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Manufacturing Industry 

 
คํานํา 

 
การวิจยัคร้ังนีมุ้งประเด็นการศึกษาและพฒันาไปที่ระบบจัดการคลังสินคาของโรงงานผลิต

ช้ินสวนยานยนต ซ่ึงเปนสวนสําคัญสวนหนึ่งในกระบวนการผลิตโดยรวม     โดยขอมูลที่ใชใน
การศึกษาเปนขอมูลจากโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตตวัอยาง ซ่ึงผลิตภัณฑของโรงงานสวนใหญ
เปนโลหะแผนขึ้นรูป โดยมแีผนกผลิตเปนผูรับผิดชอบดูแลกระบวนการ    พื้นฐานลักษณะการผลิต
ของโรงงานตัวอยางมแีผนกผลิตทําหนาที่ผลิตชิ้นสวนและหนวยงานควบคุมการผลิตมีหนาที่
รับผิดชอบควบคุมดูแลชิ้นสวนและภาชนะใสช้ินสวน  (Material Handling Pallet) เพื่อใชในการ
ผลิตทั้งหมด   โดยมีผูปฏิบัติงานปอนขอมลู  ลงในโปรแกรมไมโครซอฟทเอ็กเซล (Microsoft 
Excel)     แตปญหาที่พบคือขอมูลรับ-สงสินคา และการนําออกนําเขาภาชนะ  ผานการปอนขอมูล
จากจุดรับสินคา-สงสินคามีความผิดพลาดของการปอนขอมูล  สงผลใหขอมูลจํานวนของสินคาคง
คลังไมถูกตอง  และมีความลาชาในการปอนขอมูล   

 
จากปญหาทีก่ลาวมาโรงงานตัวอยางไดเคยพยายามปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานโดย

ใชโปรแกรมสําเร็จรูปในการบริหารจัดการคลังสินคาแลว แตไมสามารถปฏิบัติงานภายใน
คลังสินคาไดเนื่องจาก  ลักษณะการทํางานของโปรแกรมสําเร็จรูปไมตรงกับลักษณะการปฏิบัติงาน
เดิม  พนักงานไมเขาใจวิธีการทํางานของโปรแกรม  คาใชจายการฝกอบรมสูง  โปรแกรมสําเร็จรูป
ไมสามารถรองรับการปรับปรุงงานและการพัฒนาอยางตอเนื่องของบริษัท  เกิดความขัดแยงใน
องคกรหลายกรณีจากการใชโปรแกรมสําเร็จรูป 

 
 จากปญหาดังกลาวของการใชโปรแกรมสําเร็จรูป ทําใหเกิดแนวคิดในการพัฒนา

โปรแกรมขึ้นมาใชเองภายในบริษัท เพื่อใหสามารถทํางานไดจริงตามลักษณะการทาํงานของบริษัท 
และสามารถปรับปรุงและพฒันาไดอยางตอเนื่อง  
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วัตถุประสงค 

 
การวิจยั เร่ือง การพัฒนาโปรแกรมจัดการระบบคลังสินคาสําหรับอุตสาหกรรมผลิต

ช้ินสวนยานยนต โดยมีวัตถุประสงคหลักดังนี ้
 
1)  ลดเวลาการปอน 
2) ลดเวลาแกไขขอมูล 
3) ลดเวลาการเปดโปรแกรม 
4) ลดเวลาการปดโปรแกรม 
 
โดยเปรียบเทยีบกับระบบเดมิที่ใชโปรแกรมเอ็กเซล  
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การตรวจเอกสาร 

 
1. ความรูท่ัวไปเก่ียวกับอุตสาหกรรมยานยนตไทย 
    

ปจจุบันบริษัทผูผลิตรถยนตช้ันนําของโลกจากประเทศญี่ปุน ยุโรปและอเมริกาไดยายฐาน
การผลิตมายังประเทศไทยมากขึ้น ทําใหอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยานยนตเกิดการตื่นตัว
และพัฒนาเพิม่มากขึ้นเพื่อรองรับกับกําลังการผลิตที่เพิ่มสูงขึ้นดังกลาว ในปจจุบนัประเทศไทยมี
โรงงานประกอบรถยนตรวมทั้งสิ้น 15 บริษัท ดังแสดงในตารางที่ 1  
 
ตารางที่ 1  รายช่ือบริษัทประกอบรถยนตภายในประเทศ 
 
ลําดับ
ที่ 

ผูผลิตรถยนต ยี่หอ 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  (ตอ) 
 
ลําดับ
ที่ 

ผูผลิตรถยนต ยี่หอ 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 ลักษณะโครงสรางของอุตสาหกรรมยานยนตไทย       
  

อุตสาหกรรมยานยนตไทยประกอบดวยผูประกอบการหลัก 2 ประเภทใหญๆ คือ 
ผูผลิตรถยนตและผูผลิตชิ้นสวนยานยนต แตหากรวมอุตสาหกรรมสนับสนุนอื่น ๆ และธุรกิจ
ตอเนื่องที่เกีย่วของ สามารถแบงกลุมธุรกิจของอุตสาหกรรมยานยนต (Cluster) ตามลักษณะดังภาพ
ที่ 1 
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ภาพที่ 1  โครงสรางอุตสาหกรรมยานยนตตามลักษณะของ การแบงกลุมธุรกิจ 
ที่มา : สถาบันยานยนต(2545) 

 
จากภาพ ผูผลิตชิ้นสวนลําดบัที่ 1 (1st tier suppliers หรือ Direct Supplier หรือ Original 

Equipment Manufacturer, OEM) ไดแก ผูผลิตชิ้นสวนยานยนตที่ผลิตชิ้นสวนสงใหผูประกอบ
รถยนตโดยตรง ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3 (2nd and 3rd tier suppliers หรือ Indirect Suppliers 
หรือ กลุม Raw Material Suppliers) ไดแก กลุมผูทําหนาที่ผลิตชิ้นสวนสงใหแกผูผลิตชิ้นสวนลําดบั
ที่ 1   และกลุมผูผลิตชิ้นสวนรายยอยที่รับจางผลิตชิ้นสวนใหกลุมผูผลิตชิ้นสวนลําดบัที่ 1 ซ่ึงใน
กลุมนี้บางสวนก็อยูในกลุมผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 ดวยเชนเดยีวกัน คือ เปนทั้ง ผูผลิตชิ้นสวน
ลําดับที่ 1  และ ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 2 และ 3   นอกจากนี้ยังหมายรวมถึงผูผลิตวัตถุดิบหรือจัดหา
วัตถุดิบเพื่อขายวัตถุดิบใหแกผูผลิตชิ้นสวนระดับ ผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1  และ ผูผลิตชิ้นสวน
ลําดับที่ 2 และ 3   จนถึงผูประกอบรถยนต    ซ่ึงมีทั้งที่ผลิตเพื่อขายจําหนายในประเทศ และจําหนาย
ตางประเทศ (สถาบันยานยนต,2545) 

 

กลุมสถาบันการศึกษา/ 
หนวยงานฝกอบรม/สถาบันวิจัย 

กลุมสมาคมและ
สถาบันเฉพาะทาง 

กลุมผลิต
วัตถุดิบ 

2nd/3rd 
Tier 

1st Tier 
หรือ OEM 

โรงงานผูผลิต
รถยนต 

ตลาด
ตางประเทศ 
 

ตลาดใน
ประเทศ 

After 
Market 

กลุมอุตสาหกรรม
สนับสนุนดานการผลิต 

กลุมธุรกิจการเงินการ
ธนาคาร 

องคกรหรือหนวยงานแวดลอมที่
เกี่ยวของทั้งภาครัฐ ภาคเอกชน 

กลุมธุรกิจที่มีการผลิต 
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นอกเหนือจากอุตสาหกรรมที่มีการผลิตแลวยังมีกลุมธุรกิจอื่นที่เกี่ยวของกับการ
ดําเนินการผลิตในกลุมอุตสาหกรรมการผลิตรถยนตและชิ้นสวนยานยนต ประกอบดวยกลุม
อุตสาหกรรมสนับสนุนดานการผลิตทําหนาที่สนับสนุนการผลิตในสิ่งที่กลุมธุรกิจที่มีการผลิต
ตองการใหผลิตหรือจัดหาในสิ่งที่กลุมธุรกิจที่มีการผลิตไมสามารถทําไดหรือทําไดแตไมดีเหมือน
กลุมอุตสาหกรรมสนับสนุนดานการผลิต กลุมธุรกิจการเงินการธนาคารทําหนาที่สนบัสนุนกลุม
ธุรกิจที่มีการผลิตและอุตสาหกรรมสนับสนุนดานการผลิตในดานการเงิน กลุมสถาบันการศึกษา  
หนวยงานฝกอบรมพัฒนาบุคลากร ทําหนาที่พัฒนาและผลิตทรัพยากรมนุษยเขาสูทุกกลุม
อุตสาหกรรม และกลุมสมาคม สถาบันการวิจัย และสถาบันเฉพาะทาง  ทําหนาที่เปนศูนยรวมองค
ความรูดานการผลิต  ศูนยรวมผูเชี่ยวชาญเพื่อการปรึกษาและฝกอบรม โดยมีภาครัฐมบีทบาทในการ
วางนโยบายในการพัฒนา  ออกกฎหมาย  และกําหนดมาตรฐานผลิตภณัฑ (สถาบันยานยนต, 2545) 

 
อุตสาหกรรมในกลุมผูผลิตชิ้นสวนลําดับที ่2 และ 3   และกลุมธุรกิจสนับสนุนอื่นๆ 

ประกอบดวย (สถาบันยานยนต,2545) 
1) กลุมอุตสาหกรรมดานวัตถุดบิและชิ้นสวนประกอบยอย    ไดแก อุตสาหกรรมเครื่อง

หนัง อุตสาหกรรมพลาสติก อุตสาหกรรมยาง อุตสาหกรรมเหล็ก อุตสาหกรรมไฟฟาและ
อิเล็กทรอนิกส อุตสาหกรรมกระจก อุตสาหกรรมสีและชุบผิว อุตสาหกรรมปโตรเคมี 

2) กลุมอุตสาหกรรมสนับสนุนดานการผลิต  ไดแก กลุมอุตสาหกรรมผลิตแมพมิพ 
(Mould& Die) กลุมอุตสาหกรรมผลิตอุปกรณนําแนว (Jig & Fixture) กลุมอุตสาหกรรมเหล็กทุบ 
(Forging) กลุมอุตสาหกรรมผลิตภัณฑหลอ (Casting) กลุมอุตสาหกรรมผลิตเครื่องมือ (Tooling) 
กลุมอุตสาหกรรมเปลี่ยนผิว (Surface Treatment) กลุมอุตสาหกรรมชุบแข็ง (Heat Treatment) 

3) กลุมบริษัทผูจัดจําหนายรถยนตและอะไหล  
4) กลุมธุรกิจบริการหลังการขาย ไดแก กลุมผูจัดจําหนาย (Dealer)   อูและศูนยบริการ

ซอมรถยนต  กลุมธุรกิจตอเนื่องอื่น ๆ อาทิ ธุรกจิเชาซื้อ (Leasing) ขายรถมือสอง บริการขนสง
สินคา ทางเรือและทางอากาศ (Air Transport and Shipping) เปนตน 

5) กลุมธุรกิจการเงินการธนาคาร 
6) กลุมสถาบันการศึกษา มหาวทิยาลัย หนวยงานใหบริการฝกอบรม และสถาบันวิจัย 

ฯลฯ 
7) กลุมสมาคมและสถาบันเฉพาะทาง อาทิ สมาคมอุตสาหกรรมยานยนต สมาคมผูผลิต

ช้ินสวนยานยนต สถาบันไทย-เยอรมัน สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาต ิสถาบันเหล็กและเหล็กกลา 
สถาบันไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส 
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1.1 ลักษณะโครงสรางแบบลําดับขั้นผูสงมอบ (Tier)     

 
จากภาพที ่1 ขางตน แสดงใหเห็นถึงกลุมที่อยูในอุตสาหกรรมการผลิตตั้งแตตนน้ํา

จนถึงปลายน้ํา คือตั้งแต ผูจัดหาวัตถุดิบ สงใหแกผูผลิตชิ้นสวนลําดับที ่1   2 และ 3  จนถึงโรงงาน
ผูผลิตรถยนต  ซ่ึงมีทั้งที่ผลิตเพื่อจําหนายในประเทศและจําหนายตางประเทศ    นอกจากนีย้ังมีกลุม
ธุรกิจสนับสนุนอื่นๆ ที่เกี่ยวของกับการดําเนินการผลิตทั้งในสวนผูผลิตรถยนตและผูผลิตชิ้นสวน
ยานยนต อีกดวย อาทิ กลุมอุตสาหกรรมดานวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบยอย หรือ กลุม
อุตสาหกรรมสนับสนุนดานการผลิต กลุมธุรกิจการเงนิการธนาคาร กลุมสถาบันการศึกษา การ
ฝกอบรมพัฒนาบุคลากร การวิจัย และกลุมสมาคมและสถาบันเฉพาะทาง โดยมีภาครฐัทําหนาทีใ่น
การวางนโยบายของอุตสาหกรรมยานยนตเพื่อการพัฒนาอุตสาหกรรมรถยนตดังกลาว  โรงงาน
ประกอบรถยนตเปนผูออกแบบและประกอบรถยนต   และผูผลิตชิ้นสวนสามารถแจกแจงกลุมใน
ระบบโครงสรางแบบลําดับขัน้ผูสงมอบ (Tier)  ไดดังแสดงในภาพที ่2 
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ภาพที่ 2  แสดงโครงสรางแบบลําดับขั้นผูสงมอบ  
ที่มา : โกศล(2549) 
 

ภาพที ่2 แสดงโครงสรางเฉพาะในกลุมผูผลิต โดยโรงงานประกอบ
รถยนตทําหนาที่ออกแบบและพัฒนารถยนต  ผูผลิตชิ้นสวนยานยนตทําหนาที่ปรับปรุงคุณภาพ 
และลดตนทนุใหเปนไปตามที่โรงงานประกอบรถยนตกาํหนดไว เราสามารถแบงผูผลิตชิ้นสวน
ตามกลุมการใชงานของชิ้นสวนได 8 กลุม คือ (สถาบันยานยนต,2545) 

1) กลุมชิ้นสวนเครื่องยนต (Engine )  
2) กลุมชิ้นสวนอปุกรณไฟฟา ( Electric Part )  
3) กลุมชิ้นสวนระบบถายทอดกําลังและขับเคลื่อน ( Transmission )  
4) กลุมชิ้นสวนระบบกันสะเทอืนและเบรก ( Break and Suspension )  
5) กลุมชิ้นสวนตวัถัง ( Body )  
6) กลุมตกแตงภายใน ( Interior )  

โรงงานผลิตรถยนต 

1st Tier  

2nd Tier 

3rd Tier  

 กลุม Raw Materials  กลุมIndirect Supplier 
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7) กลุมแมพิมพ ( Mold and Die  
8) กลุมอื่นๆ รวมถึงผลิตภัณฑทีไ่มสามารถจัดเขากลุมใน 7 กลุมแรกได 

เชน ช้ินสวนพลาสติก นอต ช้ินสวนยาง แผนเหล็ก เปนตน 
  

ปจจุบันโรงงานตัวอยางเปนผูผลิตชิ้นสวนลําดับที่ 1 และ  2 ในกลุมของผูผลิตชิ้นสวน
ระบบกันสะเทือนและเบรก (Break and suspension system) โดยมีผลิตภัณฑคือ ขาเบรก (Break 
pedal assembly)  ขาคลัตซ(Clutch pedal assembly)  ขาคันเรง (Acceleration pedal assembly)  ปก
นกรถยนตขับเคลื่อน 2 ลอ (2WD lower arm assembly)   ปกนกรถยนตขับเคลื่อน 4 ลอ (4WD 
lower arm assembly)  เปนตน  
 
2. สภาพการปฏบิัติงานของโรงงานตัวอยางในปจจุบัน 
 

โรงงานตัวอยางกอตั้งมานาน 17  ป  โดยเปนบริษัทรวมทนุระหวางไทยกับญี่ปุน  ดําเนิน
ธุรกิจในดานผลิตชิ้นสวนรถยนตประเภทปมขึ้นรูปโลหะแผน (Stamping Part) และตอมาไดมีการ
ขยายธุรกิจโดยการผลิตชิ้นสวนประเภทงานกลึงโลหะ (Machined part)  ซ่ึงเปนชิ้นสวนของแอร
คอมเพรสเซอรและชิ้นสวนรถยนตอ่ืนๆ  ซ่ึงปริมาณการผลิตสินคาของโรงงานตัวอยางมีแนวโนม
สูงมากขึ้นอยางตอเนื่อง ทําใหโรงงานตัวอยางมีการเพิ่มกาํลังการผลิตจากเดิมอยางตอเนื่อง ใน
ปจจุบันโรงงานตัวอยางมีพนักงานรวมทั้งสิ้นประมาณ 500 คน   มีการใชเครื่องมือเครื่องจักรที่
ทันสมัยในกระบวนการผลิต เชน หุนยนตเชื่อม  เครื่องปมขึ้นรูปที่ทันสมัย  เครื่องจักรซีเอ็นซี 
(CNC Machines) เครื่องมือวัดละเอียดดานมิติ (Coordinate Measuring Machine, CMM) และมีการ
นําเอาเทคโนโลยีสารสนเทศมาใชในการทํางานมากขึ้น ปจจุบันโรงงานตัวอยางไดรับการรับรอง
มาตรฐาน ISO/TS 16949 และ ISO 14001:2002 หนวยงานคลังสินคา (Finish Goods Inventory) ที่
ใชเปนกรณีศกึษา ขึ้นตรงกบัหนวยควบคมุการผลิต (Production  Control หรือ PC) โดยอยูภายใน
แผนกผลิต (Manufacturing Department) 

 
2.1 โครงสรางของโรงงานตัวอยาง 
 

ภาพที่ 3 แสดงโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยางซึ่งประกอบดวย 3 ฝายหลักคือ 1) 
ฝายบริหาร (Administration) ทําหนาที่ดานการสนับสนุนการผลิตประกอบดวยแผนกบุคคล 
(Human Resources)  แผนกบัญชี (Accounting)  แผนกขาย (Sales)  แผนกจัดหา (Procurement)  2) 
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ฝายวิศวกรรม (Engineering) ทําหนาที่สนับสนุนงานดานวิศวกรรม ประกอบดวยแผนกวิศวกรรม
การผลิต (Production Engineering)  แผนกซอมบํารุง (Maintenance)  แผนกประกนัคุณภาพ 
(Quality Assurance)  และ 3) ฝายผลิตซึ่งประกอบดวยแผนกผลิตทําหนาที่ผลิตชิ้นสวนและแผนก
ควบคุมการผลิตทําหนาที่รับผิดชอบควบคุมดูแลชิ้นสวนและภาชนะใสช้ินสวน  (Material 
Handling Pallet) เพื่อใชในการผลิตทั้งหมด ภาพที ่4 แสดงโครงสรางของฝายผลิต 

 
ในการพัฒนาระบบจัดการคลังสินคาจะเกีย่วของโดยตรงกับหนวยงานลอจิสติกส ซ่ึง

ประกอบดวยงานใน 2 สวนคอืงานคลังสินคาสําเร็จรูป (Finish Goods) และงานภาชนะใสช้ินสวน 
(Material Handling Pallet) 
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ภาพที่ 3  แสดงโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง 

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  แสดงโครงสรางองคกรในหนวยควบคุมการผลิต 
 

2.2 หนาที่ความรบัผิดชอบของหนวยงานลอจิสติกส  หนวยงานลอจิสติกสมีหนาที่ความ
รับผิดชอบครอบคลุมกิจกรรมหลักดังนี้คอื 

1) การบริการลูกคา (Customer Service)     
2) การสื่อสารกับลูกคาในการจดัสงสินคา (Distribution Communication) 
3) การควบคุมสินคาคงคลัง (Inventory Control) เชน การบนัทึกจํานวนสิง่ของที่

รับเขามาและที่ขายหรือใชออกไป การวางแผนเกีย่วกับตาํแหนงที่ตั้งของสินคา เปนตน 
4) กระบวนการขนสง (Traffic and Transportation) เชน การวางแผนและจัดหารถ

สําหรับขนสงชิ้นสวน การบรรจุหีบหอ เปนตน 
5) การบริหารคลังสินคา (Warehousing and storage) 
6) การขนถายสินคาและการบรรจุภัณฑ (Material Handling & Packaging) 
7) การยกขนสินคาเพื่อสงคืน (Return Goods Handling) 
8) การควบคุมการหมุนเวยีนภาชนะบรรจุสินคา (Material Handling Control) เชน 

การบันทึกจํานวนภาชนะบรรจุสินคาที่รับกลับและสงออกไปใหลูกคา การทําความสะอาดภาชนะ
บรรจุสินคา  เปนตน 

Material Handling 

Logistic 

FG Store Work in Process Store 

Planning 

Planning 

Manufacturing 

Production Control 
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ประเภทสินคาของคงคลัง  ระบบคงคลังของโรงงานตัวอยางสามารถจําแนกประเภทได
ดังนี ้

1) สินคาสําเร็จรูป (Finish  Goods) เปนสินคาซึ่งผานกระบวนการผลิตและอยูในสภาพที่
พรอมจัดสงใหกับลูกคา ในปจจุบันพืน้ทีสํ่าหรับจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปแบงเปนสวนๆ โดยในแตละ
สวนมีการจดัเก็บแยกตามบริษัทลูกคาและแยกตามบรรจภุัณฑ 

2) วัตถุดิบกอนแปรรูป (Raw Material) เปนวัตถุดิบประเภทเหล็กแผน(Sheet Metal)  เหล็ก
คอลย (Coil Metal) ทอเหล็ก (Pipe)  เหล็กเพลา (Bar)   

3) ช้ินสวนระหวางการผลิต  (In-process Parts) เปนชิ้นสวนที่ผานกระบวนการผลิตแลวรอ
การประกอบเพื่อเปนสินคาสําเร็จรูป  

4) วัสดุสําหรับอปุกรณการผลิต ไดแก ช้ินสวน อะไหลของเครื่องจักร วสัดุอ่ืนๆ ที่จําเปน
ตอการใชงานและการบํารุงรักษาอุปกรณการผลิต เชน น้ํามัน สารหลอล่ืนตางๆ ฯลฯ   วัสดสํุาหรับ
ใชในการบรรจุและเคลื่อนยาย ไดแก วัสดทุี่ใชในการทํากลอง ลัง การปดผนึก ประทับตรา และ
อุปกรณอ่ืนๆ ที่ใชในการผลิต 

5) ช้ินสวนนําเขาจากตางประเทศ (Complete Knock Down Parts, CKD)  
6) ช้ินสวนที่รับจากลูกคา (Customer Supplied Parts) 
7) ช้ินสวนที่ผลิตโดย ผูผลิตชิ้นสวนภายในประเทศ (Local Supplied Parts) 
8) ช้ินสวนฝากขาย (Consignment Part) เปนชิ้นสวนที่ลูกคาสั่งซื้อใหแตไมไดมาจาก

โรงงานลูกคา โดยลูกคาออกคําสั่งซื้อแบบ Vendor to Vendor to Customer ซ่ึงจะกลาวถึงตอไป 
 

2.3 รูปแบบการรับคําสั่งซื้อของโรงงานตัวอยาง 
 

ในการพัฒนาโปรแกรมการจัดการคลังสินคา เพื่อใหสามารถปรับปรุงการทํางานและ
ไมกอใหเกิดปญหาหรือการปรับเปลี่ยนรูปแบบการทํางานไปจากเดิม มีความจําเปนตองยึดวิธีการ
ในการจดัสงสินคาตามรูปแบบการออกคําสั่งซื้อในปจจบุันของโรงงานผลิตรถยนตที่สงใหกับ
โรงงานตัวอยาง ดังนั้นเพื่อใหเกิดความเขาใจในขั้นตอนการปฏิบัติงานและขอจํากดัตางๆ จึงควร
ทําการศึกษารปูแบบการออกคําสั่งซื้อของโรงงานผลิตรถยนตที่สงใหกับโรงงานตัวอยาง 
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โรงงานผลิตรถยนตทําการผลิตเพื่อจําหนายใหลูกคาทั้งภายในและภายนอกประเทศภายใต
แนวความคิดที่ตองการสรางความพึงพอใจสูงสุดใหกับลูกคา โดยการผลิตรถยนตที่มีคุณภาพสูง
และการจดัสงรถยนตใหเร็วที่สุด แตเดิมโรงงานผลิตรถยนตทําการผลติเปนแบบ Lot Size  เชน
โรงงานผลิตรถยนตมี Lot Size เทากับ 12 บริษัท หมายความวาโรงงานผลิตรถยนตจะยังไม
ดําเนินการผลิตจนกวาจะมียอดคําสั่งซื้อรถยนตเทากับ 12 คัน ดังนั้นผูทีส่ั่งซื้อรายแรกๆ จะมี
ระยะเวลาในการรอรับรถนาน ตอมาโรงงานผลิตรถยนตจึงมีการปรับเปลี่ยนวิธีการผลิตเพื่อให
บรรลุวัตถุประสงคในการสรางความพึงพอใจสูงสุดใหลูกคา โดยการเปลี่ยน Lot Size ใหเทากับ 1 
คือเมื่อรับคําสั่งซื้อแลวสามารถผลิตหรือวางแผนการผลิตไดทันที   

 
โดยทั่วไปโรงงานผลิตรถยนตมีรูปแบบคําสั่งซื้อหลายรูปแบบเพื่อใหเหมาะกับสภาพการ

ทํางานและคําสั่งซื้อของลูกคา ซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี ้
 

2.3.1 การออกคําสั่งซื้อแบบปกต ิ(Mass Production)   
 

การออกคําสั่งซื้อแบบปกติ  คือการออกคําสั่งซื้อเพื่อใชในการผลิตประจําวัน  โดย
ปริมาณการสั่งซื้อจะถูกกําหนดโดยแผนการผลิตและขนาดของชิ้นสวน ทั้งนี้การนําขนาดของ
ช้ินสวนมาประกอบการกําหนดปริมาณการสั่งซื้อเนื่องจากขนาดของชิน้สวนมีความสัมพันธ
โดยตรงกับพืน้ที่การจัดเก็บของโรงงานประกอบ ยกตัวอยางเชนชิ้นสวนขนาดเล็กจะใชพืน้ที่การ
จัดเก็บในสายการผลิตของโรงงานประกอบรถยนตนอย จึงมีการออกคาํสั่งซื้อคร้ังละมากๆ และมี
ความถี่ในการออกใบสั่งซื้อต่ํา เชน ภายใน  2 วันออกคําสั่งซื้อ1 คร้ัง ซ่ึงจะชวยใหใชประโยชนจาก
ภาชนะใสสินคาคุมคาสูงสุดและลดตนทนุคาขนสงชิ้นสวน แตหากเปนกรณีที่ช้ินสวนมีขนาดใหญ
ก็จะสงผลใหพื้นที่การจดัเกบ็ของสายการผลิตของโรงงานประกอบรถยนตไมเพยีงพอ ดังนั้นเพื่อ
ลดพื้นที่การจดัเก็บการออกคําสั่งซื้อจะมีความถี่กวาชิน้สวนขนาดเล็ก เชน ภายใน 1 วันออกคํา
ส่ังซื้ออยางนอย 1 คร้ัง  โดยทั่วไปผูผลิตชิ้นสวนยานยนตรับคําสั่งซื้อ (Order) และประมาณการคํา
ส่ังซื้อ (Forecast Order) ทางจดหมายอีเล็กทรอนิกสลวงหนาตามระยะเวลาที่โรงงานผลิตรถยนต
กําหนด  
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2.3.2 การออกคําสั่งซื้อแบบสั่งซื้อกรณีพิเศษ (Supplement) 
 

การออกคําสั่งซื้อกรณีพิเศษคือการสั่งซื้อช้ินสวนเปนกรณีพิเศษ  เชน 
ช้ินสวนสําหรับการผลิตรถยนตตนแบบ การทดลองประกอบรถยนต การชดเชยชิ้นสวนที่ชํารุด
เสียหาย (Damaged Parts) เปนตน การออกคําสั่งซื้อชนิดนี้เปนการออกคําสั่งซื้อเพิ่มเติมจากคํา
ส่ังซื้อแบบปกติ โดยในคําสั่งซื้อจะระบุรายระเอยีดเพิ่มเติมจากคําสั่งซื้อปกติเชน จดุทํางาน พื้นที่รับ
ช้ินสวน และชือ่บุคคลของโรงงานผลิตรถยนต เพื่อความสะดวกในการติดตอกรณีมีปญหาการ
จัดสง เปนตน การออกคําสั่งซื้อกรณีพิเศษสามารถแบงไดเปน 2 ประเภท 

 
ก. การออกคําสั่งซื้อกรณีพิเศษทั้งรุนรถ (Supplement Order by Model) คือการ

ออกคําสั่งซื้อช้ินสวนทุกชิน้ตามจํานวนการใชตอรถยนต 1 คัน ในแตละรุนตามสูตรการผลิต 
ข. การออกคําสั่งซื้อกรณีพิเศษชิ้นสวนยอย (Supplement Order by Part) คือ 

การออกคําสั่งซื้อช้ินสวนเปนรายชิ้นที่มีปริมาณการประกอบในสายการผลิตรถยนตไมแนนอน 
(Selective Part) เชน การใชตะกัว่เพื่อถวงลอรถยนตไมสามารถกําหนดจํานวนการใชตอรถยนต 1 
คันได หรือการสั่งซื้อช้ินสวนเพิ่มเติมเฉพาะบางรายการที่ตองการ เปนตน 
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2.3.3 การออกคําสั่งซื้อแบบ Vendor to Vendor to Customer หรือ Supplier to 
Supplier to Customer 
 

การออกคําสั่งซื้อแบบ Vendor to Vendor to Customer คือการที่ลูกคาหรือ
โรงงานผลิตรถยนตออกคําสั่งซื้อไปที่ผูสงมอบชิ้นสวนรายที่ 1 เพื่อใหสงชิ้นสวนไปที่ผูสงมอบ
ช้ินสวนรายที่ 2 และผูสงมอบชิ้นสวนรายที่ 2 นําชิ้นสวนดังกลาวไปประกอบกับชิน้สวนของตนเอง
แลวจัดสงใหกบัลูกคาหรือโรงงานผลิตรถยนต ช้ินสวนทีผ่านกระบวนการลักษณะนี้เรียกวา 
ช้ินสวนฝากขาย (Consignment Part) 
 

 

 
ภาพที่ 5  แสดงลักษณะการออกคําสั่งซื้อแบบ Vendor to Vendor to Customer 

 
ในระบบ Vendor to Vendor to Customer สามารถแบงวิธีปฏิบัติงานได  2 แบบ คือ  
ก. ระบบManual  คือการที่ผูสงมอบชิ้นสวนรายที ่1 สงชิ้นสวนไปที่ผูสงมอบชิ้นสวนราย

ที่ 2 แลวผูสงมอบชิ้นสวนรายที ่1 นําเอกสารยืนยนัการรบัชิ้นสวนของผูสงมอบชิ้นสวน รายที่ 2  
นําไปสงใหลูกคาตรวจและยืนยนั ผูสงมอบชิ้นสวนรายที่ 1 จึงจะสามารถดําเนินการทางบัญชีได 

ข. ระบบ Online  เปนระบบที่ถูกพัฒนาขึ้นจากปญหาของการปฏิบัติงานเพื่อลดความ
ยุงยาก  ประหยัดเวลา  และความแมนยําของขอมูลโดยการใชวิธีการสงขอมูลดวยระบบ
อิเล็กทรอนิกสผานอินเตอรเน็ต เมื่อผูสงมอบชิ้นสวนรายที ่1 สงชิ้นสวนไปยังผูสงมอบชิ้นสวนราย
ที่ 2 แลว ผูสงมอบชิ้นสวนรายที ่1 จึงสงโทรสารเอกสารยืนยนัการรับชิ้นสวนไปยังลูกคา  พรอมทั้ง
ปอนขอมูลในระบบอินเตอรเน็ต เพื่อการควบคุมชิ้นสวนของโรงงานผลิตรถยนตตอไป

Customer Supplier ที่ 1 Supplier ที่ 2 

ช้ินสวนจดัสงใหลูกคา 

 Consignment Part 
 

 Consignment Part 
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2.3.4 การออกคําสั่งซื้อแบบ ประสานเวลาจุดประกอบ (Synchronized Supply) 
 

เนื่องจากอุตสาหกรรมการผลิตรถยนตจะผลิตเพื่อสงออกไปยังหลาย
ประเทศทั่วโลก  ซ่ึงทําใหมีความตองการทีห่ลากหลายเชน ประเทศในทวีปยุโรปมีความตองการ
รถยนตที่แตกตางกับประเทศในแถบเอเชยี  เปนตน  จึงเปนที่มาของรุนของรถยนต (Model) ที่
หลากหลาย ซ่ึงทําใหเกิดปญหาพื้นที่จดัเกบ็ชิ้นสวนระหวางผลิต (Buffer Stock) กอใหเกิดปญหา
ตางๆ ตามมา ไดแก ปญหาความไมสะดวกในการปฏิบัติงาน  ปญหาเรื่องความแมนยําในการออก
คําสั่งซื้อช้ินสวนของเจาหนาที่ และปญหาในการจดัชิ้นสวนเพื่อนําไปใชในสายการประกอบ
รถยนต เพื่อเปนการแกไขปญหาขางตนจึงไดมีการใชวิธีการออกคําสั่งซื้อแบบประสานเวลาจดุ
ประกอบ (Synchronized Supply) มาใช  กระบวนการสั่งซื้อในลักษณะนี้สามารถอธิบายเพื่อใหเกดิ
ความเขาใจไดโดยใชตวัอยางการทํางานในโรงงานประกอบรถยนตดงันี้ 

ก. แผนกเชื่อมตวัถังจะผลิตตัวถังรถยนตตามแผนการผลิตและสงตัวถัง
รถยนตมายังแผนกพนส ี

ข. แผนกพนสีจะพนสีตามลําดับที่แผนกเชื่อมตัวถังสงมาให  แตถาเปน
รถยนตที่มีสีสองสี (Two Tone color) รถตองวนกลับไปพนสีอีกครั้ง (Reprocess) ดังนั้นลําดับใน
การผลิตของหองทําสีจะเปลี่ยนไป และลําดับที่จะสงมอบรถไปยังแผนกตอไปกจ็ะเปลี่ยนแปลง
ตามไปดวย 

ตัวถังรถยนตที่ออกจากหองพนสีแบงไดเปน 2 แบบคือ แบบที่ผานมาตรฐาน
คุณภาพ (OK) และแบบทีไ่มผานมาตรฐานคุณภาพ (NG) ตัวถังรถยนตที่ผานจะมกีารออกคําสั่งซื้อ
ช้ินสวนเพื่อประกอบกับตวัถังนั้นเชน กรณีผูซ้ือลําดับที่ 1 ส่ังซื้อรถยนตสองสีคือสีแดงและสี
บรอนซ ที่ใชระบบขับเคลื่อนสี่ลอ (4 WD) ผูซ้ือลําดับที่ 2  ส่ังซื้อรถยนตสีน้ําเงินที่ใชระบบ
ขับเคลื่อนสองลอ (2 WD) ซ่ึงรถยนตระบบขับเคลื่อนทั้ง 2 ประเภทมช้ิีนสวนยอยแตกตางกัน ลําดับ
ตัวถังรถยนตที่ยังไมไดพนสีจะเรียงลําดบัการเขาหองการพนสีจากตวัถังคันที่ 1 สีแรก ของผูส่ังซื้อ
ลําดับที่ 1 กอน ตามดวยตวัถังคันที่ 2 ของผูส่ังซื้อลําดับที่ 2 ถาตัวถังรถยนตออกจากหองทําสีผาน
มาตรฐานคุณภาพทั้งสองคัน ตัวถังคันที1่ จะถูกสงกลับไปทําสีที่สอง และหากสีที่สองผาน
มาตรฐานคุณภาพ ลําดับการออกคําสั่งซื้อช้ินสวนยอยของรถยนต 2 คันนี้คือส่ังซื้อช้ินสวนของคัน
ที่ 2 กอนแลวจึงออกคําสั่งซื้อช้ินสวนของคันที่ 1 แตหากตัวถังรถยนตออกจากหองทําสีคันใดไม
ผานมาตรฐานคุณภาพ ก็จะถูกสงกลับไปซอมสี ทําใหลําดับการออกสั่งซื้อช้ินสวนเปลี่ยนแปลงไป
ตามลําดับของตัวถังที่ทําสีเสร็จและผานมาตรฐานคุณภาพ  
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ค. เมื่อตัวถังรถยนตผาน ขอมูลตัวถังรถยนตจะถูกสงเขาไปในระบบวาง
แผนการผลิตของโรงงานผลิตรถยนต และมีการแตกสูตรการผลิตของรถยนตคันนัน้ๆ จากนั้นจึงทํา
การพิมพรายการชิ้นสวนของรถแตละคันใหออกที่เครื่องพิมพตามจุดตางๆ ที่กําหนดไวแลวสําหรับ
แตละชิ้นสวน ทั้งในโรงงานผลิตรถยนตและออนไลน (Online) ไปยังโรงงานผูผลิตชิ้นสวน 
 

การออกคําสั่งซื้อแบบประสานเวลาจดุประกอบแบงไดเปน 2 ชนิด 
ก.  การสงชิ้นสวนประสานเวลาจดุประกอบภายใน (Internal synchronized supply) เปน

วิธีการที่จะควบคุมชิ้นสวนทีม่ีขนาดใหญใหสงเขาสายการผลิตตามลําดับการใชงาน เพื่อปองกัน
ไมใหตองสิ้นเปลื้องพื้นที่จัดเก็บ โดยการสงขอมูลช้ินสวนจากหองพนสีไปยังจุดจัดชิน้สวนภายใน
โรงงาน เพื่อการจัดเตรียมชิน้สวนและจัดสงชิ้นสวนเขาสายการประกอบรถยนต 

ข.  การสงชิ้นสวนประสานเวลาจุดประกอบภายนอก (External synchronized supply) เปน
วิธีการที่จะควบคุมชิ้นสวนในลักษณะเดียวกับแบบภายใน แตเปนการสงขอมูลออนไลนจากหอง
พนสีไปยังผูสงมอบชิ้นสวนในเวลาเดียวกบัการสงขอมูลแบบภายใน โดยขอมูลรายการชิ้นสวนจะ
ถูกพิมพออกทีผู่สงมอบชิ้นสวน รายการชิ้นสวนนี้จะถูกใชเปนเอกสารในการจัดสงจากผูสงมอบ
ช้ินสวนดวย หลังจากโรงงานประกอบรถยนตรับชิ้นสวนแลว จึงจัดเตรียมและจดัสงเขาใชงานใน
แผนกประกอบตอไป 
 

2.3.5 การออกคําสั่งซื้อช้ินสวนแบบเรียงลําดับตามแผนการผลิต (Sequential  
Delivery  Instruction หรือ Sequential) 
 

เนื่องจากโรงงานผลิตรถยนตมีการผลิตรถยนตแบบผสมรุน (Mixed Model) 
โดยแยกสายการผลิตระหวางรถบรรทกุขนาดเล็ก (Pick-up truck) และรถยนตนั่งสวนบุคคล 
(Passenger Car) ทําใหโรงงานผลิตรถยนตไมสามารถจัดหาพื้นที่สําหรับจัดเก็บในการผลิตชิ้นสวน
ในแตละวนัได ดังนั้นเพื่อใหเกิดความแมนยําในการวางแผนการผลิต และความสะดวกของผูผลิต
ช้ินสวน ผูจัดสงชิ้นสวน หนวยงานรับสินคาของโรงงานผลิตรถยนต และสายการผลิตที่ใชช้ินสวน
นั้นๆ จึงมีการนําวิธีการออกคําสั่งซื้อช้ินสวนแบบเรียงลําดับตามแผนการผลิตหรือ Sequential มาใช
กับชิ้นสวนที่มปีญหาดังกลาว 

ในการกําหนดชิ้นสวนที่จะใชการออกคําสั่งซื้อแบบ SDI จะมีการพจิารณา
ความเหมาะสมรวมกันระหวางโรงงานผลิตรถยนตและผูผลิตชิ้นสวน โดยใชการรับสงขอมูลดวย
ระบบอินเตอรเน็ต ระบบออนไลนอ่ืนๆ  หรือการใชโทรสาร เพื่อที่จะรบัขอมูลรายการสินคาที่ตอง



 
19 

จัดสงและรับเอกสารในการจัดสงตางๆ เชน ปายบงชี ้(Tag) ขาวสารการจัดสง เปนตน ตัวอยางการ
ออกคําสั่งซื้อแบบ Sequential  ไดแก ผูผลิตชิ้นสวนประเภทสายไฟ ซ่ึงจะทําการบรรจุสายไฟที่ได
กําหนดใหเปนชิ้นสวนแบบ Sequential ในภาชนะเดียวกันหลายรายการตอรถยนต 1 คัน และตอง
จัดสงใหครบและสงมอบใหตรงตามกําหนดเพื่อจดัเก็บที่โรงงานผลิตกอนเวลาประกอบรถยนต 
เพื่อรอเลือกใชงานตามแผนการผลิตที่จัดขึ้นภายหลังขึ้นตอนการทําสีตัวถัง 
 

2.4 รูปแบบการจดัสงของโรงงานตัวอยาง 
 

โรงงานตัวอยางมีรูปแบบการขนสงสินคา 2 แบบ ดังแสดงในภาพที ่6 คือ  
2.4.1 แบบที่โรงงานตัวอยางรับผิดชอบการจัดสง ซ่ึงแบงเปนกรณียอย 2 กรณ ี
 

ก. โรงงานตัวอยางจัดสงสินคาโดยใชรถยนตหรือรถบรรทุกของโรงงานใหกับ
ลูกคาภายในประเทศ และนําบรรจุภัณฑเปลาที่ลูกคาผลิตหรือสงขายเรียบรอยแลวกลับ 

ข. โรงงานตัวอยางวาจางบริษัทผูใหบริการจัดสง (Transportation brokers) ให
ดําเนินการจัดสงสินคาและนําบรรจุภณัฑเปลาที่ลูกคาผลิตหรือสงขายเรียบรอยแลวกลับในกรณี
ลูกคาในประเทศ โดยโรงงานตองควบคุมบริษัทผูใหบริการจัดสงใหปฏิบัติงานตามมาตรฐานการ
ทํางานของลูกคา สําหรับลูกคาตางประเทศจะใชการขนสงทางน้ํา ซ่ึงในกรณนีี้ไมมีการนําบรรจุ
ภัณฑเปลากลับ 

 
2.4.2 แบบที่ลูกคารับผิดชอบการจัดสงหรือระบบ Milk Run 
 

ระบบ Milk Run เปนระบบที่ลูกคาวาจางและเปนผูรับผิดชอบควบคุมการ
ปฏิบัติงานของบริษัทลอจิสติกส   ซ่ึงจะไดอธิบายรายละเอียดในหัวขอถัดไป 
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ภาพที่ 6  แสดงการเปรียบเทยีบระบบการจดัสงแบบปกตแิละแบบ Milk Run 

 
3. ระบบการจัดสงแบบ Milk Run     

 
ระบบการจัดสงแบบ Milk Run คือระบบการจัดสงที่รถรับชิ้นสวนจะออกไปรับชิ้นสวนที่

โรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนตแตละแหงในเวลาที่กําหนดไว และกลับมาปอนโรงงานผลิตรถยนตใน
เวลาที่กําหนดไวเชนกัน เปรียบเหมือนกับกรณีของรถสงนมวิ่งรับสงขวดนมตามสถานที่และเวลาที่
กําหนดไวนั่นเอง โรงงานตัวอยางและโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนตอ่ืนๆ มีหนาที่จดัเตรียมสินคาตาม
คําสั่งซื้อของลูกคา โดยคําสั่งซื้อดังกลาวจะถูกสงใหผูใหบริการจัดสงในเวลาเดยีวกัน หลังจากนัน้ผู
ใหบริการจดัสงจึงทําการรับชิ้นสวนจากโรงงานตัวอยางและโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนตอ่ืนๆ เพื่อ
สงใหกับลูกคาตอไป นอกจากนี้ผูใหบริการจัดสงจะเปนผูนําบรรจุภัณฑเปลาที่ลูกคาผลิตหรือสง
ขายเรียบรอยแลวกลับมาสงใหกับโรงงานตวัอยาง ในกรณีนี้ลูกคาเปนผูรับผิดชอบควบคุมการ
ปฏิบัติงานของผูใหบริการจดัสง  ภาพที่ 7 แสดงการเปรยีบเทียบระบบการจัดสงแบบปกติและแบบ 
Milk Run 
 

โรงงานประกอบรถยนตหรือลูกคา 

โรงงาน
ตัวอยาง 

บริษัทOEMช่ือA 

บริษัทOEMช่ือ B 

บริษัทOEMช่ือ C 

โรงงานตัวอยางจางรถจัดสง

ลูกคาจางรถจัดสง 

2.1(ก) 

2.2 

2.1(ข) 
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ภาพที่ 7  แสดงการเปรียบเทยีบระบบการจดัสงแบบปกตแิละแบบ Milk Run 
 

ปจจุบันโรงงานตัวอยางถูกคดัเลือกจากลูกคาที่เปนโรงงานผลิตรถยนตหลายรายใหใช
ระบบการจัดสงแบบ Milk Run และมีแนวโนมที่โรงงานผลิตรถยนตทุกรายจะใชระบบการจัดสง
แบบ Milk Run นี้ โดยทัว่ไปโรงงานผลิตรถยนตมีความตองการชิ้นสวนเพื่อเขาสูสายการผลิตใน
ปริมาณนอยๆ ในแตละครั้ง แตมีความถี่ในการจัดสงสูง ซ่ึงทําประสิทธิภาพของการบรรทุกนอยลง  
เกิดคาใชจายในการขนสงทีสู่ง และจะทําใหมีรถเขามาภายในโรงงานผลิตรถยนตมากขึ้นและเกิด
ปญหาเรื่องการจราจรติดขัดในเรื่องของจดุจอดเพื่อสงชิน้สวน ดังนั้นโรงงานผลิตรถยนตจึงได
นําเอาวิธีแบบ Milk Run โดยออกคําสั่งซื้อจํานวนชิน้สวนจํานวนรวมตอวันเทาเดิม  แตออกคํา
ส่ังซื้อใหโรงงานผลิตชิ้นสวนจัดสงชิ้นสวนหลายครั้งภายในหนึ่งวัน ซ่ึงแตละคําสั่งซื้อจะระบจุุดรับ
สินคาของโรงงานผลิตรถยนตตามแบบเดิม ทําใหช้ินสวนจะถูกสงเขาสูสายการผลิตในจํานวนที่
นอยและจัดสงชิ้นสวนหลายครั้งภายในหนึง่วัน    

โรงงาน 
ผลิตรถยนต 

โรงงาน 
ผลิตรถยนต 

 

 

 
 

 

 

 

 

วิธีปกต ิ

ระบบ Milk Run 
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3.1 ประโยชนของระบบการจัดสงของแบบ Milk Run ในแงการจัดสง 
 

ก. งายตอโรงงานผลิตรถยนต ในการมองเหน็ถึงสถานะของสายการผลิตวาเกิดการ
ลาชาหรือเร็วกวาแผนทีก่ําหนดไวหรือไมซ่ึงทําใหสามารถควบคุมการจัดสงชิ้นสวนไดมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น 

ข. สามารถจัดสงชิ้นสวนดวยความถี่สูงซึ่งมีผลทําใหในแตละรอบการจัดสงมีปริมาณ
ช้ินสวนนอย ทําใหการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพเนื่องจากสามารถลดปริมาณการจดัเก็บ
ช้ินสวนและพืน้ที่จัดเก็บชิ้นสวนบริเวณจดุประกอบของโรงงานผลิตรถยนต 

ค. ลดจํานวนครั้งในการสงชิ้นสวนที่ผูผลิตชิ้นสวนตองรับผิดชอบเพราะการขนสง
แบบ Milk Run ลูกคารับผิดชอบดานตนทนุการจัดสง ทาํใหจํานวนครั้งการจัดสงของโรงงานผลิต
ช้ินสวนตอเดอืนลดลงหรือตนทุนการจดัสงของโรงงานผลิตชิ้นสวนลง    

ง. ลดภาระความรับผิดชอบของโรงงานผลิตชิ้นสวนตอความเสี่ยงในการสงชิ้นสวน
ไมตรงเวลา เชน กรณีโรงงานผลิตชิ้นสวนสงชิ้นสวนตรงเวลาแตระหวางการขนสงเกดิอุบัติเหตกุับ
รถขนสงทําใหสงชิ้นสวนไมทันเวลา โรงงานผลิตชิ้นสวนไมตองรับผิดชอบคาปรับที่ทําให
โรงงานผลิตรถยนตตองหยดุการผลิต เปนตน 
 

3.2 ประโยชนระบบการจัดสงของแบบ Milk Run ในแงระบบการผลิต 
 

ก. สามารถเพิ่มความถี่ในการจดัสงผูผลิตชิ้นสวน ทําใหจํานวนชิน้สวนระหวางการ
ผลิตผูผลิตชิ้นสวนและโรงงานผลิตรถยนตมีปริมาณลดลง จากเดิมที่ตองแบกรับปริมาณชิ้นสวนที่
สูงทําใหใชพืน้ที่มาก ทําใหลดปญหาการจัดการชิ้นสวนที่จุดประกอบของโรงงานผูผลิตชิ้นสวน
และโรงงานผลิตรถยนตที่ไมเปนไปตามระบบเขากอนใชกอน (First in first out หรือ FIFO) การ
เปลี่ยนจุดเก็บชิ้นสวนระหวางผลิตเปนพื้นที่คงคลังลดลง การผลิตสามารถเดินไดตามระบบการ
ผลิต 

ข. เพิ่มความสามารถในการบรรทุก จากเดิมระบบ Direct Delivery ซ่ึงทําให ผูผลิต
ช้ินสวนที่มีปริมาณการจดัสงนอยถึงปานกลางมีตนทุนคาใชจายในการจัดสงลดลง ความสามารถ
ในการบรรทุกที่สูงขึ้นทําใหกําไรในการขายสูงขึ้น และสงผลตอเนื่องมาถึงราคาในการซื้อของ
โรงงานผลิตรถยนตจะต่ําลงจากการคิดราคาคาชิ้นสวนโดยไมตองรวมคาจัดสง การใชระบบ Milk 
Run สามารถแกปญหาการใชรถบรรทุกไมเต็มประสิทธิภาพ โดยมีการแบงพื้นที่บนรถระหวาง
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ผูผลิตชิ้นสวนตางๆ ทําใหตนทุนทางดานการจัดสงลดลงซึ่งเปนผลดีทั้งทางโรงงานผลิตรถยนตและ
ผูผลิตชิ้นสวน 

ค. รักษาสมดุลของเวลาการจัดสงได โดยที่ระบบ Milk Run นั้นไดรับการ
จัดการตามระบบการผลิต การเขาสงชิ้นสวนจึงเปนลักษณะที่มีความสม่ําเสมอ (Heijunka หรือ
ระบบการปรับเรียบ) เวลาของสินคาเขาสามารถกําหนดได ทําใหทางจดุรับสินคาสามารถแบง
ปริมาณงานไดอยางเหมาะสม รวมทั้งทําใหเกิดความสมดุลดานเวลาทั้งในสวนของผูผลิตชิ้นสวน
และโรงงานผลิตรถยนต 

ง. การลดตนทุน ซ่ึงจากที่ไดกลาวมาขางตน การลดการทํางานที่ไมมี
ประสิทธิภาพ รวมถึงการจัดการที่เปนระบบ ทําใหตนทนุทั้งในดานการจัดสงและในดานการผลิต
ลดลง ส่ิงตางๆ เหลานี้นอกจากจะเปนประโยชนกับทางโรงงานผลิตรถยนตแลวยังเปนประโยชน
กับผูผลิตชิ้นสวนรถยนตดวย 
 

3.3 ขอเสียของระบบการจัดสงของแบบ Milk Run   
 

การใชคนกลางในการกระจายชิ้นสวนไปสูโรงงานผลิตรถยนตอาจกอใหเกิดปญหา
ความขดัแยงตางๆ ไดงาย ดังนั้นโรงงานตัวอยางจึงจําเปนตองหาวิธีการที่จะทําใหสมาชิกใน
ชองทางการจดัสง คือ ผูผลิตชิ้นสวนรถยนต ผูใหบริการจัดสง โรงงานผูผลิตรถยนต มีการ
ดําเนินงานที่มคีวามสอดคลอง เกิดความสมดุล ไมมีความขัดแยงเกิดขึน้หรือพยายามใหเกิดขึ้นนอย
ที่สุด ปญหาดงักลาวเรียกวาความขัดแยงในชองทางการจัดสง สาเหตุของการเกิดความขัดแยง
ระหวางสมาชกิในชองทางการจัดสง แบงออกเปน 4 สาเหตุ ดังนี ้(วรนาถ, 2544) 

ก. เปาหมายในการดําเนินธุรกจิไมสอดคลองกัน (Goal incompatibility) เปนความ
ขัดแยงทีเ่กิดขึน้เนื่องจากการดําเนินธุรกิจของสมาชิกภายในชองทางเดียวกัน มีเปาหมายที่ไม
ตรงกันหรือมีเปาหมายไมไปในทิศทางเดยีวกัน เชน โรงงานตัวอยางตองการใหผูใหบริการจัดสงนาํ
ภาชนะกลับจากโรงงานผลิตรถยนต A ทุกครั้งที่เขาโรงงานตัวอยาง ซ่ึงตรงกันขามกบัผูใหบริการ
จัดสงที่ตองการดําเนินธุรกิจเพื่อใหไดรับกาํไรสูงสุดโดยตองใชรถจัดสงรับจางขนสงสินคาใหกับ
โรงงานผลิตรถยนต B ดวยทําใหการเขาโรงงานตัวอยางไมสามารถนําภาชนะกลับทกุครั้งได ดังนัน้
การที่ผูผลิตชิ้นสวนรถยนตและผูใหบริการจัดสงมีเปาหมายที่ไมตรงกนัอาจทําใหเกดิความขัดแยง
ในการจดัสงได 
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ข. บทบาทและสิทธิไมชัดเจน (Unclear roles and rights) เปนความขัดแยงที่เกิดขึ้น
เนื่องจากการกาํหนดบทบาทและสิทธิของสมาชิกภายในชองทางการจดัสง มีความคลุมเครือไม
ชัดเจน เชน โรงงานตัวอยางถูกคัดเลือกโดยโรงงานผลิตรถยนต A ใหใชผูใหบริการจดัสงรายหนึ่ง
แลว แตโรงงานตัวอยางผลิตสินคาไมทันเวลา ทําใหการจดัสงมักใชวิธีใหผูบริการจัดสงรายอื่นหรือ
โรงงานตัวอยางจัดสงเอง เปนตน  

 
ค. ความแตกตางในการรับรู (Differences in perception) เปนความขัดแยงที่เกิดขึ้น

เนื่องจากสมาชิกภายในชองทางเกิดการรับรูในดานการดาํเนินงานทีแ่ตกตางกัน  
 
ง. การขึ้นแกกันเปนอยางมาก (Great dependency)  เปนความขัดแยงทีเ่กิดขึ้นเนื่องจาก

สมาชิกภายในชองทางมีการขึ้นแกกันเปนอยางมาก เชน โรงงานผลิตรถยนตคัดเลือกและเปนผู
วาจางผูใหบริการจัดสงสินคาใหกับโรงงานตัวอยาง โรงงานตัวอยางไมสามารถควบคุมและลงโทษ
ผูใหบริการจดัสงสินคาไดโดยตรง การควบคุมและลงโทษตองกระทําผานโรงงานผลิตรถยนต  
ดังนั้น ผูใหบริการจัดสงสินคาไมไดขึ้นกับโรงงานตัวอยางแตขึ้นกับโรงงานผลิตรถยนต  เปนตน 
ผลของการที่สมาชิกในชองทางมีการขึ้นแกกันเปนอยางมาก อาจทําใหเกิดความขดัแยงขึ้นมาได  
 

3.4 การจัดการความขัดแยงในชองทางการจัดสง 
 

สมาชิกภายในชองทางเดียวกนัจะตองพยายามจัดการใหความสัมพันธระหวางกันเกิด
ความสมดุลย ทั้งในดานความขัดแยงและความรวมมือ เพือ่ที่จะทําใหเกดิความพึงพอใจแกสมาชิก
ในชองทางแตละราย เพราะถาหากความขดัแยงทีเ่กิดขึน้อยูในระดับสูงแลว การแกไขความขัดแยงก็
จะตองอาศัยทกัษะทางดานการเจรจา ทักษะทางดานมนษุยสัมพันธ และทักษะทางดานการ
ติดตอส่ือสารที่สูงขึ้นตามไปดวย 

 
แนวทางในการจัดการกับความขัดแยงทีเ่กดิขึ้น ระหวางสมาชิกภายในชองทางการ

จัดสง ออกเปน 6 แนวทาง ดังนี ้
ก. การกาํหนดเปาหมายรวมกัน (Supercoordinate goals) แนวทางการแกไขความ

ขัดแยงตามวิธีนี้ สามารถทําไดโดยสมาชิกภายในชองทางการตลาดเดยีวกัน มกีารกําหนดเปาหมาย
การดําเนนิงานในดานตางๆ ขึ้นมารวมกัน ยกตวัอยางเชน การกําหนดเปาหมายความผิดพลาดการ
จัดสงเชนการทําเอกสารหาย   การกําหนดเปาหมายการนําภาชนะกลบัภายใน 2 วัน   เปนตน วิธีการ
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แกไขแบบนี้จะกอใหเกดิการทํางานที่มีความสนิทสนมกนัมากขึ้น เกิดความรวมมือกนัมากขึ้น เกิด
การชวยเหลือซ่ึงกันและกันระหวางสมาชกิในชองทาง ซ่ึงจะทําใหการดําเนินงานภายในชองทางมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น รวมทัง้เปนการสรางความสัมพันธอันดีระหวางสมาชิกในชองทางดวยกันใน
ระยะยาวตอไป 

ข. การแลกเปลี่ยนบุคลากร (Exchange of Persons) แนวทางการแกไขความขัดแยง
ตามวิธีนี้ สามารถทําไดโดยสมาชิกในชองทาง มีการแลกเปลี่ยนบุคลากรระหวางกัน โดยสมาชิกใน
ชองทางรายหนึ่งรายใด มีการจัดสงบุคลากรของตนเองเขาไปทํางานรวมกับบุคลากรภายใน
หนวยงานของสมาชิกอื่นในชองทางเดียวกนัในชวงระยะเวลาหนึ่ง ซ่ึงผลของการไดทํางานรวมกนั
ระหวางบุคลากรจะทําใหเกดิความรู ความเขาใจในการดาํเนินงานของแตละฝายไดเปนอยางดี หาก
มีปญหาหรือขอขัดแยงเกิดขึน้ก็สามารถที่จะแกไขไดอยางรวดเร็ว (วรนาถ, 2544 ) 

ค. การเขาเปนสมาชิกในสมาคมการคาตางๆ (Joint Membership in Trade 
Associations)  แนวทางการแกไขความขัดแยงตามวิธีนี้ เปนวิธีการที่สมาชิกในชองทางแตละราย
เขาไปมีสวนรวมในฐานะสมาชิกของสมาคมการคาตางๆ ที่ไดจัดตั้งขึน้มา ผลของการเขาไปเปน
สมาชิกในสมาคม จะทําใหสมาชิกในชองทางแตละรายมีโอกาสพบปะ พูดคยุ แลกเปลี่ยนความ
คิดเห็นกันมากขึ้น ทําใหเปนประโยชนในการรวมมือกนับริหารงาน การชวยเหลือซ่ึงกันและกัน 
รวมทั้งการชวยแกไขหรือขจดัความขัดแยงที่เกิดขึ้นระหวางสมาชิกในชองทางไดดวย 

ง. การใชวิธีการทางการฑูต (Diplomacy) แนวทางการแกไขความขดัแยงตามวิธีนี้ ทํา
ไดโดยสมาชิกในชองทางที่เกิดความขดัแยงกัน จัดสงบุคคล หรือกลุมบุคคลที่เปนตัวแทนของ
ตนเองไปเจรจาเพื่อหาขอยุตคิวามขัดแยงทีเ่กิดขึ้นกับบุคคล หรือกลุมบุคคลที่เปนตัวแทนของ
คูกรณี ตามวนั เวลา และสถานที่ ที่ไดตกลงกันไว ลักษณะของวิธีการแบบนี้จะเปนการเจรจาแบบ
การเผชิญหนา ซ่ึงแตละฝายสามารถแลกเปลี่ยนหรือรับฟงเหตุผลขอโตแยงของแตละฝายไดทนัที 
ทําใหสามารถหาขอยุติของความขัดแยงที่เกิดขึ้นที่เปนทีพ่อใจของทั้งสองฝายไดในเวลาที่รวดเร็ว
ขึ้น 

จ. การใชผูไกลเกลี่ย (Intermediaries)   แนวทางการแกไขความขัดแยงวิธีนี้ จะเปนการ
ใชคนกลางหรอืบุคคลที่สามเขามาชวยแกไขความขัดแยงที่เกิดขึ้น ซ่ึงแบงออกได 2 วิธี 

1) การใชคนกลาง (Mediation)   วิธีการจัดการความขัดแยงวิธีนี้ ทําไดโดยสมาชิก
ในชองทางที่เกิดความขดัแยงกันมีการตกลงที่จะใหมีคนกลางที่ทั้งสองฝายยอมรับ โดยคนกลาง
อาจจะเปนบุคคล กลุมบุคคล หรือองคกรภายนอกก็ได มาทําหนาที่เปนคนกลางในการไกลเกลี่ย
เพื่อหาขอยุติของความขัดแยงที่เกิดขึ้น 
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2) การใชอํานาจทางกฎหมาย (Arbitration) วธีิการจัดการความขัดแยงวิธีนี้ ทําได
เมื่อสมาชิกในชองทางที่เกิดความขัดแยงกนั ตางฝายตางใชวิธีการแกไขความขัดแยงโดยอาศัย
อํานาจทางกฎหมายที่ไดกําหนดเอาไว เชน การฟองรองตอศาล เปนตน 

 
โรงงานตัวอยางมีปญหาการจดัสงที่ตองปฏิบัติงานรวมกบัผูใหบริการจดัสง เชน ปญหา

ภาชนะบรรจุภณัฑหาย   การไมนําภาชนะบรรจภุัณฑกลับเมื่อเขาโรงงาน  การทําเอกสารการจัดสง
หาย   การทําสนิคาหายระหวางการจัดสง  การทําสินคาชํารุดระหวางการจัดสง  การทําผิด
กฎระเบยีบของโรงงานตัวอยาง เชน ใชรถยกผิดวิธี เปนตน การทําผิดกฎหมายเชน การใชแรงงาน
เด็ก การนําภาชนะบรรจุภณัฑของโรงงานเขาโรงงานตัวอยางแลวไมนาํออก เปนตน 
ส่ิงตางๆ เหลานี้กอใหเกดิปญหาตามมา โดยสามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 

1) การหมุนเวียนบรรจุภัณฑไมทันเวลาการผลิตสินคาทําใหสงสินคาไมทันเวลา 
2) บรรจุภัณฑสูญหายเนื่องจากการจัดสงมีผูปฏิบัติงานขนสงบรรจุภัณฑหลากหลายทําให

เกิดชองวางใหมีการทุจริต 
3) การซื้อบรรจุภัณฑใหมไมสามารถทําไดเนือ่งจากผูบริหารของโรงงานตัวอยางตองการ

ใหหนวยงานลอจิสติกสดําเนินการการเรยีกรองบรรจุภณัฑคืนจากลูกคากอน 
4) เกิดปญหาตองจัดเที่ยวรถพิเศษ (Premium Freight) เพื่อนํากลับภาชนะเปลา ทําใหส้ิน

เปลื้องคาใชจายในการขนสง 
5) เกิดปญหาความขัดแยงกันระหวางบริษัทลอจิสติกสกับโรงงานตัวอยางทําใหมีปญหา

การประสานงานความรวมมอืในการทํางานและการจัดสงสินคา 
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4. ขั้นตอนการจัดสงชิ้นสวนของโรงงานผลติรถยนต 
 
การจัดสงสินคาของโรงงานตัวอยางใหลูกคาซึ่งเปนโรงงานผลิตรถยนตและลูกคาผูผลิต

ช้ินสวนลําดับที่ 1 รายอ่ืนๆ จะมีรายการจดัสงตามเอกสารการจัดสง (Delivery Order Sheet หรือ 
D/O) ควบคูไปดวย โดยการดําเนินงานเอกสาร D/O มีวิธีการปฏิบัติงานในกรณีตางๆ ดังนี้  
 

4.1 กรณีจดัสงชิ้นสวนครบทุกรายการในเอกสารจัดสงโดยใชรถคันเดียว  โรงงานผลิต
ช้ินสวนจดัเตรยีมชิ้นสวนขึ้นรถบรรทุกเพื่อจัดสง เมื่อถึงโรงงานผลิตรถยนต จึงทําการขนถาย
ช้ินสวนลง และตรวจสอบความถูกตองแลวจึงนําเอกสาร D/O กลับ ดังแสดงในภาพที่ 8 
 

 
 

ภาพที่ 8  ขั้นตอนการจัดสงชิน้สวนครบทุกรายการใน D/O ขึ้นรถคันเดียว 

จัดเตรียมช้ินสวนที่จะขนถายขึ้นรถ
ขนสงเสร็จสิ้น 

การจัดสงช้ินสวนครบทุกรายการ
ใน D/O ขึ้นรถคันเดียว 

ขนถายสินคาขึ้นรถบรรทุกที่ ผูผลิต
ช้ินสวน 

ขับรถบรรทุกขนสงไปโรงงานผลิต
รถยนต 

ตรวจสอบชิ้นสวนที่ถูกจัดสงมา 
พรอมทั้งสแกนบารโคด 

สงใบ D/O ที่จุดรับช้ินสวน  
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4.2 กรณีจดัสงไมครบตามจํานวน แตสงทุกรายการใน D/O จะมีขั้นตอนการทํางาน
เหมือนกับการจัดสงชิ้นสวนครบทุกรายการในเอกสารจดัสงโดยใชรถคันเดียวขางตน แตในกรณนีี้
โรงงานผลิตรถยนตจะออกใบทอนใหโรงงานผลิตชิ้นสวนเพื่อใหโรงงานผลิตชิ้นสวนทําการจัดสง
ตามเอกสารใบทอนอีกครั้งหนึ่ง ดังแสดงในภาพที ่9 
 

 
 

ภาพที่ 9  ขั้นตอนการจัดสงไมครบตามจํานวน แตสงทุกรายการใน D/O 
 

ขนถายสินคาขึ้นรถที่ผูผลิต
ช้ินสวน 

การจัดสงครบทุกรายการใน D/O 
ใชรถบรรทุกคันเดียว 

ผูผลิตช้ินสวนแจง โรงงานผลิต
รถยนตใหตัดรายการ ที่สงไมได

ขับรถบรรทุกขนสงไป
โรงงานผลิตรถยนต 

ขนถายสินคาลงจากรถบรรทุกที่ 
โรงงานผลิตรถยนต 

ตรวจสอบชิ้นสวนและสแกนบาร
โคด 

รับใบทอนจากจุดรับช้ินสวน 
กลับไปที่ผูผลิตช้ินสวน 

   เชน ใน D/O มี 10 รายการ สงทั้ง 
10 รายการ แตบางรายการไมครบ
ตามจํานวนใน D/O 
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4.3 กรณีจดัสงไมครบทุกรายการใน D/O โดยใชรถบรรทุกคันเดียว ขั้นตอนการทํางาน
เหมือนกับการจัดสงไมครบตามจํานวน แตสงทุกรายการใน D/O   แตในกรณีนี้โรงงานผลิต
ช้ินสวนตองแจงโรงงานผลิตรถยนตลวงหนาทางโทรศพัท ดังแสดงในภาพที ่10 
 

 
 
ภาพที่ 10  ขั้นตอนการจัดสงไมครบทุกรายการใน D/O  โดยใชรถบรรทุกคันเดยีว

ขนถายสินคาขึ้นรถที่ผูผลิต
ช้ินสวน 

การจัดสงไมครบทุกรายการใน 
D/O ,ใชรถบรรทุกคันเดียว 

ผูผลิตช้ินสวนแจง โรงงานผลิต
รถยนตใหตัดรายการ ที่สงไมได

ขับรถบรรทุกขนสงไป
โรงงานผลิตรถยนต 

ขนถายสินคาลงจากรถบรรทุกที่ 
โรงงานผลิตรถยนต 

รับใบทอนจาก PC ตรวจนับ
ช้ินสวน และสแกนบารโคด 

สงใบ D/O และรับใบทอนจากจุด
รับช้ินสวน กลับไปที่ผูผลิต
ช้ินสวน 

   เชน ใน D/O มี 10 รายการ แต
สง    แค 9 รายการ ,ใช
รถบรรทุกคันเดียว 
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4.4 กรณีจดัสงไมครบทุกรายการใน D/O โดยใชรถบรรทุกหลายคัน  โดยรถขนสงแตคัน
ตองวงกลมรายการที่จัดสงใน D/O ทุกคันจนถึงรถขนสงคันสุดทาย ดงัแสดงในภาพที่ 11 

 

 
 

ภาพที่ 11  ขั้นตอนการจัดสงไมครบทุกรายการใน D/O โดยใชรถบรรทุกหลายคัน 

ขนถายสินคาขึ้นรถที่ ผูผลิต
ช้ินสวน (รถคันที่ 1) 

การจัดสงไมครบทุกรายการใน 
D/O ,ใชรถบรรทกหลายคัน 

รถคันที่1 ถือ Original D/O และ 
ใบสําเนาที่1 ไปที่ โรงงานผลิต

ขนถายสินคาลงจากรถคันที่ 1 ที่ 
โรงงานผลิตรถยนต 

ตรวจนับช้ินสวนจาก สําเนาที่1 
แลววงกลมรายการที่สงมาแลวลง
ใน Original D/O พรอมทั้งลงชื่อ
กํากับทั้ง Original D/O และ 

สงใบ สําเนาที่ 1 กลับไปที่ ผูผลิต
ช้ินสวน 

 - โรงงานผลิตรถยนต เก็บ 
Original D/O ไวสําหรับตรวจ
นับช้ินสวนที่จะมากับรถคัน

 - จด เลขทะเบียนรถ และ หมายเลขรถ 
Milk Run 

      เชน ใน D/O ม ี10 รายการ แตสงแค 9 
รายการ ,และใชรถบรรทุกหลายคัน 

ขนถายสินคาขึ้นรถที่ ผูผลิต
ช้ินสวน (รถคันถัดไป) 

1 
2 
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ภาพที่ 11  (ตอ)

ขนถายสินคาลงจากรถคันที่ 2 ที่ 
โรงงานผลิตรถยนต 

ตรวจนับช้ินสวนจาก สําเนาที่2 แลว
วงกลมรายการที่สงมาแลวลงใน Original 
D/O พรอมทั้งลงชื่อกํากับทั้ง Original 
D/O และ สําเนาที่2 ดวย 

สงใบ สําเนาที่2 กลับไปที่ ผูผลิตช้ินสวน 

เปนรถคันสุดทาย ? 

ใช 

สงครบทุกรายการ
ใน D/O 

ตัดทอน D/O 

สงใบ สําเนาที่2 (สุดทาย) ,Original D/O  
และใบทอน (ถามี) นํากลับไป 
ที่ ผูผลิตช้ินสวน 

1 2 

ใช 

ไมใช 

สงใบ สําเนาที่2 กลับไปที่ 
ผูผลิตช้ินสวน 
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โดยทั่วไปแลวการสงชิ้นสวนไมครบตามคําสั่งซื้อของโรงงานผลิตรถยนตมิไดเกดิขึน้บอย   
สาเหตุของการสงชิ้นสวนไมครบอาจเกิดขึ้นไดจากกรณีตางๆ เชน โรงงานผลิตชิ้นสวนไมสามารถ
ผลิตชิ้นสวนไดทันเวลา เกิดความผิดพลาดของการออกคําสั่งซื้อของลูกคา เกิดปญหาคุณภาพของ
ช้ินสวน การสงชิ้นสวนผิดหรือผิดรายการ เกิดปญหาไมมีภาชนะใชในการสงชิ้นสวน เปนตน     
 
5. การสงกลับภาชนะจากโรงงานผลิตรถยนต (Return of Empty Package) 
  

กจิกรรมหลังจากการสงของเสร็จคือการนําภาชนะเปลากลับโรงงานผลิตชิ้นสวนซึ่งมี
ขั้นตอนการทาํงานดังแสดงในภาพที ่12 การหมุนเวยีนการใชภาชนะทีด่ีจะตองไมกอใหเกิดปญหา
ในกระบวนการผลิตสินคาเนื่องจากการไมมีภาชนะใสช้ินงาน การลงทุนทําภาชนะในการบรรจุส้ิน
คาจํานวนมากๆ ทําใหตนทนุการผลิตสินคาสูงและสิ้นเปลื้องพื้นที่ในการจัดเก็บภาชนะเปลา 
นอกจากนี้การมีภาชนะมากเกินไปทําใหการควบคุมภาชนะเปนไปไดยาก 

 

 
 

ภาพที่ 12  การหมุนเวียนของภาชนะ

OEM  

สงสินคาใหโรงงานผลิตรถยนต

โร
งง
าน

ผล
ิตร
ถย
นต

 

สงสินคารูปแบบคําสั่งซื้อแบบ Vender  to Vender 

ภาชนะมีสินคา ภาชนะเปลาหรือภาชนะที่ลูกคาผลิตเสร็จ 

โร
งง
าน
ตัว

อย
าง
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6. การคํานวณจํานวนในการสัง่ซื้อบรรจุภัณฑ 
 

จํานวนบรรจุมาตรฐาน (Standard Number of Package, SNP) คือจํานวนชิ้นงานที่บรรจุลง
ในภาชนะ 1 หนวย ภาพที ่13 แสดงตัวอยางภาชนะบรรจุ ซ่ึงมีจํานวนบรรจุมาตรฐานเทากับ 10 
สําหรับภาชนะแบบเดียวกนัที่มีคา SNP มากกวาจะมีตนทุนการขนสงที่ต่ํากวา การออกแบบบรรจุ
ภัณฑเพื่อใหสามารถลดตนทุนการขนสงจึงควรมีคา SNP มาก   

 

 
 

ภาพที่ 13  ตัวอยางภาชนะบรรจุซ่ึงมีจํานวนบรรจุมาตรฐานเทากับ 10 
 

จํานวนบรรจุภณัฑทั้งหมดทีต่องใช สามารถคํานวณไดจากสมการ (1) ยกตัวอยางการ
คํานวณตามระยะเวลาการจดัเก็บหวัขอดังตอไปนี้  

T
SNP

1NP x×=
22

FPM       (1) 

โดยที ่ NP =  จํานวนบรรจุภณัฑทั้งหมดที่ตองใช 
 FPM =  ประมาณการจํานวนสั่งซือ้ของชิ้นสวนตอเดือน (Forecast per Month) 
 SNP =  จํานวนบรรจุมาตรฐาน 
 T =  ผลรวมเวลาจัดเก็บเปนวันซึ่งประกอบดวยระยะเวลาตางๆ ที่บรรจุ

ภัณฑใชในการเดินทางระหวางการขนสงถึงโรงงานผลิตรถยนต ดังนี ้
1) ระยะเวลาในการสงบรรจุภัณฑกลับมายังโรงงานผลิตชิ้นสวน 
2) ระยะเวลาในการจัดเก็บในคลังสินคา 
3) ระยะเวลาในการคลื่อนยายภาชนะเปลาหลังการประกอบมายังจุดจัดเกบ็

ของโรงงานประกอบ  
4) ระยะเวลาในการจัดเก็บที่พืน้ที่รอสงของโรงงานผลิตชิ้นสวน 
5) ระยะเวลาในการจัดเก็บที่พืน้ที่จัดเก็บสินคาคงคลัง 

SNP=10 
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ยกตวัอยางการคํานวณหาจํานวนลังที่ตองการทั้งหมดสําหรับบรรจุช้ินสวน A ลังละ 6 ช้ิน 

โดยมีคาประมาณการคําสั่งซื้อช้ินสวนตอเดือนเทากับ 12,000 ช้ิน ขอกําหนดของโรงงานผลิต
รถยนตระบุความตองการใชภาชนะกับผูผลิตชิ้นสวนเพื่อการจัดสงดงันี้ 
 
ตารางที่ 2  ตัวอยางขอกําหนดความตองการใชภาชนะของลูกคา 
 

ขอกําหนดความตองการใชภาชนะของลูกคา จํานวนวนั 

ระยะเวลาการขนสงบรรจุภัณฑถึงโรงงานผลิตรถยนต 1 

ระยะเวลาการสงบรรจุภัณฑกลับมายังโรงงานผลิตชิ้นสวน 1 

ระยะเวลาการจัดเก็บในคลังสินคา 1 

ระยะเวลาการจัดเก็บภาชนะเปลาที่โรงงานประกอบ 1 

ระยะเวลาการจัดเก็บทีพ่ื้นทีร่อสงสินคาของโรงงานผลิตชิ้นสวน 1 

ระยะเวลาการจัดเก็บทีพ่ื้นทีจ่ัดเก็บสินคาคงคลัง 2 

รวมจํานวนวนั 7 

 
จากสูตรการคํานวณจํานวนการบรรจุช้ินสวน 

จํานวนบรรจุภณัฑ = ⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡

22
MonthPer     Forecast x ⎥⎦

⎤
⎢⎣
⎡

SNP
1  x ผลรวมเวลาจดัเกบ็(วัน) 

แทนคา 
Forecast per month ประมาณการจํานวนสั่งซ้ือของชิ้นสวนตอเดือน เทากับ 12,000 ช้ินตอ

เดือน 
SNP เทากับ 6 ช้ินตอลัง 
ผลรวมเวลาจดัเก็บ เทากับ 1+1+1+1+1+2  = 7  วัน 

จํานวนภาชนะที่ตองใชในการจัดสงทั้งหมด = ⎥⎦
⎤

⎢⎣
⎡

22
12,000 x ⎥⎦

⎤
⎢⎣
⎡

6
1  x 7 = 636.36 ≈ 637 ใบ 
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7. ระบบฐานขอมูล ปจจุบันของโรงงานตัวอยาง    
 

7.1 รูปแบบระบบฐานขอมูลของโรงงานตัวอยางในปจจบัุน   
 

วิธีการทํางานในปจจุบันใชระบบฐานขอมูลเปนลักษณะแฟมขอมูล (ไฟลของ
โปรแกรมเอ็กเซล) เจาหนาทีแ่ตละคนจะสรางไฟลขอมูลข้ึนใชเองใหสอดคลองกับงานที่รับผิดชอบ 
และมีบางไฟลท่ีเจาหนาที่ท่ีเกี่ยวของใชรวมกันดังแสดงในภาพที่ 14 
 

 
 

ภาพที่ 14  แสดงรูปแบบของฐานขอมูลปจจุบันของโรงงานตัวอยาง 
 

7.2 ขอดีของการประมวลผลในปจจุบัน   
 

7.2.1 หากมีขอมูลนอยจะทําใหสามารถประมาลผลไดอยางรวดเร็ว 
7.2.2 คาลงทุนเบื้องตนต่ําเนื่องจากไมมีความจําเปนตองใชคอมพิวเตอรท่ีมี

ความสามารถสูง 
7.2.3 สามารถควบคุมการใชขอมูลโดยผูสรางไฟล 

เจาหนาที่ทําบิล เจาหนาที่ 
บริการลูกคา 

พนักงานปอนขอมลู 

คําสั่งซื้อ 
ลูกคา 

จํานวนสินคา
ไมพอจัดสง 

คําสั่งซื้อ 
ลูกคา 

เจาหนาที่ 
วางแผนการผลิต 

คําสั่งซื้อ 
ลูกคา 

จํานวน
สินคาเขา 

คําสั่งซื้อ 
ลูกคา 

จํานวน
สินคาเขา 

ประมาณ
สินคาขาเขา 
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7.3 ขอเสียของระบบฐานขอมูลของโรงงานตัวอยางในปจจบัุน 
 

ระบบการทํางานระบบฐานขอมูลของโรงงานตัวอยางแสดงดังภาพ   ซ่ึงเจาหนาทีแ่ต
ละคนจะพัฒนาฐานขอมูลข้ึนใชเองโดยการพัฒนาขึ้นใหสอดคลองกับงานที่รับผิดชอบ   การใชงาน
จะถึงระดับหนึ่ง ทําใหทราบถึงปญหาตาง ๆในดานดังตอไปนี ้
 

7.3.1 การประมวลผลขอมูลยุงยาก   
 

 การปฏิบัติงานในปจจุบันนัน้จําเปนจะตองเขียนคําส่ังตางๆ ในโปรแกรมเอ็กเชล
(Microsoft Excel) เพื่อสรางฐานขอมูล ถาตองการขอมูลจากแฟมอ่ืนตองใชวิธีเชื่อมโยงเรคคอรดใน
ไฟลขอมูล การปรับปรุงฐานขอมูลใหเปนปจจุบันตองเปดไฟลขอมูลหลายไฟล 
 

7.3.2 ขอมูลไมมีความเปนอิสระของขอมูล   
 

ถามีการแกไขโครงสรางขอมูลจะสงผลกระทบถึงโปรแกรม ยกตวัอยางเชนใน
การเรียกใชขอมูลที่เก็บอยู ตองใชโปรแกรมที่เขียนขึ้นเพือ่เรียกใชขอมลูที่ระบุช่ือแฟมขอมูลนั้น
โดยเฉพาะ เมื่อยายที่อยูของไฟลโปรแกรมจะไมสามารถประมวลผลได ลักษณะแบบนี้เรียกวา
ขอมูลไมเปนอิสระตอกัน  

 
7.3.3 ขอมูลมีความซ้ําซอนมาก 

 
มีการจัดเก็บขอมูลชุดเดียวกนัซํ้ากันหลายแหง ทําใหเกิดความยุงยากในการ

ปรับปรุงขอมูล กลาวคือถาเก็บขอมูลซํ้าซอนกันหลายแหง เมื่อมีความตองการปรับปรุงหรือแกไข
ขอมูลแลว ตองทําการปรับปรุงขอมูลหรือแกไขใหครบทุกแหง มิฉะนัน้จะทําใหขอมูลเกิดความ
ขัดแยงกัน นอกจากนี้ยังเปนการสิ้นเปลืองเนื้อที่การจัดเกบ็ขอมูลดวย  

 
7.3.4 ขอมูลมีปญหาเรื่องความนาเชื่อถือ 

 
เนื่องจากขอมูลไมผานการตรวจสอบกฎบงัคับความถูกตองของขอมูล  

ผูปฏิบัติงานควบคุมกฎระเบยีบการปฏิบัตงิานเอง  ไมสามารถระบุเวลาการแกไขขอมลูได 
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7.3.5 ขอมูลมีความปลอดภัยนอยในระบบฐานขอมูล 
 

ผูใชโปรแกรมทุกคนสามารถเรียกดูและเปลี่ยนแปลงขอมูลในฐานขอมูลทั้งหมด
ได ซ่ึงอาจกอใหเกิดความเสยีหายตอขอมูลโดยไมตั้งใจ และทําใหขอมูลลับบางสวนถูกเปดเผย  

 
8. ระบบการจัดการฐานขอมูล (Database management system : DBMS) 
 

จากขอเสียของระบบฐานขอมูลของโรงงานตัวอยางในปจจุบัน  การควบคุมดูแลการใช
ฐานขอมูลนั้น เปนเรื่องยุงยาก  การตัดสินใจโครงสรางการจัดเก็บและการเขียนโปรแกรมเพื่อ
เรียกใชขอมูลของระบบฐานขอมูลปจจุบันทําไดยาก  ถาไฟลตางๆ ในระบบฐานขอมูลปจจุบันเกดิ
ทํางานผิดพลาดจะสงผลใหเกิดความเสียหายกับฐานขอมูลทั้งหมด  เพื่อลดภาระการทาํงานของผูใช
โปรแกรม  จึงประยุกตใชซอฟตแวรระบบการจัดการฐานขอมูลหรือ  DBMS เพื่อทําหนาที่
ควบคุมดูแลการสรางและเรียกใชฐานขอมลู .ซ่ึงรายละเอียดจะอธิบายตอไป ( ดวงแกว,2540 ) 

 
8.1 ประโยชนจากการประมวลผลดวยฐานขอมลู 

 
ระบบการจัดการฐานขอมูล หรือ  DBMS คือโปรแกรมที่ใชเปนเครื่องมือในการจดัการ

ฐานขอมูล ซ่ึงประกอบดวยฟงกชันหนาทีต่าง ๆ ในการจัดการกับขอมลู รวมทั้งภาษาที่ใชทํางานกบั
ขอมูล โดยมักจะใชภาษา SQL (Structure Query Language) ในการโตตอบกับผูใช เพื่อใหสามารถ
ทําการกําหนดการสราง การเรียกดู การบํารุงรักษาฐานขอมูล รวมทั้งการจัดการควบคมุการเขาถึง
ฐานขอมูล ซ่ึงสรางความปลอดภัยใหฐานขอมูล เพื่อปองกันมิใหผูท่ีไมมีสิทธิในการเขาถึง เขามาใช
ขอมูลในฐานขอมูลที่เปนศูนยกลางได นอกจากนี้ DBMS ยังมีหนาที่ในการรักษาความมั่นคงและ
ความปลอดภยัของขอมูล การสํารองขอมูล และการเรียกคืนขอมูลในกรณีท่ีขอมูลเกิดความเสียหาย 
ตัวอยางระบบจัดการฐานขอมูล คือ  โปรแกรมdBASE, FoxPro, Access, Oracle,Approach 
,Paradox , DB2, Ingres,S ybase, Progress, Informix เปนตน  อธิบายโครงสรางDBMS ดังภาพ  
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ภาพที่ 15  โครงสรางฐานขอมูล 
 
ดังนั้นจึงสามารถกลาวโดยสรุปวา DBMS  เปนโปรแกรมที่ใชโตตอบกบัผูใชงานทั้งบน

โปรแกรมแอปพลีเคชั่นและฐานขอมูล ซ่ึงกอใหเกิดความสะดวกตาง ๆ ดังตอไปนี้ (ดวงแกว, 2540) 
 

8.1.1 อนุญาตใหผูใชงานสามารถกําหนดหรือสรางฐานขอมูลเพื่อกําหนด
โครงสรางขอมูล ชนิดขอมูล รวมทั้งการอนุญาตใหขอมูลที่กําหนดขึน้สามารถบันทึกลงใน
ฐานขอมูลได ซ่ึงในสวนนีเ้รียกวา Data Definition Language (DDL) ซ่ึงเปนภาษาที่ใชสําหรับการ
นิยามขอมูล ไดแก รูปแบบ ลักษณะ คุณสมบัติของขอมูล เปนลักษณะการนิยามอยูในรูปกลุมของ
ตารางขอมูลที่อธิบายขอมูลในไฟลเรียกวาพจนานกุรมขอมูล (Data  Dictionary) ซ่ึงจะเก็บขอมูล
เกี่ยวกับโครงสรางของขอมูลที่ไดจากการออกแบบฐานขอมูล เชน ช่ือ Field โครงสรางขอมูลของ 
Field ขนาดและความยาวของขอมูล 
 

8.1.2 อนุญาตใหผูใชงานสามารถทําการเพิ่ม (Insert) ปรับปรุง (Update) ลบ 
(Delete) เรียกใช (Retrieve) ขอมูลจากฐานขอมูลได ซ่ึงในสวนนีเ้รียกวา Data Manipulation 
Language (DML) ซ่ึงเปนภาษาสําหรับการใชหรือการจดัการขอมูล ใชในการเรยีกดึงขอมูลมาใช
งาน และจะตองทําการเขียนคําส่ังขึ้นมาใชงาน แลวนาํคําส่ังไปประมวบผล (Compile) จึงจะเปน
รหัสที่ใชงานได 

เจาหนาที่ทําบิล 

เจาหนาที่ 
บริการลูกคา 

พนักงานปอนขอมลู 

เจาหนาที่ 
วางแผนการผลิต 

DBMS ฐานขอมูล 
-คําสั่งซื้อลูกคา 
-จํานวนสินคาเขาจํานวน 
-สินคาไมพอจัดสง 
-ประมาณสินคาขาเขา 
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8.1.3 สามารถทําการควบคุมในการเขาถึงฐานขอมูล และเลือกขอมูลจาก

ฐานขอมูลเพื่อใชงานไดเชน 
ก. ความปลอดภยัของระบบ (System Security) โดยผูท่ีไมมสิีทธิจะไม

สามารถเขาถึงขอมูลในฐานขอมูลได 
ข. ความมั่นคงของระบบ (System Integrity) ทําใหเกิดความถูกตอง

ตรงกันในการจัดเก็บขอมูล 
ค. มีระบบควบคมุการเขาถึงขอมูลพรอมกัน (Concurrency control 

system) กลาวคือ สามารถใชขอมูลรวมกันเพื่อบริการในการเขาถึงขอมูลพรอม ๆ กันจากผูใชงาน 
ณ ขณะเดยีวกนัได โดยไมกอใหเกดิความผิดพลาดของขอมูล 

ง. การกูคืนระบบ (Recovery control system) สามารถกูคืนขอมูล
กลับมาไดในกรณีท่ีฮารดแวรหรือซอฟตแวรเกดิความเสียหาย 

จ. การเขาถึงรายการตาง ๆ (User-accessible catalog) ผูใชสามารถเขาถึง
รายการ หรือรายละเอียดตาง ๆ ของขอมูลในฐานขอมูลได 
 

8.1.4 สรางความสัมพันธระหวางแหลงขอมูลตางๆ ได 
8.1.5 ดึงขอมูลจากฐานขอมูลเพื่อทําแบบสืบคน (Query) และรายงานได 
8.1.6 ผูใชสามารถทําการทดลองขอมูลที่ตองการใชในการตัดสินใจได 
8.1.7 สามารถทําการสืบคนที่ซับซอนได 
8.1.8 สามารถจัดการขอมูลผานพจนานุกรมขอมูล (Data Dictionary) ได โดยท่ี

พจนานกุรมขอมูลใชสําหรับแสดงคําจํากดัความของขอมูล 
 

8.2 ขอดีของวิธีฐานขอมูล (ดวงแกว, 2540) 
 

8.2.1 ความอิสระของโปรแกรมและขอมูล  (Program-data independence) เปนการ
แยกกันระหวางขอมูลกับโปรแกรม โดยคุณสมบัติของระบบฐานขอมลูจะอนุญาตใหมีการ
เปล่ียนแปลงหรือปรับปรุงโครงสรางขอมูลไดโดยไมสงผลกระทบตอโปรแกรม 
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8.2.2 ลดความซ้ําซอนในขอมูล (Minimal data redundancy) โดยใชการรวมกนั 
(Integration) ของไฟลขอมูลตาง ๆ และเชื่อมโยงดวยความสัมพันธของแตละตารางที่ของเกี่ยวกนั 
โดยขอมูลของเรคอรดหนึ่ง ๆ จะไมซํ้าซอนกันในตารางอื่น 
 

8.2.3 การใชขอมูลรวมกัน (Data sharing) ผูใชงานหลายคนสามารถแบงปนการ
ใชงานฐานขอมูลตามความตองการใชขอมูลในลักษณะทีแ่ตกตางกัน 
 

8.2.4 เพิ่มผลิตผลในการพัฒนาแอปพลิเคชั่น (Increased Productivity of 
application development) ไดแก การลดตนทุนและเวลาในการพัฒนาแอปพลิเคชั่นใหม ๆ โดยมี
เหตุผลสําคัญ 2 ประการคือ 

ก. กรณีท่ีฐานขอมูล และขอมูลตาง ๆที่เกี่ยวของไดมีการออกแบบและ
พัฒนาไวเรียบรอยอยูกอนแลว ผูพัฒนาโปรแกรมสามารถที่จะทําการพฒันาโปรแกรมขึ้นมาใหมได 
โดยไมตองกังวลกับการออกแบบขอมูลใด ๆ 

ข.  DBMS เปนเครื่องมือที่สนับสนุนภาษาระดับสูง ทําใหสามารถสราง
แบบฟอรมตาง ๆ รวมทั้งรายงานที่เกี่ยวของโดยอัตโนมตัิ 
 

8.2.5 ความเปนมาตรฐานเดียวกัน (Standardization) ในการกําหนดรูปแบบขอมูล
หรือรหัสขอมูล รูปแบบคําส่ังในการเขาถึงขอมูล การปรับปรุง แกไข และการปองกันขอมูลอยูใน
รูปแบบเดียวกนั 
 

8.2.6 ขอมูลมีคุณภาพมากขึ้น (Improved data quality) จากความสามารถในการ
กําหนด หรือบังคับใช DBMS มิใหผูใชงานที่ปราศจากสิทธิการใชงานเขาไปทําลายขอมูล  
 

8.2.7 การเขาถึงขอมูลและการตอบรับขอมูลดีข้ึน  (Improved data accessibility 
and responsiveness) เชนกรณีของฐานขอมูลเชิงสัมพันธ (Relational database) ผูใชงานสามารถ
เรียกดูขอมูลตาง ๆ ใหแสดงตามเงื่อนไขทีต่องการไดงาย  
 

8.2.8 ลดขั้นตอนการบํารุงรักษาโปรแกรม (Reduced program maintenance) 
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9. การออกแบบฐานขอมูล (Database Design) 
 

ฐานขอมูลแบบความสัมพันธ  (Relational  Database) หมายถึง กลุมของฐานขอมุลที่จัดเก็บ
อยูในฐานขอมูล  โดยอาศัยรูปแบบของตาราง (Table) เปนตัวสรางความสัมพันธระหวางขอมูล  
การมองขอมูลในลักษณะแนวนอน (Row) จะถูกเรยีกวาระเบียน ( Record )  การมองขอมูลใน
ลักษณะแนวตัง้ ( Column ) จะถูกเรยีกวา ฟลด ( Fild ) หรือแอ็ตทริบิวต ( Attribute )  ตาราง
ดังกลาวจะมีความสัมพันธกนั ( Relative ) หรือเกี่ยวของกันในลักษณะที่ขอมูลที่อยูในเร็คคอรดของ
ตารางหนึ่งมีความสัมพันธกบัเร็คคอรดอีกตารางหนึ่ง  สงผลใหตารางทั้งสองตารางมีความสัมพันธ
กันและอยูรวมกันเปนฐานขอมูลแบบความสัมพันธ  โดยมี DBMS ทําหนาที่จดัการขอมูลที่อยูใน
ฐานขอมูลใหมีประสิทธิภาพ   

 
นอกจากฐานขอมูลแบบสัมพันธนั้น  มีฐานขอมูลแบบหลัก ๆ คือ ฐานขอมูลแบบลําดับขั้น 

(Heretical Model) และฐานขอมูลแบบเครือขาย (Network Model) โดยโมเดลสองแบบหลังนี้การ
แสดงความสมัพันธระหวางระเบียนใดๆ ของแฟมขอมูลสองแฟม แตละระเบียนจะตองมีการใชเขต
ขอมูลที่เปน ท่ีบอกตําแหนงที่อยูจริงๆ(pointer) ในจานแมเหล็กของอีกระเบียนหนึ่งทีม่ี 
ความสัมพันธกัน ฐานขอมูลแบบลําดับชั้นมีโครงสรางลดหลั่นกนัเปนชั้น ๆ  ขอมูลลักษณะเปน
แบบ one to one  หรือ  one to many  เทานั้น   สวนฐานขอมูลแบบเครือขายมีลักษณะคลาย
ฐานขอมูลแบบลําดับชั้นแตขอมูลมีลักษณะเปน  Many to many เทานัน้   รูปแบบของฐานขอมูล
แบบนี้จะทําใหเกิดขอจํากัดในการจดัการ ขอมูลภายใน เนื่องจากถามีการเพิ่มเขตขอมูลเขาไปใน
ระเบียนของแฟมขอมูล จะตองมีการจัดตําแหนงที่อยูใหมของระเบียนตางๆทั้งหมดในจานแมเหล็ก 
ซ่ึงตองมีการเขียนโปรแกรมจัดการในเรือ่งนี้โดยเฉพาะ นั่นยอมแสดงใหเห็นวาผูท่ีจะจดัการกับ
ฐานขอมูลแบบนี้ไดนัน้จะตองมีความรูเชีย่วชาญเกี่ยวกบัคอมพิวเตอรเปนอยางด ีผูใชธรรมดา(End  
user) จะไมสามารถจัดการหรือใชงานฐานขอมูลแบบนี้ไดเลย  
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ภาพที่ 16  ฐานขอมูลแบบเชิงสัมพันธ 
 

9.1.1 การออกแบบความสัมพันธ (Relationship) 
 

 ฐานขอมูลจะประกอบดวยแฟมขอมูลหลาย ๆ แฟม ซ่ึงมีการเก็บขอมลูที่
ตางกัน จึงตองมีการกําหนดความสัมพันธระหวางขอมูลตาง ๆ ความสัมพันธในที่นีห้มายถึง 
ระเบียนทีแ่สดงความสัมพันธกับระเบียนอีกตาราง  ซ่ึงโดยทัว่ไปเปนความสัมพันธระหวางระเบยีน
ท่ีมีรวมกัน โดยแตละความสมัพันธจะถูกระบุดวยช่ือที่อธิบายถึงความสัมพันธนั้น ๆ ความสัมพันธ
สามารถจําแนกไดเปน 4 ประเภท 

ตารางรายชือ่ลูกคา 

รหัสลูกคา ชื่อลูกคา ที่อยู 
MMTh มิตซูบิช ิ ชลบุรี 
IMCT อีซูซุ สมุทรปราการ 
GM เจนนอรัล  

มอเตอร 

ระยอง 

 

ตารางคําสั่งซ้ือ 

เลขที่
ใบเสร็จ 

รหัสสินคา วันที่
ขาย 

จํานวน
สั่งซ้ือ 

105 1A01 02/03/50 100 

106 1A02 15/03/50 150 

107 1A03 20/03/50 200 

 

ตารางวัตถุดิบ 

รหัส 

สินคา 
รหัส
ลูกคา 

วัตถุดิบ 

1A01 MMTh SPCC 

1A02 IMCT SPHC-P 

1A03 GM SECC 

  

ตารางคงคลงั 
รหัส 

สินคา 
จํานวน 

คงคลัง 
1A01 400 

1A02 600 

1A03 300 



 
43 

ก. ความสัมพันธแบบหนึ่งตอหนึ่ง (One-to-One  Relationship) เปน
ความสัมพันธท่ีมีระเบียนเพยีง 1 ระเบียนในเอนทิตี้  A (ตาราง A )และเอนทิตี้  B (ตาราง B )ท่ีมี
ความสัมพันธเพียง 1 ระเบียนดังแสดงในภาพที่ 17 

  

  

 
ภาพที่ 17  ความสัมพันธแบบหนึ่งตอหนึ่ง 

 
ข. ความสัมพันธแบบหนึ่งตอกลุม  (One-to-Many Relationship) เปน

ความสัมพันธท่ีมีระเบียนหนึ่งระเบียนในเอนทิตี้ A ท่ีมีความสัมพันธกบัหลายระเบยีนในเอนทิตี้ B 
ดังแสดงในภาพที่ 18 

  

 
 

ภาพที่ 18  ความสัมพันธแบบหนึ่งตอกลุม 
 

A1 

A2 
A3 

B1 

B2 
B3 

1:1 

1:N 

A1 

A2 
A3 

B1 

B2 
B3 
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ค. ความสัมพันธแบบกลุมตอกลุม  (Many-to-Many  Relationship)  เปน
ความสัมพันธท่ีแตละระเบยีนในเอนทิตี้ A หรือ B  ท่ีมีความสัมพันธกับหลายระเบยีนในอีกเอนทิตี้
หนึ่ง ดังแสดงในภาพที่ 19 

 
  

  

ภาพที่ 19  ความสัมพันธแบบกลุมตอกลุม 
 

N:M 

A1 

A2 
A3 

B1 

B2 
B3 
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9.1.2 การออกแบบฐานขอมูลแบบความสัมพันธ 
 

ฐานขอมูลแบบสัมพันธ (Relational Model) แบงออกเปน 3 สวนคือ 
โครงสรางขอมูล (Data structure) การควบคุมความถูกตองใหกับขอมูล (data integrity) และการ
จัดการกับขอมูล (Data manipulation) คียหลัก (Primary key) เปน Attribute หรือกลุมของ Attribute 
ท่ีบงบอกวาขอมูลจะตองไมซํ้ากันในแตละแถวขอมูลของตาราง 

 
 

ภาพที ่20  โครงสรางของฐานขอมูลแบบสัมพันธ 
 

จากภาพที่ 20 โครงสรางขอมูล (Data Structure) ของฐานขอมูลแบบ
สัมพันธเปนการแสดงความสัมพันธระหวางขอมูล (Relation)   โครงสรางของ ความสัมพันธ
ระหวางขอมูลประกอบดวย  แถวของขอมูล(Record)คือการนําหลายแอตทริบิวต(Attribute) รวมกนั 
คือ รหัสลูกคา ช่ือลูกคา ท่ีอยู  แตละแถวของความสัมพันธระหวางขอมลู ( Relation)เรียกวา ทูเพิล 

(Tuple) เชน ทเูพิลของตารางลูกคา IMCT คือ IMCT อีซูซุ สมุทรปราการ  จํานวนแถวขอมูลในตาราง

(Cardinality) เทากับ 4   จํานวนแอตทริบิวตท้ังหมดในตาราง(Degree)เทากับ 3   คียหลัก(Primary 
key) เปน แอตทริบิวตหรือกลุมของแอตทริบิวตท่ีบงบอกวาขอมูลจะตองไมซํ้ากันในแตละแถว
ขอมูลของตาราง 

ตารางลูกคา 

รหัสลูกคา ชื่อลูกคา 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 พ่ือควบคมุภาวะความพรอมกัน
ระบบจัดการฐานขอมูลจะตองมีกลไกสําหรับจัดเรยีงลําดับกอนหลังการทํางาน (Scheduler) ของแต
ละทรานแซกชัน  ซ่ึงกลไกดังกลาวอาจจะใชวิธีวิธีใดวธีิหนึ่งตอไปนีใ้นการจดัเรียงลําดับทรานแซก
ชัน ไดแก ล็อกกิง (Locking) ไทมแสตมป (Time stamp) และออปทิมสิทิก (Optimistic) เปนตน  แต
วิธีล็อกกิงและไทมแสตมปจะเปนการตรวจสอบกอนทรานแซกชันกอนการทาํงาน ซ่ึงทําใหเกดิ
ความสิ้นเปลืองเวลา (Overhead cost) ในระบบจัดการฐานขอมูลมากขึ้น แตการควบคุมภาวะพรอม
กันโดย วิธีการออปทิมิสทิก จะไมมกีารตรวจสอบลวงหนากอนทรานแซกชันทํางานหรือขณะ
ทํางาน แตจะอยูบนแนวคดิที่วาใหทรานแซกชันทํางานใชขอมูลตามปกต ิขอมูลที่มีการแกไขหรือ
เปล่ียนแปลงโดยแตละทรานแซกชันจะไมบันทึกไวในฐานขอมูลโดยตรง แตจะบนัทกึไวในพืน้ที่
อ่ืนๆ ท่ีกําหนดไวช่ัวคราวของแตละทรานแซกชนั จนกวาทรานแซกชนันั้นจะทํางานเสร็จสมบูรณ
เสียกอน ท้ังนี้กอนที่นําขอมูลที่เก็บไวในพืน้ที่ช่ัวคราวมาบันทึกถาวรในฐานขอมูล ระบบจัดการ
ฐานขอมูลจะตรวจสอบเสียกอนวา ทรานแซกชันนัน้มีการทํางานแบบขั้นตอนไมเปนลําดับ ซ่ึงจะ
ทําใหเกิดขอมูลขัดแยงกับขอมูลของทรานแซกชันอ่ืนหรือไม หากตรวจแลวไมมีความขัดแยง ก็จะ
นําขอมูลที่เก็บไวในพื้นที่ช่ัวคราวบันทึกในตัวฐานขอมูลอยางถาวรตอไป แตถาหากตรวจสอบแลว
มีปญหาระบบจัดการฐานขอมูลก็จะยกเลิกผลลัพธของทรานแซกชันนัน้ และมีการโรลแบ็ก (roll 
back) เพื่อเร่ิมตนทํางานทรานแซกชันนั้นใหมตอไป (ศุภมิตรและคณะ, 2002) 

 
การควบคุมภาวะพรอมกันโดยวิธี Optimistic Technique แบงขั้นตอนตามการ

ทํางานเปน 3 ข้ันคือ 
 
ก.  ข้ันการอาน (Reading phase) เปนขั้นที่ทรานแซกชันอานขอมูลจาก

ฐานขอมูล และทําการปรับปรุงแกไขขอมูลที่ตองการ หลังจากนั้นจะบนัทึกไวในพื้นที่ช่ัวคราวที่
กําหนดไวสําหรับทรานแซกชันนั้น ซ่ึงทรานแซกชันอ่ืนไมสามารถใชขอมูลของทรานแซกชันใน
พ้ืนที่ช่ัวคราวได 

ข. ข้ันการตรวจสอบ (Validation phase) เปนขั้นที่ระบบจัดการฐานขอมูลจะ
ตรวจสอบลําดบัการทํางานของทรานแซกชัน ถาหากไมมีปญหาก็จะไปทําขั้นการบนัทึกตอไป ถา
หากมีปญหากจ็ะยกเลิกการทํางานและผลลัพธของทรานแซกชันนั้น 
ข้ันการบันทึก (Write phase) จะนําขอมูลที่เก็บไวช่ัวคราวในพื้นที่ทํางานของทรานแซกชันนั้นมา
บันทึกถาวรในฐานขอมูล ถาหากมีปญหาจากขั้นตรวจสอบก็จะไมมีการบันทึกขอมูลในฐานขอมูล 
และทรานแซกชันนั้นจะตองทํางานใหม 
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อุปกรณและวิธีการ 

 
อุปกรณ 

 
1) เครื่องคอมพิวเตอรขนาดCPU Pentium 2.0 GHz หนวยความจํา (RAM) ขนาด 128 เมกะ

ไบต ระบบปฏิบัติการWindow XP 
2) โปรแกรม Microsoft Office 2003 
3) สแกนเนอรบารโคดแบบมีสาย 
4) เครื่องพิมพเลเซอร 
5) เอกสารขอมูลจากใบขนยายภาชนะตั้งแตวนัที่ 1 มิถุนายน 2549 ถึง วันที่  30 พฤศจิกายน 

2549 
6) เอกสารขอมูลจากใบสงของตั้งแต 1 มกราคม 2550 ถึง 28 กุมภาพนัธ 2550   
7) เอกสารขอมูลคําส่ังซ้ือลูกคาตั้งแต 1 มกราคม 2550 ถึง 28 กุมภาพนัธ 2550 

 
วิธีการ 

 
ในการพัฒนาโปรแกรมจัดการคลังสินคาของโรงงานผลิตช้ินสวนยานยนตตวัอยาง 

ภายหลังจากการศึกษาขอมูลตามที่กลาวมาแลวขางตน พบวามีความตองการในการใชงานที่
สามารถแบงออกไดเปน 2 สวนหลัก คือสวนการจัดการคลังสินคาสําเร็จรูป และสวนการจัดการ
ภาชนะ ซ่ึงมีความแตกตางกนัคือ สินคาในสวนของการจดัการคลังสินคาสําเร็จรูป (ซ่ึงหมายรวมถึง
สินคาสําเร็จรูป สินคารอระหวางกระบวนการผลิต และวัตถุดิบ) จะถูกสงใหกับลูกคาซ่ึงเปน
โรงงานประกอบรถยนตหรือโรงงานผลิตช้ินสวนลําดับที่ 1 โรงงานอื่นๆ แตในสวนของการจัดการ
ภาชนะ สินคาที่เขาออกจากคลังสินคาคือภาชนะสําหรับใสสินคาในกลุมแรกชนิดตางๆ ซ่ึงชนิด
และจํานวนของภาชนะที่รับเขาและสงออกจากคลังสินคาขึ้นอยูกับชนดิและจํานวนของสินคาใน
กลุมแรก นอกจากนีภ้าชนะดงักลาวทั้งหมดจะมีการหมุนเวียนกลับมาใชใหม นัน่คือภาชนะเปลาที่
นําสินคาสงใหลูกคาแลวจะถูกสงกลับมายังโรงงานตัวอยางเพื่อใชสําหรับบรรจุสินคาในรอบถัดไป
ซ่ึงในกรณนีี้มคีวามจําเปนตองทราบปริมาณภาชนะทั้งทีเ่หลืออยูภายในโรงงานและที่อยู ณ โรงงาน
ของลูกคาแตละราย สงผลใหเกิดความแตกตางในดานฐานขอมูลของภาชนะจากสินคาสําเร็จรูปซ่ึง
มีขอมูลไมเหมือนกัน และมีความสัมพันธของตารางขอมูลที่มีวัตถุประสงคในการใชงานตางกนั 
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จากเหตุผลความแตกตางของชนิดสินคาทีพิ่จารณาขางตนผูวิจยัจึงทําการแบงสวนของ

โปรแกรมที่พัฒนาออกเปนสองสวนหลักคือ 1) โปรแกรมสําหรับการจัดการสินคาสําเร็จรูปและ
สินคาอ่ืนๆ และ 2) โปรแกรมสําหรับจัดการภาชนะบรรจุ โดยมีรายละเอียดของการพัฒนาในแตละ
สวนดังตอไปนี้ 

 
1.2 การจัดการคลงัสินคาสําเร็จรูป 

  
ในสภาพของการทํางานปจจุบัน คลังสินคาของโรงงานตัวอยางมกีารนําเขาสินคา

ตลอดเวลา การปอนขอมูลนําเขาสินคา เจาหนาที่จะปอนขอมูลจากเอกสารใบสงของดังตัวอยางใน
ภาพที่ 21 และจะกระทําในชวงกะกลางวนัเวลา 8.00น. ถึง 20.00 น. เทานั้น สวนในชวงกะกลางคืน
เจาหนาทีจ่ะนาํเอกสารเพื่อปอนขอมูลในวนัถัดไป สวนการปอนขอมูลการสงสินคาจะใชขอมูลคํา
ส่ังซ้ือที่ไดจากลูกคา 

   

 
 

ภาพที่ 21  เอกสารใบสงของ 
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 ขอมูลนําเขาและสงออกสินคาจะถูกนํามาประมวลผลหาสภาวะคงคลงัเพื่อชวยในการ
ตัดสินใจการสั่งซ้ือหรือการสั่งผลิต ในชวงเวลาตางๆ ซ่ึงตองคํานึงถึงจํานวนสินคาคงคลังสํารองที่
จัดเตรียมไวระดับหนึ่งเพื่อหลีกเล่ียงหรือปองกันสินคาขาดมืออันอาจเกดิจากความแปรปรวนของ
คําส่ังซ้ือของลูกคา การนัดหยุดงานของคนงาน สินคาสูญหาย สินคาเสียหายระหวางการขนสง 

เครื่องจักรชํารุด ปญหาคุณภาพ เปนตน ปริมาณคงคลัง ณ ปลายชวงเวลา t ใด ๆ สามารถคํานวณได
ตามสูตรที่ 1 และตัวอยางการคํานวณแสดงดังตารางที่ 3 

tttt GRSREIEI −+= −1      (1) 
โดยที่   tEI   = จํานวนสินคาคงคลังปลายชวงเวลา t (Ending Inventory) 

1−tEI  = จํานวนสินคาคงคลังกอนชวงเวลา t หรือจํานวนสินคาคงคลังปลาย
ชวงเวลา t – 1 

tSR  = จํานวนสินคาที่จะไดรับในชวงเวลา t (Scheduled receipts) 

tGR  = ความตองการสินคาขั้นตนในชวงเวลา t (Net requirement) 
 

ตารางที่ 3  ตัวอยางการคํานวณปริมาณคงคลังปลายชวงเวลา 
 

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

ความตองการสินคาขั้นตนในชวงเวลา t  10 10 20 10   

จํานวนสินคาที่จะไดรับในชวงเวลา t    10     

จํานวนสินคาคงคลังปลายชวงเวลา t 20 10 10 -10 -20 -20 -20 

 
 จากตารางมีขอมูลวันที่ 3/1/50  มีคาจํานวนคงคลังทั้งหมด( EIt) ต่ํากวาศูนยหรือตดิลบ จะ
แสดงวา วันที่ 3/1/50  สินคาจะไมเพียงพอในการจดัสงหนวยวางแผนการผลิตตองนําขอมูลดังกลาว
เพื่อวางแผนการผลิตชิ้นสวนลวงหนาและการจัดสงสินคาทันเวลา 
 
 ปริมาณสินคาคงคลังที่เปนปจจุบันนอกจากมีประโยชนในการชวยสนบัสนุนการวาง
แผนการผลิตของโรงงานแลว ยังสามารถชวยสนับสนนุการวางแผนการสั่งผลิตภายนอก การ
วางแผนการสั่งซ้ือวัตถุดิบในปริมาณและชวงเวลาที่เหมาะสม รวมถึงการสนับสนุนการบริการ
ลูกคาใหไดรับความพึงพอใจสูงสุด 
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1.3 การจัดการภาชนะ 
 
  ปจจุบันการนําออกและนําเขาภาชนะกระจายอยูหลายจุดและหมนุเวยีนตลอดเวลา 
การบันทึกขอมูลนําออกและนําเขาภาชนะจะใชขอมูลจากเอกสารใบขนยายภาชนะดังแสดงในภาพ
ท่ี 27 พนักงานจัดสงตองเขียนเอกสารใบขนยายภาชนะซึง่แบงเปน 2 สวน คือ ขาไปและขากลับ 
เพื่อแจงเจาหนาที่รักษาความปลอดภัยตรวจสอบและเซ็นอนุมัติการนําทรัพยสินออกจากโรงงาน 

 

 
 

ภาพที่ 22  เอกสารใบขนยายภาชนะ

ขาไป 

ขากลับ 
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การคํานวณจํานวนภาชนะมคีวามแตกตางในแงของความตองการขอมูลจากกรณีของสินคา
สําเร็จรูป ในกรณีภาชนะนอกเหนือจากจํานวนภาชนะคงคลังหรือจํานวนภาชนะทีห่มุนเวยีนอยู
ภายในโรงงานตัวอยางเพื่อการวางแผนการผลิตและจัดสงแลว ยังมีความตองการทราบจํานวน
ภาชนะที่อยูกบัลูกคาซ่ึงเปนโรงงานประกอบรถยนตแตละรายเพื่อประโยชนในการติดตามกรณีท่ี
เกิดปญหา การคํานวณจํานวนภาชนะตามสถานที่ตาง ๆ ทําไดดังนี้  

 
ปริมาณภาชนะหมุนเวยีนภายในโรงาน ณ ปลายชวงเวลา t หาไดจาก 

( )∑
=

− −+=
n

i

i
t

i
ttt ORIREIEI

1
1      (4) 

โดยที ่ tEI  = จํานวนภาชนะหมนุเวียนภายในโรงงานปลายชวงเวลา t 
  1−tEI  = จํานวนภาชนะหมนุเวียนภายในโรงงานตนชวงเวลา t 
  i

tIR  = จํานวนภาชนะที่กลับเขาสูโรงงานจากลูกคารายที ่i ในชวงเวลา t 
  i

tOR  = จํานวนภาชนะที่สงจากโรงงานใหลูกคารายที่ i ในชวงเวลา t 
  n = จํานวนลูกคาทั้งหมด 

 และปริมาณภาชนะที่อยูกับลูกคารายใดๆ ณ ปลายชวงเวลา t หาไดจาก 
i
t

i
t

i
t

i
t ORIREIEI +−= −1      (5) 

โดยที ่ i
tEI  = จํานวนภาชนะหมนุเวียนที่อยูกับลูกคารายที่ i ปลายชวงเวลา t 

  i
tEI 1−  = จํานวนภาชนะหมนุเวียนที่อยูกับลูกคารายที่ i ตนชวงเวลา t 

 
การคํานวณปริมาณภาชนะหมุนเวียนภายในโรงาน ณ ปลายชวงเวลา t ซ่ึงคํานวณโดยสูตร

ท่ี (4) จากการตรวจนับภาชนะภายในโรงงานจริงวันที่ 31/12/49  เทากับ 600 หนวย  ปริมาณภาชนะ
หมุนเวียนภายในโรงานแสดงตัวอยางการคํานวณตามตารางที่ 4 จากตารางจํานวนภาชนะหมนุเวียน
ภายในโรงงานในวันที่ 5/1/50 เทากับ 400 หนวย 
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ตารางที่ 4  ตัวอยางการคํานวณปริมาณภาชนะหมนุเวียนภายในโรงาน ณ ปลายชวงเวลา t 
 

ชวงเวลา(t) 31/12/49 1/1/50 2/1/50 3/1/50 4/1/50 5/1/50 

จํานวนภาชนะที่กลับเขาสู
โรงงานจากลูกคารายที ่1  

 400 500 500 300 400 

จํานวนภาชนะที่กลับเขาสู
โรงงานจากลูกคารายที ่2 

 300 400 400 400 400 

จํานวนภาชนะที่สงจากโรงงาน
ใหลูกคารายที ่1  

 500 500 400 500 500 

จํานวนภาชนะที่สงจากโรงงาน
ใหลูกคารายที ่2 

 300 400 300 400 400 

จํานวนภาชนะหมุนเวียนภายใน
โรงงานปลายชวงเวลา t 

600 500 500 700 500 400 

 
การคํานวณปริมาณภาชนะที่อยูกับลูกคารายที่ 1 ณ ปลายชวงเวลา t  จากการตรวจนับ

ภาชนะภายในโรงงานจริงวนัที่ 31/12/49  เทากับ 600 หนวย  สามารถคํานวณโดยสตูรที่ (5) แสดง
ตัวอยางการคํานวณตามตารางที่ 5  จากตารางวันที่ 5/1/50 จํานวนปริมาณภาชนะหมุนเวียนที่อยูกับ
ลูกคารายที่ 1 เทากับ 700 หนวย 

 
ตารางที่ 5  ตัวอยางการคํานวณปริมาณภาชนะหมนุเวียนที่อยูกับลูกคารายที่ 1 ณ ปลายชวงเวลา t   
 

ชวงเวลา(t) 31/12/49 1/1/50 2/1/50 3/1/50 4/1/50 5/1/50 
จํานวนภาชนะที่กลับเขาสูโรงงาน
จากลูกคารายที่ 1   400 500 500 300 400 
จํานวนภาชนะที่สงจากโรงงานให
ลูกคารายที่ 1   500 500 400 500 500 
จํานวนปริมาณภาชนะที่อยูกับลูกคา
รายที่ 1 

400 500 500 400 600 700 
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การคํานวณปริมาณภาชนะที่อยูกับลูกคารายที่ 2 ณ ปลายชวงเวลา t  จากการตรวจนับ
ภาชนะภายในโรงงานจริงวนัที่ 31/12/49  เทากับ 600 หนวย  สามารถคํานวณโดยสตูรที่ (5) แสดง
ตัวอยางการคํานวณตามตารางที่ 6  จากตารางวันที่ 5/1/50 จํานวนปริมาณภาชนะหมุนเวียนที่อยูกับ
ลูกคารายที่ 2 เทากับ 400 หนวย 

 
ตารางที่ 6  ตัวอยางการคํานวณปริมาณภาชนะที่อยูกับลูกคารายที่ 2 ณ ปลายชวงเวลา t   
 

ชวงเวลา(t) 31/12/49 1/1/50 2/1/50 3/1/50 4/1/50 5/1/50 
จํานวนภาชนะที่กลับเขาสูโรงงาน
จากลูกคารายที่ 2 

 300 400 400 400 400 

จํานวนภาชนะที่สงจากโรงงานให
ลูกคารายที่ 2  

 300 400 300 400 400 

จํานวนปริมาณภาชนะที่อยูกับลูกคา
รายที่ 2 

500 500 500 400 400 400 

 
การประยกุตสูตร (4) เพื่อการวางแผนการใชภาชนะของการผลิตและการจัดสงสินคา  

ยกตวัอยาง  การประมาณการการใชภาชนะแตละวันคํานวณไดจากสตูร (6) และแสดงการคํานวณ
ตามตารางที่ 7 

SNP
FPTNP =        (6) 

โดยที ่ NP =  จํานวนบรรจุภณัฑท้ังหมดที่ตองใช 
 FPD =  ประมาณการจํานวนสั่งซ้ือของชิ้นสวนตอวัน (Forecast per Day) 
 SNP =  จํานวนบรรจุมาตรฐาน 
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ตารางที่ 7  ตัวอยางการคํานวณการประมาณการจํานวนสงภาชนะในชวงเวลา t 
 

ลูกคา รหัสช้ินสวน SNP 
คําสั่งซื้อ 

วันที่ 16/1/50 

จํานวนภาชนะ 
ตอรายการ 

(NP) 

จํานวนภาชนะ 
ตองใชแตละราย 

( )i
tOR  

จํานวนภาชนะ 
ตอแตละราย 

( )∑
=

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 ลูกคารายที่ 1 ตองใชภาชนะเทากับ 500 หนวย และลูกคารายที่ 

2 ตองใชภาชนะเทากับ 650 หนวย  ภาชนะที่ตองการรวมเทากับ 1,150 หนวย  จากตารางที่ 4 จาก
ตารางจํานวนภาชนะหมุนเวยีนภายในโรงงานในวันที่ 5/1/50 เทากับ 400 หนวย   
 

ตารางที่ 8  ตัวอยางการคํานวณการประมาณการจํานวนสงภาชนะในชวงเวลา t 
 

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

      500 

ประมาณการจํานวนสง 
ภาชนะลูกคารายที่ 2 

      650 

จํานวนภาชนะที่กลับเขาสู 
โรงงานจากลูกคารายที่ 1 

 400 500 500 300 400  

จํานวนภาชนะที่กลับเขาสู 
โรงงานจากลูกคารายที่ 2 

 300 400 400 400 400  

จํานวนภาชนะที่สงจาก 
โรงงานใหลูกคารายที่ 1 

 500 500 400 500 500  

จํานวนภาชนะที่สงจาก 
โรงงานใหลูกคารายที่ 2 

 300 400 300 400 400  

จํานวนภาชนะหมุนเวียน 
ภายในโรงงานปลายชวงเวลา t 

600 500 500 700 500 400 -750 
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 จากตารางที่ 8 วันที่ 6/5/50 ความตองการใชภาชนะขั้นต่าํเทากับ 750 หนวย  ขอมูลดังกลาว
นี้ใชสําหรับการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตมิใหผลิตสินคาที่มีรหัสชิ้นสวนตามตารางที่ 7 เพราะ
ช้ินสวนที่ผลิตเสร็จจะไมมภีาชนะใส  ดานการจัดสงผูรับผิดชอบติดตามภาชนะติดตามภาชนะกับ
รถจัดสงหรือจัดเที่ยวรถพิเศษ (Premuim freight) ไปโรงงานผลิตรถยนตเพื่อรับภาชนะ  
 

1.4 การพัฒนาโปรแกรม 
 

การพัฒนาโปรแกรมยึดตามโมเดลน้ําตก (Water Fall Model) ซ่ึงเปนรูปแบบการ
พัฒนาระบบงานที่แตละขั้นตอนของการทํางานสามารถที่จะวนหรือยอนกลับ (Iteration) ไปแกไข
ในขั้นตอนกอนหนาได ซ่ึงเหตุการณนี้สามารถเกิดขึ้นได หากผูพัฒนามองเห็นปญหาที่เกิดขึ้นใน
ข้ันตอนที่ผานมาแลวและจําเปนตองกลับไปแกไข (พฤฒิ, 2548) ดังแสดงในภาพที่ 13 
 

 
 

ภาพที่ 23  โมเดลน้ําตก 
ท่ีมา: พฤฒิ (2548)

Requirements 

Analysis 

Maintenance 

Testing 

Design 

Coding 
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1.4.1 การออกแบบในระดับหลักการของโปรแกรม 
 

การออกแบบโปรแกรมคลังสินคาในระดบัหลักการใชวธีิแผนภาพกระแส
ขอมูลวิเคราะหเชิงโครงสราง ซ่ึงเปนการแสดงความสัมพันธระหวางกระบวนการและขอมูลที่
เกี่ยวของในโปรแกรมดังแสดงในภาพที่ 24  จากแผนภาพจะเห็นวามกีารแยกตารางรับและสงสินคา
สําหรับคํานวณจากตารางปอนขอมูลรับและสงสินคา ซ่ึงจะทําใหโปรแกรมสามารถคํานวณยอดคง
คลังไดตลอดเวลารวมทั้งในขณะที่มกีารปอนขอมูลหรือแกไขขอมูลรับและสงสินคา โดยไมทําให
โปรแกรมเกิดความขัดของ การดูยอดคงคลังของสินคาใชวิธีการคํานวณใหมทุกครั้งเพื่อทําใหการ
คํานวณยอดคงคลังถูกตองเสมอ เนื่องจากในสภาวะการทํางานจริงมีการปอนขอมูลยอนหลัง ซ่ึงเกิด
จากปญหาตางๆ เชน ลูกคาขอยืมชิ้นสวนจากโรงงานตัวอยาง  ช้ินสวนเขาคลังสินคาไมพรอมกับ
เอกสารใบสงของ ช้ินสวนเขาคลังสินคาแตเอกสารใบสงของหาย เว็บไซตการแสดงคําส่ังซ้ือของ
ลูกคาไมสามารถใชงานได เปนตน  
 

การพัฒนาโปรแกรมจัดการภาชนะใชหลักการเดยีวกันกับโปรแกรมคลังสินคา 
ภาพที ่24 แสดงแผนภาพกระแสขอมูลระดับหลักการในโปรแกรมจัดการภาชนะ กลาวคือ
โปรแกรมถูกออกแบบใหแยกตารางปอนขอมูลนําเขาและนําออกออกจากตารางขอมูลเพื่อการ
คํานวณ ทําใหการคํานวณยอดคงเหลือของภาชนะที่จุดตางๆ สามารถกระทําไดตลอดเวลาโดยไม
เกิดขอผิดพลาด 

 

 
 

ภาพที่ 24  การออกแบบแผนภาพกระแสขอมูลระดับหลักการในโปรแกรมคลังสินคา

Supplier  ตารางรับและสงสินคา 1 

 

ปอนขอมูล 
รับของ 

หนวยผลิต 

 

จํานวนสินคาตัง้ตน 

 

ปอนหรือดาวน
โหลดขอมูล

 

ยอดปจจุบัน 

หนวยวางแผน 

ตารางรับและสงสินคา 1 
หนวยผลิต 

 

หนวยขาย 

 

คํานวณยอด
คงคลัง 

ตารางรับและสงสินคาสําหรับ
คํานวณ 

2 
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ภาพที่  25  การออกแบบแผนภาพกระแสขอมูลระดับหลักการในโปรแกรมจัดการภาชนะ 
 

1.4.2 การออกแบบเพื่อการพัฒนาอยางตอเนื่อง 
 

โปรแกรมทั้ง 2 สวน ถูกออกแบบใหแยกสวนกันระหวางฐานขอมูลกบั
โปรแกรมปฏิบัติงานซึ่งประกอบดวยสวนติดตอกับผูใช (User interface) และสวนการคํานวณดัง
แสดงในภาพที่ 26 ดังนั้นการปรับปรุง พัฒนา หรือแกไขโปรแกรม จะกระทําเฉพาะในสวนของ
โปรแกรมปฏิบัติงานเปนหลักซ่ึงสามารถกระทําแยกตางหากโดยไมเกี่ยวของกับโปรแกรมที่ใชงาน 
หลังจากการปรับปรุง พัฒนาเสร็จส้ินแลวจงึนําโปรแกรมใหมไปแทนทีโ่ปรแกรมที่ใชงานเดิมได
ทันทโีดยไมตองแกฐานขอมูลหรืออาจเพียงเพิ่มหรือลดตารางบางสวนเทานั้น การออกแบบแยก
สวนนีย้ังมีขอดีในกรณีท่ีโปรแกรมปฏิบัติงานเกิดการชํารุดเสียหายจากสาเหตุใดๆ กต็าม ก็จะ
สามารถแกไขใหกลับมาใชงานไดทันทีโดยการแทนที่โปรแกรมที่ชํารุดดวยสําเนาของโปรแกรม
ปฏิบัติงานที่ทําไวในตอนตน วิธีดังกลาวนี้ทําใหผูใชงานสามารถแกไขปญหาไดทันทีโดยไมตองรอ
ผูพัฒนาโปรแกรมหรือผูเชี่ยวชาญ 
 

Foreman 1 ตารางนาํเขาภาชนะ 1 

 

ปอนขอมูล 
รับเขา  

คํานวณยอด
คงเหลือ 

 

ปอนขอมูล 
สงออก 

 

ยอดคงเหลือ 

Manager 

ตารางนาํออกภาชนะ 1 

ลูกคา 

 
Foreman 2 

 

จํานวนภาชนะ 
ตั้งตน 

ตารางรับและสงสําหรบัคํานวณ 2 
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ภาพที่ 26  การออกแบบการพัฒนาโปรแกรมเพื่อการพัฒนาอยางตอเนือ่ง 

 
จากภาพที่  26 โปรแกรมถูกออกแบบใหแยกระหวาง  โปรแกรมฐานขอมูลที่มี

เฉพาะขอมูลจากการปอนขอมูล  และโปรแกรมปฏิบัติงานที่มีหนาจอสําหรับการปอนขอมูลและ
คํานวณขอมูล   โปรแกรมใช Microsoft Jet database engine จัดการกับขอมูลใหเปนสองแฟมได     

 
1.4.3 การออกแบบการแสดงสิทธิของผูใชโปรแกรม (Authorization)  

 
โปรแกรมปฏิบัติงานถูกออกแบบใหผูใชงานแสดงสิทธิของผูใชโปรแกรมหรือ

การยืนยันตวับคุคลโดยใชวิธีการปอนชื่อและรหัสผูใชงานกอนใชโปรแกรม โปรแกรมใหสิทธิใน
การใชขอมูลแตกตางกัน เชน สิทธิในการอานขอมูลหรือเรียกดูขอมูล (Read)  สิทธิในการเพิ่ม
ขอมูล (Insert) สิทธิในการเปลี่ยนแปลงขอมูล (Update) สิทธิในการลบขอมูล (Delete) สิทธิในการ
สรางดัชนี (Index) สิทธิในการสรางตารางหรือวิว (Resource) สิทธิในการเปลี่ยนแปลงโครงสราง
ขอมูล (Alteration) สิทธิในการลบตารางหรือวิว (Drop) เปนตน การออกแบบขั้นตอนการแสดง
สิทธิแสดงไดดังภาพที ่27 
 

โปรแกรม
ปฏิบัติงาน 

โปรแกรม
ฐานขอมูล 

ใช Microsoft Jet database 
เทคโนโลยีอินเตอรเฟส 
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(ก)  แผนภาพขั้นตอนการแสดงสิทธิและการยืนยันตวับุคคล 

 
(ข)  หนาจอการปอนชื่อและรหัสผูใชงาน 

 ภาพที่ 27  แสดงสิทธิของผูใชของโปรแกรม 
 

ใสช่ือ 

ใสรหัส 

เร่ิมตน 

เขาระบบ 

Password 
Input 

Password 
ผิด 

Yes 

No 

เมนูเขาสูระบบ
(Login Menu) 

เมนูหลัก 

ออกจากระบบ 
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1.4.4 การออกแบบการเขาถึงหนาจอหรือเมนู   
 

โปรแกรมปฏิบัติงานถูกออกแบบใหการเปลี่ยนหนาจอการทํางานสามารถ
กระทําไดโดยไมตองเปดหนาจอเมนูกอนตามโครงสรางดังแสดงภาพที่ 28 ทุกหนาจอสามารถเปด
ใชงานไดตอเนื่องกัน ทําใหงายในการใชงานและการฝกอบรม   

 

 
(ก)  แผนภาพการไหลของเมนูหลัก 

 
(ข)  เมนูหลักของโปรแกรม 

 
ภาพที่ 28  การออกแบบเมน ู

เมนูเขาสูระบบ 

ออกจาก
โปรแกรม 

สิ้นสุด 

Yes 

No 

ปอนรับและจาย 
สินคา 

รายช่ือ
ลูกคา 

รายช่ือ
สินคา 

คํานวณยอด
คงเหลือ 

กําหนดสิทธิ
ผูใช 
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1.4.5 การออกแบบการปอนขอมูล  
 

การปอนขอมูลสินคาเขาและออก และการปอนขอมูลการนําภาชนะนาํเขาและ
นําออกถูกออกแบบใหใชงานภายใตโครงสรางและโคดเดียวกันเพื่อความสะดวก รวดเร็วในการ
พัฒนาและแกไขโปรแกรม นอกจากนี้ในขั้นตอนการปอนขอมูลยังกําหนดใหมีการแสดงภาพถาย
ของชิ้นสวนทีป่อนเพื่อเปนการยืนยนัความถูกตองของการทํางานดวย ภาพที่ 29 แสดงหนาจอการ
ปอนขอมูลแบบตางๆ 

  

 
(ก)  หนาจอปอนขอมูลสินคาเขา 

 
(ข)  หนาจอปอนขอมูลสงสินคา 
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(ค) หนาจอปอนขอมูลนําเขาและนําออก 
 

 

(ง)  หนาจอแกไขขอมูลนําเขาและนําออก 
 

ภาพที่ 29  หนาจอปอนขอมูล 
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1.4.6 การออกแบบตารางขอมูล 
 

ฐานขอมูลประกอบดวยตารางขอมูลตางๆ ดังมีรายละเอยีดตอไปนี ้
 

ก. ตารางขอมูลลูกคา ช่ือ tblCompanys เปนตารางที่ใชจัดเกบ็รายละเอียด
ขอมูลเกี่ยวกับลูกคาทั้งหมด ประกอบดวยฟลดดังแสดงในตารางที่ 7 โดยใชฟลด CompanyID เปน
คียหลัก (Primary Key)  
 
ตารางที่ 9  รายละเอียดตารางขอมูลลูกคา 
 

Item FieldName DataType Description 
1 CompanyID Text รหัสยอบริษัททัง้ลูกคาและSupplier 

2 CompanyName Text ช่ือเต็มบริษัท 
3 TelephoneNo Text เบอรโทรศัพท 
4 Address Text ที่อยู 
5 Province Text อําเภอและจังหวัด 
6 FaxNo Text เบอรโทรสาร 
7 LogoImageFile Text ที่อยู(Path)ของไฟลสัญลักษณของบริษัท 

 
ข. ตารางขอมูลผลิตภัณฑ ช่ือ  tblProductList เปนตารางที่ใชจัดเก็บ

รายละเอียดขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ ออกแบบใหมีขอมูลรหัสชิ้นสวน 1 รหัส เปนทั้งWork in 
Process (WIP) และ Finish Goods (FG) ใชฟลด ProductID เปนคียหลักและประกอบดวยฟลดอ่ืนๆ 
ดังแสดงในตารางที่ 10 
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ตารางที่ 10  รายละเอียดตารางขอมูลผลิตภัณฑ 
 

Item FieldName DataType Description 
1 ProductID Number รหัสผลิตภัณฑ (ไมสามารถซ้ําได) 

2 PartID Number รหัสของPartNoช้ินสวน 
3 CompanyID Text รหัสของลูกคาหรือSupplier 
4 Unit Text หนวยนับเชน ช้ิน Rack   Box Kgs 
5 UnitPrice Number ราคาตอหนวย(เปรียบเสมือนแตละProcess) 

6 Stock Number จํานวนสตอกที่มีและจํานวนเหล็กที่เหลือในสตอก 

7 StatusID Number สถานะเปน FinishGoods(FG) WorkInProcess(WIP)หรือ 
Material(MAT) 

8 FinalItem Number ตัดสตอกครั้งสุดทายที่รายการเอกสาร(หรือDocumentItem) 

9 PartImageFile Text ที่อยู(Path)ของรูปช้ินสวนในแตละProcess เชน งานBlank  
ช้ินสวนชุบสี 

 
ค. ตารางขอมูลรหัสสินคาหรือช้ินสวน ช่ือ tblPartDescription เปนตารางที่ใช

จัดเก็บรายละเอียดขอมูลเกี่ยวกับผลิตภณัฑ ใชฟลด PartID เปนคียหลัก และประกอบดวยฟลดดัง
อ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที ่11 
 
ตารางที่ 11  รายละเอียดตารางขอมูลรหัสสินคาหรือช้ินสวน 
 

Item FieldName DataType Description 
1 PartID Number รหัสช้ินสวน 
2 PartNo Text หมายเลขชิ้นสวน (Part number) 
3 PartName Text ช่ือช้ินสวน 
4 Unit Text หนวยนับเชน ช้ิน Rack   Box 
5 Customer Text รหัสของลูกคา 
6 UnitPrice Number ราคาตอหนวย 
7 PartImageFile Text รูปช้ินสวน เชน งาน Blank เหล็กแผน คอยล 

 



 
65 

ง. ตารางขอมูลจัดเก็บรายการเบิกจาย ช่ือ tblItemRecord เปนตารางที่ใชจัดเก็บ
รายละเอียดขอมูลการรับ และการจาย ใชฟลด DocumentItem เปนคียหลัก และประกอบดวยฟลด
อ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที ่12 
 
 
ตารางที่ 12  รายละเอียดตารางขอมูลรายการเบิก-จาย     
 

Item FieldName DataType Description 
1 ProductID Number รหัสผลิตภัณฑ 
2 Date Date/Time วันที่ปอนขอมูล 
3 Qty Number จํานวนที่รับหรือสง 
4 DocumentItem Number ลําดับที่ (1, 2, 3, 4, …, n) 
5 Activity Integer 1, 2, 3, 4 

 
จ. ตารางขอมูลจัดเก็บรหัสเอกสารอางอิงการปอนขอมูล ช่ือ tblDocNo เปน

ตารางที่ใชจัดเก็บรายละเอยีดรหัสอางอิงเอกสารการปอนขอมูลหรือการตั้งคาตามที่โปรแกรมตั้งคา
ให ใชฟลด DocumtID เปนคียหลักและประกอบดวยฟลดอ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที ่13 
 
ตารางที่ 13  รายละเอียดตารางขอมูลรหัสเอกสารอางอิงการปอนขอมูล 
 

Item FieldName DataType Description 
1 ReferenceCode Text สิ่งที่อางอิงกับรหัสเอกสารหรืออางอิงอะไรก็ได 

2 KeyDate Date/Time วันที่ปอนขอมูลตามจริง 
3 DocumentID Number รหัสประจําตัวของเอกสารหรือสิ่งอางอิง 
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ฉ. ตารางขอมูลหมายเหตุ ช่ือ tblRemark เปนตารางที่สรางขึ้นเพื่อการลดพื้นที่
การจัดเก็บในตารางขอมูลจัดเก็บรายการเบิกจาย ใชจัดเก็บรายละเอยีดเหตกุารณการตาง ๆ ใชฟลด  
DocumentItem เปนคียหลักและประกอบดวยฟลดอ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที่ 14 
 
ตารางที่ 14  รายละเอียดตารางขอมูลหมายเหตุ     
 

Item FieldName DataType Description 

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

2 Remark Text หมายเหตุตางๆที่ตองการบันทึก 

 
ช. ตารางขอมูลรุนสินคา ช่ือ tblModel เปนตารางที่สรางขึ้นเนื่องจาก

รหัสสินคาหนึง่ตัวในอุตสาหกรรมยานยนตสามารถใชในการผลิตรถยนตไดหลายรุน จึงตองจัดเก็บ
รหัสสินคากับรุนแยกออกจากตารางรหัสสินคา ใชฟลด PartNo และ Model เปนคียหลักและ
ประกอบดวยฟลดอ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที่ 15 
 
ตารางที่ 15  รายละเอียดตารางขอมูลรุนสินคา     
 

Item FieldName DataType Description 
1 PartID Text รหัสหมายเลขชิ้นสวน (Part Number) 
2 Model Text รุนตางๆ 

 
ซ. ตารางขอมูลสถานะ ช่ือ tblStatus เปนตารางที่สรางขึ้นเนื่องจากการระบุ

สถานะของขอมูลผลิตภัณฑของตาราง tblProductList มีคารายการ คือ Wip = 1, FG = 2, MAT = 3 
ใชฟลด StatusID เปนคียหลักและประกอบดวยฟลดอ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที่ 16 
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ตารางที่ 16  รายละเอียดตารางขอมูลสถานะ 
 

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

2 DetailStatus Text สถานะเปน Wip, FG, MAT 

 
ฌ. ตารางขอมูลลักษณะของภาชนะ ช่ือ tblRackPartList เปนตารางที่สรางขึ้น

เพื่อแสดงขอมูลรายละเอียดภาชนะ ใชฟลด RackID เปนคียหลักและประกอบดวยฟลดอ่ืนๆ ดัง
แสดงในตารางที่ 17 
 
ตารางที่ 17  ตารางขอมูลลักษณะของภาชนะ 
 

Item FieldName DataType Description 
1 RackID Number รหัสที่เปนตัวเลขของภาชนะ 
2 RackNo Text ช่ือยอของภาชนะ 
3 Detail Text รายละเอียดการบรจุช้ินสวน 
4 Color Text สีของภาชนะ 
5 Type Text ชนิดของภาชนะเปนลังหรือถาด 
6 SNP Number มาตราฐานการบรรจ ุ
7 ProductQty Number ยอดรวมการผลิตทั้งหมด 
8 Dimention Text ขนาด กวางxยาวxสูง 
9 Remark Text หมายเหตุ 

10 Picture Text Pathของรูปภาชนะ 

 
ญ. ตารางขอมูลจํานวนนําออกและนําเขาของภาชนะ ช่ือ tblRackPhysical เปน

ตารางที่สรางขึ้นเพื่อเก็บขอมูลจํานวนนําออกและนําเขาของภาชนะ ในการขนสงแตละครั้ง ใชฟลด  
ItemRack เปนคียหลักและประกอบดวยฟลดอ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที่ 18 
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ตารางที่ 18  ตารางขอมูลจํานวนนําออกและนําเขาของภาชนะ 
 

Item FieldName DataType Description 
1 ItemRack Number ลําดับรายการขอมูล 
2 RackID Number รหัสของภาชนะ 
3 INOUTQty Number จํานวนนําเขาและนําออกของภาชนะ 
4 Activity Number รหัสบงช้ีกิจกรรมนําเขาและนําออก 
5 SheetID Number รหัสของเอกสาร 

 
 

ฎ. ตารางขอมูลรายละเอียดการนําออกและนําเขาของภาชนะ ช่ือ 
tblSheetIDNo เปนตารางที่สรางขึ้นเพื่อเกบ็ขอมูลรหัสของเอกสารใบขนยายภาชนะวันที่นําภาชนะ
ออก วันทีน่ําภาชนะเขา รายละเอียดเกี่ยวกบัรถขนสง ใชฟลด SheetID เปนคียหลักและประกอบดวย
ฟลดอ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที่ 19 
 
ตารางที่ 19  ตารางขอมูลรายละเอียดการนําออกและนําเขาของภาชนะ    
  

Item FieldName DataType Description 

1 SheetID Number รหัสของเอกสาร 

2 SheetCode Text เลขที่ตามรหัสเอกสารการบันทึกขอมูล 

3 KeyDate Date/Time วันและเวลาการปอนขอมูลขอมูล 

4 GetOutDay Date/Time วันที่นําออก 

5 ComeInDay Date/Time วันที่นําเขา 

6 StartComp Text ช่ือยอบริษัทที่นําออก(ตนทาง) 

7 EndComp Text ช่ือยอบริษัทที่นําเขา(ปลายทาง) 

8 CarID Number รหัสของรถบรรทุกที่ขนสง 

9 CarID2 Number รหัสของรถบรรทุกคันที่ 2 ที่ขนสง 
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ฏ. ตารางขอมูลรายละเอียดของรถขนสง ช่ือ tblCarID เปนตารางที่สรางขึ้น
เพื่อเก็บขอมูล หมายเลขทะเบียนรถขนสง ช่ือบริษัทเจาของรถขนสง ใชฟลด CarID เปนคียหลัก
และประกอบดวยฟลดอ่ืนๆ ดังแสดงในตารางที่ 20 
 
ตารางที่ 20  ตารางขอมูลรายละเอียดของรถขนสง 
 

Item FieldName DataType Description 

1 CarID Number รหัสของรถบรรทุก 

2 CarTag Text หมายเลขทะเบียน 

3 OwnerID Text บริษัทเจาของรถ 

 
1.5 การออกแบบโครงสรางของฐานขอมูลแบบสัมพันธ   

 
โครงสรางขอมูล (Data Structure) ของโปรแกรมเปนฐานขอมูลแบบสัมพันธเปนการ

นําขอมูลและความสัมพันธระหวางขอมูล  ฐานขอมูลประกอบดวยตารางขอมูลหลาย ๆ  
ตารางขอมูล  ซ่ึงมีการเก็บขอมูลที่ตางกัน  จึงตองมีการกาํหนดความสัมพันธระหวางขอมูลตาง ๆ   
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 (ก)  การออกแบบความสัมพันธของโปรแกรมจัดการคลังสินคา 

 
(ข)  การออกแบบความสัมพนัธของโปรแกรมจัดการภาชนะ 

ภาพที่ 30  โครงสรางฐานขอมูลของโปรแกรม
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1.6 วิธีการปอนขอมูลดวยระบบบารโคด 
 

การปอนขอมูลรับสินคาเขาดวยการสแกนบารโคดสามารถทําไดในหนาจอการปอน
ดวยมือเพื่อการปอนขอมูลดวยมือสลับการปอนบารโคดได  จากภาพที ่31 ท่ีตําแหนงหมายเลขหนึ่ง 
1 -ขอมูลจากการสแกนบารโคดแสดงในเทก็ปลอก(Textbox) ในพืน้ที่หมายเลข 2 และแสดงขอมูล
ท่ีปอนแลวในพื้นที่หมายเลข 3  
 

 
ภาพที่ 31  ตําแหนงการสแกนบารโคดของโปรแกรม

3 

1 

2 
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 โปรแกรมสามารถประยุกตบารโคดรวมกับการปอนขอมูลโดยใชระบบ โคด 39 
(Code 3 of 9) การปอนขอมูลรับสินคาเขาดวยการสแกนบารโคดตองมีการเตรียมเอกสารสําหรับผู
สงสินคาเขาคลังสินคา  โปรแกรมมีหนาจอสําหรับสรางเอกสารการจัดสงที่มีบารโคด  โดยปอน
ขอมูลรหัสชิ้นสวนและจํานวนดังภาพที่ 32  โดยผูสงสินคาตองทํารายการจัดสงจากโปรแกรมสราง
บารโคด   
 

 
ภาพที่ 32  หนาจอการสรางเอกสารบารโคดเพื่อสงของเขาคลังสินคา 

 
1.7 ลําดับการปอนขอมูลพ้ืนฐานของโปรแกรม 

 
การทดสอบโปรแกรมฐานขอมูลและหนาจอการปอนขอมูลตาง ๆ ทําโดยการปอน

ขอมูลจริงและทดสอบการทํางานระบบใหมแบบคูขนานไปกับระบบเดมิ ในโปรแกรมจัดการ
ภาชนะใชระยะเวลาในการทดสอบ 5 เดือน คือตั้งแตวันที ่1 มิถุนายน 2549 ถึงวันที่  30 พฤศจิกายน 
2549 และโปรแกรมจัดการระบบคลังสินคาใชระยะเวลาทดสอบ 2 เดือน คือตั้งแตวนัที่ 1 มกราคม 
2550 ถึงวันที่ 28 กุมภาพนัธ 2550  ซ่ึงกอนที่จะนําระบบงานใหมมาทดสอบนั้น ไดทําการปอน
ขอมูลพ้ืนฐานที่สําคัญใหแกระบบใหมท้ังหมด โดยมีข้ันตอนการปอนขอมูลดังตอไปนี้
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1.7.1 ปอนขอมูลช่ือและรหัสลูกคา  ปอนขอมูลตางๆ ของลูกคาจากเอกสารรายชื่อ
ลูกคาตาง และสรางไฟลรูปภาพสัญลักษณ ( Logo )ลูกคาจากอีเมลตาง ๆ ภาพที่ 33 แสดงตัวอยาง
การปอนขอมูลช่ือและรหัสลูกคา 
 

 
 

ภาพที่ 33  หนาจอการปอนขอมูลช่ือและรหัสลูกคา 
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1.7.2 ปอนขอมูลช่ือและรหัสสินคาคงคลัง บันทกึขอมูลรายการสินคาทั้งหมดและ
ถายภาพสินคาเพื่อการปองกนัการปอนขอมูลผิดพลาด ใชระยะเวลาตั้งแตวนัที่ 1 เมษายน 2549 ถึง
วันที่ 31 ธันวาคม 2549 ภาพที่ 34 แสดงตัวอยางการปอนขอมูลช่ือและรหัสสินคาคงคลัง 

 

 
 

ภาพที่ 34  หนาจอการปอนขอมูลช่ือและรหัสสินคาคงคลัง
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1.7.3 การปอนขอมูลจํานวนสินคาคงคลัง หลังจากการปอนขอมูลช่ือและรหสัสินคา
คงคลัง จึงปอนขอมูลจํานวนสินคาตั้งตน โดยใชการปอนขอมูลจากรายการตรวจนับช้ินสวน
ประจําเดือนธันวาคม  2549 ภาพที ่35 แสดงการปอนขอมูลจํานวนสินคา 
 

 
 

ภาพที่ 35  หนาจอการปอนขอมูลจํานวนสนิคา 
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1.7.4 ปอนขอมูลจํานวนสงสินคา ปอนขอมูลรหัสสินคา หมายเลขเอกสารใชอางอิง
ในการสงสินคา จํานวนสงสินคา วันที่ โดยบันทกึขอมลูตั้งแตวันที่  1 มกราคม 2550 ถึง วันที่  28 
กุมภาพนัธ 2550 ภาพที ่36 แสดงการปอนขอมูลจํานวนสงสินคา 
 

 
 

ภาพที่ 36  หนาจอการปอนขอมูลจํานวนสงสินคา 
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1.7.5 ปอนขอมูลจํานวนสินคาเขา ปอนขอมูลรหัสสินคา หมายเลขเอกสารใชอางอิง
กับการนําเขา จํานวนสินคา วันที่ โดยบันทึกขอมูลตั้งแตวันที่  1 มกราคม 2550 ถึง วันที่  28 
กุมภาพนัธ 2550 ภาพที ่37 แสดงการปอนขอมูลจํานวนรับสินคา ซ่ึงมีโครงสรางหนาจอเหมือนกับ
ภาพที่ 37 
 

 
 

ภาพที่ 37  หนาจอการปอนขอมูลจํานวนรบัสินคา 
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1.7.6 ปอนขอมูลรายการภาชนะ บันทึกขอมูลรายการภาชนะทั้งหมด ตั้งรหสัภาชนะ 
วัดขนาดภาชนะและถายภาพภาชนะเพื่อการปองกันการปอนขอมูลผิดพลาด ใชระยะเวลาตั้งแต
วันที่ 1 มกราคม 2549 ถึงวันที่ 1 เมษายน 2549 ภาพที ่38 แสดงการปอนขอมูลรายการภาชนะ 
 

 
 

ภาพที่ 38  หนาจอปอนขอมูลรายการภาชนะ 
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1.7.7 ปอนขอมูลจํานวนภาชนะเริม่ตนจากการนบัจริงโดยใชขอมูลจากการนบั
ภาชนะจริงประจําเดือน พฤษภาคม พ.ศ. 2549 บันทึกขอมูลจํานวนภาชนะทุกสถานทีท่ี่มีภาชนะ
ของโรงงานตัวอยาง ใชระยะเวลาการนับตั้งแตวนัที่ 17 เมษายน พ.ศ. 2549 ถึง วันที่  31 พฤษภาคม 
พ.ศ. 2549 ภาพที่ 39 แสดงการปอนขอมูลจํานวนภาชนะเริ่มตน 
 

 
 

ภาพที่ 39  ปอนขอมูลจํานวนภาชนะเริ่มตน 
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1.7.8 ปอนขอมูลจํานวนนําออกและนําเขาภาชนะ  บันทึกขอมูลจํานวนนําออกและ
นําเขาภาชนะจากโรงงานตวัอยาง โดยใชขอมูลตั้งแต  วนัที่ 1 มิถุนายน พ.ศ. 2549 ถึง วันที่  31 
ตุลาคม พ.ศ. 2549 ภาพที่ 40 แสดงการปอนขอมูลจํานวนนําออกและนําเขาภาชนะ 

 
 

 
 

ภาพที่ 40  ปอนขอมูลจํานวนนําออกและนําเขาภาชนะ 



 
81 

ผลและวิจารณ 

 
 ผลการทดสอบการใชงานโปรแกรมจัดการคลังสินคากับโรงงานตัวอยางนี้ เปนการ
ทดสอบในลัษณะการจําลองสถานการณ การปอนขอมูลรับสินคา  และการสุมตัวอยางการแกไข
จํานวนรับสินคา  การแกไขขอมูลรหัสชิ้นสวน  การแกไขวันที่รับสินคา  จากขอมูลจริงในชวงวันที ่
1 มกราคม 2550 ถึง 28 กุมภาพันธ 2550   สวนทดสอบการประมวลผล  การเปดและปดโปรแกรม 
จากขอมูลรับและสงสินคาภายในโปรแกรม ในชวงเวลาเดยีวกัน  สวนระยะเวลาการทํารายงานสรุป
สินคาที่ไมสามารถสงไดทันเวลา  เก็บขอมูลจากการทํางานจริงในชวงวันที่ 2-4  พฤษภาคม 2550 
และ 7-8  พฤษภาคม 2550 ดงัมีรายละเอียดตอไปนี ้
 
 ผลการทดสอบการใชงานโปรแกรมจัดการภาชนะกับโรงงานตัวอยางนี้ เปนการทดสอบ
ในลัษณะการจําลองสถานการณ การปอนขอมูลนําออกและนําเขาภาชนะ  สมมุติขอมูลการแกไข
ขอมูลขอมูลวันที่  จํานวนนาํออกนําเขา  รหัสภาชนะ  ทะเบียนรถขนสง การคนหาขอมูล  การ  โดย
การสุมตัวอยางจากขอมูลจริงในชวงวันที่ 1 มิถุนายน 2549 ถึง 31 ตุลาคม 2549  และทดสอบการ
ประมวลผลการสรุปจํานวนภาชนะคงเหลอืจากชวงเวลาดังกลาวดังมีรายละเอียดตอไปนี้ 
 
1. ผลการทดสอบโปรแกรมจัดการคลังสินคาะ 
 

1.1 ผลการทดสอบและเปรียบเทียบการปอนขอมูลรับสินคา 
 

ลําดับการทํางานในขั้นตอนการปอนขอมูลรับสินคาของระบบเดิมและโปรแกรม
จัดการคลังสินคาแสดงใหเหน็ดังภาพที่ 41โดยโปรแกรมจัดการคลังสินคาที่พัฒนาขึ้นสามารถปอน
ขอมูลได 2 ระบบคือ การปอนดวยมือ และการปอนดวยระบบบารโคด  ดําเนินการทดลองโดยสุม
ตัวอยางใบสงจํานวน 10 ใบ รายละเอียดขอมูลสินคาเขาที่ใชในการทดสอบเพื่อเปรียบเทียบแสดง
ในตารางที่ 19 
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จากผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 22  โปรแกรมจัดการคลังสินคาใชเวลาเฉลี่ยในการ
ปอนขอมูล 19.2 วินาทีตอรายการ ในกรณขีองการปอนขอมูลดวยมือ ลดลง 7.9 วินาท ีหรือคิดเปน 
28.9 เปอรเซ็นเทียบกับระบบงานเดิม  และใชเวลาเฉลี่ย 5.1 วินาทีตอรายการ ในกรณีของการปอน
ขอมูลดวยระบบบารโคด ลดลง 22 วินาที หรือคิดเปน 81.1 เปอรเซ็นจากระบบงานเดิม ท้ังนี้
เนื่องจากระบบเดิมตองเลือกรหัสชิ้นสวนที่ตองการปอน  ตอจากนัน้จึงเลือกหลักทีม่ีคาของวันที่  
แลวจึงปอนคาในโปรแกรมเอ็กเซล การปอนขอมูลตองทําดวยความระมัดระวังมใิหปอนขอมูลผิด
ชอง ซ่ึงทําใหใชเวลามากกวาการปอนขอมูลในโปรแกรมจัดการคลังสินคา 

 
 

 
 

ภาพที่ 41  แผนผังเปรียบเทยีบขั้นตอนการปอนขอมูลการรับชิ้นสวน 

ปอนขอมูลรับดวยเอกสาร
ใบสงของหรือสงสินคา 

เลือกเมนูไปหนาจอสงผาน
ขอมูลกดปุมสงผานขอมูล
เพื่อนําไปคํานวณ 

ปอนขอมูลรับสินคาจาก
Supplierดวยเอกสาร
Invoice ณ. เครื่องที่จุดรับ
ช้ินสวนภายนอกดวย
โปรแกรมExcel 

คัดลอกโปรแกรมExcelทั้ง
ไฟลมายังเครื่องเจาหนาที่
สรุปขอมูล 

เลือกเมนูไปหนาจอสงผาน
ขอมูลกดปุมสงผานขอมูล
เพื่อนําไปคํานวณ 

ปอนขอมูลเลขที่อางอิงและ
สแกนเอกสารใบสงของหรือสง
สินคา 

(ก) ระบบเดิม (ข) ระบบปอนดวยมือ (ค) ระบบบารโคด 
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ตารางที่ 21  รายละเอียดขอมูลสําหรับการทดสอบการปอนขอมูลรับสินคา 
  
ลําดับ เลขที่เอกสาร รหัสสินคา 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  (ตอ) 
 
ลําดับ เลขที่เอกสาร รหัสสินคา 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  ผลการทดสอบการปอนขอมูล 
 

เวลาในการทํางานตอใบ(S) 
เวลาในการทํางานตอ

รายการ(S) 

โปรแกรม โปรแกรม 
ลําดับ เลขที่เอกสาร 

จํานวน

รายการ ระบบ

เดิม 
ระบบ

ปอนดวย

มือ 

ระบบ

บาร

โคด 

ระบบ

เดิม 
ระบบ

ปอนดวย

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 

   คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 2.5 0.6 0.3 



 
86 

1.2 ผลการทดสอบและเปรียบเทียบการแกไขจํานวนรับสินคา 
 

ลําดับการทํางานในขั้นตอนการแกไขจํานวนรับสินคาของระบบเดิมและโปรแกรม
จัดการคลังสินคาแสดงใหเหน็ดังภาพที่ 42โดย รายละเอยีดขอมูลการแกไขจํานวนรบัสินคาเขาที่ใช
เปนขอมูลสมมุติข้ึนมาเพื่อใชในการทดสอบจํานวน 20 คร้ังและเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 21  

 
จากผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 23 โปรแกรมใชเวลาเฉลี่ย 12 วินาที นอยกวา

ระบบเดิม 16.3 วินาที หรือคิดเปน 57.6 เปอรเซ็นต ท้ังนี้เนื่องจากในระบบเดิมเจาหนาที่ตองเลือก
รหัสชิ้นสวนทีต่องการแกไข ตอจากนัน้จึงเลือกหลักที่มีคาของวันที่ท่ีตองการแกไข  การทํางานทํา
ไดชาเนื่องจากโปรแกรมเอ็กเซลมีลักษณะเปนตารางผูปฏิบัติงานตองตรวจสอบชองทีต่องการแกไข  
 

 
 

ภาพที่ 42  แผนผังเปรียบเทยีบขั้นตอนการแกไขขอมูลจาํนวนรับชิ้นสวน

เปดโปรแกรม 

เขาหนาจอแกไขขอมูลรับ
ช้ินสวน 

เลือกขอมูลและแกไขชื่อ
ช้ินสวน 

เปดแฟมขอมูลรับช้ินสวน 

เลือกรหัสขอมูล 
 

เลือกเซลลวันที่ที่ตองการ
แกไขแลวจึงทําการแกไข 

กดบันทึกขอมูล 

(ก) ระบบเดิม 

(ข) ระบบโปรแกรม 
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ผลการทดสอบการแกไขขอมูลจํานวนรับช้ินสวนดังตาราง 
 
ตารางที่ 23  ผลการทดสอบการแกไขขอมลูจํานวนรับชิน้สวน 
 

 

การแกไขขอมูลจํานวนรับช้ินสวน 
รายละเอียดการแกไข 

  
เวลาในการแกไข(วินาที) 

  
ครั้งที่ รหัสช้ินสวน 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 
   คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 4.45 3.57 
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1.3 ผลการทดสอบและเปรียบเทียบการแกไขขอมูลรหัสชิ้นสวน 
 

ลําดับการทํางานในขั้นตอนการแกไขขอมลูรหัสชิ้นสวนของระบบเดิมและโปรแกรม
จัดการคลังสินคาแสดงใหเหน็ดังภาพที่ 43 โดย รายละเอยีดขอมูลการแกไขจํานวนรบัสินคาเขาที่ใช
เปนขอมูลสมมุติข้ึนมาเพื่อใชในการทดสอบจํานวน 20 คร้ังและเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 24  

 
จากผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 24 โปรแกรมใชเวลาเฉลี่ย 14.8 วินาที นอยกวา

ระบบเดิม 721.6  วินาที หรือคิดเปน 98 เปอรเซ็นต  ท้ังนี้เนื่องจากในระบบเดิมผูใชงานตองเปด
ขอมูลหลายไฟล การเปดและปดไฟลแตละครั้งใชเวลานานเนื่องจากไฟลมีขนาดใหญ และการเลือก
ขอมูลตองทําทุกไฟล ตางกบักรณีโปรแกรมคลังสินคาที่เลือกขอมูลและแกไขขอมลูคร้ังเดียวเทานั้น 
ทําใหโปรแกรมสามารถแกไขขอมูลไดรวดเร็วกวา 
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ภาพที่ 43  แผนผังเปรียบเทยีบขั้นตอนการแกขอมูล 
 

เปดโปรแกรม 

เขาหนาจอแกไขขอมูล
รหัสช้ินสวน 

เลือกขอมูลและแกไขชื่อ
ช้ินสวน 

เปดไฟลขอมูลคําสั่งซื้อ
ลูกคา 

เลือกและแกไขขอมูล
รหัสช้ินสวน 

เปดไฟลขอมูลรับช้ินสวน 

เลือกและแกไขขอมูล
รหัสช้ินสวน 

เปดไฟลขอมูลคํานวณ
ยอดคงคลัง 

เลือกและแกไขขอมูล
รหัสช้ินสวน 

กดบันทึกขอมูล 3 แฟม 
 

(ก) ระบบเดิม 

(ข) ระบบโปรแกรม 
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ผลทดสอบการแกไขขอมูลตามตารางดังนี้ 
 
ตารางที่ 24  ผลการทดสอบการแกไขขอมลูรหัสชิ้นสวน 
 

การแกไขขอมูลรหัสช้ินสวน 

รายละเอียดการแกไข เวลาในการแกไข(วินาที) 
ครั้งที่ รหัสขอมูลเดิม รหัสขอมูลใหม 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 
คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 40.96 3.56 
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1.4 ผลการทดสอบและเปรียบเทียบการแกไขวันที ่
 

ลําดับการทํางานในขั้นตอนการแกไขวันทีรั่บสินคาของระบบเดิมและโปรแกรม
จัดการคลังสินคาแสดงใหเหน็ดังภาพที่ 44 โดย รายละเอยีดขอมูลการแกไขจํานวนรบัสินคาเขาที่ใช
เปนขอมูลสมมุติข้ึนมาเพื่อใชในการทดสอบจํานวน 20 คร้ังและเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 25  

 
จากผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 25 โปรแกรมใชเวลาเฉลี่ย 16.1 วินาที นอยกวา

ระบบเดิม 15  วินาที หรือคิดเปน 48.2 เปอรเซ็นต  เพราะระบบเดิมใชเวลามากกวาเพราะตองเลือก
รหัสชิ้นสวนทีต่องการแกไข ตอจากนัน้จึงเลือนหลักที่มีคาของวันที่ท่ีตองการแกไขแลวจึงลบคา  
จากนั้นจึงปอนคาใหมใสในโปรแกรม   การทํางานทําไดชาเนื่องจากโปรแกรมเอ็กเซลมีลักษณะ
เปนตารางผูปฏิบัติงานตองตรวจสอบชองที่ตองการแกไขอยางดี  แตโปรแกรมเปดหนาจอแกไข
ขอมูลแลวแกไขเพียงขอมูลวันที่เทานั้น ทําใหโปรแกรมสามารถแกไขขอมูลไดรวดเร็วกวา 
 

 
 

ภาพที่ 44  แผนผังเปรียบเทยีบขั้นตอนการแกไขขอมูลวนัที่

เปดโปรแกรม 

เขาหนาจอแกไขขอมูลรับ
ช้ินสวน 

เลือกขอมูลและแกไข
วันที่ 

เปดแฟมขอมูลรับช้ินสวน 

เลือกรหัสขอมูล 
 

เลือกเซลลวันที่ที่ตองการ
แกไขและลบขอมูล 

เลือกเซลลวันที่ใหมและ
ปอนขอมูล 

กดบันทึกขอมูล 

(ก) ระบบเดิม 

(ข) ระบบปอนดวยมือ 
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  ผลการทดสอบการแกไขขอมูลวันที่อธิบายดังตาราง 
 
ตารางที่ 25  ผลการทดสอบการแกไขขอมลูวันที ่
 

การแกไขขอมูลวันที่รับช้ินสวน 
รายละเอียดการแกไข เวลาในการแกไข(วินาที) 

ครั้งที่ 
รหัสช้ินสวน 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 
  คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 2.48 1.19 
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1.5 ผลการทดสอบและเปรียบเทียบการประมวลผล 
 

ลําดับการทํางานในขั้นตอนการประมวลผลของระบบเดิมและโปรแกรมจัดการ
คลังสินคาแสดงใหเห็นดังภาพที่ 45 โดยรายละเอียดขอมูลสําหรับการประมวลผลเปนขอมูลจริงที่มี
จํานวนรับและสงสินคาตั้งแตวันที่ 1 มกราคม 2550 ถึง 28 กุมภาพนัธ 2550 เทากันทั้ง 2 ระบบ โดย
ทดลองประมวลผลจํานวน 20 คร้ัง และเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 26  

 
จากผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 26 โปรแกรมใชเวลาเฉลี่ย 24.1 วินาที นอยกวา

ระบบเดิม 554.1  วินาที หรือคิดเปน 95.8 เปอรเซ็นต ทั้งนี้เนื่องจากการประมวลผลจํานวนยอดคง
คลังของระบบเดิมใชขอมูล 10 ไฟล  มีสูตรการคํานวณทีซั่บซอนและเชื่อมโยงระหวางกัน  สวน
โปรแกรมมีประมวลผลแบบไมตองเชื่อมโยงกับโปรแกรมอื่น  ทําใหคํานวณไดรวดเร็ว 
 

 
 

ภาพที่ 45  การขั้นตอนการประมวลผล 

กดปุม F9คํานวณคงคลัง 1 

กดปุม F9คํานวณคงคลัง 2 

กดปุม F9คํานวณคงคลังลูกคาอ่ืน 

เลือกหนาจอและกดปุมคํานวณคงคลัง 

(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 
คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 3.19 0.3 
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1.6 ผลการเปรียบเทียบระยะเวลาการทํารายงานสรุป 
 

การเปรียบเทยีบระยะเวลาการทํารายงานของการสรุปขอมูลสินคาไมเพียงพอกับการ
จัดสงประจําวนัของระบบเดมิและโปรแกรมจากการทํางานในวันทํางานปกติจํานวน 5 วัน  โดยจับ
เวลาการปฏิบัติงานจริงตั้งแตการเริ่มปฏิบัติงาน  จนกระทั่งปอนขอมูลรายงานเสร็จ  ข้ันตอนการ
รวบรวมขอมูลจาก 2 จุดรับสินคา คือ  จุดรับสินคาของภายในคลังสินคาโดยเก็บเอกสารใบสงของ
เพื่อปอนขอมูล  และจุดรับสินคาจากภายนอกโรงงานโดยใชวิธีเปดไฟลเอ็กเซลที่มีขอมูลสินคาเขา
หลายประเภท  แสดงขอมูลดังตารางที่ 27 

 
ตารางที่ 27  การเปรียบเทียบระยะเวลาการทํางานของระบบเดิมกับโปรแกรม 
 

ระบบเดิม โปรแกรม วันที่ 
เก็บขอมูล เริ่มงาน เสร็จงาน ใชเวลา เริ่มงาน เสร็จงาน ใชเวลา 

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 

  คาเฉลี่ย   3 ชม. 50 นาที  คาเฉลี่ย  3 ชม. 21 นาที 

 
จากผลการทดสอบ  ระบบโปรแกรมใชระยะเวลาการทํารายงาน 3 ชม. 21 นาที  นอย

กวาระบบเดิม 29 นาที  หรือคิดเปน 12.5 เปอรเซ็น  เพราะหลังจากการปอนขอมูลจากจุดรับสินคา
จากภายนอกโรงงานแลว  โปรแกรมสามารถนําขอมูลดังกลาวมาคํานวณยอดคงคลังเพื่อสรุปขอมูล
สินคาไมเพียงพอกับการจดัสงประจําวันไดทันที  แตระบบเดิมหลังจากการปอนขอมูลจากจุดรับ
ช้ินสวนจากภายนอกโรงงานแลวตองคัดแยกขอมูลช้ินสวนที่จัดสงเขาคลังสินคาออกจากชิน้สวน
ระหวางผลิตหรือสินคาอ่ืนๆ จึงทําใหโปรแกรมมีการทํางานที่รวดเรว็กวา  สวนจุดรับสินคาของ
ภายในคลังสินคาใชการเก็บเอกสารใบสงของเพื่อปอนขอมูลของระบบเดิมกับโปรแกรมทํางาน
ลักษณะเดยีวกนั
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1.7 ผลการทดสอบและเปรียบเทียบการเปดและปดโปรแกรม 
 

ลําดับการทํางานในขั้นตอนการเปดและปดโปรแกรมจัดการคลังสินคาแสดงใหเห็นดงั
ภาพที่ 46 และ 47 ตามลําดับ   โดยแตละโปรแกรมมีรายละเอียดขอมูลเปนขอมูลจริงที่มีจํานวนรับ
และสงสินคาตั้งแตวนัที่ 1 มกราคม 2550 ถึง 28 กุมภาพนัธ 2550 เทากนัทั้ง 2 ระบบ  โดยใชวิธีการ
ทดสอบเปดและปด 20 คร้ัง  การทดสอบและเปรียบเทยีบการเปดและปดโปรแกรม  และ
เปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 28  

 
จากผลการทดสอบ โปรแกรมใชเวลาเฉลี่ยในการเปดโปรแกรม 8.87 วนิาที นอยกวา

ระบบเดิม 575.8 วินาที หรือคิดเปน 98.5 เปอรเซ็นต และโปรแกรมใชเวลาเฉลี่ยในการปด
โปรแกรม 4.2 วินาที นอยกวาระบบเดิม 27.8 วินาที หรือคิดเปน 86.9 เปอรเซ็นต ท้ังนี้เนื่องจาก
ระบบเดิมตองเปดไฟลท้ังหมด 10 ไฟลซ่ึงเชื่อมโยงกันอยางซับซอน แตละไฟลมีขอมูลจํานวนมาก
ทําใหการคํานวณชา หากการเปดโปรแกรมยังไมแลวเสร็จจะไมสามารถทํางานอื่นได ในขณะที่
โปรแกรมจัดการคลังสินคาสามารถเขาดูยอดคงคลังไดทันที สวนกรณปีดโปรแกรม ระบบเดิมตอง
ทําการบันทึกขอมูลกอนปดโปรแกรม ในขณะที่โปรแกรมจัดการคลังสินคาใชการจดัเก็บขอมูล
ระหวางการปอนขอมูลทําใหปดโปรแกรมไดรวดเร็ว 
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ข้ันตอนการเปดโปรแกรมของระบบเดิมและโปรแกรมแสดงดังภาพ 
 

 
 

ภาพที่ 46  แผนผังเปรียบเทยีบขั้นตอนการเปดโปรแกรม 

เปดโปรแกรมปฎิบัติการ เปดไฟลคําส่ังซ้ือ 1 

เปดไฟลคําส่ังซ้ือ 2 

เปดไฟลรับสินคาจุด 1 

เปดไฟลรับสินคาจุด 2 

เปดไฟลคําส่ังลูกคาอ่ืนๆ 

เปดไฟลจํานวนคงคลังตั้งตน 

เปดไฟลรวมการรับสินคา 

เปดไฟลคํานวณคงคลัง 1 

เปดไฟลคํานวณคงคลัง 2 

เปดไฟลคํานวณคงคลังอ่ืนๆ 

(ก) ระบบเดิม 

(ข) ระบบโปรแกรม 
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ข้ันตอนการปดโปรแกรมของระบบเดิมและโปรแกรมแสดงดังภาพ 
 

 
 

ภาพที่ 47  แผนผังเปรียบเทยีบขั้นตอนการเปดโปรแกรม 

กดปุมออกจากโปรแกรม 

กดปดและSaveไฟลคําส่ังซ้ือ 1 

กดปดและSaveไฟลคําส่ังซ้ือ 2 

กดปดและSaveไฟลรับสินคาจุด 1 

กดปดและSaveไฟลรับสินคาจุด 2 

กดปดและSaveไฟลคําส่ังลูกคาอ่ืนๆ 

กดปดและSaveไฟลจํานวนคงคลังตั้งตน 

กดปดและSaveไฟลรวมการรับสินคา 

กดปดและSaveไฟลคํานวณคงคลัง  1 

กดปดและSaveไฟลคํานวณคงคลัง 2 

กดปดและSaveไฟลคํานวณคงคลังอ่ืนๆ 

(ก) ระบบเดิม 

(ข) ระบบโปรแกรม 
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ตารางที่ 28  ผลการทดสอบการเปดและปดโปรแกรม 
 

เวลาในการเปดโปรแกรม เวลาในการปดโปรแกรม 
ครั้งที่ 

ระบบเกา(s) โปรแกรม(s) ระบบเกา(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 
คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 2.29 0.55 5.29 0.41 
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2. ผลการทดสอบโปรแกรมจัดการภาชนะ 
 

ระบบเดิมการปอนขอมูลเฉพาะจํานวนนําออกและจํานวนนําเขาภาชนะในการคํานวณยอด
ภาชนะคงเหลอื  แตระบบโปรแกรมจะเกบ็ขอมูลรายละเอียดคือ  หมายเลขเอกสารใบขนยาย  
ทะเบียนรถขนสง  พนักงานขับรถ  รหัสภาชนะพรอมกบัจํานวนนําออกและนําเขาภาชนะ  วันทีน่ํา
ออกและนําเขาภาชนะ  ผูวิจยัจึงไมเปรยีบเทียบระบบเดิมกับโปรแกรมแตจะทดสอบระยะเวลาการ
ทํางานของโปรแกรมจัดการภาชนะ 

 
2.1 ผลการทดสอบเวลาการปอนขอมูล 

 
ลําดับการทํางานในขั้นตอนการปอนขอมูลนําออกและนําเขาภาชนะของโปรแกรม

จัดการภาชนะแสดงใหเห็นดงัภาพที่ 48 ดําเนินการทดลองโดยใชสุมตวัอยางใบขนยายภาชนะ
จํานวน 20 ใบ รายละเอียดการทดสอบแสดงในตารางที ่29 

 
จากผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 29 โปรแกรมจัดการภาชนะใชระยะเวลาเฉลี่ย

การปอนขอมูลเอกสารใบขนยายภาชนะตอใบเทากับ 161.75  วินาที   ระยะเวลาเฉลีย่การปอน
ขอมูลตอรายการเทากับ 20.22  วินาที  จากการปอนขอมูลจากการปอนขอมูลใบขนยายภาชนะที่มี
ขอมูลคือ  เลขท่ีเอกสาร  วันที่  สถานที่ปลายทาง  ทะเบียนรถขนสง  ช่ือคนขับรถ  จํานวนนําออก
และนําเขาภาชนะ 
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ภาพที่ 48  ข้ันตอนการปอนขอมูลการนําออกและนําเขาภาชนะ 
 

ปอนขอมูลเลขที่เอกสาร  วนัที่  
สถานที่ปลายทาง  ทะเบียนรถ
ขนสง  ช่ือคนขับรถ  

ปอนขอมูลรหัสภาชนะนําออก
ดานซายของหนาจอ 

ปอนขอมูลรหัสภาชนะนําเขา
ดานขวาของหนาจอ 

กดปุมบันทกึ 
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ผลการทดสอบการปอนขอมูลโปรแกรมจัดการภาชนะจากเอกสารใบขนยาย 
 

ตารางที่ 29  ผลการทดสอบเวลาการปอนขอมูลโปรแกรมจัดการภาชนะ 
 

เวลาตอใบ 
ครั้งที่ เลขที่เอกสาร วันที่ กิจกรรม 

จํานวน
รายการ (วินาที) 

เวลาตอรายการ 
(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  (ตอ) 
 

ครั้งที่ เลขที่เอกสาร วันที่ กิจกรรม 
จํานวน
รายการ 

ใชเวลา 
(วินาที) 

เวลาตอรายการ
(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 

คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 9.0 1.13 
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2.2 ผลการทดสอบเวลาการแกไขขอมูล 
 

ลําดับการทํางานในขั้นตอนการแกไขขอมลูเอกสารใบขนยายหลังจากการปอนขอมูล  
การแกไขรายละเอียดตางๆ มีข้ันตอนการทํางานรูปแบบเดียวกัน  แสดงขั้นตอนการแกไขขอมูลดัง
ภาพที่ 49  รายละเอียดแกไขขอมูลเปนขอมูลสมมุติข้ึนมาเพื่อใชในการทดสอบคือขอมูลวันที่  
จํานวนนําออกนําเขา  รหัสภาชนะ  ทะเบยีนรถขนสงโดยทําการทดสอบจํานวน 20 คร้ัง  แสดงใน
ตารางที่ 30 

 
จากผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 28 โปรแกรมจัดการภาชนะใชระยะเวลาเฉลี่ย

การแกไขขอมูลวันที่เทากับ 31.95 วินาที การแกไขจํานวนนําออกและนําเขาเทากับ 31.95 วินาที  
การแกไขขอมูลสถานที่จัดสงเทากับ 32.25 วินาที  การแกไขขอมูลรหัสภาชนะเทากบั 32.25 วินาท ี 
การแกไขขอมูลทะเบียนรถขนสงเทากับ 31.3 วินาที   

  

 
 

ภาพที่ 49  ข้ันตอนการปอนขอมูลการนําออกและนําเขาภาชนะ 
 

หนาจอจะแสดงขอมูลทั้งหมดใน
เอกสารใหเลือกแกไขไดทุกคา 

กดปุมบันทกึ 

ปอนขอมูลรหัสเอกสาร 

เปดหนาจอสําหรับแกไขขอมูล 



 
105 

ผลการทดสอบการแกไขขอมูลของโปรแกรมจัดการภาชนะ  แสดงดังตาราง 
 
ตารางที่ 30  แสดงผลการทดสอบการแกไขขอมูลของโปรแกรมจัดการภาชนะ 
 

ใชระยะเวลาการแกไข(วินาที) 
ครั้งที่ เลขที่เอกสาร 

วันที่ จํานวน สถานที่จดัสง 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 
คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 1.67 1.76 1.89 2.22 2.43 
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2.3 ผลการทดสอบเวลาการคนหาขอมูล 
 
ลําดับการทํางานในขั้นตอนการคนหาขอมูลเอกสารใบขนยายภาชนะหลังจากการปอน

ขอมูลของโปรแกรม เพื่อการตรวจสอบตางๆ แสดงดังภาพที่ 50 ดําเนนิการทดลองโดยใชสุม
ตัวอยางใบขนยายภาชนะจํานวน 20 ใบในการคนหา รายละเอียดการทดสอบแสดงในตารางที่ 31 

 
จากผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 31โปรแกรมจัดการภาชนะใชระยะเวลาเฉลี่ย

การคนหาขอมูลวันที่เทากับ 23.7 วินาท ี 
 

 

 
 

ภาพที่ 50  ข้ันตอนการคนหาขอมูลหลังจากการปอนขอมูล

หนาจอจะแสดงขอมูลทั้งหมดใน
เอกสารทุกคา 

ปอนขอมูลรหัสเอกสาร 

เปดหนาจอสําหรับปอนขอมูลนํา
ออกและนําเขาหรือแกไขขอมูล 
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ผลจากการทดสอบขอมูลหลังจากการปอนขอมูลแสดงดังตาราง 
 

ตารางที่ 31  ผลการทดสอบการคนหาขอมูลหลังการปอน 
 

ครั้งที่ เลขที่เอกสาร เวลาการคนหาเอกสารตามเลขที่เอกสาร 

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 
คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 2.08 
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2.4 ผลการทดสอบเวลาการประมวลผล 
ลําดับการทํางานในขั้นตอนการประมวลผลของโปรแกรมจัดการภาชนะแสดงใหเห็น

ดังภาพที่ 51  โดยรายละเอียดขอมูลสําหรับการประมวลผลเปนขอมูลจริงที่มีจํานวนนาํออกและ
นําเขาภาชนะตั้งแตวนัที่ 1 มิถุนายน 2549 ถึง 31 ตุลาคม 2549  ผลการทดสอบแสดงในตารางที ่32
โปรแกรมจัดการภาชนะเวลาเฉลี่ยการประมวลผลจากขอมูล 5 เดือนเทากับ 28.1  

 
 

 
 

ภาพที่ 51  ข้ันตอนการประมวลผล 
 

หนาจอจะแสดงขอมูลยอดคงเหลือ
ภาชนะทุกวันที่มีการปอนขอมูล 

กดปุมคํานวณยอดคงเหลือภาชนะ 

เปดหนาจอคํานวณยอดคงเหลือ
ภาชนะ 



 
109 

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 
คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.45 
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3. ผลการเปรียบเทียบขนาดของหนวยความจําท่ีตองการในการจัดเก็บ 
 

ผลการเปรียบเทียบขนาดของหนวยความจาํที่ตองการในการจัดเก็บแฟมขอมูล (Size on 
disk) จากการจัดเก็บขอมูลของระบบเดิมกบั โปรแกรมจดัการภาชนะใชระยะเวลา 5 เดือน คือตั้งแต
วันที่ 1 มิถุนายน 2549 ถึง วันที่  30 พฤศจิกายน 2549 และโปรแกรมจดัการระบบคลังสินคาใช
ระยะเวลา 2 เดือน หรือระยะเวลาตั้งแต 1 มกราคม 2550 ถึง 28 กุมภาพนัธ 2550  แสดงการ
เปรียบเทียบตามตารางดังนี ้
 
 

 
(ก)  ขนาดของหนวยความจําระบบเดิม 

 
(ข)  ขนาดของหนวยความจําของโปรแกรม 

 
ภาพที่ 52  การเปรียบเทียบขนาดของหนวยความจําทีต่องการในการจดัเก็บ
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ตารางที่ 33  ผลการเปรียบเทยีบขนาดของหนวยความจําที่ตองการในการจัดเก็บแฟมขอมูล 
 

ระบบงานเดิม โปรแกรม 

ช่ือไฟล 
Size on disk 
(เมกกะไบต) 

ช่ือไฟล 
Size on disk 
(เมกกะไบต) 

โปรแกรมสําหรับคํานวณคงคลัง 17.4 
โปรมแกรมเก็บขอมูลคําสั่งซื้อลูกคา
รายที่ 1 55.5 

โปรแกรมปฏิบัติการ
(Inventory.mdb) 10.2 

โปรมแกรมเก็บขอมูลคําสั่งซื้อลูกคา
รายที่ 2 32.5 
โปรมแกรมเก็บขอมูลคําสั่งซื้อลูกคา 
สงออก 3.5 

โปรแกรมฐานขอมูล
(Inventory_be.mdb) 
  

16.2 
 

โปรมแกรมเก็บขอมูลคําสั่งซื้อลูกคา
รายที่ 3 4.66  โปรแกรมปฏิบติัการ

(MaterialHandlingPlaza.mdb) 
9.7 

 โปรมแกรมเก็บขอมูลคําสั่งซื้อดั้งเดิม
จากหนวยขาย 

2.89 
 โปรแกรมสรางบารโคด 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 เทากับ 

41.7 เมกกะไบต  มี  Total Size on disk นอยกวาระบบเดิม 62.14 เปอรเซ็น  เกิดจากการจัดเก็บขอมูลที่
ไมซํ้าซอน  ทําใหเกิดประโยชนดานการลดตนทุนการสั่งซ้ือฮารดดิสราคาแพง  เครื่องคอมพิวเตอร
ผูปฏิบัติงานไมตองใชฮารดดิสที่มีความจมุากๆ โปรแกรมสามารถทํางานบนคอมพวิเตอรไดรวดเร็ว 
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สรุปและขอเสนอแนะ 

 
สรุป 

 
งานวิจยันี้มุงเนนในเรื่องการหาแนวทางการพัฒนาโปรแกรมขึ้นมาใชเองภายในบรษิัท

สําหรับการจัดการคลังสินคาและการควบคมุภาชนะ  โดยโรงงานตัวอยางเปนโรงงานอุตสาหกรรม
ยานยนตท่ีมีจํานวนรายการสนิคา 738 รายการ  และมีการเคลื่อนไหวของขอมูลสินคารวดเร็วตลอด 
24 ช่ัวโมง  ผูวจิัยจึงไดทําการพัฒนาโปรแกรมจัดการระบบคลังสินคาเขามาชวยจดัการขอมูลโดยมี
วัตถุประสงคเพื่อลดระยะเวลาในขั้นตอนตางๆ ของการทํางาน และชวยเพิ่มความถกูตอง และความ
เปนปจจุบันของขอมูลคลังสินคา 

 
การพัฒนาโปรแกรม เร่ิมตนจากการออกแบบระบบการทํางาน โดยการหาความตองการใช

ขอมูล  และการไหลของขอมูลในแตละขัน้ตอน จากนั้นจึงนําขอมูลดังกลาวมาออกแบบวิธีในการ
ประมวลผลและออกแบบโครงสรางหนาจอและการตดิตอกับผูใชงาน ฐานขอมูลที่ใชในระบบ
สามารถแบงออกไดเปน 9 กลุมคือ ฐานขอมูลลูกคา ฐานขอมูลการรับและสงสินคา ฐานขอมูลการ
คําส่ังซ้ือ ฐานขอมูลระดับผูใช ฐานขอมูลช้ินสวน ฐานขอมูลภาชนะ ฐานขอมูลการนําออกและ
นําเขาภาชนะ และฐานขอมูลที่ใชควบคุมการทํางานของโปรแกรม 

 
หลังจากการพฒันาโปรแกรม  และตรวจสอบความถูกตองแลว  ไดทดสอบการใชงานกับ

โรงงานตัวอยางการทดสอบโปรแกรมจัดการภาชนะใชระยะเวลา 5 เดือน หรือระยะเวลาตั้งแตวันที่ 
1 มิถุนายน 2549 ถึง วันที่  30 พฤศจิกายน 2549 และโปรแกรมจัดการระบบคลังสินคาใชระยะเวลา 
2 เดือน หรือระยะเวลาตั้งแต 1 มกราคม 2550 ถึง 28 กุมภาพันธ 2550 ไดผลสรุปโดยรวมของ
ข้ันตอนการทาํงานดังนี ้
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1.1 ผลการทดสอบความถูกตองของขอมูล 
 

จากการทดสอบการปอนขอมูลรับสินคาในชวงวันที่ 1 มกราคม 2550 ถึง วันที่ 28 
กุมภาพนัธ 2550 กิจกรรมการรับชิ้นสวนนัน้จํานวนธุรกรรมที่ทําการปอนในโปรแกรมมีจํานวน
ท้ังส้ิน 4,590 รายการ โดยขอมูลที่นํามาทําการทดสอบเปนขอมูลตั้งแตวันที่ 1-24 มกราคม 2550 
รายละเอียดการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลตางๆ  แสดงในตาราง จ1  โดยกจิกรรมการรับ
ช้ินสวนในชวงดังกลาวนัน้มจีํานวนธุรกรรมที่ทําการปอนในโปรแกรมจํานวนทั้งส้ิน 1,501 รายการ 
และไมมีจํานวนขอมูลผิดพลาด ดังนั้นคาของความถูกตองของขอมูลจึงเทากับ 100 เปอรเซ็นต 

 
1.2 ผลการเปรียบเทียบขั้นตอนการทํางานของโปรแกรม 

 
หลังจากการพฒันาโปรแกรมและตรวจสอบความถูกตองแลวจึงไดทดสอบการใชงาน

กับโรงงานตัวอยาง การทดสอบโปรแกรมจัดการภาชนะใชระยะเวลา 5 เดือน คือระยะเวลาตั้งแต
วันที่ 1 มิถุนายน 2549 ถึง วันที่  30 พฤศจิกายน 2549 และโปรแกรมจดัการระบบคลังสินคาใช
ระยะเวลา 2 เดือน หรือระยะเวลาตั้งแต 1 มกราคม 2550 ถึง 28 กุมภาพนัธ 2550 ไดผลสรุปโดยรวม
ของขั้นตอนการทํางานดังแสดงในตารางที่ 34 
 
ตารางที่ 34  ผลการเปรียบเทยีบขั้นตอนการทํางานของโปรแกรม 
 

เวลาในการทํางานตอ
รายการ (วินาที) 

ผลการเปรียบเทียบ 

ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน 
ระบบเดิม โปรแกรม เวลาลดลง เปอรเซ็นต 

1 การเปดโปรแกรม 584.6 8.9 575.7 98.5 
2 การปอนขอมูล 27.2 19.2 (5.1*) 7.9(22*) 28.9 (81.1*) 
3 การแกไขขอมูลรหัสช้ินสวน 736.4 14.8 721.6 98 
4 การแกไขขอมูลจํานวนรับช้ินสวน 28.3 12 16.3 57.6 
5 การแกไขขอมูลวันที่รับช้ินสวน 31.1 16.1 15 48.2 
6 การปดโปรแกรม 32 4.2 10 86.9 
7 การประมวลผล 578.2 24.1 554.1 95.8 

* ทํางานระบบบารโคด 
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จากตารางที่ 34  จะเห็นวา ผลการทดสอบในขั้นตอนการเปดโปรแกรมของโปรแกรม
ท่ีพัฒนาใชเวลา 8.9  วินาที  ซ่ึงเปนเวลาที่เร็วกวาการเปดโปรแกรมระบบเดิมถึง 9 นาที 35.7 วินาที  
โปรแกรมมีระยะเวลาการปอนขอมูลดวยระบบบารโคด 5.1 วินาที ซ่ึงเร็วกวาระบบเดิม 81.1 
เปอรเซ็นต  โปรแกรมมีระยะเวลาการปอนขอมูลดวยมอื 19.2 วินาที เร็วกวาระบบเดิม 28.9  
เปอรเซ็นต เพราะการปอนขอมูลทําไดงาย โปรแกรมมีระยะเวลาการแกไขขอมูลรหัสชิ้นสวน 14.8 
วินาทีจากการแกไขขอมูลเพยีงจุดเดียวในโปรแกรมซึ่งเร็วกวาระบบเดมิ 98 เปอรเซ็นต โปรแกรมมี
ระยะเวลาการแกไขขอมูลจํานวนรับชิ้นสวน 12 วินาที ซ่ึงเร็วกวาระบบเดิม 57.6  เปอรเซ็นต เพราะ
การคนหาขอมูลทําไดงายในโปรแกรม โปรแกรมมีระยะเวลาการแกไขขอมูลวันที่รับชิ้นสวน 16.05 
วินาที ซ่ึงเร็วกวาระบบเดิม 48.2  เปอรเซ็นต เพราะการแกไขกระทําเพยีงแกวันทีเ่ทานั้นมิใชการลบ
ขอมูลเกาออกทั้งหมด โปรแกรมมีระยะเวลาการปดโปรแกรม 4.2 วินาที  ซ่ึงเร็วกวาระบบเดิม 86.9 
เปอรเซ็นเพราะการเขาถึงเมนูการออกจากโปรแกรมทําไดงาย 

 
ขอเสนอแนะ 

 
การพัฒนาโปรแกรมเพื่อใชในคลังสินคานั้น  สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานไดดีใน

ระดับหนึ่งแลว  แตอยางไรก็ตามยังมีสวนประกอบของโปรแกรมหลายจุดที่ตองมกีารปรับปรุง
หรือเปลียนแปลงเพื่อใหการทํางานของโปรแกรมมีประสิทธิภาพดยีิง่ขึ้น 

 
1.3 การนําโปรแกรมไปใชกับจดุปฏิบัติงานอื่น 

 
 โปรแกรมจัดการภาชนะสนบัสนุนขอมูลจํานวนภาชนะทุกหนวยงานในโรงงาน

ตัวอยาง  เพื่อการจัดการภาชนะอยางเต็มระบบควรโปรแกรมดังกลาวนี้ไปใชในบรษิัทผูใหบริการ
จัดสง  เพื่อการรวมกันควบคุมจํานวนภาชนะที่อยูโรงงานผลิตกับโรงงานตัวอยาง   

 
โปรแกรมจัดการคลังสินคาสนับสนุนขอมลูใหกับหนวยวางแผนการผลิตดานการแจง

สินคาไมมีเพียงพอกับการจดัสง  ควรพัฒนานําโปรแกรมไปใชกับคลังชิ้นสวนระหวางผลิตไป
พรอมกันเพื่องานดานการติดตามชิ้นสวนจากผูรับจางผลิต(Supplier)  ดานคํานวนณจาํนวนชิน้สวน
จากการปอนขอมุลรับและจายช้ินสวนระหวางผลิต  นําขอมูลสินคาเชื่อมโยงกับขอมลูช้ินสวน
ระหวางผลิตเพื่อการวางแผนการผลิตเพื่อการดูยอดคงคลังสินคาพรอมกับการดยูอดชิ้นสวน
ระหวางการผลิตสินคานั้น 
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1.4 การใชประโยชนจากการโปรแกรม 

 
เนื่องจากการพัฒนาโปรแกรมจัดการระบบคลังสินคานี้ใชหลักการ EDD (Earliest Due 

Date) เพียงอยางเดียวในการนําเสนอขอมูลเพื่อใหผูมีหนาที่รับผิดชอบงานแตละดานตดัสินใจ   การ
พัฒนาโปรแกรมจัดการภาชนะ เปนเพียงโปรแกรมใหสรุปขอมูลรายงานการเขาออกของภาชนะได
รวดเร็วข้ึน  ควรปรับปรุงในเรื่องการประมาณการ (Forecast) การใชภาชนะลวงหนาในจํานวนที่จะ
ไมมีผลกระทบการจัดสงสินคา 

 
1.5 รายงานที่ไดจากโปรแกรม   

 
รายงานที่ไดจากโปรแกรมหลายหนา   มีรูปแบบที่ส้ินเปลื้องกระดาษ ควรพัฒนาให

เปนแนวนอนเพื่อลดตนทุน และปรับปรุงรายงานใหเปนมาตรฐานและมีรูปแบบที่อานงาย 
 

1.6 การทําใหผูใชโปรแกรมสามารถเขาใจวิธีการทํางานของโปรแกรม   
 

ควรพัฒนาโปรแกรมใหมีระบบใหความชวยเหลือ (Help)  เพื่อผูปฏิบัติงานเรียนรูการ
ทํางานไดเร็วข้ึน 
 

1.7 การพัฒนาทรพัยากรบุคคลเพื่อการพัฒนาโปรแกรม 
 

การพัฒนาโปรแกรมตองใชทรัพยากรบุคคลที่มีความรูพ้ืนฐานดานคอมพิวเตอรสูง  
อาจตองสงพนกังานไปฝกอบรมภายนอกโรงงานหรือจดังบประมาณจัดซ้ือหนังสือเกี่ยวกับ
ฐานขอมูลเพื่อใหพนกังานไดศึกษา 
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1.8 การปรับปรุงประสิทธิภาพของโปรแกรม 
 

การใชคําส่ัง Visual Basic for Application (VBA)  ในการคนหาขอมูลในตาราง
ฐานขอมูล  ควรเปลี่ยนเปนภาษาเอสคิวแอล(SQL)เพื่อเพิม่ประสิทธิภาพความไวในการคนหาแต
อาจมีปญหา  สัญลักษณในภาษาแอสคิวแอลมีความซับซอนอาจทําใหเขียนโปรแกรมผิดพลาดได
งาย 
 

1.9 ประสิทธิภาพของโปรแกรมเปรียบกับการเขียนโปรแกรมภาษาอื่น   
  

เนื่องจากโปรแกรมพัฒนาขึน้จากโปรแกรมไมโครซอฟทแอคเซส เปนโปรแกรมทีม่ี
ใชกันอยูท่ัวไปอยางแพรหลายและราคาถกู แตเนื่องจากโปรแกรมไมโครซอฟทแอคเซสนั้นมี
ขอจํากัดดานประสิทธิภาพการประมวลผลฐานขอมูลระดบักลางพราะมตีัวแปลภาษาเปนแบบ
อินเตอรพรีเตอร (Interpreter) ซ่ึงเปนภาษาที่คอมพิวเตอรจะอานคําส่ังทีละคําส่ังแลวแปลเปน
ภาษาเครื่องและทําตามคําส่ังนั้นทันที มีความรวดเร็วในการประมวลผลต่ําเมื่อเทียบกบัตัวแปรภาษา
แบบคอมไพลเลอร (Compiler) ซ่ึงจะแปลภาษาทั้งหมดเปนภาษาเครื่อง ดังนั้นหากพฒันาโปรแกรม
โดยใชภาษาคอมพิวเตอรท่ีมตีัวแปลภาษาแบบคอมไพลเลอรเชน โปรแกรมออราเคิล (Oracle) 
โปรแกรมไมโครซอฟทเอสคิวแอล (Microsoft SQL) เปนตน จะทําใหระบบงานมีความเร็วในการ
ประมวลผลสูงขึ้น 
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ภาคผนวก ก 

โปรแกรมจัดการคลังสินคา
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1. โปรแกรมจัดการระบบคลังสนิคามีสวนประกอบดังตอไปนี้   
 

1.1 โปรแกรมนี้จะแยกโปรแกรม นี้จะแยกโปรแกรมที่มีแตขอมูลออกจากโปรแกรมที่มี
การนําขอมูลมาคํานวณ  ทําใหการใชโปรแกรมครั้งแรกหรือเมื่อเปลี่ยนที่อยู (Path) ในคอมพิวเตอร
ตองมีการแจงที่อยูของโปรแกรมฐานขอมลูกอน 

 
 

ภาพผนวกที่ ก1  หนาจอแนะนําการหาที่อยูของโปรแกรมฐานขอมูล 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ก2  หนาจอการเลือกที่อยูของโปรแกรมฐานขอมูล 
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ภาพผนวกที่ ก3  หนาจอเมื่อการเลือกที่อยูของโปรแกรมฐานขอมูลผิด 
 

1.2 เมนูหลัก(Main Menu)  เปนเสมือนปุมควบคุมการเลือกใชหนาจอการทํางาน 

 
 

ภาพผนวกที่ ก4  เมนูหลักของโปรแกรม 
 
 
1.3 เมนูลัด  เมื่อกดเมาสปุมขวาจะขึ้นเมนูลัดดงัภาพสามารถเลือกการทํางานของโปรแกรม

ได 

 
 

ภาพผนวกที่ ก5   เมนูลัด 
 

1.4 หนาจอการปอนชื่อและรหัสผูใชงาน  ทํางานเกี่ยวกับการแสดงตัวของผูใชงาน
โปรแกรมและจํากัดสิทธิผูท่ีไมมีหนาที่เกี่ยวของกับงานการปอนขอมูลเขาใชงานโปรแกรม 



 
124 

 
ภาพผนวกที่ ก6  หนาจอการปอนชื่อและรหัสผูใชงาน 

 
1.5 หนาจอปอนขอมูลสินคาเขาและออก  ใชสําหรับปอนขอมูลการรับสินคาและการสง

สินคา 

 
 

ภาพผนวกที่ ก7  หนาจอปอนขอมูลสินคาเขา 

ใสช่ือ 

ใสรหัส 
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ภาพผนวกที่ ก8   หนาจอปอนขอมูลสงสินคา 

 
1.6 หนาจอการปอนขอมูลบริษัทลูกคา  ใชทํางานในการปอนขอมูลหรือแกไขขอมูลบริษัท

ลูกคา หรือขอมูลเกี่ยวกับบรษิัทที่จะใชในโปรแกรม  มีขอมูลคือ รหัสยอบริษัท(Customer ID)  ช่ือ
เต็มบริษัท(Customer Name)  ท่ีอยู  จังหวัด  เบอรโทรศัพทติดตอ  เบอรโทรสาร(Fax) 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ก9   หนาจอการทํางานฐานขอมูลบริษัท
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1.7 หนาจอการปอนขอมูลสินคา  ใชเพิ่มและแกไขฐานขอมูลช้ินสวน คือ ขอมูล
รหัสสินคา(PartNo.)  ขอมูลช่ือสินคา(PartName)  ขอมูลรหัสลูกคา(CustomerID) 

 
ภาพผนวกที่ ก10  หนาจอการทํางานฐานขอมูลสินคา 

 
1.8 การกําหนดสทิธิผูใชงานโปรแกรม  โดยจะกําหนดระดบัการเขาถึงโปรแกรมจาก User 

Level เพื่อจํากดัสิทธิการใชงานโปรแกรม ดังนี้ คือ   Administrator  Guest  Manager  และUser 
 

 
ภาพผนวกที่ ก11   การกําหนดสิทธิผูใชงานโปรแกรม 

 
1.9 หนาจอการเปลี่ยนสิทธิการเขาถึงฐานขอมูลของผูใชโปรแกรม  ใชทํางานการเปลี่ยน 

User Level จากสิทธิเดิมที่ตองการเพิ่มหรือลดสิทธิการเขาถึงฐานขอมูล 
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ภาพผนวกที่ ก12   หนาจอการเปลี่ยนสิทธิการเขาถึงฐานขอมูลของผูใชโปรแกรม 
 

1.10 หนาจอการยกเลิกสิทธิการเขาใชโปรแกรม  ใชทํางานยกเลิกผูใชงานโปรแกรม 

 
 

ภาพผนวกที่ ก13   หนาจอการยกเลิกผูใชโปรแกรม 
 

1.11 หนาจอปฏิทิน  สรางขึ้นเพิ่มความรวดเร็วในการปอนขอมูลวันที่และปองกันการปอน
ขอมูลผิดพลาดรูปแบบ ในโปรแกรมนี้มีใหเลือกใช 3 แบบ 
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ภาพผนวกที่ ก14   หนาจอปฏิทิน 

1.12 หนาจอการสงผานฐานขอมลูเพื่อคํานวณ  การคํานวณยอดสินคาในโปรแกรมนี้
จะตองสงผานขอมูล  วิธีนี้ออกแบบเพื่อปองกันการใชขอมูลที่ผูใชหลายคนอาจใชพรอมกัน  เพื่อ
การจัดการคํานวณยอดคงเหลือของสินคาตามเวลาที่กําหนด  โดยไมตองคํานวณจํานวนยอด
คงเหลือสินคาตลอดเวลาในการปอนการรบัสินคาและการสงสินคา 

 
ภาพผนวกที่ ก15   หนาจอการสงขอมูล 
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1.13 หนาจอสําหรับสรางบารโคด  โปรแกรมสามารถสรางบารโคดสําหรับประยุกตบาร
โคดรวมกับการปอนขอมูลโดยใชระบบ โคด 39 (Code 3 of 9)ระบบนี้สามารถใชตัวเลขรวมกับ
ตัวอักษรได โดยผูสงสินคาตองทํารายการจัดสงจากโปรแกรมสรางบารโคด  โปรแกรมขั้นตอนการ
ปอนขอมูลของระบบเดิมและโปรแกรมแสดงดังภาพ 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ก16   หนาจอดยูอดคงเหลือสินคา 
 

1.14 หนาจอการดูยอดคงเหลือคลังสินคา  สามารถคนหาขอมูลไดหลายแบบ เชน คนตาม
รหัสสินคา  คนตามวันทีต่องการ  พิมพรายงาน คนตามลูกคา  เปนตน 
 

 
ภาพผนวกที่ ก17   หนาจอดยูอดคงเหลือสินคา 
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ภาคผนวก ข 

โปรแกรมจัดการภาชนะ
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1. โปรแกรมจัดการภาชนะมีสวนประกอบดังตอไปนี้   
 

1.1 โปรแกรมนี้จะแยกโปรแกรม นี้จะแยกโปรแกรมที่มีแตขอมูลออกจากโปรแกรมที่มี
การนําขอมูลมาคํานวณ  ทําใหการใชโปรแกรมครั้งแรกหรือเมื่อเปลี่ยนที่อยู (Path) ในคอมพิวเตอร
ตองมีการแจงที่อยูของโปรแกรมฐานขอมลูกอน 

 

 
 

ภาพผนวกที่ ข1  หนาจอแนะนําการหาทีอ่ยูของโปรแกรมฐานขอมูล 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ข2  หนาจอการเลือกที่อยูของโปรแกรมฐานขอมูล 
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ภาพผนวกที่ ข3   หนาจอเมือ่การเลือกที่อยูของโปรแกรมฐานขอมูลผิด 
 

1.2 หนาจอการปอนชื่อและรหัสผูใชงาน  ทํางานเกี่ยวกับการแสดงตัวของผูใชงาน
โปรแกรมและจํากัดสิทธิผูท่ีไมมีหนาที่เกี่ยวของกับงานการปอนขอมูลเขาใชงานโปรแกรม 

 
 

ภาพผนวกที่ ข4  หนาจอการปอนชื่อและรหัสผูใชงาน 
 

1.3 เมนูหลัก(Main Menu)  เปนเสมือนปุมควบคุมการเลือกใชหนาจอการทํางาน 
 

 

 
ภาพผนวกที่ ข5  เมนูหลักของโปรแกรม 

 
1.4 เมนูลัด  เมื่อกดเมาสปุมขวาจะขึ้นเมนูลัดดงัภาพสามารถเลือกการทํางานของโปรแกรม

ได 
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ภาพผนวกที่ ข6  เมนูลัด 
 

1.5 หนาจอจดัการระเบียนภาชนะ ใชเพิ่ม  แกไขและลบขอมูลภาชนะตาง 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ข7  หนาจอการจัดการระเบยีนภาชนะ 
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1.6 หนาจอปอนขอมูลภาชนะตัง้ตน   ใชปอนขอมูลตั้งยอดภาชนะเพิ่ม  แกไขและลบ
ขอมูลภาชนะตางๆ  ในสถานที่ตางๆ 
 

 
ภาพผนวกที่ ข8  หนาจอปอนขอมูลภาชนะตั้งตน 

 
1.7 หนาจอการปอนขอมูลเขาและออกของภาชนะ  ใชปอนขอมูลใบขนสงภาชนะที่มีสอง

สวนคือ ขาเขาและขาออก 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ข9  หนาจอการปอนขอมูลเขาออกของภาชนะ
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1.8 หนาจอสําหรับการแกไขขอมูลเขาและออกของภาชนะ  ใชแกไขขอมูลหรือลบขอมูล   
สามารถแกไขไดท้ังสองสวนคือ ขาเขาและขาออก 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ข10  หนาจอสาํหรับแกไขขอมูลเขาและออกของภาชนะ   
 

1.9 หนาจอการสงผานขอมูลเพื่อคํานวณ  มีขอมูลที่ถูกปอนแลวแสดง 2 ฝง  ฝงซายขอมูล
ท่ีไมนํามาคํานวณเปนยอดคงเหลือ  ฝงขวาเปนขอมูลที่จะไปคํานวณยอดคงเหลือได 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ข11  หนาจอการสงผานขอมูลการนําเขาและสงออกภาชนะเพื่อคํานวณ 
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1.10 หนาจอการดูยอดคงเหลือและดูการเขาออกแตละวนั  สามารถคนหาขอมูลได เชน คน
ตามวัน  คนตามประเภทภาชนะ  คนในชวงเวลาที่ตองการ เปนตน 
 

 
ภาพผนวกที่ ข12  การคนหายอดคงเหลือของภาชนะ
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ภาคผนวก ค 

แผนภาพขัน้ตอนการทํางานของโปรแกรมจัดการคลังสินคา
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1. แผนภาพการทํางานของระบบเดิม   
 
แผนภาพการทํางานของระบบเดิม สามารถเปนขั้นตอนดังภาพ 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ค1  ข้ันตอนการทํางานระบบเดิม

คัดลอกขอมูลช่ือสินคา
กับจํานวนรับสินคาครั้ง
ละ 1 วันเพื่อใสใน

เปดโปรแกรมExcelที่เปน
โปรแกรมรวมขอมูลรับ
สินคาภายในแลวนําขอมูล
ไปวางตอทายขอมูลเกาโดย
ช่ือสิ้นคาและจํานวนรับ
สินคาแยกกันเพื่อใหจํานวน
รับอยูหลักเดียวกับวันที่นั้น 

ปอนขอมูลรับช้ินสวน
จากใบสงของโปรแกรม
Access 

ปอนขอมูลรับสินคาจาก
SupplierดวยเอกสารInvoice 
ณ. เครื่องที่จุดรับช้ินสวน
ภายนอกดวยโปรแกรมExcel 

คัดลอกโปรแกรมExcelทั้ง
ไฟลมายังเครื่องเจาหนาที่
สรุปขอมูล 

ดาวนโหลดขอมูลคํา
สั่งซื้อลูกคา 

แปลงรูปแบบคําสั่งซื้อ
ใหเหมือนขอมูลเดิมที่
เปนโปรแกรมExcel 

คัดลอกขอมูลคํา
สั่งซื้อเพื่อวางใน
ไฟลรวมคําสั่งซื้อ 

เช่ือมโยงขอมูลทั้งหมดเปนยอด
คงเหลือของสินคาคงคลัง 
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2. แผนผังการทํางานของโปรแกรม 
 

แผนภาพการทํางานของโปรแกรม สามารถเปนขั้นตอนดังภาพ 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ค2  ข้ันตอนการทํางานของโปรแกรมที่พัฒนาขึ้น 

ปอนขอมูลรับดวยเอกสารใบสง
ของหรือสงสินคา 

เลือกเมนูไปหนาจอสงผานขอมูล
กดปุมสงผานขอมูลเพื่อนําไป
คํานวณ 

เลือกเมนูไปหนาจอ
คํานวณยอดคงคงคลัง 
 

ดาวนโหลดขอมูลคํา
สั่งซื้อลูกคา 

แปลงรูปแบบคําสั่งซื้อ
ดวยโปรแกรมExcelใหมี
รูปแบบเดิมที่กําหนดไว 

คักลอกขอมูลคําสั่งซื้อ
ไปวางในโปรแกรม 

เลือกหนาจองผานขอมูลเขา
ฐานขอมูลกดปุมสงผานขอมูล
เขาฐานขอมูล 

เลือกหนาจอสงผานขอมูลเพื่อ
คํานวณกดปุมสงผานขอมูล
เพื่อคํานวณ 

กดปุมดูขอมูล
จํานวนคงเหลือ
ของสินคาคงคลัง 

ปอนขอมูลรับสินคาจาก
SupplierดวยเอกสารInvoice 
ณ. เครื่องที่จุดรับช้ินสวน
ภายนอก 

เลือกเมนูไปหนาจอสงผาน
ขอมูลกดปุมสงผานขอมูลเพื่อ
นําไปคํานวณ 



 
140 

3. แผนผังการประยุกตระบบบารโคดกับโปรแกรม 
 

แผนภาพการทํางานโดยประยุกตบารโคดกับโปรแกรม สามารถเปนขั้นตอนดังภาพ 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ค3  ข้ันตอนการประยุกตบารโคดกับโปรแกรม

สแกนเอกสารใบสงของหรือสง
สินคา 

เลือกเมนูไปหนาจอสงผานขอมูล
กดปุมสงผานขอมูลเพื่อนําไป
คํานวณ 

เลือกเมนูไปหนาจอ
คํานวณยอดคงคงคลัง 
 

ดาวนโหลดขอมูลคํา
สั่งซื้อลูกคา 

แปลงรูปแบบคําสั่งซื้อ
ดวยโปรแกรมExcelใหมี
รูปแบบเดิมที่กําหนดไว 

คักลอกขอมูลคําสั่งซื้อ
ไปวางในโปรแกรม 

เลือกหนาจองผานขอมูลเขา
ฐานขอมูลกดปุมสงผานขอมูล
เขาฐานขอมูล 

เลือกหนาจอสงผานขอมูลเพื่อ
คํานวณกดปุมสงผานขอมูล
เพื่อคํานวณ 

กดปุมดูขอมูล
จํานวนคงเหลือ
ของสินคาคงคลัง 

ปอนขอมูลรับสินคาจาก
SupplierดวยเอกสารInvoice 
ณ. เครื่องที่จุดรับช้ินสวน
ภายนอก 

เลือกเมนูไปหนาจอสงผาน
ขอมูลกดปุมสงผานขอมูลเพื่อ
นําไปคํานวณ 

ปอนขอมูลรหัสช้ินสวนและ
จํานวนสงช้ินสวนในโปรแกรม
สรางบารโคด 

พิมพเอกสารจากโปรแกรม 
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ภาคผนวก ง 

แผนภาพขัน้ตอนการทํางานของโปรแกรมจัดการภาชนะ
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1. แผนภาพการทํางานของโปรแกรมจัดการภาชนะ   

 
แผนภาพการทํางานของโปรแกรมจัดการภาชนะ  สามารถเปนขั้นตอนดังภาพ 
 

 
 

ภาพผนวกที่ ง1  ข้ันตอนการทํางานของโปรแกรมจัดการภาชนะ  

นําเอกสารหมายเลขเดียวกัน
ประกบคูกัน(ขาไปคูขากลับ) 

เปดโปรแกรมและเปด
หนาจอปอนขอมูลนําออก
และนําเขา 

รวบรวมใบขนยายจากจุดสงนํา
ภาชนะออกและจุดนําภาชนะเขา 

เปดหนาจอสงผานขอมูลและกด
ปุมสงผานขอมูลเพื่อประมวลผล 

เปดหนาจอประมวลผล
ขอมูลและกดปุมคํานวณ
ยอดคงเหลือภาชนะ 

-ประกบคูขาไปกับขากลับ
เพื่อความรวดเร็วในการปอน
ขอมูลแตถาไมสามารถคูก็
สามารถปอนได 

ปอนขอมูลนําออกและนําเขา 
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ภาคผนวก จ 

สรุปจํานวนรายการรับสงสินคาและรายการขนสงภาชนะ 
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1. ผลการตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรม 
 

การตรวจสอบความถูกตอง(Correctness) ของขอมูลหลังจากการปอนขอมูลระหวาง
โปรแกรมกับเอกสารการปอนขอมูลตั้งแตวันที่  5/1/50 ถึง 24/1/50 
 
ตารางผนวกที่ จ1  การตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรม 

 
จํานวนขอมูลถูกตอง 

วันที่ 
จํานวน
รายการ วันที่ รหัสช้ินสวน จํานวน รหัสใบสงสินคา 

%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    คาเฉลี่ยความถูกตอง 100 
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2. จํานวนรายการรับสินคาและสงสินคา 
 

จํานวนรายการรับสินคาและสงสินคาแตละวันในการทดลอง แสดงดงัตาราง 
 
ตารางผนวกที่ จ2  สรุปรายการรับสงสินคา 
 

จํานวนรายการ จํานวนรายการ 
วันที ่ รับสินคา สงสินคา วันที ่ รับสินคา สงสินคา 

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. จํานวนรายการนําเขาและนําออกภาชนะ 
 

จํานวนรายการนําเขาและนําออกภาชนะแตละวันในการทดลอง แสดงดังตาราง 
 
ตารางผนวกที่ จ3  สรุปรายการนําเขาและสงออกภาชนะ 
 

จํานวนการขนสงภาชนะ จํานวนการขนสงภาชนะ จํานวนการขนสงภาชนะ 
Date นําเขา นําออก Date นําเขา นําออก Date นําเขา 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  (ตอ) 
 
  

จํานวนการขนสงภาชนะ จํานวนการขนสงภาชนะ 
Date 

นําเขา นําออก 
Date 

นําเขา 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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