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บทที่  1 
 

บทนํา 

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

 ในอุตสาหกรรมการผลิตแกสอุตสาหกรรม ทอบรรจุแกส (Cylinder) ถือเปน
วัตถุดิบที่สําคัญ เพราะเหตุวากระบวนการผลิตจะไมสามารถกระทําไดหากขาดส่ิงที่จะนํามาใช
รองรับการบรรจุ และย่ิงในยุคปจจุบันที่อุตสาหกรรมกําลังเติบโต ปริมาณความตองการใชแกส
อุตสาหกรรมเพิ่มสูงข้ึน ดังนั้นความสามารถในการตอบสนองความตองการของลูกคาจึงถือเปน
ยุทธศาสตรที่สําคัญและถือเปนตัววัดความสําเร็จในการดําเนินธุรกิจที่ดีตัวหนึ่งดวย 

 เนื่องจากในอุตสาหกรรมนี้ถือเปนอุตสาหกรรมที่มีการแขงขันโดยสมบูรณทั้ง
ทางดานราคาและดานความปลอดภัย รวมถึงดานเทคโนโลยีที่จะตอบสนองลูกคาหลังการขาย 
สินคาไมมีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ และถึงแมวาความจงรักภักดีในตราสินคาจะมี
คอนขางสูงในตลาดนี้ แตลูกคาหลายรายก็พรอมจะที่จะเปล่ียนไปใชตราสินคาอ่ืนทันทีเมื่อเกิดการ
ขาดสินคาข้ึน ดังนั้นความสามารถในการตอบสนองความตองการของลูกคาทั้งทางดานปริมาณที่
ถูกตองและทันเวลา (Delivery in-full, on-time) จึงเปนส่ิงสําคัญ ดวยเหตุผลที่วาสําหรับลูกคา
หลายรายความตอเนื่องของการจัดหาวัตถุดิบ (Supply) ถือเปนปจจัยหลักที่จะใชในการเลือก
บริษัทที่จะใหทําการจัดหาจัดสงวัตถุดิบให 

 ในการศึกษานี้เราจะทําการศึกษาบริษัทผลิตแกสอุตสาหกรรมรายหนึ่งที่ต้ังอยูใน
ประเทศไทย ซึ่งมีสวนแบงการตลาดในประเทศไทยอยูที่รอยละ 40 และสวนแบงตลาดในตลาด
แกสอุตสาหกรรมทอ (Compressed gases) อยูที่รอยละ 33 โดยมีโรงงานผลิตแกสที่เปนแกส
อุตสาหกรรมบริสุทธิ์ (Pure gases) และแกสพิเศษ (Special gases) 1 แหง และมีโรงงานที่ผลิต
แกสประเภทอ่ืนซึ่งถือเปนโรงงานที่จะใชในการกระจายสินคาแกสอุตสาหกรรมบริสุทธิ์ (Pure 
gases) และแกสพิเศษ (Special gases)ไปสูลูกคาในแถบพื้นที่บริการนั้นดวยอีก 4 แหง โดยในป 
2549 บริษัทนี้มีลูกคาอยูทั้งส้ินประมาณ 3,000 ราย ซึ่งในจํานวนนี้มีลูกคา 1,400 ราย ที่ทาง
บริษัทสงทอบรรจุแกสออกไปใหจํานวน 21,500 ทอ และมีลูกคาจํานวน 1,043 ราย ที่มีการสงทอ
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บรรจุแกสกลับเขามาในบริษัทจํานวน 18,000 ทอ สวนที่เหลืออีกประมาณ 500 กวารายนั้น เปน
ลูกคาที่ธุรกรรมไมมีการเคลื่อนไหว1 ในสวนของทอบรรจุแกสกับทางบริษัท 

Cylinder population area

Customer 
Holding

76%

Company 
Holding

24%

 

ภาพที ่1 จํานวนทอบรรจุแกสในระบบตามพื้นทีท่ี่ทอบรรจุแกสต้ังอยู 

จากภาพที่ 1 จะแสดงใหเห็นถึงระดับการเก็บทอบรรจุแกสไวที่ลูกคากับระดับการ
เก็บทอบรรจุแกสของบริษัทในเครือ โดยจะเห็นวาจํานวนทอบรรจุแกสที่ลูกคาเก็บไวมีสูงถึงรอยละ 
76 เมื่อเทียบกับจํานวนทอบรรจุแกสทั้งหมดของบริษัท 

 บริษัทนี้ดําเนินการผลิตแกส 3 ประเภทหลัก คือ แกสอุตสาหกรรมบริสุทธิ์ (Pure 
gases) ไดแก แกสออกซิเจนสําหรับอุตสาหกรรม แกสไนโตรเจน แกสไฮโดรเจน เปนตน แกสทาง
การแพทย เชน แกสออกซิเจนเพื่อการแพทย แกสไนตรัส เปนตน และลําดับสุดทายคือ แกสพิเศษ 
(Special gases) ซึ่งประกอบไปดวยแกสผสม (Mixture gases) ซึ่งเปนการนําเอาแกสชนิดตางๆ
มาผสมกันในสัดสวนที่เหมาะสําหรับการใชในงานนั้นๆ และ รวมแกสบริสุทธิ์บางประเภทที่มีอัตรา
ความบริสุทธิ์สูงกวาปกติ (High purity gases) ซึ่งโดยสวนใหญแลวนั้นแกสผสมจะทําการผลิต
ตามคําส่ังซื้อเปนหลัก อันเนื่องมาจากความซับซอนและระยะเวลาการผลิตที่ยาวนานกวา 

 ในสวนของทอบรรจุแกสนั้นสามารถแบงไดเปน 2 ชนิดตามวัตถุดิบที่ใชในการทํา
ทอบรรจุแกส อันไดแก ทอเหล็ก และทออลูมิเนียม โดยในแตละประเภทยังสามารถแตกยอยได
ตามความสามารถในการบรรจุ (Water capacity) ดังนี้ ทอขนาดบรรจุ 60 กิโลกรัม 65 กิโลกรัม 
10 ลิตร 40 ลิตร 47 ลิตร และ 50 ลิตร โดยปกตินั้นเราสามารถนําทอบรรจุแกสที่ใชบรรจุแกส

                                                  
1 ลูกคาที่ไมมีการเคล่ือนไหว หมายถึง ลูกคาที่ไมมีการเคล่ือนไหวในการซื้อขาย หรือเคล่ือนยายทอบรรจุแกสกับ
บริษัทเปนเวลา 3 เดือนติดตอกัน  
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ประเภทหนึ่งมาบรรจุแกสอีกประเภทหนึ่งได โดยจะเรียกการกระทําดังกลาววา การเปลี่ยน Traffic 
ทอ แตอยางไรก็ดี การกระทําดังกลาวตองเปนไปตามมาตรฐานที่ทางบริษัทกําหนดเพื่อความ
ปลอดภัยและเปนการทําตามหลักกฏหมายวาดวยการประกอบธุรกิจวัตถุอันตราย 

 ทอบรรจุแกสที่เก็บกลับมาจากลูกคาจะตองผานกระบวนการเตรียมทอบรรจุแกส
กอนโดยในกระบวนการเตรียมทอนี้จะประกอบไปดวยการปลอยแกสที่เหลือคางทอทิ้ง การเตรียม
สภาพภายในทอใหเปนสูญญากาศ 2 การทดสอบทอบรรจุแกสตามมาตรฐานความปลอดภัยใน
กรณีที่ทอบรรจุแกสนั้นครบกําหนดอายุของการทดสอบทอ 3 ในสวนนี้การเปลี่ยน Traffic ทอบรรจุ
แกสสามารถกระทําไดโดยยึดตามมาตรฐานการเปลี่ยน Traffic  

 กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมนี้จะเร่ิมต้ังแตการรับทอบรรจุแกสเปลาเขามา
ในโรงงาน จนกระทั่งสินคาผลิตเสร็จและเก็บสต็อคไวที่คลังสินคาเพื่อรอการขายตอไป ดังแสดงใน
ภาพที่ 2 ทอบรรจุแกสเปลาที่รับกลับจากลูกคาจะเขามาในโรงงาน โดยรวบรวมเอาไวที่ลานคัด
แยกทอบรรจุแกส เพื่อทําการคัดแยกประเภทของทอตามประเภทแกสที่บรรจุภายในทอ จากนั้นทอ
บรรจุแกสดังกลาวจะถูกสงเขาพื้นที่ของฝายทดสอบทอ และเตรียมทอเพื่อทําการทดสอบทอเมือ่ถงึ
กําหนดการทดสอบ การทาสีภายนอกทอบรรจุแกสตามประเภทแกส ทั้งนี้ตองเปนไปตามที่
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมกําหนด การพนชนิดแกสที่จะบรรจุขางทอ เปนตน  

 กระบวนการทั้งหมดจะใชเวลาในการดําเนินการ 3 วัน โดยทอบรรจุแกสที่ผาน
กระบวนการการทดสอบเตรียมทอจะถูกสงเขาไปเก็บในพื้นที่ของทอบรรจุแกสเปลาพรอมบรรจุ 
เพื่อรวมกับทอบรรจุแกสเปลาที่มีอยูแลว ทางฝายผลิตจะทําการเบิกทอบรรจุแกสเปลาออกไปใช
ในการผลิตตามแผนการผลิตที่มีอยู หากมีทอบรรจุแกสเปลาไมเพียงพอตอการผลิตทางฝายผลิต
จะนําขอมูลของจํานวนทอบรรจุแกสที่ขาดสงตอใหกับทางนักวางแผนการผลิต ทางนักวาง
แผนการผลิตจะสงตอขอมูลไปใหกับทางฝายบริหารและติดตามทอบรรจุแกสเพื่อใหทําการเรียก
ทอบรรจุแกสประเภทที่ตองการใชกลับมาจากลูกคา  และในบางกรณีหากไมสามารถเรียกคืนทอ
บรรจุแกสกลับมาจากลูกคาไดทันเวลา นักวางแผนการผลิตจะพิจารณานําทอบรรจุแกสเปลาใหม

                                                  
2 การควบคุมทอใหเปนสูญญากาศ ประกอบไปดวยกระบวนการ Purging, Ventution และ Vacuum นอกจากนี้
ยังมีการควบคุมความช้ืน (Moisture) และระดับของออกซิเจน (Oxygen) 
3 ตามกฏหมายควบคุมวัตถุอันตราย กําหนดไววาทอบรรจุแกสความดันสูง ตองมีการทดสอบสภาพการใชงาน
ของทอบรรจุแกสทุกๆ 3 ป อยางไรก็ตาม ในสวนของบริษัทนี้มาตรฐานการตรวจสอบทอบรรจุแกสระบุใหตองทํา
การทดสอบทอบรรจุแกสกอนจะถึงอายุการทดสอบอยางนอย 6 เดือน 
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4ในสต็อคทอบรรจุแกสเปลากลยุทธ (Strategy stock)  ซึ่งมีการสั่งซ้ือเขามาเก็บสต็อคไวปละคร้ัง
มาทําการเพิ่มเขาไปในประเภทของทอบรรจุแกสเปลาที่ขาดอยูเพื่อปองกันขาดสต็อค (Shortage) 
ซึ่งการกระทําดังกลาวจะสามารถทําไดก็ตอเมื่อบริษัทมีทอบรรจุแกสใหมเพียงพอที่จะทําการเพิ่ม
เขาไปในระบบ  หลังจากนั้นทอบรรจุแกสที่ผานกระบวนการผลิตจนไดเปนทอบรรจุแกสเต็มจะถูก
สงผานไปยังหองปฏิบัติการเพื่อทําการวิเคราะหแกสตามมาตรฐานของบริษัท ทอบรรจุแกสเต็มที่
ไมผานการวิเคราะหจะถูกสงกลับไปที่ฝายผลิตเพื่อทําการแกไข  สวนทอบรรจุแกสเต็มที่ผานการ
วิเคราะหจะถูกสงเขาไปเก็บเปนสต็อคในพื้นที่ทอบรรจุแกสเต็มพรอมสงของคลังสินคา 

 

ภาพที ่2 การไหลของทอบรรจุแกสภายในโรงงาน 

                                                  
4 สต็อคทอบรรจุแกสเปลากลยุทธ (Strategy Stock)  หรือ สต็อคทอบรรจุแกสเปลาสวนเกิน (Surplus Stock) 
คือ ทอบรรจุแกสที่ยังไมไดมีการนําไปใชงาน โดยอาจเปนทอบรรจุแกสใหมที่มีการซื้อเขามา หรืออาจเปนทอ
บรรจุแกสเดิมที่เคยใชงานอยู ซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อเก็บเปนทอบรรจุแกสสวนเกินไวในระบบโดยหากมีความ
ตองการใชทอบรรจุแกสในแตละ Traffic เพิ่มมากขึ้น นักวางแผนทอบรรจุแกสจะพิจารณานําทอบรรจุแกส
ในสต็อคกลยุทธออกไปเพิ่มใน Traffic ของแกสที่ขาดแคลน 

ไมผานการตรวจสอบคุณภาพ 

ทดสอบทอหมดอายุ 
ทําสัญลักษณทอ 
ทาสี 
อื่นๆ 

คัดแยกทอ 

 ฝายวิเคราะห ฝายผลิต บรรจุ วิเคราะห 

พื้นที่คัดแยกทอ 

ทอเต็มเพื่อเตรียมสงขาย ทอเปลารับเขามาจาก

จัดสงทอเต็มไปใหลูกคา 

พื้นที่เก็บทอบรรจุแกสเต็ม พื้นที่เก็บทอเปลา 

ฝายทดสอบทอ 
สต็อคทอเปลา

กลยุทธ 

ทอเปลาคืนจากลูกคา 

ผานการวิเคราะห 
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ปญหาหลักที่บริษัทประสบในการดําเนินธุรกิจประจําวันคือ ทอบรรจุแกสมีไม
เพียงพอที่จะตอบสนองความตองการใชในการผลิต โดยเฉพาะอยางยิ่งในกะการทํางานแรกของ
วันทํางานซ่ึงไมสามารถดําเนินการผลิตไดอยางเต็มความสามารถในการผลิต พนักงานบรรจุ
บางสวนที่วางงาน จําเปนตองถูกยายไปทํางานในตําแหนงอ่ืนในชวงเชาที่ไมมีทอบรรจุแกสใหทํา
การบรรจุ ในขณะที่ในชวงเย็นซึ่งเปนชวงที่มีทอบรรจุแกสกลับมาจากลูกคา จําเปนตองมีการ
ทํางานลวงเวลาเพ่ือทําการบรรจุทอดังกลาวสําหรับการขายในวันรุงข้ึน สงผลใหผลผลิตตอชั่วโมง
การทํางานคอนขางตํ่า และความสามารถในการใชเคร่ืองจักรนั้นตํ่าในชวงกะการทํางานเชา 
นอกจากนี้ยังพบปญหาทอบรรจุแกสหายออกไปจากระบบ ซึ่งทําใหตองมีการวางแผนซ้ือทอบรรจุ
แกสใหมเขามาเพิ่มในระบบทุกปโดยเฉล่ียถึงปละประมาณ 12 ลานบาท  

ตามที่ไดกลาวมาขางตน  จะเห็นวาปญหาการขาดทอบรรจุแกสเปลาเพื่อใชใน
การผลิตเปนปญหาหลักของบริษัทนี้  และเปนตัวที่ทําใหผลิตภาพ (Productivity) ของบริษัทไม
สามารถไปถึงเปาหมายที่วางไวได และในขณะเดียวกันยังสงผลใหระดับการใหบริการลูกคา 
(Service level) ตํ่ากวาระดับการแขงขัน เนื่องจากมีการตัดคําส่ังซ้ือของลูกคาบางรายออกแบบ
รายวันเนื่องจากไมมีทอบรรจุแกสเต็มพรอมสง แผนการผลิตและจํานวนทอบรรจุแกสเปลาที่พรอม
ใชในการผลิตนั้นยังคงไมสามารถทําใหเปนไปในทิศทางเดียวกันได  เนื่องจากขอมูลของการขาด
ทอบรรจุแกสเปลาเพื่อใชในการผลิต มักจะถูกสงไปใหฝายควบคุมและติดตามทอเมื่อเกิดปญหา
การชะงักในระหวางกระบวนการผลิตข้ึนแลว  ซึ่งทางฝายควบคุมทอก็จําเปนตองใชระยะเวลา
ประมาณหน่ึงถึงสองวันเพื่อทําการติดตามทอบรรจุแกสเปลาประเภทท่ีตองการใชกลับจากลูกคา 
และในขณะเดียวกันบริษัทก็มักจะพบกับปญหาการมีทอบรรจุแกสเปลาในประเภทที่ไมมีความ
จําเปนตองใชภายในโรงงานสูงมาก  ความไมสมดุลกันนี้ทําใหบริษัทขาดโอกาสในการขาย อัน
สงผลถึงผลกําไรที่บริษัทจะสามารถทําได เกิดตนทุนเพิ่มในสวนของการเปล่ียน Traffic ทอบรรจุ
แกสที่มีอยูใหกลายเปนทอบรรจุแกสในประเภทที่กําลังขาดแคลนและตองการใช และยังคงตอง
แบกรับภาระตนทุนในการเก็บรักษาสต็อคทอบรรจุแกสเปลาในประเภทที่ไมมีความจําเปนตองใช
เพิ่มสูงข้ึน 

 จากการระดมสมองของฝายซัพพลายเชน ฝายควบคุมทอบรรจุแกส และฝาย
การตลาด เพื่อหาถึงสาเหตุที่แทจริงของการที่ไมสามารถทําใหระดับการตอบสนองความตองการ
ของลูกคาเปนไปตามเปาหมายท่ีวางไว พบวาการบริหารจัดการทอบรรจุแกสที่ไมมีประสิทธิภาพ
เปนหนึ่งในสาเหตุหลักของการไมสามารถไปถึงยังเปาหมายที่วางไว ดังแสดงในภาพที่ 3  
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ภาพที่ 3 การหาสาเหตุที่แทจริงของการไมสามารถทําใหระดับการตอบสนองความตองการของ
ลูกคาเปนไปตามเปาหมายที่วางไว 

ในตารางที่ 1 จะแสดงใหเห็นถึงเหตุผลของคําส่ังซื้อที่ไมไดถูกจัดสงไดอยาง
ครบถวนและตรงเวลา ซึ่งในสวนนี้เองที่จะเปนตัวที่จะบงช้ีใหเห็นถึงระดับความสามารถจริงในการ
ตอบสนองความตองการของลูกคา (Service level) ที่ตํ่ากวาเปาหมายที่ทางบริษัทต้ังไว 
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ตารางที่ 1 สาเหตุของการสงสินคาไมได (รายเดือน) 

เหตุผลทีท่ําใหไมสามารถสงของได (รายเดือน) 

ผูรับผิดชอบ เหตุผลทีท่ําใหผิดพลาด จํานวนออรเดอรที่ผิดพลาด รอยละ 

ไมมีทอบรรจุแกสเขามาใหบรรจุ 309 33% ฝายซัพพลายเชน 

จัดแผนงานเกนิ นน. 37 4% 

รถขนสงไมวาง 27 3% 

เกินเวลาวิ่งรถ 18 2% 

ฝายจัดสง 

ไมไดจัดพื้นที่รถเพื่อรับทอเปลา
กลับ 

10 1% 

สาขาไมสามารถบรรจุได 9 1% ฝายผลิต 

กําลังการผลิตไมพอ 1 0% 

ออเดอรซ้ํา 6 1% 

ส่ังผิดชนิดแกส 6 1% 

ฝายบริการลกูคา 

ลูกคาแจงยกเลิก 4 0% 

สงสินคาชา 222 25% ไมระบุ 

แบงสงสินคา 274 29% 

การมีระดับทอบรรจุแกสเปลาเพื่อใชในการบรรจุแกสที่เหมาะสม และเขามา
ทันเวลาพอดีกับแผนการผลิต จะมีสวนชวยใหเกิดความราบร่ืนในกระบวนการผลิต ซึ่งในที่สุดจะ
ทําใหเกิดความไดเปรียบในการแขงขัน อันเนื่องมาจากตนทุนการผลิตที่ตํ่าเมื่อเทียบกับคูแขง
เพราะตนทุนในการบริหารจัดการดานทอบรรจุแกสเปลาลดลง นอกจากนี้ความพึงพอใจของ
ผูบริโภคก็มีแนวโนมที่จะสูงข้ึนอันเนื่องมาจากความสามารถในการตอบสนองความตองการของ
ลูกคาที่เต็มจํานวนและทันเวลา ซึ่งถือเปนตัวแปรที่สําคัญในการจัดการดานโลจิสติกส 



                                                                                                                  
                                                                                  
                                                                               

8 

วัตถุประสงคของการวิจยั 

1. เพื่อศึกษาระบบโลจิสติกสการคืนของทอบรรจุแกส (Gases Cylinder) ซึ่ง
อยูในกลุมธุรกจิการผลิตแกสอุตสาหกรรมอัดทอ (Compressed Gas)  

2. เพื่อศึกษาปญหาทอบรรจุแกสสูญหายและทอบรรจุแกสมีไมเพียงพอตอ
ความตองการใชในกระบวนการผลิตประจําวัน 

3. เพื่อ ศึกษาและปรับปรุงการกระบวนการรับคืนทอบรรจุแกสใหมี
ประสิทธิภาพ เพื่อลดตนทุน และสรางความไดเปรียบทางดานการแขงขันในธุรกิจการผลิตแกส
อุตสาหกรรมอัดทอ (Compressed Gas) 

ขอบเขตของการวิจัย 

เนื่องจากในการผลิตแกสอุตสาหกรรมนั้นมีการแบงการผลิตออกเปน 2 ประเภท 
คือการผลิตเพื่อเก็บสต็อค (Make to stock) และการผลิตตามคําส่ังซ้ือ (Make to order) โดยใน
การศึกษานี้ จะขอกลาวถึงเพียงแคการผลิตเพื่อการเก็บสต็อคของแกสอุตสาหกรรม ซึ่งเปน
ประเภทที่มีปญหาในการขาดแคลนทอบรรจุแกสในกระบวนการผลิตเทานั้น ดวยเหตุผลที่วาการ
ผลิตตามคําส่ังซ้ือนั้นมักไมคอยเกิดปญหาการขาดทอบรรจุแกสเปลาเพื่อนํามาใชในกระบวนการ
ผลิต เนื่องจากเปนชนิดแกสที่มีความยากในการผลิตและมีระยะเวลาการใชงานอยูที่ลูกคา
คอนขางนาน รวมทั้งลูกคาที่ใชมักจะนําทอกลับมาใชหมุนเวียน หรือไมก็ซื้อทอบรรจุแกสจากทาง
บริษัทไปแลวนํากลับมาเติมแกสโดยใชทอของลูกคาเอง 

ขอจํากัดของการวิจัย 

ในสวนของประเภทของทอบรรุจุแกสที่ใชนั้นจะมีขอจํากัดบางประการในการ
เปล่ียน Traffic ระหวางชนิดแกสบางชนิดตามมาตรฐานความปลอดภัย แตแกสสวนใหญสามารถ
ใชทอบรรจุรวมกันได  โดยหากมองในภาพรวมของลูกคา โดยปกติลูกคามักจะตองการทอประเภท
และขนาดเดิมที่ลูกคาเคยใช อันเนื่องมาจากขอจํากัดในการดําเนินงานและความสะดวกของลกูคา
เอง แตอยางไรก็ตาม หากในยามที่เกิดการขาดแคลนทอบรรจุแกสในขนาดและประเภทเดิมที่
ลูกคานั้นๆเคยใชอยู ในบางกรณีลูกคาก็ยินยอมที่จะใชทอบรรจุแกสตางขนาดและประเภทได เพื่อ
ปองกันความเสียหายในกระบวนการผลิตของลูกคาเอง อยางไรก็ดี การศึกษาคร้ังนี้จะดําเนินการ
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ภายใตขอจํากัดที่วาทอบรรจุแกสตางขนาดและตางประเภทไมสามาถทดแทนกันได (Non-
Substitution) 

คําจํากัดความท่ีใชในการวิจัย 

เนื่องจากธุรกจินี้เปนธุรกิจเฉพาะทางจึงมศัีพททางเทคนิคที่อาจพบจากการศึกษา
นี้ตามรายละเอียดดังตอไปนี ้

ทอบรรจุแกส (Cylinder) คือ ถังที่ใชบรรจแุกส ซึ่งหากแบงจากประเภทของการใช 
จะสามารถแยกออกเปน 2 ประเภทตามลักษณะของทอ คือ ทอไรตะเข็บ (Seamless cylinder) ซึ่ง
เหมาะสําหรับใชบรรจุแกสความดันสูง (High pressure) และ ทอมีตะเข็บ (Welded cylinder) ที่
เหมาะสําหรับใชบรรจุแกสที่มีความดันตํ่า (Low pressure) 

Traffic ของทอบรรจุแกส คือ ประเภทของแกสที่บรรจใุนทอ ซึ่งในบางประเภท
แกสมีขอจํากดัในเร่ืองของอันตรายระหวางปฏิกริยาเคมทีี่อาจเกิดข้ึนระหวางแกสดวยกันเอง จึง
เปนเหตุผลใหบางชนิดแกสมสามารถใชทอรวมกันได โดยอาจแบงประเภทของแกสออกเปน
ประเภทอยางคราวๆ ดังตอไปนี ้

1. แกสเฉ่ือย (Inert Gases) เชน แกสไนโตรเจน (Nitrogen) , แกสฮีเลียม 
(Helium)  

2. แกสพิษ (Toxic Gases) เชน แกสไฮโดรเจนซัลไฟด (Hydrogen sulfide) 

3. แกสกัดกรอน (Corrosive Gases) เชน แกสซัลเฟอรไดออกไซด (Sulphur 
dioxide) 

4. แกสออกซิแดนท (Oxidant Gases) เชน แกสอ็อกซิเจน (Oxygen) 

5. แกสไวไฟ (Flammable Gases) เชน แกสไฮโดรเจน (Hydrogen) 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 

1. ทําใหการบริหารจัดการทอบรรจุแกสเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ อันสงผล
ตอความมีประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต และระดับความพึงพอใจของลูกคา 
 



บทที่  2 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

แนวคิดและทฤษฎ ี

แนวคิดในเร่ืองของคอนเทนเนอรคืนกลับ (Returnable container) และคอนเทน
เนอรนํากลับมาใชใหม (Reusable container) นั้นเกิดข้ึนมานานแลว โดยวัตถุประสงคหลักก็เพื่อ
รักษาส่ิงแวดลอมและเปนการลดตนทุน เนื่องจากในประเทศที่พัฒนาแลวสวนใหญ กฎหมายที่วา
ดวยการคุมครองสิ่ งแวดลอมอันเปนผลจากการดําเนินธุรกิจนั้นคอนขางรุนแรง  ทําให
ผูประกอบการตองหันมาพิจารณาถึงการเลือกใชประเภทของคอนเทนเนอรที่เหมาะสมกับการ
ดําเนินธุรกิจแทน 

โดยมีการให คํานิยามเกี่ ยวกับการบริหารจัดการการคืนกลับ  (Return 
management) วา การบริหารการคืนกลับเปนสวนหนึ่งของการบริการจัดการซัพพลายเชน ซึ่งรวม
เอาการคืนกลับ (Return), โลจิสติกสแบบยอนกลับ (Reverse logistics), การคุมครอง 
(Gatekeeping) และ การหลีกเล่ียงการขอสงคืนสินคา (Avoidance) (Dale.S Roger, Douglas 
M.Lambert et. al, 2002) 

ในสวนของธุรกิจการผลิตแกสอุตสาหกรรมมีการลงทุนในเร่ืองของทอบรรจุแกส
เปนจํานวนเงินที่สูงมากในแตละป เนื่องจากการติดตามควบคุมทอบรรจุแกสนั้นเปนเร่ืองที่ซับซอน
เพราะมีปจจัยที่เขามาเกี่ยวของมากมาย เชน ความหลากหลายของแกสที่บรรจุอยูในทอ ความ
หลากหลายของลูกคา และความหลากหลายของประเภททอบรรจุแกสเอง มีการประมาณการวา
ตัวเลขเฉล่ียของการสูญเสียทอบรรจุแกสออกไปจากระบบของธุรกิจประเภทนี้อยูที่รอยละ 1 ของ
จํานวนทอบรรจุแกสทั้งหมดตอป ทั้งนี้ไมรวมทอบรรจุแกสที่จําเปนตองทําการทําลายทิ้งอัน
เนื่องมาจากการหมดสภาพการใชงาน (Winfoware Technologies, 2008) ซึ่งแมตัวเลขจะแสดง
ถึงจํานวนที่ไมมากนัก แตหากเมื่อนํามาคิดเปรียบเทียบกับราคาของทอบรรจุแกสแลวนบัวาเปนตัว
เงินที่มากทีเดียวที่ธุรกิจนี้ตองเสียไป 

จากการทบทวนผลงานในอดีตไมพบวามีผูที่ทําการศึกษาถึงการจัดการกับคอน
เทนเนอรนํากลับ (Returnable container) ในประเภททอบรรจุแกสมากนัก ผลงานสวนมากเปน
การศึกษาในเร่ืองของการจัดการพัลเลต (Pallet), ขวดแกวสําหรับน้ําผลไม/น้ําอัดลม (Bottle) และ
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สวนใหญที่ทําการศึกษากันนั้น มักจะทําการศึกษาถึงการบริหารการขนสงระหวางผูผลิตกับ
ผูบริโภค และผูรับจางขนสง (Third parties) เปนหลัก  

เอกสารและงานวจิัยที่เกีย่วของ 

ในการบริหารจัดการเกี่ยวกับการคืนกลับนั้น เราอาจสามารถแบงประเภทของ
ปญหาออกได 2 ประเภทใหญๆคือ ปญหาในเร่ืองความเพียงพอของคอนเทนเนอรที่จะสนองตอบ
ความตองการใชกับปญหาในเร่ืองการบริหารจัดการคอนเทนเนอรที่มีอยูใหมีประสิทธิภาพในการ
เวียนใชสูงสุด 

การพิจารณาความเพียงพอของคอนเทนเนอรที่จะสนองตอบความตองการใชนั้น 

Kelly และ Silver (1989) ไดทําการศึกษาวิธีการพยากรณการคืนกลับของคอนเทนเนอรมายัง
โรงงานเพื่อใชในการผลิตไว โดยวัตถุประสงคหลักก็เพื่อใหทราบถึงจํานวนความตองการใชสุทธิ 
(Net demand) อันเปนผลมาจาก ความตองการใชหักลบดวยจํานวนคอนเทนเนอรที่คาดวาจะถูก
สงคืนมาจากลูกคา (Demand – Return) ภายใตระยะเวลานําในการเติมเต็ม (Replenishment 
lead time) 

Kelly และ Silver ไดแสดงวิธีการพยากรณการคืนกลับของคอนเทนเนอร และการ
ประเมินผลการพยากรณ (Evaluation) ไวดังนี้ 

วิธีการพยากรณ 

1. การพยากรณโดยใชพฤติกรรมเฉล่ีย (Forecast based on average 
behavior) ซึ่งใชขอมูลในสวนของความแปรปรวนของความตองการ 
(Variance of demand) ในชวงระยะเวลานํา (Lead time) และความนาจะ
เปนของการที่คอนเทนเนอรแตละประเภทจะกลับคืนมา 

2. การพยากรณโดยใชจํานวนที่ถูกสงออกไปในปจจุบัน (Forecast based 
only recent issues) ซึ่งเปนการพยากรณโดยใชขอมูลจริงของจํานวนคอน
เทนเนอรที่ถูกสงไปใหลูกคาในชวงเวลากอนหนา และความนาจะเปนของ
การที่คอนเทนเนอรแตละประเภทจะคืนกลับมาในชวงเวลาที่ 1,2,…,n 

3. การพยากรณโดยใชจํานวนที่ถูกสงออกไปและการระบุการสงคืนกลับของ
คอนเทนเนอรที่ถูกสงออกไปแบบเปนรายคอนเทนเนอร ซึ่งวิธีนี้จะใชขอมูล
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ของการสงคอนเทนเนอรใหลูกคาและความนาจะเปนของคอนเทนเนอรที่
คาดวาจะกลับมาเหมือนกับวิธีที่ 2 โดยที่จํานวนคอนเทนเนอรที่จะ
คืนกลับมานั้นข้ึนอยูกับจํานวนคอนเทนเนอรที่ถูกสงออกไปในชวงเวลา
กอนหนา  ภายใตขอจํากัดวาการที่จะสามารถหาความนาจะเปนของการ
คืนกลับของคอนเทนเนอรในวิธีนี้ได จะตองมีการเก็บขอมูลของคอนเทน
เนอรแตละประเภทแยกกัน ทั้งในสวนของการสงออกไปและการรับกลับเขา
มา 

4. การพยากรณโดยใชจํานวนที่ถูกสงออกไปและเปรียบเทียบกับจํานวนของ
การคืนกลับ วิธีนี้เปนการแกจุดบกพรองของวิธีการพยากรณวิธีที่ 3 ในเร่ือง
ของตนทุนที่แทจริงที่เกิดจากการเก็บขอมูลของคอนเทนเนอรแตละประเภท
แยกกันทั้งในสวนของการสงออกไปและการรับกลับเขามา และเพื่อให
สามารถนําขอมูลของการรับคืนคอนเทนเนอรในชวงเวลาที่ผานมากลับมา
ใชประโยชนไดโดยไมตองเก็บขอมูลใหม (ใชขอมูลความนาจะเปนของคอน
เทนเนอรที่สงออกไปและรับกลับเขามาจากวิธีที่ 2) 

การประเมิณการพยากรณ 

 การศึกษานี้ไดใชวิธีการพยากรณวิธีที่ 3 มาใชเปนฐานในการเปรียบเทียบกับ
วิธีการพยากรณ 3 วิธีที่เหลือ อยางไรก็ดีเนื่องจากคอนเทนเนอรที่ถูกสงออกไปและรับกลับคืนมา
นั้นถือเปนตัวแปรสุม (Random variable) ดังนั้นผลของการสงออกไปและการคืนกลับจึงเปนตัว
แปรสุมดวย ดวยเหตุนี้ทําใหสวนเบี่ยงเบนเฉลี่ย (Mean deviation) จึงไมเหมาะสมที่จะนํามาใชใน
การประเมินในคร้ังนี้ เพราะความคลาดเคล่ือนทั้งบวกและลบสามารถหักลางผลกระทบของกัน
และกันได ในการเปรียบเทียบนี้ผูศึกษาจึงเลือกใชตัวช้ีวัดอ่ืนแทน ดังตอไปนี้ 

1. คาเฉล่ียของความเบ่ียงเบนดานบวก (Mean positive deviation) และ 
คาเฉลี่ยของความเบี่ยงเบนดานลบ (Mean negative deviation) เพื่อมา
ทดสอบคาความลําเอียง 

2. คาเฉล่ียของความคลาดเคล่ือนสัมบูรณ (Mean absolute deviation: 
MAD) หรือ คาเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard deviation) เพื่อนํามาใชวัด
วาคาที่ไดนั้นมีการกระจายจากกลุมมากนอยแคไหน (Variability) 
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  

เมื่อ    คือ วิธีการพยากรณที่ 1, 2 และ 4 โดยเปรียบเทียบกับวิธีการ
พยากรณวิธีที่ 3  

i

โดยปกติจะมีการปรับปรุงเพื่อลดคาเฉลี่ยของความคลาดเคล่ือนสัมบูรณ (MAD) 
ดวยการเปรียบเทียบการเคล่ือนที่ของคาเฉลี่ยของความคลาดคลื่อนสมบูรณจากวิธีการที่พิจารณา
กับวิธีการพยากรณที่นิยมใชกัน (Sophisticated method)   ซึ่งการศึกษานี้นําวิธีการปรับปรุง
ปจจัย (Improvement factor) มาใชโดยพิจารณาการเคล่ือนที่จากวิธีการพยากร i ไปยัง วิธีการ
พยากรณ k  

        
 iMAD

kMADiMAD
ktoiIMP


  

เมื่อ    คือ วิธีการพยากรณที่กําลังพิจารณา i

  k คือ วิธีการพยากรณที่ตองการใหเคล่ือนที่ไปเปรียบเทียบ 

3. ฮีทโทรแกรม (Histogram) ของความคลาดเคล่ือน (Deviation) เพื่อ
นํามาใชวิเคราะหในรายละเอียด 

ในการประเมินการพยากรณนี้ทางผูศึกษาไดแบงการวิเคราะหออกเปน 4 หัวขอ 
ซึ่งสามารถแสดงผลการวิเคราะหแบงตามหัวขอ ดังตอไปนี้ 

1. การพยากรณระยะเวลานําของการคืนจากการสงคร้ังกอนหนา 

ระยะเวลานําของการคืนนั้นออนไหวตอความสัมพันธของจํานวนคอนเทน
เนอรที่สงออกไปในชวงเวลากอนหนากับจํานวนการคืน เนื่องมาจากคาพารามิเตอร (Parameter) 
ของระบบ ไดแก การกระจายการคืน (Return distribution) ระยะเวลานํา (Lead time) และตัว
แปรอุปสงค (Demand parameters) ที่ตางกัน ทําใหระยะเวลานําของการคืนที่ไดจากการ
พยากรณในแตละวิธีนั้นคอนขางตางกัน ผลจากการทดสอบการปรับปรุงปจจัยเปรียบเทียบกับ
วิธีการพยากรณที่ 4 แสดงดังไปนี้ 

ก. การกระจายการคืน (Return distribution)  

- MAD(2) นั้นเพิ่มข้ึนอยางสมํ่าเสมอเมื่อคาความนาจะเปนของ
การคืน (p) คงที่แตระยะเวลาในการคืน (n)เพิ่มข้ึน ดังตารางที่ 2  



  
 
                                                                                                                 

14 
 

- MAD(2) นั้นเพิ่มข้ึนอยางสม่ําเสมอเม่ือใหระยะเวลาในการคืน 
(n) คงที่ แตใหคาความนาจะเปนของการคืน (p) เปล่ียนแปลง 

- รูปรางของการกระจายการคืนไมมีผลกระทบกับคา MAD(2) 

 ข. คา MAD(2) นั้นเพิ่มข้ึนเมื่อระยะเวลานํา (L) เพิ่มข้ึนโดยที่
ระยะเวลานําตองมีคานอยกวาคาความนาจะเปนของการคืนลบ
หนึ่ง 

 ค. คา MAD(2) เพิ่มข้ึนเล็กนอยเม่ือพิจารณารวมกับสัมประสิทธิ์ของ
การกระจายของความตองการใช (Coefficient of variation of 
demand: ) 

 ง. คาความเอนเอียง (Tendency) จากการทดสอบการปรับปรุงปจจัย
จากวิธีการพยากรณที่ 2 ไปยังวิธีการพยากรณที่ 4 มีคาลดลง 

  %7119:42 toIMP  

ตารางที่ 2 ผลกระทบของคาความนาจะเปนของการคืน (p) และระยะเวลาในการคืน (n) ตอคา 
MAD(2) (รอยละ) ของระยะเวลานําการคืนจากการสงสินคาคร้ังกอนหนา (สําหรับ L=n และ 

= 0.1) 

n 
p 2 3 4 5 9 
0.9 16.2 19.3 22 25 32 
0.85 18.0 18.1 18.0 20 25 
0.75 14.1 16.2 16.7 19 21 
0.4 1.7 1.7 2.2 2.4 2.9 
          ที่มา: Effect of lead time P and N on MAD(2) (in percent) of lead time returns from previous issue (for L=n and coefficient of variation of demand 

= 0.1)  (Kelly and Silver 1989:29)  

2. การพยากรณระยะเวลานําทั้งหมดของการคืน 

เมื่อระยะเวลานํา (L) มีคามากกวาระยะเวลาในการคืน (n) ลบหนึ่ง คา 
MAD(2) นั้นจะลงลงเร่ือยๆจนเขาใกลศูนย เม่ือคา L เพิ่มมากข้ึนจนเขาใกลอนันต (Infinity) ดัง
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ตารางที่ 3 ซึ่งทําใหเห็นวาในสวนของระยะเวลานําการคืนรวมจากการสงสินคาคร้ังกอนหนานั้น
สามารถพยากรณไดอยางแมนยํามากข้ึน ในขณะที่คาความเอนเอียง (Tendency) จากการ
ทดสอบการปรับปรุงปจจัยมีคาดังตอไปนี้ 

  %7625:21 toIMP  

  %7119:42 toIMP  

ตารางที่ 3 ผลกระทบของระยะเวลานําการคืน (L) ตอคา MAD(2) (รอยละ) ของการพยากรณ
ระยะเวลานํารวมของการคืน 

L 
n 1 2 3 4 5 8 10 20 30 
2 4.8 5.6 5.5 4.9   2.1  0.4 
3 5.2 6.1 10.4 5.7   2.5  0.8 
4 7.2 9.1 14.8 12.7  10.2 8.6  1.4 
5 6.6 9.5 15.3 15.5 15.1  10.2  4.8 
9  18.2  18.7  20.1 20.1 18.5 7.6 
          ที่มา: Effect of lead time L on the relative error (in percent) of forecast of total lead time return (Kelly and Silver 1989:29)  

3. จุดการส่ัง (Reorder point) 

จุดการส่ัง หาไดจาก    

VDkEDs *  

เมื่อ ED คือ  คาประมาณการของระยะเวลานําของความตองการสุทธิ 
(Estimated value of lead time net demand) 

 VD คือ คาความแปรปรวน (Variance) ของ ED 

 k* คือ คา Safety factor 

เมื่อพิจารณาในเรื่องของระยะเวลานําการคืน  พบคาความเอนเอียง 
(Tendency) เม่ือคาความคลาดเคล่ือนสัมพันธ (Relative error) เพิ่มข้ึนในกรณีที่ L< n-1 และคา
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ความเอนเอียงจะลงลงเมื่อ L > n-1 โดยผลของระยะเวลานําการคืนตอคา MAD(2) แสดงไวใน
ตารางที่ 4 

ตารางที่ 4 ผลกระทบของพารามิเตอรของการกระจายการคืนตอคาความคลาดเคล่ือนสัมพันธ 
(รอยละ) ของจุดการส่ังประมาณการ (สําหรับ L=2) 

n 
p 2 3 4 5 9 
0.9 26.3 48.3 52.1 40.6 112 
0.85 22.1 36.1 40.2 41.4 71.2 
0.75 20.0 42.1 36.4 38.2 66.4 
0.4 2.0 1.2 1.7 3.5 4.8 
          ที่มา: Effect of return distribution parameters on the relative error (in percent) of reorder point estimation (for L= 2) (Kelly and Silver 1989:30)  

อยางไรก็ดี ชวงคาสังเกตของคาความคลาดเคลื่อนสัมพันธ (Relative 
error) ระหวางวิธีการพยากรณที่แตกตางกัน แสดงดังตอไปนี้ 

วิธีการพยากรณที่ 1 = 10-250% 
วิธีการพยากรณที่ 2 = 3-170% 
วิธีการพยากรณที่ 4 = 0.5-30% 

ในขณะที่คาความเอนเอียง (Tendency) จากการทดสอบการปรับปรุง
ปจจัย ชี้ใหเห็นวาการพิจารณาปรัปรุงที่ดีเกิดทั้งในชวงการเคลื่อนที่จากวิธีการพยากรณที่ 1 ไปยัง
วิธีการพยากรณที่ 2 และการเคล่ือนที่จากวิธีการพยากรณที่ 2 ไปยังวิธีการพยากรณที่ 4 
ดังตอไปนี้  

  %9815:21 toIMP  

  %7618:42 toIMP  

   โดยปจจัยการปรับปรุงเพิ่มข้ึนอยางชาๆ พรอมกับคาความนาจะเปนของ
การคืน (p) เมื่อกําหนดระยะเวลาในการคืน (n) ให และเพิ่มข้ึนอยางชาๆพรอมกับระยะเวลาใน
การคืน (n) เมื่อกําหนดคาความนาจะเปนของการคืน (p) ให 
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4. ตนทุนที่เกิดจากการใชวิธีการพยากรณที่ผิด 

เนื่องจากคา k* ไมไดกระทบกับตนทุน ทั้งในสวนที่มีสาเหตุมาจากการมี
สินคามากเกินไปจนเกิดเปนตนทุนการเก็บรักษา หรือการมีสินคานอยเกินไปจนเสียโอกาสในการ
ขาย ดังนั้นชวงสังเกตคาเฉล่ียของตนทุนที่เกิดจากการใชวิธีการพยากรณที่ผิดจึงสามารถหาได
ดังตอไปนี้ 

วิธีการพยากรณที่ 1 = 10-95% 
วิธีการพยากรณที่ 2 = 2.5-52% 
วิธีการพยากรณที่ 4 = 1-25% 

ในขณะที่คาความเอนเอียง (Tendency) จากการทดสอบการปรับปรุง
ปจจัยแสดงไดดังตอไปนี้ 

  %9630:21 toIMP  

  %8525:42 toIMP  

อยางไรก็ดีในการศึกษาของ Kelly และ Silver นี้ ยังมีขอจํากัดของการศึกษา 
กลาวคือ มีการสรางขอมูลสุมยอนหลังข้ึนเพื่อใชในการหาคาทางสถิติ เนื่องจากจํานวนขอมูลจาก
บริษัทที่นํามาศึกษาโดยตรงน้ันมีไมเพียงพอที่จะนํามาทําการทดสอบทางสถิติ และในการศึกษานี้
ยังไมนําผลกระทบจากความยุงยากในการจัดแผนการผลิต การเติมเต็มคอนเทนเนอรและขีด
ความสามารถในการผลิต (Production capacity) มาพิจารณาดวย 

ในขณะที่ Duhaime, Riopel และ Langevin (2001) ไดทําการศึกษาธุรกิจ
ไปรษณียแหงหนึ่งของประเทศแคนนาดาที่มีเครือขายการกระจายท่ีใหญที่สุดในประเทศ ซึ่ง
ประสบปญหาในเร่ืองของการขาดแคลนคอนเทนเนอรที่ใชในการขนสงจดหมายระหวางจุดของ
การขนสง ที่เรียกวา โมโนเทนเนอร (Monotainers) ซึ่งเปนคอนเทนเนอรที่มีตนทุนที่สูงมากแต
จัดการและดูแลรักษาไดงายกวาถุงสงจดหมาย ซึ่งโดยปกติการไปรษณียจะใชโมโนเทนเนอร
ภายในหนวยงานเพื่อรวบรวมและขนสงจดหมายระหวางที่ทําการไปรษณียดวยกันเอง ในขณะท่ี
ลูกคารายใหญซึ่งเห็นถึงประโยชนของโมโนเมนเนอร ไดขอยืมโมโนเทนเนอรจากการไปรษณียเพื่อ
ใชในการใสจดหมายซ่ึงการไปรณียใหยืมโดยไมมีการเก็บคาธรรมเนียมเพิ่ม แตอยางไรก็ดีลูกคามี
การใชโมโนเทนเนอรในหลายรูปแบบ ทําใหบางคร้ังการไปรษณียตองมีงานเพิ่มในการจัดระเบียบ
โมโนเทนเนอรใหมเพื่อใหพรอมใช ขณะที่การไปรษณียก็ไมสามารถเปล่ียนไปใชคอนเทนเนอรแบบ
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อ่ืนได เนื่องจากเครื่องมือตางๆถูกสรางมาเพื่อรองรับโมโนเทนเนอรโดยเฉพาะ การไปรษณียมีการ
กําหนดการนับจํานวนโมโนเทนเนอรทั้งที่ทําการไปรษณียและที่ลูกคาเปนระยะๆ ซึ่งมีตนทุนในการ
ดําเนินการที่คอนขางสูง และในสวนของการขอซื้อโมโนเทนเนอรใหมนั้นไดถูกปฏิเสธจนกวาจะมี
การปรับปรุงในเร่ืองของการจัดการบริหารโมโนเทนเนอรที่มีอยูใหมีประสิทธิภาพที่ดีกอน เนื่องจาก
ในขณะที่จํานวนจดหมายเร่ิมลดลงและจํานวนโมโนเทนเนอรที่เทาเดิมแตก็ยังคงประสบปญหาใน
เร่ืองของการขาดแคลนโมโนเทนเนอรทุกป 

ในการศึกษานี้ผูทําการศึกษาพบอุปสรรคในการระบุปญหา เนื่องจากตองทําการ
กล่ันกรองและตรวจสอบขอมูลที่มีการเก็บมากกวา 20 ปใหมทั้งหมดเพราะในแตละหนวยงานมี
การจัดการปญหาในเร่ืองการขาดแคลนโมโนเทนเนอรที่แตกตางกัน ซึ่งผูทําการศึกษาจําเปนตอง
สัมภาษณทุกหนวยงานในแงของความคิดเห็นและแนวทางแกปญหาท่ีไดดําเนินการไป เนื่องจาก
ระบบไปรษณียนั้นคอนขางซับซอนทางผูศึกษาจึงใชเวลานานในการระบุปญหาและสาเหตุ ดวย
ตระหนักวาหากไมสามารถระบุปญหาที่แทจริงได อาจเสนอทางแกปญหาที่ไมมีประสิทธิภาพได 

ผูศึกษาทําการแบงความรับผิดชอบที่ชัดเจนในการบริหารจัดการโมโนเทนเนอร
ใหกับฝายที่เกี่ยวของ ดังนี้ 

1. สํานักงานที่โตรอนโตจะรับผิดชอบในเร่ืองของโมโนเทนเนอรเปลา 

2. สํานักงานโตรอนโตจะทําการตอรองกับเมืองอ่ืนๆเพื่อกําหนดระดับของโม
โนเทนเนอรเปลาที่แตละแหงควรมี เพื่อตอบสนองความตองการใชของแต
ละแหง โดยสํานักงานโตรอนโตจะเปนผูควบคุมการเคล่ือนยายโมโนเทน
เนอรระหวางเมือง 

3. มีการกําหนดระยะเวลาที่แตละเมืองตองสงคืนโมโนเทนเนอรกลับโตรอนโต 
และนําระยะเวลาในการคืนที่ไดกําหนดนั้นมาบังคับใชจริง 

จากนั้นผูศึกษาใชวิธีการแกปญหาทางวิศวกรรม (Engineering problem 
solving methodology) การวิเคราะหมูลคา (Value analysis) มาใชในการระบุปญหา จากนั้นใช
การคํานวนหามูลคาในปจจุบัน หรือ NPV (Net Present Value) เปรียบเทียบกับคอนเทนเนอร
ประเภทอ่ืน เพื่อดูวาโมโนเทนเนอรนั้นเปนทางเลือกที่คุมคากวาคอนเทนเนอรประเภทอ่ืนหรือไม 
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จากนั้นใชเทคนิคการวิจัยการดําเนินงานเพื่อเปรียบเทียบวาจํานวนโมโนเทนเนอรที่มีอยูในปจจุบัน
นั้นเพียงพอกับความตองการใชหรือไม กอนทําการหาระดับโมโนเทนเนอรที่เหมาะสมท่ีสุด 
(Optimizing monotainer level) โดยเกิดตนทุนที่นอยที่สุด (Minimize cost flow model) เพื่อเปน
ตัวกําหนดวาการไปรษณียแคนนาดามีโมโนเทนเนอรเพียงพอที่จะตอบสนองความตองการใชได
ถูกที่และถูกเวลา โดยขอมูลในเร่ืองการเคล่ือนยายโมโนเทนเนอรเต็มและโมโนเทนเนอรเปลาใน
ลูกคาทั้งสิน 22 รายนั้นมีทั้งส้ิน 3 ป แตมีเพียงแค 9 เดือนเทานั้นที่เปนตัวเลขที่นาเชื่อถือและ
สามารถนํามาใชได คือ เดือนเมษายน-ธันวาคม 2540 ทางผูศึกษาจึงเลือกใชขอมูลจาก 9 เดือน
ดังกลาวโดยไมสนใจเดือนมากราคมถึงเดือนมีนาคมเนื่องจากรูปแบบการใชนั้นคอนขางแนนอน
และสามารถทํานายได 

แบบจําลองการเคลื่อนยายที่เสียตุนนอยท่ีสุด (Minimize cost flow model) 

Minimize 





Aji

ijij flowcZ
),(

*  

ภายใตเงื่อนไข 

0 
 Ki

ji
Ki

ij flowflow  

,,,,,,...,,,: 101010101011 BPHTRQASKKj   

ijij flowl 0    Aji  ),(  

เมื่อ  คือ  จํานวนโมโนเทนเนอรที่เคล่ือนยายระหวางทีท่ําการไปรษณีย 
i และ j 

ijflow

 A  คือ  เซตของการเคล่ือนยาย 

 K  คือ  เซตของท่ีทําการไปรษณีย 
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ภาพที ่4 การไหลของโมโนเทนเนอรเปลาและโมโนเทนเนอรเต็มระหวางเมือง 
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(cij,l ij) 

A1 

          ที่มา: The movement of empty and full monotainers across the seven geographic regions over the nine-month (Duhaime, Riopel, and Langevin 

2001:11) 

ในตารางที่ 5 แสดงใหเห็นถึงจํานวนโมโนเทนเนอรที่โตรอนโตตองการใชกับ
จํานวนโมโนเทนเนอรที่เคล่ือนยายในระบบ  
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ตารางที่ 5 จํานวนโมโนเทนเนอรที่โตรอนโตตองการใชกบัโมโนเทนเนอรที่เคล่ือนยายในระบบ 

เดือน 
จํานวนโมโนเทนเนอรที่โตรอน

โตตองการ 
จํานวนโมโนเทนเนอรที่
เคลื่อนยายในระบบ 

เมษายน 32,000 43,000 

พฤษภาคม 12,000 42,000 

มิถุนายน 42,000 64,000 

กรกฎาคม 44,000 68,000 

สิงหาคม 25,000 44,000 

กันยายน 49,000 76,000 

ตุลาคม 25,000 27,000 

พฤศจิกายน 26,000 32,000 

ธันวาคม 0 75,000 

รวมทั้งสิ้น 255,000 471,000 
          ที่มา: The optimal distribution of empty monotainers to Toronto for each month from April to December to meet known customer demand 

(Duhaime, Riopel, and Langevin 2001:12) 

จากนั้นผูทําการศึกษาทําการเพิ่มความตองการใชโมโนเทนเนอรในโตรอนโต แลว
ทําการทดสอบแบบจําลองอีกคร้ัง เนื่องจากผูทําการศึกษาตองการทราบถึงความออนไหวของ
แบบจําลอง (Model’s sensitivity) เม่ือมีความผันผวนของความตองการใช ผลของการทดสอบ
แบบจําลองจากการเพิ่มความตองการใชโมโนเทนเนอรที่โตรอนโตเปรียบเทียบกับกรณีที่ไมมีการ
เพิ่มความตองการใชโมโนเทนเนอรเแสดงดังตารางที่ 6 ซึ่งผลจากการเปรียบเทียบแสดงใหเห็นวา
จํานวนโมโนเทนเนอรที่เคล่ือนยายในระบบของ 2 กรณีที่กลาวขางตนนั้นแตกตางกันเพียงเล็กนอย
เทานั้น  
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ตารางที่ 6 จํานวนโมโนเทนเนอรที่เคล่ือนยายในระบบเปรียบเทียบเมื่อความตองการใชเพิ่มข้ึน 

เดือน 

จํานวนโมโนเทนเนอรที่เคลื่อนยายใน
ระบบ 

(กรณีทีไ่มมีการเพิ่มความตองการใช) 

จํานวนโมโนเทนเนอรที่
เคลื่อนยายในระบบ 

(กรณีเพิ่มความตองการใช) 

เมษายน 43,000 42,000 

พฤษภาคม 42,000 44,000 

มิถุนายน 64,000 91,000 

กรกฎาคม 68,000 61,000 

สิงหาคม 44,000 24,000 

กันยายน 76,000 77,000 

ตุลาคม 27,000 27,000 

พฤศจิกายน 32,000 31,000 

ธันวาคม 75,000 81,000 

รวมทั้งสิ้น 471,000 478,000 
          ที่มา: Compare original optimal solutions for distribution of empty monotainers to the solution when customer demand doubled (Duhaime, 

Riopel, and Langevin 2001:13) 

โดยสรุปจากการศึกษาของ Duhaime, Riopel และLangevin ชี้ใหเห็นวาการ
ไปรษณียแคนนาดาไมมีความจําเปนตองเพิ่มจํานวนโมโนเทนเนอรในระบบเพื่อแกปญหาการขาด
แคลนน้ี เนื่องจากปญหาการขาดแคลนโมโนเทนเนอรที่โตรอนโตนั้นเปนปญหาท่ีเกิดจากการที่โม
โนเทนเนอรอยูในที่ไมเหมาะสมในเวลาที่ไมเหมาะสม ซึ่งถือเปนปญหาโลจิสติกสที่เกิดข้ึนอยู
ตลอดเวลา โดยที่ความเหล่ือมลํ้าของเวลา (Time lag) ระหวางที่ลูกคารับโมโนเทนเนอรเปลาไปใช
และสงโมโนเทนเนอรเต็มกลับมาเปนปญหาสําคัญ นั่นคือ วงจรของโมโนเทนเนอรในระบบของ
ไปรษณียเองนั้นใชเวลา 2-3 สัปดาห ในขณะที่วงจรของโมโนเทนเนอรในระบบของลูกคาใชเวลา 
4-12 สัปดาห ซึ่งทําใหเกิดการไหลออกของโมโนเทนเนอรเปนจํานวนมากติดตอกันเปนเวลานาน 
ดังนั้นในการบริหารจัดการโมโนเทนเนอรเพื่อใหไดจํานวนโมโนเทนเนอรที่รับกลับเขามานั้นมีคา
มากกวาที่โมโนเทนเนอรไหลออกไป การไปรษณีนแคนนาดาตองจํากัดจํานวนโมโนเทนเนอรที่
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ลูกคา (รวมระยะเวลาการขนสงและการคืน) ใหเทากับวงจรการใชโมโนเทนเนอรในระบบของการ
ไปรษณียแคนนาดาเอง นั่นคือ 2 สัปดาห    ซึ่งการแกปญหาการขาดแคลนโมโนเทนเนอรที่เกิดข้ึน
นั้นจําเปนตองควบคุมและรนระยะเวลาในการคืนโมโนเทนเนอรของผูใชรายใหญ และให
ความสําคัญกับการขนสง การเก็บและการคืนโมโนเทนเนอรใหทันเวลาในชวงที่โตรอนโตมีความ
ตองการใชโมโนเทนเนอรที่สูง มากกวาการจํากัดหรือควบคุมความตองการใชโมโนเทนเนอรของ
ลูกคา 

งานวิจัยของ Kroon และ Vrijens (1995) มีการอางถึงระบบโลจิสติกสการคืน 
(Return logistics) จากการศึกษาของ Lützebauer (Lützebauer, M., cited in Kroon, L. and 
Vrijens, G.) ซึ่งแบงออกเปน 3 ระบบหลักคือ 

1. ระบบ Switch pool 

2. ระบบที่มีโลจิสติกสการคืน (With return logistics) 

3. ระบบที่ไมมีโลจิสติกสการคืน (Without return logistics) 

โดยประเด็นสําคัญของแตละระบบ ผูมีสวนรวมในระบบ และความรับผิดชอบ
ของผูมีสวนรวมแตละฝายแสดงไวในตารางที่ 7 ในสวนของการพิจารณาวาระบบใดเหมาะที่จะ
นําไปใชนั้นข้ึนอยูกับปจจัยที่เกี่ยวของหลายประการ อันไดแก ประเภทของคอนเทนเนอร, น้ําหนัก, 
โครงสรางของสินคา รวมทั้งจํานวนของสินคาดวย ปจจัยอีกประการหนึ่งที่มีอิทธิพลตอการเลือก
ระบบที่จะนําไปใช คือ ขอบเขตของระบบ (Scope of system) เชน เปนธุรกิจระหวางประเทศ 
ภายในประเทศ หรือภายในภูมิภาค, ระดับความรวมมือของผูรับ (Recipient), ขีดความสามารถใน
การลงทุน (ทั้งในมุมของผูสงและผูรับ), ความสามารถของพ้ืนที่การจัดเก็บ, ความสามารถในการ
ควบคุม, ขนาดขององคกร และการยอมรับในตลาด 
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ตารางที่ 7 เปรียบเทียบประเด็นสําคัญ ผูมีสวนรวมและความรับชอบของแตละฝาย รวมทั้งส่ิงที่
อาจเกิดข้ึนของระบบโลจิสติกสการคืนทั้ง 3 ระบบ 

ระบบ จุดสําคัญ ผูมีสวนรวม ความรับผิดชอบ ส่ิงที่อาจเกิดขึน้ 
(Possibilities) 

ผูสง (Sender), ผูรับ 
(Recipient) 

การสับเปล่ียน คอนเทน
เนอร โดยตรง (Direct 
switch) 

1.Switch 
pool 

ผูมีสวนรวมทุกๆ
ฝายมีสวนแบงใน 
คอนเทนเนอรของ
ตัวเอง ในสวนที่แต
ละฝายรับผิดชอบ 

ผูสง (Sender), ผู
ขนสง (Carrier) และ
ผูรับ (Recipient) 

ผูมีสวนรวมทุกๆฝาย
ตองรับผิดชอบใน 
คอนเทนเนอรs ของ
ตัวเองที่ไดรับสวน
แบงไป 

Exchange-per-
exchange switch 

2. With 
return 
logistics 

ตัวแทน (Agency) 
เปนเจาของคอน
เทนเนอร และ
รับผิดชอบการคืน 
คอนเทนเนอร 
หลังจากใชแลว
จากผูรับ 
(Recipient)  

ตัวแทน (Agency),  
ผูสง (Sender), 
Carrier) และผูรับ 
(Recipient) 

ตัวแทน (Agency)  ระบบการเคล่ือนยาย 
(Transfer system) 

 ระบบคลังสินคาแบบ
มีการจอง (Depot 
system with 
booking) 

 ระบบคลังสินคาแบบ
มีการคามัดจํา 
(Depot system with 
deposit๗ 

3. Without 
return 
logistics 

ตัวแทนเปนเจาของ 
คอนเทนเนอร และ
มีการเรียกเก็บคา
เชาคอนเทนเนอร 
ดวย 

ตัวแทน (Agency),  
ผูสง (Sender), 

ผูสง (Sender) 
รับผิดชอบรวมถึงการ
คืนดวย 

คาเชาคอนเทนเนอร  

          ที่มา: Return logistics systems (Kroon and Vrijens 1995:60) 

อยางไรก็ดี งานวิจัยที่ศึกษาเกี่ยวกับการขนสงคอนเทนเนอรนํากลับ (Returnable 
container) เพื่อนํากลับมาใชที่โรงงาน คืองานของ Kroon และ Vrijens (1995) ซึ่งการศึกษานี้ใช
กรณีศึกษาการออกแบบระบบโลจิสติกสการคืนของประเทศเนเธอแลนด โดยระบบโลจิสติกสการ
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คืน (Returnable logistics system) ในความหมายของผูศึกษานั้นหมายรวมถึง การทําความ
สะอาด การซอมแซม การเก็บรักษาและการบริหารจัดการดวย  

จากการศึกษาระบบโลจิสติกสการคืนของบริษัทดังกลาว ซึ่งใชระบบการจัดการ
แบบคลังสินคาที่มีการวางมัดจํา (Depot system with deposit structure) มีคอนเทนเนอรที่
เกี่ยวของทั้งหมด 6 ขนาดดวยกัน และมีผูเกี่ยวของในกระบวนการนี้อยูทั้งส้ิน 5 ฝายคือ 

1. ตัวแทนกลาง (Central agency) ซึ่งในที่นี้เปนเจาของคอนเทนเนอร และ
รับผิดชอบเก่ียวกับการจัดการที่ไมเกี่ยวของกับโลจิสติกสทั้งหมด (Non-
logistics operations) เชน การจัดการทางดานการตลาด และการซ้ือคอน
เทนเนอรเขามาในระบบ เปนตน 

2. บริษัทที่ใหบริการดานโลจิสติกส (Logistics service organization) ซึ่งใน
ที่นี้เปนเจาของคลังสินคา (Depots) และเปนผูจัดการดูแลเกี่ยวกับการ
จัดการที่เกี่ยวของกับโลจิสติกสทั้งหมด เชน การคัดแยกคอนเทนเนอรที่ยัง
ไมไดถูกนําไปใช การทําความสะอาด และการบํารุงรักษา นอกจากนี้ยัง
รับผิดชอบในเรื่องของการสงคอนเทนเนอรเพื่อนําไปใชงานใหกับผูสง 
(Sender)  และเก็บคอนเทนเนอรเปลากลับมาจากผูรับ (Recipient) 

3. ผูสงสินคา (Senders)  
4. ผูรับสินคา (Recipients) 
5. ผูขนสง (Carrier) เปนผูรับผิดชอบการสงสินคาจากผูสง (Sender) ไปยัง

ผูรับ (Recipient) 
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ภาพที ่5 การเคล่ือนไหวของสินคาและขอมูลของบริษัทที่ใหบริการดานโลจิสติกสรายใหญใน
ประเทศเนเธอแลนด 
          ที่มา: The flow of information and goods (Kroon and Vrijens 1995:61)  

ในภาพที่ 5 แสดงใหเห็นถึงการเคล่ือนไหวของสินคาและขอมูล ดังนี้ 

1: ผูสง (Sender) แจงใหตัวแทน (Agency) ทราบถึงจํานวนของคอนเทนเนอร
ที่ทางผูสงตองการใช 

2: ตัวแทน (Agency) แจงใหบริษัทที่ใหบริการดานโลจิสติกส (Logistics 
service organization) ทราบถึงจํานวนของคอนเทนเนอรที่ทางผูสง
ตองการใช 
บริษัทที่ใหบริการดานโลจิสติกส (Logistics service organization) จัดสง 
คอนเทนเนอรใหกับผูสง (Sender) 

3: 

4: ผูส งนําคอนเทนเนอรที่ ได รับมาบรรจุ สินคาและจัดสงใหกับ ผู รับ 
(Recipient) 

5: ผูรับ (Recipient) เม่ือรับสินคาแลว ทําการแจงจํานวนคอนเทนเนอรจริงที่
รับมารวมทั้งจํานวนคอนเทนเนอรที่พรอมจะสงกลับใหทางตัวแทน 
(Agency) ทราบ 

ตัวแทน (A) 

ผูสง (S) 

คลังสินคา 1 
(D1) 

คลังสินคา 2 
(D2) 

ผูรับ (R) 

= การเคล่ือนยายของสินคาและ คอนเทนเนอร  

= การเคล่ือนยายของขอมูล  

1 
2 

3 

4 

5 
6 

7 

8 
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6: ตัวแทน (Agency) แจงขอมูลจํานวนคอนเทนเนอรที่ทางผูรับ (Recipient) 
พรอมจะสงกลับใหทางกับบริษัทที่ใหบริการดานโลจิสติกส (Logistics 
service organization) ทราบเพื่อดําเนินการจัดตารางการรับกลับตอไป 

7: บริษัทที่ใหบริการดานโลจิสติกส (Logistics service organization) รับ
คอนเทนเนอรกลับจากผูรับเพื่อไปยังคลังสินคาที่ใกลที่สุด ซึ่งการทําความ
สะอาดและการบํารุงรักษาจะทําที่คลังสินคาโดยบริษัทที่ใหบริการดานโลจิ
สติกส 

8: บริษัทที่ใหบริการดานโลจิสติกสจะเปนผูรับผิดชอบในการรักษาระดับของ
จํานวนคอนเทนเนอรที่พรอมจะใชงานใหมีเพียงพออยูเสมอ โดยอาจมีการ
โยกยาย คอนเทนเนอรระหวางคลังสินคาดวยกัน เมื่อคลังสินคาใด
คลังสินคาหนึ่งมีคอนเทนเนอรไมเพียงพอ 

ในระบบนี้เปนระบบท่ีมีการเก็บคามัดจํา ซึ่งทางผูสงจะตองจายคามัดจําในสวน
ของคอนเทนเนอรที่รับไปจริงใหทางตัวแทน จากนั้นทางผูสงจะเรียกเก็บคามัดจําจากผูรับอีกที ใน
กรณีที่ผูรับมีการคืนคอนเทนเนอรใหกับทางตัวแทนก็จะไดเงินมัดจําคืนตามจํานวนคอนเทนเนอร
จริงที่มีการสงกลับ อยางไรก็ตามผูสงจะเปนผูรับผิดชอบคาใชจายในสวนของคาธรรมเนียมในการ
ใชบริการใหกับตัวแทนตามจํานวนคอนเทนเนอรที่ใช และทางตัวแทนจะเปนผูรับผิดชอบจาย
คาธรรมเนียมในการขนสงคอนเทนเนอรใหกับทางบริษัทที่ใหบริการดานโลจิสติกส 

ในการศึกษานี้ทางผูศึกษาไดเสนอแบบจําลองเชิงปริมาณ (Quantitative model) 
ที่ใชในการวางแผนระบบโลจิสติกสการคืน (Return logistics) โดยไดเสนอเปนแบบจําลองงายๆ 
(Simple simulation model) กอนจากนั้นก็พัฒนาเปนแบบจําลองที่เหมาะสม (Optimization 
model) ตอมา ทั้งนี้แบบจําลองที่ผูศึกษาสรางข้ึนมานั้นก็เพื่อใชตอบคําถามที่สําคัญดังตอไปนี้ 

- ควรมีคอนเทนเนอรจํานวนเทาไหรในระบบ 
- ควรมีคลังสินคาเพื่อใชเก็บคอนเทนเนอรกี่แหง และควรต้ังอยูที่ใดบาง 
- การกระจาย การเก็บรวบรวมขอมูล และการเคล่ือนยายควรมีการจัดการ

อยางไร 
- คาธรรมเนียมในการบริการการกระจาย และการเก็บรวบรวมคอนเทนเนอร

ควรเปนเทาไหร 
- คลังสินคาใดควรถูกต้ังเปนคลังสินคาเก็บคอนเทนเนอร  
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แบบจําลองที่แสดงถึงจาํนวนคอนเทนเนอรที่นอยที่สุดที่ตองการ 

V

B
B s r

sr
  

โดย  srsr GpB 

เมื่อ  คือ  จํานวนการเคล่ือนยายคอนเทนเนอรรายปจากผูสง s ไปยัง
ผูรับ r 

srB

  srG คือ  จํานวนสินคารายปที่สงจากผูสง s ไปยังผูรับ r 

  V คือ  อัตราความเร็วเฉลี่ยของการหมุนคอนเทนเนอร 1 รอบ 

 p  คือ  สัมประสิทธิ์สัดสวน (Proportionality coefficient) 

เนื่องจากคอนเทนเนอรนํากลับ (Returnable container) นั้นคอนขางเปนเร่ือง
ใหมสําหรับตลาดในประเทศเนเธอแลนด ทําใหตัวเลขความตองการใชในอดีตนั้นไมสามารถหาได 
จึงมีการนําจํานวนสินคารายปที่สงจากผูสง s ไปยังผูรับ r (Gsr) มาใชแทน และเนื่องจากระบบนี้
ถูกสรางข้ึนมา ณ ชวงเวลาเดียว (Single time-period) ดังนั้นตัวเลข Bsr และ Gsr จึงเปนอิสระตอ
กัน (ไมข้ึนซึ่งกันและกัน) ในเวลาหนึ่งๆ 

แบบจําลองที่แสดงกาํไรของตัวแทน (Agency)  

   
s r

sra BCFDFSP  

เมื่อ  คือ  กําไรของตัวแทน (Agency) aP

  S คือ  คาธรรมเนียมการใหบริการ 

  DF คือ  คาธรรมเนียมการจัดสง 

  CF คือ  คาธรรมเนียมการเก็บรวบรวมคอนเทนเนอร 

แบบจําลองแสดงกําไรของบริษัทที่ใหบริการดานโลจิสติกส (Logistics 
service organization) จุดประสงคของแบบจําลองก็เพื่อใชกําหนดคาธรรมเนียมการบริการ (SF), 
คาธรรมเนียมการจัดสง (DF) และคาธรรมเนียมการเก็บรวบรวม คอนเทนเนอร (CF) อยางคราวๆ 
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   
s r

srl BCFDFP  - ตนทุนโลจิสติกสรวมทัง้หมด 

เมื่อ  คือ  คาธรรมเนียมการจัดสง DF

  CF คือ  คาธรรมเนียมการเก็บรวบรวมคอนเทนเนอร 

  srB คือ  จํานวนการเคลื่อนยายคอนเทนเนอรรายปจากผูสง s ไปยัง
ผูรับ r 

แบบจําลองแสดงตนทุนโลจสิติกสรวม (Total logistics cost) 

d
d

ddc
d c

dcrd
r d

rdds
d s

ds xLFCxRRCCxCCxDDC  min

  ภายใตเงื่อนไข 

 
r

sr
d

ds BD  สําหรับผูสง s ทุกราย 

 
s

sr
d

rd BC   สําหรับผูรับ r ทุกราย 

สําหรับคลังสินคา d ทุกคลัง  
s

ds
c

cd DR  

 
r

rd
c

dc CR   สําหรับคลังสินคา d ทุกคลัง 

d
r

rd
s

ds LKCD     สําหรับคลังสินคา d ทุกคลัง 

 1,0dL   สําหรับคลังสินคา d ทุกคลัง 
และตัวแปรทุกตัวมีคามากกวาหรือเทากับ 0 

โดยมีวัตถุประสงคเพื่อเลือกจํานวนคลังคอนเทนเนอรและท่ีต้ัง โดยใหเกิด
ตนทุนโลจิสติกสที่นอยที่สุดภายใตตัวแปรตัดสินใจดังตอไปนี้ 

dL  = 0/1 ตัวแปรบงช้ี ถาคลังสินคา d ถูกเลือกใหเปนคลังของคอนเทนเนอร 

dsD   = จํานวนคอนเทนเนอรที่ออกจากคลังสินคา d ไปยังผูสง (Sender) s 

rdC  = จํานวนคอนเทนเนอรที่เก็บรวบรวมจากผูรับ (Recipient) r และได
ขนสงไปยังคลังสินคา d 

dcR   = จํานวนคอนเทนเนอรที่ยายจากคลังสินคา d ไปยังคลังสินคา c 
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เมื่อ  คือ  ตนทุนการกระจายคอนเทนเนอร 1 คอนเทนเนอรจากศูนย
กระจายสินคา d ไปยังผูสง s 

dsDC

  rdCC คือ  ตนทุนของการเก็บรวบรวมคอนเทนเนอร 1 คอนเทนเนอร 
จากผูรับ r ซึ่งรวมการขนสงดวยไปยังศูนยกระจายสินคา d 

  dcRC คือ  ตนทุนของการเคล่ือนยาย 1 คอนเทนเนอรจากศูนยกระจาย
สินคา d ไป c 

  dFC คือ ตนทุนคงที่ของคลังคอนเทนเนอร ในศูนยกระจายสินคา d 
(รวมตนทุนของการทําความสะอาด การซอมแซมส่ิงอํานวย
ความสะดวก และตนทุนของการบริหารจัดการและพนักงาน) 

ผลจากการนําแบบจําลองมาใชกับบริษัทที่ทําการศึกษา แสดงใหเห็นวาบริษัท
ดังกลาวควรมีคลังเก็บคอนเทนเนอร 2 คลังจึงจะทําใหตนทุนโลจิสติกสที่ไดเหมาะสมที่สุด และใน
สวนของคาธรรมเนียมการใหบริการ (SF) คาธรรมเนียมการขนสง (DF) และคาธรรมเนียมการเก็บ 
คอนเทนเนอร (CF) นั้นสามารถหาไดโดยใชแบบจําลองนี้เชนกัน แตอยางไรก็ดีในสวนของ
คาธรรมเนียมการใหบริการ (SF) ที่ไดจากแบบจําลองนั้นคอนขางที่จะสูงกวาตนทุนเฉลี่ยของคอน
เทนเนอรที่ใช 

ผูศึกษาไดแนะนําจุดที่สามารถนํามาใชปรับปรุงแบบจําลองนี้เพื่อใหมีความ
แมนยํามากข้ึน 2 จุดใหญๆคือ ในสวนของการนําการพยาการณความตองการใชงาน (Forecast 
demand) มาใสในแบบจําลอง และ การพิจารณานําชวงเวลา, จํานวนประเภทของคอนเทนเนอร, 
ขนาดของการขนสง, การเก็บกลับและการยายระหวางคลังสินคามาใสในแบบจําลองเพิ่มเติม  อีก
หนึ่งขอสังเกตที่ไดจากการศึกษาคือ ตัวแทน (Agency) ควรเปนผูริเร่ิมและเปนผูจัดการระบบนี้
มากกวาจะใหผูขนสง (Carrier) เปนเพียงผูจัดการ เนื่องจากผูขนสงเองมีขอจํากัดในดานพื้นที่การ
ใหบริการขนสงในกรณีที่เปนการจัดการแบบปด (Close-loop system) หรือหากมีการนําระบบน้ี
ไปใชในระบบเปดผูขนสงจําเปนตองทําใหคอนเทนเนอรของตัวเองนั้นแตกตางจากคูแขง ทาํใหอาจ
สงผลใหเกิดการกีดกันในเร่ืองของการขนสงคอนเทนเนอรของคูแขงหรือมีความพยายามที่จะหาม
ลูกคาไมใหใชบริการคอนเทนเนอรของคูแขงในที่สุด กลาวโดยสรุปคือ ระบบการคืนกลับคอนเทน
เนอรแบบเปด (Open system of returnable container) นั้นจะทําไดในสภาวะแวดลอมที่ใหญพอ 
(Large environment) ซึ่งผูมีสวนรวมแตละฝายตองสามารถดูแลจัดการกิจกรรมหลักของตนเอง
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ได เชน เจาของคอนเทนเนอรตองเปนผูจัดการระบบ ผูขนสงเปนผูดูแลจัดการดานขนสงและการ
กระจาย การเก็บคอนเทนเนอรกลับ การเก็บรักษาคอนเทนเนอร และการเคล่ือนยายระหวาง
คลังสินคา 

ในขณะที่ Roger, Lambert, Croxton และ Garcia-Dastugue (2002) ไดเสนอ
กระบวนการบริหารการคืนกลับ โดยมุงเนนไปที่การวางแผนกลยุทธ การวางแผนการดําเนินงาน
และการนําไปใชจริง โดยที่ทุกกระบวนการจําเปนตองไดรับความรวมมือจากทุกฝายที่เกี่ยวของทั้ง
ภายในและภายนอกองคกร ซึ่งไดแก ลูกคา และ/หรือซัพพลายเออร ทั้งนี้มีการแนะนําใหนําการ
บริการความสัมพันธกับลูกคา (Customer relationship management) และการบริการ
ความสัมพันธกับซัพพลายเออร (Supplier relationship management) มาใชดวย  

นอกจากนี้สภาหวงโซอุปทาน (The Supply Chain Council: SCC) ซึ่งเปน
หนวยงานซ่ึงไมแสวงหากําไรจัดต้ังข้ึนต้ังแตป พ.ศ.2539 โดยเปดรับสมาชิกจากทั่วโลกเพื่อ
แลกเปล่ียนและพัฒนาความรูในดานซัพพลายเชน ในปจจุบันมีบริษัทที่เขารวมถึงกวา 800 บริษัท
ครอบคลุมในทุกประเภทธุรกิจ ซึ่ง SCC ไดทําการศึกษาและพัฒนาโครงรางที่ใชในการวาง
นโยบายและเปรียบเทียบผลการปฎิบัติงานในสวนของซัพพลายเชนและในสวนอ่ืนที่เกี่ยวของใน
บริษัท และขามไปถึงการเปรียบเทียบกับบริษัทอ่ืนๆ ที่เรียกวาแบบจําลองวิเคราะหกระบวนการโซ
อุปทานโดยใชรหัสมาตรฐานอางอิงกลุมกระบวนการ (Supply Chain Operations Reference 
Model) หรือ แบบจําลอง SCOR 

กระบวนการของแบบจําลองอางอิงแสดงในภาพที่ 6 โดยการรวบรวม 3 
องคประกอบหลัก คือ การปรับโครงสรางกระบวนการดําเนินธุรกิจ เกณฑมาตรฐาน และการ
วิเคราะหวิธีการปฎิบัติงานที่ดีที่สุด เพื่อนําเสนอเปนแบบจําลองอางอิงตอไป 
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ภาพที่ 6 กระบวนการของแบบจําลองอางอิง (Process Reference Model) 

ในแบบจําลอง SCOR ประกอบไปดวยกระบวนการมาตรฐานทั้งส้ิน 5 
กระบวนการ โดยกระบวนการดังกลาวจะถูกแบงในลักษณะของกลุมเพื่อใชอธิบายความสัมพันธ
กันภายในหวงโซอุปทานในอุตสาหกรรมประเภทเดียวกันและตางประเภทกัน ซึ่งกระบวนการ
มาตรฐาน 5 กระบวนการนั้นประกอบไปดวย  

ก. กระบวนการวางแผน (Plan) 

 ข. กระบวนการจัดหาแหลงวัตถุดิบ สินคา และบริการ (Source) 

 ค. กระบวนการผลิต (Make) 

 ง. กระบวนการสงมอบ (Deliver)  

จ. กระบวนการสงคืน (Return) 

ซึ่งในแตละกระบวนการมีความเกี่ยวของกันระหวางกระบวนการตางๆดวยกันเอง 
ทั้งที่อยูในบริษัทดวยกันเองและธุรกิจอ่ืนๆที่อยูในหวงโซอุปทานเดียวกัน โดยความสัมพันธ
ดังกลาวแสดงไวในภาพที่ 7 
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ภาพที ่7 ความสัมพนัธระหวางกระบวนการมาตรฐานของธุรกิจในหวงโซอุปทาน 

  ดวยเหตุนี้ เอง  ทําใหแบบจําลองวิ เคราะหกระบวนการโซ อุปทานโดยใช
รหัสมาตรฐานอางอิงกลุมกระบวนการ (Supply Chain Operations Reference Model) หรือ 
แบบจําลอง SCOR นั้นนิยมใชในการอางอิงกันอยางกวางขวางในทุกวงการธุรกิจ และเปน
แบบจําลองที่เหมาะสมที่จะมาใชเปนตนแบบในการปรับปรุงกระบวนการดําเนินธุรกิจของบริษัทที่
กําลังทําการศึกษา 



บทที่  3 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 

บริษัทที่เลือกมาทําการศึกษาเปนบริษัทผูผลิตแกสอุตสาหกรรมซึ่งต้ังอยูใน
ประเทศไทย มีสวนแบงการตลาดในแกสอุตสาหกรรมอยูที่รอยละ 40 ดังแสดงในภาพที่ 8 ซึ่งรอย
ละ 33 ของสินคาที่บริษัทขายนั้นเปนแกสบรรจุทอ (Compressed gases) โดยปจจุบันบริษัทมี
ลูกคาจํานวนกวา 3,000 ราย กระจายอยูตามภูมิภาคทั่วไปของประเทศโดยเฉพาะอยางยิ่งในภาค
กลางและภาคตะวันออกซึ่งถือเปนตลาดหลักของบริษัทเนื่องจากเปนพื้นที่อุตสาหกรรมของ
ประเทศ อยางไรก็ดีตลาดหลักของแกสอุตสาหกรรมของบริษัทนี้เปนตลาดในประเทศเปนสวนใหญ 
การสงออกมีเพียงเล็กนอยไปยังประเทศเพื่อบานใกลเคียง เชน ลาว หรือ เวียดนาม  

 
 ภาพที ่8 สวนแบงการตลาดของอุตสาหกรรมการผลิตแกสอุตสาหกรรมในประเทศไทย 

ในการศึกษาคร้ังนี้ทําการศึกษาทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็กขนาด 7 คิว 
เนื่องจากเปนประเภททอบรรจุแกสที่มีจํานวนมากท่ีสุดในระบบและเปนประเภททอบรรจุแกสที่มี
ปญหาในการขาดแคลนมากที่สุดเชนกัน โดยสินคาที่บรรจุในทอประเภทน้ีมีทั้งส้ิน 37 รายการ
สินคา ซึ่งเปนสินคาประเภทแกสอุตสาหรรมที่มีการผลิตเพื่อเก็บสต็อคและมีเวลานําการผลิต 3 วัน
ทําการ รายละเอียดของสินคาทั้ง 37 รายการสินคา มีดังตอไปนี้ 

1. แกสออกซิเจนการแพทย ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 
2. แกสอารกอนอุตสาหกรรม ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 
3. แกสออกซิเจนอุตสาหกรรม ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 

แกสผสมระหวางไนโตรเจนกับอารกอนเพือ่งานเชื่อม ชนิดที่ 1 ทอเหล็ก 4. 
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ขนาดบรรจุ 7 คิว 
5. แกสผสมเพื่องานเช่ือมหนัก ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 
6. แกสผสมระหวางออกซิเจนกับอารกอนเพือ่งานเชื่อม ชนิดที่ 1 ทอเหล็ก 

ขนาดบรรจุ 7 คิว 
7. แกสผสมระหวางออกซิเจนกับอารกอนเพือ่งานเชื่อม ชนิดที่ 2 ทอเหล็ก 

ขนาดบรรจุ 7 คิว 
8. แกสผสมระหวางไฮโดรเจนกับอารกอนเพือ่งานเชื่อม ทอเหล็ก ขนาด

บรรจุ 7 คิว 
แกสผสมระหวางคารบอนไดออกไซดกับอารกอนเพื่องานเช่ือม ชนิดที่ 
1 ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 

9. 

10. แกสผสมระหวางคารบอนไดออกไซดกับอารกอนเพื่องานเช่ือม ชนิดที่ 
2 ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 

11. แกสผสมระหวางคารบอนไดออกไซดกับอารกอนเพื่องานเช่ือม ชนิดที่ 
3 ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 

12. แกสผสมระหวางคารบอนไดออกไซดกับอารกอนเพื่องานเช่ือม ชนิดที่ 
4 ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 

13. แกสไนโตรเจนอุตสาหกรรม ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 
14. แกสออกซิเจนบริสุทธิ์ ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 
15. แกสไฮโดรเจนบริสุทธิ์ ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 
16. แกสไนโตรเจนบริสุทธิ ์ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 
17. แกสไนโตรเจนบริสุทธิพ์ิเศษ ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 
18. แกสไนโตรเจนบริสุทธิพ์ิเศษ ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว (สําหรับลูกคา

เฉพาะกลุม) 
แกสอารกอนบริสุทธิ์ ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 19. 

20. แกสอารกอนบริสุทธิ์พิเศษ ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 
21. แกสอารกอนบริสุทธิ์พิเศษเพื่องานส่ิงแวดลอม ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 

คิว 
22. แกสฮีเลียมบริสุทธิ์ ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 
23. แกสฮีเลียมบริสุทธิ์พเิศษ ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 

แกสฮีเลียมบอลลูน ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 24. 
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25. แกสผสมระหวางฮีเลียมกับอารกอนเพื่องานเช่ือม ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 
7 คิว 

26. แกสผสมเพื่องานเช่ือม ชนิดที่ 1 ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 
27. แกสผสมเพื่องานเช่ือม ชนิดที่ 2 ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 
28. แกสผสมเพื่องานเช่ือม ชนิดที่ 3 ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 
29. แกสผสมเพื่องานเช่ือม ชนิดที่ 4 ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 

แกสผสมเพื่องานเช่ือม ชนิดที่ 5 ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 30. 
31. แกสผสมเพื่องานเช่ือม ชนิดที่ 6 ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 
32. แกสผสมเพื่องานเช่ือม ชนิดที่ 7 ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 
33. แกสผสมเพื่องานเช่ือม ชนิดที่ 8 ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 
34. แกสผสมเพื่องานเช่ือม ชนิดที่ 9 ทอเหล็ก ขนาดบรรจุ 7 คิว 

แกสผสมเพื่องานเช่ือม ชนิดที่ 10 ทอเหล็ก ขนาดบรรจ ุ7 คิว 35. 
36. แกสผสมเพื่องานเช่ือม ชนิดที่ 11 ทอเหล็ก ขนาดบรรจ ุ7 คิว 
37. แกสผสมเพื่องานเช่ือม ชนิดที่ 12 ทอเหล็ก ขนาดบรรจ ุ7 คิว 

ผูศึกษาไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลการขายยอนหลังของแกสที่เปนการผลิตเพื่อ
เก็บสต็อคต้ังแตเดือนกรกฎาคม 2550 – เดือนธันวาคม 2550 จํานวนทั้งส้ิน 26 สัปดาหมาใชเพื่อ
ทําใหเห็นขอมูลทางดานการขายชัดเจนข้ึน ทั้งในแงของรูปแบบการขายของลูกคาแตละรายและ
ยอดขายของทอบรรจุแกสแตละประเภท โดยศึกษาเปนรายสัปดาห อยางไรก็ดีที่ ผู ศึกษา
จําเปนตองใชยอดขายที่เกิดข้ึนจริง (Sales) แทนความตองการใชของลูกคา (Customer 
Demand) เนื่องมาจากขอมูลดานความตองการใชนั้นไมไดมีการเก็บไวในระบบ ทางฝายบริการ
ลูกคาซ่ึงมีหนาที่รับคําสังซื้อจากลูกคานั้น จะทําการรับคําส่ังซ้ือเขาระบบเมื่อมั่นใจวามีสินคาเพียง
พอที่จะสงเทานั้น หากในชวงเวลาดังกลาวนั้นไมมีสินคาเพียงพอที่จะสนองความตองการซื้อของ
ลูกคาทุกรายไดในคราวเดียวกัน ทางฝายบริการลูกคาจะทําการปฏิเสธการรับคําส่ังซ้ือทันทีใน
ขณะนั้น โดยที่ไมทําการบันทึกความตองการนั้นในระบบ แตจะทําการเล่ือนการสงสินคาออกไปใน
ชวงเวลาที่มีสินคาหากลูกคาสามารถรอได ซึ่งจะมีการบันทึกการสั่งซื้อใหมในเวลาดังกลาวแทน 
และในบางกรณีที่เกิดความตองการใชที่มากข้ึน อันเนื่องมาจากความตองการใชที่เพิ่มข้ึนเปน
ชวงเวลาของลูกคาเอง (Customer’s new project) นั่นคือ ลูกคามีโครงการใหมที่มีความ
จําเปนตองใชแกสเพิ่มข้ึนจากความตองการใชปกติซึ่งความตองการใชดังกลาวเปนเพียงความ
ตองการใชที่เพิ่มข้ึนช่ัวคราว และ/หรือ ชวงการขาดแคลนทอบรรจุแกสอันสงผลใหเกิดการ
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ขาดสต็อคของสินคานั้นก็ไมไดถูกบันทึกไวเชนกัน สาเหตุดังกลาวถือเปนขอจํากัดของการศึกษาใน
คร้ังนี้ดวย 

 สาเหตุที่ผูศึกษาเลือกชวงเวลาของขอมูลในการทําการศึกษาเปนชวงคร่ึงปหลัง
ของ พ.ศ. 2550 เนื่องมาจาก ในชวงตนป พ.ศ. 2551 นั้นบริษัทมีการควบรวมกิจการกับอีกบริษัท
หนึ่ง จึงทําใหขอมูลในสวนของสินทรัพยอาจยังไมถูกตองและเพียงพอที่จะนําเขามารวมใชใน
การศึกษาคร้ังนี้ ประกอบกับในชวงไตรมาสที่ 2 ของป พ.ศ. 2551 ภายหลังการควบรวมกจิการเปน
ตนมานั้น มีโครงการหลายโครงการเริ่มเกิดข้ึนเพื่อการพัฒนาการบริการจัดการทอบรรจุแกสและ
ความสามารถในการผลิต ซึ่งการนําขอมูลดังกลาวมาใช อาจไมสามารถสะทอนภาพของปญหาที่
เกิดข้ึนไดเนื่องจากปจจัยที่เปล่ียนแปลงไป แตอยางไรก็ดีในตอนทายของการวิจัยจะทําการสรุปผล
ดีและผลเสียอันเกิดจากการดําเนินโครงการดังกลาวโดยสรุปไวดวย 

ปญหาที่บริษัทตัวอยางประสบในปจจุบันมี 2 ปญหาหลัก คือ ปญหาเร่ืองทอ
บรรจุแกสสูญหายออกไปจากระบบ และปญหาเร่ืองทอบรรจุแกสไมเพียงพอตอความตองการใช
ประจําวัน ดังนั้นในการศึกษาคร้ังนี้จะทําการแบงข้ันตอนการศึกษาออกเปน 2 ข้ันตอนคือ ข้ันตอน
แรกจะเปนข้ันตอนในการศึกษาปญหาทอบรรจุแกสหายออกไปจากระบบ และข้ันตอนที่สองเปน
ข้ันตอนเพื่อศึกษาปญหาทอบรรจุแกสไมเพียงพอตอความตองการใชในการผลิตประจําวัน 

ขั้นตอนที่ 1  

เปนข้ันตอนเพือ่ศึกษาถึงปญหาเร่ืองทอบรรจุแกสสูญหายออกไปจากระบบ โดย
จากขอมูลยอนหลังของบริษัทที่ทาํการศึกษาพบวามทีอบรรจุแกสหายออกไปจากระบบทัง้ส้ินรอย
ละ 5 ตอป และเมื่อพิจารณาทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก 7 คิว ซึ่งเปนทอบรรจุแกสที่มีมากที่สุด
ในระบบและเปนประเภททอบรรจุแกสที่มีความตองการใชมากที่สุดในระบบเชนกนั พบวาในปแต
ละปมีอัตราการสูญหายของทอประเภทน้ีสูงถึงประมาณรอยละ 3 ซ่ึงคิดเปนความสูญเสียที่เปนตัว
เงินอยูที่ประมาณปละเกือบ 9 ลานบาท โดยในข้ันตอนนีจ้ะทําการศึกษาใน 3 หัวขอหลักคือ  

1. ความรุนแรงของปญหา 

2. การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

3. การนาํเสนอแนวทางในการแกไขปญหา 
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ซึ่งปญหาในเร่ืองของทอบรรจุแกสสูญหายออกไปจากระบบ เปนอีกสาเหตุหนึ่งที่
ทําใหบริษัทที่ทําการศึกษา ตองมีการพิจารณาซ้ือทอบรรจุแกสเพิ่มเขามาในระบบทุกป 
นอกเหนือจากการซื้อเพื่อมาสนับสนุนการเติบโตของธุรกิจ และชดเชยทอบรรจุแกสที่ถูกทําลาย
เนื่องจากการหมดสภาพการใชงาน  

ขั้นตอนที่ 2 

เปนข้ันตอนเพื่อทําการศึกษาถึงปญหาทอบรรจุแกสไมเพียงพอตอความตองการ
ใชในการผลิตประจําวัน โดยจะทําการศึกษาประเภทของลูกคาที่ใชทอบรรจุแกสประเภทน้ี ความ
แตกตางในพฤติกรรมของลูกคาที่มีการเรียกเก็บคาเชาทอบรรจุแกสและไมมีการเรียกเก็บคาเชาทอ
บรรจุแกส รวมทั้งยังทําการศึกษาเพื่อพิจารณาถึงความเพียงพอของทอบรรจุแกสเพื่อระบุวา
ปญหาการขาดแคลนที่เกิดข้ึนนั้น เกิดจากทอบรรจุแกสทั้งระบบที่มีไมเพียงพอตอความตองการใช
จริง หรือเปนเพราะการบริหารจัดการที่ไมมีประสิทธิภาพ อันจะสงผลถึงแนวทางการแกไขปญหา
ตอไปที่แตกตางกันตามประเภทของปญหาที่เกิด โดยมีรายละเอียดของการดําเนินการดังตอไปนี้  

1. นําขอมูลยอดขายจริงที่เกิดข้ึนในชวงเวลาที่ทําการศึกษามาทําการแยก
เปนเปนรายลูกคา รายสัปดาห โดยยอดขายจริงที่ไดจะเปนยอดขายจริงสุทธิที่เกิดข้ึนของลูกคาแต
ละรายซึ่งรวมทุกรายการสินคา (จํานวนทอรวมทุกรายการสินคา) เนื่องจากผูศึกษาตองการทราบ
ถึงความตองการใชสุทธิทอบรรจุแกสที่ทําการศึกษา เนื่องจากทอบรรจุแกสประเภทหนึ่งอาจสามา
ถบรรจุแกสไดหลายชนิดดวยกัน ทั้งนี้ก็ข้ึนอยูกับชนิดคุณสมบัติของแก็สแตละประเภทดวยวา
สามารถใชทอบรรจุแกสรวมกันไดหรือไม 

2. นําขอมูลลูกคาในเร่ืองของนโยบายการเรียกเก็บคาเชามารวมพิจารณา
ดวย โดยพิจารณาวาลูกคารายใดทางบริษัทมีการเรียกเก็บคาเชาและรายใดที่ไมมีการเรียกเก็บคา
เชา ทั้งนี้เพื่อใชเปนขอมูลในการนํามาพิจารณาถึงผลกระทบจากการเก็บคาเชาทอบรรจุแกสตอไป 

3. นําขอมูลจํานวนทอบรรจุแกสที่ลูกคาแตละรายถือครองอยู ณ ขณะใด
ขณะหนึง่ มาทาํการพิจารณาเพื่อหาจาํนวนสัปดาหการถือครองทอบรรจุแกสของลูกคาแตละราย 
จากนั้นทําการทดสอบคา F-Test และ T-test เปรียบเทยีบจํานวนทอบรรจุแกสที่มกีารถือครองโดย
ลูกคาระหวางลูกคาทีม่ีการเก็บเรียกเกบ็คาเชากับลูกคาที่ไมมีการเรียกเก็บคาเชา 
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4. นําขอมูลการขายของลูกคาแตละรายมาหาคาสําคัญทางสถิติ อันไดแก 
คาเฉลี่ยการขาย (Mean) คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของการขาย (Standard deviation) เพื่อใชใน
การอธิบายพฤติกรรมการซื้อของลูกคา 

5. ทําการแบงกลุมลูกคาที่ใชทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็กขนาด 7 คิว 
ออกเปน 10 กลุมตามปริมาณยอดขาย เพื่อนํามาศึกษาพฤติกรรมของลูกคาและใชเปนตัวแทน
ของลูกคาที่อยูในกลุม ดังตารางที่ 8  

ตารางที่ 8 รายละเอียดของการแบงกลุมลูกคา 

กลุมที ่ เกณฑการแบงกลุม จํานวนลกูคา 

กลุมที ่1 ยอดขายอยูระหวาง 1 ถึง 2 ทอตอ 26 สัปดาห 195 

กลุมที ่2 ยอดขายอยูระหวาง 3 ถึง 45 ทอตอ 26 สัปดาห 737 

กลุมที ่3 ยอดขายอยูระหวาง 46 ถึง 89 ทอตอ 26 สัปดาห 181 

กลุมที ่4 ยอดขายอยูระหวาง 90 ถึง 138 ทอตอ 26 สัปดาห 132 

กลุมที ่5 ยอดขายอยูระหวาง 139 ถึง 202 ทอตอ 26 สัปดาห 86 

กลุมที ่6 ยอดขายอยูระหวาง 203 ถึง 301 ทอตอ 26 สัปดาห 56 

กลุมที ่7 ยอดขายอยูระหวาง 302 ถึง 465 ทอตอ 26 สัปดาห 50 

466 ถึง 787 ทอตอ 26 สัปดาห 46 กลุมที ่8 ยอดขายอยูระหวาง 

กลุมที ่9 ยอดขายอยูระหวาง 788 ถึง 4,035 ทอตอ 26 สัปดาห 40 

กลุมที ่10 ยอดขายมากกวา 4,036 ทอตอ 26 สัปดาห 2 

6. นําขอมูลการส่ังซื้อแกสที่บรรจุในทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก 7 คิวมา
พิจารณาเปนรายลูกคา เพื่อหาระยะเวลาในการส่ังซ้ือของแตละลูกคา เนื่องจากระยะเวลาในการ
ส่ังแตละคร้ังนั้นมีความสัมพันธกับการใชทอบรรจุแกสและการถือครองทอบรรจุแกส กลาวคือ ใน
ลูกคาที่มีระยะเวลาในการส่ังในแตละคร้ังส้ันกวา ความจําเปนที่ลูกคารายนั้นจะถือครองทอบรรจุ
แกสมีนอยกวาเมื่อเทียบกับลูกคาที่มีชวงระยะหางในการส่ังทอบรรจุแกสที่ยาวกวา โดยพิจารณา
คาสําคัญทางสถิติดังตอไปนี้ 

6.1 คาเฉลี่ยเลขคณิต (Mean) 
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6.1.1. ปริมาณการส่ัง (ซื้อ) ทอตอคร้ังของแตละลูกคา 

6.1.2. ปริมาณการส่ัง (ซื้อ) ทอตอวันและทอตอสัปดาห 

6.1.3. ระยะหางในการสั่ง (ซื้อ) เฉล่ียของแตละลูกคา (วัน) 

6.2 คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard deviation) 

6.2.1. สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของปริมาณการการสั่ง (ซื้อ) 
ของลูกคาแตละราย (ทอตอวัน และ ทอตอสัปดาห) 

6.2.2. สวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของระยะหางในการสั่ง (ซื้อ) 
แตละคร้ังของลูกคาแตละราย (วัน) 

ในบางลูกคาที่ไมสามารถหาคาเฉลี่ยของชวงระยะเวลาในการสั่งและคา
สวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของระยะเวลาในการส่ังได เนื่องจากมีการสั่งแคหนึ่งคร้ังในรอบระยะเวลา
ที่ทําการศึกษา หรือในบางลูกคาที่คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของปริมาณการส่ังแตละคร้ังก็ไม
สามารถหาไดเชนกัน ผูทําการศึกษาใชคาตัวแทนของกลุมที่ลูกคารายนั้นๆอยูแทน 

7. ทําการศึกษาโดยทําการเปรียบเทียบจํานวนทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก
ขนาด 7 คิวที่บริษัทมีอยู กับจํานวนทอบรรจุแกสที่บริษัทควรตองมีไวเพื่อการผลิตและทอบรรจุ
แกสที่ตองมีไวเพื่อตอบสนองความตองการซื้อของลูกคาแตละรายที่ระดับความเชื่อมั่น 99%  

8. นําจํานวนทอบรรจุแกสที่แตละลูกคาควรมีที่คํานวนไดจากข้ันตอนที่ 7 ไป
เปรียบเทียบกับจํานวนทอบรรจุแกสที่ลูกคาแตละรายถือครองอยู ณ ขณะใดขณะหนึ่งเพื่อ
พิจารณาถึงพฤติกรรมการถือครองทอบรรจุแกสของลูกคาแตละราย 

9. ทําการเลือกลูกคาที่มีสัปดาหการถือครองทอบรรจุแกสที่แตกตางจากกลุม
ไปมากอยางมีนัยสําคัญ เชน ลูกคาที่มีจํานวนสัปดาหการถือครองทอบรรจุแกสมากเกินไปหรือ
นอยเกินไปเมื่อเทียบกับลูกคารายอ่ืนที่มีคาเฉลี่ยการขายในชวงที่ใกลเคียงกัน เพื่อสัมภาษณให
ทราบถึงเหตุผลของการถือครองทอบรรจุแกสที่ไมเปนไปตามปกติของลูกคารายนั้นๆ เพื่อนําขอมูล
ที่ไดมาประกอบการพิจารณาถึงสาเหตุและความผิดปกติที่เกิดข้ึน รวมทั้งเพื่อหาแนวนโยบายใน
การบริหารทอบรรจุแกสตอไป 

 



บทที่  4 
 

ผลการวิเคราะหขอมูล 

จากบทที่ 3 ที่ไดกลาวถึงวิธีการดําเนินการวิจัยซ่ึงแบงออกเปน 2 ข้ันตอน 
กลาวคือ ข้ันตอนแรกซึ่งทําการศึกษาปญหาทอบรรจุแกสหายออกไปจากระบบ และข้ันตอนที่สอง
คือข้ันตอนในการศึกษาปญหาทอบรรจุแกสไมเพียงพอตอความตองการใชในการผลิตประจําวัน 
ผลการวิเคราะหแสดงตามรายละเอียดดังตอไปนี้ 

4.1 วิเคราะหปญหาทอบรรจุแกสหายออกไปจากระบบ 

4.1.1 ความรุนแรงของปญหา 

ดังที่ไดกลาวไวแลวในบทท่ี 3 ถึงตัวเลขจํานวนทอบรรจุแกสที่สูญหาย
ออกไปจากระบบในแงของความสูญเสียที่วัดในรูปของตัวเงินของทอบรรจุแกสที่สูญหายออกไป 
อยางไรก็ดี นอกเหนือจากจํานวนเงินที่บริษัทตองสูญเสียไปแลวนั้น งบประมาณในการซื้อทอบรรจุ
แกสของบริษัทในแตละปก็มีแนวโนมที่เพิ่มสูงข้ึนดังแสดงในภาพที่ 9 โดยสวนหนึ่งเปนการวางแผน
ซื้อทอบรรจุแกสเพิ่มเขามาในระบบเพ่ือตอบสนองความเติบโตของธุรกิจที่ประมาณการไว แตอีก
สวนหนึ่งเปนการซื้อเพื่อทําการทดแทนทอบรรจุแกสเดิมที่สูญหาย ซึ่งสงผลกระทบโดยตรงตอ
ฐานะการลงทุนของบริษัท และสะทอนใหเห็นถึงระบบการจัดการทอบรรจุแกสที่ไมมีประสิทธิภาพ 

 

ภาพที่ 9 งบประมาณที่ใชในการซื้อทอบรรจุแกสใหมเขามาในระบบต้ังแตป พ.ศ. 2548 – พ.ศ. 
2552 และประมาณการงบประมาณในการซื้อทอบรรจุแกสใหมเขามาในระบบต้ังแตป พ.ศ. 2553 
– พ.ศ. 2555 
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4.1.2 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

จากการศึกษาปญหาทอบรรจุแกสหายออกไปจากระบบของฝายควบคุม
ทอบรรจุแกส ฝายซัพพลายเชนและฝายการตลาดพบวาสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดทอบรรจุแกสหาย
นั้นมี 3 สาเหตุหลัก ดังตอไปนี้ คือ  

ก. มีการซื้อขายทอบรรจุแกสในตลาดมืด เนื่องจากทอบรรจุแกสนั้น
คอนขางมีราคาและเปนที่ตองการของตลาด ทําใหมีความพยายาม
ที่จะนําทอบรรจุแกสออกมาขายในตลาดคอนขางมาก  

ข. มีการนําทอบรรจุแกสของบริษัทไปทําการบรรจุกับผูขายแกสราย
อ่ืน 

ค. มีการยืมทอบรรจุแกสระหวางหนวยงานซ่ึงอยูในพื้นที่โรงงาน
เดียวกันของลูกคา สงผลใหตัวเลขทอบรรจุแกสถือครองที่ลูกคาของ
บริษัทไมตรงกับจํานวนทอบรรจุแกสที่ลูกคาถือครองอยูจริงซึ่งทําให
การสูญหายของทอบรรจุแกสเกิดไดงาย เนื่องจากบริษัทมีการเก็บ
ขอมูลการจัดสงและการถือครองทอบรรจุแกสเปนรายจุดการขนสง 
(Ship-to system)  

ซึ่งปญหาดังกลาวสวนหนึ่งเกิดจากการควบคุมทอบรรจุแกสและ
กระบวนการรับคืนทอบรรจุแกสที่ไมมีประสิทธิภาพ นั่นคือ การตรวจสอบติดตามและการเก็บ
ขอมูลในแงของจํานวนและชนิดทอบรรจุแกสที่ลูกคาแตละรายถืออยูนั้น ยังไมมีประสิทธิภาพ 
ขอมูลของการรับคืนทอบรรจุแกสจากลูกคาและทอบรรจุแกสจริงที่ รับคืนจากลูกคา มีการ
ตรวจสอบที่ไมรัดกุม สงผลใหฐานขอมูลของทอบรรจุแกสที่อยูที่ลูกคาและที่รับกลับเขามาไม
สมบูรณ อันเปนชองทางทําใหเกิดการสูญหายทั้งระหวางการขนสงและระหวางการจัดเก็บ ทั้งใน
พื้นที่ของลูกคาและพื้นที่ของโรงงานเอง 

4.1.3 การนําเสนอแนวทางในการแกไขปญหา 

เนื่องจากกระบวนการดําเนินธุรกิจที่ดําเนินการอยูนั้นยังคงมีชองโหวซึ่ง
สามารถทําใหเกิดการสูญหายของทอบรรจุแกสได  ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการดําเนินธุรกิจ
ใหมเพื่อใหรัดกุมและมีประสิทธิภาพ จึงเปนอีกแนวทางหนึ่งเพื่อควบคุมการสูญหายที่อาจเกิดข้ึน 
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โดยทําการปรับปรุงกระบวนการในการตรวจสอบทอบรรจุแกสที่รับกลับเขามาในโรงงานใหตรง
ตามเอกสารการสงและรับทอบรรจุแกสที่ออกโดยบริษัท เนื่องจากในการปฎิบัติงานที่เปนอยูนั้นมี 
2 หนวยงานที่ทําหนาที่ออกเอกสารการรับทอบรรจุแกสกลับ นั่นคือ ฝายบริการลูกคาซ่ึงเปนฝายที่
รับคําส่ังซื้อจากลูกคาและในขณะเดียวกันจะทําการการยืนยันจํานวนทอบรรจุแกสที่ลูกคามีความ
ตองการคืน จากนั้นจะทําการออกเอกสารการสงทอบรรจุแกสเต็มและรับทอบรรจุแกสเปลาตาม
จํานวนและชนิดที่ลูกคาแจง และอีกฝายคือฝายควบคุมทอบรรจุแกสซ่ึงมีหนาที่หลักในการเรียก
เก็บทอบรรจุแกสจะทําการออกเอกสารรับทอบรรจุแกสเปลาเพื่อทําการรับกลับเปนกรณีพิเศษ ซึ่ง
เอกสารการรับและสงทอบรรจุแกสเต็มและเปลาดังกลาว จะถูกสงตอใหฝายที่เกี่ยวของในการจัด
แผนงานการเดินรถเพื่อหาเสนทางการเดินรถที่มีตนทุนที่ตํ่าที่สุด จากนั้นทําการแจงแผนการจัดสง
ทอบรรจุแกสเต็มและรับทอบรรจุแกสเปลาใหกับฝายจัดสงเพื่อทําการสงและรับทอบรรจุแกสตาม
เอกสารที่ออกให พนักงานจัดสงจะมีหนาที่สงทอบรรจุแกสเต็มและรับทอบรรจุแกสเปลากลับตาม
รายละเอียดในเอกสาร 

อยางไรก็ดี ปญหาที่มักพบคือ หลังจากรับทอบรรจุแกสเปลาเขามาแลว
ไมไดมีกระบวนการในการตรวจสอบความถูกตองของทอบรรจุแกสเปลาที่รับกลับเขามาวาเปนไป
ตามเอกสารหรือไม เนื่องจากประเภททอบรรจุแกสที่หลากหลาย พนักงานขับรถสามารถทําการ
ตรวจสอบไดแคชนิดของทอบรรจุแกสที่รับกลับเขามาและจํานวนที่รับกลับเทานั้น แตความจุของ
ทอบรรจุแกสและประเภทของทอบรรจุแกสซึ่งแยกเปนทอบรรจุแกสเหล็กและทอบรรจุแกส
อลูมิเนียม นั้นเปนเร่ืองยากที่จะใหพนักงานขับรถทําการตรวจสอบโดยตรง เนื่องจากขอจํากัดใน
ดานเวลาในการขนสงที่กําหนดระยะเวลาในการสงและรับทอบรรจุแกสในแตละจุดลูกคา และ
ขอจํากัดในเร่ืองจํานวนช่ัวโมงการทํางานของพนักงานจัดสงทอบรรจุแกส อันเปนผลสืบ
เนื่องมาจากระบบความปลอดภัยของบริษัทที่ทําการจํากัดชั่วโมงการขับรถของพนักงานขับรถอยูที่
วันละ 8 ชั่วโมง และเม่ือทอบรรจุแกสกลับมาถึงโรงงาน การตรวจสอบที่ใชอยูไมไดละเอียดลงลึก
ถึงความถูกตองของทอบรรจุแกสเปลารับกลับเปรียบเทียบกับเอกสารการรับกลับ ทําใหการลง
บันทึกการรับกลับนั้นอาจเกิดความผิดพลาด คือ ไมตรงกับประเภททอบรรจุแกสที่รับกลับจริง 
สงผลใหยอดทอบรรจุแกสที่อยูที่ ลูกคาและที่โรงงานนั้นผิดพลาดไมตรงตามความเปนจริง 
กระบวนการโดยยอแสดงดังภาพที่ 10  และในภาพที่ 11 สวนของพื้นที่ที่อยูในกรอบเปนพื้นที่ที่จะ
มีการเพิ่มกระบวนการในการตรวจสอบความถูกตองของทอบรรจุแกสเปลาที่รับกลับจากลูกคาซ่ึง
จะทําใหฐานขอมูลของทอบรรจุแกสที่อยูที่ลูกคาและในโรงงานมีความถูกตองและตรวจสอบได
หากเกิดการสูญหายในระบบ ซึ่งกระบวนการโดยละเอียดแสดงไวใน DR2.3 ในภาพผนวก ก  
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ภาพที่ 10 กระบวนการดําเนินธุรกิจแบบเดิมซ่ึงไมมีการตรวจสอบความถูกตองของทอบรรจุแกส
รับคืนเทียบกับเอกสารการรับคืน 

 

ภาพที่ 11 พื้นที่กระบวนการในสวนที่มีการเพิ่มกระบวนการในการตรวจสอบความถูกตองของทอ
บรรจุแกสกับเอกสารการรับคืน 

อยางไรก็ตาม เพื่อเปนการแกปญหาระยะยาวทางฝายการตลาดได
พัฒนาแผนนโยบายการบริหารทอบรรจุแกสรวมกับฝายซัพพลายเชน ในเร่ืองของการพิจารณาการ
ใหเชาหรือขายทอบรรจุแกสใหกับลูกคา โดยเสนอแนวทางเร่ืองของการพิจารณาลูกคาโดยดูที่
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ประเภทการใชงานของลูกคาและลักษณะธุรกิจของลูกคา เพื่อศึกษาความเปนไปไดวามีโอกาสที่
ทอบรรจุแกสจะหายออกไปจากระบบหรือไม โดยหากพิจารณาแลวพบวาโอกาสที่ทอบรรจุแกสจะ
หายออกไปนั้นมีสูง บริษัทจะพิจารณาขายทอบรรจุแกสใหกับลูกคาแทนการใหเชาเพื่อปองกัน
ปญหาที่อาจเกิดข้ึน 

4.2 วิเคราะหปญหาทอบรรจุแกสไมเพียงพอตอความตองการใชในการผลิต 

4.2.1 การพิจารณาประเภทลูกคา 

เมื่อนําขอมูลในของขอมูลดิบของยอดขายที่เกิดข้ึนจริงในชวงเวลาที่
ทําการศึกษามาพิจารณาโดยการวิเคราะหเปนรายลูกคาเปนรายสัปดาห โดยใชการหาคาเฉล่ีย
การขาย (Mean) และคาเบ่ียงเบนมาตรฐานการขาย (Standard deviation) เพื่อใชในการอธิบาย
พฤติกรรมการซื้อของลูกคาจากสูตรการคํานวนดังตอไปนี้  
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คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (

คือ ยอดขายทอบรรจุแกสของลูกคาในสัปดาหที่ i เมื่อ 
ix  

คือ จํานวนสัปดาหทั้งหมด  n  

พบวาเมื่อเปรียบเทียบสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานการขาย (Standard 
deviation) กับ คาเฉลี่ยการขาย (Mean) ของแตละลูกคาที่ใชทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก 7 คิว
จะเห็นไดวาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานการขาย (Standard deviation) นั้นคอนขางสูงเมื่อเทียบกับ
คาเฉลี่ยการขาย (Mean) อันแสดงใหเห็นวาบริษัทที่ทําการศึกษานั้นมีลักษณะของลูกคาที่เปนราย
เล็กเปนจํานวนมากซึ่งทําใหหารูปแบบการขายไดยาก ดังแสดงในตารางที่ 9 จะเห็นไดวามีลูกคา
ถึง 1,286 รายหรือรอยละ 84 ที่มีคาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานสูงกวาคาเฉลี่ยการขาย  
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ตารางที่ 9 การเปรียบเทียบคาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานกับคาเฉลี่ยการขายของทอบรรจุแกสความ
ดันสูงเหล็ก 7 คิว 

เปรียบเทยีบคา SD กับคา X-Bar จํานวนลกูคา 

คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน สูงกวา คาเฉลีย่การขาย 1,286 

คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน ตํ่ากวา คาเฉล่ียการขาย 239 

รวมทั้งสิ้น 1,525 

เมื่อนําขอมูลจากการแบงกลุมลูกคาออกเปน 10 กลุมตามยอดขายเฉล่ีย
มาพิจารณา ผลที่ไดชี้ใหเห็นวาในกลุมที่ 1 ที่มีลูกคาอยูในกลุมนี้ทั้งส้ิน 195 ราย โดยมียอดขาย
ต้ังแต 1 – 2 ทอตอ 26 สัปดาหนั้น คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานของลูกคาแตละรายภายในกลุมนี้มี
คานอยกวาคาเฉลี่ยการขายทั้งหมด สวนในกลุมที่ 2 ก็มีลูกคาจํานวน 8 รายจาก 737 ที่มีคาสวน
เบ่ียงเบนมาตรฐานนอยกวาคาเฉลี่ยการขายเชนกัน ดังแสดงในตารางที่ 10 
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ตารางที่ 10 เปรียบเทียบจํานวนลูกคาที่มีคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานมากกวาคาเฉล่ียการขาย
ภายในกลุม 
กลุม เกณฑการแบงกลุม จํานวน

ลูกคา 
เปรียบเทียบจํานวนลูกคา 

SD มากกวา X-bar 195 1 ยอดขายอยู
ระหวาง 

1 ถึง 2 ทอตอ 26 
สัปดาห 

195 
SD นอยกวา X-bar 0 
SD มากกวา X-bar 729 2 ยอดขายอยู

ระหวาง 
3 ถึง 45 ทอตอ 26 

สัปดาห 
737 

SD นอยกวา X-bar 8 
SD มากกวา X-bar 160 3 ยอดขายอยู

ระหวาง 
46 ถึง 89 ทอตอ 26 

สัปดาห 
181 

SD นอยกวา X-bar 21 
SD มากกวา X-bar 104 4 ยอดขายอยู

ระหวาง 
90 ถึง 138 ทอตอ 26 

สัปดาห 
132 

SD นอยกวา X-bar 28 
SD มากกวา X-bar 48 5 ยอดขายอยู

ระหวาง 
139 ถึง 202 ทอตอ 26 

สัปดาห 
86 

SD นอยกวา X-bar 38 
SD มากกวา X-bar 26 6 ยอดขายอยู

ระหวาง 
203 ถึง 301 ทอตอ 26 

สัปดาห 
56 

SD นอยกวา X-bar 30 
SD มากกวา X-bar 15 7 ยอดขายอยู

ระหวาง 
302 ถึง 465 ทอตอ 26 

สัปดาห 
50 

SD นอยกวา X-bar 35 
SD มากกวา X-bar 3 8 ยอดขายอยู

ระหวาง 
466 ถึง 787 ทอตอ 26 

สัปดาห 
46 

SD นอยกวา X-bar 43 
SD มากกวา X-bar 5 9 ยอดขายอยู

ระหวาง 
788 ถึง 4,035 ทอตอ 26 

สัปดาห 
40 

SD นอยกวา X-bar 35 
SD มากกวา X-bar 1 10 ยอดขายมากกวา 4,036 ทอตอ 26 

สัปดาห 
2 

SD นอยกวา X-bar 1 
SD นอยกวา X-bar 1,286 รวม 1,525 
SD นอยกวา X-bar 239 

การมีลูกคารายเล็กเปนจํานวนมากเปนสวนหนึ่งที่ทําใหการบริหาร
จัดการทอบรรจุแกสเปนไปดวยความยากลําบาก เนื่องจากมีโอกาสนอยมากที่จะไดรับคืนทอบรรจุ
แกสจากลูกคา โดยเฉพาะอยางยิ่งในลูกคาที่ไมมีการเรียกเก็บคาเชาทอบรรจุแกส โอกาสที่ทอ
บรรจุแกสจะไมคืนกลับมาที่บริษัทนั้นยิ่งมีสูงข้ึนตามลําดับ สวนหนึ่งอาจเกิดจากความไมคุมใน
การวิ่งรถเที่ยวเปลาเพื่อไปรับทอบรรจุแกสจากลูกคารายเล็กๆนั้นกลับมา เนื่องจากไมไดมีเที่ยวรถ
วิ่งประจําไปสงสินคาในเสนทางน้ันๆ หรือแมแตผูทําการวางแผนการจัดเสนทางวิ่งรถประจําวัน
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หรือผูทําการวางแผนการเรียกคืนทอบรรจุแกสไมไดนําลูกคารายเล็กเหลานี้มาพิจารณาเนื่องจาก
ตนทุนที่เกิดข้ึนนั้นอาจสูงเกินไป และทําใหการจัดทํางานประจําวันทําไดยากข้ึน นักวางแผนการ
จัดเสนทางวิ่งรถหรือผูทําการวางแผนการเรียกคืนทอบรรจุแกสมักจะใหความสนใจกับลูกคาราย
ใหญซึ่งมีจํานวนทอบรรจุแกสที่ถือครองมากกวาและมีเสนทางการวิ่งขนสงเปนประจํา ดังนั้นการ
พิจารณาประเภทลูกคากอนการขายเพื่อหานโยบายการขายและนโยบายการจัดการทอบรรจุแกส
ที่เหมาะสมมาใชจึงเปนอีกหนึ่งทางเลือกในการแกปญหา โดยหากเปนลูกคารายเล็กที่อยู
นอกเหนือแผนการตลาดที่ทางบริษัทวางไว จะทําการพิจารณาขายทอบรรจุแกสแทนการใหเชาทอ
บรรจุแกสเพื่อปองกันการสูญหายของทอบรรจุแกส ในสวนของกลุมลูกคาที่เปนรายเล็กที่อยูใน
แผนการตลาดที่บริษัทวางไว เชน ลูกคาที่เปนกลุมมหาวิทยาลัยหรือกลุมลูกคาที่ใชเพื่องานวิจัยซ่ึง
ทางบริษัทมีความจําเปนที่จะตองขายสินคาใหอันเนื่องมาจากเหตุผลทางการตลาดนั้น จะทําเก็บ
คามัดจําทอบรรจุแกสแทนการใชคาเชา 

4.2.2 ผลการเปรียบเทียบจํานวนสัปดาหการถือครองทอบรรจุแกสระหวาง
ลูกคาที่มีการเรียบเก็บคาเชาและลูกคาที่ไมมีการเรียกเก็บคาเชา 

บริษัทที่นํามาเปนกรณีศึกษามีการดําเนินนโยบายเรียกเก็บคาเชาทอ
บรรจุแกสกับลูกคา แตอยางไรก็ดีอัตราสวนระหวางลูกคาที่มีการเรียกเก็บคาเชาทอบรรจุแกสกับ
ลูกคาที่ไมมีการเรียกเก็บคาเชาทอบรรจุแกสนั้นคอนขางตํ่า และการเรียกเก็บคาเชายังมีการแบง
ตามชนิดของแกสที่ลูกคาซ้ือซึ่งข้ึนอยูกับดุลยพินิจของทีมขายเปนหลัก โดยมีความเปนไปไดวาใน
ลูกคารายเดียวกันอาจมีการดําเนินนโยบายเรียกเก็บคาเชาทอบรรจุแกสและไมมีการเรียกเก็บคา
เชาทอบรรจุแกสในขณะเดียวกัน ทั้งนี้ข้ึนกับสินคาที่ทางลูกคาซ้ือดวย 

บริษัทมีลูกคาที่ซื้อแกสทอทั้งส้ิน 2,263 ราย โดยมีลูกคาถึงรอยละ 71 ที่
ทางบริษัทไมไดเก็บคาเชาทอบรรจุแกส มีเพียงรอยละ 29 ของลูกคาทั้งหมดเทานั้นที่มีการเก็บคา
เชาทอ   และเม่ือพิจารณาทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก 7 คิวซ่ึงมีลูกคาทั้งส้ิน 1,525 ราย มีเพียง 
497 รายที่มีการเก็บคาเชาทอบรรจุแกส ในขณะที่สวนที่เหลือไมไดมีการนําคาเชามาใช ดังแสดง
ในตารางที่ 11  
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ตารางที่ 11 จํานวนลูกคาและสถานะการเก็บคาเชาของทอบรรจุแกสแตละประเภท 

จํานวนลกูคา ประเภททอบรรจุแกส 

เก็บคาเชา ไมเก็บคาเชา รวม 

1. ทอบรรจุแกสความดันสูงอลูมิเนียม ขนาด 1.5 คิว 0 3 3 

2. ทอบรรจุแกสความดันสูงอลูมิเนียม ขนาด 6 คิว 0 6 6 

3. ทอบรรจุแกสความดันสูงอลูมิเนียม ขนาด 7 คิว 1 19 20 

4. ทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก ขนาด 1.5 คิว 10 33 43 

5. ทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก ขนาด 6 คิว 75 341 416 

6. ทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก ขนาด 7 คิว 497 1,028 1,525 

7. ทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก ขนาด 10.5 คิว 4 4 8 

8. ทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก ขนาด 12 คิว 36 22 58 

9. ทอบรรจุแก็สความดันตํ่าเหล็ก ขนาด 60 กิโลกรัม 
สําหรับแกสแอมโมเนยี 

21 26 47 

10. ทอบรรจุแก็สความดันตํ่าเหล็ก ขนาด 60 กิโลกรัม 
สําหรับแกสทาํความเยน็ 

1 121 122 

11. ทอบรรจุแก็สความดันตํ่าเหล็ก ขนาด 65 กิโลกรัม 
สําหรับแกสซัลเฟอรไดออกไซด 

14 1 15 
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ภาพที่ 12 จํานวนลูกคาแยกประเภทการเก็บคาเชาของลูกคาที่ใชทอบรรจุแกสชนิดอ่ืนๆ
นอกเหนือจากทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก 7 คิว 

 

ภาพที่ 13 จํานวนลูกคาแยกประเภทการเก็บคาเชาของลูกคาที่ใชทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก 7 
คิว 

จํานวนลูกคาทีใ่ชทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก 7 คิวแบงตามประเภทการเก็บคาเชา 

 (67%)ไมมีคาเชา: 1,028 ราย 

 มีคาเชา: 497 ราย (33%)
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จากขอมูลที่มีสามารถหาจํานวนสัปดาหการถือครองทอบรรจุแกสความ
ดันสูงเหล็ก 7 คิวเปนรายลูกคาไดโดยมีวิธีการคํานวนดังตอไปนี้ 

จํานวนทอบรรจุแกสที่ลูกคาแตละรายถือครองอยู จํานวนสัปดาหการถือครองทอบรรจุแกส = 

ยอดซื้อเฉล่ียตอสัปดาหของลูกคารายนั้นๆ 

เม่ือทําการทดสอบคาสําคัญทางสถิติของจํานวนสัปดาหการถือครองทอ
บรรจุแกสเปรียบเทียบระหวางลูกคาที่มีการเรียกเก็บคาเชาและลูกคาที่ไมมีการเรียกเก็บคาเชา ผล
แสดงดังตารางที่ 12 กลาวคือ คาเฉลี่ยของจํานวนสัปดาหการถือครองทอบรรจุแกสความดันสูง
เหล็กขนาด 7 คิวของลูกคาที่มีการเรียกเก็บคาเชาอยูที่ 14 สัปดาห โดยมีคาสวนเบ่ียงมาตารฐาน
อยูที่ 19.34 ในขณะที่ลูกคาที่ไมมีการเรียกเก็บคาเชามีคาเฉลี่ยของจํานวนสัปดาหการถือครองทอ
อยูที่ 19 สัปดาห โดยมีคาสวนเบี่ยงมาตารฐานอยูที่ 25.15 

ตารางที่ 12 คาสําคัญทางสถิติของทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก 7 คิว 

Group Statistics 

 Group N Mean Std. Deviation Std. Error Mean 

Rental 497 14.0692 19.34785 .86787 CylHoldingWK 

No rental 1028 18.6707 25.15983 .78471 

เม่ือทําการทดสอบคา F-Test และ T-Test ของทอบรรจุแกสความดันสูง
เหล็ก 7 คิวเปรียบเทียบจํานวนสัปดาหการถือครองทอบรรจุแกสระหวางลูกคาที่มีคาเชาและลูกคา
ที่ไมมีคาเชา ผลที่ไดทําใหทราบวาทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็กขนาด 7 คิว นั้นมีคาความ
แปรปรวนของการถือครองทอบรรจุแกสแตกตางกันอยางมีนัยเมื่อเปรียบเทียบระหวางลูกคาที่มี
การเรียกเก็บคาเชาทอบรรจุแกสกับลูกคาที่ไมมีการเรียกเก็บคาเชาทอบรรจุแกส และทั้งสองกลุม
ยังมีคาเฉลี่ยแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญดวยดังแสดงในตารางที่ 13 และตารางที่ 14 ตามลําดับ 
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ตารางที่ 13 สรุปการผลการวิเคราะหคา F-Test ดวยโปรแกรม SPSS 

คา F-test ที่ระดับความเชือ่ม่ัน 0.05 

ประเภททอบรรจุแกส คา F ระดับนัยสาํคัญทาง
สถิติ 

ผลการวิเคราะห 

ทอบรรจุแกสความดันสูง
เหล็ก ขนาด 7 คิว 

11.126 0.001 
ทั้งสองกลุมมคีวามแปรปรวน
ตางกนัอยางมนีัยสําคัญ 

ตารางที่ 14 สรุปการผลการวิเคราะหคา T-Test ดวยโปรแกรม SPSS 

คาT-Test ที่ระดับความเชือ่ม่ัน 0.05 

ประเภททอบรรจุแกส 
คา T 

ระดับนัยสาํคัญทาง
สถิติ 

ผลการวิเคราะห 

ทอบรรจุแกสความดันสูง
เหล็ก ขนาด 7 คิว 

-3.933 0.000 
ทั้งสองกลุมมคีาคะแนนเฉล่ีย
แตกตางกนัอยางมีนยัสําคัญ 

จากตารางที่ 15 จะเห็นวาจํานวนสัปดาหการถือครองทอเฉล่ียของลูกคา
ที่ใชทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก 7 คิว จํานวน 1,525 รายนั้นมีความสัมพันธกับยอดขายเฉลี่ย 
กลาวคือ ในกลุมที่ 1 ซึ่งมียอดขายเฉล่ียตอลูกคาอยูที่ 0.06 ทอตอสัปดาหนั้นมีจํานวนสัปดาหการ
ถือครองทอบรรจุแกสเฉล่ียตอลูกคาสูงถึง 40 สัปดาห ในขณะที่ลูกคาในกลุมที่มียอดขายเฉล่ียตอ
ลูกคาสูงข้ึนไปจะมีจํานวนสัปดาหการถือครองทอบรรจุแกสเฉล่ียที่ตํ่าลงเร่ือยๆ หรืออาจกลาวไดวา
ในกลุมลูกคาที่มีคาเฉลี่ยการขายตํ่าจะมีจํานวนสัปดาหการถือครองทอบรรจุแกสสูง 
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ตารางที่ 15 จํานวนสัปดาหการถือครองทอบรรจุแกสที่ลูกคาเปรียบเทียบกับจํานวนยอดขายเฉล่ีย 

กลุมลูกคา 
จํานวนลกูคา

ทั้งหมด 
ยอดขายเฉลีย่ตอ
สัปดาหตอลกูคา 

สัปดาหการถือครองทอ
เฉลี่ยตอลูกคา 

กลุมที ่1 195 0.06 39.93 
กลุมที ่2 737 0.64 19.13 
กลุมที ่3 181 2.49 10.50 
กลุมที ่4 182 4.23 8.88 
กลุมที ่5 86 6.40 4.76 
กลุมที ่6 56 9.46 5.64 
กลุมที ่7 50 14.16 4.55 
กลุมที ่8 46 23.26 4.21 
กลุมที ่9 40 59.23 1.82 
กลุมที ่10 2 956.17 1.21 

4.2.3 ผลการเปรียบเทียบความเพียงพอของทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก 7 
คิวที่นํามาทําการศึกษา 

เพื่อแสดงใหเห็นถึงความสามารถในการตอบสนองความตองการใชทอ
บรรจุแกสความดันสูงเหล็กขนาด 7 คิวของจํานวนทอบรรจุแกสรวมที่บริษัทมีอยู ซึ่งจะเปนการตี
กรอบปญหาวาการขาดแคลนทอบรรจุแกสในปจจุบันของบริษัทที่ทําการศึกษานั้นเกิดจากการที่
ทอบรรจุแกสมีไมเพียงพอที่จะตอบสนองความตองการใชที่เปนอยู หรือเกิดจากการบริหารจัดการ
ทอบรรจุแกสที่ไมมีประสิทธิภาพ โดยหากการขาดแคลนทอบรรจุแกสนั้นเกิดจากทอบรรจุแกสที่มี
อยูไมเพียงพอตอความตองการใช การพิจารณาถึงการพยากรณการซื้อทอบรรจุแกสเพิ่มเขามาใน
ระบบจะเปนวิธีแกปญหาที่ใหผลที่ดีที่สุด ทั้งนี้จํานวนทอบรรจุแกสที่ตองการใชสุทธิสามารถหาได
จากจํานวนทอบรรจุแกสที่ลูกคาแตละรายควรมีไวเพื่อสนองความตองการใชของลูกคาโดย
เปรียบเทียบจากขอมูลยอดซื้อเฉลี่ยในอดีตของลูกคาและระดับการใหบริการที่บริษัทกําหนด รวม
กับจํานวนทอบรรจุแกสที่โรงงานควรมีไวเพื่อการผลิต ณ ระดับการใหบริการที่บริษัทกําหนด ซึ่งใน
การศึกษานี้กําหนดใหระดับการใหบริการ (Service level) อยูที่รอยละ 99 

จํานวนทอบรรจุแกสที่ตองการใชสุทธิ = จํานวนทอบรรจุแกสที่ลูกคาควรมี + จํานวนทอบรรจุ
แกสที่โรงงานควรมี 
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ระดับทอบรรจุแกสที่ลูกคาแตละรายควรมีไวเพื่อสนองความตองการใช
ของลูกคา โดยเปรียบเทียบจากขอมูลยอดซื้อเฉลี่ยในอดีตของลูกคากับระดับการใหบริการที่รอย
ละ 99 และจํานวนทอบรรจุแกสเปลาที่โรงงานควรมีเพื่อการผลิตที่ระดับการใหบริการเดียวกัน 
ภายใตระยะเวลานําการผลิต 3 วัน นั้นสามารถคํานวนไดจากสูตรดังตอไปนี้ 

จํานวนทอที่แตละลูกคาควรมี = คาเฉล่ียของการซ้ือปริมาณการส่ังซื้อแตละคร้ัง 
(Order Quantity) + (คา k  x สวนเบ่ียงเบน
มาตรฐานของการปริมาณการส่ังซื้อแตละคร้ัง) 

=  ความตองการใชเฉล่ียในชวงระยะเวลานําการ
ผลิต + 

จํานวนทอบรรจุแกสที่โรงงานควรมีไวเพื่อ
การผลิต   Leadtimek 

เมื่อ  คือ คา Safety factor  k

    คือ คาสวนเบ่ียงเบนมาตรฐานการขาย 

ตารางที ่16 จํานวนทอบรรจุแกสรวมของทกุลูกคาในแตละกลุมที่บริษทัควรมีไวเพื่อสนองความ
ตองการซื้อของลูกคาแตละรายท่ีระดับการใหบริการ 99%  

กลุมลูกคา จํานวนทอบรรจุแกสที่ตองมีเพื่อตอบสนองลกูคาที่ 99% Service level 

กลุมที ่1 244 

กลุมที ่2 6,187 

กลุมที ่3 2,734 

กลุมที ่4 2,855 

กลุมที ่5 1,794 

กลุมที ่6 1,282 

กลุมที ่7 1,800 

กลุมที ่8 1,637 

กลุมที ่9 4,681 

กลุมที ่10 2,561 

รวมทั้งหมด 25,775 
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จากผลการคํานวนขางตนพบวา ลูกคาทั้งหมดมีความตองการใชทอ
บรรจุแกสรวมกันอยูที่ 25,775 ทอที่ระดับการใหบริการรอยละ 99 โดยรายละเอียดของจํานวนทอ
บรรจุแกสที่ลูกคาในแตละกลุมควรมีแสดงในตารางที่ 16   ในขณะที่จํานวนทอบรรจุแกสที่โรงงาน
ตองการใชอยูที่ 3,595 ทอ ซึ่งเมื่อนํามาเปรียบเทียบกับจํานวนทอบรรจุแกสความดันสงูเหล็กขนาด 
7 คิวที่บริษัทมีทั้งหมด 39,333 ทอ ชี้ใหเห็นชัดเจนวาธุรกิจมีทอบรรจุแกสประเภทนี้เพียงพอที่จะ
ตอบสนองความตองการซื้อของลูกคา ณ ระดับความตองการซื้อที่เปนอยู ณ ขณะที่ทําการศึกษา 
โดยยังคงมีทอบรรจุแกสสวนเกินความตองการใชอยูเกือบ 10,000 ทอดังตารางที่ 17 ทําให
สามารถสรุปไดวาปญหาการขาดแคลนทอบรรจุแกสในการผลิตที่บริษัทประสบอยูเกิดจากการ
จัดการทอบรรจุแกสที่ไมมีประสิทธิภาพ 

ตารางที่ 17 จํานวนทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็กขนาด7 คิวที่มีทั้งระบบ, ระดับทอบรรจุแกสที่
ลูกคาควรถือครอง และ ระดับทอที่โรงงานควรมีที่ระดับการใหบริการ 99% 

จํานวนทอทีต่องใชงาน จํานวนทอบรรจุ
แกสทั้งหมด ระดับทอที่ลกูคาควรถือครอง ระดับทอที่โรงงานควรมี 

ทอที่เหลือ 

39,333 25,775 3,595 9,963 

และเม่ือนําระดับทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็กขนาด 7 คิวที่ลูกคาแตละ
รายควรถือครองมาพิจารณาเปรียบเทียบกับจํานวนทอบรรจุแกสที่ลูกคาแตละรายถือครองอยู ณ 
ขณะที่ทําการศึกษาดังแสดงในตารางที่ 18 ทําใหทราบวามีลูกคา 811 รายที่ถือครองทอบรรจุแกส
เกินจํานวนที่ควรจะเปน โดยมีจํานวนทอบรรจุแกสที่ถือเกินรวม 18,236 ทอ ในขณะที่ลูกคาอีก 
714 รายถือครองทอบรรจุแกสนอยกวาหรือเทากับจํานวนที่ควรจะเปนอยู 8,481 ทอ ดังนั้นจํานวน
ทอบรรจุแกสที่ถือครองเกินจํานวนที่ควรจะเปนสุทธิที่ลูกคาจึงเทากับ 9,755 ทอ ซึ่งคิดเปนจํานวน
เงินที่สูญเสียไปทั้งหมดจากการที่ทอดังกลาวไมกลับมาที่โรงงานเปนจํานวนถึงเกือบ 4,000,000 
บาท ซึ่งมีวิธีการคํานวนงายๆดังตอไปนี้ 
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จํานวนทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก 7 คิวทัง้หมดในระบบ 39,333 ทอ 

จํานวนทอบรรจุแกสที่อยูที่ลูกคาสุทธิ = (18,236 – 8,481) 9,755 ทอ 

ราคาเฉล่ียตอทอ 7,500 บาท 

อายุการใชงานของทอบรรจแุกส (ตามคาเส่ือมราคา) 20 ป 

ความสูญเสียอันเกิดจากทอไมกลับจากลูกคา 

= (9,755 x 7,500) / 20 

3,658,125 บาทตอป 

ตารางที่ 18 การเปรียบเทียบจํานวนลูกคา และจํานวนทอบรรจุแกสที่ถือครองเทียบกับจํานวนที่
ควรถือของลูกคาแตละกลุม 

ถือทอไมเกินจํานวนที่ควรถือ ถือทอเกินจํานวนที่ควรถือ 

กลุมที่ 
จํานวนลูกคา

ทั้งหมด จํานวน
ลูกคา 

จํานวน
ทอที่ไม
เกิน 

สัปดาห
การถือ
ครองทอ
เฉลี่ย 

จํานวน
ลูกคา 

จํานวน
ทอที่เกิน 

สัปดาห
การถือ
ครองทอ
เฉลี่ย 

1 195 123 7 22.83 72 182 69.15 

2 737 450 1,484 13.03 287 2,405 28.71 

3 181 49 395 4.38 132 2,208 12.77 

4 132 31 468 4.65 101 2,511 10.18 

5 86 24 431 1.97 62 1,245 5.84 

6 56 12 170 1.29 44 1,960 6.83 

7 50 11 452 1.53 39 1,904 5.41 

8 46 2 90 2.06 44 2,877 4.31 

9 40 11 3,075 0.44 29 2,465 2.37 

10 2 1 1,909 0.32 1 479 2.09 

รวม 1,525 714 8,481  811 18,236  
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จากผลที่ไดขางตนผูศึกษาไดทําการเลือกลูกคาที่มีสัปดาหการถือครอง
ทอบรรจุแกสแตกตางจากกลุมไปมากจํานวน 6 รายมาทําการสัมภาษณเพื่อหาถึงสาเหตุของการ
ถือครองทอบรรจุแกสเกินความตองการใชที่คํานวนได ซึ่งลูกคาไดใหเหตุผลของการถือครองทอ
บรรจุแกสดังตารางที่ 19 ซึ่งสามารถสรุปสาเหตุที่ลูกคาถือทอบรรจุแกสเกินความตองการใชที่
คํานวนได วามีสาเหตุมาจากชองทางการส่ือสารของการรับคืนทอบรรจุแกสจากลูกคาในสวนทีเ่กนิ
ความตองการใชนั้น ยังไมมีประสิทธิภาพมากเพียงพอ และมีการปลอยใหลูกคาถือทอบรรจุแกส
เกินกวาจํานวนที่ควรถือครอง อันเปนอีกสาเหตุหนึ่งที่ทําใหเกิดการขาดแคลนทอบรรจุแกสและ
อาจนําไปสูการสูญหายของทอบรรจุแกสตอไป 
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ตารางที่ 19 ผลการสัมภาษณลูกคาที่มีการถือครองทอบรรจุแกสแตกตางไปจากกลุม 

ประเภทลูกคา คาเชา จํานวนวันทีถื่อ
ครองทอ 

ผลการสัมภาษณ 

เก็บคาเชา 546 ลูกคาซ้ือแกสไปใชงานที่แทนเจาะ โดยส่ัง
สินคาคร้ังละมากๆ และจะรวบรวมคืนคร้ังละ
มากๆซึ่งไมสามารถระบุระยะเวลาที่แนนอน
ได ซื้อเฉล่ียนอย

กวาหรือเทากบั 
7 ทอตอ
สัปดาห 

ไมเก็บคา
เชา 

243 ลูกคาอยูตางจังหวัด สง/รับสินคาผานคลัง
กลางซ่ึงจะรวบรวมทอสงคืนคลังกลางคร้ังละ
มากๆ เพื่อประหยัดคาขนสงบางคร้ังลูกคา
แจงบริษัทแกสใหไปรับทอแตทางบริษัทไมได
เขาไป 

เก็บคาเชา 62 ลูกคาซื้อแกสไปใชงานที่ตางประเทศ ซึ่งส่ัง
สินคาคร้ังละมากๆ และจะรวบรวมทอคืนคร้ัง
ละมากๆเชนกัน ซึ่งไมมีกําหนดระยะเวลาท่ี
แนนอน 

ซื้อเฉล่ียต้ังแต 
7-29 ทอตอ
สัปดาห 

ไมเก็บคา
เชา 

71 เปนลูกคารายใหญมีการทําสัญญาซ้ือขายกัน
ระยะยาว 5 ป ซึ่งจะสงของใหลูกคาสัปดาห
ละประมาณ 1-2 คร้ัง และลูกคาที่เปน
ผูใชงานไมทราบวาจะตองมกีารคืนทอบรรจุ
แกสและในขณะเดียวกนัก็ไมทราบวาจะแจง
คืนไดอยางไร 

เก็บคาเชา 19 เปนลูกคารายใหญ มีการแจงพนักงานขับรถ
ใหเก็บทอกลับแตพนักงานปฎิเสธเนื่องจากไม
มีในแผนงานการรับกลับ 

ซื้อเฉล่ีย
มากกวาหรือ
เทากับ 30 ทอ
ตอสัปดาห 

เก็บคาเชา 15 เปนตัวแทนจําหนายซึ่งจะมารับทอเต็มและ
มาสงทอเปลาเอง ซึ่งจํานวนทอที่สงข้ึนอยูกับ
พื้นที่บนรถและจํานวนทอที่จะมารับไปดวย 
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4.3 การนําแบบจําลองวิเคราะหกระบวนการโซอุปทานโดยใชรหัสมาตรฐานอางอิงกลุม
กระบวนการ (Supply Chain Operations Reference Model) หรือ แบบจําลอง SCOR มาปรับใช 

จากการศึกษาในขอ 4.2 ทําใหทราบวาทอบรรจุแกสชนิดที่ทําการศึกษาที่ธุรกิจมี
อยูนั้นมีจํานวนเพียงพอที่จะตอบสนองความตองการใชทั้งในสวนของความตองการใชของลูกคา
และความตองการใชของโรงงาน ณ ขณะที่ทําการศึกษา แตปญหาหลักที่ทําใหมีทอบรรจุแกสนั้น
ไมเพียงพอที่จะตอบสนองความตองการใชในการผลิตและมีการสูญหาย เกิดจากความไมมีประ
สิทธภาพในการจัดการทอบรรจุแกส โดยประเด็นหลักที่พบคือ ปญหาการส่ือสารการสงกลับ/รับ
คืนทอบรรจุแกสเปลาระหวางลูกคาและโรงงาน ดังนั้นในการศึกษานี้ไดนําเอาแบบจําลองวเิคราะห
กระบวนการโซอุปทานโดยใชรหัสมาตรฐานอางอิงกลุมกระบวนการ (Supply Chain Operations 
Reference Model) หรือแบบจําลอง SCOR ในสวนของแผนการรับคืน (Plan Return) และ
กระบวนการรับคืนวัสดุส้ินเปลือง (Deliver Return MRO Product) มาพิจารณาปรับใช โดยการ
เปรียบเทียบกับแผนการดําเนินธุรกิจที่บริษัทใชอยูในปจจุบัน และทําการปรับปรุงกระบวนการรับ
คืนใหมีประสิทธิภาพและกระชับสอดคลองกับแบบจําลอง SCOR ที่ใชอยูอยางแพรหลาย 

ในแบบจําลอง SCOR จะประกอบไปดวย 3 กระบวนการหลัก ไดแก 

- การวางแผน (Planning Process) หมายถึง กระบวนการในการจัดสรร
ทรัพยากรเพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการที่คาดการณไว โดยทีก่าร
วางแผนนั้นตองสามารถทําใหเกิดความสมดุลระหวางทรัพยากรและความ
ตองการโดยรวมในชวงเวลาหนึ่งๆได รวมทั้งยังสามารถกระจายทรัพยากร
ใหเหมาะสมกับความตองการของแตละสมาชิกในโซอุปทาน 

- การดําเนินงาน (Execution Process) หมายถึง กิจกรรมที่ถูกกระตุนหรือ
ส่ังการจากแผนหรือความตองการที่แทจริง ซึ่งมีผลตอการเปล่ียนแปลง
สถานะของผลิตภัณฑในหวงโซอุปทาน 

- ส่ิงที่สนับสนุน/เกื้อหนุนหรือโครงสรางพื้นฐาน (Enable process or 
Infrastructure) หมายถึง กิจกรรมในการจัดเตรียม กฎขอบังคับในการ
ดําเนินงาน และการจัดการขอมูลรวมทั้งความสัมพันธตางๆที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการวางแผน และกระบวนการฎิบัติการ 
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ซึ่งในภาพท่ี 14 จะแสดงใหเห็นถึงชุดเครื่องมือในแตละกระบวนการมาตรฐาน
ของแบบจําลอง SCOR โดยในการศึกษานี้จะนําชุดเคร่ืองมือในสวนของกระบวนการวางแผนการ
คืน (P5: Plan Return) และชุดเคร่ืองมือในกระบวนการรับคืนวัสดุส้ินเปลือง (DR2: Delivery 
Return MRO Product) มาพิจารณาใช 

 

ภาพที่ 14 ชุดเคร่ืองมือของแบบจําลองวิเคราะหกระบวนการโซอุปทานโดยใชรหัสมาตรฐานอางอิง
กลุมกระบวนการ (Supply Chain Operations Reference Model) 

  ขณะที่ภาพที่ 15 จะแสดงใหเห็นถึงกระบวนการโดยรวมของแบบจําลอง SCOR 
มาตรฐาน โดยแสดงใหเห็นถึงประเภทของกระบวนการซ่ึงมีความสอดคลองกันของชนิดของ
กระบวนการ ไดแก การวางแผน (Planning) แผนการปฎิบัติ (Execution) และส่ิงที่สนับสนุน/
เกื้อหนุน (Enable) กับกระบวนการมาตรฐานของแบบจําลอง SCOR อันไดแก แผน (Plan) การ
จัดหา (Source) การผลิต (Make) การจัดสง (Deliver) และการคืน (Return) อยางไรก็ดีใน
กระบวนการ SCOR จะแสดงเคร่ืองช้ีวัดความสามารถ (Key Performance Indicator) ของแตละ
กระบวนการซึ่งมีการแบงการช้ีวัดออกเปน 5 ดานหลักคือ การวัดความนาเช่ือถือ (Reliability) การ
วัดการตอบสนอง (Responsiveness) การวัดความยืดหยุน (Flexibility) การวัดตนทุน (Cost) และ
การวัดดานทรัพยสิน (Asset) ดวย 



 
 
 

61 

 

ภาพที่ 15 กระบวนการในแบบจําลอง SCOR 

แบบจําลอง SCOR สามารถแบงไดเปน 4 ระดับดังแสดงในภาพที่ 16 คือ 

- ระดับที่ 1 ซึ่งจะแสดงชนิดของกระบวนการ (Process type) การกําหนด
ขอบเขตการดําเนินงานในโซอุปทาน การสรางแบบจําลอง และการปรับปรุง
ประสิทธิภาพ 

- ระดับที่ 2 ซึ่งจะแสดงแบบของกระบวนการ (Process category) ที่สามารถ
สรางแบบจําลองโซอุปทานได โดยพิจารณาลักษณะกลยุทธการดําเนินธุรกจิ 
สภาพแวดลอมขององคกรเปรียบเทียบกับแบบจําลอง SCOR  

- ระดับที่ 3 ซึ่งจะแสดงองคประกอบของกระบวนการ (Process element) ที่
ประกอบไปดวยสวนประกอบกระบวนการตางๆของกระบวนการบอย ขอมูล
นําเขา (Input) และผลลัพธ (Output) ในแตละกระบวนการยอย มีตัวช้ีวัด
ความสามารถของกระบวนการ (Key Performance Indicator) และเสนอ
วิธีการปฎิบัติงานที่ดีที่สุดในธุรกิจ (Best Practice) 

- ระดับที่ 4 ซึ่งจะแสดงสวนประกอบของกระบวนการ (Activities) โดยใน
ระดับนี้แบบจําลอง SCPR ไมไดมีการกําหนดตายตัววาจําเปนตองมีหรือ
ตองเปนอยางไร ทั้งนี้ข้ึนอยูกับดุลยพินิจและความจําเปนของแตละองคกร
เปนหลัก 
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ภาพที่ 16 ระดับของแบบจําลอง SCOR 

ภาพที่ 17 แสดงถึงกระบวนการไหลของสินคาและขอมูลของบริษัทที่
ทําการศึกษา กับซัพพลายเออรและลูกคาของบริษัท ซึ่งแตละสวนจะมีการส่ือสารและเคลื่อนยาย
สินคาระหวางกัน โดยซัพพลายเออรจะเปนผูจัดสงวัตถุดิบที่ใชในการผลิตรวมทั้งคอนเทนเนอรซึ่ง
ประกอบไปดวยทอบรรจุแกสและวาวลใหกับบริษัท โดยในสวนของทอบรรจุแกสและวาวลบริษัทมี
การวางแผนการซื้อปละคร้ัง ขณะเดียวกันบริษัทก็มีการส่ือสารขอมูลระหวางลูกคากับบริษัทโดย
ผานสํานักงานใหญซึ่งจะเปนผูสงตอขอมูลใหกับหนวยงานที่เกี่ยวของในบริษัทเพื่อทําการสงและ
รับสินคาจากลูกคาตอไป 
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ภาพที่ 17 แผนภาพขอบขายธุรกิจ 

ในขณะที่ภาพที่ 18 จะแสดงใหเห็นถึงการเชื่อมโยงกระบวนการในการวาง
แผนการรับคืน (Plan Return) และกระบวนการรับคืน (Deliver Return) กับกระบวนการอ่ืน 
ระหวางฝายที่เกี่ยวของทั้งดานลูกคาและหนวยงานในบริษัทเอง  

 

ภาพที่ 18 แผนภาพการเช่ือมโยงกระบวนการของบริษัท 

ดังที่ไดกลาวมาแลวขางตนวาในการศึกษานี้มุงประเด็นไปในสวนของแผนการรับ
คืน (Plan Return) P5 และกระบวนการรับคืน (Deliver Return) DR2 โดยทําการพิจารณา
เปรียบเทียบกระบวนการปฎิบัติงานเดิมของบริษัทกับกระบวนการปฎิบัติงานในแบบจําลอง 
SCOR จากน้ันทําปรับและเลือกนําเครื่องช้ีวัดความสามารถที่เสนออยูในแบบจําลอง SCOR มา
ปรับใช โดยในกระบวนการรับคืนจะทําการศึกษาลงลึกถึงระดับที่ 4 โดยการปรับปรุงแผนผังการ
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ปฎิบัติงาน (Work flow) ที่มีอยูเดิมใหกระชับและประสิทธิภาพ (ดูภาคผนวก ก) โดยรายละเอียด
ของแผนการรับคืนและกระบวนการรับคืน มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

แผนการรับคืน (Plan Return: P5) 

แผนการรับคืน หมายถึง กลยุทธหรือเทคนิคที่จะสรางและปรับปรุงวิธีการ
ปฎิบัติงานหรือเนี้องาน ภายใตชวงเวลาที่ระบุ ซึ่งแสดงถึงทรัพยากรที่ใชในการรับคืนทอบรรจุแกส
รวมทั้งทรัพยสินเพื่อใหบรรลุถึงความตองการรับคืนทอบรรจุแกสที่คาดการณและที่ไมได
คาดการณไว นอกจากนี้ยังรวมถึงการวางแผนการหมุนเวียนทอบรรจุแกสที่รับคืนมาทําการ
ซอมแซมสงกลับคืนไปยังลูกคา โดยรายละเอียดในแผนการรับคืนมีดังตอไปนี้ 

ประเภทของกระบวนการ: แผนการรับคืน (Plan RETURN)                    เลขที่กระบวนการ: P5  

คําจํากัดความ 

กลยุทธหรือเทคนิคที่จะสรางและปรับปรุงวิธีการปฎิบัติงานหรือเนื้องาน ภายใตชวงเวลาที่ระบุ ซึ่งแสดงถึง
ทรัพยากรที่ใชในการรับคืนทอบรรจุแกสรวมทั้งทรัพยสินเพื่อใหบรรลุถึงความตองการรับคืนทอบรรจุแกสที่
คาดการณและท่ีไมไดคาดการณไว นอกจากนี้ยังรวมถึงการวางแผนการหมุนทอบรรจุแกสที่รับคืนมาทําการ
ซอมแซมสงกลับคืนไปยังลูกคา 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ความรวดเร็วในการรับคืน (การเคล่ือนยายภายในกระบวนการ)  

ความยืดหยุน (Flexibility) ความสามารถในการขยายขีดความสามารถในการรับคืนโดยรวดเร็ว  

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) การใชประโยชนของทอบรรจุแกสที่รับกลับมา  

วิธีปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ใชการวางแผนความตองการรับคืน ระบบการวางแผนความตองการใชเพ่ือใชพยากรณทอบรรจุแกสเปลา
ที่จะรับคืน, ทํานาย yield rate ของทอบรรจุแกสและสวนประกอบ, 
ระบุความตองการซ้ือในตลาดซ้ือขายทอบรรจุแกส  และประเมิน
รายรับที่จะได 

การวางแผนและการพยากรณ
กระบวนการรับคืนโดยการจางองคกร
ภายนอก  

ความรวมมือในการวางแผนและการพยากรณกับหุนสวนภายนอก 
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โดยในแผนการรับคืนจะประกอบไปดวยสวนประกอบของกระบวนการทั้งส้ิน 4 
กระบวนการ และเคร่ืองมือหรือส่ิงที่ทําใหกระบวนการดังกลาวเปนไปได (Enable Plan) อีก 1 
กระบวนการ ดังตอไปนี้ 

1. กระบวนการระบุ เขาถึงและรวบรวมความตองการคืนทอบรรจุแกส: P5.1  

2. กระบวนการระบุ เขาถึงและรวบรวมทรัพยากรที่ตองใชในการรับคืนทอ
บรรจุแกส: P5.2 

3. กระบวนการปรับสมดุลระหวางทรัพยากรที่ใชในการรับคืนทอบรรจุแกส
เปลากับส่ิงที่ตองการใชในการรับคืนทอบรรจุแกส: P5.3 

4. กระบวนการสรางและส่ือสารแผนการรับทอบรรจุแกสเปลากลับ: P5.4 

5. กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุนในเร่ืองการจัดการสินคาคงคลังหวงโซ
อุปทานแบบผสมผสาน: EP.4 

โดยในแตละสวนประกอบของกระบวนการจะแสดงเคร่ืองชี้วัดความสามารถ 
(Key Performance Indicator) ที่จะนํามาใชวัด รวมทั้งแสดงใหเห็นถึงระเบียบวิธีปฎิบัติที่ดีที่สุด 
(Best practice) ของสวนประกอบของกระบวนการน้ันๆที่มีการใชกันอยูโดยทั่วไป นอกจากนี้ยัง
ระบุปจจัยนําเขาและผลลัพธที่ไดจากแตละกระบวนการดวย โดยรายละเอียดของแตละ
กระบวนการมีดังตอไปนี้  

4.3.1 กระบวนการระบุ เขาถึงและรวบรวมความตองการคืนทอบรรจุแกส: 
P5.1 

ในกระบวนการนี้จะทําการประเมิน ระบุ และพิจารณาที่มาของความ
ตองการคืนทอบรรจุแกสทั้งหมด ในแบบจําลอง SCOR มีการนําเสนอวิธีการปฎิบัติที่ดีที่สุด 2 แบบ 
คือ  

ก. การคาดการณหรือการพยากรณความตองการคืนทอบรรจุแกส
เปลาที่จะเกิดข้ึนจริงผานระบบการติดตอลูกคาโดยตรงท้ังทาง 
Call Center หรือผานการดําเนินนโยบายพัฒนาความสัมพันธ
กับลูกคา หรือ CRM 
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ข. การพยากรณอัตราความตองการคืนโดยใชขอมูลการคืนในอดีต 

ซึ่งในการศึกษานี้เลือกวิธีปฎิบัติที่ดีที่สุดวิธี ก มาใชนั่นคือ การคาดการณ
หรือการพยากรณความตองการคืนทอบรรจุแกสเปลาที่จะเกิดข้ึนจริงผานระบบการติดตอลูกคา
โดยตรง เนื่องจากบริษัทมีระบบ Call center ซึ่งสามารถนํามาใชเปนเคร่ืองมือในการติดตอกับ
ลูกคาได ในสวนของการพยากรณอัตราความตองการคืนโดยใชขอมูลการคืนในอดีตนั้น บริษัทที่
ทําการศึกษายังไมสามารถพัฒนาไปถึงระดับที่จะสามารถพยากรณการคืนโดยใชขอมูลการคืนใน
อดีตได เนื่องจากติดปญหาในแงของขอมูลที่จะนํามาใชในการพยากรณนั่นคือ ขอมูลของการคืน
ทอบรรจุแกสในอดีต ดังที่ไดกลาวมาแลวในหัวขอ 4.1 วาการตรวจสอบความถูกตองของทอบรรจุ
แกสที่รับคืนในปจจุบันของบริษัทยังไมถูกตองและมีประสิทธิภาพเพียงพอ อยางไรก็ดี เมื่อมีการ
นําเอากระบวนการดําเนินธุรกิจแบบใหมที่เสนอขอ 4.1 มาเร่ิมใช และทําการเร่ิมเก็บขอมลูจนเพยีง
พอที่จะนํามาใชในการพยากรณ ในอนาคตอาจมีการพัฒนานําการพยากรณความตองการคืนทอ
บรรจุแกสเปลาโดยใชขอมูลการคืนทอบรรจุแกสในอดีตมาปฎิบัติได 

สวนประกอบของกระบวนการ: การระบุ, เขาถึง และรวบรวมความตองการ
คืนทอบรรจุแกส (Identify, Assess, and Aggregate Return Requirements) 

เลขที่สวนประกอบของ
กระบวนการ: P5.1  

คําจํากัดความ 

เพื่อดําเนินการและระบุ, ประเมินและพิจารณาสวนประกอบทั้งหมดของที่มาของความตองการคืนทอบรรจุแกส
เปลา 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

วิธีปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

การคาดการณความตองการคืนทอบรรจุ
แกสเปลาที่จะเกิดขึ้นจริงลวงหนา 

การไดรับขอมูลความตองการคืนทอบรรจุแกสที่เกิดขึ้นจริงใน
ปจจุบัน รวมถึงทอบรรจุแกสที่อยูในแผนการรับคืนแลวและทอ
บรรจุแกสเปลาที่พยากรณวาจะไดรับคืน โดยจําเปนตองมีการ
ติดตอกับลูกคา, call center หรือระบบ CRM 
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ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

ขอมูลที่ใชในการวางแผน  EP.3     

ปรับเปล่ียนการพยากรรวมและ
การโครงการ รวมท้ังการ
ปรับเปล่ียนขอสมมติ  

EP.9     

โครงการ การตลาด,
การขาย
,สินคา 

    

ขอสมมติที่ปรับเปลี่ยนแลว การตลาด,
การขาย
,สินคา 

    

ขอบังคับในสัญญา การตลาด,
การขาย
,กฎหมาย 

    

อัตราการคืนทอเปลาในอดีต     DR1.1, 
DR2.1 

ระเบียบการดําเนินธุรกิจ     ER.1 

ส่ิงจําเปนซึ่งถูกควบคุม     ER.8 
      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

      

4.3.2 กระบวนการระบุ เขาถึงและรวบรวมทรัพยากรที่ตองใชในการรับคืนทอ
บรรจุแกส: P5.2 

ในกระบวนการนี้จะทําการระบุ ประเมินและพิจารณาทรัพยากรทั้งหมดที่
เพิ่มมูลคา, การดําเนินการ หรือขอจํากัดในกระบวนการรับคืนทอบรรจุแกสเปลา โดยในกระบวนน้ี
ไมไดระบุตัวชี้วัดความสามารถแตอยางใด มีเพียงการนําเสนอในสวนของวิธีการปฎิบัติที่ดีที่สุด 3 
แบบคือ 
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ก. ความรวดเร็วของการปรับโครงสรางขีดความสามารถในการรับ
คืนทอบรรจุแกส 

ข. ขอตกลงรวมกับซัพพลายเออรในแบงหนาที่ความรับผิดชอบและ
ตนทุนในการคืนรวมกัน 

ค. การอนุญาตใหซัพพลายเออรทราบสถานะการรับคืนทอบรรจุ
แกสในปจจุบันและกิจกรรมการพยากรณการรับคืน 

ซึ่งในการศึกษานี้เลือกวิธีปฎิบัติที่ดีที่สุดวิธี ค นั่นคือ การอนุญาตใหซัพ
พลายเออรทราบสถานะการรับคืนทอบรรจุแกสในปจจุบันและกิจกรรมการพยากรณการรับคืน 
โดยการแบงปนขอมูลในเร่ืองของการรับคืนทอบรรจุแกสกับลูกคาของบริษัท ในสวนของวิธีการ
ปฎิบัติวิธี ก นั้นอาจมีการพิจารณานํามาใชในอนาคต เนื่องจากขณะนี้บริษัทที่ทําการศึกษากําลัง
พิจารณานําระบบบารโคด (Barcode) มาใชโดยเนนวัตถุประสงคหลักไปที่การแบงประเภท 
Traffic ของทอบรรจุแกสเพื่อความสะดวกในการเปล่ียน Traffic ระหวางทอบรรจุแกสซ่ึงอยูภายใต
หลักความปลอดภัยที่บริษัทยึดถืออยู แตอยางไรก็ดี มีการวางแผนพัฒนาระบบบารโคดมาใชใน
การบริหารจัดการทอบรรจุแกสทั้งในสวนของโรงงานและที่ลูกคาเพื่อควบคุมปริมาณทอบรรจุแกส
และความเคล่ือนไหวของทอบรรจุแกสในระบบ  

สวนประกอบของกระบวนการ: การระบุ, เขาถึง และรวบรวมทรัพยากรที่
ตองใชในการรบัคืน (Identify, Asses and Aggregate RETURN Resources) 

เลขที่สวนประกอบของ
กระบวนการ: P5.2  

คําจํากัดความ 

กระบวนการของการระบุ, ประเมิณ และพิจารณาทรัพยากรทั้งหมดที่เพิ่มมูลคา, ดําเนินการ หรือขอจํากัดใน
กระบวนการรับคืนทอเปลา 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 
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วิธีปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

อนุญาตใหซัพพลายเออรทราบสถานะการรับคืนทอ
บรรจุแกสในปจจุบันและกิจกรรมการพยากรณการรับ
คืน  

แลกเปล่ียนการพยากรณซัพพลายเชน และการ
บริหารสถานการณกับซัพพลายเออร 

 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

แผนการผลิต (Make Plans)  P3.4     

แผนการจัดสง (Deliver Plans) P4.4     

ขอมูลในการวางแผน (Planning Data)      

โครงการที่วางไวแลวและขีด
ความสามารถการผลิตภายนอก, แผน
เงินทุนที่ปรับเปล่ียน  

EP.5, 
EP.6 

    

ส่ิงจําเปนซึ่งถูกควบคุม EP.8     

ขอจํากัดดานงบประมาณ  EP.9     

ขอมูลการโอนยายสินคาคงคลังทอ
บรรจุแกส 

    DR2.3, 
DR2.4 

ระเบียบการดําเนิธุรกิจ      ER.1 

ขีดความสามารถของกระบวนการรับ
คืนทอ  

    ER.2 

ขีดความสามารถของการรับคืนและ
ขอมูล  

    ER.3 

จํานวน (เปาหมาย) ของทอบรรจุแกส
เปลาที่จะรับคืน  

    ER.4 

ตัวชี้นําการขนสงทอบรรจุแกส     ER.6 

แผนผังการทํางานในกระบวนการรับคืน
ทอและนโยบาย 

    ER.7 

ส่ิงจําเปนซึ่งถูกควบคุม      ER.8 

      



 
 
 

70 

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

      

4.3.3 กระบวนการปรับสมดุลระหวางทรัพยากรที่ใชในการรับคืนทอบรรจุแกส
เปลากับส่ิงที่ตองการใชในการรับคืนทอบรรจุแกส: P5.3 

กระบวนการนี้ คือ กระบวนการในการพัฒนาแนวทางปฎิบัติงานเพื่อทํา
ใหเงื่อนไขตางๆที่ใชในการรับคืนนั้นเปนไปไดภายใตทรัพยากรที่บริษัทมีอยู โดยในกระบวนน้ีไมได
ระบุตัวช้ีวัดความสามารถ และมีการนําเสนอในสวนของวิธีการปฎิบัติที่ดีที่สุด 3 แบบคือ 

ก. การบริหารจัดการการเก็บสะสมทอบรรจุแกสเพื่อใชแบบล่ืนไหล 

ข. เคร่ืองมือที่ใชวางแผนลวงหนาที่นํามาปรับใชในเร่ืองของการรับ
คืน 

ค. ระบบบัญชีตนทุนที่แสดงกระบวนการรับคืนที่ดีที่สุดตามสัดสวน
ตนทุนที่วางไวของบริษัท 

ซึ่งในการศึกษานี้เลือกวิธีปฎิบัติที่ดีที่สุดวิธี ข มาปรับใช นั่นคือ เคร่ืองมือ
ที่ใชวางแผนลวงหนาที่นํามาปรับใชในเร่ืองของการรับคืน เนื่องจากบริษัทมีการนําโปรแกรมใน
เร่ืองของการวางแผนเสนทางการเดินรถขนสงที่ใชอยูในปจจุบัน ซึ่งระบบจะชวยคํานวนระยะทาง
เพื่อหาเสนทางว่ิงรถที่มีตนทุนที่ตํ่าที่สุด โดยพิจารณาจากจํานวนที่ต้ังของลูกคาทั้งหมดที่มีความ
ตองการวิ่งในวันนั้นๆ ซึ่งสามารถนํามาปรับใชกับกระบวนการรับคืนในเร่ืองของการวางแผนการใช
พื้นที่บนรถขนสงและการวางแผนเสนทางการรับคืนทอบรรจุแกสเพื่อใหเกิดตนทุนในการ
ดําเนินการรับคืนที่ตํ่าที่สุด 
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สวนประกอบของกระบวนการ: การปรับสมดุลระหวางทรพัยากรในการ
รับคืนกับส่ิงที่ตองการใชในการรับคืนทอบรรจุแกส (Balance RETURN 
Resource with RETURN Requirement) 

เลขที่สวนประกอบของ
กระบวนการ: P5.3  

คําจํากัดความ 

กระบวนการพัฒนาแนวทางการปฎิบัติงานเพื่อทําใหเง่ือนไขตางๆเปนไปไดภายใตทรัพยากรการรับคืนและ/หรือ
ทรัพยสินที่มีอยูเพ่ือใหบรรลุถึงส่ิงที่ตองการใชในการรับคืนทอบรรจุแกส 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

เคร่ืองมือที่ใชวางแผนลวงหนาท่ีนํามาปรับใชในเร่ือง
ของการรับคืน  

แบบจําลองทางคณิตศาสตรขั้นสูง หรือ "Solver" ซึ่ง
ใหทางเลือกที่เหมาะสม ภายใตขอจํากัดตางๆ เชน 
ตนทุนที่ตํ่าที่สุด หรือ เสนทางที่ส้ันที่สุดในการรับคืน  

 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

นโยบายในการตัดสินในการ
วางแผน 

EP.1     

แผนการปฎิบัติงานซัพพลายเชน  EP.2     

กลยุทธสินคาคงคลัง EP.4     
      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

      

4.3.4 กระบวนการสรางและส่ือสารแผนการรับทอบรรจุแกสเปลากลับ: P5.4 

กระบวนการนี้ เปนกระบวนการสรางและส่ือสารแนวทางในการปฎิบัติใน
ชวงเวลาที่ระบุ ซึ่งแสดงถึงทรัพยากรที่จําเปนตองใชและ/หรือทรัพยสินที่ตองใชในกระบวนการ
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เพื่อใหบรรลุความตองการของกระบวนการรับคืน โดยในกระบวนน้ีไมไดระบุตัวช้ีวัดความสามารถ 
และมีการนําเสนอในสวนของวิธีการปฎิบัติที่ดีที่สุด 2 แบบคือ 

ก. ความรวดเร็ว, ความคลองตัวของการปรับโครงสรางกระบวนการ
รับคืนใหสอดคลองกับความตองการคืน 

ข. ความสมบูรณของทัศนวิสัยของการวางแผนการรับคืน (ทั้ง
ภายในและภายนอกองคกร) 

โดยในการศึกษานี้เลือกวิธีปฎิบัติที่ดีที่สุดวิธี ก มาปรับใช เนื่องจาก
บริษัทที่ทําการศึกษามีเคร่ืองมือในการวางแผนการขนสงทอบรรจุแกสซ่ึงมีประสิทธิภาพ ทําให
ตนทุนในเร่ืองของการขนสงตํ่า ซึ่งระยะเวลาในการวางแผนใชเวลาเฉล่ียประมาณ 1-2 ชั่วโมง โดย
หากมีความตองการในการสงและ/หรือรับทอบรรจุแกสดวนซึ่งนอกเหนือจากแผนงานที่วางไว ทาง
บริษัทสามารถนํารถขนสงของภายนอกซึ่งผานกระบวนการพิจารณาและคัดเลือกของบริษัท
มาแลวและบริษัทมีสัญญาการจางเปนรายเดือนเขามาว่ิงเสริมไดทันที โดยระยะเวลาในการเพ่ิม
ปริมาณรถขนสงเฉลี่ยอยูที่ประมาณ 1-2 ชั่วโมงหลังจากรับแจงการเปล่ียนแปลง ในขณะเดียวกัน
ทางฝายบริการลูกคาซึ่งบริการ 24 ชั่วโมงจะเปนฝายประสานงานไปยังลูกคาเพื่อแจงแผนการ
เปล่ียนแปลงทันที 

สวนประกอบของกระบวนการ: การสรางและสื่อสารแผนการรับทอบรรจุ
แกสเปลากลับ (Establish and Communicate Return Plans) 

เลขที่สวนประกอบของ
กระบวนการ: P5.4  

คําจํากัดความ 

การสรางและการส่ือสารแนวทางปฎิบัติในชวงเวลาที่ระบุ ซึ่งแสดงใหเห็นถึงทรัพยากรที่จําเปนตองใชและ/หรือ
ทรัพยสินที่ตองการในกระบวนการ เพื่อใหบรรลุความตองการของกระบวนการรับคืนทอบรรจุแกสเปลา 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 
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ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ความรวดเร็ว, ความคลองตัวของการปรับ
โครงสรางกระบวนการรับคืนใหสอดคลอง
กับความตองการคืน 

ความสามารถในการปรับเปล่ียนปริมาณของการกระบวนการรับ
คืน, เสนทาง และอื่นๆ โดนการถายทอดความตองการใหมและ
การใชคําส่ังในแบบจําลองใหม, อินเตอรเน็ต, ขอตกลงการจัด
จางคนภายนอก รวมถึงการผสมผสานระบบ CRM เพื่อติดตอ
กับลูกคาแบบทันเวลาบนตนทุนและความสามารถที่มีอยู  

 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

      
      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

ทรัพยากรในการจัดสง P4.2     

ความตองการในกระบวนการ
ผลิต 

P3.1     

ความตองการในกระบวนการ
จัดหา 

P2.1     

แผนการรับคืน     DR2.1 

หลักเกณฑการรับคืนและ
นโยบาย 

    DR1.1, 
DR3.1 

ความสามารถสูงสุดในการรับ
คืนและขอจํากัด 

    DR1.2, 
DR3.2 

ตารางแผนการรับคืน     DR1.2, 
DR2.3 

กระบวนการในการปฎิบัติ     ER.2 

4.3.5 กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุนในเร่ืองการจัดการสินคาคงคลังหวงโซ
อุปทานแบบผสมผสาน: EP.4 

วิธีการฎิบัติที่ดีที่สุดที่ใชกันในธุรกิจของกระบวนการน้ีมี 1 กระบวนการ
คือ ขีดความสามารถในการขับเคล่ือนการจําลองแบบเต็มรูปแบบของสมดุลระหวางอุปทานและ
อุปสงค ภายใตแผนขีดความสามารถในระยะยาวและโครงการท่ีจะมี แตอยางไรก็ดี ในสวนของ
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บริษัทที่นํามาทําการศึกษาพิจารณาไมนําวิธีการปฎิบัติที่ดีที่สุดของแบบจําลอง SCOR มาใช 
เนื่องจากบริษัทมีกระบวนการทํางานเดิมที่มีประสิทธิภาพในเร่ืองของการจัดการสินคาคงคลังอยู
แลว โดยบริษัทมีระบบปฎิบัติการพิเศษที่ใชคํานวนหาระดับของทอบรรจุแกสเต็มที่ควรจะมีไวเพื่อ
ตอบสนองความตองการขายและความตองการใชผลิต ณ ระดับการใหบริการและระยะเวลานํา
การผลิตที่บริษัทกําหนดแลว ซึ่งสามารถนํามาขยายขอบเขตในการคํานวนใหครอบคลุมทอบรรจุ
แกสเปลาเพื่อหาระดับทอบรรจุแกสเปลาเปาหมาย (Empty Target) ที่ควรมีได โดยขอมูลจํานวน
ทอบรรจุแกสเปลาเปาหมาย (Empty Target) ที่ไดจากการคํานวน ฝายควบคุมทอบรรจุแกสจะ
นําไปใชเปนขอมูลชวยในการพิจารณาและตัดสินใจเลือกและจัดลําดับความสําคัญของประเภท
ทอบรรจุแกสที่จะทําการรับกลับเพื่อใหการรับกลับนั้นก็ใหเกิดประสิทธิภาพในดานการนําไปใช
มากที่สุด  โดยนําเคร่ืองชี้วัดความสามารถในการจัดการตนทุน นั่นคือ ตนทุนรวมซัพพลายเชน มา
เปนตัวช้ีวัดระดับความสามารถในการดําเนินงานของบริษัท 

กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุน:  การจัดการสินคาคงคลังหวงโซ
อุปทานแบบผสมผสาน (Manage Integrated Supply Chain Inventory) 

เลขที่กระบวนการ: EP.4  

คําจํากัดความ 

กระบวนการจัดต้ังกลยุทธสินคาคงคลังรวมของซัพพลายเชนและการวางแผนระดับจํานวนทอบรรจุแกสคงคลังที่
ควรมี (รวมถึงทอบรรจุแกสเปลาและทอบรรจุแกสเต็ม) และรวมแบบจําลองการเติมเต็ม (Replenishment 
models) ทั้งภายในและภายนอกบริษัท 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ตนทุนซัพพลายเชนรวม 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ไมระบุ ไมระบุ 
 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

เสนทางหรือขั้นตอนของการผลิต
สินคา (Product Routings) 
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ขอจํากัดของขีดความสามารถ       

นโยบายในการตัดสินใจในการ
วางแผน  

     

      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

กลยุทธดานสินคาคงคลัง  P1.3     

ขอมูลในการจัดการหวงโซอุปทาน
แบบผสมผสาน 

    DR2.1 

กระบวนการรับคืนทอบรรจุแกส (Deliver Return Empty Cylinder: DR2) 

กระบวนการรับคืนทอบรรจุแกส หมายถึง กระบวนการที่บริษัทพิจารณาและ
กําหนดทอบรรจุแกสที่จะทําการรับกลับรวมถึงออกเอกสารการรับกลับ และตัดสินวาจะทําการยาย
ทอบรรจุแกสดังกลาวไปยังที่ใด กระบวนการนี้รวมถึงการส่ือสารระหวางลูกคาและบริษัท เอกสาร
ตางๆที่เกี่ยวของ โดยรายละเอียดในกระบวนการรับคืนทอบรรจุแกสเปลามีดังตอไปนี้ 

ประเภทของกระบวนการ: กระบวนการรับคืนทอบรรจุแกส
เปลา(Deliver Return Empty Cylinder) 

เลขที่กระบวนการ: DR2  

คําจํากัดความ 

กระบวนการที่บริษัทพิจารณาและกําหนดทอบรรจุแกสที่จะทําการรับกลับรวมทั้งเอกสารการรับกลับ และ
ตัดสินใจวาจะยายทอดังกลาวไปที่ใด กระบวนการนี้รวมถึงการส่ือสารระหวางลูกคากับบริษัท และเอกสารตางๆ
ที่เก่ียวของ 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) % ความถูกตองของการรับทอบรรจุแกสเปลากลับมา 

การตอบสนอง (Responsiveness) ระยะเวลาในการรับทอบรรจุแกสเปลากลับมา 

ความยืดหยุน (Flexibility) ระยะเวลาและตนทุนในการจัดเตรียมเกณฑการพิจารณาการรับคืน
แบบใหมหรือปรับปรุงเกณณการรับคืนเดิมที่ใชอยู, หลักเกณฑในการ
กําหนดรายการ, หลักเกณฑในการจัดสงหรือการเคล่ือนยาย 

ตนทุน (Costs) ตนทุนทั้งหมดท่ีเก่ียวของกับกิจกรรมการรับทอบรรจุแกสเปลากลับ 

สินทรัพย (Assets) มูลคาของทอบรรจุแกสเปลาที่ไมไดถูกรับกลับในกระบวนการรับกลับ
ทั้งระบบ / มูลคาของจํานวนทอบรรจุแกสเปลาทั้งหมดท่ีตองรับกลับ 
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ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ไมระบุ ไมระบุ 

โดยในกระบวนการรับคืนทอบรรจุแกสจะประกอบไปดวยสวนประกอบของ
กระบวนการทั้งส้ิน 3 กระบวนการ และเคร่ืองมือหรือส่ิงที่ทําใหกระบวนการดังกลาวเปนไปได 
(Enable Plan) 4 กระบวนการ ดังตอไปนี้ 

1. สวนประกอบของกระบวนการอนุมัติใหคืนทอบรรจุแกส: DR2.1 

2. สวนประกอบของกระบวนการจัดตารางการรับคืนทอบรรจุแกสเปลา: 
DR2.2 

3. สวนประกอบของกระบวนการรับทอบรรจุแกสเปลากลับ: DR2.3 

4. กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุนในเร่ืองจัดเก็บและรวบรวมขอมูลของการ
รับคืนทอบรรจุแกสเปลา: ER.3 

5. กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุนในเร่ืองจัดการสินคาคงคลังของทอบรรจุ
แกสเปลาที่ถูกรับกลับ: ER.4 

6. กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุนในเร่ืองจัดการการขนสงทอบรรจุแกสเปลา
รับกลับ: ER.6 

7. กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุนในเร่ืองจัดการกฎระเบียบของการรับคืน/
สงคืนทอบรรจุแกสและการทําใหเปนไปตามตองการ: ER.8 

ในแตละสวนประกอบของกระบวนการจะแสดงเคร่ืองชี้วัดความสามารถ (Key 
Performance Indicator: KPI) ที่จะนํามาใชวัดดวย รวมทั้งแสดงใหเห็นถึงระเบียบปฎิบัติที่ดีที่สุด 
(Best practice) ของสวนประกอบของกระบวนการน้ันๆที่มีการใชกันอยูโดยทั่วไป นอกจากนี้ยัง
ระบุปจจัยนําเขาและผลลัพธที่ไดจากแตละกระบวนการดวย อยางไรก็ดีในกระบวนการรับทอบรรจุ
แกสนี้ผูทําการวิจัยจะลงลึกลงไปถึงแผนผังการทํางาน (Workflow) ซึ่งทําการเปล่ียนแปลงและ
ปรับปรุงจากแผนผังการทํางานเดิมที่มีอยูใหสอดคลองกับแบบจําลอง SCOR ที่นํามาใช ทั้งนี้การ
ปรับปรุงแผนผังการทํางานใหมนี้ ผูทําการวิจัยไดทําการสอบถามและปรึกษากับฝายที่เกี่ยวของใน
แตละกระบวนการทํางาน อันไดแก ฝายควบคุมทอบรรจุแกส ฝายซัพพลายเชน (หนวยงาน
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เอกสาร และ หนวยงานวางแผนการขนสง) และฝายจัดสง  เพื่อทําการเลือกเคร่ืองช้ีวัด
ความสามารถ (KPI) ที่แสดงอยูในแบบจําลองมาปรับใชใหสอดคลองกับธุรกิจและสามารถวัด
ประสิทธิภาพการทํางานของฝายตางๆที่เกี่ยวของ (แผนผังการทํางานแสดงอยูในภาคผนวก) โดย
รายละเอียดของแตละกระบวนการมีดังตอไปนี้ 

4.3.6 สวนประกอบของกระบวนการอนุมัติใหคืนทอบรรจุแกส: DR2.1 

สวนประกอบของกระบวนการนี้ คือ กระบวนการที่เกิดข้ึนหลังจากที่
บริษัทรับคํารองในการขอคืนทอบรรจุแกสเปลาจากลูกคา ซึ่งจะเปนกระบวนการในการตัดสินใจ
เลือกประเภททอบรรจุแกสที่ทําการรับกลับ รวมทั้งการสื่อสารใหลูกคาทราบถึงแผนการรับคืนทอ
บรรจุแกส ในแบบจําลอง SCOR ระบุตัวชี้วัดความสามารถทั้งในสวนของการตอบสนอง 
(Responsiveness) ตนทุน (Cost) และสินทรัพย (Asset) แตจากการปรึกษากับฝายที่เกี่ยวของ
ตามที่ไดอธิบายขางตนสรุปวา จะทําการพิจารณานําตัวช้ีวัดความสามารถทางดานการตอบสนอง
มาใช ซึ่งรายละเอียดในเร่ืองของขอจํากัดในการนําตัวช้ีวัดอ่ืนๆมาใช แสดงไวดังตารางที่ 20 

สวนประกอบของกระบวนการ: การอนุมัติใหคืนทอบรรจแุกส 
(Authorize Empty Cylinder Return) 

เลขที่กระบวนการ: DR2.1  

คําจํากัดความ 

กระบวนการที่เกิดขึ้นเม่ือบริษัทรับคํารองขอคืนทอบรรจุแกสจากลูกคา เปนการตัดสินใจเลือกประเภททอบรรจุ
แกสที่จะเขาไปรับกลับและส่ือสารใหลูกคาที่ทราบ 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ระยะเวลาการตอบสนองคําขอคืนทอบรรจุแกส 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

การคาดคะเน (Prognostic) / การหาสาเหตุ (Diagnostic) ไมระบุ 
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ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

แผนการรับคืน  P5.4     

ขอมูลในการจัดการหวงโซอุปทาน
แบบผสมผสาน  

EP.4     

ใบคํารองขอคืนทอบรรจุแกส      SR2.3 
      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

อัตราการคืนทอ  P5.4     

ขอมูลในการจัดการหวงโซอุปทาน
แบบผสมผสาน 

EP.4     

การตอบสนองการขออนุญาตคืน
ทอเปลากลับ  

    SR2.3 

ตารางที่ 20 ตัวช้ีวัดความสามารถในสวนประกอบของกระบวนการอนุมัติใหคืนวัสดุส้ินเปลืองใน
แบบจําลอง SCOR ที่ธุรกิจไมไดนํามาใช 

ตัวชี้วัดความสามารถในสวนประกอบของกระบวนการอนุมัติใหคืนวัสดุสิ้นเปลืองใน
แบบจําลอง SCOR ที่ธุรกิจไมเลือกนํามาใช 

ตัวช้ีวัดความสามารถ พิจารณานํามาใช สาเหตุของการไมนํามาใช 

ตนทุน: 

1. ตนทุนของคํารองในการขอคืน 1 รายการ 

2. อัตราสวนของตนทุนของคํารองตอตนทุน
รวมของการรับคืน 

 เปนตัวชี้วัดที่ลงลึกเกินความ
จําเปนของธุรกิจ 

 

สินทรัพย: มูลคาของสินคารับคืนที่ไมไดถูก
วางแผนรับคืนจากคํารองทั้งหมด / มูลคาของ
ส้ินคาที่มีคํารองขอคืนทั้งหมด 

 ทําการวัดในสวนประกอบ
กระบวนการ DR2.2 แลว 
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4.3.7 สวนประกอบของกระบวนการจัดตารางการรับคืนทอบรรจุแกสเปลา: 
DR2.2 

สวนประกอบของกระบวนการนี้ คือ กระบวนการที่เกิดข้ึนหลังจากที่
บริษัทรับคํารองในการขอคืนทอบรรจุแกสเปลาจากลูกคา ซึ่งจะเปนกระบวนการในการนําขอมูล
คํารองขอคืนทอบรรจุแกสมาพิจารณาจัดทําแผนการรับทอบรรจุแกสเปลา รวมทั้งการส่ือสารให
ลูกคาทราบถึงแผนการรับคืนทอบรรจุแกส 

ในแบบจําลอง SCOR ระบุตัวชี้วัดความสามารถครบทั้ง 5 สวน และจาก
การปรึกษากับฝายที่เกี่ยวของพบวาตัวชี้วัดทั้ง 5 สวนนั้นมีความจําเปนสําหรับธุรกิจ จึงพิจารณา
นําตัวช้ีวัดความสามารถทั้ง 5 สวนมาใชโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

สวนประกอบของกระบวนการ: การจัดตารางการรับคืนทอบรรจุแกส
เปลา (Schedule Empty Cylinder Return Receipt) 

เลขที่กระบวนการ: DR2.2  

คําจํากัดความ 

กระบวนการหลังบริษัทรับคํารองการขอคืนทอบรรจุแกสจากลูกคา เพื่อนํามาจัดทําแผนการรับทอบรรจุแกส และ
ส่ือสารกับลูกคาถึงแผนการรับ 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) % การจัดตารางการรับกลับที่สรางขึ้นภายในระยะเวลานําท่ีกําหนด 

การตอบสนอง (Responsiveness) ระยะเวลาการจัดแผนการรับทอบรรจุแกสเปลากลับ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ระยะเวลาท่ีแจงการเปล่ียนแปลงแผนการรับทอบรรจุแกสเปลา 

ตนทุน (Costs) ตนทุนการรับทอบรรจุแกสเปลา 

สินทรัพย (Assets) มูลคาของทอบรรจุแกสเปลาที่ไมไดถูกวางแผนรับกลับรับจากคํารอง
ที่ไดทั้งหมด / มูลคาของจํานวนทอบรรจุแกสเปลาทั้งหมดจากคํารอง
ใหรับกลับ  

วิธีปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ไมระบุ ไมระบุ 
 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 
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ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

คําแนะนําการวางแผนการรับ
คืนทอบรรจุแกสเปลา  

    SR2.3, 
DR2.3 

4.3.8 สวนประกอบของกระบวนการรับทอบรรจุแกสเปลากลับ: DR2.3 

สวนประกอบของกระบวนการนี้ คือ กระบวนการที่บริษัททําการรับทอ
บรรจุแกสเปลากลับมาและทําการตรวจสอบความถูกตองของทอบรรจุแกสเปลาที่รับกลับเทียบกับ
ใบคํารองขอคืนทอบรรจุแกสหรือเอกสารอื่นๆที่เกี่ยวของ (โดยในกรณ้ีจะเทียบกับเอกสารการสง
และรับทอเปลาที่ออกโดยบริษัท) นอกจากนี้ยังรวมถึงการเตรียมยายทอบรรจุแกสดังกลาวตอไป 

ในแบบจําลอง SCOR ระบุตัวช้ีวัดความสามารถครบทั้ง 5 สวน แตผล
จากปรึกษากับฝายที่เกี่ยวของมีการพิจารณานําตัวช้ีชัดเพียง 4 สวนมาใช โดยในสวนที่ไมได
นํามาใช   ในการวัดความสามารถของของบริษัท คือ ความยืดหยุน (Flexibility) ซึ่งรายละเอียดใน
เร่ืองของการไมนํามาใช แสดงไวดังตารางที่ 21 

สวนประกอบของกระบวนการ: การรับทอบรรจุแกสเปลากลับ 
(Receive Empty Cylinder) 

เลขที่กระบวนการ: DR2.3  

คําจํากัดความ 

กระบวนการที่บริษัทรับทอบรรจุแกสเปลากลับมาและตรวจสอบความถูกตองของทอบรรจุแกสที่รับกลับเทียบกับ
ใบคํารองขอคืนทอบรรจุแกสเปลาและเอกสารอื่นๆ เชน เอกสารท่ีบริษัทออกเพื่อใหไปรับทอเปลากลับ 
นอกจากนี้ยังรวมถึงการเตรียมยายทอบรรจุแกสดังกลาวตอไป 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) % จํานวนออรเดอรที่รับคืนสมบูรณ 

% จํานวนออรเดอรที่รับคืนภายในระยะเวลา 

% จํานวนออรเดอรที่รับคืนโดยตองแกไขเอกสาร 

การตอบสนอง (Responsiveness) ระยะเวลาในการรับคืน  

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ตนทุนในการรับทอเปลากลับคิดเปนรอยละของตนทุนของทอ
บรรจุแกส 
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สินทรัพย (Assets) มูลคาของทอบรรจุแกสเปลาที่ไมไดถูกวางแผนรับกลับรับจากคํา
รองที่ไดทั้งหมด / มูลคาของจํานวนทอบรรจุแกสเปลาทั้งหมดจาก
คํารองใหรับกลับ 

วิธีปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ไมระบุ ไมระบุ 
  

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

ตารางแผนการรับคืน P5.4     

ทอบรรจุแกสเปลารับคืน      SR2.5 

คําแนะนําการวางแผนการรับคืน
ทอบรรจุแกสเปลา  

    DR2.2 

ตัวชี้นําการขนสงทอบรรจุแกส      ER.6 

ส่ิงจําเปนซึ่งถูกควบคุม     ER.8 

ขอมูลใบรับ      ER.3, ER.4 

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

ความแตกตางของใบรับ      ER 

ตารางที่ 21 ตัวช้ีวัดความสามารถในสวนประกอบของกระบวนการรับวัสดุส้ินเปลืองกลับใน
แบบจําลอง SCOR ที่ธุรกิจไมไดนํามาใช 

ตัวชี้วัดความสามารถในสวนประกอบของกระบวนการรับวัสดุสิ้นเปลืองกลับใน
แบบจําลอง SCOR ที่ธุรกิจไมเลือกนําใช 

ตัวช้ีวัดความสามารถ พิจารณานํามาใช สาเหตุของการไมนํามาใช 

ความยืดหยุน: รอยละของใบรับที่ไดรับซ่ึงไม
มีรายการและจํานวนที่ตองทําการยืนยัน 

 เปนตัวชี้วัดที่ลงลึกเกินความ
จําเปนของธุรกิจ 

4.3.9 กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุนในเร่ืองจัดเก็บและรวบรวมขอมูลของการ
รับคืนทอบรรจุแกสเปลา: ER.3 

กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุนในเร่ืองของการจัดเก็บและรวบรวมขอมูล
การคืนทอบรรจุแกสนี้ เปนกระบวนการของการเก็บรวบรวม ผสมผสาน และการดูแลรักษาความ
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แนนอนแมนยําของขอมูลที่เกี่ยวกับการรับคืนทอบรรจุแกสเปลา ซึ่งจําเปนในการใชวางแผน
ทรัพยากซัพพลายเชน 

ซึ่งในสวนนี้แบบจําลอง SCOR ไมไดระบุถึงตัวช้ีวัดใดๆ และไมไดแสดง
วิธีการปฎิบัติที่ดีที่สุดดวย แตอยางไรก็ดีบริษัทที่ทําการศึกษามีระบบและกระบวนการในการเก็บ
รวบรวมขอมูลในเร่ืองของการรับคืนทอบรรจุแกสโดยผานระบบ SAP (Systems, Applications 
and Products in Data Processing) 

กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุน: การจัดเกบ็และรวบรวมขอมูลของ
การรับคืนทอบรรจุแกสเปลา (Manage Return Data Collection) 

เลขที่กระบวนการ: ER.3  

คําจํากัดความ 

กระบวนการของการเก็บรวบรวม ผสมผสาน และการดูแลรักษาความแนนอนแมนยําของขอมูลที่เก่ียวกับการรับ
คืนทอบรรจุแกสเปลาที่จําเปนในการใชวางแผนทรัพยากรซัพพลายเชน 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ไมระบุ ไมระบุ 
 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

      
      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

ขอมูลเก่ียวกับขีดความสามารถ
ในการรับทอบรรจุแกสเปลา
กลับ 

P5.2     

ขอมูลใบรับ      DR2.3 
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4.3.10 กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุนในเร่ืองการจัดการสินคาคงคลังของทอ
บรรจุแกสเปลาที่ถูกรับกลับ: ER.4 

กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุนในเร่ืองของการจัดการสินคาคงคลังของ
ทอบรรจุแกสเปลาที่ถูกรับกลับนี้ เปนกระบวนการในการจัดต้ังกลยุทธสินคาคงคลังรวมของทอ
บรรจุกแกสที่รับกลับและการวางแผนจํานวนหรือระดับของทอบรรจุแกสที่ควรรับกลับและรวบ
แบบจําลองการเติมเต็มทั้งภายนอกและภายในบริษัท 

ซึ่งในสวนนี้แบบจําลอง SCOR ไมไดระบุถึงตัวช้ีวัดใดๆ และไมไดแสดง
วิธีการปฎิบัติที่ดีที่สุดดวย แตอยางไรก็ดีจากที่กลาวมาแลวในขอ 4.6.5 เรื่องของระบบปฎิบัติการ
เพื่อใชในการคํานวนหาระดับทอบรรจุแกสเต็มและเปลาที่ควรมี เพื่อตอบสนองความตองการขาย
และความตองการใชในการผลิต ภายใตระดับการใหบริการที่บริษัทกําหนดและระยะเวลานําการ
ผลิต ซึ่งถือเปนเคร่ืองมือที่สําคัญในกระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุนในเร่ืองของการจัดการสินคาคง
คลังของทอบรรจุแกสเปลาที่ถูกรับกลับ 

กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุน: การจัดการสินคาคงคลังของทอบรรจุ
แกสเปลาที่ถูกรับกลับ (Manage Return Inventory) 

เลขที่กระบวนการ: ER.4  

คําจํากัดความ 

กระบวนการจัดต้ังกลยุทธสินคาคงคลังรวมของทอบรรจุแกสที่รับกลับและการวางแผนจํานวนหรือระดับของทอ
บรรจุแกสที่ควรรับกลับ ซึ่งรวมแบบจําลองการเติมเต็ม (Replenishment models) ทั้งภายในและภายนอกบริษัท 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ไมระบุ ไมระบุ 
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ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

การควบคุมสินคาคงคลัง      SR2.3 

ขอมูลการเคล่ือนยายทอบรรจุ
แกสเปลาที่รับกลับ 

    DR2.4 

      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

จํานวน(เปาหมาย)ของสินคาคง
คลังทอบรรจุแกสเปลา   

P5.2     

ขอมูลใบรับ      DR2.3 

4.3.11 กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุนในเร่ืองการจัดการการขนสงทอบรรจุแกส
เปลารับกลับ: ER.6 

กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุนในเร่ืองของการจัดการการขนสงทอบรรจุ
แกสเปลารับกลับนี้ เปนกระบวนการในการกําหนดกลยุทธในการขนสงการรับคืนทอบรรจุแกสและ
ขอมูลที่แสดงคุณลักษณะพิเศษของความตองการในการขนสงทอบรรจุแกสเปลาที่รับกลับทั้งหมด 
รวมทั้งการบริหารผูขนสงทั้งที่เปนของบริษัทและผูขนสงภายนอกที่บริษัททําการวาจางมาทําการ
ขนสง โดยในสวนนี้แบบจําลอง SCOR ไมไดระบุถึงตัวชี้วัดใดๆ และไมไดแสดงวิธีการปฎิบัติที่ดี
ที่สุดไวดวย ซึ่งบริษัทที่ทําการศึกษามีนโยบายและระเบียบวิธีปฎิบัติในการขนสงทอบรรจแุกส ทัง้ที่
เปนทอบรรจุแกสเปลาและทอบรรจุแกสเต็มที่ชัดเจนและเปนสากล ซึ่งถูกนําใชกับกลุมบริษัทใน
เครือทั้งหมดทั่วโลก โดยครอบคลุมถึงผูขนสงภายนอกบริษัทซึ่งจําเปนตองผานเกณฑการคัดเลือก
มาตรฐานของบริษัทกอน 
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กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุน: การจัดการการขนสงทอบรรจุแกส
เปลารับกลับ (Manage Return Transportation) 

เลขที่กระบวนการ: ER.6  

คําจํากัดความ 

กระบวนการกําหนดกลยุทธการขนสงการรับคืนทอบรรจุแกสและขอมูลที่แสดงคุณลักษณะพิเศษของความ
ตองการในการขนสงทอบรรจุแกสเปลาที่รับกลับทั้งหมด รวมทั้งการบริหารผูขนสงทั้งที่เปนของบริษัทและผูขนสง
ที่วาจางมาขนสง 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ไมระบุ ไมระบุ 
 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

      
      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

ตัวชี้นําการขนสงทอบรรจุแกส
เปลาที่รับคืนกลับ,นโยบาย และ 
ขอตกลง 

P5.2     

ตัวชี้นําการขนสงทอบรรจุแกส      DR2.3 

4.3.12 กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุนในเร่ืองการจัดการกฎระเบียบของการรับ
คืน/สงคืนทอบรรจุแกสและทําใหเปนไปตามที่ตองการ: ER.8 

กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุนในเร่ืองของการจัดการกฎระเบียบของ
การรับคืน/สงคืนทอบรรจุแกสและทําใหเปนไปตามท่ีตองการนี้ เปนกระบวนการในการระบุและ
ปฎิบัติตามเอกสารขอบังคับและกระบวนการมาตรฐานที่ถูกกําหนดจากองคกรภายนอกบริษัทเมื่อ
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มีการวางแผนการรับคืนทอบรรจุแกสเปลา อันไดแก ขอบังคับของรัฐบาล กฎหมาย องคกรที่
เกี่ยวของ เปนตน 

กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุน: การจัดการกฎระเบียบของการรับคืน/
สงคืนทอบรรจุแกสและการทําใหเปนไปตามที่ตองการ (Manage Return 
Regulatory Requirements and Compliance) 

เลขที่กระบวนการ: ER.8  

คําจํากัดความ 

กระบวนการของการระบุและปฎิบัติตามเอกสารขอบังคับและกระบวนการมาตรฐานที่ถูกกําหนดจากองคกร
ภายนอกบริษัท เชน รัฐบาล, องคกรการคา เม่ือมีการวางแผนการรับคืนทอบรรจุแกสเปลา 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ไมระบุ ไมระบุ 
 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

      
      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

ส่ิงจําเปนซึ่งถูกควบคุม  P5.1    DR2.3 

กฎระเบียบ P5.2     

นโยบายเก่ียวกับขอกําหนดของการรับ
คืนทอเปลา 

    SR2.1 

นอกเหนือจากการปรับปรุงแผนการดําเนินธุรกิจโดยการนําตัวช้ีวัดความสามารถ
และวิธีการปฎิบัติที่ดีที่สุดของแบบจําลอง SCOR มาปรับใชแลว บริษัทที่การศึกษามีการนํากล
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ยุทธตางๆในเร่ืองของการบริหารจัดการทอบรรจุแกสมาใชต้ังแตกลางป 2550 เพื่อลดการขาด
แคลนที่เกิดข้ึน โดยมาตรการที่นํามาใชนั้น มีดังตอไปนี้ 

ก. การเรียกเก็บคาเชาทอบรรจุแกส 

ภายใตความเชื่อที่วาทอบรรจุแกสจะถูกสงคืนกลับมาเมื่อมีการเรียกเก็บ
คาเชาทอในอัตราที่เหมาะสม ทั้งนี้อัตราที่เหมาะสมในที่นี้เปนอัตราที่ไมสงผลกระทบโดยตรงอยาง
รุนแรงกับลูกคาที่ซื้อแกสกับทางบริษัท แตสามารถชวยบรรเทาภาระของธุรกิจในการซ้ือทอบรรจุ
แกสเพิ่มเขามาในระบบได อยางไรก็ดีมีความพยายามที่จะนํานโยบายนี้มาใชกับทุกลูกคาในทุก
ผลิตภัณฑของบริษัทแตในความเปนจริงยังคงไมสามาถทําไดโดยสมบูรณ เพราะการพิจารณา
เรียกเก็บคาเชาทอบรรจุแกสนั้นข้ึนอยูกับดุลยพินิจของทางทีมขายเปนหลัก ซึ่งในลูกคาที่ทางทีม
ขายประเมินแลววาหากมีการเรียกเก็บคาเชาทอบรรจุแกสเพิ่มเติม ก็อาจมีโอกาสสูงที่ลูกคาจะไม
ซื้อกับทางบริษัทและหันไปหาคูแขงทันที เนื่องจากผลิตภัณฑไมมีความแตกตางกันอยางชัดเจน 
เชนเดียวกับสินคาที่มีการแขงขันกันอยางรุนแรงในตลาด การเรียกเก็บคาเชาทอในสินคาประเภทนี้
จะทําไดยากดวยเหตุผลเดียวกันกับขางตน หรือในบางกรณีคาเชาทอถูกผูกรวมไวกับราคาขาย
ของแกสแลว ซึ่งเปนราคาแฝงที่ลูกคาไมทราบวาไดเสียไปแลว จึงไมสงผลในทางกระตุนใหลูกคา
สงทอเปลากลับเขาบริษัท นอกจากนี้คาเชาที่บริษัทเรียกเก็บจะทําการเก็บเปนรายเดือน ทําใหใน
ลูกคาบางรายมีความพยายามที่จะคืนทอบรรจุแกส ณ ชวงกอนเวลาที่จะมีการคิดและเรียกเก็บคา
เชาเพื่อเปนการหลีกเล่ียงภาระคาเชาที่จะเกิดข้ึน ซึ่งจะสงผลกระทบตอความสามารถในการขนสง
ของบริษัทในชวงส้ินเดือนดวย 

อยางไรก็ดี จากผลการศึกษาคา F-Test และ T-Test ดังที่ไดกลาวขางตน
ใน 4.2.2 ซึ่งชี้ใหเห็นวาจํานวนสัปดาหการถือครองทอบรรจุแกสของลูกคาทั้งสองกลุม คือ กลุมที่มี
การเรียกเก็บคาเชาและกลุมที่ไมมีการเรียกเก็บคาเชานั้น มีคาความแปรปรวนของการถือครอง
และคาเฉล่ียของการถือครองแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ ทําใหบริษัท (โดยความตกลงระหวาง
ฝายการตลาด ฝายขายและฝายซัพพลายเชน) พิจารณาที่จะยังคงนํานโยบายในการดําเนินการ
เก็บคาเชาทอบรรจุแกสที่ใชอยูในปจจุบันมาทําการปรับใชใหครอบคลุมกลุมลูกคามากยิ่งข้ึน โดย
ทําการเพิ่มสัดสวนของลูกคาที่มีการเรียกเก็บคาเชาจากเดิมที่มีอยูเพียงรอยละ 33 (ในชนิดทอ
บรรจุแกสความดันสูงเหล็ก 7 คิว) ใหเพิ่มมากข้ึนไปอยูที่รอยละ 50 ในป 2553 และรอยละ 60 ในป 
2554 โดยต้ังเปาหมายไปที่กลุมลูกคารายใหมหรือลูกคาเดิมที่มีความตองการใชทอบรรจุแกสเพิ่ม 
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(งานโครงการของลูกคา) และในขณะเดียวกันก็ดําเนินการขอปรับคาเชาทอบรรจุแกสและคิดคา
เชาทอบรรจุแกสกับลูกคาที่เปนลูกคาเดิมโดยผานชองทางฝายขาย 

ข. การสงสินคาแบบทอแลกทอ 

บริษัทไดดําเนินนโยบายทอแลกทอกับลูกคา โดยแยงลูกคาออกเปนกลุม
ลูกคา 3 กลุมตาม ความสําคัญของลูกคาและยอดขายเปนหลัก 

- กลุมที่ 1 จะมีการดําเนินนโยบายการสงสินคาแบบทอแลกทอ
อยางเครงครัด โดยจะสงทอบรรจุแกสเต็มเทากับทอบรรจุแกส
เปลาที่ไดรับ โดยขอมูลในเร่ืองของทอบรรจุแกสเปลาที่จะรับคืน
นั้นทางลูกคาจะเปนผูแจงเมื่อมีการสั่งซื้อสินคา 

- กลุมที่ 2 จะมีการดําเนินนโยบายทอแลกทอโดยมีการพิจารณา
โดยผูมีอํานาจในกรณีที่จํานวนทอเลาที่ลูกคาแจงกลับไมเทากับ
จํานวนทอเต็มที่ลูกคาตองการใหทางบริษัทสงให วาจะทําการสง
สินคาใหกับลูกคาหรือไม 

- กลุมที่ 3 เปนกลุมที่ไมมีการดําเนินนโยบายทอแลกทอ นั่นคือ จะ
สงทอเต็มใหกับลูกคาแมวาทางลูกคาจะไมมีทอเปลามาแลกก็
ตาม 

จากการแบงกลุมลูกคาดังกลาวทําใหนโยบายทอแลกทอนั้นไมคอยจะ
ประสบความสําเร็จเทาที่ควร เนื่องจากมีลูกคาอยูถึง 2 กลุมที่มีการปลอยใหมีทอไหลออกมากกวา
ทอไหลเขามาในระบบ ซึ่งทั้งสองกลุมดังกลาวเปนกลุมที่มีอัตราการใชทอเฉล่ียที่คอนขางสูง 
อยางไรก็ดีบริษัทมีความพยายามที่จะขยายจํานวนลูกคาใหมีการนําทอแลกทอมาใชมากข้ึน 
โดยเฉพาะในธุรกิจมีความนาจะเปนที่ลูกคาจะสามารถทําทอแลกทอกับทางบริษัทไดเชน กลุม
ลูกคาที่มีการใชแกสเกรดอุตสาหกรรม ซึ่งมีการใชงานแกสในกระบวนการผลิตของลูกคา แตทั้งนี้ก็
ข้ึนกับการตอรองและความเช่ือมั่นของลูกคาเปนหลัก นอกจากนี้นโยบายนี้ยังมีขอจํากัดในเร่ือง
ของความจุของรถบรรทุกแกส โดยหากจํานวนทอบรรจุแกสเต็ม/ทอบรรจุแกสเปลาที่สง/รับไม
เปนไปตามแผนงานจะสงผลกระทบทันทีตอความสามารถในการใชพื้นที่ในรถอันสงผลตอตนทุนที่
อาจจะเพิ่มข้ึนได นอกจากนี้ยังมีความเปนไปไดในลูกคาบางรายที่ถือครองทอบรรจุแกสไวมาก
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และไมสงทอกลับเมื่อทางบริษัทรองขอเพื่อเก็บไวใชเปนทอแลกเม่ือมีการซ้ือคร้ังตอไป หรือเมื่อมี
ความตองการใชที่เพิ่มสูงข้ึน 

แตเนี่องจากนโยบายนี้ถือเปนอีกหนึ่งกลยุทธที่สําคัญ เนื่องจากเปนเคร่ืองมือใน
การควบคุมจํากัดทอบรรจุแกสที่จะไหลออกไปยังลูกคา ซึ่งสามารถนํามาปรับใชควบคูกับการ
จํากัดทอบรรจุแกสที่ลูกคาแตละรายควรถือครองที่คํานวนไดจาก 4.2.3 โดยการกําหนดจํานวนทอ
บรรจุแกสที่ลูกคาแตละรายควรถือครองตามความตองการที่แทจริงของลูกคา ณ ระดับการ
ใหบริการที่กําหนด และเม่ือลูกคาตองการส่ังสินคา (ในกรณีที่ความตองการใชรวมของลูกคายังคง
ไมเปล่ียนแปลงไปอยางมีนัยสําคัญ) จําเปนตองคืนทอบรรจุแกสเปลาในจํานวนที่เทากับจํานวน
ทอบรรจุแกสที่ตองการสั่ง เพื่อเปนการควบคุมใหทอบรรจุแกสที่ลูกคาแตละรายควรถือครองอยูใน
ระดับที่เหมาะสมตลอดไป 

ค. ระบบ Barcode 

มีการนําระบบ Barcode มาเร่ิมใชในตนป พ.ศ. 2551 โดยแบงการ
ทํางานออกเปน 2 ชวงใหญคือ ชวงที่หนึ่งจะเปนชวงของการทําการลงทะเบียนทอบรรจุแกส
ทั้งหมดทุกประเภทที่บริษัทมี โดยในชวงนี้จะใชเวลาประมาณ 3 ปเนื่องจากมีทอบางสวนอยูที่
ลูกคาจึงตองรอทอบรรจุแกสเหลานั้นหมุนกลับมาที่บริษัท ซึ่งทอบรรจุแกสทุกประเภทมี
กําหนดการทดสอบทอทุก 3 ปซึ่งเปนไปตามกฎหมาย หลังจากทําการลงทะเบียนทอบรรจุแกสใน
ระบบเรียบรอยแลว จะเขาสูชวงที่สอง ซึ่งจะเปนชวงที่มีการนําระบบ Barcode มาเพื่อควบคุมการ
เคล่ือนยายทอบรรจุแกสในระบบทั้งในสวนที่เปนทอเต็มและทอเปลา และควบคุมทั้งที่โรงงานและ
ที่ลูกคา 
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สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 

สรุปผลการวจิัย 

จากการนําขอมูลเกี่ยวกับการขายและพฤติกรรมการซื้อของลูกคาของบริษัทที่
ทําการศึกษามาการพิจารณา แสดงใหเห็นวาการบริหารจัดการทอบรรจุแกสของบริษัทยังไมมี
ประสิทธิภาพเพียงพอ โดยสวนหนึ่งอาจเปนผลมาจากธรรมชาติของบรรจุภัณฑที่ธุรกิจนี้ใช นั้น
คอนขางยากในการบริหารอันเนื่องมาจากความยากและซับซอนในการติดตาม (Tracking) ทอ
บรรจุแกส ซึ่งเปนผลมาจากความหลากหลายของชนิดของแกสที่ถูกบรรจุในทอบรรจุแกส ชอง
ทางการจัดจําหนายที่หลากหลาย รวมถึงประเภทและขนาดของทอบรรจุแกสที่มีมาก นอกจากนี้
ยังมีความเปนไปไดที่ทอบรรจุแกสจะสูญหายไปในระบบ หรือมีการโยกยายทอบรรจุแกสระหวาง
ทางของหวงโซอุปทาน ไมวาจะเปนในชองทางของลูกคาและซัพพลายเออร, ผูจัดจําหนาย, 
คลังสินคา และระหวางทางที่ทอบรรจุแกสกลับมาเพื่อทําการบรรจุใหม  

เนื่องจากบริษัทที่นํามาเปนกรณีศึกษานี้ยังไมมีการนําระบบของการติดตามทอ
บรรจุแกสมาใชอยางเต็มที่ ไมวาจะเปนระบบบารโคด (Barcode) หรือ RFID(Radio Frequency 
Identification) การติดตามทอบรรจุแกสใชวิธีที่ไมซับซอน และไมมีการบันทึกจํานวนตัวเลขทอ
บรรจุแกสที่เปนสินทรัพยของบริษัทไวอยางชัดเจน นั่นคือ ในอดีตไมมีการแยกขนาดบรรจุของทอ
บรรจุแกส และประเภทของทอบรรจุแกสที่เปนสินทรัพยของบริษัทใหชัดเจน อยางไรก็ดี ในชวง 2-3 
ปที่ผานมา มีการจัดระบบสําหรับทอบรรจุแกสที่ซื้อเขามาใหเปนระบียบมากข้ึน ในสวนของการถือ
ครองทอบรรจุแกสที่ลูกคา ขอมูลตัวเลขที่ไดเกิดจากการทําจายทอบรรจุแกสเต็มในระบบออกจาก
โรงงานเมื่อมีการขาย และรับทอเปลาจากลูกคาเขามาในระบบ แตอยางไรก็ดี ความถูกตองนั้น
ข้ึนอยูกับทักษะของผูทํางานเปนหลักในการที่จะระบุประเภททอบรรจุแกสที่สงออกไปและรับกลับ
เขามา เนื่องจากผูทําตัวเลขทอบรรจุแกสในระบบจะไมเห็นทอบรรจุแกสจริง เปนเพียงการนํา
เอกสารมาเขากระบวนการรับและจายเทานั้น  

การตรวจติดตามเพื่อยืนยันจํานวนทอบรรจุแกสที่ลูกคาถือครองมีการดําเนินการ
โดยฝายที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการควบคุมทอบรรจุแกสโดยเฉพาะ ซึ่งไมไดอยูภายใตการควบคุม
ของฝายซับพลายเชนโดยตรง หนาที่หลักของฝายควบคุมทอบรรจุแกสคือ การตามเก็บทอบรรจุ
แกสกลับคืนจากลูกคา รวมทั้งการเขาไปที่โรงงานลูกคาเพื่อยืนยันจํานวนทอบรรจุแกสที่อยูที่ลูกคา
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โดยการเขาไปตรวจนับทอบรรจุแกสที่ลูกคานั้นจะกระทําตามแผนงานที่ไดมีการวางแผนไวเปน
รายป รวมทั้งดําเนินการในเร่ืองของสัญญาการเชา/ยืมทอบรรจุแกส ในขณะที่ฝายซัพพลายเชนจะ
เปนผูดูภาพรวมของทอบรรจุแกสทั้งในสวนของที่เปนสต็อคกลยุทธ (Strategy stock) และจํานวน
ทอบรรจุแกสที่หมุนอยูในระบบ (Traffic Stock) ในแตละประเภททอบรรจุแกสของแตละสินคา 
เปนผูตัดสินใจในการเปล่ียน traffic ทอบรรจุแกสระหวางสินคา โดยในสวนของสต็อคกลยุทธนั้นมี
ไวเพื่อใชเติมเต็มทอบรรจุแกสในระบบเมื่อมีการขาดแคลนทอบรรจุแกสชนิดใดชนิดหนึ่งเกิดข้ึนใน
ระบบ นอกจากนี้ฝายซัพพลายเชนยังเปนผูกําหนดขนาดและประเภททอบรรจุแกสที่จะใชในแตละ
สินคา (Standardize) ดวย ทั้งนี้การกําหนดในเร่ืองของสเปค (Specification) ของทอบรรจแุกสนัน้
อยูนอกเหนือความรับผิดชอบของซัพพลายเชน ซึ่งฝายวิศวกรรมจะเปนผูดูแลในเร่ืองนี้แทน 

บริษัทผูผลิตแกสที่นํามาเปนกรณีศึกษานี้มีลูกคาที่ซื้อแกสอุตสาหกรรมทั้งส้ิน 
2,128 ราย ลูกคา จากการพิจารณาเปรียบเทียบคาเฉลี่ยการขาย (Mean) กับ สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (Standard deviation: SD) ของแตละประเภททอบรรจุแกสจะเห็นไดวาสวนเบ่ียงเบน
มาตรฐานคอนขางสูงเมื่อเทียบกับคาเฉล่ียการขาย ซึ่งทําใหทราบวาบริษัทที่ทําการศึกษานั้นมี
ลูกคารายเล็กเปนจํานวนมาก ซึ่งสงผลใหเกิดความยากลําบากในการจัดการการบริหารทอบรรจุ
แกส และยังสงผลใหการหารูปแบบการขายทําไดยากเชนกัน นอกจากนี้จากการศึกษาทาํใหเหน็ถงึ
ความสัมพันธของยอดขายเฉล่ียกับจํานวนสัปดาหการถือครองทอบรรจุแกสของลูกคาในแตละ
กลุม โดยในกลุมลูกคาที่มียอดซ้ือตํ่า จะมีจํานวนสัปดาหการถือครองทอบรรจุแกสสูง ในกรณี
เชนนี้การพิจารณาขายขาดทอบรรจุแกสใหกับลูกคารายเล็กหรือลูกคาที่มียอดการซ้ือนอยและมี
ความถี่ในการซื้อตํ่าดูจะเปนทางเลือกที่มีประสิทธิภาพมากที่สุด แตอยางไรก็ดี จําเปนอยางยิ่งที่
บริษัทตองทําการวิเคราะหและประเมินจํานวนของลูกคารายเล็กนี้ เพื่อวางแผนในการซ้ือทอบรรจุ
แกสเขามาเพิ่มเติมเพื่อไวใชขายขาดโดยเฉพาะโดยไมกระทบกับจํานวนทอบรรจุแกสในระบบที่มี
อยู 

ในสวนของทอบรรจุแกสที่นําใชเปนตัวอยางในการศึกษาคือ ทอบรรจุแกสความ
ดันสูงเหล็กขนาด 7 คิว ซึ่งเปนทอบรรจุแกสที่บริษัทพบปญหาในเร่ืองของการขาดแคลนทอบรรจุ
แกสประเภทน้ีมากที่สุด เมื่อมาทําพิจารณาถึงจํานวนทอบรรจุแกสชนิดนี้ที่ธุรกิจควรจะมีนั้น จาก
ผลการศึกษาแสดงจํานวนทอบรรจุแกสที่ธุรกิจมีอยูในปจจุบัน และจํานวนทอบรรจุแกสที่ธุรกิจควร
จะมีไวในการดําเนินธุรกิจชี้ใหเห็นวาธุรกิจไมมีความจําเปนตองซื้อทอบรรจุแกสประเภทนี้ใหมเขา
มาในระบบ เนื่องจากทอบรรจุแกสที่มีอยูในปจจุบันนั้นมีเพียงพอที่จะตอบสนองตอความตองการ
ใช ณ ขณะที่ทําการศึกษาอยูแลว โดยยังคงมีทอบรรจุแกสสวนเกินความตองการใชอยูเกือบ 
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9,000 ทอ ในขณะที่การดําเนินการปกติยังคงพบปญหาในเร่ืองของการขาดแคลนทอบรรจุแกสใน
การผลิตอยูเสมอ  และจากการศึกษาลงลึกไปในทอบรรจุแกสประเภทนี้เพื่อหาระดับทอบรรจุแกส
ที่แตละลูกคาควรจะถือครองเพื่อตอบสนองความตองการใชของลูกคาแตละรายนั้น พบวามี
จํานวนลูกคาที่ถือครองทอบรรจุแกสมากกวาจํานวนที่ควรถือครองอยูถึงรอยละ 53 โดยมีจํานวน
ทอบรรจุแกสที่ถือครองเกินอยูถึง 18,236 ทอหรือคิดเปนรอยละ 46 ของจํานวนทอบรรจุแกสชนิดนี้
ทั้งระบบ        จึงสรุปไดวาปญหาของการขาดทอบรรจุแกสเพื่อนํามาใชในการผลิตในปจจุบันที่
ทางบริษัทกําลังประสบปญหาอยูนั้น เกิดจากการที่ทอบรรจุแกสอยูผิดที่ นั่นคือไปอยูที่ลูกคาใน
จํานวนที่เกินความตองการใชและในระยะเวลาที่ไมสมเหตุสมผล หรืออาจกลาวไดวาในการศึกษา
นี้แสดงใหเห็นวาการพิจารณาปรับปรุงกระบวนการบริหารจัดการทอบรรจุแกสภายในที่มี
ประสิทธิภาพมากข้ึนจะเปนตัวชวยใหเกิดการใชทอบรรจุแกสที่มีอยูใหเกิดประสิทธิภาพมากกวาที่
เปนอยูในขณะนี้ 

ภาพที ่19 จํานวนทอบรรจุแกสความดันสูงเหล็ก 7 คิวเปรียบเทียบกบัความตองการใช 

 

กลาวโดยสรุปคือปญหาในเร่ืองการขาดแคลนทอบรรจุแกสเพื่อใชการผลิตของ
บริษัทที่ทําการศึกษานั้นมีสาเหตุสําคัญมาจากการที่ลูกคาถือครองทอบรรจุแกสมากเกินระดับที่
ควรมี ซึ่งมีสาเหตุหลักๆทั้งส้ิน 3 ขอคือ 

1. ไมมีการควบคุมจํานวนทอบรรจุแกสที่ลูกคาแตละรายควรมีไวเพื่อ
ตอบสนองความตองการใชของลูกคาเอง หรืออาจกลาวไดวาไมมีการควบคุมจํานวนทอบรรจุแกส
ที่ไหลออกไปในแตละลูกคา สงผลใหในทายที่สุดมีจํานวนทอบรรจุแกสคางอยูที่ลูกคามากเกิน

ทอทั้งหมดใน
ระบบ 

39,333 ทอ 

ระดับทอที่ลูกคาควรถือครอง

ระดับทอที่โรงงานควรม ี

ทอเกนิในระบบ 

 25,775 ทอ 

5,083 ทอ 

8,475 ทอ 
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ความจําเปน อันเปนสาเหตุใหการควบคุมทอบรรจุแกสในระบบทําไดยาก และในขณะเดียวกันก็
เส่ียงตอการสูญหายในกระบวนการซัพพลายเชน 

2. ลูกคาที่มีการใชงานนอยและเปนงานโครงการ เชน กลุมลูกคาที่เปน
สถานศึกษา หรือกลุมลูกคาที่ใชแกสในงานวิจัย แตในกลุมลูกคานี้จะทําการส่ังทอบรรจุแกสเต็มไป
ใชในงานเพื่อการศึกษา ซึ่งสถานที่ปฎิบัติงานจะอยูบนตึกในสถานศึกษาเปนสวนใหญ และเมื่อจบ
งานวิจัยทอบรรจุแกสจะไมถูกสงคืนเนื่องจากหาผูรับผิดชอบในเร่ืองการคืนทอยาก เพราะการส่ัง
เปนการส่ังในนามของสถานศึกษาแตการใชงานเปนการใชงานของกลุมบุคคล อยางไรก็ดีลูกคา
ประเภทนี้มีธุรกิจมีความจําเปนตองขายสินคาใหอันเนื่องมาจากเหตุผลทางดานการตลาดเปน
สําคัญ 

3. ลูกคาไมทราบชองทางในการแจงใหบริษัทมารับทอบรรจุแกสกลับ 
เนื่องจากลูกคาหลายรายแจงใหพนักงานขับรถสงของเปนผูรับทอกลับ ในขณะที่พนักงานขับรถไม
สามารถรับทอกลับไดเนื่องจากไมไดอยูในแผนงานและพ้ืนที่บนรถขนสงไดถูกจัดสรรไวแลว
ลวงหนาแลว ทําใหขอมูลในเร่ืองของความตองการสงทอกลับของลูกคาไมถูกนํามาพิจารณา 

แนวทางแกปญหา 

1. ในระยะส้ันดําเนินการเรียกคืนทอบรรจุแกสในรายลูกคาที่มีการถือครอง
ทอบรรจุแกสมากผิดปกติเมื่อเปรียบเทียบกับระดับที่ควรถือครองกลับมาท่ีโรงงาน ทั้งนี้เพื่อเปน
การเพิ่มทอบรรจุแกสเปลาในสต็อคทอเปลากลยุทธ (Strategy stock) ใหมีมากข้ึน เพื่อใชในการ
ฉีดเพิ่มเขาในระบบกรณีที่มีลูกคาใหมหรือลูกคามีความตองการใชเพิ่มมากข้ึนแบบถาวรหรือแบบ
ชั่วคราว สวนในระยะยาวทําการควบคุมระดับทอบรรจุแกสที่ลูกคาแตละรายควรถือครองใหอยูใน
ระดับที่ควรจะเปนโดยคํานวนจากความตองการใชเฉล่ียของลูกคารวมกับระดับการใหบริการ 
(Service level) ที่ทางบริษัทกําหนดข้ึน เพื่อใชเปนตัววัดและตรวจสอบระดับของการถือครองทอ
บรรจุแกสของลูกคาแตละรายไมใหมีมากเกินความจําเปน โดยเร่ิมใชกับลูกคาที่มีอยูทั้งหมด และ
เร่ิมใชทันทีกับลูกคารายใหมที่มีเขามาเพื่อเปนการปองกันทอบรรจุแกสไหลออกจากโรงงาน 

2. พิจารณาเลือกลูกคาเพื่อหาโยบายในการบริหารทอบรรจุแกสมาใชให
เหมาะกับธุรกิจและพฤติกรรมการใชของลูกคาโดยในกลุมลูกคาที่มีการใชงานนอย โดยอาจ
พิจารณาจากความถี่และปริมาณการส่ังซื้อ และ/หรือมีโอกาสที่ทอบรรจุแกสจะสูญหายสูง อาจ
พิจารณาขายทอบรรจุแกสใหกับลูกคาเพื่อใหเปนทรัพยสินของลูกคาแทนการใหเชา และเม่ือลูกคา
มีความตองการใชแกสก็นําทอบรรจุแกสของลูกคากลับมาทําการบรรจุที่โรงงานได 



 
 
 

94 

3. ทําการปรับปรุงชองทางการใหขอมูในเร่ืองของการคืนทอบรรจุแกสกลับ
โรงงาน (นอกเหนือจากทอบรรจุแกสที่มีการรับกลับเปนปกติจากการทําทอแลกทอ) ดวยการนํา 
TAG มาใชโดยท่ี TAG นี้จะอยูที่ลูกคา และเมื่อลูกคามีความตองการคืนทอบรรจุแกสเพิ่มเติม
นอกเหนือจากการคืนทอบรรจุแกสปกติตามนโยบายทอแลกทอ ใหลูกคาสง TAG นี้ใหกับพนักงาน
ขับรถ จากนั้นพนักงานขับรถรวบรวม TAG ทั้งหมดสงใหฝายติดตามทอบรรจุแกส เพื่อนํามาวาง
แผนกเรียกคืนทอบรรจุแกสและออกเอกสารไปรับทอบรรจุแกสคืนตอไป นอกจากนี้ยังนํา
แบบจําลองวิเคราะหกระบวนการโซอุปทานโดยใชรหัสมาตรฐานอางอิงกลุมกระบวนการ (Supply 
Chain Operations Reference Model) หรือ SCOR มาปรับใช โดยการนํามาเปรียบเทียบกับ
กระบวนการรับคืนทอบรรจุแกสปกติที่บริษัทใชอยูและทําการปรับเปล่ียนในสวนที่ขาดและลดใน
สวนที่ไมมีความจําเปนเพื่อใหกระบวนการรับทอบรรจุแกสเปลากลับนั้นกระชับและเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพและเปนสากลมากยิ่งข้ึน นอกจากน้ียังนําเอาตัวช้ีวัดความสามารถ (KPI) มาปรับใช
เพื่อใหสะทอนประสิทธิภาพในการปฎิบัติงานไดดียิ่งข้ึน  

ภาพที่ 20 ตัวอยาง TAG 

 

ในสวนของการแกปญหาเชิงรุกนั้นก็ไดนําเอาการวางแผนการรับสินคาคืน (Plan 
Return) จากแบบจําลองวิเคราะหกระบวนการโซอุปทานโดยใชรหัสมาตรฐานอางอิงกลุม
กระบวนการ (Supply Chain Operations Reference Model) หรือ SCOR มาทําการปรับใช
เพื่อใหแสดงใหเห็นถึงภาพรวมของกระบวนการรับคืนทอบรรจุแกสทั้งกระบวนการ รวมทั้งปจจัย
หรือทรัพยากรพื้นฐานที่จําเปนตองมีเพื่อใหการบริหารทอบรรจุแกสเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ
มากยิ่งข้ึน 
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ขอเสนอแนะ 

ในการบริหารจัดการเกี่ยวกับการคืนกลับของทอบรรจุแกส ควรมีการกําหนด
บทบาทและหนาที่ รวมถึงการกําหนดกระบวนการทํางาน (Procedure) ที่แนนอนเพื่อใหทุกฝาย
สามารถปฎิบัติงานไดอยางถูกตองและมีประสิทธิภาพ ในขณะเดียวกันจําเปนตองมีการพัฒนา
ความสัมพันธทั้งในสวนของลูกคาและซัพพลายเออรเพื่อประโยชนในดานความรวมมือที่จะเกิดข้ึน 
ทั้งนี้ตองต้ังอยูบนขอท็จจริงและผลประโยชนที่เอ้ืออวยใหกับทุกฝาย เชน การทําความเขาใจกับ
ลูกคาเพื่อปรับพฤติกรรมการถือครองทอบรรจุแกส ใหความรูในเร่ืองของความจําเปนที่จะตองถือ
ครองโดยอาจพิจารณาถึงจํานวนจุดใชงาน ควบคูกับจํานวนเที่ยวและเสนทางของรถขนสงที่จะไป
รับและไปสงทอบรรจุแกสที่ลูกคา โดยอาจมีการใหความมั่นใจในเร่ืองของความสม่ําเสมอในการ
สง (Reliability) จนอาจพัฒนาไปถึงการผลักดันไมใหลูกคาทําการเก็บสต็อคทอเต็มไวที่ลูกคาเลย
เนื่องจากทางบริษัทรับประกันวาจะสามารถสงของไดในวันรุงข้ึนเมื่อลูกคาตองการ หากลูกคา
ปฎิบัติตตามที่บริษัทผลิตแกสแนะนําในเร่ืองของการเก็บสต็อคทอบรรจุแกส 

ขณะเดียวกันการบริหารจัดการทอบรรจุแกสในระบบควรถูกควบคุมเพื่อใหเกิด
ประสิทธิภาพและความมั่นใจวาทอบรรจุแกสถูกใชอยางถูกตองและมีประสิทธิภาพ ควรมีการ
ดําเนินการและประสานงานกับฝายขายเพื่อใหฝายขายทําการบริหารลูกคาในความดูแลของ
ตัวเองใหถือครองทอบรรจุแกสภายในขอบเขตที่กําหนด เพื่อเปนการรักษาสมดุลของทอบรรจุแกส
ในระบบ และสามารถนําทอบรรุแกสที่เหลือไปหาโอกาสในการดําเนินธุรกิจอ่ืนๆ  ในกรณีที่มีลูกคา
ใหม ควรทําการพิจารณาความตองการใชทอบรรจุแกสของลูกคาวาควรเปนเทาไหร และทําการ
จัดสรรทอบรรจุแกสในจํานวนที่เพียงพอที่จะตอบสนองความตองการใชของลูกคารายนั้นๆ และทาํ
ขอตกลงกับลูกคาในเร่ืองของจํานวนทอบรรจุแกสที่บริษัทใหลูกคาถือครองวาวาควรมีจํานวนไม
เกินเทาไหร เพื่อใหทางลูกคาหมุนเวียนทอบรรจุแกสเพื่อใชงานในจํานวนที่ทางบริษัทจัดสรรหาก
ความตองการใชของลูกคายังไมเปล่ียนแปลง 

ในอนาคตเมื่อธุรกิจมีการเก็บรวบวมขอมูลที่สําคัญเชนจํานวนของทอบรรจุแกสที่
มีการสงคืน ระยะเวลานําในการสงคืน ความตองการซื้อที่แทจริงของลูกคาในแตละประเภทสินคา 
เปนตน อาจมีการพัฒนานําวิธีการพยากรณการคืนกลับของทอบรรจุแกสมาประยุกตใชเพื่อ
ประโยชนในการการวางแผนการผลิต การวางแผนการขนสง และการบริหารทอบรรจแกสแบบรุก
มากยิ่งข้ึน 
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ภาคผนวก ก 

แผนผังการดําเนินธุรกิจแบบใหม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
แผนผังกระบวนการดําเนนิงานของกระบวนการรับคืน DR2.1 
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แผนผังกระบวนการดําเนนิงานของการจัดตารางการรับคืนทอบรรจุแกสเปลา DR2.2 
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แผนผังกระบวนการดําเนนิงานของกระบวนการรับทอบรรจุแกสเปลากลับ DR2.3 
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ตัวชี้วัดความสามารถของของกระบวนการรับทอบรรจุแกสเปลากลับ DR2.3 

ก. ตัวชี้วัดความสามารถการหาสาเหตุของการที่สงและรับทอบรรจุแกสไมตรงตามเอกสาร
หรือแผนการรับสง 

1. รอยละของจํานวนออเดอรตอรายการที่สงและรับครบถวนสมบูรณ (หรือ 
% จํานวนออรเดอรที่รับคืนสมบูรณ) 

2. รอยละของจํานวนออเดอรที่สงและรับคืนภายในระยะเวลา (หรือ % 
จํานวนออรเดอรที่รับคืนภายในระยะเวลา) 

3. รอยละของจํานวนออเดอรที่สงและรับคืนโดยตองแกไขเอกสาร (หรือ % 
จํานวนออรเดอรที่รับคืนโดยตองแกไขเอกสาร) 

4. ตนทุนการรับคืนทอบรรจุแกสเทียบเปนรอยละของตนทุนของทอบรรจุ
แกสเปลาทั้งหมดที่รับกลับ 

5. มูลคาของทอบรรจุแกสเปลาที่ไมไดถูกวางแผนรับกลับรับจากคํารองที่ได
ทั้งหมด / มูลคาของจํานวนทอบรรจุแกสเปลาทั้งหมดจากคํารองใหรับ
กลับ 

 ข. ตัวช้ีวัดความสามารถของพนักงานขับรถบรรทุกหลังเดินทางกลับจากการสงทอบรรจุแกส
เต็มและรับทอบรรจุแกสเปลาจากลูกคา 

1. รอยละของจํานวนออเดอรตอรายการที่สงและรับครบถวนสมบูรณ (หรือ 
% จํานวนออรเดอรที่รับคืนสมบูรณ) 

2. รอยละของจํานวนออเดอรที่สงและรับคืนภายในระยะเวลา (หรือ % 
จํานวนออรเดอรที่รับคืนภายในระยะเวลา) 

รอยละของจํานวนออเดอรทีส่งและรับคืนโดยตองแกไขเอกสาร (หรือ % จาํนวนออรเดอรที่รับคืน
โดยตองแกไขเอกสาร) 
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ภาคผนวก ข 

กระบวนการของแบบจําลอง SCOR 6.0 
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แผนการรับคืน (Return Plan: P5) 

ประเภทของกระบวนการ: แผนการรับคืน (Plan RETURN)                    เลขที่กระบวนการ: P5  

คําจํากัดความ 

กลยุทธหรือเทคนิคที่จะสรางและปรับปรุงวิธีการปฎิบัติงานหรือเนี้องาน ภายใตชวงเวลาที่ระบุ ซึ่งแสดงถึง
ทรัพยากรที่ใชในการรับคืนสืนคาส้ินเปลืองรวมท้ังทรัพยสินเพื่อใหบรรลุถึงความตองการรับคืนวัสดุส้ินเปลืองท่ี
คาดการณและท่ีไมไดคาดการณไว นอกจากนี้ยังรวมถึงการวางแผนการหมุนวัสดุส้ินเปลืองท่ีรับคืนมาทําการ
ซอมแซมสงกลับคืนไปยังลูกคา 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ความเร็วของสินคาที่รับคืน (การเคล่ือนยายภายในกระบวนการ)  

ความยืดหยุน (Flexibility) ความสามารถในการขยายขีดความสามารถในการรับคืนอยาง
รวดเร็ว  

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) การใชประโยชนของวัสดุส้ินเปลืองท่ีรับกลับมา  

วิธีปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ใชการวางแผนความตองการรับคืน ระบบการวางแผนความตองการใชเพื่อใชพยากรณวัสดุส้ินเปลืองที่
จะรับคืน, ทํานาย yield rate ของวัสดุส้ินเปลืองและสวนประกอบ, 
ระบุความตองการซื้อในตลาดซ้ือขายวัสดุส้ินเปลือง  และประเมิน
รายรับที่จะได 

การวางแผนและการพยากรณ
กระบวนการรับคืนโดยการจางองกรณ
ภายนอก  

ความรวมมือในการวางแผนและการพยากรณกับหุนสวนภายนอก 
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สวนประกอบกระบวนการ: การระบุ เขาถึงและรวบรวมความตองการคืนวัสดุ
สิ้นเปลือง (Identify, Assess, and Aggregate Return Requirements: P5.1) 

สวนประกอบของกระบวนการ: การระบุ, เขาถึง และรวบรวมความตองการ
คืนวัสดุส้ินเปลือง (Identify, Assess, and Aggregate Return Requirements) 

เลขที่สวนประกอบของ
กระบวนการ: P5.1  

คําจํากัดความ 

เพื่อดําเนินการและระบุ,ประเมินและพิจารณาสวนประกอบทั้งหมดของที่มาของความตองการคืนวัสดุส้ินเปลือง 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

วิธีปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

การคาดการณความตองการคืนวัสดุส้ินเปลืองท่ี
จะเกิดขึ้นจริงลวงหนา 

การไดรับขอมูลความตองการคืนวัสดุส้ินเปลืองที่เกิดขึ้นจริงใน
ปจจุบัน รวมถึงวัสดุส้ินเปลืองที่อยูในแผนการรับคืนแลวและ
วัสดุส้ินเปลืองที่พยากรณวาจะไดรับคืน โดยจําเปนตองมีการ
ติดตอกับลูกคา, call center หรือระบบ CRM 

การพยากรณอัตราความตองการคืนโดยใชขอมูล
การคืนในอดีต 

ใชขอมูลการรับคืนวัสดุส้ินเปลืองในอดีตมาหาอัตราการคืน
วัสดุส้ินเปลืองในแตละสินคา และ/หรือ ในกลุมสินคา และนํา
ขอมูลที่ไดไปใชทั้งในการพยากรณการขายและการขายท่ี
เกิดขึ้นจริง ทั้งนี้ขอมูลการคืนวัสดุส้ินเปลืองในอดีตสามารถ
นํามารวมกับสถิติในเร่ืองของเวลาในการขายสินคา (วันที่ขาย
สินคา) และ การขออนุญาตคืนวัสดุส้ินเปลือง 

 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

ขอมูลที่ใชในการวางแผน  EP.3     

ปรับเปล่ียนการพยากรรวมและการ
โครงการ รวมท้ังการปรับเปล่ียนขอสมมติ 

EP.9     
 

โครงการ การตลาด, 
การขาย
,สินคา 
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ขอสมมติที่ปรับเปลี่ยนแลว การตลาด, 
การขาย
,สินคา 

    

ขอบังคับในสัญญา การตลาด, 
การขาย
,กฎหมาย 

    

แผนการขนสงเที่ยวกลับ การตลาด     

อัตราการคืนทอเปลาในอดีต     DR1.1, 
DR2.1, 
DR3.1 

ระเบียบการดําเนินธุรกิจ     ER.1 

ส่ิงจําเปนซึ่งถูกควบคุม      ER.8 
      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 
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สวนประกอบกระบวนการ: การระบุ เขาถึงและรวบรวมทรัพยากรท่ีตองใชในการรับ
คืนวัสดุสิ้นเปลือง (Identify, Asses and Aggregate RETURN Resources: P5.2) 

สวนประกอบของกระบวนการ: การระบุ, เขาถึง และรวบรวมทรัพยากรที่
ตองใชในการรบัคืน (Identify, Asses and Aggregate RETURN Resources) 

เลขที่สวนประกอบของ
กระบวนการ: P5.2  

คําจํากัดความ 

กระบวนการของการระบุ, ประเมินและพิจารณาทรัพยากรทั้งหมดที่เพิ่มมูลคา,ดําเนินการ หรือขอจํากัดใน
กระบวนการรับคืน 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

วิธีปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ความรวดเร็วของการปรับโครงสรางขีด
ความสามารถในการรับคืน  

ใชระบบการติดตามและการคาดการณสินคาที่จะมีการสงคืน 
และขอตกลงรวมระหวางหุนสวนอันทําใหเกิดการเพิ่มขีด
ความสามารถในการรับสินคากลับไดอยางรวดเร็ว ณ ระดับ
ความตองการสงคืนที่คาดการณไว 

ขอตกลงรวมกับซัพพลายเออรในแบงหนาท่ี
ความรับผิดชอบและตนทุนในการคืนรวมกัน 

เคร่ืองมือที่ใชในการวางแผนรวมกับซัพพลายเออร 

อนุญาตใหซัพพลายเออรทราบสถานะการ
รับคืนในปจจุบันและกิจกรรมการพยากรณ
การรับคืน  

แลกเปล่ียนการพยากรณซัพพลายเชน และการบริหาร
สถานการณกับซัพพลายเออร 

 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

แผนการจัดหา P2.4     

แผนการผลิต P3.4     

แผนการจัดสง P4.4     

ขอมูลในการวางแผน EP.3     

โครงการที่วางไวแลวและขีด EP.5, EP.6     
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ความสามารถการผลิต
ภายนอก, แผนเงินทุนที่
ปรับเปล่ียน  

ส่ิงจําเปนซึ่งถูกควบคุม EP.8     

ขอจํากัดดานงบประมาณ  EP.9     

ขอมูลการโอนยายสินคาคงคลัง
วัสดุส้ินเปลือง 

    DR2.3, 
DR2.4 

ระเบียบการดําเนิธุรกิจ      ER.1 

ขีดความสามารถของ
กระบวนการรับคืน 

    ER.2 

ขีดความสามารถของการรับคืน
และขอมูล  

    ER.3 

จํานวน (เปาหมาย) ของวัสดุ
ส้ินเปลืองท่ีจะรับคืน  

    ER.4 

ความสามารถของการรับคืน
ทรัพยสิน 

    ER.5 

ตัวชี้นําการขนสงวัสดุส้ินเปลือง     ER.6 

แผนผังการทํางานใน
กระบวนการรับคืนและนโยบาย 

    ER.7 

ส่ิงจําเปนซึ่งถูกควบคุม      ER.8 
      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 
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สวนประกอบกระบวนการ: การปรับสมดุลระหวางทรัพยากรในการับคืนกับสิ่งท่ี
ตองการใชในการรับคืนวัสดุสิ้นเปลือง (Balance RETURN Resource with RETURN 
Requirements: P5.3) 

สวนประกอบของกระบวนการ: การปรับสมดุลระหวางทรพัยากรในการรับ
คืนกับส่ิงที่ตองการใชในการรบัวัสดุส้ินเปลือง (Balance RETURN 
Resource with RETURN Requirements) 

เลขที่สวนประกอบของ
กระบวนการ: P5.3  

คําจํากัดความ 

กระบวนการพัฒนาแนวทางการปฎิบัติงานเพื่อทําใหเง่ือนไขตางๆเปนไปไดภายใตทรัพยากรการรับคืนและ/หรือ
ทรัพยสินที่มีอยูเพ่ือใหบรรลุถึงส่ิงที่ตองการใชในการรับคืนวัสดุส้ินเปลือง 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

การบริหารจัดการการเก็บสะสมวัสดุส้ินเปลืองเพ่ือใชแบบ
ล่ืนไหล 

การจัดลําดับที่ล่ืนไหลของแผนการสะสมสต็อคเพ่ือ
ทําการขายสินคาอีกคร้ังตามความตองการซื้ออยาง
รวดเร็วเพื่อลดระดับสินคาคงคลัง 

เคร่ืองมือที่ใชวางแผนลวงหนาท่ีนํามาปรับใชในเร่ืองของ
การรับคืน  

แบบจําลองทางคณิตศาสตรขั้นสูง หรือ "Solver" 
ซึ่งใหทางเลือกที่เหมาะสม ภายใตขอจํากัดตางๆ 
เชน ตนทุนที่ตํ่าที่สุด หรือ เสนทางที่ส้ันที่สุดในการ
รับคืน  

ระบบบัญชีตนทุนที่แสดงกระบวนการรับคืนที่ดีที่สุดตาม
สัดสวนตนทุนที่วางไวของบริษัท 

ระบบตนทุน ABC (ABC costing system) 

 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

นโยบายในการตัดสินในการ
วางแผน 

EP.1     

แผนการปฎิบัติงานซัพพลาย
เชน  

EP.2     
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กลยุทธสินคาคงคลัง EP.4     
      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 
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สวนประกอบของกระบวนการ: การสรางและสื่อสารแผนการรับคืนวัสดุสิ้นเปลือง 
(Establish and Communicate Return Plans: P.5.4) 

สวนประกอบของกระบวนการ: การสรางและสื่อสารแผนการรับคืนวัสดุ
ส้ินเปลือง (Establish and Communicate Return Plans) 

เลขที่สวนประกอบของ
กระบวนการ: P5.4  

คําจํากัดความ 

การสรางและการส่ือสารแนวทางปฎิบัติในชวงเวลาที่ระบุ ซึ่งแสดงใหเห็นถึงทรัพยากรที่จําเปนตองใชและ/หรือ
ทรัพยสินที่ตองการในกระบวนการ เพื่อใหบรรลุความตองการของกระบวนการรับคืนวัสดุส้ินเปลือง 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ความรวดเร็ว, ความคลองตัวของการปรับ
โครงสรางกระบวนการรับคืนใหสอดคลองกับ
ความตองการคืน 

ความสามารถ ในการป รับ เป ล่ียนป ริมาณของกา ร
กระบวนการรับคืน, เสนทาง และอื่นๆ โดนการถายทอด
ความตองการใหมและการใชคําส่ังในแบบจําลองใหม, 
อินเตอรเน็ต, ขอตกลงการจัดจางคนภายนอก รวมถึงการ
ผสมผสานระบบ CRM เพื่อติดตอกับลูกคาแบบทันเวลาบน
ตนทุนและความสามารถที่มีอยู  

ความสมบูรณของทัศนวิสัยของการวางแผนการ
รับคืน (ทั้งภายในและภายนอกองคกร) 

ระบบเครื่องมือการส่ือสารอินทราเน็ต และเอกทราเน็ต  

 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

      
      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

ทรัพยากรในการจัดสง P4.2     

ความตองการในกระบวนการ
ผลิต 

P3.1     

ความตองการในกระบวนการ P2.1     
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จัดหา 

แผนการรับคืน     DR2.1 

หลักเกณฑการรับคืนและ
นโยบาย 

    DR1.1, 
DR3.1 

ความสามารถสูงสุดในการรับ
คืนและขอจํากัด 

    DR1.2, 
DR3.2 

ตารางแผนการรับคืน     DR1.2, 
DR2.3, 
DR3.2 

กระบวนการในการปฎิบัติ     ER.2 
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กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุน: การจัดการสินคาคงคลังแบบผสมผสาน (Manage 
Integrated Supply Chain Inventory: EP.4) 

กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุน:  การจัดการสินคาคงคลังหวงโซ
อุปทานแบบผสมผสาน (Manage Integrated Supply Chain Inventory) 

เลขที่กระบวนการ: EP.4  

คําจํากัดความ 

กระบวนการจัดต้ังกลยุทธสินคาคงคลังรวมของซัพพลายเชนและการวางแผนระดับจํานวนวัสดุส้ินเปลืองคงคลัง
ที่ควรมี (รวมถึงวัตถุดิบ สินคาระหวางการผลิต สินคาสําเร็จรูป และสินคาสําเร็จรูปที่ซื้อมา) , แบบจําลองการ
เติมเต็ม (Replenishment models), ความเปนเจาของ, ความผสมกันของสินคา, และสถานที่จัดเก็บ ทั้งภายใน
และภายนอกบริษัท 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ตนทุนซัพพลายเชนรวม 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ขีดความสามารถในการขับเคล่ือนการจําลองแบบเต็ม
รูปแบบของสมดุลยระหวาง Supply และ Demand ภายใต
แผนขีดความสามารถในระยะยาวและโครงการท่ีจะมี 

ขีดความสามารถของแบบจําลองซัพพลายเชน 
เชน Advance Planning System 

 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

เสนทางหรือขั้นตอนของการผลิต
สินคา (Product Routings) 

     

ขอจํากัดของขีดความสามารถ       

นโยบายในการตัดสินใจในการ
วางแผน  

     

      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

กลยุทธดานสินคาคงคลัง  P1.3     

ขอมูลในการจัดการหวงโซ
อุปทานแบบผสมผสาน 

    DR2.1 
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กระบวนการรับคืนวัสดุสิน้เปลือง (Deliver Return MRO Product: DR2) 

ประเภทของกระบวนการ: กระบวนการรับคืนวัสดุ
ส้ินเปลือง(Deliver Return MRO Product) 

เลขที่กระบวนการ: DR2  

คําจํากัดความ 

กระบวนการท่ีบริษัทอนุญาตและกําหนดวัสดุส้ินเปลืองที่จะทําการรับกลับรวมท้ังเอกสารการรับกลับ และ
ตัดสินใจวาจะยายวัสดุส้ินเปลืองดังกลาวไปท่ีใด กระบวนการนี้รวมถึงการส่ือสารระหวางลูกคากับบริษัท และ
เอกสารตางๆท่ีเก่ียวของ 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) % ความถูกตองของการรับวัสดุส้ินเปลืองกลับมา 

การตอบสนอง (Responsiveness) ระยะเวลาในการรับวัสดุส้ินเปลืองกลับมา 

ความยืดหยุน (Flexibility) ระยะเวลาและตนทุนในการจัดเตรียมเกณฑการ
อนุญาตในการรับคืนแบบใหมหรือปรับปรุงเกณณ
การรับคืนเดิมที่ใชอยู, หลักเกณฑในการกําหนด
รายการ, หลักเกณฑในการจัดสงหรือการเคล่ือนยาย 

ตนทุน (Costs) ตนทุนทั้งหมดท่ีเก่ียวของกับกิจกรรมการรับวัสดุ
ส้ินเปลืองเปลา 

สินทรัพย (Assets) มูลคาของวัสดุส้ินเปลืองท่ีไมไดถูกรับกลับใน
กระบวนการรับกลับทั้งระบบ / มูลคาของจํานวนวัสดุ
ส้ินเปลืองท้ังหมดที่ตองรับกลับ 

ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ไมระบุ ไมระบุ 
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สวนประกอบของกระบวนการ: การอนุมัติใหคืนวสัดุสิ้นเปลือง (Authorize MRO 
Product Return: DR2.1) 

สวนประกอบของกระบวนการ: การอนุมัติใหคืนวัสดุส้ินเปลือง 
(Authorize MRO Product Return) 

เลขที่กระบวนการ: DR2.1  

คําจํากัดความ 

กระบวนการที่เกิดขึ้นเม่ือบริษัทผูใหบริการรับคํารองขอคืนวัสดุส้ินเปลืองจากลูกคา จากนั้นตัดสินใจเลือก
ประเภทวัสดุส้ินเปลืองท่ีจะเขาไปรับกลับและทําการส่ือสารใหลูกคาที่ทราบ โดยการตอบรับการขอคืนวัสดุ
ส้ินเปลืองควรจะรวมเอากระบวนการในการตอรองเงื่อนไขในการรับคืนกับลูกคา ในสวนของการปฎิเสธการขอ
คืนตองระบุเหตุผลในการปฎิเสธใหลูกคาทราบ 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ระยะเวลาการตอบสนองคําขอคืนวัสดุส้ินเปลือง 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ตนทุนตอคํารอง  

 สัดสวนของตนทุนการอนุญาตตอตนทุนการรับคืนทั้งหมด 

สินทรัพย (Assets) มูลคาของวัสดุส้ินเปลืองท่ีไมไดถูกวางแผนรับกลับรับจากคํารอง
ที่ไดทั้งหมด / มูลคาของจํานวนวัสดุส้ินเปลืองท้ังหมดจากคํารอง
ใหรับกลับ 

ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

การคาดคะเน (Prognostic) / การหาสาเหตุ 
(Diagnostic) 

ไมระบุ 

 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

แผนการรับคืน  P5.4     

ขอมูลในการจัดการหวงโซอุปทาน
แบบผสมผสาน  

EP.4     

ใบคํารองขอคืนวัสดุส้ินเปลือง     SR2.3 

ใบคํารองการจัดการวัสดุส้ินเปลือง     SR2.3 

เกณฑธุรกิจสําหรับกระบวนการรับ
คืน 

    ER.1 
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ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

อัตราการคืนวัสดุส้ินเปลือง P5.4     

ขอมูลในการจัดการหวงโซอุปทาน
แบบผสมผสาน 

EP.4     

การตอบสนองการขออนุญาตคืน
วัสดุส้ินเปลือง  

    SR2.3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 



 
 117 
สวนประกอบของกระบวนการ: การจัดตารางการรับคืนวัสดุสิ้นเปลือง (Schedule 
MRO Return Receipt: DR2.2) 

สวนประกอบของกระบวนการ: การจัดตารางการรับคืนวัสดุ
ส้ินเปลือง (Schedule MRO Return Receipt) 

เลขที่กระบวนการ: DR2.2  

คําจํากัดความ 

กระบวนการที่บริษัทที่ใหบริการประเมินคํารองขอใชบริการวัสดุส้ินเปลือง รวมทั้งตอรองเงื่อนไขและพัฒนา
กําหนดการเพื่อแจงลูกคาวาเม่ือไหรจะมีการสงของ โดยกิจกรรมในการกําหนดแผนงานควรระบุการรับวาควรมี
ขึ้นเม่ือไหรและท่ีไหนซึ่งขึ้นอยูกับผูรับ 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) % การจัดตารางการรับกลับที่สรางขึ้นภายในระยะเวลานําท่ีกําหนด 

การตอบสนอง (Responsiveness) ระยะเวลาการจัดแผนการรับวัสดุส้ินเปลืองกลับ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ระยะเวลาท่ีแจงการเปล่ียนแปลงแผนการรับวัสดุส้ินเปลือง 

ตนทุน (Costs) ตนทุนการรับวัสดุส้ินเปลือง 

สินทรัพย (Assets) มูลคาของวัสดุส้ินเปลืองที่ไมไดถูกวางแผนรับกลับรับจากคํารองที่ได
ทั้งหมด / มูลคาของจํานวนวัสดุส้ินเปลืองทั้งหมดจากคํารองใหรับ
กลับ  

วิธีปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ไมระบุ ไมระบุ 
 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

      
      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

คําแนะนําการวางแผนการรับคืน
วัสดุส้ินเปลือง 

    SR2.3, 
DR2.3 
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สวนประกอบของกระบวนการ: การรับวัสดุสิ้นเปลืองกลับ (Receive MRO Product: 
DR2.3) 

สวนประกอบของกระบวนการ: การรับวัสดุส้ินเปลืองเปลา
กลับ (Receive MRO Product) 

เลขที่กระบวนการ: DR2.3  

คําจํากัดความ 

กระบวนการท่ีบริษัทผูใหบริการทําการรับวัสดุส้ินเปลืองกลับมาและตรวจสอบความถูกตองของวัสดุส้ินเปลืองที่
รับกลับเทียบกับใบคํารองขอคืนวัสดุส้ินเปลืองและเอกสารอื่นๆ เชน เอกสารท่ีบริษัทออกเพื่อใหไปรับวัสดุ
ส้ินเปลืองกลับ นอกจากนี้ยังรวมถึงการเตรียมยายวัสดุส้ินเปลืองดังกลาวตอไป 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) % จํานวนออรเดอรที่เสียหาย 

% จํานวนออรเดอรที่รับคืนสมบูรณ 

% จํานวนออรเดอรที่รับคืนภายในระยะเวลา 

% จํานวนออรเดอรที่รับคืนโดยตองแกไขเอกสาร 

การตอบสนอง (Responsiveness) ระยะเวลาในการรับคืน  

ความยืดหยุน (Flexibility) % ใบคํารองขอคืนที่ไดรับโดยไมตองทําการตรวจสอบ 

ตนทุน (Costs) ตนทุนในการรับคืนวัสดุส้ินเปลืองกลับคิดเปนรอยละของตนทุน
ของวัสดุส้ินเปลือง 

สินทรัพย (Assets) มูลคาของวัสดุส้ินเปลืองที่ไมไดถูกวางแผนรับกลับรับจากคํารอง
ที่ไดทั้งหมด / มูลคาของจํานวนวัสดุส้ินเปลืองทั้งหมดจากคํารอง
ใหรับกลับ 

วิธีปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ไมระบุ ไมระบุ 
 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

ตารางแผนการรับคืน P5.4     

วัสดุส้ินเปลืองรับคืน      SR2.5 

คําแนะนําการวางแผนการรับ
คืนวัสดุส้ินเปลือง 

    DR2.2 

ตัวชี้นําการขนสงวัสดุส้ินเปลือง      ER.6 

 



 
 119 

ส่ิงจําเปนซึ่งถูกควบคุม      ER.8 

ขอมูลใบรับ      ER.3, ER.4 
      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

ความแตกตางของใบรับ  P S   ER 
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กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุน: การจัดเก็บและรวบรวมขอมูลของการรับคืน 
(Manage Return Data Collection: ER.3) 

กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุน: จัดเก็บและรวบรวมขอมูลของการรับ
คืน (Manage Return Data Collection) 

เลขที่กระบวนการ: ER.3  

คําจํากัดความ 

กระบวนการของการเก็บรวบรวม ผสมผสาน และการดูแลรักษาความแนนอนแมนยําของขอมูลที่เก่ียวกับการรับ
คืนวัสดุส้ินเปลืองที่จําเปนในการใชวางแผนทรัพยากรซัพพลายเชน 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ไมระบุ ไมระบุ 
 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

      
      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

ขอมูลเก่ียวกับขีดความสามารถ
ในการรับวัสดุส้ินเปลืองกลับ 

P5.2     

ขอมูลใบรับ      DR2.3 
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กระบวนการสนับสนุน/เกือ้หนุน: การจัดการสินคาคงคลังของวสัดุสิ้นเปลืองท่ีถูกรับ
กลับ (Manage Return Inventory: ER.4) 

กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุน: การจัดการสินคาคงคลังของวัสดุส้ินเปลือง
ที่ถูกรับกลับ (Manage Return Inventory) 

เลขที่กระบวนการ: 
ER.4  

คําจํากัดความ 

กระบวนการจัดต้ังกลยุทธสินคาคงคลังรวมของวัสดุส้ินเปลืองที่รับกลับและการวางแผนจํานวนหรือระดับของ
วัสดุส้ินเปลืองท่ีควรรับกลับ (รวมถึงวัตถุดิบ, สินคาระหวางการผลิต, สินคาสําเร็จรูป และสินคาสําเร็จรูปที่ซื้อมา) 
, แบบจําลองการเติมเต็ม (Replenishment models), ความเปนเจาของ, ความผสมกันของสินคา, และสถานท่ี
จัดเก็บ ทั้งภายในและภายนอกบริษัท 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ไมระบุ ไมระบุ 
 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

การควบคุมสินคาคงคลัง      SR2.3 

สถานที่ในการเก็บสินคารับคืน     SR2.5 

ขอมูลการเคล่ือนยายวัสดุส้ินเปลืองท่ีรับ
กลับ 

    DR2.4 

      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

จํานวน(เปาหมาย)ของสินคาคงคลังวัสดุ
ส้ินเปลือง   

P5.2     

รายการวัสดถส้ินเปลืองท่ีมีอยู     SR2.5 

ขอมูลใบรับ     DR2.3 

การเคล่ือนยายวัสดุส้ินเปลืองท่ีรับกลับ     DR2.4 

 



 
 122 
กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุน: การจัดการการขนสงในการรับกลับ (Manage Return 
Transportation: ER.6) 

กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุน: การจัดการการขนสงในการรับ
กลับ (Manage Return Transportation) 

เลขที่กระบวนการ: ER.6  

คําจํากัดความ 

กระบวนการกําหนดกลยุทธการขนสงการรับคืนและขอมูลที่แสดงคุณลักษณะพิเศษของความตองการในการ
ขนสงสินคาที่รับกลับทั้งหมด รวมทั้งการบริหารผูขนสงทั้งที่เปนของบริษัทและผูขนสงที่วาจางมาขนสง 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ไมระบุ ไมระบุ 
 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

      
      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

ตัวชี้นําการขนสงในการรับกลับ
,นโยบาย และ ขอตกลง 

P5.2     

ตัวชี้นําการขนสง      DR2.3 
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กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุน: การจัดการกฎระเบียบของการรับคืน/สงคืนและการ
ทําใหเปนไปตามที่ตองการ (Manage Return Regulatory Requirements and Compliance: 
ER.8) 

กระบวนการสนับสนุน/เกื้อหนุน: การจัดการกฎระเบียบของการรับคืน/สงคืน
และการทําใหเปนไปตามที่ตองการ (Manage Return Regulatory 
Requirements and Compliance) 

เลขที่กระบวนการ: 
ER.8  

คําจํากัดความ 

กระบวนการของการระบุและปฎิบัติตามเอกสารขอบังคับและกระบวนการมาตรฐานที่ถูกกําหนดจากองคกร
ภายนอกบริษัท เชน รัฐบาล, องคกรการคา เม่ือมีการวางแผนการรับคืน 

ตัวช้ีวัดความสามารถ  หนวยวัด 

ความนาเช่ือถือ (Reliability) ไมระบุ 

การตอบสนอง (Responsiveness) ไมระบุ 

ความยืดหยุน (Flexibility) ไมระบุ 

ตนทุน (Costs) ไมระบุ 

สินทรัพย (Assets) ไมระบุ 

ปฎิบัติที่ดีที่สุด (Best practice) ลักษณะ 

ไมระบุ ไมระบุ 
 

ขอมูลนําเขา แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

      
      

ผลลัพธ แผน การจัดหา การผลิต การจัดสง การรับคืน 

ส่ิงจําเปนซึ่งถูกควบคุม  P5.1    DR2.3 

กฎระเบียบ P5.2     

นโยบายเก่ียวกับขอกําหนดของ
การรับคืนทอเปลา 

    SR2.1 

ขอมูลการรับประกัน     SR2.1 
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ประวัติผูเขยีนวิทยานิพนธ 

 
 นางสาว ขวัญฤทัย ปนทอง เกิดเม่ือวนัท่ี 18 ธันวาคม พ.ศ.2522 ท่ีจังหวัด
กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาปริญญาเศรษฐศาสตรบัณฑิต ภาควชิาทฤษฎีเศรษฐศาสตร คณะ
เศรษฐศาสตร มหาวิทยาลัยหอการคาไทย ในปการศึกษา 2545 และเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิทยา
ศาสตรมหาบัณฑิต ในปการศึกษา 2548  
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