
การประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รันในการขนส่งช้ินส่วน กรณีศึกษาบริษทัผลติช้ินส่วน
รถยนต์ในนิคมเอเซียสุวรรณภูมิ 

  
 

 
 
 

 
 
 
 

เทพกร  เป้ียมะโน 

 
 

 
 
 
 

การศึกษารายบุคคลนีเ้ป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลกัสูตรวศิวกรรมศาสตร 
   มหาบัณฑิต  สาขาวชิาการจัดการทางวศิวกรรม วทิยาลยันวตักรรมด้านเทคโนโลยี 

และวศิวกรรมศาสตร์   มหาวทิยาลยัธุรกจิบณัฑิตย์ 
ปีการศึกษา 2564 



ช 

IMPLEMENTATION OF MILK RUN DISTRIBUTION SYSTEMS 
CASE STUDY IN AUTOMOTIVE COMPANY AT ASIA INDUSTRIAL 

ESTATE SUVARNABHUMI 
 
 

 
 
 
 

THEPPHAKORN  PIAMANO 
 
 
 
 
 
 
 

 
Academic Year 2021 

 

 





ค 
 

หวัขอ้การศึกษารายบุคคล การประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์นในการขนส่งช้ินส่วน 
  กรณีศึกษาบริษทัผลิตช้ินส่วนรถยนตใ์นนิคมเอเซียสุวรรณภูมิ 
ช่ือผูเ้ขียน  เทพกร เป้ียมะโน 
อาจารยท่ี์ปรึกษา  ดร.สุรปรีช ์เมาลีกุล 
สาขาวิชา  การจดัการทางวิศวกรรม 
ปีการศึกษา  2564 
 

บทคัดย่อ 
 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดตน้ทุนการขนส่ง ลดปัญหาการส่งมอบช้ินงานไม่ตรง
เวลาของซัพพลายเออร์ และเพิ่ม Capacity การท างานของรถบรรทุกภายในบริษทักรณีศึกษา โดย
ท าการศึกษา 5 ซัพพลายเออร์ โซนจงัหวดัชลบุรีและระยอง จากการรวบรวมข้อมูลของบริษทั
กรณีศึกษา พบว่ามีปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัการขนส่งอนัเน่ืองมาจากวิธีการขนส่งแบบบริหารจดัการ
เองของแต่ละซัพพลายเออร์ โดยมีตารางรอบในการจดัส่งทุกวนั ซ่ึงในการจดัส่งของซพัพลายเออร์
พบว่าไม่เต็มคนัรถ ดงันั้นในการคิดตน้ทุนการขนส่งของซัพลายเออร์สูงถึง 7.6% และไม่สามารถ
บริหารการจดัส่งไดเ้น่ืองจากซพัพลายเออร์ขนส่งเองท าใหเ้กิดความล่าชา้สูงถึง 20 คร้ังต่อเดือน จาก
ปัญหาดงักล่าวผูวิ้จยัจึงไดน้ าการขนส่งแบบมิลครั์นมาประยกุตใ์ชใ้นการขนส่งทั้ง 5 ซัพพลายเออร์ 
โดยใช้รถบรรทุกภายในบริษทัในการขนส่ง โดยร่วมมือกบัทุกซัพลายเออร์และหน่วยงานภายใน
เพื่อแกปั้ญหาท่ีเกิดขึ้น และมีการน าโปรแกรม  VRP_Spreadsheet_Solver เขา้มาใช้ในการจ าลอง
สถานการณ์ (Simulation) เพื่อหาเส้นทางท่ีดีท่ีสุดและจ าลองสภาพปัญหาในการขนส่ง ทางผูว้ิจยัได้
ท าการเก็บขอ้มูลก่อนและหลงัการน ามิลครั์นมาใช ้ซ่ึงสามารถสรุปไดต้ามวตัถุประสงคค์ือ สามารถ
ลดตน้ทุนการขนส่งจาก 7.6 เปอร์เซ็นต์เม่ือเทียบการราคาส้ินคา้ ลดลงเหลือ 1.46 เปอร์เซ็นต์เม่ือ
เทียบการราคาสินคา้ท าให้สามารถแข่งขนัในดา้นราคากับคู่แข่งได ้และสามารถเพิ่มก าไรให้กับ
บริษทัมากยิ่งขึ้น รวมถึงสามารถเพิ่ม Capacity รถบรรทุกภายในบริษทัจาก 58.67 เปอร์เซ็นต์ 
เพิ่มขึ้ นเป็น 73.33 เปอร์เซ็นต์ ท าให้ลดค่าเสียโอกาส และเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของ
รถบรรทุก และลดปัญหาการส่งมอบช้ินงานท่ีไม่ตรงเวลาของ 5 ซพัพลายเออร์จาก 20 คร้ังต่อเดือน 
จนไม่เกิดปัญหาน้ี จึงช่วยให้สร้างความเช่ือมัน่ให้กบัลูกคา้และลดปัญหาการวางแผนการผลิตได้
อยา่งมีประสิทธิภาพ 
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ABSTRACT 
 

 This research aims to reduce transportation costs, reduce the problem of in-time 
delivery of the supplier, and increase the capacity of trucks within the company of case study. We 
have studied 5 suppliers in the zone of Chonburi and Rayong provinces. Regarding the collected 
data from the company of case study, it was found that there were some transportation-related 
problems due to the self-managed transport methods of each supplier. There was a schedule for 
everyday delivery, of which suppliers’ cars or trucks was not at the full-loaded or maximum 
capacity. Therefore, supplier's freight costing, in averge, contributes up to 7.6%. and was unable to 
manage shipments effectively. That situations leaded to 20 times per month of shipping delays from 
suppliers’ transportation themselves. From the mentioned problems, the researcher applied the milk 
run transportation approach to all 5 suppliers. Trucks within the company were used in the research 
for transportation. The researcher cooperated with all suppliers and internal departments to solve 
any problems that arose. VRP_Spreadsheet_Solver program was used for simulation to find the 
best route and to simulate transportation problems. The researcher collected data before and after 
the experiment of applied milk run transportion. The results were summarized according to the 
research objectives. To summarize, the shipping costs, in average, were reduced from 7.6% per part 
price, down to 1.46 % per part price. The company could also improve price competitiveness 
compared with competitors and could increase profits significantly. The company was able to 
increase its in-house truck capacity from 58.67 % to 73.33 %, reduce costs of opportunity loss, and 
increase the performance of the truck. The problem of 5 suppliers for delayed delivery of 20 times 
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per month was terminated. As a consequence, the outputs from research build confidence for 
customers and reduce production planning problems effectively. 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1  ท่ีมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตไ์ทยในปัจจุบนัเป็นตลาดท่ีมีขนาดใหญ่และมีการเติบโต
ท่ีสูงขึ้นอยา่งต่อเน่ือง โดยปริมาณการผลิตรถยนตใ์นไตรมาสท่ี 1 ปี 2564 มีปริมาณการผลิตขยายตวั 
เม่ือเปรียบเทียบกับช่วงเดียวกันของปีก่อน เน่ืองจากการจ าหน่ายในประเทศมีการขยายตัวอัน
เน่ืองจากการผ่อนคลายมาตรการควบคุมและป้องกันโควิด-19 ของภาครัฐ ส่งผลให้การด าเนิน
กิจการและกิจกรรมทางเศรษฐกิจภายในประเทศ รวมทั้งตลาดส่งออกมีการขยายตัว เน่ืองจาก
เศรษฐกิจโลกเร่ิมมีการฟ้ืนตวัจากความชดัเจนของมาตรการวคัซีนโควิด-19 และมาตรการกระตุน้
เศรษฐกิจท่ีทุกประเทศเร่ิมทยอยออกมา (ส านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม  สศอ.) และจาก
สถานการณ์ปัจจุบนัเกิดโรคระบาด Covid-19 ส่งผลกระทบให้เกิดภาวะการแข่งขนัท่ีสูงขึ้น โดยจะ
พบว่านอกเหนือจากการแข่งขนัทางดา้นการเพิ่มบริการมูลค่าเพิ่ม การแข่งขนัทางดา้นคุณภาพ การ
แข่งขนัทางดา้นการส่งมอบตรงเวลาแลว้ ผูใ้ห้บริการส่วนใหญ่มกัจะแข่งขนักนัดว้ยราคาของสินคา้
และบริการ เพราะโดยทัว่ไปแลว้ธุรกิจยานยนตม์กัจะมีรูปแบบท่ีคลา้ยคลึงกนั ในขณะท่ีขั้นตอนจะ
มีความซับซอ้น เม่ือมีการแข่งขนัท่ีสูงท าให้แต่ละบริษทัจะตอ้งหาขอ้ได้เปรียบ ทั้งเร่ืองคุณภาพของ
สินคา้และบริการ การส่งมอบสินคา้ตรงต่อเวลา รวมถึงราคาขายท่ีสามารถแข่งขนัทางการตลาดได ้
ซ่ึงในองคก์รปัจจุบนัยงัเกิดปัญหาทางดา้นราคาตน้ทุนท่ีสูงท าให้ไม่สามารถแข่งขนักบับริษทัคู่แข่ง
ทางการคา้ได ้อีกทั้งยงัประสบปัญหาจากการส่งมอบสินคา้ท่ีไม่ตรงต่อเวลา ท าใหลู้กคา้ไม่ไวว้างใจ
และไม่ได้รับเลือกให้บริษทัผลิตสินค้าและบริการให้กับลูกค้า องค์กรได้ให้ความส าคญักับการ
จดัการโซ่อุปทาน ซ่ึงเป็นหน่ึงวิธีท่ีสามารถลดตน้ทุนได ้ถา้บริหารจดัการไดดี้ก็สามารถสร้างความ
น่าเช่ือถือให้องคก์รไดดี้ และส่ิงส าคญัคือ จะตอ้งแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขึ้นเพื่อให้สามารถแข่งขนักับ
คู่แข่งทางการคา้และไดรั้บความไวว้างใจจากลูกคา้ใหผ้ลิตสินคา้และบริการได้ 
 โดยทางผูวิ้จยัจะศึกษาโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ในนิคมเอเซียสุวรรณภูมิ ซ่ึงจะใช้
เป็นกรณีตวัอยา่ง เป็นโรงงานท่ีป๊ัมช้ินส่วนตวัถงัรถยนตจ์ าหน่ายทั้งในและต่างประเทศ ปัญหาท่ีพบ
คือเร่ืองของต้นทุนรวมท่ีสูงท าให้ไม่สามารถแข่งขันกับบริษัทคู่แข่งทางการค้าได้ ปัญหาเร่ือง
ต้นทุนรวมท่ีสูงนั้ นเกิดขึ้ นจาก วตัถุดิบ (Raw Material) กระบวนการผลิต (Process) การจัดส่ง 
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(Delivery) และช้ินส่วนท่ีซ้ือจากทางซัพพลายเออร์ (Component Part) ทางผูว้ิจัยเห็นว่าต้นทุนท่ี
เกิดขึ้ นสูงนั้ นเกิดจากช้ินส่วนท่ีซ้ือจากทางซัพพลายเออร์ (Component) เน่ืองจากว่า 80% ของ
ช้ินส่วนจะท าการซ้ือมาจากซัพพลายเออร์และอีก 20% ท าการผลิตเองเพื่อน ามาท าการประกอบเป็น
สินคา้ ตน้ทุนท่ีเกิดขึ้นสูงนั้นเกิดจากช้ินส่วนท่ีซ้ือจากทางซัพพลายเออร์ โดยเฉพาะตน้ทุนดา้นการ
ขนส่งของทางซัพพลายเออร์ คิดเป็น 4-10% ของราคาช้ินส่วน และช่วงพฒันาผลิตภณัฑ์ (Develop 
New Project) ตน้ทุนการขนส่งของซพัพลายเออร์สูงมากถึง 10-30% ของราคาช้ินส่วน อีกทั้งยงัเกิด
ปัญหาอีกอยา่งคือการส่งมอบช้ินส่วนไม่ตรงเวลาอีกดว้ย 
 ผูวิ้จยัจึงมุ่งหมายในการแกปั้ญหาตน้ทุนดา้นการขนส่งและการส่งมอบช้ินส่วนจากซัพ
พลายเออร์ ให้ตรงตามเวลาและสินคา้ตอ้งอยู่ในสภาพท่ีดี การควบคุมตน้ทุนให้เหมาะสมนั้นก็ถือ
เป็นส่ิงส าคญัอีกอยา่งหน่ึงดว้ยเช่นกนั โดยการขนส่งของซพัพลายเออร์ ส่วนมากเป็นการขนส่งทาง
บกเน่ืองจาก มีความสะดวกรวดเร็ว และสามารถขนส่งสินคา้ไปยงัสถานท่ีปลายทางท่ีก าหนดได้
อย่างสะดวก (Door to Door) แต่ด้วยสภาพการแข่งขันทางด้านการค้าต่าง ๆ ท่ีสูงขึ้น จึงท าให้
ผูป้ระกอบการพยายามปรับตัว โดยการเพิ่มเทคนิคและวิธีการต่าง ๆ ให้กับธุรกิจของตัวเอง
ตลอดจนการลดตน้ทุนต่าง ๆ ลงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการแข่งขนัให้กบัธุรกิจของตวัเองเพื่อให้
องคก์รสามารถด าเนินต่อไปได ้โดยท่ีมีผลประกอบการและก าไรมากท่ีสุด การจดัการทางดา้นโลจิ
สติกส์ท่ีมีประสิทธิภาพ จะเป็นส่วนช่วยสนับสนุนการด าเนินงานขององค์กรได้เป็นอย่างดี 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งการจัดการกิจกรรม ด้านการขนส่งในองค์กรในฐานะของการเป็นจัดซ้ือ
จุดประสงค์ของการวิจยัคร้ังน้ีมีจุดประสงค์ในการท าการศึกษาเพื่อลดค่าใชจ่้ายและตน้ทุนจากการ
ขนส่งสินคา้จาก ซพัพลายเออร์มายงับริษทักรณีศึกษา และเน่ืองจากปัจจุบนัยงัมีการใชร้ถขนส่งของ
ซพัพลายเออร์ในการขนส่งสินคา้และวตัถุดิบมายงับริษทักรณีศึกษา ซ่ึงบางคร้ังจะเกิดปัญหาการส่ง
ของส่งของไม่ตรงเวลา เวลาการเขา้ส่งสินคา้ตรงกนั ท าให้ยากต่อการบริหารจดัการไดย้าก โดยทาง
ผูว้ิจยัจะเอาหลกัการของเทคนิคมิลครั์น (Milk Run) เขา้มาประยุกตใ์ชก้บัการจดัการการขนส่งของ
ซพัพลายเออร์ 
 
1.2  วัตถุประสงค์ของงำนวิจัย 
 1.  เพื่อลดตน้ทุนการขนส่งวตัถุดิบจากซพัพลายเออร์มายงับริษทักรณีศึกษา 
 2.  เพื่อประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์นในการขนส่งวตัถุดิบและเพิ่ม Capacity รถบรรทุกท่ีมีอยู ่
 3.  เพื่อลดปัญหาซพัพลายเออร์ส่งของล่าชา้หรือไม่ตรงตามเวลา 
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1.3  ขอบเขตของงำนวิจัย 
 1.  ศึกษาการลดตน้ทุนเฉพาะงานทางดา้นการขนส่งของซัพพลายเออร์ โซนจงัหวดัชลบุรี และ
ระยอง จ านวน 5 Supplier เท่านั้น  
 2.  ศึกษาขอ้มูลตั้งแต่เดือนกรกฏาคม พ.ศ. 2564 จนถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2565 เท่านั้น 
 3.  ศึกษาขอ้มูลช้ินส่วนเฉพาะลูกคา้ A เท่านั้น  
 
1.4  ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนวิจัย 
 1.  ศึกษาขอ้มูลและกระบวนการขนส่งของบริษทัท่ีเป็นกรณีศึกษา 
 2.  ศึกษางานวิจยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
 3.  เก็บรวบรวมขอ้มูลดา้นการขนส่งท่ีเก่ียวขอ้ง 
 4.  น าเคร่ืองมือมาวิเคราะห์ปัญหา 
 5.  ปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขึ้น 
 6.  สรุปผลการปรับปรุง แกไ้ขปัญหา และขอ้เสนอแนะ 
 7.  น าเสนอผลการท างานวิจยั 
 8.  จดัท ารูปเล่มการศึกษารายบุคคล  
 
1.5  ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รับ 
 1.  ลดตน้ทุนการขนส่งวตัถุดิบจากซพัพลายเออร์มายงับริษทักรณีศึกษา 
 2.  สามารถประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์นในการขนส่งวตัถุดิบจากซพัพลายเออร์ 
 3.  ลดปัญหาซพัพลายเออร์ส่งของล่าชา้หรือไม่ตรงตามเวลา 
 4.  เพิ่ม Capacity รถบรรทุกท่ีมีอยูใ่นบริษทักรณีศึกษา
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1.6  ตำรำงด ำเนินงำนวิจัย 
 

ตำรำงท่ี 1.1  ตารางด าเนินงานวิจยั 
 

 
ขั้นตอน 

 
รายละเอียดการด าเนินงาน 

2564 2565 
ก.ค ส.ค 

 
ก.ย 

 
ต.ค 

 
พ.ย ธ.ค       ม.ค 

        
ก.พ มี.ค เม.ย 

1 ศึกษาขอ้มูลและกระบวนการขนส่งของบริษทั           
2 ศึกษางานวิจยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง           
3 เก็บรวบรวมขอ้มูลดา้นการขนส่งท่ีเก่ียวขอ้ง           
4 น าเคร่ืองมือมาวิเคราะห์ปัญหาและวิธีแกไ้ข           

5 ปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขึ้น           
6 สรุปผลการปรับปรุง แกไ้ขปัญหา และขอ้เสนอแนะ           
7 น าเสนอผลการท างานวิจยั           
8 จดัท ารูปเล่มการศึกษารายบุคคล           
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บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฎีและงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

 
 ในการศึกษาคน้ควา้อิสระเร่ือง การประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รันในการขนส่งวตัถุดิบ  
กรณีศึกษาบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนต์ในนิคมเอเซียสุวรรณภูมิ ได้ท าการศึกษาค้นควา้ขอ้มูล 
หนงัสือ เอกสาร วารสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งต่าง ๆ มีจุดมุ่งหมายเพื่อให้เกิดความรู้ความเขา้ใจ
มากยิ่งขึ้น และสามารถน าผลท่ีไดจ้ากการศึกษาไปเป็นแนวทางในการปรับปรุงและพฒันากลยุทธ์  
ในการบริหารจดัการต่าง ๆ ภายในองค์กรให้มีศกัยภาพ และมีระบบการปฏิบติังานท่ีดี  เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุดโดยสามารถแบ่งเน้ือหาและสาระส าคญัและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง
กบังานวิจยัดงัน้ี 
 2.1  ทฤษฎีและแนวคิดเก่ียวกบัระบบมิลครั์น (Milk Run System) 
 2.2  ระบบทนัเวลาพอดี (Just in time system: JIT)   
 2.3  ทฤษฎีและแนวคิดเก่ียวการขนส่ง (Transportation) 
 2.4  ทฤษฎีปัญหาการจดัเส้นทางการขนส่ง (Vehicle Routing Problem : VRP) 
 2.5  ทฤษฎีและแนวคิดเก่ียวกบัเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (Quality Control Tools) 
 2.6  งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
2.1  ทฤษฎีและแนวคิดเกี่ยวกับระบบมิลค์รัน (Milk Run System)    
 ระบบการขนส่งแบบ Milk Run ถูกเลียนแบบมาจากระบบการขนส่งนมในประเทศ 
สหรัฐอเมริกา โดยท่ีในทุก ๆ เชา้ของวนั ฟาร์มนมจะจดัรถรับ-ส่งนมไปจอดรออยูท่ี่หนา้บา้น ในแต่
ละหลงั ท่ีมีการน าขวดนมเปล่ามาวางไวห้น้าบา้นตามจ านวนท่ีตอ้งการเพื่อเป็นสัญลกัษณ์ว่าบา้น
หลงัน้ีตอ้งการรับนมจ านวนก่ีขวด หลงัจากนั้นรถรับ-ส่งนมจะน าขวดนมใหม่มาเปลี่ยนใหก้บัลูกคา้ 
แลว้ท าการเก็บขวดนมเปล่ากลบัขึ้นรถไปยงัฟาร์มนม ซ่ึงจะเป็นอย่างน้ีในตอนเช้าของทุก ๆ วนั 
(สนัน่ เถาชารี, 2553) ดงัแสดงในภาพท่ี 2.1 
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ภาพท่ี 2.1  ระบบการขนส่งแบบ Milk Run ของฟาร์มนมในประเทศสหรัฐอเมริกา  
 
ท่ีมา:  ศูนยส์ารสนเทศยานยนต ์(2554) 
 
 Milk Run เป็นรูปแบบการจดัการงานจดัส่งท่ีบริหารโดยทางบริษทัผูผ้ลิตท าการสั่งซ้ือ 
วตัถุดิบหรือช้ินส่วนเพื่อน าไปใชท้ าการประกอบ ซ่ึงความสามารถในการบรรทุก ในการออกแบบ  
Supply Part ของ Milk Run Delivery System จะต้องยึดหลักทางด้านการเคล่ือนย้ายหรือจัดส่ง 
(Logistics) โดยมีหวัขอ้หลกัดงัน้ี         
 1.  Cyclic rotation รูปแบบการจดัส่งจะตอ้งเป็นลกัษณะวงรอบ สามารถหมุนเวียนได ้
 2.  Short lead-time ในการ Supply part จะตอ้งสั้นมาก แม่นย  ากบัการผลิตท่ีแทจ้ริง 
 3.  High loading efficiency มีขีดความสามารถสูงในรถบรรทุก   
 4.  Flexible to change สามารถยดืหยุน่ในรูปแบบการจดัส่งได ้ 
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ภาพท่ี 2.2  ลกัษณะการบรรทุกของมิลครั์น (Milk Run) 
 
ท่ีมา:  ระบบจดัส่ง Milk Run สนบัสนุนการผลิต-ส่งมอบ (2558) 
 
 2.1.1  การด าเนินงานของระบบ Milk Run       
 การด าเนินงานของระบบ Milk Run ในช่วงแรกจะเป็นการส ารวจและเก็บรวบรวมดา้น
ขอ้มูลพื้นฐานของ Supplier ทั้งในเร่ืองของขอ้มูลการผลิต ขอ้มูลการจดัส่ง ขอ้มูลเส้นทาง Supply 
Part สู่บริษทัผูผ้ลิต แลว้ท าการก าหนด ตารางเวลาการเดินรถ (Schedule) วา่จะตอ้งออกบริษทัผูผ้ลิต 
แลว้จะตอ้งไปรับช้ินส่วนท่ี Supplier ท่ีใด เวลาเท่าไหร่ ซ่ึงการก าหนด ตารางเวลา การเดินรถ จะมี
การใชร้ะบบ e-Kanban ท่ีเช่ือมโยงระหว่างบริษทัผูผ้ลิตและ Supplier เขา้ดว้ยกนักบัระบบเครือข่าย 
ท าให้ Supplier สามารถท่ีจะรับใบสั่งซ้ือล่วงหนา้จากผูผ้ลิตได ้ส่วนระยะเวลาในการส่งสินคา้ตาม
ใบสั่งซ้ือล่วงหนา้นั้นจะขึ้นอยู่กบั Lead Time และความสามารถในการผลิตของ Supplier แต่ละราย 
ในส่วนของการเคล่ือนยา้ยช้ินส่วนโดยปกติจะใชเ้วลาคร้ังละประมาณ 20-40 นาที นอกจากนั้นส่ิงท่ี
ตอ้งค านึงถึงก็คือ การหมุนเวียนน ากลบัของบรรจุภณัฑเ์ปล่าดว้ย การน าแนวความคิด Milk Run ไป
ปฏิบติัใหป้ระสบความส าเร็จนั้น มีองคป์ระกอบ หลกั ๆ อยู ่3 ประการ คือ     
 2.1.1.1  การจดัเตรียมบุคลากร บุคลากรท่ีใชเ้พื่อการจดัส่งแบบ Milk Run สามารถแบ่ง
ไดส้องส่วนคือ ส่วนวางแผนและส่วนปฏิบติัการ โดยทั้งสองกลุ่มจะมีรูปแบบของงานท่ีต่างกนั แต่
ตอ้งมีการติดต่อส่ือสารถึงกนัอยูเ่สมอ  
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 2.1.1.2  การออกแบบบรรจุภณัฑ์ ก่อนท่ีจะมีการน าแนวความคิดน้ีมาใช้ ผูจ้ดัส่งแต่ละ
ราย ใชบ้รรจุภณัฑท่ี์มีลกัษณะและขนาดต่างกนัออกไป ความแตกต่างของบรรจุภณัฑเ์หล่าน้ี เกิดผล
กระทบโดยตรงต่อระบบการขนส่งแบบ Milk Run ซ่ึงถา้ไม่มีระเบียบปฏิบติั ในการด าเนินงาน
มาตรฐานของการบรรจุภณัฑข์องกลุ่มผูจ้ดัส่งจะท าให้ประสิทธิภาพในการขนส่งไม่เป็นไปตามท่ี
ก าหนดได ้ 
 2.1.1.3  การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีและอุปกรณ์ ท่ีใช้ในการขนส่งแบบ Milk Run ไดมี้ 
การน าเทคโนโลยีและระบบต่าง ๆ เขา้มาใช้ในการสั่งซ้ือสินคา้ไปยงัผูจ้ดัส่งท าให้ขอ้มูล มีความ
แม่นย  าและรวดเร็วขึ้ น ระบบต่าง ๆ เหล่าน้ีมีการเช่ือมต่อและเก่ียวข้องกัน เช่น ระบบ EDI 
(Electronic Data Interchange) หรือระบบ Intranet เพื่อเป็นการส่งถ่ายขอ้มูลระหว่างบริษทั ผูผ้ลิต 
และ Supplier ในแต่ละราย 
 2.1.2 ผลประโยชน์ ท่ีได้รับในแง่ของระบบการผลิตเป็นการลด Inventory Stock ของ
บริษทัผูผ้ลิต และ Supplier ท าใหต้น้ทุนทางดา้นการจดัส่งลดลงซ่ึงเป็นผลดีทั้งผูซ้ื้อและผูข้าย ท าให้
การเขา้ส่งของช้ินส่วนจึงเป็นลกัษณะท่ีมีความสม ่าเสมอ การเขา้ของเวลา สามารถก าหนดได ้ท าให้
จุดรับสินคา้สามารถแบ่งปริมาณงานไดอ้ยา่งเหมาะสม 
 

 

 
ภาพท่ี 2.3  ระบบ Milk Run กบัอุตสาหกรรมการผลิต  
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ท่ีมา:  Logistic Case study in Thailand (2549)  
 
 2.1.3 Milk Run กบัช้ินส่วนยานยนตข์องประเทศไทย       
  แนวโนม้ของการใชร้ะบบการขนส่งแบบ Milk Run ส าหรับโรงงานประกอบรถยนต ์
รายใหญ่ท่ีมีฐานการผลิตอยูใ่นประเทศไทย มีแนวโนม้การใชท่ี้สูงขึ้นเร่ือย ๆ ซ่ึงสัดส่วนของการใช ้
Milk Run Supplier ในระบบของบริษทั Toyota Motor ประเทศไทย อยูท่ี่ 65% (Logistic Case study 
in Thailand, 2549) และมีความมุ่งหวงัท่ีจะให้ Supplier ทุกรายเป็นระบบ Milk Run ฉะนั้น ผูผ้ลิต
ช้ินส่วนยานยนต์ในประเทศไทย จ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะตอ้งท าการพฒันาระบบการผลิต เทคโนโลยี
การผลิต และการจดัการของตนเอง ใหมี้ประสิทธิภาพมากขึ้น เพื่อเป็นการเพิ่มโอกาส ใหก้บับริษทั
ของตนเองไดท้ าแข่งขนัในตลาดให้มากขึ้น โดยการตอบสนองให้กบัลูกคา้อยา่งรวดเร็ว ซ่ึงตวัอย่าง
ของเทคนิคในการพฒันาเทคโนโลยีการผลิต เช่น ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production 
System: TPS) ซ่ึงเป็นระบบการผลิตสินคา้ท่ีตอ้งการตามจ านวนท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ หรือ 
การเพิ่มผลิตภาพ (Productivity improvement) เป็นตน้ 
 
2.2  ระบบการผลติแบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time Production)                     
(ท่ีมา :  การผลิตแบบทนัเวลาพอดี http://www.gkacc.co.th/mainpage/content.php?id=39) 
 จากประวติัศาสตร์นับยอ้นหลงั 30 -40 ปีท่ีผ่านมา ได้พิสูจน์ให้เป็นท่ีประจกัแก่นัก
บริหารธุรกิจและนกัวิชาการ ทัว่โลกว่า บริษทัโตโยตา้ ผูพ้ฒันาระบบ JIT สามารถท าก าไรไดอ้ยา่ง
ย ัง่ยืนโดยการลดตน้ทุนผ่านระบบการผลิตท่ีมีการขจดัความสูญเสีย ดา้นทรัพยากรและวสัดุคงคลงั
ส่วนเกินไดอ้ย่างสมบูรณ์  ซ่ึงอาจจะไม่เป็นการกล่าวเกินเลยไปถา้จะกล่าวว่า ระบบการผลิตแบบ 
JIT คือการปฏิวติัระบบการผลิตแบบดงัเดิมอีกคร้ังหน่ึงนบัตั้งแต่ระบบ ของเทเลอร์ (Taylor System) 
หรือ ท่ีเรียกว่าการบริหารงานตามหลกัวิทยาศาสตร์ (Scientific Management)  และระบบการผลิต
ของ ฟอร์ด (Ford Production System)  ซ่ึงเป็นการพฒันาสายงานประกอบปริมาณมาก (Mass- 
Assembly Line) 
 2.2.1  การมีส่วนร่วมของพนกังาน (People Involvement) 
 2.2.2  การควบคุมคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management) 
 2.2.3  ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-Time Production) 
 2.2.1  การมีส่วนร่วมของพนกังาน (People Involvement) 
 ความส าเร็จหรือความลม้เหลวในการบริหารแผนงาน และการตดัสินใจสามารถดูได้
จากพฤติกรรมการแสดงออกของพนกังานท่ีปฏิบติังานอยู่ภายในองคก์ร ระบบการผลิตแบบ JIT จะ



10 
 

ประสบความส าเร็จได ้จะตอ้งมีการฝึกฝนพนกังานใหมี้ทกัษะ และเขา้ใจแก่นของการผลิตแบบ JIT 
พนกังานตอ้งมีระเบียบวินยัและมีความรับผิดชอบสูง อีกทั้งตอ้งสามารถประสานการท างานร่วมกนั
เป็นทีมได ้ตอ้งมีการจูงใจใหทุ้กฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งนบัตั้งแต่ผูส่้งมอบผูรั้บเหมาช่วง และพนกังานเขา้มา
มีส่วนร่วม  
 2.2.1.1   การท างานเป็นทีม (Teamwork) ระบบ JIT เป็นระบบท่ีจะตอ้งอาศยัการท างาน
ประสานงานกนัของทุกฝ่าย ไม่ใช่ท าตามแผนงานเพียงอย่างเดียว แต่ทุกคนตอ้งช่วยกนัทุกคนมี
อิสระในดา้นความคิดในการท างานเพื่อใหบ้ริษทัมีการพฒันาขึ้นและบริษทัก็ตอ้งการค าแนะน าใหม่
เสมอเพื่อผลประโยชน์ของบริษทั 
 2.2.1.2  วินยัการท างาน (Discipline) พนกังานแต่ละคนมีอิสระในการท างานตามวิธีท่ีตน
เลือกโดยอยู่ในขอบเขตมาตรฐานการท างานท่ีได้ก าหนดไว ้การท างานเป็นมาตรฐาน จะช่วย
ป้องกันการผนัแปรในคุณภาพของสินคา้และบริการ ซ่ึงความผนัแปรน้ีเป็นสาเหตุของเสียและ
ขอ้บกพร่อง อยา่งไรก็ตามความพยายามในการท างานใหดี้ท่ีสุดตอ้งอยูบ่นพื้นฐานของการมีระเบียบ
วินยัและการท างานเป็นทีมดว้ยจึงจะสามารถน าไปสู่การปรับปรุงคุณภาพและการท างานใหดี้ขึ้น   
 2.2.1.3  การมีส่วนร่วมของผูส่้งมอบ (Supplier Involvement) ในระบบ JIT มกัตอ้งการ
ความสัมพนัธ์อย่างใกลชิ้ดกบัผูส่้งมอบและสร้างความร่วมมือในระยะยาวโดยการท าสัญญาระยะ
ยาว  บ่อยคร้ังท่ีผูส่้งมอบจะคอยให้ค  าแนะน าในการปรับปรุงคุณภาพและขีดความสามารถในการ
ผลิต  เพื่อให้เกิดความร่วมมือในการพฒันาขีดความสามารถ ความร่วมมือระหว่างบริษทักบัผูส่้ง
มอบจะอยู่บนผลประโยชน์ร่วม เพื่อให้มีการส่งมอบตรงเวลา และมีราคาท่ีเหมาะสมกนัทั้ง 2 ฝ่าย 
บริษทัอาจจะช่วยพฒันาขีดความสามารถด้านคุณภาพและการผลิตกับผูส่้งมอบบริษทัอาจจะส่ง
แผนการผลิตและตารางการผลิตให้กับผูส่้งมอบเพื่อท าให้สามารถวางแผนธุรกิจ เช่น ด้าน
งบประมาณ และก าลงัการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ แต่ท่ีส าคญัจะตอ้งมีการประสานร่วมกัน
ท างานเป็นทีม 
 2.2.2  การควบคุมคุณภาพโดยรวม (Total Quality Control) 
  ระบบการผลิตแบบ JIT มีหลักคิดเก่ียวกับการควบคุมคุณภาพโดยรวมซ่ึงจะแบ่ง
แนวคิดเก่ียวกบัคุณภาพดงัน้ี 
  2.2.2.1  คุณภาพเป็นงานของทุกคน (Quality is every body’s job) คุณภาพของผลิตภณัฑ์
และบริการ คือความสามารถของบริษทัท่ีจะสนองตอบต่อความความพึงพอใจของลูกคา้ ดังนั้น
กิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัคุณภาพจึงเก่ียวขอ้งกบัทุกแผนก และทุกคนในบริษทั โดยเร่ิมจากเจา้หนา้ท่ี
ดา้นการตลาด ตอ้งรู้ความตอ้งการของลูกคา้และบอกถึงคุณลกัษณะและคุณสมบติัของสินคา้ท่ีลูกคา้
ตอ้งการได ้ส่วนฝ่ายวิจยัพฒันาผลิตภณัฑแ์ละงานทางวิศวกรรมจะตอ้งสามารถออกแบบผลิตภณัฑ์
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ได้ตรงกับความต้องการของลูกค้าได้อย่างประหยดัและสามารถน าไปใช้ได้จริง รวมถึงต้องมี
คุณภาพท่ีน่าเช่ือถือ และพนกังานตอ้งไดรั้บการฝึกฝนและจูงใจให้มีความตั้งใจและทุ่มเทใหก้บัการ
ท างานมีความพยายามท่ีจะท างานให้ถูกต้องและมีประสิทธิภาพเพื่อตอบสนองตอบต่อความ
ตอ้งการของลูกคา้ 
  2.2.2.2  กระบวนการถดัไปคือลูกคา้ (The Immediate Customer) ค าวา่ ลูกคา้มีความหมาย
กวา้งมาก บริษทัท่ีไม่ไดใ้ชร้ะบบ JIT อาจจะกล่าววา่ ลูกคา้ คือบุคคลท่ีอยูน่อกบริษทัผูซ้ื้อสินคา้และ
ลูกคา้ ส่วนบริษทัผูใ้ช้ JIT นั้นให้ความหมายของลูกคา้ครอบคลุมถึงลูกคา้ภายในดว้ย ซ่ึงหมายถึง
กระบวนการถดัไปคือลูกคา้ เพราะถา้ทุกคนคิดว่ากระบวนการถดัไปคือลูกคา้ก็จะมีของเสียใน
กระบวนการผลิตเกิดขึ้นนอ้ยหรือไม่มีเลย เน่ืองจากทุกคนตอ้งพยายามส่งของดีไปใหลู้กคา้ 
  2.2.2.3  คุณภาพท่ีแหล่งก าเนิด  (Quality at the source)  พนักงานทุกคนจะตอ้งมีความ
รับผิดชอบต่อคุณภาพของงานท่ีตนเป็นผูท้  าทุกคนจะได้รับการฝึกฝนให้มีทกัษะและมอบหมาย
ความรับผิดชอบ ในการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพดว้ยตนเอง เพื่อมิให้มีความผิดพลาด หรือมี
ความผนัแปรในคุณภาพของการท างานและยงัเป็นการประหยดัแรงงาน พนักงานทุกคนจะไดรั้บ
การฝึกฝนให้รู้ว่า อะไรคือของเสีย  และเกิดจากอะไร จะหาวิธีป้องกนัไดอ้ย่างไร เพื่อจะท าให้การ
แก้ไขปัญหาสามารถท าได้อย่างทันท่วงทีบางคร้ังของเสียหรือข้อบกพร่องอาจถูกตรวจพบจาก
ขั้นตอนถดัไป ซ่ึงบางคร้ังคนท างานเองอาจจะมองไม่เห็น 
  2.2.2.4  ท าให้เป็นวฒันธรรม มิใช่ท าตามแผน (A Culture, Not a Program) อีกแนวคิด
หน่ึงของการควบคุมคุณภาพโดยรวมก็คือ การควบคุมคุณภาพเป็นส่ิงท่ีตอ้งท าอย่างไม่มีจุดส้ินสุด 
ระดบัคุณภาพไม่มีค าว่าดีท่ีสุด ไม่มีเพียงพอ มีแต่จะตอ้งท าให้ดีกว่า ทุกคนจะตอ้งพยายามมองหา
แนวทางท่ีจะท าให้คุณภาพดีขึ้ นเร่ือย ๆ มีการพฒันาและปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการอยูต่ลอดเวลา เพื่อท าใหล้ดความผิดพลาดในกระบวนการผลิต 
 2.2.3  การผลิตแบบ JIT (JIT Production) 
 หัวใจส าคญัในการขจดัความสูญเปล่า คือการผลิตเฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ ในอตัรา
เดียวกนักบัท่ีลูกคา้ตอ้งการ และดว้ยคุณภาพท่ีสมบูรณ์แบบ  ระบบการผลิตแบบ JIT คือกลไกการ
จดัการผลิตท่ีพฒันาขึ้นมาเพื่อจุดประสงค์ดงักล่าว ซ่ึงส่ิงท่ีระบบการผลิตแบบ JIT พยายามจะช้ีให้
มองเห็นปัญหาท่ีส่งผลกระทบต่อเป้าหมายท่ีส าคญั คือปัญหาจากแถวคอย    

 2.2.3.1 ปัญหาท่ีมองไม่เห็นอนัเน่ืองมาจากแถวคอยแถวคอยหรืองานระหว่างท าการผลิต
ท่ีเกิดขึ้นหนา้หน่วยงานมกัจะส่งผลกระทบต่องานท่ีคือท าให้งานเกิดการหยุดชะงกั และท าให้เวลา
ในการส่งมอบยาวนานขึ้น ดงันั้นจึงตอ้งคอยควบคุมจ านวนแถวคอยไม่ให้มากเกินไปหรือให้หมด
ไป แถวคอยอาจเกิดขึ้นไดจ้ากสาเหตุหลายประการ เช่น จากการผลิตไม่สมดุล การวางผงัโรงงาน
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ตามกระบวนการผลิต เคร่ืองจกัรเสีย ใชเ้วลาตั้งเคร่ืองนาน มี ปัญหาด้านคุณภาพ และ การขาดงาน
ของพนักงาน ปัญหาท่ีเกิดจากการมีแถวคอยของงานมกัเป็นปัญหาท่ีซ่อนอยู่ และไม่ไดรั้บความ
สนใจเช่น ใชพ้ื้นท่ีในการวางกองช้ินงานมากขึ้นและนานขึ้น  ใชก้  าลงัคนอย่างสูญเปล่าในการผลิต
และการขนยา้ยทั้ง ๆ ท่ียงัไม่มีความตอ้งการ (ขนไปคอย) ใชพ้ลงังานอยา่งสูญเปล่า เป็นตน้ 
 2.2.3.2  แถวคอยคือความสูญเปล่าท่ีตอ้งขจดัในการผลิตแบบตามสั่ง แถวคอยจะส่งผล
ให้การผลิตต้องใช้ช่วงเวลาน า (Lead Time) ยาวนานขึ้น ส่วนในกรณีเป็นการผลิตเพื่อสต๊อก 
แถวคอยจะส่งผลใหมี้พสัดุคงคลงัครอบครองมากเกินไป ท าใหต้น้ทุนพสัดุคง คลงัสูงขึ้น  ดงันั้นจาก
แนวทางการผลิตของ JIT ท่ีจะผลิตแต่ส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ(ทั้งลูกคา้ภายในและภายนอกในอตัราและ
เวลาเดียวกนักับท่ีลูกคา้ตอ้งการโดยให้ความตอ้งการของลูกคา้เป็นก าหนดปริมาณการผลิตและ
ขบัเคล่ือนความตอ้งการใช้วตัถุดิบ ผ่านกลไกของระบบคมับงั เรียกว่าการควบคุมการไหลด้วย
วิธีการดึงจากความต้องการใช้ของลูกค้าด้วยกลไกดังกล่าวส่งผลท าให้พสัดุคงคลังท่ีเป็นงาน
ระหวา่งการผลิตลดลง การใชเ้งินหมุนเวียนลดลง ลดพื้นท่ีในการเก็บสต๊อกวตัถุดิบ  และสต๊อกงาน
ระหวา่งผลิตลง  และหากกลไกของระบบคมับงัสามารถจะก าหนดใหมี้การไหลของการผลิตไดค้ร้ัง
ละหน่วยอย่างสมบูรณ์แบบพสัดุคงคลงัทุกประเภทก็ไม่มีความจ าเป็นอีกต่อไปการผลิตแต่ส่ิงที
ลูกคา้ตอ้งการตามท่ีกล่าวถึงขา้งตน ก็เป็นการสร้างความมัน่ใจว่าเราจะผลิตแต่ส่ิงท่ีขายได ้การผลิต
แต่ส่ิงท่ีขายได ้มีหลกัการโดยสรุปอยู ่2 ประการคือ  
 2.2.3.2.1  ตอ้งควบคุมไม่ให้มีการผลิตมากเกินความตอ้งการ หรือ เกินกว่าอตัราท่ีลูกคา้
ตอ้งการโดยการควบคุมความเร็วในการผลิตใหเ้หมาะสม ซ่ึงระบบ JIT ไดเ้รียกความเร็วในการ ผลิต
ท่ีเหมาะสมน้ีว่า เเทคทาม (Tact Time) ซ่ึงหมายถึง รอบเวลาการผลิตต่อหน่วยท่ีจะท าให้ผลิต
ผลิตภณัฑไ์ดต้ามท่ีลูกคา้ก าหนดส่งมอบท่ีลูกคา้ตอ้งการและไม่เกินไปกวา่ท่ีลูกคา้ตอ้งการ จนท าให้
เกิดสินคา้คงคลงัเกิดขึ้นโดยมีสูตรในการค านวณดังต่อไปน้ีในการค านวณรอบเวลาการผลิตท่ี
เหมาะสมจะท าการค านวณเดือนละคร้ัง นัน่คือจะมีการปรับความเร็วในการผลิตเดือนละคร้ังเพื่อให้
สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ 
 2.2.3.2.2  ลดเวลาในการผลิตต่อรุ่นใหส้ั้นลง เพื่อใหลู้กคา้ไม่ตอ้งเสียเวลาคอยนาน การท่ี
เราจะลดเวลาการผลิตไดก้็จะตอ้งลดขนาดรุ่นให้เล็กลง และท าการผลิตแบบผสมรุ่น ส้ินคา้และ
ผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตออกมาจากสายการผลิตออกมาแต่ละรุ่น ก็จะต้องได้รับการส่งมอบให้ลูกค้า
ตามล าดบั อย่างไรก็ตามกระบวนการผลิตท่ีสามารถจะท าการผลิตแบบผสมรุ่นดว้ยขนาดรุ่นของ
การผลิตเล็ก ๆ ท่ีจะตอ้งมีความรวดเร็วในการเตรียมการผลิตหรือตั้งสายการผลิตท่ีไม่แพง (Quick , 
Inexpensive Setup)  เพราะต้องมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตบ่อย และคนงานจ าเป็นต้องฝึกให้มี
ความสามารถหลากหลายมากขึ้น สามารถท างานขา้มสายงานได ้
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 2.2.4   องคป์ระกอบของ Just-in-Time 
  จากท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้พอจะสรุปไดว้า่ ระบบการผลิตแบบ JIT จะเป็นระบบการผลิต
ท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดใ้นทุกสถานการณ์ดว้ยความคล่องตวั และไร้ความ
สูญเสีย ตามเจตนารมณ์ และอุดมการณ์นั้นจ าเป็นตอ้งมีการองค์ประกอบสนบัสนุนหลายอย่าง ซ่ึง
ผูบ้ริหารท่ีคิดจะน าระบบ JIT เขา้มาใชใ้นองคก์รของตนจ าเป็นจะตอ้งเปล่ียนแปลงระบบการผลิต
และสภาพแวดลอ้มในองคก์รของตนใหเ้ขา้ใกลแ้นวทางของJIT ใหไ้ดม้ากท่ีสุด ซ่ึงแนวทางดงักล่าว
พอสรุปไดด้งัน้ี 
  2.2.4.1  ตอ้งมีการจดัสมดุลการไหลในสายการผลิต โดยจดัใหแ้ต่ละสถานีงานนั้นมีภาระ
งาน เท่ากัน (มิใช่ก าลังการผลิตท่ีสมดุลหรือเท่ากัน) และสามารถรองรับการผลิตผลิตภัณฑ์ท่ี
หลากหลายตอ้งก าจดัเวลาในการตั้งเคร่ืองหรือเตรียมเคร่ืองจกัร (Setup Time) ในการเปล่ียนแปลง
รุ่นการผลิตให้หมดไปหรือให้เหลือเวลาให้น้อยท่ีสุด โดยอาจจะตอ้งท าการตั้งเป้าหมายไวว้่าทุก
กระบวนการผลิตท่ีส าคญั จะตอ้งใชเ้วลาในการเตรียมเคร่ืองหรือตั้งเคร่ืองไม่เกิน 10 นาที   
  2.2.4.2  ส่ิงน้ีจะเกิดขึ้นไดต้อ้งอาศยัการวิจยัและพฒันาทางดา้นผลิตภณัฑ ์และวิศวกรรม
การผลิต รวมทั้งการปรับปรุงการท างานอยา่งต่อเน่ือง 
  2.2.4.3  ลดขนาดรุ่นของการผลิตในแต่ละคร้ัง (Small lot size) ตามแนวทางของ JIT 
ขนาดของรุ่นการสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตจะตอ้งพยายามให้นอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้และมีความถ่ีใน
การสั่งสูง อาจจะวนัละหลายเทียว ในกรณีของการผลิต จะตอ้งก าจดัเวลาในการตั้งเคร่ืองให้เหลือ
น้อยท่ีสุด (เขา้ใกลศู้นย)์ ส่วนในกรณีของการสั่งซ้ือ ผูส่้งมอบตอ้งอยู่ไม่ไกลเกินไปและจะตอ้ง
ได้รับความร่วมมือเป็นอย่างดีจากผูส่้งมอบ  ซ่ึงความร่วมมือในลกัษณะดังกล่าวอาจจะเกิดจาก
ความสัมพนัธ์ท่ีดีระหวา่งกนัมายาวนาน มีความเช่ือถือได ้ทั้งในดา้นคุณภาพ ราคา และ การส่งมอบ 
(ตรงเวลา สถานท่ี และครบตามจ านวน) 
  2.2.4.4  พฒันาให้พนักงานมีความช านาญหลายอย่าง สามารถท างานแบบขา้มสายงาน 
เพื่อให้เกิดความยืดหยุ่น และสามารถรองรับกับความต้องการผลิตภัณฑ์ท่ีมีการเปล่ียนแปลง
ตลอดเวลา ทั้งชนิดและจ านวน ความช านาญหลายด้านของพนักงานหมายถึงพนักงานคนเดียว
สามารถควบคุมหรือปฏิบติังานไดก้ับหลายเคร่ืองจกัรและหลายกระบวนการ เช่นงาน ผลิต งาน
ซ่อมบ ารุง และงานตรวจสอบ เป็นตน้ 
  2.2.4.5  มีระบบการบ ารุงรักษาท่ีมีประสิทธิผลสามารถดูแลเคร่ืองจกัรให้มีความพร้อม
ในการใชง้านไดอ้ยา่งมีคุณภาพตลอดเวลา การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัเป็นส่ิงจ าเป็น ในระบบ JIT จะ
ใช้แนวทาง การซ่อมบ ารุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตท่ีทุกคนมีส่วนร่วม หรือท่ีเรียกสั้นๆว่า 
TPM (Total Productive Maintenance) ซ่ึงแนวทางดงักล่าวจะให้พนักงานฝ่ายผลิตเขา้มามีบทบาท
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ในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรดว้ย ในการผลิตแบบ JIT เคร่ืองจกัรจะไดรั้บโอกาสในการซ่อมบ ารุง
มากกวา่การผลิตปริมาณมาก 
  2.2.4.6  ตอ้งสามารถผลิตผลิตภณัฑท่ี์มีระดบัคุณภาพสูงไดอ้ยา่งสม ่าเสมอ (Consistently 
High Quality Level) คุณภาพของผลิตภัณฑ์เป็นส่ิงท่ีจ า เป็นมากในระบบการผลิตแบบ JIT   
หลกัการควบคุมคุณภาพของ JIT เน้นการมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคน และควบคุมคุณภาพท่ี
กระบวนการ หรือ แหล่งท่ีผลิตผลิตภณัฑ ์
  2.2.4.7  มีความสัมพันธ์อย่างใกล้ชิดกับผู ้ส่งมอบระบบการผลิตแบบ JIT ต้องมี
ความสัมพนัธ์ท่ีสร้างอยู่บนพื้นฐานของผลประโยชน์รวมกนั มีความเช่ือถือได ้และมีความร่วมมือ
กนัในการยกระดบัและเพิ่มขีดความสามารถของตนเองอยูเ่สมอ 
  2.2.4.8  มีการปรับปรุงการท างานอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement) เป้าหมาย
ของ JIT คือ การพฒันาอย่างไม่ส้ินสุด โดยมุ่งเนน้การผลิตท่ีไหลล่ืนอย่างคล่องตวั สม ่าเสมอ ของ
วสัดุท่ีมีคุณภาพทัว่ทั้งระบบ โดยไม่เกิดการสะดุด ความส าเร็จจะท าไดม้ากน้อยเพียงไรขึ้นอยู่กบั
ความสามารถในการขจดัอุปสรรคยุ่งยากในระบบให้หมดไป และพฒันาระบบการผลิตท่ีเป็นเลิศ 
ขึ้นมาแทน ดงันั้นการปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ืองจึงเป็นส่ิงจ าเป็นท่ีตอ้งอยูคู่่กบัระบบ JIT ตลอดไป 
 2.2.5  การประยกุตร์ะบบ JIT เชิงกลยทุธ์ 
  ระบบ JIT เหมาะสมกบักลยุทธ์การด าเนินงานท่ีตอ้งการปรับปรุงอตัราการหมุนเวียน
ของวสัดุคงคลงั และผลิตภาพของแรงงาน เน่ืองจากระบบของ JIT จะให้ความส าคญักบัการลด
วงจรวสัดุคงคลงั การปรับปรุงอตัราการหมุนเวียนของวสัดุคงคลงั และการเพิ่มผลผลิตของแรงงาน 
ซ่ึงจะพิจารณาถึงการประยกุตร์ะบบ JIT เชิงกลยทุธ์ ดงัต่อไปน้ี 
  2.2.5.1 ล าดับความส าคัญในการแข่งขัน (Competitive Priorities) ระบบ JIT จะให้
ความส าคญักบัตน้ทุนท่ีต ่าและคุณภาพท่ีมีความคงท่ีโดยออกแบบระบบให้มีความหลากหลายของ
ผลิตภัณฑ์ และความยืดหยุ่นในกระบวนการผลิต แต่ระบบการผลิตท่ีเฉพาะเจาะจงตามความ
ตอ้งการของลูกคา้จะไม่เหมาะสมกบัระบบ JIT 
  2.2.5.2  กลยุทธ์การก าหนดต าแหน่ง (Positioning Strategy) ระบบ JIT จะเป็นระบบการ
ผลิตแบบให้ความส าคญักับผลิตภัณฑ์ โดยจดัคนงานและเคร่ืองจกัรให้อยู่ รอบ ๆ การไหลของ
ผลิตภณัฑ ์และจดัให้เหมาะสมกบัล าดบัการด าเนินงานในสายการผลิต เม่ืองานเสร็จจากสถานีหน่ึง
จะถูกส่งต่อไปยงัสถานีต่อไปในทนัที ซ่ึงจะลดเวลารอคอยและวสัดุคงคลงัของโรงงาน นอกจากน้ี 
กระบวนการท่ีท าซ ้าจะช่วยใหม้องเห็นปัญหาและโอกาสในการปรับปรุงวิธีการท างานอยา่งชดัเจน 
  2.2.5.3  ประโยชน์ในการด าเนินการ (Operational Benefits) ระบบ JIT มีประโยชน์ใน
การด าเนินการ คือการลดความตอ้งการพื้นท่ีลง, ลดการลงทุนในวตัถุดิบและวสัดุคงคลงัโดยเฉพาะ
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การจดัซ้ือวตัถุดิบอะไหล่งานระหว่างท า และสินคา้ส าเร็จรูป, ลดช่วงเวลารอคอยในกระบวนการ
ผลิตเพิ่มผลิตภาพการผลิตของแรงงานทั้งทางตรง และทางออ้ม, เพิ่มปริมาณการใชง้านเคร่ืองจกัร
ใหเ้ตม็ท่ี, ตอ้งการเพียงระบบวางแผนง่ายๆ และช่วยลดงานเอกสาร, จดัล าดบัความส าคญัของตาราง
การผลิต, สนบัสนุนให้บุคลากรมีส่วนร่วม และเพิ่มคุณภาพของผลิตภณัฑร์ะบบ JIT มิไดเ้ก่ียวขอ้ง
แต่การด าเนินงานในระดับปฏิบติัการเท่านั้น แต่จะเก่ียวขอ้งกับการตัดสินใจระดับกลยุทธ์ของ
องคก์ร ซ่ึงตอ้งศึกษารายละเอียดของระบบการผลิตในปัจจุบนัเปรียบเทียบกบัการพฒันาระบบให้
เป็น JIT โดยค านึงถึงความเป็นไปไดแ้ละผลดีผลเสียท่ีเกิดขึ้นนั้นประการส าคญัผูบ้ริหารตอ้งเข้าใจ
หลกัการพื้นฐานและขอ้จ ากดัของระบบอย่างชดัเจนก่อนการด าเนินงานซ่ึงประโยชน์ท่ีเกิดจากการ
ผลิตแบบทนัเวลาพอดี คือเป็นการยกระดบัคุณภาพสินคา้ให้สูงขึ้นและลดของเสียจากการผลิตให้
นอ้ยลง เม่ือคนงานผลิตช้ินส่วนเสร็จก็จะส่งต่อไปให้กบัคนงานคนต่อไปทนัที ถา้พบขอ้บกพร่อง
คนงานท่ีรับช้ินส่วนมาก็จะรีบแจง้ให้คนงานท่ีผลิตทราบทนัทีเพื่อหาสาเหตุและแกไ้ขให้ถูกตอ้ง 
คุณภาพสินคา้จึงดีขึ้น  ต่างจากการผลิตคร้ังละมาก ๆคนงานท่ีรับช้ินส่วนมามกัไม่สนใจขอ้บกพร่อง
แต่จะรีบผลิตต่อทนัทีเพราะยงัมีช้ินส่วนท่ีตอ้งผลิตต่ออีกมาก และตอบสนองความตอ้งการของ
ตลาดไดเ้ร็ว เน่ืองจากการผลิตมีความคล่องตวัสูง การเตรียมการผลิตใชเ้วลานอ้ยและสายการผลิตก็
สามารถผลิตสินคา้ไดห้ลายอย่างในเวลาเดียวกนั จึงท าให้สินคา้ส าเร็จรูปคงคลงัเหลืออยู่นอ้ยมาก 
เพราะเป็นไปตามความตอ้งการของตลาดอย่างแทจ้ริง   การพยากรณ์การผลิตแม่นย  าขึ้นเพราะเป็น
การพยากรณ์ระยะสั้น ผูบ้ริหารไม่ตอ้งเสียเวลาในการแก้ไขปัญหาต่าง ๆในโรงงานท าให้มีเวลา
ส าหรับการก าหนดนโยบายต่าง ๆ วางแผนการตลาด และเร่ืองอ่ืนไดม้ากขึ้น  รวมทั้งคนงานจะมี
ความรับผิดชอบต่องานของตนเองและงานของส่วนรวมสูงมาก ความรับผิดชอบต่อตนเองก็คือ
จะตอ้งผลิตสินคา้ท่ีดี มีคุณภาพสูง  
 
2.3  ทฤษฎีและแนวคิดเกีย่วกบัการขนส่ง (Transportation) 
  การขนส่งเป็นเคร่ืองมืออย่างหน่ึงท่ีย่อโลกให้เลก็ลง ซ่ึงไดป้ฏิเสธกฎของธรรมชาติ ท่ีวา่
ดว้ยระยะทางและเวลาไปจากเดิม นบัตั้งแต่โบราณกาลท่ีมนุษยอ์อกเดินทางเพื่อการล่าสัตว ์มาเป็น
อาหาร การเดินทางไปมาหาสู่กนั มีการอพยพยา้ยถ่ินฐาน มนุษยก์็ไดเ้ร่ิมตน้จากการน าสัตว ์มาเป็น
พาหนะ เพื่อการเดินทางและขนส่งส่ิงของสัมภาระต่าง ๆ ตราบเท่าท่ีมนุษยย์งัคน้คิด วิวฒันาการ 
รูปแบบของยานพาหนะก็จะยงัคงพฒันาต่อไป เพื่อให้ก้าวผ่านข้อจ ากัดต่าง ๆ อันได้แก่ ถนน
หนทางท่ีทุรกันดาร ผืนน ้ ากวา้งใหญ่หรือท้องทะเล แมแ้ต่ทอ้งฟ้าหรือห้วงอวกาศ ลว้นเป็นบท
พิสูจน์ว่ามนุษยส์ามารถท่ีจะสร้างส่ิงประดิษฐ์ ท่ีเรียกว่า “ยานพาหนะ” ขึ้นมาทา้ทายธรรมชาติ ได้
ทุกเม่ือ และหากจะแบ่งกลุ่มของยานพาหนะตามลกัษณะการใชง้านก็น่าจะจดัแบ่งออกเป็น  2 กลุ่ม
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ใหญ่ ๆ คือ ยานพาหนะเพื่อขนส่งบุคคล และยานพาหนะเพื่อการขนส่งส่ิงของหรือสินคา้ การขนส่ง 
ถูกจดัความส าคญัไวเ้ป็นล าดบัตน้ ๆ ท่ีช่วยสนบัสนุนกิจการดา้นต่าง ๆ ให้ประสบผลส าเร็จ อีกทั้ง
ยงัมีบทบาทเป็นดัชนีช้ีวดัความเจริญกา้วหน้าของประเทศไดอี้กทางหน่ึง ดงันั้นการขนส่งจึงมิใช่
เร่ืองของการพฒันายานพาหนะ หรือการแข่งขนัทางดา้นยนต์รกรรมเทคโนโลยีเท่านั้น แต่ยงัตอ้ง
ค านึงถึงระบบกระบวนวิธีการท่ีเรียกว่า ระบบการขนส่ง หรือกระบวนการบริหารจดัการทางดา้น
การขนส่งอยา่งเป็นระบบ อาทิเช่นในแง่การขนส่งบุคคลก็จ าเป็น 
  การขนส่ง หมายถึงการเคล่ือนยา้ยบุคคลหรือส่ิงของจากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง ถา้เป็น
การเคล่ือนยา้ยบุคคล เรียกว่าการขนส่งผูโ้ดยสาร หากเป็นการเคล่ือนยา้ยสัตว ์หรือส่ิงของต่าง ๆ 
เ รียกว่า  การขนส่งสินค้า  สมชาย ปฐมศิริ  (2558) ให้ความหมายของค า ว่า  “การขนส่ง 
(Transportation)” ไว ้ดงัน้ี ความหมายโดยรวมหมายถึงการเคล่ือนยา้ยคน (People) สินคา้ (Goods) 
หรือบริการ (Services) จากต าแหน่งหน่ึงไปยงัอีกต าแหน่งหน่ึง ในกรณีของการเคล่ือนยา้ยคนนั้น
จะเป็นเร่ือง ของการขนส่งผูโ้ดยสารเสียเป็นส่วนใหญ่ การปรับปรุงการขนส่งใหมี้ประสิทธิภาพ จะ
ก่อให้เกิดประโยชน์ต่อการสนับสนุน การกระจายสินคา้ไปสู่ตลาดในหลาย ๆ ด้าน ซ่ึง Ballou 
(1992, pp. 160-161) ไดก้ล่าวถึงประโยชน์ของการปรับปรุงการขนส่งใหมี้ประสิทธิภาพดงัน้ี 
  1. ท าให้เกิดการแข่งขันมากขึ้น การขนส่งท่ีมีประสิทธิภาพจะช่วยให้มีการกระจาย
สินคา้ออกไปสู่ตลาดไดก้วา้งขวาง มากขึ้น สินคา้หลายชนิดสามารถขายในตลาดท่ีอยู่ห่างไกลได ้
ท าใหต้ลาดมีการแข่งขนักนัมากขึ้น และผูบ้ริโภคมีโอกาสเลือกซ้ือสินคา้ไดห้ลากหลายมากขึ้น 
  2.  ท าให้เกิดการประหยดัต่อขนาดในการผลิต การขนส่งท่ีมีประสิทธิภาพจะช่วยให้
สามารถผลิตสินคา้ไดใ้นปริมาณมาก ๆ ซ่ึงจะเกิดการใชป้ระโยชน์สูงสุดจากเคร่ืองจกัรและแรงงาน
ท่ีใช ้ในการผลิต นอกจากน้ียงัช่วยให้มีความอิสระในการเลือกสถานท่ีตั้ งของโรงงานโดยไม่
จ าเป็นตอ้งใกลก้บัแหล่งตลาดอีกดว้ย 
  3.  ท าให้สินคา้ท่ีจาหน่ายมีราคาลดลง การขนส่งท่ีมีประสิทธิภาพจะช่วยท าให้ตน้ทุน
ของการขนส่งลดต ่า ดงันั้นผลของการท่ีตน้ทุนค่าขนส่งลดลง ก็จะทาใหร้าคาสินคา้ท่ีจาหน่ายลดลง
ตามไปดว้ย 
  4.  สามารถเพิ่มมูลค่าของสินคา้ได ้เพราะถา้ส่งสินคา้ไปยงัท่ีท่ีสินคา้ดังกล่าวปริมาณ
นอ้ยคนตอ้งการมาก ยอ่มท าใหสิ้นคา้ มีราคาแพงขึ้น 
  5.  ท าให้ประชาชนมีงานท า เพราะการขนส่งตอ้งใชแ้รงงานระดบัต่าง ๆ จ านวนมากจึง
ท าใหเ้กิดอาชีพเก่ียวกบัการขนส่งและอาชีพอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้ง 
  6.  ท าใหป้ระชาชนเดินทางไปยงัสถานท่ีต่าง ๆ ไดส้ะดวก 
 2.3.1  เป้าหมายของการจดัการการขนส่ง 
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   การจัดการการขนส่งมีเป้าหมายผูป้ระกอบการมักจะตั้ งเป้าหมายหลักหลาย
ประการเพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด เช่น 
  2.3.1.1  เพื่อลดต้นทุน ถือเป็นเป้าหมายยอดนิยมของการจัดการด้านโลจิสติกส์ทุก
กิจกรรม รวมทั้งการขนส่งดว้ย ผูป้ระกอบการมกัจะตั้งเป้าหมายเป็นอนัดบัแรกว่าเม่ือมีการจดัการ
การขนส่งท่ีดีนั้นจะตอ้งช่วยลดตน้ทุนของธุรกิจลงได ้โดยอาจจะเป็นค่าน ้ ามนัเช้ือเพลิงค่าแรงงาน 
หรือค่าบ ารุงรักษารถบรรทุก 
  2.3.1.2  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน บริษทัขนส่งอาจตั้งเป้าหมายว่าเม่ือมีการ
จดัการการขนส่งท่ีดีดว้ยจ านวนทรัพยากรท่ีเท่าเดิม ประสิทธิภาพการทางานจะสูงขึ้น เช่น จ านวน
รถบรรทุกและพนกังานเท่าเดิม แต่ส่งสินคา้ใหลู้กคา้ไดม้ากขึ้น เป็นตน้ 
  2.3.1.3  เพื่อสร้างความพึงพอใจสูงสุดให้แก่ลูกคา้ บริษทัขนส่งอาจตั้งเป้าหมายว่าเม่ือ
จดัการการขนส่งได้ดีขอ้ต าหนิติเตียนจากลูกคา้จะลดน้อยลงจนหมดส้ินไป ท าให้ลูกคา้มีความ
พอใจในบริการท่ีไดรั้บและยงัคงใชบ้ริการของบริษทัต่อไปในภายภาคหนา้ 
  2.3.1.4  เพื่อลดระยะเวลา บริษทัขนส่งอาจตั้งเป้าหมายว่าเม่ือมีการจดัการการขนส่งท่ีดี
จะสามารถส่งมอบสินคา้ให้แก่ลูกคา้ไดร้วดเร็วขึ้น โดยเฉพาะอย่างยิ่งรวดเร็วกว่าคู่แข่ง ผลิตภณัฑ์
ของตนก็จะออกสู่ตลาดไดเ้ร็วและแพร่หลายมากกวา่คู่แข่งขนั 
  2.3.1.5  เพื่อสร้างรายไดเ้พิ่ม เป็นไปไดเ้ช่นกนัวา่บริษทัขนส่งอาจจะตั้งเป้าหมายวา่เม่ือมี
การจดัการการขนส่งท่ีดีจะสามารถสร้างรายไดเ้พิ่มให้แก่บริษทั ไม่ว่าจะเป็นจากกลุ่มลูกคา้เดิมท่ี
ยอมจ่ายแพงขึ้นเพื่อแลกกบับริการท่ีรวดเร็วขึ้น พิเศษขึ้นหรือละเอียดถูกตอ้งมากขึ้นหรือรายไดจ้าก
กลุ่มลูกคา้ใหม่ท่ีเขา้มาใชบ้ริการ 
  2.3.1.6  เพื่อเพิ่มก าไร ไม่บ่อยนกัท่ีเราจะไดย้นิว่าบริษทัขนส่งลงทุนปรับปรุงระบบการ
จดัการหรือลงทุนในระบบการจดัการใหม่เพื่อตอ้งการเพิ่มผลก าไรของบริษทั โดยมากจะมองว่า
ก าไร เป็นผลพลอยไดจ้ากการท่ีการจดัการไปลดตน้ทุนลง มุมมองเพื่อหวงัเพิ่มก าไรเป็นส่ิงทา้ทาย
ฝีมือ ผูบ้ริหารมากกว่า เพราะว่าเป็นการพิจารณาสองทางไปพร้อม ๆ กนั คือ สร้างรายไดเ้พิ่ม และ
ลดตน้ทุน ซ่ึงไม่ใช่เร่ืองท่ีจะท าไดง้่าย ๆ สาหรับบริษทัขนส่งโดยทัว่ไป 
  2.3.1.7  เพื่อเพิ่มความปลอดภยัในการท างาน อาจจะไม่ใช่เป้าหมายหลกัส าหรับบริษทั
ขนส่งในการลงทุนปรับปรุงระบบการจดัการการขนส่ง แต่ก็มีความส าคญัไม่น้อย บริษทัขนส่ง
หลายแห่ง แสดงสถิติของช่วงเวลาต่อเน่ืองท่ีไม่มีอุบติัเหตุเกิดขึ้นใหพ้นกังานไดรั้บทราบโดยทัว่กนั 
และพยายามกระตุน้ให้พนกังานช่วยกนัรักษาสถิตินั้นให้นานท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปไดใ้นยุคเร่ิมแรก
ของการขนส่งเพื่อการคา้ขาย ก็อาจจะเป็นการขนส่งโดยใช้เป็นยานพาหนะเทียมเกวียน ชักลาก
ส่ิงของ หรือลอ้เล่ือนโดยอาศยัแรงงานจากสัตว ์เช่น ชา้ง มา้ ลา ล่อ อูฐ กวาง หรือแมแ้ต่สุนัข เป็น
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ตน้ หลงัจากนั้นก็พฒันาไปสู่ระบบราง พื่อใหข้นส่งสินคา้ไดจ้ านวนมากเท่าท่ีจะมากได ้และกา้วเขา้
สู่ยคุของการเดินทางขา้มมหาสมุทร การขนส่งสินคา้ทางเรือจึงเป็นท่ียอมรับอยา่งแพร่หลาย และได้
ก่อก าเนิดกฎกติกาวา่ดว้ยการขนส่งสินคา้ทางทะเล (ทางน ้า)  ขึ้นและเป็นแม่บทของระบบการขนส่ง
สินคา้สมยัใหม่ ซ่ึงเป็นช่วงก่อนท่ีโลกจะไดพ้ฒันาอุตสาหกรรมทางการบินไปสู่เชิงพาณิชย ์มีการ
สร้างเคร่ืองบินขนส่งขนาดใหญ่เพื่อการล าเลียงสินคา้โดยเฉพาะท่ีเรียกว่า เคร่ืองบินบรรทุกสินคา้ 
(Air freighter) และการขนส่งสินคา้ก็ยงัคง ปรับเป ล่ียนรูปแบบวิ ธีการไปอย่างต่อ เ น่ือง จาก
นวตักรรมใหม่ ๆ อนัเป็นผลผลิตทางเทคโนโลยีท่ีกา้วล ้าไปอย่างไม่หยุดย ั้ง อนัไดแ้ก่ การขนส่ง
น ้ามนั และก๊าซทางระบบท่อส่ง หรือท่อล าเลียง ซ่ึงไม่ตอ้งใชย้านพาหนะแต่อยา่งใด และล่าสุดก็คือ
การอพัโหลด และดาวน์โหลด ผา่นระบบอินเตอร์เน็ตดว้ยเคร่ืองคอมพิวเตอร์ โทรศพัทมื์อถือ ซ่ึงได้
ขา้มผ่านขอ้จ ากดัของรูปแบบและยานพาหนะไปแลว้ แต่เพื่อให้เราสะดวกต่อการศึกษาท าความ
เขา้ใจจึงอาจจะก าหนดรูปแบบของการขนส่งไวเ้พื่อเป็นบรรทดัฐานเดียวกนั ดงัน้ี 
 2.3.2  รูปแบบของการขนส่ง (Mode of transportation) 
  การขนส่งทางบก (Land transportation) สามารถแบ่งยอ่ยออกเป็น 2 รูปแบบ ไดแ้ก่ 
  2.3.2.1  การขนส่งทางถนน (Road transportation) เป็นรูปแบบการขนส่งท่ีมีปริมาณสูง
ท่ีสุดและเป็นรูปแบบการขนส่งหลกัท่ีหล่อเล้ียงสังคมและชุมชนมาโดยตลอด การขนส่งทางถนน 
กระท าไดโ้ดยการใช้รถบรรทุก 4 ลอ้ 6 ลอ้ 10 ลอ้ หรือมากกว่าเป็นยานพาหนะในการเคล่ือนยา้ย
สินคา้ อาจกล่าวไดว้่าสินคา้ทุกชนิดสามารถขนส่งไดโ้ดยการขนส่งทางถนน ขอ้ดีท่ีส าคญัท่ีสุดของ
การขนส่งทางถนน ไดแ้ก่คุณลกัษณะท่ีเรียกว่าบริการถึงท่ีหรือ Door-to-door Service หรือการน า
สินคา้ไปส่งไดถึ้งบา้น ทั้งผูผ้ลิตและผูบ้ริโภคไดรั้บความสะดวกสบายมากกว่า รูปแบบการขนส่ง
อ่ืน ๆ ในปัจจุบนัประเทศไทยนั้นมีโครงข่ายถนนค่อนขา้งดีมากทั้งในเขตเมืองและเขตนอกเมือง 
การขนส่งสินคา้ทางถนนสามารถเขา้ถึงไดท้ัว่ทุกอ าเภอของจงัหวดัในประเทศไทย 
  2.3.2.2  การขนส่งทางราง (Rail transportation) เป็นรูปแบบการเดินทางท่ีอยูคู่่สังคมไทย 
มานบัตั้งแต่สมยัรัชกาลท่ี 5 สินคา้ท่ีขนส่งทางรางมกัจะเป็นสินคา้ท่ีมีการขนยา้ยคราวละมาก ๆ เช่น 
ขา้ว น ้ าตาล ปูนซีเมนต์ ถ่านหิน ก๊าซและผลิตภณัฑ์ปิโตรเลียม ในรอบหลายปีท่ีผ่านมาการขนส่ง 
สินคา้ทางรถไฟมีปริมาณและมูลค่าเพิ่มสูงขึ้น แต่ก็ยงัมีปัญหาอีกหลายประการท่ียงัรอการปรับปรุง 
แกไ้ข ทั้งในส่วนของโครงข่ายท่ีไม่ทัว่ถึงและการเช่ือมโยงระหว่างรถไฟกบัการขนส่งวิธีอ่ืน ๆ ยงั
ท าไดไ้ม่ดีอยา่งท่ีผูป้ระกอบการขนส่งตอ้งการ ดงัภาพท่ี 2.4 
  การขนส่งทางน ้ า (Water transportation)เป็นการขนส่งท่ีมีตน้ทุนต่อหน่วยต ่าท่ีสุดใน
บรรดาทางเลือกการขนส่งทั้งหมด ไม่จ าเป็นตอ้งสร้างเส้นทางขึ้นมา อาศยัเพียงเส้นทางท่ีมีอยู่แลว้
ตาม ธรรมชาติเป็นส าคญั เช่น คลอง แม่น ้ า ทะเล และมหาสมุทร อย่างไรก็ตามการขนส่งทางน ้ า
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เป็น การขนส่งท่ีชา้ท่ีสุด ดงันั้นจึงเหมาะกบัสินคา้ท่ีไม่มีขอ้จากดัเร่ืองระยะเวลาส่งมอบสินคา้ มกัจะ
เป็นสินคา้ท่ีมีมูลค่าต่อหน่วยต ่า และขนส่งในปริมาณมาก ๆ เช่นวสัดุก่อสร้างจ าพวกอิฐ หินปูน 
ทราย เป็นตน้ การขนส่งทางน ้ าอาจแบ่งย่อยออกเป็น 2 รูปแบบตามลกัษณะของเส้นทางขนส่ง 
ไดแ้ก่ 
  2.3.2.3  การขนส่งทางล าน ้ า (Inland water transportation) หมายถึง การขนส่งทางน ้ า ท่ี
ใชส้ายน ้ าในแผ่นดินเป็นเส้นทางขนส่งสินคา้ ไดแ้ก่การขนส่งผ่านล าคลองและแม่น ้ า เส้นทางการ
ขนส่งทางล าน ้าท่ีส าคญัของประเทศไทย คือแม่นา้โขง เจา้พระยา ท่าจีน ป่าสัก แม่กลอง และบางปะ
กง 
  2.3.2.4 การขนส่งทางทะเล (Sea and ocean transportation) หมายถึงการขนส่งทางน ้ าท่ี
ผา่นทะเลและมหาสมุทร การขนส่งรูปแบบน้ีตอ้งใชเ้งินลงทุนมหาศาลในการก่อสร้าง โครงส ร้ า ง 
สาธารณูปโภคพื้นฐาน เช่นท่าเรือ และจุดเช่ือมต่อกับการขนส่งทางถนนและทางราง ส าหรับ 
ประเทศไทยการขนส่งทางทะเลเป็นการขนส่งระหว่างประเทศท่ีมีมูลค่ามากท่ีสุดอาจกล่าวได้ว่า 
สินคา้น าเขา้และส่งออกเกือบทั้งหมดของประเทศไทยใชก้ารขนส่งทางทะเลทั้งส้ิน ณ ปัจจุบนัการ
ขนส่งทางทะเลของประเทศไทยเกือบทั้ งหมดจะผ่านท่าเรือสองแห่ง ได้แก่ท่าเรือกรุงเทพ 
(คลองเตย) และท่าเรือน ้าลึกแหลมฉบงั 
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ภาพท่ี 2.4  เครือข่ายการขนส่งทางรถไฟของประเทศไทย  
 
ท่ีมา:  รถไฟไทย: EP2 มารู้จกัเส้นทางรถไฟกนั (2558) 
  
 การขนส่งทางอากาศ (Air transportation)เป็นรูปแบบการขนส่งท่ีไปได้ไกลท่ีสุดและ
รวดเร็วท่ีสุด แต่มีตน้ทุนต่อหน่วยแพงท่ีสุด จ าเป็นตอ้งก่อสร้างโครงสร้างสาธารณูปโภคจ านวน
มหาศาลเพื่อรองรับรูปแบบการขนส่ง ทางอากาศทั้งระบบ อีกทั้งตอ้งอาศยัระบบขนส่งสินคา้ทาง
ถนนเพื่อให้สินคา้ไปถึงลูกคา้ท่ีปลายทาง ตามพื้นท่ีต่าง ๆ ได้ ปัจจุบนัประเทศไทยมีสนามบินท่ี
ใหบ้ริการเชิงพาณิชย ์35 แห่ง จ าแนกออกเป็น 
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 2.3.2.5  สนามบินระหว่างประเทศ (International airports) ด าเนินกาโดยบริษัทท่า
อากาศยานไทยจ ากัด (มหาชน) จ านวน 6 แห่ง ได้แก่สนามบินดอนเมือง สุวรรณภูมิ เชียงใหม่ 
เชียงราย ภูเก็ต และหาดใหญ่จงัหวดัสงขลา ปริมาณการขนส่งสินคา้ของประเทศไทยเกือบทั้งหมด
ผา่นท่าอากาศยานเหล่าน้ี 
 2.3.2.6  สนามบินภายในประเทศ (Domestic airports) เกือบทั้งหมดบริหารโดยกรมการ 
ขนส่งทางอากาศกระทรวงคมนาคม ยกเวน้สนามบินสุโขทยั สมุย และระนอง ซ่ึงบริหารโดยบริษทั 
การบินกรุงเทพจ ากัด นอกจากน้ียงัมีสนามบินอู่ตะเภาจงัหวดัระยอง ซ่ึงเป็นของกองทพัเรือการ
ขนส่งทางท่อ  (Pipeline transportation) เป็นระบบการขนส่งท่ีมีลกัษณะเฉพาะเน่ืองจากสินค้าท่ี
ขนส่งตอ้งอยู่ในรูปของเหลว เป็นการขนส่งทางเดียวจากแหล่งผลิตไปยงัปลายทาง ไม่ มีการขนส่ง
เท่ียวกลบั สินคา้ท่ีนิยมขนส่งทางท่อไดแ้ก่ น ้า น ้ามนัดิบ ผลิตภณัฑปิ์โตรเลียมและก๊าซธรรมชาติ ใน
ส่วนของน ้ามนันั้น มีผูใ้หบ้ริการขนส่งน ้ามนัทางท่ออยู ่2 ราย ไดแ้ก่บริษทัท่อ ส่ ง ปิโตร เ ลียมไทย
จ ากดั และบริษทัขนส่งน ้ ามนัทางท่อจ ากดั ซ่ึงทั้งหมดเร่ิมจากโรงกลัน่น ้ ามนัของบริษทัต่าง ๆ ตาม
พื้นท่ีชายฝ่ังทะเล ตะวนัออกและชานกรุงเทพฯ ไปยงัคลงัน ้ามนัทางดา้นเหนือของกรุงเทพมหานคร
และท่ีสระบุรี ความยาวท่อรวมประมาณ 430 กิโลเมตร ปัจจุบนัการใชป้ระโยชน์ท่อส่งน ้ ามนัยงัไม่
เตม็ท่ีเท่าท่ีควร จะเป็น ช่วงท่อท่ีใชง้านมากท่ีสุด คือ ช่วงระหวา่งคลงัน ้ ามนัล าลูกกาไปยงัสนามบิน
สุวรรณภูมิ ซ่ึงเป็นการส่งน ้ามนัไปใหบ้ริการแก่สายการบินต่าง ๆ แมก้ระนั้นอตัราการใชป้ระโยชน์
ของช่วง ดงักล่าวก็เพียงแค่ประมาณ 50% ของความจุเท่านั้น ผูป้ระกอบการยงันิยมขนส่งน ้ามนัทาง
ถนน มากกว่าเน่ืองจากตน้ทุนค่าขนส่งต ่ากว่า (เพราะว่าไม่ตอ้งลงทุนก่อสร้างท่อ) และมีโครงข่าย
ทั่ว ถึง  ทั้ งประเทศ ผิดกับระบบท่อซ่ึงกระจุกตัวอยู่ ในภาคตะวันออกและรอบ ๆ พื้ น ท่ี
กรุงเทพมหานครเท่านั้น 
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ตารางท่ี 2.1  การเปรียบเทียบระหวา่งทางเลือกต่าง ๆ ของการขนส่ง  
 

 
 
ท่ีมา:  สมชาย ปฐมศิริ (2558)ฃ 
 
 ตารางท่ี 2.1  เป็นการเปรียบเทียบรูปแบบการขนส่งต่าง ๆ ท่ีกล่าวมาแลว้ขา้งตน้บน
พื้นฐานของเกณฑ์บางประการในเชิงสัมพทัธ์ จะเห็นได้ว่าทุกรูปแบบมีทั้งขอ้ดีและขอ้เสีย ไม่มี
รูปแบบใดสมบูรณ์แบบโดยท่ีการขนส่งทางถนนจะมีขอ้ไดเ้ปรียบมากกว่าการขนส่งโดยรูปแบบ
อ่ืน ๆ ถา้เป็นการขนส่งในประเทศจึงไม่น่าประหลาดใจวา่การขนส่งทางถนนสัดส่วนปริมาณสินคา้
มากท่ีสุด 
 2.3.3  การสร้างโครงข่ายการขนส่ง 
  ในทางปฏิบติัรัฐบาลเป็นผูล้งทุนก่อสร้างโครงสร้างสาธารณูปโภคขั้นพื้นฐานดา้นการ
ขนส่งผูป้ระกอบการขนส่งทุกรายสามารถใช้งานถนน รางรถไฟ ท่าเรือ สนามบิน และท่อได้
ค่อนขา้งอิสระและเท่าเทียมกนั ดงันั้นส่ิงท่ีทา้ทายความสามารถอย่างมากของบริษทัขนส่งทั้งหลาย 
คือ ท าอยา่งไรจึงจะหาประโยชน์จากสาธารณูปโภคฟรี ๆ เหล่าน้ีใหไ้ดเ้หนือกวา่คู่แข่ง  ซ่ึงขึ้ นอยู่กับ
ความคิดสร้างสรรคข์องผูป้ระกอบการท่ีจะสามารถออกแบบและคิดคน้นวตักรรมดา้นการขนส่งให้
เป็นประโยชน์ต่อธุรกิจของตนเองได้หรือไม่ ในทางทฤษฎีนั้นมีการคิดค้นรูปแบบการสร้าง
โครงข่ายการขนส่งท่ีช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการขนส่งมากมาย จะขอ ย กตั ว อ ย่ า ง ท่ี ชั ด เ จนสอง
ประการไดแ้ก่ การใชศู้นยก์ลางกระจายสินคา้ (Distribution Center,  DC)  และการพัฒนาระบบ
ขนส่งหลายรูปแบบ (Multimodal transportation) 
  2.3.3.1  การใชศู้นยก์ลางกระจายสินคา้ (Distribution Center, DC) เป็นการสร้างโครงข่า 
ท่ีคิดขึ้นเพื่อลดเส้นทางการขนส่งจ านวนมากและสลบัซับซ้อนให้เหลือโครงข่ายการขนส่งน้อยลง 
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และเรียบง่ายขึ้น ท าให้การบริหารจดัการเส้นทางง่ายขึ้น เปิดโอกาสให้เกิดการConsolidate สินคา้
ใหเ้ตม็คนัรถบรรทุก ณ ศูนยก์ลางเน่ืองจากมีค าสั่งซ้ือหนาแน่น และช่วยลดตน้ทุนการขนส่งในส่วน
ภาพรวม ภาพท่ี 2.5 และ 2.6 อธิบายประโยชน์ของการมีศูนยก์ลางการกระจายสินคา้ในกรณีไม่มี
ศูนยก์ลางกระจายสินคา้ (ดงัภาพท่ี 2.5) หากผูผ้ลิต A, B และ C ตอ้งการส่งสินคา้ไปถึงลูกคา้ 1, 2 
และ 3 โดยตรงตอ้งว่ิงรถทั้งส้ิน 9 เส้นทาง (หรือเท่ากบัจ านวนลูกศร) บางคนัอาจจะเต็มคนับา้ง ไม่
เต็มคนับา้ง ขากลบัก็ยงัตอ้งว่ิงรถเท่ียวเปล่ากลบัมาโรงงานเป็นระยะทางไกล แต่เม่ือมีศูนยก์ลาง
กระจายสินคา้(ดงัภาพท่ี 2.6) ผูผ้ลิต A, B และ C เพียงแต่ว่ิงมาส่งสินคา้ท่ีศูนยก์ลาง และใหศู้นยก์ลาง 
Consolidate สินคา้ลงรถบรรทุกก่อนส่งต่อไปให้ลูกคา้ 1, 2 และ 3 ต่อไป ซ่ึงมีจ านวนเส้นทางท่ีใช้
น้อยลงเหลือเพียง 6 เส้นทางเท่านั้น และในบางคร้ังยงัสามารถจัดให้ลูกค้า 1, 2 และ 3 อยู่บน
เส้นทางเดียวกนัไดอี้กดว้ย (จะกล่าวถึงในเร่ืองการจดัเส้นทางการเดินรถต่อไป) ยิ่งจะทาให้จ านวน
เส้นทางนอ้ยและระยะทางสั้นลง ช่วยประหยดัตน้ทุนการขนส่งลงไดอ้ยา่งเห็นไดช้ดั 
 

  
ภาพท่ี 2.5  การกระจายสินคา้จากผูผ้ลิตถึงลูกคา้โดยตรง  
 
ท่ีมา:  สมชาย ปฐมศิริ (2558) 
 

   
 

ภาพท่ี 2.6  การกระจายสินคา้จากผูผ้ลิตถึงลูกคา้โดยผา่นศูนยก์ลางกระจายสินคา้  
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ท่ีมา:  สมชาย ปฐมศิริ (2558) 
 
 ปัจจุบนัผูป้ระกอบการรายใหญ่ให้ความส าคญักบัการขนส่งโดยผ่านศูนยก์ลางกระจาย
สินคา้อย่างเช่น Tesco Lotus ให้ซัพพลายเออร์ส่งสินคา้มาท่ีศูนยก์ลางกระจายสินคา้ของตนท่ีศูนย์
วงันอ้ย จงัหวดัอยุธยา หรือศูนยบ์างบวัทองจงัหวดัสุพรรณบุรี เพื่อท าการคดั-แยก-จดัเรียง-บรรจุ-
ล าเลียงใส่รถขนส่งว่ิงกระจายส่งไปให้ร้านคา้ (Stores) ทั้งหลายในเครือข่ายโดยท่ี Tesco Lotus เก็บ
ค่าใชจ่้ายในการบริหารศูนยก์ลางกระจายสินคา้จากซพัพลายเออร์ โดยคิดเสียวา่เป็นการประหยดัค่า
ขนส่งให้กบัซัพพลายเออร์ท่ีไม่ตอ้งว่ิงรถไปส่งสินคา้ให้ร้านคา้ในเมืองจ านวนมาก Supermarket
หา้งสรรพสินคา้ ร้านสะดวกซ้ือลว้นแลว้แต่ใชรู้ปแบบธุรกิจเดียวกนัน้ีในการ บ ริห า รศู น ย์ก ล า ง
กระจายสินคา้ของตน 
 บริษทัขนส่งซ่ึงมีเครือข่ายกวา้งขวาง ปริมาณสินคา้จ านวนมาก ก็สามารถน าแนวคิดของ
ศูนยก์ลางกระจายสินคา้มาพฒันาโครงข่ายขนส่งให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นได้เช่นกัน บริษทั
ขนส่งขนาดใหญ่แห่งหน่ึงก็ได้ใช้หลักการเดียวกันน้ีอย่างได้ผล คือแทนท่ีจะส่งสินค้าจาก
กรุงเทพมหานครไปยงัแต่ละจงัหวดัโดยตรง ซ่ึงจะท าให้เกิดการบรรทุกไม่เต็มคนัในหลายเส้นทาง 
(ตน้ทุนค่าขนส่งต่อหน่วยสูงขึ้น) ก็ใช้วิธีสร้างศูนยก์ลางกระจายสินคา้ตามจังหวดัส าคัญ ๆ ใน
ภูมิภาคใหเ้ป็นจุดกระจายสินคา้อีกทอดหน่ึง 
 2.3.3.2  การใช้การขนส่งหลายรูปแบบ (Multimodal transportation) ดังท่ีได้อธิบาย
มาแลว้ขา้งตน้ว่ารูปแบบการขนส่งมีหลากหลายไม่ได้มีเฉพาะการขนส่งทางถนนโดยรถเท่านั้น 
ความจริง ท่ีเกิดขึ้นขณะน้ี คือผูป้ระกอบการโลจิสติกส์ไทยมกัจะมีความเช่ียวชาญการขนส่งแบบใด
แบบหน่ึง เท่านั้น ไม่สามารถใช้ประโยชน์จากการขนส่งรูปแบบต่าง ๆ ร่วมกนัได ้แต่ในปัจจุบนั
รัฐบาลไดใ้ห้ ความส าคญักบัการขนส่งหลายรูปแบบมากขึ้น มีการออกพระราชบญัญติัการขนส่ง
ต่อเน่ืองหลายรูปแบบ พ.ศ. 2548 กระทรวงพาณิชยเ์องก็รับเป็นตวักลางประสานใหเ้กิดการรวมกลุ่ม
ของ ผูป้ระกอบการโลจิสติกส์ ซ่ึงมีความเช่ียวชาญด้านต่าง ๆ เช่นขนส่ง Shipping และ Freight 
Forwarder มาเป็นพนัธมิตรกนัเพื่อให้สามารถท าธุรกิจไดค้รบวงจร โดยมีเป้าหมายระยะยาวว่าจะ
สามารถแข่งขนัไดก้บัคู่แข่งท่ีเขม้แข็งจากต่างชาติ ซ่ึงเป็นกรณีท่ีน่าศึกษาเป็นอย่างยิ่งว่าอนาคตของ
ธุรกิจขนส่งและโลจิสติกส์ไทยจะเป็นอยา่งไรในอนาคต 
 
2.4  ทฤษฎีปัญหาการจัดเส้นทางการขนส่ง (Vehicle Routing Problem : VRP) 
 ปัญหาการจัดเส้นทางการขนส่ง (Vehicle Routing Problem, VRP) เป็นปัญหาการ
จดัการพื้นฐานเพื่อท่ีจะพิจารณาหาเส้นทางการขนส่งท่ีดีท่ีสุด โดยการขนส่งเร่ิมจากจุดกระจาย
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สินคา้ (Depot) ไปส่งสินคา้ยงัจุดต่าง ๆ ท่ีก าหนด (Node) โดยอาจจะใชร้ถเพียงคนัเดียว หรือหลาย
คนัก็ได ้ขึ้นอยู่กบัขอ้จ ากดัท่ีก าหนดไว ้ซ่ึงในบางกรณีอาจมีขอ้จ ากดัดา้นจ านวนสินคา้ท่ีรถขนส่ง
สินค้าสามารถรับได้ (Capacitated Vehicle Routing Problem, CVRP) ในบางกรณีอาจมีข้อจ ากัด
ดา้นเวลา (Vehicle Routing Problem with Time Windows, VRPTW) และในบางกรณีอาจมีรถขนส่ง
สินค้าหลายชนิด (Heterogenous Fleet Vehicle Routing Problem, HVRP) ซ่ึงในกรณีท่ีมีจุดจัดส่ง
สินคา้เพิ่มขึ้น เวลาท่ีใชใ้นการค านวณจะเพิ่มขึ้นตามกนัโดยทวีคูณเป็นภาพแบบกราฟเอ็กซ์โปเนน
เชียล เพราะฉะนั้น การค านวณด้วยมือ เพื่อหาเส้นทางท่ีดีท่ีสุดจึงท าได้ล าบากเม่ือมีจุดส่งสินคา้
จ านวนมากขึ้น ทฤษฎีปัญหาการจดัเส้นทางการขนส่ง (Vehicle Routing Problem : VRP) ปัญหา
การจดัเส้นทางการขนส่งสามารถจดักลุ่มตามลกัษณะของปัญหาไดด้งัน้ี 
 2.4.1  จดักลุ่มตามการแกปั้ญหาของการจดัเส้นทางการขนส่ง 
  2.4.1.1  วิธีการแม่นตรง (Exact method) วิธีการน้ีใช้พื้นฐานจากการโปรแกรมเชิงเส้น 
การโปรแกรมจ านวนเตม็ หรือวิธีการอ่ืนท่ีจะท าใหไ้ดค้่าท่ีดีท่ีสุด เช่น วิธีการตดัแบบระนาบ(cutting 
plane method) วิธีบรานชแ์อนดบ์าว (branch and bound method) 
  2.4.1.2  วิธีการฮิวริสติกส์ (Heuristics) เป็นวิธีการเม่ือด าเนินการเรียบร้อยแลว้จะไดค้่าท่ี
ดี แต่อาจไม่ใช่ค าตอบท่ีดีท่ีสุด แต่ใชร้ะยะเวลาสั้นกว่าวิธีการแบบแม่นตรงเหมาะส าหรับปัญหาท่ีมี
ขนาดใหญ่ เช่น วิธีการเชิงพันธุกรรม (Genetic Algorithm) วิธีการอาณานิคมมด (Any Colony 
Optimization) วิธีการค้นหาต้องห้าม (Tabu Search) วิธีการเลียนแบบการอบอ่อน (Simulated 
Annealing) วิธีการหาค่าท่ีดีท่ีสุดดว้ยฝงูอนุภาค (Particle Swarm Optimization) เป็นตน้ 
  2.4.1.3  การจ าลองแบบปัญหา (Simulation) ใชก้ารจ าลองแบบปัญหาส่วนใหญ่จะใชก้บั
ปัญหาท่ีมีความไม่แน่นอนเกิดขึ้น เช่น ความตอ้งการไม่แน่นอน ระยะเวลาการใชบ้ริการไม่แน่นอน  
 2.4.2  จดักลุ่มตามลกัษณะความตอ้งการของลูกคา้  
  2.4.2.1  ค่าความตอ้งการของลูกคา้ทราบค่าและแน่นอน (Deterministic Demand) มีการ
เก็บขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ท่ีแน่นอนโดยมีการสั่งสินคา้ก่อนและจดัเส้นทางขนส่งหรือทา
การประมาณค่าจากการใชค้่าเฉล่ียหรือค่าทางสถิติอยา่งใดอยา่งหน่ึง  
  2.4.2.2  ค่าความตอ้งการของลูกคา้ทราบค่าแต่ไม่ทราบค่าท่ีมีความแน่นอน (Stochastic 
Demand) ในกลุ่มน้ีความตอ้งการของลูกคา้จะทราบค่าแต่อาจจะมีความไม่แน่นอน ซ่ึงท าให้ตอ้งใช้
เทคนิคในการแกปั้ญหาท่ีแตกต่างจากขอ้ 2.1  
  2.4.2.3  ไม่ทราบค่าความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงเป็นความตอ้งการท่ีไม่ทราบค่าในขณะ
วางแผนแต่ทราบเม่ือไปถึงลูกคา้  
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 2.4.3  จัดกลุ่มตามข้อจ ากัดของเวลา (Time Windows) ซ่ึงเป็นข้อจ ากัดท่ีส าคัญกับการจัด
เส้นทาง เน่ืองจากบางคร้ังเวลาให้บริการลูกคา้หรือเวลาในการเดินทางจะมีผลต่อเส้นทางท่ีไดจ้าก
การจดัดว้ยวิธีการต่าง ๆ สามารถแบ่งกลุ่มไดด้งัน้ี  
  2.4.3.1  แบบไม่มีขอ้จ ากดัดา้นเวลา (No time windows) ในกลุ่มน้ีจะไม่ค  านึงถึงขอ้จ ากดั
ดา้นเวลาต่าง ๆ โดยจะทาการจดัเฉพาะเส้นทางการเดินทางเท่านั้น  
  2.4.3.2  แบบมีขอ้จ ากัดดา้นเวลาแบบไม่เคร่งครัด (Soft time windows) ในกลุ่มน้ีจะมี
ขอ้จ ากดัทางดา้นเวลาแต่ไม่เคร่งครัด สามารถส่งสินคา้ชา้หรือเร็วกว่ากาหนดไดบ้า้งอย่างไรก็ตาม
ขอ้จากดัดา้นเวลาน้ีจะมีผลต่อการจดัเส้นทางเช่นเดียวกนั  
  2.4.3.3  แบบมีขอ้จ ากดัดา้นเวลาอย่างเคร่งครัด (Strict time windows) กลุ่มน้ีนั้นการจดั
เส้นทางจะค านึงถึงระยะเวลาในการเดินทางและเวลาในการให้บริการอย่างเคร่งครัด  หากเดินทาง
ผิดเวลาหรือไปถึงลูกคา้ผิดเวลาจะทาให้เส้นทางนั้นเป็นเส้นทางท่ีไม่ถูกตอ้งไม่สามารถให้บริการ
ลูกคา้ได ้ 
  2.4.3.4  แบบมีขอ้จากดัดา้นเวลาท่ีมีทั้งเคร่งครัดและไม่เคร่งครัด (Mixed) กลุ่มน้ีจะมีทั้ง
ลูกคา้ทั้งท่ีเคร่งครัดเร่ืองเวลาท่ีมาถึงของรถจดัส่งสินคา้หรือเวลาในการให้บริการ และไม่เคร่งครัด
ในเร่ืองเวลาในปัญหาเดียวกัน ซ่ึงจะท าให้การด าเนินการด้วยวิธีการต่าง ๆ มีความแตกต่างกัน
ออกไปหรือมีผลต่อการจดัเส้นทางเช่นเดียวกนั  
 2.4.4  จดักลุ่มตามเวลาในการวางแผนการเดินทาง (Time horizon) ในกลุ่มน้ีจะเนน้การจดักลุ่ม
แบบการจดักลุ่มแบบคร้ังเดียวในการวางแผนหน่ึงคร้ัง เช่น การเดินทางส่งสินคา้ทุกวนัจะเดินทาง
ดว้ยเส้นทางเดียวกนั และการจดัแบบหลายคร้ัง เช่น วางแผนเป็นเดือนหรือปี โดยในแต่ละวนัอาจมี
เส้นทางการเดินทางท่ีไม่เหมือนกนั  
  2.4.4.1  แบบคาบเวลาเดียว (Single period) กลุ่มน้ีจะวางแผนคร้ังเดียวและด าเนินการ
เช่นเดียวกนัในทุกคาบเวลา 
  2.4.4.2  แบบหลายคาบเวลา (Multi period) เป็นการวางแผนแบบหลายคาบเวลา และมี
เส้นทางท่ีแตกต่างกนัไปในแต่ละคาบเวลา  
 2.4.5  จดักลุ่มตามจ านวนของจุดเร่ิมตน้ (Number of Origin points) จุดเร่ิมตน้ท่ีแตกต่าง กนัจะ
ท าให้ได้ระยะทางท่ีแตกต่างกันไป  การวางแผนการจดัเส้นทางบางคร้ังอาจจะมีจุดเร่ิมต้น เดียว
บางคร้ังจะตอ้งวางแผนให้กบัคลงัสินคา้หลายจุดไปพร้อม ๆ กนั สามารถแบ่งกลุ่มตามจ านวนของ
จุดเร่ิมตน้ได ้2 ขอ้คือ 
  2.4.5.1  มีจุดเร่ิมตน้เดียว (Single Depot) การเร่ิมตน้ของทุกเส้นทางนั้นจะเร่ิมตน้จาก 
คลงัสินคา้เพียงแห่งเดียว ดงัภาพท่ี 2.7  
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ภาพท่ี 2.7  ลกัษณะปัญหาการจดัเส้นทางขนส่ง 
 
 2.4.5.2  มี จุดเ ร่ิมต้นหลายจุด  (Multi Depot) ในกลุ่ม น้ีจะต้องมีการวางแผนให้มี
คลงัสินคา้หลายแห่ง โดยท าการจดัเส้นทางไปพร้อม ๆ กนั 
 2.4.6  ปัญหาการจดัเส้นทางขนส่ง 
  2.4.6.1. ปัญหาของการจดัเส้นทางขนส่งแบบระบุน ้ าหนักและขอ้จ ากัดของระยะทาง
(Capacitated and Distance-Constrained VRP: DCVRP) เป็นปัญหาการเดินทางขนส่งสินคา้ให้ได้
ปริมาณตามความตอ้งการของลูกคา้แต่ละรายดว้ยรถบรรทุกจ านวน m คนั โดยก าหนดใหร้ถบรรทุก
ทุกคนัมีความสามารถในการบรรทุกเท่ากนั ลูกคา้จะรับสินคา้จากรถบรรทุกไดเ้พียงคนัเดียว โดย
เส้นทางท่ีใช้ต้องเป็นเส้นทางท่ีสั้ นท่ีสุดและผ่านลูกค้าครบทุกราย เรียกปัญหาน้ีว่า Distance-
Constrained VRP ดงัภาพท่ี 2.8 
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ภาพท่ี 2.8  ปัญหาการจดัเส้นทางขนส่งแบบระบุน ้าหนกัและขอ้จ ากดัของระยะทาง 
 
 2.4.6.2  ปัญหาการจดัเส้นทางขนส่งแบบมีกรอบเวลา (Vehicle Routing Problem with 
Time Windows: VRPTW) ปัญหาชนิดน้ีเป็นปัญหาการขนส่งสินคา้ท่ีก าหนดเง่ือนไขดา้นเวลาใน
การส่งมอบสินคา้ ลกัษณะของปัญหาคือ มีคลงัสินคา้ 1 แห่ง มีรถบรรทุกขนส่งสินคา้ m คนั ซ่ึงเป็น
รถแบบ เดียวกนั ขนาดบรรทุกเท่ากนั บรรทุกสินคา้ไม่เกินความสามารถของรถ ออกเดินทางไปส่ง 
สินคา้ให้ลูกคา้แต่ละแห่งซ่ึงแต่ละแห่งใช้เวลาไม่เท่ากนั  เวลาท่ีรถบรรทุกแต่ละคนัใช้ตอ้งไม่เกิน 
เวลาท่ีอนุญาต จะเดินทางไปถึงลูกคา้เร็วหรือชา้กวา่ก าหนดไม่ได ้ 
 2.4.6.3  ปัญหาการจดัเส้นทางขนส่งแบบการขนส่งเท่ียวกลบั (Vehicle Routing Problem 
with Backhaul: VRPB) เป็นปัญหาการส่งของใหลู้กคา้ระยะไกลท่ีใชเ้วลาเดินทางเป็นเวลานานและ
ตอ้งว่ิงกลบั ดว้ยการบรรทุกเท่ียวเปล่า ขอ้จ ากดัท่ีส าคญัระหว่างลูกคา้ขาไป(linehaul) และลูกคา้ขา
กลบั (backhaul) คือเส้นทางท่ีตอ้งจดัส่งสินคา้ให้กบัลูกคา้ขาไปก่อนลูกคา้ขากลบั ปริมาณความ 
ตอ้งการของลูกคา้อาจเป็นการส่งมอบสินคา้หรือเก็บคืนสินคา้  เส้นทางท่ีใชต้อ้งผ่านลูกคา้ครบ ทุก
ราย การบรรทุกสินคา้ตอ้งไม่เกินความสามารถในการรับน ้ าหนักของรถบรรทุกโดยไม่ สามารถ
แยกสินคา้หรือทยอยบรรทุกได ้เส้นทางท่ีใชเ้ป็นเส้นทางท่ีสั้นท่ีสุด ถา้มีการส่งสินคา้ ตอ้งท าการส่ง
สินคา้ก่อน 
 2.4.6.4  ปัญหาการจดัเส้นทางขนส่งสินคา้แบบเก็บคืนและส่งมอบ (Vehicle Routing 
Problem with Pickup and Delivery: VRPPD) เม่ือรถบรรทุกท าการรับสินคา้จากจุดรับ แล้ว จะต้อง
ไปส่งสินคา้ยงัลูกคา้เป้าหมายท่ีตอ้งการสินคา้ท่ีก าลงับรรทุกอยูก่่อนท่ีจะไปรับสินคา้ท่ีลูกคา้รายอ่ืน
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ได ้โดยท่ีปัญหาในการจดัส่งสินคา้คร้ังหน่ึง นอกจากจะระบุถึงจุดรับและจุดส่งสินคา้ จ านวนเท่ียว
ในการรับและส่งสินคา้แลว้อาจจะระบุเวลาในการรับส่งสินคา้อีกดว้ย ซ่ึงปัญหาในรูปแบบน้ีผูว้าง
แผนการจัดส่งต้องตัดสินใจว่าจะท าการจัดส่งแต่ละค าสั่งการส่งสินค้าอย่างไร ใช้รถบรรทุกท่ี
ประจ าจุดจอดรถบรรทุกใดและมีล าดับการไปรับและส่งสินคา้ต่าง ๆ อย่างไรให้สามารถจดัส่ง
สินค้าทั้ งหมดได้ภายในกรอบเวลาของค าสั่งการส่งสินค้านั้น และไม่ละเมิดข้อจ ากัดในเร่ือง
ความสามารถในการบรรทุกและระยะ ทางสูงสุดในการจดัส่งของรถบรรทุกแต่ละเส้นทาง เพื่อให้
ไดค้่าใชจ่้ายรวมในการจดัส่งสินคา้ท่ีต ่าท่ีสุด 
 2.4.6.5  ปัญหาการจดัเส้นทางการขนส่งสินคา้แบบขนส่งเท่ียวกลบัโดยมีขอ้จ ากดัของ
เวลา (Vehicle Routing Problem with Backhaul and Time windows: VRPBTW) เป็นปัญหายอ่ยของ
ปัญหาท่ี 2.4.3 โดยพิจารณาเง่ือนไขช่วงเวลาการขนส่งไปและกลบัประกอบกนัดว้ย 
 2.4.6.6  ปัญหาการจดัเส้นทางการขนส่งแบบเก็บคืนและส่งมอบโดยมีขอ้จ ากดัของเวลา 
(Vehicle Routing Problem with Pickup and Delivery and Time windows: VRPPDTW) เป็นปัญหา
ยอ่ยของปัญหาท่ี 2.1.4.4 โดยพิจารณาเง่ือนไขช่วงเวลาการขนส่งไปและกลบัประกอบกนัดว้ย 
 2.4.6.7  ปัญหาการจดัเส้นทางการขนส่งแบบมีคลงัสินคา้แห่งเดียวหรือคลงัสินคา้หลาย
แห่ง (Vehicle Routing Problem with Multiple Depot: VRPMD) การเ ร่ิมต้นของทุกเส้นทางจะ
เร่ิมตน้จากคลงัสินคา้เพียงแห่งเดียวหรือมีจุดเร่ิมตน้หลายจุด (Multi Depot) จะตอ้งวางแผนให้มี
คลงัสินคา้หลายแห่งในการจดัเส้นทางขนส่งไปพร้อม ๆ กนั 
 2.4.6.8  ปัญหาการจดัเส้นทางการขนส่งแบบมีคาบเวลา (Vehicle Routing Problem with 
Periodic) เป็นการจดักลุ่มแบบการจดักลุ่มแบบคร้ังเดียวในการวางแผนหน่ึงคร้ัง เช่น การเดินทาง
ส่งสินคา้ทุกวนัจะเดินทางดว้ยเส้นทางเดียวกนั และการจดัแบบหลาย คร้ัง  เ ช่น การวางแผนเป็น
เดือนหรือปี โดยในแต่ละวนัอาจมีเส้นทางการเดินทางท่ีไม่เหมือนกนั 
 2.4.6.9  ปัญหาการจดัเส้นทางการขนส่งแบบความตอ้งการของลูกคา้ (Vehicle Routing 
Problem with Transport Demands: VRPCD) สามารถแยกออกเป็นปัญหาย่อยได้ คือ ปัญหาการจดั
เส้นทางแบบความต้องการของลูกค้าท่ีแน่นอน  (Vehicle Routing Problem with Deterministic 
Demands: VRPDD) และปัญหาการจดัเส้นทางแบบความตอ้งการของลูกคา้ท่ีไม่แน่นอน  (Vehicle 
Routing Problem with Stochastic Demands: VRPSD) 
 2.4.7  การจดัเส้นทางยานพาหนะดว้ยวิธีการประหยดั 
  วิธีการประหยดัของ Clarke and Wright (1964) หรือวิธีการ CW เป็นหน่ึงในวิธีการท่ีถูก
น ามาใชส้ าหรับการแกปั้ญหา VRP เน่ืองจากมีความง่ายในการน ามาประยกุตใ์ช ้โดยวิธีการดงักล่าว
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เป็นการรวมจุดส่งสินคา้ต่าง ๆ เขา้ไวใ้นเส้นทางหลกัแทนการจดัส่งสินคา้จากคลงัสิน ไป และกลบั
ยงัทุก ๆ จุดส่งสินคา้ ขั้นตอนหลกัในการใชวิ้ธีประหยดั คือ  

 ขั้นตอนท่ี 1 สร้างเมตริกซ์ระยะทาง เพื่อระบุระยะทางระหวา่งทุก ๆ คู่ของจุดส่งสินคา้ 
  ขั้นตอนท่ี 2 สร้างเมตริกซ์ค่าประหยดั โดยค านวณค่าประหยดัท่ีเกิดจากการรวมจุดส่ง
สินคา้แสดงดงัสมการท่ี 1 

Savings Si,j = Ci,o + Co,j - Ci,j   (1) 

 โดย Si,j แทนค่าประหยดัของระยะทางในการขนส่ง สินคา้ระหวา่งลูกคา้ i และ j  
 Ci,o แทนค่าระยะทางในการขนส่งสินคา้ ระหวา่งลูกคา้ i และ o (คลงัสินคา้)  
 Co,j แทนค่าระยะทางในการขนส่งสินคา้ ระหวา่งคลงัสินคา้ o และลูกคา้ j  
 Ci,j แทนค่าระยะทางในการขนส่งสินคา้ ระหวา่งลูกคา้ i และ ลูกคา้ j 
 ขั้นตอนท่ี 3 เม่ือค านวณค่าประหยดัเรียบร้อยแลว้ใหท้ าการเรียงล าดบัค่าจากมากไปนอ้ย  
 ขั้นตอนท่ี 4 จบัคู่จุดส่งสินคา้ตามล าดบัค่า ประหยดัท่ีมากท่ีสุดก่อน จนถึงค่าประหยดัท่ี
น้อยท่ีสุดโดยพิจารณาความเป็นไปได้ในการขนส่งสินคา้ และห้ามขนส่งสินคา้เกินความจุของ
รถบรรทุก 
 ขั้นตอนท่ี 5 น าคู่จุดส่งสินคา้ท่ีเลือกจากขั้นตอนท่ี 4 มาท าการก าหนดเส้นทางการขนส่ง
สินคา้ใหก้บัรถบรรทุกแต่ละคนั และท าการจดัล าดบัจุดส่งสินคา้ในแต่ละเส้นทาง 
 
2.5  ทฤษฎีและแนวคิดเกีย่วกบัเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (Quality Control Tools)  
 เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ เป็นเคร่ืองมือท่ีส าคญัในการแกไ้ขปัญหาทางดา้นคุณภาพของ
กระบวนการผลิต ซ่ึงช่วยศึกษาสภาพทัว่ไปของปัญหา คดัเลือกหรือจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา 
การส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา การคน้หาและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริงเพื่อให้
สามารถแกไ้ขไดอ้ย่างถูกตอ้ง รวมทั้งติดตามผลอย่างต่อเน่ือง ตลอดจนช่วยในการจดัท ามาตรฐาน 
ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีใช้ในการควบคุมคุณภาพท่ีส าคญัมี 7 ชนิด โดยเคร่ืองมือแต่ละชนิดมีรายละเอียด
ดงัตอ่ไปน้ี (ท่ีมา :  https://greedisgoods.com/7-qc-tools) 
 2.5.1  ใบตรวจสอบ (Check Sheet)         
  ใบตรวจสอบเป็นแบบฟอร์มท่ีอยู่ในรูปตารางหรือรูปภาพ ใชส้ าหรับกรอกรายละเอียด
ของขอ้มูล เพื่อช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุและติดตามผลการด า เนินงาน ซ่ึงลกัษณะของใบ
ตรวจสอบต้องค านึงถึงคือการก าหนดรายละเอียดท่ีชัดเจน เช่นรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ ผู ้
ตรวจสอบ วนัและเวลาท่ีตรวจเป็นตน้ มีการจดัรูปแบบของแบบฟอร์มให้สะดวกต่อการบนัทึก
ขอ้มูล ง่ายต่อการจ าแนกขอ้มูลและวิเคราะห์ผล ท่ีส าคญัควรก าหนดและใชใ้บตรวจสอบให้ตรงกบั

https://greedisgoods.com/7-qc-tools
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วตัถุประสงคข์องการตรวจสอบดว้ย ทั้งน้ีใบตรวจสอบในอุตสาหกรรมการผลิตมีหลายแบบโดยจะ
กล่าวถึง 6 แบบ ซ่ึงในแต่ละแบบแบ่งตามวตัถุประสงคก์ารใชง้านมีดงัน้ี    
  2.5.1.1  ใบตรวจสอบการผลิตเป็นใบตรวจสอบท่ีใชใ้นการบนัทึกคุณสมบติัผลิตภณัฑ
หรือช้ินส่วนของ ผลิตภณัฑ์ ซ่ึงลกัษณะของขอ้มูลท่ีไดจ้ะเป็นขอ้มูลเชิงปริมาณ ทั้งน้ีในการใชใ้บ
ตรวจสอบการผลิตเร่ิมต้น ผูต้รวจสอบจะท าการวดัผลิตภัณฑ์หรือช้ินส่วนของผลิตภัณฑ์ก่อน 
หลังจากนั้นจะท าการบันทึกค่าของ ผลิตภัณฑ์ท่ีวดัได้ ซ่ึงค่าท่ีวดัได้ในแต่ละช้ินอาจจะมีค่าไม่
เท่ากนั จึงท าใหเ้ราทราบวา่ผลิตภณัฑแ์ต่ละช้ินนั้นมีคุณสมบติัอยูใ่นมาตรฐานหรือไม่   
  2.5.1.2  ใบตรวจสอบขอ้บกพร่องนั้นเป็นใบตรวจสอบท่ีใช้ในการบนัทึกคลา้ยกับใบ
ตรวจสอบการผลิต แต่จะแยกตามลกัษณะของขอ้บกพร่องและลกัษณะของขอ้มูลท่ีไดจ้ะเป็นขอ้มูล
เชิงคุณลกัษณะ ผูต้รวจสอบจะบนัทึกโดยท าเคร่ืองหมายรอยขีดตามจ านวนผลิตภณัฑท่ี์มีขอ้บกพร
องท่ีเก็บรวบรวมได ้ใบตรวจสอบชนิดน้ีจะท าให้ทราบถึงจ านวนของเสียและจ านวนของดี หรือ
จ านวนทั้งหมดท่ีตรวจพบขอ้บกพร่อง     
  2.5.1.3  ใบตรวจสอบต าแหน่งขอ้บกพร่อง จะเป็นใบตรวจสอบท่ีใชบ้นัทึกคลา้ยกบัใบ
ตรวจสอบการผลิต และใบตรวจสอบข้อบกพร่อง แต่ใบตรวจสอบชนิดน้ีนั้นจะบอกต าแหน่ง
บริเวณท่ีมีข้อบกพร่อง โดยแสดงรูปภาพบริเวณของผลิตภัณฑ์ท่ีมีขอ้บกพร่อง ผูต้รวจสอบจะ
บนัทึกโดยการท าเคร่ืองหมายตามต าแหน่งท่ีพบขอ้บกพร่องและหากว่าพบขอ้บกพร่องมากกว่า 1 
ประเภท จะใชเ้คร่ืองหมายอ่ืนเพื่อจะแสดงถึงความแตกต่างของขอ้บกพร่อง ใบตรวจสอบชนิดน้ีจะ
ท าใหเ้ราทราบถึงต าแหน่งท่ีเกิดขอ้บกพร่องและหาสาเหตุของปัญหาได ้  
  2.5.1.4  ใบตรวจสอบสาเหตุท่ีท าให้เกิดขอ้บกพร่อง เป็นใบตรวจสอบท่ีใชบ้นัทึกคลา้ย
กบัใบตรวจสอบการผลิต และใบตรวจสอบขอ้บกพร่องรวมถึงใบตรวจสอบต าแหน่งขอ้บกพร่อง 
แต่จะบนัทึกความสัมพนัธ์ของคน เคร่ืองจกัร และขอ้บกพร่องท่ีเกิดขึ้น ผูต้รวจสอบจะบนัทึกโดย
ท าเคร่ืองหมายแทนลกัษณะขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์ ถา้หากมีลกัษณะขอ้บกพร่องมากกว่า 1 
ประเภท จะเปล่ียนไปใชเ้คร่ืองหมายอ่ืนแทนเพื่อแสดงความแตกต่าง ใบตรวจสอบชนิดน้ีจะท าให้
ทราบถึงตน้เหตุท่ีท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องได ้  
  2.5.1.5  ใบตรวจสอบสุดทา้ยเป็นใบตรวจสอบท่ีใช้บนัทึกคลา้ยกบัใบตรวจสอบการ
ผลิตใบตรวจสอบขอ้บกพร่อง ใบตรวจสอบต าแหน่งขอ้บกพร่อง และใบตรวจสอบสาเหตุท่ีท าให้
เกิดข้อบกพร่อง แต่เป็นใบตรวจสอบท่ีใช้ในการบันทึกหลายรายการ อาจเป็นการซ่อมบ ารุง
เคร่ืองจักร หรือผลิตภัณฑ์ส า เร็จรูป รูปแบบของใบตรวจสอบต้องสอดคล้องกับขั้นตอนการ
ตรวจสอบตามสภาพความเป็นจริง ใบตรวจสอบชนิดน้ีใชเ้พื่อป้องกนัขอ้ผิดพลาดในการตรวจสอบ
และยนืยนัการตรวจสอบ         
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  2.5.1.6  ใบตรวจสอบอ่ืน ๆ เป็นใบตรวจสอบนอกเหนือจากท่ีกล่าวมา ในอุตสาหกรรม
อาจพบใบตรวจสอบในลกัษณะอ่ืน ๆ ไดอี้ก ซ่ึงใบตรวจสอบอาจมีลกัษณะเฉพาะโดยอาจมีความ
จ าเป็นท่ีจะตอ้งดดัแปลงใบตรวจสอบใหเ้หมาะสมกบัการใชง้านของของแต่ละอุตสาหกรรม 
 2.5.2  กราฟ (Graph)        
  กราฟเป็นแผนภาพท่ีอธิบายความแตกต่างของขอ้มูลจากการเก็บบนัทึก กราฟใชส้ าหรับ
น าเสนอข้อมูลท่ีง่ายต่อการท าความเข้าใจโดยอาศัยการพิจารณาด้วยตาเปล่าได้ สามารถให้
รายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดี้กว่าการน าเสนอขอ้มูลด้วยวิธีอ่ืน กราฟท่ีส าคญัไดแ้ก่ กราฟ
เส้น กราฟแท่ง และกราฟวงกลม โดยรายละเอียดของกราฟแต่ละชนิดมีดงัน้ี   
  2.5.2.1  กราฟเส้น เป็นเส้นกราฟท่ีใช้ส าหรับแสดงการเปล่ียนแปลงค่าของขอ้มูลเม่ือ
เวลา เปล่ียนแปลงไป ลกัษณะของกราฟเส้นจะมีแกนตั้งเป็นค่าขอ้มูลและแกนนอนนั้นเป็นช่วงเวลา 
กราฟเส้นใช้ส าหรับการน าเสนอขอ้มูลในกรณีท่ีตอ้งการทราบแนวโน้มของขอ้มูลท่ีเปล่ียนแปลง
ตามกาลเวลา หรือใชส้ าหรับการดูการเปล่ียนแปลงของขอ้มูลเม่ือเวลาเปล่ียนแปลงไป เช่นราคาขาย
ปลีกน ้ามนัดีเซลระหวา่งปี พ.ศ. 2555-2559 เป็นตน้     
  2.5.2.2  กราฟแท่ง เป็นกราฟรูปส่ีเหล่ียมผืนผา้มีความกวา้งเท่ากนั โดยจะใชข้นาดความ
ยาวหรือความสูงของแท่งกราฟเปรียบเทียบจ านวนขอ้มูล การน าเสนอขอ้มูลคลา้ยกบักราฟเส้น โดย
ท่ีกราฟแท่งจะสามารถน าเสนอไดท้ั้งแนวแกนตั้งและแนวนอน กราฟแท่งสามารถแบ่งออกเป็น 3 
ชนิด ไดแ้ก่ กราฟแท่งเชิงเด่ียว กราฟแท่งเชิงซอ้น และกราฟแท่งชิงประกอบ โดยกราฟแท่งเชิงเด่ียว
ใชแ้สดงการเปรียบเทียบขอ้มูลชุดเดียว และแสดงลกัษณะของขอ้มูลท่ีสนใจเพียงลกัษณะเดียว เช่น 
ปริมาณการจ าหน่ายน ้ ามนัของบริษทัแห่งหน่ึงในแต่ละวนัในหน่ึงสัปดาห์เป็นตน้ ส่วนกราฟแท่ง
เชิงซ้อนนั้นจะใช้แสดงการเปรียบเทียบของขอ้มูล 2 ชุดขึ้นไป เช่นจ านวนอุบติัเหตุทางอากาศกบั
จ านวนอุบติัเหตุทางเรือระหวา่งเดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคมในปี พ.ศ. 2558 เป็นตน้ และกราฟ
แท่งเชิงประกอบจะใช้เปรียบเทียบข้อมูลในช่วงเวลาท่ีต่างกัน โดยในแต่ละแท่งนั้ นจะแสดง
รายละเอียดหรือส่วนยอ่ยของขอ้มูลท่ีเรียงต่อกนัในแนวตั้ง เช่นสินคา้ส่งออก 3 ประเภท   
  2.5.2.3  กราฟวงกลม มีลกัษณะเป็นวงกลมท่ีมีการแบ่งส่วนของขอ้มูลจากจุดศูนยก์ลาง
ของวงกลมออกเป็นกลุ่ม ๆ ใชส้ าหรับเปรียบเทียบสัดส่วนของขอ้มูลชนิดเดียวกนัในรูปแบบร้อยละ 
ซ่ึงการน าเสนอขอ้มูลคลา้ยกบักราฟเส้นและกราฟแท่ง เช่นสัดส่วนการใชน้ ้ามนัเช้ือเพลิง 3 ประเภท
ในประเทศไทยในปี พ.ศ. 2559 ยอดขายของห้างสรรพสินคา้แห่งหน่ึงท่ีมี 3 สาขาในปี พ.ศ. 2558 
เป็นตน้ 
 2.5.3  ฮิสโตแกรม (Histogram)        
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  ฮิสโตแกรม เป็นแผนภูมิใช้ในการเปรียบเทียบลักษณะการกระจายของข้อมูลกับ
ขอ้ก าหนดเฉพาะ เพื่อตรวจสอบความผิดปกติหรือติดตามการเปล่ียนแปลงของกระบวนการผลิต 
ฮิสโตแกรมมีลกัษณะเป็นกราฟแท่งเป็นรูปส่ีเหล่ียมผืนผา้ท่ีมีความกวา้งเท่ากนั และในแต่ละแท่งจะ
เรียงชิดติดกนั โดยแกนตั้งเป็นความถ่ี และแกนนอนเป็นค่าของขอ้มูลท่ีตอ้งการแสดง  เม่ือพิจารณา
ระหว่างฮิสโตแกรมกบัขอ้ก าหนดเฉพาะ หากพบว่าฮิสโตแกรมมีการกระจายของขอ้มูลอยู่ภายใต้
ขอ้ก าหนดเฉพาะ แสดงวา่กระบวนการผลิตด าเนินไปดว้ยดีไม่ตอ้งมีการแกไ้ขกระบวนการผลิต ดงั
ภาพท่ี 2.9 (ก) แต่ถา้การกระจายอยู่นอกภายใตข้อ้ก าหนดเฉพาะจะตอ้งปรับให้ค่าความแปรปรวน
ของขอ้มูลการผลิตลดลง เพื่อใหก้ารกระจายของขอ้มูลนั้นแคบลงอยู ่ภายใต้ข้อกาหนดเฉพาะดัง
ภาพท่ี 2.9 (ข) 

 

ภาพท่ี 2.9  ลกัษณะการกระจายของฮิสโตแกรม 
 
 2.5.4  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  
  แผนภูมิพาเรโต เป็นแผนภูมิใช้แสดงสาเหตุของปัญหาท่ีท า ให้ผลิตภัณฑ์เ กิด
ขอ้บกพร่องโดยแสดง สาเหตุหลกัและสาเหตุรองตามล าดบั เพื่อเป็นแนวทางในการตดัสินใจว่าควร
ปรับปรุงสาเหตุใดก่อนและใชต้รวจสอบผลท่ีเกิดขึ้นหลงัจากการแกไ้ขปรับปรุง แผนภูมิพาเรโตมี
ลกัษณะคลา้ยกบัฮิสโตแกรมคือ เป็นกราฟแท่งรูปส่ีเหล่ียมผืนผา้ท่ีมีความกวา้งเท่ากนั  และในแต่ละ
แท่งจะเรียงชิดติดกนั แต่แผนภูมิพาเรโตจะประกอบดว้ยแกนตั้ง 2 แกนและแกนนอน 1 แกน คือ
แกนตั้งดา้นซ้ายเป็นจ านวนของการเกิดสาเหตุขอ้บกพร่อง แกนตั้งดา้นขวาเป็นร้อยละสะสมของ
การเกิดสาเหตุขอ้บกพร่อง ส่วนแกนนอนเป็นสาเหตุของการเกิดขอ้บกพร่องโดยเรียงล าดบัจากมาก
ไปหานอ้ย และมีเส้นแสดงร้อยละสะสม (ดงัภาพท่ี 2.10) งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัแผนภูมิพาเรโตใน
บทความน้ีคือ เร่ืองการลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกของเสียประเภทจุดดe (ธนกฤษ ซุ่น
เซ่ง, 2557) งานวิจยัเร่ืองน้ีน าแผนภูมิพาเรโตมาใชใ้นการควบคุมคุณภาพในการลดขอ้บกพร่องใน
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กระบวนการฉีดพลาสติก พบว่าจ านวนของเสียทั้งหมด 5,325 ช้ิน มีลกัษณะจุดด าซ่ึงมีจ านวนของ
เสียของช้ินงานมากท่ีสุดเท่ากบั 2,844 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 53.41 ของปริมาณของเสียทั้งหมด จึงเลือก 
แกปั้ญหาประเภทจุดด าและหลงัปรับปรุงพบว่าจ านวนของเสียประเภทจุดด าเท่ากบั 1,294 ช้ิน คิด
เป็นร้อยละ 45.49 ของจ านวนของเสียประเภทจุดด าก่อนการปรับปรุง  

 

ภาพท่ี 2.10  ลกัษณะของแผนภูมิพาเรโต  
 
 2.5.5  แผนภาพกา้งปลา (Fish-bone Diagram) 
  แผนภาพกา้งปลา เป็นแผนภาพแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหาท่ีตอ้งการแกไ้ขกบั
สาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหา ซ่ึงผูวิ้เคราะห์สามารถมองภาพรวมของปัญหาและสาเหตุทั้งหมดไดง้่าย
ขึ้น แผนภาพกา้งปลามีลกัษณะคลา้ยกบักา้งปลา โดยส่วนหัวของกา้งปลาจะแสดงปัญหาท่ีเกิดขึ้น 
ส่วนกา้งปลาหลกัจะแสดงสาเหตุหลกั และกา้งปลายอ่ยแสดงสาเหตุยอ่ย ซ่ึงการหาสาเหตุหลกัของ
ปัญหาจะใช้หลักการของ  4M 1E ได้แก่ พนักงาน (Man), เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ (Machine), 
วตัถุดิบ (Material), วิธีการท างาน (Method) และสภาพแวดลอ้ม (Environment) (ดังภาพท่ี 2.11) 
งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกับแผนภาพกา้งปลาในบทความน้ี คือเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการควบคุม
คุณภาพของกระบวนการผลิตเส้ือฟุตบอลของบริษทั เอน็เค  แอพ พาเรล จ ากัด ด้วยเทคนิคสถิติ 
(บุษราคัม พลายม่วง และศุภรัตน์ วิริยะไพบูลย์, 2558) งานวิจัยเร่ืองน้ีน าแผนภาพก้างปลาเพื่อ
จ าแนกหาสาเหตุของช้ินงานท่ีไม่ได้คุณภาพในกระบวนการตดั พบว่าสาเหตุหลกัประกอบดว้ย 
พนักงาน วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร วิธีการท างานและสภาพแวดลอ้ม โดยดา้นพนักงานมีสาเหตุย่อยมา 
จากไม่มีความช านาญและมีความเหน่ือยลา้ ด้านเคร่ืองจกัรมีสาเหตุย่อยมาจากใบมีดไม่คมและ
เคร่ืองจกัรไม่พร้อมใช้งาน ด้านวตัถุดิบมีสาเหตุย่อยมาจากวตัถุดิบไม่เป็นไปตามใบสั่งซ้ือและ
วตัถุดิบไม่มีคุณภาพ ด้านวิธีการท างานมีสาเหตุย่อยมาจากการเร่งรีบในการท างานและไม่มีการ
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ตรวจสอบช้ินงาน ส่วนดา้นสภาพแวดลอ้มมีสาเหตุย่อยมาจากสถานท่ีท างานและบรรยากาศในการ
ท างานไม่เหมาะสม  

 

 
 
ภาพท่ี 2.11  แสดงตวัอยา่ง Fish Bone Diagram (ท่ีมา : https://www.tpa.or.th/writer) 
 
 2.5.6  แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram)  
  แผนภาพการกระจาย เป็นแผนภาพแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งขอ้มูล 2 ชุด ท่ีเป็นขอ้มูล
เชิงปริมาณ โดยแกนตั้งเป็นค่าของขอ้มูลชุดท่ี 1 และแกนนอนเป็นค่าของขอ้มูลชุดท่ี 2 โดยลกัษณะ
ความสัมพนัธ์และทิศทางของความสัมพนัธ์จะพิจารณาไดจ้ากแนวของจุดท่ีพล็อตลงในแผนภาพ 
ถา้จุดมีลกัษณะเป็นแนวโนม้ขึ้นตลอดหรือลงตลอดดว้ยอตัราคงท่ี แสดงว่าขอ้มูลทั้ง 2 ชุด น่าจะมี
ความสัมพนัธ์กนัเป็นเส้นตรง ถา้มีลกัษณะชนัขึ้นแสดงว่ามีความสัมพนัธ์ไปในทิศทางเดียวกนัและ
ค่าความชันจะเป็นบวก (ดังภาพท่ี 2.12 (ก)) แต่ถา้มีลกัษณะชนัลงแสดงว่ามีความสัมพนัธ์ไปใน
ทิศทางตรงกนัขา้มและค่าความชนัจะเป็นลบ (ดงัภาพท่ี 2.12 (ข)) ถา้จุดมีลกัษณะกระจดักระจายไม่
เป็นรูปแบบแสดงวา่ขอ้มูลทั้ง 2 ชุดไม่มีความสัมพนัธ์กนั (ดงัภาพท่ี  2.12 (ค))  

 

https://www.tpa.or.th/writer
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ภาพท่ี 2.12  ลกัษณะของแผนภาพการกระจาย 
 
 2.5.7  แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  
  แผนภูมิควบคุม เป็นแผนภูมิท่ีใช้ส าหรับควบคุมกระบวนการผลิต ติดตามการ
เปล่ียนแปลงของกระบวนการผลิตได้อย่างรวดเร็ว และปรับปรุงกระบวนการผลิตให้กลบัเขา้สู่
สภาพปกติ โดยลกัษณะของแผนภูมิจะเป็นกราฟ โดยมีแกนตั้งเป็นคุณลกัษณะของขอ้มูลท่ีควบคุม
และแกนนอนเป็นเวลาหรือตัวอย่างของข้อมูลท่ีเก็บมาตามล าดับเวลา แผนภูมิควบคุมจะ
ประกอบด้วยเส้นควบคุม 3 เส้น ได้แก่ เส้นควบคุมบน (Upper Control Limit: UCL) เส้นควบคุม
ดล่าง (Lower Control Limit: LCL) และเส้นกลาง (Central Line: CL) โดย CL จะอยูท่ี่ ค่าเฉล่ีย และ
มีระยะห่างของ CL ถึง UCL และ LCL เท่ากบั 3 เท่าของส่วน เบ่ียงเบนมาตรฐาน (ดงัภาพท่ี 2.13) 
แผนภูมิควบคุมสามารถแบ่งออกเป็น 2 ชนิด ไดแ้ก่ แผนภูมิควบคุมเชิงปริมาณและแผนภูมิควบคุม
เชิงคุณลกัษณะ โดยแผนภูมิควบคุมแต่ละชนิดมีรายละเอียดดงัน้ี  

 

ภาพท่ี 2.13  ลกัษณะของแผนภูมิควบคุม 
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 แผนภู มิควบคุม เ ชิงปริมาณ (Variable Control Chart) เ ป็นแผนภู มิ ท่ี ใช้ควบคุม
คุณลกัษณะ ของขอ้มูลเชิงปริมาณท่ีส าคญั ไดแ้ก่แผนภูมิควบคุมค่าเฉล่ีย ( X -Chart) และแผนภูมิ
ควบคุมพิสัย (R-Chart) โดย X -Chart ใช้ควบคุมค่าเฉล่ียของกระบวนการผลิต ส่วน  R-Chart ใช้
ควบคุมการกระจายของกระบวนการ ผลิต งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกับแผนภูมิควบคุมเชิงปริมาณใน
บทความน้ี คือเร่ืองการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติส าหรับกระบวนการผลิตพรมทอมือของของ
โรงงานผลิตพรม (พรเทพ ขอขจายเกียรติ และศิวดล กัญญาคา , 2548) งานวิจยัเร่ืองน้ีน าแผนภูมิ
ควบคุมค่าเฉล่ียและแผนภูมิควบคุมพิสัยของจ านวนฝีเข็มต่อความยาว 5 เซนติเมตร โดยตรวจวดั
จ านวนฝีเขม็ต่อความยาว 5 เซนติเมตร ในแต่ละชัว่โมงท่ีท าการทอพรมแต่ละผืนจ านวน 5 ค่า มาใช้
เป็นเคร่ืองมือควบคุมความหนาแน่นของพรม  
 แผนภูมิควบคุมเชิงคุณลักษณะ (Attribute Control Chart) เป็นแผนภูมิท่ีใช้ควบคุม
คุณลักษณะของข้อมูลเชิงคุณลักษณะท่ีส าคัญ ได้แก่แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (p-Chart) 
แผนภูมิควบคุมจ านวนของเสีย (np-Chart) แผนภูมิควบคุมจ านวนรอยต าหนิ (c-Chart) แผนภูมิ
ควบคุมจ านวนรอยต าหนิต่อหน่วย (u-Chart) ซ่ึง p-Chart และ np-Chart เป็นแผนภูมิท่ีใชต้รวจสอบ
จ านวนของเสียของกระบวนการผลิต แต่ p-Chart ใชส้ าหรับขนาดของกลุ่มตวัอยา่งไม่คงท่ี และ np-
Chart ใชก้บัขนาดของกลุ่มตวัอย่างคงท่ีส่วน c-Chart และ u-Chart เป็นแผนภูมิท่ีใชค้วบคุมจ านวน
รอยต าหนิของผลิตภณัฑห์น่ึงหน่วย แต่ c-Chart ใชก้บัขนาดของตวัอย่างในหน่ึงหน่วยคงท่ี และ u-
Chart ใช้กับขนาดของตวัอย่างในหน่ึงหน่วยไม่คงท่ี งานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกับแผนภูมิควบคุมเชิง
คุณลกัษณะในบทความน้ี คือเร่ืองการลดสัดส่วนของเสียในกระบวนการผลิต ฝากระป๋องโดยใช้
การควบคุมกระบวนการด้วยหลกัการทางสถิติ (กีรติศักด์ิ กีรติอศัมเดช, 2555) งานวิจยัเร่ืองน้ีน า
แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย โดยตรวจสอบคุณลกัษณะของฝากระป๋องท่ีมีขอ้บกพร่อง ไดแ้ก่
รอยขีดข่วน คราบแลคเกอร์ จุดด า และรอยบุบมาใชเ้ป็นเคร่ืองมือควบคุมวิธีการป๊ัมฝากระป๋อง ใน
การวิเคราะห์แผนภูมิควบคุมว่าเกิดปัญหาในกระบวนการผลิตหรือไม่ จะพิจารณาจุดท่ีปรากฏบน 
แผนภูมิควบคุม โดยลกัษณะจุดใน แผนภูมิควบคุมมีลกัษณะหลกั ๆ ไดแ้ก่มีจุดอยู่นอกเส้นควบคุม 
การเกิดเกาะกลุ่ม (Run) และเกิดแนวโน้ม (Trend) โดยจุดอยู่นอกเส้นควบคุม คือมีจุดอย่างน้อย 1 
จุดอยู่ นอก UCL หรือ LCL (ดงัภาพท่ี 2.14 (ก)) ส่วนการเกิดเกาะกลุ่ม คือมีจุดอย่างนอ้ย 7 จุดเรียง
ติดกนัอยู่ดา้นบน CL หรือดา้นล่าง CL (ดงัภาพท่ี 2.14 (ข)) และการเกิดแนวโนม้ คือมีจุดอย่างนอ้ย 
7 จุดเรียงตวักันแนวเอียงขึ้นหรือแนวเอียงลงต่อเน่ืองกนัตลอดภายใต ้UCL และ LCL (ดังภาพท่ี 
21.4 (ค)) ตวัอย่างลกัษณะการปรากฏจุดบนแผนภูมิควบคุม 3 ลกัษณะดงักล่าวเป็นลกัษณะส าคญัท่ี
บ่งบอกวา่กระบวนการผลิตเกิดปัญหาตอ้งคน้หาสาเหตุและปรับปรุงกระบวนการผลิต  
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ภาพท่ี 2.14  ลกัษณะจุดบ่งบอกกระบวนการผลิตท่ีเกิดปัญหา 
 
2.6  งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 ธนิตา เจริญยิ่ง (2551) ไดท้ าการศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง เร่ืองการศึกษาและก าหนดกล
ยทุธ์การลดตน้ทุนการขนส่ง เพื่อสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัของบริษทั พีเคเอส ทรานปอร์ต 
จ ากดั ไดท้ าการศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลกระทบดา้นตน้ทุนการขนส่ง เพื่อลดปัญหาตน้ทุนดา้นต่าง ๆ ท่ี
เพิ่มขึ้นวตัถุประสงค ์เพื่อวิเคราะห์ระบบตน้ทุนการขนส่ง สาเหตุและผลกระทบจากการมีตน้ทุนสูง 
และเพื่อลดตน้ทุนเพิ่มผลก าไรของบริษทั และช่วยในการก าหนดกลยุทธ์ในการแข่งขนั เพื่อเพิ่ม
ส่วนแบ่งการตลาด และเพื่อใหบ้ริษทัสามารถด าเนินธุรกิจไดอ้ยา่งย ัง่ยืน จากการศึกษาพบวา่ปัจจยัท่ี
ส่งผลกระทบนั้นมีทั้งปัจจยัภายใน คือขาดการศึกษาโครงสร้างดา้นตน้ทุน และปัจจยัภายนอก คือ
อัตราน ้ ามันของตลาดโลกผูป้ระกอบการรายย่อยท่ีเกิดขึ้นจ านวนมาก และปัจจัยต่าง ๆ ในการ
ให้บริการ ดังนั้นผูศึ้กษาจึงได้ท าการศึกษาโครงสร้างตน้ทุนของบริษทั โดยเปรียบเทียบจากงบ
การเงินประจ าปีตั้ งแต่ปี 2547 ถึง 2549 โดยในช่วงปี 2548 ท่ีมีการเพิ่มขึ้นของอัตราน ้ ามนัพบว่า
ตน้ทุนท่ีเพิ่มขึ้น คือตน้ทุนการบริการ และตน้ทุนการบริหาร ซ่ึงกลยทุธ์ท่ีบริษทัน ามาใช ้คือ กลยทุธ์
ผูน้ าดา้นตน้ทุน (Cost Leadership) โดยแนวทางท่ีเลือกใชค้ือ การค านวณตน้ทุนช่วยในการวางแผน
ด าเนินงาน และการจดัการดา้นน ้ ามนั คือการท าสัญญาท าให้เกิดการลดตน้ทุนการสั่งซ้ือ การสร้าง
แรงจูงใจให้กบัพนกังาน ช่วยให้บริษทัสามารถตรวจสอบการท างาน และลดตน้ทุนดา้นน ้ ามนั เพื่อ
ช่วยใหอ้งคก์รด าเนินงานอยา่งเกิดประสิทธิภาพมากขึ้น 
 กุสุมา แจง้ลอ้ม (2551) ไดท้ าการศึกษากลยุทธ์ในการลดตน้ทุนการขนส่ง  กรณีศึกษา 
บริษทั ดีเค เทรดด้ิง (ประเทศไทย) จ ากดั จากผลการศึกษาพบว่าสาเหตุท่ีท าให้เกิดตน้ทุนสินคา้สูง
มาจากหลายปัจจยั ไดแ้ก่ ตน้ทุนวตัถุดิบ ตน้ทุนกระบวนการผลิต ตน้ทุนบรรจุภณัฑ ์ตน้ทุนค่าขนส่ง 
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และตน้ทุนการบริหารอ่ืน ๆ ทั้งน้ีมีเพียงตน้ทุนค่าขนส่งเท่านั้นท่ีสามารถควบคุมได ้ดงันั้นผูวิ้จยัจึงมี
แนวความคิดท่ีจะลดตน้ทุนค่าขนส่งสินคา้ โดยการก าหนดรูปแบบการขนส่งแบบใหม่ ไดแ้ก่ การ
พฒันา Cluster โดยการรวมกลุ่ม Supplier ท่ีอยู่ในบริเวณเดียวกนั เพื่อประโยชน์ในการรับส่งสินคา้
และด าเนินการ Outsource เพื่อไปรับสินค้าจาก Supplier เอง จากนั้นท าการจ าลองเหตุการณ์ 
(Simulation) โดยใช้ AweSim เป็นเคร่ืองมือ ซ่ึงสามารถสรุปผลการศึกษาไดว้่ากลยุทธในการลด
ตน้ทุนการขนส่งจากการด าเนินการ Cluster และ Outsource ท าให้การบริหารการขนส่งไดอ้ย่างมี
ประสิทธิภาพ สามารถลดตน้ทุนค่าขนส่งไดร้้อยละ 37 
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บทที ่3 
ระเบียบวธีิวจิัย 

 
 การศึกษาคน้ควา้อิสระเร่ือง การประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รันในการขนส่งวตัถุดิบของ
บริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนต์ จะท าการด าเนินการศึกษากรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินส่วนรถยนต์ใน
เขตนิคมอุตสาหกรรมเอเซียสุวรรณภูมิ โดยมุ่งเนน้ไปท่ีการลดตน้ทุนค่าขนส่งและลดปัญหาการส่ง
งานไม่ตรงเวลาและเพิ่มประสิทธิภาพการใช้รถบรรทุกภายในบริษทั โดยใช้เทคนิคมิลค์รันเขา้มา
ช่วยในการบริหารจดัการ ปัจจุบนัทางซัพพลายเออร์เป็นผูน้ าวตัถุดิบมาส่งให้กบับริษทักรณีศึกษา
ดว้ยตนเอง โดยมีการตกลงความถ่ีและรอบในการจดัส่งวตัถุดิบ ค่าใชจ่้ายในการขนส่งจากซพัพลาย
เออร์มายงับริษทักรณีศึกษาจะถูกคิดมาในราคาช้ินงานซ่ึงมีต้นทุนท่ีสูงมาก ดังนั้นเป้าหมายใน
การศึกษาคร้ังน้ี คือการน าเทคนิคมิลครั์นมาใชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพในการขนส่ง ลดการจดัส่งท่ี
ไม่ตรงเวลา รวมไปถึงราคาวตัถุดิบก็ลดลงดว้ยเช่นกนั ซ่ึงไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลต่าง ๆ จากส่วนงาน
ท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อน าขอ้มูลท่ีไดม้าค านวณ เปรียบเทียบ วิเคราะห์ และสรุปผล โดยเลือกขอ้มูลบางส่วน
ท่ีจ าเป็นมาท าการศึกษาและเปรียบเทียบผลท่ีไดก่้อนและหลงัการน าเทคนิคมิลครั์นเขา้มาใชง้าน 
 
3.1  กรอบแนวคิดในการวิจัย         
 การศึกษาคน้ควา้อิสระเร่ืองการประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รันในการขนส่งวตัถุดิบของ
บริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนต์ไดท้ าการศึกษาโดยการน าแนวคิดการจดัการขนส่งแบบมิลครั์น มาใช้
ในการลดตน้ทุนค่าขนส่งจากซัพพลายเออร์มายงับริษทักรณีศึกษา และลดปัญหาการส่งงานไม่ตรง
เวลา โดยมีเคร่ืองมือและวิธีการดงัต่อไปน้ี   
 3.1.1  การส ารวจพื้นท่ีปฏิบติังานจริง และการรวบรวมขอ้มูลจากบุคคลและแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง
เก่ียวกบัปัญหา 
 3.1.2  การคน้หาและเก็บรวบรวมขอ้มูลจากระบบ (System) ของบริษทักรณีศึกษาและบนัทึก
ขอ้มูลจากขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง 
 3.1.3  การวิเคราะปัญหาโดยใชเ้คร่ืองมือทาง QC 7 Tools                                     
 3.1.4  การแกไ้ขปัญหา เปรียบเทียบ และสรุปผล      
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  แนวคิดการจดัการขนส่งแบบมิลค์รัน มีหลกัการการรวบรวมสินคา้ของซัพพลายเออร์ 
หลายรายเขา้ดว้ยกนัแลว้น ามาส่งให้กบัโรงงานผลิตพร้อม ๆ กนั ซ่ึงมีการแบ่งแยกซัพพลายเออร์ 
เป็นโซนต่าง ๆ เพื่อใหง้่ายต่อการจดัการและลดค่าใชจ่้ายลง  

 

ภาพท่ี 3.1  ระบบการขนส่งแบบมิลครั์น ท่ีมา: Lean Supply Chain by TMB (2558)  
 
3.2  ขั้นตอนในการด าเนินงานวิจัย  
 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจยั จะท าการเก็บรวมรวบขอ้มูลใบเสนอราคาจากซัพพลายเออร์ 
ราคาค่าขนส่งต่อช้ิน ขอ้มูลในการจดัส่งสินคา้ในแต่ละวนั ตารางการส่งของ และค่าใชจ่้ายในการท า
มิลครั์น จากนั้นจะน าขอ้มูลท่ีไดม้าท าการค านวณ และวิเคราะห์ผลท่ีไดจ้ากใชเ้ทคนิคมิลครั์นในการ
ลดตน้ทุนของวตัถุดิบรวม โดยมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี  
 

 

 



42 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.2  ขั้นตอนการด าเนินงานวิจยั  
 
 3.2.1  ศึกษาปัญหา และสภาพปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา  
  บริษทักรณีศึกษาตั้งอยู่ในนิคมอุตสาหกรรมเอเชียสุวรรณภูมิ ต าบลคลองสวน อ าเภอ
บางบ่อ จังหวดัสมุทรปราการ เป็นโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ ท าการผลิตสินค้าประเภท 
Automotive parts โดยเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนตวัถงัรถยนต์ ซ่ึงในปัจจุบันได้มีการผลิตเต็มรูปแบบมา
ช่วงเวลาหน่ึง สภาพปัญหาท่ีเกิดขึ้นคือ ตน้ทุนของสินคา้ราคาสูงท าให้ไม่สามารถแข่งขนักบับริษทั
คู่แข่งได ้ทางบริษทัจึงตอ้งหาวิธีในการลดตน้ทุนของสินคา้  
 3.2.2  วิเคราะห์ปัญหาโดยใชเ้คร่ืองมือ QC 7 Tools  

ศึกษาปัญหา และสภาพปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา  

วิเคราะห์ปัญหาโดยใชเ้คร่ืองมือ QC 7 Tools  

ก าหนดขอบเขตและวตัถุประสงคใ์นการศึกษา  

ค านวณและเปรียบเทียบขอ้มูลก่อนและหลงั  

สรุปผลการศึกษา และวิเคราะห์ผลท่ีได ้ 

น าเสนอหลกัการและแนวทางการปรับปรุง  
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  เขียนแผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงโดยการใชก้ลุ่มปัจจยั 
(Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ สามารถ วิเคราะห์ขอ้มูลได ้ 
 3.2.3  ก าหนดขอบเขตและวตัถุประสงคใ์นการศึกษา  
  เน่ืองจากจ านวนซัพพลายเออร์ของบริษทักรณีศึกษามีจ านวนมากและอยู่กระจายกัน
ออกไปในแต่ละพื้นท่ี ดงันั้นทางผูศึ้กษาจึงไดเ้ลือกซพัพลายเออร์ท่ีอยู่ในพื้นท่ีใกลเ้คียงกนั โดยเลือก
พื้นท่ีเขตจงัหวดัชลบุรี และระยอง โดยพิจารณาซพัพลายเออร์ท่ีมีปริมาณการสั่งซ้ือท่ีมี ย อ ด สู ง ๆ 
จ านวนซพัพลายเออร์ท่ีน ามาพิจารณาและท าการศึกษามีจ านวน 5 ซพัพลายเออร์ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 3.1  รายละเอียดซพัพลายเออร์ท่ีท าการศึกษามีจ านวน 5 ซพัพลายเออร์ 
  

No. Supplier Name Supplier Code Location 
1 Supplier A T0211 Ban Bueng, Chonburi 
2 Supplier B T0212 Ban Bueng, Chonburi 
3 Supplier C T0213 Pluak Daeng, Rayong 
4 Supplier D T0214 Nikhom Phatthana,Rayong 
5 Supplier E T0215 Pluak Daeng, Rayong 

 

 3.2.4  ค  านวณและเปรียบเทียบขอ้มูลก่อนและหลงั      

  การค านวณจะแบ่งออกเป็นสองส่วนหลกั ๆ คือการค านวณก่อนการปรับปรุงและหลงั
 ใชเ้ทคนิคมิลลรั์น 
  3.2.4.1  การค านวณหาราคาวตัถุดิบก่อนและหลงัการการปรับปรุงโดยคิดจากปริมาณ
การสั่งซ้ือยอ้นหลงั 6 เดือน และหลงัปรับปรุงเพื่อเปรียบเทียบอีก 6 เดือน 
  3.2.4.2  การค านวณน ้ าหนกัของสินคา้ท่ีน ามาศึกษาและพื้นท่ีตูบ้นรถบรรทุกท่ีสามารถ
บรรจุสินคา้ได ้
  3.2.4.3  เปรียบเทียบขอ้มูลท่ีได้ก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการขนส่งโดยใช้
เทคนิคมิลครั์นเขา้มาช่วยลดค่าใชจ่้ายและเพิ่มประสิทธิภาพการท างานใหก้บับริษทั  
 3.2.5  สรุปผลการศึกษา และวิเคราะห์ผลท่ีได ้     
  อธิบายผลท่ีไดจ้ากการค านวณตน้ทุนการขนส่งเพื่อแสดงให้เห็นว่าการน าเทคนิคมิลค์
รันมาประยุกต์ใช้กับการจัดการการขนส่งของซัพพลายเออร์มายงับริษัทกรณีศึกษา  มีผลท่ีได้
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อยา่งไร เปรียบเทียบผลลพัธ์ท่ีได ้รวมทั้งวิเคราะห์ผลในดา้นอ่ืน ๆ ทั้งในดา้นตน้ทุน ดา้นการบริหาร
จดัการใหส้อดคลอ้งกบัวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้
 3.2.6  น าเสนอหลกัการและแนวทางการปรับปรุง  
  น าเสนอแนวทางการปรับปรุงต่อผูบ้ริหาร และแสดงให้เห็นถึงความส าคัญ ต่อการ
เปล่ียนแปลงของการน าเทคนิคมิลค์รันเขา้มาใช้ ทั้งดา้นตน้ทุน ดา้นการบริหารจดัการ รวมทั้ประ
โยชน์ท่ีไดจ้ากการท ากิจกรรมดังกล่าวน้ี รวมถึงรับฟังแนวทางและความคิดเห็นจากผูท่ี้เก่ียวขอ้ง
ทั้งหมดจากการด าเนินงาน 
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บทที ่4 
ผลการศึกษา 

 
 งานวิจยัการประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รันในการขนส่งวตัถุดิบ ของบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วน
รถยนต์ บริษทักรณีศึกษาโดยการน าเอาเทคนิคมิลครั์น (Milk Run) มาประยุกต์ ใช้งานจริงเพื่อลด
ตน้ทุนค่าขนส่งจากซัพพลายเออร์มายงับริษทักรณีศึกษา ซ่ึงไดเ้ลือกเส้นทาง  และซัพพลายเออร์
โซนจงัหวดัชลบุรีและระยองจ านวน 5 ราย ในการศึกษาคร้ังน้ีจะกล่าวถึงผลการวิจยัท่ีได ้ดงัน้ี 
 
4.1  ผลจากการเกบ็รวบรวมข้อมูลและปัญหา 
 4.1.1  ภาพรวมทัว่ไปของบริษทักรณีศึกษา  
  บริษทักรณีศึกษาตั้งอยู่ในนิคมอุตสาหกรรมเอเซียสุวรรณภิมิ ต าบลคลองสวน อ าเภอ
บางบ่อ จงัหวดัสมุทรปราการ เป็นโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ในนิคมเอเชียสุวรรณภูมิ ท่ีท า
การผลิตสินคา้ประเภท Automotive parts ท่ีเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนตวัถงัรถและงาน Press Part ซ่ึงใน
ปัจจุบนัไดมี้การผลิตเตม็รูปแบบมาช่วงเวลาหน่ึง และมีจ านวนซพัพลายเออร์มากกวา่ 23 ราย  
 4.1.2  ภาพรวมปัญหาท่ีพบในบริษทักรณีศึกษา 
  จากการเก็บรวมรวมขอ้มูลจากการสอบถาม รวมถึงขอ้มูลท่ีมีการเก็บบนัทึกปัญหาท่ีเคย
เกิดขึ้นของทางแผนกจดัซ้ือและจัดส่ง พบว่ามีปัญหาหลายด้าน และยงัคงพบปัญหาน้ีตลอดมา
สามารถสรุปไดต้ามตารางท่ี 4.1 แสดงถึงปัญหาทั้งหมดท่ีพบ และภาพท่ี 4.1 แสดงพาเรโต ปัญหาท่ี
พบในบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงพบวา่ปัญหาท่ีพบมากและจะท าการวิเคราะห์และแกไ้ขทั้งหมด 3 หวัขอ้ 
คือตน้ทุนการขนส่งของ Supplier ท่ีสูงและแตกต่างกนั Capacity รถบรรทุกวา่งท าใหเ้กิดตน้ทุนแฝง
สูง และ Supplier ส่งงานไม่ตรงเวลา 
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ตารางท่ี 4.1  ปัญหาทั้งหมดท่ีพบในแผนกจดัซ้ือและจดัส่ง 

 

 

ภาพท่ี 4.1  แสดงพาเรโตปัญหาท่ีพบในแผนกจดัซ้ือและจดัส่ง 

สรุปปัญหาการท างานดา้นการจดัซ้ือ/จดัส่ง 
Items ปัญหาการท างานดา้นจดัซ้ือ/จดัส่ง จ านวนวนั/เดือน Remark 

1 Supplier ส่งงานไม่ตรงเวลา 20   

2 ตน้ทุนการขนส่งของ Supplier ท่ีสูงและแตกต่างกนั 23   

3 ความไม่แน่นอนของ Forecase ท าให ้Stock สูง 5   

4 Capacity รถบรรทุกวา่งท าใหเ้กิดตน้ทุนแฝงสูง 18   

5 การท างานท่ีซ ้าซอ้นท าใหเ้กิดความล่าชา้ 12   

6 การ Sourcing มีความล่าชา้ 11   

7 ระบบการท างานท่ีเป็นแบบ Manual 13   

8 Supplier ไม่ตอบสนอง กบัความตอ้งการ 6   

9 Vender ไม่เพียงพอ ท าให ้Cap ไม่เพียงพอ 4   
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 4.1.3  ขอ้มูลปริมาณการสั่งซ้ือ  
  การเก็บขอ้มูลยอดการสั่งซ้ือยอ้นหลงันั้น จะเก็บขอ้มูลของทั้ง 5 ซพัพลายเออร์ยอ้นหลงั
ไป 6 เดือน เร่ิมตั้งแต่เดือนกรกฏาคม 2564 ถึง เดือนธันวาคม 2564 ซ่ึงแต่ละซัพพลายเออร์จะมี
จ านวนและขนาดรูปร่างของสินคา้ท่ีแตกต่างกนั รวมทั้งรอบการจดัส่งของแต่ละซัพพลายเออร์ ดงั
แสดงตารางและกราฟดา้นล่างดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 4.2  จ านวนช้ินส่วนของแต่ละซพัพลายเออร์ส าหรับงานลูกคา้ A  
 
 
  
  
 
 
 
 
 การเก็บขอ้มูลการสั่งซ้ือจะท าการเก็บขอ้มูลยอ้นหลงัของแต่ละซัพพลายเออร์โดยจะ
แยกเป็นแต่ละรุ่นท่ีผลิตคือ 2HX, 2TG, 2YN และ 2GN แสดงในภาพท่ี 4.2, 4.3, 4.4, 4.5, 4.6  
 

 
 
ภาพท่ี 4.2  ปริมาณการสั่งซ้ือของ SUPPLIER SPA ยอ้นหลงั 6 เดือน 
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ปริมาณการส่ังซ้ือของ SUPPLIER SPA ย้อนหลัง 6 เดือน 

2HX 2TG 2YN 2GN

SUPPLIER CODE จ านวนช้ินส่วน จ านวนรุ่นผลิตลูกคา้ A 
SUPPLIER SPA 17 2 
SUPPLIER TAT 5 2 
SUPPLIER AHP 4 2 
SUPPLIER YKT 24 4 
SUPPLIER FCT 29 3 
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ภาพท่ี 4.3  ปริมาณการสั่งซ้ือของ SUPPLIER TAT ยอ้นหลงั 6 เดือน 
 

 
 
ภาพท่ี 4.4  ปริมาณการสั่งซ้ือของ SUPPLIER AHP ยอ้นหลงั 6 เดือน 
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ภาพท่ี 4.5  ปริมาณการสั่งซ้ือของ SUPPLIER YKT ยอ้นหลงั 6 เดือน 
 

 
 
ภาพท่ี 4.6  ปริมาณการสั่งซ้ือของ SUPPLIER FCT ยอ้นหลงั 6 เดือน 
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 การเก็บขอ้มูลค่าขนส่งซัพพลายเออร์ ต่อ 6 เดือน จะถูกค านวนจากยอดขายของแต่ละ
เดือนจากทั้งหมด 5 ซพัพลายเออร์ ซ่ึงจะแสดงในรูปท่ี ภาพท่ี 4.7 และถูกค านวนออกมาเป็นสัดส่วน
ระหว่างยอดขายกบัค่าขนส่งซ่ึงแสดงในภาพท่ี 4.8 และมีการเก็บขอ้มูลจ านวนและน ้ าหนกัช้ินงาน
ต่อวนัในภาพท่ี 4.9 และ 4.10 
 

 
  
ภาพท่ี 4.7  ค่าขนส่งของซพัพลายเออร์ ต่อ 6 เดือน 
 

 
  
ภาพท่ี 4.8  เปรียบเทียบยอดสั่งซ้ือเทียบค่าขนส่งยอ้นหลงั 6 เดือน 
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เปรียบเทยีบยอดส่ังซ้ือเทยีบค่าขนส่งย้อนหลงั 6 เดือน

ยอดสั่งซือ้ คา่ขนสง่
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ภาพท่ี 4.9  จ านวนช้ินงานท่ีใชต่้อวนั 
 

 
 
ภาพท่ี 4.10  จ านวนน ้าหนกังานของแต่ละซพัพลายเออร์ 
 

SPA TAT AHP YKT FCT

จ านวนท่ีใชต่้อวนั 120 64 19 111 1,459
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 4.1.4  ขอ้มูลรถ ระยะทาง และรอบการจดัส่งของซพัพลายเออร์  
  เน่ืองจากปริมาณการใชข้องแต่ละช้ินส่วนมีไม่เท่ากนัในแต่ละเดือน ระยะทางระหว่าง
ซพัพลายเออร์และบริษทักรณีศึกษาท่ีมีระยะทางไม่เท่ากนั โดยไดแ้สดงระยะทางและชนิดรถ ของ
แต่ละซพัพลายเออร์ไวใ้นตางรางท่ี 4.3 และจะแสดงต าแหน่งท่ีตั้งของซพัพลายเออร์ ดงัตารางท่ี 4.4 
อีกทั้งขนาดและน ้ าหนักของช้ินส่วนท่ีแตกต่างกันท าให้รอบการจดัส่ง ณ ปัจจุบนัของทั้ง 5 ซัพ
พลายเออร์ มีรอบการจดัส่งดงัตารางท่ี 4.5  
 
ตารางท่ี 4.3  แสดงระยะทางและชนิดรถของแต่ละซพัพลายเออร์ 
 

 
ตารางท่ี 4.4  แสดงต าแหน่งท่ีตั้งของซพัพลายเออร์ 
 

SUPPLIER Latitude (ละติจูด) Longitude (ลองจิจูด) 
SPA 13.319013 101.163461 
TAT 13.347194 101.119018 
AHP 12.963655 101.119397 
YKT 13.028165 101.182523 
FCT 12.85553 101.079168 

 
 เม่ือเราไดต้ าแหน่งท่ีตั้งแลว้เราจะหาเส้นทางจากซัพพลายเออร์มายงับริษทักรณีศึกษา 
โดยใช ้Google Map เพื่อดูขอ้มูลระยะทางซ่ึงจะแสดงในภาพ 4.11 ซ่ึงจะแสดงเส้นทางจากซพัพลาย
เออร์ SPA มายงับริษทักรณีศึกษา และภาพท่ี 4.12 ซ่ึงจะแสดงเส้นทางจากซพัพลายเออร์ TAT มายงั

SUPPLIER CODE ระยะทาง (กิโลเมตร) ชนิดรถใชใ้ชส่้งสินคา้ 
SUPPLIER SPA 64 6 ลอ้ตู ้
SUPPLIER TAT 60 6 ลอ้ตู ้
SUPPLIER AHP 110 6 ลอ้ตู ้
SUPPLIER YKT 101 6 ลอ้ตู ้
SUPPLIER FCT 122 6 ลอ้ตู ้
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บริษทักรณีศึกษา และเส้นทางจากซัพพลายเออร์ AHP มายงับริษทักรณีศึกษาจะแสดงในภาพ 4.13 
และภาพท่ี 4.14 ซ่ึงจะแสดงเส้นทางจากซพัพลายเออร์ YKT มายงับริษทักรณีศึกษา รวมทั้งจะแสดง
เส้นทางจากซพัพลายเออร์ FCT มายงับริษทักรณีศึกษาจะแสดงในภาพท่ี 4.15 

  

 

 

 

 

 
 
 
ภาพท่ี 4.11  แสดงเส้นทางจากซพัพลายเออร์ SPA มายงับริษทักรณีศึกษา 
 
 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 4.12  แสดงเส้นทางจากซพัพลายเออร์ TAT มายงับริษทักรณีศึกษา 
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ภาพท่ี 4.13  แสดงเส้นทางจากซพัพลายเออร์ AHP มายงับริษทักรณีศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 4.14  แสดงเส้นทางจากซพัพลายเออร์ YKT มายงับริษทักรณีศึกษา 
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ภาพท่ี 4.15  แสดงเส้นทางจากซพัพลายเออร์ FCT มายงับริษทักรณีศึกษา 
 
ตารางท่ี 4.5  แสดงวนัและเวลาในการจดัส่งของซพัพลายเออร์ 
 

TIME/DATE MON TUE WED THU FRI 

09.00 น. Supplier A Other Supplier A Other Supplier A 

10.00 น. Other Supplier B Supplier B Supplier B Supplier B 

11.00 น. Other Other Other Other Other 

      
13.00 น. Other Supplier C Supplier C Supplier C Other 

14.00 น. Other Supplier D Supplier D Other Supplier D 

15.00 น. Other Other Other Other Other 
16.00 น. Supplier E Other Supplier E Supplier E Other 
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 ตารางท่ี 4.5 จะแสดงวนัและเวลาในการจดัส่งของซพัพลายเออร์ ณ ปัจจุบนัซ่ึงจะแสดง
เพียง 5 ซพัพลายเออร์ท่ีไดน้ ามาศึกษาจะเห็นไดว้า่แต่ละซพัพลายเออร์มีรอบการส่งสินคา้ท่ีแตกต่าง
กนัโดยใน 1 อาทิตยซ์พัพลายเออร์จะมีรอบการจดัส่งสินคา้ดงัน้ี      
 1.  SUPPLIER A จะส่งสินคา้ทุกวนัจนัทร์, วนัพุธ และวนัศุกร์ 
 2.  SUPPLIER B จะส่งสินคา้ทุกวนัองัคาร, วนัพุธ และวนัพฤหสับดี   
 3.  SUPPLIER C จะส่งสินคา้ทุกวนัองัคาร, วนัพุธ และวนัพฤหสับดี  
 4.  SUPPLIER D จะส่งสินคา้ทุกวนัองัคาร, วนัพุธ และวนัศุกร์ 
 5.  SUPPLIER E จะส่งสินคา้ทุกวนัจนัทร์, วนัพุธ, และวนัพฤหสับดี 
 ในส่วนรถขนส่งท่ีจะเข้ามาช่วยการท ามิลค์รันนั้น ทางผูวิ้จัยใช้รถหกล้อตู ้ของทาง
บริษทัมาใช้เน่ืองจากว่ามี Capacity ขอรถบรรทุกเหลืออยู่ซ่ึงแสดงในภาพท่ี 4.16 ซ่ึงจะเห็นว่า
ภายในบริษทั ซ่ึงจะมีรถทั้งหมด 5 คนั 
 

 

 
ภาพท่ี 4.16  Capacity ก่อนปรับปรุงของรถบรรทุกภายในบริษทักรณีศึกษา จ านวน 5 คนั 
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 4.1.5  ผลจาการเก็บขอ้มูลก่อนและหลงัการปรับปรุง 
  จากปัญหาท่ีเกิดขึ้นท าใหมี้การประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์นมาใชใ้นการขนส่งวตัถุดิบของ
 ซพัพลายเออร์ซ่ึงจะแสดงรูปแบบการจดัส่งแบบเดิมในภาพท่ี 4.17 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.17  แสดงรูปแบบการจดัส่งแบบเดิม 
 
 หลงัจากท่ีปรับปรุงโดยใช้เทคนิคมิลค์รันในการขนส่งซ่ึงรูปแบบจะแสดงให้เห็นดงั
ภาพท่ี 4.18 จะเป็นรูปแบบการขนส่งแบบใชเ้ทคนิคมิลครั์น 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 4.18  แสดงรูปแบบการขนส่งแบบใชเ้ทคนิคมิลครั์น 

Manufacture E 
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 หลงัจาการปรับปรุงวิธีการขนส่งแลว้เรายงัมีการใช ้(Vehicle Routing Problem : VRP) 
เพื่อจ าลองและหาเส้นทางการขนส่งท่ีดีท่ีสุดซ่ึงเป็นโปรแกรมส าเร็จรูปในการหาเส้นทางและ
จ านวนรถและหาระยะทาง โดยเร่ิมจากการ Bing Map เพื่อหาเส้นทางการขนส่งและวิเคราะห์ปัญหา
เส้นทางการขนส่ง ซ่ึงการ Bing Map เพื่อหาเส้นทางการขนจะแสดงใหเ้ห็นดงัภาพท่ี 4.19 และมีการ
ใชก้ารจดัเส้นทางการขนส่ง (Vehicle Routing Problem : VRP) เขา้มาช่วยแกปั้ญหาและจดัเส้นทาง
จะแสดงในภาพท่ี 4.20 และจะแสดงผลของการใช้ (Vehicle Routing Problem : VRP) ในภาพท่ี 
4.21 และภาพท่ี 4.22 
 

 
 
ภาพท่ี 4.19  แสดงรูปการ Bing Map เพื่อหาเส้นทางการขนส่ง 
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ภาพท่ี 4.20  แสดงการจดัเส้นทางการขนส่ง (Vehicle Routing Problem : VRP) 
 

 

ภาพท่ี 4.21  แสดงผลของการใช ้(Vehicle Routing Problem : VRP) 
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ภาพท่ี 4.22  แสดงผลของการใช ้(Vehicle Routing Problem : VRP) 
 
 หลงัจากการประมวลผลของจากการใช ้(Vehicle Routing Problem : VRP) จะไดข้อ้มูล
ล าดบัในการรับช้ินส่วนและเวลาในการไปรับช้ินส่วนในแต่ละซัพพลายเออร์จากการค านวนของ
โปรแกรม รวมถึงจ านวนรถท่ีใชใ้ช้คือ 1 คนั แบบ 6 ลอ้ตูแ้ละเราจะท าการจดัตารางรอบในการไป
รับช้ินส่วนจากซพัพลายเออร์ซ่ึงจะแสดงดงัตารางท่ี 4.6 
 
ตารางท่ี 4.6  แสดงวนัและเวลาในการรับช้ินส่วนของซพัพลายเออร์โดยมิลลรั์น 
 

TIME/DATE MON TUE WED THU FRI 

09.30 น. SPA SPA SPA SPA SPA 

10.30 น. TAT TAT TAT TAT TAT 

11.30 น. YKT YKT YKT YKT YKT 

12.00 น.      
14.30 น. AHP AHP AHP AHP AHP 

15.30 น. FCT FCT FCT FCT FCT 
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 หลงัจากมีการเก็บขอ้มูลและท าการแกไ้ขปัญหาแลว้ มีการเปรียบเทียบขอ้มูลและผล
การศึกษาก่อนและหลงัการปรับปรุง จะแสดงผลใหส้อดคลอ้งตามวตัถุประสงคท่ี์ไดต้ั้งไว ้ซ่ึงภาพท่ี 
4.23 ภาพท่ี 4.24  ภาพท่ี 4.25 จะแสดงให้เห็นขอ้มูลตน้ทุนการขนส่งก่อนและหลงัการปรังปรุงโดย
ใชเ้ทคนิคมิลลรั์น ผลจากการปรับปรุงท าใหล้ดค่าขนส่งลงจาก 7.6 % เหลือ 1.46 % 
 

 
 
ภาพท่ี 4.23  เปรียบเทียบค่าขนส่งตั้งแต่ ตุลาคม-ธนัวาคม 2564 

314,698 
333,723 

272,077 
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322,261 317,816 
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ต.ค.-64 พ.ย.-64 ธ.ค.-64 ม.ค.-65 ก.พ.-65 มี.ค.-65

Old Transport 314,698 333,723 272,077 346,528 322,261 317,816

Milk Run Transport 57,420 56,760 56,540 58,531 56,562 59,076

เปรียบเทียบคา่ขนส่งตั้งแต่ ตุลาคม 64-มีนาคม 65
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ภาพท่ี 4.24  เปรียบเทียบยอดสั่งซ้ือเทียบค่าขนส่งยอ้นหลงั 6 เดือนก่อนปรับปรุง 

 

ภาพท่ี 4.25  เปรียบเทียบยอดสั่งซ้ือเทียบค่าขนส่งยอ้นหลงั 6 เดือนก่อนปรับปรุง 

ยอดสั่งซือ้
92.40%

คา่ขนสง่
7.60%

เปรียบเทยีบยอดส่ังซ้ือเทยีบค่าขนส่งย้อนหลงั 6 เดือน

ยอดสั่งซือ้ คา่ขนสง่

ยอดสั่งซือ้
98.54%

คา่ขนสง่
1.46%

Other
1.46%

เปรียบเทยีบยอดส่ังซ้ือเทยีบค่าขนแบบ Milk Run 6 เดือน

ยอดสั่งซือ้ ค่าขนสง่
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 ผลจากการแกไ้ขปัญหาโดยการใช้เทคนิคมิลล์รันในการขนส่งวตัถุดิบของ 5 ซัพพลาย
เออร์ ปรากฏวา่ท าให ้Capacity เพิ่มขึ้นโดยแสดงในภาพท่ี 4.26, 4.27 และ 4.28 

 

ภาพท่ี 4.26  แสดง Capacity รถบรรทุกก่อนปรับปรุงโดย Milk Run 
 

 
 
ภาพท่ี 4.27  แสดง Capacity รถบรรทุกหลงัปรับปรุงโดย Milk Run 
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เมตร)

Max Capacity Act Capacity Milk Run



64 

 

 

ภาพท่ี 4.28  แสดงการเปรียบเทียบ Capacity รถบรรทุกก่อน-หลงัปรับปรุง 
 
 ผลจากการแกไ้ขปัญหาโดยการใช้เทคนิคมิลล์รันในการขนส่งวตัถุดิบของ 5 ซัพพลาย
เออร์ ปรากฏวา่ท าให้จ านวนคร้ังในการส่งงานล่าชา้ลดจาก 20 คร้ังต่อเดือนจนไม่มีการส่งงานล่าชา้
ซ่ึงแสดงขอ้มูลดงัภาพท่ี 4.29 
 

 
 
ภาพท่ี 4.29  เปรียบเทียบการส่งมอบช้ินงานท่ีไม่ตรงเวลาก่อนและหลงัใช ้Milk Run 
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เปรียบเทียบ Capacity รถบรรทุกก่อน-หลงัปรับปรุง (ปริมาตร หน่วย
ลูกบาศกเ์มตร)

Act Capacity Milk Run

Act Capacity Old

ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั

Oct-64 Nov-64 Dec-64 Jan-65 Feb-65 Mar-65

SPA 6 3 6 2 6 2 6 1 6 0 6 0

TAT 2 1 2 1 2 0 2 0 2 0 2 0

AHP 2 1 2 0 2 0 2 0 2 0 2 0

YKT 4 2 4 1 4 1 4 0 4 0 4 0

FCT 5 2 5 1 5 2 5 1 5 0 5 0

0
1
2
3
4
5
6
7

จ า
นว

นค
รั้ง
ส่ง

งา
นช

า้

เปรียบเทยีบการส่งมอบช้ินงานทีไ่ม่ตรงเวลาก่อนและหลงัใช้ Milk Run
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บทที ่ 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาการคน้ควา้วิจยัในคร้ังน้ี เพื่อมุ่งเน้นในการปรับปรุงการขนส่งเพื่อแกไ้ข
ปัญหา 3 ดา้นคือ การแกไ้ขปัญหาตน้ทุนการขนส่ง การแกไ้ขปัญหาการส่งมอบช้ินงานไม่ตรงเวลา 
และการเพิ่ม Capacity รถบรรทุกภายในบริษทั โดยทางผูว้ิจยัเอาหลกัการของเทคนิคมิลครั์น (Milk 
Run) เขา้มาประยุกตใ์ช้กบัการจดัการการขนส่งของซัพพลายเออร์จ านวน 5 ราย เพื่อให้สอดคลอ้ง
กบัวตัถุประสงคท่ี์ไดก้ล่าวมาขา้งตน้ โดยสามารถสรุปไดด้งัต่อไปน้ี 
 

5.1  สรุปผลการวิจัย 
 5.1.1  หลงัจากท่ีได้ด าเนินการแก้ไขปรับปรุงการขนส่งแบบเดิม โดยทางผูว้ิจยัประยุกต์ใช้
หลกัการของเทคนิคมิลค์รัน (Milk Run) กบัการจดัการการขนส่งของซัพพลายเออร์เพื่อแกปั้ญหา
ตน้ทุน สามารถสรุปผลการวิจยัไดค้ือ สามารถลดตน้ทุนการขนส่งจาก 7.6 เปอร์เซ็นตเ์ม่ือเทียบการ
ราคาสินคา้ ลดลงเหลือ 1.46 เปอร์เซ็นตเ์ม่ือเทียบการราคาสินคา้ ท าให้สามารถแข่งขนัในดา้นราคา
กบัคู่แข่งได ้และสามารถเพิ่มก าไรใหก้บับริษทัมากยิง่ขึ้น 
 5.1.2  หลงัจากท่ีได้ด าเนินการแก้ไขปรับปรุงการขนส่งแบบเดิม โดยทางผูว้ิจยัประยุกต์ใช้
หลักการของเทคนิคมิลค์รัน (Milk Run)กับการจัดการการขนส่งของซัพพลายเออร์เพื่อเพิ่ม 
Capacity รถบรรทุกภายในบริษทั สามาสรุปผลการวิจยัไดค้ือ Capacity รถบรรทุกภายในบริษทัจาก 
58.67 เปอร์เซ็นต ์เพิ่มขึ้นเป็น 73.33 เปอร์เซ็นต ์ท าให้ลดค่าเสียโอกาส และประสิทธิภาพการท างาน
ของรถบรรทุกและเพิ่มก าไรใหก้บับริษทัมากยิง่ขึ้น 
 5.1.3  หลงัจากท่ีได้ด าเนินการแก้ไขปรับปรุงการขนส่งแบบเดิม โดยทางผูว้ิจยัประยุกต์ใช้
หลกัการของเทคนิคมิลค์รัน (Milk Run) กบัการจดัการการขนส่งของซัพพลายเออร์ เพื่อลดปัญหา
การส่งมอบช้ินงานท่ีไม่ตรงเวลาของ 5 ซัพพลายเออร์ สามาสรุปผลการวิจยัได้คือ สามารถลด
ปัญหาการส่งมอบช้ินงานท่ีไม่ตรงเวลาซัพพลายเออร์จาก 20 คร้ังต่อเดือน จนไม่เกิดปัญหาน้ี ท าให้
สร้างความเช่ือมัน่ใหก้บัลูกคา้และลดปัญหาการวางแผนการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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5.2  ข้อเสนอแนะ 
 5.2.1  ขอ้เสนอแนะจากผูว้ิจยัและหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง เน่ืองจากว่าขอ้มูลท่ีจดัเก็บครอบคลุม
ช่วงเวลาสั้น ๆ เพียง 6 เดือน และผลการปรับปรุงนั้นสะทอ้นถึงการด าเนินงานเพียง 6 เดือน ซ่ึง
อาจจะมีปัญหาหรือความคลาดเคล่ือนเกิดขึ้นได ้จึงควรจะเฝ้าสังเกต ไปอีกระยะหน่ึง และจากการ
วิจยัไดท้ าการก าหนดโซนในการด าเนินงานเพียงบางโซน จึงควรขยายผลไปยงั 23 ซพัพลายเออร์ ท่ี
เหลืออยู ่เพื่อใหส้ามารถแกปั้ญหาไดท้ั้งหมด และลดตน้ทุนไดอ้ยา่งมีนยัส าคญัยิง่ขึ้น 
 5.2.2  ขอ้เสนอแนะจากซัพพลายเออร์ เน่ืองจากการพยากรณ์ของทางผูด้  าเนินการ Milk Run 
ยงัไม่มีความเท่ียงตรง ทางซัพพลายเออร์จึงต้องการให้เกิดการตระหนักถึงความส าคัญของการ
พยากรณ์ เพื่อให้กิจกรรมด าเนินไปไดด้ว้ยดี และอยากให้ใช้เทคโนโลยีในการส่ือสารระหว่างกนั
มากขึ้นเพื่อไม่ให้เกิดความผิดพลาดในการส่ือสาร และอยากให้มีการหารือกนัเร่ืองของโครงสร้าง
ราคาอีกคร้ังเน่ืองจากก่อนหนา้ไม่มีความชดัเจน 
 5.2.3  ขอ้เสนอแนะจากผูบ้ริหาร ตอ้งการให้ขยายผลไปประยุกต์ใช้กับทุก ๆ ซัพพลายเออร์ 
และให้วิเคราะห์ความเส่ียงเม่ือเกิดปัญหา เช่น การประกนัอุบติัเหตุระหว่างการขนส่ง และวิธีการ
รองรับปัญหาดงักล่าว และปัญหาหาจ านวนการสั่งซ้ือของลูกคา้มากขึ้น ให้ไปศึกษาการรองรับจาก
การใชซ้พัพลายเออร์ขนส่งจากภายนอก (Outsourcing) 
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ก.  ขั้นตอนการท า VRP_Spreadsheet_Solver_v3.52_project เพ่ือหาเส้นทางการขนส่งท่ีดีท่ีสุด 
     การท า VRP_Spreadsheet_Solver_v3.52_project เป็นขั้นตอนการหาเส้นทางท่ีดีท่ีสุด
  ในการขนส่งโดยจะมีการก าหนดรายละเอียดต่าง ๆ เขา้ไปใน VRP_Spreadsheet_Solver Excel 
  โดยมีขั้นตอนการท าดงัต่อไปน้ี 

1.  หาข้อมูลต าแหน่งท่ีตั้ งของบริษัทท่ีต้องการขนส่งส้ินค้าเข้าไป โดยจะตอ้งก าหนด

ต าแหน่งท่ีตั้งเป็น Latitude (ละติจูด) และ Longitude (ลองจิจูด) 

SUPPLIER Latitude (ละติจูด) Longitude (ลองจิจูด) 

SPA 13.319013 101.163461 

TAT 13.347194 101.119018 

AHP 12.963655 101.119397 

YKT 13.028165 101.182523 

FCT 12.85553 101.079168 

 
2.  ท าก าร  Bring Map ท่ี  https://www.bing.com/maps เพื่ อ ท าก ารก าห น ด  Latitude 

(ละติจูด) และ Longitude (ลองจิจูด) ในการก าหนดเส้นทางและเพื่อได้ link เพื่อน าไปแปลงเป็น 
code ในการหาเส้นทางใน VRP_Spreadsheet_Solver_v3.52_project โดยจะตอ้งน า link ไปแปลง 
code ใน https://www.bingmapsportal.com 

3.  เม่ือเราได ้Code แลว้ก็ท าการเปิด VRP_Spreadsheet_Solver_v3.52_project แลว้ท าการ
ใส่ code และกรอกขอ้มูลใหค้รบถว้นดงัรูปดา้นล่าง 

https://www.bing.com/maps
https://www.bingmapsportal.com/


72 

 
 

4.  ท าการกด Run ท่ี 1.Location เพื่อหาต าแหน่งท่ีตั้งซ่ึงจะไดผ้ลของต าแหน่งท่ีตั้งของแต่
ละซพัพลายเออร์จะแสดงตามรูปดา้นล่าง 
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5.  ท าการกด Run ท่ี 2.Distances เพื่อหาระยะทางในแต่ละซัพพลายเออร์ โดยจะเป็น
ระยะทางแบบ Matrix และมีเวลาท่ีใชเ้ดินทางดว้ย ซ่ึงจะแสดงไดต้ามรูปดา้นล่าง 

 
 

6.  ท าการกด Run ท่ี 3.Vehicles เพื่อหาจ านวนรถท่ีเหมาะสมโดยจะตอ้งก าหนดชนิดของ
รถท่ีมีจ านวน Capacity ท่ีใชใ้นการขนส่งและรายละเอียดต่าง ๆ  ซ่ึงจะแสดงไดต้ามรูปดา้นล่าง 
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7.  ท าการกด Run ท่ี 4.Solution เพื่อค านวณหาระยะทาง เวลาท่ีใช้ น ้ าหนักงานทั้งหมด 

และรายละเอียดอ่ืน ๆ ซ่ึงจะแสดงไดต้ามรูปดา้นล่าง 

 
 

8.  ท าการกด Run ท่ี 5.Visualization และ Run ท่ี 6. Solver เพื่อหาเส้นทางท่ีดีท่ีสุดจากกา
ค านวน และจ านวนรถท่ีตอ้งใช ้ซ่ึงจะแสดงไดต้ามรูปดา้นล่าง 

 
  



 
 

 
 

ข. ข้อมูลปริมาณการส่ังซ้ือชิ้นงานย้อนหลงัแต่ละซัพพลายเออร์ 
 

1. ปริมาณการสั่งซ้ือช้ินงานยอ้นหลงัซพัพลายเออร์ SPM 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

No Part No. Supplier Part Price/Pcs Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1 1D331-6Y0-0000-W SPA 139.09 227 492 545 613 799 - 
2 1D910-6Y0-0000-20-W SPA 130.97 247 492 545 613 799 - 
3 1D310-6Y0-0000-21-W SPA 150.02 164 492 545 613 799 - 
4 1D310-6Y0-0000-22 SPA 7.26 247 492 545 613 799 - 
5 1D320-6Y0-0000-20-W SPA 100.78 260 492 545 613 799 - 
6 1D920-6Y0-0000-20-W SPA 161.28 252 492 545 613 799 - 
7 1D930-6Y0-0000-20 SPA 150.20 228 492 545 613 799 - 
8 1D930-6Y0-0000-21-W SPA 197.21 162 492 545 613 799 - 
9 1D310-6HN-0000-20-W SPA 76.15 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 

10 1D310-6HN-0000-21-W SPA 62.92 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
11 1D320-6HN-0000-20-W SPA 77.79 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
12 1D320-6HN-0000-21-W SPA 62.92 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
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1. ปริมาณการสั่งซ้ือช้ินงานยอ้นหลงัซพัพลายเออร์ SPM (ต่อ) 

 

 
 
 
 
 

 
2. ปริมาณการสั่งซ้ือช้ินงานยอ้นหลงัซพัพลายเออร์ TAT 

 
 
 
 
 
 
 

No Part No. Supplier Part Price/Pcs Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
13 1D370-6HN-0000-21-W SPA 51.57 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
14 1D380-6HN-0000-21-W SPA 57.03 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
15 1D380-6HN-0000-22 SPA 6.28 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
16 1D930-6HN-0000-21-W SPA 230.28 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
17 1D930-6HN-0100-20-W SPA 10.93 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 

No Part No. Supplier Part Price/Pcs Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
18 63125-T24-T000-H1 TAT 1.89 1,583 4,621 6,079 5,800 5,973 3,234 
19 63525-T24-T000-H1 TAT 1.89 1,583 4,621 6,079 5,800 5,973 3,234 
20 64525-T20-A000-H1 TAT 20.69 2,178 5,158 5,421 5,942 6,204 4,554 
21 64125-T20-A000-H1 TAT 20.69 2,178 5,158 5,421 5,942 6,204 4,554 
22 1D970-6HP-T000-20 TAT 84.02 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
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3. ปริมาณการสั่งซ้ือช้ินงานยอ้นหลงัซพัพลายเออร์ AHP 

 
 
 
 
 
 

4. ปริมาณการสั่งซ้ือช้ินงานยอ้นหลงัซพัพลายเออร์ YKT 

 
 
 
 
 
 
 
 

No Part No. Supplier Part Price/Pcs Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
23 74350-T20-A001-W AHP 57.09 3,078 4,069 4,322 4,809 5,049 2,717 
24 74300-T20-A001-W AHP 57.09 3,078 4,069 4,322 4,809 5,049 2,717 
25 1D370-6HN-0000-20-W AHP 76.67 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
26 1D380-6HN-0000-20-W AHP 63.15 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 

No Part No. Supplier Part Price/Pcs Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
27 64141-TLA-A000 YKT 6.35 12,806 10,603 11,829 10,956 10,745 7,656 
28 64142-TLA-A000 YKT 7.00 6,238 5,302 5,914 5,478 5,372 3,861 
29 1D320-6Y0-0000-21-W YKT 9.30 95 492 545 613 799 - 
30 1D320-6Y0-0000-22-W YKT 4.81 278 983 1,089 1,227 1,597 - 
31 1D320-6Y0-0000-23-W YKT 4.53 112 492 545 613 799 - 
32 1D320-6Y0-0000-24 YKT 2.53 - 329 545 613 799 - 
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4. ปริมาณการสั่งซ้ือช้ินงานยอ้นหลงัซพัพลายเออร์ YKT (ต่อ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

No Part No. Supplier Part Price/Pcs Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
33 1D320-6Y0-0000-25 YKT 1.33 599 1,475 1,634 1,840 2,396 - 
34 1D910-6Y0-0000-21 YKT 3.34 356 983 1,089 1,227 1,597 - 
35 1D910-6Y0-0000-22-W YKT 6.60 - 414 545 613 799 - 
36 1D920-6Y0-0000-21-W YKT 5.09 - 316 545 613 799 - 
37 1D920-6Y0-0000-22-W YKT 6.98 43 492 545 613 799 - 
38 1D920-6Y0-0000-23-W YKT 3.04 - 315 545 613 799 - 
39 1D930-6Y0-0000-22 YKT 12.97 91 492 545 613 799 - 
40 64523-T20-A000-H1 YKT 1.57 2,112 5,158 5,421 5,942 6,204 4,620 
41 63123-T20-A000-H1 YKT 5.42 1,847 4,621 6,079 5,800 5,973 3,300 
42 64123-T20-A000-H1 YKT 1.57 2,112 5,158 5,421 5,942 6,204 4,620 
43 63523-T20-A000-H1 YKT 5.42 1,847 4,621 6,079 5,800 5,973 3,300 
44 83242-T20-A000-H1 YKT 3.64 7,363 17,716 16,671 17,071 17,292 14,190 
45 83242-T20-A100-H1 YKT 3.85 921 2,915 5,014 6,697 7,524 3,300 
46 83241-T20-A000-H1 YKT 3.64 7,363 17,716 16,671 17,071 17,292 13,860 
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4. ปริมาณการสั่งซ้ือช้ินงานยอ้นหลงัซพัพลายเออร์ YKT (ต่อ) 

 
 
 
 
 
 
 

5. ปริมาณการสั่งซ้ือช้ินงานยอ้นหลงัซพัพลายเออร์ FCT 

 
 
 
 
 
 
 

No Part No. Supplier Part Price/Pcs Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
47 83241-T20-A100-H1 YKT 3.85 921 2,915 5,014 6,697 7,524 3,300 
48 1D930-6HN-0000-27 YKT 5.69 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
49 1D930-6HN-0000-28 YKT 5.65 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
50 1D930-6HN-0000-29 YKT 5.44 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
51 1D930-6HN-0000-30 YKT 6.03 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 

No Part No. Supplier Part Price/Pcs Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
52 63133-TLA-A000-50 FCT 2.01 5,427 4,241 5,644 4,753 4,066 3,300 
53 63134-TLA-A000-H1 FCT 6.77 6,060 4,241 5,644 4,753 4,066 3,696 
54 63135-TLA-A000-H1 FCT 4.38 6,445 4,241 5,644 4,753 4,066 3,762 
55 63137-TLA-A000-H1 FCT 10.00 6,126 4,241 5,644 4,753 4,066 3,564 
56 63145-TLA-A000-50 FCT 2.60 12,380 8,482 11,288 9,506 8,131 7,920 
57 63533-TLA-A000-50 FCT 2.01 5,215 4,241 5,644 4,753 4,066 3,300 
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5. ปริมาณการสั่งซ้ือช้ินงานยอ้นหลงัซพัพลายเออร์ FCT (ต่อ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

No Part No. Supplier Part Price/Pcs Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
58 63534-TLA-A000-H1 FCT 6.77 6,047 4,241 5,644 4,753 4,066 3,696 
59 63535-TLA-A000-H1 FCT 4.38 6,489 4,241 5,644 4,753 4,066 3,762 
60 63537-TLA-A000-H1 FCT 10.00 6,126 4,241 5,644 4,753 4,066 3,696 
61 64535-TLA-A000-50 FCT 2.60 5,893 3,686 5,452 4,845 4,211 3,696 
62 1D310-6Y0-0000-23 FCT 1.16 - 211 545 613 799 - 
63 1D310-6Y0-0000-24-W FCT 3.91 - 211 545 613 799 - 
64 1D310-6Y0-0000-25-W FCT 2.75 - 235 545 613 799 - 
65 1D310-6Y0-0000-26 FCT 6.05 90 492 545 613 799 - 
66 1D310-6Y0-0000-27 FCT 1.77 - 211 545 613 799 - 
67 1D310-6Y0-0000-28-W FCT 4.57 - 211 545 613 799 - 
68 1D310-6Y0-0000-29-W FCT 7.93 49 492 545 613 799 - 
69 1D310-6Y0-0000-30 FCT 4.42 49 492 545 613 799 - 
70 1D332-6Y0-0000 FCT 1.62 626 983 1,089 1,227 1,597 - 
71 1D310-6HN-0000-23 FCT 3.31 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
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        5.  ปริมาณการสั่งซ้ือช้ินงานยอ้นหลงัซพัพลายเออร์ FCT (ต่อ) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

No Part No. Supplier Part Price/Pcs Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
72 1D310-6HN-0000-24 FCT 1.17 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
73 1D371-6HN-0000-22 FCT 1.15 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
74 1D371-6HN-0000-23 FCT 1.60 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
75 1D380-6HN-0000-23 FCT 1.65 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
76 1D380-6HN-0000-24 FCT 1.44 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
77 1D930-6HN-0000-22 FCT 6.42 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
78 1D930-6HN-0000-23 FCT 1.49 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
79 1D930-6HN-0000-24 FCT 3.09 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
80 1D930-6HN-0000-25-W FCT 12.67 2,541 2,541 2,079 1,848 1,848 2,541 
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ค.  ข้อมูลน ้าหนักชิ้นงานและบรรจุภัณฑ์แต่ละซัพพลายเออร์ 
1. ปริมาณน ้าหนกัช้ินงานและบรรจุภณัฑข์องซพัพลายเออร์ SPM 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

No Part No. Supplier Use/Day  Part Weight  
Part 

Weight/Day  
Packing 
Weight 

Packing 
Weight/Day 

Part+Packing 
Weight/Day 

1 1D331-6Y0-0000-W SPA 20 1.159 23.492 2.32 46.98 70.48 
2 1D910-6Y0-0000-20-W SPA 20 1.091 22.284 2.18 44.57 66.85 
3 1D310-6Y0-0000-21-W SPA 20 1.250 24.743 2.50 49.49 74.23 
4 1D310-6Y0-0000-22 SPA 20 0.060 1.235 0.12 2.47 3.70 
5 1D320-6Y0-0000-20-W SPA 21 0.840 17.231 1.68 34.46 51.69 
6 1D920-6Y0-0000-20-W SPA 20 1.344 27.498 2.69 55.00 82.49 
7 1D930-6Y0-0000-20 SPA 20 1.252 25.378 2.50 50.76 76.14 
8 1D930-6Y0-0000-21-W SPA 20 1.643 32.501 3.29 65.00 97.50 
9 1D310-6HN-0000-20-W SPA 102 0.635 64.410 1.27 128.82 193.23 

10 1D310-6HN-0000-21-W SPA 102 0.524 53.220 1.05 106.44 159.66 
11 1D320-6HN-0000-20-W SPA 102 0.648 65.797 1.30 131.59 197.39 
12 1D320-6HN-0000-21-W SPA 102 0.524 53.220 1.05 106.44 159.66 
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1. ปริมาณน ้าหนกัช้ินงานและบรรจุภณัฑข์องซพัพลายเออร์ SPM (ต่อ) 

 

 
 
 
 
 
 

 
2. ปริมาณน ้าหนกัช้ินงานและบรรจุภณัฑข์องซพัพลายเออร์ TAT 

 
 
 
 
 

No Part No. Supplier Use/Day  Part Weight  
Part 

Weight/Day  
Packing 
Weight 

Packing 
Weight/Day 

Part+Packing 
Weight/Day 

13 1D370-6HN-0000-21-W SPA 102 0.430 43.620 0.86 87.24 130.86 
14 1D380-6HN-0000-21-W SPA 102 0.475 48.238 0.95 96.48 144.71 
15 1D380-6HN-0000-22 SPA 102 0.052 5.312 0.10 10.62 15.94 
16 1D930-6HN-0000-21-W SPA 102 1.919 194.779 3.84 389.56 584.34 
17 1D930-6HN-0100-20-W SPA 102 0.091 9.245 0.18 18.49 27.73 

No Part No. Supplier Use/Day  Part Weight  
Part 

Weight/Day  
Packing 
Weight 

Packing 
Weight/Day 

Part+Packing 
Weight/Day 

18 63125-T24-T000-H1 TAT 207 0.016 3.256 0.03 6.51 9.77 
19 63525-T24-T000-H1 TAT 207 0.016 3.256 0.03 6.51 9.77 
20 64525-T20-A000-H1 TAT 223 0.172 38.477 0.34 76.95 115.43 
21 64125-T20-A000-H1 TAT 223 0.172 38.477 0.34 76.95 115.43 
22 1D970-6HP-T000-20 TAT 102 0.700 71.067 1.40 142.13 213.20 
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3. ปริมาณน ้าหนกัช้ินงานและบรรจุภณัฑข์องซพัพลายเออร์ AHP 

 
 
 
 
 
 
 

4. ปริมาณน ้าหนกัช้ินงานและบรรจุภณัฑข์องซพัพลายเออร์ YKT 

 
 
 
 
 
 
 

No Part No. Supplier Use/Day  Part Weight  
Part 

Weight/Day  
Packing 
Weight 

Packing 
Weight/Day 

Part+Packing 
Weight/Day 

23 74350-T20-A001-W AHP 182 0.476 86.659 0.95 173.32 259.98 
24 74300-T20-A001-W AHP 182 0.476 86.659 0.95 173.32 259.98 
25 1D370-6HN-0000-20-W AHP 102 0.639 64.850 1.28 129.70 194.55 
26 1D380-6HN-0000-20-W AHP 102 0.526 53.414 1.05 106.83 160.24 

No Part No. Supplier Use/Day  Part Weight  
Part 

Weight/Day  
Packing 
Weight 

Packing 
Weight/Day 

Part+Packing 
Weight/Day 

27 64141-TLA-A000 YKT 489 0.053 25.895 0.11 51.79 77.69 
28 64142-TLA-A000 YKT 244 0.058 14.214 0.12 28.43 42.64 
29 1D320-6Y0-0000-21-W YKT 19 0.078 1.493 0.16 2.99 4.48 
30 1D320-6Y0-0000-22-W YKT 39 0.040 1.571 0.08 3.14 4.71 
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        4. ปริมาณน ้าหนกัช้ินงานและบรรจุภณัฑข์องซพัพลายเออร์ YKT (ต่อ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

No Part No. Supplier Use/Day  Part Weight  
Part 

Weight/Day  
Packing 
Weight 

Packing 
Weight/Day 

Part+Packing 
Weight/Day 

31 1D320-6Y0-0000-23-W YKT 19 0.038 0.732 0.08 1.46 2.20 
32 1D320-6Y0-0000-24 YKT 17 0.021 0.365 0.04 0.73 1.10 
33 1D320-6Y0-0000-25 YKT 60 0.011 0.667 0.02 1.33 2.00 
34 1D910-6Y0-0000-21 YKT 40 0.028 1.108 0.06 2.22 3.32 
35 1D910-6Y0-0000-22-W YKT 18 0.055 0.988 0.11 1.98 2.96 
36 1D920-6Y0-0000-21-W YKT 17 0.042 0.730 0.08 1.46 2.19 
37 1D920-6Y0-0000-22-W YKT 19 0.058 1.098 0.12 2.20 3.29 
38 1D920-6Y0-0000-23-W YKT 17 0.025 0.436 0.05 0.87 1.31 
39 1D930-6Y0-0000-22 YKT 19 0.108 2.079 0.22 4.16 6.24 
40 64523-T20-A000-H1 YKT 223 0.013 2.920 0.03 5.84 8.76 
41 63123-T20-A000-H1 YKT 209 0.045 9.451 0.09 18.90 28.35 
42 64123-T20-A000-H1 YKT 223 0.013 2.920 0.03 5.84 8.76 
43 63523-T20-A000-H1 YKT 209 0.045 9.451 0.09 18.90 28.35 
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        4. ปริมาณน ้าหนกัช้ินงานและบรรจุภณัฑข์องซพัพลายเออร์ YKT (ต่อ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

No Part No. Supplier Use/Day  Part Weight  
Part 

Weight/Day  
Packing 
Weight 

Packing 
Weight/Day 

Part+Packing 
Weight/Day 

44 83242-T20-A000-H1 YKT 684 0.030 20.752 0.06 41.50 62.25 
45 83242-T20-A100-H1 YKT 200 0.032 6.409 0.06 12.82 19.23 
46 83241-T20-A000-H1 YKT 682 0.030 20.676 0.06 41.35 62.03 
47 83241-T20-A100-H1 YKT 200 0.032 6.409 0.06 12.82 19.23 
48 1D930-6HN-0000-27 YKT 102 0.047 4.813 0.09 9.63 14.44 
49 1D930-6HN-0000-28 YKT 102 0.047 4.779 0.09 9.56 14.34 
50 1D930-6HN-0000-29 YKT 102 0.045 4.601 0.09 9.20 13.80 
51 1D930-6HN-0000-30 YKT 102 0.050 5.100 0.10 10.20 15.30 
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5. ปริมาณน ้าหนกัช้ินงานและบรรจุภณัฑข์องซพัพลายเออร์ FCT 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

No Part No. Supplier Use/Day  Part Weight  
Part 

Weight/Day  
Packing 
Weight 

Packing 
Weight/Day 

Part+Packing 
Weight/Day 

52 63133-TLA-A000-50 FCT 208 0.017 3.481 0.03 6.96 10.44 
53 63134-TLA-A000-H1 FCT 216 0.056 12.164 0.11 24.33 36.49 
54 63135-TLA-A000-H1 FCT 219 0.037 7.994 0.07 15.99 23.98 
55 63137-TLA-A000-H1 FCT 215 0.083 17.925 0.17 35.85 53.78 
56 63145-TLA-A000-50 FCT 437 0.022 9.472 0.04 18.94 28.42 
57 63533-TLA-A000-50 FCT 206 0.017 3.454 0.03 6.91 10.36 
58 63534-TLA-A000-H1 FCT 216 0.056 12.158 0.11 24.32 36.47 
59 63535-TLA-A000-H1 FCT 219 0.037 8.006 0.07 16.01 24.02 
60 63537-TLA-A000-H1 FCT 216 0.083 18.009 0.17 36.02 54.03 
61 64535-TLA-A000-50 FCT 210 0.022 4.561 0.04 9.12 13.68 
62 1D310-6Y0-0000-23 FCT 16 0.010 0.159 0.02 0.32 0.48 
63 1D310-6Y0-0000-24-W FCT 16 0.033 0.535 0.07 1.07 1.60 
64 1D310-6Y0-0000-25-W FCT 17 0.023 0.380 0.05 0.76 1.14 
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        5. ปริมาณน ้าหนกัช้ินงานและบรรจุภณัฑข์องซพัพลายเออร์ FCT (ต่อ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

No Part No. Supplier Use/Day  Part Weight  
Part 

Weight/Day  
Packing 
Weight 

Packing 
Weight/Day 

Part+Packing 
Weight/Day 

65 1D310-6Y0-0000-26 FCT 19 0.050 0.969 0.10 1.94 2.91 
66 1D310-6Y0-0000-27 FCT 16 0.015 0.242 0.03 0.48 0.73 
67 1D310-6Y0-0000-28-W FCT 16 0.038 0.625 0.08 1.25 1.88 
68 1D310-6Y0-0000-29-W FCT 19 0.066 1.250 0.13 2.50 3.75 
69 1D310-6Y0-0000-30 FCT 19 0.037 0.697 0.07 1.39 2.09 
70 1D332-6Y0-0000 FCT 42 0.014 0.565 0.03 1.13 1.69 
71 1D310-6HN-0000-23 FCT 102 0.028 2.800 0.06 5.60 8.40 
72 1D310-6HN-0000-24 FCT 102 0.010 0.990 0.02 1.98 2.97 
73 1D371-6HN-0000-22 FCT 102 0.010 0.973 0.02 1.95 2.92 
74 1D371-6HN-0000-23 FCT 102 0.013 1.353 0.03 2.71 4.06 
75 1D380-6HN-0000-23 FCT 102 0.014 1.396 0.03 2.79 4.19 
76 1D380-6HN-0000-24 FCT 102 0.012 1.218 0.02 2.44 3.65 
77 1D930-6HN-0000-22 FCT 102 0.054 5.430 0.11 10.86 16.29 
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        5.  ปริมาณน ้าหนกัช้ินงานและบรรจุภณัฑข์องซพัพลายเออร์ FCT (ต่อ) 
 

 
 
 
 
 
 

 
ง. ข้อมูลยอดการส่ังซ้ือชิ้นงานจากซัพพลายเออร์ 

1. ยอดการสั่งซ้ือช้ินงานจากซพัพลายเออร์ AHP 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1D370-6HN-0000-20-W 194818.47 194818.47 159396.93 141686.16 141686.16 194818.47 
1D380-6HN-0000-20-W 160464.15 160464.15 131288.85 116701.20 116701.20 160464.15 
74300-T20-A001-W 175743.28 232283.33 246761.92 274522.69 288247.41 155113.53 
74350-T20-A001-W 175743.28 232283.33 246761.92 274522.69 288247.41 155113.53 
Total 706769.19 819849.28 784209.62 807432.74 834882.18 665509.68 

No Part No. Supplier Use/Day  Part Weight  
Part 

Weight/Day  
Packing 
Weight 

Packing 
Weight/Day 

Part+Packing 
Weight/Day 

78 1D930-6HN-0000-23 FCT 102 0.012 1.260 0.02 2.52 3.78 
79 1D930-6HN-0000-24 FCT 102 0.026 2.614 0.05 5.23 7.84 
80 1D930-6HN-0000-25-W FCT 102 0.106 10.717 0.21 21.43 32.15 
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2. ยอดการสั่งซ้ือช้ินงานจากซพัพลายเออร์ TAT 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1D970-6HP-T000-20 213494.82 213494.82 174677.58 155268.96 155268.96 213494.82 
63125-T24-T000-H1 2992.73 8732.99 11489.65 10961.83 11288.97 6112.26 
63525-T24-T000-H1 2992.73 8732.99 11489.65 10961.83 11288.97 6112.26 
64125-T20-A000-H1 45069.41 106713.26 112164.36 122939.12 128360.76 94222.26 
64525-T20-A000-H1 45069.41 106713.26 112164.36 122939.12 128360.76 94222.26 
Total 309619.10 444387.32 421985.60 423070.86 434568.42 414163.86 
 

3. ยอดการสั่งซ้ือช้ินงานจากซพัพลายเออร์ SPA 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1D310-6HN-0000-20-W 193497.15 193497.15 158315.85 140725.20 140725.20 193497.15 
1D310-6HN-0000-21-W 159879.72 159879.72 130810.68 116276.16 116276.16 159879.72 
1D310-6Y0-0000-21-W 24665.71 73749.37 81683.56 92032.87 119802.56 0.00 
1D310-6Y0-0000-22 1791.87 3567.55 3951.36 4452.00 5795.33 0.00 
1D320-6HN-0000-20-W 197664.39 197664.39 161725.41 143755.92 143755.92 197664.39 
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       3.   ยอดการสั่งซ้ือช้ินงานจากซพัพลายเออร์ SPA (ต่อ) 
 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1D320-6HN-0000-21-W 159879.72 159879.72 130810.68 116276.16 116276.16 159879.72 
1D320-6Y0-0000-20-W 26215.17 49544.90 54875.10 61827.77 80483.48 0.00 
1D331-6Y0-0000-W 31590.73 68379.23 75735.69 85331.40 111079.01 0.00 
1D370-6HN-0000-21-W 131039.37 131039.37 107214.03 95301.36 95301.36 131039.37 
1D380-6HN-0000-21-W 144913.23 144913.23 118565.37 105391.44 105391.44 144913.23 
1D380-6HN-0000-22 15957.48 15957.48 13056.12 11605.44 11605.44 15957.48 
1D910-6Y0-0000-20-W 32338.83 64385.49 71312.29 80347.55 104591.35 0.00 
1D920-6Y0-0000-20-W 40711.65 79289.38 87819.59 98946.33 128802.06 0.00 
1D930-6HN-0000-21-W 585141.48 585141.48 478752.12 425557.44 425557.44 585141.48 
1D930-6HN-0100-20-W 27773.13 27773.13 22723.47 20198.64 20198.64 27773.13 
1D930-6Y0-0000-20 34278.37 73839.08 81782.93 92144.83 119948.30 0.00 
1D930-6Y0-0000-21-W 31992.24 96952.61 107383.09 120988.53 157495.20 0.00 
Total 1839330.24 2125453.28 1886517.34 1811159.05 2003085.06 1615745.67 
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4. ยอดการสั่งซ้ือช้ินงานจากซพัพลายเออร์ FCT  

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1D310-6HN-0000-23 8410.71 8410.71 6881.49 6116.88 6116.88 8410.71 
1D310-6HN-0000-24 2972.97 2972.97 2432.43 2162.16 2162.16 2972.97 
1D310-6Y0-0000-23 0 244.21683 631.62 711.646254 926.376 0 
1D310-6Y0-0000-24-W 0 823.1791425 2128.995 2398.738667 3122.526 0 
1D310-6Y0-0000-25-W 0 645.5123125 1497.375 1687.092413 2196.15 0 
1D310-6Y0-0000-26 542.2061425 2974.245945 3294.225 3711.603308 4831.53 0 
1D310-6Y0-0000-27 0 372.6411975 963.765 1085.874026 1413.522 0 
1D310-6Y0-0000-28-W 0 962.1300975 2488.365 2803.640846 3649.602 0 
1D310-6Y0-0000-29-W 387.9423405 3898.474437 4317.885 4864.96103 6332.898 0 
1D310-6Y0-0000-30 216.230157 2172.920178 2406.69 2711.617623 3529.812 0 
1D332-6Y0-0000 1013.863554 1592.819316 1764.18 1987.701606 2587.464 0 
1D371-6HN-0000-22 2922.15 2922.15 2390.85 2125.2 2125.2 2922.15 
1D371-6HN-0000-23 4065.6 4065.6 3326.4 2956.8 2956.8 4065.6 
1D380-6HN-0000-23 4192.65 4192.65 3430.35 3049.2 3049.2 4192.65 
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       4.    ยอดการสั่งซ้ือช้ินงานจากซพัพลายเออร์ FCT (ต่อ) 
 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1D380-6HN-0000-24 3659.04 3659.04 2993.76 2661.12 2661.12 3659.04 
1D930-6HN-0000-22 16313.22 16313.22 13347.18 11864.16 11864.16 16313.22 
1D930-6HN-0000-23 3786.09 3786.09 3097.71 2753.52 2753.52 3786.09 
1D930-6HN-0000-24 7851.69 7851.69 6424.11 5710.32 5710.32 7851.69 
1D930-6HN-0000-25-W 32194.47 32194.47 26340.93 23414.16 23414.16 32194.47 
63133-TLA-A000-50 10908.96345 8524.486179 11344.57909 9553.848183 8171.856 6633 
63134-TLA-A000-H1 41025.15065 28711.82658 38210.34848 32178.88169 27524.112 25021.92 
63135-TLA-A000-H1 28228.4211 18575.746 24721.0231 20818.83335 17807.328 16477.56 
63137-TLA-A000-H1 61258.45 42410.379 56440.692 47531.583 40656 35640 
63145-TLA-A000-50 32189.014 22053.39708 29349.15984 24716.42316 21141.12 20592 
63533-TLA-A000-50 10482.24045 8524.486179 11344.57909 9553.848183 8171.856 6633 
63534-TLA-A000-H1 40935.78665 28711.82658 38210.34848 32178.88169 27524.112 25021.92 
63535-TLA-A000-H1 28421.1411 18575.746 24721.0231 20818.83335 17807.328 16477.56 
63537-TLA-A000-H1 61258.45 42410.379 56440.692 47531.583 40656 36960 
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       4.    ยอดการสั่งซ้ือช้ินงานจากซพัพลายเออร์ FCT (ต่อ) 
 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
64535-TLA-A000-50 15322.96194 9584.10024 14175.78162 12598.21992 10948.08 9609.6 
Total 418559.41 328137.10 395116.54 342257.33 311811.19 285435.15 
 
       5.    ยอดการสั่งซ้ือช้ินงานจากซพัพลายเออร์ YKT 
 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1D320-6Y0-0000-21-W 884.62 4571.98 5063.85 5705.44 7426.98 0.00 
1D320-6Y0-0000-22-W 1338.34 4729.30 5238.09 5901.76 7682.53 0.00 
1D320-6Y0-0000-23-W 505.64 2227.00 2466.59 2779.10 3617.66 0.00 
1D320-6Y0-0000-24 0.00 833.21 1377.59 1552.13 2020.46 0.00 
1D320-6Y0-0000-25 796.49 1961.53 2172.56 2447.82 3186.41 0.00 
1D910-6Y0-0000-21 1190.18 3283.96 3637.26 4098.10 5334.65 0.00 
1D910-6Y0-0000-22-W 0.00 2732.61 3593.70 4049.02 5270.76 0.00 
1D920-6Y0-0000-21-W 0.00 1609.11 2771.51 3122.65 4064.87 0.00 
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5.    ยอดการสั่งซ้ือช้ินงานจากซพัพลายเออร์ YKT (ต่อ) 
 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1D920-6Y0-0000-22-W 303.08 3431.44 3800.61 4282.15 5574.23 0.00 
1D920-6Y0-0000-23-W 0.00 957.70 1655.28 1865.00 2427.74 0.00 
1D930-6HN-0000-27 14458.29 14458.29 11829.51 10515.12 10515.12 14458.29 
1D930-6HN-0000-28 14356.65 14356.65 11746.35 10441.20 10441.20 14356.65 
1D930-6HN-0000-29 13823.04 13823.04 11309.76 10053.12 10053.12 13823.04 
1D930-6HN-0000-30 15322.23 15322.23 12536.37 11143.44 11143.44 15322.23 
1D930-6Y0-0000-22 1176.65 6376.19 7062.17 7956.94 10357.84 0.00 
63123-T20-A000-H1 10013.21 25043.80 32949.15 31435.50 32373.66 17886.00 
63523-T20-A000-H1 10013.21 25043.80 32949.15 31435.50 32373.66 17886.00 
64123-T20-A000-H1 3316.34 8097.62 8511.26 9328.87 9740.28 7253.40 
64141-TLA-A000 81320.53 67330.56 75111.21 69572.86 68229.48 48615.60 
64142-TLA-A000 43663.49 37111.33 41399.88 38347.25 37606.80 27027.00 
64523-T20-A000-H1 3316.34 8097.62 8511.26 9328.87 9740.28 7253.40 
83241-T20-A000-H1 26801.78 64487.55 60682.68 62137.81 62942.88 50450.40 
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5.    ยอดการสั่งซ้ือช้ินงานจากซพัพลายเออร์ YKT (ต่อ) 
 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
83241-T20-A100-H1 3546.42 11220.93 19302.68 25783.48 28967.40 12705.00 
83242-T20-A000-H1 26801.78 64487.55 60682.68 62137.81 62942.88 51651.60 
83242-T20-A100-H1 3546.42 11220.93 19302.68 25783.48 28967.40 12705.00 
Total 276494.72 412815.93 445663.81 451204.43 473001.74 311393.61 
 
จ. ข้อมูลต้นทุนค่าขนส่งชิ้นงานจากซัพพลายเออร์ 

1. ตน้ทุนค่าขนส่งช้ินงานจากซัพพลายเออร์ AHP 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1D370-6HN-0000-20-W 17144.03 17144.03 14026.93 12468.38 12468.38 17144.03 
1D380-6HN-0000-20-W 14120.85 14120.85 11553.42 10269.71 10269.71 14120.85 
74300-T20-A001-W 15465.41 20440.93 21715.05 24158.00 25365.77 13649.99 
74350-T20-A001-W 15465.41 20440.93 21715.05 24158.00 25365.77 13649.99 
Total 62195.69 72146.74 69010.45 71054.08 73469.63 58564.85 
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2. ตน้ทุนค่าขนส่งช้ินงานจากซัพพลายเออร์ TAT 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1D970-6HP-T000-20 19001.04 19001.04 15546.30 13818.94 13818.94 19001.04 
63125-T24-T000-H1 266.35 777.24 1022.58 975.60 1004.72 543.99 
63525-T24-T000-H1 266.35 777.24 1022.58 975.60 1004.72 543.99 
64125-T20-A000-H1 4011.18 9497.48 9982.63 10941.58 11424.11 8385.78 
64525-T20-A000-H1 4011.18 9497.48 9982.63 10941.58 11424.11 8385.78 
Total 27556.10 39550.47 37556.72 37653.31 38676.59 36860.58 
 

3. ตน้ทุนค่าขนส่งช้ินงานจากซัพพลายเออร์ SPA 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1D310-6HN-0000-20-W 16447.26 16447.26 13456.85 11961.64 11961.64 16447.26 
1D310-6HN-0000-21-W 13589.78 13589.78 11118.91 9883.47 9883.47 13589.78 
1D310-6Y0-0000-21-W 2096.59 6268.70 6943.10 7822.79 10183.22 0.00 
1D310-6Y0-0000-22 152.31 303.24 335.87 378.42 492.60 0.00 
1D320-6HN-0000-20-W 16801.47 16801.47 13746.66 12219.25 12219.25 16801.47 
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       3.   ตน้ทุนค่าขนส่งช้ินงานจากซพัพลายเออร์ SPA (ต่อ) 
 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1D320-6HN-0000-21-W 13589.78 13589.78 11118.91 9883.47 9883.47 13589.78 
1D320-6Y0-0000-20-W 2228.29 4211.32 4664.38 5255.36 6841.10 0.00 
1D331-6Y0-0000-W 2685.21 5812.23 6437.53 7253.17 9441.72 0.00 
1D370-6HN-0000-21-W 11138.35 11138.35 9113.19 8100.62 8100.62 11138.35 
1D380-6HN-0000-21-W 12317.62 12317.62 10078.06 8958.27 8958.27 12317.62 
1D380-6HN-0000-22 1356.39 1356.39 1109.77 986.46 986.46 1356.39 
1D910-6Y0-0000-20-W 2748.80 5472.77 6061.54 6829.54 8890.27 0.00 
1D920-6Y0-0000-20-W 3460.49 6739.60 7464.66 8410.44 10948.18 0.00 
1D930-6HN-0000-21-W 49737.03 49737.03 40693.93 36172.38 36172.38 49737.03 
1D930-6HN-0100-20-W 2360.72 2360.72 1931.49 1716.88 1716.88 2360.72 
1D930-6Y0-0000-20 2913.66 6276.32 6951.55 7832.31 10195.61 0.00 
1D930-6Y0-0000-21-W 2719.34 8240.97 9127.56 10284.02 13387.09 0.00 
Total 156343.07 180663.53 160353.97 153948.52 170262.23 137338.38 
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4. ตน้ทุนค่าขนส่งช้ินงานจากซัพพลายเออร์ FCT  

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1D310-6HN-0000-23 580.34 580.34 474.82 422.06 422.06 580.34 
1D310-6HN-0000-24 205.13 205.13 167.84 149.19 149.19 205.13 
1D310-6Y0-0000-23 0.00 16.85 43.58 49.10 63.92 0.00 
1D310-6Y0-0000-24-W 0.00 56.80 146.90 165.51 215.45 0.00 
1D310-6Y0-0000-25-W 0.00 44.54 103.32 116.41 151.53 0.00 
1D310-6Y0-0000-26 37.41 205.22 227.30 256.10 333.38 0.00 
1D310-6Y0-0000-27 0.00 25.71 66.50 74.93 97.53 0.00 
1D310-6Y0-0000-28-W 0.00 66.39 171.70 193.45 251.82 0.00 
1D310-6Y0-0000-29-W 26.77 268.99 297.93 335.68 436.97 0.00 
1D310-6Y0-0000-30 14.92 149.93 166.06 187.10 243.56 0.00 
1D332-6Y0-0000 69.96 109.90 121.73 137.15 178.54 0.00 
1D371-6HN-0000-22 201.63 201.63 164.97 146.64 146.64 201.63 
1D371-6HN-0000-23 280.53 280.53 229.52 204.02 204.02 280.53 
1D380-6HN-0000-23 289.29 289.29 236.69 210.39 210.39 289.29 
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       4.    ตน้ทุนค่าขนส่งช้ินงานจากซพัพลายเออร์ FCT (ต่อ) 
 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1D380-6HN-0000-24 252.47 252.47 206.57 183.62 183.62 252.47 
1D930-6HN-0000-22 1125.61 1125.61 920.96 818.63 818.63 1125.61 
1D930-6HN-0000-23 261.24 261.24 213.74 189.99 189.99 261.24 
1D930-6HN-0000-24 541.77 541.77 443.26 394.01 394.01 541.77 
1D930-6HN-0000-25-W 2221.42 2221.42 1817.52 1615.58 1615.58 2221.42 
63133-TLA-A000-50 752.72 588.19 782.78 659.22 563.86 457.68 
63134-TLA-A000-H1 2830.74 1981.12 2636.51 2220.34 1899.16 1726.51 
63135-TLA-A000-H1 1947.76 1281.73 1705.75 1436.50 1228.71 1136.95 
63137-TLA-A000-H1 4226.83 2926.32 3894.41 3279.68 2805.26 2459.16 
63145-TLA-A000-50 2221.04 1521.68 2025.09 1705.43 1458.74 1420.85 
63533-TLA-A000-50 723.27 588.19 782.78 659.22 563.86 457.68 
63534-TLA-A000-H1 2824.57 1981.12 2636.51 2220.34 1899.16 1726.51 
63535-TLA-A000-H1 1961.06 1281.73 1705.75 1436.50 1228.71 1136.95 
63537-TLA-A000-H1 4226.83 2926.32 3894.41 3279.68 2805.26 2550.24 
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       4.    ตน้ทุนค่าขนส่งช้ินงานจากซพัพลายเออร์ FCT (ต่อ) 
 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
64535-TLA-A000-50 1057.28 661.30 978.13 869.28 755.42 663.06 
Total 28880.60 22641.46 27263.04 23615.76 21514.97 19695.03 
 
       5.    ตน้ทุนค่าขนส่งช้ินงานจากซพัพลายเออร์ YKT 
 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1D320-6Y0-0000-21-W 55.73 288.03 319.02 359.44 467.90 0.00 
1D320-6Y0-0000-22-W 84.32 297.95 330.00 371.81 484.00 0.00 
1D320-6Y0-0000-23-W 31.86 140.30 155.39 175.08 227.91 0.00 
1D320-6Y0-0000-24 0.00 52.49 86.79 97.78 127.29 0.00 
1D320-6Y0-0000-25 50.18 123.58 136.87 154.21 200.74 0.00 
1D910-6Y0-0000-21 74.98 206.89 229.15 258.18 336.08 0.00 
1D910-6Y0-0000-22-W 0.00 172.15 226.40 255.09 332.06 0.00 
1D920-6Y0-0000-21-W 0.00 101.37 174.60 196.73 256.09 0.00 
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  5.    ตน้ทุนค่าขนส่งช้ินงานจากซพัพลายเออร์ YKT (ต่อ) 
 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
1D920-6Y0-0000-22-W 19.09 216.18 239.44 269.78 351.18 0.00 
1D920-6Y0-0000-23-W 0.00 60.33 104.28 117.50 152.95 0.00 
1D930-6HN-0000-27 910.87 910.87 745.26 662.45 662.45 910.87 
1D930-6HN-0000-28 904.47 904.47 740.02 657.80 657.80 904.47 
1D930-6HN-0000-29 870.85 870.85 712.51 633.35 633.35 870.85 
1D930-6HN-0000-30 965.30 965.30 789.79 702.04 702.04 965.30 
1D930-6Y0-0000-22 74.13 401.70 444.92 501.29 652.54 0.00 
63123-T20-A000-H1 630.83 1577.76 2075.80 1980.44 2039.54 1126.82 
63523-T20-A000-H1 630.83 1577.76 2075.80 1980.44 2039.54 1126.82 
64123-T20-A000-H1 208.93 510.15 536.21 587.72 613.64 456.96 
64141-TLA-A000 5123.19 4241.83 4732.01 4383.09 4298.46 3062.78 
64142-TLA-A000 2750.80 2338.01 2608.19 2415.88 2369.23 1702.70 
64523-T20-A000-H1 208.93 510.15 536.21 587.72 613.64 456.96 
83241-T20-A000-H1 1688.51 4062.72 3823.01 3914.68 3965.40 3178.38 
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  5.    ตน้ทุนค่าขนส่งช้ินงานจากซพัพลายเออร์ YKT (ต่อ) 
 

Part No. Jul-21 Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-21 Dec-21 
83241-T20-A100-H1 223.42 706.92 1216.07 1624.36 1824.95 800.42 
83242-T20-A000-H1 1688.51 4062.72 3823.01 3914.68 3965.40 3254.05 
83242-T20-A100-H1 223.42 706.92 1216.07 1624.36 1824.95 800.42 
Total 17419.17 26007.40 28076.82 28425.88 29799.11 19617.80 
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ฉ. ข้อมูลต้นทุนค่าขนส่งรถบรรทุกภายในบริษัทกรณีศึกษา 
 

รายละเอยีด ต.ค.-64 พ.ย.-64 ธ.ค.-64 ม.ค.-65 ก.พ.-65 มี.ค.-65 
การค านวณตน้ทุนขนส่ง บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน 

ตน้ทุนคงท่ี บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน 
ภาษีรถยนต ์                    330                     330                     330                     330                     330                     330  
ประกนัภยั                 2,250                  2,250                  2,250                 2,250                  2,250                  2,250  
ค่า GPS                    500                     500                     500                     500                     500                     500  
ค่าผอ่น                        -                           -                           -                           -                           -                           -    
ค่าเส่ือม (คิด 5 ปี)                      -                         -                         -                         -                         -                         -    

รวม                 3,080                  3,080                 3,080                 3,080                 3,080                 3,080 
ตน้ทุนผนัแปร บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน 

ค่าน ้ามนัเช้ือเพลิง                24,900                 24,500                 24,300                 26,350                 24,800                 26,050  
ค่าซ่อมบ ารุง                 1,600                  1,600                  1,600                  1,600                  1,600                  1,600  
ยางรถยนต ์                 1,040                  1,040                  1,040                  1,040                  1,040                  1,040  

ค่าใชจ่้ายอ่ืนๆ                    680                     480                     480                     240                       -                    1,035  
รวม                28,220                 27,620                 27,420                 29,230                 27,440                 29,725  
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ขอ้มูลตน้ทุนค่าขนส่งรถบรรทุกภายในบริษทักรณีศึกษา (ต่อ) 
 

เงินเดือน+เบ้ียเล้ียง บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน บาทต่อเดือน 
เบ้ียเล้ียงพนกังานขบัรถ                  2,400                  2,400                  2,400                  2,400                  2,400                  2,400  
เงินเดือนพนกังานขบัรถ                 18,500                 18,500                 18,500                 18,500                 18,500                 18,500  

รวม                20,900                 20,900                 20,900                 20,900                 20,900                 20,900  
รวมตน้ทุน                52,200                 51,600                 51,400                 53,210                 51,420                 53,705  

ค่าด าเนินการงาน                 5,220                  5,160                  5,140                  5,321                  5,142                  5,371  
รวมตน้ทุนทั้งส้ิน (บาทต่อเดือน)                57,420                 56,760                 56,540                 58,531                 56,562                 59,076  
ว่ิงใชง้าน กิโลเมตร                 6,200                  6,110                  6,110                  6,250                  6,010                  6,230  
รวมตน้ทุนทั้งส้ิน (บาทต่อ
กิโลเมตร) 

                9.26                  9.29                  9.25                  9.36                  9.41                  9.48  

ใชน้ ้ามนั ลิตร                    861                     852                     852                     880                     850                     870  
อตัราการใชน้ ้ามนั กม.ต่อลิตร 7.20 7.17 7.17 7.10 7.07 7.16 
 
- ค่ายางคิดจากยางเส้นละ 5,200  บาท 6 เส้น 31,200 บาท ใชง้านได ้30 เดือน คิดเป็นเงิน 1,040 ต่อเดือน 
- ค่าซ่อมบ ารุงเขา้ศูนยท์ุก ๆ 2 เดือนระยะ 10,000 กิโลเมตรคิดเป็นเงินคร้ังละ 3,200 บาท เดือนละ 1,600 บาท 
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ช. Packing Standard ท่ีก าหนดให้ทุกซัพพลายเออร์ใช้งาน 
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