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บทท่ี 1 
 

บทนํา 
 

1.1 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 
 

ในปจจุบนั สินคาอิเล็กทรอนิกสเปนสินคาที่มีการพัฒนาการของผลิตภัณฑอยางรวดเร็ว 
เนื่องจากมกีารพัฒนาเทคโนโลยีในการวิจยั และพัฒนาสินคาประเภทใหม ๆ เขาสูตลาดอยาง
ตอเนื่อง ประกอบกับมีการแขงขันอยางรนุแรงของผูประกอบการแตละราย สงผลใหความตองการ
สินคาอิเล็กทรอนิกสแตละประเภทในตลาดโลกมีการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็ว เมื่อมีการเขาสู
ตลาดของผลิตภัณฑใหม ๆ หรือผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง การที่ความตองการเปลี่ยนแปลงอยาง
รวดเร็ว ทําใหเราไมสามารถพยากรณความตองการสินคาไดอยางแมนยํา ซ่ึงจะสงผลในเรื่องของ
ตนทุนการเก็บสินคาคงคลัง รวมทั้งตนทุนคาเสียโอกาสการขายในกรณีของขาดตลาด  โดยเฉพาะ
กับหวงโซอุปทานที่ยาวหรือมีจํานวนสมาชิกในหวงโซอุปทานมาก ก็จะยิ่งไดรับผลกระทบมาก
ยิ่งขึ้น ซ่ึงธุรกิจการผลิตสินคาอิเล็กทรอนิกสตามคําสั่งซื้อก็เปนธุรกิจอีกประเภทหนึ่งที่มีหวงโซ
อุปทานยาว โดยทัว่ไป หลังจากมีคําสั่งซื้อของลูกคาจนกระทั่งขายสินคา มีชวงเวลาเฉลี่ย 1 รอบการ
ขายโดยประมาณ 3 – 8 สัปดาหหรือมากกวานัน้ ซ่ึงเปนผลมาจากอุปกรณอิเล็กทรอนิกสบางชนิด มี
ชวงเวลานําในการสั่งซื้อยาวเนื่องจากใชระบบการผลิตตามคําสั่งซื้อ 

 
ระบบผูขายบริหารสต็อก เปนระบบการวางแผนการจัดการโดยผูขายจัดการดูแลระดับ

สินคาคงคลัง และจัดการเตมิเต็มระดับสนิคาแทนที่จะเปนการจัดการโดยลูกคา ซ่ึงไดรวมเทคนิคใน
การบริหารงานหลายอยางดวยกัน ซ่ึงประกอบดวย การกําหนดระดบัการสั่งซื้อใหเหมาะสม การ
กําหนดระดับของสต็อกเพื่อความปลอดภยัใหเหมาะสม รวมทั้งการจัดการบริหารโดยรวมเพื่อให
สามารถเติมเต็มสินคาไดอยางเหมาะสม หลักการของระบบผูขายบริหารสต็อกคือ การกําหนดผูทีม่ี
หนาที่ในการตัดสินใจในระบบโซอุปทานใหกับผูที่อยูตนน้ําของระบบขึ้นไป ซ่ึงก็คือผูผลิต หรือ
ผูขาย ซ่ึงจะอยูในตําแหนงที่ดีกวาในการตัดสินใจ เพื่อความไดเปรยีบในการแขงขันที่ยั่งยนืรวมกัน
ของทั้งโซอุปทาน การรวมการตัดสินใจการจัดเตรยีมและเติมสินคามาไวที่ศูนยกลางยังชวยในการ
ลดปญหาที่เกดิจากการมีตัวกลางที่ทําหนาที่ตัดสินใจในการจัดซื้อและเติมเต็มสินคาหลายคนในโซ
อุปทานอีกดวย 
 
 ในอุตสาหกรรมคาปลีก ไดมีการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช และเปนที่รูจกัอยาง
แพรหลายจากกรณีที่หางสรรพสินคาวอลมารทนําระบบนี้มาใช การใชประโยชนจากการ



 2

แลกเปลี่ยนขอมูลการขายสินคา ณ จุดที่ทําการขายสินคาผานระบบอิเล็กทรอนิกส (Electronics 
Data Interchange) ทําใหผูขาย และผูผลิตสินคาสามารถทราบจํานวนสินคาที่ขาย และจํานวนสินคา
ที่เหลือที่ลูกคาไดอยางทนัททีันใด และทําใหสามารถจัดการเติมเต็มสนิคาไดเหมาะสม 
 

 จะเห็นไดวา การนําเอาเทคนิคการจัดการหวงโซอุปทานมาใชในธุรกิจการผลิตสินคา
อิเล็กทรอนิกส เชนใชระบบผูขายดูแลสต็อกดังที่ไดกลาวมา จะสงผลดีกับลูกคาของระบบเปนอยาง
มาก จากเดมิที่ลูกคาเปนผูตัดสินใจในการสั่งซื้อสินคาตองแบกรับความเลี่ยงจากความไมแนนอน
จากความตองการใชสินคาทีไ่ดทําการสั่งซื้อไปแลวแตไมมีความตองการใช หรือขายไมได ซ่ึงจะทาํ
ใหเก็บสินคาคงคลังสวนเกิน แตเมื่อมกีารนําระบบผูขายดูแลสต็อกมาใช  ผูขายจะเปนผูรวม
ตัดสินใจและกําหนดปริมาณสินคาที่ตองทําการผลิต ทําใหตองทํางานเพิ่มขึ้น แบกรับความเสีย่ง
เพิ่มขึ้น และอาจตองแบกรบัภาระสินคาคงคลังเพิ่มขึ้น ดังนั้นผูซ้ือที่มีอํานาจในการตอรอง จึงได
พยายามผลักดนัใหมกีารนําระบบผูขายบรหิารสต็อกมาใช แตอาจเปนการยากสําหรับผูขายในการ
ตัดสินใจทีจ่ะนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช โดยการพิจารณาจากผลประโยชนทีไ่ดรับจากระดบั
การใหบริการที่ดีขึ้น การทีส่ามารถขายของไดมากขึ้น รวมทั้งการจัดแผนการจัดการการขนสง และ
การผลิต ที่สามารถวางแผนจัดการใหอยูในระดับที่เหมาะสมไดมากขึน้ ซ่ึงเมื่อนํามาเปรียบเทียบกับ
ตนทุนจากระดับของสินคาคงคลังที่เพิ่มขึ้น และการถือสินคาคงคลังเปนเวลานานขึ้น ความเสี่ยงที่
เกิดขึ้นจากการเปลี่ยนแปลงความตองการของลูกคา รวมทั้งการบริหารการจัดการที่ซับซอนขึ้น 
ดังนั้น การประเมินผลของการนําระบบผูขายบรหิารสต็อกในมุมมองการเปนผูขายของระบบ 
รวมทั้งการแสวงหาแนวทางปรับปรุงระบบที่ดําเนินการอยูแลว ใหสามารถตอบสนองตอความ
ตองการของลูกคา และมีตนทุนการปฏิบตัิการใหเหมาะสม สามารถแขงขันในตลาดไดจึงเปนส่ิง
สําคัญอยางยิ่ง 

 
1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา 
 

1. เพื่อประเมินผลของการนําระบบผูขายบรหิารสต็อกมาใชในบริษัทกรณีศึกษา ซ่ึงเปน
บริษัทผูใหบริการผลิตสินคาอิเล็กทรอนิกส 

2. เพื่อศึกษาการนําแบบจําลองมาใชในการจาํลองการปรับปรุงผลการดําเนินงานในระบบการ
จัดการแบบผูขายบริหารสต็อก 

3. เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงกรอบขอตกลง ระบบ และกลไกในการดําเนนิงานที่
เหมาะสมใหกบับริษัทกรณีศกึษา 
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1.3 ขอบเขตของการศึกษา 
 
 ขอบเขตของการวิจัยนี้เพื่อประเมินผลการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชของบริษทั
กรณีศึกษา ซ่ึงเปนบริษัทที่ทาํหนาที่รับทําการผลิตสินคาอิเลคทรอนิกสตามคําสั่งซื้อของลูกคา หรือ
บริษัท EMS ซ่ึงเปนบริษัทที่จดทะเบียนที่ประเทศอเมริกา มีโรงงานตั้งอยูในประเทศไทย จังหวัด
ปทุมธานีจํานวน 3 โรงงาน มีรายไดเฉลี่ยตอปประมาณ 8,000 ลานบาทโดยสินคาที่รับจางผลิต มี
หลายประเภท เชน สินคาอิเล็กทรอนิกสสําเร็จรูป และประกอบแผนวงจรอิเล็กทรอนิกส เพื่อ
นําไปใชในอุตสาหกรรมรถยนต อุตสาหกรรมการสื่อสาร   เปนตน ซ่ึงลูกคา เปนบริษัท OEM 
ตางชาติหลายราย 
 
 โครงสรางการดําเนินงานของบริษัทกรณีศกึษาไดแบงการดําเนินงานออกเปนหนวยธุรกิจ
ตามลักษณะของงานที่ผลิต โดยแตละหนวยธุรกจิจะมกีารบริหารการผลิต และแยกแผนกการผลิต 
และแผนกวิศวกรรมออกจากกัน และจะขึ้นตรงกับผูบริหารของแตละหนวยธุรกจิ โดยที่แผนก
คุณภาพ และแผนกวัสดุจะขึ้นตรงกับสวนกลาง ซ่ึงอยางไรก็ดี บคุลากรที่ทํางานในแตละหนวย
ธุรกิจจะถูกแยกออกจากกัน ซ่ึงโครงสรางการทํางานในแตละหนวยธุรกิจจะประกอบไปดวยสวน
ตาง ๆ ดังนี ้
 

1)   แผนกวัสดุ (Material Department) จะดคูวบคุมการไหลของวัสดุ ตัง้แตขาเขา – ขาออก 
   รวมทั้งสวนการทํางานที่ตดิตอกับลูกคา จะประกอบไปดวยฝายตางๆ ดังนี้ 

-  ฝายสินคาคงคลัง (Inventory) 
-  ฝายวางแผน (Planner) 
-  ฝายติดตอประสานงานกับลูกคา (Program Manager/Program Coordinator) 
-  ฝายลอจิสติกส (Logistics) 
-  ฝายคลังสินคา (Warehouse) 
-  ฝายตรวจสอบคุณภาพวัสดุขาเขา (IQA) 

2)  แผนกผลิต (Manufacturing Department) 
3)  แผนกวิศวกรรม (Engineering Department) 
4)  แผนกคณุภาพ (Quality Department) 

 
 โดยในการวจิยันี้ จะศกึษาการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชกับลูกคารายหนึ่งในหนวย
ธุรกิจสินคาการประเภทแผนวงจรอิเล็กทรอนิกสสําหรับลูกคาเจาหนึ่ง ซ่ึงเปนหนวยธุรกิจทีท่ํา
รายไดประมาณหนึ่งในสาม ของรายไดรวมของบริษัท โดยรายการสินคาที่มีการตกลงนําระบบ
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ผูขายบริหารสต็อกมาใชคิดเปนประมาณรอยละ 80 ของสินคาที่ขายใหกับลูกคา รายท่ีมีการตกลง
นําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชทั้งหมด โดยมีลักษณะของโซอุปทานของการนําระบบผูขาย
บริหารสต็อกมาใชในของบริษัทกรณีศึกษา ดังนี ้
 
 
 

 
รูปที่ 1.1 แสดงโซอุปทานของการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชในของบริษัทกรณีศึกษา 

 
 
1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1. เพื่อเปนแนวทางสําหรับบริษัทผูใหบริการผลิตสินคาอิเล็กทรอนิกสในการนําระบบผูขาย
บริหารสต็อกไปใช 

2. เพื่อเปนแนวทางสําหรับผูสนใจในการนําแบบจําลองมาใชในการวิเคราะหผลการ
ดําเนินงานระบบการจัดการแบบผูขายดแูลสต็อก ในการจําลองการปรับปรุงการดําเนินงาน 

3. เพื่อใชเปนแนวทางใหกับผูบริหารของบริษัทกรณีศกึษาในการกําหนดกรอบขอตกลงกับ
ลูกคา และปรบัปรุงระบบ และกลไก ในการดําเนินงานที่เหมาะสมกับการใชระบบผูขาย
บริหารสต็อกมาใช 

 
 

 

N Tier 
Supplier

Component; 
2nd Tier 
Supplier

Company;
1st Tier 
supplier, EMS

Customer; 
OEM

OEM's customer; 
Network solution 
provider

End-userVMI Hub
(Customer Site)



บทท่ี 2 
 

ทบทวนทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
2.1 ความรูเบื้องตนเกี่ยวกับโซอุปทานในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 
 
 การนําระบบการจัดการแบบผูขายบริหารสต็อกมาใชในอตุสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ไดมี
การนํามาใชอยางแพรหลายเชนกัน โดยท่ีมีลักษณะในการใชระบบการจัดการแบบผูขายบริหาร
สต็อกแตกตางกันออกไป ทัง้รูปแบบของสินคา จํานวน และประเภทของสมาชิกในโซอุปทานที่
แตกตางกันออกไป ดังสามารถพิจารณาไดตามรูปที่ 2.1 
 

 
 

รูปที่ 2.1 แสดงการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชในโซอุปทานของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 
  ที่มา: From a traditional replenishment system to Vendor-managed inventory: A case   

study from the household electrical appliances sector (1998) 
 

 การนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช ในสวนตางๆของโซอุปทาน จะมีความแตกตางกัน
ของวิธีการจัดการ การดําเนนิงาน ขอตกลง รวมทั้งผลที่ไดจากนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช ซ่ึง
การนําเอาระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชในระดับของคลังสินคาของโรงงาน หรือศูนยกระจาย
สินคา อาจจะไมไดผลดีเทาการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชในการคาปลีก ซ่ึงเปนผลมาจาก
ลักษณะของการดึงสินคามาใชในลักษณะที่ตางกัน 
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 เพื่อจะทําการศึกษาของการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช ในอุตสาหกรรมการผลิต
สินคาอิเล็กทรอนิกส จะตองทําการศึกษาถึงทฤษฎี และผลการศึกษาที่ผานมา ในเรื่องของระบบ
ผูขายบริหารสต็อก และในเรื่องของการบริหารการเติมเต็มสินคา การขนสง การผลิต การวางแผน
ความตองการวัสดุ ทฤษฏีที่ใชในการเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน รวมทั้งยังจําเปนตองทราบถึง
ลักษณะของโซอุปทานของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสอีกดวย โดยมีรายละเอยีดที่จะกลาวถึงใน
บทนี้ดังตอไปนี้ 
 
 2.1.1 โซอุปทานในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 
 
 2.1.1.1 สวนประกอบภายในโซอุปทาน 
 
  เนื่องจากในปจจุบัน มีการนําอุปกรณอิเล็กทรอนิกสไปใชงานอยาง
แพรหลาย ลักษณะของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสและโซอุปทานของสินคาอิเล็กทรอนิกสใน
ปจจุบัน ก็อาจมีความแตกตางกันไปขึ้นอยูกับหลายๆ ปจจัย เชน ประเภทของสินคา ความซับซอน
ของสินคา แหลงที่ทําการผลิต และทําเลทีต่ั้งของผูผลิต และลูกคา และแมแตในสินคาชนิดเดยีวกนั 
โซอุปทานของแตละกลุมบริษัทก็ยังมีความแตกตางกันออกไป อยางไรก็ตาม เราสามารถกลาวถึง
สมาชิกของโซอุปทานของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ไดดังนี ้
 

1) บริษัทผูผลิตอุปกรณ (Component Manufacturer) ทําหนาที่ผลิต
อุปกรณที่ใชในการผลิตสินคาอิเล็กทรอนิกส เชน ตัวตานทาน 
(Resistor) ตัวเก็บประจุ (Capacitor) ตัวเหนี่ยวนํา (Inductor) หรือ 
อุปกรณประเภทวงจรรวม (Integral Circuit: IC) เปนตน 

 
2) บริษัทใหบริการผลิตสินคาอิเล็กทรอนิกส (EMS: Electronics 

Manufacturing Service) ทําหนาที่ใหบริการรับจางผลิตสินคา
อิเล็กทรอนิกส โดยที่ลูกคาจะเปนผูกําหนดรายละเอียดของงานที่ตอง
ทําการผลิต หรือ โดยอางรับจางทําการผลิตแคบางสวน (Sub-
Assembly) การทดสอบผลิตภัณฑ (Testing) หรืออาจรวมถึงการทําการ
ประกอบขั้นสดุทาย (Final Assembly) และในบางกรณยีงัรวมถึงการทํา
การบรรจุหีบหอ และจัดสงไปผูบริโภค (End-user) หรือการออกแบบ
ผลิตภัณฑดวย (Design) เปนตน ซ่ึงลักษณะของสินคาอิเล็กทรอนิกสที่
รับบริการผลิต สวนมากจะเปนเปนสินคาที่มีลักษณะเฉพาะ ซ่ึงอาจเปน
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แบบผลิตตามคําสั่งซื้อ ซ่ึงสามารถขายไดเพียงเจาเดียว ดังนั้น สวนมาก 
บริษัทใหบริการผลิตสินคาอิเล็กทรอนิกส กับบริษัทลูกคาจะมีระดบั
ความสัมพันธในการทํางานรวมกับสูง 

 
3) บริษัทเจาของผลิตภัณฑ (OEM: Original Equipment Manufacturer) 

เปนบริษัทที่เปนเจาของตราสินคา ที่ทําหนาที่ออกแบบผลิตภณัฑ 
(Design) การทําการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly) การทดสอบ
ผลิตภัณฑ (Final Testing) การทําการบรรจุหีบหอ และการจัดสงเปน
ตน 

 
4) บริษัทขนสง (Carrier) ทําหนาจัดสงวัสดุ ผลิตภัณฑ ระหวางโซอุปทาน 

 
5) บริษัทกระจายสินคา (Distributor) ทําหนาที่ในรับวัสด ุ อุปกรณ หรือ

สินคาจากผูผลิต และกระจายสินคาไปยังลูกคา บริษัทคาสง หรือคา
ปลีก หรือผูบริโภคตอไป 

 
6) บริษัทคาสง หรือคาปลีก (Wholesaler/Retailer) ซ่ึงทําการคาปลีก สินคา

ใหผูบริโภคตอไป 
 

2.1.2.2 ความสัมพันธภายในโซอุปทานอิเล็กทรอนิกส 
 

 ความสัมพันธภายในโซอุปทานอิเล็กทรอนิกส จะมีทัง้แบบหนึ่งบรษิัทตอ
หนึ่งบริษัท (One to One) จนกระทั่งแบบหลายบริษัทตอหลายบริษัท (Many to Many) โดยจะขึ้นอยู
กับประเภทของธุรกิจ ลักษณะของสินคาที่ทําการผลิต ขนาดของบริษัท หรือจํานวนของบริษัทใน
แตละประเภทธุรกิจเปนตน 
 

ระดับความสมัพันธของบริษัทในโซอุปทานอิเล็กทรอนกิส สําหรับ
ความสัมพันธของบริษัท EMS กับบริษัท OEM สวนมากจะเปนสินคาที่มีลักษณะเฉพาะ หรือเปน
การผลิตตามแบบที่ออกแบบหรือกําหนดโดยลูกคา ดังนัน้ สวนมากจึงมีความสัมพันธในการทํางาน
รวมกันสูง มากกวาความสัมพันธในขั้นตอนอื่นในโซอุปทาน 
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2.2 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการจัดการแบบผูขายบริหารสต็อก 
 

การจัดการระบบผูขายบริหารสต็อก ระบบผูขายบรหิารสต็อกเปนกระบวนการสวนหนึ่ง
ของการบริหารสินคาคงคลัง โดยที่ผูผลิตหรือผูจําหนายสินคาจะเขามาทําหนาที่ในการบริหาร
สต็อกในคลังสินคาโดยคาดการณการขายอยางเปนระบบและจัดเตรียมสินคาใหพอเพียงกับการขาย
แกผูซ้ือ โดยมีหลักการพื้นฐานของการจัดเตรียมและเติมสินคาอยางตอเนื่อง (Continuous 
Replenishment) เพื่อสนองตอบความตองการใชสินคาของผูซ้ือ โดยกระบวนการจัดเตรียมและเติม
สินคาอยางตอเนื่อง (CRP) จะชวยลดปริมาณสตอกสินคาทั้งระบบการจดัการดานอุปทาน ทั้งนี้หาก
การจัดเตรยีมและเติมสินคาเปนไปอยางสม่ําเสมอ จะสามารถลดตนทุนดําเนินการทั้งระบบการ
จัดการดานอุปทานอยางมหาศาล ซ่ึงเพื่อใหผลในทางปฏิบัติเปนไปตามหลักการ มีความจําเปนอยาง
ยิ่งที่จะตองเชือ่มตอขอมูลของสต็อกอยางทันทีทันใดตามหลักการ " Pulling Concept" หรือ " 
หลักการเรียกรองของอุปสงค" ทําใหมีสินคาคงคลังสวนเกินในระบบที่นอยที่สุดที่เพียงพอตอความ
ตองการของผูซ้ือ 

 ระบบผูขายบริหารสต็อกสามารถนําไปใชไดทั้งในรูปแบบ ธุรกิจกับผูบริโภค  เชนในกรณี
คาปลีก ที่ผูขาย (Supplier) เปนผูทําการบริหารสต็อกสินคาใหผูคาสง หรือคาปลีก 
(Wholesaler/Retailer) และในกรณีระหวางธุรกิจกับธรุกิจในการผลิต การบริการ เปนตน โดยท่ี
ผูขาย (Supplier) ซ่ึงอาจเปนโรงงานผูผลิต ผูใหบริการ หรือผูกระจายสนิคาจะไดรับขอมูลจากลูกคา
เชน 

1) การใชสินคาทีแ่ทจริงของลูกคา (Actual consumption) 
2) ยอดการขายสนิคา (Sale of good) 
3) ยอดการพยากรณ (Forecast) 
4) ระดับสินคา/วสัดุคงคลังที่แทจริง (Actual inventory level) 

จากขอมูลที่ไดรับ ผูขายจะทําการบริหารระดับของสินคาคงคลังใหอยูในระดบัที่ไดกําหนด
รวมกันไวกอน ภายในขอบเขตระดับมากที่สุด (Maximum) กบัระดับต่ําที่สุด (Minimum) 
โดยทั่วไป ลูกคายังไมจาํเปนตองจายคาสนิคาใหกับผูผลิตจนกระทั่งไดนําสินคาออกจากคลังสินคา
แบบผูขายบริหารสต็อก (VMI Hub) เนือ่งจากผูขายไดรับขอมูลที่จําเปนเทากับผูซ้ือไดรับ ดังนั้น
ผูขายจําไมจําเปนตองทําการคาดเดา และหาระดับการใหบริการผานขอมูลในอดีต ซ่ึงทําใหระดับ
สินคา/วัสดุคงคลังโดยรวมลดลงทั้งที่ผูขาย และผูซ้ือโดยไมมีความเสี่ยงตอการขาดแคลนสินคา 
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ตามขอมูลจากวารสาร Logistic and Supply Chain Management (1999) แสดงใหเห็นวา 
ในทางปฏิบัต ิ การนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชสามารถลดระดับสินคาคงคลังไดถึง 25% 
อยางไรก็ตามการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช จะสงผลกระทบกบัเรื่องการบริหารพื้นที่ในการ
เก็บสินคาของผูซ้ือถึงแมผูซ้ือจะยังไมจําเปนตองจายคาสนิคาก็ตาม 

2.3 การวิเคราะหโดยใชแบบจําลองสถานการณในโซอุปทาน 
 

Kleijnen (2004) ไดกลาวถึงคําจํากัดความของการจําลอง โดยแบบจําลองสถานการณจะมี
คุณลักษณะ 3 ประการกลาวคือ 

 
1) มีลักษณะ เชิงตัวเลข คณิตศาสตร หรือแบบจําลองทางคอมพิวเตอร 
2) เปนระบบพลวัต 
3) ไมสามารถแกไขไดโดยการวิเคราะหทางคณิตศาสตร แตจะใชการคํานวณผลของ

แบบจําลองสถานการณในแตละเวลา หรือเหตุการณ ตามผลของคาเริ่มตนของระบบที่
ถูกจําลอง และคาของตัวแปรนําเขาในแตละเวลา หรือเหตุการณ 

 
โดยที่การทดสอบแบบจําลองสถานการณไมไดใหคําตอบ หรือการตัดสินใจที่ดีที่สุด

โดยตรง แตจะใหผลลัพธของแบบจําลองที่ตอบสนองตอปจจัยขาเขาตางๆกัน เพือ่นํามาพิจารณา
เลือกปจจัยขาเขาที่เหมาะสมที่สุดอีกทีหนึ่ง ซ่ึงการทดสอบแบบจําลองสถานการณสามารถใชใน
การสนับสนุนการตัดสินใจในสองระดับกลาวคือ 

 
1) ระดับกลยุทธ รวมทั้งการออกแบบโซอุปทาน 
2) ระดับปฏิบัติการ รวมทั้งการกําหนดคาของนโยบายในการควบคุมปฏิบัติงาน 

 
 

 2.3.1 ชนิดของแบบจําลองสถานการณ 
 

 แบบจําลองสถานการณโดยทั่วไป สามารถแบงไดออกเปน 2 ประเภท กลาวคือ 
 

1) ระบบการจําลองแบบตอเนื่อง (Continuous Simulation Systems) ซ่ึงระบบจะมี
การเปลี่ยนแปลงอยางตอเนือ่งตามระยะเวลา หรืออาจเรยีกวา ซ่ึงการจาํลองโดย
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ใชวิธีนี้ อาจจําเปนตองใชสมการอนุพันธในการจําลองคาตัวแปรในระบบที่มี
การเปลี่ยนแปลงตามเวลา 

2) ระบบการจําลองแบบดีสครีต (Discrete Simulation Systems) ซ่ึงจะทําการ
จําลองระบบตามเวลา หรือเหตุการณเปนชวง ๆ ไมตอเนื่องกัน โดยอาจแบงออก
ไดเปน 2 แบบตามชวงเวลาที่ทําการจําลอง กลาวคือ 

 
2.1) Fixed – Time Simulation (Time-Based Simulation) ซ่ึงจะทําการ

จําลองผลของระบบเปนชวงๆ ตามเวลา หรือความถีท่ี่กําหนด ซ่ึง
คาตัวแปรของระบบก็จะถูกเปลี่ยนตามเวลาเปนชวงๆ ดวยเชนกนั 

2.2) Event – Based Simulation ซ่ึงจะทําการจาํลองระบบเปนชวงๆ ตาม
เหตุการณที่เกดิขึ้น ซ่ึงจะมาจากทั้งที่เกดิแบบสุม และตามชวงความถี่
ตามที่กําหนดไว 

 
Kleijnen และ Smits (2003) ยังไดจําแนกชนิดการจําลองที่นํามาใชในการจําลองหวง

โซอุปทาน โดยแบบจําลองสถานการณที่สามารถนํามาใชในการวิเคราะหผลการดาํเนินงานในโซ
อุปทานไดมีดงันี้ 

 
1) การจําลองโดยใช Spreadsheet (Spreadsheet Simulation) เชนการนําแบบจําลอง

สถานการณมาใชเปนสวนหนึ่งซอฟแวรควบคมุระบบการผลิต ซ่ึงจะประกอบ
ไปดวยสมการคณิตศาสตรที่สามารถโปรแกรมโดยใชโปรแกรม Spreadsheet 
ได อยางไรก็ตามแบบจําลองสถานการณชนิดนี้สวนใหญจะไมสมจริง ซ่ึง
แบบจําลองสถานการณแบบ DEDS จะใหความสมจริงมากกวา 

2) การจําลองระบบพลวัต (System Dynamics) ซ่ึงสามารถนํามาใชอธิบายผลของ
แบบจําลองสถานการณที่ตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลงของระบบ เชน นํามาใช
ศึกษาผล เชนกระทบของปรากฏการณ bullwhip ของโซอุปทาน เปนตน 

3) การจําลองแบบดีสครีต อีเวนท (DEDS; Discrete-Event Dynamics System 
Simulation) แบบจําลองสถานการณแบบดสีครีต อีเวนทใหรายละเอียดมากกวา
แบบจําลองสถานการณแบบอื่น กลาวคอื สามารถแสดงรายละเอียดของแตละ
เหตุการณที่เกดิขึ้น เชน คาํล่ังซื้อที่เขามาของแตละลูกคา ในขณะที่การจําลอง
ระบบพลวัต จะมองภาพในมุมมองรวมมากกวาโดยไมสนใจรายละเอียดในแต
ละเหตุการณทีเ่กิดขึ้น และสามารถรวมเอาความไมแนนอนของแตละปจจัย
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นําเขาของแตละเหตุการณ เชน ความไมแนนอนของคําสั่งซื้อที่เขามาของแตละ
ลูกคา หรือ การเสียหายของเครื่องจักรแตละชนิด เปนตน 

 
2.3.2 บทบาทของแบบจําลองสถานการณ ในการบริหารจัดการหวงโซอุปทาน 

 
 จากรายละเอียดของการจําลองชนิดตางๆ ทั้ง 4 แบบที่ไดกลาวถึง การเลือกใชการ
จําลองแตละชนิดจะขึ้นอยูกบัปญหาที่ตองการศึกษา และวิจยั ยกตวัอยางเชน การจําลองระบบ
พลวัตมีจุดประสงคเพื่อศึกษาผลเชิงคุณภาพ ซ่ึงจะไมใชการพยากรณเชิงตัวเลข เชนการนําเปนใช
ในการศึกษาผลของ Bullwhip Effect เปนตน การวจิัยแบบดีสครีต อีเวนส สามารถใชในการหา
จํานวนเชิงตวัเลขของความพึงพอใจของลูกคาได เปนตน 
 

2.3.3 วิธีการศึกษาการสรางแบบจําลอง 
 

Persson (2003) ไดนําวิธีการสรางแบบจําลองแบบ 9 ขั้นตอนมาใชในการสราง
แบบจําลองโซอุปทานของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ซ่ึงจะประกอบไปดวยกจิกรรม 9 ประเภท 
ซึ่งการใชแบบจําลองประเภทนี้จะเปนการยืนยนัถึงความถูกตองในผลลัพธของแบบจําลอง ซ่ึงจะ
ประกอบไปดวย 9 ขั้นตอนดังนี ้

 
1) Project plan คือ การประมาณเวลาทีใ่ชในโครงการ และกําหนดการทดลอง 
2) Conceptual model คือ การอธิบายระบบจริงที่จะทําการตรวจสอบโดยใชผังการ

ไหล หรือเปนคําอธิบาย จุดประสงคเพือ่ทําความเขาใจถึงระบบ และขอมูลที่
ตองการเพื่อสรางแบบจําลองกิจกรรม 

3) Conceptual model validation คือการตรวจสอบ conceptual model และทําการ
แกไขใหถูกตอง 

4) Computer-based model คือการเปลี่ยน Conceptual model ใหเปน Computer-
based simulation model ซ่ึงสามารถสรางไดโดยใชภาษาการเขียนแบบจําลอง 
(Simulation language) หรือใชโปรแกรมการจําลองสําเร็จรูป (Simulation 
software package) 

5) Verification เปนการตรวจสอบ Computer-based model วาตรงตาม Conceptual 
model หรือไม และทําการแกไขใหถูกตอง 

6) Validation เปนการตรวจสอบ Computer-based model เปรียบเทียบกบัตัวระบบ
เอง และทําการแกไขใหถูกตอง 
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7) Experimentation and sensitivity analysis คือการทดสอบแบบจําลองและเก็บ
ขอมูลผลลัพธของระบบ 

8) Analyzing output data คือการวิเคราะหขอมูลที่เก็บมาจากการทดสอบ และ
กําหนดขอมูลที่นํามาทดสอบเพื่อการวิเคราะหอีกครั้ง 

9) Decision or implementation คือการนําขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหมาใชในการ
ตัดสินใจ แนะนํา หรือชวยในการนํามาใชงานจริง 

 
2.3.4 ปจจัยสําคัญในการทําแบบจําลองสถานการณ 

 
    Kleijnen และ Smits (2003) และไดจําแนกสิ่งสําคัญในการวิเคราะหดวยแบบจําลอง
สถานการณออกเปน 4 ประการกลาวคือ 
 

1) Validation and Verification (V&V) คือการตรวจสอบวาแบบจําลองสถานการณ
มีความเชื่อถือได หรือไมโดยการทดสอบผลลัพธของแบบจําลองสถานการณตอ
ปจจัยนําเขาวามีความสอดคลองกับระบบจริงหรือไม 

2) Sensitivity หรือ what-if analysis คือการทดสอบความไวของระบบ โดยการ
เปล่ียนปจจยันาํเขา และดูผลลัพธของแบบจําลองสถานการณ 

3) Optimization คือการหาผลลัพธที่ดีที่สุดของระบบ เชนการหาตนทุนที่ต่าํที่สุด 
4) Robustness, risk หรือ uncertainty analysis คือการวิเคราะหหาความมัน่คงของ

ระบบ ซ่ึงระบบที่มีความมั่นคงจะสามารถตอสนองตอส่ิงแวดลอมไดโดยที่ไม
ตองทําการเปลี่ยนแปลงระบบ 

 
2.4 ทบทวนการศึกษาท่ีผานมา 
 

จากผลการทบทวนการศกึษาที่ผานมาพบวา มีการศึกษาที่กลาวถึงการบริหารการจัดการ
แบบผูขายบริหารสต็อกในหลายแงมุมที่เกี่ยวของกับการศึกษานี้ ซ่ึงจะสามารถกลาวถึงแยกเปน
หัวขอไดดังนี ้

 
2.4.1 การศึกษาผลการดําเนินงานจากการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช 

ตามที่ไดมีการนําระบบผูขายบริการสต็อกมาใชอยางแพรหลายในหลาย ๆ บริษัท 
และในหลายๆ อุตสาหกรรม ผลการศึกษา และวิจยัถึงผลการดําเนินงานหลังจากนําระบบผูขาย
บริหารสต็อกไปใช โดยอาจสรุปไดเปนโดยแบงเปนหวัขอ ไดดังนี ้



 13

2.4.1.1 การศึกษาผลกระทบตอยอดขาย 

   Saipe and Geiger (1996) กลาววาการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช
สงผลใหระดบัของยอดขายสูงขึ้น เนื่องจากการมีความพรอมของสินคาตอการขายมากขึ้น และลด
ระดับการขาดตลาดของสินคา อยางไรกต็าม ยอดขายในชวงเริ่มตนของการนําระบบผูขายบริหาร
สต็อกมาใชจะลดลงจากการเปลี่ยนแปลงความรับผิดชอบในสินคาคงคลังที่คลังสินคา เนื่องจาก
ลูกคาไมตองทําการสต็อกสินคา 

 
2.4.1.2 การศึกษาผลกระทบตอการดาํเนินงาน 

 
   Holmstrom (1998), Saipe and Geiger (1996), Williams (2001), Truog 
(2004), Dale et al. (2000) ตางไดสรุปผลการศึกษาตรงกันวา การนําระบบผูขายบรหิารสต็อกมาใช
สงผลใหผูขาย หรือผูผลิตไดประโยชนจากการดําเนินงานที่ราบเรียบ มีประสิทธิภาพมากขึ้น จาก
การวางแผน การผลิตและกระจายสินคาไดดีขึ้น ลดจํานวนเที่ยวในการขนสง ลดจํานวนบุคลากรใน
การผลิต และเพิ่มการใชประโยชนในทรัพยากร การใชประโยชนจากเครื่องจักร สงผลใหตนทุนใน
การดําเนนิงานลดลง อยางไรก็ตาม  Saipe and Geiger (1996) ยังไดกลาววา ผูขาย หรือผูผลิตอาจ
ไมไดประโยชนจากการนําระบบผูขายบรหิารสต็อกมาใช เน่ืองจาก การวางแผนการดําเนินงานที่ไม
มีประสิทธิภาพเนื่องจากระบบการดําเนนิงานที่ซับซอนในการเริ่มใช รวมทั้งผูผลิตจะไมไดรับ
ประโยชนถายอดรวมของสินคาที่ทํา การจัดการระบบผูขายบริหารสต็อกไมสูง เมื่อเทียบกับจํานวน
สินคาทั้งหมด 

 
  ธีรวัชร (2004) ยังไดกลาวการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชโดยไม

เชื่อมตอของระบบการจดัการแบบผูขายบริหารสต็อกเขากับระบบวางแผนการผลิต ยังสงผลเสียที่คู
คาจะไดรับ ดังนี้ 

1) ความถี่ในการรับสงสินคาเพิ่มขึ้น ทําใหสินเปลืองคาเชื้อเพลิงเพื่อข้ึน 
2) ไมกอใหเกิดการประหยดัตอขนาด 

2.4.1.3 การศึกษาผลกระทบตอคาใชจายในการบรหิาร 

  Williams (2001) และ Truog (2004) ไดสรุปจากผลการศึกษาวาการนาํ
ระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชสามารถลดคาใชจายในการบริหาร เนื่องจากการลดลงของขั้นตอน
ในการบริหารงาน สงผลใหลดจํานวนคนที่ใชในการติดตอกับลูกคา การวางแผน การลดลงของงาน
เอกสาร และเวลาที่ใชในการเจรจาตอรอง 
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อยางไรก็ตาม Saipe and Geiger (1996) และ ธีรวัชร (2004) ไดสรุปผล

จากการศึกษาวา ตนทุนในการบริหารงานอาจไมลดลง เนื่องจากการลงทุนกับปจจยัตางๆ เพื่อการ
สรางระบบการจัดการแบบผูขายบริหารสต็อกมีตนทุนสูง และตนทนุในการปฏิบัติงานของผูขาย
บางกรณีอาจเพิ่มขึ้น เนื่องจากความรับผิดชอบในการปฏิบัติงานที่เพิ่มขึ้น 
 

2.4.1.4 การศึกษาผลกระทบตอระดบัสินคาคงคลัง 
 
    Terrance L. et al. (2002), Dale et al. (2000), Saipe and Geiger (1996), 
Mark K. Williams (2001) และจากการศกึษาของ Electronics Supply Chain Association ไดผลสรุป
ตรงกันวาการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชสามารถลดระดับสินคา วัสดุคงคลัง ของทั้งโซ
อุปทานลงได เนื่องจากการลดความไมแนนนอนของความตองการ ลดความผิดพลาด และการ
บิดเบือนจากการพยากรณจากการใชขอมูลความตองการใชสินคาที่แทจริง และลดความลาชาของ
ขอมูล และลดการเกิด bullwhip effect เนื่องจากการติดตอส่ือสารที่ดีขึ้น 

 
  อยางไรก็ตาม Schreibfeder (2004) และ Williams (2001) ไดกลาววา

ระดับของสินคาคงคลังที่ผูขายตองเก็บไว (Min, Max) ตองมีการกาํหนดใหเหมาะสม โดยปกติ
ลูกคายอมตองการใหผูขายเกบ็สินคาไวเปนจํานวนมากเพือ่รองรับในกรณีที่ความตองการใชสินคา
มีการเปลี่ยนแปลง ซ่ึงอาจสงผลใหสินคาคงคลังในสวนของผูขายเพิม่ขึ้น เนื่องจากการกําหนดความ
รับผิดชอบในสินคาคงคลัง และระดับสินคาคงคลังจากกรเปาหมายจากกรอบขอตกลงที่ไม
เหมาะสม ทําใหระดับของสนิคาคงคลังเพิ่มขึ้น รอบของสินคาคงคลังอาจไมเพิ่มขึ้น หรือลดลง 

 
2.4.1.5 การศึกษาผลกระทบตอระดบัการใหบริการ และความสมัพันธตอคูคา 
 
  Williams (2001), Saipe and Geiger (1996), Dale et al. (2000) และ ธีร

วัชร (2004) ไดผลสรุปจากการศึกษาตรงกันวา การนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชจะทําใหพึง
พอใจของลูกคาสูงขึ้น จากระดับการใหบริการ หรือระดบัความพรอมในการเติมเต็มสินคาที่สูงขึ้น 
โดยการใชประโยชนจากขอมูลความตองการสินคาที่ถูกตองโดยตรงอยางทันทีทันใด ซ่ึงจะสงผล
ตอการคงอยูของลูกคา โดย Truog (2004) และ Saipe and Geiger (1996) ไดสรุปจากผลการศึกษา
เพิ่มเติมอีกวา เปนสรางความรวมมือในโซอุปทาน ทําใหทุกฝายที่เกี่ยวของทํางานงายขึ้น  ซ่ึงทําให
เกิดการพฒันากระบวนการทาํงาน และความสัมพันธระหวางกัน 
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2.4.2 การศึกษาถึงปจจัยที่มีผลตอความสําเร็จในการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช 
 

จากผลการศึกษา และวิเคราะหถึงปจจยัทีม่ีผลตอความสําเร็จในอดีต จะสามารถแบง
ปจจัยสําคัญทีม่ีผลตอความสําเร็จออกเปน 3 สวนดังนี ้
 

2.4.2.1 กรอบขอตกลง 
 

  จากผลการศึกษาถึงกรณีการนําระบบผูขายบริหารสต็อกไปใช ทั้งที่ประสบ
ความสําเร็จ และไมประสบความสําเร็จของ Richard et al. (2000), Williams (2001) และ Sako 
(1992) สามารถสรุปประเด็นที่สําคัญในการกําหนดขอตกลงไดดังนี ้

 
1) การกําหนดขอบเขตขอจํากัดในการปฏิบัติงาน (Operation constraints) 
 

 Richard et al. (2000) ไดสรุปขอบเขตขอจํากัดในการปฏิบัติงาน
ระหวางลูกคา กับผูขายที่ควรกําหนดในกรอบขอตกลงไวดังนี ้

- พื้นที่เก็บสินคาสูงสุด หรือจะสงผลกับระดับของสินคาคงคลังสูงสุด
ตามพื้นทีการเก็บสินคาที่ลูกคา 

- ระยะเวลาที่ผูขายตองแจงผูซ้ือลวงหนากอนการสงของ 
- ขนาดของปริมาณสินคาต่ําที่สุดที่จะทําการจัดสง 
- ชวงเวลา หรือความถี่ ในการสงสินคา 

 
2) การกําหนดตวัวัดผล (Performance measurement) 
 

  Saipe and Geiger (1996) ไดพิจารณาถึงขอเท็จจริงจากการศึกษาการนํา
ระบบผูขายบริหารสต็อกไปใชในบริษัท และไดสรุปตัววดัผลที่สําคัญไว ดังนี ้

- การหมุนเวียนของสินคาคงคลัง (Inventory turn) 
- ระดับของสินคาคงคลัง และตนทุนของการเก็บรักษา (Inventory 

   level, Carrying cost) 
- ยอดขาย และการเปลี่ยนแปลงของยอดขาย (Sale, Change in sale) 
- ผลิตภาพ (Productivity) เชน เวลาการเจรจาตอรอง (Percent 

reducing of  negotiation time) เวลาที่ใชในการบริหารการจัดการ
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แบบผูขายบริหารสต็อก (Inventory management time spent 
operating VMI program) เปนตน 

- ตนทุนในการปฏิบัติงาน และ การกระจายสินคา (Distribution and 
Operation costs) เชน อรรถประโยชนรถขนสง (Truck utilization) 
จํานวนการขนสง (number of shipment) การลดลงของงานเอกสาร 
(Reduction in paper work) การลดลงของสินคาสงคืน (Reduction in 
unit return) จํานวนบุคลาการที่ลดลง  (Personal cost) คาเสื่อมราคา 
(Depreciation) เปนตน 

- ความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction) เชน ระดับการ
ใหบริการ (Service levels) และ ความสดใหมของผลิตภัณฑ (Product 
freshness) เปนตน 

 
  โดยที่ Richard et al. (2000) ไดขอสรุปวา ระดับของสินคาคงคลัง และ 

รอบการหมุนของสินคา (Inventory level & Inventory turn) เปนตัววดัผลที่สําคัญ แตไดกลาว
เพิ่มเติมวา ระดับความแมนยําของการพยากรณ และการเปลี่ยนแปลงของยอดการพยากรณ เปนอกี
หนึ่งตวัวดัผลที่สําคัญ ในกรณีที่ลูกคาเปนผูรับผิดชอบในการพยากรณ 

 
3)  การกําหนดความรับผิดชอบ (Responsibility) 
 

 Richard et al. (2000) และ Williams (2001) ไดกลาวถึงการกําหนด
ความรับผิดชอบในตัวสินคา การจัดเก็บ และการประกนัสนิคาที่สําคัญไว ดังนี ้

 
- ความรับผิดชอบตอสินคาคงคลังที่เสียหายหรือสูญหาย รวมทั้งการ
ประกันสินคาโดยปกต ิ ลูกคาตองเปนผูรับผิดชอบตอสินคาที่ถูก
ขโมย สูญหาย หรือเสียหาย และการกําหนดรอบการนับ Physical 
Inventory ตองถูกกําหนด 

- ความเปนเจาของในสินคา ความรับผิดชอบสําหรับสินคาเงื่อนไขได
ในขั้นตอนการทําขอตกลง เปนสิ่งสําคัญที่ตองทําการกําหนดหนาที่
รับผิดชอบในการตรวจสอบรอบของสินคาคงคลัง ซ่ึงควรตองทําการ
กําหนดเปาหมายของรอบของสินคาคงคลังของแตละรายการ หรือ
กลุมรายการ และควรจะกําหนดการจัดการกับสินคาเคลื่อนไหวชาวา



 17

จะทําการคืนใหกับผูขาย หรือผูซ้ือจะรับผิดชอบ หรือจะทําการยกเลิก
การจัดการระบบผูขายบริหารสต็อก เปนตน 

  -  ความรับผิดชอบตอสินคาที่หมดอาย ุ
 
   4) เงื่อนไขการยกเลิกสัญญา (Termination Contract) ทั้ง 2 ฝายตองมีสิทธิ
ในการยกเลิกสัญญา หากไมประสบความสําเร็จในการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช 
 

5) ระดับของสินคาคงคลังที่ตองเก็บไว (Min, Max) 
Williams (2001) ไดกลาววา ระดับของสินคาคงคลังที่ตองเก็บไว (Min, 

Max)โดยปกตลูิกคายอมตองการใหผูขายเกบ็สินคาไวเปนจํานวนมากเพือ่รองรับในกรณีที่ความ
ตองการใชสินคามีการเปลี่ยนแชปลง อยางไรก็ตามผูขายก็ตองการระดับรักษาสินคาคงคลังใน
ระดับที่เหมาะสมเพื่อความสามารถในการทํากําไร การตกลงของทั้ง 2 ฝายเพื่อกําหนดจํานวน
สัปดาหที่ตองการเก็บสินคาจะตองทําเพื่อใหบรรลุความตองการของทั้ง 2 ฝาย ซ่ึงจะทําใหผูขาย
สามารถวางแผนถึงจํานวนเงินลงทุนที่ตองใชในการเก็บสินคาตามที่ลูกคากําหนดได โดยการ
เปล่ียนแปลงของระดับสินคาที่ตองการเกบ็ไวสามารถเปลี่ยนแปลงไดขึ้นอยูกับการคาดคะเนสินคา
ที่จะขายไดในอนาคต 
 
  6) ระดับ และลักษณะของกรอบขอตกลง 

       Sako (1992) ยังไดกลาวเพิ่มเติมถึงระดับ และลักษณะของกรอบ
ขอตกลง ซ่ึงจะขึ้นกับระดับของความเชื่อมั่นซึ่งกันและกัน ระหวางลูกคากับผูขาย ซ่ึงอาจแบงออก
ไดเปน 3 ระดบักลาวคือ 
 - Contractual Trust ซ่ึงกรอบขอตกลงจะถูกเขียนหรือถูกกาํหนดไวใน
  รูปของสัญญา 
 - Competence Trust เปนความเชื่อมั่นวาบริษัทคูคาจะมคีวามสามารถ
  ในการทําหนาที่ ที่กําหนดได 
 - Goodwill Trust เปนความไววางใจของทัง้ 2 ฝาย ซ่ึงจะทํามากหนาที่
  มากกวาที่ตองการตามปกต ิ
 
 ความสัมพันธที่อยูในรูปแบบของ Contractual Trust ซ่ึงการที่ผูกมัดมากเกินไปจะสงผล
ในการลดความยืดหยุน ซ่ึงความยืดหยุนเปนสิ่งสําคัญอยางมากตอความสามารถในการสราง
ผลประโยชนของผูขาย ซ่ึงความสัมพันธลักษณะนี้ สวนมากจะเปนในลักษณะทีลู่กคามีอิทธิผล
เหนือกวาในการเริ่มการจัดการระบบผูขายบริหารสต็อก 
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 ในทางกลับกนัยิ่งความสัมพันธยิ่งอยูในลักษณะ Goodwill Trust ซ่ึงจะสงผลใหสัญญาอยู
ในลักษณะที่คอนขางยืดหยุน ซ่ึงจะสงผลใหผูขายมีความเทาทียมในการสรางผลประโยชนในกับ
ผูขายเอง 

   2.4.2.2 การดําเนนิงาน 
         

จากผลการศึกษาถึงระบบ และกลไกการดาํเนินงาน ของบริษัทกรณีศกึษา
ตางๆ สามารถสรุปหัวขอที่สําคัญไดดังนี ้

 
1)  การพยากรณความตองการสนิคา  

ในการศึกษาของ Dale et al. (2000) การพยากรณความตองการสินคา
ในการวางแผนการผลิตสินคาแบบผูขายบริหารสต็อก โดยมีการนําปจจัยเร่ืองฤดกูารณ และปจจัย
ทางการตลาดมาพิจารณาในการพยากรณความตองการสนิคา ตามสมการดังนี ้
    

F (t)   = So x V(t) x M(x)                                (2.1) 
 
เมื่อ F (t) = ยอดขายจากการพยากรณ 
 So  = ยอดขายเฉลี่ยจากขอมูลในอดีต 

 V(t)  = ปจจัยดานฤดูกาล 

 M(x) = ปจจัยดานการตลาด 

  
  โดย So และ V (t) สามารถหาไดจากการพยากรณโดยใชวิธีการ

พยากรณทั่วไป เชน Exponential smoothing สวน M(x) จะสามารถหาไดจากการทดสอบผลของตัว
แปรทางการตลาด หรือวธีิการทําโปรโมชั่นแบบตางๆ ซ่ึงตองถูกจัดทําโดยลูกคา และใชการ
วิเคราะหความถดถอยเชิงเสน เพื่อทดสอบความถูกตองของแบบจําลองที่ไดเทียบกับขอมูลการขาย
ในอดีต 

 
  Miller (2002) ยังไดกลาวถึงการพยากรณเปนการตกลงรวมกันทั้ง

ลูกคา และผูผลิต ถึงแมวาในกรณีทีลู่กคาสามารถพยากรณความตองการสินคาไดดีกวาผูผลิต 
เนื่องจากรูตลาดดีกวา แตผูผลิตก็จําเปนตองมีการวดัระดับความผิดพลาดในการพยากรณหรือ 
(MAD; Mean Absolute Deviation) หรือการประเมินความเชื่อมั่นในการพยากรณ 
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2)  การตัดสินใจกาํหนดระดับสนิคาคงคลังเปาหมาย 

  Alberto et al. (2003) ไดกลาวถึงการคํานวณระดับของสินคาคงคลัง
เปาหมาย (Target stock in pieces; TASpc) โดยจะทําการคํานวณจากยอดพยากรณความตองการ
สินคาในแตละวนัตามชวงเวลาที่กําหนด 
   
  TASdd

nd
iforecastTASpc n

i
*)(

1∑ =
=                                       (2.2) 

 
เมื่อ )(iforecast  = ยอดขายจากการพยากรณ 

TASdd   = เปาหมายที่คลังสินคาของฝายขาย  
       (Target stock in day; TASdd) 

nd   = จํานวนวนัในการขาย 
 
 โดยจํานวนสต็อกในหนวยจํานวนวนัการขายเปาหมายที่คลังสินคา

ของฝายขาย จะพิจารณาจาก ความแมนยาํของการพยากรณ ความถีข่องรอบการขนสงสินคาความ
นาเชื่อถือของผูผลิต และ ความเชื่อมั่นระหวางผูผลิต และฝายขาย และ Dale et al. (2000) ยังได
กลาวถึงวิธีการคํานวณระดบัสินคาคงคลังเปาหมาย (S) โดยพิจารณาจากปจจยัที่สําคัญหลาย
ประการเพิ่มเตมิจากการศกึษาของ Alberto et al. (2003) กลาวคือ ยอดพยากรณการขาย ระดับการ
ใหบริการลูกคา ความแปรปรวนของยอดพยากรณ ดังสมการ 

 
 S  =  F (t) + z σ (t)                                                        (2.3) 

 
เมื่อ F(t)  = ยอดขายจากการพยากรณ 
 σ(t)  =  ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของความตองการ 
    สินคา 

 z   =  z-score ที่ไดจากการเปดตารางตามระดับให 
    บริการที่กําหนด 

 
 และนําระดับสินคาคงคลังเปาหมายที่ไดจากการคํานวณ ไป

เปรียบเทียบกบัตนทุน และระดับรอบสินคาคงคลัง เปาหมาย หรือระดับสูงสุด ต่ําสุดที่กําหนด และ
นํามาทําการปรับระดับสินคาคงคลังเปาหมายอีกท ี
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 โดยจากการศกึษาของทั้ง Dale et al. (2000) Alberto et al. (2003) 

และ George J. Miller (2002) จะทําการกําหนดระดับสินคาคงคลังเปาหมายของแตละรายการสินคา
แยกออกจากกนั 
 

3)  การคํานวณจํานวนสินคาที่ตองทําการเติมเต็ม 
  Alberto et al. (2003) ไดกลาวถึงการกําหนดระดับสินคาที่ตองทําการ

เติมเต็มในแตละสัปดาห (RNi) โดยพจิารณาจากระดับของสินคาคลังเปาหมายในแตละสัปดาหที่ได
จากการคํานวณ (TASi) รวมกันความตองการสินคาในสัปดาหนั้นๆ (Requirement i) หกักับปริมาณ
สินคาปจจุบันในสต็อก (GSC) รวมกับปรมิาณสินคาระหวางขนสง (GIT) กลาวคือ 
 

  RN i     =     TAS i + Requirement i – (GSC + GIT) current              (2.4)
  

เมื่อ TAS i  = ระดับของสินคาคลังเปาหมาย 
Requirement i = ความตองการสินคา   
GSC  = ปริมาณสินคาปจจุบันในสตอ็ก 
GIT   = ปริมาณสินคาระหวางขนสง 
 

4)  การคํานวณแผนการผลิต และจัดสงสินคา 
  Alberto et al. (2003) ไดใชหลักการของการจัดแผนงานยอนหลัง 
(Backward Scheduling) ในการคํานวณแผนการผลิต และจัดสงสินคา และการวางแผนการจดัหา
วัสดุ โดยคํานวณปริมาณสินคาที่ตองทําการผลิตเพิ่มจากปริมาณสินคาที่ตองทําการเติมเต็มในแตละ
สัปดาห โดยกําหนดปจจยัที่นํามาพิจารณาในเรื่อง ความสามารถในการผลิตสูงสุดโดยกําหนดให
คงที่ การกําหนดชวงเวลาหามเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตกอนการผลิตจริง 2 สัปดาห การจัดการกับ
สินคาคางสง โดยที่สินคาทีไ่มสามารถผลิตไดทันในแตละสัปดาห จะถูกนํามารวมเปนสินคาคางสง
ในสัปดาหถัดไปโดยมิไดมกีารนําปจจยัตนทุนในการผลิต การจัดเกบ็ รวมทั้งตนทุนสินคาคางสง 
และตนทนุขนสงมาใชในการพิจารณา 
 
   Disney et al. (2002) ไดกลาวถึงการวางแผนการจัดสงสินคาในการ
บริหารแบบผูขายบริหารสต็อกวาสามารถรวมการขนสงของสินคาหลายรายการใหเตม็คันรถกอน
การขนสงจะชวยลดตนทุนในการขนสงโดยไมกระทบกบัระดับการใหบริการ 
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  5) การรับ การเกบ็สินคาที่คลังสินคา 
 Miller (2002) ในการบริหารแบบผูขายบริหารสต็อก ในบางกรณีผูคา

อาจตองมีหนาที่รับผิดชอบในกิจกรรมตางๆมากขึ้นรวมทั้งการจายเงนิ และการจัดการใบสงสินคา 
การรับ และการจัดเก็บสินคาที่คลังสินคา การนําระบบ Electronic Invoicing และ Electronic 
Payment มาใชในการออกใบตราสงสินคา และการจายเงนิ เพื่อความรวดเร็ว ลดความผิดพลาด และ
ลดตนทุนในการจัดการ ซ่ึงอาจใชการสงสินคา การรับสินคา หรือการนําสินคามาใชเปนการกลไก
ในการออกบิลจายเงินโดยอัตโนมัติ เพื่อลดกิจกรรมที่ไมจาํเปน และลดตนทุนในการจัดการในที่สุด 

 
 2.4.2.3 การปฏิบัติงาน 
 
   ในเบื้องตนอาจสรุปปจจัยสําคัญที่สงผลตอความสําเร็จในการนําระบบ
ผูขายบริหารสต็อกมาใช จากการศึกษาของ George (2003) ไดกลาวทําการทดสอบปจจัยสําคัญที่
สงผลตอความสําเร็จในการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช กลาวคือ 
 

1) การมีสวนรวมของพนักงาน 
2) ระดับของความรวมมือ 

 
2.4.3 การศึกษาทีก่ลาวถึงการวิเคราะหผลของการนําระบบผูขายบริหารสต็อกไปใช 
 

 Waller et al. (1999) ไดวิเคราะหถึงผลจากการนําผูขายบริหารสต็อกไปใชโดยการใช
วิธีการ Simulation โดยใชโปรแกรม SIMAN ในการสรางแบบจําลอง โดยใชการกระจายของขอมูล
ทางสถิติแบบ Common Random Number ใน 3 กรณีที ่
 

1)  ความตองการสินคามีการเปลี่ยนแปลง 
2)  มีการนําระบบผูขายบริหารสต็อกบางสวน บางลูกคา 
3)  มีขอจํากัดในกาํลังการผลิต 

 
 โดยตัวแปรหลักที่ใชเปรียบเทียบเปนความถี่ในการสั่งซื้อ ซ่ึงถูกพิจารณาใหมกีาร

ใหมีความความถี่ในการสั่งซื้อเพิ่มขึ้นในระดับตางๆ ภายใตการจัดการผูขายบริหารสต็อก  โดย
ไดผลโดยสรุปวา การนําผูขายบริหารสต็อกมาใชมีประโยชนตอลูกคาภายใตทุกกรณีศึกษา  และ
ผูผลิตสามารถใชประโยชนการกําลังการผลิตไดมากขึ้นจากการจัดการการผลิตที่ราบเรียบขึ้น 
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 Zanoni and Zavanella (2003) ทําการศึกษาการวิเคราะหผลจากการนําผูขายบริหาร
สต็อกไปใชโดยใช Analytical Model ของ Braglia et al. (2003) เปรียบเทียบการจดัการตามนโยบาย 
2 แบบคือ ใชนโยบายแบบ Consignment Stock  (CS)  เปรียบเทียบกับการจัดการโดยใช Hill’s 
Model 

    
 ผลการดําเนินจะถูกวิเคราะหโดยใชวิธีการวิเคราะหแบบ Analytical Model เพื่อ

วัดผลตนทุนรวม โดยใชวธีิการทดสอบแบบจําลอง ในการเปลี่ยนคาระดับความไมแนนอนของ
ความตองการสินคา และ รอบเวลา รวมทั้งระดับของสินคาคงคลังเพื่อความปลอดภัยทีก่ําหนด
เพื่อใหไดระดบัการใหบริการลูกคาที่ตองการใน Analytical Model เพื่อทําการเปรียบเทียบผลการ
ดําเนินงาน โดยไดผลสรุปวา แบบจําลองแบบ Hill Model ใหตนทุนโดยรวมต่ํากวาในกรณี
สถานการณแบบที่ไมมีความไมแนนอน และ CS Model ใหผลที่ดีกวาในกรณีที่สถานการณมีความ
ไมแนนอน ของความตองการ และ รอบเวลา 
 

2.4.4 การศึกษาทีก่ลาวถึงการกําหนดนโยบายการเติมเต็มสินคา 
 
 Fry, Kapuscinski and Olsen (2000) ศึกษาการจัดการเติมเต็มสินคาใน

อุตสาหกรรม เซมิคอนดักเตอร และเฟอรนิเจอร โดยใช Markov Decision Process (MDP) เพื่อการ
กําหนดนโยบายการเติมเต็มสินคาที่เหมาะสมที่สุด (Optimum Replenishment Policy) ในการ
พิจารณาถึงตนทุนตางๆ ของ Supplier ที่ตองจายเพื่อใหไดระดับการใหบริการอยูในระดับที่ตองการ
โดยมีตนทนุต่าํ โดยประกอบไปดวยตนทนุดังนี ้

 
- ตนทุนคาเก็บสต็อกที่ผูขาย 
- คาปรับเมื่อปริมาณสินคาคงคลังไมอยูในระดับที่กําหนด 
- คา Premium จากการใชบริการ Outsource เมื่อขอจํากัดในการผลิต 

 
  ซ่ึงจะมีการกําหนดระดับการใหบริการต่ําสุดที่ใหแกลูกคา และระดับรอบของ
สินคาคงคลังที่ต่ําที่สุดภายใตขอตกลงการใชผูขายบริหารสต็อกแบบ (z, Z) โดยที่ z คือระดับสินคา
คงคลังต่ําที่สุด และ Z คือระดับสินคาคงคลังสูงที่สุดตามรูปที่ 2.2 โดยไมมกีารพิจารณาถึงตนทนุ
การติดตั้ง 
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รูปที่ 2.2 แสดงระดับสินคาคงคลังของนโยบายผูขายบรหิารสต็อกแบบ (z, Z) 

 
 

z, Z การจัดการระบบผูขายบริหารสต็อก 
Inventory level after demand at retailer  

z 
z 

 b- 

 b+ 

Time  



  

วิเคราะหเปรียบเทียบผลการดําเนินงานที่สําคัญ กอน และหลัง 
การนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช 

สํารวจขั้นตอน การดําเนินงานของบริษัทกรณีศึกษา กอน และหลัง
การนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช 

สรุปผลการดําเนินงานที่คาดวาจะเกิดขึ้นจากการนําระบบผูขายบริหาร
สต็อกมาใช และปจจัยสําคัญที่มผีลกระทบตอผลการดําเนินงาน 

สรุปปจจัยสําคัญที่ตองทําการปรับปรุง แกไข และเสนอ
แนวทางแกไขปรับปรุง

สรุปผลการวิจัย 

ทบทวนทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

การจําลองการปรับปรุงระบบการจัดการแบบ 
ผูขายบริหารสต็อกโดยใชแบบจําลอง

บทท่ี 3 
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
 

แนวทางในการวิจัยจะประกอบจะประกอบไปดวยขั้นตอนหลัก ๆ คือการศึกษาทฤษฎี และ
งานวิจยัที่เกี่ยวของ เพือ่ทําการสรุปผลการดําเนินงานที่คาดวาจะเกิดขึ้นจากการนําระบบผูขาย
บริหารสต็อกมาใช และปจจัยสําคัญที่มีผลกระทบตอผลการดําเนินงาน เพื่อนํามาใชเปนแนวทางใน
การสํารวจขั้นตอนการทํางานของบริษัทกรณีศึกษา กอนและหลังการนําระบบผูขายบริหารสต็อก
มาใช และวเิคราะหเปรียบเทยีบผลการดําเนินงานที่สําคญั และทําการสรุปปจจัยสําคัญที่ตองทําการ
ปรับปรุง แกไข  เสนอแนวทางแกไขปรับปรุง และทําการจําลองการปรับปรุงระบบการจัดการแบบ 
ผูขายบริหารสต็อกโดยใชแบบจําลอง โดยสามารถแสดงไดดังกรอบแนวความคดิในการวิจยัดังนี ้
 
3.1 กรอบแนวความคิดในการวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่3.1 กรอบแนวคิดในการวิจัย 
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3.2  ขั้นตอนการวิจัย 
 

3.2.1 ทบทวนทฤษฎีและงานวิจยัที่ผานมา 
 
 ทบทวนทฤษฎี และงานวิจยัที่เกีย่วของกับการนําระบบผูขายบรหิารสต็อก กรอบ
ขอตกลง ระบบปฏิบัติงาน และการนําระบบมาใชงานจริง ทั้งของไทยและตางประเทศ ดังได
แสดงผลการคนควาในสวนของบทที่ 2 
 
 3.2.2 สรุปผลการดําเนินงานที่คาดวาจะเกดิขึ้นหลังจากการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช 
  และปจจยัสําคญัที่มีผลกระทบตอผลการดําเนินงาน 
   
  จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเกีย่วของ ผูวิจยัจะทาํการสรุปผลการดําเนินงานที่คาด
วาจะเกดิขึ้นหลังจากการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช และปจจัยสําคัญที่มีผลกระทบตอผลการ
ดําเนินงาน เนื่องจากในการวิจัยนี้ จะมุงเนนในการประเมินผลกระทบในสวนของผูขายในระบบ 
เพราะฉะนั้น การประเมนิผลการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช จะมุงเนนทีผ่ลการดําเนินงาน 
และปจจยัสําคญัที่มีผลกระทบตอการดําเนนิงานของบริษัทกรณีศกึษาที่เปนผูขายในระบบจะไดรับ 
และระดับการใหบริการที่บริษัทใหกับลูกคาของบริษัทที่ตกลงใชระบบผูขายบริหารสต็อก ซ่ึง
สามารถสรุปไดจากทฤษฎี และงานวจิัยที่เกี่ยวของ แบงออกเปน 2 ประเด็นไดดงันี ้

 
3.2.2.1 สรุปผลการดําเนินงานที่คาดวาจะเกดิขึ้นจากการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมา

ใช 
 
จากผลการศึกษาและวิจยัของ Terrance L. et al. (2002), Dale et al. (2000), 

Saipe and Geiger (1996), William (2001) และจากการศึกษาของ Electronics Supply Chain 
Association (2000) ตามที่ไดกลาวถึงในสวนของการทบทวนวรรณกรรม สามารถสรุปผลการ
ดําเนินงานในสวนที่ผูขายในระบบ จะไดรับจากการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชไดดังนี ้

1) ยอดขาย มแีนวโนมที่จะสูงขึ้นเนื่องจากการมีความความพรอมของสินคาตอ
 การขายมากขึน้ และลดระดบัการขาดตลาดของสินคา 

2) ตนทุนในการปฏิบัติงาน และการกระจายสินคาลดลงจากการกระจายสินคา
ไดดีขึ้น ซ่ึงเกิดจากการใชประโยชนของรถขนสงไดดีขึ้น การลดจํานวน
เที่ยวในการขนสงและจํานวนบุคลากรที่ลดลงจากการวางแผนในการ
ปฏิบัติงานไดดีขึ้น 
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3) คาใชจายในการบริหารมีแนวโนมที่จะต่ําลง เนื่องจากการลดลงของจํานวน
คนที่ใชในการติดตอกับลูกคา งานเอกสาร และเวลาที่ใชในการเจรจาตอรอง
ลดลง 

4) วัสดุคงคลังลดลง มีแนวโนมที่จะเนื่องจาก ลดความไมแนนนอนของความ
ตองการ ลดความผิดพลาด และการบิดเบอืนของการพยากรณ และลดการ
เกิด Bullwhip Effect เนื่องจากการติดตอส่ือสารที่ดีขึ้น 

5) สินคาคงคลังในสวนของผูขายเพิ่มขึ้น เนื่องจากการกําหนดความรับผิดชอบ
ในสินคาคงคลัง และระดับสนิคาคงคลังจากกรเปาหมายจากกรอบขอตกลง
ที่ไมเหมาะสม ทําใหระดบัของสินคาคงคลังเพิ่มขึ้น การหมุนเวยีนของ
สินคาคงคลังอาจไมเพิ่มขึ้น หรือลดลง 

6) ความพึงพอใจของลูกคา และความคงอยูของลูกคา มีแนวโนมที่จะเพิม่ขึ้น 
จากการเพิ่มของระดับการใหบริการ โดยขอมูลที่ถูกตองโดยตรงอยาง
ทันทีทันใด 

 
  ดังนั้นในเบื้องตนนี้ การทาํวิจยัคร้ังนี้ผูวจิัยจะทําการประเมินผลการดําเนินงาน
ตามประเด็นทีไ่ดจากการทบทวนวรรณกรรมวา หลังจากการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช จะมี
ผลการดําเนินงานในดานตางๆ เมื่อเทียบผลการดําเนินงานในวิธีแบบปกติที่เปนการผลิตตามสั่งซื้อ
ตรงตามทฤษฎี และการวิจยัที่ผานมาหรือไม อยางไรกต็ามในการดําเนินการสํารวจ และเก็บขอมูล
จากการสัมภาษณจริง ผูวจิัยอาจพบประเด็นอื่นๆ นอกเหนือไปจากที่กลาวไวขางตน หรือบาง
ประเด็นอาจไมสามารถเก็บขอมูลไดเนื่องจากบริษัทกรณีศึกษาไมมีการเก็บขอมูลไว ซ่ึงผูวิจัยจะได
มีการนํามารวบรวมและพจิารณาตอไป 
 

3.2.2.2 ปจจัยสําคัญทีม่ีผลกระทบตอผลการดําเนินงาน 
 
ผูวิจัยจะทําการรวบรวมและสรุปประเด็นปจจัยสําคัญทีม่ีผลตอความสําเร็จใน

การนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชงาน เพื่อจะใชเปนแนวทางในการสํารวจการปฏิบัติงาน การ
ตั้งคําถามในการสํารวจ โดยจะทําการคัดเลือกและสรุปปจจัยที่มีผลตอความสําเร็จจากผลการศึกษา
ในอดีตในหลายๆ การศึกษา ตามที่กลาวถึงในสวนของทบทวนวรรณกรรม โดยจะแบงสําคัญที่มี
ผลตอความสําเร็จออกเปน 3 สวนดังนี ้

1) กรอบขอตกลง 
2) ระบบ และขั้นตอนการดําเนนิงาน 
3) การปฏิบัติงาน 
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ในเบื้องตนนี้ผูวิจัยสามารถคาดคะเนปจจยัสําคัญที่มีผลตอความสําเร็จในการนํา

ระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชงาน ไดดังตอไปนี ้
 
1) กรอบขอตกลง 

จากผลการศึกษาของ Richard et al (2000), Williams (2001) และ Sako 
(1992) ตามที่กลาวถึงในสวนของทบทวนวรรณกรรม สามารถสรุปปจจัยที่สําคญัในการกําหนด
กรอบขอตกลงระหวางลูกคา กับผูขายในระบบผูขายบรหิารสต็อกที่สําคัญไดดังนี ้

- การกําหนดขอบเขตขอจํากัดในการปฏิบัติงาน (Operation constraints) 
- การกําหนดตวัวัดผล (Performance measurement) 
- การกําหนดความรับผิดชอบ (Responsibility) 
- เงื่อนไขการยกเลิกสัญญา (Termination contract) 
- ระดับของสินคาคงคลังที่ตองเก็บไว (Min, Max) 
- ระดับ และลักษณะของกรอบขอตกลง 

 
2) ระบบ และขั้นตอนในการดําเนินงาน 

 ในเบื้องตน ผูวิจัยจะทําการสรุประบบ และขั้นตอนในการดําเนนิงานใน
ระบบผูขายบริหารสต็อกที่สามารถนํามาใชในบริษัทกรณีศึกษาจากผลการศึกษาของ Miller (2002), 
Dale et al. (2000) และ Alberto et al. (2003) ตามที่ไดแสดงรายละเอียดระบบ และขัน้ตอนในการ
ดําเนินงานพรอมทั้งสูตร และวิธีการในการคํานวณ ไวในสวนของการทบทวนวรรณกรรม ไวเปน
หัวขอดังนี ้
 

- การพยากรณความตองการสนิคา 
- การตัดสินใจกาํหนดระดับสนิคาคงคลังเปาหมาย 
- การคํานวณจํานวนสินคาที่ตองทําการเติมเต็ม 
- การคํานวณแผนการผลิต และจัดสงสินคา 
- การวางแผนการจัดหาวัสด ุ
- การจายเงนิ และการจัดการใบสงสินคา 
- การรับและการเก็บสินคาที่คลังสินคา 
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 3) การปฏิบัติงาน 
ในเบื้องตนอาจสรุปปจจัยสําคัญที่สงผลตอความสําเร็จในการนําระบบผูขาย

บริหารสต็อกมาใช จากการศึกษาของ Miller (2002) ไดกลาวทําการทดสอบปจจัยสําคัญที่สงผลตอ
ความสําเร็จในการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช กลาวคือ 

- การมีสวนรวมของพนักงาน 
- ระดับของความรวมมือ 

 
 3.2.3 สํารวจขั้นตอน การทํางานของบริษัทกรณีศึกษา กอน และหลังการนําระบบผูขาย
  บริหารสต็อกมาใช 
 
  หลังจากที่ไดมกีารศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัที่เกี่ยวของแลวนั้น ผูวิจัยจะ
ทําการศึกษาขอมูลการดําเนนิงานของบริษัทตัวอยาง โดยจะศึกษาเปรียบเทยีบขั้นตอนการทํางาน
ของบริษัทกรณีศึกษา กอน และหลังการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช รวมทั้งตัววดัผลการ
ดําเนินงานที่มกีารจัดเก็บในแตละขั้นตอนตามที่ไดตั้งตั้งสมมุติฐาน ซ่ึงวิธีการในการสํารวจ จะแบง
ออกเปน 2 สวนกลาวคือ 
 
  3.2.3.1 ขั้นตอนการศกึษาโดยการสัมภาษณ 
 
   ผูวิจัยจะทําการศึกษาวิธีการทํางานในแตละขั้นตอน โดยผูวิจยัจะเลือกใช
วิธีการสัมภาษณเชิงลึกจากผูที่เกี่ยวของในแตละขั้นตอนของบริษัทตัวอยาง โดยในเบื้องตนนัน้
ผูวิจัยกําหนดบุคคลที่จะสัมภาษณ ส่ิงที่ตองการจากการสัมภาษณ คําถามและวิธีการที่จะใชในการ
สัมภาษณไวดงัตอไปนี ้
 
 1)   บุคคลที่จะสัมภาษณ 

− ในเบื้องตนบุคคลที่จะดําเนนิการสัมภาษณจะกําหนดใหครอบคลุม
ผูเกี่ยวของ ตั้งแตกระบวนการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา ยืนยนัคําสั่งซื้อ 
จัดทําแผนการผลิตหลัก การวางแผนการสั่งซื้อวัสดุ การสั่งซื้อวัสดุ 
การจัดทําแผนการผลิต การจัดสงสินคาใหลูกคา รวมทั้งการวัดผล
การดําเนนิงาน และหลังจากการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช
แลวจะทําการ ศึกษาการทํางานของผูที่เกี่ยวของโดยจะมีขั้นตอน
การทํางานที่เพิ่มขึ้นมาในสวนตั้งแต การรับขอมูลยอดขายจาก
ลูกคา การตัดสินใจเติมเต็มสินคา การพยากรณยอดขาย การคํานวณ
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ปริมาณสินคาที่ตองการจะเติมเต็ม โดยคาดวาจะมีผูที่เกี่ยวของที่จะ
ดําเนินการสัมภาษณ ดังนี ้

− เจาหนาทีต่ิดตอประสานงานกับลูกคา 
− เจาหนาที่ฝายวางแผน 
− เจาหนาที่ฝายควบคุมวัสด ุ
− เจาหนาที่ฝายจัดซื้อ 
− ผูจัดการฝายจดัการสินคาคงคลัง 
− ผูจัดการฝายผลิต 
− เจาหนาทีจ่ัดการเอกสารการสงสินคา 
− เจาหนาที่ฝายจัดสงสินคา 
− ส่ิงที่ตองการจากการสัมภาษณ 

        
 ประเด็นสําคัญที่ผูวิจัยตองการไดรับจากการสัมภาษณบุคคลตางๆ ที่

ไดกลาวถึงขางตนไดแก ขัน้ตอน และวิธีการทํางาน ทั้งกอน และหลังที่จะเริ่มนําระบบผูขายบริหาร
สต็อกมาใช และ ตัววัดผลการดําเนินงานที่สําคัญของแตละขั้นตอนการดําเนินงาน 
 
 2) คําถามที่ใชในการสัมภาษณ 
 ผูวิจัยจะทําการเตรียมคําถามที่ใชในการสัมภาษณบุคคลเปาหมาย 
โดยในเบื้องตนคาดวาคําถามที่ใชจะประกอบไปดวย โดยคําถามที่จะใชในการสัมภาษณจะ
ประกอบดวย ขั้นตอน และวธีิการทํางาน ทั้งกอนและหลังที่จะเริ่มนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช 
โดยที่กอนนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชจะเปนการจดัการแบบผลิตตามคําสั่งซื้อ โดยจะศกึษา
กระบวนการทาํงานจากโดยการสัมภาษณจากผูเกีย่วของ ตั้งแตกระบวนการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา 
ยืนยนัคําสั่งซื้อ จัดทําแผนการผลิตหลัก การวางแผนการสั่งซื้อวัสดุ การสั่งซื้อวัสดุ การจดัทํา
แผนการผลิต จนกระทั่งถึงการจัดสงสินคาใหลูกคา และหลังจากการนาํระบบผูขายบริหารสต็อกมา
ใชแลวจะมีขั้นตอนการทํางานที่เพิ่มขึ้นมาในสวนตั้งแต การรับขอมูลยอดขายจากลูกคา การตัดสิน
เติมเต็มสินคา การพยากรณยอดขาย การคํานวณปริมาณสินคาที่ตองการจะเติมเต็ม รวมทั้งวิธีการ
ทํางานที่เปล่ียนไปในแตละขั้นตอนการจดัทําแผนการผลิตหลัก การวางแผนการสั่งซื้อวัสดุ การ
ส่ังซื้อวัสดุ การจัดทําแผนการผลิต จนกระทั่งถึงการจัดสงสินคาใหลูกคา โดยจะนํารายละเอียดที่ได
จากการเปรยีบเทียบมาแสดงในรูปของผังการทํางาน และตารางเปรียบเทียบโดยมีคําถามที่คาดวาจะ
ถามดังนี้ 
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- หนวยงานทีเ่กีย่วของ 
- หนาที่ความรบัผิดชอบของหนวยงานทั้งแบบกอนการ

 เปล่ียนแปลง และแบบผูขายบริหารสต็อก 
- ขั้นตอนการปฏิบัติงานในสวนที่รับผิดชอบอยู 
- วิธีการตรวจสอบผลการดําเนินงาน 
- เปาหมายผลการดําเนินงานแตละประเดน็ 
- ปญหาจากการทํางานทั้งแบบกอนการเปลี่ยนแปลงและแบบ 

  ผูขายบริหารสต็อก 
- ขอเสนอแนะในการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงาน 
- การวัดผลการดําเนินงานในการดําเนนิงานในประเด็นใดบาง 

 
3) วิธีการสัมภาษณ 
 ในการสัมภาษณทั้งหมดผูวิจยัจะเปนผูทําการสัมภาษณดวยตนเอง เพื่อให

สามารถเขาใจในแนวความคดิของผูถูกสัมภาษณทุกคนอยางชัดเจน และเพื่อความสะดวกในการ
สัมภาษณทั้งตอผูวิจัยและผูถูกสัมภาษณ ผูวิจัยกําหนดใหมีวิธีการสัมภาษณสองแบบ คือ การ
สัมภาษณสวนตัว และ การสัมภาษณทางโทรศัพท 

  เนื่องจากผูถูกสัมภาษณมจีํานวนคอนขางมาก และเปนการสัมภาษณใน
เชิงลึกซึ่งตองใชเวลาในการสัมภาษณตอทานนานพอสมควร อีกทั้งอาจเกดิปญหาในการเขา
สัมภาษณในแตละครั้ง ดังนัน้ผูวิจยัจึงไดมกีารกําหนดระยะเวลาในการสัมภาษณไวทัง้หมด
ประมาณ 2 สัปดาห 
      

3.2.3.2 ขั้นตอนการศกึษาจากขอมูลทุติยภูม ิ
 ทําการศึกษา และรวบรวมขอมูลจากเอกสารการปฏิบัติงานตางๆ เพื่อให
ไดขอมูลข้ันตอนการทํางานตามที่ระบุในเอกสารการปฏิบัติงาน และรายงานการวัดผลตางๆ ของแต
ละแผนก เชน รายงานระดับสินคาคงคลัง รายงานระดับการใหบริการกับลูกคา และขอมูลการ
ดําเนินงานตางๆ ที่จัดเก็บเพื่อนํามาเปรียบเทียบผลการดําเนินงานตามที่กําหนดในขั้นตอนการตัง้
สมมุติฐาน จากขอมูลที่ไดการสํารวจ จะทําการสรุปออกมาในรูปของผังแสดงขั้นตอนการทํางาน 
ดังตัวอยางตามรูปที่ 3.2  และตารางเปรียบเทียบผลการดาํเนินงานดังตวัอยางตามตารางที่ 3.1 
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รูปที่ 3.2 ผังแสดงขั้นตอนการทํางาน 
 

ตาราง 3.1 ตารางเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน 
ตวัชีว้ดั การคาํนวณ Traditional Vendor managed I

ยอดขาย ยอดขาย (ตอเดือน/ไตรมาส)

ระดับการใหบรกิารตอจํานวนสนิคา

ระดบัการใหบรกิารตอรายการสนิคา

มูลคาสนิคาคงคลงั มลูคาสนิคาคงคลังเฉล่ียในรอบเดือน

มูลคาวตัถดิุบคงคลงั มลูคาวัตถุดิบคงคลังเฉล่ียในรอบเดอืน

รอบสนิคาคงคลงั

จํานวนรอบการขนสงสนิคา จาํนวนรอบการขนสงสนิคา (ตอเดือน)

ความไมราบเรยีบของฝายผลติ

จาํนวนบุคลากร จาํนวนบคุลากรทีใ่ชในการติดตอกับลูกคา และจดัทําเอกสาร และ
วางแผน

จาํนวนสินคาทีตํ่่ากวาทีกํ่าหนด x 100%
จาํนวนสนิคาอยางนอยทีต่องจดัสง

จาํนวนรายการทีร่ะดับสนิคาตํ่ากวาทีกํ่าหนด x 100%
จาํนวนรายการสนิคาทัง้หมด

ยอดขาย (ตอเดือน)
มลูคาสนิคา / วตัถุดิบคงคลังเฉล่ียในรอบเดือน

 
Down time จากการเปลีย่นแผนการผลติ/material shortage

เวลาทีส่ายการผลิตพรอมทาํการผลิตตอสัปดาห

 
 

 
 
 

4.Customer ‘s daily 
inventory balance 

2. Demand 
management 

3. Distribution 
planning and 
scheduling 

6. Finish product 
scheduling 

Customer 
Forecasting 

Customer 

Medium 

Short 

11. Production  
/material control  
and feedback 

8. Capacity 
 Planning 

10. Capacity  
Control 

1. Aggregate production 
planning 

5. Master Production 
scheduling 

7. Material planning 

9. Short-range 
scheduling 
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 3.2.4 วิเคราะหเปรียบเทียบผลการดําเนินงานที่สําคัญ กอน และหลัง การนําระบบผูขาย
  บริหารสต็อกมาใช 
 

 หลังจากที่ไดขอมูลข้ันตอนการทํางานและผลการดําเนินงาน ผูวจิัยจะทําการ
เปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช และวเิคราะหวา
ผลการดําเนินงานเปนไปตามทฤษฎี และผลการดําเนินงานที่คาดวาจะเกดิขึ้นจากการนําระบบผูขาย
บริหารสต็อกมาใชที่ไดจากการทบทวนวรรณกรรมในขั้นตอนที่ 2 หรือไม และการทําการวิเคราะห
หาสาเหตุในกรณีที่ผลการปฏิบัติไมเปนไปตามตามทฤษฎีและผลการศึกษาการการวิจัยที่ผานมา 
โดยมีขั้นตอนดังนี ้

    
 3.2.4.1 การวิเคราะหผลการดําเนินการ 
 
  การวิเคราะหผลการดําเนินงานจะเริ่มเมื่อการเก็บรวบรวมขอมูลดําเนินไป

ไดระยะหนึ่งประมาณหนึ่ง และไดขอมูลมากพอในการเริ่มการวเิคราะห และจะนาํขอมูลมา
วิเคราะหเทียบเปนรายประเดน็ตามที่ระบุในขั้นตอนที่ 2 กลาวคือ 

1) ยอดขายที่สูงขึน้ 
2) ตนทุนในการปฏิบัติงาน และการกระจายสินคาลดลงคาใชจายในการ

 บริหารที่ต่ําลง 
3) วัสดุคงคลังลดลง 
4) สินคาคงคลังในสวนของผูขายเพิ่มขึ้น 
5) ความพึงพอใจของลูกคา และความคงอยูของลูกคาเพิ่มขึ้น 

 
  ในเบื้องตน กําหนดใหขอมูลในอดีตอยางนอย 1 ปมาวิเคราะหเปนราย
เดือนเพื่อพจิารณาผลของฤดูกาล ซ่ึงในกรณีที่มีผลของฤดูกาลเขามาเกี่ยวของ การเปรียบเทียบอาจ
ตองทําในชวงเวลาเดยีวกันของแตละป และจะไมนําขอมูลในชวงเริ่มตนของการเริม่ใชระบบผูขาย
บริหารสต็อก 1 เดือนแรกมาพิจารณา เนื่องจากอาจมีการเปลี่ยนแปลงของยอดขายในชวงเริ่มตน
อยางรวดเรว็จากการเปลี่ยนแปลงความรับผิดชอบในสินคาคงคลัง รวมทั้ง ผูปฏิบัติงาน และระบบ
การดําเนนิงานอาจยังไมพรอม หลังจากการวิเคราะหจะทําการสรุปผลเปรียบเทียบในตารางเพือ่
เปรียบเทียบผลการดําเนินงานที่คาดไว กับผลดําเนินงานจริง 
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3.2.4.2 การวิเคราะหหาปจจยัที่มีผลตอการดําเนนิงาน 
 
   หลังจากที่ไดเปรียบเทียบผลการดําเนนิงานทั้งกอนและหลังการนําระบบ
ผูขายบริหารสต็อกมาใช หากพบประเด็นที่ผลการดําเนนิงานไมเปนตามที่คาดไว ผูวิจัยจะทําการ
วิเคราะหหาปจจัยที่เกี่ยวของ โดยเทคนิคในการวิเคราะหที่นํามาใช จะขึ้นอยูกับลักษณะของปญหา
และขอมูล โดยลักษณะของการวิเคราะหออกแบงออกเปน การวเิคราะหจากขอมูล และการ
วิเคราะหจากกระบวนการ และการตั้งสมมุติฐาน ซ่ึงสามารถกลาวถึงพอสังเขปไดดังนี้ 
         
  1) การวิเคราะหจากขอมูล (Data Analysis) 

การวิเคราะหจากขอมูล เปนการวิเคราะหหาสาเหตุโดยการพิจารณา
จากขอมูลที่ไดจากการสํารวจ โดยอาจวิเคราะหจากการกระจายของขอมูลที่ผิดปกติโดยการ
วิเคราะหการกระจายของขอมูลจาก Histogram หรือ Run Chart เปนตน ซ่ึงจะชวยใหเราคนหา
สาเหตุของความแปรปรวนที่เกิดจากความผิดพลาดในการทํางานได (Special Cause) 

 
  2) การวิเคราะหจากกระบวนการ (Process Analysis) 
 การวิเคราะหจากกระบวนการ เปนการวิเคราะหหาสาเหตุเปนการสืบ

ตนหาตนตอสาเหตุของปญหาจากกระบวนการดําเนินงานจริง เชนการวิเคราะหจากผังการไหล 
(Flow Analysis) เปนตน 

  
 3) การวิเคราะหจากการตั้งสมมตุิฐาน  

หลังจากการวิเคราะห และสืบคนจากขอมลู และกระบวนการ ในบาง
กรณีที่ไมสามารถสรุปหาสาเหตุของปญหาได อาจตองใชการวเิคราะหจากการตั้งสมมุติฐานถึง
สาเหตุของปญหา เชนการวิเคราะหจากตารางแสดงความสัมพันธระหวางสาเหตแุละผล (Cause & 
Effect Diagram) ผังตนไม (Tree Analysis) หรือผังแสดงความสัมพันธ (Relation Diagram) เปนตน 

       
โดยในเบื้องตนอาจกําหนดใหใชเทคนิคการวิเคราะหโดยใชตารางแสดง

ความสัมพันธระหวางสาเหตุและผล ซ่ึงเปนตารางแสดงความสัมพนัธระหวางปญหา กับปจจัยที่
เปนตนตอของปญหานั้นๆ ซ่ึงตารางแสดงเหตุ และผล มีลักษณะดังรูปที่ 3.3 ดังนี ้
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คะแนนระบุความ สําคัญ 8 6 5 3
1 2 3 4

 สิน
คาค

งค
ลัง

ระ
ดับ

กา
ร

ให
บริ

กา
รล
ูกค

า
คว

าม
ราบ

ลื่น
ใน

กา
รผ
ลิต

จําน
วน

ผูป
ฏิบั

ติง
าน

ผลรวม
ขั้นตอนของกระบวนการ ปจจัย

1 การกําหนดกรอบขอตกลง ระดับสินคาคงคลังสูงสุด และต่ําสุด 5 4 0 0 64
2 การกําหนดกรอบขอตกลง การกําหนดความรับผิดชอบตอสินคาคงคลัง 2 0 0 1 19
3 การกําหนดกรอบขอตกลง การนํากรอบขอตกลงไปใชงาน 2 3 0 0 34
4 การพยากรณความตองการสินคา ความผิดพลาดของยอดพยากรณ 10 9 7 1 172
5 การกําหนดระดับสินคาคงคลังเปาหมาย ระดับสินคาคงคลังเปาหมายไมเหมาะสม 8 8 2 2 128
6 การกําหนดสินคาท่ีตองทําการเติมเต็ม กําหนดสินคาท่ีตองทําการเติมเต็มไมเหมาะสม 5 5 2 1 83
7 การคํานวณแผนการผลิต และจัดสงสินคา วธิีการวางแผนไมเหมาะสม 5 5 5 4 107
8 การวางแผนการจัดหาวัสดุ วิธีการวางแผนไมเหมาะสม 2 2 0 4 40
9 การจายเงิน และการจัดการใบสงสินคา วิธีการดําเนินงานไมเหมาะสม 0 0 0 0 0
10 การรับ การเก็บสินคาท่ีคลังสินคา วิธีการดําเนินงานไมเหมาะสม 0 0 0 0 0
11 การปฏิบัติงาน การใหความรวมมือของพนักงาน 0 3 2 2 34
12 การปฏิบัติงาน การปฏิบัติตามขั้นตอนการดําเนินงาน 1 3 1 2 37

ผลรวม 32
0

25
2 95 51  

 
รูปที่ 3.3 ตัวอยางตารางแสดงความสัมพันธระหวางสาเหตุและผล 

 
ขอสังเกตเกี่ยวกับตารางแสดงความสัมพันธระหวางสาเหตุและผล คือ 

การจัดทําตารางแสดงความสมัพันธระหวางสาเหตุและผลนั้น จะตองทําการแยกแยะ และเลือกสรร
เพื่อหาปจจัยทีเ่ปนสาเหตแุหงปญหานั้น ควรใชการปรึกษาหารือในกลุมคนหลายๆความคิด หลาย
ฝายมารวมกัน และลงคะแนนรวมกนั เพราะการละเวน และมองขามปจจัยบางอยางไป จะกอใหเกดิ
การแกปญหาผิดจุด และสงผลเสียในภายหลังได ดงันั้นในสวนนี ้ ผูวิจัยจะใชวิธีการสัมภาษณ
ผูเกี่ยวของ โดยในเบื้องตนนั้นผูวจิัยกําหนดบุคคลที่จะสัมภาษณ ส่ิงที่ตองการจากการสัมภาษณ 
และคําถาม และวิธีการที่จะใชในการสัมภาษณไวดังตอไปนี้ 

 
1) บุคคลที่จะสัมภาษณ 

  เพื่อใหเปนการครอบคลุมปจจัยที่เปนสาเหตุแหงปญหาใหมากที่สุด 
ผูวิจัยอาจจะทาํการสัมภาษณผูเกี่ยวของทกุแผนกตามทีไ่ดกําหนดไวในขั้นตอนสํารวจขั้นตอน 
วิธีการทํางาน และตัววัดผลการดําเนินงาน ของบริษัทกรณีศึกษา 

  
 2)   ส่ิงที่ตองการจากการสัมภาษณ 
 ประเด็นสําคัญที่ผูวิจัยที่ตองการจะไดจากการสัมภาษณคือ ปจจัยที่

เปนสาเหตแุหงปญหา หรือสาเหตุที่ทําใหผลการดําเนินงานได หรือไมไดตามสมมตุิฐานตามที่ตั้งไว 
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  3) คําถามที่ใชในการสัมภาษณ 

 เพื่อใหครอบคลุมถึงสาเหตุใหมากที่สุด คําถามที่ใชจะเปนคําถาม
แบบเปดใหผูถูกสัมภาษณ แสดงความคิดเห็น โดยมแีนวทางของคําถามตามปจจัยแหงความสําเร็จ
ของการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชตามที่กลาวถึงในขั้นตอน สรุปปจจัยสําคัญที่มีผลกระทบ
ตอผลการดําเนินงานการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช  
 

4) วิธีการในการสัมภาษณ  
 ผูวิจัยกําหนดใหมีวิธีการสัมภาษณสองแบบคือ การสมัภาษณสวนตวั 

(Personal Interview) และ การสัมภาษณทางโทรศัพท (Telephone Interview) 
 

  3.2.5 สรุปปจจัยสําคัญที่ตองทําการปรับปรุง แกไข และเสนอแนวทางแกไข 
   ปรับปรุง 
 
   3.2.5.1 ปจจัยสําคัญทีต่องทําการปรับปรุง แกไข 
 

   จากปจจยัที่ไดจากการวิเคราะหในขั้นตอนที่ผานมา จะนาํมาสรุป 
และทําการคัดเลือกปจจัยที่สามารถนํามาทําการปรับปรุงแกไขไดโดยการแบงเปนปจจัยที่เกี่ยวของ
กับ กรอบขอตกลง ระบบ และขั้นตอนการดําเนินงาน และการปฏิบัติงาน 
 

   โดยในสวนปจจัยที่เกี่ยวของกับขอตกลงที่ทํากับลูกคาจะทําการ
สรุปเพื่อทําการนําเสนอกับผูบริหาร และผูเกี่ยวของเพือ่ทําการตัดสินใจตอไป สําหรับปจจัยที่
เกี่ยวของกับระบบ และขัน้ตอนการดําเนินงาน ผูวิจัยจะนําเสนอการปรับปรุงกระบวนการตาม
ปจจัยที่คาดวาจะเปนสาเหตขุองปญหา 

 
3.2.5.2 แนวทางแกไขปรับปรุง 

 
   ในเบื้องตน ผูวิจัยกําหนดแนวทางในการแกไข และปรับปรุง

ระบบ และขั้นตอนการดําเนินงานตามผลการศึกษาการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชของ 
George J. Miller (2002), Dale et al. (2000) และ Alberto et al. (2003) ดังทีไ่ดกลาวถึงในขั้นตอน
การศึกษาปจจยัสําคัญที่มีผลกระทบตอผลการดําเนนิงาน เพื่อนํามากาํหนดระบบ และขั้นตอนการ
ดําเนินงาน เพือ่ใหบรรลุเปาหมาย 2 ประการ ดังนี ้
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1) เปาหมายผลการดําเนินงานของบริษัทกรณีศึกษา 
2) ผลการดําเนินงานเปนไปตามทฤษฎี และผลการดําเนินงานที่

 คาดวาจะเกดิขึน้จากการนําระบบผูขายบรหิารสต็อกมาใช 
 

3.2.6 การจําลองการปรับปรุงระบบการจัดการแบบผูขายบริหารสต็อกโดยใช
แบบจําลอง 

 
ในการจําลองการปรับปรุงโดยใชแบบจําลอง การเลือกใชการจําลองแตละ

ชนิดจะขึ้นอยูกับปญหาที่ตองการศึกษา และปรับปรุง ตามที่ไดกลาวผานในสวนทฤษฎีที่เกี่ยวกับ
การทดสอบแบบจําลอง ยกตัวอยางเชน 

1) การจําลองโดยใช Spreadsheet ซ่ึงเปนการทดสอบแบบจําลองอยางงาย 
เชน การนํามาใชในการจําลองการวางแผนการผลิต เปนตน 

2) การจําลองระบบพลวัต ซ่ึงใชเพื่อศึกษาผลเชิงคุณภาพของ การ
ตอบสนองเชิงไดนามิกส 

3) การจําลองแบบดีสครีตอีเวนส สามารถใชในการหาจํานวนเชิงตัวเลข 
เชน ความพึงพอใจของลูกคาได ระดับสนิคาคงคลัง หรือตนทุน ที่
ตอบสนองของปจจัยนําเขาแบบเปนเหตกุารณไดเปนตน 

 
โดยในเบื้องตนผูวิจยักําหนดแนวทางในการวิเคราะห โดยคัดเลือก

แบบจําลองมาใชใหเหมาะสมกับปญหา เพื่อทําการสรางแบบจําลองทัง้กอน และหลังการปรับปรุง
ระบบและขั้นตอนการดําเนนิงานเครื่องมอืที่ใชในการสราง และทดสอบแบบจําลองจะขึ้นกบัชนิด
ของแบบจําลองที่เลือกใช ในเบื้องตนนี้ กําหนดใหใชแบบจําลอง Spreadsheet เพื่อสราง และทําการ
ทดสอบแบบจาํลองแบบ Time-Base Simulation หลังจากไดแบบจําลองที่เหมาะสมแลว ทําการนาํ
ขอมูลการในอดีตมาทดสอบ กับแบบจําลองการบริหารงานหลังการปรบัปรุง แกไข และนําผลลัพธ
ของแบบจําลอง ซ่ึงอาจกําหนดใหเปนผลการดําเนินงานที่ไดจากระบบทั้ง กอน และหลังการ
ปรับปรุง มาเปรียบเทียบกนัแลวนํามาวิเคราะห ทั้งนีว้ธีิการทดสอบจะขึ้นอยูกับลักษณะของปญหา
ที่นํามาแกไข 



บทท่ี 4 
 

การเก็บรวบรวม การวิเคราะหขอมูล และการเปรียบเทียบผลการดําเนนิงาน 
 

ในบทนี้ผูวิจัยจะไดกลาวถึง การศึกษาผลของการนําระบบผูขายบริหารสต็อกในมุมมอง
การเปนผูขายของระบบ โดยการพิจารณาถึงกรอบขอตกลง ขั้นตอนการดําเนินงาน และผลการ
ดําเนินงานของบริษัทกรณีศึกษาหลังการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช   เพื่อวิเคราะห และ
สรุปผลการเปรียบเทียบ และกําหนดแนวทางการปรับปรุงกระบวนการทํางานในสวนของการวาง
แผนการผลิตตอไป 
 
4.1 การดําเนินงานของบริษัทกรณีศึกษา 
  

ผูวิจัยไดดําเนินการศึกษาการดําเนินงานของบริษัทกรณีศึกษา จากเอกสารการทํางาน 
รวมทั้งการสัมภาษณพนักงานที่มีหนาที่ความรับผิดชอบปฏิบัติงานในสวนตาง ๆ โดยแบงประเด็น
เปนการดําเนินงาน กรอบขอตกลง ขั้นตอนการดําเนินงาน รวมทั้งผลการดําเนินงาน ซ่ึงผล
การศึกษาสรุปไดดังนี้ 

 
4.1.1 กรอบขอตกลงการจัดการแบบผูขายบริหารสต็อก 
 

การศึกษาเอกสารกรอบขอตกลงระหวางบริษัทกรณีศึกษา และจากการสัมภาษณ
พนักงานที่เกี่ยวของสามารถสรุปไดดังนี้ 

 
4.1.1.1 การศึกษากรอบขอตกลงจากเอกสารกรอบขอตกลงที่จัดทําโดยลูกคา 

 
1) ขอบเขต 

ผูซ้ือสามารถนําผลิตภัณฑในคลังสินคาที่มีขอตกลงแบบผูขายบริหารสต็อก 
มาใชในกระบวนการผลิตได  โดยที่กอนการนําสินคามาใช  สินคานั้นๆ จะยังเปนของผูขาย 

 
2) คํานิยาม 

ผูขายจะทําการจัดเก็บสินคาตามคําสั่งซื้อ  โดยที่สินคานั้นๆ ยังเปนสินคาคง
คลังของผูขาย  โดยผูซ้ือจะจัดเตรียมพื้นที่การจัดเก็บผลิตภัณฑตามเงื่อนไขเดียวกับที่จัดเก็บสินคา
ของผูซ้ือ  และประกันวาจะเก็บสินคาในเงื่อนไขที่เหมาะสมกับธรรมชาติของสินคานั้นๆ   โดยที่จะ
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แบงแยกกับพื้นที่เก็บสินคาของผูซ้ือ จนกระทั่งผูซ้ือนําไปใช   ผูซ้ือจะจายเงินแกผูขายสําหรับทุก
รายการที่นําไปใชในการผลิต  ซ่ึงจะแสดงใหเห็นในรายงานของผูซ้ือ ตามราคาที่มีการตกลงไว   
และผูซ้ือจะมีการติดตอกับผูขายทุก วันจันทรของแตละสัปดาห  เพื่อรายงานจํานวนผลิตภัณฑที่
นําออกไปใชในการผลิต  และปริมาณสินคาที่เหลือในคลังสินคา  โดยผูขายจะตองทําการเติมสินคา
ใหกับผูซ้ืออยางนอยที่สุดตามปริมาณที่ทําขอตกลงของแตละรายการสินคา และไมเกินปริมาณมาก
ที่สุดที่ตกลงกัน  ซ่ึงอาจจะมีการเปล่ียนแปลงปริมาณได  ภายใน 5 วันทํางานนับจากวันที่ผูขายรับ
รายงานจากผูซ้ือ 

 
 3) ปริมาณสินคาคงคลัง 

- ผูซ้ือตองจัดเก็บสินคาอยางนอยท่ีสุดตามปริมาณขอกําหนดต่ําสุด (Min. 
Qty.) อางอิงจากยอดพยากรณ 13 สัปดาห ซ่ึงผูซ้ือจะจัดทําและสงใหกับ
ผูขายทุกๆ สัปดาห 

- ผูซ้ือจะสงยอดพยากรณ 13 สัปดาหใหกับผูขายทุกสัปดาห และผูขาย
จะตองทําการเติมเต็มสินคาตามจํานวนที่ตกลงรวมกัน 

 
 4) รายงาน 

 ผูซ้ือจะจัดสงรายงานใหกับผูขายเปนรายสัปดาห  ดังนี้ 
- จํานวนสินคาคงคลังที่คลังสินคา แตละรายการสินคา 
- ยอดพยากรณ 13 สัปดาห 
- ยอดสินคาที่ทําการรบัเขาคลังสินคาผูบริหารสต็อก 
- ยอดการนําสินคาไปใชงาน 
- ยอดคงคางของสินคา 

5) วันที่เร่ิมมีผลบังคับใช:  วันที่ 12 มกราคม พ.ศ. 2547 
 

6) ขอกําหนดราคา  (Pricing) 
 ราคาใหมจะเริ่มมีผลบังคับใชตามวันที่ผูซ้ือดึงสินคาออกจากคลังสินคา โดย

ผูขายตองรับรองราคาตองไมสูงกวาที่ขายใหลูกคารายอื่นๆ ในปริมาณ รายการ และเงื่อนไขที่
ใกลเคียงกัน ในกรณีที่มีการขึ้นราคา ผูซ้ือจะมีสิทธิในการพิจารณาถึงสาเหตุอยางนอยที่สุด 30 วัน
กอนเริ่มบังคับใช 
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7) การจายเงิน (Payment) 
 ผูขายตองทําการสงใบตราสงใหผูซ้ือทุกสัปดาหตามจํานวนสินคาที่ผูซ้ือ

นําไปผลิต และผูซ้ือจะจายเงินสําหรับสินคาที่อยูในคลังสินคา ซ่ึงไมถูกใชภายใน 180 วันนับจาก
วันที่รับสินคาเขาคลังสินคา 

 
8) การตรวจสอบ และการรับประกัน (Inspection & Warranty) 

 
12.1 การตรวจสอบสินคาจะเปนตามปกติ  ในกรณีที่สินคาไมตรงตาม

ขอกําหนดทางคุณภาพ  ผูซ้ือจะแจงผูขายเพื่อตรวจสอบปญหาและทํา
การแกไข 

12.1 ผูซ้ือจะจัดเตรียมขอมูลของสินคาคงคลังแจงตอผูขาย 
12.1 ผูขายจะตองรับประกันสินคา  12  เดือนนับจากวันที่ผูซ้ือเริ่มใช   และ

จะตองรับผิดชอบซอมแซม  หรือเปลี่ยนสินคา  รวมทั้งคาใชจาย ใ น
การขนสง 

12.1 ผูขายจะตองรับประกันไมละเมิดทรัพยสินทางปญญาของบริษัทคูคา  
 และจะตองรับผิดชอบจายคาเสียหาย 

12.1 ผูซ้ือจะรับผิดชอบในกรณีที่สินคาในสินคาคงคลังแบบผูขายบริหาร
 สต็อกเกิดความเสียหาย  หรือสูญเสียจากไฟไหม หรือน้ําทวม ยกเวน
 ในกรณีเหตุการณพิเศษ  หรือผลที่ตามมาของเหตุการณนั้นๆ 

 
9) การสงมอบผลิตภัณฑ 

 
ชวงที่ 1 - ผลิตสินคาตามระดับความตองการของผูซ้ือ (Building  up 

  product at Buyer’s premise) 
 การเริ่มตนทําระบบการจัดการแบบผูขายบริหารสต็อก  ผูขายจะ

จัดสงสินคาใหกับผูซ้ือตามจํานวนความตองการใช 1 สัปดาหโดยประมาณ ตามยอดพยากรณ
ลวงหนาตามที่ผูซ้ือจัดเตรียมให โดยผูซ้ือไมจําเปนตองออกใบตราสงสําหรับสินคาจํานวนนี้  

 
ชวงที่ 2 - การเติมเต็มสินคาตามขอกําหนด (Maintenance of product level) 

 ผูซ้ือจะจัดสงรายงานการซื้อทุกๆ วันจันทร หรือวันทํางานปกติ
ถัดไป (ในกรณีวันจันทรตรงกับวันหยุด) ใหกับผูขาย โดยผูขายจะตองสงสินคาใหมโดยวิธีการสง
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ตามปกติ มาเพิ่มภายใน 5 วันทําการหลังจากวันที่ผูซ้ือออกรายงานการซื้อนับจากวันรับสินคาจาก
บริษัทผูจัดสง โดยดูจากใบตราสง 

 
10) ระยะเวลาของขอตกลง การยกเลิกขอตกลง  และความรับผิดชอบ 

10.1) กรอบขอตกลงนี้มีอายุ 1 ปซ่ึงผูขายมีทางเลือกในการตออายุขอตกลง
โดยการแจงผูขายลวงหนา 30 วัน 

10.2) ทั้ง 2 ฝายมีทางเลือกในการยกเลิกขอตกลงไดโดยการแจงอีกฝาย
ลวงหนาเปนเวลา 90 วัน 

10.3) ในการการยกเลิกขอตกลง ผู ซ้ือจะมีทางเลือกในการใชสินคาใน
คลังสินคาทั้งหมดหรือบางสวน แลวชําระเงินในสวนที่ใช หรือคืน
สินคาใหกับผูขาย  โดยที่ ผูขายจะตองนําสินคาคืนจากคลังสินคา
ผูบริหารสต็อกภายใน 30 วัน โดยมีเงื่อนไข ดังนี้ 

 10.3.1) ผูขายเปนผูตัดสินใจยกเลิกขอตกลง 
10.3.2) ผู ซ้ือตัดสินใจยกเลิกขอตกลงเนื่องจากผูขายเปนผูละเมิด

ขอตกลง ซ่ึงในกรณีนี้ ผูซ้ือจะตองแจงเหตุแหงการละเมิด
ขอตกลงโดยลายลักษณอักษร และตองใหเวลา 30 วันแกผูขาย
ในการแกไขปญหากอนการยกเลิกขอตกลง โดยการยกเลิก
เนื่องจากการละเมิดขอตกลง จะมีผลกับรายสินคาที่มีการ
ยกเลิกขอตกลงเทานั้น 

 10.4) ผู ซ้ือมีความรับผิดชอบตามขอตกลง  สําหรับสินคาในคลังสินคา
ผูบริหารสต็อกสําหรับสินคาที่ไมเกินความตองการ 2 สัปดาหตามยอด
พยากรณ 

 
11) การไมสามารถปฏิบัติไดตามขอตกลง 

การไมสามารถปฏิบัติไดตามขอตกลงทางการคา ไมมีฝายใดตอง
รับผิดชอบความผิดพลาดในการปฏิบัติตามขอตกลงใดๆ ซ่ึงเกิดจาก
สาเหตุที่ไมสามารถคาดการณและหลีกเลี่ยงได เชน ไฟไหม สงคราม 
การกอการณราย การนัดหมายหยุดงานที่ไมสามารถคาดการณได การ
จลาจล แผนดินไหว หรือ กฎหมาย ขอบังคับ ความตองการใดๆ ของ
รัฐบาล รวมทั้งเงื่อนไข หรือปรากฏการณใดๆ ที่นอกเหนือการควบคุม 
(รวมทั้ง การคาดแคลนของวัสดุ หรือความลมเหลวของการสื่อสาร
ใดๆ) 
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12) ขอตกลงอื่น ๆ 

12.1) การเก็บรักษาความลับ 
 ผูซ้ือ และผูขายจะไมเปดเผยขอมูลลับใดๆ ซ่ึงเกี่ยวของการปฏิบัติตาม

ขอตกลง โดยไมไดรับความยินยอมจากอีกฝาย โดยท้ัง 2 ฝายจะใช
ขอมูลนั้น ๆ ในจุดประสงคเพียงเพื่อปฏิบัติตามขอตกลงภายใตกรอบ
ขอตกลงนี้เทานั้น 

12.2) การมอบหมายความรับผิดชอบ 
ทั้ง 2 ฝายตองไมมอบหมายขอตกลงนี้ไปยังฝายที่ 3 โดยปราศจากการ
ยินยอมเปนลายลักษณอักษรจากอีกฝาย 

12.3) กฎหมาย 
กรอบขอตกลง  สิทธิ  และขอบังคับของทั้งฝายตามที่กลาวถึงใน
ขอตกลงฉบับนี้ ถูกตีความใหเปนที่ส้ินสุดภายใตกฎหมายของเมือง
แคลิฟอรเนีย 

12.4) การแกไข 
การเปลี่ยนแปลงใดๆ ของกรอบขอตกลงนี้ตองถูกจัดทําเปนลายลักษณ
อักษร และไดรับการยอมรับจากทั้ง 2 ฝาย   

12.5) การทําใหเปนโมฆะ 
ถามีขอกําหนดใดๆของขอตกลงนี้ถูกทําใหเปนโมฆะ ความเปนโมฆะนี้
จะไมกระทบกับขอกําหนดอื่นๆ 

12.6) ความสัมพันธ  
กรอบขอตกลงนี้ไมมีสวนเกี่ ยวของ  หรือเปนสวนในการสราง
ความสัมพันธแบบหุนสวน หรือการเปนตัวแทนระหวางผูซ้ือ และ
ผูขายในจุดประสงคใดๆ และไมมีฝายใดจะตองมีความรับผิดชอบคํา
สัญญา หรือคํามั่นหมาย หนี้สิน การรับประกัน หรือการเปนตัวแทน
ของอีกฝายหนึ่ง    

12.7) การยกเวน 
ไมมีความชา หรือผิดพลาดของของฝายใดฝายหนึ่งในการปฏิบัติตาม
สิทธิ์ ตามที่ไดกลาวถึงในกรอบขอตกลงนี้ จะถูกถือวาเปนการยกเวน
ในสิทธิ์นั้น หรือสิทธ์ิอ่ืนๆ ที่กลาวถึงในกรอบขอตกลงนี้ การยกเวนใน
การละเมิด หรือไมปฏิบัติตามในขอตกลง จะไมสามารถอางถึงในการ
ยกเวนการละเมิดในอนาคต 
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12.8) ใบอนุญาตการสงออก 

ผูขายจะถูกกําหนดใหมีความรับผิดชอบในการปฏิบัติตามกฎ และ
ขอบังคับที่ตองการสําหรับการนําเขา และการสงออก ผูขายจะตองไม
สงออกสิ่งของ หรือขอมูลทางเทคนิคที่ฝาฝนกฎหมายการสงออก 

12.9) กรอบขอตกลงทั้งหมด 
ขอตกลงทั้งหมดระหวางทั้ง 2 ฝายที่ถูกระบุในกรอบขอตกลงเก่ียวกับ
เร่ืองนี้ เอกสารฉบับนี้จะทําใหขอตกลงสมบูรณรวมทั้งจะแทนที่
เอกสาร หรือลายลักษณอักษรที่ไดกลาวถึงไวกอนหนานั้น ในกรณีที่มี
ความขัดแยงระหวางกรอบขอตกลงนี้ กับเอกสารที่กลาวอางถึง ในอาง
ถึงระดับความสําคัญของเอกสารจาก ขอตกลง และเงื่อนไขในขอตกลง
นี้ ขอตกลงการซื้อขาย และขอตกลง และเงื่อนไขมาตรฐานของคํา
ส่ังซื้อ ความขัดแยงใดๆ ภายใตขอตกลงนี้จะถูกตัดสินที่ศาลที่เมืองซาน
ตาคลาลา รัฐแคลิฟอรเนีย  

 
4.1.1.2 การศึกษากรอบขอตกลงโดยจากการสัมภาษณ 
 

  ในการศึกษากรอบขอตกลงจากการสัมภาษณ  เปนการสรุปประเด็นสําคัญที่ได
จากการสัมภาษณบุคคลที่เก่ียวของเพียง 2 คน ไดแก หัวหนากลุมผลิตภัณฑ และเจาหนาที่ติดตอ
ประสานงานกับลูกคานั้น เนื่องจากบุคคลในสวนอ่ืน ๆ ที่ทําการสัมภาษณ ไมไดเปนผูเกี่ยวของ
โดยตรง และไมสามารถตอบคําถามที่เกี่ยวของกับกรอบขอตกลงได โดยคําถามที่ใชในการ
สัมภาษณจะเกี่ยวของกับขั้นตอน วิธีการในการกําหนดขอตกลง และสาระสําคัญในขอตกลงที่ได
จากการทบทวนทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ โดยสรุปเฉพาะประเด็นสําคัญที่ไดจากการสมัภาษณ
ที่ไมถูกระบุเอกสารกรอบขอตกลง รวมทั้งปญหา และความคิดเห็นตอประเด็นสําคัญตางๆ ที่ถูก
ระบุในกรอบขอตกลง โดยสามารถสรุปไดเปนหัวขอไดดังนี้  
 

ก. ขั้นตอนการกําหนดกรอบขอตกลง 
 เนื่องจากลูกคาเปนผูกําหนดกรอบขอตกลงแตเพียงผูเดียว และเปนผูจัดทํา
เอกสารกรอบขอตกลงผูขายบริหารสต็อก และนํากรอบขอตกลงเสนอผูบริหารระดับสูงฝายวัสดุ
ของบริษัทกรณีศึกษาเพื่อตรวจสอบ โดยผูบริหารไดทําการตรวจสอบและตกลงในกรอบขอตกลง 
ไดมอบหมายเอกสารใหกับเจาหนาที่ฝายติดตอประสานงานกับลูกคาเพื่อนําเสนอแกทีมงานเพื่อ
นํามาปฏิบัติ ดังนั้น 
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ข. บุคคลที่ทําการกําหนดขอตกลง 

ลูกคาเปนผูกําหนดกรอบขอตกลงแตเพียงผูเดียว  
 

ค. บุคคลที่ทําการเลือกสินคาที่จะนําเขาสูระบบผูขายบริหารสต็อก 
ลูกคาเปนผูกําหนด 
 

ง. การเลือกสินคาที่จะนําเขาสูระบบผูขายบริหารสต็อก 
 เลือกจากสินคาที่ความตองการสูงโดยไมมีกฎเกณฑที่แนนอนขึ้นอยูกับ

สภาวะความตองการ โดยหัวหนากลุมผลิตภัณฑ ที่มีหนาที่ดูแลการปฏิบัติการของผลิตภัณฑ
ทั้งหมดจะทําการตรวจสอบถึงผลกระทบของการเพิ่มสินคาที่จะนําเขาสูระบบผูขายบริหารสต็อก
โดยดูจากภาพรวมของมูลคาของสินคาคงคลังเฉลี่ยตองไมเกินเปาหมายที่ตั้งไว ซ่ึงในกรณีที่สินคามี
มูลคาตอหนวยสูง แตมปีริมาณความตองการไมแนนอน อาจสงผลใหมูลคาของสินคาคงคลังสูงเกิน
กําหนด จะทําการแจงลูกคาเพื่อขอในนําออกจากระบบผูขายบริหารสต็อก 

 
จ. การกําหนดระดับความรับผิดชอบในกรอบขอตกลง 

ลูกคาเปนผูกําหนดระดับความรับผิดชอบในกรอบขอตกลง และผูบริหาร
ระดับสูงฝายวัสดุของบริษัทกรณีศึกษาไดทําการตรวจสอบและตกลงในกรอบขอตกลง โดย
ประเดน็สําคัญคือ ลูกคาจะรับผิดชอบผลิตภัณฑทั้งหมดที่อยูในสินคาคงคลังที่ไมเกินระดับสูงสุดที่
กําหนดไว สวนประเด็นอื่นๆ ก็จะเปนไปตามรายละเอียดที่ระบุไวในกรอบขอตกลง 

 
ฉ. เงื่อนไขการยกเลิกสัญญา 

ลูกคาเปนผูกําหนดโดยผานความเห็นชอบของผูบริหารระดับสูงของบริษัท
กรณีศึกษา โดยที่ในประเด็นนี้หัวหนาผลิตภัณฑมีความเห็นวา มีความไมเหมาะสมเพราะวา ใน
กรณีที่ผูขาย หรือในที่นี้หมายถึงบริษัทกรณีศึกษาตองการยกเลิกสัญญาเนื่องจากปญหาดานผลการ
ดําเนินงานของบริษัทกรณีศึกษา เชน ปญหาเรื่องตนทุนของสินคาคงคลังสูง และผูขายตองการที่จะ
นําสินคารายการนี้ออกจากคลังสินคาผูบริการสต็อก ผูขายจะตองเปนผูรับผิดชอบตอสินคาใน
คลังสินคาผูบริหารสต็อก  ซ่ึงเปนสินคามีลักษณะเปนสินคาเฉพาะ ถาผูซ้ือไมเปนผูรับชอบในสินคา
ที่เหลืออยูในคลังสินคา ผูขายก็จะไมสามารถนําไปใชประโยชนตอได เปนตน 

 
 
 



 44

ช. การกําหนดระดับของสินคาคงคลังในคลังสินคาแบบผูขายบริหารสต็อก 
กําหนดระดับขั้นต่ําที่ความตองการสินคา 1 สัปดาห และระดับสูงสุดทีค่วาม

ตองการสินคา 2 สัปดาห โดยผูขายสามารถเสนอการแกไขระดับของสินคาคงคลังได ในกรณีที่
พบวาความตองการสินคาของลูกคาไมตรงกับยอดพยากรณ 

 
ซ. ผูกําหนดระดับของสินคาคงคลังในคลังสินคาแบบผูขายบริหารสต็อก 

   เบื้องตน ลูกคาเปนผูกําหนดระดับต่ําสุด และสูงสุดของสินคาคงคลังใน
คลังสินคาแบบผูขายบริหารสต็อก โดยปจจุบันมีการรองขอการเปลี่ยนแปลงระดับสินคาคงคลัง
สูงสุดในบางรายการสินคา แตไมไดมีการแกไขในกรอบขอตกลง และไมมีการจัดทําเอกสารอยาง
เปนทางการ 

 
ฌ. การกําหนดความรับผิดชอบตอสินคาคงคลัง 

จากกรอบขอตกลง ลูกคา หรือผูซ้ือมีความรับผิดชอบตอสินคาที่อยูใน
คลังสินคา ซ่ึงไมถูกใชภายใน 180 วันนับจากวันที่รับสินคาเขาคลังสินคา โดยที่ระดับสินคาอยูใน
ระดับที่ตกลง ซ่ึงอาจสงผลใหเกิดสินคาคงคลังเฉลี่ยสูง รวมทั้งไมมีการกําหนดความรับผิดชอบ
วัสดุเพื่อการผลิต ซ่ึงวัสดุที่จําเปนในการผลิตหลายชนิดจําเปนตองสั่งซ้ือสินคาลวงหนาเปนเวลา 4 
– 6-สัปดาหซ่ึงการเปลี่ยนแปลงระดับความตองการอาจสงผลใหเกิดระดับวัสดุคงคลังสูง หรือ
ระดับวัสดุคงคลังสวนเกินได 

 
4.1.1.3 สรุปผลการศึกษากรอบขอตกลง 

  โดยสรุป จากการศึกษากรอบขอตกลงการจัดการแบบผูขายบริหารสินคาคงคลัง
ของบริษัทกรณีศึกษาพบวา  

 
1) การดําเนินงานในปจจุบันมีความขัดแยงกับที่ระบุในกรอบขอตกลง เชน 

1.1) ไมมีการวัดผลการดําเนินงานในกรณีที่สินคาคงคลังอยูต่ํากวาระดับ
สินคาคงคลังขั้นต่ําตามที่ ถูกระบุในขอตกลง  แตจะวัดผลวาไม
สามารถสงมอบสินคาใหลูกคาไดก็ตอเมื่อไมมีสินคาในคลังสินคา
เพื่อนํามาใชในการผลิต และไมสามารถสงมาเพิ่มภายใน 5 วันทําการ
หลังจากวันที่ผูซ้ือออกรายงานการซื้อ แทน 

1.2) ระดับสินคาคงคลังสูงสุดของบางรายการสินคามีการตกลงกับลูกคาที่
มากกวา 2 สัปดาห ซ่ึงไมตรงกับที่ระบุในกรอบขอตกลง โดยไมมี
การแกไขกรอบขอตกลง และจัดทําเปนลายลักษณอักษร  
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2) กรอบขอตกลงไมมีการระบุถึงประเด็นในดานการวัดผลการดําเนินงาน
รวมกันทั้งในดานของผูซ้ือและผูขาย เชน ไมมีการวัดผลการเปลี่ยนแปลง
ระดับความตองการสินคา ความผิดพลาดของยอดพยากรณในสวนของผูซ้ือ 
และระดับสินคาและวัสดุคงคลังในสวนของผูขาย สงผลใหไมมีการ
ปรับปรุงและพัฒนาวิธีการทํางานรวมกัน  

3) การที่ขอสําคัญในกรอบขอตกลงทั้งหมดถูกกําหนดโดยลูกคา หากมี
ประเด็นใดที่ผูบริหารของบริษัทกรณีศึกษาไมตรวจสอบและศึกษาใน
ขอตกลงอยางละเอียด เชนในการกําหนดความรับผิดชอบตอสินคาคงคลัง 
ดังที่ไดกลาวถึง อาจทําใหเกิดปญหาในภายหลังได  

4) บริษัทกรณีศึกษายังไมมีการนําเอกสารกรอบขอตกลง มาจัดทําเปนเอกสาร
การปฏิบัติงานเพื่อเปนแนวทางในการดําเนินงาน  ซ่ึงอาจสงผลให
ผูปฏิบัติงานหลายๆสวน ไมทราบถึงรายละเอียดในกรอบขอตกลง ไมมี
ความเขาใจตรงกันในการดําเนินงาน และไมสามารถดําเนินงานไดอยาง
ถูกตอง 

 
4.1.2 การดําเนินงานในระบบผูขายบริการสต็อกของบริษัทกรณีศึกษา 

 
 ในสวนของการดําเนินงานของบริษัทกรณีศึกษา ผูวิจัยไดดําเนินการศึกษาขั้นตอนการ
ดําเนินงานโดยวิธีการสัมภาษณพนักงานจากบริษัทกรณีศึกษา  โดยแบงสวนบทสอบสัมภาษณ
ออกเปน 3 สวน ไดแก ขั้นตอนการดําเนินงานของบริษัทกรณีศึกษากอน และหลังการนําระบบ
ผูขายบริหารสต็อกมาใช ขั้นตอนการเริ่มนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช และการวัดผลการ
ดําเนินงาน โดยข้ันตอนการดําเนินงาน ปญหาที่พบจากการดําเนินงาน และขอเสนอแนะ สามารถ
นําประเด็นสําคัญมาสรุปเปนหัวขอไดดังนี้ 

 
4.1.2.1 ขั้นตอนการดําเนินงานของบริษัทกรณีศึกษา  

ผูวิจัยไดทําการศึกษาขั้นตอนการดําเนินงานของบริษัทกรณีศึกษากอนและหลัง
การนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช ควบคูกับการสัมภาษณผูมีสวนเกี่ยวของในการดําเนินงานแต
ละขั้นตอน โดยทําการเปรียบเทียบขั้นตอนการดําเนินงานที่มีความเปลี่ยนแปลงไปหลังการนํา
ระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช โดยสามารถแสดงเปนแผงผังการดําเนินงานเปรียบเทียบขั้นตอนการ
ดําเนินงานกอนและหลังการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชไดดังรูปที่ 4.1 และ 4.2 ตามลําดับ 
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รูปที่ 4.1 แผงผังขั้นตอนการปฏิบัติงานกอนการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช 

 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4.2 แผงผังขั้นตอนการปฏิบัติงานหลังการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช 
 
 
 

1) การพยากรณความตองการสินคา 
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การพยากรณความตองการสินคา ทั้งกอน และหลังการนําระบบผูขาย
บริหารสต็อกมาใช การพยากรณสินคาจะใชยอดพยากรณความตองการสินคาจะถูกจัดทําโดยลูกคา
เทานั้น เนื่องจากวาบริษัทกรณีศึกษาไมมีความสามารถในการพยากรณเอง เพราะสินคามี
ลักษณะเฉพาะ ซ่ึงลูกคาเปนผูออกแบบและทําการตลาดเอง ในขณะที่บริษัทกรณีศึกษาจะเปนผูทํา
การผลิตเทานั้น รวมทั้งในบางรายการสินคา จําเปนตองนําไปทําการประกอบขั้นสุดทายที่ลูกคาอีก
ที ดังนั้นยอดความตองการสินคามีผลจาก การเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยี การเขาสูตลาดของ
ผลิตภัณฑใหม การขาดแคลนของวัสดใุนการประกอบขั้นสุดทาย โดยท่ีบริษัทกรณีศึกษา ไมมีการ
ทําการตรวจสอบยอดความถูกตองของการพยากรณ การเปลี่ยนแปลงยอดพยากรณรายสัปดาหทั้ง
กอนและหลังการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช 

 
โดยลูกคาทําการสงยอดพยากรณความตองการสินคาลวงหนา 52 สัปดาหมา

ใหทุกสัปดาห โดยที่บริษัทกรณีศึกษาจะใชยอดพยากรณความตองการสินคาระยะสั้น 13 ส ัปดาห 
สําหรับการวางแผนความตองการวัสดุ และยอดพยากรณความตองการสินคาระยะกลางลวงหนา
เปนระยะเวลา 1 ปเพื่อนํามาใชในการวางแผนปฏิบัติการรวม  

 
2) การวางแผนการปฏิบัติการรวม 

การวางแผนการปฏิบัติการรวม ทั้งกอนและหลังการนําระบบผูขายบริหาร
สต็อกมาใช บริษัทกรณีศึกษามีการนํายอดพยากรณความตองการสินคาระยะกลางลวงหนา
ประมาณ 3 – 12 เดือนมาใชเปนแผนสําหรับกําหนดความสามารถในการผลิตเพื่อตอบสนองความ
ตองการในอนาคต โดยที่ผูจัดการฝายปฏิบัติการ และผูจัดการฝายผลิต ไมมีการเปลี่ยนแปลง
ขั้นตอนการดําเนินงานหลังจากการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช 

 
3) ตารางการผลิตหลัก 

ทั้งกอนและหลังการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช บริษัทกรณีศึกษาใช
หลักการของการจัดแผนงานยอนหลัง (Backward Scheduling) ในการคํานวณแผนการผลิต และ
จัดสงสินคา และการวางแผนการจัดหาวัสดุ โดยการคํานวณปริมาณสินคาที่ตองทําการผลิต ฝาย
วางแผนจะใชยอดพยากรณความตองการสินคาที่ไดรับจากลูกคา นํามารวมกับปริมาณสินคาคงคลัง
สํารอง โดยจะกําหนดใหมีปริมาณสินคาคงคลังสํารองประมาณรอยละ 50 ของความตองการในแต
ละสัปดาห โดยไมมีการนําความสามารถในการผลิตสูงสุดมาพิจารณา  
 
 

4) การวางแผนความตองการวัสดุ 
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บริษัทกรณีศึกษาใช ORACLE E-Business Suite เปน ระบบการวางแผน
ทรัพยากรองคกร (Enterprise Resource Planning: ERP) รวมทั้งการวางแผนความตองการวัสดุ 
(Material Requirement Planning: MRP) โดย  

 
กอนการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช บริษัทกรณีศึกษาทําการวาง

แผนการจัดหาวัสดุโดยใชคําส่ังซ้ือของลูกคาเบื้องตน ยกเวนสําหรับวัสดุที่มีชวงเวลานําในการ
ส่ังซ้ือนานประมาณ 4 – 6 สัปดาห จะใชยอดพยากรณความตองการสินคาจากลูกคาในการวาง
แผนการจัดซื้อ ซ่ึงกอนทําการสั่งซื้อ จะมีการแจงขอมูลการสั่งซื้อวัสดุแกลูกคาลวงหนากอนทําการ
ส่ังซื้อ ตามขอตกลงที่ทํากับลูกคา ที่ลูกคาตองเปนผูรับผิดชอบในกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงความ
ตองการ โดยจํานวนความตองการลดลง หรือยกเลิก และไมสามารถลด หรือ ยกเลิกคําสั่งซ้ือกับ
ผูขายวัสดุไดทัน 

 
หลังมีการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชบริษัทจะทําการวางแผนการ

จัดหาวัสดุตามแผนการผลิตหลัก  โดยบริษัทมีนโยบายการสั่งซ้ือแบบ ABC เพื่อควบคุมระดับ
สินคาคงคลัง สําหรับวัสดุที่มีราคาสูง (class A) บริษัทจะไมมีการเก็บสต็อกเพื่อความปลอดภัย โดย
จะทําการสั่งซื้อเพื่อมาทําการผลิตตามยอดพยากรณของลูกคา รวมกับยอดสินคาคางสงถามี ในขณะ
ที่จะกําหนดใหสินคาเขามาถึงโรงงานกอนการผลิตไมเกนิ 1 สัปดาห และไมเกิน 1 เดือนสําหรับ
วัสดุในประเภท B และ C (Class B, C)  
 

ในกรณีที่ลูกคามีการเปลี่ยนแปลงยอดความตองการสินคาลดลงหรือยกเลิก
สินคา ซ่ึงจะทําใหเกิดวัสดุที่ไมมีความตองการ บริษัทจะทําการตรวจสอบยอดวัสดุที่ไมมีความ
ตองการใชในการผลิตทุกไตรมาส และแจงลูกคาเพื่อของคําสั่งซื้อวัสดุที่ไมมีความตองการใชใน
การผลิต หรือแจงลูกคาเพื่อขอคําสั่งซื้อสินคาเพิ่มเติมสําหรับรายการวัสดุที่ไมมีความตองการ 

 
5) การกําหนดระดับสินคาที่ตองการเติมเต็ม 

กอนการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช บริษัทกรณีศึกษาจะทําการผลิต
ตามคําส่ังซ้ือจากลูกคา โดยลูกคาจะใหคําสั่งซ้ือลวงหนาที่ไมมีการกําหนดระยะเวลาสงมอบสินคา
ที่แนนอนผานทางเจาหนาที่ฝายวางแผน โดยเจาหนาที่ฝายจะทําการตรวจสอบกับเจาหนาที่ฝาย
ควบคุมวัสดุเพื่อทําการตรวจสอบความพรอมของวัสดุ กอนที่เจาหนาที่ฝายวางแผนจะทําการแจง
แผนการจัดสงสินคาลวงหนาใหลูกคา  
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  หลังการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช  บริษัทกรณีศึกษาจะเปนผูทําการ
กําหนดระดับสินคาที่ตองการเติมเต็มเอง โดยจะทําการวางแผนลวงหนา 1 สัปดาหโดยพิจารณาจาก 
ความแตกตางของระดับสินคาเปาหมายกับระดับสินคาคงคลังในคลังสินคาผูบริหารสต็อก ระดับ
สูงสุด – ต่ําสุด ความพรอมของวัสดุ รวมทั้งกาํลังผลิต โดยที่ไมมีการกําหนดระดับเปาหมายไวอยาง
ชัดเจนในขั้นตอนการทํางาน ทั้งนี้ นโยบายในการกําหนดระดับสินคาที่จะทําการเติมเต็มในการ
ผลิตเต็มกําลังการผลิตปกติ คือ 

- ใหมีระดับสินคาคงคลังอยางนอยที่สุดเทากับความตองการสินคาราย
สัปดาหของลูกคา  

- ใหมรีะดับสินคาคงคลังไมเกินความตองการสินคา 2 สัปดาหของลูกคา  
- กําหนดระดับสินคาที่จะทําการผลิตแตละรายการใหมีจํานวนสินคาเปน
อัตราสวนตอความตองการรายสัปดาหใหใกลเคียงกัน 

- ในกรณีที่มีความคลาดแคลนของวัสดุ จะทําการผลิตตามจํานวนวัสดุที่มี 
- ในกรณีที่กําลังการผลิตปกติไมเพียงพอที่จะทําการผลิตเพ่ือเติมเต็มความ
ตองการสินคารายสัปดาห จะทําการกําหนดการผลิตลวงเวลาในวัน
อาทิตย  

  
6) การวางแผนการผลิต และจัดสงสินคา 

กอนการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช บริษัทกรณีศึกษาจะทําการผลิต
ตามคําส่ังซ้ือจากลูกคา ซ่ึงอาจมีการเปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลาโดยเจาหนาที่ฝายวางแผนจะทําการ
กําหนดแผนการผลิตลวงหนา 1 สัปดาหตามคําสั่งซื้อของลูกคา และเจาหนาที่ฝายวางแผนจะทําการ
ตรวจสอบกับเจาหนาที่ฝายควบคุมวัสดุเพื่อทําการตรวจสอบความพรอมของวัสดุ และความกําลัง
ในการผลิต ถามีความพรอมเจาหนาที่ฝายวางแผนจะทําการผลิตตามระดับคําสั่งซ้ือ ในกรณีที่ไมมี
ความพรอม เจาหนาที่ฝายวางแผนจะทําการแจงลูกคาเพื่อยืนยันระดับสินคาที่ทําการผลิตได กอนที่
จะยืนยันคําส่ังซ้ือ และขอคําส่ังซ้ืออยางเปนทางการกอนทําการกําหนดแผนการจัดสงสินคาใหกับ
ลูกคา 

 
  หลังการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชเจาหนาที่ฝายวางแผนจะเปนผู
กําหนดระดับสินคาในการผลิต โดยทําการกําหนดแผนการผลิตลวงหนาเปนรายสัปดาหและ
แผนการผลิตจะสัปดาหถัดไปจะถูกกําหนดที่วันศุกรของสัปดาหกอนหนา โดยมีขั้นตอนในการวาง
แผนการผลิต ดังนี้ 
 

1) เจาหนาที่ฝายผลิตทําการวางแผนการผลิตและการจัดสงเปนรายสัปดาห  
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2) เจาหนาที่ฝายผลิตทําการกําหนดแผนผลิต และยืนยันแผนการจัดสง
สินคาในแตละวัน     

3) ทําการพิจารณาเปนรายวัน ในกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงความตองการ
สินคาของลูกคา  โดยแผนการผลิตสามารถเปลี่ยนแปลงไดอยางเร็ว
ที่สุด 3 วันลวงหนา  

4) ทําการเปดคําสั่งผลิต (Work Order) เพื่อเร่ิมทําการเตรียมวัสดุกอนการ
ผลิต 2 วัน  

5) เจาหนาที่ฝายผลิตทําการยืนยันการจัดสงสินคา 1 วันกอนทําการจัดสง
สินคา และแจงแผนกจัดสงเพื่อจัดทําเอกสารการสงสินคา  

 
โดยหลังจากการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชพบวา มีการเพิ่ม

ขนาดของ Lot ในจากการผลติจาก 10,000 – 15,000 ช้ิน ตามขนาดของคําสั่งซื้อ เปลี่ยนเปน 30,000 
ช้ินเนื่องจากมีความสามารถวางแผนการผลิตลวงหนาไดดีขึ้น เพื่อเปนการลดเวลาสูญเสียในการ
ผลิตจากการเปลี่ยนสายการผลิต 
   

7) การจัดเก็บเงิน และการจัดการใบสงสินคา 
ในสวนการจัดเก็บเงิน และการจัดการใบสงสินคา หลังจากมีการนําระบบ

ผูขายบริหารสต็อกมาใช  พบวามีการลดลงของงานในสวน 
- จัดทําใบตราสงสินคาลวงหนา 1 วัน จากที่เคยทําวันละ 2 คร้ัง 
- ในการออกใบตราสงสินคาทําใหไมตองทําการขอคําสั่งซื้อจากลูกคาใน
แตละวัน เนื่องจากมีการใชคําสั่งซื้อลวงหนา (Blanket PO) ซ่ึงทําใหลด
ขั้นตอนการทํางาน และเพิ่มความสะดวก 

 
8) การจัดการสินคาที่คลังสินคาผูบริหารสต็อก 

 ในสวนการจัดการสินคาที่คลังสินคาผูบริหารสต็อก จะเปนงานในสวนที่
เพิ่มขึ้นมาหลังจากมีการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช ที่ผูจัดการฝายปฏิบัติการในการ
ตรวจสอบยอดสินคาคงคลังที่ไมมีการเคลื่อนไหวทุกๆไตรมาสที่อยูภายใตระดับสูงสุดที่ลูกคา
กําหนด และเจรจากับลูกคาใหลูกคาทําการรับผิดชอบดึงงานจากคลังสินคาผูบริหารสต็อกตามที่ได
มีการพยากรณความตองการไว 
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 ในสวนการจัดการที่คลังสินคา ลูกคาเปนผูจัดการสินคาที่คลังสินคาทั้งการ
รับ การเก็บ และการจายสินคา โดยบริษัทกรณีศึกษาจะทําการจัดสงพนักงานเปนทําการตรวจนับ
สินคาที่ คลังสินคาเปนรายไตรมาสเพื่อตรวจสอบความถูกตอง 
 

4.1.2.2 ความมีสวนรวม และระดับความรวมมือของพนักงานในการเริ่มนําระบบผูขาย
บริหารสต็อกมาใช 

 
ในสวนนี้ ผูวจิัยไดทําการศกึษาถึง ความมีสวนรวม และระดับความรวมมือของ

พนักงานในการเริ่มนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชจากการศึกษาโดยการสัมภาษณพนักงานใน
สวนเกีย่วของทุกแผนก โดยที่พบวา แตละแผนกมสีวนรวม และใหความรวมมือเปนอยางดี 
เนื่องจากในการเริ่มตอนการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชไดรับการยอมรับจากผูบริหาร
ระดับสูง แตอยางไรก็ด ี ไมไดมีการกําหนดบุคคลที่มีหนาที่รับผิดชอบในการดาํเนินงาน และ 
ขั้นตอนในการดําเนินงานทีชั่ดเจนดังนั้น จึงมีปญหาในชวงเริ่มตนในการดําเนนิงานงานตามวิธีการ
ทํางานใหม  แตอยางไรก็ตาม ปญหาการการดําเนนิงานสวนใหญจะพบเฉพาะในชวงไตรมาสแรก
เทานั้น 

 
โดยในสวนสําคัญที่แตละแผนกมีความเห็นวาเปนปญหาในการเริ่มตนนําระบบ

ผูขายบริหารสต็อกมาใชคือ การไมกําหนดใหทีมงานมีสวนรวมที่ชัดเจนในขั้นตอนการทําขอตกลง 
การตรวจสอบขอตกลง และทีมงานที่จะทําหนาที่กําหนดวิธีการดําเนินงาน สําหรับการเริ่มตนนํา
ระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช  จึงทําให ผูปฏิบัติงานตองกําหนดวิธีการดําเนินงานรวมกันเองใน
หลายขั้นตอน ดังนั้น จะพบวาปญหา สวนใหญนั้น จะอยูในสวนการวางแผนงาน ไมมีปญหาใน
สวนของความรวมมือในการดําเนินงาน  

 
4.1.2.3 การวัดผลการดําเนินงาน 
 

ในสวนนี้ ผูวิจัยไดทําการศึกษาถึง การวัดผลการดําเนินงาน การกําหนด
เปาหมาย รวมทั้งบุคคลผูมีหนาที่รับผิดชอบในการตรวจสอบผลการดําเนินงาน ทั้งกอนและหลัง
การนําระบบผูขายบรหิารสต็อกมาใชจากการศึกษาโดยการสัมภาษณพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของ ซ่ึง
สามารถสรุปไดดังนี ้
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1) การวัดผลยอดขาย และรายได (Sale and Revenue) 
 มีการตั้งเปาหมายและวัดผลยอดขาย ทั้งยอดขาย และ รายได เปนราย
ไตรมาส เปาหมายผลดําเนินการตั้งตามยอดพยากรณที่ลูกคาเปนผูจัดทํา มีการตรวจสอบผลเปนราย
สัปดาหโดยผูจัดการฝายปฏิบัติการ เพื่อทําการผลักดันเพื่อใหไดยอดขายตามเปาหมาย 
 

2) การวัดผลระดับการใหบริการลูกคา (Customer Service Level ) 
การจัดทําระดับการใหบริการลูกคามีการจัดทํา และกําหนดเปาหมาย

เชนเดียวกับกอนการเริ่มนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช มีการตรวจสอบผลเปนรายสัปดาหโดย
ผูจัดการฝายปฏิบัติการ โดยจะทําการวัดจากความเที่ยงตรงของการสงมอบผลิตภัณฑ (On-Time 
Delivery, OTD) ใหกับลูกคา โดยแยกวัดเปน 2 กรณี ไดแก  

 
2.1) ความเที่ยงตรงในการสงมอบผลิตภัณฑแบบจํานวนการผลิต (Fill 

rate)  ซ่ึงจะวัดจากรอยละของผลิตภัณฑที่สามารถสงมอบใหลูกคาได
ตามความตองการตอความตองการผลิตภัณฑทั้งหมด  

 
Fill rate  = 1 - จํานวนสินคาที่เกิดสินคาคางสง        (4.1)   

                            จํานวนสินคาที่ทําการขายทั้งหมด 
 
2.2) ความเที่ยงตรงในการสงมอบผลิตภัณฑแบบรายผลิตภัณฑ (OTD by 

item) ซ่ึงจะวัดรอยละของรายการผลิตภัณฑที่สามารถสงมอบสินคา
ใหลูกคาไดตามความตองการ ไมเกินรายการสินคาคางสงเมื่อครบ
สัปดาห โดยจะคํานวณจาก 

 
OTD by item = 1 - จํานวนรายการสินคาที่เกดิสินคาคางสง       (4.2)   

                               จํานวนรายการสินคาที่ทําการขายทั้งหมด 
 

3) การวัดผลการหมุนเวียนของสินคาคงคลัง  (Inventory Turnover Ratio) 
 มีการตั้งเปาหมายเปนรายไตรมาส เปาหมายตั้งที่ 12 รอบท้ังกอนและหลัง
การนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช มีการตรวจสอบผลเปนรายสัปดาหโดยผูจัดการฝายปฏิบัตกิาร 
และจะมีการตั้งเปาหมายเปนรายไตรมาส โดยจะทําการคํานวณจํานวนรอบของสินคา และวัสดุคง
คลังจากอัตราสวนของยอดขายตอสินคา และวสัดุคงคลังทั้งหมด ดังนี้ 
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จํานวนรอบของสินคาคงคลัง  =        4 เทาของยอดขายใน 1 ไตรมาส            (4.3) 
   ผลรวมของยอดเฉลี่ยสินคา และวัสดุคงคลังในแตละสัปดาห 
 

4) อัตราความสําเร็จของการผลิตตามแผนการผลิต 
อัตราความสําเร็จของการผลิตตามแผนการผลิตจะวัดผลจากรอยละของการ

ผลิตที่สอดคลองและเปนไปตามขอกําหนดของฝายวางแผนการผลิต  โดยที่ไมมีความลาชา  หรือ
การเปลี่ยนแปลงการ หรือการยกเลิกการผลิตในแตละครั้ง หรือสามารถแสดงเปนวิธีการคํานวณได 
ดังสมการตอไปนี้ 

 
รอยละการผลิตที่เปนไปตามแผนการผลิต =   จํานวนคําสั่งผลิตที่เปนไปตามแผน       (4.4)   

                         จํานวนคําสั่งผลิตทั้งหมด 
 
 มีการตั้งเปาหมายตั้งที่ 80% ทั้งกอนและหลังการนําระบบผูขายบริหาร
สต็อกมาใช มีการตรวจสอบผลเปนรายสัปดาหโดยผูจัดการฝายผลิต และมีการตั้งเปาหมายเปนราย
ไตรมาส ภายใตการตรวจสอบผลเปนรายไตรมาสโดยผูจัดการฝายปฏิบัติการ 
 

5) การเปรียบเทียบจํานวนผูปฏิบัติงาน  (Staff Employee Comparison) 
 ไมมีการวัดผล และไมมีการตั้งเปาหมายของบริษัท 
 

4.1.2.4 ปญหาที่พบจากการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช 
 

ในสวนนี้ ผูวิจัยไดทําการศึกษาถึงปญหาที่พบจากการดําเนินงานที่พบหลังมีการ
นําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใชจากการศึกษาดวยการสัมภาษณพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของ และ
สรุปประเด็นปญหาทั้งหมดที่ไดกลาวถึงในหัวขอที่ผานมา ซ่ึงสามารถสรุปปญหาที่พบตามปจจัย
ที่มาไดดังนี้ 
 

4.1.2.4.1 ปญหาจากปจจัยภายนอก (จากลูกคา) 
1) ยอดพยากรณความตองการสินคาไมมีความแมนยํา 

ความไมแมนยําของยอดพยากรณสินคาจะสงผลตอตัววัดผลการ
ดําเนินงาน เชนการหมุนเวียนของสินคาคงคลัง และระดับการ
ใหบริการ โดยจะกลาวถึงรายละเอียดตอไป ในสวนการวิเคราะห
ผลการดําเนนิงาน 
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4.1.2.4.2 ปญหาจากกรอบขอตกลง 
1) การดําเนินงานในปจจุบันมีความขัดแยงกับที่ระบุในกรอบ

ขอตกลง  เชนในเรื่อง  การวัดผลการดํา เนินงาน  และการ
เปล่ียนแปลงวิธีการทํางานโดยไมทําการแกไขกรอบขอตกลง 

2) กรอบขอตกลงไมมีการระบุถึงประเด็นในดานการวัดผลการ
ดําเนินงานรวมกัน เชน ไมมีการวัดผล การเปลี่ยนแปลงระดับ
ความตองการสินคา ความผิดพลาดของยอดพยากรณ  

3) การที่ขอสําคัญในกรอบขอตกลงทั้งหมดถูกกําหนดโดยลูกคา 
โดยถาในประเด็นใดที่ ผูบริหารของบริษัทกรณีศึกษาไม
ตรวจสอบ และศึกษาในขอตกลงอยางละเอียด  เชนในการ
กําหนดความรับผิดชอบตอสินคาคงคลัง 

4) บริษัทกรณีศึกษายังไมมีการนําเอกสารกรอบขอตกลง มาจัดทํา
เปนเอกสารการปฏิบัติงานเพื่อเปนแนวทางในการดําเนินงาน ซ่ึง
อาจสงผลใหผูปฏิบัติงานหลายๆสวน ไมทราบถึงรายละเอียดใน
กรอบขอตกลง ไมมีความเขาใจตรงกันในการดําเนินงาน และไม
สามารถดําเนินงานไดอยางถูกตอง 

 
จากปญหาจากกรอบขอตกลงที่ไดกลาวถึง โดยเฉพาะในดานความรบัผิดชอบ

ตอสินคาคงคลังจะสงผลกับตัววดัผลการดาํเนินงาน เชนการหมุนเวยีนของสินคาคงคลัง  และใน
สวนการดําเนนิงานในปจจบุัน มีความขัดแยงกับที่ระบุในกรอบขอตกลงอาจสงผลเสียรุนแรงจาก
การไมปฏิบัติตามขอตกลง ซ่ึงอาจไมผลใหลูกคาสามารถเลี่ยงความรับผิดชอบตอสินคาคงคลังใน
รายการที่ไมไดปฏิบัติตามขอตกลงได 

 
4.1.2.4.3 ปญหาจากการจัดการองคกร 

 แผนกจัดซื้อขาดการจัดการอยางมีประสิทธิภาพ และไมอยูภายใตการ
จัดการในองคกรของผูจัดการฝายปฏิบัติการ จึงไมสามารถตรวจสอบและดูแลไดการดําเนินงานได
อยางเต็มที่  

 
4.1.2.4.4 ปญหาจากการปฏิบัติงาน 

1) ไมมีการนําวิธีการปฏิบัติการ รวมทั้งขอตกลงตามที่ระบุในกรอบ
ขอตกลงมาระบุเปนเอกสาร เพื่อนํามาใชควบคุมการปฏิบัติการ 
สงผลกระทบกับผลการดําเนินงานในชวงเริ่มตนในการดําเนิน
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ตามวิธีการทํางานใหม เชน การหมุนเวียนของสินคาคงคลัง และ
ระดับการใหบริการ เนื่องจากการวางแผนความตองการวัสดุ การ
วางแผนการผลิตที่ไมมีสอดคลองกับกรอบขอตกลง 

2) ไมมีวางแผนการจัดการกับยอดพยากรณความตองการของลูกคา
ไมแมนยํา อยางมีระบบสงผลกระทบกับผลการดําเนินงาน เชน 
การหมุนเวียนของสินคาคงคลัง และระดับการใหบริการ  

3) ไมมีการจัดการอยางมีประสิทธิภาพ เปนผลจากนโยบายในการ
วางแผนการดําเนินงานที่ไมไดพิจารณาจาก ระดับการใหบริการ
เปาหมาย ตนทุนที่เกี่ยวของ กับการวางแผนการเติมเต็มสินคา 
และการวางแผนความตองการวัสดุ 

4) ไมมีการวางแผนความตองการวัสดุที่มีการใชรวมกันในหลาย
รายการสินคาทั้งในรายการสินคาทั้งที่อยู และที่ไมอยูในรายการ
สินคาที่นําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช  ซ่ึงการนําวัสดุที่ใช
รวมกันไปทําการผลิตสินคาคาที่ไมอยูในรายการสินคาที่นํา
ระบบผูขายบริหารสต็อก  สงผลใหเกิดความขาดแคลนของวัสดุ
สําหรับการผลิตสินคาในรายการสินคาผูขายบริหารสต็อก ซ่ึงพบ
ปญหาดังกลาว 3 คร้ังในชวงไตรมาสที่ผานมา แตอยางไรก็ตาม
ลูกคาไมนํามานับผลระดับการใหบริการ เนื่องจากลูกคาเปน
ผูรับผิดชอบตอสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 

5) ไมมีระบบชวยตัดสินใจในการดําเนินงาน 
  

4.1.2.4.5 ปญหาจากการวัดผลการดําเนินงาน 
 1) ไมมีการวัดผลความผิดพลาดของยอดพยากรณของลูกคา ทําให

ไมสามารถแจงลูกคาเพื่อนํามาทําการแกไข และสงผลตอตัว
วัดผลการดําเนินงาน เชนการหมุนเวียนของสินคาคงคลัง และ
ระดับการใหบริการ 

2) การวัดผลการดําเนินงานในสวนของระดับการใหบริการ 
เจาหนาที่ฝายวางแผนสามารถเจรจาตอรองกับลูกคาในกรณีที่ไม
สามารถรักษาระดับสินคาคงคลังไดตามกําหนด ในกรณีที่สาเหตุ
เกิดจากความตองการของลูกคามีการเปลี่ยนแปลง หรือผิดพลาด 
ทําใหระดับผลการดําเนินงานที่วัดไมใชผลการดําเนินงานที่
แทจริง 
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4.1.2.5 ขอเสนอแนะ 
ในสวนนี้ ผูวิจัยไดทําการสรุปขอเสนอแนะที่ไดจากการสัมภาษณพนักงานที่มี

สวนเกี่ยวของในสวนตาง ๆ โดยแบงตามหัวขอ ขั้นตอนการดําเนินงาน และการวัดผลการ
ดําเนินงาน ไดดังนี้ 

 
4.1.2.5.1 ระบบ และกลไกในการดําเนินงานที่ควรปรับปรุง 

1) ควรมีการจัดปรับปรุงโครงสรางองคกรใหสวนของแผนกจัดหา
วัสดุอยูภายใตสวนปฏิบัติการ หรือเปนแบบขามสายงาน (Cross-
functional) เพื่อใหฝายปฏิบัติการสามารถดูแล และควบคุมการ
ปฏิบัติการของฝายจัดหาวัสดุได  

2) ควรนําวิธีการปฏิบัติการ รวมทั้งขอตกลงตามที่ระบุในกรอบ
ขอตกลงผูขายบริหารสต็อกมาระบุเปนเอกสาร เพื่อนํามาใช
ควบคุมการปฏิบัติการ และการดําเนินงาน 

3) ควรพิจารณาใหมีการวัดผลความผิดพลาดของยอดพยากรณของ
ลูกคา เพื่อสามารถแจงลูกคาเพื่อนํามาทําการแกไขอยางเปน
ระบบ 

4.1.2.5.2 การวัดผลการดําเนินงานที่ควรปรับปรุง และเพิ่มเติม  
1) ควรมีการวัดผลกระทบที่เกิดจากความผิดพลาดในยอดพยากรณ

สินคาตอ 
- อัตราความสาํเร็จของการผลิตตามแผนการผลิต 
- ระดับสินคาคงคลัง หรือการหมุนเวียนของสินคาคงคลัง 
- สินคาคงคลังสวนเกิน 
- ระดับการใหบริการ 

2) ควรมีระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวางแผนการกําหนด
 ปริมาณสินคาที่ตองทําเติมเต็ม และสินคาที่ตองทําการผลิต 

3) ควรพิจารณาวิธีการเลือกสินคาที่นํามาเขาระบบผูขายบริหาร
สต็อก 

4) ควรพิจารณาวิธีการกําหนดระดับสินคาคงคลังสูงสุด-ต่ําสุดอยาง
มีระบบ 

5) ควรพิจารณาใหมีการวัดผลความผิดพลาดของยอดพยากรณของ
 ลูกค า  เพื่ อสามารถแจ ง ลูกค า ใหทํ าการแก ไขอย า ง เปน
 ระบบ  
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6) ควรมีการวัดผลกระทบที่เกิดจากการผิดพลาดในยอดพยากรณ
 สินคา ตอยอดการใชงานจริง  

 
4.2 ผ ลการดําเนินงานที่ทําการศึกษา 

 
จากการศึกษาทฤษฎีเกี่ยวกับระบบผูขายบริหารสต็อก  ตลอดจนงานวิจัยที่เกี่ยวของ พรอม

ทั้งการศึกษาลักษณะการดําเนินงานของบริษัทตัวอยาง ผูวิจัยกําหนดใหมีการเปรียบเทียบผลของ
การดําเนินงานดังตอไปนี้ 

1) ยอดขาย  (Sale) 
2) รายไดจากการขาย  (Revenue) 
3) ตนทุนการผลิต (Production Cost) 
4) ระดับการใหบริการลูกคา (Customer Service Level) 
5) สินคาคงคลัง  (Inventory) 
6) ความราบลื่นในการผลิต (Production Smoothness) 
7) จํานวนผูปฏิบัติงาน  (Staff Employee Comparison) 

 
ภายหลังจากการศึกษาขั้นตอนการดําเนินงานของบริษัทกรณีศึกษา  ผูวิจัยไดดําเนินการเก็บ

รวบรวมขอมูลที่จําเปนในการวิเคราะหตามที่ไดกลาวถึงในบทที่ 3 จากเอกสารสรุปผลการ
ดําเนินงานงานและจากการปฏิบัติงานจริง และนํามาใชในการเปรียบเทียบผลการดําเนินงานในแต
ละรายการดังตอไปนี้ 

 
4.2.1 ยอดขาย  (Sale) 

 
ในชวงไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ 2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ 2549 ยอดการขายมีอัตราการ

เจริญเติบโตเปนสัดสวนแปรผันตรงกับการเจริญเติบโตของยอดพยากรณความตองการสินคาของ
ลูกคา ถึงแมวาจะมีอัตราการเพิ่มขึ้นของยอดขายหลังจากบริษัทตัวอยางไดนําระบบการจัดการแบบ
ผูขายบริหารสต็อกมาใช   จะมียอดการเจริญเติบโตของการขายเพิ่มสูงขึ้น แตไมสามารถสรุปไดวา
เปนผลจาการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมา โดยสามารถแสดงยอดขายสินคาตั้งแตไตรมาสที่ 1 ป 
พ.ศ 2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ 2549 ไดตามรูปที่ 4.3 
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รูปที่ 4.3 แผนภูมิแสดงยอดขายสินคาตั้งแตไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ 2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ 2549 

 
จากการศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ การนําระบบการจัดการแบบผูขาย

บริหารสต็อกไปประยุกตใช  ไมไดมีผลโดยตรงตอการเพิ่มขึ้นของความตองการสินคาของลูกคา  
แตมีผลการเพิ่มขึ้นของระดับการใหบริการของสินคา  ซ่ึงจะสงผลใหลดโอกาสสูญเสียยอดขายลง  
สงผลใหสามารถเติมเต็มสินคาใหลูกคาไดดียิ่งขึ้น และอาจสงผลในระยะยาวใหยอดขายเพิ่มขึ้น
มากกวาในกรณีที่ไมไดนําเอาระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช รวมทั้งยังลดความเปนไปไดในการ
ยายฐานการผลิตไปสูบริษัทคูแขงอื่นๆ ดวยเนื่องจากการเพิ่มขึ้นในความพึงพอใจของลูกคา  

 
4.2.2 รายไดจาการขาย (Revenue) 

 
ในชวงไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ 2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ 2549 รายไดมีอัตราการ

เจริญเติบโตเปนสัดสวนแปรผันตรงกับการเจริญเติบโตของยอดขาย โดยอัตราการเจริญเติบโตของ
รายไดจากบรษิัทกรณีศกึษา หลังจากนําระบบการจดัการแบบผูขายบริหารสต็อกมาประยุกตใชจะมี
อัตราลดลงจากเดิมเล็กนอยไมแตกตางจากอัตราการเปลี่ยนปลงของยอดขาย ซ่ึงกเ็ปนผลจากราคา
ตอหนวยที่มีราคาถูกลงเล็กนอย โดยสามารถแสดงรายไดจากการขายสินคาตั้งแตไตรมาสที่ 1 ป 
พ.ศ 2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ 2549 ไดตามรูปที่ 4.4 

 
 
 
 

ยอดขายไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ 2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ 2549
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รูปที่ 4.4 แผนภูมิแสดงรายไดจากการขายสินคาตั้งแตไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ 2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ป 
พ.ศ 2549 
 

4.2.3 ตนทุนการผลิต (Production Cost) 
 
บริษัทตัวอยางการวัดตนทุนในเกีย่วของในการผลิตทั้งหมดทั้งทางตรงและทางออม แต

ไมรวมกับตนทุนดานวัสด ุ กลาวคือ จะรวมทนุดานแรงงาน เครื่องจักร และตนทนุดาน
สาธารณูปโภค โดยที่ตนทนุการผลิตมีแนวโนมสูงขึ้นเนื่องจากปริมาณการผลิตที่สูงขึ้นตามยอดขาย 
แตอัตราสวนตนทุนการผลิตตอยอดขายมแีนวโนมต่ําลงจาก 22% เหลือ 17 % โดยสามารถแสดง
ตนทุนการผลิตตั้งแตไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ 2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ 2549 ไดตามรูปที่ 4.5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5 ตนทุนการผลิตตั้งแตไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ 2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ 2549 
 

รายไดจากการขายสินคาไตรมาสที่ 1 ป  พ.ศ 2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ป  พ.ศ 2549
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4.2.4 ระดับการใหบริการลูกคา (Customer Service Level) 
  

บริษัทตัวอยางทําการตรวจวัดและประเมินระดับการใหบริการลูกคาทุกๆ ไตรมาส  โดย
วัดจากความเที่ยงตรงของการสงมอบผลิตภัณฑ (On-Time Delivery, OTD) ใหกับลูกคา แยกเปน 2 
กรณี ดังนี้ 

 
1) ความเที่ยงตรงในการสงมอบผลิตภัณฑแบบรายจํานวน (Fill rate) 

วิธีการวัดผลความเที่ยงตรงในการสงมอบผลิตภัณฑแบบรายจํานวนมีความแตกตาง
กันเล็กนอยระหวางกอนและหลังการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช โดยที่กอนการนําระบบ
ผูขายบริหารสต็อกมาใช ความเที่ยงตรงในการสงมอบผลิตภัณฑแบบรายจํานวน จะวัดผลจาก
อัตราสวนจํานวนสินคาที่สามารถสงมอบใหลูกคาไดตามเปาหมาย ตอจํานวนความตองการสินคา
ของลูกคาที่ไดยืนยันการสงมอบ 

 
ในขณะที่หลังการนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช จะวัดผลจาก อัตราสวนจํานวน

สินคาที่ลูกคาสามารถนําไปใช เทียบกับจํานวนยอดความตองการสินคา ซ่ึงวิธีการในการวัดผลวิธีนี้ 
จะพิจารณาจากยอดคางสงที่เกิดขึ้น ที่ไมสามารถเติมเต็มสินคาตามความตองการลูกคาไดภายใน 1 
สัปดาห   

 
2) ความเที่ยงตรงในการสงมอบผลิตภัณฑแบบรายผลิตภัณฑ (OTD - By line item) 

วิธีการวัดผลความเที่ยงตรงในการสงมอบผลิตภัณฑแบบรายผลิตภัณฑ มีวิธีการ
วัดผลเหมือนแบบรายจํานวน แตจะคิดเปนจํานวนรายการสินคา แทนจํานวนของสินคา 

 
โดยความเที่ยงตรงในการสงมอบผลิตภัณฑแบบรายจํานวน (Fill Rate) และความ

เที่ยงตรงในการสงมอบผลิตภัณฑแบบรายผลิตภัณฑ (OTD - By line item) จากการขายสินคาตั้งแต
ไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ 2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ 2549 สรุปในรูปที่ 4.6 และ 4.7 ตามลําดับ 
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รูปที่ 4.6 แผนภูมิความเที่ยงตรงในการสงมอบผลิตภัณฑรายจํานวนตั้งแตไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ 2547 
ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ 2549 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 4.7 แผนภูมิความเทีย่งตรงในการสงมอบผลิตภัณฑรายผลิตภัณฑตั้งแตไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ 
2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ 2549 
 

ผลของการประยุกตใชระบบการจัดการแบบผูขายบริหารสต็อก  ในชวงไตรมาสที่ 1 
และไตรมาสที่ 2 ของป พ.ศ. 2548 จะเห็นวา ความเที่ยงตรงในการสงมอบผลิตภัณฑรายจํานวนมี
อัตราลดลง แตความเที่ยงตรงในการสงมอบผลิตภัณฑรายผลิตภัณฑไมมีความเปลี่ยนแปลงเทาใด
นัก จากการสัมภาษณบริษัทตัวอยาง ปจจัยที่มีผลกระทบ มีดังนี้ 

ความเที่ยงตรงในการสงมอบผลติภณัฑแบบรายจํานวนไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ 
2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ 2549
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1) มีจํานวนรายการสินคาที่บริหารภายใตระบบผูขายบริหารสต็อกเปนจํานวนมาก
เกินไป ดังแสดงไดตามรูปที่ 4.8 

2) ผูประกอบการขาดแคลนความรูและประสบการณในการจัดการแบบระบบผูขาย
บริหารสต็อก  อยางมีระบบ  และมีประสิทธิผล 

3) 80% ของความลมเหลว เกิดจากกรณีที่ผลิตภัณฑบางรายการมียอดการผลิตใน
ปริมาณต่ํา แตมีความตองการไมแนนอน รวมทั้งมีองคประกอบวัสดุบางรายการ
แตกตางจากองคประกอบวัสดุโดยรวมเปนจํานวนมาก ในขณะที่ผลิตภัณฑที่มียอด
การผลิตในปริมาณสูงจะมีความตองการองคประกอบวัสดุโดยรวมไมแตกตางกัน
มากนัก ทําใหผลิตภัณฑที่มียอดการผลิตในปริมาณต่ํามีการจัดการและการจัดเตรียม
วัสดุในการผลิตไมมปีระสิทธิภาพ 

 

 
รูปที่ 4.8 แผนภูมิจํานวน และรายการสินคาที่นําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช ในไตรมาสที่ 1 ป 
พ.ศ. 2548 ถึงไตรมาสที่ 4 พ.ศ. 2549 

 
หลังจากบริษัทตัวอยาง ประสบกับปญหาหลังจากการนําระบบการจัดการแบบผูขาย

บริหารสต็อกมาใชภายในสองไตรมาสแรก  ทําใหบริษัทตัวอยางคิดทบทวนและปรับเปลี่ยนการ
บริหารจัดการ  โดยไดทดลองนําผลิตภัณฑที่ลูกคามีความตองการในปริมาณนอยออกจากระบบการ
จัดการแบบผูขายบริหารสต็อก  สงผลใหความเที่ยงตรงในการสงมอบผลิตภัณฑทั้งแบบรายการ
ผลิตภัณฑ  (Fill Rate) และแบบจํานวนการผลิต (By Volume) มีการพัฒนาเพิ่มสูงขึ้นอยางเห็นได
ชัดตามรูปที่ 4.5 และรูปที่ 4.6 ตามลําดับ   จากการที่บริษัทตัวอยางมียอดเฉลี่ยความเที่ยงตรงในการ

จํานวน และรายการสินคาที่ นําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช  ในไตรมาสที่  1 ป พ .ศ 2548 
ถึ งไตรมาสที่  4 ป พ .ศ 2549
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สงมอบผลิตภัณฑในชวง 5 ไตรมาส (ไตรมาสที่ 3 ป พ.ศ. 2548 – ไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ. 2549) ซ่ึง
ความเที่ยงตรงในการสงมอบผลิตภัณฑแบบรายการผลิตเฉลี่ยอยูที่ 95.06% และแบบจํานวนผลิต
เฉลี่ยอยูที่ 99.09% โดย จากการสัมภาษณบริษัทตัวอยาง ปจจัยที่สงผลใหระดับการใหบริการสูงขึ้น 
มีดังนี้ 

 
1) ในสวนของลูกคา มีการลดลงของการเปลี่ยนแปลงและความผิดพลาดจากยอด

พยากรณ  เนื่องจาก  กอนนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช  ลูกคาจะทําการ
เปล่ียนแปลงของยอดพยากรณของยอดพยากรณบอยครั้ง เนื่องจากความผิดพลาด
ของยอดพยากรณ แตหลังจากนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช ความผิดพลาดของ
ยอดพยากรณ ถูกชดเชยโดยปริมาณสินคาคงคลังสํารอง  อยางไรก็ตาม เนื่องจาก
บริษัทกรณีศึกษา ไมไดมีการทําการวัดผลการผิดพลาดของยอดพยากรณสินคา จึง
ไมสามารถทําการเปรียบเทียบได 

2) ในสวนของโรงงาน การผลิตมีความราบเรียบขึ้น เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลง
แผนการผลิตลดลง อันเปนผลจากการลดลงของความผันผวนของความตองการของ
ลูกคา 

 
อยางไรก็ตาม ถึงแมมีการกําหนดระดับสินคาคงคลังสํารองที่เปนปริมาณสูง แตยังเกิด

ปญหาสินคาคางสงเปนปริมาณสูง เนื่องจากความผิดพลาดของยอดพยากรณ ในชวงที่ทําการเก็บ
ขอมูล (ไตรมาสที่ 3 ป พ.ศ. 2548 – ไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ. 2549) ซ่ึงมีคาความบิดเบือน (Bias) ไปใน
ทางบวก สงผลใหยังเกิดการขาดแคลนวัสดุเพื่อการผลิต และการคางสงของสินคา โดยความ
ผิดพลาดของยอดพยากรณรายสัปดาหในชวงที่ทําการเก็บขอมูล สามารถแสดงได ดังตารางที่ 4.1 
ดังนี้ 
 
ตารางที่ 4.1 ความผิดพลาด และความบิดเบือนของยอดพยากรณความตองการสินคาราย

สัปดาหในชวง ไตรมาสที่ 3 ป พ.ศ. 2548 – ไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ. 2549 
 

ตัววัดผล สินคา A สินคา B สินคา C สินคา D สินคา E
99,867 35,167 19,983 13,167 22,187
24,331 5,852 3,923 2,123 3,597

MSE 572,248,889 33,105,556 14,874,722 4,357,556 12,532,667
Bias 907,296 219,492 205,140 136,890 87,984

x

dσ
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 โดยที่ MSE (Mean Square Error) คือ คาความผิดพลาดของยอดพยากรณยกกําลังสองเฉลี่ย 
ซ่ึงสามารถคํานวณไดจากสมการที่ 4.5 

∑ = −

∧

⎟⎟
⎟

⎠

⎞

⎜⎜
⎜

⎝

⎛
−=

n

t tti xx
n

MSE
1

2

,1
1     (4.5) 

เมื่อ xi = ยอดขายจริง 
  xt-1, t =  ยอดขายจากการพยากรณในชวงคาบเวลากอนหนา 

 n =  จํานวนขอมูล 
 

และ dσ  คาความเบี่ยงเบนมาตรฐานของความผิดพลาดยอดพยากรณ ซ่ึงสามารถคํานวณ
ไดจากสมการที่ 4.6 
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∧
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−
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t ttid xx
n 1

2

,11
1σ                      (4.6) 

 
 และคา Bias t คือ คาความบิดเบือนของยอดพยากรณสะสมที่ชวงเวลา ซ่ึงสามารถ
คํานวณไดจากสมการที่ 4.7 

Bias t = ( )∑ − tt ForecastActual    

  (4.7) 
 

เมื่อ Actual t  = ความตองการสินคาที่แทจรงิที่ชวงเวลา t 
 Forecast t  =  ความตองการสินคาตามยอดพยากรณที่ชวงเวลา t 

    
4.2.5 สินคาคงคลัง  (Inventory) 

 
บริษัทกรณีศึกษา มีการวัดผลการดําเนินงานในสวนของสินคาคงคลังจากคาการ

หมุนเวียนของสินคาคงคลัง  (Inventory Turnover) โดยที่ การหมุนเวียนของสินคาคงคลังมีการ
ปรับปรุงดีขึ้น หลังจากบริษัทตัวอยางไดนําระบบการจัดการแบบผูขายบริหารสต็อกไปใช ดังแสดง
ไดตามรูปที่ 4.9 
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รูปที่ 4.9 แผนภูมิมูลคาสินคาคงคลัง และ การหมุนเวียนของสินคาคงคลังไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ. 2547 
ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ. 2549 

 
การเพิ่มขึ้นของการหมุนเวียนของสินคาคงคลัง เกิดขึ้นจากการลดลงของสัดสวนของ

วัสดุคงคลังตอยอดขาย โดยสามารถแสดงไดดังรูปที่ 4.10 จะเห็นไดวา หลังจากการนําระบบผูขาย
บริหารสต็อกมาใชเปนไตรมาสที่ 2 อัตราสวนของวัสดคุงคลังตอยอดขายมีอัตราลดลง ประกอบกบั
ยอดขายที่มีสัดสวนสูงขึ้นอยางตอเนื่อง ซ่ึงกอนการนําระบบผูขายนําระบบผูขายบรหิารสต็อกมาใช 
บริษัททําการผลิตตามคําสั่งซื้อไมมีสินคาคงคลัง แตจะเกบ็วัสดุคงคลังเปนจํานวนมาก แตหลังจาก
การนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช จะเปลี่ยนแปลงการผลิตเปนแบบการผลิตเขาสต็อก ซ่ึงจะทํา
ใหมีปริมาณสนิคาคงคลังสูงขึ้น แตมีวัสดุคงคลังลดลง  

 มูลคาสนิคาคงคลงั และ การหมุนเวียนของสนิคาคงคลงัไตรมาสที ่1 ป พ.ศ. 2547 ถงึไตรมาสที ่4 ป
 พ.ศ. 2549
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อัตราสวนสินคาคงคลัง และ วัสดุคงคลัง ตอ ยอดขายไตรมาสที่ 1 ป 
พ.ศ 2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ 2549
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/ ยอดขาย

รูปที่ 4.10 แผนภูมิอัตราสวนสินคาคงคลัง และ วัสดุคงคลัง ตอ ยอดขายไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ. 2547 
ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ. 2549 
 

4.2.5 อัตราความสําเร็จของการผลิตตามแผนการผลิต ( Production planning successful rate) 
 

อัตราความสําเร็จของการผลิตตามแผนการผลิตจะวัดผลจากรอยละของคําสั่งผลิตที่
สอดคลองและเปนไปตามขอกําหนดของฝายวางแผนการผลิต  โดยไมมีความลาชา  หรือการ
เปลี่ยนแปลงการ  หรือการยกเลิกการผลิตในแตละครั้งของคําส่ังในการผลิต (Work order) ดังที่
กลาวถึงตามสมการที่ 4.4  

อัตราความสําเร็จของการผลิตตามแผนการผลิตไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ 2547 
ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ 2549
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รูปที่ 4.11 แผนภูมิอัตราความสําเร็จของการผลิตตามแผนการผลิตไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ. 2547 ถึง

ไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ. 2549 

ั


เฉลี่ย 66 % เฉลี่ย 45 % เฉลี่ย 34 % 

เฉลี่ย 8 % เฉลี่ย 17 % เฉลี่ย 0 % 

เฉลี่ย 63 % เฉลี่ย 79 % เฉลี่ย 82 % 
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บริษัทตัวอยางสามารถผลิตตามแผนไดดีขึ้นจากเดิม 63% เปน 82 % โดยปจจัยหลักที่
ทําใหอัตราความสําเร็จของการผลิตตามแผนการผลิตเพิ่มสูงขึ้น คือบริษัทตัวอยางมีโอกาสทราบ
ความตองการใชผลิตภัณฑของบริษัทลูกคาในแตละวัน ซ่ึงนํามาสูการปรับปรุงการวางแผนการผลิต 
และการจัดการสินคาคงคลังที่สอดคลองกับความตองการของลูกคามากยิ่งขึ้น 

 
แตอยางไรก็ตาม  บริษัทที่ผูวิจัยศึกษาอยู  ยังคงประสบปญหาเปอรเซ็นตความผิดพลาด

ในการวางแผนการผลิตสูงอยู  เนื่องจากมีสาเหตุ  ดังนี้ 
1) ความผิดพลาดจากยอดพยากรณที่ไดรับจากบริษัทลูกคา 
2) การเปลี่ยนแปลงยอดพยากรณจากบริษัทลูกคา 
 

4.2.6 การเปรียบเทียบจํานวนผูปฏิบัติงาน  (Staff Employee Comparison) 
 

การเปรียบเทียบจํานวนผูปฏิบัติงานกอนและหลังการนําระบบการจัดการแบบผูขาย
บริหารสต็อกมาใช  จะนับเฉพาะพนักงานในสวนที่เกี่ยวของกับการบริหารระบบการจัดการแบบ
ผูขายบริหารสต็อกเทานั้น  ไมรวมพนักงานพนักงานฝายผลิต  ฝายวิศวกรรม  และฝายคุณภาพ  โดย
สามารถสรุปได ดังนี้ 

 
ตารางที่ 4.2 จํานวนพนกังานที่เกีย่วของกบัการบริหารระบบการจดัการแบบผูขายบริหาร
สต็อก 
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ดูแลการผลิต

เจาหนาท่ีฝาย
จัดสงสินคา

จํานวน
เจาหนาท่ี
ท้ังหมด

ไตรมาส 1 ป 
2546

1 1 1 1 6 1 6 1 18
ไตรมาส 2 ป 

2546
1 1 1 1 6 1 6 1 18

ไตรมาส 3 ป 
2546

1 1 1 1 7 1 6 1 19
ไตรมาส 4 ป 

2546
1 1 2 1 7 1 6 1 20

ไตรมาส 1 ป 
2547

1 1 2 1 7 1 6 1 20
ไตรมาส 2 ป 

2547
1 1 2 1 8 1 6 1 21

ไตรมาส 3 ป 
2547

1 1 2 1 9 1 6 1 22
ไตรมาส 4 ป 

2547
1 1 2 1 9 1 6 1 22

ไตรมาส 1 ป 
2548

1 1 2 1 10 1 6 1 23
ไตรมาส 2 ป 

2548
1 1 2 1 10 1 6 1 23

ไตรมาส 3 ป 
2548

1 1 2 1 10 1 6 1 23
ไตรมาส 4 ป 

2548
1 1 2 1 11 1 6 1 24

ไตรมาส

จํานวนพนักงาน
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4.2.6.1 จํานวนผูปฏิบัติงาน 

 
จํานวนของพนักงาน  ในสวนของพนักงานจัดซ้ือ  มีการเพิ่มขึ้นตามลําดับตั้งแต

ในไตรมาสที่ 1 ของป พ.ศ.2547  ถึงไตรมาสที่ 4 ของป พ.ศ.2549  จาก 6 คนเปน 11 คนตามลําดับ  
ดังแสดงในตารางจําพนักงาน   สวนของฝายวางแผนการผลิตมีการเพิ่มจํานวนพนักงานจาก 1 คน
เปน 2 คน  ในชวงปลายไตรมาสที่ 4 ของป พ.ศ.2548  โดยในสวนอ่ืนๆ ไมมีการเพิ่มของพนักงาน
ในชวงป พ.ศ.2547 ถึงป พ.ศ.2549 

 
การเพิ่มของพนักงานจัดซ้ือนั้น  เกิดจาการเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่องของจํานวนวัสดุ

ที่ตองทําการจัดซื้อ  โดยจํานวนของรายการที่ตองทําการจัดซ้ือมีเพิ่มขึ้นจากประมาณ 500 รายการ 
ถึง 900 รายการ หรือประมาณ 80% จากตั้งแตไตรมาสที่ 1 ของป พ.ศ.2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ของป 
พ.ศ.2549 

 
ในสวนของพนักงานฝายวางแผน  การเพิ่มขึ้น  เกิดขึ้นจากการเพิ่มของรายการ  

และจํานวนของสินคาที่เพิ่มขึ้น  โดยจํานวนรายการสินคาเพิ่มขึ้นจาก 20 รายการถึง 30 รายการ
ในชวงไตรมาสที่ 1 ของป พ.ศ.2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ของป พ.ศ.2549 

 
ดังนั้น  สามารถสรุปไดวา  การเพิ่มขึ้นของพนักงานเกิดจากการขยายตัวของ

ธุรกิจ  ไมไดเกิดขึ้นจากการเริ่มนําระบบการจัดการแบบผูขายบริหารสต็อกมาใช 
 

4.2.6.2 จํานวนพนักงานเทียบกับรายได 
 

ในการวัดผลในดานจํานวนพนักงานนั้น  บริษัทตัวอยางจะใชอัตราสวนจํานวน
พนักงานเทียบกับรายได (หนวยเปน จํานวนคน ตอ รายได 1 ลาน USD)   ในที่นี้ผูวิจัยจะนํามาแต
จํานวนพนักงานในแผนกที่มีความเกี่ยวของในสวนของกระบวนการรับคําสั่งซื้อจากบริษัทลูกคา
เทานั้น  

 
จากแผนภูมิจะเห็นไดวา  จํานวนพนักงานเทียบกับรายไดมีอัตราสวนต่ําลง ซ่ึง

สงผลใหตนทุนในการบริหารงานจากคาแรงงานของพนักงานมีแนวโนมที่ต่ําลง  ซ่ึงเปนผลมาจาก
การที่ยอดขายเพิ่มขึ้นอยางตอเนื่องในชวงไตรมาสที่ 1 ของป พ.ศ.2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ของป พ.ศ.
2549  
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รูปที่ 4.12 แผนภูมิจํานวนเจาหนาที่ ที่เกี่ยวของ และอัตราสวนเจาหนาทีท่ี่เกี่ยวของกับรายได 
ไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ. 2547 ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ. 2549 

 
4.3 ปจจัยเปาหมายในการปรับปรุงผลการดําเนินงาน 
 
 ผูวิจัยจะทําการวิเคราะหหาปจจัยที่เกี่ยวของตอผลการดําเนินงานเพื่อนํามาทําการวิเคราะห 
และปรับปรุงผลการทํางาน โดยใชตารางแสดงความสัมพันธระหวางสาเหตุและผล โดยปจจัยที่
นํามาวิเคราะห จะสรุปจากปจจัยที่ไดจากขั้นตอนการศึกษาการดําเนินงาน และการใหคะแนน ผูวจิยั
จะทําการสัมภาษณผูเกี่ยวของทุกแผนกตามที่ไดกําหนดไวในขั้นตอนสํารวจขั้นตอน วิธีการทํางาน 
โดยสามารถสรุปผลการใหคะแนนไดดังตารางที่ 4.3 ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เฉลี่ย 18.8  เฉลี่ย 20.5 เฉลี่ย 22.8 

เฉลี่ย 3.95  เฉลี่ย 2.83 เฉลี่ย 2.21 

จํานวนเจาหนาที่ ที่เ ก่ียวของ และอัตราสวนเจาหนาท่ีที่เ ก่ียวของกับรายไดไตรมาสที่ 1 ป พ.ศ 2547 
ถึงไตรมาสที่ 4 ป พ.ศ 2549
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ตารางที่ 4.3 ผลการใหคะแนนโดยตารางความสัมพันธระหวางสาเหตุและผล 
คะแนนระบุความ สําคัญ 8 6 5 3

1 2 3 4

 สิน
คาค

งค
ลัง

ระ
ดับ

กา
ร

ให
บริ

กา
รล
ูกค

า
คว

าม
ราบ

ลื่น
ใน

กา
รผ
ลิต

จําน
วน

ผูป
ฏิบั

ติง
าน

ผลรวม
ขั้นตอนของกระบวนการ ปจจัย

1 การกําหนดกรอบขอตกลง ระดับสินคาคงคลังสูงสุด และต่ําสุด 5 4 0 0 64
2 การกําหนดกรอบขอตกลง การกําหนดความรับผิดชอบตอสินคาคงคลัง 2 0 0 1 19
3 การกําหนดกรอบขอตกลง การนํากรอบขอตกลงไปใชงาน 2 3 0 0 34
4 การพยากรณความตองการสินคา ความผิดพลาดของยอดพยากรณ 10 9 7 1 172
5 การกําหนดระดับสินคาคงคลังเปาหมาย ระดับสินคาคงคลังเปาหมายไมเหมาะสม 8 8 2 2 128
6 การกําหนดสินคาท่ีตองทําการเติมเต็ม กําหนดสินคาท่ีตองทําการเติมเต็มไมเหมาะสม 5 5 2 1 83
7 การคํานวณแผนการผลิต และจัดสงสินคา วธิีการวางแผนไมเหมาะสม 5 5 5 4 107
8 การวางแผนการจัดหาวัสดุ วิธีการวางแผนไมเหมาะสม 2 2 0 4 40
9 การจายเงิน และการจัดการใบสงสินคา วิธีการดําเนินงานไมเหมาะสม 0 0 0 0 0
10 การรับ การเก็บสินคาท่ีคลังสินคา วิธีการดําเนินงานไมเหมาะสม 0 0 0 0 0
11 การปฏิบัติงาน การใหความรวมมือของพนักงาน 0 3 2 2 34
12 การปฏิบัติงาน การปฏิบัติตามขั้นตอนการดําเนินงาน 1 3 1 2 37

ผลรวม 32
0

25
2 95 51  

 
จากผลการใหคะแนน  ผูวิจัยจะทําการเลือกปจจัยเปาหมายในการปรับปรุงผลการ

ดําเนินงานที่มีความสําคัญสูง และเปนปจจัยที่สามารถนํามาวิเคราะหปรับปรุงการทํางาน โดยที่ 
ความผิดพลาดของการพยากรณ  แตเนื่องดวยปจจัยในเรื่องความผิดพลาดของการพยากรณ เปน
ปจจัยภายนอกที่อยูเหนือการควบคุมของบรษิัท ดังนั้นปจจัยที่จะนํามาวิเคราะหเพื่อทําการปรับปรุง
ผลการดําเนินงาน จึงทําการเลือกจากปจจัยที่มีคะแนนรองลงมาไดแก ระดับสินคาคงคลังเปาหมาย 
และการวางแผนการผลิต ซ่ึงสามารถกลาวถึงไดดังนี้ 

 
4.3.1 ปจจัยเปาหมาย 

4.3.1.1 การกําหนดระดับสินคาคงคลังเปาหมาย 
การกําหนดระดับสินคาคงคลังเปาหมายที่เหมาะสม สามารถสงผลตอการ

ลงของระดับสินคาคงคลัง รวมทั้งการเพิ่มขึ้นของระดับการใหบริการได โดยที่ระดับสินคาคงคลัง
เปาหมาย เปนปจจัยสําคัญตอผลการดําเนินงาน เนื่องจาก เปนปจจัยที่สงตอการดําเนินงาน ตั้งแตใน
สวนการวางแผนการผลิตระยะยาว การวางแผนจัดหาวัสดุ การวางแผนการผลิตในแตละสัปดาห 
ซ่ึงจะมีผลกับระดับของวัสดุ และระดับของสินคาคงคลังโดยตรง ซ่ึงระดับของสินคาคงคลังก็จะ
สงผลโดยตรงกับระดับการใหบริการกับลูกคา  โดยในปจจุบัน บริษัทกรณีศึกษาไมมีการกําหนด
ระดับสินคาคงคลังเปาหมายเปนนโยบายที่แนนอน แตจากการสัมภาษณฝายวางแผน ผูซ่ึงเปนคน
กําหนดระดับสินคาคงคลังเปาหมาย จะมีแนวทางในการกําหนดระดับสินคาคงคลัง ใหอยูในระดับ
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กึงกลางระหวาง ระดับสูงสุด และระดับต่ําสุด กลาวคือที่ 1.5 เทาของความตองการในสัปดาห และ
ไมมีนําระดับสินคาคงคลังที่ตองการมาเปนตัวกําหนดปริมาณวัสดุที่ตองสั่งซื้อ โดยการวางแผนการ
ส่ังซื้อวัสดุเพื่อการผลิตจะมีการเผื่อยอดวัสดุในการสั่งซื้อประมาณ 50 % ของยอดความตองการใน
แตละสัปดาห  

 
4.3.1.2 การวางแผนในการผลติ  

การวางแผนในการผลิต เปนการกําหนดแผนการผลิตในแตละ
สัปดาห ซ่ึงจะมีผลกับระดับของวัสดุ และระดับของสินคาคงคลังเชนเดียวกันกับระดับสินคาคงคลัง
เปาหมาย ซ่ึงจะสงผลโดยตรงกับระดับการใหบริการกับลูกคาเชนกัน โดยในปจจุบันบริษัท
กรณีศึกษามีนโยบายในการผลิตแบบผลิตเต็มกําลังการผลิตปกติ ตราบเทาที่ปริมาณสินคาที่
คลังสินคาผูบริหารสต็อกไมเกินจากระดับสูงสุดที่กําหนดไว โดยที่การเปลี่ยนผลิตตามระดับสินคา
คงคลังเปาหมาย จะสามารถลดตนทุนในการผลิต และจากการลดระดับสินคาคงคลังได 

 
การนําระดับสินคาคงคลังเปาหมาย และการวางแผนการผลิตมาใชในการวิเคราะห

การปรับปรุงผลการดําเนินงาน จะใชวิธีการทดสอบแบบจําลองสถานการณ ซ่ึงจะกลาวถึงในบท
ถัดไป 



 บทท่ี 5  
 

การจําลองการปรับปรงุระบบการจัดการแบบผูขายบริหารสต็อกโดยใชแบบจําลอง 
 
5.1 การวิเคราะหการปรับปรุงผลการดําเนินงานโดยแบบจําลอง 
 
 เมื่อทําการเลือกปจจยัที่จะนํามาทําการวิเคราะหการวิเคราะหการปรับปรุงผลการ
ดําเนินงานของการบริหารในระบบผูบริหารสต็อกของบริษัทกรณีศึกษาแลว ขั้นตอนถัดมาคือการ
วิเคราะหการปรับปรุงผลการดําเนินงานโดยใชแบบจําลองสถานการณ เพื่อประเมินระดับและ
ลักษณะการเปลี่ยนแปลงของผลการปฏิบัติงานเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงแนวทาง และวิธีการในการ
ปฏิบัติงาน เปรียบเทียบกบัการปฏบิัติงานในปจจุบัน เพื่อเปนแนวทางการปรับปรุงการปฏิบัติงาน
ในอนาคต  โดยมีขั้นตอนเริ่มจากการศึกษาระบบการทํางานที่ตองการจะสรางแบบจําลองเปนที่
เรียบรอยแลว จึงทําการวางโครงสรางของแบบจําลองสถานการณ จากนั้นก็วางแผนเก็บขอมลูที่
จําเปนตอการทํางานในระบบนั้น แตเมื่อนําขอมูลที่ไดมาสรางแบบจําลองสถานการณ อาจพบวา
ขอมูลที่มีอยูนั้นไมเพยีงพอตอการวิเคราะห และพัฒนาแบบจําลองตอไปได จึงตองทาํการเก็บขอมลู
เพิ่มเติม และนําขอมูลเพิ่มเติมที่ไดไปปรบัปรุงแบบจําลองสถานการณอีกครั้ง ทําเชนนี้ไปจนกวา
แบบจําลองสถานการณที่ไดจะสามารถเปนตัวแทนระบบที่จะทําการศึกษาได  
 
 ในสวนของการสรางและพัฒนาแบบจําลองสถานการณ จะเริ่มดวยการแบงโครงสรางของ
แบบจําลองเปนสวนๆ ซ่ึงในกระบวนการสรางแบบจําลองแตละสวน จะทําการกําหนดสมมุติฐานที่
ใชในการสรางแบบจําลอง ขั้นตอนการดําเนินงาน ลักษณะ และรูปแบบของแบบจําลองสถานการณ
ที่ไดสรางขึ้น ตามลายละเอียดดังตอไปนี้  
 

5.1.1 โครงสรางแบบจําลองสถานการณความตองการสินคาที่โรงงานของลูกคา 
 
ในแตละสัปดาหลูกคาจะมีความตองการปริมาณสินคาแตละชนิดเปลี่ยนไป  ซ่ึงใน

กรณีศึกษานี้ จะทําการเลือกผลิตภัณฑที่จะนํามาทําการศกึษาเปนจํานวน 5 รายการที่มีปริมาณการ
ใชงานสูงที่สุด ซ่ึงคิดเปนประมาณรอยละ 80 ของยอดการผลิตภัณฑทั้งหมดในชวงที่ทําการเกบ็
ขอมูลเพื่อมาสรางแบบจําลอง ในชวงไตรมาสที่ 2 ของป พ.ศ 2548 ถึงไตรมาสที่ 2 ของป พ.ศ 2549 
โดยลูกคาจะทาํการดึงสินคาจากคลังสินคาผูบริหารสต็อกเพื่อนําไปทําการผลิต ที่โรงงาน และจะทํา
การสรุปยอดการดึงสินคาทั้งหมดในแตละสัปดาหแลวแจงยอดมาที่โรงงาน ซ่ึงทางโรงงานจะนาํ
ยอดนี้มาใชในการวางแผนการจัดซื้อวัสด ุ และวางแผนการผลิตรายสัปดาห สวนยอดการดึงสินคา
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จากคลังสินคารายวัน ทางโรงงานจะสามารถดูไดจากฐานขอมูลทางเว็บไซดของลูกคา  ดังนัน้ใน
สวนของแบบจําลองที่คลังสินคา ดังนั้นในแบบจําลองนี้ จะเนนที่การสรางความตองการในแตละ
สัปดาห ของแตละผลิตภัณฑ 
 

โดยแบบจําลองเริ่มทํางาน ดวยการสรางความตองการสินคาจากลูกคาที่คลังสินคาแบบ
ผูขายบริหารสต็อกในแตละวัน โดยใชขอมูลการกระจายของความตองการที่ทําการเก็บในชวง
ไตรมาสที่ 2 ของป พ.ศ 2548 ถึงไตรมาสที่ 2 ของป พ.ศ 2549  โดยจะนําขอมูลความตองการที่ได
จากการคํานวณในแตละวัน มารวมกันเปนสัปดาห หรือ 6 วันทํางาน ซ่ึงแบบจําลองจะทําการ
คํานวณเพียงคร้ังเดียว และเก็บขอมูลเอาไวใชในการจําลองสถานการณ เปนเวลาทั้งหมด 18 
สัปดาห โดยที่ 5 สัปดาหแรกจะกําหนดเริ่มตนการทํางานเพื่อใหระบบเขาสูสภาวะปกติ ซ่ึงจะไมนํา
ขอมูลมาใชในการวิเคราะห ผลการดําเนินงาน ซ่ึงขอมูลการผิดพลาดของยอดความตองการสินคาที่
นําไปใชจริงได สามารถอางอิง ไดจากตารางที่ 4.1  

 
โดยที่ ในการทดสอบแบบจําลองนี้ จะมีสมมุติฐานวาความผิดพลาดของยอดพยากรณ

สินคา ไมมีความบิดเบือน (Bias) เนื่องจากความความโนมเอียงของยอดพยากรณ ควรจะถูกทําการ
แกไขโดยเทคนิคการพยากรณ กอนนํามาใชงาน โดยคาความเบี่ยงเบนมาตรฐานที่จะนํามาใชในการ
ทดสอบแบบจําลองนี้ สามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.1 

 
ตารางที่ 5.1 คาความเบี่ยงเบนมาตรฐานที่จะนํามาใชในการทดสอบแบบจําลอง 
ความเบี่ยงเบนมาตรฐาน สินคา A สินคา B สินคา C สินคา D สินคา E
รายสัปดาห 24,331 5,852 3,923 2,123 3,597
รายวัน 9,933 2,389 1,602 867 1,468  

 
5.1.2 โครงสรางแบบจําลองสถานการณที่โรงงานผูผลิต 

 
โรงงานจะทําหนาที่ผลิตสินคาเพื่อเติมเต็มระดับสินคาในคลังสินคาแบบผูขายบริหาร

สต็อกใหไดตามระดับเปาหมาย โดยที่ปริมาณสินคาที่ตองทําการเติมเต็มในแตละสัปดาหจะทําการ
คํานวณจาก ระดับสินคาคงคลัง ระดับสินคาคงคลังเปาหมาย  และยอดพยากรณสินคา รวมทั้งยอด
สินคาคางสงที่นํามารวมกับยอดพยากรณสินคา เมื่อไดยอดสินคาที่ตองการทําการผลิตในแตละ
สัปดาหแลว จะนํามาตรวจสอบกับขอจํากัดในดานตางๆ ทั้งกําลังการผลิตสูงสุด การวางแผนในการ
ผลิต และความพรอมของวัสดุ ซ่ึงในบางคร้ังจะพบวาการตัดสินใจ หรือการทํางานบางอยาง ไม
ถูกตองตามขอกําหนดการปฏิบัติงาน รวมทั้งยังมีขอจํากัดในการเก็บขอมูลบางอยาง ทําใหการสราง
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แบบจําลองสถานการณที่โรงงานผูผลิตจะทําไดดวยความยากลําบาก ดังนั้น จึงตองมีการตั้ง
สมมุติฐานของแบบจําลองสถานการณขึ้น เพื่อใหแบบจําลองสถานการณที่ได มีความใกลเคียงกับ
ระบบการทํางานที่เกิดขึ้นจริง โดยมีรายละเอียดเพียงพอตอการวิเคราะห ทั้งนี้จะกลาวถึงสมมุติฐาน
ที่ใชในขั้นตอนตอไป  

 
5.1.2.1 กําลังการผลิต 

กําลังการผลิตสินคาที่โรงงานแตละวันเทากับผลรวมของกําลังการผลิตของ
สายการผลิตสินคา 4 สายการผลิต จากทั้งหมดที่มีอยู 5 สายการผลิต โดยสายการผลิต 4 สายนี้จะถูก
กําหนดไวรองรับการผลิตสินคา 5 รายการ ในกลุมสินคาที่นําเอาระบบผูขายบริหารสต็อกมาใช ซ่ึง
คิดเปนประมาณรอยละ 80 ของยอดการผลิตภัณฑทั้งหมด โดยในแตละสัปดาห จะมีวันทํางานปกติ 
6 วัน วันละ 21 ช่ัวโมง และสามารถทําการผลิตลวงเวลาในชวงสุดสัปดาหไดไมเกิน 1 วันตอ
สัปดาห โดยรายละเอียดกําลังการผลิตสามารถแสดงไดตามตารางที่ 5.2 และตารางที่ 5.3 ดังนี้ 

 
ตารางที่ 5.2 ขอมูลการกําลังผลิตของบริษัทกรณีศกึษา 

กําลังการผลิต
ตอช่ัวโมง 

จํานวนวนั
ทํางาน
ปกติ 

จํานวนวนั
ทํางานสุด
สัปดาห 

ชั่วโมงการ
ทํางานในแตละ

กะ 

จํานวน
กะ ตอ
วัน 

จํานวน
สายการผลิต 

400 6 1 10.5 2 4 
 

ตารางที่ 5.3 ขอมูลกําลังการผลิตสูงสุดในเงื่อนไขตางๆ 
 
 

 
 

 
 

5.1.2.2 ความพรอมของวัสดุ 
ในสวนของขอจํากัดทางวัสดุ เนื่องจากโรงงานจะใชระบบ MRP ในการวาง

แผนการจัดหาวัสดุ และเมื่อทําการพิจารณาจากขอมูลในชวงไตรมาสที่ 2 ของป พ.ศ 2548 ถึง
ไตรมาสที่ 2 ของป พ.ศ 2549 จะพบวาวัสดุที่มีผลทําใหเกิดการคาดแคลนวัสดุในการผลิตจะเปน
วัสดุประเภทแผงรายวงจร (PCB) และวัดตุดิบประเภทวงจรรวม (IC) ซ่ึงเปนวัสดุประเภทที่ผู

เงือนไข กําลังการผลิต 
กําลังการผลิตปกติ   201,600  

กําลังการผลิตในชวงสุดสัปดาห     33,600  
กําลังการผลิตสูงสุดรวมชวงสุดสัปดาห   235,200  
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จําหนายจะทําการผลิตตามคําสั่งซื้อของโรงงาน (Make To Order) ที่ มีชวงเวลานําในการสั่งซื้อนาน 
ประมาณ 4 สัปดาห และมีนโยบายการสั่งซื้อแบบไมมีการเก็บสต็อกเพื่อความปลอดภัย  

 
โดยในการทดสอบแบบจําลองนี้ จะกําหนดสมมุติฐานใหการจัดซ้ือวัสดุมี

ชวงเวลานําคงที่ที่ 4 สัปดาห ซ่ึงจะถูกจัดซื้อตามแผนการผลิตกอนการผลิตลวงหนาเปนเวลา 4 
สัปดาหตามรูปที่ 5.1 
  
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.1 แสดงชวงเวลานําของการสั่งซื้อวัสดุเพื่อการผลิต 

 
5.1.2.3 การกําหนดระดับสินคาที่ตองทําการเติมเตม็ 

ในสวนของการกําหนดระดบัสินคาที่ตองทําการเติมเต็มในแตละสัปดาห จะ
พิจารณาจากระดับของสินคาคลังเปาหมายในแตละสัปดาหที่ไดจากการคํานวณ รวมกันความ
ตองการสินคาในสัปดาหนั้นๆ หักกับปริมาณสินคาปจจุบนัในสต็อก ตามสมการที่ 2.4 

 
5.1.2.3 การขนสง 

เนื่องจากบริษัทจะใชการขนสงทางอากาศ เวลาเฉลี่ยของการขนสง 1 เที่ยว
เทากับ 1 วันโดยที่ไมมีขอจํากัดในปริมาณการขนสง โดยโรงงานจะทําการจัดสงสินคาไปเก็บที่
คลังสินคาผูบริหารสต็อกทันทีหลังจากทําการผลิต โดยในแบบจําลองนี้ จะกําหนดให ไมมีขอกําจัด
ทางดานการขนสง และพิจารณาใหไมมีสินคาระหวางสง โดยกําหนดให สินคาจะถูกจัดสงถึง
คลังสินคาผูบริหารสต็อกทันทีหลังจากทําการผลิตเสร็จ 
 
 
 

-4 -3 -2 -1 0 1 2 3 Wk
0

LT = 4 Wk

0
Ordering 

level

Material received 
level



76 

 

5.1.3 โครงสรางแบบจําลองสถานการณที่คลังสินคาผูบริหารสต็อก 
 

คลังสินคาผูบริหารสต็อกจะตั้งอยูที่โรงงานของลูกคา โดยที่ลูกคาทําหนาที่บริหาร
จัดการ การดําเนินงานที่คลังสินคาผูบริหารสต็อกเองทั้งหมด ลูกคาจะทําการดึงสินคาออกจาก
คลังสินคาผูบริหารสต็อกเพื่อไปทําการผลิตในแตละวัน ถาระดับสินคาคงคลังต่ํากวาระดับความ
ตองการ ยอดความตองการสินคาที่ไมไดทําการเติมเต็มจะถูกพิจารณาเปนยอดสินคาคางสง เปนถูก
นําไปรวมกับยอดความตองการสินคาในวันถัดไป โดยที่ ถายอดสินคาคางสงไมสามารถถูกเติมเต็ม
ไดภายในสัปดาหและมียอดคางสง ยอดคางสงนั้นจะถูกนําไปรวมกับความตองการในสัปดาห
ถัดไป และจะสงผลกับระดับการใหบริการ ตามที่ไดกลาวถึงในบทที่ 4 โดยแบบจําลองสินคาจะเริ่ม
ทํางานจากการนํายอดสินคาคงคลังของสัปดาหกอน รวมกับยอดสินคาที่ไดทําการผลิต หักลบกับ
ยอดความตองการสินคาในสัปดาหนั้น รวมกับยอดคางสง ก็จะไดยอดสินคาคงคลังของแตละราย
สินคา  
 

จากที่ไดกลาวมา จะเห็นไดวาในการสรางแบบจําลองสถานการณการดําเนินงานใน
ระบบผูขายบริหารสต็อกของบริษัทกรณีศึกษานี้ ประกอบดวยแบบจําลอง 3 สวนหลัก คือ 
แบบจําลองความตองการสินคาที่โรงงานของลูกคา แบบจําลองสถานการณการผลิตที่โรงงานผูผลิต 
และแบบจําลองสถานการณที่คลังสินคาแบบผูขายบริหารสต็อก โดยการจําลองสถานการณ 1 รอบ
จะเริ่มที่ แบบจําลองความตองการสินคาที่โรงงานของลูกคาทําการคํานวณความตองการสินคาที่
โรงงานของลูกคาในแตละสัปดาห ซ่ึงจะคํานวณเพยีงครั้งเดียวตอการคํานวณแบบจําลอง 1 รอบ 
และ แบบจําลองสถานการณที่โรงงานผูผลิต จะนําความตองการสินคาที่ไดจากการคํานวณ รวมทั้ง
ยอดพยากรณสินคามาคํานวณระดับสต็อกเปาหมายเปนรายสัปดาห หลังจากนั้นแบบจําลอง
สถานการณที่คลังสินคาแบบผูขายบริหารสต็อกจะทําการคํานวณระดับสินคาคงคลังในแตละ
สัปดาห ดังจะแสดงไดดังแผงผังการไหลดังรูปที่ 5.2 
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รูปที่ 5.2 แผงผังการไหลของแบบจําลองสถานการณแบบผูขายบริหารสต็อกในปจจบุัน 

เร่ิมตน

คํานวณระดับความตองการสินคาแตละ
รายการสินคา แตละสัปดาห

ระดับสินคาคงคลัง
มากกว าความตองการ

ของลูกคา

คํานวณระดับสินคาคงคลังที่คลังสินคา
ผูบริหารสต็อก

สินคาคงคลังเปนศูนย  และ
สินคาคางส งเพิ่มขึ้นระดับสินคาคงคลังลดลง

ระดับสินคาคงคลังต่ํากว าความ
ตองการสินคารายสัปดาห+ 
ระดับสินคาคงคลังเพื่อความ

ปลอดภัย

คํานวณระดับสินคาที่ตองการผลิต

กําลังการผลิตปกติ
พอเพียง

วัตถุดิบเพียงพอตอ
การผลิต

ลดอัตราการผลิตตาม

คํานวณระดับสินคาที่ตองการผลิต

คํานวณระดับสินคาคงคลังเปาหมาย

ใช

ไมใช

ใช

ใช

ใช ไมใช

เพิ่มกําลังผลิตลวงเวลา

ไมใช

กําลังการผลิตสูงสุด
พอเพียง

ผลิตตามกําลังการผลิตสูงสุด ผลิตตามระดับสินคาคงคลังเปาหมาย

ไมใช ใช

แสดงผล

คํานวณระดับสินคาคงคลังที่คลังสินคา
ผูบริหารสต็อกของสัปดาหถัดไป

จบ

ไมใช

คํานวณความตองการวัตถุดิบที่ 4 สัปดาห
ลวงหนาจากระดับความตองการ

+ ระดับวัตถุดิบคงคลังเพื่อความปลอดภัย

เพิ่มระดับสินคาคงคลังที่ท ําการผลิต
แตละสัปดาห

คํานวณระดับความตองการสินคาแตละ
รายการสินคา แตละวัน
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5.2 การวิเคราะหแบบจําลองสถานการณของบริษัทกรณีศึกษา 
 

ในการวิเคราะหแบบจําลองสถานการณของกรณีศึกษา ทําการวิเคราะหสถานการณที่
เกิดขึ้นในไตรมาสที่ 4 ของป พ.ศ 2548 เพื่อเปรียบเทียบผลที่ไดจากแบบจําลองกับสถานการณใน
ขณะเดียวกัน เพื่อนําผลที่ไดมาทําการวิเคราะหความถูกตองและนาเชื่อถือของแบบจําลองกอน 
เพื่อใหแบบจําลองมีความถูกตองและนาเชื่อถือ และสามารถนํามาใชในการวิเคราะหปจจัยเปาหมาย
ในการปรับปรุงผลการดําเนินงาน เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงการดําเนินงานของบริษัท
กรณีศึกษา  

 
การทดสอบแบบจําลองจะกระทําเปนจํานวน 18 สัปดาห และทําซํ้าเปนจํานวน 100 รอบ 

โดย 5 สัปดาหแรกจะไมนําผลมาวิเคราะห และนําคาเฉลี่ยที่ไดจากการทดสอบแบบจําลอง 100 
รอบมาใชในการวิเคราะห 

 
จากการวิเคราะหในบทที่ 4 ถึงปจจัยเปาหมายในการปรับปรุงผลการดําเนินงาน กลาวคือ 

ความผิดพลาดของการพยากรณ ระบบสินคาคงคลังสูงสุด และต่ําสุด ระดับสินคาคงคลังเปาหมาย 
และการวางแผนในการผลิต แตปจจัยในเรื่องความผิดพลาดของการพยากรณ และ ระบบสินคาคง
คลังสูงสุด และต่ําสุด ในคลังสินคาผูบริหารสต็อกเปนปจจัยภายนอกที่อยูเหนือการควบคุมของ
บริษัท ดังนั้นปจจัยที่จะนํามาวิเคราะหดวยแบบจําลองสถานการณเพื่อทําการปรับปรุงผลการ
ดําเนินงานมี 2 ปจจัย คือ ระดับสินคาคงคลังเปาหมาย และการวางแผนในการผลิต ซ่ึงสามารถ
กลาวถึงไดดังนี้ 

 
5.2.1 ปจจัยเปาหมาย 

5.2.1.1 ระดับสินคาคงคลังเปาหมาย 
ระดับสินค าคงคลัง เป าหมาย  เปนปจจัย สําคัญตอผลการ

ดําเนินงาน ตั้งแตในสวนการวางแผนการผลิตระยะยาว การวางแผนจัดหาวัสดุ การวางแผนการ
ผลิตในแตละสัปดาห ซ่ึงจะมีผลกับระดับของวัสดุและระดับของสินคาคงคลังโดยตรง ซ่ึงสงผล
ตอเนื่องโดยตรงตอระดับการใหบริการกับลูกคา   

 
ในการวิเคราะหการปรับปรุงนี้ จะทําการเปรียบเทียบผลการ

ดําเนินงานในปจจุบันที่มีการกําหนดระดับสินคาคงคลังสํารองที่ 50% ของยอดความตองการในแต
ละสัปดาห เปรียบเทียบกับผลการดําเนินงานที่ไดจากระดับสินคาคงคลังเปาหมายตามระดับการ
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ใหบริการลูกคาตั้งแตรอยละ 90.00  92.50  95.00  97.50  99.00 และ99.99 เพื่อวิเคราะหหานโยบาย
การกําหนดระดับสินคาคงคลังสํารองที่เหมาะสมที่สุด 

  
5.2.1.1.1 การคํานวณระดับสินคาคงคลังเปาหมาย 
  ระดับสินคาคงคลังเปาหมายโดยการคํานวณระดับ

สินคาคงคลังเปาหมาย จากการพิจารณา ยอดพยากรณการขาย   ระดับการใหบริการลูกคา 
(Fill rate) และความคาดเคลื่อนของยอดพยากรณ ดังสมการ 

   
 ระดับสินคาคงคลังเปาหมาย     =                   (5.1) 
  
เมื่อ F (t) = ยอดขายจากการพยากรณ 

   =  คาความเบี่ยงเบนมาตรฐานของความบิดเบือนยอดพยากรณ 
   =  ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของความชวงเวลานํา 
  D = ความตองการสินคา 
 L  = ชวงเวลานําในการเต็มเติมสินคา 

k =  คาสัมประสิทธไดจากการเปดตารางเทียบจากคา Gu(k) ตาม
ระดับใหบริการที่กําหนด  

   
โดยที่  ในการทดสอบแบบจาํลองนี้จะกําหนดใหมี

สมมุติฐานใหมีความเบี่ยงเบนมาตรฐานของชวงเวลานําเทากับศูนย หรือชวงเวลามีคาคงที่ เนื่องจาก 
ชวงเวลานําในการวางแผน และการผลิตเปนเวลาที่คอนขางแนนอน ซ่ึงจะทําใหสามารถลดรูปของ
สมการในการคํานวณได ดังนี้ 
 
 ระดับสินคาคงคลังเปาหมาย     =                               (5.2) 
 
    โดยที่คา Gu(k) หาไดจากจากระดับใหบริการที่กําหนด ดัง
สมการที่ 5.2 ดังนี้ 

)1()( 2PQkG
d

u −=
σ     (5.3) 

  

เมื่อ Q = ขนาดของ Lot  
   =  คาความเบี่ยงเบนมาตรฐานของความบิดเบือนยอดพยากรณ 
 P2  = ระดับการใหบริการที่กําหนด 

222)( Ld DLktF σσ ×+×+

dσ

dσ

LktF dσ+)(

Lσ
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  โดยที่ความเบีย่งเบนมาตรฐานของความตองการ
สินคาในแตละสัปดาห จะแสดงไดดังตารางที่ 5.1 และ ชวงเวลานําจะพิจารณาจากชวงเวลานําใน
การเต็มเติมสินคาเปนชวงเวลาในการวางแผนการผลิต 3 วัน และชวงเวลาการผลิต 3 วัน ซ่ึงรวมกัน
เทากับ 1 สัปดาห (6 วันทํางานปกต)ิ โดยการกําหนดระดับสินคาคงคลังเปาหมาย จะคํานวณของ
แตละรายการสินคาแยกออกจากกัน โดยที่คา k และจํานวนสินคาคงคลังสํารอง ( Lk dσ ) 
สามารถคํานวณไดตามตารางที่ 5.4 และ 5.5 ตามลําดับ 
 
ตารางที่ 5.4 คา k และคา Gu(k) จากการคํานวณ และเปดตาราง 

k k k k k
90.00% 0.41046 0 0.60092 0 0.50943 0 0.62014 0 0.61676 0
92.50% 0.30780 0.20 0.45070 0 0.38210 0.04 0.46510 0 0.46260 0
95.00% 0.20523 0.48 0.30046 0.22 0.25471 0.34 0.31007 0.20 0.30838 0.20
97.50% 0.10261 0.89 0.15023 0.68 0.12736 0.77 0.15504 0.66 0.15419 0.66
99.00% 0.04105 1.35 0.06009 1.17 0.05094 1.25 0.06201 1.16 0.06168 1.16
99.99% 0.00041 2.98 0.00060 2.87 0.00051 2.92 0.00062 2.86 0.00062 2.86

ระดับการให
บริการเปาหมาย

สินคา Eสินคา A สินคา B สินคา C สินคา D
)(kGu )(kGu )(kGu )(kGu )(kGu

 
 
ตารางที่ 5.5 ระดับสินคาคงคลังสํารองจากการคํานวณ 

สินคา A สินคา B สินคา C สินคา D สินคา E

90.00% -         -         -         -         -         
92.50% 4,866      -         157         -         -         
95.00% 11,679    1,287      1,334      425         719         
97.50% 21,654    3,979      3,020      1,401      2,374      
99.00% 32,846    6,847      4,903      2,463      4,173      
99.99% 72,505    16,796    11,454    6,072      10,288    

ระดับสินคาคงคลัง (ช้ิน)ระดับการใหบริการ
เปาหมาย

 
 
     อยางไรก็ตาม ในการดําเนนิงาน ชวงเวลานําอาจมีการ
เปล่ียนแปลงเนื่องจากการขาดแคลนวัสดเุพื่อการผลิต เปนผลมาจากชวงเวลานําในการสัง่ซื้อ
ประมาณ 4 ส ัปดาห เมื่อมกีารผิดพลาดของความตองการสินคาจากยอดพยากรณสะสม อาจทําให
เกิดการขาดแคลนวัสดุในการผลิตและสงผลใหเกิดการรอได ซ่ึงในกรณีศึกษานี้ จะกําหนด
สมมุติฐาน ใหมีการเก็บวัสดคุงคลังสํารองเพ่ือการผลิต โดยมีวิธีการคํานวณตอไปนี ้
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5.2.1.1.2 การคํานวณระดับวัสดุคงคลังสํารอง 
ตามที่กําหนดในสมมุติฐานในหวัขอ 5.4.1.1.1 ชวงเวลา

นําอาจมีการเปลี่ยนแปลงเนือ่งจากการขาดแคลนวัสดเุพื่อการผลิต จึงกําหนดใหมีการเก็บวัสดคุง
คลังสํารองเพื่อการผลิต โดยวิธีการคํานวณวัสดุคงคลังสํารอง จะคํานวณจากการนําระดับสินคาคง
คลังสํารองเปาหมายที่ไดจากการคํานวณตามตารางที่ 5.5 ไปทําการทดสอบแบบจําลองโดยไมมี
ขอจํากัดของวสัดุคงคลังสํารอง และนําผลมาคํานวณหาความผิดพลาดของความตองการวัสดุที่
วางแผนกับทีค่วามตองการใชจริง เพื่อทาํการกําหนดระดับวัสดุคงคลังสํารองโดยใชสูตรคํานวณ
ความนาจะเปนที่จะมวีัสดุพรอมเพื่อการผลิต ดังสมการที่ 5.4 โดยในเบื้องตนจะกําหนดใหมีระดับ
ของความนาจะเปนที่จะมวีัสดุพรอมเพื่อการผลิตที่รอยละ 99 และทําการคํานวณจากระดับวัสดุ
สํารองของแตละรายการวัสดุ ซ่ึงผลจากการคํานวณสามารถแสดงไดดังตารางที่ 5.6  

 
LMSEzSS =      (5.4) 

 
เมื่อ MSE =  ความผิดพลาดของความตองการวัสดุที่วางแผนกับที่ความ

ตองการใชจรงิยกกําลังสองเฉลี่ย 
 L = ชวงเวลานําในการเต็มเติมวัสดุ 

Z =   คาผกผันของการแจกแจงแบบปกติสะสม ซ่ึงคํานวณจากคํานวณ
ความนาจะเปนที่จะมวีัสดุพรอมเพื่อการผลิต  

 
ตารางที่ 5.6 ระดับวัสดุคงคลังสํารองจากการคํานวณ ที่ระดับความนาจะเปนของความพรอมที่

รอยละ 99 
สินคา A สินคา B สินคา C สินคา D สินคา E
27,766 6,195 3,489 3,249 4,970

วัสดุคงคลังสํารอง 52,371 14,412 8,117 7,558 11,562
MSE

 
 

5.2.1.2 การวางแผนในการผลิต 
ในสวนของการวางแผนในการผลิต  โรงงานจะทําการวาง

แผนการผลิตเปนรายสัปดาห โดยในสัปดาหที่มีความตองการสินคานอยกวากําลังการผลิตปกติ จะ
ทําการวางแผนการผลิตใหเทากําลังการผลิตปกติ แตไมเกินระดับสูงสุดของแตละรายการสินคา แต
สัปดาหไหนมีความตองการเติมสินคามากกวากําลังการผลิตปกติ จะทําการวางแผนการผลิตใหมี
การทําลวงเวลาในชวงวันสุดสัปดาหใหเทากับความตองการเติมเต็มสินคา โดยไมเกินกําลังการผลิต
สูงสุด และหลังการผลิต โรงงานจะทําการจัดสงสินคาไปเก็บที่คลังสินคาผูบริหารสต็อกทันที  
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การวางแผนการผลิต จะตองจัดทําลวงหนาโดยเฉลี่ย 3 วัน แตไม
ต่ํากวา 1 วัน และใชเวลาในการผลิตโดยเฉลี่ย 3 วัน แตไมต่ํากวา 2 วัน เชนกัน ในระหวางสัปดาห 
ฝายวางแผนสามารถตรวจสอบยอดสินคาคงคลังในคลังสินคาได โดยการตรวจสอบในฐานขอมูล
ระดับสินคาคงคลังแบบ Web-based ของลูกคา ซ่ึงสามารถตรวจสอบไดทาง Internet โดยมีการ
ปรับปรุงขอมูลเปนรายวัน  

 
    โดยในปจจุบนับริษัทกรณีศกึษามีนโยบายในการวางแผนการ
ผลิต 1 คร้ังตอสัปดาห ซ่ึงจากการสัมภาษณในสวนของหัวหนาผลิตภัณฑ ไดมีแนวคดิในการ
ปรับปรุงใหมกีารวางแผนในการผลิต 2 คร้ังตอสัปดาห ซ่ึงจะสามารถดําเนนิการไดก็ตอเมื่อ
ชวงเวลานําในการวางแผนรวมทั้งเวลาผลติสามารถถูกปรบัปรุงใหอยูที่ 3 วันได โดยที่หลังจากการ
ทําการวางแผนการผลิตรายสัปดาหแลว จะมีการตรวจสอบความตองการของลูกคาทุกวนั เมื่อมี
สินคาใดมีความตองการเกินกวาที่ไดทําการวางแผนจะกาํหนดใหมีการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิต
เพื่อเพิ่มรายการผลิตของสินคารายการนั้น ๆ ในกรณีที่มวีัสดุ และกําลังการผลิตเพียงพอ 
  

ดังนั้น  ในการวิ เคราะหแบบจําลองสถานการณของบริษัท
กรณีศึกษา จะทดสอบการเปลี่ยนแปลงนโยบายในการวางแผนในการผลิตใหมีตรวจสอบระดับ
สินคาคงคลังเพื่อการปรับปรุงแผนการผลิตทุกครึ่งสัปดาห หรือ 3 วัน (จากเดิมจะทําการปรับแผน
สัปดาหละครั้ง) ดังแผนผังการไหลตามรูปที่ 5.3 ดังนี้ 
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รูปที่ 5.3 แผงผังการไหลของแบบจําลองสถานการณแบบผูขายบริหารสต็อกหลังการปรับปรุงการ
ดําเนินงาน 

คํานวณระดับสินคาที่ตองทําการผลิตเพิ่ม  =  

2 เทาของความตองการสินคา 3 วัน - ระดับสินคาคงคลังที่คลังสินคา  +  
ระดับสินคาที่ตองการผลิตคํานวณ

เร่ิมตน

คํานวณระดับความตองการสินคาแตละรายการสินคา 
แตละสัปดาห

คํานวณระดับสินคาคงคลังที่คลังสินคาผูบริหารสต็อก
ทุกสัปดาห

ระดับสินคาคงคลังต่ํา  < 
ความตองการสินคารายสัปดาห  + 

ระดับสินคาคงคลังสํารอง

คํานวณระดับสินคาที่ตองการผลิตคํานวณ = ระดับ
สินคาคงคลังเปาหมาย  + สินคาคงคลังที่คลังสินคา

กําลังการผลิตปกติพอเพียง

วัตถุดิบเพียงพอตอการผลิต

ลดอัตราการผลิตตาม

คํานวณระดับสินคาที่ตองการผลิต

คํานวณระดับสินคาคงคลังเปาหมาย  = 
ความตองการสินคารายสัปดาหตามยอดพยากรณ  + 

ระดับสินคาคงคลังสํารอง

ใช

ไมใช

ใช

ใช

เพิ่มกําลังผลิตลวงเวลา

ไมใช

กําลังการผลิตสูงสุดพอเพียง

ผลิตตามกําลังการผลิตสูงสุด ผลิตตามระดับสินคาคงคลังเปาหมาย

ไมใช ใช

คํานวณระดับสินคาคงคลังที่คลังสินคาผูบริหาร
สต็อกของสัปดาหถัดไป

จบ

ไมใช

ระดับสินคาคงคลังมากกว า
ความตองการของลูกคา

สินคาคงคลังเป นศูนย  และสินคา
คางส งเพิ่มขึ้นระดับสินคาคงคลังลดลง

ใช ไมใช

คํานวณระดับสินคาคงคลังที่คลังสินคาผูบริหารสต็อก
ทุก 3 วัน

ระดับสินคาคงคลังเปาหมาย  / 2 < 
ความตองการสินคา 3 วัน

แสดงผล

คํานวณความตองการวัสดุที่ 4 สัปดาหลวงหนาจากระดับ
ความตองการจากยอดพยากรณ + ระดับสินคาคงคลัง

เปาหมาย

ยอดพยากรณความตองการสินคา

คํานวณระดับความตองการสินคาแตละรายการสินคา 
แตละวัน
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5.2.2 ผลการดําเนินงานที่ทําการวิเคราะห 
 
จากการศึกษา จะนําผลจากการทดสอบแบบจําลองสถานการณที่ไดมา

วิเคราะหผลการดําเนินงาน  เพื่อทําการเลือกปจจัยในการวิเคราะหที่ใหผลการดําเนินงานตามที่
ตองการ โดยที่มีตนทุนการดําเนินงานที่ต่ําที่สุด ดังนั้นผลการดําเนินงานที่จะนํามาวิเคราะห จะ
ประกอบไปดวย ระดับการใหบริการลูกคา จํานวนรอบของสินคาคงคลัง และตนทุนการดําเนินงาน
ที่เกี่ยวของ ตอการเปลี่ยนแปลงปจจัยที่ทําการวิเคราะห ซ่ึงสามารถกลาวถึงไดดังนี้ 
 

5.2.2.1 ระดับการใหบริการลูกคา 
  ตามที่กลาวถึงใบบทที่ 4 บริษัทกรณีศึกษา จะทําการตรวจวัดและ

ประเมินระดับการใหบริการลูกคาทุกๆ ไตรมาส โดยทําการวัดจากความเที่ยงตรงของการสงมอบ
ผลิตภัณฑ ( On-Time Delivery , OTD )  ใหกับลูกคา  โดยแยกวัดเปน 2 กรณี  ไดแก ความเที่ยงตรง
ในการสงมอบผลิตภัณฑแบบรายผลิตภัณฑ ซ่ึงจะวัดรอยละของรายการผลิตภัณฑที่สามารถสง
มอบสินคาใหลูกคาไดตามความตองการ ไมเกินรายการสินคาคางสงเมื่อครบสัปดาห และ ความ
เที่ยงตรงในการสงมอบผลิตภัณฑแบบจํานวนการผลิต (Fill Rate) ซ่ึงจะวัดจากรอยละของ
ผลิตภัณฑที่สามารถสงมอบใหลูกคาไดตามความตองการตอความตองการผลิตภัณฑทั้งหมด 

 
5.2.2.2 การหมุนเวียนของสินคาคงคลัง 

ในแบบจําลองสถานการณ จะทําการคํานวณจํานวนรอบของ
สินคา และวัสดุคงคลังจากอัตราสวนของยอดขายตอสินคา และวัสดุคงคลังทั้งหมดภายใต
สมมุติฐาน ดังนี้ 

1) จํานวนยอดขาย จะคํานวณจากยอดรวมของยอดขายในแต
ละสัปดาห  

2) จํานวนสินคาคงคลัง จะคํานวณจากยอดเฉลี่ยของสินคาคง
คลังในคลังสินคาผูบริหารสต็อก รวมกับในสินคาที่อยูใน
ระหวางกระบวนการผลิตในแตละสัปดาห 

3) จํานวนวัสดุคงคลัง จะคํานวณจากยอดเฉลี่ยของวัสดุคงคลัง
ในแตละสัปดาห  โดยที่ในแบบจําลองสถานการณ  จะ
กําหนดใหแบงวัสดุออกเปน 2 ประเภทกลาวคือ 
3.1) วัสดุประเภท A  ซ่ึงจะทําการคํานวณจากแบบจําลอง 
3.2) วัสดุประเภท B และ C และวัสดุของเสียที่ไมสามารถ

นํามาใชในการผลิต  ซ่ึงจะมียอดวัสดุ เฉล่ียอยู ใน
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คลังสินคาประมาณ  4 สัปดาห หรือ 1 เดือน ซ่ึงจะ
กําหนดสมมุติฐานใหเปนคาคงที่เทากับคาเฉลี่ยจากการ
เก็บขอมูลจริงของบริษัทกรณีศึกษา 

 
5.2.2.3 การวิเคราะหตนทุน 
 

การวิเคราะหตนทุนของการดําเนินงานที่เกี่ยวของ จะถูกใชเปน
แนวทาง และหลักเกณฑของการเลือกแนวทางการดําเนินงานที่เหมาะสม ของการปรับปรุง 
แนวทางในการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา ซ่ึง จากการศึกษาโครงสรางตนทุนของบริษัทกรณีศึกษา 
ตนทุนการผลิต และจําหนายผลิตภัณฑ สามารถชนิดของตนทุนที่สําคัญ ออกไดดังนี้ 

 
  1) วัสดุทางตรง (Direct Materials) หมายถึง วัสดุที่เปน

สวนประกอบที่สําคัญของสินคาสําเร็จรูปสามารถวัดจํานวน
ไดงาย และสังเกตเห็นไดชัดวาเปนสวนประกอบของสินคา 

 
 2) คาแรงงานทางตรง (Direct Labor) หมายถึง แรงงานที่

เกิดขึ้นโดยตรงในการนําวัสดุมาแปรสภาพใหเปนสินคา
สําเร็จรูป สามารถระบุไดวาคาแรงนั้นเกิดขึ้นจากสินคาชนิด
ใด เปนจํานวนเทาใด และสามารถคํานวณเปนตนทุนตอ
หนวยของสินคาที่ผลิต ซ่ึงในบริษัทกรณีศึกษานี้ จะรวมถึง
ตนทุนการใชเครื่องจักรในการผลิต รวมถึงคาลวงเวลาดวย 

 
 3) คาใชจายการผลิต (Manufacturing Overhead) หมายถึง 

ตนทุนในการผลิตทั้ งหมด  ยกเวนวัสดุทางตรงและ
คาแรงงานทางตรง เชน วัตถุทางออม คาแรงทางออมเปนตน 
ซ่ึงจะรวมถึงตนทุนในการบริหาร และจัดการ รวมทั้งคา
สาธารณูปโภค เชน คาน้ําประปา คาไฟฟาและแสงสวาง คา
ประกันภัยโรงงาน รวมทั้งคาเสื่อมคาของเครื่องจักร เปนตน 

 
 4) ตนทุนคาขนสง (Transportation Cost) หมายถึงตนทุนใน

การขนสงผลิตภัณฑ ไปถึงลูกคา ซ่ึงในบริษัทกรณีศึกษา
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ตนทุนคาขนสงทั้งหมดลูกคาจะเปนผูรับผิดชอบทั้งหมดจึง
ไมนํามาคิด 

 
 5) ตนทุนสินคา และวัสดุคงคลัง (Inventory Carrying Cost) 
  หมายถึงตนทุนในการเก็บรักษา วัสดุ และสินคาคงคลัง  

รวมทั้งตนทุนคาดอกเบี้ย และคาเสียโอกาส 
 

ในแบบจําลองสถานการณนี้ จะทําการศึกษา วิเคราะหเฉพาะ
ตนทุนที่มีความเกี่ยวของกับปรับปรุงนโยบาย และแนวทางในการผลิตเทานั้น เนื่องจากขอจํากัดใน
การเก็บขอมูล โดยจะเลือกตนทุนที่นํามาพิจารณาจากพฤติกรรมของตนทุนตอหนวยการผลิต วา
เปนตนทุนที่คงที่ หรือเปนตนทุนที่ผันแปร เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงกิจกรรมที่ทําการพิจารณา  

 
ดั งนั้ น  ในแบบจํ าลองสถานการณของกรณีศึ กษานี้  จะ

ทําการศึกษาเฉพาะตนทุน คาแรงานทางตรง ตนทุนการเก็บรักษาสินคา และวัสดุคงคลัง  รวมทั้งจะ
ทําการศึกษาตนทุนคาเสียโอกาสในการขายสินคา ซ่ึงการศึกษาตนทุนชนิดตางๆ จะมีแนวทางใน
การคํานวณ ดังนี้ 

 
1) คาแรงงานทางตรง (Direct Labor) จะคํานวณจาก  

1.1) คาแรงงานการผลิตในชวงเวลาการผลิตปกติในแตละ
สัปดาห ซ่ึงเปนตนทุนกึ่งแปรผัน (มีขอกําหนดของ
จํานวนคน และเวลาการจางงานขั้นต่ํา) ซ่ึงในการ
ทดสอบแบบจําลอง ไดกําหนดสมมุติฐาน ใหเปน
ตนทุนแปรผันโดยไมมีขอกําหนดดานจํานวนคน 
และเวลาการจางงานขั้นต่ํา และจะคํานวณคาแรง
ท้ังหมดจากจํานวนหนวยการผลิตคูณกับจํานวนงาน
ที่ผลิต 

1.2) ตนทุนการผลิตในชวงลวงเวลาในแตละสัปดาห จะ
ถูกกําหนดใหเปนตนทุนแปรผัน  โดยจะคํานวณ
คาแรงจาก ชั่วโมงเวลาการทํางานลวงเวลา คูณกับ
คาแรงในชวงการทํางานลวงเวลา 
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2) ตนทุนสินคา และวัสดุคงคลัง (Inventory Carrying Cost) จะ
คํานวณจาก ซ่ึงในที่นี้จะพิจารณาที่รอยละ 5 ตอไตรมาส ของ
มูลคาของสินคา และวัสดุคงคลังทั้งหมด รวมถึงมูลคาของ
สินคาระหวางผลิตดวย  

 
3) ตนทุนคาเสียโอกาสในการขายสินคา (Inventory Carrying 

Cost) จะคิดคาเสียโอกาสจากสวนของกําไรที่เกดิจากสินคาที่
คางสงในแตละไตรมาส โดยกําหนดสมมุตฐานที่วารอยละ25 
ของสินคาคางสง จะเสียโอกาสในการขาย  

 
5.3 การตรวจสอบความถูกตอง และนาเชื่อถือของแบบจําลอง 

 
 เมื่อไดแบบจําลองสถานการณการดําเนินงานของบริษัทกรณีศึกษา ภายใตการดําเนินงาน
แบบผูขายบริหารสต็อกเปนที่เรียบรอยแลว  ขั้นตอนสุดทายกอนที่จะนําแบบจําลองดังกลาวไปใช
ในการวิเคราะหการปรับปรุงการดําเนินงาน คือ  การตรวจสอบความถูกตองและความนาเชื่อถือ
ของแบบจาํลองสถานการณ เพื่อเปนการสรางความมั่นใจใหกบัผูสรางและผูที่นําแบบจําลอง
สถานการณนีไ้ปใชวา ผลที่ไดจากแบบจําลองนั้นมคีวามถูกตองและสามารถนําไปใชงานไดตาม
วัตถุประสงคที่ตองการ การทดสอบความถูกตองและความนาเชื่อถือไมมีวิธีการกําหนดไวตายตัว 
ความถูกตองและความนาเชือ่ถือของแบบจําลองจะวดัไดจากความมั่นใจในแบบจําลอง ซ่ึงจะขึ้นอยู
กับความเขาใจในระบบงาน ความละเอยีดถ่ีถวนในการตรวจสอบความเหมาะสมขององคประกอบ
ภายในระบบงาน  พฤติกรรมของแตละองคประกอบ และคาเชิงปริมาณที่ใชแทนองคประกอบ และ
ความสัมพันธระหวางองคประกอบเหลานัน้ 
 
  การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง (Verification) เปนการตรวจสอบ
เบื้องตนเพื่อพจิารณาวาแบบจําลองที่ไดมีลักษณะและพฤติกรรมตรงตามที่ไดออกแบบไว  เชน  
การตรวจสอบการทํางานของโปรแกรมคอมพิวเตอร  การตรวจแผนผงัและขั้นตอนการดําเนินงาน
ของแบบจําลองทางความคิด (Conceptual Model) วาตรงกับแบบจําลองสถานการณที่ไดสรางขึ้น
หรือไม สวนการทดสอบความนาเชื่อถือของแบบจําลอง (Validation) จะเปนการตรวจสอบวา
แบบจําลองทางความคิด  (หรืออีกนัยหนึง่ก็คือ  แบบจาํลองสถานการณที่สรางขึ้น)  สามารถเปน
ตัวแทนของระบบที่ตองการจะศึกษาและวิเคราะหไดหรือไม  และมีความนาเชือ่ถือ (Credible 
Model) เพยีงพอที่จะนําผลการวิเคราะหผลกระทบจากการเปลี่ยนแปลง  หรือการปรับปรุงการ
ทํางานภายในแบบจําลองสถานการณไปใชประโยชนตอไป  ขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตอง
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และความนาเชื่อถือของแบบจําลองในกระบวนการสรางแบบจําลองสถานการณสามารถแสดงได
ดังรูปที่  5.4 
 

 
รูปที่  5.4 ขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตองและความนาเชื่อถือของแบบจําลอง 

ที่มา : Banks และคณะ (1996) 
 

5.3.1 การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง (Verification) 
การตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองนั้น  มีจุดประสงคเพื่อทําให

ผูสรางและผูใชแบบจําลองสถานการณแนใจวา  แบบจําลองทางความคิดมีพฤตกิรรมและลักษณะ
เชนเดยีวกับระบบการทํางานที่เกิดขึน้จริง เทคนิคในการตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลอง
สถานการณโดยสรุปดังนี ้

 
• ทําการตรวจสอบโปรแกรมคอมพิวเตอรทลีะขั้นตอน (Debug) ใน

ระหวางกระบวนการสรางและพัฒนาแบบจําลองสถานการณ ทั้งนีใ้น
กรณีที่โปรแกรมหรือแบบจาํลองมีขนาดใหญมาก การตรวจสอบ
โปรแกรมทั้งหมดเพยีงครั้งเดียวอาจไมเหมาะสมนัก เนื่องจากอาจมี
ขอผิดพลาดและตรวจสอบไดไมทั่วถึง การแบงแบบจําลองออกเปน
สวนยอย จงึนาจะเหมาะสมกวา การตรวจสอบแบบจําลองนี้ควรจะ
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กระทําควบคูไปกับการพัฒนาแบบจําลอง หากพบขอผิดพลาดก็สามารถ
แกไขไดงายและรวดเรว็กวาการแกไขเมื่อแบบจําลองเสร็จสมบูรณแลว 

• ในการสรางแบบจําลองสถานการณนั้น ควรที่จะมีผูรวมทํางานมากกวา
หนึ่งคน เพื่อทําใหแบบจําลองที่ไดมีความถูกตองมากทีสุ่ด หรือเมื่อสราง
แบบจําลองเสร็จสิ้นแลว ก็ควรนําเสนอใหกบัผูที่มีความเขาใจใน
ระบบงานเปนอยางด ี แตไมไดมีสวนรวมในการเขียนหรือสราง
แบบจําลอง ทําการตรวจสอบอีกครั้ง 

• ทําการทดสอบแบบจําลองภายใตสถานการณปกติ และสมมติฐานอยาง
งายๆ  เพื่อใหสามารถนําผลลัพธที่ไดมาเปรียบเทียบกบัผลลัพธที่ไดจาก
การคํานวณได 

• ทดสอบแบบจาํลองภายใตสถานการณที่แตกตางกัน  โดยพจิารณาถึง
ความนาจะเปนและความสมเหตุสมผลของผลลัพธที่ได 

• ทําการติดตามลําดับ  ขั้นตอนในการดําเนินงานของแบบจําลอง (Trace) 
ซ่ึงเปนวิธีที่นิยมใชมากที่สุด ในการตรวจสอบความถูกตองของ
แบบจําลองสถานการณประเภท Discrete-Event ทั้งนี้โปรแกรมสราง
แบบจําลองสถานการณสมยัใหมจะม ี Interactive Debugger ซ่ึงมี
คุณสมบัติดังนี ้
- อนุญาตใหหยดุโปรแกรม  ณ  ขัน้ตอนใดขั้นตอนหนึ่ง  เพื่อทําการ

แกไขหรือ ตรวจสอบการทํางานของแบบจาํลอง 
- สามารถตรวจสอบระบบการทํางานของแบบจําลองแตละสวน

(Modules) ได โดยสามารถเลือกแสดงผลเฉพาะขอมูลที่สนใจได  
- สามารถหยุดการทํางานของแบบจําลองชั่วคราวโดยสามารถ
เปล่ียนแปลง ขอมูลหรือปอนขอมูลใหมเขาไปไดในทันที 

 
ซ่ึงผลที่ไดจากการตรวจสอบความถูกตองของแบบจําลองสถานการณการ

ดําเนินงานของบริษัทกรณีศกึษาภายใตการดําเนินงานแบบผูขายบริหารสต็อก จากการติดตามลําดับ
ขั้นตอนในการดําเนินงานของแบบจําลอง และนําเสนอใหกับผูที่มีความเขาใจในระบบงาน
ตรวจสอบ รวมทั้งการทดสอบแบบจําลองภายใตสถานการณตางๆ พบวาแบบจําลองที่ไดมีลักษณะ
และพฤติกรรมการดําเนินงานใกลเคียงกับระบบงานที่ปฏิบัติจริง และสามารถใชเปนตัวแทนของ
ระบบการดําเนินงานภายในคลังสินคาไดเปนอยางด ี
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5.3.2  การทดสอบแบบจําลองเปรียบเทียบกับผลที่ไดจากการสํารวจจริง  
 

การนําผลลัพธที่ไดจากแบบจําลองที่สรางขึ้น  มาเปรียบเทียบกับผลลัพธที่
ไดจากระบบทีเ่กิดขึ้นจริงนั้น  เปนวิธีการทดสอบความนาเชื่อถือวิธีหนึ่งที่สามารถสะทอนใหเหน็
ไดอยางชัดเจนวา แบบจําลองสถานการณนัน้สามารถเปนตัวแทนของระบบทีต่องการศึกษาได
หรือไม  การที่ผลลัพธที่ไดจากแบบจําลองมีความเหมือนหรือใกลเคียงกับผลที่ไดจากระบบที่
เกิดขึ้นจริงนั้น  ยอมสรางความมั่นใจวาแบบจําลองมีความนาเชื่อถือ  และสามารถใชในการ
วิเคราะหแทนระบบที่ตองการจะศึกษาไดเปนอยางด ี

 
แบบจําลองสถานการณเปนการสมมติสถานะ  ลักษณะพฤตกิรรมของ

ระบบที่ตองการศึกษาใหอยูในรูปของโปรแกรมคอมพิวเตอร ดังนั้นโอกาสที่มผีลที่ไดจาก
แบบจําลองซึ่งเปนเพยีงตัวแทนของระบบที่ตองการจะศกึษา  ยอมมคีวามแตกตางจากผลที่เกิดขึน้
จริงในระบบการที่จะบอกไดวาแบบจําลองนี้มีความนาเชือ่ถือมากนอยแคไหน  จึงขึ้นอยูกับปริมาณ
คาของความแตกตางระหวางผลลัพธที่ไดจากระบบทั้งสอง  วิธีการทดสอบที่นิยมใชในการ
เปรียบเทียบระหวางผลที่วิเคราะหไดจากแบบจําลองกบัผลที่สํารวจจากระบบงานจริง  คือ  การ
ทดสอบสมมติฐานหลัก (Null Hypothesis) โดยใชการทดสอบแบบ t ประเภท Two-Sided (Two-
Sided t Test) ซ่ึงพารามิเตอรที่ใชในการเปรียบเทียบในที่นี้ คือ ปริมาณสินคาคงคลังที่คลังสินคา
ผูบริหารสต็อก เนื่องจากพารามิเตอรดังกลาว สามารถสะทอนถึงประสิทธิภาพในการทํางานไดเปน
อยางดี โดยสามารถแสดงการทดสอบดังตอไปนี้  

 
 H0 : ปริมาณสินคาคงคลังที่คลังสินคาที่ไดจากแบบจําลอง มีคาไมแตกตางจากปริมาณ
สินคาคงคลังที่คลังสินคาที่เกิดขึ้นในระบบงานจริง 
 H1 : ปริมาณสินคาคงคลังที่คลังสินคาที่ไดจากแบบจําลอง มีคาแตกตางจากปริมาณสนิคา
คงคลังที่คลังสินคาที่เกิดขึ้นในระบบงานจรงิ 
 

จากการทดสอบโดยใชสมการที่ 5.5 จะสามารถยอมรับสมมติฐานหลักได
ก็ตอเมื่อคา / t / นอยกวาคา t วิกฤต (เมื่อ Level of Significance = 0.05 และ Degree of freedom = n-
1) และจะปฏิเสธสมมติฐานหลักก็ตอเมื่อคาคา / t / มากกวา t วิกฤต ซ่ึงโดยทั่วไปคา Level of 
Significance จะเทากบั 0.05 ซ่ึงหมายความวายอมรับสมมติฐานหลัก เวลาโดยเฉลีย่ที่ลูกคาอยูภาย
ระบบนั้นไมแตกตางจากเวลาโดยเฉลี่ยที่ลูกคาอยูภายในระบบที่เกิดขึน้ในระบบงานจริง มีความ
เชื่อมั่นเทากับ 95 เปอรเซ็นต   
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ปริมาณสินคาคงคลังของแตละรายการสินคา ซ่ึงไดจากแบบจําลองที่
เกิดขึ้น   จากการทดสอบแบบจําลองทั้งสิ้น  18 คร้ัง ไดผลดังตารางที่ 5.7 

 
ตารางที่ 5.7 ปริมาณสินคาคงคลังของแตละรายการที่ไดจากแบบจําลอง 

ความตองการสินคารายสัปดาห คร้ังที่  
สินคา A สินคา B สินคา C สินคา D สินคา E 

1 69,000 37,500 11,250 18,376 25,300 
2 30,941 34,500 8,250 20,000 23,100 
3 47,588 35,706 10,206 15,824 23,118 
4 115,941 45,059 16,559 12,624 29,576 
5 132,353 55,559 21,809 11,200 28,476 
6 91,353 49,853 16,103 24,000 29,559 
7 35,000 36,750 15,250 12,535 20,100 
8 0 39,000 15,000 1,735 15,800 
9 27,941 33,924 19,850 0 13,800 
10 65,294 11,317 12,217 0 7,367 
11 69,412 0 7,923 9,600 5,123 
12 64,412 37,603 3,103 33,665 26,559 
13 0 16,968 0 30,980 25,182 
14 78,000 42,000 16,853 19,306 26,400 
15 28,706 39,000 11,250 15,024 27,471 
16 36,235 40,360 8,250 10,462 29,671 
17 112,706 43,360 10,206 8,638 25,007 
18 119,404 46,100 16,559 9,416 37,212 
19 116,471 46,686 21,809 23,157 26,600 
20 56,000 44,830 16,103 18,532 15,788 

 64,838 36,804 12,927 14,754 23,060 
 39,952 13,267 5,761 9,153 7,930 

  
   โดยคาเฉลี่ยของความตองการสินคาตามละรายการจากระบบงานจริง อยู
ที่  58,960 ชิ้น สําหรับสินคา A 32,147 ชิ้น สําหรับสินคา B 15,324 ช้ิน สําหรับสินคา C 17,592 ช้ิน 
สําหรับสินคา D และ 25,841 ชิ้น สําหรับสินคา E ตามลําดับ   
  
   จากการทดสอบสมมติฐาน พบวาคา / t / ที่ไดจากการทดสอบของสินคา
แตละรายการมีคาเทากับ 0.66  1.57  1.86  1.39 และ 1.57  ตามลําดับ ในขณะที่มคีา  t  วิกฤตมิคีา
เทากับ  2.09  ( Level of Significance = 0.05 และ Degree of Freedom =19 ) ซ่ึงหมายความวาคา t ที่
ไดจากการทดสอบมีคานอยกวาคา t วิกฤติ  แสดงวาสามารถยอมรับสมมติฐานที่วา  ความตองการ
สินคาโดยเฉลี่ยที่ไดจากแบบจําลอง  มีคาไมแตกตางจากความตองการสินคาโดยเฉลี่ยที่เกิดขึ้นใน
ระบบงานจริงได 
 

x
σ
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   จากการทดสอบความถูกตองและความนาเชื่อถือ ของแบบจําลอง
สถานการณการดําเนินงานของบริษัทกรณศีึกษาภายใตการดําเนินงานในระบบผูขายบริหารสต็อก 
ดวยวิธีการที่ไดแสดงมาแลวในขางตน ทั้งโดยการทําการติดตามลําดับขั้นตอนในการดําเนินงาน
ของแบบจําลอง และนําเสนอใหกับผูที่มีความเขาใจในระบบงานตรวจสอบ รวมทั้งการทดสอบ
แบบจําลองภายใตสถานการณตางๆ ตลอดจนกระบวนการสราแบบจําลองที่ไดกลาวมาแลว รวมทัง้
การเปรียบเทยีบผลที่ไดจากแบบจําลองสถานการณกับผลที่เกิดขึ้นในระบบงานจริง พบวา
แบบจําลองสถานการณที่ไดสรางขึ้นนี้ มีความถูกตองและนาเชื่อถือ สามารถนําไปใชเปนตวัแทน
ของระบบงานจริงไดเปนอยางดี ซ่ึงผลลัพธที่ไดจากการวิเคราะหดวยแบบจําลองสถานการณนี ้ นา
ที่จะมีแนวโนมเชนเดยีวกับผลที่จะไดจากการปฏิบัติงานจริง ทั้งนี้การวิเคราะหและปรับปรุงระบบ
การดําเนินงานจะไดแสดงในสวนถัดไป 
 
5.4 การใชแบบจําลองสถานการณในการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน 
 
 จากการศึกษาการดําเนินงานภายในคลังสินคากรณีศึกษาพบวา  การดําเนินงานในบาง
ขั้นตอนอาจยังมีมีกระบวนการที่ยังไมเหมาะสม ทําใหมีผลการดําเนินงานไมเปนไปตามที่ตองการ  
ตามที่ไดกลาวถึงในหัวขอที่ผานมา โดยปจจัยที่จะนํามาวิเคราะหในการใชแบบจําลองสถานการณ
ในการปรับปรุงระบบดําเนินงานใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  ไดแก  ระดับสินคาคงคลังเปาหมาย 
และ การปรับความถี่ในการวางแผนการผลิต ดังตารางที่ 5.5 และผลการดําเนินงานที่ทําการ
วิเคราะหจากแบบจําลองจะทําการศึกษาเฉพาะตนทุน คาแรงงานทางตรง ตนทุนการเก็บรักษาสนิคา 
และวัสดุคงคลัง รวมทั้งจะทําการศึกษาตนทุนคาเสียโอกาสในการขายสินคา ดังที่ไดกลาวถึง
รายละเอียดในหัวขอที่ 5.4.2 เพื่อนํามาวิเคราะหหากรณีที่ใหผลการดําเนินงานตามเปาหมายที่
ตองการ และมีตนทุนที่เกี่ยวของในการปฏิบัติงานที่ต่ําที่สุด และนํามาเปรียบเทียบกับผลการ
ดําเนินงานในสภาวะปจจุบัน โดยท่ีผลการดําเนินงานในสภาวะปจจุบัน จะทําการทดสอบ
แบบจําลองโดยเทียบกับนโยบายที่กําหนดใหระดับสินคาคงคลังเปาหมายที่ 1.5 ของความตองการ
สินคา ณ ปจจุบัน และมีการกําหนดการวางแผนการผลิตเปนรายสัปดาห  
 

ตารางที่ 5.8 ตารางแสดงผลการดําเนินงานจากการทดสอบแบบจําลองจากเงื่อนไขการทํางาน
ในปจจุบัน 
ระดับสินคาคง
คลังเปาหมาย 

(หนวย)
รอบสินคา
คงคลังเฉลี่ย

ระดับการใหบริการ
แบบจํานวนสินคา
จากการทดสอบ

ระดับการใหบริการ
แบบรายการสินคา
จากการทดสอบ

ตนทุนดาน
แรงงาน

ตนทุนดาน
สินคาคงคลัง

ตนทุนตาเสีย
โอกาส

ตนทุนที่
ศึกษารวม

ยอดขายเฉลี่ย 
(จํานวน)

ยอดขายเฉลี่ย 
(USD)

1.50 9.90 99.38% 97.81% 163,789 179,248 3,620 346,657 2,326,280 10,060,529  
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  ซ่ึงจากผลการดําเนินงานดังแสดงในตาราง 5.8 จะไดผลวา ภายใตนโยบายการดําเนินงาน
ปจจุบัน ระดับการใหการบริการจากการทดสอบแบบจําลองอยูที่ 99.38 % โดยมีตนทุนในการศึกษา
รวมอยูที่ 346,657 USD  
 

5.4.1  ผลการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานจากการปรับปรุงกําหนดระดับสินคาคงคลัง
เปาหมาย โดยไมมีการเปลี่ยนนโยบายในการผลิต 

 
เพื่อศึกษาผลของการเปลี่ยนระดับสินคาคงคลังเปาหมาย และระดับวัสดุคงคลังที่

เหมาะสม ในเบื้องตน จะกําหนดระดับวัสดุคงคลังที่มีความนาจะเปนที่จะมีพรอมเพื่อการผลิตที่
รอยละ 99 ความตามตารางที่ 5.6 และทําการทดสอบแบบจําลองสถานการณโดยกําหนดระดับการ
ใหบริการและระดับสินคาคงคลังเปาหมาย ดังตารางที่ 5.5 และ โดยไมมีการเปลี่ยนนโยบายในการ
วางแผนการผลิตกอน และเลือกระดับสินคาคงคลังที่ใหตนทุนรวมต่ําที่สุดกอน และทําการทดสอบ
แบบจําลองอีกครั้งโดยการเปลี่ยนแปลงระดับวัสดุคงคลัง  

 
5.4.1.1 ผลการดําเนินงานจากการปรับปรุงกําหนดระดับสินคาคงคลังเปาหมาย  

 
 จากการทดสอบแบบจําลองสถานการณ โดยใชเงื่อนไขการดําเนินจากการ

กําหนดระดับการใหบริการ และระดับสินคาคงคลังเปาหมาย ดังตารางที่ 5.5 และกําหนดระดับวัสดุ
คงคลังตามตารางที่ 5.6 โดยยังไมมีการเปลี่ยนนโยบายในการวางแผนการผลิต แลวจึงทําจากการ
ทดสอบแบบจาํลองสถานการณภายใตสถานการณตางดังกลาว จะไดผลการดําเนินงานในกรณีตาง 
ๆ จะแสดงไดตาม รูปที่ 5.5 และตารางที่ 5.9 

 ผลการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานจากการปรับปรุงกําหนดระดับสินคาคงคลังเปาหมาย

60.00%
65.00%
70.00%
75.00%
80.00%
85.00%
90.00%
95.00%

100.00%

90.00% 92.50% 95.00% 97.50% 99.00% 99.99%

ระดับการใหบริการเปาหมาย

ระ
ดั
บก
าร
ให
บริ
ก
าร

0

50,000

100,000

150,000

200,000

250,000

300,000

ตน
ท
ุน 

(U
S

D
)

ตนทุนคาเสียโอกาส

ตนทุนดานสินคาคงคลัง

ตนทุนดานแรงงาน

ระดับการใหบริการแบบ
รายการสินคาจากการทดสอบ

ระดับการใหบริการแบบจํานวน
สินคาจากการทดสอบ

 
รูปที่  5.5 แผนภูมิแสดงผลการดําเนินงานจากการทดสอบแบบจําลองการจากการปรับปรุงกําหนด

ระดับสินคาคงคลังเปาหมาย โดยไมมีการเปลี่ยนนโยบายในการวางแผนการผลิต 
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ตารางที่ 5.9 ตารางแสดงผลการดําเนินงานจากการทดสอบแบบจําลอง จากการกําหนดระดับ
สินคาคงคลังเปาหมาย โดยไมมีการเปลี่ยนนโยบายในการวางแผนการผลิต 

ระดับการใหบริการ
แบบรายการสินคา

เปาหมาย
รอบสินคาคงคลัง

เฉลี่ย

ระดับการใหบริการแบบ
จํานวนสินคาจากการ

ทดสอบ

ระดับการใหบริการ
แบบรายการสินคาจาก

การทดสอบ
ตนทุนดาน
แรงงาน

ตนทุนดาน
สินคาคงคลัง

ตนทุนคาเสีย
โอกาส

ตนทุนท่ีศึกษารวม ยอดขายเฉลี่ย 
(จํานวน)

ยอดขายเฉลี่ย 
(USD)

90.00% 16.8 94.44% 70.83% 139,137 81,705 17,864 238,707 2,323,227 10,051,344
92.50% 16.8 94.44% 71.31% 144,182 81,888 17,035 243,105 2,344,685 10,151,543
95.00% 16.4 95.56% 76.57% 139,599 84,013 11,463 235,076 2,329,801 10,084,554
97.50% 16.1 97.29% 85.48% 141,978 86,707 7,171 235,856 2,345,835 10,151,432
99.00% 15.7 98.55% 93.11% 140,056 90,552 3,349 233,957 2,348,444 10,160,798
99.99% 14.2 99.85% 99.68% 142,318 104,207 236 246,761 2,356,899 10,209,533  

 

  จากผลการดําเนินงานดังแสดงในตาราง 5.9 จะเห็นวา ระดับการใหบริการ
เปาหมายที่มากกวารอยละ 92.5 ขึ้นไปจะใหระดับการใหการบริการจากการทดสอบแบบจําลอง
ใกลเคียงกับระดับการใหบริการเปาหมาย เพราะถึงแมวาจะกําหนดใหสินคาคงคลังเพื่อความ
ปลอดภัยใหเปนศูนย หรือไมมีนโยบาลในการเก็บสินคาคงคลัง ก็จะมีระดับการใหบริการจากการ
ทดสอบแบบจาํลองที่รอยละ 94.44 อยูแลว      

 

  โดยระดับการใหบริการเปาหมายที่รอยละ 99.00 ใหตนทุนที่ศึกษาจากการ
ทดสอบแบบจาํลองต่ําที่สุด และยังใหผลการดําเนินงานที่ดีกวาการดําเนินงานในสภาวะปจจุบัน ซ่ึง
มีตนทุนที่ศึกษารวมจากการคํานวณจากการทดสอบแบบจําลองที่ 233,957 USD แยกเปนตนทนุ
ดานแรงงานเทากับ 140,056 USD ตนทุนดานสินคาคงคลังเทากับ 90,552 USD และตนทนุคา
สูญเสียโอกาสการขาย 3,349 USD โดยตนทุนรวมมีแนวโนมที่จะเพิ่มขึน้เมื่อเพิ่มระดับการ
ใหบริการเปนรอยละ 99.99 หรือ ลดระดับการใหบริการเปนรอยละ 97.50 
  

เมื่อทําการวิเคราะหจากผลการดําเนินงานที่ไดจากการทดสอบแบบจําลอง
สามารถสรุปไดวา ผลการดําเนินงานเปนไปตามทฤษฎีและผลการศึกษาที่ผานมา กลาวคือ เมื่อเพิ่ม
ระดับการใหบริการเปาหมาย ตนทุนของสินคาคงคลังจะสูงขึ้น และตนทุนคาสูญเสียโอกาสการขาย
จะต่ําลง ในทางกลับกัน เมื่อลดระดับการใหบริการเปาหมายและเปรียบเทียบตนทุนจากสินคาคง
คลังกับตนทุนจากคาเสียโอกาสการขาย ตนทุนของสินคาคงคลังจะลดลง และตนทุนจากคาเสีย
โอกาสการขายจะเพิ่มขึ้น โดยมีจดุที่ตนทนุต่ําที่สุดที่ระดับการใหบริการเปาหมายรอยละ 99.00 โดย
ที่ตนทุนดานแรงงานจะมีการเปลี่ยนแปลงเพียงเล็กนอยทุกเงื่อนไขในการทดสอบแบบจําลอง
สถานการณ 

 

5.4.1.2 ผลการดําเนินงานจากการเปลี่ยนแปลงระดบัวัสดุคงคลังเพื่อความพรอมใน
การผลิต 
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จากผลของการทดสอบแบบจําลองในหวัขอที่ 5.6.1.1 จะเหน็ไดวา สัดสวน
ของตนทุนจากสินคาคงคลังเปนสัดสวนทีสู่ง ดังนั้น ในการทดสอบแบบจําลองสถานการณใน
หัวขอนี้ จะทําการเปลี่ยนแปลงระดับวัสดคุงคลังในการทดสอบ โดยที่จะปรับระดบัความพรอมของ
วัสดุคงคลังสํารองที่รอยละ 99.00 แตยังไมมีการเปลี่ยนนโยบายในการวางแผนการผลิต แลวจึงทํา
จากการทดสอบแบบจําลองสถานการณภายใตสถานการณตางดังกลาว จะไดผลการดําเนินงานใน
กรณีตาง ๆ จะแสดงไดตาม รูปที่ 5.6 และตารางที่ 5.10 ดังนี้  

ผลการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานจากการเปลี่ยนแปลงระดับวัสดุคงคลังเพื่อความ
พรอมในการผลิต
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รูปที่  5.6 แผนภูมิแสดงผลการดําเนินงานจากการทดสอบแบบจําลองโดยการเปลี่ยนแปลงระดับ

วัสดุคงคลังเพือ่ความพรอมในการผลิต 
 
ตารางที่ 5.10 ตารางแสดงผลการดําเนินงานแบบจําลองโดยการเปลีย่นแปลงระดับวสัดุคงคลังเพื่อ

ความพรอมในการผลิต 
ระดับการใหบริการ
แบบรายการสินคา

เปาหมาย

ระดับความพรอม
ของวัสดุคงคลัง

สํารอง
รอบสินคาคง
คลังเฉลี่ย

ระดับการใหบริการ
แบบจํานวนสินคาจาก

การทดสอบ

ระดับการใหบริการ
แบบรายการสินคาจาก

การทดสอบ
ตนทุนดาน
แรงงาน

ตนทุนดานสินคา
คงคลัง

ตนทุนคาเสีย
โอกาส

ตนทุนท่ี
ศึกษารวม

ยอดขายเฉลี่ย 
(จํานวน)

ยอดขายเฉลี่ย 
(USD)

99.00% 0.0% 17.32 96.18% 84.88% 128,830 76,988 21,032 226,850 2,302,572 9,971,027
99.00% 60.0% 17.12 97.02% 86.89% 129,179 78,539 16,328 224,046 2,312,027 10,001,346
99.00% 70.0% 17.01 97.43% 88.33% 131,888 79,650 14,214 225,752 2,323,593 10,054,487
99.00% 80.0% 16.73 97.79% 90.01% 132,841 81,649 12,188 226,678 2,323,618 10,057,135
99.00% 90.0% 16.64 98.17% 91.39% 139,513 83,592 10,088 233,194 2,357,911 10,210,386
99.00% 99.99% 14.80 99.03% 93.59% 145,993 98,674 5,365 250,032 2,357,110 10,201,941  

 
  ซ่ึงจากผลการดําเนินงานดังแสดงในตาราง 5.11 ไดผลวา ระดับการใหการ
บริการเปาหมาย และระดับการใหบริการจากการทดสอบแบบจําลองมีแนวโนมที่ลดลง เมื่อทําการ
ลดระดับความพรอมของวัสดุลง  
 
 โดยที่ระดับความพรอมของวัสดุที่รอยละ 60 ใหตนทุนที่ศึกษาจากการ
ทดสอบแบบจาํลองต่ําที่สุด แตใหระดับบริการที่ต่ํากวาผลการดําเนนิงานในสภาวะปจจุบนั อยูที่
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รอยละ 97.02 ซ่ึงที่จุดนี้มีตนทุนที่ศึกษารวมต่ําสุด จากการคํานวณจากการทดสอบแบบจําลองที่ 
224,046 USD โดยมีตนทนุดานแรงงานเทากับ 129,179 USD ตนทุนดานสินคาคงคลังเทากับ 
78,539 USD และตนทุนคาสูญเสียโอกาสการขาย 16,328 USD โดยตนทนุรวมมีแนวโนมที่จะ
เพิ่มขึ้นเมื่อเพิม่ระดับวัสดุคงคลัง 
 

เมื่อเทียบกับตนทุนจากสินคาคงคลังกับตนทุนจากคาเสียโอกาสการขาย จะ
เห็นไดวา เมื่อเพิ่มระดับความพรอมของวัสดุ ตนทุนจากสินคาคงคลังที่สูงขึ้นจะมากกวาตนทุนการ
เสียโอกาสในการขายที่ลดลง เนื่องจากสินคาคางสงสวนใหญสามารถทําการจัดสงยอนหลังได 
รวมทั้งไมมีการจายคาปรับในกรณีที่ของขาดดวย อยางไรก็ตาม การกําหนดนโยบายในการทํางาน 
ตามแนวทางทีต่นทุนรวมต่ําที่สุดแตอยางเดียวอาจสงผลใหเกดิผลเสียจากระดับความพึงพอใจของ
ลูกคาที่ต่ําลงได เนื่องจากในการศึกษานี ้ ไมไดคํานวณถึงตนทุนที่เกิดขึ้นจากระดบัความพึงพอใจ
ของลูกคาที่ต่ําลงได รวมทั้งไมไดมีการพจิารณาถึงความเปนไปไดที่ลูกคาจะจางบริษทัอื่นผลิตแทน 

 
5.4.2 ผลการดําเนินงานจากการกําหนดเปลีย่นโยบายในการปรับแผนการผลิต 

 
จากการทดสอบแบบจําลองสถานการณโดยใหสามารถปรับแผนการผลิตใหมีการ

วางแผน 2 คร้ังตอสัปดาห ภายใตเงื่อนไขที่ระดับสินคาและวัสดุคงคลังเดียวกับที่กาํหนดในหวัขอ 
5.6.1.2 จะไดผลการดําเนินงานในกรณีตาง ๆ จะแสดงไดตาม รูปที่ 5.7 และตารางที่ 5.11 
 

ผลการดําเนินงานจากการกําหนดเปลี่ยนนโยบายการผลิต
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รูปที่  5.7 แผนภูมิแสดงผลการดําเนินงานจากการทดสอบแบบจําลองการจากการเปลี่ยนนโยบายใน

การผลิต 
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ตารางที่ 5.11  ตารางแสดงผลการดําเนินงานจากการทดสอบแบบจําลองจากการเปลี่ยนนโยบาย
ในการผลิต 

ร ดบการ
ใหบริการแบบ
รายการสินคา
เปาหมาย

ระดับความพรอม
ของวัสดุคงคลัง

สํารอง
รอบสินคา
คงคลังเฉลี่ย

ระดับการใหบริการ
แบบจํานวนสินคา
จากการทดสอบ

ระดับการใหบริการแบบ
รายการสินคาจากการ

ทดสอบ
ตนทุนดาน
แรงงาน

ตนทุนดาน
สินคาคงคลัง

ตนทุนคาเสีย
โอกาส

ตนทุนท่ีศึกษา
รวม

ยอดขายเฉลี่ย 
(จํานวน)

รายไดเฉลี่ย 
(USD)

99.00% 0.0% 17.4 96.51% 86.66% 131,708 76,928 19,203 227,839 2,307,773 9,991,123
99.00% 60.0% 17.2 96.88% 88.67% 132,255 78,261 16,038 226,554 2,316,898 10,027,393
99.00% 70.0% 17.0 97.55% 91.01% 132,613 79,842 13,508 225,963 2,323,015 10,049,206
99.00% 80.0% 16.8 98.15% 92.89% 133,987 81,593 11,213 226,793 2,325,602 10,065,865
99.00% 90.0% 16.4 98.91% 94.76% 134,978 84,498 6,039 225,515 2,337,437 10,117,262
99.00% 99.99% 14.8 99.63% 96.74% 143,769 98,428 2,072 244,269 2,184,564 9,465,348  

 

  ซ่ึงจากผลการดําเนินงานภายใตสถานการณตางดังกลาว จะไดผลวา ระดับการให
การบริการแบบจํานวนสินคาเปาหมาย มกีารปรับปรุงขึ้นจากแบบจําลองในหวัขอที่  5.6.1.2  
 
  การกําหนดระดับความพรอมของวัสดุที่ 90% จะใหตนทุนทีว่ิเคราะหไดต่ําที่สุด 
และใหระดับการใหบริการจากแบบจําลองอยูที่รอยละ 98.91 โดยมีตนทนุที่ศกึษารวมจากการ
คํานวณจากการทดสอบแบบจําลองที่ 225,515 USD ซ่ึงเปนตนทุนที่ต่ําที่สุด โดยมีตนทุนดาน
แรงงานเทากบั 134,978 USD ตนทุนดานสินคาคงคลังเทากับ 84,498 USD ตนทุนความสญูเสีย
โอกาสขาย 6,039 USD  
 
  จะเห็นไดวา การเปลี่ยนแปลงนโยบายในการวางแผนในการผลิต จะสงผลใหระดับ
การใหบริการสูงขึ้น ในขณะที่ตนทุนคาเสียโอกาสต่ําลง ในขณะทีต่นทุนคาแรงงาน และตนทนุ
สินคาคงคลังเพิ่มขึ้นเพยีงเล็กนอยในทุกกรณี ซ่ึงทําใหสามารถสรุปไดอยางชัดเจนวา การ
เปล่ียนแปลงนโยบายการวางแผนการผลิตสงผลใหตนทุนรวมจากการศึกษาต่ําลง ในขณะที่ทําให
ระดับการใหบริการดีขึ้น แตอยางไรก็ตาม การเปลี่ยนแปลงนโยบายในการวางแผนในการผลิตนี้ จะ
สามารถนําไปปฏิบัตไิดก็ตอเมื่อ สามารถปรับปรุงกระบวนการในการวางแผน และการผลิต ให
สามารถลดชวงเวลานําไดตามที่กําหนด ซ่ึงอาจจําเปนตองทําการศึกษา และลงทุนเพิ่มเติม  
 
  จากการวิเคราะหผลที่ไดจากการทดสอบแบบจําลองสถานการณดําเนินงาน การ
กําหนดระดับสินคาคงคลังเปาหมายที่ 99 % กําหนดระดับกําหนดระดับความพรอมของวัสดุที่ 90% 
และทําการปรบัแผนการผลิตใหมีการวางแผน 2 คร้ังตอสัปดาห สามารถปรับปรุงผลการดําเนินงาน
ไดดีขึ้นกวาเดมิ โดยตนทนุการดําเนนิงานจะลดลงประมาณ 35 % เมื่อเทียบกับผลจากการ
ดําเนินงานโดยใชนโยบายการดําเนินงานปจจุบันโดยทีร่ะดับการใชบริการไมลดลง ซ่ึงอาจกลาวได
วา แนวทางการปรับปรุงการดําเนินงานที่ไดเสนอแนะและทําการวิเคราะหนี้ มคีวามคุมคาที่จะ
ทดลองนําไปใชเปนแนวทางในการปรับปรงุการทํางานของบริษัทกรณศีึกษา เพื่อใหไดวิธีการหรือ
แนวทางทีก่อใหเกิดประโยชนสูงสุด ตรงตามวัตถุประสงคและเปาหมายของบริษัทตอไป 



บทท่ี 6 
 

สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 
 
6.1 สรุปผลการศึกษา 
 

การศึกษานี้ เปนการศึกษาผลของการนําระบบผูขายบริหารสต็อกในมุมมองการเปนผูขาย
ของระบบของบริษัทกรณีศกึษา ซ่ึงเปนบริษัทที่ทําการธุรกิจการผลิตสินคาอิเล็กทรอนิกส โดยการ
พิจารณาถึงขอตกลงในการนาํระบบผูขายดแูลสต็อกมาใช และวิธีการดําเนินงานในการนําระบบ
ผูขายดูแลสต็อกมาใชของบรษิัทกรณีศกึษา รวมทั้งการเริม่ปฏิบัติงานจริง  

 
จากการพจิารณาถึงกรอบขอตกลงในการนําระบบผูขายดูแลสต็อกนมาใชของบริษัท

กรณีศึกษาพบวา ขอตกลงถูกกําหนดโดยลูกคาเพียงฝายเดียว และขาดการศึกษาอยางเหมาะสมโดย
บริษัทกรณีศกึษากอนนาํมาใชงาน รวมทั้งไมมีการนําขอตกลงมากําหนดเปนเอกสารเพื่อ
กําหนดการปฏิบัติงาน ซ่ึงสงผลใหมีการปฏิบัติงาน รวมทั้งการวัดผลบางประการที่ไมตรงกับที่ระบุ
ในกรอบขอตกลง  

 

จากการพจิารณาผลของการดําเนินงานในดานตางๆ กลาวคือ  ยอดขาย รายไดจากการขาย 
ตนทุนการผลิต ระดับการใหบริการลูกคา วสัดแุละสินคาคงคลัง ประสิทธิภาพของการผลิต และ
จํานวนผูปฏิบัติงาน จะพบวา หลังจากเริ่มนําระบบผูขายบริหารสต็อกมาดําเนนิงานในชวง 2 
ไตรมาสแรก จะพบวา ความเที่ยงตรงในการสงมอบผลิตภัณฑรายจํานวนมีอัตราลดลง และการ
หมุนเวียนของสินคาคงคลังไมเพิ่มขึ้นเนื่องจาก มีจํานวนรายการสินคาที่บริหารภายใตระบบผูขาย
บริหารสต็อกเปนจํานวนมากเกินไป และผูประกอบการขาดแคลนความรูและประสบการณในการ
จัดการแบบระบบผูขายบริหารสต็อก อยางมีระบบ และมปีระสิทธิผล 

 
หลังจากชวง 2 ไตรมาสแรก ผลการดําเนินงานสวนใหญ เปนไปตามทฤษฎีและงานวิจยัที่

เกี่ยวของ กลาวคือ  
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1) ยอดขาย มแีนวโนมที่จะสูงขึ้น สวนหนึ่งเนื่องจากการมคีวามความพรอมของสินคาตอ
การขายมากขึน้ และลดระดบัการขาดตลาดของสินคา 

2) ตนทุนการผลิต มีแนวโนมที่สูงขึ้นตามขนาดของธุรกิจที่ขยายขึ้น แตตนทุนการผลิต
ตอรายไดมแีนวโนมที่ต่ําลง เนื่องจากการใชประโยชนเครื่องจักรและแรงงานที่ดีขั้น 

 
3) วัสดุคงคลังลดลง มีแนวโนมที่ลดลง เนื่องจากความผดิพลาด และบิดเบือนของการ

พยากรณความตองการสินคาที่ลดลง  
4) สินคาคงคลังในสวนของผูขาย มีแนวโนมที่สูงขึ้น เนื่องจากความรับผิดชอบในสินคา

คงคลังในคลังสินคาผูขายบริหารสต็อก และระดบัสินคาคงคลังเปาหมายจากกรอบ
ขอตกลงที่ไมเหมาะสม ทําใหระดับของสนิคาคงคลังเพิ่มขึ้น  

5) การหมุนเวียนของสินคาคงคลัง มีแนวโนมที่สูงขึ้น  
6) ความพึงพอใจของลูกคาและความคงอยูของลูกคา มีแนวโนมที่จะเพิ่มขึ้น จากการเพิม่

ของระดับการใหบริการ 
7) อัตราความสําเร็จของการผลิตตามแผนการผลิต มีแนวโนมที่สูงขึ้น เนื่องจากบริษทั

ตัวอยางมีโอกาสเห็นความตองการใชผลิตภัณฑของบริษทัลูกคาที่แทจริง ซ่ึงนํามาสู
การปรับปรุงการผลิต และการจัดการสินคาคงคลังที่สอดคลองกับความตองการของ
ลูกคามากยิ่งขึน้ 

8) จํานวนผูปฏิบัติงาน มีแนวโนมที่สูงขึ้น อยางไรก็ตาม จํานวนพนักงานตอรายไดมี
แนวโนมที่ต่ําลงขึ้น ซ่ึงสงผลใหแนมโนมของอัตราสวนตนทนุในการบริหารตอ
ยอดขายมแีนวโนมที่ต่ําลง 

9) ความผิดพลาดของยอดพยากรณ มีแนวโนมลดลง เนื่องจากการเปลี่ยนแปลงของ  
พฤติกรรมในการบริโภคสินคาที่มีลักษณะราบรื่นขึ้น และ การลดลงของการ
เปล่ียนแปลงของยอดพยากรณจากอิทธิพลของความตองการสินคาของลูกคา 

 
อยางไรก็ตาม จากการศึกษาพบวา กลไกและขั้นตอนดําเนินงานปจจุบัน อาจยังไม

เหมาะสมที่สุด และสามารถทําการวิเคราะหหาปจจัยที่เกี่ยวของตอผลการดําเนินงานเพื่อนํามาทํา
การวิเคราะห และปรับปรุงผลการทํางานได โดยจากการใชตารางแสดงความสัมพันธระหวาง
สาเหตุและผลโดยใชขอมูลจากการสัมภาษณผูเกี่ยวของ  ปจจัยที่นํามาวิเคราะห ไดแก 

1) ระดับสินคาคงคลังเปาหมาย 
2) นโยบายการวางแผนในการผลิต 
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จากการนําปจจัยดังกลาว นี้มาทําการทดสอบแบบจําลองสถานการณเพื่อศึกษาถึงแนวทาง
ในการปรับปรงุขั้นตอนในการดําเนินงานงาน ผลจากการทดสอบแบบจําลองสถานการณภายใต
สถานการณ ในการปรับปรงุการกําหนดระดับสินคาคงคลังเปาหมาย และการเปลีย่นนโยบายใน
การผลิต จะไดผลวา  

1) ระดับการใหการบริการเปาหมาย และระดบัการใหบริการจากการทดสอบแบบจําลอง 
มีความใกลเคยีงกัน 

2) การกําหนดระดับสินคาคงคลังเปาหมายใหเหมาะสม สามารถสงผลใหผลการ
ดําเนินงานที่ดกีวาการดําเนนิงานในสภาวะปจจบุัน ทั้งตนทุนที่ทําการศึกษารวม และ
ระดับการใหบริการ  

3) จากการทดสอบแบบจําลอง เมื่อทําการวิเคราะหจากผลการดําเนินงานที่ไดจากการ
ทดสอบแบบจาํลอง ซ่ึงระดับตนทุนที่ศึกษาดานแรงงาน และตนทนุสินคาคงคลังจาก
การทดสอบแบบจําลองมีแนวโนมที่จะสงูขึ้น เมื่อมกีารกําหนดระดับการใหบริการ
เปาหมายที่สูงขึ้น  และ ระดับตนทนุคาเสียโอกาส มีแนวโนมที่จะสูงขึ้นเมื่อมีการ
กําหนดระดับการใหบริการเปาหมายที่ต่ําลง 

4) การเปลี่ยนแปลงนโยบายการวางแผนในการผลิต โดยการเพิ่มความสามารถในการ
ผลิตใหสามารถเปลี่ยนแผนการผลิตระหวางสัปดาหได จะสงผลใหผลการดําเนนิงานที่
ดีกวาการดําเนนิงานในสภาวะปจจุบนั ทั้งตนทุนรวม และระดับการใหบริการ  

 
 จากการวิเคราะหผลที่ไดจากการทดสอบแบบจําลองสถานการณดําเนินงานภายใต การ
กําหนดระดับสินคาคงคลังเปาหมายไวที ่ 99 % กําหนดระดับกําหนดระดับความพรอมของวัสด ุ
90% และใหสามารถปรับแผนการผลิต 2 คร้ังตอสัปดาห สามารถปรับปรุงผลการดําเนินงานไดดี
ขึ้นกวาเดิม โดยตนทุนการดําเนินงานจะลดลงประมาณ 35 % โดยที่ระดับการใชบริการไมลดลงเมื่อ
เทียบกับแนวทางการดําเนนิงานปจจุบนั ซ่ึงอาจกลาวไดวา แนวทางการปรับปรุงการดําเนนิงานที่
ไดเสนอแนะและทําการวิเคราะหนี ้ มีความคุมคาที่จะทดลองนําไปปรับปรุงการทํางานของบริษัท
กรณีศึกษา เพือ่ใหเกดิประโยชนสูงสุด ตรงตามวัตถุประสงคและเปาหมายของบริษัทตอไป 
 
6.2 ปญหาและอุปสรรคในการเก็บรวบรวมขอมูล 
 

1) การเก็บขอมูลในการปฏิบัติงานบางอยางไมคอยไดรับความรวมมือจากพนักงาน และใน
บางกิจกรรม ก็ไมมีการกําหนดขั้นตอนการทํางานที่ชัดเจน และ บางกิจกรรมเปนหนาที่
สวนเพิ่มจากปกติ อีกทั้งพนักงานมีความรูสึกเหมือนกําลังถูกตรวจสอบการทํางาน และ
กังวลวาผลการดําเนินงานในชวงเวลาดังกลาว อาจถูกนําไปใชเปนบรรทัดฐานในการ
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ปฏิบัติงานของตนในอนาคต ดังนั้น ในการศกึษาผลการดําเนินงานเพื่อนํามาจัดทํา
แบบจําลองการปฏิบัติการ จึงมีความจําเปนตองกําหนดสมมุติฐานบางประการ เพือ่ใหมี
ขอมูลที่เพียงพอ และสามารถนํามาทําการทดสอบแบบจาํลองได 

2) เนื่องจากตนทนุการผลิตที่มีการจัดทําเปนรายงานผลการดําเนินงานของบริษัท เปนตนทุน
รวมทั้งหมด ทั้งในสวนของคาแรงทางตรง ทางออม คาใชจายในการบริหาร คาการใชงาน
เครื่องจักร รวมทั้งคาสาธารณูปโภค ไมมีการเก็บแยกตนทนุเปนรายการสินคา จึงไม
สามารถนํามาวิเคราะหเปรียบเทียบกับตนทุนที่ไดจากแบบจําลองได 

3) บริษัทไมมีการจัดเก็บ และวเิคราะหตนทนุจากการเก็บรักษาสินคาคงคลัง ดังนั้นในการ
วิเคราะห จึงตองทําการกําหนดสมมุติฐาน การคํานวณตนทุนการเก็บรักษาจากระดับของ
สินคาคงคลังเอง 

 
6.3 ขอเสนอแนะเพื่อการวิจัยในอนาคต 
 

1) เนื่องจากในการศึกษานี้ใชการเก็บขอมูลจากขอมูลการดําเนินงานจริงและไมมีการควบคุม
ปจจัยส่ิงแวดลอมอื่น ๆ ที่มีผลตอผลการดําเนินงาน เชน ปจจัยทางการตลาด ปจจัยการขาด
แคลนวัสดุเพือ่การผลิต เปนตน เพื่อใหไดผลการศึกษาที่มีความถูกตองและนาเชื่อถือมาก
ขึ้น ควรทําการศึกษาเพิ่มเติมโดยการเลือกเก็บขอมูลในสภาวะที่มีการควบคมุปจจัย
ส่ิงแวดลอมอืน่ ๆ ดวย    

2) ควรมีการพัฒนาแบบจําลองที่มีความถูกตองและนาเชื่อถือเพิ่มขึ้น โดยอาจจะทําการสราง
แบบจําลองใหมขึ้นมา หรือพัฒนาจากแบบจําลองเดิมที่มีอยูแลว เนื่องจากตวัอยางการ
ปรับปรุงแบบจําลองนี้ มีสมมติฐานที่เกีย่วของอยูเปนจาํนวนมาก ถึงแมวา แบบจําลอง
ดังกลาวจะมีความถูกตองและนาเชื่อถือก็ตาม ผลที่ไดจากแบบจําลองดังกลาวก็จะมี
ความถูกตองและแมนยําอยูในระดับหนึ่งเทานั้น การวิเคราะหที่ตองการความละเอียด หรือ
ความซับซอนมากขึ้น ผลที่ไดจากแบบจําลองอาจไมเพยีงพอตอความตองการ จึงตองมีการ
พัฒนาแบบจําลองตอไป ทั้งนี้ก็เพื่อรองรับความตองการการใชงานที่อาจเกิดขึน้ในอนาคต 

3) ควรมีการศึกษาเพิ่มเติมในการพิจารณาถึงความเปนไปไดที่ลูกคาจะเปลีย่นไปทําการจาง
บริษัทอื่นเพื่อทําการผลิตแทนจากระดับการใหบริการที่ลดลง เนื่องจากในการศกึษานี้
กําหนดแนวทางการทํางานจากการพิจารณาตนทุนเพยีงอยางเดยีว 

4) จากการศึกษาประโยชนของการเปลี่ยนแผนการผลิตระหวางสัปดาห ซ่ึงถึงแมวาจะสงผล
ใหผลการดําเนินงานดีขึน้ แตอาจไมสามารถนํามาปฏิบัติงานไดจรงิเนื่องจากขอจาํกัดบาง
ประการ เชน ภาระงานของผูที่เกี่ยวของ เปนตน ควรมกีารศึกษาถึงความเปนไปไดในการ
ปรับปรุงกระบวนการวางแผนใหสามารถปรับเปลี่ยนแผนไดบอยขึน้  
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