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รูจักกับกลยุทธในการกระจายสนิคาในยุค IT 

 
“กลยทุธในการกระจายสินคาในยุค IT กลายเปนความสําคัญสาํหรับการแขงขัน รวมถึงความ

รวดเร็วในการจัดสงสินคาและความถูกตองของขอมูลซึ่งเปนหวัใจของกระบวนการอาหารสด 
ผูบริหารตองเรยีนรูและเลือกวธิทีี่เหมาะสมกับธรุกิจของตนเอง รวมถงึเลือกใชเทคโนโลยทีี่
เหมาะสม”  

 
ในโซอุปทานอาหารสดจะมีองคประกอบตาง ๆ มากทีเดียว ต้ังแตซัพพลายเออร ศูนย

กระจายสินคา หนวยผลิต หนาราน จนกระทั่งลูกคา ดังแสดงในรปูที่ 1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
รูปที่ 1 แสดงถึงองคประกอบของโซอุปทานในอาหารสด 

 
หากผูบริหารใหความสาํคัญกับกลยทุธในการกระจายสินคาไดถูกตองกับตนเองแลว จะทํา

ใหสามารถเลือกวธิทีีใ่ชในการบริหารงาน ระบบไอที ตลอดจนการลงทนุไดอยางเหมาะสม กล
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ยทุธทีใ่ชในการกระจายสินคาโดยทัว่ไปมี 2 ลักษณะคือการกระจายสินคาแบบ Pull และ แบบ 
Push โดยมีรายละเอียดดังนี ้

 
การกระจายสนิคาแบบ Pull และ Reorder point 

 
เปนรูปแบบของการเติมเต็มสินคาที่เขาใจงายทีส่ดุและใชงานกันอยูแพรหลาย ในกรณทีี่ DC 

แหงหนึ่งมีความจาํเปนตองเติมเต็มสินคาใหกับหนารานจํานวนมาก หนารานจะทาํหนาทีส่ง
ความตองการในแตละวันมายงัศูนยกระจายสินคา โดยดูจากปรมิาณสินคาคงเหลือเทยีบกับจุด
สั่งซื้อ เผื่อเซฟต้ีสตอก ดังรูปที่ 2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 อธิบายความสมัพันธระหวาง Order Point และ Safety Stock 
 
จากรปูที่ 2 อธิบายไดวาเมื่อปริมาณสินคาตกลงตํ่ากวาจุดสั่งซื้อหนารานจะทาํการเรียกของ

มาเติมเต็มภายในระยะเวลา Lead time ที่ไดมีการตกลงกันกับทาง DC (ถา DC ยงัไมมาสงของ 
หนารานก็ยงัคงมีเซฟตีส้ตอกเผื่อไวสวนหนึง่) 

 
เมื่อศูนยกระจายสินคาไดรับคําสั่งจากทางหนารานก็จะสงของใหตามกําหนด ศูนยกระจาย

สินคาเอง โดยทัว่ไปก็จะมีการกาํหนด order point เชนกันสาํหรับการเรยีกของมาเตมิเต็มแต
เนื่องจากศูนยกระจายสินคาจําเปนตองมีความพรอมมากกวาหนาราน จงึมีการกําหนดจุดสัง่ซื้อ
ข้ึนมา 2 จุด เรียกวาเปน Double Order Point Policy แสดงในรูปที่ 3 แสดงถึงในกรณทีี่ DC 
ตองซัพพลายสินคาใหกับหนารานมากกวาหนึ่งแหง เมื่อเติมเต็มหนารานแหงที่ 1 ไปปรมิาณ
สินคาที่ DC ก็ลดลงมาแตยงัคงมมีากอยู แตเมื่อหนารานแหงที่ 2 สั่งสินคาเขามาปรมิาณสินคา
ที่ DC ลดลงตํ่ากวาจุด Order Point ที่ 1 จุดนี้เรยีกวา จุดอาจจะตองเตมิ (May Order Point) 
ซึ่ง DC จะซื้อของมาเพิม่หรือไมข้ึนกับการตัดสินใจของผูวางแผนเรยีกงาย ๆ วาเปนการเตือน
นั่นเอง แตเมื่อหนารานแหงที3่ เรียกสนิคามาเพิม่คราวน้ีปรมิาณสนิคาที่ DC ต่ํากวาจุด Order 
Point ที่ 2 แลว จุดนี้เรยีกวา จุดตองเติม (Must Order Point) DC ตองเรยีกสินคาเขามาเติม 
มฉิะนั้นจะเกิดปญหาสินคาขาด 

 
 

Order Point 

Safety Stock 

Time 

Quantity Lead  
Time 
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รูปที่ 3 แสดงระบบ Pull โดยใช Order Point ของหนาราน 3 แหงและ DC. (ภาพ
ดัดแปลงจาก Pull Systems using reorder point, Master Planning of Resources, 
Certification Review Course version 3.0, APICS) 

 
การกระจายสนิคาแบบ Push 
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การกระจายสินคาแบบ Push นั้น การตัดสินใจกระจายสินคากระทําโดย DC มากกวาจะเปน
หนาราน (ซึ่งจะตางจากแบบ Pull ซึ่งหนารานเปนผูตัดสินใจ) ดังนัน้ DC จึงตองการขอมูลมาก
ข้ึนถา DC จะวางแผนใหหนาราน DC จําเปนตองรูวาปรมิาณสินคาคงคลังที่หนารานมีเทากับ
เทาไร ยอดขายมีเทากับเทาไร มปีระมาณการการขายหรือคาพยากรณเทากับเทาไร แลวจึงนาํ
ตัวเลขตาง ๆ เหลานั้นมาประมวลผล ดังตวัอยางดานลาง 

 
ตัวอยางที่ 1 กําหนดให DC แหงหนึง่ตองกระจายสินคาใหกับหนาราน 3 ที่โดยแตละทีม่ีขอมูล
แตกตางกันไปดังนี ้
 
 Lot size Q’ty Lead Time
หนาราน 1 100 1
หนาราน 2 50 2
หนาราน 3 100 2
DC 300 2

 
กําหนดให หนารานทั้ง 3 แหงมีประมาณยอดขายและสตอกแตกตางกันไปดังนี ้
 
 
หนาราน1 
Onhand = 40 

วัน 
อา จ อ พ พฤ ศ ส

Gross Reqmts 30 30 30 40 45 80 80 
Proj. Avalable 10 80 50 10 65 85 5 
Plnd Ord 
Rcpts 

 100   100 100  

Plnd Ord 
Rlses 

100   100 100   

 
 
หนาราน2 
Onhand = 40 

วัน 
อา จ อ พ พฤ ศ ส

Gross Reqmts 20 20 15 30 30 45 70
Proj. Avalable 20 0 35 5 25 30 10 
Plnd Ord Rcpts   50  50 50 50 
Plnd Ord Rlses 50  50 50 50   

 
 
หนาราน3 
Onhand = 50 

วัน 
อา จ อ พ พฤ ศ ส

Gross Reqmts 30 20 30 40 65 90 90 
Proj. Avalable 20 0 70 30 65 75 85 
Plnd Ord 
Rcpts 

  100  100 100 100 

Plnd Ord 
Rlses 

100  100 100 100   

 
 
 

วิธีการคํานวณ  
Projected Available = OnHand + Planned Order Receipts – Gross Requirements 
หนาราน#1 มี On Hand เหลือมาเทากับ 40  
วันอาทติย  ประมาณขาย = 30 Proj. Available = 40 – 30 = 10  
วันจันทร ประมาณขาย = 30 Proj. Available = (10 + 100) – 30 = 80 
• เนื่องจากวันจันทรของที่เหลือมาไมพอจึงตองสั่งซือ้ = 100 (เพราะ lot size 

quantity = 100) 
• Lead time = 1 วัน จะไดของวันจันทรตองสั่งตั้งแตวันอาทติย Planned Order 

Releases จึงเปนวันอาทติยเทากับ 100 

• Gross Requirement ที่ DC ไดมาจาก Planned Order Releases ของทุกที่รวมกนั 
เชน Gross Requirement วันอาทติยที่ DC = 100 + 50 + 100 = 250 

* ชองอืน่ ๆ ที่เหลือวิธีการคํานวณเหมอืนเดมิ หนารานแตละทีม่ี Lead time และ Lot 
size แตกตางกัน (โจทยนี้เปนตัวอยางแบบงายไมรวม Safety Stock และปจจัยอ่ืน ๆ) 

DC
Onhand= 
400 

วัน 
อา จ อ พ พฤ ศ ส

Gross 
Reqmts 

250 0 150 250 250 0 0 

Proj. 
Avalable

150 150 0 50 100 100 100 

Plnd Ord 
Rcpts 

   300 300   

Plnd Ord 
Rlses 

 300 300     
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ผูบริหารหลายทานมแีนวคิดในการบริหารแบบบรูณาการ ตองการควบคุมแบบรวมศูนย 

(Centralized Control) คือตองการให DC ทําหนาทีใ่นการเติมเต็ม จัดสง ตลอดจนวางแผน
ทั้งหมด เพื่อลดตนทุนในการบริหารงานทั้งหมดนั้นเปนแนวคิดที่ดี แตก็มรีายละเอียดของการ
จัดการที่จะตองระมัดระวงัดังตอไปนี ้

 
1. ตองมีคาพยากรณ (forecast) ที่ถูกตองพอสมควร อยาลืมวาสินคาอาหารสดเปนสนิคาที่
ขายไว เสียงาย มรีะยะเวลาในการจัดเก็บ การจัดสงสินคานั้นวากันเปนรอบตอรอบแตละ
รอบหางกันไมเกินหนึ่งวัน (บางซุปเปอรสโตรอาจสงวันละหลายรอบดวยซ้าํ) หาก DC 
จะทาํหนาทีร่ับผิดชอบวางแผนแทนหนาราน DC ตองมีคาพยากรณที่แมนยําเพยีง
พอที่จะตอบไดวาสตอกที่จะตองเติมเต็มนั้นควรจะเปนเทาไรข้ึนกับปจจัยตาง ๆ เชน 
ขอมูลในอดีต วันที่ขาย (เชน วันจันทร วันองัคาร ฯลฯ) วธิใีนการพยากรณ ฯลฯ แตละ
บริษทัอาจจะไมเหมือนกัน ตัวอยางทีแ่สดงเปนวธิทีําคาพยากรณแบบงาย ๆ แบบหนึ่ง
โดยดูจากยอดขาย วันที่ขาย และน้าํหนักเพื่อทําการประมาณยอดจัดสง 

 
ตัวอยางที่ 2 การพยากรณยอดจัดสงของ DC ไปยังหนารานแหงหนึ่งโดยวิเคราะหยอดขาย 
ยอนหลัง 4 สัปดาห ไดดังนี ้
 
 อาทิตย จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร น้ําหนัก
Week 1 15 16 42 44 21 65 34 W1 = 10%

Week 2 60 96 58 36 52 91 6 W2 = 10%

Week 3 51 10 93 89 17 48 74 W3 = 20%

Week 4 68 71 77 5 5 59 33 W4 = 60%

Forecast 58.5 55.8 74.8 28.8 13.7 60.6 38.6  

 
ในการคํานวณหาคา Forecast นั้นไดจากการนาํขอมูลยอนหลัง 4 สัปดาหโดยนาํขอมูลตรง
วัน ตัวอยางเชน วนัอาทิตยก็นาํขอมูลเฉพาะวันอาทิตยมาคํานวณยอนไป 4 สัปดาห โดย
คํานึงถึงปจจัยที่เก่ียวกับน้ําหนักดวย น้าํหนักในที่นี้แสดงออกถงึความคาดการณของขอมูล 
ยกตัวอยางเชน ผูพยากรณใหน้าํหนักในสัปดาหสุดทายเทากับ 60 % แสดงวาเชื่อวา
สัปดาหนีน้าจะขายไดใกลเคียงกับสปัดาหที่แลว แตก็ยังเชื่อวาสัปดาหอื่น ๆ กอนหนานั้นก็
ยังมีอิทธิพลก็เลยใหตัวเลขน้าํหนักนอยลงไปตามลําดับ 
 
ตามสูตร Forecast ของวันอาทิตย = 0.6x68 + 0.2x51 + 0.1x 60 + 0.1x15 = 58.5 
 
สําหรับวันอ่ืน ๆ ก็มวีธิีการคํานวณเชนเดียวกัน 
 
ดังที่เรยีนผูอานไปวาวธิีการทีย่กตัวอยางมานัน้เปนเพียงวธิีการงาย ๆ โดยคํานงึถึงปจจัย
เพียงไมก่ีตัว หากการคํานวณมีความซบัซอนมากข้ึน เชน ปจจัยที่เก่ียวของกบัเทศกาลตาง 
ๆ สงกรานต ปใหม อาจจะตองมีการนาํซอฟตแวรทางดานการพยากรณเขามาชวยต้ังแต
ระดับงาย ๆ เชนการใช MS Excel ของบริษทัไมโครซอฟตหรือระดับสงูเชน Forecast Pro 
ของ Business Forecast System, Inc. เปนตน 
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2. การสื่อสารระหวางหนารานและ DC ตองมปีระสทิธิภาพ ในเมื่อเราจะวางแผนแบบรวม
ศูนยไวที่ DC แลวการติดตอระหวางหนารานกับ DC จะตองมีประสทิธิภาพมาก ๆ ทีเดียว 
เจาหนาทีท่ี่ DC ตองเขาใจสถานการณ ยอดขายและสินคาคงคลังเสมือนหนึ่งนัง่ประจาํ
อยูที่หนาราน เลยทีเดียว  
ปจจุบันเทคโนโลยีอินเตอรเน็ตเขามามีบทบาทมากข้ึน การสรางระบบ e-Order ให 

DC กับหนารานติดตอสงขอมูลกันเปนไปไดงายและมรีาคาประหยัด DC ทั้งใน
ตางประเทศหรือในประเทศไทยหันมาใชระบบนี้ติดตอประสานงาน กับหนาราน 
ภัตตาคารมากขึน้จนแทนที่การใชโทรศัพทหรือแฟกซไปแลว 

 
3. การสื่อสารระหวาง DC และซัพพลายเออร ตองมีประสิทธภิาพ เชนเดียวกับการสงของ
ไปหนาราน การจัดซื้อวัตถุดิบก็ตองมีประสทิธิภาพเชนเดียวกัน เมื่อ DC รับทราบความ
ตองการในการจัดสงใหกับสาขาแลวตองสามารถคํานวณความตองการของวัตถุดิบ ได
อยางรวดเร็วรอไมได เมื่อรนั MRP หาความตองการวัตถุดิบแลวยังตองรีบสงใบสัง่ซื้อ ไป
ใหกับซพัพลายเออรไดอยางรวดเร็วในหลายรูปแบบ เชน แฟกซ, อีเมล, EDI ฯลฯ 
แนวโนมของการวางแผนสั่งซื้อในยุคนี้ตองทําไดอยางรวดเร็ว สมยักอนขอมูลของ

ระบบ POS (Point of Sales) เปนเพียงขอมูลสําหรับการขายการเก็บเงินเทานั้น แต
ปจจุบันนี้ขอมูล POS เปนขอมูลสาํคัญสาํหรับการสั่งซื้อดวย กลาวคือหาก DC สามารถ
ดึงขอมูล POS ของทกุหนารานเขามาทาํการประมวลผลจะทราบไดวาหนารานแตละหนา
รานขายไปเทากับเทาใด มสีตอกเหลือเทากับเทาใด และตองสั่งซื้อเพิม่อีกเทาไร อีกทั้ง
เปนการประหยัดเวลา ลดความซ้าํซอนของขอมูลในการคํานวณ 

 
4. หาก DC และหนารานเปนบริษทัเดียวกันหรือหุนสวนเดียวกัน ความนาจะเปนในการใช
ระบบ Push ไดสําเร็จก็จะมากเปนเงาตามตัว การจัดการจะดีระบบตองบรูณาการใหมาก
เขาไว แตบางครัง้ถาเปนคนละองคกรกัน คนละบริษทักันเราอาจจะอึดอัดใจในการ
เปดเผยขอมูลบางอยาง เชนเราคงไมอยากเปดเผยขอมูลใหกับซัพพลายเออรบางรายที่
เราไมสนิทกัน แตถาหนารานกับศูนยกระจายสินคาเปนบริษทัเดียวกันปจจุบันบริษทั
สวนมาก หลังจากสงขอมูล POS ใหกันก็วางแผนการจัดซื้อจัดสงไดแลว 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
ใน DC เดียวกันจะใชผสมกันทัง้ Pull และ Push ก็ไมแปลก 
 
หลายคนถามผมวาจะใชทั้ง 2 เทคนิคเลยไดหรือไมในการจัดการ DC เพียงแหงเดียว? ผม

มองวาเปนเรื่องปกติ 

หากมีความไวเน้ือเช่ือใจกันต่ําเทาไร โอกาส
ประสบความสําเร็จก็นอยลงไปเทาน้ัน! 
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ผมขอยกตัวอยางศูนยกระจายสินคาแหงหนึ่งมีทัง้อาหารสด อาหารแหง เครื่องใช ศูนย
กระจายสินคาที่เปนอาหารสด เชน ผักสดนั้น ไมนยิมเก็บไวในสตอก DC จะคํานวณความ
ตองการที่ไดรับจากสาขา จัดหาและจัดสงใหตามความตองการทุกวัน ในขณะเดียวกันสตอก
เครื่องใช เชน ตะเกียบ (แบบไม re-used) นั้นใช order point เปนตัวจัดการเนื่องจากไมทราบ
ลวงหนาวาตะเกียบ จะหมดทีส่าขาไหนและเมื่อไร DC จึงตองมีการประมาณลวงหนาทาํเซฟต้ี
ไวสวนหนึ่งสาํหรับเมื่อสาขาสงความตองการเรียกตะเกียบมา จะไดไปสงใหได  
การจะเลือกใชเทคนิค Push หรือ Pull ไมไดข้ึนอยูกับ DC แตข้ึนอยูกบัลักษณะของ 

Product Line และลักษณะการบริหารงานที่เราตองการใหเปนมากกวา 
 
สรปุ 
 
เมื่อผูบรหิารทําความเขาใจกับกลยทุธในการกระจายสินคาที่เหมาะสมกับสินคาหรือกลุมสินคา
ของตนแลว ควรนาํมาประยุกตใหเขากับแนวทางบริหารงานของ DC ตลอดจนวางระบบไอที ที่
เหมาะสมกับการบริหารงาน เชน หากจะบริหารงานโดยควบคุมจากที่ DC ควรจะมีระบบการ
พยากรณ (Forecasting) ที่ดี นอกจากนั้นควรวางระบบ e-Commerce ใหการติดตอแลกเปลี่ยน
ขอมูลระหวางหนารานและ DC รวดเรว็และแมนยาํมากที่สุด จากที่กลาวมาทั้งหมดในบทความนี้
คือสิ่งที่จะชวยใหการจัดการ Supply Chain มีประสทิธิ์ภาพในการทาํงานเพิม่มากขึ้นสอดคลอง
กับการลงทุน 
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