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บทที่  1

บทนํา

1.1 ความเปนมาและความสําคญัของปญหา

บริษทักรณศีกึษามรีากฐานทีห่ยัง่ลกึในวฒันธรรมและตลาดสนิคาอปุโภคในเมอืงไทยมากวา
70 ป กอต้ังขึ้นในป พ.ศ. 2475 ซึง่มสีํานกังานใหญอยูในประเทศองักฤษและเนเธอรแลนด และมี
กิจการอยูในประเทศตาง ๆ ถงึกวา 150 ประเทศทัว่โลก ไดมุงผลติสินคาอุปโภค บริโภค เพือ่ตอบ
สนองความตองการของลกูคาไมวาจะเปนสบูหอม ผงซกัฟอก แชมพสูระผม และยาสฟีน โดยได
ขยายการผลติและจําหนายสนิคาออกไปอยางกวางขวางครอบคลมุสินคา หมวดอาหาร เครือ่งใช
สวนบคุคลและเครื่องใชในครัวเรือน

บริษัทกรณศีึกษาไดเล็งเห ็นถงึโอกาสในการเจรญิเติบโต และความมุงมัน่ตั้งใจจริงทีจ่ะตอบ
สนองทุกความตองการของผูบริโภคจึงขยายธุรกิจสูธุรกิจเครือขาย และไดกอต้ังหนวยงานธรุกจิ
เครอืขายขึน้ในป พ.ศ. 2543 เพือ่ดแูลผลติภณัฑ 5 กลุมประกอบดวยผลติภณัฑกวา 200 SKUs
(Stock Keeping Units)  คือ 1) ผลิตภัณฑดแูลผิวเพือ่ความงามและดแูลเสนผม  2) ผลิตภัณฑ
เครื่องใชสวนบุคคลสําหรับผูชาย 3) ผลิตภัณฑทําความสะอาดบาน 4) ผลิตภัณฑดูแลรักษาสุข
ภาพปากและฟน  และ 5) ผลิตภณัฑอาหารเสรมิ  โดยกระจายสนิคาผานเครอืขายศนูยจดัจาํหนาย
ยอย ธรุกิจเครือขายทั้งหมด 5 สาขา คอืศูนยจัดจําหนายยอยในกรงุเทพมหานคร 2 สาขา และ
ตางจงัหวดั 3 สาขา

เนือ่งจากธรุกิจเครือขายดงักลาวเปนธรุกิจทีม่ีความซบัซอนมาก ทัง้ในแงของประเภทสนิคา
และโครงขายการกระจายสนิคา ดังนั้นการจัดการเกี่ยวกับโลจิสติกสอยางเปนระบบ จงึมีบทบาท
สําคัญตอความสามารถของธุรกิจในการกระจายสินคาไปยังลูกคาไดทันในเวลาและสถานที่ท ี่
ลูกคาตองการดวยตนทุนที่ต่ําซึ่งในขณะนี้การดูแลงานโลจิสติกสจะอยูในความรับผิดชอบของ
หนวยงานโลจสิติกสของธรุกิจเครือขาย ซึง่ไดแยกการดําเนนิงานออกจากการบรหิารซพัพลายเชน
สวนกลางของบริษทั เนือ่งจากมกีารจดัเก็บสินคาหลายแหง และในแตละแหงมปีริมาณการจดัเก็บ
ทีแ่ตกตางกนั หนวยงานโลจสิติกสของธรุกิจเครือขายกําลงัประสบปญหาอยางมากกบัการจดัการ
สินคาคงคลังซึ่งมีลักษณะของปญหาพอสรุปไดดังน ี้
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- ปริมาณสินคาคงคลังที่จัดเก็บไมสอดคลองกับความตองการของลูกคาสินคาบางตัวมี
เหลอืมากทําใหเกดิตนทนุจมในสนิคาคงคลังจํานวนมาก ในขณะทีสิ่นคาตัวอืน่กลบัขาด
ตลาดทําใหสูญเสียโอกาสในการขายและอาจสญูเสียลกูคาในระยะยาวได

-   เนือ่งจากมกีารกระจายสนิคาไปยงัศูนยจัดจําหนายหลายแหงมกัเกดิกรณีที่สินคา ในบาง
ศูนยจัดจําหนายยอยมีเหลอือยูมาก ในขณะทีส่ินคาตวัเดียวกนันีใ้นศนูยอ่ืนขาดแคลนไม
เพยีงพอรองรบัความตองการของลกูคาทําใหเกดิการโอนถายสนิคาระหวางศนูยสงผลให
สูญเสียตนทนุคาขนสง ทีไ่มจําเปนเปนจํานวนมาก

สาเหตุสําคัญประการหนึ่งที่ทําใหเกิดปญหาในการจัดการสินคาคงคลัง คอื การจดัการสนิ
คาคงคลังที่ผานมาดําเนินการโดยใชสามัญสํานึกของผูรับผิดชอบเปนหลัก และมไิดนาํวทิยาการ
และวชิาการทีเ่กีย่วของมาใชในการบริหารงานอยางเปนกิจจะลักษณะ การศึกษานี้จึงเห็นความ
จําเปนทีจ่ะตองพฒันาระบบงาน ซึ่งสามารถนําไปใชในการจดัการสินคาคงคลังใหกบัธุรกิจเครือ
ขายดังกลาว เพื่อขจัดหรือแกปญหาการจัดการสินคาคงคลัง และใหเกิดประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลอยางแทจริง โดยเลือกที่จะประยุกตใชการจัดการสนิคาคงคลงัดวยเทคนคิวธิกีารวาง
แผนการกระจายสนิคา Distribution Requirements Planning (DRP) ซึง่เปนวธิกีารทีธุ่รกจิในตาง
ประเทศไดนิยมนําไปใชในการจัดการสินคาคงคลังในโครงขายการกระจายสินคา

1.2 วตัถุประสงคของการวจิยั

กรณีศึกษานีไ้ดกําหนดวตัถปุระสงคเพือ่เปนแนวทางในการศกึษาดงัตอไปนี้
1. เพื่อศึกษารายละเอียดของวิธีการ ปญหาและอุปสรรคในการจัดการสินคาคงคลังที่

เกดิขึ้นอยูในธรุกิจเครือขายกรณีศึกษา
2. เพื่ อศึกษาและทบทวนทฤษฎีและองคความรูที่ เกี่ ยวกับเทคนิค Distribution

Requirements Planning (DRP) รวมถงึประสบการณจริงทีไ่ดมีการนําดอีารพ ี(DRP) ไปใชใน
การจดัการสินคาคงคลังภายใตการกระจายสนิคาผานเครอืขายทีม่ีศูนยกระจายสนิคา

3. เพื่อพัฒนาระบบการบริหารสินคาคงคลังดวยเทคนิควิธี ดีอารพี (DRP) สําหรับการ
จัดการสินคาคงคลังของธุรกิจเครือขายตัวอยาง
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1.3 ขอบเขตของการวจิัย

เนือ่งจากธรุกิจเครือขายกรณศีึกษามสีินคาจํานวนมาก การศึกษานีจ้ึงเลอืกเจาะลกึเฉพาะ
กลุมสนิคาทีท่าํรายไดมากทีสุ่ด (Class A) จาํนวน 5 รายการซึง่มมีลูคาของยอดขาย โดยเฉลีย่คดิเปน
รอยละ 24 ของยอดขายทั้งหมดของธรุกิจเครือขาย

1.4 ประโยชนทีค่าดวาจะไดรับ

1. เขาใจระบบการดําเนินงานในปจจุบัน และสามารถสรุปถึงสาเหตุของปญหา และ
อุปสรรคในการจัดการสนิคาคงคลงัทีเ่กดิขึ้นอยูในธรุกิจเครือขายตวัอยางพรอมทัง้หาแนวทางใน
การแกไข

2. เขาใจถึงทฤษฎีและองคความรูที่ เกี่ยวกับเทคนิค Distribution Requirements
Planning (DRP) และเขาใจการนำเทคนิคนี้ไปใชงานจริงในการกระจายสินคาผานเครือขาย
ทีเ่ปนศูนย

3. สามารถพัฒนาระบบการบริหารสินคาคงคลังดวยเทคนิควิธีดีอารพี (DRP) เพื่อ
นํามาใชสําหรับจัดการสินคาคงคลังของธุรกิจเครือขายตัวอยาง ทําใหหนวยงานโลจสิติกสมีการ
ทํางานอยางมปีระสิทธภิาพ และประสทิธผิลสูงสุด อีกทั้งยงัสามารถชวยลดตนทนุโดยรวมในการ
จัดการสนิคาคงคลงั



บทที่ 2

ทบทวนวรรณกรรม

การศึกษาวิจัยเรื่อง  “การจัดการสินคาคงคลังในโครงขายการกระจายสินคา" เพื่อการ
บริหารสนิคาคงคลงั อยางมปีระสิทธภิาพ ผูวิจยัไดทําการศึกษาตามแนวคดิ ทฤษฎ ีและงานวจิัยที่
เกีย่วของดังนี้

1. ทฤษฎแีละหลกัการของการจัดการสนิคาคงคลงั (Inventory Management)

2. ทฤษฎ ีและแนวคดิเกี่ยวกบั Distribution Requirements Planning (DRP)

3. งานวจิัยทีเ่กีย่วของในการนําระบบ DRP ไปใชในการจัดการสนิคาคงคลงัในโครงขาย
การกระจายสนิคา

2.1 ทฤษฎแีละหลกัการของการจดัการสนิคาคงคลงั

ในปจจุบันนี้มีการแขงขันทางดานธุรกิจตางๆสูง และลูกคามีโอกาสในการเลือกซื้อสินคา
และบริการมากขึ้น เพราะฉะนั้นธรุกิจการขายสนิคาและบรกิารในปจจุบันจะตองมีการปรบัตัวเพือ่
สามารถทําใหตัวเองอยูรอดและมีผลกําไร ดังนั้นในการที่จะเพิ่มศักยภาพของธุรกิจใหมีการ
บริหารงานอยางมีประสิทธิภาพ รวดเร็ว และอีกทั้งจะตองตอบสนองความตองการของลูกคาได
อยางทนัทวงทแีลว ผูบริหารเองจะตองคํานงึถงึการบริหารจดัการรวมทัง้ควบคุมตนทนุคาใชจายใน
การดําเนินงาน ซึ่งตนทุนชนิดหนึ่งที่มีความสําคัญอยางมากของการปฏิบัติการก็คือ คาใชจายที่
ลงทุนไปในวัตถุดิบ วัสดุส้ินเปลือง งานระหวางการผลิต และผลติภัณฑสําเร็จรูปที่ยงัไมไดทําการ
จัดสงรวมทัง้การจดัการสินคาคงคลังอยางไมมีประสิทธภิาพ ถาการลงทนุในคาใชจายเหลานีม้าก
เกินไปจะสงผลใหคาใชจายของเงินทุนสูงคาใชจายในของการดําเนินงานสูง และทําใหประสิทธิ
ภาพของการผลติลดลงเมื่อมีการใชพื้นทีม่ากเกนิไปในการดูแลรักษาของคงคลัง

ดังนั้นการควบคุมสินคาคงคลังจึงมีความสําคัญมากในการดําเนินการธุรกิจในปจจุบัน
ปญหาโดยทั่วไปของการบรหิารสนิคาคงคลงัอาจเกดิจาก วตัถุดิบ สวนประกอบตางๆ มอียูไมเพียง
พอกับความตองการของการผลิต อาจทําใหเกิดปญหาถึงขั้นการหยุดผลิตและสงผลทําใหการสง
สินคาไมทันตามกําหนดเวลาของลูกคา ซึ่งอาจเปนสาเหตุใหลูกคาขาดความเชื่อถือและสูญเสีย
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ลูกคาได แตถาเราพยายามมีของคงคลังไวมากๆ เพื่อปองกันไมใหเกิดสินคาขาดเราก็จะสูญเสีย
เงนิในการเกบ็สินคาคงคลงันัน้ ดงันั้นในการดําเนนิงานการควบคมุสินคาคงคลังจงึมคีวามสําคญั
ในการที่จะทําใหเกิดความสมดุลในระดับที่เหมาะสมที่สุด เพื่อที่จะใหการลงทุนทั้งสิ้นของสินคา
คงคลังต่ําที่สุดและพยายามทําใหระดับการใหบริการลูกคาสูงที่สุด 

2.2.1 ตนทุนของสินคาคงคลัง

ในการดําเนินการใหมีของคงคลังจะมีตนทุนเกิดขึ้น ตนทุนเหลานี้  โดยทั่วๆไป
สามารถแยกออกไดเปน 3 ชนิดคือ

1. ตนทุนในการสั่งซื้อ (Ordering Cost) เปนตนทุนที่จายไปเพื่อใหไดมาซึ่ง
สินคาหรือวัตถุดิบ ชิ้นสวนประกอบตาง ๆ ตนทุนประเภทนี้จะเกิดขึ้นเมื่อมีการสั่งซื้อ เราคํานวณ
ตนทุนชนิดนี้ออกมาในรูปของจํานวนเงินตอการสั่งซื้อหนึ่งครั้ง และตนทุนนี้จะกําหนดไวคงที่ไม
วาจะมีการสั่งซื้อเปนปริมาณเทาใด ตนทุนนี้จะไมแปรผันตามปริมาณของคงคลังที่สั่งซื้อ แตจะ
แปรผันตามจํานวนครั้งในการสั่งซื้อ

ตนทุนในการสั่งซื้อจะเริ่มตนจากการนําคําขอสั่งซื้อไปยังฝายจัดซื้อ ตอจาก
นั้นก็เปนการรับและการจัดเรียงสินคาไวในคลัง และส้ินสุดเมื่อชําระเงินแกผูขายเรียบรอย ราย
ละเอียดของงานอาจจะประกอบไปดวยการจัดเตรียมและออกคําสั่งซื้อ การเก็บบันทึกหลักฐาน
การขนสงสินคา การตรวจรับของ การตรวจเอกสาร และการชําระหนี้  เปนตน การพิจารณา
ตนทุนเหลานี้จะออกมาในรูปของเงินเดือนและวัสดุสิ้นเปลืองสํานักงานตางๆ เชน เงินเดือนผูจัด
การฝายจัดซื้อ ผูจัดซื้อ ผูชวยจัดซื้อ ผูติดตาม เสมียน พนักงานพิมพดีด เสมียนตรวจรับ
เสมียนบัญชีเจาหนี้  เปนตน สวนวัสดุสิ้นเปลืองประกอบไปดวย วัสดุส้ินเปลืองในการตรวจรับ
วัสดุส้ินเปลืองแผนกบัญชีเปนตน

2. ตนทุนหรือคาใชจายในการเก็บรักษาสินคา (Inventory Carrying Cost)
คือตนทุนที่เกิดขึ้นจากบริษัทจัดเก็บสินคาคงคลังไวจํานวนหนึ่ง ตนทุนประเภทนี้จะแปรผันโดย
ตรงตอปริมาณของสินคาคงคลัง ตนทุนในการจัดใหมีของคงคลังจะคํานวณออกมาเปนตัวเลข
ตอป และอยูในรูปของรอยละของมูลคาของคงคลังถัวเฉลี่ย ตนทุนประเภทนี้ประกอบดวย
คาเชาคลังสินคา คาขนสง คาประกันภัย คาสินคาเสียหาย คาลาสมัย คาเสื่อม คาดอกเบี้ย
ในการกูยืมเงินมาซื้อสินคาคงคลัง และตนทุนในการสูญเสียโอกาสของเงินทุนที่จมอยูกับสินคา
คงคลัง เปนที่นาสังเกตวา ยิ่งจัดใหมีสินคาคงคลังอยูในระดับต่ําเทาไรยิ่งทําใหประหยัดคาใช
จายในการจัดใหมีของคงคลังมากขึ้นเทานั้น
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3. ตนทุนที่เกิดจากสินคาขาดแคลน (Shortage Costs) เมื่อสินคาไมพอขาย
หรือมีวัตถุดิบไมเพียงพอแกการผลิต จะเกิดคาใชจายอะไรบาง และเปนจํานวนเทาไหร เปนการ
ยากที่จะคํานวณคาใชจายเหลานี้ เชนในกรณีที่สินคาไมพอขายทําใหขาดรายไดที่ควรจะไดจาก
การขายสินคา ยิ่งกวานั้นอาจทําใหขาดความเชื่อถือจากลูกคาจนอาจทําใหเสียลูกคากับคูแขง
สวนในกรณีของวัตถุดิบที่ไมเพียงพอ สายการผลิตอาจหยุดชงักถาหากไมสามารถแกปญหานั้น
ไดทัน

จากตนทุนทั้ ง 3 ที่กลาวมานี้  ในการวิเคราะหตัดสินใจถึงปริมาณความ
เหมาะสมของสินคาคงคลัง ปริมาณของการสั่งซื้อสินคาแตละครั่งจะตองคํานึงถึงวิธีการที่จะทํา
ใหบริษัทมีตนทุนรวมที่ต่ําที่สุด

2.2.2 แนวทางการกําหนดสินคาคงคลังสํารอง (Safety Stock)

จํานวนของสินคาคงคลังสํารองจะมีมากนอยเพียงไร ขึ้ นอยู กับองคประกอบ
หลายประการเชน

1. นโยบายของฝายจัดการ ถานโยบายของฝายจัดการไมตองการใหมีสินคา
ขาดมือเลยก็จะตองกําหนดสินคาคงคลังเผื่อไวมาก ๆ  แตถาตองการลดคาใชจายของคงคลังก็
ตองยอมใหมีสินคาคงคลังขาดแคลนไดบางในขอบเขตที่พอเหมาะ โดยฝายจัดการจะตอง
กําหนดระดับบริการหรือระดับความเสี่ ยงที่ ยอมร ับเพื่ อเปนแนวทางใชในการกําหนดสินคา
คงคลังสํารอง

2. ความแปรปรวนของความตองการของสินคาคงคลัง โดยปกติความตองการ
ของสินคาคงคลังจะไมเทากันตลอด ดังนั้น อัตราความตองการของสินคาคงคลังจึงเปนคาเฉลี่ย
ความตองการของสินคาคงคลังนั้น ความแปรปรวนของความตองการดังกลาววัดไดจากคา
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ความตองการของสินคาคงคลังที่มีคาความเบี่ยงเบน
มาตรฐานสูง หมายถึงความแปรปรวนสูง เมื่อความแปรปรวนของตวามตองการมีคาสูงโอกาส
ที่จะเกิดสินคาขาดมือก็มีมากข้ึนตามไปดวย เพื่อลดโอกาสสินคาขาดมือก็จะตองจัดเตรียม
สินคาคงคลังเผื่อไวมากๆ ดวย

3. ระบบสินคาคงคลังที่กําหนดปริมาณการสั่งคงที่ เมื่อความตองการมีความ
แปรปรวนสูง การปองกันสินคาขาดมือทําไดโดยการกําหนดสินคาคงคลังสํารองเฉพาะชวงเวลา
นําเทานั้น แตถาเราใชระบบสินคาคงคลังโดนกําหนดรอบเวลาการสั่งคงที่ เมื่อความตองการ
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มีความแปรปรวนสูง การปองกันสินคาขาดมือจะทําไดยากเพราะเราไดกําหนดการสั่งไวแนนอน
ดังนั้นการปองกันอาจจะตองกําหนดสินคาคงคลังสํารองเผื่อไวสูงกวาระบบแรก

4. ชวงเวลานํา ถาเปนระยะไมมากนักความผิดพลาดตาง ๆ ก็เกิดขึ้นในขอบ
เขตที่คอนขางจํากัด การเตรียมสินคาคงคลังก็ไมจําเปนตองสูงมากนัก แตถาระยะเวลาของชวง
เวลานํายาวนาน ความไมแนนอนมีโอกาสเปนไปไดมากและการเสี่ยงตอสินคาขาดมือก็สูงกวา
จึงจําเปนตองเตรียมสินคาคงคลังสํารองไวสูงกวา

โดยปกติยิ่งมีสินคาคงคลังเผื่อไวมากเทาไรก็ยิ่งทําใหความเสียงที่สินคาจะขาดมือ
มีนอยลงเทานั้นแตตนทุนในการจัดการสินคาคงคลังก็จะสูงขึ้นตาม ปญหาที่จะตองนํามา
พิจารณาคือ การหาวิธีในการกําหนดระดับสินคาคงคลังที่เหมาะสม ซึ่งจะทําใหตนทุนรวมทั้ง
ส้ินในการดําเนินการใหมีสินคาคงคลังสํารองต่ําสุด

องคประกอบทั้ง 4 ที่กลาวมานี้ ขอ 1 และขอ 3 เปนองคประกอบที่ฝายจัดการ
สามารถกําหนดขึ้นเองไดตามความเหมาะสม ดังนั้นจึงถือวาเปนตัวแปรที่สามารถควบคุมได แต
องคประกอบขอ 2 และขอ 4 เปนตัวแปรที่มีความแปรปรวนอยูตลอดเวลา ไมสามารถควบคุมได
แตสามารถประมาณไดโดยอาศัยการเก็บขอมูลที่เกิดขึ้นในอดีต
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2.2 ทฤษฎแีละแนวคิดเกีย่วกบัดีอารพ ีDistribution Requirements Planning (DRP)

ขั้นตอนในการดําเนนิงานของระบบ DRP แบงออกเปน 3 ขัน้ตอน โดยแสดงดังรูปที่ 2.1

รูปที่  2.1 กระบวนการจดัการการวางแผนการกระจายสนิคา
ทีม่า    :     Andre J., Martin. (1990).Distribution Resource Planning (Second edition,p50.)

Transportation
Planning &
Scheduling

Resources
Requirements
planning &
Scheduling

          Realistic ?

Make Buy
Sales &
Operations
Planning

Purchase &
or Inventory
Planning

= Key Input

= DRP Plans/Schedules & Key output

Bill of Distributio

Forecasting
Order Entry

Open PO’s /
Mo’s

Inventory
control

DRP

ขั้นตอนที่ 1

ขั้นตอนที่ 2

ขั้นตอนที่ 3
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DRP คอืขบวนการบริหารจดัการที่พจิารณาความตองการของสนิคาคงคลังในแตละศูนย
กระจายสนิคา หรือศูนยจัดจําหนายยอย เพือ่ใหมั่นใจวาสามารถผลติสินคาไดตามความตองการ
ของแตละศูนยกระจายสนิคา ซึง่ประกอบไปดวย 3 ข้ันตอนหลกั ดงัตอไปนี้

1. การรับขอมูลทีสํ่าคัญตางๆ เขาสูระบบ DRP ซึ่งมรีายละเอยีดดังตอไปนี้
1.1 ตัวเลขของการพยากรณความตองการของแตละสินคาในแตละศูนยจัดจํา

หนายยอย
1.2 ปริมาณการสั่งซื้อสินคาจากลูกคาในปจจุบันและการสั่งซื้อสินคาลวงหนา
1.3 ปริมาณสินคาคงคลังในแตละสินคาจากแตละศูนยจัดจําหนายยอย
1.4 จํานวนสนิคาทีค่างสง
1.5 ชวงเวลานําของการผลิตและการสั่งซื้อ
1.6 สินคาคงคลังสํารอง  (Safety Stock) ในแตละสินคาจากแตละศูนย

จัดจําหนายยอย
 1.7 ปริมาณขั้นต่ําในการสั่งซื้อสินคาและจัดสง

2. ระบบ DRP จะประมวลผลออกมาในรปูแบบของชวงเวลา ซึ่งประกอบไปดวย
2.1 สินคาอะไรทีต่องทําการสั่งผลติ ผลิตเปนจํานวนเทาไหร และผลติเมื่อไหร

และศูนยการจายสินคายอยสาขาไหนทีต่องการ
2.2 ชนดิของการขนสงทีต่องการในสนิคาแตละรายการ
2.3 พืน้ที ่จํานวนแรงงาน และอปุกรณที่ตองการใช
2.4 คาใชจายในการจดัการสนิคาคงคลงัในแตละรายสนิคา
2.5 ระดับความตองการในการผลติ หรือ การสั่งซือ้ในแตละสินคา

3.  ระบบ DRP จะทําการเปรียบเทียบสินคาคงคลังในปจจุบันและสิ่งที่ตองการใน
อนาคต เพื่อที่จะสามารถทําการวางแผนจัดการในการผลิตหรือการสั่งซื้อไดอยางเหมาะสมซึ่ง
จะเปนการเชื่อมโยงของระบบการจัดการสินคาคงคลังตั้งแต การผลิต การสั่งซื้อ การขนสงจนถึง
ผูบริโภค ดังแสดงไวดังรูปที่ 2.1
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พิภพ ลลิตาภรณ (2544) ไดอธิบายการวางแผนการกระจายสินคา (Distribution
Requirements Planning) วาเปนอกีขั้นตอนหนึง่ทีต่อจากความคดิของระบบ MRP กลาวคือเปน
การวางแผนการกระจายสินคาไปยังคลังสินคากลาง คลังสินคาเขต และคลังสินคาตาง ๆ โดย
ความหมายงาย ๆ เกี่ยวกับ DRP ก็คือการประสาน การตัดสินใจของจุดจําหนายตาง ๆ หรือคลัง
สินคาตาง ๆ  เชนเดยีวกนักบัวิธกีารของ MRP ที่ถกูนํามาใชเพือ่การตัดสินใจในแตละขั้นตอนของ
การผลติ ดังนัน้แทนทีจ่ะควบคมุส่ิงเดียวกนัทีอ่ยูตามจดุจําหนายหรอืคลังสนิคาตาง ๆ อยางอิสระ
โดยการใช EOQ เรากจ็ะพจิารณาอปุสงคตามในระดบัทีสู่งกวา (เชนคลังสนิคากลาง) โดยอาศยั
ความตองการของอปุสงคตามในระดบัทีต่่ํากวา (เชน คลงัสินคาเขต หรือคลังสินคาสาขา) จากที่
กลาวมาแลวนี ้จะเหน็วา DRP จะมปีระโยชนทั้งในบรษิัททีท่ําการผลิต แลวนําไปจําหนายตามจดุ
ตาง ๆ หลาย ๆ จุด และบริษัทที่ทําการจําหนายเพียงอยางเดียวเชน ดีพารตเมนตสโตร และซุป
เปอรมาเกต็

วิทยา สุหฤทดํารง (2544) ไดเสนอแนะวาการกระจายสนิคาในลกัษณะเครอืขายของคลัง
สินคาตองมีวธิีการที่จะชวยใหสามารถตดัสนิใจวางแผนและควบคมุการปฏิบตังิานของการกระจาย
สินคาไดอยางมปีระสิทธภิาพวธิกีารหนึง่ทีส่ามารถใชไดคือ การวางแผนความตองการในการกระ
จายสินคา หรือ Distribution Requirement Planning (DRP) ซึ่งหลักการของ DRP จะมีพื้นฐาน
จากระบบดงึ (Pull System) เชนเดยีวกบัระบบ MRP ทีใ่ชในการจดัการดานการผลติ แต DRP จะ
ประยุกตใชในสวนการจดัการกระจายสนิคาไปยงัคลังสินคาตาง ๆ ในระบบ อยางไรกต็าม DRP ก็
จะเชือ่มโยงกบั MRP ในสวนการผลติเชนกนั ในฐานะเปนขอมลูนําเขาสูระบบ MRP โดยทีข่อมูล
การพยากรณความตองการของ DRP จะเปนขอมูลพื้นฐานของการกําหนดแผนการผลติหลัก หรือ
Master Production Schedule  (MPS) ซึ่งตองทําการผลิตเพื่อรองรับความตองการที่เกิดขึ้นใน
ชวงเวลาตาง ๆ  ทีไ่ดคาดหมายไว

ขั้นตอนในการสราง DRP จะอาศัยตรรกะเชนเดียวกับ MRP โดยที่ DRP จะเร่ิมจากการ
พยากรณความตองการในผลิตภัณฑ (หรือ SKU) สําหรับแตละสินคาในเครือขายการกระจาย
สินคา โดยพยายามพยากรณใหใกลเคียงความตองการมากที่ สุดเทาที่ เปนไปไดในแตละชวง
เวลา ซึ่งคาพยากรณความตองการนี้จะนําไปกําหนดแผนการผลิตหลัก (Master Production
Scheduling: MPS) ของระบบ DRP ในสวนของการผลิต

กมลชนก สุทธวิาทนฤพฒุิ  (2544)  กลาววาการวางแผนความตองการกระจายสนิคา
(Distribution  Requirements Planning หรือ DRP I) เปนการประยุกตหลกัของ MRP มาชวย
ในการกระจายสนิคา โดยเปนการวางแผนในแตละลําดบัข้ันของการกระจายสนิคา สวน DRP II
(Distribution  Resource Planning) เปนการนํา DRP I มาขยายเพือ่ชวยในการวางแผนทรัพยากร
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ทีใ่ชในการกระจายสนิคา ชวยในการประสานงานกบัซัพพลายเออร ชวยใหการเลอืกหมวดการขน
สงพาหนะและขนาดของการขนสงเปนไปอยางมปีระสิทธภิาพ และชวยในการกําหนดเวลาการจดั
สงและแรงงานทีต่องการ

ระบบ DRP มีการประสานงานกับ Master Production Scheduling (MPS) และ MRP
จะแปลขอมูลจากการพยากรณเพื่อสงใหแตละหนวยที่เก็บสินคา (Stock Keeping Unit หรือ
SKU) ซึ่งเปนคลังสินคาหรือศูนยกระจายสินคา โดยจะวางแผนการกระจายสินคาสําหรับแตละ
ชวงเวลา

องคประกอบของระบบ Distribution Requirements Planning (DRP)
- ความตองการทั้งหมด (Gross Requirements) แสดงถึง การพยากรณความตอง

การสินคาของลูกคาในแตละ ศูนยกระจายสินคา แตถาในคลังสินคากลาง (Central Supply
Facility) จะหมายถึงความตองการโดยรวมของทุกศูนยกระจายสินคา (Distribution Center)

- ตารางการรับสินคา (Scheduled Receipt)
แสดงถึงการเตมิสินคาในแตละศูนยกระจายสนิคา

- จํานวนปริมาณสินคาคงคลัง (Projected On Hand Inventory) หมายถึงจํานวน
สินคาทีเ่หลือในแตละสปัดาห โดย คํานวณไดจากจํานวนสนิคาคงคลงัตั้งตนในแตละสัปดาห รวม
กับสินคาทีรั่บเขามาในแตละสัปดาหหักดวยความตองการสนิคาในแตละสัปดาห

Martin (1983) กลาววาระบบ DRP เปนระบบการกระจายสนิคาทีช่วยในการวางแผน
ลวงหนาคอื ชวยใหนกัวางแผนรูวาเมือ่ไหรทีต่องการสนิคา และตองการสนิคาเปนจาํนวนเทาไหร
และเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงเกิด ข้ึน ระบบ DRP ก็จะทําการวางแผนใหม ชวยใหนักวางแผน
สามารถปองกนัปญหาทีค่าดวาจะเกดิขึ้น เนือ่งจากการเปลี่ยนแปลงไดทนัทวงท ีโดยทีร่ะบบจะนํา
คาทีไ่ดจากการพยากรณในแตละศูนยกระจายสนิคา มารวมกนัเปนความตองการทัง้หมดทีเ่กิดขึ้น
และระบบจะสงขอมูลความตองการสนิคาทัง้หมดไปทีค่ลังสินคากลาง เพือ่ที่จะทําการวาง แผน
ผลิตสินคา
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รูปที่  2.2 แผนผังการรวมกนัของระบบการกระจายสนิคาและการผลติ
ทีม่า  : Martin (1983), Distribution resource planning,p61.

2.3 งานวจิยัที่เกีย่วของในการนําระบบบ DRP ไปใชในการจดัการสนิคาคงคลงัใน
โครงขายการกระจายสนิคา

Collins (1985) ไดศึกษาการนําระบบ DRP มาใชโดยมีวตัถุประสงคการวิจยัดังตอไปนี้
1. เพือ่ใหเหน็ถงึประโยชนของบริษัทที่นาํเอาระบบดอีารพมีาประยกุตใช
2. เพือ่ช้ีใหเหน็ถงึขอจํากดัในการใชระบบการจดัการสินคาคงคลังแบบเกา และความ

สําคัญในการนําเอาระบบ DRP มาใชเพือ่ใหการบรหิารสนิคาคงคลงัเปนไปอยางมี
ประสิทธภิาพมากขึน้

3. เพือ่ศึกษาถงึประสทิธผิลของการใชระบบDRPที่มคีวามชํานาญของผูใชระบบ
ทีแ่ตกตางกนั

โดยงานวจิัยนี ้ไดยกตัวอยางของบรษิัททีไ่ดประโยชนในการนําระบบการจดัการสนิคา
คงคลัง DRP มาใช เชน

บริษัท Abbott Laboratories เปนบริษัทผลิตยาในแคนาดา ซึ่งมีโรงงานผลิตอยู 3 แหง
และไดสงยาไปทั่วประเทศแคนนาดา หลังจากบริษัทนี้ไดนําระบบ DRP มาใช ผลลัพทที่ไดมีดังนี้

Distribution Center
ศูนยกระจายสินคา

Distribution Requirements Planning (DRP)
การวางแผนการกระจายสินคา

Master Plan Schedule (MPS)
ตารางการวางแผนการผลิต

Material Requirements Planing (MRP)
ตารางการวางแผนความตองการวัตถุดิบ

Central Supply Facility
คลังสินคา

Manufacturing
กระบวนการผลิต

Production Planning
การวางแผนการผลิต
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1. ระดับบริการลูกคา (Service level) เพิม่ข้ึน จากเดมิ 85% เปน 97%
2. ปริมาณสินคาคงคลัง (Inventory) ลดลง 25%
3. คาใชจายในการขนสงลดลง 15%
4. ปริมาณของยาในสนิคาคงคลงัที่หมดอายลุดลง 80%

บริษัท Hesston ซึ่งเปนบริษัทขายอุปกรณทางการเกษตร มีตัวแทนจําหนาย1200 ศูนย
กระจายสินคา โดยกระจายสินคาผานศูนยการกระจายสินคา 8 ศูนย และเมื่อไดนําระบบ DRP
มาใชพบวา

1. ปริมาณสินคาคงคลัง (Inventory) ลดลง 20%
2. ระดับบริการลูกคา (Service level) เพิม่ข้ึนเปน 97.5%
3. ระบบ DRP สามารถตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลงทีเ่กดิขึ้นไดอยางรวดเรว็และมี

ประสิทธภิาพ

บริษัท Howard Johnson ไดทําการผลิต ไอสครีมและไดนําระบบ DRP มาใชในการ
กระจายสนิคา ผลปรากฏวา

1. ระดับบริการลูกคา (Service level) เพิม่ข้ึนจากเดมิ 12%
2. ปริมาณสินคาคงคลัง (Inventory) ลดลง 25%
3. คาขนสงลดลง 10%

ดังนั้นในการจัดการสินคาคงคลังในอดีตไดมีการนําเอาระบบการจัดการสินคาคงคลังมา
ใช 2 ลักษณะ คือ

1. การใชขอมูลทางสถติิและ Operations Research Tool ซึ่งจะตองนําตวัแปรหลาย ๆ
ตัวมาพจิารณาเชน ปริมาณการสัง่สินคาขั้นต่ํา Economic Order Quantity ปริมาณ
การสั่งสินคาใหมอีกครั้ง Reorder Point (EOQ/ROP) โดยวิธีนี้ไดนําเอาซอฟตแวร
IBM’s Impact มาชวยในการดําเนนิงาน

2. อีกวิธีแนวทางหนึ่งคือการใชระบบ “Base Stock” ซึ่งระบบ Base Stock System
นีจ้ะมีการสงสินคาจากโรงงานไปยงัศูนยจัดจําหนายยอย โดยกําหนดเวลาในการสง
สินคาทีแ่นนอน เชน ตองทําการสงสินคาทกุสิ้นเดอืน โดยจะยดึปริมาณของการสง
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สินคาครั้งสุดทายเปนบรรทัดฐานในการสงสินคาในรอบตอไป แตอยางไรก็ตาม
ปริมาณสินคาทีส่งนั้นสามารถปรบัเปลี่ยนไดตามสภาวะการณ

ภายใตวธิีทัง้ 2 ขางตน ฝายผลติและฝายกระจายสนิคามีการดําเนนิงานทีเ่ปนอสิระตอกัน
ทําใหฝายผลิตไมสามารถรูจํานวนทีแ่นนอนและเวลาในการสงของแตละครั้ง ดงันั้นฝายผลิตยงัคง
ตองทําการเก็บสินคาคงคลังสํารองไว สวนในกรณีของ Base Stock System ถึงแมวาเวลาของ
การสงสินคาแตละครั้งจะถูกกําหนดไวแนนอน แตจะไมรูถึงปริมาณที่แนนอนในการสงแตละครั้ง
ดังนั้นทางฝายผลิตยังคงตองมีการเก็บสต็อกสินคาสํารองอยูดี สามารถสรุปไดวาทั้งสองระบบ
ดังกลาวในอดีตนี้ควรที่จะตองมีการปรับปรุงและพัฒนา และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการเชื่อม
โยงประสานงานระหวางฝายการผลิตสินคาและฝายการกระจายสินคาจึงนําระบบ DRP มาใช
เนื่องจากเปนวิธีที่สามารถวางแผนลวงหนาเพื่อคาดคะเนปรมิาณและเวลาทีศู่นยจัดจําหนายตอง
การสินคารวมทั้ งระบบ DRP ยังมีกลไกที่ สามารถทําการปรับเปลี่ ยนเพื่ อตอบสนองการ
เปลี่ยนแปลงของความตองการสินคาที่เกิดขึน้อยางรวดเรว็ไดดี

ในงานวิจัยนี้ยังไดทดสอบถึงผลของประสบการณ ความรูและความชํานาญของผูใชงาน
ที่มีตอประสิทธิภาพในการใชระบบ DRP

การทดลองไดทําการสุมคนที่จะมาทดลองใชระบบ DRP จากกลุมผูเขารวมสัมมนาที่
IMEDE (Management Development Institution, Lausanne, Switzerland) ซึ่งกลุมคนดงักลาว
มีประสบการณในสายการผลติและการจัดการดานวตัถุดิบผูรวม ทดลองไดถกูแบงออกเปน 2 กลุม
ซึ่งกลุมแรกจะไดรับการอบรมเกี่ยวกับการใช DRP เพียง 1 ชั่วโมง สวนกลุมที่สองจะไดรับการ
อบรมเกี่ยวกับใช DRP เปนระยะเวลา 6 ชั่วโมง พรอมทั้งมีการฝกใช หลังจากการอบรมดวย
ผูวิจยัไดใหกลุมทดลอง 2 กลุมทดลองใชระบบ DRP โดยจําลอง สถานการณในการผลติ สินคา 1
สินคาและทําการสงไปยังศนูยกระจายสนิคา 1 แหง ซึ่งผูรวมทดลองจะตองใชระบบ DRP ในการ
จัดการสินคาคงคลังเพื่อกําหนดคาปริมาณการวางแผนการผลิต ปริมาณสินคาคงคลัง  ปริมาณ
การขนสง เพื่อใหไดการจัดการที่มีตนทุนที่ต่ําที่สุด

จากผลการทดลองดงักลาวสามารถสรปุไดวา กลุมแรกทีไ่ดรับการอบรมเปนเวลา 1 ชัว่โมง
พบวาผลงานที่ไดสามารถประหยัดคาใชจายรวมโดยเฉลี่ยเทากับ 5 เปอรเซ็นต  และเมื่อทดลอง
คร้ังที ่2 และ 3 ผลทีไ่ดจะดีขึ้นตามลําดบั

สวนอกีกลุมทีไ่ดรับการอบรบ 6 ชัว่โมงนัน้ พบวาเวลา การอบรมดงักลาวยงัไมเพยีงพอทีจ่ะ
ทําใหใชระบบ DRP ไดอยางมปีระสิทธภิาพเทาทีค่วร ซึ่งยงัไดทําการทดลองตอโดยการนํากลุมคน
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ดังกลาวมาอบรมเพิม่เติมโดยใชเวลามากขึน้ ซึ่งไดพบวาผล ของการใชระบบ DRP ดีขึ้นเปนลําดบั
โดยสามารถลดคาใชจายลงไดถึง 20 เปอรเซ็นต 

ผลจายกการทดลองนี้สามารถสรุปไดวาประสบการณและระยะเวลาที ใชในการฝกอบรม
สําหรับผูที่เกี่ยวของที่จะตองนําระบบ DRP ไปใชงานจริง มีผลตอประสิทธิภาพและผลลัพธที่ได
จากการนําระบบ DRP ไปใช

Master (1992) ไดทําการศกึษาถงึเหตผุลในการทีจ่ะยอมรบัหรือ ปฏิเสธการใชงานของ
ระบบ DRP โดยไดทาํการสงแบบสอบถามไปยงัผูบริหารฝายโลจสิติกสรวมทั้งสิน้ 200 บริษัทซึง่
บริษัทเหลานีเ้ปนบริษทัทีถู่กพิจารณาวาจะสามารถนําระบบ DRP ไปใชงานได โดยมกีารสุมกลุม
เปาหมายจากระบบฐานขอมูลที่มอียูของสถาบนัการบรหิารโลจสิติกสซึ่งบริษัททีถู่กเลือกมานี้ลวน
เปนบริษัทที่ผลิตสินคาอุปโภคบริโภค และมีการจัดจําหนายสินคาทั้งภายในประเทศและตาง
ประเทศ โดยทําการกระจายสนิคาผานศนูยกระจายสนิคา และศนูยจัดจําหนายยอย

จากผลการสาํรวจพบวาไดรับการตอบรับกลบัคิดเปน 27 เปอรเซนต โดยการวเิคราะหผล
การสํารวจสามารถแบงความคดิเห็นออกเปน 2 กลุมใหญ คือ 1. กลุมที่ยอมรับ วาระบบ DRP เปน
ระบบที่ดีและนานําไปประยุกตใช  2. กลุมที่ปฏิเสธการนําระบบ DRP ไป ประยุกตใช และพบวา
ปจจัยที่มีผลตอการยอมรับระบบ DRP ประกอบดวย

1. ขนาดขององคกรหรือบริษัท โดยทั่วไปบริษัทที่มีขนาดใหญจะคอนขางตอบรับกับ
การนําระบบใหมไปประยุกตใช เนือ่งจากสามารถลงทนุในระบบไดและมีบุคคลากร
ในการเรียนรูและนําระบบใหม ๆ ไปใช อีกทั้งยังมีแนวโนมที่จะไดรับผลตอบแทน
กลับที่คอนขางสูงเมื่อนําระบบใหมมาใชในการดําเนินงานไดสําเร็จ

2. ความซบัซอนในการกระจายสนิคา ถาบริษทัทีม่ีความซบัซอนในการกระจายสนิคา
หรือมีศูนยจัดจําหนายยอยหลาย ๆ สาขา การนําระบบ DRP มาประยุกตใชจะทํา
ใหไดประโยชนมากกวาบริษัทที่การกระจายสินคาที่ ไมซับซอนหรือมีศูนยจัดจํา
หนายยอยเพยีงไมกีแ่หง

3. บริษัทที่มีการกระจายสินคาไปยัง ผูคาสง ผูคาปลีก ศูนยกระจายสินคายอยจนถึง
ผูบริโภค บริษัทเหลานีม้ีแนวโนมและสนใจทีจ่ะนําระบบ DRP ไปประยกุตใชในการ
กระจายสนิคามากกวาบรษิัททีม่ีความซอนนอยในการกระจายสนิคา

Bregman (1990) ไดทําการศึกษาการปรบัปรุงประสิทธภิาพในการนาํ ระบบ DRP มาใช
เพือ่ที่จะลดขอเสียของระบบ DRP โดยไดชี้ใหเหน็วาความสามารถของระบบ DRP ยงัไมสามารถ
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ประเมิณขอจํากดัของการขนสง หรือการจดัหาจดุสมดุลระหวางคาใชจายในการ เกบ็สินคาคงคลัง
และคาใชจายในการขนสงสินคา โดยมวีธิีการปรับปรุงดงัตอไปนี้

1. ขั้นแรกใหระบบ DRP มีการสั่งของแบบครั้งตอคร้ังตามปริมาณขั้นต่ําที่กําหนด
(Lot for Lot Order Size)

2. ใหทําการพิจารณาถึงแนวทางที่ดีท ี่สุดในการขนสงสินคาที่จะทําใหคาใชจายรวม
ต่ําทีสุ่ด

ในการที่ จะทําใหระบบ DRP มีความสมบูรณมากยิ่ งขึ้นนั้นจะตองมีขั้นตอนในการ
คํานวณหาวิธีที่ดีที่สุดเพื่อที่จะทําใหคาใชจายโดยรวมในการจัดการสินคาคงคลังต่ําที่สุด โดยคํา
นงึถงึปจจัยทีม่ีผลกระทบตอคาใชจายเหลานีซ้ึ่งประกอบดวย คาใชจายในการเกบ็รักษาสินคาคง
คลัง คาใชจายในการขนสงสินคา ซึ่งตองคํานวณคาใชจายออกมาวาในการสงสินคาใหกับศูนย
กระจายสนิคา หรือศูนยจดัจําหนายยอยนัน้มปีริมาณเทาไหร ควรจะใชพาหนะชนดิไหนในการขน
สงและควรสงสินคาเมื่อไหร หรือตองมีการนําเอาความตองการลวงหนามารวมกันแลวทําการสง
สินคารวมกันเพียง 1 คร้ังพรอมกัน จะทําใหคาใชจายโดยรวนต่ํากวาการสงสินคาตามความตอง
การในแตละครั้ง แตตองสงสนิคาถงึ 2 คร้ัง เพราะฉะนั้นจะตองคํานวณหาวธิีการทีด่ีที่สุดเพื่อที่จะ
ทําใหคาใชจายรวมต่ําที่สุด ซึ่งสิ่งตาง ๆ เหลานี้จะทําใหประสิทธิภาพของการใชระบบ DRP มี
ประสิทธภิาพและประสทิธผิลที่ดีมากยิง่ขึ้น

Chrwan-jyh (1992) ในการศึกษานีไ้ดศึกษาผลกระทบของความไมแนนอนของ การขนสง
ของสินคาจากผูผลิตทีม่ีตอการดําเนนิงานดวยระบบ DRP

โดยไดสรางแบบจําลองการทดลองเพือ่ใชทดสอบผลกระทบทีม่ีตอระบบ DRP อันเกิดจาก
การเปลีย่นแปลงของระยะเวลานํา (Lead Time) ในการขนสงพบวาความไมแนนอนของระยะเวลา
ในการขนสงจะมผีลกระทบโดยตรงตอระบบ DRP ทําใหประสิทธภิาพของระบบ DRP ลดลง อยาง
ไรก็ตามถาเกิดความไมแนนอนในการขนสงเกิดขึ้นทางฝายโลจิสติกสจะตองมีแผนเพื่อรองรับตอ
การเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น เพื่อใหระบบ DRP สามารถรับมือกับการเปลี่ยนแปลงหรือความไมแน
นอนที่เกิดขึ้น เชน อาจจะมีการเก็บสินคาคงคลังสํารอง (Safety Stock) ไว  หรืออาจจะทําการ
ปรับระยะเวลานําในการขนสงสนิคา (Lead Time) ทีเ่หมาะสมในระบบหรอืทีเ่รียกวาระยะเวลา
เผื่อ (Safety Lead Time) โดยทัง้นีก้ารเกบ็สต็อกของสินคา หรือเผือ่เวลาในการขนสงขึ้นอยูกับ
นโยบายของแตละองคกรวาตองการใหระดับบริการลูกคา (Service Level) ที่เทาไร
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สรุป

การวางแผนการกระจายสินคาดวยเทคนิควิธี Distribution Requirements Planning
(DRP) จะมีพื้นฐานจากระบบดึง (Pull System) เชนเดียวกับระบบ MRP ที่ใชในการวางแผนการ
ผลิต แต DRP จะใชในการวางแผนการกระจายสินคาจากคลังสินคากลางไปยังศูนยจัดจําหนาย
ยอยสาขาตาง ๆ  โดยที่ขอมูลการพยากรณความตองการสนิคาของแตละศนูยจดัจาํหนายยอยจะ
เปนขอัมูลพื้นฐานเพือ่กําหนดแผนการกระจายสนิคา เพือ่รองรับความตองการทีเ่กิดขึ้นในชวงเวลา
ตาง ๆ ทีค่าดหมายไว

จากการศึกษาระบบ DRP และตวัอยางของบรษิัทที่นาํเอาระบบ DRP ไปใชในการวาง
แผนการกระจายสนิคาสามารถสรุปถงึประโยชนที่ไดรับดังตอไปนี้

1. ปริมาณสินคาคงคลังลดลง
2. คาใชจายในการขนสงลดลง
3. เพิม่ระดับบริการลูกคา
ดังนั้นระบบ DRP จึงเหมาะสมกับที่จะนํามาประยุกตใชกับบริษัทตัวอยางที่มีศูนยจัดจํา

หนายยอยหลายแหง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการสินคาคงคลัง และลดตนทุนรวมในการ
จัดการสนิคาคงคลงั



บทที่ 3

การสํารวจและรวบรวมขอมูล

ธุรกิจเครือขายกรณีศึกษาเปนหนึ่งในบริษัทดานผลิตภัณฑอุปโภคบริโภคที่ใหญที่สุดใน
โลกมสีํานกังานใหญอยูที่ประเทศองักฤษและเนเธอรแลนด ดําเนนิการในกวา 150 ประเทศทัว่โลก
ตอบสนองความตองการของชาวไทยมากวา 70 ป และความแข็งแกรง ทีสุ่ดของบริษัท คอืการหยัง่
ลึก อยูในความเขาใจของถงึความตองการของผูบริโภคชาวไทย และในปจจบุันไดขยายการผลิต
และจําหนายสนิคาออกไปอยางกวางขวาง ครอบคลมุสินคาหมวดอาหาร เครือ่งใชสวนบคุคล และ
เครื่องใชในครัวเรอืน จวบจนปจจุบันมผีลิตภัณฑมากมายกวา 100 ตราสนิคา และใน ปจจบุันยงั
ไดชื่อวาเปนบริษัทที่มีความเชี่ยวชาญดานการตลาด และเปนแบบอยางขององคกรที่มีศักยภาพ
การดําเนนิงานทีเ่ปนสากลอยางแทจริง

รากฐานของตราสนิคา คอื ความเขาใจอยางชดัเจนของผูบริโภคและการลงทนุจํานวนนบั
หลายลานดอลลารในแตละป ในเรือ่งการวจิัยและพฒันาผลติภัณฑ ปจจจุบนัมีศูนยนวตักรรม
มากกวา 70 แหงทั่วโลกที่ซึ่ งผลิตภัณฑถูกคนคิด พัฒนา และวจิัยอยางถีถ่วนเพือ่ใหไดตาม
มาตรฐานคณุภาพ ทีเ่ขมงวด ในป ค.ศ. 2001 ไดใชเงนิจํานวนถงึ 2 พนัลานเหรียญ (ประมาณ 8
หมื่นลานบาท) ในการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ เพือ่ใหแนใจวาผลิตภัณฑและตราสนิคาทั้งหมด
จะสามารถตอบสนองความตองการและความปรารถนาของประชาชนทกุหนทกุแหงในทกุ ๆ วนั

เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษา มีความชํานาญดานธรุกจิทางคาปลกีอยูแลวจงึไดมองหาชอง
ทางอืน่ เพือ่ทีจ่ะเพิม่โอกาสการเจรญิเติบโตทางธรุกิจ โดยมจีุดประสงคมุงเนนทีจ่ะเขาใกลผูบริโภค
มากยิ่งขึน้ ดงันัน้จึงเริม่ศึกษาขอมูลเกีย่วกบัธุรกิจขายเครอืขาย (Network Marketing) และเหน็วา
ชองทางขายตรง ทําใหทุกคนมีโอกาสใชความสามารถที่แทจริงบนเวทีธุรกิจอยางเทาเทียมกัน
ไดพัฒนาความเปนผูนําและแบงปนความสําเร็จใหทีมงาน ดังนั้นจึงเริ่มเปดตัวธุรกิจเครือขาย
อยางเปนทางการเมือ่ป พ.ศ. 2545 โดยมกีารดําเนนิธรุกิจการตลาดเครือขายแบบหลายชั้น (Multi-
Level Marketing)



19

โดยสมาพนัธการขายตรงโลก (World Federation of Direct Selling Associations หรือ
WFDSA) ไดนิยามความหมายการขายตรงว าเปนการทําตลาดสินคาอุปโภคบริโภคในลักษณะ
ของการนําเสนอขายตอผูบริโภคโดยตรง ณ ที่อยูอาศัยของผูบริโภค หรือทีอ่ยูอาศยัของผูอ่ืน ณ
ทีท่ํางานของผูบริโถคหรอืทีอ่ื่นๆ ซึ่งหางจากทีต่ั้งรานคาปลกีถาวร ผูขายตรงใชการอธบิายหรอืการ
สาธติสินคาเปนกลยทุธหลกัในการเสนอขาย

3.1 การบรหิารจดัการองคกร

ในปจจุบันบริษัทกรณีศึกษานับวาเปนองคกรที่มีชื่อเสียงเปนที่ยอมรับของคนในวงธุรกิจ
วาเปนองคกรทีม่ีระบบพฒันาทรัพยากรบคุคลและภาพลักษณผลิตภัณฑทีด่ีเยีย่ม โดยมกีารจัดฝก
อบรม เพิ่มพูนความรูอยางตอเนื่อง และในปจจุบันไดแบงผังการจดัการองคกรตามหนวยธรุกิจ
(Business Units) ทั้งหมด 6 หนวยธรุกิจตามกลุมผลติภัณฑ โดยในแตละหนวยธรุกิจมโีครงสราง
การดําเนนิงานทีค่ลายคลงึกนัดังไดแสดงในรปูที่ 3.1

รูปที่  3.1 ผังการจดัการองคกรตามหนวยธรุกิจ BU (Business Units)

CHAIRMAN
ประธานกรรมการ

PERSONAL CARE
MANAGING DIRECTOR

กรรมการผูจัดการฝายเครื่องใชสวนบุคคล

HOME CARE
MANAGING DIRECTOR

กรรมการผูจัดการฝายเครื่องใชในครัวเรือน

SKIN CARE & CLEANSING
MANAGING DIRECTOR

กรรมการผูจัดการฝายผลิตภัณฑบํารุงผิวกาย

ICE REFRESHMENTE
MANAGING DIRECTOR

กรรมการผูจัดการฝายไอศครีมและเครื่องดื่ม

FOOD
MANAGING DIRECTOR

กรรมการผูจัดการฝายกลุมผลิตภัณฑอาหาร

NETWORK BUSINESS
GENERAL MANAGER

กรรมการผูจัดการฝายกลุมผลิตภัณฑอาหาร
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รูปที่  3.2 แผนผังการจดัการองคกรของธรุกิจเครือขายกรณศีึกษา
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2543 2544 2545 2546
1.ผลิตภัณฑบํารุงผิว 40 40 42 62
2.ผลิตภัณฑเครื่องสําอางค 60 75 65
3.ผลิตภัณฑบํารุงเสนผม 35 35 24
4.ผลิตภัณฑสําหรับผูชาย 6 6 6
4.ผลิตภัณฑดูแลเครื่องใชในครัวเรือน 7 6
5.ผลิตภัณฑดูแลชองปาก 3 3
6.ผลิตถัณฑอาหารเสริม 6 6

จํานวนรายการสินคาทั้งหมด 40 141 174 172

กลุมสินคา ป พ.ศ.

จากโครงสรางของธรุกิจเครือขายกรณศีึกษาสามารถแบงออกเปนทั้งหมด 6 ฝายดงัแสดง
ในรูปที ่3.2

3.2 สนิคาและผลิตภณัฑ

ธุรกิจเครือขายกรณีศึกษามุงนําเสนอผลิตภัณฑคุณภาพสูงที่หลากหลายเพื่อตอบสนอง
ความตองการในแตละวันของทุกครอบครัว ซึ่งประกอบดวย ผลิตภัณฑดูแลผิวหนา ผลิตภัณฑดู
แลปรนบิตัผิิวกาย ผลิตภัณฑดแูลเสนผมและผลติภัณฑเครือ่งสาํอางคสําหรบัผูหญงิ ผลติภัณฑดู
แลผิวหนา ผลิตภัณฑดูแลผิวกาย สําหรับผูชาย ผลิตภัณฑดูแลชองปาก ผลิตภัณฑและเครื่องใช
ภายในบาน และผลติภัณฑอาหารเสรมิ รวมแลวกวา 170 SKUs และในอนาคตทางบรษิัทยงัมี
แผนงานที่จะนําเสนอผลิตภัณฑซึ่งเปนทางเลือกใหมๆ ออกสูทองตลาดใหกับสมาชิกอีกมากมาย
อยางตอเนื่ อง จํานวนรายการสินคาของธุรกิจขายตรงกรณีศึกษาตั้งแตป พ.ศ.2543-2546
ประกอบดวย (ตารางที ่3.1)

ตารางที ่3.1 กลุมสินคาของธรุกิจกรณีศึกษา

• กลุมผลิตภัณฑบํารุงผิวหนาและผิวกายเปนผลิตภัณฑเพื่อเสริมความงาม
และ ดูแลผิวพรรณชั้นเลิศ โดยไดรับการคิดคนและพัฒนาจากสถาบัน The Beauty and Skin



22

Innovation Center ประเทศสหรฐัอเมริกา ซึ่งในปจจุบันมสีินคาในกลุมนีอ้อกสูตลาดแลวทั้งหมด
จํานวน 62 SKUs และเพือ่ใหลูกคาสามารถเลอืกใชผลิตภัณฑทีเ่หมาะสมทีสุ่ดสําหรบัผิวทีแ่ตก
ตางจึงแบงผลิตภัณฑในกลุมนี้ตามสภาพผิว ไดแก ผิวมัน ผิวธรรมดา ผิวแหง ผิวบอบบาง
ผิวแพงายและ ผิวผสม นอกจากนี้ยงัมีผลิตภัณฑปกปองผิวจากแสงแดดโดยเฉพาะ

• กลุมผลิตภัณเครื่องสําอางค  เปนผลิตภัณฑแหงสีสรรผสานคุณคาการ
บํารุงผิวจากเซราไมด ที่ทํางานสอดคลองกับขบวนการตามธรรมชาติของผิวมอบความชุมชื่น
กระจางใส และปกปอง ผิวจากความแหงกรานเพือ่ความงามสมบรูณแบบของการแตงหนาซึ่งใน
ปจจุบันมสิีนคาในกลุมนีอ้อกสูทองตลาดแลวทั้งหมดจํานวน 65 SKUs โดยเปนสนิคาในกลุมของ
ครีมรองพืน้ แปงฝุน แปงผสมรองพื้น บรัชออน อายแชรโดว และลิปสติก

• กลุมผลิตภัณฑดูแลผิวการสําหรับผูชาย เปนผลิตภัณฑที่พัฒนาขึ้นเพื่อผิว
ผู ชายโดยเฉพาะ มอบคุณคาธรรมชาติจากแรธาตุหลากชนิด (Multi-Minerals) พรอมกล่ิน
หอมที่ใหความรูสึกกระปรี้กระเปราผอนคลาย ซึ่งในปจจุบันมีสินคาในกลุมนี้ออกสู ทองตลาด
แลวทัง้หมดจํานวน 6 SKUs

• กลุมผลิตภัณฑดูแลเครื่องใชในบาน ประกอบดวยผลิตภัณฑในครัวเรือนที่
ครอบคลุมการใชงาน หลากหลายรปูแบบเป ็นผลติภณัฑสาํหรบัคนรักบานทีเ่ขาใจทกุความตองการ
ของการดูแลบานใหนาอยู จึงผสมผสานประสิทธิภาพการทํางานสูงสุด และความสะดวกสบาย
สําหรับ ชีวติปจจุบัน  ซึง่ในปจจุบันมสีินคาในกลุมนีอ้อกสูทองตลาดแลวทัง้หมดจํานวน 7 SKUs

• กลุมผลิตภัณฑดูแลชองปาก เปนผลิตภัณฑยาสีฟนประสิทธิภาพสูงที่ให
คุณคาสูงจากสวนผสมสําคญั คือ เบคกิ้งโซดา และไฮโดรเจนเพอรอกไซด โดยสวนผสมทั้งสองจะ
ถูกแยกออกจากกันในบรรจุภัณฑหัวปมที่แยกเปน 2 ชอง เมื่อเวลาปมสวนผสมทั้งสองจะรวมตวั
ทํางานรวมกนัในปากทําใหเกิดฟองออกซเิจนนบัลานทีจ่ะเขาไปขจดัคราบและสิ่งสกปรกไดถึง
ซอกฟน ซึ่งในปจจุบันมสิีนคาในกลุมนีอ้อกสูทอง ตลาดแลวทัง้หมดจํานวน 3 SKUs

• กลุมผลิตภัณฑบํารุงเสนผม นวัตกรรมในการดูแลเสนผมอยางเปนระบบ
มีผลิตภัณฑดูแลและปรนนบิัติเสนผมอยางครบวงจร ตัง้แตการทําความสะอาดบํารุง ฟนฟสูภาพ
เสนผมและจดัแตงทรงผม เพือ่ใหเรือนผมนุมสวยมนี้ําหนกัเปลงประกายเงางาม  และในปจจุบันมี
สินคาอยูในกลุมนี้ทัง้หมด 24 SKUs
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• กลุมผลติภัณฑอาหารเสรมิ เปนผลิตภัณฑทีน่ําเขาจากตางประเทศโดยไดรับ
การรั บรองจากองค การอาหารและยา  และในป จจุ บั นมี สิ นค าออกสู ท องตลาดแล วใน
ปจจุบันทั้งหมด 6 SKUs

3.3 ลกูคา (สมาชกิ)

เนื่องจากเปนธุรกิจขายแบบเครือขายลูกคาจําเปนตองสมัครเปนสมาชิกกอนถึงจะมี
สิทธใินการซือ้สินคาของทางบรษิัทได โดยสมาชกิสวนใหญมอีายุเฉลีย่ตั้งแต 30 ปข้ึนไป และใน
ปจจุบันมีจํานวนสมาชิกประมาณ 100,000 คนทั่วประเทศ  โดยสามารถแบงสมาชิกออกเปน 2
กลุม ใหญ ๆ  คอื 1) สมาชกิอภิสิทธิ์ (Privileged Member-PM) โดยตองเสยีคาสมคัรสมาชิกเปน
จํานวน เงนิ 200 บาท  2) สมาชิกธรุกิจ (Business Member) โดยตองเสยีคาสมัครสมาชกิเปน
จํานวนเงนิ 600 บาท  โดยสมาชกิทั้ง 2 กลุมนีม้ีวัตถปุระสงคทีแ่ตกตางกนัในการสมคัรเปนสมาชกิ
กลาวคอื

ก. สมาชิกอภิสิทธิ์ (Privileged Member-PM) เหมาะสําหรับผูที่สนใจซื้อผลิตภัณฑ
ของธรุกจิ เครือขายไวใชเองและอาจแนะนาํใหคนใกลชดิไดใชดวย สมาชกิในกลุมนีจ้ะไมไดรับเงนิปน
ผลตอบแทนในการสั่งซือ้ผลิตภัณฑและมีสิทธปิระโยชนคือ

• สวนลดพเิศษในการซือ้ผลิตภัณฑ 10-25%
• บัตรสมาชิกอภิสิทธิ์
• ชุดสมัครพรอมเอกสารแนะนําผลติภัณฑ
• สิทธใินการเขาอบรมหวัขอทีเ่ปนสาระนาสนใจ
• ขาวสารตางๆ จากธรุกิจเครือขาย
• สามารถแนะนําสมาชกิอื่นได

ข. สมาชิกธุรกิจ (Business Member-BM) เหมาะสําหรับผูที่ตองการเปนเจาของ
ธุรกิจ เพือ่สรางรายไดหลกัหรอืรายไดพิเศษนอกเหนอืจากการทํางานประจําโดยใชเงนิลงทนุทีต่่ํา
และมีเวลาอิสระในการทํางาน และเปนผูที่มองเห็นโอกาสของการทําธุรกิจ เนื่องจากสมาชิกใน
กลุมนีจ้ะไดรับเงนิปนผลตอบแทนจากปริมาณและยอดในการสั่งซื้อผลิตภัณฑ   และทางบริษัทมี
การจดัฝกอบรมใหความรูเกีย่วกบัแผนธรุกิจ  และสนิคาใหกบัสมาชกิในกลุมนีอ้ยางตอเนือ่ง และ
ยังไดรับสิทธปิระโยชนคือ
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• สวนลดพเิศษในการซือ้ผลิตภัณฑ 10-25%
• บัตรสมาชิกอภิสิทธิ์
• ชุดสมัครพรอมเอกสารสงเสริมการทําธรุกิจ
• สิทธใินการเขาอบรมหวัขอเกีย่วกบัธุรกิจและสาระนาสนใจอืน่ ๆ
• ขาวสารตางๆ จากธรุกิจเครือขาย
• สามารถแนะนําสมาชกิอื่นได
• ไดรับผลตอบแทนทางธรุกิจ โบนสัเงินสด สทิธทิองเทีย่วฟร ีและรางวลัตาง ๆ

มากมาย

3.4 การกระจายสนิคา

เนื่องจากเปนธุรกิจเครือขายจึงไมมีสินคาวางจําหนายอยูทั่วไป  จึงจําเปนตองทําการจัด
จําหนายผานทางสมาชิกของธุรกิจเครือขาย หรือจําหนายผานทางศนูยบริการของธรุกิจเครือขาย
เทานั้น และไมมีการขายผานชองทางการจัดจําหนายแบบคาปลีก ดงันัน้การจดัการสนิคาคงคลงั
และการกระจายสินคาจึงมีบทบาทสําคัญกับธุรกิจเครือขายของกรณีศึกษาเปนอยางมาก เนื่อง
จากมกีารจดัเก็บสินคาหลายแหง (Multi-level inventory) ดังนั้นปริมาณการจดัเก็บในแตละแหง
ตองมรีะบบการวางแผนทีด่ี เพือ่ใหมีปริมาณสนิคาทีเ่หมาะสมในแตละแหง ในปจจุบันธุรกจิเครือ
ขายมีศูนยบริการทั้งหมด 5 แหงทั้งในกรุงเทพและตางจังหวัด โดยศูนยบริการเหลานี้ไดรับการ
ออกแบบเพื่อตอบสนองความตองการของสมาชิกโดยคํานึงถึง

• ขอมูลขาวสารของสมาชกิและการสมคัรสมาชกิ
• การวเิคราะหและการใหคําปรึกษาโดยผูเชี่ยวชาญดานผลติภัณฑ
• การอบรมดานธรุกจิและผลิตภัณฑ
• การจําหนายผลติภัณฑและการรวบรวมคําสัง่ซือ้
• การนําเสนอโอกาสทางธรุกิจ

ในปจจุบันมชีองทางในการกระจายสนิคาของธรุกิจกรณีศึกษาอยู 2 ชองทางดงัแสดงใน

ตารางที ่3.2
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ตารางที ่3.2 ชองทางในการกระจายสนิคาของธรุกิจเครือขายกรณีศึกษา

สําหรับข้ันตอนดําเนินงานในการกระจายสินคาอยางละเอียดจะขอกลาวถึงในหัวขอที่
3.6 ตอไป

3.5 ซัพพลายเออร

ทางบริษทัมุงใหการบรกิารทีด่ีทีสุ่ดและสรางความสมัพนัธทีแ่นนแฟนกบัเพือ่นคูคาบนราก
ฐานของ ความซือ่สัตยไววางใจ การเอือ้อํานวยประโยชนซึ่งกนัและกนั เพือ่สรางธรุกิจใหเตบิโตใน
ระยะยาว บริษัทจึงไดพยายามหาวิธีการทํางานรวมกันกับรานคาและซัพพลายเออรอยางใกลชิด
เพือ่พัฒนาการทํางานทกุขั้นตอนใหมีประสิทธภิาพมากทีสุ่ด เอ้ืออํานวยประโยชนใหแกผูเกี่ยวของ
ทกุฝายมากทีสุ่ด และนาํไปสูโอกาสใหม ๆ ทางธรุกจิ ตลอดจนเตบิโตคูกนัไปอยางมัน่คงในระยะยาว

ทางบริษัทจึงไดจัดทําโครงการ SSQR (Superior Supplier Quality Relationship) ขึ้น
เพือ่สรางสมัพนัธภาพและความเขาใจทีด่ีบนพื้นฐานของความไววางใจ ความเคารพเชื่อถือซึ่งกัน
และกันระหวางบรษิัท และซพัพลายเออร อันจะชวยใหทัง้สองฝายสามมารถรวมมอืกันพฒันาคุณ
ภาพการทํางานและคณุภาพสนิคาไดอยางมปีระสิทธภิาพโครงการนีย้ังชวยใหบริษัทและซพัพลาย

รปูแบบการสัง่ซ้ือ การกระจายสนิคา
หนวยงานทีด่แูล 
และรบัผิดชอบ

มาตรฐานในการจัดสง ผูขนสง

การสัง่ซ้ือสินคา 
โดยตรงจากศนูย 
จัดจําหนายยอย

ทางศนูยจัดจําหนายยอยจะ  
ทาํการเบกิสินคาโดยตรง 
จากคลงัสินคากลางมาไวที ่
ศนูยจัดจําหนายยอยเพือ่ 
เตรยีมขายใหกบัสมาชิก

โลจิสตกิสและ 
ศนูยจัดจําหนาย 
ยอย

ทางคลงัสนิคาจะทาํการจดัสง    
สินคาภายใน 3 วนัสําหรบั 
สาขาทีอ่ยูในเขตกรงุเทพ ฯ 
และภายใน 5 วนัสําหรบัสาขา 
ตางจังหวดัหลงัจากไดรบัใบ 
เบกิสินคา (Transfer note)

บรษิทัรถรบัจางที ่  
อยูในสญัญา

การสัง่ซ้ือทาง         
โทรศพัท (Mail 
Order)

คาํส่ังจะถกูส่ังตรงไปยงัคลงั     
สินคาเพือ่จัดเตรยีมสินคา

โลจิสตกิสและ 
แผนกรบัคาํส่ัง 
ซ้ือทางโทรศพัท 

ถาสัง่ซ้ือสินคากอน  15.00 น. 
สินคา จะสงถงึสมาชิกภายใน 
วนัเดยีวกนัในเขตกรงุเทพ ฯ 
และภายใน 3 วนั สําหรบั 
สมาชิกทีอ่ยูตางจังหวดั                 

ผูรบัจางขนสง
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เออร สามารถประสานงานวางแนวทางการบรหิาร การทํางานรวมกนัไดอยางถกูตองเปนระบบตั้ง
แตแรกเริ่มสงผลใหสามารถควบคุมคุณภาพสินคาและลดตนทุนคาใชจายตาง ๆ  ไดอยางมี
ประ สิทธิภาพมากขึ้น

เนื่ องจากทุกผลิตภัณฑของธุรกิจเครือขายกรณีศึกษาไมได ทําการผลิตสินคาภายใน
ในโรงงานของบรษิัท โดยจะจางบรษิัทรับจางผลติเพื่อผลิตสินคา และในปจจุบันสามารถแบงกลุม
ซัพพลายเออร ออกเปน 3 กลุมหลกั

ก. ซัพพลายเออรกลุ มโรงงานรับจางผลิต  (Third-Party Manufacturing) โดย
ซัพพลายเออรที่ รับจางผลิตสินคาใหกับทางบริษัทตองเปนโรงงานที่ เปน OEM (Original
Equipment  Manufacturing)  กลาวคือ  ตองเปนโรงงานทีรั่บจางผลติเพียงอยางเดยีว  ตองไมมี
ตราสินคาเปนของตวัเอง  โดยตองเกบ็สูตรและของมลูตาง ๆ  ของลกูคาไวเปนความลบั โดยทาง
บริษัทจะมีการทําสัญญาขอตกลงรวมกันกับโรงงงานรับจางผลิต ในปจจุบันธุรกิจขายตรงกรณี
ศึกษามีโรงงานรับจางผลิตหลักอยู 2 โรงงาน โดยมีหลักเกณฑในการเลือกสรรโรงงานรับจาง
ผลิตสินคาจาก

• ความสามารถในการผลิตสินคา เครื่องจกัรในการผลติ ขนาดของหมอผสม
(Facility)

• คาจางในการผลิตสินคา (Manufacturing Fee)
• กําลงัในการผลิตสินคา (Capacity)
• ความสะดวกในการตดิตอประสานงานและความถกูตองของขอมูล

โดยทั้ งหมดนี้ ตองได รับความเห็นชอบจากหนวยงานพัฒนาผลิตภัณฑ  (Product
Development) หนวยงานพัฒนาบรรจุภัณฑ (Packaging Development) หนวยงานจัดซื้อ
(Buying Department)  และหนวยงานโลจิสติกส (Logistics Department) โดยที่โรงงานที่ไดรับ
เลือกจะตองอยูในกลุมของโครงการ SSQR และในแตละปทางบรษิัทกจ็ะมีการประเมนิผลงานของ
แตละโรงงาน โดยมหีลกัเกณฑการใหคะแนนขึ้นอยูกับ

• ระยะเวลาในการสงมอบของสนิคาตรงตามเวลาทีต่กลง (On-time delivery)
• สามารถสงสนิคาไดตรงตามจํานวนทีต่กลงไว (Agreed Quantity)
• ความถกูตองแมนยาํของขอมลูและรายงานตาง ๆ  (Accuracy of information)
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• จํานวนครัง้ในการสงสนิคาคนืในกรณทีี่สินคามปีญหา (Number of Rejects)

ข. ซพัพลายเออรกลุมบรรจภัุณฑ (Packaging) ทางฝายจัดซื้อ ฝายพฒันาบรรจภัุณฑ
จะทํางานรวมกันในการคัดสรรซัพพลายเออร  โดยที่ทั้งสองฝายจะไดรับขอมูลแนวความคิดของ
บรรจุภัณฑจากฝายการตลาด  หลงัจากนั้นแผนกจดัซื้อจะทําการติดตอไปยังซัพพลายเออร  ทั้งใน
ประเทศ และตางประเทศเพือ่ขอตัวอยางบรรจุภัณฑ โดยท ีฝายพฒันาบรรจุภัณฑจะคอยสนบัสนุน
และใหขอมูลทางดานเทคนิคของบรรจุภัณฑ และถ าฝายการตลาดเหน็ตัวอยางและเหน็วาตรงกับ
ความตองการ ทางหนวยงานพัฒนาบรรจุภัณฑจะทําการทดสอบตัวอยางที่ไดมาจากซัพพลาย
เออรถาทําการตรวจสอบแลวผาน ทางฝายโลจิสติกสจะเร่ิมเขามามีบทบาทในการติดตอและ
ประสานงานกบัซัพพลายเออรเพือ่ใหไดสินคาตรงตามความตองการ

โดยในปจจุบันสามารถแบงกลุมซัพพลายเออรตามลักษณะของบรรจุภัณฑ
ทัง้หมด 5 กลุม ผลิตภัณฑ

• ซัพพลายเออรกลุมหลอดและฝา  (Tube and Cap) โดยมีซัพพลายเออร
หลกัอยูทัง้หมด 3 รานคา  โดยเปนซพัพลายเออรตางประเทศ 1 ราย

• ซัพพลายเออรกลุมขวด (Tube and Pump) โดยมีซัพพลายเออรหลักอยู
ทัง้หมด 8 รานคา เปนซพัพลายเออรในประเทศไทย 4 ราย และซพัพลายเออร
ตางประเทศ 4 ราย

• ซัพพลายเออรกลุมกลองกระดาษ (Unit Carton) โดยมีซัพพลายเออรหลัก
อยูทั้งหมด 3 รานคาในประเทศไทย

• ซัพพลายเออรกลุมกลองลูกฟูก (Fiberite) โดยมีซัพพลายเออรหลักอยูทั้ง
หมด 2 รานคา ในประเทศไทย

• ซัพพลายเออรกลุมกลองสติกเกอร (Sticker) โดยมซีัพพลายเออรหลักอยูทั้ง
หมด 3 รานคาในประเทศไทย

โดยทางฝายจดัซื้อจะทําการประสานงานกบัทางรานคาในเรื่องของราคา ปริมาณ
ในการสั่งซื้อข้ันต่ํา และระยะเวลาในการสงมอบ  โดยราคาที่ตกลงกันจะถูกกําหนดใหสามารถ
ใชซื้อขายกนัเปนระยะเวลา 6 เดอืน และเมือ่ครบ 6 เดือนจะมกีารเจรจาเพือ่ตกลงราคากนัอกีครั้ง
ในกรณีทีว่ตัถุดิบที่ใชในการผลติบรรจุภัณฑมกีารปรับราคาสงูขึ้น
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ปจจุบันธุรกิจขายเครือขายกรณีศึกษาไมไดทําการสั่งซื้อบรรจุภัณฑโดยตรงจาก
ทางซัพพลายเออร เนื่องจากไดจางโรงงานอื่นผลิตสินคา ดังนั้นทางโรงงานที่รับจางผลิตสินคาจะ
เปนผูส่ังซื้อบรรจุภัณฑ โดยตรงกบัทางซพัพลายเออร

ค. ซัพพลายเออรกลุมวตัถดุิบ (Raw Materials) ทางฝายพฒันาผลติภณัฑ (Product
Development) จะเปนผูติดตอและประสานงานกบัทางซพัพลายเออรในการพฒันา และกําหนด
มาตรฐานของวัตถุดิบที่ใชในการผลิตสินคา  ในปจจุบันมีซัพพลายเออรกวา 280 รานคาที่ไดรับ
การรับรองจากทางบรษิัททัง้ในประเทศ และตางประเทศ

3.6 รายละเอียดและขัน้ตอนการดําเนนิงานในปจจบุัน

เนือ่งจากกรณีศึกษานีจ้ะเนนในเรือ่งของพัฒนาระบบการจัดการสนิคาคงคลงัในโครงขาย
กระจายสินคา  จึงขออธิบายการดําเนินงานในสวนของโลจิสติกส  ซึ่งครอบคลุมถึงการวางแผน
การผลิตและการกระจายสินคาของแผนกซัพพลายเชนของกรณีศึกษาอยางละเอียดกระบวนการ
เคลื่อนไหวของสนิคาสูสมาชิกของธรุกิจเครือขายกรณศีึกษา (Product Flow) มลีักษณะดังแสดง
ในรูปที ่2.3
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รูปที่ 3.3 กระบวนการเคลือ่นไหวของผลติภัณฑของธุรกิจเครือขายสูสมาชิก

หนาทีแ่ละความรบัผิดชอบของฝายซพัพลายเชนธรุกจิเครือขายกรณศีึกษาประกอบดวย
• ดูแลเร่ืองการจดัซื้อและการผลิตสินคาตางๆ รวมทัง่รวมพฒันาสนิคาใหมกับฝาย

พฒันาสนิคา และฝายการตลาด
• ดูแลเร่ืองเรือ่งการจดัซื้อและการผลิตสินคา และอปุกรณสงเสริมการขาย

Supplier
ซัพพลายเออร

Raw Materials and Packaging
Delivery to Warehouse
วัตถุดิบสงเขาที่คลังสินคา

3rd Party Manufacturing
โรงงานรับจางผลิตสินคา

Finished Goods
สินคาสําเร็จรูป

Central Warehouse
คลังสินคากลาง

Distribution Center
ศูนยจัดจําหนายยอย

Customer (Member)
ลูกคา(สมาชิก)
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• จัดหาแหลงวตัถดุิบจากในและนอกประเทศเพือ่นํามาผลติสินคา รวมถงึติดตอผู
ผลิตสินคาตาง ๆ

• ดูแลการวางแผนการผลติสินคาตาง ๆ  และประสานงานกบัโรงงานรับจางผลติ
• ดูแลและบริหารปรมิาณการจดัเกบ็สินคาทีค่ลังสนิคา
• ดูแลการขนสงสนิคาถงึศนูยจัดจําหนายยอย และการขนสงสนิคาถงึสมาชกิ

รูปที่ 3.4  กระบวนการในการทํางานของฝายซพัพลายเชนกรณศีึกษา

กระบวนการทํางานในสวนของฝายซัพพลายเชน (Supply Chain Process) แยกการดํา
เนนิงานในฝายซัพพลายเชนของกรณศีึกษาออกเปน 4 สวน  คือในสวนของการเลือกสรร  การวาง
แผน  การผลิต  และการขนสงซึ่งรวมถึงการกระจายสินคา (รูปที่ 3.4)

ก. การเลือกสรร (Source) เปนความรับผิดชอบของฝายจัดซื้อซึ่งจะเขาไปมีบทบาท
ตั้งแตเร่ิมแรก ทีฝ่ายการตลาดมคีวามคดิที่จะออกสนิคาใหมสูทองตลาด โดยมขีั้นตอนการดําเนนิ
งานดังแสดงในรปูที ่3.5

Buying

Source

Logistics

Plan

Third Party

Make

Third Party

Deliver

Supply Chain
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รูปที ่3.5   กระบวนการพฒันาและเลอืกสรรซพัพลายเออรสาํหรบัผลิตภณัฑใหม

Launch

Capability

Idea Phase

Pass

No

Pass

Marketing
(Product concept brief)

Product Development
(Formulation

Packaging & Buying
(Source & Supplier Selection))

Product Development
1.Stability Test
2.In-use Test

Buying
Packaging Sample to Product

development & Packaging development)

Test Result

Packaging Development
Packaging Test

Test Result

Packaging Dev.
Final Supplier

Product Development
Final Formulatio

Product Dev., Buying, Logistics
3rd Party manufacturing selection

No

Product Dev., QA, Logistics
Production brief to3rd Party

Product Dev., QA
Product Trial

Buying, Logistics
Packaging Ordering

Supplier
Packaging Delivery to 3rd Party

Product Dev., QA
Product Trial
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จากรูปที่ 3.5 จะขอกลาวถงึการดาํเนนิงานทีม่สีวนเกีย่วของกบัการเลอืกสรรซพัพลายเออร
ซึ่งอยูในความรบัผิดชอบของฝายจัดซื้อ   และเก ี่ยวของกบัการดําเนนิงานในสวนของซพัพลายเชน
ที่จะเกี่ยวพันไปถึงการดําเนินงานในสวนของการวางแผน และกระบวนการผลิตสามารถสรุปได
ดังนี้

• ฝายการตลาด จะบอกถึงความตองการของผลิตภัณฑสินคาใหกับฝาย
พฒันาสนิคา ฝายพฒันาบรรจภัุณฑ และฝายจดัซื้อ เพือ่ทําการตรวจสอบความเปนไปไดในการที่
จะผลิตสินคาดังกลาว โดยที่ฝายพัฒนาผลิตภัณฑจะดูแลในเรื่องของสูตรในการผลิตผลิตภัณฑ
ซึง่ใชเวลาประมาณ 8 สัปดาหในการพฒันาสตูร ฝายพฒันาบรรจภัุณฑจะดแูลในเรือ่งของรายละเอยีด
และลักษณะจําเพาะของบรรจภัุณฑ และใหขอมูลขอจํากดัตาง ๆ ใหกบัหนวยงานทีเ่กีย่วของ

• ฝายพัฒนาบรรจุภัณฑทํางานรวมกันกับฝายจัดซื้อ เพื่อทําการสรรหาบรรจุ
ภัณฑใหไดตรงตามความตองการของฝายการตลาด โดยใชเวลาในการเลือกสรรบรรจุภัณฑและ
ซัพพลายเออร ประมาณ 8 สัปดาห โดยในระหวางนั้นกจ็ะทําการขอสินคาตัวอยางมาเพือ่ใหฝาย
การตลาดทําการตดัสินใจ

• หลงัจากทีฝ่ายจดัซื้อสามารถหาสนิคาไดตรงตามความตองการของฝายการ
ตลาด ฝายจดัซื้อตองทําการขอสินคาตวัอยางใหกับฝายพฒันาสนิคา และฝายพฒันาบรรจภัุณฑ
เพือ่ทําการทดสอบสนิคากบับรรจุภัณฑ โดยใชเวลาประมาณ 4 สัปดาหในการทดสอบบรรจุภัณฑ
และใชเวลาประมาณ 12 สัปดาหในการทดสอบผลิตภัณฑกบับรรจุภัณฑตวัอยาง

• ถาผลการทดสอบสนิคากบับรรจุภัณฑผานทางฝายพฒันาบรรจภัุณฑจะออก
เอกสาร ยนืยนัรายละเอยีดและลกัษณะจาํเพาะของบรรจภัุณฑ (Packaging Specification) สงให
กับทางรานคา และฝายพัฒนาผลิตภํณฑจะทาํการสรุปสูตรของผลิตภัณและออกเอกสารยนืยนั
สูตรที่ใชในการผลติ (Product Specification and Process Specification) ใหกบัฝายโลจสิติกส
เพือ่สงเอกสารตอใหกับโรงงานรับจางผลติสินคา แตถาบรรจุภัณฑนัน้ๆ ไมผานผลการทดสอบ ทาง
ฝายจัดซื้อตองทําการหาบรรจุภัณฑ และซัพพลายเออรใหม

• หลงัจากผลการทดสอบตาง ๆ ผาน ฝายพฒันาบรรจภัุณฑ ฝายจดัซื้อ และ
ฝายโลจิสติกสจะทําการตัดสินใจรวมกันในการเลือกโรงงานรบัจางผลติที่มคีวามเหมาะสมในการ
ผลิตสินคานั้น ๆ  โดยทีแ่ตละฝายกจ็ะมหีลักเกณฑในการเลอืกทีแ่ตกตางกนักลาวคอื ฝายพฒันา
ผลิตภัณฑจะพิจารณาจากความสามารถในการผลติเทคโนโลยพีิเศษทีส่ามารถรองรบัสําหรบัผลิต



33

ภัณฑแตละผลิตภัณฑ ฝายจัดซื้อจะพิจารณาถึงคาจางในการผลิตสินคา (Manufacturing Fee)
และฝายโลจิสติกสจะพิจารณาถึงการติดตอประสานงานในระยะยาวทั้งในเร่ืองของความยดืหยุน
ในการผลิตสินคาเนื่ องจากความตองการที่ ไมแนนอน ความถูกตองของเอกสารและขอมูล
อัธยาศยัในการบริการและความรวดเรว็ของขอมูลรวม ทัง้รายงานตาง ๆ  ทีต่องการ

• ภายหลงัจากทําการเลอืกโรงงานรบัจางผลติผลิตภัณฑ แลวฝายโลจสิติกส
จะทําการออกเอกสารทีบ่อกถึงสวนประกอบของบรรจุภัณฑและวตัถุดิบทีใ่ชในการผลติสินคาให
กับโรงงานรับจางผลติซึ่งเรยีกวา (Adviced Packaging and Raw Materials) และฝายจัดซือ้จะ
ออก เอกสารยืนยันในเรื่องของราคาของบรรจุภัณฑและวัตถุดิบ จํานวนขั้นต่ําในการสั่งซื้อ
สินคา (Minimum Order Quantity) และระยะเวลาในการสงมอบ (Production Lead Time) ให
กับโรงงานรับจางผลิตซึ่งเรียกวา (Adviced Price) ใหกับโรงงานรับจางผลิตเพื่อทําการออกเอก
สารใบสั่งซื้อ (Purchase Order) ใหกับซัพพลายเออร

• โดยที่ทางฝายโลจิสติกสจะทําการประสานงานกับทางรานคา และฝาย
พัฒนาบรรจุภัณฑเพื่อทําการกําหนดมาตรฐานของบรรจุภัณฑ และสงมอบใหกับโรงงานรับจาง
ผลิตกอนที่บรรจุภณฑจะถูกสงมอบจากซัพพลายเออร เพื่อใหโรงงานรับจางผลิตมีตัวอยางของ
บรรจุภัณฑ เพื่อที่จะใชตรวจสอบบรรจุภัณฑที่สงมอบจากซัพพลายเออร

• ซัพพลายเออรสงบรรจุภัณฑใหกับโรงงานรบัจางผลติตามมาตรฐานของบรรจุ
ภัณฑและจํานวนการสั่งซื้อเพื่อใชในการผลิตสินคา และสงมอบใหคลังสินคากลางของธุรกิจ
เครือขายกรณีศึกษา

ข. การวางแผนและการผลติ (Plan) การดําเนนิงานในสวนของการวางแผนจะ
เกีย่วของ โดยตรงกบัฝายโลจสิติกสของธรุกิจเครือขายกรณีศึกษา โดยทีก่ารวางแผนจะเริ่มกระ
บวนการตั้งแตรับคาพยากรณความตองการของสินคาแตละรายการจากฝายการตลาดเพื่อนําไป
เปนสวนประกอบการตดัสินใจในการวางแผนการผลติสินคาแตละรายการรวม  ทัง้ยงัครอบคลุมไป
ถึงการดําเนินงานใน การติดตอประสานงานกับซัพพลายเออรที่ เปนโรงงานรับจางผลิตสินคา
ซัพพลายเออรที่ผลิตบรรจุภัณฑ ซัพพลายเออรที่ผลิตวัตถุดิบซึ่งใชเปนสวนประกอบหลักในการ
ผลิตสินคา จนกระทั่งสินคาผลิตเสร็จและสงมอบสินคาเขาที่คลังสินคากลางของธุรกิจเครือขาย
กรณีศึกษา เพื่อกระจายตอไปยังศูนยจัดจําหนายและสมาชิก โดยม ีกระบวนการการทํางาน
ดังรูปที ่3.6
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รูปที่ 3.6 กระบวนการในการวางแผนของธรุกิจเครือขายกรณศีึกษา

ออกเอกสารคําสั่งซ้ือสง MDS Plan ใหกับ
โรงงานรบั จางผลิตสินคา

สงใหกับโรงงาน
รับจางผลิตสินคา

การประชุมประจําเดือนรวมกันระหวาง
ฝายขายและฝายการตลาด

Final Demand Plan

โลจิสติกส

Up date ขอมูลในไฟลงาน Demand Plan

วางแผนการผลิตสินคา

Master Delivery Schedule Plan
(MDS Plan)

สําเนาสงใหฝายจัดซ้ือ

ผลิตสินคา

สงสินคาเขาที่คลังสินคากลาง
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ขัน้ตอนในการวางแผนอยางละเอียด

1. ฝายขายและฝายการตลาดจะทําการประชมุรวมกนัทกุสัปดาหที ่ 2 ของแตละเดือน
เพือ่ทําการคาดหมายยอดขาย (Sale Forecasting) และวางแผนรายการสงเสรมิการขายในแตละ
เดือน (Promotion Plan) โดยทําการยืนยันยันแผนงานลวงหนาประมาณ 1-2 เดือนโดยมีหลัก
เกณฑในการพยากรณยอดขายของสินคาดังนี้กลาวคือ

• ฝายขายจะทําการพยากรณยอดขายในแตละเดือนวา ในแตละเดือนนั้นจะมี
มูลคายอดขายเปนเทาไหร โดยพจิารณาจากฐานขอมลูของสมาชกิทีม่ีอยูเดิมและจํานวนสมาชกิ
ใหมที่เพิม่ข้ึนในแตละเดือน

• หลงัจากไดทราบมลูคายอดขายในแตละเดอืนแลว จะทาํการกาํหนดลงไปทีก่ลุม
สินคา โดยหนวยงานการตลาดจะนําคาพยากรณมลูคายอดขายในแตละเดือนไปแตกลงในแตละ
กลุมของผลิตภัณฑ ตัวอยางเชน ในเดือนมกราคมคาดวาจะมียอดขายมูลคา 50 ลานบาท และ
สินคาในกลุมผลิตภัณฑบํารุงผวิมปีระวัติในการขายวาเปนสัดสวน 60 เปอรเซ็นตของมูลคายอด
ขายทั้งหมดในแตละเดอืน ดังนัน้ในเดอืนมกราคมมลูคายอดขายของสนิคาในกลุมผลติภัณฑจะมี
มูลคาเทากับ 30 ลานบาท โดยที่อัตราสวนของมูลคาของยอดขายของผลิตภัณฑในแตละกลุม
ไดถกูกําหนดโดยฝายการตลาด

• หลังจากที่ฝายการตลาดทําการคํานวณมูลคายอดขายในแตละกลุมของผลิต
ภัณฑจะนําคาที่ ไดไปกระจายแตกลงตามอัตราสวนของแตละสินคาในแตละกลุมผลิตภัณฑ
ตัวอยางเชน สินคา ก เปนสนิคาในกลุมผลิตภัณฑบํารุงผวิ และมอัีตราสวนในการขาย เทากบั 10
เปอรเซ็นตของมูลคาของยอดขายของผลิตภัณฑในกลุมผลิตภัณฑบํารุงผิว ดังนั้นในเดือนนั้น
ผลิตภัณฑ ก จะมียอดขายคิดเปนมูลคา เทากับ 3 ลานบาท และถาสินคา ก มีราคาขายสินคา
เทากับ 1,000 บาท ดังนั้นในเดือนนั้นจะไดคาพยากรณสินคา ก เทากับ 3,000 ชิ้น

จากการศึกษาวิธีการพยากรณยอดขายของสินคาในปจจุบันของธุรกิจ เครือขาย
กรณีศึกษาอยางละเอียดแลวพบวาคาพยากรณที่ ไดมานั้นเปนคาพยากรณรวมของทุกสาขา
โดยไมไดมีการคํานวณหาคาพยากรณในแตละสาขาซึง่ถอืไดวาเปนจดุออนของการดําเนนิงานใน
ปจจุบันทีม่ีการจดัเก็บสินคาแบบ (Multi-level Inventory) และหลกัวธิีในการคํานวณคอนขาง
ยุงยากและซบัซอนอีกทั้งขาดการทบทวนและปรับขอมูลใหทันสมัย (Update) อยูอยางสม่ํา
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เสมอ ดังนั้นผูวิจัยจะทําการเก็บรวบรวมขอมูลยอดขายในอดีต และจะนําวิธีการพยากรณที่
เหมาะสมสําหรับสินคาตัวอยางกรณศีึกษามาใชซึ่งจะกลาวถงึในบทที่ 4 ตอไป

2. ฝายการตลาดจะสงคาพยากรณของสินคาแตละรายการลวงหนาอยางนอย 6 เดอืน
โดยไมนบัเดือนปจจุบันใหกับหนวยงานโลจสิติกสภายในสปัดาหที่ 3 ของแตละเดือนตามขอตกลง

3. ทกุ ๆ เดอืนฝายโลจสิติกสจะนําคาพยากรณสินคาแตละรายการที่ ได รับจาก   ฝาย
การตลาดมาปรบัใหทันสมยั (Update) ในไฟล Demand Plan ซึง่เปนสวนหนึ่งของ Master
Delivery Schedule Plan (MDS Plan) ที่มีการเชื่อมกันของขอมูลโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร
Microsoft Excel (รูปที ่3.7)

รูปที่ 3.7 ตารางคาพยากรณ (Forecast) ที่ใชอยูในปจจุบันของธรุกิจเครือขายกรณีศึกษา
4. หลงัจากทําการ Update ขอมูลในไฟลงาน Demand Plan เสร็จแลวคาพยากรณ

ของสินคาแตละรายการในแตละเดือนจะไปปรากฎบนไฟลงาน Master Delivery Schedule Plan
(MDS Plan) ที่ใชในการคํานวณวาในแตละเดือนควรจะผลิตสินคาแตละรายการในปริมาณเทา
ไหรดังแสดงในรปูที่ 3.8

รูปที่  3.8 ตารางการวางแผนการผลติ (Master Delivery Schedule) ทีใ่ชอยูในปจจุบนัของ
ธุรกิจเครือขายกรณศีึกษา

รหสัสินคา รายละเอียดสินคา มกราคม กุมภาพนัธ มนีาคม เมษายน พฤษภาคม มถุินายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตลุาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม
00001 สินคา  ก xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx
00002 สินคา  ข xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx
00003 สินคา  ค xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx
00004 สินคา  ง xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx
00005 สินคา  จ xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx

นําคาพยากรณของสินคาในแตละเดอืนทีไ่ดจากฝายการตลาดมา Update ในไฟลงานนี้

Outstandin
g

Act. 
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Opening 
Stock

Demand 
Plan

Actual 
Sales Total Total 

Kgs Pcs Dec'02 Covered Jan'03 Jan'03 Jan'03 Plan Wk1 Plan Wk2 Plan Wk3 Plan Wk4 Plan Delivery
00001 สินคา  ก
00002 สนิคา  ข
00003 สนิคา  ค
00004 สินคา  ง
00005 สนิคา  จ

Batch Size
Item Code Product January
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รายละเอียดและการนําไปใชงานของไฟลงาน Master Delivery Schedule Plan (MDS Plan)
• Batch Size ในที่นีห้มายความถงึปริมาณขั้นต่ําในการผลิตสินคาทีท่ําการตกลงรวม

กันระหวาง โรงงานรับจางผลติสินคา ฝายโลจสิติกส ฝายจัดซื้อ และฝายพฒันาสนิคา ทีต่องตกลง
กันหลายฝาย เนื่องจากตองพิจารณาถึงความเหมาะสมในหลายๆปจจัยเชนกําลังความสามารถ
(Capacity) ของ หมอผสม (Mixing Tank) ของโรงงานรบัจางผลติ (Third-Party Manufacturing)
ปริมาณการผลติขั้นต่ําทีเ่หมาะสมเมือ่เทียบกบัยอดขายในแตเดือนในแตละรายการของสนิคารวม
ทั้งราคาที่เหมาะสม โดยจะกําหนดปริมาณข้ันต่ําเปนกิโลกรัม และทางโรงงานรับจางผลิตจะ
คํานวณผลผลติสินคาเปนชิ้น โดยหกัคาความสญูเสีย (Yield) ที่อาจจะเกดิขึ้นในขัน้ตอนของการ
ผลิตสินคา โดยการผลิตสินคาแตละคร้ังตองผลิตสินคาตามจํานวนขั้นต่ําเปนชิ้นตามที่ไดมีการ
ตกลงกนัไว

• Outstanding ในที่นีห้มายความถงึยอดคางสงสนิคารวมสะสมของแตละรายการของ
สินคาที่ยกยอดมาจากเดือนกอน โดยที่ทุกสัปดาหสุดทายของสิ้นเดือนกอนที่จะทําการ Update
ไฟลงาน Master Delivery Schedule เจาหนาที่วางแผนของธุรกิจเครือขายกรณีศึกษาจะทําการ
ปรับจํานวนสนิคาทีค่างสงกับเจาหนาทีข่องโรงงานรบัจางผลติสินคา โดยในบางครัง้ถาเปนเศษที่
นอยๆ ทีไ่มสามารถผลติไดจะทําการตัดยอดคางสงทิ้ง หรือในบางครั้งถามยีอดคางสงคอนขางสงู
แตไมถึงปริมาณขั้นต่ําในการผลิตก็อาจเพิ่มจํานวนใหเทากับปริมาณขั้นต่ําในการผลิตไดเชนกัน
ทั้งนี้ขึ้นอยูกับวิจารณญานของเจาหนาที่วางแผน วาสมควรที่จะผลิตเพิ่มหรือตัดทิ้งโดยพิจารณา
จากคาพยากรณ และยอดขายจริงที่ เกิดขึ้น และหลังจากทําการตกลงจํานวนยอดคางสงของ
สินคาแลวจะนําเอาตวัเลขทีไ่ดตกลง กนัมาใสในชองยอดคางสงสนิคา (Outstanding)

• Actual Week Cover ในทีน่ี้หมายความถงึปริมาณสินคาทีค่าดวาจะเหลอือยู ณ ตน
เดือนของเดือนถัดไปเทียบกับคาทีไ่ดจากการพยากรณจากฝายการตลาดวาจะสามารถครอบคลุม
ยอดขายทีค่าดวาจะเกดิขึ้นไดในอีกกีส่ัปดาหขางหนา โดยคํานวณไดจากสมการ (3.1) ดานลางซึง่
จะตั้งสูตรไวในโปรแกรม Microsoft Excel

          (3.1) Actual Weeks Covered  = จํานวนสนิคา ณ ตนเดือน / (คาพยากรณรายเดือน/4)
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- จํานวนสินคา ณ ตนเดือน หมายถึง ปริมาณสินคาที่คาดวาจะเหลืออยู ณ แต
ละตนเดอืน

- คาพยากรณรายเดือน หมายถึง คาการพยากรณรายเดือนของแตละสินคาที่ได
รับมาจากฝายการตลาดในแตละเดือน

- คาพยากรณ หารดวย 4 เนือ่งจากกําหนดใหในแตละเดือนมทีัง้หมด 4 สปัดาห

โดยคาที่ไดจากการคํานวณหา Actual Weeks Covered จะนํามาใชเปนเกณฑใน
การพิจารณาวา ควรที่จะผลิตสินคาเพิ่มหรือไมโดยมีขอกําหนดวาสินคาที่จัดอยูในกลุม Class A
จะอนญุาตใหมีสินคาเพือ่ครอบคลุมยอดขายไดลวงหนาทัง้หมด 12 สัปดาห  สินคาทีจ่ัดอยูในกลุม
Class B   จะอนุญาตใหมีสินคาเพื่อครอบคลุมยอดขายไดลวงหนาทั้งหมด 8 - 10 สัปดาห และ
สินคาที่จัดอยูในกลุม Class C จะอนุญาตใหมีสินคาเพื่อครอบคลุมยอดขายไดลวงหนาทั้งหมด    
6 - 8 สัปดาห

• Opening Stock ในที่นี้หมายความถึงปริมาณสินคาที่คาดวาจะเหลืออยูในแตละ
ตนเดือน โดยคํานวณไดจากสมการ (3.2) ดานลางซึ่งจะตั้งสูตรไวในโปรแกรม Microsoft Excel

         (3.2)

โดยคาทีไ่ดจะเปนเพยีงคาทีไ่ดจากประมาณการ และเมือ่ถึงตนเดือนนัน้จริงๆ มกีาร
Update จํานวน Opening Stock ที่เกดิขึ้นจริงในแตละเดือน

• Demand Plan ในทีน่ี้หมายความถงึคาพยากรณสินคาในแตละรายการทีไ่ดจากฝาย
การตลาด ซึ่งจะเปนคาเดียวกนักบัคาที่ทาํการ Update ในไฟลงาน Demand Plan เนือ่งจากไดมี
การสรางสตูรใน Microsoft Excel ทําขอมูลใหเชือ่มกันระหวาง Sheet Demand Plan กบั Sheet
Master Delivery Schedule (MDS Plan)

• Actual Sales ในที่นีห้มายความถงึยอดขายจรงิทีเ่กิดขึ้นในแตละเดือนโดย  ณ
ส้ินเดอืน เจาหนาทีว่างแผนจะทําการดึงขอมูลยอดขายจริงทีเ่กิดขึ้นในแตละเดอืน เพือ่ Update
ขอมูลในไฟลงาน Actual Sales โดยทีข่อมูลจะเชื่อมไปยงั Sheet Master Delivery Schedule
(MDS Plan) ในชองของ Actual Sales เนือ่งจากไดมีการกําหนดสูตรใน Microsoft Excel

Opening Stock ณ เดือนถดัไป   =   (จํานวนสนิคาคงคาง ณ ตนเดือน + จํานวนรวมในการ
                                                       ผลติสินคา ณ เดือนนัน้) - คาพยากรณของเดือนนัน้
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ทําขอมูลใหเชือ่มกัน ซึ่งไฟลงาน Actual Sales จะเหมนืกบัไฟลงาน Demand Plan เพยีงแต
เปลี่ยนคาพยากรณเปนยอดขาย (รูปที่ 3.5)

รูปที ่3.9  ตารางขอดขายรายเดอืน (Actual Sales) ทีใ่ชอยูในปจจบุนัของธรุกจิเครือขายกรณศีกึษา

• Production Plan Week1-Week4 ในที่นีห้มายความถงึปริมาณความตองการของ
สินคาในแตละสัปดาห โดยเจาหนาที่วางแผนจะเปนผูกาํหนดความตองการของสนิคาแตละราย
การในแตละสัปดาห ซึ่งขึน้อยู 2 ปจจยัหลกัคือ 1)ปริมาณสนิคาคงคลังทีเ่หลอือยู ณ ตนเดือน
2) คาพยากรณความตองการของสนิคา ซึ่งเจาหนาทีว่างแผนจะใชวจิารณญาณในการกําหนดวา
จะใหสินคาสงเขาทีค่ลังสนิคาในสปัดาหไหน โดยปรมิาณความตองการของสนิคาตอครั้งตองมคีา
เทากบัปริมาณขัน้ต่ําในการผลติสินคา (Minimum Batch Size)

• Total Plan ในทีน่ี้หมายความถงึปริมาณสินคาทีต่องการทั้งหมดในแตละเดอืน โดย
คํานวนไดจากคารวมของแผนการผลิตตั้งแตในสัปดาหที่ 1 ถึงสัปดาหที่ 4 โดยมีการตั้งสูตรการ
คํานวณในโปรแกรม Microsoft Excel ดงันี้

       (3.3)

• Total Delivery ในที่นี้หมายความถึงปริมาณสินคาทั้งหมดที่โรงงานรับจางผลิต
Third Party Manufacturing สงจริงเขาทีค่ลังสินคากลางทั้งหมดในแตละเดือนตั้งแตในสปัดาหที่
1 ถงึสัปดาหที ่4 โดยมกีารตั้งสตูรการคํานวณในโปรแกรม Microsoft Excel ดังนี้

รหสัสินคา รายละเอยีดสินคา มกราคม กมุภาพนัธ มนีาคม เมษายน พฤษภาคม มถุินายน กรกฎาคม สงิหาคม กนัยายน ตุลาคม พฤศจกิายน ธนัวาคม
00001 สินคา  ก xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx
00002 สินคา  ข xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx
00003 สินคา  ค xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx
00004 สินคา  ง xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx
00005 สินคา  จ xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx xxx

  นํายอดขายสนิคาในแตละเดอืนมา Up Date ในไฟลงาน Actual Sales

Total Plan    = Plan Week1 + Plan Week2 + Plan Week3+ Plan Week4
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      (3.4)

5.    ในแตละเดือนทางฝายโลจสิติกสทําการวางแผนความตองการของสินคาแตละราย
การ ลวงหนาเปนระยะเวลาอยางนอย 6 เดอืนหรือ 6 รอบ (6 Cycle) ในไฟลงาน Master Delivery
Schedule Plan (MDS Plan) เพื่อสงใหกับโรงงานรับจางผลิตสินคาภายในสัปดาหที่ 1 ของทุก
เดือน

• Current Month ในที่นีห้มายความถงึ ความตองการหรือแผนที่ถกูกําหนดและยนืยนั
ความตองการสนิคากบัโรงงานรบัจางผลติสินคาตั้งแตเดือนทีผ่านมา โดยที่โรงงานรับจางผลิตมี
ความพรอมของทั้งบรรจภัุณฑและวตัถุดิบทีใ่ชในการผลติ และจองแผนการผลติในโรงงานเปนที่
เรียบรอยแลว

• Fixed Plan ในที่นี้หมายความถึง ความตองการของสินคาในอีก 1 เดือนขางหนา
โดยที่มีการยืนยันความตองการของสินคาในอีก 1 เดือนขางหนากับโรงงานรับจางผลิตสินคาที่      
ณ วันที่สง Master Delivery Schedule Plan (MDS Plan) ใหกับโรงงานรับจางผลิต

• Rolling Plan ในที่นี้หมายความถึง ความตองการของสินคาในอีก 4 เดือนขางหนา
เพือ่ใหโรงงานรบัจางผลติสินคาทราบถงึความตองการของสนิคาในอนาคต เพื่อเตรียมที่จะสั่งซื้อ
บรรจุภัณฑและวัตถดุิบทีใ่ชในการผลติ

ในการดําเนนิงานในปจจุบันในยงัไมไดมีการกําหนดนโยบายทีเ่หมาะสม และไมไดนาํ
หลกัวิธกีารในการจดัการสินคาคงคลงัมาใช ทั้งในเรือ่งของการคํานวณหาปรมิาณการสัง่สินคาที่
เหมาะสม (Order Quantity) ปริมาณสินคาคงคลงัสํารอง (Safety Stock) ปริมาณจดุสั่งสนิคา
ใหมอีกครั้ง (Reorder Point) ทําใหการจดัการสินคาคงคลงัประสบปญหาในการดําเนนิงาน อยาง
มากในเรื่องของปรมิาณการจดัเกบ็สินคาทีไ่มเหมาะสม ดังนัน้ในกรณศีึกษานีจ้ะนําเอาเทคนคิวิธี

Total Delivery    =   Actual Delivery Week1 + Actual Delivery Week2 +
       Actual Delivery Week3 + Actual Delivery Week4

Month1 Month5Month4Month2 Month3 Month6

Current Month Fixed Plan Rolling Plan Rolling Plan Rolling Plan Rolling Plan
ยงัสามารถเปลีย่นแปลงความตองการของสนิคาได
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ในการจดัการสนิคาคงคลงัทีเ่หมาะสมมาประยกุตใช โดยจะกลาวถงึวธิีการอยางละเอยีดในบทที่
4 ตอไป

3.6.3 การผลติสนิคา (Make) ในสวนของขัน้ตอนในการผลติสินคานั้นทางธรุกิจเครือ
ขายกรณีศึกษาไดจางบริษัทรับจางผลิตสินคาในการผลิตสินคา หรือที่ เรียกวา Third-Party
Manufacturing ทีเ่ปน OEM (Original Equipment Manufacturing) โดยทีฝ่ายโลจสิติกสจะเปน
ผูรับผิดชอบในการตดิตอและประสานงานกบัโรงงานรับจางผลติสินคา เพือ่ใหสินคาสามารถสงได
ตรงตามมาตรฐานและภายในระยะเวลาทีก่ําหนด (รูปที่ 3.10)
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รูปที่ 3.10 กระบวนการผลติของโรงงานรบัจางผลติสินคา (Third-Party Manufacturing)

Logistics สง
Master Delivery Schedule

(MDS Plan)

โรงงานรับจางผลิตสินคา
 (Third Party Manufacturing)

นํา MDS Plan ไป run MRP
เพื่อส่ังซื้อวัตถุดิบสงขอมูลไปยังฝายวางแผน

วางแผนการผลิตสินคา วัตถุดิบสงเขาที่โรงงาน

วัตถุดิบสงเขาที่โรงงาน

สง MDS Plan ใหฝายจัดซื้อเพื่อ
เปด PO ใหกับโรงงานรับจางผลิต

ตรวจสอบวัตถุดิบ

สง PO ใหซัพพลายเออร

ผลทด
สอบ

สงคืนซัพพลายเออร

ผาน

ไมผาน

วัตถุดิบสงเขาที่สายพานการผลิต

ผลิตสินคา

สงสินคา

สินคาเขาสําเร็จรูปเขาคลังสินคา
ของโรงงานรับจางผลิต
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3.6.4 การสงมอบ (Delivery) หมายความถงึ การกระจายสนิคาจากคลงัสินคากลาง
ไปยังศนูยจดัจําหนายยอยของธรุกิจเครือขายทกุสาขาจํานวน 5 สาขาทัว่ประเทศ และศนูยบริการ
รับสินคาขนาดเล็กอีก 2 แหง ซึ่งการดําเนินงานในสวนนี้ธุรกิจเครือขายกรณีศึกษาไดจาง Third
Party ที่มีความชํานาญไดดานการบริหารคลังสินคาเขามาบริหารจัดการ โดย ทางฝายโลจิสติกส
เปนผูดูแลติดตอประสานงานและรับผิดชอบการดําเนินงานในสวนนี้โดยตรงโดยมีขั้นตอนการดํา
เนนิงานสรปุในรูปที ่3.11 ดังนี้

รูปที ่3.11 การกระจายสนิคากลางจากคลงัสนิคากลางไปยงัศนูยจดัจาํหนายยอยธรุกจิเครอืขายกรณศกึษา

สําเนาสงใหแผนกโลจิสติกส

ศูนยจัดจําหนายสินคายอย

คลังสินคากลางจัดเตรียมสินคาตามเอกสารใบขอเบิกสินคา

ขนสงมารับสินคาพรอมเอกสารใบขอเบิกสินคา

เจาหนาที่ทําการตรวจเช็คสินคา

สินคาจัดสงถึงศูนยจัดจําหนายยอย

ศูนยตรวจสอบ
สินคา 100%

คียรับสินคาและ
จัดเก็บสินคา

ถูกตอง

ศูนยจะแจงไปยังคลังสินคากลาง
และโลจิสติกสเพื่อทําการตรวจสอบ

ไมถูกตอง

คียรับสินคาและจัดเก็บสินคาหลังจากไดขอยุติ

ออกเอกสารใบขอเบิกสินคา

สงใหคลังสินคากลาง
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1. เจาหนาที่ทีรั่บผิดชอบดูแลปริมาณสินคาคงคลังแตละศูนยจดัจําหนายยอยทํา การ
ตรวจสอบปริมาณสนิคา และออกเอกสารใบขอเบกิสินคา Transfer Note ทีไ่ดรับการอนุมตัิจาก
หัวหนาศูนยจัดจําหนายยอยสงใหคลังสินคากลาง โดยสําเนาถึงฝายโลจิสติกสทาง Intranet
ระบบการเบิกจายสินคา รายละเอียดของใบขอเบิกสินคาจะประกอบดวย  หมายเลขเอกสารของ
ใบขอเบิกสินคา ศูนยจัดจําหนายยอยที่ทําการขอเบิกสินคา รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวนสินคา
ที่ตองการ ซึ่งในปจจุบันยังไมไดกําหนดวาสามารถทําการเบิกสินคาไดกี่คร้ังตอสัปดาห โดยทาง
ศูนยจัดจําหนายยอยสามารถทําการเบิกสินคาไดทุกวันเมื่อ ทําการตรวจเชคและพบวาปริมาณ
สินคาทีม่ีอยูไมเพยีงพอกบัความตองการ

2. หลังจากที่ศูนยจัดจําหนายยอยสงเอกสารใบขอเบิกสินคาผานเขาระบบ Intranet
สําหรับการเบิกจายสินคา คลังสินคากลางจะไดรับจดหมายทางอิเล็กทรอนิกสเตือนวามีเอกสาร
ใบขอเบิกสินคาพรอมหมายเลขใบขอเบิกสินคา เจาหนาที่คลังสินคาที่รับผิดชอบในเรื่องการจาย
สินคา (Replenishment) จะทําการพิมพเอกสารใบขอเบิกสินคา โดยพิมพออกมาทั้งหมด 3 ชุด
เพื่อจุดประสงคดังตอไปนี้คือ

• ชุดที ่1 ใหกับคลังสินคากลางเพือ่ทําการจดัเตรียมจัดสินคา
• ชุดที ่2 ใหกับศูนยจัดจําหนายยอยโดยจะสงไปพรอมกับสินคาเพือ่ใหผูรับสินคา

ทีศู่นยจดัจําหนายยอยตรวจสอบความถกูตองของสนิคาเมือ่ไดรับสินคา
• ชุดที่ 3 ใหกับรถขนสงสินคาตรวจสอบสินคากอนจัดสินคาขึ้นรถและใหผู รับ

สินคาเซน็ชือ่ยืนยนัการรับสินคา

หลงัจากไดทําการพมิพเอกสารเปนทีเ่รียบรอยแลว เจาหนาทีค่ลังสินคากลางทีรั่บผิดชอบ
เร่ืองการจายสินคาจะทําการจัดเตรียมสินคาตามเอกสารใบขอเบิกสินคา และทําการตรวจสอบ
ความถูกตองของสินคาอีกครั้ง โดยเจาหนาที่ตรวจสอบสินคากอนทีจะทําการคียจายสินคาใน
ระบบในกรณทีี่สินคามีนอยกวาจํานวนในใบขอเบกิสนิคาเจาหนาทีค่ลังสนิคาจะแจงไปยังศนูยจัด
จําหนายยอยทางโทรศัพท และจะจัดสินคาตามจํานวนที่สามารถจายได โดยถาเปนศูนยจัด
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จําหนายยอยออกเอกสารใบขอเบิกสินคากอนเที่ยง สินคาจะถึงที่ศูนยภายในวันเดียวกันแตถา
เปนสาขาตามตางจงัหวดัสินคาจะ ถงึศูนยภายใน 3 ถงึ 5 วนัทําการ

3. เนือ่งจากธรุกิจเครือขายกรณศีึกษาได Outsource บริษัทขนสงเพือ่ขนสงสินคา โดย
ไดมอบหมายใหเจาหนาทีค่ลังสินคาเปนผูติดตอและประสานงานกบัรถขนสงสนิคาโดยตรง เพือ่ให
มารับสินคาไปสงยงัศูนยจดัจําหนายยอยสาขาตาง ๆ  ดงันัน้ในทกุ ๆ เชาหลงัจากทําการตรวจสอบ
เอกสารใบขอเบิกสนิคาทั้งหมดจากทกุสาขาแลวทางคลงัสินคากลางจะทาํการตดิตอกบัรถขนสง
เพื่อจัดเสนทางการเดินรถ เมื่อรถขนสงมารับสินคาจะทําการตรวจสอบสินคากอนจัดสินคาขึ้นรถ
โดยคลังสนิคากลางจะแนบเอกสารใบขอเบิกสนิคาทีเ่จาหนาทีจ่ายสนิคาไดระบุจํานวนสนิคาทีท่ํา
จายใหกบัศูนยจดัจําหนายยอยใหกบัพนกังานขบัรถ 2 ชดุ เพือ่ใหกับศูนยจัดจําหนายยอยเกบ็ไว
เปนหลักฐาน 1 ชุดในการตรวจสอบสินคา และใหรถขนสงใหเจาหนาที่รับสินคาศูนยจัดจําหนาย
ยอยเซ็นชื่อยืนยันการรับสินคาและระบุวันและเวลาที่ไดรับสินคาอีก 1 ชุด และใหพนักงานขับรถ
นําเอกสารที่มีลายเซ็นของเจาหนาที่ ตรวจรับสินคาที่ศูนยจัดจําหนายยอยสงคืนใหกับคลังสินคา
กลางในวนัรุงขึ้นเพือ่เกบ็ไวเปนหลกัฐานยนืยนัการสงมอบสินคา

4. เมื่อศูนยจัดจําหนายยอยไดรับสินคาแลว จะทําการตรวจสอบความถูกตองของ
สินคาทกุรายการวาตรงกับจํานวนที่เจาหนาทีค่ลังสนิคาระบุไวในเอกสารใบขอเบกิสินคาทีเ่จาหนา
ทีจ่ายสนิคาไดระบุจํานวนสนิคาที่ทําจายใหกับศูนยจัดจําหนายยอย

5. หลงัจากทําการตรวจสอบและพบวาสนิคาทุกรายการถกูตอง และจํานวนในการจาย
สินคาตรงกบัจํานวนสนิคาทีไ่ดรับจริง เจาหนาทีรั่บสินคาทีศู่นยจัดจําหนายยอยจะทําการจดัเก็บ
สินคาและคียรับสินคาในระบบ  แตถาพบวามีการผิดพลาดเกิดขึ้นทางเจาหนาที่รับสินคาที่ศูนย
จัดจําหนายยอย จะแจงกลับไปยังเจาหนาที่คลังสินคากลางและเจาหนาที่โลจิสติกสเพื่อทําการ
ตรวจสอบความถูกตอง   โดยเมื่อไดขอยุติของความผิดพลาดที่เกิดขึ้นเจาหนาที่รับสินคาที่ศูนย
จัดจําหนายยอยจะทําการจัดเกบ็สินคาและคยีรับสินคาในระบบ

ในการดําเนินงานในปจจุบันยังไมไดนําเอาเทคนิควิธีการวางแผนการกระจายสินคามา
ประยุกตใช กลาวคอื แตละศูนยจัดจําหนายยอยสาขาตางๆ สามารถทําการเบกิสนิคาเมือ่ไหรก็ได
จํานวนเทาไหรก็ได ทําใหเกดิการจัดเกบ็สินคาทีไ่มเหมาะสมของแตละสาขา ทําใหเกดิการถาย
โอนสินคาระหวางสาขาดวยกันเองทําใหเกิดคาใชจายที่ไมจําเปน อีกทั้งทําใหตนทุนในการเก็บ
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รักษาสนิคาคงคลงัสูงเกนิความจําเปน และจากการสงัเกตพบวาลักษณะการเกบ็สินคายังไมมีการ
วิเคราะหปริมาณในการจดัเก็บสินคาทีเ่หมาะสม

สรปุ

จากการศึกษาระบบและขั้นตอนการดําเนินงานของในการจัดการสินคาคงคลังสามารถ
สรุปปญหาสําคญัทีเ่กิดขึ้นไดเปน 3 ประเด็นคอื

1. การพยากรณสินคายงัไมมีการนําความตองการสนิคาในแตละสาขามาพจิารณา
ซึ่งจะสงผลทําใหแตละศูนยจัดจําหนายสินคามกีารเกบ็สินคาคงคลงัในปรมิาณทีไ่มเหมาะสม

2. การจดัการสินคาคงคลังยงัไมมกีารจัดการอยางมหีลกัการ
3. ขาดการวางแผนการกระจายสินคา ทําใหเกิดความลาชาในการกระจายสินคา

และใชเวลาการทํางานมากกวาปกติ และไมมีการวางแผนลวงหนา ซึ่งสวนใหญมีการใชสามัญ
สํานกึในการตัดสินใจซึง่อาจไมถูกตองเสมอไป

เมื่อทราบถึงปญหาที่ เกิดขึ้น การนําระบบดีอารพีมาประยุกตใชจะตองสอดคลองกับ
ปญหาดังกลาว กลาวคือ แบบทดสอบระบบดีอารพีจะตองสามารถจัดการสินคาคงคลังในโครง
ขายการกระจายสนิคาไดอยางมปีระสิทธภิาพไดมากยิ่งขึน้



บทที่  4

การดําเนินงานดวยการประยุกตใชดีอารพี

เนือ่งดวยธรุกิจเครือขายกรณศีึกษามกีารจดัเก็บสินคาในแตละศูนยจัดจําหนายยอยซึ่งใน
ปจจุบันมทีัง้หมด 5 สาขา อีกทัง้ยงัตองสํารองสนิคาคงคลังไวทีค่ลังสนิคากลาง เพือ่กระจายไปยงั
ศูนยจัดจําหนายยอยทกุสาขา ดงันั้นการจัดการสนิคาคงคลงัอยางเหมาะสมจงึเปน ส่ิงจําเปนและ
มีความสําคัญตอธุรกิจเปนอยางมากเพราะถาในแตละแหงจัดเก็บสินคาไมเหมาะสมไมวามาก
หรือนอยเกนิไปจะทําใหเกดิตนทนุในการบรหิารงานทีม่ากขึน้ในเรือ่งการกระจายสนิคาทีบ่อยเกนิ
ความจําเปนหรอืทําใหเกดิตนทนุจมสําหรบัการจัดเกบ็สินคาในปรมิาณมาก

ในบทนี้จะกลาวถึงแผนกการจัดการสินคาคงคลังดวยการนําระบบดีอารพี (DRP)
Distribution Requirements Planning มาประยุกตใชและนําผลที่ไดจาก DRP มาเปรียบเทียบ
กับการดําเนินงานจริงในชวงเวลาที่ทําการศึกษา เพื่อทดสอบวาการนําระบบดีอารพีมาประยุกต
ใชในการลดตนทนุรวมทัง้คาใชจายตางๆ ทีเ่กิดขึ้นในการดําเนนิงานในการจดัการสนิคาคงคลงัใน
โครงขายการกระจายสินคา  

การประยกุตใช ดอีารพีในการดําเนนิงานมข้ัีนตอนแสดงดังรูปที่ 4.1 โดยจะทําการทดสอบ
เทยีบกบัผลการดําเนนิงานทีเ่กดิขึ้นจรงิในชวง มกราคม 2546 ถึง ธนัวาคม 2546 ทีม่ีการดําเนนิ
งานในแตละขั้นตอนมรีายละเอยีดดังนี้



48

รูปที่ 4.1 ขั้นตอนในการประยกุตใช ดอีารพีธรุกิจเครือขายกรณศีึกษา

4.1 การปรบัขอมูลยอดขายจรงิ (Actual Sales)

ในการนําระบบ ดีอารพี มาประยุกตใชตองมีการนําขอมูลของยอดขายที่ เกิดขึ้นจริง
สัปดาหของสินคาแตละรายการ มาปอนใสในระบบดีอารพีของแตละศูนยจัดจําหนายยอยแตละ
สาขาทกุ ๆ เดอืนใหขอมูลเปนปจจุบันมากทีสุ่ดเพื่อใหการวางแผนในอนาคตเปนไปอยางถกูตอง
และใกลเคียงความจรงิมากทีสุ่ด

ทบทวนทกุๆ
สิ้นไตรมาส

ทบทวนทุก ๆ   1 เดือน

1.ปรับขอมูลยอดขายจรงิ
(Actual Sales)

3.ปริมาณความตองการสนิคาตอครั้ง
(Order Quantity)

4.ปริมาณสนิคาคงคลงัสํารอง และปรมิาณจดุสั่งซื้อใหม
(Safety Stock and Reorder Point)

5.ประยกุตใชระบบดีอารพี (DRP)
(Distribution Requirements Planning)

2.การพยากรณความตองการสนิคา
(Demand Forecast)

6.แผนการรบัสินคาของแตละสาขา
(Planned Order Receipts)
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4.2 การพยากรณความตองการสนิคา (Demand Forecasting)

การพยากรณความตองการของสนิคาตองทําการเลอืกเทคนคิวิธีการพยากรณทีเ่หมาะสม
ที่สุด   กรณีศึกษานีเ้ลือกใชการพยากรณแบบอนกุรมเวลา (Time-series Forecasting) เนือ่งจาก
เปนเทคนคิทีน่ยิมใชในการพยากรณระยะสัน้

1. การพยากรณวธิีคาถวัเฉลีย่เคลือ่นที่ (Moving Average)
เทคนิคนี้เปนการนําเอาขอมูลในอดีตมาถวงน้ําหนักเทา ๆ กันเพื่อพยากรณใน

อนาคตโดยสตูรของการพยากรณมีดังนี้

โดย

2. การพยากรณวธิีคาเฉลีย่เคลือ่นที่ถวงน้ําหนกั (Weighted Moving Average)
จากเทคนคิคาถัวเฉลี่ยเคลือ่นทีอ่ยางงายจะใหน้ําหนกัขอมูลในอดีตเทา ๆ กนัทกุงวด

เพือ่พยากรณในอนาคต เทคนคิคาถวัเฉลีย่เคลื่อนทีแ่บบถวงน้ําหนกัจะมกีารใหน้ําหนกัของขอมูล
ในอดีตไมเทากัน โดยใหมนี้ําหนกัเปน                        ซึง่ผลรวมของน้ําหนกัจะตองมคีาเทากบั

n
XXXF nttt

i
11

1
... +−+

+

+++
=

=tF คาพยากรณในงวดที ่t

=tX คาขาย/ขอมูลในงวดที่ t

=n จํานวนงวดทีม่าหาคาเฉลีย่

(4.1)

(4.2)
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3. การพยากรณวธิีการปรบัใหเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชยีล (Exponential
Smoothing)

ใชหลักการเดียวกับคาถัวเฉลี่ยแบบเคลื่อนที่อยางงาย คือใชขอมูลในอดีตมาถวง
น้ําหนกัแตน้าํหนกัทีถ่วงขอมูลกับขอมูลในอดีตไมเทากนั โดยสตูรของการ พยากรณมดีังนี้

หรือ

ซึ่งไดมาจาก

โดย

โดย

ดังนั้น        ความผดิพลาดในการพยากรณ

โดยทีค่า  มคีาตัง้แต 0 ถงึ 1 ซึง่คา  ทีแ่ตกตางกนัมผีลสงใหน้าํหนกัของขอมลู
ในอดีตตางกนักลาวคอื คา   ต่ําจะใหน้ําหนกักบัขอมูลทีใ่กลกับปจจุบันนอย ในขณะที ่  มคีา
สูงใหน้ําหนกัขอมลูใกลปจจุบันมาก

(4.3)

(4.4)

(4.5)

=tF คาพยากรณในงวดที ่t

คาขาย/ขอมูลในงวดที่ t
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จากการศึกษาขอมูลในอดีตของยอดขายสินคาทั้ง 5 รายการของแตละศูนยจัดจําหนาย
ยอยทั้ง 5 สาขาเพื่อนํามาเปนเกณฑในการกําหนดวาควรจะเลือกเทคนิควิธีการพยากรณแบบใด
สามารถวิ เคราะห ในเบื้ องตนไดวาขอมูลยอดขายมีลักษณะของขอมูลที่ ไม เปน แนวโนม
(Trend Data Pattern) ที่มียอดขายเพิ่มข้ึนหรือลดลงอยางสม่ําเสมอและไมขึ้นลงตามฤดูกาล
(Seasonal Data Pattern) จึงสามารถสรุปไดวาไมจําเปนตองใชวิธีการพยากรณที่มีความ
ซับซอนเกินไป และเนื่ องจาก DRP เปนการวางแผนระยะสั้นดังนั้นเทคนิควิธีการพยากรณที่
เหมาะสมกับสินคาเหลานี้คือเทคนิคการพยากรณแบบ Stationary ที่เปนการพยากรณแบบ
อนุกรมเวลา (Time-series Forecasting) โดยไดนําเอาขอมูลในอดีตมาทดลองกับการพยากรณ
วิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving Average) วิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ถวงน้ําหนัก (Weighted Moving
Average) และวิธกีารปรับใหเรียบแบบเอก็ซโพเนนเชยีล (Exponential Smoothing) เพื่อไดมาซึ่ง
เทคนิควิธีการพยากรณสินคาที่เหมาะสมที่สุดสําหรับสินคาตัวอยางธุรกิจเครือขายกรณีศึกษา

การศึกษาไดนํายอดขายที่ เกิดขึ้นจริงในอดีตรายเดือนของศูนยจัดจําหนายยอยทั้ง 5
สาขาของสินคาตัวอยางจํานวน 5 รายการที่เลือกมาเปนกรณีศึกษายอนหลังเปนระยะเวลา 2 ป
ตั้งแตเดือน มกราคม พ.ศ. 2545 จนถงึ ธนัวาคม พ.ศ. 2546 และทําการศกึษาลกัษณะการเคลื่อน
ไหวของยอดขายสินคาตาง ๆ  เหลานี้เพื่อที่จะนําเอาเทคนิคการพยากรณที่เหมาะสมมาใชเพื่อ
ทดสอบวาเทคนิควิธีการพยากรณแบบใดเปนวิธีที่เหมาะสมที่สุดสําหรับกรณีศึกษา เพื่อจะนําผล
การพยากรณที่ไดมาใชในการวางแผนการกระจายสินคาในแตละศูนยจัดจําหนายยอย อีกทั้งนํา
มาใชในการวางแผนการผลติสินคา

หลงัจากไดนําขอมลูยอดขายในอดตีมาทดลองกบัเทคนคิวิธีคาถัวเฉลี่ยเคลือ่นที ่ (Moving
Average) การพยากรณวิธคีาเฉลีย่เคลื่อนทีถ่วงน้ําหนกั (Weighted Moving Average) และการ
พยากรณวธิีการ ปรับใหเรียบแบบเอก็ซโพเนนเชยีล (Exponential Smoothing) ในการทีจ่ะสรุป
วาเทคนิควิธีการพยากรณแบบใดเหมาะสมที่สุดนั้น ไดทําการวัดความแมนยําของการพยากรณ
โดยประเมนิจากคาความผดิพลาดของการพยากรณ (Forecast Error) ซึ่งเปนความ แตกตางระ
หวางคาทีเ่กดิขึ้นจรงิและคาทีไ่ดจากการพยากรณ ในกรณีศึกษานีเ้ลือกใชวธิีการวดัคา ความผดิ
พลาดจากการพยากรณดวยคา MSE (Mean Square Error) (สมการ 4.6) เนือ่งจากเปนคาทีจ่ะมี
ผลตอการกําหนดคา Safety Stock ตอไป
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จากการทดลองผลปรากฏวาคา MSE ที่ไดจากวิธีการพยากรณแบบวิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่
(Moving Average) และวธิีคาเฉลีย่เคลื่อนทีถ่วงน้ําหนกั (Weighted Moving Average) และการ
พยากรณวิธีการปรับใหเรียบแบบเอ็กซโพเนนเชียล (Exponential Smoothing) นั้นคา MSE ไม
แตกตางกนัอยางมนีัยสําคญั และโดยเฉลี่ยคา MSE ทีไ่ดจากเทคนคิวธิีคาเฉลี่ยเคลือ่นที ่ (Moving
Average) คอนขางดีดังนั้นกรณีศึกษานี้จึงเลือกใชวิธีการพยากรณแบบวิธีคาเฉลี่ยเคลื่อนที่
(Moving Average) คือเปนการพยากรณที่สามารถเขาใจไดงายและสะดวกตอการใชงานโดยใช
จํานวนงวดที่ใชในการหาคาเฉลี่ยเทากับ 2 เดือน เนื่องจากในการพยากรณยอดขายของสินคา
ประเภทนี้มีนโยบายใหความสําคัญกับขอมูลในปจจุบันเปนอยางมาก ซึ่งการพยากรณแบบ 2-
Month Moving Average จะเปนการพยากรณระยะสั้นลวงหนาทกุ ๆ  2 เดอืน และสอดคลองกับ
การนําระบบ DRP ไปประยุกตใชซึ่ งเปนการวางแผนระยะสั้ นโดยไดแสดงผลที่ ไดจากการ
พยากรณดัง ตารางที่ 4.1 - 4.5

( )2
n
FX

MSE tt −Σ
= (4.6)
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ตารางที ่4.1 คาพยากรณความตองการรายเดอืนสนิคา A ศนูยจัดจําหนายยอยสาขาที ่1-5
และการสัง่ซื้อทางโทรศัพท (Mail Order)

สาขาท่ี 1 สาขาท่ี 2 สาขาท่ี 3 สาขาท่ี 4 สาขาท่ี 5
การสั่งซ้ือ  
ทางโทรศัพท

ม.ค.2546 562 632 187 46 54 162
ก.พ.2546 588 952 205 57 61 180
มี.ค.2546 567 1091 256 60 62 182
เม.ย.2546 535 1175 276 56 70 161
พ.ค.2546 613 1511 272 66 70 177
มิ.ย.2546 618 1428 261 65 59 198
ก.ค.2546 616 1594 260 70 61 221
ส.ค.2546 626 1883 248 75 55 240
ก.ย.2546 522 1618 258 71 57 242
ต.ค.2546 448 1541 265 64 74 249
พ.ย.2546 444 1362 211 62 73 218
ธ.ค.2546 473 1233 193 66 53 178

คาพยากรณรายเดือนความตองการของสินคา A
เดือน
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ตารางที ่4.2 คาพยากรณความตองการรายเดอืนสนิคา B ศนูยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 1-5
และการสัง่ซื้อทางโทรศัพท (Mail Order)

สาขาท่ี 1 สาขาท่ี 2 สาขาท่ี 3 สาขาท่ี 4 สาขาท่ี 5
การสั่งซ้ือ  
ทางโทรศัพท

ม.ค.2546 322 453 120 26 17 212
ก.พ.2546 276 470 112 35 19 207
มี.ค.2546 227 485 112 54 24 182
เม.ย.2546 217 518 116 42 26 198
พ.ค.2546 253 545 124 37 24 214
มิ.ย.2546 249 566 105 29 17 198
ก.ค.2546 219 567 107 20 14 213
ส.ค.2546 241 547 122 26 17 232
ก.ย.2546 246 602 119 20 18 242
ต.ค.2546 225 673 126 13 20 250
พ.ย.2546 227 675 124 13 28 218
ธ.ค.2546 227 619 107 22 25 178

เดือน
คาพยากรณรายเดือนความตองการของสินคา B
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ตารางที ่4.3 คาพยากรณความตองการรายเดอืนสนิคา C ศนูยจัดจําหนายยอยสาขาที ่1-5
และการสัง่ซื้อทางโทรศัพท (Mail Order)

สาขาท่ี 1 สาขาท่ี 2 สาขาท่ี 3 สาขาท่ี 4 สาขาท่ี 5
การสั่งซ้ือ  
ทางโทรศัพท

ม.ค.2546 1210 1794 352 208 53 630
ก.พ.2546 1017 1960 456 196 79 699
มี.ค.2546 964 2147 530 219 92 592
เม.ย.2546 933 2302 498 187 94 534
พ.ค.2546 1094 2511 549 137 106 589
มิ.ย.2546 1113 2704 572 103 87 436
ก.ค.2546 1121 2964 584 100 72 432
ส.ค.2546 1192 3183 608 112 82 555
ก.ย.2546 1005 3112 613 111 92 561
ต.ค.2546 945 3395 592 123 100 564
พ.ย.2546 937 3425 527 129 97 549
ธ.ค.2546 995 3489 545 126 100 530

เดือน
คาพยากรณรายเดือนความตองการของสินคา C
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ตารางที ่4.4 คาพยากรณความตองการรายเดอืนสนิคา D ศนูยจัดจําหนายยอยสาขาที ่1-5
และการสัง่ซื้อทางโทรศัพท (Mail Order)

สาขาท่ี 1 สาขาท่ี 2 สาขาท่ี 3 สาขาท่ี 4 สาขาท่ี 5
การสั่งซ้ือ  
ทางโทรศัพท

ม.ค.2546 284 796 116 45 20 168
ก.พ.2546 241 861 124 36 30 120
มี.ค.2546 249 875 129 42 36 128
เม.ย.2546 269 876 175 42 27 169
พ.ค.2546 260 918 191 48 33 190
มิ.ย.2546 270 987 197 46 35 164
ก.ค.2546 282 1046 191 36 28 145
ส.ค.2546 285 1085 181 43 32 173
ก.ย.2546 291 1112 188 54 38 226
ต.ค.2546 293 1122 176 67 39 262
พ.ย.2546 284 1067 175 61 38 249
ธ.ค.2546 278 1089 172 53 40 179

เดือน
คาพยากรณรายเดือนความตองการของสินคา D
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ตารางที ่4.5 คาพยากรณความตองการรายเดอืนสนิคา E ศนูยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 1-5
และการสัง่ซื้อทางโทรศัพท (Mail Order)

สาขาท่ี 1 สาขาท่ี 2 สาขาท่ี 3 สาขาท่ี 4 สาขาท่ี 5
การสั่งซ้ือ  
ทางโทรศัพท

ม.ค.2546 543 979 76 54 47 178
ก.พ.2546 390 981 117 50 38 137
มี.ค.2546 331 982 172 81 32 128
เม.ย.2546 367 1002 155 83 36 165
พ.ค.2546 369 1033 147 68 36 170
มิ.ย.2546 377 1029 146 40 29 154
ก.ค.2546 338 1007 133 20 27 160
ส.ค.2546 321 1046 138 25 25 160
ก.ย.2546 292 1062 143 36 35 159
ต.ค.2546 256 1031 146 44 47 157
พ.ย.2546 267 1093 156 63 36 156
ธ.ค.2546 258 1128 117 75 27 156

เดือน
คาพยากรณรายเดือนความตองการของสินคา E
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ธุรกิจเครือขายกรณศีึกษาไดมีนโยบายการกาํหนดรปูแบบการจัดการสนิคาคงคลงัของแต
ละสินคาแตละศูนยจัดจําหนายยอยในทกุๆไตรมาส กลาวคอืจะมีการทบทวนและกําหนดคา ตางๆ
ที่ใชในการจัดการสินคาคงคลัง ดังนั้นจะตองมีการกําหนดคาตัวแปรตาง ๆ ใหมในทุก ๆ 3 เดือน
โดยขอมูลที่เกี่ยวกับการจัด การสินคาคงคลังที่ตองทราบเพื่อนําไปใชในการวิเคราะหตารางแผน
ดีอารพี ประกอบดวย

1. ปริมาณในการสั่งสนิคาตอครั้งของแตละศนูยจัดจําหนายยอย (Order Quantity)
2. ปริมาณสินคาคงคลังสํารอง  (Safety Stock) และปริมาณจุดสั่งซื้อใหมอีกครั้ง

(Reorder Point)
3. ชวงระยะเวลานําในการจดัสง (Lead Time)

4.3 การกําหนดปริมาณความตองการสินคาตอครั้ ง (Order Quantity)

ในการคํานวณหาคาปริมาณการสั่งสินคาตอคร้ังที่เหมาะสมนั้นตองคํานึงถึงตนทุนของ
สินคาทีต่องเกบ็สต็อกโดยที่จะตองทําใหตนทุนรวมที่เกิดขึ้นต่ําที่สุด ซึ่งตนทุนรวมนี้ประกอบดวย
ตนทุนในการสั่งสนิคา (Ordering Cost) และตนทนุในการเกบ็รักษาสนิคา (Carrying Cost) วิธี
การสั่งที่ประหยัด (Economic Order Quantity) จึงไดถูกนํามาใชในการสั่งสินคาในแตละคร้ัง
เนื่ องจากเปนวิธีที่ทําใหตนทุนรวมที่ เกิดขึ้นต่ําที่ สุดอีกทั้ งตัวแบบ EOQ เปนตัวแบบที่ ได รับ
ความนิยมในการจัดการสินคาคงคลงัในแตละอุตสาหกรรมคา EOQ  จะไดจากสมการที ่4.7

โดย
   อุปสงคความตองการสนิคาในรอบป
   (Annual Demand)
   ตนทนุคงทีใ่นการสั่งสนิคาตอครั้ง
   ตนทนุของสนิคาตอหนวย
   ตนทนุการเกบ็สินคาตอปคิดตามเปอรเซ็นต

          ของมลูคาสินคา
4.3.1 การคํานวณหาอปุสงคความตองการสนิคาในรอบป (Annual Demand)

(4.7)
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อุปสงคความตองการสนิคาในรอบป (Annual Demand) คํานวณไดจากผล
รวมของอปุสงคความตองการสนิคาในรอบหนึ่งป ซึ่งนโยบายของบรษิัทจะตองมกีารทบทวน ทกุ ๆ
ไตรมาส ซึ่งในแตละไตรมาสจะตองคํานวณหาอปุสงคของความตองการรวม ในรอบ 1 ปดังตอ
ไปนี้

• การวางแผนไตรมาสแรกของป พ.ศ. 2546 จะใชขอมลูของการพยากรณ
รวมเริ่มต้ังแตเดือน มกราคม 2546 ถงึ ธนัวาคม 2546

• การวางแผนไตรมาสทีส่องของป พ.ศ. 2546 จะใชขอมูลของการพยากรณ
รวมเริ่มต้ังแตเดือน เมษายน 2546 ถงึมนีาคม 2547

• การวางแผนไตรมาสทีส่ามของป พ.ศ. 2546 จะใชขอมลูของการพยากรณ
รวมเริม่ต้ังแตเดอืน กรกฎาคม 2546 ถงึมถินุายน  2547

• การวางแผนไตรมาสทีส่ของป พ.ศ. 2546 จะใชขอมูลของการพยากรณ
รวมเริ่มต้ังแตเดือน ตลุาคม 2546 ถงึ กนัยายน 2547

จากขอมูลทีไ่ดจากการวจิัยนีไ้ดถูกแสดงผลดังตาราง 4.6 ถงึ 4.10

ตารางที ่4.6 อุปสงคความตองการของสนิคา A รายไตรมาสของแตละศูนยจัดจําหนายยอย
สาขาที่ 1 - 5 และการสั่งซือ้ทางโทรศพัท  (Mail Order)

อุปสงคความตองการสนิคาในรอบปของสนิคา A 
(Annual Demand Product A)

ไตรมาสที่ 1    
ม.ค.46-ธ.ค.46

ไตรมาสที่ 2    
เม.ย.46-มี.ค.47

ไตรมาสที่ 3   
ก.ค.46-มิ.ย.47

ไตรมาสที่ 4   
ต.ค.46-ก.ย.47

ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 1 6,716            6,507             7,577            5,340            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 2 7,486            15,203           20,227          19,181          
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 3 2,177            3,325             3,133            3,114            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 4 536               708                855               750               
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 5 663               874                735               920               
การขายสนิคาทางโทรศัพท (Mail Order) 1,965            1,883             2,763            2,968            
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ตารางที ่4.7 อุปสงคความตองการของสนิคา B รายไตรมาสของแตละศูนยจัดจําหนายยอย
สาขาที่ 1 - 5 และการสั่งซือ้ทางโทรศพัท (Mail Order)

ตารางที ่4.8 อุปสงคความตองการของสนิคา C รายไตรมาสของแตละศูนยจดัจําหนายยอย
สาขาที่ 1-5 และการสั่งซือ้ทางโทรศพัท (Mail Order)

ตารางที ่4.9 อุปสงคความตองการของสนิคา D รายไตรมาสของแตละศูนยจดัจําหนายยอย
สาขาที่ 1 - 5 และการสั่งซือ้ทางโทรศพัท (Mail Order)

อุปสงคความตองการสนิคาในรอบปของสนิคา C 
(Annual Demand Product C)

ไตรมาสที่ 1    
ม.ค.46-ธ.ค.46

ไตรมาสที่ 2    
เม.ย.46-มี.ค.47

ไตรมาสที่ 3   
ก.ค.46-มิ.ย.47

ไตรมาสที่ 4   
ต.ค.46-ก.ย.47

ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 1 13,980          11,090           14,124          11,404          
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 2 21,823          27,836           36,387          42,081          
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 3 4,156            6,033             7,095            6,998            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 4 2,394            2,093             1,276            1,495            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 5 651               1,162             887               1,196            
การขายสนิคาทางโทรศัพท (Mail Order) 7,738            6,672             5,686            6,715            

อุปสงคความตองการสนิคาในรอบปของสนิคา D 
(Annual Demand Product D)

ไตรมาสที่ 1    
ม.ค.46-ธ.ค.46

ไตรมาสที่ 2    
เม.ย.46-มี.ค.47

ไตรมาสที่ 3   
ก.ค.46-มิ.ย.47

ไตรมาสที่ 4   
ต.ค.46-ก.ย.47

ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 1 3,328            3,175             3,395            3,501            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 2 9,813            10,448           12,741          13,350          
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 3 1,494            2,183             2,216            2,063            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 4 521               466                462               804               
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 5 221               309                336               456               
การขายสนิคาทางโทรศัพท (Mail Order) 1,823            2,156             1,717            3,208            

อุปสงคความตองการสนิคาในรอบปของสนิคา B 
(Annual Demand Product B)

ไตรมาสที่ 1    
ม.ค.46-ธ.ค.46

ไตรมาสที่ 2    
เม.ย.46-มี.ค.47

ไตรมาสที่ 3   
ก.ค.46-มิ.ย.47

ไตรมาสที่ 4   
ต.ค.46-ก.ย.47

ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 1 3,826            2,607             2,667            2,643            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 2 5,490            6,303             6,747            8,118            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 3 1,364            1,445             1,346            1,552            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 4 278               443                262               140               
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 5 208               308                183               240               
การขายสนิคาทางโทรศัพท (Mail Order) 2,586            2,470             2,631            2,973            
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ตารางที ่4.10 อุปสงคความตองการของสนิคา E รายไตรมาสของแตละศูนยจัดจําหนาย
ยอยสาขาที ่1 - 5 และการสัง่ซื้อทางโทรศัพท (Mail Order)

4.3.2 การคํานวณหาตนทนุคงทีใ่นการสัง่สินคาตอครั้ง       (Replenishment Cost
or Ordering Cost)

คาใชจายในสวนนี้จะเปนคาใชจายในการสั่งสินคาในแตละครั้งจากศูนย
จัดจําหนายยอยไปยังคลังสินคากลาง และจากคลังสินคากลางไปยังโรงงานรับจางผลิตสินคา
(Third Party Manufacturing)

1. คาใชจายในการตดิตอส่ังสินคา 1 คร้ังประกอบไปดวย
1.1 คาโทรศพัท 3 บาท
1.2 คาสงเอกสารทางโทรสาร 3 บาท

ดังนั้นคาใชจายในการสัง่สินคา 1 คร้ังคิดเปนมูลคา 6 บาท
2. คาใชจายในการจดัทําเอกสาร

สําหรบัคาใชจายในการทําเอกสารทีเ่กี่ยวกบัการสัง่สินคาซึง่ประกอบไป
ดวยใบสัง่สินคา รายงานการรับสินคาคดิเปนมลูคา 10 บาท

3. คาใชจายในการดําเนนิการสัง่สินคา
พนกังานทีรั่บผิดชอบในการดําเนนิงานในการสัง่สินคาจะเปนผูสงสินคา

หลงัจากไดรับใบส่ังสนิคาจากแตละสาขาโดยสามารถคํานวณ เปนคาใชจายไดดังนี้
- เงนิเดือนพนกังาน 10,000 บาท
- ระยะเวลาในการสัง่สินคาตอครั้งประมาณ 25 นาท ี เพราะฉะนั้น

1 ชั่วโมง สามารถดําเนนิการสัง่สินคาไดทั้งหมด 4 คร้ัง
- คาใชจายในการดําเนนิงานตอช่ัวโมงคํานวณไดจาก

อุปสงคความตองการสนิคาในรอบปของสนิคา E 
(Annual Demand Product E)

ไตรมาสที่ 1    
ม.ค.46-ธ.ค.46

ไตรมาสที่ 2    
เม.ย.46-มี.ค.47

ไตรมาสที่ 3   
ก.ค.46-มิ.ย.47

ไตรมาสที่ 4   
ต.ค.46-ก.ย.47

ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 1 6,312            4,377             3,905            3,121            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 2 11,808          12,027           12,114          12,308          
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 3 874               1,784             1,600            1,752            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 4 549               962                244               520               
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 5 541               443                332               549               
การขายสนิคาทางโทรศัพท (Mail Order) 2,079            2,056             1,946            1,850            
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- 10,000บาท/22วนั/8ชั่วโมง เทากบั 53.82 บาทตอช่ัว โมง
(1เดือนทํางาน 22 วนัและ1 วนัทํางาน 8 ชัว่โมง)

- คาใชจายในการดําเนนิการสัง่สินคาตอครั้งคํานวณได จาก
- 56.82 บาทตอช่ัวโมง/4 คร้ัง คิดเปน 14.20 บาท

ตอครั้งของการสัง่สินคา
จากการคํานวณขางตนสามารถสรปุไดกรณีศึกษามตีนทนุคงทีใ่นการสัง่

สินคาตอครั้ง เทากับผลรวมของคาใชจายในการสั่งสินคาตอคร้ังซึ่งมีคาเทากับ 6 บาท คาใชจาย
ในการจัดทําเอกสารซึ่งมีคาเทากับ 10 บาทและคาใชจายในการดําเนินการ ส่ังสินคาตอคร้ังซึ่งมี
คาเทากบั 14.20 บาท รวมเปน 30.20 บาท และไดสรุปรวมแสดงไวในตารางที ่ 4.11 อยางไรก็ดี
ขอจํากดัของกรณีศึกษานี้คือ ไมสามารถหาตนทุนในการตรวจรับสินคาไดเนื่องจากไดรวมอยูใน
คาบริหาร จดัการคลงัสินคา

ตารางที ่4.11 คาใชจายในการดําเนนิการสัง่ซื้อสินคาตอครั้ง

4.3.3 ตนทนุของสนิคาตอหนวย (Cost per unit)
ตนทุนของสินคาตอหนวย(Cost/unit) จะประกอบดวยตนทุนของวัตถุดิบ

(Raw Material) ตนทุนบรรจุภัณฑ (Packaging) และคาจางในการผลิตสินคา (Manufacturing
Fee) ซึ่งตนทนุของสนิคาแตละประเภทจะแปรผันตามองคประกอบดังกลาว ในการวจิัยนีไ้ดทําการ
รวมตนทนุทัง้หมดของสนิคาทีน่ํามาศึกษาแสดงไวใน ตารางที่ 4.12

ตนทุนในการส่ังซ้ือ จํานวนเงิน (บาท)
คาติดตอส่ือสาร 6.00
คาจัดทําเอกสาร 10.00
คาดําเนินการส่ังซ้ือ 14.20
รวมเปนเงิน 30.20
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ตารางที ่4.12 ตารางแสดงตนทนุของสนิคาตวัอยางกรณศีึกษา 5 รายการ

4.3.4 ตนทนุการเกบ็สินคาตอปคิดตามเปอรเซ็นต ของมลูคาสินคา (Holding Cost)
ตนทนุการจัดเก็บสินคาเปนตนทนุการถอืสินคาคงคลงัหนึง่หนวยในชวงเวลา

1 ปซึ่งประกอบดวย ตนทนุดังตอไปนี้
1. ตนทนุของเงนิทุน (Capital Cost)

ตนทุนของเงินทุน คือตนทุนที่ไดจายไปสําหรับสินคาคงคลังคลังที่
ธุรกิจเครือขาย กรณศีึกษาไดเก็บรักษาไวซึ่งคดิเปนเงนิทนุทัง้สิ้น 25 ลานบาท คณูดวยอตัราดอก
เบี้ยเงนิกู 10 เปอรเซ็นต ดงันัน้ตนทนุของเงนิทนุทีซ่ื้อสินคาคงคลังเทากบั 2.5 ลานบาทตอป

2. ตนทนุของการเชาคลังสนิคา
1. คาเชาคลังสินคา

ธุรกิจกรณศีึกษามคีลังสินคา 1 แหงซึง่มีพืน้ที่ 1,760 ตารางเมตร
และมีคาเชาคลังสนิคาเดอืนละ 193,600 บาท คดิเปนคาเชาตอปเทากบั 2,316,000 บาท

2. คาประกนัภัย
ธุรกิจกรณศีึกษามกีารจายคาเบีย้ประกนัอัคคีภัยสําหรบัคลังเกบ็

สินคา 62,496 บาท
3. คาสาธารณูปโภค

ธุรกิจกรณศีึกษามกีารจายคาสาธารณูปโภคเฉลี่ยตอเดือน
36,000 บาท คดิเปน 432,000 บาทตอป

สินคา ตนทุน (บาทตอช้ิน)
สินคา A 63.22
สินคา B 55.34
สินคา C 38.07
สินคา D 119.47
สินคา E 86.61
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23.0*22.63
2.30*716,6*2

=EOQ

4. คาพนกังานดแูลคลังสินคา
ธุรกิจกรณีศึกษามีการจายคาพนักงานดูแลคลังสินคาตอเดือน

80,000 บาท คิดเปน 560,000 บาทตอปไวตารางที่ 4.13 สรุปตนทุนทั้งหมดในการเก็บสินคา
คงคลัง

ตารางที ่4.13 ตนทนุในการเกบ็สินคาคงคลังตอป

จากตารางที่  4.13 ตนทุนในการเก็บรักษาสินคาคงคลังตอปมีคาเทากับ 5,870,496
บาทตอป ซึ่งคิดเปนอัตราสวนรอยละ 23 เปอรเซ็นต เมื่อเทียบกับตนทุน 25 ลานบาท จาก
นั้นขอมูลที่คํานวณไดดังกลาวขางตนซึ่งไดแก คาอุปสงคความตองการสินคาในรอบป (Annual
Demand) ตนทุนคงที่ในการสั่งสินคาตอคร้ัง (Ordering Cost) ตนทุนของสินคาตอ หนวย (Unit
Cost) และตนทุนการเก็บสินคาตอปคิดตามเปอรเซ็นตของมูลคาสินคา (Holding Cost) มาใช
ในการคํานวณหาปริมาณการสั่งสนิคาทีเ่หมาะสมของแตละศูนยจดัจําหนายยอย รายไตรมาสดัง
ตัวอยาง

ตัวอยางการคํานวณ EOQ ของสนิคา A ศนูยจดัจําหนายยอยสาขาที ่1

ตนทุนในการเก็บสินคาคงคลัง จํานวนเงิน (บาท) ตอป
ตนทุนของเงินทุน 2,500,000                               
คาเชาคลังสินคา 2,316,000                               
คาประกันภัย 62,496                                    
คาพนักงานดูแลคลังสินคา 560,000                                  
คาสาธารณูปโภค 432,000                                  
รวมเปนเงิน 5,870,496                               
ตนทุนในการเก็บรักษาสินคาตอป (%) 23%
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เนือ่งจากธรุกิจกรณีศึกษาไดไดมีนโยบายในการสั่งสนิคาแตละครั้งจะตองทําการสัง่เปน
จํานวนเตม็กลอง  ซึ่งแตละสนิคาจะมจีํานวนของสนิคาแตละกลองดังตอไปนี้

ตารางที ่4.14 จํานวนชิ้นตอกลองของสนิคาตวัอยาง 5 รายการ

ดังนั้นถาคาที่ไดจากคํานวณ EOQ การหาปริมาณปริมาณการสั่งสินคาไมเต็มกลองจะ
ตองนําคาที่ไดมาปรับคาใหไดปริมาณการสั่งสินคาที่เต็มกลอง ตัวอยาง คาที่ไดจากการคํานวณ
EOQ ของสนิคา A ศนูยจัดจําหนายยอยสาขาที ่1 มคีาเทากบั 167 ตองนํามาหารดวย 24 ซึ่งเปน
จํานวนเตม็กลองของสนิคา A จะไดเทากบั 6.96 โดยตองปดคาเศาทีไ่ดขึ้นซึ่งจะไดเทากบัจํานวน
เต็มทัง้หมด 7 กลอง ซึ่งมคีาเทากบั 168 ชิ้น

จากการคํานวณหาปรมิาณการสั่งสนิคาแตละรายการของสนิคาแตละรายการของแตละศู
นยจัดจําหนายยอยรายไตรมาสแสดงผลดงัตารางที ่4.15 ถงึ 4.19

ตารางที ่4.15 ปริมาณการสัง่ของสนิคาสนิคา A ของแตละศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที ่1 - 5
และการสัง่ซื้อทางโทรศัพท (Mail Order) รายไตรมาส

ไตรมาสท่ี 1 ไตรมาสท่ี 2 ไตรมาสท่ี 3 ไตรมาสท่ี 4

ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 1 168            168            192            168            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 2 192            264            312            288            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 3 72              72              72              72              
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 4 72              72              72              72              
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 5 72              72              72              72              
การขายสินคาทางโทรศัพท (Mail Order) 1,195        1,195        1,195        1,195        

ปริมาณการสั่งสินคาตอครั้งในแตละสาขา   
(Order Quantity)

สินคา A

สินคา จํานวนช้ิน/กลอง
สินคา A 24
สินคา B 48
สินคา C 24
สินคา D 48
สินคา E 48
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ตารางที ่4.16 ปริมาณการสัง่ของสนิคาสนิคา B ของแตละศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที ่1-5
และการสัง่ซื้อทางโทรศัพท (Mail Order) รายไตรมาส

ตารางที ่4.17 ปริมาณการสัง่ของสนิคาสนิคา C ของแตละศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที ่1-5
และการสัง่ซื้อทางโทรศัพท (Mail Order) รายไตรมาส

ไตรมาสท่ี 1 ไตรมาสท่ี 2 ไตรมาสท่ี 3 ไตรมาสท่ี 4

ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 1 144            144            144            144            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 2 192            192            192            240            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 3 48              48              48              48              
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 4 48              48              48              48              
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 5 48              48              48              48              
การขายสินคาทางโทรศัพท (Mail Order) 1,040        1,040        1,040        1,040        

ปริมาณการสั่งสินคาตอครั้งในแตละสาขา   
(Order Quantity)

สินคา B

ไตรมาสท่ี 1 ไตรมาสท่ี 2 ไตรมาสท่ี 3 ไตรมาสท่ี 4

ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 1 264            240            264            240            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 2 336            384            432            456            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 3 144            192            192            192            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 4 120            120            96              96              
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 5 72              96              72              96              
การขายสินคาทางโทรศัพท (Mail Order) 3,218        3,218        3,218        3,218        

ปริมาณการสั่งสินคาตอครั้งในแตละสาขา   
(Order Quantity)

สินคา C
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ตารางที ่4.18  ปริมาณการสัง่ของสนิคาสนิคา D ของแตละศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที ่1-5
และการสัง่ซื้อทางโทรศัพท (Mail Order) รายไตรมาส

ตารางที ่4.19 ปริมาณการสัง่ของสนิคาสนิคา E ของแตละศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที ่1-5
และการสัง่ซื้อทางโทรศัพท (Mail Order) รายไตรมาส

ไตรมาสท่ี 1 ไตรมาสท่ี 2 ไตรมาสท่ี 3 ไตรมาสท่ี 4

ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 1 144            144            144            144            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 2 216            240            264            264            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 3 96              120            120            120            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 4 72              48              48              72              
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 5 48              48              48              48              
การขายสินคาทางโทรศัพท (Mail Order) 1,000        1,000        1,000        1,000        

สินคา Dปริมาณการสั่งสินคาตอครั้งในแตละสาขา   
(Order Quantity)

ไตรมาสท่ี 1 ไตรมาสท่ี 2 ไตรมาสท่ี 3 ไตรมาสท่ี 4

ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 1 192            168            144            144            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 2 240            240            240            264            
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 3 72              96              96              96              
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 4 72              72              48              72              
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาท่ี 5 72              48              48              72              
การขายสินคาทางโทรศัพท (Mail Order) 1,415        1,415        1,415        1,415        

สินคา Eปริมาณการสั่งสินคาตอครั้งในแตละสาขา   
(Order Quantity)
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4.4     การคํานวณหาปริมาณสินคาคงคลังสํารอง (Safety Stock) และปริมาณจดุสั่ง
สนิคาใหมอีกครัง้ (Reorder Point)  
ปจจัยที่มผีลกระทบตอระดับสินคาคงคลัง คอืระดับความพรอมของผลติภัณฑ และความ

ไมแนนอน และเพื่อปองกันการขาดของสินคา ซึ่งสงผลกระทบกับระดับความพึงพอใจของลูกคา
ดังนั้นจึงตองมีปริมาณสินคาคงคลังสํารองไวจํานวนหนึ่งไวรองรับความตองการของระหวางรอ
สินคา จึงตองมีการคํานวณหาและปริมาณจุดสั่งซื้อสินคาใหมอีกครั้ง (Reorder Point) และ
ปริมาณสินคาคงคลังสํารอง (Safety Stock) โดยมีข้ันตอนดังตอไปนี้

1. หาคาเฉลีย่ของอุปสงคตอชวงเวลานํา ( Mean)  โดยคํานวณไดจากสมการ
         (4.8)

โดย
        อุปสงคเฉลี่ยตอชวงเวลา
        ชวงเวลานําเฉลีย่สําหรบัการหาสนิคามาเตมิ

ตัวอยางการตวัอยางการคํานวณคาอุปสงคเฉลี่ยของชวงเวลานาํ (Mean)
ของสินคา A ศนูยจัดจําหนายยอย

จากตารางที่สินคา A ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 1 มีคาอุปสงคความตองการ
สินคาในรอบป (Annual Demand) D เทากบั 6,715 ชิน้ และชวงเวลานําเฉลี่ยสําหรับการหาสนิคา
มาเติมไดถูกกําหนดไวใหมีคาเทากับ 3 วัน  (ระยะเวลาการขนสงสนิคาจากคลงัสินคากลางมายงั
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 1 ใชเวลา 3 วัน)

ดังนั้นอปุสงคเฉลี่ยระหวางชวงเวลานํา (Mean)        เทากบั

2. หาคาเบีย่งเบนนําคาเบีย่งเบนมาตรฐานของอปุสงคโดยสามารถคํานวณไดจาก
สมการดงัตอไปนี้

โดย
        อุปสงคเฉลี่ยตอชวงเวลา
       คาเบีย่งเบนมาตราฐานของอปุสงคตอชวงเวลา
       ชวงเวลานําเฉล่ียสําหรับการหาสินคามาเติม
       คาเบีย่งเบนมาตรฐาน

ชิ้น

(4.9)
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ในกรณีศึกษานีค้า       มคีาเปนศนูย เพราะไมมีความคลาดเคลื่อนในการสงของ
เนื่องจากเมื่อมีการสั่งสินคาจากศูนยจัดจําหนายสินคายอยแตละสาขา ของจะถูกจัดสงภายใน 3
วัน สําหรับสาขาที่อยูในกรุงเทพ และ 5 วันสําหรับสาขาตางจังหวัด ดังนั้นสมการเเบี่ยงเบน
มาตรฐานของอุปสงคตอชวงเวลา จะมี สมการเปน

สินคา A ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่มีคา Forecast Error ของอุปสงคตอชวง
เวลา        เทากบั 14,069 ตอเดือน และชวงเวลานําเฉลีย่สําหรบัการหาสนิคามาเติมไดถูกกําหนด
ไวให มีคาเทากบั 3 วนั ดังนัน้คา                                 ซึง่มีคา เทากบั 37.51

3. กําหนดคาระดับบริการลูกคา (Service Level)
- เนือ่งจากสนิคาทีเ่ลือกมาเปนกรณศีกึษาจดัอยูในสนิคา Class A และมี

นโยบายในการบรกิารลูกคาไวที ่99% จงึมคีา Service Level ที่ 0.99

4. นําคาตางๆ ทีค่ํานวณไดมาคํานวณหาคา Reorder Point ซึง่หาไดจากสมการ

                         Reorder Point
โดย

คา Z หาไดจากตารางภาคผนวก ก (ตารางคามาตราฐาน Z)
จากการคาํนวณขางตนของสนิคา A ศนูยจดัจาํหนายยอยสาขาที ่1 คาํนวณหาคา

ปริมาณ จุดสั่งซื้อสินคาใหมอีกครั้ง (Reorder Point) เทากับ                                                ซึง่มคีา
เทากบั 106 ชิ้น

5. การคํานวณหาคาปริมาณสินคาคงคลังสํารองหาไดจากสมการ
Safety Stock          Reorder Point 

จากสมการที่  4.10 คํานวณคา Reorder Point ไดเทากบั 106 ดังนัน้คา Safety
Stock มคีาเทากบั SS = 106-57 ซึ่งมคีาเทากบั 49 ชิ้น

ผูวจิยัจะนาํคาทีค่าํนวณไดไปปอนใสในโปรแกรมเอก็เซลระบบ DRP เพือ่ทดสอบการนาํระบบ
DRP มาประยกุตใชขั้นตอนตอไป โดยจะอธบิายถงึวธิกีารใชโปรแกรม DRP อยางในตอนตอไป

(4.10)

(4.11)
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4.5 การประยกุตใชระบบดีอารพ ี(Distribution Requirements Planning)

ระบบ DRP ซึง่ DRP เปนระบบการวางแผนความตองการในการกระจายสนิคาทีค่ํานงึถึง
ความตองการของปริมาณสินคาคงคลังของแตละศูนยจัดจําหนายยอยในแตละสาขา เพื่อที่จะ
สามารถตอบสนองความตองการของแตละสาขาไดในปรมิาณ และเวลาทีต่องการจะประกอบดวย
3 ขั้นตอนหลกั ดังตอไปนี้

1. การนําเขาคาตาง ๆ ที่จะนํามาใชในระบบ DRP ซึง่ประกอบไปดวยคาตาง ๆ
ดังตอไปนี้

1.1 คาพยากรณความตองการรายสปัดาหของสินคาแตละรายการของแตละ
ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาตาง ๆ  (Weekly Forecast)

1.2 ปริมาณสินคาทีม่ีอยูในคลงัสินคากลางและศูนยจดัจําหนายยอยแตละ
สาขา (Balance Stock On Hand)

1.3 ปริมาณสินคาคงคลังสํารอง (Safety Stock)
1.4 ปริมาณการสัง่สนิคาตอครั้ง (Order Quantity)
1.5 ปริมาณจดุสั่งซือ้สินคาใหมอีกครั้ง (Reorder Point)
1.6 ชวงระยะเวลานําในการจดัสง (Lead Time)

2. เมื่อนําคาตาง ๆ ทีก่ลาวมาขางตนมาใสในระบบ DRP ระบบ DRP นีจ้ะทําการ
ประมวลคาตาง ๆ  ออกมาดงัตอไปนี้

2.1 ปริมาณสินคาทีต่องการของศนูยจัดจําหนายยอยแตละสาขา
2.2 กําหนดเวลาความตองการสนิคาของแตละศูนยจัดจําหนายยอยสาขา

ตาง ๆ
2.3 ปริมาณความตองการสินคาของคลังสนิคากลางเพือ่นําไปวางแผน

กําหนดการผลิตสินคา Master Delivery Schedule Plan (MDS)
4. การนํานําระบบ Distribution Requirements Planning (DRP) มาประยกุตใช

ในการวางแผน
ในการศกึษานีผู้วจิยัไดนาํหลกัการของระบบดอีารพ ีDistribution Requirements

Planning (DRP) มาประยกุตใชในการจดัการสนิคาคงคลงัในโครงขายการกระจายสนิคา โดยสราง
ระบบ DRP ดวยโปรแกรมเอ็กเซลซึ่งจะอธบิายถงึแตละขั้นตอนการดําเนนิงานดวยระบบ DRP จน
กระทั่งไดผลลัพธ ซึ่งมรีายละเอยีดดังตอไปนี้โดยกอนทีจ่ะมีการอธบิายถงึการใชโปรแกรมจะขอ
อธิบายนยิามและทีม่าของคาตวัแปรตาง ๆ ซึง่แบงไดเปน 2 ประเภทคือ
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4.1.1    ขอมูลทีจ่ะตองนํามาใสในโปรแกรม DRP (Input)
• On hand Balance คือปริมาณสนิคาที่มอียูในแตละศูนยจัด

จําหนายยอยแตละสาขา ณ ขณะนั้น
• Reorder Point คอืปริมาณจุดสั่งสนิคาใหมอีกครั้งโดยวธิีการ

คํานวณได อธิบายอยูในหัวขอที่ 4.4
• Lead Time คอืระยะเวลานําในการสงสินคาของศูนยจัดจําหนาย

ยอยแตละสาขา ซึง่ถาเปนสาขาทีอ่ยูในกรุงเทพฯ จะใชเวลาในการ
สงสนิคาจากคลงัสนิคากลางไปยงัศนูยจดัจาํหนายยอยเทากบั 3 วนั
ถาเปนสาขาตางจังหวัดจะใชเวลาในการสงสินคาเทากับ 5 วัน
และระยะเวลาในการผลิตสินคาและสงสนิคาเขาทีค่ลังสนิคากลาง
จากโรงงานรบัจางผลติสินคาใชระยะเวลาเทา กบั 30 วนั

• Order Quantity คอืปริมาณในการสั่งสนิคาตอครั้งโดยวธิกีาร
คํานวณได อธิบายอยูในหวัขอที่ 4.4

• Gross Requirements ไดจากการคํานวณหาคาพยากรณความ
ตองการสนิคาโดยวธิีการคํานวณไดอธิบายอยูในหัวขอที่ 4.2 แตถา
Gross Requirements ของคลังสินคากลางจะหมายความถึงคา
พยากรณของการสั่งซื้อสินคาทางโทรศัพท (Mail Order) รวมกับ
คาความตองการสนิคาของทกุสาขารวมกนั

4.1.2 ขอมูลผลลัพธที่ไดจากโปรแกรม DRP (Output)
• Planned Order Receipts คือแผนปริมาณของสินคาที่ไดรับตาม

กําหนดเวลา โดยจะไดรับสินคาเมื่อไหรนั้นจะขึ้นอยูกับแผนการสง
สินคา (Planned Order) และระยะเวลานําในการจัดสงสินคา
(Lead Time)

• Available คือปริมาณของสินคาคงคลังที่เหลืออยูโดยคํานวณได
จากปริมาณสินคาคงคลังตนชวงเวลา ลบดวยคาพยากรณในกรณี
ที่เปนการคาดการณลวงหนา แตถาเปนเหตกุารณทีผ่านมาแลวจะ
คํานวณไดจากปรมิาณสินคาตนชวงเวลาลบดวยยอดขายจรงิทีเ่กดิ
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ขึ้น โดยเปนตวัแปรที่ถกูสรางขึน้ในโปรแกรมเพือ่เปนเงือ่นไขในการ
วางแผนกําหนดการสั่งสนิคา

• Projected On Hand คือปริมาณสินคาคงคลังที่เหลืออยูรวมกับ
ปริมาณของสินคาที่คาดวาจะไดรับตามกําหนดเวลาลบดวยคา
พยากรณในกรณทีี่เปนการคาดการณลวงหนา แตถาเปนเหตกุารที่
ผานมาแลวจะตองลบดวยยอดขายจรงิทีเ่กดิขึ้น

• Planned Order คอืแผนกําหนดการสั่งสนิคาโดยทีส่ินคาจะถกูวาง
แผนให สั่งเมือ่สินคาคงเหลอืที่มอียูต่ํากวาปรมิาณจุดสั่งสนิคาใหม
(Reorder Point)

5. การทดสอบการใชงานจรงิของแบบจําลองระบบ Distribution Requirements
Planning (DRP)

ในการศึกษานี้ผูวิจัยไดนําขอมูลจริงในอดีตมาเพื่อทดสอบการใชงานจริงของ
แบบจําลองระบบ Distribution Requirements Planning (DRP) ดวยโปรแกรมเอ็กเซลโดยขั้น
ตอนการใชงานของโปรแกรม DRP ทีผู่วิจยัสรางขึ้นแสดงดงัรูปที ่4.2
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รูปที่ 4.2 ขั้นตอนของโปรแกรม Distribution Requirements Planning (DRP) กรณีศึกษา

ขอมูลปอนเขา (Input)

คาพยากรณ

ปริมาณสินคา
คงคลังสํารองปริมาณการสั่ง

สินคาตอครั้ง

ระยะเวลานํา
ในการจัดสง

ปริมาณจุด
สั่งซ้ือใหม

สาขาที่ 1 สาขาที่ 2 สาขาที่ 3 สาขาที่ 4 สาขาที่ 5

ขอมูลที่ตองใสในโปรแกรม

ผลลัพธ (Output)

RUN DRP ดวย
โปรแกรมเอ็กเซล

                    Requirements Planning & Scheduling
- Planned Order (แผนการสั่งสินคา)
- Planned Order Receipts (แผนการรับสินคา)
- Projected On Hand (ปริมาณสินคาคงคลังที่เหลืออยู)

การวางแผนการผลิตสินคาในแตละเดือน
(Master Delivery Scheduling Plan)

นํายอดขายจริงใสในโปรแกรมเพือ่ใหไดคา
 Projected On Hand ที่แทจริงมาเปนคา Input ในเดือนถดัไป

คลังสินคากลาง
(Central Warehouse)
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ผูวิจัยไดทําการสรางรูปแบบของโปรแกรมเพื่อที่จะสามารถนําเอาคาตาง ๆ ปอนเขาใน
โปรแกรม และไดมาซึง่ผลลัพธของขอมูลตาง ๆ ทีจ่ะนํามาใชวางแผนความตองการในการกระจาย
สินคาดวยระบบ (DRP) ดงัรูปที ่ 4.3 ซึง่แสดงถงึโครงสรางและคาตวัแปรสาํคญัตาง ๆ ทีจ่ะตองนํา
มาใส (Input) และผลลพัธ (Output) ทีไ่ด โดยขัน้ตอนตอไปจะแสดงใหเหน็ถงึการนําคาตาง ๆ มา
ใสในโปรแกรมทีส่รางขึน้มา ซึ่งจะถกูนํามาอธบิายเปนขัน้ตอนดังตอไปนี้

รูปที่ 4.3 โปรแกรมเอกเซลระบบ DRP ของสินคา A ศนูยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 1 - 5 และคลงั
สินคากลาง (Central Warehouse)



75

5.1 ตองนําคาปริมาณสนิคาทีม่ีอยู (On Hand Balance) ปริมาณจุดสั่งซือ้
ใหม (Reorder Point) ระยะเวลาการสงสินคา (Lead Time) และปริมาณการสั่งตอคร้ัง (Order
Quantity) ของแตละสินคาในแตละศูนยจัดจําหนายยอยแตละสาขาปอนคาใสในโปรแกรม
ดงัตวัอยางสรปุไวในรูปที ่ 4.4 เพือ่ทีจ่ะนาํคาตาง ๆ เหลานีม้าใชในการคาํนวณสตูรในโปรแกรมเอก็เซล
ของระบบ DRP โดยทีค่าตาง ๆ จะมกีารทบทวนใหมทกุ ๆ ไตรมาสตามนโยบายการจดัการสินคา
คงคลังที่ถกูกําหนดไว

รูปที่ 4.4 ตารางสรุปคาปริมาณสินคาที่มีอยู  (On Hand Balance) ปริมาณจุดสั่ งซื้ อใหม
(Reorder Point) ระยะเวลาการสงสินคา (Lead Time) และปริมาณการสั่งตอคร้ัง
(Order Quantity) ของสินคา A ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 1-5 และการสั่งซื้อทาง
โทรศัพท (Mail Order)

5.2 นําคาทีไ่ดจากการพยากรณรายสปัดาหของแตละสินคาปอนใสในชอง
คาพยากรณความตองการสนิคา (Gross Requirements) โปรแกรมเอก็เซลระบบ DRP จากรปูที ่5.3
จะนําคาพยากรณรายสัปดาหของสินคา A ศูนยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 1 ใสในตารางเอ็กเซล
ตั้งแต cell ที่ D12-K12 สาขาที่ 2 ใสในตารางเอ็กเซลตั้งแต cell ที่ D21-K21 สาขาที่ 3 ใสใน
ตารางเอก็เซลตัง้แต cell ที่ D30-K30 สาขาที ่4 ตั้งแต cell ที ่D39-K39 และสาขาที่ 5 ตัง้แต cell
ที ่D48-K48 และคลังสินคากลาง ตัง้แต cell ที ่D58-K58 ดังแสดงผลในรปูที ่4.5 โดยกําหนดใหมี
การทบทวนคาพยากรณทุกเดอืน
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รูปที่  4.5 การนําคาพยากรณรายสปัดาหของสินคา A ศนูยจัดจําหนายยอยสาขาที ่1-5 และ
คลังสินคากลาง (Central Warehouse) ใสใน โปรแกรมเอก็เซลระบบ DRP
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5.2 จากการที่นําคา Input ตาง ๆ ปอนเขาในโปรแกรม DRP จะไดคาผล
ลัพธของแผนปริมาณของสินคาที่ไดรับตามกําหนดเวลา (Planned Order Receipts) ปริมาณ
สินคาคงคลังที่เหลือ (Projected On Hand) และแผนการสั่งสินคา (Planned Orders)
ซึ่งแสดงในรปูที่ 4.6

รูปที่ 4.6 ผลลัพธที่ไดจากโปรแกรม DRP ของสินคา A ศนูยจัดจําหนายยอยสาขาที่ 1-5 และ
คลังสินคากลาง (Central Warehouse)

= Projected On Hand-Gross Requirement

 ัสั่งเพิ่มเนือ่งจาก Available นอยกวา Reorder Point
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ในการนําโปรแกรมระบบ DRP มาใชงานจรงิในการวางแผนการกระจายสนิคา
จะตองมกีารปรับขอมูลยอดขายจรงิรายสปัดาหทีเ่กิดขึ้น  ซึ่งกรณศีึกษานี้มนีโยบายกําหนดใหมี
การทบทวนทกุ ๆ  เดอืน เพือ่ใหไดมาซึ่งปริมาณสินคาคงคลังทีเ่หลืออยูจริง (On Hand Balance)
เพือ่ที่จะนํามาใชเปนขอมูลของเดือนถดัไป

4.6      แผนการรบัสินคาของแตละสาขา (Planned Order Receipts)

 จากคาผลลัพธทีไ่ดมาหลังจากปอนขอมลูทุกอยางทีเ่กี่ยวของในระบบ DRP ระบบจะทํา
การวางแผนใหวาแตละสาขามคีวามตองการสนิคาเมือ่ไหร และตองการสนิคาจํานวนเทาไหร โดย
สินคาจะถกูเตรียมการเบกิจากคลังสนิคากลางเพือ่สงไปยังศนูยจัดจําหนายยอยสาขาตาง ๆ ตาม
ปริมาณ และเวลาทีถู่กกําหนดขึ้นจากแผนการกระจายสนิคาทีป่ระมวลผลไดจากโปรแกรมระบบ
DRP

จากทีไ่ดกลาวมาทัง้หมดการทดสอบการใชงานจรงิของตวัแแบบโปรแกรม DRP ในการ
จัดการสินคาคงคลัง เพื่ อการวางแผนความตองการในการกระจายสินคา (Distribution
Requirements Planning) ซึ่งไดกําหนดแนวทางเทคนิควิธีการคํานวณเพื่อใหไดมาซึ่งคาตาง ๆ
ที่จําเปนจะตองใชในการนําระบบ DRP มาประยุกตใชโดยสรางโปรแกรมเอ็กเซลซึ่งผลที่ไดจาก
การทดสอบการใชตัวแบบ DRP จะถกูนํามาวเิคราะห และนําไปใชเปนองคประกอบหรือขอมูลใน
การตัดสินใจของผูที่รับผิดชอบหรือมีอํานาจในการตัดสินใจในการปรับปรุงระบบการดําเนินงาน
เพือ่ใหไดวธิกีารหรอืแนวทางทีก่อใหเกดิประโยชนสงูสดุ ตรงตามวตัถปุระสงคและเปาหมายทีต่องการ

4.7 การเปรยีบเทยีบระบบการจดัการสนิคาคงคลงัในปจจบุนักบัระบบดีอารพี

จากที่ ไดมีการนําเอาระบบดีอารพีมาประยุกตใชในการจัดการสินคาคงคลังของธุรกิจ
ตัวอยาง ซึ่งสามารถแสดงใหเห็นวาเมื่อนําระบบดีอารพีมาประยุกตใชจะกอใหเกิดวิธีการบริหาร
จัดการสินคาคงคลังที่มีประสิทธิภาพมากขึ้นและอีกทั้งยังทําใหสามารถลดคาใชจายและตนทุน
ตาง ๆ ทีเ่กดิขึ้นในการดําเนนิงาน ซึง่ผูวจิัยจะอธบิายและเปรยีบเทยีบใหเห็นในรายละเอยีดดังตอ
ไปนี้
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1. การเปรียบเทียบวิธีการจัดการสินคาคงคลังแบบเกากับการนําระบบดีเอา
ดีอารพีมาประยุกตใช

รูปที่ 4.7 ขั้นตอนหลกัในการดําเนนิงานในการจดัการสนิคาคงคลงัของกรณีศึกษา

1. การพยากรณ

2. การวางแผน

3. การผลิตสินคา

4. การกระจายสนิคา
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ตารางที ่4.20 ตารางการเปรยีบเทยีบขั้นตอนในการดําเนนิงานในการจัดการสนิคาคงคลงัระบบ
ปจจุบันกบัการประยกุตใชระบบ ดีอารพี

เมื่อทําการเปรียบเทียบระบบการดําเนินแบบปจจุบันกับการนําระบบดีอารพี
มาประยุกตใชจะพบวา ในแตละขั้นตอนของการดําเนินงานจะมีการนําเอาขอมูลของความตอง
การที่แทจริงจากแตละศูนยกระจายสินคายอยรวมทั้งมีการนําเอาหลักการทางดานสถิติ และการ
ปองกันความคลาดเคลื่อนหรือความไมแนนอนที่อาจจะเกิดขึ้นจากการกระจายสินคามา ใชเพื่อ
ใหมคีวามมั่นใจไดวาจะไมกอใหเกดิปญหา และนําไปสูการบริหารจดัการสนิคาคงคลงัทีม่ีประสิทธิ
ภาพและมคีาใชจายต่ําทีสุ่ด

การดําเนินงาน ระบบปจจุบัน ระบบใหม (DRP) 
1. การพยากรณ ขาดการ Update ขอมูลอยาง 

สมํ่าเสมอ อีกท้ังไมไดนําเอาวิธี 
การพยากรณท่ีเหมาะสมมาใช

พยากรณโดยนํายอดขายในอดีตของ 
แตละศูนยกระจายสินคายอยโดยใช 
(2 month- moving average)

2. การวางแผน นําคาพยากรณทีไดมาวางแผน
การผลิต โดยขาดการวางแผน 
สินคาคงคลังอยางเปนกิจจะ 
ลักษณะ

นําคาพยากรณทีไดเพื่อคํานวณหาคา
ปริมาณการสั่งสินคาตอครั้ง (Order 
Quantity) ปริมาณสินคาคงคลังสํารอง 
(Safety Stock) ปริมาณจุดสั่งสินคา 
ใหม (Reorder Point) เพื่อนําเขาสู 
ระบบ DRP ในการวางแผนผลิตสินคา 

3. การผลิตสินคา สงแผนการผลิตใหโรงงานรับ 
จางผลิตสินคา

สงแผนการผลิตใหโรงงานรับจาง 
ผลิตสินคา

4. การกระจายสินคา ศูนยจัดจําหนายยอยทําการเบิก
สินคาเองโดยใชสามัญสํานึก

ศูนยจัดจําหนายยอยทําการเบิกสินคา
ตามแผนการรับสินคาท่ีถูกกําหนด  
โดยระบบ DRP
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2. การเปรียบเทียบจํานวนครั้งในการสั่งสินคา

จากทีไ่ดนําเอาระบบ DRP มาประยกุตใชสามารถสรปุเปรียบเทยีบจํานวนครั้ง
ในการสั่งสินคาในแตละเดือนของสินคา 5 รายการกรณีศึกษาจากการดําเนินงานจริงในอดีตที่
ผานมากับหลังจากนําเอาระบบ DRP มาประยุกตใชจากศูนยจัดจําหนายยอยไปยังคลังสินคา
กลาง และจากคลังสนิคากลางไปยงัโรงงานรบัจางผลติสินคาดังแสดงในรปูที ่4.8  ถึง 4.12

รูปที่ 4.8 การเปรยีบเทยีบจํานวนครั้งในการสัง่สินคาของสินคา A กอนและหลงัการนําระบบ
DRP มาประยกุตใช

Product A Number of orders (Current vs DRP)

0

5

10

15

20

25

Jan
ua

ry

Fe
bru

ary

Ma
rch Ap
ril Ma
y

Jun
e

Jul
y

Au
gu

st

Se
pte

mb
er

Oc
tob

er

No
vem

be
r

De
ce

mb
er

Period

Number

Number of orders (Current)

Number of orders (DRP)



82

รูปที่ 4.9 การเปรยีบเทยีบจํานวนครั้งในการสัง่สินคาของสินคา B กอนและหลงัการนําระบบ
DRP มาประยกุตใช

รูปที่ 4.10 การเปรยีบเทยีบจํานวนครั้งในการสัง่สินคาของสินคา C กอนและหลงัการนําระบบ
DRP มาประยกุตใช

Product B Number of orders (Current vs DRP)
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Product C Number of orders (Current vs DRP)
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รูปที่ 4.11 การเปรยีบเทยีบจํานวนครั้งในการสัง่สินคาของสินคา D กอนและหลงัการนําระบบ
DRP มาประยกุตใช

รูปที่ 4.12 การเปรยีบเทยีบจํานวนครั้งในการสัง่สินคาของสินคา E กอนและหลงัการนําระบบ
DRP มาประยกุตใช

Product D Number of orders (Current vs DRP)
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Product E Number of orders (Current vs DRP)
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จากรูปที่ 4.8-4.12 สามารถสรุปไดวาจํานวนครั้งในการสั่งสินคาจากศูนย
จัดจําหนายยอยแตละสาขาไปยังคลังสินคากลาง และจากคลังสินคากลางไปยังโรงงานรับจาง
ผลิตสินคาลดลงอยางเห็นไดชัดเปนผลทําใหคาใชจายในการขนสงสินคาลดลงเมื่อ เปรียบเทียบ
กับคาใชจายที่เกิดขึ้นจริงในการดําเนินงานในอดีต และคาใชจายในสวนนี้เปนสวนหนึ่งของ
ตนทุนในการบริหารจัดการสินคาคงคลัง และจากการศึกษาสินคาตัวอยางทั้ง 5 รายการตน
ทุนในการ ขนสงสินคาลดลงคิดเปนอัตราสวนรอยละ 25 เปอรเซนต

3. การเปรียบเทียบปริมาณการสั่งสินคา

จากที่ไดนําเอาระบบ DRP มาประยุกตใชสามารถสรุปเปรียบเทียบปริมาณ
การสั่งสินคาในแตละเดือนของสินคา 5 รายการ กรณีศึกษาจากการดําเนินงานจริงในอดีตที่ผาน
มากับหลังจากนําเอาระบบ DRP มาประยุกตใชดังแสดงในรูปที่ 4.13  ถึง 4.17

รูปที่ 4.13  การเปรียบเทียบปริมาณในการสั่งสินคาในแตละเดือนของสินคา A กอนและหลัง
การนําระบบ DRP มาประยุกตใช

Product A Order Quantity Comparision (Current vs DRP)
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รูปที่ 4.14  การเปรียบเทียบปริมาณในการสั่งสินคาในแตละเดือนของสินคา B กอนและหลัง
การนําระบบ DRP มาประยุกตใช

รูปที่ 4.15  การเปรียบเทียบปริมาณในการสั่งสินคาในแตละเดือนของสินคา C กอนและหลัง
การนําระบบ DRP มาประยุกตใช

Product B Order Quantity Comparision (Current vs DRP)
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Product C Order Quantity Comparision (Current vs DRP)
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รูปที่ 4.16  การเปรียบเทียบปริมาณในการสั่งสินคาในแตละเดือนของสินคา D กอนและหลัง
การนําระบบ DRP มาประยุกตใช

รูปที่ 4.17  การเปรียบเทียบปริมาณในการสั่งสินคาในแตละเดือนของสินคา E กอนและหลัง
การนําระบบ DRP มาประยุกตใช

Product D Order Quantity Comparision (Current vs DRP)
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Product E Order Quantity Comparision (Current vs DRP)
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จากรูปที่ 4.13-4.17 สามารถสรุปไดวาปริมาณในการสั่งสินคาหลังจากที่นํา
เอาระบบ DRP มาประยุกตใชนั้นความแตกตางของปริมาณในการสั่งสินคาในแตละเดือนจะ
จะแตกตางกันนอยกวาเมื่อเทียบกับเมื่อกอน กลาวคือกอนนําเอาระบบ DRP มาใชปริมาณใน
การสั่งสินคาในบางเดือนจะสูงมากในขณะที่เดือนถัดไปจะต่ํามาก

4. การเปรียบเทียบปริมาณสินคาคงคลังรายสัปดาห

จากทีไ่ดนําเอาระบบ DRP มาประยกุตใชสามารถสรปุเปรียบเทยีบปริมาณ
สินคาคงคลงัรายสปัดาหของสินคาทัง้ 5 รายการกรณีศึกษาจากการดําเนนิงานจรงิในอดตีที่ผาน
มากบัหลงัจากการนําเอาระบบ DRP มาประยกุตใช ดงัแสดงในรปูที่ 4.18 ถงึ 4.22

รูปที่ 4.18 การเปรยีบเทยีบปริมาณสนิคาคงคลงัรายสปัดาหของสินคา A กอนและหลงัการนําระ
บบ DRP มาประยกุตใช

Product A Inventory Comparision (Current vs DRP)
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รูปที่ 4.19 การเปรยีบเทยีบปริมาณสนิคาคงคลงัรายสปัดาหของสินคา B กอนและหลงัการนําระ
บบ DRP มาประยกุตใช

รูปที่ 4.20 การเปรยีบเทยีบปริมาณสนิคาคงคลงัรายสปัดาหของสินคา C กอนและหลงัการนําระ
บบ DRP มาประยกุตใช

Product B Inventory Comparision (Current vs DRP)
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Product C Inventory Comparision (Current vs DRP)
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รูปที่ 4.21 การเปรยีบเทยีบปริมาณสนิคาคงคลงัรายสปัดาหของสินคา D กอนและหลงัการนําระ
บบ DRP มาประยกุตใช

รูปที่ 4.22 การเปรยีบเทยีบปริมาณสนิคาคงคลงัรายสปัดาหของสินคา E กอนและหลงัการนําระ
บบ DRP มาประยกุตใช

Product D Inventory Comparision (Current vs DRP)
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Product E Inventory Comparision (Current vs DRP)
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จากรูปที่ 4.18-4.22 จะเห็นไดวาการนําเอาระบบการวางแผนการกระจาย
สินคาระบบ DRP มาประยกุต ใชทําใหการบริหารจดัการสนิคาคงคลงัมีประสิทธิภาพมากขึ้น
กลาวคอื ปริมาณสินคาคงคลังที่เหลืออยูแตละสัปดาหมีปริมาณลดลงอยางเห็นไดชัดอันเปนผล
ทําใหตนทนุในการเกบ็รักษาสินคาคงคลังลดลงอยางมาก และจากการศกึษาสนิคาตวัอยางทัง้ 5
รายการ ผลปรากฎวาระบบดีอารพี สามารถใชไดดีกับสินคาตัวอยางกรณีศึกษาเนื่องจากไมเกิด
สินคาขาด และเมือ่ทําการเปรียบเทยีบคาใชจายในการเกบ็รักษาสินคาคงคลงัลดลงคดิเปนอัตรา
สวนรอยละ 50 เปอรเซนต

5. การเปรียบเทียบคาใชจายในการจัดการสินคาคงคลัง

ในการทีจ่ะสรุปวาการนําระบบดีอารพีมาประยกุตใชนั้นกอใหเกิดผลการดําเนนิ
งานทีด่ขีึน้หรอืไมนัน้  จะตองพจิารณาถงึคาใชจายและตนทนุทีเ่กดิขึน้เพือ่ทีจ่ะนาํมาเปรยีบเทียบกับ
การดําเนนิงานในปจจบุันโดยจะตองทําการเปรยีบเทยีบคาใชจายดงัตอไปนี้

• คาใชจายในการเก็บรักษาสินคา (Inventory Carrying Cost)
• คาใชจายในการขนวงสินคา (Transportation Cost) จากคลังสินคากลาง

ไปยังศูนยจัดจําหนายยอย
• คาใชจายในการสั่งสินคาตอคร้ัง (Ordering Cost)

ผูวิจยัไดทําการเปรยีบเทยีบคาใชจายของป พ.ศ. 2546 ทีเ่กิดขึ้นจริงในการ
ดําเนนิงานดวยวธิปีจจุบันกบัการนําระบบดอีารพมีาประยกุตใชของสินคาตวัอยางกรณศีึกษาทั้ง 5
รายการ ดังแสดงผลในแผนภมูิแทงรูปที่ 4.23 ถงึ 4.27 และไดทําการสรปุคาใชจายรวมของทกุ
สินคาดงัแสดงผลในแผนภมูิแทง รูปที ่4.28
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รูปที่ 4.23 การเปรยีบเทยีบคาใชจายและตนทนุทีเ่กิดขึ้นของสนิคา A ระหวางการจดัการสินคา
คงคลังแบบปจจุบันกบัการนําระบบดอีารพีมาประยกุตใช

Product A Cost Comparison
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Product A Current DRP % Saving
Inventory Carrying Cost 613,684               303,212               51%
Transportation Cost 159,200               152,800               4%
Ordering Cost 6,010                    5,768                    4%
Total Cost 778,894               461,780               41%
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รูปที่ 4.24 การเปรยีบเทยีบคาใชจายและตนทนุทีเ่กิดขึ้นของสนิคา B ระหวางการจดัการสินคา
คงคลังแบบปจจุบันกบัการนําระบบดอีารพีมาประยกุตใช

Cost Product B Cost Comparison
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Product B Current DRP % Saving
Inventory Carrying Cost 237,067               88,612                 63%
Transportation Cost 123,200               80,800                 34%
Ordering Cost 4,651                    3,050                    34%
Total Cost 364,918               172,462               53%
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รูปที่ 4.25 การเปรยีบเทยีบคาใชจายและตนทนุทีเ่กิดขึ้นของสนิคา C ระหวางการจดัการสนิคา
คงคลังแบบปจจุบันกบัการนําระบบดอีารพีมาประยกุตใช

Cost Product C Cost Comparison
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Product C Current DRP % Saving
Inventory Carrying Cost 637,407               288,652               55%
Transportation Cost 228,000               180,000               21%
Ordering Cost 8,607                    6,795                    21%
Total Cost 874,014               475,447               46%
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รูปที่ 4.26 การเปรยีบเทยีบคาใชจายและตนทนุทีเ่กิดขึ้นของสนิคา D ระหวางการจดัการสนิคา
คงคลังแบบปจจุบันกบัการนําระบบดอีารพีมาประยกุตใช

Cost Product D Cost Comparison
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Product D Current DRP % Saving
Inventory Carrying Cost 645,859               353,838               45%
Transportation Cost 138,400               97,600                 29%
Ordering Cost 5,225                    3,684                    29%
Total Cost 789,484               455,122               42%
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รูปที่ 4.27 การเปรยีบเทยีบคาใชจายและตนทนุทีเ่กิดขึ้นของสนิคา E ระหวางการจดัการสินคา
คงคลังแบบปจจุบันกบัการนําระบบดอีารพีมาประยกุตใช

Cost Product E Cost Comparison
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Product E Current DRP % Saving
Inventory Carrying Cost 512,008               291,834               43%
Transportation Cost 160,000               96,800                 40%
Ordering Cost 6,040                    3,654                    40%
Total Cost 678,048               392,288               42%
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รูปที่ 4.28 การเปรยีบเทยีบคาใชจายและตนทนุทีเ่กิดขึ้นของสนิคา 5 รายการระหวางการจดัการ
สินคาคงคลงัแบบปจจุบันกบัการนําระบบดีอารพีมาประยกุตใช

Cost Cost Comparison
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Product A-E Current DRP % Saving
Inventory Carrying Cost 2,646,025            1,326,147            50%
Transportation Cost 808,800               608,000               25%
Ordering Cost 30,532                  22,952                 25%
Total Cost 3,485,357            1,957,099            44%
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จากรปูที่ 4.28 สามารถสรปุอัตราสวนรอยละของตนทนุและคาใชจายทีล่ดลง
จากวธิกีารปจจุบันกบัการนําระบบดีอารพีมาประยกุตใช ไดดังตอไปนี้

• ตนทนุในการเกบ็รักษาสินคาคงคลงั (Inventory Carrying Cost) ลดลงจาก
เดมิคิดเปน อัตราสวนรอยละ 50 เปอรเซ็นต 
• คาใชจายในการขนสงสินคา (Transportation Cost) จากคลงัสินคากลาง
ไปยังศนูยจดัจําหนายยอยสาขาตาง ๆ  ลดลงจากเดมิคิดเปนอัตราสวน รอยละ
25 เปอรเซ็นต 
• คาใชจายในการสั่งสนิคา (Ordering Cost) ลดลงจากเดมิคิดเปนอัตรา
สวนรอยละ 25 เปอรเซ็นต 

จากการทดสอบการนําระบบดอีารพีมาประยกุตใชกับสินคาตวัอยาง 5 รายการ
ของธรุกิจเครือขายกรณศีึกษา และทําการเปรยีบเทยีบคาใชจายของวธิีการดําเนนิงานในปจจบุัน
และการนําระบบดอีารพี มาประยกุตใชสามารลดตนทนุและคาใชจายในการจดัการสินคาคงคลัง
คิดเปนอ ัตราสวนรอยละ 44 เปอรเซ็นต หรือคิดเปนมูลคาประมาณ 1,528,258 บาท ซึ่งเปน
การลดลงอยางเห็นไดชัด ดังนั้นจึงสามารถสรุปไดวาการนําเอาระบบดีอารพีมาประยุกตใช นั้น
เหมาะกับธุรกิจเครือขายกรณีศึกษา และหากนําสัดสวนเดียวกันนี้ไปใชวิเคราะหตนทุนในการจัด
การสินคาคงคลังทั้งหมดของทุกสินคาถานําระบบ DRP มาใชประมาณการไดวาจะสามารถลด
ตนทนุรวมโดยประมาณ 10,317,509 บาท



บทที่  5

สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ

5.1 สรปุผลการศกึษา

การจัดการสินคาคงคลังและการกระจายสินคาเปนองคประกอบหนึง่ทีม่คีวามสาํคญัตอ
การดําเนินงานในระบบโลจิสติกส แนวทางการจัดการที่มีประสิทธิภาพยอมจะสงผลใหสามารถ
ลดตนทุนและคาใชจายในการดําเนินงานลงได ในขณะที่ ลูกคาไดรับความพึงพอใจในการใช
บริการมากขึ้น อันจะทําใหองคกรสามารถแขงขันในตลาดซึ่งนบัวนัจะยิ่งทวคีวามรนุแรงมากขึ้น
ไดอยางมปีระสิทธภิาพ

งานวิจัยนี้ไดนําการจัดการสินคาคงคลัง ดวยการประยุกตใชระบบดีอารพี Distribution
Requirements Planning (DRP) มาใชในธุรกิจเครือขายซึ่งมีศูนยจัดจําหนายยอย ทั้งหมด 5
สาขา และมแีผนงานทีจ่ะขยายสาขาเพิม่ข้ึนอีกในอนาคต โดยในปจจุบนัสามารถแบงสนิคาออก
เปน 6 กลุมสินคา ซึ่งไดแก 1) กลุมผลิตภัณฑบํารุงผิวหนาและผิวกาย 2) กลุมผลิตภัณเครื่องสํา
อางค 3) กลุมผลิตภัณฑดูแลผิวการสําหรบัผูชาย 4) กลุมผลิตภัณฑดูแลเครื่องใชในบาน 5) กลุม
ผลิตภัณฑดูแลชองปาก 6) กลุมผลิตภัณฑบํารุงเสนผม โดยกรณีศึกษานี้ไดเลือกศึกษาสินคา 5
รายการซึ่งจัดอยูใน Class A ที่ทํารายไดใหบริษัทมากที่สุดซึ่งถาไดมีการนําระบบการจัดการ
สินคาคงคลงัอยางมปีระสิทธภิาพและเหมาะสมมาใช จะทําใหมกีารวางแผนการกระจายสนิคาที่มี
ประสิทธภิาพและประสทิธผิลมากขึน้ อีกทัง้คาใชจายในการดําเนนิงานต่าํ และสามารถตอบสนอง
ตอความตองการของตลาดและลกูคาไดทันตอสถาณการณ

จากผลการทดลองนําเอาระบบดีอารพีมาใชในการวิจัยนี้ผูวิจัยไดสรางโปรมแกรมแบบ
จําลองดอีารพดีวยโปรแกรมเอกเซล  จากผลการวจิัยนีช้ี้ใหเหน็วาการนําระบบ DRP มาประยกุต
ใชในการจดัการสนิคาคงคลงัในธรุกิจแบบเครือขายทีม่ีศูนยจดัจําหนายยอยอยูหลายแหงจะกอให
เกดิประโยชนตาง ๆ มากมายซึง่สามารถสรปุไดเปนขอ ๆ ดงัตอไปนี้
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1. สามารถลดตนทุนและคาใชจายที่เกิดขึ้นในการจัดการสินคาคงคลัง อยางเห็นไดชัด
ในเรื่องของตนทุนในการเก็บรักษาสินคา (Inventory Carrying Cost) คาใชจายใน
การขนสงสินคา (Transportation Cost) และคาใชจายในการ ส่ังสินคา (Ordering
Cost)

2. สามารถทําใหรูถึงสถานการณปจจุบนัของสนิคาคงคลงัในแตละศูนยจัดจําหนายยอย
และคลังสินคากลางรวมทัง้รูถึงสถานะการณในอนาคตทีจ่ะสามารถนําขอมูลดังกลาว
มาใชในการวางแผนการผลิตตอไปทําใหมีปริมาณสินคาคงคลังที่เหมาะสม อีกทั้ง
ทาํใหเกดิความคลองตวัในการตอบสนองตอความเปลีย่นแปลงทีเ่กดิขึน้ไดเปนอยางดี

3. สามารถใชขอมูลในระบบ DRP มาใชวิเคราะหในการทีจ่ะบอกวาสินคาชนดิไหน ขาย
ดีหรือ สินคา ชนดิไหนขายชา (Slow Moving Product) ในแตละศนูยจัดจําหนายยอย

4. สามารถนําเอาขอมูลของการขนสงในอนาคตมาใชในการคํานวณหาวิธีการขนสง
และยานพาหนะที่เหมาะสมเพื่อใหไดคาใชจายของการขนสงที่ต่ําที่สุด

5.2 ขอเสนอแนะ

อยางไรกต็าม การนําเอาระบบดอีารพมีาประยกุตใชนีย้ังมขีอจํากดัอยูบางประการ ซึง่
ผูวิจยัจะขอเสนอแนะ  เพือ่ทีจ่ะทําใหการนําระบบดอีารพมีาใชมีประสิทธภิาพมากขึ้น

1. การประยุกตใชระบบดีอารพีของสินคาตัวอยางกรณีศึกษา ไดสรางแบบทดสอบจาก
โปรแกรมเอ็กเซล ซึ่งในการนํามาใชงานจริงอาจจะทําใหเกิดความยุงยาก เนื่องจาก
ขอมูลที่มีอยูเปนจํานวนมาก และเพื่อรองรับสินคาและศูนยจัดจําหนายยอยที่จะมี
มากขึ้นในอนาคต จึงควรจะมีการพัฒนาระบบดีอารพีใหโดยอาจจะพัฒนาจาก
โปรแกรมเดิมที่มีอยูหรือสรางโปรแกรมสําเร็จรูปใหมขึ้นมา  ก็จะทําใหระบบดังกลาว
ก็จะใชงานไดสะดวกและรวดเรว็มากยิง่ขึ้น

2. แบบทดสอบระบบดีอารพนีีไ้ดมุงเนนในสนิคาทีจ่ัดอยูในกลุม Class A เปนหลกั ทั้งนี้
เนือ่งจากเปนสนิคากลุมที่ทํารายไดมากทีสุ่ด และเปนสินคากลุมทีป่ระสบปญหามาก
ทีสุ่ดในเรื่องของตนทนุในการเกบ็รักษาสนิคา เนือ่งจากมกีารจดัเก็บสินคาในปริมาณ
ที่มาก อีกทั้งจะสงผลกระทบอยางรุนแรงตอระดับความพึงพอใจของลูกคา ถาเกิด
กรณีสินคาขาดสตอ็ก แตอยางไรกต็ามในการ ดําเนนิงานจรงิยงัมสีินคาในกลุมอ่ืน ๆ
อีกที่สรางรายไดและผลกําไรใหกับธุรกิจ ซึ่งแตละสินคาก็มีความสําคัญ จึงควรที่จะ
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นําไปประยุกตใชกับสินคาทุกกลุม  เพื่อใหการนําระบบดีอารพีที่สรางขึ้นเปนระบบ
การจดัการสินคาคงคลังทีส่มบรูณ

3. ในการทีจ่ะนําระบบดอีารพมีาประยกุตใช  ควรจะจดัใหมีการอบรมเกี่ยวกบัระบบดงั
กลาวกับผูที่จะตองใชงาน เนื่องจากการใชระบบดีอารพีใหได มีประสิทธิภาพ มาก
ขึ้นนั้นจะตองอาศยัประสบการณและความชํานาญของผูใช
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ตารางที ่1 Loss of Integral and Standard Normal Variable
Loss of Integral of 
Normal Distribution 

L(z)

Standard Normal 
Variable       

z

Loss of Integral of 
Normal Distribution 

L(z)

Standard Normal 
Variable        

z

Loss of Integral of 
Normal Distribution 

L(z)

Standard Normal 
Variable        

z

0.000381947 3.00 0.002720461 2.40 0.01427568 1.80
0.00039567 2.99 0.00280357 2.39 0.014638951 1.79

0.000409851 2.98 0.002888973 2.38 0.01501026 1.78
0.000424502 2.97 0.002976726 2.37 0.015389751 1.77
0.000439638 2.96 0.003066883 2.36 0.015777572 1.76
0.000455273 2.95 0.003159504 2.35 0.01617387 1.75
0.000471423 2.94 0.003254647 2.34 0.016578796 1.74
0.000488103 2.93 0.003352372 2.33 0.016992502 1.73
0.000505328 2.92 0.003452739 2.32 0.017415141 1.72
0.000523115 2.91 0.003555811 2.31 0.017846869 1.71

0.00054148 2.90 0.003661651 2.30 0.018287843 1.70
0.000560441 2.89 0.003770324 2.29 0.018738222 1.69
0.000580014 2.88 0.003881896 2.28 0.019198167 1.68
0.000600219 2.87 0.003996432 2.27 0.01966784 1.67
0.000621072 2.86 0.004114003 2.26 0.020147406 1.66
0.000642594 2.85 0.004234677 2.25 0.020637031 1.65
0.000664803 2.84 0.004358524 2.24 0.021136882 1.64
0.000687719 2.83 0.004485618 2.23 0.021647129 1.63
0.000711363 2.82 0.004616031 2.22 0.022167944 1.62
0.000735756 2.81 0.004749838 2.21 0.0226995 1.61
0.000760918 2.80 0.004887115 2.20 0.023241972 1.60
0.000786872 2.79 0.00502794 2.19 0.023795535 1.59

0.00081364 2.78 0.005172391 2.18 0.02436037 1.58
0.000841245 2.77 0.005320548 2.17 0.024936655 1.57
0.000869711 2.76 0.005472492 2.16 0.025524572 1.56
0.000899061 2.75 0.005628308 2.15 0.026124306 1.55
0.000929322 2.74 0.005788078 2.14 0.02673604 1.54
0.000960517 2.73 0.005951889 2.13 0.027359963 1.53
0.000992672 2.72 0.006119828 2.12 0.027996262 1.52
0.001025815 2.71 0.006291983 2.11 0.028645128 1.51
0.001059973 2.70 0.006468445 2.10 0.029306752 1.50
0.001095172 2.69 0.006649306 2.09 0.029981329 1.49
0.001131443 2.68 0.006834658 2.08 0.030669052 1.48
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ตารางที ่1 Loss of Integral and Standard Normal Variable (ตอ)
Loss of Integral of 
Normal Distribution 

L(z)

Standard Normal 
Variable         

z

Loss of Integral of 
Normal Distribution 

L(z)

Standard 
Normal Variable 

z

Loss of Integral of 
Normal Distribution 

L(z)

Standard 
Normal Variable 

z

0.056102377 1.20 0.168672764 0.60 0.39894228 0.00
0.057262824 1.19 0.171431987 0.59 0.403962228 -0.01
0.058442923 1.18 0.174224731 0.58 0.409022067 -0.02
0.059642909 1.17 0.177051193 0.57 0.414121793 -0.03
0.060863017 1.16 0.179911566 0.56 0.419261394 -0.04
0.062103482 1.15 0.182806045 0.55 0.424440858 -0.05

0.06336454 1.14 0.185734817 0.54 0.429660165 -0.06
0.06464643 1.13 0.188698071 0.53 0.434919295 -0.07

0.065949388 1.12 0.191695992 0.52 0.440218221 -0.08
0.067273654 1.11 0.194728762 0.51 0.445556913 -0.09
0.068619465 1.10 0.19779656 0.50 0.450935337 -0.10
0.069987062 1.09 0.200899566 0.49 0.456353456 -0.11
0.071376684 1.08 0.204037952 0.48 0.461811228 -0.12
0.072788572 1.07 0.207211891 0.47 0.467308608 -0.13
0.074222965 1.06 0.210421553 0.46 0.472845545 -0.14
0.075680106 1.05 0.213667104 0.45 0.478421988 -0.15
0.077160235 1.04 0.216948707 0.44 0.484037877 -0.16
0.078663593 1.03 0.220266524 0.43 0.489693153 -0.17
0.080190423 1.02 0.223620712 0.42 0.495387751 -0.18
0.081740966 1.01 0.227011427 0.41 0.501121601 -0.19
0.083315465 1.00 0.230438819 0.40 0.506894631 -0.20

0.08491416 0.99 0.233903038 0.39 0.512706766 -0.21
0.086537294 0.98 0.23740423 0.38 0.518557924 -0.22

0.08818511 0.97 0.240942538 0.37 0.524448022 -0.23
0.089857848 0.96 0.2445181 0.36 0.530376973 -0.24

0.09155575 0.95 0.248131053 0.35 0.536344685 -0.25
0.093279058 0.94 0.251781531 0.34 0.542351064 -0.26
0.095028013 0.93 0.255469662 0.33 0.548396011 -0.27
0.096802856 0.92 0.259195572 0.32 0.554479424 -0.28
0.098603827 0.91 0.262959386 0.31 0.560601198 -0.29
0.100431167 0.90 0.266761223 0.30 0.566761223 -0.30
0.102285116 0.89 0.270601198 0.29 0.572959386 -0.31
0.104165912 0.88 0.274479424 0.28 0.579195572 -0.32
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ตารางที ่1 Loss of Integral and Standard Normal Variable (ตอ)
Loss of Integral of 
Normal Distribution 

L(z)

Standard 
Normal Variable 

z

Loss of Integral of 
Normal Distribution 

L(z)

Standard 
Normal Variable 

z

Loss of Integral of 
Normal Distribution 

L(z)

Standard 
Normal Variable 

z

0.768672764 -0.60 1.256102377 -1.20 1.81427568 -1.80
0.775946863 -0.61 1.264961349 -1.21 1.823920305 -1.81
0.783254084 -0.62 1.273839507 -1.22 1.833572683 -1.82
0.790594222 -0.63 1.282736619 -1.23 1.843232676 -1.83
0.797967074 -0.64 1.291652456 -1.24 1.852900145 -1.84
0.805372431 -0.65 1.300586787 -1.25 1.862574955 -1.85
0.812810086 -0.66 1.309539382 -1.26 1.872256971 -1.86
0.820279826 -0.67 1.318510015 -1.27 1.881946062 -1.87

0.82778144 -0.68 1.327498459 -1.28 1.891642095 -1.88
0.835314713 -0.69 1.336504488 -1.29 1.901344943 -1.89
0.842879428 -0.70 1.345527878 -1.30 1.911054478 -1.90
0.850475369 -0.71 1.354568404 -1.31 1.920770575 -1.91
0.858102315 -0.72 1.363625846 -1.32 1.930493109 -1.92
0.865760047 -0.73 1.372699982 -1.33 1.940221959 -1.93

0.87344834 -0.74 1.381790592 -1.34 1.949957004 -1.94
0.881166972 -0.75 1.390897458 -1.35 1.959698126 -1.95
0.888915718 -0.76 1.400020362 -1.36 1.969445207 -1.96

0.89669435 -0.77 1.409159089 -1.37 1.979198132 -1.97
0.904502642 -0.78 1.418313425 -1.38 1.988956787 -1.98
0.912340364 -0.79 1.427483156 -1.39 1.998721061 -1.99
0.920207286 -0.80 1.43666807 -1.40 2.008490842 -2.00
0.928103176 -0.81 1.445867957 -1.41 2.018266023 -2.01
0.936027804 -0.82 1.455082609 -1.42 2.028046495 -2.02
0.943980934 -0.83 1.464311817 -1.43 2.037832154 -2.03
0.951962334 -0.84 1.473555376 -1.44 2.047622895 -2.04
0.959971768 -0.85 1.482813081 -1.45 2.057418616 -2.05

0.968009 -0.86 1.492084729 -1.46 2.067219216 -2.06
0.976073794 -0.87 1.50137012 -1.47 2.077024596 -2.07
0.984165912 -0.88 1.510669052 -1.48 2.086834658 -2.08
0.992285116 -0.89 1.519981329 -1.49 2.096649306 -2.09
1.000431167 -0.90 1.529306752 -1.50 2.106468445 -2.10
1.008603827 -0.91 1.538645128 -1.51 2.116291983 -2.11
1.016802856 -0.92 1.547996262 -1.52 2.126119828 -2.12
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ตารางที ่1 Loss of Integral and Standard Normal Variable (ตอ)
Loss of Integral of 
Normal Distribution 

L(z)

Standard 
Normal Variable 

z

2.402720461 -2.40
2.412639591 -2.41
2.422560908 -2.42
2.432484358 -2.43
2.442409892 -2.44
2.452337458 -2.45
2.462267009 -2.46
2.472198495 -2.47

2.48213187 -2.48
2.492067087 -2.49
2.502004101 -2.50
2.511942868 -2.51
2.521883345 -2.52
2.531825489 -2.53
2.541769258 -2.54
2.551714612 -2.55
2.561661512 -2.56
2.571609917 -2.57

2.58155979 -2.58
2.591511094 -2.59
2.601463793 -2.60
2.611417849 -2.61
2.621373229 -2.62
2.631329899 -2.63
2.641287824 -2.64
2.651246973 -2.65
2.661207313 -2.66
2.671168813 -2.67
2.681131443 -2.68
2.691095172 -2.69
2.701059973 -2.70
2.711025815 -2.71
2.720992672 -2.72
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