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The objective of this research is to design and develop the system for the cross-   
docking warehouse management. In the cross-docking warehouse, products arrive in bulk and are 
immediately broken down and mixed for customer shipments without storage activity.       
However, minimum order quantity causes some inventory in storage area.  

 
In this research, the just-in-time concept was applied. So, there is no sales forecast      

but considering only actual demand and planning to receive required materials at the right         
time and place. This is to reduce cost and time products remain at the warehouse, thus improving 
customer service levels. The research phases included requirements specification, system analysis, 
system design and software development.  

 
The system was designed for processing the customer orders, planning inventory 

requirements, issuing the purchase orders, receiving and transferring the receipts of          
purchased materials, maintaining accurate records of inventories on hand and on order and 
controlling over materials in stores. There are 3 major modules in this system : material  
management support, warehouse activity control and inventory control. 

 
The proposed system was tested for 2 weeks and it helped the warehouse making 

decisions and setting up suitable work plans. Cross-docking concept also reduced inventory     
levels and improved customer service levels. Moreover, this research can lead to further 
development of new warehouse management systems and softwares. 
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บทที่ 1  
บทนํา 

 
 

คลังสินคาหรือศูนยกระจายสินคามีบทบาทสําคัญอยางยิ่งในระบบลอจิสติกสขององคกร เมื่อทําหนาท่ีเช่ือมโยง
เขากับกิจกรรมอื่น ๆ สงผลทําใหลูกคาขององคกรเกิดการยอมรับในระดับการใหบริการ การเคล่ือนไหวที่รวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพของวัตถุดิบ ช้ินสวน และสินคาสําเร็จรูปผานคลังสินคาควบคูกับขอมูลที่ถูกตองและรวดเร็วของสินคาคง
คลังเปนเปาหมายของระบบลอจิสติกสทุกระบบ และเปาหมายเหลานี้ก็ไดรับความสนใจเพิ่มข้ึนจากผูบริการระดับบนของ
หลายองคกรในปจจุบัน 

 
หนาท่ีการใชงานคลงัสนิคามีหลายลักษณะดวยกนั เชน ใชเพื่อสนับสนนุกิจกรรมการผลิต เพื่อรวมผลิตภัณฑ

จากหลายแหลงผลิต เพื่อแตกสินคาเปนหนวยยอยสงใหลกูคาจํานวนมาก เปนตน แตในสภาวะปจจุบันที่องคกรธุรกิจ
ตองเผชิญกับการแขงขันกันท้ังในดานผลิตภาพและคณุภาพเพือ่ใหองคกรสามารถอยูรอดได ความพยายามที่จะลด
ตนทุนสินคาคงคลงัในขณะที่ยงัคงรักษาระดับการใหบริการลกูคาไวไดดีทําใหคลังสนิคามีแนวโนมท่ีจะกลายเปนจุดผาน
ของสนิคามากขึ้นแทนการทําหนาท่ีเปนจุดเก็บรักษาเชนในอดตี และแนวความคดิในการเปลี่ยนแปลงนีน้ํามาสูการไหล
ของผลิตภณัฑผานคลังสนิคาและการปฏิบัติงานกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้ง ในอัตราสวนที่สูงข้ึน 

 
คลงัสนิคาท่ีดําเนินกิจกรรมครอสส-ด็อกก้ิงแตกตางจากคลังสนิคาท่ัวไปที่พยายามตัดหรอืลดพื้นที่การเก็บ

รักษาและปรมิาณสนิคาคงคลังใหเหลือนอยที่สดุ เพื่อใหสนิคาใชเวลาอยูในคลังสนิคาสัน้ลง สงสนิคาถึงมอืลูกคาได
อยางรวดเร็ว และลดคาใชจายในการเก็บรักษาสินคาคงคลงั โดยขัน้ตอนการทํางานของคลงัสนิคาประเภทนี้ประกอบ 
ดวยการเคลื่อนยายสนิคาจากทารับสินคา (Receiving Dock) มาผานกระบวนการจัดกลุมสนิคาตามความตองการของ
ลูกคา โดยอาจมีการหยิบสนิคาบางสวนจากพ้ืนท่ีเก็บรักษา กอนเคลื่อนยายไปยังทาขนสงสนิคา (Shipping Dock)  
เพ่ือทําการขนสง 

 
งานวิจัยนี้จึงไดทําการศึกษาและออกแบบระบบการจัดการคลงัสนิคาเพื่อรองรับการดําเนนิงานตามแนวความ 

คิดท่ีเปลีย่นแปลงไดอยางสอดคลองและมีประสิทธิภาพ 
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1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 

กระบวนการทํางานหลกัในคลังสินคาโดยทั่วไปนั้นประกอบดวยข้ันตอนการรับสินคาเขา (Receiving), การนาํ 
ไปเก็บ (Put Away), การเก็บรักษา (Storage), การหยิบตามคําส่ัง (Order Picking), การบรรจุหีบหอ (Packaging) 
และการสงสนิคา (Shipping) ตามลําดับ และระบบสารสนเทศที่ไหลควบคูไปกับการปฏิบัติงานคลังสนิคาจะทําหนาที่
ดังนี ้

1. วิเคราะหและวางแผนความตองการสินคาคงคลงั  
2. จัดหาวัตถุดิบและสวนประกอบที่จําเปนตอความตองการตามกาํหนดการ  
3. รับเขาและบนัทึกการรับเขาของวัสดุท่ีสั่งซื้อและผลิต  
4. ดูแลบนัทึกสินคาคงคลงัท่ีมีอยูและกําลงัสัง่ซื้อใหถูกตอง  
5. ควบคมุวัสดุที่เก็บรักษาและวัสดุท่ีปลอยออกไดตามความเปนจริง  
 
ซึ่งการจัดการคลังสนิคาท่ีดีจะทําใหคลงัสนิคาสามารถจัดหาวัสดุตามความตองการไดอยางเหมาะสมในเวลา

และสถานที่ที่ถกูตอง และดูแลรกัษาการบนัทึกไดถกูตอง โดยระบบควบคมุสนิคาคงคลังท่ัวไปเริ่มข้ึนเมื่อมีการ
พยากรณการขายหรือมคีําส่ังซื้อจากลูกคาถูกปลอยจากแผนกขาย ระบบควบคุมสนิคาคงคลงัจะถูกออกแบบใหเขากับ
นโยบายการขายของแตละบริษทั ซึ่งนโยบายเหลานี้ข้ึนอยูกับลกัษณะเฉพาะของผลิตภัณฑท่ีผลิต 

 
สวนในคลงัสนิคาท่ีมีการปฏิบัติงานกิจกรรมครอสส-ด็อกก้ิงเปนหลักนัน้ มลีักษณะและหนาท่ีการทาํงานที่

แตกตางจากคลงัสนิคาท่ัวไป พอสรปุไดดงันี้ 
1. ทําหนาท่ีเปนศนูยกระจายสินคา โดยมีลกัษณะการทํางานคลายกับโรงงานผลติที่มีข้ันตอนการทํางานอนั

ประกอบดวยการแตกสนิคาเปนหนวยยอย, การจัดสินคาตามความตองการของลูกคา และการบรรจุหีบหอ โดยสินคาที่
ทําการรับเขาจะถูกนํามาจัดและขนสงทันทีโดยแทบไมมีกิจกรรมการเก็บรักษา 

2. พิจารณาคําส่ังซือ้ของลูกคาเสมอืนกับโครงสรางผลิตภัณฑซึง่จะถูกนําไปใชในการวางแผนการสั่งซื้อสินคา
และออกใบสัง่งานตอไป เพียงแตคําส่ังซื้อของลกูคามีโครงสรางเพียงช้ันเดียว และไมแนนอน 

3. การวางแผนความตองการสินคาคงคลงัไดนําเอาแนวความคดิของระบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time) ใน
การผลิตเขามาใช นัน่คือไมมกีารพยากรณการขาย แตพิจารณาเฉพาะความตองการที่แทจริงของลูกคาเทานั้น และ
กําหนดชวงเวลาสั่งซื้อเพื่อใหสามารถสงถงึลูกคาไดทันความตองการพอด ี เพื่อลดพื้นท่ีการเก็บรักษาและระยะเวลาที่
ผลิตภัณฑอยูในคลังสนิคา  

4. สินคาสวนท่ีถูกเก็บรักษาเพียงสวนนอยนัน้เกดิข้ึนจากขอกําหนดของซัพพลายเออรเรื่องปริมาณการสั่งตํ่า
ท่ีสุดที่เกนิจากความตองการรวมของผลิตภณัฑ  
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แนวความคดิท่ีแตกตางออกไปจากคลังสนิคารปูแบบเดิมนี ้ ทําใหขอมูลท่ีตองการสําหรับกระบวนการทํางาน

ของคลงัสนิคาจําเปนตองเปลี่ยนแปลงไปเพื่อรองรับแนวความคิดในการผสมผสานนโยบายการสั่งซื้อแบบระบบทันเวลา
พอดีเขากับระบบการวางแผนความตองการวัสดุท่ีใชกนัอยางกวางขวางในโรงงานผลิต ดังนัน้ซอฟตแวรท่ีใชในการ
จัดการคลงัสนิคาท่ีนําเอากิจกรรมครอสสดอ็กกิง้ไปปฏิบัติจึงตองถูกสรางข้ึนมาโดยเฉพาะ เพื่อใหสามารถทํางานได
อยางสอดคลองกับกระบวนการทํางานมากที่สดุ และสามารถจัดการการไหลของขอมูลไดอยางมปีระสิทธิภาพ 

 
โดยระบบจะจะสามารถทําหนาท่ีโดยสรุปไดดงันี ้
1. ประมวลผลความตองการสนิคาจากคําส่ังซื้อของลูกคา 
2. ออกใบสัง่ซื้อสินคาเพื่อใหทันตอความตองการใช 
3. รับเขาและบันทึกการรับเขาของสินคาที่สัง่ซื้อ 
4. เคลื่อนยายสินคาท่ีรับเขาไปยังจุดท่ีตองการไดถกูตอง 
5. ดูแลบนัทึกสนิคาคงคลงัท่ีมีอยูและกําลงัสัง่ซื้อใหถูกตอง 
6. ควบคมุวัสดุที่เก็บรักษาและวัสดุท่ีปลอยออกไดตามความเปนจริง 
 

1.2 วัตถุประสงคในการทําวิจัย 
 
 ออกแบบระบบและพฒันาโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับการจัดการกิจกรรมครอสส-ด็อกก้ิงในคลงัสนิคา 
 
1.3 ผลงานที่ไดจากการวิจัย 
 

1.3.1 ระบบการจัดการคลงัสนิคาแบบครอสส-ด็อกกิ้ง ซึ่งประกอบดวย 
ก. กระบวนงาน 
ข. การไหลของขอมูลในระบบ 
ค. ชุดเอกสารประกอบการปฏิบัตงิาน 
ง. โครงสรางการทํางานของระบบ 

1.3.2 โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชเก็บและประมวลผลขอมูลเพื่อการจัดการคลงัสนิคาตามขอ 1 
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1.4 ขอบเขตของการวิจัย 
 

1.4.1 เนื่องจากมีผูใหคําจํากัดความและอธิบายหนาท่ีการทํางานของกจิกรรมครอสส-ด็อกกิ้งไวแตกตางกัน
หลายรูปแบบ วิทยานิพนธฉบับนี้จึงออกแบบโดยยดึเอาคําจํากัดความท่ีวา กิจกรรมครอสส-ด็อกก้ิง หมายถึง การ
เคลื่อนยายสินคาจากทารับสินคามาผานกระบวนการจัดเรียงโดยมีการหยิบสนิคาบางสวนจากพื้นท่ีเก็บรักษา กอน
เคลื่อนยายไปยงัทาขนสงสินคาเพื่อทําการขนสง 

1.4.2 เพื่อท่ีจะดําเนินกิจกรรมครอสส-ด็อกก้ิงไดอยางมีประสิทธิภาพ คลังสนิคาท่ีนําระบบไปใชงานควรมี
ลักษณะการปฏบัิติงานตามแนวคิดของระบบทันเวลาพอดีซึง่ผูจําหนายสินคาสามารถขนสงสนิคาท่ีถูกตองทัง้ชนิดและ
จํานวนไดอยางถูกตองและทันตามกําหนดสงเสมอ และไมควรมีของเสยีจากการรับเขา นอกจากนี้ผลิตภณัฑแตละ
รายการถูกสั่งซือ้จากผูจําหนายเพียงรายเดียวเทานั้น 

1.4.3 พัฒนาระบบขึ้นเพื่อใหปอนขอมลูผานทางคียบอรด และแสดงผลทางหนาจอและเครื่องพมิพเทานั้น 
ไมไดเช่ือมตอกับอุปกรณหรือระบบที่ใชสนับสนุนกิจกรรมครอสส-ด็อกก้ิงอื่น ๆ ในคลังสนิคา เชน ระบบบารโคด 

1.4.4 หลังจากพัฒนาระบบแลว ไดทําการทดสอบการใชงานกับขอมูลจากคลงัสนิคาตัวอยางโดยเลือก
ทดสอบกับเฉพาะผลิตภณัฑจากผูจําหนายผลติภัณฑ 3 รายในเขตกรุงเทพมหานคร ซึ่งจําหนายผลิตภณัฑจํานวน
ประมาณ 200 รายการ 

1.4.5 การประเมินผลความสามารถของกิจกรรมครอสส-ด็อกก้ิงท่ีมตีอคลงัสนิคาพจิารณาจากจํานวนสินคา
คงคลังท่ีลดลงโดยไมคํานึงถงึการใชสอยพืน้ท่ีคลังสนิคา 
 
1.5 ประโยชนที่ไดรับ 

 
1.5.1 เพื่อเปนแนวทางในการศกึษาและพฒันาซอฟตแวรสําหรับการจัดการกิจกรรมครอสส-ดอ็กกิ้งตอไป 
1.5.2 เปนแนวทางในการตัดสนิใจ เพื่อใหวางแผนการทํางานไดสัมพันธกับทรัพยากรการผลติ 
1.5.3 ปรับปรุงระดับการใหบริการลูกคา ลดตนทุนการเก็บรักษาสินคาคงคลังและตนทุนการขนถายวัสดุ

ภายในคลงัสนิคาหรือศูนยกระจายสินคา  
1.5.4 ลดการนําเขาซอฟตแวรสําหรับการจัดการกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้ง 
1.5.5 ลดข้ันตอนและปริมาณของเอกสาร ลดความผดิพลาดจากการเขียนและอานขอมูล ทําใหจัดการขอมูล

ไดอยางมีประสทิธิภาพยิ่งขึ้น 
1.5.6 มีขอมลูสําหรับวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางาน 
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1.6 วิธีดําเนินการวิจัย 
 

1.6.1 สํารวจงานวิจัยและศกึษาทฤษฎีท่ีเก่ียวของ อันไดแก การคลงัสนิคา, กิจกรรมครอสส-ดอ็กกิ้ง, ระบบ
การจัดการคลังสินคา, การวางแผนทรัพยากรการผลิต (Manufacturing Resource Planning : MRPII), ระบบ
ทันเวลาพอด ี(Just-In-Time : JIT), การวิเคราะหและออกแบบระบบ 

1.6.2 ศึกษากระบวนการปฏิบัติงานคลงัสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้ง รวบรวมขอมูล เพื่อระบุข้ันตอนของ
กิจกรรม ครอสส-ด็อกกิง้ 

1.6.3 ระบุความตองการของระบบ, กระบวนการทํางาน, ขอมูลเขา-ออก, การไหลของขอมูล 
1.6.4 ออกแบบระบบการจัดการคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้ง 
1.6.5 พัฒนาระบบสารสนเทศดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร 
1.6.6 ทดสอบการทํางานของระบบที่ออกแบบขึ้นกับขอมูลตัวอยาง 
1.6.7 วิเคราะหผล สรปุผลการวิจัย และเสนอแนะเพื่อการปรับปรุงในอนาคต 
1.6.8 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 



 
บทที่ 2 

ทฤษฎีและการสํารวจวรรณกรรมที่เกีย่วของ 
 
 
 จากที่ไดกลาวมาแลววาคลังสินคาหรือศูนยกระจายสินคาท่ีสนใจศึกษาในงานวจิัยน้ีมีรูปแบบการดําเนินงาน
คลายคลึงกับในโรงงานผลิต เพียงแตวัตถุดิบที่เขาสูคลังสินคาประเภทนี้ไดแกผลิตภัณฑตาง ๆ ขณะที่ผลิตภัณฑขั้น
สุดทายของคลงัสินคาก็คือชุดของผลิตภัณฑตามความตองการของลกูคาแตละรายนั่นเอง จากลักษณะดังกลาวทําให
โครงสรางของผลิตภัณฑเปนโครงสรางแบบชั้นเดียวไมซับซอนเหมือนกับการประกอบผลิตภัณฑ ในขณะเดียวกันก็
ไมมีโครงสรางทีแ่นนอนเน่ืองจากผลิตภัณฑขั้นสุดทายขึ้นอยูกบัความตองการของลกูคาซึ่งเปลี่ยนแปลงอยูเสมอ 
 

ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้งในงานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อใชวางแผน
ความตองการสนิคา ออกใบสั่งซื้อสินคา และควบคุมการปฏิบัติงานคลังสินคา ซึ่งเปนการนําความสามารถของระบบ
การวางแผนทรพัยากรการผลิต (MRPII)มาผสมผสานกับลักษณะเฉพาะของกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งที่มุงเนนที่การ 
เก็บรักษาสินคาคงคลังใหนอยทีสุ่ดหรือไมมีเลย และเพื่อที่จะบรรลุวัตถุประสงคเรื่องการเก็บรักษาของครอสส-ด็อก 
กิ้ง งานวิจัยน้ีจงึไดประยุกตเอาระบบทันเวลาพอดีเขาไปใชในการบริหารวัสดุแทนนโยบายการสัง่ซื้อแบบเดิม ซึง่ทําให
ขอมูลนําเขา วิธกีารประมวลผล และสารสนเทศที่ตองการแตกตางออกไปจากระบบ MRPII ในการผลิต  

 
 ทฤษฎีและแนวคิดพื้นฐานที่เกี่ยวของดังกลาว จะถูกอธิบายรายละเอียดแยกตามหัวขอตอไปนี ้
 2.1 คลังสินคา 
 2.2 กิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้ง 
 2.3 ระบบการวางแผนทรัพยากรการผลิต 
 2.4 ระบบทันเวลาพอดี 
 2.5 การออกแบบและพัฒนาระบบสารสนเทศดวยคอมพิวเตอร 
 2.6 โปรแกรมภาษาวิชวลเบสิก 
 
2.1 คลังสินคา 
 
2.1.1 รูปแบบการใชงานคลังสนิคา 
 แตเดิมคลังสินคาใชเพ่ือเก็บรักษาสินคาคงคลังระหวางตลอดกระบวนการลอจสิติกส โดยสินคาคงคลัง
สามารถแบงไดเปน 2 กลุมใหญ ๆ ไดแก (1) วัตถุดิบ สวนประกอบ และชิ้นสวน (ดานความตองการสินคา) และ 
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(2) สินคาสําเร็จรูป (ดานการกระจายสินคา) แตนอกจากประโยชนทางการเก็บรักษาสินคาแลว ปจจุบันคลังสินคา
ยังถูกใชเปนจุดทะลุผานมากกวาใชเปนจุดเก็บรักษาดังเดิมในปริมาณที่เพ่ิมขึ้นเรื่อย ๆ  

รูปที่ 2.1 แสดงรูปแบบการใชงาน 4 ประเภทของคลังสินคา 
 

 
 

รูปที่ 2.1 รูปแบบการใชงาน 4 ประเภทของคลังสินคา 
(ที่มา : Fundamentals of Logistics Management) 

 
2.1.1.1 คลังสนิคาท่ีใชเพ่ือสนับสนุนการผลิต (รูป 2.1 A) คลังสินคามีบทบาทสําคัญเปนจุดรวมสินคา

ทางขาเขาเพ่ือรับสินคาซึ่งไดแก วัตถุดิบ ชิ้นสวน และสวนประกอบที่สงจากซพัพลายเออรหลายรายมายังคลงัสินคา
ที่ตั้งอยูใกลโรงงาน แลวเคลื่อนยายจากคลงัสินคามายังโรงงานผลิตเพื่อใชในโรงงาน 
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2.1.1.2 คลังสนิคาท่ีใชเพ่ือผสมผลิตภัณฑ (รูป 2.1 B) เม่ือพิจารณามุมมองทางขาออก คลังสินคา
สามารถใชเพ่ือผสมผลิตภัณฑ รวมผลิตภัณฑทางขาออก หรือแตกหนวยยอย โดยคลังสินคาประเภทนี้มักเกี่ยวของ
กับโรงงานผลิตหลายแหงที่ขนสงผลิตภัณฑมายังคลังสินคากลาง โดยแตละโรงงานจะผลิตแคสวนหนึง่ของ
ผลิตภัณฑรวม การขนสงมักทําในขนาดใหญมายังคลังสินคากลางซึ่งคําสัง่ซื้อของลูกคาจะถูกรวมเขาดวยกันและ
ผสมเพื่อการขนสง 

2.1.1.3 คลังสินคาท่ีใชเพ่ือรวมผลิตภัณฑ (รูป 2.1 C) คลังสนิคาถูกใชเพ่ือการรวมทางขาออก โดยมีการ
ขนสงขนาดใหญจากหลายแหลงผลิตมายงัพืน้ท่ีกลาง คลังสนิคาจะรวมผลิตภัณฑจากหลายโรงงานใหเปนการขนสง
เดียวไปยังลูกคา 

2.1.1.4 คลังสนิคาท่ีใชเพ่ือแตกผลิตภัณฑ (รูป 2.1 D) คลังสินคาสําหรับแตกผลิตภัณฑคือพื้นท่ีที่ใช
รับเขาการขนสงขนาดใหญของผลิตภัณฑจากโรงงานผลิต คําสั่งซื้อของลูกคาหลายรายจะถกูรวมเปนการขนสงครั้ง
เดียวจากโรงงานมายังคลังสินคาสําหรับแตกผลิตภัณฑ เม่ือทําการรับเขาท่ีคลังสินคาแลวจะถูกแตกออกเปนการ
ขนสงขนาดเล็กซึ่งจะถกูสงถึงลกูคาตามพื้นท่ีทางภูมิศาสตรที่คลังสินคาน้ันใหบริการ  
 
2.1.2 หนาท่ีการทํางานในคลังสินคา 
 หนาท่ีการทํางานที่เห็นไดชัดของคลังสินคาท่ัวไปคือการเก็บรักษาผลิตภัณฑ แตนอกจากนี้แลวคลงัสินคา
ยังทําการแตกสนิคาเปนหนวยยอย จัดกลุมสินคา และบริการขอมูลดวย ซึ่งจะเห็นไดวากิจกรรมเหลาน้ีเนนท่ีการ
ไหลของผลิตภัณฑมากกวาการเก็บรักษา 
 การเคลื่อนไหวที่รวดเร็วและมปีระสิทธิภาพของวัตถุดิบ ชิ้นสวน และสินคาสําเร็จรูปปริมาณมากผาน
คลังสินคาควบคูกับขอมูลท่ีถูกตองและรวดเร็วเกี่ยวกับสินคาท่ีเก็บเปนเปาหมายของระบบลอจสิติกสทุกระบบ 
เปาหมายเหลาน้ีไดรับความสนใจเพิ่มขึ้นจากผูบริหารระดับบนหลายองคกร 

Douglas M. Lambert และคณะ (1998) ไดแบงหนาท่ีหลักพื้นฐานของคลังสินคาไว 3 ประการดวยกัน 
ไดแก การเคลื่อนยาย การเก็บรักษา และการสงผานขอมูล ซึ่งในปจจุบันการเคลื่อนยายเปนหนาท่ีที่ไดรับความสน 
ใจมากที่สุดเม่ือหลายองคกรหันมาใหความสําคัญการปรับปรุงการหมุนเวียนของสินคาคงคลังและความเร็วในการ 
สงสินคาจากผูผลิตจนถึงการขนสงขั้นสุดทาย รูป 2.2 แสดงหนาท่ีตาง ๆ ของคลังสินคา 
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รูปที่ 2.2 แสดงหนาท่ีตาง ๆ ของคลังสินคา 

(ที่มา : Fundamentals of Logistics Management) 
 

2.1.2.1 การเคลื่อนยาย 
 หนาท่ีการเคลื่อนยายสามารถแบงไดจําเปนหลายกิจกรรมประกอบดวย 

1. การรับสินคาเขา ประกอบดวยการนําผลิตภัณฑลงจากพาหนะขนสง การปรับปรุงบันทึกสินคาคงคลัง 
การตรวจสอบความเสียหาย และการตรวจนับสนิคาดูความถูกตองระหวางใบสัง่ซื้อกับบันทึกการขนสง 

2. การขนยายหรือนําไปเก็บ การขนยายหรือนําไปเก็บ เปนการเคลื่อนยายทางกายภาพของผลิตภัณฑไป
ยังคลังสินคาเพ่ือจัดเก็บ การเคลื่อนท่ีไปยังพืน้ท่ีเพ่ือบริการพิเศษ เชน การรวมสินคา และการเคลื่อนท่ีไปยังจุด
ขนสงขาออก 

3. การหยิบตามใบสั่ง เปนกิจกรรมการเคลื่อนยายหลักและเกี่ยวของกับการจัดกลุมผลิตภัณฑใหมตาม
ความตองการของลูกคา 

4. ครอสส-ด็อกกิ้ง เปนวิธีการเคลื่อนยายผลิตภัณฑจากทาขนสงสนิคาไปยังศูนยกระจายสินคาโดยไมมี
การวางในที่เก็บรักษาในระยะยาว โดยการปฏิบัติงานกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งทัว่ไปนั้น สินคาท่ีรับเขาจะถูกแตกเปน
หนวยยอย จากน้ันจึงทําการจัดเรียงสินคาและเคลื่อนยายไปยังทาขนสงสินคาเพ่ือจัดขึ้นรถและขนสงไปยงัรานคา
ปลีกตอไป  

5. การขนสงสินคา เปนกิจกรรมการเคลื่อนยายขั้นสุดทาย ประกอบดวยการกองผลิตภัณฑ และการ
เคลื่อนท่ีของสินคาท่ีประกอบตามคําสั่งซื้อแลวดวยเครื่องมือขนสง การบันทึกสินคาคงคลัง และการตรวจสอบคําสั่ง
ซื้อที่จะทําการขนสง และอาจประกอบดวยการจัดเรียงสินคาและบรรจุหีบหอสินคาสําหรับลูกคาเฉพาะราย 
ผลิตภัณฑจะถูกวางในกลอง ตู หรือภาชนะบรรจุอื่น ๆ วางบนพาเล็ตหรือใชวัสดุหอ และระบุขอมูลท่ีจําเปนตอการ
ขนสง เชน ตนกําเนิด ปลายทาง ผูขนสง และรายการสินคาในหีบหอ 
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2.1.2.2 การเก็บรักษา 

เราสามารถแบงลักษณะการเก็บรักษาได 2 แบบ ไดแก การเก็บรักษาแบบชั่วคราวและการเกบ็รักษาแบบ
กึ่งถาวร  

1. การเก็บรักษาแบบชั่วคราวเนนท่ีหนาท่ีการเคลื่อนยายของคลงัสินคา และการเก็บรักษาแคผลิตภัณฑที่
จําเปนสําหรับการเติมสินคาคงคลังพื้นฐานโดยไมสนใจการหมุนเวียนของสินคาคงคลัง ปริมาณการเก็บรักษาขึ้นอยู
กับการออกแบบระบบลอจิสติกสและความหลากหลายของเวลานําและความตองการ  

เปาหมายของกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งคือการดําเนินการเฉพาะหนาท่ีการเก็บรักษาชั่วคราวเทาน้ัน 
2. การเก็บรักษาแบบกึ่งถาวรเปนการเก็บรักษาสินคาคงคลังที่เปนสวนเหลือจากความตองการ สินคาคง

คลังน้ีถูกใชเปนกันชนหรือสต็อกเพื่อความปลอดภัย 
 
2.1.2.3 การสงผานขอมูล 

การสงผานขอมูลเกิดขึ้นทันทีที่มีการเคลื่อนท่ีและการเก็บรักษา การจัดการตองอาศัยขอมูลท่ีถูกตองและ
รวดเร็วเพื่อบริหารกิจกรรมคลังสินคา ขอมูลของระดับสินคาคงคลัง ระดับการไหลผานของสนิคา ตําแหนงจัดเก็บ 
การขนสงขาเขาและขาออก ขอมูลเกี่ยวกับลูกคา การใชงานพืน้ท่ี และบุคลากร ลวนมีความสาํคัญตอการปฏิบัติงาน
คลังสินคาท่ีประสบความสําเร็จ องคการตาง ๆ กําลังเชื่อถือการสงขอมูลดวยคอมพวิเตอรโดยการใชการ
แลกเปลี่ยนขอมูลอิเลกทรอนิกส (Electronics Data Interchange : EDI) และบารโคดเพิ่มขึ้น เพ่ือปรับปรุงทั้ง
ความเร็วและความถูกตองของการไหลของขอมูล  
 
2.2 กิจกรรมครอสส-ด็อกกิง้ 

 
Peter Drucker (อางถึงใน Nicholas D. Adams และคณะ, 1996) อธิบายถึงการเปลีย่นแปลงจาก

เศรษฐกิจแบบการผลิต (Manufacturing economy) มาเปนเศรษฐกิจแบบผูกระจายสินคา-ผูคาปลีก  
(Distributor-retailer economy) โดยเนนวาคลังสินคาตองเปลี่ยนแปลงมาเปนพื้นท่ีเพ่ือการเคลื่อนยาย 
(Switching yard) แทนการเปนพ้ืนท่ีเพ่ือการเก็บ (Holding yard) ทุกวันน้ีการขนสงจึงถูกนํามาใชอยางมี
ประสิทธิภาพเพื่อเรงความเร็วในระบบซัพพลายเชน เน่ืองจากการถือสินคาคงคลังจํานวนมากเปนการเพิ่มตนทุนใน
การเก็บรักษา แนวคิดในการเปลี่ยนแปลงนีไ้ดนํามาสูกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งในที่สุด โดยระบบเรียลไทมจะปรับปรุง
ขอมูลการมาถึงของสินคาคงคลงัจนเคลื่อนยายไปยังทาขนสง โดยขามพื้นท่ีการเก็บรักษาไป รูปที่ 2.3 แสดงความ
เปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นในซัพพลายเชน 
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รูปที่ 2.3 ความเปลี่ยนแปลงของคลังสินคาในซพัพลายเชน 

 
2.2.1 นิยามของครอสส-ด็อกกิง้ 

กิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งน้ัน มีผูใหคําจํากัดความไวหลากหลาย ซึ่งมีรายละเอียดแตกตางกันไปบาง
เล็กนอย กอนท่ีจะกลาวถึงคําจํากัดความตามขอบเขตของวิทยานิพนธฉบับน้ี เพ่ือความเขาใจที่ชัดเจนจะขอกลาวถงึ
คําจํากัดความที่มีผูนิยามไวหลายแบบเสียกอน ดังน้ี 

Douglas M. Lambert และคณะ (1998) ใหคําจํากัดความของกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งวาเปนการ
เคลื่อนยายสินคาจากทารับสินคา (receiving dock) ไปยังทาขนสงสินคา (shipping dock) โดยตรง โดยคลงัสินคา
ที่เปนครอสส-ด็อกกิ้งลวน ๆ จะไมมีกิจกรรมการนําสินคาไปเก็บ (put away), การเก็บรักษาสนิคา (storage) และ
การหยิบตามใบสั่ง (order picking) เลย ซึ่งการตัดหนาท่ีการเคลื่อนยายและจดัเก็บผลิตภัณฑออกไปนั้น เปนการ
ชวยลดตนทุนและเวลาที่สินคาอยูในคลังสินคา จึงเปนการปรับปรุงระดับการใหบริการลูกคา  

Ian Jarrett (อางถึงใน Symonds Henderson, 1996) อธิบายถึงกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งวาเปนการสง
ผลิตภัณฑทันทีที่มีพรอมสง น่ันคือเม่ือการผลิตเสร็จสมบูรณหรือเม่ือมีการรับผลิตภัณฑเขา โดยไมมีการเก็บใน 
พื้นท่ีเก็บรักษา ซึ่งกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งจะทําใหสินคาคงคลังไหลผานชองทางการกระจายสินคาในอัตราที่เร็ว 
เปนการตัดความตองการพื้นท่ีเก็บรักษา การขนถายวัสดุ และเอกสาร ทําใหหมุนเวียนผลิตภัณฑไดเร็วขึ้นและลด
ตนทุนการเก็บสินคาคงคลังและตนทุนการขนถายวัสดุภายในศูนยกระจายสินคา 
 Symonds Henderson ไดแบงวิธีการของกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งเปน 3 วิธ ีไดแก 

1. ครอสส-ด็อกกิ้งแบบการผลิต (Manufacturing cross-docking) เปนการเคลื่อนยายสินคา
สําเร็จรูปจากสายการผลิตไปยังรถบรรทุกทันทีเพื่อทําการขนสง  

อดีต อนาคต
คลังสินคา 
ของผูผลิต 

คร็อสสด็อก 
ของผูผลิต 

คลังสินคา 
ของผูคาสง 

คลังสินคา 
ของผูคาปลีก 

ผูบริโภค ผูบริโภค

การเพ่ิมมูลคา/ 
คร็อสสด็อก 
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2. ครอสส-ด็อกกิ้งแบบศูนยกระจายสินคา (Distribution center cross-docking) มี 2 
วิธีการ คือ ครอสส-ด็อกกิ้งแบบปจจุบัน/ทันที (Current/active cross-docking) ซึ่งผลิตภัณฑที่ทําการรับเขาจะถูก
เคลื่อนยายไปยงัรถขนสงอีกคันทันที และ แบบปจจุบัน/วันเดียวกัน (Current/same day) ซึ่งผลิตภัณฑจะถูกกอง
ไวหรือวางบนสายพานลําเลียงเพือ่ขนสงออกไปภายหลังในวันเดียวกัน 

3. ครอสส-ด็อกกิ้งแบบปลายทาง (Terminal cross-docking) เกิดขึ้นเม่ือผลิตภัณฑถูกสง
จากศูนยกระจายสินคาหลายแหงมายังปลายทาง เม่ือรับเขาแลว จะทําการรวมและสงใหลกูคา 

James Aaron Cooke (1996) อธิบายวาครอสส-ด็อกกิ้งเปนวิธีการเคลื่อนยายผลิตภัณฑจากทาขนสง
สินคาไปยังศูนยกระจายสินคาโดยไมมีการวางในที่เก็บรักษาในระยะยาว โดยการปฏิบัติงานกิจกรรมครอสส-ด็
อกกิ้งทัว่ไปนั้น สินคาท่ีรับเขาจะถูกแตกเปนหนวยยอย จากน้ันจึงทําการจัดเรียงสินคาและเคลื่อนยายไปยังทาขนสง
สินคาเพ่ือจัดขึ้นรถและขนสงไปยังรานคาปลีกตอไป 

Nicholas D. Adams และคณะ (1996) อธิบายวาการปฏิบัติงานกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งมี 2 วิธีการ โดย
วิธีการแรกสินคาจะถูกนําไปยังบริเวณหยิบ (Picking zone) ใกล ๆ ชองทางขนสง (Picking lane) เพ่ือปองกนัการ
นําไปเก็บยังพื้นท่ีเก็บรักษา และเราใชวิธีการน้ีเม่ือสินคาตาง ๆ ถูกจัดเขาดวยกันตามคําสั่งของลูกคาเรียบรอยแลว 
สวนอีกวิธีหน่ึงใชเม่ือสินคาคงคลังถกูรับเขาแยกจากสินคาคงคลังชนิดอื่น ๆ ดังน้ันสินคาจะตองถูกจัดสรรตาม
คําสั่งของลูกคาเสียกอน แลวจงึเคลื่อนยายไปเพือ่ทําการสง วิธีการน้ีเรียกวารีเลยอิ้ง (Relaying) 
 รูปที่ 2.5 แสดงลักษณะของกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้ง 2 แบบ โดยท่ีแบบ a) เปนการเคลื่อนยายสินคาจาก
ทารับสินคาไปยังทาขนสงสินคาโดยตรง สวนแบบ b) น้ัน สินคาจะผานกระบวนการจัดเรียงโดยมีการหยิบสินคา
บางสวนจากพื้นท่ีเก็บรักษา  

 

 
 

รูปที่ 2.4 ลักษณะของกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้ง 2 แบบ 
(ที่มา : Fundamental of Logistics Management, 1998) 
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ซึ่งในวิทยานิพนธฉบับน้ี จะยึดเอาคําจํากัดความตามที่ Nicholas D. Adams และคณะ (1996) กลาวถึง
วิธีการรีเลยอิง้ น่ันคือสินคาคงคลังถูกรับเขาแยกจากสินคาคงคลังชนิดอื่น ๆ ดังน้ันสินคาจะตองถูกจัดสรรตาม
คําสั่งของลูกคาเสียกอน แลวจึงเคลื่อนยายไปเพื่อทําการสง ซึง่ก็คือกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งตามรูปที่ 2.4 แบบ b) 
น่ันเอง 
 ปจจุบันครอสส-ด็อกกิ้งไดกลายเปนกิจกรรมทั่วไปในคลังสินคา เพราะผลกระทบของมันท่ีมีตอตนทุน
และระดับการบริการ ปจจุบันประมาณ 75% ของการกระจายสินคาอาหารเปนการคร็อสสด็อกผลิตภัณฑจากซัพ
พลายเออรไปยงัรานคาปลีก การตัดการเคลื่อนท่ีหรือการเก็บรักษาผลิตภัณฑชวยลดตนทุนและเวลาทีส่ินคาอยูใน
คลัง ดังน้ันจึงเปนการปรับปรุงระดับการบริการลูกคา 
 
2.2.2 ขั้นตอนหลักของกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้ง 
 
 ในการปฏิบัติงานกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งน้ัน David E. Mulcahy (1994)  อธิบายวาผลิตภัณฑจะถูก
จัดการโดยหนาท่ีตาง ๆ สําหรับลักษณะเฉพาะของการขนถายผลิตภัณฑตางประเภทกัน ดังน้ี 
 
ตารางที ่2.1 หนาท่ีตาง ๆ ในคลังสินคาท่ีดําเนินกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้ง 
 ลักษณะเฉพาะของการขนถายผลิตภัณฑ 

หนาท่ีคลังสินคา ชิ้นเดี่ยว เปนกลอง บนพาเล็ต 
การรับสินคาเขา X X X 
การจัดเรียงสินคา 
(กระจาย) 

X X X 

การติดปายและบรรจุ
ภัณฑ 

X X  

การเคลื่อนยาย X X X 
การยกขึ้นรถและขนสง X X X 
 (ที่มา : Warehouse Distribution and Operations Handbook, 1994) 
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 2.3 ระบบการวางแผนทรัพยากรการผลิต (MRPII) 
 

2.3.1 ความหมายและความสําคัญของระบบ MRP 
 

 ชุมพล ศฤงคารศิริ (2535) กลาวถึงการวางแผนความตองการวสัดุวาเปนการวางแผนการผลิตและ
ควบคุมวัสดุที่อาศัยคอมพิวเตอรเขามาชวย หรือเปนท่ีรูจักกันวาเปนการวางแผนความตองการตามชวงเวลา (time-
phase requirement planning) MRP จะเกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต และควบคุมวัสดุคงคลัง โดยทําหนาท่ี
เปนกลไกในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตารางการผลิตเม่ือมีการทบทวนแผนงานเกิดขึ้น นอกจากนั้นยังชวยทําให
การคงคลังมีระดับต่ําสุด และเปนท่ีเชื่อแนไดวาจะมีวัสดุไวใชอยางพอเพียงเมื่อตองการ  
 ยรรยง ศรีสม (2542) ระบุวา ระบบ MRP เหมาะสําหรับการผลิตที่เปนการประกอบวัสดุ หรือชิ้นสวนแต
ละชนิดขึ้นเปนผลิตภัณฑ หรือเปนลักษณะของสายงานการประกอบ โดยทั่วไปแลวระบบ MRP เหมาะสําหรับ
กระบวนการผลติที่มีลักษณะดังน้ี 

1. ผลิตภัณฑประกอบดวยชิ้นสวนและวัสดุที่นํามาประกอบเปนผลิตภัณฑ จะตองมีลําดับขั้นตอนการ
ประกอบที่แนนอน 

2. ผลิตภัณฑประกอบดวยชิ้นสวนและวัสดุที่มีจํานวนแนนอน 
3. ความตองการของชิ้นสวนและวสัดุแตละชนิดมีความแปรเปลี่ยน และมีลักษณะไมตอเน่ือง 
การใชระบบ MRP มีสมมติฐานที่สําคัญ ไดแก 
1. จะตองมีเครื่องคอมพิวเตอรเพ่ือชวยในการจัดเก็บขอมูลและประมวลผลขอมูลแตละชนิดสําหรับ

จัดทําเปนรายงาน 
2. ผลิตภัณฑจะตองมีโครงสรางของผลิตภัณฑที่ประกอบดวยชิน้สวนและวัสดุที่มีจํานวนแนนอน 
3. รายการวสัดุที่แสดงถึงจํานวนของชิ้นสวนหรือวสัดุที่ตองใชในแตละขั้นตอนจะตองทันสมัยและ

จัดเก็บไวในเครื่องคอมพิวเตอร 
4. ตารางการผลิตหลักจะตองมีความละเอียดถูกตองและไมเปลี่ยนแปลง 

 

 Ian Warnock กลาวถงึความเปนมาของระบบการวางแผนทรัพยากรการผลติวาในชวงป ค.ศ. 1960 
บริษัทที่เกี่ยวของกับการผลิตสวนใหญมักใชระบบควบคุมสินคาคงคลังที่เทอะทะโดยการบันทึกลงกระดาษ ซึ่งตอง
ใชความพยายามในการเก็บรักษามาก ในตอนนั้นเริ่มมีการพัฒนาระบบควบคุมสินคาคงคลังแบบพื้นฐานโดยใช
คอมพิวเตอรขึ้น และสามารถซื้อหาไดในราคาที่ไมแพงนัก โดยหนาท่ีพื้นฐานของระบบไดแกควบคุมการสั่งใหม 
(Reorder control) ระบบสองกระบะ (Two-bin) หรือสูงสุด/ต่ําสุด (Min/Max) และการพยากรณ หลังจากนั้น
คอมพิวเตอรก็สามารถวางแผนขั้นสูงและตรวจความตองการใชวัสดุที่แทจรงิ ไดแก การประมวลผลขอมูล (Data 
Processing) ที่ไมสามารถใชคนทําได เน่ืองจากตองประมวลผลขอมูลจํานวนมาก สิ่งน้ีทําใหเกิดหลักการของราย 
การวัสดุ (Bill of Material ; BOM) การวางแผนความตองการวสัดุ (Material Requirement Planning ; 
MRPI) และการควบคุมสินคาคงคลัง (Inventory control) (รูปที่ 2.5) 
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รูปที่ 2.5 การวางแผนความตองการวัสดุ และการควบคุมสินคาคงคลังในยุคแรก ๆ 

 
2.3.2 การคํานวณ MRP ขั้นพ้ืนฐาน 
 
 การวางแผนความตองการวัสดุจะรับ BOM ของผลิตภัณฑแตละชนิดตามกําหนดการผลิตแลวแตก 
BOM แตละอนัออกเปนชิ้นสวนของวสัดุ และคํานวณหาความตองการใชวัสดุโดยรวม (Gross requirement) ของ
กําหนดการนั้น ๆ จากน้ันจะเปรียบเทียบความตองการรวมกบัสต็อคในระบบสินคาคงคลังเพื่อใหไดความตองการ
สุทธิ (Net requirement) ที่จะตองซื้อหรือผลิต ดังน้ี 

1. คํานวณหาความตองการรวมจาก BOM และกําหนดการผลิตของรายการทายสุด (End-item 
schedule) 

2. เปรียบเทียบความตองการรวมกับปริมาณที่มีอยูจริง 
3. คํานวณความตองการสุทธ ิและวันท่ีจะตองสัง่เพื่อใหไดวสัดุมาทันเวลา 

 
 การพัฒนาขั้นตอไป เปนการใชรายงานความตองการสุทธ ิเพ่ือสงคําสั่งซื้อไปยงัผูจัดหา และสงใบสัง่งานไป
ยังสถานีผลิตในโรงงาน นอกจากน้ีระบบ MRPI จะตองคํานึงถงึสต็อคท่ีมีอยุจริง และวสัดุที่วางแผนไวและที่อยูใน
ระหวางกระบวนการของทั้งผูจดัหาและฝายผลติ ในขณะนั้นการวางแผนความตองการตามเวลาจริงสามารถผลิต
รายงานขอยกเวนเพื่อเรงหรือชะลอการไหลของวัสดุที่เขามาตามความเปลี่ยนแปลงของกําหนดการผลิตได โดย
ระบบ MRPI สามารถดําเนินการซ้ําตามกําหนดการที่เปลี่ยนแปลงนั้น จนกวาจะไดผลเปนท่ีนาพอใจ แตจะใชเวลา
หลายชัว่โมงสําหรับคอมพิวเตอรในยุคน้ัน 
 การพัฒนา MRPI ในดานที่เกี่ยวของกับวสัดุไดดําเนินไปอยางรวดเร็ว เม่ือมีผูซื้อไปใชงานมากขึน้ ๆ จึงมี
การพัฒนาจนกลายเปนเครื่องมือที่ทรงพลังในทุกวันน้ี  

กําหนดการผลิต

รายการวัสดุ

การวางแผนความ
ตองการวัสดุ 

ระบบ
สินคาคงคลัง 

ใบอนุมัติ
ส่ังซื้อ 
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2.3.3 การวางแผนทรัพยากรการผลิต 
 
 โดยทั่วไปแลว ฝายขายและบัญชีมักจะไมคอยเกี่ยวของกับ MRPI แตความจริงแลวระบบนี้ตองใช
ประโยชนจากทัง้สองฝายมาก เน่ืองจากทําใหขอมูลถูกปอนสองครั้ง ซึ่งเปนสาเหตุหลักของความไมมีประสิทธิภาพ
ดังน้ันจึงเกิดการพัฒนาระบบธุรกิจครบวงจร ซึ่งใชงานไดทุกดานและเรียกวาการวางแผนทรัพยากรการผลิต 
(Manufacturing resource planning ; MRPII) 

การจัดการคําสั่งซื้อ จะทําใหมีการผานขอมูลการสัง่ซื้อโดยตรงไปที่สต็อคหรือกําหนดการผลิตเพื่อให
สามารถสงมอบหรือสรางกําหนดการผลิตไดเร็วที่สุด ขอมูลการสั่งซือ้จะถูกสงไปที่โมดูลการเงินเพื่อบันทึกการขาย 
สิ่งน้ีทําใหสามารถออกใยเรียกเงนิไดโดยอัตโนมัติ และสามารถผลิตเอกสารที่เกี่ยวของไดเม่ือสงมอบสินคา (รูปที่ 
2.6) การเชื่อมโยงระหวางสินคาคงคลัง บัญชี ตนทุน และการจัดซื้อ ทําใหสามารถปรับและกาํหนดตนทุนของสต็อค
วัสดุและผลิตภัณฑไดโดยใชความพยายามนอยลง  

 

  
รูปที่ 2.6 การรวมโมดูลอ่ืน ๆ ของธุรกิจเขากับ MRPI เพ่ือใหได MRPII 

 

การวาง
แผนธุรกิจ 

แผน
ผลิตหลัก 

การปอน
คําส่ังซื้อ 

การวางแผน 
ทรัพยากร 

การยริหาร
คําส่ังซื้อ

การวางแผน
ความตองการ 

วัสดุ

การพยากรณ 

การบริหารสินคา
คงคลังและโครง 
สรางผลิตภัณฑ

การบริหาร
คําส่ังงาน

การวางแผน 
กําลังการผลิต 
โดยละเอียด 

การควบคุม
เวทีผลิต 

รหัสแทง
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จากจุดเริ่มตนของ MRPI เม่ือยี่สิบกวาปมาแลว ในฐานะเครื่องชวยใหการสั่งซื้อวัสดุเปนไปไดงายขึ้น 
ปจจุบันไดกลายเปนระบบวางแผนทั่วทั้งบริษัท ซึ่งชวยใหทุกคนทํางานดวยขอมูลและแผนงานเดียวกัน ในขณะนี้
บริษัทสามารถวางแผนวัสดุและกําลังการผลิต การเงินและการตลาด โดยใชเพียงระบบเดียว นอกจากนี้ยังสามารถ
ทําการจําลองการผลิต เพ่ือใหสามารถวางแผนไดอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นและยังสามารกําหนดความตองการ
สุทธตามเวลา ทําใหสามารถสงมอบใหลูกคาไดตามกําหนด ถานํา MRPII ไปใชอยางสมบูรณและเหมาะสม MRPII  
จะไมเปนเพียงระบบขอมูลท่ัวทัง้บริษัทธรรมดา แตเปนระบบขอมูลท่ัวทั้งบริษทัที่ดีเยี่ยม 

MRPII จะรวมสิ่งตอไปนี ้
- การจัดการใบสัง่ขาย 
- การวางแผนกําลังการผลิตระยะยาว 
- การกําหนดการผลิตหลักสําหรับเครื่องจักรและสิ่งตาง ๆ 
- การวางแผนความตองการวัสดุ รวมถึงของที่ผลติและจัดซื้อเขามา 
- การวางแผนทรพัยากรในระยะปานกลางและระยะสั้น 
- การจัดการคําสั่งซื้อ 
- การควบคุมเวทีผลิต รวมทั้งการสรางใบสั่งงานและติดตามงานในระหวางการผลิต 
- การควบคุมสินคาคงคลัง 
- การเก็บขอมูลเวทีผลิต เพ่ือลดงานในระกวางการผลิต เวลา และการปอนขอมูล 
- การกําหนดตนทุนของงาน 
- บัญชีการเงินแยกประเภท 
- การพยากรณ 

 
2.3.4 องคประกอบของระบบ MRP 
 
 องคประกอบที่สําคัญของระบบ MRP อาจแบงไดเปน 3 สวน คือ สวนนําเขา สวนประมวลผล และสวน
ผลได ดังแสดงในรูปที่ 2.7 
 สวนนําเขาหรืออินพุตประกอบดวยใบรายการวัสดุ ซึ่งบอกถึงรายละเอียดความตองการวสัดุหรือชิ้นสวน
แตละประเภท แผนการผลิตหลักซึ่งแสดงใหรูถึงปริมาณการผลิตผลิตภัณฑที่ตองการ เวลาทีต่องการผลิตภัณฑน้ัน 
และสวนนําเขายังประกอบดวยแฟมขอมูลสินคาคงคลัง ซึ่งแสดงสถานภาพของสินคาคงเหลือของวัสดุหรือ
ผลิตภัณฑวามีเหลืออยูเทาใด 
 จากสวนนําเขาระบบ MRP จะมโีปรแกรมคอมพิวเตอรทําการประมวลผลขอมูล เพ่ือกําหนดปริมาณความ
ตองการสุทธิสําหรับแตละชวงเวลาของการวางแผน 
 สวนผลไดจากระบบ MRP ประกอบดวยรายงานตาง ๆ ที่จําเปนสําหรับการรายงานผล และการสั่งซือ้และ
สั่งผลิตวัสดุหรอืชิ้นสวน รายงานตาง ๆ ประกอบดวยแผนการสั่งซื้อและผลิต และรายงานพิเศษตาง ๆ 
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รูปที่ 2.7 องคประกอบของระบบ MRP 
 
2.3.4.1 สวนนําเขาของระบบ MRP 

1. แผนการผลิตหลัก จะกําหนดถึงความตองการของชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑวา จะตองทําการผลิต
จํานวนเทาใด และตองการไดเม่ือใด รูปที่ 2.8 แสดงสวนหนึ่งของแผนการผลิตหลักสําหรับผลติภัณฑ X 
 

ผลิตภัณฑหรือชิ้นสวน X 
สัปดาหที่ 1 2 3 4 5 6 7 8 
ปริมาณ    100    150 

 
รูปที่ 2.8 แผนการผลิตหลักของผลิตภัณฑ X 

 
2. ใบรายการวสัดุ คือรายละเอียดท่ีแสดงถึงวัสดุและชิ้นสวนตาง ๆ ที่จําเปนตองใชในการผลิต หรือ

ประกอบใหเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป รายละเอียดน้ีจะแสดงในลักษณะเปนลําดับชั้น จากชิ้นสวนยอยไปจนถึง
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป ลักษณะลําดับขั้นน้ีเรียกวา โครงสรางผลิตภัณฑ ดังแสดงในรูปที่ 2.9 
 

รายการเปลี่ยนแปลง 

ใบสั่งผลิต 

แผนการผลิต
หลัก 

สวนนําเขา 

รายการวัสดุ 

แฟมขอมูลสินคา
คงคลัง 

โปรแกรม
MRP

แผนการสั่งซื้อ 
หรือส่ังผลิต 

รายงานพิเศษ 

แผนงาน 

รายงานผล 
การควบคุม 

รายการสินคาคงคลัง 

สวนประมวลผล

สวนผลลัพธ 

คําส่ังซื้อ 

การพยากรณ 

การเปลี่ยนแปลงแบบ 

ปริมาณรับเขา 

ปริมาณจายออก 
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รูปที่ 2.9 โครงสรางผลิตภัณฑของผลิตภัณฑ X 

 
3. แฟมขอมูลสินคาคงคลัง เปนแฟมขอมูลท่ีใชเพ่ือการจัดเก็บขอมูลและสารสนเทศของวสัดุและ

ชิ้นสวนตาง ๆ ขอมูลท่ีจัดเก็บไวประกอบดวยปริมาณสินคาคงเหลือ จํานวนที่จะไดรับเพิ่ม รายละเอียดของผูคาสง 
เวลานําสําหรับการสงสินคา ปริมาณการสั่งซื้อหรอืสั่งผลิต และอืน่ ๆ 
 
2.3.4.2 สวนประมวลผลของระบบ MRP 
 สวนประมวลผลของระบบ MRP ประกอบดวยการนําผลติภัณฑที่ตองการซึ่งกําหนดจากแผนการผลิต
หลักมาแจกแจงใหเห็นถึงรายละเอียดของจํานวนชิ้นสวนตาง ๆ ที่ตองการ ณ เวลาตาง ๆ รายละเอียดการดําเนินการ
อาจแสดงไดในลักษณะของแผนภูมิดังแสดงในรูปที่ 2.10 แผนภูมิดังกลาวแสดงรายละเอยีดวาจะตองดําเนินการ
อะไรบาง ณ จุดเวลาใด 
 

รูปที่ 2.10 แผนภูมิแสดงรายละเอียดการสั่งซื้อและสัง่ผลิตชิ้นสวนตาง ๆ 

การประกอบขั้นสุดทาย 

ประกอบชิ้นสวน B 

ประกอบชิ้นสวน A 

ส่ังซื้อช้ินสวน H 

ผลิตช้ินสวน G 

ส่ังซื้อช้ินสวน C 

ผลิตช้ินสวน E 

ส่ังซื้อวัตถุดิบ D 

ส่ังซื้อวัตถุดิบ F 

ส่ังซื้อวัตถุดิบ I 

สัปดาหท่ี      1         2         3         4         5         6        7         8        9       10 

X 

C B 

D E 

E 

F E 

0 

1 

2 

3 

(2) 

(3) 

(4) 

(1) (2) (2) 

(1) 
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 ปริมาณของชิ้นสวนตาง ๆ ที่จําเปนตองใชในการผลิต ซึ่งคํานวณไดจากรายการวัสดุ คือ ความตองการ
รวม จากความตองการรวมที่ไดจะสามารถคํานวณความตองการสุทธิของชิ้นสวนได 
 เวลาและจํานวนของชิ้นสวนวัสดุหรือวัตถุดิบที่จะสั่งซื้อ จําถูกกาํหนดดวย จํานวนสั่งตามแผน (Planned 
order releases) สวนจํานวนและเวลาของชิ้นสวนวสัดุหรือวตัุดิบที่จะไดรับจะถูกกําหนดโดย จํานวนรับตามแผน 
(Planned order receipts) จํานวนชิ้นสวนที่สั่งซื้อหรือสัง่ผลิตแตละครั้งอาจมีจํานวนเทากันหรืออาจผลติเทาท่ี
ตองการใช ทั้งน้ีขึ้นอยูกับระบบการผลิตและการสั่งซื้อ 
 จํานวนความตองการและเวลาทีต่องการชิ้นสวนตาง ๆ และรายละเอียดสวนตาง ๆ ของตารางสามารถ
แสดงไดดังรูปที ่2.11  
 

ชิ้นสวน : 
สัปดาหที่ 1 2 3 4 5 6 7 8 
ความตองการรวม         
จํานวนที่จะไดรับ         
จํานวนที่ใชได         
ความตองการสุทธิ         
จํานวนรับตามแผน         
จํานวนส่ังตามแผน         

 
รูปที่ 2.11 แผนการสั่งซือ้หรือสัง่ผลิตของระบบ MRP 

 
ความตองการรวม (Gross Requirements, GR(t)) หมายถึง ผลรวมของผลผลิตที่คาดการณไววา

จะตองใชในชวงเวลาในอนาคต ถาเปนผลิตภัณฑขั้นสุดทายจะไดมาจากตารางการผลิตหลักซึ่งเปนอุปสงคอิสระ 
สวนความตองการรวมของวัสดุซึ่งเปนอุปสงคตามจะไดมาจากแผนการสั่งวัสดุของรายการวสัดุที่มีรหัสระดับต่ํา
สูงขึ้นไปหนนึ่งชัน้ท่ีมีความสัมพันธกันตามโครงสรางผลิตภัณฑหรือใบรายการวสัดุ 

 
จํานวนที่จะไดรับ (Schedule receipts, SR(t)) หมายถึง จํานวนวัสดุที่ไดสัง่ผลิตหรือสั่งซื้อไปกอนหนา

แผนความตองการวัสดุน้ี และคาดวาจะไดรับในชวงเวลาที่กําหนด หรืออาจเรียกไดวาวัสดุระหวางการสั่ง (on 
order) 
 
 ความตองการสทุธิ (Net requirements, NR(t)) หมายถึง จํานวนวัสดุที่ตองจัดหามาเพื่อใชสําหรับการ
จําหนายหรือการผลิตในแตละชวงเวลา ซึ่งสามารถคํานวณไดจากสูตรตอไปนี ้ 
 
  NR(t) = GR(t) - SR(t) - AI(t) 
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 ถา NR(t) < 0 หรือมีคาติดลบ จะหมายความวาในชวงเวลา t มีจํานวนวัสดุเพียงพอกับความตองการและ
ยังมีวัสดุเหลืออกีเทากับตัวเลขที่มีคาติดลบ 
 หรือ  NR(t) = 0 เมื่อ NR(t) < 0 
 

จํานวนคงคลังทีใ่ชได (Available Inventory, AI(t)) หมายถึง จํานวนวสัดุที่เปนของคงคลังปลาย
ชวงเวลาหลงัจากที่ไดใชตอบสนองความตองการที่ชวงเวลา t ไปแลว โดยจะเปนฟงกชันของจํานวนรับตามแผน 
ความตองการสทุธิ และความตองการรวม ซึ่งสามารถคํานวณไดจากสูตรตอไปนี้ 
 
  AI(t) = POR(t) + SR(t) + AI(t-1) - GR(t) 
 
 จํานวนรับตามแผน (Planned order receipts, POR(t)) หมายถึง ปริมาณการสั่งซื้อหรอืสั่งผลิตที่
ไดรับมาในชวงเวลาที่ตองการ คาน้ีจะปรากฏในชวงเวลาเดียวกันกับความตองการสุทธ ิ แตปริมาณการสั่งซื้อหรือสั่ง
ผลิตน้ีอาจเปลี่ยนแปลงไดตามนโยบายสินคาคงคลัง โดยทั่วไปปริมาณการสั่งซื้อหรือสั่งผลิตจะมีคามากกวาความ
ตองการสุทธิหรอืมีคาเทากับหรืออยางต่ําเทากับขนาดของการสัง่ซื้อหรือสัง่ผลิต สวนที่เกินไปจากความตองการสุทธิ
จะกลายเปนของคงคลังปลายชวงเวลา สําหรับในกรณีที่ไมมีขนาดของการสัง่ซื้อหรือสั่งผลิตจํานวนรับตามแผนจะมี
คาเทากับความตองการสุทธ ิซึ่งจํานวนรับตามแผนสามารถคํานวณไดจากสูตรตอไปนี้ 
 
  POR(t)  = NR(t) เมื่อ NR(t) > 0 
   = 0 เมื่อ NR(t) <= 0 
 
 จํานวนสั่งตามแผน (Planned order releases,PREL(t)) หมายถึง จํานวนชิ้นสวนที่จะตองสั่งซื้อหรือ
สั่งผลิตในชวงเวลาที่กําหนด จํานวนสั่งตามแผนจะมีคาเทากับจํานวนรับตามแผน แตเวลาการสั่งจะนําหนาเวลาของ
การรับตามแผนเทากับเวลานําของการสัง่ซื้อหรอืการสั่งผลิต จํานวนสั่งตามแผนนี้จะกลายเปนความตองการรวม
ของชิ้นสวนที่อยูในระดับถัดไป และเมื่อไดทําการสั่งซื้อหรอืสั่งผลิตไปแลว จํานวนที่สั่งซื้อหรือสั่งผลิตไปก็จะ
กลายเปนจํานวนที่จะไดรับตอไป ซึ่งสามารถคํานวณไดจากสูตรตอไปนี้ 
 
  PREL(t)  = POR(t-LT) 
 หรือ PREL(t-LT)  = POR(t) 
 
 ยรรยง ศรีสม (2542) แสดงขั้นตอนการคํานวณของระบบ MRP ไวดังรูปที ่2.12 
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รูปที่ 2.12 ขั้นตอนการคํานวณของระบบ MRP  

(ที่มา : ยรรยง ศรีสม (2542)) 
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2.3.4.3 สวนผลลัพธของระบบ MRP 
 ระบบ MRP สามารถใหสารสนเทศเพื่อชวยในการตัดสินใจของผูบริหาร ในรูปแบบของรายงานตาง ๆ 
รายงานเหลาน้ีอาจจําแนกไดเปน 2 กลุม คือ รายงานเบื้องตนและรายงานขั้นท่ีสอง 

รายงานเบื้องตน เปนรายงานหลักของระบบ MRP ที่จะตองจัดทําอยางสมํ่าเสมอ รายงานในกลุมน้ี
โดยทั่วไปประกอบดวย 

1. แผนการสั่งซือ้หรือสั่งผลิตซึ่งแสดงถึงปริมาณและเวลาที่จะตองทําการสั่งซื้อหรอืสั่งผลิตชิ้นสวนตางๆ 
2. ใบสั่งซือ้หรือสั่งผลิต ซึ่งเปนคําสั่งใหทําการสั่งซือ้หรือสั่งผลิตชิน้สวนตาง ๆ 
3. รายการเปลี่ยนแปลง ซึ่งแสดงถึงรายการที่มีการเปลี่ยนแปลงไปจากแผนที่กาํหนดไว ตลอดจนการ

ปรับเปลี่ยนใบสั่งซื้อหรือสัง่ผลิตที่ไดเคยออกไปกอนหนาน้ีแลว เชน การเปลี่ยนแปลงปริมาณ กําหนดเวลาสงหรือ
การยกเลิกใบสัง่ซื้อหรือสั่งผลิต 

รายงานขั้นท่ีสอง เปนรายงานเฉพาะซึ่งไมไดจดัทําเปนประจํา อาจจัดทําเฉพาะเมื่อผูบริหารตองการใชชวย
ในการตัดสินใจแกปญหา รายงานในกลุมน้ีอาจประกอบดวย 

1. รายงานผลการควบคุม ซึ่งใชในการควบคุมและประเมินผลการดําเนินการของระบบ MRP เชน 
รายงานความคลาดเคลื่อนตาง ๆ ที่เกิดขึ้น เชน จํานวนชิ้นสวนที่ผลิตไมไดตามแผน การเกิดขาดแคลนชิ้นสวน 
ความคลาดเคลื่อนของเวลานําของสินคา เปนตน รายงานผลการควบคุมน้ีจะชวยใหผูบริหารสามารถประเมิน
ประสิทธิภาพและตนทุนของระบบ MRP ไดเปนอยางดี 

2. แผนงาน เปนรายงานซึ่งผูบรหิารสามารถใชชวยในการพยากรณความตองการของสินคาคงเหลือใน
อนาคต รายงานนี้ประกอบดวยสัญญาการสั่งซือ้และสัง่ผลิตชิน้สวน และขอมูลตาง ๆ ที่ใชชวยในการวางแผนความ
ตองการวสัดุ 

3. รายงานพิเศษซึ่งแสดงถึงปญหาสําคัญที่เกิดขึ้นแลวอาจจะมีผลตอการดําเนินการของระบบ เชน การ
สงชิ้นสวนลาชาไมทันตามกําหนด การเสียหายของชิ้นสวนในระหวางการผลิตเม่ือเกิดขึ้นมากกวาปกติ เปนตน 

นอกจากนี้รายงานดานสินคาคงคลัง และการปรับปรุงแฟมขอมูลสินคาคงคลังใหทันสมัยก็เปนสวนผลได
ที่สําคัญของระบบ MRP 

 
2.3.5 ประเด็นอื่น ๆ ของการประยุกตระบบ MRP 
  

นอกจากรายละเอียดตาง ๆ ในสวนซึ่งเกีย่วของกับสวนนําเขา สวนประมวลผล และสวนผลไดของระบบ 
MRP ดังไดกลาวมาแลว ยังมีประเด็นอื่น ๆ ที่ผูบริหารพึงจะตองทําความเขาใจเกี่ยวกับระบบ MRP ซึ่งไดแก 
จํานวนสตอคเพื่อความปลอดภัย การกําหนดขนาดการสั่งซื้อหรือสั่งผลิต 

2.3.5.1 จํานวนสตอคเพื่อความปลอดภัย 
โดยทางทฤษฎี ระบบการเก็บสินคาคงคลังของผลิตภัณฑที่ขึ้นกับผลิตภัณฑอื่นน้ันไมจําเปนตองเก็บ

รักษาสตอคเพื่อความปลอดภัย ทั้งน้ีเพราะระบบ MRP สามารถพยากรณลวงหนาถงึปริมาณความตองการและ
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เวลาที่ตองการชิน้สวนตาง ๆ ได อยางไรก็ตาม ในทางปฏิบัติการเก็บรักษาสตอคเพ่ือความปลอดภัยเพื่อปองกันการ
ขาดแคลนของชิน้สวนที่ใชในการผลิตก็ยงัจําเปนตองมี เน่ืองจากอาจมีสาเหตุหลายประการที่ทําใหเกิดการขาด
แคลนชิ้นสวนได เชน การผลิตชิ้นสวนที่มีของเสียมากกวาท่ีคาดไวทําใหไดชิ้นสวนไมครบตามที่ตองการ ความลาชา
ในการผลิตหรือการสงชิ้นสวน เปนตน เน่ืองจากปญหาดังกลาว การเก็บสตอคเพื่อความปลอดภัยจึงยงัคงเปน
สิ่งจําเปน อยางไรก็ตามการใชระบบ MRP จะชวยใหปริมาณสตอคเพื่อความปลอดภัยที่เก็บมีจํานวนนอยกวาเม่ือ
เทียบกับระบบสินคาคงคลังทั่วไป ทั้งน้ีเพราะความคลาดเคลื่อนไปของปริมาณชิน้สวนที่ตองการ และเวลานําสําหรับ
การผลิตหรือสัง่ซื้อจะมีไมมากนัก 

นอกจากการใชสตอคเพื่อความปลอดภัยเพื่อชวยแกปญหาการขาดแคลนชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑที่จะ
เกิดขึ้นแลว สําหรับกรณีที่ผูบริหารรูวาเวลานําสําหรับการผลิตหรือสั่งซื้อมีคาแปรผันไมแนนอน การสั่งซื้อหรือสั่ง
ผลิตกอนเวลาทีก่ําหนดไวในแผนของระบบ MRP ก็เปนอีกวิธหีน่ึงที่จะชวยลดปญหาการขาดแคลนชิ้นสวน และถา
เปนกรณีที่จํานวนของชิ้นสวนทีผ่ลิตไดมีคาไมแนนอน เน่ืองจากมีโอกาสที่จะเกิดของเสยีในระหวางการผลิต 
ผูบริหารก็อาจจะสั่งใหทําการผลิตชิ้นสวนในปริมาณที่มากกวาท่ีกําหนดไวตามแผนของระบบ MRP ก็ได การ
เลือกใชวิธีการใดในการแกปญหาความขาดแคลนชิ้นสวนยอมขึ้นอยูกับวจิารณญาณของผ็บริหาร ประสบการณใน
การประยุกตระบบ MRP ตลอดจนขอจํากัดตาง ๆ เชน คาใชจายในการเก็บรักษาสตอคเพื่อความปลอดภัย สถานที่
ในการเก็บสตอคเพ่ือความปลอดภัย กําลังการผลิต และอื่น ๆ 
 2.3.5.2 ขนาดการสั่งซื้อหรือสั่งผลิต 
 ขนาดการสั่งซื้อหรือสั่งผลิต (lot sizing) ในระบบ MRP อาจกําหนดไดใน 2 ลักษณะ คือ ขนาดท่ี
แนนอน เชน สัง่ผลิตคราวละ 200 หนวยตลอด และขนาดเทาท่ีตองการใชคือตองการเทาใดก็ผลิตหรือสัง่ซือ้เพียง
เทาท่ีตองการ โดยวิธีที่สองมีขอดีที่สําคัญคือไมตองทําการเก็บสินคาคงคลังในสวนที่เกินความตองการ ทําให
ประหยัดคาใชจายดานสินคาคงคลัง อยางไรกต็ามในทางปฏิบัติ บางครั้งการสัง่ซื้อหรือสัง่ผลิตอาจตองมีปริมาณขั้น
ต่ําท่ีกําหนดไวจํานวนหนึ่ง และการเพิ่มปริมาณจะตองมีจํานวนคงที่จํานวนหนึ่ง เชน อยางต่ํา 100 หนวย และ
ปริมาณที่เพ่ิมตองเปนผลคุณของ 10 หนวย คือ 110, 120, 130, … เปนตน ทั้งน้ีอาจเน่ืองจากขอจํากัดดานการ
ผลิต การขนสง การบรรจุหีบหอ และอื่น ๆ การสั่งซื้อหรือผลิตทีลเทาท่ีตองการถึงแมจะมีขอดีในการลดตนทุนเก็บ
รักษาสินคาคงคลัง แตโดยทั่วไปจะทําใหตนทุนการสั่งซื้อหรือสั่งผลิตมีคาสงู ซึ่งในทางตรงขามการสัง่ซื้อหรือสั่ง
ผลิตดวยปริมาณท่ีคงที่จะมีขอดีที่ทําใหตนทุนการสั่งซือ้หรือสัง่ผลิตมีคาตํ่าแตตนทุนการเก็บรักษาสินคาคงคลังมี
คาสูง 
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2.4 ระบบทันเวลาพอดี 
 
 ระบบทันเวลาพอดี (Just-in-time System) หรือ JIT หมายถึง ระบบการผลิตหรือการใหบริการที่ถูก
พัฒนาและออกแบบใหทําการผลิต สงมอบสินคา หรือบริการในปริมาณที่ถูกตอง และทันกับกระบวนการผลิตอื่น 
หรือทันตามความตองการของลกูคา โดยยึดปรัชญาวาวัตถุดิบจะไมถูกใชถาไมถูกผลิตหรือดําเนินงาน 

คุณสมบัติของระบบ JIT คือมีการไหลของวัสดุแบบดึง เปนวิธีการที่ใชความตองการของลูกคาเปนเครื่อง
กําหนดปริมาณการผลิตและการใชวัตถุดิบ นอกจากนี้ยังมีปริมาณการผลิตขนาดเล็กโดยพยายามควบคุมวัสดุคง
คลังใหอยุในระดับที่นอยที่สุดเทาท่ีจะเปนไปได เพ่ือไมกอใหเกิดตนทุนในการจัดเก็บและตนทุนคาเสียโอกาสจึง
ผลิตในปริมาณที่ตองการโดยทีป่ริมาณการผลิตขนาดเล็กหรือจํานวนที่นอยจะชวยลดลงจรของวัสดุคงคลัง และทํา
ใหระดับสินคาคงคลังลดลง และชวยลดเวลานําหรือชวงเวลารอคอย 

 
รูปที่ 2.13 เปรียบเทียบปริมาณการผลิตขนาดเล็กและขนาดใหญ 

 
2.4.1 การจัดซือ้โดยไมเก็บรกัษาพัสดุคงคลัง 
 
 อดุลย จาตุรงคกุล (2540) กลาวถงึการจดัซื้อวิธีน้ีวาบริษทัผูซื้อไมมีภาระความรับผิดชอบทางการเงิน
สําหรับพัสดุคงคลังของสินคาท่ีทําการซื้อ พัสดุคงคลังน้ันผูขายเปนเจาของ ตัวพัสดุคงคลังอาจอยูที่โรงงานของ
ผูขายหรือโรงงานของผูซื้อก็ได 
 เพ่ือใหระบบการจัดซื้อโดยไมตองเก็บพัสดุคงคลังเกิดความสัมฤทธิ์ผล ผูซื้อและผูขายจะตองทํางาน
รวมกันอยางใกลชิด ถาพัสดุคงคลังเก็บไวที่โรงงานของผูขายกค็วรเลือกผูขายที่อยูใกลกับผูซือ้ 
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 การจัดซื้อดวยวธิีน้ีราคาสูงกวาการซื้อแบบอื่นเล็กนอยเพราะผูขายตองรับผิดชอบตนทุนคลังสินคาและถือ
ครองพัสดุ อยางไรก็ดีตนทุน ณ จุดท่ีมีการใชจะต่ํากวา ผูขายอาจทําหนาท่ีน้ีไดประหยัดกวาผูซื้อ เพราะผูขายเปนผู
ชํานาญในเรื่องสนิคาและการเก็บรักษาสินคาคงคลัง 
 โดยปกติขอตกลงไมเก็บพัสดุคงคลังมักจะใชกบัพัสดุมาตรฐานที่ใชกันในหลายอุตสาหกรรมมีการใชบอย
มาก แตไมเทากันทุกชวง ราคาขายก็มักจะคงที่อยูเสมอ สัญญาบางครั้งระบุใหมีการเก็บรักษาพัสดุเพ่ิมเติมไวเผื่อ
ขาดเผื่อเหลือเผื่อชํารุดแตกหักเสียหาย 
 การจัดซื้อโดยไมเก็บรักษาพัสดุมีประโยชนตอทั้งผูซื้อและผูขาย ผูซื้อไดกําไรจากการลดการถอืครองพัสดุ
คงคลัง จํานวนพัสดุคงคลังที่เสยีหายและลาสมัย และลดระยะเวลาที่สั่งซือ้ ลดจํานวนเอกสารไปทํางานอื่น และลง
ทายก็คือราคาที่ถูกลง สําหรับผูขายก็ไดรับประโยชนเชนกัน มีการลดเวลาการทาํงานดานเอกสาร ถาเปนเครื่องมือก็
ขายชิ้นสวนอะไหลได จึงสามารถลดความเสียหายจากชิ้นสวนอะไหลที่เก็บคงคลังไวได ผูขายมีโอกาสซื้อในปริมาณ
ที่มากในระยะเวลาที่เหมาะสมได 
 
2.4.2 การจัดซือ้แบบทันเวลาพอดี 
 
 อดุลย จาตุรงคกุล (2540) กลาวถงึการจัดซือ้แบบทันเวลาพอดีวาเปนวิธีการที่ดัดแปลงมาจากการจัดซื้อ
โดยไมเก็บรักษาพัสดุคงคลัง เปนวิธีการจัดซื้อที่นิยมใชกันในประเทศญี่ปุนโดยเนนความสําคัญที่ปริมาณนอย มี
การประเมินคาและเลือกผูขายดีขึ้น และรางขอกาํหนดคุณลักษณะเฉพาะที่มีความคลองตัวมากขึ้น 
 ระบบ JIT มีแนวคิดวา "การมีพัสดุคงคลังเปนเรื่องเลวราย" เน่ืองจากเกี่ยวพนักับปญหาทางดานคุณภาพ
และตองลงทุนเปนเงินจํานวนมากเพื่อการบํารุงรักษา ดังน้ันการมีระบบ JIT ก็เพ่ือลดการมีพสัดุคงคลังในรูปสินคา
สําเร็จรูป วัตถุดิบและชิ้นสวนตาง ๆ 
 การขจัดหรือลดพัสดุคงคลังเหลาน้ีจะบังคับใหระบบการผลิตหรืออุตสาหกรรมใหจัดหาวัสดุแบบ 
"ทันเวลา" ที่จะนําไปผลิตหรือประกอบเปนสินคาสําเร็จรูปซึ่งกต็องนําสงตลาดเพื่อจําหนายให "ทันเวลา" เชนกัน 
เรื่องน้ีหมายความวาพัสดุทุกชิ้นก็ตองมีคุณภาพสูงเพราะไมตองปฏิเสธการรับหรือสับเปลี่ยนแทน 
 การจัดซื้อแบบ JIT ขึ้นอยูที่ผูขายชิ้นสวนตรงเวลาและในจํานวนที่ตองการใชในแตละวันซึ่งกเ็ปนการลด
พัสดุคงคลังและตนทุนลง การจัดซื้อแบบนี้ผูซื้อมักจะไดรับการกระตุนใหติดตอกับผูขายชิน้สวนที่ตกลงกนัเพียง
รายเดียวเทาน้ัน มีการตั้งสมมุติฐานวาผูขายรายหนึ่งผลิตพัสดุจาํนวนนอยจะผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพดีกวา และทําให
เวลาที่ใชในการตรวจสอบ ณ จุดตรวจรับนอยลง ผลประโยชนบางประการของ JIT แสดงดังตารางที่ 2.1 
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ตารางที ่2.1 ผลของการจัดซือ้แบบ JIT ตอคุณภาพ 
กิจกรรมการซื้อ การใช JIT ผลที่มีตอคุณภาพ 

ขนาดของการสัง่ซื้อแตละครัง้ การซื้อแตละครัง้จํานวนนอย และมี
การสงของบอย 

ตรวจสอบและแกไขขอบกพรองโดย
รวดเร็ว 

การประเมินผูขาย ประเมินผูขายในดานความสามารถใน
การจัดหาสินคาคุณภาพสูง 

ผูขายเนนท่ีคุณภาพสินคา 

การเลือกผูขาย แหลงขายเดียวที่มีเขตภูมิศาสตร
ใกลชิดกัน 

เยี่ยมแหลงเดียวโดยเจาหนาท่ีเทคนิค
ไดบอย เขาใจในความตองการคุณภาพ
ไดรวดเร็วและดีกวา 

คุณลักษณะเฉพาะของสินคา กําหนดรายละเอียดเฉพาะคุณสมบัติ
ของสินคาท่ีสําคัญเทาน้ัน 

ผูขายมีอิสระในแบบสินคาและวธิีการ
ผลิตมากขึ้น ซึ่งจะทําใหตรงตามคุณ
ลักษณะเฉพาะ 

การประกวดราคา ซื้ออยูกับผูขายรายเดิม ทําการ
วิเคราะหคุณคาอยางไมเปนทางการ
เพ่ือลดราคาที่จะเสนอประกวดไมมี
การประกวดราคาใหมในรอบป 

ผูขายสามารถรบัตนทุนท่ีตกลงกันไว
ในระยะยาวในคุณภาพที่ตกลงและ
ความรูความตองการที่แทจริงของผูซื้อ 

การตรวจรับ ผูขายรับประกันคุณภาพ การตรวจรับ
จึงลดลงหรือไมจําเปนตองมี 

คุณภาพอยูที่แหลงขายทําไดสัมฤทธิ์
ผลและราคาเยาว 

งานดานเอกสาร มีระบบทางการนอย และลดปริมาณ
งานดานเอกสาร 

พนักงานจัดซื้อมีเวลามากขึ้นท่ีจะใชกับ
งานดานคุณภาพอื่น ๆ 

 

2.5 การออกแบบและพัฒนาระบบสารสนเทศดวยคอมพิวเตอร 
 
2.5.1 องคประกอบของระบบสารสนเทศ  

ระบบสารสนเทศจะประกอบดวยองคประกอบที่สําคัญ 4 สวน คือ 
1.  ปจจัยนําเขา หรือกระบวนนําขอมูลเขา 
2. กระบวนการตางๆในระบบสารสนเทศ 
3. ผลลัพธที่ไดจากระบบสารสนเทศ 
4. สวนปอนกลบัที่ไดจากผูใชสารสนเทศ 

ความสัมพันธขององคประกอบทั้ง 4 สวนคือ ระบบสารสนเทศจะประมวลผลขอมูลท่ีนําเขาเพ่ือใหไดเปน
สารสนเทศ จากน้ันสารสนเทศจะถูกนําไปใชงานใหเกิดประโยชนเพ่ือบรรลุเปาหมายของผูที่ตองการสารสนเทศ ผล
จากการใชงานสารสนเทศจะนํามาเปรียบเทียบกับเปาหมายท่ีตองการและสงมาเปนสวนปอนกลับเพื่อปรับปรุงปจจัย
นําเขาเสียใหม เพ่ือใหระบบสรางผลลพัธที่ตองการออกมา  ความสัมพันธขององคประกอบแสดงในรูปที่  2.14 
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รูปที่ 2.14 องคประกอบของระบบสารสนเทศ 

 
2.5.2 หนาท่ีของสารสนเทศ  

หนาท่ีประการแรกของสารสนเทศ คือ การเพิม่ความรูหรือลดความเสี่ยงของผูใชสารสนเทศอาจมาจากการ
ปอนขอมูลโดยตรง การประมวลผล หรือจากตนแบบการตัดสินใจ  อยางไรก็ตามในกรณีที่ตองมีการตัดสินใจ
เกี่ยวกับปญหาที่ยุงยากซับซอน  หนาท่ีของสารสนเทศก็เปนเพียงสวนเสรมิท่ีจะบอกถึงโอกาสหรือความนาจะเปนท่ี
จะเกิดเหตุการณน้ันขึ้นหรือลดทางเลือกที่มีอยูมากมายใหเหลือนอยลง  ตัวอยางเชน วัสดุใกลเคียงกันจาก 3 ผูผลิต 
ซึ่งเปรียบเทียบทั้งในแงราคาและคุณสมบัติแลวใกลเคียงกันมาก  ถาไมมีสารสนเทศใดเลยโอกาสของทั้ง 3 ผูผลิตก็
จะเปน 1/3 แตถาผูตัดสินใจไดรับสารสนเทศวาความนาเชื่อถือไดของผูผลิตรายที่ 1 และรายที ่3 มีมากกวารายที่ 2 ก็
จะทําใหตัดสินใจงายขึ้น จากตัวอยางที่กลาวมาอาจสรุปไดวาหนาท่ีของสารสนเทศ คือ 

1. เปนสวนชวยในการกําหนดความนาจะเปน  ลดทางเลอืกใหนอยลง 
2. ลดความไมแนนอนโดยการเพิ่มความรูในการตัดสินใจ 
3. เปนการกําหนดมาตรฐาน กฎเกณฑการตัดสินใจ และเตือนถึงความผิดพลาด 
4. เปนการปอนยอนกลับโดยมจีุดประสงคเพ่ือการควบคุม 

 
2.5.3 ลักษณะของสารสนเทศที่มีคุณภาพ   

สารสนเทศที่ดีควรจะมีคุณสมบัติสําคัญ 3 ประการ  
1. ความเที่ยงตรง หมายถึงสารสนเทศจะตองไมทําใหเกิดความเขาใจผิดหรือมีขอผิดพลาด สารสนเทศนั้น

ตองชัดเจนโดยถายทอดใหกับผูรับในรูปแบบที่ถูกตอง เชน อาจเปนการนําเสนอดวยกราฟมากกวาการเสนอดวย
ตารางเปนตน นอกจากน้ีคุณสมบัติน้ียังรวมถึงความไมลําเอียงในการสงสารสนเทศดวย 

2. ทันตอการใชงาน หมายถึงสารสนเทศจะตองผานสูผูรับไดในชวงเวลาที่กําหนดทันตามเวลาที่ตองการ 
เชน การรายงานความเบี่ยงเบนจากมาตรฐานหลังจากการแกไขงาน 

3. ตรงตอความตองการ หมายถึงสารสนเทศจะตองตอบคําถามท่ีผูรับสารสนเทศไดคาดหวังไว 

ปจจัยนําเขา สวนกระบวนการ ผลลัพธ 

สวนปอนกลับ
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4. สารสนเทศเจาะจงไดตรงประเด็น อยางไรก็ตามสารสนเทศนั้นมีความแตกตางกัน ตามระดับของผูใช 
งาน ดังน้ันโดยหลักแลวสารสนเทศที่ดีจะตองเปนไปตามเปาหมายของผูใช เชนหัวหนาแผนกพัสดุควรทราบวามี
วัสดุชิ้นใดที่อยูระหวางการสัง่  เพื่อจะไดไมตองสั่งซ้ําซอนเม่ือมีการตรวจสอบวสัดุคงคลัง 

 

2.5.4 การออกแบบระบบสารสนเทศ  
การออกแบบระบบสารสนเทศ  หมายถึงการจัดวางระบบสารสนเทศใหมทั้งหมดหรือการปรับปรุงระบบ

สารสนเทศเดิมเพียงบางสวน  การออกแบบจะขึ้นกับผลที่ไดจากการศึกษาและวิเคราะหระบบสารสนเทศเดิมและ
ผลการตัดสินใจของผูบริหารวาตองการระบบสารสนเทศใหมเปนอยางไร การออกแบบระบบสารสนเทศจะ
ประกอบดวยขัน้ตอนที่สําคัญ ไดแก 

1. การออกแบบรายงาน 
2. การออกแบบขอมูลเพื่อนําเขาระบบประมวลผล 
3. การออกแบบระบบประมวลผล 
 

1. การออกแบบรายงาน รายงานเปนสวนที่สําคัญสําหรับผูบริหาร ที่จะนําไปใชประโยชน  ดังน้ันถารายงาน
เปนไปตามความตองการของผูบริหารแลวกถ็ือวาระบบที่ออกแบบบรรลุเปาหมายไดสวนหนึ่ง  ขั้นตอนการออกแบบ
รายงานประกอบดวย 

1.1 การกําหนดรายงานที่ตองการ  การออกแบบระบบสารสนเทศตองกําหนดรูปแบบรายงานที่
ตองการจากระบบ โดยการนําผลจากขั้นตอนการศึกษาและวิเคราะหระบบมาทบทวนและพิจารณารวมกบัความ
ตองการของผูบริหารและผูปฏิบัติงาน  หลักที่ใชในการพิจารณารายงานจากระบบควรจะประกอบดวย 

-  รายงานยังมีความตองการหรือไม 
-  สารสนเทศในรายงานมีความจําเปนหรือไม มีสวนใดที่ตัดท้ิงไดบาง 
-  สารสนเทศที่ตองการนี้อยูในรายงานอื่นหรือไม มีความซ้ําซอนกันหรือไม 
-  การออกรายงานตองการความถีม่ากนอยเทาใด 
-  การออกรายงานตองการจํานวนชุดมากนอยเทาใด 
1.2 การกําหนดสารสนเทศในรายงาน เม่ือกําหนดรายงานตางๆ ไดแลวใหวิเคราะหรวมกับ

ผูบริหารและผูปฏิบัติในหนวยงาน เพ่ือกําหนดรายละเอียดของสารสนเทศที่ตองการในรายงาน 
1.3 การออกแบบรูปแบบของรายงาน  จะกระทําภายหลังจากทีไ่ดกําหนดรายละเอียดของ

สารสนเทศในรายงานแลว  รูปแบบของรายงานเหลาน้ีจะแบงออกเปนรายงานที่ใชภายในหนวยงานและรายงานที่ใช
ภายนอกหนวยงาน  รายงานที่ใชภายในหนวยงานเปนรายงานที่ใชในการปฏบิัติงานประจําวันจึงมีรูปแบบที่เปนไป
ตามความพอใจของหนวยงานเอง และรายงานที่ใชภายนอกหนวยงานจะมีรูปแบบที่ขึ้นกับวัตถุประสงคของผูบริหาร
หนวยงาน 

1.4 การจัดระบบรายงานในการออกแบบรายงานของระบบ นอกจากจะตองออกแบบรูปแบบราย 
งานแลวจะตองคํานึงถึงระบบรายงานที่ไดจากการประมวลผลดวย เชน จํานวนชุดของรายงาน การไหลของรายงาน
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ถึงผูรับสารสนเทศและความถี่ในการออกแบบรายงาน ซึ่งความถี่อาจเปนระยะเวลาที ่   แนนอน เชน รายวันหรือราย
เดือน เปนตน    

2. การออกแบบขอมูลเพื่อนําเขาระบบประมวลผล เปนการพิจารณาลักษณะขอมูลท่ีนําเขาสูระบบ
ประมวลผลเพื่อใหไดรายงานจากระบบตามที่ตองการ  สิ่งที่ตองพิจารณาในขั้นตอนนี้ไดแก 

2.1 ขอมูลท่ีนําเขาตองการจากรายงาน  การพิจารณาวาขอมูลท่ีนําเขาควรเปนอะไรบางขึ้นกบั
รายงานที่ไดออกแบบไว  ซึ่งงานในขั้นตอนน้ีอาจจะนําเอาผลการวิเคราะหรายงานที่ไดออกแบบไวมาพิจารณาถึง
ชนิดและขนาดของขอมูลท่ีจะใชเปนขอมูลนําเขา 

2.2 แหลงขอมูลนําเขาในการวิเคราะหระบบ จําเปนตองหาแหลงขอมูลทีจ่ําเปนตองใชเพ่ือ
กําหนดแหลงขอมูลนําเขาของระบบ แหลงขอมูลท่ีใชในการจัดทํารายงานอาจแบงเปน 4 แบบคือ 

- แหลงขอมูลจากเอกสารชิ้นเดียวกัน  การใชแหลงขอมูลชนิดน้ีในการออกแบบสวนนําเขาจะ
ไมยุงยาก เน่ืองจากขอมูลท้ังหมดมาจากเอกสารชิ้นเดียวกัน 

-  แหลงขอมูลท่ีเกิดจากการคํานวณ  บางรายงานอาจมีขอมูลท่ีมาจากแหลงเดียวและขอมูล
บางสวนจะไดมาจากการนําขอมูลบางสวนจะไดมาจากการนําขอมูลไปทําการคํานวณ 

-  ขอมูลในรายงานนํามาจากแหลงขอมูลหลายแหลง  ลักษณะแหลงขอมูลแบบนี้จะทําใหเกิด
ความยุงยากในการออกแบบระบบสารสนเทศ  เน่ืองจากขอมูลนําเขาจะมีหลายแบบ 

-  ขอมูลในรายงานนํามาจากตารางที่ไดมีการกําหนดขึ้น การกําหนดคาไวในตารางอางอิงเปน
วิธีการประมวลผลที่นิยมใชกันท่ัวไป ซึ่งมีประโยชนคือเปนการสรุปขอมูลในรปูแบบที่เสนอ
ไดงาย  และชวยใหการเตรียมขอมูลนําเขาสะดวกขึ้นดวย 

2.3 การกําหนดระยะเวลาของขอมูลนําเขา เปนการกําหนดระยะเวลาและความถี่ของขอมูลนําเขา
เพ่ือใหทันตอ    ความตองการใชสําหรับการประมวลผลใหไดรายงานตามที่ตองการ 

3. การออกแบบระบบประมวลผลขอมูลของระบบสารสนเทศ  จะเริ่มต้ังแตการเก็บรวบรวมขอมูล  จด
บันทึก  เก็บรักษา  ประมวลผล  วิเคราะหและการเรียกกลับมาใชภายหลัง  เพ่ือประมวลผลขอมูลใหไดสารสนเทศ
และรายงานตามตองการ  

 

2.5.5 การพัฒนาระบบงานคอมพิวเตอร   
การพัฒนาระบบงานคอมพิวเตอรหมายถึงการพัฒนาโปรแกรมภาษาคอมพิวเตอรเพ่ือสนับสนุนระบบ

สารสนเทศที่ผานการออกแบบไวแลว โดยการพัฒนาระบบงานนั้นจะมีปจจัยที่ตองคํานึงถึง 3 สวนคือ 
1. เครื่องคอมพิวเตอรและระบบเครือขาย 
2. โปรแกรมภาษา  
3. ผูใชงาน 
โดยทั้งสามสวนน้ันจะตองสอดคลองกับระบบงานและควรคํานึงถึงคาใชจายที่เหมาะสมดวย  เพราะปจจัย

ทั้ง 3 สวนน้ันมีความหลากหลายมากในปจจุบัน เชนเครื่องคอมพิวเตอรควรใชระดบัใดและควรมีแมขาย 
(SERVER) ที่มีความสามารถแคไหน ระบบเครือขายก็มีใหเลือกทั้งระบบ ETHERNET และ TOKEN-RING 
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โปรแกรมระบบปฏิบัติการควรจะเปน NETWARE, WINDOWS NT หรือ UNIX โปรแกรมภาษาที่ใชจะอยู
ระบบปฏิบัติการ DOS หรือ WINDOWS รวมถึงการพิจารณาพื้นฐานความรูของผูใชงาน และตนทุนการฝกอบรม
พนักงานดวย 
 ขั้นตอนการพัฒนาระบบงานคอมพิวเตอรสามารถแบงไดเปน 5 ชวงดังน้ี คือ 

1. การเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ ของผูใช  
2. การวิเคราะหและออกแบบระบบ  
3. การพัฒนาระบบงานคอมพิวเตอร  
4. การติดต้ังระบบงานคอมพิวเตอร  
5. การบํารุงรักษาและปรับระบบงาน  

ในแตละชวงจะใชเวลาที่แตกตางกันไปตามความยากงายและซับซอนของระบบงาน 
 

2.5.6 แนวคิดดานความสัมพันธของหนาท่ีและเอกสาร  
กิตติ ภระกูลสขุสถิตย (2540) ไดเสนอความสมัพันธของเอกสารและกิจกรรมในโรงงานไวดังตารางที่ 2.2 

ซึ่งแสดงถึงเอกสารหรือรายงานที่ใชกันโดยทั่วไปไปในแตละโรงงาน โดยเอกสารหรือรายงานดังกลาวไมจําเปนจะ 
ตองมีในทุกโรงงาน ขึ้นกับความจําเปนของโรงงานนั้นๆ ซึ่งจะเห็นไดวาในแตละหนวยงานมีหนาท่ีและความรับผิด 
ชอบเชื่อมโยงกนั 
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ตารางที ่2.2 ความสัมพันธของเอกสารและกิจกรรมในโรงงาน 
 

โรงงาน วิศวกรรม ผลิต 
ควบ 
คุมคุณ 
ภาพ 

ตนทุน 
โรงงาน 

ตรวจส
อบ จัดซ้ือ ตลาด 

งาน 
สนับสนุน
อื่นๆ 

1. ประมาณการขาย I I U     O  
2. โปรแกรมการผลิต U U O    I I  
3. แผนการผลิต U I O U U  I I I 
4. กําหนดการผลิต U  O U U U I I  
5. ใบสั่งงาน U  O I U I    
6. รายงานประจําวัน O  U I U I    
7. รายการวัสดุ   O     U  
8. รายละเอียดสินคา  O I     U  
9. ผังแบบสินคา  U O U U  U U U  
10. ขอกําหนดสินคา U O I U  U    
11. กระบวนการผลิต U O U U  U    
12. ประมาณตนทุน I O I  U   U  
13. มาตรฐานการทํางาน U O U  U     
14. คําส่ังซื้อ  
    (Sales Order) 

  U  U   O  

15. ใบแสดงความ 
     ตองการซื้อ 

  O    U   

16. ใบสั่งซื้อ U  U U U U O   
17. รายงานการรับของ O  U  U I U   
18. รายงานรับสินคา 
     เขาตรวจสอบ 

I I U U U O U   

19. รายงานสินคาที่อยู 
     ระหวางการตรวจ 

U I U U U O    

20. รายผลการตรวจ U I U U U O  U  
21. รายการสงสินคา O  U  U   U  

 
หมายเหตุ : I  หมายถึงขอมูลท่ีใชพิจารณาทั่วๆไป, U หมายถึงขอมูลท่ีใชในการทํางาน, O หมายถึงเอกสารออกโดย 
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2.6 โปรแกรมภาษาวิชวลเบสิก (Visual Basic) 
 
 โปรแกรมภาษาวิชวลเบสิก (Visual Basic : VB) เปนภาษาที่พัฒนาขึ้นโดยบริษัทไมโครซอฟต เพ่ือให
เปนภาษาในการพัฒนาโปรแกรมสําหรับ Windows และ Windows NT ซึ่งเปนระบบปฏิบัติการ (Operating 
System) ของบริษัทไมโครซอฟตเชนกัน 

วุฒิพงศ พงศสุวรรณ (2542) อธิบายวาหลักการสําคัญของวิชวลเบสิกคือการที่โปรแกรมเมอรออกแบบ
หนาจอสําหรับติดตอผูใช โดยการใชการวาดภาพและวาดองคประกอบตาง ๆ ลงบนหนาจอไดตามความตองการของ
โปรแกรมเมอร ซึ่งจะทําใหโปรแกรมเมอรเห็นและแกไขหนาจอไดทันที ดวยการเห็นสิ่งที่โปรแกรมเมอรตองการให
ระบบงานประยุกตเปนไปตามนั้นหรือเรียกวา "What you see is what you get" (WYSIWYG)  

หลังจากที่ไดวางองคประกอบตาง ๆ ของหนาจอแลว จะเปนขั้นตอนของการเขียนโปรแกรม ซึ่งภาษาที่ใช
เขียนโปรแกรมนั้นเรียกวาภาษาวิชวลเบสิก ซึ่งเปนภาษาที่มีโครงสรางคลายคลงึกับโครงสรางของภาษาเบสิก 
(Beginner's All-Purpose Symbolic Instruction Code : BASIC) ที่จะสรางความสัมพันธระหวางองคประกอบ
ตาง ๆ ของหนาจอ เชน เมนู ฟอรม รายงาน เขาดวยกัน โดยการพัฒนาแบบแยกสวนนี้ทําใหการพัฒนาโปรแกรมดวย
เครื่องมือและภาษานี้เปนไปอยางรวดเรว็ 

หลักการพัฒนาโปรแกรมวิชวลเบสิกอยางหนึ่งทีท่ําใหวิชวลเบสกิเปนภาษาที่มีความคลองตัวและไดรับ
ความนิยมอยางสูงคือการทํางานเปนโมดูล ซึง่แบงการทํางานของโปรแกรมออกเปนสวนยอย ๆ แลวนํามาตอเขา
ดวยกัน เชน ฟอรมท่ีถูกออกแบบและโปรแกรมใหใชกับระบบหนึ่งสามารถจะนําโมดูลน้ันไปใชกับอีกระบบหนึ่งได
ทั้งหมด รวมถึงหนาจอและโคดของโปรแกรมตาง ๆ ที่เขียนไวแลว อีกทั้งสามารถจะนํามาปรับเปลี่ยนเพื่อให
เหมาะสมกบังานนั้น ๆ มากขึ้น เปนการชวยประหยัดเวลาในการพัฒนาโปรแกรมได 

ในปจจุบันผูใชสวนใหญจะทํางานอยูบนระบบปฏิบัติการวินโดวโดยมีรูปภาพเปนตัวสื่อสารระหวางผูใชกับ
เครื่องคอมพิวเตอร และโปรแกรมตาง ๆ ดังน้ันการทํางานสวนใหญจึงไมตองพิมพคําสั่ง เพียงแตใชเมาสเลือกคําสั่ง
หรือสัญลักษณรูป (icon) ที่ตองการ การใชแนวความคิดเดียวกันน้ีในการเขียนโปรแกรมแบบ Object-Oriented  
คือการมองทุก ๆ องคประกอบในโปรแกรมเปนวัตถุ (Object) หน่ึงชิ้น ซึ่งวตัถุแตละชิ้นจะมีคุณสมบัติแตกตางกัน 
เชน ปุมสามารถเลือกไดโดยใชเมาส กลองขอความ (Text Box) สามารถรับคาจากแปนพิมพไดโดยตรง โดยการ
ทํางานจะแตกตางกันออกไปตามแตเหตุการณในขณะนั้น ดังน้ันภาษาโปรแกรมรุนใหมจึงจาํเปนตองพัฒนาไปตาม
แนวคิดแบบ Object-Oriented และเขียนโปรแกรมแบบ Event-Driven คือใชเหตุการณปลพสภาพแวดลอมใน
ขณะนั้นเปนตัวกําหนดความตองการที่จะให Object แตละตัวมีการปฏิบัติการอยางไร และภาษาวิชวลเบสิกก็เปน
ภาษารุนใหมที่พัฒนาภายใตแนวคิดแบบ Event-Driven เชนกัน 
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2.7 การสํารวจวรรณกรรมและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
Douglas M. Lambert และคณะ (1998) 
 ใหมุมมองในดานการจัดการ โดยไดอธิบายแนวความคิดของลอจิสติกสในรูปแบบที่มีประโยชนตอการตัด 
สินใจ โดยยกตัวอยางการปฏิบัติงานของหลายองคกรดวยกนั นอกจากน้ียังกลาวถึงการใชเทคโนโลยใีนการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพและประสทิธิผลของลอจสิติกสและวิธกีารแกปญหาลอจสิติกสอยางสรางสรรค 
 
James Aaron Cooke (1997) 
 กลาวถึงการจัดการการไหลของขอมูลท่ีถูกตองซึ่งชวยใหกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งประสบความสําเร็จ และ
อธิบายถึงความตองการพื้นฐานของกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งพรอมท้ังแสดงความคิดเห็นถึงซอฟตแวรระบบการจัด 
การคลังสินคาท่ัวไปที่มีตอกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้ง นอกจากนี้ยังไดกลาวถึงคาใชจายในการพัฒนาซอฟตแวร
ประเภทนี้อีกดวย 
 
Nicholas D. Adams และคณะ (1996) 

กลาวถึงแนวโนมและทิศทางของอุตสาหกรรม, เทคโนโลยี, แอปพลิเคชั่น, อุปกรณการขนถายวัสดุ และ
หัวขออื่น ๆ ที่เกี่ยวของกบัอุปกรณอัตโนมัติสําหรับการกระจายสนิคา พรอมท้ังอธิบายพรอมยกตัวอยางอยาง
ละเอียดถึงวิธีการวิเคราะหโครงการดวยการพิจารณาหลาย ๆ แบบ, วิธีการระบุความตองการและประเมินระบบ, 
การใชการจําลองแบบสถานการณ (Simulation) ในการวิเคราะหความซับซอนของโครงการอตัโนมัติ, วิธีการวัดผล
โครงการ, วิธีการติดต้ังโครงการคลังสินคาและศนูยกระจายสินคาอัตโนมัติโดยใชเทคโนโลยีใหม ๆ , วิธีการที่ทําให
ประสบความสําเร็จในการปฏิบัติงาน รวมทั้งใหคําแนะนําในการทดสอบและฝกอบรมพนักงานดวย 
                                                                                                                                                             
Ian Jarrett (1996) 
 อธิบายถึงแนวคดิของกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้ง, บทบาทความสําคัญที่มีตอองคกร และความแตกตางของ
กิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งรูปแบบตาง ๆ และกลาวถึงระบบสารสนเทศวามีผลตอความสําเร็จของการปฏิบัติงาน ดัง 
น้ันจึงตองระบุความตองการและขอกําหนดอยางระมัดระวัง ระบบสารสนเทศสวนใหญตองมีความสามารถในการ 
ทํางานไดในแบบเรียลไทมเพ่ือที่ขอมูลและผลติภัณฑจะไหลไดอยางทันทีทันใด 
 
Ian Warnock 
 อธิบายถึงระบบการควบคุมและการวางแผนทางธุรกิจ การพัฒนาระบบ MRPII การวางแผนทรัพยากร
ของบริษัท แนวโนมของอุตสาหกรรมของ MRPII ผลิตภัณฑซอฟตแวร MRPII ตาง ๆ ปญหาเกี่ยวกับการวางแผน
วัสดุและการผลติของ MRP และกรณีศึกษา และแนวทางการใชงาน MRPII ใหประสบความสําเร็จ และการวดัผล
การดําเนินงาน 



 35

James Aaron Cooke (1996) 
 อธิบายถึงคําจํากัดความ ขั้นตอนคราว ๆ และความสําคัญของกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้ง และกลาวถงึ
เทคโนโลยีสมัยใหมซึ่งทําใหกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งมีความเปนไปไดสูงขึ้น การพิจารณาถึงความจําเปนเม่ือ
นํามาใชงานกับระบบเดิม พรอมกันน้ันก็ไดอธิบายถึงเทคโนโลยตีาง ๆ ที่ใชกันอยูในปจจุบัน และใหรายนามบริษัทที่
เปนตัวแทนจําหนายอุปกรณครอสส-ด็อกกิ้ง 
 
Spencer B. Smith (1989) 

กลาวถึงการวางแผน การดําเนินงาน และจดัการระบบการควบคุมการผลิตและสินคาคงคลังโดยอาศัย
คอมพิวเตอร โดยไดอธิบายถึงฐานขอมูลท่ีรองรับระบบ, แนวความคิดพื้นฐานของระบบสินคาคงคลัง, การวางแผน
การผลิต, การจัดตารางการผลิตหลัก, การวางแผนความตองการการกระจายสินคา, การวางแผนความตองการ
วัสดุ, การจัดตารางการปฏิบัติงาน, การควบคุมกิจกรรมการผลิต, การจัดซื้อและคลังสินคา รวมถึงวิธีการปฏิบัติ
และประเมินผลระบบที่ประสบความสําเร็จดวย 
 
กิตติ เกรียงกรกฏ (2540) 
 เปนวทิยานิพนธที่ไดออกแบบและพัฒนาระบบความตองการวสัดุสําหรับโรงงานผลิตแบบตามสั่งโดยแบง
ระบบงานออกเปย 5 ระบบยอย ไดแก ระบบควบคุมสินคาคงคลัง ระบบโครงสรางผลิตภัณฑ ระบบการประมวลผล
ความตองการวสัดุ ระบบควบคุมการสั่งซื้อ และระบบควบคุมการสั่งผลติในโรงงาน ระบบงานยอยไดรับการ
ออกแบบใหเปนอิสระและเรียกใชรวมกันได ผูวิจัยไดสรางรปูแบบการรับและการแสดงผล ซึ่งผูใชงานสามารถ
ติดตอกับระบบโดยใชปอปอัพเมนูซึ่งประกอบดวย 7 เมนู และ 23 รายงาน ผลลัพธของรายงานสามารถเลือกแสดง
ทางจอภาพหรือเครื่องพิมพได รายงานทั้งหมดสามารถนําไปใชงานไดจริง โปรแกรมตนแบบของระบบความตองการ
วัสดุสําหรับโรงงานผลิตแบบตามสั่งพัฒนาดวยระบบจัดกรฐานขอมูลคอมพิวเตอรคลิปเปอรภายใต
ระบบปฏิบัติการดอส ซึ่งโปรแกรมตนแบบถูกทดสอบแลวพบวาผลของการทดสอบเปนท่ีนาพอใจ 
 
กิตติ ภระกูลสขุสถิตย (2540) 
 งานวิจัยน้ีจึงศึกษาและนําเสนอวิธีการแกไขปญหาดวยการพัฒนาระบบการควบคุมวัสดุ เริ่มจากการศึกษา
ระบบงานผลิต ระบบขอมูลขาวสารและระบบทางเดินขอมูลขาวสารในการควบคุมวัสดุ สอบถามความตองการของ
ผูใชงาน วิเคราะหระบบการทํางาน ออกแบบระบบสารสนเทศในการควบคุมและตรวจติดตามวัสดุ ไดแก หนาจอ 
ระบบการนําขอมูลเขา ระบบรายงาน ระบบฐานขอ-มูลและความสัมพันธของฐานขอมูล กระบวนการไหลของขอมูล 
รวมถึงกําหนดรายการเครื่องคอมพิวเตอรและอุปกรณตางๆ พัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรและออกแบบระบบ
เครือขาย ใหเหมาะสมกับระบบสารสนเทศ และสนับสนุนระบบการควบคุมวัสดุที่ไดรับการออกแบบ สวนการ
ประเมินผลระบบควบคุมวัสดุ ทําโดยเสนอขอมูลใน 2 รูปแบบคือการประสอบถามจากผูใชงาน และแสดงดัชนีตางๆ 
กอนและหลังการพัฒนา 
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วุฒิพงศ พงศสุวรรณ (2542)  
 กลาวถึงการเขยีนและพัฒนาโปรแกรมแบบมีโครงสรางดวยการใชภษาวชิวลเบสิก 6.0, การจัดการ
ฐานขอมูล และการพัฒนาโปรแกรมเพื่อจัดการฐานขอมูล, โครงงานทางธุรกจิ โครงสรางระบบงาน รวมถึงการ
วิเคราะหและพฒันาระบบงาน 
 
สิรางค กลั่นคําสอน (2540) 
 เปนวิทยานิพนธที่ทําการศึกษากิจกรรมและหาความสัมพันธของหนวยงานตาง ๆ ในคลังพัสดุเพ่ือเปน
พื้นฐานในการพัฒนาซอฟตแวรสําหรับการจัดการคลังพัสดุ โดยระบบประกอบดวยโมดูลการจัดการคลังพัสดุคง
คลังสําหรับการบันทึกขอมูลพ้ืนฐานของพัสดุและจัดทํารายงานแสดงสถานะของพัสดุคงคลัง, โมดูลการรับ สําหรับ
การบันทึกเม่ือมีการรับ, โมดูลตําแหนงจัดเก็บ สําหรับจัดการขอมูลเกี่ยวกับตําแหนงการจัดเก็บ, โมดูลการเบิกจาย 
สําหรับการจัดลาํดับเสนทางของพนักงาน, โมดูลการจัดสง สําหรับการบันทึกการเบิกพัสดุคงคลังและจัดทําใบกํากับ
สินคา และโมดลูการประเมินผลการปฏิบัติงาน สําหรับการจดัทํารายงานเกี่ยวกับการปฏิบัติงานในคลังพัสดุ โดย
ซอฟตแวรไดออกแบบไวสําหรับคลังพัสดุที่มีอุปกรณการจัดเก็บเปนชั้นวางและภาชนะบรรจุมีลักษณะเปนกลอง 
เสนทางการเดินของพนักงานหยิบเปนแบบตามลําดับ จากน้ันจึงทําการทดสอบการใชงานซอฟตแวรในโรงงานตวั 
อยาง 
 
 



 
บทที่ 3 

แนวคิดและการวิเคราะหระบบการจัดการคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้ง 
 
3.1 รูปแบบของคลังสินคาในงานวิจัย 
 

ลักษณะการใชงานคลังสินคาในปจจุบันมีหลายรูปแบบดวยกัน สําหรับในวิทยานิพนธฉบับน้ีสนใจศึกษา
เพ่ือออกแบบและพัฒนาระบบการจัดการคลังสินคาขึ้นเพื่อรองรับการดําเนินงานในคลังสินคาท่ีมีลักษณะเปนศูนย
กระจายสินคาสาํเร็จรูป โดยคลงัสินคาจะทําการสั่งสินคาจากผูจําหนายในปริมาณมาก หลังจากที่คลังสินคาหรือศูนย
กระจายสินคาไดทําการรับสินคาเขาแลว สินคาสวนหนึ่งจะถกูนําไปเก็บยังที่เก็บรักษาตามรูปแบบเดิม ในขณะที่
สินคาสวนใหญจะไมถูกเก็บรักษา แตสินคาซึ่งมาถึงคลังในหนวยใหญจะถูกแตกออกเปนหนวยยอย จากน้ันจึงผสม
ผลิตภัณฑตาง ๆ เขาดวยกันตามความตองการของลูกคา โดยที่สินคาบางสวนอาจถูกหยิบจากที่เก็บรักษาเพื่อนํามา
จัดเรียงดวย หลังจากนั้นจึงทําการบรรจุหีบหอและเคลื่อนยายไปยังทาขนสงสนิคาเพ่ือจัดขึ้นรถและขนสงไปยงัลูกคา
ตอไป 

วัตถุประสงคหลกัของกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งกคื็อ ไมมีการเก็บรักษาสินคาคงคลังหรือเก็บรักษาใหนอย
ที่สุด เพ่ือลดพืน้ท่ีในการเก็บรักษาและระยะเวลาที่สินคาหมุนเวียนอยูในคลัง ซึ่งจะสงผลใหลดตนทุนการเก็บรักษา
สินคาคงคลัง ลดระยะเวลาตั้งแตการสั่งซื้อจนถงึสงมอบ เปนการยกระดับความสามารถในการใหบริการลูกคา 

ภาพรวมของการใชงานคลงัสินคาแสดงในรูปที่ 3.1 
 

 
รูปที่ 3.1 แสดงลักษณะการใชงานคลังสินคาในงานวิจัย 

 

ผูจําหนาย ก 

ผูจําหนาย ข 

ผูจําหนาย ค 

 
คลังสินคา 

ลูกคา 1 

ก ข ค 

ลูกคา 2 

ก ข ค 

ลูกคา 3 

ก ข ค 

ลูกคา 4 

ก ข ค 

สินคา สินคา
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ลักษณะการปฏบิัติงานในคลังสนิคาแบบครอสส-ด็อกกิ้งแสดงดังรูปที่ 3.2 
 

 
รูปที่ 3.2 การปฏิบัติงานในคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้ง 

 
 

3.2 วัตถุประสงคของระบบการจัดการคลังสนิคาแบบครอสส-ด็อกกิ้ง 
 

วัตถุประสงคของการออกแบบและพัฒนาระบบการจัดการคลังสินคาในวิทยานิพนธฉบับน้ีคือการนําเอา
ระบบคอมพิวเตอรเขามาชวยสนับสนุนการดําเนินงานในคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้ง โดยระบบจะทําหนาท่ีคลาย
กับระบบการวางแผนทรัพยากรการผลิตที่รวมระบบการวางแผนความตองการวัสดุเขากับการจดัการคําสั่งซื้อของ
ลูกคา การออกใบสั่งซื้อ การควบคุมการผลิต โดยระบบจะสามารถทําหนาท่ีดังตอไปนี้ 

3.2.1 การบันทึกขอมูลคําสั่งซื้อจากลกูคา 
3.2.2 การประมวลผลความตองการสนิคา 
3.2.3 การออกใบสั่งซือ้โดยอัตโนมัติ 
3.2.4 การออกใบเบิกสินคาจากพื้นท่ีเก็บรักษาโดยอัตโนมัติ กรณีมีสนิคาคงเหลือสําหรับใชงาน 
3.2.5 การรับสินคาเขาและติดตามความคืบหนาของสินคาท่ีสั่งซื้อ 
3.2.6 การเคลื่อนยายสินคาจากจุดรับเขาไปยังจุดท่ีตองการใชหรือเกบ็ในพื้นท่ีเก็บรักษาสินคา 
3.2.7 การจัดสินคาและติดตามความคืบหนาของการจดัสินคาตามคําสั่งซื้อ 
3.2.8 การออกใบกํากบัหีบหอเพ่ือการขนสง 
3.2.9 การควบคุมการรับ-จายสินคาในพื้นท่ีเก็บรักษา 
 
 

 

 

พื้นท่ีจัดสินคา

พ้ืนท่ีเก็บรักษา พ้ืนท่ีเก็บรักษา

การขนสง การรับเขา

คลังสินคา
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3.3 การวิเคราะหระบบการจัดการคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้ง 
 

งานวิจัยชิ้นน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือวิเคราะหและนําเสนอแนวคิดของการจัดการคลงัสินคาในรูปแบบครอสส-
ด็อกกิ้ง โดยการวิเคราะหระบบไมไดมุงเนนเพื่อพัฒนาสําหรับใชงานในคลงัสนิคาแหงใดแหงหน่ึงโดยเฉพาะ แตเน่ือง
ดวยขอจํากัดดานเวลา ดังน้ันผูวิจัยจึงเลือกวิเคราะหขอมูลจากคลังสินคาตัวอยางเพื่อลดภาระเรื่องการออกแบบ
ระบบที่มีความยืดหยุนสูง  

กอนการออกแบบระบบและพัฒนาซอฟตแวรผูวจิัยไดศึกษาถึงการทํางานของระบบและระบุความตองการ
ของระบบ โดยขัน้ตอนการศึกษาและวิเคราะหความตองการโดยละเอียดดังน้ี 

 
3.3.1 ขั้นตอนการศกึษาและระบุขั้นตอนของกิจกรรมครอสส-ด็อกกิง้ 

ทําการศึกษารวบรวมขอมูลจากแหลงตาง ๆ เพ่ือระบุลําดับและหนาท่ีของแตละขั้นตอนของกิจกรรมค
รอสส-ด็อกกิ้ง, เอกสารที่ใช, แผนกที่เกี่ยวของและผูรับผิดชอบ ปญหาและความตองการของผูที่ทําหนาท่ีเกี่ยวของ
กับกระบวนการครอสส-ด็อกกิ้งเพื่อนําไปใชในขัน้ตอนวิเคราะหความตองการตอไป โดยการรวบรวมขอมูลกระทาํ
โดยวิธีการตาง ๆ ดังน้ี 

3.3.1.1 การคนควาจากหนังสือ, บทความ, งานวิจัยตาง ๆ และขอมูลจากอินเตอรเน็ต ที่กลาวถึงขั้นตอน
และวิธีการดําเนินงานในคลังสินคา 

3.3.1.2 การรวบรวมเอกสารที่ใชสําหรับการทํางานในคลังสินคาจริง ทั้งเอกสารเปลาและเอกสารที่มีขอมูล 
ทั้งที่เปนทางการและไมเปนทางการ, จํานวนสาํเนาที่ตองการ, แผนกและบคุลากรที่เกี่ยวของและวัตถุประสงคของ
การใชงานของแตละแผนก, ขอมูลท่ีมีอยูในเอกสารและวัตถุประสงคของการใชงานขอมูลน้ันพรอมระบุชนิดและ
รูปแบบของขอมูล และความถีข่องการใชงานเอกสารนั้น 

3.3.1.3 การศึกษาคูมือการทํางานของคลงัสินคา, ลําดับขัน้ตอนและวิธีการทํางาน 
3.3.1.4 การสัมภาษณบุคคลที่มีหนาท่ีเกี่ยวของ เพ่ือใหทราบถึงปญหาของการทํางานและทัศนคติที่มีตอ

ระบบ 
3.3.1.5 การออกแบบสอบถาม เพ่ือรวบรวมปญหาของการทํางานและทราบถึงทัศนคติ 
3.3.1.6 การสังเกตการทาํงานจริง ศึกษาขั้นตอนการทํางานจริงอยางละเอียดและสังเกตความแตกตาง

ระหวางวิธีการทาํงานจริงกับวิธกีารในคูมือและสาเหตุของความแตกตาง และรวบรวมปญหาของการทํางาน 
 

3.3.2 ขั้นตอนการระบุความตองการของระบบ 
เพ่ือใหมองเห็นภาพท่ีชัดเจนและสมบูรณของระบบ โดยการนําขอมูลท่ีรวบรวมไดจากการดําเนินการตาม

หัวขอ 3.3.1 มาทําการวิเคราะหและสรุปเปนสิ่งเหลาน้ี 
3.3.2.1 ขอมูลท้ังหมดที่ตองการ, ชนิดและความยาวของขอมูล, รูปแบบที่แสดง, แหลงที่มา และสูตรการ

คํานวณ 
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3.3.2.2 การไหลของขอมูล โดยพิจารณาถึงเสนทางการไหล, ตนทาง, ปลายทาง, ปริมาณ และความถีข่อง
การไหลของขอมูล 

3.3.2.3 สวนจัดเก็บขอมูลท้ังหมด, ขอมูลไหลเขา, ขอมูลไหลออก, ปริมาณและความถี่ของการจดัเก็บ
ขอมูล 

3.3.2.4 การประมวลผลทั้งหมด, จุดมุงหมายของการประมวลผล, ขอมูลไหลเขา-ออก 
3.3.2.5 เขียนแผนภาพการไหลของขอมูล เพ่ือแสดงความสัมพันธระหวางแตละกระบวนการทาํงาน, 

ขอมูลเขา-ออก, กระบวนการไหลของขอมูล, การจัดเก็บขอมูล และการประมวลผลขอมูล 
 

3.3.3 เอกสารและการไหลของเอกสารในระบบ 
รูปที่ 3.3 แสดงการไหลของเอกสารในระบบโดยแสดงสัมพันธระหวางแผนกตาง ๆ 
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รูปที่ 3.3 การไหลของเอกสารในระบบ 
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ขั้นตอนการทํางานโดยสรุปของคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้งเริ่มตนขึ้นจากการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา หลัง 
จากตรวจสอบคําสั่งซื้อแลวขอมูลจะถูกเก็บไวในแฟมขอมูลคําสั่งซื้อของลูกคา จากน้ันในแตละวันจะมีการประมวล 
ผลความตองการวัสดุ สําหรับสินคาบางสวนที่มีเหลือในพื้นท่ีเก็บรักษาจะถูกเบิกออกไปจัดตามคําสั่งในพื้นท่ีสําหรับ
จัดสินคา ในขณะที่สินคาสวนที่เหลือจะถูกคํานวณและรายงานรายการและจํานวนวัสดุที่มีความจําเปนตองสั่ง ณ 
เวลานั้น และทําการออกใบสั่งซือ้โดยอัตโนมัติเพื่อสงถงึซัพพลายเออร จากน้ันจึงเตรียมใบเบิกสินคาและใบสัง่จัดสิน 
คาลวงหนาเพ่ือเตรียมการสําหรับการรับเขาและการกระจายวัสดุที่รับเขาแลว หลังจากทีส่ินคามาถึง ภายหลังจากที่ได
ตรวจสอบความถูกตองแลวสินคาจะถูกกระจายไปยังจุดท่ีตองการใชตามใบสัง่เคลื่อนยายสินคาท่ีเตรียมไวซึ่งอาจ 
เปนพื้นท่ีสําหรับจัดสินคาตามคําสั่งซื้อแตละใบ หรือหากยังไมมีความตองการใชสินคาน้ันก็จะถูกนําไปเก็บรักษาใน
พื้นท่ีเก็บรักษาเพื่อใชสําหรับคําสั่งซื้อในอนาคต เม่ือสินคาถูกนําไปจัดตามคําสั่ง รายการสินคาแตละบรรทัดในใบสั่ง
จัดสินคาจะถูกบันทึกความคืบหนาของการจัดสินคา จนกระทั่งจัดสินคาครบถวนตามคําสั่งซื้อของลูกคาแลวจึงสั่ง
พิมพใบกํากับหีบหอ เพ่ือใชประกอบการขนสงสนิคา 

เอกสารที่เกี่ยวของในระบบและรายละเอียดในเอกสาร แสดงในตารางที่ 3.1 
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ตารางที ่3.1 การใชงานและขอมูลในเอกสารที่เกี่ยวของ 
 

เอกสารที่เกีย่วของ การใชงาน ขอมูลที่จําเปน 
1. คําสั่งซื้อของ
ลูกคา 

ผูใชเปนผูปอนขอมูลเขา  
ขอมูลในแบบฟอรมจะถูกใชสําหรับการประมวลผลความ
ตองการสินคา  
(แบบฟอรมรับคําสั่งซื้อจากลูกคาท่ีออกแบบขึ้นแสดงใน
รูปที่ 3.4) 

-  หมายเลขคําสั่งซื้อ 
-  วิธีการขนสง 
-  หมายเลขลูกคาท่ีใหขนสง 
-  หมายเลขลูกคาท่ีใหเรียก

เก็บเงิน 
- วันท่ีขนสง 
- รายการสินคาท่ีสั่ง 
- จํานวนที่สั่ง 

2. รายงานความ
ตองการวสัดุ 

เปนรายงานที่ถูกสรางขึ้นโดยระบบเพื่อแสดงความ
ตองการสินคา ณ เวลาที่ทําการคําควณ  
(รูปแบบของรายงานที่ออกแบบขึ้นแสดงในรูปที่ 3.5) 

- รายการที่ตองการสั่ง 
- จํานวนที่ตองการสั่ง 
- วันท่ีไดรับตามแผน 

3. ใบสั่งซือ้ สรางขึ้นอัตโนมตัิโดยระบบหลังจากการประมวลผล
ความตองการวสัดุ โดยแบงกลุมวัสดุที่ตองการตาม
รายการผูจําหนายและออกหมายเลขใบสั่งซื้อเพ่ือใชสงถงึ
ผูจําหนายแตละราย นอกจากสรางโดยอัตโนมัติแลวผูใช
ยังสามารถปอนเขาเองไดในกรณีที่ตองการ  
(รูปแบบของใบสั่งซื้อที่ออกแบบขึ้นแสดงในรูปที่ 3.6) 

- หมายเลขใบสั่งซื้อ 
- ผูผลิตหรือจําหนายสินคา 
- ผูขนสง 
- วนัท่ีสั่งซื้อ 
- หมายเลขรายการสินคา 
- จํานวนที่สั่งซื้อ 
- วันกําหนดสง 

4. รายงานการรบั
สินคาเขา 

ถูกสรางขึ้นหลังจากการประมวลผลความตองการเพื่อใช
ในจุดรับสินคาเขา โดยอางองิถงึใบสัง่ซื้อสินคา เพ่ือ
ตรวจสอบความถูกตองของการรับเขาเทียบกับสินคาและ
ใบสงของที่มาพรอมผูขนสง  
(รูปแบบของรายงานที่ออกแบบขึ้นแสดงในรูปที่ 3.7) 

- หมายเลขใบสั่งซื้อ 
- ผูผลิตหรือจําหนายสินคา 
- วันท่ีไดรับ 
- ชื่อผูขนสง 
- รายการที่ไดรับ 
- จํานวนที่ไดรับ 

5. ใบสั่งเคลื่อนยาย
สินคา 

ถูกสรางขึ้นเม่ือมีการประมวลผลความตองการสินคา ใช
ในจุดรับสินคาเขา เพ่ือบงบอกถึงจํานวนและปลายทางที่
สินคาแตละรายการที่รับเขาจะถูกขนยายไปจัดหรือเก็บ
เขาท่ีไดอยางถูกตอง  
(รูปแบบของใบสั่งเคลื่อนยายสนิคาท่ีออกแบบขึ้นแสดง
ในรูปที่ 3.8) 

- หมายเลขใบสั่งเคลื่อนยาย
สินคา 

- หมายเลขใบสั่งซื้อ 
- รายการที่เคลื่อนยาย 
- จํานวนที่เคลื่อนยาย 
- ปลายทางการเคลื่อนยาย 
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ตารางที ่3.1 (ตอ) การใชงานและขอมูลในเอกสารที่เกี่ยวของ 
 
เอกสารที่เกีย่วของ การใชงาน ขอมูลที่จําเปน 
6. ใบเบิกสินคา ถูกสรางขึ้นเม่ือมีการประมวลผลความตองการสินคา 

เพ่ือใหพนักงานจัดสินคาใชสําหรับเบิกสินคาจากพื้นท่ี
เก็บรักษาสินคาโดยบอกจุดท่ีนําไปใชเพ่ือประโยชน
สําหรับการจัดสนิคาดวย  
(รูปแบบของใบเบิกสินคาท่ีออกแบบขึ้นแสดงในรูปที่ 
3.9) 

- หมายเลขใบเบิกสินคา 
- หมายเลขคําสั่งซื้อของลูกคา 
- รายการที่ตองการเบิก 
- จํานวนที่ตองการเบิก 
- จุดท่ีตองการสินคา 

7. ใบสั่งจัดสินคา ถูกสรางขึ้นเม่ือมีการประมวลผลความตองการสินคา 
โดยแสดงรายการสินคาตามคําสั่งซื้อของลูกคา ถูกใช
ในพื้นท่ีจัดสินคาเพ่ือติดตามความคืบหนาของการจัด
สินคาตามคําสั่งซื้อน้ัน รวมทั้งบันทึกเวลาเริ่มและ
สิ้นสุดการจัดสนิคา  
(รูปแบบของใบสั่งจัดสินคาท่ีออกแบบขึ้นแสดงในรูป
ที่ 3.10) 

- หมายเลขใบสั่งจัดสินคา 
- หมายเลขคําสั่งซื้อของลูกคา 
- รายการสินคาท่ีสั่งซื้อ 
- จํานวนที่สั่งซื้อ 
- สถานะการจัดสนิคาแตละ

รายการ (มีรายการนั้นแลว/
ยังไมมีรายการนั้น) 

- วันท่ีเริ่มงาน 
- วันท่ีเสร็จงาน 

8. ใบกํากับหีบหอ ถูกพิมพจากจุดจัดสินคาหลังจากที่จัดสินคาครบถวน
ตามรายการแลวเพื่อใชประกอบกับการขนสงถงึลูกคา  
(รูปแบบของใบกํากับหีบหอที่ออกแบบขึ้นแสดงในรูป
ที่ 3.11) 

- หมายเลขการขนสง 
- หมายเลขลูกคาท่ีจะขนสงถงึ 
- วันท่ีขนสง 
- รายการสินคา 
- จํานวนสินคาแตละรายการ 

9. ใบกํากับสินคา ถูกพิมพจากใบสั่งซื้อสินคาของลูกคาท่ียืนยันแลว 
โดยจะระบุชื่อลกูคาและที่อยูสําหรับเรียกเก็บเงิน 
รวมทั้งจํานวนเงนิของสินคาท้ังหมดตามคําสั่งซื้อเพ่ือ
ใชเปนหลักฐานการซื้อขาย  
(รูปแบบของใบกํากับสินคาท่ีออกแบบขึ้นแสดงในรูป
ที่ 3.12) 

- หมายเลขใบกํากับสินคา 
- หมายเลขลูกคาท่ีเรียกเก็บเงิน 
- วันท่ีขนสง 
- รายการสินคา 
- จํานวนสินคาแตละรายการ 
- ราคารวมของสนิคา 

10. รายงานสรปุ
สินคาคงคลัง 

ใชแสดงยอดคงคลัง ณ เวลาปจจุบัน จะเกิดการ
เปลี่ยนแปลงเมื่อมีการเบิกจายสินคาจากพื้นท่ีเก็บ
รักษา  
(รูปแบบของรายงานแสดงในรูปที่ 3.13) 

- วันท่ีสรุป 
- รายการสินคา 
- จํานวนสินคาคงเหลือ 
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ตารางที ่3.1 (ตอ) การใชงานและขอมูลในเอกสารที่เกี่ยวของ 
 

เอกสารที่เกีย่วของ การใชงาน ขอมูลที่จําเปน 
11. รายงานการ
เปลี่ยนแปลงสินคา
คงคลัง 

ใชแสดงการเปลีย่นแปลงที่เกิดขึน้ทุกครั้งเม่ือมีการ
รับ-จายสินคาจากพื้นท่ีเก็บรักษา  
(รูปแบบของรายงานแสดงในรูปที่ 3.14) 

- วันท่ีดําเนินการ 
- รายการดําเนินการ (รับ/จาย) 
- รายการสินคา 
- จํานวนสินคา 
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คําส่ังซื้อจากลูกคา 
หมายเลขคําสั่งซ้ือ : 
วันที่สั่งซื้อ : กําหนดสง : 
หมายเลขลูกคา : วิธีการขนสง : 
ชื่อลูกคา : 
ที่อยูสําหรับขนสง : ที่อยูสําหรับเรยีกเก็บเงิน : 

 
รายการที่ รหัสสินคา รายละเอียด หนวยนับ จํานวน ราคา ราคารวม 
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
   จํานวนรายการ  
   ราคารวมสุทธ ิ(บาท)  
 
พนักงานผูรับคําสั่งซ้ือ : 
 

หมายเหตุ : 

 
รูปที่ 3.4 แบบฟอรมคําสั่งซื้อจากลูกคา 
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วัน
ที่ส

ั่ง 
อย
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เวล
าน
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(วัน

)               
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นด
สง               

จําน
วน

สั่ง               

ปร
ิมาณ

การ
สั่ง 

อย
างต

่ํา               

คว
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ตอ
งกา

รรว
ม               

หม
ายเ

ลข
 

ผูจ
ําห
นา

ย 

              

ราย
ละ
เอีย

ด 

              

 
ราย

งาน
คว

ามต
องก

ารส
ินค

า 
วัน
ที่ …

……
……

……
……

……
……

……
……

.. 

หม
ายเ

ลข
สิน

คา
               

 
รูปที่ 3.5 รูปแบบรายงานความตองการวสัดุ 
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ใบสั่งซื้อ 

บริษัท ……………………………………………. จํากัด 
……………………………………………………………………………………… 

หมายเลขใบสั่งซ้ือ : ถึง : 
 
 

วันที่สั่งซ้ือ : กําหนดสง : 
 
รายการที่ รหัสสินคา รายละเอียด หนวยนับ จํานวน 
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
   จํานวนรายการ  
 
หัวหนาแผนกจัดซ้ือ : 
 

หมายเหตุ : 

 
รูปที่ 3.6 รูปแบบใบสั่งซื้อ 
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รายงานการรับสินคา 

หมายเลขใบสั่งซ้ือ : ผูจําหนาย : 
 
 

วันที่สั่งซื้อ : กําหนดสง : 
 
รายการที่ รหัสสินคา รายละเอียด จํานวน

สั่ง 
จํานวน
รับ 

วันที่ไดรับ 

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
   จํานวนรายการ  
 
ผูรับสินคา : 
 

หมายเหตุ : 

 
รูปที่ 3.7 รูปแบบรายงานการรับสินคาเขา 
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ใบสั่งเคลื่อนยายสินคา 

หมายเลขใบสั่งซ้ือ : วันที่ขนสง : 
 
รายการที่ รหัสสินคา รายละเอียด ปลายทางสินคา จํานวน 
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
   จํานวนรายการ  
 
ผูรับผิดชอบ : 
 

หมายเหตุ : 

 
รูปที่ 3.8 รูปแบบใบสั่งเคลื่อนยายสินคา 
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ใบเบิกสินคา 

สําหรับคําสั่งซื้อหมายเลข : วันที่เบิกสินคา : 
 
รายการที่ รหัสสินคา รายละเอียด หนวยนับ จํานวน 
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
   จํานวนรายการ  
 
ผูรับผิดชอบ : 
 

หมายเหตุ : 

 
รูปที่ 3.9 รูปแบบใบเบิกสินคา 
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ใบสั่งจัดสินคา 

หมายเลขใบสั่งจัด : สําหรับคําสั่งซื้อหมายเลข : 
วันที่เริ่ม : วันที่เสร็จ : 
 
รายการที่ รหัสสินคา รายละเอียด หนวยนับ จํานวน รายการที่จัดแลว 

(X) 
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
   จํานวนรายการที่จัดแลว  
   จํานวนรายการทั้งหมด  
 
ผูรับผิดชอบ : 
 

หมายเหตุ : 

 
รูปที่ 3.10 รูปแบบใบสั่งจัดสินคา 
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ใบกํากับหีบหอ 

หมายเลขคําสั่งซ้ือ : วันที่ขนสง : 
ชื่อลูกคา : 
ที่อยูสําหรับขนสง : 

ผูขนสง : 
 
รายการที่ รหัสสินคา รายละเอียด หนวยนับ จํานวน 
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     

   จํานวนรายการ  
 
ผูรับผิดชอบ : 
 

หมายเหตุ : 

 
รูปที่ 3.11 รูปแบบใบกํากับหีบหอ 
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ใบกํากับสินคา 

หมายเลขคําสั่งซ้ือ : วันที่ขนสง : 
ชื่อลูกคา : 
ที่อยู : 

 
รายการที่ รหัสสินคา รายละเอียด หนวยนับ จํานวน ราคา ราคารวม 
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
   จํานวนรายการ  
   ราคารวมสุทธ ิ(บาท)  
 
ผูรับผิดชอบ : 
 

หมายเหตุ : 

 
รูปที่ 3.12 รูปแบบใบกํากับสินคา 
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รายงานสรุปสนิคาคงคลัง 

 
วันที ่……………………………………………………… 

รหัสสินคา รายละเอยีด หนวยนับ จํานวน 
คงเหลือ 

จํานวน 
ที่รอรับ 

จํานวน 
ที่ใชได 

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
 

รูปที่ 3.13 รูปแบบรายงานสรุปสินคาคงคลัง 
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รายงานการเปลี่ยนแปลงสินคาคงคลัง 

 
วันที ่…………………… - …………………… 

รหัสสินคา รายละเอยีด วันที ่ การเปลีย่นแปลง 
(รับ/จาย) 

จํานวน 

     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
 

รูปที่ 3.14 รูปแบบรายงานการเปลี่ยนแปลงสินคาคงคลัง 
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3.3.4 การไหลของขอมูลในระบบ 
ภาพรวมของกจิกรรมในคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้งสามารถแสดงดวยแผนภูมิตนไม ไดดังรูปที่ 3.15 

โดยสามารถแบงกลุมกิจกรรมออกเปนกลุมใหญ ๆ ได 3 กลุมดวยกัน ไดแก 
1. กลุมกิจกรรมการสนับสนุนการจัดการวัสดุ ซึ่งครอบคลุมกิจกรรมการรับคําสั่งซื้อของลกูคา คํานวณ

ความตองการ ออกใบสัง่ซื้อถงึซพัพลายเออร และเตรียมใบสั่งจัดและเบิกสินคา 
2. กลุมกิจกรรมการปฏิบัติงานคลังสินคา ซึ่งครอบคลุมการปฏิบัติงานทั้งหมดภายในคลัง ไดแก การรับ

สินคาเขา การจัดสินคาตามใบสั่งจัด การบรรจุหีบหอ และการขนสง  
3. กลุมกิจกรรมการควบคุมสินคาคงคลัง ซึ่งไดแก การบันทึกการรับจายสินคาคงคลัง และตรวจนับ

สินคาคงคลัง 
 
การไหลของขอมูลท่ีเชื่อมโยงแตละกิจกรรมเขาดวยกัน สามารถเขียนตามรูปแบบไอเดฟ 0 (IDEF 0 

Model) ชุดหน่ึงเพื่อแสดงสวนนําเขา, สวนออก, ตัวควบคุม และกลไกของระบบ โดยลูกศรที่ชี้เขาทางดานซายมือ
แสดงถงึสวนนําเขาของระบบ ลกูศรที่ชี้ออกทางดานขวามือแสดงถึงสวนออกของระบบ ลูกศรที่ชี้ลงแสดงถึงสิง่ที่เปน
ตัวควบคุมระบบ สวนลูกศรที่ชีข้ึ้นแสดงถงึสิง่ที่สนับสนุนการปฏิบัติงาน 

คอนเท็กซไดอะแกรม (Context Diagram) A-0 ในรูปที่ 3.16 แสดงใหเห็นถึงภาพรวมของทั้งระบบ  สวน
รูปที่ 3.17 แผนผัง A0 แสดงความสัมพันธระหวางกิจกรรมหลกั สวนรูปที ่3.18 ถึง 3.20 แสดงรายละเอียดท่ีแตก
ยอยลงไปในแตละกิจกรรมหลักทั้ง 3 กลุม ดังน้ี 

 
A1 - กิจกรรมสนับสนุนการจัดการวัสดุ ซึ่งประกอบดวยกจิกรรมยอยและขอมูลท่ีไหลเขาออกดังแสดงใน
รูปที่ 3.18 ไดแก 

A11 - การรับคําสั่งซื้อของลูกคา 
A12 - การคํานวณความตองการสินคา 
A13 - การสรางใบสั่งซือ้ 
A 14 - การเตรียมใบสั่งเบิกและจัดสินคา 
 

A2 - กิจกรรมการปฏิบัติงานคลังสินคา ซึ่งประกอบดวยกิจกรรมยอยและขอมูลท่ีไหลเขาออกดังแสดงใน
รูปที่ 3.19 ไดแก 

A21 - การรับสนิคาเขา 
A22 - การจัดเก็บสินคาบางสวนที่สั่งเกินจากความตองการใช 
A23 - การเบิกสินคาและการจดัสินคา 
A24 - การบรรจุหีบหอและรอสง 
A25 - การขนสงสินคา 
A26 - การเตรียมเอกสารการขนสง 
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A3 - กิจกรรมการควบคุมสินคาคงคลัง ซึ่งประกอบดวยกจิกรรมยอยและขอมูลท่ีไหลเขาออกดังแสดงใน
รูปที่ 3.20 ไดแก 

A31 - การบันทึกสินคาคงคลัง 
A32 - การตรวจนับสินคาคงคลัง 
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รูปที่ 3.15 แผนภูมิตนไมแสดงภาพรวมของกจิกรรมในระบบ 
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รูปที่ 3.16 คอนเท็กซไดอะแกรม A-0 ตามรูปแบบ IDEF0  

แสดงภาพรวมระบบการจัดการคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้ง 
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รูปที่ 3.17 แผนผัง A0 ตามรูปแบบ IDEF0 แสดงกิจกรรมหลกัในระบบการจดัการคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้ง 
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รูปที่ 3.18 แผนผัง A1 ตามรูปแบบ IDEF0 แสดงกิจกรรมยอยในกิจกรรมการสนับสนุนการจัดการวัสดุ 
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รูปที่ 3.19 แผนผัง A2 ตามรูปแบบ IDEF0 แสดงกิจกรรมยอยในกิจกรรมการควบคุมการปฏิบัติงานคลังสินคา 
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รูปที่ 3.20 แผนผัง A3 ตามรูปแบบ IDEF0 แสดงกิจกรรมยอยในกิจกรรมการควบคุมสินคาคงคลัง 
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3.3.5 หลักการคํานวณความตองการวัสดุของคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้ง 
 
3.3.5.1 แนวคิดของการคํานวณเปรียบเทียบกับระบบ MRP 

จากที่กลาวมาแลววาระบบการจัดการคลังสินคาในวิทยานิพนธฉบับน้ีทําหนาท่ีคลายกับระบบการวางแผน
ความตองการวสัดุในโรงงานผลิต แตเน่ืองจากธรรมชาติของการดําเนินงานคลังสินคาน้ันแตกตางจากในระบบการ
ผลิตหลายประการดวยกัน ทําใหขอมูลนําเขาและวิธีการประมวลผลมีความแตกตางการหลายประการ ดังน้ันจะขอ
อธิบายถึงภาพรวมของวิธีการคิดของระบบทั้งสองเพื่อใหเห็นภาพไดชัดเจนดังตารางที่ 3.2 

 
ตารางที ่3.2 เปรียบเทียบวิธีการในการวางแผนความตองการวสัดุในระบบ MRP กับคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้ง 
 

การวางแผนความตองการวัสดใุนระบบผลิต การวางแผนความตองการวัสดใุนคลังสินคาในงานวิจัย 
1. คํานวณความตองการโดยอาศยัขอมูลจาก

แผนการผลิตหลักซึ่งใหขอมูลของชนิดและ
จํานวนผลิตภัณฑขั้นสุดทายที่ตองการ และใบ
รายการวสัดุซึ่งใหขอมูลชนิดและจํานวน
วัตถุดิบหรือชิ้นสวนที่ใชประกอบเปนผลิตภัณฑ
หน่ึงหนวย ทํางานในลักษณะระบบผลัก 

2. แผนการผลิตหลักกําหนดขึ้นจากคําสั่งซื้อของ
ลูกคาสวนหนึ่งและการพยากรณอีกสวนหนึ่ง 

3. ใบรายการวสัดุมีลักษณะเปนโครงสรางหลาย
ชั้น และมีโครงสรางที่แนนอน นอกจากจะมีการ
เปลี่ยนแปลงแบบผลิตภัณฑ 

4. แผนการสั่งซือ้ขึน้อยูกับนโยบายของบริษัท 
5. มีการเก็บรักษาสินคาคงคลังปริมาณสูง 

เน่ืองจากความคลาดเคลื่อนจากการพยากรณ
และจากการมีผลิตภัณฑสวนหนึ่งไวเปนสต็อค
เพ่ือความปลอดภัย  

1. คํานวณความตองการจากคําสัง่ซื้อของลูกคาเทาน้ัน 
ทํางานในลักษณะของระบบดึง เพ่ือตัดความจําเปน
ในการใชพื้นท่ีการเก็บรักษา 

2. ไมมีการพยากรณความตองการ 
3. พิจารณากลุมสินคาตามใบสั่งซื้อแตละใบเปน

เหมือนผลิตภัณฑขั้นสุดทายชิ้นหน่ึง ซึ่งประกอบขึ้น
จากผลิตภัณฑหลายชนิด ทําใหผลิตภัณฑหลาย
ชนิดท่ีถูกนํามาประกอบตามคําสั่งซื้อน้ันเปรียบ
เหมือนวัตถุดิบที่ใชประกอบเปนผลิตภัณฑ แตเปน
โครงสรางผลิตภัณฑแบบชั้นเดียวและไมมี
โครงสรางที่แนนอน 

4. แผนการสั่งซือ้ประยุกตเอาแนวคิดของระบบ
ทันเวลาพอดีไปใช โดยสัง่ซื้อสินคาเพ่ือใหสามารถ
สงทันกําหนดสงพอดี และสั่งในปริมาณที่ตองการใช
เทาน้ัน 

5. พยายามมีสินคาคงคลังที่เก็บรักษาใหนอยที่สุด 
สินคาคงคลังที่มีเปนสวนนอย เกิดขึ้นเน่ืองจาก
ปริมาณการสั่งซือ้ต่ําท่ีสุดของสนิคาแตละรายการที่
ซัพพลายเออรเปนผูกําหนด และไมมีสต็อกเพื่อ
ความปลอดภัย 

 
 ขั้นตอนการคํานวณสามารถอธิบายไดดวยแผนผังการไหลในรปูที่ 3.2 
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3.3.5.2 คําอธิบายเพิ่มเติมเกี่ยวกับการประมวลผล 
1. ขอมูลสินคาคงคลังที่ใชได หมายถึง จํานวนสนิคาคงคลังที่มีเหลืออยูในพื้นท่ีเก็บรักษา รวมทั้งปริมาณ

ที่จะเขามาถึงในอนาคตเนื่องจากมีสวนเกินจากความตองการซึง่จะถูกเคลื่อนยายมาเก็บในพื้นท่ีเก็บรักษาเม่ือไดรับ
สินคาจากผูจําหนายแลว 

2. เวลานําของการสั่งซื้อ หมายถึง ระยะเวลาตั้งแตที่ไดดําเนินการสั่งซื้อไปยังผูจําหนายจนกระทั่งไดรับ
สินคาตามที่สั่ง ในระบบที่ออกแบบขึ้นน้ี เวลานําของการสั่งซื้อขึ้นอยูกับสินคาคงคลังแตละตัว ซึ่งการกําหนดอาจ
อางอิงตามขอตกลงของผูจําหนาย 

3. เวลานําของการจัดและขนสงสนิคา หมายถึง ระยะเวลาตั้งแตการรับสินคาจากผูจําหนายมาผานการจัด
ตามความตองการจนกระทั่งดําเนินการขนสงถงึมือลูกคา ในระบบที่ออกแบบขึ้นน้ี เวลานําของการจัดและขนสง
สินคาเปนคาคงท่ีเพียงคาเดียว ไมขึ้นกับรายการสินคาหรือลูกคารายใด กําหนดขึ้นตามความสามารถของคลงัสินคา 

4. เวลานํารวม  
เวลานํารวม = เวลานําของการสัง่ซื้อ + เวลานําของการจัดและขนสงสินคา 
 

 
รูปที่ 3.21 รอบเวลาของการรับคําสั่งซื้อจนกระทั่งขนสง 

 
5. ความตองการรวม หมายถึง ความตองการที่มีตอสินคารายการใด ๆ เพ่ือใชจัดสนิคาตามคําสั่งซื้อของ

ลูกคาไดครบถวน 
6. ความตองการสทุธิ หมายถึง ปริมาณสินคาท่ีตองสั่งซือ้ ซึ่งอาจเทากับความตองการรวมหรือเทากับ

ปริมาณการสั่งซือ้อยางต่ํา กรณีที่ความตองการรวมนอยกวาปรมิาณการสั่งซื้ออยางต่ํา 
 

วันที่รับคําส่ังซื้อ วันที่ส่ังซื้ออยางชา กําหนดสงสินคาวันที่รับและเริ่มจัดสินคา
อยางชา 

เวลานําของการส่ังซื้อสินคา
เวลานําของ 

การจัดและขนสง 
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รูปที่ 3.22 แผนผังแสดงขั้นตอนการคํานวณความตองการวสัดุของคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้ง 
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รูปที่ 3.22 (ตอ) แผนผังแสดงขัน้ตอนการคํานวณความตองการวัสดุของคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้ง 
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ตัวอยางการคาํนวณความตองการ 
 
สมมติ คลังสินคากําหนดเวลานําของการจัดและขนสงสินคาไวที่ 1 วัน 
และขอมูลผลิตภัณฑ เปนดังน้ี 
 
ผลิตภัณฑ ผูจําหนาย เวลานําของ 

การสั่งซื้อ (วัน) 
ปริมาณการสั่งอยางต่ํา  จํานวนคงคลัง จํานวนที่ใชได 

A 
B 
C 
D 

I 
II 
II 
I 

4 
2 
2 
4 

500 
500 
500 
500 

70 
20 
30 
10 

70 
30 
50 
20 

 
ในทุกทุกวัน เจาหนาท่ีจะสั่งใหระบบตรวจสอบความตองการสั่งซื้อโดยคํานวณจากกําหนดสงตามคําสั่งซื้อ

ของลกูคาแตละรายการและเวลานําของการสัง่ซือ้และจัดเรียงของแตละผลิตภัณฑ โดยมีวิธีการคํานวณดังน้ี 
 
เวลานํารวม = เวลานําของการสัง่ซื้อ + เวลานําของการจัดและขนสงสินคา 
กําหนดสง - เวลานํารวม = วันท่ีสั่งอยางชา 
 
กรณีที่ 1 : รายการใดรายการหนึ่งมี วันท่ีสั่งอยางชา = วันท่ีปจจุบัน 
ความตองการสัง่ซื้อ = ตองการสั่งซื้อแลว 
 
กรณีที่ 2 : ทุกรายการมี วันท่ีสั่งอยางชา < วันท่ีปจจุบัน 
ความตองการสัง่ซื้อ = ยังไมตองการสัง่ซื้อ 
สิ้นสุดการคํานวณ 
 

สมมติ ตรวจสอบประจําวันท่ี 5/7/44 
 
หมายเลขคําสั่งซ้ือ ผลิตภัณฑ จํานวน กําหนดสง วันที่สั่งอยางชา 

1 
1 
1 
2 
2 

A 
B 
D 
A 
B 

150 
200 
100 
100 
150 

10/7/44 
10/7/44 
10/7/44 
15/7/44 
15/7/44 

  5/7/44 * 
7/7/44 

  5/7/44 * 
10/7/44 
12/7/44 
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หมายเลขคําสั่งซ้ือ ผลิตภัณฑ จํานวน กําหนดสง วันที่สั่งอยางชา 
3 
3 
3 
3 
4 
4 
4 
5 
5 

A 
B 
C 
D 
B 
C 
D 
B 
C 

200 
200 
250 
200 
150 
200 
180 
210 
150 

12/7/44 
12/7/44 
12/7/44 
12/7/44 
16/7/44 
16/7/44 
16/7/44 
18/7/44 
18/7/44 

7/7/44 
9/7/44 
9/7/44 
7/7/44 

13/7/44 
13/7/44 
11/7/44 
15/7/44 
15/7/44 

 
* มีบางคําสั่งซื้อท่ีตองการการสัง่ซื้อสินคาแลว 
 
คํานวณความตองการสัง่ซื้อทีละรายการ 
 กรณีที่ 1 : จํานวนที่ใชได >= จํานวนสั่ง 

จํานวนที่เบิกได = จํานวนส ั่ง 
จํานวนที่ใชได = จํานวนที่ใชได - จํานวนที่เบิกได 
ความตองการ = จํานวนสั่ง - จํานวนที่เบิกได 
 
กรณีที่ 2 : จํานวนที่ใชได < จํานวนสั่ง 
จํานวนที่เบิกได = จํานวนที่ใชได 
จํานวนที่ใชได = จํานวนที่ใชได - จํานวนที่เบิกได 
ความตองการ = จํานวนสั่ง - จํานวนที่เบิกได 

 
หมายเลขคําสั่งซ้ือ ผลิตภัณฑ จํานวน จํานวนที่เบิกได ความตองการ 

1 
1 
1 
2 
2 
3 
3 
3 

A 
B 
D 
A 
B 
A 
B 
C 

150 
200 
100 
100 
150 
200 
200 
250 

70 
30 
50 
20 
0 
0 
0 
0 

80 
170 
50 
80 

150 
200 
200 
250 
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หมายเลขคําสั่งซ้ือ ผลิตภัณฑ จํานวน จํานวนที่เบิกได ความตองการ 
3 
4 
4 
4 
5 
5 

D 
B 
C 
D 
B 
C 

200 
150 
200 
180 
210 
150 

0 
0 
0 
0 
0 
0 

200 
150 
200 
180 
210 
150 

 
รวมกลุมผลิตภัณฑเพ่ือหาความตองการสุทธิ และจัดกลุมตามผูจําหนายเพื่อออกใบสัง่ซื้อ 

กรณีที่ 1 : ความตองการรวม >= ปริมาณการสั่งอยางต่ํา 
ความตองการสทุธิ = ความตองการรวม 
สวนเกินความตองการ = 0 
 
กรณีที่ 2 : ความตองการรวม < ปริมาณการสั่งอยางต่ํา 
ความตองการสทุธิ = ปริมาณการสั่งอยางต่ํา 
สวนเกินความตองการ = ความตองการสุทธ ิ- ความตองการรวม 
 

ผลิตภัณฑ ความตองการรวม ความตองการสทุธิ สวนเกนิความตองการ ผูจําหนาย 
A 
D 

360 
430 

500 
500 

140 
70 

I 

B 
C 

880 
600 

880 
600 

0 
0 

II 

 
โดยที่ จํานวนผลิตภัณฑที่ใชไดกอน ระหวาง และหลังการคํานวณ เปนดังน้ี 
 

จํานวนที่ใชได ผลิตภัณฑ 
กอนการคํานวณ หลังถูกหักลบ หลังบวกสินคาสวนเกนิ 

A 
B 
C 
D 

70 
30 
50 
20 

0 
0 
0 
0 

140 
0 
0 

70 
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การบันทึกขอมูลจะบันทึกในลกัษณะที่ทําใหสามารถเชื่อมโยงใบสั่งซือ้แตละใบกับจุดท่ีตองการสินคาตาม
ใบสั่งซือ้น้ัน ซึ่งอาจเปนไดทั้งคําสั่งซื้อของลูกคาแตละใบหรือพืน้ท่ีเก็บรักษาสินคา ซึ่งใบสัง่เคลือ่นยายสินคาจะแสดง
รายละเอียดคราว ๆ ดังน้ี 
 
 

ใบสั่งซื้อ ผลิตภัณฑ จํานวน ปลายทาง 
A 
 

80 
80 

200 
140 

Order 1 
Order 2 
Order 3  

พื้นท่ีเก็บรักษา 

I 

D 
 

50 
200 
180 
70 

Order 1 
Order 2 
Order 3  

พื้นท่ีเก็บรักษา 
B 
 

170 
150 
200 
150 
210 

Order 1 
Order 2 
Order 3  
Order 4 
Order 5 

II 

C 
 

250 
200 
150 

Order 3  
Order 4 
Order 5 

 
 



 
บทที่ 4 

การออกแบบและพัฒนาระบบ 
 

4.1 การออกแบบฐานขอมูลของระบบ 
 
 ระบบการจัดการคลังสินคาน้ีประกอบฐานขอมูล 21 ตารางดวยกัน ไดแก 

1. ตารางขอมูลลกูคา 
2. ตารางขอมูลผูจาํหนายสินคา 
3. ตารางขอมูลคําสั่งซื้อจากลูกคา 
4. ตารางขอมูลรายการคําสั่งซื้อจากลูกคา 
5. ตารางขอมูลผลการประมวลความตองการ 
6. ตารางขอมูลใบสั่งซื้อถึงผูจําหนาย 
7. ตารางขอมูลรายการใบสั่งซื้อถงึผูจําหนาย 
8. ตารางขอมูลการรับสนิคา 
9. ตารางขอมูลรายการการรับสินคา 
10. ตารางขอมูลการเคลื่อนยายสินคา 
11. ตารางขอมูลรายการการเคลื่อนยายสินคา 
12. ตารางขอมูลการขอเบิกสินคา 
13. ตารางขอมูลรายการการขอเบิกสนิคา 
14. ตารางขอมูลการจัดสินคา 
15. ตารางขอมูลสินคาคงคลัง 
16. ตารางขอมูลการจองสินคาท่ีใชได 
17. ตารางขอมูลการจายสินคาจากที่เก็บรักษา 
18. ตารางขอมูลการรับสินคาเขาท่ีเก็บรักษา 
19. ตารางขอมูลรายงานการสรุปสินคาคงคลัง 
20. ตารางขอมูลรายงานการเปลี่ยนแปลงสินคาคงคลัง 
21. ตารางขอมูลบรษิัท 

  
แตละแฟมขอมูลมีรายละเอียดการเก็บขอมูลดังแสดงในหนาถัดไป 
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1. ลูกคา (Customer) 
 ใชเก็บรายละเอียดทั้งหมดเกี่ยวกับลูกคา มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 

SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 
1. Cus_id Character 8 รหัสลูกคา a 
2. Cus_name Character 50 ช่ือ  
3. Add1 Character 50 ท่ีอยู1  
4. Add2 Character 50 ท่ีอยู2  
5. Contact Character 50 ช่ือผูติดตอ  
6. Tel Character 20 โทรศัพท  
7. Fax Character 20 โทรสาร  

 
2. ผูจําหนาย (Supplier) 
 ใชเก็บรายละเอียดทั้งหมดเกี่ยวกับผูจําหนายสนิคา มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 

SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 
1. Supplier_id Character 8 รหัสผูจําหนาย a 
2. Supplier_name Character 50 ช่ือ  
3. Add1 Character 50 ท่ีอยู1  
4. Add2 Character 50 ท่ีอยู2  
5. Contact Character 50 ช่ือผูติดตอ  
6. Tel Character 20 โทรศัพท  
7. Fax Character 20 โทรสาร  

 
3. คําสั่งซื้อจากลูกคา (Order) 
 ใชเก็บขอมูลสวนหัวของคําสัง่ซือ้ที่ไดรับจากลูกคา มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Order_no Character 8 เลขท่ีใบคําส่ังซื้อจากลูกคา a 
2. Order_date Date 8 วันท่ี  
3. Cus_id Character 5 รหัสลูกคา  
4. Due_date Date 8 วันท่ีกําหนดสง  
5. Sent_method Character 30 วิธีการจัดสง  
6. Total_amt Numeric (13,2) จํานวนเงินสุทธิ  
7. Total_num Numeric (8,0) จํานวนสินคา  
8. Flag Character 1 1 – ส่ังซื้อสินคาไมครบ 

2 – ส่ังซื้อสินคาครบ 
3 - จัดสินคาครบ 
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4. รายการคาํสั่งซ้ือจากลกูคา (Order_item) 
 ใชเก็บขอมูลรายละเอียดของคําสั่งซื้อที่ไดรับจากลูกคา มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Order_no Character 8 เลขท่ีใบคําส่ังซื้อจากลูกคา a 
2. Item_no Character 3 ลําดับที่ a 
3. Product_id Character 5 รหัสสินคา  
4. Num Numeric (8,0) จํานวน  
5. Amount Numeric (13,2) จํานวนเงิน  
6. Purchase_no Character 8 เลขท่ีใบส่ังซื้อถึงผูจําหนาย  
7. Flag Character 1 1 – ยังไมส่ังซื้อสินคา 

2 – ส่ังซื้อสินคาแลว 
3 - จัดสินคาแลว 

 

8. Sort_Date Date 8 วันท่ีจัดสินคา  

 
5. ผลการประมวลความตองการ (Order_Gen) 
 ใชเก็บขอมูลความตองการสินคาซึ่งไดจากการคาํนวณรายวัน มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Product_id Character 8 รหัสสินคา  
2. Product_Name Character 50 ช่ือสินคา  
3. Supplier_id Character 8 รหัสผูจําหนาย  
4. Want_Qty Numeric (8,0) ความตองการรวม  
5. Order_Min_Qty Numeric (8,0) ปริมาณสั่งอยางตํ่า  
6. Order_Qty Numeric (8,0) จํานวนส่ัง  
7. Send_Date Date 8 กําหนดสง  
8. Lead_Time Numeric (2,0) เวลานําการส่ังและจัด  
9. Send Date 8 วันท่ีส่ังอยางชา  
10. Due_Send Date 8 กําหนดรับสินคา  

 
6. ใบสั่งซื้อถึงผูจําหนาย (Purchase) 
 ใชเก็บขอมูลสวนหัวของใบสั่งซือ้ถึงผูจําหนาย มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Purchase_no Character 8 เลขท่ีใบส่ังซื้อถึงผูจําหนาย a 
2. Purchase_date Date 8 วันท่ี  
3. Supplier_id Character 5 รหัสผูจําหนาย  
4. Due_date date 8 วันท่ีกําหนดสง  
5. Total_num Numeric (8,0) จํานวน  
6. Total_amt Numeric (13,2) จํานวนเงินสุทธิ  
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7. รายการใบสั่งซื้อถึงผูจาํหนาย (Purchase_item) 
 ใชเก็บขอมูลรายละเอียดของใบสั่งซื้อสินคา มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Purchase_no Character 8 เลขท่ีใบส่ังซื้อถึงผูจําหนาย a 
2. Item_no Character 8 ลําดับที่ a 
3. Product_id Character 8 รหัสผูจําหนาย  
4. Num Numeric (8,0) จํานวน  
5. Amount Numeric (13,2) จํานวนเงิน  
6. Flag Character 1 1 – ยังไมรับสินคา 

2 - รับสินคาแลว 
 

7. Due_Date Date 8 กําหนดสงรายตัว  

 
8. ใบรับสินคาจากผูจาํหนาย (Receive_Product) 
 ใชเก็บขอมูลการรับสินคา มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Receive_no Character 8 เลขท่ีใบรับสินคา a 
2. Receive_date Date 8 วันท่ี  
3. Purchase_no Character 8 เลขท่ีใบส่ังซื้อถึงผูจําหนาย  

 

9. รายการใบรบัสินคาจากผูจาํหนาย (Receive_Item) 
 ใชเก็บขอมูลรายละเอียดการรบัสินคา มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Receive_no Character 8 เลขท่ีใบรับสินคา a 
2. Item_no Character 2 ลําดับที่ a 
3. Product_id Character 8 รหัสสินคา  
4. Num Numeric (8,0) จํานวนที่รับ  

 
10. ใบสั่งเคลื่อนยายสนิคา (Transfer) 
 ใชเก็บขอมูลความตองการเคลื่อนยายสินคาตามใบสั่งซื้อ 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Transfer_no Character 8 หมายเลขการเคลื่อนยาย a 
2. Transfer_Date Date 8 วันท่ีเคล่ือนยาย  
3. Order_no Character 8 สําหรับคําส่ังซื้อหมายเลข  

 
11. รายการการเคลื่อนยายสินคา (Transfer_Item) 
 ใชเก็บขอมูลรายละเอียดการเคลื่อนยายสินคา มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Transfer_no Character 8 หมายเลขการเคลื่อนยาย a 
2. Item_no Character 2 ลําดับที่ a 
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SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 
3. Product_id Character 8 รหัสสินคา  
4. Num Numeric (8,0) จํานวนที่เคล่ือนยาย  
5. Destination Character 8 หมายเลขคําส่ังซื้อจากลูกคา  

 
12. ใบขอเบิกสินคา (Req_Product) 
 ใชเก็บขอมูลสวนหัวการเบิกสินคา มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Req_no Character 8 เลขท่ีใบเบิกสินคา a 
2. Req _date Date 8 วันท่ี  
3. Order _no Character 8 เลขท่ีใบคําส่ังซื้อจากลูกคา  

 
13. รายการใบขอเบิกสินคา (Req_Product_item) 
 ใชเก็บขอมูลรายละเอียดการเบิกสินคา ไดแก หมายเลขการเบิก รายการที่ตองการ จํานวน เปนตน มี
โครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Req_no Character 8 เลขท่ีใบเบิกสินคา a 
2. Item_no Character 2 ลําดับที่  
3. Product_id Character 8 รหัสสินคา a 
4. Num Numeric (8,0) จํานวนที่เบิก  

 
14. การจัดสนิคา (Sort_Product) 
 ใชเก็บขอมูลสวนหัวของการจัดสินคา มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Sort_no Character 8 เลขท่ีใบส่ังจัดสินคา a 
2. Order _no Character 8 เลขท่ีใบคําส่ังซื้อจากลูกคา  
3. Start_date Date 8 วันท่ีเริ่ม  
4. End_date Date 8 วันท่ีเสร็จ  

 
15. สินคา (Product) 
 ใชเก็บรายละเอียดทั้งหมดเกี่ยวกับสินคา มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Product_id Character 8 รหัสสินคา a 
2. Product_name Character 50 ช่ือ  
3. Supplier_id Character 5 รหัสผูจําหนาย  
4. Unit Character 8 หนวย  
5. Price Numeric (13,2) ราคา  
6. Onhand Numeric (8,0) ปริมาณคงเหลือ  
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SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 
7. Min Numeric (8,0) ปริมาณการสั่งต่ําสุด  
8. Wait Numeric (8,0) ปริมาณคงเหลือจากใบจองแตยังไมรับ

สินคา 
 

9. Lead_time Numeric (8,0) เวลานํา  
10. Picture General  รูปภาพ  

 
16. การจองสินคาท่ีใชได (Mark_Product) 
 ใชเก็บขอมูลการจองสินคาท่ีใชไดจากพื้นท่ีเก็บรักษาเพื่อใชเบิกไปจัด มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Order_no Character 8 เลขท่ีคําส่ังซื้อจากลูกคา a 
2. Product_id Character 8 รหัสสินคา a 
3. Mark_Num Numeric (8,0) จํานวนที่จอง  
4. Order_Num Numeric (8,0) จํานวนที่ตองส่ัง  
5. Purchase_no Character 1 เลขท่ีใบส่ังซื้อถึงผูจําหนาย  

 
17. การจายสนิคาจากพื้นท่ีเก็บรักษา  (OutStock) 
 ใชเก็บขอมูลการจายสินคาจากพื้นท่ีเก็บรักษา มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Out_no Character 8 เลขท่ีใบจายสินคา a 
2. Out_date Date 8 วันท่ีเบิก  
3. Product_id Character 8 รหัสสินคา  
4. Num Numeric (8,0) จํานวนที่จาย  
5. Req_no Character 8 เลขท่ีใบเบิก  
6. Flaq Character 1 1=บันทึก 2=ตัดสต็อก  

 
18. การรับสนิคาเขาพื้นท่ีเก็บรกัษา  (InStock) 
 ใชเก็บขอมูลการรับสินคาเขาพ้ืนท่ีเก็บรักษา มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. In_no Character 8 เลขท่ีใบรับสินคาเขาท่ีเก็บ a 
2. In_date Date 8 วันท่ีนําเขา  
3. Product_id Character 8 รหัสสินคา  
4. Num Numeric (8,0) จํานวนที่นําเขา  
5. receive_no Character 8 เลขท่ีใบรับสินคา  
6. Flaq Character 1 1=บันทึก 2=ตัดสต็อก  

 
 
 



 79

 
19. รายงานการสรุปสินคาคงคลัง (ReportTmp1) 
 ใชเก็บขอมูลจากการคํานวณจํานวนสรุปสินคาคงคลัง มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Product_id Character 8 รหัสสินคา  
2. Product_Name Character 50 ช่ือสินคา  
3. Unit Character 8 หนวย  
4. Num Numeric (8,0) จํานวนคงเหลือ  
5. Num_Wait Numeric (8,0) จํานวนรอรับ  
6. Num_Rec Numeric (8,0) จํานวนที่ใชได  

 
20. รายงานการเปลี่ยนแปลงสนิคาคงคลัง (ReportTmp2) 
 ใชเก็บขอมูลการคํานวณการเปลี่ยนแปลงสินคาคงคลัง มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Product_id Character 8 รหัสสินคา  
2. Product_Name Character 8 ช่ือสินคา  
3. Date Date 8 วันท่ีเปล่ียนแปลง  
4. Status Character 8 สถานะการเปลี่ยนแปลง (รับ/จาย)  
5. Num2 Numeric (8,0) จํานวนที่เปล่ียนแปลง  

 
21. ขอมูลบริษัท (Company) 
 ใชเก็บขอมูลรายละเอียดของบริษัท ไดแก ที่อยูสําหรับใสบนหวัเอกสาร และเวลานําของการจดัและขนสง
สินคา มีโครงสรางขอมูลดังน้ี 
SEQ. FIELD TYPE SIZE Description Index 

1. Comp_id Character 1 รหัสบริษัท  
2. Comp_Name Character 50 ช่ือบริษัท  
3. Add1 Character 50 ท่ีอยู 1  
4. Add2 Character 50 ท่ีอยู 2  
5. Tel Character 50 หมายเลขโทรศัพท  
6. Fax Character 50 หมายเลขโทรสาร  
7. SendDay Numeric (2,0) เวลานําการจัดและขนสงสินคาของ

บริษัท 
 

 
 ความสัมพันธระหวางแฟมขอมูลแสดงในรูปที ่4.1 
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รูปที่ 4.1 ฐานขอมูลของระบบ 
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4.2 การออกแบบระบบ 
 
4.2.1 ระบบยอยและผงังานของระบบ 

การออกแบบระบบ ไดแบงระบบยอยตามลักษณะกิจกรรมในคลังสินคาตามที่ไดอธิบายไวในขั้นตอนการ
วิเคราะหระบบ ดังน้ันระบบการจัดการคลังสินคาในงานวิจัยน้ีจึงประกอบดวยระบบยอย 3 ระบบ ดังน้ี 

4.2.1.1 ระบบยอยการสนับสนุนการจัดการวัสดุ ทําหนาท่ีบันทึกคําสั่งซื้อของลูกคา ประมวลผลความ
ตองการ ออกรายงานความตองการสินคา ออกใบสั่งซื้อโดยอตัโนมัติหรือโดยผูใชปอนเขา สรางใบสัง่เคลื่อนยาย
สินคา สรางใบเบิกสินคาอัตโนมัติ รวมทั้งปรับปรุงขอมูลอ่ืน ๆ ที่เกี่ยวของไดแก ขอมูลลกูคา ขอมูลผูขาย 

ผังงานของระบบยอยการสนับสนุนการจัดการวัสดุ สามารถแสดงไดดวยรูปที่ 4.2 
4.2.1.2 ระบบยอยการควบคมุการปฏิบัติงานคลังสินคา ทําหนาท่ีผสานกับการปฏิบัติงานในคลังสินคา 

ไดแก บันทึกการรับสินคาจากผูขนสง ดูและสัง่พิมพใบสั่งเคลื่อนยายและใบเบิกสินคา ปรับปรุงขอมูลความคืบหนา
ในการจัดสินคา สั่งพิมพใบกํากบัสินคาและใบสงของ 

ผังงานของระบบยอยการควบคุมการปฏิบัติงานคลังสินคา สามารถแสดงไดดวยรูปที่ 4.3 
4.2.1.3 ระบบยอยการควบคมุสินคาคงคลัง ทําหนาท่ีบันทึกขอมูลการรับและเบิกสินคาจากคลัง ออก

รายงานสรุปสินคาคงคลัง รายงานการเปลี่ยนแปลงสินคาคงคลงั 
ผังงานของระบบยอยการควบคุมสินคาคงคลัง สามารถแสดงไดดวยรูปที่ 4.4 
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รูปที่ 4.2 ผังงานของระบบการสนับสนุนการจัดการวัสดุ 

การประมวลผล 
ความตองการ 

แฟมขอมูล 
สินคาคงคลัง 

รายงาน 
ความตองการ 

แฟมขอมูล 
คําส่ังซื้อ 

แฟมขอมูล 
ความตองการ 

การรับ 
คําส่ังซื้อ 

ปอนขอมูล 
คําส่ังซื้อ 

แฟมขอมูล 
ลูกคา 

การปรับปรุง 
ขอมูลลูกคา 

ปอนขอมูล 
ลูกคา 

การออกใบสั่งซื้อ 
อัตโนมัติ 

แฟมขอมูล 
ใบสั่งซื้อ 

การออก 
ใบสั่งซื้อ 

ปอนขอมูล 
ใบสั่งซื้อ 

การออกใบสั่ง 
เคล่ือนยายสินคา 

ใบสั่ง 
เคล่ือนยายสินคา 

แฟมขอมูล 
ผูขาย 

การออกใบเบิกสินคา 
อัตโนมัติ 

การปรับปรุง 
ขอมูลผูขาย 

ปอนขอมูล 
ผูขาย 

ใบเบิกสินคา 
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รูปที่ 4.3 ผังงานของระบบการควบคุมการปฏิบัติงานคลังสินคา 

แสดง 
ใบขอเบิกสินคา 

เรียกดูขอมูล 
ขอเบิกสินคา 

ใบขอเบิกสินคา 

บันทึกขอมูล 
การจัดสินคา 

ปอนขอมูล 
การจัดสินคา 

รายงาน 
การจัดสินคา 

แฟมขอมูล 
คําส่ังซื้อ 

ออกเอกสาร 
การขนสง 

เอกสาร 
การขนสง 

การรับสินคา 
จากผูขนสง 

ปอนขอมูล 
การรับสินคา 

รายงาน 
การรับสินคา 

แฟมขอมูล 
ใบสั่งซื้อ 

แสดงคําส่ัง 
เคล่ือนยาย 

เรียกดูขอมูล 
เคล่ือนยายสินคา 

ใบสั่ง 
เคล่ือนยายสินคา 
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รูปที่ 4.4 ผังงานระบบการควบคุมสินคาคงคลัง 

การปรับปรุงขอมูล 
สินคาคงคลัง 

ปอนขอมูล 
สินคาคงคลัง 

รายงาน 
สินคาคงคลัง 

แฟมขอมูล 
สินคาคงคลัง 

การรับสินคา 
เขาพ้ืนที่เก็บ 

การจายสินคา 
จากพื้นที่เก็บ 

แฟมขอมูล 
การจายสินคา 

ปอนขอมูล 
การรับสินคา 

ปอนขอมูล 
การจายสินคา 

แฟมขอมูล 
การรับสินคา 

รายงานการ 
เปล่ียนแปลง 
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4.2.2 โครงสรางการทํางานของระบบ 
 โครงสรางการทํางานของระบบการจัดการคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้งซึง่พฒันาขึ้นหลังจากการ
ออกแบบ แสดงในรูปที่ 4.5 
 

 

 

ระบบสนับสนุน 
การจัดการวัสดุ 

M0 

ระบบควบคุม 
การปฏิบัติงานคลังสินคา 

W0 

ระบบควบคุม 
สินคาคงคลัง 

I0 

สวนการแกไข 
ขอมูลระบบ 

S0 

เขาสูระบบ 

เมนูหลักระบบการจัดการคลังสนิคา 
 
 1. ระบบยอยการสนับสนุนการจัดการวัสดุ 
 2. ระบบยอยการควบคุมการปฏิบัติงานคลังสินคา 
 3. ระบบยอยการควบคุมสินคาคงคลัง 
 4. การแกไขขอมูลระบบ 
 5. ออกจากระบบ 

ออกจากระบบ 

1 2 3 5 4 

เลือก 

รูปที่ 4.5 โครงสรางการทํางานของระบบ 
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คําอธิบายรายละเอียดการทํางานของระบบยอยการสนับสนุนการจัดการวัสดุ แสดงในตารางที ่4.2 
 
 

M1 M2 M3 M4 

เขาสูระบบยอย 

เมนูระบบยอยการสนับสนุนการจัดการวัสดุ 
 
 1. ขอมูลลูกคา 
 2. คําสั่งซื้อจากลูกคา 
 3. ประมวลผลความตองการ 
 4. ใบสั่งซื้อถึงผูจําหนาย 
 5. ขอมูลผูจําหนาย 
 6. กลับสูเมนูหลัก 

1 2 3 5 4 

เลือก 

M5 

6 

กลับสูเมนูหลัก 

รูปที่ 4.6 การทํางานของระบบยอยการสนับสนุนการจัดการวัสดุ 
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 คําอธิบายรายละเอียดการทํางานของระบบยอยการควบคุมการปฏิบัติงานคลังสินคา แสดงในตารางที่ 4.2 

W1 W2 W3 W4 

เขาสูระบบยอย 

เมนูระบบยอยการควบคุมการปฏิบัติงานคลังสินคา 
 
 1. รับสินคาจากผูขนสง 
 2. ใบสั่งเคลื่อนยายสินคา 
 3. ใบขอเบิกสินคาจากคลัง 
 4. ใบสั่งจัดสินคา 
 5. กลับสูเมนูหลัก 

1 2 3 4 

เลือก 

กลับสูเมนูหลัก 

รูปที่ 4.7 การทํางานของระบบยอยการควบคมุการปฏิบัติงานคลังสินคา 

5 
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 คําอธิบายรายละเอียดการทํางานของระบบยอยการควบคุมสินคาคงคลังแสดงในตารางที่ 4.3 
 
 

I1 I2 I3 I4 

เขาสูระบบยอย I0 

เมนูระบบยอยการควบคุมสินคาคงคลัง 
 
 1. ขอมูลสินคาคงคลัง 
 2. รับสินคาเขาที่เก็บรักษา 
 3. จายสินคาจากที่เก็บรักษา 
 4. รายงานสินคาคงคลัง 
 5. รายงานการเปลี่ยนแปลงสินคาคงคลัง 
 6. กลับสูเมนูหลัก 

1 2 3 5 4 

เลือก 

I5 

6 

กลับสูเมนูหลัก 

รูปที่ 4.8 การทํางานของระบบยอยการควบคมุสินคาคงคลัง 
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 คําอธิบายรายละเอียดการทํางานของสวนแกไขขอมูลระบบแสดงในตารางที่ 4.4 
 
 

S1 

เขาสูระบบยอย S0 

เมนูระบบยอยการแกไขขอมูลระบบ 
 
 1. ขอมูลบริษัท 
 2. กลับสูเมนูหลัก 

1 2 

เลือก 

กลับสูเมนูหลัก 

รูปที่ 4.9 การทํางานของสวนแกไขขอมูลท่ัวไป 



 90

ตารางที ่4.1 รายละเอียดการทาํงานของระบบยอยการสนับสนุนการจัดการวัสดุ 
 
ชื่อสวนการทาํงาน รายละเอยีดการทํางาน 

M1 ปอนและเรียกดูขอมูลลกูคา สามารถเพิ่ม แกไข และลบขอมูลได 
M2 ปอนและเรียกดูขอมูลคําสั่งซื้อจากลูกคา 
M3 ประมวลผลความตองการผลิตภัณฑ และแสดงผลความตองการที่ไดจากการประมวลผล 

และสัง่ใหออกใบสั่งซื้อสินคาโดยอัตโนมัติได ดูขั้นตอนการทํางานในรูปที่ 4.11 
M4 เรียกดูใบสั่งซือ้ท่ีออกโดยระบบ ปอนและบันทึกขอมูลใบสั่งซื้อโดยผูใช สามารถเพิ่ม 

แกไข และลบขอมูลได 
M5 ปอนและเรียกดูขอมูลผูขาย สามารถเพิ่ม แกไข และลบขอมูลได 

 
ตารางที ่4.2 รายละเอียดการทาํงานของระบบยอยการควบคมุการปฏิบัติงานคลังสินคา 
 
ชื่อสวนการทาํงาน รายละเอยีดการทํางาน 

W1 เรียกดู ปรับปรุงสถานะการรับเขา และบันทึกขอมูลการรับสินคาจากผูขนสง และพิมพ
รายงานการรับสนิคา ดูขั้นตอนการทํางานในรูปที่ 4.12 

W2 เรียกดูใบสั่งเคลือ่นยายสินคาทางหนาจอ และสัง่พิมพออกทางเครื่องพิมพ ดูขั้นตอนการ
ทํางานในรูปที่ 4.13 

W3 เรียกดูใบขอเบิกสินคาจากคลังทางหนาจอ และสั่งพิมพออกทางเครื่องพิมพ ดูขั้นตอน
การทํางานในรูปที่ 4.14 

W4 เรียกดู ปรับปรุงสถานะการจัดสินคา และบันทึกขอมูลการจัดสนิคา และพิมพรายงานการ
จัดสินคา ดูขั้นตอนการทํางานในรูปที่ 4.15 

 
ตารางที ่4.3 รายละเอียดการทาํงานของระบบยอยการควบคมุสินคาคงคลัง 
 
ชื่อสวนการทาํงาน รายละเอยีดการทํางาน 

I1 ปอนและเรียกดูขอมูลสินคาคงคลัง สามารถเพิม่ แกไข และลบขอมูลได 
I2 ปอนขอมูลการรบัสินคาเขาพ้ืนท่ีเก็บรักษา 
I3 ปอนขอมูลจายสินคาจากพื้นท่ีเก็บรักษา 
I4 เรียกดูรายงานสรุปสินคาคงคลังทางหนาจอ และสั่งพิมพรายงานออกทางเครื่องพิมพ 
I5 เรียกดูรายการการเปลี่ยนแปลงสินคาคงคลังทางหนาจอ และสัง่พิมพรายงานออกทาง

เครื่องพิมพ 
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ตารางที ่4.4 รายละเอียดการทาํงานของระบบยอยการแกไขขอมูลระบบ 
 
ชื่อสวนการทาํงาน รายละเอยีดการทํางาน 

S1 ปอนหรือแกไขขอมูลขอมูลบริษทั เพ่ือใชแสดงที่หัวรายงาน 
 

รูปที่ 4.10 แสดงโครงสรางการทํางานในสวนขอมูลท่ัวไปที่ทําหนาท่ีคลายคลึงกัน ไดแก การคนหา เพ่ิม 
แกไข และลบรายการ ซึ่งประกอบดวยสวนขอมูลลูกคา (M1), คําสั่งซื้อของลกูคา (M2), ใบสั่งซื้อถึงผูจําหนาย 
(M4), ขอมูลผูจําหนาย (M5), และขอมูลสินคาคงคลัง (I1) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 92

 
รูปที่ 4.10 แสดงโครงสรางการทํางานในสวนขอมูลท่ัวไปที่ทําหนาท่ีคลายคลึงกัน  
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รูปที่ 4.11 แสดงโครงสรางการทํางานในสวนการประมวลผลความตองการ  
 
 
 
 
 
 
 

เขาสูสวนประมวลผล 

ประมวลผลความตองการ 
(ตามวิธีคิดในรูปที่ 3.21) 

แสดงผลความตองการ 

จําเปนตองส่ังซื้อ 

ผูใชส่ังออกใบสั่งซื้อสินคา 

ออกจากการทํางาน 

ประมวลผลสรางใบสั่งซื้อสินคา 
(ตามวิธีคิดในรูปที่ 3.21) 

แสดงผลการออกใบสั่งซื้อ 

ไม

ใช
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รูปท่ี 4.12 แสดงโครงสรางการทํางานในสวนการรับสินคาเขา 
 

เขาสูสวนการรับสินคา 

ปอนหมายเลขใบสั่งซื้อ 
ที่สงถึงผูจําหนาย 

แสดงรายการตามใบสั่งซื้อ 

เช็คสถานะการรับเขา 
ของแตละรายการ 

บันทึกการเปล่ียนแปลง 

บอนจํานวนรับเขา 
ของแตละรายการ 

ออกจากการทํางาน 

ส่ังพิมพรายงานการรับสินคา 
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รูปที่ 4.13 แสดงโครงสรางการทํางานในสวนการเคลื่อนยายสนิคา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.14 แสดงโครงสรางการทํางานในสวนการออกใบขอเบกิสินคา 

เขาสูสวนการเคล่ือนยาย 

ปอนหมายเลขใบสั่งซื้อ 
ที่สงถึงผูจําหนาย 

แสดงรายการสินคาตามใบสั่งซื้อ 
และจุดปลายทางสินคา 

ออกจากการทํางาน 

ส่ังพิมพใบสั่งเคลื่อนยายสินคา 

เขาสูสวนใบขอเบิกสินคา 

ดูใบเบิกประจําวนั 

แสดงรายการและจํานวนสินคา 
และจุดใชงาน 

ส่ังพิมพใบขอเบิกสินคา 

ออกจากการทํางาน 
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รูปที่ 4.15 แสดงโครงสรางการทํางานในสวนการจัดสินคา 
 
 
 
 

เขาสูสวนการจัดสินคา 

ปอนหมายเลขคําส่ังซื้อ 
จากลูกคาที่จะจัด 

แสดงรายการตามคําส่ังซื้อ 

เช็คสถานะการจัด 
ของแตละรายการ 

บันทึกการเปล่ียนแปลง 

ออกจากการทํางาน 

จัดสินคาครบถวน 

ส่ังพิมพรายงานการจัดสินคา 

ส่ังพิมพใบกํากับหีบหอ 

ไม

ใช
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รูปที่ 4.16 แสดงโครงสรางการทํางานในสวนการรับสินคาเขาพ้ืนท่ีเก็บรักษา 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.17 แสดงโครงสรางการทํางานในสวนการจายสินคาจากพื้นท่ีเก็บรักษา 
 
 
 
 

เขาสูสวนการรับสินคา 

ปอนรายการสินคา 
และจํานวนที่รับ 

เพ่ิมยอดและบันทึกจํานวนคงคลัง 

ออกจากการทํางาน 

เขาสูสวนการจายสินคา 

ปอนรายการสินคา 
และจํานวนที่จาย 

หักลบและบันทึกจํานวนคงคลัง 

ออกจากการทํางาน 
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4.3 การพัฒนาระบบ 
 
 ในงานวิจัยน้ี ใชโปรแกรม Visual Basic 6.0 ในการพัฒนาระบบ และเชื่อมโยงกับฐานขอมูลบนโปรแกรม 
Microsoft Access 97 
 คูมือการติดต้ังและใชงานระบบแสดงในภาคผนวก ก 
 



 
บทที่ 5 

การทดสอบการทํางานของระบบ 
 
5.1 วัตถุประสงคของการทดสอบการทํางานของระบบ 

การทดสอบการทํางานของระบบในคลังสินคาจริง มีวัตถุประสงคดังน้ี 
5.1.1 แสดงตัวอยางการทํางานของแนวคิดท่ีนําเสนอในคลังสินคาตัวอยางเพื่อใหมองเห็นภาพชัดเจน 

พิจารณาความเหมาะสมของแนวคิดท่ีนําเสนอ เพ่ือวิเคราะหขอดีขอดอยและเสนอแนะความคิดเห็นสําหรับการ
พัฒนาซอฟแวรประเภทนี้ตอไปในอนาคต 

5.1.2 ทดสอบความถูกตองของการทาํงานของซอฟตแวรที่พัฒนาขึ้น วาคํานวณไดถูกตองตามแนวคิด 
และคนหาจุดผิดพลาดของโปรแกรมเพื่อทําการแกไข 
 
5.2 ขั้นตอนการทดสอบการทํางานของระบบ 
 

5.2.1 กําหนดขอบเขตการทดสอบการทํางานของระบบ 
5.2.2 ทดลองใชวิธีการที่นําเสนอกับคลังสินคาตัวอยาง โดยทดสอบกับคําสั่งซื้อจากลูกคาท่ีเขามาใน

ระยะเวลา 2 สัปดาห จนกระทั่งจัดการคําสั่งซื้อทุกใบจนเสร็จสมบูรณ 
5.2.3 สังเกตผลการปฏิบัติงานและปญหาที่เกิดขึ้นขณะใชงานระบบ โดยพิจารณาทั้งดานความสามารถ

ของซอฟตแวรและความสามารถของกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้ง 
5.2.4 ทดสอบความถูกตองของซอฟตแวรในการประมวลผลไดถูกตองตามแนวคิด 
5.2.5 ปรับปรุงแกไขขอผิดพลาด และปรับเปลี่ยนใหตรงกับความตองการมากยิ่งขึ้น 
5.2.6 จัดทําขอเสนอแนะ เพ่ือประโยชนสําหรับการพฒันาซอฟตแวรสําหรับการจัดการกิจกรรมครอสส-ด็

อกกิ้งตอไป 
 
5.3 การทดสอบการทํางานของระบบในคลังสินคาตัวอยาง 
 
5.3.1 ขอมูลทั่วไปของคลังสินคาตัวอยาง 

เปนบริษัทผูจัดจําหนายเฟอรนิเจอรซึ่งเกิดจากการรวมกลุมกันของบริษัทผูผลติ 4 ราย โดยมีลูกคาเปน
รานคาสาขาของบริษัทและรานคาเฟอรนิเจอรที่เขารวมเครือขายอีกจํานวนมากทั้งในกรุงเทพฯและตางจังหวัดรวม
ทั้งสิ้นประมาณ 700 ราย โดยคลังสินคาท่ีนําระบบไปทดลองใชน้ันเปนจุดรวมของผลิตภัณฑจากแตละโรงงานผูผลิต
เพ่ือรวมตามคําสั่งซื้อของลูกคากอนจะทําการขนสง  
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5.3.2 ขอบเขตการทดสอบการทํางานของระบบ 

 
เน่ืองจากคลังสนิคาตัวอยางเปนคลังสินคาขนาดใหญ ทําหนาที่รวมสินคาจากผูจําหนายจํานวนมาก และมี

สินคาจํานวนเปนหลักพัน ดวยขอจํากัดดานเวลาผูวิจยัจึงกําหนดขอบเขตของการทดสอบไวดังน้ี 
5.3.2.1 ทดสอบใชงานกับเฉพาะคําสั่งซื้อที่เกดิขึ้นในชวงระยะเวลา 2 สัปดาห 
5.3.2.2 ทดสอบกับเฉพาะกลุมผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรประเภททําจากไมปารติเกิลจากผูผลิตเพียง 1 ราย

เทาน้ัน ซึ่งประกอบดวยโรงงานผลิต 3 โรง ตั้งอยูในบริเวณใกลกันกับคลงัสินคาตัวอยาง และดําเนินการผลิต
ผลิตภัณฑจํานวนประมาณ 200 รายการ 

5.3.2.3 พิจารณาโรงงานทั้งสามเปนเหมือนผูจําหนายสินคา ที่คลังสินคาออกใบสั่งซื้อไปถึง 
5.3.2.4 เลือกทดสอบกับคําสั่งซื้อจากลูกคาท้ังที่เปนรานคาสาขาและลูกคาท่ีเปนรานคาท่ัวไปเฉพาะที่อยูใน

กรุงเทพฯ ซึ่งคลังสินคาทําการรับเขา จัด จนกระทั่งขนสงถึงมือลูกคาภายใน 1 วัน เปนจํานวนลูกคาประมาณ 200 
ราย 

 
5.3.3 การทดสอบการทํางานของระบบและขอมูลตัวอยาง 

 
การทดสอบการทํางานของระบบตามขอบเขตที่กําหนด พบวามีขอมูลพ้ืนฐานดังน้ี 
1. กําหนดสงสินคาไมนอยกวา 3 วนัจากวันท่ีสั่ง 
2. เวลานําของการสั่งซื้อสินคาจากผูจําหนายทั้ง 3 ราย เทากับ 1 วัน 
3. เวลานําของการจัดสินคาตามคําสั่งซื้อ เทากับ 0 วัน (รับ จัด และสงในวันเดียว) 
 
การทดสอบการทํางานของระบบไดทํากับคําสั่งซื้อจากลกูคาท่ีเขามาเปนระยะเวลา 2 สัปดาหจนกระทั่งจัด 

การคําสั่งซื้อเหลาน้ันจนสามารถขนสงเสร็จสมบูรณ ซึ่งมีรายละเอียดดังตารางที่ 5.1 
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ตารางที ่5.1 ขอมูลสรุปจากการทดสอบการทํางานของระบบ 
 

ขอมูล รายละเอยีด 
1. ระยะเวลาที่ทาํการทดสอบ 17 สิงหาคม 44 - 31 สิงหาคม 44 
2. จํานวนคําสั่งซื้อที่ทําการทดสอบ 89 ใบ  

ประกอบดวยความตองการ 196 รายการ 
3. จํานวนครั้งที่ทําการประมวลผล 11 ครั้ง 
4. จํานวนครั้งที่ประมวลผลพบวามีความตองการและ
ออกใบสัง่ซื้อ 

5 ครั้ง 
ประกอบดวยความตองการ 64 รายการ 

5. จํานวนใบสั่งซื้อที่ออกถงึผูจําหนาย 12 ใบ  
ประกอบดวยความตองการ 49 รายการ 

6. จํานวนใบสั่งเคลื่อนยาย  12 ใบ 
ประกอบดวยรายการเคลื่อนยาย 64 ปลายทาง 

7. จํานวนใบสั่งจัดสินคา 89 ใบ 
ประกอบดวยสนิคาท่ีถูกจัด 196 รายการ 

8. จํานวนครั้งที่ทําการรับเขา 20 ครั้ง 
9. จํานวนคําสั่งซื้อที่ทําการขนสง 89 ใบ 
10. จํานวนครั้งที่เกิดการผิดพลาดจากการรับสนิคาเขา 2 รายการ จากสินคารับเขาท้ังหมด 64 รายการ  

คิดเปน 3.13 % 
11. จํานวนครั้งที่เกิดการผิดพลาดจากจัดสินคา 2 รายการ จากสินคาท่ีถูกจัดท้ังหมด 196 รายการ  

คิดเปน 1.02 % 
12. เวลาเฉลี่ยที่สินคาใชเวลาอยูในคลังสินคา 1 1.28 วัน 
13. ปริมาณสินคาคงคลังในพื้นท่ีเก็บรักษา ปริมาณสินคาคงคลังรวมตั้งตนเทากับ 603 ชิ้น 

เม่ือสิ้นสุดการทดลองพบวาลดลงเหลือ 172 ชิ้น 
ปริมาณสินคาคงคลัง 2 ลดลง 71.48 %  

 

1  คํานวณจากจํานวนวันต้ังแตสนิคารายการแรกตามคําสั่งซื้อของลูกคาถกูนํามาจัดจนกระทั่งจัดสินคาไดครบถวน 
ซึ่งขอมูลน้ีไดถูกบันทึกไวในใบสัง่จัดสินคา 
2   ไมไดคํานึงถึงการใชสอยพ้ืนท่ีในคลังสินคา 
 

รายละเอียดปรมิาณสินคาคงคลังของสินคารายการที่มีการเคลื่อนไหวแสดงในตารางที่ 5.2 
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ตารางที ่5.2 การเปลี่ยนแปลงปริมาณสินคาคงคลังในพื้นท่ีเก็บรักษาระหวางการทดสอบระบบ 
 

ปริมาณสินคาคงคลังในพื้นที่เก็บรักษารายวัน วันที่ 21 สิงหาคม ถึง 31 สิงหาคม รหัสสินคา 
เริ่ม 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

MATINI3-51512 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 
MATINI3-52522 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 0 0 
MATINI4-51512 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 
MATINI4-52522 3 2 2 2 2 2 2 2 2 1 1 1 
S201110054542 3 3 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 
S201130051512 2 2 2 2 2 2 2 2 1 1 1 1 
S201130054542 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
S201150051102 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S201180051512 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S201230054542 5 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S201290054542 4 3 2 1 1 1 1 1 0 0 0 0 
S201300054542 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S201350051102 5 5 3 3 3 3 3 3 2 1 1 0 
S201360051052 5 5 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S20300C00451052 12 12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S20300C00451062 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 8 8 
S20300C00451592 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 9 9 
S20300C00454542 10 10 10 10 10 10 10 10 10 9 9 9 
S205CT100351512 10 10 10 10 5 1 1 1 1 0 0 0 
S205CT101051511 2 2 2 1 0 0 0 0 0 0 0 0 
S205CT101051512 20 3 3 2 2 2 2 2 2 0 0 0 
S208CT091551512 30 30 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S208CT091554542 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S210UT140100002 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
S210UT141551512 15 15 15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S210UT141651512 22 17 17 2 2 0 0 0 0 0 0 0 
S210UT141751512 34 13 13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S210UT141754542 19 16 16 16 15 15 15 15 15 13 13 13 
S210UT141851512 21 13 13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S210UT141854542 21 18 18 18 12 12 12 12 12 10 10 10 
S210UT141951512 15 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 
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ตารางที ่5.2 (ตอ) การเปลี่ยนแปลงปริมาณสินคาคงคลังในพื้นท่ีเก็บรักษาระหวางการทดสอบระบบ 
 

ปริมาณสินคาคงคลังในพื้นที่เก็บรักษารายวัน วันที่ 21 สิงหาคม ถึง 31 สิงหาคม รหัสสินคา 
เริ่ม 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

S210UT140100002 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
S210UT141551512 15 15 15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S210UT141651512 22 17 17 2 2 0 0 0 0 0 0 0 
S210UT141751512 34 13 13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S210UT141754542 19 16 16 16 15 15 15 15 15 13 13 13 
S210UT141851512 21 13 13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S210UT141854542 21 18 18 18 12 12 12 12 12 10 10 10 
S210UT141951512 15 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 
S308050051512 5 3 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 
S308050054541 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
S308050054542 5 5 5 3 3 3 3 3 3 3 3 3 
S308080051512 5 5 5 5 5 5 5 5 2 2 2 2 
S308080054541 4 4 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 
S308080054542 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
S308100057572 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S308110057572 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S309010054541 5 5 5 5 5 5 5 5 5 4 4 4 
S321260010512 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S321450051512 3 3 3 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
S321460051512 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 2 2 
S32500332808082 8 8 8 8 8 6 6 6 6 3 3 3 
S32500332851512 5 5 5 5 5 3 3 3 3 0 0 0 
S32500332908082 7 5 5 5 5 5 5 5 5 3 3 3 
S32500332951511 2 2 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1 
S32500332951512 4 2 2 2 2 0 0 0 0 0 0 0 
S325020051512 8 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 
S325130008082 7 7 7 7 7 3 3 3 3 3 3 3 
S326040051512 4 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 
S326070051052 30 20 10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S328230054542 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 
S328240054542 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
S402050054542 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
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ตารางที ่5.2 (ตอ) การเปลี่ยนแปลงปริมาณสินคาคงคลังในพื้นท่ีเก็บรักษาระหวางการทดสอบระบบ 
 

ปริมาณสินคาคงคลังในพื้นที่เก็บรักษารายวัน วันที่ 21 สิงหาคม ถึง 31 สิงหาคม รหัสสินคา 
เริ่ม 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

S40400002051512 35 35 30 30 10 10 10 10 0 0 0 0 
S40400002054542 22 22 17 17 17 17 17 17 7 7 7 2 
S409CT061751052 11 11 11 11 11 11 11 11 11 7 7 7 
S409CT061751512 12 12 12 12 12 12 12 12 8 6 6 6 
S409CT061851051 12 11 11 11 11 11 11 10 10 10 10 10 
S409CT061851052 6 6 6 6 6 6 6 6 6 3 3 3 
S409CT061851062 4 4 4 4 4 3 3 3 3 3 3 3 
S409CT061851512 3 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 
S410BT130700001 5 5 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 
S423010051101 9 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 
S423010051102 5 5 5 5 5 5 5 5 4 4 4 4 
S423050054542 5 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S423130051102 6 6 5 5 5 5 5 5 5 3 3 2 
S423140051512 6 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 
S423140052522 6 5 5 5 5 5 5 5 4 1 0 0 
S423180051052 3 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S423BA041251512 2 2 2 2 2 2 2 2 2 0 0 0 
S423BA041254542 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
S441150054542 4 4 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 
S441170051102 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 
S441170051102 3 3 3 3 3 1 1 1 1 1 1 1 
S441210054542 2 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S441240054542 2 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S441250054542 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S441260054542 3 3 3 3 3 3 3 3 3 1 1 1 
S441280051022 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S441280051062 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S441310051512 4 4 3 3 3 3 3 3 2 0 0 0 
S441320051052 2 2 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S441330051052 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
S441330052142 6 5 5 5 5 5 5 5 4 1 0 0 

รวม 603 497 411 320 287 267 267 266 232 187 179 172 
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 การเปลี่ยนแปลงปริมาณสินคาคงคลังรวม สามารถแสดงเปนกราฟไดดังรูปที่ 5.1 

รูปที่ 5.1 กราฟแสดงการเปลี่ยนแปลงปริมาณสินคาคงคลังรวมระหวางการทดสอบระบบ 
 

ทั้งน้ี ปริมาณสินคาคงคลังรายวันในพื้นท่ีเก็บรักษาที่แสดงในตารางที่ 5.2 และรูปที่ 5.1 เปนการบันทึกตั้ง 
แตเริ่มมีการเปลี่ยนแปลงปริมาณสินคาคงคลังในพื้นท่ีเก็บรักษาอันเน่ืองมาจากการเบิกสําหรับจัดตามคําสั่งซื้อของ 
วันท่ี 17 สิงหาคมที่เริ่มทําการทดสอบระบบ จนกระทั่งถึงวันท่ี 31 สิงหาคมซึ่งเปนวันสุดทายของการทดสอบระบบ 
 
 จะเห็นไดวาปริมาณสินคาคงคลังในพื้นท่ีเก็บรกัษาลดระดับลงเรื่อย ๆ เน่ืองจากมีสินคาเหลือในพื้นท่ีเก็บ
รักษาพอสําหรับเบิกเพื่อจัดสินคาตามความตองการของลูกคา และเนื่องจากผูจําหนายที่สงสินคาใหกับคลังสินคาตัว 
อยางไมมีขอกําหนดเรื่องปริมาณการสั่งซื้ออยางต่ํา ดังน้ันจึงไมมีสินคาสวนเกินสําหรับเคลื่อนยายมาเก็บในพื้นท่ีเก็บ
รักษา ซึ่งในอนาคตหากมีการเบิกสินคาในพื้นท่ีเก็บรักษาไปใชหมด ปริมาณสินคาคงคลังในพื้นท่ีเก็บรักษาจะลดลง
เปนศูนยและไมมีการเพิ่มขึ้นอีกเลย สวนกรณทีี่มีขอกําหนดเรื่องปริมาณการสัง่ซื้ออยางต่ําและมีสินคาสวนเกินจาก
การสั่ง ปริมาณคงคลังอาจมีเปอรเซ็นตการลดลงที่นอยกวากรณีตัวอยาง หรืออาจมีการเพิ่มระดับขึ้นบาง ซึ่งจะมาก
หรือนอยขึ้นอยูกับความแตกตางระหวางความตองการของลูกคาและปริมาณการสั่งซือ้อยางต่ําท่ีถูกกําหนดขึ้น  
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5.3.4 ตัวอยางเอกสารและรายงานจากการทดสอบ 
 

ตัวอยางเอกสารและรายงานจากการทดสอบใชงานกับคลังสินคาตัวอยางแสดงไวในหนาถัดไป โดยแสดง
เอกสารตัวอยางเพียงรายการละ 1 ใบ ดังน้ี 

1. ตัวอยางคําสัง่ซือ้จากลูกคา แสดงในรูปที่ 5.2 
2. ตัวอยางใบสั่งซือ้ถึงผูจําหนาย แสดงในรูปที ่5.3 
3. ตัวอยางใบเบิกสินคา แสดงในรูปที่ 5.4 
4. ตัวอยางรายงานการรับสินคาเขา แสดงในรูปที ่5.5 
5. ตัวอยางใบสั่งเคลื่อนยายสินคา แสดงในรูปที ่5.6 
6. ตัวอยางใบสั่งจดัสินคา แสดงในรูปที่ 5.7 
7. ตัวอยางใบกํากบัหีบหอ แสดงในรูปที่ 5.8 
8. ตัวอยางใบกํากบัสินคา แสดงในรูปที่ 5.9 
9. ตัวอยางรายงานสรุปสินคาคงคลัง แสดงในรูปที่ 5.10 
10. ตัวอยางรายงานการเปลี่ยนแปลงสินคาคงคลัง แสดงในรูปที ่5.11 
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คําส่ังซื้อจากลูกคา 

หมายเลขคําสั่งซ้ือ : SS0800533 
วันที่สั่งซื้อ : 8/17/01 กําหนดสง : 8/21/01 
หมายเลขลูกคา : 301-41-089 วิธีการขนสง : 
ชื่อลูกคา : บริษัท XXX จํากัด 
ที่อยูสําหรับขนสง : เลขที่ XXX ถ. XXX ซ. XXX 
แขวง XXX เขต XXX กรุงเทพฯ 

ที่อยูสําหรับเรยีกเก็บเงิน : 

 
รายการที่ รหัสสินคา รายละเอียด หนวยนับ จํานวน ราคา ราคารวม 

1 S441250054542 เตียง 5' DRAGON S4-4125สักพ.5/1 ห. 2 6,600 13,200.00 
2 S441240054542 เตียง 6' DRAGON S4-4124สักพ.4/1 ห. 1 7,770 7,700.00 
3 S210UT141751512 ช้ันเอนกประสงค UT-1417บีชพ.1/1 ตว 2 800 1,600.00 
4 S210UT141754542 ช้ันเอนกประสงค UT-1417สักพ.1/1 ตว 3 800 2,400.00 
5 S210UT141851512 ช้ันเอนกประสงค UT-1418บีชพ.1/1 ตว 2 1,000 2,000.00 
6 S210UT141854542 ช้ันเอนกประสงค UT-1418สักพ.1/1 ตว 3 1,000 3,000.00 
7 S205CT101051512 ตูรองเทา CT-1010บีชพ.2/1 ต. 2 1,920 3,840.00 
8 S308050051512 ตูวางทีวี S3-0805บีชพ.1/1 ต. 2 1,910 3,820.00 
       
       
       
       
       
       
       
       
       

   จํานวนรายการ 8 

   ราคารวมสุทธิ 
(บาท) 

37,630.00 

 
พนักงานผูรับคาํสั่งซื้อ : 
 

หมายเหตุ : 

 
รูปที่ 5.2 ตัวอยางคําสั่งซื้อจากลกูคา 
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ใบสั่งซื้อ 

บริษัท XXX จํากัด 
เลขที่ XXX ถ. XXX ซ. XXX แขวง XXX เขต XXX กรุงเทพฯ 

หมายเลขใบสั่งซ้ือ : 00000001 ถึง : โรงงาน X2 บริษัท XXX จํากัด 
เลขที่ XXX ถ. XXX ซ. XXX แขวง XXX เขต XXX กรุงเทพฯ 

วันที่สั่งซื้อ : 8/20/01 กําหนดสง : 8/21/01 
 
รายการที่ รหัสสินคา รายละเอียด กําหนดสง จํานวน 

1 S201230054542 ตูเส้ือผา1.35ม.DAMUS S2-0123พ.สีสัก7/1 8/22/01 5 
2 S201240054542 ตูเส้ือผา1.80ม.DAMUS S2-0124พ.สีสัก7/1 8/21/01 1 
3 S201300054542 ตู 1.35 DRAGON S2-0130สักพ.6/1 8/21/01 1 
4 S201360051052 ตูเส้ือผา ELMA S2-0136 พ.บีช/เขียว 8/27/01 1 
5 S20300C00451052 ตูโชว C-004บีช/เขียวพ.4/1 8/22/01 48 
6 S208CT091551512 ตูวางทีวี CT-0915บีชพ.1/1 8/22/01 30 
     

     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     

   จํานวนรายการ 6 

 
หัวหนาแผนกจดัซื้อ : หมายเหตุ : 

 
 

รูปที่ 5.3 ตัวอยางใบสั่งซื้อถงึผูจําหนาย 
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ใบเบิกสินคา 

สําหรับคําสั่งซื้อหมายเลข : SS0800152 วันที่เบิกสินคา : 8/17/2001 
 
รายการที่ รหัสสินคา รายละเอียด หนวยนับ จํานวน 

1 S205CT101051512 ตูรองเทา CT-1010บีชพ.2/1 ต. 5 
2 S210UT141751512 ช้ันเอนกประสงค UT-1417บีชพ.1/1 ตว 8 
3 S210UT141951512 ช้ันเอนกประสงค UT-1419บีชพ.1/1 ตว 4 

     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
   จํานวนรายการ  
 
ผูรับผิดชอบ : 
 

หมายเหตุ : 

 
รูปที่ 5.4 ตัวอยางใบเบิกสินคา 
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รายงานการรับสินคา 

หมายเลขใบสั่งซ้ือ : 00000001 ผูจําหนาย : โรงงาน X2 บริษัท XXX จํากัด 
เลขที่ XXX ถ. XXX ซ. XXX แขวง XXX เขต XXX กรุงเทพฯ 

วันที่สั่งซื้อ : 8/20/01 กําหนดสง : 8/21/01 
 
รายการที่ รหัสสินคา รายละเอียด จํานวนที่ส่ัง จํานวนที่ไดรับ วันที่ไดรับ 

1 S201230054542 ตูเส้ือผา1.35ม.DAMUS S2-0123พ.สีสัก7/1 5 5 8/22/01 
2 S201240054542 ตูเส้ือผา1.80ม.DAMUS S2-0124พ.สีสัก7/1 1 1 8/21/01 
3 S201300054542 ตู 1.35 DRAGON S2-0130สักพ.6/1 1 1 8/21/01 
4 S201360051052 ตูเส้ือผา ELMA S2-0136 พ.บีช/เขียว 1 1 8/27/01 
5 S20300C00451052 ตูโชว C-004บีช/เขียวพ.4/1 48 48 8/22/01 
6 S208CT091551512 ตูวางทีวี CT-0915บีชพ.1/1 30 30 8/22/01 
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

   จํานวนรายการ 6 

 
ผูรับสินคา : 
 

หมายเหตุ : 

 
รูปที่ 5.5 ตัวอยางรายงานการรบัสินคา 
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ใบสั่งเคลื่อนยายสินคา 

หมายเลขใบสั่งซ้ือ : 00000001 กําหนดสง : 8/21/01 
 

รายการที่ รหัสสินคา รายละเอียด ปลายทางสินคา จํานวน 
1 S201230054542 ตูเส้ือผา1.35ม.DAMUS S2-0123พ.สีสัก7/1 Sก0800695 5 
2 S201240054542 ตูเส้ือผา1.80ม.DAMUS S2-0124พ.สีสัก7/1 SS0800543 1 
3 S201300054542 ตู 1.35 DRAGON S2-0130สักพ.6/1 Sก0800676 1 
4 S201360051052 ตูเส้ือผา ELMA S2-0136 พ.บีช/เขียว Sก0800737 1 

Sก0800693 18 5 S20300C00451052 
 

ตูโชว C-004บีช/เขียวพ.4/1 
 Sก0800694 30 

6 S208CT091551512 ตูวางทีวี CT-0915บีชพ.1/1 Sก0800694 30 
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     

   จํานวนรายการ 7 
 

ผูรับผิดชอบ : 
 

หมายเหตุ : 

 
รูปที่ 5.6 ตัวอยางใบสั่งเคลื่อนยายสินคา 
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ใบสั่งจัดสินคา 

หมายเลขใบสั่งจัด : 00000001 สําหรับคําสั่งซื้อหมายเลข : SS0800533 
วันที่เริ่ม : 8/21/01 วันที่เสร็จ : 8/21/01 
 
รายการที่ รหัสสินคา รายละเอียด หนวยนับ จํานวน รายการที่จัดแลว 

(X) 
1 S441250054542 เตียง 5' DRAGON S4-4125สักพ.5/1 ห. 2 X 
2 S441240054542 เตียง 6' DRAGON S4-4124สักพ.4/1 ห. 1 X 
3 S210UT141751512 ช้ันเอนกประสงค UT-1417บีชพ.1/1 ตว 2 X 
4 S210UT141754542 ช้ันเอนกประสงค UT-1417สักพ.1/1 ตว 3 X 
5 S210UT141851512 ช้ันเอนกประสงค UT-1418บีชพ.1/1 ตว 2 X 
6 S210UT141854542 ช้ันเอนกประสงค UT-1418สักพ.1/1 ตว 3 X 
7 S205CT101051512 ตูรองเทา CT-1010บีชพ.2/1 ต. 2 X 
8 S308050051512 ตูวางทีวี S3-0805บีชพ.1/1 ต. 2 X 

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
   จํานวนรายการที่จัดแลว 8 

   จํานวนรายการทั้งหมด 8 

 
ผูรับผิดชอบ : 
 

หมายเหตุ : 

 
รูปที่ 5.7 ตัวอยางใบสั่งจัดสินคา 
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ใบกํากับหีบหอ 

หมายเลขคําสั่งซ้ือ : SS0800533 วันที่ขนสง : 8/21/01 
ชื่อลูกคา : บริษัท XXX จํากัด 
ที่อยูสําหรับขนสง : เลขที่ XXX ถ. XXX ซ. XXX แขวง XXX เขต XXX กรุงเทพฯ 

ผูขนสง : 
 
รายการที่ รหัสสินคา รายละเอียด หนวยนับ จํานวน 

1 S441250054542 เตียง 5' DRAGON S4-4125สักพ.5/1 ห. 2 
2 S441240054542 เตียง 6' DRAGON S4-4124สักพ.4/1 ห. 1 
3 S210UT141751512 ช้ันเอนกประสงค UT-1417บีชพ.1/1 ตว 2 
4 S210UT141754542 ช้ันเอนกประสงค UT-1417สักพ.1/1 ตว 3 
5 S210UT141851512 ช้ันเอนกประสงค UT-1418บีชพ.1/1 ตว 2 
6 S210UT141854542 ช้ันเอนกประสงค UT-1418สักพ.1/1 ตว 3 
7 S205CT101051512 ตูรองเทา CT-1010บีชพ.2/1 ต. 2 
8 S308050051512 ตูวางทีวี S3-0805บีชพ.1/1 ต. 2 

     
     
     
     
     
     
     
     
     
     

   จํานวนรายการ 8 
 
ผูรับผิดชอบ : 
 

หมายเหตุ : 

 
รูปที่ 5.8 ตัวอยางใบกํากับหีบหอ 
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ใบกํากับสินคา 

หมายเลขคําสั่งซ้ือ : SS0800533 วันที่ขนสง : 8/21/01 
ชื่อลูกคา : บริษัท XXX จํากัด 
ที่อยู : เลขที่ XXX ถ. XXX ซ. XXX แขวง XXX เขต XXX กรุงเทพฯ 

 
รายการที่ รหัสสินคา รายละเอียด หนวยนับ จํานวน ราคา ราคารวม 

1 S441250054542 เตียง 5' DRAGON S4-4125สักพ.5/1 ห. 2 6,600 13,200.00 
2 S441240054542 เตียง 6' DRAGON S4-4124สักพ.4/1 ห. 1 7,770 7,700.00 
3 S210UT141751512 ช้ันเอนกประสงค UT-1417บีชพ.1/1 ตว 2 800 1,600.00 
4 S210UT141754542 ช้ันเอนกประสงค UT-1417สักพ.1/1 ตว 3 800 2,400.00 
5 S210UT141851512 ช้ันเอนกประสงค UT-1418บีชพ.1/1 ตว 2 1,000 2,000.00 
6 S210UT141854542 ช้ันเอนกประสงค UT-1418สักพ.1/1 ตว 3 1,000 3,000.00 
7 S205CT101051512 ตูรองเทา CT-1010บีชพ.2/1 ต. 2 1,920 3,840.00 
8 S308050051512 ตูวางทีวี S3-0805บีชพ.1/1 ต. 2 1,910 3,820.00 

       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
   จํานวนรายการ 8 
   ราคารวมสุทธิ 

(บาท) 
37,630.00 

 
ผูรับผิดชอบ : 
 

หมายเหตุ : 

 
รูปที่ 5.9 ตัวอยางใบกํากับสินคา 
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รายงานสรุปสนิคาคงคลัง 
วันท่ี 21 สิงหาคม 2544 

รหัสสินคา รายละเอียด หนวย
นับ 

จํานวน 
คงเหลือ 

จํานวน 
ที่รอรับ 

จํานวน 
ที่ใชได 

MATINI3-51512 ชุดตูเส้ือผา 3 บาน MATINI พ.บีช พ 2 0 2 
MATINI3-52522 ชุดตูเส้ือผา 3 บาน MATINI พ.วอนัท พ 3 0 3 
MATINI4-51512 ชุดตูเส้ือผา 4 บาน MATINI พ.บีช พ 2 0 2 
MATINI4-52522 ชุดตูเส้ือผา 4 บาน MATINI พ.วอนัท พ 2 0 2 
S201110054542 ตูเส้ือผาNATURE 0.90ม.S2-0111สักพ.5/1 ต 3 0 3 
S201130051512 ตูเส้ือผาNATURE 1.35ม.S2-0113บีชพ.6/1 ต 2 0 2 
S201130054542 ตูเส้ือผาNATURE 1.35ม.S2-0113สักพ.6/1 ต 2 0 2 
S201150051102 ตูเส้ือผาMONARZ S2-0115บีช/ซิลเวอรพ.6/1 ต 0 0 0 
S201180051512 ตูฟงคช่ัน 1.35 S2-0118บีชพ.6/1 ต 0 0 0 
S201230054542 ตูเส้ือผา1.35ม.DAMUS S2-0123พ.สีสัก7/1 พ 5 0 5 
S201290054542 ตู 1.20 DRAGON S2-0129สักพ.5/1 ต 3 0 3 
S201300054542 ตู 1.35 DRAGON S2-0130สักพ.6/1 พ 0 0 0 
S201350051102 ตูเส้ือผาGARCIA S2-0135พ.บีช/ซิลเวอร พ 5 0 5 
S201360051052 ตูเส้ือผา ELMA S2-0136 พ.บีช/เขียว พ 5 0 5 
S20300C00451052 ตูโชว C-004บีช/เขียวพ.4/1 ต 12 0 12 
S20300C00451062 ตูโชว C-004บีช/ฟาพ.4/1 ต 10 0 10 
S20300C00451592 ตูโชว C-004บีช/อิฐพ.4/1 ต 10 0 10 
S20300C00454542 ตูโชว C-004สักพ.4/1 ต 10 0 10 
S205CT100351512 ตูรองเทา CT-1003บีชพ.1/1 ป 10 0 10 
S205CT101051511 ตูรองเทา CT-1010 ป.สีบีช380-5 ต 2 0 2 
S205CT101051512 ตูรองเทา CT-1010บีชพ.2/1 ต 3 0 3 
S208CT091551512 ตูวางทีวี CT-0915บีชพ.1/1 ต 30 0 30 
S208CT091554542 ตูวางทีวี CT-0915สักพ.1/1 พ 0 0 0 
S210UT140100002 ช้ันเอนกประสงค UT-1401 พ.สีดําลายไม ต 1 0 1 
S210UT141551512 ช้ันเอนกประสงค UT-1415 บีชพ.1/1 ต 15 0 15 
S210UT141651512 ช้ันเอนกประสงค UT-1416บีชพ.1/1 ต 17 0 17 
S210UT141751512 ช้ันเอนกประสงค UT-1417บีชพ.1/1 ต 13 0 13 
 

รูปที่ 5.10 ตัวอยางรายงานสรุปสินคาคงคลัง 



 116

 
รายงานการเปลี่ยนแปลงสินคาคงคลัง 
วันท่ี 24 สิงหาคม 2544 - 25 สงิหาคม 2544 

รหัสสินคา รายละเอียด วันที่ การเปลี่ยนแปลง 
(รับ/จาย) 

จํานวน 

S40400002051512 ตูยา 20 บีชพ.1/1 8/24/01 จาย 20 
S205CT100351512 ตูรองเทา CT-1003บีชพ.1/1 8/24/01 จาย 5 
S205CT101051511 ตูรองเทา CT-1010 ป.สีบีช380-5 8/24/01 จาย 1 
S210UT141754542 ช้ันเอนกประสงค UT-1417สักพ.1/1 8/24/01 จาย 1 
S210UT141854542 ช้ันเอนกประสงค UT-1418สักพ.1/1 8/24/01 จาย 6 
S409CT061851062 ไซดบอรด CT-0618บีช/ฟาพ.2/1 8/25/01 จาย 1 
S205CT100351512 ตูรองเทา CT-1003บีชพ.1/1 8/25/01 จาย 4 
S32500332851512 โตะคอมพิวเตอร 3328บีชพ.1/1 8/25/01 จาย 2 
S32500332808082 โตะคอมพิวเตอร3328เทาเม็ดทรายพ.1/1 8/25/01 จาย 2 
S441170051102 เตียง 6' IRWIN S4-4117บีช/ซิลเวอรพ.5/1 8/25/01 จาย 2 
S32500332951511 โตะคอมพิวเตอร 3329 ป.สีบีช380-5 8/25/01 จาย 1 
S32500332951512 โตะคอมพิวเตอร 3329บีชพ.1/1 8/25/01 จาย 2 
S325130008082 โตะคอมพิวเตอรเมโม S3-2513เทาหินเกล็ดพ.1/1 8/25/01 จาย 4 
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
 

รูปที่ 5.11 ตัวอยางรายงานการเปลี่ยนแปลงสินคาคงคลัง 
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5.4 ผลการทดสอบการทํางานของระบบในคลังสินคาตัวอยาง 
 
5.4.1 ประโยชนทีไ่ดรับจากการดําเนนิงานตามวิธีการใหม 

1. ชวยใหคลังสินคามีแนวทางในการตัดสินใจสั่งซือ้สินคา 
2. การตัดสินใจสัง่ซื้อสัมพันธกับความตองการใช ทั้งดานปริมาณสินคาและเวลาที่สินคามาถึง ทําให

สินคาใชเวลาอยูในระบบสั้นลง 
3. มีเอกสารที่ระบุถึงปลายทางของสินคาท่ีรับเขาตามใบสั่งซื้อแตละใบ ทําใหสามารถเตรียมตัวสาํหรับการ

รับและเคลื่อนยายสินคาลวงหนา ทําใหสินคาไมตองกองอยูบรเิวณพื้นท่ีรับสินคาเปนเวลานาน พื้นท่ีรับสินคาจึงมี
ระยะเวลาพรอมใชงานอยางสมํ่าเสมอ 

4. การที่สินคาท่ีรับเขาถูกเคลื่อนยายตรงไปจัดสินคาในพื้นท่ีจัดสินคาทันที เปนการลดขั้นตอนการนํา
สินคาไปเก็บและเบิกสินคาจากคลังสินคาลง ทําใหลดระยะเวลาในการทํางาน ลดจํานวนแรงงานที่ใชขนถายสินคา 
และการลดขั้นตอนการทํางานชวยใหมีความผิดพลาดจากการทาํงานนอยลง โดยเฉพาะอยางยิง่สําหรับคลังสินคา
ตัวอยางซึง่มีผลติภัณฑจํานวนมากและบางผลิตภัณฑมีลักษณะคลายคลึงกันมากซึ่งมีผลตอความผิดพลาดจากการ
หยิบสินคาสูง 

5. ใบสั่งจัดสินคาเปนเสมือนการตรวจสอบความถกูตองของการจดัสินคาอีกขั้นตอนหนึ่ง เน่ืองจากใบสั่ง
จัดสินคาไดแสดงรายละเอียดเรื่องชนิดและจํานวนสินคาตามคําสั่งซื้อแตละใบ 

6. ใบสั่งจัดสินคาชวยใหพนักงานสามารถตรวจสอบความสมบูรณของการจัดสินคาตามคําสั่งซื้อได และ
สามารถขนสงไดทันทีเม่ือการจัดสินคาสมบูรณซึ่งบางครั้งสามารถสงใหลูกคากอนวันกําหนดสง ซึ่งตางจากวิธีการ
ทํางานแบบเดิมซึ่งทําการหยิบสนิคาตาง ๆ จากพื้นท่ีเก็บรักษาตรงมารวมและจดัเรียงที่ทาขนสงสินคาหรือจัดเรียงบน
รถซึ่งบางครั้งพบวายังมีสินคาไมครบถวนตามที่จะสงใหลูกคา หรือบางครั้งมีสินคาครบถวนตามคําสั่งซื้อนานแลวแต
สินคาไมถูกสงออกไปเนื่องจากรอสงตามวันกําหนดสง ทาํใหสนิคาใชเวลาอยูในคลังสินคานานกวาท่ีจําเปน และใช
พื้นท่ีคลังสินคาอยางสิ้นเปลือง 

7. ถาพิจารณาผูจําหนายผลิตภัณฑเปนสวนหนึ่งของระบบดวย จะพบวาการดําเนินงานตามวิธีการน้ีทําให
สินคาใชพื้นท่ีและระยะเวลาในคลังสินคานอยลง แตสินคาจะไปถูกกองรวมกนัอยูที่โรงงานผูผลิต แตทั้งน้ีถือเปนการ
ชี้ใหเห็นถึงปญหาที่กําลังเกิดขึน้ในระบบรวม ซึ่งเปนประเด็นที่ผูบริหารควรใหความสนใจแกไขเพื่อใหสามารถผลิต
ไดพอดีกับความตองการ ซึ่งรวมไปถึงความสามารถในการควบคุมผูจําหนายรายอื่น ๆ ดวย จะทําใหทั้งระบบพัฒนา
ไปสูการดําเนินงานตามแนวคิด JIT ไดในที่สุด 
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5.4.2 ปญหาที่เกิดจากการทดสอบการทํางานของระบบ 
 

1. ผูใชงานยงัไมคุนเคยกับการดําเนินงานตามวิธีการที่นําเสนอ 
2. การดําเนินงานตามวิธีการใหมโดยไมไดใชระบบคอมพิวเตอรเขาไปชวยน้ันใชเวลาคอนขางมาก

เน่ืองจากตองมีการเตรียมเอกสารลวงหนาสําหรบัการรับ เคลื่อนยาย และจัดสินคา ซึ่งการเตรียมเอกสารดวยมือ
สําหรับเอกสารที่ตองระบุหมายเลขหรือรหัสท่ีมีขนาดยาวและใกลเคียงกัน บางครั้งทําใหเกิดขอผิดพลาดและความ
สับสนขึ้น การพฒันาซอฟตแวรขึ้นเพื่อชวยในการจัดการตามลักษณะนี้นอกจากจะชวยใหคลงัสินคาบรรลุผล
ประโยชนดังที่ไดกลาวมาและ จะชวยลดปญหาขอน้ีลงได 

3. การทดลองใชงานระบบกระทํากับเพียงสวนหนึ่งของระบบเทาน้ัน ทําใหยังเห็นภาพไมชัดเจนถึง
ความสําเร็จของกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งตอการใชพื้นท่ีโดยรวมของคลงัสินคา 

4. เน่ืองจากแตเดิมน้ันบริษัทมีรูปแบบการดําเนินงานเชนเดียวกับคลังสินคาโดยทัว่ไป ซึ่งมีการเกบ็รักษา
สินคาจํานวนมาก ซึ่งการนําระบบไปใชงานในขณะที่ยังมีสินคาคงเหลือในคลังเปนจํานวนมากทําใหคลังสินคายังไม
แสดงบทบาทเปนคลังสินคาท่ีดําเนินกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งโดยแทจริง และยังเห็นภาพไมชัดเจนถึงความสําเร็จ
ของกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งตอระยะเวลาที่สินคาอยูในคลัง 

5. ขอมูลเดิมท่ีบริษัทมีอยูยังไมสมัพันธกับลักษณะการดําเนินงานตามแนวคิดในงานวิจัย เชน บริษัทไมมี
การเก็บขอมูลเรือ่งเวลานําของการสั่งซื้อสินคาท่ีแนนอน 

6. มีขอจํากัดเรื่องรปูแบบบางประการของคลงัสินคาตัวอยาง ไดแก คลังสินคาตัวอยางไมมีขอจํากัดดาน
ปริมาณการสั่งซือ้อยางต่ํา ทําใหสั่งซื้อสินคาพอดีความตองการทุกครั้งและไมเหลือสินคาสวนที่เก็บในพื้นท่ีเก็บรักษา 
ทําใหมองไมเห็นภาพท้ังหมดของคลังสินคาตามรูปแบบครอสส-ด็อกกิ้งตามที่นําเสนอในงานวิจัย  

7. เน่ืองจากผูจําหนายสินคาตามขอบเขตของระบบไดแกโรงงานผลิตบริเวณเดียวกับคลังสินคา ทําใหไม
คอยพบปญหาอันเน่ืองมาจากการขนสงสินคาลาชา และการขนสงสินคาท่ีผิดพลาดก็สามารถแกไขไดทันทวงท ีแตใน
ความเปนจริงน้ันอาจเกิดปญหาเหลาน้ีขึ้นได อยางไรก็ตามกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งเปนการดําเนินการตามแนวคิด
ของระบบ JIT ซึ่งตองอาศัยความรวมมือจากผูผลิตหรอืจําหนายสินคาในเรื่องของการขนสงสินคาไดในเวลาที่
ตองการ ซึ่งตองใชเวลาในการปรับปรุงความสามารถในการสงมอบไดรวดเร็วของผูผลิตหรือจําหนายสินคาซึ่งจะเปน
การชวยลดอัตราเสี่ยงในการสงสินคาถึงมือลูกคาไมทันกําหนดของคลงัสินคาได โดยไมตองพะวงเรื่องการเก็บรักษา
สต็อกเพื่อความปลอดภัย 



บทที่ 6 
สรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
6.1 สรุปผลงานวิจัย 

 
ทามกลางสภาวะการแขงขันในปจจุบัน  คลังสินคาจํานวนมากไดมีการเปลี่ยนแปลงใหทําหนาท่ีเปนพื้นท่ี

เพ่ือการเคลื่อนยายแทนการเปนพื้นท่ีเพ่ือการเก็บรักษาสินคา เน่ืองจากการถือสินคาคงคลังจํานวนมากเปนการเพิ่ม
ตนทุนในการเก็บรักษา ทุกวนัน้ีการขนสงจึงถูกนํามาใชอยางมีประสิทธิภาพเพื่อเรงความเร็วในระบบซัพพลายเชน  
แนวความคิดของการเปลี่ยนแปลงนี้ไดนํามาสูการดําเนินงานคลังสินคาในรูปแบบกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งในที่สุด 
โดยระบบเรียลไทมจะปรับปรุงขอมูลการมาถึงของสินคาคงคลังจนเคลื่อนยายไปยังทาขนสง โดยขามพื้นท่ีการเก็บ
รักษาไป 

 
งานวิจัยชิ้นน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือออกแบบระบบและพัฒนาซอฟตแวรสําหรับการจัดการกิจกรรมครอสส-ด็

อกกิ้งในคลังสินคา โดยคลังสนิคาท่ีมีการปฏิบัติงานกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งเปนหลักน้ัน มีลักษณะและหนาท่ีการ
ทํางานที่แตกตางจากคลังสินคาท่ัวไป พอสรุปไดดังน้ี 

 
1. ทําหนาท่ีเปนศูนยกระจายสินคา โดยมีลักษณะการทํางานคลายกับโรงงานผลิตที่มีขั้นตอนการทํางาน

อันประกอบดวยการแตกสินคาเปนหนวยยอย, การจัดสินคาตามความตองการของลูกคา และการบรรจุหีบหอ โดย
สินคาท่ีทําการรับเขาจะถูกนํามาจัดและขนสงทนัทีโดยแทบไมมีกิจกรรมการเก็บรักษา 

2. พิจารณาคําสั่งซือ้ของลูกคาเสมือนกับโครงสรางผลิตภัณฑซึ่งจะถูกนําไปใชในการวางแผนการสั่งซื้อ
สินคาและออกใบสั่งงานตอไป เพียงแตคําสั่งซื้อของลกูคามีโครงสรางเพียงชั้นเดียว และไมแนนอน 

3. การวางแผนความตองการสินคาคงคลังไดนําเอาแนวความคิดของระบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time) 
ในการผลิตเขามาใช น่ันคือไมมีการพยากรณการขาย แตพิจารณาเฉพาะความตองการที่แทจรงิของลูกคาเทาน้ัน และ
กําหนดชวงเวลาสั่งซื้อเพ่ือใหสามารถสงถงึลูกคาไดทันความตองการพอด ี เพ่ือลดพื้นท่ีการเก็บรักษาและระยะเวลาที่
ผลิตภัณฑอยูในคลังสินคา  

4. สินคาสวนที่ถูกเก็บรักษาเพียงสวนนอยน้ันเกิดขึ้นจากขอกําหนดของซัพพลายเออรเรื่องปริมาณการสั่ง
ต่ําท่ีสุดท่ีเกินจากความตองการรวมของผลิตภัณฑ  
 

โดยระบบที่ถูกออกแบบและพัฒนาขึ้นสามารถทําหนาท่ีดังตอไปน้ี 
1. ประมวลผลความตองการสินคาจากคําสั่งซื้อของลูกคา 
2. ออกใบสัง่ซื้อสินคาเพ่ือใหทันตอความตองการใช 
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3. รับเขาและบันทึกการรับเขาของสินคาท่ีสั่งซื้อ 
4. เคลื่อนยายสินคาท่ีรับเขาไปยังจดุท่ีตองการไดถกูตอง 
5. ดูแลบันทึกสินคาคงคลังที่มีอยูและกําลงัสัง่ซื้อใหถูกตอง 
6. ควบคุมวัสดุที่เก็บรักษาและวัสดุที่ปลอยออกไดตามความเปนจริง 
 
โดยขั้นตอนการทําวิจัยน้ัน ผูวจิัยไดสํารวจงานวิจัยและศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของ อันไดแก การคลังสินคา, 

กิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้ง, ระบบการจัดการคลังสินคา, การวางแผนทรัพยากรการผลิต (MRPII), ระบบทันเวลา
พอดี (JIT) เปนตน จากน้ันไดศึกษารวบรวมขอมูลจากแหลงตาง ๆ เชน การคนควาจากหนังสอื, บทความ, งานวิจัย
ตาง ๆ ,เอกสารที่ใชสําหรับการทํางานในคลังสนิคาจริง ทั้งเอกสารเปลาและเอกสารที่มีขอมูล ทั้งที่เปนทางการและไม
เปนทางการ, คูมือการทํางานของคลังสินคา, การสัมภาษณบุคคลที่มีหนาท่ีเกี่ยวของ, การสังเกตการทํางานจริง โดย
ขอมูลขางตนจะถูกใชเพ่ือระบุลาํดับและหนาท่ีของแตละขั้นตอนของกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้ง, เอกสารที่ใช, แผนกที่
เกี่ยวของและผูรับผิดชอบ  

 
จากน้ันนําขอมูลท่ีรวบรวมไดมาทําการวิเคราะหและสรุปเปนขอมูลท้ังหมดที่ตองการและรายละเอียดที่

จําเปนสําหรับขอมูลแตละตัว สูตรการคํานวณ การไหลของขอมูล  สวนจัดเก็บขอมูล และการประมวลผล จากน้ัน
เขียนแผนภาพการไหลของขอมูล เพ่ือแสดงความสัมพันธระหวางแตละกระบวนการทํางาน, ขอมูลเขา-ออก, 
กระบวนการไหลของขอมูล, การจัดเก็บขอมูล และการประมวลผลขอมูล 

 
งานวิจัยชิ้นน้ีไดดําเนินการวิเคราะหระบบไปพรอม ๆ กับนําเสนอวิธีการใหมสําหรับการประมวลผลความ

ตองการสินคาตามที่ไดกลาวถงึขางตน เม่ือทําการวิเคราะหระบบครบถวนแลวจงึทําการออกแบบระบบซึ่งประกอบ 
ดวยฐานขอมูลของระบบ ผังงานของระบบ โครงสรางการทํางาน หนาจอของระบบ และรายงานที่ออกโดยระบบ และ
พัฒนาซอฟตแวรตนแบบสําหรับการจัดการกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งในคลังสินคาดวยโปรแกรมภาษาวิชวลเบสิก 
6.0 บนฐานขอมูล Access 97 

 
โปรแกรมคอมพิวเตอรที่พัฒนาขึ้นแบงการทํางานตามหนาท่ีการทํางานในคลังสินคาไดเปน 3 สวนหลกั ได 

แก  
1. สวนการสนับสนุนการจัดการวัสดุ ทําหนาท่ีบันทึกคําสั่งซื้อจากลูกคาเพ่ือใชในการประมวลผลความ

ตองการ เพ่ือออกใบสัง่ซื้อโดยอัตโนมัติ และออกใบเบิกสินคาสําหรับสินคาท่ีมีเหลือในพื้นท่ีเก็บรักษา รวมทัง้แกไข
ขอมูลลกูคาและผูจําหนาย 

2. สวนการควบคมุการปฏิบัติงานคลังสินคา ทําหนาท่ีรวมกับกิจกรรมในคลังสินคา ไดแก บันทึกการรับ 
เขา แสดงและสั่งพิมพใบสั่งเคลื่อนยายสินคาซึ่งระบุจุดท่ีตองการใชสินคาท่ีคลังสินคาไดรับเขาโดยอางอิงจากใบสั่ง
ซื้อ 
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3. สวนการควบคมุสินคาคงคลัง ทําหนาท่ีบันทึกการรับจายสินคาสวนที่เหลือเก็บในพื้นท่ีเก็บรักษา เรียก 
ดูและสั่งพิมพรายงานสรุปสินคาคงคลัง และรายงานการเปลี่ยนแปลงสินคาคงคลัง รวมทั้งแกไขขอมูลผลิตภัณฑ 

 
โปรแกรมคอมพิวเตอรที่พัฒนาขึ้นจะปอนขอมูลผานทางคียบอรด และแสดงผลทางหนาจอและเครื่อง 

พิมพเทาน้ัน ไมไดเชื่อมตอกับอุปกรณหรือระบบที่ใชสนับสนนุกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งอื่น ๆ ในคลังสินคา เชน 
ระบบบารโคด ไดทําการทดสอบการใชงานกับขอมูลจากคลังสนิคาตัวอยางโดยเลือกทดสอบกับเฉพาะผลิตภัณฑจาก
ผูจําหนายผลิตภัณฑ 3 รายในเขตกรุงเทพมหานคร ซึ่งจําหนายผลิตภัณฑจํานวนประมาณ 200 รายการ เปน
ระยะเวลา 2 สัปดาห พบวาสินคาเฉพาะสวนที่สั่งซื้อใชเวลาโดยเฉลี่ยอยูในคลงัสินคาเทากับ 1.28 วัน ปริมาณสินคา
คงคลังลดลง 71.48 % โดยจํานวนรายการที่มีความผิดพลาดเน่ืองจากการรับสินคาเขา และจาํนวนรายการที่มีความ
ผิดพลาดในการจัดสินคาคิดเปน 3.13 % และ 1.02 % ตามลําดับ 

 
การนําโปรแกรมคอมพิวเตอรไปใชในหนวยงานจะชวยใหองคกรมีแนวทางในการตัดสินใจ สามารถวาง

แผนการทํางานไดสัมพันธกับทรัพยากรการผลติ ชวยลดขั้นตอนและปริมาณของเอกสาร ลดความผิดพลาดจากการ
เขียนและอานขอมูล ทําใหจัดการขอมูลไดอยางมีประสิทธิภาพย่ิงขึ้น รวมไปถงึการมีขอมูลสําหรับวิเคราะหประสิทธิ 
ภาพการทํางาน นอกจากนี้แนวคิดของกจิกรรมครอสส-ด็อกกิ้งยังชวยปรับปรุงระดับการใหบริการลูกคา ลดตนทุน
การเก็บรักษาสนิคาคงคลังและตนทุนการขนถายวัสดุภายในคลังสินคาหรือศูนยกระจายสินคา รวมทั้งเปนแนวทาง 
ในการศึกษาและพัฒนาซอฟตแวรสําหรับการจดัการกิจกรรมครอสส-ด็อกกิ้งตอไปอีกดวย 
 
6.2 ขอจํากัดของโปรแกรมคอมพิวเตอรตนแบบ 
 6.2.1 เวลานําของการจัดและขนสงสินคาถึงลูกคาทุกรายมีระยะเวลาเทากัน 

6.2.2 โปรแกรมคอมพิวเตอรที่พัฒนาขึ้นเหมาะสําหรับคลังสินคาท่ีมีสินคาต้ังแตไมกี่รายการไปจนถึง 500 
รายการ และมีรายการคําสั่งซื้อของลกูคารวมกนัไมเกิน 500 บรรทัดตอการประมวลผลหนึ่งครั้ง 
 
6.3 ปญหาที่เกิดขึ้นและขอเสนอแนะจากงานวิจัย 
 

จากการดําเนินงานตั้งแตขั้นตอนการศึกษาระบบจนกระทั่งถึงการพัฒนาและทดสอบระบบ ผูวจิัยพบปญหา
หลายประการทีอ่าจเปนขอเสนอแนะสําหรับการปรับปรุงแกไขในอนาคตตอไป ดังน้ี 

 
6.2.1 เน่ืองจากงานวิจัยไมไดมีวัตถุประสงคเพ่ือวิเคราะหและออกแบบระบบเพื่อสนับสนุนการทํางานแบบ 

เดิมในคลังสินคาตัวอยาง หากแตเปนการนําเสนอระบบใหมสําหรับคลังสินคาท่ีทําหนาที่เปนศูนยกระจายสนิคาท่ัว 
ไป โดยอางอิงลักษณะบางประการของคลังสนิคาตัวอยางเพื่อลดความซับซอนของระบบซึ่งอาจมีผลตอระยะเวลาใน
การดําเนินงาน ซึ่งสาเหตุดังกลาวทําใหคลงัสินคาตัวอยางจาํเปนตองมีระยะเวลาปรับเปลี่ยนลักษณะการทาํงานจาก 
แบบเดิมใหเปนแบบใหม ซึ่งไมไดครอบคลุมเฉพาะกิจกรรมในคลังสินคาเทาน้ัน แตยังครอบคลุมไปถึงนโยบายการ



 122

จัดซื้อและการควบคุมผูจําหนายสินคาอีกดวย โดยผูจําหนายสินคาจะตองมีความแนนอนเรื่องเวลาสงมอบ และ
ความถูกตองของสินคาตามใบสั่งซื้อ และสินคาท่ีทําการรับเขาตองไมมีของเสยีเลย ซึ่งหากยังควบคุมไมไดจะเกิด
ผลกระทบตามมาหลายประการ เชน ไมไดรับสินคาท่ีจําเปนในเวลาที่ตองการทําใหขนสงสินคาถึงมือลูกคาชากวา
กําหนดการ เปนตน ดังน้ันการวัดผลการดําเนินงานในระยะสั้นอาจใหผลลพัธเปนไปในทางลบ แตทั้งน้ีปญหาที่
เกิดขึ้นถือเปนสิ่งที่ชี้บงถงึจุดท่ีตองการการแกไขเพื่อใหระบบมุงหนาไปสูการดําเนินงานตามกลยุทธทันเวลาพอดีได
ในที่สุด 

6.2.2 ระบบไดถูกพัฒนาขึ้นเพื่อใหมองเห็นภาพของแนวคดิท่ีนําเสนอ ดังน้ันจึงเนนการวิเคราะหโดย
ละเอียดเฉพาะกิจกรรมหลัก ๆ เทาน้ัน แตไมไดลงลึกในกิจกรรมสนับสนุนอื่น ๆ เชน ไดออกแบบระบบในสวนการ
รับคําสั่งซื้อของลูกคาเพ่ือใชขอมูลคําสั่งซื้อของลูกคาเปนสวนนําเขาสําหรับสวนประมวลผลความตองการสินคาซึ่ง
เปนหนาที่หลักของระบบเทาน้ัน แตไมไดออกแบบเพื่อรองรับรายละเอียดอื่น ๆ เชน การคํานวณสวนลดสําหรับ
ลูกคาแตละราย การคํานวณภาษีมูลคาเพ่ิม เปนตน ดังน้ันการทดสอบระบบจึงตองกระทําควบคูไปกับระบบเดิมดวย 
จึงจะดําเนินงานไดอยางสมบูรณ ดังน้ันในอนาคตจึงควรมีการปรับปรุงการทํางานของระบบใหครอบคลุมท้ังทาง
กวางและทางลกึ ใหสามารถทํางานรวมกับระบบยอยอื่น ๆ ที่เกี่ยวของภายในหนวยงานไดอยางสมบูรณและ
ครบถวนเพื่อการทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด 
 6.2.3 คลังสินคาตัวอยางที่ใชทดสอบการทํางานทําหนาท่ีรวมและขนสงสินคาชิ้นใหญที่สั่งเปนจํานวนนอย 
และไมมีขอจํากดัเรื่องจํานวนสั่ง รวมทั้งความหลากหลายของสนิคา ทําใหตัวอยางการใชงานยงัมองเห็นไดไมชัดเจน
เทาท่ีควร ดังน้ันควรมีการปรับปรุงโปรแกรมเพื่อทดสอบกับคลังสินคาท่ีขนสงสินคาประเภทอื่น ๆ เพ่ิมเติม เพ่ือให
มองเห็นผลการทํางานที่ชัดเจน และทราบถึงความแตกตางระหวางปญหาที่เกิดขึ้นในคลังสินคาประเภทตาง ๆ เพ่ือใช
เปนขอมูลสําหรับการปรับปรุงเพื่อใชงานไดอยางยืดหยุนและเหมาะสมตอไปในอนาคต 

6.2.5 งานวิจัยน้ี ไดทําการทดสอบการทํางานของระบบเพื่อทดสอบความถูกตองของการประมวลผล
ความตองการสนิคาและจัดการกิจกรรมในคลงัสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้งไดตามแนวคิดท่ีเสนอเทาน้ัน จึงไมไดมุง
เนนท่ีการวัดเปรียบเทียบผลการทํางานกอนและหลังการใชระบบ นอกจากนี้โปรแกรมคอมพิวเตอรเปนเครื่องมือ
ชวยอํานวยความสะดวกในการคํานวณขอมูลจาํนวนมากเทาน้ัน ปจจัยที่สนับสนุนใหเกิดความสําเร็จในการ
ดําเนินงานตามแนวคิดท่ีนําเสนอขึ้นอยูกับผูใชวาไดมีการกําหนดคาต้ังตนตาง ๆ เชน เวลานําสําหรับแตละขัน้ตอน 
ปริมาณการสั่งซือ้อยางต่ํา ฯลฯ ไดเหมาะสมและสัมพันธถูกตองกับขอมูลอ่ืน ๆ เพียงใด รวมไปถึงมีการควบคุม
ระดับความสามารถของผูจําหนายในการขนสงใหถูกตองและทันเวลาเสมอ เพื่อลดอัตราเสี่ยงในการไดรับสนิคาชา
กวากําหนดสงและขนสงถึงมือลกูคาไมทันเวลา 

6.2.6 ระบบที่พัฒนาขึ้นสามาถกําหนดเวลานําของการสั่งซื้อตามผลิตภัณฑแตละตัวได ในขณะที่เวลานํา
ของการจัดและขนสงสินคาถึงลกูคาทุกรายถูกกาํหนดไดเพียงคาเดียวเปนระยะเวลาเทากันท้ังระบบ ดังน้ันในอนาคต
ควรมีการปรับปรุงใหมีความยืดหยุนมากขึ้นโดยสามารถปรับเวลานําของการจดัและขนสงสินคาขึ้นอยูกับลูกคาแต
ละราย ซึ่งจะสัมพันธกับสภาพความเปนจริงยิ่งขึน้ เน่ืองจากลูกคาของคลังสินคามีความแตกตางดานระยะทางสงู ซึ่ง
ทําใหใชเวลาในการขนสงถึงมือลูกคาแตละรายไมเทากัน 
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6.2.7 งานวิจัยไดดําเนินการทดสอบกับเพียงสวนหนึ่งของผลิตภัณฑและผูจําหนายทั้งหมดในระบบเทาน้ัน 
ในอนาคตควรมีการขยายเพื่อใหใชงานกับทั้งระบบ ซึ่งระบบควรมีความยืดหยุนมาก เชน สามารถกําหนดระยะเวลา
ที่ใชจัดและสงสนิคาของคลังสินคาไดแตกตางกนัตามกลุมลูกคาซึ่งมีระยะทางใกลไกลแตกตางกันไป 

6.2.8 การทํางานในคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิ้งในปจจุบันมีการพัฒนาไปอยางรวดเร็ว เพ่ือประสิทธิ 
ภาพสูงสุดไดมีการนําเอาเทคโนโลยีสงูที่กาวหนามาใชงานในกจิกรรมตาง ๆ ทําใหการทํางานรวดเร็วขึ้นอยางมาก เชน 
ระบบบารโคด ระบบสายพาน เปนตน ดังน้ันระบบที่พัฒนาขึ้นจึงควรสามารถปรับเปลี่ยนใหทํางานรวมกับอุปกรณ
ตาง ๆ เหลาน้ันไดในอนาคต 

6.2.9  ควรมีการตรวจสอบและทบทวนขั้นตอนการทํางานอยางสมํ่าเสมอในอนาคต เพ่ือการปรับปรุงที่ดี
ยิ่งขึ้นอยางตอเน่ือง 



 

 

 
 

รายการอางอิง 
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ภาคผนวก ก 



คูมือการใชงานระบบการจัดการคลังสินคาแบบครอสส-ด็อกกิง้ 
 

เม่ือเขาสูโปรแกรม จะพบหนาจอดังน้ี 

 
 หนาจอดังกลาวประกอบดวยเมนูหลัก 5 เมนู ไดแก 1. การสนับสนุนการจัดการวัสดุ 2. การควบคุมการ
ปฏิบัติงานคลังสินคา 3. การควบคุมสินคาคงคลัง 4. การแกไขขอมูลระบบ 5. ออกจากระบบ 
 
การเริ่มตนใชงานระบบ 
1. การแกไขขอมูลบริษัท 

เม่ือเริ่มตนใชงานระบบครั้งแรกควรแกไขขอมูลชื่อและที่อยูของบริษัทใหถูกตอง ซึ่งชือ่และที่อยูบริษัทที่บันทึก
จากสวนนี้จะถกูแสดงในหัวของใบสั่งซือ้สินคาท่ีพิมพจากระบบ โดยการแกไขทําตามลําดับขั้นตอนดังน้ี 
 
เลือกเมนูหลักการแกไขขอมูลระบบ > เลือกเมนูยอยขอมูลบรษิัท  
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เลือกปุมแกไข > ทําการแกไขขอมูลชื่อและที่อยูบริษัท > เลือกปุมบันทึกเพื่อบันทึกขอมูล หรือปุมยกเลิกหากตองการ
ยกเลิกการแกไข > เลือกปุมออก เพ่ือจากหนาจอ 

 
 
2. การกําหนดเวลานําของการจดัและขนสงสินคา 

เวลานําของการจัดและขนสงสนิคาเปนระยะเวลาที่คลังสินคาใชเพ่ือสามารถจดัและขนสงสินคาตามความ
ตองการของลูกคาไดทันกําหนด ขอมูลน้ีจะถูกใชในการคํานวณเวลาสั่งซื้อและกาํหนดรับสนิคาตอไป โดยการแกไขทํา
ตามลําดับขั้นตอนดังน้ี 

 
เลือกเมนูหลักการแกไขขอมูลระบบ > เลือกเมนูยอยเวลานําการจัดและขนสง 

 
แกไขเวลานําของการจัดและขนสงสินคา > เลือกปุมบันทึกเพื่อใชคาท่ีแกไขหรอืเลือกปุมออกจากหนาจอ 
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3. ขอมูลลกูคา 
เลือกเมนูหลักการสนับสนุนการจัดการวัสดุ > เลือกเมนูยอยขอมูลลูกคา 

 
ระบบจะแสดงหนาจอดังน้ี 
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3.1 การเพิ่มขอมูลลูกคาใหม 
เลือกปุมเพิ่ม > กรอกขอมูลลกูคา > เลือกปุมบันทึก 
 
3.2 การดูและแกไขขอมูลลูกคา 
เลื่อนดูรายการที่ตองการ > เลือกปุมแกไข > แกไขขอมูลลูกคา > เลือกปุมบันทึกเพื่อบันทึกขอมูลท่ีไดแกไข หรือปุม
ยกเลิกเพื่อยกเลิกการแกไข 
 
3.3 การคนหาขอมูลลูกคา 
เลือกปุมคนหา > กรอกหมายเลขลกูคา > เลอืกปุม OK > ระบบจะแสดงรายการที่คนหา > เลือกทํารายการอื่น ๆ 
 

  
เลือกปุมออก เพื่อออกจากหนาจอ 
 
4. ขอมูลผูจําหนาย 
เลือกเมนูหลักการสนับสนุนการจัดการวัสดุ > เลือกเมนูยอยขอมูลผูจําหนาย ระบบจะแสดงหนาจอดังน้ี 

 
 
4.1 การเพิ่มขอมูลผูจําหนายใหม 
เลือกปุมเพิ่ม > กรอกขอมูลผูจําหนาย > เลือกปุมบันทึก 
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4.2 การดูและแกไขขอมูลผูจําหนาย 
เลื่อนดูรายการที่ตองการ >เลือกปุมแกไข > แกไขขอมูลผูจําหนาย > เลือกปุมบันทึกเพื่อบันทึกขอมูลท่ีไดแกไข หรือปุม
ยกเลิกเพื่อยกเลิกการแกไข 
 
4.3 การคนหาขอมูลผุจําหนาย 
เลือกปุมคนหา > กรอกหมายเลขผูจําหนาย > เลือกปุม OK > ระบบจะแสดงรายการที่คนหา > เลือกทํารายการอื่น ๆ 
 
เลือกปุมออก เพื่อออกจากหนาจอ 
 
5. ขอมูลสินคาคงคลัง 
เลือกเมนูหลักการควบคุมสินคาคงคลัง > เลือกเมนูยอยขอมูลสนิคาคงคลัง ระบบจะแสดงหนาจอดังน้ี 

 
5.1 การเพิ่มขอมูลสินคาคงคลังใหม 
เลือกปุมเพิ่ม > กรอกขอมูลสินคาคงคลัง > เลือกปุมบันทึก 
 
5.2 การดูและแกไขขอมูลสินคาคงคลัง 
เลื่อนดูรายการที่ตองการ > เลือกปุมแกไข > แกไขขอมูลสินคาคงคลัง > เลือกปุมบันทึกเพื่อบันทึกขอมูลท่ีไดแกไข หรือ
ปุมยกเลิกเพื่อยกเลิกการแกไข 
 
5.3 การคนหาขอมูลสินคาคงคลัง 
เลือกปุมคนหา > กรอกรหัสสินคา > เลือกปุม OK > ระบบจะแสดงรายการทีค่นหา > เลือกทํารายการอื่น ๆ 
 
เลือกปุมออก เพื่อออกจากหนาจอ 
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เมนูยอยคําสั่งซือ้ของลูกคา 
เลือกเมนูหลักการสนับสนุนการจัดการวัสดุ > เลือกเมนูยอยคําสั่งซื้อจากลูกคา ระบบจะแสดงหนาจอดังน้ี 

 
1. การเพิ่มขอมูลคําสั่งซื้อของลกูคาใหม 
เลือกปุมเพิ่ม > กรอกขอมูลสวนหัวของคําสัง่ซือ้ > เลือกรหัสสนิคาจากรายการที่มี > สรางรายการสินคาในคําสั่งซื้อ (ดูที่
หัวขอการเพิ่มและลบรายการ) > เลือกปุมบันทึกเพื่อบันทึกลงฐานขอมูล 
 
2. การดูและแกไขขอมูลคําสั่งซือ้ 
เลื่อนดูรายการที่ตองการ > เลือกปุมแกไข > แกไขขอมูลสวนหัวของคําสัง่ซื้อ > แกไขรายการสินคาในคําสั่งซือ้ (ดูที่
หัวขอการเพิ่มและลบรายการ) > เลือกปุมบันทึกเพื่อบันทึกขอมูลท่ีไดแกไข หรือปุมยกเลิกเพือ่ยกเลิกการแกไข 
 
3. การเพิ่มรายการในคําสั่งซื้อ 
เลือกปุม … เพ่ือเลือกสินคาจากรายการที่มีให > ปอนจํานวนที่สั่งซื้อ > เลอืกปุมเพิ่มท่ีมุมบนขวาของรายการสนิคาใน
คําสั่งซื้อ 
 
4. การลบรายการในคําสั่งซื้อ 
ใชเมาสคลิ้กที่รายการที่ตองการลบ > เลือกปุมลบที่มุมบนขวาของรายการสินคาในคําสั่งซื้อ 
 
5. การคนหาคําสั่งซื้อของลูกคา 
เลือกปุมคนหา > กรอกหมายเลขคําสั่งซื้อ > เลือกปุม OK > ระบบจะแสดงรายการที่คนหา > เลือกทํารายการอื่น ๆ 
 
6. การพิมพใบกาํกับสินคา 
เลือกปุมพิมพใบกํากับสินคา > ระบบแสดงมุมมองกอนพิมพ > เลือกปุมพิมพ 
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เลือกปุมออก เพื่อออกจากหนาจอ 
 
เมนูยอยการประมวลผลความตองการ 
เลือกเมนูหลักการสนับสนุนการจัดการวัสดุ > เลือกเมนูยอยประมวลผล  
 
เม่ือเลือกปุมประมวลผล ระบบจะคํานวณความตองการรวม ความตองการสทุธิ กําหนดสง และวันท่ีสัง่อยางชาของ
สินคาแตละรายการ โดยหนาจอที่แสดงผลมีลกัษณะดังน้ี 

 
เลือกปุมสรางใบสั่งซื้อ ระบบจะประมวลผลเพือ่สรางใบสั่งซื้อโดยอัตโนมัติสําหรับสินคาท่ีไมมีคงเหลือในพื้นท่ี

เก็บรักษา สวนสินคารายการที่มีคงเหลือในพื้นท่ีเก็บรักษาจะถูกสรางเปนใบขอเบกิสินคา นอกจากนี้ยังสรางใบสั่ง
เคลื่อนยายสินคาเพ่ือระบุปลายทางสินคาแยกตามใบสั่งซื้อที่ออกถึงผูจําหนาย 

เอกสารที่ถูกสรางขึ้นจะสามารถเรียกดูและสั่งพมิพไดในเมนูของเอกสารนั้น ๆ 
 
เลือกปุมออก เพื่อออกจากหนาจอ 
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เมนูยอยใบสั่งซือ้ถึงผูจําหนาย 
เลือกเมนูหลักการสนับสนุนการจัดการวัสดุ > เลือกเมนูยอยคําสั่งซื้อจากลูกคา ระบบจะแสดงหนาจอดังน้ี 

 
 

สวนการทํางานนี้ถูกสรางขึ้นอัตโนมัติจากสวนประมวลผลความตองการ แตไดออกแบบเผื่อไวสาํหรับกรณีที่
ตองการสรางใบสั่งซื้อขึ้นเอง 
 
1. การเพิ่มขอมูลใบสัง่ซื้อใหม 
เลือกปุมเพิ่ม > กรอกขอมูลสวนหัวของใบสั่งซือ้ > เลือกรหัสสนิคาจากรายการที่มี > สรางรายการสินคาในใบสั่งซื้อ (ดูที่
หัวขอการเพิ่มและลบรายการ) > เลือกปุมบันทึกเพื่อบันทึกลงฐานขอมูล 
 
2. การดูและแกไขขอมูลใบสั่งซือ้ 
เลื่อนดูรายการที่ตองการ > เลือกปุมแกไข > แกไขขอมูลสวนหัวของคําสัง่ซื้อ > แกไขรายการสินคาในคําสั่งซือ้ (ดูที่
หัวขอการเพิ่มและลบรายการ) > เลือกปุมบันทึกเพื่อบันทึกขอมูลท่ีไดแกไข หรือปุมยกเลิกเพือ่ยกเลิกการแกไข 
 
3. การเพิ่มรายการในใบสัง่ซื้อ 
เลือกปุม … เพ่ือเลือกสินคาจากรายการที่มีให > ปอนจํานวนที่ตองการสัง่ซื้อ > เลือกปุมเพิ่มท่ีมุมบนขวาของรายการ
สินคาในใบสั่งซือ้ 
 
4. การลบรายการในใบสั่งซื้อ 
ใชเมาสคลิ้กที่รายการที่ตองการลบ > เลือกปุมลบที่มุมบนขวาของรายการสินคาในใบสั่งซื้อ 
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5. การคนหาใบสั่งซื้อ 
เลือกปุมคนหา > กรอกหมายเลขใบสั่งซื้อ > เลือกปุม OK > ระบบจะแสดงรายการที่คนหา > เลือกทํารายการอื่น ๆ 
 
6. การพิมพใบสัง่ซื้อถึงผูจําหนาย 
เลือกปุมพิมพใบสั่งซื้อ > ระบบแสดงมุมมองกอนพิมพ > เลือกปุมพิมพ 
เลือกปุมออก เพื่อออกจากหนาจอ 
 
เมนูยอยการรับสินคา 
เลือกเมนูหลักการควบคุมการปฏิบัติงานคลังสินคา > เลือกเมนูยอยรับสินคาจากผูขนสง ระบบจะแสดงหนาจอดังน้ี 

 
1. การดูและแกไขขอมูลใบรับสนิคา 
เลื่อนดูรายการที่ตองการ > เลือกปุมแกไข > ดับเบิ้ลคลิ้กเพื่อแกไขสถานะ (รับแลว/ยังไมรับ) > เลือกปุมบันทึกเพื่อ
บันทึกขอมูลท่ีไดแกไข หรือปุมยกเลิกเพื่อยกเลิกการแกไข 

 
2. การเพิ่มขอมูลใบรับสินคาใหม 
เลือกปุมเพิ่ม > กรอกขอมูลสวนหัวของใบรับสนิคา > รายการสินคาขึ้นตามใบสั่งซื้อ (หรือในกรณีที่ตองการ อาจเพิ่ม/ลบ
ผานกลองขอความและปุมดานบนของรายการ) > ดับเบิ้ลคลิ้กเพื่อแกไขสถานะ (รับแลว/ยังไมรับ) > เลือกปุมบันทึกเพื่อ
บันทึกลงฐานขอมูล 
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3. การคนหาใบรับสินคา 
เลือกปุมคนหา > กรอกหมายเลขใบสั่งซื้อ > เลือกปุม OK > ระบบจะแสดงรายการใบรับสินคาตามใบสั่งซื้อท่ีคนหา > 
เลือกทํารายการอื่น ๆ 
 
4. การพิมพใบรบัสินคา 
เลือกปุมพิมพใบรับสินคา > ระบบแสดงมุมมองกอนพิมพ > เลือกปุมพิมพ 
เลือกปุมออก เพื่อออกจากหนาจอ 
 
เมนูยอยใบสั่งเคลื่อนยายสินคา 
เลือกเมนูหลักการควบคุมการปฏิบัติงานคลังสินคา > เลือกเมนูยอยใบสัง่เคลือ่นยายสินคา ระบบจะแสดงหนาจอดังน้ี 

 
 

สวนการทํางานนี้ถูกสรางขึ้นอัตโนมัติจากสวนประมวลผลความตองการ แตไดออกแบบเผื่อไวสาํหรับกรณีที่
ตองการสรางใบสั่งเคลื่อนยายสนิคาขึ้นเอง 
 
1. การดูและแกไขขอมูลใบสั่งเคลื่อนยายสินคา 
เลื่อนดูรายการที่ตองการ ระบบจะแสดงใบสั่งเคลื่อนยายสินคาตามใบสั่งซื้อแตละใบโดยระบปุลายทางของสินคารับเขา
วามีความตองการใชตามคําสั่งซือ้ใดจํานวนเทาใดหรือตองนําไปเก็บในพื้นท่ีเก็บรักษาจํานวนเทาใด > เลือกปุมแกไข > 
เลือกปุมบันทึกเพื่อบันทึกขอมูลท่ีไดแกไข หรือปุมยกเลิกเพื่อยกเลิกการแกไข 
 
2. การเพิ่มขอมูลใบสัง่เคลื่อนยายสินคาใหม 
เลือกปุมเพิ่ม > กรอกขอมูลสวนหัวของใบสั่งเคลื่อนยายสินคา > รายการสินคาขึ้นตามใบสั่งซื้อ (หรือในกรณีที่ตองการ 
อาจเพิ่ม/ลบผานกลองขอความและปุมดานบนของรายการ > เลือกปุมบันทึกเพื่อบันทึกลงฐานขอมูล 
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3. การคนหาใบสั่งเคลื่อนยายสนิคา 
เลือกปุมคนหา > กรอกหมายเลขใบสั่งซื้อ > เลือกปุม OK > ระบบจะแสดงรายการใบสัง่เคลื่อนยายสินคาตามใบสั่งซื้อ
ที่คนหา > เลือกทํารายการอื่น ๆ 
 
4. การพิมพใบสัง่เคลื่อนยายสินคา 
เลือกปุมพิมพใบสั่งเคลื่อนยายสินคา > ระบบแสดงมุมมองกอนพิมพ > เลือกปุมพิมพ 
 
เลือกปุมออก เพื่อออกจากหนาจอ 
 
เมนูยอยใบขอเบิกสินคา 
เลือกเมนูหลักการควบคุมการปฏิบัติงานคลังสินคา > เลือกเมนูยอยใบขอเบิกสินคา ระบบจะแสดงหนาจอดังน้ี 

 
สวนการทํางานนี้ถูกสรางขึ้นอัตโนมัติจากสวนประมวลผลความตองการ แตไดออกแบบเผื่อไวสาํหรับกรณีที่

ตองการสรางใบขอเบิกสินคาขึ้นเองดวย การปอนขอมูลทางหนาจอน้ีไมมีผลตอการหักยอดสินคาคงคลัง เพียงแตเปน
การเตรียมการไวสําหรับพิมพเพ่ือใชเบิกสินคาจากพื้นท่ีเก็บรักษาเทาน้ัน 
 
1. การดูและแกไขขอมูลใบขอเบิกสินคา 
เลื่อนดูรายการที่ตองการ ระบบจะแสดงใบขอเบิกสินคาท่ีตองการตามคําสั่งซื้อแตละใบ > เลือกปุมแกไข > เลือกปุม
บันทึกเพื่อบันทึกขอมูลท่ีไดแกไข หรือปุมยกเลกิเพื่อยกเลิกการแกไข 
 
2. การเพิ่มขอมูลใบขอเบิกสินคาใหม 
เลือกปุมเพิ่ม > กรอกขอมูลสวนหัว > เลือกรายการสินคาและกรอกจํานวนขอเบิกในกลองขอความและเลือกปุมเพิ่ม-
ลบดานบนขวาของรายการที่ขอเบิก > เลือกปุมบันทึกเพื่อบันทึกลงฐานขอมูล 
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3. การคนหาใบขอเบิกสินคา 
เลือกปุมคนหา > กรอกหมายเลขใบขอเบิก > เลือกปุม OK > ระบบจะแสดงรายการใบขอเบิกสินคาท่ีคนหา > เลือกทํา
รายการอื่น ๆ 
 
4. การพิมพใบขอเบิกสินคา 
เลือกปุมพิมพใบขอเบิกสินคา > ระบบแสดงมุมมองกอนพิมพ > เลือกปุมพิมพ 
 
เลือกปุมออก เพื่อออกจากหนาจอ 
 
เมนูยอยใบสั่งจดัสินคา 
เลือกเมนูหลักการควบคุมการปฏิบัติงานคลังสินคา > เลือกเมนูยอยใบสัง่จัดสินคา ระบบจะแสดงหนาจอดังน้ี 

 
 
1. การดูและแกไขขอมูลใบสั่งจดัสินคา 
เลื่อนดูรายการที่ตองการ > เลือกปุมแกไข > ดับเบิ้ลคลิ้กเพื่อแกไขสถานะ (ยงัไมจัด/จัดแลว) > เลือกปุมบันทึกเพื่อ
บันทึกขอมูลท่ีไดแกไข หรือปุมยกเลิกเพื่อยกเลิกการแกไข 
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2. การเพิ่มขอมูลใบสัง่จัดสินคาใหม 
เลือกปุมเพิ่ม > กรอกขอมูลสวนหัวของใบสั่งจดัสินคา > รายการสินคาขึ้นตามคําสั่งซื้อของลกูคา (หรือในกรณีที่ตองการ 
อาจเพิ่ม/ลบผานกลองขอความและปุมดานบนของรายการ) > ดับเบิ้ลคลิ้กเพื่อแกไขสถานะ (ยงัไมจัด/จัดแลว) > เลือก
ปุมบันทึกเพื่อบันทึกลงฐานขอมูล 
 
3. การคนหาใบสั่งจัดสินคา 
เลือกปุมคนหา > กรอกหมายเลขคําสั่งซื้อจากลูกคา > เลือกปุม OK > ระบบจะแสดงรายการใบสั่งจัดสินคาตามคําสั่ง
ซื้อที่คนหา > เลือกทํารายการอืน่ ๆ 
 
4. การพิมพใบสัง่จัดสินคา 
เลือกปุมพิมพใบสั่งจัดสินคา > ระบบแสดงมุมมองกอนพิมพ > เลือกปุมพิมพ 
เลือกปุมออก เพื่อออกจากหนาจอ 
 
เมนูยอยการรับสินคาเขาท่ีเก็บ 
เลือกเมนูหลักการควบคุมสินคาคงคลัง > เลือกเมนูยอยรับสินคาเขาท่ีเก็บ ระบบจะแสดงหนาจอดังน้ี 

 
 
หนาจอน้ีใชสําหรับการรับสินคาสวนเกินจากความตองการเขาพ้ืนท่ีเก็บรักษา โดยทําตามขั้นตอนดังน้ี 
เลือกปุมเพิ่ม > กรอกขอมูลรายการที่รับเขา > เลือกปุมเพิ่มจํานวนเขาสต็อก > เลือกปุมบันทึก 
 
เลือกปุมออก เพื่อออกจากหนาจอ 
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เมนูยอยการจายสินคาจากที่เก็บ 
เลือกเมนูหลักการควบคุมสินคาคงคลัง > เลือกเมนูยอยจายสินคาจากที่เก็บ ระบบจะแสดงหนาจอดังน้ี 

 
หนาจอน้ีใชสําหรับการจายสินคาจากพื้นท่ีเก็บรักษาใหตามใบขอเบิก โดยทําตามขั้นตอนดังน้ี 
เลือกปุมเพิ่ม > กรอกขอมูลรายการที่จายออก > เลือกปุมตัดจํานวนจากสต็อก > เลือกปุมบันทึก 
 
เลือกปุมออก เพื่อออกจากหนาจอ 
 
เมนูยอยรายงานสรุปสินคาคงคลัง 
เลือกเมนูหลักการควบคุมสินคาคงคลัง > เลือกเมนูยอยรายงานสรุปสินคาคงคลัง ระบบจะแสดงหนาจอดังน้ี 
 

 
กรอกวันท่ีที่ตองการดูรายงานสรุปสินคาคงคลัง > เลือกปุมพิมพ > ระบบจะแสดงรายงานกอนพิมพ > สั่งพิมพ 
 
เลือกปุมออก เพื่อออกจากหนาจอ 
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เมนูยอยรายงานการเปลี่ยนแปลงสินคาคงคลัง 
เลือกเมนูหลักการควบคุมสินคาคงคลัง > เลือกเมนูยอยรายงานการเปลี่ยนแปลงสินคาคงคลัง ระบบจะแสดงหนาจอ
ดังน้ี 

 
กรอกชวงวันท่ีที่ตองการดูรายงานการเปลี่ยนแปลงสินคาคงคลัง > เลือกปุมพิมพ > ระบบจะแสดงรายงานกอนพิมพ > 
สั่งพิมพ 
 
เลือกปุมออก เพื่อออกจากหนาจอ 
 
การออกจากระบบ 
เลือกเมนูหลักออกจากโปรแกรม > ยืนยันการออกจากระบบ 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
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จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2540 และเขาศึกษาตอในหลกัสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ที่
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อ พ.ศ. 2541 
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