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บทที ่2 

แนวคดิ ทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
 

        ในการศึกษาคร้ังน้ี ผู ้วิจ ัยได้ศึกษาค้นคว้าทฤษฎีต่าง ๆ และงานวิจัยท่ีเ ก่ียวข้องใน 
เร่ืองสินคา้คงคลงั โดยมุ่งเนน้ไปท่ีการจดัการสินคา้คงคลงั เพื่อลดปัญหาเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัขาด
มือโดยไดมี้การศึกษาเอกสาร และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัต่อไปน้ี 

  1. ความหมายของสินคา้คงคลงั  
  2. การจดัการสินคา้คงคลงั 
  3. ระบบควบคุมสินคา้คงคลงั 
  4. ความส าคญัของการจดัการสินคา้คงคลงั 
  5. แนวคิดการจดัการสินคา้คงคลงัโดยใชเ้ทคนิค ABC Analysis 
  6. แนวคิดเก่ียวกบัระบบ VMI 
  7. ระยะเวลาน า (Lead time) 
  8. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

2.1 ความหมายของสินค้าคงคลงั 
       สินคา้คงคลงั (Inventory) หมายถึง จดัเป็นสินทรัพยห์มุนเวยีนชนิดหน่ึง ซ่ึงกิจการตอ้งมีไว ้
เพื่อขายหรือผลิต หรือส่ิงอ่ืนท่ีเราเก็บรักษาไวเ้พื่อใช้ประโยชน์ต่อไปในอนาคต จะเห็นวา่การเก็บ
รักษาไวเ้พื่อใช้ประโยชน์นั้นอาจเป็นไปไดห้ลายแบบดว้ยกนั เช่น การจ าหน่ายให้กบัลูกคา้ก็เป็น
การใชป้ระโยชน์อยา่งหน่ึง หรือการน าไปเป็นส่วนประกอบหรือ การน าไปใชใ้นการผลิตก็เป็นการ
ใชป้ระโยชน์อีกอยา่งหน่ึง ซ่ึงน าไปใชป้ระโยชน์โดยตรง สินคา้คงคลงัถึงแมใ้นขณะท่ีถูกเก็บรักษา
ไวก้็มีประโยชน์ได ้แต่เป็นประโยชน์โดยทางออ้มดงัจะไดก้ล่าวถึงต่อไป 

  ยงัค าอีกสองค าท่ีจ  าเป็นตอ้งให้ค  าจ  ากดัเฉพาะในกรณีน้ีพร้อม ๆ กบัค าวา่สินคา้คง
คลงันัน่ คือ ค าวา่ “ใชห้มดไป” (Depletion) และค าวา่ “แทนท่ี” (Replenishment) 
  “ใช้หมดไป” หมายถึง การน าสินคา้คงคลงัออกจากท่ีเก็บรักษา เพื่อไปใช้
ประโยชน์ตามท่ีก าหนดไวล่้วงหนา้ 
  “แทนที่” หมายถึง การน าของใส่กลบัเขา้ไปในท่ีเก็บรักษาและกลายสภาพเป็น
สินคา้คงคลงั 
  ส าหรับสินคา้คงคลงัแต่ละรายการหรือแต่ละชนิดไม่ว่าจะเป็น วตัถุดิบ ช้ินส่วน
หรือสินคา้ส าเร็จรูป เราอาจใชค้  ากล่าวเรียกสินคา้คงคลงัรายการใดก็ไดว้า่ หน่วยสต็อกท่ีเก็บรักษา
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ไว ้(Stock Keeping Unit : SKU) ซ่ึง SKU หมายถึง ของหรือสินคา้รายการท่ีตอ้งเก็บรักษาไวเ้ป็น
สินคา้คงคลงั ค านาย อภิปรัชญากุล ( 2563, หนา้ 22) 
 

2.2 การจัดการสินค้าคงคลงั 
 การจดัการสินคา้คงคลงัมีวตัถุประสงคห์ลกั เพื่อใหส้ามารถมีสินคา้คงคลงับริการลูกคา้ 
ในปริมาณท่ีเพียงพอ และทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้เสมอ เพื่อสร้างยอดขายและรักษาระดบั
ของส่วนแบ่งตลาดไว ้นอกจากนั้นยงัสามารถลดระดบัการลงทุนในสินคา้คงคลงัต ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะท า
ได ้เพื่อท าให้ตน้ทุนการผลิตต ่าลงดว้ย 
 การจดัการสินคา้คงคลงั มี  4 วธีิ คือ การวเิคราะห์แบบเอบีซี (ABC analysis), การบนัทึก
สินคา้คงคลงัแบบแม่นย  า (Record Accuracy), การตรวจนบัตามรอบเวลา (Cycle Count) และการ
ควบคุมสินคา้คงคลงั ในการบริการ (Control of Service Inventories) ค านาย อภิปรัชญากุล (2563, 
หนา้ 26) 
 

2.3 ระบบควบคุมสินค้าคงคลงั  
     ระบบการควบคุมสินคา้คงคลงัมีอยู ่3 วธีิ (อ าไพ วชัรินทร์ (2564)) คือ 

       1. ระบบสินคา้คงคลงัอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Inventory System หรือ Perpetual 
System) เป็นระบบสินคา้คงคลงัท่ีมีวธีิการลงบญัชีทุกคร้ังท่ีมีการรับและจ่ายของ ท าใหบ้ญัชีคุมยอด
แสดงยอดคงเหลือท่ีแทจ้ริงของสินคา้คงคลงัอยูเ่สมอ ซ่ึงจ าเป็นอยา่งยิง่ในการควบคุมสินคา้คงคลงั
รายการท่ีส าคญัท่ีปล่อยให้ขาดมือไม่ได ้แต่ระบบน้ีเป็นวิธีท่ีมีค่าใชจ่้ายดา้นงานเอกสารค่อนขา้งสูง 
และตอ้งใชพ้นกังานจ านวนมากจึงดูแลการรับจ่ายไดท้ัว่ถึง ในปัจจุบนัการน าเอาคอมพิวเตอร์เขา้มา
ประยุกต์ใช้กับงานส านักงานและบัญชีสามารถช่วยแก้ไขปัญหาในข้อน้ี โดยการใช้รหัสแท่ง  
(Bar Code) หรือรหัสสากลส าหรับผลิตภณัฑ์ (Universal Product Code หรือ UPC) ปิดบนสินค้า
แลว้ใช้เคร่ืองกราดสัญญาณเลเซอร์อ่านรหัส (Laser Scan) ซ่ึงวิธีน้ีนอกจะมีความถูกตอ้ง แม่นย  า 
เ ท่ียงตรงแล้ว ย ังสามารถใช้เป็นรากฐานข้อมูลของการบริหารสินค้าคงคลังในกรณี อ่ืน   
เช่น การบริหารห่วงโซ่ของสินคา้ (Supply Chain Management) ไดอี้กดว้ย 
        2. ระบบสินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวด (Periodic Inventory System)  เป็นระบบสินคา้
คงคลงัท่ีมีวิธีการลงบญัชีเฉพาะในช่วงเวลาท่ีก าหนดไวเ้ท่านั้น เช่นตรวจนบัและลงบญัชีทุกปลาย
สัปดาห์หรือปลายเดือน เม่ือของถูกเบิกไปก็จะมีการสั่งซ้ือเขา้มาเติมให้เตม็ระดบัท่ีตั้งไว ้ระบบน้ีจะ
เหมาะกบัสินคา้ท่ีมีการสั่งซ้ือและเบิกใช้เป็นช่วงเวลาท่ีแน่นอน เช่น ร้านขายหนังสือของซีเอ็ด 
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จะมีการส ารวจยอดหนงัสือในแต่ละวนั และสรุปยอดตอนส้ินเดือน เพื่อดูปริมาณหนงัสือคงคา้ง 
ในร้านและคลงัสินคา้ ยอดหนงัสือท่ีตอ้งเตรียมจดัส่งใหแ้ก่ร้านตามท่ีตอ้งการสั่งซ้ือ 

  โดยทัว่ไปแลว้ระบบสินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวดมกัจะมีระดบัสินคา้คงคลงัเหลือสูง
กว่าระบบสินคา้คงคลงัอย่างต่อเน่ืองเพราะจะมีการเผื่อส ารองการขาดมือโดยไม่คาดคิดไวก่้อน
ล่วงหนา้บา้ง และระบบน้ีจะท าให้มีการปรับปริมาณการสั่งซ้ือใหม่ เม่ือความตอ้งการเปล่ียนแปลง
ไปดว้ยการเลือกใชร้ะบบสินคา้คงคลงัแบบต่อเน่ืองและระบบสินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวดมีขอ้ดีของ
แต่ละแบบดงัน้ี 

  ขอ้ดีของระบบสินคา้คงคลงัแบบต่อเน่ือง  
  - มีสินคา้คงคลงัเผอืขาดมือนอ้ยกวา่ 
  - ใชจ้  านวนการสั่งซ้ือคงท่ีซ่ึงจะท าใหไ้ดส่้วนลดปริมาณไดง่้าย 
  - สามารถตรวจสินคา้คงคลงัแต่ละตวัอยา่งอิสระ 
  ขอ้ดีของระบบสินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวด 

  - ใชเ้วลานอ้ยกวา่และเสียค่าใชจ่้ายในการควบคุมนอ้ยกวา่ระบบต่อเน่ือง 
   - ช่วยลดค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัเอกสาร ลดค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ และสะดวก
ต่อการตรวจนบั 

  - ค่าใชจ่้ายในการเก็บขอ้มูลสินคา้คงคลงัต ่ากวา่ 
       3. ระบบการจ าแนกสินค้าคงคลังเป็นหมวดเอบีซี (ABC) ระบบน้ีเป็นวิธีการ
จ าแนกสินคา้คงคลงัออกเป็นประเภทโดยพิจารณาปริมาณและมูลค่าของสินคา้คงคลงัแต่ละรายการ
เป็นเกณฑ์ เพื่อลดภาระในการดูแล ตรวจนบั และควบคุมสินคา้คงคลงัท่ีมีอยูม่ากมายซ่ึงถา้ควบคุม
ทุกรายการอย่างเข้มงวดเท่าเทียมกนั จะเสียเวลาและค่าใช้จ่ายมากเกินความจ าเป็น ตามเกณฑ์
ดงัต่อไปน้ี 

        ระบบน้ีเป็นวิธีการจ าแนกสินคา้คงคลงัออกเป็นประเภทโดยพิจารณาปริมาณและมูลค่า 
ของสินคา้คงคลงัแต่ละรายการเป็นเกณฑ์ เพื่อลดภาระในการดูแล ตรวจนบั และควบคุมสินคา้คง
คลงัท่ีมีอยูม่ากมายซ่ึงถา้ควบคุมทุกรายการอยา่งเขม้งวดเท่าเทียมกนั จะเสียเวลาและค่าใชจ่้ายมาก
เกินความจ าเป็น ตามเกณฑด์งัต่อไปน้ี  
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ตารางที ่2.1 วธีิการจ าแนกสินคา้คงคลงัออกเป็นประเภท  

ประเภท การควบคุม 

A : รายการท่ีมีมูลค่าสูง 
คือสินคา้คงคลงั ร้อยละ 
15- 20 มีมูลค่ารวมถึง 
ร้อยละ 75-80 ของมูลค่า
ทั้งหมด 

A > ควบคุมอยา่งเขม้มาก ดว้ยการลงบญัชีอยูบ่่อยๆ (เช่น ทุก
สัปดาห์) การควบคุมจึงควรใชร้ะบบสินคา้คงคลงัอยา่งต่อเน่ืองและ
ตอ้งเก็บของไวใ้นท่ีปลอดภยั ในดา้นการจดัซ้ือก็ควรหาผูข้ายไว้
หลายรายเพื่อลดความเสียงจากการขาดแคลนสินคา้และสามารถ
เจรจาต่อรองราคาได ้

B :  รายการท่ีมีมูลค่า
ปานกลาง คือสินคา้คง
คลงั ร้อยละ 30-40 มี
มูลค่าร่วมประมาณ  
ร้อยละ 15 ของมูลค่า
ทั้งหมด 

B > ควบคุมอยา่งเขม้งวดปานกลาง ดว้ยการมีบญัชีคุมยอดบนัทึก
เสมอเช่นเดียวกบั A ควรมีการเบิกจ่ายอยา่งเป็นระบบเพื่อป้องกนั
การสูญหาย การตรวจนบัจ านวนจริงก็ท าเช่นเดียวกบั A แต่ความถ่ี
นอ้ยกวา่ (เช่น ทุกส้ินเดือน) และการควบคุม B จึงควรใชร้ะบบสินคา้
คงคลงัอยา่งต่อเน่ืองเช่นเดียวกบั A 

C :  รายการท่ีมีมูลค่าต ่า 
คือสินคา้คงคลงั  
ร้อยละ 40-50 มีมูลค่า
รวม ประมาณร้อยละ 10-
15 ของมูลค่าทั้งหมด 

C > ไม่มีการจดบนัทึกหรือมีก็เพียงเล็กนอ้ย สินคา้คงคลงัประเภทน้ี
จะวางใหห้ยบิใชไ้ดต้ามสะดวก เน่ืองจากเป็นของราคาถูกและมี
ปริมาณมาก ถา้ท าการควบคุมอยา่งเขม้งวด จะท าใหมี้ค่าใชจ่้ายมาก
ซ่ึงไม่คุม้ค่ากบัประโยชน์ท่ีไดป้้องกนัไม่ใหข้องสูญหาย 

 

2.4 ความส าคญัของการจัดการสินค้าคงคลงั 
   กิจการทุกประเภทในปัจจุบนัเน้นการให้บริการท่ีดีท่ีสุดแก่ลูกคา้ การท่ีมีสินคา้
และบริการให้แก่ลูกคา้ในเวลาและปริมาณท่ีลูกคา้ตอ้งการ ในขณะเดียวกนักิจการก็ตอ้งการเสีย
ค่าใชจ่้ายให้นอ้ยท่ีสุด นัน่คือ มีตน้ทุนให้ต ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้เพื่อให้มีความไดเ้ปรียบในเชิง
การแข่งขนัอยา่งไรก็ดีการให้บริการท่ีดีท่ีสุดแก่ลูกคา้อาจท าให้ไม่สามารถรักษาตน้ทุนให้ต ่าตามท่ี
ตอ้งการได ้การมีตน้ทุนต ่าจะสวนทางกบัการควบคุมสินคา้คงคลงั เพราะการบริการท่ีดีตอ้งมีสินคา้
คงคลงัมาก ฉะนั้นตอ้งพยายามเก็บรักษาสินคา้คงคลงัในระดบัท่ีดีท่ีสุด การมีสินคา้คงคลงัมาก
เกินไปมกัเป็นส่ิงท่ีมองเห็นไดไ้ม่ง่ายนกัแต่การมีสินคา้คงคลงันอ้ยเกินไปจนท าใหสิ้นคา้ขาดสต็อก
เป็นส่ิงท่ีมองเห็นไดง่้าย กิจการต่าง ๆ จึงมกัมีแนวโนม้ท่ีจะมีสินคา้คงคลงัมากไวก่้อน เพื่อป้องกนั
ไม่ให้ถูกต่อว่าจากลูกคา้ แต่จากการท่ีไดศึ้กษาปัญหาเก่ียวกบัสินคา้คงคลงัของกิจการมากกว่า 10 
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แห่ง พบวา่ปัญหาท่ีเกิดบ่อยคร้ังท่ีสุดคือ กิจกรรมมกัมีสินคา้คงคลงัมากเกินไปในบางรายการและมี
น้อยเกินไปจนท าให้สินค้าขาดสต็อกในบางรายการ ดังนั้นปัญหาในการควบคุมสินค้าคงคลงั  
คือ การท่ีจะท าอยา่งไรให้สินคา้คงคลงัทุกรายการมีปริมาณมาณท่ีเหมาะสม ไม่มากเกินไปไม่นอ้ย
เกินไป ซ่ึงในการควบคุมสินคา้คงคลงัไม่วา่รายการใดใหมี้ปริมาณท่ีเหมาะสมก็จะตอ้งแกไ้ขปัญหา
ท่ีปริมาณการสั่งซ้ือกบัเวลาท่ีเหมาะสมในการสั่งซ้ือใหไ้ด ้ค านาย อภิปรัชญากุล (2563, หนา้ 28) 
 

2.5 แนวคดิการจัดการสินค้าคงคลงัโดยใช้เทคนิค ABC Analysis 
   การจดัการสินคา้คงคลงัใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุดมีหลายเทคนิคอยา่งหน่ึงท่ีนิยมใช้
ในการจดัการสินคา้คงคลงัมากท่ีสุด เทคนิคหน่ึงก็คือ “ระบบ ABC” ซ่ึงก าหนดใหกิ้จการให้
ความส าคญัและสนใจในการควบคุมสินคา้ประเภทใดบา้ง ค านาย อภิปรัชญากุล (2563, หนา้ 78) 
   ในพุทธศกัราช 2449 วลิเฟรโด พาเรโต (Vilfredo Pareto) นกัเศรษฐศาสตร์
ชาวอิตาลีไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัการกระจายรายไดข้องประชาชาติว่า มีประชาชนจ านวนน้อยท่ี
ได้รับรายได้เป็นจ านวนมาก และสังเกตพบว่ามีสินคา้จ านวนไม่ก่ีชนิดท่ีมีการแบ่งเป็นสัดส่วน 
(proportion) อย่างมีนยัส าคญั (Significant) และสินคา้บางประเภทในกิจการท่ีขายไดแ้ละมีรายได้
สูงสุด และอีกบางประเภทขายได้จ  านวนมากสุดนั่นคือสินค้าจ านวนน้อยรายมีมูลค่ามาก การ
ควบคุมสินคา้คงเหลือท่ีมีมูลค่าต ่าคร้ังละมาก ๆ และควบคุมสินคา้น้ีแบบไม่รัดกุมจะประหยดั
ค่าใช้จ่ายมาก และถา้สั่งซ้ือสินคา้ท่ีมีมูลค่าสูงคร้ังละน้อย ๆ และควบคุมสินคา้อย่างเขม้งวดก็จะ
ประหยดัค่าใชจ่้ายไดม้ากเช่นกนั 

   ในการจดัการสินคา้คงคลงั ถา้สินคา้ใดมีมูลค่าสูงในการคงคลงั ซ่ึงจดัเป็น
จ านวนเงินท่ีใช้ไป (อุปสงค์ x ราคาต่อหน่วย) จะตอ้งมีการจดัการและควบคุมสินคา้อย่างใกลชิ้ด 
โดยปกติแล้วสินค้าจะถูกแบ่งออกเป็น 3 ชั้น (class) คือ A, B และ C ท่ีเรียกว่า “ระบบ ABC” มี
หลกัเกณฑ์วา่ สินคา้คงคลงัจ านวนนอ้ยในกลุ่มจะมีมูลค่ามากท่ีสุด ระบบน้ีนิยมใชก้นัมากท่ีสุดใน
การจดัการผลิตและการควบคุมสินคา้คงคลงั ตามระบบ ABC สินคา้มี 3 ขั้นดงัน้ี 

 กลุ่ม A มีมูลค่าสูงสินคา้นอ้ยรายการ ประมาณร้อยละ 15 – 20 ของรายการสินคา้
ทั้งหมด (Total time) แต่ละมูลค่ามีประมาณร้อยละ 75 – 80 ของมูลค่าทั้งหมด (Total 
value) 

 กลุ่ม B  มีมูลค่าปานกลาง มีจ านวนสินคา้ประมาณร้อยละ 30 – 40 ของรายการสินคา้
ทั้งหมด มีมูลค่าประมาณร้อยละ 15 ของมูลค่าทั้งหมด 

 กลุ่ม C มีมูลค่าต ่า มีจ  านวนสินคา้ประมาณร้อยละ 40 – 50 ของรายการสินคา้ทั้งหมด 
มูลค่าประมาณร้อยละ 5 - 10 ของมูลค่าทั้งหมดเท่านั้น 
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 การแบ่งสินค้าเป็น ABC เป็นการแบ่งตามความเหมาะสม บางกิจการอาจแบ่งเป็น D  
เพิ่มอีกกลุ่มก็ได ้หรือแยกกลุ่ม A เป็น AA, AAA หรือภายในกลุ่ม A แบ่งเป็น AB ภายในอีกด้วย  
มีสินคา้บางรายการท่ีผูจ้ดัการดา้นการควบคุมการผลิตจะตอ้งเอาใจใส่เป็นพิเศษเพราะมีจ านวนเงิน
มาก 

 ระบบ ABC น้ีนิยมใช้อย่างกวา้งขวางในหลายกิจการ เช่น กิจการท่ีลูกค้าสั่งซ้ือสินค้า 
คร้ังละมาก ๆ มีจ านวนนอ้ยราย หรือสินคา้ส่วนใหญ่ผลิตโดยแบ่งเป็น 3 กลุ่มเท่านั้น หรือมีของเสีย
จ านวนมาก เกิดจากการผลิต เป็นตน้  
 

2.6 แนวคดิเกีย่วกบัระบบ VMI 
    ระบบ VMI (Vendor Managed Inventory) ไดถู้กน ามาใช้อย่างแพร่หลาย
ในการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการสินคา้คงคลงั โดยอาศยัการท่ีผูข้ายสินคา้เป็นผูค้วบคุมสินคา้คง
คลงัให้แก่ผูซ้ื้อเอง หลกัการส าคญัของการท า VMI คือ การให้ผูข้ายสามารถเขา้ถึงขอ้มูลปริมาณ
สินคา้คงคลงัและยอดขายจริงของผูซ้ื้อ ซ่ึงจะท าให้ผูข้ายสามารถวางแผนการผลิตและแผนการ
จดัส่งสินคา้ไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพมากข้ึน และให้อ านาจแก่ผูข้ายในการเป็นผูอ้อกค าสั่งซ้ือและ
ด าเนินการเติมเต็มสินคา้ให้แก่ผูซ้ื้อเอง ทั้งน้ี การท า VMI จะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการควบคุม
สินค้าคงคลังของผูซ้ื้อ โดยไม่ต้องถือครองสินคา้มากเกินความจ าเป็น ในขณะท่ียงัคงสามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ปลายน ้าไดอ้ยา่งต่อเน่ือง สถาพร โอภาสานนท ์(2555) 
 

 

    

ภาพประกอบที ่2.1 โครงสร้างโซ่อุปทาน และ VMI 
ทีม่า : Dong et al. (2007) 
 

  การจดัการสินคา้คงคลงัโดยผูข้าย หรือ VMI มีความแตกต่างจากการเติมเตม็สินคา้
แบบปกติ (Traditional Replenishment System) ในหลายประเด็นดังแสดงในตารางท่ี 1 โดยจุด
แตกต่างท่ีส าคญั ไดแ้ก่  
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  1) การออกค าสั่งซ้ือ VMI จะใหผู้ข้ายเป็นผูรั้บผิดชอบการตดัสินใจทั้งในส่วนของ
ปริมาณและเวลาในการจดัส่งสินคา้ ในขณะท่ีการเติมเต็ม สินคา้แบบปกติผูข้ายจะตอ้งรอรับค า
สั่งซ้ือจากผูซ้ื้อก่อน ซ่ึงจะท าให้มี Lead Time ของขอ้มูลยาวนานกวา่ VMI และไม่สามารถ ควบคุม
ปริมาณการสั่งใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุดได ้2) การแลกเปล่ียนขอ้มูล การเติมเตม็สินคา้แบบปกติจะมี
แค่เพียงการส่งผา่นขอ้มูลค าสั่งซ้ือจากผูซ้ื้อไปยงัผูข้าย ซ่ึงจะเกิดข้ึนเม่ือระดบัปริมาณ สินคา้คงคลงั
ของผูซ้ื้อลดลงถึงจุดสั่งซ้ือใหม่ (Reorder Point) ก่อนเท่านั้น แต่ส าหรับ VMI แลว้ การแชร์ขอ้มูล
ของผูซ้ื้อให้แก่ ผูข้ายอยา่งต่อเน่ืองเป็นส่ิงท่ีส าคญั โดยเฉพาะอยา่งยิ่งขอ้มูลระดบัปริมาณสินคา้คง
คลงั ยอดขายสินคา้ ตลอดจนแผนการส่งเสริม การขาย (Promotional Campaigns) ของผูซ้ื้อหรือ
ลูกคา้ ส าหรับใชป้ระกอบการตดัสินใจในการวางแผนเติมเตม็สินคา้ของผูข้าย 
  3) ระบบปฏิบติัการ เน่ืองจาก VMI ตอ้งอาศยัการแบ่งปันขอ้มูลระหว่างผูซ้ื้อและ
ผูข้ายอย่างต่อเน่ืองแบบเวลาจริง (Real Time) จึงจ าเป็น ท่ีจะตอ้งมีระบบเทคโนโลยีสารสนเทศท่ี
ทนัสมยั กอปรกบัการจดัเก็บขอ้มูลท่ีเป็นมาตรฐานเดียวกนั เพื่อใหส้ามารถบูรณาการขอ้มูล ระหวา่ง
องค์กรได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยลดการพึ่งพาขอ้มูลในลกัษณะของเอกสาร และเปล่ียนมาใช้
ขอ้มูลอิเล็กทรอนิกส์ เพื่อความสะดวกรวดเร็ว และถูกตอ้งแม่นย  าในการส่ือสารมากยิง่ข้ึน  
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ตารางที ่2.2 เปรียบเทียบระบบการเติมเตม็สินคา้แบบปกติ และการท า VMI 

 ระบบดั้งเดมิ สินค้าคงคลงัทีจ่ดัการโดยผู้ขาย 

ส่ังซื้อรุ่น 

ลูกค้าคอืความรับผดิชอบ กบั ซัพพลายเออร์คอืความรับผดิชอบ 

ปัญหาการสัง่ซ้ือโดยลูกคา้ ไม่มีปัญหาการสัง่ซ้ือ 

การจดัส่ง กบั การวางแผน 

ซพัพลายเออร์ด าเนินการตาม
ปริมาณท่ีจะจดัหา ณ วนัท่ีส่งมอบ
ท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

การวางแผนการเติมเตม็โดยซพัพลายเออร์ตามระดบั
สินคา้คงคลงัท่ีตกลงกนัไว ้(TAS) แบบไดนามิกกบั
กระแสตลาด 

อุปทานทีไ่ม่เกีย่วข้อง กบั อุปทานรวม 

ความรับผิดชอบท่ีไม่เก่ียวขอ้งของ
ลูกคา้คือและซพัพลายเออร์คือวสัดุ
ส้ินเปลือง 

ซพัพลายเออร์มีหนา้ท่ีรับผิดชอบในการจดัหาแบบ
บูรณาการ 

ข้อมูลที่
แลกเปลีย่น 

การส่ง กบั การแบ่งปัน 

ใบสัง่ซ้ือ - การคาดการณ์ยอดขาย 
- ระดบัสินคา้คงคลงั 
- ค าสัง่ซ้ือท่ีไดรั้บจากจุดขาย 
- การด าเนินการทางการตลาด 

อุปกรณ์ 

อุปกรณ์ทีไ่ม่เกีย่วข้อง กบั อุปกรณ์มาตรฐานและอุปกรณ์รวม 

- โดยทัว่ไปแลว้การถ่ายโอนขอ้มูล
จะด าเนินการโดยใชอ้ปุกรณ์
กระดาษ (แฟกซ์) 
- ระบบการสร้างและจดัการการ
เติมเตม็ดว้ยตนเอง 
- ระบบการเขา้รหสั การระบุ การ
ส่ง และการขนส่งท่ีไม่เก่ียวขอ้ง 

- การคาดการณ์ยอดขาย 
- ระดบัสินคา้คงคลงั 
- ค าสัง่ซ้ือท่ีไดรั้บจากจุดขาย 
- การด าเนินการทางการตลาด 

 พยากรณ์ทีผ่ดิปกต ิกบั พยากรณ์ทีเ่ช่ือถือได้ 

การจดัการและ
การวางแผน 
การผลติ โดย
ซัพพลายเออร์ 

การพยากรณีก าหนดไวบ้นฐาน
ของการคาดการณ์ (SF) ใบสัง่
ส ารอง (BO) และความพร้อมใช้
งานในคลงัสินคา้ (DISP) 

ค าจ ากดัความของระดบัสตอ็กแบบไดนามิกท่ีจะให ้
(TAS) และการตรวจสอบวสัดุส้ินเปลืองของลูกคา้ 
(GSC) ช่วยใหมี้การปรับระดบัการผลิต (MPS) และ
การเพ่ิมประสิทธิภาพของก าลงัการผลิต 
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ตารางที ่2.2 (ต่อ) 

 ระบบดั้งเดิม สินค้าคงคลงัทีจั่ดการโดยผู้ขาย 
 การวางแผนทีไ่ม่มั่นคง กบั การวางแผนทีม่ั่นคงและได้ระดับมากขึน้ตาม

ความสามารถ 

 
 
 

การจัดการและ
การวาง
แผนการผลติ
โดยซัพพลาย
เออร์ 

ค าจ ากดัความของ MPS บนฐาน 

ของพยากรณ์ (SF) ใบสั่งส ารอง (BO) 
และความพร้อมใชง้านในคลงัสินคา้ 
(DISP) 
 

 1 2 3 4 

SF     

BO     

DISP     

MPS     

 

ค าจ ากดัความของระดบัสินคา้คง
คลงัแบบไดนามิกท่ีจะให ้(TAS) 
และการตรวจสอบอุปทานของลูกคา้ 
(GSC)  
 ยงัอนุญาตใหมี้การปรับระดบัการ
ผลิต (MPS) และการเพิ่ม
ประสิทธิภาพก าลงัการผลิต 

 1 2 3 4 

SF     

TAS     

GSC     

BO     

DISP     

RN      
 

 

การจัดการและ
การวาง
แผนการผลติ
โดยซัพพลาย
เออร์ 
 

การจัดล าดับความส าคัญ ไม่เป็นไปตามวกิฤตที่แท้จริง 
กบั การจัดล าดับความส าคัญตามสถานะทีแ่ท้จริง 

การก าหนดล าดบัความส าคญัไม่ตรง
กบัความตอ้งการท่ีแทจ้ริง แต่อยูบ่น
ฐานของปริมาณท่ีสั่ง ความถ่ีในการ
สั่งซ้ือ ลูกคา้คือมิติ 

การจดัล าดบัความส าคญัตามวกิฤต
จริง 
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ตารางที ่2.2 (ต่อ) 

 ระบบดั้งเดิม สินค้าคงคลงัทีจั่ดการโดยผู้ขาย 
 
 
 

การแสดง 
 

ประสิทธิภาพของกระบวนการภายใน กบั ประสิทธิภาพของกระบวนการทั้ง
ภายในและภายนอก 

- เวลาน าสูงของกระบวนการ
อินเทอร์เฟซ 

- ส่งของไม่ทนั 

- โหลดโดยทัว่ไปไม่ไดรั้บการปรับให้
เหมาะสม 

- หุน้สูง 

- เวลาน าสั้นของอินเทอร์เฟซ 

กระบวนการ 
- ส่งมอบทนัเวลาและบ่อยคร้ัง 
- โหลดการเพิ่มประสิทธิภาพ 

- สตอ็กแบบบูรณาการสั้น 

 
 
 
 

เงื่อนไขการใช้
งาน 

ปริมาณน้อย ระยะทางสูง การรวมต ่า กบั ปริมาณมาก ระยะทางส้ัน  
การผสานสูง 

- แมแ้ต่ปริมาณการแลกเปล่ียนท่ีนอ้ย 
- ระยะห่างระหวา่งซพัพลายเออร์และ
ลูกคา้สูง 
- ความน่าเช่ือถือต ่าและการคาดการณ์
ความตอ้งการ 
- ขอ้มูลต ่า 
- มีความยดืหยุน่สูงและเวลาในการ
ตอบกลบัสู่ตลาด 

- รหสัวกิฤติต ่า 

- ระดบัการแลกเปล่ียนสูง 
- ระยะทางสั้น ๆ ของซพัพลายเออร์ - 
ลูกคา้ 
- ความน่าเช่ือถือและการคาดการณ์
ความตอ้งการ 
- ขอ้มูลสูง 
- ความยดืหยุน่ต ่าและเวลาตอบกลบั
สู่ตลาด 

- รหสัวกิฤติสูง 
    

จะเห็นไดว้า่ การแลกเปล่ียนขอ้มูลระหวา่งผูซ้ื้อและผูข้ายอยา่งมีประสิทธิภาพถือเป็นหน่ึง
ในปัจจยัแห่งความส าเร็จของการท า VMI โดยพบวา่การขาดการแชร์ขอ้มูลแผนการตลาดของผูซ้ื้อ
ไปยงัผูข้ายจะส่งผลใหเ้กิดความลม้เหลวในการท า VMI ได ้(Felice De Toni and Zamolo, 2005) 
 ลักษณะของข้อมูลท่ีมีการใช้ในการควบคุมระบบ VMI และต าแหน่งของแต่ละข้อมูล 
ในกระบวนการไหลของสินคา้จากผูข้ายไปยงัผูซ้ื้อ โดยการท า VMI จะช่วยให้ผูข้ายสามารถวาง
แผนการจดัซ้ือวตัถุดิบ แผนการผลิต การควบคุมปริมาณสินคา้คงคลงั ไปจนถึงวางแผนการจดัส่ง
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สินค้า ท่ีมีความสอดคล้องต่อระดับการให้บริการและแผนการขายท่ีผูซ้ื้อต้องการได้ แสดงดัง
ภาพประกอบท่ี 2.2 
 

 

 
ภาพประกอบที ่2.2 ตวัอยา่งการแบ่งปันขอ้มูลใน VMI 
ทีม่า : Disney and Towill (2003) 
 

  นอกจากขอ้มูลระดบัปริมาณสินคา้คงคลงัและแผนการตลาดของผูซ้ื้อแลว้ ขอ้มูล 
ณ จุดขาย หรือ Point of Sales (POS) ก็มีส่วนส าคญัท่ีจะช่วยเสริมให้ผูข้ายสามารถวางแผนการผลิต
และเติมเต็มสินคา้ไดอ้ยา่งแม่นย  ามากยิง่ข้ึน ซ่ึงการใชข้อ้มูล ณ จุดขาย แบบอิเล็กทรอนิกส์ (EPOS) 
ยงัท าใหส้ามารถแบ่งปันขอ้มูลยอดขายแบบ Real Time ใหแ้ก่หน่วยงานอ่ืน ๆ ท่ีอยูต่น้น ้าภายในโซ่
อุปทานเดียวกนัได้รวดเร็วยิ่งข้ึน โดยเป็นการลด Lead Time ของขอ้มูลตลอดทั้งโซ่อุปทาน ซ่ึง
สามารถบรรเทาปัญหา Bullwhip Effect ลงไดท้างหน่ึงเช่นกนั แสดงดงัภาพประกอบท่ี 2.3 
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ภาพประกอบที ่2.3 การแชร์ขอ้มูล EPOS ตลอดโซ่อุปทาน 

 

2.7 ระยะเวลาน า (Lead time) 
 ระยะเวลาน า (Lead time) คือ ระยะเวลาในการรอสินคา้ของผูซ้ื้อหรือผูส้ั่งออร์เดอร์ทั้งหมด 
นบัตั้งแต่ผูซ้ื้อไดท้  าการสั่งสินคา้หรือออร์เดอร์จากผูข้ายหรือโรงงาน โดยระยะเวลาในการรอสินคา้ 
หรือ Lead Time จะข้ึนอยูก่บัหลายปัจจยั เช่น ประเภทของสินคา้ กระบวนการผลิต สินคา้คงคลงัมี
ของหรือไม่ แหล่งท่ีมาของสินคา้ และการจดัส่ง ฯลฯ เพจ 1stCraft Digital Solutions ส่ิงส าคญัท่ีเรา
จะมาท าความรู้จกั Lead Time นั่นก็เพราะว่า การควบคุม Lead Time ให้ต ่า ให้อยู่ในระยะเวลาท่ี
เหมาะสม จะช่วยลดเวลา ลดค่าใชจ่้าย และเพิ่มความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ 
 องค์ประกอบของ Lead Time มีอะไรบ้าง องค์ประกอบโดยทั่วไปของ Lead Time จะ
ประกอบไปด้วย  “Cycle Time” หรือระยะเวลาในกระบวนการด า เนินการต่างๆ จ านวน 6
องค์ประกอบ ซ่ึงไม่ว่าจะเป็นกระบวนการผลิต-ส่งสินค้าในโรงงาน(Manufacturer) หรือ
กระบวนการในร้านพิซซ่า (Restaurant) จากกรณีตัวอย่าง Lead Time ก็ประกอบไปด้วย 6 
องคป์ระกอบน้ี เช่นเดียวกนั ไดแ้ก่ 

  1. ระยะเวลาก่อนเร่ิมกระบวนการ (Preprocessing Time) หมายถึง ระยะเวลาท่ีใช้
ไปในช่วงการสั่งและรับออร์เดอร์ รวมไปถึงระยะเวลาท่ีใชใ้นการท าความเขา้ใจค าสั่ง การท าใบสั่ง
ซ้ือ (Purchase Order) จากกรณีของร้านพิซซ่า ตรงน้ีจะเป็นช่วงหลงัจากท่ีลูกคา้ยืนยนัค าสั่ง และ
พนกังานเร่ิมน าออร์เดอร์ไปใหเ้ชฟก่อน ตลอดจนระยะเวลาท่ีรอการเร่ิมกระบวนการผลิต/ท าจริง 
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  2. ระยะเวลาด าเนินการ (Processing Time) หมายถึง ระยะเวลาจริงๆ ท่ีใชใ้นการ
ผลิตโปรดกัตต์ามท่ีไดว้างแผนไว ้ หรือถา้เป็นตวัอยา่งการสั่งพิซซ่าขา้งตน้ ก็คือเวลาท่ีเชฟรับออร์
เดอร์ในคิวมาลงมือท านัน่เอง 
  3. ระยะเวลาท่ีอยูใ่นคิวด าเนินการ (Waiting Time) หมายถึง ระยะเวลาหลงัจากท่ี
โปรดกัตห์รือรายการสินคา้ผา่นการด าเนินการเสร็จเรียบร้อยแลว้ แต่อยูใ่นคิวท่ีจะน าไปเก็บไวใ้น
สตอ็กหรือโกดงั (Warehouse) เพื่อรอขนส่งต่อไป ในกระบวนการน้ี ถา้เป็นร้านพิซซ่า จะเป็นช่วง
หลงัจากท่ีเซฟท าพิซซ่าเสร็จพกัไว ้ซ่ึงคาบเก่ียวกบักระบวนการต่อไป  
  4. ระยะเวลาในการจดัเก็บ (Storage time) หมายถึง ระยะเวลาท่ีใช้ขณะท่ีสินคา้/
โปรดกัต์อยูใ่นโกดงัเพื่อเตรียมขนส่งไปให้ลูกคา้ จะเทียบไดก้บัช่วงท่ีพิซซ่าเสร็จและรอพนักงาน
น าไปเสิร์ฟใหลู้กคา้ 
  5. ระยะเวลาในการขนส่ง (Transportation Time) หมายถึง ระยะเวลาท่ีเร่ิมการ
ขนส่งสินคา้/โปรดกัตไ์ปหาลูกคา้หรือผูส้ั่งออร์เดอร์ หากเป็นร้านพิซซ่า กระบวนการน้ีจะเร่ิมนบั
ตอนท่ีถาดพิซซ่า (สินคา้) อยูบ่นมือของพนกังานเสิร์ฟเพื่อน าไปเสิร์ฟใหก้บัลูกคา้ 
  6. ระยะเวลาตรวจสอบ (Inspection time) หมายถึง ระยะเวลาท่ีสินคา้มาถึงลูกคา้
หรือผูส้ั่งเป็นท่ีเรียบร้อยและลูกคา้พิจารณาวา่ สินคา้ท่ีไดต้รงกบัส่ิงท่ีสั่งไปหรือเปล่า ตรงกบัใบสั่ง
ซ้ือในคุณภาพและปริมาณท่ีสั่งไวห้รือไม่ หากเป็นร้านพิซซ่า กระบวนการน้ีก็คือ เม่ือลูกค้า
ไดรั้บพิซซ่าและตรวจสอบว่า ไดห้น้าพิซซ่าถูกตอ้งและไดไ้ซส์ถูกตอ้งหรือเปล่า เม่ือลูกคา้ยืนยนั
และรับสินค้า Lead Time จะส้ินสุดตรงน้ี 6 Cycle Time หรือระยะเวลาเหล่าน้ี จะรวมกันเป็น 1 
Lead Time ซ่ึงระยะเวลาความชา้-เร็วจะข้ึนกบัปัจจยัหลากหลายประการ เช่น ลกัษณะของโปรดกัต ์
ความซับซ้อนในการผลิต สถานท่ีตั้งของท่ีผลิต ท่ีมาของวสัดุ/วตัถุดิบ ท่ีตั้งโกดงั การขนส่ง และ
ปริมาณและความซบัซอ้นของออร์เดอร์ท่ีตอ้งตรวจสอบ เป็นตน้ การท่ีเราท าความเขา้ใจ Lead Time 
โดยแยกออกเป็นองคป์ระกอบๆ จะช่วยให้เรามองเห็นระยะเวลาท่ีใชก้บัแต่ละส่วน และหาทางลด 
Cycle Time ในแต่ละช่วงได ้

  ความส าคญัของ Lead Time และผลกระทบต่อกระบวนการผลิตและธุรกิจ หากเรา
รู้ว่า Lead Time ในการด าเนินการผลิตโปรดกัต์ของเรานานเท่าไหร่ จุดส าคญั คือ เราจะสามารถ 
‘คาดการณ์’ ส่ิงท่ีจะเกิดข้ึนต่อไปและเตรียมพร้อมไดท้นัท่วงที ลองจินตนาการวา่ เราคือโรงงานท่ี
ผลิตช้ินส่วนช้ินส่วนหน่ึง ท่ีตอ้งใชว้ตัถุดิบตั้งตน้เป็นเหล็กมาหล่อและน ามาข้ึนรูป จากนั้นจึงค่อย
น ามาประกอบเป็นช้ินงาน ขนส่ง โดยระยะเวลา Lead Time อาจสูงถึง 1 เดือน โดย 2 สัปดาห์เป็น
ระยะท่ีติดต่อกบัซพัพลายเออร์ (Supplier) เพื่อหาเหล็ก 1 สัปดาห์เพื่อข้ึนหล่อและข้ึนรูป และอีก 1 
สัปดาห์ คือ น าเหล็กออกมาประกอบเป็นช้ินงาน  ดงันั้น หากมีออร์เดอร์ลูกคา้เขา้มา เราก็จะรู้แลว้วา่ 
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ต้องใช้ Lead Time นานเท่าไหร่ เพื่อส่ือสารและท าข้อตกลงกับลูกค้า ทั้ งน้ี เม่ือเราแยกตาม
องค์ประกอบของ Lead Time แล้วจะเห็นได้ว่า ช่วงเวลาท่ีช้าอาจอยู่ท่ีระยะก่อนด าเนินการ 
(Preprocessing Time) ท่ีตอ้งรอเหล็กจากซพัพลายเออร์ เราก็อาจจะแกไ้ขเพื่อลดระยะเวลาตรงน้ีลง 
เพื่อให ้Lead Time โดยรวมลดลง 
  ความส าคญัของ Lead Time นั้น ส่งผลต่อการตดัสินใจของลูกคา้อยา่งยิ่ง จากกรณี
ขา้งตน้ ถา้เราเป็นโรงงานและตอ้งใชเ้วลารอเหล็กกวา่ 2 สัปดาห์ เราอาจจะไม่ค่อยพอใจและหาซพั
พลายเออร์เจา้ใหม่ท่ีเหล็กไดเ้ร็วกว่า (เพื่อลด Lead Time ฝ่ังของเราลง) เช่นเดียวกนักบัลูกคา้ Lead 
Time หรือระยะเวลาในการรอสินคา้ส าคญัต่อการตดัสินใจท าธุรกิจต่อดว้ย เพราะเขาอาจมองหาเจา้
อ่ืนท่ีใช้เวลาน้อยกว่าได ้นอกจากน้ี ยิ่ง Lead Time สูงก็มีแนวโน้มว่า โรงงานจะยิ่งมีค่าใช้จ่ายสูง
ตามไปดว้ย ซ่ึงอาจมาจากค่าใชจ่้ายสาธารณูปโภคอยา่งน ้ า ไฟ รวมไปถึงค่าจา้งพนกังาน เพราะหาก
เคร่ืองจกัรและตวัโรงงานว่าง นัน่เท่ากบัว่า โรงงานตอ้งเสียค่าใช้จ่ายดงักล่าวและค่าเส่ือมสภาพ  
โดยสูญเปล่า 
  สรุปประโยชน์ของ Lead Time ต่อโรงงานและการท าธุรกิจ  

1. ช่วยให้สามารถคาดการณ์ได้ว่าตอ้งใช้เวลาทั้งส้ินนานเท่าไหร่กว่าท่ี
ลูกคา้จะไดสิ้นคา้  
2. ช่วยในการวางแผนคงคลงั ว่าควรมีของในสต็อกจ านวนเท่าไหร่ ตอ้ง 
เตรียมอะไรไวก่้อน เป็นตน้  
3. ช่วยให้มีขอ้มูลในการพิจารณาเลือกซพัพลายเออร์หรือผูเ้ก่ียวขอ้งส่วน
ต่าง ๆ  
4. ช่วยเพิ่มความพึงพอใจให้กับลูกค้าได้ จากการเข้าใจและสามารถ
ควบคุม Lead Timeใหล้ดลงได ้ 
5. ช่วยให้ไดเ้ปรียบกวา่คู่แข่ง (ใชเ้วลาไดน้อ้ยกวา่ก็เป็นขอ้ไดเ้ปรียบท่ีท า
ใหลู้กคา้เลือก) 

  วิธีลด Lead Time ท าไดอ้ย่างไรบา้ง แมว้่าปัจจยัท่ีจะท าให้ Lead Time สูงหรือต ่า 
จะข้ึนอยูก่บัหลากหลายปัจจยัซ่ึงอาจมีหลายอย่างท่ีเราหลกัเล่ียงไม่ได ้แกไ้ขไดย้าก เช่น วตัถุดิบมี
วนัหมดอายุ ไม่สามารถสต็อกได้ โกดงัจ ากดั ฯลฯ แต่ก็ยงัมีอีกหลายปัจจยัท่ีโรงงานหรือธุรกิจ
สามารถควบคุมได ้ดงัเช่น วธีิลด Lead Time ต่อไปน้ี  
   1. ยกเลิกขั้นตอนหรือกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าตรวจสอบขั้นตอนการ
ผลิตต่างๆ ตั้ งแต่ BOM หรือ Bill of Materials ว่ามีขั้นตอนท่ีซับซ้อนเกินจ าเป็น ขั้นตอนท่ีไม่
ก่อให้เกิดผลิตผลอะไร โดยเฉพาะในระยะก่อนด าเนินกระบวนการ (Preprocessing Time) ท่ีมกัจะ
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เป็นการตกลงหรือส่งต่อออร์เดอร์ ซ่ึงอาจแกไ้ขไดด้ว้ยการใช้ระบบอตัโนมติัและลดขั้นตอนการ
เดินเร่ือง / เดินเอกสาร  
   2. ลดความซับซ้อนของช้ินส่วนประกอบหรือวตัถุดิบ หากโปรดกัต์ตอ้ง
ประกอบข้ึนจากช้ินส่วนเล็กๆ น้อยๆ หลายช้ินส่วน ช้ินงานจะมีความซับซ้อน จะท าให้มี
กระบวนการในการผลิตหลายขั้นตอน จึงตอ้งพิจารณาดูวา่ ช้ินส่วนไหนท่ีสามารถสั่งจากซพัพลาย
เออร์ได ้ไม่จ  าเป็นตอ้งผลิตเองทั้งหมด แลว้เหลือแค่ประกอบช้ินส่วนหลกัเขา้ดว้ยกนั  
   3. วางสายการผลิตให้สามารถท างานคู่ขนานกันไปได้อย่างเป็นระบบ
เคร่ืองจกัรขนาดใหญ่ท่ีสามารถท างานได้ครบกระบวนการอาจไม่ดีเสมอไป จริงๆ แลว้ การแบ่ง
สายการผลิตออกเป็นหลายๆ สาย โดยแต่ละสายสามารถท างานไปพร้อมๆ กนัไดพ้ร้อมๆ กนั และ
รอเอาไปประกอบกนัภายหลงั อาจช่วยลด Lead Time ในระยะการผลิตลงได ้

   4. ด าเนินงานอยา่งเป็นมาตรฐาน ล าดบัการด าเนินงานควรท่ีจะตอ้งมีระบุ
และก ากบัล าดบัขั้นตอนไวอ้ยา่งชดัเจน โดยเฉพาะส่วนท่ีนอกเหนือสายพานการผลิต การชดัเจนใน
ขอ้ก าหนด รวมถึงส่ือสารให้พนกังานทุกคนรับทราบและปฏิบติัตาม จะช่วยลดความสับสน และ
ระยะเวลาตดัสินใจในการด าเนินงานลง 
   5. ลดขั้นตอนและระยะเวลาในการท างาน การสอบทานกระบวนการอยู่
เร่ือย ๆ จะช่วยให้เห็นวา่ กระบวนการใดใชเ้วลาเท่าไร เม่ือพิจารณาดูแลว้ พบวา่ ขั้นตอนใดใชเ้วลา
เกินจ าเป็น ก็หาวิธีท าวิธีอ่ืนหรือพยายามลดขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นออกไป หรือตดัสินใจจดัหาจากซัพ
พลายเออร์ 
   6. มีแผนในการรับมือและบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร/อุปกรณ์การผลิต 
ช่วงเวลาท่ีน่ากลัวและส่งผลเสียต่อกระบวนการทั้งหมดก็คือ ช่วงระบบล่ม (Down time) ของ
เคร่ืองจกัรหรือสายพานการผลิต ทุกๆ โรงงานควรมีแผนรับมือช่วงระบบลม้อยา่งเป็นกิจลกัษณะ 
นอกจากน้ี ก็ควรมีแผนบ ารุงรักษาเคร่ืองไมเ้คร่ืองมือ หรือเคร่ืองจกัรเพื่อยืดระยะเวลาการใช้งาน
และลดโอกาสเกิด “Error” อยา่งสม ่าเสมอ 

   7. บริหารซพัพลายเออร์ ควรมีซพัพลายเออร์ในลิสตไ์วอ้ยูเ่สมอ รวมถึงให้
คะแนนและประเมินการท างานของซพัพลายเออร์วา่ ควรเลือกจดัซ้ือช้ินส่วน อุปกรณ์ หรือสั่งสินคา้
จากเจา้น้ีต่อหรือไม่ แลว้มีซพัพลายเออร์เจา้ใดท่ีจะสามารถช่วยเราลด Lead Time ลงไดบ้า้ง 
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2.8 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
  อชิระ เมธารัชตกุล (2557) ไดท้  าการศึกษาเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการ
คลังสินค้ากรณีศึกษา บริษัทผลิตช้ินส่วนรถยนต์ และประดับยนต์ กรณีศึกษาน้ีได้พิจารณา
คลงัสินคา้ท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ โดยศึกษาขอ้มูลการตรวจนบัสินคา้คงคลงัเดือนมิถุนายน - สิงหาคม 
2556 รวมถึงขอ้มูลการหยิบสินคา้เดือนสิงหาคม 2556 และเสนอแนวทาง 3 แนวทาง แนวทางท่ี 1 
ใช้ระบบการควบคุมสินคา้คงคลงัตามล าดบัความส าคญั 3 กลุ่ม โดยกลุ่ม A พิจารณาจากสินคา้คง
คลงัท่ีมีมูลค่าสูง และมีอตัราการใชต่้อเดือนสูง จะท าการควบคุมเขม้งวดมาก ก าหนดความถ่ีในการ
ตรวจนบัทุกวนั กลุ่ม B ควบคุมเขม้งวดปานกลาง ก าหนดความถ่ีในการตรวจนบัทุกสัปดาห์ กลุ่ม C 
ควบคุมไม่เขม้งวด ก าหนดความถ่ีในการตรวจนับทุกเดือน แนวทางท่ี 2 การปรับปรุงระบบการ
จดัเก็บสินคา้คงคลงัตามหลกั ABC รวมถึงท าการก าหนดรหสัระบบต าแหน่งการจดัเก็บและป้ายช้ี
บ่ง แนวทางท่ี 3 ท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัระบบท่ีท าการปรับปรุง 
  จากผลการศึกษา พบว่าการแบ่งกลุ่มสินคา้คงคลงัตามล าดบัความส าคญัและการ
ก าหนดความถ่ีในการตรวจนบัสินคา้คงคลงั ท าใหข้อ้มูลสินคา้คงคลงัมีความแม่นย  ามากข้ึนจากเดิม 
67.75% เพิ่มเป็น 90.76% เพิ่มข้ึน 23% และเวลาเฉล่ียของขั้นตอนการเบิกจ่ายต่อ 1 ใบเบิกลดลงจาก 
25 นาทีเป็น 19 นาที ลดลง 6 นาทีต่อ 1 ใบเบิก และตน้ทุนถือครองสินคา้ตกรุ่นจากเดิม 25.20% 
ลดลง 4.20% ลดลง 21% รวมถึงประสิทธิภาพการส่งมอบลูกคา้เพิ่มข้ึนจาก 90% เป็น 100% สามารถ
ช่วยให้ผูบ้ริหารคลงัสินคา้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินคา้ และเพิ่มความพึงพอใจ
ของลูกคา้ 
  กรณ์วิษญ์ วิสิฐสกุลชยั (2559) ไดท้  าการศึกษาเร่ืองการจดัการสินคา้คงคลงัของ
ห้างหุ้นส่วนจ ากดั วิสิฐก่อสร้าง(๑๙๙๔) เป็นการคน้ควา้แบบอิสระน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาการ
จดกัารสินคา้คงคลงัของห้างหุ้นส่วนจ ากดั วิสิฐก่อสร้าง (๑๙๙๔) เพื่อทราบถึงแนวทางการจดัการ
สินคา้คงคลงัท่ีมีประสิทธิภาพ โดยมีวตัถุประสงค์หลกัเพื่อลดตน้ทุนสินคา้คงคลงัรวม และรักษา
ระดบับริการของกิจการ โดยมีการใชก้ารแบ่งกลุ่มสินคา้เป็น ระดบัเอบีซี เพื่อจดัล าดบัความส าคญั
ของสินคา้ แลว้น าสินคา้ตวัอยา่ง 9 รายการ ท่ีมีมูลค่ามากท่ีสุด 3 ล าดบั แรกของสินคา้แต่ละระดบัมา
ท าการพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ โดยใช้การพยากรณ์ คือวิธีการหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีแบบถ่วง
น ้ าหนกั วิธีการปรับเรียบดว้ยเอ็กซ์โปเนนเชียล วิธีการปรับเรียบเอ็กซ์โปเนนเชียลแนวโนม้ วิธีการ
วิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นตรงและวิธีการเปล่ียนแปลงตามฤดูกาล หลงัจากนั้น พิจารณาการ
พยากรณ์ท่ีเหมาะสม โดยพิจารณาจากการพยากรณ์ท่ีใหค้่าเฉล่ียความผิดพลาดร้อยละสัมบูรณ์ท่ีมีค่า
นอ้ยท่ีสุด ซ่ึงสินคา้ระดบัเอบีและซีสาม การพยากรณ์ดว้ยวธีิการเปล่ียนแปลงตามฤดูกาล ใหค้่าเฉล่ีย
ความผิดพลาด ร้อยละสัมบูรณ์ท่ีมีค่าน้อยท่ีสุด สินคา้ระดบั ซีหน่ึงและซีสองการพยากรณ์ด้วย
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วิธีการวิเคราะห์การถดถอย เชิงเส้นตรง ให้ค่าเฉล่ียความผิดพลาดร้อยละสัมบูรณ์ท่ีมีค่าน้อยท่ีสุด 
จากนั้น น าการพยากรณ์ท่ีได้มาใช้ในการก าหนดรูปแบบการสั่งซ้ือท่ีประหยดั จุดสั่งซ้ือใหม ่
และสินคา้คงเหลือขั้นต ่า 
  ผลการวิจยัพบว่า ต้นทุนสินค้าคงคลังรวมของกิจการท่ีใช้ปริมาณการสั่งซ้ือท่ี
ประหยดัในช่วงเดือน มกราคม ถึง ธันวาคม 2559 สามารถลดต้นทุนสินค้าคงคลังรวมลงได้ 
4,477.72 บาท หรือคิดเป็น 13.21% ของการสั่งซ้ือจริงในช่วงเดือน มกราคม ถึง ธนัวาคม 2558 
  พจนารถ หาญตระกูล (2556) ได้ท าการศึกษาเร่ืองการจดัการสินคา้คงคลังของ
อะไหล่เคร่ืองปรับอากาศ งานวิจัย น้ี เป็นการศึกษาการจัดการสินค้าคงคลังของอะไหล่
เคร่ืองปรับอากาศ หจก.พี เอแอร์ แอนด์ เซอร์วิส มีวตัถุประสงคเ์พื่อประยุกตใ์ชแ้นวคิดทฤษฎีและ
เทคนิคเก่ียวกบัการจดัการสินคา้คงคลงั เพื่อลดตน้ทุนในการจดัการสินคา้คงคลงัของ หจก. จากการ
เก็บขอ้มูลของกิจการพบว่า หจก. มีปริมาณการสั่งซ้ือไม่เหมาะสมเพราะเป็นการสั่งซ้ือสินคา้ใน
จ านวนตามท่ีเจา้ของกิจการก าหนด ผูว้ิจยัไดใ้ชแ้นวทางแกไ้ขปัญหาตามหลกัการของ ABC โดยใช้
กระบวนการล าดบัชั้นเชิงวิเคราะห์(AHP) ปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (EOQ) การหาจุดสั่งซ้ือซ ้ า 
(ROP) และระบบถังคู่ (TWO-BIN) ซ่ึงผลการศึกษา ทางผูว้ิจยัได้ท าการหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ี
เหมาะสม EOQ กบัสินคา้กลุ่ม A พบวาตน้ทุนการจดัการสั่งซ้ือสินคา้แบบใหม่ มีมูลค่า 282,130 
บาทต่อปี ส่วนสินคา้กลุ่ม B ไดใ้ช้วิธีการหาจุดสั่งซ้ือ มาเป็นเคร่ืองมือในการจดัการสินคา้คงคลงั 
และสินคา้กลุ่ม C ไดน้ าทฤษฎีระบบถงัคู่ เขา้มาช่วยในการจดัการกลุ่ม C เป็นวธีิท่ีง่ายและเหมาะสม 
ท าให้ หจก. กรณีศึกษามีระบบการจดัการสินคา้ท่ีดีข้ึนกวาเดิม เม่ือเปรียบเทียบกบัก่อนหน้าน้ีท่ี 
หจก. กรณีศึกษาไม่มีระบบการจดัการสินคา้คงคลงั 
  ชาญวิทย์ ตนันวิจิตร (2559) ได้ท าการศึกษาเร่ืองการจดัการสินค้าคงคลังแบบ
หลายระดบัโดยพิจารณาถึงค่าใช้จ่ายการขนส่งในอุตสาหกรรมกาแฟ อุตสาหกรรมกาแฟถือเป็น
ส่วนหน่ึงในกลุ่มอุตสาหกรรมท่ีมีการขยายตวัอย่างต่อเน่ืองมาเป็นเวลานาน ท าให้ความตอ้งการ
เมล็ดกาแฟจากโรงคัว่บดเมล็ดกาแฟมีปริมาณเพิ่มข้ึนเป็นจ านวนมากท าให้้ เกิดปัญหาดา้นการผลิต
และส่งมอบสินคา้ใหท้นัความตอ้งการของลูกคา้ ประกอบกบั เมล็ดกาแฟเป็นผลผลิตทางการเกษตร 
จึงท าให้แต่ละปีมีผลผลิตในปริมาณท่ีจ ากัด บ่อยคร้ังจึงเกิดปัญหาวตัถุดิบขาดตลาด ท าให้ไม่
สามารถป้อนวตัถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิตได้ทนัต่อความต้องการของร้านกาแฟ เพื่อป้องกัน
ปัญหาต่าง ๆ ท่ีอาจจะเกิดข้ึน จึงไดมี้แนวคิดท่ีจะน าเอาการจดัการดา้นโลจิสติกส์เขา้มาประยุกตใ์ช้
เพื่อบริหารจดกัารลดตน้ทุนและลดปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึนงานวิจยัน้ีได้น าเอาร้านกาแฟฝางทั้ง 5 
สาขา ในจงัหวดัเชียงใหม่เป็นกรณีศึกษา โดยไดน้ าเอาหลกัการพยากรณ์ความตอ้งการมาใช้ เพื่อ
พยากรณ์ความตอ้งการเมล็ดกาแฟของร้านกาแฟฝางแต่ละสาขาและจึงน าเอาผลท่ีไดน้ั้น ไปวางแผน
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การจัดการสินค้าคงคลังแบบหลายระดับ (Multi-levelInventory Management) โดยพิจารณาถึง
ค่าใชจ่้ายในการขนส่งในอุตสาหกรรมกาแฟผลการเปรียบเทียบความคลาดเคล่ือนของการพยากรณ์ 
สามารถสรุปไดว้่า วิธีการพยากรณ์แบบเทคนิคการพยากรณ์ค่าเคล่ือนท่ีแบบง่าย (Simple Moving 
Average) เป็นวิธีการพยากรณ์ท่ีเหมาะสมท่ีสุด ส าหรับการพยากรณ์ความตอ้งการเมล็ดกาแฟของ
ร้านกาแฟฝาง และเม่ือน าขอ้มูลการพยากรณ์ท่ีได้มาวางแผนการจดัการสินคา้คงคลงัแลว้ พบว่า 
ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการสั่งซ้ือเมล็ดกาแฟท่ีจุดสั่งซ้ือประหยดัท่ีสุดจะมีค่าเท่ากบั 3,499.93 บาท ซ่ึง
เม่ือท าการเปรียบเทียบตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนในกรณีท่ีไม่สั่งซ้ือสินคา้ท่ีจุดสั่งซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุดพบว่า 
ตน้ทุนการจดัการสินคา้คงคลงัมีค่าเท่ากบั 3,933.64 บาท เพราะฉะนั้น เม่ือท าการค านวณเป็นร้อย
ละท่ีประหยดัไดจ้ะมีค่าเท่ากบั 11.03% 

  มนญัยา ทองธรรม (2557) ไดท้  าการศึกษาเร่ืองการจดัการสินคา้คงคลงัประเภท
สินคา้ส าเร็จรูป ส าหรับอุตสาหกรรมผกัและผลไมบ้รรจุกระป๋อง งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาการหา
ปริมาณการจดัเก็บสินคา้คงคลงัประเภทสินคา้ส าเร็จรูปในอุตสาหกรรมผกัและผลไมบ้รรจุกระป๋อง
ท่ีเหมาะสม โดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์แบบหลายเกณฑ์ในการจดักลุ่มของสินคา้คงคลงัประเภท
สินคา้ส าเร็จรูป โดยใชเ้กณฑ์การพิจารณา 3 หลกัเกณฑ์ร่วมกนั ไดแ้ก่ อายุผลิตภณัฑ์ ลกัษณะของ
วตัถุดิบทางการเกษตรท่ีใช้ในการผลิต การเคล่ือนไหวของสินคา้จากนั้นกาหนดนโยบายในการ
จดัการสินคา้คงคลงัประเภทสินคา้ส าเร็จรูป แบ่งเป็นสินคา้ 4 กลุ่ม ไดแ้ก่ A, B, C และ D ท าการ
เสนอแนะวิธีการจดัการสินคา้คงคลงัในกลุ่ม A และ B ซ่ึงในสินคา้คงคลงัประเภทสินคา้ส าเร็จรูป
กลุ่ม A ใช้การก าหนด Maximum Inventory Level และใช้ Lot For LotOrdering ในการจัดการ
ปริมาณสินคา้คงคลงั และส าหรับสินคา้คงคลงัประเภทสินคา้ส าเร็จรูปกลุ่ม ซ่ึงเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีผลิต
ไดต้ามฤดูกาล ไดท้  าการพยากรณ์ปริมาณความตอ้งการ เพื่อน าไปสู่การวางแผนการผลิตในปริมาณ
ท่ีเหมาะสมต่อไปวิธีการท่ีน าเสนอในงานวิจยัคร้ังน้ี ไดถู้กท าการประเมินโดยใชข้อ้มูลในอดีต มา
ท าการทดสอบ พบวา่ จากการทดสอบขอ้มูลในอดีตของปี พ.ศ. 2556 ท าใหเ้กิดการลดปริมาณสินคา้
คงคลงัประเภทสินคา้ส าเร็จรูป ในกลุ่ม A จาก 32,104 กล่อง เหลือ 14,547 กล่อง คิดเป็น 54.69% 
และสามารถลดปริมาณสินคา้คงคลงัประเภทสินคา้ส าเร็จรูปจาก 45,987 กล่องเหลือ38,150 กล่อง 
ในกลุ่ม B คิดเป็น 17.04% 

  รุ่งนารี พรรณเรืองรอ (2560) ได้ท าการศึกษาเร่ืองการพฒันาระบบการจดัการ
สินคา้คงคลงัของบริษทั เชียงใหม่ เซ็นเตอร์ สตีล จ ากดั มีวตัถุประสงคเ์พื่อพฒันาระบบการจดัการ
สินคา้คงคลงัใหมี้ประสิทธิภาพยิง่ข้ึน เพื่อใหมี้ตน้ทุนรวมท่ีต ่าท่ีสุดและมีสินคา้ในปริมาณท่ีเพียงพอ
ต่อความตอ้งการ วธีิการศึกษาประกอบดว้ย การแบ่งความส าคญัของสินคา้ โดยใชก้ารวเิคราะห์เอบี
ซี (ABC Analysis) มาใช้ในจ าแนกความส าคัญของสินค้า การค านวณหาปริมาณการสั่งซ้ือท่ี
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ประหยด ั(EOQ) เพื่อให้ทราบถึงปริมาณท่ีเหมาะสมในการสั่ง แต่ละคร้ังและค านวณหาจุดสั่งซ้ือ
ใหม่ (ROP) จากยอดขายสินคา้ของบริษทัในปี 2557-2559 พบวา่สินคา้หมวด 1 - 3 มียอดขายสินคา้
สูงสุด 3 อนัดบัแรก จึงไดน้ าสินคา้ทั้ง 3 หมวดน้ีมาใชใ้นการวเิคราะห์เอบีซี ซ่ึงแบ่งสินคา้้ออกเป็น 
3 กลุ่ม โดยสินคา้ในกลุ่ม A มีทั้งสินคา้ 98 รายการ คิดเป็นมูลค่า 8,618,724 บาท จากนั้นน าสินคา้ใน
กลุ่ม A มาค านวณหาปริมาณสั่งซ้ือท่ีประหยดั (EOQ) แล้วปรับการสั่งซ้ือสินคา้ตาม Lot Size ท่ี
โรงงานผูผลิ้ตเป็นผูก้  าหนด แล้วค านวณหาจุดสั่งซ้ือใหม่ (ROP) โดยท่ีเวลาน าแลปริมาณความ
ตอ้งการไม่คงท่ีก าหนดให้มีระดบัการให้บริการท่ี ร้อยละ 90 จากเดิมท่ีบริษทัมีระดบัการให้บริการ
ท่ีมีค่าใกลเ้คียง 100% ท าใหม่การจดเัก็บสินคา้คงคลงัไวใ้นปริมาณท่ีมากเกินความจ าเป็น ผลการ
ค านวณพบว่าปริมาณสินค้าคงคลังเฉล่ียนั้นลดลงจากเดิมสินค้าคงคลงัเฉล่ียมีปริมาณ 394,282 
หน่วยคิดเป็นมูลค่า 28,684,823 บาท ลดลงเหลือ 156,898 หน่วยคิดเป็นมูลค่า 20,122,969 บาท  
  นอกจากน้ีทางผูศึ้กษายงัไดค้  านวณตน้ทุนค่าเสียโอกาสท่ีอาจจะเกิดข้ึนหากสินคา้
มาไม่ทนัต่อความตอ้งการจะส่งผลให้บริษทันั้น สูญเสียผลก าไรจากการยกเลิกค าสั่งซ้ือโดยตน้ทุน
ดงักล่าวจะถูกน าไปคิดรวมกบัตน้ทุนการสั่งซ้ือ และตน้ทุนการเก็บรักษา เพื่อหาตน้ทุนรวมและ
น ามาจเปรียบเทียบระหว่างก่อนการศึกษาและหลงัการศึกษา โดยตน้ทุนการสั่งซ้ือ มีมูลค่าเท่ากบั 
985,000 บาทต่อปี ตน้ทุนการเก็บรักษา มีมูลค่าเท่ากบั 1,403,854 บาทต่อปีตน้ทุนค่าเสียโอกาส
เท่ากบั116,127 บาทต่อปีท่ีระดบัการใหบ้ริการ 90% คิดเป็นตน ้ทุนรวมเท่ากบ ั2,505,981 บาทต่อปี
จากเดิม7,666,691 บาทต่อปีสามารถประหยดัตน้ทุนจากตน้ทุนรวมก่อนการศึกษา 5,161,711 บาท
ต่อไป 

  จารุภา อุ่นจางวาง. (2556). ไดศึ้กษาเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการสินคา้คง
คลงั ศูนยจ์  าหน่ายผลิตภณัฑ์นม ห้างหุ่นส่วนจ ากดั ชยัภูมิแดร่ี มีวตัถุประสงคเ์พื่อวิเคราะห์ปัญหาท่ี
เกิดจากการจดัการสินคา้คงคลงัขาดประสิทธิภาพ และหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการ
จดัการสินคา้คงคลงั 
  โดยในการวิจยัคร้ังน้ีไดท้  าการศึกษาขอ้มูลการศึกษาขอ้มูลสภาพแวดลอ้มในการ
ปฏิบติังานจริง จดัเก็บขอ้มูลเอกสาร การสัมภาษณ์ผูป้ฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการสินคา้คง
คลงั จากนั้นจึงท าการวิเคราะห์หาปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยใชแ้ผนภูมิการไหลของงานในการพิจารณา
ลดขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีมีความซ ้ าซ้อนและไม่มีประสิทธิภาพ และหาแนวทางการแกไ้ข โดยใช้
แนวทางการน าระบบสารสนเทศเขา้มาใช้เพื่อควบคุมการปฏิบติังานการจดัการสินคา้คงคลงัให้มี
ประสิทธิภาพมากข้ึน 

  จากการศึกษากระบวนการท างานของศูนย์จ  าหน่ายผลิตภณัฑ์นม ห้างหุ่นส่วน
จ ากดั ชยัภูมิแดร่ี พบวา่ การน าระบบสารสนเทศท่ีพฒันาข้ึนมาใหม่ใชใ้นการปฏิบติังาน ท าให้การ
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จดัการสินคา้คงคลงัมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน โดยสามารถลดขั้นตอนการปฏิบติังานการบนัทึก
ขอ้มูลในระบบบญัชี (Stock Card) แลว้น าระบบ Scan Barcode เขา้มาทดแทนในการเพิ่มยอดสินคา้
และลดยอดสินคา้ในระบบ ท าให้สะดวก รวดเร็วในการตรวจเช็คและนบัจ านวนสินคา้คงคลงัและ
ขอ้มูลสินคา้คงคลงัเป็นแบบ Real time ส่งผลให้ลดระยะเวลาการปฏิบติังาน จากเดิม 3,325 นาที 
เหลือ 995 นาที ลดลง 2,230 นาที คิดเป็นร้อยละ 70.08 สามารถคิดเป็นค่าตอบแทนจากการ
ประหยดัเวลาการปฏิบติังานได้ 339,456 บาท/ปี และสินคา้สูญหายลดลงคิดเป็นมูลค่า 185,902 
บาท/ปี หรือร้อยละ 94.24 โดยมีระยะเวลาคืนทุนจากการพฒันาระบบ 2 เดือน 

  กรกนก บงัวรรณ (2559) ได้ศึกษาเร่ืองปัญหาและอุปสรรคของระบบควบคุม
สินคา้คงเหลือของผูจ้  าหน่ายผลิตภณัฑ์ดชัมิลล์ จงัหวดัอุตรดิตถ์ วตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาปัญหาและ
อุปสรรคของระบบควบคุมสินค้าคงเหลือของผู ้จ  าหน่ายผลิตภัณฑ์ดัชมิลล์ จังหวดัอุตรดิตถ์ 
ประชากรท่ีใช้ในการศึกษาคร้ังน้ี คือพนักงานในศูนย์ดัชมิลล์จงัหวดัอุตรดิตถ์ จ  านวน 49 ราย 
เคร่ืองมือท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมขอ้มูล ไดแ้ก่ แบบสอบถาม จ านวน 4 ชุดค าถาม แยกตามแผนก
งานท่ีปฎิบติั ไดแ้ก่แผนกจดัซ้ือ แผนกบญัชี แผนกคลงัสินคา้ และแผนกขาย ท าการวิเคราะห์ขอ้มูล
ด้วยค่าร้อยละและค่าเฉล่ีย จากนั้นจึงน าผลการวิเคราะห์แบบสอบถามท่ีได้มาจัดท าเป็นแบบ
สัมภาษณ์เชิงลึก เพื่อใช้สอบถามสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากผูบ้ริหารศูนย์ดัชมิลล์จังหวดั
อุตรดิตถ ์วเิคราะห์ขอ้มูลโดยใชก้ารบรรยายขอ้มูลเชิงพรรณนา 
 ผลการศึกษาพบว่า ปัญหาและอุปสรรคของระบบควบคุมสินคา้คงเหลือของผูจ้  าหน่าย
ผลิตภณัฑ์ดชัมิลล์จงัหวดัอุตรดิตถ์ อยู่ในระดบัน้อย โดยเม่ือวิเคราะห์แยกตามแผนกงาน พบว่า
แผนกจดัซ้ือมีปัญหาในระดบัปานกลาง ปัญหาท่ีพบไดแ้ก่ การสั่งซ้ือสินคา้โดยไม่ไดจ้ดัท าใบสั่งซ้ือ
การสั่งซ้ือ โดยไม่มีผูอ้นุมติัและการประมาณการสั่งซ้ือผิดพลาด แผนกบญัชีมีปัญหาในระดบัน้อย
ปัญหาท่ีพบ ไดแ้ก่ ยอดสินคา้คงเหลือในบญัชีไม่ตรงกบั สินคา้จริงท่ีตรวจนบั ไดแ้ผนกขายมีปัญหา
ในระดบันอ้ย ปัญหาท่ีพบ ไดแ้ก่การใชร้ะยะเวลารอคอยการเบิกจ่ายสินคา้นาน แผนกคลงัสินคา้มี
ปัญหาในระดบัน้อย ปัญหาท่ีพบ ไดแ้ก่การไม่ไดจ้ดบนัทึกการจ่ายสินคา้ทนัทีท่ีมีการเบิกสินคา้มี
บุคคลภายนอกเขา้ออกบริเวณคลงัสินคา้ และสินคา้คงเหลือท่ีตรวจนบัจริงส้ินวนัไม่ตรงกบับญัชี
ควบคุม(stock card) ซ่ึงสาเหตุของปัญหาท่ีพบส่วนใหญ่เกิดจากความบกพร่องของพนักงานใน 
การปฏิบติังาน 

  จิรารัตน์ ศรีสัตบุตร (2556) ไดศึ้กษาเร่ืองระบบการจดัการคลงัสินคา้ส าหรับบริษทั
รับเหมาก่อสร้าง การจดัการคลงัสินคา้มีบทบาทส าคญัต่อธุรกิจท่ีตอ้งมีคลงัสินคา้ เพื่อใช้จดัเก็บ
สินค้าวตัถุดิบงานระหว่างท า และสินค้าส าเร็จรูป การวางแผนการควบคุมสินค้าคงคลังอย่าง
เหมาะสมส่งผลให้ธุรกิจกระจายสินคา้ไดอ้ยา่งทัว่ถึง เพิ่มความเช่ือมนัให้แก่ลูกคา้ และลดค่าใชจ่้าย
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ในการบริหารสินคา้คงคลงั ปัจจุบนัไดมี้การน าระบบสารสนเทศมาประยกุตใ์ชง้าน เพื่อลดปัญหาท่ี
เกิดข้ึนจากการบริหารสินคา้คงคลงั เช่น ค่าใช้จ่ายท่ีเกินความจ าเป็น การดูแลคลงัสินคา้อย่างไม่
ทัว่ถึง สินคา้ขาดมือ เป็นตน้ 

  จากการศึกษาระบบการจัดการคลังสินค้าท่ีมีอยู่ในท้องตลาดพบว่าระบบไม่
เหมาะสมกบัความตอ้งการทางธุรกิจ ส าหรับบริษทัรับเหมาก่อสร้าง เน่ืองจากระบบออกแบบเพื่อ
การสั่งซ้ือและการจ าหน่าย ระบบไม่มีการจดัเก็บขอ้มูลการเบิกวสัดุของโครงการก่อสร้าง ไม่มีการ
แจง้เตือนเม่ือถึงจุดสั่งซ้ือ จุดสั่งซ้ือของระบบไม่สามารถแกไ้ขได ้การติดตามความเคล่ือนไหวของ
วสัดุไม่มีความต่อเน่ือง และการแสดงผลขอ้มูลของระบบเป็นแบบตวัเลขจึงยากต่อการวิเคราะห์
ขอ้มูลจากปัญหาดงักล่าวผูศึ้กษาจึงพฒันาระบบการจดัการคลงัสินคา้ส าหรับบริษทัรับเหมาก่อสร้าง
ในรูปแบบของเว็บแอปพลิเคชัน (Web Application) โดยระบบจัดเก็บข้อมูลการเบิกวสัดุของ
โครงการก่อสร้างแจง้เตือนเม่ือถึงสุดสั่งซ้ือหรือมีการขอเบิกวสัดุ ผูใ้ชง้านสามารถปรับเปล่ียนสูตร
การค านวณจุดสั่งซ้ือแซ่ึงมีอยู ่4 สูตร คือ จุดสั่งซ้ือใหม่ในอตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงัคงท่ีและ
รอบเวลาคงท่ีจุดสั่งซ้ือใหม่ในอตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงัท่ีแปรผนัและรอบเวลาคงท่ี จุดสั่งซ้ือ
ในอตัราความตอ้งการสินคา้คงคลงัคงท่ีและรอบเวลาแปรผนั และจุดสั่งซ้ือใหม่ในอตัราความจตอ้ง
การแปรผนัและรอบเวลาแปรผนั ระบบไดน้ าเอาระบบรหสัแท่ง (Barcode System) มาประยุกตใ์ช้
งานเพื่อติดตามความเคล่ือนไหวของวสัดุและแสดงข้อมูลในรูปแบบกราฟเพื่อให้ง่ายต่อการ
วเิคราะห์ขอ้มูล 

 


