
บทที่ 2
เอกสารและทฤษฎีบทที่เกี่ยวของ

การพฒันาระบบระบบสารสนเทศเพื่อการวางแผนและควบคุมวัตถุดิบ บริษัท ซี.เค.
เชยีงใหมกลองกระดาษ จํ ากัด  ไดทํ าการรวมทฤษฏีการบริหารการผลิตและทฤษฏีการพัฒนาระบบ
สารสนเทศเขาดวยกัน เพื่อเปนระบบสารสนเทศทางการผลิตซึ่งหมายถึง สารสนเทศที่แสดงการ
ไหลไปของผลิตภัณฑในระหวางการผลิต และกิจกรรมตางๆ ของการผลิต เชนการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต การจัดการและควบคุมสินคาคงเหลือ การรับคํ าสั่งซื้อ การจัดซื้อ การสงสินคา การ
จดัลํ าดับการผลิต เปนตน เนื่องจากขอมูลและสารสนเทศที่ตองใชเพื่การบริหารการผลิตมีปริมาณ
มาก นอกจากนี้การจะไดมาซึ่งสารสนเทศ จะตองรวดเร็วและมีความถูกตอง การจัดระบบสาร
สนเทศทางการผลิตจึงเปนปจจัยสํ าคัญในการบริหารการผลิต ระบบการผลิตนับวาเปนระบบที่มี
ความสํ าคัญมากระบบหนึ่ง โดยเฉพาะอยางยิ่งในองคการที่ผลิตสินคา ระบบการผลิตมีความ
สัมพันธเกี่ยวของกับระบบอื่นๆในองคการ

2.1 ทฤษฎีเก่ียวกับการดํ าเนินการของระบบการผลิต

2.1.1 ประเภทการดํ าเนินการของระบบการผลิต
มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช, 2531 สามารถแบงไดเปน 2 ระบบยอยคือ
1) ระบบยอยสํ าหรับการวางแผน จะใหสารสนเทศเพื่อการวางแผนดานการผลิต เชน

การจดัลํ าดับการผลิต แผนการซอมบํ ารุงเครื่องจักร แผนการจัดซื้อวัตถุดิบ แผนการจัดกํ าลังคนเพื่อ
ใชในการผลิต และแผนการกํ าหนดปริมาณการผลิต เปนตน

2) ระบบยอยสํ าหรับการดํ าเนินการและควบคุม จะใหสารสนเทศเพื่อใชในการดํ าเนินการ
และควบคุมดานการผลิต ซ่ึงประกอบดวยการควบคุมสินคาคงเหลือ การควบคุมคุณภาพ            
การควบคุมปริมาณวัตถุดิบและผลิตภัณฑสํ าเร็จรูป ตลอดจนการติดตามผลการผลิตสารสนเทศ
ทีสํ่ าคญัเพื่อใชในการควบคุมดานการผลิต ประกอบดวยรายงานแสดงสถานภาพของสินคาคงเหลือ
รายงานผลการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบและสินคาสํ าเร็จรูป รายงานประมาณการใชวัตถุดิบ       
รายงานประมาณผลิตภัณฑที่ผลิตได และรายงานเวลาทํ างานของคนงานดานการผลิต
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ขอมูลที่จํ าเปนสํ าหรับระบบสารสนเทศทางการผลิต ประกอบดวย ใบสั่งซื้อสินคา ใบสั่ง
ซ้ือวตัถุดิบ ใบรับสินคาและใบสงสินคาจากคลังเก็บสินคา ใบลงเวลาทํ างานของคนงาน ใบลงเวลา
การใชเครื่องจักร ปริมาณสินคาคงเหลือในระหวางการผลิต ปริมาณการผลิตรายวัน ปริมาณสินคามี
ต ําหน ิ และใบแจงซอมเครื่องจักร เปนตน รวมถึงขอมูลที่มาจากระบบสารสนเทศอื่นๆ ในองคการ
จงึจะเพียงพอตอการตัดสินใจของผูบริหารในการบริหารการผลิต

สารสนเทศที่ไดจากระบบสารสนเทศทางการผลิต ประกอบดวย ปริมาณการผลิต ปริมาณ
ความตองการวัตถุดิบ ลํ าดับการผลิต ลํ าดับการซอมบํ ารุงเครื่องจักร การจัดซื้อวัตถุดิบ การจัดกํ าลัง
คนดานการผลิต สถานภาพสินคาที่ไมไดคุณภาพ ปริมาณสินคาที่ผลิตได ตนทุนการผลิต เปนตน

2.1.2 ระบบการวางแผนการผลิต
พภิพ เลาประจง, 2535 ในระบบการผลิตแบบงานตามสั่ง เมื่อเริ่มทํ าการผลิตเครื่องจักรหรือ

สถานกีารผลติตางๆจะไดรับการกํ าหนดใหทํ างานตามแผนที่ไดไดกํ าหนดไวลวงหนา ซ่ึงแผน
ก ําหนดตารางการทํ างานตางๆ จะตองมีความเหมาะสมมิฉะนั้นอาจเกิดปญหาตางๆขึ้นมากมาย โดย
มีขั้นตอนดังนี้คือ

1) โรงงานรับคํ าสั่งซื้อจากลูกคา ซ่ึงประกอบไปดวย ลักษณะและรายละเอียดตางๆของสิน
คาทีต่องการใหผลิตและระยะเวลาที่ตองใชในการผลิต สํ าหรับระยะเวลาที่ใชในการผลิตนี้ ตองเปน
ความตกลงกันระหวางโรงงานกับลูกคา ซ่ึงในการนี้โรงงานจํ าเปนอยางยิ่งที่จะตองมีขอมูล และ
ความรูเกี่ยวกับระยะเวลาที่ใชในการผลิตสินคาแตละชนิด

2) จากลกัษณะและรายละเอียดของสินคาที่ตองการผลิต จะมีการแยกแยะสินคาวาจะตอง
ผานขบวนการอะไรบาง เชน ตัด เจาะ ขัด เจียรนัย เปนตน

3) จากขัน้ตอนที่ 1 และ 2 ผูผลิตจะใชวิธีการกํ าหนดงานเขาไปใช เพื่อใหไดการผลิตที่เปน
ไปตามคํ าสั่งของลูกคา ซ่ึงประกอบเปนขั้นตอนยอยดังนี้

- การมอบหมายงานใหกับหนวยงาน คือการกํ าหนดวางานที่ไดรับมานั้นจะตองทํ าโดย
เครื่องจักรใดบาง

- การจดัลํ าดับงาน เนื่องจากโรงงานมิไดทํ างานชนิดเดียว หรือลูกคาคนเดียว จึงมักจะมี
งานอยูหลายงานที่รอใชเครื่องจักรเครื่องเดียวกัน ดังนั้นจึงตองมีการจัดลํ าดับขั้นตอนของงานวาจะ
ใหงานใดท ํากอนและงานใดทํ าหลังที่แตละหนวยของเครื่องจักร การจัดลํ าดับกอนหลังมักจะขึ้นอยู
กับลํ าดับความสํ าคัญของงาน

- การก ําหนดรายละเอียดตารางในการทํ างาน คือการจัดทํ าตารางเวลาวางานใดจะตองเร่ิม
ตนและสิ้นสุดเมื่อไรที่บนสถานีงานผลิตตางๆ โดยมีปจจัยตางๆที่ตองนํ ามาพิจารณาไดแกภาระงาน
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บนตารางการผลิตปจจุบัน จํ านวนพนักงานที่มีอยู จํ านวนเครื่องจักรที่มีอยู กํ าลังผลิตและประสิทธิ
ภาพของเครื่องจักร ตารางการซอมบํ ารุงเครื่องจักร รวมถึงปญหาอื่นๆ ที่จะเกิดขึ้นระหวางทํ างาน

งานดานการวางแผนการผลิตเปนขั้นตอนที่เกิดขึ้นภายหลังจากที่ไดมีการพยากรณ ปริมาณ
ความตองการของสินคาไวแลว โดยผูบริหารของฝายควบคุมการผลิตเปนผูวางแผนการผลิต และ
จดัสรรทรัพยากรการผลิตที่มีอยูจํ ากัดใหสอดคลองกับความตองการที่ขึ้นๆ ลงๆ ในแตละชวงเวลา
ซ่ึงอาจจะเปนชวงรายสัปดาหหรือรายเดือน และแผนนั้นจะตองถูกกํ าหนดขึ้นในชวงเวลาที่
เหมาะสม ทันตอการนํ าไปใชประโยชน

ในปจจบุนังานดานการผลิตไดมีการพัฒนาไปอยางรวดเร็ว จนทํ าใหระบบของการผลิตได
ขยายวงกวางออกไป และมีความซับซอนมากยิ่งขึ้น ฝายบริหารก็เร่ิมใหความสนใจและเห็นความ
สํ าคญัของงานดานนี้มากยิ่งขึ้นกวาเดิม ไดมีการแบงแผนงานออกเปนหลายๆระดับ เพื่อใหการ
ท ํางานสอดคลองกันเปนระบบกับเปาหมายขององคการ การวางแผนการผลิตรวมก็เปนแผนระดับ
หนึง่ ซ่ึงถือวาเปนแผนระยะยาวสํ าหรับในชวงระหวางดํ าเนินงานผลิต สวนแผนระยะสั้น ก็จะออก
มาในรูปของการกํ าหนดงานผลิตหลัก (Master Scheduling) ซ่ึงเปนการกํ าหนดเปาหมายของการ
ปฏิบตังิาน สํ าหรับวิธีการที่จะใหไดมาซึ่งแผนการผลิตหลักก็จํ าเปนจะตองอางอิงถึงแผนการผลิต
รวม

2.1.3 ความหมายและวัตถุประสงคของแผนการผลิตรวม
พภิพ เลาประจง, 2535 วตัถุประสงคของการวางแผนการผลิตรวมก็คือ การวางแผนเพื่อ

น ําเอาทรพัยากร(คนและเครื่องจักร)ที่มีอยูในขอบเขตจํ ากัดระดับหนึ่ง ในชวงระยะเวลาหนึ่ง ไปใช
ใหเกดิประโยชนอยางทวีผล(คํ านึงถึงระบบโดยสวนรวมทั้งหมด) ซ่ึงหนาตาของแผนจะออกมาใน
รูปของการกํ าหนดความตองการผลิต ในแตละชวงเวลาใหพอเหมาะกับระดับกํ าลังการผลิต หรือ
ความสามารถในการผลิตที่มีอยู โดยจะมีผลทํ าใหคาใชจายของการผลิตนอยที่สุด ดังนั้นความหมาย
ของแผนการผลิตรวมก็คือการเชื่อมโยงระดับความสามารถในการผลิตที่มีอยูทั้งหมดในขณะนั้น 
ใหสอดคลองกับความตองการในการผลิตของผลิตภัณฑ โดยไมเจาะจงเฉพาะผลิตภัณฑชนิดใด
ชนดิหนึง่ลงไป และไมเจาะจงวา ระดับความสามารถในการผลิตที่มีอยูทั้งหมดประกอบไปดวย
ทรพัยากรชนดิใดบาง ยกตัวอยางเชน แผนการผลิต อาจจะวางไวกวางๆ ในชวงระยะเวลาหนึ่งวา
สามารถผลติเหล็กไดกี่ตัน ในชวงเวลานั้นโดยไมคํ านึงถึงวา เหล็กที่ผลิตขึ้นมานั้นจะเปนเหล็กชนิด
ใดบาง เชน เหล็กเสนกลม, เหล็กแทง หรือเปนขดลวด เปนตน หรือแผนอาจจะบอกเพียงวา ตองใช
จ ํานวนพนกังานเทาไร แตจะไมบอกวาจํ านวนพนักงานทั้งหมดที่ใชประกอบดวยชางฝมือประเภท
ไหนบาง จากที่กลาวมานี้จึงทํ าใหในการวางแผนการผลิตรวมนั้นมีความจํ าเปนที่เราจะตองหา
หนวยวดัทัว่ไป ที่จะใชเปนตัวแทนของการผลิตภัณฑชนิดตางๆทั้งหมด นอกจากนั้นเราจะตองรูวา
ความสามารถในการผลิตผลิตภัณฑขึ้นมาหนวยหนึ่งจะตองใชเวลาเทาไรหรือจะตองใชทรัพยากร
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แตละประเภทจ ํานวนเทาไร เพื่อจะไดนํ ามาเปนขอมูลที่ใชในการคํ านวณ เปรียบเทียบกันระหวาง
ความตองการและความสามารถในการผลิตขององคการ ในลักษณะที่เปนหนวยเดียวกัน เชน เรา
อาจเปรยีบเทยีบกันระหวางจํ านวนหนวยของผลิตภัณฑที่ตองการในชวงเวลาหนึ่ง เทียบกับจํ านวน
ผลิตภณัฑที่สามารถผลิตไดในชวงเวลานั้น หรือจํ านวนชั่วโมงการผลิตที่ตองการในชวงเวลาหนึ่ง
เทยีบกบัจํ านวนชั่วโมงการผลิตขององคการที่มีอยูในชวงเวลานั้น เปนตน

2.1.4 ขัน้ตอนในการวางแผนการผลิตรวม
พภิพ เลาประจง, 2535ในการวางแผนการผลิตรวมนั้น เปนการวางแผนที่ไดกํ าหนดชวง

ระยะเวลาการใชแผนไวแนนอนแลวหรือพูดอีกในหนึ่งก็คือ เปนการวางแผนสํ าหรับชวงระยะเวลา
หนึง่ในอนาคตเทานั้น โดยมีขั้นตอนในการดํ าเนินการดังนี้

1. หาความตองการในแตละชวงเวลา โดยการพยากรณความตองการรวมทั้งหมด
2. หากํ าลังการผลิตหรือความสามารถในการผลิต (Capacities) ทีม่ีอยู เชน ความสามารถ

ในการผลิตระดับปกติ ความสามารถในการผลิตระหวางลวงเวลา และความสามารถในการผลิตของ
ผูรับเหมาชวง

3. ค ํานวณหาคาใชจายของการทํ างานในชวงเวลาปกติ ลวงเวลา การจางผูรับเหมา การ
ปลดคนงานการจางคนงานเพิ่ม การเปลี่ยนแปลงระดับการผลิต การเพิ่มกะในการทํ างาน การสง
สินคายอนหลัง คาใชจายในการมีสินคาคงเหลือ และอ่ืนๆ เปนตน

4. หานโยบายของบริษัทที่เกี่ยวของกับการดํ าเนินการผลิต ตัวอยางเชน มีนโยบายใหมีการ
สํ ารองสินคาไว 5 เปอรเซ็นต ของความตองการในแตละชวงเวลา หรือกํ าหนดใหโรงงานตองมี
เสถียรภาพทางดานแรงงานนั่นคือ มีพนักงานอยางเพียงพอที่จะทํ าการผลิตตามความตองการที่
เกดิขึน้ในแตละชวงเวลา โดยไมขาดแคลนหรือนโยบายอาจจะกํ าหนดระยะแผนการผลิตเพียง
6 เดือน เปนตน

5. หาปรมิาณความตองการในการผลิต ปริมาณที่จะผลิตนั้นมิไดไดขึ้นอยูกับปริมาณ
ความตองการของผลิตภัณฑเพียงอยางเดียว ยังจะตองพิจารณาถึงปริมาณที่ตองการใหมีสํ ารองเผ่ือ
ไว และปริมาณของที่เหลือตนงวดกอน

6. เลือกกลยทุธในการวางแผนการผลิต โดยพิจารณาถึงหลายๆ กลยุทธที่เปนไปไดภายใต
ขอจ ํากัดและนโยบายที่กํ าหนดไว

7. ถาไดแผนการผลิตตามรูปแบบกลยุทธตางๆที่กํ าหนดขึ้นเปนที่พอใจแลว ก็ทํ าการ
วเิคราะหคาใชจายของแตละแผนเพื่อคัดเลือกแผนการผลิตที่ดีที่สุด
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2.1.5 การเลือกระยะเวลาในการวางแผนการผลิต (Selecting a Production Planning Horizon)
พภิพ เลาประจง, 2534 ความหมายของระยะเวลาในการวางแผนการผลิต คือ จํ านวนชวง

เวลา(Number of Periods) ในอนาคตที่เรานํ ามาพิจารณาในการทํ าแผน เปรียบเสมือนเปนการ
ก ําหนดระยะเวลาในการทํ างานของโครงการหนึ่งแลวมาแบงระยะเวลานั้นเปนชวงๆ หลังจากนั้น
เรามาพจิารณาวาในแตละชวงเวลานั้น เราจะวางแผนทํ าอะไรและอยางไร จึงจะบรรลุเปาหมายของ
โครงการ เมื่อถึงชวงเวลาสุดทายของโครงการ ระยะเวลาของแผนหรือของโครงการดังกลาว จะ
ตองไมยาวนานไปกวาจํ านวนชวงเวลาที่ไดทํ าการพยากรณไว กลาวคือ การพยากรณเราจะพิจารณา
ความยากงาย ความถูกตองและคาใชจายที่เกิดขึ้นของการพยากรณ เปนหลักในการกํ าหนดชวงเวลา
พยากรณในอนาคต แตในการกํ าหนดระยะเวลาของแผนนี้ เราจะพิจารณาวาควรจะกํ าหนดระยะ
เวลาส ําหรับการทํ าแผนในอนาคตขางหนาไวเทาไร จึงจะทํ าใหคาใชจายของแผนตลอดทั้งโครงการ
ตํ ่าทีสุ่ด การกํ าหนดระยะเวลาของแผนตลอดทั้งโครงการสั้นเกินไปหรือยาวเกินไป จะมีผลตอคาใช
จายทีเ่กิดขึ้น ซ่ึงอาจจะไมใชเปนวิธีที่ประหยัดที่สุด

ตามปกติในการวางแผนการผลิตสํ าหรับผลผลิตรวม มักจะวางแผนออกไปในอนาคต
ขางหนา 6 เดือนหรือ 1 ป หลังจากนั้นจึงไดจัดแยกแผนการผลิตรวมนั้นเปนชวงๆ รายสัปดาหหรือ
รายเดอืน เพื่อประโยชนในการพิจารณาการดํ าเนินงานและจัดหาทรัพยากรการผลิต แผนการผลิต
รวมทีค่ดิขึน้เปนรายสัปดาห หรือรายเดือนนี้ จะมิไดคิดแยกเปนอิสระจากกันโดยสิ้นเชิง แตจะมี
ความสมัพนัธเกี่ยวของกันอยางใกลชิด เพราะการบริหารงานปรือการตัดสินใจในการดํ าเนินงาน
ของชวงสัปดาหหรือเดือนที่จะมาถึง เราจะพิจารณาถึงผลกระทบที่มีตอสัปดาหหรือเดือนตอๆไป
ในอนาคตตลอดทั้งโครงการดังกลาวดวย สํ าหรับกระบวนการตัดสินใจเราจะตองพิจารณาถึงผล
ของคาใชจายที่เกิดขึ้นตามชวงสัปดาหหรือเดือนตางๆ โดยมีเปาหมายที่จะหาคาใชจายที่เกิดขึ้นรวม
ตลอดทัง้โครงการตํ่ าที่สุด ที่กลาวมานี้เปนลักษณะของระบบการตัดสินใจแบบตอเนื่อง หรือที่เรียก
วา “ระบบการตัดสินใจหลายขั้นตอน” (Multistage Decision System)

2.1.6 ปจจัยในการวางแผนการผลิต
พภิพ เลาประจง, 2534 ในการทีจ่ะตัดสินใจวาจะทํ าการผลิตเมื่อไร มากนอยเทาไร ตลอด

จนควรจะมปีระมาณสินคาคงคลังไวมากนอยเพียงไรนั้น ควรจะพิจารณาถึงปจจัย ตางๆ ไมใชแค
เพยีงคาใชจายอยางเดียว ปจจัยตางๆ เหลานั้นประกอบดวย

1. ประสิทธิภาพของเครื่องจักรและอุปกรณที่ใชผลิตมีประสิทธิภาพสูงตํ่ ามากนอยเพียงไร 
การวางแผนการผลิตควรจะใหสอดคลองกับประสิทธิภาพของเครื่องจักรและอุปกรณ เพราะวัตถุ
ประสงคของการวางแผนในกาผลิตก็เพื่อจะใหมีการใชทรัพยากร หรือปจจัยในการผลิตใหเกิดผลดี
และผลติภณัฑที่ไดมีราคาตํ่ า เพื่อที่จะสามารถทํ ากํ าไรได ถาทํ าการผลิตเพียงชั่วระยะเวลาหนึ่งแลว
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หยดุปลอยใหเครื่องจักรอยูวางๆ ซ่ึงไมเกิดประโยชนอะไรเลย ในกรณีตรงขาม ถาหากเครื่องจักร
และอุปกรณที่ใชในการผลิตมีประสิทธภาพที่ไมสามารถจะทํ าการผลิตไดตตลอดเวลา จะทํ าการ
ผลิตใหสมํ่ าเสมอยอมเปนไปไมได

2. มสีถานทีเ่ก็บเพียงพอหรือไม ถาผลิตภัณฑมีขนาดใหญโต ใชเนื้อที่ในการกองเก็บมาก
ยอมไมเหมาะสมที่จะมีสินคาคงเหลือไวมากเกินควรเพราะสถานที่ไมเพียงพอตลอดจน                
คาเก็บรักษาก็สูงมากดวย

3. ความสมํ่ าเสมอในการวาจางแรงงาน ถาผลิตภัณฑเปนสินคาที่จะตองขายตามฤดูกาล
การผลติยอมไมมีความสมํ่ าเสมอ ทํ าใหคนงานขาดหลักประกันในการทํ างาน เพราะถาไมมีการผลิต
การจายคาจางยังคงดํ าเนินตอไปไมได ถาใหคนงานออกไปเมื่อถึงคราวตองเรงการผลิต อาจหา
คนงานไมไดหรือหาไดแตไมดี วิธีการที่ดีที่สุด ผูบริหารจะตองวางแผนการผลิตใหสมํ่ าเสมอที่สุด
เทาที่จะทํ าได

4. การประหยัดเกิดจากการซื้อคร้ังละมากๆ แตการซื้อวัตถุดิบมากๆ ยอมตองการเงินทุน
หมนุเวยีนสงูนอกจากนี้ยังอาจมีการเสี่ยงภัยในดานตางๆ อีกมาก เชน ในดานราคา การลาสมัย และ
การเสือ่มคณุภาพ ฉะนั้นจึงควรพิจารณาอยาละเอียดวา ควรจะซื้อวัตถุดิบมากนอยเทาไร

5. จ ํานวนเงนิทนุที่มีอยู ถาเงินทุนหมุนเวียนมีนอยก็ไมอาจมีสินคาคงเหลือไวมากเกินควร
การซือ้วตัถุดิบก็อาจซื้อคร้ังละมากๆ ได แมวาจะวางแผนการผลิตไวสูงก็ตาม เพราะวาในการผลิต
นัน้ยอมจะมีคาใชจายตางๆ เกิดขึ้นอีกมาก เชน คาแรงงาน เปนตน

6. อีกปจจยัหนึ่งที่จะตองคํ านึงถึงอยูเสมอในการวางแผนการผลิตคือ ความเสถียรภาพของ
แรงงาน หมายความวาจะหาแรงงานสนองตอบความตองการของโรงงานไดยากงายเพียงไร
(ทัง้ความเชีย่วชาญในระดับที่ตองการและไดจํ านวนที่ตองการ )โดยเฉพาะงานที่ตองการความ
ช ํานาญสงู ความเสถียรภาพของแรงงานยิ่งมีความสํ าคัญมาก เพราะนอกจากแรงงานประเภทนี้หา
ยากแลว คาจางยังสูง ตองเสียเวลาและคาใชจายในการฝกอบรม

2.1.7 ขอมูลสํ าหรับการวางแผนความตองการกํ าลังการผลิต
พภิพ  เลาประจงและมานพ  ศรีตุลยโชติ, 2537 กระบวนการในการวางแผนความตองการ

กํ าลังการผลิตจะเกี่ยวของกับการหาจํ านวนเวลาที่ต องการใชในแตละหนวยงาน(ภาระงาน            
ในแตละหนวยงาน)และในแตละชวงเวลา เราสามารถจะดํ าเนินการวางแผนความตองการกํ าลังการ
ผลิตไดโดยการใชขอมูล ดังตอไปนี้

1. ใบสัง่ผลิต เปนโปรแกรมการผลิตในแผนกํ าหนดการสั่งของที่กํ าหนดขึ้นในชวงของ
การวางแผนความตองการวัสดุหรือที่กํ าหนดขึ้นโดยฝายบริหาร ขอมูลในใบสั่งผลิตนี้ ประกอบดวย
รายการวัสดุแตละรายการโครงสรางของผลิตภัณฑ ปริมาณที่ตองการ และวันกํ าหนดสง
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2. ใบแสดงขั้นตอนการทํ างาน เปนขอมูลแสดงลํ าดับขั้นของการปฏิบัติงานที่ตองใชใน
การผลิตหรือประกอบวัสดุแตละรายการ ขอมูลชุดนี้ประกอบดวย หมายเลขของเครื่องจักรที่ใช
และเวลามาตรฐานของการปฏิบัติงานเครื่องจักร เปนรายการของเครื่องจักรที่พรอมจะนํ าไปใชได
ซ่ึงประกอบดวย กํ าลังการผลิตที่มีอยูในแตละชวงเวลา

2.1.8 การบริหารของคงคลัง (Inventory Management)
พภิพ  เลาประจงและมานพ  ศรีตุลยโชติ, 2537 การควบคุมของคงคลังเปนสิ่งสํ าคัญที่

ผูบรหิารควรใหความสนใจและเอาใจใสอยางใกลชิด ทั้งนี้เพราะของคงคลังเปนทรัพยสินที่มีมูลคา
สูงทีสุ่ดในกลุมของทรัพยสินหมุนเวียนของการผลิต ปญหาที่เกิดขึ้นในการควบคุมของคงคลังอาจ
จะเปนสาเหตุหนึ่งที่นํ ามาซึ่งความลมเหลวของกิจการไดในธุรกิจอุตสาหกรรม ถาวัตถุดิบ และ
ชิน้สวนประกอบตางๆ มีอยูไมเพียงพอกับความตองการของการผลิตแลว ก็อาจจะทํ าใหเกิดปญหา
ถึงขัน้การผลิตหยุดชงักไดและอาจสงปญหาถึงขั้นการสงสินคาไมทันตามกํ าหนดเวลาของลูกคา ซ่ึง
อาจจะเปนเหตุใหลูกคาขาดความเชื่อถือและสูญเสียลูกคาได แตถาเราพยายามมีของคงคลังไวมากๆ
เพือ่ปองกนัมิใหเกิดการขาดแคลนวัตถุดิบ ชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑสํ าเร็จรูป เราจํ าเปนตองใชเงิน
มลูคามหาศาลเพื่อที่จะถือครองของคงคลังนั้นไว เชน ตนทุนราคาของคงคลัง และตนทุน
ในการจดัใหมีของคงคลัง ในการควบคุมของคงคลังที่ดีจึงเปนเรื่องที่เกี่ยวของกับความพยายามใน
การท ําใหวัตถุประสงค 2 ประการในการดํ าเนินการใหมีของคงคลังเกิดความสมดุลยในระดับที่
เหมาะสมที่สุด วัตถุประสงคประการแรกคือ เพื่อใหการลงทุนทั้งสิ้นในของคงคลังตํ่ าที่สุด
วตัถุประสงคประการที่สองคือ พยายามทํ าใหระดับการใหบริการลูกคาและการใหบริการแผนก
ผลิตของบริษัทเองสูงที่สุด ดังนั้นในการควบคุมของคงคลังที่ดียอมทํ าใหเกิดผลดีทั้งในแงของ
การเพิม่ประสิทธิภาพและลดคาใชจายในการดํ าเนินงาน เมื่อเรามองของคงคลังในมุมของการผลิต
สามารถแบงประเภทของคงคลังออกไดเปน 4 ประเภทดังนี้

1. วตัถุดิบ และชิ้นสวนที่ส่ังซื้อ(Raw Materials and Purchased components)ของคงคลัง
เหลานีเ้ปนวัสดุชั้นตนที่ใชในการทํ าชิ้นสวน และผลิตภัณฑสํ าเร็จรูป สํ าหรับชิ้นสวนที่ส่ังซื้อก็
เปรยีบเสมอืนวัตถุดิบแตกตางกันก็แตเพียงวา บริษัทภายนอกเปนผูดํ าเนินการผลิตชิ้นสวนนั้น
ทัง้หมดหรือ เพียงบางสวน

2. ของคงคลังระหวางกระบวนการผลิต(In-Process Inventory)หลังจากที่กระบวนการผลิต
เพิม่ตนโดยการนํ าวัตถุดิบ และชิ้นสวนประกอบที่ส่ังซื้อจากภายนอกเขาสูกระบวนการผลิต จะมีอยู
ชวงเวลาหนึ่ง(ชวงเวลานํ าของการผลิต)กอนที่กระบวนการผลิตจะเสร็จสิ้น ชวงเวลาระหวางนั้น
ของคงคลงัเหลานั้นอยูในระหวางกระบวนการผลิต เพื่อรอคอยการผลิตขั้นตอไปใหเปนผลิตภัณฑ
สํ าเร็จรูป
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3. ผลิตภัณฑสํ าเร็จรูป(Finished Product) ผลิตภณัฑสํ าเร็จรูปอาจเก็บอยูในโรงงานหรือใน
คลังสนิคากอนที่จะสงใหกับลูกคา ของคงคลังประเภทสี้ประกอบดวยช้ินสวนเพื่อบริการและผลิต
ภณัฑขั้นสุดทาย

4. ของคงคลังที่ เป นเครื่องมือและชิ้นส วนเพื่อการซ อมบํ  ารุงและการซ อมแซม
(Maintenance Repair and Tooling Inventories)ของคงคลังเหลานี้ไดแกเครื่องมือกัด และอุปกรณ
จบัยดึชิน้งานที่ใชกับเครื่องจักรในโรงงาน และชิ้นสวนเพื่อการซอมแซมที่จํ าเปนตอการปรับ
เครือ่งจกัรเมื่อเครื่องจักรเกิดเสียหายขึ้นมา รวมทั้งชิ้นสวนที่เปนอะไหลเครื่องไฟฟา ก็รวมอยูใน
ของคงคลังประเภทนี้ดวย

ของคงคลังเหลานี้มีสวนสํ าคัญในการดํ าเนินงานมาก โดยเฉพาะอยางยิ่งในโรงงาน
อุตสาหกรรม ซ่ึงพอสรุปใหเห็นถึงความสํ าคัญของของคงคลังแตละประเภทได ดังตอไปนี้

ของคงคลังที่เปนผลิตภัณฑสํ าเร็จรูป

1. ชวยปองกันความผิดพลาดอันเกิดจากความตองการผลิตภัณฑที่มีมากกวาที่พยากรณไว
การผิดพลาดจะไมไดรับการตอบสนองถากิจการไมมีของคงคลังที่เปนผลิตภัณฑสํ าเร็จรูปเก็บไวทํ า
ใหธุรกิจตองขาดกํ าไรที่ควรจะไดไป และอาจทํ าใหความนาเชื่อถือของลูกคาที่มาติดตอธุรกิจลดลง
และในกรณีที่รุนแรงก็อาจทํ าใหลูกคาหันไปซื้อสินคากับคูแขงขันได แตถาเรามีของคงคลังเก็บไว
จ ํานวนหนึ่ง ก็จะทํ าใหความเสียหายดังกลาวบรรเทาลงได

2. ชวยใหการผลิตสามารถดํ าเนินไปไดอยางสมํ่ าเสมอ ไมตองเปลี่ยนแปลงไปตามฤดูกาล
เหมอืนความตองการผลิตภัณฑ และระดับการจางแรงงานเปนไปอยางสมํ่ าเสมอ ซ่ึงจะทํ าให
ประหยดัคาใชจายในการผลิตและการดํ าเนินงาน อีกทั้งยังชวยใหมีการใชประโยชนจากเครื่องจักร
เครือ่งมือ และอุปกรณการผลิตอาคารและกํ าลังคน ไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยการผลิตผลิตภัณฑ
เกบ็ไวในชวงระหวางเวลาวาง เพื่อจํ าหนายในชวงที่มีความตองการสูง โดยที่ไมตองเรงการผลิต
หรือทํ าการผลิตลวงเวลาÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè

Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d

ÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
Copyright  by Chiang Mai University
A l l  r i g h t s  r e s e r v e d



15

ของคงคลังระหวางกระบวนการผลิต

1. ชวยใหการผลิตในแตละหนวยผลิตสามารถดํ าเนินไปไดอยางตอเนื่องโดยไมจํ าเปน 
ตองพึง่พวิกนัมากนัก ตัวอยาง เชน การผลิตจากหนวยผลิตที่หนึ่งแลวสงตอไปยังหนวยผลิตที่สอง
หากการท ํางานในหนวยผลิตแรกตองหยุดชะงักลง ก็จะทํ าใหงานในหนวยผลิตที่สองตองหยุด
ชะงกัไปดวย ถาเราใหหนวยงานแรกทํ างานเกินไวสวนหนึ่ง ซ่ึงเรียกวาสตอกสํ ารอง(buffer stock)
จะชวยทํ าใหงานในหนวนผลิตที่สองดํ าเนินตอไปไดถึงแมวาหนวยผลิตแรกจะหยุดชะงักไป       
ชั่วคราว

2. ชวยใหการผลิตสามารถดํ าเนินไปไดอยางสมํ่ าเสมอ ถึงแมวาการทํ างานในแตละหนวย
ผลิตจะมคีวามเร็วไมเทากัน เชน หนวยผลิตที่มีความเร็วชา เราอาจจะใหผลิตเก็บไวลวงหนา

ของคงคลังที่เปนวัตถุดิบหรือช้ินสวนที่ส่ังซื้อ

1. เพือ่ปองกันการขาดแคลนวัตถุดิบหรือช้ินสวน อันเนื่องจากการลาชาดวยเหตุผลหลาย
ประการ เชน การเปลี่ยนแปลงกํ าหนดเวลาในการขนสงของผูขาย ผูขายขาดแคลนวัตถุดิบไม
สามารถผลิตชิ้นสวนที่ส่ังไดทันหรือเกิดการนัดหยุดงานที่โรงงานของผูขาย หรือเกิดอุทกภัย
เปนตน ดวยเหตุนี้จึงตองมีวัตถุดิบคงเหลือไวใหเพียงพอ วัตถุดิบหรือช้ินสวนใดที่สํ าคัญตองมีการ
เกบ็ไวใหมากพอ

2. เพือ่ลดคาใชจายในการสั่งซื้อหรือส่ังผลิต เพราะการสั่งซื้อคร้ังละจํ านวนมากๆ ราคาตอ
หนวยมกัจะลดลง ตัวอยางเชน ถาเราซื้อวัตถุดิบมาเพื่อใชในการผลิตเปนระยะเวลา 30 วัน จะ
ประหยดักวาการซื้อวัตถุดิบมาเพื่อการผลิตหนึ่งวัน นอกจากนี้การมีวัตถุดิบคงเหลือเก็บไวยังชวย
ปองกนัการขาดทุนที่อาจจะเกิดขึ้นอันเนื่องมาจากวัตถุดิบราคาสูงขึ้นก็ได

ขอดขีองการมีของคงคลังที่กลาวมาแลวนั้น ยอมมีควบคูไปกับขอเสียในดานคาใชจายตางๆ
เชน จ ําเปนตองมีบริเวณหรือที่เก็บของเหลานั้น มีคนคอยดูแลรักษา และทํ าบัญชีควบคุมปริมาณ
และทีสํ่ าคัญที่สุดคือ เงินทุนที่จะตองมาจมอยูกับของเหลานั้น โดยไมสามารถใชประโยชนไดทันที
ฉะนั้นในการมีของคงคลังเราจํ าเปนจะตองพยายามวิเคราะหเปรียบเทียบระหวางขอดีและขอเสียใน
การมีของคงคลัง เพื่อตัดสินใจกํ าหนด ประมาณของคงคลังที่เหมาะสม
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ระบบควบคุมของคงคลัง
การจัดการของคงคลังชนิดตางๆ เหลานี้ มีวิธีการควบคุมใหเลือกอยู 2 วิธีที่สามารถนํ าไป

ใชได คือ

1. วธีิการพิจารณาจุดสั่งซื้อหรือส่ังผลิต(Order Point System) วธีินีเ้ปนวิธีดั้งเดิมที่ใชใน
การควบคุมของคงคลัง โดยจะสั่งของคลคลังเขามาแทนที่เมื่อรายการของคงคลังลดตํ่ าลงถึงจุดที่
ก ําหนด ซ่ึงเราเรียกจุดนี้วาจุดสั่งซื้อหรือส่ังผลิต การตัดสินใจเกี่ยวกับวิธีการนี้มีดวยกัน 2 ประการ
คอื ตองตัดสินใจวาจะสั่งซื้อคร้ังละเทาไร และจะตองสั่งซื้อปริมาณนี้เมื่อใด

2. วธีิการวางแผนความตองการวัสดุ(MRP-Material Requirements Planning)เปนวิธีใน
การควบคมุของคงคลังวิธีการหนึ่ง ซ่ึงมีลักษณะใกลเคียงกับความเปนจริงมากกวาวิธีการแรก

การประยุกตวิธีการควบคุมของคงคลังแตละประเภทไดอยางถูกตอง นับวาเปนสิ่งสํ าคัญ
มาก โดยทั่วๆไป MRP เปนวิธีการควบคุมที่เหมาะสมกับของคงคลังประเภทที่ 1 และ 2 (วัตถุดิบ
หรือช้ินสวนที่ส่ังซื้อและของคงคลังระหวางกระบวนการผลิต) สวนวิธีการพิจารณาจุดสั่งซื้อหรือ
ส่ังผลิตมักจะถูกพิจารณาวามีความเหมาะสมกับของคงคลังประเภทที่ 3 และ 4 (ผลิตภัณฑสํ าเร็จรูป
เครือ่งมือ ชิ้นสวนที่ใชในการซอมแซมและซอมบํ ารุง) ในบางครั้งวิธีการพิจารณาจุดสั่งซื้อหรือส่ัง
ผลิตกอ็าจถูกนํ าไปประยุกตใชกับ วัตถุดิบ และชิ้นสวนที่ส่ังซื้อ

2.2  การวิเคราะหระบบ
อํ าไพ  พรประเสริฐสกุล ,2537 ระบบ คือกลุมขององคประกอบตาง ๆ ที่ทํ างานรวมกันเพื่อ

จดุประสงคอันเดียวกันระบบอาจจะประกอบดวยบุคลากร เครื่องมือ เครื่องใช พัสดุ วิธีการ ซ่ึงทั้ง
หมดนีจ้ะตองมีระบบจัดการอันหนึ่งเพื่อใหบรรลุจุดประสงคอันเดียวกัน

การวเิคราะหและออกแบบระบบคือ วิธีการที่ใชในการสรางระบบสารสนเทศขึ้นมาใหมใน
ธุรกจิใดธุรกิจหนึ่ง หรือระบบยอยของธุรกิจ นอกจากการสรางระบบสารสนเทศใหมแลว การ
วเิคราะหระบบชวยในการแกไขระบบสารสนเทศเดิมที่มีอยูแลวใหดีขึ้นดวยก็ได การวิเคราะห
ระบบก็คือ การหาความตองการ (Requirements) ของระบบสารสนเทศวาคืออะไร หรือตองการเพิ่ม
เตมิอะไรเขามาในระบบ และการออกแบบก็คือ การนํ าเอาความตองการของระบบมาเปนแบบแผน
หรือเรียกวาพิมพเขียวในการสรางระบบสารสนเทศนั้นใหใชงานไดจริง
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