
 

บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฎี เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

  
การศึกษาโปรแกรมการวิเคราะหความตองการของลูกคา เพื่อการจัดการสินคาคงคลังใน

คร้ังนี้ ผูศึกษาไดคนควาเอกสารรวมท้ังทบทวนงานวิจยัท่ีเกี่ยวของ ท้ังนี้เพื่อนําแนวคิดและทฤษฎีมา
ปรับใชในการศึกษาโดยครอบคลุมเนื้อหาหัวขอดังนี ้

แนวคิดและทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 
1. แนวคิดการพัฒนาระบบสินคาคงคลัง Inventory System Development 
2. แนวคิดการวางแผนความตองการวัสดุ Material Requirement Planning หรือ MRP 

  3. แนวคิดเกีย่วกับกลยุทธในการบริหารสินคาคงคลัง 
         4. แนวคิดการบริหารระบบสารสนเทศเชิงกลยทุธ 

 เอกสารและงานวิจยัท่ีเกีย่วของ 
 
แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
 
1.  แนวคิดการพัฒนาระบบสินคาคงคลัง Inventory System Development2 
 การนําเคร่ืองคอมพิวเตอรมาใชในการบริหารสินคาคงคลัง  นับวาเปนท่ีนิยมกันอยาง
แพรหลายในปจจุบัน ท้ังนี้เพราะสามารถชวยในเร่ืองการพยากรณ หาจดุส่ังซ้ือ หาปริมาณการส่ัง  
แสดงสถานการณคงคลัง การปรับปรุงรายการสินคาใหเปนปจจุบัน  การออกใบเรียกเก็บเงิน  และการ
หาสวนประกอบของผลิตภัณฑ  การออกแบบระบบสินคาคงคลังมีหลายวิธี โดยมีข้ันตอนดังแสดงใน
รูปท่ี 2.1 

                                                           
2 ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545. การวางแผนและควบคุมการผลิต ฉบับปรับปรุงใหม.  กรุงเทพฯ: 

สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี(ไทย-ญี่ปุน). หนา 135. 
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วัตถุประสงคของการพฒันาระบบสินคาคงคลัง  
 การจัดการสินคาคงคลังมีวัตถุประสงคหลักอยู 2 ประการใหญ คือ 
 1. สามารถมีสินคาไวบริการลูกคาในปริมาณท่ีเพยีงพอ   และทันตอความตองการของ
ลูกคาเสมอ  เพื่อสรางยอดขายและรักษาสวนแบงตลาดไว 
 2.  สามารถลดระดับการลงทุนในสินคาคงคลังใหตํ่าท่ีสุด  
 
ประโยชนของระบบสินคาคงคลัง  
 1.  ตอบสนองความตองการของลูกคาในแตละชวงเวลาทั้งในและนอกฤดูกาล โดยตอง
เก็บสินคาไวในคลังสินคา  
 2.   รักษาการผลิตใหมีอัตราคงท่ีสมํ่าเสมอ เพื่อรักษาระดบัการวาจางแรงงาน 

วิจัยตลาด ความคิดเห็น ใบส่ังซ้ือ ยอดขาย 

ตัวแบบการพยากรณ 

การพยากรณรายการสุดทาย 

EOQ EQI EPQ 

จุดสั่งซื้อ ระดับการคงคลังสูงสุด MRP DRP TPOP 

กฏเกณฑการตัดสินการคงคลัง 

รายการที่สั่งซื้อ สถานการณคงคลัง 

ผูจัดจําหนาย 

1. ภายนอก 

2. ภายใน 

การรับสินคา 

ท่ีจัดเก็บสตอก 

EOQ = ปริมาณการสั่งซื้ออยางประหยัด  TPOP = จุดสั่งซื้อตามชวงเวลา 
EPQ = ปริมาณจุดสั่งซื้ออยางประหยัด  DRP = การวางแผนการจัดจําหนาย 
EOI = ปริมาณระดับคงคลังอยางประหยัด  MRP = การวางแผนความตองการวัสดุ 

                       
              รูปที่ 2.1 ระบบควบคุมวัสดุคงคลัง 
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 3. ทําใหธุรกจิไดสวนลดปริมาณจากการจัดซ้ือคร้ังละมาก ๆ ปองกันการเปล่ียนแปลง
ราคา และผลกระทบจากเงินเฟอเม่ือสินคาในทองตลาดมีราคาสูงข้ึน 
 4.   ปองกันสินคาขาดมือดวยสต็อคเพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock) 
 5.  ทําใหกระบวนการผลิตดําเนินการตอเนื่องอยางราบร่ืน ไมหยดุชะงัก 
 
2.  แนวคิดการวางแผนความตองการวัสดุ Material Requirement Planning หรือ MRP3 
 การจัดการวัสดุ เกี่ยวของกบัหลายกิจกรรม คือ กิจกรรมการจัดซ้ือ การผลิต บรรจุภัณฑ 
การพยากรณ การเคล่ือนยายในระหวางการผลิต ซ่ึงตองทําตอเนื่องกัน โรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีการ
ผลิตสินคาหลายชนิด สินคาแตละชนิดมีฤดูกาลขายหรือชวงเวลาในการผลิตท่ีแตกตางกันจะมีวิธีการ
บริหารสินคาคงคลังท่ีซับซอนมากกวากรณีท่ีความตองการสินคาหรือความตองการเปนอิสระ เพราะ
สินคาแตละชนิดจะประกอบดวยช้ินสวนหลายช้ินท่ีส่ังซ้ือมาจากผูขายหลายแหลง รอบเวลาของสินคา
แตละชนิดก็ตางกัน และชวงเวลาในการส่ังซ้ือก็แตกตางกันทําใหการบริหารสินคาคงคลังเปนแบบข้ึน 
กับความตองการสินคาของลูกคา ซ่ึงเหมาะกับระบบการวางแผนความตองการวัสดุ Material 
Requirement Planning แบบตอเนื่อง การมีสินคาคงคลังจํานวนมาก และชวงเวลาการผลิตท่ีตองการ
ใชช้ินสวนท่ีตางกันนี้ จึงตองการระบบขอมูลของสินคาคงคลังท่ีมีประสิทธิภาพ เพื่อใหมีวตัถุดิบ 
ช้ินสวนหรือวสัดุปอนสายการผลิตตามตารางเวลาท่ีจัดไวอยางไมขาดชวง โดยไมทําใหตนทุนของ
สินคาคงคลังสูงเกินไป 

                                                           
3 คํานาย อภิปรัชญาสกุล. 2546. โลจิสติกสและการจัดการซัพพลายเชน “กลยุทธทําใหรวยชวย

ใหประหยัด”.  กรุงเทพฯ: โรงพิมพนัฏพร. 
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โดยในการวางแผนความตองการวัสดุในการผลิตจากรูปท่ี 2.2 มีกระบวนการที่เกีย่วของ 
 1.  ตารางกําหนดการผลิตหลัก (Master Production Schedule : MPS) 
 2.  การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning : MRP) 
 3.  การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirement Planning : CRP) 
 4.  การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time : JIT) 
 5.  การวางแผนทรัพยากรในการผลิต (Manufacturing Resource Planning : MRP II) 
 6.  การวางแผนทรัพยากรองคกร (Enterprise Resource Planning : ERP) 
 7.  การวางแผนทรัพยากรกระจายสินคา (Distribution Resource Planning : DRP)   
 
 ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning: MRP) 
ประกอบดวยสวนนําเขา (Input) สวนประมวลผล (Processing) และสวนผลลัพธ (Output) จากรูป 2.3 
สามารถอธิบายไดดังนี ้

Production Plan   PP 

Capacity Requirement Plan CRP 

Material Requirements Plan MRP 

Master Production Schedule MPS 

Execute Material Plans 

Realistic??? 
No 

Yes 

รูปที่ 2.2 กระบวนการวางแผนความตองการวัสดุ 

Execute Capacity Plans 
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สวนนําเขา (Input) มาจาก 
1.  ตารางการผลิตหลัก   (Master Production Schedule : MPS) เปนการกําหนดวา

จะผลิตสินคาแบบใด ประเภทใด เปนจํานวนเทาไร ตองการสินคาเม่ือใด โดยเร่ิมจากการพยาการณ
ความตองการและการวางแผนการผลิต (Aggregate Production Planning) จากนัน้ใชวิธีจัดสรรกาํลัง
การผลิตมาแยกแผนการผลิตรวม โดยใชการวางแผนกาํลังการผลิตแบบประมาณการ (Rough Cut 
Capacity Planning)  

2. แฟมโครงสรางผลิตภณัฑ (Product Structure File หรือ Bill of Material หรือ 
BOM) เปนการแสดงสวนประกอบของผลิตภัณฑท้ังหมด แบงยอยลงเปนลําดับช้ันต้ังแตช้ินสวนแม 
จนถึงช้ินสวนสุดทาย 

3. แฟมขอมูลสินคาคงคลัง (Inventory Master File)  เปนขอมูลรายละเอียดเกี่ยวกบั
ปริมาณสินคาคงคลังท่ีเหลืออยูของแตละรายการ รวมถึงปริมาณส่ังซ้ือ ขนาดของล็อต สินคาเผ่ือขาด 
เปนตน 
   

สวนประมวลผล (Processing)  เปนการคํานวณหาช้ินสวนท้ังหมดท่ีตองใชในชวง 
เวลาตาง ๆ ซ่ึงมาจากรอบเวลาในแตละกิจกรรม (Lead Time)  ของแตละช้ินสวนและวัตถุดิบใน
โครงสรางผลิตภัณฑและแผนลําดับการผลิตหลัก รายละเอียดของเวลาในการดําเนนิการจะแสดงเปน

Material 
Requirements 

Planning 

Master Production Schedule 

Planned Order Release 

Product 
Structure 

File 

Inventory 
Master  

File 

Work Orders Rescheduling Notices Purchase Orders 

รูปที่ 2.3 โครงสรางการวางแผนความตองการวัสดุ (MRP) 
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โครงสรางรายละเอียดการดําเนินการในระยะตาง ๆ (Time-phased Product Structure หรือ Lead Time 
Offsetting) สวนจาํนวนและชวงเวลาของการส่ังซ้ือของระบบการวางแผนความตองการวัสดุจะ
สามารถคํานวณไดดังตอไปนี้ 

 
1. ความตองการรวม (Gross Requirements) คือ จํานวนของช้ินสวนท่ีตอง การใช

ในการประกอบเปนช้ินสวนอ่ืนในระดับสูงถัดข้ึนไปในโครงสรางผลิตภัณฑตามแผนจัดลําดับของ
ตารางกําหนดการผลิตหลักท่ีตองการ  

2. จํานวนท่ีจะไดรับ (Scheduled Receipts) คือ จํานวนช้ินสวนท่ีจะไดรับจากผูขาย
หรือจากแผนกผลิตสวนในชวงเวลาตาง ๆ  

3. จํานวนท่ีใชได (Available Balance หรือ Projected on Hand) คือ จํานวนช้ินสวน
ท่ีสามารถนําไปใชเพื่อการผลิตในชวงเร่ิมตนของแตละชวงเวลา ซ่ึงคํานวณไดจาก 

 
 

 
4. ความตองการสุทธิ (Net Requirements) คือ จํานวนสุทธิของช้ินสวนท่ีตองการ

ในแตละชวงซ่ึงคํานวณไดจากการทําการตรวจเช็คท้ังระบบ ดังนี ้
 
 
 
5. จํานวนรับตามแผนท่ีวางไว (Planned Order Receipts) คือ จํานวนช้ินสวนท่ีจะ

ไดรับตามแผนท่ีกําหนดเพ่ือใชในการประกอบช้ินสวนอ่ืนในชวงเร่ิมตนของชวงเวลานั้น 
6. จํานวนส่ังตามแผน (Planned Order Releases)  คือ จํานวนช้ินสวนท่ีตองการ

ส่ังซ้ือหรือตองการผลิตในแตละชวงเวลาตามกําหนดจํานวนส่ังตามแผนจะมีปริมาณเทากับจํานวนรับ
ตามแผนโดยที่การรับจะตองใชเวลาเทากบัรอบเวลาภายหลังท่ีส่ังซ้ือ หรือส่ังผลิตแลวนอกจากน้ัน 
จํานวนส่ังตามแผนจะกลายเปนความตองการรวม ของช้ินสวนท่ีอยูในระดับลางของโครงสราง
ผลิตภัณฑตอไป 

การดําเนินการหาจํานวนความตองการไลเปนลําดับข้ันเชนนี้เรียกวา การแตกปริมาณ 
ตามรายละเอียดท้ังหมดจากขอ 1-6 นี้จะแสดงอยูในตารางการวางแผนความตองการวัสดุ ดังรูปท่ี 2.4 

 
 

จํานวนที่ใชได = จํานวนที่จะไดรับ + จํานวนสินคาคงคลังที่ยกมาจากชวงเวลากอน 

ความตองการสุทธิ  = ความตองการรวม -  จํานวนที่จะไดรับ +  จํานวนที่ใช 
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ชวงเวลา  (สัปดาหหรือเดือน) รหัสช้ินสวน 
ขนาดของล็อต 1 2 3 4 5 6 7 8 

ความตองการรวม (Gross Requirement)         
จํานวนท่ีจะไดรับ (Scheduled Receipts)         
จํานวนท่ีใชได (Projected on Hand)         
ความตองการสุทธิ (Net Requirement)         
จํานวนรับตามแผน (Planned Order Receipts)         
จํานวนส่ังตามแผน (Planned order Releases)         

รูปที่  2.4 รายงานการวางแผนความตองการวัสดุ (MRP Report) 

 
สวนผลลัพธ (Output) จากการใชระบบการวางแผนความตองการวัสดุในการจัดการ

ขอมูลเกี่ยวกับสินคาคงคลัง ผลท่ีไดสามารถนํามาใชในการส่ังซ้ือหรือบริหารระดับสินคาคงคลังมี
ดังตอไปนี ้

1.  รายงานการสั่งซ้ือ (Purchase Orders) เปนรายงานประจําท่ีจากกระบวนการ
วางแผนความตองการวัสดุประกอบดวย 

1.1  รายงานปริมาณช้ินสวนหรือวัตถุดิบท่ีจะตองใชตามชวงระยะเวลาตาง ๆ  
1.2  แผนการส่ังซ้ือหรือส่ังผลิต  ซ่ึงใชในการจัดทําใบส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตของฝาย

จัดซ้ือ 
1.3  คําแนะนําในการซื้อ  ใชเม่ือเกิดการเปล่ียนแปลงไปจากแผนท่ีกําหนดไวจนตอง

เปล่ียนแปลงใบส่ังซ้ือหรือส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตท่ีออกไปแลว 
2.    รายงานพเิศษ (Exception Report หรือ Action Notices หรือ Rescheduling 

Notices ) เปนรายงานเฉพาะที่จัดทําตอเม่ือ  ผูบริหารตองการใชชวยในการตัดสินใจแกปญหาซ่ืง
ประกอบดวย 

2.1  รายงานการควบคุมระบบการวางแผนความตองการวัสดุ เชน ขอมูลจํานวน
ช้ินสวนท่ีไมสามารถนําเขาสูระบบการผลิตไดตามแผน ความคลาดเคล่ือนของรอบเวลา 

2.2   แผนงานสินคาคงคลัง  ซ่ึงใชในการพยากรณความตองการของวัตถุดิบและ
ช้ินสวนโดยมีสัญญาการส่ังซ้ือและส่ังผลิตช้ินสวนและขอมูลตาง ๆ ประกอบดวย 

2.3  รายงานปญหาพิเศษท่ีเกดิข้ึน เชน ความลาชาของการส่ังซ้ือช้ินสวน จํานวน
ช้ินสวนท่ีไมไดมาตรฐาน เปนตน 
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การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirements Planning หรือ CRP)  
เปนการกําหนดกําลังการผลิตในระยะยาว โดยมีการระบุจํานวนสถานีการผลิต หรือ

เคร่ืองจักร หรือคนงานท่ีเหมาะสมกับแผนการผลิตหลักไมเกินกําลังของทรัพยากรที่มีและไมเกิดกําลัง
การผลิต และ ไมปลอยใหเคร่ืองจักรวางเปลาซ่ึงทําใหเสียโอกาสดวยวธีิการปรับแผนความตองการ
กําลังการผลิต   ดังตอไปนี ้

1.  เล่ือนกําหนดเวลาของความตองการใหลาชาออกไป 
2.  ลดระดับการผลิตช่ัวคราว 
3.  ขยายกําลังการผลิตช่ัวคราว 

  การวางแผนควมตองการผลิตจะทําใหสามารถกําหนดลักษณะการใชงาน (Load 
Profile) ของแตละเคร่ืองจกัรหรือสถานีการผลิตเพื่อเปนการเปรียบเทียบระหวางแผนงานท่ีวางไวกับ
การปฎิบัติงานของเคร่ืองจักรหรือสถานีการผลิต โดยท่ีกําลังการใชงาน (Load) คือ จํานวนช่ัวโมงการ
ทํางานของแตละสถานีการผลิต หรือเคร่ืองจักร ซ่ึงคํานวณออกมาเปน 

รอยละของกําลังการใชงาน  =   กําลังการใชงาน   X   100% 
                   กําลังการผลิต 

การปฏิบัติงานของการผลิตจริงอาจเกิดการใชงานไมเต็มกําลัง ( Under Load) หรือ
การใชงานเกินกําลัง (Over Load) ข้ึน ซ่ึงทําใหจะตองมีการปรับกําลังการผลิตใหเหมาะสมดังตอไปนี้  
 

สภาวะการใชงานไมเต็มกําลัง เปนการผลิตจริงท่ีมีปริมาณเวลาการทํางานตํ่ากวารอย
ละของกําลังการใชงานท่ีมีอยู ทําใหเกิดการไมประหยดัข้ึน ซ่ึงมีวิธีการแกปญหา 3 วิธี ไดแก 

1.  การยายงานไปทําในสถานีหรือสวนท่ีวางงานใหทํางานมากข้ึน   หรือทําการผลิต
ช้ินสวนเองแทนท่ีจะส่ังซ้ือ แตวิธีนี้ตองระวังไววาในระบบการวางแผนความตองการวัสดุทุกกจิกรรม
สัมพันธกันหมด การปรับปริมาณงานเพียงข้ันตอนเดียวก็อาจทําใหงานเพียงข้ันตอนเดียวก็อาจทําให
งานท้ังหมดรวนได 

2. การทํางานผลิตไวลวงหนากอนกําหนดเวลา  เปนการดึงตารางการจัดงานมาไว
ขางหนาการผลิตหรือผลิตกอนกําหนดทําใหชวงเวลาตาง ๆ ในระบบการวางแผนความตองการวัสดุ
ตองเปลียนแปลงและมีสวนท่ีจะทําใหตนทุนสินคาคงคลังสูงข้ึน 

3.   ลดกําลังการผลิตปกติ    (Normal Capacity)    เม่ือเหน็วามีการใชงานไมเต็มกําลัง
บอย ๆ ก็ควรปรับลดกําลังการผลิตลง เชน ยายคนงาน หรือเคร่ืองจักรออกไปชวยสวนงานอ่ืน ลดเวลา
ทํางานลง แบงคนไปชวยสวนงานท่ีมีการใชงานเกินกําลัง เปนตน 
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สวนสภาวะการใชงานเกินกําลัง เปนการผลิตท่ีมีปริมาณเวลาทํางานจริงเกินกวารอย
ละของกําลังการใชงานจะทําได สามารถแกไขปญหานี้ไดโดย 

1.  จํากัดความตองการที่ไมจาํเปน 
2.  จัดงานใหแกสถานีการผลิตหรือเคร่ืองจักรอ่ืนท่ียังวางงานอยู 
3.  แบงล็อตการผลิตหนึ่งใหทําดวยเคร่ืองจกัร 2 เคร่ือง 

3.1  การทํางานทับซอนกันระหวางกิจกรรม(Overlapping) เปนวิธีชวยลดรอบ     
       เวลา  โดยสงสวนท่ีผลิตเสร็จจากข้ันตอนแรกไปสูข้ันตอนตอไปทันที   โดย

ไมรอใหผลิตเสร็จท้ังล็อต 
3.2   การแยกผลิต   (Operating Splitting)   แยกงานของล็อตนั้นไปผลิตในเคร่ือง 

จักร 2 เคร่ืองท่ีทํางานเหมือนกัน โดยท่ีตองใชเวลาการต้ังเคร่ืองเพ่ิมข้ึน    
แตงานท้ังล็อตจะเสร็จเร็วข้ึน        

3.3  การแยกล็อต  (Lot Splitting)   เปนการแยกยอยคําส่ังซ้ือออกเปนสวน ๆ   
และทําการผลิตไปลวงหนากอน 

  4.  เพิ่มกําลังการผลิตปกติ 
  5.  ใชผูรับเหมาชวง 
  6.  เพิ่มประสิทธิภาพการดําเนินงาน 
  7.  เล่ือนเวลาการทํางานใหลาชากวากําหนด 
  8.  ทบทวนตารางกําหนดการผลิตหลักตามแผนใหมตลอดเวลา 
 
3.  แนวคิดเก่ียวกับกลยุทธในการบริหารสินคาคงคลัง4   
  การจัดทําแผนกลยุทธการบริหารสินคาคงคลัง จะตองมีพันธกิจและเปาหมายของ
องคกร การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอก เพื่อใหทราบถึงโอกาส (Opportunities) และขอจํากัด 
(Threats) การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายในวามีจดุแข็ง (Strengths) และมีจุดออน (Weakness) อะไร 
รวมท้ังการศึกษาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศท่ีองคกรมีอยูในปจจุบัน นอกจากนีจ้ะตองมีการเลือก
เทคนิคและวิธีในการจดัทําแผน และพิจารณาการจัดทําแผนกลยุทธการบริหารสินคาคงคลังรวมกับ
แผนกลยุทธธุรกิจอ่ืนท่ีไดจดัทําไวแลวดวย เพื่อการดําเนินงานสอดคลองกัน  

โดยท่ัวไปกลยทุธการบริหารสินคาคงคลัง ไดแก ซ้ือใหไดราคาถูก  อัตราการ
หมุนเวียนสูง คาเก็บรักษาตํ่า คาจัดหาต่าํ เลือกผูขายที่ดี การกําหนดมาตรฐานของสินคา พยากรณ

                                                           
4 หริรักษ สูตะบุตรและคณะ. 2542. การควบคุมคุณภาพและการจัดการสินคาคงคลัง.  พิมพครั้ง

ที่3. กรุงเทพฯ: สุโขทัยธรรมาธริาช. 
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ความตองการใหถูกตอง ระบบเก็บบันทึกท่ีดี คาแรงเหมาะสม  พัฒนาบุคลากรใหมีความรู ความเขาใจ
ในระบบสินคา เปนตน 
 
การวัดความสาํเร็จของกลยุทธการบริหารสินคาคงคลัง 
  1.  กลยุทธนั้นกอใหเกดิความไดเปรียบในการแขงขันขององคกรหรือไม ตัวช้ีวัดใน
ดานนี้ เชน การสรางผลกําไรที่มากข้ึน การเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน หรือการ
สรางความพึงพอใจใหกับลูกคาท่ีมากข้ึน เปนตน 
  2.  กลยุทธนั้นสอดคลองกับเปาหมายขององคกรหรือธุรกิจหรือไม เชน เปาหมาย
ธุรกิจคือการเพ่ิมความเร็วในการตอบสนองความตองการของลูกคา แตกลยุทธการบริหารสินคาคง
คลังท่ีนํามาใชเปนการเพิ่มคุณภาพในสินคาหรือบริการแตการดําเนนิการในการตอบสนองตอลูกคา
ไมเพิ่มข้ึน กจ็ะไมทําใหกลยทุธนั้นประสบความสําเร็จได 
  3.  กลยุทธนัน้คุมคาตอการลงทุนหรือไม หากการลงทุนไมคุมคากับส่ิงท่ีไดมายอม
ไมเกิดความไดเปรียบตอองคกร แตกลับเปนการสรางหนี้สินใหกับองคกรมากกวา 
 
4.   แนวคิดการบริหารระบบสารสนเทศเชิงกลยุทธ 

ระบบสารสนเทศจะตองประกอบดวยสวนท่ีสําคัญ 4  สวน คือ 
1.  ทรัพยากรมนุษย ไดแก ผูใชระบบสารสนเทศ (End Users) ผูเช่ียวชาญดานระบบ

สารสนเทศ (Information System Specialists) ผูวิเคราะหระบบ (System Analysts)  ผูเขียนโปรแกรม 
(Programmers) ผูดูแลระบบ (System or Computer Operators) 

2.  ทรัพยากรฮารดแวร ไดแก ระบบคอมพิวเตอร (Computer System) อุปกรณเสริม
ทางคอมพิวเตอร (Computer Peripherals) ระบบเครือขายโทรคมนาคม (Network)  
  3. ทรัพยากรซอฟตแวร ไดแก ซอฟตแวรระบบ (System Software) ซอฟตแวร
ประยุกต (Application Software) ข้ันตอนการทํางาน (Procedures) 
  4.  ทรัพยากรขอมูล ไดแก ระบบฐานขอมูล (Databases) เก็บรวบรวมขอมูลตาง ๆ 
ระบบฐานโมเดล (Model Bases) เกบ็รวบรวมแบบทางการคํานวณตาง ๆ และรูปแบบทางการ
ตัดสินใจ ระบบฐานความรู (Knowledge Bases) เก็บรวบรวมองคความรูในรูปของขอเท็จจริง และ
กฎเกณฑ ท่ีใชอางอิง 
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ระบบสารสนเทศทําใหการออกแบบ การดําเนินการ และโครงสรางองคกรเปล่ียน 
แปลงไปกลาวคือ 

1. การทําใหองคกรเปนแบบแบนราบ (Flattening Organizations) โดยลดผูบริหาร
ระดับกลางลงใหผูบริหารระดับลางมีอํานาจหนาท่ีในการตัดสินใจปญหาทางธุรกิจมากข้ึน ทําใหการ
รายงานผานข้ันตอนตาง ๆ ลดลง การตัดสินใจทําไดเร็วข้ึน เนื่องจากระบบสารสนเทศหรือเทคโนโลยี
สารสนเทศเขามีบทบาทมากข้ึน เชน เทคโนโลยีการติดตอส่ือสาร หรือการใชฐานขอมูลรวมกัน 

2. การแยกงานจากสถานท่ี พนักงานสามารถทํางานไดทุกสถานท่ี เชน พนักงาน
ขายสามารถติดตอเขามาท่ีสํานักงานผานระบบอินเทอรเน็ตในการเรียกดูขอมูลลูกคา เปนตน บทบาท
ของเทคโนโลยีสารสนเทศยงักอใหเกิดองคกรเสมือนจริง (Virtual Organization) คือ องคกรท่ีไมมี
สถานท่ีแนนอน องคกรอาศัยการติดตอส่ือสารทางระบบเครือขายระหวางพนักงานในองคกรในการ
ประสานงาน ทําใหการทํางานในองคกรมีความคลองตัวข้ึน 

3. การเพิ่มความยืดหยุนขององคกร โดยใชคนทํางานนอยลง นอกจากนี้ระบบ
สารสนเทศยงัชวยใหเกิด Mass Customization คือการจัดการผลิตจํานวนมากตามความตองการของ
ลูกคาได โดยระบบนีจ้ะรวบรวมคําส่ังซ้ือไวดวยกันแลวทําการผลิตสินคาตามท่ีลูกคาตองการไดคร้ัง
ละมาก ๆ เชน ระบบการผลิตเส้ือผาของ “Beneton” ท่ีเช่ือมโยงระบบส่ังซ้ือจากรานสาขาตาง ๆ ท่ัว
โลกมาท่ีศูนยกลางการตัดเยบ็แลวดําเนินการผลิตตามคําส่ังซ้ือไดคร้ังละมาก ๆ ทําใหสามารถตัดเย็บ
ไดตามความตองการเฉพาะของลูกคาได 

4. การจัดโครงสรางระบบงานใหม การเปล่ียนแปลงการทํางานบางสวนใหสอด 
คลองกัน  ซ่ึงท้ังหมดนีจ้ะกอใหเกดิท้ังการลดตนทุน และการปรับปรุงการใหบริการแกลูกคา 

5. การเปล่ียนแปลงของกระบวนการทางการจัดการ ดวยการเพ่ิมความสามารถของ
ผูจัดการในการวางแผน การจัดองคกร การส่ังการหรือนําทาง และการควบคุม เชน การใชไปรษณีย
อิเล็กทรอนิกส (Electronic Mail) ในการติดตอส่ือสารแทนการส่ือสารตอหนา (Face-to-face 
Communication) 
  6.  การเปล่ียนแปลงดานการทํางาน คนทํางานจะตองมีการฝกอบรมเพื่อพัฒนาไปสู
งานดานการบริการมากกวาดานการผลิต ซ่ึงคนทํางานจะตองพรอมท่ีจะเรียนรูส่ิงใหม ๆ 

การพิจารณานาํระบบสารสนเทศเชิงกลยทุธไปใชในธุรกิจนั้น ผูบริหารมีส่ิงท่ีตอง
พิจารณาหลายประการ เชน การตอบคําถามทางดานการตลาดและการผลิตวามีความสําคัญตอธุรกิจ
อยางไร หากลูกคามีความตองการท่ีหลากหลายและตองการตอบสนองท่ีรวดเร็ว ซ่ึงการตอบสนองน้ีมี
ผลในการตัดสินใจส่ังซ้ือสินคาของลูกคา และมีผลตอยอดขายซ่ึงเปนเปาหมายหลักในการประกอบ
ธุรกิจแลว การนําระบบหรือเทคโนโลยีสารสนเทศมาใชจะมีความสําคัญมากในการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการบริหารลูกคาและการเพิ่มศักยภาพในการแขงขันใหกับธุรกิจ  หากธุรกิจมีการผลิตสินคาหรือ
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บริการที่ใชเทคโนโลยีท่ีซับซอน มีการสรรหาวัตถุดิบจากหลายแหลงท่ีหางไกลกนัมาก การผลิตใช
เวลามากและตองคํานึงถึงมาตรฐานและคุณภาพมาก การใชระบบหรือเทคโนโลยีสารสนเทศจะเปน
ส่ิงจําเปนในการเพ่ิมประสิทธิภาพเพื่อการแขงขันท่ีดีข้ึน เชนเดยีวกัน นอกจากนัน้ หากธุรกิจมีชองวาง
ทางการผลิตและการตลาดระหวางธุรกิจตนเองกับผูนําในอุตสาหกรรม ธุรกิจจะตองพยายามปรับปรุง
การตอบสนองตอความตองการของตลาดใหมากข้ึน รวมท้ังจะตองปรับปรุงการดําเนินการผลิตใหมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน พรอมท้ังลดตนทุนการผลิตดวย 

ปญหาการควบคุมคุณภาพระบบสารสนเทศ โดยท่ัวไปอาจถือไดวามาจากสาเหตุ
หลัก 3 ดานคือ ดานท่ี 1 สืบเนื่องมาจากระบบสารสนเทศเองท้ังนี้เพราะขอมูลขาวสารซ่ึงเปนปจจัย
นําเขาสวนหน่ึงของระบบสารสนเทศและความตองการสารสนเทศเปล่ียนแปลงตลอดเวลา ทําให
ระบบสารสนเทศมีแนวโนมยุงยากซับซอนและมีขนาดใหญข้ึน ดานท่ี 2 สืบเนื่องมาจากโครงสราง
และระบบบริหารของหนวยงาน เชน การขาดนโยบายท่ีชัดเจน ขาดการวางแผนท่ีดี ขาดการ
สนับสนุนดานงบประมาณ ดานท่ี 3 สืบเนื่องมาจากลักษณะของการควบคุมคุณภาพระบบท้ังนี้เพราะ
การควบคุมคุณภาพระบบมปีญหาพื้นฐานของตัวเองในประเด็นสําคัญดังตอไปนี ้

1. ปญหาขอบขายของการควบคุม เนื่องจากการควบคุมคุณภาพระบบสารสนเทศจะ 
ตองควบคุมคุณภาพท้ังสวนประกอบยอยตาง ๆ ของระบบ ควบคุมความสัมพันธระหวาง
สวนประกอบยอยเหลานั้นและควบคุมคุณภาพการทําหนาท่ีของระบบสารสนเทศท้ังระบบ 

2. ปญหาความไมชัดเจนในวัตถุประสงคของการควบคุม   เนื่องจากแนวคิดในการ
ควบคุมคุณภาพระบบสารสนเทศ มีท้ังแนวแคบและแนวกวาง หนวยงานหรือผูบริหารจะตองกําหนด
วัตถุประสงคใหชัดเจนวาจะใชการควบคุมคุณภาพตามแนวกวางหรือไม และถาหากใชก็จําเปนตองมี
การประชาสัมพันธใหเปนท่ีเขาใจและยอมรับ ตลอดจนพัฒนาบุคลากรใหทุกคนในหนวยงานมสีวน
รับผิดชอบรวมกันในการควบคุมคุณภาพ 

3. ปญหาการกําหนดมาตรฐานสําหรับการควบคุม  โดยที่การควบคุมคุณภาพระบบ
สารสนเทศมีขอบเขตกวางขวาง และจําเปนตองมีการกําหนดมาตรฐานในแตละสวนของระบบให
ลักษณะท่ีสอดคลองกัน ปญหาสําคัญของการออกแบบและการควบคุมคุณภาพก็คือ จะกําหนด
มาตรฐานอยางไร ท้ังมาตรฐานเชิงปริมาณ คุณภาพ เวลาและคาใชจายใหเปนมาตรฐานท่ีเหมาะสม ไม
ตํ่าเกินไปจนระบบขาดคุณภาพและไมสูงเกินไปจนปฏิบัติไดยาก 

4.  ปญหาการวัดผลงาน เนื่องจากในระบบควบคุมคุณภาพจําเปนตองมีการวัดผลงาน
ท่ีถูกตองแมนยําและสอดคลองกับมาตรฐานดานตาง ๆ ท่ีกําหนดไว  

5. ปญหาการวิเคราะหเปรียบเทียบผลงานในข้ันการนําผลการปฏิบัติงานเปรียบเทียบ
กับมาตรฐานในระบบสารสนเทศถือเปนข้ันท่ีจะตองมีการตัดสินใจเพื่อรับหรือปฏิเสธคุณภาพ   
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เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

อัมพิกา เสถบุตร5 ไดศึกษาเร่ือง Quick Response กับความรวมมือระหวางองคกรใน
อุตสาหกรรมส่ิงทอ พบวา ผลิตภัณฑส่ิงทอมีลักษณะเปล่ียนแปลงอยูเสมอ เนื่องจากความตองการมี
การเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็วและคาดการณไมได ท้ังนี้สามารถกําหนดคุณลักษณะท่ีสําคัญของ
อุตสาหกรรมส่ิงทอไดวา มีวงจรชีวิตส้ัน และความตองการของลูกคาจะไมแนนอน เนื่องจากรูปแบบ
ของผลิตภัณฑจะงายตอการลอกเลียนแบบ และรสนิยมของผูบริโภคจะเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็ว 
จุดประสงคของ Quick Response เปนการทําใหวงจรการผลิตส้ันลง อันทําใหลดภาระผูกพันเบ้ืองตน
ของการผลิต ลดระดับสินคาคงคลัง Quick Response เปนยุทธศาสตรในการเช่ือมโยงผูผลิต ผูจัดสง
สินคา (Supplier) และลูกคาใหมีความรวมมือซ่ึงกันและกัน เทคโนโลยีสารสนเทศเปนส่ิงท่ีสนับสนุน
ข้ันพื้นฐานสําหรับความรวมมือเพื่อใหเกิด Quick Response โดยเฉพาะเปนการเพ่ิมความรวดเร็วของ
การสงตอขอมูลระหวางหนวยงานท่ีเกี่ยวของกัน 
   

ปริญญา อัครชิโนเรศ6 ไดศึกษาเร่ือง การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรในการ
ควบคุมสินคาคงคลัง กรณีศึกษา บริษัทเคเอสเอส อิเลคโทรนิคส (ประเทศไทย) จํากดั พบวา การใช
ระบบการจัดการสินคาคงคลังดวยระบบคอมพิวเตอรทําใหบริษัท สามารถแกไขปญหาเร่ืองการที่ไม
สามารถหาปริมาณสินคาท่ีแทจริงในคลังสินคาไดทันทีท่ีมีการเคล่ือนไหว จนกวาจะมีการรวบรวมใบ
รับของ ใบเบิก ใบรับคืนสินคาและทําการตัดยอดใหเรียบรอยเสียกอน ซ่ึงตองใชเวลาและมีโอกาส
ผิดพลาดสูง ซ่ึงปญหาเหลานี้หมดไปเม่ือมาใชระบบการจัดการสินคาคงคลังดวยระบบคอมพิวเตอร 
ท้ังยังสามารถรายงานปริมาณของสินคาคงคลังคงเหลือไดทันที 
   

                                                           
5 อัมพิกา เสถบุตร. 2549. “Quick Response กับความรวมมือระหวางองคกรในอุตสาหกรรมสิ่ง

ทอ.” [ระบบออนไลน]. แหลงที่มา http://www.thaitextile.org/data/quick_response.htm (25 มิถุนายน 2549). 
 

6 ปริญญา อัครชิโนเรศ. 2543. การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรในการควบคุมสินคาคงคลัง 
กรณีศึกษา บริษัทเคเอสเอส อิเลคโทรนิคส (ประเทศไทย).  การคนควาแบบอิสระบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 
มหาวิทยาลัยเชียงใหม. 
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ธีระเดช จารุชัยกุล7 ไดศึกษาเร่ือง การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเพือ่การบริหาร
สินคาคงคลังกรณีศึกษา กิจการรวมคา ไอ ที เอ ซี พบวา ข้ันตอนการปรับปรุงการบริหารสินคาคงคลัง
ของกิจการรวมคา ไอ ที เอ ซี ในโครงการติดต้ังเสาสัญญาณ ที เอ ออเรนจ เร่ิมจากการดําเนินงานใน
ปจจุบัน ในสวนของเอกสาร ขอมูล และการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร การออกแบบฐานขอมูล 
และออกแบบระบบจัดการฐานขอมูลเพื่อการบริหารสินคาคงคลัง จากนั้นพัฒนาชุดคําส่ังสําหรับ
ควบคุมการทํางานของคอมพิวเตอรโดยใช Microsoft Access และ Visual Basic ประโยชนท่ีผูใชงาน
ไดจากการพัฒนาโปรแกรมเพื่อการบริหารสินคาคงคลัง เกิดข้ึนหลายทางเชน ชวยในการจัดการขอมูล
ไดอยางมีประสิทธิภาพ ลดความผิดพลาด ลดข้ันตอน ผลท่ีไดตางๆ เหลานี้สามารถสนองตอบตอ
วัตถุประสงคของการศึกษาไดอยางตรงไป ตรงมา 
   

กรุณา ต้ังศรีสุข8 ไดศึกษาเรื่อง การศึกษาการนําระบบโปรแกรมสําเร็จรูป Fourth 
Shift MSS มาใชงานดานปฏิบัติการของบริษัท ฟริโต เลย ประเทศไทย จํากัด พบวา ระบบโปรแกรม
สําเร็จรูป Fourth Shift MSS เปนระบบเครือขายขอมูลสมบูรณแบบท่ีใชสําหรับอุตสาหกรรมการผลิต 
โดยใชหลักการของ MRP-I (Material Requirement Planning) และ MRP-II (Manufacturing Resource 
Planning) แบงเปนระบบงานหลัก 3 ระบบ คือ ระบบงานคลังสินคาสวนวัตถุดิบ ระบบงานการผลิต 
และระบบงานคลังสินคาสําเร็จรูป ผลกระทบจากการใชระบบโปรแกรมสําเร็จรูป Fourth Shift MSS 
สามารถชวยใหกระบวนการทํางานพัฒนาข้ึน โดยลดความซํ้าซอนของการปอนขอมูลและปรับปรุง
กระบวนการปฏิบัติงานในระบบมีประสิทธิภาพมากข้ึนเม่ือเทียบกับระบบเดิม ปญหาสําคัญท่ีพบคือ
ชองทางการส่ือสารระบบดาวเทียมซ่ึงมักมีปญหาการลมเหลวบอยคร้ัง ปญหาดานความยืดหยุนของ
ตัวระบบ ปญหาดานความรูความเขาใจของผูปฏิบัติงานในระบบท่ียงัไมเพียงพอ จากการศึกษาได
ขอเสนอแนะท่ีสําคัญคือ บริษัทไดวางแผนการเปลี่ยนระบบชองทางการส่ือสารจากระบบดาวเทียม
เปนใยแกวนําแสง  

                                                           
7 ธีระเดช จารุชัยกุล. 2546. การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือการบริหารสินคาคงคลัง 

กรณีศึกษากิจการรวมคา ไอ ที เอ ซี. การคนควาแบบอิสระบริหารธุรกิจมหาบัณทิต มหาวิทยาลัยเชียงใหม. 
 

8 กรุณา ต้ังศรีสุข. 2543. ศึกษาการนําระบบโปรแกรมสําเร็จรูป Fourth Shift MSS มาใชงานดาน

ปฏิบัติการของบริษัท ฟริโต เลย ประเทศไทย จํากัด. การคนควาแบบอิสระบริหารธุรกิจมหาบัณทิต 
มหาวิทยาลัยเชียงใหม. 
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  ขจรศักดิ์ หะสิตะพงษ9 ไดศึกษาเร่ือง การวางแผนส่ังซ้ือพัสดุคงคลัง กรณีศึกษาการ
วางแผนส่ังซ้ือแบลดเดอร ในโรงงานผลิตยางรถยนต พบวา ปญหาในการวางแผนส่ังซ้ือแบลดเดอร 
และกําหนดปริมาณคงคลังของโรงงานผลิตยางรถยนตนัง่ ยางรถบรรทุกเล็ก และยางรถบรรทุกกลาง 
ภายใตสภาพเง่ือนไขของอุปสงคท่ีไมแนนอนน้ันมีความสําคัญยิ่ง จุดประสงคของวิทยานิพนธจึงเปน
การเลือกวิธีหรือนําเทคนิคท่ีเหมาะสมเพื่อใชแกปญหาท่ีเกิดข้ึนอันเนื่องมาจากมีแบลดเดอรคงคลังจัด 
เก็บอยูในสโตรมากเกินไป ในการที่จะบรรลุจุดประสงคหลักนี้ วิธีท่ีนาํเสนอก็คือการหาอุปสงคของ
พัสดุในชวงเวลานําโดยใช MRP และคํานวณหาจํานวนสตอกเพ่ือความปลอดภยัโดยใชการกําหนด
ตามระดับการบริการที่รอยละ 85 โดยมีระยะเวลานําคงที่ จากการเปรียบเทียบวิธีดงักลาวขางตนกับ
แผนของบริษทัท่ีศึกษาและใชในการวางแผนส่ังซ้ือแบลดเดอร โดยใชการวิเคราะหคาใชจาย สรุปได
วาสามารถลดคาใชจายของแบลดเดอรท่ีเปนพัสดุบนมือไดรอยละ 66 และลดคาใชจายในการเก็บ
รักษาแบลดเดอรสตอกเพื่อความปลอดภยัไดรอยละ 50 ตอป 

                                                           
9 ขจรศักด์ิ หะสิตะพงษ. 2540. การวางแผนสั่งซื้อพัสดุคงคลัง กรณีศึกษาการวางแผนสั่งซื้อ 

แบลดเดอร ในโรงงานผลิตยางรถยนต. วิทยานิพนธวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเกริก. 
 


