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บทสรุปผู้บริหาร 
(Executive Summary) 

 
ที่มาและความส้าคัญของปัญหา 

อุตสาหกรรมน้ าตาล เป็นอุตสาหกรรมเกษตรแปรรูปที่มีความส าคัญต่อประเทศไทยเป็นอย่างมาก 
ทั้งในแง่ของการสร้างงานและรายได้ให้แก่เกษตรกรชาวไร่อ้อย สร้างรายได้ให้แก่ประเทศจากการส่งออก
น้ าตาลทราย รวมถึงเป็นอุตสาหกรรมพ้ืนฐานที่ก่อให้เกิดอุตสาหกรรมต่อเนื่องอีกจ านวนมาก อุตสาหกรรม
น้ าตาลของประเทศไทยถือเป็นอุตสาหกรรมที่มีโครงสร้างแข็งแกร่งและมีศักยภาพด้านการแข่งขันในตลาดโลก 
เนื่องด้วยมีต้นทุนการเพาะปลูกอ้อยที่ค่อนข้างต่ า และมีข้อได้เปรียบในด้านของการส่งออกไปยังประเทศ
ผู้บริโภคในเอเชีย น้ าตาลเป็นสินค้าโภคภัณฑ์ทางการเกษตรที่มีช่วงระยะเวลาการผลิตตั้งแต่เดือนมกราคม - 
เมษายน ของทุกปี หลังจากนั้นสินค้าจะถูกจัดเก็บไว้ในคลังสินค้าเพ่ือรอการส่งมอบสินค้าทั้งหมดให้ลูกค้าตาม
สัญญาซื้อขายที่ได้ตกลงกันไว้ล่วงหน้า แต่เนื่องจากว่าไม่มีการวางแผนการส่งมอบสินค้าที่แน่นอน ท าให้
คลังสินค้าจะต้องเตรียมพ้ืนที่ในการรองรับสินค้าไว้เป็นจ านวนมาก ก่อให้เกิดปัญหาพ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค้าไม่
เพียงพอ และน้ าตาลเป็นสินค้าที่มีน้ าหนักมาก ยากต่อการขนถ่าย ผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมบางรายยังใช้
แรงงานมนุษย์ทั้งในกระบวนการการรับและจัดเก็บสินค้า การเคลื่อนยาย และการสงมอบ ซึ่งแรงงานมนุษย์มี
ข้อจ ากัดในด้านสมรรถนะทางร่างกาย เมื่อยกของหนักเป็นเวลานานจะท าให้ร่างกายเกิดความอ่อนล้าจึงจ าเป็น
จะต้องใช้แรงงานจ านวนมากเพ่ือสับเปลี่ยนกันท างาน จึงก่อให้เกิดความล่าช้าในการหยิบและจ่ายสินค้าให้กับ
ลูกค้า ดังนั้น จึงควรมีการจัดการพ้ืนที่ภายในคลังสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพ รวมไปถึงการวิเคราะห์กิจกรรมที่
เกิดขึ้นภายในคลังสินค้าเพ่ือลดหรือก าจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานของคลังสินค้า  เพ่ือให้
คลังสินค้ามีความสามารถในการจัดเก็บสินค้าอย่างเพียงพอส าหรับสินค้าตลอดทั้งปี และเพ่ือการส่งมอบสินค้า
ที่สะดวก รวดเร็ว ถูกต้อง สามารถตอบสนองความต้องการและสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าได้ โดยงานวิจัย
นี้จะมุ่งเน้นไปที่การเพ่ิมประสิทธิภาพด้านเวลาของระบบคลังสินค้าน้ าตาลด้วยการพิจารณาการใช้ประโยชน์
จากระบบข้อมูลสารสนเทศและการใช้อุปกรณ์เครื่องจักรทีเป็นอัตโนมัติ 

 

วัตถุประสงค์ 

1. เพ่ือวิเคราะห์ระบบคลังสินค้าที่เหมาะสมกับอุตสาหกรรมน้ าตาล 
2. เพ่ือวิเคราะห์ต้นทุนการรวบรวมและกระจายสินค้าของอุตสาหกรรมน้ าตาลที่เหมาะสม 
3. เพ่ือพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าที่มีประสิทธิภาพส าหรับอุตสาหกรรมน้ าตาล 
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ผลการศึกษาและวิเคราะห์ 

การบริหารจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) เป็นส่วนหนึ่งของกิจกรรมโลจิสติกส์ที่
เกี่ยวข้องกับกระบวนการท างานการจัดการในการรับ การจัดเก็บ และการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า ในปัจจุบัน
มีการน ากลยุทธ์ด้านโลจิสติกส์มาปรับใช้กับการด าเนินการขององค์กรมากข้ึน โดยมุ่งเน้นไปที่ระบบการท างาน
ที่คุ้มกับการลงทุน คุณภาพของสินค้า การปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน การลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการท างาน การปรับปรุงการให้บริการ (Service Improvement) การส่งมอบสินค้าที่ถูกต้อง ถูก
สถานที่ ตรงเวลาและตามเงื่อนไขที่ก าหนด โดยค านึงถึงการมีต้นทุนการด าเนินงานต่ าที่สุดแต่สามารถสร้าง
ความพึงพอใจให้กับลูกค้าได้สูงสุด และการใช้ประโยชน์พื้นที่มากท่ีสุด  

คณะวิจัยได้ท าการศึกษา ทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้องกับการปรับปรุงประสิทธิภาพคลังสินค้า 
รูปแบบการรวบรวมและกระจายสินค้าทั้งในประเทศและต่างประเทศ โดยได้รวบรวมและสรุปเป็นกรอบ
แนวคิดการวิจัย เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการวิจัย ดังนี้ 

 

ภาพที่ 1 กรอบแนวความคิดการวิจัย (ที่มา : คณะวิจัย, 2560) 

 

คณะวิจัยได้รวบรวมข้อมูลทั้งด้านโครงสร้างพ้ืนฐานเชิงกายภาพ(Physical) และข้อมูลเชิงระบบที่
เกี่ยวกับการจัดการคลังสินค้า เทคโนโลยีสารสนเทศที่ใช้ แรงงาน เครื่องมือและอุปกรณ์ทุ่นแรงต่าง ๆ โดยท า
การวิเคราะห์ร่วมกับการวิเคราะห์ข้อมูลการพยากรณ์อุปสงค์/อุปทาน เพ่ือให้สามารถวางแผนจัดการสินค้าคง
คลังและพ้ืนที่การจัดวางสินค้าให้เพียงพอต่อความต้องการ พบว่า วิธีการพยากรณ์โดยการวิเคราะห์การถดถอย
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เชิงเส้นอย่างง่าย (Simple Regression Analysis) ให้ค่าความคลาดเคลื่อนน้อยกว่าวิธีการพยากรณ์แบบเดิม 
ส าหรับน้ าตาลรีไฟน์และน้ าตาลทรายขาว โดยมีความแม่นย ามากกว่าการพยากรณ์แบบเดิมถึง 0.46 และ 4.84 
ตามล าดับ  

ท าการศึกษา รวบรวมข้อมูลกระบวนการท างานจากการสังเกตและสัมภาษณ์ผู้มีส่วนเกี่ยวข้อง 
สามารถแบ่งกระบวนการท างานภายในคลังสินค้าเป็นกิจกรรมหลัก 4 กิจกรรม ได้แก่ การบริหารคลังสินค้า
และการรับสินค้า การจัดเก็บ การเคลื่อนย้ายสินค้า และการจ่ายสินค้า จากนั้นท าการวิเคราะห์ต้นทุนโลจิ
สติกส์ของคลังสินค้ากรณีศึกษา ด้วยวิธีการค านวณต้นทุนฐานกิจกรรม Activity-Based Costing (ABC) พบว่า 
ต้นทุนส่วนใหญ่กว่าร้อยละ 40 อยู่ที่กิจกรรมการจ่ายสินค้า แสดงดังภาพที่ 2 ซึ่งประกอบด้วยค่าใช้จ่ายด้านบุ
คลาการถึงร้อยละ 69 ซึ่งคณะวิจัยจะได้ท าการวิเคราะห์หาแนวทางการลดต้นทุนที่เก่ียวข้องนี้ต่อไป 

 

 
ภาพที่ 2 สัดส่วนต้นทุนกิจกรรมของคลังสินค้า (ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 

 
จากนั้น คณะวิจัยได้ท าการรวบรวมข้อมูลของกระบวนการท างาน การบริหารจัดการสินค้า เพ่ือท า

การวิเคราะห์กระบวนการท างาน และได้จัดท าเป็นแผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) 
ในปัจจุบัน แสดงดังภาพที่ 3 เพ่ือให้เข้าใจภาพรวมของกระบวนการท างานและเห็นถึงคุณค่าของแต่ละกิจกรรม
ได้ชัดเจนยิ่งขึ้น และวิเคราะห์หากระบวนการที่เป็นคอขวดหรือเป็นความสูญเปล่าในกระบวนการ ซึ่งจะน าไปสู่
แนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการและลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการท างาน 
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วางสินค้า 63 min.

 
ที่มา: คณะวิจยั, 2560 

ภาพที่ 3 แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping (VSM) ปัจจุบันของกรณีศึกษา 
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จากการศึกษา รวบรวม ปัญหาที่เกิดขึ้นในส่วนขอคลังสินค้าจากกรณีศึกษา โดยการลงพ้ืนที่เก็บ

ข้อมูลเชิงลึก และการประชุม หารือร่วมกับผู้มีส่วนเกี่ยวข้อง สามารถสรุปปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ท างานของคลังสินค้าได้ดังนี้ 

 

ภาพที่ 4 ปัญหาที่เกิดขึ้นในส่วนของการบริหารจัดการคลังสินค้าของโรงงานน้ าตาลพิษณุโลก  
(ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 

 

จากแนวทางที่คณะวิจัยได้น าเสนอซึ่งประกอบด้วย 3 แนวทาง สามารถสรุปการแก้ไขปัญหาของ
กระบวนการภายในคลังสินค้า และท าการวัดประสิทธิภาพของกระบวนการ (Process Cycle Efficiency : 
PCE) ทั้งก่อนท าการปรับปรุงและภายหลังจากการปรับปรุงกระบวนการท างาน โดยใช้สมการคณิตศาสตร์ 
ดังนี้  

 

𝑃𝐶𝐸 =  
𝑉𝑎𝑙𝑢𝑒 𝐴𝑑𝑑𝑒𝑑 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐿𝑒𝑎𝑑 𝑇𝑖𝑚𝑒
 

 

แนวทางที่ 1 การใช้ “ระบบแขนกลอุตสาหกรรม (Industrial Robot Arms)” : เพ่ือเพ่ิมประสิทธิ
ภาพด้านเวลาของกระบวนการรับและจัดเก็บสินค้าแบบกระสอบในกิจกรรมการรับและจัดเรียงสินค้า และเพ่ือ
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ลดจ านวนการใช้ทรัพยากรมนุษย์ สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการการรับและจัดเก็บสินค้าแบบ
กระสอบได้ร้อยละ 11.25  

แนวทางที่ 2 การใช้ “รถโฟล์คลิฟท์แบบผลัก - ดัน (Push-Pull Forklift Technology)” : เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพด้านเวลาของกระบวนการปล่อยสินค้าแบบกระสอบในกิจกรรมการขนถ่ายสินค้าข้ึนบนรถบรรทุก 
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการการปล่อยสินค้าแบบกระสอบได้ร้อยละ 23.47 

แนวทางที่ 3 ใช้ระบบไซโลแบบกรวย (Hopper Silo) : ประสิทธิภาพด้านเวลาและปริมาณการ
ปฏิบัติงานของกระบวนการปล่อยสินค้าแบบเทกอง ลดปัญหาด้านความสะอาดภายในคลังเก็บสินค้า สามารถ
เพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการการปล่อยสินค้าแบบเทกองได้ร้อยละ 48.08 

จากการวิเคราะห์กระบวนการท างานภายในคลังสินค้า ด้วยการใช้แผนผังสายธารคุณค่า (Value 
Stream Mapping : VSM) พบว่า กระบวนการรับเข้าและจัดเก็บสินค้าแบบกระสอบ กระบวนการปล่อย
สินค้าแบบกระสอบ และกระบวนการปล่อยสินค้าแบบเทกอง สามารแบ่งกิจกรรมย่อยได้ทั้งหมด 48 กิจกรรม 
เป็นกิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่า 20 กิจกรรม กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่า 5 กิจกรรม กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่าแต่จ าเป็น 23 
กิจกรรม ภายหลังจากการปรับปรุงตามแนวทางที่ได้น าเสนอไปนั้น จะสามารถก าจัดกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่าได้ 
4 กิจกรรม ส่งผลให้ประสิทธิภาพของกระบวนการการท างานของคลังสินค้าเพ่ิมขึ้นร้อยละ 30.47 รายละเอียด
แสดงดังภาพที่ 5 
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ที่มา: คณะวิจยั, 2561 

ภาพที่ 5 แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping (VSM) หลังการปรับปรุงของกรณีศึกษา 
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บทคัดย่อ 
 

งานวิจัยนี้เกี่ยวกับการพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส าหรับผลิตภัณฑ์น้ าตาล โดยมี
วัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาและวิเคราะห์ระบบคลังสินค้ารวมไปถึงต้นทุนการจัดเก็บและการจ่ายสินค้ าของ
อุตสาหกรรมน้ าตาล เพ่ือน าไปสู่การพัฒนาและปรับปรุงระบบคลังสินค้าที่มีประสิทธิภาพส าหรับอุตสาหกรรม
น้ าตาล โดยน้ าตาลเป็นสินค้าโภคภัณฑ์ทางการเกษตรที่มีช่วงระยะเวลาการผลิตตามฤดูกาลนั่นคือ ตั้งแต่เดือน
มกราคม - เมษายน ของทุกปี หลังจากนั้นสินค้าจะถูกจัดเก็บในคลังสินค้าเพ่ือรอการส่งมอบให้ลูกค้าตาม
สัญญาซื้อขายที่ได้ตกลงกันไว้ล่วงหน้า โดยน้ าตาลที่ถูกผลิตออกมาในแต่ละปีจะต้องถูกส่งมอบให้กับลูกค้า
ทั้งหมดภายในปีนั้น ๆ ถึงแม้ว่าสินค้าที่อยู่ภายในคลังสินค้าทั้งหมดจะต้องถูกส่งมอบให้กับลูกค้า แต่
เนื่องจากว่าไม่มีการวางแผนการส่งมอบสินค้าที่แน่นอน ท าให้คลังสินค้าจะต้องเตรียมพ้ืนที่ในการรองรับสินค้า
ไว้เป็นจ านวนมาก ก่อให้เกิดปัญหาพ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค้าไม่เพียงพอ และน้ าตาลเป็นสินค้าที่มีน้ าหนักมาก 
ยากต่อการขนถ่าย จึงก่อให้เกิดความล่าช้าในการหยิบและจ่ายสินค้าให้กับลูกค้า ดังนั้ น จึงควรมีการจัดการ
พ้ืนที่ภายในคลังสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพ รวมไปถึงการวิเคราะห์กิจกรรมที่เกิดขึ้นภายในคลังสินค้า เพ่ือให้
คลังสินค้ามีความสามารถในการจัดเก็บสินค้าอย่างเพียงพอส าหรับสินค้าตลอดทั้งปี และเพ่ือการส่งมอบสินค้า
ที่สะดวก รวดเร็ว ถูกต้อง สามารถตอบสนองความต้องการและสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าได้ โดยงานวิจัย
นี้จะมุ่งเน้นไปที่การเพ่ิมประสิทธิภาพด้านเวลาของระบบคลังสินค้าน้ าตาลด้วยการพิจารณาการใช้ประโยชน์
จากระบบข้อมูลสารสนเทศและการใช้อุปกรณ์เครื่องจักรที่เป็นอัตโนมัติ 

ในงานวิจัยนี้ ได้ท าการวิเคราะห์ต้นทุนกิจกรรมของคลังสินค้า โดยใช้การวิเคราะห์ต้นทุนโลจิสติกส์
ระบบต้นทุนฐานกิจกรรม (Activity-Based Costing หรือ ABC) เพ่ือให้ทราบถึงต้นทุนของแต่ละกิจกรรมที่
เกิดขึ้นในคลังสินค้า และท าการวิเคราะห์กระบวนการท างานของคลังสินค้าด้วยการใช้แผนผังสายธารคุณค่า 
(Value Stream Mapping : VSM) เพ่ือให้ทราบถึงความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นภายในคลังสินค้า 

จากผลการวิเคราะห์ ทางทีมวิจัยได้เสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างาน และลดความสูญ
เปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานทั้งหมด 3 แนวทาง ได้แก่ แนวทางที่ 1 ใช้ “ระบบแขนกลอุตสาหกรรม 
(Industrial Robot Arms)” แก้ไขปัญหาในกระบวนการรับและจัดเก็บสินค้าแบบกระสอบ แนวทางที่ 2 ใช้ 
“ระบบรถโฟล์คลิฟท์แบบผลัก-ดัน (Push-Pull Forklift Technology)” แก้ไขปัญหาในกระบวนการปล่อย
สินค้าแบบกระสอบ แนวทางที่ 3 ใช้ “ระบบไซโลแบบกรวย (Hopper Silo)” แก้ไขปัญหาในกระบวนการ
ปล่อยสินค้าแบบเทกอง โดยผลการวิเคราะห์พบว่า หลังจากท่ีท าการปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทาง
ทั้ง 3 ทางแผนกคลังสินค้าสามารถลดระยะเวลารวม (Lead Time) ของการรับและจัดเก็บสินค้าแบบกระสอบ
ได้ร้อยละ 11.25 ลดเวลารวมของการปล่อยสินค้าแบบกระสอบได้ร้อยละ 23.47 และลดเวลารวมของการ
ปล่อยสินค้าแบบเทกองได้ร้อยละ 48.08 และสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของคลังสินค้า (Process Cycle 
Efficiency : PCE) ได้ร้อยละ 30.47 

 

 

 

ค าส าคัญ : การปรับปรุงระบบคลังสินค้า ผลิตภัณฑ์น้ าตาล ต้นทุนฐานกิจกรรม แผนผังสายธารคุณค่า   
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Abstract 
 

This research is about developing the model of collection and distribution center for 
sugar product. The objectives of this research are; to analyze the optimal warehouse system 
for sugar product; to analyze the optimal collection and distribution for sugar product; to 
develop the efficient collection and distribution for sugar product. Sugar product is one of 
commodity and seasonal products. The seasonal of sugar products is between January to April 
every year after that the sugar products will be stored in the factory’s warehouses and 
delivered to customers according to the contacts in advance. All of the sugar products will be 
cleared as year by year, so the factory’s warehouses must have the large space to store the 
entire sugar products but have not.  Moreover, the characteristics of sugar products are weighty 
and hard to handling products. From this reason, the efficient managements and analysis of 
warehousing is definitely needed.  To response the customers’ demands, this research is still 
focusing on the system time of the warehouses by considering the previous data information 
system and automated machines. 

The research methodologies include the Activity-Based Costing (ABC) for taking deep 
warehouses activities with costs in to account and using Value Stream Mapping (VSM) for taking 
the wastes within the warehouses. The results suggest 3 ways of improved processes and 
reduced wastes consist; using Industrial Robot Arms to receiving and storing all the bags 
products of sugar; using Push-Pull Forklift Technology to picking and shipping all the bags 
products of sugar; using Hopper Silo to release the bulk sugar. After the improvements 
demonstrated that warehouse department can reduce the lead time of; receiving and storing 
the bags products of sugar around 11.25%; the picking and shipping the bags products of 
sugar around 23.47%; and the releasing the bulk sugar around 48.08%. Furthermore, the 
process cycle efficiency (PCE) increased around 30.47%. 

 
 
 
Key words : Wharehose System Development, Sugar Products, Activity-Based Costing (ABC), 
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การพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส้าหรับผลิตภัณฑ์น ้าตาล  
Developing the Model of Collection and Distribution Center for Sugar Product . 
 

 

รายงานฉบับสมบูรณ ์                                                                                                                                            1 
 

บทท่ี 1 บทน้า 

 

 ที่มาและความส้าคัญของปัญหา 

อุตสาหกรรมน้ าตาล เป็นอุตสาหกรรมเกษตรแปรรูปที่มีความส าคัญต่อประเทศไทยเป็นอย่างมาก 
ทั้งในแง่ของการสร้างงานและรายได้ให้แก่เกษตรกรชาวไร่อ้อย สร้างรายได้ให้แก่ประเทศจากการส่งออก
น้ าตาลทราย รวมถึงเป็นอุตสาหกรรมพ้ืนฐานที่ก่อให้เกิดอุตสาหกรรมต่อเนื่องอีกจ านวนมาก อาทิเช่น อุตาสา
หกรรมอาหาร ขนมปัง ผงชูรส ซีอ๊ิว อุตสาหกรรมเครื่องดื่ม การผลิตไฟฟ า เอทานอล เชื้อเพลิงชีวภาพ แก๊ส
ธรรมชาติ ไม้อัดแผ่น เป็นต้น โดยประเทศไทยเป็นผู้ส่งออกอันดับ 2 ของโลก มีมูลค่าการส่งออกถึง 2.3 
พันล้านดอลลาร์สหรัฐ มีบริษัทผู้ผลิตและส่งออกที่ส าคัญ ได้แก่ กลุ่มบริษัทมิตรผลและกลุ่มบริษัทไทยรุ่งเรือง 
สามารถส่งออกน้ าตาลเป็นอันดับ 3 และ 4 ของโลก (World Top Exports, 2559) 

ส าหรับอุตสาหกรรมน้ าตาลของประเทศไทยถือเป็นอุตสาหกรรมที่มีโครงสร้างแข็งแกร่งและมี
ศักยภาพด้านการแข่งขันในตลาดโลก เนื่องด้วยมีต้นทุนการเพาะปลูกอ้อยที่ค่อนข้างต่ าเมื่อเทียบกับหลาย ๆ 
ประเทศ ซึ่งเป็นรองเพียงประเทศบราซิลเท่านั้น อีกทั้งประเทศไทยยังได้เปรียบในด้านของการส่งออกไปยัง
ประเทศผู้บริโภคในเอเชีย โดยเฉพาะประเทศท่ีมีความต้องการน าเข้าน้ าตาลสูงต่อเนื่องอย่างเช่นประเทศอินโด
นิเชียและประเทศจีน และมีการควบคุมระบบอุตสาหกรรมโดยภาครัฐ ที่ช่วยให้โรงงานน้ าตาลสามารถท าก าไร
ได้ แม้ในภาวะราคาน้ าตาลโลกตกต่ า (งานวิจัยกรุงศรี, 2559) โดยระบบอุตสาหกรรมน้ าตาลของประเทศไทย
จะมีลักษณะการด าเนินการพิเศษแตกต่างจากอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ คือ เป็นอุตสาหกรรมที่มีตลาดการซื้อ – ขาย 
ล่วงหน้า เน้นการผลิตเพ่ือการบริโภคภายในประเทศจึงถูกจัดอยู่ในบัญชีสินค้าควบคุม มีการควบคุมปริมาณ
การผลิตหรือการจัดสรรปริมาณการผลิตโดยส านักงานคณะกรรมการอ้อยและน้ าตาล เพ่ือให้ปริมาณน้ าตาลมี
เพียงพอต่อการบริโภคภายในประเทศและเพ่ือควบคุมก าลังการผลิตน้ าตาลทรายให้มีความสอดคล้องกับ
ผลผลิตอ้อย โดยมีระบบการแบ่งปันผลประโยชน์อย่างชัดเจนระหว่างเกษตรกรชาวไร่อ้อยกับโรงงานผู้ผลิต
น้ าตาล โดยใช้ระบบ 70 : 30 นั่นคือ การจัดสรรผลตอบแทนการผลิตในอุตสาหกรรมอ้อยและน้ าตาลทราย ใน
สัดส่วนของรายรับสุทธิที่ได้จากการขายผลิตภัณฑ์น้ าตาลทรายทั้งเพ่ือการบริโภคภายในประเทศและเพ่ือการ
ส่งออกไปยังต่างประเทศ โดยรายรับสุทธิร้อยละ 70 จะเป็นของเกษตรกรชาวไร่อ้อย และร้อยละ 30 จะเป็น
ของโรงงานน้ าตาลทราย 

น้ าตาลเป็นสินค้าที่จะมีกระบวนการการผลิตอยู่เพียงช่วงระยะเวลาหนึ่ง นั่นคือจะท าการผลิตตลอด
ระยะเวลา 4 - 5 เดือน ในช่วงฤดูการเปิดหีบอ้อยเดือนธันวาคมถึงช่วงเดือนเมษายนของทุกปี และสินค้าจะถูก
จัดเก็บในคลังสินค้าไว้ตลอดทั้งปี เพ่ือรอการส่งมอบสินค้าส าเร็จรูป (Finished Products) ให้ลูกค้าตามสัญญา
ซื้อขายที่ได้ตกลงไว้ล่วงหน้า โดยน้ าตาลที่ถูกผลิตออกมาในแต่ละปีจะต้องถูกส่งมอบให้กับลูกค้าทั้งหมดภายใน
ปีนั้น ๆ ถึงแม้ว่าสินค้าที่อยู่ภายในคลังสินค้าทั้งหมดจะต้องถูกส่งมอบให้กับลูกค้า แต่เนื่องจากว่าไม่สามารถ
ก าหนดช่วงเวลาการรับสินค้าที่แน่นอนจึงไม่สามารถวางแผนการส่งมอบสินค้าที่ที่ชัดเจนได้ ประกอบกับการ
จัดเก็บน้ าตาลจะต้องจัดเก็บแยกประเภทและรอบการผลิตอย่างชัดเจน ท าให้คลังสินค้าจะต้องเตรียมพ้ืนที่ใน
การรองรับสินค้าไว้เป็นจ านวนมาก ก่อให้เกิดปัญหาพ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค้าไม่เพียงพอและใช้ประโยชน์จาก
พ้ืนที่ได้ไม่เต็มศักยภาพ อีกทั้งน้ าตาลเป็นสินค้าที่มีน้ าหนักมาก ยากต่อการขนถ่าย จึงก่อให้เกิดความล่าช้าใน
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การหยิบและจ่ายสินค้าให้กับลูกค้า ดังนั้น จึงควรมีการจัดการพ้ืนที่ภายในคลังสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพ รวม
ไปถึงการวิเคราะห์กิจกรรมที่เกิดขึ้นภายในคลังสินค้า โดยจะมุ่งเน้นไปที่การลดหรือก าจัดความสูญเปล่าใน
กระบวนการท างานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพด้านเวลาของระบบคลังสินค้าน้ าตาลด้วยการพิจารณาการใช้
ประโยชน์จากระบบข้อมูลสารสนเทศ การใช้อุปกรณ์เครื่องจักรที่เป็นอัตโนมัติ และการน ากลยุทธ์ด้านโลจิ
สติกส์มาปรับใช้ อาทิเช่น การบริหารคลังสินค้า (Warehousing and Storage) การจัดการพ้ืนที่ภายใน
คลังสินค้า การบริหารจัดการสินค้าคงคลัง (Inventory Management) และการพยากรณ์ความต้องการสินค้า 
(Demand Forecasting) เป็นต้น เพ่ือให้คลังสินค้ามีความสามารถในการจัดเก็บสินค้าอย่างเพียงพอส าหรับ
สินค้าหมุนเวียนที่มีตลอดทั้งปี สามารถใช้ประโยชน์จากการบริหารรจัดการพ้ืนที่จัดเก็บได้มากยิ่งขึ้น และเพ่ือ
การส่งมอบสินค้าที่สะดวก รวดเร็ว สามารถตอบสนองความต้องการและสร้างความพึงพอใจของลูกค้าได้  

คลังสินค้า (Warehouse) หมายถึง สถานที่ส าหรับวาง จัดเก็บ พัก และกระจายสินค้า ท าหน้าที่เป็น
ที่พักสินค้าชั่วคราวและเก็บสินค้าหรือวัตถุดิบหรือวัสดุสิ่งของต่างๆ จนกว่าจะมีการเคลื่อนย้ายไปสู่ผู้ที่มีความ
ต้องการไม่ว่าจะเพ่ือการผลิต จ าหน่าย หรือส่งมอบ โดยทั่วไปคลังสินค้าส าหรับผลิตภัณฑ์น้ าตาลจะมีกิจกรรม
ภายในคลังสินค้าประกอบด้วย 3 กิจกรรม ได้แก่ กิจกรรมการรับสินค้า กิจกรรมการจัดเก็บสินค้า และกิจกรรม
การจ่ายสินค้า โดยการจัดการคลังสินค้าเกี่ยวข้องกับประสิทธิภาพและประสิทธิผลของการจัดการความสัมพันธ์
ของต้นทุนที่เพ่ิมขึ้นหรือลดลงกับปริมาณสินค้าที่จะเก็บในคลัง เพ่ือสนองตอบต่อความพึงพอใจของลูกค้า (ดร.
ธ นิ ต  โ ส รั ตน์ , 2553 )  โ ด ยกา รบริ ห า ร จั ด ก า รคลั ง สิ น ค้ า เ ป็ น ส่ ว นหนึ่ ง ที่ อ ยู่ ใ น กิ จ ก ร รมขอ ง 
โลจิสติกส์ โดยเป็นกลไกให้เกิดการขับเคลื่อนหรือเคลื่อนย้ายสินค้าไปสู่ลูกค้า ซึ่งมีความเก่ียวข้องกับการจัดการ
สินค้าคงคลังและต้นทุนการเก็บรักษาสินค้าคงคลัง การบริหารจัดการคลังสินค้าที่มีประสิทธิภาพนั้น จะต้อง
สามารถใช้ประโยชน์จากพ้ืนที่จัดเก็บสินค้า และมีระบบการจัดการคลังสินค้าที่ดี ซึ่งจะส่งผลให้องค์กรสามารถ
ลดต้นทุนการจัดเก็บและกระจายสินค้าได้ และสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า  

การบริหารคลังสินค้า (Warehousing and Storage) มีความส าคัญต่อการพัฒนาอุตสาหกรรม
น้ าตาลเป็นอย่างมาก เนื่องจากเป็นกิจกรรมในการลดต้นทุนโลจิสติกส์และท าให้ระบบการกระจายสินค้า
สามารถขับเคลื่อนได้อย่างมีประสิทธิภาพ ในปัจจุบันการบริหารคลังสินค้าของอุตสาหกรรมน้ าตาลยังประสบ
ปัญหาในเรื่องของการรวบรวมและกระจายสินค้า ผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมบางรายยังใช้อุปกรณ์
เครื่องจักรที่ล้าสมัย รวมถึงการใช้แรงงานมนุษย์จ านวนมากทั้งในกระบวนการการรับและจัดเก็บสินค้า การ
เคลื่อนยาย และการสงมอบ ซึ่งท าให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการท างานและเนื่องด้วยแรงงานมนุษย์มี
ข้อจ ากัดในด้านสมรรถนะทางร่างกาย เมื่อยกของหนักเป็นเวลานานจะท าให้ร่างกายเกิดความอ่อนล้า การจะ
แก้ปัญหาดังกล่าวนี้จะต้องมีระบบการจัดการคลังสินค้า ระบบการรวบรวมและกระจายสินค้าทีม่ีประสิทธิภาพ 
ตระหนักถึงการหาแนวทางในการปรับปรุงระบบคลังสินค้า โดยค านึงถึงการใช้ประโยชน์จากระบบข้อมูล
สารสนเทศและการใช้อุปกรณ์เครื่องจักรที่ทันสมัย เพ่ือช่วยในการจัดการพ้ืนที่คลังสินค้าให้มีเพียงพอต่อการ
จัดเก็บสินค้าตลอดทั้งปี ลดการใช้แรงงานมนุษย์ และสามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้อย่าง
ทันท่วงที ภายใต้ต้นทุนที่เหมาะสม ดังนั้นจึงควรมีการศึกษาเพ่ือพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้า
ที่มีประสิทธิภาพส าหรับอุตสาหกรรมน้ าตาล ซึ่งจะช่วยลดต้นทุนโลจิสติกส์ เพ่ิมผลก าไรให้กับกิจการ ในขณะที่
สามารถตอบสอนองต่อความต้องการของลูกค้า สร้างความพึงพอใจแก่ลูกค้า ท าให้สามารถด าเนินกิจการได้
อย่างยั่งยืน ส่งผลให้อุตสาหกรรมน้ าตาลมีความมั่นคงและมีความสามารถในการแข่งขันต่อไป 
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 วัตถุประสงค์ 

4. เพ่ือวิเคราะห์ระบบคลังสินค้าที่เหมาะสมกับอุตสาหกรรมน้ าตาล 
5. เพ่ือวิเคราะห์ต้นทุนการรวบรวมและกระจายสินค้าของอุตสาหกรรมน้ าตาลที่เหมาะสม 
6. เพ่ือพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าที่มีประสิทธิภาพส าหรับอุตสาหกรรมน้ าตาล 

 

 ขอบเขตการศึกษา 

งานวิจัยนี้เป็นการวิจัยในรูปแบบของการวิจัยเชิงปฎิบัติการ (Action Research) เพ่ือมุ่งน าผลที่ได้
จากการศึกษาไปใช้ในการปรับปรุงและพัฒนาระบบคลังสินค้าส าหรับผลิตภัณฑ์น้ าตาลให้มีประสิทธิภาพ ทั้งใน
ด้านการจัดการพ้ืนที่ภายในคลังสินค้า ให้มีความสามารถในการจัดเก็บสินค้าอย่างเพียงพอตลอดทั้งปี มีการใช้
ประโยชน์พื้นที่จัดเก็บได้มากขึ้น และการศึกษากระบวนการท างานภายในคลังสินค้าปัจจุบัน เพ่ือท าการค้นหา
และก าจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน เพ่ือให้มีระบบการรับ จัดเก็บและการส่งมอบสินค้าที่มี
ประสิทธิภาพ มีความสะดวก ถูกต้อง รวดเร็ว และสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ โดยมี
กรณีศึกษาคือ โรงงานน้ าตาลพิษณุโลก จ ากัด ซึ่งมีขอบเขตของเนื้อหาครอบคลุมด้านต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับ
กระบวนการท างานของคลังสินค้า ดังนี้ 

- ระบบคลังสินค้า (Warehousing System) 
- รูปแบบการปล่อยสินค้า (Dispatching Model) 
- การพยากรณ์ท้ังด้านอุปสงค์และอุปทาน (Forecasting) 

 
 กรอบแนวความคิดการวิจัย 

การศึกษาการพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส าหรับอุตสาหกรรมน้ าตาลในครั้งนี้ จะ
ท าการศึกษา ทบทวนและรวบรวมข้อมูลทั้งด้านโครงสร้างพ้ืนฐานเชิงกายภาพ ระบบการจัดการคลังสินค้าใน
ปัจจุบันทั้งด้านการใช้ประโยชน์จากระบบสารสนเทศ อุปกรณ์เครื่องมือที่ใช้ในการท างาน รวมถึงทรัพยากร
มนุษย์และทักษะของแรงงาน  ร่วมกับการวิเคราะห์ข้อมูลการพยากรณ์อุปสงค์/ อุปทาน รวมถึงกฎหมาย 
ข้อก าหนด และมาตรการที่เกี่ยวข้อง เพ่ือหาแนวทางในการพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้า
ส าหรับผลิตภัณฑ์น้ าตาล ซึ่งมีกรอบแนวคิดการวิจัย แสดงดังภาพที่ 1  
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ภาพที่ 1 กรอบแนวความคิดการวิจัย (ท่ีมา : คณะวิจัย, 2560) 

 

 วิธีด้าเนินการศึกษา 

การวางแผนการด าเนินการศึกษานี้มีขั้นตอนการวิจัยทั้งหมด 6 ขั้นตอน แสดงดังภาพที่ 6 ซึ่งมี
รายละเอียด ดังนี้ 

1. ศึกษาข้อมูลทุติยภูมิที่เกี่ยวข้อง 
- ศึกษาข้อมูลทั่วไปที่เก่ียวข้องกับการรวบรวมและกระจายสินค้าของอุตสาหกรรม

น้ าตาล 
- ศึกษายุทธศาสตร์ นโยบาย กฎหมาย กฎระเบียบ และข้อตกลงต่าง ๆ ซึ่งเกี่ยวข้องกับ

การรวบรวมและกระจายสินค้าของอุตสาหกรรมน้ าตาล 
- การทบทวนงานวิจัยในอดีต และทฤษฎีต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง 
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2. การศึกษาระบบคลังสินค้า รูปแบบและต้นทุนของการรวบรวมและกระจายสินค้าส าหรับ
อุตสาหกรรมน้ าตาล 

- ระบบคลังสินค้า (Warehousing System) 
- รูปแบบการปล่อยสินค้า (Dispatching Model) 
- การพยากรณ์ท้ังด้านอุปสงค์และอุปทาน (Forecasting) 
- ต้นทุนการรวบรวมและกระจายสินค้า 

3. การรวบรวมข้อมูลปฐมภูมิจากหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง 
- ออกแบบสอบถามและแบบสัมภาษณ์ส าหรับหน่วยงานทั้งภาครัฐและเอกชน 
- รวบรวมข้อมูลปฐมภูมิโดยการสัมภาษณ์เชิงลึกจากหน่วยงานทั้งภาครัฐและเอกชนที่

เกี่ยวข้อง 

4. การวิเคราะห์ข้อมูล 
- ระบบคลังสินค้าที่เหมาะสมกับอุตสาหกรรมน้ าตาล 
- ต้นทุนการรวบรวมและกระจายสินค้าของอุตสาหกรรมน้ าตาลที่เหมาะสม 
- พัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าท่ีมีประสิทธิภาพส าหรับอุตสาหกรรม

น้ าตาล 

5. การน าผลที่ได้ไปสู่การทดลองปฏิบัติการณ์จริงกับสถานที่ที่ก าหนดไว้ นั่นคือ โรงงานน้ าตาล
พิษณุโลก เพ่ือพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าท่ีมีประสิทธิภาพส าหรับอุตสาหกรรมน้ าตาล 

6. วิเคราะห์ผลการวิจัย สรุปผลการวิจัย และจัดท าข้อเสนอแนะ 
- วิเคราะห์ผลที่ได้จากการศึกษา 
- สรุปผลการศึกษา 
- จัดท าข้อเสนอแนะส าหรับภาคเอกชนและภาครัฐที่เกี่ยวข้อง 
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ภาพที่ 2 วิธีด าเนินการศึกษา (ที่มา : คณะวิจัย, 2560) 
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 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

ผลจากการศึกษาในครั้งนี้ท าให้ทราบถึงระบบคลังสินค้าที่เหมาะสมส าหรับอุตสาหกรรมน้ าตาลใน
ปัจจุบัน ต้นทุนการรวบรวมและกระจายสินค้าส าหรับอุตสาหกรรมน้ าตาล และท าให้สามารถพัฒนารูปแบบ
ศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าที่มีประสิทธิภาพส าหรับอุตสาหกรรมน้ าตาลซึ่งจะส่งผลต่อการเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการด าเนินงานและความสามารถในการแข่งขันของอุตสาหกรรมน้ าตาลของประเทศไทย 
รวมถึงเป็นประโยชน์ต่อภาคเอกชนที่เกี่ยวข้อง อีกทั้งยังเป็นข้อมูลพ้ืนฐานส าหรับใช้เป็นแนวทางในการจัดท า
นโยบายและยุทธศาสตร์ของหน่วยงานภาครัฐที่เกี่ยวข้องต่อไป 

 
 แผนการด้าเนนิงานตลอดโครงการวิจัย 

 

เดือนที ่ กิจกรรม 
เดือนที ่

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
 

11
 

12
 

6 
เดื

อน
ที่ 

1 

1. รวบรวมข้อมูลเบื้องต้นเกี่ยวกับการรวบรวมและ
กระจายสินค้าของอุตสาหกรรมน้ าตาล รวมถึงทฤษฎี
ต่างๆ ที่เกี่ยวข้องทั้งในและต่างประเทศ เพื่อสร้างเป็น
ฐานข้อมูลที่เหมาะสมกับการพิจารณาและวิเคราะห์ 

            

2. ศึกษาระบบคลังสินค้าของอุตสาหกรรมน้ าตาล             

3. ศึกษารูปแบบและต้นทุนการรวบรวมและกระจาย
สินค้าของอุตสาหกรรมน้ าตาล  

            

4. วิเคราะห์แบบสอบถาม/แบบสัมภาษณ์ เพื่อใช้เป็น
แนวทางในการเก็บข้อมูลส าหรับการวิเคราะห์ต้นทุนและ
พัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้า รวมถึง
ระบบคลังสินค้าที่เหมาะสม 

            

5. จัดท ารายงานความก้าวหน้ารอบ 6 เดือน             

6 
เดื

อน
ที่ 

2 

1.ลงเก็บข้อมูลจากการสอบถามและสัมภาษณ์เชิงลึกโดย
การสัมภาษณ์บุคคลและหน่วยงานที่ เกี่ยวข้องกับ
การศึกษา 

            

2. วิเคราะห์ข้อมูลเพื่อหาระบบคลังสินค้า รวมถึงต้นทุน
การรวบรวมและกระจายสิ นค้ าที่ เ หมาะสมกั บ
อุตสาหกรรมน้ าตาล 

            

3. พัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าที่มี
ประสิทธิภาพส าหรับอุตสาหกรรมน้ าตาล 

            

4. ทดลองปฏิบัติการณ์จริง             

 5. จัดท ารายงานฉบับสมบูรณ ์             



การพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส้าหรับผลิตภัณฑ์น ้าตาล  
Developing the Model of Collection and Distribution Center for Sugar Product . 
 

 

รายงานฉบับสมบูรณ ์                                                                                                                                            8 
 

บทท่ี 2 ทบทวนวรรณกรรมและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

 
คณะวิจัยได้ศึกษา รวบรวมแนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการศึกษา เรื่อง การพัฒนา

รูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส าหรับผลิตภัณฑ์น้ าตาล ซึ่งสามารถน าไปประกอบการตัดสินใจด้าน
การบริหารจัดการระบบคลังสินค้าส าหรับผลิตภัณฑ์น้ าตาล รวมถึงการพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและ
กระจายสินค้าส าหรับผลิตภัณฑ์น้ าตาล อีกท้ังใช้เป็นข้อมูลประกอบการหาแนวทางในการก าหนดนโยบายและ
ยุทธศาสตร์เพ่ือช่วยเหลือผู้มีส่วนเกี่ยวข้องในโซ่อุปทานของน้ าตาลทราย เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ด าเนินงานและเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันของอุตสาหกรรมน้ าตาลของประเทศไทย ซึ่งเป็นประโยชน์
ต่อทั้งภาครัฐและภาคเอกชนที่เกี่ยวข้อง โดยได้มีกรอบแนวความคิดการวิจัย การรวบรวมแนวคิด ทฤษฎีและ
งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ดังนี้ 
 

 กฎหมาย ข้อก้าหนด และมาตรการที่เกี่ยวข้อง 

การผลิตน้ าตาลทรายในทุกขั้นตอนจะมีการควบคุมด้วยกฎหมาย หลักเกณฑ์ ข้อก าหนด ข้อบังคับ 
และมาตรการต่าง ๆ โดยมีส านักงานคณะกรรมการอ้อยและน้ าตาลทราย ท าหน้าที่ในการควบคุมการผลิตอ้อย
และน้ าตาลทราย เพ่ือให้มีน้ าตาลเพียงพอต่อการบริโภคภายในประเทศ และเพ่ือให้ก าลังการผลิตน้ าตาลทราย
มีความสอดคล้องกับผลผลิตอ้อย การซื้อ – ขาย ผลิตภัณฑ์น้ าตาลทรายเป็นตลาดการซื้อขายล่วงหน้าซึ่งมี
หลักการแบ่งผลตอบแทนการผลิตจากการแบ่งสัดส่วนของรายรับสุทธิที่ได้จากการขายผลิตภัณฑ์น้ าตาลทราย
ทั้งเพ่ือการบริโภคภายในประเทศและเพ่ือการส่งออกไปยังต่างประเทศ โดยรายรับสุทธิร้อยละ 70 จะเป็นของ
เกษตรกรชาวไร่อ้อย และร้อยละ 30 จะเป็นของโรงงานน้ าตาลทราย  

กฎหมายและระเบียบที่ส าคัญของอุตสาหกรรมอ้อยและน้ าตาลทราย ได้แก่ 

▪ พระราชบัญญัติอ้อยและน้ าตาลทราย พ.ศ. 2527 

▪ ระเบียบคณะกรรมการอ้อยและน้ าตาลทราย ว่าด้วย หลักเกณฑ์ วิธีการ และเงื่อนไข
เกี่ยวกับการอนุญาตให้ส่งออกน้ าตาลทราย พ.ศ. 2550  

โดยมีหลักเกณฑ์ วิธีการ และเงื่อนไขเกี่ยวกับการอนุญาตให้ส่งออกน้ าตาลทราย ซึ่งสามารถสรุป
เนื้อหาที่เก่ียวข้องได้ดังนี้  

 

คณะกรรมการอ้อยและน ้าตาลทราย 

หมวด 2 คณะกรรมการ มาตรา 9 ให้มีคณะกรรมการคณะหนึ่งเรียกว่า “คณะกรรมการอ้อยและ
น้ าตาลทราย” ประกอบด้วยผู้ซึ่งรัฐมนตรีว่าการกระทรวงเกษตรและสหกรณ์แต่งตั้งจากข้าราชการในกระทรวง
เกษตรและสหกรณ์หนึ่งคน ผู้ซึ่งรัฐมนตรีว่าการกระทรวงพาณิชย์แต่งตั้งจากข้าราชการในกระกระทรวงพานิชย์
สองคน ซึ่งรัฐมนตรีว่าการกระทรวงอุตสาหกรรมแต่งตั้งจากข้าราชการในกระกระทรวงตสาหกรรมสองคน 
ผู้แทนชาวไร่อ้อยเก้าคนและผู้แทนโรงงานเจ็ดคน เป็นคณะกรรมการ โดยตามความมาตรา 17 คณะกรรมการ
มีหน้าที่ดงัต่อไปนี้ 
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(1) ก าหนดแผนการปลูกและผลิตออยและการผลิตน้ าตาลทราย 

(2) ก าหนดทองที่ท่ีเหมาะสมส าหรับการสงเสริมการปลูกออย 

(3) ก าหนดพันธุออยที่เหมาะสมเพ่ือสงเสริมใหชาวไรออยปลูกออยในทองที่ ที่คณะกรรมการ
ก าหนดตาม (2) 

(4) ก าหนดระเบียบ หลักเกณฑวิธีการ และเงื่อนไขการขอจดทะเบียนและการรับจดทะเบียน
สถาบันชาวไรออย 

(5) ก าหนดระเบียบวาดวยการจดทะเบียนชาวไรออยและหัวหนากลุมชาวไรออย และเพิกถอน
การจดทะเบียนหัวหนากลมุชาวไรออย 

(6) ก าหนดหลักเกณฑ วิธีการ และเงื่อนไขเกี่ยวกับการด าเนินการของหัวหนากลุมชาวไรออย 

(7) ก าหนดปริมาณออยที่ใหชาวไรออยผลิตซึ่งตองค านึงถึงพ้ืนที่ปลูกออยที่จดทะเบียนไวตาม (5) 
และปริมาณผลผลิตโดยเฉลี่ยในสามปที่ผานมา 

(8) ก าหนดระเบียบวาดวยการจัดสรรปริมาณออยใหแกโรงงาน 

(9) ก าหนดระเบียบวาดวยการสงเสริมการปลูกออย รวมทั้งการปองกันควบคุม และการปราบ
ศัตรูออย 

(10) ก าหนดระเบียบวาดวยการตัดและสงออยใหแกโรงงาน และการตรวจสอบคุณภาพออย 

(11) ก าหนดวันเริ่มตนการหีบออยผลิตน้ าตาลทราย อัตราการหีบออยปกติตอวันของแตละโรงงาน
และวันสิ้นสุดการหีบออยผลิตน้ าตาลทราย 

(12) ก าหนดระเบียบวาดวยการรับออยจากชาวไรออยหรือหัวหนากลมุชาวไรออย 

(13) ก าหนดชนิด คุณภาพ และปริมาณน้ าตาลทรายที่ใหโรงงานผลิต 

(14) ก าหนดระเบียบวาดวยการจัดการออยหรือน้ าตาลทรายสวนที่ผลิตเกินจากปริมาณที่
คณะกรรมการก าหนดตาม (7) หรือ (13) 

(15) ก าหนดระเบียบวาดวยการด าเนินการกับโรงงานที่ผลิตน้ าตาลทรายไมครบตามปริมาณที่
คณะกรรมการก าหนดตาม (13) 

(16) ก าหนดระเบียบและวิธีการในการจัดการน้ าตาลทรายที่ไมไดคุณภาพที่คณะกรรมการก าหนด
ตาม (13) 

(17) ก าหนดระเบียบวาดวยการผลิต การบรรจุ การเก็บรักษา สถานที่เก็บรักษา การส ารวจ การ
ขนยาย การสงมอบน้ าตาลทราย และผลพลอยได 

(18) ก าหนดหลักเกณฑ วิธีการ และเงื่อนไขการจ าหน ายน้ าตาลทรายเพ่ือใช บริโภคใน
ราชอาณาจักร และก าหนดราคาขายน้ าตาลทรายดังกลาว 

(19) ก าหนดหลักเกณฑ วิธีการ และเงื่อนไขในการน าเขาน้ าตาลทรายในกรณีที่เกิดความจ าเปน 
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(20) ก าหนดหลักเกณฑ วิธีการ และเงื่อนไขเกี่ยวกับการอนุญาตใหสงออกน้ าตาลทราย หลัก
เกณฑวิธีการ และเงื่อนไขดังกลาวตองไมมีลักษณะท าใหบุคคลหนึ่งบุคคลใดเปนผูสงออกแต
เพียงผูเดียว 

(21) ก าหนดหลักเกณฑและวิธีการเก่ียวกับการค านวณตนทุนในการผลิตออยและน้ าตาลทราย 

(22) ก าหนดหลักเกณฑและวิธีการเกี่ยวกับการจัดท าประมาณการรายไดการก าหนดและการช าระ
ราคาออยและคาผลิตน้ าตาลทราย ซึ่งตองค านึงถึงตนทุนการผลิตออยและน้ าตาลทรายและ
กองทุนที่มีอยูดวย 

(23) ก าหนดอัตราสวนของผลตอบแทนระหวางชาวไรออยและโรงงาน โดยค านึงถึงรายไดที่ไดจาก
การขายน้ าตาลทรายและผลพลอยไดทั้งหมด เพ่ือใชเปนเกณฑในการค านวณราคาออยและ 
คาผลิตน้ าตาลทราย 

(24) ก าหนดอัตราคาธรรมเนียมการวิจัยและสงเสริมการผลิตออยและน้ าตาลทราย และวิธีการ
ช าระคาธรรมเนียม ตลอดจนอัตราคาบ ารุงสถาบันชาวไรออย 

(25) ก าหนดระเบียบวาดวยเบี้ยปรับและเงินรางวัลส าหรับการน าจับผูฝาฝนหรือไมปฏิบัติตาม
ระเบียบหรือประกาศท่ีคณะกรรมการก าหนด 

(26) ก าหนดระเบียบวาดวยคาใชจายในการควบคุมการผลิตออยและน้ าตาลทราย การจ าหนาย 
การน าเขาและการสงออกน้ าตาลทราย 

(27) ก าหนดระเบียบวาดวยการจางลูกจางโดยใชเงินกองทุน 

(28) ก าหนดคาตอบแทนคณะกรรมการตาง ๆ ตามพระราชบัญญัตินี้นอกจากคณะกรรมการออย
และน้ าตาลทราย 

(29) ปฏิบัติหนาที่อ่ืนตามที่กฎหมายก าหนดหรือที่คณะรัฐมนตรีมอบหมาย 

(30) ก าหนดระเบียบอ่ืนใดเพ่ือปฏิบัติการใหเปนไปตามพระราชบัญญัตินี้ การก าหนดตาม (1) (4) 
(5) (6) (14) (15) (16) (18) (19) (20) (21) (22) (23) (25) (26) (28) และ (30) ตองไดรับ
ความเห็นชอบจากคณะรัฐมนตรี  
การก าหนดตาม (2) (3) (7) (8) (9) (10) (11) (12) (13) (17) (24) และ (27) ตองไดรับความ
เห็นชอบจากรัฐมนตรี  
การก าหนดตาม (2) (3) (5) (6) (7) (8) (9) (10) (11) (12) (13) (14) (15) (16) (17) (18) 
(19) (20) (21) (22) (23) (24) (25) (26) และ (30) ใหประกาศในราชกิจจานุเบกษา 

ในการปฏิบัติหนาที่ตามพระราชบัญญัตินี้คณะกรรมการจะมอบอ านาจใหคณะกรรมการบริหาร 
คณะกรรมการบริหารกองทุน คณะกรรมการออย คณะกรรมการน้ าตาลทราย หรือส านักงานกระท าการใด ๆ 
แทน หรือมีหนังสือเรียกบุคคลซึ่งเกี่ยวของมาใหขอเท็จจริง ค าอธิบาย ค าแนะน าหรือความเห็นได้ เมื่อ
คณะกรรมการบริหาร คณะกรรมการบริหารกองทุน คณะกรรมการออย คณะกรรมการน้ าตาลทราย หรือ
ส านักงานไดกระท าการไปแลวตามวรรคหนึ่ง ตองรายงานใหคณะกรรมการทราบดวย 
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หมวด 6 คณะกรรมการน้ าตาลทราย มาตรา 41 ใหคณะกรรมการแตงตั้งกรรมการคณะหนึ่งเรียกวา 
"คณะกรรมการน้ าตาลทราย" ประกอบดวยผูแทนกระทรวงเกษตรและสหกรณหนึ่งคน ผูแทนกระทรวง
พาณิชยสองคน ผูแทนกระทรวงอุตสาหกรรมสองคน ผูแทนชาวไรออยหาคน และผูแทนโรงงานหาคน เปน 
กรรมการ 

ใหน ามาตรา 11 มาตรา 12 มาตรา 13 มาตรา 14 มาตรา 15 และมาตรา 32 วรรคสาม มาใชบังคับ
โดยอนุโลม  

ตามความมาตรา 42 คณะกรรมการน้ าตาลทรายมีหนาที่ดังตอไปนี้ 

(1) ใหค าปรึกษาหรือขอเสนอแนะตอคณะกรรมการและคณะกรรมการบริหารในเรื่องตามมาตรา 
17 (11) (12) (13) (14) (15) (16) (17) (18) (19) (20) และ (21) ในสวนที่เกี่ยวกับตนทุนใน
การผลิตน้ าตาลทราย 

(2) ควบคุมการจ าหนายน้ าตาลทรายในราชอาณาจักร และการสงออกน้ าตาลทราย 

(3) จัดใหมีการน าเขาน้ าตาลทรายเพ่ือใชบริโภคในราชอาณาจักร ในกรณีที่เกิดการขาดแคลน 
โดยจะน าเขาเองหรือมอบหมายใหบุคคลอ่ืนกระท าการแทนตามระเบียบที่คณะกรรมการ
ก าหนดก็ได 

(4) ปฏิบัติตามระเบียบที่คณะกรรมการก าหนด 

(5) ปฏิบัติหนาที่อ่ืนตามที่กฎหมายก าหนดหรือที่คณะกรรมการหรือคณะกรรมการบริหาร
มอบหมาย 

(6) ด าเนินการและควบคุมดูแลในเรื่องที่คณะกรรมการก าหนดตามมาตรา 17 (11) (12) (13) 
(14) (15) (16) (17) (18) (19) (20) และ (21) 

 

โรงงาน 

“โรงงาน” ตามกฎหมายวาดวยโรงงานซึ่งผลิตน้ าตาลทราย เวนแตเปนโรงงานซึ่งผลิตน้ าตาลทราย
ประเภทหรือปริมาณที่ไมเกินจ านวนที่ก าหนดในกฎกระทรวง และใหหมายความรวมถึงผูซึ่งไดรับอนุญาตใหตั้ง
และประกอบกิจการโรงงานผลิตน้ าตาลทรายดวย 

(1) ปฏิบัติตามระเบียบและประกาศท่ีคณะกรรมการก าหนด 

(2) เตรียมโรงงานใหอยูในสภาพที่พรอมที่จะหีบออยตามเวลาที่คณะกรรมการก าหนดตามมาตรา 
17 (11) 

(3) รับออยจากชาวไรออยและหัวหนากลุมชาวไรออยตามที่คณะกรรมการบริหารก าหนด หรือสั่ง
ในกรณีที่ใหโรงงานผลิตน้ าตาลทรายเพิ่มตามมาตรา 45 

(4) ผลิตน้ าตาลทรายตามชนิด คุณภาพ และปริมาณที่คณะกรรมการก าหนด 

(5) ไมเปดการหีบออยหรือปดการหีบออยกอนวันที่คณะกรรมการก าหนด หรือหยุดการหีบออย
โดยไมมีเหตุผลอันสมควร 



การพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส้าหรับผลิตภัณฑ์น ้าตาล  
Developing the Model of Collection and Distribution Center for Sugar Product . 
 

 

รายงานฉบับสมบูรณ ์                                                                                                                                            12 
 

(6) เก็บรักษาน้ าตาลทรายที่ผลิตไดณ ที่ที่ไดรับความเห็นชอบจากคณะกรรมการบริหาร 

(7) ไมขนยายน้ าตาลทรายที่ผลิตไดออกนอกบริเวณโรงงาน นอกจากขนยาย ตามระเบียบที่
คณะกรรมการก าหนด 

(8) รายงานชนิด คุณภาพ และปริมาณน้ าตาลทรายที่ผลิต เก็บรักษา ขนยาย สงมอบ และ
คงเหลือเปนรายเดือนตามแบบ วิธีการ และระยะเวลาที่คณะกรรมการน้ าตาลทรายก าหนด 

(9) น าสงเงินเขากองทุนตามมาตรา 57 

มาตรา 45 ในกรณีที่มีความจ าเปน คณะกรรมการบริหารอาจสั่งใหโรงงานผลิตน้ าตาลทรายเพ่ิมได
ในกรณีเชนนี้ใหโรงงานผลิตน้ําตาลทรายตามที่คณะกรรมการบริหารก าหนด น้ าตาลทรายสวนที่ผลิตเพ่ิมนี้ให
จัดการตามระเบียบที่คณะกรรมการก าหนด 

มาตรา 46 โรงงานตองจัดจ าหนายน้ าตาลทรายที่ผลิตไดเพ่ือใชบริโภคในราชอาณาจักร ตามระเบียบ
ที่คณะกรรมการก าหนด  

ในกรณีที่โรงงานไมปฏิบัติตามวรรคหนึ่ง รัฐมนตรีมีอ านาจสั่งใหคณะกรรมการบริหารด าเนินการ
ตามท่ีเห็นสมควร โดยใหโรงงานเปนผูเสียคาใชจายในการนี้ทั้งสิ้น 

ในการน าเข้าและส่งออกน้ าตาลทราย ตามความในพระราชบัญญัติอ้อยและน้ าตาลทราย พ.ศ. 2527 
ได้ก าหนดไว้ในมาตรา 47 ความว่า หามมิใหผูใดน าเขาน้ําตาลทราย เวนแตจะไดรับอนุญาตจากคณะกรรมการ 
และตองปฏิบัติตามหลักเกณฑวิธีการ และเงื่อนไขที่คณะกรรมการก าหนด และมาตรา 48 ผูใดจะสงออก
น้ าตาลทรายตองไดรับอนุญาตจากคณะกรรมการและต้องปฏิบัติตามหลักเกณฑ์ วิธีการ และเงื่อนไขที่
คณะกรรมการก าหนด ในกรณีที่จ าเป็นคณะกรรมการจะก าหนดปริมาณ ราคา และระยะเวลาส าหรับการ
ส่งออกด้วยก็ได้ โดยการส่งออกน้ าตาลทรายไม่ต้องเสียค่าธรรมเนียมการส่งออกตามกฎหมายว่าด้วยกองทุน
สงเคราะห์เกษตรกร 

 

โควตาน ้าตาล 

การจัดสรรโควตาน้ าตาลที่ให้แต่ละโรงงานผลิตจะท าการโดยคณะกรรมการอ้อยและน้ าตาลทราย 
ซึ่งจะแบ่งโควตาน้ าตาลเป็น 3 โควตา คือโควตา ก. โควตา ข. และโควตา ค. มีรายละเอียดดังนี้ 

“น้ าตาลทรายโควตา ก.” หมายความว่า น้ าตาลทรายขาว น้ าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ หรือน้ าตาลชนิด
อ่ืน ๆ ที่คณะกรรมการก าหนดให้โรงงานผลิตเพื่อใช้บริโภคภายในประเทศ 

“น้ าตาลทรายโควตา ข.” หมายความว่า น้ าตาลทรายดิบที่คณะกรรมการก าหนดให้โรงงานผลิต 
และส่งมอบให้ บริษัท อ้อยและน้ าตาลไทย จ ากัด จ าหน่าย เพ่ือน ามาใช้ก าหนดราคามาตรฐานของน้ าตาล
ทรายดิบที่ส่งออก ในการค านวณรายได้ของระบบ 

“น้ าตาลทรายโควตา ค.” หมายความว่า น้ าตาลทรายดิบ น้ าตาลทรายขาว น้ าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ 
หรือน้ าตาลชนิดอื่น ๆ ที่คณะกรรมการก าหนดให้โรงงานผลิตเพื่อการส่งออก 
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โดยการผลิตน้ าตาลทรายโควตา ก. และโควตา ข. สามารถน าน้ าตาลทรายดิบ น้ าตาลทรายขาว 
หรือน้ าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ ที่เหลือจากโควตา ค. ของฤดูการผลิตก่อนหน้า มาทดแทนน้ าตาลทรายโควตา ก. 
และ โควตา ข. ในฤดูกาลผลิตปัจจุบันได้ ในกรณีที่โรงงานผลิตน้ าตาลทรายโควตา ก. และ ข. ยังไม่ครบถ้วน
ตามปริมาณที่คณะกรรมการก าหนด หากต้องการส่งออกน้ าตาลทรายโควตา ค. มีข้อปฏิบัติดังนี้ 

ระหว่างเปิดหีบ  
โรงงานจะต้องมีน้ าตาลทรายโควตา ก. เพียงพอต่อการจ าหน่ายเพ่ือการบริโภคภายในประเทศไม่

น้อยกว่า 2 งวดการจ าหน่ายน้ าตาลทรายล่วงหน้า และจะต้องมีน้ าตาลทรายโควตา ข. ส่งมอบให้ บริษัท อ้อย
และน้ าตาลไทย จ ากัด ทันตามสัญญา ทั้งนี้ โรงงานต้องผลิตน้ าตาลทรายโควตา ก. และน้ าตาลทรายโควตา ข. 
ให้ครบถ้วนตามบัญชีจัดสรร 

ช่วงปิดหีบ และอยู่ระหว่างการละลายน้ าตาลทราย 
ให้โรงงานเสนอคณะกรรมการอ้อยและน้ าตาลทรายพิจารณาอนุมัติก่อน จึงจะส่งออกได้ 

 

การเก็บรักษาและสถานที่เก็บรักษา 

การเก็บรักษาน้ าตาลทรายของโรงงาน จะต้องเก็บรักษาอยู่ภายในพ้ืนที่ของโรงงานหรือสถานที่ที่
ได้รับอนุญาตจากคณะกรรมการบริหารแล้วเท่านั้น โดยมีรายละเอียดระเบียบว่าด้วยการเก็บรักษาน้ าตาล
ทราย หมวด 3 การเก็บรักษาและสถานที่เก็บรักษา ดังนี้ 

ข้อ 19 การเก็บรักษาน้ าตาลของโรงงาน ให้แยกชนิดและปีการผลิตให้ชัดเจน 

ข้อ 20 สถานที่เก็บรักษาน้ าตาลทรายต้องเป็นสถานที่ที่โรงงานมีกรรมสิทธิ์ในสถานที่นั้ น และต้อง
ได้รับอนุญาตจากคณะกรรมการบริหาร เว้นแต่สถานที่เก็บรักษาน้ าตาลทรายที่อยู่ภายในบริเวณโรงงาน 

ข้อ 21 ให้ส านักงานด าเนินการส ารวจ ตรวจสอบปริมาณน้ าตาลคงเหลือ ก่อนเปิดหีบอ้อยผลิต
น้ าตาลทรายในแต่ละฤดูการผลิต ณ สถานที่เก็บรักษาน้ าตาลทรายของโรงงาน 

 

การขนย้าย 

การขนย้ายน้ าตาลทรายออกจากโรงงาน ไม่ว่าจะเป็นการขนย้ายเพ่ือการบริโภคภายในประเทศ เพ่ือ
การส่งออกหรือเพ่ือเปลี่ยนสถานที่จัดเก็บ จะต้องมีหนังสืออนุญาตก ากับการขนย้ายทุกครั้ง โดยมีระเบียบว่า
ด้วยการขนย้ายน้ าตาล หมวด 4 การขนย้าย ดังนี้ 

ข้อ 22 การขนย้ายน้ าตาลออกจากโรงงานหรือสถานที่เก็บรักษา จะกระท าได้เมื่อได้รับอนุญาต
คณะกรรมการหรือผู้ที่คณะกรรมการมอบหมาย และในการขนย้ายต้องมีส าเนาหนังสืออนุญาตก ากับการขน
ย้ายทุกครั้ง 

การขนย้ายน้ าตาลโควตา ข. และน้ าตาลโควตา ค. ต้องขนไปยังสถานที่เก็บปลายทางท่ีได้รับอนุญาต 
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ข้อ 23 การขนย้ายน้ าตาลโควตา ข. หรือน้ าตาลโควตา ค. เพ่ือเปลี่ยนสถานที่เก็บรักษา โรงงานต้อง
ส่งมอบส าเนาหนังสือก ากับการขนย้ายแก่พนักงานเจ้าหน้าที่ ณ สถานที่เก็บรักษาปลายทางตามที่ได้รับ
อนุญาตทุกครั้ง 

กรณีที่ไม่สามารถขนน้ าตาลทรายไปยังสถานที่เก็บปลายทางที่ได้รับอนุญาต ให้โรงงานน าส า เนา
หนังสือก ากับการขนย้ายให้พนักงานเจ้าหน้าที่ ณ สถานที่เก็บรักษาปลายทางที่ได้รับอนุญาต เพ่ือลงบันทึกเหตุ
จ าเป็นที่ต้องขนย้ายน้ าตาลทรายดังกล่าวไปยังสถานที่อ่ืนตามที่โรงงานแจ้งให้ทราบ และให้โรงงานส่งมอบ
ส าเนาหนังสือก ากับการขนย้ายแก่พนักงานเจ้าหน้าที่ซึ่งประจ าอยู่ ณ สถานที่ที่ได้บันทึกไว้ 

ข้อ 24 โรงงานต้องรับผิดชอบในความสูญหาย หรือความเสียหายซึ่งเกิดขึ้นกับน้ าตาลทรายโควตา ข. 
หรือน้ าตาลทรายโควตา ค. ในระหว่างการขนย้ายน้ าตาลทรายตามข้อ 23 ตามหลักเกณฑ์ที่คณะกรรมการ
ก าหนด 

จากการศึกษากฎหมาย ข้อก าหนด และมาตรการที่เกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมน้ าตาล พบว่า 
ผลิตภัณฑ์น้ าตาลเป็นสินค้าที่อยู่ในบัญชีสินค้าควบคุม ที่มีการควบคุมตั้งแต่กระบวนการผลิต การบรรจุ การ
เก็บรักษา การส ารวจ การขนย้าย การส่งมอบ และการจ าหน่าย มีระบบการแบ่งปันผลประโยชน์ที่ชัดเจน
ระหว่างเกษตรกรชาวไร่อ้อยกับโรงงานผู้ผลิตน้ าตาล ซึ่งมีผู้มีส่วนเกี่ยวข้องในห่วงโซ่อุปทานมากมาย อาทิเช่น 
เกษตรกรชาวไร่อ้อย โรงงานผลิตน้ าตาล ผู้ให้บริการเก็บรักษา ผู้ให้บริการขนส่ง ผู้จ าหน่ายและผู้ส่งออก  
เป็นต้น โดยมีส านักงานคณะกรรมการอ้อยและน้ าตาลที่ท าหน้าที่ เสมือนเป็นหน่วยประสานผลประโยชน์
ระหว่างผู้ที่อยู่ในโซ่อุปทาน คณะวิจัยจึงเห็นความส าคัญของการด าเนินการร่วมกันอย่างบูรณาการของผู้ที่อยู่
ในโซ่อุปทาน ในการพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส าหรับผลิตภัณฑ์น้ าตาล เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการด าเนินงานร่วมกันอีกทั้งยังเป็นการเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่ งขันของอุตสาหกรรม
น้ าตาลของประเทศไทย ซึ่งคณะวิจัยจะด าเนินรวบรวมแนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการพัฒนา
รูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส าหรับผลิตภัณฑ์น้ าตาล ต่อไป 

 
 แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

น้ าตาลเป็นสินค้าที่มีการผลิตเพียงช่วงระยะเวลาหนึ่งและจะท าการเก็บรักษาไว้เพ่ือส่งมอบตลอดทั้ง
ปี ดังนั้น จึงต้องมีการบริหารจัดการคลังสินค้า (Warehousing and Storage) ที่มีประสิทธิภาพ สามารถ
ด าเนินกิจกรรมการจัดเก็บ รวบรวมและกระจายสินค้า และท าให้กระบวนการไหล (Flow) ของสินค้าไปสู่
ลูกค้าเป็นไปอย่างสะดวกและรวดเร็ว โดยให้ความส าคัญกับการบูรณาการการด าเนินงานร่วมกันของผู้ที่อยู่ใน
ห่วงโซ่อุปทาน เพ่ือการพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส าหรับผลิตภัณฑ์น้ าตาล สิ่งส าคัญที่ผู้มี
ส่วนเกี่ยวข้องต้องค านึงถึงคือจัดการคลังสินค้าซึ่งเป็นหนึ่งในกิจกรรมส าคัญของโลจิสติกส์ คณะวิจัยได้ศึกษา 
รวบรวมแนวคิดและทฤษฎีที่เก่ียวข้อง เพ่ือท าการวิเคราะห์หาแนวทางพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจาย
สินค้าท่ีมีประสิทธิภาพและระบบคลังสินค้าที่เหมาะสมส าหรับอุตสาหกรรมน้ าตาล ดังนี้ 
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โลจิสติกส์ 
โลจิสติกส์ คือ กระบวนการในการวางแผนด าเนินการ ควบคุมประสิทธิภาพ ประสิทธิผลในการ

เคลื่อนย้าย และการจัดเก็บสินค้าและบริการ ตลอดจนข้อมูลต่าง ๆ จากจุดเริ่มต้นไปยังจุดที่มีการใช้งาน  
โดยค านึงถึงความต้องการของผู้บริโภค ซึ่งการบริหารจัดการโลจิสติกส์เป็นกระบวนการท างานต่าง ๆ ที่
เกี่ยวข้องกับการวางแผน การด าเนินงาน และการควบคุมการท างานขององค์กร รวมทั้งการบริหารจัดการ
ข้อมูลและธุรกรรมทางการเงินที่เกี่ยวข้องให้เกิดการเคลื่อนย้าย จัดเก็บ รวบรวม กระจายสินค้า วัตถุดิบ 
ชิ้นส่วนประกอบ และการบริหารให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด โดยค านึงถึงความพอใจของลูกค้า
เป็นส าคัญ (ดร.พงษ์ชัย อธิคมรัตนกุล , 2550) การบริหารจัดการโลจิสติกส์ เป็นส่วนหนึ่งของการจัดการโซ่
อุปทาน ในการวางแผน สนับสนุน และควบคุมให้ทั้งการไหลไปข้างหน้าและไหลย้อนกลับ ของสินค้าและ
บริการ รวมไปถึงข้อมูล ตั้งแต่จุดเริ่มต้นไปจนกระทั่งถึงผู้บริโภคให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด โดย
ค านึงถึงความต้องการและความพึงพอใจของลูกค้าเป็นส าคัญ ( Council of Supply Chain Management 
Professionals; CSCMP, 2006)  

กิจกรรมโลจิสติกส์ (Key Logistics Activities) ประกอบด้วย 13 กิจกรรม โดยแบ่งได้เป็นสองกลุ่ม
หลัก ๆ คือกลุ่มกิจกรรมหลักขององค์กร (Primary Activity) 8 กิจกรรม และกลุ่มกิจกรรมสนับสนุนการ
ท างานขององค์กร (Support Activity) 5 กิจกรรม (กมลชนก สุทธิวาทนฤพุฒิ ศลิษา ภมรสถิตย์ และ 
จักรกฤษณ์ ดวงพัสตรา, 2546) มีรายละเอียดดังนี้ 

1. การบริการลูกค้า (Customer Service) เป็นกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการให้บริการแก่
ลูกค้าตั้งแต่การส่งสินค้าที่ถูกต้อง ถูกสถานที่ ตรงเวลาและตามเงื่อนไขท่ีก าหนด แต่ต้องมี
ต้นทุนต่ าที่สุด เพ่ือสร้างความพอใจสูงสุด 

2. การพยากรณ์ความต้องการสินค้า (Demand Forecasting) เป็นกิจกรรมที่เกี่ยวข้อง
กับการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้าที่จะเกิดข้ึนในอนาคต ซึ่งถือได้ว่าเป็นกิจกรรมที่มี
ความส าคัญ เพราะเป็น กิจกรรมที่จะสร้างผลกาไรหรือทาให้บริษัทขาดทุนในการ
ด าเนินการจัดเตรียมสินค้าให้ลูกค้าในปริมาณไม่เพียงพอกับความต้องการ หรือมีสินค้าใน
คลังมากเกินไป 

3. การจัดการสินค้าคงคลัง (Inventory Management) เป็นกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการ
บริหารสินค้าคงคลัง ซึ่งเป็นกิจกรรมที่มีความเกี่ยวข้องกับระบบการเงินที่เกิดจากการถือ
ครอง สินค้าของบริษัท ซึ่งสินค้าคงคลังเหล่านั้นถือว่าเป็นต้นทุนของบริษัท 

4. การจัดการโลจิสติกส์ย้อนกลับ (Reverse Logistics) เกี่ยวข้องกับกิจกรรมการจัดการ
สินค้าท่ีถูกส่งคืน และสินค้าที่เสียหาย 

5. การขนส่ง (Traffic and Transportation) การบริหารการขนส่ง หมายรวมถึง การ
เคลื่อนย้ายวัตถุดิบหรือสินค้าตั้งแต่จุดเริ่มต้นไปยังจุดที่มีการบริโภค หรือการส่งคืนสินค้า
ผิดปกติกลับมายังคลังสินค้า รวมถึงการขนย้ายสินค้าเพ่ือนาไปยังจุดที่จะทาลาย ทาให้
องค์กรต้องค านึงถึงรูปแบบลักษณะการเลือกวิธีการขนส่งประเภทต่าง ๆ ที่เหมาะสมกับ
ตัวสินค้า รวมถึงเส้นทางในการขนส่งอีกด้วย เช่น ทางอากาศ ทางน้า ทางรถไฟ ทางท่อ 
ทางรถ เป็นต้น เพ่ือให้ถูกต้องตามกฎระเบียบของภูมิภาคนั้น ๆ และเป็นการสร้างความ
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มั่นใจให้กับลูกค้า องค์กรมีความจ าเป็นที่จะต้องดาเนินการจัดส่งให้ถูกสถานที่ ถูกเวลา ใน
สภาพที่สมบูรณ์ รวมถึงการควบคุมต้นทุนที่จะเกิดข้ึนให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด 

6. กระบวนการการสั่งซื้อสินค้า (Order Processing) จะเก่ียวข้องกับกิจกรรมการจัดการ
คาสั่งซื้อสินค้าของลูกค้าที่มีเข้ามา โดยจะต้องพยายามดาเนินการให้รวดเร็วที่สุดเพ่ือ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้า ซึ่งสามารถนาระบบคอมพิวเตอร์ และการจัดการธุรกิจ
เชิงอิเล็กทรอนิกส์เข้ามาช่วยในการจัดการ 

7. การบริหารคลังสินค้า (Warehousing and Storage) เป็นกิจกรรมการบริหาร
คลังสินค้า อาทิการจัดการพ้ืนที่ในคลังสินค้า ระดับของสินค้าคงคลัง อุปกรณ์เครื่องใช้ต่าง 
ๆ ที่จ าเป็นในการด าเนินกิจกรรมภายในคลังสินค้า เป็นต้น 

8. การจัดซื้อวัตถุดิบ (Procurement) เกี่ยวกับกิจกรรมการการจัดซื้อและจัดหาวัตถุดิบ 
และบริการ ทั้งในส่วนของการเลือกผู้จาหน่ายวัตถุดิบและบริการ ช่วงเวลาในการสั่งซื้อ
วัตถุดิบปริมาณ และการสร้างความสัมพันธ์กับผู้จาหน่ายวัตถุดิบเหล่านั้น 

9. การจัดการวัตถุดิบ (Material Handling) เป็นกิจกรรมการขนถ่ายสินค้า ทั้งวัตถุดิบ 
สินค้าระหว่างผลิต และสินค้าส าเร็จรูป โดยจะต้องพยายามลดการขนถ่าย ลดระยะทาง
การขนส่งลดจานวนสินค้าระหว่างผลิต ลดคอขวด (Bottle Neck) และลดของเสียต่าง ๆ 
ที่เกิดขึ้นจากการดาเนินงาน 

10. การบรรจุภัณฑ์ (Packaging) คือกิจกรรมการจัดการเรื่องของบรรจุภัณฑ์ของสินค้า 
ทั้งนี้ในแง่ของการตลาด คือ การบ่งบอกถึงรายละเอียดของสินค้า การสร้างการรับรู้ เป็น
ต้น และในแง่ของการจัดการโลจิสติกส์ อาทิ การป องตัวสินค้าไม่เกิดความเสียหาย การ
จัดวางสินค้าในคลังสินค้า หรือบนชั้นจาหน่ายให้สามารถจัดการได้ง่าย เป็นต้น 

11. การสื่อสาร (Logistics Communications) เป็นกิจกรรมการสื่อสารภายในบริษัท ผู้
จาหน่ายวัตถุดิบและลูกค้า หรือทั้งระบบโซ่อุปทาน เพ่ือให้สามารถตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าที่รวดเร็วและถูกต้อง รวมทั้งการควบคุมสินค้าคงคลังที่มีประสิทธิภาพ 
เช่น การนาระบบ Electronic Data Interchange (EDI) เข้ามาใช้ 

12. การสนับสนุนด้านอะไหล่และบริการ (Parts and Service Support) เป็นกิจกรรม
การสนับสนุนการผลิต ทั้งในส่วนของเครื่องมือ อะไหล่ และการให้บริการที่มีความพร้อม
และรวดเร็ว เมื่อเครื่องจักรเกิดการชารุดหรือเสียหาย เพ่ือไม่ให้สายการผลิตต้อง
หยุดชะงัก 

13. การเลือกที่ตั้งโรงงานและคลังสินค้า (Plant and Warehouse Site Selection) 
เกี่ยวกับกิจกรรมการเลือกที่ตั้งของโรงงานและคลังสินค้าโดยจะต้องให้ความส าคัญกับ
ความใกล้ - ไกลของแหล่งวัตถุดิบและลูกค้า เพ่ือความสะดวกในการเข้าถึง มีระยะทาง
การขนส่งไม่ไกลเกินไป และสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
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กิจกรรมโลจิสติกส์ที่เกี่ยวข้องกับการพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส าหรับ
ผลิตภัณฑ์น้ าตาล ได้แก่ การบริหารคลังสินค้า (Warehousing and Storage) การจัดการสินค้าคงคลัง 
(Inventory Management) การพยากรณ์ความต้องการสินค้า (Demand Forecasting) และการบริการ
ลูกค้า (Customer Service) โดยท าการศึกษาระบบคลังสินค้าในปัจจุบัน ประกอบกับการพยากรณ์ด้านอุป
สงค์/ อุปทาน เพ่ือใช้ประกอบการวางแผนการจัดการคลังสินค้าให้มีสินค้าเพียงพอต่อความต้องการ สามารถ
ส่งมอบสินค้าที่ถูกต้อง ถูกสถานที่ ตรงเวลาและตามเงื่อนไขท่ีก าหนด ภายใต้ต้นทุนที่เหมาะสม เพ่ือสร้างความ
พอใจใหก้ับลูกค้า 

 

คลังสินค้า (Warehousing and Storage) 
งานวิจัยนี้ จะท าการศึกษาเพ่ือพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส าหรับผลิตภัณฑ์

น้ าตาล โดยมีกรณีศึกษาคือโรงงานน้ าตาลพิษณุโลก พบว่า ในปัจจุบันใช้แรงงานจากกรรมกรในการจัดเรียง
และขนถ่ายสินค้า ทั้งในกระบวนการจัดเก็บสินค้าและกระนวนการปล่อยสินค้า ซึ่งใช้เวลาในการด าเนิน
กิจกรรมขนถ่ายและจัดเรียงเป็นเวลานานท าให้เกิดปัญหาการจุกตัวของรถบรรทุกที่มารอรับสินค้า อีกทั้งเกิด
ปัญหาการขาดงานและความเมื่อยล้าของแรงงานท าให้มีปริมาณการท างานหรือชิ้นงานที่ท าได้ในแต่ละวันน้อย 
คณะวิจัยจึงเห็นถึงความส าคัญของการปรับปรุงระบบคลังสินค้าเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพด้านเวลาให้แก่คลังสินค้า 
โดยการลดระยะเวลารวม (Lead Time) ของกระบวนการคลังสินค้า โดยมีงานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวข้อง ดังนี้ 

 

ตาราง 1 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการจัดการคลังสินค้าที่ได้ท าการศึกษา 

ล้าดับ ชื่องานวิจัย 

1 โครงการบริหารจัดการโกดังสินค้าและคลังกระจายสินค้า ส าหรับอุตสาหกรรมน้ าตาล (วังขนาย) 

2 การสร้างประสิทธิภาพและการบริหารระบบสินค้าคงคลังทั่วไปบริษัทน้ าตาล AAA 

3 การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการสินค้าคงคลัง กรณีศึกษา : บริษัท ภูมิไทย คอมซีส จ ากัด 

4 การเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้าและการขนส่งสินค้า กรณีศึกษา บริษัทขนส่งและ
จ าหน่ายเมล็ดพืชอบ ABC 

5 การศึกษาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า กรณีศึกษา บริษัท KPK จ ากัด 

6 ศึกษาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า กรณีศึกษา: บริษัท A จ ากัด 

7 Optimizing Warehouse Management Case Study 2  warehouse Burana Bangkok 
Pubwarehouse Organization 

ที่มา : คณะวิจัย, 2560 
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ตาราง 1 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการจัดการคลังสินค้าที่ได้ท าการศึกษา (ต่อ) 

ล้าดับ ชื่องานวิจัย 

8 Performance improvement of inventory management system processes by an 
automated warehouse management system 

9 Warehouse efficiency improvement using RFID in a humanitarian supply chain: 
Implications for Indian food security system 

ที่มา : คณะวิจัย, 2560 

 

รศ.ดร.นาวี เจี่ยด ารงค์, (2550) ได้จัดท าโครงการบริหารจัดการโกดังสินค้าและคลังกระจายสินค้า 
ส าหรับอุตสาหกรรมน้ าตาล โดยกรณีศึกษาบริษัทน้ าตาลวังขนาย ใช้วิธีการแก้ปัญหาแบบ Genetic 
Algorithm สร้างแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ด้วยการใช้เทคนิค Heuristic เพ่ือหาวิธีการจัดการที่เหมาะสม
ที่สุดส าหรับการกระจายสินค้า โดยสร้างโปรแกรมต้นแบบที่ช่วยในการวางแผนการกระจายสินค้าจาก
โปรแกรม MS Visual Basic 6, MS Access XP2003 ซึ่งท าให้ลดต้นทุนการขนส่งแบบเทกอง 14% และแบบ
กระสอบ 25% และยังมีการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า โดยการใช้หลักการ ABC มาช่วย
ในการจัดการสินค้าคงคลัง และการออกแบบผังคลังสินค้าใหม่ โดยนายธีรพงษ์ พรมประเสริฐ , รอง
ศาสตราจารย์ ดร.วันชัย รัตนวงษ์ (2555) ได้ศึกษาการสร้างประสิทธิภาพและการบริหารระบบสินค้าคงคลัง
ทั่วไป กรณีศึกษาบริษัทน้ าตาล AAA ซึ่งพบว่า การจัดการระบบสินค้าคงคลังที่ไม่มีประสิทธิภาพ ท าให้เกิด
ความล่าช้าในการด าเนินงานและค่าใช้จ่าที่เกินความจ าเป็น จึงได้ใช้หลักการ ABC ร่วมกับการออกแบบสถานที่
จัดเก็บสินค้าคงคลัง ท าให้สามารถใช้ประโยชน์จากพ้ืนที่จัดเก็บสินค้า สินค้าถูกจัดเก็บเป็นหมวดหมู่ ง่ายต่อ
การเก็บรักาและการน ามาใช้งาน สามารถลดจ านวนสินค้าค้างสต๊อกคิดเป็นมูลค่าลดลง 52.68% และ
นอกจากนี้ ในกลุ่มธุรกิจใกล้เคียงอ่ืนยังมีการศึกษาที่น าหลักการ ABC และออกแบบผังคลังสินค้าใหม่มาใช้ใน
การเพ่ิมประสิทธิภาพระบบคลังสินค้า เช่น สุนันทา ศิริเจริญวัฒน์ (2555) ได้ศึกษาารเพ่ิมประสิทธิภาพการ
จัดการสินค้าคงคลัง โดยการจัดผังคลังสินค้าและใช้หลักการ ABC ท าให้สินค้ามีความเป็นระเบียบเรียบร้อย
มากขึ้น เวลาเฉลี่ยในการเบิกจ่ายอะไหล่ให้ช่างลดลงจาก 24  นาทีเป็น 11 นาทีต่อครั้ง และอัตราส่วนความ
ผิดพลาดในการตรวจนับสินค้าลดลงจาก 46.14% เป็น 21.25% ใช้วิธีการเช่นเดียวกันกับนางสาวชุติมา ศักดา
พิสุทธิ์ (2557) ที่ศึกษาแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า กรณีศึกษา บริษัท KPK จ ากัด ซึ่ง
ช่วยลดเวลาในการเคลื่อนย้ายสินค้าจากเดิมเวลาเฉลี่ยอยู่ที่ 2,200-2,300 วินาที/พาเลท ลดลงเหลือ 300-400 
วินาที/พาเลท ช่วยประหยัดเวลาและแรงงานในการด าเนินการ นอกจากนี้ จริยา รอดธรรม, ผศ.ดร.กาญจนา 
กาญจนสุนทร (2556) ได้เสนอแนวทางในการเพ่ิมความสามารถและเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดการคลังสินค้า
และเพ่ิมประสิทธิภาพในการขนส่งสินค้าให้มีความสะดวก รวดเร็ว และมีต้นทุนในการขนส่งลดล ง อีกทั้งมี
ปริมาณการขนส่งที่เพ่ิมมากข้ึนด้วย โดยได้ทดลองใช้วิธีการในการจัดวางสินค้าและเส้นทางการหยิบสินค้าแบบ
ตัวยู (U Path) แสดงดังภาพที่ 3 มาใช้ในการจัดวางผังคลังสินค้าใหม่หลังจากที่บริษัทได้ท าการจัดวางสินค้า
และด าเนินการหยิบสินค้าแบบใหม่แล้วยังพบว่า ระยะเวลาในการด าเนินงานของพนักงานในคลังสินค้าลดลง 
เนื่องจากการจัดวางดังกล่าวท าให้พนักงานสามารถระบุต าแหน่งของสินค้าที่จะท าการขนถ่ายเพ่ือจะขนส่งได้
รวดเร็วและมีความแม่นย ามากยิ่งขึ้น โดยพนักงานไม่ต้องเสียเวลาไปกับการหากองสินค้าเพ่ือที่จะขนถ่าย ซึ่ง
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พบว่า พนักงานใช้เวลาในการเข้าถึงกองสินค้าเพ่ือขนถ่ายโดยใช้เวลาเพียงไม่เกิน 5 นาที ในขณะที่การจัดวาง
สินค้าแบบเก่า ท าให้พนักงานต้องใช้เวลาในการตัดสินใจเลือกกองสินค้าไม่ต ่ากว่า 15 นาท ี

 

ภาพที่ 3 แบบผัง (Layout) ของคลังสินค้าแบบตัวยู (U Path) (ที่มา: การศึกษาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ
การจัดการคลังสินค้า กรณีศึกษา บริษัท KPK จ ากัด, 2556) 

 

ธิญาดา ใจใหมคร้าม (2558) ได้ศึกษาการเพํํ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า กรณีศึกษา
คลังสินค้า 2 ราษฎร์บูรณะ กรุงเทพมหานคร องค์การคลังสินค้า โดยใช้แผนภูมิการไหลของงานประกอบการ
พิจารณาขั้นตอนการปฏิบัติงานที่มีความซ้ าซ้อนและไม่มีประสิทธิภาพ เพ่ือแก้ไขปัญหาการจัดการคลังสินค้า 
โดยใช้แนวทางการจัดกระบวนการท างานสายธารแห่งคุณค่าตามแนวคิดลีน ซึ่งน ามาประยุกต์ใช้กับการลด
ขั้นตอนในบางกระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ไปด้วยการตัดขั้นตอนการตรวจสอบเอกสารออกก่อนท า
การตรวจนับสินค้าหรือบริการ รวมไปถึงการออกแบบแผนผังออกแบบคลังสินค้าใหม่ด้วยวิธีการจัดเก็บเป็น
โซนตามหลักการ ABC ซึ่งสามารถท าให้อัตราการเกิดสินค้าเสียหายเป็น 0 ความผิดพลาดในการตรวจนับ
สินค้าลดลง 15% พร้อมทั้งเสนอการน าระบบสาระสนเทศที่พัฒนาขึ้นมาใหม่เข้ามาใช้ในการปฏิบัติงาน โดย
การประยุกต์ใช้ระบบเทคโนโลยีสารสนเทศส าหรับงานคลังสินค้า เช่น ระบบบาร์โค้ด RFID เป็นระบบที่มีการ
ทางานสามารถใช้ประโยชน์คล้ายคลึงกับบาร์โค้ด แต่อาศัยคลื่นวิทยุแทนคลื่นแสง และสามารถช่วยอ่านข้อมูล
ในระยะไกลโดยไม่จ าเป็นต้องสัมผัสสินค้า และระบบ Electronic Data Interchange (EDI) ซึ่งเป็นระบบ
แลกเปลี่ยนและส่งข้อมูลทางอิเล็กทรอนิกส ท าให้การรับส่งมอบสินคาจากซัพพลายเออร์และลูกค้า สามารถท า
ได้รวดเร็ว ที่ส าคัญสามารถเตรียมการต่างๆ ทั้งในเรื่องของพ้ืนที่ อุปกรณ์และพิธีการรับส่งสินค้าต่างๆ ได้
ล่วงหน้า อีกท้ัง นิตยา อาสาจารย์ (2559) ได้ศึกษาแนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า และได้
เสนอแนวทางการน าระบบ RFID มาใช้แก้ปัญหาภายในกระบวนการท างานของคลังสินค้า เช่น การใช้
เวลานานในการรับเข้าสินค้าของพนักงาน พ้ืนที่การจัดเก็บมีจ ากัด ป ายแสดงต าแหน่งของสินค้าไม่ชัดเจนและ
การใช้เวลานานในการหาสินค้าภายในคลัง โดยการน าระบบ RFID เข้ามาใช้ในการตรวจรับเข้าสินค้า เพ่ือลด
ระยะเวลาและเพ่ิมความถูกต้องแม่นย าในการตรวจรับเข้าสินค้า  

ประตูเข้า 5 ม. 

➢ป ายบ่งช้ีสินค้า ช่องทางเดินรถขนสินค้า 4 ม. 

ช่องทางเดินรถขนสินค้า 4 ม. 

ประตูเข้า 5 ม. 
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มีการศึกษาเพ่ือเปรียบเทียบการใช้ประโยชน์จากแทคโนโลยี  RFID ในอุตสาหกรรมอาหารของ
ประเทศอินเดีย Arun Kumar Biswal (2018).ได้ศึกษาผลกระทบของการน า RFID ไปใช้ เพ่ือศึกษาค่าใช้จ่าย
ในการจัดส่งสินค้าและอัตราการหดตัวของสินค้าที่มีอยู่ในคลังสินค้า โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดต้นทุนรวม และ
เปรียบเทียบสถานการณก์ารใช้กับการไม่ใช้ RFID ในการจัดการสินค้าคงคลัง โดยพบว่า แรงจูงใจในการปรับใช้ 
RFID ขึ้นอยู่กับต้นทุน, ความรุนแรงของข้อผิดพลาด และอัตราการฟ้ืนตัวของการหดตัว ของอุตสาหกรรม โดย
ได้ให้ข้อเสนอแนะว่า ปัจจุบันเจ้าของคลังสินค้าเป็นผู้รับผิดชอบค่าใช้จ่ายทั้งหมดในการติดตั้ง RFID การท างาน
ร่วมกันในอนาคตของผู้ที่อยู่ในห่วงโซ่อุปทานอาจพิจารณากลไกการแบ่งปันต้นทุนที่เหมาะสมระหว่างคู่ค้า  

นอกจากนี้ มีการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการจัดการสินค้าคงคลัง โดยใช้ระบบ
การจัดการคลังสินค้าแบบอัตโนมัติ  Anas M. Atieh (2015) ได้ใช้โปรแกรม Microsoft Visual Studio 
Express พัฒนาซอร์ฟแวร์ของระบบคลังสินค้า โดยให้ความส าคัญกับการใช้ทรัพยากรน้อยลง ระบบการ
จัดการสินค้าคงคลังที่มีประสิทธิภาพและเชื่อถือได้มากขึ้น วัตถุประสงค์หลักของระบบอัตโนมัติของคลังสินค้า
คือการควบคุมการเคลื่อนย้ายและการเก็บรักษาผลิตภัณฑ์รวมทั้งประโยชน์ของการรักษาความปลอดภัยขั้นสูง 
และการจัดการที่รวดเร็วยิ่งขึ้น โดยซอฟท์แวร์ที่สร้างขึ้นใหม่ ได้ เพ่ิมขีดความสามารถของระบบการจัดการ
คลังสินค้า สินค้าที่ถูกจัดเก็บสามารถด าเนินการได้ตามล าดับ FIFO และส่งมอบให้กับลูกค้าได้อย่างถูกต้อง 
ด้วยจ านวนข้อผิดพลาดที่เป็นไปได้น้อยที่สุด ท าให้ระบบคลังสินค้ามีความน่าเชื่อถือและมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
ซึ่งระบบอัตโนมัติยังช่วยลดความยุ่งยากในกระบวนการท างานระหว่างผู้ผลิต ผู้จัดจ าหน่าย และตัวแทน
จ าหน่าย อีกด้วย 

จะเห็นได้ว่าการน าเทคโนโลยีสารสนเทศมาใช้ในการการบริหารคลังสินค้า (Warehousing and 
Storage) และการจัดการสินค้าคงคลัง (Inventory Management) ที่เป็นหนึ่งในกิจกรรมหลักด้านโลจิสติกส์ 
มีส่วนส าคัญที่ช่วยในการลดขั้นตอนหรือกิจกรรมในกระบวนการคลังสินค้าที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ อีกทั้งยัง
สามารถลดการใช้ทรัพยากรมนุษย์ เพ่ิมจ านวนชิ้นงานและความเม่นย าของการท างาน ซึ่งส่งผลต่อต้นทุนรวม 
และความพอใจของลูกค้า หากมีระบบการจัดการคลังสินค้าและการจัดการสินค้าคงคลังที่มีประสิทธิภาพแล้ว
ย่อมท าให้ต้นทุนของสินค้าลดลง ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างถูกต้อง รวดเร็ว ถูกเวลา ถูก
สถานที่  

คลังสินค้า (Warehousing and Storage) เป็นสถานที่ใช้ในการจัดเก็บวัตถุดิบ สินค้าส าเร็จรูป เพ่ือ
ส ารองไว้ใช้ในเวลาที่เหมาะสม เป็นส่วนหนึ่งของระบบการจัดจ าหน่าย การรวบรวมและการกระจายสินค้า ซึ่ง
เกี่ยวพันกับระบบของการผลิต และการขนส่ง โดยศูนย์กระจายสินค้า (Distribution center: DC) เป็น
คลังสินค้าของผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป ซึ่งรวมไปถึงสถานที่ที่รวมสินค้าของการค้าส่งและค้าปลีก (ก่อเกียรติ วิริยะ
กิจพัฒนา,2549) ท าหน้าที่ทั้งในฐานะเป็นคลังสินค้า (Warehouse) และเป็นหน่วยเชื่อมโยงระหว่างผู้ผลิต 
(Manufacturer) กับผู้ขายปลีก (Retailers) หรือลูกค้า ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งที่อยู่ในกิจกรรมของโลจิสติกส์ โดยเป็น
กลไกให้เกิดการขับเคลื่อนหรือเคลื่อนย้ายสินค้าไปสู่ลูกค้า ภายใต้เงื่อนไขของเวลาและต้นทุนที่สามารถแข่งขัน
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยศูนย์กระจายสินค้าจะท าหน้าที่ทางธุรกรรมรับช่วงส่งสินค้าส าเร็จรูป (Final 
Production) เพ่ือให้มีการส่งมอบไปสู่ผู้รับ พันธกิจที่ส าคัญของศูนย์กระจายสินค้าจะเกี่ยวข้องกับการจัดการ
ปฏิสัมพันธ์ของข้อมูลข่าวสารระหว่างคนและหรือหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง รวมถึง การจัดการคลังสินค้าประเภท 
“Cross-Dock” และเกี่ยวกับการบรรจุภัณฑ์ (Packaging) รวมทั้งการจัดการเปลี่ยนโหมดหรือประเภทของ
การขนส่ง (Mode of Transport) โดยเฉพาะหน้าที่ของการวางแผนการส่งมอบสินค้า เพ่ือให้ส่งสินค้าที่ถูกต้อง
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ในเวลาที่ถูกต้องไปสู่ลูกค้าตรงตามสถานที่ซึ่งก าหนดไว้ชัดเจนและส่งมอบตรงตามเวลาที่ต้องการ (ดร.ธนิต  
โสรัตน์, 2551) โดยกิจกรรมหรือกระบวนการท างานที่เกิดขึ้นในคลังสินค้า สามารถจ าแนกเป็นกิจกรรมหลัก ๆ 
ได้ 4 กิจกรรม (ส านักโลจิสติกส์ กรมอุตสาหกรรมพ้ืนฐานและการเหมืองแร่, 2558) ดังนี้ 

1. การรับของ (Receiving) เริ่มตั้งแต่การรับของเข้าคลังจากรถขนส่ง และการพักสินค้า
เพ่ือท าการจ าแนก คัดแยก ตรวจนับ ตรวจสอบคุณภาพและการคืนของ ส าหรับสินค้า
ที่ผ่านการตรวจแล้ว ต้องให้รหัสพร้อมทั้งก าหนดสถานที่ (location) ในการจัดเก็บ 

2. การจัดเก็บ (Storing) ใช้อุปกรณ์เคลื่อนย้ายประเภทต่าง ๆ ในการขนย้าย น าเข้าไป
จัดเก็บตามชั้นวางหรือพ้ืนที่หรือสถานที่ที่ก าหนดไว้ให้ถูกต้อง ในขั้นตอนนี้ จะต้อง
อาศัยการวางแผนการจัดเก็บที่ดี โดยต้องค านึงถึงเวลาที่จะท าการเบิกจ่ายในภายหลัง
ว่าจะต้องค้นหาได้รวดเร็ว และเลือกหยิบได้ถูกต้องแม่นย า 

3. การเบิกจ่าย หรือการเลือกหยิบ (Picking) ขั้นตอนนี้จะเป็นช่วงที่ใช้เวลามากที่สุดของ
การท างานในคลังสินค้า ซึ่งก็ขึ้นอยู่กับระบบจัดเก็บในขั้นตอนที่ 2 และจ านวนรายการ 
จ านวนออเดอร์ในการเบิกจ่ายต่อวัน มีความถี่และปริมาณมากน้อยเพียงใด ซึ่งถ้ามี
ความถี่สูงก็จะต้องเลือกใช้อุปกรณ์ที่เป็นแบบอัตโนมัติต่าง ๆ ที่ควบคุมด้วยระบบ
คอมพิวเตอร์ ความมีประสิทธิภาพของขั้นตอนนี้ จะบ่งบอก ถึงประสิทธิภาพการผลิต
โดยรวม (productivity) ของคลังสินค้าแต่ละแห่งว่าสามารถออกของได้เร็วและ
แม่นย าขนาดไหนในกรณีของคลังสินค้าแบบที่เป็นศูนย์กระจายสินค้า (Distribution 
center: DC) จะมีกิจกรรมเพ่ิมขึ้นในส่วนของขั้นตอนนี้ เช่น กิจกรรมการผสมรวม
กล่องใหม่ตามใบสั่งลูกค้า (mixing order assembly) กิจกรรมการบรรจุหีบห่อใหม่ 
(repacking) กิจกรรมการใส่รหัส (coding) เป็นต้น 

4. การจัดส่ง (Shipping) เป็นขั้นตอนที่จะต้องน าสินค้าที่เบิกจ่ายแล้วมากองรวม เพ่ือ
เตรียมการจัดส่ง มีการตรวจนับ เช็คยอดกับเอกสารส่งของ จัดพักเรียงกองสินค้า
ส าหรับแต่ละเที่ยวรถ มีการขึ้นของบนรถหรือตู้คอนเทนเนอร์ (loading) และปล่อยรถ
ไปตามเส้นทางที่ได้วางแผนก าหนดไว้ 

ในปัจจุบันอุตสาหกรรมน้ าตาลยังประสบปัญหาในเรื่องของการรวบรวมและกระจายสินค้า ซึ่งยังคง
ใช้แรงงานมนุษย์จ านวนมากในหลายกิจกรรม ก่อให้เกิดความล่าช้าของกิจกรรมการขนถ่ายและการส่งมอบ 
การจะแก้ปัญหาดังกล่าวนี้จะต้องมีศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้า  (Distribution center: DC) ที่มี
ประสิทธิภาพส าหรับอุตสาหกรรมน้ าตาล ซึ่งจะประกอบด้วยกิจกรรมที่มีส่วนส าคัญคือ การบริหารคลังสินค้า 
(Warehousing and Storage) การจัดการสินค้าคงคลัง (Inventory Management) และกิจกรรมการขนส่ง 
(Transportation) ซึ่งมีความเก่ียวข้องในทุกกระบวนการของโซ่อุปทาน (Supply Chain) โดยการจัดการศูนย์
กระจายสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพควรด าเนินการภายใต้ต้นทุนที่เหมาะสม ดังนั้นนอกจากจะศึกษารูปแบบ
ศูนย์กระจายสินค้าแล้วนั้น จึงควรมีการศึกษาต้นทุนโลจิสติกส์และการปรับปรุงกระบวนการท างานที่เกี่ยวข้อง
ต่อไป  
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ต้นทุนโลจิสติกส์ 
ต้นทุนโลจิสติกส์ หมายถึง ต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายในการบริหารจัดการกิจกรรมโลจิสติกส์ของ

ผู้ประกอบการ ซึ่งการบริหารต้นทุนโลจิสติกส์มีความส าคัญต่อองค์กรของภาคธุรกิจและอุตสาหกรรม การ
บริหารจัดการโลจิสติกส์ที่มีประสิทธิภาพจะช่วยลดต้นทุน เพ่ิมผลก าไรในการประกบธุรกิจ และเพ่ิมขีด
ความสามารถในการแข่งขันในทางธุรกิจ โดยต้นทุนโลจิสติกส์มี 6 ต้นทุนหลัก (Stock, J.R. and Lambert, 
D.M., 2001) ดังนี้ 

1. ต้นทุนการให้บริการลูกค้า (customer service costs) คือต้นทุนในกิจกรรมต่าง ๆ 
เช่น การบริการลูกค้า การสนับสนุนผลิตภัณฑ์และการบริการ เพ่ือให้ลูกค้าเกิดความ
รับรู้และเข้าใจในระดับความสามารถในการบริการขององค์กร 

2. ต้นทุนการขนส่ง (transportation costs) เป็นค่าใช้จ่ายที่เกิดจากกิจกรรมการขนส่ง 
จะพิจารณาแตกต่างกันไปตามสิ่งที่ใช้ในการวิเคราะห์ 

3. ต้นทุนคลังสินค้า (warehouse costs) เกิดจากกิจกรรมคลังสินค้าและการจัดเก็บ เช่น 
การตรวจรับสินค้า การจัดเก็บ การตรวจค าสั่งซื้อที่เข้ามา การประกอบชิ้นส่วน การ
ติดฉลาก การแยกหรือรวมสินค้า และการเลือกท่ีตั้งโรงงานและคลังสินค้า 

4. ต้นทุนการด าเนินงานตามค าสั่งซื้อและระบบข้อมูลข่าวสาร (order processing and 
information system costs) เป็นต้นทุนที่เกี่ยวเนื่องกับการด าเนินงานตามค าสั่งซื้อ 
การสื่อสารทั้งภายในและภายนอกองค์กร และการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า 

5. ต้นทุนปริมาณการสั่งซื้อหรือสั่งผลิต (quantity costs) เป็นต้นทุนที่เกิดจากกิจกรรม
การจัดซื้อ-จัดหา และการเคลื่อนย้ายวัสดุ 

6. ต้นทุนการถือครองสินค้าคงคลัง ( inventory carrying costs) เป็นต้นทุนที่เกิดจาก
การจัดการสินค้าคงคงคลัง บรรจุภัณฑ์และโลจิสติกส์ย้อนกลับ (Reverse Logistics) 

การลดต้นทุนโลจิสติกส์เป็นสิ่งที่ผู้ประกอบการส่วนใหญ่ค านึงถึง เพราะนอกจากจะเป็นการเพ่ิมผล
ก าไรจากการประกอบกิจการแล้ว ยังสามารถสร้างความได้เปรียบในการแข่งขันของธุรกิจ ท าให้สามารถ
ประกอบกิจการได้อย่างยั่งยืน โดยมีกลยุทธ์ในการบริหารจัดการโลจิสติกส์ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการระบบโลจิสติกส์ 3 กลยุทธ์ (ทายวุฒิ โพธิ์ทองแสงอรุณ และ นทยา กัมพลานนท์, 2560) ได้แก่ 

1.  การสร้างความแตกต่างธุรกิจ คือการพัฒนาผลิตภัณฑ์และบริการให้มีความแตกต่าง
จากคู่แข่ง โดยท าให้ลูกค้ามองเห็นว่าสินค้าของบริษัทนั้นมีคุณค่าเหนือกว่าคู่แข่ง 

2.  การเป็นผู้น าด้านต้นทุน เป็นความพยายามท าให้ต้นทุนในการผลิตสินค้าต่ าที่สุดที่
เป็นไปได้ ซึ่งเป็นกลยุทธ์ทางการแข่งขันอย่างหนึ่ง 

3.  การตอบสนองที่รวดเร็ว เป็นคุณค่าของการพัฒนาผลิตภัณฑ์และจัดส่งทันเวลา มี
ตารางการท างานที่เชื่อถือได้ และมีการปฏิบัติงานที่สามารถยืดหยุ่นสามารถตอบสนอง
ต่อความต้องการของลูกค้าได้ 
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คณะวิจัยได้ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับต้นทุนโลจิสติกส์ของระบบคลังสินค้า เพ่ือ
วิเคราะห์หาแนวทางการการลดต้นทุนโลจิสติกส์ มีงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง ดังนี้ 

 

ตาราง 2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับต้นทุนโลจิสติกส์ของระบบคลังสินค้าท่ีได้ท าการศึกษา 

ล้าดับ ชื่องานวิจัย 

1 การวิเคราะห์การลดต้นทุนโลจิสติกส์โดยใช้ระบบต้นทุนฐานกิจกรรม (ABC) กรณีศึกษา : บริษัท 
จอห์นสัน คอนโทรล แอนด์ ซัมมิท อินทิเรียส์ จ ากัด 

2 การศึกษาต้นทุนโลจิสติกส์ด้วยระบบต้นทุน ฐานกิจกรรมและการหามาตรการในการลดต้นทุน 
กรณีศึกษา : บริษัทส่งออกอาหารประเภทเนื้อสัตว์. 

3 การวิเคราะห์ต้นทุนฐานกิจกรรมส าหรับการบริหารคลังสินค้าห้องเย็น 

4 Application of activity-based costing to a land transportation company: A case study 

5 Supply chain strategy: The logistics of supply chain management. 

ที่มา : คณะวิจัย, 2560 

 

ในการลดต้นทุนโลจิสติกส์และการสร้างมูลค่าเพ่ิมในสินค้ามีหลายแนวทาง เช่น การน าใช้เทคโนโลยี
สารสนเทศ (Information Technology : IT) มาประยุกต์ใช้ในองค์กร การจัดหาแหล่งวัตถุดิบราคาถูก การ
วางแผนการผลิต การจัดการคลังสินค้า การบริหารจัดการการขนส่ง เป็นต้น มีการศึกษาวิเคราะห์การลด
ต้นทุนด้านโลจิสติกส์โดยใช้ระบบต้นทุนฐานกิจกรรม (Activity Based Costing : ABC) และวิเคราะห์จ าแนก
กิจกรรมด้านโลจิสติกส์โดยใช้แผนผังสายธารคุณค่า (VSM) ซึ่งสามารถระบุความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในระบบ 
และได้เสนอแนวทางในการก าจัดสิ่งสูญเปล่าเหล่านั้น ซึ่งส่งผลให้บริษัทสามารถลดต้นทุนลงได้และเพ่ิมผลก าไร
ขึ้นได้ (ศศิธร อ่อนสนิท, 2554) ซึ่งการใช้หลักการกระจายต้นทุนแบบ ABC ท าให้สามารถวิเคราะห์ต้นทุนของ
แต่ละกิจกรรมได้ชัดเจนขึ้น ช่วยในการก าหนดมาตรการและแนวทางปฏิบัติ เพ่ือให้การลดต้นทุนของกิจกรรม
ต่าง ๆ ท าได้ง่ายขึ้น รวมถึงการให้ความส าคัญกับการขนส่งซึ่งเป็นต้นทุนที่มีค่าใช้จ่ายสูงที่สุด การจัดเก็บสินค้า
ที่มีประสิทธิภาพ การควบคุมปริมาณสินค้าคงคลังให้ต่ าที่สุดและต้องมีเพียงพอส าหรับการบริการลูกค้า โดย
การลดต้นทุนกิจกรรมเป็นหนึ่งในแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพการด าเนินธุรกิจได้ (นริศรา จันทร์คลาย, 
ธราธร กูลภัทรนิรันดร์, 2554) โดยชุติพร อธิเกียรติ์ (2555) ได้ท าการศึกษาการวิเคราะห์ต้นทุนฐานกิจกรรม
ส าหรับการบริหารคลังสินค้าห้องเย็นและพบว่า การวิเคราะห์ต้นทุนฐานกิจกรรมเป็นเครื่องมือในการช่วย
วิเคราะห์ต้นทุนที่มีความแม่นย ามากกว่าต้นทุนแบบดั้งเดิม เป็นไปในทางเดียวกันกับ Adil Baykasog˘lu 
(2008) ที่ได้น าการคิดต้นทุนแบบ ABC ไปใช้ในกรณีศึกษาบริษัทขนส่งทางบก พบว่า สามารถวิเคราะห์ต้นทุน
ได้ค่อนข้างมีประสิทธิภาพมากกว่าการคิดต้นทุนแบบเดิม 

การค านวณต้นทุนโลจิสติกส์สามารถกระท าได้หลายวิธี โดยวิธีการค านวณต้นทุนโลจิสติกส์แบบ 
Activity Based Costing หรือ ABC เป็นวิธีการหนึ่งที่สามารถใช้เป็นข้อมูลประกอบการตัดสินใจในการวาง
แผนการด าเนินการเพ่ือลดต้นทุนด าเนินการของกิจการ โดยจะใช้กิจกรรมเป็นฐานในการค านวณซึ่งมีความ
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แตกต่างจากวิธีการค านวณต้นทุนแบบดั้งเดิม วิธีการค านวณต้นทุนแบบดั้งเดิมจะแบ่งค่าใช้จ่ายเป็น 4 ด้าน 
ได้แก่ 1) ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากร 2) ค่าใช้จ่ายด้านพ้ืนที่ 3) ค่าใช้จ่ายด้านเครื่องจักรอุปกรณ์ 4 ) ค่าใช้จ่ายด้าน
วัสดุใช้งาน/ วัสดุสิ้นเปลือง ส่วนการค านวณต้นทุนแบบ ABC จะแบ่งตามกิจกรรม ได้แก่ 1) กิจกรรมรับเข้า 2) 
กิจกรรมเก็บรักษาบนชั้น 3) กิจกรรมการหยิบเป็นกล่อง 4) กิจกรรมการหยิบเป็นชิ้น (คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลัยเชียงใหม่, 2558) ซึ่งมีความแตกต่างกัน แสดงดังภาพที่ 7 

 

ภาพ 4 การเปรียบเทียบการค านวณตนทุนแบบดั้งเดิมและการค านวณตนทุนแบบ ABC (ที่มา : ภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่, 2558) 

 

ในการค านวณต้นทุนโลจิสติกส์กิจกรรม (ABC) เพ่ือให้การค านวณเป็นไปอย่างถูกต้อง ครบถ้วน ควร
ค านึงถึงปัจจัยที่เก่ียวข้อง ดังนี้ 

1. ขอบเขตในการค านวณต้นทุนโลจิสติกส์กิจกรรม (ABC) 

- มีการก าหนดขอบเขตเป าหมายที่ชัดเจน เช่น ในโรงงาน คลังสินคา สาขาใด
สาขาหนึ่งเท่านั้น 

- ใช้ข้อมูลต้นทุนในสถานปฏิบัติงานนั้นๆ ใน 1 เดือน มาเป็นฐานในการค านวณ 

- ถ้าต้องการทราบต้นทุนโดยรวมของทั้งบริษัท ก็ให้ค านวณต้นทุนของแต่ละ
สาขาแล้วน ามารวมกัน 

2. ค่าใช้จ่ายที่น ามาใช้วิเคราะห์ต้นทุนกิจกรรมโลจิสติกส์ 

- ค่าใช้จ่ายในการจัดส่งสินค้าเป็นค่าใช้จ่ายหลักในกิจกรรมโลจิสติกส์ 
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- แต่การจัดส่งมักเป็นเงื่อนไขจากลูกค้าโดยตรง ท าให้บางครั้งไม่สามารถลด
ค่าใช้จ่ายในส่วนนี้ได้ 

- การลดต้นทุนการจัดส่งสินค้าอาจเกิดได้ หากมีการปรับเปลี่ยนรายละเอียดการ
ขนส่งในระดับปฏิบัติการโดยภาพรวมยังคงเดิมตามเงื่อนไขท่ีท าไว้ 

- การลดต้นทุนการปฏิบัติงานในหน่วยงานท าได้ง่ายกว่าการลดต้นทุนการจัดส่ง  
เพราะสามารถควบคุมปัจจัยต่างๆได้ง่ายกว่า 

- เงื่อนไขในการสั่งสินค้าขึ้นอยู่กับลูกค้าเป็นหลัก แต่ถ้าหากต้องการให้ลูกค้าสั่ง
ตามท่ีเราต้องการอาจมีข้อจูงใจลูกค้า หรือ มีส่วนลดให้ 

3. การวิเคราะห์ต้นทุนการขนส่งสินค้าภายใต้มุมมองเงื่อนไขการส่งสินค้า 

- บางครั้งการลดต้นทุนด้วยการวิเคราะห์ตามหลัก ABC อาจลดต้นทุนได้ไม่มาก
พอ อาจต้องหามาตรการอ่ืน 

- ผู้ประกอบการอาจพยายามแกไขเงื่อนไขการขนส่งสินค้าให้กับลูกค้า โดยที่
เงื่อนไข จะต้องอ านวยความสะดวกให้กับลูกค้าได้ และท าให้เราสามารถลด
ต้นทุนได้อีกด้วย 

4. ความต่อเนื่องของการวิเคราะห์ต้นทุนกิจกรรม ABC 

- การวิเคราะห์ต้นทนกิจกรรม ABC มาเพ่ือใช้เพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กรควร
ท า อย่างต่อเนื่อง ไม่ใช่ท าครั้งเดียวจบ 

-  หากมีการเก็บข้อมูลและค านวณต้นทุนกิจกรรมอย่างต่อเนื่องท า ให้
ผู้ประกอบการเห็นภาพรวมของต้นทุนในแต่ละกิจกรรมอย่างต่อเนื่อง 

- การวิเคราะห์ต้นทุนกิจกรรมอย่างต่อเนื่อง จะช่วยให้ผู้ประกอบการสามารถวาง
มาตรการลดต้นทุนการจัดการและปรับปรุงระดับการจัดการระบบโลจิสติกส์
ของ บริษัท ได้อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

5.การค านวณต้นทุนกิจกรรม (ABC) ในระบบการจัดการโลจิสติกส์ 

- ต้องมีการเก็บข้อมูลที่ค่อนข้างละเอียดตามสภาพความเป็นจริง ซึ่งมีบริษัทน้อย
รายมากท่ีเคยเก็บข้อมูลจ าพวกนี้ 

- ข้อมูลที่ต้องท าการเก็บเพ่ือการค านวณต้นทุนกิจกรรม เช่น  

- เวลาที่ใช้ในแต่ละกิจกรรม 

- พนักงาน คนงาน ที่ใช้ท าในแต่ละกิจกรรม 

- จ านวนทรัพยากรที่ใช้ (เครื่องจักร วัสดุสิ้นเปลือง) 

- ปริมาณการปฏิบัติงานโดยนับเป็นจ านวนครั้งของการท ากิจกรรม 
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การวิเคราะห์และค านวณต้นทุโลจิสติกส์ โดยวิธีการ Activity-Based Costing หรือ ABC มีขั้นตอน
การด าเนินการหลัก 6 ขั้นตอน ซึ่งในแต่ละขั้นตอนประกอบด้วยรายละเอียดการด าเนินการ ดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 ก าหนดกิจกรรม  
ขัน้ตอนที่ 2 ศึกษาต้นทุนทั้งหมดจ าแนกตามทรัพยากรที่ใช้  
ขั้นตอนที่ 3 ก าหนดเกณฑ์การกระจายต้นทุน  
ขั้นตอนที่ 4 ค านวณต้นทุนทั้งหมดของแต่ละกิจกรรม  
ขั้นตอนที่ 5 ศึกษาปริมาณการปฏิบัติงานของแต่ละกิจกรรม  
ขั้นตอนที่ 6 ค านวณต้นทุนต่อหน่วย  

ในขั้นตอนการค านวณต้นทุนโลจิสติกส์สิ่งส าคัญคือการศึกษาต้นทุนทั้งหมดและจ าแนกตาม
ทรัพยากรณ์ที่น ามาใช้เพ่ือปฎิบัติกิจกรรมด้านโลจิสติกส์ภายในองค์กร โดยสามารถแบ่งออกเป็น 4 ด้านและมี
สูตรการค านวณต้นทุนกิจกรรม (รุธิร์ พนมยงค,์ นุจรี สุพัฒน์ และศิริวรรณ ไชยสูรยกานต์, 2551).ดังนี้ 

1. ต้นทุนด้านบุคลากร คือ ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากรทั้งหมด ทั้งพนักงานประจ า (A) 
พนักงานชั่วคราว (B) เช่น ค่าจ้าง ค่าใช้จ่ายด้านสวัสดิการ ฯลฯ โดยสามารถค านวณหา
สัดส่วนการปฏิบัติงานและต้นทุนต่อเดือนได้ ดังนี้ 

 

 
2. ต้นทุนด้านพ้ืนที่ คือ ค่าใช้จ่ายด้านค่าพ้ืนที่ใช้สอย เช่น ภาษีสินทรัพย์ถาวร ในกรณีที่
เป็นกรรมสิทธิ์ของผู้ประกอบการ จะต้องคิดค่าเสื่อมราคาของอาคารเป็นค่าใช้จ่ายด้าน
พ้ืนที่ รวมถึงค่าน้ า ค่าไฟ ค่าประกัน และค่าใช้จ่ายอื่นท่ีเกี่ยวข้อง 

 

 
3. ต้นทุนด้านเครื่องจักรอุปกรณ์ คือ ค่าใช้จ่ายทั้งหมดที่เก่ียวกับเครื่องจักรอุปกรณ์ท่ีใช้ใน
สถานปฏิบัติกิจกรรมโลจิสติกส์ เช่น ค่าเสื่อมราคา ค่าเชื้อเพลิง ค่าบ ารุงรักษา ซ่อมแซม 
เป็นต้น 

 

ต้นทุนต่อเดือนของพนักงาน A = เงินเดือนพนักงาน A × %สัดส่วนการปฏิบัติงานโลจิสติกส์ของพนักงาน A 

ต้นทุนต่อเดือนของพนักงาน B = เงินเดือนพนักงาน B × %สัดส่วนการปฏิบัติงานโลจิสติกส์ของพนักงาน B 

ต้นทุนด้านบุคลากร (H) = ต้นทุนต่อเดือนของพนักงาน A + ต้นทุนต่อเดือนของพนักงาน B 

 

ต้นทุนต่อเดือนของที่ดินท่ีใช้  = ค่าที่ดินท่ีจ่ายต่อเดือน × (ท่ีดินที่ใช้ในการท างานโลจิสติกส์ ÷ ที่ดนิท่ีอาคารนั้นตั้งอยู่) 

ต้นทุนต่อเดือนของอาคารที่ใช้  = ค่าอาคารที่จ่ายต่อเดือน x (พ้ืนท่ีที่ใช้ในการท างานโลจิสติกส์ ÷ พื้นทีท่ั้งหมดของอาคาร)  

ต้นทุนด้านพื นที่ (S) = ต้นทุนต่อเดือนของท่ีดินที่ใช้ + ต้นทุนต่อเดือนของอาคารที่ใช้ + ค่าน ้า + ค่าไฟ + ค่าประกัน + 
ค่าใช้จ่ายอื่นที่เกี่ยวข้อง 
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4. ต้นทุนด้านวัสดุใช้งานและวัสดุสิ้นเปลือง เช่น ค่าวัสดุ กระดาษ ใบแบบฟอร์มต่างๆ 

วัสดุใช้งาน คือ วัสดุที่สามารถใช้งานได้ระยะหนึ่ง เมื่อวัสดุนั้นๆ เก่า หรือเสื่อม ก็จะซื้อ
มาเปลี่ยนใหม่ได้ เช่น แท่นวางสินค้า (Pallet) 

วัสดุสิ้นเปลือง คือ วัสดุที่จัดซื้อมาตามปริมาณที่จ าเป็นใช้ในแต่ละครั้ง เมื่อใช้แล้ว ไม่
สามารถน ากลับมาใช้ใหม่ได้ เช่น กระดาษ กล่องกระดาษลูกฟูก วัสดุกันกระแทก แท่น
วางสินค้า (Pallet) 

 

 

การค้านวณต้นทุนโลจิสติกส์กิจกรรมในคลังสินค้า (ABC Analysis for warehousing) 

กิจกรรมหลักในคลังสินค้าคือกระบวนการจัดเก็บ  (Stock process) หมายถึง การรับสินค้าจากฝ่าย
ผลิตและจัดเก็บไว้ในคลังสินค้าและท าการจัดส่งเมื่อได้รับค าสั่งซื้อจากลูกค้า โดยมีกิจกรรมที่เก่ียวข้องดังนี้ 

 

ตาราง 3 กิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการจัดเก็บ 

กิจกรรม ค้าอธิบาย 

การรับ กิจกรรมการรับประกอบไปด้วย  
a) การได้รับสินค้าเข้าสู่คลังสินค้า 
b) การตรวจสอบว่าสินค้าท่ีได้รับมีความถูกต้องทั้งด้านปริมาณและ

คุณภาพ 
c) วางสินค้าในพ้ืนที่เพ่ือรอการจัดการในขั้นตอนต่อไป 

การเคลื่อนย้าย การเคลื่อนย้ายคือการเคลื่อนย้ายสินค้าไปไว้ในพ้ืนที่จัดเก็บ ซึ่งร่วมไปถึง
การเคลื่อนย้ายสินค้า การจัดหาพื้นที่ การติดป าย  และการวางสินค้า 

ที่มา : Frazelle 2001, pp.229-231 
 

ต้นทุนค่าเสื่อมราคาเฉลี่ยต่อเดือน  = (ราคาครอบครอง – ค่าเสื่อมท่ีหักไว้) ÷ (จ านวนปีการใช้งานท่ีเหลือ ÷ 12) 

ค่าบ ารุงรักษา ซ่อมแซม เฉลีย่ต่อเดือน  = ค่าบ ารุงรักษา ซ่อมแซมต่อปี ÷ 12  

ต้นทุนด้านพื นที่ (M) = ต้นทุนคา่เสื่อมราคาเฉลี่ยต่อเดือน + ค่าบ้ารุงรักษา ซ่อมแซม เฉลี่ยต่อเดือน + ค่าเชื อเพลิงต่อ
เดือน + ค่าใช้จ่ายอื่นที่เกี่ยวข้อง 

 

ค่าวัสดุใช้งานต่อเดือน  = มูลค่าจดัซื้อวัสดุใช้งานต่อปี ÷ 12 

ค่าวัสดสุิ้นเปลืองต่อเดือน  = ราคาสินคา้ต่อหน่วย × ปรมิาณการใช้ 

ต้นทุนด้านพื นที่ (C) = วัสดุใช้งาน + วัสดุสิ นเปลือง 
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ตาราง 3 กิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการจัดเก็บ (ต่อ) 

กิจกรรม ค้าอธิบาย 

การเก็บ การเก็บคือการจัดเก็บสินค้าเพ่ือรอการส่งมอบ โดยวิธีการจัดเก็บจะ
ขึ้นอยู่กับขนาดและปริมาณของสินค้าในคลังสินค้า 

การห่อ การห่อจะเกิดขึ้นหลังจากการหยิบสินค้า โดยพนักงานจะท าการห่อสินค้า
เพ่ือเตรียมพร้อมในการขนส่ง โดยกิจกรรมการห่ออาจประกอบไปด้วย 
- การตรวจสอบความถูกต้องสมบูรณ์ของค าสั่งซื้อ 
- การห่อสินค้าในผลิตภัณฑ์ที่เหมาะสม 
- การรวบรวมค าสั่งซื้อของลูกค้าเพ่ือท าการจัดส่งในแต่ละครั้ง 

การจัดส่ง การจัดส่งสินค้าอาจรวมถึง 
- กิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ 
- การพิมพ์และการติดเอกสารการจัดส่งสินค้า 

การบรรทุก การบรรทุกหมายถึงการเคลื่อนย้ายสินค้าข้ึนสู่ยานพาหนะเพ่ือท าการ
ขนส่ง 

การนับสินค้าคงคลัง 
 

การนับสินค้าคงคลังประกอบไปด้วย 
- การเตรียมการนับสินค้าคงคลัง 
- การตรวจนับสินค้าคงคลัง 
- การกรอกผลการนับลงในระบบการจัดเก็บข้อมูล 

ค่าจ้างแรงงาน ค่าจ้างแรงงานประกอบไปด้วยเงินเดือนของหัวหน้าคลังและเจ้าหน้าที่
ภายในคลัง  ซึ่งรวมไปถึงประกันสังคม, โบนัส และค่าใช้จ่ายในการอบรม 

ค่าอุปกรณ์และเครื่องจักร ค่าอุปกรณ์และเครื่องจักรประกอบไปด้วย 
- ค่าใช้จ่ายในการซื้อ/เช่าอุปกรณ์และเครื่องจักรเก่ียวกับกิจกรรม

ในคลังสินค้า 
- ค่าใช้จ่ายในการบริการและบ ารุงรักษาอุปกรณ์และเครื่องจักร 

ค่าระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ ค่าใช้จ่ายของระบบเทคโนโลยีสารสนเทศเพ่ือการจัดการคลังสินค้า
เกิดข้ึนจาก 
- การลงทุนด้านเทคโนโลยีสารสนเทศ 
- การใช้และการบ ารุงรักษาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ 
- ค่าโปรแกรมส าหรับซอฟแวร์ 

ที่มา : Frazelle 2001, pp.229-231 
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ตาราง 3 กิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการจัดเก็บ (ต่อ) 

กิจกรรม ค้าอธิบาย 

ค่าด าเนินการ ค่าด าเนินการประกอบไปด้วย 
- ค่าสาธารณูปโภคต่าง เช่น น้ า, ค่าไฟ, ค่าน้ ามัน, ค่าแก้ส 
- ค่าก าจัดของเสีย, ค่าท าความสะอาด, ค่าระบบรักษาความ

ปลอดภัย, ค่าบ ารุงรักษาคลัง 
- ค่าประกันคลังสินค้า 
- ค่าพิมพ์เอกสาร, ค่าถ่ายเอกสาร 
- ค่าโทรศัพท์ 
- ค่าวัสดุส านักงาน และอ่ืนๆ 

ค่าท่ีดิน ค่าท่ีดินประกอบไปด้วยค่าสร้างคลังสินค้า และค่าเช่าที่ดิน (ถ้ามี) 

ค่าพ้ืนที่ใช้สอย ค่าพ้ืนที่ใช้สอยคือค่าใช้จ่ายจากการใช้พ้ืนที่ในคลังสินค้า หรือส านักงาน 
และค่าเฟอร์นิเจอร์ 

 ที่มา : Frazelle 2001, pp.229-231 
 
แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) 

แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) เป็นเครื่องมือที่ช่วยในการจ าแนก
กิจกรรมเพ่ือท าการวิเคราะห์กระบวนการท างาน ซึ่งจะท าให้เข้าใจภาพรวมของกระบวนการการท างาน เห็น
ถึงคุณค่าของแต่ละกิจกรรมได้ชัดเจนยิ่งขึ้น โดยมุ่งเน้นการปรับปรุงกระบวนการไหลของทรัพยากร สารสนเทศ
และกระบวนการท างาน ให้มีความคล่องตัว เพ่ือน าไปสู่แนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานและการก าจัด
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานให้หมดไป  

ในกระบวนการท างานมักมีความสูญเปล่าเกิดขึ้นซึ่งเป็นสาเหตุส าคัญที่ท าให้ประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลของกระบวนการท างานลดลง ส่งผลให้เกิดการใช้ทรัพยากรมากเกินความจ าเป็นล้วนแล้วแต่เป็น
สาเหตุที่ท าให้ต้นทุนของสินค้าเพ่ิมมากขึ้น ดังนั้นจึงควรมีการปรับปรุงพัฒนากระบวนการท างานอย่างต่อเนื่อง
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุดภายใต้การใช้ทรัพยากรน้อยที่สุด โดยมุ่งเน้นการก าจัดความสูญ
เปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 7 ประการ ดังนี้ 

1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้
ล่วงหน้าเป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าการผลิตสินค้าคราวละมาก ๆ จะ
ท าให้มีต้นทุนที่ต่ า โดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า (Work in process : 
WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมาก ท าให้เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไม่
จ าเป็น เกิดความซ้ าซ้อนในการเคลื่อนย้ายวัสดุโดยไม่จ าเป็น เสียพ้ืนที่พ้ืนที่เพ่ือจัดเก็บ
มากขึ้น (More storage area) เกิดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ การใช้ทรัพยากรในการ
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บริหารจัดการมากขึ้น เช่น พนักงานในการควบคุมงาน การเช่าโกดัง เพ่ือเก็บวัสดุและ
สินค้า ก่อให้เกิดต้นทุนจม 

2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บสินค้าคงคลัง (Inventory) 

การมีสินค้าคงคลังปริมาณมากเกินความต้องการใช้งาน ย่อมส่งผลให้เกิดความ
ต้องการใช้พ้ืนที่จัดเก็บจ านวนมาก ต้องใช้ทรัพยากรในการบริหารจัดการและการ
จัดเก็บจ านวนมาก ซึ่งเมื่อเก็บสินค้าไว้เป็นเวลานานจะส่งผลท าให้สินค้าเสื่อมสภาพ 
และท าให้เกิดต้นทุนจมอยู่ในตัวสินค้าเป็นเวลานาน  

3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transporation) 

การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่วัสดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุมและ
ลดระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าที่จ าเป็นเท่านั้น โดยมีปัญหาจากการขนส่ง 
ได้แก่ ต้นทุนในการขนส่ง เช่น ค่าเชื้อเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนย้าย และค่า
บ ารุงรักษาอุปกรณ์ เสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุระหว่างการขนส่งทั้งกับสินค้าและ
แรงงาน 

4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม การจัดวางอุปกรณ์ และวางผังโรงงานไม่
เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกลท าให้เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ท าให้
สูญเสียเวลาในการผลิต ก้มตัวยกของหนักที่วางอยู่บนพื้น การยกของหนักต่อเนื่องเป็น
เวลานาน ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิดความล่าช้าในการท างานอีกด้วย  

5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 

เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ าซ้อนกันในหลายขั้นตอน ซึ่งท าให้
เกิดต้นทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน รวมทั้งการใช้เครื่องมือในการท างานไม่เหมาะสม
ท าให้มาตรฐานในการท างานมีไม่เพียงพอ เกิดจุดที่เป็นคอขวด (Bottleneck) ของ
สายการผลิต 

6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 

การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักรหรือพนักงานหยุดการท างาน เพราะต้องรอ
คอยปัจจัยน าเข้าที่จ าเป็นต่อการผลิต เช่น การรอวัตถุดิบ เครื่องจักรขัดข้อง การรอ
คอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต 
เป็นต้น ท าให้เกิดต้นทุนที่สูญเปล่าของแรงงาน เครื่องจักร และค่าโสหุ้ย ที่ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพ่ิม เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส กิดความล่าช้าในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการ
ส่งมอบ 
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7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 

เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปก าจัดทิ้ง หรือน าไป
แก้ไขใหม่หรือผ่านกระบวนการผลิตซ้ า (Reprocess) เพ่ือให้ได้คุณสมบัติตามที่ลูกค้า
ต้องการ ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้นทั้งต้นทุนวัตถุดิบ 
เครื่องจักร แรงงาน สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและก าจัดของเสีย เกิดการท างาน
ซ้ าเพ่ือแก้ไขงาน ต้นทุนค่าเสียโอกาสเพ่ิมมากขึ้นเนื่องจากส่งมอบสินค้าให้ลูกค้าไม่ทัน
ตามก าหนด 

 

การใช้ทรัพยากรมากเกินความจ าเป็นจะท าให้ต้นทุนของสินค้าเพ่ิมมากขึ้น ดังนั้นควรมีการทบทวน
กระบวนการท างานและผลการปฎิบัติงานอยู่เสมอ เพ่ือค้นหาสิ่งใดสมควรไดรับการพัฒนาหรือปรับปรุงใหม 
เพ่ือใหการปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพ (Effectiveness) และประสิทธิผล (Efficiency) มากขึ้น โดยคณะวิจัยได้
ท าการศึกษา ทบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการท าแผนผังสายธารคุณค่าของระบบคลังสินค้า ดังนี้ 

 

ตาราง 4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการท าแผนผังสายธารคุณค่าของระบบคลังสินค้าที่ได้ท าการศึกษา 

ล้าดับ ชื่องานวิจัย 

1 การลดความสูญเปล่าในกระบวนการคลังสินค้าด้วยแนวคิดลีน กรณีศึกษา : อุตสาหกรรม
เฟอร์นิเจอร์ 

2 Application of Value Stream Mapping for Responding Customer Order Time 
Reduction in a Precast Concrete Production Business 

3 Value Stream Mapping for SMEs: a case study. 

4 Applying Lean Concepts in a Warehouse Operation 

5 Implementing Automation after Making Lean Improvements  

6 Analyzing the benefits of lean manufacturing and value stream mapping via 
simulation: A process sector case study. 

7 An Application of Value Stream Mapping to Reduce Lead Time and WIP in a Make-
to-Order Manufacturing Line 

ที่มา : คณะวิจัย, 2560 
 

นงลักษณ์ นิมิตภูวดล (2557) ได้ศึกษาการปรับปรุงกระบวนการภายในคลังสินค้า ซึ่งประกอบด้วย
กิจกรรมการรับสินค้า การจัดเก็บสินค้า และกิจกรรมจ่ายสินค้าออกจากคลัง โดยมุ่งเน้นการลดระยะเวลา ลด
ต้นทุน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกิจกรรมในคลังสินค้าของอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ โดยใช้วิธีวิเคราะห์หา
คุณค่ากิจกรรมด้วยสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping) และประยุกต์ใช้เทคนิค 5  WHYs 
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Techniques และเทคนิค ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) ซึ่งเป็นเครื่องมือหนึ่งของ
แนวคิดแบบลีน เพ่ือก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานภายในคลังสินค้า โดยจัดล าดับ
กิจกรรมใหม่ และเพ่ิมจ านวนรถยก (Forklift) ท าให้สามารถลดเวลาน าในกระบวนการลง 45.51% เวลาของ
กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าลดลง 54.62% รอบเวลาการท างานรวมลดลง 43.17% เช่นเดียวกันกับ 
Phitphisut Thitart, Sakgasem Ramingwong (2017) ที่มีการวิธีวิเคราะห์หาคุณค่ากิจกรรมด้วยแผนผังสาย
ธารแห่งคุณค่า แล้วประยุกต์ใช้เทคนิค ECRS ในกระบวนการท างานของบริษัทคอนกรีต พบว่าในกระบวนการ
ให้บริการลูกค้าในปัจจุบันใช้เวลา 776 นาที/ค าสั่งซื้อ แบ่งเป็นกระบวนการเพ่ิมมูลค่า 15 นาที กระบวนการไม่
เพ่ิมมูลค่าแต่จ าเป็น 196 นาที กระบวนการที่ไม่เพ่ิมมูลค่า 565 นาที ภายหลังการปรับปรุงโดยประยุกต์ใช้
เทคนิค ECRS และสร้าง web application ขึ้นมาเป็นตัวกลางในการประสานงานกับลูกค้า สามารถลดเวลา
รวมในการท างานต่อค าสั่งซี้อได้ 60 นาที และลดเวลาเหลือ 92%  

Daan Smits. (2012) ได้ใช้การท าแผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) ส าหรับธุรกิจ 
SMEs โดยศึกษากระบวนการท างานในปัจจุบัน และท าการวางแผนปรับปรุงกระบวนการท างาน ได้แก่ ท าการ
จัดเก็บเครื่องมืออุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ใช้ในการผลิตให้เรียบร้อยเพ่ือความสะดวกในการใช้งานครั้ งต่อไปและลด
เวลาในการหยิบใช้ ทดลองเร่งความเร็วเครื่องจักรในการผลิตสินค้าให้อยู่ในระดับที่ไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพ
ของสินค้า ปรับปรุงการจัดวางเครื่องจักรเพ่ือให้สะดวกต่อการใช้งานและการซ่อมบ ารุง ซึ่งหลังจากการ
ปรับปรุงสามารถลดระยะเวลาการส่งมอบสินค้าได้ 38.60% และลดเวลารวมของกระบวนการผลิต 68%  

Frank C. Garcia, P.E. (2008) ได้น าเสนอการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบ Lean กับการปรับปรุง
คลังสินค้า เมื่อสร้างแผนผังสายธารคุณค่าเพ่ือค้นหาและระบุกระบวนการที่เป็นความสูญเสีย (Waste) แล้ว จะ
น าเทคนิคแนวคิดแบบลีนมาใช้ในการก าจัดความสูญเสียหรือกระบวนการที่ไม่เพ่ิมมูลค่าได้ หลังจากพัฒนา
แผนผังสายธารคุณค่าจะสามารถระบุและก าจัดความสูญเสียในกระบวนการของคลังสินค้าได้ ดังนี้ 

▪ •ปรับปรุงกระบวนการท างานของค าสั่งซื้อและมีระบบการติดตามที่ดีขึ้น 
▪ •ลดกิจกรรมการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ 
▪ •มีการจัดการสินค้าคงคลังทีด่ีขึ้น 
▪ •เพ่ิมคุณภาพของระบบการติดตาม 

การใช้แนวคิดแบบลีนสามารถน าไปสู่การลดเวลากระบวนการท างานของของคลังสินค้าต่อค าสั่งซื้อ
หรือระยะเวลารวม (Lead Time) ของกระบวนการคลังสินค้า และสามารถปรับปรุงการจัดการสินค้าคงคลังได้
อีกด้วย เช่นเดียวกันกับ Ricolas Wongso (2010) ที่ท าการวิเคราะห์กระบวนการท างานโดยใช้แผนผังสาย
ธารคุณค่าแล้วท าการปรับปรุงกระบวนการท างานด้วยวิธีการท ากิจกรรมไคเซ็น (Kaizen activities)  
ซึ่งเป็นหนึ่งในเครื่องมือของแนวคิดแบบลีน ท าให้สามารถลดเวลารวมของกระบวนการท างานได้ 27%  
Frank C. Garcia, P.E., Tom Lawton. (2007) กล่าวว่าเป าหมายของ Lean Automation คือ ท าให้เกิด
มูลค่าเพ่ิม (Value added) ในกระบวนการท างานท าให้การไหลของกระบวนการท างานเร็วขึ้นโดยใช้แรงงาน
และการจัดการเคลื่อนย้ายวัสดุน้อยลง ในขณะเดียวกันจะมีการลดความสูญเสียที่เกี่ยวข้องกับการจัดการสินค้า
คงคลัง ความซ้ าซ้อนของกระบวนการ การตรวจสอบ การเคลื่อนไหวที่เพ่ิมขึ้น และลดจ านวนแรงงาน Fawaz 
A. Abdulmalek and Jayant Rajgopal, (2007) ท าการวิเคราะห์ความสูญเปล่าในกระบวนการท างานของ
โรงงานผลิตเหล็ก โดยใช้ VSM ในการวิเคราะห์กระบวนการ และใช้หลักการไคเซน (Kaizen) ซึ่งเป็นเครื่องมือ
หนึ่งของแนวคิดลีนในการจักการกับความสูญเปล่านั้น จากนั้นได้ท าการจ าลองสถานการณ์โดยใช้โปรแกรม 
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Arena ผลปรากฎว่าหลังจากการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โรงงานสามารถลดเวลารวม (Lead Time) จากเดิม 
46 วัน เหลือ 15 วัน  

โดยแผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) สามารถแบ่งคุณค่ากิจกรรมตาม
ลักษณะของกิจการรม 3 ลักษณะ ได้แก่  

1. กิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่า (Value Added : VA) 
2. กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่า (Non Value Added : NVA) 
3. กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่าแต่จ าเป็น(Necessary but Non Value Added : NNVA) 

ซึ่งมีขั้นตอนการจัดท าแผนผังสายธารคุณค่า ประกอบด้วย 7 ขั้นตอน (รศ. นพ.กิตติ ลิ่มอภิชาติ, 
2554) ดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1  เขียนขั้นตอนกระบวนการปัจจุบัน (Current State Drawing)  
 ทั้งกระบวนการไหลของวัตถุดิบและการไหลของข้อมูล เพ่ือศึกษาและท า

ความเข้าใจกระบวนการต่าง ๆ  

ขั้นตอนที่ 2  วิเคราะห์คุณค่าตามลักษณะของกิจกรรม 
 วิ เคราะห์คุณค่าตามลักษณะของกิจกรรมในแต่ละกิจกรรม ได้แก่   

1) กิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่า (Value Added : VA)   
2) กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่า (Non Value Added : NVA)   
3) กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่าแต่จ าเป็น (Necessary but Non Value Added 
: NNVA) 

ขั้นตอนที่ 3  วิเคราะห์กาสาเหตุของความสูญเปล่า 
 วิเคราะห์โดยใช้เครื่องมือ เช่น 5 Why ผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) 

ขั้นตอนที่ 4  การวิเคราะห์แผนภาพ (Analysis Map)  
 ค้นหาแนวทาง วิธีปรับปรุง เพ่ือลดหรือก าจัดความสูญเปล่า โดยใช้หลักการ

ก าจัดความสูญเปล่าออกจากระบบ  

ขั้นตอนที่ 5  สร้างข้ันตอน หรือปรับเปลี่ยนกระบวนการใหม่ 
 โดยลดความสูญเปล่า เพ่ิมคุณค่า เพ่ือให้ได้กระบวนการผลิตใหม่ที่มี

ประสิทธิภาพดีขึ้นกว่าเดิม  

ขั้นตอนที่ 6  ด าเนินการ หรือจ าลองสถาณการณ์ ตามวิธีใหม่ 
 ด าเนินการ หรือจ าลองสถาณการณ์ ตามวิธี ใหม่ พร้อมทั้งเก็บข้อมูลหรือ

ผลลัพธ์ที่เกิดข้ึน ท าการวิเคราะห์ 

ขั้นตอนที่ 7  ด าเนินการตามใหม่อีกครั้ง 
 เพ่ือปรับปรุงและพัฒนาอย่างต่อเนื่อง หรือใช้กระบวนการ Plane Do 

Check Act (PDCA) 
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การพยากรณ์อุปสงค์และอุปทาน 
การพยากรณ์ด้านอุปสงค์/ อุปทาน ของอุตสาหกรรมน้ าตาลมีความส าคัญในด้านของการใช้

ประกอบการวางแผนการจัดการคลังสินค้าให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น โดยสินค้าคงคลังถือเป็นความสูญเปล่าอย่าง
หนึ่งซึ่งก่อให้เกิดค่าใช้จ่ายจ านวนมากในการบริหารจัดการการด าเนินงาน เช่น ทรัพยากรมนุษย์ที่ใช้ในการ
บริหาจัดการ ควบคุมดูแลสินค้าที่อยู่ ในคลังสินค้า เครื่องมืออุปกรณ์จัดเก็บรักษา เป็นต้น ดังนั้นจึงควรมี
การศึกษาการพยากรณ์ด้านอุปสงค์/ อุปทาน เพ่ือใช้ประกอบการวางแผนการสร้างสมดุลระหว่างการผลิตและ
ความต้องการของลูกค้า เพ่ือให้สามารถวางแผนจัดการสินค้าคงคลังและพ้ืนที่การจัดวางสินค้าให้เพียงพอต่อ
ความต้องการ และมีสินค้าเพียงพอต่อการส่งมอบให้แก่ลูกค้าอย่างถูกต้อง ถูกสถานที่ ตรงเวลาและตาม
เงื่อนไขที่ก าหนดภายใต้ต้นทุนที่เหมาะสมได้ โดยคณะวิจัยได้ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับการ
พยากรณ์ด้านอุปสงค์/ อุปทาน ของอุตสาหกรรมน้ าตาล ดังนี้ 

 

ตาราง 5 งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการพยากรณ์ด้านอุปสงค์/ อุปทาน ของอุตสาหกรรมน้ าตาลที่ได้ท าการศึกษา 

ล้าดับ ชื่องานวิจัย 

1 Quantitative analysis for supply chain management in Thai sugarcane and sugar 
industry 

2 Forecasting sugarcane yields using agro- climatic indicators and Canegro Model :  A 
case study in the main production region in Brazil 

3 การพยากรณ์ความต้องการสินค้าส าหรับการวางแผนการผลิต กรณีศึกษาการผลิตชุดสะอาด 
Demand Forecasting for Production Planning : A Case Study of Cleanroom Apparel 

4 การศึกษากระบวนการวางแผนความต้องการสินค้าเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการวางแผน 

ที่มา : คณะวิจัย, 2560 
 

น้ าตาลเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีการซื้อขายล่วงหน้าและบรรจุอยู่ในบัญชีสินค้าควบคุม ภายใต้การควบคุม
ของส านักงานคณะกรรมการอ้อยและน้ าตาลทราย (สอน.) โดยมีขั้นตอนของการส ารวจปริมาณอ้อยเพื่อท าการ
การจัดสรรโควตาน้ าตาลที่ให้แต่ละโรงงานผลิตและออกประกาศเป็นบัญชีจัดสรร รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 
5 
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ภาพที่ 5 แสดงขั้นตอนของการส ารวจและจัดสรรปริมาณอ้อย (ท่ีมา : คณะวิจัย, 2561) 
 

โรงงานน้ าตาลพิษณุโลกจะท าการการคาดการณ์หรือการพยากรณ์ปริมาณอ้อยจากโควตาที่ได้รับ
การจัดสรรในแต่ละปีร่วมกับการคาดการณ์จากปริมาณน้ าตาลที่สามารถผลิตได้ในปีก่อนหน้า  โดยจะ
ตั้งเป าหมายมากกว่าจ านวนโควตาจริง 5% เพ่ือทีจ่ะได้รับการจัดสรรโควตาและเพ่ิมปริมาณการผลิตน้ าตาลให้
มากขึ้น โดยท าการส่งเสริมพัฒนาคุณภาพผลผลิตอ้อยของชาวไร่อ้อยที่ท าการเกษตรแบบมีพันธสัญญา 
(Contract Farming) ส่งเสริมพ้ืนที่ปลูกอ้อยเพ่ิมเติม และจัดท าแผนการส่งเสริมการปลูกอ้อยทุก ๆ 3 ปี 
ประมาณการณ์ปริมาณน้ าตาลที่จะผลิตได้จากอ้อย 1 ตันอ้อย สามารถผลิตเป็นน้ าตาลได้ 100 กิโลกรัม ในการ
เริ่มปลูกอ้อยแต่ละพ้ืนที่และแต่ละปีจะให้ปริมาณของผลผลิตอ้อยที่แตกต่างกันไป จึงประมาณการณ์ปริมาณ
ผลผลิตอ้อย ดังนี้ 

▪ ปีที่ 1 จะมีปริมาณอ้อยประมาณ 15 ตัน/ ไร่ 
▪ ปีที่ 2 จะมีริมาณอ้อยประมาณ 12 ตัน/ ไร่ 
▪ ปีที่ 3 จะมีริมาณอ้อยประมาณ 11 ตัน/ ไร่ 
▪ ปีที่ 4 จะมีริมาณอ้อยประมาณ 8 - 9 ตัน/ ไร่ 

ซึ่งปริมาณผลผลิตอ้อยในแต่ละปีถือว่าเพียงพอต่อโควตาที่ได้รับการจัดสรรให้ผลิต แต่ยังมีความ
คลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ (Error) จากข้อมูลสถิติปริมาณอ้อยที่ตั้งเป าหมายและปริมาณอ้อยที่ได้จริงในฤดู
การผลิตปี 2554/55 – 2559/60 ท าการค านวณโดยใช้สูตรการค านวณเชิงคณิตศาสตร์ด้วยวิธีคิดค่าความ
คลาดเคลื่อนของการพยากรณ์แบบค่าเฉลี่ยเปอร์เซ็นความคลาดเคลื่อนสมบูรณ์ (Mean Absolute Percent 
Error : MAPE) พบว่ามีค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ร้อยละ 7.09, 3.95, 17.98, 26.53, 24.51 และ
ร้อยละ 9.82 ตามล าดับ คณะวิจัยจึงได้ท าการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการพยากรณ์อ้อยและน้ าตาล ทั้งใน
ประเทศและต่างประเทศดังนี้  

ผศ.กัลปพฤกษ์ ผิวทองงาม และ รศ.กาญจนา เศรษฐนันท์, (2549) ได้ท าการวิเคราะห์เชิงปริมาณ
เพ่ือการบริหารแบบห่วงโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมอ้อยและน้ าตาล พบว่า การวางแผนการจัดการอ้อย มีผลต่อ
ปริมาณผลผลิตอ้อยในแต่ละปี ซึ่งปริมาณของผลผลิตอ้อยมีปัจจัยหลายอย่าง อาทิเช่น การคัดเลือกพันธุ์อ้อยที่
เหมาะสมกับสภาพดิน การดูแลของชาวไร่อ้อยในแต่ละพ้ืนที่ โดยค านึงถึงปัจจัยต่าง ๆ เช่น พันธุ์อ้อย 
ระยะเวลาสุก การดูแล ความเหมาะสมของสภาพดิน การเก็บเกี่ยว ซึ่งการเก็บเกี่ยวช้าหรือเร็ว จะส่งผลต่อค่า
ความหวาน (Commercial Cane Sugar : C.C.S.) และประสิทธิภาพของอ้อย เมื่อเก็บเกี่ยวและจัดการอ้อย
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เข้าหีบในช่วงที่มีค่า C.C.S. สูง จะท าให้ประสิทธิภาพผลผลิตอ้อยเพ่ิมขึ้น ซึ่งในงานวิจัยนี้ท าการวิเคราะห์เชิง
ปริมาณผลผลิตอ้อย เพ่ือการบริหารแบบห่วงโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมอ้อยและน้ าตาล โดยท าการจ าลองการ
เจริญเติบโตของอ้อยจากโปรแกรม DSSAT ร่วมกับการใช้ข้อมูลปริมาณน้ าฝน ข้อมูลอุณหภูมิจากกรม
อุตุนิยมวิทยา และก าหนดพื้นที่เพ่ือจ าลองสถานการณ์ที่ต่างกัน 6 พ้ืนที่ ในเขตภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ได้แก่  

1. จังหวัดชัยภูมิมีดินเป็นดินทราย  
2. จังหวัดเลยมีดินเป็นดินทราย  
3. จังหวัดขอนแก่นมีดินเป็นดินทราย  
4. จังหวัดชัยภูมิมีดินเป็นดินเหนียว  
5. จังหวัดเลยมีดินเป็นดินเหนียว  
6. จังหวัดขอนแก่นมีดินเป็นดินเหนียว  

โดยแบ่งช่วงเวลาของการปลูกอ้อยเป็น 3 ช่วง ได้แก่ 1) อ้อยต้นฝน ปลูกช่วงเดือนเมษายน 2) อ้อย
น้ าราด ปลูกช่งเดือนกุมภาพันธ์ 3) อ้อยปลายฝน ปลูกช่วงเดือนตุลาคม และใช้ค่าสัมประสิทธิพันธุกรรมของ
พันธุ์อ้อยในโปรแกรม DSSAT ท าการทดลองกับพันธุ์อ้อย 4 สายพันธุ์ ได้แก่ อ้อยพันธุ์เบา (GEOFF’S FAV) ใช้
เวลาตั้งแต่ปลูกถึงเก็บเกี่ยว 7 – 9 เดือน อ้อยพันธุ์กลาง (N14) ใช้เวลาตั้งแต่ปลูกถึงเก็บเกี่ยว 9 – 11 เดือน 
อ้อยพันธุ์หนัก (NCo376) ใช้เวลาตั้งแต่ปลูกถึงเก็บเกี่ยว 11 – 13 เดือน และพันธุ์อู่ทอง 2 และ K200 โดยการ
ก าหนดตัวแปรต่าง ๆ ในโปรแกรม DSSAT และน าค่าที่ได้มาสร้างแบบจ าลองสถานกาณ์โดยใช้โปรแกรม 
CANEGRO 3.5 พบว่า ช่วงเวลาที่ผลผลิตสูงสุดคือ สัปดาห์ที่ 44, 54, 66 และสัปดาห์ที่ 50 ของการปลูก 
ตามล าดับ ทั้งนี้ ความแม่นย าของการณ์พยากรณ์อากาศส่งผลต่อความแม่นย าของการพยากรณ์ปริมาณ
ผลผลิตอ้อยด้วย 

ค านวณหาช่วงเวลาที่เหมาะสมในการปลูกอ้อย เก็บเกี่ยวอ้อย และช่วงเวลาเปิดหีบของโรงงาน 
รวมถึงพันธุ์อ้อยที่เหมาะสมกับสภาพพ้ืนที่ปลูกอ้อย โดยใช้เทคนิค Heuristic ในการค านวณ ดังนี้ 

 

𝑀𝑎𝑥𝑖𝑚𝑖𝑧𝑒 𝑍 =  ∑ ∑ ∑ ∑ ∑ 𝑄𝑖𝑗𝑘𝑡

3

𝑖=1

6

𝑗=1

4

𝑘=1

𝑛

𝑡=1

𝑛

𝑠=1

𝐴𝑖𝑗𝑘𝑡𝐵𝑠 

 
โดยที่ 𝑄𝑖𝑗𝑘𝑡 คือ ผลผลิตน้ าตาลของอ้อยที่ปลูกเวลาที่ I พ้ืนที่ j ด้วยพันธุ์ k เก็บเก่ียวเวลาที่ t 
 𝐴𝑖𝑗𝑘𝑡 คือ พื้นที่ของอ้อยที่ปลูกเวลาที่ I พ้ืนที่ j ด้วยพันธุ์ k เก็บเก่ียวเวลาที่ t 
 𝐵𝑠 มีค่าเป็น 0 หรือ 1 ; 0 = ไม่อยู่ในช่วงเปิดหีบอ้อย, 1 = อยู่ในช่วงเปิดหีบอ้อย 

 

นอกจากนี้ยั งพบว่า Valentina Pagani, (2017) ได้ ใช้  Canegro Model และ agro-climatic 
indicators ในการพยากรณ์ผลผลิตอ้อยในพ้ืนที่ปลูกอ้อยหลักในบราซิล โดยมีปัจจัยการผลิตที่แตกต่างจาก
พ้ืนที่ที่ท าการศึกษาในประเทศไทย ดังนี้ บราซิลเป็นประเทศผู้ผลิตน้ าตาลหลักกว่า 40% ของทั่วโลก มีพ้ืนที่
การปลูกอ้อยขนาดใหญ่ ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2545 ถึง 2552 พ้ืนที่เพาะปลูกอ้อยในประเทศเพ่ิมขึ้นอย่างรวดเร็ว เป็น
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ผลเนื่องมาจากการส่งเสริมการใช้น้ ามันที่ผสมเอทานอล ซึ่งบราซิลเป็นผู้ผลิตเอทานอลจากอ้อยใหญ่ที่สุดใน
โลก จึงท าให้เกิดความต้องการอ้อยที่เพ่ิมมากขึ้น การพยากรณ์ปริมาณอ้อยมีความส าคัญส าหรับการวาง
แผนการผลิตของภาคอุตสาหกรรม เพ่ือลดความผันผวนของราคา และผลกระทบที่เกิดจากการเก็งก าไรหรือ
ปริมาณผลผลิตที่มากหรือน้อยเกินไปจึงมีความจ าเป็นที่จะต้องทราบถึงปริมาณหรือจ านวนในการผลิตล่วงหน้า 
เพ่ือใช้ประกอบการวางแผนการผลิต การจัดเตรียมวัตถุดิบ ทรัพยากรณ์ต่างๆ ที่เกี่ยวข้อง การพยากรณ์อ้อย
ได้รับการพัฒนาและประสบความส าเร็จซึ่งได้มีการน าไปใช้กับเมืองเซาเปาโล ที่มีพ้ืนที่การปลูกอ้อยที่ใหญ่ที่สุด
ในประเทศบราซิล โดยผลิตอ้อยได้กว่า 50% ของผลผลิตอ้อยทั้งหมดของประเทศ ปัจจัยที่ส่งผลต่อการ
เจริญเติบโตและปริมาณของผลผลิตอ้อยซึ่งส่งผลกระทบต่อการผลิตน้ าตาลและเอทานอลถูกน ามาพิจารณา
เพ่ือพัฒนาระบบการพยากรณ์ผลผลิตที่หลากหลาย โดยเริ่มแรกมีการศึกษาเกี่ยวกับการพยากรณ์โดยใช้วิธีการ
เก็บข้อมูลจากการส ารวจฟาร์ม ซึ่งต่อมาพบว่าวิธีการส ารวจนี้ขาดความเสถียรและความต่อเนื่อง ตั้งแต่ปี 1990 
มีการพยากรณ์ปริมาณผลผลิตอ้อยโดยใช้ตัวชี้วัดทางภูมิอากาศ (agro-climatic indicators) ข้อมูลจาก 
Remote sensing และ แบบจ าลองเมล็ดพันธุ์ (Crop Simulation Models) เป็นฐานข้อมูลในการพยากรณ์ 
ซึ่งส่งผลให้การพยากรณ์เกิดความคลาดเคลื่อน เนื่องจากความแตกต่างด้านพ้ืนที่ คุณสมบัติของดิน, ข้อมูล
สภาพอากาศ, การกระจายตัวของพืช,พันธุ์ที่ปลูก เป็นต้น ปัญหาในการใช้แบบจ าลองปัจจัยต่าง ๆ ส่งผลต่อ
ผลผลิตอย่างมาก ทั้งความพร้อมของสารอาหาร วัชพืช , ศัตรูพืช, โรค, ความไม่แน่นอนของสภาพอากาศ เพ่ือ
ลดผลกระทบของปัจจัยเหล่านี้ คณะกรรมาธิการยุโรปจึงสนับสนุนการวิจัยและความร่วมมือด้านการค้นคว้า
และพัฒนา - ภายในกิจกรรมของ MARS (Monitoring Agricultural Resources) เพ่ือสนับสนุนการพัฒนา
ระบบพยากรณ์อากาศในบทความนี้ ได้เสนอการใช้ระบบการพยากรณ์ผลผลิตของอ้อยโดยใช้ตัวชี้วัดทาง
ภูมิอากาศ (agro-climatic indicators) และ Canegro Model ด้วยการหาปริมาณความเชื่อมั่นในการ
คาดการณ์ในขั้นตอนต่าง ๆ ของการเติบโตของอ้อย เพ่ือเทียบผลกับระบบที่ใช้โมเดลที่มีอยู่เดิม ค านวณด้วย
วิธีการวิเคราะห์การถดถอยเชิงพหุ (Multiple Linear Regressions) มีตัวชี้วัดคือสภาพอากาศและปริมาณ
ผลผลิตอ้อยที่ผ่านมา ใช้สูตรการค านวณหาค่าความแปรปรวนของตัวแปร ดังนี้ 

𝑉𝐼𝐹𝑖 =
1

1 − 𝑅𝑖
2 

 

และวิธีการทดสอบความเป็นอิสระโดยใช้หลักสถิติ Durbin-Watson ดังนี้ 
 

𝑑 =
∑ (𝑒𝑡 − 𝑒𝑡−1)2𝑛

𝑡=2

∑ 𝑒𝑡
2𝑛

𝑡=1

 

 

นอกจากจะท าการศึกษาวิธีการพยากรณ์ปริมาณอ้อยที่เหมาะสมส าหรับการวางแผนพยากรณ์
ปริมาณอ้อยแล้ว คณะวิจัยได้ท าการศึกษาหาแนวทางในการพยากรณ์ปริมาณน้ าตาล เพ่ือใช้ประกอบการวาง
แผนการจัดการพ้ืนที่เก็บสินค้าเพ่ือให้มีเพียงพอต่อปริมาณสินค้า และสามารถเพ่ิมประโยชน์ในการจัดการ
ระบบคลังสินค้าให้มีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น โดยปนิตา เชิงรู้ (2555) ได้ท าการศึกษาการศึกษากระบวนการ
วางแผนความต้องการสินค้าเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการวางแผน กรณีศึกษาบริษัท AAA Logistics จ ากัดโดย
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ท าการแบ่งกลุ่มสินค้าตามหลักการ ABC แล้วท าการพยากรณ์ยอดขายของสินค้าจ านวน 11 รายการ และ
เปรียบเทียบผลการพยากรณ์ของวิธีการพยากรณ์ 4 วิธี ได้แก่ วิธีเฉลี่ยแบบเคลื่อนที่ (Moving Average) 
วิธีการหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถ่วงน้ าหนัก (Weighted moving averages) วิธีการปรับเรียบ (Exponential 
Smoothing) และการพยากรณ์ข้อมูลอนุกรมเวลาที่มีฤดูกาล พบว่า วิธีการพยากรณ์แบบการปรับเรียบ 
(Exponential Smoothing) มีจ านวนรายการสินค้ามากที่สุดที่มีค่าความผิดพลาดน้อยที่สุดในการพยากรณ์  
ลักขณา ฤกษ์เกษม, (2559) ได้ท าการศึกษาเปรียบเทียบวิธีการพยากรณ์ เพ่ือหาวิธีการพยากรณ์ที่เหมาะสม
ที่สุด ในการพยากรณ์ความต้องการสินค้าส าหรับการวางแผนการผลิต กรณีศึกษาการผลิตชุดสะอาด โดย
เปรียบเทียบวิธีการพยากรณ์ 4 วิธี ได้แก่  

1. วิธีถัวเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average)  
2. วิธีปรับเรียบเอ็กซ์โพเนนเชียลอย่างง่าย (Simple Exponential Smoothing)  
3. วิธีพยากรณ์แบบฤดูกาลของวินเตอร์ (Winter’s Linear and Seasonal Exponential 

Smoothing)  
4. วิธีการพยากรณ์โดยการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นอย่างง่าย (Simple Regression 

Analysis)  

ท าการพิจารณาเปรียบเทียบผลการพยากรณ์ด้วยการค านวณหาค่าเฉลี่ยเปอร์เซ็นความคลาดเคลื่อน
สมบูรณ์ (Mean Absolute Percent Error : MAPE) พบว่าวิธีการพยากรณ์ที่ให้รูปแบบการพยากรณ์ที่
เหมาะสมที่สุด คือวิธีการพยากรณ์โดยการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นอย่างง่าย (Simple Regression 
Analysis) ซึ่งให้ค่าเปอร์เซ็นความคลาดเคลื่อนสมบูรณ์น้อยที่สุด  

 

การพยากรณ์ 

การพยากรณ์ (Forecasting) คือการคาดการณ์หรือการท านายสิ่ งที่จะเกิดขึ้นในอนาคต เช่น 
ยอดขายสินค้าในปีหน้า จ านวนลูกค้าที่จะเข้ามาใช้บริการ ปริมาณผลผลิตของปีหน้า ในการประกอบกิจการ
ย่อมเกี่ยวข้องกับการส่งมอบสินค้าและให้บริการลูกค้าเพ่ือการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าโดยมุ่งเน้น
การสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า การพยากรณ์มีส่วนส าคัญในการใช้ประกอบการพตัดสินใจวางแผนการ
ผลิต การบริหารจัดการคลังสินค้า และการส่งมอบสินค้า เนื่องจากการผลิตสินค้ามีความจ าเป็นที่จะต้องทราบ
ถึงปริมาณหรือจ านวนในการผลิตล่วงหน้า เพ่ือใช้ประกอบการวางแผนการผลิต การจัดเตรียมวัตถุดิบ 
ทรัพยากรณ์ต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง เพ่ือลดความเสียหายของที่เกิดจากการผลิตสินค้ามากเกินความต้องการส่งผล
ท าให้ต้นทุนสูงขึ้น และในกรณีท่ีผลิตสินค้าไม่เพียงพอความต้องการ จะส่งผลต่อความพึงพอใจในการใช้บริการ
ของลูกค้าอาจจะท าให้เสียโอกาสทางธุรกิจได้ ในการพยากรณ์ความต้องการ (Demand Forecasting) จะใช้
ข้อมูลความต้องการในอดีตและใช้ประโยชน์จากข้อมูลร่วมกันของผู้ที่อยู่ในโซ่อุปทาน เพ่ือท าการพยากรณ์
แนวโน้มความต้องการของลูกค้าในอนาคต โดยใช้หลักคณิตศาสตร์และเทคนิคการพยากรณ์ที่มีหลายรูปแบบ
ขึ้นอยู่กับตัวแปรหรือเงื่อนไขแตกต่างกันออกไป การพยากรณ์ความต้องการของลูกค้ามีความส าคัญและ
จ าเป็นต้องกระท าอย่างต่อเนื่อง เนื่องจากความต้องการสินค้าและบริการมักมีเปลี่ยนแปลงอยู่เสมอ การทราบ
ถึงความต้องการหรือการพยากรณ์ความต้องการที่เม่นย าย่อมท าให้เกิดการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 
รวมถึงการลดต้นทุนการผลิต การจัดเก็บและสามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้อย่างทันท่วงที  
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การพยากรณ์ มีเทคนิคและวิธีใช้กับสถาณการณ์ที่แตกต่างกันออกไป สามารถท าได้โดยการน าข้อมูล
ในอดีตมาใช้พยากรณ์เหตุการณ์ในอนาคตด้วยด้วยวิธีการใช้ดุลยพินิจของผู้พยากรณ์ หรือใช้หลักการทาง
คณิตศาสตร์ โดยช่วงเวลาของการพยากรณ์ประกอบด้วย 3 ระยะ ดังนี้ 

▪ ระยะสั้น เป็นการพยากรณ์เหตุการณ์ที่จะเกิดขึ้นไม่เกิน 3 เดือน เช่น การพยากรณ์
การวางแผนการจัดซื้อ การจัดตารางงาน การพยากรณ์ยอดขาย  

▪ ระยะกลาง เป็นการพยากรณ์เหตุการณ์ที่จะเกิดขึ้นที่อยู่ในช่วง 3 เดือน ถึง 3 ปี เช่น 
การวางแผนการผลิต การวางแผนด้านงบประมาณ 

▪ ระยะยาว เป็นการพยากรณ์เหตุการณ์ที่จะเกิดขึ้นที่มากกว่า 3 ปีขึ้นไป เช่น การ
วางแผนการลงทุน การวางแผนออกผลิตภัณฑ์ใหม่ การเปลี่ยนรูปแบบกิจการ 

การพยากรณ์แบ่งเป็น 2 ประเภท ได้แก่ การพยากรณ์เชิงคุณภาพ (Qualitative Method) และการ
พยากรณเ์ชิงปริมาณ (Quantitative Method) โดยมีรายละเอียดของการพยากรณ์ ดังนี้ 

การพยากรณ์เชิงคุณภาพ (Qualitative Method) 

เป็นการพยากรณ์โดยใช้ความรู้สึกและประสบการณ์ของผู้เชี่ยวชาญหรือกลุ่มบุคคลที่ร่วมกัน
พยากรณ์เป็นหลักในการพยากรณ์ ไม่มีการใช้ข้อมูลในอดีต คุณภาพของการพยากรณ์จะขึ้นอยู่กับ
ประสบการณ์ของผู้พยากรณ์  

 
การพยากรณ์เชิงปริมาณ (Quantitative Method) 
เป็นการพยากรณ์ที่ใช้ข้อมูลในอดีตมาวิเคราะห์ด้วยหลักการทางคณิตศาสตร์และสถิติ โดยการ

พยากรณ์เชิงปริมาณที่นิยมใช้มีดังนี้ 

▪ การพยากรณ์ด้วยรูปแบบอนุกรมเวลา (Time-Series Model) 

- วิธีการหาค่าแบบตรงตัว (Naive Approach) 
- วิธีการหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Averages) 
- วิธีการหาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่แบบถ่วงน้ าหนัก (Weighting Moving Averages) 
- วิธีการปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียล (Exponential Smoothing) 
- วิธีการปรับเรียบแบบเอ็กซ์โปเนนเชียลแบบแนวโน้ม (Adjusted Exponential 

Smoothing)  
- วิธีการพยากรณ์แนวโน้มเส้นตรงมีความชัน (Linear Trend Line) 
- วิธีการหาอิทธิพลของฤดูกาล (Season Adjustment)  

 
ประโยชน์ของการพยากรณ์ 

1. ท าให้ทราบถึงปริมาณความต้องการของลูกค้าล่วงหน้า 
2. สามารถวางแผนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
3. ลดต้นทุนการผลิตและการจัดเก็บ 
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4. สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้อย่างทันท่วงที สร้างความได้เปรียบ
ในทางธุรกิจ 

ในทางเศรษฐศาสตร์ อุปสงค์และอุปทาน คือแบบจ าลองที่ใช้ในการอธิบายกลไกการตัดสินใจ
เกี่ยวกับการเปลี่ยนแปลงของราคาและจ านวนของสินค้าในตลาด โดยมีรายละเอียดและค าจ ากัดความ ดังนี้ 

 
ทฤษฎีอุปสงค์ (Demand Theory) 

อุปสงค์ (Demand) หมายถึง ความต้องการซื้อสินค้าหรือบริการ ณ ระดับราคาต่าง ๆ ในระยะเวลา
ใดเวลาหนึ่ง เมื่อก าหนดให้ปัจจัยอื่น ๆ คงที่[1] โดยอุปสงค์จะประกอบด้วย 2 ส่วน ได้แก่  

1. ความต้องการ ความเต็มใจที่จะซื้อ หรือ Willing to Buy 
2. ความสามารถในการจ่ายเพ่ือซื้อ หรือ Ability to Pay 

กล่าวคือ “ความต้องการซื้อ” ต้องเป็นความต้องการที่มีอ านาจซื้อ (Purchasing Power) ซึ่ง
ผู้บริโภคจะต้องมีความเต็มใจที่จะซื้อ (Willing to Buy) และมีเงินเพียงพอที่จะจ่ายหรือความสามารถในการ
จ่าย (Ability to Pay) เพ่ือซื้อสินค้าและบริการนั้น ๆ ได้  

 
กฎของอุปสงค์ (Law of Demand) คือ ปริมาณสินค้าและบริการชนิดใดชนิดหนึ่งที่ผู้บริโภค

ต้องการซื้อย่อมมีความผันผวน (Inverse Relation) กับราคาของสินค้าและบริการของสินค้าชนิดนั้นเสมอ ซึ่ง
หมายความว่า เมื่อสินค้าราคาสูงขึ้น ผู้บริโภคจะซื้อสินค้าในปริมาณที่น้อยลงเสมอ และเมื่อราคาสินค้าลดลง 
ผู้บริโภคจะซื้อสินค้าในปริมาณที่มากข้ึน โดยความผันผวนเกิดจากสาเหตุ 3 ประการ ได้แก่ 

1.  ผลทางรายได้ (Income Effect) คือการเปลี่ยนแปลงรายได้แท้จริงที่ผู้บริโภคได้รับ 
ตามกฎของอุปสงค์ เมื่อราคาสินค้าสูงขึ้น ด้วยรายได้แท้จริงที่ผู้บริโภคคงเดิม ผู้บริโภค
สามารซื้อสินค้าในปริมาณที่น้อยลง ในทางกลับกัน เมื่อราคาสินค้าลดลง ผู้บริโภค
สามารถซื้อสินค้าในปริมาณที่มากข้ึน 

2.  ผลทางการทดแทน (Substitution Effect) คือ เมื่อราคาของสินค้าชนิดหนึ่งสูง 
ในขณะที่สินค้าชนิดอ่ืนที่ใช้ทดแทนกันได้มีราคาต่ า ผู้บริโภคจะรู้สึกว่าสินค้านี้แพงขึ้น
และใช้สินค้านี้น้อยลง และอาจจะหันไปใช้สินค้าอ่ืนทดแทนสินค้านั้นได้  

3.  กฎว่าด้วยการลดน้อยถอยลงของอรรถประโยชน์ส่วนเพิ่ม (Law of Diminishing 
Marginal Utility) ในขณะใดขณะหนึ่งการบริโภคสินค้าและบริการที่เพ่ิมขึ้นในแต่ละ
หน่วย จะให้ความพอใจที่ลดลง  

 
ฟังก์ชันอุปสงค์ (Demand Function) คือ การแสดงความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณที่ผู้บริโภคมี

ความเต็มใจและความสามารถที่จะจ่ายได้ (𝑄𝑥
𝑑) ซึ่งเป็นตัวแปรตามกับระดับราคาต่าง ๆ ของสินค้านั้น 

(𝑃𝑥) ซึ่งเป็นตัวแปรอิสระ หากก าหนดให้ปัจจัยอื่นที่อาจมีผลกระทบต่อการซื้ออยู่คงที่ไม่เปลี่ยนแปลง แสดง
ดังสมการต่อไปนี้ 
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−𝑄𝑥
𝑑 = 𝑓(𝑃𝑥) 

 
ความสัมพันธ์ระหว่าราคาต่อหน่วยและปริมาณที่ผู้บริโภคต้องการซื้อในระยะเวลาหนึ่ง จะสามาร

แสดงเป็นเส้นอุปสงค์ (Demand Curve) โดยเส้นอุปสงค์จะมีลักษณะลาดเอียงลงทางขวาหรือมีค่าความชันติด
ลบ กล่าวคือ ราคาและปริมาณความต้องการซื้อจะมีความสัมพันธ์ในทิศทางตรงกันข้าม คือ เมื่อราคาสูงขึ้น 
ปริมาณความต้องการซื้อจะลดลง และในทางตรงกันข้าม หากราคาต่ าลง ปริมาณความต้องการซื้อจะสูงขึ้น 
เป็นไปตามกฎของอุปสงค์ แสดงดังภาพที่ 10  

 

 
ภาพที่ 6 เส้นอุปสงค์ Demand Curve (ท่ีมา : สรวุฒิ กอสุวรรณศิริ, 2555) 

 

ตัวก้าหนดอุปสงค์ (Demand Determinants) คือ ตัวแปร (Variables) หรือปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อ
จ านวนสินค้าที่ผู้บริโภคต้องการซื้อ โดยปัจจัยมีต่าง ๆ ดังนี้ 

1.  ปริมาณการซื้อขึ้นอยู่กับราคาของสินค้านั้น โดยปกติเมื่อราคาแพงขึ้น ความต้องการ
จะลดลง และเม่ือราคาลดลง ความต้องการจะเพ่ิมข้ึน 

2.  ปริมาณการซื้อขึ้นอยู่กับรสนิยมของผู้บริโภค เช่น หากรสนิยมในการบริโภค
เปลี่ยนแปลงไป จะท าให้ความต้องการสินค้าที่เคยใช้อยู่เปลี่ยนแปลงไป  

3.  ปริมาณการซื้อขึ้นอยู่กับรายได้ของผู้บริโภค กล่าวคือ เมื่อผู้บริโภคมีรายได้เพ่ิมข้ึน ก็
จะบริโภคเพ่ิมขึ้น  

4.  ปริมาณการซื้อขึ้นอยู่กับราคาสินค้าอ่ืน ๆ ที่เก่ียวข้อง ซึ่งอาจแบ่งได้เป็น 2 ประเภท 
คือ 

▪ สินค้าที่ใช้ทดแทนกัน เช่น กรณีเมื่อหมูราคาแพงขึ้น ผู้บริโภคจะบริโภค
หมูลดลง ขณะเดียวกัน ผู้บริโภคก็อาจจะหันไปบริโภคไก่ หรือ ปลา หรือ
สัตว์น้ าอื่น ๆ แทน 

▪ สินค้าที่ใช้ประกอบกัน เช่น กรณีที่ราคาน้ ามันแพงขึ้น ความต้องการซื้อ
รถยนต์ก็จะลดน้อยลงด้วย เป็นต้น 
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5. ปริมาณการซื้อขึ้นอยู่กับฤดูกาล เช่น มีความต้องการเครื่องนุ่งห่มหรือเครื่องกันหนาว 
เมื่อย่างเข้าสู่ฤดูหนาว และความต้องการลดลงในฤดูร้อน 

 
ทฤษฎีอุปทาน (Supply Theory) 

อุปทาน (Supply) หมายถึง ความต้องการจะขายสินค้าหรือบริการของผู้ขาย ณ ระดับราคาต่าง ๆ 
ภายในระยะเวลาที่ก าหนด เพ่ือให้ได้ก าไรสูงสุด เมื่อก าหนดให้ปัจจัยอ่ืน ๆ คงที่ [1] โดยอุปทานจะประกอบไป
ด้วย 2 ส่วน ได้แก่  

1. ความต้องการที่จะขาย หรือ Willing to Sell 
2. ความสามารถในการผลิต หรือ Ability to Produce 

 
กฎของอุปทาน (Law of Supply) คือ เมื่อระบุปริมาณของสินค้าและบริการชนิดใดชนิดหนึ่ง 

ผู้ผลิตหรือพ่อค้าต้องการจะขาย ย่อมแปรผันตรงกับราคาของสินค้าและบริการนั้นเสมอ เมื่อก าหนดให้ปัจจัย
อ่ืน ๆ คงที่ อุปทานหรือความต้องการขายสินค้าจะลดลง เมื่อราคาสินค้าถูกลง และอุปทานหรือความต้องการ
ขายสินค้าจะเพ่ิมข้ึน เมื่อราคาสินค้าแพงขึ้น 

จากความสัมพันธ์ดังกล่าว โดยปกติ เส้นอุปทาน จึงมีความชันของเส้นเป็นค่าบวก ซึ่งแสดงถึง
ความสัมพันธ์ระหว่างความต้องการขายสินค้ากับราคาที่เป็นไปในทิศทางเดียวกัน แสดงดังภาพที่ 7 

 

ภาพที่ 7 เส้นอุปสงค์ Demand Curve (ท่ีมา : สรวุฒิ กอสุวรรณศิริ, 2555) 
 
ฟังก์ชันอุปทาน (Supply Function) คือ การแสดงความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณสินค้าที่ผู้ผลิต

ยินดีผลิตออกมาขาย (𝑄𝑥
𝑠) ซึ่งเป็นตัวแปรตามกับระดับราคาต่าง ๆ ของสินค้านั้น (𝑃𝑥) ซึ่งเป็นตัวแปร

อิสระ หากก าหนดให้ปัจจัยอ่ืนที่อาจมีผลกระทบต่อปริมาณการขาย อยู่คงที่ ไม่เปลี่ยนแปลง แสดงดังสมการ
ต่อไปนี้ 

 

𝑄𝑥
𝑠 = 𝑓(𝑃𝑥) 
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ตัวก้าหนดอุปทาน (Supply Determinants) คือ ตัวแปร (Variables) หรือปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อ

จ านวนสินค้าที่ผู้บริโภคต้องการซื้อ โดยปัจจัยมีต่าง ๆ ดังนี้ 

1. นโยบายหรือจุดมุ่งหมายของหน่วยผลิต โดยทั่วไปสามารถแบ่งได้ 2 แบบ ดังนี้ 
▪ มุ่งเน้นผลิตสินค้าที่มีคุณภาพและราคาต่ าหรือปานกลาง เพ่ือขายให้

ผู้บริโภคท่ัวไป ซึ่งมีจ านวนมาก ปรึมาณการผลิตจึงต้องมีมาก 
▪ มุ่งเน้นการผลิตสินค้าที่เน้นให้สินค้ามีลักษณะจ าเพาะอย่างใดอย่างหนึ่ง 

เช่น สินค้าคุณภาพและราคาสูง สินค้าที่ออกแบบล้ าสมัย ปริมาณสินค้า
จะมีน้อย 

2. สภาพเทคนิคที่ใช้ในการผลิต เมื่อวิทยาการทางด้านวิทยาศาสตร์มีความก้าวหน้ามาก
ยิ่งขึ้น จึงท าให้เกิดการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีในการผลิตมากขึ้น ท าให้มีสินค้าที่แปลก
ใหม่เพ่ิมมากขึ้น 

3. ราคาสินค้าอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้อง เช่น กรณีที่ราคาสินค้าอ่ืนแพงขึ้น อาจมีผลท าให้อุปทาน
ของสินค้าชนิดที่ผลิตอยู่ลดลง ตัวอย่างที่เห็นได้ชัด เช่น เมื่อราคาข้าวโพดแพงขึ้น คนที่
เคยปลูกมันส าปะหลังอยู่ อาจหันไปปลูกข้าวโพดแทน และลดการปลูกมันส าปะหลัง
ลง ซึ่งผลท าให้อุปทานของมันส าปะหลังสูงขึ้น ขณะที่อุปทานของข้าวโพดลดลง เป็น
ต้น 

4. ราคาของปัจจัยการผลิตหรือต้นทุนการผลิต เช่น หากต้นทุนค่าขนส่งแพงขึ้นเพราะ
ราคาน้ ามันแพงขึ้น แต่ราคาสินค้าที่น าไปวางขายไม่เปลี่ยนแปลง จะท าให้ผู้ผลิตอยาก
ขายสินค้าในปริมาณท่ีน้อยลง เพราะได้ก าไรน้อยลง 

5. จ านวนของผู้ผลิตหรือผู้ขายในตลาด ในกรณีที่ตลาดมีผู้ผลิตจ านวนมากจะท าให้
ปริมาณการขายในตลาดมีมากกว่าตลาดที่มีผู้ขายรายเดียว เพราะตลาดแบบนี้อาจจะ
ไม่น่าสนใจในการเพ่ิมปริมาณการขายเท่าที่ควร แต่จะมุ่งเน้นไปที่การตั้งราคาขายให้
สูง เนื่องจากมีอ านาจผูกขาด จึงไม่ต้องกังวลกับคู่แข่ง 

6. ตัวก าหนดอ่ืน ๆ ที่อาจมีผลต่ออุปทานมาก แบ่งเป็น 2 ตัวก าเนิด ดังนี้ 
▪ ตัวก าเนิดที่เกิดจากมนุษย์ เช่น การนัดหยุดงาน สงคราม การออก

กฎหมายใหม่ การเปลี่ยนแปลงด้านนโยบาย ภาษี 
▪ ตัวก าเนิดท่ีไม่ได้เกิดจากมนุษย์ เช่น น้ าท่วม ฝนแล้ง โรคระบาด ฯลฯ 

 
การก้าหนดราคาและดุลยภาพของตลาด (Price Determination and Mark Equilibrium) 

ด้วยเหตุที่อุปสงค์และอุปทานมีความสัมพันธ์กันโดยขึ้นอยู่กับราคาของสินค้าและบริการ ดังนั้นจึงจ าเป็นต้อง
เกิดกรปรับตัวที่จะน าไปสู่การที่จ านวนซื้อกับจ านวนขายเท่ากันพอดี ณ ระดับราคาใดราคาหนึ่ง ระดับดุลย
ภาพ ก็คือ ระดับราคาที่ผู้ซื้อและผู้ขายเห็นพ้องต้องกัน หรือระดับราคาที่อุปสงค์เท่ากับอุปทาน หรือเส้น  
อุปสงค์ตัดกับเส้นอุปทาน 
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ภาพที่ 8 แสดงราคาและปริมาณดุลยภาพ (ท่ีมา : สรวุฒิ กอสุวรรณศิริ, 2555) 
 

จากภาพแสดงให้เห็นถึงระดับดุลยภาพ ที่ความต้องการซื้อและความต้องการขายเท่ากันพอดีหรือตัด
กันที่จุด E ทั้งนี้ จุดที่ราคาสูงกว่าราคาดุลยภาพ จะเกิดอุปทานส่วนเกิน (Excess supply) และจะมีการปรับตัว
เข้าสู่ราคาดุลยภาพ ส่วนจุดที่ราคาอยู่ต่ ากว่าราคาดุลยภาพ จะเกิดอุปสงค์ส่วนเกิน (Excess demand) และ
จะมีการปรับตัวสู่ราคาดุลยภาพ  
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บทท่ี 3 อุตสาหกรรมน ้าตาลของประเทศไทย 

อุตสาหกรรมน้ าตาลไทย เป็นอุตสาหกรรมเกษตรแปรรูปที่มีความส าคัญต่อประเทศไทยเป็นอย่าง
มาก สร้างรายได้จากการส่งออกมากกว่า 7 หมื่นล้านบาทต่อปี มีเกษตรกรชาวไร่อ้อยถึง 2 แสนครัวเรือน อีก
ทั้งยังเป็นเป็นอุตสาหกรรมพ้ืนฐานที่ก่อให้เกิดอุตสาหกรรมต่อเนื่องอีกจ านวนมาก นอกจากนี้ยังมีลักษณะของ
การด าเนินการแตกต่างจากอุตสาหกรรมอ่ืน คือเป็นอุตสาหกรรมที่มีโครงสร้างแข็งแกร่ง มีหน่วยงานภาครัฐนั่น
คือส านักงานคณะกรรมการอ้อยและน้ าตาลท าหน้าที่เสมือนเป็นผู้ประสานผลประโยชน์ระหว่างเกษตรกร
ชาวไร่อ้อยและโรงงาน โดยมีระบบการแบ่งปันผลประโยชน์ที่ชัดเจน ซึ่งก่อนหน้าที่จะมีพระราชบัญญัติอ้อย
และน้ าตาล พ.ศ. 2527 ประสบปัญหาราคาอ้อยต่ ากว่าต้นทุนการผลิตจึงท าให้เกษตรกรชาวไร่อ้อยหันไปปลูก
พืชชนิดอ่ืน ซึ่งส่งผลกระทบต่อการลดจ านวนลงของผลผลิต อ้อยและน้ าตาลท าให้มีปริมาณน้ าตาลทรายไม่
เพียงพอต่อความต้องการบริโภคภายในประเทศ ด้วยปัญหาดังกล่าวจึงท าให้เกิดพระราชบัญญัติอ้อยและ
น้ าตาล พ.ศ. 2527 ขึ้น เพื่อควบคุมและจัดสรรผลประโยชน์ให้กับทุกฝ่ายอย่างเป็นธรรม  

การจัดสรรโควตาน้ าตาลทรายที่ให้โรงงานผลิตจะท าโดยคณะกรรมการอ้อยและน้ าตาลทราย โดย
ออกประกาศคณะกรรมการอ้อยและน้ าตาลทราย เรื่อง ก าหนดปริมาณน้ าตาลทรายที่ให้โรงงานผลิตในแต่ละ
ฤดูกาลผลิต ซึ่งจะระบุชนิดและปริมาณน้ าตาลทรายที่ให้โรงงานผลิต เช่น ในฤดูกาลผลิตปี 2559/ 2560 
(บัญชีจัดสรรขั้นสุดท้าย) จะมีโควตาน้ าตาลทรายรวมทุกชนิดกว่า 10,020,889.85 ตัน เมื่อแยกตามโควตา จะ
พบว่าโควตา ค. คือ น้ าตาลทรายดิบ น้ าตาลทรายขาว น้ าตาลทรายขาวบริสุทธิ์ หรือน้ าตาลชนิดอ่ืน ๆ ที่
คณะกรรมการก าหนดให้โรงงานผลิตเพ่ือการส่งออก มีสัดส่วนมากที่สุดถึงร้อยละ 66 ของน้ าตาลทรายที่ให้
โรงงานผลิตทั้งหมด รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 9  

 

ภาพที่ 9 ปริมาณน้ าตาลทรายแบ่งตามโควตาในฤดูกาลผลิตปี 2559/ 2560 (ที่มา : ส านักงานคณะกรรมการ
อ้อยและน้ าตาลทราย กระทรวงอุตสาหกรรม, 2560) 

 

โควตา ก.
26%

โควตา ข.
8%

โควตา ค.
66%
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นอกจากส านักงานคณะกรรมการอ้อยและน้ าตาลจะจัดสรรโควตาน้ าตาลแล้ว ได้ก าหนดหลักเกณฑ์ 
และวิธีการเกี่ยวกับการผลิต การบรรจุ การเก็บรักษา สถานที่เก็บรักษา การส ารวจ การขนย้าย การส่งมอบ 
การจ าหน่ายน้ าตาลทรายเพื่อใช้บริโภคภายในราชอาณาจักรอีกด้วย 

จากการศึกษาโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมน้ าตาลทราย สามารถเขียนแบบจ าลองโซ่อุปทานน้ าตาล
ทราย แสดงดังภาพท่ี 10 
 

ภาพที่ 10 แบบจ าลองโซ่อุปทานน้ าตาลทราย (ที่มา: คณะวิจัย, 2560) 
 

ห่วงโซ่อุปทานน้ าตาลทรายสามารถแบ่งได้ 3 ช่วง ได้แก่ ช่วงต้นน้ า กลางน้ า และปลายน้ า โดยแต่ละ
ช่วงมีส่วนประกอบและรายละเอียด ดังนี้ 

ช่วงต้นน ้า  

ประกอบด้วย ผลผลิตอ้อยจากเกษตรกรชาวไร่อ้อย โดยเกษตรกรชาวไร่อ้อยจะท าการเกษตรพันธ
สัญญา (Contract Farming) กับทางโรงงาน เพ่ือให้มั่นใจได้ว่าโรงงานจะรับซื้อผลผลิตอ้อยของตนแน่นอน 
และเกษตรกรชาวไร่อ้อยจะต้องท าการส่งอ้อยเข้าโรงงานตามเงื่อนไขที่ระบุไว้ในสัญญา โดยโรงงานจะเปิดรับ
ผลผลิตอ้อยเข้าสู่โรงงานเพียง 4 เดือน เรียกว่า ฤดูเปิดหีบ จากนั้นจะท าการปิดรับผลผลิตอ้อยโดยแจ้งวันที่ปิด
รับผลผลิตอ้อยแก่เกษตรกรชาวไร่อ้อยไม่น้อยกว่า 7 วัน ก่อนวันสิ้นสุดการหีบอ้อย ณ โรงงานของตน  

ช่วงกลางน ้า 

ประกอบด้วย อุตสาหกรรมการแปรรูป โรงงานน้ าตาล ซึ่งมีกว่า 55 โรงงาน ตามพ้ืนที่ภาคต่าง ๆ 
ของประเทศไทย ได้แก่ ภาคเหนือ ภาคกลาง ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ และภาคตะวันออก โรงงานน้ าตาลจะ
ท าการผลิตน้ าตาลและจัดเก็บตามประเภทไว้ในคลังสินค้า เพ่ือรอการส่งมอบให้กับลูกค้า 
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ช่วงปลายน ้า 

ประกอบด้วย ลูกค้าท้ังภายในประเทศและต่างประเทศ ซึ่งมีท้ังลูกค้ารายย่อยและลูกค้าอุตสาหกรรม 
โดยมีการท าสัญญาซื้อ-ขาย ล่วงหน้า แล้วท าการขนย้ายเพ่ือส่งมอบตามระยะเวลาที่ก าหนดไว้ และจะต้องมี
การขออนุญาตขนย้ายทุกครั้งทั้งในกรณีขนย้ายเพ่ือเปลี่ยนสถานที่จัดเก็บ หรือส่งมอบให้ลูกค้า  การกระจาย
สินค้าสู่ลูกค้าภายในประเทศจะใช้การขนส่งทางถนนด้วยรถบรรทุกเป็นหลัก ส่วนการกระจายสินค้าสู่ลูกค้า
ต่างประเทศจะเป็นการขนส่งโดยรถบรรทุกเพ่ือไปจัดเก็บอยู่ที่คลังภายนอกของโรงงานชั่วคราว เพ่ือรอการขน
ถ่ายสินค้าขึ้นเรือ และบางส่วนเป็นการขนส่งทางถนนออกไปยังด่านชายแดนต่างๆ รายละเอียดแสดงดัง 
Diagram Outboud Logistics ของโครงการย่อยที่ 1 โครงการวิจัย “การพัฒนารูปแบบการขนส่งที่เพ่ิมความ
ได้เปรียบในการแข่งขัน ส าหรับผลิตภัณฑ์น้ าตาล” 

 
โรงงานผลิตน้ าตาลจะท าการผลิตสินค้าตามช่วงฤดูกาลของการเก็บเกี่ยวอ้อย โดยในขั้นตอนการ

ผลิตใช้เวลาประมาณ 8 เดือน และใช้เวลา 4 เดือนท าการบ ารุงรักษาเครื่องจักร เพ่ือเตรียมความพร้อมในรอบ
การผลิตของปีต่อไป สินค้าผลิตภัณฑ์น้ าตาลที่ผลิตได้จะถูกจัดเก็บในคลังสินค้าเพ่ือรอการส่งมอบไปยังลูกค้า
ตามปริมาณที่ได้มีการตกลงกันไว้ 

 

ภาพที่ 11 แบบจ าลองช่วงฤดูการผลิตน้ าตาลทราย (ที่มา: คณะวิจัย, 2560) 
 

ในการผลิตน้ าตาล โรงงานผลิตน้ าตาลจะด าเนินการกิจกรรมต่าง ๆ ตามฤดูของการปลูกอ้อย โดย
การผลิตน้ าตาลจะแบ่งฤดูการผลิตออกเป็น 3 ฤดูการผลิต ได้แก่  

1. ฤดูการเปิดหีบอ้อย จะเริ่มข้ึนในช่วงเดือนพฤศจิกายนและสิ้นสุดช่วงเดือนเมษายนของ
ทุกปี เป็นระยะเวลารวมประมาณ 4 – 6 เดือน  

2. ฤดูการละลาย จะเริ่มในช่วงเดือนพฤษภาคม และสิ้นสุดในช่วงเดือนสิงหาคม 
ระยะเวลารวมประมาณ 3 – 4 เดือน  

3. ฤดูซ่อมบ ารุง จะเริ่มขึ้นในช่วงเดือนกันยายนและสิ้นสุดในช่วงเดือนตุลาคม มี
ระยะเวลาประมาณ 1 – 2 เดือน เป็นฤดูการของซ่อมบ ารุงเครื่องจักร และ
เตรียมพร้อมส าหรับฤดูการผลิตถัดไป 
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 โรงงานผลิตน ้าตาลในประเทศไทย 

โรงงานที่ได้รับอนุญาตให้ประกอบกิจการโรงงานผลิตน้ าตาล ตามพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 
2535 มีอยู่ทั้งสิ้น 55 โรงงาน กระจายตัวอยู่ในภาคต่าง ๆ ที่มีแหล่งการปลูกอ้อย แสดงดังภาพที่ 12 และมีการ
ก าหนดปริมาณน้ าตาลทรายที่ให้โรงงานแต่ละแห่งผลิตในฤดูการผลิตโดยคณะกรรมการอ้อยและน้ าตาลทราย
จะออกประกาศคณะกรรมการอ้อยและน้ าตาลทราย เรื่อง ก าหนดปริมาณน้ าตาลทรายที่ให้โรงงานผลิตในฤดู
การผลิตในแต่ละปี เพ่ือให้การผลิตสอดคล้องกับปริมาณผลผลิตอ้อยและเพียงพอต่อการผลิตเพ่ือบริโภค
ภายในประเทศและเพ่ือการส่งออก 

 

ภาพที่ 12 สถานที่ตั้งโรงงานน้ าตาลในประเทศไทยฤดูการผลิต 2559/ 2560 (ที่มา : บริษัทไทยชูการ์ มิลเลอร์ 
จ ากัด , ตุลาคม 2559) 
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จากข้อมูลการศึกษา รวบรวมข้อมูลพ้ืนที่ปลูกอ้อยของประเทศไทย โดยส านักงานคณะกรรมการ
อ้อยและน้ าตาลทราย ได้ด าเนินการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงพ้ืนที่ที่ได้จากภาพถ่ายทางดาวเทียมและการส ารวจ
ข้อมูลภาคสนาม พบว่า ในฤดูการผลิตปี 2559/ 2560 มีพ้ืนที่ปลูกอ้อยทั่วประเทศ 10,027,761,212 ไร่  
โดยกระจายตัวอยู่ตามพ้ืนที่ภาคเหนือ ภาคกลาง ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ และภาคตะวันออก ใน 47 จังหวัด 
ดังนี้  

▪ ภาคเหนือ ได้แก่ จังหวัดแพร่ อุตรดิตถ์ สุโขทัย ตาก กาแพงเพชร นครสวรรค์ 
พิษณุโลก พิจิตร และเพชรบูรณ์  

▪ ภาคกลาง ได้แก่ จังหวัดอุทัยธานี ชัยนาท สิงห์บุรี ลพบุรี สระบุรี อ่างทอง สุพรรณบุรี 
กาญจนบุรี นครปฐม ราชบุรี เพชรบุรี และประจวบคีรีขันธ์  

▪ ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ได้แก่ จังหวัดเลย หนองบัวล าภู อุดรธานี หนองคาย บึงกาฬ 
สกลนคร นครพนม ชัยภูมิ ขอนแก่น มหาสารคาม ร้อยเอ็ด กาฬสินธุ์ มุกดาหาร 
อ านาจเจริญ ยโสธร นครราชสีมา บุรีรัมย์ สุริ นทร์ ศรี สะเกษ อุบลราชธานี  

▪ ภาคตะวันออก ได้แก่ จังหวัดปราจีนบุรี สระแก้ว ฉะเชิงเทรา ชลบุรี ระยองและ
จันทบุรี  

โดยมีพ้ืนที่ปลูกอ้อยมากที่สุด 5 อันดับ แสดงดังภาพที่ 13 
 

ภาพที่ 13 พ้ืนที่ปลูกอ้อยมากที่สุดของประเทศไทย 5 อันดับ (ที่มา: ส านักงานคณะกรรมการอ้อยและน ้าตาล
ทราย, เมษายน 2560)  
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 สถานการณ์อ้อยและน ้าตาลของประเทศไทย 

ปริมาณผลผลิตอ้อยในแต่ละฤดูการผลิตจะขึ้นอยู่กับปัจจัยหลายปัจจัย เช่น ปริมาณน้ าฝน สภาพ
ภูมิอากาศ พื้นที่การเพาะปลูก พันธุ์อ้อย คุณภาพ การเก็บเกี่ยว เป็นต้น จากข้อมูลรายงานพ้ืนที่ปลูกอ้อยของ
ประเทศไทย โดยส านักงานคณะกรรมการอ้อยและน้ าตาลทราย พบว่า นอกจากปัจจัยต่าง ๆ ที่กล่าวข้างต้น
นั้น ยังมีปัจจัยที่ส่งผลต่อการมีพ้ืนที่ปลูกอ้อยที่เพ่ิมมากข้ึน นั่นคือราคาอ้อย 

 
ตาราง 6 แสดงพ้ืนที่ปลูกอ้อย ปริมาณผลผลิตอ้อยและน้ าตาล ฤดูการผลิตปี 55/56 ถึง 59/ 60 

ฤดูการผลิต พื นที่ปลูกอ้อย(ไร่) ปริมาณอ้อยส่งโรงงาน(ตัน) ปริมาณน ้าตาล(ตัน) 

55/ 56 9,487,320 100,148,689 10,027,761 

56/ 57 10,078,025 103,766,464 11,293,834 

57/ 58 10,530,927 106,333,451 11,301,998 

58/ 59 11,012,839 94,064,271 9,780,923 

59/ 60 10,988,489 92,989,092 10,029,217 

ที่มา: ส านักงานคณะกรรมการอ้อยและน ้าตาลทราย, เมษายน 2560 
 

ซึ่งในแต่ละฤดูการผลิตเกิดสถานการณ์และปัจจัยที่มากระทบแตกต่างกัน ส่งผลกระทบต่อปริมาณ
ผลผลิตอ้อย ดังนี้ 

ฤดูการผลิตปี พ.ศ. 2555/ 2556 ปริมาณน้ าฝนและสภาพภูมิอากาศเอ้ืออ านวยต่อการเพ่ิมผลผลิต
อ้อยต่อเนื่องจากฤดูการผลิตก่อนหน้า อีกท้ังปัจจัยสนับสนุนด้านราคาอ้อยมีแนวโน้มสูงขึ้น ส่งผลให้มีพื้นที่ปลูก
อ้อยเพิ่มขึ้นจากฤดูการผลิตปี พ.ศ. 2554/ 2555  

ฤดูการผลิตปี พ.ศ. 2556/ 2557 ราคาอ้อยมีแนวโน้มสูงขึ้นซึ่งถือเป็นปัจจัยส าคัญที่ท าให้เกษตรกร
ปรับเปลี่ยนพื้นที่เพาะปลูกมาปลูกอ้อยเพิ่มมากข้ึน 

ฤดูการผลิตปี พ.ศ. 2557/ 2558 มีพ้ืนที่ปลูกอ้อยเพ่ิมขึ้น เนื่องจากมีนโยบายรัฐบาลในการ
ปรับเปลี่ยนและส่งเสริมให้พ้ืนที่ที่ไม่เหมาะกับการเพาะปลูกข้าว ให้ปลูกพืชอ่ืนทดแทน เช่น อ้อย มันส าปะหลัง 
ข้าวโพดเลี้ยงสัตว์ โดยพ้ืนที่ที่มีการส่งเสริมให้ปลูกอ้อยมากที่สุดคือพ้ืนที่ภาคตะวันออก ได้แก่ จังหวัดสระแก้ว 
และจังหวัดปราจีนบุรี 

ฤดูการผลิตปี พ.ศ. 2558/ 2559 มีการส่งเสริมการขยายพ้ืนที่ปลูกอ้อยเพ่ิมขึ้น โดยการจัดท า
โครงการเกษตร Zoning และมีการขยายก าลังผลิตของโรงงานน้ าตาลในภูมิภาคต่าง ๆ เพ่ือเพ่ิมความเชื่อมั่น
แก่เกษตรชาวไร่อ้อย แต่เนื่องจากในช่วงเดือนพฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคมที่เป็นช่วงการเจริญเติบโตของอ้อย 
เกิดสถานการณ์ของปริมาณน้ าฝนที่ลดลงจากปีที่ผ่านมา ท าให้ปริมาณผลผลิตและคุณภาพความหวานอ้อย
ลดลง 

ฤดูการผลิตปี พ.ศ. 2559/ 2560 มีการส่งเสริมการขยายพ้ืนที่ปลูกอ้อยโดยด าเนินการโครงการ
เกษตร Zoning อย่างต่อเนื่อง อีกทั้งมีการจัดตั้งโรงงานน้ าตาลใหม่ในพ้ืนที่ภาคกลาง แต่เนื่องจากผลกระทบ
ของภัยแล้ง ท าให้พ้ืนที่ปลูกอ้อยในภาคตะวันออกเฉียงเหนือและภาคตะวันออกมีจ านวนลดลง ในทางกลับกัน
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คุณภาพความหวานของอ้อยและประสิทธิภาพการผลิตน้ าตาลทรายต่อตันอ้อยมีเพ่ิมมากขึ้น จึงส่งผลให้
ปริมาณน้ าตาลที่ผลิตได้เพ่ิมข้ึนเมื่อเทียบกับปริมาณผลผลิตน้ าตาลทรายในฤดูการผลิตก่อนหน้า 

โดยในภาพรวมสถานการณ์การผลิต การบริโภค การส่งออก การน าเข้าน้ าตาลทราย และส่งออก
กากน้ าตาลของประเทศไทย ตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนเมษายน 2559 ในฤดูการผลิตปี 2558/2559  
มีปริมาณน้ าตาลที่ผลิตได้ จ านวนทั้งสิ้น 8,086,374.42 ตัน แบ่งเป็นน้ าตาลทรายดิบ จ านวน 5,374,056.96 
ตัน หรือ 66% ของผลผลิตน้ าตาลทั้งหมด มีการบริโภคน้ าตาลทรายในประเทศรวมทั้งสิ้น 974,719.92 ตัน 
เพ่ิมขึ้นจากช่วงเดียวกันของปีก่อนหน้า 5% มีการส่งออกโดยรวมทั้งสิ้น 2,671,855.78 ตัน เพ่ิมขึ้นจากช่วง
เดียวกันของปีก่อนหน้า 22% มีการน าเข้าน้ าตาลทรายจากต่างประเทศ จ านวน 50.34 ตัน (ปริมาณโควตา
น าเข้าน้ าตาลภายใต้กรอบ WTO ในปี 2559 ก าหนดไว้ จ านวน 13,760 ตัน อัตราภาษีน าเข้าในโควตา 65% 
และนอกโควตาอยู่ที่ 94% ปริมาณการน าเข้า TAFTA จ านวน 3,925.89 ตัน อัตราภาษีน าเข้าในโควตา 17.30 
% และนอกโควตาอยู่ที่ 86.40%) และมีการผลิตกากน้ าตาล มีจ านวนทั้งสิ้น 3,510,565.54 ตัน ลดลงจากช่วง
เดียวกันของปีก่อนหน้า 7% ส่งออกกากน้ าตาล จ านวนทั้งสิ้น 246,203.06 ตัน เพ่ิมขึ้นจากช่วงเดียวกันของปี
ก่อนหน้า 17% (ส านักนโยบายอุตสาหกรรมอ้อยและน้ าตาลทราย สอน., สิงหาคม 2559) 
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บทท่ี 4 วิเคราะห ์

ในงานวิจัย เพ่ือการพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส าหรับผลิตภัณฑ์น้ าตาล 
คณะวิจัยได้วางแผนด าเนินการ เพ่ือตอบวัตถุประสงค์ของโครงการ คือ  

1. เพ่ือวิเคราะห์ระบบคลังสินค้าท่ีเหมาะสมกับอุตสาหกรรมน้ าตาล  
2. เพ่ือวิเคราะห์ต้นทุนการรวบรวมและกระจายสินค้าของอุตสาหกรรมน้ าตาลที่

เหมาะสม  
3. เ พ่ือพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าที่มีประสิทธิภาพส าหรับ

อุตสาหกรรมน้ าตาล  
 

โดยได้ด าเนินการศึกษา รวบรวมข้อมูลรูปแบบคลังสินค้าของโรงงานกรณีศึกษาในปัจจุบัน ได้มีการ
เก็บข้อมูลปัญหาของคลังสินค้าเบื้องต้นและท าการวิเคราะห์ปัญหา จากนั้นท าการรวมถึงข้อมูลสถิติด้านต่าง ๆ 
ที่เกี่ยวข้อง เพ่ือด าเนินการวิเคราะห์หาต้นทุน ระบบคลังสินค้า และรูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าที่
เหมาะสม จากนั้นจึงท าการเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหาหลังจากการวิเคราะห์ปัญหาและสรุปผล ซึ่งมี
รายละเอียดการด าเนินการ ดังนี้ 

 
 ระบบคลังสินค้าของโรงงาน น ้าตาลพิษณุโลก จ้ากัด 

โรงงานน้ าตาลพิษณุโลกเป็นโรงงานผลิตน้ าตาลทรายทั้งหมด 3 ประเภท คือ น้ าตาลทรายขาว 
น้ าตาลทรายขาวบริสุทธิ์หรือน้ าตาลรีไฟน์ และน้ าตาลดิบ โดยจัดเก็บผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปไว้ในคลังสินค้าภายใน
โรงงาน สามารถแบ่งประเภทน้ าตาลทรายตามลักษณะการจัดเก็บเป็น 3 รูปแบบ คือ แบบกระสอบขนาด 50 
กิโลกรัม แบบถุง 1 กิโลกรัม และแบบเทกอง (บางครั้งจะบรรจุในถุงขนาดใหญ่ (Big Bag) ขนาด 1,000 
กิโลกรัม) โดยจัดเก็บสินค้าไว้ในคลังสินค้า ซึ่งประกอบไปด้วยคลังสินค้า 2 ประเภท ได้แก่ 

1. คลังสินค้าภายใน เป็นคลังสินค้าส่วนบุคคล (Private Warehouseing) ท าหน้าที่
จัดเก็บสินค้าส ารอง เพ่ือให้มีสินค้าเพียงพอต่อการส่งมอบให้กับลูกค้า ซึ่งโรงงานจะมี
การผลิตเพียงช่วงระยะเวลาหนึ่งแล้วเก็บรักษาไว้จ าหน่ายตลอดปี และยังท าหน้าที่เก็บ
รักษาสินค้าท่ีอยู่ระหว่างกระบวนการผลิตของโรงงาน (Work-in-process Stock)   

2. คลังสินค้าภายนอก ในปัจจุบันใช้คลังสินค้าของบริษัท ไทยรวมทุนคลังสินค้า จ ากัด 
เป็นคลังสินค้าส ารองของกลุ่มบริษัทน้ าตาลไทยรุ่ งเรือง ซึ่งให้บริการด้านคลังสินค้า
และท่าเรือขนถ่ายสินค้าส่งมอบเรือเดินสมุทร ท าหน้าที่ในการจัดเก็บสินค้าเพ่ือรองรับ
สินค้าประเภทน้ าตาลทรายดิบ น้ าตาลทรายขาว กากน้ าตาล (โมลาส) และสินค้าทั่วไป 
ทั้งในกรณีที่มีน้ าตาลเต็มความจุของคลังสินค้าภายในโรงงานและการขยายกิจการ 
และในกรณีการส ารองสินค้าเพ่ือการส่งออกไปยังต่างประเทศ  
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ภาพที่ 14 ตัวอย่างคลังสินค้าภายนอก (ท่ีมา : คณะวิจัย, 2560) 

 
จากการศึกษาโซ่อุปทานของผลิตภัณฑ์น้ าตาลทรายของโรงงานน้ าตาลพิษณุโลก สามารถเขียน

แบบจ าลองโซ่อุปทานน้ าตาลคลังสินค้า แสดงดังภาพที่ 15  

 

ภาพที่ 15 โซ่อุปทานของคลังสินค้า โรงงานน้ าตาลพิษณุโลก จ ากัด (ท่ีมา : คณะวิจัย, 2560) 
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โดยกระบวนการท างานของคลังสินค้าจะสิ้นสุดเมื่อมีการส่งมอบสินค้า ณ คลังสินค้าของโรงงาน ซึ่ง
ในการรับสินค้าน้ าตาล ลูกค้าหรือผู้ซื้อสินค้าจะเป็นผู้ด าเนินการเรื่องรถขนส่ง โรงงานมีหน้าที่ในการขนถ่าย
สินค้าขึ้นรถที่มารับสินค้าให้ถูกต้องตามชนิดและจ านวนที่ได้ท าการตกลงกันหรือตามใบอนุญาตขนย้ายน้ าตาล
เท่านั้น เว้นแต่ในกรณีการขนย้ายเปลี่ยนสถานที่จัดเก็บเพ่ือรอการส่งออกไปยังลูกค้าต่างประเทศ ทางโรงงาน
จะเป็นผู้จัดหารถขนส่งให้ด้วยการจัดหาผู้ให้บริการขนส่งจากภายนอก (Outsource) มาขนส่งสินค้าจากคลัง
ภายในเพื่อไปเก็บไว้ที่คลังสินค้าภายนอกรอการขนถ่ายลงเรือเพ่ือส่งมอบให้ลูกค้าต่างประเทศต่อไป 

 

การจัดเก็บสินค้าภายในคลังสินค้า 
โรงงานน้ าตาลพิษณุโลกมีคลังสินค้าส าหรับจัดเก็บผลิตภัณฑ์น้ าตาลจ านวน 4 โกดัง โดยแบ่งเป็น

คลังสินค้าจัดเก็บน้ าตาลทรายดิบ 1 โกดัง คลังจัดเก็บผลิตภัณฑ์น้ าตาล 3 โกดัง โดยคลังสินค้า 1 โกดัง 
แบ่งเป็นห้อง 4 ห้อง กั้นด้วยผนังซีเมนต์ โดยแต่ละห้องมีขนาดความกว้าง 30 เมตร ความยาว 60 เมตร ความ
สูง 9 เมตร มีประตูทั้งหมด 3 ประตู คือ ประตูทางเข้าออก 2 ประตู และประตูทางเชื่อม 1 ประตู โดยแต่ละ
ประตูมีความกว้าง 6 เมตร แสดงดังภาพท่ี 16 

 

ภาพที่ 16 ตัวอย่างคลังสินค้าภายในโรงงาน (ที่มา : คณะวิจัย, 2560) 

 
ภายในคลังสินค้าจะปรพกอบไปด้วยห้องจ านวน 4 ห้อง ซึ่งจัดเก็บสินค้าแยกตามประเภทและรอบ

การผลิต โดยมีรายละเอียดของความจุ (Capacity) แยกแต่ละโกดัง แสดงดังตารางที่ 7 ในปัจจุบันสามารถ
จัดเก็บน้ าตาลได้ทั้งหมด 142,500 ตัน  
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ตาราง 7 รายละเอียดคลังจัดเก็บผลิตภัณฑ์น้ าตาล 

โกดังท่ี ขนาด (เมตร) สถานที ่ จ้านวนจัดเก็บ (ตัน) หมายเหตุ 

โกดัง 1  30 x 60 x 9 

 1/ 1 8,500   
 1/ 2 8,500   
 1/ 3 8,500   
 1/ 4 8,500   

โกดัง 2  30 x 60 x 9 

 2/ 1 4,000 เก็บน้ าตาลชนิดบรรจุถุง 1 กิโลกรมั 
 2/ 2 8,500   
 2/ 3 8,500   
 2/ 4 8,500   

โกดัง 3  30 x 60 x 9 

 3/ 1 8,500   
 3/ 2 8,500   
 3/ 3 8,500   
 3/ 4 8,500   

โกดัง 4  40 x 120 x 19 ไซโล 45,000   
ที่มา : โรงงาน น้ าตาลพิษณุโลก จ ากัด, 2560 

 
ลักษณะของการเก็บผลิตภัณฑ์น้ าตาลของคลงสินค้าภายในโรงงานมี 4 ลักษณะ ได้แก่  

1. น้ าตาลทรายดิบมีลักษณะการจัดเก็บแบบเทกองภายในโกดัง โดยน้ าตาลที่ผ่าน
กระบวนการผลิตจนเป็นน้ าตาลทรายดิบจะถูกล าเลียงมาจัดเก็บในคลังสินค้า 2 วิธีคือ 
ล าเลียงผ่านสายพานสูงที่ติดกับเพดานเข้าสู่คลังสินค้าส าหรับจัดเก็บ และวิธีการใช้
รถบรรทุกขนน้ าตาลมาเทในคลังสินค้าแล้วใช้รถตัก ตักน้ าตาลใส่เครื่ องพ่นเพ่ือพ่น
น้ าตาลเป็นกองสูง  

ภาพที่ 17 ลักษณะการจัดเก็บน้ าตาลทรายดิบ (ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 
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2. น้ าตาลทรายขาวและน้ าตาลรีไฟน์จะมีการจัดเก็บในลักษณะเป็นกระสอบ ความจุของ
กระสอบ 50 กิโลกรัม โดยจะจัดเก็บแบบแยกประเภทตามสีของบรรจุภัณฑ์ และท า
การจัดเรียงตามแบบเป็นกองสูงภายในคลังสินค้า  

ภาพที่ 18 ลักษณะการจัดเก็บน้ าตาลเป็นกระสอบ (ที่มา: คณะวิจัย, 2560) 
 

3. การจัดเก็บลักษณะเป็นถุงขนาดใหญ่ (Big Bag) ความจุ 1,000 กิโลกรัม ใช้ส าหรับใน
กรณีลูกค้ากลุ่มอุตสาหกรรมหรือลูกค้าที่มีความต้องการให้ส่งมอบสินค้าในลักษณะถุง
ขนาดใหญ่ โดยน้ าตาลจะถูกบรรจุอยู่ในถุงขนาดใหญ่จากห้องผลิต และจะท าการขน
ย้ายโดยรถบรรทุกเพ่ือน าไปจัดเก็บในคลังสินค้า 

ภาพที่ 19 ลักษณะการจัดเก็บน้ าตาลทรายดิบ (ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560)  
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4. น้ าตาลถุงขนาด 1 กิโลกรัม ที่บรรจุอยู่ในกล่องกระดาษ เนื่องจากลักษณะของบรรจุ
ภัณฑ์เป็นกระดาษซึ่งมีข้อจ ากัดด้านการรับแรงกด จึงท าให้ไม่สามารถวางซ้อนได้หลาย
ชั้นท าให้ใช้พ้ืนที่ในการจัดเก็บจ านวนมาก อีกทั้งยังต้องควบคุมความสะอาดเป็นพิเศษ 
จึงมีห้องส าหรับจัดเก็บน้ าตาลชนิดนี้โดยเฉพาะ 

 

ภาพที่ 20 ลักษณะการจัดเก็บน้ าตาลเป็นกระสอบ (ที่มา: คณะวิจัย, 2560) 
 
รูปแบบการจัดวางสินค้าภายในคลัง 
การจัดเก็บสินค้าภายในคลังของโรงงานน้ าตาลพิษณุโลกมีวิธี รูปแบบการจัดวางสินค้าที่มีการ

วางแผนก าหนดแบบไว้อย่างชัดเจน ส าหรับโกดังหนึ่งห้องจะมีพ้ืนที่ในการจัดวางสินค้าทั้งหมด 1,456 ตาราง
เมตร โดยก าหนดให้วางสินค้าเป็นกองหรือต๊ง จ านวน 8 ต๊ง จนเต็มความจุของโกดัง มีการก าหนดมาตรการใน
การรักษาความสะอาดและคุณภาพของสินค้าไว้อย่างชัดเจน ก่อนการเริ่มต้นการเรียงกองใหม่จะต้องท าการปู
แผ่นพลาสติกรองและเมื่อท าการเรียงสินค้าจนเสร็จ 1 ต๊ง แรงงานที่จัดเรียงสินค้าจะท าการคลุมผ้าใบกอง
สินค้าทุกครั้ง โดยจะเว้นช่องว่างห่างจากผนังแต่ละด้านของโกดังประมาณ 2 เมตร เพ่ือความสะดวกในการ
รักษาความสะอาดและการป องกันสัตว์พาหนะ แต่เนื่องด้วยในปัจจุบันไม่มีการก าหนดจุดรับสินค้าจึงท าให้การ
ควบคมุความสะอาดภายในคลังสินค้าเป็นไปอย่างยากล าบาก แสดงดังรูปที่ 21 และรูปที่ 22  

  



การพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส้าหรับผลิตภัณฑ์น ้าตาล  
Developing the Model of Collection and Distribution Center for Sugar Product.  
 
 

รายงานฉบับสมบูรณ ์                                                                                                                                            58 
 

ภาพที่ 21 แผนผังการจัดวางสินค้า (ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 

 

ภาพที่ 22 รูปแบบการจัดวางสินค้าแบบกระสอบ (ที่มา: คณะวิจัย, 2560) 
 

ในปัจจุบันได้มีการปรับเปลี่ยนการจัดวางสินค้าด้วยการเพ่ิมรูปแบบการจัดวางเป็นรูปตัวยู แสดงดัง
ภาพที่ 23 เข้ามาใช้ร่วมกับรูปแบบการวางสินค้าแบบเดิม เนื่องด้วยกลุ่มลูกค้าอุตสาหกรรมมักจะมีการระบุ
สินค้าตามรอบการผลิตสินค้าที่ต้องการ ซึ่งรูปแบบการวางสินค้าแบบเดิมจะมีความยุ่งยากในการเข้าถึงสินค้าที่
อยู่ข้างใน จึงมีการน าแผนรูปแบบการจัดวางสินค้าแบบตัวยูมาใช้กับการเก็บสินค้าในบางประเภท เพ่ือความ
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สะดวกในการเข้าถึงสินค้าในกอง โดยการน าเข้าสินค้ามาจัดเก็บภายในคลังจะต้องรอค าสั่งรูปแบบการจัดวาง
จากหัวหน้าคลังสินค้า ซึ่งการพิจารณาจะขึ้นอยู่กับประสบการณ์ของหัวหน้าคลังสินค้า และจากการสัมภาษณ์
หัวหน้าฝ่ายคลังเกี่ยวกับความเสียหายของสินค้าภายในคลังพบว่า ทางโรงงานมีการก าหนดค่าเผื่อความ
เสียหาย เพ่ือรองรับความเสียที่จะเกิดขึ้นระหว่างกระบวนการการจัดการภายในคลัง คิดเป็นร้อยละ 3 ของ
ยอดการผลิตสินค้าทัง้หมดต่อปี 

 

ภาพที่ 23 แผนผังการจัดวางสินค้าในคลัง ณ ปัจจุบัน (ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 
 

กิจกรรมภายในคลัง 
กิจกรรมภายในคลังสินค้าของโรงงานน้ าตาลพิษณุโลกมีการจัดการภายในโรงงานแบ่งออกเป็น 3 

ส่วนหลัก ได้แก่ การรับเข้า การจัดเก็บ และการส่งออก โดยแสดงให้เห็นถึงขั้นตอนการด าเนินการ ตามหัวข้อ
ต่อไปนี้ 

การรับสินค้าเข้าสู่คลัง 

รูปแบบการรับสินค้าเข้าสู่คลังสินค้าจะมีการนับจ านวนของสินค้าผ่านตัวนับ (Counter) ที่อยู่ในห้อง
ผลิต พนักงานฝ่ายผลิตจะท าการจดบันทึกจ านวนของสินค้าแล้วน าเข้าสู่ระบบสารสนเทศทุกๆ 07.00 น. และ 
15.00 น. ในช่วงฤดูเปิดหีบ และเวลา 17.00 น. ในช่วงนอกฤดูเปิดหีบ จากนั้นสินค้าจะถูกล าเลียงเข้าสู่คลัง
ด้วยวิธีที่แตกต่างกัน แสดงดังภาพที่ 24 โดยการล าเรียงสินค้าของคลังสินค้าภายในโรงงานมี 4 รูปแบบหลัก 
ได้แก่ การล าเลียงโดยใช้สายพาน รถบรรทุก Pre-Sling และ Forklift  
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ภาพที่ 24 รูปแบบการล าเลียงสินค้าเข้าสู่คลังสินค้า (ท่ีมา : คณะวิจัย, 2560) 

 
รูปแบบการล าเลียงสินค้าจากห้องผลิตเข้าสู่คลังสินค้าจะมีวิธีการแตกต่างกัน ดังนี้ 

▪ แบบกระสอบ จะล าเลียงด้วยวิธีการดังต่อไปนี้  
- สินค้าจะเคลื่อนที่จากห้องผลิตด้วยสายพานที่เชื่อมจากห้องผลิตเข้าสู่คลังสินค้า  

โดยจะเรียกสายพานนี้ว่า สายพานหลัก (Main Conveyor) 
- จากนั้นจะมีสานพานเชื่อมต่อไปยังจุดวางสินค้า  
- กรรมกรจะรับสินค้าที่ปลายสายพานเชื่อมต่อ แล้วน าไปจัดเก็บ 

ภาพที่ 25 สายพานหลัก (Main Conveyor) (ท่ีมา : คณะวิจัย 2560) 
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ภาพที่ 26 สานพานเชื่อมต่อ (ท่ีมา : คณะวิจัย 2560) 
 

ภาพที่ 27 ตัวอย่างการจัดเรียงสินค้าตามแบบ (ที่มา : คณะวิจัย 2560) 
 
▪ แบบถุงขนาดใหญ่ (Big Bag) จะล าเลียงด้วยวิธีการดังต่อไปนี้ 

- ใช้ Forklift ยก Big Bag จากเครื่องบรรจุขึ้นรถบรรทุกจนเต็มคัน 
- ใช้รถบรรทุกขนย้ายไปยังคลังสินค้า 
- ใช้ Forklift ยก Big Bag ลงจากรถบรรทุก เพ่ือน าสินค้าไปจัดเก็บ 
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▪ แบบเทกอง จะล าเลียงด้วยวิธีการดังต่อไปนี้ 
- สินค้าเคลื่อนที่ผ่านสายพานล าเลียงจากห้องผลิตไปสู่คลังเก็บน้ าตาลดิบ 
- ในกรณีที่สายพานหลักขัดข้องหรือสินค้าจากห้องผลิตมีจ านวนมาก จะใช้วิธีการน า

รถบรรทุกไปรับสินค้าจากห้องผลิตแล้วน าไปเทกอง 
- ใช้รถเกรด เกรดสินค้าให้เข้าท่ี 
 

▪ แบบบรรจุถุง 1 กิโลกรัม ที่บรรจุอยู่ในกล่องกระดาษ โดยเรียกสินค้าชนิดนี้ว่า สินค้าชนิดพิเศษ 
จะล าเลียงด้วยวิธีการดังต่อไปนี้ 

- จัดเลียงกล่องสินค้าบนพาเลท (Pallet)  
- ใช้ Forklift ยกพาเลทขึ้นรถบรรทุกจนเต็มคัน 
- ใช้รถบรรทุกขนย้ายไปยังคลังสินค้า 
- ใช้ Forklift ยกพาเลทลงจากรถบรรทุก เพ่ือน าสินค้าไปจัดเก็บ 

 

การจัดเก็บสินค้า 

 

ภาพที่ 28 แผนภาพกิจกรรมกระบวนการรับเข้าและการจัดเก็บสินค้า (ที่มา: คณะวิจัย, 2560) 
 

WM01 ผู้จัดการคลังสินค้าพิจารณาจุดวางสินค้าแล้วออกค าสั่ง เพ่ือให้กรรมกรท าการจัดเรียง
สินค้าตามแบบ 

WW01 กรรมกรท าการเคลื่อนย้ายสายพานไป ณ จุดวางสินค้า 
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WW02 ตรวจสอบสภาพของสินค้า หากพบกระสอบช ารุด ฉีกขาด จะท าการแยกและรวบรวมไว้
เพ่ือน าไปเข้ากระบวนการผลิตซ้ า (reprocess) ในภายหลัง 

WW03 กรรมกรรับสินค้าจากสายพานล าเลียง แบกสินค้าพร้อมทั้งจัดระเบียบสินค้าบนหลัง 

WW04 แบกสินค้าไปวางเรียงตามแบบ แล้วเดินกลับมารับสินค้าจากสายพานอีกครั้ง 

WC01 เสมียนคลังสินค้าท าการจดบันทึกจ านวนสินค้าคงคลังประจ าวัน จากนั้นท าการบันทึก
ข้อมูลลงในระบบสารสนเทศ 

 

การจัดเก็บสินค้าแบบกระสอบ จัดเก็บโดยการจัดวางกระสอบน้ าตาลให้เป็นกรอบ 1 ชั้น เพ่ือ
ป องกันการพังทลายหรือกองน้ าตาลล้ม จากนั้นจะเรียงกระสอบน้ าตาลตามแบบสูงขึ้นไปเป็นกอง หรือเรียกว่า 
“ต๊ง” โดยเรียงได้สูง 12 ชั้น (นับตามสูง 60 กระสอบ) 

ภาพที่ 29 การจัดเก็บสินค้าแบบกระสอบ (ท่ีมา : คณะวิจัย, 2560) 
 

แบบถุงขนาดใหญ่ (Big Bag) จัดเก็บโดยวางเรียงถุง Big Bag บนพาเลท วางตามแนวกว้าง 6 ถุง 
ตามแนวยาว 6 ถุง และวางเรียงซ้อนกันได้ 5 – 7 ชั้น  

แบบP Sling จัดเก็บโดยวางเรียงกันเป็นชั้นตามแบบบนวัสดุรองพ้ืน Pre-Sling 1 อัน สามารถจุ
น้ าตาล ได้ 25 กระสอบ ซึ่งถุง Pre-Sling 1 ถุงสามารถน ามาใช้ซ้ าได้ 7 ครั้ง หรือน้อยกว่าซึ่งขึ้นอยู่กับวัสดุของ 
Pre-Sling และสามารถวางซ้อนกันได้สูง 5-7 ชั้น ขึ้นอยู่กับความสามารถในการยกสูงจากพ้ืนของอุปกรณ์ช่วย
ยกหรือรถโฟล์คลิฟท์ การจัดเก็บโดยวิธีการใช้ Pre-Sling ในกรณีที่ต้องการเคลื่อนย้ายสินค้าไปเก็บไว้ที่คลัง
ภายนอก หรือในกรณีจะน าไปเข้ากระบวนการบรรจุเป็นน้ าตาลชนิดถุง 1 กิโลกรัม 
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ภาพที่ 30 การจัดเก็บสินค้าแบบ Pre – Sling (ท่ีมา : คณะวิจัย, 2560) 

 

แบบกล่อง มีการจัดเก็บโดยวางเรียงกล่องบนพาเลทชั้นละ 5 กล่อง และวางซ้อนทับกันได้ไม่เกิน 3 
ชั้น และซ้อนพาเลทได้ไม่เกิน 2 ชั้น เพ่ือไม่ให้บรรจุภัณฑ์และสินค้าได้รับความเสียหาย 

 

ภาพที่ 31 การจัดเก็บสินค้าแบบกล่อง (ที่มา : คณะวิจัย, 2560) 
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การส่งออกสินค้า 

 

 
ภาพที่ 32 ขั้นตอนการท างานในกระบวนการส่งออกสินค้าภายในคลัง (ที่มา : คณะวิจัย, 2560) 

 
WC01 เสมียนคลังรับเอกสาร Invoice หนังสืออนุญาตการขนย้ายน้ าตาล (แบบ กน.2 

หรือแบบ กน.4) และใบสั่งสินค้า เพ่ือตรวจสอบความถูกต้อง  
T01 คนขับรถบรรทุกท าการปูแผ่นผ้าใบและท าความสะอาดรถ ก่อนขึ้นน้ าตาล 
QC01 พนักงานฝ่าย QC ตรวจสอบความสะอาด สภาพรถบรรทุกและความพร้อมใน

การบรรทุกน้ าตาล 
T02 ขับรถบรรทุกไปยังจุดรับสินค้า 
WW01 กรรมกรเตรียมสายพานล าเลียงและความพร้อมในการขนถ่ายสินค้า 
WW02 กรรมกรทะลายกองน้ าตาลและด าเนินการขนถ่ายสินค้าขึ้นรถ 
WW03 กรรมกรท าการนับจ านวนสินค้าที่อยู่บนรถ ตรวจสอบความถูกต้องของจ านวน 
WC02 ตรวจสอบความถูกต้องของเอกสาร และท าการจดบันทึกสินค้าออก 
T03 คนขับรถบรรทุกท าการคลุมผ้าใบ 
QC02 พนักงานฝ่าย QC ตรวจสอบความเรียบร้อย ถ่ายรูป บันทึกข้อมูล 
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WC03 เสมียนคลังท าการตรวจสอบเอกสาร จดบันทึกข้อมูลสินค้าออก และส่งมอบ
เอกสารคืนให้คนขับรถ 

T05 คนขับรถ ขับรถบรรทุกสินค้าออกจากคลังไปยังจุดต่อไป 

 

กระบวนการจ่ายออกสินค้าออกจากคลังหรือการส่งออก ฝ่ายคลังสินค้าจะท าการเตรียมสินค้า 
อุปกรณ์ช่วยในการขนถ่ายสินค้า และสถานที่เพ่ือรองรับการขึ้นสินค้า โดยลูกค้าที่มารับสินค้าจะมีทั้งลูกค้าราย
ย่อยที่เข้ามารับสินค้าโดยไม่มีการก าหนดวันที่รับสินค้าไว้ล่วงหน้า โดยส่วนมากลูกค้าจะเข้ามารับสินค้า 2 - 4 
วัน หลังจากการช าระเงินค่าสินค้า และลูกค้ารายใหญ่ที่มีการก าหนดช่วงเวลารับสินค้าโดยจะประสานงานนัด
รับสินค้ากับฝ่ายขาย จากนั้นฝ่ายขายจะน าบันทึกข้อมูลการขายลงในโปรแกรมส าเร็จรูป Magic Runtime เมื่อ
ฝ่ายคลังได้รับแผนการจัดส่งจากฝ่ายโลจิสติกส์ผ่านทาง E-mail ฝ่ายคลังสินค้าจะจัดเตรียมสถานที่ส าหรับขน
ถ่ายสินค้า ภายในคลังสินค้ามีระบบการจ่ายสินค้าแบบ First In First Out (FIFO) โดยรูปแบบการส่งออก
สินค้าตามประเภทสินค้ามีขั้นตอนดังนี้ 

แบบกล่อง มีวิธีการส่งออกสินค้าโดยให้รถที่มารับสินค้าเข้ามารับสินค้าที่บริเวณหน้าคลังสินค้า แล้ว
ใช้แรงงานคนในการขนถ่าย โดยมีพนักงานขนถ่ายจ านวน 10 คน เพื่อขนถ่ายสินค้าข้ึนรถบรรทุก 

แบบP Sling มีวิธีการส่งออกสินค้าโดยให้รถที่มารับสินค้าเข้ามารับสินค้าที่บริเวณหน้าคลังสินค้า 
แล้วใช้รถโฟล์คลิฟต์ในการยก P Sling เพ่ือขึ้นสินค้าไปวางบนรถบรรทุกจากนั้นใช้พนักงานขนถ่ายจัดเรียง
สินค้า 

แบบกระสอบ มีวิธีการส่งออกสินค้าโดยให้รถที่มารับสินค้าเข้ามารับสินค้าที่บริเวณหน้าคลังสินค้า 
หลังจากนั้นใช้พนักงานขนถ่ายในการล าเลียงสินค้าขึ้นรถผ่านสะพานล าเลียง และท าการจัดเรียงโดยพนักงาน
ขนถ่าย 

 

ภาพที่ 33 การเตรียมสินค้าส่งออกเพ่ือขนถ่ายขึ้นรถบรรทุก (ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 
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รูปแบบการปล่อยสินค้า 

การปล่อยสินค้าของทางโรงงานน้ าตาลพิษณุโลกมีการจัดการที่ค่อนข้างจะเข้มงวด เนื่องจาก
ผลิตภัณฑ์สินค้าควบคุม จึงต้องมีเอกสารประกอบในการขนส่ง ซึ่งในการจะปล่อยสินค้าออก ต้องได้รับการ
ติดต่อจากผู้ซื้อล่วงหน้า เพ่ือจัดเตรียมเอกสาร และสินค้าให้พร้อมก่อนวันนัดรับสินค้า โดยมีรายละขั้นตอน
ดังต่อไปนี้ 

 

ภาพที่ 34 ขั้นตอนการด าเนินการปล่อยสินค้าของโรงงานน้ าตาลพิษณุโลก (ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560)  
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S01 ฝ่ายขายรับรายการสั่งซื้อ ผลิตภัณฑ์น้ าตาลเป็นสินค้าที่มีการซื้อขายล่วงหน้า โดย
จะยังไม่มีการก าหนดวันขนส่งและช าระเงิน เมื่อลูกค้าต้องการสินค้า ลูกค้าจะท า
การติดต่อฝ่ายขายเพ่ือแจ้งจ านวนของน้ าตาลที่ต้องการรับ ซึ่งสินค้าไม่จ าเป็นต้อง
เป็นปริมาณทั้งหมดที่ก าหนดไว้ในสัญญา จากนั้นลูกค้าจะท าการช าระเงินค่า
สินค้าตามจ านวนที่สั่งซื้อในครั้งนั้นๆ เมื่อได้รับเอกสารยืนยันการช าระเงิน ฝ่าย
ขายจะด าเนินการบันทึกข้อมูลผ่านทางระบบสารสนเทศ 

L01 ฝ่ายโลจิสติกส์จัดตารางการรับสินค้า  

OF01 ฝ่ายส านักงาน ด าเนินการขอใบอนุญาตเคลื่อนย้ายน้ าตาล เอกสารแบบ กน.02 
กรณีเป็นลูกค้าทั่วไป และแบบ กน.4 กรณเีป็นลูกค้าอุตสาหกรรม  

L02 ฝ่ายโลจิสติกส์ออกตารางการรับสินค้า แล้วส่งให้ฝ่ายขนส่งและฝ่ายคลัง ส่งตาราง
การขนส่งให้ฝ่ายขนส่ง และฝ่ายคลังสินค้า ผ่านทาง E-mail 

WM01 ฝ่ายคลังรับตารางการจัดส่งจากฝ่ายโลจิสติกส์จัดเตรียมสินค้าและเอกสาร 

T01 3PL มารับสินค้าท่ีโรงงาน แลกบัตร ณ ป อม รปภ. 

WC01 รับ Invoice และใบอนุญาตเคลื่อนย้ายน้ าตาล ตรวจสอบความถูกต้องของ
เอกสาร  

T02 ชั่งน้ าหนักรถบรรทุกเปล่า (ขาเข้า) เพ่ือไปรับสินค้าในคลัง 

T03 ยื่นเอกสาร ณ จุดยื่นตั๋ว 

WC02 เสมียนคลังสินค้า  

WC03 บันทึกจ านวนสินค้าส่งออก จะด าเนินการบันทึกลงในสมุดทุกครั้งที่มีการมารับ
สินค้า และสินค้าคงคลังในสมุดบันทึกท าการบันทึกการจ่ายสินค้าออกทุกวันเวลา 
07.00 และ 19.00 น. โดยการจดจ านวนสินค้าคงคลังของทุกคลัง 

WC04 บันทึกผลการนับลงระบบเทคโนโลยีสารสนเทศทุกวันเวลา 07.00 และ 19.00 น. 

T04 คนขับรถบรรทุกเตรียมรถเพ่ือรับสินค้า โดยการปูแผ่นรองหรือผ้าใบเพ่ือความ
สะอาดในการขนส่ง 

QC01 เมื่อคนขับรถปูผ้าเสร็จเรีบยร้อย จากนั้นพนักงานฝ่าย QC จะท าการตรวจสอบ
สภาพรถบรรทุก 

QC02 ออกค าสั่งให้กรรมกรเริ่มการขนถ่ายสินค้า 

WW01 เคลื่อนย้ายสายพานไปยังจุดหยิบสินค้าและเชื่อมไปยังรถรับสินค้า 

WW02 ทลายสินค้าน้ าตาลที่อยู่บริเวณสูงลงมาพ้ืนด้านล่าง เพ่ือความสะดวกในการ
ยกข้ึนวางบนสายพานท่ีเชื่อมข้ึนรถบรรทุก 

QC03 เมื่อกรรมกรท าการจัดเรียงสินค้าบนรถบรรทุกเสร็จเรียบร้อยแล้ว ฝ่าย QC จะท า
การตรวจสอบสภาพกระสอบน้ าตาลและเก็บภาพรถบรรทุกน้ าตาลไว้ทุกคัน 
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WW03 หยิบสินค้าแล้ววางบนสายพาน 

WW04 รับสินค้าจากสายพาน จัดระเบียบท่าทาง แบกสินค้าข้ึนหลัง 

WW05 น าสินค้าไปวาง(เรียงตามแบบ) 

WW06 กรรมกรนับจ านวนสินค้าที่จัดเรียงลงบนรถรับสินค้า เพ่ือเป็นการตรวจทานความ
ถูกต้องของจ านวน 

WC05 ตรวจความถูกต้องของเอกสาร ส่งมอบเอกสาร (คืน) พนักงานขับรถ 

T05 คลุมผ้าสินค้าบนรถบรรทุก เดินทางไปยังจุดต่อไป 

T06 คนขับรถรับเอกสารรับรองคุณภาพ(Certificate) ณ ห้องรับรองคุณภาพ 

WC06 ชั่งน้ าหนักรถบรรทุกที่ได้รับสินค้าแล้ว (ขาออก) 

T07 คนขับรถรับเอกสารชั่งน้ าหนัก แล้วขับรถเพ่ือไปยังจุดถัดไป 

T08 แลกบัตรคืนที่ป อม รปภ.C01 

T09 ขับรถไปส่งน้ าตาลตามก าหนด 

 

การวิเคราะห์ระบบคลังสินค้า 
คณะวิจัยร่วมกับคณะผู้บริหาร ผู้จัดการ และเจ้าหน้าที่ผู้มีส่วนเกี่ยวข้อง ท าการศึกษา รวบรวม

ข้อมูลและสถิติที่เกี่ยวข้องกับการจัดการคลังสินค้าในปัจจุบัน เพ่ือท าการวิเคราะห์หาปัญหาและสาเหตุของ
ปัญหาที่เกิดขึ้นในคลังสินค้า โดยจะท าการวิเคราะห์ทั้งในด้านของต้นทุนและกระบวนการท างานซึ่งมี
รายละเอียด ดังนี้ 

 
 การค้านวณต้นทุนโลจิสติกส์แบบ Activity Based Costing : ABC 

ศึกษา รวบรวมข้อมูลต้นทุนโลจิสติกส์ในส่วนของคลังสินค้า เพ่ือวิเคราะห์ต้นทุนโลจิสติกส์ ซึ่งจะ
น าไปสู่แนวทางในการลดต้นทุนด้านโลจิสติกส์ โดยใช้วิธีค านวณระบบต้นทุนฐานกิจกรรม Activity-Based 
Costing หรือ ABC ท าการวิเคราะห์และค านวณต้นทุนโลจิสติกส์ ดังนี้ 

 

ขั นตอนที่ 1 ก้าหนดกิจกรรม  

ค านวณต้นทุนกิจกรรมด้วยวิธี Activity-Based Costing (ABC) ส าหรับคลังสินค้าของโรงงาน 
น้ าตาลพิษณุโลก จ ากัด โดยคณะวิจัยท าการศึกษาขั้นตอน กระบวนการท างานจากการสังเกตและสัมภาษณ์ผู้
มีส่วนเกี่ยวข้อง ท าการรวบรวม วิเคราะห์ และได้ก าหนดกิจกรรมโลจิสติกส์ ซึ่งประกอบด้วยกิจกรรมหลัก 4 
กิจกรรม ได้แก่ การบริหารคลังสินค้าและการรับสินค้า การจัดเก็บ การเคลื่อนย้ายสินค้า และการจ่ายสินค้า
รายละเอียดแสดงดังตารางที่ 8 
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ตาราง 8 กิจกรรมโลจิสติกส์ในคลังสินค้า 

กิจกรรมหลัก กิจกรรมย่อย 

รหัส กิจกรรม รหัส กิจกรรม 

A 
การบริหาร

คลังสินค้า และ
การรับสินค้า 

A01 ตรวจนับจ านวนสินค้าเข้า 

A02 จดบันทกึจ านวนสินค้าเข้า 

A03 การบันทึกผลการนับลงระบบเทคโนโลยสีารสนเทศ 

A04 
หัวหน้าคลังสินคา้ตรวจสภาพคลังสินค้า และบันทึกผลการตรวจฯ ใน
ใบตรวจคลังสินค้า (ทุกวัน) 

A05 ฝ่ายขายรับรายการสั่งซื้อ 

A06 ฝ่ายโลจสิติกสจ์ัดตารางการรับสินค้า 

A07 ฝ่ายส านักงาน ด าเนินการขอใบอนุญาตเคลื่อนย้ายน้ าตาล 

A08 
ฝ่ายโลจสิติกส์ออกตารางการรับสนิค้า แล้วส่งให้ฝ่ายขนส่งและฝ่าย
คลัง 

A09 
ฝ่ายคลังรับตารางการจดัส่งจากฝ่ายโลจสิติกส์จัดเตรยีมสินค้าและ
เอกสาร 

A10 ยื่นเอกสาร ณ จุดยื่นตั๋ว 

A11 บันทึกสินค้าคงคลัง 

A12 การบันทึกผลการนับลงระบบเทคโนโลยสีารสนเทศ 

A13 QC ตรวจสอบสภาพกระสอบน้ าตาล 

A14 
ตรวจความถูกต้องของเอกสาร ส่งมอบเอกสาร (คืน) พนักงานขับรถ 

B การจัดเก็บ 

B01 รับสินค้าเข้าสู่คลัง ผ่านเครื่องนับสนิค้า 

B02 ตรวจสอบคุณภาพว่าสินค้าทีไ่ดร้ับมีความถุกต้องและสมบรูณ ์

B03 รับสินค้าจากสายพาน จัดเรียงตามแบบ 

B04 คลุมผ้าที่กองสินค้า 
ที่มา : คณะวิจัย  
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ตาราง 8 กิจกรรมโลจิสติกส์ในคลังสินค้า (ต่อ) 

กิจกรรมหลัก กิจกรรมย่อย 

รหัส กิจกรรม รหัส กิจกรรม 

C 
การเคลื่อนย้าย

สินค้า 

C01 สินค้าเคลื่อนที่บนสายพานเข้าสูค่ลังสินค้า 

C02 เคลื่อนย้ายสายพานไปยังจุดวาง 

C03 เคลื่อนย้ายสายพานไปยังจุดหยิบสินค้าและเช่ือมไปยังรถรับสินค้า 

C04 เดินทางไปยังจุดรับเอกสารรับรองคุณภาพ(Certificate) 

C05 เดินทางไปรับเอกสารขนส่งฯ 

D การจ่ายสินค้า 

D01 3PL มารับสินค้าที่โรงงาน แลกบตัร ณ ป อม รปภ. 

D02 รับ Invoice และใบอนุญาตเคลื่อนย้ายน้ าตาล 

D03 ช่ังน้ าหนักรถบรรทุกเปล่า (ขาเข้า) 

D04 เดินทางไปรับสินค้าท่ีคลังสินค้า 

D05 บันทึกการจ่ายสินค้าออก 

D06 เตรียมรถเพื่อรบัสินค้า 

D07 QC ตรวจสอบสภาพรถบรรทุก และออกค าสั่งให้กรรมกรไปหยิบสนิค้า 

D08 ล าเลียงและจัดสินค้าบนรถบรรทุก (ตามแบบ) 

D09 นับจ านวนสินค้าที่จัดเรียงลงบนรถรับสินค้า  

D10 คลุมผ้าสินคา้บนรถบรรทุก 

D11 ช่ังน้ าหนักรถบรรทุกที่ไดร้ับสินค้าแล้ว (ขาออก) 

D12 แลกบัตรคืนที่ป อม รปภ. 
ที่มา : คณะวิจัย 

ขั นตอนที่ 2 ศึกษาต้นทุนทั งหมดจ้าแนกตามทรัพยากรที่ใช้  

เมื่อได้รับข้อมูลปฐมภูมิด้านต้นทุนค่าใช้จ่ายคลังสินค้าจากหัวหน้าส่วน และผู้จัดการคลังสินค้า 
คณะวิจัยท าการศึกษาต้นทุนทั้งหมดจ าแนกตามทรัพยากรที่ใช้ ซึ่งประกอบด้วยทรัพยากรทั้ง 4 ด้าน ได้แก่ 
ทรัพยากรด้านบุคคลากร พ้ืนที่ เครื่องมืออุปกรณ์และวัสดุใช้งาน หรือวัสดุสิ้นเปลือง โดยมีค่าใช้จ่ายด้านต่าง ๆ 
รายละเอียดแสดงดังตารางที่ 9-12 
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ตาราง 9 ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากร 

 
ที่มา : คณะวิจัย 
 
ตาราง 10 ค่าใช้จ่ายด้านพื้นที่ 

 
ที่มา : คณะวิจัย 
 
ตาราง 11 ค่าใช้จ่ายด้านเครื่องจักรอุปกรณ์ 

 
ที่มา : คณะวิจัย 

  

รายการค่าใช้จ่าย
 เงินเดือน

(บาท/คน/เดือน)
จ านวน
(คน)

สัดส่วนการท างาน
เก่ียวกับคลังสินค้า

รวม
(บาท/ปี)

ค่าจ้างหัวหน้าคลัง 18,000           1 100 216,000.00                        
ค่าจ้างเสมยีน 24,800           1 100 297,600.00                        
ค่าจ้างกรรมกร (รายวัน) 26 วัน 7,930             20 100 2,537,600.00                      
ค่าจ้างกรรมกร (ประจ า) 12,000           10 100 1,920,000.00                      
พนักงานห้องผลิต 9,000             2 1 2,160.00                           
พนักงานฝ่ายขาย 18,000           1 10 21,600.00                          
พนักงานฝ่ายแผน 12,000           1 10 14,400.00                          
พนักงานออฟฟิศ 9,000             1 10 10,800.00                          
พนักงาน QC 9,000             4 10 43,200.00                          
พนักงานฝ่ายเคร่ืองช่ัง 12,000           3 10 43,200.00                          

5,106,560.00                     รวม

รวมค่าใช้จ่าย
(บาท/ปี)

101,250.00

101,250.00ค่าใช้จ่ายด้านพ้ืนท่ีรวม

ค่าประกัน ค่าประกัน ภาษีพ้ืนทีแ่ละอาคาร ฯลฯ

รายการค่าใช้จ่าย

รวมค่าใช้จ่าย
(บาท/ปี)

100,000

640,616

740,616.00

รายการค่าใช้จ่าย

ค่าใช้จ่ายด้านเคร่ืองจักรอุปกรณ์รวม

ค่ารักษาอุปกรณ์ไฟฟ้า

ค่าใช้จ่ายเบ็ดเตล็ดอ่ืนๆ
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ตาราง 12 ค่าใช้จ่ายด้านวัสดุสิ้นเปลือง 

 
ที่มา : คณะวิจัย 

 
ขั นตอนที่ 3 ก้าหนดเกณฑ์การกระจายต้นทุน  

การก าหนดเกณฑ์การกระจายต้นทุน คณะวิจัยท าการวิเคราะห์และแบ่งสัดส่วนของกิจกรรม โดยหา
ต้นทุนกิจกรรมโลจิสติกส์ต่อเดือน รายละเอียดแสดงดังตารางที่ 13-16 

 
ตาราง 13 ค่าใช้จ่ายด้านบุคคลากรกระจายตามกิจกรรมตาราง  

 
ที่มา : คณะวิจัย  

รวมค่าใช้จ่าย
(บาท/ปี)

112,500.00

155,400.00

22,300.00

80,000.00

1,149,379.00

1,519,579.00

ค่าอุปกรณ์ความปลอดภัย

ค่าวัสดุส านักงาน

ค่าป้องกันสัตว์พาหะ

ค่าเบ้ียประกัน

รายการค่าใช้จ่าย

ค่าใช้จ่ายด้านวัสดุส้ินเปลืองรวม

ค่าอุปกรณ์ส านักงานและอ่ืนๆ

รายการค่าใช้จ่าย ค่าใช้จ่ายรวม  กิจกรรม  สัดส่วน
 ค่าใช้จ่ายย่อยต่อ

กิจกรรม

A02 0.62                   31,806.33            
A03 0.47                   24,066.79            
A04 4.67                   238,547.51           
A05 5.45                   278,305.43           
A06 0.23                   11,768.34            
A07 3.89                   198,789.59           
A08 0.02                   1,113.22              
A09 1.57                   80,310.99            
A11 0.07                   3,445.69              
A12 0.06                   3,127.62              
A13 14.01                  715,642.52           
A14 0.32                   16,300.75            

ด้านบุคคลากร 5,106,560
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ตาราง 13 ค่าใช้จ่ายด้านบุคลากรกระจายตามกิจกรรมตาราง (ต่อ)  

 
ที่มา : คณะวิจัย 
 
ตาราง 14 ค่าใช้จ่ายด้านพื้นที่กรกระจายตามกิจกรรม 

 
ที่มา : คณะวิจัย  

รายการค่าใช้จ่าย ค่าใช้จ่ายรวม  กิจกรรม  สัดส่วน
 ค่าใช้จ่ายย่อยต่อ

กิจกรรม

B02 12.46                  636,126.69           
B03 12.46                  636,126.69           
B04 1.30                   66,263.20            
C02 0.36                   18,553.70            
C03 0.26                   13,385.17            
D03 2.34                   119,273.75           
D05 0.83                   42,540.97            
D06 0.52                   26,505.28            
D07 0.11                   5,566.11              
D08 35.04                  1,789,106.31         
D09 0.37                   18,686.22            
D11 2.57                   131,201.13           

5,106,560.00        รวม

ด้านบุคคลากร 5,106,560

รายการค่าใช้จ่าย ค่าใช้จ่ายรวม กิจกรรม  สัดส่วน  ค่าใช้จ่ายย่อยต่อ
กิจกรรม

A03 0.24                   239.00                
A10 0.06                   61.86                  
A12 0.03                   31.06                  
B01 37.44                  37,903.01            
B03 6.24                   6,317.17              
C01 37.44                  37,903.01            
C02 0.18                   184.25                
C03 0.13                   132.92                
D04 0.18                   184.25                
D06 0.26                   263.22                
D08 17.55                  17,767.04            
D10 0.26                   263.22                

101,250.00          

ด้านพ้ืนที่ 101,250.00                 

รวม



การพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส้าหรับผลิตภัณฑ์น ้าตาล  
Developing the Model of Collection and Distribution Center for Sugar Product.  
 
 

รายงานฉบับสมบูรณ ์                                                                                                                                            75 
 

ตาราง 15 ค่าใช้จ่ายด้านเครื่องจักรอุปกรณ์กระจายตามกิจกรรม 

 
ที่มา : คณะวิจัย 
 

ตาราง 16 ค่าใช้จ่ายด้านวัสดุสิ้นเปลืองกระจายตามกิจกรรม 

 
ที่มา : คณะวิจัย 
  

รายการค่าใช้จ่าย ค่าใช้จ่ายรวม กิจกรรม  สัดส่วน  ค่าใช้จ่ายย่อยต่อ
กิจกรรม

A01 0.53                   3,892.70              
A03 0.24                   1,758.49              
B01 37.66                  278,879.93           
B03 6.28                   46,479.99            
C01 37.66                  278,879.93           
D08 17.65                  130,724.97           

740,616.00          รวม

ด้านเคร่ืองจักรอุปกรณ์ 740,616.00                 

รายการค่าใช้จ่าย ค่าใช้จ่ายรวม กิจกรรม  สัดส่วน  ค่าใช้จ่ายย่อยต่อ
กิจกรรม

A02 4.59                   69,705.46            
A04 34.40                  522,790.94           
A10 0.90                   13,650.65            
A11 0.50                   7,551.42              
A14 2.35                   35,724.05            
B04 9.56                   145,219.71           
C04 1.15                   17,426.36            
C05 1.15                   17,426.36            
D01 0.38                   5,808.79              
D02 2.39                   36,304.93            
D03 17.20                  261,395.47           
D05 6.14                   93,231.05            
D11 18.92                  287,535.02           
D12 0.38                   5,808.79              

1,519,579.00        รวม

1,519,579.00               ด้านวัสดุส้ินเปลือง
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ขั นตอนที่ 4 ค้านวณต้นทุนทั งหมดของแต่ละกิจกรรม  

ค านวณต้นทุนทั้งหมดของแต่ละกิจกรรม โดยแจกแจงต้นทุนต้นทุนในกิจกรรมโลจิสติกส์ เพ่ือ
ค านวณหาต้นทุนของกิจกรรมนั้น ๆ รายละเอียดแสดงดังตารางที่ 17 

 
ตาราง 17 ต้นทุนของกิจกรรม 

 
ที่มา : คณะวิจัย  

รหสั  ดา้นบคุคลากร  ดา้นพื้นที่  ดา้นเครือ่งจักรอปุกรณ์  ดา้นวสัดสุ ิน้เปลอืง  รวม

A01 3,892.70                  3,892.70                  

A02 31,806.33                 69,705.46                 101,511.79               

A03 24,066.79                 239.00                     1,758.49                  26,064.29                 

A04 238,547.51               522,790.94               761,338.45               

A05 278,305.43               278,305.43               

A06 11,768.34                 11,768.34                 

A07 198,789.59               198,789.59               

A08 1,113.22                  1,113.22                  

A09 80,310.99                 80,310.99                 

A10 61.86                       13,650.65                 13,712.51                 

A11 3,445.69                  7,551.42                  10,997.11                 

A12 3,127.62                  31.06                       3,158.68                  

A13 715,642.52               715,642.52               

A14 16,300.75                 35,724.05                 52,024.79                 

B01 37,903.01                 278,879.93               316,782.94               

B02 636,126.69               636,126.69               

B03 636,126.69               6,317.17                  46,479.99                 688,923.84               

B04 66,263.20                 145,219.71               211,482.90               

C01 37,903.01                 278,879.93               316,782.94               

C02 18,553.70                 184.25                     18,737.95                 

C03 13,385.17                 132.92                     13,518.09                 

C04 17,426.36                 17,426.36                 

C05 17,426.36                 17,426.36                 

D01 5,808.79                  5,808.79                  

D02 36,304.93                 36,304.93                 

D03 119,273.75               261,395.47               380,669.22               

D04
184.25                     184.25                     

D05 42,540.97                 93,231.05                 135,772.02               

D06 26,505.28                 263.22                     26,768.49                 

D07 5,566.11                  5,566.11                  

D08 1,789,106.31             17,767.04                 130,724.97               1,937,598.31             

D09 18,686.22                 18,686.22                 

D10 263.22                     263.22                     

D11 131,201.13               287,535.02               418,736.15               

D12 5,808.79                  5,808.79                  

รวม 5,106,560.00        101,250.00           740,616.00           1,519,579.00        7,468,005.00        
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ขั นตอนที่ 5 ศึกษาปริมาณการปฏิบัติงานของแต่ละกิจกรรม  

ศึกษาปริมาณการปฏิบัติงานของแต่ละกิจกรรม เพ่ือพิจารณาต้นทุนกิจกรรมแต่ละกิจกรรม แปรผัน 
เพ่ิมข้ึนหรือลดลง ตามปัจจัยตัวใดบ้าง โดยใช้ข้อมูลปริมาณน้ าตาลเดือนมกราคม 2559 - ตุลาคม 2560 

ตาราง 18 ปริมาณการปฏิบัติงานของแต่ละกิจกรรม  

 
ที่มา : คณะวิจัย 

 

ขั นตอนที่ 6 ค้านวณต้นทุนต่อหน่วย  

เมื่อได้ข้อมูลการปฏิบัติงานส าหรับสินค้าเทกองและสินค้ากระสอบแล้ว คณะวิจัยท าการหาต้นทุนต่อ
หน่วยออกมาได้ รายละเอียดแสดงดังตารางที่ 19 

ตาราง 19 ต้นทุนโลจิสติกส์ของแต่ละกิจกรรม  

 
ที่มา : คณะวิจัย 

 
คณะวิจัยท าการค านวณต้นทุนรวม และต้นทุนต่อหน่วย โดยสรุปได้ว่าต้นทุนโลจิสติกส์รวมของ

คลังสินค้า โรงงาน น้ าตาลพิษณุโลก จ ากัด คือ 7,468,005 บาทต่อปี โดยใช้วิธีการค านวณดังต่อไปนี้ 

 

ต้นทุนรวม (Total Cost : TC) = A+B+C+D 

 

เมื่อวิเคราะห์ต้นทุนโลจิสติกส์ของคลังสินค้า พบว่า ต้นทุนส่วนใหญ่กว่าร้อยละ 40 อยู่ที่กิจกรรมการ
จ่ายสินค้า แสดงดังภาพที่ 35 ซึ่งประกอบด้วยค่าใช้จ่ายด้านบุคลาการถึงร้อยละ 69 ซึ่งคณะวิจัยจะได้ท าการ
วิเคราะห์หาแนวทางการลดต้นทุนที่เก่ียวข้องนี้ต่อไป 

  

 กิจกรรม  ต้นทุนกิจกรรม สัดส่วนต้นทุน  ปริมาณการปฏิบัติงาน

 การจ่ายสินค้าแบบกอง                 373,400.25 5 1,086,254.80                      
 การจ่ายสินค้าแบบกระสอบ               7,094,604.75 95                           97,389.55

 กิจกรรม  ต้นทุนกิจกรรม สัดส่วนต้นทุน  ปริมาณการปฏิบัติงาน  ต้นทุนต่อหน่วย (ตัน)

 การจ่ายสินค้าแบบกอง          31,011.22 5 1,086,254.80                                0.34
 การจ่ายสินค้าแบบกระสอบ         589,213.16 95                97,389.55                     72.60
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ภาพที่ 35 สัดส่วนต้นทุนกิจกรรมของคลังสินค้า (ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 

 

 แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping (VSM) 

คณะวิจัย ท าการวิเคราะห์กระบวนการท างาน เพ่ือให้เห็นถึงคุณค่าของแต่ละกิจกรรมได้อย่างชัดเจน 
โดยใช้แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) แบ่งลักษณะของกิจกรรมเป็น 4 ประเภท คือ 
การตรวจสอบ (Inspection I) การปฏิบัติงาน (Operation : O) การเคลื่อนย้าย (Transportation : T) การ
รอคอย (Delay : D) และแบ่งคุณค่ากิจกรรมตามลักษณะของกิจการรม 3 ลักษณะ ได้แก่  

1) กิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่า (Value Added : VA)  
2) กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่า (Non Value Added : NVA)  
3) กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่าแต่จ าเป็น(Necessary but Non Value Added : NNVA)  

 

กระบวนการรับเข้าสินค้า กรณีน ้าตาลกระสอบส่งออกในประเทศและต่างประเทศ 

กระบวนการผลิตสินค้าน้ าตาลแบบกระสอบเพ่ือการบริโภคภายในประเทศและส่งออกต่างประเทศ 
จะมีการแบ่งประเภทโดยจะบรรจุในกระสอบสีต่างกัน และการจัดเก็บน้ าตาลแบบกระสอบก็จะท าการแยกเก็บ
ตามประเภทในโกดังห้องต่าง ๆ คณะวิจัยได้ท าการศึกศากระบวนการท างานของกิจกรรมการรับเข้าสินค้าและ
ท าการแบ่งประเภทกิจกรรม และคุณค่าของกิจกรรม ดังนี้ 
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ตาราง 20 กระบวนการรับเข้าสินค้ากรณี น้ าตาลกระสอบส่งออกในประเทศและต่างประเทศ 

ที่มา : คณะวิจัย 
 

กระบวนการรับเข้าสินค้า เพื่อไปบรรจุถุง 1 กิโลกรัม 

กระบวนการรับเข้าสินค้า เพ่ือไปบรรจุถุง 1 กิโลกรัม จะเริ่มกรับวนการเก็บเช่นเดียวกับกระบวนการ
ผลิตสินค้าน้ าตาลแบบกระสอบเพ่ือการบริโภคภายในประเทศและส่งออกต่างประเทศจนเสร็จสิ้นกระบวนการ
จัดเก็บสินค้า แล้วจึงจะท าการทะลายกอสินค้าเพ่ือบรรจุบน Pre-Sling เพ่ือรอการขนย้ายไปยังห้องบรรจุ
น้ าตาลถุง 1 กิโลกรัม รายละเอียดแสดงดังตารางที่ 21 

ตาราง 21 กระบวนการรับเข้าสินค้า เพ่ือไปบรรจุถุง 1 กิโลกรัม 

 
ที่มา : คณะวิจัย  

ล าดบั กิจกรรม คุณค่ากิจกรรม ประเภทกิจกรรม

1 สินค้าเคล่ือนทีบ่นสายพาน NNVA D
2 รับสินค้าเข้าสู่คลัง VA T
3 ตรวจนับจ านวนสินค้าเข้า VA I
4 จดบันทึกจ านวนสินค้าเข้า NVA O
5 การบันทึกผลการนับลงระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ VA O

6
ตรวจสอบคุณภาพว่าสินค้าทีไ่ด้รับมคีวามถูกต้อง
และสมบูรณ์

NNVA I

7 รับสินค้าจากสายพาน จัดเรียงตามแบบ NNVA O
8 เอาผ้าคลุมกองสินค้าออก VA O
9 เคล่ือนย้ายสายพานไปยังจุดวาง VA T
10 ทลายกอง เตรียมยกใส่สายพาน NVA O
11 จัดเรียงน้ าตาลบน P-Sling VA O
12 ยก P-Sling ข้ึนบนรถ 6 ล้อ โดย Forklift NNVA T
13 ขับ รถ 6 ล้อ ไปยังห้องบรรจุ NVA O
14 ส่งมอบน้ าตาล ณ ห้องบรรจุ VA I

ล าดบั กิจกรรม คุณค่ากิจกรรม ประเภทกิจกรรม

1 สินค้าเคล่ือนทีบ่นสายพาน  NNVA  D 
2 เคล่ือนย้ายสายพานไปยังจุดวาง  NVA  D 
3 จดบันทึกจ านวนสินค้าเข้า  NVA  I 
4 การบันทึกผลการนับลงระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ  VA  I 
5 รับสินค้าจากสายพานเดินไปจัดเรียงตามแบบ  NNVA  T 
6 จัดเรียงสินค้าตามแบบ  VA  O 
7 คลุมผ้าทีก่องสินค้า  VA  O 
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กระบวนการปล่อยสินค้า กรณีส่งออกรายย่อย 

กระบวนการปล่อยสินค้า กรณีส่งออกรายย่อยจะใช้แรงงานกรรมกรในการขนถ่ ายสินค้าขึ้นไป
จัดเรียงบนรถบรรทุก โดยมีรายละเอียดกระบวนการท างานแสดงดังนี้  

ตาราง 22 กระบวนการปล่อยสินค้า กรณีส่งออกรายย่อย 

 
ที่มา : คณะวิจัย  

ล าดับ กิจกรรม คุณค่ากิจกรรม ประเภทกิจกรรม

1
ฝ่ายขายรับรายการส่ังซ้ือ และบันทึกข้อมลูลงในโปรแกรม
ส าเร็จรูป

VA O

2 ฝ่ายโลจิสติกส์จัดตารางการรับสินค้า VA O

3 ฝ่ายส านักงาน ด าเนินการขอใบอนุญาตเคล่ือนย้ายน้ าตาล VA O

4 พนักงานห้องเคร่ืองจัดเตรียมเอกสาร VA O
5 3PL มารับสินค้าทีโ่รงงาน แลกบัตร ณ ป้อม รปภ. NNVA I
6 รับ Invoice และใบอนุญาตเคล่ือนย้ายน้ าตาล NNVA O
7 ช่ังน้ าหนักรถบรรทุกเปล่า (ขาเข้า) NNVA I
8 เดินทางไปรับสินค้าทีค่ลังสินค้า NVA T
9 ย่ืนเอกสาร ณ จุดย่ืนต๋ัว NNVA I
10 บันทึกการจ่ายสินค้าออก VA I
11 บันทึกสินค้าคงคลัง NNVA I
12 การบันทึกผลการนับลงระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ NNVA O
13 เตรียมรถเพ่ือรับสินค้า รอคิวรับสินค้า VA O
14 QC ตรวจสอบสภาพรถบรรทุก VA I
15 ออกค าส่ังให้กรรมกรไปหยิบสินค้า NNVA O

16
เคล่ือนย้ายสายพานไปยังจุดหยิบสินค้าและเช่ือมไปยังรถ
รับสินค้า

NNVA O

17 ทลายสินค้าน้ าตาลทีอ่ยู่บริเวณสูงลงมาพ้ืนด้านล่าง NVA O
18 หยิบสินค้าแล้ววางบนสายพาน VA O
19 สินค้าเคล่ือนทีบ่นสายพาน NNVA T
20 QC ตรวจสอบสภาพกระสอบน้ าตาล VA I
21 รับสินค้าจากสายพาน จัดระเบียบ VA O
22 น าสินค้าไปวาง(เรียงตามแบบ) VA T
23 นับจ านวนสินค้าทีจั่ดเรียงลงบนรถรับสินค้า NVA O

24
ตรวจความถูกต้องของเอกสาร ส่งมอบเอกสาร (คืน) 
พนักงานขับรถ NNVA I

25 คลุมผ้าสินค้าบนรถบรรทุก VA O
26 เดินทางไปยังจุดช่ังน้ าหนัก NNVA T
27 ช่ังน้ าหนักรถบรรทุกทีไ่ด้รับสินค้าแล้ว (ขาออก) NNVA I
28 รับเอกสาร NNVA O
29 แลกบัตรคืนทีป้่อม รปภ. NNVA O
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กระบวนการปล่อยสินค้า กรณีส่งออกอุตสาหกรรม 

กระบวนการปล่อยสินค้ากรณีส่งออกอุตสาหกรรมจะใช้แรงงานกรรมกรในการขนถ่ายสินค้าขึ้นไป
จัดเรียงบนรถบรรทุกเช่นเดียวกันกับกระบวนการปล่อยสินค้ากรณีส่งออกรายย่อย โดยจะมีขั้นตอนการรับ
เอกสารรับรองคุณภาพ (Certificate) เพ่ิมข้ึนจากกรณีส่งออกรายย่อย รายละเอียดแสดงดังตารางที่ 23 

ตาราง 23 กระบวนการปล่อยสินค้า กรณีส่งออกอุตสาหกรรม 

 
ที่มา : คณะวิจัย  

ล าดับ กิจกรรม คุณค่ากิจกรรม ประเภทกิจกรรม

1 ฝ่ายขายรับรายการส่ังซ้ือ  VA O

2 ฝ่ายโลจิสติกส์จัดตารางการรับสินค้า  VA O

3 ฝ่ายส านักงาน ด าเนินการขอใบอนุญาตเคล่ือนย้ายน้ าตาล  VA O

4 พนักงานห้องเคร่ืองจัดเตรียมเอกสาร  VA O

5
ฝ่ายโลจิสติกส์ออกตารางการรับสินค้า แล้วส่งให้ฝ่ายขนส่ง
และฝ่ายคลัง

 VA O

6
ฝ่ายคลังรับตารางการจัดส่งจากฝ่ายโลจิสติกส์จัดเตรียม
สินค้าและเอกสาร

 VA O

7 3PL มารับสินค้าทีโ่รงงาน แลกบัตร ณ ป้อม รปภ.  NNVA I

8 รับ Invoice และใบอนุญาตเคล่ือนย้ายน้ าตาล  NNVA O

9 ช่ังน้ าหนักรถบรรทุกเปล่า (ขาเข้า)  NNVA I

10 เดินทางไปรับสินค้าทีค่ลังสินค้า  NVA T

11 ย่ืนเอกสาร ณ จุดย่ืนต๋ัว NNVA I

12 บันทึกการจ่ายสินค้าออก VA I

13 บันทึกสินค้าคงคลัง NNVA I

14 การบันทึกผลการนับลงระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ NNVA O

15 เตรียมรถเพ่ือรับสินค้า NNVA O

16 QC ตรวจสอบสภาพรถบรรทุก VA I

17 ออกค าส่ังให้กรรมกรไปหยิบสินค้า NVA O

18
เคล่ือนย้ายสายพานไปยังจุดหยิบสินค้าและเช่ือมไปยังรถรับ
สินค้า NVA O

19 ขนถ่ายสินค้าข้ึนรถบรรทุก VA O

20 นับจ านวนสินค้าทีจั่ดเรียงลงบนรถรับสินค้า NVA O

21
ตรวจความถูกต้องของเอกสาร ส่งมอบเอกสาร (คืน) 
พนักงานขับรถ NNVA I

22 คลุมผ้าสินค้าบนรถบรรทุก VA O

23 เดินทางไปยังจุดรับเอกสารรับรอง NVA T

24 รับเอกสารรับรองคุณภาพ(Certificate) NNVA T

25 ช่ังน้ าหนักรถบรรทุกทีไ่ด้รับสินค้าแล้ว (ขาออก) NNVA I

26 เดินทางไปรับเอกสาร NVA T

27 รับเอกสาร NNVA O

28 แลกบัตรคืนทีป้่อม รปภ. NNVA O
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เพ่ือให้เข้าใจภาพรวมของกระบวนการท างานซึ่งจะท าให้เห็นถึงคุณค่าของแต่ละกิจกรรมได้ชัดเจน
ยิ่งขึ้น คณะวิจัยได้ท าการรวบรวมข้อมูลของกระบวนการท างาน การบริหารจัดการสินค้า เพ่ือท าการวิเคราะห์
กระบวนการท างาน และได้จัดท าเป็นแผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) ในปัจจุบัน 
แสดงดังภาพที่ 37 ซึ่งจะได้ท าการวิเคราะห์ถึงกระบวนการที่เป็นคอขวด ซึ่งจะน าไปสู่แนวทางการปรับปรุง
กระบวนการท างานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการและลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ท างาน  

 

ปัญหาและการวิเคราะห์ปัญหา 
จากการศึกษา รวบรวม ปัญหาที่เกิดขึ้นในส่วนขอคลังสินค้าจากกรณีศึกษา โดยการประชุม หารือ

ร่วมกับผู้มีส่วนเกี่ยวข้อง พบว่า ปัญหาส าคัญของการบริหารจัดการคลังสินค้าที่เกิดขึ้นคือส่วนของกระบวนการ
ปล่อยสินค้าน้ าตาลรูปแบบกระสอบ การขนถ่ายน้ าตาลกระสอบขึ้นรถบรรทุกใช้เวลานาน ท าให้ไม่สามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้ดีเท่าที่ควร และการใช้แรงงานจากกรรมกรไม่สามารถใช้กรรมกรชุด
เดียวได้เนื่องจากเกิดปัญหาความเมื่ยล้าจากการยกของหนักเป็นเวลานานจึงท าให้ต้องใช้แรงงานหลายชุดเพ่ือ
สลับเปลี่ยนกัน และปัญหาการที่ต้องน าน้ าตาลเสียหายไปผ่านกระบวนการผลิตซ้ า (Reprocess) สาเหตุของ
ปัญหาคาดว่ามาจากการจัดเก็บน้ าตาลในรูปแบบกระสอบที่เก็บไว้เป็นกองสูงเป็นเวลานาน เมื่อท าการทะลาย
กองจึงท าให้กระสอบน้ าตาลฉีกขาดเสียหาย และปัญหาค่าใช้จ่ายการฝากคลังภายนอกมีค่าใช้จ่ายต่อปีสูง 
ต้องการลดค่าใช้จ่ายในการฝากคลังภายนอก ซึ่งคณะวิจัยท าการแบ่งประเภทของปัญหาต่าง ๆ ตาม
กระบวนการท างานภายในคลังสินค้าท่ีท าให้ประสิทธิภาพของการจัดการคลังสินค้าลดลง สามารถสรุปได้ดังนี้ 

ภาพที่ 36 ปัญหาที่เกิดขึ้นในส่วนของการบริหารจัดการคลังสินค้าของโรงงานน้ าตาลพิษณุโลก  
(ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 
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ภาพที่ 37 แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping (VSM) ปัจจุบันของกรณีศึกษา (ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 
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จากการศึกษา รวบรวม ปัญหาที่เกิดขึ้นในส่วนขอคลังสินค้าจากกรณีศึกษา โดยการใช้แผนผังสาย
ธารคุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) เพ่ือวิเคราะห์กระบวนการภายในคลังสินค้า พบว่า กิจกรรมที่มี
ประสิทธิภาพหรือความสามารถในการปฏิบัติงานน้อยที่สุดในกระบวนการ ได้แก่ 

▪ กระบวนการรับเข้าและจัดเก็บสินค้าน้ าตาลแบบกระสอบคือ กิจกรรมการรับสินค้า
จากสายพานจัดเรียงตามแบบมีเปอร์เซ็นต์ความสามารถอยู่ที่ 44%  

▪ กระบวนการปล่อยสินค้าน้ าตาลแบบกระสอบคือ กิจกรรมการขนถ่ายสินค้าขึ้น
รถบรรทุกและจัดเรียงตามแบบมีเปอร์เซ็นต์ความสามารถอยู่ที่ 35% 

▪ กระบวนการปล่อยสินค้าน้ าตาลแบบเทกองคือ กิจกรรมการตักน้ าตาลใส่รถบรรทุกมี
เปอร์เซ็นต์ความสามารถอยู่ที่ 15% 

ในปัจจุบันกระบวนการรับเข้าและจัดเก็บสินค้า และกระบวนการปล่อยสินค้าน้ าตาลแบบกระสอบ 
ใช้แรงงานมนุษย์ในการขนถ่ายซึ่งสามารถเกิดความเหน็ดเหนื่อยจากการยกของหนักเป็นเวลานาน ท าให้
ประสิทธิภาพในการท างานลดลงได้ อาจจะเป็นสาเหตุส าคัญของปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ นอกจากนั้น
ยังพบว่า กระบวนการปล่อยสินค้าน้ าตาลแบบเทกอง ใช้วิธีตักน้ าตาลโดยรถแทกเตอร์แบบมีที่ตักในการขน
ถ่ายและประมาณการน้ าหนักสินค้าโดยประสบการณ์ของผู้ขับรถแทกเตอร์ โดยจะท าการตักน้ าตาลจ านวน 10 
ครั้งต่อรถบรรทุกพ่วง 1 คัน ซึ่งน้ าหนักรวมบรรทุกจะต้องไม่เกิน 55.5 ตัน ตามกฎหมายก าหนด หากน้ าหนัก
บรรทุกไม่พอดีจัต้องท าการวนรถกลับมายังจุดรับน้ าตาลเพ่ือท าการเติมหรือตักน้ าตาลออกแล้วกลับไปชั่ง
น้ าหนักอีกครั้งจนกว่าจะได้น้ าหนักตามที่ก าหนดไว้ จากการลงพ้ืนที่เก็บรวบรวมข้อมูลพบว่า มีการวนรถเพ่ือ
ปรับน้ าหนักมากที่สุดถึง 5 รอบ และมีค่าเฉลี่ยจ านวนรอบอยู่ที่ 2 รอบ เมื่อค านวณค่าความคลาดเคลื่อนเฉลี่ย
พบว่ามีค่าความคลาดเคลื่อนเฉลี่ยถึงร้อยละ 93 ของจ านวนรถที่มารับสินค้า  

คณะวิจัยจะใช้การพยากรณ์หาปริมาณความต้องการ (Demand) ในอนาคต โดยใช้ข้อมูลความ
ต้องการในปัจจุบัน มาใช้ประกอบกับการวิเคราะห์กระบวนการท างานของคลังสินค้า เพ่ือหาแนวทางการ
ปรับปรุงแก้ไขกระบวนการท างานของระบบคลังสินค้าต่อไป 

 

 การพยากรณ์อุปสงค์และอุปทาน 

โรงงานน้ าตาลพิษณุโลกมีก าลังผลิตที่ได้รับอนุญาตถึง 34,000 ตันอ้อยต่อวัน ในช่วงฤดูเปิดหีบอ้อย
โรงงานฯ จะท าการผลิตน้ าตาลตลอด 24 ชั่วโมง ท าให้มีปริมาณสินค้าออกมาจ านวนมาก ซึ่งส่งผลต่อการเกิด
สต็อกสินค้าในคลังจ านวนมาก พ้ืนที่คลังสินค้าภายในโรงงานมีพ้ืนที่ไม่เพียงพอต่อการจัดเก็บสินค้า จึงมีความ
จ าเป็นที่จะต้องฝากสินค้ากับคลังภายนอกซึ่งมีค่าใช้จ่ายจ านวนมาก อีกทั้งการเปลี่ยนสถานที่จัดเก็บส าหรับ
ผลิตภัณฑ์น้ าตาลนั้นจะต้องขออนุญาตขนย้าย และขออนุญาตเปลี่ยนสถานที่จัดเก็บต่อ สอน. ซึ่งมีขั้นตอนใน
การด าเนินการจ านวนมาก และทางโรงงานฯ จะต้องรับผิดชอบค่าใช้จ่ายในการขนย้ายและจัดเก็บเองทั้งหมด 
ท าให้ต้นทุนคลังสินค้าเพ่ิมมากข้ึนส่งผลถึงต้นทุนโลจิสติกส์โดยรวมเพ่ิมข้ึนตามไปด้วย 

เมื่อน าปริมาณน้ าตาลแต่ละประเภทมาสร้างเป็นแผนภาพ เพ่ือดูความสัมพันธ์ของปริมาณน้ าตาลที่
รับเข้าและส่งออกของน้ าตาลแต่ละชนิด รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 38-40 
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ภาพที่ 38 แสดงปริมาณน้ าตาลรีไฟน์ รับเข้า-ส่งออก เดือนมกราคม 2559 ถึงพฤษภาคม 2560  
(ท่ีมา : คณะวิจัย, 2561) 

 

ภาพที่ 39 แสดงปริมาณน้ าตาลทรายขาว รับเข้า-ส่งออก เดือนมกราคม 2559 ถึงพฤษภาคม 2560  
(ท่ีมา : คณะวิจัย, 2561) 



การพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส้าหรับผลิตภัณฑ์น ้าตาล  
Developing the Model of Collection and Distr ibution Center for Sugar Product. 
 

 

รายงานฉบับสมบูรณ์                                                                                                                                              86 

 

 

ภาพที่ 40 แสดงปริมาณน้ าตาลดิบ รับเข้า-ส่งออก เดือนมกราคม 2559 ถึงพฤษภาคม 2560  
(ท่ีมา : คณะวิจัย, 2561) 

 
จากการศึกษาข้อมูลปริมาณน้ าตาลที่รับเข้าคลังสินค้า พบว่า ปริมาณการผลิตน้ าตาลแยกประเภท

จะมีสัดส่วนการผลิตที่ไม่เท่ากันในแต่ละเดือนของฤดูการผลิต ซึ่งการผลิตน้ าตาลในแต่ละประเภทจะขึ้นอยู่กับ
ปริมาณความต้องการของลูกค้า (Demand) การรับเข้าสินค้าผลิตภัณฑ์น้ าตาลเข้าสู่คลังสินค้ารวมทุกประเภท
ในเดือนกุมภาพันธ์ 2559 มีมากถึง 1,089,863 ตัน แต่การส่งออกมีเพียง 353,087 ตัน จึงท าให้ปริมาณสินค้า
คงคลัง (Inventory) มีมากเกินความจ าเป็นต่อการใช้งาน เพ่ือให้องค์กรณืสามารถลดต้นทุนและสร้างความ
ได้เปรียบในการแข่งขันเชิงธุรกิจ ซึ่งสามารถประยุกต์ใช้เทคนิคการพยากรณ์โดยใช้หลักการทางคณิตศาสตร์มา
ใช้ในการพยากร์ยอดขาย โดยการลดปริมาณสินค้าคงคลังจะส่งผลให้ต้นทุนโดยรวมลดลง 

จากการลงพ้ืนที่ เก็บรวบรวมข้อมูลด้านการผลิตและส่งออกของผลิตภัณฑ์น้ าตาล พบว่า 
กระบวนการผลิตน้ าตาลจะผลิตเพียงช่วง 3-5 เดือนของปี ซึ่งการจัดเก็บน้ าตาลแบบกระสอบใช้พ้ืนที่ในการ
จัดเก็บจ านวนมากจึงท าให้คลังสินค้าภายในโรงงานมีไม่เพียงพอต่อความต้องการจัดเก็บน้ าตาลแบบกระสอบ 
จึงมีแนวคิดในการจัดเก็บน้ าตาลในรูปแบบน้ าตาลดิบ (มีสถานที่จัดเก็บเพียงพอตลอดทั้งปี) แล้วทะยอยผลิต
เป็นน้ าตาลกระสอบเมื่อมีความต้องการหรือทราบจ านวนความต้องการล่วงหน้า คณะวิจัยจึงได้ท าการ
พยากรณค์วามต้องการน้ าตาลทราย เพ่ือใช้ประกอบการพิจารณาวางแผนการผลิต ด้วยเทคนิคการพยากรณ์ 2 
วิธี ได้แก่ วิธีการหาอิทธิพลของฤดูกาล (Season Adjustment) และวิธีการพยากรณ์การวิเคราะห์การถดถอย
เชิงเส้นอย่างง่าย (Simple Regression Analysis)  
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การหาอิทธิพลของฤดูกาล (Season Adjustment) 

จากข้อมูลปริมาณการส่งออกน้ าตาลของคลังสินค้าน้ าตาลภายในโรงงานน้ าตาลจังหวัดพิษณุโลก
จ ากัด ย้อนหลัง 12 เดือน คือตั้งแต่เดือนมกราคม พ.ศ.2559 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2559 พบว่า ข้อมูลมี
แนวโน้มการเปลี่ยนแปลงของความต้องการของลูกค้าขึ้น-ลง ตามอิทธิพลของฤดูกาลซึ่งเกิดขึ้นภายใน 1 ปี จึง
ได้ท าการพยากรณ์ด้วยวิธีการหาอิทธิพลของฤดูกาล (Season Adjustment) ที่ช่วงความเชื่อมั่น 95% โดยมี
สมการพยากรณ ์ดังนี้ 

 

𝑆𝑖 =
𝐷𝑖

∑ 𝐷
 

 

โดยที่ 𝑆𝑖 คือ Seasonal Factor 

 D คือ ค่าความต้องการ (Demand) 

 

การวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นอย่างง่าย (Simple Regression Analysis) 

การพยากรณ์ด้วยวิธีการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นอย่างง่าย (Simple Regression Analysis) จะ
ใช้ข้อมูลย้อนหลังในการพยากรณ์ความต้องการในอนาคต โดยจะใช้ข้อมูลปริมาณการส่งออกน้ าตาลแบบ
กระสอบของคลังสินค้าน้ าตาลภายในโรงงานน้ าตาลจังหวัดพิษณุโลกจ ากัด ย้อนหลัง 12 เดือน คือตั้งแต่เดือน
มกราคม พ.ศ.2559 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2559 ซึ่งจะได้ตัวแบบสมการเชิงเส้น ดังนี้ 

 
y =  −331.38x +  82535 

 

และท าการทดสอบความสมรูปของตัวแบบ (Goodness of fit statistics) โดยใช้ค่า R2 (R-
Squared) พบว่า น้ าตาลแบบกระสอบให้ค่า R2 เท่ากับ 0.0007 เมื่อท าการเปรียบเทียบผลการพยากรณ์ 
พบว่า การวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นอย่างง่ายจะให้ค่าการพยากรณ์มากที่สุด รองลงมาคือวิธีการพยากรณ์
แบบเดิม และวิธีการหาอิทธิพลของฤดูกาล ตามล าดับ แสดงดังตารางที่ 24 
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ตาราง 24 ผลการพยากรณ์ของน้ าตาลแบบกระสอบ 

 
 ที่มา: คณะวิจัย, 2561 

 

จากนั้น ท าการตรวจสอบความเม่นย าของการพยากรณ์ โดยใช้เทคนิคทางคณิตศาสตร์การหา
ค่าเฉลี่ยเปอร์เซนความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์ (Mean Absolute Percent Error: MAPE) ซึ่งเป็นเครื่องมือใน
การวัดค่าความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ์ชนิดหนึ่ง ท าให้ทราบถึงความเม่นย าของวิธีการพยากรณ์ แสดง
ดังตารางที่ 25 

 

ตาราง 25 ผลการพยากรณ์ของน้ าตาลแบบกระสอบ 

 ที่มา: คณะวิจัย, 2561 

 

วธิเีดมิ Regression Season Adjustment

1 ม.ค.-59 34,305.40              160,577.00     82,203.62                 81,366.00                 

2 ก.พ.-59 87,600.70              193,495.00     81,872.24                 81,232.07                 

3 ม.ีค.-59 198,722.10            189,642.00     81,540.86                 81,098.14                 

4 เม.ย.-59 58,867.35              224,662.00     81,209.48                 80,964.22                 

5 พ.ค.-59 72,130.00              205,732.00     80,878.10                 80,830.29                 

6 ม.ิย.-59 72,920.45              -                80,546.72                 80,696.36                 

7 ก.ค.-59 63,825.20              -                80,215.34                 80,562.43                 

8 ส.ค.-59 53,881.70              -                79,883.96                 80,428.50                 

9 ก.ย.-59 37,236.65              -                79,552.58                 80,294.58                 

10 ต.ค.-59 59,979.00              -                79,221.20                 80,160.65                 

11 พ.ย.-59 130,961.40            -                78,889.82                 80,026.72                 

12 ธ.ค.-59 94,139.45              -                78,558.44                 79,892.79                 

965,971.60          974,108.00 1,344,109.36           967,552.76              

ขอ้มลู

ประจ าเดอืน

การพยากรณ์
Demand

รวม

Regression วธิเีดมิ Season Adjustment

1.40                     3.68                     1.37                     

0.07                     1.21                     0.07                     

0.59                     0.05                     0.59                     

0.38                     2.82                     0.38                     

0.12                     1.85                     0.12                     

0.10                     1.00                     0.11                     

0.26                     1.00                     0.26                     

0.48                     1.00                     0.49                     

1.14                     1.00                     1.16                     

0.32                     1.00                     0.34                     

0.40                     1.00                     0.39                     

0.17                     1.00                     0.15                     

45.14                     138.37                  45.23                     

MAPE
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ในการศึกษาเปรียบเทียบผลการพยากรณ์ของเทคนิคการพยากรณ์ทั้ง 3 วิธี ได้แก่ วิธีการพยากรค่า
อุปสงค์ (Demand) แบบเดิม วิธีการหาอิทธิพลของฤดูกาล (Season Adjustment) และวิธีการพยากรณ์การ
วิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นอย่างง่าย (Simple Regression Analysis) พบว่า วิธีการพยากรณ์โดยการ
วิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นอย่างง่ายให้ค่าความคลาดเคลื่อนน้อยกว่าวิธีการพยากรณ์วิธีการหาอิทธิพลของ
ฤดูกาล และวิธีการพยากรค่าอุปสงค์แบบเดิมที่ใช้การคาดการณ์และประสบการณ์ของหัวหน้าส่วนในการออก
ค าสั่งให้ผลิต เป็นวิธีการพยากรณ์ที่ให้ค่าความคลาดเคลื่อนมากที่สุด ดังนั้นวิธีการพยากรณ์การวิเคราะห์การ
ถดถอยเชิงเส้นอย่างง่ายจึงเป็นวิธีการพยากรณ์ที่เหมาะสมที่สุดส าหรับการพยากรณ์ความต้องการน้ าตาลแบบ
กระสอบของคลังสินค้าภายในของโรงงานน้ าตาลพิษณุโลก โดยเป็นวิธีที่มีความเม่นย ามากกว่าวิธีที่น ามา
เปรียบเทียบ สามารถน าไปใช้ประกอบการวางแผนการผลิตส าหรับฝ่ายผลิตได้ ซึ่งจะมีความเม่นย ามากขึ้นและ
มีค่าใกล้เคียงกับความต้องการมากกว่าแผนการผลิตแบบเดิม โดยการวางแผนการผลิตจ านวน 10 เดือน 
เนื่องจากจะต้องมีช่วงซ่อมบ ารุงเครื่องจักร 2 เดือน ทั้งนี้เพ่ือที่คลังสินค้าไม่ต้องจัดเก็บสินค้าจ านวนมากจน
พ้ืนที่ไม่เพียงพอ นอกจากนี้ยังก าหนดสินค้าคงคลังขั้นต่ า (Safety Stock หรือ Buffer Stock) ไว้ 20% เพ่ือ
เป็นสินค้าคงคลังเผื่อไว้ในกรณีรอสินค้าที่อยู่ระหว่างการผลิต หรือเกิดความเปลี่ยนแปลงของความต้องการของ
ลูกคา้ อาทเิช่น ลูกค้าต้องการรับสินค้าเพ่ิมขึ้น หรือต้องการสินค้าอย่างกระทันหัน สรุปผลการศึกษาได้ดังภาพ
ที่ 41 

 

ภาพที่ 41 แผนการผลิตเทียบกับปริมาณความต้องการน้ าตาลแบบกระสอบ เดือนมกราคมถึงธันวาคม 2559 
(ท่ีมา : คณะวิจัย, 2561) 
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 ปัญหาและแนวทางการแก้ไขปัญหา 

คณะวิจัยจะท าการวิเคราะห์ปัณหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการภายในคลังสินค้า โดยแบ่งขอบเขตของ
ปัญหาเป็น 3 ส่วน ซึ่งจะท าการวิเคราะห์ปัญหาและเสนอแนวทางในการแก้ไขปัญหาในส่วนถัดไป ดังนี้ 

1. ปัญหาที่เกิดข้ึนในส่วนของการเก็บสินค้ารูปแบบกระสอบ 
2. ปัญหาที่เกิดข้ึนในส่วนของการปล่อยสินค้ารูปแบบกระสอบ 
3. ปัญหาที่เกิดข้ึนในส่วนของการปล่อยสินค้ารูปแบบเทกอง 

 

ปัญหาที่เกิดขึ นในส่วนของการเก็บสินค้ารูปแบบกระสอบ 
จากปัญหาเบื้องต้นที่พบในกระบวนการจัดเก็บสินค้ารูปแบบกระสอบมีดังนี้ 

- การควบคุมสัตว์พาหะ นกพิราบและหนู ในโรงเก็บน้ าตาล 
- ปัญหาจากผู้รับสินค้าพบกระสอบฉีกขาด สกปรก 
- ปัญหาน้ าตาลเป็นก้อนหรือน้ าตาลเค้ก 
- ปัญหากระสอบฉีกขาดจากการตกจากท่ีสูง 
- ปัญหารการใช้แรงงานหลายชุดเพ่ือสลับเปลี่ยนกันท างาน 

ท าการศึกษารูปแบบการปฏิบัติงานของขั้นตอนการจัดเก็บในปัจจุบัน พบว่า การเก็บสินค้าน้ าตาลใน
รูปแบบกระสอบจะมีรูปแบบการจัดเรียงเป็นกองสูงปูพื้นด้วยแผ่นพลาสติกส์ อัดแน่นเต็มความจุของโกดังและ
คุณภาพของสินค้าน้ าตาลเมื่อเก็บน้ าตาลไว้เป็นเวลานานจะท าให้น้ าตาลเกิดการจับตัวเป็นก้อนแข็งเรียกว่า 
น้ าตาลเค้ก เมื่อท าการทะลายกองเพ่ือขนส่งจึงท าให้น้ าตาลที่ตกจากที่สูงเกิดความเสียหายของกระสอบ จาก
ข้อมูลสถิติฤดูการผลิตปี 2559/2560 มีน้ าตาลที่ต้องน าไปเข้าสู่กระบวนการผลิตซ้ านับเป็นค่าใช้จ่ายทั้งสิ้น
จ านวน 1,672,400 บาท สาเหตุของน้ าตาลที่ต้องน าไปผ่านกระบวนการผลิตซ้ าร้อยละ 57 มาจากปัญหา
กระสอบฉีกขาด ที่เหลือมาจากการตรวจคุณภาพ (QC) แล้วไม่ผ่านในสัดส่วนใกล้เคียงกัน เช่น การเย็บ
กระสอบไม่เรียบร้อย สกปรก และสีกระสอบถลอก ซึ่งน้ าตาลที่มีปัญหาดังกล่าวจะถูกจดบันทึกแล้วน าเข้าสู่
กระบวนการผลิตซ้ าอีกครั้ง อีกทั้งในกระบวนการจัดเก็บสินค้าน้ าตาลในปัจจุบันใช้แรงงานกรรมกรในการ
จัดเรียงจ านวน 20 คนต่อกะ โดยในช่วงฤดูเปิดหีบจะมีจ านวนงาน 2 กะ และช่วงเวลาปกติจะมีจ านวนงาน 1 
กะ ซึ่งในบางครั้งเกิดการขาดงานกะทันหันและปัญหาความเหนื่อยล้าของแรงงาน ท าให้ประสิทธิภาพการ
ท างานลดลง 

 
แนวทางที่ 1 การใช้ “ระบบแขนกลอุตสาหกรรม (Industrial Robot Arms)” 

คณะวิจัยได้ท าการศึกษา รวบรวม และวิเคราะห์ ข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการใช้ระบบแขนกล โดยได้
น าเสนอในหัวข้อต่าง ๆ ดังนี้ 

- ความส าคัญของการใช้ระบบแขนกลอุตสาหกรรม (Industrial Robot Arms) 
- การออกแบบผังการจัดเก็บสินค้า (Layout Plan) 
- การเปรียบเทียบกับระบบเดิม 
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- ข้อดี - ข้อเสีย ของระบบแขนกลอุตสาหกรรม (Industrial Robot Arms) 

ความส้าคัญของการใช้ระบบแขนกลอุตสาหกรรม (Industrial Robot Arms) 

จากการศึกษา รวบรวม วิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหา พบว่า สาเหตุหลักมาจากรูปแบบการจัดเก็บ
น้ าตาลที่ส่งผลต่อลักษณะทางกายภาพ (Physical) และคุณภาพของบรรจุภัณฑ์ของน้ าตาลลดลง และอีก
สาเหตุที่ส าคัญคือศักยภาพการท างานของแรงงาน ดังนั้นคณะวิจัยจึงน าเสนอแนวทางแก้ไข โดยการใช้ “ระบบ
แขนกลอุตสาหกรรม ( Industrial Robot Arms)” ส าหรับกระบวนการรับเข้าและจัดเก็บสินค้าภายใน
คลังสินค้า ซึ่งระบบแขนกลอุตสาหกรรมมีหลายรูปแบบเครื่องจักรกลชุดจัดเรียงพาเลท (Palletizing) ที่พ่วง
ด้วยอุปกรณ์ห่อหุ้ม (Wrapping) ซึ่งสินค้าจะถูกจัดเก็บอยู่บนพาเลทแล้วหุ้มด้วยพลาสติกส์ ช่วยลดปัญหาความ
เสียหายในกระบวนการจัดเก็บ ลดความเสี่ยงที่จะเกิดขึ้นกับตัวสินค้า เช่น กระสอบที่ตกจากที่สูงเมื่อทะลาย
กองสินค้า ปัญหากระสอบฉีกขาด กระสอบสกปรก ช่วยให้สินค้าที่ถูกจัดเก็บมีความเป็นระเบียบ อีกทั้งระบบ
แขนกลยังสามารถท างานแทนแรงงาน ซึ่งท างานไดไ้ด้อย่างต่อเนื่องตลอด 24 ชั่วโมง  

 
การออกแบบผังการจัดเก็บสินค้า (Layout Plan) 

การออกแบบผังการจัดเก็บสินค้าภายในคลังสินค้า เพ่ือการใช้ประโยชน์พ้ืนที่ภายในคลังสินค้าให้มี
ประสิทธิภาพสูงสุด นอกจากนั้นควรก าหนดจุดรับสินค้า จุดส่งมอบสินค้า ล าดับการรับสินค้าที่เหมาะสม และ
มีความยืดหยุ่น ผู้ปฏิบัติงานสามารถปฏิบัติงานได้อย่างสะดวกและปลอดภัย คณะวิจัยท าการออกแบบผังการ
จัดเก็บสินค้า (Layout Plan) โดยแบ่งเป็น 2 ส่วน ได้แก่  

1. การออกแบบพื้นที่จัดวางสินค้า  
2. การออกแบบล าดับการจัดวางสินค้า  

 
1. การออกแบบพื นที่จัดวางสินค้า 

พ้ืนที่ส าหรับจัดเก็บสินค้าน้ าตาลที่อยู่รูปแบบกระสอบ 1 โกดัง จะแบ่งเป็นห้อง 4 ห้อง ที่มีขนาด
ความกว้าง 30 เมตร ความยาว 60 เมตร ความสูง 9 เมตร มีประตูทั้งหมด 3 ประตู คือ ประตูทางเข้าออก 2 
ประตู และประตูทางเชื่อม 1 ประตู โดยแต่ละประตูมีความกว้าง 6 เมตร ลักษณะของการวางสินค้าบนพ้ืนที่ปู
ด้วยแผ่นพลาสติกส์รองพ้ืน โดยเว้นระยะห่างจากผนังห้องด้านละ 2 เมตร แสดงดังภาพที่ 42 ซึ่งจะมีพ้ืนที่ใช้
สอยจ านวนทั้งสิ้น 1,456 ตารางเมตร สามารถจัดเก็บสินค้าไดป้ระมาณ 170,000 กระสอบ  
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ภาพที่ 42 พ้ืนที่ใช้สอยภายในคลังสินค้า (ที่มา: คณะวิจัย, 2560) 

 
เมื่อท าการออกแบบพ้ืนที่ใช้สอยโดยเพ่ิมพ้ืนที่ที่ใช้ส าหรับติดตั้งระบบแขนกลที่มีขนาด 7 x 7 เมตร 

เพ่ือให้การจัดเก็บสินค้าเป็นไปอย่างสะดวก ปลอดภัย และเป็นการปรับปรุงกระบวนการท างานเพ่ือท าให้
ปัจจัยส่งออก (Output) มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นหรือสามารถปฏิบัติตามระบบ FIFO ได้ดียิ่งขึ้น คณะวิจัยจึง
ท าการออกแบบโดยเพ่ิมช่องทางเดินของรถโฟล์คลิฟท์ เพ่ือให้สามารถใช้ประโยชน์จากพ้ืนที่วางสินค้าตามรอบ
การหมุนเวียนของสินค้า โดยจะเสนอรูปแบบพ้ืนที่จัดวางสินค้า อุปกรณ์ และเครื่องจักร แสดงดังภาพที่ 43 
หลังจากท าการออกแบบพ้ืนที่จัดวางสินค้าแล้ว คณะวิจัยจะท าการออกแบบการจัดวางสินค้าซึ่งจะน าเสนอใน
ส่วนถัดไป 

ภาพที่ 43 รูปแบบพื้นที่ใช้สอยภายในคลังสินค้าแบบใหม่ (ที่มา: คณะวิจัย, 2560) 
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2. การออกแบบล้าดับการจัดวางสินค้า 

การออกแบบการจัดวางสินค้าเพ่ือให้ทราบถึงรูปแบบการจัดวาง ล าดับการจัดวาง ขนาดต่อหนึ่ง
หน่วยการจัดวาง ซึ่งจะส่งผลให้การปฏิบัติงานภายในคลังสินค้าทั้งกระบวนการการรับเข้า การส่งมอบ เกิด
ความสะดวก รวดเร็ว เป็นระเบียบง่ายต่อการตรวจสอบ และสามารถใช้ประโยชน์จากพ้ืนที่ได้มากยิ่งขึ้นโดยที่
เมื่อมีการส่งมอบสินค้าหมดทั้งกองก็จะสามารถใช้ประโยชน์จากพ้ืนที่เปล่าได้ทันที นอกจากนี้ยังสามารถแชร์
ทรัพยากรร่วมกันภายในคลังทั้งทรัพยากรต่าง ๆ เช่น ทรัพยากรมนุษย์ เครื่องจักร โฟล์คลิฟท์ ระหว่าง
กระบวนการจัดเก็บและกระบวนการปล่อยสินค้าได้ อีกทั้งยังช่วยลดความสูญเสียด้านเวลา  และสามารถ
ท างานได้อย่างต่อเนื่อง ตัดปัญหาความเหน็ดเหนื่อยเมื่อยล้าที่เกิดจากการท างานยกของมีน้ าหนักมากเป็น
เวลานาน  

เริ่มจากการค านวณขนาดพื้นที่ใช้สอยที่เหลือเมื่อเพ่ิมเครื่องจักรเข้ามาแล้ว จากนั้นค านวณขนาดของ
อุปกรณ์จัดเก็บ 5 x 5 เมตร และทางเดินรถโฟล์คลิฟท์กว้าง 5 เมตร เพ่ือเป็นทางให้รถโฟล์คลิฟท์สามารกลับ
ตัวรือสวนทางกันได้ ส าหรับการใช้ระบบแขนกลสินค้าจะถูกจัดเรียงบนพาเลทแล้วหุ้มด้วยแผ่นพลาสติกใสซึ่ง
สามารถจุได้ 30 กระสอบต่อพาเลทหรืออาจปรับเปลี่ยนได้ตามความต้องการ โดยจะก าหนดจ านวนชั้นจัดเก็บ 
(Level) วางสูงจากพ้ืนจ านวน 7 ชั้น มีรายละเอียดการค านวณดังนี้ 

 

กรณีที่ 1 วางพาเลทตามแนวยาว 

วางหน้าพาเลทด้านที่มีความยาว 1.5 เมตร ตามแนวยาวของพ้ืนที่ รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 44 
แล้วค านวณหาจ านวนพาเลทที่สามารถวางได้ ดังนี้ 

 

ภาพที่ 44 รูปแบบการวางพาเลทตามแนวยาว (ที่มา: คณะวิจัย, 2560) 

 
▪ จ านวนพาเลท 

หาจ านวนพาเลทที่สามารถวางได้ ด้วยวิธีหารเฉลี่ยจะได้ว่าสามารถวางพาเลทได้ตามแนวยาว
สูงสุด 14 พาเลท และตามแนวกว้างสูงสุด 34 พาเลท จะวางพาเลทได้ท้ังสิ้น 448 พาเลทต่อชั้น 
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▪ ความจุคลังสินค้า (Capacity) 

ค านวณหาความจุของคลังสินค้าได้จากสมการต่อไปนี้ 

 

ความจุคลังสินค้า=จ านวนพาเลท ×จ านวนชั้น×ขนาดบรรจุต่อพาเลท 

 
จะได้ว่า เมื่อวางหน้าพาเลทด้านที่มีความยาว 1.5 เมตร ตามแนวยาวของพ้ืนที่ จะมีความจุ

คลังสินค้าจ านวน 99,840 กระสอบ โดยประมาณ 

 
กรณีที่ 2 วางพาเลทตามแนวกว้าง 

วางหน้าพาเลทด้านที่มีความยาว 1.5 เมตร ตามแนวกว้างของพ้ืนที่ รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 45 
แล้วค านวณหาจ านวนพาเลทที่สามารถวางได้ ดังนี้ 

 

ภาพที่ 45 รูปแบบการวางพาเลทตามแนวกว้าง (ที่มา: คณะวิจัย, 2560) 

 
▪ จ านวนพาเลท 

หาจ านวนพาเลทที่สามารถวางได้ ด้วยวิธีหารเฉลี่ยจะได้ว่าสามารถวางพาเลทได้ตามแนวกว้าง
สูงสุด 34 พาเลท และตามแนวยาวสูงสุด 13 พาเลท จะวางพาเลทได้ท้ังสิ้น 442 พาเลทต่อชั้น 

▪ ความจุคลังสินค้า (Capacity) 

ค านวณหาความจุของคลังสินค้าได้จากสมการข้างต้น จะได้ว่า เมื่อวางหน้าพาเลทด้านที่มีความ
ยาว 1.5 เมตร ตามแนวกว้างของพ้ืนที่ จะมีความจุคลังสินค้าจ านวน 98,580 กระสอบ 
โดยประมาณ 
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เมื่อพิจารณาการวางทั้ง 2 กรณี โดยก าหนดตัวแปรความจุต่อพาเลทและจ านวนชั้นจัดเก็บ (Level) 
พบว่า กรณีที่ 1 การวางพาเลทตามแนวยาว มีความจุของคลังสินค้ามากกว่ากรณีที่ 2 การวางพาเลทตามแนว
กว้างถึง 1,260 กระสอบ เมื่อได้แนวทางการวางพาเลทเรียบร้อยแล้ว จากนั้นท าการออกแบบการวางเป็นกอง
โดยใช้วิธีหารเฉลี่ย จะได้ว่า 1 ต๊ง จะมีฐานกว้าง 8 พาเลท ยาว 7 พาเลท รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 46 

 

ภาพที่ 46 รูปแบบฐานการวางพาเลท 1 ต๊ง (ที่มา: คณะวิจัย, 2560) 
 

ผังการจัดเก็บสินค้าแบบใหม่ 

คณะวิจัยได้ท าการออกแบบสอบถามเพ่ือสัมภาษณ์ผู้มีส่วนเกี่ยวข้องกับการจัดการคลังสินค้า พบว่า 
ลูกค้าอุตสาหกรรมที่มีสัดส่วนปริมาณการสั่งซื้อ 34.19% มักจะขอตรวจสอบหรือดูตัวอย่างสินค้าก่อนท าการ
สั่งซื้อ ซึ่งในรูปแบบการวางสินค้าในปัจจุบันจะเรียงล าดับการจัดเก็บสินค้าต๊งที่ 1 2 3 4 5 6 7 และ 8 
ตามล าดับเช่นเดียวกับการปล่อยสินค้า พ้ืนที่การวางระหว่างต๊งไม่มีช่องว่างระหว่างฐานของต๊ง จึงท าท าให้การ
เข้าถึงสินค้าที่อยู่กลางห้องเป็นไปด้วยความยากล าบาก แสดงดังภาพที่ 47 

ภาพที่ 47 ผังการจัดเก็บสินค้าแบบเดิม (ที่มา: คณะวิจัย, 2560) 
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จากข้อมูลข้างต้นเมื่อพิจารณาการออกแบบผังการจัดเก็บสินค้า เพ่ือให้รูปแบบการเก็บสินค้าและผัง

การเก็บสินค้าที่เหมาะสม จะช่วยให้การปฏิบัติงานของกระบวนการการจัดเก็บสินค้าเป็นไปอย่างสะดวก มี
ความปลอดภัย และท าให้การท างานเป็นระเบียบ รวดเร็ว สามารถปฏิบัติตามระบบ FIFO ได้ดียิ่งขึ้น อีกท้ังยัง
น าสินค้ามาจัดเรียงแทนพ้ืนที่ที่ว่างได้ ท าให้มีการใช้ประโยชน์จากพ้ืนที่มีมากขึ้น โดยรูปแบบการเก็บสินค้า
แบบใหม่มีการออกแบบให้มีช่องทางเดินรถขนาดกว้างเพียงพอที่รถโฟล์คลิฟท์สวนทางกันได้ ท าให้สามารถ
ปฏิบัติงานทั้งกระบวนการจัดเก็บและกระบวนการปล่อยสินค้าภายในคลังเดียวกันและเวลาเดียวกันได้ มีจุดรับ
สินค้า 2 จุด คือตรงที่ประตูหลักทั้งสองของโกดัง แสดงดังภาพที่ 48 โดยที่รถบรรทุกสินค้าไม่ต้องเข้ามารับ
สินค้าภายในคลังสินค้าช่วยให้ลดปัญหาฝุ่น ความสกปรกได้อีกด้วย  

 

ภาพที่ 48 ผังการจัดเก็บสินค้าแบบใหม่ (ที่มา: คณะวิจัย, 2560) 
 

การเปรียบเทียบกับระบบเดิม 

ระบบแขนกลเป็นระบบการท างานที่ใช้ประโยชน์จากหุ่นยนต์ชนิดหนึ่งที่นิยมน ามาใช้งานในวงการ
อุตสาหกรรมการผลิต เพ่ือใช้แทนแรงงานมนุษย์ส าหรับงานที่ต้องท าอย่างต่อเนื่องตลอด 24 ชั่วโมง งานที่เป็น
อันตราย โดยแขนกลจะถูกใช้งานผ่านโปรแกรมควบคุมซึ่งมีความยืดหยุ่น สามารถประยุกต์ใช้ได้กับสินค้า
หลายประเภท ใช้ส าหรับการหยิบ จับ วางชิ้นงาน แกะสลักและงานที่ต้องใช้ความแม่นย าสูง โดยระบบจะถูก
ออกแบบขึ้นตามรูปแบบที่ลูกค้าต้องการ และยังสามารถใช้ร่วมกับอุปกรณ์เสริมส าหรับกระบวนการผลิต เช่น 
เครื่องพันพาเลท เครื่องหุ้ม เครื่องพิมพ์บาร์โค๊ด เป็นต้น  
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ตาราง 26 เปรียบเทียบการใช้จ านวนทรัพยากรที่เกี่ยวข้อง 

 
(ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 
 

ระบบแขนกลอุตสาหกรรมอาศัยเงินลงทุนค่าอุปกรณ์ เครื่องจักร และค่าติดตั้งทั้งสิ้นโดยประมาณ 
10,926,000 บาทต่อระบบ โดยประมาณการค่าใช้จ่ายคงที่ต่อปีที่ 1,058,000 บาท เมื่อค านวณหาจุดคุ้มทุน 
(B.E.P.: Break Even Point) พบว่า มีระยะคุ้มทุนอยู่ที่ 7 ปี ซึ่งหากค่าการลงทุนมีควาผันแปลเพ่ิมขึ้นหรือ
ลดลงร้อยละ 20 จะท าให้จุดคุ้มทุนเพ่ิมขึ้นหรือลดลงไปอีก 2 ปี กล่าวได้ว่าจุดคุ้มทุนแปรผันตามงบประมาณ
การลงทุน 
 

ข้อดี - ข้อเสีย ของระบบแขนกลอุตสาหกรรม (Industrial Robot Arms) 

ในการจัดเก็บสินค้าโดยการน าระบบแขนกลมาใช้ในกระบวนการปฏิบัติงานแทนการใช้แรงงานนั้น มี
ข้อแตกต่างทั้งด้านความเร็วหรือสมรรถนะในการท างาน ด้านการลงทุน การบ ารุงรักษา ซึ่งสามารถสรุปได้ 
ดังนี้ 

ข้อดี 

1. ใช้แทนแรงงานมนุษย์ สามารถท างานได้อย่างต่อเนื่อง 24 ชั่วโมง ตัดปัญหาความเหน็ดเหนื่อย
เมื่อยล้าที่เกิดจากการท างานยกของมีน้ าหนักมากเป็นเวลานานของแรงงานมนุษย์ 

2. มีประสิทธิภาพการท างานสูง มีความแม่นย า จ านวนชิ้นงานที่ท าได้ต่อวันมากกว่าการใช้แรงงาน
มนุษย ์

3. ควบคุมโดยโปรแกรม มีความยืดหยุ่นสูง สามารถปรับความเร็วให้เข้ากับก าลังผลิตได้ 
4. การปฏิบัติงานภายในคลังสินค้าทั้งกระบวนการการรับเข้า การส่งมอบ เกิดความสะดวก รวดเร็ว 

เป็นระเบียบง่ายต่อการตรวจสอบ  
5. ใช้ประโยชน์จากพ้ืนที่ได้มากยิ่งขึ้น สามารถปฏิบัติตามระบบ FIFO เป็นกองได้ 100%  

 
  

ระบบเดิม ระบบใหม่
1 งบประมาณการเร่ิมต้นลงทุน -               10,926,000     บาท
2 ค่าใช้จ่ายรายปี 2,696,200       1,078,000       บาท/ปี ค านวณช่วงฤดูเปิดหีบและนอกฤดูเปิดหีบ

3 ทรัพยากรมนุษย์ 20                6                  คนต่อกะ
4 ปริมาณการท างานข้ันต่ า 5,400            19,200           กระสอบ/วัน ไม่ค านวณร่วมกับก าลังผลิต

5 ปริมาณการท างานสูงสุด 7,500            28,800           กระสอบ/วัน ไม่ค านวณร่วมกับก าลังผลิต

6 เวลาปฏิบัติงาน 10                24                ช่ัวโมง/ชุด

จ านวนทรัพยากร
ล าดับ รายการ หมายเหตุหน่วยนับ
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ข้อเสีย 

1. ระบบมีราคาสูง ใช้เงินลงทนุสูง ทั้งการติดตั้งระบบ การบ ารุงรักษา ซ่อมแซม 
2. ต้องมีผู้ช านาญการในการควบคุม  
3. มีค่าใช้จ่ายที่เก่ียวเนื่องสูง เช่น ค่าอบรมพนักงาน ค่าประกันภัย ค่าซ่อมแซม ค่าอะไหล่ 
4. ไม่เหมาะในโรงงานที่ก าลังผลิตน้อย 
5. ใช้พื้นที่การจัดเก็บมากขึ้น จัดเก็บได้น้อยลง 

 
ปัญหาที่เกิดขึ นในส่วนของการปล่อยสินค้ารูปแบบกระสอบ 

จากปัญหาเบื้องต้นที่พบในกระบวนการปล่อยค้ารูปแบบกระสอบมีดังนี้ 

- ใช้แรงงานในการจัดเรียงสินค้าบนรถ ใช้เวลานาน 
- ไม่สามารถก าหนดเวลารับสินค้าท่ีแน่นอนได้ บางครั้งจึงเกิดปัญหาการจุกตัวกันของ

รถบรรทุกที่มารอรับสินค้า  

การปล่อยสินค้ารูปแบบกระสอบในปัจจุบัน มีล าดับการปล่อยแบบ FIFO เป็นกองหรือต๊ง ล าดับการ
ปล่อยสินค้าในปัจจุบันจะเรียงล าดับการปล่อยสินค้าต๊งที่ 1 จนหมดแล้วค่อยปล่อยสินค้าต๊งที่ 2 3 4 5 6 7 
และ 8 ตามล าดับ  

 

ภาพที่ 49 ล าดับการปล่อยสินค้าแบบเดิม (ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 
 

โดยลูกค้าที่เป็นลูกค้าประเภทอุตสาหกรรมจะมีการขอตัวอย่างของสินค้าเพ่ือประกอบการพิจารณา
เลือกล็อต (Lot of Product) ซึ่งมีผลกระทบต่อล าดับการปล่อยสินค้าที่ไม่สามารใช้แบบ FIFO ได้ 100% การ
เข้าถึงสินค้าตัวอย่างหรือปล่อยสินค้าล็อตที่อยู่กลางโกดังจึงเป็นไปด้วยความยากล าบาก ต้องควบคุมอย่าง
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เข้มงวดเพ่ือไม่ให้สินค้าเกิดการปะปนล็อต อาทิเช่น ลูกค้าต้องการสินค้าต๊งที่ 6 พนักงานคลังสินค้าจะต้องท า
การเคลื่อนย้ายสินค้าที่ขวางอยู่ออกไปก่อน ซึ่งท าให้เกิดความสูญเสียจากการขนส่ง (Transporation) ความ
สูญเสียจากการรอคอย (Delay) และจะต้องมีพ้ืนที่ส าหรับรองรับสินค้าที่ย้ายออกไป เสี่ยงต่อการปะปนกอง
ของสินค้า มีความยุ่งยากในการควบคุม 

 

ภาพที่ 50 ล าดับการปล่อยสินค้าแบบเดิม (ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 
 

กระบวนการปล่อยสินค้าจะใช้แรงงานกรรมกรร่วมกับระบบสายพานขนถ่ายสินค้าขึ้นบน เมื่อมีรถ
มารับสินค้ากรรมกรจะท าการทะลายน้ าตาลจากกองเพ่ือยกขึ้นสายพานแล้วจะมีคนรอรับสินค้าจากปลาย
สายพาน จัดเรียงสินค้าบนรถบรรทุก โดยจะมีกรรมกรที่ท าหน้าที่ในกระบวนการปล่อยสินค้าจ านวน 10 คน
ต่อชุด ใน 1 กะ จะใช้กรรมกรทั้งหมดสองชุดจะสลับกันไปพักและปฏิบัติงานรอบละ 1 ชั่วโมง โดยในฤดูเปิด
หีบจะมีการท างาน 2 กะ และมี 1 กะในช่วงฤดูปิดหีบ ปัญหาที่พบในกระบวนการปล่อยสินค้านอกจากปัญหา
ความเหน็ดเหนื่อยของแรงงานที่ต้องยกของหนักแล้วนั้น ยังพบว่าในช่วงเดือนกุมภาพันธ์ถึงต้นเดือนเมษายน
เป็นช่วงเปิดด่าน จะมีลูกค้ามารอรับสินค้าจ านวนมากโดยโรงงานไม่สามารถก าหนดเวลารับสินค้าที่แน่นอนได้
จึงเกิดปัญหาการจุกตัวกันของรถบรรทุกท่ีมารอรับสินค้า  

พ้ืนที่การมารับสินค้าคือภายในโกดังซึ่งท าให้ภายในโกดังมีฝุ่นจ านวนมากส่งผลกระทบต่อความ
สะอาดของสินค้าภายในโกดัง โดยกระบวนการของการจัดเก็บจะเริ่ มท าได้อีกครั้งเมื่อสินค้าใกล้จะหมดโกดัง
หรือเมื่อมีพ้ืนที่มากพอ  
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แนวทางท่ี 1 การใช้ “รถโฟล์คลิฟท์แบบผลัก - ดัน (Push-Pull Forklift Technology)” 
คณะวิจัยได้ท าการศึกษา รวบรวม และวิเคราะห์ ข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการน ารถโฟล์คลิฟท์แบบผลัก 

– ดัน เข้ามาใช้ในระบบการปล่อยสินค้า โดยได้น าเสนอในหัวข้อต่าง ๆ ดังนี้ 

- ความส าคัญของการใช้  “รถโฟล์คลิฟท์แบบผลัก -  ดัน (Push-Pull Forklift 
Technology)” 

- รูปแบบการปล่อยสินค้า 
- การเปรียบเทียบกับวิธีการเดิม 
- ข้อดี - ข้อเสีย  

ความส้าคัญของการใช้ “รถโฟล์คลิฟท์แบบผลัก - ดัน (Push-Pull Forklift Technology)” 

จากการศึกษา รวบรวม วิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหา พบว่า กระบวนการการขนถ่ายสินค้าขึ้น
รถบรรทุกเป็นกระบวนการที่ใช้เวลานานที่สุดในกระบวนการมารับสินค้าของรถบรรทุกหนึ่งครั้ง โดยความจุ
ของรถบรรทุก 1 คัน คือ 600 กระสอบ จะใช้เวลาขนถ่ายและจัดเรียงประมาณ 45 นาที และใช้กรรมกร 1 ชุด 
กรรมกรขนถ่ายสินค้าขึ้นรถบรรทุก 1 – 1.5 คัน จะต้องพักแล้วเปลี่ยนอีกชุดมาขนถ่ายแทน รวมเวลาของ
กระบวนการมารับสินค้าต่อหนึ่งคันของรถบรรทุกอยู่ที่ 1 ชั่วโมง ซึ่งขั้นตอนการขนถ่ายมีสัดส่วนถึงร้อยละ 75 
ของกระบวนการมารับสินค้าทั้งหมด จึงเห็นความส าคัญของการปรับปรุงกระบวนการขนถ่ายสินค้าโดย
ท าการศึกษาทั้งรูปแบบการจัดเก็บสินค้า และอุปกรณ์ที่ใช้ในการขนถ่าย พบว่า หากจะลดเวลาในการขนถ่าย
สินค้าสามารถท าได้โดยการใช้อุปกรณ์เครื่องจักรที่สามารถยกของหนักในปริมาณมาก ๆ และท างานได้นาน จึง
พบว่าการน ารถโฟล์คลิฟท์แบบผลัก – ดัน มาใช้ในกระบวนการขนถ่ายสินค้า โดยเงื่อนไขของการใช้รถโฟล์
คลิฟท์ประเภทนี้คือสินค้าต้องจัดเก็บอยู่บนพาเลทแบบแผ่น (Sheet Pallet) คือพาเลทที่ท าจากกระดาษแข็ง
หรือพลาสติกส าหรับใช้หนีบและดึงสัมภาระด้วย Platen เทียบกับพาเลทที่ท าจากไม้แล้ว Sheet Pallet แบบ
นี้มีข้อได้เปรียบหลายประการทั้งเรื่องราคา น้ าหนักเบา ความบาง ถูกสุขลักษณะ ช่วยลดพ้ืนที่และท าให้ไม่
จ าเป็นต้องเก็บรวบรวมพาเลทที่ว่างอยู่ นิยมใช้ในอุตสาหกรรมอาหาร เครื่องใช้ไฟฟ าในบ้าน ปุ๋ยและผลิตภัณฑ์
เกษตร เป็นต้น (Thai-Lian Forklift Co.,Ltd., มีนาคม 2561) ซึ่งจะช่วยลดปัญหาในกระบวนการขนถ่ายด้าน
ต่าง ๆ เช่น ด้านเวลา ความเหนื่อยล้าของแรงงานมนุษย์ และลดจ านวนแรงงานได้อีกด้วย  

 
รูปแบบการปล่อยสินค้า 

รูปแบบการปล่อยสินค้ามีความสัมพันธ์กับรูปแบบการจัดเก็บสินค้า ซึ่งในที่นี้คณะวิจัยจะใช้ผังการ
จัดเก็บสินค้าส าหรับการจัดเก็บที่อยู่ในรูปแบบพาเลท และก าหนดจุดส่งมอบสินค้า ล าดับการรับสินค้าที่
เหมาะสม เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถปฏิบัติงานได้อย่างสะดวกและปลอดภัย และมีความยืดหยุ่น คณะวิจัยท า
การออกแบบผังการจัดเก็บสินค้า (Layout Plan) และก าหนดจุดรับสินค้า ดังนี้ 

ขนาดห้องเก็บสินค้ามีความกว้าง 30 เมตร ความยาว 60 เมตร ความสูง 9 เมตร มีประตูทั้งหมด 3 
ประตู คือ ประตูทางเข้าออก 2 ประตู และประตูทางเชื่อม 1 ประตู โดยแต่ละประตูมีความกว้าง 6 เมตร 
ก าหนดให้สินค้าน้ าตาลจัดเก็บอยู่ในรูปแบบพาเลท เมื่อค านวณพ้ืนที่จัดเก็บกับพ้ืนที่ใช้สอย เพ่ือให้การปล่อย
สินค้าเป็นไปอย่างสะดวก ปลอดภัย และสามารถปฏิบัติตามระบบ FIFO ได้ดียิ่งขึ้น คณะวิจัยจึงท าการ
ออกแบบโดยเพิ่มช่องทางเดินของรถโฟล์คลิฟท์  
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ภาพที่ 51 พ้ืนที่ใช้สอยภายในคลังสินค้า (ที่มา: คณะวิจัย, 2560) 

 

ท าออกแบบ ค านวณความจุคลังสินค้าจะได้ว่าสินค้า 1 หน่วย จะมีขนาด 2.64 ลูกบาศก์เมตร 
รูปแบบที่เหมาะสมของการจัดเก็บจะมีฐานจ านวน 7 x 8 หน่วย และฐานจ านวน 7 x 8 หน่วย วางสูง 7 หน่วย 
จะท าให้มีความจุสินค้า 99,960 กระสอบต่อห้อง อีกทั้งการเข้ามารับสินค้าภายในโกดังท าให้เกิดฝุ่นและความ
สกปรกมากขึ้น เพ่ือเป็นการรักษาความสะอาดจึงได้ก าหนดให้มีจุดรับสินค้า 2 จุด ตรงประตูหลักเพ่ือที่รถที่มา
รับสินค้าจะได้ไม่ต้องเข้ามาภายในโกดัง โดยจะเสนอรูปแบบพื้นท่ีจัดวางสินค้า ทางเดิน และจุดรับสินค้า แสดง
ดังภาพที่ 52 

ภาพที่ 52 รูปแบบพื้นที่ใช้สอยภายในคลังสินค้าแบบใหม่ (ที่มา: คณะวิจัย, 2560) 
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การเปรียบเทียบกับวิธีการเดิม 

การใช้รถโฟล์คลิฟท์แบบผลัก - ดัน (Push-Pull Forklift Technology) เป็บอุปกรณ์ช่วยในการยก
ของหนัก ซึ่งเป็นการใช้รถโฟล์คลิฟท์แบบ Slider Fork ที่สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการขนถ่ายด้วยงายกยืด
หดแบบ Extension Fork ด้วยการควบคุมแบบ Hydraulics ควบคู่กับพาเลทแบบแผ่น Sheet Pallet ท าจาก
กระดาษแข็งหรือพลาสติก มีไว้ส าหรับให้ Platen ที่ติดมากับโฟล์คลิฟท์หนีบและดึง ช่วยลดการใช้พาเลทใน
การขนส่ง เนื่องจากการขนส่งสินค้าเป็นการขนส่งโดยบุคคลภายนอก (Outsource) ซึ่งในบางรายไม่ได้ขนส่ง
สินค้าเดิม ดังนั้นการใช้อุปกรณ์เสริม เช่น พาเลท พลาสติกห่อหุ้ม พาเลทแบบแผ่น จะต้องติดไปกับสินค้าไม่
สามารถน ากลับมาใช้ซ้ าได้ การที่ใช้พาเลทพลาสกติกหรือพาเลทไม้ในการขนส่งติดไปกับสินค้าจึงเป็นการเพ่ิม
ค้าใช้จ่ายสูงมาก  

 
ตาราง 27 เปรียบเทียบการใช้จ านวนทรัพยากรที่เกี่ยวข้อง 

 
(ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 

 
การใช้รถโฟล์คลิฟท์แบบผลัก - ดัน (Push-Pull Forklift Technology) จะลงทุนค่าตัวรถโฟล์คลิฟท์ 

อุปกรณ์เสริม และค่าพาเลทแบบแผ่น ทั้งสิ้นโดยประมาณ 2,887,240 บาทส าหรับปีแรก และมีค่าใช้จ่ายต่อปี
ประมาณ 1,987,240 บาท ซึ่งค่าใช้จ่ายต่อปีจะขึ้นอยู่กับปริมาณน้ าตาลกระสอบในแต่ละปี เมื่อค านวณหา
จุดคุ้มทุน (B.E.P.: Break Even Point) พบว่า มีระยะคุ้มทุนอยู่ที่ 17 - 18 ปี โดยการใช้งานระบบรถโฟล์
คลิฟท์แบบผลัก – ดัน สามารถลดค่าใช้จ่ายด้านบุคคลลงถึงร้อยละ 73.57 แต่จะเพ่ิมค่าใช้จ่ายด้านอุปกรณ์
สิ้นเปลือง ซึ่งค่าการลงทุนจะเพ่ิมข้ึนหรือลดลงตามราคาค่าพาเลทแบบแผ่น  

 
ตาราง 28 เปรียบเทียบการใช้จ านวนทรัพยากรที่เกี่ยวข้อง 

 
(ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 

ล าดับ รายการ จ านวนทรัพยากร หมายเหตุ
1 ราคาพาเลทพลาสติก 2,000            
2 ราคาพาเลทไม้ 600               
3 ราคาพาเลทแบบแผ่น 13                

ระบบเดิม ระบบใหม่
1 งบประมาณการเร่ิมต้นลงทุน -               2,887,240       บาท
2 ค่าใช้จ่ายรายปี 2,040,000       1,987,240       บาท/ปี ประมาณการจากยอดสินค้าฤดูผลิต 60/61

3 ทรัพยากรมนุษย์ 10                4                  คนต่อกะ
4 ปริมาณการท างานข้ันต่ า 7                  24                คัน/10 ช่ัวโมง  1 คัน บรรทกุ 600 กระสอบ

5 ปริมาณการท างานสูงสุด 9                  30                คัน/10 ช่ัวโมง  1 คัน บรรทกุ 600 กระสอบ

6 เวลาปฏิบัติงาน 45                25                นาท/ีคัน

ล าดับ รายการ
จ านวนทรัพยากร

หน่วยนับ หมายเหตุ
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ข้อดี - ข้อเสีย 

การใช้รถโฟล์คลิฟท์แบบผลัก - ดัน (Push-Pull Forklift Technology) ในกระบวนการปล่อยสินค้า 
มีข้อแตกต่างทั้งด้านความเร็วหรือสมรรถนะในการท างาน ด้านการลงทุน การบ ารุงรักษา ซึ่งสามารถสรุปได้ 
ดังนี้ 

ข้อดี 

1. ลดจ านวนการใช้แทนแรงงานมนุษย์  
2. มีประสิทธิภาพการท างานสูง มีความแม่นย า จ านวนชิ้นงานที่ท าได้ต่อวันมากกว่าการใช้แรงงาน

มนุษย ์
3. สามารถเข้าถึงสินค้าทุกกองได้ง่าย มีความยืดหยุ่นสูง  
4. การปฏิบัติงานภายในคลังสินค้าทั้งกระบวนการการส่งมอบ เกิดความสะดวก รวดเร็ว เป็น

ระเบียบง่ายต่อการตรวจสอบ  
5. ลดความสกปรกภายในโกดังได้ โดยก าหนดจุดรับสินค้าไว้นอกโกดัง  

ข้อเสีย 

1. เพ่ิมการลงทุนกับอุปกรณ์มีราคาสูง ใช้เงินลงทุนสูงทั้งด้านเครื่องจักรและด้านนอุปกรณ์สิ้นเปลือง 
เช่น ค่าโฟล์คลิฟท์ พาเลท อุปกรณ์ห่อหุ้ม 

2. มีค่าใช้จ่ายด้านอุปกรณ์สิ้นเปลืองสูง  
3. ไม่เหมาะในโรงงานที่มีความต้องการ (Demand) หรือจ านวนลูกค้าที่มารับสินค้าต่อวันน้อย 
4. ใช้พื้นที่การท างานมากขึ้น จัดเก็บสินค้าได้น้อยลง 
5. เพ่ิมข้ันตอนและเวลาของกระบวนการก่อนหน้าหรือกระบวนการจัดเก็บ 

 

ปัญหาที่เกิดขึ นในส่วนของการปล่อยสินค้ารูปแบบเทกอง 
ในเบื้องต้นพบปัญหาในกระบวนการปล่อยค้ารูปแบบเทกอง ดังนี้ 

- ต้องการลดค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับการฝากสินค้ากับคลังสินค้าภายนอก 
- ระบบล าเลียงน้ าตาลดิบที่มีประสิทธิภาพ โดยที่รถบรรทุกน้ าตาลดิบไม่ต้องเข้าไปใน

โรงเก็บ 
สินค้าในรูปแบบเทกองจะถูกจัดเก็บในโกดังที่มีขนาด 30 x 60 เมตร สูง 9 เมตร โดยน้ าตาลจะเข้าสู่

กระบวนการจัดเก็บผ่านทางสานพาน แสดงดังภาพที่ 53 โดยน้ าตาลจะถูกตักจากจุดตกไปเข้าเครื่องพ่นเป็น
กองสูงเพื่อให้สามารถเก็บได้ปริมาณมากข้ึน  
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ภาพที่ 53 การจัดเก็บน้ าตาลรูปแบบเทกอง (ที่มา: คณะวิจัย, 2560) 

 

การปล่อยสินค้ารูปแบบเทกองมีล าดับการปล่อยแบบ FIFO เป็นโกดังโดยโกดังที่ใช้เก็บน้ าตาลดิบ
แบบแทกองจะมีรูปแบบและขนาดเท่ากับโกดังที่ใช้เก็บน้ าตาลรูปแบบกระสอบ แต่จะไม่มีผนังกั้นระหว่างห้อง
และใช้ประตูทางออก 2 ประตู แสดงดังภาพที่ 54  

 

ภาพที่ 54 ล าดับการปล่อยสินค้าแบบเดิม (ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 
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กระบวนการปล่อยสินค้าจะใช้รถตักขึ้นรถบรรทุก โดยการประมาณรอบการตักตามประสบการณ์
ของผู้ขับรถตัก การตักหนึ่งรอบผู้ตักจะประมาณการณ์ว่า 1 ตักหรือที่เรียกว่าบุ้งกี๋จะเท่ากับ 3 ตันในกรณีที่ตัก
จากชั้นล่างของกองส่วนที่ติดกับพื้น และในกรณีที่ตักจากชั้นบนจะมีน้ าหนักเบากว่าจึงให้น้ าหนักโดยประมาณ
ที่ 2.7 ตัน รถบรรทุกพ่วง 1 คันจะใช้รอบการตัก 10 บุ้งกี๋ โดยแบ่งส่วนที่มีเครื่องยนต์เป็นตัวแม่จะตักจ านวน 4 
บุ้งกี๋และอีกประมาณ ¾ ของบุ้งกี๋โดยจะควบคุมน้ าหนักรวมน้ าหนักบรรทุกไม่ให้เกิน 25 ตัน ส่วนพ่วงหรือตัว
ลูกจะตัก 5 บุ้งกี๋พูน ปัญหาที่พบคือน้ าหนักบรรทุกไม่พอดีมีทั้งน้ าหนักขาดและน้ าหนักเกิน โดยร้อยละ 80 
ของน้ าหนักที่ไม่พอดีเป็นการที่น้ าหนักขาดในปริมาณ 300 – 1,300 ตัน ท าให้ต้องวนรถมาเติมหรือถ่าย
น้ าหนักหลายรอบ โดยมีจ านวนครั้งน้อยที่สุดในการวนเติมอยู่ที่ 2 รอบ และมากที่สุดถึง 5 รอบ ส่งผลกระทบ
ต่อการจราจรและจ านวนรถที่มารับน้ าตาลได้ในแต่ละวัน เนื่องจากจุดรักษาความปลอดภัยที่มีหน้าที่ในการ
ปล่อยรถเข้ามารับน้ าตาลจะปล่อยรถเข้ามาในกระบวนการครั้งละ 2 คัน จะปล่อยให้รถคันต่อไปเข้ามาได้เมื่อ
รถคันแรกเสร็จสิ้นกระบวนการแล้วหรือเข้าสู่กระบวนการแล้วประมาณ 50 นาที  

 

ภาพที่ 55 ตัวอย่างการปล่อยสินค้าน้ าตาลดิบ (แบบเทกอง) (ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 
 

แนวทางท่ี 1 ใช้ระบบไซโลแบบกรวย (Hopper Silo) 
คณะวิจัยได้ท าการศึกษา รวบรวม และวิเคราะห์ ข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการน าระบบไซโลแบบกรวย 

(Hopper Silo) เข้ามาใช้ในระบบการปล่อยสินค้า โดยได้น าเสนอในหัวข้อต่าง ๆ ดังนี้ 

- ความส าคัญของการใช้ระบบ “ไซโลแบบกรวย (Hopper Silo)” 
- การเปรียบเทียบกับวิธีการเดิม 
- ข้อดี - ข้อเสีย  
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ความส้าคัญของการใช้ระบบ “ไซโลแบบกรวย (Hopper Silo)” 

จากการศึกษา รวบรวม วิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหา พบว่า จากการลงพ้ืนที่ส ารวจข้อมูลสถานที่
ปฏิบัติงานจริงในส่วนของกระบวนการปล่อยสินค้าจะใช้การประมาณการจากผู้ขับรถตักซึ่งท าให้เกิดความ
คลาดเคลื่อนของน้ าหนักบรรทุกถึง 80% โดยผู้ขับรถตักจะตักให้น้ าหนักขาดไว้ก่อนเนื่องจากการเติมสินค้าท า
ได้ง่ายกว่าการตักสินค้าออกจากรถบรรทุก ซึ่งการตักน้ าตาลออกจากรถบรรทุ กจะท าโดยพนักงานขับ
รถบรรทุกใช้ถังขนาดเล็กตักน้ าตาลออกใส่บุ้งกี๋ของรถตัก แสดงดังภาพที่ 56 ซึ่งท าให้เกิดความสูญเสียด้าน
เวลาและผู้ขับรถตักไม่สามารถท างานอ่ืนได้ในระหว่างการตักออก  

 

ภาพที่ 56 ตัวอย่างการตักน้ าตาลดิบออกจากรถบรรทุก (ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 
 
ไซโลแบบกรวย (hopper silo) คือสิ่งก่อสร้างขนาดใหญ่ท าจากวัสดุที่แข็งแรง ทนทาน ภายในมี

ระบบกันชื้นและระบายอากาศ ใช้ส าหรับเก็บผลผลิตไว้ชั่วคราวก่อนท าการปล่อยออก โดยมีหลักการท างาน
คือในถังไซโลจะมีสายพาน (Conveyor) ล าเลียง มีลักษณะตัวถังเป็นถังก้นกรวย วางยกสูงจากพ้ืนดินเพ่ือ
สะดวกในการปล่อยสินค้า ซึ่งจะมีท่อดูดสินค้าอยู่ใต้กองน้ าตาลภายในโกดังหรือสายพานส่งน้ าตาลเข้าสู่ไซโล 
น้ าตาลจะถูกดูดหรือไหลตามสายพานขึ้นไปเก็บบนไซโลก่อนจะปล่อยลงสู่ Hopper ที่มีระบบ Sensor ติดอยู่
บริเวณปลายกรวย จึงท าให้สามารถก าหนดปริมาณน้ าตาลโดยการควบคุมด้วยโปรแกรมและเครื่องชั่งที่ติดมา
กับระบบ เมื่อรถบรรทุกมารอรับสินค้าข้างล่าง Hopper ผู้ควบคุมจะท าการเริ่มกระบวนการปล่อยสินค้าและ
เมื่อสินค้าครบปริมาณที่ก าหนดระบบจะท าการตัดโดยอัตโนมัติ  
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ภาพที่ 57 ตัวอย่างระบบคลังสินค้าแบบกรวย (Hopper Silo) (ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 

 

การเปรียบเทียบกับวิธีการเดิม 

ระบบคลังสินค้าแบบกรวย (Hopper Silo) จะลงทุนด้านสิ่งปลูปสร้างไซโล และค่าระบบทั้งสิ้น
โดยประมาณ 12,000,000 บาทส าหรับปีแรก และมีค่าใช้จ่ายต่อปีประมาณ 1,224,000 บาท ซึ่งค่าใช้จ่ายต่อ
ปีจะขึ้นอยู่กับปริมาณการใช้ไฟฟ าในแต่ละปี โดยเป็นระบบล าเลียงน้ าตาลดิบที่มีประสิทธิภาพสูง สามารถ
ประสิทธิภาพด้านเวลาของกระบวนการปล่อยสินค้าแบบเทกองได้ถึงร้อยละ 48.08 โดยที่ระบบ Hopper Silo 
จะมี Sensor ที่ท าหน้าที่เสมือนตัวควบคุมปริมาณ เมื่อน้ าตาลถูกปล่อยลงสู่รถบรรทุกจนครบจ านวน ระบบจะ
ยุติการปล่อยน้ าตาลโดยอัตโนมัติ อีกทั้งระบบมีความเม่นย าสูงส่งผลให้น้ าตาลที่ปล่อยสู่รถบรรทุกตรงกับ
ปริมาณที่ต้องการรับพอดี โดยรถบรรทุกไม่ต้องวนกลับมาถ่ายเทน้ าตาลอีกครั้ง และรถบรรทุกน้ าตาลดิบไม่
ต้องเข้าไปในโรงเก็บท าให้สามารถควบคุมความสะอาดของสถานที่เก็บได้และยังควบคุมคุณภาพของสินค้าให้
ไม่ลดคุณภาพได้อีกด้วย 
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ตาราง 29 เปรียบเทียบการใช้จ านวนทรัพยากรที่เกี่ยวข้อง 

 
(ท่ีมา: คณะวิจัย, 2560) 

 

ข้อดี - ข้อเสีย 

การใช้ระบบคลังสินค้าแบบกรวย (Hopper Silo) ในกระบวนการปล่อยสินค้าส าหรับสินค้าน้ าตาล
ทรายดิบ มีข้อแตกต่างทั้งด้านความเร็วหรือสมรรถนะในการท างาน ด้านการลงทุน การบ ารุงรักษา และ
คุณภาพสินค้า ซึ่งสามารถสรุปได้ ดังนี้ 

ข้อดี 

1. ลดจ านวนรอบของการเติมสินค้า  
2. มีประสิทธิภาพการท างานสูง มีความแม่นย า จ านวนงานที่ท าได้ต่อวันมากกว่าการใช้ระบบเดิม 
3. ควบคุมด้วยโปรแกรมท่ีมีความยืดหยุ่นสูง สามารถปรับปริมาณได้ตามความต้องการ 
4. การปฏิบัติงานในกระบวนการการส่งมอบ เกิดความสะดวก รวดเร็ว  
5. เพ่ิมพ้ืนทีจ่ัดเก็บสินค้า โดยตัวไซโลท าหน้าที่เป็นเหมือนคลังสินค้าชั่วคราวได้ 
6. ลดความสกปรกภายในโกดังได้  

ข้อเสีย 

1. การลงทุนระบบมีราคาสูง ใช้เงินลงทุนสูง ทั้งการติดตั้งสิ่งปลูกสร้าง ติดตั้งระบบ การบ ารุงรักษา 
ซ่อมแซม 

2. ต้องมีผู้ช านาญการในการควบคุม  
3. มีค่าใช้จ่ายที่เก่ียวเนื่องสูง เช่น ค่าอบรมพนักงาน ค่าประกันภัย ค่าซ่อมแซม ค่าอะไหล่ 
4. ไม่เหมาะในโรงงานที่มีความต้องการ (Demand) หรือจ านวนลูกค้าที่มารับสินค้าต่อวันน้อย 

 

  

ระบบเดิม ระบบใหม่
1 งบประมาณการเร่ิมต้นลงทุน -                12,000,000       บาท
2 ปริมาณการท างานข้ันต่ า 7                   40                 คัน/10 ช่ัวโมง
3 ปริมาณการท างานสูงสุด 15                 60                 คัน/10 ช่ัวโมง
4 เวลาปฏิบัติงาน 40                 10                 นาท/ีคัน ระบบไซโลแบบกรวยไม่มีการวนเติมสินค้า

หมายเหตุล าดับ หน่วยนับรายการ
จ านวนทรัพยากร
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สรุปผลการแก้ปัญหา 
จากแนวทางที่คณะวิจัยได้น าเสนอซึ่งประกอบด้วย 3 แนวทาง สามารถสรุปการแก้ไขปัญหาของ

กระบวนการภายในคลังสินค้าได้ดังนี้ 

แนวทางที่ 1 การใช้ “ระบบแขนกลอุตสาหกรรม (Industrial Robot Arms)” : เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
ด้านเวลาของกระบวนการรับและจัดเก็บสินค้าแบบกระสอบในกิจกรรมการรับและจัดเรียงสินค้า  และเพ่ือลด
จ านวนการใช้ทรัพยากรมนุษย์  

โดยระบบแขนกลสามารถทดแทนการใช้แรงงานมนุษย์และสามารถท างานได้ตลอด 24 ชั่วโมง ท า
ให้ได้จ านวนชิ้นงานต่อวันมากขึ้น ในด้านของการบริหารจัดการพ้ืนที่การจัดเก็บควรมีการการจัดผังคลังสินค้า
ใหม่ ซึ่งจะช่วยให้สามารถเข้าถึงสินค้าได้อย่างสะดวก รวดเร็ว ช่วยในการรักษาความสะอาดของสินค้า และ
ง่ายต่อการตรวจสอบ สามารถตอบสนองต่อความต้องการ (Demand) ได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยการใช้
ระบบแขนกลและการจัดผังคลังสินค้าใหม่ตามที่ได้เสนอไว้ในเบื้องต้น แม้จะส่งผลให้จัดเก็บสินค้าได้น้อยลงแต่
จะสามารถใช้ประโยชน์พ้ืนที่จากรอบการหมุนเวียนของสินค้าได้ดียิ่งขึ้น และสามารถใช้ประโยชน์จากการใช้
ทรัพยากรณ์ร่วมกันของกระบวนการรับและการจัดเก็บ กับกระบวนการปล่อยน้ าตาลแบบกระสอบได้ เช่น 
การใช้โฟล์คลิฟท์ การใช้คนร่วมกัน เป็นต้น และเนื่องจากระบบมีราคาแพงต้องใช้เงินลงทุนสูงและต้องมี
ผู้ช านาญการในการควบคุม จึงไม่เหมาะในโรงงานที่ก าลังผลิตน้อย 

 

แนวทางที่ 2 การใช้ “รถโฟล์คลิฟท์แบบผลัก - ดัน (Push-Pull Forklift Technology)” : เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพด้านเวลาของกระบวนการปล่อยสินค้าแบบกระสอบในกิจกรรมการขนถ่ายสินค้าข้ึนบนรถบรรทุก 

การน ารถโฟล์คลิฟท์แบบผลัก – ดัน มาใช้ในกิจกรรมการขนถ่ายสินค้าจะมีเงื่อนไขของการใช้รถโฟล์
คลิฟท์ประเภทนี้คือ สินค้าต้องจัดเก็บอยู่บนพาเลทแบบแผ่น (Sheet Pallet) โดยจะต้องสัมพันธ์กับ
กระบวนการจัดเก็บสินค้าและการจัดผังคลังสินค้า ซึ่งมีการลงทุนด้านวัสดุ อุปกรณ์สิ้นเปลืองเนื่องจากพาเลท
แบบแผ่นจะติดไปกับสินค้าท าให้ไม่สามารถน ากลับมาใช้ซ้ าได้ การจัดผังคลังสินค้าโดยก าหนดจุดรับสินค้าไว้
นอกโกดัง นอกจากจะช่วยในการรักษาความสะอาดของสินค้าภายในโกดังแล้วยังช่วยในเรื่องความปลอดภัย
ของผู้ปฏิบัติงานได้อีกด้วย ด้านการใช้ประโยชน์พ้ืนที่ปฏิบัติงานสามารถใช้ประโยชน์พ้ืนที่จากรอบการ
หมุนเวียนของสินค้าและการใช้ประโยชน์จากการใช้ทรัพยากรณ์ร่วมกันกับกระบวนการรับและการจัดเก็บ
สินค้าได้  

 

แนวทางที่ 3 ใช้ระบบไซโลแบบกรวย (Hopper Silo) : ประสิทธิภาพด้านเวลาและปริมาณการปฏิบัติงาน
ของกระบวนการปล่อยสินค้าแบบเทกอง ลดปัญหาด้านความสะอาดภายในคลังเก็บสินค้า 

ระบบไซโลแบบกรวย (Hopper Silo) เป็นไซโลขนาดใหญ่ที่ก้นถังเป็นรูปกรวยที่ท าหน้าที่ควบคุม
ทิศทางน้ าตาลให้สามารถตกลงสู่รถบรรทุกมารอรับสินค้าข้างล่าง Hopper โดยจะถูกควบคุมโดยโปรแกรม
อัตโนมัติ สามารถก าหนดปริมาณที่จะปล่อยในแต่ละกรวยได้ เมื่อสินค้าครบปริมาณที่ก าหนดระบบจะท าการ
ตัดโดยอัตโนมัติ การน าระบบไซโลแบบกรวย (Hopper Silo) มาใช้ในกระบวนการปล่อยสินค้าแบบเทกองใน
กิจกรรมการตักน้ าตาลดิบใส่รถบรรทุก จะช่วยให้เกิดความเม่นย าด้านน้ าหนักบรรทุก โดยไม่ต้องวนรถกลับมา
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ท าการตักเติม/ตักออก ซึ่งสามารถลดเวลารวมของกระบวนการได้ถึงร้อยละ 68 ส่งผลให้มีปริมาณชิ้นงานต่อ
วันมากขึ้น การติดตั้งระบบสามารถใช้พ้ืนที่ภายนอกโกดังได้โดยรถที่มารับสินค้าไม่ต้องเข้าไปรับสินค้าภายใน
คลังท าให้สามารถควบคุมความสะอาดภายในโกดังได้ดียิ่งขึ้น และที่ส าคัญระบบไซโลแบบกรวยยังท าหน้าที่
เป็นคลังสินค้าชั่วคราวช่วยให้มีพ้ืนที่การจัดเก็บสินค้าเพ่ิมข้ึนอีกด้วย 

 

จากการวิเคราะห์กระบวนการท างานภายในคลังสินค้า ด้วยการใช้แผนผังสายธารคุณค่า (Value 
Stream Mapping : VSM) พบว่า กระบวนการรับเข้าและจัดเก็บสินค้าแบบกระสอบ กระบวนการปล่อย
สินค้าแบบกระสอบ และกระบวนการปล่อยสินค้าแบบเทกอง สามารแบ่งกิจกรรมย่อยได้ทั้งหมด 48 กิจกรรม 
เป็นกิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่า 20 กิจกรรม กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่า 5 กิจกรรม กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่าแต่จ าเป็น 23 
กิจกรรม จากนั้นคณะวิจัยได้ท าการวัดประสิทธิภาพของกระบวนการ (Process Cycle Efficiency : PCE) ทั้ง
ก่อนท าการปรับปรุงและภายหลังจากการปรับปรุงกระบวนการท างาน โดยใช้สมการคณิตศาสตร์ ดังนี้  

 

𝑃𝐶𝐸 =  
𝑉𝑎𝑙𝑢𝑒 𝐴𝑑𝑑𝑒𝑑 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐿𝑒𝑎𝑑 𝑇𝑖𝑚𝑒
 

 

พบว่า ภายหลังจากการปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางที่ได้น าเสนอไปนั้น ค่า PCE ของ
กระบวนการรับเข้าและจัดเก็บสินค้าแบบกระสอบเพ่ิมขึ้นร้อยละ 11.25 กระบวนการปล่อยสินค้าแบบ
กระสอบเพ่ิมขึ้นร้อยละ 23.47 และกระบวนการปล่อยสินค้าแบบเทกองเพ่ิมขึ้นร้อยละ 48.08 ส่งผลให้
ประสิทธิภาพของกระบวนการการท างานของคลังสินค้าเพ่ิมขึ้นร้อยละ 30.47 รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 58 
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ที่มา: คณะวิจยั, 2561 

ภาพที่ 58 แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping (VSM) หลังการปรับปรุงของกรณีศึกษา 
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บทท่ี 5 สรุปการวิจัย ข้อจ้ากัดและข้อเสนอแนะ 

จากการศึกษา รวบรวม วิเคราะห์ระบบบริหารจัดการกระบวนการท างานภายในคลังสินค้าของ 
โรงงานกรณีศึกษา โดยท าการค านวณต้นทุนโลจิสติกส์ด้วยวิธีค านวณระบบต้นทุนฐานกิจกรรม Activity-
Based Costing หรือ ABC เพ่ือหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของ
กระบวนการและลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน และแนวทางการลดต้นทุนที่เกี่ยวข้องนี้
ต่อไป พบว่า ต้นทุนส่วนใหญ่กว่าร้อยละ 40 อยู่ที่กิจกรรมการจ่ายสินค้า ซึ่งจะได้ท าการวิเคราะห์หา
กระบวนการที่เป็นคอขวดเพ่ือท าการเสนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการท างานนั้น
ต่อไป โดยท าการศึกษากระบวนการท างานภายในคลังสินค้าโดยใช้แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream 
Mapping : VSM) แบ่งลักษณะของกิจกรรมเป็น 4 ประเภท คือ การตรวจสอบ (Inspection I) การปฏิบัติงาน 
(Operation : O) การเคลื่อนย้าย (Transportation : T) การรอคอย (Delay : D) และแบ่งคุณค่ากิจกรรมตาม
ลักษณะของกิจการรม 3 ลักษณะ ได้แก่  

1) กิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่า (Value Added : VA)  
2) กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่า (Non Value Added : NVA)  
3) กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่าแต่จ าเป็น(Necessary but Non Value Added : NNVA)  

คณะวิจัยท าการศึกษากระบวนการท างานภายในคลังสินค้าโดยเริ่มจากกระบวนการรับเข้าและ
จัดเก็บสินค้า พบว่า รูปแบบการจัดเก็บน้ าตาลที่ส่งผลต่อลักษณะทางกายภาพของน้ าตาล (Physical) ใน
ปัจจุบันสินค้าน้ าตาลในรูปแบบกระสอบจะถูกเรียงเป็นกองสูงเต็มความจุของโกดัง ท าให้เกิดการอัดแน่นกัน
ของน้ าตาลเมื่อเก็บน้ าตาลไว้เป็นเวลานานจะท าให้น้ าตาลเกิดการจับตัวเป็นก้อนแข็ง โดยการจัดเรียงจะใช้
แรงงานจากกรรมกรรับสินค้าจากสายพาน ใช้กรรมกรหลายชุดเพ่ือสลับเปลี่ยนกันท างานเนื่องจากปัญหาความ
เหนื่อยล้าของแรงงานที่เกิดจากการยกของหนักเป็นเวลานาน ท าให้ประสิทธิภาพการท างานลดลง  

เมื่อสินค้าเข้าสู่กระบวนการถัดไปนั่นคือกระบวนการปล่อยสินค้า สินค้ามักจะเกิดความเสียหายของ
กระสอบที่ตกจากที่สูงเมื่อทะลายกองสินค้า เช่น ปัญหากระสอบฉีกขาด กระสอบสกปรก กระสอบถลอก ซึ่ง
เป็นการเพ่ิมต้นทุนส าหรับการจัดการน าน้ าตาลเหล่านี้ไปผ่านกระบวนการผลิตซ้ า (Reprocess) โดย
กระบวนการปล่อยสินค้าจะใช้แรงงานกรรมกรร่วมกับระบบสายพานขนถ่ายสินค้าขึ้นบน เมื่อมีรถมารับสินค้า
กรรมกรจะท าการทะลายน้ าตาลจากกองเพ่ือยกขึ้นสายพานแล้วจะมีคนรอรับสินค้าจากปลายสายพาน 
จัดเรียงสินค้าบนรถบรรทุก ปัญหาที่พบในกระบวนการปล่อยสินค้านอกจากปัญหาความเหน็ดเหนื่อยของ
แรงงานที่ต้องยกของหนักแล้วนั้น ยังพบว่าในช่วงเดือนกุมภาพันธ์ถึงต้นเดือนเมษายนเป็นช่วงเปิดด่าน จะมี
ลูกค้ามารอรับสินค้าจ านวนมากโดยโรงงานไม่สามารถก าหนดเวลารับสินค้าที่แน่นอนได้จึงเกิดปัญหาการจุกตัว
กันของรถบรรทุกท่ีมารอรับสินค้า  

ในกระบวนการปล่อยสินค้าน้ าตาลแบบเทกองจะใช้วิธีตักน้ าตาลโดยรถแทกเตอร์แบบมีที่ตักในการ
ขนถ่าย พนักงานขับรถบรรทุกที่มารับสินค้าจะแจ้งปริมาณน้ าหนักบรรทุกที่ต้องการกับพนักงานตัก จากนั้น
พนักงานตักจะท าการตักน้ าตาลจากกองขึ้นรถบรรทุก โดยจะประมาณจ านวนรอบของการตักด้วยการใช้
ประสบการณ์ของผู้ขับรถแทกเตอร์ หากน้ าหนักบรรทุกไม่พอดีจัต้องท าการวนรถกลับมายังจุดรับน้ าตาลเพ่ือ
ท าการเติมหรือตักน้ าตาลออกแล้วกลับไปชั่งน้ าหนักอีกครั้งจนกว่าจะได้น้ าหนักตามที่ก าหนดไว้  
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เมื่อท าการวิเคราะห์กระบวนการท างานภายในคลังสินค้า โดยพิจารณาถึงความสามารถในการ
ปฏิบัติงานของแต่ละกิจกรรม พบว่า ปัญหาส าคัญของการบริหารจัดการคลังสินค้าสามารถแบ่งตาม
กระบวนการท างานและกิจกรรมได้ 3 ส่วน ดังนี้ 

▪ กระบวนการรับเข้าและจัดเก็บสินค้าน้ าตาลแบบกระสอบคือ กิจกรรมการรับสินค้า
จากสายพานจัดเรียงตามแบบ  

▪ กระบวนการปล่อยสินค้าน้ าตาลแบบกระสอบคือ กิจกรรมการขนถ่ายสินค้าขึ้น
รถบรรทุกและจัดเรียงตามแบบ 

▪ กระบวนการปล่อยสินค้าน้ าตาลแบบเทกองคือ กิจกรรมการตักน้ าตาลใส่รถบรรทุก 

เพ่ือแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการภายในคลังสินค้า และเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของ
คลังสินค้า คณะวิจัยได้เสนอแนวทางการแก้ปัญหา 3 แนวทาง ดังนี้ 

แนวทางท่ี 1  การใช้  “ระบบแขนกลอุตสาหกรรม ( Industrial Robot Arms)” : เ พ่ือเ พ่ิม
ประสิทธิภาพด้านเวลาของกระบวนการรับและจัดเก็บสินค้าแบบกระสอบใน
กิจกรรมการรับและจัดเรียงสินค้า และเพ่ือลดจ านวนการใช้ทรัพยากรมนุษย์  

แนวทางท่ี 2  การใช้ “รถโฟล์คลิฟท์แบบผลัก - ดัน (Push-Pull Forklift Technology)” : เพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพด้านเวลาของกระบวนการปล่อยสินค้าแบบกระสอบในกิจกรรม
การขนถ่ายสินค้าข้ึนบนรถบรรทุก 

แนวทางท่ี 3  ใช้ระบบไซโลแบบกรวย (Hopper Silo) : ประสิทธิภาพด้านเวลาและปริมาณการ
ปฏิบัติงานของกระบวนการปล่อยสินค้าแบบเทกอง ลดปัญหาด้านความสะอาด
ภายในคลังเก็บสินค้า 

 

ข้อเสนอแนะเชิงกลยุทธ์ในการพัฒนากระบวนการท้างาน 

1. ให้ความส าคัญกับการแชร์ข้อมูลซึ่งเป็นประโยชน์ระหว่างกัน ในปัจจุบันการบันทึกข้อมูล
ของแต่ละฝ่ายภายในองค์กรเป็นแบบแยกส่วน ท าให้ไม่มีการแชร์ข้อมูลซึ่ งเป็นประโยชน์
ระหว่างกัน เช่น ฝ่ายคลังสินค้าไม่ทราบแผนการผลิตและแผนการขาย ท าให้การจัดเตรียม
สินค้าและพ้ืนที่จัดเก็บสินค้าเป็นการคาดการณ์จากประสบการการท างานที่ผ่านมา 

2. การน าเทคโนโลยีมาใช้ในระดับปฏิบัติการมีน้อย ท าให้การเก็บข้อมูลมีความซ้ าซ้อน เช่น 
ขั้นแรกท าการจดบันทึกข้อมูลสินค้าคงคลังใส่ในสมุดบัญชีคุมสินค้า ขั้นต่อไปต้องบันทึกลง
คอมพิวเตอร์ในโปรแกรม Microsoft Excel จากนั้นจะบันทึกข้อมูลในโปรแกรมควบคุม  

3. ให้ความส าคัญกับการพัฒนาบุคลากร ซึ่งเป็นส่วนส าคัญที่สุดในการขับเคลื่อนองค์กร เช่น 
พัฒนาทักษะคอมพิวเตอร์พื้นฐาน  
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4. จัดอบรมพัฒนาจิตส านึกรักองค์กรแก่พนักงานทุกระดับ เพ่ือกระตุ้นจิตส านึกรักองค์กรของ
บุคลากรในองค์กร เพ่ือให้บุคลากรตระหนักถึงปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน ซึ่ง
น าไปสู่การลดการสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานอย่างมีส่วนร่วม 

5. ตระหนักถึงการปรับปรุงพัฒนาอย่างต่อเนื่อง โดยก าหนดตัวชี้วัด KPI เพ่ือให้มีการปรับปรุง
คุณภาพการท างานอย่างต่อเนื่อง “การปรับปรุงที่ดี ควรท าอย่างต่อเนื่องและสม่ าเสมอ” 

6. จัดอบรมและกิจกรรมสานสัมพันธ์พนักงานทุกระดับ เพ่ือให้พนักงานทราบและเข้าใจ
กระบวนการท างานของฝ่ายต่าง ๆ เพ่ือให้การประสานงาน การท างานร่วมกันมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

7. เพ่ือให้บุคลากรของสถานประกอบการเข้าใจกระบวนการท างานของตนเอง เพ่ือน าไปสู่การ
วางแผนการแก้ปัญหาที่เกิดข้ึนได้อย่างถูกต้อง 

8. เพ่ิมการวางแผนขนถ่ายสินค้าน้ าตาลทรายดิบแบบเทกอง เนื่องจากสืนค้าน้ าตาลทรายดิบ
บางส่วนที่จะต้องท าการขนถ่ายเพ่ือฝากคลังภายนอกรอการส่งออกไปยังต่างประเทศทาง
เรือ ซึ่งในการฝากจะเสียค่าฝากในอัตตราคงที่ และจะเสียค่าปรับเมื่อฝากเกิน 3 เดือน 
ดังนั้น ควรมีการวางแผนการขนถ่ายสินค้าโดยใช้การพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า
ต่างประเทศให้มีความสัมพันธ์กัน จะท าให้เพ่ิมพ้ืนที่ว่างของคลังสินค้าภายใน อีกทั้งยัง
สามารถวางแผนการผลิตสินค้ากระสอบให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ช่วยลด
จ านวนสินค้าคงคลัง (Inventory) ถือเป็นการบูรณาการการด าเนินการร่วมกันทั้งห่วงโซ่
อุปทานอีกด้วย 

9. ในการน าเทคโนโลยีเครื่องมือ เครื่องจักรที่ทันสมัยมาประยุกต์ใช้ในระบบคลังสินค้า 
จ าเป็นต้องค านึงถึงทุกฝ่ายที่มีส่วนเกี่ยวข้อง อาทิเช่น การน าระบบแขนกลอุตสาหกรรมมา
ใช้ในกระบวนการรับสินค้าแบบกระสอบในคลังสินค้า จะต้องพิจารณาถึงก าลังการผลิตของ
ฝ่ายผลิต ซึ่งหากก าลังมีจ านวนมากอาจพิจารณาเพ่ิมจ านวนแขนกลอุตสาหกรรม หรือหาก
ก าลังผลิตมีน้อยการลงทุนกับระบบแขนกลอุตสาหกรรมอาจไม่เหมาะสม ซึ่งล้วนแล้วแต่
ส่งผลต่อการพิจารณาความคุ้มค่าหรือจุดคุ้มทุนของระบบ เป็นต้น โรงงานจึงควรพัฒนาให้
เป็นระบบที่สามารถท างานสัมพันธ์กันได้ หรือใช้ระบบเดียวกัน 

10. เพ่ือให้กระบวนการต่างๆ ใน Supply Chain มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ควรพิจารณาจาก
ต้นน้ า เช่น ศึกษาความต้องการของตลาด แล้วโรงงานผู้ผลิตแนะน าชาวไร่อ้อย เนื่องจาก
ชาวไร่อ้อยที่ส่งผลผลิตอ้อยเข้าสู่โรงงานเป็นชาวไร่อ้อยที่ท าการเกษตรแบบมีพันธสัญญา 
(Contract Farming) โรงงานอาจแนะน าเรื่องการจัดตารางการปลูกอ้อย พันธุ์อ้อยที่
เหมาะสมส าหรับแต่ละพ้ืนที่ รวมถึงกาจัดตารางการเก็บเกี่ยวอ้อย ซึ่งจะท าให้สามารถลด
การรอคอยของรถบรรทุกที่มาส่งอ้อย และยังสามารถรักษาคุณภาพของอ้อยที่เข้าสู่โรงงาน
ได้อีกด้วย 
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ข้อเสนอแนะการน้างานวิจัยไปใช้ประโยชน์ 

1. ในการพัฒนาอุตสาหกรรมเข้าสู่ยุคของ “Industry 4.0” ทีมุ่่งเน้นการพัฒนาเทคโนโลยีการ
ผลิตแบบอัตโนมัติ หรือ Industrial Automation ในงานวิจัยได้เสนอแนวทางการแก้ปัญหา
ด้วยการน าเทคโนโลยีเครื่องมือ เครื่องจักรที่ทันสมัยมาประยุกต์ใช้ในระบบคลังสินค้า ซึ่ง
เป็นประโยชน์ทั้งกับวางแผนผลิตสินค้า และการจัดเก็บ การบริหารคลังสินค้าเพ่ือให้มีสินค้า
เพียงพอ ตรงตามความต้องการที่หลากหลายของผู้บริโภค ทั้งยังสามารถรักษาคุณภาพของ
สินค้าได้ด้วย 

2. งานวิจัยได้น าเสนอการเปรียบเทียบทั้งในมิติของเวลา การใช้ทรัพยากรมนุษย์ ปริมาณ
ชิ้นงานที่ได้ และมิติด้านการลงทุน ซึ่งสามารถใช้เป็นข้อมูลประกอบการพิจารณาลงทุนได้
กับโรงงานทั้งขนาดเล็ก ขนาดกลาง และขนาดใหญ่ 

3. ระบบแขนกลอุตสาหกรรม (Industrial Robot Arms) รถโฟล์คลิฟท์แบบผลัก - ดัน (Push-
Pull Forklift Technology) หรือระบบไซโลแบบกรวย (Hopper Silo) ล้วนเป็นระบบที่มี
การลงทุนสูง ไม่เหมาะสมกับโรงงานที่มีความต้องการ (Demand) หรือจ านวนลูกค้าที่มา
รับสินค้าต่อวันน้อย  

4. ในอนาคต Globalization จะท าให้ Supply Chain มีความซับซ้อนมากขึ้น แนวโน้มความ
ต้องการของผู้บริโภคเป็นไปในทางที่ต้องการการรับบริการแบบ One Stop Service มาก
ขึ้น ต้องการที่จะได้รับสินค้าและบริการที่สะดวก รวดเร็ว และสามารถตอบสนองต่อความ
ต้องการแทบจะทันที การแข่งขันของธุรกิจจึงสูงขึ้น ส าหรับภาคการผลิตที่เปลี่ยนจาก
อุตสาหกรรมหนัก Mass Production มาสู่  Customized Production ภาคธุรกิจต้อง
แข่งขันกันด้วยความสามารถในการบริหารจัดการ Demand and Supply ดังนั้น การ
รักษาระดับการให้บริการภายใต้ต้นทุนที่เหมาะสมจึงมีความส าคัญที่สามารถสร้างความ
ได้เปรียบในการแข่งขันเชิงธุรกิจ (Competitive advantage) ได้  

 

ข้อจ้ากัดและข้อเสนอแนะงานวิจัย 

1. ข้อมูลบางส่วนเป็นข้อมูลที่เป็นความลับทางธุรกิจ ท าให้การเก็บข้อมูลเป็นไปด้วยความ
ยากล าบาก จึงต้องอาศัยการค านวณจากข้อมูลปฐมภูมิที่เก่ียวข้อง และใช้ข้อมูลทุติยภูมิจาก
ส านักงานคณะกรรมการอ้อยและน้ าตาล เช่น การค านวณหาปริมาณผลผลิตน้ าตาลจาก
ปริมาณอ้อย หรือใช้ข้อมูลจากบัญชีจัดสรรโควตาน้ าตาล 

2. ไม่ทราบราคาที่แท้จริงของเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ใช้ในการปรับปรุง ท าให้การค านวณ
ต้นทุน และจุดคุ้มทุน (B.E.P.: Break Even Point) มีความคาดเคลื่อนสูง ต้องอาศัยการ
ประสานงานของพนักงานของโรงงานในระดับหัวหน้างานประสานงานขอข้อมูลจากผู้
จ าหน่าย 
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3. ข้อมูลของโรงงานมีการจัดเก็บและบันทึกแบบแยกส่วน บางส่วนเป็นการบันทึกข้อมูลใน
รูปแบบกระดาษ จึงท าให้การเก็บรวบรวมข้อมูลเป็นไปด้วยความล าบาก แก้ไขโดยการ
รวบรวมข้อมูลจากฝ่ายต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง และท าการยืนยันข้อมูลขั้นสุดท้ายร่วมกัน 
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บัญชีแนบท้ายประกาศคณะกรรมการอ้อยและน ้าตาทราย 

เรื่อง ก้าหนดชนิดและปริมาณน ้าตาลทรายท่ีให้โรงงานน ้าตาลผลิตในฤดูการผลิตปี 2559/2560 

(บัญชีจัดสรรน ้าตาลทรายขั นสุดท้าย) 

หน่วย : กระสอบ (100 กก./กส.) 

 
  

ล าดับ โรงงานน้ าตาล/ บริษัท โควตา ก. โควตา ข. โควตา ค.

1 บริษัท น้ าตาลทิพย์ก าแพงเพชร จ ากัด 784,094.00                 244,844.00                 1,936,087.33              
2 บริษัท น้ าตาลทิพย์สุโขทัย จ ากัด 560,315.00                 127,063.00                 1,431,437.03              
3 บริษัท น้ าตาลไทยเอกลักษณ์ จ ากัด 555,664.00                 146,979.00                 1,398,582.40              
4 บริษัท น้ าตาลทรายก าแพงเพชร จ ากัด 257,682.00                 70,776.00                  645,959.50                 
5 บริษัท เกษตรไทย อินเตอร์เนช่ันแนลชูการ์ คอร์ปอเรช่ัน จ ากัด(มหาชน) 416,361.00                 116,059.00                 1,042,036.30              
6 บริษัท น้ าตาลนครเพชร จ ากัด 930,969.00                 238,495.00                 2,350,965.50              
7 บริษัท เกษตรไทย อินเตอร์เนช่ันแนลชูการ์ คอร์ปอเรช่ัน จ ากัด(มหาชน) 1,506,812.00              378,372.00                 3,812,778.25              
8 บริษัท น้ าตาลพิษณุโลก จ ากัด 548,520.00                 114,630.00                 1,411,058.90              
9 บริษัท ไทยรุ่งเรืองอุตสาหกรรม จ ากัด 1,183,346.00              360,923.00                 2,930,514.05              
10 บริษัท ไทยอุตสาหกรรมน้ าตาล จ ากัด 162,059.00                 18,556.00                  432,205.60                 
11 บริษัท อุตสาหกรรมน้ าตาลสุพรรณบุรี จ ากัด 92,350.00                  22,064.00                  234,803.30                 
12 บริษัท น้ าตาลสิงห์บุรี จ ากัด 402,556.00                 109,861.00                 1,009,835.86              
13 บริษัท อุตสาหกรรมน้ าตาล ที.เอ็น. จ ากัด 262,396.00                 99,696.00                  630,151.35                 
14 บริษัท น้ าตาลสระบุรี จ ากัด 647,100.00                 221,865.00                 1,578,024.15              
15 บริษัท อุตสาหกรรมน้ าตาลปราณบุรี จ ากัด 121,172.00                 37,082.00                  299,952.89                 
16 บริษัท น้ าตาลราชบุรี จ ากัด 226,897.00                 86,953.00                  544,151.93                 
17 บริษัท น้ าตาลบ้านโป่ง จ ากัด 233,782.00                 73,074.00                  577,182.00                 
18 บริษัท น้ าตาลมติรผล จ ากัด 1,026,561.00              318,838.00                 2,536,509.92              
19 บริษัท อุตสาหกรรมมติรเกษตร จ ากัด 260,342.00                 79,454.00                  644,680.60                 
20 บริษัท น้ าตาลไทยกาญจนบุรี จ ากัด 263,016.00                 90,473.00                  641,097.98                 
21 บริษัท อุตสาหกรรมน้ าตาลบ้านไร่ จ ากัด 731,591.00                 216,529.00                 1,818,368.64              
22 บริษัท โรงงานน้ าตาลนิวกรุงไทย จ ากัด 445,627.00                 162,498.00                 1,076,998.80              
23 บริษัท น้ าตาลท่ามะกา จ ากัด 376,051.00                 116,976.00                 928,996.20                 
24 บริษัท ประจวบอุตสาหกรรม จ ากัด 227,787.00                 67,900.00                  565,681.20                 
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บัญชีแนบท้ายประกาศคณะกรรมการอ้อยและน ้าตาทราย 

เรื่อง ก้าหนดชนิดและปริมาณน ้าตาลทรายท่ีให้โรงงานน ้าตาลผลิตในฤดูการผลิตปี 2559/2560 

(บัญชีจัดสรรน ้าตาลทรายขั นสุดท้าย) 

หน่วย : กระสอบ (100 กก./กส.) 

 
  

ล าดับ โรงงานน้ าตาล/ บริษัท โควตา ก. โควตา ข. โควตา ค.

25 บริษัท ไทยเพ่ิมพูนอุตสาหกรรม จ ากัด 243,556.00                 72,926.00                  604,518.90                 
26 บริษัท ไทยอุตสาหกรรมน้ าตาล จ ากัด 233,077.00                 72,063.00                  576,234.00                 
27 บริษัท น้ าตาลรีไฟน์ชัยมงคล จ ากัด 154,827.00                 64,888.00                  365,757.40                 
28 บริษัท มติรเกษตร อุทัยธานี จ ากัด 335,718.00                 90,254.00                  843,536.03                 
29 บริษัท น้ าตาลสระบุรี จ ากัด 256,211.00                 40,824.00                  671,802.40                 
30 บริษัท น้ าตาลราชบุรี จ ากัด 135,884.00                 40,824.00                  337,133.38                 
31 บริษัท สหการน้ าตาลชลบุรี จ ากัด 164,541.00                 52,515.00                  405,150.50                 
32 บริษัท น้ าตาลนิวกว้างสุ้นหลี จ ากัด 94,610.00                  29,490.00                  233,664.70                 
33 บริษัท น้ าตาลและอ้อยตะวันออก จ ากัด(มหาชน) 993,465.00                 255,301.00                 2,507,989.80              
34 บริษัท น้ าตาลระยอง จ ากัด 134,315.00                 40,210.00                  333,381.90                 
35 บริษัท อุตสาหกรรมน้ าตาลอีสาน จ ากัด 343,736.00                 113,367.00                 842,724.70                 
36 บริษัท รวมเกษตรกรอุตสาหกรรม จ ากัด 1,003,352.00              341,717.00                 2,449,074.25              
37 บริษัท โรงงานน้ าตาลทรายขาวเร่ิมอุดม จ ากัด 308,019.00                 108,772.00                 747,973.80                 
38 บริษัท น้ าตาลกุมภวาปี จ ากัด 321,234.00                 120,670.00                 772,831.56                 
39 บริษัท น้ าตาลขอนแก่น จ ากัด(มหาชน) 558,709.00                 200,737.00                 1,353,293.00              
40 บริษัท น้ าตาลเกษตรผล จ ากัด 418,859.00                 142,738.00                 1,022,306.40              
41 บริษัท โรงงานน้ าตาลบุรีรัมย์ จ ากัด 655,428.00                 164,480.00                 1,658,572.60              
42 บริษัท สหเรือง จ ากัด 528,721.00                 179,798.00                 1,290,822.50              
43 บริษัท รวมเกษตรกรอุตสาหกรรม จ ากัด 1,134,041.00              285,405.00                 2,868,889.89              
44 บริษัท อุตสาหกรรมโคราช จ ากัด 849,784.00                 267,322.00                 2,096,324.40              
45 บริษัท อุตสาหกรรมอ่างเวียน จ ากัด 469,037.00                 193,229.00                 1,111,383.10              
46 บริษัท น้ าตาลครบุรี จ ากัด(มหาชน) 708,611.00                 195,069.00                 1,775,909.35              
47 บริษัท น้ าตาลมติรกาฬสินธ์ุ จ ากัด 995,983.00                 332,443.00                 2,437,853.35              
48 บริษัท น้ าตาลสุรินทร์ จ ากัด 443,252.00                 196,324.00                 1,036,568.00              
49 บริษัท น้ าตาลวังขนาย จ ากัด 134,434.00                 72,717.00                  301,206.45                 
50 บริษัท น้ าตาลเอราวัณ จ ากัด 965,502.00                 305,689.00                 2,379,822.90              
51 บริษัท น้ าตาลไทยอุดรธานี จ ากัด 455,028.00                 125,787.00                 1,139,857.05              
52 บริษัท รวมเกษตรกรอุตสาหกรรม จ ากัด(มติรภูหลวง) 661,422.00                 206,858.00                 1,632,864.80              
53 บริษัท น้ าตาลขอนแก่น จ ากัด(มหาชน)(สาขาวังสะพุง) 441,057.00                 118,635.00                 1,108,149.70              
54 บริษัท น้ าตาลระยอง จ ากัด 134,537.00                 48,988.00                  325,224.00                 

26,500,000.00            8,000,000.00              65,708,880.49            รวม
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ภาพที่ ข-1 กระบวนการรับและจัดเก็บสินค้าแบบกระสอบ 
 

 

ภาพที่ ข-2 คลังสินค้าส าหรับน้ าตาลชนิดพิเศษ 
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ภาพที่ ข-3 กระบวนการรับและจัดเก็บสินค้าแบบเทกอง 
 

 

ภาพที่ ข-4 กระบวนการปล่อยสินค้าแบบกระสอบ 
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ภาพที่ ข-11  KERRY SIAM SEAPORT 
 

 

ภาพที่ ข-12 KERRY SIAM SEAPORT (ต่อ) 
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ภาพที่ ข-14 ศึกษาดูงาน ICD ลาดกระบัง (ต่อ) 
  



การพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส้าหรับผลิตภัณฑ์น ้าตาล 
Developing the Model of Collection and Distribution Center for Sugar Product.  
 
 

รายงานฉบับสมบูรณ์                                                                                                                                             134 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ค 

 

 

  



การพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส้าหรับผลิตภัณฑ์น ้าตาล 
Developing the Model of Collection and Distribution Center for Sugar Product.  
 
 

รายงานฉบับสมบูรณ์                                                                                                                                             135 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การเผยแพร่/ประชาสัมพันธ์ 
 

 

  



การพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส้าหรับผลิตภัณฑ์น ้าตาล 
Developing the Model of Collection and Distribution Center for Sugar Product.  
 
 

รายงานฉบับสมบูรณ์                                                                                                                                             136 

 

 

ภาพที่ ค-59 ประชุมรับฟังความคิดเห็นผลการศึกษาชุดโครงการ “พัฒนาระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน
ผลิตภัณฑ์น้ าตาล ที่มีประสิทธิภาพ” 

 

 

ภาพที่ ค-2 รับฟังบรรยายพิเศษ เรื่อง “ทิศทาง แนวโน้มสถานการณ์อ้อยและน้ าตาลในตลาดโลก และระดับ
ภูมิภาค” โดย นายกิตติ ชุณหวงศ์ นายกสมาคมนักวิชาการอ้อยและน้ าตาลแห่งประเทศไทย  
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ตาราง 30 เปรียบเทียบวัตถุประสงค์ กิจกรรมที่วางแผนไว้ กิจกรรมที่ด าเนินการและผลที่ได้รับตลอดโครงการ 

 

  

ล้าดับ กิจกรรมที่วางแผนไว้ กิจกรรมที่ด้าเนินการ วัตถุประสงค์โครงการ ผลที่ได้รับ 

1 รวบรวมข้อมลูเบื้องต้นเกีย่วกับการรวบรวม
และกระจายสินค้าของอุตสาหกรรมน้ าตาล 
รวมถึงทฤษฎีต่างๆ ที่เกี่ยวข้องทั้งในและ
ต่างประเทศ เพ่ือสร้างเป็นฐานข้อมูลที่
เหมาะสมกับการพิจารณาและวิเคราะห ์

รวบรวมข้อมลูเบื้องต้นเกีย่วกับการรวบรวม
และกระจายสินค้าของอุตสาหกรรมน้ าตาล 
รวมถึงทฤษฎีต่างๆ ที่เกี่ยวข้องทั้งในและ
ต่างประเทศ ดังแสดงรายละเอียดในบทที่ 2, 
3  

วัตถุประสงค์โครงการข้อที่ 1 ข้อมูลยุทธศาสตร์ นโยบาย กฎหมาย 
กกฎระเบียบ และข้อตกลงต่าง ๆ ที่
เกี่ยวข้องกับการรวบรวมและกระจาย
สินค้าของผลิตภัณฑ์น้ าตาล 

2 ศึกษาระบบคลังสินค้าของอุตสาหกรรม
น้ าตาล 

ศึกษาระบบคลังสินค้าของอุตสาหกรรม

น้ าตาล ดังแสดงรายละเอียดในบทที ่3 
วัตถุประสงค์โครงการข้อที่ 1 ข้อมูลระบบคลังสินค้าของอุตสาหกรรม

น้ าตาลที่ชว่ยในการวิเคราะห์ระบบ
คลังสินค้าในปัจจุบัน ทั้งกระบวนการ
รับสินค้า การจัดเก็บสินค้า และการส่ง
มอบสินค้า 

3 ศึกษารูปแบบและต้นทุนการรวบรวมและ
กระจายสินค้าของอุตสาหกรรมน้ าตาล 

ศึกษารูปแบบและต้นทุนการรวบรวมและ
กระจายสินค้าของอุตสาหกรรมน้ าตาล ดัง

แสดงรายละเอียดในบทที ่2 

วัตถุประสงค์โครงการข้อที่ 1, 2 ข้อมูลรูปแบบการรับ การจัดเกบ็ และการส่ง
มอบผลติภณัฑ์น้ าตาล รวมถึงทรัพยากรที่ใช้
ในการด าเนินงานภายในคลังสินคา้ และ
ต้นทุนการรวบรวมและกระจายสนิค้าของ
อุตสาหกรรมน้ าตาล  
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ตาราง 31 เปรียบเทียบวัตถุประสงค์ กิจกรรมที่วางแผนไว้ กิจกรรมที่ด าเนินการและผลที่ได้รับตลอดโครงการ (ต่อ) 

ล้าดับ กิจกรรมที่วางแผนไว้ กิจกรรมที่ด้าเนินการ วัตถุประสงค์โครงการ ผลที่ได้รับ 

4 วิเคราะห์แบบสอบถาม/แบบสัมภาษณ์ เพื่อ
ใช้เป็นแนวทางในการเก็บข้อมูลส าหรับการ
วิเคราะหต์้นทุนและพัฒนารูปแบบศูนย์
รวบรวมและกระจายสินค้า รวมถึงระบบ
คลังสินค้าท่ีเหมาะสม 

วิเคราะห์แบบสอบถาม/แบบสัมภาษณ์ เพื่อ
ใช้เป็นแนวทางในการเก็บข้อมูลส าหรับการ
วิเคราะหต์้นทุนและพัฒนารูปแบบศูนย์
รวบรวมและกระจายสินค้า รวมถึงระบบ
คลังสินค้าท่ีเหมาะสม ดังแสดงรายละเอยีด
ในบทที่ 2, 4 

วัตถุประสงค์โครงการข้อที่ 1, 3 แบบสอบถาม/แบบสัมภาษณ์ ในการเก็บ
ข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับรูปแบบและตน้ทุนการ
รวบรวมและกระจายสินค้า 

5 ลงเก็บข้อมูลจากการสอบถามและสัมภาษณ์
เชิงลึกโดยการสมัภาษณ์บุคคลและ
หน่วยงานท่ีเกี่ยวข้องกับการศึกษา 

ลงเก็บข้อมูลจากการสอบถามและสัมภาษณ์
เชิงลึกโดยการสมัภาษณ์บุคคลและ
หน่วยงานท่ีเกี่ยวข้องกับการศึกษา ดังแสดง
รายละเอียดในบทที่ 4 

วัตถุประสงค์โครงการข้อที่ 2, 3 ข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับรูปแบบและตน้ทุนการ

รวบรวมและกระจายสินค้า ข้อมูลด้าน
กระบวนการและระบบคลังสินค้า 
ข้อมูลด้านเวลา  

6 วิเคราะห์ข้อมูลเพื่อหาระบบคลังสนิค้า 
รวมถึงต้นทุนการรวบรวมและกระจายสินค้า
ที่เหมาะสมกับอุตสาหกรรมน้ าตาล 

วิเคราะห์ข้อมูลเพื่อหาระบบคลังสนิค้า 
รวมถึงต้นทุนการรวบรวมและกระจายสินค้า
ที่เหมาะสมกับอุตสาหกรรมน้ าตาล ดังแสดง
รายละเอยีดในบทที่ 4, 5 

วัตถุประสงค์โครงการข้อที่ 1, 2 ได้แนวทางในการพัฒนาระบบคลงัสินค้า 
รูปแบบและต้นทุนการรวบรวมและกระจาย
สินค้าท่ีเหมาะสมกับอุตสาหกรรมน้ าตาล 

 

  



การพัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจายสินค้าส้าหรับผลิตภัณฑ์น ้าตาล  
Developing the Model of Collection and Distribution Center for Sugar Product.  
 
 

(ร่าง) รายงานฉบบัสมบูรณ ์                                                        141 
 
 

ตาราง 31 เปรียบเทียบวัตถุประสงค์ กิจกรรมที่วางแผนไว้ กิจกรรมที่ด าเนินการและผลที่ได้รับตลอดโครงการ (ต่อ) 

ล้าดับ กิจกรรมที่วางแผนไว้ กิจกรรมที่ด้าเนินการ วัตถุประสงค์โครงการ ผลที่ได้รับ 

7 พัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจาย
สินค้าท่ีมีประสิทธิภาพส าหรับอุตสาหกรรม
น้ าตาล 

พัฒนารูปแบบศูนย์รวบรวมและกระจาย
สินค้าท่ีมีประสิทธิภาพส าหรับอุตสาหกรรม
น้ าตาล ดังแสดงรายละเอียดในบทที่ 4, 5 

วัตถุประสงค์โครงการข้อที่ 3 แนวทางในการปรับปรุงและพัฒนา
ระบบคลังสินค้า เพ่ือใช้ประกอบการ
พิจารณาด าเนินการ 

8 ทดลองปฏิบัติการณจ์ริง ทดลองปฏิบัติการณจ์ริงในส่วนของ
คลังสินค้า ดังแสดงรายละเอียดในบทที่ 4 

วัตถุประสงค์โครงการข้อที่ 1, 3 ทราบถึงกระบวนการที่เป็นคอขวด 
และได้เสนอแนวทางในการก าจัดความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 

 


