯ ได้จัดให้มีการประชุมร่วมกันระหว่าง Supplier และ 
Subcontract กบัหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งเป็นประจ าทุกระยะไม่ว่าจะเป็นสัปดาห์ เดือน หรือปี เพื่อ
รับทราบถึงปัญหาและอุปสรรคในการท างานท่ีอาจจะเกิดข้ึน รวมถึงพฒันาการต่างๆของแต่ละ
ส่วน ท าให้สามารถปรับปรุงให้การสนับสนุนซ่ึงกันและกันได้ดียิ่งข้ึน โดยส่วนมากถ้าเป็น 
Supplier จะมีการประชุมอย่างนอ้ยปีละหน่ึงคร้ัง แต่หากเป็น Subcontract จะมีการประชุมท่ีมี
ความถ่ีมากข้ึนเพราะจะท างานใกลชิ้ดกนัและปฏิบติังานร่วมกนั ซ่ึงส่วนมากจะเป็นการรายงานผล
การปฏิบติังาน และตวัช้ีวดัต่างๆ (Key Performance Indicator: KPI) เพื่อเป็นการปรับปรุงการ
ท างาน 
  7.2.4 การแบ่งปันข้อมูลเทคโนโลยสีารสนเทศ 
   การแบ่งปันขอ้มูลเทคโนโลยีสารสนเทศของบริษทัฯนั้น เป็นการแบ่งปัน
ขอ้มูลกนัภายในเท่านั้น โดยใชเครือข่าย Intranet ไม่ไดมี้การแบ่งปันออกไปยงั Supplier ท่ีเป็น
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บุคคลท่ีสามเลย ยกเวน้ในกรณีของ Supplier ท่ีเป็นบริษทัในเครือเดียวกนั หรือบริษทัแม่ท่ี
ประเทศญ่ีปุ่นเท่านั้นท่ีจะมีการแบ่งปันขอ้มูลทั้งทางดา้นวตัถุดิบหรือสินคา้คงคลงัท่ีมีอยู่ เพื่อท่ี
ทางบริษทัฯจะใชข้อ้มูลน้ีในการบริหารงานและวางแผนทางดา้นการตลาดในการท่ีจะสนบัสนุน
งานขายใหเ้หมาะสมและรวดเร็วทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้  
   แต่ถึงแม้จะมีการแบ่งปันข้อมูลกันภายในบริษัทฯ แต่ก็มีข้อจ ากัดบาง
ประการในบางหน่วยงานท่ีไม่ไดน้ าขอ้มูลออกมาแบ่งปันให้หน่วยงานอ่ืนดว้ยเกรงว่าอาจจะมี
ขอ้มูลบางอย่างท่ีมีความส าคญัและเป็นความลับไม่สามารถน าออกไปสู่ภายนอกได้ ถ้าหากมี
หน่วยงานใดตอ้งการขอ้มูลนั้นก็จะตอ้งท าเร่ืองร้องขอเป็นคราวๆไป 
 

8. E-Business กบัโซ่อปุทาน 
 
 8.1 หลกัการตามทฤษฎีของการจัดการโซ่อุปทาน 

  8.1.1 บทบาทของ E-Business ในโซ่อุปทาน 
   E-Business เป็นการด าเนินการภาคธุรกิจผา่นทางอินเตอร์เน็ต ส่วนของโซ่
อุปทานท่ีเก่ียวขอ้งกบั e-business จะรวมการไหลผา่นของขอ้มูล สินคา้ และเงินทุน บริษทัท่ีมีการ
น า e-business มาใช้สามารถท าส่ิงต่อไปน้ีในบางส่วนหรือทั้งหมดในโซ่อุปทานโดยผ่านทาง
อินเตอร์เน็ตได ้คือ 

- สร้างใหมี้การใชข้อ้มูลสารสนเทศร่วมกนัทัว่ทั้งโซ่อุปทาน 
- เจรจาเร่ืองราคาและติดต่อกบัลูกคา้และผูจ้ดัส่ง 
- รับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ได ้
- ลูกคา้สามารถติดตามการสั่งซ้ือได ้
- จดัและส่งสินคา้ตามรายการสั่งไปยงัลูกคา้ 
- รับการช าระเงินจากลูกคา้ 

   การด าเนินการต่างๆเหล่าน้ี ในอดีตท่ีผ่านมาจะใช้ผ่านทางช่องทางอ่ืนๆ 
เช่น ร้านคา้ปลีก พนกังานขาย และแคตตาล็อก เสนอขอ้มูลของสินคา้ให้กบัลูกคา้ หลายๆบริษทั
ใชเ้คร่ืองมือทางอิเลคทรอนิค เช่น Electronic Data Interchange (EDI) อยา่งไรก็ตามอินเตอร์เน็ต
เป็นช่องทางแรกท่ีท าให้เป็นไปไดท่ี้ขอ้มูลซ่ึงอยู่ท่ีแหล่งขอ้มูลส่วนกลางสามารถส่งไปยงัทุกคน 
การใช้แคตตาล็อกนั้ น บริษัทจะให้ข้อมูลได้เฉพาะกับบุคคลท่ีรับแคตตาล็อกไปเท่านั้ น
เช่นเดียวกับ EDI ข้อมูลจะสามารถส่งไปถึงเฉพาะลูกค้าท่ีรับ EDI เช่ือมกับผูข้ายเท่านั้น 
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อินเตอร์เน็ตไม่ตอ้งมีการเช่ือมต่อโดยเฉพาะระหว่างบริษทักบัลูกคา้ เพียงแค่ทั้งสองฝ่ายท าการ
เช่ือมกบัอินเตอร์เน็ตเป็นช่องทางสาธารณะอยูแ่ลว้ 
  8.1.2 ผลกระทบของ E-Business ต่อสมรรถนะของโซ่อุปทาน 
   ถา้บริษทัตอ้งการไดรั้บผลประโยชน์จากการจดัท า E-business อยา่งเต็มท่ี
จะตอ้งเขา้ใจความแตกต่างหลกัระหว่างการใช้อินเตอร์เน็ตและช่องทางอ่ืนส าหรับการไหลของ
ขอ้มูล สินคา้ และเงินทุน บริษทัจะตอ้งระบุคุณค่าท่ีไดจ้ากการใช้อินเตอร์เน็ตก่อนท่ีจะน าไปใช้
แทนช่องทางอ่ืน 
   ผลกระทบต่อรายได้ของ E-Business 

- การเสนอการขายตรงใหก้บัลูกคา้ 
- การเขา้ถึงไดต้ลอด 24 ชัว่โมงจากทุกสถานท่ี 
- การรวบรวมขอ้มูลจากแหล่งต่างๆ 
- การใหค้วามเป็นส่วนตวัและใหข้อ้มูลท่ีตรงกบัท่ีลูกคา้แต่ละรายตอ้งการ 
- การเร่งเวลาเขา้สู่ตลาด 
- การสร้างความยดืหยุน่ทางดา้นราคา 
- การท าใหเ้กิดการแบ่งแยกราคาและบริการ 
- การส่งเสริมประสิทธิภาพในการเคล่ือนยา้ยเงินทุน 
 การเสนอการขายตรงให้กบัลูกค้า 

   E-Business ท าให้ผูผ้ลิตและสมาชิกอ่ืนของโซ่อุปทานท่ีไม่มีการติดต่อ
โดยตรงกบัลูกคา้ในช่องทางเดิม มีรายไดเ้พิ่มข้ึนโดยการไม่ตอ้งขายผา่นคนกลางและท าการขาย
ตรงใหก้บัลูกคา้ การก าจดัก าไรของคนกลางออกไปยงัช่วยใหต้น้ทุนลดลงอีกดว้ย 

 การเข้าถึงได้ตลอด 24 ช่ัวโมงจากทุกสถานที่ 
    E-Business สามารถดึงดูดลูกคา้ท่ีไม่สามารถมาสั่งซ้ือได้ในระหว่าง
ช่วงเวลาท างานปกติ เน่ืองจาก E-Business เปิดให้มีการสั่งซ้ือไดต้ลอดเวลา ท่ีร้านคา้ปลีกลูกคา้
สั่งซ้ือและไดรั้บสินคา้ในเวลาเดียวกนั แต่อย่างไรก็ตามท่ี E-Business ลูกคา้สามารถสั่งซ้ือได้
แมว้า่ขั้นตอนการจดัหาสินคา้ใหน้ั้นปิดไปแลว้ 
    E-Business ยงัท าให้บริษทัเขา้ถึงลูกคา้ท่ีอยูใ่นพื้นท่ีห่างไกลไดอี้กดว้ย 
ถา้ไม่มี E-Business ลูกคา้ท่ีอยูใ่กลก้บัร้านเท่านั้นท่ีจะซ้ือสินคา้ การเขา้ถึง E-Business มีขอ้จ ากดั
อยู่เพียงแต่เฉพาะลูกค้าท่ีสามารถใช้อินเตอร์เน็ตได้เท่านั้ น ถ้าลูกค้าเปล่ียนท่ีอยู่ก็ไม่ท  าให้
ความสามารถในการใชอิ้นเตอร์เน็ตเปล่ียนแปลงไป 
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 การรวบรวมข้อมูลจากแหล่งต่างๆ 
   E-Business ท าให้บริษทัเพิ่มยอดขายโดยการเสนอขอ้มูลของตวัเลือก
สินคา้ท่ีมากมายหลากหลาย แต่ถา้ไม่มี E-Business ก็จะขายสินคา้ไดเ้ฉพาะลูกคา้ในพื้นท่ีเท่านั้น 
การท าให้มีความหลากหลายของสินค้าไม่ใช่ตัววดัท่ีจ  าเป็นท่ีลูกค้าจะสามารถเข้าถึงความ
หลากหลายท่ีเสนอไปได ้บริษทัมกัจะไม่ประสบความส าเร็จถา้เสนอความหลากหลายท่ีไม่จ  ากดั
เพียงแต่ผวิเผนิโดยไม่ไดใ้หเ้คร่ืองมือในการน าทางเขา้สู่เวปไซตแ์ละการคน้หาส่ิงท่ีเขาตอ้งการได้
อย่างรวดเร็วให้กบัลูกค้า ความสามารถในการเสนอตวัเลือกจะเกิดประสิทธิภาพเฉพาะเม่ือมี
เคร่ืองมือท่ีเหมาะสมในการคน้หาเท่านั้น ถา้ไม่มีเคร่ืองมือในการคน้หาสินคา้และไม่มีการแนะน า
สินคา้อย่างชาญฉลาด ก็จะท าให้มีสินคา้จ านวนมากท่ีไม่สามารถเขา้ไปพบไดซ่ึ้งท าให้การเสนอ
สินคา้นั้นเป็นส่ิงท่ีมีค่านอ้ยมาก 

 การให้ความเป็นส่วนตัวและข้อมูลตรงตามความต้องการของลูกค้า 
   อินเตอร์เน็ตเสนอ E-Business ท่ีมีความสามารถในการน าขอ้มูลของแต่
ละบุคคลมาเป็นขอ้มูลเพื่อน าเสนอการขายให้ตรงกบัประวติัการซ้ือของลูกคา้แต่ละคนท าให้เพิ่ม
ยอดขายได ้E-Business หลายแห่งใชข้อ้มูลของวนัเกิดและเหตุการณ์อ่ืนๆท่ีลูกคา้แจง้ขอ้มูลไวเ้พื่อ
ส่งข้อความเตือนความจ าและแนะน าสินค้าให้ ในการด าเนินการร่วมกันระหว่างสองบริษัท 
(Business-to-Business: B2B) บริษทัสามารถจดัตั้งเวป็ไซตเ์ฉพาะลูกคา้เพื่อแสดงขอ้มูลของสินคา้
ท่ีลูกค้าซ้ือบ่อยๆ เทคโนโลยีท่ีมีอยู่ท  าให้ E-Business สามารถทราบข้อมูลส่วนตวัเก่ียวกับ
ความชอบของลูกคา้และใชป้ระวติัการซ้ือของลูกคา้เพื่อจดัสินคา้และบริการท่ีตรงตามความชอบ
ของลูกคา้แต่ละคนให้เลือก อินเตอร์เน็ตยงัมีศกัยภาพในการสร้างประสบการณ์ในการซ้ือแบบ
ส่วนตวัใหก้บัลูกคา้แต่ละราย ซ่ึงสามารถเพิ่มอตัราการดูสินคา้เพราะตั้งใจซ้ือจริงไดอ้ยา่งมากเม่ือ
เปรียบเทียบกบัร้านคา้ทัว่ไป 

 การเร่งเวลาเข้าสู่ตลาด 
   บริษทัท่ีใช ้E-Business สามารถเพิ่มรายรับโดยการแนะน าสินคา้ใหม่ได้
เร็วกวา่บริษทัท่ีใชช่้องทางปกติอยา่งมาก บริษทัขายคอมพิวเตอร์ดว้ยช่องทางการขายปกติจะตอ้ง
ผลิตสินคา้ออกมาใหเ้พียงพอท่ีจะน าไปวางใหก้บัตวัแทนจ าหน่ายหรือผูค้า้ปลีกแต่ละราย และตอ้ง
จัดเตรียมให้เพียงพอกับจ านวนร้านค้าเหล่านั้น ซ่ึงวิธีการน้ีต้องใช้เวลาและความพยายาม
พอสมควร แต่ในทางตรงกนัขา้ม E-Business แนะน าสินคา้ใหม่โดยการใช้การเสนอสินคา้ท่ีมี
บนเวปไซต ์การสูญเสียจากการกระจายสินคา้จึงไม่เกิดข้ึน สินคา้ใหม่สามารถท าให้เป็นท่ีรู้จกัได้
เม่ือสินคา้หน่วยแรกผลิตออกมา 
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 การน าการตั้งราคาอย่างยดืหยุ่นมาใช้ 
 E-Business สามารถเปล่ียนแปลงราคาไดง่้ายตลอดเวลาโดยการเปล่ียน
ส่วนหน่ึงของฐานขอ้มูลท่ีเช่ือมกบัเวปไซต์ ความสามารถน้ีท าให้ E-Business สร้างรายได้ได้
สูงสุดโดยการตั้งราคาจากสินคา้คงคลงัและอุปทานท่ีมีอยูข่ณะนั้น 

 ท าให้เกดิการแบ่งขั้นราคาและบริการ 
  E-Business สามาถแบ่งขั้นราคาและเปล่ียนแปลงราคาตามก าลงัการซ้ือ
ของลูกคา้แต่ละคนเพื่อเพิ่มรายไดอ้ยา่งมีศกัยภาพ ความสามารถในการท าให้กลุ่มลูกคา้ท่ีแตกต่าง
กนัจ่ายราคาท่ีต่างกนัตามบริการท่ีเสนอท าให้บริษทัมีรายไดเ้พิ่มข้ึนเปรียบเทียบกบัสถานการณ์ท่ี
บริษทัคิดราคาเดียวกบัลูกคา้ทั้งหมด 

 การส่งเสริมประสิทธิภาพในการเคล่ือนยา้ยเงินทุน 
  E-Business สามารถเพิ่มรายได้โดยการเร่งความเร็วของการรับเงิน 
ตวัอย่างท่ีดีจาก การหาเสียงเลือกตั้งปี 2000 ของอเมริกา ของนายจอห์น แมคเคน ภายใน 48 
ชัว่โมงของชยัชนะคร้ังแรกในรัฐนิวแฮมเชียร์ (New Hamshire) วุฒิสมาชิก แมคเคนไดรั้บยอด 1 
ลา้นดอลลาร์จากเวปไซตข์องเขา ในทางกลบักนั คงจะตอ้งใชเ้วลาและความพยายามมากวา่ในการ
น าเช็คท่ีไดจ้ากการบริจาคไปข้ึนเงินจากธนาคาร 
   ข้อเสียเปรียบด้านศักยภาพในการท ารายได้ของ E-Business 
   ส าหรับการขายสินคา้ทางกายภาพท่ีไม่สามารถดาวน์โหลดได ้เป็นขอ้เสีย
อย่างหน่ึงของ E-Business ต่อช่องทางปกติ ในขณะท่ีร้านคา้ย่อยซ่ึงขายกางเกงยีนส์สามารถหา
สินคา้ท่ีตอ้งการใหก้บัลูกคา้ไดท้นัที ร้าน E-Business ท่ีไม่มีช่องทางของร้านคา้ยอ่ยจะใชเ้วลานาน
กว่าเพราะต้องใช้เวลาในการขนส่ง ดังนั้ นลูกค้าท่ีต้องการเวลาการตอบสนองสั้ นจะไม่ใช้
อินเตอร์เน็ตในการสั่งซ้ือ จะไม่มีการล่าช้าส าหรับสินคา้ท่ีสามารถดาวน์โหลดได ้การเช่ือมต่อ
ออนไลน์จะเสียเวลาน้อยในบางกรณี เช่น หนังสือเชิญชวนส าหรับกองทุนเปิด หรือเพลงท่ี
สามารถดาวน์โหลดไดจ้ากเวบ็ การส่งเอกสารโดยตรงของสินคา้เหล่าน้ี หรือการไปหาซ้ือตาม
ร้านดนตรีจะใชเ้วลานานกวา่ 
   ผลกระทบต่อต้นทุนของ E-Business 
   E-Business ท าให้บริษทัหรือโซ่อุปทานไดรั้บประโยชน์จากโอกาสในการ
ลดตน้ทุนดงัต่อไปน้ี 

- การลดลงของการถือครองสินคา้ดว้ยโซ่อุปทานท่ีสั้นลง 
- การเล่ือนเวลาความแตกต่างของสินคา้จนกระทัง่หลงัจากมีการออก 
 รายการสั่งซ้ือ 
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- การลดลงของตน้ทุนการสั่งดว้ยสินคา้ท่ีสามารถดาวน์โหลดได ้
- การลดลงของตน้ทุนส่ิงอ านวยความสะดวก และกระบวนการ 
- การลดลงของตน้ทุนสินคา้คงคลงัผา่นการรวมมายงัศูนยก์ลาง 
- การปรับปรุงความร่วมมือในโซ่อุปทานผา่นการแลกเปล่ียนขอ้มูล 
 การลดลงของการถือสินค้าด้วยโซ่อุปทานทีส้ั่นลง 

    ผูผ้ลิตท่ีใช ้E-Business ในการขายสินคา้โดยตรงให้กบัลูกคา้จะสามารถ
ลดตน้ทุนการถือสินคา้เน่ืองจากขั้นตอนนอ้ยลง ในการมีสินคา้ท่ีจะส่งไปยงัลูกคา้ในโซ่อุปทาน 

 การเลือ่นเวลาความแตกต่างของสินค้าจนกระทัง่หลังจากมีการออก 
รายการส่ังซ้ือ 
    E-Business สามารถลดสินคา้คงคลงัลงอย่างมาก ถา้สามารถเล่ือนเวลา
ในการแนะน าสินคา้ท่ีหลากหลายจนกระทัง่หลงัจากไดรั้บรายการสั่งซ้ือจากลูกคา้ เวลาท่ีเสียไป
ในระหว่างท่ีลูกคา้สั่งซ้ือและเม่ือเขาคาดวา่จะไดรั้บสินคา้ท าให้ E-Business มีโอกาสในการท า
การยดืระยะเวลา 

 การลดลงของต้นทุนการส่งสินค้าและเวลาด้วยสินค้าคงคลังทีส่ามารถ 
ดาวน์โหลดได้ 
    ถ้าบริษัทสามารถใส่สินค้าในรูปแบบท่ีสามารถดาวน์โหลดได ้
อินเตอร์เน็ตจะช่วยลดตน้ทุนและเวลาในการส่งสินคา้ได ้

 การลดลงของต้นทุนของส่ิงอ านวยความสะดวกและกระบวนการ 
    E-Business สามารถลดตน้ทุนส่ิงอ านวยความสะดวก โดยการรวม
สินคา้คงคลงัทั้งหมดเขา้สู่ศูนยก์ลางและการลดลงของจ านวนส่ิงอ านวยความสะดวกท่ีตอ้งการ ใน
หลายกรณี ลูกคา้มีส่วนร่วมในการเลือกและการก าหนดรายการสั่งซ้ือท าให้ E-Business เกิด
ค่าใชจ่้ายทรัพยากรท่ีต ่ากวา่ 
    E-Business สามารถใหค้่าใชจ่้ายในการเติมเตม็สินคา้ต ่ากวา่ เน่ืองจากยงั
ไม่ตอ้งจดัสินคา้ให้ครบในทนัทีเม่ือมีรายการสั่งซ้ือเขา้มา ร้านคา้ยอ่ยหรือซุปเปอร์มาร์เก็ตจะตอ้ง
มีเคาน์เตอร์ขายสินคา้ ดงันั้นจึงตอ้งมีพนกังานเก็บเงินมากข้ึนเม่ือมีลูกคา้มาซ้ือของมากข้ึน ดว้ย
เหตุน้ีร้านคา้จึงตอ้งมีพนกังานมากข้ึนในช่วงวนัหยุดสุดสัปดาห์และในเวลาท่ีคนไม่ไดไ้ปท างาน 
ท่ี E-Business ถ้าการปรับสภาพอย่างเหมาะสมของรายการสั่งซ้ือท่ียงัไม่ได้จดัเตรียมยงัคงอยู ่
อตัราของการจดัสินค้าตามรายการสั่งซ้ือสามารถท าให้ราบเรียบได้มากกว่าอตัราของรายการ
สั่งซ้ือท่ีเข้ามาได้อย่างมาก โดยการลดอตัราความตอ้งการท่ีมีอยู่สูงของการจดัหาตามรายการ
สั่งซ้ือท่ีเขา้มา และท าใหล้ดความตอ้งการในการใชท้รัพยากรและตน้ทุนลง 
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 การลดลงของต้นทุนสินค้าคงคลงัผ่านการรวมสินค้า 
  E-Business สามารถรวมสินคา้คงคลงัเพราะไม่ตอ้งมีการเก็บสินคา้คง
คลงั ตามการรวมทางภูมิศาสตร์ E-Business จะตอ้งการสินคา้คงคลงัปริมารนอ้ย เพราะลูกคา้ยินดี
ท่ีจะรอการรับสินค้าได้ กุญแจหลักตรงน้ีให้ประโยชน์ท่ีสัมพนัธ์กันของการรวมสินค้าน้อย
ส าหรับรายการท่ีมีความตอ้งการมากดว้ยค่าสัมประสิทธ์ิความแปรผนั (Coefficient of variation) 
ต ่า แต่จะมากส าหรับรายการท่ีมีความตอ้งการต ่าดว้ยค่าสัสประสิทธ์ิความแปรผนัท่ีสูง 

 การปรับปรุงความร่วมมือในโซ่อุปทานผ่านการใช้ข้อมูลร่วมกนั 
    E-Business สามารถแลกเปล่ียนขอ้มูลความตอ้งการได้ง่ายตลอดโซ่
อุปทาน เพื่อลดปรากฏการ Bullwhip Effect และเพื่อปรับปรุงการประสานงานกนั อินเตอร์เน็ตยงั
อาจใช้ในการแลกเปล่ียนขอ้มูลการวางแผนและการท านายผลภายในโซ่อุปทานและยงัปรับปรุง
ความร่วมมือกนัดว้ย ลกัษณะเช่นน้ีช่วยลดตน้ทุนทั้งหมดของโซ่อุปทานและท าให้เกิดการจบัคู่กนั
ไดดี้ข้ึนของอุปทานและความตอ้งการ ขอ้มูลของค่าใชจ่้ายกระบวนการยงัมีแนวโนม้ต ่าลงส าหรับ 
E-Business ถา้มีระบบท่ีเช่ือมต่อกนัท่ีไดผ้ลตลอดทั้งโซ่อุปทาน 
    ข้อเสียของศักยภาพด้านต้นทุนของ E-Business 
    E-Business มีแนวโนม้ท่ีจะท าให้เกิดตน้ทุนสูงข้ึนเม่ืออยูใ่นสถานการณ์
ดงัต่อไปน้ี 

- ตน้ทุนการขนส่งท่ีเพิ่มข้ึนเน่ืองจากการรวมของสินคา้คงคลงั 
- ตน้ทุนการถือครองท่ีเพิ่มข้ึนถา้การมีส่วนร่วมของลูกคา้ถูกลดลง 
- การลงทุนเร่ิมแรกสูงในโครงสร้างพื้นฐานของขอ้มูล 

 ต้นทุนการขนส่งทีเ่พิม่ขึน้เน่ืองจากการรวมของสินค้าคงคลงั  
   ส าหรับธุรกิจใดๆต้นทุนการขนส่งสองส่วนท่ีต้องน ามาพิจารณาคือ 
ตน้ทุนขาเขา้ (Inbound) และขาออก (Outbound) บริษทัจะเกิดตน้ทุนการขนส่งขาเขา้จากรายการ
สั่งซ้ือเพิ่มเติมจากผูจ้ดัส่งและเกิดตน้ทุนการขนส่งขาออกเพื่อท่ีจะน าสินคา้ไปส่งยงัลูกคา้ รายการ
สั่งซ้ือเพิ่มเติมมีแนวโนม้ท่ีจะมากกวา่รายการสั่งซ้ือของลูกคา้  
   ดงันั้นตน้ทุนต่อหน่วยของการขนส่งสินคา้ขาเขา้จะต ่ากว่าการขนส่ง
สินคา้ขาออก การรวมสินคา้คงคลงัจะเป็นการเพิ่มระยะทางการขนส่งไปยงัลูกคา้ ในขณะท่ีลด
ระยะทางของการขนส่งตามรายการสั่งซ้ือเพิ่ม ดงันั้นเม่ือเปรียบเทียบกบัธุรกิจท่ีมีช่องทางการขาย
ปกติหลายๆช่องทาง E-Business ท่ีมีการรวมสินคา้คงคลงัจะมีแนวโนม้ท่ีจะมีตน้ทุนการขนส่งสูง
กวา่(ตลอดทั้งโซ่อุปทาน)ต่อหน่วย 
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 ต้นทุนการเกบ็ที่เพิม่ขึน้ถ้าการมีส่วนร่วมของลูกค้าถูกลดลง 
   ส าหรับสินคา้อุปโภคบริโภค E-Business ตอ้งท างานเพิ่มข้ึนในบางส่วน
ท่ีลูกคา้เป็นผูท้  าในร้านคา้ยอ่ย ในสถานการณ์เช่นน้ี E-Business จะเกิดตน้ทุนการเก็บและตน้ทุน
การส่งสูงกว่าร้านค้าย่อย เพราะต้องหาสินค้าตามรายการสั่งซ้ือสินค้าของลูกค้าจากชั้นใน
คลงัสินคา้และส่งไปยงับา้นของลูกคา้ 

 การลงทุนเร่ิมแรกสูงในโครงสร้างพืน้ฐานของข้อมูล 
    การจดัตั้ง E-Business นั้นตอ้งการเงินลงทุนเร่ิมแรกสูงในเทคโนโลยี
ดา้นขอ้มูลท่ีจะมาสนบัสนุน บริษทัจะตอ้งลงทุนทั้ง Web Servers และผูเ้ช่ียวชาญดา้นการสร้าง
โปรแกรมท่ีช่วยในการจดัตั้ง E-Business ในปัจจุบนัน้ีซอฟท์แวร์ท่ีใช้ในการจดัตั้ง E-Business 
พฒันาอยา่งรวดเร็วและมีการจดัให้บริการ Application Services Providers (ASPs) หลายอยา่งท่ี
ช่วยในการจดัตั้งโครงสร้างของ E-Business ไดง่้ายข้ึน 
  8.1.4 การจัดตั้ง E-Business ในทางปฏิบัติ 
   บริษทัใดๆจะสามารถประสบความส าเร็จในการจดัตั้ง E-Business ได้ก็
ต่อเม่ือสามารถรวมช่องทางการจดัจ าหน่ายเดิมเขา้กบัอินเตอร์เน็ตโดยใช้จุดแข็งของทั้งสองดา้น
มาประกอบกนั ความสามารถของอินเตอร์เน็ตคือการเขา้ถึงลูกคา้จ านวนมากซ่ึงตอ้งสอดคลอ้ง
เหมาะสมกบัเครือข่ายโซ่อุปทานในการจดัหาสินคา้ให้ตามค าสั่งซ้ือ ส่ิงเหล่าน้ีคือส่ิงท่ีผูจ้ดัการ
ทั้งหลายควรจะพิจารณาเพื่อท าการจดัตั้ง E-Business ในทางปฏิบติั 

 รวมอินเตอร์เน็ตเขา้กบัเครือข่ายท่ีมีอยูเ่ดิม 
  การใช้ E-Business ให้เกิดประโยชน์สูงสุด บริษทัควรจะรวมเข้ากับ
เครือข่ายโซ่อุปทานท่ีมีอยู่เดิม E-Business จะประสบความส าเร็จได้หรือไม่นั้ นข้ึนอยู่กับ
ความสามารถของระบบจดัจ าหน่ายท่ีมีอยูเ่ดิมของเครือข่ายโซ่อุปทานเป็นอยา่งมาก การแยกทั้งสอง
ออกจากกนัไม่น ามาใชร่้วมกนัจะท าให้เกิดประสิทธิภาพท่ีไม่ดีภายในโซ่อุปทานเป็นอยา่งมาก 

 กลยทุธ์การก าหนดราคาของการจดัส่งท่ีมีผลกระทบถึงตน้ทุน 
  พิจารณาถึงตน้ทุนการจดัส่งท่ีส่งผลกระทบส าคญัในการท าให้เกิดความ
สูญเสียข้ึนในระบบ E-Business มีรายงานวา่มีบริษทัอยู่เพียงไม่ถึงคร่ึงหน่ึงจากท่ีท าการส ารวจ
ทั้งหมดสามารถสร้างก าไรไดจ้ากงานขนส่ง บริษทัทั้งหลายจะตอ้งท าความเขา้ใจตน้ทุนเฉล่ียใน
การจดัหาสินคา้ใหต้ามค าสั่งซ้ือ แลว้สะทอ้นตน้ทุนเหล่าน้ีเขา้ไปในราคาท่ีเขาจะคิดต่อลูกคา้ การ
คิดตน้ทุนการขนส่งโดยไม่พิจารณาถึงขนาดหรือน ้าหนกั ส่งผลให้เกิดการสูญเสียต่อบริษทั ตราบ
เท่าท่ีค่าการขนส่งท่ีบริษทัจะตอ้งจ่ายซ่ึงข้ึนอยูก่บัน ้าหนกั ขนาด และระยะทาง E-Business จะตอ้ง
ค านึงถึงส่ิงเหล่าน้ีเขา้มาเป็นปัจจยัท่ีจะคิดลงไปในราคาจดัส่งให้กบัลูกคา้ บริษทัอาจจะยอมไม่คิด
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ค่าขนส่งกบัลูกคา้เม่ือมีการคา้ขายกนัเร่ิมแรก อยา่งไรก็ตามเม่ือเวลาผา่นไปเขาจะตอ้งวางแผนใน
การท าใหเ้กิดการชดเชยค่าขนส่งท่ีเสียไปแลว้นั้นคืนกลบัมา 

 การสร้างการจดัส่งของ E-Business เพื่อรองรับต่อการขนส่งแบบ 
พสัดุภณัฑ ์
  การขยายตวัของ E-Business ท าให้เกิดการขนส่งบรรจุภณัฑ์ขนาดเล็กไป
ยงัลูกค้ามากข้ึน การท่ีมีบรรจุภณัฑ์ขนาดเล็กต้องส่ง เป็นการยากท่ีบริษทัจะสามารถจดัส่งด้วย
ตน้ทุนท่ีต ่า จึงอาจจ าเป็นตอ้งไปร่วมกบับริษทัอ่ืนๆเพื่อท าให้การขนส่งมีขนาดล็อตใหญ่ข้ึน และ
เพิ่มความหนาแน่นของสินคา้ในการจดัส่งแต่ละคร้ังรวมทั้งลดตน้ทุนในการจดัส่ง E-Business โดย
ตอ้งพยายามรวบรวมจดักลุ่มลูกคา้ทั้งหมดท่ีสั่งซ้ือมาให้เป็นแพคเกจเดียวหรือรวมแพคเกจกนัใหไ้ด ้

 การออกแบบโซ่อุปทานของ E-Business เพื่อรองรับการส่งคืนสินคา้ได ้
อยา่งมีประสิทธิผล 
  ลูกคา้ท่ีสั่งซ้ือสินคา้ไปทางออนไลน์มีโอกาสเป็นไปไดม้ากท่ีจะส่งคืน
สินคา้เม่ือเทียบกบัลูกคา้ท่ีซ้ือสินคา้ไปจากร้านคา้ปลีกตามปกติ ทั้งน้ีไม่ไดพ้ิจาณาถึงว่าเวป็ไซต์
นั้นท าไดดี้เพียงใดและการสั่งซ้ือสินคา้ทางออนไลน์ไม่สามารถท่ีจะจบัตอ้งหรือมองเห็นสินคา้ได้
เหมือนกบัการซ้ือท่ีร้านคา้ปลีก ผลก็คือสินคา้ท่ีสั่งซ้ือทางออนไลน์นั้นไม่ตรงกบัความคาดหวงั
ของลูกคา้ E-Business ไม่มีส่ิงท่ีจะมารองรับการส่งคืนสินคา้ในส่วนน้ีท าให้ลูกคา้เกิดความรู้สึกท่ี
ไม่ดีต่อการสั่งซ้ือสินคา้ทางออนไลน์ อย่างไรก็ตาม E-Business ท่ีไม่มีร้านคา้ปลีกในการรับคืน
สินคา้ในลกัษณะดงักล่าวแต่สามารถให้ลูกคา้ส่งคืนไดโ้ดยการส่งเป็นไปรษณียภ์ณัฑ์หรือบรรจุ
ภณัฑ์กลบัมา จะท าให้ตน้ทุนในโซ่อุปทานสูงและเกิดความรู้สึกท่ีไม่ดีต่อลูกคา้ ปัญหาน้ีจะเกิด
มากยิ่งข้ึนไปอีกเม่ือ E-Business ยอมให้ลูกคา้สามารถสั่งซ้ือสินคา้รายการเดียวผา่นไปยงัผูจ้ดัหา
หรือผูข้ายหลายรายได ้ในทางอุดมคติแลว้ควรจะให้ส่งจากผูข้ายเพียงรายเดียวเท่านั้น E-Business 
ทุกระบบท่ีจะถูกสร้างข้ึนมาก็เพื่อให้ลูกคา้สามารถสั่งซ้ือไดเ้พียงรายเดียวจากผูจ้ดัส่งหลายราย 
ปัญหาน้ีจะขยายกวา้งออกไปอีกเม่ือผูจ้ดัส่งแต่ละรายมีนโยบายในการรับคืนสินคา้ต่างกนั 

 การใหข้อ้มูลกบัลูกคา้ถึงสถานการณ์จดัหาสินคา้ตามค าสั่งซ้ือแต่ละราย 
  E-Business จะต้องให้ลูกค้าได้รับรู้กระบวนการในการจดัหาสินค้า
ให้กบัค าสั่งซ้ือของเขา ลูกคา้จะตอ้งสามารถเขา้มาตรวจสอบสถานะไดว้่าไดรั้บการตอบสนอง
จากผูข้ายเพียงใดซ่ึงท าไดใ้นรูปของ e-mail ติดต่อกนั ลูกคา้ท่ีสั่งซ้ือทางออนไลน์มีความเป็นไปได้
มากท่ีจะตรวจสอบสถานะของค าสั่งซ้ือของเขามากกว่าลูกค้าท่ีสั่งซ้ือทางช่องทางอ่ืนๆ E-
Business จะสูญเสียความได้เปรียบทางดา้นราคาในการจดัซ้ือแต่ละคร้ังถ้าลูกคา้ยงัใช้วิธีการ
โทรศพัท์กลบัมาตรวจสอบสถานะของการสั่งซ้ือ E-Business ควรแจ้งข้อมูลให้ลูกค้าทราบ
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เก่ียวกบัรอบเวลาในการจดัซ้ือและรอบเวลาในการจดัหาสินคา้ให้ตามค าสั่งซ้ือทั้งหมดมากกวา่ท่ี
จะแจ้งเพียงแค่เวลาในการจดัส่ง ซ่ึงจะท าให้ลูกคา้มีความตั้งใจท่ีจะเขา้ตรวจสอบสถานะทาง
ออนไลน์มากยิง่ข้ึนและลดจ านวนลูกคา้ท่ีใชว้ธีิการโทรศพัทม์าถามถึงสถานะการจดัหาสินคา้หรือ
ถามเวลาส่งสินคา้ 
 8.2 การด าเนินการของบริษัทฯ 
  ดงัท่ีได้กล่าวมาแลว้ว่าการด าเนินงานหรือผลิตภณัฑ์ของบริษทัเป็นผลิตภณัฑ์
เคร่ืองใชส้ านกังาน ซ่ึงตอ้งมีการทดลองใชห้รือไม่ก็ตอ้งไดช้มสินคา้ก่อนท่ีจะตดัสินใจซ้ือ แต่ก็ยงั
มีสินคา้บางประเภทท่ีสามารถชมสินคา้หรือสั่งซ้ือสินคา้ไดท้าง Internet โดยสามารถเขา้ชมใน 
Website ของบริษัท เพื่อชมผลิตภัณฑ์ของบริษทัได้ ซ่ึ งแบ่งออกเป็นประเภทใหญ่ๆได้แก่ 
เคร่ืองมลัติฟังกช์ัน่ เคร่ืองถ่ายแบบแปลน เคร่ืองพิมพธุ์รกิจส่ิงพิมพ ์เคร่ืองPrinter ซอฟทแ์วร์ และ 
Services ต่างๆ  
  ในการท า E-Business ของบริษทัน้ีในการสั่งซ้ือสินคา้ท่ีเป็นผลิตภณัฑข์องบริษทั
นั้นลูกคา้ไม่นิยมใชแ้นวทางน้ี เน่ืองจากผลิตภณัฑ์ของเราเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีมีราคาแพง ท าให้ลูกคา้
ไม่ตอ้งการความเส่ียงในการท่ีได้ผลิตภณัฑ์ท่ีไม่เหมาะสมตรงตามความตอ้งการ จึงใช้วิธีการ
สั่งซ้ือผ่านทางพนักงานขายมากกว่า แต่หากเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีสามารถดาวน์โหลดได้ ซ่ึงได้แก่
ประเภทซอฟทแ์วร์ต่างๆท่ีตอ้งท าการดาวน์โหลดให้ทนัสมยัอยูเ่สมอ ซ่ึงwebsite ในหนา้ท่ีเป็นจะ
มีหวัขอ้ใหเ้ลือกในการดาวน์โหลดต่างๆ ไดแ้ก่  

- ความช่วยเหลือเบ้ืองตน้  
- ดาวน์โหลดไดรเวอร์  
- ขอความช่วยเหลือ 
- ติดต่อบริษทั 
- เคร่ืองมือช่วยเหลือ 
- แม่แบบส าหรับใชง้านฟรี 
- ค าถามเก่ียวกบัความช่วยเหลือทัว่ไป 

  การเขา้สู่website ของบริษทันั้นสามารถให้ความช่วยเหลือในดา้นต่างๆไม่วา่จะ
เป็นปัญหาทางดา้นเทคนิคหรือความไม่เขา้ใจในการใช้ผลิตภณัฑ์ของบริษทั และลูกคา้สามารถ
สั่งซ้ือผลิตภณัฑ์ของบริษทัท่ีเป็นวสัดุส้ินเปลืองต่างๆเช่นผงหมึก ชุดท าภาพหรือแมแ้ต่กระดาษท่ี
ใช้งานขนาดต่างๆ ซ่ึงเม่ือลูกคา้สั่งซ้ือสินคา้แลว้ ทางบริษทัก็จะด าเนินการในกระบวนการต่างๆ
ไม่วา่จะเป็นกระบวนการสั่งซ้ือ กระบวนการการจดัส่ง รวมทั้งหากตอ้งการให้มีการเปล่ียนสินคา้
ท่ีสั่งไป ทางบริษทัก็จะจดัส่งช่างบริการหรือเจา้หนา้ท่ีท่ีมีความช านาญเขา้ไปเปล่ียนให ้ 



220 

  นอกจากน้ีในขณะน้ีในกรณีของผลิตภัณฑ์ท่ี เป็นเคร่ืองมัลติฟังก์ชั่นหรือ
เคร่ืองพิมพข์นาดใหญ่ หากลูกคา้มีความสนใจในผลิตภณัฑ์ก็สามารถติดต่อกบับริษทัได ้โดยทาง
บริษทัจะมีเจา้หนา้ท่ีติดต่อกลบัไปเพื่อทราบขอ้มูลต่างๆของลูกคา้เพื่อจดัเตรียมส่ิงจ าเป็นท่ีจะท า
การน าเสนอให้กบัลูกคา้ให้เหมาะสมและตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้ พร้อมทั้งมีแนวทางการ
ปรับปรุงแกไ้ข (Solution)ท่ีเหมาะสมและเพิ่มผลิตภาพ (Productivity) ให้กบัลูกคา้ได ้ซ่ึงถา้หาก
ลูกค้าเป็นองค์กรท่ีมีขนาดใหญ่อาจจะต้องใช้เวลาในการน าเสนอนานกว่าปกติ เพื่อให้เกิด
ประโยชน์กบัลูกคา้ไดอ้ยา่งสูงสุด 



 

 
 

บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะของการค้นคว้าอสิระ 
 
 

1. สรุปผลการศึกษา 
 
 การศึกษาเร่ืองการจดัการโซ่อุปทาน (Supply Chain Management: SCM) กรณีศึกษา 
บริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั ผูศึ้กษาไดท้  าการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากหน่วยงานต่างๆ
แยกตามหนา้ท่ี (Function) ของงานในการบริหารห่วงโซ่อุปทาน โดยมีการแบ่งตามประเด็นท่ีได้
ท าการศึกษาออกเป็นหวัขอ้ไดด้งัต่อไปน้ี 

1.1 รูปแบบและกระบวนการด้านโซ่อุปทาน (Supply Chain Management: SCM) 
  การจดัการโซ่อุปทานของบริษทัฯ เป็นนโยบายการบริหารงานจากบริษทัแม่ท่ี
ตั้งอยู ่ณ ประเทศจีน โดยจะมีการก าหนดนโยบายต่างๆลงมาในแต่ละ Function งาน ท าให้การ
ปฏิบติังานไม่มีความสอดคลอ้งกนั เพราะนโยบายของแต่ละ Function ท่ีก าหนดมาให้ไม่มีการ
ประสานงานกนัตั้งแต่ตน้ ท าให้เกิดมีการท างานท่ีซ ้ าซ้อนกนั ขอ้มูลท่ีได้มาขดัแยง้กนั ซ่ึงอาจ
กล่าวโดยสรุปแล้วการบริหารงานยงัไม่เป็นการจัดการโซ่อุปทานท่ีแท้จริงซ่ึงจะเป็นการ
ด าเนินงานทางดา้นโลจิสติกส์เพียงอยา่งเดียว เพราะการจดัการโซ่อุปทานนั้นตอ้งมีการท างานทั้ง
ระบบตั้งแต่ตน้น ้ าไปยงัไปปลายน ้ า โดยจะตอ้งเร่ิมจากการน าวตัถุดิบเขา้มา แลว้ผลิตเป็นสินคา้
ส าเร็จรูปออกมา  
  นโยบายการจดัการโซ่อุปทานนั้น บริษทัฯไดด้ าเนินการหลายอยา่งดงัต่อไปน้ี 
  1. การจดัตั้ง Asian Logistics Center (ALC) ซ่ึงในปีพ.ศ.2545 บริษทั ฟูจิซีร็อกซ์ 
เอเชีย-แปซิฟิค จ ากัดในฐานะบริษัทแม่ในภูมิภาคน้ี ได้ท าการจัดตั้ งศูนย์กระจายสินค้า 
(Distribution Center)ข้ึน เพื่อวตัถุประสงค์ในการลดจ านวนคลงัสินคา้และการควบคุมสินคา้คง
คลงัท่ีง่ายข้ึน โดยก าหนดให้มีศูนยอ์ยู่ 2 ศูนยคื์อ ALC (Asian Logistics Center) และ ANZ 
(Australia-New Zealand Hub) โดย ALC จะตั้งอยูท่ี่ประเทศสิงคโปร์ รับผิดชอบบริษทัในเครือท่ี
อยูใ่นภูมิภาคเอเชียตะวนัออกเฉียงใต ้ส่วน ANZ จะตั้งอยูท่ี่ประเทศออสเตรเลีย ดูแลรับผิดชอบใน
ส่วนออสเตรเลีย และนิวซีแลนด์ ศูนยก์ระจายสินคา้ทั้งสองแห่งน้ีจะรับค าสั่งซ้ือสินคา้จากทุก
ประเทศ โดยมีการก าหนดระยะเวลาให้ตรงกนัตามท่ีไดมี้การวางแผนความตอ้งการสินคา้ท่ีส่งมา
ให ้แลว้แต่ละศูนยจ์ะท าการรวบรวมจ านวนสินคา้ท่ีทุกประเทศส่งมาให้ แลว้สั่งสินคา้ไปยงัผูผ้ลิต
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ตามประเทศต่างๆ อนัไดแ้ก่ ญ่ีปุ่น เกาหลี จีน ออสเตรเลีย และเนเธอร์แลนด์ เป็นตน้ โดยการสั่ง
สินคา้นั้นจะเป็นการสั่งของแยกช้ินมา แลว้เม่ือมีการสั่งสินคา้จากประเทศเหล่าน้ีมาแลว้ สินคา้ท่ี
สั่งจะไม่ส่งตรงประเทศผูส้ั่งซ้ือ แต่จะน าเขา้ศูนยก์ระจายสินคา้ทั้งสองศูนย ์แลว้แต่ว่าไดท้  าการ
สั่งซ้ือกบัศูนยใ์ด เม่ือสินคา้มาถึง แต่ละศูนยจ์ะมีหน่วยงานท่ีเรียกวา่ Configuration Arrangement 
Processing Center (CAP) จะเป็นผูป้ระกอบอุปกรณ์ต่างท่ีมีการสั่งแยกมาเขา้เป็นตวัสินคา้ให้ตรง
กบัท่ีทางแต่ละประเทศสั่งมา เสร็จแลว้ก็จะท าการจดัส่งออกไปในทุกสัปดาห์ 
   ผลท่ีไดข้องการจดัตั้งศูนยก์ระจายสินคา้น้ี คือการลดจ านวนสินคา้คงคลงัของ
แต่ละประเทศลง โดยก่อนหน้าน้ีการสั่งสินคา้จะเป็นการสั่งสินคา้โดยตรงจากผูผ้ลิต ซ่ึงแต่ละ
ประเทศจะแยกกนัสั่งสินคา้ การแยกกนัสั่งนั้นจะท าให้เกิดปัญหากรณีเม่ือสินคา้สั่งน้อยก็จะไม่
สามารถบรรจุให้เต็มตูสิ้นคา้ ท าให้เกิดมีสินคา้เหลือเกินความจ าเป็นอยู่ในสต็อก และหากสินคา้
นั้นเป็นสินคา้ท่ีมีความเคล่ือนไหวนอ้ย ก็จะเกิดค่าใชจ่้ายในส่วนของสินคา้คงคลงั จนถึงบางคร้ังก็
มีสินคา้คา้งอยูจ่นตอ้งท าลายไปในท่ีสุด แต่การจดัให้ศูนยก์ระจายสินคา้เป็นผูส้ั่งให้ ทางศูนยฯ์จะ
เป็นผูรั้บผิดชอบในการเก็บรักษาสินคา้ไวใ้ห้ และยงัสามารถแบ่งปันไปยงัประเทศท่ีมีความ
ตอ้งการเร่งด่วนแต่มิไดมี้การสั่งไว ้ทางศูนยจ์ะน าสินคา้ท่ีเป็นสินคา้ส ารองจดัส่งให้ก่อน รวมทั้ง
การจดัใหมี้การสั่งสินคา้และส่งสินคา้ในทุกสัปดาห์นั้นเป็นการลดจ านวนการสั่ง แต่ก็เพิ่มความถ่ี
ในการสั่ง สามารถท าให้มีการใช้สินค้านั้นให้เกิดประโยชน์สูงสุด ไม่มีสินค้าเหลือค้างอยู่ท่ี
คลงัสินคา้ของแต่ละประเทศเป็นจ านวนมากอีกต่อไป ดงัจะเห็นไดจ้ากกราฟขา้งล่างน้ี 
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ภาพท่ี 5.1  ปริมาณสินคา้คงคลงัของบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 

  2. การน าระบบการแบ่งปันขอ้มูลมาใชร่้วมกนัในทุกประเทศในภูมิภาค หรือท่ี
เรียกกนัภายในเครือ Fuji Xerox วา่ ITSS Project (Information Technology Shared Service 
Project) กล่าวคือเป็นการน าเอาเทคโนโลยสีารสนเทศเขา้มาใชเ้พื่อเป็นการแบ่งปันขอ้มูลในแต่ละ 
Function งานของแต่ละประเทศ เพื่อใหข้อ้มูลมีความทนัสมยัและสอดคลอ้งกนั ซ่ึงทางบริษทัฯได้
มีการน าเอาระบบการบริหารจดัการ Oracle 11i มาใชแ้ต่วา่ ในแต่ละส่วนงานท่ีใชน้ั้นไม่สามารถ
ท างานประสานงานกนัได้ โดยเป็นการท าใน Function ของตนเอง ซ่ึง Module ท่ีใช้นั้นมีการ
แยกกนัออกอยา่งชดัเจน จะสามารถท างานร่วมกนัใน Module เดียวกนัเท่านั้น ซ่ึงบางคร้ัง ท าให้
งานท่ีท าเกิดการสะดุดข้ึนได ้Module ของ Oracle ท่ีบริษทัฯไดน้ ามาใช ้ไดแ้ก่ ERP (Enterprise 
Resource Planning) ซ่ึงจะมีการแบ่งออกเป็น Function ยอ่ย คือ Account Payable (AP), Account 
Receivables (AR), Fixed Assets Management (FA), General Ledger (GL), Inventory (INV), 
Order Management (OM) และ  Purchase Order (PO), CRM (Customer Relation Management) 
ของช่างบริการ, BIS (Business Intelligence Solution) และ GARS (Global Account Report 
System) 
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  3. การถ่ายโอนงานท่ีไม่มีความช านาญให้ผูท่ี้มีความช านาญกว่าท าการแทน 
บริษทัฯไดท้  าการถ่ายโอนงานท่ีมีคาใชจ่้ายสูง และมีความเส่ียงต่อปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนเน่ืองจากไม่มี
ความช านาญ และตอ้งมีการลงทุนในเคร่ืองมือและอุปกรณ์อีกดว้ย โดยบริษทัฯไดถ่้ายโอนงานให้
ผูรั้บเหมาช่วงไปด าเนินการ อนัไดแ้ก่ 
   ก. การขนส่ง (Transportation) บริษทัฯ ไดม้อบหมายงานการขนส่งทางดา้น
อะไหล่และวสัดุส้ินเปลืองให้กบัผูใ้ห้บริการขนส่ง (Transport Service Provider) โดยบริษทัท่ีเขา้
มารับผดิชอบในการขนส่งคือ  
    1) บริษทั Trinity จ ากดั รับผิดชอบการขนส่งอะไหล่และวสัดุส้ินเปลือง
จากสาขาสีลม และสาขารังสิต ไปส่งใหลู้กคา้ในบริเวณใกลเ้คียง 
    2) บริษทั Mitsui OSK Lines (MOL) รับผิดชอบในการขนส่งอะไหล่และ
วสัดุส้ินเปลืองจากคลงัสินคา้ท่ีซอยสวนหลวง (พฒันาการ 20/ อ่อนนุช 17) ไปสู่บริเวณใกลเ้คียง 
    3) บริษทั ธนภูมิ จ  ากดั รับผิดชอบในการขนส่งอะไหล่และวสัดุส้ินเปลือง 
จากคลงัสินคา้กลางไปสู่ คลงัสินคา้ต่างๆตามสาขาในกรุงเทพและปริมณฑล รวมทั้งรับขนส่ง
สินคา้ท่ีจะน าไปท าการรีไซเคิลท่ีบริษทั Fuji Xerox Eco-Manufacturing จ ากดั ท่ีนิคม 
อุตสาหกรรมเหมราช จงัหวดัชลบุรีดว้ย 
    ส่วนงานทางดา้นการขนส่งทางดา้นเคร่ืองทางบริษทัไดใ้ช้ผูรั้บเหมาช่วง
ด าเนินการมานานแลว้ตั้งแต่ก่อตั้งบริษทั โดยในขณะน้ีไดม้อบหมายให้ บริษทั Mitsui OSK Lines 
(MOL) เป็นผูด้  าเนินการแต่เพียงผูเ้ดียวเน่ืองจาก MOL รับด าเนินการทางดา้นน้ีให้กบับริษทัฯมา
อย่างยาวนาน มีความพร้อมทั้งอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีสามารถท างานให้บริษทัฯไดทุ้กประเภท 
ในดา้นการขนส่งอะไหล่และวสัดุส้ินเปลืองไปต่างจงัหวดัยกเวน้ภาคกลางและภาคตะวนัออก 
ทางบริษทัฯจะใชบ้ริการของบริษทั ขนส่ง จ ากดั (บ.ข.ส.) ซ่ึงเป็นการบริการท่ีมีการค ้าประกนัการ
ช ารุดหรือสูญหายของสินคา้ โดยจะใชบ้ริการของบริษทั สมประสงค ์จ ากดัน าสินคา้ไปส่งท่ีสถานี
ขนส่งให้ ขอ้ดีของการใช้บริการของ บ.ข.ส. นั้นจะสามารถส่งสินคา้ไปทุกจงัหวดัไม่จ  าเป็นตอ้ง
ส่งของท่ีสาขาตั้งอยู่ กล่าวคือเม่ือช่างบริการไปดูแลลูกคา้ท่ีต่างจงัหวดัสามารถนดัส่งของให้ท่ี
จงัหวดันั้นไดเ้ลย ไม่ตอ้งเสียเวลากลบัเขา้สาขา ส่วนในภาคกลางและภาคตะวนัออกบริษทัฯใช้
พนกังานของบริษทัฯจ านวน 1 คน ขนส่งส่งไปให้วนัละสาขา โดยมี ชลบุรีและระยอง สระบุรี
และอยธุยา ราชบุรี เพราะสินคา้ท่ีส่งไปมีจ านวนมากไม่สามารถส่งโดยทาง บ.ข.ส. ได ้
   ข. การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) บริษทัฯไดม้อบหมายให้
บริษทั DHL Supply Chain จ ากดั เขา้รับผิดชอบดูแลคลงัสินคา้กลางตั้งแต่ปี พ.ศ.2549 ซ่ึง DSC มี
ความช านาญในดา้นการบริหารคลงัสินคา้มาก่อน และมีการท างานท่ีเป็นมาตรฐานในระดบัสากล 
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แต่การปรับเปล่ียนคร้ังน้ีทาง DSC ไม่มีความช านาญในการบริหารงานในธุรกิจประเภทท่ีเป็น
อุปกรณ์เคร่ืองใชส้ านกังานมาก่อน ตอ้งมีการปรับตวัและมีการร้องขอทรัพยากรต่างๆเพิ่มเติมจาก
ทางบริษทัฯอีกมากมาย และมีการท างานท่ีผิดพลาดอยู่เสมอ ซ่ึงในช่วงเร่ิมตน้น้ีทางบริษทัฯตอ้ง
เสียค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึนมากกวา่ท่ีทางบริษทัฯไดท้  าการบริหารเอง โดยเฉพาะก าลงัคน โดยท่ีบริษทัฯ
ไดมี้การถ่านโอนพนกังานให้กบั DSC ในช่วงท่ีมีการถ่ายโอนงานเป็นจ านวน 13 คน แต่จนถึง
ขณะน้ีทาง DSC ไดมี้พนกังานเขา้ท างานกบับริษทัฯเป็นจ านวนมาก ซ่ึงบริษทัฯตอ้งมีค่าใชจ่้าย
เพิ่มข้ึนดว้ย อีกทั้งการท างานของ DSC จะเป็นการท างาน 6 วนั นอกจากน้ียงัมีการท างานอยู่
ตลอดเวลาดว้ย 
   ค. การผลิต(Production) ทางบริษทัฯไดมี้การศึกษาความเป็นไปไดท่ี้จะมีการ
โอนยา้ยงานดา้นการผลิตหรือประกอบผลิตภณัฑ์โดยมอบหมายให้ผูรั้บเหมาช่วงเป็นผูด้  าเนินการ 
ซ่ึงไดท้  าการศึกษามาตั้งปี 2553 ซ่ึงวตัถุประสงคข์องการโอนยา้ยงานมีดงัน้ี 
    - เพ่ือเป็นการลดต้นทุนทาง Logistics  
    - ก าหนดและวางแผนกลยทุธ์ทางโลจิสติกส์ให้ครอบคลุมท้ังองค์กร 
    - จัดการรูปแบบทางธุรกิจให้เหมาะสมโดยเฉพาะการจัดการคลังสินค้า 
    - เพ่ือให้คุณภาพของผลิตภัณฑ์และบริการเป็นท่ีน่าเช่ือถือและยอมรับ
โดยท่ัวไป 
    จากการประกวดราคาท่ีมีบริษทัฯต่างๆหลายบริษทัไดท้  าการเสนอราคามา 
ทางบริษทัฯก็ไดค้ดัเลือกเอาบริษทั DHL Supply Chain จ ากดั เขา้มาด าเนินการ ซ่ึงกระบวนการ
การท างานนั้นไม่มีการเปล่ียนแปลง โดยจะใชก้ระบวนการการผลิตท่ีบริษทัฯท าอยูแ่ต่เดิม แต่ทาง 
DHL จะเป็นผูจ้ดัหาบุคลากรมาท างานทางด้านการเตรียมงานและการผลิต แต่ทางบริษทัฯจะ
รับผิดชอบงานทางด้านคุณภาพของผลิตภณัฑ์ โดยทางพนักงานตรวจสอบคุณภาพยงัคงเป็น
พนักงานของบ.ฟูจิซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากัด อยู่เช่นเดิม เน่ืองจากทางบริษัทฯต้องให้
ความส าคญัต่อคุณภาพเช่นเดิม 
    การโอนยา้ยงานในคร้ังน้ีถึงแมจ้ะเป็นการโอนยา้ยงานให้ผูรั้บเหมาช่วงได้
ท า แต่ทางบริษทัไดก้ าหนดวา่ ผูท่ี้รับเหมางานไปจะตอ้งรับโอนพนกังานของบริษทัฯไปดว้ยอยา่ง
นอ้ย 20% ของพนกังานท่ีมีอยูเ่ดิม หรือประมาณ 10 คนในทุกต าแหน่งงาน เพื่อป้องกนัมิให้เกิด
ผลิตภาพ (Productivity) ลดลงเน่ืองจากการเรียนรู้งาน 
   ง. การลดปริมาณสินค้า (Standard Stock Reducing) บริษทัฯได้ท าการ
ทบทวนปริมาณสินคา้ในคลงัสินคา้ตามสาขาต่างๆ และไดท้  าการลดจ านวนสินคา้ท่ีคลงัสินคา้ลง
เพื่อให้ค่าใชจ่้ายทางดา้นการบริหารสินคา้คงคลงัลดลง โดยใชว้ิธีการเติมเต็มสินคา้เม่ือมีการเบิก
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ใชทุ้กวนั ซ่ึงก่อนหนา้น้ีจะใชก้ารจดัส่งสินคา้ใหต้ามสาขาทุกสัปดาห์ท าให้มีสินคา้อยูท่ี่คลงัสินคา้
เป็นจ านวนมาก และต่อมาบริษทัฯใชว้ิธีการเติมเต็มทุกวนัเม่ือมีการเบิกใชไ้ป นอกจากน้ียงัมีการ
ขนส่งด่วน (Express Service) จากคลงัสินคา้กลางโดยตรงถึงลูกคา้เลย โดยใชเ้วลาในการขนส่งไม่
เกิน 1 ชั่วโมง ท าให้บริษทัฯลดความจ าเป็นในการเก็บสินค้าไวท่ี้คลงัสินค้าตามสาขาได้ การ
ขนส่งด่วนจะเป็นการส่งอะไหล่หรือวสัดุส้ินเปลืองให้กบัช่างบริการในขณะท่ีไดเ้ขา้แกไ้ขปัญหา
ท่ีลูกคา้แลว้มีความตอ้งการอะไหล่ แต่ไม่มีติดตวัไป จึงตอ้งแจง้กลบัมาทางหัวหน้าท่ีอยู่ท่ีสาขา 
หวัหน้าจะตรวจสอบท่ีสาขาวา่มีของอยูห่รือไม่ หากมีก็จะมอบหมายให้ Messenger เป็นผูไ้ปส่ง
ของนั้นให ้หากไม่มีท่ีสาขาก็จะท าการร้องขอมาทางคลงัสินคา้กลาง แลว้ทางคลงัสินคา้กลางก็จะ
จดัส่งของให้กบัช่างบริการท่ีลูกคา้ไดเ้ลย และในระหว่างท่ีรอสินคา้ท่ีพนักงานจะไปส่งให้นั้น 
พนักงานช่างสามารถไปพบลูกคา้รายอ่ืนได้ เม่ือพนักงานส่งของมาถึงลูกคา้ ก็จะกลบัไปซ่อม
เคร่ืองท่ีลูกคา้รายนั้นต่อไป 
 

2. อปุสรรคและปัญหาทีพ่บในการบริหารห่วงโซ่อปุทาน 
 
 จากการท่ีไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัการจดัการโซ่อุปทานไดพ้บปัญหาและเกิดอุปสรรค 
ดงัน้ี 
 2.1 การพยากรณ์และการวางแผนอุปสงค์ (Demand Forecasting and Planning) 
  การวาง Outlook ของฝ่ายขายยงัมีความคลาดเคล่ือนสูง สาเหตุเพราะการวาง 
Outlook นั้นเป็นการวางล่วงหนา้เป็นเวลาหลายเดือนซ่ึงเม่ือถึงเวลาท่ีไดแ้จง้ความตอ้งการสินคา้
ไวแ้ล้วกลบัไม่มีความจ าเป็นตอ้งใช้สินคา้นั้น ซ่ึงอาจจะมีสาเหตุมาจากลูกคา้เกิดการเปล่ียนใจ 
หรือสินคา้ท่ีแจง้ไวเ้กิดการลา้สมยัมีผลิตภณัฑต์วัใหม่ท่ีมีความทนัสมยั รองรับการใชง้านไดดี้กวา่ 
ราคาเหมาะสมหรือถูกกวา่ หรือลูกคา้มีความสนใจท่ีจะน าไปใชง้านเน่ืองดว้ยเหมาะสมกบัการใช้
งานของลูกคา้ นอกจากน้ีการวาง Outlook ในกรณีท่ีตอ้งมีการเปิดประมูล (Bidding) นั้นมีความ
คลาดเคล่ือนสูง เพราะหากมีการวาง Outlook ไปแลว้แต่ทางบริษทัฯแพก้ารประมูลท าให้มีสินคา้
เหลืออยู่ในคลังสินค้ามาก ซ่ึงในปัจจุบันน้ีการเปิดประมูลนั้นเป็นการประมูลผ่าน Internet  
(e-Auction) และเม่ือประมูลไดแ้ลว้ก าหนดการส่งสินคา้ของลูกคา้จะสั้น ยิ่งท าให้ตอ้งมีการสั่ง
สินคา้เขา้มาส ารองไว ้
 2.2 กระบวนการส่ังซ้ือ (Order Processing) 
  ผลิตภณัฑ์ของบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นผลิตภณัฑ์ท่ีมีราคา
แพง มีความเคล่ือนไหวน้อยและตอ้งใช้ขั้นตอนของกระบวนการสั่งซ้ือมา โดยเร่ิมตั้งแต่ ท าใบ
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เสนอราคาให้ลูกคา้ การรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ ต่อจากนั้นก็มีการร่างสัญญาให้ลูกคา้เซ็นอนุมติั  
ซ่ึงในระหว่างน้ีก็จะมีการศึกษาและพิจารณาเครดิตของลูกคา้ ในบางคร้ังถึงแมลู้กคา้มีการเซ็น
สัญญาซ้ือขายมาแล้ว แต่ก็ไม่ผ่านกระบวนการของการพิจารณาเครดิตของเจา้หน้าท่ีตรวจสอบ
เครดิต ท าให้บริษทัฯเสียโอกาสไปให้กบัคู่แข่ง ซ่ึงไม่มีขั้นตอนท่ียุง่ยาก ปัญหาน้ีเกิดจากการขาด
การประสานงานกนัในระหวา่งแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง และพนกังานผูป้ฏิบติัใชก้ารตดัสินใจของตนเอง 
โดยยึดหลกัการ ไม่มีขอ้ยกเวน้ ไม่การสอบถามจากผูมี้อ  านาจตดัสินใจเน่ืองจากหวัน่เกรงการถูก
ต าหนิ ในบางคร้ังเป็นลูกคา้เก่าท่ีมีเครดิตดีแต่พนกังานผูพ้ิจารณาแลว้วา่ไม่เขา้หลกัเกณฑ ์ 
จึงไม่ผา่นเครดิต ท าใหเ้สียลูกคา้ไป 
 2.3 การจัดการวตัถุดิบ (Material Management) 
  การสั่งอะไหล่ของการท า Refurbishing นั้นมีระยะเวลาน า (Lead Time) เป็นเวลา 
4 เดือน ซ่ึงการเปล่ียนแปลงจ านวนความต้องการสินค้านั้ นท าได้น้อยมากเพราะหากมีการ
เปล่ียนแปลงท่ีเพิ่มข้ึนก็จะไม่มีวตัถุดิบให้ผลิต หรือมีการเปล่ียนแปลงท่ีลดลงก็จะท าให้ปริมาณ
วตัถุดิบคงเหลืออยู่ในสต็อก ท าให้ตอ้งมีการปรับลดจ านวนการสั่งลงในยอดการสั่งอีก 4 เดือน
ล่วงหน้า และอาจท าให้เกิดปัญหาความคลาดเคล่ือนในจ านวนการผลิตดว้ย และการจดัเตรียม
วตัถุดิบส าหรับผลิตภณัฑใ์หม่ๆ นั้นยงัไม่ดีพอเพราะไม่มีประวติัการใชม้าก่อนท าให้การประมาณ
การท าไดย้ากจึงตอ้งมีการถอดสลบัจากตวัผลิตภณัฑท่ี์อยูใ่นคลงัสินคา้มาใชแ้ทน 
 2.4 การจัดการคลงัสินค้า (Warehouse Management) 
  จากท่ีได้กล่าวมาแล้วว่าทางบริษัทฯได้มอบหมายให้บริษัท DSC เป็น
ผูรั้บผิดชอบในการดูแลคลงัสินคา้ แต่ด้วยการปฏิบติังานของ DSC ยงัเป็นการปฏิบติังานใน
บริเวณเดียวกนักบับริษทัฯ จึงท าให้มีงานบางส่วนท่ีมีการซ ้ าซ้อนกนั อีกทั้ง DSC ยงัไม่มีความ
ช านาญในการจัดการคลังสินค้าท่ีเก่ียวกับอุปกรณ์เคร่ืองใช้ส านักงาน ท าให้เกิดการไม่กล้า
ตดัสินใจในเร่ืองบางอยา่งตอ้งมีการสอบถามยงัผูบ้ริหารของบริษทัฯอยูบ่่อยคร้ัง ท าให้ดูเสมือนวา่
บริษทัฯยงัเป็นผูบ้ริหารคลงัสินคา้อยูเ่ช่นเดิม 
 2.5 การจัดการการขนส่ง (Transportation Management)  
  ปัญหาของการขนส่งมีค่อนข้างน้อย แต่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจะเกิดจากการช ารุด
เสียหายของผลิตภณัฑห์รือสินคา้ ซ่ึงเกิดจากการประมาทเลินเล่อของพนกังานขนส่ง ท าให้บริษทั
ตอ้งสูญเสียโอกาส และรายไดใ้นบางคร้ังอาจจะไม่สามารถซ่อมแซมได ้  นอกจากน้ีการขนส่ง
เร่งด่วน (Express Service) จะมีอุปสรรคในฤดูฝน เพราะวา่พนกังานขนส่งจะใชร้ถมอเตอร์ไซด์
เป็นส่วนมาก ซ่ึงจะไม่สามารถส่งสินคา้ไดท้นัภายใน 1 – 2 ชัว่โมงได ้
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 2.6 การติดต่อส่ือสารด้านโลจิสติกส์ (Logistics Communication) 
  การติดต่อส่ือสาร หรือการประสานงานกนัทางโลจิสติกส์ของทางบริษทัฯ  
จะมีการน าเทคโนโลยสีารสนเทศมาใช ้โดยไดมี้การน าระบบบริหารจดัการ Oracle 11i เขา้มาใช ้
แต่วา่จะยงัไม่มีความสามารถท่ีจะติดต่อส่ือสารกนัไดทุ้ก Function งาน ซ่ึงจะตอ้งมีการสร้างระบบ
เพิ่มเติมข้ึนมารองรับ ซ่ึงหน่วยงานมีการน าเทคโนโลยีสารสนเทศมาใช้ ได้แก่ การจัดซ้ือ 
(Purchasing) การบริการลูกคา้ (Customer Service) ฝ่ายขาย (Sale Operation) โลจิสติกส์ (Logistics) 
บญัชีและการเงิน (Finance & Accounting) และบุคคล (Human Resource Management) ซ่ึงการน าเอา
เทคโนโลยีสารสนเทศท่ีน ามาใช้น้ี ยงัเกิดปัญหาอีกมาก บางคร้ังท าให้งานท่ีท าอยู่ติดขดัเป็นอย่าง
มาก โดยการติดต่อประสานงานกันย ังไม่สะดวกเท่าท่ีควรต้องมีการท าเอกสารเพิ่มมากข้ึน 
(Customization) ทั้งน้ีเน่ืองจากการน าเอา Oracle 11i มาใชใ้นบริษทัเป็นนโยบายบองบริษทัแม่ใน
ภูมิภาคน้ี ซ่ึงสามารถใชก้บัประเทศอ่ืนไดท้ั้งน้ีประเทศเหล่านั้นมีสินคา้อยูใ่นตลาดและในคลงัสินคา้
ในจ านวนท่ีน้อยกวา่ประเทศไทยมาก และการบริการหลงัการขายไม่ยุง่ยากเท่ากบัลูกคา้ในประเทศ
ไทย ท าใหไ้ม่เกิดปัญหาหรืออาจเกิดก็นอ้ยมาก 
 2.7 การผลติ (Production)  
  การโอนยา้ยการปฏิบติังานทางดา้นการผลิตไปให้ผูรั้บเหมาช่วงด าเนินการแทน
บริษทัฯนั้น ในท่ีน้ีหมายถึงบริษทั DHL Supply Chain จ ากดั หรือ DSC ถึงแมจ้ะมีการโอนยา้ย
พนกังานเก่าของบริษทัฯเขา้ไปด าเนินการบางส่วน แต่ก็ตอ้งอยู่ภายใตก้ารบริหารงานของ DSC 
ซ่ึงไม่เคยมีประสบการณ์เก่ียวกบัการผลิตเคร่ืองใช้ส านกังานเลย ซ่ึงคล้ายกบัการด าเนินงานใน
ส่วนของการจดัการคลงัสินคา้ ซ่ึงผูบ้ริหารของ DSC ไม่กลา้ตดัสินใจ จะตอ้งสอบถามทางบริษทัฯ
ทุกคร้ังไป เสมือนหน่ึงยงัด าเนินการโดย บริษทัฟูจิซีร็อกซ์ จ ากดัเหมือนเดิมทาง DSC ก็เป็น
เสมือนพนักงานหน่วยงานหน่ึงของบริษทัฯ และยงัมีข้อจ ากัดมากมายท่ีไม่สามารถให้ความ
ร่วมมือกนัท างานให้ราบร่ืนตลอดทั้งโซ่อุปทานได ้จะมีปัญหาติดขดัเป็นช่วงๆ ซ่ึงงานการผลิต
ของบริษทัเป็นไปในรูปแบบของการปรับสภาพสินคา้ให้สามารถน าออกสู่ตลาดไดอี้กระยะหน่ึง 
จะจ าให้เป็นมาตรฐานเหมือนการผลิตสินคา้ใหม่(Manufacturing) ดงัเช่นอุตสาหกรรมการผลิต
ทัว่ไปได ้จะตอ้งมีการตรวจสอบและตดัสินใจอยา่งมีความช านาญ แต่ทาง DSC นั้นรับพนกังาน
เขา้มาปฏิบติังานนั้นเป็นพนักงานท่ีขาดทกัษะทางด้านเทคนิค เป็นพนักงานท่ีกินค่าแรงขั้นต ่า 
จึงท าใหเ้กิดปัญหาทางดา้นคุณภาพเป็นจ านวนมาก ซ่ึงส่วนใหญ่เป็นปัญหาทางดา้น Human Error 
หรือความผิดพลาดโดยตวับุคคลอยู่บ่อยๆ และมีปัญหาการเข้าออกของพนักงาน (Turnover)  
สูง ตอ้งมีการสอนงานอยูบ่่อยคร้ัง ซ่ึงปัญหาเหล่าน้ีเกิดจากการตอ้งการค่าใชจ่้ายทางดา้นบุคลากร
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ให้นอ้ยลง เพื่อท่ีจะท าให้เกิดผลก าไรมากข้ึน  และพนกังานท่ีโอนยา้ยจากบริษทัฯไปนั้นก็ไดรั้บ
รายไดท่ี้นอ้ยกวา่ท่ีเคยไดรั้บจากบริษทัฯ ท าใหผ้ลการด าเนินงานของแต่ละบุคคลลดลงดว้ย 
 

3. ข้อเสนอแนะ 
 
 จากการศึกษาการจดัการโซ่อุปทานของบริษทั ฟูจิซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
ผูศึ้กษามีขอเสนอแนะดงัต่อไปน้ี 
 1. การพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้และการวางแผนนั้นควรมีความแม่นย  ามากข้ึน 
ให้เกิดความคลาดเคล่ือนน้อยท่ีสุด การบริหาร Prospect ควรมีความละเอียดให้มากข้ึนกว่าน้ี 
เพราะวา่หากการวาง Outlook ผิดพลาดก็จะมีผลต่อปริมาณสินคา้ท่ีจะน าเขา้มาจ าหน่าย ผูศึ้กษามี
ความเห็นวา่ทางบริษทัฯควรจะน าเอา โปรแกรม SFA (Sale Force Automation) ซ่ึงเป็นโปรแกรม
ในการวางแผนการขาย และสามารถบริหารการขายช่วยในการประมวลผลต่างๆทั้งหมด โดย
พนักงานขายจะเป็นผูว้างแผนเอง เช่น เม่ือไปพบลูกค้ากลับมาแล้วก็สามารถประเมินลูกค้า
เป้าหมายท่ีไปพบมาวา่เป็น Qualify Prospect หรือไม่ และยงัช่วยให้ทราบขอ้มูลต่างๆท่ีช่วยเหลือ
การขายไดอี้กดว้ย 
 2. กระบวนการสั่งซ้ือนั้น จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนบ่อยในกรณีของการตรวจสอบเครดิต
ของลูกคา้ การตรวจสอบสัญญา ใบสั่งซ้ือ เป็นการท างานท่ีมีผูท้  างานหลายแผนก ควรท่ีมีการ
ประสานงานกนัให้มากข้ึนมีการสอบถามถึงปัญหา แลว้ตอ้งมีการท าเป็นคู่มือในการท างานการ
จดัการค าสั่งซ้ือให้เป็นมาตรฐานเดียวกนั เพราะปัญหาท่ีเกิดข้ึนเกิดจากการท่ีแต่ละ Function  
จะยึดถือเอามาตรฐานของตนเองเป็นตวัตั้ง ควรมีการบูรณาการมาตรฐานทั้งหมดเข้าด้วยกัน 
เพราะปัจจุบนัมีปัญหาท่ีเกิดจากการตดัสินใจโดยยึดหลกัการของหนา้ท่ีของตนเอง นอกจากน้ีการ
ออก Sale Order ของพนกังานขายก็ยงัมีขอ้ผดิพลาด การบนัทึกรายละเอียดไม่เรียบร้อย และมีการ
ท าในเวลาท่ีจวนตวั แล้วก็ยงัไปเร่งรัดเจา้หน้าท่ีให้ท าให้ ทั้งน้ีการออก Sale Order ควรมีการ
ตรวจสอบให้ละเอียดถ่ีถว้น และเจา้หน้าท่ีท่ีรับ Sale Order พนกังานขายควรช้ีแจงขอ้ผิดพลาดท่ี
เกิดข้ึนให้พนักงานขายผูน้ั้นทราบ เพื่อได้ท าการแก้ไข แต่ปัจจุบนัเม่ือมีการผิดพลาดจะมีการ
ส่งคืนโดยไม่แจง้จุดท่ีผดิพลาดใหพ้นกังานขายทราบ 
 3. การจดัเตรียมหรือจดัหาวตัถุดิบท่ีน ามาใชใ้นการท า Refurbishing นั้นใชร้ะยะเวลา
การสั่งนาน โดยมีเวลาน า 4 เดือน ท าใหบ้างคร้ังวตัถุดิบท่ีสั่งมาเกิดการลา้สมยัได ้ดงันั้นการสั่งแต่
ละคร้ังไม่ควรสั่งเป็นจ านวนมาก ซ่ึงหากวตัถุดิบมีไม่เพียงพอนั้น ควรจะใช้วิธีการสั่งของให้มี 
การขนส่งทางอากาศ (Airfreight) จะช่วยไดม้ากแต่ก็เป็นการใชป้ระโยชน์จากวตัถุดิบนั้นจริง  
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หากสามารถมีการซ่อมแซมใช้ไดค้วรจะท าเพื่อเป็นการประหยดัค่าใช้จ่าย เช่น อะไหล่ประเภท
แผงวงจรต่างๆ หากมีการสั่งของใหม่จะมีตน้ทุนท่ีสูงมาก ก็ควรจะมีการซ่อมแซมใช้ โดยการ
เปล่ียนอุปกรณ์ (Component) บางตวับนแผงวงจรซ่ึงสามารถหาซ้ือภายในประเทศได ้ท าให้
ประหยดัค่าใชจ่้ายไดม้าก 
 4. การผลิต หลงัจากท่ีมีการโอนยา้ยงานทางดา้นการผลิตไปให้ผูรั้บเหมาช่วงท านั้น 
ยงัเกิดปัญหาบางประการอยูใ่นช่วงน้ีเน่ืองจากเป็นช่วงท่ีเป็นการเร่ิมตน้ จึงเกิดความผิดพลาดและ
ตอ้งแกไ้ขปัญหาเฉพาะหน้าบ่อยๆ ซ่ึงปัญหาส่วนมากคือปัญหาทางดา้นผลิตภาพ (Productivity) 
โดยปัญหาเหล่าน้ีเกิดจากการประมาณการผิดพลาดทางดา้นทรัพยากร (Resource) ไม่วา่จะเป็น
ทางด้านก าลงัคน เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ และอุปกรณ์ส านักงานต่างๆ ซ่ึงรวมไปถึงการดูแลรักษา
อุปกรณ์ต่างๆดว้ย ซ่ึงทางผูรั้บเหมาไม่มีมีการจดัเตรียมแผนงานและมาตรการป้องกนัและแกไ้ขไว้
ท าให้มีการร้องขออย่างเร่งด่วน และการร้องขอมานั้นบางคร้ังไม่มีการวางแผน โดยในบางคร้ัง
งานเก่ายงัไม่ไดรั้บการอนุมติั แต่ก็ของมาอีกในเร่ืองใหม่ และบางคร้ังก็มีการร้องขอซ ้ าซ้อนใน
เร่ืองเดียวกัน ซ่ึงในบางอย่างท่ีขอมานั้น หากมีค่าใช้จ่ายจ านวนมากก็ไม่สามารถอนุมัติได ้
เน่ืองจากติดขดัทางดา้นงบประมาณท่ีมิไดต้ั้งไวต้ั้งแต่ตน้ เพราะฉะนั้นเพื่อลดปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
ลกัษณะน้ี ทางผูรั้บเหมาควรจะมีการตั้งงบประมาณเก่ียวกบัเร่ืองน้ีไวก่้อนแล้วแจง้เร่ืองให้ทาง
บริษทัฯทราบเพื่อก าหนดเป็นงบประมาณไวใ้นแผนการด าเนินงานประจ าปี (Operation Plan) ซ่ึง
จะสามารถด าเนินการตามแผนไดอ้ยา่งสะดวก ไม่เกิดปัญหาติดขดั 
  นอกจากน้ี การบริหารงานควรแยกออกจากกันโดยเด็ดขาดเช่นเดียวกับการ
บริหารงานในส่วนของคลงัสินคา้ ซ่ึงถ้าหากว่าทางผูรั้บเหมายงับริหารงานโดยตอ้งพึ่งพาการ
บริหารจากทางบริษทัฯอีก ซ่ึงทางบริษัท ฟูจิ ซีร็อกซ์ จ ากัดควรท่ีจะเป็นผูต้รวจสอบผลการ
ด าเนินงานตามตวัช้ีวดั (Key Performance Indicator) ตามท่ีมีการตกลงร่วมกนัตั้งแต่ตน้ 
 5. การจดัการคลงัสินคา้ การจดัการคลงัสินคา้นั้นหากมอบหมายให้ DSC รับผิดชอบ
แล้ว ควรจะจัดให้แยกออกมาเป็นเอกเทศไปเลย ถ้าจะยงัคงใช้สถานท่ีเดียวกันน้ีก็จะยงัคง
เปรียบเสมือนทางบริษทัฯท าหน้าท่ีบริหารคลงัสินคา้อยู่ ทางผูบ้ริหารของ DSC ก็ไม่กลา้ท่ีจะ
ตดัสินใจในการบริหารงาน ตอ้งมีการสอบถามทุกคร้ังไป และการมอบหมายให้ DSC บริหาร
ทั้งหมด ไม่วา่อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือต่างๆจะช่วยท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพข้ึน ซ่ึงในปัจจุบนั
น้ีการอนุมติัขอใชห้รือซ้ือเคร่ืองมือใดๆก็ยงัมีการขออนุญาตทางบริษทัฯอยูทุ่กคร้ัง ผูศึ้กษาเห็นวา่
ควรมีการท าสัญญามอบหมายงานให้เด็ดขาดออกไปเลยและให้สิทธ์ิ บริหารงานไดอ้ย่างเต็มท่ี 
และผูบ้ริหารของบริษทัฯก็มีเวลาวางแผนงาน หรือบริหารงานในส่วนท่ีตนรับผดิชอบอยูไ่ด ้
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 6. การขนส่งนั้น ยงัมีหลายจุดท่ียงับกพร่องอยู ่ถึงแมบ้ริษทั MOL ท่ีรับหนา้ท่ีใน 
การขนส่งให้กบับริษทัฯจะเป็นบริษทัฯท่ีมาจากประเทศญ่ีปุ่น แต่การท างานก็ยงัมีความผิดพลาด
เกิดข้ึนอยูเ่สมอ ซ่ึงผูศึ้กษามีความเห็นวา่ควรจะตอ้งมีการฝึกอบรมทกัษะในการท างานอยู่บ่อยๆ
เพื่อให้เกิดความช านาญ นอกจากน้ีการขนส่งเร่งด่วนควรมีการมอบหมายให้บริษัทท่ีเป็น
มาตรฐานด าเนินการให้ เพราะขณะน้ีมีการจา้งพนักงานชัว่คราวเขา้มาท างาน ซ่ึงบางคร้ังมีการ
เปล่ียนแปลงพนกังานอยูบ่่อยๆ ท าใหเ้สียเวลาและค่าใชจ่้ายในการสอนงานอยูเ่สมอ 
 7. การน าเอาเทคโนโลยสีารสนเทศเขา้มาใชใ้นบริษทัฯ ผูศึ้กษามีความเห็นวา่สมควร
ท่ีจะน ามาใชใ้หพ้ร้อมกนัทั้งหมด เพราะในปัจจุบนัน้ีการน าเอา Oracle 11i เขา้มาใชมี้การทดสอบ
และทดลองใชท้ั้งองคก์ร แต่สามารถใชง้านไดไ้ม่ครบทุก Function โดยส่วนงานไหนสามารถใช้
งานได้ก็ใช้งานไปก่อนซ่ึงมีทั้งใช้งานได้ดี และใช้งานได้อย่างไม่สมบูรณ์ แล้วก็มีการใช้ไป
แก้ปัญหาไป และท่ีไม่สามารถใช้งานได้ก็หยุดไวก่้อน ก็เลยท าให้การท างานติดขัดเพิ่มข้ึน 
หน่วยงานใดท่ีไม่สามารถใช้ระบบสารสนเทศไดก้็ตอ้งท าเอกสารเพื่อสนบัสนุนหน่วยงานท่ีใช้
งานได้ ซ่ึงจากการสอบถามไปยงัผูมี้ความรู้ทางด้านเทคโนโลยีสารสนเทศ ก็ทราบว่าระบบ 
Oracle 11i ไม่เหมาะสมท่ีจะน ามาใชง้านในธุรกิจท่ีเก่ียวกบัเคร่ืองใช้ส านกังานของบริษทัฯ แต่
เหมาะสมกบัธุรกิจท่ีเป็น Consumer Product ดงันั้นผูศึ้กษามีความเห็นวา่ หากสามารถเปล่ียนไดก้็
สมควรเปล่ียนเป็นระบบท่ีสามารถใชง้านไดดี้ในธุรกิจของบริษทั ซ่ึงหากไม่สามารถเปล่ียนแปลง
ไดก้็เห็นสมควรท่ีจะแกไ้ขระบบในปัจจุบนัให้ใชง้านไดดี้ ควรมุ่งเนน้การบริการอยา่งย ัง่ยืน โดย
มุ่งเน้นด้านโครงสร้างพื้นฐาน ท่ีมิใช่ทางกายภาพ เพื่อให้มีโลจิสติกส์ท่ีสมบูรณ์ทั้งระบบ เช่น
ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเช่ือมโยงขอ้มูลระหว่างหน่วยงาน เพื่อลดตน้ทุน ลดขั้นตอนด้าน
เอกสาร เพิ่มศกัยภาพบุคลากร ลดอุปสรรคด้านกฎระเบียบท่ีไม่เอ้ืออ านวย เป็นต้น ซ่ึงจาก
การศึกษาและวิเคราะห์การท างานในแต่ละหนา้ท่ีท่ีเก่ียวขอ้ง มีบางส่วนท่ีการเช่ือมโยงบูรณาการ
ยงัไม่ดีนกั ท าใหไ้ม่เกิดผลต่อองคร์วม 
 8. ความส าเร็จของโซ่อุปทานเป็นความส าเร็จของทุกกิจกรรมของบริษทัฯ ท่ีเช่ือมต่อ
กนัอยา่งไร้ร่องรอย  การขาดขอ้ใดขอ้หน่ึงของห่วงโซ่ จะท าให้ทั้งองค์กรไม่ประสบความส าเร็จ
และลม้เหลวในการด าเนินธุรกิจได ้ ดงันั้นผูท่ี้มีบทบาทหน้าท่ีในแต่ละกิจกรรมจะตอ้งประสาน
การท างานกนัใหดี้ท่ีสุดเพื่อความส าเร็จขององคก์ร 
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4. ผลสรุปโดยรวมของการจัดการโซ่อปุทานบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 

 การจดัการโซ่อุปทานของบริษทั ฟูจิ ซีร็อกซ์ (ประเทศไทย) นั้นอยูใ่นช่วงของ 
การปรับปรุงและเปล่ียนแปลง ซ่ึงในปัจจุบนัน้ีไดมี้การเปล่ียนแปลงหลายอยา่งเพื่อพฒันาให้ดีข้ึน 
โดยมีการสนบัสนุนจากทางบริษทัแม่ท่ีอยูท่ี่ ประเทศสิงคโปร์ คือ บริษทั Fuji Xerox Asia-Pacific 
Operation จ ากดั หรือ APO ซ่ึงไดเ้ขา้มาช่วยเหลือทั้งทางดา้นการจดัการ การพฒันาการจดัการโซ่
อุปทาน และ การใหก้ารสนบัสนุนทางดา้นเทคโนโลยสีารสนเทศ ใหมี้การสอดคลอ้งและสามารถ
แบ่งปันและใชข้อ้มูลข่าวสารร่วมกนัทั้งภูมิภาค โดยใชข้อ้มูลท่ีถูกตอ้งและทนัสมยัอยูเ่สมอ ไม่วา่
จะตรวจสอบหรือวเิคราะห์ขอ้มูลต่างๆก็จะเป็นขอ้มูลเดียวกนั 
 ทั้งน้ีการน าขอ้มูลข่าวสารมาใชร่้วมกนัน้ีท าให้การบริหารงานมีความสะดวก ใชเ้วลา
ลดลง ซ่ึงรวมถึงการจดัการโซ่อุปทานท่ีจะท าให้ลดค่าใชจ่้ายในการจดัการโซ่อุปทานตั้งแต่ตน้น ้ า
ไปยงัปลายน ้า โดยรวมไปถึงกระบวนการดงัต่อไปน้ี 

1) การวางแผนอุปสงคแ์ละอุปทานในโซ่อุปทาน 
2) การวางแผนและการจดัการสินคา้คงคลงั 
3) การวางแผนและการจดัการการผลิต 
4) การจดัการคลงัสินคา้ 
5) การขนส่ง 
6) เทคโนโลยสีารสนเทศ 
7) การประสานงาน 

 การปรับปรุงกระบวนการเหล่าน้ีจะเป็นการปรับปรุงการท างานให้สอดคลอ้งกนัทุก
บทบาทหนา้ท่ีเพื่อให้เป็นการจดัการท่ีสอดสัมพนัธ์กนัเพื่อความราบล่ืนเป็นไปตามกระบวนการ
การไหลของงานและการไหลของขอ้มูลสารสนเทศต่างๆ ซ่ึงจะท าให้การแกไ้ขปัญหาต่างๆท าได้
อยา่งรวดเร็ว มีประสิทธิภาพแลไดป้ระสิทธิผลมากข้ึน 
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