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บทคดัย่อ 
 

 การคน้ควา้อิสระน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาถึงการนาํเทคนิคมิลครั์น มาประยุกตใ์ชก้บั
โรงงานกรณีศึกษา เพ่ือให้ทราบถึงค่าความเปล่ียนแปลงของสินคา้คงคลงั รวมทั้งความเหมาะสมใน
การนาํเทคนิคมิลครั์น มาใชก้บัผูจ้ดัจาํหน่าย 2 รายของโรงงานกรณีศึกษา โดยใชต้วัช้ีวดัประสิทธิภาพ 
4 ตวัคือ มูลค่าสินคา้คงคลงัเฉล่ีย และเวลานาํระหว่างการจดัส่ง และอตัราหมุนเวียนสินคา้คงเหลือ 
และจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั โดยมีการเก็บขอ้มูลจากการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น (Milk Run) 
ของโรงงานกรณีศึกษา แบ่งเป็น 2 ช่วง คือก่อนการปรับปรุง และช่วงการปรับปรุง 
 ผลการศึกษา เม่ือมีการประยุกต์ใชเ้ทคนิคมิลครั์น แลว้สามารถสรุปผลไดต้ามตวัช้ีวดั
ประสิทธิภาพ 4 ตวั คือมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉล่ีย และเวลานาํระหว่างการจดัส่ง และอตัราหมุนเวียน
สินคา้คงเหลือ และจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั โดยดา้นมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉล่ียของผูจ้ดัจาํหน่าย 
ZVC และSDT ลดลงทั้งสองราย โดยอตัราการลดลงมีความแตกต่างกนันอ้ย ส่วนดา้นเวลานาํระหว่าง
การจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่ายทั้งสองรายมีอตัราการลดลงเท่ากนั และแตกต่างกนัน้อย ผลการทดสอบ
ทางสถิติพบว่า ช่วงก่อนการปรับปรุง และช่วงการปรับปรุง แตกต่างกนัอย่างมีนยัสาํคญั 0.05 ส่วน
ดา้นอตัราหมุนเวียนสินคา้คงเหลือเพิ่มข้ึน โดยมีอตัราการเพ่ิมข้ึนแตกต่างกนันอ้ย ส่วนดา้นจาํนวนวนั
ของสินคา้คงคลงัลดลง โดยมีอตัราการลดลงแตกต่างกนันอ้ย 
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ABSTRACT 
 
 The objective of independent study was to determine the change in the inventory level 
after implementing the Milk Run concept by the factory as well as to find the optimized operation of 
the Milk Run concept. The Study was carried out with the 2 suppliers of the factory. Four efficiency 
assessment indicators which are (1) average inventory level, (2) delivery to delivery lead time, (3) 
inventory turnover and, (4) day of inventory were used in this study. The collected data separated 
into 2 sections which are before the implementation of Milk Run concept and during the 
implementation of Milk Run concept. 
 The result of the research using the four efficiency assessment indicators: (1) average 
inventory level, (2) delivery to delivery lead time, (3) inventory turnover and (4) day of inventory 
found that after implementing the Milk Run Concept. The average inventory of ZVC and SDT 
decreased with a small difference. The delivery to delivery lead time of ZVC and SDT decreased at 
the same ratio and slightly different. The statistical test showing the difference of delivery to 
delivery lead time before and during the implementation of Milk Run concept was at statistical 
significance level of 0.05. The Inventory turnover increased slightly, while the day of inventory 
demonstrated a minor decreased. 
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บทที�  1 
 

บทนํา 
 

1.1   ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา  

การแข่งขันในธุรกิจยานยนต์ที�สูงขึ� นในทุกขณะ ส่งผลกระทบต่อการดาํเนินธุรกิจใน
ปัจจุบนัทาํให้เกิดภาวะ การดาํเนินธุรกิจที�ตอ้งการตน้ทุนตํ�าที�สุดโดยมีคุณภาพที�สูงขึ�นหรืออยา่งนอ้ย
คุณภาพตอ้งไม่ตํ�าลงไปจากเดิม โดยมุ่งเนน้ไปที�ความพึงพอใจต่อลูกคา้หรือผูบ้ริโภคสูงสุด ดงันั�นการ
ที�จะทาํให้เกิดกาํไรสูงสุด นั�นก็คือลดตน้ทุนให้ตํ�าลงมากที�สุดเท่าที�ทาํได ้โดยสินคา้ตอ้งมีคุณภาพที�
เท่าเดิมหรือสูงขึ�นจึงเป็นสิ�งที�จาํเป็นที�ทางองค์กรตอ้งดาํเนินการอย่างเร่งด่วนเพื�อเพิ�มโอกาสในการ
แข่งขนั ทั�งนี� การที�ผลกาํไรเพิ�มขึ�นสิ�งสําคญัที�จะตามมาก็คือการเจริญเติบโตที�ย ั�งยืนขององค์กรเพื�อ
สร้างความแข็งแรงทางธุรกิจในการแข่งขนั และยงัเป็นการสร้างขวญั และกาํลงัใจให้แก่พนกังานใน
องค์กร สร้างความเชื�อมั�นให้แก่พนกังานในองค์กรเนื�องจากองค์กรมีศกัยภาพในการทาํกาํไรสูงขึ�น
เท่ากบัองคก์รมีอนาคตในการดาํเนินธุรกิจที�ดี  

สินคา้คงคลงัเป็นตน้ทุนการผลิตที�สําคญัมากโดยทุกบริษทัต่างให้ความสนใจ ดงันั�นการ
ควบคุมสินค้าคงคลังเป็นสิ� งจาํเป็นและความสําคัญ สินค้าคงคลังหากมีน้อยเกินไปธุรกิจก็ต้อง
หยุดชะงกั หรือมีสินคา้คงคลงัมากเกินไปธุรกิจก็ตอ้งเสียค่าใช้จ่ายมากดงันั�น จึงไดแ้นวคิดสําหรับ
การศึกษาในครั� งนี� เพื�อหาวิธีลดค่าใช้จ่ายจากสินคา้คงคลงัลงให้ไดม้ากที�สุด โดยจะมีการสั�งจากฝ่าย
วางแผนไปยงัผูจ้ดัจาํหน่าย โดยรอบการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่ายจะมีการกาํหนดเงื�อนไขเช่น จดัส่งตาม
วนัที�ตกลงกนั หรือตามจาํนวนสินคา้ขั�นตํ�าที�ตกลงกนั โดยจะมีระยะเวลาในการสั�งจนถึงการจดัส่ง
ตามระยะเวลาที�ไดต้กลงและเห็นชอบกนัทั�งสองฝ่ายระหวา่งผูซื้�อและผูจ้ดัจาํหน่าย หรือจะสรุปง่าย ๆ 
ก็คือปริมาณสินค้าคงคลังที�ต้องการจดัเก็บขึ� นอยู่กับความถี�และรอบในการจดัส่งสินค้าของผูจ้ดั
จาํหน่าย ดงันั�นการที�โรงงานกรณีศึกษา ตอ้งการที�จะเพิ�มความถี�หรือรอบในการจดัส่งเพื�อจะทาํให้
ปริมาณสินคา้คงคลงัลดน้อยลง ซึ� งอาจกระทาํไดโ้ดยบงัคบัให้ผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) มีการจดัส่งที�
บ่อยขึ�นทางผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) ก็จะไม่สามารถแบกรับตน้ทุนค่าการจดัส่ง หรือไม่ตน้ทุนค่าการ
จดัส่งที�สูงขึ�นก็จะส่งผลกระทบต่อราคาวตัถุดิบ หรือชิ�นส่วนที�ทางผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) จะนาํมา
จดัจาํหน่ายให้ทางโรงงานกรณีศึกษาด้วยดงันั�นการเพิ�มความถี� หรือรอบเวลาในการจดัส่งโดยใช้
เทคนิคมิลครั์น (Milk Run) เป็นรูปแบบการจดัการดา้นการจดัส่งที�บริหารโดยทางบริษทัฯผูผ้ลิตหรือผู ้
สั�งซื�อเอง ทาํการสั�งซื�อวตัถุดิบหรือชิ�นส่วนเพื�อนาํไปใช้ทาํการประกอบ ซึ� งความสามารถในการ
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บรรทุกและการออกแบบรอบการจดัส่งจาํนวนความถี�จะตอ้งยึดหลกัดงันี�  คือมีลกัษณะการหมุนเป็น
วงรอบเพื�อให้เกิดประสิทธิภาพในการบรรทุกสูงสุด คือมีการใชล้กัษณะการบรรทุกที�เต็มความจุของ
พื�นที�บรรทุก หรือเต็มนํ� าหนกับรรทุกสูงสุดให้มากที�สุด และการเพิ�มความถี�ในการส่งวตัถุดิบหรือ
ชิ�นส่วนทาํใหมี้เวลานาํการจดัส่งที�สั�นลงจึงทาํใหป้ริมาณสินคา้คงคลงันอ้ยลง ซึ� งค่าใชจ่้ายหรือจาํนวน
เงินที�จมไปกบัสินคา้คงคลงัก็ลดลง ทาํให้สภาพคล่องทางการเงินของบริษทัฯผูผ้ลิตดีขึ�น แข่งขนักบั
ผูอื้�นไดอ้ยา่งเหนือกวา่ เกิดความแม่นยาํในการสั�งซื�อซึ� งตรงกบัการผลิตที�แทจ้ริง หรือสนบัสนุนระบบ 
จสัอินไทม ์(Just In Time) และระบบพลูซิสเตม้ส์ (Pull System)ไดดี้ยิ�งขึ�น ตลอดจนทางบริษทัฯผูผ้ลิต
หรือผูส้ั�งซื�อเองสามารถควบคุมเรื�องเวลา และสถานการณ์จดัส่งของรถบรรทุกไดเ้ป็นอย่างดี ทาํให้
ประสิทธิภาพในการติดตามวตัถุดิบและชิ�นส่วนมีประสิทธิภาพมากขึ�น และหากมองในมุมของผูจ้ดั
จาํหน่าย (Supplier) การที�ความถี� หรือรอบการจดัส่งที�เพิ�มขึ�นทาํให้ปริมาณสินคา้ที�ตอ้งเตรียมส่งลด
นอ้ยลง ดงันั�นสินคา้คงคลงัของผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) ก็ลดลง พื�นที�ในการจดัเก็บก็ลดลง ซึ� งปัญหา
การที�จะเพิ�มความถี�ในการจดัส่งเพื�อลดปริมาณสินคา้คงคลงัคือ รอบจดัส่งที�มากขึ�นก็คือค่าขนส่งมาก
ขึ�น ดงันั�นเทคนิคมิลค์รัน (Milk Run) เป็นเทคนิคที�เหมาะสมจะนาํมาประยุกต์ใช้ได ้โดยการรวม
วตัถุดิบหรือชิ�นส่วนหลาย ๆ ผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) เขา้ดว้ยกนัทาํให้เกิดการใชป้ระโยชน์จากการ
รวมกนั เพื�อลดค่าขนส่งจากทุกผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) เป็นบรรทุกพร้อมกนัแต่ความถี�มากขึ�น 

ซึ� งการวจิยัครั� งนี� มีจุดประสงคใ์นการทาํการศึกษา สินคา้คงคลงัของโรงงานกรณีศึกษา และ
หาวิธีการปรับปรุงความถี�ในการจดัส่งเพื�อลดปริมาณสินคา้คงคลงัลง โดยนาํเอาหลกัการของเทคนิค
มิลครั์น (Milk Run) เขา้มาประยุกตใ์ชโ้ดยจะเริ�มใชก้บัผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) ภายในประเทศก่อน 
โดยที�ทางโรงงานกรณีศึกษา สามารถกาํหนดเส้นทาง และเวลาในการรับวตัถุดิบหรือชิ�นส่วน และ
ปรับเปลี�ยนได้ตามความเหมาะสมโดยมุ่งเน้นที�การรวบรวมสินคา้จากผูจ้ดัจาํหน่ายต่าง ๆ ที�อยู่ใน
พื�นที�ใกลก้นัเพื�อทาํให้เกิดอรรถประโยชน์สูงสุดในการบรรทุกเป็นการควบคุมสินคา้ให้เป็นไปตาม
กาํหนดที�ตอ้งการ ทาํให้ลดตน้ทุนลงอย่างเห็นได้ชัด โดยอาศยัหลกัการของการเพิ�มความถี�ในการ
จดัส่งวตัถุดิบหรือชิ�นส่วน เพราะปัญหาที�เกิดขึ�นในโรงงานกรณีศึกษาคือปัญหาที�ทางผูจ้ดัจาํหน่าย 
(Supplier) ตอ้งรอใหส้ั�งซื�อเตม็คนัรถบรรทุกก่อนถึงจะมาส่งวตัถุดิบได ้ เพราะจะไดคุ้ม้ค่ากบัค่าขนส่ง 
แต่ในทางกลบักนัการกระทาํเช่นนั�นทาํให้เกิดวตัถุดิบจาํนวนมาก ตอ้งมาเก็บหรือกองไวที้�ผูซื้�อ หรือ
โรงงานกรณีศึกษาเป็นจาํนวนมาก ซึ� งใชน้านมากกวา่จะหมด เป็นตน้ทุนที�จมลงไปมากมายมหาศาล 
และเปลืองพื�นที�ในการจดัเก็บ ตลอดทั�งค่าการจดัการต่าง ๆ ดงันั�นทางโรงงานกรณีศึกษาจึงมีความ
จาํเป็นอยา่งยิ�งที�ตอ้งศึกษาเทคนิคมิลครั์น (Milk Run) และทาํการศึกษาและเร่งใชอ้ยา่งเร่งด่วนเพื�อจะ
เพิ�มประสิทธิภาพในการจดัการดา้นตน้ทุน และประสิทธิภาพในการบริหารงานดา้นการขนส่ง 
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1.2   วัตถุประสงค์การวิจัย 

 1. เพื�อศึกษาวธีิการลดสินคา้คงคลงัของโรงงานกรณีศึกษา โดยการเพิ�มรอบการจดัส่งสินคา้ 
ดว้ยเทคนิคมิลครั์น (Milk Run) 
 2. เพื�อศึกษาหาวิธีปรับปรุงเวลานาํ (Lead Time) ระหวา่งการจดัส่งสินคา้ของผูจ้ดัจาํหน่าย 
(Supplier) ใหเ้กิดประสิทธิภาพมากขึ�น  
 3. เพื�อศึกษาวิธีการปรับปรุงอตัราการหมุนของสินคา้คงคลงั (Inventory Turnover) ให้เกิด
ประสิทธิภาพมากขึ�น 
 4.เพื�อศึกษาวิธีการปรับปรุงจาํนวนวนัของสินคา้คงคลัง (Day of Inventory) ให้เกิด
ประสิทธิภาพมากขึ�น 

 

1.3   สมมุติฐานการวจัิย 

 1. ช่วงเวลาการศึกษาที�แตกต่างกนัมีผลต่อเวลานาํระหวา่งการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC 
แตกต่างกนั 
 2. ช่วงเวลาการศึกษาที�แตกต่างกนัมีผลต่อเวลานาํระหวา่งการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT 
แตกต่างกนั 
 

1.4   ขอบเขตของการวจัิย 

 การศึกษาในครั� งนี� จะเป็นศึกษาโดยการนาํเอาเทคนิคมิลค์รัน มาประยุกต์ใช้กบัโรงงาน
กรณีศึกษา โดยจะประยุกต์ใชก้บัผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier)  จาํนวน 2 ราย คือ (ZVC, SDT) โดยมี
เงื�อนไขการศึกษาดงันี�  
 1. ระยะเวลาในการศึกษาคือ 
     - เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2554 - พฤศจิกายน พ.ศ.2554 : เป็นขอ้มูลก่อนการปรับปรุง 
     - เดือนธนัวาคม พ.ศ.2554 - มกราคม พ.ศ.2555 : เป็นขอ้มูลช่วงการปรับปรุง 
 2. ศึกษาสินคา้คงคลงัโดยมีการศึกษาก่อนและหลงัการปรับปรุง  
 3. ตวัชี� วดัที�ใช้ในการศึกษาคือค่าอตัราการหมุนของสินคา้คงคลงั และค่าจาํนวนวนัของ
สินคา้คงคลงัของโรงงานกรณีศึกษา โดยมีการศึกษาก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 4. ศึกษาเวลานาํระหว่างการจดัส่งสินคา้ของผูจ้ดัจาํหน่ายมายงั โรงงานกรณีศึกษาโดยมี
การศึกษาก่อนและหลงัการปรับปรุง 

5. กาํหนดการศึกษาแค่จุดรับสินคา้ของโรงงานกรณีศึกษาเท่านั�น 
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6. กาํหนดเวลาทาํงานของพนักงานเท่ากบั 8 ชม.ต่อวนั อนัเป็นเวลามาตรฐานที�ใช้ใน
โรงงานกรณีศึกษา 
 
1.5   คําจํากดัความในการวจัิย 

1. มิลค์รัน (Milk Run) หมายถึง การที�โรงงานกรณีศึกษากาํหนดให้รถบรรทุกเขา้ไปรับ
ชิ�นส่วนเองจากผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) ต่าง ๆ รวมมาในรถคนัเดียวกนัแล้วนํามาส่งยงัโรงงาน
กรณีศึกษา โดยการเขา้ไปรับวตัถุดิบหรือชิ�นส่วนแต่ละที�นั�นจะมีตารางเวลากาํหนดไว ้และวตัถุดิบ
หรือชิ�นส่วนที�นาํกลบัมายงัถูกกาํหนดดว้ยเวลาที�เขา้ถึงโรงงานกรณีศึกษาดว้ย 

2. การผลิต (Production) หมายถึง ขั�นตอนการประกอบชิ�นส่วนต่าง ๆ ของชิ�นส่วนควบคุม
อุณหภูมิในรถยนต ์จากเริ�มตน้คือดึงชิ�นส่วนจากผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) ไปใชต้ลอดจนประกอบเสร็จ
และถึงกระบวนการบรรจุหีบห่อพร้อมขายในกระบวนการต่อไป 

3. คอนโซลิเดชั�น (Consolidation) หมายถึง การรวบรวมสินคา้จากหลาย ๆ ที�เพื�อให้
ประสิทธิภาพการบรรทุกของรถบรรทุกสูงขึ�น 

4. จสั อิน ไทม ์(JIT) หมายถึง การจดัส่งแบบทนัเวลาพอดี จดัส่งตรงตามตอ้งการพอดี ไม่
ส่งไปล่วงหนา้ และไม่ส่งล่าชา้ 

5. สินคา้คงคลงั หมายถึง วตัถุดิบ (Raw Material) คือชิ�นส่วนที�สั�งมาจากผูจ้ดัจาํหน่าย 
(Supplier) ต่าง ๆ เพื�อมาประกอบเป็นชิ�นส่วนควบคุมอุณหภูมิ 

6. โรงงานกรณีศึกษา หมายถึง โรงงานผลิตชิ�นส่วนควบคุมอุณหภูมิในรถยนต ์ตั�งอยูที่�นิคม 
อมตะนคร ชลบุรี 

7. เวลานาํ (Lead Time) หมายถึง เวลานาํระหว่างการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย นั�นก็คือ
ช่วงเวลาการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย จนถึงการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่ายครั� งถดัไป 

8. ระบบดึง (Pull System) หมายถึงการทาํการสั�งซื�อสินคา้ เมื�อมีการนาํไปใช ้เช่นโรงงาน
กรณีศึกษา สายการผลิตมีการนาํวตัถุดิบหรือชิ�นส่วนไปใชท้างดา้นฝ่ายวางแผนก็ตอ้งมีการ สั�งวตัถุดิบ
หรือชิ�นส่วนเขา้มาเติม ในส่วนที�ถูกดึงไปใช ้

9. COGS (Cost of Goods Sold) หมายถึง ตน้ทุนขาย หรือตน้ทุนของสินคา้หรือบริการที�
ขายไปในงวดเวลาบญัชีหนึ�ง 

10. DOI (Day of Inventory) หมายถึง จาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั ซึ� งหมายถึงตวัที�ใชชี้� วดั
วา่จาํนวนสินคา้คงคลงั ถูกซื�อเขา้มาแลว้สามารถผลิตเพื�อขายใหก้บัลูกคา้ไดเ้ร็วเพียงไรซึ� งการเพิ�มของ
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จาํนวนของวนัในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั และสามารถชี� ให้เห็นถึงการเพิ�มของสินคา้คงคลงั ซึ� ง
รวมถึงการขายที�ชา้ลง หรือการเก็บสินคา้สตอ็กไวน้านขึ�น 

11. อตัราหมุนเวียนสินคา้คงเหลือ (Inventory Turnover) หมายถึงดชันีในการวดัจาํนวน
ครั� งในการขายสินคา้คงเหลือของกิจการ โดยจะวดัเป็นจาํนวนครั� งในการหมุนของสินคา้ต่อเดือนโดย
ยิ�งแสดงถึงจาํนวนครั� งของการหมุนมากขึ�นเท่าใด ก็แสดงวา่สินคา้มีการหมุนเวยีนของสินคา้ที�ดี 

12. ZVC หมายถึงชื�อของผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) ที�จะนาํเทคนิคมิลครั์น (Milk Run) มา
ประยกุตใ์ชใ้นการศึกษาของโรงงานกรณีศึกษา 

13. SDT หมายถึงชื�อของผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) ที�จะนาํเทคนิคมิลครั์น (Milk Run) มา
ประยกุตใ์ชใ้นการศึกษาของโรงงานกรณีศึกษา 

 
1.6   แผนการดําเนินการวจัิย 

ขั�นตอนการดาํเนินงาน ก.ค.54 ส.ค.54 ก.ย.54 ต.ค.54 พ.ย.54 ธ.ค.54 ม.ค.55 ก.พ.55 

1.สาํรวจสภาพปัจจุบนัของ
โรงงานกรณีศึกษา 

        

2.ศึกษางานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง         

3.การเก็บรวบรวมขอ้มูล         

4.การวเิคราะห์และคน้หา
สาเหตุของปัญหา 

        

5.กาํหนดแนวทางการ
ปรับปรุงแกไ้ข 

        

6.ดาํเนินกิจกรรมการ
ปรับปรุงแกไ้ข 

        

7.สรุปผลการดาํเนินงาน         

8.จดัทาํรายงานฉบบั
สมบูรณ์ 
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1.7   ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับ 

1. สามารถลดปริมาณสินคา้คงคลงัลง และบริหารจดัการควบคุมสินคา้คงคลงัให้ตํ�าลงได้
อยา่งมีประสิทธิภาพ 

2. สามารถลดเวลานาํระหว่างการจดัส่งสินคา้ของผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) มายงัโรงงาน
กรณีศึกษา ลงได ้

3. สามารถทาํให้ขั�นตอนการรับสินคา้ขาเขา้มีประสิทธิภาพมากขึ�น มีการสร้างมาตรฐาน
การทาํงานอยา่งมีระบบ พร้อมทั�งระบบการติดตามที�มีประสิทธิภาพ 

4. โรงงานกรณีศึกษาสามารถใช้ข้อดีอื�น ๆ ของเทคนิคมิลค์รัน เป็นแนวทางในการ
ปรับปรุงและวดัประสิทธิภาพดา้นอื�น ๆ ไดอี้กเช่น พื�นที�จดัเก็บที�ลดลง ปริมาณรถที�เขา้มาส่งของใน
โรงงานกรณีศึกษาที�ลดลง อุบติัเหตุที�จะเกิดลดลงเนื�องจากปริมาณรถที�เขา้มาส่งของลดลง  
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บทที� 2 
 

เอกสารและงานวจิยัที�เกี�ยวข้อง 

 
 ในการคน้ควา้อิสระเรื�อง “การลดสินคา้คงคลงัโดยใชเ้ทคนิคมิลครั์น (Milk-Run)” กรณีศึกษา 
อุตสาหกรรมการผลิตชิ1นส่วนควบคุมอุณหภูมิในอุตสาหกรรมยานยนต ์ไดท้าํการคน้ควา้ขอ้มูล ตาํรา
เอกสารและงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง โดยแบ่งเป็นสาระสาํคญัตามลาํดบัดงันี1  
 1. ระบบมิลครั์น (Milk Run) 

2. แนวคิดการบริหารจดัการสินคา้คงคลงั 
3. ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time) 
4. การจดัการซพัพลายเชน (Supply Chain Management) 
5. การเพิ�มผลผลิต (Productivity) 
6. อินคอเทอม (Incoterms) ในการจดัส่ง 
7. บทความ และงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง 

 

2.1   ระบบมิลค์รัน (Milk Run) 

 ความหมายของระบบมิลค์รัน  (Milk Run) มีผูใ้หค้วามหมายไวด้งันี1  
Kung (2009) ไดใ้ห้คาํจาํกดัความมิลครั์น (Milk Run) คือ การจดัส่งรูปแบบหนึ�งที�ช่วย

ปรับปรุงระบบการจดัการดา้นการขนส่ง โดยการขนส่งแบบมิลครั์น (Milk Run Delivery) คือการรับ
สินคา้จากหลาย ๆ ที� ตามตารางเวลาที�ถูกกาํหนดไว ้ โดยระบบมิลค์รันเป็นรูปแบบการจดัการงาน
จดัส่งที�บริหารโดยทางบริษทัผูผ้ลิตทาํการสั�งซื1อวตัถุดิบหรือชิ1นส่วนเพื�อนาํไปใชท้าํการประกอบซึ� ง
ความสามารถในการบรรทุก ในการออกแบบการรับและส่งวตัถุดิบหรือชิ1นส่วนของการขนส่งแบบ
มิลครั์น จะตอ้งยดึหลกัทางดา้นการเคลื�อนยา้ยหรือจดัส่งโดยมีหวัขอ้หลกัดงันี1  

- Cyclic  Rotation  รูปแบบการจดัส่งจะตอ้งเป็นลกัษณะวงรอบ สามารถหมุนเวยีนได ้
- Short Lead Time ในการส่งมอบวตัถุดิบหรือชิ1นส่วนจะตอ้งสั1นมาก แม่นยาํกบัการผลิตที�  
   แทจ้ริง 
- High Loading Efficiency มีขีดความสามารถสูงในรถบรรทุกสูงมากขึ1น 
- Flexible to Change สามารถยดืหยุน่ในรูปแบบการจดัส่งได ้
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ภาพที� 2.1 แสดงลกัษณะการบรรทุกของมิลครั์น (Milk Run) ที�ขีดความสามารถในการบรรจุที�สูงขึ1นมี 
                 พื1นที�วา่งดา้นบนนอ้ยมาก 
ที�มา : Kung (2009)  
 
 วทิยาลยัเทคนิคจนัทบุรี แผนกวชิาการจดัการโลจิสติกส์ (2551) ไดใ้หค้าํจาํกดัความมิลครั์น 
คือการที�บริษทัฯ กาํหนดให้รถบรรทุกวิ�งรับสินคา้จากซพัพลายเออร์ (Supplier )  ต่าง ๆ แลว้นาํมาส่ง
ใหก้บัโรงงาน ซึ� งแนวความคิดนี1ไดม้าจากการรับวตัถุดิบที�เป็นนํ1านมสด ของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑ์
นม โดยการส่งรถไปรับวตัถุดิบที�บริษทัของบริษทัผูจ้ดัจาํหน่ายเอง ทั1งนี1 เพื�อใหเ้กิดความคล่องตวัมาก
ขึ1น  

วิทยา สุหฤทดาํรง และ ยุพา กลอนกลาง (2550: 146-175) อธิบายวา่ มิลครั์น (Milk Run) 
ของผูจ้ดัส่งวตัถุดิบคือการไปจดัเก็บชิ1นส่วนจากผูจ้ดัส่งวตัถุดิบหลาย ๆ รายตามเวลาที�กาํหนดใน
ปริมาณที�ลงตวักนั และเป็นวิธีการที�ซับซ้อนมากกว่าวิธีการแบบใช้ศูนยก์ลาง (Hub) โดยจะช่วยลด
สินคา้คงคลงัของของวสัดุขาเขา้ ช่วยให้สามารถทาํนายเวลานาํ ไดแ้มแ้ต่สําหรับที�มีการนาํไปใชแ้บบ
ไม่แน่นอน ช่วยให้ปริมาณงานที�จุดรับชิ1นส่วนสมํ�าเสมอ และยงัเป็นการสร้างโครงสร้างพื1นฐาน
ให้กบัการถ่ายทอดสัญญาณดึงอีกดว้ย ตามหลกัแลว้เส้นทางมิลครั์นจะใชง้านไดดี้กบัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ
ทอ้งถิ�น แต่เส้นทางมิลค์รันทอ้งถิ�นก็สามารถรวมผูจ้ดัส่งวตัถุดิบที�อยูไ่กล ๆ ซึ� งเป็นผูดู้แลคลงัสินคา้
ทอ้งถิ�นเขา้ไวไ้ดด้ว้ยเช่นกนั กลุ่มผูจ้ดัส่งวตัถุดิบที�อยูไ่กล ๆ ซึ� งเป็นผูดู้แลคลงัสินคา้ทอ้งถิ�นเขา้ไวไ้ด้
ดว้ยเช่นกนั กลุ่มผูจ้ดัส่งวตัถุดิบที�อยู่ไกล ๆ ก็สามารถใช้บริการจากเส้นทางมิลค์รันไดเ้ช่นเดียวกนั 
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โดยจะมีจุดเปลี�ยนถ่ายสินคา้ (Crossdocks) หรือศูนยร์วบรวม (Consolidation Center) เป็นจุดเชื�อมต่อ
ให้กบัการขนส่งระยะไกล (Long-haul transportation) โดยรถบรรทุกหรือโดยรถไฟในเส้นทางมิลค์
รัน ไม่ควรมีผูจ้ดัส่งวตัถุดิบมากไปกวา่ 4 หรือ 5 ราย ซึ� งปกติจะเป็นกลุ่มที�ถูกเลือกมาจากความใกลชิ้ด
ทางกายภาพ แต่ถา้มีหลาย ๆ รวมอยู่ใกล ้ๆ กนั ก็อาจจะสามารถใชจุ้ดหมายปลายทางภายในโรงงาน
เป็นเกณฑ์ในการจัดกลุ่มได้ กําหนดเส้นทางได้แล้ว ลําดับของผูจ้ ัดส่งวตัถุดิบนั1 นก็จะสามารถ
เปลี�ยนไปเป็นตารางเวลาของเส้นทางมิลค์รัน ซึ� งจะเป็นการแสดงเวลาที�มาถึงและเวลาที�ออกจากแต่
ละโรงงาน และจะตอ้งมีการติดตามการดาํเนินงานของเส้นทางมิลครั์นนี1 เทียบกบัตารางเวลาเพื�อจะได้
ปรับปรุงให้ดีขึ1นและเพื�อป้องกนัไม่ให้การเบี�ยงเบนของตารางเวลานี1 ส่งผลกระทบไปถึงการจดัส่ง
วสัดุใหแ้ก่โรงงาน 

แนวคิดเกี�ยวกบัเส้นทางของระบบมิลค์รัน (Milk Run)  

 1) แนวคิดเดิมคือ ผูจ้ดัจาํหน่าย ไดท้าํการจดัส่งวตัถุดิบเองมายงัผูซื้1อ โดยจะเป็นรูปแบบ
การบรรทุกไป-มา ในแต่ละรายระหวา่งลูกคา้และผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ ทาํให้มีการประสานงานดว้ยจาํนวน
ฝ่ายที�นอ้ยกวา่แต่ประสิทธิภาพก็จะตํ�ากวา่เช่นกนั เพราะมีตน้ทุนดา้นค่าขนส่งเขา้มาเกี�ยวขอ้งดว้ย 
 2) แนวคิดมิลครั์น คือ ไดท้าํการรับชิ1นส่วนจากผูจ้ดัจาํหน่ายในแต่ละราย ตามเวลาตารางที�
ก ําหนดเพื�อให้รองรับกับระดับการผลิตที�กําหนดไว้ แทนการจัดส่งตรงจากผู ้จ ัดจําหน่าย โดย
รถบรรทุกจะคอยวิ�งไปรอบ ๆ รับวตัถุดิบหรือชิ1นส่วนจากผูจ้ดัจาํหน่ายหลาย ๆ รายโดยส่งภาชนะ
เปล่ากลบั รับสินคา้ขึ1นรถบรรทุก ซึ� งเมื�อปริมาณวตัถุดิบหรือชิ1นส่วนจากหลาย ๆ ที�รวมกนัก็จะทาํให้
เกิดการเต็มคนัรถพอดี แต่การใช้วิธีนี1 ทุกคนจะต้องเขา้ไปมีส่วนร่วมและทาํงานร่วมกนั จะทาํให้
ประสิทธิภาพในการทาํงานสูงขึ1นมากที�เดียว 
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ภาพที� 2.2 แสดงเส้นทางมิลครั์น (Milk Run) ของผูจ้ดัส่งวตัถุดิบเปรียบเทียบกบัวธีิแบบเก่า 
ที�มา :  (วทิยา สุหฤทดาํรง และ ยพุา กลอนกลาง, 2550 : 148) 
 

ประโยชน์ของระบบมิลค์รัน (Milk Run) 
1. ช่วยลดสินคา้คงคลงั เนื�องจากความถี�ในการจดัส่งที�เพิ�มมากขึ1น ทาํให้การเก็บสต็อกของ

วตัถุดิบหรือชิ1นส่วนก็ลดน้อยลง ของทั1งผูซื้1อ และผูจ้ดัจาํหน่าย เช่นจากเดิมผูจ้ดัจาํหน่ายจะทาํการ
จาํหน่ายทุก ๆ สามวนัแต่พอมีการใช้ระบบมิลค์รัน ผูจ้ดัจาํหน่าย สามารถจาํหน่ายได้ทุกวนัทาํให้
ปริมาณที�ขายต่อวนั กับขายสามวนัก็จะแตกต่างกัน ดังนั1นผูซื้1อก็จะซื1อในปริมาณที�ต ํ�าลง เก็บใน
ปริมาณที�ต ํ�าลงแต่ซื1อทุกวนั และผูจ้ ัดจาํหน่ายก็จะผลิตในปริมาณที�ต ํ�าลง และเก็บเพื�อรอขายใน
ปริมาณที�ต ํ�าลง แต่ส่งขายทุกวนั 

 

 



11 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

ภาพที� 2.3 ระดบัสินคา้คงคลงัเมื�อเทียบกบัส่งตรงจากผูจ้ดัจาํหน่ายกบัระบบมิลครั์น (Milk Run)  
                 ความถี�เพิ�มมากขึ1น 
ที�มา : (วทิยา สุหฤทดาํรง และ ยพุา กลอนกลาง, 2550, 150) 
 

เดิมซึ� งผูจ้ดัจาํหน่าย ที�มาส่งแต่ละรายจะตอ้งส่งในปริมาณมากในแต่ละครั1 งเพื�อตอ้งการทาํ
ใหค่้าขนส่งตํ�าที�สุดโดยการขนใหไ้ดเ้ยอะที�สุด ดงันั1นเมื�อมีการจดัส่งแต่ละครั1 งทาํให้มีปริมาณวตัถุดิบ
หรือชิ1นส่วนจาํนวนมากเขา้มาพร้อม ๆ กนั ทาํให้ทางผูซื้1อตอ้งมีการสร้างคลงัสินคา้เพื�อเก็บวตัถุดิบ 
หรือมีการจดัหาพื1นที�จดัเก็บเพิ�มเติม ทั1งนี1 ยงัเกิดความยุ่งยากในการบริหารงานเรื�อง มาก่อนใช้ก่อน 
(First In First Out) แต่จากการนาํเอามิลค์รันมาใช้ ทาํให้สามารถรับวตัถุดิบหรือชิ1นส่วนได้
หลากหลายชนิด แต่ปริมาณต่อหน่วยสินคา้ตํ�าเหมาะสมกบัการใช้ในแต่ละวนั จึงไม่ตอ้งเก็บสต็อก
สินคา้ไวจ้าํนวนมาก ทาํใหปั้ญหาดา้นพื1นที�และการจดัการดูแลง่ายขึ1นมาก ซึ� งเป็นส่วนหนึ�งในการทาํ
ใหร้ะบบ JIT ในองคก์รบรรลุสาํเร็จดว้ย 

3. ลดการจราจรภายในโรงงานลงเนื�องจากเดิมมีผูจ้ดัจาํหน่ายจาํนวนมากมาส่งชิ1นส่วนและ
วตัถุดิบที�โรงงานเองทาํให้เกิดการจราจรติดขดัเป็นจาํนวนมากในโรงงาน โดยเฉพาะช่วงที�ผูจ้ดั
จาํหน่ายทั1งหลายมาพร้อม ๆ กนั ตลอดทั1งการจราจรที�ติดขดัภายในโรงงานยงัก่อให้เกิดการเสี�ยงต่อ
อุบติัเหตุเป็นอย่างยิ�งเพราะการเขา้โคง้การเลี1ยวมนัทาํไดย้ากขึ1น และมีโอกาสที�จะเบียดรถคนัอื�นได ้

ระดบัสินคา้คงคลงั ระดบัสินคา้คงคลงั 

สูงสุด 

เฉลี�ย 

7    9    11    13    15    17    19    20    เวลาของวนั 

นิรภยั 

ชิ1นส่วน X 

7    9    11    13    15    17    19    20    เวลาของวนั 

ส่งตรงจากผูจ้ดัจาํหน่ายมาที�โรงงานเอง ใชมิ้ลครั์น (Milk-Run) 



12 

 

แต่จากการนาํเอามิลครั์นมาใชท้าํใหเ้กิดกระบวนการ เก็บชิ1นส่วนและวตัถุดิบจากผูจ้ดัจาํหน่ายที�อยูใ่น
พื1นที�ใกลก้นัเขา้มาส่งพร้อมกนั ทาํใหเ้กิดจาํนวนรถบรรทุกที�เขา้มาจดัส่งลดจาํนวนลงอยา่งมาก ดงันั1น
โอกาสการเกิดอุบติัเหตุก็นอ้ยลงดว้ยเพราะการจราจรภายในโรงงานสะดวกและคล่องตวัขึ1น 

4. เป็นการควบคุมการนาํเขา้สินคา้ไดต้รงตามกาํหนดที�ตอ้งการ ทาํให้ลดตน้ทุนลงอย่าง
เห็นไดช้ดั สามารถต่อรองลดราคาวตัถุดิบลง เนื�องจากไปรับวตัถุดิบเอง และสนบัสนุนระบบ JIT ได้
ดียิ�งขึ1น คุม้ค่าเนื�องจากในการไปรับวตัถุดิบแต่ละครั1 งไดห้ลากหลาย เกิดการประหยดัเนื�องจากขนาด 
(Economy of Scale ) สามารถรับวตัถุดิบไดว้นัละหลายรอบ 

5. สามารถทาํนายเวลาเติมเต็มได้ คือ ระบบมิลค์รันเป็นระบบที�มีช่องทางการขนส่งที�
สามารถทาํนายไดว้า่รถบรรทุกที�วิ�งตามตารางเวลาประจาํจะมาถึงทุก ๆ 2 หรือ 3 ชั�วโมง หรือ สิ�งที�
บรรจุขึ1นรถมาอาจจะแปรเปลี�ยนไปเรื� อย แต่เวลาที�จะมาถึงไม่เปลี�ยนแปลง ซึ� งในทางปฏิบติัแล้ว 
รถบรรทุกในเส้นทางมิลครั์น จะไปถึงที�แต่ละจุดบนเส้นทางของพวกมนัไดภ้ายในเวลาที�กาํหนดและ
นาํวตัถุดิบและชิ1นส่วนกลบัมาภายในเวลาที�กาํหนดเช่นกนั 

ระบบมิลค์รัน (Milk Run) กบัอุตสาหกรรมการผลติ 

เนื� องจากอุตสาหกรรมด้านยานยนต์ของประเทศไทยได้เ ติบโตขึ1 นมากจากการที� มี
ผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมบริษทัฯ ยกัษ์ใหญ่ทั1งหลายไดเ้ขา้มาลงทุนจดัตั1งโรงงานประกอบรถยนต์
ในประเทศไทย เช่น โตโยตา้ ฮอนดา้ ฟอร์ด มาสดา้ เจนเนอรัล มอเตอร์ ทาํให้เกิดแนวโน้มเกิดเพิ�ม
ประสิทธิภาพดา้นการขนส่งเพื�อลดตน้ทุนในการขนส่งลงเป็นสิ�งที�ทุกโรงงานให้ความสําคญั และ
ดาํเนินโครงการต่าง ๆ อยา่งเร่งด่วน ดงันั1นแนวโนม้ของการใชร้ะบบการขนส่งแบบมิลค์รัน สําหรับ
โรงงานประกอบรถยนตร์ายใหญ่ที�มีฐานการผลิตอยูใ่นประเทศไทยมีแนวโนม้การใชที้�สูงขึ1นเรื�อย ๆ 
ซึ� งสัดส่วนของการใชมิ้ลครั์นของผูจ้ดัจาํหน่าย ในระบบของบริษทั Toyota Motor ประเทศไทย อยูที่� 
65% (Kung, 2009) และมีความมุ่งหวงัที�จะให้ซพัพลายเออร์ ทุกรายเป็นระบบมิลครั์น ฉะนั1น ผูผ้ลิต
ชิ1นส่วนยานยนตใ์นประเทศไทย จาํเป็นอยา่งยิ�งที�จะตอ้งทาํการพฒันาระบบการผลิต เทคโนโลยีการ
ผลิต และการจดัการของตนเอง ให้มีประสิทธิภาพมากขึ1น เพื�อเป็นการเพิ�มโอกาสให้กบับริษทัของ
ตนเองไดท้าํการแข่งขนัในตลาดให้มากขึ1น โดยการตอบสนองให้กบัลูกคา้อยา่งรวดเร็ว ซึ� งตวัอยา่ง
ของเทคนิคในการพฒันาเทคโนโลยีการผลิต เช่น ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production - 
System : TPS) ซึ� งเป็นระบบการผลิตสินคา้ที�ตอ้งการ ตามจาํนวนที�ตอ้งการ ในเวลาที�ตอ้งการ หรือ 
การเพิ�มผลิตภาพ (Productivity Improvement) เป็นตน้ 
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ภาพที� 2.4 แสดงรูปแบบระบบมิลครั์น (Milk Run) ที�ใชใ้นอุตสาหกรรมการผลิต 
ที�มา : Kung (2009) 
 

2.2   แนวคิดการบริหารจัดการสินค้าคงคลงั 

สินค้าคงเหลอื หรือ สินค้าคงคลงั 

สมเดช โรจน์คุรีเสถียร (2545) ไดใ้ห้คาํกาํจดัความของสินคา้คงเหลือ (Inventory) ตาม
หลกัการทางบญัชี หมายถึงทรัพยสิ์นที�มีตวัตน และที�มีไวข้าย หรืออยูใ่นกระบวนการผลิตเพื�อรอแปร
รูปเป็นสินคา้คงคลงัสาํเร็จรูป หรือมีไวเ้พื�อใชใ้นการผลิตสินคา้หรือบริการเพื�อขาย กล่าวโดยสรุปคือ 

1. เป็นวตัถุดิบที�ใชใ้นการผลิตสินคา้สาํเร็จรูป 

2. เป็นวตัถุดิบอื�น ชิ1นส่วนที�ตอ้งสั�งซื1อจากแหล่งอื�นเขา้มาผลิต 

3. เป็นวตัถุดิบ ที�อยูใ่นช่วงระหวา่งทาํ 

4. เป็นสินคา้สาํเร็จรูป 
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5. เป็นวสัดุสิ1นเปลืองที�ใชใ้นการผลิต 
สินคา้คงเหลือตามความหมายของภาษีอากร ตามมาตรา 77/1 (9) ไดใ้หค้าํจาํกดัความดงันี1  
“สินคา้คงเหลือ” หมายความวา่ ทรัพยสิ์นที�มีรูปร่าง และไม่มีรูปร่างที�อาจมีราคาและถือเอา

ไดไ้ม่วา่จะมีไวเ้พื�อขาย เพื�อใช ้หรือเพื�อการใด ๆ และใหค้วามหมายรวมถึงของทุกสิ�งที�นาํเขา้ 
สุปัญญา ไชยชาญ (2545) ใหค้าํจาํกดัความวา่ “สินคา้คงคลงั” เป็นส่วนประกอบของตน้ทุน

ของบริษทัที�สูงที�สุด การจดัซื1อเพื�อนาํมาเก็บเป็นสินคา้คงคลงั จึงควรจะคาํนึงถึงสิ�งอื�น ๆ นอกจากจะ
ส่งกระทบต่อกาํไรจากการประกอบการโดยตรง ยงัเป็นการตอบสนองความพอใจของลูกคา้ในดา้น
เวลาด้วยซึ� งความต้องการสินคา้ของลูกค้าในปัจจุบนัอยู่ในรูปแบบที�ลูกค้าตอ้งการ (Customized- 
product) กล่าวคือลูกคา้สามารถพึงเลือกได ้ความสะดวกรวดเร็วและทนัสมยั ภายในระยะเวลาตามที�
กาํหนด ฉะนั1นการจดัการสินคา้คงคลงัจึงมีความสาํคญัต่อธุรกิจอยา่งมาก 

และในมุมของการผลิตนั1น พิภพ ลลิตาภรณ์ (2545) กล่าวถึงประเภทสินคา้คงคลงัไวว้่า 
วสัดุคงคลงันั1นสามารถแยกเป็น 3 ประเภทคือ 

1. การคงคลงัวตัถุดิบ (Raw Materials) สิ�งของ หรือชิ1นส่วนที�ซื1อมาเพื�อการผลิต สินคา้คง
คลงัประเภทนี1มกัมีมูลค่าเพิ�มขึ1น เมื�อไหลผา่นกระบวนการประกอบยอ่ย และวตัถุดิบนั1นนบัเป็นปัจจยั
ที�สําคัญอย่างหนึ� งของการผลิตที�ต้องมีการวางแผนสํารองไว้อย่างเพียงพอ และสอดคล้องกับ
ตารางเวลาการผลิตเพื�อรอแปรสภาพเป็นสินคา้สาํเร็จรูป การตดัสินใจเกี�ยวกบัการคงคลงัวตัถุดิบ หรือ
ส่วนประกอบที�ใชใ้นการผลิตนั1นโดยทั�วไปมกัจะนิยมซื1อเป็นจาํนวนมาก ๆ เพื�อราคาต่อหน่วยที�ถูกลง 
ตามปริมาณการสั�งซื1อในแต่ละระดบัที�กาํหนดไว ้นอกจากนี1 ยงัมีค่าใช้จ่ายในการขนส่งในอตัราที�ต ํ�า
กวา่การจดัซื1อครั1 งละจาํนวนนอ้ยอีกดว้ยและในอีกกรณีหนึ� ง คือการมีคงคลงัวตัถุดิบมาก ๆ หรือสูง
กว่าปรกติทั1งนี1 อนัเนื�องมาจากสภาวะความไม่แน่นอน เช่นความตอ้งการซื1อสินคา้ที�เปลี�ยนแปลงไป 
ซึ� งมีผลกระทบต่อคลงัวตัถุดิบดว้ย 

2. การคงคลงัสินคา้กึ�งสําเร็จรูป หรือระหวา่งทาํงาน (Work In Process) ในกระบวนการ
การผลิต ซึ� งมกัประกอบดว้ยหน่วยงานต่าง ๆ ที�มีการแบ่งแยกหน้าที�กนัทาํโดยอิสระ แต่ผลผลิตจาก
หน่วยงานหนึ�ง จะส่งต่อไปอีกหน่วยงานหนึ�งตามขั1นตอนที�ไดก้าํหนดไวใ้นปริมาณที�สมดุลกนัตลอด
ทั1งสายงาน นั1นก็คืออตัราการผลิตแต่ละหน่วยงานจะตอ้งเท่ากนั ถา้เป็นเช่นนี1ก็ไม่จาํเป็นตอ้งมีสินคา้
คงคลงักึ� งสําเร็จรูป หรืองานระหว่างทาํแต่ถา้พิจารณาในแง่ของการปฏิบติัหรือในสภาวะความเป็น
จริงแลว้ มกัจะเกิดปัญหาอนัเนื�องมาจากเครื�องจกัรขดัขอ้ง ขาดแคลนวตัถุดิบ (Raw Materials) หรือ
การสูญเสียเวลารอคอยเป็นตน้ ดงันั1นการจดัเตรียมสินคา้กึ�งสาํเร็จรูป หรืองานระหวา่งทาํ สํารองไวใ้น
ขั1นตอนการผลิตจึงเป็นสิ�งที�จาํเป็น เพราะจะทาํให้หน่วยงานนั1นสามารถดาํเนินงานต่อไปไดอี้กระยะ
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หนึ� ง ซึ� งจากหลกัการดงักล่าวมานี1 อาจนาํไปประยุกต์ใช้กบัโรงงานที�ตอ้งอาศยัผลผลิตจากโรงงาน
อื�นๆ โดยที�โรงงานทั1งสองอาจมีแผนการผลิตที�แตกต่างกนั และเป็นอิสระต่อกนั 

3. การคงคลงัสินคา้สําเร็จรูป (Finished Goods) ถา้เราสามารถกาํหนดจาํนวนวตัถุดิบที�
ตอ้งการไดอ้ยา่งแน่นอนในแต่ละช่วงเวลาแลว้ นั1นก็หมายความวา่เราสามารถหาปริมาณของสินคา้ที�
พอดีกบัความตอ้งการที�เราคาดหวงั (Forecast) แต่ความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้นั1น มกัจะไม่ค่อยมี
ความแน่นอน คือ มีการเปลี�ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา ดงันั1นการมีสินคา้สําเร็จรูปคงคลงัไวก็้ย่อมจะ
ก่อให้เกิดประโยชน์ในแง่ต่าง ๆ เช่นป้องกนัการขาดแคลนสินคา้ในกรณีที�มีความตอ้งการมากกวา่ที�
พยากรณ์ (Forecast) ไว ้หรือปริมาณที�จดัหามาได้น้อยกว่าจาํนวนที�คาดหวงัไวใ้นแต่ละช่วงเวลา 
ดงันั1นตอ้งมีการเก็บสินคา้สําเร็จรูปไวจ้าํนวนหนึ� งเพื�อเป็น Safety Stock ซึ� งโดยปรกติแลว้จะเสีย
ค่าใชจ่้ายนอ้ยกวา่การสั�งผลิตแบบเพิ�มเติม Back Order ทั1งยงัไม่เป็นการเสี�ยงต่อการสูญเสียความความ
เชื�อถือ หรือ เสียลูกคา้ในกรณีที�เกิดสภาวะสินคา้ขาดตลาดอีกทั1งยงัช่วยให้การผลิตสินคา้สามารถ
ดาํเนินต่อไปไดอ้ย่างสมํ�าเสมอ และต่อเนื�องคือไม่จาํเป็นตอ้งเปลี�ยนไปตามฤดูกาล หรือตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ ทาํใหโ้รงงานสามารถรักษาระดบัการวา่จา้งงาน 

และ Rushton., Croucher & Baker (2006) ไดก้ล่าววา่ประเภทการเก็บสินคา้คงคลงัใน
กระบวนการลอจิสติกส์ จาก 3 ชนิดที�กล่าวมาดงันี1  

1. สินคา้คลงัใน “เส้นทางการขนส่ง” ซึ� งเป็นการถือครองสินคา้ที�พบเห็นไดบ้่อยที�สุด และ
จะเก็บอยูใ่นโซ่กระจายสินคา้สาํหรับการถ่ายโอนครั1 งสุดทา้ยถึงลูกคา้คนสุดทา้ย 

2. สินคา้คลงัทั�วไป (General Store) จะประกอบไปด้วยผลิตภณัฑ์ชุดหนึ� งสําหรับการ
สนบัสนุนการปฏิบติังานหนึ�ง ๆ เช่นโรงงานผลิตขนาดใหญ่ 

3. อะไหล่ (Spare Part) ถูกจดัเป็นสินคา้คงคลงัอีกประเภทหนึ�งเนื�องจากลกัษณะพิเศษของ
ตวัมนัเอง ซึ� งช่วยสนบัสนุนเครื�องจกัรหรือการทาํงานของผูผ้ลิตไดใ้นกรณีที�เครื�องจกัรเสียหาย จะเกิด
ผลเสียรุนแรง 

4. สินคา้คงคลงัใชง้าน (Working Stock) ซึ� งน่าจะเป็นองคป์ระกอบที�หลกัที�ศูนยก์ระจาย
สินคา้เก็บไว ้และควรสะทอ้นอุปสงคจ์ริงของผลิตภณัฑ ์

5. สินคา้คงคลงัหมุนเวียน (Cycle Stock) ส่วนนี1 คือสินคา้คงคลงัหลกัในการผลิต ภายใน
คลังสินค้าของโรงงานผลิตและจะสะท้อนให้เห็นถึงขนาด หรือชุดการผลิตของผลิตภัณฑ์หรือ
ช่วงเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตการไหลของอุปทานขาเขา้ และการไหลของอุปสงค์ขาออก
ของผลิตภณัฑ์ในคลงัสินคา้มกัจะถูกแสดงดว้ยรูป ฟันเลื�อย ระดบัสินคา้คงคลงัที�สูงขึ1นอยา่งฉบัพลนั 
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หมายถึงการจดัตามคาํสั�งซื1อ ละระดบัสินคา้คงคลงัที�ค่อย ๆ ลดลง จะแสดงภาพของอุปสงคป์กติ ของ
ผลิตภณัฑต์ามเวลาที�ผา่นไป 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที� 2.5 แสดงระดบัสินคา้คงคลงัซึ� งแสดงการรับเขา้ (ปริมาณการสั�งซื1อ) และส่งออก อุปสงค ์
                ต่อเนื�อง  
ที�มา :  (พิภพ ลลิตาภรณ์, 2543) 
 

6. สินคา้คงคลงันิรภยั (Safety Stock) สินคา้คงคลงัส่วนนี1 คือ ส่วนที�ใช้รองรับความแกว่ง 
ขึ1นแกวง่ลงรายวนั หรือรายสัปดาห์ที�ไม่สามารถคาดเดาได ้สินคา้คงคลงัในส่วนนี1 ในบางครั1 งจะเป็นที�
รู้จกัในชื�อของคลงัสินคา้สํารองที�เป็นเหมือนกนัชน (Buffer) ที�จะช่วยป้องกนัการคาดเดาไม่ได ้ดงั
แสดงในภาพที� 2.6 

 

 

 

 

 

 

 

ระดบัสินคา้คงคลงั 

อุปสงคที์�ต่อเนื�อง 
ปริมาณการ
สั�งซื1อ 
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ภาพที� 2.6 แสดงระดบัสินคา้คงคลงัที�มีสินคา้คงคลงันิรภยั (Safety Stock) 
ที�มา : (พิภพ ลลิตาภรณ์, 2543) 

 
ความจําเป็นในการถือครองสินค้าคงคลงั 
Rushton, Croucher and Baker (2006) อธิบายถึงความจาํเป็นในการถือครองสินคา้คงคลงั

วา่มีสาเหตุหลายประการ ที�แต่ละบริษทัตอ้งเลือก หรือมีความจาํเป็นในการเก็บสินคา้คงคลงัไวใ้นการ
วางแผนระบบการกระจายสินคา้เราจาํเป็นตอ้งรับรู้ถึงสาเหตุเหล่านี1  และย ํ1าให้แน่ใจถึงผลลพัธ์ที�ได ้
สามารถใชไ้ดอ้ยา่งพอเพียงแต่ในขณะเดียวกนั ก็ตอ้งทาํใหร้ะดบัสินคา้คงคลงัไม่สูงมากเกินไป สาเหตุ
ที�สําคญัในการถือครองคือ เพื�อใช้เป็นสินคา้สํารอง (Buffer Stock) ระหว่างอุปสงค์ และอุปทาน 
สินคา้สํารองนี1 ก็มีความจาํเป็นเนื�องจากการประสานงาน หรือการสร้างสมดุลระหว่างอุปสงค์ และ
อุปทานใหไ้ดอ้ยา่งแม่นยาํนั1นคงเป็นไปไม่ไดส้ามารถสรุปสาเหตุต่าง ๆ ไดด้งันี1  
 1. เพื�อลดตน้ทุนในการผลิต 
 2. เพื�อรองรับความแปรปรวนของอุปสงค ์
 3. เพื�อรองรับเวลาในการจดัหาวตัถุดิบ (เวลานาํ) ในช่วงต่าง ๆ 
 4. เพื�อบริหารตน้ทุนในการจดัซื1อ 
 5. เพื�อรองรับการเปลี�ยนแปลงตามฤดูกาล 

ระดบัสินคา้คงคลงั 

อุปสงคที์�ต่อเนื�อง 
ป ริ ม า ณ ก า ร
สั�งซื1อ 

สินคา้คงคลงันิรภยั (Safety Stock) 

อุปสงค์สูงกว่าที�พยากรณ์ไวจึ้งมีการใช้สินค้า
นิรภยับางส่วน 
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 6. เพื�อใหก้ารผลิต  และการกระจายสินคา้ราบเรียบมากขึ1น 
 7. เพื�อการบริหารลูกคา้ไดใ้นทนัที 
 8. เพื�อลดความล่าชา้ในการผลิตที�จะเกิดขึ1นจากการขาดสตอ็กชิ1นส่วน หรืออะไหล่ 
 9. เพื�อรองรับการเปลี�ยนแปลงเก็งราคา 

วตัถุประสงค์ของการจัดการสินค้าคงคลงั 
คาํนาย   อภิปรัชญาสกุล (2550) กล่าวถึง วตัถุประสงค์ของการจัดการสินค้าคงคลังว่ามี

วตัถุประสงคห์ลกัอยู ่2 ประการคือ 
1. สามารถมีสินคา้ไวบ้ริการลูกคา้ในปริมาณที�เพียงพอ และทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้

เสมอเพื�อสร้างยอดขาย และรักษาส่วนแบ่งตลาดไว ้
2. สามารถลดระดบัการลงทุนในสินคา้คงคลงัใหต้ํ�าที�สุดเพื�อทาํใหต้น้ทุนการผลิตตํ�าลง 
แต่วตัถุประสงคส์องขอ้นี1ขดัแยง้กนั คือ แต่ระดบัสินคา้คงคลงัที�ต ํ�าเกินไป จะทาํใหก้าร

บริการลูกคา้ไม่เพียงพอ หรือไม่ทนัเวลาที�ลูกคา้ตอ้งการ แต่ในทางตรงกนัขา้มการมีสินคา้คงคลงัไว้
มากเพื�อผลิต เพื�อส่งลูกคา้ ใหเ้พียงพอและทนัเวลาก็จะทาํใหต้น้ทุนสินคา้คงคลงัสูงขึ1น ดงันั1นการ
จดัการสินคา้คงคลงัเพื�อรักษาระดบัความสมดุล ใหเ้ป็นไปตามวตัถุประสงคท์ั1งสองขอ้นี1  จึงไม่เป็น
เรื�องที�ง่าย เนื�องจากการจดัการผลิตในปัจจุบนัตอ้งคาํนึงถึงคุณภาพเป็นหลกั การบริการลูกคา้ที�ดี ก็
เป็นส่วนหนึ�งในการสร้างคุณภาพที�ทาํใหลู้กคา้มีความพึงพอใจสูงสุด ดงันั1นธุรกิจส่วนมากจึงยนิยอม
ใหมี้สินคา้คงคลงัในระดบัสูงเพื�อผลประโยชน์ระยะยาวของกิจการ เพื�อรักษาฐานลูกคา้ และส่วนแบ่ง
ทางการตลาดไว ้ แต่ถา้มองภาพตน้ทุน ตน้ทุนสินคา้คงคลงัจะสูงทาํใหไ้ม่สามารถแข่งขนัไดใ้นดา้น
ราคา ดงันั1น จุดสาํคญัคือ ตน้ทุนตํ�า และ คุณภาพสินคา้ และบริการดี 

ประโยชน์ของสินค้าคงคลงั 
คาํนาย อภิปรัชญากุล(2550) กล่าวถึงประโยชน์ของสินคา้คงคลงัซึ� งมีแนวทางดงันี1  
1. ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ที�ประมาณการไวใ้นแต่ละช่วงเวลาทั1งใน และนอก

ฤดูกาล โดยธุรกิจตอ้งเก็บสินคา้คงคลงัไวใ้นคลงัสินคา้ 
2. รักษาการผลิตให้มีอตัราคงที�สมํ�าเสมอ  เพื�อรักษาระดับการว่าจ้างแรงงาน การเดิน

เครื�องจกัร ฯลฯ ให้สมํ�าเสมอไดโ้ดยจะเก็บสินคา้ที�ขายไม่หมดในช่วงขายไม่ดีไวข้ายตอนช่วงขายดี
ช่วงนั1นอาจผลิตไม่ทนัขาย 

3. ทาํใหธุ้รกิจไดส่้วนลดปริมาณจากการจดัซื1อจาํนวนมากต่อครั1 ง ป้องกนัการเปลี�ยนแปลง
ราคาและผลกระทบจากเงินเฟ้อเมื�อสินคา้ในทอ้งตลาดมีราคาสูงขึ1น 
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4. ป้องกนัของขาดมือดว้ยสินคา้เผื�อขาดมือ เมื�อเวลารอคอยล่าชา้หรือบงัเอิญไดรั้บคาํสั�งซื1อ
เพิ�มกะทนัหนั 

5. ทาํใหก้ระบวนการผลิตสามารถดาํเนินการอยา่งต่อเนื�องอยา่งราบรื�น ไม่มีการหยุดชะงกั
เพราะขาดมือจนเสียหายแก่กระบวนการผลิตซึ� งทาํให้คนงานว่างงาน เครื�องจกัรถูกปิด ผลิตไม่ทนั
คาํสั�งซื1อของลูกคา้ 
 ระบบการจัดการสินค้าคงคลงั (Inventory Management) 

 การจดัการสินคา้คงคลงัเพื�อตอ้งการให้มีทั1งการบริการลูกคา้ที�ดี และมีตน้ทุนสินคา้คงคลงั
รวมอยู่ในระดบัตํ�าเพื�อทาํให้สามารถควบคุมได้นั1น สามารถทาํได้หลายวิธีขึ1นอยู่กบัลกัษณะความ
ตอ้งการสินคา้ทรัพยากรขององคก์ารความพร้อมของบุคลากรที�เกี�ยวขอ้ง การจดัการซพัพลายเชนของ
สินคา้ ตลอดจนลกัษณะของกระบวนการผลิตสินคา้ ความกา้วหน้าของเทคโนโลยีสารสนเทศ และ
ระบบคอมพิวเตอร์ยงัช่วยให้การสร้างระบบการจัดการสินค้าคงคลัง สามารถทาํได้หลายวิธีซึ� ง
สามารถเลือกใชร้ะบบที�เหมาะสมกบักิจการของตวัเองไดม้ากขึ1น 
 ระบบการจดัการสินค้าคงคลังที�เป็นที�นิยมใช้กันแพร่หลายในวงธุรกิจอุตสาหกรรมมี
ดงัต่อไปนี1  
 1. ระบบการสั�งซื1อที�ประหยดั (EOQ) 
 2. ระบบการวางแผนตอ้งการวสัดุ (ERP) 
 3. ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time) 
  
2.3   ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time) 

ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time) หรือเรียกสั1น ๆ วา่ระบบ การผลิตแบบ JIT 
ตั1งแต่ปี คศ. 1980 ไดมี้การกล่าวขวญัขึ1นมาก ซึ� งเป็นระบบที�เนน้การปรับปรุงเพิ�มผลการผลิตโดยเนน้
คุณภาพสูง ตน้ทุนตํ�า ระบบการผลิตแบบ JIT เป็นหนึ�งในระบบการผลิตของญี�ปุ่น (Japan Production 
System) ที�พฒันาโดย Taiichi Ohno ผูบ้ริหารบริษทั โตโยตา้มอเตอร์ ประเทศญี�ปุ่น และต่อมาไดถู้ก
แพร่หลายไปทั�วโลก และถูกเรียกชื�อต่าง ๆ ออกไป เช่น บริษทัGE เรียกวา่ การบริหารสิ�งที�มองไม่เห็น 
บริษทั IBM เรียกวา่ การผลิตแบบไหลต่อเนื�อง (Continuous Flow Manufacturing) และบริษทัญี�ปุ่ นใน
หลาย ๆ บริษทัจะเรียกวา่ (Toyota Production System) (พิภพ ลลิตาภรณ์, 2543) 

ดงันั1นการที�ชิ1นส่วนเขา้มาถึงกระบวนการผลิตในเวลาที�จาํเป็นดว้ย จาํนวนที�จาํเป็น หรือ
กล่าววา่ JIT คือ การผลิตหรือการส่งมอบ “สิ�งของที�ตอ้งการในเวลาที�ตอ้งการ ดว้ยจาํนวนที�ตอ้งการ” 
หรือจะเป็นคาํกล่าวยอดฮิตที�วา่ “ส่งมอบทนัเวลาถูกตอ้ง ถูกสถานที� ถูกความตอ้งการ” (Delivers the 
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right items at the right place in the right need by right time with the right cost) โดยใชค้วามตอ้งการ
ของลูกคา้เป็นเครื�องกาํหนดปริมาณการผลิตและการใชว้ตัถุดิบ ซึ� งลูกคา้ในที�นี1 ไม่ไดห้มายถึงเฉพาะ
ลูกคา้ที�ซื1อสินคา้เท่านั1น แต่ยงัหมายถึงบุคลากรในส่วนงานอื�นที�ตอ้งการงานระหว่างทาํหรือวตัถุดิบ
เพื�อทาํการผลิตต่อเนื�องดว้ยโดยใชว้ิธีดึง Pull Method of Material Flow ควบคุมวสัดุคงคลงัและการ
ผลิต ณ สถานีที�ทาํการผลิตนั1น ๆ ซึ� งถ้าทาํได้ตามแนวคิดนี1 แล้ววสัดุคงคลังที�ไม่จาํเป็นในรูปของ
วตัถุดิบ งานระหวา่งทาํและสินคา้สาํเร็จรูปจะถูกขจดัออกไปอยา่งสิ1นเชิง (พิภพ  ลลิตาภรณ์, 2543) 

วตัถุประสงค์ของการผลติแบบทนัเวลาพอดี 

1. การพยายามควบคุมวสัดุคงคลงัให้อยู่ในระดบัที�น้อยที�สุดหรือเพื�อเป้าหมายให้เท่ากบั
ศูนย ์(Zero inventory) 
 2. ลดเวลานาํหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต (Zero lead time) 
 3. ขจดัปัญหาของเสียที�เกิดขึ1นจากการผลิต (Zero failures) 
 4. ขจดัความสูญเปล่าในการผลิต (Eliminate 7 Types of Waste) ดงัต่อไปนี1  
 4.1 การผลิตมากเกินไป (Overproduction) : ชิ1นส่วนและผลิตภณัฑ์ถูกผลิตมากเกิน
ความตอ้งการ 
 4.2 การรอคอย (Waiting) : วสัดุหรือขอ้มูลสารสนเทศ หยุดนิ�ง ไม่เคลื�อนไหวหรือ
ติดขดัเคลื�อนไหวไม่สะดวก 
 4.3 การขนส่ง (Transportation) : มีการเคลื�อนไหวหรือมีการขนยา้ยวสัดุในระยะทาง
ที�มากเกินไป 
 4.4 กระบวนการผลิตที�ขาดประสิทธิภาพ (Processing itself) : มีการปฏิบติังานที�ไม่
จาํเป็น 
 4.5 การมีวสัดุหรือสินคา้คงคลงั (Stocks) : วตัถุดิบและผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปมีเก็บไว้
มากเกินความจาํเป็น 
 4.6 การเคลื�อนไหว (Motion) : มีการเคลื�อนไหวที�ไม่จาํเป็นของผูป้ฏิบติังาน 

 4.7 การผลิตของเสีย (Making defect) : วสัดุและขอ้มูลสารสนเทศไม่ไดม้าตรฐาน
ผลิตภณัฑไ์ม่มีคุณภาพ 
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ภาพที� 2.7 แสดงส่วนประกอบของ Lean หรือ Just In Time 
ที�มา :  (กระทรวงพลงังาน และเพิ�มผลผลิต, 2551) 
 
2.4   การจัดการซัพพลายเชน (Supply Chain Management) 

คาํนาย  อภิปรัชญาสกุล (2550) ไดก้ล่าวถึง การจดัการซัพพลายเชน วา่เป็นการบูรณาการ 
ประสานงานควบคุมการเคลื�อนยา้ยสินคา้คงคลงั และสินคา้สําเร็จรูป และสารสนเทศที�เกี�ยวขอ้งใน
กระบวนการจากผูผ้ลิต จนถึงผูข้ายผ่านกระบวนการต่าง ๆ จนกระทั�งไปถึงยงัมือของผูบ้ริโภคตาม
ความตอ้งการ (ภควตั รักศรี, 2010) ได้กล่าวถึง การจดัการซัพพลายเชนว่าเป็นการเชื�อมต่อของ
หน่วยงานหรือจุดต่าง ๆ ในการผลิตสินคา้หรือบริการที�เริ�มตน้จากวตัถุดิบไปยงัจุดสุดทา้ยของลูกคา้
ดงัภาพที� 2.8 
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ภาพที� 2.8 แสดงทาํงานร่วมกนัของทุกส่วนในองคป์ระกอบของซพัพลายเชน 
ที�มา :  (ภควตั รักศรี, 2010) 

กระบวนการทั1งหมดนี1 จะจดัระบบการประสานงานอย่างคล่องตวั โดยไม่ไดค้รอบคลุม
เฉพาะหน่วยงานต่าง ๆ ภายในองคก์รเท่านั1น แต่จะสร้างความสัมพนัธ์เชื�อมต่อกบัองคก์รอื�น ๆ อยา่งมี
ประสิทธิภาพ เช่น ผู ้ข ัดหาว ัตถุดิบ/สินค้า บริษัทผู ้ผลิต (Manufactures) บริษัทผู ้จ ัดจําหน่าย 
(Distributors) รวมถึงลูกคา้ของบริษทั จึงเป็นการเชื�อมโยงการดาํเนินการธุรกิจ ทุกขั1นตอนที�เกี�ยวขอ้ง
ด้วยกันเป็นห่วงโซ่ หรือเครือข่ายให้เกิดการประสานงานกันอย่างต่อเนื�อง ทั1งนี1 เพื�อเป็นการเพิ�ม
ประสิทธิภาพในการผลิตสินคา้/บริการ สร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกคา้ แต่ละหน่วยงานจึงมีความ
เกี�ยวเนื�องกนัเหมือนห่วงโซ่ โดยมีขอ้มูลต่าง ๆ จะมีการแชร์ หรือแจง้และแบ่งสรรให้ทุกแผนกทุก
หน่วยงานในระบบรับทราบ และใช้งาน ซึ� งจะทําให้หน่วยงานแต่ละหน่วยทํางานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
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ภาพที� 2.9 โลจิสติกส์และการจดัการซพัพลายเชน 
ที�มา :  (คาํนาย อภิปรัชญาสกุล, 2550 : 48) 

 

จากภาพที� 2.9 ซึ� งแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหว่างการจดัการซัพพลายเชนซึ� งจะพบว่า
กิจกรรมทุกกิจกรรมต่าง ๆ ทั1งจากฝ่ายจดัซื1อ ฝ่ายการผลิต ฝ่ายกระจายสินคา้ และฝ่ายการตลาด จะ
ดาํเนินการต่อเนื�องและสอดคลอ้งกนั ก็เมื�อมีการประสานงานกบัทุกฝ่าย ทั1งผูข้ายปัจจยัการผลิต ผูผ้ลิต
เอง รวมทั1งลูกคา้ โดยการไหลของวตัถุดิบ และสินคา้ที�เรียกว่า “การจดัการโลจิสติกส์” ซึ� งถา้มีการ
ไหลอยา่งต่อเนื�องรวดเร็ว จะทาํใหก้ารดาํเนินงานมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลมากขึ1น แต่ในความ
เป็นจริงนั1น เป็นเรื�องที�ทุก ๆ บริษทัประสบปัญหา และมีความซํ1 าซ้อนในการทาํงานสูง แต่ก็สามารถมี
ทางแก้ไขปัญหาได้ในปัจจุบัน โดยมีการสร้างเครื� องมือช่วยในการจัดการการไหลของข้อมูล
สารสนเทศ ซึ� งเรียกวา่การจดัการซพัพลายเชน ดงันั1น ซพัพลายเชนจึงไม่สามารถหลีกเลี�ยงการนาํเอา
เทคโนโลยีสารสนเทศซึ� งประกอบดว้ยคอมพิวเตอร์ ฮาร์ดแวร์ ระบบเครือข่าย และซอฟท์แวร์ จนถึง
ระบบพาณิชยอิ์เลคทรอนิกส์ มาประยุกต์ใช้ในทุกกิจกรรมทั1งภายใน และภายนอกบริษทั เพื�อสร้าง
ความถูกตอ้งและรวดเร็ว 

ผูข้ายปัจจยั   
การผลิต 

 

“การออกแบบ” 

ลูกคา้ 

    การไหลของสินคา้ 

         การไหลของสารสนเทศ 

วตัถุดิบ 
สินคา้สาํเร็จรูป 

ผูบ้ริโภคขั1นสุดทา้ย 

กระบวนการซัพพลายเชน 

อุปทาน 

วตัถุดิบ                       งานระหวา่งการผลิต              สินคา้สาํเร็จรูป 

ผูข้ายปัจจยัการผลิต 

อุปสงค ์
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ขอบเขตของการจัดการซัพพลายเชน และกจิกรรมในซัพพลายเชน 
การจดัการซพัพลายเชน มีขอบเขตของการจดัการเป็น 3 ระดบัและกิจกรรมในซพัพลายเชนนั1น

ก็สามารถแบ่งตามระดบัการจดัการไดด้งันี1  
1. ระดบักลยุทธ์ (Strategic  Level) เป็นระดบัที�กาํหนดนโยบายของบริษทั มีการวางแผน

ทิศทางธุรกิจที�ชดัเจน (Direction  Plan) เช่น นโยบายสินคา้คงคลงั จะมีนโยบายแบบใด จะทาํสต็อก 
เพื�อทาํกาํไรทางการตลาด หรือไม่เก็บสต็อก เป็นต้น มีการวดัผลงานด้วยประสิทธิภาพของการ
ดาํเนินงาน ซึ� งกิจกรรมนั1นประกอบไปดว้ย การกาํหนดนโยบาย เพื�อเป้าหมายในการให้บริการลูกคา้
การมองหาผลิตภณัฑ ์ที�ลูกคา้มีความตอ้งการเขา้สู่ตลาด โดยเป็นตลาดที�ผลิตภณัฑส์ามารถจาํหน่ายได ้

2. ระดบัยุทธวิธี (Tactical  Level) เป็นระดบัที�ตอ้งการมีการวางแผนตามโครงสร้างที�
กาํหนดในแผนกลยทุธ์ เช่น การดาํเนินการในซพัพลายเชน บทบาทหนา้ที�และความรับผิดชอบในแต่
ละฝ่ายเพื�อให้งานบรรลุเป้าหมายตามนโยบายบริษทั ซึ� งส่วนมากดาํเนินงานโดยผูบ้ริหารระดบัสูง 
และระดบักลางของบริษทั การวดัผลงานจะวดัดว้ยประสิทธิผล (Effectiveness) ของการดาํเนินงาน 
คือ บรรลุตามเป้าหมายของบริษทั หรืออาจจะอยูใ่นรูปของมูลค่าสินคา้คงคลงัตลอดซพัพลายเชน เป็น
ตน้ ซึ� งกิจกรรมในระดบันี1 จะเนน้การออกแบบช่องทางการจาํหน่าย โดยมองวา่จะจาํหน่ายที�ไหน เมื�อไร 
และจาํหน่ายดว้ยวิธีใด นโยบายสินคา้คงคลงั(Inventory  Policy) โดยการกาํหนดนโยบายคลงัสินคา้จะมอง
ที�ปริมาณ และเวลาการสั�งซื1อสินคา้ การออกแบบเครือข่าย (Network  Design) โดยจะกาํหนดจาํนวนศูนย์
กระจายสินคา้ และสถานที�ก่อสร้าง โดยอาจจะพิจารณาเป็นการสร้างเองหรือเช่า 

3. ระดบัปฏิบติัการ (Operational  Level) เป็นการนาํซพัพลายเชนมาใชใ้นระดบัปฏิบติัการของ
แต่ละฝ่ายของบริษทั เพื�อให้สอดคลอ้งกบัยทุธวธีิ เช่น งานขายตอ้งสอดคลอ้งกบังานผลิต งานจดัซื1อ 
คลงัสินคา้ การบริหารเครือข่าย เป็นตน้ การวดัผลงานในระดบันี1 จะวดัโดยใชป้ระสิทธิภาพ (Efficiency) 
ซึ� งในระดบัปฏิบติัการนั1นจะแบ่ง ซพัพลายเชน ออกเป็น 2 ส่วน ดงันี1  

 3.1 การจดัการวสัดุ (Materials  Management) จะสนบัสนุนในการผลิตเป็นหลกั มีหนา้ที�
เกี�ยวขอ้งคือการจดัซื1อ จดัหา และการผลิต โดยมีกิจกรรมที�ตอ้งพิจารณาคือ สารสนเทศความตอ้งการของ
ลูกคา้ ตน้ทุน และการบริการรอบเวลาในการทาํงานแต่ละกิจกรรม (Lead  Time) มูลค่าเพิ�มในกิจกรรม
ทางเลือกที�ดีที�สุด วธีิการผลิต การวางแผน ขั1นตอนการปฏิบติังาน ผลผลิต 

 3.2 การกระจายสินคา้ (Distribution  Management) จะสนบัสนุนในการขายและการตลาด
เป็นหลกั มีหนา้ที�ที�เกี�ยวขอ้งคือการจดัการคลงัสินคา้และการขนส่ง โดยคลงัสินคา้จะตอ้งมีสาธารณูปโภค
พื1นฐานอุปกรณ์ต่าง ๆ ระบบการจดัการคงคลงัสินคา้ และโครงสร้างการบริการจดัการ ส่วนงานขนส่งจะ
เกี�ยวขอ้งกบั การเลือกพนกังานที�มีทกัษะ รูปแบบการขนส่ง และมูลค่าจากการทาํงาน 
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2.5   การเพิ�มผลผลติ (Productivity) 

การเพิ�มผลผลิตนั1นถือเป็นหวัใจ และเป็นสิ�งที�สําคญัที�ทุกการผลิตหรือทุกบริษทัฯ สามารถ
ปรับปรุงไดด้ว้ยตนเองเพื�อให้เป็นที�ไวว้างใจแก่ลูกคา้ หรือลดตน้ทุน ตลอดจนการสร้างความเขม้แข็ง
และย ั�งยืนในธุรกิจต่อไป เพราะธุรกิจทุกแขนงใชผ้ลผลิต เป็นหนึ�งในตวัวดัประสิทธิภาพการผลิต ที�
ช่วยใหผู้บ้ริหารประเมินไดว้า่หน่วยผลิตนั1นปฏิบติังานไดดี้เพียงไร ซึ� งถา้การผลิตคือการนาํปัจจยัการ
ผลิต (Input) มาป้อนเขา้สู่กระบวนการผลิต (Process) เพื�อให้ไดผ้ลิตผล (Output) ซึ� งก็คือสินคา้หรือ
บริการตามตอ้งการ ดงัภาพที� 2.10 

 

 

 

 

ภาพที� 2.10 กระบวนการผลิตสินคา้และการบริการ 
 

เพราะฉะนั1นผลผลิต (Productivity) จะหาไดจ้ากอตัราส่วนของผลิตผล (Output) ต่อปัจจยั
การผลิต (Input) ซึ� งสามารถเขียนเป็นสมการไดด้งัดา้นล่าง 

 

 

ผลผลิต(Productivity)               =      

ซึ� งจะเห็นวา่การเพิ�มผลผลิตจึงมิใช่การมุ่งเนน้ให้เพิ�มปริมาณการผลิตแต่เพียงอยา่งเดียวแต่
เป็นการเน้นให้นําปัจจัยการผลิตมาก่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด ซึ� งผลผลิตนั1 นจะแปรผนัตรงกับ
ประสิทธิภาพการผลิต ถา้ผลผลิตสูงแสดงวา่การผลิตมีประสิทธิภาพสูง 

ซึ� งแนวทางในการเพิ�มผลผลิตนั1นเราสามารถพบได ้5 แนวทาง (จาํลกัษณ์  ขุนพลแกว้ และ 
คณะ,2550 : 14-16) (อา้งในฟ้าแลง้  บุญเพช็ร, 2552) ไดแ้ก่ 

1. การเพิ�มขึ1นของผลผลิตและปัจจยัการผลิต แต่การเพิ�มขึ1นของปัจจยัการผลิตจะนอ้ยกว่า
การเพิ�มขึ1นของผลผลิต 

2. การเพิ�มขึ1นของผลผลิต โดยที�ปัจจยัการผลิตคงที� 

ปัจจยัการผลิต 

(Input) 

กระบวนการผลิต 

(Process) 

ผลิตผล 

(Output) 

ผลิตผล (Output) 

ปัจจยัการผลิต (Input) 
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3. การเพิ�มขึ1นของผลผลิต และการลดลงของปัจจยัการผลิต 
4. การลดลงของปัจจยัการผลิต โดยที�ผลผลิตคงที� 
5. การลดลงของผลผลิตและปัจจยัการผลิต แต่การลดลงของปัจจยัการผลิตจะนอ้ยกวา่การ

ลดลงของผลผลิต 
ดงันั1นการเพิ�มผลผลิตจึงมิไดห้มายถึงการเพิ�มปริมาณการผลิต ซึ� งเน้นเรื�องของผลผลิตแต่

เพียงอยา่งเดียว แต่ตอ้งมีการคาํนึงถึงปัจจยัการผลิตที�ใชไ้ปในการผลิตดว้ย 
 

2.6   อนิคอเทอม (Incoterms) ในการจัดส่ง 

ความหมายของอนิคอเทอม (Incoterms) 

สิททิกรณ์ ศิริจงัสกุล (2551) อธิบายวา่ ICC (International Chamber of Commerce) เป็น
องคก์รธุรกิจระหวา่งประเทศ (World Business Organization หรือเรียกยอ่ว่า WBO) มีลกัษณะเป็น
องคก์รเอกชนระหวา่ประเทศ ICC ก่อตั1งขึ1นหลงัจากสงครามโลกครั1 งที� 1 เมื�อปี ค.ศ. 1919 (พ.ศ. 2462 
สมยัรัชกาลที� 6) โดยเป็นการรวมตวักนัของนกัธุรกิจ นกัอุตสาหกรรม และนายธนาคาร ซึ� งเรียกตวัเอง
ว่า ‘The Merchant of  peace” ที�ทาํการตั1งอยู่ที�กรุงปารีส ประเทศฝรั�งเศล มีวตัถุประสงค์สําคญั
ประการหนึ�ง คือ การสร้างกฎเกณฑ์และมาตรฐานในการคา้ระหวา่งประเทศเพื�อให้เหมาะสมกบัทาง
ปฏิบติั (Set Rule and Standards) 

ICC Thailand ก่อตั1งขึ1น ค.ศ. 1999 โดยการรวมตวักนัของสภาหอการคา้แห่งประเทศไทย 
สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย โดยมีวตัถุประสงคเ์พื�อเป็นกระบอกเสียงของผูป้ระกอบการธุรกิจ
ในประเทศไทยในการนาํเสนอและแกไ้ขกฎระเบียบ ติดตามความเคลื�อนไหวและแนวโนม้ของการคา้
และแนวโน้มของการคา้และแนวโน้มของการคา้ระหว่าประเทศ สนบัสนุนการนาํเขา้ ส่งออก และ
การส่งออก  

Incoterms เรียกยอ่มาจากคาํว่า “International Commercial Terms” ซึ� งหมายถึงขอ้ตกลง
การคา้ระหว่างประเทศแต่โดยทางการมีชื�อเรียกเต็ม ๆ ว่า “The Official ICC Rule for the 
Interpretation of Trade Terms” ดงันั1น Incoterms จึงหมายถึงกฏเกณฑ์ (Rule) สําหรับการตีความ
ขอ้ตกลงทางการคา้ระหวา่งประเทศ (Commercial Terms/ Trade Terms) ในบางตาํราไทยไดมี้การ
อธิบายความหมายของ Incoterms ไวแ้ตกต่างกนัโดยบางท่านเห็นว่า Incoterms เป็นขอ้สัญญา
มาตรฐาน (Standard Terms) สําหรับใช้สัญญาการซื1อขายสินคา้ระหวา่งประเทศ ที�หอการคา้การคา้
นานาชาติ International Chamber of  Commerce จดัทาํขึ1นเพื�อให้คู่สัญญาซื1อขายที�ตกลงกนัให้
นาํไปใชก้บัสัญญาของตนเอง (incorporation) มีความเขา้ใจในสิทธิหนา้ที�ระหวา่งกนัไดช้ดัเจนตรงกนั 
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โดยไม่ตอ้งเสียเวลาเจรจาและร่างสัญญาซื1อขายในประเด็นสําคญับางประการที�มีรายละเอียดอยู่ใน
มาตรฐาน ICC แลว้บางท่านเห็นวา่ Incoterms คือ คาํหรือถอ้ยคาํ (Statement) เกี�ยวกบัขอ้ตกลงหรือ 
เทอมทางการคา้ (Trade Terms) ที�ไดรั้บการยอมรับสูงสุดทั�วโลก Incoterms ไม่ใช่กฎหมายภายใน
หรือความตกลงระหวา่งประเทศแต่อยา่งใด แต่เป็นการรวบรวมหลกัของขอ้ตกลงทางการคา้ระหวา่ง
ประเทศของเอกชนเข้าด้วยกัน และ มีผลผูกพนัเข้ากับคู่สัญญาการค้าระหว่างประเทศเนื�องจาก
คู่สัญญาระบุอยา่งชดัเจน (Explicity) หรือโดยปริยาย (Implicity) ให้ใช ้Incoterms บงัคบัแก่สัญญานั1น 
จาก(สุทธิผล ทวีชยักาล, บทที� 6 บทวิเคราะห์เรื�องความสัมพนัธ์ระหวา่ง Incoterms และกฎหมายซื1อ
ขายระหวา่งประเทศ)  อยา่งไรก็ตามแมว้า่ Incoterms จะถูกร่างขึ1นโดยมีเจตนาให้ใชบ้งัคบักบัสัญญา
ซื1อขายกบัสินคา้ที�ตอ้งมีการขนสินคา้ระหวา่งประเทศ แต่ในทางปฏิบติัคู่สัญญาก็สามารถตกลงกนัให้
นาํ Incoterms มาใชบ้งัคบักบัการซื1อสินคา้ภายในประเทศก็ได ้ซึ� งในกรณีเช่นว่านี1ขอ้ตกลงเกี�ยวกบั
การขอใบอนุญาต หนงัสือยนิยอม หรือ พิธีการกรมศุลกากร(A2 และ B2) หรือขอ้อื�น ๆ ที�เกี�ยวขอ้งกบั
การนาํเขา้และส่งออกสินคา้ก็ไม่ตอ้งนาํมาใชบ้งัคบักบัสัญญา 

วตัถุประสงค์ของอนิคอเทอม 

Incoterms 2000 ไดก้าํหนดขอ้ตกลงทางการคา้ระหวา่งประเทศไวท้ั1งหมด 13 ขอ้ตกลง
ได้แก่ EXW,FCA,FAS,FOB,CFR,CIF,CPT,CIP,DAF,DES,DEQ,DDU,DDP ดังภาพที�  2.11โดย
กาํหนดหนา้ที�จากผูข้ายจากนอ้ยที�สุดไปหามากที�สุดตามลาํดบักล่าวคือ ในกรณีที�คู่สัญญาใช ้EXW ซึ� ง
เป็นขอ้ตกลงแรกสุดผูซื้1อย่อมเป็นฝ่ายรับผิดชอบในการขนส่งสินคา้ตั1งแต่โรงงานของผูข้ายไปยงั
สถานประกอบกิจการของผูซื้1อ ทาํพิธีกรรมกรมศุลกากรทั1งขาเขา้และขาออกโดยผูข้ายมีหนา้ที�เพียง
มอบสินคา้ให้แก่ผูซื้1อที�หน้าโรงงาน ในทางตรงกนัขา้มถ้าคู่สัญญาตกลงใช้ DDP ซึ� งเป็นขอ้ตกลง
ทา้ยสุด ผูข้ายยอ่มมีการส่งมอบสินคา้จนถึงสถานที�ประกอบการของผูซื้1อหรือสถานที�อื�นตามที�ไดต้ก
ลงกนั โดยผูซื้1อตอ้งทาํพิธีการศุลกากรทั1งขาออกและขาเขา้ด้วย ส่วนการเลือกขอ้ตกลงที�จะนาํมา
บงัคบัในสัญญาซื1อขายนั1น โดยหลกัการแล้วย่อมเป็นไปตามความสมคัรใจของคู่สัญญาหรือหลัก
เสรีภาพในการแสดงเจตนา แต่ในทางปฏิบติัตอ้งเป็นไปตามอาํนาจต่อรองของคู่สัญญาแต่ละฝ่าย 
(Power of Bargaining) เป็นหลกั โดยคู่สัญญาที�มีอาํนาจต่อรองสูงกวา่ย่อมบีบบงัคบัให้คู่สัญญาที�มี
อาํนาจต่อรองนอ้ยกวา่อยูภ่ายใตข้อ้ตกลงทางการคา้ที�ตนเองไดป้ระโยชน์สูงสุด 
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ภาพที� 2.11 แสดง Incoterms 2000 
ที�มา :  (สิททิกรณ์ ศิริจงัสกุล, 2551) 
 

รายละเอยีดแต่ละข้อของ Incoterms 2000 

1. EXW : Ex Works ภายใตข้อ้ตกลงของ EXW  ผูข้ายมีหนา้ที�เพียงเตรียมสินคา้ให้ถูกตอ้ง
ครบถว้นตามสัญญาซื1อขายเท่านั1น โดยผูข้ายไม่มีหนา้ที�ตอ้งทาํสัญญาการขนส่งใด ๆ เลย เป็นหนา้ที�
ของผูซื้1อฝ่ายเดียวที�ตอ้งมารับสินคา้จากผูข้ายที�หนา้โรงงาน หรือ ณ สถานที�ตกลงกนัไว ้ 

ขอ้สังเกตสัญญาซื1อขายภายในขอ้ตกลงแบบ EXW สินคา้จะมีราคาถูกที�สุดเพราะราคา
สินคา้ไม่รวมค่าใชจ่้ายในการขนส่ง การทาํสัญญาประกนัภยั ค่าภาษีศุลกากร ในทางปฏิบติัคู่สัญญาจึง
อาจตกลงกนัขอใหคิ้ดราคาสินคา้ที�หนา้โรงงาน 

2. FCA : Free Carrier ภายใตข้อ้ตกลงของ FCA ผูข้ายมีหนา้ที�ส่งมอบสินคา้แก่ผูข้นส่ง 
(Carrier) ตามที�ผูซื้1อจดัหา ณ สถานที�ตกลงกนัไว ้ถา้ตกลงกนัให้ส่งมอบสินคา้แก่ผูข้นส่ง ณ สถานที�
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ของผูข้ายเองผูข้ายมกัมีหนา้ที�ขนสินคา้ขึ1นรถดว้ยแต่ถา้ตกลงให้มีการส่งมอบ ณ สถานที�อื�น เช่นท่า
อากาศยานผูข้ายจะไม่มีหน้าที�ในการขนขึ1นรถแต่อยา่งใด เป็นหน้าที�ของผูซื้1อ หรือผูข้นแลว้แต่กรณี 
แต่ผูข้ายตอ้งกรมศุลกากรขาออกดว้ย 

3. FAS : Free Alongside Ship ภายใตข้อ้ตกลง FAS ผูข้ายมีหนา้ที�ส่งมอบสินคา้แก่ผูข้นส่ง
ที�ขา้งเรือ ( Alongside Ship ) ณ ท่าเรือตามที�ผูซื้1อแจง้มาและมีหนา้ที�ทาํพิธีการศุลกากรขอออกดว้ยความ
เสี�ยงภยัในความสูญเสียหายของสินคา้ภายใต ้FAS จะโอนจากผูข้ายไปยงัผูซื้1อนบัแต่เวลาที�สินคา้วาง
อยูข่า้งเรือเป็นตน้ไป ส่วนผูซื้1อมีหนา้ที�ทาํสัญญารับขนของทางทะเลเพื�อมารับสินคา้จากผูข้ายดว้ยค่า
ใชค้่าใชจ่้ายของตนเอง และ ตอ้งแจง้ให้ผูข้ายทราบถึงชื�อเรือ ท่าเรือ และเวลาที�ตอ้งส่งมอบดว้ย อนึ� ง 
ขอ้ตกลง FAS นี1 สามารถใชไ้ดส้ัญญาซื1อขายสินคา้ระหว่างประเทศที�ใช้การขนส่งสินคา้ทางทะเล 
หรือทางนํ1าภายในประเทศเท่านั1น 

4. FOB : Free On Board ภายใตข้อ้ตกลง FOB ผูข้ายมีหนา้ที�ส่งมอบสินคา้ไปไวบ้นเรือ 
(On Board / On Shipment) ตามที�ผูซื้1อแจง้มา และทาํพิธีการศุลกากรขาออกดว้ย ความเสี�ยงภยัใน
ความสูญเสียหายของสินคา้จะโอนไปยงัผูซื้1อเมื�อสินคา้ผา่นพน้กราบเรือ (Pass the ship's rail) แลว้เห็น
ไดว้า่ FOB นี1 ใชส้าํหรับการส่งสินคา้ทางทะเลหรือทางนํ1 าภายในประเทศแบบดั1งเดิม คือ การใชร้ะบบ
ยกสินคา้ขึ1นเรือหรือที�เรียกกนัวา่ LO-LO(Lift on – Lift off) ส่วนหนา้ที�ของผูซื้1อภายใตข้อ้ตกลง FOB 
นี1  คือ การชาํระราคาสินคา้ตามสัญญาซื1อขาย การทาํพิธีการศุลกากรขาเขา้การทาํสัญญารับขนของทาง
ทะเล ดว้ยค่าใชจ่้ายของตนเอง การแจง้ให้ผูข้ายทราบเกี�ยวกบัชื�อเรือ ท่าเรือ และเวลาส่งมอบรับโอน
ความเสี�ยงภยัในความสูญเสียหายของสินคา้เมื�อสินคา้ผา่นพน้กราบเรือแลว้ การเสียค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ที�
เกิดขึ1นนบัแต่เวลาที�สินคน้การรับมอบสินคา้ผา่นพน้กราบเรือ การรับมอบสินคา้จากผูข้าย และการ
ตรวจสอบสินคา้ก่อนเรือออกดว้ยค่าใชจ่้ายของตนเอง 

5. CFR : Cost and Freight ภายใตข้อ้ตกลง CFR ซึ� งแต่เดิมเรียกวา่ C&F (Cost and Freight ) 
ผูข้ายมีหนา้ที�ส่งมอบสินคา้ไปไวบ้นเรือ (On Board/ On Shipment) ณ ท่าเรือ ณ เวลาตามที�ไดต้กลง
กนัไวใ้นสัญญา โดยผูข้ายตอ้งทาํสัญญารับขนของทางทะเลและชาํระค่าระวาง (Freight) และ
ค่าใชจ่้ายต่างที�เกิดขึ1นดว้ยตนเอง และตอ้งแจง้ให้ผูซื้1อทราบเกี�ยวกบัชื�อเรือ ท่าเรือตน้ทาง และเวลาส่ง
มอบ เพื�อให้ผูซื้1อสามารถไปรับสินคา้ที�ท่าปลายทางไดด้ว้ย นอกจากนี1  ผูข้ายยงัมีหน้าที�ทาํพิธีการ
ศุลกากรขาออกดว้ยความเสี�ยงภยัในความสูญเสียหายของสินคา้ตามขอ้ตกลง CFR จะโอนจากผูข้าย
ไปยงัผูซื้1อนบัแต่เวลาที�สินคา้ผา่นพน้กราบเรือ (Pass the ship's rail) แลว้หรือกล่าวอีกนยัหนึ�งวา่ ความ
เสี�ยงภยัของผูข้ายมีอยูจ่นถึงเวลาที�สินคา้พน้กราบเรือแต่ผูข้ายมีหนา้ที�เสียค่าใชจ่้าย (Cost) จนถึงเวลาที�
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สินคา้ถึงท่าปลายทางอนึ�ง CFR สามารถนาํมาใชไ้ดก้บัสัญญาซื1อขายสินคา้ระหว่างประเทศที�มีการ
ขนส่งสินคา้ทางทะเลหรือทางนํ1าภายในประเทศเท่านั1น โดยตอ้งระบุท่าเรือปลายทางไวด้ว้ย  

6. CIF ; Cost Insurance and Freight ภายใตข้อ้ตกลง CIF ผูข้ายมีหนา้ที�ส่งมอบสินคา้ไปไว้
บนเรือ (On Board / On Shipment) ณ ท่าเรือ ณ เวลาตามที�ไดต้กลงกนัไวใ้นสัญญา โดยผูข้ายมีหนา้ที�
ทาํสัญญารับขนของทางทะเลและชาํระค่าระวาง (Freight) และค่าใช้จ่ายต่าง ๆ และผูข้ายตอ้งทาํ
สัญญาประกนัทางทะเลเกี�ยวกบัความเสี�ยงภยัของผูซื้1อในความสูญเสียหายของสินคา้ในระหวา่งการ
ขนส่งและตอ้งชาํระค่าเบี1ยประกนัภยัให้เรียบร้อยดว้ย นอกจากนี1  ผูข้ายตอ้งแจง้ให้ผูซื้1อทราบเกี�ยวกบั
ชื�อเรือ ท่าเรือตน้ทาง และเวลาส่งมอบ เพื�อใหผู้ซื้1อสามารถไปรับสินคา้ที�ท่าปลายทาง ผูข้ายยงัมีหนา้ที�
ในการขอใบอนุญาตส่งออกรวมทั1งการทาํพิธีการศุลกากรขาออกอีกดว้ย แมภ้ายใตข้อ้ตกลง CIF 
ผูข้ายจะมีหน้าที�ทาํสัญญารับขนของทางทะเลและสัญญาประกนัภยัทางทะเล แต่เรื�องการโอนความ
เสี�ยงภยัในความสูญเสียหายของสินคา้ยงัคงเป็นเช่นเดียวกบั FOB และ CFR คือ ความเสี�ยงภยัในความ
สูญเสียหายของสินคา้จะโอนจากผูข้ายไปยงัผูซื้1อนบัแต่เวลาที�สินคา้ผา่นพน้กราบเรือ (Pass the ship's 
rail) แลว้ ส่วนหนา้ที�ของผูซื้1อภายใตข้อ้ตกลง CIF นี1  คือ การชาํระราคาสินคา้ตามสัญญาซื1อขาย การ
ทาํพิธีการศุลกากรขาเขา้และเสียค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ที�เกิดขึ1น การรับมอบสินคา้ การรับโอนความเสี�ยงภยั
ในความสูญเสียหายของสินคา้เมื�อสินคา้ผา่นพน้กราบเรือแลว้ การเสียค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ที�เกิดขึ1นนบัแต่
เวลาที�สินคา้อยูบ่นเรือแลว้ การรับมอบสินคา้จากผูข้าย การแจง้ให้ผูข้ายทราบถึงเวลาส่งมอบและหรือ
ท่าเรือปลายทางในกรณีที�ไดต้กลงกนัไวใ้ห้ผูซื้1อมีสิทธิเลือก อนึ�ง CIF สามารถใชไ้ดก้บัสัญญาซื1อขาย
สินคา้ระหว่างประเทศที�มีการขนส่งสินคา้ทางทะเลและการขนส่งทางนํ1 าภายในประเทศเท่านั1น ใน
กรณีที�เป็นการขนส่งทางบกควรใชข้อ้ตกลง CIP  

7. CPT : Carriage Paid to ภายใตข้อ้ตกลง CPT ผูข้ายมีหนา้ที�ทาํสัญญาขนส่งและส่งมอบ
สินคา้แก่ผูข้นส่งนั1นเพื�อขนส่งสินคา้ไปส่งมอบแก่ผูซื้1อ ณ สถานที�ปลายทางตามที�ตกลงกนัไว ้ และ
ผูข้ายมีหนา้ที�ทาํพิธีการศุลกากรขาออกดว้ย ความเสี�ยงภยัในความสูญเสียหายของสินคา้ภายใต ้CPT 
จะโอนจากผูข้ายไปยงัผูซื้1อเมื�อผูข้ายไดส่้งมอบสินคา้ให้แก่ผูข้นส่งที�ตน้ทางเรียบร้อยแลว้ ส่วนหนา้ที�
ของผูซื้1อภายใต ้CPT นี1  คือ การชาํระราคาสินคา้ การทาํพิธีการศุลกากรขาเขา้ การรับมอบสินคา้จาก
ผูข้ายและจากผูข้นส่ง รับโอนความเสี�ยงภยัเมื�อผูข้ายไดส่้งมอบสินคา้แก่ผูข้นส่ง เสียค่าใชจ่้ายนบัแต่
เวลาที�ที�ผูข้นส่งได้รับมอบสินคา้ แจง้ให้ผูข้ายทราบเกี�ยวกับเวลาการส่งมอบและ/หรือสถานที�
ปลายทางในกรณีที�ตกลงกนัใหผู้ซื้1อเลือก ยอมรับเอกสารการขนส่งเมื�อสินคา้นั1นถูกตอ้งครบถว้นตาม
สัญญา อนึ�ง สัญญาซื1อขายสินคา้ระหวา่งประเทศซึ� งอยูภ่ายใตข้อ้ตกลง CPT สามารถใชไ้ดก้บัสัญญา
ขนส่งทุกรูปแบบรวมทั1งการขนส่งต่อเนื�องหลายรูปแบบดว้ย (multimodal transport) 
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 8. CIP : Carriage and Insurance Paid to CPT ผูข้ายมีหนา้ที�ทาํสัญญาขนส่งและส่งมอบ
สินคา้แก่ผูข้นส่งนั1นเพื�อขนส่งสินคา้ไปส่งมอบแก่ผูซื้1อ ณ สถานที�ปลายทางตามที�ตกลงกนัไว ้ และ
ผูข้ายมีหน้าที�ทาํพิธีการศุลกากรขาออกด้วย โดยผูข้ายมีหน้าที�ทาํสัญญาประกันภยัสินคา้(Cargo 
Insurance) ความเสี�ยงภยัในความสูญเสียหายของสินคา้ภายใต ้ CIP จะโอนจากผูข้ายไปยงัผูซื้1อเมื�อ
ผูข้ายไดส่้งมอบสินคา้ให้แก่ผูข้นส่งที�ตน้ทางเรียบร้อยแลว้เช่นเดียวกบั CPT ส่วนหน้าที�ของผูซื้1อ
ภายใต ้CIP นี1  คือ การชาํระราคาสินคา้ การทาํพิธีการศุลกากรขาเขา้ การรับมอบสินคา้จากผูข้ายและ
จากผูข้นส่ง รับโอนความเสี�ยงภยัเมื�อผูข้ายไดส่้งมอบสินคา้แก่ผูข้นส่ง เสียค่าใชจ่้ายนบัแต่เวลาที�ที�ผู ้
ขนส่งไดรั้บมอบสินคา้ แจง้ใหผู้ข้ายทราบเกี�ยวกบัเวลาการส่งมอบและ/หรือสถานที�ปลายทางในกรณี
ที�ตกลงกันให้ผูซื้1 อเลือก ยอมรับเอกสารการขนส่งเมื�อสินค้านั1 นถูกต้องครบถ้วนตามสัญญา 
เช่นเดียวกบั CPT อนึ�ง CIP สามารถใชไ้ดก้บัการขนส่งสินคา้ในสัญญาซื1อขายสินคา้ระหวา่งประเทศ
ทุกรูปแบบ รวมทั1งการขนส่งต่อเนื�องหลายรูปแบบดว้ย 

9. DAF : DELIVERED AT FORNTIER ภายใตข้อ้ตกลง DAF ผูข้ายมีหนา้ที�ส่งมอบสินคา้ 
ณ สถานที�ใดสถานที�หนึ�งบริเวณพรหมแดนระหวา่งประเทศตามที�ไดต้กลงกนัไว ้โดยผูข้ายไม่จาํตอ้ง
ขนสินคา้ลงแต่อย่างใด แต่ผูข้ายตอ้งทาํพิธีการศุลกากรขาออกให้เรียบร้อย ความเสี�ยงภยัในความ
สูญเสียหายของสินคา้จะโอนจากผูข้ายไปยงัผูซื้1อนบัแต่เวลาที�สินคา้ไดไ้ปอยูใ่นความครอบครองของ
ผูซื้1อ ณ สถานที�ที�ส่งมอบบริเวณพรหมแดนระหว่างประเทศตามที�ไดต้กลงกนัไวใ้นสัญญา ส่วน
หนา้ที�ของผูซื้1อภายใตข้อ้ตกลง DAF คือ การชาํระราคาสินคา้ การทาํพิธีการศุลกากรขาเขา้ การรับ
มอบสินค้าการรับโอนความเสี� ยงภยัเมื�อสินค้าไปถึงสถานที�ที�ส่งมอบบริเวณพรหมแดนระหว่าง
ประเทศตามที�ไดต้กลงกนัไวใ้นสัญญารับผิดชอบค่าใชจ่้ายในการขนสินคา้ลงและค่าใช้จ่ายที�เกิดขึ1น
นบัแต่เวลาที�ส่งมอบเป็นตน้ไป 

10. DES : DELIVERD EX SHIP ภายใตข้อ้ตกลง DES ผูข้ายมีหนา้ที�ส่งมอบสินคา้ให้อยู่
ในความครอบครองของผูซื้1อ ณ ท่าเรือปลายทาง โดยผูข้ายไม่จาํตอ้งขนสินคา้ลงจากเรือแต่อยา่งใด
ความเสี�ยงภยัในความสูญเสียของสินคา้ภายใตข้อ้ตกลง DES จะโอนจากผูข้ายไปยงัผูซื้1อนบัแต่เวลาที�
สินค้านั1นได้อยู่ในความครอบครองของผูซื้1 อที�ท่าเรือปลายทางแล้ว ส่วนหน้าที�ของผูซื้1 อภายใต้
ขอ้ตกลง DES คือ การชาํระราคาสินคา้ การทาํพิธีการศุลกากรขาเขา้ การรับมอบสินคา้การรับโอน
ความเสี�ยงภยัเมื�อสินคา้ถึงท่าเรือปลายทาง รับผิดชอบค่าใช้จ่ายในการขนสินคา้ขึ1 นจากเรือที�ท่า
ปลายทางและค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ที�เกิดขึ1นนบัแต่เวลานี1  อนึ� ง ขอ้ตกลง DES สามารถใชไ้ดก้บัสัญญาซื1อ
ขายสินคา้ระหวา่งประเทศที�มีการขนส่งทางทะเลหรือทางนํ1าภายในประเทศเท่านั1น 
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11. DEQ : DELIVERED EX QUAY ภายใตข้อ้ตกลง DEQ ผูข้ายมีหนา้ที�ทาํสัญญารับขน
ของทางทะเลเพื�อส่งมอบสินคา้ให้อยูใ่นความครอบครองของผูซื้1อ ณ ท่าเรือปลายทางตามที�ระบุไว้
และตอ้งขนสินคา้ลงจากเรือดว้ยค่าใชจ่้ายของตนเอง ตลอดจนทาํพิธีการศุลกากรขาออกให้เรียบร้อย 
แต่ไม่ตอ้งทาํพิธีการศุลกากรขาเขา้ ความเสี�ยงภยัในความสูญเสียของสินคา้ภายใตข้อ้ตกลง DEQ จะ
โอนจากผูข้ายไปยงัผูซื้1อนบัแต่เวลาที�สินคา้ไดอ้ยูใ่นความครอบครองของผูซื้1อที�ท่าเรือปลายทาง ส่วน
หนา้ที�ของผูซื้1อภายใตข้อ้ตกลงนี1 คือ การรับมอบสินคา้ การทาํพิธีการศุลกากรขาเขา้ การขนส่งสินคา้
จากท่าเรือในประเทศผูซื้1อไปยงัสถานประกอบกิจการของผูซื้1อเอง อนึ� ง DDP สามารถใชไ้ดก้บัสัญญา
ซื1อขายสินคา้ระหว่างประเทศที�มีการขนส่งสินคา้ทางทะเล หรือการขนส่งทางนํ1 าภายในประเทศ
เท่านั1น 

12. DDU : DELIVERED DUTY UN PAID ภายใตข้อ้ตกลง DDU ผูข้ายมีหนา้ที�นาํสินคา้
ไปส่งมอบแก่ผูซื้1อ ณ สถานที�ปลายทางตามที�ไดต้กลงกนัไว ้ อาทิ เช่น คลงัสินคา้หรือโรงงานหรือ
สถานประกอบกิจการของผูซื้1อ เป็นตน้ แต่ผูข้ายไม่จาํตอ้งขนสินคา้ลงจากรถ และไม่จาํตอ้งทาํพิธีการ
ศุลกากรขาเขา้ แต่อยา่งใด ความเสี�ยงภยัในความสูญเสียหายของสินคา้ภายใตข้อ้ตกลง DDU จะโอน
จากผูข้ายไปยงัผูซื้1อนบัแต่เวลาที�ไดส่้งมอบสินคา้ให้อยู่ในความครอบครองของผูซื้1อ ณ สถานที�
ปลายทาง ส่วนหนา้ที�ของผูซื้1อภายใตข้อ้ตกลง DDU คือ การขนสินคา้ลง และการทาํพิธีการศุลกากร
ขาเขา้ อนึ� ง ขอ้ตกลง DDU สามารถใชไ้ดก้บัการขนส่งสินคา้ระหวา่งประเทศทุกรูปแบบ รวมทั1งการ
ขนส่งต่อเนื�องหลายรูปแบบดว้ย อยา่งไรก็ตาม ในกรณีที�เป็นการขนส่งสินคา้ทางทะเลควรใชข้อ้ตกลง 
DES หรือ DEQ จะเหมาะสมกวา่ 

13. DDP : DELIVERED DUTY PAID ภายใตข้อ้ตกลง DDP ผูข้ายมีหนา้ที�นาํสินคา้ไปส่ง
มอบแก่ผูซื้1อ ณ สถานที�ปลายทางตามที�ไดต้กลงกนัไว ้ อาทิเช่นคลงัสินคา้หรือโรงงานหรือสถาน
ประกอบกิจการของผูซื้1อ เป็นตน้ โดยไม่จาํตอ้งขนสินคา้ลงแต่อย่างใด และผูข้ายตอ้งทาํพิธีการ
ศุลกากรทั1งขาออกและขาเขา้ให้เรียบร้อยด้วยความเสี� ยงภยัในความสูญเสียหายของสินค้าภายใต้
ขอ้ตกลง DDP จะโอนจากผูข้ายไปยงัผูซื้1อนบัแต่เวลาที�ไดส่้งมอบสินคา้ใหอ้ยูใ่นความครอบครองของ
ผูซื้1อ ณ สถานที�ปลายทางหนา้ที�ของผูซื้1อภายใตข้อ้ตกลง DDP มีเพียงการขนสินคา้ลงเท่านั1น อนึ� ง 
ขอ้ตกลง DDP สามารถใชไ้ดก้บัการขนส่งสินคา้ระหวา่งประเทศทุกรูปแบบ ขอ้สังเกต ขอ้ตกลง DDP 
ผูข้ายมีหนา้ที�ในการส่งมอบสินคา้แก่ผูซื้1อมากที�สุด ผูซื้1อมีหนา้ที�เพียงขนสินคา้ลงเท่านั1น อีกทั1งผูซื้1อ
ไม่จาํตอ้งทาํพิธีการศุลกากรขาเขา้อีกดว้ย ดงันี1  ราคาสินคา้ภายใตข้อ้ตกลง DDP จะมีราคาสินคา้ต่อ
หน่วยแพงที�สุด เพราะผูข้ายตอ้งรับภาระทุกอยา่งซึ� งไดน้าํไปรวมคาํนวณเป็นตน้ทุนของราคาสินคา้
แลว้ 
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ภาพที� 2.12 แสดงการโอนความเสี�ยงภยัในสินคา้ของ Incoterms 2000 
ที�มา :  (สุรพล อ่อนอุระ, มีนาคม 2543 : 71) 
 
2.7   งานวจัิยที�เกี�ยวข้อง 

ฟ้าแลง้   บุญเพช็ร (2552)    การเพิ�มประสิทธิภาพในการผลิตดว้ยเทคนิคลดความสูญเปล่า  
กรณีศึกษาโรงงานผลิตเลนส์แวน่ตาพลาสติก โดยเป็นการใชเ้ทคนิคเพื�อระบุถึงสาเหตุแห่ง “ความสูญ
เปล่า” ที�เกิดขึ1นในกระบวนการผลิตเลนส์แวน่ตาพลาสติก ซึ� งเป็นสาเหตุให้เครื�องจกัรไม่สามารถใช้
ประโยชน์ไดอ้ย่างเต็มประสิทธิภาพ และ ทาํการปรับปรุง แกไ้ข เพื�อขจดัและลดความสูญเปล่านั1น 
แลว้ทาํการประเมินประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุง โดยมีเป้าหมายเพื�อ บ่งชี1 และกาํจดัความสูญเปล่าที�
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เกิดขึ1 นในกระบวนการผลิต อีกทั1งเพื�อเพิ�มความสามารถในการผลิตเลนส์พลาสติก โดยการเพิ�ม
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร หรือทาํให้เครื�องจกัรใช้งานอยา่งเต็มประสิทธิภาพมากขึ1น ส่วน
ประโยชน์ที�คาดวา่จะไดรั้บก็คือ การใชเ้ครื�องจกัรไดเ้ตม็ประสิทธิภาพมากขึ1น การกาํจดัความสูญเปล่า
ที�เกิดขึ1น และสุดทา้ยคือการนาํไปประยกุตใ์ชก้บักลุ่มสายการผลิตอื�น ๆ หรือกระบวนการอื�น ๆ 

จากผลการดาํเนินการพบวา่อตัราเดินเครื�องจกัรของเครื�องเคลือบผิวเลนส์พลาสติกกนัแสง
สะทอ้นเพิ�มขึ1นจาก 80.9 เปอร์เซ็นต ์เป็น 87.7 เปอร์เซ็นต ์ประสิทธิภาพการทาํงานของเครื�องเคลือบ
ผวิเลนส์พลาสติกกนัแสงสะทอ้นเพิ�มขึ1นจาก 77.4 เปอร์เซ็นต ์เป็น 87.1 เปอร์เซ็นต ์อตัราคุณภาพของ
เครื�องเคลือบผวิเลนส์พลาสติกกนัแสงสะทอ้น เพิ�มขึ1นจาก 98.7 เปอร์เซ็นต ์เป็น 99.9 เปอร์เซ็นต ์และ 
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องเคลือบผวิเลนส์พลาสติกกนัแสงสะทอ้นเพิ�มขึ1นจาก 61.8 เปอร์เซ็นต ์
เป็น 76.3 เปอร์เซ็นต ์ทั1งนี1 ส่งผลให้ผลผลิตจากเครื�องเคลือบผิวเลนส์พลาสติกกนัแสงสะทอ้นเพิ�มขึ1น 
400 ชิ1นต่อวนั หรือ คิดเป็น 23.3 เปอร์เซ็นต ์รวมถึงการลดเวลาที�ตอ้งหยุดเครื�องจกัรลงเพื�อทาํความ
สะอาดทุก ๆ 10 วนัไดถึ้ง 41.9 เปอร์เซ็นต ์

พรรณทิพา  ธนโภคากุล (2552) การประยุกต์ระบบสินค้าคงคลังโดยผู ้ขายเพื�อเพิ�ม
ประสิทธิภาพการบริหารสินคา้คงคลงั โดยเป็นการใช้ระบบ สินคา้คงคลงัที�บริหารโดยผูข้าย หรือ 
ระบบ VMI ซึ� งใหผู้ผ้ลิตเป็นผูต้ดัสินใจทั1งหมดเกี�ยวกบัสินคา้คงคลงัของผูซื้1อ ซึ� งประโยชน์ที�คาดวา่จะ
เกิดขึ1นก็คือจะมีสินคา้ป้อนเขา้มาอยา่งสมํ�าเสมอ ลูกคา้ไม่มีสินคา้ขาด และจะยงัช่วยลดปัญหาดา้นการ
จดัเก็บสินคา้คงคลงัทั1งในส่วนผูผ้ลิต และ ซพัพลายเออร์ และยงัลดจาํนวนการทาํงานของพนกังานได้
อีก โดยจดัทาํวตัถุประสงคเ์ป็นความตอ้งการที�จะนาํทฤษฎีการบริหารสินคา้คงคลงัโดยผูข้าย (VMI : 
Vendor Managed Inventory) มาประยุกตใ์ช้กบัการบริหารสินคา้คงคลงั ประเภทเหล็กมว้นรีดเยน็ 
เปรียบเทียบค่าที�ไดก่้อนการนาํระบบมาใช้ และเพื�อนาํมาเป็นแนวทางว่าเหมาะสมหรือไม่ในการจะ
นาํมาใชต่้อไป โดยแน่นอนผลที�ไดอ้าจจะมีการกระจายไปประยกุตก์บัคลงัสินคา้ประเภทอื�นอีกดว้ย 

จากผลการดาํเนินการพบวา่สามารถลดตน้ทุนดา้นมูลค่าการจดัเก็บสินคา้คงคลงัลงไดจ้าก
เดิม คือ สินคา้รายการที� 1 เดิมมีมูลค่า 2,479,797.02 บาทหลงัปรับปรุงดว้ย VMI เหลือเพียง 63,954.24 
บาท รายการที� 2 เดิมมีมูลค่า 2,347,539.85 บาทหลงัปรับปรุงดว้ย VMI เหลือเพียง 108,582.00 บาท
และรายการที� 3 เดิมมีมูลค่า 1,296,656.55 บาทหลงัปรับปรุงดว้ย VMI เหลือเพียง 124,736.40 บาท 
ส่วนผลของดา้นอตัราการหมุนของสินคา้ (Stock Turn Over) หลงัจากการประยุกตไ์ดผ้ล รายการที� 1 
อตัราการหมุนเวยีนสินคา้เพิ�มขึ1นจากเดิมเท่ากบั 27 รอบ รายการที� 2 อตัราการหมุนเวียนสินคา้เพิ�มขึ1น
จากเดิมเท่ากับ 12 รอบ รายการที� 3 อตัราการหมุนเวียนสินคา้เพิ�มขึ1นจากเดิมเท่ากบั 56 รอบและ
ทางดา้นจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงัในสตอ็ก (Day Of Inventory : DOI)  รายการที� 1 ลดลงเหลือ 0.40 
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วนัคิดเป็นร้อยละ 95.17 รายการที� 2 ลดลงเหลือ 0.81 วนัคิดเป็นร้อยละ 91.67 รายการที� 3 ลดลงเหลือ 
2.58 วนัคิดเป็นร้อยละ 92.31 ส่วนประสิทธิภาพด้านการจดัส่งสินคา้ (Fill Rate) รายการที� 1 มี
ประสิทธิภาพเพิ�มขึ1นร้อยละ 98.09 รายการที� 2 มีประสิทธิภาพเพิ�มขึ1นร้อยละ 98.84 รายการที� 3 มี
ประสิทธิภาพเพิ�มขึ1นร้อยละ 98.21 

อดิธร  ศรีประเสริฐ (2553) การเพิ�มประสิทธิภาพการจดัเส้นทางขนส่งสินคา้ผลิตภณัฑ์
เครื�องดื�มโดยวิธีมูลค่าประหยดั โดยใช้วิธีการบริหารจดัการ ซึ� งการขนส่งแบบเดิม ถือว่าเป็นการ
จดัการขนส่ง เป็นกิจกรรมตามหน้าที� ที�อยู่ในวงแคบเฉพาะภายในบริษทัฯ แต่เนื�องจากการบริโภค
นิยมที�มากขึ1น และมีเทคโนโลยทีี�พร้อมช่วยสนบัสนุนการขนส่งสินคา้ บริษทัต่าง ๆ จึงควรหาวิธีที�จะ
ช่วยการปฏิบติัการขนส่งที�มีประสิทธิ� ภาพสูงสุด ดว้ยตน้ทุนที�ต ํ�ากว่า ไม่ว่าจะขนส่งดว้ยวิธีใด โดย
ศึกษาการออกแบบทางเลือกสาํหรับเครือข่ายการขนส่ง  การออกแบบการขนส่งมีผลต่อการปฏิบติัการ
ของโซ่อุปทาน โดยทาํให้เกิดโครงสร้างพื1นฐานภายในซึ� งทาํการตดัสินใจเกี�ยวกบัการกาํหนดตาราง
และเส้นทางของการปฏิบติัการขนส่ง เช่น เครือข่ายในการขนส่งแบบตรง และ การขนส่งแบบวิ�งรอบ    
การขนส่งแบบวิ�งรอบ ( Milk Run ) และ การขนส่งโดยผา่นศูนยก์ลางการกระจายทั1งหมด โดยใช้
โปรแกรมช่วยวเิคราะห์เพื�อใหไ้ดต้น้ทุนตํ�าสุด เมื�อทาํการออกแบบการเครือข่ายการขนส่ง ผูอ้อกแบบ
จะตอ้งพิจารณาถึงการเปรียบเทียบระหวา่งค่าใชจ่้ายในการขนส่งกบัค่าสินคา้คงคลงั ค่าใชจ่้ายในการ
ปฏิบติัการและการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ เป้าหมายของโซ่อุปทานก็คือ การทาํให้เกิด
ค่าใชจ่้ายรวมตํ�าที�สุด ซึ� งจะตอ้งมีระดบัในการตอบสนองต่อลูกคา้ตามที�ตอ้งการ ดงันั1นการใชว้ิธีการ
ต่าง ๆ สําหรับออกแบบเครือข่ายการขนส่ง, การกาํหนดเส้นทาง และจดัตารางเวลาการขนส่งใน
เครือข่าย การขนส่งจึงมีความสําคญัเป็นอย่างยิ�ง การนาํวิธีการคาํนวณทางคณิตศาสตร์ หรือวิธีฮิวริ
สติกส์มาประยุกต์ใช้สําหรับกาํหนดเส้นทางของยานพาหนะและการจดัลาํดบัของการขนส่ง โดย
วิธีการต่าง ๆ นี1 จะสามารถใช้ในการทาํให้ค่าใช้จ่ายโดยรวมของการขนส่งตํ�าสุดในขณะที�ยงัคง
สามารถทาํตามสัญญาที�ไดใ้หไ้วก้บัลูกคา้ 
 Brar and Saini (2011) การศึกษา Milk Run Logistics เป้าหมายเพื�ออธิบายหลกัการของ 
Milk Run และอธิบายการประยุกต์ใช้ Milk Run เขา้กบัอุตสาหกรรมโดยจะพุ่งไปที�อุตสาหกรรม
รถยนต์ในการจดัหาวตัถุดิบหรือชิ1นส่วนโดยระบบ Milk Run เป็นระบบที�ใช้ส่งเสริม Supply 
Chain โดยระบบ Milk Run ช่วยในการลดตน้ทุนดา้นการขนส่ง และช่วยประหยดันํ1 ามนั ลด
จาํนวนลดบรรทุก ลดการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ ดงันั1นระบบ Milk Run จะช่วยในดา้น
สิ�งแวดลอ้ม  
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 โดยใช้การศึกษาผลการศึกษาจากหลาย ๆ ที�ประกอบโดยมีผลดงันี1  Xu(2003) กล่าวว่า 
Milk Run และระเบียบการปฏิบติังานร่วมกบั third party ในการวางแผนบรรทุกรับรับสินคา้จาก 
supplier ทุกวนัของ GM Shanghai ทาํให้ GM Shanghai ลดสินคา้คงคลงัไดถึ้ง 30% ลดพื1นที�ได ้
10% ลดจาํนวนเที�ยวลงได ้20% ลดค่าใช้จ่ายดา้นการจดัส่งลง 30% ,Lin and Cha (2010) ใช้กล
ยุทธ์ Milk Run เพื�อให้การขนส่งดีที�สุดและเกิดอรรถประโยชน์มากที�สุดโดยใช้รถบรรทุกคนัเดียว
รับของ โดยการจะพฒันาระบบ Milk Run จะใช้การจดัเส้นทางที�มีประสิทธิภาพมากขึ1น ทาํให้ผล
ที�ไดคื้อมี ประสิทธิภาพการโหลดสูงขึ1นจาก 30% เป็น 65% และจากการโหลดที�ไดป้ระสิทธิภาพนี1
ทาํให้ลด ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ลง 310 ตนัหรือ 35% ของการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดอ้อกไซด์, 
Akiyamaa and Yano (2008) ศึกษาการคา้ปลีกในญี�ปุ่นโดยก่อนศึกษามี 750 ร้านคา้ปลีก กินพื1นที� 
5,384,545 ตารางเมตรดงันั1นมีการประมาณการว่าในแต่ละวนัในโตเกียวจะมีการรับของจาก
รถบรรทุกสินคา้ถึง 46,000 เที�ยวจดัส่งดงันั1นมีการศึกษาถึงระบบที�จะวิ�งรับของที� Supplier หลาย
เจา้แลว้เขา้ส่งที�ร้านคา้ปลีกเพียงคนัเดียว แทนที�จะให้แต่ละคนัแยกส่ง จากการศึกษาพบว่าสามารถ
ลดจาํนวนเที�ยวส่งได ้2,700เที�ยวต่อวนั หรือ 5.5% ของจาํนวนเที�ยวรถที�ส่งร้านคา้ปลีกต่อวนั จาก
การศึกษาจึงไดผ้ลสรุปว่า Milk Run เป็นระบบจดัเรียกชิ1นส่วนที�ถี� โดยตอ้งการที�จะปรับปรุงพื1นที�
โหลด ลดระยะทาง ลดเชื1อเพลิง เพิ �มการควบคุม โดยเฉพาะอย ่างยิ �งมุมมองของทางดา้น
สิ�งแวดลอ้มการลดการปล่อยก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ก็จาํเป็น และระบบ Milk Run ยงัช่วย
ประหยดัค่าใช้จ่ายทั1ง Supply Chain ให้ตํ�าลงมากกว่าการจดัส่งแบบโดยตรงจาก Supplier มายงัผู ้
ซื1อ 
 Toshinori, Katsuhiko and Masataka (2010) Milk Run logistics by Japanese 
Automotive Manufacturers in Thailand ไดศ้ึกษาว่าระบบ Milk Run ที�เพิ�มความแม่นยาํและจดัส่ง
ไดเ้ป็นจาํนวนน้อย (Small Lot) ในความถี�ที�มากขึ1นเพื �อลดสินคา้คงคลงันั1นเป็นที�ประสบ
ความสําเร็จอย่างมากในญี�ปุ่น โดยในกรณีจะใช้บริษทัโตโยตา้ สําโรงโดยแบ่งเป็น 5 โซน 120 
Supplier ติดตามแบบตรงเวลามีจอแสดงผล โดยบริษทัโตโยตา้ สําโรงจะใช้ระบบการผลิตที�
เรียกว่า TPS (Toyota Production System) และระบบ JIT ส่วนการเติมเต็มชิ1นส่วนจะใช้ Kanabn 
ดงันั1นโตโยตา้มองที�การลดสินคา้คงคลงัคือ การทาํให้ Kanban น้อยที�สุด เติมสินคา้รวดเร็วที�สุด 
เพื�อเป้าหมายสต็อกเป็นศูนย ์ดงันั1นการที�เมืองไทยเป็นศูนยก์ลางของ Toyota Motor Corperation 
และมีการใช้ชิ1นส่วนจาก Supplier ภายในประเทศถึง 80% ทาํให้โตโยตา้ประเทศไทยไดน้าํ Milk 
Run มาใช้ และใช้บริษทั TTKL ดูแลในเรื�อง Milk Run 
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 ผลที�ไดค้ือ Milk Run ช่วยเพิ�มประสิทธิภาพการโหลด ลดจาํนวนเที�ยว ลดระยะทางวิ�ง
รถ ลดการใช้เชื1อเพลิง แต่เนื�องจาก Milk Run ตอ้งใช้ระบบการจดัการที�ดีดงันั1น เรื�องสภาพถนน
และสิ�งอาํนวยความสะดวกในทอ้งถนนก็จาํเป็น และสิ�งที�จาํเป็นต่อการทาํอีกอย่างคือ บรรจุภณัฑ์
ตอ้งเป็นมาตรฐานเดียวกนัโดยทางโตโยตา้จะออกแบบให้เป็นมาตรฐานเดียวกนัทั1งหมด และ
สามารถบรรจุในรถบรรทุกไดอ้ย่างพอดี สุดทา้ยเนื�องจาก Milk Run ประกอบดว้ยหลายส่วน เช่น 
ผูซื้1อ ผูผ้ลิต ผูจ้ดัส่ง รัฐบาล ดงันั1นทุกฝ่ายตอ้งมีส่วนร่วมและจริงจงักบัการพฒันา  
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บทที� 3 
 

วธีิดาํเนินการวจิยั 
 

 วิธีการดําเนินการศึกษาค้นควา้อิสระเรื� อง การลดสินค้าคงคลังโดยใช้เทคนิคมิลค์รัน   
(Milk Run) ทาํการดาํเนินการศึกษากรณีศึกษาในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตชิ1นส่วนควบคุม
อุณหภูมิในอุตสาหกรรมยานยนต์ ซึ� งมุ่งเนน้ไปที�สินคา้คงคลงั และวิธีการจดัส่งรวมทั1งระยะเวลาใน
การจดัส่งชิ1นส่วนของผูจ้ดัจาํหน่ายมายงัโรงงานที�ทาํการศึกษา ซึ� งสถานที�ตั1งของโรงงานอยู่ในนิคม
อุตสาหกรรมอมตะนคร อาํเภอเมือง จงัหวดัชลบุรี และโรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานเป็นโรงงานที�
ผลิตชิ1นส่วนควบคุมอุณหภูมิ และจดัส่งใหแ้ก่บริษทัผลิตรถยนตย์ี�หอ้ต่าง ๆ ซึ� งปัจจุบนัผูจ้ดัจาํหน่ายมา
ส่งสินคา้เองส่วนวนัเวลาการจดัส่งมาจากการเห็นชอบทั1งสองฝ่ายซึ� งอาจจะไม่ได้ตรวจสอบความ
เหมาะสมในแง่ของปริมาณสินคา้คงคลงั ความเหมาะสมของพื1นที�ที�ใชจ้ดัเก็บ 

ดงันั1นเป้าหมายในการศึกษาครั1 งนี1 คือ การนาํเทคนิคมิลค์รันที�ใช้เพิ�มประสิทธิภาพในการ
ขนส่ง เพิ�มความถี�ในการขนส่งโดยที�ต้นทุนค่าขนส่งไม่ได้เพิ�มสูงขึ1 น และสําหรับโรงงานใน
กรณีศึกษาไดศึ้กษาถึงการควบคุมตน้ทุนของสินคา้คงคลงั ระยะเวลาและรอบในการส่งสินคา้ที�เพิ�ม
สูงขึ1น ขอ้มูลบางส่วนจึงไดข้ออนุญาตโรงงานในกรณีศึกษานาํขอ้มูลมาวิเคราะห์เปรียบเทียบและ
สรุปผลโดยเลือกเป็นขอ้มูลบางรายการที�เขา้ใชเ้ทคนิคมิลครั์น เพื�อนาํมาวิเคราะห์ เปรียบเทียบซึ� งเป็น
ขอ้มูลก่อน และหลงันาํเทคนิคมิลครั์นมาใชง้าน 
  

3.1   เครื�องมือที�ใช้ในการวจัิย 
การศึกษาค้นคว้าอิสระเรื� อง การลดสินค้าคงคลังโดยใช้เทคนิคมิลค์รันครั1 งนี1  ได้

ทาํการศึกษาเพื�อนาํเครื�องมือซึ� งก็คือเทคนิคมิลครั์น มาเป็นแนวทางในการแกไ้ขปัญหาที�เกิดขึ1น โดย
มุ่งเนน้การเพิ�มความถี�ในการจดัส่ง เพื�อลดปริมาณสินคา้คงคลงัลง ดงันี1  

1.เครื�องมือหรือวธีิการที�ใชเ้ทคนิคมิลครั์น มีดงัหวัขอ้ต่อไปนี1  
 1.1 การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) โดยใชร้ะบบดึง (Pull System) ดึงชิ1นส่วนเขา้มา
ประกอบให้พอดีกบัไลท์การผลิตพอดี โดยไม่ตอ้งเผื�อล่วงหน้าและหากมีการเลื�อนการผลิต อาจจะ
เนื�องจากเครื�องจกัรเสียก็จะทาํให้ไม่มีรับสินคา้เขา้มา ดงันั1นสินคา้คงคลงัก็จะน้อยลงมาก ทาํให้เกิด
การควบคุมสินคา้ตรงตามกาํหนดที�ตอ้งการ 
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 1.2 มาตรฐานการปฏิบติังาน (Standard Operation) ซึ� งตารางการรับสินคา้ทาํให้เป็น
มาตรฐานมากขึ1นเพื�อเป็นการเขา้ใจต่อผูจ้ดัส่งสินคา้ และผูรั้บสินคา้เพื�อประสิทธิภาพการรับสินคา้ที�
มากขึ1น และหากเมื�อมีเหตุการณ์ที�ไม่ปรกติเช่นการผดิเวลาที�สินคา้เขา้ยงัทาํให้เกิดระบบการจดัการใน
เหตุฉุกเฉินไดอี้ก 

 1.3 การเพิ�มความถี�ในการจดัส่งสินคา้ของผูจ้ดัจาํหน่าย 
 1.4 การใช้หลกัการของการรวบรวมสินคา้ของหลายผูจ้ดัจาํหน่ายเขา้ดว้ยกนั โดยมี

การใชล้กัษณะของพิกดัที�ตั1งเขา้มาช่วยในการแยกเป็นโซนต่าง ๆ 
 
 

 
 
 

ภาพที� 3.1 แสดงระบบการขนส่งแบบ Milk Run ของฟาร์มนมในสหรัฐอเมริกา 
ที�มา : ศูนยส์ารสนเทศยานยนต ์(2554) 



 

 

ภาพที� 3.2 แสดงระบบการขนส่งแบบ 
ที�มา : ระบบมิลครั์นของโรงงานกรณีศึกษา
 

2. ตน้ทุนของสินคา้คงคลงัที�ใชเ้ป็นตวัชี1วดัดงันี1
 2.1 ตน้ทุนดา้นการจดัการสินคา้คงคลงั 

จาก อตัราหมุนเวียนสินคา้คงเหลือ 
การขายสินคา้คงเหลือของกิจการ 
แสดงถึงจาํนวนครั1 งของการหมุนมากขึ1นเท่าใด ก็แสดงวา่สินคา้มีการหมุนเวียนของสินคา้ที�ดีโดยใช้
สูตร 

 
 

Inventory Turno

 
 2.2 ประเมินจาก

ตวัที�ใชชี้1วดัวา่จาํนวนสินคา้คงคลงั ถูกซื1อเขา้มาแลว้สามารถผลิตเพื�อขายให้กบัลูกคา้ไดเ้ร็วเพียงไรซึ� ง

แสดงระบบการขนส่งแบบ Milk Run ของโรงงานกรณีศึกษา 
ระบบมิลครั์นของโรงงานกรณีศึกษา 

ตน้ทุนของสินคา้คงคลงัที�ใชเ้ป็นตวัชี1วดัดงันี1  
ตน้ทุนดา้นการจดัการสินคา้คงคลงั (Inventory Management Costs) 

จาก อตัราหมุนเวียนสินคา้คงเหลือ Inventory Turnover สามารถใชเ้ป็นดชันีในการวดัจาํนวนครั1 งใน
การขายสินคา้คงเหลือของกิจการ โดยจะวดัเป็นจาํนวนครั1 งในการหมุนของสินคา้ต่อเดือนโดยยิ�ง
แสดงถึงจาํนวนครั1 งของการหมุนมากขึ1นเท่าใด ก็แสดงวา่สินคา้มีการหมุนเวียนของสินคา้ที�ดีโดยใช้

Inventory Turnover  =  COGS (฿) / Average Inventory  (฿) 

ประเมินจาก Day of Inventory : DOI คือจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั ซึ� งหมายถึง
ตวัที�ใชชี้1วดัวา่จาํนวนสินคา้คงคลงั ถูกซื1อเขา้มาแลว้สามารถผลิตเพื�อขายให้กบัลูกคา้ไดเ้ร็วเพียงไรซึ� ง
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(Inventory Management Costs) โดยประเมิน
สามารถใชเ้ป็นดชันีในการวดัจาํนวนครั1 งใน

โดยจะวดัเป็นจาํนวนครั1 งในการหมุนของสินคา้ต่อเดือนโดยยิ�ง
แสดงถึงจาํนวนครั1 งของการหมุนมากขึ1นเท่าใด ก็แสดงวา่สินคา้มีการหมุนเวียนของสินคา้ที�ดีโดยใช้

  (1) 

คือจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั ซึ� งหมายถึง
ตวัที�ใชชี้1วดัวา่จาํนวนสินคา้คงคลงั ถูกซื1อเขา้มาแลว้สามารถผลิตเพื�อขายให้กบัลูกคา้ไดเ้ร็วเพียงไรซึ� ง
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การเพิ�มของจาํนวนของวนัในการเก็บรักษาสินคา้คงคลงั และสามารถชี1 ให้เห็นถึงการเพิ�มของสินคา้
คงคลงั ซึ� งรวมถึงการขายที�ชา้ลง หรือการเก็บสินคา้สต็อกไวน้านขึ1น (Stock Aging) และคาบเวลาที�
นานขึ1น ซึ� งทาํให้เกิดตน้ทุนดา้นการจดัเก็บสินคา้คงคลงัเพิ�มขึ1น ตวัชี1 วดันี1 จึงสามารถบอกให้ทราบว่า 
การเก็บสินคา้คงคลงัดว้ยวิธีที�องค์กรนั1นปฏิบติันั1น มีความสอดคลอ้งและมีความเหมาะสมกบัทาง
ธุรกิจหรือไม่โดยที�ธุรกิจตอ้งสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ป็นอย่างดีโดยวดัไดเ้ป็น
ตวัเลขที�เป็น Aging Inventories หรือใชสู้ตร  

 
Day of Inventory : DOI  =  [Inventory (฿) / COGS  (฿)] * Days In Month (2) 
 

3.2   การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

การเก็บรวบรวมข้อมูลในการศึกษาครั1 งนี1  ดําเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลจากโรงงาน
กรณีศึกษาดา้นอุตสาหกรรมการผลิตชิ1นส่วนควบคุมอุณหภูมิในอุตสาหกรรมยานยนต ์โดยมีขั1นตอน
การเก็บขอ้มูล และประกอบดว้ยขอ้มูลสองส่วนดงันี1  

1. ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data) เป็นขอ้มูลหนา้งานที�เกิดขึ1นจริง (Actual Shopfloor) ซึ� งมา
จากการสัมภาษณ์บุคลากรในแผนกต่าง ๆ ที�เกี�ยวข้อง โดยจะใช้แบบการสัมภาษณ์ตวัต่อตวั การ
สัมภาษณ์ทางโทรศพัท ์และรวบรวมขอ้มูลจากการปฏิบติังานจริงที�เกิดขึ1น 

2. ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เป็นขอ้มูลที�มีการเก็บขอ้มูลไวโ้ดยหน่วยงานต่าง ๆ ใน
องค์กร ซึ� งเป็นขอ้มูลที�บนัทึกก่อนที�จะมีการนาํเทคนิคมิลค์รันเขา้มาใช้ และบางส่วนเป็นขอ้มูลที�มี
การนาํระบบมิลครั์นเขา้มาใชแ้ลว้ 

 2.1 ขอ้มูล Annual Sales and Inventory Month End Report 
 2.2 ขอ้มูลเวลานาํระหว่างการจดัส่ง คือการจดัส่งชิ1นส่วนจนกระทั�งจดัส่งชิ1นส่วน

ครั1 งต่อของผูจ้ดัจาํหน่ายแต่ละราย โดยขอเรียกวา่ Delivery to Delivery Lead Time 
3. การบนัทึกขอ้มูลโดยใชเ้ครื�องมือ 

 3.1 การบนัทึกโดยใชก้ลอ้งถ่ายภาพ 
 3.2 สมุดจดบนัทึกการสัมภาษณ์  
 3.3 กลอ้งถ่ายวดีีโอ 
 
 
 



 

3.3   ขั%นตอนการดําเนินการวิจัย

 

                
 

 

 

 

 

ภาพที� 3.3 แสดงขั1นตอนการดาํเนินการวจิยั
ที�มา :  ขั1นตอนการวจิยัของโรงงานกรณีศึกษา

ขั%นตอนการดําเนินการวิจัย 

แสดงขั1นตอนการดาํเนินการวจิยั 
ขั1นตอนการวจิยัของโรงงานกรณีศึกษา 
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3.4   การสํารวจสภาพปัจจุบัน 

1.ศึกษาขั1นตอนการทาํงานของโรงงานกรณีศึกษา 
 1.1 รายละเอียดของโรงงานกรณีศึกษา 
 ตั1 งอยู่ในนิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร ต.ดอนหัวฬ่อ อ.เ มือง จ.ชลบุรี เป็น

อุตสาหกรรมขนาดใหญ่ประเภท Climate/Automotive part ที�เป็นผูผ้ลิตชิ1นส่วนระบบปรับอากาศ
รถยนต ์ผลิตชุดติดตั1งแอร์ CONDENSER, EVAPORATOR สาํหรับรถยนตทุ์กชนิดและทุกประเภท มี
กาํลงัการผลิต 400,000 ชุดต่อปี  

 

 
 
ภาพที� 3.4 แสดงแผนผงัโรงงานที�ใชใ้นการศึกษา 
ที�มา : โรงงานกรณีศึกษา 
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อธิบายไดว้่า จุดรับสินคา้คือบริเวณจุดที�วงกลมดว้ยสีแดงตามภาพ โดยมีลกัษณะการถ่าย
สินคา้ลงดว้ยช่องขนถ่ายสินคา้จาํนวนสองช่อง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที� 3.5 แสดงผลิตภณัฑข์องโรงงานกรณีศึกษา 
ที�มา : โรงงานกรณีศึกษา 
 อธิบายได้ว่า ผลิตผลิตภณัฑ์ของโรงงานกรณีศึกษาจะเป็นชิ1นส่วนควบคุมอุณหภูมิใน
รถยนต ์เช่น ปุ่มปรับอุณหภูมิในรถยนต ์คอมเพรสเซอร์ อุปกรณ์ท่อส่งนํ1ายาปรับความเยน็ ฯลฯ 
 

 1.2. จุดรับสินคา้และระบบการจดัส่งในปัจจุบนั 
จุดรับสินคา้ของกรณีศึกษาจะเป็นลานโหลดแบบใช ้Dock Levelers คือมีการปรับ 

ฐานพื1นขึ1นลงเพื�อใหส้ามารถที�จะพาดเขา้กบัรถบรรทุกได ้ในปัจจุบนัไดมี้ลานโหลดลกัษณะดงักล่าว 
2 ลานโหลด โดยการรับสินคา้จากผูจ้ดัจาํหน่ายจะมีการทาํงานแค่ 1 กะคือกะกลางวนั เวลาทาํงานคือ 
8.00-17.00 และมีโอทีเริ� ม 17.30-20.00 โดยการส่งมอบชิ1นส่วนของทางผูจ้ ัดจาํหน่ายจะมีการ



 

กาํหนดให้แลว้เสร็จใน 17.00 
ใหม้าส่งไดใ้นเวลาโอทีคือ 17

ส่วนระบบการขนส่งแบบเดิม
ลกัษณะอินคอเทอม (Incoterms) DDU
ตอ้งจดัส่งสินคา้มาถึงโรงงานกรณีศึกษาโดยปรกติจะมีการจดัส่งตรงจากโรงงานผูข้ายมายงัโรงงาน
กรณีศึกษาเลย 

 

 
ภาพที� 3.6 แสดงรูปแบบการจดัส่งสินคา้แบบเดิมของผูจ้ดัจาํหน่าย 

 ที�มา : โรงงานกรณีศึกษา 
 อธิบายไดว้า่ รูปแบบการจดัส่งแบบเดิมของโรงงานกรณีศึกษาคือ ผูจ้ดัจาํหน่ายเดินทางมา
ส่งเองที�โรงงานกรณีศึกษา จากภาพ ก็มีสามรายคือ 
สินคา้เขา้มาส่งยงัโรงงานกรณีศึกษา
 

2.ศึกษาสินค้าคงคลงัของโรงงานกรณศึีกษา

 2.1 ขอ้มูลสินคา้คงคลงั
 
 
 

 

00 ของแต่ละวนั แต่หากกรณีฉุกเฉิน เป็นบางกรณีทางโรงงานจะอนุญาต
17.30-20.00 

ส่วนระบบการขนส่งแบบเดิมของผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) ทั1ง 2 (ZVC, SDT) 
(Incoterms) DDU (DELIVERED DUTY UN PAID) คือ ผูจ้ดัจาํหน่าย 

ตอ้งจดัส่งสินคา้มาถึงโรงงานกรณีศึกษาโดยปรกติจะมีการจดัส่งตรงจากโรงงานผูข้ายมายงัโรงงาน

แสดงรูปแบบการจดัส่งสินคา้แบบเดิมของผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) ของโรงงานกรณีศึกษา

อธิบายไดว้า่ รูปแบบการจดัส่งแบบเดิมของโรงงานกรณีศึกษาคือ ผูจ้ดัจาํหน่ายเดินทางมา
ส่งเองที�โรงงานกรณีศึกษา จากภาพ ก็มีสามรายคือ A, B, C โดยแต่ละรายจา้งรถบรรทุก และขน
สินคา้เขา้มาส่งยงัโรงงานกรณีศึกษา 

ศึกษาสินค้าคงคลงัของโรงงานกรณศึีกษา 
ขอ้มูลสินคา้คงคลงัเฉลี�ย ของผูจ้ดัจาํหน่ายทั1ง 2 ราย ในโรงงานกรณีศึกษา
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ของแต่ละวนั แต่หากกรณีฉุกเฉิน เป็นบางกรณีทางโรงงานจะอนุญาต

2 (ZVC, SDT) รายคือเป็น
คือ ผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) 

ตอ้งจดัส่งสินคา้มาถึงโรงงานกรณีศึกษาโดยปรกติจะมีการจดัส่งตรงจากโรงงานผูข้ายมายงัโรงงาน

 

ของโรงงานกรณีศึกษา 

อธิบายไดว้า่ รูปแบบการจดัส่งแบบเดิมของโรงงานกรณีศึกษาคือ ผูจ้ดัจาํหน่ายเดินทางมา
โดยแต่ละรายจา้งรถบรรทุก และขน

ในโรงงานกรณีศึกษา 
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ตารางที� 3.1 แสดงมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC ประจาํเดือน กรกฎาคม 2554 - 
                    พฤศจิกายน 2554 
Supplier Name : ZVC 

เดือน/ปี2554    
 

ยอดขายสินคา้ / บาท   มูลค่าสินคา้คง 
เหลือเฉลี�ย /บาท 

  
กรกฎาคม  468,342,195.95 7,426,143.56 

สิงหาคม  438,296,810.00 6,793,600.56 

กนัยายน   550,684,704.06 8,866,023.74 

ตุลาคม 
 
พฤศจิกายน 

 346,923,009.17 

337,817,558.49 

5,481,383.54 

5,573,989.72 

ผลรวม   2,142,064,277.67 34,141,141.11 

ค่าเฉลี�ย   428,412,855.53 6,828,228.22 

 จากตารางที� 3.1 แสดงถึงมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC ประจาํเดือน 
กรกฎาคม 2554 - พฤศจิกายน 2554 ซึ� งค่าเฉลี�ยของมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ย ตั1งแต่เดือน กรกฎาคม 
2554 - พฤศจิกายน 2554 เท่ากบั 6,828,228.22 บาทต่อเดือน 
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ภาพที� 3.7  แสดงกราฟเปรียบเทียบมูลค่าสินคา้คงเหลือเฉลี�ย/บาท ของ ZVC ประจาํเดือน กรกฎาคม  
                  2554 - พฤศจิกายน 2554 
ที�มา : ขอ้มูลจากโรงงานกรณีศึกษา 

อธิบายได้ว่า มูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC นั1นมีค่าสูงสุดอยู่ที�เดือน 
กนัยายน 2554 โดยมีมูลค่าสินคา้คงคลงัเท่ากบั 8,866,023.74 บาท รองลงมาคือเดือน กรกฎาคม 2554 
โดยมูลค่าสินคา้คงคลงัมีค่าเท่ากบั 7,426,143.56 บาท และตํ�าสุดที�เดือน ตุลาคม 2554 โดยมูลค่าสินคา้
คงคลงัมีค่าเท่ากบั 5,481,383.54 บาท และ มีค่าเฉลี�ยของมูลค่าสินค้าคงคลงัเฉลี�ย ตั1 งแต่เดือน 
กรกฎาคม 2554 - พฤศจิกายน 2554 เท่ากบั 6,828,228.22 บาทต่อเดือน 
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ตารางที� 3.2 แสดงมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT ประจาํเดือน กรกฎาคม 2554 -  
                    ตุลาคม 2554 
Supplier Name : SDT 

เดือน/ปี2554    
 

ยอดขายสินคา้ / บาท   มูลค่าสินคา้คง 
เหลือเฉลี�ย /บาท 

  
กรกฎาคม  468,342,195.95 677,603.04 

สิงหาคม  438,296,810.00 632,067.83 

กนัยายน   550,684,704.06 770,958.59 

ตุลาคม 
 
พฤศจิกายน 

 

 

346,923,009.17 

337,817,558.49 

506,507.59 

479,700.93 

ผลรวม   2,142,064,277.67 3,066,837.98 

ค่าเฉลี�ย   428,412,855.53 613,367.60 

จากตารางที� 3.2 แสดงถึงมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT ประจาํเดือน 
กรกฎาคม 2554 – พฤศจิกายน 2554 ซึ� งค่าเฉลี�ยของมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ย ตั1งแต่เดือน กรกฎาคม 
2554 – พฤศจิกายน 2554  เท่ากบั 613,367.60 บาทต่อเดือน 
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ภาพที� 3.8  แสดงกราฟเปรียบเทียบมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ย/บาท ของ SDT ประจาํเดือน กรกฎาคม  
                  2554 - พฤศจิกายน 2554 
ที�มา : ขอ้มูลจากโรงงานกรณีศึกษา 

อธิบายได้ว่า มูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT นั1นมีค่าสูงสุดอยู่ที� เดือน 
กนัยายน 2554 โดยมีมูลค่าสินคา้คงคลงัเท่ากบั 770,958.59 บาท รองลงมาคือเดือน กรกฎาคม 2554 
โดยมูลค่าสินคา้คงคลงัมีค่าเท่ากบั 677,603.04 บาท และตํ�าสุดที�เดือน พฤศจิกายน 2554 โดยมูลค่า
สินคา้คงคลงัมีค่าเท่ากบั 479,700.93 บาท และ มีค่าเฉลี�ยของมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ย ตั1งแต่เดือน 
กรกฎาคม 2554 – พฤศจิกายน 2554 เท่ากบั 613,367.60 บาทต่อเดือน 

         2.2 ขอ้มูลเวลานาํ (Lead Time) ระหวา่งการจดัส่ง ของผูจ้ดัจาํหน่ายทั1ง 2 ราย ใน
โรงงานกรณีศึกษา 
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ตารางที� 3.3 แสดงเวลานาํระหวา่งการจดัส่ง ของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC ตั1งแต่  21 พฤศจิกายน 2554 - 30  
                    พฤศจิกายน 2554  
Supplier Name : ZVC 

เดือน/ปี2554                               เวลานาํระหวา่งการจดัส่ง (Delivery to Delivery) / วนั    

 

  

21 พฤศจิกายน                                                             2 
22 พฤศจิกายน                                                             2 
23 พฤศจิกายน                                                             2                                            
24 พฤศจิกายน                                                             2 
25 พฤศจิกายน                                                             2 
26 พฤศจิกายน                                                             2 
27 พฤศจิกายน                                                             2 
28 พฤศจิกายน                                                             2 
29 พฤศจิกายน                                                             2 
30 พฤศจิกายน                                                             2 

ผลรวม                                                                         20 

ค่าเฉลี�ย                                                                         2 
 

  

จากตารางที� 3.3 แสดงเวลานาํระหวา่งการจดัส่งประจาํวนัตั1งแต่ 21 พฤศจิกายน 2554 - 30 
พฤศจิกายน 2554 ของผูจ้ดัจาํหน่าย  ZVC ซึ� งค่าเฉลี�ยของเวลานาํระหว่างการจดัส่ง ตั1งแต่ 21 
พฤศจิกายน 2554 - 30 พฤศจิกายน 2554 เท่ากบั 2 วนั  
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ภาพที� 3.9  แสดงกราฟเปรียบเทียบเวลานาํระหวา่งการจดัส่ง/วนั ของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC ตั1งแต่  21  
                  พฤศจิกายน 2554 – 30 พฤศจิกายน 2554 
ที�มา : ขอ้มูลจากโรงงานกรณีศึกษา 

อธิบายไดว้า่ ค่าเวลานาํระหวา่งการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC นั1นมีเท่ากนัทุกวนัของช่วง
การเก็บ โดยมีค่าเวลานาํระหวา่งการจดัส่งเท่ากบั 2 วนั และมีค่าเวลานาํระหวา่งการจดัส่งเฉลี�ยตั1งแต่ 
21 พฤศจิกายน 2554 - 30 พฤศจิกายน 2554  เท่ากบั 2 วนั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



52 

 

ตารางที� 3.4 แสดงเวลานาํระหวา่งการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT ตั1งแต่  21 พฤศจิกายน 2554 - 30  
                   พฤศจิกายน 2554 
Supplier Name : SDT 

เดือน/ปี2554                               เวลานาํระหวา่งการจดัส่ง (Delivery to Delivery) / วนั    
 

  
21 พฤศจิกายน                                                             2 
22 พฤศจิกายน                                                             2 

  

23 พฤศจิกายน                                                             2                                            
24 พฤศจิกายน                                                             2 
25 พฤศจิกายน                                                             2 
26 พฤศจิกายน                                                             2 
27 พฤศจิกายน                                                             2 
28 พฤศจิกายน                                                             2 
29 พฤศจิกายน                                                             2 
30 พฤศจิกายน                                                             2 

  

ผลรวม                                                                         20  

ค่าเฉลี�ย                                                                         2  

จากตารางที� 3.4 แสดงเวลานาํระหวา่งการจดัส่งประจาํวนัตั1งแต่  21 พฤศจิกายน 2554 - 30 
พฤศจิกายน 2554 ของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT ซึ� งค่าเฉลี�ยของเวลานาํระหว่างการจดัส่ง ตั1งแต่  21 
พฤศจิกายน 2554 - 30 พฤศจิกายน 2554 เท่ากบั 2 วนั 
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ภาพที� 3.10  แสดงกราฟเปรียบเทียบเวลานาํระหวา่งการจดัส่ง/วนั ของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT ตั1งแต่  21  
                    พฤศจิกายน 2554 - 30 พฤศจิกายน 2554 
ที�มา : ขอ้มูลจากโรงงานกรณีศึกษา 

อธิบายไดว้า่ ค่าเวลานาํระหวา่งการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT นั1นมีเท่ากนัทุกวนัของช่วง
การเก็บ โดยมีค่าเวลานาํระหวา่งการจดัส่งเท่ากบั 2 วนั และมีค่าเวลานาํระหวา่งการจดัส่งเฉลี�ยตั1งแต่ 
21 พฤศจิกายน 2554 - 30 พฤศจิกายน 2554  เท่ากบั 2 วนั 

 2.3 ขอ้มูลรอบอตัราการหมุนของสินคา้คงคลงั  (Inventory Turnover)  ในโรงงานกรณีศึกษา 
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ตารางที� 3.5 แสดงรายการการวเิคราะห์อตัราหมุนเวยีนสินคา้ ประจาํเดือน กรกฎาคม 2554 - พฤศจิกายน  
                       2554 ก่อนจะประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น ของโรงงานกรณีศึกษา 
เดือน/ปี2554   ยอดขายสินคา้ 

      / บาท 
 

  มูลค่าสินคา้คง 
    เหลือ / บาท 

มูลค่าสินคา้คง 
เหลือเฉลี�ย / บาท 

ตน้ทุนขาย /    
บาท 

อั ต ร า ก า ร
ห มุ น ข อ ง
สินคา้** 

    
กรกฎาคม 468,342,195.95 276,321,895.61 285,688,739.53  375,844,612.25 1.32 

สิงหาคม 438,296,810.00 245,446,213.60 241,063,245.50  341,871,511.80 1.42 

กนัยายน  550,684,704.06 330,410,822.43 335,917,669.48  452,938,169.09 1.35 

ตุลาคม 
 
พฤศจิกายน 

346,923,009.17 

337,817,558.49 

201,215,345.32 

199,312,359.51 

190,807,655.04 
 
203,640,832.50 

281,007,637.43 

270,254,046.79 

1.47 

1.33 

ผลรวม   2,142,064,277.67 1,252,706,636.48 1,257,118,142.05 1,721,915,977.36 6.88 

ค่าเฉลี�ย  428,412,855.53 250,541,327.30 251,423,628.41 
 

344,383,195.47 1.38 

หมายเหตุ : มูลค่าสินคา้ ณ ปลายงวด วนัที� 30 ของทุกเดือน 
      **อตัราหมุนเวยีนสินคา้ (Inventory Turnover) หน่วยเป็นจาํนวนรอบต่อเดือน 
 จากตารางที� 3.5 แสดงอตัราหมุนเวียนสินคา้ เดือน กรกฎาคม 2554 - พฤศจิกายน 2554 ซึ� ง
ค่าเฉลี�ยอตัราหมุนเวยีนสินคา้เท่ากบั 1.38 รอบต่อเดือน 
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ภาพที� 3.11  แสดงกราฟอตัราหมุนเวยีนสินคา้ ประจาํเดือน กรกฎาคม 2554 - พฤศจิกายน 2554 ก่อน 
                    จะประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น ของโรงงานกรณีศึกษา 
ที�มา : ขอ้มูลจากโรงงานกรณีศึกษา 
 อธิบายไดว้า่ อตัราหมุนเวยีนสินคา้นั1นมีค่าดีสุดอยูที่�เดือน ตุลาคม 2554 โดยมีค่าเท่ากบั 
1.47 รอบต่อเดือน รองลงมาคือเดือน สิงหาคม 2554 โดยมีค่าเท่ากบั 1.42 รอบต่อเดือนและแยสุ่ดที�
เดือน กรกฎาคม 2554 โดยมีค่าเท่ากบั 1.32 รอบต่อเดือนและ มีค่าเฉลี�ยอตัราหมุนเวียนสินคา้ เดือน 
กรกฎาคม 2554 - พฤศจิกายน 2554 เท่ากบั 1.38 รอบต่อเดือน  
 2.4 ขอ้มูลจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั (DOI)  ในโรงงานกรณีศึกษา 
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ตารางที� 3.6 แสดงรายการการวเิคราะห์จาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั (DOI) ประจาํเดือน กรกฎาคม  
                    2554 - พฤศจิกายน 2554 ก่อนจะประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น ของโรงงานกรณีศึกษา 

เดือน/ปี2554   ยอดขายสินคา้ 
      / บาท 

  มูลค่าสินคา้คง 
    เหลือ / บาท 

  ตน้ทุนขาย / 
      บาท 

  DOI*** 
 

   
กรกฎาคม 468,342,195.95 276,321,895.61 375,844,612.25 22.79 

สิงหาคม 438,296,810.00 245,446,213.60 341,871,511.80 22.26 

กนัยายน  550,684,704.06 330,410,822.43 452,938,169.09 21.88 

ตุลาคม 
 
พฤศจิกายน 

346,923,009.17 

337,817,558.49 

201,215,345.32 

199,312,359.51 

281,007,637.43 

270,254,046.79 

22.20 

22.86 

ผลรวม   2,142,064,277.67 1,252,706,636.48 1,721,915,977.36 111.99 

ค่าเฉลี�ย  428,412,855.53 250,541,327.30 344,383,195.47 22.40 

หมายเหตุ : มูลค่าสินคา้ ณ ปลายงวด วนัที� 30 ของทุกเดือน 
      ***DOI (Day of Inventory) หน่วยเป็นวนั 
 จากตารางที� 3.6  แสดงจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั (DOI)  เดือน กรกฎาคม 2554 -
พฤศจิกายน 2554 ซึ� งค่าเฉลี�ยจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั (DOI)  เท่ากบั 22.40 วนั 
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ภาพที� 3.12  แสดงกราฟจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั (DOI) ประจาํเดือน กรกฎาคม 2554 -  
                    พฤศจิกายน 2554 ก่อนจะประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น ของโรงงานกรณีศึกษา 
ที�มา : ขอ้มูลจากโรงงานกรณีศึกษา 
 อธิบายไดว้า่ จาํนวนวนัของสินคา้คงคลงันั1นมีค่ามากสุดอยูที่�เดือน พฤศจิกายน 2554 โดยมี
ค่าเท่ากบั 22.86 วนั รองลงมาคือเดือน กรกฎาคม 2554 โดยมีค่าเท่ากบั 22.79 วนัและนอ้ยสุดที�เดือน 
กนัยายน 2554 โดยมีค่าเท่ากบั 21.88 วนั และ มีค่าเฉลี�ยจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั เดือน กรกฎาคม 
2554 - พฤศจิกายน 2554 เท่ากบั 22.40 วนั 

3. ศึกษาขั%นตอนการทาํงานของโรงงานกรณศึีกษาเมื�อประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รัน 
 3.1 ระบบการจดัส่ง 
 จะมีการเปลี�ยนแปลงคือเป็นลกัษณะอินคอเทอม (Incoterms) EX Work คือ ผูซื้1อ 

หรือโรงงานกรณีศึกษาจะตอ้งไปซื1อที�โรงงานผูจ้ดัจาํหน่ายเองโดยความรับผิดชอบดา้นการขนส่งจะ
เป็นของทางผูซื้1อ ดงันั1นผูจ้ดัจาํหน่าย ตอ้งทาํการลดราคาสินคา้ลงในส่วนค่าการจดัส่งและการขนถ่าย
ระหวา่งจดัส่งลง 

 



 

 
ภาพที� 3.13 แสดงการรูปแบบการจดัส่งแบบมิลครั์น 
ที�มา : โรงงานกรณีศึกษา 
 อธิบายไดว้า่ รูปแบบการจดัส่งแบบใหม่ของโรงงานกรณีศึกษาคือ โรงงานกรณีศึกษาจะมี
การจดัรถรับสินคา้เขา้ไปรับสินคา้ที�ผูจ้ดัจาํหน่ายเอง โดยการรับสินคา้จะเป็นการรับแบบรวบรวมผูจ้ดั
จาํหน่ายเขา้ดว้ยกนั เช่น ผูจ้ดัจาํหน่ายจากภาพ จะมีสามรายคือ 
สามราย และขนสินคา้เขา้มาส่งยงัโรงงานกรณีศึกษา

เมื�อรูปแบบการจดัส่งวตัถุดิบของผูจ้ดัจาํหน่าย 
ของสินคา้คงคลงัก็ยอ่มมีการเปลี�ยนแปลงดว้ยเช่นกนั ดงันั1นการวดัผลเพื�อเปรียบเทียบความแตกต่าง
ระหวา่งก่อนปฏิบติัและหลงัปฏิ
ยิ�ง ดงันั1นเกณฑก์ารเก็บขอ้มูลจะ

- เดือนกรกฎาคม พ
- เดือนธนัวาคม

 
 
 

 

แสดงการรูปแบบการจดัส่งแบบมิลครั์น (Milk Run) 

อธิบายไดว้า่ รูปแบบการจดัส่งแบบใหม่ของโรงงานกรณีศึกษาคือ โรงงานกรณีศึกษาจะมี
การจดัรถรับสินคา้เขา้ไปรับสินคา้ที�ผูจ้ดัจาํหน่ายเอง โดยการรับสินคา้จะเป็นการรับแบบรวบรวมผูจ้ดั
จาํหน่ายเขา้ดว้ยกนั เช่น ผูจ้ดัจาํหน่ายจากภาพ จะมีสามรายคือ A, B, C โดยรถมิลครั์นจะเขา้ไ
สามราย และขนสินคา้เขา้มาส่งยงัโรงงานกรณีศึกษา 

เมื�อรูปแบบการจดัส่งวตัถุดิบของผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) มีการเปลี�ยนแปลงแน่นอนมูลค่า
ของสินคา้คงคลงัก็ยอ่มมีการเปลี�ยนแปลงดว้ยเช่นกนั ดงันั1นการวดัผลเพื�อเปรียบเทียบความแตกต่าง
ระหวา่งก่อนปฏิบติัและหลงัปฏิบติั จึงเป็นสิ�งที�น่าสนใจและตอ้งใหค้วามสาํคญัในการพิจารณาอยา่ง

เกณฑก์ารเก็บขอ้มูลจะแบ่งเป็นดงันี1  
เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2554 - พฤศจิกายน พ.ศ.2554 : เป็นขอ้มูลก่อนการปรับปรุง

ธนัวาคม พ.ศ.2554 - มกราคม พ.ศ.2554 : เป็นขอ้มูลช่วงการปรับปรุง
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อธิบายไดว้า่ รูปแบบการจดัส่งแบบใหม่ของโรงงานกรณีศึกษาคือ โรงงานกรณีศึกษาจะมี
การจดัรถรับสินคา้เขา้ไปรับสินคา้ที�ผูจ้ดัจาํหน่ายเอง โดยการรับสินคา้จะเป็นการรับแบบรวบรวมผูจ้ดั

โดยรถมิลครั์นจะเขา้ไปรับทั1ง

มีการเปลี�ยนแปลงแน่นอนมูลค่า
ของสินคา้คงคลงัก็ยอ่มมีการเปลี�ยนแปลงดว้ยเช่นกนั ดงันั1นการวดัผลเพื�อเปรียบเทียบความแตกต่าง

บติั จึงเป็นสิ�งที�น่าสนใจและตอ้งใหค้วามสาํคญัในการพิจารณาอยา่ง

เป็นขอ้มูลก่อนการปรับปรุง 
เป็นขอ้มูลช่วงการปรับปรุง 
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บทที� 4 
 

ผลการดาํเนินงาน 
 

การศึกษาคน้ควา้อิสระเรื�อง “การนาํเทคนิคมิลครั์น (Milk Run) มาประยุกตใ์ชง้านจริงเพื�อ
ลดสินคา้คงคลงั กรณีศึกษาอุตสาหกรรมการผลิตชิ3นส่วนควบคุมอุณหภูมิในอุตสาหกรรมยานยนต์” 
ทั3งนี3 ไดก้าํหนดการวเิคราะห์ขอ้มูล เฉพาะประยุกตใ์ชก้บัผูจ้ดัจาํหน่าย จาํนวน 2 ราย คือ (ZVC,  SDT) 
โดยจะกล่าวถึงผลการดาํเนินงานที�ไดด้งันี3  
 

4.1   การเก็บรวบรวมข้อมูล 
การเก็บรวบรวมวตัถุดิบคงคลงัและยอดขายของโรงงานกรณีศึกษา และ เวลานาํระหว่าง

การจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย  จาํนวน 2 ราย คือ (ZVC,  SDT) โดยทาํการแบ่งขอ้มูลเป็น 2 กลุ่ม คือ 5 
เดือนแรก เริ�มตั3งแต่ เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2554 - พฤศจิกายน พ.ศ.2554 เป็นขอ้มูลก่อนการปรับปรุง 
และ 2 เดือนหลงัคือเดือนธันวาคม พ.ศ.2554 - มกราคม พ.ศ.2555 เป็นขอ้มูลช่วงการปรับปรุง ซึ� งมี
การจดัทาํเป็นรายงานต่าง ๆ ดงันี3  
 1 ข้อมูลก่อนการประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รันกับผู้จัดจําหน่าย  จํานวน 2 ราย (ZVC,  SDT)  

ในโรงงานกรณศึีกษา คือ เริ�มตั8งแต่เดือน กรกฎาคม  พ.ศ. 2554 - พฤศจิกายน  พ.ศ.2554 
โดยมีรายละเอียดทางดา้นขอ้มูลไดแ้สดงไวแ้ลว้ในบทที� 3 ในส่วนของการสํารวจสภาพ

ปัจจุบนั 
2 ข้อมูลช่วงการประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รันกับผู้ จัดจําหน่าย จํานวน 2 ราย คือ  (ZVC,  

SDT)  ในโรงงานกรณศึีกษา  คือ  เริ�มตั8งแต่เดือน ธันวาคม  พ.ศ. 2554 - มกราคม  พ.ศ.2555 
โดยการดาํเนินงานตอ้งมีการมีการกาํหนดแนวทางความร่วมมือในการปฏิบติังานระหวา่ง

โรงงานกรณีศึกษา และผูจ้ดัจาํหน่าย คือ ZVC และ SDT ไวด้งันี3  
1. กําหนดวตัถุประสงค์ และระเบียบการทาํงานตลอดจนข้อตกลงไวอ้ย่างชัดเจน ใน

ประเด็นเรื�องการรับส่งสินคา้ของรถมิลครั์น จดัทาํเอกสารระบุความเขา้ใจทั3งสองฝ่าย 
2. กาํหนดวตัถุประสงค์ และระเบียบการทาํงานตลอดจนขอ้ตกลงไวอ้ย่างชัดเจน ใน

ประเด็นเรื�องการส่งสินคา้ของผูจ้ดัจาํหน่าย จดัทาํเอกสารระบุความเขา้ใจทั3งสองฝ่าย 
3. จดัทาํแนวทางถึงความเขา้ใจที�ตรงกนัในส่วนของขอ้จาํกดั และความสามารถในการ

ปฏิบติัในแต่ละฝ่ายเพื�อใหง้านสาํเร็จลุล่วง 
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4. กาํหนดหนา้ที�ความรับผิดชอบของแต่ละฝ่ายที�เกี�ยวขอ้ง ทั3งโรงงานกรณีศึกษา และผูจ้ดั
จาํหน่าย โดยจะมีผูดู้แล และจดัหน่วยงานที�รับผิดชอบ ตลอดจนจดัผูท้าํหน้าที�ประสานงานทุก
ขั3นตอนพร้อมทั3งรายละเอียดงานที�ตอ้งดูแล 

5. มีการจดัทาํข้อตกลงร่วมกนัซึ� งทางโรงงานกรณีศึกษาเรียกว่า “Supplier Logistic 
Protocol” วา่ดว้ยเรื�องขอ้ตกลงดา้นการจดัส่ง และรูปแบบการจดัส่ง เวลาเขา้รับสินคา้และเวลาออก
จากโรงงานดงัแสดงในภาพที� 4.1 

6. การวางแผนงาน และระบบการจดัส่งระหวา่งโรงงานกรณีศึกษา กบัผูรั้บจา้งขนส่งซึ� งจะ
ดาํเนินการในการดูแลมิลครั์น  

 

 
 

ภาพที� 4.1 แสดงตวัอยา่งของ Supplier Logistic Protocol 
ที�มา : โรงงานกรณีศึกษา 

อธิบายได้ว่า เป็นขอ้ตกลงร่วมกนัระหว่างโรงงานกรณีศึกษาและผูจ้ดัจาํหน่ายโดยซึ� งที�
นาํมาแสดงบ่งบอกลกัษณะ และรูปแบบการจดัส่ง 
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ภาพที� 4.2 แสดงขั3นตอนการปฏิบติังานการรับสินคา้ของมิลครั์น ของโรงงานกรณีศึกษา 
ที�มา : โรงงานกรณีศึกษา 
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ภาพที� 4.3 แสดงขั3นตอนการปฏิบติังานการดูแลภาชนะเปล่าขึ3นรถมิลครั์น ของโรงงานกรณีศึกษา 
ที�มา : โรงงานกรณีศึกษา 
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 2.1  ขอ้มูลสินคา้คงคลงัเฉลี�ย ของผูจ้ดัจาํหน่าย ทั3ง 2 ราย (ZVC, SDT) ในโรงงาน
กรณีศึกษา  

 
ตารางที� 4.1 แสดงมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยของผูจ้ดัจาํหน่าย  ZVC ประจาํเดือน ธนัวาคม 2554 -  
                   มกราคม 2555 
Supplier Name : ZVC 

เดือน    
 

ยอดขายสินคา้ / บาท   มูลค่าสินคา้คง 
เหลือเฉลี�ย /บาท 

  
ธนัวาคม 2554  504,526,580.74 6,092,158.46 

มกราคม 2555  520,166,904.70 4,602,436.77 

ผลรวม   1,024,693,485.44 10,694,595.23 

ค่าเฉลี�ย  512,346,742.72 5,347,297.62 

จากตารางที� 4.1 แสดงถึงมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ย ประจาํเดือน ธนัวาคม 2554 - มกราคม 
2555 ของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC ซึ� งมูลค่าเฉลี�ยของสินคา้คงคลงัเฉลี�ย ตั3งแต่เดือน ธันวาคม 2554 - 
มกราคม 2555 เท่ากับ 5,347,297.62 บาทต่อเดือน และมูลค่ายอดขายสินค้า เฉลี� ย เท่ากับ 
512,346,742.72 บาทต่อเดือน 
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ตารางที� 4.2 แสดงมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT ประจาํเดือน ธนัวาคม 2554  - 
                    มกราคม 2555 
Supplier Name : SDT 

เดือน    
 

ยอดขายสินคา้ / บาท   มูลค่าสินคา้คง 
เหลือเฉลี�ย /บาท 

  
ธนัวาคม 2554  504,526,580.74 550,943.03 

มกราคม 2555  520,166,904.70 443,182.20 

ผลรวม   1,024,693,485.44 994,125.23 

ค่าเฉลี�ย   512,346,742.72 497,062.62 

จากตารางที� 4.2 แสดงถึงมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ย ของเดือน ธนัวาคม 2554 - มกราคม 2555 
ของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT ซึ� งมูลค่าเฉลี�ยของสินคา้คงคลงัเฉลี�ย ตั3งแต่เดือน ธนัวาคม 2554 - มกราคม 
2555 เท่ากบั 497,062.62 บาทต่อเดือน และมูลค่ายอดขายสินคา้เฉลี�ย เท่ากบั 512,346,742.72 บาทต่อ
เดือน 

 2.2 ขอ้มูลเวลานาํ (Lead Time) ระหวา่งการจดัส่ง ของผูจ้ดัจาํหน่าย ทั3ง 2 ราย (ZVC, 
SDT) ในโรงงานกรณีศึกษา  
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ตารางที� 4.3 แสดงเวลานาํระหวา่งการจดัส่ง ของผูจ้ดัจาํหน่าย  ZVC ประจาํวนั 1 ธนัวาคม 2554 - 21  
                   ธนัวาคม 2554 
Supplier Name : ZVC 
เดือน/ปี2554                               เวลานาํระหวา่งการจดัส่ง (Delivery to Delivery) / วนั    

 
1 ธนัวาคม                                                             2 
2 ธนัวาคม                                                             2 

 

3 ธนัวาคม                                                             2 
4 ธนัวาคม                                                             2 

 

5 ธนัวาคม                                                             2 
6 ธนัวาคม                                                             2 
7 ธนัวาคม                                                             2 
8 ธนัวาคม                                                             2 
9 ธนัวาคม                                                             2 
10 ธนัวาคม                                                           2 
11 ธนัวาคม                                                           2 
12 ธนัวาคม                                                           2 
13 ธนัวาคม                                                           2 
14 ธนัวาคม                                                           2 
15 ธนัวาคม                                                           1 
16 ธนัวาคม                                                           1 
17 ธนัวาคม                                                           1 
18 ธนัวาคม                                                           1 
19 ธนัวาคม                                                           1 
20 ธนัวาคม                                                           1 
21 ธนัวาคม                                                           1              

 

ผลรวม                                                                 35  

ค่าเฉลี�ย                                                                1.667  
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จากตารางที� 4.3 แสดงเวลานาํระหวา่งการจดัส่ง ประจาํวนั 1 ธนัวาคม 2554 - 21 ธนัวาคม 
2554 ของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC ซึ� งค่าเฉลี�ยของเวลานาํเฉลี�ยระหวา่งการจดัส่งตั3งแต่ 1 ธนัวาคม 2554 - 21 
ธนัวาคม 2554 เท่ากบั 1.667 วนั 

 
ตารางที� 4.4 แสดงเวลานาํระหวา่งการจดัส่ง ของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT ประจาํวนั 1 ธนัวาคม 2554 - 21  
                   ธนัวาคม 2554 
Supplier Name : SDT 
เดือน/ปี2554                               เวลานาํระหวา่งการจดัส่ง (Delivery to Delivery) / วนั    

1 ธนัวาคม                                                             2 
2 ธนัวาคม                                                             2 

  

3 ธนัวาคม                                                             2 
4 ธนัวาคม                                                             2 

5 ธนัวาคม                                                             2 
6 ธนัวาคม                                                             2 

  

7 ธนัวาคม                                                             2 
8 ธนัวาคม                                                             2 
9 ธนัวาคม                                                             2 
10 ธนัวาคม                                                           2 
11 ธนัวาคม                                                           2 
12 ธนัวาคม                                                           2 
13 ธนัวาคม                                                           2 
14 ธนัวาคม                                                           2 
15 ธนัวาคม                                                           1 
16 ธนัวาคม                                                           1 
17 ธนัวาคม                                                           1 
18 ธนัวาคม                                                           1 
19 ธนัวาคม                                                           1 
20 ธนัวาคม                                                           1 
21 ธนัวาคม                                                           1                             

 

 

ผลรวม                                                                  35  

ค่าเฉลี�ย                                                                1.667  
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จากตารางที� 4.4 แสดงเวลานาํระหวา่งการจดัส่งประจาํวนั 1 ธนัวาคม 2554 - 21 ธนัวาคม 
2554 ของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT ซึ� งค่าเฉลี�ยของเวลานาํระหว่างการจดัส่ง ตั3งแต่ประจาํวนั 1 ธันวาคม 
2554 - 21 ธนัวาคม 2554 เท่ากบั 1.667 วนั 

 2.3  ขอ้มูลรอบอตัราการหมุนของสินคา้คงคลงั  (Inventory Turnover) ประจาํเดือน 
ธนัวาคม 2554 - มกราคม 2555 

การคาํนวณรอบการหมุนของสินคา้คงคลงัหลงัประยุกตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์นในการปรับปรุง
การบริหารสินคา้คงคลงัโดยใชสู้ตรการคาํนวณดงันี3  

 
 Inventory Turnover  =  COGS (฿) / Average Inventory  (฿) 
 

ตารางที� 4.5 แสดงรายการการวเิคราะห์อตัราหมุนเวยีนสินคา้ ประจาํเดือน ธนัวาคม 2554 - มกราคม  
                   2555 ช่วงประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น ของโรงงานกรณีศึกษา 
เดอืน   ยอดขายสินคา้ 

      / บาท 
 

  มูลค่าสินคา้คง 
    เหลือ / บาท 

มูลค่าสินคา้คง 
เหลือเฉลี�ย / บาท 

ตน้ทุนขาย /    
บาท 

อัต ร า ก า ร
ห มุ น ข อ ง
สินคา้** 

    
ธนัวาคม 2554 504,526,580.74 277,112,708.31 273,684,102.63 408,666,530.40 1.49 

มกราคม 2555 520,166,904.70 279,090,811.06 274,859,002.35 421,335,192.81 1.53 

ผลรวม  1,024,693,485.44 556,203,519.37 548,543,104.98 830,001,723.21 3.03 

ค่าเฉลี�ย  512,346,742.72 278,101,759.69 274,271,552.49 
 

415,000,861.61 1.51 

หมายเหตุ : มูลค่าสินคา้ ณ ปลายงวด วนัที� 30 ของทุกเดือน 
      **อตัราหมุนเวยีนสินคา้ (Inventory Turnover) หน่วยเป็นจาํนวนรอบต่อเดือน 

จากตารางที� 4.5 แสดงอตัราหมุนเวียนสินคา้ เดือน ธันวาคม 2554 - มกราคม 2555  ซึ� ง
ค่าเฉลี�ยอตัราหมุนเวยีนสินคา้ ตั3งแต่เดือน ธนัวาคม 2554 - มกราคม 2555  เท่ากบั 1.51 รอบต่อเดือน 
 2.4  ขอ้มูลจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั DOI (Day of Inventory) ประจาํเดือน ธนัวาคม 2554 - 
มกราคม 2555 
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การคาํนวณหาจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั DOI (Day of Inventory) หลงัประยุกต์ใช้
เทคนิคมิลครั์นในการปรับปรุงการบริหารสินคา้คงคลงัโดยใชสู้ตรการคาํนวณดงันี3  

 
 Day of Inventory : DOI  =  [Inventory (฿) / COGS  (฿)] * Days In Month 
 

ตารางที� 4.6 แสดงรายการการวเิคราะห์จาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั ประจาํเดือนธนัวาคม 2554 -  
                   มกราคม 2555 ช่วงประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น ของโรงงานกรณีศึกษา 

เดือน   ยอดขายสินคา้ 
      / บาท 

  มูลค่าสินคา้คง 
    เหลือ / บาท 

  ต้นทุนขาย / 
บาท 

  DOI*** 
 

   
ธนัวาคม 2554 504,526,580.74 277,112,708.31 408,666,530.40 21.02 

มกราคม 2555 520,166,904.70 279,090,811.06 421,335,192.81 20.53 

ผลรวม 2 เดือน  1,024,693,485.44 556,203,519.37 830,001,723.21 41.56 

ค่าเฉลี�ย 2 เดือน 512,346,742.72 278,101,759.69 415,000,861.61 20.78 

หมายเหตุ : มูลค่าสินคา้ ณ ปลายงวด วนัที� 30 ของทุกเดือน   
     ***DOI (Day of Inventory) หน่วยเป็นวนั 

จากตารางที� 4.6 แสดงจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั (DOI)  เดือนธนัวาคม 2554 - มกราคม 
2555  ซึ� งค่าเฉลี�ยจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั (DOI)  ตั3งแต่เดือนธันวาคม 2554 - มกราคม 2555 
เท่ากบั 20.78 วนั 
 
4.2   ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

ส่วนที� 1 ข้อมูลเปรียบเทยีบสินค้าคงคลงัของทั8ง 2 ผู้จัดจําหน่าย 
แสดงการเปรียบเทียบสินคา้คงคลงัระหว่างก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รัน 

ในแต่ละเดือนของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC และ SDT โดยเทียบจากค่าเฉลี�ยรอบ 5 เดือน คือเดือน
กรกฎาคม 2554 ถึง พฤศจิกายน 2554 และค่าเฉลี�ยรอบ 2 เดือนคือ เดือนธันวาคม 2554 ถึง 
มกราคม 2555 

 



 

ตารางที� 4.7 แสดงผลเปรียบเทียบ
                 เทคนิคมิลค์รัน 
Supplier Name : ZVC 

รายละเอียด 
การปรับปรุง

มูลค่าสินคา้คงเหลือ
เฉลี�ย / บาท 

6,828,228.22

จากตารางที� 4.7 พบวา่ก่อน
ZVC มีมูลค่าสินคา้คงเหลือเฉลี�ย 
เฉลี�ย 5,347,297.62 บาท พบวา่มูลค่าสินคา้คงคลงั
21.69  

 
เนื�องจากขีดจาํกดัทางดา้นเวลา

ได ้
 

ภาพที� 4.4 แสดงการเปรียบเทียบ
                 เทคนิคมิลค์รัน 
ที�มา : โรงงานกรณีศึกษา 
 

ผลเปรียบเทียบมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ย ระหว่างก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้
 ของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC  

ขอ้มูลก่อน
การปรับปรุง 

ขอ้มูลช่วงการ
ปรับปรุง 

ค่าความ
เปลี�ยนแปลง 

6,828,228.22 5,347,297.62 1,480,930.61 

พบวา่ก่อนประยุกตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น สินคา้คงคลงั
มีมูลค่าสินคา้คงเหลือเฉลี�ย 6,828,228.22 บาท หลงัประยุกตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น

บาท พบวา่มูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยลดลง 1,480,930.61 บาท หรือ

เนื�องจากขีดจาํกดัทางดา้นเวลา จึงไม่สามารถนาํขอ้มูลไปวิเคราะห์ความสําคญัทางนยัสถิติ

แสดงการเปรียบเทียบมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ย/บาท ก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้
 ของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC 
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ระหว่างก่อนและหลงัการประยุกต์ใช ้

อตัราส่วนความ
เปลี�ยนแปลง % 

21.69 

เฉลี�ยของผูจ้ดัจาํหน่าย 
เทคนิคมิลครั์น มีสินคา้คงคลงั

บาท หรือคิดเป็นร้อยละ 

จึงไม่สามารถนาํขอ้มูลไปวิเคราะห์ความสําคญัทางนยัสถิติ

 
ลงัการประยุกต์ใช ้

ลดลง 
21.69% 
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อธิบายไดว้่า มูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC นั3นก่อนประยุกตใ์ช้เทคนิค
มิลครั์นนั3นมีค่าสูงกวา่หลงัประยุกตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์นอยู ่1,480,930.61 บาท หรือคิดเป็นร้อยละ 21.69 
ซึ� งพบวา่หลงัการปรับปรุง มูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC ลดลง  

 
ตารางที� 4.8 แสดงผลเปรียบเทียบมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ย ระหว่างก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้        
                    เทคนิคมิลค์รัน ของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT  
Supplier Name : SDT 

รายละเอียด ขอ้มูลก่อน
การปรับปรุง 

ขอ้มูลช่วงการ
ปรับปรุง 

ค่าความ
เปลี�ยนแปลง 

อตัราส่วนความ
เปลี�ยนแปลง % 

มูลค่าสินคา้คงเหลือ
เฉลี�ย / บาท 

613,367.60 497,062.62 116,304.98 18.96 

จากตารางที� 4.8 พบวา่ก่อนประยุกตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น สินคา้คงคลงัเฉลี�ยของผูจ้ดัจาํหน่าย 
SDT มีมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ย 613,367.60 บาท หลงัประยุกตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น มีสินคา้คงคลงัเฉลี�ย 
497,062.62 บาท พบวา่มูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยลดลง 116,304.98 บาท คิดเป็นร้อยละ 18.96 

เนื�องจากขีดจาํกดัทางดา้นเวลา จึงไม่สามารถนาํขอ้มูลไปวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ทางนยั
สถิติได ้

 
 
 
 



 

ภาพที� 4.5 แสดงการเปรียบเทียบมูลค่าสินคา้คงเหลือเฉลี�ย
                เทคนิคมิลค์รัน ของผูจ้ดัจาํหน่าย
ที�มา : โรงงานกรณีศึกษา 

อธิบายไดว้่า มูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยของผูจ้ดัจาํหน่าย
มิลค์รันนั3นมีค่าสูงกวา่หลงัประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รันอยู่ 
ซึ� งพบวา่หลงัการปรับปรุง มูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยของผูจ้ดัจาํหน่าย

ส่วนที� 2 ข้อมูลเปรียบเทยีบเวลานํา
 แสดงการเปรียบเทียบเวลานาํ
เทคนิคมิลค์รัน ในแต่ละวนั
พฤศจิกายน 2554 - 30 พฤศจิกายน 
 

ตารางที� 4.9 แสดงผลเปรียบเทียบ
                    เทคนิคมิลค์รัน ของผูจ้ดัจาํหน่าย

รายละเอียด 
การปรับปรุง

เวลานาํ (Lead Time) 
เฉลี�ยระหว่างการ
จดัส่ง ZVC 

แสดงการเปรียบเทียบมูลค่าสินคา้คงเหลือเฉลี�ย/บาท ก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้
ของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT 

อธิบายไดว้่า มูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT นั3นก่อนประยุกต์ใชเ้ทคนิค
มิลค์รันนั3นมีค่าสูงกวา่หลงัประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รันอยู่ 116,304.98 บาท หรือคิดเป็นร้อยละ 
ซึ� งพบวา่หลงัการปรับปรุง มูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT ลดลง

ข้อมูลเปรียบเทยีบเวลานําระหว่างการจัดส่งของทั8ง 2 ผู้จัดจําหน่าย
แสดงการเปรียบเทียบเวลานาํระหว่างการจดัส่ง ระหว่างก่อนและหลงัก

ในแต่ละวนัของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC และ SDT โดยเทียบจากค่าเฉลี�ย
พฤศจิกายน 2554 และ ค่าเฉลี�ยช่วง 1 ธนัวาคม 2554 - 21 

แสดงผลเปรียบเทียบเวลานาํระหว่างการจดัส่ง ระหว่างก่อนและห
เทคนิคมิลค์รัน ของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC 

ขอ้มูลก่อน
การปรับปรุง 

ขอ้มูลช่วงการ
ปรับปรุง 

ค่าความ
เปลี�ยนแปลง 

2 
 
 

1.667 
 
 

0.333 
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ลงัการประยุกต์ใช ้

นั3นก่อนประยุกต์ใชเ้ทคนิค
บาท หรือคิดเป็นร้อยละ 18.96 

ลดลง 
ผู้จัดจําหน่าย 

ระหว่างการจดัส่ง ระหว่างก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้
โดยเทียบจากค่าเฉลี�ยช่วง 21 

21 ธนัวาคม 2554 

ระหว่างการจดัส่ง ระหว่างก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้ 

อตัราส่วนความ
เปลี�ยนแปลง % 

16.65 
 
 

ลดลง 
18.96% 
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จากตารางที� 4.9 พบว่าเวลานาํระหว่างการจดัส่ง ก่อนประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รันของผู ้
จดัจาํหน่าย ZVC และ SDT มีเวลานาํเฉลี�ยระหว่างการจดัส่ง 2 วนั หลงัประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รัน 
มีเวลานาํเฉลี�ยระหว่างการจดัส่ง 1.667 วนั พบว่าเวลานาํเฉลี�ยระหว่างการจดัส่ง ลดลง 0.333 วนั 
คิดเป็นร้อยละ 16.65 

 

 
ภาพที� 4.6 แสดงการเปรียบเทียบเวลานาํเฉลี�ยระหว่างการจดัส่ง ก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้ 
                 เทคนิคมิลค์รัน ของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC  
ที�มา : โรงงานกรณีศึกษา 

อธิบายไดว้่า เวลานาํเฉลี�ยระหว่างการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC นั3นก่อนประยุกต์ใช้
เทคนิคมิลครั์นนั3นมีค่าสูงกวา่หลงัประยุกตใ์ช้เทคนิคมิลครั์นอยู ่0.333 วนั หรือคิดเป็นร้อยละ 16.65 
ซึ� งพบวา่หลงัการปรับปรุง เวลานาํเฉลี�ยระหวา่งการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC ลดลง 

 
 
 
 
 
 

ลดลง 16.65% 



73 
 

ตารางที� 4.10 แสดงผลเปรียบเทียบเวลานาํระหว่างการจดัส่ง ระหว่างก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้ 
                   เทคนิคมิลค์รัน ของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT 

รายละเอียด ขอ้มูลก่อน
การปรับปรุง 

ขอ้มูลช่วงการ
ปรับปรุง 

ค่าความ
เปลี�ยนแปลง 

อตัราส่วนความ
เปลี�ยนแปลง % 

เวลานาํ (Lead Time) 
เฉลี�ยระหว่างการ
จดัส่ง SDT 

2 1.667 0.333 16.65 

จากตารางที� 4.10 พบว่าเวลานาํระหว่างการจดัส่ง ก่อนประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รันของผู ้
จดัจาํหน่าย SDT มีเวลานาํเฉลี�ยระหว่างการจดัส่ง 2 วนั หลงัประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รันมีเวลานาํ
เฉลี�ยระหว่างการจดัส่ง 1.667 วนั พบว่าเวลานาํเฉลี�ยระหว่างการจดัส่ง ลดลง 0.333 วนั คิดเป็น
ร้อยละ 16.65 

 

 
ภาพที� 4.7 แสดงการเปรียบเทียบเวลานาํเฉลี�ยระหว่างการจดัส่ง ก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้ 
                เทคนิคมิลค์รัน ของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT  
ที�มา : โรงงานกรณีศึกษา 

อธิบายไดว้่า เวลานาํเฉลี�ยระหว่างการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT นั3นก่อนประยุกต์ใช้
เทคนิคมิลครั์นนั3นมีค่าสูงกวา่หลงัประยุกตใ์ช้เทคนิคมิลครั์นอยู ่0.333 วนั หรือคิดเป็นร้อยละ 16.65 
ซึ� งพบวา่หลงัการปรับปรุง เวลานาํเฉลี�ยระหวา่งการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT ลดลง 

ลดลง 16.65% 
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ส่วนที�  2.1 การแสดงข้อมูลเพื�อทดสอบสมมติฐาน โดยใช้การทดสอบทางสถิติ ด้วยการ

ทดสอบแบบ t-test ด้วยโปรแกรมสําเร็จรูป ที�ระดับนัยสําคัญ 0.05  
เป็นการนาํขอ้มูลก่อนประยุกตใ์ช ้และหลงัประยุกตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น มาทาํการวดัผลดว้ย

วิธีการทางสถิติ (Independent samples t-test) โดยใชโ้ปรแกรมสําเร็จรูป เพื�อดูความสัมพนัธ์ระหวา่ง
เวลานําระหว่างการจัดส่ง กับข้อมูลก่อนประยุกต์ใช้ และหลังประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รัน โดย
ตั3งสมมติฐาน ดงันี3  

สมมติฐานที�  1  ช่วงเวลาการศึกษาที�แตกต่างกนัมีผลต่อเวลานาํระหว่างการจดัส่งของผูจ้ดั
จาํหน่าย ZVC  แตกต่างกนั 

H0 : ช่วงเวลาที�แตกต่างกนัมีผลต่อเวลานาํระหว่างการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC  ไม่
 แตกต่างกนั 
 H1 : ช่วงเวลาที�แตกต่างกนัมีผลต่อเวลานาํระหว่างการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC 
แตกต่างกนั 
 สาํหรับสถิติที�ใชใ้นการวเิคราะห์ ใชก้ารทดสอบค่าโดยใชก้ลุ่มตวัอยา่ง 2 กลุ่มเป็นอิสระต่อ
กนั (Independent samples t-test) ใชร้ะดบัความเชื�อมั�นที� 95% จะปฏิเสธสมมติฐานหลกั (H0) ก็ต่อเมื�อ 
Sig. มีค่านอ้ยกวา่ 0.05 
 
ตารางที� 4.11 แสดงค่าเวลานาํระหว่างการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC จาํแนกตามช่วงเวลา 
                     การศึกษา 

 
รายละเอียด 

 
 

 
t-test for Equality of Means 

ช่วงเวลา
การศึกษา X  S.D. t df Sig. 

เวลานาํ (Lead Time) 
เ ฉ ลี �ย ร ะ ห ว ่า ง ก า ร
จดัส่ง ZVC 

ก่อนปรับปรุง 
ช่วงการ
ปรับปรุง 

 

2 
1.667 

 

0.000 
0.483 

 

3.162 
 
 

29 
 
 

0.005** 
 
 

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั 0.05 
**มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั 0.01 

จากตารางที� 4.11 จากการทดสอบ Independent samples t-test ที�ระดบันยัสาํคญั 0.05 พบวา่
ช่วงเวลาการศึกษาที�แตกต่างกนัมีผลต่อ ค่าเวลานาํระหวา่งการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC ซึ� งมีค่า 
Sig. เท่ากบั 0.005 ซึ� งนอ้ยกวา่ค่านยัสาํคญั 0.05 ดงันั3นจึงปฎิเสธสมมติฐาน (H0) และยอมรับ
สมมติฐาน (H1) จึงสรุปไดว้า่ช่วงเวลาการศึกษาที�แตกต่างกนัมีผลต่อ ค่าเวลานาํระหวา่งการจดัส่งของ
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ผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC แตกต่างกนัอยา่งมีนยัสาํคญั 0.05 (หรือ เทคนิคมิลครั์นมีผลต่อ ค่าเวลานาํระหวา่ง
การจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย ZVC แตกต่างกนัอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติ) 

นั3นคือแปลผลไดว้า่เทคนิคมิลครั์น มีผลทาํใหค่้าเวลานาํระหวา่งการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย 
ZVC ลดลงอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติ 

 
 สมมติฐานที�  2  ช่วงเวลาการศึกษาที�แตกต่างกนัมีผลต่อเวลานาํระหว่างการจดัส่งของผูจ้ดั

จาํหน่าย SDT  แตกต่างกนั 
H0 : ช่วงเวลาที�แตกต่างกนัมีผลต่อเวลานาํระหวา่งการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT ไม่

แตกต่าง กนั 
 H1 : ช่วงเวลาที�แตกต่างกนัมีผลต่อเวลานาํระหว่างการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT 
แตกต่างกนั 
 สาํหรับสถิติที�ใชใ้นการวเิคราะห์ ใชก้ารทดสอบค่าโดยใชก้ลุ่มตวัอยา่ง 2 กลุ่มเป็นอิสระต่อ
กนั (Independent samples t-test) ใชร้ะดบัความเชื�อมั�นที� 95% จะปฏิเสธสมมติฐานหลกั (H0) ก็ต่อเมื�อ 
Sig. มีค่านอ้ยกวา่ 0.05 
 
ตารางที� 4.12 แสดงค่าเวลานาํระหว่างการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT จาํแนกตามช่วงเวลา 
                     การศึกษา 

 
รายละเอียด 

 

 

 

t-test for Equality of Means 

ช่วงเวลา

การศึกษา X  S.D. 
t df Sig. 

เวลานาํ (Lead Time) 
เฉลี�ยระหว่างการ
จดัส่ง SDT 

ก่อนปรับปรุง 
ช่วงการ
ปรับปรุง 

 

2 
1.667 

 

0.000 
0.483 

 

3.162 
 
 

29 
 
 

0.005** 
 
 

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั 0.05 
**มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั 0.01 

จากตารางที� 4.12 จากการทดสอบ Independent samples t-test ที�ระดบันยัสําคญั 0.05 พบวา่
ช่วงเวลาการศึกษาที�แตกต่างกนัมีผลต่อ ค่าเวลานาํระหว่างการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT ซึ� งมีค่า 
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Sig. เท่ากบั 0.005 ซึ� งน้อยกว่าค่านยัสําคญั 0.05 ดงันั3นจึงปฎิเสธสมมติฐาน (H0) และยอมรับ
สมมติฐาน (H1) จึงสรุปไดว้า่ช่วงเวลาการศึกษาที�แตกต่างกนัมีผลต่อ ค่าเวลานาํระหวา่งการจดัส่งของ
ผูจ้ดัจาํหน่าย SDT แตกต่างกนัอยา่งมีนยัสําคญั 0.05 (หรือ เทคนิคมิลครั์นมีผลต่อ ค่าเวลานาํระหวา่ง
การจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย SDT แตกต่างกนัอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติ) 

นั3นคือแปลผลไดว้า่เทคนิคมิลครั์น มีผลทาํใหค่้าเวลานาํระหวา่งการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย 
SDT ลดลงอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติ 

ส่วนที� 3 ข้อมูลเปรียบเทียบอตัราการหมุนของสินค้าคงคลงั (Inventory Turnover) ของ

โรงงานกรณศึีกษา 
  แสดงการเปรียบเทียบอตัราการหมุนของสินคา้คงคลงั ระหว่างก่อนและหลงัการ

ประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รัน ของโรงงานกรณีศึกษา โดยเทียบจากค่าเฉลี�ยรอบ 5 เดือน เดือน
กรกฎาคม 2554 ถึง พฤศจิกายน 2554 และค่าเฉลี�ยรอบ 2 เดือน เดือนธันวาคม 2554 ถึง มกราคม 
2555 

ซึ� งผลการศึกษาอัตราการหมุนของสินค้าคงคลังจะเป็นผลการศึกษาของทั3 งโรงงาน
กรณีศึกษา โดยสัดส่วนของสินคา้คงคลงัของผูจ้ดัจาํหน่ายทั3งสองราย ไดถู้กรวมเขา้กบัสินคา้คงคลงั
ของทั3งโรงงานกรณีศึกษา เพื�อทาํการศึกษาและวเิคราะห์ผลต่อไป  

 
ตารางที� 4.13 แสดงผลเปรียบเทียบอตัราการหมุนของสินคา้คงคลงั ระหว่างก่อนและหลงัการ 
                     ประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รัน ของโรงงานกรณีศึกษา 

รายละเอียด ขอ้มูลก่อน
การปรับปรุง 

ขอ้มูลช่วงการ
ปรับปรุง 

ค่าความ
เปลี�ยนแปลง 

อตัราส่วนความ
เปลี�ยนแปลง % 

อตัราการหมุนของ
สินคา้คงคลงั 
(Inventory Turnover)   

1.38 
 
 

1.51 
 
 

0.13 
 
 

9.42 
 
 

จากตารางที� 4.13 พบว่าอตัราการหมุนของสินคา้คงคลงั ก่อนประยุกตใ์ช้เทคนิคมิลค์รัน 
ของโรงงานกรณีศึกษา มีอตัราการหมุนของสินคา้คงคลงั 1.38 รอบต่อเดือน หลงัประยุกตใ์ชเ้ทคนิค
มิลครั์น มีอตัราการหมุนของสินคา้คงคลงั 1.51 รอบต่อเดือน พบวา่อตัราการหมุนของสินคา้คงคลงั 
เพิ�มขึ3น 0.13 รอบต่อเดือน คิดเป็นร้อยละ 9.42 

เนื�องจากขีดจาํกดัทางดา้นเวลา จึงไม่สามารถนาํขอ้มูลไปวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ทางนยั
สถิติได ้
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ภาพที� 4.8 แสดงการเปรียบเทียบอตัราการหมุนของสินคา้คงคลงั ก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้ 

เทคนิคมิลค์รัน ของโรงงานกรณีศึกษา 
ที�มา : โรงงานกรณีศึกษา 
 อธิบายไดว้่า อตัราการหมุนของสินคา้คงคลงัของโรงงานกรณีศึกษา นั3นก่อนประยุกต์ใช้
เทคนิคมิลครั์นนั3นมีค่าตํ�ากวา่หลงัประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์นอยู ่0.13 รอบต่อเดือน หรือคิดเป็นร้อยละ 
9.42 ซึ� งพบวา่หลงัการปรับปรุง อตัราการหมุนของสินคา้คงคลงัของโรงงานกรณีศึกษาดีขึ3น 

ส่วนที� 4 ข้อมูลเปรียบเทียบจํานวนวันของสินค้าคงคลัง (Day of Inventory : DOI) ของ

โรงงานกรณศึีกษา 
แสดงการเปรียบเทียบจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั (Day of Inventory : DOI)  ระหว่าง

ก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รัน ของโรงงานกรณีศึกษา โดยเทียบจากค่าเฉลี�ยรอบ 5 
เดือน เดือนกรกฎาคม 2554 ถึง พฤศจิกายน 2554 และค่าเฉลี�ยรอบ 2 เดือน เดือนธันวาคม 2554 ถึง 
มกราคม 2555 

ซึ� งผลการศึกษาอัตราการหมุนของสินค้าคงคลังจะเป็นผลการศึกษาของทั3 งโรงงาน
กรณีศึกษา โดยสัดส่วนของสินคา้คงคลงัของผูจ้ดัจาํหน่ายทั3งสองราย ไดถู้กรวมเขา้กบัสินคา้คงคลงั
ของทั3งโรงงานกรณีศึกษา เพื�อทาํการศึกษาและวเิคราะห์ผลต่อไป  
 

 

เพิ�มขึ3น 9.42% 
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ตารางที� 4.14 แสดงผลเปรียบเทียบจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั ระหว่างก่อนและหลงัการประยุกต์ 
                     ใช้เทคนิคมิลค์รัน ของโรงงานกรณีศึกษา 

รายละเอียด ขอ้มูลก่อน
การปรับปรุง 

ขอ้มูลช่วงการ
ปรับปรุง 

ค่าความ
เปลี�ยนแปลง 

อตัราส่วนความ
เปลี�ยนแปลง % 

จาํนวนวนัของสินคา้
คงคลงั (Day of 
Inventory : DOI)   

22.40 
 
 

20.78 
 
 
 

1.62 
 
 

7.23 
 
 

จากตารางที� 4.14 พบวา่จาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั ก่อนประยุกตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น ของ
โรงงานกรณีศึกษา มีจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั 22.40 วนั หลงัประยุกตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น มีจาํนวน
วนัของสินคา้คงคลงั 20.78 วนั พบวา่จาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั ลดลง 1.62 วนั คิดเป็นร้อยละ 7.23 

เนื�องจากขีดจาํกดัทางดา้นเวลา จึงไม่สามารถนาํขอ้มูลไปวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ทางนยั
สถิติได ้

 

 
ภาพที� 4.9 แสดงการเปรียบเทียบจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั ก่อนและหลงัการประยุกต์ใช้เทคนิค 
                มิลค์รัน ของโรงงานกรณีศึกษา 
ที�มา : โรงงานกรณีศึกษา 

ล ด ล ง
7.23% 



79 
 

อธิบายได้ว่า จาํนวนวนัของสินค้าคงคลังของโรงงานกรณีศึกษา นั3นก่อนประยุกต์ใช้
เทคนิคมิลครั์นนั3นมีค่ามากกวา่หลงัประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์นอยู ่1.62 วนั หรือคิดเป็นร้อยละ 7.23 ซึ� ง
พบวา่หลงัการปรับปรุง จาํนวนวนัของสินคา้คงคลงัของโรงงานกรณีศึกษาดีขึ3น 
 
4.3    การสัมภาษณ์ผู้ที�เกี�ยวข้องในการปรับปรุง และประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รัน (Milk Run) 

โดยการสัมภาษณ์จะเลือกสัมภาษณ์ ผูที้�เกี�ยวขอ้งกบัการประยุกต์ใช้ เทคนิคมิลค์รันโดย
แบ่งการสัมภาษณ์ออกเป็น 2 คือ ส่วนของผูซื้3อหรือ โรงงานกรณีศึกษา และส่วนของผูจ้ดัจาํหน่าย 
(Supplier)  

กลุ่มที� 1 ส่วนของโรงงานกรณีศึกษา โดยจาํแนกเป็นกลุ่มที�เกี�ยวขอ้งดงันี3  
1. กลุ่มพนักงานรับสินคา้ กล่าวถึง ก่อนและหลังการปรับปรุงด้วยเทคนิคมิลค์รัน ซึ� ง

สามารถสรุปไดเ้ป็นหวัขอ้ดงัต่อไปนี3  
 1.1 ก่อนการประยุกต์ใชเ้ทคนิคมิลค์รัน บางช่วงเวลาในแต่ละวนัก็จะมีสินคา้เขา้มา

พร้อมกนัเยอะมากเช่น ประมาณ 4 โมงเยน็ ทาํให้การรับสินคา้ทาํแทบไม่ทนัตอ้งทาํอยา่งเร่งรีบ ส่วน
ช่วงเชา้ ๆ ถึง 11 โมงเชา้จะวา่งเยอะมากไม่ค่อยสมดุลกนัเท่าไหร่ หลงัการปรับปรุงดว้ยเทคนิคมิลครั์น
มีตารางสินคา้ที�จะเขา้มาแน่นอน มีการกระจายการรับสินคา้ไดอ้ยา่งสมํ�าเสมอ สามารถทาํงานไดต้าม
ปรกติไม่ตอ้งเร่งรีบ ซึ� งเป็นสาเหตุทาํใหเ้กิดการรับสินคา้ผดิพลาดได ้

 1.2 ก่อนการประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รัน หากผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) ยงัไม่มาส่ง
สินคา้แต่ทางฝ่ายผลิตมาตามหาสินคา้ ทางแผนกรับสินคา้ตอ้งติดตามไปที� ฝ่ายวางแผนและรอคาํตอบ
ซึ�งนานกวา่ทาง Supplier จะยนืยนักลบัมาวา่จะมาส่งไดกี้�โมง หากเป็นระบบมิลครั์นจะมีพนกังานของ
บริษทัขนส่งเขา้มานั�งปฏิบติังานดว้ย การติดตามจะใชร้ะบบ GPS และโทรศพัทโ์ดยสามารถรู้ไดท้นัที
วา่อยูไ่หน และกะเวลากลบัมายงัโรงงานกรณีศึกษาดว้ยวา่จะมาถึงเมื�อไหร่ 

 1.3 ก่อนการประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รันจะมีความผิดพลาดจากการจดัส่งของผูจ้ดั
จาํหน่ายค่อนขา้งเยอะมาก ซึ� งบางสินคา้ความผิดพลาดที�เกิดขึ3นทาํให้โรงงานกรณีศึกษา เสียหายเยอะ
มากเช่นการส่งของมาดว้ยจาํนวนที�ผิดพลาด เช่น สั�งไป 10,000 ชิ3น มาส่ง 100 ชิ3น ไม่พอใชท้าํให้ฝ่าย
ผลิตไม่สามารถผลิตได้ ดังนั3นหากมีการประยุกต์ใช้ด้วยเทคนิคมิลค์รัน ความผิดพลาดที�เกิดขึ3 น 
สามารถรู้ก่อนโดยผูที้�ไปรับสินค้าจะแจ้งประสานงานกลับมา ทาํให้โรงงานกรณีศึกษาสามารถ
เตรียมการดาํเนินการ เพื�อรับสถานการณ์ไดดี้กวา่ 

คุณ นัฎภิสิษฐ์ สว่างวงศ์ หัวหน้างานการรับสินคา้ (Logistics Supervisor) ของโรงงาน
กรณีศึกษา กล่าววา่ เทคนิคมิลครั์น ไดเ้ขา้มาช่วยให้ทาํงานไดป้ระสิทธิภาพขึ3นอยา่งมาก เช่น การที�มี
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ตารางเวลาส่งสินคา้ที�แน่นอน ทาํใหพ้นกังาน สามารถทาํงานตามแผนงานที�วางไวไ้ดทุ้กวนั และหาก
มีปัญหาการจดัส่งที�ล่าชา้ก็จะสามารถติดตาม และประสานงานไดร้วดเร็วขึ3น อีกทั3งเรื�องระบบความ
ปลอดภยัของบริษทัขนส่งมิลครั์น มีระบบที�ดีกวา่ ผูจ้ดัจาํหน่ายมาส่งเองแน่นอนเพราะบางทีจา้งใคร
มาส่งก็ไม่รู้  สุดทา้ยก็ค่อนขา้งประทบัใจที�โรงงานกรณีศึกษามีการปรับปรุงอย่างต่อเนื�อง และให้
ความสาํคญักบัฝ่ายรับสินคา้ดว้ย ไม่ไดเ้ลือกปรับปรุงเฉพาะฝ่ายผลิต 

2. กลุ่มวางแผนเรียกสินคา้ (Material Planning) กล่าวถึง ก่อนและหลงัการปรับปรุงดว้ย
เทคนิคมิลครั์น ซึ� งสามารถสรุปไดเ้ป็นหวัขอ้ดงัต่อไปนี3  

 2.1 ก่อนการประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รันจะมีการติดตามสินคา้โดยใช้การโทรศพัท์
มาก และบางครั3 งก็ไม่ไดป้ระโยชน์ เช่น ถูก Supplier หลอกว่ารถออกมาส่งของแลว้อยูน่ั3นอยูนี่3  แต่
ความเป็นจริง ไม่มาถึงผูซื้3อซะที นั3นก็คือ supplier ไม่มีของหรือยงัไม่ไดส่้งรถออกจากบริษทั Supplier 
ทาํใหก้ารติดตามไม่ไดผ้ลเท่าที�ควร ซึ� งเมื�อประยุกตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์นการติดตามไดผ้ลมากขึ3นเพราะรู้
วา่สินคา้อยูที่�ไหนในระบบ GPS 

 2.2 ก่อนการประยุกตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น มีการติดต่อประสานงานมากทาํให้ไม่มีเวลา
ไปทาํรายงานวดัผล เรื�องสินคา้คงคลงั ซึ� งเมื�อประยุกตใ์ช้เทคนิคมิลครั์น สามารถบริหารจดัการเวลา 
กบัเรื�องรายงาน และโครงการการปรับปรุงต่าง ๆ ไดม้ากขึ3น 

คุณ Stanley เกรียงศกัดิy  Crosby (Planning Manager) ของโรงงานกรณีศึกษาไดก้ล่าววา่ เป็น
การดีมากที�มีการประยุกตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น เพราะหนา้ที�การควบคุม Supplier ให้จดัส่งตรงตามเวลา
และถูกตอ้ง เป็นหนา้ที�ของ Planning และ Procurement ทาํให้ฝ่ายวางแผนทาํงานไดง่้าย ควบคุมผูจ้ดั
จาํหน่ายไดดี้ขึ3น และทาํใหต้วัเลขของสตอ็กค่อนขา้งน่าเชื�อถือได ้

3. ผูบ้ริหารทั3งส่วน Supply Chain และ Plant Director ของโรงงานกรณีศึกษาไดก้ล่าววา่ 
แน่นอนผลที�ได้จากการใช้เทคนิคมิลค์รันเป็นไปตามที�เราวางไว ้ในคือทาํให้ตวัเลขทางบญัชีของ
แผนกดีขึ3น นั3นคือมีการผลิตที�มากขึ3นแต่มีมูลค่าสินคา้คลงัที�ลดลง นั3นคือการบ่งบอกถึง ประสิทธิภาพ
การทาํงานของเราที�สูงขึ3 น และยงัต้องสูงขึ3 นไปอีก ฉะนั3นการที� โรงงานเราสามารถอยู่ในวิกฤต
เศรษฐกิจ และภาวการณ์แข่งขนัแบบนี3ได ้เราตอ้งแข็งแรงในเรื�องของตน้ทุน และอยากฝากเรื�องของ
ตน้ทุนใหทุ้กคนเอาใจใส่ และคิดถึงโรงงานเพื�อพฒันาต่อไปอยา่งย ั�งยนืในอนาคต 

สรุปประเด็นจากการสัมภาษณ์กลุ่มที� 1  
1. มีเวลาการเขา้มาจดัส่งที�แน่นอน 
2. สามารถวางแผนการทาํงานไดส้ะดวก และไม่ตอ้งเร่งรีบ 
3. ลดการติดตามสินคา้ระหวา่ง ฝ่ายผลิตและจุดรับสินคา้กบัทางฝ่ายวางแผน 
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4. สามารถติดตามสินคา้ไดว้า่อยูที่�ใดโดยใชร้ะบบ GPS 
5. ระเบียบวนิยัของผูจ้ดัส่งที�สามารถควบคุมได ้และดีขึ3นส่งผลถึงเรื�องความปลอดภยั 
6. ความแขง็แรงในเรื�องของตน้ทุน  
 

 
 
ภาพที� 4.10 แสดงการติดตามโดยระบบ GPS 
ที�มา : โรงงานกรณีศึกษา 
 

กลุ่มที� 2 ส่วนของผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) 
1. กลุ่มพนักงานจดัส่งสินคา้ กล่าวถึง ก่อนและหลงัการปรับปรุงดว้ยเทคนิคมิลค์รัน ซึ� ง

สามารถสรุปไดเ้ป็นหวัขอ้ดงัต่อไปนี3  
 1.1 ก่อนการประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รันจะใช้พื3นที�ในการวางสินคา้รอส่งมากขึ3น 

เกือบสองเท่าของ หลงัปรับปรุงทาํให้ เมื�อก่อนการจดัสรรพื3นที�เป็นไปดว้ยความยากลาํบาก และไม่
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สะดวกในดา้นของพื3นที� แต่หลงัปรับปรุง พื3นที�ในการจดัเตรียมสินคา้ก่อนจดัส่งลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั 
ทาํไหมี้พื3นที�ทาํงานไดส้ะดวกมากขึ3น 

 1.2 ก่อนการประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รัน ตอ้งจดัหารถบรรทุกเอง แต่เนื�องจากการ
จดัส่งที�ไม่แน่นอนทาํใหจ้ดัหารถจดัส่งค่อนขา้งยาก บางครั3 งที�ไดคุ้ณภาพก็ตํ�า ทาํให้มีปัญหากบัทีมรับ
สินคา้ของฝ่าย ผูซื้3อค่อนขา้งบ่อย หลงัการประยุกตใ์ชเ้ทคนิคมิลค์รันปัญหาดงักล่าวหายไป คุณภาพ
ในการจดัส่งควบคุมไดดี้ขึ3นมาก ปัญหาที�ตามมาจากทีมรับสินคา้ของผูซื้3อมีนอ้ยมาก จนแทบไม่มีเลย 

2. กลุ่มตวัแทนขาย ของผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) กล่าวถึงเทคนิคมิลค์รัน ช่วยให้การ
ประสานงานของ ผูซื้3อ กบั ผูจ้ดัจาํหน่ายในด้านการจดัส่งดีขึ3น ปัญหาเกี�ยวกบัเรื� องการตามสินค้า 
คุณภาพของรถจดัส่ง มารยาทของคนส่ง ที�ลูกคา้ยอ้นกลบัมาก็มีนอ้ยลงมาก  

สรุปประเด็นจากการสัมภาษณ์กลุ่มที� 2 
1. พื3นที�การจดัเก็บของโรงงานผูข้ายลดลง 
2. ตดัปัญหาเรื�องการควบคุมดูแลผูรั้บจา้งขนส่ง 
3. ปัญหาที�ลูกคา้แจง้กลบัมาลดนอ้ยลงมาก  
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บทที� 5 
 

สรุปผลการวิจัย  การอภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 
 
 การคน้ควา้อิสระเรื�อง  “การลดสินคา้คงคลงัโดยเทคนิคมิลค์รัน (Milk Run) กรณีศึกษา
อุตสาหกรรมการผลิตชิ/นส่วนควบคุมอุณหภูมิในอุตสาหกรรมยานยนต”์ มีวตัถุประสงคเ์พื�อ ศึกษาถึง
ระบบมิลครั์น และนาํมาประยกุตใ์ชก้บัโรงงานกรณีศึกษา เพื�อลดสินคา้คงคลงั เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพ
การดาํเนินงาน เปรียบเทียบความเปลี�ยนแปลงทางดา้นสินคา้คงคลงั ตน้ทุนสินคา้คงคลงัและ เวลานาํ 
(Lead Time) ระหวา่งการจดัส่ง รวมทั/งการวดัประสิทธิภาพก่อน และหลงัการประยุกตใ์ชเ้ทคนิคมิลค์
รัน สามารถสรุปอภิปรายผลการวเิคราะห์ไดด้งันี/    
 
5.1   สรุปผลการวจัิย 

จากการศึกษาพบวา่ เมื�อทาํการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น (Milk Run) แลว้นั/นสามารถสรุป
ผลไดจ้าก ตวัชี/วดัที�กาํหนดไว ้แยกเป็นรายละเอียดดงัต่อไปนี/  

ส่วนที� 1 ดา้นมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ย ผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier)  2 รายทั/ง ZVC และ SDT จะ
เห็นไดว้่าโรงงานกรณีศึกษา สามารถลดตน้ทุนดา้นมูลค่าดา้นการจดัเก็บสินคา้คงคลงัลงได ้คือ ผูจ้ดั
จาํหน่าย (Supplier) ZVC เดิมมีมูลค่าคงคลงัเฉลี�ย 6,828,228.22 บาท หลงัจากปรับปรุงดว้ยเทคนิค
มิลค์รัน (Milk Run) มีมูลค่าคงคลงัเฉลี�ยเหลือเพียง 5,347,297.62 บาท โดยมีอตัราส่วนของมูลค่า
สินคา้คงคลงัเฉลี�ยมีจาํนวนลดลงร้อยละ 21.69 ส่วนผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) SDT เดิมมีมูลค่าคงคลงั
เฉลี�ย 613,367.60บาท หลงัจากปรับปรุงดว้ยเทคนิคมิลครั์น (Milk Run) มีมูลค่าคงคลงัเฉลี�ยเหลือเพียง 
497,062.62 บาท โดยมีอตัราส่วนของมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยมีจาํนวนลดลงร้อยละ 18.96 จากผลที�ได้
ทาํใหโ้รงงานกรณีศึกษา สามารถลดมูลค่าของสินคา้คงคลงัเฉลี�ยของสองผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) ทั/ง 
ZVC และ SDT ซึ� งเป็นตน้ทุนที�สาํคญั ทาํให้เกิดสภาพคล่องในเรื�องการเงิน และเพิ�มประสิทธิภาพใน
การแข่งขนัในโลกธุรกิจยานยนต ์อีกทั/งยงัลดภาระในเรื�องของดอกเบี/ยเงินกู ้

ส่วนที� 2 เวลานาํ (Lead Time) ระหวา่งการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) 2 รายทั/ง 
ZVC และ SDT จะเห็นไดว้า่โรงงานกรณีศึกษา สามารถลดเวลานาํลงได ้และเมื�อทดสอบโดยใชว้ิธี
ทางสถิติพบวา่ ช่วงก่อนการปรับปรุง และช่วงการปรับปรุงดว้ยเทคนิคมิลครั์น เวลานาํระหวา่งการ
จดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) 2 รายทั/ง ZVC และ SDT แตกต่างกนัอยา่งมีนยัสําคญั 0.05 ส่วน
เวลานาํระหว่างการจดัส่งที�ลดลงไดน้ั/น คือ ผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) ZVC เดิมมีเวลานาํระหวา่งการ
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จดัส่ง 2 วนั หลงัจากปรับปรุงด้วยเทคนิคมิลค์รัน มีเวลานาํระหว่างการจดัส่ง 1.667 วนั โดยมี
อตัราส่วนเวลานาํระหวา่งการจดัส่งลดลงร้อยละ 16.65 ผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) SDT เดิมมีเวลานาํ
ระหวา่งการจดัส่ง 2 วนั หลงัจากปรับปรุงดว้ยเทคนิคมิลครั์น มีเวลานาํระหวา่งการจดัส่ง 1.667 วนั 
โดยมีอตัราส่วนเวลานาํระหว่างการจดัส่งลดลงร้อยละ 16.65 จากผลที�ไดท้าํให้โรงงานกรณีศึกษา 
สามารถเพิ�มประสิทธิภาพดา้นการปฏิบติัการ และการดาํเนินงานไดจ้ากผลที�เกิดขึ/นตามมา เช่น การ
ลดมูลค่าของสินคา้คงคลงั การลดพื/นที�การจดัเก็บ  

ส่วนที� 3 ดา้นอตัราการหมุนของสินคา้ (Inventory Turn Over) ของโรงงานกรณีศึกษา จะ
เห็นไดว้่าโรงงานกรณีศึกษา สามารถเพิ�มอตัราการหมุนของสินคา้คงคลงัได ้คือ เดิมอตัราการหมุน
ของสินคา้คงคลงั เท่ากบั 1.38 รอบต่อเดือน หลงัจากปรับปรุงดว้ยเทคนิคมิลครั์น มีอตัราการหมุนของ
สินคา้ เพิ�มขึ/นเท่ากบั 1.51 รอบต่อเดือน โดยมีอตัราส่วนอตัราการหมุนของสินคา้ เพิ�มขึ/นร้อยละ 9.42 
จากผลที�ไดท้าํให้โรงงานกรณีศึกษา สามารถแปรจากตน้ทุนเป็นรายได ้ไดร้วดเร็วมากขึ/น เท่ากบัทาํ
ใหก้ระแสเงินสดของโรงงานกรณีศึกษาเพิ�มมากขึ/น 

ส่วนที� 4 ดา้นจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั (Day of Inventory : DOI) ของโรงงาน
กรณีศึกษา จะเห็นไดว้า่โรงงานกรณีศึกษา สามารถลดจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงัได ้คือ เดิมจาํนวน
วนัของสินคา้คงคลงั เท่ากบั 22.40 วนั หลงัจากปรับปรุงดว้ยเทคนิคมิลครั์น จาํนวนวนัของสินคา้คง
คลงั เท่ากบั 20.78 วนั โดยมีอตัราส่วนจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั ลดลงร้อยละ 7.23 จากผลที�ได้
แสดงใหเ้ห็นวา่การประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น ทาํใหอ้ายขุองสินคา้คงคลงัลดลง 

   
5.2   การอภิปรายผลผลการวิจัย 

การคน้ควา้อิสระเรื�อง  “การลดสินคา้คงคลงัโดยเทคนิคมิลค์รัน” กรณีศึกษาอุตสาหกรรม
การผลิตชิ/นส่วนควบคุมอุณหภูมิในอุตสาหกรรมยานยนต ์ ซึ� งโรงงานกรณีศึกษา มีการจดัส่งของผูจ้ดั
จาํหน่าย (Supplier) ในความถี�ของการจดัส่งที�ค่อนขา้งตํ�า เนื�องจากการมีค่าขนส่งเขา้มาเกี�ยวขอ้ง ทาํ
ให้มีปริมาณสินค้าคลังสูง ดังนั/ นการศึกษาครั/ งนี/ จึงมุ่งเน้นไปที�การนําเทคนิคมิลค์รัน เข้ามา
ประยุกต์ใช้กบัผูจ้ดัจาํหน่าย เพื�อเพิ�มความถี�ในการจดัส่ง และทาํให้ปริมาณสินคา้คงคลงัลดลง ซึ� ง
สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ Toshinori, Katsuhiko and Masataka (2010) ที�กล่าวไวว้า่ บริษทัโตโยตา้ 
สาํโรง แบ่งเป็น 5 โซน 120 Supplier โดยใชร้ะบบ Milk Run เพื�อเพิ�มความแม่นยาํและจดัส่งไดเ้ป็น
จาํนวนน้อย (Small Lot) ในความถี�ที�มากขึ/นเพื�อลดสินคา้คงคลงั ซึ� งจากการดาํเนินงาน พบวา่ใน
การบริหารสินคา้คงคลงันั/น โรงงานกรณีศึกษา สามารถเพิ�มประสิทธิภาพการบริหารตามตวัชี/ วดั ทั/ง
ในดา้นของมูลค่าสินคา้คงคลงัเฉลี�ยที�ลดลง ของผูจ้ดัจาํหน่ายทั/ง 2 รายที�ประยุกตใ์ชเ้ทคนิคมิลค์รัน 
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(Milk Run) และ ดา้นอตัรารอบการหมุนของสินคา้ (Inventory Turn Over) ที�เพิ�มขึ/น อีกทั/งจาํนวนวนั
ของสินคา้คงคลงั (Day of Inventory) ที�ลดนอ้ยลง ซึ� งสอดคลอ้งกบังานคน้ควา้อิสระของ พรรณทิพา 
ธนโภคากุล (2552) ที�กล่าวถึงการใช ้อตัราการหมุนของสินคา้ และจาํนวนวนัของสินคา้คงคลงั อีกทั/ง
มูลค่าสินคา้คงคลงัในการชี/ วดั การใช้ระบบการบริหารสินคา้คงคลงัโดยผูข้าย ส่วนเวลานาํ (Lead 
Time) ระหวา่งการจดัส่งที�สั/นลง หรือลดลง มีความสอดคลอ้งกบับทความของ Akiyamaa และ Yano 
(2008) ที�กล่าวถึง การวิ�งรับสินคา้ของร้านคา้ปลีกในโตเกียว ที�ใชก้ารรวมกนัของสินคา้แต่ละร้านทาํ
ใหใ้ชเ้วลาสั/นลง ทาํใหจ้าํนวนเที�ยวลดลงไปอยา่งมาก  
 จากการศึกษาคน้ควา้อิสระนี/  การประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รัน (Milk Run) ของโรงงาน
กรณีศึกษานั/น พบวา่ผลที�ไดไ้ปในทิศทางเดียวกนักบังานวิจยัอื�น ๆ ที�ไดท้าํการศึกษาในอุตสาหกรรม
ยานยนต ์ซึ� งเลือกใชเ้ทคนิคมิลครั์น (Milk Run) เพื�อเพิ�มความถี�ในการจดัส่ง และลดสินคา้คงคลงั เป็น
การปรับปรุงดา้นวิธีการจดัส่งเพื�อให้การบริหารจดัการสินคา้คงคลงัภายในโรงงานดีขึ/น แต่คงจะ
แตกต่างกนับา้งในเรื�องวิธีปฏิบติั เนื�องจากการดาํเนินการประยุกตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น (Milk Run) ตอ้ง
มีผูเ้กี�ยวขอ้งถึง 3 ฝ่ายดว้ยกนัคือประกอบดว้ย ผูซื้/อหรือโรงงานกรณีศึกษา ผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) 
ผูรั้บจา้งขนส่ง (Fleet Vendor) ดงันั/นการประสานงานและการสื�อสารก็เป็นสิ�งจาํเป็นเช่นกนั ดงันั/น 
จากผลลัพธ์ ของการประยุกต์ใช้เทคนิคมิลค์รัน (Milk Run) กับโรงงานกรณีศึกษา โดยการ
เปรียบเทียบผลการปฏิบติังานจริงที�เกิดขึ/น ก่อนและหลงัการปรับปรุง สามารถสรุปไดว้า่ เทคนิคมิลค์
รัน (Milk Run) มีความเหมาะสมกบัอุตสาหกรรมยานยนต ์ในธุรกิจชิ/นส่วนควบคุมอุณหภูมิ เนื�องจาก 
สามารถเพิ�มความถี�ในการจดัส่งได ้โดยที�ค่าการจดัส่งของผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) ไม่ไดเ้พิ�มขึ/น และ
ทาํใหสิ้นคา้คงคลงัในโรงงานกรณีศึกษาลดลง และ สินคา้คงคลงัของผูจ้ดัจาํหน่ายลดลงดว้ย ซึ� งทาํให้
เกิดภาวะ ผูซื้/อและผูข้าย ลดตน้ทุนดา้นการจดัเก็บสินคา้ทั/งคู่ ทาํให้ไม่เกิดภาวะสูญเสียของฝ่ายหนึ� ง
ฝ่ายใด 
 
5.3   ข้อเสนอแนะที�ได้จากการวจัิย 

การศึกษาคน้ควา้อิสระครั/ งนี/  เป็นการมุ่งเน้นการนาํเทคนิคมิลครั์น เขา้มาประยุกต์ใช้กบั
โรงงานกรณีศึกษา เพื�อเปลี�ยนรูปแบบการจดัส่งวตัถุดิบ และชิ/นส่วนจากผูจ้ดัจาํหน่าย เพื�อเพิ�มความถี�
ในการจดัส่ง และลดสินคา้คงคลงั ซึ� งไดส้รุปออกมาเป็นขอ้เสนอแนะไวด้งันี/  

1. ควรนาํเทคโนโลยีระบบสารสนเทศ มาประยุกต์ใช้ร่วมกบัการดาํเนินการดว้ย เพราะ
เทคนิคมิลครั์นมีรูปแบบการประสานงานที�ตอ้งประสานงานถึง สามฝ่ายคือ ผูซื้/อ ผูข้าย และผูรั้บจา้ง
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ขนส่ง ดงันั/นระดบัการประสานงานจะตอ้งมีระดบัที�มากขึ/น และตอ้งให้ความสําคญั พร้อมทั/งการ
ติดตามผล หรือการแจง้เตือนเมื�อเกิดเหตุการณ์ฉุกเฉิน 

2. การประสานงานที�ดีระหวา่งผูซื้/อ และผูรั้บจา้งจดัส่ง เพราะมิลครั์นเป็นรูปแบบการจดัส่ง
ที�ผูซื้/อตอ้งเป็นผูดู้แล และควบคุมการจดัส่ง ดงันั/น ผูซื้/อตอ้งมีระบบการจดัการและดูแล ผูรั้บจา้งจดัส่ง 
(Fleet Vendor) ที�ดี โดยมีการประสานงานที�รวดเร็วและตอบสนองต่อตวัผูซื้/อ และผูจ้ดัจาํหน่ายได้
อยา่งทนัท่วงทีและรวดเร็ว 

3. เพิ�มการชี/ แจง และอธิบายถึงวตัถุประสงค์ โดยเน้นที�ประโยชน์ของการนาํเทคนิคมิลค์
รันมาประยกุตใ์ชง้าน แก่ผูจ้ดัจาํหน่ายเพื�อทางผูจ้ดัจาํหน่ายจะไดท้ราบวา่ตวัเองจะไดรั้บประโยชน์เช่น
ไร จากการดาํเนินการ และมีวตัถุประสงค์ร่วมกนัอย่างไร ตอ้งประสานงานอย่างไรเพื�อความสําเร็จ
ร่วมกนั   

4. ใหค้วามสาํคญักบัความแม่นยาํของการพยากรณ์ความตอ้งการใชสิ้นคา้ เนื�องจากหากไม่
แม่นยาํแลว้นั/น อาจทาํใหเ้กิดสินคา้ขาดสตอ็ก และเพื�อป้องกนัการเขา้ไปรับสินคา้ของมิลครั์น และไม่
มีวตัถุดิบ หรือชิ/นส่วนให้นั/น ดังนั/ นจึงจาํเป็นที�ต้องให้ความสําคญักับระบบการพยากรณ์ความ
ตอ้งการใชสิ้นคา้ใหก้บัทางผูจ้ดัจาํหน่าย  

 
5.4   งานวจัิยที�เกี�ยวข้องในอนาคต 

1. การศึกษาในครั/ งนี/  เป็นการประเมินผลของโรงงานกรณีศึกษา ซึ� งเป็นผูซื้/อฉะนั/นใน
การศึกษาครั/ งต่อไปควรศึกษา การวดัประสิทธิภาพทางสถิติของตวัผูจ้ดัจาํหน่าย (Supplier) ดา้นสินคา้
คงคลงัเมื�อมีการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น 

2. ขยายขอบข่ายการวดัผลไปยงั ผลประโยชน์อื�น ๆ ที�คาดวา่จะไดรั้บ เช่น การศึกษาพื/นที�
การจดัส่งที�ลดลงจากการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น หรือ การศึกษาจาํนวนเที�ยวการจดัส่งที�ลดลงจาก
การประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น 
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ภาคผนวก ก 

รถขนส่งมิลครั์น (Milk Run) 
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ภาพแสดง รถบรรทุกที�ดําเนินการขนส่งแบบมิลค์รัน (Milk Run) ให้โรงงานกรณีศึกษา 

 

 
เป็นรถบรรทุกแบบ 6 ลอ้ เปิดดา้นขา้ง และดา้นทา้ยได ้

 

 
ขณะนาํสินคา้ลงยงั โรงงานกรณีศึกษา 
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ภาพแสดง คนขับรถบรรทุกที�ดําเนินการขนส่งแบบมิลค์รัน (Milk Run) ให้โรงงานกรณีศึกษา ซึ�ง 

จะผ่านการอบรม และแต่งกายตามมาตรฐานที�กาํหนด 
 

 

                                                                                                                                             
คนขบัพร้อมการแต่งกายอยา่งถูกตอ้ง เตรียมพร้อมปฏิบติังาน 
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ภาคผนวก ข 

การติดตามผลดว้ยระบบ GPS ในการขนส่งแบบมิลครั์น (Milk Run) ของ 
โรงงานกรณีศึกษา 
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แสดงรายละเอียด เส้นทางที2รถวิ2ง ตลอดจนแสดงผลที2อยู ่ณ ปัจจุบนั ทาํใหส้ามารถรู้วา่ ณ เวลา
นั:นสินคา้อยูที่2ใด     
 

 
ลูกศรสีเขียวแสดง ทิศทางการวิ2งของรถมิลครั์น (Milk Run) ไปรับสินคา้ที2 ZVC และ SDT 
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ภาคผนวก ค 

การควบคุม การขนส่งแบบมิลครั์น (Milk Run) ดว้ย Control Sheet 
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Truck Control Sheet จะเป็นใบบนัทึกรายละเอียดการทาํงานในแต่ละเที8ยว 

 

 
 

  ตวัอยา่งใบ Truck Control Sheet 
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ภาคผนวก ง 

วตัถุดิบ และที�จดัเกบ็ของ 2 Supplier ที�ประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น (Milk Run) ของ
โรงงานกรณีศึกษา 
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     วตัถุดิบของ 2 Supplier ที�ประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น (Milk Run) ของโรงงานกรณีศึกษา 

 
 

 
 

ตวัอยา่งวตัถุดิบของ ZVC คือ Compressor 
 

 
ตวัอยา่งวตัถุดิบของ SDT คือ Bracket Tension 
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ที�จดัเก็บวตัถุดิบของ 2 Supplier ที�ประยกุตใ์ชเ้ทคนิคมิลครั์น (Milk Run) ของโรงงานกรณีศึกษา 
 

 
 

 
 
พืGนที�จดัเก็บ วตัถุดิบ โดยจะแบ่งเป็นช่องๆ และมีป้ายบ่งชีG  
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