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การพัฒนาโปรแกรมจัดการระบบคลงัสินคาสําหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต 
 

The Development of Inventory Management system for Automotive Part 
Manufacturing Industry 

 
คํานํา 

 
การวิจยัคร้ังนีมุ้งประเด็นการศึกษาและพฒันาไปที่ระบบจัดการคลังสินคาของโรงงานผลิต

ช้ินสวนยานยนต ซ่ึงเปนสวนสําคัญสวนหนึ่งในกระบวนการผลิตโดยรวม     โดยขอมูลที่ใชใน
การศึกษาเปนขอมูลจากโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตตวัอยาง ซ่ึงผลิตภัณฑของโรงงานสวนใหญ
เปนโลหะแผนขึ้นรูป โดยมแีผนกผลิตเปนผูรับผิดชอบดูแลกระบวนการ    พื้นฐานลักษณะการผลิต
ของโรงงานตัวอยางมแีผนกผลิตทําหนาที่ผลิตชิ้นสวนและหนวยงานควบคุมการผลิตมีหนาที่
รับผิดชอบควบคุมดูแลชิ้นสวนและภาชนะใสช้ินสวน  (Material Handling Pallet) เพื่อใชในการ
ผลิตทั้งหมด   โดยมีผูปฏิบัติงานปอนขอมลู  ลงในโปรแกรมไมโครซอฟทเอ็กเซล (Microsoft 
Excel)     แตปญหาที่พบคือขอมูลรับ-สงสินคา และการนําออกนําเขาภาชนะ  ผานการปอนขอมูล
จากจุดรับสินคา-สงสินคามีความผิดพลาดของการปอนขอมูล  สงผลใหขอมูลจํานวนของสินคาคง
คลังไมถูกตอง  และมีความลาชาในการปอนขอมูล   

 
จากปญหาทีก่ลาวมาโรงงานตัวอยางไดเคยพยายามปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานโดย

ใชโปรแกรมสําเร็จรูปในการบริหารจัดการคลังสินคาแลว แตไมสามารถปฏิบัติงานภายใน
คลังสินคาไดเนื่องจาก  ลักษณะการทํางานของโปรแกรมสําเร็จรูปไมตรงกับลักษณะการปฏิบัติงาน
เดิม  พนักงานไมเขาใจวิธีการทํางานของโปรแกรม  คาใชจายการฝกอบรมสูง  โปรแกรมสําเร็จรูป
ไมสามารถรองรับการปรับปรุงงานและการพัฒนาอยางตอเนื่องของบริษัท  เกิดความขัดแยงใน
องคกรหลายกรณีจากการใชโปรแกรมสําเร็จรูป 

 
 จากปญหาดังกลาวของการใชโปรแกรมสําเร็จรูป ทําใหเกิดแนวคิดในการพัฒนา

โปรแกรมขึ้นมาใชเองภายในบริษัท เพื่อใหสามารถทํางานไดจริงตามลักษณะการทาํงานของบริษัท 
และสามารถปรับปรุงและพฒันาไดอยางตอเนื่อง  
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วัตถุประสงค 

 
การวิจยั เร่ือง การพัฒนาโปรแกรมจัดการระบบคลังสินคาสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ช้ินสวนยานยนต โดยมีวัตถุประสงคหลักดังนี ้
 
1)  ลดเวลาการปอน 
2) ลดเวลาแกไขขอมูล 
3) ลดเวลาการเปดโปรแกรม 
4) ลดเวลาการปดโปรแกรม 
 
โดยเปรียบเทยีบกับระบบเดมิที่ใชโปรแกรมเอ็กเซล  
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การตรวจเอกสาร 

 
1. ความรูท่ัวไปเก่ียวกับอุตสาหกรรมยานยนตไทย 
    

ปจจุบันบริษัทผูผลิตรถยนตช้ันนําของโลกจากประเทศญี่ปุน ยุโรปและอเมริกาไดยายฐาน
การผลิตมายังประเทศไทยมากขึ้น ทําใหอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยานยนตเกิดการตื่นตัว
และพัฒนาเพิม่มากขึ้นเพื่อรองรับกับกําลังการผลิตที่เพิ่มสูงขึ้นดังกลาว ในปจจุบนัประเทศไทยมี
โรงงานประกอบรถยนตรวมทั้งสิ้น 15 บริษัท ดังแสดงในตารางที่ 1  
 
ตารางที่ 1  รายช่ือบริษัทประกอบรถยนตภายในประเทศ 
 
ลําดับ
ที่ 

ผูผลิตรถยนต ยี่หอ ประเภทรถยนต 

1 Auto Alliance (Thailand) Co., Ltd. Mazda, Ford Pick-up 

2 Bangchan General Assembly Co., Ltd. Cherokee OPV 

3 BMW Manufacturing (Thailand) Co., Ltd. BMW Passenger Car 

4 General Motors (Thailand) Co., Ltd. Chevrolet Passenger Car 

5 Hino Motors (Thailand) Co., Ltd. Hino Truck, Bus 

6 Honda Automobile (Thailand) Co., Ltd. Honda Passenger Car 

7 Isuzu Motor (Thailand) Co., Ltd. Isuzu Pick-up, Truck 

8 Mitsubishi Motor(Thailand) Co., Ltd. Mitsubishi Passenger Car, Pick-up, 
Truck 

9 Siam Motors & Nissan Co., Ltd. Nissan, Suzuki Passenger Car, OPV, Pick-up 

10 Siam Nissan Automobile Co., Ltd. Nissan Pick-up 

11 Thai Rung Union Car (Public) Co., Ltd.  TR Passport Van 

12 Thai Swedish Assembly Co., Ltd. Volvo Passenger Car, Bus, Truck 
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ตารางที่ 1  (ตอ) 
 
ลําดับ
ที่ 

ผูผลิตรถยนต ยี่หอ ประเภทรถยนต 

13 Thonburi Automotive Assembly Plant Co., Ltd. Mercedes Benz Passenger Car 

14 Toyota Motor Thailand Co., Ltd. Toyota Passenger Car, 
Pick-up 

15 Y.M.C. Assembly Co., Ltd. Peugeot, Volkswagen, Audi Passenger Car 

ที่มา:  สถาบันยานยนต(2545) 
 

1.1 ลักษณะโครงสรางของอุตสาหกรรมยานยนตไทย       
  

อุตสาหกรรมยานยนตไทยประกอบดวยผูประกอบการหลัก 2 ประเภทใหญๆ คือ 
ผูผลิตรถยนตและผูผลิตชิ้นสวนยานยนต แตหากรวมอุตสาหกรรมสนับสนุนอื่น ๆ และธุรกิจ
ตอเนื่องที่เกีย่วของ สามารถแบงกลุมธุรกิจของอุตสาหกรรมยานยนต (Cluster) ตามลักษณะดังภาพ
ที่ 1 
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ภาพที่ 1  โครงสรางอุตสาหกรรมยานยนตตามลักษณะของ การแบงกลุมธุรกิจ 
ที่มา : สถาบันยานยนต(2545) 

 
จากภาพ ผูผลิตชิ้นสวนลําดบัที่ 1 (1st tier suppliers หรือ Direct Supplier หรือ Original 

Equipment Manufacturer, OEM) ไดแก ผูผลิตชิ้นสวนยานยนตที่ผลิตชิ้นสวนสงใหผูประกอบ
รถยนตโดยตรง ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 (2nd and 3rd tier suppliers หรือ Indirect Suppliers 
หรือ กลุม Raw Material Suppliers) ไดแก กลุมผูทําหนาที่ผลิตชิ้นสวนสงใหแกผูผลิตชิ้นสวนลําดบั
ที่ 1   และกลุมผูผลิตชิ้นสวนรายยอยที่รับจางผลิตชิ้นสวนใหกลุมผูผลิตชิ้นสวนลําดบัที่ 1 ซ่ึงใน
กลุมนี้บางสวนก็อยูในกลุมผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 ดวยเชนเดยีวกัน คือ เปนทั้ง ผูผลิตชิ้นสวน
ลําดับที่ 1  และ ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3   นอกจากนี้ยังหมายรวมถึงผูผลิตวัตถุดิบหรือจัดหา
วัตถุดิบเพื่อขายวัตถุดิบใหแกผูผลิตชิ้นสวนระดับ ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1  และ ผูผลิตชิ้นสวน
ลําดับที่ 2 และ 3   จนถึงผูประกอบรถยนต    ซ่ึงมีทั้งที่ผลิตเพื่อขายจําหนายในประเทศ และจําหนาย
ตางประเทศ (สถาบันยานยนต,2545) 

 

กลุมสถาบันการศึกษา/ 
หนวยงานฝกอบรม/สถาบันวิจัย 

กลุมสมาคมและ
สถาบันเฉพาะทาง 

กลุมผลิต
วัตถุดิบ 

2nd/3rd 
Tier 

1st Tier 
หรือ OEM 

โรงงานผูผลิต
รถยนต 

ตลาด
ตางประเทศ 
 

ตลาดใน
ประเทศ 

After 
Market 

กลุมอุตสาหกรรม
สนับสนุนดานการผลิต 

กลุมธุรกิจการเงินการ
ธนาคาร 

องคกรหรือหนวยงานแวดลอมที่
เกี่ยวของทั้งภาครัฐ ภาคเอกชน 

กลุมธุรกิจที่มีการผลิต 
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นอกเหนือจากอุตสาหกรรมที่มีการผลิตแลวยังมีกลุมธุรกิจอื่นที่เกี่ยวของกับการ
ดําเนินการผลิตในกลุมอุตสาหกรรมการผลิตรถยนตและชิ้นสวนยานยนต ประกอบดวยกลุม
อุตสาหกรรมสนับสนุนดานการผลิตทําหนาที่สนับสนุนการผลิตในสิ่งที่กลุมธุรกิจที่มีการผลิต
ตองการใหผลิตหรือจัดหาในสิ่งที่กลุมธุรกิจที่มีการผลิตไมสามารถทําไดหรือทําไดแตไมดีเหมือน
กลุมอุตสาหกรรมสนับสนุนดานการผลิต กลุมธุรกิจการเงินการธนาคารทําหนาที่สนบัสนุนกลุม
ธุรกิจที่มีการผลิตและอุตสาหกรรมสนับสนุนดานการผลิตในดานการเงิน กลุมสถาบันการศึกษา  
หนวยงานฝกอบรมพัฒนาบุคลากร ทําหนาที่พัฒนาและผลิตทรัพยากรมนุษยเขาสูทุกกลุม
อุตสาหกรรม และกลุมสมาคม สถาบันการวิจัย และสถาบันเฉพาะทาง  ทําหนาที่เปนศูนยรวมองค
ความรูดานการผลิต  ศูนยรวมผูเชี่ยวชาญเพื่อการปรึกษาและฝกอบรม โดยมีภาครัฐมบีทบาทในการ
วางนโยบายในการพัฒนา  ออกกฎหมาย  และกําหนดมาตรฐานผลิตภณัฑ (สถาบันยานยนต, 2545) 

 
อุตสาหกรรมในกลุมผูผลิตชิ้นสวนลําดับที ่2 และ 3   และกลุมธุรกิจสนับสนุนอื่นๆ 

ประกอบดวย (สถาบันยานยนต,2545) 
1) กลุมอุตสาหกรรมดานวัตถุดบิและชิ้นสวนประกอบยอย    ไดแก อุตสาหกรรมเครื่อง

หนัง อุตสาหกรรมพลาสติก อุตสาหกรรมยาง อุตสาหกรรมเหล็ก อุตสาหกรรมไฟฟาและ
อิเล็กทรอนิกส อุตสาหกรรมกระจก อุตสาหกรรมสีและชุบผิว อุตสาหกรรมปโตรเคมี 

2) กลุมอุตสาหกรรมสนับสนุนดานการผลิต  ไดแก กลุมอุตสาหกรรมผลิตแมพมิพ 
(Mould& Die) กลุมอุตสาหกรรมผลิตอุปกรณนําแนว (Jig & Fixture) กลุมอุตสาหกรรมเหล็กทุบ 
(Forging) กลุมอุตสาหกรรมผลิตภัณฑหลอ (Casting) กลุมอุตสาหกรรมผลิตเครื่องมือ (Tooling) 
กลุมอุตสาหกรรมเปลี่ยนผิว (Surface Treatment) กลุมอุตสาหกรรมชุบแข็ง (Heat Treatment) 

3) กลุมบริษัทผูจัดจําหนายรถยนตและอะไหล  
4) กลุมธุรกิจบริการหลังการขาย ไดแก กลุมผูจัดจําหนาย (Dealer)   อูและศูนยบริการ

ซอมรถยนต  กลุมธุรกิจตอเนื่องอื่น ๆ อาทิ ธุรกจิเชาซื้อ (Leasing) ขายรถมือสอง บริการขนสง
สินคา ทางเรือและทางอากาศ (Air Transport and Shipping) เปนตน 

5) กลุมธุรกิจการเงินการธนาคาร 
6) กลุมสถาบันการศึกษา มหาวทิยาลัย หนวยงานใหบริการฝกอบรม และสถาบันวิจัย 

ฯลฯ 
7) กลุมสมาคมและสถาบันเฉพาะทาง อาทิ สมาคมอุตสาหกรรมยานยนต สมาคมผูผลิต

ช้ินสวนยานยนต สถาบันไทย-เยอรมัน สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาต ิสถาบันเหล็กและเหล็กกลา 
สถาบันไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส 
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1.1 ลักษณะโครงสรางแบบลําดับขั้นผูสงมอบ (Tier)     

 
จากภาพที ่1 ขางตน แสดงใหเห็นถึงกลุมที่อยูในอุตสาหกรรมการผลิตตั้งแตตนน้ํา

จนถึงปลายน้ํา คือตั้งแต ผูจัดหาวัตถุดิบ สงใหแกผูผลิตชิ้นสวนลําดับที ่1   2 และ 3  จนถึงโรงงาน
ผูผลิตรถยนต  ซ่ึงมีทั้งที่ผลิตเพื่อจําหนายในประเทศและจําหนายตางประเทศ    นอกจากนีย้ังมีกลุม
ธุรกิจสนับสนุนอื่นๆ ที่เกี่ยวของกับการดําเนินการผลิตทั้งในสวนผูผลิตรถยนตและผูผลิตชิ้นสวน
ยานยนต อีกดวย อาทิ กลุมอุตสาหกรรมดานวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบยอย หรือ กลุม
อุตสาหกรรมสนับสนุนดานการผลิต กลุมธุรกิจการเงนิการธนาคาร กลุมสถาบันการศึกษา การ
ฝกอบรมพัฒนาบุคลากร การวิจัย และกลุมสมาคมและสถาบันเฉพาะทาง โดยมีภาครฐัทําหนาทีใ่น
การวางนโยบายของอุตสาหกรรมยานยนตเพื่อการพัฒนาอุตสาหกรรมรถยนตดังกลาว  โรงงาน
ประกอบรถยนตเปนผูออกแบบและประกอบรถยนต   และผูผลิตชิ้นสวนสามารถแจกแจงกลุมใน
ระบบโครงสรางแบบลําดับขัน้ผูสงมอบ (Tier)  ไดดังแสดงในภาพที ่2 
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ภาพที่ 2  แสดงโครงสรางแบบลําดับขั้นผูสงมอบ  
ที่มา : โกศล(2549) 
 

ภาพที ่2 แสดงโครงสรางเฉพาะในกลุมผูผลิต โดยโรงงานประกอบ
รถยนตทําหนาที่ออกแบบและพัฒนารถยนต  ผูผลิตชิ้นสวนยานยนตทําหนาที่ปรับปรุงคุณภาพ 
และลดตนทนุใหเปนไปตามที่โรงงานประกอบรถยนตกาํหนดไว เราสามารถแบงผูผลิตชิ้นสวน
ตามกลุมการใชงานของชิ้นสวนได 8 กลุม คือ (สถาบันยานยนต,2545) 

1) กลุมชิ้นสวนเครื่องยนต (Engine )  
2) กลุมชิ้นสวนอปุกรณไฟฟา ( Electric Part )  
3) กลุมชิ้นสวนระบบถายทอดกําลังและขับเคลื่อน ( Transmission )  
4) กลุมชิ้นสวนระบบกันสะเทอืนและเบรก ( Break and Suspension )  
5) กลุมชิ้นสวนตวัถัง ( Body )  
6) กลุมตกแตงภายใน ( Interior )  

โรงงานผลิตรถยนต 

1st Tier  

2nd Tier 

3rd Tier  

 กลุม Raw Materials  กลุมIndirect Supplier 
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7) กลุมแมพิมพ ( Mold and Die  
8) กลุมอื่นๆ รวมถึงผลิตภัณฑทีไ่มสามารถจัดเขากลุมใน 7 กลุมแรกได 

เชน ช้ินสวนพลาสติก นอต ช้ินสวนยาง แผนเหล็ก เปนตน 
  

ปจจุบันโรงงานตัวอยางเปนผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 และ  2 ในกลุมของผูผลิตชิ้นสวน
ระบบกันสะเทือนและเบรก (Break and suspension system) โดยมีผลิตภัณฑคือ ขาเบรก (Break 
pedal assembly)  ขาคลัตซ(Clutch pedal assembly)  ขาคันเรง (Acceleration pedal assembly)  ปก
นกรถยนตขับเคลื่อน 2 ลอ (2WD lower arm assembly)   ปกนกรถยนตขับเคลื่อน 4 ลอ (4WD 
lower arm assembly)  เปนตน  
 
2. สภาพการปฏบิัติงานของโรงงานตัวอยางในปจจุบัน 
 

โรงงานตัวอยางกอตั้งมานาน 17  ป  โดยเปนบริษัทรวมทนุระหวางไทยกับญี่ปุน  ดําเนิน
ธุรกิจในดานผลิตชิ้นสวนรถยนตประเภทปมขึ้นรูปโลหะแผน (Stamping Part) และตอมาไดมีการ
ขยายธุรกิจโดยการผลิตชิ้นสวนประเภทงานกลึงโลหะ (Machined part)  ซ่ึงเปนชิ้นสวนของแอร
คอมเพรสเซอรและชิ้นสวนรถยนตอ่ืนๆ  ซ่ึงปริมาณการผลิตสินคาของโรงงานตัวอยางมีแนวโนม
สูงมากขึ้นอยางตอเนื่อง ทําใหโรงงานตัวอยางมีการเพิ่มกาํลังการผลิตจากเดิมอยางตอเนื่อง ใน
ปจจุบันโรงงานตัวอยางมีพนักงานรวมทั้งสิ้นประมาณ 500 คน   มีการใชเครื่องมือเครื่องจักรที่
ทันสมัยในกระบวนการผลิต เชน หุนยนตเชื่อม  เครื่องปมขึ้นรูปที่ทันสมัย  เครื่องจักรซีเอ็นซี 
(CNC Machines) เครื่องมือวัดละเอียดดานมิติ (Coordinate Measuring Machine, CMM) และมีการ
นําเอาเทคโนโลยีสารสนเทศมาใชในการทํางานมากขึ้น ปจจุบันโรงงานตัวอยางไดรับการรับรอง
มาตรฐาน ISO/TS 16949 และ ISO 14001:2002 หนวยงานคลังสินคา (Finish Goods Inventory) ที่
ใชเปนกรณีศกึษา ขึ้นตรงกบัหนวยควบคมุการผลิต (Production  Control หรือ PC) โดยอยูภายใน
แผนกผลิต (Manufacturing Department) 

 
2.1 โครงสรางของโรงงานตัวอยาง 
 

ภาพที่ 3 แสดงโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยางซึ่งประกอบดวย 3 ฝายหลักคือ 1) 
ฝายบริหาร (Administration) ทําหนาที่ดานการสนับสนุนการผลิตประกอบดวยแผนกบุคคล 
(Human Resources)  แผนกบัญชี (Accounting)  แผนกขาย (Sales)  แผนกจัดหา (Procurement)  2) 
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ฝายวิศวกรรม (Engineering) ทําหนาที่สนับสนุนงานดานวิศวกรรม ประกอบดวยแผนกวิศวกรรม
การผลิต (Production Engineering)  แผนกซอมบํารุง (Maintenance)  แผนกประกนัคุณภาพ 
(Quality Assurance)  และ 3) ฝายผลิตซึ่งประกอบดวยแผนกผลิตทําหนาที่ผลิตชิ้นสวนและแผนก
ควบคุมการผลิตทําหนาที่รับผิดชอบควบคุมดูแลชิ้นสวนและภาชนะใสช้ินสวน  (Material 
Handling Pallet) เพื่อใชในการผลิตทั้งหมด ภาพที ่4 แสดงโครงสรางของฝายผลิต 

 
ในการพัฒนาระบบจัดการคลังสินคาจะเกีย่วของโดยตรงกับหนวยงานลอจิสติกส ซ่ึง

ประกอบดวยงานใน 2 สวนคอืงานคลังสินคาสําเร็จรูป (Finish Goods) และงานภาชนะใสช้ินสวน 
(Material Handling Pallet) 
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ภาพที่ 3  แสดงโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง 

Manufacturing 

Production Control 

Accounting 

Human Resources 

Maintenance 

Quality Assurance 

Engineering 

Administration 

Factory 

Sales  

Production Engineering 

Production 1 Welding 

Production 2 

Planning 

Procurement 

Spot 

Trim 

Machine 

Paint 

Press 

Logistic 
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ภาพที่ 4  แสดงโครงสรางองคกรในหนวยควบคุมการผลิต 
 

2.2 หนาที่ความรบัผิดชอบของหนวยงานลอจิสติกส  หนวยงานลอจิสติกสมีหนาที่ความ
รับผิดชอบครอบคลุมกิจกรรมหลักดังนี้คอื 

1) การบริการลูกคา (Customer Service)     
2) การสื่อสารกับลูกคาในการจดัสงสินคา (Distribution Communication) 
3) การควบคุมสินคาคงคลัง (Inventory Control) เชน การบนัทึกจํานวนสิง่ของที่

รับเขามาและที่ขายหรือใชออกไป การวางแผนเกีย่วกับตาํแหนงที่ตั้งของสินคา เปนตน 
4) กระบวนการขนสง (Traffic and Transportation) เชน การวางแผนและจัดหารถ

สําหรับขนสงชิ้นสวน การบรรจุหีบหอ เปนตน 
5) การบริหารคลังสินคา (Warehousing and storage) 
6) การขนถายสินคาและการบรรจุภัณฑ (Material Handling & Packaging) 
7) การยกขนสินคาเพื่อสงคืน (Return Goods Handling) 
8) การควบคุมการหมุนเวยีนภาชนะบรรจุสินคา (Material Handling Control) เชน 

การบันทึกจํานวนภาชนะบรรจุสินคาที่รับกลับและสงออกไปใหลูกคา การทําความสะอาดภาชนะ
บรรจุสินคา  เปนตน 

Material Handling 

Logistic 

FG Store Work in Process Store 

Planning 

Planning 

Manufacturing 

Production Control 
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ประเภทสินคาของคงคลัง  ระบบคงคลังของโรงงานตัวอยางสามารถจําแนกประเภทได
ดังนี ้

1) สินคาสําเร็จรูป (Finish  Goods) เปนสินคาซึ่งผานกระบวนการผลิตและอยูในสภาพที่
พรอมจัดสงใหกับลูกคา ในปจจุบันพืน้ทีสํ่าหรับจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปแบงเปนสวนๆ โดยในแตละ
สวนมีการจดัเก็บแยกตามบริษัทลูกคาและแยกตามบรรจภุัณฑ 

2) วัตถุดิบกอนแปรรูป (Raw Material) เปนวัตถุดิบประเภทเหล็กแผน(Sheet Metal)  เหล็ก
คอลย (Coil Metal) ทอเหล็ก (Pipe)  เหล็กเพลา (Bar)   

3) ช้ินสวนระหวางการผลิต  (In-process Parts) เปนชิ้นสวนที่ผานกระบวนการผลิตแลวรอ
การประกอบเพื่อเปนสินคาสําเร็จรูป  

4) วัสดุสําหรับอปุกรณการผลิต ไดแก ช้ินสวน อะไหลของเครื่องจักร วสัดุอ่ืนๆ ที่จําเปน
ตอการใชงานและการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต เชน น้ํามัน สารหลอล่ืนตางๆ ฯลฯ   วัสดสํุาหรับ
ใชในการบรรจุและเคลื่อนยาย ไดแก วัสดทุี่ใชในการทํากลอง ลัง การปดผนึก ประทับตรา และ
อุปกรณอ่ืนๆ ที่ใชในการผลิต 

5) ช้ินสวนนําเขาจากตางประเทศ (Complete Knock Down Parts, CKD)  
6) ช้ินสวนที่รับจากลูกคา (Customer Supplied Parts) 
7) ช้ินสวนที่ผลิตโดย ผูผลิตชิ้นสวนภายในประเทศ (Local Supplied Parts) 
8) ช้ินสวนฝากขาย (Consignment Part) เปนชิ้นสวนที่ลูกคาสั่งซื้อใหแตไมไดมาจาก

โรงงานลูกคา โดยลูกคาออกคําสั่งซื้อแบบ Vendor to Vendor to Customer ซ่ึงจะกลาวถึงตอไป 
 

2.3 รูปแบบการรับคําสั่งซื้อของโรงงานตัวอยาง 
 

ในการพัฒนาโปรแกรมการจัดการคลังสินคา เพื่อใหสามารถปรับปรุงการทํางานและ
ไมกอใหเกิดปญหาหรือการปรับเปลี่ยนรูปแบบการทํางานไปจากเดิม มีความจําเปนตองยึดวิธีการ
ในการจดัสงสินคาตามรูปแบบการออกคําสั่งซื้อในปจจบุันของโรงงานผลิตรถยนตที่สงใหกับ
โรงงานตัวอยาง ดังนั้นเพื่อใหเกิดความเขาใจในขั้นตอนการปฏิบัติงานและขอจํากดัตางๆ จึงควร
ทําการศึกษารปูแบบการออกคําสั่งซื้อของโรงงานผลิตรถยนตที่สงใหกับโรงงานตัวอยาง 
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โรงงานผลิตรถยนตทําการผลิตเพื่อจําหนายใหลูกคาทั้งภายในและภายนอกประเทศภายใต
แนวความคิดที่ตองการสรางความพึงพอใจสูงสุดใหกับลูกคา โดยการผลิตรถยนตที่มีคุณภาพสูง
และการจดัสงรถยนตใหเร็วที่สุด แตเดิมโรงงานผลิตรถยนตทําการผลติเปนแบบ Lot Size  เชน
โรงงานผลิตรถยนตมี Lot Size เทากับ 12 บริษัท หมายความวาโรงงานผลิตรถยนตจะยังไม
ดําเนินการผลิตจนกวาจะมียอดคําสั่งซื้อรถยนตเทากับ 12 คัน ดังนั้นผูทีส่ั่งซื้อรายแรกๆ จะมี
ระยะเวลาในการรอรับรถนาน ตอมาโรงงานผลิตรถยนตจึงมีการปรับเปลี่ยนวิธีการผลิตเพื่อให
บรรลุวัตถุประสงคในการสรางความพึงพอใจสูงสุดใหลูกคา โดยการเปลี่ยน Lot Size ใหเทากับ 1 
คือเมื่อรับคําสั่งซื้อแลวสามารถผลิตหรือวางแผนการผลิตไดทันที   

 
โดยทั่วไปโรงงานผลิตรถยนตมีรูปแบบคําสั่งซื้อหลายรูปแบบเพื่อใหเหมาะกับสภาพการ

ทํางานและคําสั่งซื้อของลูกคา ซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี ้
 

2.3.1 การออกคําสั่งซื้อแบบปกต ิ(Mass Production)   
 

การออกคําสั่งซื้อแบบปกติ  คือการออกคําสั่งซื้อเพื่อใชในการผลิตประจําวัน  โดย
ปริมาณการสั่งซื้อจะถูกกําหนดโดยแผนการผลิตและขนาดของชิ้นสวน ทั้งนี้การนําขนาดของ
ช้ินสวนมาประกอบการกําหนดปริมาณการสั่งซื้อเนื่องจากขนาดของชิน้สวนมีความสัมพันธ
โดยตรงกับพืน้ที่การจัดเก็บของโรงงานประกอบ ยกตัวอยางเชนชิ้นสวนขนาดเล็กจะใชพืน้ที่การ
จัดเก็บในสายการผลิตของโรงงานประกอบรถยนตนอย จึงมีการออกคาํสั่งซื้อคร้ังละมากๆ และมี
ความถี่ในการออกใบสั่งซื้อต่ํา เชน ภายใน  2 วันออกคําสั่งซื้อ1 คร้ัง ซ่ึงจะชวยใหใชประโยชนจาก
ภาชนะใสสินคาคุมคาสูงสุดและลดตนทนุคาขนสงชิ้นสวน แตหากเปนกรณีที่ช้ินสวนมีขนาดใหญ
ก็จะสงผลใหพื้นที่การจดัเกบ็ของสายการผลิตของโรงงานประกอบรถยนตไมเพยีงพอ ดังนั้นเพื่อ
ลดพื้นที่การจดัเก็บการออกคําสั่งซื้อจะมีความถี่กวาชิน้สวนขนาดเล็ก เชน ภายใน 1 วันออกคํา
ส่ังซื้ออยางนอย 1 คร้ัง  โดยทั่วไปผูผลิตชิ้นสวนยานยนตรับคําสั่งซื้อ (Order) และประมาณการคํา
ส่ังซื้อ (Forecast Order) ทางจดหมายอีเล็กทรอนิกสลวงหนาตามระยะเวลาที่โรงงานผลิตรถยนต
กําหนด  
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2.3.2 การออกคําสั่งซื้อแบบสั่งซื้อกรณีพิเศษ (Supplement) 
 

การออกคําสั่งซื้อกรณีพิเศษคือการสั่งซื้อช้ินสวนเปนกรณีพิเศษ  เชน 
ช้ินสวนสําหรับการผลิตรถยนตตนแบบ การทดลองประกอบรถยนต การชดเชยชิ้นสวนที่ชํารุด
เสียหาย (Damaged Parts) เปนตน การออกคําสั่งซื้อชนิดนี้เปนการออกคําสั่งซื้อเพิ่มเติมจากคํา
ส่ังซื้อแบบปกติ โดยในคําสั่งซื้อจะระบุรายระเอยีดเพิ่มเติมจากคําสั่งซื้อปกติเชน จดุทํางาน พื้นที่รับ
ช้ินสวน และชือ่บุคคลของโรงงานผลิตรถยนต เพื่อความสะดวกในการติดตอกรณีมีปญหาการ
จัดสง เปนตน การออกคําสั่งซื้อกรณีพิเศษสามารถแบงไดเปน 2 ประเภท 

 
ก. การออกคําสั่งซื้อกรณีพิเศษทั้งรุนรถ (Supplement Order by Model) คือการ

ออกคําสั่งซื้อช้ินสวนทุกชิน้ตามจํานวนการใชตอรถยนต 1 คัน ในแตละรุนตามสูตรการผลิต 
ข. การออกคําสั่งซื้อกรณีพิเศษชิ้นสวนยอย (Supplement Order by Part) คือ 

การออกคําสั่งซื้อช้ินสวนเปนรายชิ้นที่มีปริมาณการประกอบในสายการผลิตรถยนตไมแนนอน 
(Selective Part) เชน การใชตะกัว่เพื่อถวงลอรถยนตไมสามารถกําหนดจํานวนการใชตอรถยนต 1 
คันได หรือการสั่งซื้อช้ินสวนเพิ่มเติมเฉพาะบางรายการที่ตองการ เปนตน 
 



 
16 

2.3.3 การออกคําสั่งซื้อแบบ Vendor to Vendor to Customer หรือ Supplier to 
Supplier to Customer 
 

การออกคําสั่งซื้อแบบ Vendor to Vendor to Customer คือการที่ลูกคาหรือ
โรงงานผลิตรถยนตออกคําสั่งซื้อไปที่ผูสงมอบชิ้นสวนรายที่ 1 เพื่อใหสงชิ้นสวนไปที่ผูสงมอบ
ช้ินสวนรายที่ 2 และผูสงมอบชิ้นสวนรายที่ 2 นําชิ้นสวนดังกลาวไปประกอบกับชิน้สวนของตนเอง
แลวจัดสงใหกบัลูกคาหรือโรงงานผลิตรถยนต ช้ินสวนทีผ่านกระบวนการลักษณะนี้เรียกวา 
ช้ินสวนฝากขาย (Consignment Part) 
 

 

 
ภาพที่ 5  แสดงลักษณะการออกคําสั่งซื้อแบบ Vendor to Vendor to Customer 

 
ในระบบ Vendor to Vendor to Customer สามารถแบงวิธีปฏิบัติงานได  2 แบบ คือ  
ก. ระบบManual  คือการที่ผูสงมอบชิ้นสวนรายที ่1 สงชิ้นสวนไปที่ผูสงมอบชิ้นสวนราย

ที่ 2 แลวผูสงมอบชิ้นสวนรายที ่1 นําเอกสารยืนยนัการรบัชิ้นสวนของผูสงมอบชิ้นสวน รายที่ 2  
นําไปสงใหลูกคาตรวจและยืนยนั ผูสงมอบชิ้นสวนรายที่ 1 จึงจะสามารถดําเนินการทางบัญชีได 

ข. ระบบ Online  เปนระบบที่ถูกพัฒนาขึ้นจากปญหาของการปฏิบัติงานเพื่อลดความ
ยุงยาก  ประหยัดเวลา  และความแมนยําของขอมูลโดยการใชวิธีการสงขอมูลดวยระบบ
อิเล็กทรอนิกสผานอินเตอรเน็ต เมื่อผูสงมอบชิ้นสวนรายที ่1 สงชิ้นสวนไปยังผูสงมอบชิ้นสวนราย
ที่ 2 แลว ผูสงมอบชิ้นสวนรายที ่1 จึงสงโทรสารเอกสารยืนยนัการรับชิ้นสวนไปยังลูกคา  พรอมทั้ง
ปอนขอมูลในระบบอินเตอรเน็ต เพื่อการควบคุมชิ้นสวนของโรงงานผลิตรถยนตตอไป

Customer Supplier ที่ 1 Supplier ที่ 2 

ช้ินสวนจดัสงใหลูกคา 

 Consignment Part 
 

 Consignment Part 
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2.3.4 การออกคําสั่งซื้อแบบ ประสานเวลาจุดประกอบ (Synchronized Supply) 
 

เนื่องจากอุตสาหกรรมการผลิตรถยนตจะผลิตเพื่อสงออกไปยังหลาย
ประเทศทั่วโลก  ซ่ึงทําใหมีความตองการทีห่ลากหลายเชน ประเทศในทวีปยุโรปมีความตองการ
รถยนตที่แตกตางกับประเทศในแถบเอเชยี  เปนตน  จึงเปนที่มาของรุนของรถยนต (Model) ที่
หลากหลาย ซ่ึงทําใหเกิดปญหาพื้นที่จดัเกบ็ชิ้นสวนระหวางผลิต (Buffer Stock) กอใหเกิดปญหา
ตางๆ ตามมา ไดแก ปญหาความไมสะดวกในการปฏิบัติงาน  ปญหาเรื่องความแมนยําในการออก
คําสั่งซื้อช้ินสวนของเจาหนาที่ และปญหาในการจดัชิ้นสวนเพื่อนําไปใชในสายการประกอบ
รถยนต เพื่อเปนการแกไขปญหาขางตนจึงไดมีการใชวิธีการออกคําสั่งซื้อแบบประสานเวลาจดุ
ประกอบ (Synchronized Supply) มาใช  กระบวนการสั่งซื้อในลักษณะนี้สามารถอธิบายเพื่อใหเกดิ
ความเขาใจไดโดยใชตวัอยางการทํางานในโรงงานประกอบรถยนตดงันี้ 

ก. แผนกเชื่อมตวัถังจะผลิตตัวถังรถยนตตามแผนการผลิตและสงตัวถัง
รถยนตมายังแผนกพนส ี

ข. แผนกพนสีจะพนสีตามลําดับที่แผนกเชื่อมตัวถังสงมาให  แตถาเปน
รถยนตที่มีสีสองสี (Two Tone color) รถตองวนกลับไปพนสีอีกครั้ง (Reprocess) ดังนั้นลําดับใน
การผลิตของหองทําสีจะเปลี่ยนไป และลําดับที่จะสงมอบรถไปยังแผนกตอไปกจ็ะเปลี่ยนแปลง
ตามไปดวย 

ตัวถังรถยนตที่ออกจากหองพนสีแบงไดเปน 2 แบบคือ แบบที่ผานมาตรฐาน
คุณภาพ (OK) และแบบทีไ่มผานมาตรฐานคุณภาพ (NG) ตัวถังรถยนตที่ผานจะมกีารออกคําสั่งซื้อ
ช้ินสวนเพื่อประกอบกับตวัถังนั้นเชน กรณีผูซ้ือลําดับที่ 1 ส่ังซื้อรถยนตสองสีคือสีแดงและสี
บรอนซ ที่ใชระบบขับเคลื่อนสี่ลอ (4 WD) ผูซ้ือลําดับที่ 2  ส่ังซื้อรถยนตสีน้ําเงินที่ใชระบบ
ขับเคลื่อนสองลอ (2 WD) ซ่ึงรถยนตระบบขับเคลื่อนทั้ง 2 ประเภทมช้ิีนสวนยอยแตกตางกัน ลําดับ
ตัวถังรถยนตที่ยังไมไดพนสีจะเรียงลําดบัการเขาหองการพนสีจากตวัถังคันที่ 1 สีแรก ของผูส่ังซื้อ
ลําดับที่ 1 กอน ตามดวยตวัถังคันที่ 2 ของผูส่ังซื้อลําดับที่ 2 ถาตัวถังรถยนตออกจากหองทําสีผาน
มาตรฐานคุณภาพทั้งสองคัน ตัวถังคันที1่ จะถูกสงกลับไปทําสีที่สอง และหากสีที่สองผาน
มาตรฐานคุณภาพ ลําดับการออกคําสั่งซื้อช้ินสวนยอยของรถยนต 2 คันนี้คือส่ังซื้อช้ินสวนของคัน
ที่ 2 กอนแลวจึงออกคําสั่งซื้อช้ินสวนของคันที่ 1 แตหากตัวถังรถยนตออกจากหองทําสีคันใดไม
ผานมาตรฐานคุณภาพ ก็จะถูกสงกลับไปซอมสี ทําใหลําดับการออกสั่งซื้อช้ินสวนเปลี่ยนแปลงไป
ตามลําดับของตัวถังที่ทําสีเสร็จและผานมาตรฐานคุณภาพ  
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ค. เมื่อตัวถังรถยนตผาน ขอมูลตัวถังรถยนตจะถูกสงเขาไปในระบบวาง
แผนการผลิตของโรงงานผลิตรถยนต และมีการแตกสูตรการผลิตของรถยนตคันนัน้ๆ จากนั้นจึงทํา
การพิมพรายการชิ้นสวนของรถแตละคันใหออกที่เครื่องพิมพตามจุดตางๆ ที่กําหนดไวแลวสําหรับ
แตละชิ้นสวน ทั้งในโรงงานผลิตรถยนตและออนไลน (Online) ไปยังโรงงานผูผลิตชิ้นสวน 
 

การออกคําสั่งซื้อแบบประสานเวลาจดุประกอบแบงไดเปน 2 ชนิด 
ก.  การสงชิ้นสวนประสานเวลาจดุประกอบภายใน (Internal synchronized supply) เปน

วิธีการที่จะควบคุมชิ้นสวนทีม่ีขนาดใหญใหสงเขาสายการผลิตตามลําดับการใชงาน เพื่อปองกัน
ไมใหตองสิ้นเปลื้องพื้นที่จัดเก็บ โดยการสงขอมูลช้ินสวนจากหองพนสีไปยังจุดจัดชิน้สวนภายใน
โรงงาน เพื่อการจัดเตรียมชิน้สวนและจัดสงชิ้นสวนเขาสายการประกอบรถยนต 

ข.  การสงชิ้นสวนประสานเวลาจุดประกอบภายนอก (External synchronized supply) เปน
วิธีการที่จะควบคุมชิ้นสวนในลักษณะเดียวกับแบบภายใน แตเปนการสงขอมูลออนไลนจากหอง
พนสีไปยังผูสงมอบชิ้นสวนในเวลาเดียวกบัการสงขอมูลแบบภายใน โดยขอมูลรายการชิ้นสวนจะ
ถูกพิมพออกทีผู่สงมอบชิ้นสวน รายการชิ้นสวนนี้จะถูกใชเปนเอกสารในการจัดสงจากผูสงมอบ
ช้ินสวนดวย หลังจากโรงงานประกอบรถยนตรับชิ้นสวนแลว จึงจัดเตรียมและจดัสงเขาใชงานใน
แผนกประกอบตอไป 
 

2.3.5 การออกคําสั่งซื้อช้ินสวนแบบเรียงลําดับตามแผนการผลิต (Sequential  
Delivery  Instruction หรือ Sequential) 
 

เนื่องจากโรงงานผลิตรถยนตมีการผลิตรถยนตแบบผสมรุน (Mixed Model) 
โดยแยกสายการผลิตระหวางรถบรรทกุขนาดเล็ก (Pick-up truck) และรถยนตนั่งสวนบุคคล 
(Passenger Car) ทําใหโรงงานผลิตรถยนตไมสามารถจัดหาพื้นที่สําหรับจัดเก็บในการผลิตชิ้นสวน
ในแตละวนัได ดังนั้นเพื่อใหเกิดความแมนยําในการวางแผนการผลิต และความสะดวกของผูผลิต
ช้ินสวน ผูจัดสงชิ้นสวน หนวยงานรับสินคาของโรงงานผลิตรถยนต และสายการผลิตที่ใชช้ินสวน
นั้นๆ จึงมีการนําวิธีการออกคําสั่งซื้อช้ินสวนแบบเรียงลําดับตามแผนการผลิตหรือ Sequential มาใช
กับชิ้นสวนที่มปีญหาดังกลาว 

ในการกําหนดชิ้นสวนที่จะใชการออกคําสั่งซื้อแบบ SDI จะมีการพจิารณา
ความเหมาะสมรวมกันระหวางโรงงานผลิตรถยนตและผูผลิตชิ้นสวน โดยใชการรับสงขอมูลดวย
ระบบอินเตอรเน็ต ระบบออนไลนอ่ืนๆ  หรือการใชโทรสาร เพื่อที่จะรบัขอมูลรายการสินคาที่ตอง
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จัดสงและรับเอกสารในการจัดสงตางๆ เชน ปายบงชี ้(Tag) ขาวสารการจัดสง เปนตน ตัวอยางการ
ออกคําสั่งซื้อแบบ Sequential  ไดแก ผูผลิตชิ้นสวนประเภทสายไฟ ซ่ึงจะทําการบรรจุสายไฟที่ได
กําหนดใหเปนชิ้นสวนแบบ Sequential ในภาชนะเดียวกันหลายรายการตอรถยนต 1 คัน และตอง
จัดสงใหครบและสงมอบใหตรงตามกําหนดเพื่อจดัเก็บที่โรงงานผลิตกอนเวลาประกอบรถยนต 
เพื่อรอเลือกใชงานตามแผนการผลิตที่จัดขึ้นภายหลังขึ้นตอนการทําสีตัวถัง 
 

2.4 รูปแบบการจดัสงของโรงงานตัวอยาง 
 

โรงงานตัวอยางมีรูปแบบการขนสงสินคา 2 แบบ ดังแสดงในภาพที ่6 คือ  
2.4.1 แบบที่โรงงานตัวอยางรับผิดชอบการจัดสง ซ่ึงแบงเปนกรณียอย 2 กรณ ี
 

ก. โรงงานตัวอยางจัดสงสินคาโดยใชรถยนตหรือรถบรรทุกของโรงงานใหกับ
ลูกคาภายในประเทศ และนําบรรจุภัณฑเปลาที่ลูกคาผลิตหรือสงขายเรียบรอยแลวกลับ 

ข. โรงงานตัวอยางวาจางบริษัทผูใหบริการจัดสง (Transportation brokers) ให
ดําเนินการจัดสงสินคาและนําบรรจุภณัฑเปลาที่ลูกคาผลิตหรือสงขายเรียบรอยแลวกลับในกรณี
ลูกคาในประเทศ โดยโรงงานตองควบคุมบริษัทผูใหบริการจัดสงใหปฏิบัติงานตามมาตรฐานการ
ทํางานของลูกคา สําหรับลูกคาตางประเทศจะใชการขนสงทางน้ํา ซ่ึงในกรณนีี้ไมมีการนําบรรจุ
ภัณฑเปลากลับ 

 
2.4.2 แบบที่ลูกคารับผิดชอบการจัดสงหรือระบบ Milk Run 
 

ระบบ Milk Run เปนระบบที่ลูกคาวาจางและเปนผูรับผิดชอบควบคุมการ
ปฏิบัติงานของบริษัทลอจิสติกส   ซ่ึงจะไดอธิบายรายละเอียดในหัวขอถัดไป 
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ภาพที่ 6  แสดงการเปรียบเทยีบระบบการจดัสงแบบปกตแิละแบบ Milk Run 

 
3. ระบบการจัดสงแบบ Milk Run     

 
ระบบการจัดสงแบบ Milk Run คือระบบการจัดสงที่รถรับชิ้นสวนจะออกไปรับชิ้นสวนที่

โรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนตแตละแหงในเวลาที่กําหนดไว และกลับมาปอนโรงงานผลิตรถยนตใน
เวลาที่กําหนดไวเชนกัน เปรียบเหมือนกับกรณีของรถสงนมวิ่งรับสงขวดนมตามสถานที่และเวลาที่
กําหนดไวนั่นเอง โรงงานตัวอยางและโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนตอ่ืนๆ มีหนาที่จดัเตรียมสินคาตาม
คําสั่งซื้อของลูกคา โดยคําสั่งซื้อดังกลาวจะถูกสงใหผูใหบริการจัดสงในเวลาเดยีวกัน หลังจากนัน้ผู
ใหบริการจดัสงจึงทําการรับชิ้นสวนจากโรงงานตัวอยางและโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนตอ่ืนๆ เพื่อ
สงใหกับลูกคาตอไป นอกจากนี้ผูใหบริการจัดสงจะเปนผูนําบรรจุภัณฑเปลาที่ลูกคาผลิตหรือสง
ขายเรียบรอยแลวกลับมาสงใหกับโรงงานตวัอยาง ในกรณีนี้ลูกคาเปนผูรับผิดชอบควบคุมการ
ปฏิบัติงานของผูใหบริการจดัสง  ภาพที่ 7 แสดงการเปรยีบเทียบระบบการจัดสงแบบปกติและแบบ 
Milk Run 
 

โรงงานประกอบรถยนตหรือลูกคา 

โรงงาน
ตัวอยาง 

บริษัทOEMช่ือA 

บริษัทOEMช่ือ B 

บริษัทOEMช่ือ C 

โรงงานตัวอยางจางรถจัดสง

ลูกคาจางรถจัดสง 

2.1(ก) 

2.2 

2.1(ข) 
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ภาพที่ 7  แสดงการเปรียบเทยีบระบบการจดัสงแบบปกตแิละแบบ Milk Run 
 

ปจจุบันโรงงานตัวอยางถูกคดัเลือกจากลูกคาที่เปนโรงงานผลิตรถยนตหลายรายใหใช
ระบบการจัดสงแบบ Milk Run และมีแนวโนมที่โรงงานผลิตรถยนตทุกรายจะใชระบบการจัดสง
แบบ Milk Run นี้ โดยทัว่ไปโรงงานผลิตรถยนตมีความตองการชิ้นสวนเพื่อเขาสูสายการผลิตใน
ปริมาณนอยๆ ในแตละครั้ง แตมีความถี่ในการจัดสงสูง ซ่ึงทําประสิทธิภาพของการบรรทุกนอยลง  
เกิดคาใชจายในการขนสงทีสู่ง และจะทําใหมีรถเขามาภายในโรงงานผลิตรถยนตมากขึ้นและเกิด
ปญหาเรื่องการจราจรติดขัดในเรื่องของจดุจอดเพื่อสงชิน้สวน ดังนั้นโรงงานผลิตรถยนตจึงได
นําเอาวิธีแบบ Milk Run โดยออกคําสั่งซื้อจํานวนชิน้สวนจํานวนรวมตอวันเทาเดิม  แตออกคํา
ส่ังซื้อใหโรงงานผลิตชิ้นสวนจัดสงชิ้นสวนหลายครั้งภายในหนึ่งวัน ซ่ึงแตละคําสั่งซื้อจะระบจุุดรับ
สินคาของโรงงานผลิตรถยนตตามแบบเดิม ทําใหช้ินสวนจะถูกสงเขาสูสายการผลิตในจํานวนที่
นอยและจัดสงชิ้นสวนหลายครั้งภายในหนึง่วัน    

โรงงาน 
ผลิตรถยนต 

โรงงาน 
ผลิตรถยนต 

 

 

 
 

 

 

 

 

วิธีปกต ิ

ระบบ Milk Run 
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3.1 ประโยชนของระบบการจัดสงของแบบ Milk Run ในแงการจัดสง 
 

ก. งายตอโรงงานผลิตรถยนต ในการมองเหน็ถึงสถานะของสายการผลิตวาเกิดการ
ลาชาหรือเร็วกวาแผนทีก่ําหนดไวหรือไมซ่ึงทําใหสามารถควบคุมการจัดสงชิ้นสวนไดมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น 

ข. สามารถจัดสงชิ้นสวนดวยความถี่สูงซึ่งมีผลทําใหในแตละรอบการจัดสงมีปริมาณ
ช้ินสวนนอย ทําใหการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพเนื่องจากสามารถลดปริมาณการจดัเก็บ
ช้ินสวนและพืน้ที่จัดเก็บชิ้นสวนบริเวณจดุประกอบของโรงงานผลิตรถยนต 

ค. ลดจํานวนครั้งในการสงชิ้นสวนที่ผูผลิตชิ้นสวนตองรับผิดชอบเพราะการขนสง
แบบ Milk Run ลูกคารับผิดชอบดานตนทนุการจัดสง ทาํใหจํานวนครั้งการจัดสงของโรงงานผลิต
ช้ินสวนตอเดอืนลดลงหรือตนทุนการจดัสงของโรงงานผลิตชิ้นสวนลง    

ง. ลดภาระความรับผิดชอบของโรงงานผลิตชิ้นสวนตอความเสี่ยงในการสงชิ้นสวน
ไมตรงเวลา เชน กรณีโรงงานผลิตชิ้นสวนสงชิ้นสวนตรงเวลาแตระหวางการขนสงเกดิอุบัติเหตกุับ
รถขนสงทําใหสงชิ้นสวนไมทันเวลา โรงงานผลิตชิ้นสวนไมตองรับผิดชอบคาปรับที่ทําให
โรงงานผลิตรถยนตตองหยดุการผลิต เปนตน 
 

3.2 ประโยชนระบบการจัดสงของแบบ Milk Run ในแงระบบการผลิต 
 

ก. สามารถเพิ่มความถี่ในการจดัสงผูผลิตชิ้นสวน ทําใหจํานวนชิน้สวนระหวางการ
ผลิตผูผลิตชิ้นสวนและโรงงานผลิตรถยนตมีปริมาณลดลง จากเดิมที่ตองแบกรับปริมาณชิ้นสวนที่
สูงทําใหใชพืน้ที่มาก ทําใหลดปญหาการจัดการชิ้นสวนที่จุดประกอบของโรงงานผูผลิตชิ้นสวน
และโรงงานผลิตรถยนตที่ไมเปนไปตามระบบเขากอนใชกอน (First in first out หรือ FIFO) การ
เปลี่ยนจุดเก็บชิ้นสวนระหวางผลิตเปนพื้นที่คงคลังลดลง การผลิตสามารถเดินไดตามระบบการ
ผลิต 

ข. เพิ่มความสามารถในการบรรทุก จากเดิมระบบ Direct Delivery ซ่ึงทําให ผูผลิต
ช้ินสวนที่มีปริมาณการจดัสงนอยถึงปานกลางมีตนทุนคาใชจายในการจัดสงลดลง ความสามารถ
ในการบรรทุกที่สูงขึ้นทําใหกําไรในการขายสูงขึ้น และสงผลตอเนื่องมาถึงราคาในการซื้อของ
โรงงานผลิตรถยนตจะต่ําลงจากการคิดราคาคาชิ้นสวนโดยไมตองรวมคาจัดสง การใชระบบ Milk 
Run สามารถแกปญหาการใชรถบรรทุกไมเต็มประสิทธิภาพ โดยมีการแบงพื้นที่บนรถระหวาง
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ผูผลิตชิ้นสวนตางๆ ทําใหตนทุนทางดานการจัดสงลดลงซึ่งเปนผลดีทั้งทางโรงงานผลิตรถยนตและ
ผูผลิตชิ้นสวน 

ค. รักษาสมดุลของเวลาการจัดสงได โดยที่ระบบ Milk Run นั้นไดรับการ
จัดการตามระบบการผลิต การเขาสงชิ้นสวนจึงเปนลักษณะที่มีความสม่ําเสมอ (Heijunka หรือ
ระบบการปรับเรียบ) เวลาของสินคาเขาสามารถกําหนดได ทําใหทางจดุรับสินคาสามารถแบง
ปริมาณงานไดอยางเหมาะสม รวมทั้งทําใหเกิดความสมดุลดานเวลาทั้งในสวนของผูผลิตชิ้นสวน
และโรงงานผลิตรถยนต 

ง. การลดตนทุน ซ่ึงจากที่ไดกลาวมาขางตน การลดการทํางานที่ไมมี
ประสิทธิภาพ รวมถึงการจัดการที่เปนระบบ ทําใหตนทนุทั้งในดานการจัดสงและในดานการผลิต
ลดลง ส่ิงตางๆ เหลานี้นอกจากจะเปนประโยชนกับทางโรงงานผลิตรถยนตแลวยังเปนประโยชน
กับผูผลิตชิ้นสวนรถยนตดวย 
 

3.3 ขอเสียของระบบการจัดสงของแบบ Milk Run   
 

การใชคนกลางในการกระจายชิ้นสวนไปสูโรงงานผลิตรถยนตอาจกอใหเกิดปญหา
ความขดัแยงตางๆ ไดงาย ดังนั้นโรงงานตัวอยางจึงจําเปนตองหาวิธีการที่จะทําใหสมาชิกใน
ชองทางการจดัสง คือ ผูผลิตชิ้นสวนรถยนต ผูใหบริการจัดสง โรงงานผูผลิตรถยนต มีการ
ดําเนินงานที่มคีวามสอดคลอง เกิดความสมดุล ไมมีความขัดแยงเกิดขึน้หรือพยายามใหเกิดขึ้นนอย
ที่สุด ปญหาดงักลาวเรียกวาความขัดแยงในชองทางการจัดสง สาเหตุของการเกิดความขัดแยง
ระหวางสมาชกิในชองทางการจัดสง แบงออกเปน 4 สาเหตุ ดังนี ้(วรนาถ, 2544) 

ก. เปาหมายในการดําเนินธุรกจิไมสอดคลองกัน (Goal incompatibility) เปนความ
ขัดแยงทีเ่กิดขึน้เนื่องจากการดําเนินธุรกิจของสมาชิกภายในชองทางเดียวกัน มีเปาหมายที่ไม
ตรงกันหรือมีเปาหมายไมไปในทิศทางเดยีวกัน เชน โรงงานตัวอยางตองการใหผูใหบริการจัดสงนาํ
ภาชนะกลับจากโรงงานผลิตรถยนต A ทุกครั้งที่เขาโรงงานตัวอยาง ซ่ึงตรงกันขามกบัผูใหบริการ
จัดสงที่ตองการดําเนินธุรกิจเพื่อใหไดรับกาํไรสูงสุดโดยตองใชรถจัดสงรับจางขนสงสินคาใหกับ
โรงงานผลิตรถยนต B ดวยทําใหการเขาโรงงานตัวอยางไมสามารถนําภาชนะกลับทกุครั้งได ดังนัน้
การที่ผูผลิตชิ้นสวนรถยนตและผูใหบริการจัดสงมีเปาหมายที่ไมตรงกนัอาจทําใหเกดิความขัดแยง
ในการจดัสงได 
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ข. บทบาทและสิทธิไมชัดเจน (Unclear roles and rights) เปนความขัดแยงที่เกิดขึ้น
เนื่องจากการกาํหนดบทบาทและสิทธิของสมาชิกภายในชองทางการจดัสง มีความคลุมเครือไม
ชัดเจน เชน โรงงานตัวอยางถูกคัดเลือกโดยโรงงานผลิตรถยนต A ใหใชผูใหบริการจดัสงรายหนึ่ง
แลว แตโรงงานตัวอยางผลิตสินคาไมทันเวลา ทําใหการจดัสงมักใชวิธีใหผูบริการจัดสงรายอื่นหรือ
โรงงานตัวอยางจัดสงเอง เปนตน  

 
ค. ความแตกตางในการรับรู (Differences in perception) เปนความขัดแยงที่เกิดขึ้น

เนื่องจากสมาชิกภายในชองทางเกิดการรับรูในดานการดาํเนินงานทีแ่ตกตางกัน  
 
ง. การขึ้นแกกันเปนอยางมาก (Great dependency)  เปนความขัดแยงทีเ่กิดขึ้นเนื่องจาก

สมาชิกภายในชองทางมีการขึ้นแกกันเปนอยางมาก เชน โรงงานผลิตรถยนตคัดเลือกและเปนผู
วาจางผูใหบริการจัดสงสินคาใหกับโรงงานตัวอยาง โรงงานตัวอยางไมสามารถควบคุมและลงโทษ
ผูใหบริการจดัสงสินคาไดโดยตรง การควบคุมและลงโทษตองกระทําผานโรงงานผลิตรถยนต  
ดังนั้น ผูใหบริการจัดสงสินคาไมไดขึ้นกับโรงงานตัวอยางแตขึ้นกับโรงงานผลิตรถยนต  เปนตน 
ผลของการที่สมาชิกในชองทางมีการขึ้นแกกันเปนอยางมาก อาจทําใหเกิดความขดัแยงขึ้นมาได  
 

3.4 การจัดการความขัดแยงในชองทางการจัดสง 
 

สมาชิกภายในชองทางเดียวกนัจะตองพยายามจัดการใหความสัมพันธระหวางกันเกิด
ความสมดุลย ทั้งในดานความขัดแยงและความรวมมือ เพือ่ที่จะทําใหเกดิความพึงพอใจแกสมาชิก
ในชองทางแตละราย เพราะถาหากความขดัแยงทีเ่กิดขึน้อยูในระดับสูงแลว การแกไขความขัดแยงก็
จะตองอาศัยทกัษะทางดานการเจรจา ทักษะทางดานมนษุยสัมพันธ และทักษะทางดานการ
ติดตอส่ือสารที่สูงขึ้นตามไปดวย 

 
แนวทางในการจัดการกับความขัดแยงทีเ่กดิขึ้น ระหวางสมาชิกภายในชองทางการ

จัดสง ออกเปน 6 แนวทาง ดังนี ้
ก. การกาํหนดเปาหมายรวมกัน (Supercoordinate goals) แนวทางการแกไขความ

ขัดแยงตามวิธีนี้ สามารถทําไดโดยสมาชิกภายในชองทางการตลาดเดยีวกัน มกีารกําหนดเปาหมาย
การดําเนนิงานในดานตางๆ ขึ้นมารวมกัน ยกตวัอยางเชน การกําหนดเปาหมายความผิดพลาดการ
จัดสงเชนการทําเอกสารหาย   การกําหนดเปาหมายการนําภาชนะกลบัภายใน 2 วัน   เปนตน วิธีการ
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แกไขแบบนี้จะกอใหเกดิการทํางานที่มีความสนิทสนมกนัมากขึ้น เกิดความรวมมือกนัมากขึ้น เกิด
การชวยเหลือซ่ึงกันและกันระหวางสมาชกิในชองทาง ซ่ึงจะทําใหการดําเนินงานภายในชองทางมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น รวมทัง้เปนการสรางความสัมพันธอันดีระหวางสมาชิกในชองทางดวยกันใน
ระยะยาวตอไป 

ข. การแลกเปลี่ยนบุคลากร (Exchange of Persons) แนวทางการแกไขความขัดแยง
ตามวิธีนี้ สามารถทําไดโดยสมาชิกในชองทาง มีการแลกเปลี่ยนบุคลากรระหวางกัน โดยสมาชิกใน
ชองทางรายหนึ่งรายใด มีการจัดสงบุคลากรของตนเองเขาไปทํางานรวมกับบุคลากรภายใน
หนวยงานของสมาชิกอื่นในชองทางเดียวกนัในชวงระยะเวลาหนึ่ง ซ่ึงผลของการไดทํางานรวมกนั
ระหวางบุคลากรจะทําใหเกดิความรู ความเขาใจในการดาํเนินงานของแตละฝายไดเปนอยางดี หาก
มีปญหาหรือขอขัดแยงเกิดขึน้ก็สามารถที่จะแกไขไดอยางรวดเร็ว (วรนาถ, 2544 ) 

ค. การเขาเปนสมาชิกในสมาคมการคาตางๆ (Joint Membership in Trade 
Associations)  แนวทางการแกไขความขัดแยงตามวิธีนี้ เปนวิธีการที่สมาชิกในชองทางแตละราย
เขาไปมีสวนรวมในฐานะสมาชิกของสมาคมการคาตางๆ ที่ไดจัดตั้งขึน้มา ผลของการเขาไปเปน
สมาชิกในสมาคม จะทําใหสมาชิกในชองทางแตละรายมีโอกาสพบปะ พูดคยุ แลกเปลี่ยนความ
คิดเห็นกันมากขึ้น ทําใหเปนประโยชนในการรวมมือกนับริหารงาน การชวยเหลือซ่ึงกันและกัน 
รวมทั้งการชวยแกไขหรือขจดัความขัดแยงที่เกิดขึ้นระหวางสมาชิกในชองทางไดดวย 

ง. การใชวิธีการทางการฑูต (Diplomacy) แนวทางการแกไขความขดัแยงตามวิธีนี้ ทํา
ไดโดยสมาชิกในชองทางที่เกิดความขดัแยงกัน จัดสงบุคคล หรือกลุมบุคคลที่เปนตัวแทนของ
ตนเองไปเจรจาเพื่อหาขอยุตคิวามขัดแยงทีเ่กิดขึ้นกับบุคคล หรือกลุมบุคคลที่เปนตัวแทนของ
คูกรณี ตามวนั เวลา และสถานที่ ที่ไดตกลงกันไว ลักษณะของวิธีการแบบนี้จะเปนการเจรจาแบบ
การเผชิญหนา ซ่ึงแตละฝายสามารถแลกเปลี่ยนหรือรับฟงเหตุผลขอโตแยงของแตละฝายไดทนัที 
ทําใหสามารถหาขอยุติของความขัดแยงที่เกิดขึ้นที่เปนทีพ่อใจของทั้งสองฝายไดในเวลาที่รวดเร็ว
ขึ้น 

จ. การใชผูไกลเกลี่ย (Intermediaries)   แนวทางการแกไขความขัดแยงวิธีนี้ จะเปนการ
ใชคนกลางหรอืบุคคลที่สามเขามาชวยแกไขความขัดแยงที่เกิดขึ้น ซ่ึงแบงออกได 2 วิธี 

1) การใชคนกลาง (Mediation)   วิธีการจัดการความขัดแยงวิธีนี้ ทําไดโดยสมาชิก
ในชองทางที่เกิดความขดัแยงกันมีการตกลงที่จะใหมีคนกลางที่ทั้งสองฝายยอมรับ โดยคนกลาง
อาจจะเปนบุคคล กลุมบุคคล หรือองคกรภายนอกก็ได มาทําหนาที่เปนคนกลางในการไกลเกลี่ย
เพื่อหาขอยุติของความขัดแยงที่เกิดขึ้น 
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2) การใชอํานาจทางกฎหมาย (Arbitration) วธีิการจัดการความขัดแยงวิธีนี้ ทําได
เมื่อสมาชิกในชองทางที่เกิดความขัดแยงกนั ตางฝายตางใชวิธีการแกไขความขัดแยงโดยอาศัย
อํานาจทางกฎหมายที่ไดกําหนดเอาไว เชน การฟองรองตอศาล เปนตน 

 
โรงงานตัวอยางมีปญหาการจดัสงที่ตองปฏิบัติงานรวมกบัผูใหบริการจดัสง เชน ปญหา

ภาชนะบรรจุภณัฑหาย   การไมนําภาชนะบรรจภุัณฑกลับเมื่อเขาโรงงาน  การทําเอกสารการจัดสง
หาย   การทําสนิคาหายระหวางการจัดสง  การทําสินคาชํารุดระหวางการจัดสง  การทําผิด
กฎระเบยีบของโรงงานตัวอยาง เชน ใชรถยกผิดวิธี เปนตน การทําผิดกฎหมายเชน การใชแรงงาน
เด็ก การนําภาชนะบรรจุภณัฑของโรงงานเขาโรงงานตัวอยางแลวไมนาํออก เปนตน 
ส่ิงตางๆ เหลานี้กอใหเกดิปญหาตามมา โดยสามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 

1) การหมุนเวียนบรรจุภัณฑไมทันเวลาการผลิตสินคาทําใหสงสินคาไมทันเวลา 
2) บรรจุภัณฑสูญหายเนื่องจากการจัดสงมีผูปฏิบัติงานขนสงบรรจุภัณฑหลากหลายทําให

เกิดชองวางใหมีการทุจริต 
3) การซื้อบรรจุภัณฑใหมไมสามารถทําไดเนือ่งจากผูบริหารของโรงงานตัวอยางตองการ

ใหหนวยงานลอจิสติกสดําเนินการการเรยีกรองบรรจุภณัฑคืนจากลูกคากอน 
4) เกิดปญหาตองจัดเที่ยวรถพิเศษ (Premium Freight) เพื่อนํากลับภาชนะเปลา ทําใหส้ิน

เปลื้องคาใชจายในการขนสง 
5) เกิดปญหาความขัดแยงกันระหวางบริษัทลอจิสติกสกับโรงงานตัวอยางทําใหมีปญหา

การประสานงานความรวมมอืในการทํางานและการจัดสงสินคา 
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4. ขั้นตอนการจัดสงชิ้นสวนของโรงงานผลติรถยนต 
 
การจัดสงสินคาของโรงงานตัวอยางใหลูกคาซึ่งเปนโรงงานผลิตรถยนตและลูกคาผูผลิต

ช้ินสวนลําดับที่ 1 รายอ่ืนๆ จะมีรายการจดัสงตามเอกสารการจัดสง (Delivery Order Sheet หรือ 
D/O) ควบคูไปดวย โดยการดําเนินงานเอกสาร D/O มีวิธีการปฏิบัติงานในกรณีตางๆ ดังนี้  
 

4.1 กรณีจดัสงชิ้นสวนครบทุกรายการในเอกสารจัดสงโดยใชรถคันเดียว  โรงงานผลิต
ช้ินสวนจดัเตรยีมชิ้นสวนขึ้นรถบรรทุกเพื่อจัดสง เมื่อถึงโรงงานผลิตรถยนต จึงทําการขนถาย
ช้ินสวนลง และตรวจสอบความถูกตองแลวจึงนําเอกสาร D/O กลับ ดังแสดงในภาพที่ 8 
 

 
 

ภาพที่ 8  ขั้นตอนการจัดสงชิน้สวนครบทุกรายการใน D/O ขึ้นรถคันเดียว 

จัดเตรียมช้ินสวนที่จะขนถายขึ้นรถ
ขนสงเสร็จสิ้น 

การจัดสงช้ินสวนครบทุกรายการ
ใน D/O ขึ้นรถคันเดียว 

ขนถายสินคาขึ้นรถบรรทุกที่ ผูผลิต
ช้ินสวน 

ขับรถบรรทุกขนสงไปโรงงานผลิต
รถยนต 

ตรวจสอบชิ้นสวนที่ถูกจัดสงมา 
พรอมทั้งสแกนบารโคด 

สงใบ D/O ที่จุดรับช้ินสวน  
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4.2 กรณีจดัสงไมครบตามจํานวน แตสงทุกรายการใน D/O จะมีขั้นตอนการทํางาน
เหมือนกับการจัดสงชิ้นสวนครบทุกรายการในเอกสารจดัสงโดยใชรถคันเดียวขางตน แตในกรณนีี้
โรงงานผลิตรถยนตจะออกใบทอนใหโรงงานผลิตชิ้นสวนเพื่อใหโรงงานผลิตชิ้นสวนทําการจัดสง
ตามเอกสารใบทอนอีกครั้งหนึ่ง ดังแสดงในภาพที ่9 
 

 
 

ภาพที่ 9  ขั้นตอนการจัดสงไมครบตามจํานวน แตสงทุกรายการใน D/O 
 

ขนถายสินคาขึ้นรถที่ผูผลิต
ช้ินสวน 

การจัดสงครบทุกรายการใน D/O 
ใชรถบรรทุกคันเดียว 

ผูผลิตช้ินสวนแจง โรงงานผลิต
รถยนตใหตัดรายการ ที่สงไมได

ขับรถบรรทุกขนสงไป
โรงงานผลิตรถยนต 

ขนถายสินคาลงจากรถบรรทุกที่ 
โรงงานผลิตรถยนต 

ตรวจสอบชิ้นสวนและสแกนบาร
โคด 

รับใบทอนจากจุดรับช้ินสวน 
กลับไปที่ผูผลิตช้ินสวน 

   เชน ใน D/O มี 10 รายการ สงทั้ง 
10 รายการ แตบางรายการไมครบ
ตามจํานวนใน D/O 
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4.3 กรณีจดัสงไมครบทุกรายการใน D/O โดยใชรถบรรทุกคันเดียว ขั้นตอนการทํางาน
เหมือนกับการจัดสงไมครบตามจํานวน แตสงทุกรายการใน D/O   แตในกรณีนี้โรงงานผลิต
ช้ินสวนตองแจงโรงงานผลิตรถยนตลวงหนาทางโทรศพัท ดังแสดงในภาพที ่10 
 

 
 
ภาพที่ 10  ขั้นตอนการจัดสงไมครบทุกรายการใน D/O  โดยใชรถบรรทุกคันเดยีว

ขนถายสินคาขึ้นรถที่ผูผลิต
ช้ินสวน 

การจัดสงไมครบทุกรายการใน 
D/O ,ใชรถบรรทุกคันเดียว 

ผูผลิตช้ินสวนแจง โรงงานผลิต
รถยนตใหตัดรายการ ที่สงไมได

ขับรถบรรทุกขนสงไป
โรงงานผลิตรถยนต 

ขนถายสินคาลงจากรถบรรทุกที่ 
โรงงานผลิตรถยนต 

รับใบทอนจาก PC ตรวจนับ
ช้ินสวน และสแกนบารโคด 

สงใบ D/O และรับใบทอนจากจุด
รับช้ินสวน กลับไปที่ผูผลิต
ช้ินสวน 

   เชน ใน D/O มี 10 รายการ แต
สง    แค 9 รายการ ,ใช
รถบรรทุกคันเดียว 
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4.4 กรณีจดัสงไมครบทุกรายการใน D/O โดยใชรถบรรทุกหลายคัน  โดยรถขนสงแตคัน
ตองวงกลมรายการที่จัดสงใน D/O ทุกคันจนถึงรถขนสงคันสุดทาย ดงัแสดงในภาพที่ 11 

 

 
 

ภาพที่ 11  ขั้นตอนการจัดสงไมครบทุกรายการใน D/O โดยใชรถบรรทุกหลายคัน 

ขนถายสินคาขึ้นรถที่ ผูผลิต
ช้ินสวน (รถคันที่ 1) 

การจัดสงไมครบทุกรายการใน 
D/O ,ใชรถบรรทกหลายคัน 

รถคันที่1 ถือ Original D/O และ 
ใบสําเนาที่1 ไปที่ โรงงานผลิต

ขนถายสินคาลงจากรถคันที่ 1 ที่ 
โรงงานผลิตรถยนต 

ตรวจนับช้ินสวนจาก สําเนาที่1 
แลววงกลมรายการที่สงมาแลวลง
ใน Original D/O พรอมทั้งลงชื่อ
กํากับทั้ง Original D/O และ 

สงใบ สําเนาที่ 1 กลับไปที่ ผูผลิต
ช้ินสวน 

 - โรงงานผลิตรถยนต เก็บ 
Original D/O ไวสําหรับตรวจ
นับช้ินสวนที่จะมากับรถคัน

 - จด เลขทะเบียนรถ และ หมายเลขรถ 
Milk Run 

      เชน ใน D/O ม ี10 รายการ แตสงแค 9 
รายการ ,และใชรถบรรทุกหลายคัน 

ขนถายสินคาขึ้นรถที่ ผูผลิต
ช้ินสวน (รถคันถัดไป) 

1 
2 
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ภาพที่ 11  (ตอ)

ขนถายสินคาลงจากรถคันที่ 2 ที่ 
โรงงานผลิตรถยนต 

ตรวจนับช้ินสวนจาก สําเนาที่2 แลว
วงกลมรายการที่สงมาแลวลงใน Original 
D/O พรอมทั้งลงชื่อกํากับทั้ง Original 
D/O และ สําเนาที่2 ดวย 

สงใบ สําเนาที่2 กลับไปที่ ผูผลิตช้ินสวน 

เปนรถคันสุดทาย ? 

ใช 

สงครบทุกรายการ
ใน D/O 

ตัดทอน D/O 

สงใบ สําเนาที่2 (สุดทาย) ,Original D/O  
และใบทอน (ถามี) นํากลับไป 
ที่ ผูผลิตช้ินสวน 

1 2 

ใช 

ไมใช 

สงใบ สําเนาที่2 กลับไปที่ 
ผูผลิตช้ินสวน 
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โดยทั่วไปแลวการสงชิ้นสวนไมครบตามคําสั่งซื้อของโรงงานผลิตรถยนตมิไดเกดิขึน้บอย   
สาเหตุของการสงชิ้นสวนไมครบอาจเกิดขึ้นไดจากกรณีตางๆ เชน โรงงานผลิตชิ้นสวนไมสามารถ
ผลิตชิ้นสวนไดทันเวลา เกิดความผิดพลาดของการออกคําสั่งซื้อของลูกคา เกิดปญหาคุณภาพของ
ช้ินสวน การสงชิ้นสวนผิดหรือผิดรายการ เกิดปญหาไมมีภาชนะใชในการสงชิ้นสวน เปนตน     
 
5. การสงกลับภาชนะจากโรงงานผลิตรถยนต (Return of Empty Package) 
  

กจิกรรมหลังจากการสงของเสร็จคือการนําภาชนะเปลากลับโรงงานผลิตชิ้นสวนซึ่งมี
ขั้นตอนการทาํงานดังแสดงในภาพที ่12 การหมุนเวยีนการใชภาชนะทีด่ีจะตองไมกอใหเกิดปญหา
ในกระบวนการผลิตสินคาเนื่องจากการไมมีภาชนะใสช้ินงาน การลงทุนทําภาชนะในการบรรจุส้ิน
คาจํานวนมากๆ ทําใหตนทนุการผลิตสินคาสูงและสิ้นเปลื้องพื้นที่ในการจัดเก็บภาชนะเปลา 
นอกจากนี้การมีภาชนะมากเกินไปทําใหการควบคุมภาชนะเปนไปไดยาก 

 

 
 

ภาพที่ 12  การหมุนเวียนของภาชนะ

OEM  

สงสินคาใหโรงงานผลิตรถยนต

โร
งง
าน

ผล
ิตร
ถย
นต

 

สงสินคารูปแบบคําสั่งซื้อแบบ Vender  to Vender 

ภาชนะมีสินคา ภาชนะเปลาหรือภาชนะที่ลูกคาผลิตเสร็จ 

โร
งง
าน
ตัว

อย
าง
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6. การคํานวณจํานวนในการสัง่ซื้อบรรจุภัณฑ 
 

จํานวนบรรจุมาตรฐาน (Standard Number of Package, SNP) คือจํานวนชิ้นงานที่บรรจุลง
ในภาชนะ 1 หนวย ภาพที ่13 แสดงตัวอยางภาชนะบรรจุ ซ่ึงมีจํานวนบรรจุมาตรฐานเทากับ 10 
สําหรับภาชนะแบบเดียวกนัที่มีคา SNP มากกวาจะมีตนทุนการขนสงที่ต่ํากวา การออกแบบบรรจุ
ภัณฑเพื่อใหสามารถลดตนทุนการขนสงจึงควรมีคา SNP มาก   

 

 
 

ภาพที่ 13  ตัวอยางภาชนะบรรจุซ่ึงมีจํานวนบรรจุมาตรฐานเทากับ 10 
 

จํานวนบรรจุภณัฑทั้งหมดทีต่องใช สามารถคํานวณไดจากสมการ (1) ยกตัวอยางการ
คํานวณตามระยะเวลาการจดัเก็บหวัขอดังตอไปนี้  

T
SNP

1NP x×=
22

FPM       (1) 

โดยที ่ NP =  จํานวนบรรจุภณัฑทั้งหมดที่ตองใช 
 FPM =  ประมาณการจํานวนสั่งซือ้ของชิ้นสวนตอเดือน (Forecast per Month) 
 SNP =  จํานวนบรรจุมาตรฐาน 
 T =  ผลรวมเวลาจัดเก็บเปนวันซึ่งประกอบดวยระยะเวลาตางๆ ที่บรรจุ

ภัณฑใชในการเดินทางระหวางการขนสงถึงโรงงานผลิตรถยนต ดังนี ้
1) ระยะเวลาในการสงบรรจุภัณฑกลับมายังโรงงานผลิตชิ้นสวน 
2) ระยะเวลาในการจัดเก็บในคลังสินคา 
3) ระยะเวลาในการคลื่อนยายภาชนะเปลาหลังการประกอบมายังจุดจัดเกบ็

ของโรงงานประกอบ  
4) ระยะเวลาในการจัดเก็บที่พืน้ที่รอสงของโรงงานผลิตชิ้นสวน 
5) ระยะเวลาในการจัดเก็บที่พืน้ที่จัดเก็บสินคาคงคลัง 

SNP=10 
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ยกตวัอยางการคํานวณหาจํานวนลังที่ตองการทั้งหมดสําหรับบรรจุช้ินสวน A ลังละ 6 ช้ิน 

โดยมีคาประมาณการคําสั่งซื้อช้ินสวนตอเดือนเทากับ 12,000 ช้ิน ขอกําหนดของโรงงานผลิต
รถยนตระบุความตองการใชภาชนะกับผูผลิตชิ้นสวนเพื่อการจัดสงดงันี้ 
 
ตารางที่ 2  ตัวอยางขอกําหนดความตองการใชภาชนะของลูกคา 
 

ขอกําหนดความตองการใชภาชนะของลูกคา จํานวนวนั 

ระยะเวลาการขนสงบรรจุภัณฑถึงโรงงานผลิตรถยนต 1 

ระยะเวลาการสงบรรจุภัณฑกลับมายังโรงงานผลิตชิ้นสวน 1 

ระยะเวลาการจัดเก็บในคลังสินคา 1 

ระยะเวลาการจัดเก็บภาชนะเปลาที่โรงงานประกอบ 1 

ระยะเวลาการจัดเก็บทีพ่ื้นทีร่อสงสินคาของโรงงานผลิตชิ้นสวน 1 

ระยะเวลาการจัดเก็บทีพ่ื้นทีจ่ัดเก็บสินคาคงคลัง 2 

รวมจํานวนวนั 7 

 
จากสูตรการคํานวณจํานวนการบรรจุช้ินสวน 

จํานวนบรรจุภณัฑ = ⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡

22
MonthPer     Forecast x ⎥⎦

⎤
⎢⎣
⎡

SNP
1  x ผลรวมเวลาจดัเกบ็(วัน) 

แทนคา 
Forecast per month ประมาณการจํานวนสั่งซ้ือของชิ้นสวนตอเดือน เทากับ 12,000 ช้ินตอ

เดือน 
SNP เทากับ 6 ช้ินตอลัง 
ผลรวมเวลาจดัเก็บ เทากับ 1+1+1+1+1+2  = 7  วัน 

จํานวนภาชนะที่ตองใชในการจัดสงทั้งหมด = ⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡

22
12,000 x ⎥⎦

⎤
⎢⎣
⎡

6
1  x 7 = 636.36 ≈ 637 ใบ 
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7. ระบบฐานขอมูล ปจจุบันของโรงงานตัวอยาง    
 

7.1 รูปแบบระบบฐานขอมูลของโรงงานตัวอยางในปจจบัุน   
 

วิธีการทํางานในปจจุบันใชระบบฐานขอมูลเปนลักษณะแฟมขอมูล (ไฟลของ
โปรแกรมเอ็กเซล) เจาหนาทีแ่ตละคนจะสรางไฟลขอมูลข้ึนใชเองใหสอดคลองกับงานที่รับผิดชอบ 
และมีบางไฟลท่ีเจาหนาที่ท่ีเกี่ยวของใชรวมกันดังแสดงในภาพที่ 14 
 

 
 

ภาพที่ 14  แสดงรูปแบบของฐานขอมูลปจจุบันของโรงงานตัวอยาง 
 

7.2 ขอดีของการประมวลผลในปจจุบัน   
 

7.2.1 หากมีขอมูลนอยจะทําใหสามารถประมาลผลไดอยางรวดเร็ว 
7.2.2 คาลงทุนเบื้องตนต่ําเนื่องจากไมมีความจําเปนตองใชคอมพิวเตอรท่ีมี

ความสามารถสูง 
7.2.3 สามารถควบคุมการใชขอมูลโดยผูสรางไฟล 

เจาหนาที่ทําบิล เจาหนาที่ 
บริการลูกคา 

พนักงานปอนขอมลู 

คําสั่งซื้อ 
ลูกคา 

จํานวนสินคา
ไมพอจัดสง 

คําสั่งซื้อ 
ลูกคา 

เจาหนาที่ 
วางแผนการผลิต 

คําสั่งซื้อ 
ลูกคา 

จํานวน
สินคาเขา 

คําสั่งซื้อ 
ลูกคา 

จํานวน
สินคาเขา 

ประมาณ
สินคาขาเขา 
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7.3 ขอเสียของระบบฐานขอมูลของโรงงานตัวอยางในปจจบัุน 
 

ระบบการทํางานระบบฐานขอมูลของโรงงานตัวอยางแสดงดังภาพ   ซ่ึงเจาหนาทีแ่ต
ละคนจะพัฒนาฐานขอมูลข้ึนใชเองโดยการพัฒนาขึ้นใหสอดคลองกับงานที่รับผิดชอบ   การใชงาน
จะถึงระดับหนึ่ง ทําใหทราบถึงปญหาตาง ๆในดานดังตอไปนี ้
 

7.3.1 การประมวลผลขอมูลยุงยาก   
 

 การปฏิบัติงานในปจจุบันนัน้จําเปนจะตองเขียนคําส่ังตางๆ ในโปรแกรมเอ็กเชล
(Microsoft Excel) เพื่อสรางฐานขอมูล ถาตองการขอมูลจากแฟมอ่ืนตองใชวิธีเชื่อมโยงเรคคอรดใน
ไฟลขอมูล การปรับปรุงฐานขอมูลใหเปนปจจุบันตองเปดไฟลขอมูลหลายไฟล 
 

7.3.2 ขอมูลไมมีความเปนอิสระของขอมูล   
 

ถามีการแกไขโครงสรางขอมูลจะสงผลกระทบถึงโปรแกรม ยกตวัอยางเชนใน
การเรียกใชขอมูลที่เก็บอยู ตองใชโปรแกรมที่เขียนขึ้นเพือ่เรียกใชขอมลูที่ระบุช่ือแฟมขอมูลนั้น
โดยเฉพาะ เมื่อยายที่อยูของไฟลโปรแกรมจะไมสามารถประมวลผลได ลักษณะแบบนี้เรียกวา
ขอมูลไมเปนอิสระตอกัน  

 
7.3.3 ขอมูลมีความซ้ําซอนมาก 

 
มีการจัดเก็บขอมูลชุดเดียวกนัซํ้ากันหลายแหง ทําใหเกิดความยุงยากในการ

ปรับปรุงขอมูล กลาวคือถาเก็บขอมูลซํ้าซอนกันหลายแหง เมื่อมีความตองการปรับปรุงหรือแกไข
ขอมูลแลว ตองทําการปรับปรุงขอมูลหรือแกไขใหครบทุกแหง มิฉะนัน้จะทําใหขอมูลเกิดความ
ขัดแยงกัน นอกจากนี้ยังเปนการสิ้นเปลืองเนื้อที่การจัดเกบ็ขอมูลดวย  

 
7.3.4 ขอมูลมีปญหาเรื่องความนาเชื่อถือ 

 
เนื่องจากขอมูลไมผานการตรวจสอบกฎบงัคับความถูกตองของขอมูล  

ผูปฏิบัติงานควบคุมกฎระเบยีบการปฏิบัตงิานเอง  ไมสามารถระบุเวลาการแกไขขอมลูได 
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7.3.5 ขอมูลมีความปลอดภัยนอยในระบบฐานขอมูล 
 

ผูใชโปรแกรมทุกคนสามารถเรียกดูและเปลี่ยนแปลงขอมูลในฐานขอมูลทั้งหมด
ได ซ่ึงอาจกอใหเกิดความเสยีหายตอขอมูลโดยไมตั้งใจ และทําใหขอมูลลับบางสวนถูกเปดเผย  

 
8. ระบบการจัดการฐานขอมูล (Database management system : DBMS) 
 

จากขอเสียของระบบฐานขอมูลของโรงงานตัวอยางในปจจุบัน  การควบคุมดูแลการใช
ฐานขอมูลนั้น เปนเรื่องยุงยาก  การตัดสินใจโครงสรางการจัดเก็บและการเขียนโปรแกรมเพื่อ
เรียกใชขอมูลของระบบฐานขอมูลปจจุบันทําไดยาก  ถาไฟลตางๆ ในระบบฐานขอมูลปจจุบันเกดิ
ทํางานผิดพลาดจะสงผลใหเกิดความเสียหายกับฐานขอมูลทั้งหมด  เพื่อลดภาระการทาํงานของผูใช
โปรแกรม  จึงประยุกตใชซอฟตแวรระบบการจัดการฐานขอมูลหรือ  DBMS เพื่อทําหนาที่
ควบคุมดูแลการสรางและเรียกใชฐานขอมลู .ซ่ึงรายละเอียดจะอธิบายตอไป ( ดวงแกว,2540 ) 

 
8.1 ประโยชนจากการประมวลผลดวยฐานขอมลู 

 
ระบบการจัดการฐานขอมูล หรือ  DBMS คือโปรแกรมที่ใชเปนเครื่องมือในการจดัการ

ฐานขอมูล ซ่ึงประกอบดวยฟงกชันหนาทีต่าง ๆ ในการจัดการกับขอมลู รวมทั้งภาษาที่ใชทํางานกบั
ขอมูล โดยมักจะใชภาษา SQL (Structure Query Language) ในการโตตอบกับผูใช เพื่อใหสามารถ
ทําการกําหนดการสราง การเรียกดู การบํารุงรักษาฐานขอมูล รวมทั้งการจัดการควบคมุการเขาถึง
ฐานขอมูล ซ่ึงสรางความปลอดภัยใหฐานขอมูล เพื่อปองกันมิใหผูท่ีไมมีสิทธิในการเขาถึง เขามาใช
ขอมูลในฐานขอมูลที่เปนศูนยกลางได นอกจากนี้ DBMS ยังมีหนาที่ในการรักษาความมั่นคงและ
ความปลอดภยัของขอมูล การสํารองขอมูล และการเรียกคืนขอมูลในกรณีท่ีขอมูลเกิดความเสียหาย 
ตัวอยางระบบจัดการฐานขอมูล คือ  โปรแกรมdBASE, FoxPro, Access, Oracle,Approach 
,Paradox , DB2, Ingres,S ybase, Progress, Informix เปนตน  อธิบายโครงสรางDBMS ดังภาพ  
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ภาพที่ 15  โครงสรางฐานขอมูล 
 
ดังนั้นจึงสามารถกลาวโดยสรุปวา DBMS  เปนโปรแกรมที่ใชโตตอบกบัผูใชงานทั้งบน

โปรแกรมแอปพลีเคชั่นและฐานขอมูล ซ่ึงกอใหเกิดความสะดวกตาง ๆ ดังตอไปนี้ (ดวงแกว, 2540) 
 

8.1.1 อนุญาตใหผูใชงานสามารถกําหนดหรือสรางฐานขอมูลเพื่อกําหนด
โครงสรางขอมูล ชนิดขอมูล รวมทั้งการอนุญาตใหขอมูลที่กําหนดขึน้สามารถบันทึกลงใน
ฐานขอมูลได ซ่ึงในสวนนีเ้รียกวา Data Definition Language (DDL) ซ่ึงเปนภาษาที่ใชสําหรับการ
นิยามขอมูล ไดแก รูปแบบ ลักษณะ คุณสมบัติของขอมูล เปนลักษณะการนิยามอยูในรูปกลุมของ
ตารางขอมูลที่อธิบายขอมูลในไฟลเรียกวาพจนานกุรมขอมูล (Data  Dictionary) ซ่ึงจะเก็บขอมูล
เกี่ยวกับโครงสรางของขอมูลที่ไดจากการออกแบบฐานขอมูล เชน ช่ือ Field โครงสรางขอมูลของ 
Field ขนาดและความยาวของขอมูล 
 

8.1.2 อนุญาตใหผูใชงานสามารถทําการเพิ่ม (Insert) ปรับปรุง (Update) ลบ 
(Delete) เรียกใช (Retrieve) ขอมูลจากฐานขอมูลได ซ่ึงในสวนนีเ้รียกวา Data Manipulation 
Language (DML) ซ่ึงเปนภาษาสําหรับการใชหรือการจดัการขอมูล ใชในการเรยีกดึงขอมูลมาใช
งาน และจะตองทําการเขียนคําส่ังขึ้นมาใชงาน แลวนาํคําส่ังไปประมวบผล (Compile) จึงจะเปน
รหัสที่ใชงานได 

เจาหนาที่ทําบิล 

เจาหนาที่ 
บริการลูกคา 

พนักงานปอนขอมลู 

เจาหนาที่ 
วางแผนการผลิต 

DBMS ฐานขอมูล 
-คําสั่งซื้อลูกคา 
-จํานวนสินคาเขาจํานวน 
-สินคาไมพอจัดสง 
-ประมาณสินคาขาเขา 
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8.1.3 สามารถทําการควบคุมในการเขาถึงฐานขอมูล และเลือกขอมูลจาก

ฐานขอมูลเพื่อใชงานไดเชน 
ก. ความปลอดภยัของระบบ (System Security) โดยผูท่ีไมมสิีทธิจะไม

สามารถเขาถึงขอมูลในฐานขอมูลได 
ข. ความมั่นคงของระบบ (System Integrity) ทําใหเกิดความถูกตอง

ตรงกันในการจัดเก็บขอมูล 
ค. มีระบบควบคมุการเขาถึงขอมูลพรอมกัน (Concurrency control 

system) กลาวคือ สามารถใชขอมูลรวมกันเพื่อบริการในการเขาถึงขอมูลพรอม ๆ กันจากผูใชงาน 
ณ ขณะเดยีวกนัได โดยไมกอใหเกดิความผิดพลาดของขอมูล 

ง. การกูคืนระบบ (Recovery control system) สามารถกูคืนขอมูล
กลับมาไดในกรณีท่ีฮารดแวรหรือซอฟตแวรเกดิความเสียหาย 

จ. การเขาถึงรายการตาง ๆ (User-accessible catalog) ผูใชสามารถเขาถึง
รายการ หรือรายละเอียดตาง ๆ ของขอมูลในฐานขอมูลได 
 

8.1.4 สรางความสัมพันธระหวางแหลงขอมูลตางๆ ได 
8.1.5 ดึงขอมูลจากฐานขอมูลเพื่อทําแบบสืบคน (Query) และรายงานได 
8.1.6 ผูใชสามารถทําการทดลองขอมูลที่ตองการใชในการตัดสินใจได 
8.1.7 สามารถทําการสืบคนที่ซับซอนได 
8.1.8 สามารถจัดการขอมูลผานพจนานุกรมขอมูล (Data Dictionary) ได โดยท่ี

พจนานกุรมขอมูลใชสําหรับแสดงคําจํากดัความของขอมูล 
 

8.2 ขอดีของวิธีฐานขอมูล (ดวงแกว, 2540) 
 

8.2.1 ความอิสระของโปรแกรมและขอมูล  (Program-data independence) เปนการ
แยกกันระหวางขอมูลกับโปรแกรม โดยคุณสมบัติของระบบฐานขอมลูจะอนุญาตใหมีการ
เปล่ียนแปลงหรือปรับปรุงโครงสรางขอมูลไดโดยไมสงผลกระทบตอโปรแกรม 
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8.2.2 ลดความซ้ําซอนในขอมูล (Minimal data redundancy) โดยใชการรวมกนั 
(Integration) ของไฟลขอมูลตาง ๆ และเชื่อมโยงดวยความสัมพันธของแตละตารางที่ของเกี่ยวกนั 
โดยขอมูลของเรคอรดหนึ่ง ๆ จะไมซํ้าซอนกันในตารางอื่น 
 

8.2.3 การใชขอมูลรวมกัน (Data sharing) ผูใชงานหลายคนสามารถแบงปนการ
ใชงานฐานขอมูลตามความตองการใชขอมูลในลักษณะทีแ่ตกตางกัน 
 

8.2.4 เพิ่มผลิตผลในการพัฒนาแอปพลิเคชั่น (Increased Productivity of 
application development) ไดแก การลดตนทุนและเวลาในการพัฒนาแอปพลิเคชั่นใหม ๆ โดยมี
เหตุผลสําคัญ 2 ประการคือ 

ก. กรณีท่ีฐานขอมูล และขอมูลตาง ๆที่เกี่ยวของไดมีการออกแบบและ
พัฒนาไวเรียบรอยอยูกอนแลว ผูพัฒนาโปรแกรมสามารถที่จะทําการพฒันาโปรแกรมขึ้นมาใหมได 
โดยไมตองกังวลกับการออกแบบขอมูลใด ๆ 

ข.  DBMS เปนเครื่องมือที่สนับสนุนภาษาระดับสูง ทําใหสามารถสราง
แบบฟอรมตาง ๆ รวมทั้งรายงานที่เกี่ยวของโดยอัตโนมตัิ 
 

8.2.5 ความเปนมาตรฐานเดียวกัน (Standardization) ในการกําหนดรูปแบบขอมูล
หรือรหัสขอมูล รูปแบบคําส่ังในการเขาถึงขอมูล การปรับปรุง แกไข และการปองกันขอมูลอยูใน
รูปแบบเดียวกนั 
 

8.2.6 ขอมูลมีคุณภาพมากขึ้น (Improved data quality) จากความสามารถในการ
กําหนด หรือบังคับใช DBMS มิใหผูใชงานที่ปราศจากสิทธิการใชงานเขาไปทําลายขอมูล  
 

8.2.7 การเขาถึงขอมูลและการตอบรับขอมูลดีข้ึน  (Improved data accessibility 
and responsiveness) เชนกรณีของฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (Relational database) ผูใชงานสามารถ
เรียกดูขอมูลตาง ๆ ใหแสดงตามเงื่อนไขทีต่องการไดงาย  
 

8.2.8 ลดขั้นตอนการบํารุงรักษาโปรแกรม (Reduced program maintenance) 
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9. การออกแบบฐานขอมูล (Database Design) 
 

ฐานขอมูลแบบความสัมพันธ  (Relational  Database) หมายถึง กลุมของฐานขอมุลที่จัดเก็บ
อยูในฐานขอมูล  โดยอาศัยรูปแบบของตาราง (Table) เปนตัวสรางความสัมพันธระหวางขอมูล  
การมองขอมูลในลักษณะแนวนอน (Row) จะถูกเรยีกวาระเบียน ( Record )  การมองขอมูลใน
ลักษณะแนวตัง้ ( Column ) จะถูกเรยีกวา ฟลด ( Fild ) หรือแอ็ตทริบิวต ( Attribute )  ตาราง
ดังกลาวจะมีความสัมพันธกนั ( Relative ) หรือเกี่ยวของกันในลักษณะที่ขอมูลที่อยูในเร็คคอรดของ
ตารางหนึ่งมีความสัมพันธกบัเร็คคอรดอีกตารางหนึ่ง  สงผลใหตารางทั้งสองตารางมีความสัมพันธ
กันและอยูรวมกันเปนฐานขอมูลแบบความสัมพันธ  โดยมี DBMS ทําหนาที่จดัการขอมูลที่อยูใน
ฐานขอมูลใหมีประสิทธิภาพ   

 
นอกจากฐานขอมูลแบบสัมพันธนั้น  มีฐานขอมูลแบบหลัก ๆ คือ ฐานขอมูลแบบลําดับขั้น 

(Heretical Model) และฐานขอมูลแบบเครือขาย (Network Model) โดยโมเดลสองแบบหลังนี้การ
แสดงความสมัพันธระหวางระเบียนใดๆ ของแฟมขอมูลสองแฟม แตละระเบียนจะตองมีการใชเขต
ขอมูลที่เปน ท่ีบอกตําแหนงที่อยูจริงๆ(pointer) ในจานแมเหล็กของอีกระเบียนหนึ่งทีม่ี 
ความสัมพันธกัน ฐานขอมูลแบบลําดับชั้นมีโครงสรางลดหลั่นกนัเปนชั้น ๆ  ขอมูลลักษณะเปน
แบบ one to one  หรือ  one to many  เทานั้น   สวนฐานขอมูลแบบเครือขายมีลักษณะคลาย
ฐานขอมูลแบบลําดับชั้นแตขอมูลมีลักษณะเปน  Many to many เทานัน้   รูปแบบของฐานขอมูล
แบบนี้จะทําใหเกิดขอจํากัดในการจดัการ ขอมูลภายใน เนื่องจากถามีการเพิ่มเขตขอมูลเขาไปใน
ระเบียนของแฟมขอมูล จะตองมีการจัดตําแหนงที่อยูใหมของระเบียนตางๆทั้งหมดในจานแมเหล็ก 
ซ่ึงตองมีการเขียนโปรแกรมจัดการในเรือ่งนี้โดยเฉพาะ นั่นยอมแสดงใหเห็นวาผูท่ีจะจดัการกับ
ฐานขอมูลแบบนี้ไดนัน้จะตองมีความรูเชีย่วชาญเกี่ยวกบัคอมพิวเตอรเปนอยางด ีผูใชธรรมดา(End  
user) จะไมสามารถจัดการหรือใชงานฐานขอมูลแบบนี้ไดเลย  
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ภาพที่ 16  ฐานขอมูลแบบเชิงสัมพันธ 
 

9.1.1 การออกแบบความสัมพันธ (Relationship) 
 

 ฐานขอมูลจะประกอบดวยแฟมขอมูลหลาย ๆ แฟม ซ่ึงมีการเก็บขอมลูที่
ตางกัน จึงตองมีการกําหนดความสัมพันธระหวางขอมูลตาง ๆ ความสัมพันธในที่นีห้มายถึง 
ระเบียนทีแ่สดงความสัมพันธกับระเบียนอีกตาราง  ซ่ึงโดยทัว่ไปเปนความสัมพันธระหวางระเบยีน
ท่ีมีรวมกัน โดยแตละความสมัพันธจะถูกระบุดวยช่ือที่อธิบายถึงความสัมพันธนั้น ๆ ความสัมพันธ
สามารถจําแนกไดเปน 4 ประเภท 

ตารางรายชือ่ลูกคา 

รหัสลูกคา ชื่อลูกคา ที่อยู 
MMTh มิตซูบิช ิ ชลบุรี 
IMCT อีซูซุ สมุทรปราการ 
GM เจนนอรัล  

มอเตอร 

ระยอง 

 

ตารางคําสั่งซ้ือ 

เลขที่
ใบเสร็จ 

รหัสสินคา วันที่
ขาย 

จํานวน
สั่งซ้ือ 

105 1A01 02/03/50 100 

106 1A02 15/03/50 150 

107 1A03 20/03/50 200 

 

ตารางวัตถุดิบ 

รหัส 

สินคา 
รหัส
ลูกคา 

วัตถุดิบ 

1A01 MMTh SPCC 

1A02 IMCT SPHC-P 

1A03 GM SECC 

  

ตารางคงคลงั 
รหัส 

สินคา 
จํานวน 

คงคลัง 
1A01 400 

1A02 600 

1A03 300 
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ก. ความสัมพันธแบบหนึ่งตอหนึ่ง (One-to-One  Relationship) เปน
ความสัมพันธท่ีมีระเบียนเพยีง 1 ระเบียนในเอนทิตี้  A (ตาราง A )และเอนทิตี้  B (ตาราง B )ท่ีมี
ความสัมพันธเพียง 1 ระเบียนดังแสดงในภาพที่ 17 

  

  

 
ภาพที่ 17  ความสัมพันธแบบหนึ่งตอหนึ่ง 

 
ข. ความสัมพันธแบบหนึ่งตอกลุม  (One-to-Many Relationship) เปน

ความสัมพันธท่ีมีระเบียนหนึ่งระเบียนในเอนทิตี้ A ท่ีมีความสัมพันธกบัหลายระเบยีนในเอนทิตี้ B 
ดังแสดงในภาพที่ 18 

  

 
 

ภาพที่ 18  ความสัมพันธแบบหนึ่งตอกลุม 
 

A1 

A2 
A3 

B1 

B2 
B3 

1:1 

1:N 

A1 

A2 
A3 

B1 

B2 
B3 
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ค. ความสัมพันธแบบกลุมตอกลุม  (Many-to-Many  Relationship)  เปน
ความสัมพันธท่ีแตละระเบยีนในเอนทิตี้ A หรือ B  ท่ีมีความสัมพันธกับหลายระเบยีนในอีกเอนทิตี้
หนึ่ง ดังแสดงในภาพที่ 19 

 
  

  

ภาพที่ 19  ความสัมพันธแบบกลุมตอกลุม 
 

N:M 

A1 

A2 
A3 

B1 

B2 
B3 
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9.1.2 การออกแบบฐานขอมูลแบบความสัมพันธ 
 

ฐานขอมูลแบบสัมพันธ (Relational Model) แบงออกเปน 3 สวนคือ 
โครงสรางขอมูล (Data structure) การควบคุมความถูกตองใหกับขอมูล (data integrity) และการ
จัดการกับขอมูล (Data manipulation) คียหลัก (Primary key) เปน Attribute หรือกลุมของ Attribute 
ท่ีบงบอกวาขอมูลจะตองไมซํ้ากันในแตละแถวขอมูลของตาราง 

 
 

ภาพที ่20  โครงสรางของฐานขอมูลแบบสัมพันธ 
 

จากภาพที่ 20 โครงสรางขอมูล (Data Structure) ของฐานขอมูลแบบ
สัมพันธเปนการแสดงความสัมพันธระหวางขอมูล (Relation)   โครงสรางของ ความสัมพันธ
ระหวางขอมูลประกอบดวย  แถวของขอมูล(Record)คือการนําหลายแอตทริบิวต(Attribute) รวมกนั 
คือ รหัสลูกคา ช่ือลูกคา ท่ีอยู  แตละแถวของความสัมพันธระหวางขอมลู ( Relation)เรียกวา ทูเพิล 

(Tuple) เชน ทเูพิลของตารางลูกคา IMCT คือ IMCT อีซูซุ สมุทรปราการ  จํานวนแถวขอมูลในตาราง

(Cardinality) เทากับ 4   จํานวนแอตทริบิวตท้ังหมดในตาราง(Degree)เทากับ 3   คียหลัก(Primary 
key) เปน แอตทริบิวตหรือกลุมของแอตทริบิวตท่ีบงบอกวาขอมูลจะตองไมซํ้ากันในแตละแถว
ขอมูลของตาราง 

ตารางลูกคา 

รหัสลูกคา ชื่อลูกคา ที่อยู 
MMTh มิตซูบิช ิ ชลบุรี 
AAT ออโตอัลลายแอนต ระยอง 
IMCT อีซูซุ สมุทรปราการ 
GM เจนนอรัล มอเตอร ระยอง 

Attributes 

Primary key 

Relation Tuple

Degree 

C
a
r
d
i
n
a
l
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วิธีการออปทิมิสทิก (Optimistic Technique )เ พ่ือควบคมุภาวะความพรอมกัน
ระบบจัดการฐานขอมูลจะตองมีกลไกสําหรับจัดเรยีงลําดับกอนหลังการทํางาน (Scheduler) ของแต
ละทรานแซกชัน  ซ่ึงกลไกดังกลาวอาจจะใชวิธีวิธีใดวธีิหนึ่งตอไปนีใ้นการจดัเรียงลําดับทรานแซก
ชัน ไดแก ล็อกกิง (Locking) ไทมแสตมป (Time stamp) และออปทิมสิทิก (Optimistic) เปนตน  แต
วิธีล็อกกิงและไทมแสตมปจะเปนการตรวจสอบกอนทรานแซกชันกอนการทาํงาน ซ่ึงทําใหเกดิ
ความสิ้นเปลืองเวลา (Overhead cost) ในระบบจัดการฐานขอมูลมากขึ้น แตการควบคุมภาวะพรอม
กันโดย วิธีการออปทิมิสทิก จะไมมกีารตรวจสอบลวงหนากอนทรานแซกชันทํางานหรือขณะ
ทํางาน แตจะอยูบนแนวคดิที่วาใหทรานแซกชันทํางานใชขอมูลตามปกต ิขอมูลที่มีการแกไขหรือ
เปล่ียนแปลงโดยแตละทรานแซกชันจะไมบันทึกไวในฐานขอมูลโดยตรง แตจะบนัทกึไวในพืน้ที่
อ่ืนๆ ท่ีกําหนดไวช่ัวคราวของแตละทรานแซกชนั จนกวาทรานแซกชนันั้นจะทํางานเสร็จสมบูรณ
เสียกอน ท้ังนี้กอนที่นําขอมูลที่เก็บไวในพืน้ที่ช่ัวคราวมาบันทึกถาวรในฐานขอมูล ระบบจัดการ
ฐานขอมูลจะตรวจสอบเสียกอนวา ทรานแซกชันนัน้มีการทํางานแบบขั้นตอนไมเปนลําดับ ซ่ึงจะ
ทําใหเกิดขอมูลขัดแยงกับขอมูลของทรานแซกชันอ่ืนหรือไม หากตรวจแลวไมมีความขัดแยง ก็จะ
นําขอมูลที่เก็บไวในพื้นที่ช่ัวคราวบันทึกในตัวฐานขอมูลอยางถาวรตอไป แตถาหากตรวจสอบแลว
มีปญหาระบบจัดการฐานขอมูลก็จะยกเลิกผลลัพธของทรานแซกชันนัน้ และมีการโรลแบ็ก (roll 
back) เพื่อเร่ิมตนทํางานทรานแซกชันนั้นใหมตอไป (ศุภมิตรและคณะ, 2002) 

 
การควบคุมภาวะพรอมกันโดยวิธี Optimistic Technique แบงขั้นตอนตามการ

ทํางานเปน 3 ข้ันคือ 
 
ก.  ข้ันการอาน (Reading phase) เปนขั้นที่ทรานแซกชันอานขอมูลจาก

ฐานขอมูล และทําการปรับปรุงแกไขขอมูลที่ตองการ หลังจากนั้นจะบนัทึกไวในพื้นที่ช่ัวคราวที่
กําหนดไวสําหรับทรานแซกชันนั้น ซ่ึงทรานแซกชันอ่ืนไมสามารถใชขอมูลของทรานแซกชันใน
พ้ืนที่ช่ัวคราวได 

ข. ข้ันการตรวจสอบ (Validation phase) เปนขั้นที่ระบบจัดการฐานขอมูลจะ
ตรวจสอบลําดบัการทํางานของทรานแซกชัน ถาหากไมมีปญหาก็จะไปทําขั้นการบนัทึกตอไป ถา
หากมีปญหากจ็ะยกเลิกการทํางานและผลลัพธของทรานแซกชันนั้น 
ข้ันการบันทึก (Write phase) จะนําขอมูลที่เก็บไวช่ัวคราวในพื้นที่ทํางานของทรานแซกชันนั้นมา
บันทึกถาวรในฐานขอมูล ถาหากมีปญหาจากขั้นตรวจสอบก็จะไมมีการบันทึกขอมูลในฐานขอมูล 
และทรานแซกชันนั้นจะตองทํางานใหม 
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อุปกรณและวิธีการ 

 
อุปกรณ 

 
1) เครื่องคอมพิวเตอรขนาดCPU Pentium 2.0 GHz หนวยความจํา (RAM) ขนาด 128 เมกะ

ไบต ระบบปฏิบัติการWindow XP 
2) โปรแกรม Microsoft Office 2003 
3) สแกนเนอรบารโคดแบบมีสาย 
4) เครื่องพิมพเลเซอร 
5) เอกสารขอมูลจากใบขนยายภาชนะตั้งแตวนัที่ 1 มิถุนายน 2549 ถึง วันที่  30 พฤศจิกายน 

2549 
6) เอกสารขอมูลจากใบสงของตั้งแต 1 มกราคม 2550 ถึง 28 กุมภาพนัธ 2550   
7) เอกสารขอมูลคําส่ังซ้ือลูกคาตั้งแต 1 มกราคม 2550 ถึง 28 กุมภาพนัธ 2550 

 
วิธีการ 

 
ในการพัฒนาโปรแกรมจัดการคลังสินคาของโรงงานผลิตช้ินสวนยานยนตตวัอยาง 

ภายหลังจากการศึกษาขอมูลตามที่กลาวมาแลวขางตน พบวามีความตองการในการใชงานที่
สามารถแบงออกไดเปน 2 สวนหลัก คือสวนการจัดการคลังสินคาสําเร็จรูป และสวนการจัดการ
ภาชนะ ซ่ึงมีความแตกตางกนัคือ สินคาในสวนของการจดัการคลังสินคาสําเร็จรูป (ซ่ึงหมายรวมถึง
สินคาสําเร็จรูป สินคารอระหวางกระบวนการผลิต และวัตถุดิบ) จะถูกสงใหกับลูกคาซ่ึงเปน
โรงงานประกอบรถยนตหรือโรงงานผลิตช้ินสวนลําดับที่ 1 โรงงานอื่นๆ แตในสวนของการจัดการ
ภาชนะ สินคาที่เขาออกจากคลังสินคาคือภาชนะสําหรับใสสินคาในกลุมแรกชนิดตางๆ ซ่ึงชนิด
และจํานวนของภาชนะที่รับเขาและสงออกจากคลังสินคาขึ้นอยูกับชนดิและจํานวนของสินคาใน
กลุมแรก นอกจากนีภ้าชนะดงักลาวทั้งหมดจะมีการหมุนเวียนกลับมาใชใหม นัน่คือภาชนะเปลาที่
นําสินคาสงใหลูกคาแลวจะถูกสงกลับมายังโรงงานตัวอยางเพื่อใชสําหรับบรรจุสินคาในรอบถัดไป
ซ่ึงในกรณนีี้มคีวามจําเปนตองทราบปริมาณภาชนะทั้งทีเ่หลืออยูภายในโรงงานและที่อยู ณ โรงงาน
ของลูกคาแตละราย สงผลใหเกิดความแตกตางในดานฐานขอมูลของภาชนะจากสินคาสําเร็จรูปซ่ึง
มีขอมูลไมเหมือนกัน และมีความสัมพันธของตารางขอมูลที่มีวัตถุประสงคในการใชงานตางกนั 
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จากเหตุผลความแตกตางของชนิดสินคาทีพิ่จารณาขางตนผูวิจยัจึงทําการแบงสวนของ

โปรแกรมที่พัฒนาออกเปนสองสวนหลักคือ 1) โปรแกรมสําหรับการจัดการสินคาสําเร็จรูปและ
สินคาอ่ืนๆ และ 2) โปรแกรมสําหรับจัดการภาชนะบรรจุ โดยมีรายละเอียดของการพัฒนาในแตละ
สวนดังตอไปนี้ 

 
1.2 การจัดการคลงัสินคาสําเร็จรูป 

  
ในสภาพของการทํางานปจจุบัน คลังสินคาของโรงงานตัวอยางมกีารนําเขาสินคา

ตลอดเวลา การปอนขอมูลนําเขาสินคา เจาหนาที่จะปอนขอมูลจากเอกสารใบสงของดังตัวอยางใน
ภาพที่ 21 และจะกระทําในชวงกะกลางวนัเวลา 8.00น. ถึง 20.00 น. เทานั้น สวนในชวงกะกลางคืน
เจาหนาทีจ่ะนาํเอกสารเพื่อปอนขอมูลในวนัถัดไป สวนการปอนขอมูลการสงสินคาจะใชขอมูลคํา
ส่ังซ้ือที่ไดจากลูกคา 

   

 
 

ภาพที่ 21  เอกสารใบสงของ 
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 ขอมูลนําเขาและสงออกสินคาจะถูกนํามาประมวลผลหาสภาวะคงคลงัเพื่อชวยในการ
ตัดสินใจการสั่งซ้ือหรือการสั่งผลิต ในชวงเวลาตางๆ ซ่ึงตองคํานึงถึงจํานวนสินคาคงคลังสํารองที่
จัดเตรียมไวระดับหนึ่งเพื่อหลีกเล่ียงหรือปองกันสินคาขาดมืออันอาจเกดิจากความแปรปรวนของ
คําส่ังซ้ือของลูกคา การนัดหยุดงานของคนงาน สินคาสูญหาย สินคาเสียหายระหวางการขนสง 

เครื่องจักรชํารุด ปญหาคุณภาพ เปนตน ปริมาณคงคลัง ณ ปลายชวงเวลา t ใด ๆ สามารถคํานวณได
ตามสูตรที่ 1 และตัวอยางการคํานวณแสดงดังตารางที่ 3 

tttt GRSREIEI −+= −1      (1) 
โดยที่   tEI   = จํานวนสินคาคงคลังปลายชวงเวลา t (Ending Inventory) 

1−tEI  = จํานวนสินคาคงคลังกอนชวงเวลา t หรือจํานวนสินคาคงคลังปลาย
ชวงเวลา t – 1 

tSR  = จํานวนสินคาที่จะไดรับในชวงเวลา t (Scheduled receipts) 

tGR  = ความตองการสินคาขั้นตนในชวงเวลา t (Net requirement) 
 

ตารางที่ 3  ตัวอยางการคํานวณปริมาณคงคลังปลายชวงเวลา 
 

วันที่ 31/12/49 1/1/50 2/1/50 3/1/50 4/1/50 5/1/50 6/1/50 

ความตองการสินคาขั้นตนในชวงเวลา t  10 10 20 10   

จํานวนสินคาที่จะไดรับในชวงเวลา t    10     

จํานวนสินคาคงคลังปลายชวงเวลา t 20 10 10 -10 -20 -20 -20 

 
 จากตารางมีขอมูลวันที่ 3/1/50  มีคาจํานวนคงคลังทั้งหมด( EIt) ต่ํากวาศูนยหรือตดิลบ จะ
แสดงวา วันที่ 3/1/50  สินคาจะไมเพียงพอในการจดัสงหนวยวางแผนการผลิตตองนําขอมูลดังกลาว
เพื่อวางแผนการผลิตชิ้นสวนลวงหนาและการจัดสงสินคาทันเวลา 
 
 ปริมาณสินคาคงคลังที่เปนปจจุบันนอกจากมีประโยชนในการชวยสนบัสนุนการวาง
แผนการผลิตของโรงงานแลว ยังสามารถชวยสนับสนนุการวางแผนการสั่งผลิตภายนอก การ
วางแผนการสั่งซ้ือวัตถุดิบในปริมาณและชวงเวลาที่เหมาะสม รวมถึงการสนับสนุนการบริการ
ลูกคาใหไดรับความพึงพอใจสูงสุด 
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1.3 การจัดการภาชนะ 
 
  ปจจุบันการนําออกและนําเขาภาชนะกระจายอยูหลายจุดและหมนุเวยีนตลอดเวลา 
การบันทึกขอมูลนําออกและนําเขาภาชนะจะใชขอมูลจากเอกสารใบขนยายภาชนะดังแสดงในภาพ
ท่ี 27 พนักงานจัดสงตองเขียนเอกสารใบขนยายภาชนะซึง่แบงเปน 2 สวน คือ ขาไปและขากลับ 
เพื่อแจงเจาหนาที่รักษาความปลอดภัยตรวจสอบและเซ็นอนุมัติการนําทรัพยสินออกจากโรงงาน 

 

 
 

ภาพที่ 22  เอกสารใบขนยายภาชนะ

ขาไป 

ขากลับ 
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การคํานวณจํานวนภาชนะมคีวามแตกตางในแงของความตองการขอมูลจากกรณีของสินคา
สําเร็จรูป ในกรณีภาชนะนอกเหนือจากจํานวนภาชนะคงคลังหรือจํานวนภาชนะทีห่มุนเวยีนอยู
ภายในโรงงานตัวอยางเพื่อการวางแผนการผลิตและจัดสงแลว ยังมีความตองการทราบจํานวน
ภาชนะที่อยูกบัลูกคาซ่ึงเปนโรงงานประกอบรถยนตแตละรายเพื่อประโยชนในการติดตามกรณีท่ี
เกิดปญหา การคํานวณจํานวนภาชนะตามสถานที่ตาง ๆ ทําไดดังนี้  

 
ปริมาณภาชนะหมุนเวยีนภายในโรงาน ณ ปลายชวงเวลา t หาไดจาก 

( )∑
=

− −+=
n

i

i
t

i
ttt ORIREIEI

1
1      (4) 

โดยที ่ tEI  = จํานวนภาชนะหมนุเวียนภายในโรงงานปลายชวงเวลา t 
  1−tEI  = จํานวนภาชนะหมนุเวียนภายในโรงงานตนชวงเวลา t 
  i

tIR  = จํานวนภาชนะที่กลับเขาสูโรงงานจากลูกคารายที ่i ในชวงเวลา t 
  i

tOR  = จํานวนภาชนะที่สงจากโรงงานใหลูกคารายที่ i ในชวงเวลา t 
  n = จํานวนลูกคาทั้งหมด 

 และปริมาณภาชนะที่อยูกับลูกคารายใดๆ ณ ปลายชวงเวลา t หาไดจาก 
i
t

i
t

i
t

i
t ORIREIEI +−= −1      (5) 

โดยที ่ i
tEI  = จํานวนภาชนะหมนุเวียนที่อยูกับลูกคารายที่ i ปลายชวงเวลา t 

  i
tEI 1−  = จํานวนภาชนะหมนุเวียนที่อยูกับลูกคารายที่ i ตนชวงเวลา t 

 
การคํานวณปริมาณภาชนะหมุนเวียนภายในโรงาน ณ ปลายชวงเวลา t ซ่ึงคํานวณโดยสูตร

ท่ี (4) จากการตรวจนับภาชนะภายในโรงงานจริงวันที่ 31/12/49  เทากับ 600 หนวย  ปริมาณภาชนะ
หมุนเวียนภายในโรงานแสดงตัวอยางการคํานวณตามตารางที่ 4 จากตารางจํานวนภาชนะหมนุเวียน
ภายในโรงงานในวันที่ 5/1/50 เทากับ 400 หนวย 
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ตารางที่ 4  ตัวอยางการคํานวณปริมาณภาชนะหมนุเวียนภายในโรงาน ณ ปลายชวงเวลา t 
 

ชวงเวลา(t) 31/12/49 1/1/50 2/1/50 3/1/50 4/1/50 5/1/50 

จํานวนภาชนะที่กลับเขาสู
โรงงานจากลูกคารายที ่1  

 400 500 500 300 400 

จํานวนภาชนะที่กลับเขาสู
โรงงานจากลูกคารายที ่2 

 300 400 400 400 400 

จํานวนภาชนะที่สงจากโรงงาน
ใหลูกคารายที ่1  

 500 500 400 500 500 

จํานวนภาชนะที่สงจากโรงงาน
ใหลูกคารายที ่2 

 300 400 300 400 400 

จํานวนภาชนะหมุนเวียนภายใน
โรงงานปลายชวงเวลา t 

600 500 500 700 500 400 

 
การคํานวณปริมาณภาชนะที่อยูกับลูกคารายที่ 1 ณ ปลายชวงเวลา t  จากการตรวจนับ

ภาชนะภายในโรงงานจริงวนัที่ 31/12/49  เทากับ 600 หนวย  สามารถคํานวณโดยสตูรที่ (5) แสดง
ตัวอยางการคํานวณตามตารางที่ 5  จากตารางวันที่ 5/1/50 จํานวนปริมาณภาชนะหมุนเวียนที่อยูกับ
ลูกคารายที่ 1 เทากับ 700 หนวย 

 
ตารางที่ 5  ตัวอยางการคํานวณปริมาณภาชนะหมนุเวียนที่อยูกับลูกคารายที่ 1 ณ ปลายชวงเวลา t   
 

ชวงเวลา(t) 31/12/49 1/1/50 2/1/50 3/1/50 4/1/50 5/1/50 
จํานวนภาชนะที่กลับเขาสูโรงงาน
จากลูกคารายที่ 1   400 500 500 300 400 
จํานวนภาชนะที่สงจากโรงงานให
ลูกคารายที่ 1   500 500 400 500 500 
จํานวนปริมาณภาชนะที่อยูกับลูกคา
รายที่ 1 

400 500 500 400 600 700 
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การคํานวณปริมาณภาชนะที่อยูกับลูกคารายที่ 2 ณ ปลายชวงเวลา t  จากการตรวจนับ
ภาชนะภายในโรงงานจริงวนัที่ 31/12/49  เทากับ 600 หนวย  สามารถคํานวณโดยสตูรที่ (5) แสดง
ตัวอยางการคํานวณตามตารางที่ 6  จากตารางวันที่ 5/1/50 จํานวนปริมาณภาชนะหมุนเวียนที่อยูกับ
ลูกคารายที่ 2 เทากับ 400 หนวย 

 
ตารางที่ 6  ตัวอยางการคํานวณปริมาณภาชนะที่อยูกับลูกคารายที่ 2 ณ ปลายชวงเวลา t   
 

ชวงเวลา(t) 31/12/49 1/1/50 2/1/50 3/1/50 4/1/50 5/1/50 
จํานวนภาชนะที่กลับเขาสูโรงงาน
จากลูกคารายที่ 2 

 300 400 400 400 400 

จํานวนภาชนะที่สงจากโรงงานให
ลูกคารายที่ 2  

 300 400 300 400 400 

จํานวนปริมาณภาชนะที่อยูกับลูกคา
รายที่ 2 

500 500 500 400 400 400 

 
การประยกุตสูตร (4) เพื่อการวางแผนการใชภาชนะของการผลิตและการจัดสงสินคา  

ยกตวัอยาง  การประมาณการการใชภาชนะแตละวันคํานวณไดจากสตูร (6) และแสดงการคํานวณ
ตามตารางที่ 7 

SNP
FPTNP =        (6) 

โดยที ่ NP =  จํานวนบรรจุภณัฑท้ังหมดที่ตองใช 
 FPD =  ประมาณการจํานวนสั่งซ้ือของชิ้นสวนตอวัน (Forecast per Day) 
 SNP =  จํานวนบรรจุมาตรฐาน 
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ตารางที่ 7  ตัวอยางการคํานวณการประมาณการจํานวนสงภาชนะในชวงเวลา t 
 

ลูกคา รหัสช้ินสวน SNP 
คําสั่งซื้อ 

วันที่ 16/1/50 

จํานวนภาชนะ 
ตอรายการ 

(NP) 

จํานวนภาชนะ 
ตองใชแตละราย 

( )i
tOR  

จํานวนภาชนะ 
ตอแตละราย 

( )∑
=

n

i

i
tOR

1
 

1A001 10 3,000 300 
รายที่ 1 

1A002 20 4,000 200 
500 

3EB70A 30 7,500 250 
รายที่ 2 

3EB70D 12 4,800 400 
650 

1150 

 
จากตารางที่ 7 วันที่ 6/1/05 ลูกคารายที่ 1 ตองใชภาชนะเทากับ 500 หนวย และลูกคารายที่ 

2 ตองใชภาชนะเทากับ 650 หนวย  ภาชนะที่ตองการรวมเทากับ 1,150 หนวย  จากตารางที่ 4 จาก
ตารางจํานวนภาชนะหมุนเวยีนภายในโรงงานในวันที่ 5/1/50 เทากับ 400 หนวย   
 

ตารางที่ 8  ตัวอยางการคํานวณการประมาณการจํานวนสงภาชนะในชวงเวลา t 
 

วันที่ 31/12/49 1/1/50 2/1/50 3/1/50 4/1/50 5/1/50 6/1/50 
ประมาณการจํานวนสง 
ภาชนะลูกคารายที่ 1 

      500 

ประมาณการจํานวนสง 
ภาชนะลูกคารายที่ 2 

      650 

จํานวนภาชนะที่กลับเขาสู 
โรงงานจากลูกคารายที่ 1 

 400 500 500 300 400  

จํานวนภาชนะที่กลับเขาสู 
โรงงานจากลูกคารายที่ 2 

 300 400 400 400 400  

จํานวนภาชนะที่สงจาก 
โรงงานใหลูกคารายที่ 1 

 500 500 400 500 500  

จํานวนภาชนะที่สงจาก 
โรงงานใหลูกคารายที่ 2 

 300 400 300 400 400  

จํานวนภาชนะหมุนเวียน 
ภายในโรงงานปลายชวงเวลา t 

600 500 500 700 500 400 -750 
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 จากตารางที่ 8 วันที่ 6/5/50 ความตองการใชภาชนะขั้นต่าํเทากับ 750 หนวย  ขอมูลดังกลาว
นี้ใชสําหรับการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตมิใหผลิตสินคาที่มีรหัสชิ้นสวนตามตารางที่ 7 เพราะ
ช้ินสวนที่ผลิตเสร็จจะไมมภีาชนะใส  ดานการจัดสงผูรับผิดชอบติดตามภาชนะติดตามภาชนะกับ
รถจัดสงหรือจัดเที่ยวรถพิเศษ (Premuim freight) ไปโรงงานผลิตรถยนตเพื่อรับภาชนะ  
 

1.4 การพัฒนาโปรแกรม 
 

การพัฒนาโปรแกรมยึดตามโมเดลน้ําตก (Water Fall Model) ซ่ึงเปนรูปแบบการ
พัฒนาระบบงานที่แตละขั้นตอนของการทํางานสามารถที่จะวนหรือยอนกลับ (Iteration) ไปแกไข
ในขั้นตอนกอนหนาได ซ่ึงเหตุการณนี้สามารถเกิดขึ้นได หากผูพัฒนามองเห็นปญหาที่เกิดขึ้นใน
ข้ันตอนที่ผานมาแลวและจําเปนตองกลับไปแกไข (พฤฒิ, 2548) ดังแสดงในภาพที่ 13 
 

 
 

ภาพที่ 23  โมเดลน้ําตก 
ท่ีมา: พฤฒิ (2548)

Requirements 

Analysis 

Maintenance 

Testing 

Design 

Coding 
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1.4.1 การออกแบบในระดับหลักการของโปรแกรม 
 

การออกแบบโปรแกรมคลังสินคาในระดบัหลักการใชวธีิแผนภาพกระแส
ขอมูลวิเคราะหเชิงโครงสราง ซ่ึงเปนการแสดงความสัมพันธระหวางกระบวนการและขอมูลที่
เกี่ยวของในโปรแกรมดังแสดงในภาพที่ 24  จากแผนภาพจะเห็นวามกีารแยกตารางรับและสงสินคา
สําหรับคํานวณจากตารางปอนขอมูลรับและสงสินคา ซ่ึงจะทําใหโปรแกรมสามารถคํานวณยอดคง
คลังไดตลอดเวลารวมทั้งในขณะที่มกีารปอนขอมูลหรือแกไขขอมูลรับและสงสินคา โดยไมทําให
โปรแกรมเกิดความขัดของ การดูยอดคงคลังของสินคาใชวิธีการคํานวณใหมทุกครั้งเพื่อทําใหการ
คํานวณยอดคงคลังถูกตองเสมอ เนื่องจากในสภาวะการทํางานจริงมีการปอนขอมูลยอนหลัง ซ่ึงเกิด
จากปญหาตางๆ เชน ลูกคาขอยืมชิ้นสวนจากโรงงานตัวอยาง  ช้ินสวนเขาคลังสินคาไมพรอมกับ
เอกสารใบสงของ ช้ินสวนเขาคลังสินคาแตเอกสารใบสงของหาย เว็บไซตการแสดงคําส่ังซ้ือของ
ลูกคาไมสามารถใชงานได เปนตน  
 

การพัฒนาโปรแกรมจัดการภาชนะใชหลักการเดยีวกันกับโปรแกรมคลังสินคา 
ภาพที ่24 แสดงแผนภาพกระแสขอมูลระดับหลักการในโปรแกรมจัดการภาชนะ กลาวคือ
โปรแกรมถูกออกแบบใหแยกตารางปอนขอมูลนําเขาและนําออกออกจากตารางขอมูลเพื่อการ
คํานวณ ทําใหการคํานวณยอดคงเหลือของภาชนะที่จุดตางๆ สามารถกระทําไดตลอดเวลาโดยไม
เกิดขอผิดพลาด 

 

 
 

ภาพที่ 24  การออกแบบแผนภาพกระแสขอมูลระดับหลักการในโปรแกรมคลังสินคา

Supplier  ตารางรับและสงสินคา 1 

 

ปอนขอมูล 
รับของ 

หนวยผลิต 

 

จํานวนสินคาตัง้ตน 

 

ปอนหรือดาวน
โหลดขอมูล

 

ยอดปจจุบัน 

หนวยวางแผน 

ตารางรับและสงสินคา 1 
หนวยผลิต 

 

หนวยขาย 

 

คํานวณยอด
คงคลัง 

ตารางรับและสงสินคาสําหรับ
คํานวณ 

2 
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ภาพที่  25  การออกแบบแผนภาพกระแสขอมูลระดับหลักการในโปรแกรมจัดการภาชนะ 
 

1.4.2 การออกแบบเพื่อการพัฒนาอยางตอเนื่อง 
 

โปรแกรมทั้ง 2 สวน ถูกออกแบบใหแยกสวนกันระหวางฐานขอมูลกบั
โปรแกรมปฏิบัติงานซึ่งประกอบดวยสวนติดตอกับผูใช (User interface) และสวนการคํานวณดัง
แสดงในภาพที่ 26 ดังนั้นการปรับปรุง พัฒนา หรือแกไขโปรแกรม จะกระทําเฉพาะในสวนของ
โปรแกรมปฏิบัติงานเปนหลักซ่ึงสามารถกระทําแยกตางหากโดยไมเกี่ยวของกับโปรแกรมที่ใชงาน 
หลังจากการปรับปรุง พัฒนาเสร็จส้ินแลวจงึนําโปรแกรมใหมไปแทนทีโ่ปรแกรมที่ใชงานเดิมได
ทันทโีดยไมตองแกฐานขอมูลหรืออาจเพียงเพิ่มหรือลดตารางบางสวนเทานั้น การออกแบบแยก
สวนนีย้ังมีขอดีในกรณีท่ีโปรแกรมปฏิบัติงานเกิดการชํารุดเสียหายจากสาเหตุใดๆ กต็าม ก็จะ
สามารถแกไขใหกลับมาใชงานไดทันทีโดยการแทนที่โปรแกรมที่ชํารุดดวยสําเนาของโปรแกรม
ปฏิบัติงานที่ทําไวในตอนตน วิธีดังกลาวนี้ทําใหผูใชงานสามารถแกไขปญหาไดทันทีโดยไมตองรอ
ผูพัฒนาโปรแกรมหรือผูเชี่ยวชาญ 
 

Foreman 1 ตารางนาํเขาภาชนะ 1 

 

ปอนขอมูล 
รับเขา  

คํานวณยอด
คงเหลือ 

 

ปอนขอมูล 
สงออก 

 

ยอดคงเหลือ 

Manager 

ตารางนาํออกภาชนะ 1 

ลูกคา 

 
Foreman 2 

 

จํานวนภาชนะ 
ตั้งตน 

ตารางรับและสงสําหรบัคํานวณ 2 
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ภาพที่ 26  การออกแบบการพัฒนาโปรแกรมเพื่อการพัฒนาอยางตอเนือ่ง 

 
จากภาพที่  26 โปรแกรมถูกออกแบบใหแยกระหวาง  โปรแกรมฐานขอมูลที่มี

เฉพาะขอมูลจากการปอนขอมูล  และโปรแกรมปฏิบัติงานที่มีหนาจอสําหรับการปอนขอมูลและ
คํานวณขอมูล   โปรแกรมใช Microsoft Jet database engine จัดการกับขอมูลใหเปนสองแฟมได     

 
1.4.3 การออกแบบการแสดงสิทธิของผูใชโปรแกรม (Authorization)  

 
โปรแกรมปฏิบัติงานถูกออกแบบใหผูใชงานแสดงสิทธิของผูใชโปรแกรมหรือ

การยืนยันตวับคุคลโดยใชวิธีการปอนชื่อและรหัสผูใชงานกอนใชโปรแกรม โปรแกรมใหสิทธิใน
การใชขอมูลแตกตางกัน เชน สิทธิในการอานขอมูลหรือเรียกดูขอมูล (Read)  สิทธิในการเพิ่ม
ขอมูล (Insert) สิทธิในการเปลี่ยนแปลงขอมูล (Update) สิทธิในการลบขอมูล (Delete) สิทธิในการ
สรางดัชนี (Index) สิทธิในการสรางตารางหรือวิว (Resource) สิทธิในการเปลี่ยนแปลงโครงสราง
ขอมูล (Alteration) สิทธิในการลบตารางหรือวิว (Drop) เปนตน การออกแบบขั้นตอนการแสดง
สิทธิแสดงไดดังภาพที ่27 
 

โปรแกรม
ปฏิบัติงาน 

โปรแกรม
ฐานขอมูล 

ใช Microsoft Jet database 
เทคโนโลยีอินเตอรเฟส 
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(ก)  แผนภาพขั้นตอนการแสดงสิทธิและการยืนยันตวับุคคล 

 
(ข)  หนาจอการปอนชื่อและรหัสผูใชงาน 

 ภาพที่ 27  แสดงสิทธิของผูใชของโปรแกรม 
 

ใสช่ือ 

ใสรหัส 

เร่ิมตน 

เขาระบบ 

Password 
Input 

Password 
ผิด 

Yes 

No 

เมนูเขาสูระบบ
(Login Menu) 

เมนูหลัก 

ออกจากระบบ 



 
60 

1.4.4 การออกแบบการเขาถึงหนาจอหรือเมนู   
 

โปรแกรมปฏิบัติงานถูกออกแบบใหการเปลี่ยนหนาจอการทํางานสามารถ
กระทําไดโดยไมตองเปดหนาจอเมนูกอนตามโครงสรางดังแสดงภาพที่ 28 ทุกหนาจอสามารถเปด
ใชงานไดตอเนื่องกัน ทําใหงายในการใชงานและการฝกอบรม   

 

 
(ก)  แผนภาพการไหลของเมนูหลัก 

 
(ข)  เมนูหลักของโปรแกรม 

 
ภาพที่ 28  การออกแบบเมน ู

เมนูเขาสูระบบ 

ออกจาก
โปรแกรม 

สิ้นสุด 

Yes 

No 

ปอนรับและจาย 
สินคา 

รายช่ือ
ลูกคา 

รายช่ือ
สินคา 

คํานวณยอด
คงเหลือ 

กําหนดสิทธิ
ผูใช 
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1.4.5 การออกแบบการปอนขอมูล  
 

การปอนขอมูลสินคาเขาและออก และการปอนขอมูลการนําภาชนะนาํเขาและ
นําออกถูกออกแบบใหใชงานภายใตโครงสรางและโคดเดียวกันเพื่อความสะดวก รวดเร็วในการ
พัฒนาและแกไขโปรแกรม นอกจากนี้ในขั้นตอนการปอนขอมูลยังกําหนดใหมีการแสดงภาพถาย
ของชิ้นสวนทีป่อนเพื่อเปนการยืนยนัความถูกตองของการทํางานดวย ภาพที่ 29 แสดงหนาจอการ
ปอนขอมูลแบบตางๆ 

  

 
(ก)  หนาจอปอนขอมูลสินคาเขา 

 
(ข)  หนาจอปอนขอมูลสงสินคา 
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(ค) หนาจอปอนขอมูลนําเขาและนําออก 
 

 

(ง)  หนาจอแกไขขอมูลนําเขาและนําออก 
 

ภาพที่ 29  หนาจอปอนขอมูล 
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1.4.6 การออกแบบตารางขอมูล 
 

ฐานขอมูลประกอบดวยตารางขอมูลตางๆ ดังมีรายละเอยีดตอไปนี ้
 

ก. ตารางขอมูลลูกคา ช่ือ tblCompanys เปนตารางที่ใชจัดเกบ็รายละเอียด
ขอมูลเกี่ยวกับลูกคาทั้งหมด ประกอบดวยฟลดดังแสดงในตารางที่ 7 โดยใชฟลด CompanyID เปน
คียหลัก (Primary Key)  
 
ตารางที่ 9  รายละเอียดตารางขอมูลลูกคา 
 

Item FieldName DataType Description 
1 CompanyID Text รหัสยอบริษัททัง้ลูกคาและSupplier 

2 CompanyName Text ช่ือเต็มบริษัท 
3 TelephoneNo Text เบอรโทรศัพท 
4 Address Text ที่อยู 
5 Province Text อําเภอและจังหวัด 
6 FaxNo Text เบอรโทรสาร 
7 LogoImageFile Text ที่อยู(Path)ของไฟลสัญลักษณของบริษัท 

 
ข. ตารางขอมูลผลิตภัณฑ ช่ือ  tblProductList เปนตารางที่ใชจัดเก็บ

รายละเอียดขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ ออกแบบใหมีขอมูลรหัสชิ้นสวน 1 รหัส เปนทั้งWork in 
Process (WIP) และ Finish Goods (FG) ใชฟลด ProductID เปนคียหลักและประกอบดวยฟลดอ่ืนๆ 
ดังแสดงในตารางที่ 10 
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ตารางที่ 10  รายละเอียดตารางขอมูลผลิตภัณฑ 
 

Item FieldName DataType Description 
1 ProductID Number รหัสผลิตภัณฑ (ไมสามารถซ้ําได) 

2 PartID Number รหัสของPartNoช้ินสวน 
3 CompanyID Text รหัสของลูกคาหรือSupplier 
4 Unit Text หนวยนับเชน ช้ิน Rack   Box Kgs 
5 UnitPrice Number ราคาตอหนวย(เปรียบเสมือนแตละProcess) 

6 Stock Number จํานวนสตอกที่มีและจํานวนเหล็กที่เหลือในสตอก 

7 StatusID Number สถานะเปน FinishGoods(FG) WorkInProcess(WIP)หรือ 
Material(MAT) 

8 FinalItem Number ตัดสตอกครั้งสุดทายที่รายการเอกสาร(หรือDocumentItem) 

9 PartImageFile Text ที่อยู(Path)ของรูปช้ินสวนในแตละProcess เชน งานBlank  
ช้ินสวนชุบสี 

 
ค. ตารางขอมูลรหัสสินคาหรือช้ินสวน ช่ือ tblPartDescription เปนตารางที่ใช

จัดเก็บรายละเอียดขอมูลเกี่ยวกับผลิตภณัฑ ใชฟลด PartID เปนคียหลัก และประกอบดวยฟลดดัง
อ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที ่11 
 
ตารางที่ 11  รายละเอียดตารางขอมูลรหัสสินคาหรือช้ินสวน 
 

Item FieldName DataType Description 
1 PartID Number รหัสช้ินสวน 
2 PartNo Text หมายเลขชิ้นสวน (Part number) 
3 PartName Text ช่ือช้ินสวน 
4 Unit Text หนวยนับเชน ช้ิน Rack   Box 
5 Customer Text รหัสของลูกคา 
6 UnitPrice Number ราคาตอหนวย 
7 PartImageFile Text รูปช้ินสวน เชน งาน Blank เหล็กแผน คอยล 
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ง. ตารางขอมูลจัดเก็บรายการเบิกจาย ช่ือ tblItemRecord เปนตารางที่ใชจัดเก็บ
รายละเอียดขอมูลการรับ และการจาย ใชฟลด DocumentItem เปนคียหลัก และประกอบดวยฟลด
อ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที ่12 
 
 
ตารางที่ 12  รายละเอียดตารางขอมูลรายการเบิก-จาย     
 

Item FieldName DataType Description 
1 ProductID Number รหัสผลิตภัณฑ 
2 Date Date/Time วันที่ปอนขอมูล 
3 Qty Number จํานวนที่รับหรือสง 
4 DocumentItem Number ลําดับที่ (1, 2, 3, 4, …, n) 
5 Activity Integer 1, 2, 3, 4 

 
จ. ตารางขอมูลจัดเก็บรหัสเอกสารอางอิงการปอนขอมูล ช่ือ tblDocNo เปน

ตารางที่ใชจัดเก็บรายละเอยีดรหัสอางอิงเอกสารการปอนขอมูลหรือการตั้งคาตามที่โปรแกรมตั้งคา
ให ใชฟลด DocumtID เปนคียหลักและประกอบดวยฟลดอ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที ่13 
 
ตารางที่ 13  รายละเอียดตารางขอมูลรหัสเอกสารอางอิงการปอนขอมูล 
 

Item FieldName DataType Description 
1 ReferenceCode Text สิ่งที่อางอิงกับรหัสเอกสารหรืออางอิงอะไรก็ได 

2 KeyDate Date/Time วันที่ปอนขอมูลตามจริง 
3 DocumentID Number รหัสประจําตัวของเอกสารหรือสิ่งอางอิง 
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ฉ. ตารางขอมูลหมายเหตุ ช่ือ tblRemark เปนตารางที่สรางขึ้นเพื่อการลดพื้นที่
การจัดเก็บในตารางขอมูลจัดเก็บรายการเบิกจาย ใชจัดเก็บรายละเอยีดเหตกุารณการตาง ๆ ใชฟลด  
DocumentItem เปนคียหลักและประกอบดวยฟลดอ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที่ 14 
 
ตารางที่ 14  รายละเอียดตารางขอมูลหมายเหตุ     
 

Item FieldName DataType Description 

1 DocumentItem Number ลําดับที่ (1, 2, 3, 4, …, n) 

2 Remark Text หมายเหตุตางๆที่ตองการบันทึก 

 
ช. ตารางขอมูลรุนสินคา ช่ือ tblModel เปนตารางที่สรางขึ้นเนื่องจาก

รหัสสินคาหนึง่ตัวในอุตสาหกรรมยานยนตสามารถใชในการผลิตรถยนตไดหลายรุน จึงตองจัดเก็บ
รหัสสินคากับรุนแยกออกจากตารางรหัสสินคา ใชฟลด PartNo และ Model เปนคียหลักและ
ประกอบดวยฟลดอ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที่ 15 
 
ตารางที่ 15  รายละเอียดตารางขอมูลรุนสินคา     
 

Item FieldName DataType Description 
1 PartID Text รหัสหมายเลขชิ้นสวน (Part Number) 
2 Model Text รุนตางๆ 

 
ซ. ตารางขอมูลสถานะ ช่ือ tblStatus เปนตารางที่สรางขึ้นเนื่องจากการระบุ

สถานะของขอมูลผลิตภัณฑของตาราง tblProductList มีคารายการ คือ Wip = 1, FG = 2, MAT = 3 
ใชฟลด StatusID เปนคียหลักและประกอบดวยฟลดอ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที่ 16 
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ตารางที่ 16  รายละเอียดตารางขอมูลสถานะ 
 

Item FieldName DataType Description 
1 StatusID Number รหัสสถานะ(1 = Wip, 2 = FG, 3 = MAT) 

2 DetailStatus Text สถานะเปน Wip, FG, MAT 

 
ฌ. ตารางขอมูลลักษณะของภาชนะ ช่ือ tblRackPartList เปนตารางที่สรางขึ้น

เพื่อแสดงขอมูลรายละเอียดภาชนะ ใชฟลด RackID เปนคียหลักและประกอบดวยฟลดอ่ืนๆ ดัง
แสดงในตารางที่ 17 
 
ตารางที่ 17  ตารางขอมูลลักษณะของภาชนะ 
 

Item FieldName DataType Description 
1 RackID Number รหัสที่เปนตัวเลขของภาชนะ 
2 RackNo Text ช่ือยอของภาชนะ 
3 Detail Text รายละเอียดการบรจุช้ินสวน 
4 Color Text สีของภาชนะ 
5 Type Text ชนิดของภาชนะเปนลังหรือถาด 
6 SNP Number มาตราฐานการบรรจ ุ
7 ProductQty Number ยอดรวมการผลิตทั้งหมด 
8 Dimention Text ขนาด กวางxยาวxสูง 
9 Remark Text หมายเหตุ 

10 Picture Text Pathของรูปภาชนะ 

 
ญ. ตารางขอมูลจํานวนนําออกและนําเขาของภาชนะ ช่ือ tblRackPhysical เปน

ตารางที่สรางขึ้นเพื่อเก็บขอมูลจํานวนนําออกและนําเขาของภาชนะ ในการขนสงแตละครั้ง ใชฟลด  
ItemRack เปนคียหลักและประกอบดวยฟลดอ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที่ 18 
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ตารางที่ 18  ตารางขอมูลจํานวนนําออกและนําเขาของภาชนะ 
 

Item FieldName DataType Description 
1 ItemRack Number ลําดับรายการขอมูล 
2 RackID Number รหัสของภาชนะ 
3 INOUTQty Number จํานวนนําเขาและนําออกของภาชนะ 
4 Activity Number รหัสบงช้ีกิจกรรมนําเขาและนําออก 
5 SheetID Number รหัสของเอกสาร 

 
 

ฎ. ตารางขอมูลรายละเอียดการนําออกและนําเขาของภาชนะ ช่ือ 
tblSheetIDNo เปนตารางที่สรางขึ้นเพื่อเกบ็ขอมูลรหัสของเอกสารใบขนยายภาชนะวันที่นําภาชนะ
ออก วันทีน่ําภาชนะเขา รายละเอียดเกี่ยวกบัรถขนสง ใชฟลด SheetID เปนคียหลักและประกอบดวย
ฟลดอ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที่ 19 
 
ตารางที่ 19  ตารางขอมูลรายละเอียดการนําออกและนําเขาของภาชนะ    
  

Item FieldName DataType Description 

1 SheetID Number รหัสของเอกสาร 

2 SheetCode Text เลขที่ตามรหัสเอกสารการบันทึกขอมูล 

3 KeyDate Date/Time วันและเวลาการปอนขอมูลขอมูล 

4 GetOutDay Date/Time วันที่นําออก 

5 ComeInDay Date/Time วันที่นําเขา 

6 StartComp Text ช่ือยอบริษัทที่นําออก(ตนทาง) 

7 EndComp Text ช่ือยอบริษัทที่นําเขา(ปลายทาง) 

8 CarID Number รหัสของรถบรรทุกที่ขนสง 

9 CarID2 Number รหัสของรถบรรทุกคันที่ 2 ที่ขนสง 
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ฏ. ตารางขอมูลรายละเอียดของรถขนสง ช่ือ tblCarID เปนตารางที่สรางขึ้น
เพื่อเก็บขอมูล หมายเลขทะเบียนรถขนสง ช่ือบริษัทเจาของรถขนสง ใชฟลด CarID เปนคียหลัก
และประกอบดวยฟลดอ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที่ 20 
 
ตารางที่ 20  ตารางขอมูลรายละเอียดของรถขนสง 
 

Item FieldName DataType Description 

1 CarID Number รหัสของรถบรรทุก 

2 CarTag Text หมายเลขทะเบียน 

3 OwnerID Text บริษัทเจาของรถ 

 
1.5 การออกแบบโครงสรางของฐานขอมูลแบบสัมพันธ   

 
โครงสรางขอมูล (Data Structure) ของโปรแกรมเปนฐานขอมูลแบบสัมพันธเปนการ

นําขอมูลและความสัมพันธระหวางขอมูล  ฐานขอมูลประกอบดวยตารางขอมูลหลาย ๆ  
ตารางขอมูล  ซ่ึงมีการเก็บขอมูลที่ตางกัน  จึงตองมีการกาํหนดความสัมพันธระหวางขอมูลตาง ๆ   
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 (ก)  การออกแบบความสัมพันธของโปรแกรมจัดการคลังสินคา 

 
(ข)  การออกแบบความสัมพนัธของโปรแกรมจัดการภาชนะ 

ภาพที่ 30  โครงสรางฐานขอมูลของโปรแกรม
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1.6 วิธีการปอนขอมูลดวยระบบบารโคด 
 

การปอนขอมูลรับสินคาเขาดวยการสแกนบารโคดสามารถทําไดในหนาจอการปอน
ดวยมือเพื่อการปอนขอมูลดวยมือสลับการปอนบารโคดได  จากภาพที ่31 ท่ีตําแหนงหมายเลขหนึ่ง 
1 -ขอมูลจากการสแกนบารโคดแสดงในเทก็ปลอก(Textbox) ในพืน้ที่หมายเลข 2 และแสดงขอมูล
ท่ีปอนแลวในพื้นที่หมายเลข 3  
 

 
ภาพที่ 31  ตําแหนงการสแกนบารโคดของโปรแกรม

3 

1 

2 
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 โปรแกรมสามารถประยุกตบารโคดรวมกับการปอนขอมูลโดยใชระบบ โคด 39 
(Code 3 of 9) การปอนขอมูลรับสินคาเขาดวยการสแกนบารโคดตองมีการเตรียมเอกสารสําหรับผู
สงสินคาเขาคลังสินคา  โปรแกรมมีหนาจอสําหรับสรางเอกสารการจัดสงที่มีบารโคด  โดยปอน
ขอมูลรหัสชิ้นสวนและจํานวนดังภาพที่ 32  โดยผูสงสินคาตองทํารายการจัดสงจากโปรแกรมสราง
บารโคด   
 

 
ภาพที่ 32  หนาจอการสรางเอกสารบารโคดเพื่อสงของเขาคลังสินคา 

 
1.7 ลําดับการปอนขอมูลพ้ืนฐานของโปรแกรม 

 
การทดสอบโปรแกรมฐานขอมูลและหนาจอการปอนขอมูลตาง ๆ ทําโดยการปอน

ขอมูลจริงและทดสอบการทํางานระบบใหมแบบคูขนานไปกับระบบเดมิ ในโปรแกรมจัดการ
ภาชนะใชระยะเวลาในการทดสอบ 5 เดือน คือตั้งแตวันที ่1 มิถุนายน 2549 ถึงวันที่  30 พฤศจิกายน 
2549 และโปรแกรมจัดการระบบคลังสินคาใชระยะเวลาทดสอบ 2 เดือน คือตั้งแตวนัที่ 1 มกราคม 
2550 ถึงวันที่ 28 กุมภาพนัธ 2550  ซ่ึงกอนที่จะนําระบบงานใหมมาทดสอบนั้น ไดทําการปอน
ขอมูลพ้ืนฐานที่สําคัญใหแกระบบใหมท้ังหมด โดยมีข้ันตอนการปอนขอมูลดังตอไปนี้
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1.7.1 ปอนขอมูลช่ือและรหัสลูกคา  ปอนขอมูลตางๆ ของลูกคาจากเอกสารรายชื่อ
ลูกคาตาง และสรางไฟลรูปภาพสัญลักษณ ( Logo )ลูกคาจากอีเมลตาง ๆ ภาพที่ 33 แสดงตัวอยาง
การปอนขอมูลช่ือและรหัสลูกคา 
 

 
 

ภาพที่ 33  หนาจอการปอนขอมูลช่ือและรหัสลูกคา 
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1.7.2 ปอนขอมูลช่ือและรหัสสินคาคงคลัง บันทกึขอมูลรายการสินคาทั้งหมดและ
ถายภาพสินคาเพื่อการปองกนัการปอนขอมูลผิดพลาด ใชระยะเวลาตั้งแตวนัที่ 1 เมษายน 2549 ถึง
วันที่ 31 ธันวาคม 2549 ภาพที่ 34 แสดงตัวอยางการปอนขอมูลช่ือและรหัสสินคาคงคลัง 

 

 
 

ภาพที่ 34  หนาจอการปอนขอมูลช่ือและรหัสสินคาคงคลัง
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1.7.3 การปอนขอมูลจํานวนสินคาคงคลัง หลังจากการปอนขอมูลช่ือและรหสัสินคา
คงคลัง จึงปอนขอมูลจํานวนสินคาตั้งตน โดยใชการปอนขอมูลจากรายการตรวจนับช้ินสวน
ประจําเดือนธันวาคม  2549 ภาพที ่35 แสดงการปอนขอมูลจํานวนสินคา 
 

 
 

ภาพที่ 35  หนาจอการปอนขอมูลจํานวนสนิคา 
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1.7.4 ปอนขอมูลจํานวนสงสินคา ปอนขอมูลรหัสสินคา หมายเลขเอกสารใชอางอิง
ในการสงสินคา จํานวนสงสินคา วันที่ โดยบันทกึขอมลูตั้งแตวันที่  1 มกราคม 2550 ถึง วันที่  28 
กุมภาพนัธ 2550 ภาพที ่36 แสดงการปอนขอมูลจํานวนสงสินคา 
 

 
 

ภาพที่ 36  หนาจอการปอนขอมูลจํานวนสงสินคา 
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1.7.5 ปอนขอมูลจํานวนสินคาเขา ปอนขอมูลรหัสสินคา หมายเลขเอกสารใชอางอิง
กับการนําเขา จํานวนสินคา วันที่ โดยบันทึกขอมูลตั้งแตวันที่  1 มกราคม 2550 ถึง วันที่  28 
กุมภาพนัธ 2550 ภาพที ่37 แสดงการปอนขอมูลจํานวนรับสินคา ซ่ึงมีโครงสรางหนาจอเหมือนกับ
ภาพที่ 37 
 

 
 

ภาพที่ 37  หนาจอการปอนขอมูลจํานวนรบัสินคา 
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1.7.6 ปอนขอมูลรายการภาชนะ บันทึกขอมูลรายการภาชนะทั้งหมด ตั้งรหสัภาชนะ 
วัดขนาดภาชนะและถายภาพภาชนะเพื่อการปองกันการปอนขอมูลผิดพลาด ใชระยะเวลาตั้งแต
วันที่ 1 มกราคม 2549 ถึงวันที่ 1 เมษายน 2549 ภาพที ่38 แสดงการปอนขอมูลรายการภาชนะ 
 

 
 

ภาพที่ 38  หนาจอปอนขอมูลรายการภาชนะ 
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1.7.7 ปอนขอมูลจํานวนภาชนะเริม่ตนจากการนบัจริงโดยใชขอมูลจากการนบั
ภาชนะจริงประจําเดือน พฤษภาคม พ.ศ. 2549 บันทึกขอมูลจํานวนภาชนะทุกสถานทีท่ี่มีภาชนะ
ของโรงงานตัวอยาง ใชระยะเวลาการนับตั้งแตวนัที่ 17 เมษายน พ.ศ. 2549 ถึง วันที่  31 พฤษภาคม 
พ.ศ. 2549 ภาพที่ 39 แสดงการปอนขอมูลจํานวนภาชนะเริ่มตน 
 

 
 

ภาพที่ 39  ปอนขอมูลจํานวนภาชนะเริ่มตน 
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1.7.8 ปอนขอมูลจํานวนนําออกและนําเขาภาชนะ  บันทึกขอมูลจํานวนนําออกและ
นําเขาภาชนะจากโรงงานตวัอยาง โดยใชขอมูลตั้งแต  วนัที่ 1 มิถุนายน พ.ศ. 2549 ถึง วันที่  31 
ตุลาคม พ.ศ. 2549 ภาพที่ 40 แสดงการปอนขอมูลจํานวนนําออกและนําเขาภาชนะ 

 
 

 
 

ภาพที่ 40  ปอนขอมูลจํานวนนําออกและนําเขาภาชนะ 
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ผลและวิจารณ 

 
 ผลการทดสอบการใชงานโปรแกรมจัดการคลังสินคากับโรงงานตัวอยางนี้ เปนการ
ทดสอบในลัษณะการจําลองสถานการณ การปอนขอมูลรับสินคา  และการสุมตัวอยางการแกไข
จํานวนรับสินคา  การแกไขขอมูลรหัสชิ้นสวน  การแกไขวันที่รับสินคา  จากขอมูลจริงในชวงวันที ่
1 มกราคม 2550 ถึง 28 กุมภาพันธ 2550   สวนทดสอบการประมวลผล  การเปดและปดโปรแกรม 
จากขอมูลรับและสงสินคาภายในโปรแกรม ในชวงเวลาเดยีวกัน  สวนระยะเวลาการทํารายงานสรุป
สินคาที่ไมสามารถสงไดทันเวลา  เก็บขอมูลจากการทํางานจริงในชวงวันที่ 2-4  พฤษภาคม 2550 
และ 7-8  พฤษภาคม 2550 ดงัมีรายละเอียดตอไปนี ้
 
 ผลการทดสอบการใชงานโปรแกรมจัดการภาชนะกับโรงงานตัวอยางนี้ เปนการทดสอบ
ในลัษณะการจําลองสถานการณ การปอนขอมูลนําออกและนําเขาภาชนะ  สมมุติขอมูลการแกไข
ขอมูลขอมูลวันที่  จํานวนนาํออกนําเขา  รหัสภาชนะ  ทะเบียนรถขนสง การคนหาขอมูล  การ  โดย
การสุมตัวอยางจากขอมูลจริงในชวงวันที่ 1 มิถุนายน 2549 ถึง 31 ตุลาคม 2549  และทดสอบการ
ประมวลผลการสรุปจํานวนภาชนะคงเหลอืจากชวงเวลาดังกลาวดังมีรายละเอียดตอไปนี้ 
 
1. ผลการทดสอบโปรแกรมจัดการคลังสินคาะ 
 

1.1 ผลการทดสอบและเปรียบเทียบการปอนขอมูลรับสินคา 
 

ลําดับการทํางานในขั้นตอนการปอนขอมูลรับสินคาของระบบเดิมและโปรแกรม
จัดการคลังสินคาแสดงใหเหน็ดังภาพที่ 41โดยโปรแกรมจัดการคลังสินคาที่พัฒนาขึ้นสามารถปอน
ขอมูลได 2 ระบบคือ การปอนดวยมือ และการปอนดวยระบบบารโคด  ดําเนินการทดลองโดยสุม
ตัวอยางใบสงจํานวน 10 ใบ รายละเอียดขอมูลสินคาเขาที่ใชในการทดสอบเพื่อเปรียบเทียบแสดง
ในตารางที่ 19 
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จากผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 22  โปรแกรมจัดการคลังสินคาใชเวลาเฉลี่ยในการ
ปอนขอมูล 19.2 วินาทีตอรายการ ในกรณขีองการปอนขอมูลดวยมือ ลดลง 7.9 วินาท ีหรือคิดเปน 
28.9 เปอรเซ็นเทียบกับระบบงานเดิม  และใชเวลาเฉลี่ย 5.1 วินาทีตอรายการ ในกรณีของการปอน
ขอมูลดวยระบบบารโคด ลดลง 22 วินาที หรือคิดเปน 81.1 เปอรเซ็นจากระบบงานเดิม ท้ังนี้
เนื่องจากระบบเดิมตองเลือกรหัสชิ้นสวนที่ตองการปอน  ตอจากนัน้จึงเลือกหลักทีม่ีคาของวันที่  
แลวจึงปอนคาในโปรแกรมเอ็กเซล การปอนขอมูลตองทําดวยความระมัดระวังมใิหปอนขอมูลผิด
ชอง ซ่ึงทําใหใชเวลามากกวาการปอนขอมูลในโปรแกรมจัดการคลังสินคา 

 
 

 
 

ภาพที่ 41  แผนผังเปรียบเทยีบขั้นตอนการปอนขอมูลการรับชิ้นสวน 

ปอนขอมูลรับดวยเอกสาร
ใบสงของหรือสงสินคา 

เลือกเมนูไปหนาจอสงผาน
ขอมูลกดปุมสงผานขอมูล
เพื่อนําไปคํานวณ 

ปอนขอมูลรับสินคาจาก
Supplierดวยเอกสาร
Invoice ณ. เครื่องที่จุดรับ
ช้ินสวนภายนอกดวย
โปรแกรมExcel 

คัดลอกโปรแกรมExcelทั้ง
ไฟลมายังเครื่องเจาหนาที่
สรุปขอมูล 

เลือกเมนูไปหนาจอสงผาน
ขอมูลกดปุมสงผานขอมูล
เพื่อนําไปคํานวณ 

ปอนขอมูลเลขที่อางอิงและ
สแกนเอกสารใบสงของหรือสง
สินคา 

(ก) ระบบเดิม (ข) ระบบปอนดวยมือ (ค) ระบบบารโคด 
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ตารางที่ 21  รายละเอียดขอมูลสําหรับการทดสอบการปอนขอมูลรับสินคา 
  
ลําดับ เลขที่เอกสาร รหัสสินคา จํานวนที่รับ Date รหัสบริษัท 

25/064 1110350A 60 12/2/50 MMTh 

25/064 1110360A 141 12/2/50 MMTh 

25/064 HT161000 431 12/2/50 MMTh 
1 

25/064 HT171000 820 12/2/50 MMTh 

24/008 U701-350ED 600 6/1/50 AAT 

24/008 U901-350ED 320 6/1/50 AAT 2 

24/008 U701-300ED 120 6/1/50 AAT 

25/097 FJ0002 167 27/2/50 MMTh 

25/097 TD0001 600 27/2/50 MMTh 

25/097 TD0002 310 27/2/50 MMTh 
3 

25/097 13450A123 200 27/2/50 MMTh 

25/053 13450A124 30 7/2/50 MMTh 

25/053 4450A123 118 7/2/50 MMTh 4 

25/053 JA135333 228 7/2/50 MMTh 

14R/015 13450A123 60 31/1/50 MMTh 

14R/015 MX245122 140 31/1/50 MMTh 5 

14R/015 MJ255192 60 31/1/50 MMTh 
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ตารางที่ 21  (ตอ) 
 
ลําดับ เลขที่เอกสาร รหัสสินคา จํานวนที่รับ Date รหัสบริษัท 

14R/024 HT350690 180 12/2/50 MMTh 

14R/024 HT350691 90 12/2/50 MMTh 6 

14R/024 HT350695 90 12/2/50 MMTh 

24/0277 MF549992 60 14/2/50 MMTh 

24/0277 MQ245122 60 14/2/50 MMTh 7 

24/0277 MQ255122 180 14/2/50 MMTh 

14R/009 MV361459J 122 24/1/50 MMTh 

14R/009 MV361569J 60 24/1/50 MMTh 8 

14R/009 1111045789 60 24/1/50 MMTh 

14R/016 1111045456 20 1/2/50 MMTh 

14R/016 1111045770 20 1/2/50 MMTh 9 

14R/016 1111045431 40 1/2/50 MMTh 

14R/008 UJ12-5787 60 23/1/50 MMTh 

14R/008 UJ15-5697 60 23/1/50 MMTh 10 

14R/008 UJ15-5337 120 23/1/50 MMTh 
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ตารางที่ 22  ผลการทดสอบการปอนขอมูล 
 

เวลาในการทํางานตอใบ(S) 
เวลาในการทํางานตอ

รายการ(S) 

โปรแกรม โปรแกรม 
ลําดับ เลขที่เอกสาร 

จํานวน

รายการ ระบบ

เดิม 
ระบบ

ปอนดวย

มือ 

ระบบ

บาร

โคด 

ระบบ

เดิม 
ระบบ

ปอนดวย

มือ 

ระบบ

บาร

โคด 

1 25/064 4 89 75 20 22.3 18.8 5.0 

2 24/008 3 81 55 15 27.0 18.3 5.0 

3 25/097 4 92 77 19 23.0 19.3 4.8 

4 25/053 3 86 56 16 28.7 18.7 5.3 

5 14R/015 3 84 58 17 28.0 19.3 5.7 

6 14R/024 3 85 57 15 28.3 19.0 5.0 

7 24/0277 3 88 58 15 29.3 19.3 5.0 

8 14R/009 3 77 62 16 25.7 20.7 5.3 

9 14R/016 3 87 59 16 29.0 19.7 5.3 

10 14R/008 3 88 58 15 29.3 19.3 5.0 

      เวลาเฉลี่ย 27.1 19.2 5.1 

   คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 2.5 0.6 0.3 
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1.2 ผลการทดสอบและเปรียบเทียบการแกไขจํานวนรับสินคา 
 

ลําดับการทํางานในขั้นตอนการแกไขจํานวนรับสินคาของระบบเดิมและโปรแกรม
จัดการคลังสินคาแสดงใหเหน็ดังภาพที่ 42โดย รายละเอยีดขอมูลการแกไขจํานวนรบัสินคาเขาที่ใช
เปนขอมูลสมมุติข้ึนมาเพื่อใชในการทดสอบจํานวน 20 คร้ังและเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 21  

 
จากผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 23 โปรแกรมใชเวลาเฉลี่ย 12 วินาที นอยกวา

ระบบเดิม 16.3 วินาที หรือคิดเปน 57.6 เปอรเซ็นต ท้ังนี้เนื่องจากในระบบเดิมเจาหนาที่ตองเลือก
รหัสชิ้นสวนทีต่องการแกไข ตอจากนัน้จึงเลือกหลักที่มีคาของวันที่ท่ีตองการแกไข  การทํางานทํา
ไดชาเนื่องจากโปรแกรมเอ็กเซลมีลักษณะเปนตารางผูปฏิบัติงานตองตรวจสอบชองทีต่องการแกไข  
 

 
 

ภาพที่ 42  แผนผังเปรียบเทยีบขั้นตอนการแกไขขอมูลจาํนวนรับชิ้นสวน

เปดโปรแกรม 

เขาหนาจอแกไขขอมูลรับ
ช้ินสวน 

เลือกขอมูลและแกไขชื่อ
ช้ินสวน 

เปดแฟมขอมูลรับช้ินสวน 

เลือกรหัสขอมูล 
 

เลือกเซลลวันที่ที่ตองการ
แกไขแลวจึงทําการแกไข 

กดบันทึกขอมูล 

(ก) ระบบเดิม 

(ข) ระบบโปรแกรม 
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ผลการทดสอบการแกไขขอมูลจํานวนรับช้ินสวนดังตาราง 
 
ตารางที่ 23  ผลการทดสอบการแกไขขอมลูจํานวนรับชิน้สวน 
 

 

การแกไขขอมูลจํานวนรับช้ินสวน 
รายละเอียดการแกไข 

  
เวลาในการแกไข(วินาที) 

  
ครั้งที่ รหัสช้ินสวน วันที่ 

จํานวนรับเดิม จํานวนรับใหม 
  ระบบเดิม โปรแกรม 

1 U701-350ED 16/01/50 60 65 24 13 
2 U901-350ED 16/01/50 60 65 30 14 
3 U701-300ED 23/01/50 120 100 32 13 
4 U901-300ED 26/01/50 12 24 28 14 
5 MX245122 12/02/50 240 200 34 15 
6 MJ255192 7/02/50 50 100 29 14 
7 YD562ED 6/02/50 12 24 30 17 
8 YD472ER 2/02/50 500 600 28 13 
9 110J3102 24/02/50 3000 1000 20 9 
10 110J3103 26/02/50 4000 6000 25 6 
11 1110350A 9/02/50 150 200 22 7 
12 1110360A 14/02/50 5500 4000 27 6 
13 HT161000 24/01/50 1300 1500 24 6 
14 HT171000 18/01/50 240 250 30 8 
15 FJ0001 5/03/50 1500 1650 35 13 
16 FJ0002 6/03/50 700 712 29 14 
17 TD0001 12/02/50 2000 4000 38 13 
18 TD0002 13/02/50 32 30 29 15 
19 13450A123 24/01/50 30 40 24 14 
20 13450A124 19/01/50 300 320 27 16 

   เวลาเฉลี่ย 28.3 12 
   คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 4.45 3.57 
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1.3 ผลการทดสอบและเปรียบเทียบการแกไขขอมูลรหัสชิ้นสวน 
 

ลําดับการทํางานในขั้นตอนการแกไขขอมลูรหัสชิ้นสวนของระบบเดิมและโปรแกรม
จัดการคลังสินคาแสดงใหเหน็ดังภาพที่ 43 โดย รายละเอยีดขอมูลการแกไขจํานวนรบัสินคาเขาที่ใช
เปนขอมูลสมมุติข้ึนมาเพื่อใชในการทดสอบจํานวน 20 คร้ังและเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 24  

 
จากผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 24 โปรแกรมใชเวลาเฉลี่ย 14.8 วินาที นอยกวา

ระบบเดิม 721.6  วินาที หรือคิดเปน 98 เปอรเซ็นต  ท้ังนี้เนื่องจากในระบบเดิมผูใชงานตองเปด
ขอมูลหลายไฟล การเปดและปดไฟลแตละครั้งใชเวลานานเนื่องจากไฟลมีขนาดใหญ และการเลือก
ขอมูลตองทําทุกไฟล ตางกบักรณีโปรแกรมคลังสินคาที่เลือกขอมูลและแกไขขอมลูคร้ังเดียวเทานั้น 
ทําใหโปรแกรมสามารถแกไขขอมูลไดรวดเร็วกวา 
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ภาพที่ 43  แผนผังเปรียบเทยีบขั้นตอนการแกขอมูล 
 

เปดโปรแกรม 

เขาหนาจอแกไขขอมูล
รหัสช้ินสวน 

เลือกขอมูลและแกไขชื่อ
ช้ินสวน 

เปดไฟลขอมูลคําสั่งซื้อ
ลูกคา 

เลือกและแกไขขอมูล
รหัสช้ินสวน 

เปดไฟลขอมูลรับช้ินสวน 

เลือกและแกไขขอมูล
รหัสช้ินสวน 

เปดไฟลขอมูลคํานวณ
ยอดคงคลัง 

เลือกและแกไขขอมูล
รหัสช้ินสวน 

กดบันทึกขอมูล 3 แฟม 
 

(ก) ระบบเดิม 

(ข) ระบบโปรแกรม 
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ผลทดสอบการแกไขขอมูลตามตารางดังนี้ 
 
ตารางที่ 24  ผลการทดสอบการแกไขขอมลูรหัสชิ้นสวน 
 

การแกไขขอมูลรหัสช้ินสวน 

รายละเอียดการแกไข เวลาในการแกไข(วินาที) 
ครั้งที่ รหัสขอมูลเดิม รหัสขอมูลใหม ระบบเดิม โปรแกรม 

1 U701-350ED U701-350EE 732 11.9 
2 U901-350ED U901-350EE 745 15.5 
3 U701-300ED U701-300EE 795 16.5 
4 U901-300ED U901-300EE 755 11.8 
5 MX245122 MX245122A 750 12.19 
6 MJ255192 MJ255192A 695 14.31 
7 YD562ED YD562ED1 790 21.78 
8 YD472ER YD472ER1 718 18.6 
9 110J3102 110J3102A 745 18.2 
10 110J3103 110J3103A 736 18.47 
11 1110350A 1110350B 815 19.45 
12 1110360A 1110360B 690 19.07 
13 HT161000 HT161000A 751 13.45 
14 HT171000 HT171000A 723 10.76 
15 FJ0001 FJ0001A 715 9.62 
16 FJ0002 FJ0002A 670 11.37 
17 TD0001 TD0001A 685 14.62 
18 TD0002 TD0002A 710 14.07 
19 13450A123 13450A123-1 805 10.07 
20 13450A124 13450A124-1 702 12.41 

เวลาเฉลี่ย 736.4 14.81 
คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 40.96 3.56 
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1.4 ผลการทดสอบและเปรียบเทียบการแกไขวันที ่
 

ลําดับการทํางานในขั้นตอนการแกไขวันทีรั่บสินคาของระบบเดิมและโปรแกรม
จัดการคลังสินคาแสดงใหเหน็ดังภาพที่ 44 โดย รายละเอยีดขอมูลการแกไขจํานวนรบัสินคาเขาที่ใช
เปนขอมูลสมมุติข้ึนมาเพื่อใชในการทดสอบจํานวน 20 คร้ังและเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 25  

 
จากผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 25 โปรแกรมใชเวลาเฉลี่ย 16.1 วินาที นอยกวา

ระบบเดิม 15  วินาที หรือคิดเปน 48.2 เปอรเซ็นต  เพราะระบบเดิมใชเวลามากกวาเพราะตองเลือก
รหัสชิ้นสวนทีต่องการแกไข ตอจากนัน้จึงเลือนหลักที่มีคาของวันที่ท่ีตองการแกไขแลวจึงลบคา  
จากนั้นจึงปอนคาใหมใสในโปรแกรม   การทํางานทําไดชาเนื่องจากโปรแกรมเอ็กเซลมีลักษณะ
เปนตารางผูปฏิบัติงานตองตรวจสอบชองที่ตองการแกไขอยางดี  แตโปรแกรมเปดหนาจอแกไข
ขอมูลแลวแกไขเพียงขอมูลวันที่เทานั้น ทําใหโปรแกรมสามารถแกไขขอมูลไดรวดเร็วกวา 
 

 
 

ภาพที่ 44  แผนผังเปรียบเทยีบขั้นตอนการแกไขขอมูลวนัที่

เปดโปรแกรม 

เขาหนาจอแกไขขอมูลรับ
ช้ินสวน 

เลือกขอมูลและแกไข
วันที่ 

เปดแฟมขอมูลรับช้ินสวน 

เลือกรหัสขอมูล 
 

เลือกเซลลวันที่ที่ตองการ
แกไขและลบขอมูล 

เลือกเซลลวันที่ใหมและ
ปอนขอมูล 

กดบันทึกขอมูล 

(ก) ระบบเดิม 

(ข) ระบบปอนดวยมือ 
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  ผลการทดสอบการแกไขขอมูลวันที่อธิบายดังตาราง 
 
ตารางที่ 25  ผลการทดสอบการแกไขขอมลูวันที ่
 

การแกไขขอมูลวันที่รับช้ินสวน 
รายละเอียดการแกไข เวลาในการแกไข(วินาที) 

ครั้งที่ 
รหัสช้ินสวน จํานวนรับ 

วันที่เดิม วันที่ใหม 
ระบบเดิม โปรแกรม 

1 U701-350ED 65 16/01/50 18/01/50 28 17 
2 U901-350ED 65 16/01/50 18/01/50 29 16 
3 U701-300ED 100 23/01/50 25/01/50 32 16 
4 U901-300ED 24 26/01/50 28/01/50 34 14 
5 MX245122 200 12/02/50 14/02/50 34 15 
6 MJ255192 100 7/02/50 9/02/50 28 17 
7 YD562ED 24 6/02/50 8/02/50 34 18 
8 YD472ER 600 2/02/50 4/02/50 31 14 
9 110J3102 1000 24/02/50 26/02/50 29 15 

10 110J3103 6000 26/02/50 28/02/50 36 16 
11 1110350A 200 9/02/50 11/02/50 32 17 
12 1110360A 4000 14/02/50 16/02/50 27 16 
13 HT161000 1500 24/01/50 26/01/50 30 16 
14 HT171000 250 18/01/50 20/01/50 29 16 
15 FJ0001 1650 5/03/50 7/03/50 28 17 
16 FJ0002 712 6/03/50 8/03/50 29 16 
17 TD0001 4000 12/02/50 14/02/50 32 16 
18 TD0002 30 13/02/50 15/02/50 34 14 
19 13450A123 40 24/01/50 26/01/50 34 15 
20 13450A124 320 19/01/50 21/01/50 28 17 

  เวลาเฉลี่ย 31.1 16.1 
  คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 2.48 1.19 
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1.5 ผลการทดสอบและเปรียบเทียบการประมวลผล 
 

ลําดับการทํางานในขั้นตอนการประมวลผลของระบบเดิมและโปรแกรมจัดการ
คลังสินคาแสดงใหเห็นดังภาพที่ 45 โดยรายละเอียดขอมูลสําหรับการประมวลผลเปนขอมูลจริงที่มี
จํานวนรับและสงสินคาตั้งแตวันที่ 1 มกราคม 2550 ถึง 28 กุมภาพนัธ 2550 เทากันทั้ง 2 ระบบ โดย
ทดลองประมวลผลจํานวน 20 คร้ัง และเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 26  

 
จากผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 26 โปรแกรมใชเวลาเฉลี่ย 24.1 วินาที นอยกวา

ระบบเดิม 554.1  วินาที หรือคิดเปน 95.8 เปอรเซ็นต ทั้งนี้เนื่องจากการประมวลผลจํานวนยอดคง
คลังของระบบเดิมใชขอมูล 10 ไฟล  มีสูตรการคํานวณทีซั่บซอนและเชื่อมโยงระหวางกัน  สวน
โปรแกรมมีประมวลผลแบบไมตองเชื่อมโยงกับโปรแกรมอื่น  ทําใหคํานวณไดรวดเร็ว 
 

 
 

ภาพที่ 45  การขั้นตอนการประมวลผล 

กดปุม F9คํานวณคงคลัง 1 

กดปุม F9คํานวณคงคลัง 2 

กดปุม F9คํานวณคงคลังลูกคาอ่ืน 

เลือกหนาจอและกดปุมคํานวณคงคลัง 

(ข) ระบบโปรแกรม 

(ก) ระบบเดิม 
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ผลการทดสอบการประมวลผลแสดงดังตาราง 
 
ตารางที่ 26  ผลการทดสอบการประมวลผล 
 

เวลาในการประมวลผล(วินาที) 
ครั้งที่ ระบบเดิม โปรแกรม 

1 574 24 
2 576 24 
3 577 24 
4 578 24 
5 580 24 
6 574 24 
7 577 24 
8 578 24 
9 577 24 
10 578 24 
11 578 24 
12 575 25 
13 580 24 
14 582 24 
15 580 24 
16 577 24 
17 579 25 
18 586 24 
19 574 24 
20 584 24 

เวลาเฉลี่ย 578.2 24.1 
คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 3.19 0.3 
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1.6 ผลการเปรียบเทียบระยะเวลาการทํารายงานสรุป 
 

การเปรียบเทยีบระยะเวลาการทํารายงานของการสรุปขอมูลสินคาไมเพียงพอกับการ
จัดสงประจําวนัของระบบเดมิและโปรแกรมจากการทํางานในวันทํางานปกติจํานวน 5 วัน  โดยจับ
เวลาการปฏิบัติงานจริงตั้งแตการเริ่มปฏิบัติงาน  จนกระทั่งปอนขอมูลรายงานเสร็จ  ข้ันตอนการ
รวบรวมขอมูลจาก 2 จุดรับสินคา คือ  จุดรับสินคาของภายในคลังสินคาโดยเก็บเอกสารใบสงของ
เพื่อปอนขอมูล  และจุดรับสินคาจากภายนอกโรงงานโดยใชวิธีเปดไฟลเอ็กเซลที่มีขอมูลสินคาเขา
หลายประเภท  แสดงขอมูลดังตารางที่ 27 

 
ตารางที่ 27  การเปรียบเทียบระยะเวลาการทํางานของระบบเดิมกับโปรแกรม 
 

ระบบเดิม โปรแกรม วันที่ 
เก็บขอมูล เริ่มงาน เสร็จงาน ใชเวลา เริ่มงาน เสร็จงาน ใชเวลา 

2/5/50 8.00 11.30 3 ชม. 30 นาที 8.00 10.50 2 ชม. 50 นาที 
3/5/50 8.00 11.59 3 ชม. 59 นาที 8.00 11.30 3 ชม. 30 นาที 
4/5/50  8.00  11.50  3 ชม. 50 นาที 8.00 11.30 3 ชม. 30 นาที 
7/5/50  8.00  11.55  3 ชม. 55 นาที 8.00 11.35  3 ชม. 35 นาที 
8/5/50  8.00  11.55  3 ชม. 55 นาที 8.00 11.20  3 ชม. 20 นาที 

  คาเฉลี่ย   3 ชม. 50 นาที  คาเฉลี่ย  3 ชม. 21 นาที 

 
จากผลการทดสอบ  ระบบโปรแกรมใชระยะเวลาการทํารายงาน 3 ชม. 21 นาที  นอย

กวาระบบเดิม 29 นาที  หรือคิดเปน 12.5 เปอรเซ็น  เพราะหลังจากการปอนขอมูลจากจุดรับสินคา
จากภายนอกโรงงานแลว  โปรแกรมสามารถนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณยอดคงคลังเพื่อสรุปขอมูล
สินคาไมเพียงพอกับการจดัสงประจําวันไดทันที  แตระบบเดิมหลังจากการปอนขอมูลจากจุดรับ
ช้ินสวนจากภายนอกโรงงานแลวตองคัดแยกขอมูลช้ินสวนที่จัดสงเขาคลังสินคาออกจากชิน้สวน
ระหวางผลิตหรือสินคาอ่ืนๆ จึงทําใหโปรแกรมมีการทํางานที่รวดเรว็กวา  สวนจุดรับสินคาของ
ภายในคลังสินคาใชการเก็บเอกสารใบสงของเพื่อปอนขอมูลของระบบเดิมกับโปรแกรมทํางาน
ลักษณะเดยีวกนั
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1.7 ผลการทดสอบและเปรียบเทียบการเปดและปดโปรแกรม 
 

ลําดับการทํางานในขั้นตอนการเปดและปดโปรแกรมจัดการคลังสินคาแสดงใหเห็นดงั
ภาพที่ 46 และ 47 ตามลําดับ   โดยแตละโปรแกรมมีรายละเอียดขอมูลเปนขอมูลจริงที่มีจํานวนรับ
และสงสินคาตั้งแตวนัที่ 1 มกราคม 2550 ถึง 28 กุมภาพนัธ 2550 เทากนัทั้ง 2 ระบบ  โดยใชวิธีการ
ทดสอบเปดและปด 20 คร้ัง  การทดสอบและเปรียบเทยีบการเปดและปดโปรแกรม  และ
เปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 28  

 
จากผลการทดสอบ โปรแกรมใชเวลาเฉลี่ยในการเปดโปรแกรม 8.87 วนิาที นอยกวา

ระบบเดิม 575.8 วินาที หรือคิดเปน 98.5 เปอรเซ็นต และโปรแกรมใชเวลาเฉลี่ยในการปด
โปรแกรม 4.2 วินาที นอยกวาระบบเดิม 27.8 วินาที หรือคิดเปน 86.9 เปอรเซ็นต ท้ังนี้เนื่องจาก
ระบบเดิมตองเปดไฟลท้ังหมด 10 ไฟลซ่ึงเชื่อมโยงกันอยางซับซอน แตละไฟลมีขอมูลจํานวนมาก
ทําใหการคํานวณชา หากการเปดโปรแกรมยังไมแลวเสร็จจะไมสามารถทํางานอื่นได ในขณะที่
โปรแกรมจัดการคลังสินคาสามารถเขาดูยอดคงคลังไดทันที สวนกรณปีดโปรแกรม ระบบเดิมตอง
ทําการบันทึกขอมูลกอนปดโปรแกรม ในขณะที่โปรแกรมจัดการคลังสินคาใชการจดัเก็บขอมูล
ระหวางการปอนขอมูลทําใหปดโปรแกรมไดรวดเร็ว 



 
97 

ข้ันตอนการเปดโปรแกรมของระบบเดิมและโปรแกรมแสดงดังภาพ 
 

 
 

ภาพที่ 46  แผนผังเปรียบเทยีบขั้นตอนการเปดโปรแกรม 

เปดโปรแกรมปฎิบัติการ เปดไฟลคําส่ังซ้ือ 1 

เปดไฟลคําส่ังซ้ือ 2 

เปดไฟลรับสินคาจุด 1 

เปดไฟลรับสินคาจุด 2 

เปดไฟลคําส่ังลูกคาอ่ืนๆ 

เปดไฟลจํานวนคงคลังตั้งตน 

เปดไฟลรวมการรับสินคา 

เปดไฟลคํานวณคงคลัง 1 

เปดไฟลคํานวณคงคลัง 2 

เปดไฟลคํานวณคงคลังอ่ืนๆ 

(ก) ระบบเดิม 

(ข) ระบบโปรแกรม 
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ข้ันตอนการปดโปรแกรมของระบบเดิมและโปรแกรมแสดงดังภาพ 
 

 
 

ภาพที่ 47  แผนผังเปรียบเทยีบขั้นตอนการเปดโปรแกรม 

กดปุมออกจากโปรแกรม 

กดปดและSaveไฟลคําส่ังซ้ือ 1 

กดปดและSaveไฟลคําส่ังซ้ือ 2 

กดปดและSaveไฟลรับสินคาจุด 1 

กดปดและSaveไฟลรับสินคาจุด 2 

กดปดและSaveไฟลคําส่ังลูกคาอ่ืนๆ 

กดปดและSaveไฟลจํานวนคงคลังตั้งตน 

กดปดและSaveไฟลรวมการรับสินคา 

กดปดและSaveไฟลคํานวณคงคลัง  1 

กดปดและSaveไฟลคํานวณคงคลัง 2 

กดปดและSaveไฟลคํานวณคงคลังอ่ืนๆ 

(ก) ระบบเดิม 

(ข) ระบบโปรแกรม 
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ตารางที่ 28  ผลการทดสอบการเปดและปดโปรแกรม 
 

เวลาในการเปดโปรแกรม เวลาในการปดโปรแกรม 
ครั้งที่ 

ระบบเกา(s) โปรแกรม(s) ระบบเกา(s) โปรแกรม(s) 
1 581 8.54 26 4 
2 583 9.27 30 5 
3 584 9.34 35 4 
4 585 9.77 30 4 
5 587 8.52 45 4 
6 581 9.46 34 4 
7 584 8.46 29 5 
8 585 8.14 41 4 
9 584 9.41 27 4 

10 585 8.14 35 4 
11 585 8.17 30 4 
12 582 9.45 27 4 
13 587 8.64 29 4 
14 589 8.67 30 5 
15 587 9.1 32 4 

เวลาเฉลี่ย 584.6 8.9 32 4.2 
คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 2.29 0.55 5.29 0.41 
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2. ผลการทดสอบโปรแกรมจัดการภาชนะ 
 

ระบบเดิมการปอนขอมูลเฉพาะจํานวนนําออกและจํานวนนําเขาภาชนะในการคํานวณยอด
ภาชนะคงเหลอื  แตระบบโปรแกรมจะเกบ็ขอมูลรายละเอียดคือ  หมายเลขเอกสารใบขนยาย  
ทะเบียนรถขนสง  พนักงานขับรถ  รหัสภาชนะพรอมกบัจํานวนนําออกและนําเขาภาชนะ  วันทีน่ํา
ออกและนําเขาภาชนะ  ผูวิจยัจึงไมเปรยีบเทียบระบบเดิมกับโปรแกรมแตจะทดสอบระยะเวลาการ
ทํางานของโปรแกรมจัดการภาชนะ 

 
2.1 ผลการทดสอบเวลาการปอนขอมูล 

 
ลําดับการทํางานในขั้นตอนการปอนขอมูลนําออกและนําเขาภาชนะของโปรแกรม

จัดการภาชนะแสดงใหเห็นดงัภาพที่ 48 ดําเนินการทดลองโดยใชสุมตวัอยางใบขนยายภาชนะ
จํานวน 20 ใบ รายละเอียดการทดสอบแสดงในตารางที ่29 

 
จากผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 29 โปรแกรมจัดการภาชนะใชระยะเวลาเฉลี่ย

การปอนขอมูลเอกสารใบขนยายภาชนะตอใบเทากับ 161.75  วินาที   ระยะเวลาเฉลีย่การปอน
ขอมูลตอรายการเทากับ 20.22  วินาที  จากการปอนขอมูลจากการปอนขอมูลใบขนยายภาชนะที่มี
ขอมูลคือ  เลขท่ีเอกสาร  วันที่  สถานที่ปลายทาง  ทะเบียนรถขนสง  ช่ือคนขับรถ  จํานวนนําออก
และนําเขาภาชนะ 
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ภาพที่ 48  ข้ันตอนการปอนขอมูลการนําออกและนําเขาภาชนะ 
 

ปอนขอมูลเลขที่เอกสาร  วนัที่  
สถานที่ปลายทาง  ทะเบียนรถ
ขนสง  ช่ือคนขับรถ  

ปอนขอมูลรหัสภาชนะนําออก
ดานซายของหนาจอ 

ปอนขอมูลรหัสภาชนะนําเขา
ดานขวาของหนาจอ 

กดปุมบันทกึ 
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ผลการทดสอบการปอนขอมูลโปรแกรมจัดการภาชนะจากเอกสารใบขนยาย 
 

ตารางที่ 29  ผลการทดสอบเวลาการปอนขอมูลโปรแกรมจัดการภาชนะ 
 

เวลาตอใบ 
ครั้งที่ เลขที่เอกสาร วันที่ กิจกรรม 

จํานวน
รายการ (วินาที) 

เวลาตอรายการ 
(วินาที) 

ขาไป 6 
1 0082-04053 25/10/49 

ขากลับ 2 
172 21.5 

ขาไป 4 
2 0082-04056 26/10/49 

ขากลับ 4 
182 22.75 

ขาไป 3 
3 0082-04058 26/10/49 

ขากลับ 5 
155 19.375 

ขาไป 4 
4 0082-04069 27/10/49 

ขากลับ 4 
179 22.375 

ขาไป 3 
5 0082-04081 30/10/49 

ขากลับ 5 
170 21.25 

ขาไป 5 
6 9156-07800 25/10/49 

ขากลับ 3 
155 19.375 

ขาไป 4 
7 9159-07901 26/10/49 

ขากลับ 4 
157 19.625 

ขาไป 5 
8 9159-07903 26/10/49 

ขากลับ 3 
171 21.375 

ขาไป 6 
9 9159-07908 26/10/49 

ขากลับ 2 
165 20.625 

ขาไป 6 
10 9159-07909 26/10/49 

ขากลับ 2 
158 19.75 

ขาไป 4 
11 9159-07911 27/10/49 

ขากลับ 4 
167 20.875 

12 8160-07997 30/10/49 ขาไป 8 149 18.625 
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ตารางที่ 29  (ตอ) 
 

ครั้งที่ เลขที่เอกสาร วันที่ กิจกรรม 
จํานวน
รายการ 

ใชเวลา 
(วินาที) 

เวลาตอรายการ
(วินาที) 

ขาไป 7 
13 9159-07914 27/10/2006 

ขากลับ 1 
158 19.75 

ขาไป 6 
14 9159-07915 27/10/2006 

ขากลับ 2 
160 20 

ขาไป 4 
15 9159-07920 27/10/2006 

ขากลับ 4 
155 19.375 

ขาไป 4 
16 9159-07921 28/10/2006 

ขากลับ 4 
159 19.875 

ขาไป 4 
17 9159-07926 28/10/2006 

ขากลับ 4 
154 19.25 

ขาไป 5 
18 9159-07932 30/10/2006 

ขากลับ 3 
161 20.125 

ขาไป 5 
19 9159-07942 31/10/2006 

ขากลับ 3 
156 19.5 

ขาไป 4 
20 9159-07944 31/10/2006 

ขากลับ 4 
152 19 

เวลาเฉลี่ย 161.75 20.22 

คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 9.0 1.13 
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2.2 ผลการทดสอบเวลาการแกไขขอมูล 
 

ลําดับการทํางานในขั้นตอนการแกไขขอมลูเอกสารใบขนยายหลังจากการปอนขอมูล  
การแกไขรายละเอียดตางๆ มีข้ันตอนการทํางานรูปแบบเดียวกัน  แสดงขั้นตอนการแกไขขอมูลดัง
ภาพที่ 49  รายละเอียดแกไขขอมูลเปนขอมูลสมมุติข้ึนมาเพื่อใชในการทดสอบคือขอมูลวันที่  
จํานวนนําออกนําเขา  รหัสภาชนะ  ทะเบยีนรถขนสงโดยทําการทดสอบจํานวน 20 คร้ัง  แสดงใน
ตารางที่ 30 

 
จากผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 28 โปรแกรมจัดการภาชนะใชระยะเวลาเฉลี่ย

การแกไขขอมูลวันที่เทากับ 31.95 วินาที การแกไขจํานวนนําออกและนําเขาเทากับ 31.95 วินาที  
การแกไขขอมูลสถานที่จัดสงเทากับ 32.25 วินาที  การแกไขขอมูลรหัสภาชนะเทากบั 32.25 วินาท ี 
การแกไขขอมูลทะเบียนรถขนสงเทากับ 31.3 วินาที   

  

 
 

ภาพที่ 49  ข้ันตอนการปอนขอมูลการนําออกและนําเขาภาชนะ 
 

หนาจอจะแสดงขอมูลทั้งหมดใน
เอกสารใหเลือกแกไขไดทุกคา 

กดปุมบันทกึ 

ปอนขอมูลรหัสเอกสาร 

เปดหนาจอสําหรับแกไขขอมูล 
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ผลการทดสอบการแกไขขอมูลของโปรแกรมจัดการภาชนะ  แสดงดังตาราง 
 
ตารางที่ 30  แสดงผลการทดสอบการแกไขขอมูลของโปรแกรมจัดการภาชนะ 
 

ใชระยะเวลาการแกไข(วินาที) 
ครั้งที่ เลขที่เอกสาร 

วันที่ จํานวน สถานที่จดัสง รหัสภาชนะ ทะเบียนรถ 

1 0082-04053 30 32 32 36 34 

2 0082-04056 32 32 32 32 33 

3 0082-04058 34 31 31 34 35 

4 0082-04069 33 33 34 32 32 

5 0082-04081 36 34 32 32 30 

6 8160-07997 30 32 33 28 32 

7 9156-07800 32 33 32 29 29 

8 9159-07901 33 32 33 34 32 

9 9159-07903 29 36 34 32 34 

10 9159-07908 32 33 34 34 29 

11 9159-07909 32 32 33 32 34 

12 9159-07911 32 31 29 32 27 

13 9159-07914 30 29 31 29 29 

14 9159-07915 32 32 33 36 34 

15 9159-07920 31 31 28 32 29 

16 9159-07921 30 32 32 34 31 

17 9159-07926 33 30 34 34 28 

18 9159-07932 32 28 34 32 31 

19 9159-07942 32 32 29 29 34 

20 9159-07944 34 34 35 32 29 

เวลาเฉลี่ย 31.95 31.95 32.25 32.25 31.30 
คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 1.67 1.76 1.89 2.22 2.43 
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2.3 ผลการทดสอบเวลาการคนหาขอมูล 
 
ลําดับการทํางานในขั้นตอนการคนหาขอมูลเอกสารใบขนยายภาชนะหลังจากการปอน

ขอมูลของโปรแกรม เพื่อการตรวจสอบตางๆ แสดงดังภาพที่ 50 ดําเนนิการทดลองโดยใชสุม
ตัวอยางใบขนยายภาชนะจํานวน 20 ใบในการคนหา รายละเอียดการทดสอบแสดงในตารางที่ 31 

 
จากผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 31โปรแกรมจัดการภาชนะใชระยะเวลาเฉลี่ย

การคนหาขอมูลวันที่เทากับ 23.7 วินาท ี 
 

 

 
 

ภาพที่ 50  ข้ันตอนการคนหาขอมูลหลังจากการปอนขอมูล

หนาจอจะแสดงขอมูลทั้งหมดใน
เอกสารทุกคา 

ปอนขอมูลรหัสเอกสาร 

เปดหนาจอสําหรับปอนขอมูลนํา
ออกและนําเขาหรือแกไขขอมูล 
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ผลจากการทดสอบขอมูลหลังจากการปอนขอมูลแสดงดังตาราง 
 

ตารางที่ 31  ผลการทดสอบการคนหาขอมูลหลังการปอน 
 

ครั้งที่ เลขที่เอกสาร เวลาการคนหาเอกสารตามเลขที่เอกสาร 

1 0082-04053 23 

2 0082-04056 25 

3 0082-04058 22 

4 0082-04069 20 

5 0082-04081 23 

6 8160-07997 23 

7 9156-07800 25 

8 9159-07901 26 

9 9159-07903 23 

10 9159-07908 21 

11 9159-07909 27 

12 9159-07911 20 

13 9159-07914 27 

14 9159-07915 23 

15 9159-07920 22 

16 9159-07921 25 

17 9159-07926 26 

18 9159-07932 24 

19 9159-07942 25 

20 9159-07944 24 

เวลาเฉลี่ย 23.7 
คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 2.08 
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2.4 ผลการทดสอบเวลาการประมวลผล 
ลําดับการทํางานในขั้นตอนการประมวลผลของโปรแกรมจัดการภาชนะแสดงใหเห็น

ดังภาพที่ 51  โดยรายละเอียดขอมูลสําหรับการประมวลผลเปนขอมูลจริงที่มีจํานวนนาํออกและ
นําเขาภาชนะตั้งแตวนัที่ 1 มิถุนายน 2549 ถึง 31 ตุลาคม 2549  ผลการทดสอบแสดงในตารางที ่32
โปรแกรมจัดการภาชนะเวลาเฉลี่ยการประมวลผลจากขอมูล 5 เดือนเทากับ 28.1  

 
 

 
 

ภาพที่ 51  ข้ันตอนการประมวลผล 
 

หนาจอจะแสดงขอมูลยอดคงเหลือ
ภาชนะทุกวันที่มีการปอนขอมูล 

กดปุมคํานวณยอดคงเหลือภาชนะ 

เปดหนาจอคํานวณยอดคงเหลือ
ภาชนะ 
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ผลการทดสอบเวลาการประมวลผลของโปรแกรม  แสดงดังตาราง 
 
ตารางที่ 32  ผลการทดสอบเวลาการประมวลผลของโปรแกรม 
 

ครั้งที่ เวลาการประมวลผล 

1 30 

2 28 

3 28 

4 28 

5 28 

6 28 

7 28 

8 28 

9 28 

10 28 

11 28 

12 28 

13 28 

14 28 

15 28 

16 28 

17 28 

18 28 

19 28 

20 28 

เวลาเฉลี่ย 28.1 
คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.45 
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3. ผลการเปรียบเทียบขนาดของหนวยความจําท่ีตองการในการจัดเก็บ 
 

ผลการเปรียบเทียบขนาดของหนวยความจาํที่ตองการในการจัดเก็บแฟมขอมูล (Size on 
disk) จากการจัดเก็บขอมูลของระบบเดิมกบั โปรแกรมจดัการภาชนะใชระยะเวลา 5 เดือน คือตั้งแต
วันที่ 1 มิถุนายน 2549 ถึง วันที่  30 พฤศจิกายน 2549 และโปรแกรมจดัการระบบคลังสินคาใช
ระยะเวลา 2 เดือน หรือระยะเวลาตั้งแต 1 มกราคม 2550 ถึง 28 กุมภาพนัธ 2550  แสดงการ
เปรียบเทียบตามตารางดังนี ้
 
 

 
(ก)  ขนาดของหนวยความจําระบบเดิม 

 
(ข)  ขนาดของหนวยความจําของโปรแกรม 

 
ภาพที่ 52  การเปรียบเทียบขนาดของหนวยความจําทีต่องการในการจดัเก็บ
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ตารางที่ 33  ผลการเปรียบเทยีบขนาดของหนวยความจําที่ตองการในการจัดเก็บแฟมขอมูล 
 

ระบบงานเดิม โปรแกรม 

ช่ือไฟล 
Size on disk 
(เมกกะไบต) 

ช่ือไฟล 
Size on disk 
(เมกกะไบต) 

โปรแกรมสําหรับคํานวณคงคลัง 17.4 
โปรมแกรมเก็บขอมูลคําสั่งซื้อลูกคา
รายที่ 1 55.5 

โปรแกรมปฏิบัติการ
(Inventory.mdb) 10.2 

โปรมแกรมเก็บขอมูลคําสั่งซื้อลูกคา
รายที่ 2 32.5 
โปรมแกรมเก็บขอมูลคําสั่งซื้อลูกคา 
สงออก 3.5 

โปรแกรมฐานขอมูล
(Inventory_be.mdb) 
  

16.2 
 

โปรมแกรมเก็บขอมูลคําสั่งซื้อลูกคา
รายที่ 3 4.66  โปรแกรมปฏิบติัการ

(MaterialHandlingPlaza.mdb) 
9.7 

 โปรมแกรมเก็บขอมูลคําสั่งซื้อดั้งเดิม
จากหนวยขาย 

2.89 
 โปรแกรมสรางบารโคด 2.39 

โปรแกรมจัดการภาชนะ 
 

25.3 
 

  โปรแกรมปฏิบัติการ
(MaterialHandlingPlaza.mdb)  

5.6 

Total Size on disk 116.45 Total Size on disk 44.9 

 
จากตารางผลการเปรียบเทยีบ Total Size on disk  โปรแกรมที่มี Total size on disk เทากับ 

41.7 เมกกะไบต  มี  Total Size on disk นอยกวาระบบเดิม 62.14 เปอรเซ็น  เกิดจากการจัดเก็บขอมูลที่
ไมซํ้าซอน  ทําใหเกิดประโยชนดานการลดตนทุนการสั่งซ้ือฮารดดิสราคาแพง  เครื่องคอมพิวเตอร
ผูปฏิบัติงานไมตองใชฮารดดิสที่มีความจมุากๆ โปรแกรมสามารถทํางานบนคอมพวิเตอรไดรวดเร็ว 
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สรุปและขอเสนอแนะ 

 
สรุป 

 
งานวิจยันี้มุงเนนในเรื่องการหาแนวทางการพัฒนาโปรแกรมขึ้นมาใชเองภายในบรษิัท

สําหรับการจัดการคลังสินคาและการควบคมุภาชนะ  โดยโรงงานตัวอยางเปนโรงงานอุตสาหกรรม
ยานยนตท่ีมีจํานวนรายการสนิคา 738 รายการ  และมีการเคลื่อนไหวของขอมูลสินคารวดเร็วตลอด 
24 ช่ัวโมง  ผูวจิัยจึงไดทําการพัฒนาโปรแกรมจัดการระบบคลังสินคาเขามาชวยจดัการขอมูลโดยมี
วัตถุประสงคเพื่อลดระยะเวลาในขั้นตอนตางๆ ของการทํางาน และชวยเพิ่มความถกูตอง และความ
เปนปจจุบันของขอมูลคลังสินคา 

 
การพัฒนาโปรแกรม เร่ิมตนจากการออกแบบระบบการทํางาน โดยการหาความตองการใช

ขอมูล  และการไหลของขอมูลในแตละขัน้ตอน จากนั้นจึงนําขอมูลดังกลาวมาออกแบบวิธีในการ
ประมวลผลและออกแบบโครงสรางหนาจอและการตดิตอกับผูใชงาน ฐานขอมูลที่ใชในระบบ
สามารถแบงออกไดเปน 9 กลุมคือ ฐานขอมูลลูกคา ฐานขอมูลการรับและสงสินคา ฐานขอมูลการ
คําส่ังซ้ือ ฐานขอมูลระดับผูใช ฐานขอมูลช้ินสวน ฐานขอมูลภาชนะ ฐานขอมูลการนําออกและ
นําเขาภาชนะ และฐานขอมูลที่ใชควบคุมการทํางานของโปรแกรม 

 
หลังจากการพฒันาโปรแกรม  และตรวจสอบความถูกตองแลว  ไดทดสอบการใชงานกับ

โรงงานตัวอยางการทดสอบโปรแกรมจัดการภาชนะใชระยะเวลา 5 เดือน หรือระยะเวลาตั้งแตวันที่ 
1 มิถุนายน 2549 ถึง วันที่  30 พฤศจิกายน 2549 และโปรแกรมจัดการระบบคลังสินคาใชระยะเวลา 
2 เดือน หรือระยะเวลาตั้งแต 1 มกราคม 2550 ถึง 28 กุมภาพันธ 2550 ไดผลสรุปโดยรวมของ
ข้ันตอนการทาํงานดังนี ้
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1.1 ผลการทดสอบความถูกตองของขอมูล 
 

จากการทดสอบการปอนขอมูลรับสินคาในชวงวันที่ 1 มกราคม 2550 ถึง วันที่ 28 
กุมภาพนัธ 2550 กิจกรรมการรับชิ้นสวนนัน้จํานวนธุรกรรมที่ทําการปอนในโปรแกรมมีจํานวน
ท้ังส้ิน 4,590 รายการ โดยขอมูลที่นํามาทําการทดสอบเปนขอมูลตั้งแตวันที่ 1-24 มกราคม 2550 
รายละเอียดการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลตางๆ  แสดงในตาราง จ1  โดยกจิกรรมการรับ
ช้ินสวนในชวงดังกลาวนัน้มจีํานวนธุรกรรมที่ทําการปอนในโปรแกรมจํานวนทั้งส้ิน 1,501 รายการ 
และไมมีจํานวนขอมูลผิดพลาด ดังนั้นคาของความถูกตองของขอมูลจึงเทากับ 100 เปอรเซ็นต 

 
1.2 ผลการเปรียบเทียบขั้นตอนการทํางานของโปรแกรม 

 
หลังจากการพฒันาโปรแกรมและตรวจสอบความถูกตองแลวจึงไดทดสอบการใชงาน

กับโรงงานตัวอยาง การทดสอบโปรแกรมจัดการภาชนะใชระยะเวลา 5 เดือน คือระยะเวลาตั้งแต
วันที่ 1 มิถุนายน 2549 ถึง วันที่  30 พฤศจิกายน 2549 และโปรแกรมจดัการระบบคลังสินคาใช
ระยะเวลา 2 เดือน หรือระยะเวลาตั้งแต 1 มกราคม 2550 ถึง 28 กุมภาพนัธ 2550 ไดผลสรุปโดยรวม
ของขั้นตอนการทํางานดังแสดงในตารางที่ 34 
 
ตารางที่ 34  ผลการเปรียบเทยีบขั้นตอนการทํางานของโปรแกรม 
 

เวลาในการทํางานตอ
รายการ (วินาที) 

ผลการเปรียบเทียบ 

ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน 
ระบบเดิม โปรแกรม เวลาลดลง เปอรเซ็นต 

1 การเปดโปรแกรม 584.6 8.9 575.7 98.5 
2 การปอนขอมูล 27.2 19.2 (5.1*) 7.9(22*) 28.9 (81.1*) 
3 การแกไขขอมูลรหัสช้ินสวน 736.4 14.8 721.6 98 
4 การแกไขขอมูลจํานวนรับช้ินสวน 28.3 12 16.3 57.6 
5 การแกไขขอมูลวันที่รับช้ินสวน 31.1 16.1 15 48.2 
6 การปดโปรแกรม 32 4.2 10 86.9 
7 การประมวลผล 578.2 24.1 554.1 95.8 

* ทํางานระบบบารโคด 
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จากตารางที่ 34  จะเห็นวา ผลการทดสอบในขั้นตอนการเปดโปรแกรมของโปรแกรม
ท่ีพัฒนาใชเวลา 8.9  วินาที  ซ่ึงเปนเวลาที่เร็วกวาการเปดโปรแกรมระบบเดิมถึง 9 นาที 35.7 วินาที  
โปรแกรมมีระยะเวลาการปอนขอมูลดวยระบบบารโคด 5.1 วินาที ซ่ึงเร็วกวาระบบเดิม 81.1 
เปอรเซ็นต  โปรแกรมมีระยะเวลาการปอนขอมูลดวยมอื 19.2 วินาที เร็วกวาระบบเดิม 28.9  
เปอรเซ็นต เพราะการปอนขอมูลทําไดงาย โปรแกรมมีระยะเวลาการแกไขขอมูลรหัสชิ้นสวน 14.8 
วินาทีจากการแกไขขอมูลเพยีงจุดเดียวในโปรแกรมซึ่งเร็วกวาระบบเดมิ 98 เปอรเซ็นต โปรแกรมมี
ระยะเวลาการแกไขขอมูลจํานวนรับชิ้นสวน 12 วินาที ซ่ึงเร็วกวาระบบเดิม 57.6  เปอรเซ็นต เพราะ
การคนหาขอมูลทําไดงายในโปรแกรม โปรแกรมมีระยะเวลาการแกไขขอมูลวันที่รับชิ้นสวน 16.05 
วินาที ซ่ึงเร็วกวาระบบเดิม 48.2  เปอรเซ็นต เพราะการแกไขกระทําเพยีงแกวันทีเ่ทานั้นมิใชการลบ
ขอมูลเกาออกทั้งหมด โปรแกรมมีระยะเวลาการปดโปรแกรม 4.2 วินาที  ซ่ึงเร็วกวาระบบเดิม 86.9 
เปอรเซ็นเพราะการเขาถึงเมนูการออกจากโปรแกรมทําไดงาย 

 
ขอเสนอแนะ 

 
การพัฒนาโปรแกรมเพื่อใชในคลังสินคานั้น  สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานไดดีใน

ระดับหนึ่งแลว  แตอยางไรก็ตามยังมีสวนประกอบของโปรแกรมหลายจุดที่ตองมกีารปรับปรุง
หรือเปลียนแปลงเพื่อใหการทํางานของโปรแกรมมีประสิทธิภาพดยีิง่ขึ้น 

 
1.3 การนําโปรแกรมไปใชกับจดุปฏิบัติงานอื่น 

 
 โปรแกรมจัดการภาชนะสนบัสนุนขอมูลจํานวนภาชนะทุกหนวยงานในโรงงาน

ตัวอยาง  เพื่อการจัดการภาชนะอยางเต็มระบบควรโปรแกรมดังกลาวนี้ไปใชในบรษิัทผูใหบริการ
จัดสง  เพื่อการรวมกันควบคุมจํานวนภาชนะที่อยูโรงงานผลิตกับโรงงานตัวอยาง   

 
โปรแกรมจัดการคลังสินคาสนับสนุนขอมลูใหกับหนวยวางแผนการผลิตดานการแจง

สินคาไมมีเพียงพอกับการจดัสง  ควรพัฒนานําโปรแกรมไปใชกับคลังชิ้นสวนระหวางผลิตไป
พรอมกันเพื่องานดานการติดตามชิ้นสวนจากผูรับจางผลิต(Supplier)  ดานคํานวนณจาํนวนชิน้สวน
จากการปอนขอมุลรับและจายช้ินสวนระหวางผลิต  นําขอมูลสินคาเชื่อมโยงกับขอมลูช้ินสวน
ระหวางผลิตเพื่อการวางแผนการผลิตเพื่อการดูยอดคงคลังสินคาพรอมกับการดยูอดชิ้นสวน
ระหวางการผลิตสินคานั้น 
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1.4 การใชประโยชนจากการโปรแกรม 

 
เนื่องจากการพัฒนาโปรแกรมจัดการระบบคลังสินคานี้ใชหลักการ EDD (Earliest Due 

Date) เพียงอยางเดียวในการนําเสนอขอมูลเพื่อใหผูมีหนาที่รับผิดชอบงานแตละดานตดัสินใจ   การ
พัฒนาโปรแกรมจัดการภาชนะ เปนเพียงโปรแกรมใหสรุปขอมูลรายงานการเขาออกของภาชนะได
รวดเร็วข้ึน  ควรปรับปรุงในเรื่องการประมาณการ (Forecast) การใชภาชนะลวงหนาในจํานวนที่จะ
ไมมีผลกระทบการจัดสงสินคา 

 
1.5 รายงานที่ไดจากโปรแกรม   

 
รายงานที่ไดจากโปรแกรมหลายหนา   มีรูปแบบที่ส้ินเปลื้องกระดาษ ควรพัฒนาให

เปนแนวนอนเพื่อลดตนทุน และปรับปรุงรายงานใหเปนมาตรฐานและมีรูปแบบที่อานงาย 
 

1.6 การทําใหผูใชโปรแกรมสามารถเขาใจวิธีการทํางานของโปรแกรม   
 

ควรพัฒนาโปรแกรมใหมีระบบใหความชวยเหลือ (Help)  เพื่อผูปฏิบัติงานเรียนรูการ
ทํางานไดเร็วข้ึน 
 

1.7 การพัฒนาทรพัยากรบุคคลเพื่อการพัฒนาโปรแกรม 
 

การพัฒนาโปรแกรมตองใชทรัพยากรบุคคลที่มีความรูพ้ืนฐานดานคอมพิวเตอรสูง  
อาจตองสงพนกังานไปฝกอบรมภายนอกโรงงานหรือจดังบประมาณจัดซ้ือหนังสือเกี่ยวกับ
ฐานขอมูลเพื่อใหพนกังานไดศึกษา 
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1.8 การปรับปรุงประสิทธิภาพของโปรแกรม 
 

การใชคําส่ัง Visual Basic for Application (VBA)  ในการคนหาขอมูลในตาราง
ฐานขอมูล  ควรเปลี่ยนเปนภาษาเอสคิวแอล(SQL)เพื่อเพิม่ประสิทธิภาพความไวในการคนหาแต
อาจมีปญหา  สัญลักษณในภาษาแอสคิวแอลมีความซับซอนอาจทําใหเขียนโปรแกรมผิดพลาดได
งาย 
 

1.9 ประสิทธิภาพของโปรแกรมเปรียบกับการเขียนโปรแกรมภาษาอื่น   
  

เนื่องจากโปรแกรมพัฒนาขึน้จากโปรแกรมไมโครซอฟทแอคเซส เปนโปรแกรมทีม่ี
ใชกันอยูท่ัวไปอยางแพรหลายและราคาถกู แตเนื่องจากโปรแกรมไมโครซอฟทแอคเซสนั้นมี
ขอจํากัดดานประสิทธิภาพการประมวลผลฐานขอมูลระดบักลางพราะมตีัวแปลภาษาเปนแบบ
อินเตอรพรีเตอร (Interpreter) ซ่ึงเปนภาษาที่คอมพิวเตอรจะอานคําส่ังทีละคําส่ังแลวแปลเปน
ภาษาเครื่องและทําตามคําส่ังนั้นทันที มีความรวดเร็วในการประมวลผลต่ําเมื่อเทียบกบัตัวแปรภาษา
แบบคอมไพลเลอร (Compiler) ซ่ึงจะแปลภาษาทั้งหมดเปนภาษาเครื่อง ดังนั้นหากพฒันาโปรแกรม
โดยใชภาษาคอมพิวเตอรท่ีมตีัวแปลภาษาแบบคอมไพลเลอรเชน โปรแกรมออราเคิล (Oracle) 
โปรแกรมไมโครซอฟทเอสคิวแอล (Microsoft SQL) เปนตน จะทําใหระบบงานมีความเร็วในการ
ประมวลผลสูงขึ้น 
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ภาคผนวก ก 

โปรแกรมจัดการคลังสินคา
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1. โปรแกรมจัดการระบบคลังสนิคามีสวนประกอบดังตอไปนี้   
 

1.1 โปรแกรมนี้จะแยกโปรแกรม นี้จะแยกโปรแกรมที่มีแตขอมูลออกจากโปรแกรมที่มี
การนําขอมูลมาคํานวณ  ทําใหการใชโปรแกรมครั้งแรกหรือเมื่อเปลี่ยนที่อยู (Path) ในคอมพิวเตอร
ตองมีการแจงที่อยูของโปรแกรมฐานขอมลูกอน 

 
 

ภาพผนวกที่ ก1  หนาจอแนะนําการหาที่อยูของโปรแกรมฐานขอมูล 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ก2  หนาจอการเลือกที่อยูของโปรแกรมฐานขอมูล 
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ภาพผนวกที่ ก3  หนาจอเมื่อการเลือกที่อยูของโปรแกรมฐานขอมูลผิด 
 

1.2 เมนูหลัก(Main Menu)  เปนเสมือนปุมควบคุมการเลือกใชหนาจอการทํางาน 

 
 

ภาพผนวกที่ ก4  เมนูหลักของโปรแกรม 
 
 
1.3 เมนูลัด  เมื่อกดเมาสปุมขวาจะขึ้นเมนูลัดดงัภาพสามารถเลือกการทํางานของโปรแกรม

ได 

 
 

ภาพผนวกที่ ก5   เมนูลัด 
 

1.4 หนาจอการปอนชื่อและรหัสผูใชงาน  ทํางานเกี่ยวกับการแสดงตัวของผูใชงาน
โปรแกรมและจํากัดสิทธิผูท่ีไมมีหนาที่เกี่ยวของกับงานการปอนขอมูลเขาใชงานโปรแกรม 
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ภาพผนวกที่ ก6  หนาจอการปอนชื่อและรหัสผูใชงาน 

 
1.5 หนาจอปอนขอมูลสินคาเขาและออก  ใชสําหรับปอนขอมูลการรับสินคาและการสง

สินคา 

 
 

ภาพผนวกที่ ก7  หนาจอปอนขอมูลสินคาเขา 

ใสช่ือ 

ใสรหัส 
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ภาพผนวกที่ ก8   หนาจอปอนขอมูลสงสินคา 

 
1.6 หนาจอการปอนขอมูลบริษัทลูกคา  ใชทํางานในการปอนขอมูลหรือแกไขขอมูลบริษัท

ลูกคา หรือขอมูลเกี่ยวกับบรษิัทที่จะใชในโปรแกรม  มีขอมูลคือ รหัสยอบริษัท(Customer ID)  ช่ือ
เต็มบริษัท(Customer Name)  ท่ีอยู  จังหวัด  เบอรโทรศัพทติดตอ  เบอรโทรสาร(Fax) 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ก9   หนาจอการทํางานฐานขอมูลบริษัท
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1.7 หนาจอการปอนขอมูลสินคา  ใชเพิ่มและแกไขฐานขอมูลช้ินสวน คือ ขอมูล
รหัสสินคา(PartNo.)  ขอมูลช่ือสินคา(PartName)  ขอมูลรหัสลูกคา(CustomerID) 

 
ภาพผนวกที่ ก10  หนาจอการทํางานฐานขอมูลสินคา 

 
1.8 การกําหนดสทิธิผูใชงานโปรแกรม  โดยจะกําหนดระดบัการเขาถึงโปรแกรมจาก User 

Level เพื่อจํากดัสิทธิการใชงานโปรแกรม ดังนี้ คือ   Administrator  Guest  Manager  และUser 
 

 
ภาพผนวกที่ ก11   การกําหนดสิทธิผูใชงานโปรแกรม 

 
1.9 หนาจอการเปลี่ยนสิทธิการเขาถึงฐานขอมูลของผูใชโปรแกรม  ใชทํางานการเปลี่ยน 

User Level จากสิทธิเดิมที่ตองการเพิ่มหรือลดสิทธิการเขาถึงฐานขอมูล 
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ภาพผนวกที่ ก12   หนาจอการเปลี่ยนสิทธิการเขาถึงฐานขอมูลของผูใชโปรแกรม 
 

1.10 หนาจอการยกเลิกสิทธิการเขาใชโปรแกรม  ใชทํางานยกเลิกผูใชงานโปรแกรม 

 
 

ภาพผนวกที่ ก13   หนาจอการยกเลิกผูใชโปรแกรม 
 

1.11 หนาจอปฏิทิน  สรางขึ้นเพิ่มความรวดเร็วในการปอนขอมูลวันที่และปองกันการปอน
ขอมูลผิดพลาดรูปแบบ ในโปรแกรมนี้มีใหเลือกใช 3 แบบ 
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ภาพผนวกที่ ก14   หนาจอปฏิทิน 

1.12 หนาจอการสงผานฐานขอมลูเพื่อคํานวณ  การคํานวณยอดสินคาในโปรแกรมนี้
จะตองสงผานขอมูล  วิธีนี้ออกแบบเพื่อปองกันการใชขอมูลที่ผูใชหลายคนอาจใชพรอมกัน  เพื่อ
การจัดการคํานวณยอดคงเหลือของสินคาตามเวลาที่กําหนด  โดยไมตองคํานวณจํานวนยอด
คงเหลือสินคาตลอดเวลาในการปอนการรบัสินคาและการสงสินคา 

 
ภาพผนวกที่ ก15   หนาจอการสงขอมูล 
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1.13 หนาจอสําหรับสรางบารโคด  โปรแกรมสามารถสรางบารโคดสําหรับประยุกตบาร
โคดรวมกับการปอนขอมูลโดยใชระบบ โคด 39 (Code 3 of 9)ระบบนี้สามารถใชตัวเลขรวมกับ
ตัวอักษรได โดยผูสงสินคาตองทํารายการจัดสงจากโปรแกรมสรางบารโคด  โปรแกรมขั้นตอนการ
ปอนขอมูลของระบบเดิมและโปรแกรมแสดงดังภาพ 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ก16   หนาจอดยูอดคงเหลือสินคา 
 

1.14 หนาจอการดูยอดคงเหลือคลังสินคา  สามารถคนหาขอมูลไดหลายแบบ เชน คนตาม
รหัสสินคา  คนตามวันทีต่องการ  พิมพรายงาน คนตามลูกคา  เปนตน 
 

 
ภาพผนวกที่ ก17   หนาจอดยูอดคงเหลือสินคา 
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โปรแกรมจัดการภาชนะ
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1. โปรแกรมจัดการภาชนะมีสวนประกอบดังตอไปนี้   
 

1.1 โปรแกรมนี้จะแยกโปรแกรม นี้จะแยกโปรแกรมที่มีแตขอมูลออกจากโปรแกรมที่มี
การนําขอมูลมาคํานวณ  ทําใหการใชโปรแกรมครั้งแรกหรือเมื่อเปลี่ยนที่อยู (Path) ในคอมพิวเตอร
ตองมีการแจงที่อยูของโปรแกรมฐานขอมลูกอน 

 

 
 

ภาพผนวกที่ ข1  หนาจอแนะนําการหาทีอ่ยูของโปรแกรมฐานขอมูล 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ข2  หนาจอการเลือกที่อยูของโปรแกรมฐานขอมูล 
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ภาพผนวกที่ ข3   หนาจอเมือ่การเลือกที่อยูของโปรแกรมฐานขอมูลผิด 
 

1.2 หนาจอการปอนชื่อและรหัสผูใชงาน  ทํางานเกี่ยวกับการแสดงตัวของผูใชงาน
โปรแกรมและจํากัดสิทธิผูท่ีไมมีหนาที่เกี่ยวของกับงานการปอนขอมูลเขาใชงานโปรแกรม 

 
 

ภาพผนวกที่ ข4  หนาจอการปอนชื่อและรหัสผูใชงาน 
 

1.3 เมนูหลัก(Main Menu)  เปนเสมือนปุมควบคุมการเลือกใชหนาจอการทํางาน 
 

 

 
ภาพผนวกที่ ข5  เมนูหลักของโปรแกรม 

 
1.4 เมนูลัด  เมื่อกดเมาสปุมขวาจะขึ้นเมนูลัดดงัภาพสามารถเลือกการทํางานของโปรแกรม

ได 
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ภาพผนวกที่ ข6  เมนูลัด 
 

1.5 หนาจอจดัการระเบียนภาชนะ ใชเพิ่ม  แกไขและลบขอมูลภาชนะตาง 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ข7  หนาจอการจัดการระเบยีนภาชนะ 
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1.6 หนาจอปอนขอมูลภาชนะตัง้ตน   ใชปอนขอมูลตั้งยอดภาชนะเพิ่ม  แกไขและลบ
ขอมูลภาชนะตางๆ  ในสถานที่ตางๆ 
 

 
ภาพผนวกที่ ข8  หนาจอปอนขอมูลภาชนะตั้งตน 

 
1.7 หนาจอการปอนขอมูลเขาและออกของภาชนะ  ใชปอนขอมูลใบขนสงภาชนะที่มีสอง

สวนคือ ขาเขาและขาออก 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ข9  หนาจอการปอนขอมูลเขาออกของภาชนะ
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1.8 หนาจอสําหรับการแกไขขอมูลเขาและออกของภาชนะ  ใชแกไขขอมูลหรือลบขอมูล   
สามารถแกไขไดท้ังสองสวนคือ ขาเขาและขาออก 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ข10  หนาจอสาํหรับแกไขขอมูลเขาและออกของภาชนะ   
 

1.9 หนาจอการสงผานขอมูลเพื่อคํานวณ  มีขอมูลที่ถูกปอนแลวแสดง 2 ฝง  ฝงซายขอมูล
ท่ีไมนํามาคํานวณเปนยอดคงเหลือ  ฝงขวาเปนขอมูลที่จะไปคํานวณยอดคงเหลือได 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ข11  หนาจอการสงผานขอมูลการนําเขาและสงออกภาชนะเพื่อคํานวณ 
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1.10 หนาจอการดูยอดคงเหลือและดูการเขาออกแตละวนั  สามารถคนหาขอมูลได เชน คน
ตามวัน  คนตามประเภทภาชนะ  คนในชวงเวลาที่ตองการ เปนตน 
 

 
ภาพผนวกที่ ข12  การคนหายอดคงเหลือของภาชนะ
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ภาคผนวก ค 

แผนภาพขัน้ตอนการทํางานของโปรแกรมจัดการคลังสินคา
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1. แผนภาพการทํางานของระบบเดิม   
 
แผนภาพการทํางานของระบบเดิม สามารถเปนขั้นตอนดังภาพ 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ค1  ข้ันตอนการทํางานระบบเดิม

คัดลอกขอมูลช่ือสินคา
กับจํานวนรับสินคาครั้ง
ละ 1 วันเพื่อใสใน

เปดโปรแกรมExcelที่เปน
โปรแกรมรวมขอมูลรับ
สินคาภายในแลวนําขอมูล
ไปวางตอทายขอมูลเกาโดย
ช่ือสิ้นคาและจํานวนรับ
สินคาแยกกันเพื่อใหจํานวน
รับอยูหลักเดียวกับวันที่นั้น 

ปอนขอมูลรับช้ินสวน
จากใบสงของโปรแกรม
Access 

ปอนขอมูลรับสินคาจาก
SupplierดวยเอกสารInvoice 
ณ. เครื่องที่จุดรับช้ินสวน
ภายนอกดวยโปรแกรมExcel 

คัดลอกโปรแกรมExcelทั้ง
ไฟลมายังเครื่องเจาหนาที่
สรุปขอมูล 

ดาวนโหลดขอมูลคํา
สั่งซื้อลูกคา 

แปลงรูปแบบคําสั่งซื้อ
ใหเหมือนขอมูลเดิมที่
เปนโปรแกรมExcel 

คัดลอกขอมูลคํา
สั่งซื้อเพื่อวางใน
ไฟลรวมคําสั่งซื้อ 

เช่ือมโยงขอมูลทั้งหมดเปนยอด
คงเหลือของสินคาคงคลัง 
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2. แผนผังการทํางานของโปรแกรม 
 

แผนภาพการทํางานของโปรแกรม สามารถเปนขั้นตอนดังภาพ 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ค2  ข้ันตอนการทํางานของโปรแกรมที่พัฒนาขึ้น 

ปอนขอมูลรับดวยเอกสารใบสง
ของหรือสงสินคา 

เลือกเมนูไปหนาจอสงผานขอมูล
กดปุมสงผานขอมูลเพื่อนําไป
คํานวณ 

เลือกเมนูไปหนาจอ
คํานวณยอดคงคงคลัง 
 

ดาวนโหลดขอมูลคํา
สั่งซื้อลูกคา 

แปลงรูปแบบคําสั่งซื้อ
ดวยโปรแกรมExcelใหมี
รูปแบบเดิมที่กําหนดไว 

คักลอกขอมูลคําสั่งซื้อ
ไปวางในโปรแกรม 

เลือกหนาจองผานขอมูลเขา
ฐานขอมูลกดปุมสงผานขอมูล
เขาฐานขอมูล 

เลือกหนาจอสงผานขอมูลเพื่อ
คํานวณกดปุมสงผานขอมูล
เพื่อคํานวณ 

กดปุมดูขอมูล
จํานวนคงเหลือ
ของสินคาคงคลัง 

ปอนขอมูลรับสินคาจาก
SupplierดวยเอกสารInvoice 
ณ. เครื่องที่จุดรับช้ินสวน
ภายนอก 

เลือกเมนูไปหนาจอสงผาน
ขอมูลกดปุมสงผานขอมูลเพื่อ
นําไปคํานวณ 
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3. แผนผังการประยุกตระบบบารโคดกับโปรแกรม 
 

แผนภาพการทํางานโดยประยุกตบารโคดกับโปรแกรม สามารถเปนขั้นตอนดังภาพ 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ค3  ข้ันตอนการประยุกตบารโคดกับโปรแกรม

สแกนเอกสารใบสงของหรือสง
สินคา 

เลือกเมนูไปหนาจอสงผานขอมูล
กดปุมสงผานขอมูลเพื่อนําไป
คํานวณ 

เลือกเมนูไปหนาจอ
คํานวณยอดคงคงคลัง 
 

ดาวนโหลดขอมูลคํา
สั่งซื้อลูกคา 

แปลงรูปแบบคําสั่งซื้อ
ดวยโปรแกรมExcelใหมี
รูปแบบเดิมที่กําหนดไว 

คักลอกขอมูลคําสั่งซื้อ
ไปวางในโปรแกรม 

เลือกหนาจองผานขอมูลเขา
ฐานขอมูลกดปุมสงผานขอมูล
เขาฐานขอมูล 

เลือกหนาจอสงผานขอมูลเพื่อ
คํานวณกดปุมสงผานขอมูล
เพื่อคํานวณ 

กดปุมดูขอมูล
จํานวนคงเหลือ
ของสินคาคงคลัง 

ปอนขอมูลรับสินคาจาก
SupplierดวยเอกสารInvoice 
ณ. เครื่องที่จุดรับช้ินสวน
ภายนอก 

เลือกเมนูไปหนาจอสงผาน
ขอมูลกดปุมสงผานขอมูลเพื่อ
นําไปคํานวณ 

ปอนขอมูลรหัสช้ินสวนและ
จํานวนสงช้ินสวนในโปรแกรม
สรางบารโคด 

พิมพเอกสารจากโปรแกรม 



 
141 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 

แผนภาพขัน้ตอนการทํางานของโปรแกรมจัดการภาชนะ
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1. แผนภาพการทํางานของโปรแกรมจัดการภาชนะ   

 
แผนภาพการทํางานของโปรแกรมจัดการภาชนะ  สามารถเปนขั้นตอนดังภาพ 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ง1  ข้ันตอนการทํางานของโปรแกรมจัดการภาชนะ  

นําเอกสารหมายเลขเดียวกัน
ประกบคูกัน(ขาไปคูขากลับ) 

เปดโปรแกรมและเปด
หนาจอปอนขอมูลนําออก
และนําเขา 

รวบรวมใบขนยายจากจุดสงนํา
ภาชนะออกและจุดนําภาชนะเขา 

เปดหนาจอสงผานขอมูลและกด
ปุมสงผานขอมูลเพื่อประมวลผล 

เปดหนาจอประมวลผล
ขอมูลและกดปุมคํานวณ
ยอดคงเหลือภาชนะ 

-ประกบคูขาไปกับขากลับ
เพื่อความรวดเร็วในการปอน
ขอมูลแตถาไมสามารถคูก็
สามารถปอนได 

ปอนขอมูลนําออกและนําเขา 
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ภาคผนวก จ 

สรุปจํานวนรายการรับสงสินคาและรายการขนสงภาชนะ 
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1. ผลการตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรม 
 

การตรวจสอบความถูกตอง(Correctness) ของขอมูลหลังจากการปอนขอมูลระหวาง
โปรแกรมกับเอกสารการปอนขอมูลตั้งแตวันที่  5/1/50 ถึง 24/1/50 
 
ตารางผนวกที่ จ1  การตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรม 

 
จํานวนขอมูลถูกตอง 

วันที่ 
จํานวน
รายการ วันที่ รหัสช้ินสวน จํานวน รหัสใบสงสินคา 

%Error %Correctness 

5/1/50 30 30 30 30 30 0 100 
6/1/50 52 52 52 52 52 0 100 
8/1/50 78 78 78 78 78 0 100 
9/1/50 100 100 100 100 100 0 100 

10/1/50 105 105 105 105 105 0 100 
11/1/50 114 114 114 114 114 0 100 
12/1/50 103 103 103 103 103 0 100 
13/1/50 4 4 4 4 4 0 100 
14/1/50 1 1 1 1 1 0 100 
15/1/50 129 129 129 129 129 0 100 
16/1/50 33 33 33 33 33 0 100 
17/1/50 165 165 165 165 165 0 100 
18/1/50 105 105 105 105 105 0 100 
19/1/50 112 112 112 112 112 0 100 
20/1/50 92 92 92 92 92 0 100 
21/1/50 6 6 6 6 6 0 100 
22/1/50 113 113 113 113 113 0 100 
23/1/50 125 125 125 125 125 0 100 
24/1/50 116 116 116 116 116 0 100 

Total 1501    คาเฉลี่ยความถูกตอง 100 
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2. จํานวนรายการรับสินคาและสงสินคา 
 

จํานวนรายการรับสินคาและสงสินคาแตละวันในการทดลอง แสดงดงัตาราง 
 
ตารางผนวกที่ จ2  สรุปรายการรับสงสินคา 
 

จํานวนรายการ จํานวนรายการ 
วันที ่ รับสินคา สงสินคา วันที ่ รับสินคา สงสินคา 

5/1/50  30 0 1/2/50  83 721 

6/1/50  52 111 2/2/50  119 681 

7/1/50    30 3/2/50  98 52 

8/1/50  78 833 5/2/50  100 767 

9/1/50  100 743 6/2/50  22 644 

10/1/50  105 676 7/2/50  194 757 

11/1/50  114 687 8/2/50  98 603 

12/1/50  103 721 9/2/50  118 732 

13/1/50  4 0 10/2/50  19 251 

14/1/50  1 0 12/2/50  168 822 

15/1/50  129 699 13/2/50  93 720 

16/1/50  33 760 14/2/50  113 613 

17/1/50  165 717 15/2/50  103 535 

18/1/50  105 676 16/2/50  108 655 

19/1/50  112 718 17/2/50  25 176 

20/1/50  92 613 19/2/50  175 710 

21/1/50  6 0 20/2/50  87 631 

22/1/50  113 732 21/2/50  99 682 

23/1/50  125 787 22/2/50  94 603 

24/1/50  116 731 23/2/50  89 684 

25/1/50  24 680 24/2/50  15 470 

26/1/50  195 629 25/2/50  7 0 

27/1/50  13 185 26/2/50  149 746 

29/1/50  202 666 27/2/50  84 565 

30/1/50  104 694 28/2/50  103 613 

31/1/50  106 772 รวม 4,590 28,293 
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3. จํานวนรายการนําเขาและนําออกภาชนะ 
 

จํานวนรายการนําเขาและนําออกภาชนะแตละวันในการทดลอง แสดงดังตาราง 
 
ตารางผนวกที่ จ3  สรุปรายการนําเขาและสงออกภาชนะ 
 

จํานวนการขนสงภาชนะ จํานวนการขนสงภาชนะ จํานวนการขนสงภาชนะ 
Date นําเขา นําออก Date นําเขา นําออก Date นําเขา นําออก 

1/6/49  1731 1607 1/7/49  760 967 1/8/49  1183 1085 

2/6/49  1027 1697 2/7/49  65 13 2/8/49  1018 1223 

3/6/49  599 568 3/7/49  1417 1272 3/8/49  1269 1239 

4/6/49  3 12 4/7/49  727 1217 4/8/49  821 1086 

5/6/49  1442 1535 5/7/49  827 1256 5/8/49  241 181 

6/6/49  1522 1623 6/7/49  1326 1329 6/8/49  68 76 

7/6/49  1944 1581 7/7/49  800 951 7/8/49  750 1097 

8/6/49  1473 1430 8/7/49  170 91 8/8/49  1369 1144 

9/6/49  321 191 9/7/49  4 3 9/8/49  753 1189 

10/6/49  77 193 10/7/49  55 142 10/8/49  1508 1190 

11/6/49  5 5 11/7/49  14 2 11/8/49  1230 1118 

12/6/49  1623 1558 12/7/49  663 658 12/8/49  50 38 

13/6/49  1474 1695 13/7/49  627 663 13/8/49  0 0 

14/6/49  1295 1392 14/7/49  753 845 14/8/49  607 815 

15/6/49  1617 1524 15/7/49  642 632 15/8/49  1430 1080 

16/6/49  1360 1488 16/7/49  6 6 16/8/49  1036 1198 

17/6/49  725 1076 17/7/49  516 777 17/8/49  1386 1173 

18/6/49  152 7 18/7/49  638 723 18/8/49  856 1224 

19/6/49  1248 1472 19/7/49  1053 1295 19/8/49  684 488 

20/6/49  1148 1370 20/7/49  1231 1510 20/8/49  41 135 

21/6/49  1491 1506 21/7/49  944 1283 21/8/49  1411 1141 

22/6/49  1462 1424 22/7/49  953 874 22/8/49  1074 1206 

23/6/49  1353 1507 23/7/49  0 7 23/8/49  1382 1197 

24/6/49  452 473 24/7/49  1416 1339 24/8/49  682 1032 

25/6/49  10 2 25/7/49  847 940 25/8/49  1696 1231 

26/6/49  1609 1384 26/7/49  994 1254 26/8/49  316 239 

27/6/49  1270 1290 27/7/49  1329 1231 27/8/49  4 6 

28/6/49  1168 1241 28/7/49  1281 1117 28/8/49  862 1116 

29/6/49  1359 1170 29/7/49  264 167 29/8/49  1038 1206 

30/6/49  1331 1217 30/7/49  0 5 30/8/49  1358 1135 

    31/7/49  1027 1153 31/8/49  1123 1165 
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ตารางผนวกที่ จ3  (ตอ) 
 
  

จํานวนการขนสงภาชนะ จํานวนการขนสงภาชนะ 
Date 

นําเขา นําออก 
Date 

นําเขา นําออก 
1/9/49 1221 954 1/10/49 0  0  
2/9/49 187 228 2/10/49 491 794 
3/9/49 0  0  3/10/49 674 806 
4/9/49 1104 1131 4/10/49 1028 1433 
5/9/49 1231 1411 5/10/49 1093 1158 
6/9/49 1281 1165 6/10/49 914 1106 
7/9/49 860 1149 7/10/49 179 144 
8/9/49 1490 993 8/10/49 66 46 
9/9/49 260 285 9/10/49 752 1129 

10/9/49 101 98 10/10/49 1918 1399 
11/9/49 997 1587 11/10/49 979 1168 
12/9/49 1118 983 12/10/49 1160 1219 
13/9/49 850 1037 13/10/49 929 1348 
14/9/49 1606 1270 14/10/49 146 171 
15/9/49 1045 1133 15/10/49 3 4 
16/9/49 310 175 16/10/49 987 1210 
17/9/49 - - 17/10/49 1760 1291 
18/9/49 1105 904 18/10/49 1210 854 
19/9/49 1227 1140 19/10/49 1278 1263 
20/9/49 1058 774 20/10/49 1167 1203 
21/9/49 618 1043 21/10/49 219 272 
22/9/49 1667 1092 22/10/49 6 4 
23/9/49 168 158 23/10/49 566 587 
24/9/49 5 4 24/10/49 1170 1195 
25/9/49 1060 1120 25/10/49 1468 1227 
26/9/49 815 702 26/10/49 990 1318 
27/9/49 577 774 27/10/49 1270 1276 
28/9/49 969 661 28/10/49 624 671 
29/9/49 873 747 29/10/49 6 4 
30/9/49 467 345 30/10/49 1114 1040 

      31/10/49 1055 961 
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