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    บทคัดย่อ 
 

                       การศึกษากระบวนการควบคุมสินค้าในคลังอะไหล่รถยนต์ โดยใช้ระบบ ADS
กรณีศึกษาบริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการควบคุมสินค้า
ในคลังอะไหล่รถยนต์โดยใช้ระบบ ADS ศึกษาความเคลื่อนไหวการเข้า-ออกของสินค้าในคลัง
อะไหล่ ศึกษาการตรวจเช็คจ านวนอะไหล่คงเหลือที่มีอยู่ใน Stock และ น าหลักเศรษฐกิจพอเพียงมา
ประยุกต์ใช้ในการจัดท าโครงการ เพื่อน าความรู้ที่ได้จากการศึกษาไปประยุกต์ใช้ในการประกอบ
อาชีพในอนาคต 

                         การจัดท าโครงการโดยใช้โปรแกรม Microsoft Word  ในการเรียบเรียงข้อมูลเนื้อหา 
ค าพิเศษ ช่วยให้สร้างเอกสารแบบมืออาชีพอย่างมีประสิทธิภาพและประหยัด เหมาะในการท า
รายงานโครงการ สามารถตรวจสอบ ทบทวนแก้ไขปรับปรุงความถูกต้องในการพิมพ์เอกสารเพิ่ม
ตารางได้ละเอียดและมีประสิทธิภาพ และใช้โปรแกรม Power Point ในการใช้น าเสนอโครงการ 
รูปแบบของการน าเสนอที่สามารถใช้ได้ในทุกรูปแบบ เพื่อเพิ่มการสื่อสารที่ชัดเจน และสะดวกต่อ
การน าเสนอโครงการ  

ผลการด าเนินการโครงการตรงตามวัตถุประสงค์ที่ก าหนด และประโยชน์ที่ได้รับ

จากการศึกษาคร้ังนี้สามารถน ามาประยุกต์ใช้กับการศึกษาในปัจจุบัน และสามารถน ามาใช้ใน

ชีวิตประจ าวันได้โดยการใช้กระบวนการควบคุมสินค้าในคลังที่ได้ไปศึกษาจาก บริษัท ซุ่นหลี 

สมุทรปราการ จ ากัด และยังสามารถน าความรู้ที่ได้จากการศึกษาดูงานด้านการบริหารสินค้า

คงเหลือในคลังอะไหล่มาประยุกต์ใช้กับการศึกษาและพัฒนาทักษะในการประกอบอาชีพต่อไป  
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และการสนับสนุนช่วยเหลือของบุคคลมากมาย เพื่อให้ผ่านอุปสรรคและจุดมุ่งหมายที่ก าหนดไว้                 
                         ขอกราบขอบพระคุณ อาจารย์   ละออ  อุบลแย้ม ที่คอยช่วยเหลือสนับสนุนให้

ค าปรึกษาที่ดีเสมอมา ขอกราบพระคุณ อาจารย์  ยุพิน รอดไผ่ล้อม ที่คอยช่วยเหลือสนับสนุนให้

ค าปรึกษาเป็นอย่างดี และคอยเอาใจใส่นักศึกษาทุกคนมาโดยตลอดและขอบคุณอาจารย์สาขาวิชา

การจัดการโลจิสติกส์ทุกท่านที่คอยให้ค าแนะน าแนวทางในการด าเนินงานเป็นอย่างดีและเต็มไป

ด้วยความรักความหวังดี และขอขอบพระคุณ บริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด ที่เปิดโอกาสให้

นักศึกษาได้ไปศึกษาดูงาน 

                         นอกจากนี้ผู้ศึกษาได้รับความช่วยเหลือจากบุคคลรอบข้างทั้งคนในครอบครัว
สมาชิกในกลุ่มอีกหลายท่าน แม้มิได้เอ่ยนามไว้ ณ ที่นี้ก็ขอมอบค าขอบคุณที่ช่วยสร้างก าลังใจให้
งานส าเร็จไปได้ หากมีข้อผิดพลาดประการใด ขออภัยมา ณ ที่นี้ 
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สารบัญภาพ (ต่อ) 

ภาพที่ 3.35 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป)       65 
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ภาพที่ 4.1 กระบวนการควบคุมสินค้าในคลังอะไหล่รถยนต์ โดยใช้ระบบ ADS  79 
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ตารางที่ 3.6 แสดงปัจจัยที่ใช้ในการออกแบบแผนผังการจัดเก็บ    30 
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 บทที ่1 
บทน า 

 
 

หลักการและเหตุผล   
 ในปัจจุบัน ระบบ ADS เป็นระบบที่ช่วยอ านวยความสะดวกตั้งแต่ขั้นตอนการ
บริหารสินค้าคงคลัง ไปจนถึงระบบการสรุปยอดเงินที่รวดเร็วและถูกต้อง การน าระบบ ADS มาใช้
ในระบบการบริหารคลังสินค้า (Warehouse Management System) มีวัตถุประสงค์ในการสร้างความ
สมดุลในห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain) โดยปัจจัยน าเข้าของกระบวนการผลิตที่มีความส าคัญอย่าง
ยิ่งก็คือ อะไหล่ น้ ามัน และอะไหล่ส่วนประกอบอ่ืนๆ  ที่เรียกรวมกันว่าสินค้าคงคลัง ซึ่งเป็น
องค์ประกอบที่ใหญ่ที่สุดของการบริหารจัดการภายใน นอกจากนี้ การมีสินค้าเพียงพอ ยังเป็นการ
ตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าได้อย่างทันเวลา ท าให้เกิดความสะดวกแก่ลูกค้าที่มาซื้อสินค้า
โดยไม่ต้องเสียเวลารอนาน ประโยชน์หลักของโปรแกรม ADS คือช่วยให้การรวบรวมข้อมูลเข้าสู่
ระบบคอมพิวเตอร์ภายในองค์กรให้เป็นไปอย่างแม่นย า สะดวก และ ถูกต้อง  
 จากความส าคัญดังกล่าว คณะผู้จดัท าจึงได้เลือกศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการควบคุม
สินค้าในคลังอะไหล่รถยนต์ โดยใช้ระบบ ADS กรณีศึกษา บริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด 
เพราะเป็นบริษัทที่มีความน่าเชื่อถือ เป็นทั้งศูนย์บริการ และ แผนกอะไหล่รถบรรทุกที่มีความ
หลากหลาย  โดยในคลังอะไหล่นั้น มีสินค้าจัดเก็บอยู่เป็นจ านวนมาก ท าให้พนักงานต้องเสียเวลา
ในการค้นหา ตรวจสอบสินค้า ซึ่งแต่เดิมนั้น การท างานต้องอาศัยเอกสาร ซึ่งอาจเกิดปัญหาเอกสาร
สูญหาย ฉีกขาด หรือ เสียเวลาในการค้นหา และ ตรวจสอบเอกสาร ท าให้เกิดความผิดพลาดในการ
ท างานดังนั้น บริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด จึงได้น าเทคโนโลยีโปรแกรม ADS ที่ใช้ในการ
บริหารจัดการสินค้าคงคลัง เพื่อให้เกิดความสะดวกและรวดเร็วในการค้นหาอะไหล่ในคลัง ให้มี
ความถูกต้อง แม่นย า และเป็นมาตรฐาน ช่วยในการจัดการข้อมูลเกี่ยวกับคลังสินค้าของแผนก
อะไหล่ ตั้งแต่การสั่งซื้อ การตรวจรับสินค้า และการเบิกจ่าย  
 การศึกษาคร้ังนี้มีความประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการควบคุมสินค้าในคลัง
อะไหล่รถยนต์ โดยใช้ระบบ ADS  ความเคลื่อนไหวการเข้า – ออก ของสินค้าในคลังอะไหล่  การ
ตรวจเช็คจ านวนอะไหล่คงเหลือที่มีอยู่ใน Stock 
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วัตถุประสงค์ 

 1.  เพื่อศึกษากระบวนการควบคุมสินค้าในคลังอะไหล่รถยนต์ โดยใช้ระบบ ADS 
 2.  เพื่อศึกษาความเคลื่อนไหวการเข้า – ออก ของสินค้าในคลังอะไหล่ 
 3.  เพื่อศึกษาการตรวจเช็คจ านวนอะไหล่คงเหลือที่มีอยู่ใน Stock 
 4.  เพื่อน าหลักเศรษฐกิจพอเพียงมาประยุกต์ใช้ในการจัดท าโครงการ โดยยึด
หลักการทางสายกลาง พอประมาณ มีเหตุผล 
 5.  เพื่อน าความรู้ที่ได้จากการศึกษาไปประยุกต์ใช้ในการประกอบอาชีพในอนาคต 

ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 

1.  เข้าใจถึงกระบวนการควบคุมสินค้าในคลังอะไหล่รถยนต์  และทราบถึง
วิธีการใช้งานระบบ ADS 

2.  ทราบถึงความเคลื่อนไหวการเข้า – ออกของสินค้าในคลังอะไหล่ 
3.  รู้จักวิธีการบริหารสินค้าคงเหลือในคลังอะไหล่   
4.  รู้จักวิธีการน าหลักเศรษฐกิจพอเพียงมาประยุกต์ใช้ในการจัดท าโครงการโดย 

ยึดหลักทางสายกลาง พอประมาณ มีเหตุผล 
5.  น าความรู้ที่ได้จากการศึกษามาพัฒนาการท างานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ การ

ท างานในอนาคตและสามารถน ามาประยุกต์ใช้ในชีวิตประจ าวันได้ 
 
 
 



 
 

บทที ่2 

ประวัติบริษัทและการด าเนินธุรกิจ 
 

ประวัติบริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด 

                              บริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด มีความมุ่งมั่นในการรักษาสิ่งแวดล้อมด้วย

การรักษาสิ่งแวดล้อมภายใน และรอบๆ บริษัท เช่นการจัดเก็บน้ ามันเก่า และเคมีภัณฑ์ที่ใช้แล้วให้

เป็นที่ และ การจัดเก็บขยะที่เป็นพิษต่อสิ่งแวดล้อม กิจกรรมหลักของบริษัท คือ การซ่อมบ ารุง

รถบรรทุก ภายใต้ข้อก าหนดเร่ืองโรงงานสีเขียว  ซึ่งบริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ ได้ด าเนินการมา

โดยตลอด ตั้งแต่การน าวัสดุและเคมีภัณฑ์ที่ใช้แล้ว ไปก าจัดอย่างถูกต้อง ทั้งนี้ บริษัทมุ่งมั่นที่จะเป็น

มิตรกับสิ่งแวดล้อม และ มีเป้าหมายในการรักษาสิ่งแวดล้อม และการอยู่ร่วมกับธรรมชาติอย่าง

ยั่งยืน 
 

 

ผู้บริหาร ประธานบริษัท    :  คุณ รังสรรค์  สุระประสิทธิ์ 
    
 

ชื่อ  บริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ 

ท่ีอยู่  333 หมู่ 5 ถนนศรีนครินทร์ ต าบลบางเมือง อ าเภอเมืองสมุทรปราการ 
                            จังหวัด    สมุทรปราการ 10270  
ก่อตั้งบริษัท 24 มกราคม 2539  
งบลงทุน 15 ล้านบาท 

ประเภทธุรกิจ ซ่อม – ขายอะไหล่รถบรรทุก 

 

ปณิธานของบริษัท 

  1. พัฒนาคุณภาพและพัฒนาตนเอง 

  2. เพิ่มพูนทักษะและก้าวให้ทันโลก 

  3. มุ่งมั่นสร้างความช านาญอย่างมืออาชีพ 
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ภาพที่ 2.1 หน้าบริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด 
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ผังองค์กร 

 

 
 
 

ภาพที่ 2.2 ผังองค์กร บริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด 
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แผนท่ีบริษัท 

 
 

 

 
 

 
 

 

ภาพที่ 2.3 แผนที่ บริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด 
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ผลิตภัณฑ์ของบริษัท 

 

                           
 

 

 

 

                   
                                 

 

 

 

ภาพที่ 2.4 ผลิตภัณฑ์เคมีภัณฑ์ของบริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด 
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ภาพที่ 2.5 ผลิตภัณฑ์ไส้กรองของบริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด 
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ภาพที่ 2.6 ผลิตภัณฑ์ลูกปืนของบริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด 
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ภาพที่ 2.7 ผลิตภัณฑ์หัวอัดจารบีของบริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด 
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ภาพที่ 2.8 ผลิตภัณฑ์สปริงกดคลัทซ์ของบริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด 
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ภาพที่ 2.9 ผลิตภัณฑ์ซีลล้อของบริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด 
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ภาพที่ 2.10 ผลิตภัณฑ์น้ ามันของบริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด 

 

 



 
 

  

บทที ่3 

แนวคิดและทฤษฏทีี่เกีย่วข้อง 

  คณะผู้จัดท าโครงการได้ท าการศึกษาค้นคว้าหาข้อมูล เร่ือง การศึกษากระบวนการ
ควบคุมสินค้าในคลังอะไหล่รถยนต์โดยใช้ระบบ ADS กรณีศึกษา บริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ
จ ากัด ซึ่งมีแนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวข้องดังต่อไปนี้ 

1. แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับคลังสินค้า 
2. แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวกับการควบคุมสินค้าอะไหล่รถยนต์ 
3. แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับระบบเทคโนโลยีที่ใช้ส าหรับการจัดการคลังสินค้า 
4. เทคโนโลยีสารสนเทศที่ใช้ในงานโลจิสติกส์ 
5. ระบบ ADS 
6. นิยามศัพท์ 

1. แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับคลังสินค้า 
คลังสินค้า (Warehouse) หมายถึง พื้นที่ที่ได้วางแผนแล้วเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ

ในการใช้สอย และ การเคลื่อนย้ายสินค้า และ วัตถุดิบโดยคลังสินค้า  ท าหน้าที่ในการเก็บสินค้า
ระหว่าง กระบวนการเคลื่อนย้าย เพื่อสนับสนุนการผลิต และ การกระจายสินค้าซึ่งสินค้าที่เก็บใน
คลังสินค้าสามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ 

1. คลังสินค้าวัตถุดิบ (Material) ซึ่งอยู่ในรูป วัตถุดิบ ส่วนประกอบและชิ้นส่วน
ต่างๆ 

2. สินค้าส าเร็จรูปหรือสินค้าจะนับรวมไปถึงงานระหว่างการผลิตตลอดจน
สินค้าที่ต้องการทิ้งและวัสดุที่น ามาใช้ 

การจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management) 
 การจัดการคลังสินค้า  คือ  การวางแผนเพื่อให้เกิดความรวดเร็ว ทันเวลา สะดวก มี
ความพร้อมในการจัดจ่ายของได้อย่างถูกต้อง  ภายใต้การด าเนินงานในคลังสินค้ารวมถึงให้มีค่าใช้ 
จ่ายในการด าเนินที่ต่ า  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานการคลังสินค้า (Warehousing) หมายถึง 
การจัดระเบียบในการเก็บ วาง และรักษาสินค้าอย่างเป็นระบบ มีระเบียบแบบแผน เพื่อป้องกันและ
รักษาสินค้าให้อยู่ในสภาพที่ดี สินค้ามีความพร้อม ในการน าออกแจกจ่ายได้อย่างถูกต้อง  รวดเร็ว
ทันเวลาและด้วยค่าด าเนินงานที่ต่ าช่วยเพิ่มประสิทธิภาพและก าไรให้กับกิจการ 
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1.  ขั้นตอนการปฏิบัติงานคลังสินค้า (Warehouse Operation) 

1.1   การรับสินค้า (Receiving) โดยทั่วไปกิจกรรมของการรับสินค้ามีดังนี้ 
1. ขนส่งสินค้าลงจากพาหนะและท าการตรวจสอบการขนส่ง ตรวจดู

สินค้าเพื่อท าการรับมอบดูความเสียหายจากภายนอกที่มองเห็น เผื่อจะมีการเรียกค่าเสียหายจาก                
ผู้ขนส่งได้ 

2. ตรวจสอบคุณภาพและปริมาณสินค้าว่าตรงกับที่ระบุไว้ในเอกสาร         
การส่งสินค้า (Delivery Document) หรือไม่ 

3. ขนย้ายสินค้าไปยังสถานที่ที่เตรียมไว้ในคลังสินค้า 
4. ปรับปรุงข้อมูลสินค้าคงคลังให้ทันสมัย 

1.2  การระบุประเภทและจัดกลุ่มสินค้า (Identifying and Sorting) เพื่อเป็น
แนวทางในการแยกสินค้าออกจากสินค้าชนิดอ่ืนๆโดย 

1. ก าหนดปริมาณการรับเข้าสินค้าอย่างถูกต้อง 
2. แยกสินค้าที่รับเข้ามา 
3. ตรวจสอบอย่างละเอียด การตรวจสอบต้องกระท าก่อนการรับสินค้า 

สินค้าควรวางไว้ข้างๆ เพื่อป้องกันการส่งสินค้าออกก่อนการอนุมัติ 
4. การท าเคร่ืองหมายไว้บนหีบห่อของสินค้า ซึ่งอาจเป็นตัวอักษร ตัวเลข

บาร์โค้ด หรือ แถบคลื่นก็ได้ 
1.3  การจัดเก็บสินค้า (Storage)  ขั้นตอนของกิจกรรมการจัดเก็บสินค้า 

หมายถึงขั้นตอนการจัดยึด ป้องกันและสงวนรักษาสินค้าจนกระทั่ง สินค้าเป็นที่ต้องการใช้การ
ด าเนินงานที่ส าคัญในขั้นตอนนี้คือการขยายพื้นที่การจัดเก็บ (Storage Area) การจัดวางอย่าง
เหมาะสมการก าหนด ต าแหน่งการจัดเก็บ ซึ่งในขั้นตอนการจัดเก็บสินค้ามีหลักเกณฑ์ ดังนี้ 

1. ความสามารถในการเข้าถึงได้และบริการที่มีประสิทธิภาพ 
2. มีความยืดหยุ่นในการจัดเก็บพอสมควร 
3. ใช้เน้ือที่เก็บให้ได้ประโยชน์มากที่สุด 
4. พยายามให้มีอุปกรณ์เคร่ืองมือเท่าที่จ าเป็น เพื่อประหยัดพื้นที่ 
5. ลดความเสี่ยงภัยเกี่ยวกับการเสื่อมคุณภาพ 
6. ลดการสูญหายเนื่องจากขโมย 
7. สามารถท าการตรวจนับง่าย 

1.4  การน าสินค้าออกตามใบสั่ง (Order Picking) คือ การเคลื่อนย้ายสินค้าจาก
สถานที่จัดเก็บ เพื่อส่งออกไปตามที่ลูกค้าสั่ง (Customer Order) โดยมีเป้าหมายหลัก คือ น าสินค้า 
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ออกได้อย่างถูกต้องและรวบรวมจ านวนสินค้าตามรายการครบถูกต้อง ขั้นตอนที่ส าคัญที่สุดของ
กิจกรรมการจัดเก็บสินค้าเน่ืองจากเหตุผลดังต่อไปนี้ 

- การน าสินค้าออกเป็นกิจกรรมที่ต้องใช้เงินเป็นจ านวนมาก เมื่อบวกกับ
ค่าแรงอุปกรณ์และพื้นที่การท างาน คิดเป็น 65% ของมูลค่าการด าเนินงานทั้งหมดของคลัง 

- การน าสินค้าออกมีบทบาทส าคัญในกระบวนการกระจายสินค้า และ
กระบวนการผลิต การรับสินค้า การส่งสินค้า ซึ่งระบบการน าสินค้าออกที่ดีประกอบด้วยความ
รวดเร็ว ถูกต้อง และมีประสิทธิภาพ 

1. เอกสารที่เกี่ยวข้องกับการหยิบสินค้า (Picking Document) ผู้น า
สินค้าออกจากที่เก็บ (Picking Sheet/Picking Tickets) ส าหรับการหยิบสินค้าจะมีประสิทธิภาพได้
นั้นในรายการจะต้องระบุ – ข้อระบุข้อก าหนดของสินค้า  (Item Identification) 

- ต าแหน่งการจัดเก็บของสินค้า (Item Location) 
- ปริมาณสินค้า (Item Quantity) 

2. วิธีการหยิบสินค้าพื้นฐาน มี 3 วิธีหลักๆ ด้วยกัน ดังน้ี 
- ผู้หยิบเดินไปยังต าแหน่งสินค้า 
- ผู้หยิบขับขี่พาหนะไปยังต าแหน่งสินค้า 
- สินค้าเคลื่อนที่จากที่เก็บมายังบริเวณท างานของผู้หยิบ 

3. ระบบการจัดการการหยิบสินค้าตามใบสั่ง  ประกอบด้วย 4 ระบบ 
ได้แก่ 

- ระบบพื้นที่ (Area System) ผู้หยิบสินค้าจะรับใบสั่งและเดินทางไป
ยังพื้นที่เพื่อหยิบสินค้าตามใบสั่ง เมื่องานตามใบสั่งหมดลง ผู้หยิบจะจัดส่งสินค้าไปยังพื้นที่บรรจุ
หีบห่อและส่งออกไปยังลูกค้า 

ข้อดี : ง่ายในการดูแลข้อมูลและการจัดการเนื่องจากสินค้าอยู่ในใบ
เดียวกันจะถูกหยิบและจัดอยู่ด้วยกันตลอด 

ข้อเสีย : ไม่มีประสิทธิภาพในเร่ืองของระยะทางเดิน 
- ระบบแบ่งพื้นที่ (Zoning System) พื้นที่การจัดเก็บจะแบ่งออกเป็น

กลุ่มบริเวณ โดยอาจจะใช้ทางเดินในการแบ่งและผู้หยิบสินค้า 1 คน หรือ 1 กลุ่ม จะถูกมอบหมาย
ให้รับผิดชอบในแต่ละบริเวณ ใบขิงสินค้าจะถูกแบ่งออกตามบริเวณที่เก็บ เมื่อสินค้าถูกหยิบออก
มาแล้วจะถูกน ามายังพื้นที่ส าหรับจัดรวมสินค้าตามใบสั่ง 

ข้อดี : ลดระยะทางเดิน 
ข้อเสีย : เพิ่มงานในส่วนของการรวบรวมสินค้าตามใบสั่ง 
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- ระบบล าดับบริเวณ  (Sequential System)  ระบบนี้คล้ายกับระบบ
แบ่งบริเวณ ยกเว้นแต่ว่าเมื่อสินค้าถูกหยิบจากบริเวณหนึ่งแล้ว ใบสั่งจะถูกส่งต่อไปยังบริเวณถัดไป
เพื่อหยิบสินค้าและส่งต่อไปเร่ือยๆจนสินค้าตามใบสั่งถูกหยิบออกมาหมด 

ข้อดี : ลดระยะทางเดิน ,ไม่ต้องมีการรวมรวมสินค้าตามใบสั่งภายหลัง 
ข้อเสีย : เพิ่มงานในส่วนของการรวบรวมสินค้าตามใบสั่ง 
- ระบบรวมใบสั่ง (Multiple Order System) เป็นการรวบรวมไว้

ใบสั่งเป็นกลุ่มสินค้าและสรุปจ านวนสินค้าแต่ละรายการที่ต้องการไว้ จากนั้นท าการหยิบเป็น
บริเวณ ผู้หยิบจะหยิบสินค้าในบริเวณพื้นที่ของตนตามจ านวนรวมทั้งหมดที่ต้องการ และส่งต่อไป
ยังพื้นที่ส าหรับจัดแยกสินค้าตามใบสั่ง 

ข้อดี : ประหยัดเวลาในการเดินทางในกรณีที่มีการสั่ งสินค้าแบบ
เดียวกันในปริมาณมาก 

ข้อเสีย : ระบบนี้จะต้องมีการควบคุมที่ดีเพื่อให้แน่ใจว่าหยิบสินค้าครบ
ตามใบสั่ง 

4. รูปแบบการหยิบสินค้า ประกอบด้วย 2 วิธี คือ วิธีไม่มีรูปแบบแน่นอน
และวิธีล าดับ ซึ่งแต่ละวิธีรายละเอียด และข้อดี-ข้อเสียดังนี้ 

4.1 วิธีไม่มีรูปแบบแน่นอน (Non routing Pattern) วิธีนี้ผู้หยิบสินค้า
จะเป็นผู้เลือกเส้นทางการหยิบเอง วิธีนี้ไม่ค่อยเป็นที่นิยม 

ข้อดี : การจัดการท าได้ง่าย 
ข้อเสีย : ให้ประสิทธิภาพการท างานของพนังงานต่ ามาก เน่ืองจาก 
- พนักงานต้องเดินทางในเส้นทางเดียวกันซ้ า 
- พนักงานมีความล้าเน่ืองจากการเดินหรือการเคลื่อนไหวที่เพิ่มขึ้น 
- พนักงานเสียเวลาในการหาทางเดินไปที่จัดเก็บของสินค้า 
4.2 วิธีล าดับ (Sequential Order-Pick Pattern) วิธีนี้จะมีการก าหนด

ต าแหน่งสินค้าเป็นตัวเลขตามล าดับไปในแต่ละทางเดิน วิธีล าดับมีหลายรูปแบบ เช่น 
- หยิบด้านเดียว (Single-Side Order-Picker Routing Patterns) คือ                 

ผู้หยิบเดินไปตามทางที่มีสินค้าวางอยู่ทั้ง 2 ด้าน แต่หยิบวัสดุด้านเดียวในการเดิน 1 รอบ เช่น แบบ 
LOOP แบบเกือกม้า หรือรูปตัว U การเดินแบบซิกแซก หรือรูปตัว Z การเดินเป็นบล็อก เป็นต้น 

- หยิบหลายด้าน (Multilevel Order-Picker Routing Patterns) คือ ใน
การเดิน 1 รอบของผู้หยิบจะไม่เดินย้อนกลับ แต่จะหยิบพัสดุทั้ง 2 ด้าน 

ข้อดี : ลดเวลาที่ไม่ได้ประโยชน์ของพนักงาน 
: ลดความล้าและความสับสนของพนักงาน 
: เพิ่มประสิทธิภาพของพนักงาน 



   18 
 

  

1.5  การตรวจนับสินค้า (Physical Inventory) การตรวจนับจ านวนสินค้าจริงที่
อยู่ในคลัง เพื่อที่จะท าการเปรียบเทียบข้อมูลกับยอดดุลว่าถูกต้องตรงกันหรือไม่  อีกทั้ง ยังเป็นการ
ตรวจสอบสภาพของสินค้า และ ต าแหน่งที่เก็บในคลังว่าถูกต้องหรือไม่  การตรวจสอบนี้มี          
วัตถุประสงค์ทั้งในเร่ืองจ านวนและค่าที่เป็นเงินของสินค้ารูปแบบของการตรวจนับสินค้ามี 2 
รูปแบบ คือ การตรวจนับแบบเป็นงวด และการตรวจนับแบบต่อเนื่อง ซึ่งรายละเอียดของการตรวจ
นับแต่ละแบบ มีดังนี้ 

1. การตรวจนับแบบเป็นงวด (Periodic Physical Inventory) โดยทั่วไป
มักจะท าปีละคร้ังรูปแบบนี้มีจุดประสงค์หลักในการตรวจสอบปริมาณพัสดุคงคลัง  ดังนั้นผู้
ตรวจสอบสามารถรับรองในรายงานสถานะการเงินประจ าปีได้ ในการแก้ปัญหาการตรวจนับพัสดุ
คงคลัง โรงงานจะต้องท าการหยุดผลิต เพราะการบันทึกจะท าเพียงปีละคร้ัง ข้อผิดพลาดจะถูก
มองข้ามไปเป็นเวลานานหลังจากที่ได้เกิดขึ้นแล้ว ซึ่งหมายความว่า เป็นการยากที่จะหาสาเหตุของ
ความผิด พลาดและปัญหาที่แท้จริงได้ ดังนั้นปัญหาของการขาดแคลนสินค้าคงคลังหรือการมีสินค้า
คงคลังมากเกินไปจะเกิดขึ้นก่อนที่จะค้นพบข้อผิดพลาด  การตรวจเป็นจ านวนมาก ซึ่งต้องใช้
บุคลากรจากหน่วยงานอ่ืนๆ มาช่วย จึงต้องมีการอบรมก่อนและมอบหมายงานให้ตรวจนับพัสดุ
ตามรายการที่ให้การนับนี้มีแนวโน้มว่าจะผิดพลาด เพราะว่าไม่ใช่งานโดยตรงของบุคลากรที่มา
ช่วยท า ระยะเวลาในการอบรมมีจ ากัด และขาดแรงจูงใจตรวจนับพัสดุประจ าปีต้องใช้บุคลากร เป็น
จ านวนมาก ซึ่งต้องใช้บุคลากรจากหน่วยงานอ่ืนๆ มาช่วย จึงต้องมีการอบรมก่อนและมอบหมาย
งานให้ตรวจนับพัสดุตามรายการที่ให้การนับนี้มีแนวโน้มว่าจะผิดพลาด  เพราะว่า  ไม่ใช่งาน
โดยตรงของบุคลากรที่มาช่วยท า ระยะเวลาในการอบรมมีจ ากัด และขาดแรงจูงใจ 

2. การตรวจนับแบบต่อเนื่อง (Cycle Counting) เป็นรูปแบบที่ช่วย
แก้ปัญหาการตรวจนับแบบเป็นงวดได้ มีพนักงานประจ าที่ท าหน้าที่ตรวจนับตลอดปี ซึ่งการตรวจ
นับแต่ละรายการจะมีก าหนดการที่แตกต่างกันไป ส่งผลกระทบต่อการผลิตระหว่างตรวจนับน้อย 
เมื่อพบปัญหาสามารถหาสาเหตุและแก้ไขได้ทันท่วงทีพนักงานประจ ามีความช านาญในหน้าที่และ
สร้างมาตรการจูงใจได้แต่อาจจะมีปัญหากับวิธีตรวจสอบบัญชีวิธีก าหนดการตรวจนับแบบต่อเนื่อง 
มีรายละเอียดดังน้ี 

2.1 จ าแนกวัสดุเป็นกลุ่ม A  B  และ  C และก าหนดนโยบายการตรวจ
แต่ละรายการในกลุ่ม เช่น 

กลุ่ม A :  ตรวจทุกเดือน 
กลุ่ม B :   ตรวจทุกไตรมาส 
กลุ่ม C :   ตรวจทุกปี 

2.2 สุ่มตรวจสินค้าในกลุ่มต่างๆ โดยไม่มีการก าหนดแน่ชัด เพื่อ
ป้องกันขโมย 
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2.3 ตรวจสอบวสัดุที่ยอดบันทึกเป็นศูนย์ 
2.4 ตรวจสอบวัสดุที่ยอดบันทึกเป็นลบ 
2.5 ใช้เวลาของพนักงานที่เหลือในแต่ละวันตรวจสอบสินค้าที่ใกล้

ก าหนด การจัดส่ง 
2.  กิจกรรมส่วนใหญ่ท่ีใช้วัดผลการปฏิบัติในคลังพัสดุ 

1. การใช้ประโยชน์จากพื้นที่ (Space Utilization): การเปรียบเทียบพื้นที่ส ารอง
พื้นที่เช่ากับพื้นที่ที่ถูกใช้ 

2. การปฏิบัติตามใบสั่ง  (Order Fulfillment): จ านวนรวมของใบสั่ง
งบประมาณของเดือนกับความเป็นจริง ความแปรปรวน งานที่เสร็จตรงเวลากับงานที่ไม่เสร็จหรือ
เสร็จบางส่วน 

3. ความถูกต้องของสินค้าคงคลัง (Inventory Accuracy): ปริมาณที่บันทึกไว้
กับจ านวนที่ขาดหรือเกิน 

4. จ านวนพัสดุที่จัดเก็บ (Total Throughput): พาเลต กล่อง น้ าหนักที่จัดเก็บไว้ 
5. การขนส่ง (Transportation): จ านวนที่ส่งออกไป ค่าใช้จ่ายต่อการส่ง 1 คร้ัง

ค่าใช้จ่ายต่อหน่วยที่ส่งออกไป การหยิบที่ตรงเวลากับสาย 
2.  แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวกับการควบคุมสินค้าอะไหล่รถยนต์ 

เทคนิคในการควบคุมสินค้าคงเหลือมีดังนี้ 
1. การควบคุมด้วยสายตา (Visual control) เป็นการมองดูสินค้าที่มีอยู่ในมือ (On 

hand) และท าการสั่งซื้อใหม่เมื่อปรากฏให้เห็นว่ามีสินค้าน้อยลง ซึ่งขึ้นอยู่กับลักษณะของธุรกิจและ
ธุรกิจจะต้องรู้ถึงอัตราการใช้และเวลาที่สั่งใหม่เมื่อต้องการ 

2. ระดับที่จะสั่งซื้อหรือจุดสั่งซื้อ (Order Point) เป็นระดับของสินค้าคงเหลือ ซึ่ง
ถึงก าหนดจะต้องท าการสั่งซื้อใหม่ การก าหนดจุดสั่งซื้อจะต้องพิจารณาถึงระยะเวลารอคอย            
(Lead time) เป็นช่วงเวลาจากที่สั่งซื้อจนกระทั่งได้รับสินค้า อัตราการใช้สินค้าต่อวัน และสินค้า 
คงเหลือเพื่อปลอดภัย (Safety stock) การค านวณจุดสั่งซื้อใหม่ต้องพิจารณาถึงเวลาที่จ าเป็นต่อการ   
สั่งใหม่ซึ่งขึ้นอยู่กับ ท าเล ที่ตั้งของผู้ขายปัจจัยการผลิต  การก าหนดระยะเวลาการขนส่ง และ อ่ืนๆ 
เน่ืองจากความยากในการสั่ง ของที่จะให้มาถึงตามก าหนดเวลาที่ต้องการและความไม่สม่ าเสมอใน
การเก็บสินค้าคงเหลือ 

3. ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (Economic Order Quantity [EOQ]) เป็นการ
พิจารณาว่าควรจะสั่งซื้อแต่ละคร้ังเป็นจ านวนเท่าใด  จึงจะเหมาะสมที่สุดและประหยัดที่สุด            
ซึ่งจะต้องพิจารณาถึงต้นทุนในการสั่งซื้อสินค้า (Ordering costs) และต้นทุนในการเก็บรักษาสินค้า
(Carrying costs) ปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด (EOQ) เป็นจุดที่ต้นทุนในการเก็บรักษาและ
ต้นทุนในการสั่งซื้อมีค่าเท่ากันและต้นทุนสินค้าคงเหลือทั้งหมดมีค่าต่ าที่สุด 
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4. การจ าแนกสินค้าคงเหลือแบบ ABC (ABC Classification) เป็นการจัดประเภท 
สินค้าคงเหลือเพื่อจุดมุ่งหมายในการควบคุมออกเป็น 3 ประเภท คือระดับ A B และ C โดยถือ
เกณฑ์ต้นทุนต่อหน่อย (Unit cost) และปริมาณของรายการสินค้าตารางแสดงการจ าแนกกลุ่มล าดับ
ชั้นการลงทุนสินค้าคงเหลือแบบABC (ABC inventory investment) ระดับการจัดชั้นเปอร์เซ็นต์ของ
ทั้งหมดในการลงทุนสินค้า (Classification) คงเหลือ 

A (มูลค่าสูงสุด) 60-80% 
B (มูลค่าปานกลาง) 10-40% 
C (มูลค่าต่ า) 5-15% 
5. การแลกเปลี่ยนข้อมูลทางอิเล็กทรอนิกส์ (Electronic Data Interchange [EDI]) 

เป็นวิธีควบคุมสินค้าคงเหลือด้วยเคร่ืองอิเล็กทรอนิกส์ โดยท าเป็น “รหัสแท่ง” (Barcoding)                      
มีลักษณะเป็นเส้นขนานสีขาวด าติดบนหีบห่อสินค้า เป็นการลงทะเบียนสินค้า มีการเปลี่ยนแปลง
ให้เป็นปัจจุบันด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์สินค้าคงเหลือของบริษัท  ด้วยการใช้เทคโนโลยีนี้จะท า
ให้สามารถเลือกแนวทางการขาย (Track sales) ตัดสินใจว่าต้องสั่ง สินค้าอะไรและสามารถ
แลกเปลี่ยนข้อมูลสินค้าคงเหลือกับผู้ขายวัตถุดิบด้วยการผ่านระบบ  EDI เช่นเดียวกับ EDI เป็น
ระบบสินค้าคงเหลือแบบต่อเนื่อง (Perpetual inventory system) ที่ท าให้ธุรกิจทราบว่ามีสินค้า
คงเหลือเท่าใดในเวลานั้นๆ 

6. ระบบการควบคุมสินค้าคงเหลือให้ทันเวลาพอดี (Just-In-Time [JIT]) หมายถึง 
ระบบสินค้าคงเหลือที่รายงานต่างๆ ของวัตถุดิบต้องมาถึงโรงงานให้ทันต่อความต้องการผลิตใน
สายการผลิตพอดีจึงเป็นการวางแผนด้านวัตถุดิบอย่างรอบคอบ  ซึ่งจะช่วยให้สามารถลดต้นทุนใน
การขนส่งให้น้อยที่สุด ระบบการควบคุมสินค้าคงเหลือวิธีนี้เป็นการบริหารสินค้าคงเหลือของญ่ีปุ่น
เพื่อจัดการสินค้าคงเหลือรายการต่างๆ ของวัตถุดิบ ความคิดพื้นฐานของ JIT คือเพื่อลดขนาดของ
การสั่งซื้อและเวลาเป็นการตัดต้นทุนการเคลื่อนย้ายและการเก็บรักษาสินค้า  JIT ใช้ในผู้ผลิต
มากกว่าในผู้ค้าปลีก 

7. การวางแผนความต้องการด้านวัตถุดิบ (Materials Requirement Planning 
[MRP]) เป็นเทคนิคการวางแผนและควบคุมสินค้าคงเหลือ ได้แก่ชิ้นส่วนย่อยที่ประกอบเป็นสินค้า
ส าเร็จรูปและส่วนประกอบอ่ืนๆ ที่ใช้แปรรูปให้เป็นสินค้าส าเร็จรูปและบริการ รวมทั้งท าหน้าที่
ประสานงานด้านการรับค าสั่งซื้อ การส่งมอบชิ้นส่วนและส่วนประกอบอ่ืนๆ วิธีนี้จ าเป็นต้องน า
คอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยจัดการด้านข้อมูลข่าวสารซึ่งมีเป็นจ านวนมาก เพื่อให้สามารถ 
ด าเนินการได้อย่างรวดเร็วและถูกต้อง 

8. การควบคุมสินค้าคงเหลือด้านกายภาพ (Physical inventory control) เป็นระบบ
การตรวจนับรายการสินค้าคงเหลือ ด้วยการนับเป็นหน่วย เช่น เป็นชั้น แกลลอน กล่อง ฯลฯ ด้วย
การใช้วิธีนี้จะท าให้มีความถูกต้องมากยิ่งขึ้น  บางธุรกิจจะมีการหยุดประจ าปีเพื่อตรวจนับ                
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สินค้าคงเหลือ อีกวิธีหนึ่งคือการนับวงจร (Cycle counting) เป็นการนับช่วงเวลาที่แตกต่างในช่วงปี              
บางธุรกิจอาจท าให้ง่ายขึ้นโดยใช้คอมพิวเตอร์และบาร์โค้ด 

แนวทางการควบคุมด้านคลังสินค้า 
1. มีการแบ่งแยกหน้าที่และความรับผิดชอบกันอย่างชัดเจนระหว่างการรับสินค้า

และการส่งสินค้า 
2. การรับจ่ายสินค้า เข้าหรือออกจากคลัง มีการอนุมัติโดยผู้มีอ านาจ 

2.1 การรับ/จัดเก็บสินค้าเข้าคลัง 
- ก าหนดพื้นที่และสถานที่ที่จัดเก็บสินค้าอย่างชัดเจน 
- จัดเก็บสินค้าให้สามารถจ่ายสินค้าแบบ FIFO (FIRST IN FIRST 

OUT) จัดป้ายก ากับห้ามจ่ายสินค้าที่มีปัญหา เช่น สินค้าช ารุด การจัดเก็บสินค้าคงเหลือจะแตกต่าง
ออกไปตามลักษณะสินค้า หลักส าคัญของการควบคุมก็คือ จะต้องมีเจ้าหน้าที่รับผิดชอบในจ านวน
สินค้านั้น ๆ การจัดเก็บจะต้องมีวิธีการที่ดีและเหมาะสม ก่อให้เกิดประสิทธิภาพ และสะดวกในการ
จ่ายสินค้าและรับสินค้า 

- การตรวจรับสินค้ากับใบส่งของ บัญชีสินค้า ทั้งชนิดและปริมาณ 
2.2 การจ่ายสินค้าออกจากคลัง 

- การน าสินค้าออกจากคลังต้องมีเอกสารอนุมัติจากผู้มีอ านาจทุกคร้ัง 
- สินค้าที่ตัดจากบัญชีแล้วเพราะช ารุด ล้าสมัยเมื่อมีการน าออกนอก

คลังสินค้าต้องมีการอนุมัติเป็นลายลักษณ์อักษรเช่นเดียวกับสินค้าปกติ 
- สินค้าที่รับคืนจากลูกค้าต้องได้รับการอนุมัติจากผู้มีอ านาจ 

2.3 การควบคุมสินค้าคงเหลือในคลัง 
- มีนโยบายการตรวจนับสินค้าคงเหลืออยู่เป็นประจ าและสม่ าเสมอ 
- มีมาตรการที่ท าให้แน่ใจว่าการตรวจนับสินค้านั้นถูกต้อง 
- มีการท ารายละเอียดกระทบยอดระหว่างผลที่ได้จากการนับกับบัญชีคุม

สินค้า และมีการอนุมัติโดยผู้รับผิดชอบก่อนปรับปรุงบัญชี 
- มีมาตรการในการตรวจสอบสินค้าที่เคลื่อนไหว สินค้าล้าสมัย และ

สินค้าขาดบัญช ี
- จัดท าประกันภัยให้ครอบคลุมมูลค่าของสินค้าที่อยู่ในคลัง 

2.4 มีการทดสอบคุณภาพตามข้อก าหนดในใบสั่งซื้อ หรือสัญญาซื้อขาย 
ด้านการบัญชี 
1. การบันทึกบัญชีรับจ่ายสินค้าถูกต้องทันเวลา 
2. การตรวจนับทุกคร้ังมีการเปรียบเทียบกับยอดบัญชีและหาสาเหตุของผล

แตกต่าง 
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3. การปรับปรุงบัญชีสินค้าอนุมัติโดยผู้มีอ านาจ 
4. มีมาตรการที่ท าให้แน่ใจว่าสินค้าคงเหลือได้บันทึกตามงวดบัญชีที่ถูกต้อง 
5. มีการสอบทานการค านวณราคาสินค้าคงเหลือกับเอกสารต้นทุน 
6. โครงสร้างการคิดต้นทุนสอดคล้องและเป็นไปตามระบบขั้นตอนการผลิต 
7. มีการจัดท ารายงานสินค้าที่ไม่เคลื่อนไหวเสนอผู้รับผิดชอบในการติดตามแก้ไข 
8. การตั้งส ารองเผื่อสินค้าล้าสมัยเคลื่อนไหวช้ามีหลักเกณฑ์ที่เหมาะสมมีการสอบ 
9. ยอดคงเหลือตามงบกระทบยอดสินค้าคงเหลือตรงกับบัญชีคุมยอดในบัญชีแยก 
10. ประเภทและมีการสอบทานติดตามหาสาเหตุรายการกระทบยอด (ถ้ามี) ที่ปรับ

ยอดรวมบัญชีย่อยให้ตรง กับ บัญชีคุมการสอบทาน  การตีราคาสินค้า  โดยเปรียบเทียบต้นทุนของ
สินค้ากับราคาสุทธิที่คาดว่าจะขายได้ และพิจารณาว่าจะต้องต้ังส ารองส าหรับผลขาดทุนที่คาดว่าจะ
เกิดขึ้นหรือไม่ 

ด้านการขาย 
1. มีการรับค าสั่งซื้อจากลูกค้าเป็นลายลักษณ์อักษร 
2. มีการอนุมัติให้จ่ายสินค้าตามเอกสารการขายทุกฉบับ 
3. การจัดส่งสินค้าและการควบคุมใบส่งสินค้า 

- จัดท าโดยพนักงานที่ไม่เกี่ยวข้องกับการส่งของการบันทึกบัญชีลูกหนี้ 
- มีการตรวจสอบเปรียบเทียบใบสั่งซื้อของลูกค้ากับใบส่งของ 
- มีลายมือลงนามลูกค้าเพื่อเป็นหลักฐานในการรับสินค้าและการเก็บเงิน 
- เมื่อมีการยกเลิกใบส่งสินค้า จะต้องเก็บส าเนาทุกฉบับไว้ด้วยกัน 

4. ใบก ากับสินค้า (ใบแจ้งหน้ี) 
- มีการควบคุมและเรียงล าดับเลขที่ใบก ากับสินค้าโดยส่วนงานที่รับผิดชอบ 
- มีการสอบยันและเปรียบเทียบกับใบส่งสินค้าทั้งชนิดและปริมาณสินค้า 
- มีการตรวจสอบราคาในใบก ากับสินค้ากับเอกสารอนุมัติราคาขาย 
- มีการสอบทานการค านวณ 

การเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการคลังสินค้า 
  การเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการคลังสินค้า ในส่วนของขั้นตอนการท างานของ
คลังสินค้าทั้งกระบวนการรับสินค้า และ เบิกสินค้าและการจัดเก็บสินค้า ทางพนักงานฝ่าย
คลังสินค้าก็จะท าการตรวจสอบจ านวน และ เบิกสินค้าตามที่ช่างตามที่ต้องการ และ จะสามารถ
ทราบได้เลยว่าเบิกไปใช้ส าหรับงาน Project อะไร เมื่อมีการน าไปบันทึกลงในระบบ ก็จะแม่นย า
มากยิ่งขึ้น มีการจัดเก็บเอกสารเป็นหลักฐานทั้งหมดเพื่อป้องกัน ความผิดพลาดที่จะเกิดขึ้นในเร่ือง
ของยอดสินค้าจริงกับยอดในระบบไม่ถูกต้องตรงกัน จากนั้นก็จะเป็นกระบวนการแจ้งวันส่งของ
ให้กับลูกค้าและไปส่งของ จากกระบวนการใหม่นี้จะแตกต่างจากขั้นตอนเก่าที่เห็นได้ชัดเลยคือมี
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ใบเบิกสินค้า ใบ Work Order มีการบันทึกลงในโปรแกรมเลยเพื่องานที่เป็นระบบมากขึ้น และ             
ในการเบิกแต่ละคร้ังหรือการเปิดงานแต่ละคร้ังก็จะมีหลักฐานเมื่องานเกิดมีปัญหาเราก็จะใช้
เอกสารเหล่านี้ไปอ้างอิงและตรวจสอบได้เป็นต้น 
 

 
ภาพท่ี 3.1 แบบฟอร์มใบเบิกวัตถุดิบ 

ส่วนขั้นตอนการจัดเก็บสินค้า จัดให้มีการเปลี่ยนต าแหน่งการจัดเก็บ โดย จัดแบ่ง
ต าแหน่งการจัดเก็บสินค้าให้ชัดเจนยิ่งขึ้น และจัดท าข้อมูลที่แสดงความเคลื่อนไหวของสินค้า เพื่อดู
ว่า สินค้าใดที่มีการหมุนเร็ว เพื่อจัดแบ่งเขตสินค้าได้อย่างถูกต้องและเป็นการจัดกลุ่มความส าคัญ
ของสินค้าและอุปกรณ์ต่าง ๆ ในคลังสินค้านั้นท าเพื่อให้ทราบว่า วัสดุอะไหล่รายการใดส าคัญต่อ
การเบิกใช้ในการเข้ารับบริการของลูกค้าที่เข้ามารับบริการ จะได้ก าหนดปริมาณส ารองคลังของ
อุปกรณ์คอมพิวเตอร์แต่ละรายการให้เพียงพอต่อความต้องการใช้  และเพื่อก าหนดช่วงเวลาในการ
ตรวจสอบสินค้าแต่ละประเภทให้เหมาะสม เป็นการลดเวลาในการตรวจนับ เกิดความเที่ยงตรงและ
แม่นย าในการตรวจนับโดยจัดแบ่งประเภทสินค้าออกเป็น 3 ประเภทตามเกรด A, B และ C ได้ดังนี ้

 
ประเภทของสินค้า กลุ่มของสินค้า ระยะการเคลื่อนไหว 

สินค้าประเภท A สินค้ากลุ่มที่ 1 และ 2 2-3 คร้ัง / สัปดาห์ 

สินค้าประเภท B สินค้ากลุ่มที่ 3 2-3 สัปดาห์ / คร้ัง 

สินค้าประเภท C สินค้ากลุ่มที่ 4 1-3 เดือน / คร้ัง 

ตารางท่ี 3.1 แสดงการจัดประเภทสินค้าที่แบ่งเกรดตามระยะเวลาการหมุนของสินค้า 
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สินค้าประเภท A  เป็นสินค้าในส่วนของกลุ่มที่ 1 คือสินค้าปกติ เป็นเคร่ือง
คอมพิวเตอร์ที่สั่งซื้อเข้ามาแล้วสามารถขายได้เลย โดยที่ไม่ต้องมีการประกอบเคร่ืองและในส่วน
ของกลุ่มที่ 2 คือสินค้ากลุ่มของการประกอบเคร่ือง ซึ่งจะมีอุปกรณ์คอมพิวเตอร์อ่ืน ๆ เช่น CPU, 
RAM, HARDDISK ซึ่งจะประกอบตามความต้องการของลูกค้าเช่นเดียวกัน  จะจัดเป็นสินค้า
ประเภท A เนื่องจากสินค้าสองกลุ่มนี้มีอัตราการหมุนเท่า ๆ กันคือ 2-3 คร้ัง /สัปดาห์มีความ
หมุนเวียนบ่อย จะต้องมีการตรวจนับและติดตามผลอยู่เสมอ  สินค้าจะต้องมีส ารองคลังตลอด 
เน่ืองจากเป็น สินค้าที่มีการขายตลอด จึงต้องมีการติดตามและสั่ง ซื้อส ารองอยู่เสมอ 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
ภาพท่ี 3.2  สินค้าประเภท A 

                          สินค้าประเภท B เป็นสินค้าในส่วนของกลุ่มที่ 3 คือสินค้าซ่อมซึ่งการซ่อมสินค้า
ของทางบริษัทต้องใช้อะไหล่ต่าง ๆในการซ่อมจะเป็นสินค้าจ าพวก Board Inverter, Sensor หน้าจอ
ทัชสกรีน, สายเคเบิลต่าง ๆ แต่งานซ่อมนี้จะมี 2-3 สัปดาห์ต่อคร้ัง เน่ืองจากส่วนใหญ่จะเป็นสินค้าที่
หมดประกันหรือเป็นสินค้าที่ซื้อไปนานมากแล้วจนถึงอายุการใช้งานของเคร่ือง  จึงท าให้สินค้า
หมุนไม่ไวเหมือนสินค้าในกลุ่มเคร่ืองคอมพิวเตอร์ จะท าการตรวจนับทุกสองเดือน กาส ารองคลัง 
การสั่ง ซื้อนั้นจะอยู่ที่ 1 เดือนต่อ 1 คร้ังเนื่องจากเป็นงานที่มีไม่มากไม่จ าเป็นต้องมีการส ารองคลัง
อยู่เสมอ 
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ภาพท่ี 3.3 สินค้าประเภท B 

 
สินค้าประเภท C เป็นสินค้าในส่วนของกลุ่มที่ 4 คือสินค้าจ าพวกของยืม                      

ของทดลองใช้โดยจะเป็นอุปกรณ์ที่ลูกค้าขอยืมทดลองใช้ก่อนการสั่งซื้อ  หรือลูกค้าที่ส่งเคร่ืองมา
ซ่อมแต่เคร่ืองนั้นยังมีประกันอยู่ก็จะใช้สินค้าในกลุ่มนี้ให้ลูกค้าใช้แทนไปก่อน  ประเภทของสินค้า 
ก็จะเป็นสินค้าบางชนิดแล้วแต่กรณีตามประเภทสินค้าในกลุ่ม  A และ B แต่นาน ๆ คร้ังจะมีกรณี
แบบนี้ มีการหมุนเพียง  1-3 เดือนต่อคร้ังจึงจัดล าดับความส าคัญเป็นกลุ่ม C มีการตรวจนับทุกสาม
เดือนจึงจะมีการพิจารณาสั่งซื้อ 

 
ภาพท่ี 3.4 สินค้าประเภท C 
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การตั้งรหัสสินค้าใหม่ 
การตั้งรหัสของวัตถุดิบเพื่อให้สะดวกในการจัดหมวดหมู่  ซึ่งวัตถุดิบที่มีอยู่ใน

คลังสินค้า มีจ านวนทั้งสิ้น 1,158 รายการ โดยมีหลักและรายละเอียดในการต้ังรหัสสินค้าดังต่อไปนี ้
เกณฑ์การต้ังรหัสสินค้า 

 กลุ่มของสินค้า (  แบ่งออกเป็น  4 กลุ่ม ) 
 ประเภทของสินค้า 
 ชื่อของสินค้า 
 ล าดับรุ่นของสินค้า 
 รหัสทุกชุดจะมีทั้งหมด 13-14 หลัก 
 จะใช้ตัวเลขและตัวอักษรในการต้ังรหัสสินค้า 

เช่น    •  XX-AAA-BBBBB-YYY 
•  XX = กลุ่มของสินค้า 
•  AAA = ประเภทของสินค้า 
•  BBBBB = ชื่อของสินค้า และ 
•  YYY = ล าดับของสินค้าในกลุ่ม เช่น EMMON000DM001 
EM = กลุ่มสินค้าปกติ,                MON = MONITOR, 
DM = ชื่อสินค้า DM                   001 = รุ่น 150GS 
 
ตัวอย่างการแยกกลุ่มสินค้าและวัตถุดิบ 

 
ตารางท่ี 3.2 แสดงการแยกประเภทและวัตถุดิบของแต่ละกลุ่มสินค้า 
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รายละเอียดสินค้ากลุ่มที่ 1 สินค้าปกต ิ(EMBEDDED SYSTEM) 

ตารางท่ี 3.3 แสดงรายละเอียดการตั้งรหัสสินค้าประเภทท่ี 1 
 

จากตารางที่ 3.3 ตัวอย่างเช่น สินค้าชื่อ UIBX (SYSTEM) นั้นหมายความว่า UIBX 
เป็นเคร่ืองคอมพิวเตอร์เซท (SYSTEM) ที่สามารถใช้งานได้เลยไม่ต้องประกอบใด ๆ ทั้งสิ้น             
จึงจัดอยู่ในกลุ่มสินค้าประเภท SYSTEM คือซื้อมาขายไป ส่วนเคร่ือง DM (MONITOR) นั้นจะเป็น
จอ Monitor ที่ใช้ได้เลยเช่นเดียวกันไม่ต้องน ามาประกอบใด ๆ จะใช้เดี่ยว ๆ หรือน าไปใช้กับเคร่ือง
คอมพิวเตอร์อีกทีก็ได้ จึงจัดอยู่ในกลุ่มสินค้าประเภท MONITOR 
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รายละเอียดสินค้ากลุ่มที่ 2 สินค้าประกอบ (COMPUTER SETS) 

ตารางท่ี 3.4 แสดงรายละเอียดการตั้งรหัสสินค้าประเภทท่ี 2 
 

จากตารางที่ 3.4 ตัวอย่างเช่น สินค้าที่เป็น RACK หมายถึงเป็นตู้คอมพิวเตอร์          
จึงจัดอยู่ในกลุ่มสินค้าประเภท CHASSIS ต้องน าอะไหล่ตัวอ่ืน ๆ มาประกอบเข้าไปอีกทีหนึ่ง เช่น 
IMBAจะเป็นชื่อรุ่นของ MAINBOARD COMPUTER เป็นอะไหล่ในการน าไปประกอบ
คอมพิวเตอร์อีกทีหนึ่ง จึงจัดอยู่ในกลุ่มสินค้าประกอบ เป็นกลุ่มสินค้าประเภท MAINBOARD 
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รายละเอียดสินค้ากลุ่มที่ 3 สินค้าอะไหล่เพื่อซ่อม (Spare Part) 

ตารางท่ี 3.5 แสดงรายละเอียดการตั้งรหัสสินค้าประเภทท่ี 3 
 

จากตารางที่ 3.5 ตัวอย่างเช่น สินค้า TOUCH SCREEN จะมีลักษณะเป็นแผ่นใส ๆ 
ไว้ใช้ส าหรับเป็นหน้าจอ TOUCH SCREEN ของ MONITOR รุ่น DM ดังนั้นจึงจัดอยู่ในอะไหล่
ของกลุ่มสินค้าซ่อม และเป็นสินค้าประเภท SENSOR จะมีการใช้งานต่อเมื่อลูกค้าส่งซ่อมใน กรณี
ที่จอ DM นั้น TOUCH SCREEN ไม่สามารถใช้ได้จึงจะมีการเปลี่ยนอะไหล่ตัวนี้คืนลูกค้า 

ส่วนสินค้ากลุ่มที่ 4 จะใช้ตัว Z น าหน้าทั้งสิ้น เนื่องจากจะเป็นอุปกรณ์
คอมพิวเตอร์หรือเคร่ืองคอมพิวเตอร์ที่ปะปนอยู่ในกลุ่มที่ 1-3 ดังนั้นจะมีการเพิ่ม DIGIT อีก 1 ตัว
คือจะใช้ตัว Zน าหน้าทั้งสิ้น 

เมื่อเราได้รหัสสินค้าแล้วจะท าให้การเบิกของในการลงใบเบิกเมื่อเขียนรหัสสินค้า
ลงไปแล้วน ามาส่งต่อขั้นตอนต่อไปก็จะท าให้เข้าใจตรงกันแล้วว่ารหัสใดคือสินค้าตัวใด  แล้ว
จะต้องมีเอกสารใบเบิกทุกคร้ังที่มาเบิกสินค้า  และการตั้งรหัสนี้ก็ตั้งไว้เผื่อว่าในอนาคตจะใช้
บาร์โค้ดเข้ามาบริหารจัดการก็สามารถใช้ได้จากรหัสเดิมได้เช่นเดียวกัน  ซึ่งการตั้งรหัสสินค้านี้จะ
เป็นแนวทางต่อเน่ืองในการจัดผังคลังสินค้าใหม่ต่อไป 
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การจัดผังคลังสินค้าใหม่ 
จากที่ได้กล่าวไว้ข้างต้นว่าคลังสินค้าไม่ได้มีการวางต าแหน่งการจัดเก็บอย่างเป็น

ระบบท าให้การจัดเก็บสินค้าไม่มีความถูกต้อง เกิดการผิดพลาดในกระบวนการเบิกจ่าย จึงน าเสนอ 
แนวทางเพื่อการจัดคลังสินค้าใหม่ ดังนี ้

การออกแบบแผนผังการจัดเก็บ 
การออกแบบแผนผังการจัดเก็บสินค้า เร่ิมจากการวางแผนการใช้พื้นที่ และวิธีการ

จัดวางสินค้าแต่ละกลุ่ม ก าหนดขอบเขตที่เหมาะสมในการใช้พื้นที่ให้เกิดประโยชน์สูงสุด  จากนั้น
จึงก าหนดรหัสระบุต าแหน่งจัดเก็บ และมีป้ายสัญลักษณ์ก ากับแสดงต าแหน่งที่ใช้ในการอ้างอิง
เพื่อให้สามารถด าเนินกิจกรรมส่วนงานคงคลังในการจัดเก็บ เบิกจ่าย และตรวจสอบสินค้าได้อย่าง
สะดวก รวดเร็ว และถูกต้อง ดังนั้นการออกแบบแผนผังการจัดเก็บสินค้าแบ่งเป็น 3 ส่วน 

1. การออกแบบขนาดพื้นที่ 
2. การออกแบบวิธีการจัดวาง 
3. การออกแบบรหัสระบุต าแหน่งการจัดเก็บ และป้ายชี้ต าแหน่งการจัดเก็บ 
การออกแบบขนาดพื้นท่ี 
การออกแบบขนาดพื้นที่เพื่อการจัดเก็บสินค้าของบริษัทตัวอย่างมีปัจจัยที่ใช้ใน

การพิจารณา ดังนี้ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 3.6 แสดงปัจจัยท่ีใช้ในการออกแบบแผนผังการจัดเก็บ 
 
 

ปัจจัยที่ใช้ในการออกแบบ รายละเอียดของปัจจัย 

ประเภทของสินค้า พิจารณาประเภทสินค้าโดยสินค้าแต่ละประเภทมี
ลักษณะขนาดแตกต่างกันท าให้การเลือกอุปกรณ์
การจัดเก็บจึงแตกต่างกัน 

ขนาดช่องทางเดิน พิจารณาขนาดช่องทางเดินให้พนักงานสามารถ
เข้าถึงบริเวณจัดเก็บอะไหล่ได้ 

ขนาดพื้นที่จัดเก็บ พิจารณาขนาดพื้นที่จัดเก็บที่มี โดยเฉพาะพื้นที่ ที่
สามารถจัดเก็บในตู้ และพื้นที่ว่างบนพื้น 

ความสามารถในการจัดเก็บ พิจารณาจ านวนอะไหล่แต่ละประเภทที่สามารถ
จัดเก็บในตู้ และบนพื้น เพื่อหาความสามารถใน
การจัดเก็บว่าสามารถจัดวางอะไหล่ได้เพียงพอ
หรือไม่ 
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การเก็บข้อมูล 
1.  ประเภทของสินค้า 
การจ าแนกประเภทอะไหล่ของชิ้นส่วนประกอบคอมพิวเตอร์ จอ แอลซีดี  จอแอล

ทีวี และอุปกรณ์อ่ืนๆ เพื่อให้ทราบขนาดของชิ้นส่วนอะไหล่คร่าวๆ ว่าอะไหล่ชิ้นนั้นจะต้องใช้
อุปกรณ์ใดในการจัดเก็บ ซึ่งหากเป็นชิ้นส่วนอะไหล่ที่มีขนาดเล็ก ก็จะจัดเก็บในกล่อง หากเป็น
อะไหล่ที่มีขนาดใหญ่เกินกว่าที่จะเก็บในกล่อง  ส่วนอะไหล่บางประเภทเช่น จอ เมนบอร์ด 
จ าเป็นต้องค านึงถึงความเสี่ยงในการจัดเก็บที่จะก่อให้เกิดความเสียหายกับตัวสินค้า  โดยเฉพาะ
อะไหล่ประเภทจอแอลซีดีที่มีขนาดใหญ่น้ าหนักมาก  การจัดเก็บในที่สูงจึงเสี่ยงต่อการตกแตก 
ดังนั้นจอ LCD จึงต้องจัดเก็บในกล่องลังและวางบนพื้น  เนื่องจากจะต้องใช้พื้นที่การจัดเก็บ
ค่อนข้างมาก สามารถวางจอซ้อนทับได้ ซึ่งขนาดของพื้นที่จัดเก็บส าหรับจอ LCD จึงขึ้นอยู่กับ
ขนาดกล่องลัง 

 

ภาพท่ี 3.5 แสดงการจัดเก็บสินค้าขนาดเล็กแล้วน าไปใส่กล่องกระดาษ 
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ภาพท่ี 3.6  แสดงการวางสินค้าบนพื้นซ้อนกัน 

2.  ขนาดช่องทางเดิน 
ในการก าหนดขนาดช่องทางเดิน จะพิจารณาจากขนาดช่องทางเดินให้พนักงานสา 
มารถเข้าถึงบริเวณจัดเก็บอะไหล่ได้เท่านั้น โดยจะต้องมีขนาดเพียงพอให้พนักงาน

สามารถหมุนตัวหยิบอะไหล่จากชั้นวางทั้งสองด้าน ก าหนดให้มีขนาดกว้าง 0.68 m 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 3.7  แสดงขนาดช่องทางเดินในคลังสินค้า 
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                           3.  ขนาดพื้นที่จัดเก็บ 
ส าหรับบริเวณจัดเก็บสินค้าจะอยู่ภายในห้องสต็อกเท่านั้น  โดยการจัดเก็บจะ

แบ่งเป็น 2บริเวณ คือ บริเวณจัดเก็บสินค้าในชั้นวาง (Shelf) และบริเวณพื้นห้อง (Floor) ส่วนสภาพ
การจัดเก็บอุปกรณ์คอมพิวเตอร์โดยเฉพาะชิ้นส่วนอะไหล่คอมพิวเตอร์บางตัวพบว่า อุปกรณ์ 
คอมพิวเตอร์บางรายการไม่มีการเคลื่อนไหวทั้ง การรับเข้า และเบิกใช้ อุปกรณ์เหล่านี้จึงเป็น 
อะไหล่ล้าสมัยจึงท าการปรับปรุงการจัดเก็บอุปกรณ์ล้าสมัยด้วยการน าอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ที่ 
ล้าสมัยจัดเก็บลงกล่องกระดาษ พร้อมระบุป้ายชื่อให้ชัดเจน ซึ่งอุปกรณ์ล้าสมัยเหล่านี้มีโอกาส 
เบิกใช้น้อยมาก จึงควรเน้นที่ประสิทธิภาพการใช้พื้นที่ในการจัดเก็บให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
ขนาดพื้นที่จัดเก็บแต่ละบริเวณ มีดังนี ้

- บริเวณจัดเก็บบนชั้นวาง ในคลังสินค้าจะมีชั้นวางขนาดเท่ากันหมดจ านวน 6 
ชั้น วางมีขนาด กว้าง 60 ซม.ยาว 240 ซม. สูง 240 ซม.และมีตู้บานเลื่อนเปิดปิด ขนาดกว้าง 45 ซม.
ยาว 91 ซม. สูง 183 ซม. จ านวน 1 ตู ้
 

 
 

ภาพท่ี 3.8  แสดงขนาดของชั้นวางสินค้าในคลังสินค้า 
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3.  แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับระบบเทคโนโลยีท่ีใช้ส าหรับการจัดการคลังสินค้า 
ระบบเทคโนโลยีเพื่อการจัดการคลังสินค้า นอกจากจะใช้ระบบซอฟแวร์ในการ

บริหารคลังสินค้าแล้ว ปัจจุบันทุกคลังสินค้าได้น าระบบ Barcode มาใช้เพื่อเป็นการสนับสนุน
กิจกรรมต่าง ๆ ทางธุรกิจ ซึ่งถือว่าเป็นระบบเทคโนโลยีที่มีประสิทธิภาพสูงมากในเร่ืองการลด
ความผิดพลาด สามารถเก็บรวบรวมข้อมูล ตรวจเช็คสินค้าโดยไม่ต้องใช้คนนับ ลดความผิดพลาด
ในการท างานได้มาก นอกจากนี้ยังมีคลังสินค้าสมัยใหม่เป็นจ านวนมากที่เร่ิมน าเทคโนโลยี RFID 
(Radio Frequency Identification) มาใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานในคลังสินค้าให้สะดวก 
และรวดเร็ว ลดความผิดพลาดจากการท างาน สามารถสนับสนุนกิจกรรมต่าง ๆ ภายในคลังสินค้า
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ ลดต้นทุนการด าเนินงาน ลดความซ้ าซ้อนจากการท างาน ระบบเทคโนโลยี
ที่ใช้กับคลังสินค้าสามารถแบ่งได้เป็น 4 ส่วน ดังนี้ 

1. เทคโนโลยีท่ีเป็นโปรแกรมควบคุมเครื่อง ประกอบด้วย ส่วนส าคัญ 4 ส่วน ดังนี ้
1.1 Computer Aided Design (CAD) หมายถึง การใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่

ถูกออกแบบขึ้นเพื่อใช้ในการออกแบบผลิตภัณฑ์ ซึ่งช่วยประหยัดเวลา แรงงาน และค่าใช้จ่ายต่าง ๆ 
ลดความสูญเสียและเสียหายในส่วนงานขององค์การ ใช้มากในกระบวนการผลิต 

1.2 Computer Aided Manufacturing (CAM) หมายถึงการใช้คอมพิวเตอร์เข้า
ควบคุมเคร่ืองจักรและเคร่ือง มือต่าง ๆ ที่ใช้อยู่ในกระ บวนการผลิตแต่ละจุด ช่วยในการวางผังใน
กระบวนการ ระบบการใช้ในปัจจุบันจะใช้เชื่อมโยงระหว่างกระบวนการผลิตกับการจัดซื้อ การ
จัดเก็บรักษา และสินค้าคงคลังต่าง ๆ ให้อยู่ในสภาวะที่สมดุล และเหมาะสม 

1.3 ระบบการจัดเก็บสินค้าอัตโนมัติ AS/RS (Automatic Storage & Retrieval 
System) เป็นวิธีการควบคุมทางคอมพิวเตอร์ส าหรับการเก็บ และการน าเอาสินค้าหรือผลิตภัณฑ์
ออกมาจากสถานที่จัดเก็บ 

1.4 ระบบควบคุมพาหนะน าทางอัตโนมัติ AGVs (Automated guided 
vehicles) เป็นส่วนประกอบคอมพิวเตอร์ในการควบคุมการท างานของพาหนะท างานอัตโนมัติ ที่
เชื่อมต่อกับระบบขนถ่ายอ่ืน ๆ เช่น สายพาน การน าทางพาหนะสามารถใช้ระบบน าทางด้วยเลเซอร์ 
การฝังสายไฟใต้พื้น หรือฝังแม่เหล็กลงในพื้นคลังสินค้าและควบคุมการท างานของพาหนะที่ใช้ใน
การขนถ่ายสินค้าด้วยคอมพิวเตอร์ พาหนะเหล่านี้เป็นรถบรรทุกพลังงานไฟฟ้าไม่ใช้คนขับ ควบคุม
ด้วยคอมพิวเตอร์ ท างานตามค าสั่งด้วยระบบคลื่นวิทยุ หรือการฝังสายใต้พื้น อุปกรณ์ควบคุมจะจับ
สัญญาณบนพาหนะว่ามีการเคลื่อนที่ตามก าหนดหรือไม่ สัญญาณจะถูกส่งไปยังมอเตอร์พวงมาลัย
เพื่อบังคับทิศทางให้สามารถไปหยิบสินค้าจากสถานที่จัดเก็บไปส่งยังสถานที่ที่ก าหนด 

วัตถุประสงค์ของระบบการจัดเก็บสินค้าอัตโนมัติ AS/RS 
1.  เพื่อท าหน้าที่สนับสนุนการจัดการคลังสินค้า โดยท าให้เกิดการจัดเก็บหรือน า

ผลิตภัณฑ์ออกมาอย่างมีประสิทธิภาพมากที่สุดในด้านความรวดเร็ว ความถูกต้อง 
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2.  เพื่อให้มีข้อมูล ณ เวลาปัจจุบัน (Real time) สามารถน าไปใช้ในการรวบรวม
ข้อมูลเพื่อท าการคิดต้นทุน และงานด้านบัญชีภายในโรงงาน ทั้งนี้เนื่องมาจากการเก็บสินค้า และ
การน าผลิตภัณฑ์ไปใช้ถ้าถูกติดตามในรูปแบบอิเล็คทรอนิคส์จะช่วยให้เกิดความถูกต้องแม่นย า 
และรวดเร็ว  

2. เทคโนโลยีท่ีเป็นโปรแกรมจัดการวัสดุและสินค้าคงคลัง 
 ระบบการติดต่อสื่อสารเป็นปัจจัยส าคัญในการจัดการคลังสินค้าการด าเนิน

กิจกรรมแบบดั้งเดิมคือ การใช้คน เคร่ืองมือและอุปกรณ์ยกขนง่าย ๆ รวมทั้งการใช้ Stock card เพื่อ
ควบคุมการน าเข้าเก็บ และเบิกผลิตภัณฑ์ออกจากสถานที่จัดเก็บ มักจะเกิดความผิดพลาดมาก ใช้
ระยะเวลาในการท างานและพนักงานมาก เกิดปัญหาความผิดพลาดในตัวผลิตภัณฑ์มากมาย ต้นทุน
ไม่สามารถควบคุมได้อย่างทั่วถึงเมื่อมีการน าเทคโนโลยีมาใช้ในการจัดการคลังสินค้าสามารถช่วย
ลดความผิดพลาดดังกล่าวข้างต้นได้ปัจจุบันเกือบทุกคลังสินค้าได้มีการน าการติดต่อสื่อสารโดยใช้
การเชื่อมต่อข้อมูลออนไลน์ด้วยระบบอินเตอร์เน็ต กับคู่ค้า การใช้เทคโนโลยีในการจัดการ
คลังสินค้า มักจะประกอบด้วย 

2.1 ฮาร์ดแวร์ส าหรับการจัดการคลังสินค้า  ฮาร์ดแวร์ท าหน้าที่เชื่อมต่อเพื่อ
สื่อสารในระบบทั้งกระบวนการ ไม่ว่าจะใช้เทคโนโลยี Barcode, RFID การท างานของระบบ
ฮาร์ดแวร์ จะต้องเชื่อมต่อกับ ซอฟต์แวร์ ของแต่ละคลังสินค้าที่ออกแบบมาอย่างสอดคล้องกับการ
จัดการคลังสินค้าแต่ละประเภท ไม่ว่าจะเป็นการท ารายการ (Transactions) การรับสินค้า 
(Receiving) การจัดเก็บ (Storage) การขนย้ายสินค้าออก (Put Away) รวมทั้งการหยิบสินค้าตาม
ค าสั่ง (Picking Order) และการจัดส่ง (Shipping) 

2.2 ซอฟต์แวร์ส าหรับการจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management 
System: WMS) มีการน าจัดการคลังสินค้า พัฒนาเชื่อมต่อกับระบบการผลิตและการจัดการกระจาย
สินค้าไปยังลูกค้าโดยพัฒนาเป็นซอฟต์แวร์เฉพาะของแต่ละองค์การตามความเหมาะสม ระบบ
ซอฟต์แวร์มักจะเชื่อมต่อตั้งแต่การจัดซื้อ จัดหา การผลิต การจัดส่ง การคืนสินค้า ซอฟต์แวร์
ปฏิบัติการที่เป็นโซลูชั่นในระบบการจัดการคลังสินค้ามีให้เลือกใช้มากมาย ธุรกิจที่เป็น Logistics 
Outsourcing Service หรือผู้ให้บริการการสนับสนุนแก่ธุรกิจการผลิต และกระจายสินค้า มีการเขียน
โปรแกรมส าเร็จที่เป็นซอฟแวร์เฉพาะจ าหน่ายให้กับธุรกิจคลังสินค้าประเภทต่าง ๆ ตามความ
เหมาะสม แบบของโปรแกรมจะสอดคล้องกับการท างาน และกิจกรรมต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นในคลังสินค้า
ไม่ว่าจะซับซ้อนแค่ไหนระบบของซอฟแวร์ที่ดีจะต้องสามารถเชื่อมต่อ และรองรับธุรกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ต่าง ๆ เพิ่มขีดความสามารถในการจัดการสินค้าคงคลัง และการกระจายสินค้า ให้มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น ซอฟต์แวร์ที่เขียนขึ้นจะต้องเป็นระบบที่ผู้ใช้งานหรือผู้ปฏิบัติงานสามารถใช้
งานได้ง่าย  
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การน าเทคโนโลยีที่ เป็นซอฟต์แวร์ส าหรับการจัดการคลังสินค้า (Warehouse 
Management System: WMS) มาใช้ช่วยท าให้เพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันได้ และมี
ประโยชน์ส าคัญดังนี้ 

1.  สามารถปรับปรุงให้สินค้าคงคลังมีความแม่นย า 
2.  ลดระยะเวลาในกระบวนการสั่งซื้อ 
3.  ลดความบกพร่องในกระบวนการจัดการภายในคลังสินค้า 
4.  ลดต้นทุนในการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 
5.  ปรับปรุงประสิทธิภาพการให้บริการลูกค้าได้รวดเร็วยิ่งขึ้น 
การพิจารณาน าซอฟแวร์มาใช้ในการจัดการคลังสินค้าเพื่อเพิ่มขีดความสามารถใน

การท างาน การจัดหาซอฟแวร์มาใช้จ าเป็นต้องพิจารณาปัจจัยส าคัญ ดังนี้ 
1.  ต้องสามารถใช้ร่วมกันกับเทคโนโลยีที่ธุรกิจใช้อยู่ไม่ว่าจะเป็นอินเตอร์เน็ต 

อินทราเน็ต และระบบเครือข่ายในองค์การ 
2. ต้องใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัย และเป็นสากล เช่นใช้ร่วมกับ Barcode, RFID  
3. ต้องมีความสามารถในการใช้งานได้สูง และหลากหลาย สามารถใช้ได้กับทุก

กิจกรรมในคลังสินค้า เชื่อมต่ออย่างเป็นระบบกับส่วนงานอ่ืนได้ 
ระบบมาตรฐาน WMS ในการจัดการคลังสินค้า 
ระบบ WMS ที่ดีจะถูกออกแบบเพื่อให้สามารถรองรับการบริหารจัดการ ทุก

กิจกรรมภายในคลังสินค้าประเภทต่าง ๆ โดยเฉพาะคลังสินค้าในศูนย์กระจายสินค้าขนาดใหญ่ของ
กิจการค้าส่ง ค้าปลีก อีกทั้งยังต้องสามารถดัดแปลงเพื่อเชื่อมโยงกับระบบการวางแผนทรัพยากร
ของธุรกิจ (Enterprise resource planning: ERP) อ่ืน ๆ ที่หน่วยงานหรือองค์กรมีอยู่ ในบางคร้ังเพื่อ
ลดความสับสน จึงมีการเรียกระบบ WMS ที่สนับสนุนระบบ ERP ว่า Warehouse-focused ERP 
system  

มาตรฐานของการวางระบบ WMS ที่ส าคัญจะต้องประกอบด้วยส่วนประกอบ        
ทุกส่วนในองค์การที่เกี่ยวข้องกับการด าเนินงาน โดยจะต้องประกอบด้วยปัจจัยดังต่อไปนี้ 

1. การสร้างระบบเครือข่ายและการเชื่อมโยงข้อมูลภาย (Data network flow)  
2. การจัดซื้อสินค้า (Purchasing)  
3. การรับสินค้า (Receiving) 
4. การเก็บสินค้า (Put-away)   
5. การหยิบสินค้า (Order picking)  
6. การตรวจสอบยอดสินค้า (Cycle count)  
7. การควบคุมสินค้าคงคลัง (Inventory control)  
8. Mobile network  
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3. ระบบฐานข้อมูล (Database System) 
  ฐานข้อมูล (Database) หมายถึง กลุ่มของข้อมูลที่มีความสัมพันธ์กันน ามาเก็บ

รวบรวมไว้ด้วยกันอย่างมีระบบ และข้อมูลที่ประกอบกันเป็นฐานข้อมูลนั้นต้องตรงตาม
วัตถุประสงค์ของการใช้งานขององค์การด้วย เช่นกัน 

ระบบฐานข้อมูล (Database System) หมายถึง การรวมตัวดันของฐานข้อมูล
ตั้งแต่ 2 ฐานข้อมูลเป็นต้นไป ที่มีความสัมพันธ์กันโดยมีวัตถุประสงค์เพื่อเป็นการลดความซ้ าซ้อน
กันของข้อมูล และท าให้การบ ารุงรักษาโปรแกรมท าได้ง่ายขึ้น ซึ่งโดยทั่วไปหน้าที่หลักของระบบ
การจัดการฐานข้อมูล มีดังนี้ 

1. การจัดเก็บข้อมูล ระบบฐานข้อมูลจะสร้างโครงสร้างที่จ าเป็นต่อการ
จัดเก็บข้อมูล ช่วยลดความยุ่งยาก ซับซ้อน รวมทั้งสามารถก าหนดคุณสมบัติของข้อมูลแต่ละชนิด 
ก าหนดกฎเกณฑ์ เพื่อตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูล 

2. การแปลงและการน าเสนอข้อมูล ตามสภาพของความต้องการที่จะ
น าไปใช้ 

3. การจัดการระบบความมั่นคง และความปลอดภัยของข้อมูล 
4. การจัดการพจนานุกรมของข้อมูล เพื่อความสะดวก และรวดเร็วในการใช้

ข้อมูล 
5. การควบคุมความถูกต้อง และการเข้าถึงข้อมูลของผู้ใช้ ทั้งภายในองค์การ

และภายนอกองค์การ ซึ่งอาจจะมีคู่ค้าจ านวนมาก 
6. ระบบส ารองข้อมูล และการกู้คืนข้อมูล (Backup & Recovery) เป็นการ

ส ารองข้อมูลประจ าวันทุกวัน และทุกการท างานของเครือข่าย ระบบจะสามารถกู้คืนข้อมูลได้ทันที
ในกรณีที่เกิดเหตุที่คาดไม่ถึงทุกกรณี 

4. เทคโนโลยีในการบ่งบอกและติดตามสินค้า 
เทคโนโลยีที่ใช้ในการบ่งบอกและติดตามสินค้า เป็นปัจจัยส าคัญต่อการ

ควบคุมการไหลของสินค้าตั้งแต่กระบวนการรับสินค้าเข้า จนสิ้นสุดกระบวนการที่มีการน าส่ง
สินค้าไปยังลูกค้า เทคโนโลยีที่นิยมใช้ในปัจจุบันประกอบด้วย 

4.1 บาร์โค้ด (Barcode) บาร์โค้ดหรือแถบรหัส คือตัวเลขหรือรหัสที่อยู่ในรูป
ที่เหมาะสมต่อการอ่านโดยใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์เฉพาะในการอ่าน เพื่อลดเวลาในกระบวนการ
ท างาน จะมีการบรรจุข้อมูลของสินค้าต่าง ๆ ไว้ในบาร์โค้ดอย่างมากมาย บาร์โค้ดได้ถูกน ามาใช้ใน
การจัดการคลังสินค้าทั้งระบบ มีการเชื่อมโยงระบบตั้งแต่การรับสินค้าเข้า จนสิ้นสุดกระบวนการที่
การน าส่ง เมื่อสินค้าถูกจัดเก็บบาร์โค้ดจะถูกใช้ในการเชื่อมโยงสถานที่ในการจัดเก็บ และจะมีการ
ตัดออกจากสินค้าคงคลังหรือการจัดเก็บเมื่อมีการน าจ่ายสินค้าออกจากคลัง 
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4.2 การระบุด้วยความถี่วิทยุ (Radio frequency identification : RFID) มีการ
พัฒนาใช้ในระบบการจัดการคลังสินค้าอย่างแพร่หลายมากขึ้น เป็นเทคโนโลยีที่ช่วยให้การติด
ฉลากวัตถุด้วยอุปกรณ์ที่มีชิพความจ าอยู่ เป็นชิพมีคุณลักษณะพิเศษในการเก็บรวบรวมข้อมูลที่มาก
ขึ้น สามารถอ่านข้อมูลได้พร้อมกันตามที่ต้องการ เช่น การอ่านทีละพาเลท ปัจจุบันชิพมีคุณภาพสูง
สามารถอ่านที่ละตู้คอนเทนเนอร์ เป็นต้น ข้อมูลที่เป็นชิพจะถูกติดอยู่กับวัตถุที่ใช้ในการขนถ่ายตาม
ความต้องการในการติดต้ัง ชิพจะถูกบรรจุอยู่ใน Tags ที่มีลักษณะเป็นแผ่นมีขนาดเล็ก สามารถอ่าน
ข้อมูลได้ด้วยเคร่ืองอ่านสัญญาณที่ติดตั้งไว้เฉพาะตามความถี่ของคลื่นสัญญาณวิทยุที่ก าหนดไว้ 
ส่วนประกอบของ RFID แบ่งออกเป็น 2 ส่วนย่อย ๆ คือ ส่วนที่เป็นส่วนหลักเรียกว่า เคร่ืองอ่าน 
(Reader) ประกอบด้วย เสาอากาศ ที่ท าหน้าที่ส่งและรับคลื่นวงจรภาควิทยุท าหน้าที่เข้ารหัส ผสม
สัญญาณ และถอดสัญญาณและปัจจัยอีกส่วนหนึ่งคือ ฉลากอิเล็คทรอนิคส์  (Transponder Data 
Carrier,หรือ Tags) เป็นส่วนที่ติดอยู่กับสินค้า มีหน้าที่เก็บข้อมูลสินค้า ซึ่งสามารถเก็บข้อมูลได้มาก 

RFID เป็นเทคโนโลยีที่มีจุดเด่นเหนือ การใช้บาร์โค้ดมาก ซึ่งพอสรุปได้ดังนี้ 
1. สามารถอ่านเขียนได้โดยไม่ต้องสัมผัส เคร่ืองอ่านกับ Tags สามารถ

สื่อสารกันได้โดยไม่ต้องสัมผัสท าให้ไม่เกิดความสึกหรอ ต้นทุนในการดูแลรักษาต่ า อายุการใช้งาน
ยาวนานสามารถน ากลับมาใช้ใหม่ได้ 

2. ทนต่อสภาพแวดล้อมและสิ่งสกปรก บาร์โค้ดมักประสบปัญหาในการ
อ่านข้อมูลเสมอเมื่อเจอสิ่งสกปรก รวมทั้งอาจฉีกขาดท าให้เป็นปัญหาในการสื่อสาร RFID เป็น 
Tagsที่มีความแข็งแรง ทนต่อการกดหรือกระแทก ท าให้ปัญหาการอ่านข้อมูลลดน้อยลง 

3. Tags สามารถน ากลับมาใช้ใหม่ได้ มีผู้กล่าวว่า Tags สามารถน ากลับมา
ใช้ได้มากกว่า 100,000 คร้ัง 

4. การสื่อสารสามารถท าได้ทุกทิศทาง บาร์โค้ดต้องสื่อสารโดยตรงกับ
ทิศทางของบาร์โค้ด ท าให้เสียเวลาในการสื่อสาร ซึ่งแตกต่างกับ RFID ใช้คลื่นความถี่ในการ
สื่อสารท าให้สามารถสื่อสารได้ในระยะไกล และทุกทิศทาง 

5. มีหน่วยความจ าขนาดใหญ่ บรรจุข้อมูลได้มาก และสามารถอ่านข้อมูลได้
มากกว่า 1 Tags ต่อคร้ัง ท าให้รวดเร็วในการอ่านข้อมูล 

6. เทคโนโลยีในการบ่งบอกและติดตามสินค้า 
4.  เทคโนโลยีสารสนเทศท่ีใช้ในงานโลจิสติกส์ 

เทคโนโลยีท่ีนิยมน ามาใช้ในการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการโลจิสติกส์ภายใน
องค์กรธุรกิจให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพที่ส าคัญคือ GPS (Global Positioning System) Barcode 
RFID (Radio Frequency Identification) EDI (Electronics Data Interchange) การวางแผน
ทรัพยากรวิสาหกิจ (Enterprise Resource Planning: ERP) ระบบการจัดการคลังสินค้า (Warehouse 
Management System: WMS) และระบบการจัดการการขนส่ง (Transportation Management 
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System: TMS) ซึ่งเรานิยมเรียกเทคโนโลยีเหล่านี้ว่า เทคโนโลยีทางโลจิสติกส์ โดยมีรายละเอียดที่
ส าคัญของแต่ละเทคโนโลยีดังต่อไปนี้คือ 

1. GPS (Global Positioning System) เป็นระบบที่ใช้ในการบอกต าแหน่งของสิ่ง
ต่าง ๆ บนโลกนี้ โดยระบบ GPS จะใช้เทคโนโลยีของดาวเทียมที่จะเป็นเคร่ืองมือในการพิจารณา
หาจุดพิกัดบนโลกนี้ โดยใช้พิกัดตัวเลขของละติจูดและลองติจูด ท าให้ทราบถึงต าแหน่งที่แท้จริง
ของสิ่งนั้น ๆ โดยอุปกรณ์ GPS Receiver หรือเคร่ืองรับสัญญาณดาวเทียมนั้น จะท างานโดยการใช้
ดาวเทียมที่ลอยอยู่เหนือพื้นโลกตั้งแต่สามดวงขึ้นไปในเวลาเดียวกัน เพื่อที่จะได้ระบุพิกัดต าแหน่ง
ของสิ่งต่าง ๆ และจะแม่นย ายิ่งขึ้นหากมีจ านวนดาวเทียมมากขึ้น ส าหรับระบบ GPS นั้น ได้ถูกเร่ิม
ใช้และพัฒนาขึ้นโดยกองทัพของประเทศสหรัฐอเมริกา ซึ่งจะใช้ในการหาพิกัดจุดต่าง ๆ บนโลกใน
การสู้รบท าสงครามกัน แต่ในปัจจุบัน GPS ได้ถูกน ามาใช้ในเชิงการค้าพาณิชย์ ในการติดตาม 
ตรวจสอบการเดินทางขนส่งสินค้าของรถบรรทุกสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งสอดคล้องกับ
ผลการวิจัยของ เศรษฐศักดิ์ เลิศประเสริฐเวช (2548) ที่ได้ศึกษาถึงผลที่ได้จากการน าระบบ GPS เข้า
มาใช้เพื่อช่วยในการเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการธุรกิจขนส่ง และทราบถึงความคุ้มค่าในการ
ลงทุน รวมไปถึงความเหมาะสมที่จะน ามาปรับใช้ทั้งในองค์กรขนาดเล็กจนถึงองค์กรขนาดใหญ่ 
ซึ่งผลการวิเคราะห์ที่ได้จากการสัมภาษณ์กับองค์กรที่มีการน าระบบไปใช้จริง เพื่อช่วยในการ
ตัดสินใจลงทุนของผู้ประกอบการรายอ่ืนและในหน่วยงานราชการที่มีความสนใจในการน าระบบ 
GPS ไปปรับใช้ รวมไปถึงการวางแนวทางในการแก้ไขปัญหาด้านการจราจรที่เป็นปัญหาใหญ่ 
ส าหรับเมืองใหญ่ ๆ เช่น กรุงเทพมหานคร เชียงใหม่ พบว่าระบบ GPS สามารถที่จะช่วยให้มีการ
จัดการเส้นทางที่ถูกต้อง 

เนื่องจากจะสามารถเห็นได้ว่าเส้นทางไหนมีปริมาณรถมากหรือน้อย เพื่อช่วยใน
การลดการใช้น้ ามันที่ต้องเสียเวลาที่ต้องติดอยู่ในรถนาน อีกทั้งเป็นการป้องกันการโจรกรรม
รถยนต์ด้วย และ สรไกร ปัญญาสาครชัย (2548) ได้ศึกษาการน าเทคโนโลยี GPS มาประยุกต์ใช้ใน
การเพิ่มคุณภาพการบริการขนส่งสินค้าและบริการทางถนน พบว่า จากคุณสมบัติความสามารถใน
การระบุต าแหน่งบนพื้นโลกผ่านดาวเทียม กลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่มีความคิดเห็นว่าคุณสมบัตินี้ท า
ให้ผู้รับบริการรู้สึกมั่นใจ ไว้ใจได้เมื่อได้รับการบริการขนส่งผ่านระบบ  GPS และมีระดับความพึง
พอใจในระดับมาก และกลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่มีความคิดเห็นว่าคุณสมบัตินี้ท าให้ผู้รับบริการได้รับ
การบริการที่ดีขึ้นเมื่อได้รับการบริการขนส่งผ่านระบบ GPS และมีระดับความพึงพอใจในระดับ
มาก และจากคุณสมบัติค้นหาเส้นทาง ท าให้ผู้รับสินค้าได้รับสินค้าตรงตามวันและเวลาที่ได้ตกลง
ไว้และมีระดับความพึงพอใจในระดับมาก ดังนั้นจากคุณสมบัติดังกล่าวของเทคโนโลยี GPS มา
ประยุกต์ใช้ในกระบวนการขนส่งสินค้าและบริการทางถนนมีผลต่อความส าเร็จทางด้านคุณภาพ
การบริการ ซึ่งท าให้เกิดความพึงพอใจของผู้ได้รับบริการขนส่งสินค้าอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.05 
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2. Barcode หรือในภาษาไทยเรียกว่า “รหัสแท่ง” ประกอบด้วยเส้นมืด
ประกอบด้วยเส้นมืด (มักจะเป็นสีด า) และเส้นสว่าง(มักเป็นสีขาว)วางเรียงกันเป็นแนวดิ่ง เป็นรหัส
แทนตัวเลขและตัวอักษร ใช้เพื่ออ านวยความสะดวกให้เคร่ืองคอมพิวเตอร์สามารถอ่านรหัสข้อมูล
ได้ง่ายขึ้น โดยใช้เคร่ืองอ่านบาร์โค้ด (Barcode Scanner) ซึ่งจะท างานได้รวดเร็วและช่วยลดความ
ผิดพลาดในการคีย์ข้อมูลได้มาก บาร์โค้ดเร่ิมก าเนิดขึ้นเมื่อ ค.ศ.1950 โดยประเทศสหรัฐอเมริกาได้
จัดตั้งคณะกรรมการเฉพาะกิจทางด้านพาณิชย์ขึ้นส าหรับค้นคว้ารหัสมาตรฐานและสัญลักษณ์ที่
สามารถช่วยกิจการด้านอุตสาหกรรมและสามารถจัดพิมพ์ระบบบาร์โค้ดระบบ UPC-Uniform ขึ้น
ได้ในปี 1973 ต่อมาในปี 1975 กลุ่มประเทศยุโรปจัดตั้งคณะกรรมการด้านวิชาการเพื่อสร้างระบบ
บาร์โค้ดเรียกว่า EAN-European Article Numbering สมาคม EAN เติบโตครอบคลุมยุโรปและ
ประเทศอ่ืน ๆ (ยกเว้นอเมริกาเหนือ) และระบบบาร์โค้ด EAN เร่ิมเข้ามาในประเทศไทยเมื่อปี 1987 
Barcode เป็นหนึ่งในหลายวิธีที่ได้ผลดี ในการตรวจสอบสินค้าขณะขาย การตรวจสอบยอดการขาย 
การตรวจสอบยอดขาย และสินค้าคงคลัง เราสามารถที่จะอ่านบาร์โค้ดได้ โดยใช้เคร่ืองสแกนเนอร์ 
(Barcode Scanner) หรือเคร่ืองอ่านบาร์โค้ด ซึ่งวิธีนี้จะรวดเร็วกว่าการป้อนข้อมูลเข้าเคร่ือง
คอมพิวเตอร์ (Computer) โดยเปลี่ยนเป็นวิธีการยิงเลเซอร์ไปยังแท่งบาร์โค้ด โดยเคร่ืองสแกนจะท า
หน้าที่เป็นฮาร์ดแวร์ (Hardware) ส่งข้อมูลไปยังคอมพิวเตอร์ ปัจจุบันมีการประยุกต์การใช้งาน
บาร์โค้ดเข้ากับการใช้งานของ Mobile Computer ซึ่งสามารถพกพาได้อย่างสะดวก เพื่อท าการ
จัดเก็บ แสดงผล ตรวจสอบ และประมวลในด้านอ่ืน ๆ ซึ่งสอดคล้องกับผลการศึกษาของ  สุมาลี บัว
ขาว (2548) ได้ศึกษาการใช้รหัสแท่งในการบริหารสินค้าคงคลังของอุตสาหกรรมอาหารและ
เคร่ืองดื่ม ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมที่มีส่วนผลักดันให้มีการน าวัตถุดิบภายในประเทศมาสร้างให้เกิด
มูลค่าทางเศรษฐกิจทั้งในประเทศและต่างประเทศ  

โดยในปัจจุบันมีการการแข่งขันที่รุนแรงมากขึ้น กลยุทธ์หนึ่งที่ถูกน ามาใช้คือการ
ส่งมอบสินค้าให้ลูกค้าได้รับความพึงพอใจสูงสุด ดังนั้นการบริหารสินค้าคงคลังจึงเป็นสิ่งส าคัญที่
กิจการต้องจัดการให้มีประสิทธิภาพ ผู้ควบคุมดูแลด้านบัญชีและการเงินจึงจ าเป็นต้องเฝ้าติดตาม
ระดับของสินค้าคงคลังให้อยู่ในระดับที่เหมาะสมอยู่เสมอ จึงมีการน าเคร่ืองมือต่าง ๆเช่น รหัสแท่ง
มาประยุกต์ใช้ ดังนั้นการศึกษาในคร้ังนี้จึงมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาถึงวิธีการและขั้นตอนของการ
น าระบบรหัสแท่ง EAN.UCC13 มาใช้ในการบริหารสินค้าคงคลังและศึกษาถึงประโยชน์ปัญหา
และอุปสรรคที่พบในการน ามาใช้ในการบริหารสินค้าคงคลังของอุตสาหกรรมอาหารและเคร่ืองดื่ม 
โดยประชากรในการศึกษาเป็นสมาชิกของสถาบันรหัสสากล สังกัดสภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศ
ไทย เฉพาะในเขตกรุงเทพและปริมณฑล ซึ่งเป็นผู้ผลิตทั้งหมดจ านวน 57 ราย โดยได้รับ
แบบสอบถามตอบกลับ จ านวน 39 รายคิดเป็นร้อยละ 68.4 และวิเคราะห์ข้อมูลเชิงสถิติโดยใช้
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ สถิติที่ใช้ได้แก่  ค่าร้อยละ ค่าเฉลี่ยและค่าความถี่ ผลการศึกษาพบว่า ผู้ที่ใช้
รหัสแท่งในการบริหารสินค้าคงคลังส่วนมากมีความเห็นว่ารหัสแท่งมีประโยชน์มาก มีผลท าให้การ
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ตรวจนับสินค้าคลังมีความถูกต้องแม่นย ามากขึ้น และการ ควบคุมสินค้าคงคลังมีประสิทธิภาพมาก
ขึ้น และสามารถน าไปประยุกต์ใช้ให้เกิดประโยชน์ต่อกิจการในรูปของการแลกเปลี่ยนข้อมูลทาง
อิเล็กทรอนิกส์ได้ปัญหาและอุปสรรคที่พบ ส่วนมากเกิดจากการขัดข้องของเคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
และพบว่ามีผู้ที่ไม่ใช้รหัสแท่งบริหารสินค้าคงคลังแต่ต้องมีรหัสแท่งติดกับสินค้าเนื่องจากลูกค้า
ก าหนดให้ต้องมี สาเหตุส่วนมากที่ไม่ใช้รหัสแท่งบริหารสินค้าคงคลังเพราะมีต้นทุนด้านอุปกรณ์
และซอฟแวร์ที่สูง 

3. RFID (Radio Frequency Identification) เป็นเทคโนโลยีที่ใช้ในการระบุสิ่ง
ต่าง ๆ แบบไม่ต้องสัมผัสโดยใช้คลื่นความถี่วิทยุ มีองค์ประกอบหลัก คือ แท็ก (Tag) เสาอากาศ 
(Antenna) เคร่ืองอ่าน (Reader) และซอฟต์แวร์ (Software) RFID แบ่งตามย่านความถี่ได้ 4 ประเภท 
คือ 1.Low Frequency (LF) ย่านความถี่ 125 – 134 KHz 2.High Frequency (HF) ย่านความถี่ 13.56 
MHz 3.Ultra-High Frequency ย่านความถี่ 920–925 MHz (ส าหรับประเทศไทย) 4) Microware ย่าน
ความถี่ 2.45 – 5.8 GHz เมื่อเราน าองค์ประกอบทั้งหมดไปใช้งานในรูปแบบต่าง ๆ เรียกว่า RFID 
Solution เช่น การติดตามทรัพย์สิน รถยนต์ เคร่ืองมือ การติดตามเอกสารส าคัญ เช่น เอกสารทาง
ราชการ การจัดการในคลังสินค้า การขนส่งสินค้า พาเลต บัตรผ่านทาง เทคโนโลยีบ่งชี้ด้วยคลื่น
ความถี่วิทยุ (Radio Frequency Identification: RFID) หรือเรียกสั้น ๆ ว่าเทคโนโลยี RFID เนื่องจาก
ลักษณะการส่งผ่านก าลังงานและข้อมูลระหว่างบัตรและเคร่ืองอ่านจะอยู่บนพื้นฐานของคลื่น
ความถี่วิทยุ ตารางที่ 1 แสงการเปรียบเทียบข้อแตกต่างของเทคโนโลยีบ่งชี้อัตโนมัติแบบต่าง ๆ ซึ่ง
จะพบว่าเทคโนโลยี RFID ค่อนข้างมีข้อได้เปรียบมากกว่าเทคโนโลยีแบบอ่ืน ๆ 
 
ข้อพิจารณา รหัสแท่ง โอซีอาร์ เสียงพู

ด 
ลายพิมพ์
น้ิวมือ 

สมาร์ทการ์ด อาร์เอฟไอดี 

จ านวนข้อมูลท่ี
สามารถจัดเก็บ
ได้ (ไบต์) 

 
1-100 

 
1-100 

 
- 

 
- 

 
16-64 k 

 
16-64 k 

ความหนาแน่น
ของข้อมูลที่

บันทึกต่อพื้นที่ 

 
ต่ า 

 
ต่ า 

 
สูง 

 
สูง 

 
สูงมาก 

 
สูงมาก 

เครื่องอ่าน เที่ยงตรง เที่ยงตรง แพง แพง เที่ยงตรง เที่ยงตรง 

มนุษย์อ่านรหัส
ได้หรือไม่ 

ได้จ ากัด อ่านได้
ง่ายมาก 

ง่าย ยากมาก ไม่มีทางท าได้ 
 

ไม่มีทางท า
ได้ 

ตารางท่ี 3.7  เปรียบเทียบข้อแตกต่างของเทคโนโลยีบ่งชี้อัตโนมัติแบบต่าง ๆ 
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ข้อพิจารณา รหัสแท่ง โอซีอาร์ เสียงพูด ลายพิมพ์
น้ิวมือ 

สมาร์ทการ์ด อาร์เอฟไอดี 

ผลกระทบจาก
คราบหรือความ

สกปรก 

มีผลต่อ
การอ่าน 

มีผลต่อ
การอ่าน 

 
- 

 
- 

อาจมีผลหาก
เลอะบน
หน้าสัมผัส 

 
ไม่มีผล 

ผลกระทบจาก
การอ่านผิดด้าน
หรือผิดมุม 

มีบ้าง
เล็กน้อย 

มีบ้าง
เล็กน้อย 

 
- 

 
- 

ต้องวางให้ถูก
ทิศทางตามขั้ว
ของหน้าสัมผัส 

 
ไม่มีผล 

อายุการใช้งาน 
การฉีกขาด หรือ
เสื่อมสภาพ 

จ ากัดอายุ
การใช้
งาน 

จ ากัดอายุ
การใช้
งาน 

 
- 

 
- 

 
ขึ้นกับสภาพของ

หน้าสัมผัส 

 
ไม่มีผล 

มูลค่าของเครื่อง
อ่าน 

 
ต่ า ≈ 

ปาน
กลาง 

 
สูงมาก 

 
สูงมาก 

 
ต่ า 

 
ปานกลาง 

ความเร็วในการ
อ่านข้อมูล 

ช้า 
(≈ 4 
วินาที) 

ช้า 
(≈ 4 
วินาที 

ช้ามาก 
(≈5 
วินาที) 

ช้ามาก 
(≈5 -10
วินาที) 

 
ช้า 

(≈4 วินาที) 

เร็วมาก 
(≈0.5 วินาที) 

ระยะห่างสูงสุด
ระหว่างเครื่อง
อ่านกับบัตร/
เครื่องลูกข่าย/
ตัวเก็บข้อมูล 

 
0-50 ซม 

 
น้อยกว่า 
1 ซม. 

(เป็นการ
สแกน) 

 
0-50 
ซม. 

 
ต้องสัมผัส
โดยตรง 

 
ต้องสัมผัส
โดยตรง 

0-5 เมตร 
โดยใช้คลื่น
ความถี ่
วิทยุย่าน
ไมโครเวฟ 

ตารางท่ี 3.7  เปรียบเทียบข้อแตกต่างของเทคโนโลยีบ่งชี้อัตโนมัติแบบต่าง ๆ (ต่อ) 

                          ซึ่งในปัจจุบันได้มีการน าเทคโนโลยี RFID มาประยุกต์ใช้ในการลงเวลาและระบบ

ควบคุมการผ่านเข้าออกประตู ท าให้ระบบมีความโดดเด่นในหลายประการ เช่น สะดวก และ

รวดเร็ว ในการปฏิบัติงาน ซึ่งเป็นประโยชน์มากส าหรับองค์กรที่พนักงานที่มีการเข้าออกในเวลา

พร้อม ๆ กันจ านวนมาก เช่น โรงงานอุตสาหกรรม หรือโรงเรียน เป็นต้น นอกจากนี้หากมีการ

ก าหนดต าแหน่งของข้อมูลในหน่วยความจ าของบัตร RFID ที่เหมาะสม ก็สามารถท าให้ระบบมี

ความรวดเร็วมากขึ้นได้อีก และสุวาริน พรรคเจริญ (2550) ก็ได้มีการศึกษาความเป็นไปได้ในการ

น าเทคโนโลยีบ่งชี้วัตถุด้วยคลื่นความถี่วิทยุ (RFID) มาประยุกต์ใช้ในการระบุต าแหน่งรถยนต์ใน         

ลานจอดระหว่างที่มีการด าเนินการเกี่ยวกับการซ่อมและรอประกอบชิ้นส่วนให้สมบูรณ์ ผลของ

การศึกษาแสดงให้เห็นถึงระยะเวลาในการค้นหารถยนต์ลดลงถึง 50 เปอร์เซ็นต์ ระยะทางใน              
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การเดินลดลง 43 เปอร์เซ็นต์ ส่วนผลตอบแทนการลงทุนนั้นสามารถคืนทุนได้ภายในระยะเวลา 1 ปี 

2 เดือน 

4. EDI (Electronic Data Interchange) เป็นการใช้เคร่ืองคอมพิวเตอร์ในการรับ-

ส่งเอกสารธุรกิจระหว่างหน่วยงานตั้งแต่ 2 หน่วยงานขึ้นไป ที่มีมาตรฐานอันเป็นที่ยอมรับร่วมกัน 

โดยผ่านเครือข่ายสื่อสาร เช่น สายโทรศัพท์ สัญญาณดาวเทียม หรืออีกนัยหนึ่ง คือ การใช้สื่อหรือ

รูปแบบทางอิเล็กทรอนิกส์ ในการแลกเปลี่ยนข้อมูลหรือเอกสารธุรกิจ เช่น ใบสั่งซื้อสินค้า บัญชี

ราคาสินค้า ใบส่งของ รายงาน ภายใต้มาตรฐานที่ก าหนดไว้ ซึ่งการรับ-ส่งเอกสารข้อมูลดังกล่าวจะ

ถูกกระท าภายใต้มาตรฐานความปลอดภัยระดับหนึ่ง เพื่อป้องกันมิให้คู่แข่งขันทางการค้าสามารถ

ดึงข้อมูลของตนเองไปใช้ได้ ซึ่งหากมีการใช้ EDI ในกิจกรรมต่าง ๆ อย่างครบวงจรแล้ว จะช่วยให้

ไม่ต้องอาศัยเอกสารต้นฉบับที่ต้องตรวจสอบโดยพนังงานหรือป้อนข้อมูลซ้ าซากอีก ซึ่งสามารถ

สนับสนุนให้องค์กร ธุรกิจเปลี่ยนแปลง เป็นขั้นตอนของการท าธุรกิจที่ต้องใช้เอกสารเป็นพื้นฐาน 

ไปสู่การท าธุรกิจภายใต้สื่อทางอิเล็กทรอนิกส์โดยไม่จ าเป็นต้องใช้กระดาษอีกต่อไป ในการท างาน

ตามขั้นตอนของระบบ EDI นี้จ าเป็นอย่างยิ่งที่ระบบคอมพิวเตอร์ขององค์กรต่าง ๆ จะต้องมีส่วน

การสื่อสารเป็นระบบเปิด คือ เป็นระบบซึ่งใช้ฮาร์ดแวร์ (Hardware) และซอฟต์แวร์ (Software) ที่

ไม่ปิดกั้นการติดต่อจากโลกภายนอก โดยการใช้มาตรฐานที่เป็นสากล เช่น  UN/EDIFACT, IEEE, 

ACM และ ISO ซึ่งได้ก าหนดและวางกฎเกณฑ์ของการส่งผ่าน หรือแลกเปลี่ยนข้อมูล

อิเล็กทรอนิกส์ไว้อย่างชัดเจน เพื่อให้คอมพิวเตอร์ของทุกฝ่ายที่เกี่ยวข้องสามารถติดต่อ และรับ -ส่ง

ข้อมูลกันได้โดยไม่จ ากัดยี่ห้อของอุปกรณ์ 

ประโยชน์ท่ีองค์กร ธุรกิจจะได้รับจากการประยุกต์ใช้ระบบ EDI  

เนื่องจากในปัจจุบันองค์กร ธุรกิจได้มีการน าระบบ EDI มาใช้กันอย่างแพร่หลาย 

เนื่องจากเป็นระบบที่สามารถให้ประโยชน์สูงในการแข่งขันทางธุรกิจ โดยมีประโยชน์ที่ส าคัญ

ดังต่อไปนี้คือ 

1. ลดค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับการจัดการเอกสารโดย EDIท าให้ธุรกิจสามารถลด

ค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับการจัดการเอกสาร ซึ่งเกิดขึ้นในระบบการค้าแบบเดิมที่ท าการติดต่อกันด้วย

เอกสารได้ อาทิเช่น 

- ค่าใช้จ่ายที่เกี่ยวกับการจัดท าเอกสารโดยตรง เช่น ค่าใช้จ่ายส าหรับเอกสาร

และพนักงานในกระบวนการรับเอกสาร การจับคู่เอกสาร การตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูลใน

เอกสาร การคัดลอกเอกสาร การประมวลผล การออกเอกสารต่อเนื่อง การจัดเก็บเอกสาร และการ

ส่งเอกสารไปยังผู้ที่เกี่ยวข้องทั้งภายในและภายนอกองค์กร 
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- ค่าใช้จ่ายส าหรับความผิดพาดที่เกิดขึ้นในระบบเอกสาร เช่น ค่าใช้จ่ายอัน

เน่ืองมาจากการสูญหายของเอกสารระหว่างการเดินทาง และความผิดพลาดในการบันทึกข้อมูลจาก

เอกสารต้นฉบับ 

- ค่าใช้จ่ายส าหรับเวลาที่ใช้ในกระบวนการส่งข้อมูลด้วยเอกสาร เช่น เวลาที่

ต้องรอในแต่ละขั้นของการท างานในขบวนการจัดการเอกสาร และเวลาที่ใช้ในการส่งเอกสาร

ระหว่างองค์กร 

2. เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการทางธุรกิจ อันเกิดจากความถูกต้องของข้อมูล

จากการใช้EDI รวมทั้งวงจรธุรกิจที่สั้นลง ส าหรับทุกขบวนการทางธุรกิจตั้งแต่การซื้อ การขาย 

จนกระทั่งถึงการรับเงินและการจ่ายเงิน ซึ่งจะท าให้เกิดการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการทาง

ธุรกิจในส่วนต่าง ๆ ที่ส าคัญคือ 

- ลดจ านวนสินค้าคงคลัง เนื่องจากทางผู้บริหารองค์กร ธุรกิจทราบถึงความ

ต้องการทีแ่ท้จริงของคู่ค้า ลูกค้า 

- กระชับความสัมพันธ์ระหว่างคู่ค้าทางธุรกิจและสนับสนุนการใช้ระบบ

JUST IN TIME ในการด าเนินกระบวนการทางธุรกิจ 

- พัฒนาบริการลูกค้าตามข้อมูลหรือความต้องการของลูกค้า ที่ส่งข้อมูลมายัง

องค์กรธุรกิจโดยใช้ระบบ EDI 

- พัฒนาการใช้เงินทุนหมุนเวียน เนื่องจากองค์กรธุรกิจเห็นกระแสเงินสด

สุทธิ ทั้งที่เป็นรายรับและรายจ่าย 

- พัฒนาระบบข้อมูลเพื่อการบริหารและเพิ่มประโยชน์จากการใช้ฐานข้อมูล

เดียวกัน 

3. เป็นเคร่ืองมือสนับสนุนในการบรรลุถึงเป้าหมายองค์กร โดยประสิทธิภาพที่

เพิ่มขึ้นในกระบวนการทางธุรกิจ จากการใช้  EDI สามารถใช้เป็นเคร่ืองมือในการสนับสนุนให้

เกิดผลตามเป้าหมายขององค์กรที่วางไว้ได้ เช่น การสร้างพันธมิตรทางการค้าใหม่ ๆ การเข้าสู่ตลาด

ใหม่ การออกผลิตภัณฑ์/บริการใหม่ การเป็นผู้น าในตลาด และความอยู่รอดขององค์กรนอกจากนี้ 

หากเปรียบเทียบกับองค์กรที่เป็นเหมือนตัวเชื่อมเพื่อการส่งออกและน าเข้าอย่าง

กรมศุลกากรแล้ว ประโยชน์ที่ได้รับจากการน าระบบ  EDI มาประยุกต์ใช้ในการปฏิบัติพิธีการ

ศุลกากร ที่ส าคัญมีดังต่อไปนี้คือ 

- ช่วยลดความผิดพลาดในการค านวณค่าภาษีอากร เพราะโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ได้ตรวจสอบการค านวณแล้ว 
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- ช่วยลดระยะเวลาในการเดินพิธีการศุลกากร เช่น ไม่ต้องผ่านขั้นตอนการ

ออกเลขที่ใบขนสินค้า หรือเลขที่ยกเว้นอากร เพราะเคร่ืองคอมพิวเตอร์จะออกเลขที่ใบขนสินค้า 

หรือเลขที่ยกเว้นอากรให้ 

- กรณีใบขนสินค้าขาเข้า เจ้าหน้าที่ไม่ต้องบันทึกข้อมูลใบขนสินค้าทั้งฉบับ 

จะบันทึกข้อมูลบางไฟล์เท่านั้น เพราะใบขนสินค้าได้ถูกส่งมายังกรมศุลกากรในระบบEDI แล้ว 

- กรณีใบขนสินค้าขาออก จะลดเจ้าหน้าที่ตรวจสอบลง 

- มีระบบข้อมูลที่Update ตลอดเวลา 

- ลดต้นทุนในการบริหารระบบคงคลังสินค้า 

- กรมศุลกากรสามารถให้บริการระบบEDI ได้ตลอด 24 ชั่วโมง 

- ระบบ  EDI จะมีบริการให้ผู้ส่งออกสอบถามข้อมูลจากเคร่ืองคอมพิวเตอร์

ของกรมศุลกากรได้อัตโนมัติเพื่อตรวจเช็คสินค้าที่น าเข้าและส่งออกว่าได้รับอนุมัติหรือยัง 

พิธีการแบบ Manual พิธีการแบบ EDI 
ตัวแทนออกของรับข้อมูล Invoice และเอกสาร
ประกอบอ่ืน ๆ จากผู้น าเข้า/ส่งออกเพื่อจัดท า
ใบขนสินค้า 

ตัวแทนออกของรับข้อมูล Invoice และเอกสาร
ประกอบอ่ืน ๆ จากผู้น าเข้า/ส่งออกเพื่อจัดท า
ใบขนสินค้า โดยป้อนข้อมูลลงในคอมพิวเตอร์
ของตนเอง หรือใช้บริการ Service Counter 

ยื่นใบขนสินค้าต่อเจ้าหน้าที่พิธีการ ตรวจสอบ
บัตรตัวอย่าง ลายมือชื่อเจ้าของหรือผู้จัดการ
หรือผู้รับมอบอ านาจ ออกเลขที่ใบขนสินค้า
ตรวจสอบเอกสาร และลงนามรับรอง 

ส่ งข้ อมู ลผ่ านสายโทรศัพท์ ไปยั ง เค ร่ือง
คอมพิวเตอร์ของกรมศุลกากร โดยผ่านผู้
ให้บริการ EDI (VAN) คอมพิวเตอร์ของกรม
ศุลกากรจะตรวจสอบข้อมูลเบื้องต้น เช่น เลข
ประจ าตัวผู้น าเข้า/ส่งออก ชื่อเรือ เที่ยวเรือ โดย
จะออกเลขที่ใบขนสินค้าให้ 

เจ้าหน้าที่ประเมินอากร ตรวจสอบพิกัดอัตรา
อากรประเมินอากร ค านวณ และสั่งการตรวจ 

การตรวจสอบพิกัดอัตราและประเมินอากร 
กระท าโดยตัวแทนออกของ ก่อนส่งข้อมูลไป
ยังเคร่ืองคอมพิวเตอร์ของกรมศุลกากร 
 

ตารางท่ี 3.8 แสดงการเปรียบเทียบข้อแตกต่างระหว่างพิธีการแบบ Manual (ดั้งเดิม) กับแบบ EDI 
ของกรมศุลกากร 
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พิธีการแบบ Manual 
 

พิธีการแบบ EDI 

น าใบขนสินค้าที่ผ่านพิธีการ และช าระอากร
หรือเงินประกัน ณ ที่ท าการศุลกากร 

น าใบขนสินค้าที่ผ่านพิธีการแล้ว ไปช าระ
อากรหรือเงินประกัน ณ ที่ท าการศุลกากร หรือ
ช าระเงินด้วยระบบ EFT 

น าใบขนสินค้าที่ผ่านพิธีการ และช าระอากร
หรือ เงินประกันแล้ วไปที่ คลั งสินค้ า  ให้
เจ้าหน้าที่ศุลกากรก าหนดชื่อ เจ้าหน้าที่ผู้ตรวจ
ปล่อยสินค้า 

น าใบขนสินค้าที่ผ่านพิธีการ และช าระอากร
หรือ เงินประกันแล้ วไปที่ คลั งสินค้ า  ให้
เจ้าหน้าที่ศุลกากรก าหนดชื่อเจ้าหน้าที่ผู้ตรวจ
สินค้า ด้วยเคร่ืองคอมพิวเตอร์โดยอัตโนมัติ 

 
เจ้าหน้าที่ศุลกากรท าการตรวจปล่อยสินค้าตาม
ปก 

เจ้าหน้าที่ศุลกากรท าการตรวจปล่อยสินค้า
ตามปกติ หรือส่งมอบสินค้า หรือสลักรายการ
รับบรรทุก กรณีผู้น าเข้า/ส่งออก เป็นระดับ
บัตรทอง (Gold Card) 

ตารางท่ี 3.8 แสดงการเปรียบเทียบข้อแตกต่างระหว่างพิธีการแบบ Manual (ดั้งเดิม) กับแบบ EDI  
ของกรมศุลกากร(ต่อ) 

ซึ่งสอดคล้องกับผลการศึกษาของ วิโชติ สัมพันธรัตน์ (2548) ได้ศึกษา
ประสิทธิภาพของการรายงานการบรรทุกขนถ่าย และการรายงานการรับมอบส่งมอบตู้สินค้าด้วย
ระบบการส่งเอกสารอิเล็กทรอนิกส์ ของ บริษัท ที ไอ พี เอส จ ากัด ท่าเ รือแหลมฉบัง ท่าบี 4 โดยมี
ขั้นตอนการวิจัย ประกอบด้วยการวิเคราะห์หาสาเหตุการร้องเรียนของผู้ใช้บริการ ด้านความล่าช้า
ในการส่งรายงระบบเดิมที่ใช้กระดาษ ด้วยแผนผังก้างปลา ท าการเปรียบเทียบประสิทธิภาพระหว่าง
ระบบเดิมและระบบใหม่ โดยเปรียบเทียบอัตราการไหลเวียนของการส่ งรายงาน ทั้งด้านเวลา 
ทรัพยากร ปริมาณและความถี่ของปัญหาที่เกิดขึ้น รวมถึงท าการประเมินระยะเวลาคุ้มทุนในการ
ลงทุนระบบการส่งเอกสารอิเล็กทรอนิกส์ ในการศึกษาเปรียบเทียบปริมาณและความถี่ของปัญหา
นั้นได้ศึกษาโดยใช้แบบสอบถามเพื่อเก็บข้อมูลจากพนักงานฝ่ายปฏิบัติการของบริษัทผู้ใช้บริการ
จ านวน 36 คน และท าการประเมินผลด้วยวิธีร้อยละ ผลการศึกษาพบว่า ระบบการแลกเปลี่ยน
เอกสารอิเล็กทรอนิกส์ สามารถลดขั้นตอนการท างานจากเดิมลงได้ประมาณ 85% ส่งข้อมูลรวดเร็ว 
ถูกต้อง แม่นย า ประหยัดพลังงานทั้งกระดาษและก าลังพลที่ใช้ในการท างาน ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ
ให้กับบริษัท และสร้างเสริมความสัมพันธ์อันดีระหว่างองค์กรที่เกี่ยวข้อง มีความคุ้มในการลงทุน 
โดยมีระยะเวลาคุ้มทุน 1.4 ปี 
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ภาพท่ี 3.9  แสดงเทคโนโลยีทาง EDI 

การวางแผนทรัพยากรวิสาหกิจ (Enterprise Resource Planning: ERP)                                            
เป็นโปรแกรมที่รองรับข้อมูลการท างานประจ าวัน (Transaction) เช่น การขายใน

แต่ละคร้ัง น าข้อมูลเชื่อมโยงกับรายการของฝ่ายบัญชี เพื่อบันทึกลงสมุดประจ าวัน สร้างเอกสารเพื่อ
รอตัดสินค้าออกจากคลังสินค้า สร้างค าสั่งการผลิตในกรณีที่ไม่มีสินค้าในคลังสินค้า สร้างค าสั่งซื้อ
วัตถุดิบในกรณีที่ไม่มีวัตถุดิบในคลังสินค้า ทั้งนี้เอกสารจะเชื่อมโยงโดยการตั้งค่าการท างานต่าง ๆ 
เช่น ผังบัญชี การเชื่อมโยงบัญชีการลูกค้า สูตรการผลิต ระยะเวลาที่ใช้ในการผลิต ดังนั้นการ
วางแผนทรัพยากรวิสาหกิจจึงเป็นเคร่ืองมือที่ใช้ในการจัดการและวางแผนการใช้ทรัพยากรต่าง ๆ 
ขององค์กรวิสาหกิจ โดยเป็นระบบที่เชื่อมโยงระบบงานต่าง  ๆ ขององค์กรวิสาหกิจเข้าด้วยกัน 
ตั้งแต่ระบบงานทางด้านการจัดซื้อ-จัดจ้าง การผลิต การเงินและการบัญชี การบริหารทรัพยากร
บุคคล การบริหารสินค้าคงคลัง ตลอดจนระบบการขนส่งและกระจายสินค้า เพื่อช่วยให้การ
วางแผนและบริหารทรัพยากรขององค์กรวิสาหกิจเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ทั้งยังช่วยลดเวลา
และขั้นตอนการท างานขององค์กรวิสาหกิจลง และเป็นระบบที่จ าเป็นส าหรับผู้ประกอบการ
อุตสาหกรรมทุกขนาดในปัจจุบัน แต่เนื่องจากในปัจจุบันซอฟต์แวร์ ERP ส าเร็จรูป (ERP Package) 
ยังมีราคาที่ค่อนข้างสูง ประกอบกับวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม (SMEs) มีข้อจ ากัดในด้าน
เงินลงทุน และเนื่องจากได้มีการพัฒนาซอฟต์แวร์ให้เป็นรหัสเปิดมากยิ่งขึ้นกว่าในอดีต ดังนั้นจึงมี
ความจ าเป็นอย่างยิ่งที่วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม จะต้องมีการประยุกต์ใช้ ERP ที่เป็นแบบ
ซอฟต์แวร์รหัสเปิด (Opens Source Software: OSS) 
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ข้อดีของซอฟต์แวร์รหัสเปิด (Open Source Software: OSS) ท่ีส าคัญมีดังต่อไปนี้

คือ 

- ผู้ใช้งานสามารถลดค่าใช้จ่าย เนื่องจากผู้ใช้งานไม่ต้องลงทุนจัดซื้อผลิตภัณฑ์ 

แต่จะลงทุนจ่ายเฉพาะค่าฝึกอบรม ค่าสนับสนุน และในส่วนของผู้ขายโซลูชั่นพบว่าขายง่ายขึ้นแต่

ส่วนต่าง (ก าไร) เท่าเดิม 

- ส่งเสริมการเรียนรู้ กล่าวคือ สามารถเรียนรู้เทคนิคการเขียนโปรแกรมจากรหัส

ต้นฉบับ (Source Code) ท าให้ติดตามเทคโนโลยีการพัฒนาเป็นระยะ และค้นหาแนวทางในการ

พัฒนาต่อยอด 

- ลดการละเมิดลิขสิทธิ์ เนื่องจากผู้ใช้มีสิทธิใช้งาน แจกจ่าย แก้ไข และขายได้

อย่างอิสระ 

- ช่วยให้กลุ่มอุตสาหกรรมแต่ละประเภท สามารถน าซอฟต์แวร์ ERP ไปท าให้

เหมาะสม (Customize) โดยการแก้ไข ปรับปรุง หรือจ้างพัฒนาโปรแกรมได้เอง ตามความต้องการ

เพื่อให้เข้ากับระบบการท างานในแต่ละประเภทอุตสาหกรรม 

- Open Design คือมีอิสระทางด้าน Hardware เพราะสามารถใช้งานได้กับเคร่ือง

ฮาร์ดแวร์หลายประเภท และมีอิสระทางด้าน Software เพราะสามารถใช้งานร่วมกับระบบ

ซอฟต์แวร์ตัวอ่ืน ๆ ได้ 

- ท าให้เกิดการแข่งขันระหว่างผู้พัฒนาและการเติบโตของอุตสาหกรรม

ซอฟต์แวร์ เนื่องจากผู้พัฒนาโปรแกรมสามารถแลกเปลี่ยนความรู้ ในการแก้ไขจุดบกพร่อง และ

พัฒนาโปรแกรม เป็นการลดภาวะการผูกขาดส่งผลให้อุตสาหกรรมซอฟต์แวร์เจริญเติบโต 

ข้อจ ากัดของซอฟต์แวร์รหัสเปิด (Open Source Software (OSS)) ท่ีส าคัญมี

ดังต่อไปนี้คือ 

- โปรแกรมหลายชนิดยังมีคุณภาพไม่ดีเท่า Proprietary แต่โปรแกรมบางชนิดก็มี

คุณภาพมากกว่า Proprietary 

- ต้องเรียนรู้การใช้งานโปรแกรมใหม่ เนื่องจากเป็นซอฟต์แวร์รหัสเปิดที่อนุญาต

ให้แก้ไขรหัสต้นฉบับได้อย่างเสรี จึงต้องเรียนรู้การใช้งานโปรแกรมเพื่อท าให้เหมาะสม 

(Customize) กับรูปแบบการด าเนินกระบวนการทางธุรกิจของวิสาหกิจ 

- เอกสารและผู้เชี่ยวชาญในการพัฒนาโปรแกรมรหัสเปิดยังมีจ านวนจ ากัด 

เพราะเป็นการรวมกลุ่มกันของบุคลากรที่มีความรู้ ความสามารถในการพัฒนาโปรแกรม 
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สนั่น เถาชารี (2552) ได้ปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการทางธุรกิจ

ของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อมโดยใช้ระบบ ERP ของโรงงานผลิตขนมปังและเบเกอร่ี โดย

โปรแกรมที่จะประยุกต์ใช้กับบริษัทเป็น Open Source ชื่อ Tiny ERP ที่ครอบคลุมการท างาน 4 

แผนกหลัก ซึ่งผลจากการประยุกต์ใช้พบว่า ดัชนีวัดประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการทางธุรกิจ

ในแผนกขาย คือ อัตรารับคืนสินค้าจากลูกค้ามีค่าไม่ลดลง เนื่องจากพนักงานขายยังคงยึดติดอยู่กับ

ค าสั่งซื้อจากลูกค้าในปัจจุบัน และประมาณการเบิกโดยใช้ประสบการณ์เป็นหลัก ดัชนีวัด

ประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการทางธุรกิจในแผนกผลิตคือ Production Order Fulfillment 

Lead Time ลดลง 1.23 ชั่วโมง เนื่องจากโปรแกรม Tiny ERP จะรายงานเวลาที่จ าเป็นต้องใช้ในแต่

ละสถานีงาน ท าให้หัวหน้าแผนกผลิตสามารถวางแผน จัดสรรก าลังคน และจ านวนเคร่ืองจักรที่

ต้องใช้ต่อสถานีงานได้อย่างเหมาะสม ตลอดจนสามารถจัดล าดับการผลิตเพื่อไม่ให้เกิดคอขวด 

(Bottleneck) และเวลาสูญเปล่า (Idle Time) ในกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ ดัชนีวัด

ประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการทางธุรกิจในแผนกจัดซื้อ คือ อัตราความรวดเร็วในการจัดซื้อ

มีค่าไม่ลดลง เนื่องจากหัวหน้าแผนกจัดซื้อใช้ประสบการณ์ในการออกค าสั่งซื้อเป็นหลัก กล่าวคือ 

จะออกค าสั่งซื้อเมื่อคาดว่าวัตถุดิบมีปริมาณไม่เพียงพอกับความต้องการใช้ผลิตในอนาคต โดยอาศัย

ข้อมูลจ านวนวัตถุดิบคงเหลือ ดัชนีวัดประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการทางธุรกิจในแผนก

คลังสินค้า คือ อัตราสินค้าคงเหลือมีค่าไม่ลดลง เน่ืองจากโรงงานมีนโยบายที่จะต้องส ารองสินค้าไว้

ในปริมาณหนึ่ง เพื่อรองรับกับค าสั่งซื้อของลูกค้าที่มาสั่งซื้อสินค้าภายในโรงงาน ซึ่งเมื่อวิเคราะห์

ต้นทุนจะพบว่า ต้นทุนแรงงานทางตรงลดลง 27,720 บาท/เดือน ต้นทุนแรงงานทางอ้อมลดลง 

14,430 บาท/เดือน และต้นทุนโสหุ้ยการผลิตอ่ืน ๆ ลดลง 42,722 บาท/เดือน คิดเป็นค่าใช้จ่าย

เนื่องจากความล่าช้า และความผิดพลาดที่ลดลงต่อยอดขาย 3.56% เป็นเงินจ านวน 84,872 บาท/

เดือน หรือ 1,018,464 บาท/ปี แต่ต้องลงทุนเป็นค่าใช้จ่ายคร้ังเดียว เพื่อเป็นค่าใช้จ่ายในการได้มา

ของระบบเป็นเงินจ านวน 3,270,084 บาท ลงทุนเป็นค่าใช้จ่ายรายปี เพื่อเป็นค่าใช้จ่ายในการดูแล

ระบบสารสนเทศเป็นเงินจ านวน 520,150 บาท/ปี และจากการเปรียบเทียบผลเชิงเศรษฐศาสตร์

พบว่า การติดตั้งประยุกต์ใช้ Open Source Tiny ERP ที่มีระยะเวลาของโครงการ 10 ปี จะมี

ระยะเวลาคืนทุน (PB) ประมาณ 6.56 ปี และมีผลตอบแทนของโครงการ (IRR) เท่ากับ 8.40% 

ระบบการจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management System: WMS) 

ปัจจุบันการบริหารคลังสินค้าจ าเป็นต้องใช้เทคโนโลยีในการปฏิบัติงาน เน่ืองจาก 

งานมีปริมาณและความซับซ้อนที่มากขึ้น โดยได้มีการพัฒนาซอฟต์แวร์ขึ้นมาเรียกว่า ระบบการ
จัดการคลังสินค้า (Warehouse Management System: WMS) ที่ถูกพัฒนาขึ้นมาเพื่อช่วยให้การ
ปฏิบัติงานภายในคลังสินค้าและการบริหารสต็อกให้เป็นโดยอัตโนมัติมีความถูกต้อง รวดเร็วและ
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แม่นย ามากขึ้น สามารถด าเนินการผ่านหน้าจอคอมพิวเตอร์ โดยไม่จ าเป็นต้องอาศัยงานที่ใช้
กระดาษ (Paperless) ระบบการจัดการคลังสินค้า มีความสามารถที่จะช่วยแก้ไขปัญหาโลจิสติกส์ 
ดังต่อไปนี้คือ 

- การรับสินค้า (Receiving) ระบบสามารถจองพื้นที่ว่างหรือจองพื้นที่ไว้ล่วงหน้า 
เพื่อช่วยในการวางแผนการจัดวางในคลัง สินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ การรับสินค้าโดยไม่มีการ
วางแผนการจัดเก็บ จะมีผลท าให้ต้นทุนของกิจการมากขึ้น เพราะต้องเสียเวลาในการค้นหาสินค้า
นั้น ๆ 

- การจัดเก็บ (Put Away) ระบบสามารถแนะน าต าแหน่งที่เหมาะสมในการ
จัดเก็บ และมีการยืนยันต าแหน่งที่จัดเก็บได้ อย่างถูกต้อง โปรแกรม WMS ในส่วนของการจัดเก็บ 
สามารถท างานร่วมกับ ERP และบาร์โค้ดสแกนเนอร์ เพื่อท าให้ทราบต าแหน่งที่แม่นย าและชัดเจน 

- การหยิบสินค้า (Picking) ระบบจะช่วยหาต าแหน่งของสินค้าที่มีการจัดเก็บไว้
ได้อย่างง่าย ท าให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถหยิบ สินค้าได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว 

ระบบการจัดการการขนส่ง (Transportation Management System: TMS)  
ปัจจุบันระบบการจัดการการขนส่งนิยมใช้ซอฟต์แวร์ที่พัฒนา โดยมีการใช้งาน

ผ่านทางเครือข่ายอินเทอร์เน็ต อินทราเน็ต และเอ็กซ์ทราเน็ต ซึ่งซอฟต์แวร์TMS มีระบบย่อยที่
ส าคัญประกอบด้วย 

- การจัดการขนส่ง มีงานที่เกี่ยวข้อง เช่น การวางแผนบรรทุก การเลือกวิธีการ
ขนส่ง การจัดซื้อในงานขนส่ง การจัดการ เส้นทางการขนส่ง การควบคุมการขนส่ง การติดตามการ
จัดส่ง การจัดท ารายงานและปรับตามความต้องการของลูกค้า 

- การจัดการยานพาหนะ มีงานที่เกี่ยวข้อง เช่น การบริหารยานพาหนะ การ
จัดการเช่ายานพาหนะ การจัดการน้ ามัน เชื้อเพลิง การจัดการอุบัติเหตุ การจัดการบุคคล การซ่อม
บ ารุงภายใน การจัดการอะไหล่และการจัดการเรียกเก็บเงิน 

- การจัดการผู้รับขน มีงานที่เกี่ยวข้อง เช่น การวางแผนขนส่ง/เวลาในการบรรทุก 
การจัดตารางการขนส่ง การสรรหา พนักงานขับรถ การก าหนดชั่วโมงพนักงานขับรถ การ
บ ารุงรักษายานยนต์และการสนับสนุนการขนส่งสินค้าขากลับ 

- การออกแบบเครือข่ายมีงานที่เกี่ยวข้อง เช่น การเลือกท าเลที่ตั้ง การกระจาย
สินค้าในระดับดีที่สุด การวางแผนก าลังการ ผลิต การให้บริการคลังสินค้าแต่ละพื้นที่ให้ดีที่สุดและ
การประเมินผลกลยุทธ์โลจิสติกส์ 

บทสรุป 
                          เนื่องจากในปัจจุบันเทคโนโลยีได้เข้ามามีบทบาทที่ส าคัญ ในการเปลี่ยนแปลง
พฤติกรรมของผู้ประกอบการ ในการบริหารงานขององค์กรธุรกิจ ส่งผลให้ความสามารถในการ
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สื่อสาร ควบคุม ตลอดจนการประมวลผลเพื่อตัดสินใจเป็นไปอย่างถูกต้อง รวดเร็ว ซึ่งเทคโนโลยีที่
นิยมน ามาใช้ในการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการโลจิสติกส์ภายในองค์กรธุรกิจให้เป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพที่ส าคัญคือ เทคโนโลยีทางโลจิสติกส์ ซึ่งประกอบด้วย GPS (Global Positioning 
System) เป็นระบบที่ใช้ในการบอกต าแหน่งของสิ่งต่าง ๆ บนโลกนี้ โดยระบบ GPS จะใช้
เทคโนโลยีของดาวเทียมที่จะเป็นเคร่ืองมือในการพิจารณาหาจุดพิกัดบนโลกนี้ โดยใช้พิกัดตัวเลข
ของละติจูดและลองติจูด ท าให้ทราบถึงต าแหน่งที่แท้จริงของสิ่งนั้น ๆ ถูกน ามาใช้ในเชิงการค้าใน
การติดตาม ตรวจสอบการเดินทางขนส่งสินค้าของรถบรรทุกสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพ Barcode 
เป็นเทคโนโลยีในการตรวจสอบสินค้าขณะขาย การตรวจสอบยอดการขาย การตรวจสอบยอดขาย 
และสินค้าคงคลัง RFID (Radio Frequency Identification) เป็นเทคโนโลยีที่ใช้ในการระบุสิ่งต่าง ๆ 
แบบไม่ต้องสัมผัสโดยใช้คลื่นความถี่วิทยุ EDI (Electronic Data Interchange) เป็นการใช้เคร่ือง
คอมพิวเตอร์ในการรับ-ส่งเอกสารธุรกิจระหว่างหน่วยงานตั้งแต่ 2 หน่วยงานขึ้นไป ที่มีมาตรฐาน
อันเป็นที่ยอมรับร่วมกัน โดยผ่านเครือข่ายสื่อสาร การวางแผนทรัพยากรวิสาหกิจ (Enterprise 
Resource Planning: ERP) เป็นเคร่ืองมือที่ใช้ในการจัดการและวางแผนการใช้ทรัพยากรต่าง ๆ ของ
องค์กรวิสาหกิจ โดยเป็นระบบที่เชื่อมโยงระบบงานต่าง ๆ ขององค์กรวิสาหกิจเข้าด้วยกัน 

ระบบการจัดการคลังสินค้า (Warehouse Management System: WMS) เป็น

ซอฟต์แวร์เพื่อช่วยให้การปฏิบัติงานภายในคลังสินค้าและการบริหารสต็อกให้เป็นโดยอัตโนมัติมี

ความถูกต้อง รวดเร็วและแม่นย ามากขึ้น และระบบการจัดการการขนส่ง (Transportation 

Management System: TMS) ซอฟต์แวร์ เพื่อช่วยในการจัดการขนส่ง จัดการยานพาหนะ จัดการ

ผู้รับขน และออกแบบเครือข่าย ซึ่งจะท าให้องค์กร ธุรกิจที่มีการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีโลจิสติกส์ 

5.  ระบบ ADS 
เทคโนโลยีที่ช่วยให้การบริหารจัดการคลังสินค้าเป็นไปได้อย่างมีประสิทธิภาพ

และตอบสนองความต้องการทุกรูปแบบ ระบบรองรับ การรับ การจ่าย การโอนย้าย การตรวจนับ
สินค้า ได้อย่างมีประสิทธิภาพและสามารถตรวจสอบข้อมูลได้ทันที รวมไปถึงสามารถรองรับการ
ใช้ระบบ ADS เพื่อสนับสนุนงานคลังสินค้าให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

ระบบ ADS กับการบริหารจัดการคลังสินค้า 
การรับสินค้า  เป็นกระบวนการแรกที่เกิดขึ้นในคลัง ซึ่งเมื่อสินค้าถูกน าส่ง

มาที่คลัง เจ้าหน้าที่คลังจะท าการบันทึกรายละเอียดของสินค้าซึ่งสามารถท าได้โดยระบบ 
Manual คือการคีย์ข้อมูลเข้าระบบ หรือจะใช้การ Interfaceหรือการดึงข้อมูลจากส่วนกลาง 
เพื่อใช้เป็นค่าตั้งต้นก็ได้ ซึ่งการ Interface นี้  จะประหยัดเวลา ในการคีย์ข้อมูลได้มากขึ้น 
ซึ่งค่าตั้งต้นนี้อาจมีการน าข้อมูลมาจาก PO (Product Order = ใบสั่งซื้อ) จากโปรแกรม
บัญชี หรือ ข้อมูลอ่ืนๆเช่น ADS 
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การจัดเก็บสินค้า  เป็นกระบวนการต่อเนื่องจากการรับสินค้า  ทางเจ้าหน้าที่
คลังสินค้า  สามารถใช้ระบบ  ADS เพื่อค้นหาต าแหน่งจัดเก็บที่ เหมาะสม ซึ่งระบบจะช่วย
ประมวลผล  ว่าตรงไหนมีที่ว่ าง และตรงไหนที่ควรจะเก็บสินค้าซึ่ง ADS จะช่วยให้การให้
เก็บสินค้า มีความถูกต้อง แม่นย า และสามารถค านวณพื้นที่ในคลังได้  

การเบิกสินค้าเป็นกระบวนการ น าสินค้าออกโดย ระบบ ADS จะมีระบบที่
ช่วยค้นหาสินค้าได้รวดเร็วและถูกต้องมากขึ้น  

ระบบบริหารคลังสินค้า (ADS) ช่วยแก้ปัญหาได้อย่างไร  
1. กระบวนการรับสินค้า (Receiving) 

ระบบ ADS สามารถท าการ Reserve พื้นที่ เพื่อท าการจองพื้นที่ไว้เพื่อที่
ช่วยในการวางแผนการใช้พื้นที่ในคลังได้อย่างมีประสิทธิภาพ เพราะในบางพื้นที่ก็  ไม่มี
การจัดการระบบที่มีประสิทธิภาพ เมื่อรับสินค้าเข้าคลังก็เก็บตามใจชอบส่งผลให้เกิดความ
สับสนในการจัดเก็บ และการเบิก  

2. กระบวนการจัดเก็บ (Put Away) 
ระบบ ADS สามารถแนะน าต าแหน่งที่เหมาะสมในการจัดเก็บManual 

โดยผู้ตรวจเซ็นอนุมัติ หลังจากตรวจสอบว่าจัดเก็บในต าแหน่งนั้นจริง  
3. กระบวนการเบิก (Picking) 

ระบบ ADS จะมีระบบ Search เพื่อช่วยในการค้นหาได้อย่างง่าย เพียง
กรอกเงื่อนไข ระบบก็สามารถค้นหาสินค้าให้เอง ไม่ว่าจะเป็นการเบิกแบบ FIFO, LIFO 
,FEFO หรือสามารถ ก าหนดเองได้  

คลังสินค้าจ าเป็นต้องใช้  WMS หรือไม่  
“คลังสินค้าทุกคลังไม่จ าเป็นต้องใช้ ADS” แต่สิ่งที่แน่นอน คือหากคลังสิน 

ค้าใดน าระบบ  ADS ไปใช้ จะได้รับประโยชน์จากการลดจ านวนของสินค้าคงคลัง การลด
ปริมาณพนักงาน การเพิ่มประโยชน์จากการใช้พื้นที่ ได้มากขึ้น เพิ่มความรวดเร็วในการให้ 
บริการลูกค้า และสุดท้ายคือการเพิ่มความถูกต้องให้กับระบบสินค้าคงคลัง  

ประโยชน์ท่ีได้รับจาก ADS 
- เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ ความรวดเร็วและลดความผิดพลาดในการรับเข้า 

– เบิกสินค้าออก 
- มีความถูกต้อง แม่นย าในการจัดการระบบคลังสินค้า  
- ลดระยะเวลาในการท างาน  
- สามารถจัดสรรพื้นที่ให้เกิดประโยชน์มากที่สุด  
- ลดปัญหาสินค้าค้างสต็อก หรือสูญหาย  
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- สามารถควบคุม และตรวจสอบกระบวนการท างานต่างๆ ได้  
- สามารถตรวจสอบและวิเคราะห์ข้อมูล  

ขั้นตอนการท างานของระบบ ADS 
ระบบADS เป็นระบบที่ใช้บริหารจัดการคลังสินค้า โดยจะมีกระบวนการ

จัดการตั้งแต่สินค้าเข้าคลังจนออกจากคลัง ซึ่งกระบวนการหลักคือ การจัดเก็บสินค้า การ
เบิกสินค้า การโอนย้ายสินค้า  การคืนสินค้า  การตรวจนับสินสินค้า 

 

 

ภาพท่ี 3.10  ระบบ  ADS  (โปรแกรมส าเร็จรูป) 

ภาพท่ี 3.11  ระบบ ADS  (โปรแกรมส าเร็จรูป)  หน้าของการใส่รหัสผ่านเพื่อเข้าสู่ระบบ ADS 



   54 
 

  

 

 

ภาพท่ี 3.12  ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) หน้าระบบ ADS 

                          กระบวนการจัดเก็บ (Put Away)  ระบบ DAS สามารถ แนะน าต าแหน่งที่

เหมาะสมในการจัดเก็บ และมีการยืนยันต าแหน่งการจัดเก็บที่ถูกต้อง ระบบรองรับการใช้งาน

บาร์โค้ดเพื่อใช้ระบุต าแหน่งที่จัดเก็บจริง ซึ่งจะช่วยในการconfirm ต าแหน่งจัดเก็บอย่างถูกต้อง มี

กระบวนการจัดเก็บดังนี้ 

 
ภาพท่ี 3.13 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าเมนูเพื่อรับสินค้าเข้าสต๊อค 
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ภาพท่ี 3.14 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าแรกของการรับสินค้าเข้าสต๊อค 

 

ภาพท่ี 3.15  ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าของการเพิ่มเจ้าหนี้ 
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ภาพท่ี 3.16 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าแรกของการเพิ่มเจ้าหนี้ 

ภาพท่ี 3.17 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าของการเลือกรายการสินค้าเข้าสต๊อค 
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ภาพท่ี 3.18 ระบบ ADS  (โปรแกรมส าเร็จรูป)  เป็นหน้าของการบันทึกสินค้าเข้าสต๊อค 

                           กระบวนการเบิก (Picking) ระบบ ADS ระบบสามารถแนะน าให้ไปหยิบสินค้า

ตามที่จัดเก็บได้อย่างถูกต้อง ซึ่งช่วยลดเวลาในการค้นหาสินค้า และรองรับการตัดสต็อกทันที่หลังมี

การ ยืนยันการเบิกสินค้าวิธีการเบิกสินค้ามีดังนี้ 

 

ภาพท่ี 3.19 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าแรกของเมนูเพื่อเบิกสินค้าจากสต๊อค 
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ภาพท่ี 3.20  ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าแรกของการเบิกสินค้าออกจากสต๊อค 

 

 

 

ภาพท่ี  3.21  ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าแรกของการเลือกงานท่ีจะเบิกสินค้า 
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ภาพท่ี  3.22 ระบบ ADS  (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าของการเลือกรหัสอะไหล่เพื่อพิมพ ์           

ใบเบิกสินค้า 

 

 

ภาพท่ี 3.23  ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าของการพิมพ์รหัสอะไหล่ 
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ภาพท่ี 3.24 ระบบ ADS  (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าของการพิมพ์ใบเบิกและบันทึกสินค้า   

เพื่อสั่งปริ้น 

 

 

 

ภาพท่ี 3.25 ระบบ ADS  (โปรแกรมส าเร็จรูป)  เป็นหน้าตัวอย่างก่อนพิมพ์ใบเบิก 
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กระบวนการคืน (Return)  ระบบ ADS ระบบสามารถอ้างอิงเอกสารการเบิก 

สามารถตรวจสอบได้ว่ามีการเบิกสินค้าไปวันไหน รับคืนมาจากใคร และระบบสามารถแนะน าที่ 

จัดเก็บให้เหมาะสม รองรับระบบ ขั้นตอนกระบวนการรับคืน 

 
 

ภาพที่ 3.26 ระบบ ADS  (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าของการเลือกเมนูเพื่อเลือกการคืนสินค้า 

ภาพท่ี 3.27 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าแรกของการคืนสินค้า 
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ภาพท่ี 3.28 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าของการเลือกงานท่ีจะรับคืนสินค้า 
 

 

ภาพท่ี 3.29 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าของการเลือกรายการสินค้าที่จะรับคืนและ 

บันทึกรายการท่ีระบบคืน 
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กระบวนการโอนย้าย (Transfer)  ระบบ ADS ระบบสามารถท าการโอนสินค้าได้
ทันทีทันใด ซึ่งสามารถตรวจสอบถึงที่จัดเก็บ  ขั้นตอนการโอนย้าย 

 

 
 
ภาพท่ี 3.30  ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าแรกของการเลือกเมนูการโอนย้ายสินค้า 

 

 
 
ภาพท่ี 3.31 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าของการเลือกเมนูการโอนย้ายสินค้าไปยัง 

สาขาอื่น ๆ 
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ภาพท่ี 3.32 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าแรกของการโอนย้ายสินค้า 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 3.33 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าของการเลือกงานท่ีจะโอนย้าย 
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ภาพท่ี 3.34 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าของการพิมพ์รหัสอะไหล่ท่ีจะโอนย้าย 

การตรวจนับสินค้า (Physical Count)  ระบบ ADS  ระบบสามารถตอบสนองการ

ตรวจนับสินค้าไม่ว่าจะเป็นตามแบบตรวจสอบประจ าเดือน หรือประจ าปี รวมไปการตรวจนับที่

ขึ้นอยู่กับความต้องการ (Manual) ซึ่งสามารถเลือกการตรวจนับได้ทุกช่วงเวลา ขั้นตอนการท างาน

ของการตรวจนับสินค้า 

ภาพท่ี 3.35 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าแรกของการเลือกเมนูเพื่อจะตรวจนับสต๊อค 
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ภาพท่ี 3.36 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าของการเลือกเมนูเช็คสินค้าในสต๊อค 

 

ภาพท่ี 3.37 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าแรกของการเช็คสต๊อคสินค้า 
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ภาพท่ี 3.38 ระบบ ADS (โปรแกรมส าเร็จรูป) เป็นหน้าของการพิมพ์ท่ีจัดเก็บสินค้าและบันทึก 

เพื่อปริ้นรายการตรวจเช็คสต๊อกสิ้นค้า 
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นิยามศัพท์ 

ล าดับ ไทย อังกฤษ ความหมาย 
 

1 การน าสินค้า    
ออกตามใบสั่ง 

Order Picking การเคลื่อนย้ายสินค้าจากสถานที่จัดเก็บ เพื่อ
ส่งออกไปตามที่ลูกค้าสั่ง 
 

2 การตรวจนับ
สินค้า 

Physical 
Inventory 

การตรวจนับจ านวนสินค้าจริงที่อยู่ ในคลัง 
เพื่อที่จะท าการเปรียบเทียบข้อมูลกับยอดดุลว่า
ถูกต้องตรงกันหรือไม่ อีกทั้ง ยังเป็นการ
ตรวจสอบสภาพของสินค้า และ ต าแหน่งที่เก็บ
ในคลังว่าถูกต้องหรือไม่ การตรวจสอบนี้มีวัตถุ
ประ สงค์ทั้งในเร่ืองจ านวนและค่าที่เป็นเงินของ
สินค้ารูปแบบของการตรวจนับสินค้ามี  2 
รูปแบบ คือ การตรวจนับแบบเป็นงวด และการ
ตรวจนับแบบต่อเนื่อง ซึ่งรายละเอียดของการ
ตรวจนับแต่ละแบบ 
 

3 การตรวจนับ
แบบเป็นงวด 

Periodic 
Physical 

Inventory 

โดยทั่ ว ไปมั ก จ ะท าปี ล ะค ร้ั ง รูปแบบนี้ มี
จุดประสงค์หลักในการตรวจสอบปริมาณพัสดุ
คงคลัง ดังนั้นผู้ตรวจสอบสามารถรับรองใน
รายงานสถานะการเงินประจ าปีได้  ในการ
แก้ปัญหาการตรวจนับพัสดุคงคลัง  โรงงาน
จะต้องท าการหยุดผลิต เพราะการบันทึกจะท า
เพียงปีละคร้ังข้อผิดพลาดจะถูกมองข้ามไปเป็น
เวลานานหลังจากที่ ได้ เกิดขึ้นแล้ว  ซึ่ ง
หมายความว่า เป็นการยากที่จะหาสาเหตุของ
ความผิดพลาด 
 

4 การใช้
ประโยชน์จาก

พื้นที่ 

Space 
Utilization 

การเปรียบเทียบพื้นที่ส ารองพื้นที่เช่ากับพื้นที่ที่
ถูกใช้ 
 

5 การปฏิบัติตาม
ใบสั่ง 

Order 
Fulfillment 

จ านวนรวมของใบสั่งงบประมาณของเดือนกับ
ความเป็นจริง ความแปรปรวน งานที่เสร็จตรง
เวลากับงานที่ไม่เสร็จหรือเสร็จบางส่วน 
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ล าดับ ไทย อังกฤษ ความหมาย 
 

6 การตรวจนับ
แบบต่อเน่ือง 

Cycle Counting เป็นรูปแบบที่ช่วยแก้ปัญหาการตรวจนับแบบ
เป็นงวดได้ มีพนักงานประจ าที่ท าหน้าที่ตรวจ
นับตลอดปี ซึ่งการตรวจนับแต่ละรายการจะมี
ก าหนดการที่แตกต่างกันไป ส่งผลกระทบต่อ
การผลิตระหว่างตรวจนับน้อย เมื่อพบปัญหา
สามารถหาสาเหตุและแก้ไขได้ทันท่วงที 
พนักงานประจ ามีความช านาญในหน้าที่และ
สร้างมาตรการจูงใจได้ แต่อาจจะมีปัญหากับวิธี
ตรวจสอบบัญช ี 

 

7 การควบคุมด้วย
สายตา 

Visual control เป็นการมองดูสินค้าที่มีอยู่ในมือ และท าการ
สั่งซื้อใหม่เมื่อปรากฏให้เห็นว่ามีสินค้าน้อยลง 
ซึ่งขึ้นอยู่กับลักษณะของธุรกิจและธุรกิจจะต้อง
รู้ถึงอัตราการใช้และเวลาที่สั่งใหม่เมื่อต้องการ 
 

8 การจ าแนก
สินค้าคงเหลือ
แบบ ABC 

ABC 
Classification 

เ ป็ น ก า ร จั ดป ระ เ ภทสิ น ค้ า ค ง เ หลื อ เ พื่ อ
จุดมุ่งหมายในการควบคุมออกเป็น 3 ประเภท 
คือระดับ A B และ C โดยถือเกณฑ์ต้นทุนต่อ
หน่อย และปริมาณของรายการสินค้าตาราง
แสดงการจ าแนกกลุ่มล าดับชั้นการลงทุนสินค้า
คงเหลือแบบ ABC 
 

9 การวางแผน
ความต้องการ
ด้านวัตถุดิบ 

Materials 
Requirement 

Planning 
(MRP) 

 เป็นเทคนิคการวางแผนและควบคุมสินค้า
คงเหลือ ได้แก่ชิ้นส่วนย่อยที่ประกอบเป็นสินค้า
ส าเร็จรูปและส่วนประกอบอ่ืนๆ ที่ใช้แปรรูปให้
เป็นสินค้าส าเร็จรูปและบริการ รวมทั้งท าหน้าที่
ประสานงานด้านการรับค าสั่งซื้อ การส่งมอบ
ชิ้นส่วนและส่วนประกอบอ่ืนๆ วิธีนี้จ าเป็นต้อง
น าคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยจัดการด้านข้อมูล
ข่าวสารซึ่งมีเป็นจ านวนมาก เพื่อให้สามารถ 
ด าเนินการได้อย่างรวดเร็วและถูกต้อง 
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ล าดับ ไทย อังกฤษ ความหมาย 
 

10 การแลกเปลี่ยน
ข้อมูลทาง

อิเล็กทรอนิกส์ 

Electronic Data 
Interchange 

(EDI) 

เป็นวิธี ควบคุมสินค้ าคง เหลื อด้ วย เค ร่ือง
อิเล็กทรอนิกส์ โดยท าเป็น “รหัสแท่ง” มี
ลักษณะเป็นเส้นขนานสีขาวด าติดบนหีบห่อ
สินค้า เป็นการลงทะเบียนสินค้า  มีการ
เปลี่ยนแปลงให้ เป็นปัจจุบันด้วยโปรแกรม
คอมพิวเตอร์สินค้าคงเหลือของบริษัท ด้วยการ
ใช้ เทคโนโลยีนี้จะท าให้สามารถเลือกแนว
ทางการขาย ตัดสินใจว่าต้องสั่ง สินค้าอะไรและ
สามารถแลกเปลี่ยนข้อมูลสินค้าคงเหลือกับ
ผู้ขายวัตถุดิบด้วยการผ่ านระบบ  EDI 
เช่นเดียวกับ EDI เป็นระบบสินค้าคงเหลือ
แบบต่อเนื่อง ที่ท าให้ธุรกิจทราบว่ามีสินค้า
คงเหลือเท่าใดในเวลานั้นๆ 
 

11 การควบคุม
สินค้าคงเหลือ
ด้านกายภาพ 

Physical 
inventory 
control 

เป็นระบบการตรวจนับรายการสินค้าคงเหลือ 
ด้วยการนับเป็นหน่วย เช่น เป็นชั้น แกลลอน 
กล่อง ฯลฯ ด้วยการใช้วิธีนี้จะท าให้มีความ
ถูกต้องมากยิ่งขึ้น  บางธุรกิจจะมีการหยุด
ประจ าปีเพื่อตรวจนับสินค้าคงเหลือ อีกวิธีหนึ่ง
คือการนับวงจร (Cycle counting) เป็นการนับ
ช่วงเวลาที่แตกต่างในช่วงปี บางธุรกิจอาจท าให้
ง่ายขึ้นโดยใช้คอมพิวเตอร์และบาร์โค้ด 

 

12 การขนส่ง Transportation จ านวนที่ส่งออกไป ค่าใช้จ่ายต่อการส่ง 1 คร้ัง
ค่าใช้จ่ายต่อหน่วยที่ส่งออกไป การหยิบที่ตรง
เวลากับสาย 
 

13 การรวบรวม
สินค้า 

 

Consolidation 
 

การรวบรวมสินค้าตั้งแต่สองรายการขึ้นไปเพื่อ
ประหยัดค่าใช้จ่ายในการขนส่ง 
 

14 การรับสินค้า 

 
Receiving ตรวจสอบคุณภาพและปริมาณสินค้าว่าตรงกับที่

ระบุไว้ในเอกสารการส่งสินค้า 
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ล าดับ ไทย อังกฤษ ความหมาย 
 

15 การปล่อยสินค้า 
 

Dispatch 
 

การล าเลียงตู้คอนเทนเนอร์ขึ้นบนพาหนะขนส่ง
หรือจ านวนเงินที่จ่ายให้กับผู้ขนส่งเพื่อจ้างให้
ขนส่งสินค้า 
 

16 การจัดเก็บ
สินค้า 

Storage ขั้นตอนการจัดยึด ป้องกันและสงวนรักษาสินค้า
จนก ระทั่ ง  สิ นค้ า เ ป็ นที่ ต้ อ ง ก า ร ใช้ ก า ร
ด าเนินงานที่ส าคัญในขั้นตอนนี้คือการขยาย
พื้นที่การจัดเก็บ การจัดวางอย่างเหมาะสมการ
ก าหนด ต าแหน่งการจัดเก็บ ซึ่งในขั้นตอนการ
จัดเก็บสินค้ามีความยืดหยุ่นในการจัดเก็บ
พอสมควร 
และใช้เน้ือที่เก็บให้ได้ประโยชน์มากที่สุด 
 

17 การจัดการ
คลังสินค้า 

Warehouse 
Management 

การวางแผนเพื่อให้เกิดความรวดเร็ว ทันเวลา 
สะดวก มีความพร้อมในการจัดจ่ายของได้อย่าง
ถูกต้อง  ภายใต้การด าเนินงานในคลังสินค้า
รวมถึงให้มีค่าใช้ จ่ายในการด าเนินที่ต่ า  เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานการคลังสินค้า 
การจัดระเบียบในการเก็บ วาง และรักษาสินค้า
อย่างเป็นระบบ มีระเบียบแบบแผน เพื่อป้องกัน
และรักษาสินค้าให้อยู่ในสภาพที่ดี สินค้ามีความ
พร้อม ในการน าออกแจกจ่ายได้อย่างถูกต้อง  
รวดเร็ว ทันเวลา และด้วยค่าด าเนินงานที่ต่ า ช่วย
เพิ่มประสิทธิภาพและก าไรให้กับกิจการ 
 

18 การระบุ
ประเภทและจัด
กลุ่มสินค้า 

Identifying and 
Sorting 

การท าเคร่ืองหมายไว้บนหีบห่อของสินค้า ซึ่ง
อาจเป็นตัวอักษร ตัวเลขบาร์โค้ด หรือ แถบคลื่น
ก็ได้ 
 

19 การปล่อยสินค้า 
 

Dispatch 
 

การล าเลียงตู้คอนเทนเนอร์ขึ้นบนพาหนะขนส่ง
หรือจ านวนเงินที่จ่ายให้กับผู้ขนส่งเพื่อจ้างให้
ขนส่งสินค้า 
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ล าดับ ไทย อังกฤษ ความหมาย 
 

20 การระบุด้วย
ความถี่วิทยุ 

Radio 
frequency 

identification 
(RFID) 

พัฒนาใช้ในระบบการจัดการคลังสินค้าอย่าง
แพร่หลายมากขึ้น เป็นเทคโนโลยีที่ช่วยให้การ
ติดฉลากวัตถุด้วยอุปกรณ์ที่มีชิพความจ าอยู่ เป็น
ชิพมีคุณลักษณะพิเศษในการเก็บรวบรวมข้อมูล
ที่มากขึ้น สามารถอ่านข้อมูลได้พร้อมกันตามที่
ต้องการ เช่น การอ่านทีละพาเลท ปัจจุบันชิพมี
คุณภาพสูงสามารถอ่านที่ละตู้คอนเทนเนอร์ 
เป็นต้น ข้อมูลที่เป็นชิพจะถูกติดอยู่กับวัตถุที่ใช้
ในการขนถ่ายตามความต้องการในการติดตั้ง 
ชิพจะถูกบรรจุ ที่มีลักษณะเป็นแผ่นมีขนาดเล็ก 
สามารถอ่านข้อมูลได้ด้วยเคร่ืองอ่านสัญญาณที่
ติดตั้งไว้เฉพาะตามความถี่ของคลื่นสัญญาณ
วิทยุที่ก าหนดไว้  
 

21 การผลิตโดยใช้
คอมพิวเตอร์

ช่วย 

Computer 
Aided 

Manufacturing 
(CAM) 

การใช้คอมพิวเตอร์เข้าควบคุมเคร่ืองจักรและ
เคร่ือง มือต่าง ๆ ที่ใช้อยู่ในกระ บวนการผลิตแต่
ละจุด ช่วยในการวางผังในกระบวนการ ระบบ
การใช้ ในปั จจุบันจะใช้ เชื่ อมโยงระหว่ าง
กระบวนการผลิตกับการจัดซื้อ การจัดเก็บรักษา 
และสินค้าคงคลังต่าง ๆ ให้อยู่ในสภาวะที่สมดุล 
และเหมาะสม 
 

22 คลังสินค้า Warehouse พื้นที่ที่ได้วางแผนแล้วเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ
ในการใช้สอย และ การเคลื่อนย้ายสินค้า และ 
วัตถุดิบโดยคลังสินค้าท าหน้าที่ในการเก็บสินค้า
ระหว่าง กระบวนการเคลื่อนย้าย เพื่อสนับสนุน
การผลิตและการกระจายสินค้าซึ่งสินค้าที่เก็บใน
คลังสินค้า 
 

23 ความถูกต้อง
ของสินค้าคง

คลัง 

Inventory 
Accuracy 

ปริมาณที่บันทึกไว้กับจ านวนที่ขาดหรือเกิน 
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24 คอมพิวเตอร์
ช่วยออกแบบ 

Computer 
Aided Design 

(CAD) 

การใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่ถูกออกแบบขึ้น
เพื่ อใช้ ในการออกแบบผลิตภัณฑ์  ซึ่ งช่วย
ประหยัดเวลา แรงงาน และค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ลด
ความสูญเสียและเสียหายในส่วนงานของ
องค์การ ใช้มากในกระบวนการผลิต 
 

25 คลังสินค้า 
ทัณฑ์บน 

Bonded 
warehouse 

จุดหรือศูนย์รวบรวมสินค้าที่ได้รับมอบหมาย
จากศุ ลก าก รให้ จั ด เ ก็ บสิ นค้ า  ก า รช า ร ะ
ค่าธรรมเนียมและภาษีของสินค้าเหล่านี้จะท าได้
ก็ต่อเมื่อสินค้าดังกล่าวได้รับการขนย้ายจากคลัง
แล้วเท่านั้น 
 

26 จุดขนสินค้าไป
ยังที่หมาย 

 

final mile 
 

บริเวณที่ท าการขนส่งสินค้าจากหลังยานพาหนะ
ที่บรรทุกไปยังห้างร้านหรือบ้านเรือน 
 
 

27 จ านวนพัสดุที่
จัดเก็บ 

Total 
Throughput 

พาเลต กล่อง น้ าหนักที่จัดเก็บไว้ 
 
 

28 จีพีเอส Global 
Positioning 

System 
(GPS) 

ระบบที่ใช้ในการบอกต าแหน่งของสิ่งต่าง ๆ 
บนโลกนี้ โดยระบบ GPS จะใช้เทคโนโลยีของ
ดาวเทียมที่จะเป็นเคร่ืองมือในการพิจารณาหา
จุดพิกัดบนโลกนี้ โดยใช้พิกัดตัวเลขของละติจูด
และลองติจุด ท าให้ทราบถึงต าแหน่งที่แท้จริง
ของสิ่งนั้น ๆ 
 

29 ซอฟต์แวร์
ส าหรับการ
จัดการ

คลังสินค้า 

Warehouse 
Management 

System 
( WMS) 

การน าจัดการคลังสินค้า พัฒนาเชื่อมต่อกับ
ระบบการผลิตและการจัดการกระจายสินค้าไป
ยังลูกค้าโดยพัฒนาเป็นซอฟต์แวร์เฉพาะของแต่
ละองค์การตามความเหมาะสม ระบบซอฟต์แวร์
มักจะเชื่อมต่อตั้งแต่การจัดซื้อ จัดหา การผลิต 
การจัดส่ง การคืนสินค้า ซอฟต์แวร์ปฏิบัติการที่
เป็นโซลูชั่นในระบบการจัดการคลังสินค้า  
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30 บาร์โค้ด Barcode บาร์โค้ดหรือแถบรหัส คือตัวเลขหรือรหัสที่อยู่
ในรูปที่เหมาะสมต่อการอ่านโดยใช้เคร่ืองมือ
และอุปกรณ์เฉพาะในการอ่าน เพื่อลดเวลาใน
กระบวนการท างาน จะมีการบรรจุข้อมูลของ
สินค้ าต่าง  ๆ ไว้ ในบาร์โค้ดอย่ างมากมาย 
บาร์โค้ดได้ถูกน ามาใช้ในการจัดการคลังสินค้า
ทั้งระบบ มีการเชื่อมโยงระบบตั้งแต่การรับ
สินค้าเข้า จนสิ้นสุดกระบวนการที่การน าส่ง 
เมื่อสินค้าถูกจัดเก็บบาร์โค้ดจะถูกใช้ในการ
เชื่อมโยงไปยังสถานที่ในการจัดเก็บจัดเก็บสิ้น
ค้า  
 

31 ปริมาณการ
สั่งซื้อที่

ประหยัดที่สุด 

Economic 
Order Quantity 

เป็นการพิจารณาว่าควรจะสั่งซื้อแต่ละคร้ังเป็น
จ านวนเท่าใด จึงจะเหมาะสมที่สุดและประหยัด
ที่สุดซึ่งจะต้องพิจารณาถึงต้นทุนในการสั่งซื้อ
สินค้า และต้นทุนในการเก็บรักษาสินค้าปริมาณ
การสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด เป็นจุดที่ต้นทุนใน
การเก็บรักษาและต้นทุนในการสั่งซื้อมีค่ า
เท่ากันและต้นทุนสินค้าคงเหลือทั้งหมดมีค่าต่ า
ที่สุดเพื่อประหยัดพื้นที่ในการจัดเก็บสินค้า 
 

32 รายการบัญชี
สินค้า 

 

Inventory 
 

รายการวัตถุดิบ ส่วนประกอบ งานที่ก าลัง
ด าเนินการ สินค้าส าเร็จรูป หรือทรัพยากรอ่ืน ๆ 
 

33 ระบบการ
จัดเก็บสินค้า
อัตโนมัติ 

Automatic 
Storage & 
Retrieval 
System 

เป็นวิธีการควบคุมทางคอมพิวเตอร์ส าหรับการ
เก็บ และการน าเอาสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ออกมา
จากสถานที่จัดเก็บสินค้าได้อย่างถูกต้องแม่นย า
ในการหยิบสินค้า 
 

34 ระบบส ารอง
ข้อมูล และการ
กู้คืนข้อมูล 

Backup & 
Recovery 

การส ารองข้อมูลประจ าวันทุกวัน และทุกการ
ท างานของเครือข่าย ระบบจะสามารถกู้คืน 
ข้อมูลได้ทันทีในกรณีที่เกิดเหตุที่คาดไม่ถึงทุก
กรณ ี
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35 ระบบควบคุม
พาหนะน าทาง
อัตโนมัติ 

Automated 
guided vehicles 

เป็นส่วนประกอบคอมพิวเตอร์ในการควบคุม
การท างานของพาหนะท างานอัตโนมัติ  ที่
เชื่อมต่อกับระบบขนถ่ายอ่ืน ๆ เช่น สายพาน 
การน าทางพาหนะสามารถใช้ระบบน าทางด้วย
เลเซอร์ การฝังสายไฟใต้พื้น หรือฝังแม่เหล็กลง
ในพื้นคลังสินค้าและควบคุมการท างานของ
พ า หน ะ ที่ ใ ช้ ใ น ก า ร ข น ถ่ า ย สิ น ค้ า ด้ ว ย
คอมพิวเตอร์ พาหนะเหล่านี้ เป็นรถบรรทุก
พลั ง ง านไฟฟ้ า ไม่ ใช้ คนขับ  ควบคุมด้ ว ย
คอมพิว เตอร์  ท าง านตามค าสั่ งด้วยระบบ
คลื่นวิทยุ หรือการฝังสายใต้พื้น อุปกรณ์ควบคุม
จะจับสัญญาณบนพาหนะว่ามีการเคลื่อนที่ตาม
ก าหนดหรือไม่  
 

36 ระบบพื้นที่ Area System ผู้หยิบสินค้าจะรับใบสั่งและเดินทางไปยังพื้นที่
เพื่อหยิบสินค้าตามใบสั่ง เมื่องานตามใบสั่งหมด
ลง ผู้หยิบจะจัดส่งสินค้าไปยังพื้นที่บรรจุหีบห่อ
และส่งออกไปยังลูกค้า 
 

37 ระดับที่จะ
สั่งซื้อหรือจุด

สั่งซื้อ 

Order Point เป็นระดับของสินค้าคงเหลือ ซึ่งถึงก าหนด
จะต้องท าการสั่งซื้อใหม่ การก าหนดจุดสั่งซื้อ
จะต้องพิจารณาถึงระยะเวลารอคอย  เป็น
ช่วงเวลาจากที่สั่งซื้อจนกระทั่งได้รับสินค้ า 
อัตราการใช้สินค้าต่อวัน และสินค้า คงเหลือเพื่อ
ปลอดภัย การค านวณจุดสั่งซื้อใหม่ต้องพิจารณา
ถึงเวลาที่จ าเป็นต่อการ   สั่งใหม่ซึ่งขึ้นอยู่กับ 
ท าเลที่ตั้งของผู้ขายปัจจัยการผลิต การก าหนด
ระยะเวลาการขนส่ง เนื่องจากความยากในการ
สั่ง ของที่จะให้มาถึงตามก าหนดเวลาที่ต้องการ
และความไม่สม่ าเสมอในการเก็บสินค้าคงเหลือ 
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38 ระบบพื้นที่ Area System ผู้หยิบสินค้าจะรับใบสั่งและเดินทางไปยังพื้นที่
เพื่อหยิบสินค้าตามใบสั่ง เมื่องานตามใบสั่งหมด
ลง ผู้หยิบจะจัดส่งสินค้าไปยังพื้นที่บรรจุหีบห่อ
และส่งออกไปยังลูกค้า 
 

39 ระบบแบ่งพื้นที่ Zoning System พื้นที่การจัดเก็บจะแบ่งออกเป็นกลุ่มบริเวณ โดย
อาจจะใช้ทางเดินในการแบ่งและผู้หยิบสินค้า 1 
คน หรือ 1 กลุ่ม จะถูกมอบหมายให้รับผิดชอบ
ในแต่ละบริเวณ ใบขิงสินค้าจะถูกแบ่งออกตาม
บริเวณที่เก็บ เมื่อสินค้าถูกหยิบออกมาแล้วจะถูก
น ามายังพื้นที่ส าหรับจัดรวมสินค้าตามใบสั่ง 
 

40 ระบบล าดับ
บริเวณ 

Sequential 
System 

ระบบนี้คล้ายกับระบบแบ่งบริเวณ ยกเว้นแต่ว่า
เมื่อสินค้าถูกหยิบจากบริเวณหนึ่งแล้ว ใบสั่งจะ
ถูกส่งต่อไปยังบริเวณถัดไปเพื่อหยิบสินค้าและ
ส่งต่อไปเร่ือยๆจนสินค้าตามใบสั่งถูกหยิบ
ออกมาหมด 
 

41 ระบบรวมใบสั่ง Multiple Order 
System 

เป็นการรวบรวมไว้ใบสั่งเป็นกลุ่มสินค้าและ
สรุปจ านวนสินค้าแต่ละรายการที่ต้องการไว้ 
จากนั้นท าการหยิบเป็นบริเวณ ผู้หยิบจะหยิบ
สินค้าในบริเวณพื้นที่ของตนตามจ านวนรวม
ทั้งหมดที่ต้องการ และส่งต่อไปยังพื้นที่ส าหรับ
จัดแยกสินค้าตามใบสั่ง 
 

42 ระบบ
ฐานข้อมูล 

Database 
System 

การรวมตัวดันของฐานข้อมูลตั้งแต่ 2 ฐานข้อมูล
เ ป็ น ต้ น ไ ป  ที่ มี ค ว า ม สั ม พั น ธ์ กั น โ ด ย มี
วัตถุประสงค์เพื่อเป็นการลดความซ้ าซ้อนกัน
ของข้อมูล และท าให้การบ ารุงรักษาโปรแกรม
ท าได้ง่ายขึ้น ซึ่งโดยทั่วไปหน้าที่หลักของระบบ
การจัดการฐานข้อมูล มีดังนี้ 
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43 ระบบการ
จัดการ

คลังสินค้า 

Warehouse 
Management 

System 

ซอฟต์แวร์เพื่อช่วยให้การปฏิบัติงานภายใน
คลังสินค้าและการบริหารสต็อกให้เป็นโดย
อัตโนมัติมีความถูกต้อง รวดเร็วและแม่นย ามาก
ขึ้น และระบบการจัดการการขนส่ง ซอฟต์แวร์ 
เพื่อช่วยในการจัดการขนส่ง จัดการยานพาหนะ 
จัดการผู้รับขน และออกแบบเครือข่าย ซึ่งจะท า
ใ ห้ อ ง ค์ ก ร  ธุ ร กิ จ ที่ มี ก า ร ป ร ะ ยุ ก ต์ ใ ช้
เทคโนโลยีโลจิสติกส์ มีประสิทธิภาพในการ
จัดการโลจิสติกส์ ให้มีศักยภาพ  
 

44 

 

ระบบการ
จัดการการ
ขนส่ง 

Transportation 
Management 

System 
(TMS) 

ปัจจุบันระบบการจัดการการขนส่งนิยมใช้
ซอฟต์แวร์ที่พัฒนา โดยมีการใช้งานผ่านทาง
เครือข่ายอินเทอร์เน็ต อินทราเน็ต และ 
เอ็กซ์ทราเน็ต ซึ่งซอฟต์แวร์TMS มีระบบย่อยที่
ส าคัญ 

45 ระบบการ
ควบคุมสินค้า
คงเหลือให้
ทันเวลาพอดี 

Just-In-Time 
(JIT) 

ระบบสินค้าคงเหลือที่รายงานต่างๆ ของวัตถุดิบ
ต้องมาถึงโรงงานให้ทันต่อความต้องการผลิตใน
สายการผลิตพอดีจึ ง เป็นการวางแผนด้าน
วัตถุดิบอย่างรอบคอบ ซึ่งจะช่วยให้สามารถลด
ต้นทุนในการขนส่งให้น้อยที่สุด  ระบบการ
ควบคุมสินค้าคงเหลือวิธีนี้เป็นการบริหารสินค้า
คงเหลือของญ่ีปุ่นเพื่อจัดการสินค้าคงเหลือ
รายการต่างๆ  
 

46 โลจิสติกส์
สินค้าขาเข้า 

 

Inbound 
logistics 

 

กระบวนการขนส่งวัตถุดิบและส่วนประกอบ
จากซัพพลายเออร์หรือผู้ค้าไปยังฐานการผลิต
และคลังจัดเก็บ ลอจิสติกส์สินค้าขาเข้าระหว่าง
ประเทศหมายถึงการบริหารจัดการกระบวนการ
ซัพพลายเชนสินค้าขาเข้าระหว่างประเทศแทน
ผู้ค้าปลีก 
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47 วิธีไม่มีรูปแบบ
แน่นอน 

Non routing 
Pattern 

วิธีนี้ผู้หยิบสินค้าจะเป็นผู้เลือกเส้นทางการหยิบ
เอง วิธีนี้ไม่ค่อยเป็นที่นิยม 
 

48 ศูนย์กระจาย
สินค้าร่วม 

 

Campus 
 

จุดที่ศูนย์กระจายสินค้าหลายแห่งใช้ทรัพยากร
ต่าง ๆ เช่น พนักงาน และการขนส่งร่วมกัน เพื่อ
ประสิทธิผลด้านเวลาและค่าใช้จ่าย ดูเพิ่มเติมใน 
ศูนย์กระจายสินค้าส าหรับผู้ใช้หลายรา 
 

49 สินค้าหมดอายุ 
 

End-of-life 
 

สินค้าที่หมดอายุที่สามารถวางจ าหน่ายได้ 
รวมถึงสินค้าที่ตกรุ่น  
 

50 สินค้าขนส่ง 

 

Consignment 
 

สินค้าหนึ่งรายการหรือมากกว่าที่ผู้ขนส่งได้รับ
ด าเนินการจัดส่งภายในระยะเวลาที่ก าหนด 
 

51 เอดีเอส ADS เทคโนโลยีที่ช่วยให้การบริหารจัดการคลังสินค้า
เป็นไปได้อย่างมีประสิทธิภาพและตอบสนอง
ความต้องการทุกรูปแบบ ระบบรองรับ การรับ 
การจ่าย การโอนย้าย การตรวจนับสินค้า ได้
อย่างมีประสิทธิภาพและสามารถตรวจสอบ
ข้อมูลได้ทันที รวมไปถึงสามารถรองรับการใช้
ระบบ ADS เพื่อสนับสนุนงานคลังสินค้าให้มี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 

 

 

 

 

 



 
 

  

บทที ่4 

การวิเคราะห์ความส าเร็จโดยใช้ระบบ ADS 

จากการที่ได้เข้าเยี่ยมชมและศึกษากระบวนการควบคุมสินค้าในคลังอะไหล่

รถยนต์โดยใช้ระบบ ADS กรณีศึกษา  บริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด  โดยมีการศึกษาตาม

วัตถุประสงค์ ดังนี้ 
1.  กระบวนการควบคุมสินค้าในคลังอะไหล่รถยนต์ โดยใช้ระบบ ADS 
 จากการศึกษากระบวนการควบคุมสินค้าในคลังอะไหล่รถยนต์ โดยใช้ระบบ ADS 
เป็นระบบที่ใช้งานได้ง่าย สามารถควบคุมความเคลื่ อนไหวภายในคลังอะไหล่ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและยังเป็นระบบที่มีการควบคุมการเบิกจ่ายและรับสินค้าภายในคลังอะไหล่รถยนต์
สะดวกต่อการใช้งาน ซึ่งผลจากการน าเทคโนโลยีดังกล่าวมาใช้นั้น ส่งผลให้ช่วยประหยัดเวลาใน
การท างาน และ ช่วยให้ผลของงานออกมามีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เนื่องจากพนักงานจะมีตัวช่วย
ในการท างาน ใช้เวลาในการปฏิบัติงานน้อยลง ตรวจสอบงานได้ละเอียดและชัดเจนยิ่งขึ้น และ
สามารถดูบันทึกความเคลื่อนไหวของอะไหล่แต่ละตัวได้ เพราะระบบดังกล่าวนี้จะท าการบันทึก
ข้อมูลเอาไว้อย่างชัดเจน สามารถตรวจสอบได้ง่าย ใช้เวลาน้อยลง จากที่แต่ก่อน พนักงานจะต้องท า
การบันทึกความเคลื่อนไหวการเข้าออกของสินค้าด้วยการบันทึกด้วยตัวเอง ซึ่งอาจจะเกิดความ
ผิดพลาด หรือ เสียเวลาในการท างานมากเกินจ าเป็น ส่งผลกระทบให้แก่งานอ่ืนๆ ไม่สามารถด าเนิน
ต่อไปได้  
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.1 กระบวนการควบคุมสินค้าในคลังอะไหล่รถยนต์ โดยใช้ระบบ ADS
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2.  ความเคลื่อนไหวการเข้า – ออก ของสินค้าในคลังอะไหล่ 
 ระบบ ADS นี้ ท าให้ผู้ใช้สามารถศึกษาความเคลื่อนไหวการเข้า – ออก ของสินค้า 
ทั้งแบบรวม และ เฉพาะตัว โดยระบบจะท าการบันทึกการรับเข้า – จ่ายออกของสินค้าแต่ละตัวไว้
อย่างชัดเจน โดยข้อมูลที่บันทึกนั้น จะบันทึกแบบ Real-time คือจะบอกแต่ละวัน เดือน ปี ที่รับเข้า 
และเวลาที่รับเข้า โดยระบบจะแสดงเลขที่ใบรับเข้า ใบเบิกออก และจ านวนของอะไหล่ที่มีความ
เคลื่อนไหว โดยเราสามารถใช้เลขดังกล่าวนั้นไปตรวจสอบการเข้าออกของสินค้า และราคาของ
สินค้า เพื่อน าไปวิเคราะห์ต้นทุน และราคาขายได้ทันที 
 

 
ภาพท่ี 4.2 ศึกษาความเคลื่อนไหวการเข้า – ออก ของสินค้าในคลังอะไหล่ 

3.  การตรวจเช็คจ านวนอะไหล่คงเหลือที่มีอยู่ใน Stock 
 ขั้นตอนการตรวจอะไหล่คงเหลือนั้น ถือเป็นหนึ่งในขั้นตอนที่ส าคัญของระบบนี้ 
เพราะในการท างานจริงนั้น การตรวจยอดอะไหล่คงเหลือนั้นส่งผลให้การท างานเป็นไปได้ด้วยดี 
เน่ืองจากจะท าให้สามารถทราบถึงยอดที่แท้จริงของอะไหล่ได้อย่างชัดเจน โดยในสมัยก่อนนั้น การ
จะทราบถึงยอดที่แท้จริงของอะไหล่แต่ละตัวนั้น ผู้ท างานจะทราบได้จากการ์ดตัดอะไหล่เท่านั้น ซึ่ง
อาจเกิดความผิดพลาดในการบันทึกยอด แต่ในปัจจุบัน มีการน าเทคโนโลยี ADS มาช่วยการใน
บันทึกยอดอะไหล่ ท าให้ทราบถึงยอดอะไหล่ที่แท้จริง ท าให้สามารถก าหนดการเบิกอะไหล่เข้ามา
เพิ่ม หรือ พบความผิดพลาดในการจัดเก็บได้รวดเร็วขึ้น สามารถตรวจสอบและแก้ไขได้ทันที 
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ภาพท่ี 4.3 การตรวจเช็คจ านวนอะไหล่คงเหลือที่มีอยู่ใน Stock 

4.  น าหลักเศรษฐกิจพอเพียงมาประยุกต์ใช้ในการจัดท าโครงการ โดยยึดหลักการทางสายกลาง 
พอประมาณ มีเหตุผล 

1.  การแบ่งภาระหน้าที่ในการค้นคว้า ทั้งจากเอกสาร หนังสือ อินเตอร์เน็ต และ
จากสถานที่ฝึกงานจริง โดยแต่ละคนจะได้รับมอบหมายให้ไปหาข้อมูลที่จ าเป็นต่างๆ กัน เพื่อเป็น
การประหยัดเวลาในการค้นคว้า และได้ข้อมูลที่หลากหลายและครอบคลุม เพื่อให้เนื้อหามีความ
เหมาะสมมากยิ่งขึ้น  
 2. ในการน าหลักเศรษฐกิจพอเพียงมาปรับใช้ในการท าโครงการนั้น ผู้จัดท าไปหา
อุปกรณ์ที่ เหลือใช้จากในบ้าน หรือจากบริษัทที่ท างาน และสามารถหาได้โดยที่ไม่ต้องซื้อ                   
เช่น กระดาษลัง กล่องกระดาษ โฟม เหลือใช้เพื่อเป็นการประหยัดต้นทุน และเป็นการฝึกวิธีน า
ทรัพยากรที่มีอยู่มาใช้เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด และ เป็นการฝึกทักษะกระบวนการจินตนาการ 
อีกทั้งยังฝึกการท างานเป็นหมู่คณะ 

3.   เนื่องจากระยะเวลาในการท าโครงการนั้นมีความกระชั้นชิด จึงต้องมีการ
บริหารจัดการเวลาอย่างเหมาะสม เช่นการก าหนดเวลาในการส่งความเคลื่อนไหวของโครงการ ซึ่ง
จะมีก าหนดการส่งก่อนเวลาจริงเสมอ เพื่อจะได้แก้ไขทัน หากเกิดความผิดพลาด หรือ เนื้อหาข้อมูล
มีไม่มากพอจะได้เพิ่มเติมได้ทันท่วงที 

5.  น าความรู้ท่ีได้จากการศึกษาไปประยุกต์ใช้ในการประกอบอาชีพในอนาคต 
  จากการที่ได้ศึกษากระบวนการควบคุมสินค้าในคลังอะไหล่รถยนต์โดย

ใช้ระบบ ADS สามารถน ามาประยุกต์ใช้ในการประกอบอาชีพของทางคณะผู้จัดท า เพื่อ                             

เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานในอนาคต และยังสามารถน าความรู้ที่ได้จากการศึกษางานมาวาง

แผนการท างานเพื่อสามารถวิเคราะห์ปัญหา ตามสถานการณ์ที่เกิดขึ้นจริง 



 
 

  

บทที ่5 
สรุปและข้อเสนอแนะ 

สรุป 
จากการศึกษากระบวนการควบคุมสินค้าในคลังอะไหล่รถยนต์ โดยใช้ระบบ ADS 

กรณีศึกษา บริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด พบว่าทางบริษัทมีการวางแผนกระบวนการจัดเก็บ
และควบคุมการเบิกจ่ายอะไหล่รถยนต์ได้อย่างมีประสิทธิภาพ มีการตรวจเช็ค ดูแลอะไหล่รถยนต์
อีกทั้งยังสามารถจัดสรรพื้นที่ได้อย่างเหมาะสม โดยน าระบบ ADS เข้ามาช่วยในการควบคุมอะไหล่
รถยนต์ในคลังสินค้าให้มีความเที่ยงตรงสูง เช่น การตรวจดูยอดคงเหลือของวัตถุดิบ การจัดเก็บ
ข้อมูล การรับเข้าและจ่ายออก ท าให้ข้อมูลและการควบคุมอะไหล่รถยนต์ภายในคลังสินค้ามีการ
พัฒนาอยู่ตลอดเวลา จึงส่งผลให้การควบคุมอะไหล่รถยนต์เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ทางคณะ
ผู้จัดท าจึงมีวัตถุประสงค์ดังนี้ 

1.  กระบวนการควบคุมสินค้าในคลังอะไหล่รถยนต์ โดยใช้ระบบ ADS 
  จากการศึกษากระบวนการควบคุมสินค้าในคลังอะไหล่รถยนต์ โดยใช้ระบบ ADS 
เป็นระบบที่ใช้งานได้ง่าย สามารถควบคุมความเคลื่อนไหวภายในคลังอะไหล่ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและยังเป็นระบบที่มีการควบคุมการเบิกจ่ายและรับสินค้าภายในคลังอะไหล่รถยนต์
สะดวกต่อการใช้งาน 

2.  ความเคลื่อนไหวการเข้า – ออก ของสินค้าในคลังอะไหล่ 
  ระบบ ADS นี้ ท าให้ผู้ใช้สามารถศึกษาความเคลื่อนไหวการเข้า – ออก ของสินค้า 
ทั้งแบบรวม และ เฉพาะตัว โดยระบบจะท าการบันทึกการรับเข้า – จ่ายออกของสินค้าแต่ละตัวไว้
อย่างชัดเจน โดยข้อมูลที่บันทึกนั้น จะบันทึกแบบ Real-time 

3.  การตรวจเช็คจ านวนอะไหล่คงเหลือที่มีอยู่ใน Stock 
  ขั้นตอนการตรวจอะไหล่คงเหลือนั้น ถือเป็นหนึ่งในขั้นตอนที่ส าคัญของระบบนี้ 
เพราะในการท างานจริงนั้น การตรวจยอดอะไหล่คงเหลือนั้นส่งผลให้การท างานเป็นไปได้ด้วยดี 
เน่ืองจากจะท าให้สามารถทราบถึงยอดที่แท้จริงของอะไหล่ได้อย่างชัดเจน 
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ข้อเสนอแนะ 
1. บริษัทควรมีการแยกประเภทอะไหล่เพื่อความสะดวกในการเบิกจ่ายอะไหล่แต่

ละคร้ัง หากอะไหล่ชนิดใดที่มีการเคลื่อนไหวบ่อย เช่น ไส้กรองอากาศ น้ ากลั่น หลอดไฟหร่ี ควร
จะมีการจัดเก็บในชั้นล่าง เพื่อให้เกิดความสะดวกและรวดเร็วในการใช้งาน เป็นต้น 

 
ภาพที่ 5.1 สินค้าท่ีควรจัดเก็บไว้ชั้นล่าง 

2. บริษัทควรตรวจสอบระบบ ADS อย่างสม่ าเสมอ เพื่อลดปัญหาระบบขัดข้องใน
การท างาน 

 

ภาพท่ี 5.2 ระบบ ADS ขัดข้อง 
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3. บริษัทควรมีการน าการ์ดตัดอะไหล่มาใช้เพื่อเป็นการบันทึกความเคลื่อนไหว
เข้า-ออกของอะไหล่แต่ละคร้ังเพื่อลดการเกิดปัญหาเกี่ยวกับยอดคงเหลือภายในระบบ 

 
ภาพท่ี 5.3 การ์ดตัดอะไหล่ 

4. การน าหลักเศรษฐกิจพอเพียงมาปรับใช้ในการท างานน าปรัชญาเศรษฐกิจ
พอเพียงมาปรับใช้ในการท างาน โดยมีการวางแผนการควบคุมงบประมาณในการจัดท าโครงการ
และมีการวางแผนส่งงานเป็นระยะ โดยจะส่งก่อนที่จะถึงก าหนดการส่งงานจริง 

 
ภาพท่ี 5.4 การส่งงาน 

ข้อเสนอแนะจากผู้เชี่ยวชาญ 
  1. รูปเล่ม เนื้อหา ถูกต้องสวยงามมีความพร้อมในการน าเสนอ ตอบปัญหาได้
ถูกต้อง ชัดเจน มีความรู้ในข้อข้อที่ได้รับมอบหมาย แก้ไขปัญหาเฉพาะหน้าได้ดี 
  2.  โมเดล มีความตรงตามเนื้อหา ตอบข้อซักถามได้ถูกต้อง น าเสนอได้ถูกต้องตาม
หัวข้อที่ได้รับมอบหมาย
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หัวข้อโครงการ  การศึกษากระบวนการควบคุมสินค้าในคลัง อะไหล่รถยนต์โดยใช้ระบบ ADS 
กรณีศึกษา บริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด 

ชื่อโครงการภาษาอังกฤษ The study of control process in the warehouse by ADS. 
Case Study: Soonlee Samutprakarn Co., Ltd. 
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ภาพท่ี 1 ออกแบบแผนผังโมเดล 

 

 

ภาพท่ี 2 แผนผังโมเดล ชั้น 2 ของบริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด 
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ขั้นตอนการท าโมเดล 

 

ขั้นตอนท่ี  1  น าแผ่นโฟม ความกว้าง 80 ยาว 80 ซม. แล้วตัด เพื่อท าเป็นฐานของโมเดล 

ขั้นตอนท่ี  2  น ากระดาษหลังรูป และกระดาษชานอ้อยมาตัดท าเป็นโมเดลต่าง ๆ เพื่อน าไปวางบน

ฐานท่ีเตรียมไว้ 
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ขั้นตอนท่ี  3  เมื่อตัดกระดาษเสร็จแร้วก็ติดด้วยกาว UHU ให้เป็นรูปทรงตามท่ีต้องการ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ขั้นตอนท่ี   4   น าโมเดลท่ีท าไว้ มาวางบนฐานเผื่อก าหนดจุดวางของโมเดล 
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ขั้นตอนท่ี  5  โมเดลเสร็จสมบูรณ์ 
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ศึกษาดูงานที่บริษทั ซุน่หลี สมทุรปราการ จ ากัด 
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การศึกษาดูงานของทางบริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด 
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การศึกษาดูงานของทางบริษัท ซุ่นหลี สมุทรปราการ จ ากัด 
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งบประมาณที่ใช้ในการจัดท าโครงการ
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