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บทคัดย่อ

	 งานวจิยันีไ้ดป้ระยกุตใ์ชแ้ผนผงัสายธารคณุคา่ เพือ่วเิคราะหค์วามสญูเปลา่ในระบบโลจสิตกิสแ์ละโซอ่ปุทาน

ข้าวของภาคตะวันออกเฉียงเหนือ พบว่าความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นเป็นเวลาที่ใช้ในกิจกรรมการจัดเก็บข้าวเปลือก ใน

คลังสินค้าของสหกรณ์การเกษตร การจัดเก็บข้าวเปลือก ข้าวสารในคลังสินค้าของโรงส ีสหกรณ์การเกษตร และ

คลังข้าวสารของพ่อค้าส่งออก ซึ่งเมื่อบริหารกิจกรรมดังกล่าว จะช่วยลดเวลา และต้นทุนโลจิสติกส์ในแต่ละเส้น ที่

สำ�คัญคือ เส้น เกษตรกร-โรงสี-หยง-พ่อค้าส่งออก เวลาลดลง 67.12% ต้นทุนลดลง 4.42% เส้น เกษตรกร-สหกรณ์

การเกษตร-โรงสี-หยง-พ่อค้าส่งออก เวลาลดลง 76.00% ต้นทุนลดลง 5.71% เส้น เกษตรกร-พ่อค้าคนกลาง -

โรงสี-หยง-พ่อค้าส่งออก เวลาลดลง 67.08% ต้นทุนลดลง 4.34% เส้น เกษตรกร-กลุ่มเกษตรกร-พ่อค้าคนกลาง -	

โรงสี-หยง-พ่อค้าส่งออก เวลาลดลง 67.05% ต้นทุนลดลง 4.30% เส้น เกษตรกร-ตลาดกลาง-พ่อค้าคนกลาง -	

โรงสี-หยง-พ่อค้าส่งออก เวลาลดลง 66.99% ต้นทุนลดลง 4.09% ซึ่งต้นทุน และเวลาที่ลดลงดังกล่าวจะส่งผลต่อ

การเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทานข้าว

Abstract

	 This research has applied value stream mapping for waste analyzing in Logistics and Supply Chain of 

Rice Management in Northeastern Area of Thailand. We found that the waste that occurred was time for activity 	

paddy collecting in the warehouse of agricultural- cooperative warehouse, paddy collecting and rice in the 	

warehouse of the mills, agricultural - cooperative warehouse, and rice warehouse of exporters. So that it should 

focus on the activity management will reduces time and cost of logistics in the routes is routes farmers - rice mills 
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& agricultural cooperative – yong – exporter  time decreased 67.12% costs decreased 4.42%, routes  farmers - 

agricultural cooperative - rice mills & agricultural cooperative -yong– exporter time decreased 76.00% costs decreased 	

5.71%, routes farmers - middleman -rice mills & agricultural cooperative – yong - exporter  time decreased 67.08% 

costs decreased 4.34%, routes farmers – groups of farmers - middleman - rice mills & agricultural cooperative -

yong – exporter time decreased 67.05% costs decreased 4.30%, routes farmers – central market -middleman -

rice mills & agricultural cooperative -yong– exporter time decreased 66.99% costs decreased 4.09%. The cost 

and time decrease will affect the increasing the whole effectiveness of the logistics process and rice supply chain.   

คำ�สำ�คัญ :	 แผนผังสายธารคุณค่า ประสิทธิภาพ การจัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน

Keywords :	 Value Stream Mapping, Efficiency, Logistics and Supply Chain Management

1. บทนำ�

	 ปัจจุบันประเทศไทยมีต้นทุนโลจิสติกส์

ประมาณ 17.9%ของผลิตภัณฑ์มวลรวมในประเทศ 

(Gross Domestic Product: GDP) (1) ส่งผลให้

อุตสาหกรรมต่าง ๆต้องรับภาระต้นทุนในส่วนนี ้ทำ�ให้

ขีดความสามารถในการแข่งขันลดลง ประกอบกับ

ประเทศไทยเป็นผู้ส่งออกข้าวอันดับหนึ่งของโลกโดย

ปริมาณผลผลิตข้าวเปลือก 11,912,708 ตัน หรือ 37% 

มาจากภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ซึ่งใน โซ่อุปทานข้าว

นั้นจะเริ่มจากเกษตรกร ซึ่งเป็นผู้ผลิตข้าวเปลือก หลัง

จากนั้นข้าวเปลือกจะถูกส่งผ่านไปยังโรงสี และสหกรณ์

การเกษตร เพื่อแปรสภาพเป็นข้าวสาร โดยเกษตรกรเอง 

หรือโดยกลุ่มผู้จัดหาข้าวเปลือก คือ สหกรณ์การเกษตร 

พ่อค้าคนกลาง กลุ่มเกษตรกร ตลาดกลาง และถูกส่งต่อ

ไปยงัพอ่คา้สง่ออก หยง พอ่คา้ขายสง่ และพอ่คา้ขายปลกี 

ซึ่งสามารถแสดงส่วนประกอบของโซ่อุปทานข้าว และ

สดัสว่นการไหลของขา้วในภาคตะวนัออกเฉยีงเหนอื (2) 

ดังในรูปที่ 1 

รูปที่ 1. ส่วนประกอบของโซ่อุปทานข้าว และสัดส่วนการไหลของข้าวในแต่ละส่วน
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	 และเมือ่แบง่กำ�ลงัการผลติของโรงสตีามเกณฑ์

โรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรมพบว่า 	

โรงสีข้าว 66.02% ตั้งอยู่ในเขตภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 

(2) ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมุ่งที่จะวิเคราะห์และจำ�กัดความ

สูญเปล่าที่เกิดขึ้นในระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทานข้าว 	

โดยใช้แผนผังสายธารคุณค่า โดยการรวมกิจกรรม	

โลจิสสติกส์ 13 กิจกรรมเป็น 6 ต้นทุนโลจิสติกส์ (3) 	

ดังแสดงในรูปที่ 2

รูปที่ 2. ความสัมพันธ์ของกิจกรรมโลจิสติกส์กับต้นทุนโลจิสติกส์

นำ�มาซึ่งการลดต้นทุนโลจิสติกส์ และเพิ่มประสิทธิภาพ

โดยรวมของระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทานข้าวในภาค

ตะวันออกเฉียงเหนือ ซึ่งพิจารณาตั้งแต่ กลุ่มผู้ผลิตข้าว

เปลือก จนถึงกลุ่มผู้จำ�หน่ายข้าวสาร โดยโรงสีข้าวที่

พิจารณาเป็นขนาดกลาง และขนาดใหญ่ พิจาณาการ

ขนส่งตั้งแต่เกษตรกรจนถึงท่าเรือส่งออก

	 แผนผังสายธารคุณค่า  (Value  St ream 

Mapping: VSM) เป็นเครื่องมือที่มีความสำ�คัญในการ

เริ่มต้นวิเคราะห์กระบวนการ โดยทำ�ให้เข้าใจภาพรวม

ของกระบวนการ(Overall Process) จากมุมมองลูกค้า 

โดยมุ่งแนวทางปรับปรุงการไหลของทรัพยากรและ

สารสนเทศ ตลอดทั้งห่วงโซ่อุปทาน ซึ่งทำ�ให้สามารถ

ระบุกิจกรรมไคเซ็นที่จำ�เป็นสำ�หรับการขจัดความสูญ

เปล่า (4) ดังนั้นแผนผังสายธารคุณค่า จึงเป็นแนวทาง

ที่ใช้จำ�แนกกิจกรรมออกเป็น 3 ประเภทคือ กิจกรรมที่

เพิ่มมูลค่า (Value Added: VA) เป็นการเปลี่ยนแปลง

รูปร่าง หรือสร้างมูลค่าเพิ่มให้กับวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ใน

กระบวนการ จนนำ�ไปสู่ผลิตภัณฑ์สำ�เร็จรูป กิจกรรมที่

ไมเ่พิม่มลูคา่แตจ่ำ�เปน็(Necessary but Non Value Added: 

NNVA) เปน็ความสญูเปลา่แตอ่าจจำ�เปน็ตอ้งยอมใหเ้กดิ

ขึน้ในกระบวนการผลติ และกจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูคา่ (Non 

Value Added: NVA)ถือเป็นความสูญเปล่าและจำ�เป็น

ต้องกำ�จัดออกไป (5)

	 ซึ่งเครื่องมือที่นิยมใช้วิเคราะห์ทางกายภาพ

ของผลิตภัณฑ์และสารสนเทศมี 7 ชนิด โดยมีข้อจำ�กัด

และความเหมา ะสมในการใช้งานแตกต่างกัน ดังแสดง

ในตารางที่ 1
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ตารางที่ 1. ข้อจำ�กัด และความเหมาะสมการใช้เครื่องมือบ่งชี้และกำ�จัดของเสียในการดำ�เนินงาน

7 Waste

เครื่องมือบ่งชี้ และกำ�จัดของเสียในการดำ�เนินงาน

Process 

Activity 

Mapping

Supply 

Chain 

Response 

Matrix

Big 

Picture 

Mapping

Four 

Fields 

Mapping

Demand 

Amplification 

Mapping

Decision 

Point 

Analysis

Physical 

Structure 

Volume 

value

Overproduction L M L M M

Waiting H H L H M M

Transportation H H L

Inappropriate Processing H M M L

Unnecessary Inventory M H M L H M L

Unnecessary Motions H L M

Defects L H H

H คือ มีประโยชน์มาก, M คือ มีประโยชน์ปานกลาง, L คือ มีประโยชน์น้อย (6)

	 ในงานวิจัยนี้ ได้ เลือกใช้  แผนผังกิจกรรม

กระบวนการ (Process Activity Mapping: PAM) 

ซึ่งแนวคิดของแผนผังนี้จะแบ่งกิจกรรมออกเป็น 5 

ประเภทคือ 1) การดำ�เนินงาน (Operation) คือ กิจกรรม

ที่เป็นกระบวนการดำ�เนินงาน เช่น การจัดทำ�เอกสาร 

กระบวนการผลิตต่างๆ 2) การขนส่ง (Transportation) 

คือ กิจกรรมการขนส่ง การเคลื่อนย้ายต่าง ๆซึ่งแบ่งออก

เปน็ 2 ประเภทไดแ้ก ่การไหลทางกายภาพ (Physical flow) 

เปน็การเคลือ่นยา้ยวตัถดุบิ สนิคา้ระหวา่งผลติ และสนิคา้

สำ�เร็จรูป และการไหลของข้อมูล (Information flow) ซึ่ง

เกี่ยวข้องกับกระบวนการสื่อสารภายในองค์กร 3) การ

จัดเก็บ (Storage) คือ กิจกรรมการจัดเก็บวัตถุดิบ สินค้า

ระหว่างผลิต และสินค้าสำ�เร็จรูป 4) การรอคอย(Delay) 

คือ กิจกรรมการรอคอยต่าง ๆ เช่น การรอผู้จัดส่งวัตถุดิบ 

(Supplier) จัดส่งวัตถุดิบ วัตถุดิบรอเข้าสู่กระบวนการ

ผลติ 5) การตรวจสอบ (Inspection) คอื กจิกรรมการตรวจ

สอบตา่ง ๆ  เชน่ การตรวจสอบคณุภาพสนิคา้สำ�เรจ็รปู (7)

	 ขั้นตอนของการจัดทำ�แผนผังสายธารคุณค่า  

	 ขัน้ตอนที ่1 ความตอ้งการของลกูคา้ (Customer 

Requirement) คือ การเข้าใจถึงความต้องการของลูกค้า

อย่างแท้จริง แล้วตอบสนองความต้องการนั้นได้อย่าง	

ถูกต้องจนทำ�ให้ลูกค้ามีความพึงพอใจ 

	 ขั้นตอนที่ 2 กลุ่มผลิตภัณฑ์ (Product Family) 

เปน็การเลอืกกลุม่ผลติภณัฑท์ีม่ขีัน้ตอนผลติทีเ่หมอืนกนั 

	 ขั้นตอนที่  3 เขียนแผนภาพสถานการณ์

ปัจจุบัน (Current State Drawing) เป็นการวาดแผนภาพ

กระบวนการผลติทีแ่สดงทัง้การไหลของวตัถดุบิและการ

ไหลของขอ้มลู เพือ่ทำ�ใหม้องเหน็ถงึความสญูเปลา่ตา่ง ๆ 	

ที่ซ่อนอยู่และหาทางกำ�จัดออกไป ซึ่งจะแบ่งเป็นการ

วาดแผนภาพภายนอก (External Mapping) และการวาด

แผนภาพภายใน (Internal Mapping) 

	 การวาดแผนภาพภายนอก เป็นการวาด

แผนภาพทีแ่สดงความสมัพนัธร์ะหวา่งองคก์รกบัผูจ้ดัสง่ 

และกับลูกค้า โดยมีขั้นตอนดังนี้ 1) วาดภาพสัญลักษณ์

แทนโรงงาน (Factory) และกล่องใส่ข้อมูล (Data Box) 

ลงในมุมบนขวาของแผนภาพแทนการแสดงถึงลูกค้า 

(Customer) แล้วกรอกข้อมูลลงในกล่องใส่ข้อมูล เช่น 

จำ�นวนที่ต้องการต่อวัน ความถี่ของการจัดส่ง จำ�นวนที่

ขนสง่แตล่ะครัง้ หรอืขอ้มลูรายละเอยีดอืน่ ๆ  2) วาดภาพ

สัญลักษณ์แทนโรงงาน และกล่องใส่ข้อมูลลงในมุมบน

ซ้ายของแผนภาพแทนการแสดงถึงผู้จัดส่งวัตถุดิบ แล้ว	

กรอกข้อมูลลงในกล่องใส่ข้อมูล 3) การเชื่อมระหว่าง

ลูกค้ากับ ผู้จัดส่งวัตถุดิบ โดยใช้สัญลักษณ์การไหลของ

ขอ้มลู คอื ลกูศรหยกั ๆ นอกจากนีย้งัสามารถกรอกขอ้มลู
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ที่เกี่ยวกับการไหลของข้อมูล เช่น ความถี่การไหลของ

ข้อมูลลงในกล่องใส่รายละเอียดใต้ลูกศร 

	 การวาดแผนภาพภายใน เป็นการวาดแผนภาพ

ที่แสดงถึงกิจกรรมในกระบวนการผลิตทั้งหมด โดยการ

วาดต้องเริ่มที่กระบวนการหลังสุดย้อนกลับไปข้างหน้า 

คือ จากฝ่ายขนส่ง (Shipping) ย้อนกลับไปจนถึงการรับ

วัตถุดิบจากผู้จัดส่งวัตถุดิบ ซึ่งมีขั้นตอนดังต่อไปนี้คือ 1) 

เริ่มที่แผนกขนส่ง โดยใช้สัญลักษณ์รถบรรทุก (Truck) 

และบันทึกข้อมูลความถี่การจัดส่งไว้ภายใน 2) ย้อนกลับ

ไปในกระบวนการผลิตตั้งแต่ขั้นตอนสุดท้ายจนเริ่มต้น 	

โดยใช้สัญลักษณ์กระบวนการผลิต (Manufacturing 

Process) แทนการผลิตในแต่ละขั้นและมีกล่องใส่ข้อมูล

อยู่ภายใต้ ถ้าในระหว่างกระบวนการมีการเก็บรักษา

ของ ใช้สัญลักษณ์การคงคลังสินค้า (Inventory) แสดง

ไว้ในแผนภาพด้วย 3) กรอกข้อมูลลงในกล่องใส่ข้อมูล

อยา่งครบถว้น 4) เตมิสญัลกัษณก์ารไหลของวตัถดุบิจาก

กระบวนการหนึ่งไปอีกกระบวนการหนึ่งให้สมบูรณ์  5) 

วาดสัญลักษณ์ของบรรทุก แสดงการขนส่งจากผู้จัดส่ง

วัตถุดิบมาที่กระบวนการผลิตขั้นแรก 6) เชื่อมระบบ

ควบคุมการผลิต (Production Control System) เข้ากับ

กระบวนการผลิตแต่ละกระบวนการ 7) เขียนเส้นแสดง

เวลา (Time Line) ลงใต้กระบวนการและที่มีการคงคลัง

ทุกแห่ง แล้วแสดงเวลานำ� (Lead Time) และเวลาที่ใช้ใน

กระบวนการผลิต  ดังแสดงในรูปที่ 3

รูปที่ 3. ตัวอย่างแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบัน 

	 ขั้นตอนที่ 4 การวิเคราะห์แผนภาพ (Analysis 

Map) โดยใช้หลักการกำ�จัดความสูญเปล่าออกจากระบบ 

เพื่อให้ได้กระบวนการผลิตใหม่ที่มีประสิทธิภาพดีขึ้น

กว่าเดิม ซึ่งความสูญเปล่าที่อยู่ภายในกระบวนการผลิต

และการไหลนั้น แผนภาพ VSM สามารถแสดงให้เห็น

ได้คือ 1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction) แสดง

โดยสัญลักษณ์การเก็บสินค้าคงคลังในกระบวนการผลิต

ขั้นสุดท้าย เมื่อเทียบกับจำ�นวนความต้องการของลูกค้า

จะทำ�ใหท้ราบจำ�นวนผลติภณัฑท์ีผ่ลติเกนิ 2) ของคงคลงั 

(Inventory) แสดงโดยสญัลกัษณร์ปูสามเหลีย่มและมเีวลา

ทีใ่ชใ้นการเกบ็รกัษา 3) การขนสง่ (Transportation) แสดง

โดยรูปรถบรรทุก เกิดขึ้นในส่วนของพื้นที่เก็บรักษาของ

คงคลงั และในระหวา่งกระบวนการผลติ 4) กระบวนการ

ผลิตที่ไม่เหมาะสม (Inappropriate Processing) สังเกต

ได้จากกระบวนการต่าง ๆ ในแผนภาพ เช่น ผังโรงงาน

ไม่เหมาะสมทำ�ให้เกิดการเคลื่อนย้ายไป-มา 5) ของเสีย 

(Defect หรือ Rework) สังเกตข้อมูลในกล่องข้อมูลหรือ

การมขีองคงคลงัเนือ่งจากรอซอ่ม 6) การรอคอยและการ
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เคลื่อนที่ที่ไม่จำ�เป็น (Waiting และ Motion) สังเกตจาก

เวลาที่ใช้ในแต่ละกระบวนการว่าใช้เวลามากจนผิดปกติ

หรือไม่ 

	 ขั้นตอนที่ 5 การเขียนแผนภาพสถานการณ์

อนาคต (Future State Drawing) เป็นการวาดแผนภาพ

กระบวนการผลิตใหม่ที่ถูกปรับปรุง โดยการกำ�จัดความ

สญูเปลา่ตา่ง ๆ ออกไป ทำ�ใหเ้วลานำ�ลดลงจากเดมิ 4.5 วนั 

เหลือเพียง 0.25 วัน ดังแสดงตัวอย่างในรูปที่ 4

รูปที่ 4. ตัวอย่างแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคต 

	 ขั้นตอนที่ 6 การนำ�ไปใช้งาน (Implementa-

tion) เมื่อสังเกตได้ว่าค่าที่แสดงถึงประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิต เช่น ค่าเวลานำ�  รอบเวลาการผลิต ที่

ได้จากแผนภาพกระบวนการในสถานการณ์อนาคตมี

ค่าที่แสดงว่าประสิทธิภาพดีขึ้นจากกระบวนการเดิม ก็

สามารถนำ�กระบวนการใหม่ไปใช้ในกระบวนการผลิต

จรงิได ้แตถ่า้หากพบวา่ยงัสามารถกำ�จดัความสญูเปลา่ใน

จดุใดไดอ้กี กส็ามารถทำ�ใหแ้ผนภาพกระบวนการผลติใน

สถานการณอ์นาคตนัน้เปลีย่นเปน็แผนภาพกระบวนการ

ผลิตในสถานการณ์ปัจจุบัน แล้วดำ�เนินการซํ้าตามขั้น

ตอนที่ 4 ได้ต่อไป (8) 

	 โดยมีงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประยุกต์ใช้

แผนผังสายธารคุณค่าที่สำ�คัญ คือ ใช้แผนผังสายธาร

คณุคา่ เพือ่วเิคราะหค์วามสญูเปลา่ของโรงงานผลติเหลก็ 

และใชเ้ครือ่งมอืของลนีเพือ่กำ�จดั แลว้ใชโ้ปรแกรมอารนีา 	

(Arena)เพื่อจำ�ลองสถานการณ์ พบว่า เวลารอคอย 	

(Waiting time) ลดลง 33.16 วัน (9) ใช้แผนผังสายธาร

คุณค่าในโรงงานผลิตขนาดเล็กในอินเดีย พบว่าสามารถ

ลด เวลานำ�  (Lead time) เวลากระบวนการ (processing 

time) สินค้าคงคลังในกระบวนการ (work in process 

inventory) และ กำ�ลงัคน (manpower) ไดอ้ยา่งมนียัสำ�คญั 

(10) ใช้แผนผังสายธารคุณค่า เพื่อวิเคราะห์ความสูญ

เปล่าในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนโคมเพดานแก้ว และ

ประยุกต์ใช้คัมบัง (Kanban) และ การไหลทีละชิ้น (One 

Piece Flow) เพื่อกำ�จัดความสูญเปล่า พบว่า สามารถลด

เวลาผลิตรวมลง 7 วัน(11) ใช้ แผนผังสายธารคุณค่า กับ

แบบจำ�ลองอา้งองิการดำ�เนนิงานโซอ่ปุทาน เพือ่ปรบัปรงุ

ประสิทธิภาพการผลิตไก่แปรรูป พบว่า ช่วยลดรอบเวลา
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นำ�ในการรอคอยสินค้าของลูกค้าจาก 20 วัน เหลือ 7 วัน 

ปฏิบัติได้ตามคำ�สั่งซื้อของลูกค้าได้เพิ่มจาก 3 งานเป็น 

5 งาน และลดจำ�นวนพนักงานจาก 133 คน เหลือ 94 

คน(8) ใช้ แผนผังสายธารคุณค่าเพื่อระบุกิจกรรมสูญ

เปล่า และจำ�กัดออกจากการผลิตกาแฟแบบคั่วบด แล้ว

ใช้การจำ�ลองสถานการณ์ด้วยคอมพิวเตอร์ เพื่อศึกษา

ความเปน็ไปได ้พบวา่ ชว่ยลดการวา่งงานและรอคอยงาน

ระหวา่งเครือ่งคัว่ รอบเวลาการผลติลดลง (12) ใชแ้ผนผงั

สายธารคณุคา่ เพือ่วเิคราะหก์จิกรรมทีไ่มส่รา้งมลูคา่และ

มุง่กำ�จดัโดยใชเ้ครือ่งมอืของลนี พบวา่ รอบเวลาการผลติ 

ลดลงจาก 21 วนัเหลอื 9 วนั (13) ใชแ้ผนผงัสายธารคณุคา่ 

เพือ่วเิคราะหก์ระบวนการจดัซือ้-จดัหาของ endovascular 

stents พบวา่จาก 13 กระบวนการ มกีระบวนการทีไ่มเ่พิม่

มูลค่า 5 กระบวนการ จึงประยุกต์ใช้ระบบควบคุมสินค้า

คงคลังแบบดึง เพื่อให้การเคลื่อนของสินค้าเป็นไปอย่าง

ต่อเนื่อง (14) ใช้แผนผังสายธารคุณค่า เพื่อวิเคราะห์

กิจกรรมในโซ่อุปทานไก่ปรุงสุกส่งออกญี่ปุ่น พบว่า มี

กจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูคา่ 15.27% แลว้ประยกุตเ์ทคนคิการ

จัดการด้วยสายตาและคัมบัง เพื่อกำ�จัดความสูญเปล่าดัง

กล่าว ทำ�ให้ลดระยะเวลานำ�รวมลง 815 ชั่วโมง (4) และ

ใชแ้ผนผงัสายธารคณุคา่ เพือ่วเิคราะหค์วามเชือ่มโยงและ

ภาพรวมของขัน้ตอนการดำ�เนนิงานและกจิกรรมในชอ่ง

ทางโลจิสติกส์ ตั้งแต่ชาวนา พ่อค้าคนกลาง โรงสี พ่อค้า

ส่งออก ของโซ่อุปทานข้าวนึ่ง ดังในรูปที่ 5

รูปที่ 5. สถานะปัจจุบันของโซ่อุปทานข้าวนึ่ง

	 และเมื่อวิเคราะห์คุณค่าของกิจกรรมในช่องทางโลจิสติกส์ดังกล่าว สามารถแสดงดังในตารางที่ 2

ตารางที่ 2. สัดส่วนมูลค่ากิจกรรมของโซ่อุปทานข้าวนึ่ง

มูลค่ากิจกรรม
กิจกรรม เวลาที่ใช้

จำ�นวนกิจกรรม คิดเป็น (%) เวลา (วัน) คิดเป็น (%)

กิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า (VA) 2 16.66 91 79.82

กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (NVA) 4 33.34 17 14.91

กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าแต่จำ�เป็น (NNVA) 6 50 6 5.27

รวม 12 100% 114 100%
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	 จากตารางที่ 2 พบว่า มีสัดส่วนเวลาที่ไม่เพิ่ม

มูลค่า 15% คิดเป็นสัดส่วนกิจกรรม 33% โดยส่วนใหญ่

เป็นกิจกรรมการพักและเก็บข้าวของโรงสีข้าวนึ่ง ซึ่งโรง

สีข้าวนึ่งควรดำ�เนินการวางแผนผลิต และจำ�หน่ายให้

เหมาะสม เพื่อลดสัดส่วนกิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (15)

	 จากการทบทวนแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัย

ที่เกี่ยวข้องกับการประยุกต์ใช้แผนผังสายธารคุณค่าดัง

กล่าวมาข้างต้น สามารถสรุปประโยชน์ที่ได้รับต่องาน

วิจัย ดังแสดงในตารางที่ 3

ตารางที่ 3. ประโยชน์ที่ได้รับจากการทบทวนแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

ผู้วิจัย ปี ประโยชน์ต่องานวิจัย

Payongyam P 2010 ทราบความหมาย ความสำ�คัญของแผนผังสายธารคุณค่า

Hines P และ Rich N 1997 ทราบข้อดี ข้อจำ�กัดของแผนผังกิจกรรมกระบวนการ 

Stock JR และ Lambert DM 2001 รวมตน้ทนุทีเ่กดิจากกจิกรรมโลจสิตกิสเ์ปน็ตน้ทนุโลจสิตกิส ์6 ตน้ทนุหลกั

Thavornkul N 2002 ทราบขั้นตอนการจัดทำ�แผนผังสายธารคุณค่า

Fawaz AA และ Jayant R 2007
ได้แนวทางในการประยุกต์ใช้เครื่องมือของลีน เพื่อกำ�จัดความสูญเปล่า

ทั้ง 7

Ulf KT และ Maximilian DB 2012
ได้แนวทางในการแบ่งกิจกรรมใน VSM ออกเป็น 3 ประเภท คือ กิจกรรม

ที่เพิ่มมูลค่า (VA) กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (NVA) ที่ต้องกำ�จัดออก และ

กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าแต่จำ�เป็น (NNVA)

Wattanutchariya W 2010

ได้แนวทางประยุกต์ใช้แผนผังสายธารคุณค่า เพื่อวิเคราะห์ความเชื่อมโยง

และภาพรวมของขัน้ตอนการดำ�เนนิงานและกจิกรรมในชอ่งทางโลจสิตกิส	์

ของโซ่อุปทานข้าว

2. วิธีการวิจัย

	 ไดม้กีารนำ�แบบจำ�ลองอา้งองิการดำ�เนนิงานโซ่

อปุทาน และการวเิคราะหต์น้ทนุโลจสิตกิสโ์ดยวธิตีน้ทนุ

ฐานกจิกรรม มาพฒันาตวัแบบทีจ่ะใชว้ดัประสทิธภิาพโซ่

อุปทานข้าวใน 3 ด้านคือ คุณภาพ ต้นทุน และเวลา เริ่ม

ตัง้แตก่ลุม่ผูผ้ลติขา้วเปลอืก กลุม่ผูจ้ดัหาขา้วเปลอืก กลุม่

ผู้ผลิตข้าวสาร จนถึงกลุ่มผู้จำ�หน่ายข้าวสาร (16) แล้ว

ใช้แผนผังสายธารคุณค่า เพื่อวิเคราะห์ความสูญเปล่าใน	

กระบวนการโลจิสติกส์ในด้านต้นทุน และเวลาโดยการ

รวมกิจกรรมโลจิสติกส์ 13 กิจกรรมเป็น 6 ต้นทุนโลจิสติ

กส์  ซึ่งมีขั้นตอนดังต่อไปนี้คือ

	 2.1	ความต้องการลูกค้า 

	 	 โดยการรบัความตอ้งการของลกูคา้โดยตรง 

หรือผ่านพ่อค้าส่งออก หรือผ่านพ่อค้าปลีก

	 2.2	กลุ่มผลิตภัณฑ์ 

	 	 โดยคำ�นวณต้นทุนข้าวเปลือก ข้าวสารใน

หน่วย บาท/กก และเวลาในหน่วย นาที

	 2.3	เขียนแผนภาพสถานการณ์ปัจจุบัน 

	 โดยการวาดภาพสัญลักษณ์แทนโรงงาน และ

กลอ่งตน้ทนุโลจสิตกิสต์ามกระบวนการโลจสิตกิสท์ีเ่กดิ

ขึน้ทีแ่สดงตน้ทนุและเวลา โดยเริม่จากตน้ทนุ 1) ปรมิาณ

การสัง่ซือ้หรอืสัง่ผลติ (Quantity) เพราะเกีย่วขอ้งกบัการ

จัดซื้อ - จัดหา 2) การดำ�เนินงานตามคำ�สั่งซื้อและระบบ

ขอ้มลูขา่วสาร (Order Processing and Information System) 	

เพราะเกี่ยวข้องกับการดำ�เนินงานตามคำ�สั่งซื้อ 3) การ	

ถือครองสินค้าคงคลัง (Inventory Carrying) เพราะ

เกี่ยวข้องกับการจัดการสินค้าคงคงคลัง 4) คลังสินค้า 

(Warehousing) เพราะเกี่ยวข้องกับการคลังสินค้าและ

การจดัเกบ็ 5) การขนสง่ (Transportation) เพราะเกีย่วขอ้ง

กับการขนส่ง   และ 6) การให้บริการลูกค้า (Customer 
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Service) เพราะเกีย่วขอ้งกบัการบรกิารลกูคา้ โดยจะมกีาร

เขียนรูปรถบรรทุก ( ) แทนการขนส่งระหว่าง

องค์กร ลูกศรธรรมดา ( ) แทนการไหลของข้อมูลตาม

ปกติ ซึ่งจะเป็นการไหลของข้อมูลภายในองค์กร ลูก

ศรหยักๆ( ) แทนการไหลของข้อมูลด้วยอุปกรณ์

อิเล็กทรอนิกส์ และสินค้าคงคลัง ( ) แทนการจัดเก็บ

ระหว่างกระบวนการ 

	 2.4	วิเคราะห์แผนภาพ 

	 	 โดยใช้แผนผังกิจกรรมกระบวนการ 

วิเคราะห์กิจกรรมในโซ่อุปทานออกเป็น 5 ประเภท 

แล้วจัดเป็น 3 ประเภทกิจกรรมตามแนวคิดของแผนผัง	

สายธารคุณค่า 

	 2.5	การเขียนแผนภาพสถานการณ์อนาคต 

	 	 มุง่เนน้กำ�จดักจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูคา่ คอื การ

จัดเก็บสินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการโลจิสติกส์            

3. ผลการศึกษา

	 3.1	กรณเีกษตรกร สง่โรงส ี สหกรณก์ารเกษตร

	 	 จากผลการวัดประสิทธิภาพด้านคุณภาพ 

ต้นทุน และเวลาในแต่ละกิจกรรม พบว่าโซ่อุปทานข้าว

ที่มีต้นทุนโลจิสติกส์มากที่สุดคือเส้น เกษตรกร-โรงสี 

สหกรณ์การเกษตร-หยง-พ่อค้าส่งออก โดยมีต้นทุนรวม 

5.338 บาท/กก ใชร้ะยะเวลา 272,051.10 นาท ีซึง่สามารถ

แสดงการวเิคราะหโ์ดยใชแ้ผนผงัสายธารคณุคา่ดงัรปูที่ 6 

การวิเคราะห์กิจกรรมดังตารางที ่4 และสัดส่วนกิจกรรม

ดังตารางที ่5

รูปที่ 6. สถานะปัจจุบันของโซ่อุปทานข้าวเส้น เกษตรกร-โรงสี สหกรณ์การเกษตร– หยง– พ่อค้าส่งออก
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ตารางที่ 4. การวิเคราะห์กิจกรรม กรณีเกษตรกร-โรงสี สหกรณ์การเกษตร– หยง– พ่อค้าส่งออก 

ผู้มีส่วนได้

เสีย
กิจกรรมโลจิสติกส์ กิจกรรม

ต้นทุน (16)

(บาท/กก.)

เวลา (16)

 (นาที)

แผนผังกิจกรรม

กระบวนการ

แผนผังสาย

ธารคุณค่า

เกษตรกร

การจัดซื้อ-จัดหา 

(Procurement)

จัดซื้อ – จัดหาปุ๋ย 0.016 29.80 Operation NNVA

จัดซื้อ - จัดหาสารกำ�จัดวัชพืช 0.017 31.14 Operation NNVA

จัดซื้อ-จัดหาสารเคมีอื่นๆ (ยาคลุมหญ้า) 0.018 33.00 Operation NNVA

การเคลื่อนย้ายวัสดุ

(Material Handing)

เคลื่อนย้ายพันธุ์ข้าว 0.170 27.50 Transportation NNVA

เก็บเกี่ยวข้าว 1.880 304.76 Operation VA

การขนส่ง (Transportation) ขนส่งข้าวไปจำ�หน่าย 0.260 31.91 Transportation NNVA

โรงสี 

และ

สหกรณ์

การเกษตร

การดำ�เนินงานตามคำ�สั่งซื้อ

(Order Processing)

รับคำ�สั่งซื้อข้าวสารจากหยง 0.005 6.00 Operation NNVA

ตรวจสอบความถูกต้องของใบสั่งซื้อ 0.003 3.30 Operation NNVA

ตรวจสอบข้อมูลสต๊อกว่ามีข้าวตรงไหม 0.005 5.23 Operation NNVA

บันทึกการสั่งซื้อ และออกใบสั่งซื้อ 0.021 10.49 Operation NNVA

รอการอนุมัติคำ�สั่งซื้อ 0.009 23.39 Delay NVA

อนุมัติคำ�สั่งซื้อโดยเจ้าของโรงสี 0.003 3.43 Operation NNVA

ออกเอกสารยืนยันกลับให้ลูกค้า 0.006 6.28 Operation NNVA

รับเอกสารตอบรับการส่งสินค้า 0.002 2.37 Operation NNVA

นำ�เอกสารส่งออกมาปรับปรุงสถานะ

ใบสั่งซื้อ 0.004 4.21 Operation NNVA

ออกใบเสร็จ และเรียกเก็บเงินกับพ่อค้า

ส่งออก 0.016 18.12 Operation NNVA

การจัดซื้อ - จัดหา 

(Procurement)

ตรวจสอบคุณภาพข้าวเปลือกครั้งที่ 1 0.083 19.80 Inspection NNVA

ชั่งนํ้าหนักรวม (รถและข้าวเปลือก) 0.020 4.80 Operation NNVA

ตีราคา และตกลงราคากับผู้จำ�หน่าย 0.070 16.67 Operation NNVA

ลงทะเบียนผู้จำ�หน่ายข้าวเปลือก 0.015 3.60 Operation NNVA

ตรวจสอบคุณภาพข้าวเปลือกครั้งที่ 2 0.043 10.20 Inspection NNVA

ชั่งนํ้าหนักรถเปล่า 0.019 4.50 Operation NNVA

ออกบัตรชั่งนํ้าหนักให้แก่ผู้จำ�หน่าย 0.019 4.50 Operation NNVA

บันทึกนํ้าหนักข้าวเปลือกในข้อมูลคลัง

ข้าวเปลือก 0.016 3.89 Operation NNVA

ทำ�ใบเสร็จการซื้อขาย  และบันทึกผลลง

คอมพิวเตอร์ 0.046 10.89 Operation NNVA

จ่ายเงินให้เกษตรกร 0.030 7.23 Operation NNVA

การสื่อสารโลจิสติกส์ 

(Logistics Communication)

รับข้อมูลความต้องการลูกค้า ตรวจสอบ

ความถูกต้อง 0.0006 6.12 Operation NNVA

แจ้งปริมาณสั่งซื้อไปแผนกผลิต ถ้าสินค้า

ไม่มีใน Stock 0.0006 6.98 Operation NNVA

แจ้งการนำ�รถมาให้เช่าบริการ 0.0006 6.28 Operation NNVA

กำ�หนดการใช้รถและแจ้งจองรถ 0.0011 12.56 Operation NNVA

การเคลื่อนย้ายวัสดุ

(Material Handing)

ลำ�เลียงข้าวเปลือกไปยังลานพัก 0.007 10.09 Transportation NNVA

ใช้รถตักกองแบ่งตามความชื้น 0.004 5.49 Transportation NNVA

นำ�ขา้วสารบรรจกุระสอบแยกเกบ็ยงัลอ็กพืน้ที่ 0.010 14.00 Transportation NNVA

โหลดสินค้าเตรียมส่งมอบ 0.023 15.00 Operation NNVA

รอส่งมอบ 0.011 31.23 Delay NVA

เคลื่อนย้ายข้าวสารขึ้นรถ 0.028 37.83 Operation NNVA

บรรจุภัณฑ์ (Packaging) บรรจุข้าวเปลือกใส่กระสอบป่านหรือ

พลาสติก(Jumbo) 0.013 18.00 Operation VA

ติดฉลากข้างกระสอบป่าน 0.0001 0.50 Operation NNVA

บรรจุข้าวสารใส่กระสอบป่าน หรือ

พลาสติก (Jumbo) 0.018 25.20 Operation VA

ติดฉลากข้างกระสอบป่าน 0.0001 0.50 Operation NNVA
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ตารางที่ 4. การวิเคราะห์กิจกรรม กรณีเกษตรกร -โรงสี สหกรณ์การเกษตร – หยง – พ่อค้าส่งออก (ต่อ)
ผู้มีส่วนได้

เสีย
กิจกรรมโลจิสติกส์ กิจกรรม

ต้นทุน (16)

(บาท/กก.)

เวลา (16)

 (นาที)

แผนผังกิจกรรม

กระบวนการ

แผนผังสาย

ธารคุณค่า

การจัดการสินค้าคงคลัง

(Inventory Management)

ทำ�ความสะอาดคลังสินค้า 0.028 29.00 Operation NNVA

ตรวจเช็คระบบนํ้า ระบบไฟ 0.007 7.00 Inspection NNVA

โรงสี 

และ

สหกรณ์

การเกษตร

จัด ตรวจ อุปกรณ์ เครื่องมือในคลังสินค้า 0.014 14.47 Inspection NNVA

ส่งเอกสารการรับของให้บัญชี 0.001 6.31 Operation NNVA

จัดเก็บข้าวเปลือกในโกดัง 0.130 101,952.00 Storage NVA

ตรวจสอบคุณภาพข้าวเปลือกในโกดัง 0.041 10.20 Inspection NNVA

เตรียมวัตถุดิบตามใบเบิก 0.049 19.00 Operation NNVA

อนุมัติการเบิกโดยหัวหน้าคลังสินค้า 0.001 4.33 Operation NNVA

บันทึกรายการลงฐานข้อมูลการเบิกจ่าย 0.001 5.86 Operation NNVA

ส่งเอกสารการเบิกข้าวเปลือกให้บัญชี 0.001 6.31 Operation NNVA

ตรวจเช็คข้าวสารก่อนการจัดเก็บ 0.039 7.56 Inspection NNVA

บันทึกรายการรับข้าวสารลงฐานข้อมูล 0.001 5.86 Operation NNVA

ส่งเอกสารการรับข้าวสารให้บัญชี 0.001 6.31 Operation NNVA

จัดเก็บข้าวสารในคลังเพื่อรอจำ�หน่าย 0.070 77,760.00 Storage NVA

ตรวจสอบคณุภาพขา้วสารในคลงัขา้วสาร 0.044 10.20 Inspection NNVA

เตรียมข้าวสารตามใบเบิก 0.052 21.00 Operation NNVA

อนุมัติการเบิกโดยหัวหน้าคลังสินค้า 0.001 4.33 Operation NNVA

บันทึกรายการลงฐานข้อมูลการเบิกจ่าย 0.001 5.86 Operation NNVA

ส่งเอกสารการเบิกข้าวสารให้บัญชี 0.001 6.31 Operation NNVA

จัดทำ�ข้อมูลสินค้าคงคลัง 0.001 10.89 Operation NNVA

การขนส่ง (Transportation) ลงทะเบียนรายชื่อเจ้าของรถและชนิดรถ 0.004 3.60 Operation NNVA

วางแผนการใช้รถตามรายการการสั่งซื้อ 0.018 18.00 Operation NNVA

ขออนุมัติแผนงาน 0.004 4.23 Operation NNVA

บันทึกการจองรถ 0.006 5.86 Operation NNVA

รอลงทะเบียนการบรรทุกสินค้า 0.023 23.39 Delay NVA

ลงทะเบียนการบรรทุกสินค้า 0.003 3.53 Operation NNVA

เช็คความถูกต้องและชั่งนํ้าหนักสินค้า 0.023 23.56 Operation NNVA

รอเอกสารการส่งสินค้า 0.023 23.11 Delay NVA

ออกเอกสารส่งสินค้าและลงเวลารถออก 0.010 10.19 Operation NNVA

ขนส่งไปยังโกดังผู้ส่งออก 0.474 480.00 Transportation NNVA

โลจิสติกส์ย้อนกลับ

(Reverse Logistics)

สีใหม่ 1 รอบ (ทำ�ให้นํ้าหนักข้าวลดลง) 0.000 6.00 Operation NNVA

นำ�ข้าวสารมาอบหรือตากอีกครั้ง 0.011 480.00 Operation NNVA

หยง

การสื่อสารด้านโลจิสติกส์  

(Logistics Communication)

รับข้อมูลความต้องการพ่อค้าส่งออกและ

ตรวจสอบ 0.008 10.23 Operation NNVA

ยืนยันกลับไปยังพ่อค้าส่งออก 0.005 6.08 Operation NNVA

การจัดซื้อ – จัดหา 

(Procurement)

พิจารณาข้าวสารแต่ละโรงสี 0.206 16.00 Operation NNVA

แจ้งให้โรงสีที่ตรงตามต้องการทราบ 0.084 6.48 Operation NNVA

การดำ�เนินงานตามคำ�สั่งซื้อ 

(Order Processing)

รับคำ�สั่งซื้อข้าวสารจากพ่อค้าส่งออก 0.0005 6.00 Operation NNVA

ตรวจสอบความถูกต้องของใบสั่งซื้อ 0.0005 3.30 Operation NNVA

ติดต่อโรงสีในเครือข่าย 0.0005 6.28 Operation NNVA

ออกใบเสรจ็ และเกบ็เงนิกบัพอ่คา้สง่ออก 0.0005 18.12 Operation NNVA

ออกใบเสร็จ และจ่ายเงินให้โรงสี 0.001 64800 Operation NNVA
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ตารางที่ 4. การวิเคราะห์กิจกรรม กรณีเกษตรกร – โรงสี สหกรณ์การเกษตร – หยง – พ่อค้าส่งออก (ต่อ)
ผู้มีส่วนได้

เสีย
กิจกรรมโลจิสติกส์ กิจกรรม

ต้นทุน (16)

(บาท/กก.)

เวลา (16)

 (นาที)

แผนผังกิจกรรม

กระบวนการ

แผนผังสาย

ธารคุณค่า

พ่อค้าส่ง

ออก

การสื่อสารด้านโลจิสติกส์ 

(Logistics Communication)

ติดต่อซื้อข้าวสารกับหยงผ่านโทรศัพท์ 

หรือแฟกซ์ 0.003 8.37 Operation NNVA

แจ้งกำ�หนดสินค้าเข้าไปแผนกคลังสินค้า 0.002 5.37 Operation NNVA

การจัดซื้อ – จัดหา 

(Procurement)

เตรียมใบสั่งซื้อ 0.0005 6.23 Operation NNVA

รอการอนุมัติคำ�สั่งซื้อ 0.0002 24.69 Delay NVA

อนุมัติคำ�สั่งซื้อ 0.0001 4.53 Operation NNVA

ส่งใบคำ�สั่งซื้อให้หยง 0.0003 4.28 Operation NNVA

รับสินค้าและเอกสารส่งมอบ 0.0009 6.39 Operation NNVA

ตรวจเช็คสินค้าและรายการสินค้าเบื้องต้น 0.0012 23.56 Operation NNVA

นำ�เอกสารตอบรับการนำ�ส่งคืนโรงสีข้าว 0.0003 6.00 Operation NNVA

จ่ายเงินให้หยง 0.1465 21600.00 Operation NNVA

การจัดการสินค้าคงคลัง

(Inventory Management)

ทำ�ความสะอาดคลังสินค้า 0.016 25.00 Operation NNVA

ตรวจเช็คระบบนํ้า ระบบไฟ 0.003 5.00 Inspection NNVA

จัด ตรวจ อุปกรณ์ เครื่องมือในคลังสินค้า 0.008 12.27 Inspection NNVA

การจัดการคลังสินค้าและการ

จัดเก็บ 

(Warehouse and Storage)

บันทึกรายการรับเข้าลงฐานข้อมูล 0.0001 5.06 Operation NNVA

ส่งเอกสารการรับสินค้าให้บัญชี 0.0001 6.01 Operation NNVA

จัดเก็บที่โกดัง 0.0361 2,880.00 Storage NVA

ตรวจสอบคุณภาพข้าวสารในโกดัง 0.0040 10.20 Inspection NNVA

ปรับปรุงข้าว 0.0043 17.00 Operation VA

เตรียมข้าวสารตามใบเบิก 0.0052 21.00 Operation NNVA

อนุมัติการเบิกโดยหัวหน้าคลังสินค้า 0.0001 4.33 Operation NNVA

บันทึกรายการลงฐานข้อมูลการเบิกจ่าย 0.0001 5.06 Operation NNVA

ส่งเอกสารการเบิกข้าวสารให้บัญชี 0.0001 6.01 Operation NNVA

จัดทำ�ข้อมูลสินค้าคงคลัง 0.0001 10.89 Operation NNVA

บรรจุภัณฑ์ (Packaging) บรรจุกระสอบป่าน 0.060 25.20 Operation VA

การเคลื่อนย้ายวัสดุ (Material 

Handling)

ทำ�การขนถ่ายและจัดเก็บสินค้าเข้าโกดัง 0.255 122.40 Transportation NNVA

ขนถ่ายเข้าตู้สินค้า 0.034 35.83 Transportation NNVA

ขนลงพาหะที่ CY 0.005 5.00 Transportation NNVA

ขนขึ้นพาหะที่ CY 0.005 5.00 Transportation NNVA

ยกลงบริเวณท่าเรือ 0.005 5.00 Transportation NNVA

รอเรือ 0.029 180.00 Delay NVA

ขนถ่ายขึ้นเรือใหญ่ 0.005 5.00 Transportation NNVA

การขนส่ง(Transportation) ขนไป CY 0.164 121.00 Transportation NNVA

ขนส่งไปท่าเรือ 0.243 180.00 Transportation NNVA

รวม 115 5.338 272,051.10

ตารางที่ 5. สัดส่วนกิจกรรม กรณีเกษตรกร-โรงสี สหกรณ์การเกษตร– หยง– พ่อค้าส่งออก

มูลค่ากิจกรรม
กิจกรรม เวลาที่ใช้

จำ�นวนกิจกรรม เปอร์เซ็นต์ เวลา  (นาที) เปอร์เซ็นต์

กิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า (VA) 5.00 4.35 390.16 0.14

กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (NVA) 9.00 7.82 182,897.81 67.23

กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าแต่จำ�เป็น (NNVA) 101.00 87.83 88,763.12 32.63

รวม 115.00 100.00 272,051.10 100.00
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	 จากรูปที่ 6 พบว่ามีการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 

(Inventory) ในคลงัสนิคา้ของโรงสี และพอ่คา้สง่ออก ใช้

เวลา 182,592 นาท ีตน้ทนุ 0.236 บาท/กก ถอืเปน็กจิกรรม

การจดัเกบ็ (Storage) ซึง่เปน็กจิกรรมทีไ่มส่รา้งมลูคา่เพิม่ 

เมือ่มุง่บรหิารการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัดงักลา่ว จะทำ�ใหม้ี

เวลารวมลดลงเหลือ 89,459.10 นาที หรือลดลง 67.12% 

และต้นทุนรวมลดลงเหลือ 5.102 บาท/กก หรือลดลง 

4.42% 

รูปที่ 7.  สถานะปัจจุบันของโซ่อุปทานข้าวเส้น เกษตรกร-สหกรณ์การเกษตร-โรงสี–หยง–พ่อค้าส่งออก

	 3.2	กรณีเกษตรกร ส่งสหกรณ์การเกษตร

	 	 จากผลการวัดประสิทธิภาพด้านคุณภาพ 

ต้นทุน และเวลาในแต่ละกิจกรรม พบว่า โซ่อุปทานข้าว

ทีม่ตีน้ทนุโลจกิตกิสม์ากทีส่ดุคอืเสน้ เกษตรกร-สหกรณ์

การเกษตร*-โรงส ีสหกรณก์ารเกษตร-หยง-พอ่คา้สง่ออก 

โดยมตีน้ทนุรวม 6.246 บาท/กก ใชร้ะยะเวลา 374,379.01 

นาท ีซึง่สามารถแสดงการวเิคราะหโ์ดยใชแ้ผนผงัสายธาร

คุณค่าดังรูปที่ 7 และสัดส่วนกิจกรรมดังตารางที ่6
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ตารางที่ 6. สัดส่วนกิจกรรม กรณีเกษตรกร-สหกรณ์การเกษตร-โรงสี–หยง–พ่อค้าส่งออก

มูลค่ากิจกรรม

กิจกรรม เวลาที่ใช้

จำ�นวน

กิจกรรม
เปอร์เซ็นต์ เวลา  (นาที) เปอร์เซ็นต์

กิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า (VA) 5 3.38 390.16 0.10

กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (NVA) 12 8.11 284,896.31 76.10

กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าแต่จำ�เป็น (NNVA) 131 88.51 89,092.53 23.80

รวม 148 100.00 374,379.01 100.00

	 จากรูปที่ 7 พบว่ามีการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 

(Inventory) ในคลังสินค้าของสหกรณ์การเกษตร โรง

สี และพ่อค้าส่งออก ใช้เวลารวม 284,544 นาที ต้นทุน 

0.357 บาท/กก ถือเป็นกิจกรรมการจัดเก็บ (Storage) ซึ่ง

เป็นกิจกรรมที่ไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม เมื่อมุ่งบริหารการจัด

เกบ็สนิคา้คงคลงัดงักลา่ว จะทำ�ใหม้เีวลารวมลดลงเหลอื 

89,835.01 นาท ีหรอืลดลง 76.00% และตน้ทนุรวมลดลง

เหลือ 5.889 บาท/กก หรือลดลง 5.71%

	 3.3	กรณีเกษตรกร ส่งพ่อค้าคนกลาง

		  จากผลการวัดประสิทธิภาพด้านคุณภาพ 

ต้นทุน และเวลาในแต่ละกิจกรรม พบว่า โซ่อุปทานข้าว

ที่มีต้นทุนโลจิกติกส์มากที่สุดคือเส้น เกษตรกร-พ่อค้า

คนกลาง -โรงสี สหกรณ์การเกษตร-หยง-พ่อค้าส่งออก 

โดยมตีน้ทนุรวม 5.442 บาท/กก ใชร้ะยะเวลา 272,218.10 

นาท ีซึง่สามารถแสดงการวเิคราะหโ์ดยใชแ้ผนผงัสายธาร

คุณค่าดังรูปที่ 8 และสัดส่วนกิจกรรมดังตารางที ่7

รูปที่ 8. สถานะปัจจุบันของโซ่อุปทานข้าวเส้น เกษตรกร -คนกลาง -โรงสี– หยง– พ่อค้าส่งออก
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ตารางที่ 7. สัดส่วนกิจกรรม กรณีเกษตรกร -คนกลาง -โรงสี– หยง– พ่อค้าส่งออก

มูลค่ากิจกรรม

กิจกรรม เวลาที่ใช้

จำ�นวน

กิจกรรม
เปอร์เซ็นต์ เวลา  (นาที) เปอร์เซ็นต์

กิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า (VA) 5 4.03 373.16 0.14

กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (NVA) 9 7.26 182,897.81 67.19

กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าแต่จำ�เป็น (NNVA) 110 88.71 88,947.12 32.67

รวม 124 100.00 272,218.10 100.00

	 จากรูปที่ 8 พบว่ามีการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 

(Inventory) ในคลังสินค้าของโรงสี และพ่อค้าส่งออก 

ใช้เวลารวม 182,592 นาที ต้นทุน 0.236 บาท/กก ถือเป็น

กิจกรรมการจัดเก็บ (Storage) ซึ่งเป็นกิจกรรมที่ไม่สร้าง

มลูคา่เพิม่ เมือ่มุง่บรหิารการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัดงักลา่ว 

จะทำ�ให้มีเวลารวมลดลงเหลือ 89,626.1 นาที หรือลดลง 

67.08% และต้นทุนรวมลดลงเหลือ 5.206 บาท/กก หรือ

ลดลง 4.34%

	 3.4	กรณีเกษตรกร ส่งกลุ่มเกษตรกร

		  จากผลการวัดประสิทธิภาพด้านคุณภาพ 

ต้นทุน และเวลาในแต่ละกิจกรรม พบว่า โซ่อุปทานข้าว

ที่มีต้นทุนโลจิกติกส์มากที่สุดคือเส้น เกษตรกร-กลุ่ม

เกษตรกร-พอ่คา้คนกลาง -โรงส ีสหกรณก์ารเกษตร-หยง-

พ่อค้าส่งออก โดยมีต้นทุนรวม 5.485 บาท/กก ใช้ระยะ

เวลา 272,307.67 นาท ีซึง่สามารถแสดงการวเิคราะหโ์ดย

ใช้แผนผังสายธารคุณค่าดังรูปที่ 9 และสัดส่วนกิจกรรม

ดังตารางที ่8

ตารางที่ 8. สัดส่วนกิจกรรม กรณีเกษตรกร –กลุ่มเกษตรกร- คนกลาง -โรงสี– หยง– พ่อค้าส่งออก

มูลค่ากิจกรรม
กิจกรรม เวลาที่ใช้

จำ�นวนกิจกรรม เปอร์เซ็นต์ เวลา  (นาที) เปอร์เซ็นต์

กิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า (VA) 5.00 3.79 390.16 0.14

กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (NVA) 10.00 7.58 182,925.81 67.18

กจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูคา่แตจ่ำ�เปน็ (NNVA) 117.00 88.63 88,991.69 32.68

รวม 132.00 100.00 272,307.67 100.00
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รูปที่ 9.สถานะปัจจุบันโซ่อุปทานข้าวเส้น เกษตรกร –กลุ่มเกษตรกร- คนกลาง -โรงสี– หยง– พ่อค้าส่งออก

	 จากรูปที่ 9 พบว่ามีการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 

(Inventory) ในคลังสินค้าของโรงสี และพ่อค้าส่งออก 

ใช้เวลารวม 182,592 นาที ต้นทุน 0.236 บาท/กก ถือเป็น

กิจกรรมการจัดเก็บ (Storage) ซึ่งเป็นกิจกรรมที่ไม่สร้าง

มลูคา่เพิม่ เมือ่มุง่บรหิารการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัดงักลา่ว 

จะทำ�ใหม้เีวลารวมลดลงเหลอื 89,715.67 นาท ีหรอืลดลง 

67.05% และต้นทุนรวมลดลงเหลือ 5.249 บาท/กก หรือ

ลดลง 4.30%

	 3.5	กรณีเกษตรกร ส่งตลาดกลาง

	 	 จากผลการวัดประสิทธิภาพด้านคุณภาพ 

ต้นทุน และเวลาในแต่ละกิจกรรม พบว่า โซ่อุปทานข้าว

ที่มีต้นทุนโลจิกติกส์มากที่สุดคือเส้น เกษตรกร-ตลาด

กลาง-พ่อค้าคนกลาง -โรงสี สหกรณ์การเกษตร-หยง-

พ่อค้าส่งออกโดยมีต้นทุนรวม 5.774 บาท/กก ใช้ระยะ

เวลา 272,577.03 นาท ีซึง่สามารถแสดงการวเิคราะหโ์ดย

ใชแ้ผนผงัสายธารคณุคา่ดงัรปูที่ 10 และสดัสว่นกจิกรรม

ดังตารางที ่9
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รูปที่ 10. สถานะปัจจุบันโซ่อุปทานข้าวเส้น เกษตรกร -ตลาดกลาง-คนกลาง -โรงสี– หยง– พ่อค้าส่งออก

ตารางที่ 9. สัดส่วนมูลค่ากิจกรรม กรณีเกษตรกร -ตลาดกลาง-คนกลาง -โรงสี– หยง– พ่อค้าส่งออก

มูลค่ากิจกรรม
กิจกรรม เวลาที่ใช้

จำ�นวนกิจกรรม เปอร์เซ็นต์ เวลา  (นาที) เปอร์เซ็นต์

กิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า (VA) 5.00 3.63 390.16 0.14

กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (NVA) 12.00 8.69 183,088.81 67.17

กจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูคา่แตจ่ำ�เปน็ (NNVA) 121.00 87.68 89,098.05 32.69

รวม 138 100.00 272,577.03 100.00
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	 จากรูปที่ 10 พบว่ามีการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 

(Inventory) ในคลังสินค้าของโรงสี และพ่อค้าส่งออก 

ใช้เวลารวม 182,592 นาที ต้นทุน 0.236 บาท/กก ถือเป็น

กิจกรรมการจัดเก็บ (Storage) ซึ่งเป็นกิจกรรมที่ไม่สร้าง

มลูคา่เพิม่ เมือ่มุง่บรหิารการจดัเกบ็สนิคา้คงคลงัดงักลา่ว 

จะทำ�ใหม้เีวลารวมลดลงเหลอื 89,985.03 นาท ีหรอืลดลง 

66.99% และต้นทุนรวมลดลงเหลือ 5.538 บาท/กก หรือ

ลดลง 4.09%

4. สรุปผลการศึกษา 

	 จากผลการวัดประสิทธิภาพระบบโลจิสติกส์	

และโซ่อุปทานข้าว พบว่า เกษตรกรนิยมขายข้าวเปลือก

ที่มีเปอร์เซ็นต์ความชื้น และการปลอมปนสูง โดย

ถ้าเกษตรกรส่งโรงสีโดยตรง เกษตรกรจะรับต้นทุน

การขนสง่ ถา้เกษตรกรสง่สหกรณก์ารเกษตร จะเปน็การ

เพิ่มเวลาและต้นทุน การขนส่งและการจัดซื้อ-จัดหาใน

โซ่อุปทาน เนื่องจากสหกรณ์การเกษตร จะทำ�หน้าที่

รวบรวมขา้วเปลอืกใหส้หกรณก์ารเกษตร ถา้เกษตรกรสง่

พอ่คา้คนกลาง จะชว่ยลดตน้ทนุการขนสง่ของเกษตรกร 

เนื่องจากพ่อค้าคนกลางจะทำ�หน้าที่รวบรวม และขนส่ง

ข้าวเปลือกให้โรงสี ถ้าเกษตรกรส่งกลุ่มเกษตรกร และ

กลุ่มเกษตรกรส่งพ่อค้าคนกลาง พ่อค้าคนกลางส่งโรงสี 	

จะมีต้นทุนและเวลาโดยรวมในโซ่อุปทาน โดยเฉพาะ

ต้นทุน และเวลาการขนส่งมากกว่า เกษตรกรส่งกลุ่ม

เกษตรกร และกลุ่มเกษตรกรส่งโรงสี และในทำ�นอง

เดียวกันถ้าเกษตรกรส่งตลาดกลาง ตลาดกลางส่งพ่อค้า

คนกลาง พอ่คา้คนกลางสง่โรงส ีจะมตีน้ทนุ และเวลาโดย

รวมในโซ่อุปทาน โดยเฉพาะต้นทุน และเวลาการขนส่ง

มากกว่า ถ้าเกษตรกรส่งตลาดกลาง ตลาดกลางส่งโรงสี 

โดยเส้นที่มีศักยภาพ คือ เส้นเกษตรกร-พ่อค้าคนกลาง -

โรงสี สหกรณ์การเกษตร-หยง-พ่อค้าส่งออก เนื่องจากมี

ตน้ทนุ และเวลาโดยรวมทีต่ํา่ อกีทัง้พอ่คา้คนกลางจะชว่ย

ลดต้นทุนการขนส่งของเกษตรกร โดยพ่อค้าคนกลางก็

จะทำ�หน้าที่รวบรวม ติดต่อโรงสี และขายข้าวเปลือกให้

กับโรงสี สหกรณ์การเกษตร และเมื่อประยุกต์ใช้แผนผัง

สายธารคณุคา่ เพือ่วเิคราะห์ และเสนอแนวทางการกำ�จดั

ความสญูเปลา่ในระบบโลจสิตกิสแ์ละโซอ่ปุทานขา้ว พบ

วา่ความสญูเปลา่ทีเ่กดิขึน้เปน็การจดัเกบ็สนิคา้คงคลงั คอื 

ข้าวเปลือก ในคลังสินค้าของสหกรณ์การเกษตร การจัด

เก็บข้าวเปลือก ข้าวสารในคลังสินค้าของโรงสี  และการ

จัดเก็บข้าวสารที่คลังสินค้าของพ่อค้าส่งออก ซึ่งเมื่อ

บริหารการจัดเก็บสินค้าคงคลังดังกล่าว เช่น วางแผน

การผลิต และจำ�หน่ายให้มีประสิทธิภาพ จะเป็นการ

เพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของระบบโลจิสติกส์และ	

โซ่อุปทานข้าว
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