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บทคัดยอ 
การจัดการระบบโลจิสติกสและโซอุปทานที่มีประสิทธิภาพมีบทบาทสําคัญตอการตอบสนองความ

ตองการของลูกคาและการเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันของบริษัท โดยเฉพาะอยางยิ่งในธุรกิจความงาม
ท่ีมีลักษณะความตองการใชบริการท่ีไมแนนอน สงผลใหคาดการณอุปสงคไดยาก กอปรกับการมีผลิตภัณฑท่ี
หลากหลาย ทําใหเกิดความยุงยากในการจัดการ งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษากระบวนการจัดการโลจิ
สติกสและโซอุปทานของธุรกิจความงาม โดยใชกรณีศึกษา บริษัทผูผลิตและกระจายสินคาในธุรกิจความงาม 
ตั้งแตการสงวัตถุดิบมาท่ีบริษัทผลิตและกระจายสินคา จนถึงการกระจายสินคาไปยังศูนยบริการ ครอบคลุม
กิจกรรมที่เกิดขึ้นในแผนกตางๆภายในบริษัท ไดแก แผนกจัดซื้อ แผนกผลิต แผนกคลังสินคา และแผนก
ขนสง โดยใชเครื่องมือวินิจฉัยดานโลจิสติกสทําการวิเคราะหสภาพปญหา และนําทฤษฎีท่ีเกี่ยวของมา
ประยุกตใชในการเสนอแนะแนวทางปรบัปรุงกระบวนการทํางาน ตลอดจนรูปแบบการบริหารจัดการระบบโลจิ
สติกสและโซอุปทานของบริษัทท้ังในระดับกลยุทธและระดับปฏิบัติการ ผลการศึกษาพบวารูปแบบโซอุปทาน
ท่ีเหมาะสม คือ Hybrid หรือ Leagile ซึ่งสามารถชวยบริษัทในการลดตนทุนและเพิ่มการตอบสนองความ
ตองการของลูกคา  
 

คําสําคัญ:  “การจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน”: “Lean”: “Agile”: “Leagile” :“Hybrid” 
 
1. บทนํา 

ธุรกิจความงามกลายมาเปนทางเลือกของผูคนในสังคมปจจุบัน เนื่องจากใชระยะเวลาไมมาก เห็น
ผลไดรวดเร็ว และใชบริการไดสะดวกตามศูนยใหบริการท่ัวไป สงผลใหเกิดการแขงขันของผูประกอบการใน
อุตสาหกรรมอยางรุนแรงเพ่ือแยงสวนแบงทางการตลาด เห็นไดจากการแขงขันในดานการสงเสริมการขาย 
การใชส่ือโฆษณา และการจัดกิจกรรมทางการตลาด เปนตน  

ระบบโลจิสติกสและโซอุปทานที่ดีถือเปนตัวขับเคล่ือนสําคัญในการสรางความไดเปรียบในการแขงขัน
โดยเฉพาะในธุรกิจความงาม เนื่องจากความตองการใชบริการในธุรกิจนี้มีความแปรปรวนสูง สงผลให
คาดการณความตองการไดยาก ประกอบกับผลิตภัณฑท่ีหลากหลายทําใหเกิดความยุงยากในการจัดการ โดย
การจัดการโลจิสติกสและโซอุปทานมีบทบาทสําคัญตอการเชื่อมโยงซัพพลายเออร ผูผลิต ผูกระจายสินคา ผู
จัดจําหนายและลูกคาเขาดวยกัน โดยมีกิจกรรมตางๆท่ีเกี่ยวของ ไดแก การจัดหาวัตถุดิบ การส่ังซื้อ การผลิต
และบรรจุ การจัดเก็บ การกระจายสินคา  และการบริการลูกคา ซึ่งทุกกระบวนการจะสงผลกระทบซึ่งกันและ
กัน ซึ่งตองอาศัยการบริหารโดยมองภาพรวมใหเกิดความราบรื่นตั้งแตกระบวนการตนน้ําจนถึงปลายน้ํา   

267



การประชุมเชิงวิชาการประจําปดานการจัดการโซอุปทานและโลจิสติกส ครั้งท่ี 8 
 

 งานวิจัยนี้ทําการศึกษาระบบโลจิสติกสและโซอุปทานของบริษัทผลิตและกระจายสินคาในธุรกิจความ
งาม โดยใชกรณีศึกษาบริษัท T ซึ่งเปนบริษัทผลิตและกระจายสินคาใหแกบริษัทรายใหญในธุรกิจความงาม 
เพ่ือเปนแนวทางการพัฒนาระบบโลจิสติกสและโซอุปทานท้ังในระดับกลยุทธและระดับปฏิบัติการ 

 
2. ทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 

นักวิจัยมากมายไดทําการศึกษาการจัดการโซอุปทานท่ีดีในหลากหลายแงมุม การเลือกรูปแบบของโซ
อุปทานท่ีเหมาะสม ตองพิจารณาถึงปจจัยดานลักษณะสินคา รวมถึงความตองการของลูกคา (Fisher, 1997) 
โดยรูปแบบของโซอุปทานสามารถแบงออกไดเปน 3 ประเภท (Huang, et al., 2002) ไดแก 

2.1. Lean Supply Chain    แนวคิดของลีน คือ การพัฒนาอยางตอเนื่องเพ่ือมุงเนนการขจัดของเสีย 
และกระบวนการที่ไมกอใหเกิดคุณคา ซึ่งทําไดโดยการพยายามใหการทํางานภายในองคกรเกิดประสิทธิภาพ
มากท่ีสุด โดยลดระยะเวลาในการเซตอัพ ทําใหสามารถลดขนาดการผลิตได กอใหเกิดการประหยัดตนทุน 
และสรางกําไร อยางไรก็ตามการลดระยะเวลาเซตอัพเปนเพียงแคการปรับปรุงภายในองคกรเทานั้น แตยัง
ขาดการตอบสนองตอความตองการของลูกคาภายนอก (Booth, 1996)  

2.2. Agile Supply Chain    หลักการคือการติดตอระหวางองคกรกับภายนอกท้ังลูกคาและผูจัดหา
โดยกุญแจสําคัญอยูท่ีการสรางความยืดหยุน โดยมุงเนนที่จะสามารถตอบสนองตอสภาพแวดลอมท่ี
เปล่ียนแปลงอยางรวดเร็วหรือเหตุการณท่ีไมสามารถคาดการณได ดังนั้น ระยะเวลาที่จัดสงสินคาตองส้ัน
เพ่ือใหสามารถรับมือกับความตองการท่ีผันผวนได (Hiebeler, et al., 1998) รวมถึงการมีสินคาคงคลังเพียง
พอท่ีจะตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็ว ท้ังนี้ แนวคิด Agile เหมาะสมกับสินคาประเภท 
innovative ซึ่งไมสามารถพยากรณความตองการไดอยางแมนยํา (Childerhouse and Towill, 2000) โดยการ
นําเทคโนโลยีสารสนเทศมาใชในการติดตอส่ือสารและแลกเปล่ียนขอมูล ทําใหองคกรไดรับขอมูลท่ีรวดเร็วและ
ยังชวยใหสามารถทําการตัดสินใจไดถูกตองมากขึ้น โดยสรุปแลว Agile (Sarkis, 2000) คือ 

             Agile manufacturing = Flexible manufacturing system + Lean manufacturing 
2.3. Hybrid Supply Chain (Leagile)     การรวมกันระหวาง Lean และ Agile โดยทําการเล่ือนการ

ผลิตขั้นสุดทาย (postponement) ออกไป และใชจุด decoupling เปนตัวรองรับระหวางความไมแนนอนของคํา
ส่ังซื้อจากลูกคาหรือความหลากหลายของผลิตภัณฑและสินคาท่ีออกจากกระบวนการผลิต โดย Agile จะใช
กับการผลิตปลายน้ํา สวน Lean จะใชกับการผลิตตนน้ําต้ังแตจุด decoupling ขึ้นไป ท้ังนี้ Hybrid หรือ 
Leagile สามารถชวยในการควบคุมเรื่องตนทุนในกระบวนการตนน้ําได ในขณะเดียวกันก็ยังสามารถ
ตอบสนองตอความตองการท่ีผันผวนไดในกระบวนการปลายน้ํา (Mason-Jones, 2000)   
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 3. ขอมูลบริษทั 
บริษัท T ดําเนินธุรกิจดานการผลิตและกระจายสินคา โดยมีลูกคาหลัก คือ บริษัท A ซึ่งเปน

ผูประกอบการรายใหญในธุรกิจดานความงาม บริษัท T แบงการทํางานออกเปน 5 แผนก ดังนี้ 
 
แผนกจัดซื้อ  
 

ทําหนาท่ี จัดหาวัตถุดิบท้ังในประเทศ และตางประเทศเพื่อใชในกระบวนการผลิต
และจัดจําหนาย 

แผนกขนสง ทําหนาท่ี กระจายผลิตภัณฑและวัสดุส้ินเปลืองไปยังสาขาตางๆของบริษัท A  โดย
มีรถกระบะทั้งหมด 4 คันและพนักงานขับรถ 4 คน 

แผนกการผลิต ทําหนาท่ี ผลิตผลิตภัณฑซึ่งแบงได 2 ประเภท คือ ประเภทท่ีตองทําการผสม
วัตถุดิบ และประเภทที่ไมตองทําการผสมวัตถุดิบใหม เพียงแตทําการบรรจุภัณฑ
ใหมใหมีขนาดเล็กลงเทานั้น 

แผนกคลังสินคา ทําหนาท่ี จัดเก็บและดูแลระดับสินคาคงคลัง นอกจากนี้ยังทําการส่ังผลิตเมื่อสินคา
ลดลงจนถึงระดับส่ังผลิตเพ่ิม 

แผนกการเงินและบัญชี ทําหนาท่ี ดูแล และบริหารรายรับ-รายจายของบริษัท 
 

บริษัท T มีผลิตภัณฑท่ีทําการผลิตและขนสงท้ังหมด 135 รายการ ซึ่งแตละผลิตภัณฑจะมี
รายละเอียดปลีกยอยของปญหาท่ีแตกตางกัน จากการศึกษาขอมูล คณะผูวิจัยไดเลือกผลิตภัณฑ Beauty 
เปนผลิตภัณฑตัวอยางในการพัฒนาประสิทธิภาพ เน่ืองจากเหตุผล 3 ประการ ดังนี้ 

1. ผลิตภัณฑ Beauty เปนผลิตภัณฑหลักของบริษัท 

2. ผลิตภัณฑ Beauty มีการส่ังซื้อจํานวนมากและความตองการมีความผันผวนสูง 

3. ผลิตภัณฑBeauty มีลักษณะปญหาเชนเดียวกับสินคาสวนใหญ คือ ผลิตไมทันเนื่องจากไมมีการ

พยากรณอุปสงคและขาดการวางแผนการผลิต  

รูปแบบโซอุปทาน 
 สภาพการแขงขันในธุรกิจความงามเปนไปอยางรุนแรง เนื่องจากความตองการของลูกคามีการ
ขยายตัวมากขึ้นอยางตอเนื่อง สงผลใหผูประกอบการแขงขันกันเพ่ือแยงสวนแบงทางการตลาด ท้ังนี้ การ
สงเสริมการขายจะใหความสําคัญกับการนํากลยุทธดานราคาเพื่อดึงดูดความสนใจของลูกคา รวมถึงการ
ตอบสนองความตองการและสรางความพึงพอใจแกลูกคาใหไดมากท่ีสุด นอกเหนือจากความรวดเร็วในการ
ใหบริการแลว ตนทุนเปนอีกปจจัยหนึ่งท่ีบริษัทใหความสําคัญ โดยการพยายามลดตนทุนใหต่ําท่ีสุด เพ่ือสราง
ขีดความสามารถในการแขงขันทั้งดานราคาและการตอบสนองความตองการของลูกคา  
 จากรูปแบบโซอุปทานและลักษณะธุรกิจท่ีกลาวมานั้น รูปแบบการจัดการโซอุปทานที่เหมาะสม คือ 
Hybrid Supply Chain ท่ีมุงเนนการลดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นภายในองคกร (Lean) เชน ความสูญเสียจากการ
รอคอย ความไมเหมาะสมในการทํางาน การเคล่ือนไหวที่ไมจําเปน นอกจากนี้ยังมุงตอบสนองความตองการ
ของลูกคาอยางรวดเร็ว (Agile) อีกดวย เชน การมีปริมาณสินคาคงคลังท่ีเพียงพอตอความตองการ การ
จัดการการขนสงท่ีรวดเร็วและตรงตามเวลานัดหมาย โดยจุดเปล่ียน (Decoupling point) ของโซอุปทานจาก 
Lean มาเปน Agile คือ จุดท่ีมีการเก็บสินคาเพ่ือรองรับความไมแนนอนของความตองการ 
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 4. ผลการศึกษา 
 จากการสัมภาษณ สังเกตการณและเก็บขอมูลแบบ Triangulation คณะผูวิจัยไดนําขอมูลมาวิเคราะห
สภาพปญหาโดยใชเครื่องมือวินิจฉัยทางโลจิสติกส ดังนี้  

4.1. การแสดงกิจกรรมโดยเคร่ืองมือ Big Picture Mapping       Big Picture Mapping เปน
เคร่ืองมือท่ีแสดงขั้นตอนการดําเนินงาน โดยแสดงใหอยูในรูปของแผนภาพ ทําใหงายตอความเขาใจกิจกรรม
การดําเนินงานตางๆอยางเปนระบบ โดยแผนภาพนี้จะแสดงการไหลของขอมูลและการไหลของขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานทางกายภาพ และเห็นถึงความเชื่อมโยงของกิจกรรมในแตละขั้นตอนการดําเนินงาน คณะผูวิจัยได
ทําการสังเกตการณระหวางการปฏิบัติงานของพนักงานฝายผลิตต้ังแตขั้นตอนแรกคือการรับวัตถุดิบ
จนกระท่ังกลายเปนสินคาสําเร็จรูป รวมท้ังกระบวนการจัดเก็บและการขนสง เพ่ือใหทราบถึงกิจกรรมที่เกิดขึ้น
จริงในทุกขั้นตอน โดยมีรายละเอียดดังแสดงในรูปท่ี 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Big Picture Mapping 
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 4.2. เครื่องมือ Process Activity Mapping      Process Activity Mapping เปนเคร่ืองมือสําหรับ
วิเคราะหรายละเอียดในแตละกิจกรรมเพื่อระบุของเสีย (Waste) ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการทํางาน โดยมี
วัตถุประสงคเพ่ือลดและกําจัดกิจกรรมท่ีไมจําเปนและไมมีประโยชนออกจากกระบวนการทํางาน ซึ่งจะจําแนก
กิจกรรมออกเปน 3 ประเภท ไดแก 1) กิจกรรมท่ีเพ่ิมคุณคา (Value Added Activity) 2) กิจกรรมไมเพ่ิม
คุณคา (Non-value Added Activity) และ 3) กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมคุณคาแตมีความจําเปน (Necessary but Non-
Value Added Activity) 

การพิจารณาวากิจกรรมใดเปนกิจกรรมที่สรางคุณคาหรือไมสรางคุณคานั้นขึ้นอยูกับมุมมองของ
ลูกคา โดยมีหลักการจําแนก ดังนี้ 

1. กิจกรรมที่สรางคุณคา (VA)  คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในสายตาลูกคา บริษัทควรเพ่ิมกิจกรรม
เหลานี้ใหมากขึ้น โดยสวนใหญแลวกิจกรรมประเภทนี้จะอยูในกระบวนผลิต 

2. กิจกรรมท่ีไมสรางคุณคา (NVA) คือ กิจกรรมที่ไมมีคุณคาในสายตาลูกคา ถือเปนกิจกรรมที่
มีความสูญเสียเกิดขึ้น เชน การเก็บสินคา การรอคอยการเซ็ตอัพเคร่ืองจักร ดังนั้น บริษัท
ควรกําจัดกิจกรรมเหลานี้ออกไปในทันที 

3. กิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาแตจําเปน (NNVA) คือ กิจกรรมท่ีไมมีคุณคาในสายตาลูกคาแตมี
ความจําเปนในกระบวนการทํางาน เชน การเคล่ือนยายสินคาและบรรจุภัณฑ  โดยกิจกรรม
เหลานี้บริษัทสามารถกําจัดไดแตตองอาศัยระยะเวลา 

 จากตารางที่ 1 เมื่อแยกยอยกระบวนการดําเนินงานออกเปนกิจกรรมยอยๆพบวากิจกรรมที่ทํา
ใหเกิดการรอคอยมากท่ีสุด คือ การรอคอยการตรวจสอบทั้งการตรวจสอบคุณภาพของบริษัท T และ
การตรวจสอบความถูกตองของบริษัท A ซึ่งใชเวลา 120 นาที และ 180 นาที ตามลําดับ สวน
กระบวนการทํางานที่ใชเวลามากท่ีสุด คือ การเก็บสินคาในคลังสินคา คิดเปนเวลา 2,880 นาที  จาก
ผลรวมเวลาที่ใชในกระบวนการทั้งหมด คือ 5,531.66 นาที แบงเปนเวลาที่ใชในการผลิต 1,266.03 
นาที ซึ่งคิดเปนเวลาท่ีใชในการเพ่ิมมูลคา 22.89 %  กิจกรรมที่ไมเพ่ิมมูลคาคิดเปน 76.77% และ
กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคาแตมีความจําเปน คิดเปน 0.12% 

4.3. การระบุสาเหตุและผลกระทบโดย Causal Loop Modeling   จากการศึกษา สัมภาษณ และ
เก็บรวบรวมขอมูล คณะผูวิจัยไดทําการแบงปญหาท่ีเกิดขึ้นตามแนวคิด Lean และ Agile ไดแก  

- ปญหาท่ีเกิดขึ้นตามแนวคิด Lean คือ ตนทุนที่เพ่ิมขึ้น 

- ปญหาท่ีเกิดขึ้นตามแนวคิด Agile คือ การตอบสนองความตองการลูกคาท่ีลดลง  
         เคร่ืองมือ Causal Loop Modeling ถูกนํามาใชในการเชื่อมโยงความสัมพันธของกลุมสาเหตุ
ตางๆ เพ่ือใหเห็นถึงผลกระทบซึ่งกันและกัน จากการวิเคราะหถึงผลกระทบและสาเหตุพบวาสาเหตุ
หลักท่ีสงผลกระทบใหความพึงพอใจของลูกคาลดลงและตนทุนการทํางานท่ีสูงขึ้น ไดแก 

1. การไมกําหนดเปาหมายการผลิต 
2. การไมวางแผนการผลิต 
3. การมีขอจํากัดทางดานสถานที่ทํางาน 
4. การขาดการวางแผนระบบการทํางาน 
5. การมีระดับสินคาคงคลังไมเหมาะสม 
6. การไมพัฒนาประสิทธิภาพการทํางาน
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รูปท่ี 2: แผนผังสาเหตุและผลกระทบ (Causal Loop Modeling) 
 

 4.4. แนวทางการแกไขปญหา 
จากการใชเครื่องมือทางโลจิสติกสเขามาวิเคราะหปญหาจะพบวาปญหาหลักท่ีเกิดขึ้น คือ 
1. การไมกําหนดเปาหมายการผลิต 
2. การไมวางแผนการผลิต 
3. การมีขอจํากัดทางดานสถานที่ทํางาน 
4. การขาดการวางแผนระบบการทํางาน 
5. การมีระดับสินคาคงคลังไมเหมาะสม 
6. การไมเกิดการพัฒนาประสิทธิภาพการทํางาน 

  
 การแกไขปญหาดังกลาวสามารถจําแนกเปน 2 กลุม ตามแนวทางของระบบ Lean และแนวทาง
ของระบบ Agile โดยกระบวนการผลิต และขอจํากัดดานสถานที่ มีความเหมาะสมท่ีจะนําระบบ Lean มาใช
เปนแนวทางในการแกปญหาเนื่องจากชวยลดตนทุนโดยการขจัดของเสีย กิจกรรมที่ไมเพ่ิมมูลคาและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทํางาน ในสวนของกระบวนการจัดเก็บสินคาคงคลังและกระบวนการบริหารขอมูล มี
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 ความเหมาะสมกับท่ีจะนําระบบ Agile มาใชเปนแนวทางในการแกปญหาเนื่องจากตองการความยืดหยุนใน
การตอบสนองความตองการของลูกคา ดังแสดงในตารางที่ 2 
 

ตารางที่ 2: ปญหาและแนวทางแกไข 
ปญหา แนวทางแกปญหา Lean Agile 

 กระบวนการผลิต 
- การไมกําหนดเปาหมายการผลิต 
- การไมวางแผนการผลิต 
- การขาดการวางแผนระบบการทํางาน 

 
- Takt time 
- Scheduling 
- TQM, การออกแบบบรรจุภัณฑ, 
   การทําสัญลักษณ 

 ขอจํากัดดานสถานที่ 
       

Plant layout 
 

 กระบวนการจัดเก็บสินคาคงคลัง 
- การมีระดับสินคาคงคลังไมเหมาะสม 
 

 
 - คํานวณจุดส่ังผลิตเพ่ิมและsafety 
stock 

 กระบวนการบริหารขอมูล 
      - การไมพัฒนาประสิทธิภาพการ
ทํางาน                
 
    

 
  - จัดทําระบบเก็บขอมูลโดยละเอียด 
ตามชนิดสินคาและมูลคา 
 

  

 
          Dominant 
           
          Supportive 
 
5. สรุปผลการศึกษา 

จากการศึกษากระบวนการทํางานของบริษัท T พบวารูปแบบการบริหารโลจิสติกสและโซอุปทานท่ี
เหมาะสม คือ โซอุปทานแบบ Hybrid ซึ่งสามารถชวยบริษัทในการลดตนทุนและเพิ่มการตอบสนองความ
ตองการของลูกคา คณะผูวิจัยเสนอแนวทางการแกปญหาตามแนวทางของ Lean สําหรับปญหาดาน
กระบวนการผลิตและขอจํากัดดานสถานท่ี เพ่ือมุงเนนการขจัดของเสีย และกระบวนการที่ไมกอใหเกิดคุณคา 
ซึ่งทําไดโดยการพยายามใหการทํางานภายในองคกรเกิดประสิทธิภาพมากท่ีสุด สวนปญหาการจัดการ
คลังสินคาและการบริหารขอมูลควรใชแนวทางของ Agile เนื่องจากเปนกระบวนการสําคัญท่ีตองการความ
ยืดหยุน เพ่ือรองรับความผันผวนที่เกิดขึ้นและตอบสนองตอลูกคาท่ีปลายน้ําใหไดมากท่ีสุด ซึ่งการแกปญหา
สามารถแบงไดเปน 2 ระยะ ดังนี้ 
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 5.1. แผนระยะส้ัน      บริษัทควรใหความสําคัญกับปญหาท่ีสามารถแกไขไดทันที คือ 
1. ปญหาการไมวางแผนการผลิต สามารถแกไขไดโดยใชทฤษฎีการจัดลําดับการผลิตดวยวิธี Priority 

ลดปญหาการผลิตสินคาไมทันและเพิ่มความสามารถในการตอบสนองความตองการของลูกคาไดดี
ยิ่งขึ้น 

2. ปญหาการไมกําหนดเปาหมายการทํางาน สามารถแกไขปญหาไดโดยนําแนวคิดเร่ือง Takt time คือ 
การกําหนดเวลาการทํางานของแตละหนวยในฝายผลิต เพ่ือใหพนักงานทุกคนมีเปาหมายในการ
ทํางานแตละวันอยางชัดเจน กอใหเกิดความราบร่ืนในการทํางานและผลิตไดทันความตองการของ
ลูกคา 

3. ปญหาขาดการวางแผนระบบการทํางาน สามารถแกไขไดโดยการออกแบบบรรจุภัณฑใหมีความ
แตกตางอยางเห็นไดชัด และทําสัญลักษณในแตละบรรจุภัณฑใหชัดเจนเพื่อปองกันความสับสนใน
การทํางานของพนักงาน   

4. ปญหาการทํางานไมเกิดการพัฒนา สามารถแกไขไดโดยการเก็บขอมูล Fill rate ของลูกคาแตละ
สาขา เพ่ือดูความสามารถในการตอบสนองความตองการของบริษัท 

5. ปญหาการมีสินคาคงคลังไมเพียงพอในคลังสินคา สามารถแกไขไดโดยการนําขอมูลคําส่ังซื้อในอดีต
มาทําการคํานวณความตองการในแตละวัน เพ่ือใหเก็บสินคาไดเพียงพอ โดยระดับสินคาคงคลังท่ี
คํานวนไดจะตองรวม Safety stock เขาไปดวยเพ่ือปองกันความผันผวนของความตองการที่อาจ
เกิดขึ้นได 

6. การพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการส่ังซื้อวัตถุดิบ ควรมีการคํานวณปริมาณการส่ังซื้อ โดยใชการ
จําลองสถานการณแบบมอนติ คารโล เพ่ือใหใกลเคียงกับความตองการของลูกคามากท่ีสุด 

5.2. แผนระยะยาว 
1. ปญหาการไมวางแผนการผลิต บริษัทควรวางแผนกําลังการผลิตของฝายผลิต  ขนาดเครื่องจักร และ

จํานวนพนักงาน เพ่ือรองรับคําส่ังผลิตท่ีจะเขามาในอนาคตไดอยางเหมาะสม 
2. ปญหาการขาดการวางแผนระบบการทํางาน บริษัทควรนําแนวคิดเร่ือง Total Quality Management 

(TQM) โดยสมาชิกทุกคนในบริษัทมีสวนรวมในการตรวจสอบความผิดพลาดท่ีอาจเกิดขึ้น เพ่ือใช
ปองกันความผิดพลาดในการทํางานของพนักงาน 

3. ปญหาขอจํากัดดานสถานที่ เนื่องจากทางบริษัทมีนโยบายกอสรางอาคารเพ่ือขยายสถานท่ี
ปฏิบัติงาน ดังนั้น ทางบริษัทควรศึกษาการวางผังโรงงานท่ีเหมาะสม เพ่ือใหเกิดประโยชนสูงสุดตอ
การทํางานในทุกแผนก 

4. การพัฒนาประสิทธิภาพการผลิต ทางบริษัทควรนําแนวคิดเรื่อง การปรับเรียบการผลิต , การลด
เวลาเซตอพัเคร่ืองจักร และ การพยายามแกไขจุดคอขวด  โดยการนําแนวคิดเหลาน้ีเขามาใชจะตอง
อาศัยเวลาในการพัฒนาเพ่ือใหเกิดความเหมาะสมกับกระบวนการทํางานของบริษัท 

5. การวางแผนการขนสง บริษัทควรจัดเสนทางการขนสงวิธี Saving Matrix Method โดยใชการแทรก
แบบ Nearest Insertion เพ่ือลดระยะทางจากการจัดเสนทางการขนสงในปจจุบัน ซึ่งมีผลโดยตรงตอ
ตนทุนคาน้ํามันที่ลดลง  
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 6. การศึกษาในอนาคต 
จากภาวะการแขงขันท่ีรุนแรงมากขึ้นในธุรกิจความงาม บริษัทควรมีความเขาใจในผลิตภัณฑ การ

ใหบริการ และลูกคา เพ่ือสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางถูกตอง ในขณะเดียวกันบริษัท
ตองคํานึงถึงตนทุนเพ่ือเพ่ิมความสามารถในการแขงขันดานราคา ดังนั้น การเลือกรูปแบบการบริหาร
จัดการโลจิสติกสและโซอุปทานที่เหมาะสมจึงมีความสําคัญตอธุรกิจเปนอยางมาก เนื่องจากเปนตัวชวย
ขับเคล่ือนในการสรางความไดเปรียบในการแขงขัน 

งานวิจัยนี้มุงเนนการแกปญหาและการพัฒนาประสิทธิภาพโลจิสติกสและโซอุปทานในธุรกิจความงาม 
โดยทางคณะผูวิจัยไดใชเครื่องมือทางโลจิสติกสเขามาวิเคราะหสภาพปญหาการดําเนินงาน อยางไรก็ตาม 
ขอจํากัดดานขอมูลและระยะเวลาทําใหไมสามารถศึกษาดานตนทุนได ดังนั้น เพ่ือใหสามารถวัดผลดาน
การเงินท่ีไดรับจากการแกไขปญหา ควรทําการศึกษาและเปรียบเทียบตนทุนท่ีเกิดขึ้น ท้ังกอนและหลังการ
แกไข สําหรับการตอบสนองความตองการของลูกคา ควรเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดในดานระยะเวลา ความ
นาเชื่อถือ และการใหบริการลูกคา เพ่ือใหทราบวาแนวทางการแกปญหาสามารถชวยเพ่ิมความสามารถใน
การตอบสนองความตองการของลูกคาในดานตางๆไดมากนอยเพียงใด  

จากการศึกษาของคณะผูวิจัยพบวารูปแบบโซอุปทานแบบ Hybrid มีความเหมาะสมท่ีจะนํามาปรับใช
กับบริษัทในธุรกิจความงาม โดยกระบวนการจัดซื้อและกระบวนการผลิต เหมาะสมกับระบบ Lean เนื่องจาก
ชวยลดตนทุนโดยการขจัดของเสียและกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมมูลคา กระบวนการจัดเก็บสินคาคงคลังและ
กระบวนการจัดสง เหมาะสมกับระบบ Agile เนื่องจากตองการความยืดหยุนในการตอบสนองความตองการ
ของลูกคา โดยมีจุดเปล่ียน (Decoupling point) ท่ีคลังสินคา อยางไรก็ตามงานวิจัยนี้ศึกษาผลิตภัณฑเพียง
ชนิดเดียวจึงอาจไมสามารถสะทอนถึงปญหาท้ังหมดท่ีเกิดขึ้นได ดังนั้น เพ่ือใหเขาใจถึงรูปแบบและลักษณะ
การใหบริการในธุรกิจนี้ไดดียิ่งขึ้น ควรทําการศึกษาเพ่ิมเติม โดยเลือกผลิตภัณฑอื่นในการศึกษาเพ่ือใหเห็น
ปญหาท่ีแตกตางออกไป 
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