
 

บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฎี เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

  
การศึกษาโปรแกรมการวิเคราะหความตองการของลูกคา เพื่อการจัดการสินคาคงคลังใน

คร้ังนี้ ผูศึกษาไดคนควาเอกสารรวมท้ังทบทวนงานวิจยัท่ีเกี่ยวของ ท้ังนี้เพื่อนําแนวคิดและทฤษฎีมา
ปรับใชในการศึกษาโดยครอบคลุมเนื้อหาหัวขอดังนี ้

แนวคิดและทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ 
1. แนวคิดการพัฒนาระบบสินคาคงคลัง Inventory System Development 
2. แนวคิดการวางแผนความตองการวัสดุ Material Requirement Planning หรือ MRP 

  3. แนวคิดเกีย่วกับกลยุทธในการบริหารสินคาคงคลัง 
         4. แนวคิดการบริหารระบบสารสนเทศเชิงกลยทุธ 

 เอกสารและงานวิจยัท่ีเกีย่วของ 
 
แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
 
1.  แนวคิดการพัฒนาระบบสินคาคงคลัง Inventory System Development2 
 การนําเคร่ืองคอมพิวเตอรมาใชในการบริหารสินคาคงคลัง  นับวาเปนท่ีนิยมกันอยาง
แพรหลายในปจจุบัน ท้ังนี้เพราะสามารถชวยในเร่ืองการพยากรณ หาจดุส่ังซ้ือ หาปริมาณการส่ัง  
แสดงสถานการณคงคลัง การปรับปรุงรายการสินคาใหเปนปจจุบัน  การออกใบเรียกเก็บเงิน  และการ
หาสวนประกอบของผลิตภัณฑ  การออกแบบระบบสินคาคงคลังมีหลายวิธี โดยมีข้ันตอนดังแสดงใน
รูปท่ี 2.1 

                                                           
2 ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545. การวางแผนและควบคุมการผลิต ฉบับปรับปรุงใหม.  กรุงเทพฯ: 

สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี(ไทย-ญี่ปุน). หนา 135. 
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วัตถุประสงคของการพฒันาระบบสินคาคงคลัง  
 การจัดการสินคาคงคลังมีวัตถุประสงคหลักอยู 2 ประการใหญ คือ 
 1. สามารถมีสินคาไวบริการลูกคาในปริมาณท่ีเพยีงพอ   และทันตอความตองการของ
ลูกคาเสมอ  เพื่อสรางยอดขายและรักษาสวนแบงตลาดไว 
 2.  สามารถลดระดับการลงทุนในสินคาคงคลังใหตํ่าท่ีสุด  
 
ประโยชนของระบบสินคาคงคลัง  
 1.  ตอบสนองความตองการของลูกคาในแตละชวงเวลาทั้งในและนอกฤดูกาล โดยตอง
เก็บสินคาไวในคลังสินคา  
 2.   รักษาการผลิตใหมีอัตราคงท่ีสมํ่าเสมอ เพื่อรักษาระดบัการวาจางแรงงาน 

วิจัยตลาด ความคิดเห็น ใบส่ังซ้ือ ยอดขาย 

ตัวแบบการพยากรณ 

การพยากรณรายการสุดทาย 

EOQ EQI EPQ 

จุดสั่งซื้อ ระดับการคงคลังสูงสุด MRP DRP TPOP 

กฏเกณฑการตัดสินการคงคลัง 

รายการที่สั่งซื้อ สถานการณคงคลัง 

ผูจัดจําหนาย 

1. ภายนอก 

2. ภายใน 

การรับสินคา 

ท่ีจัดเก็บสตอก 

EOQ = ปริมาณการสั่งซื้ออยางประหยัด  TPOP = จุดสั่งซื้อตามชวงเวลา 
EPQ = ปริมาณจุดสั่งซื้ออยางประหยัด  DRP = การวางแผนการจัดจําหนาย 
EOI = ปริมาณระดับคงคลังอยางประหยัด  MRP = การวางแผนความตองการวัสดุ 

                       
              รูปที่ 2.1 ระบบควบคุมวัสดุคงคลัง 
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 3. ทําใหธุรกจิไดสวนลดปริมาณจากการจัดซ้ือคร้ังละมาก ๆ ปองกันการเปล่ียนแปลง
ราคา และผลกระทบจากเงินเฟอเม่ือสินคาในทองตลาดมีราคาสูงข้ึน 
 4.   ปองกันสินคาขาดมือดวยสต็อคเพ่ือความปลอดภัย (Safety Stock) 
 5.  ทําใหกระบวนการผลิตดําเนินการตอเนื่องอยางราบร่ืน ไมหยดุชะงัก 
 
2.  แนวคิดการวางแผนความตองการวัสดุ Material Requirement Planning หรือ MRP3 
 การจัดการวัสดุ เกี่ยวของกบัหลายกิจกรรม คือ กิจกรรมการจัดซ้ือ การผลิต บรรจุภัณฑ 
การพยากรณ การเคล่ือนยายในระหวางการผลิต ซ่ึงตองทําตอเนื่องกัน โรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีการ
ผลิตสินคาหลายชนิด สินคาแตละชนิดมีฤดูกาลขายหรือชวงเวลาในการผลิตท่ีแตกตางกันจะมีวิธีการ
บริหารสินคาคงคลังท่ีซับซอนมากกวากรณีท่ีความตองการสินคาหรือความตองการเปนอิสระ เพราะ
สินคาแตละชนิดจะประกอบดวยช้ินสวนหลายช้ินท่ีส่ังซ้ือมาจากผูขายหลายแหลง รอบเวลาของสินคา
แตละชนิดก็ตางกัน และชวงเวลาในการส่ังซ้ือก็แตกตางกันทําใหการบริหารสินคาคงคลังเปนแบบข้ึน 
กับความตองการสินคาของลูกคา ซ่ึงเหมาะกับระบบการวางแผนความตองการวัสดุ Material 
Requirement Planning แบบตอเนื่อง การมีสินคาคงคลังจํานวนมาก และชวงเวลาการผลิตท่ีตองการ
ใชช้ินสวนท่ีตางกันนี้ จึงตองการระบบขอมูลของสินคาคงคลังท่ีมีประสิทธิภาพ เพื่อใหมีวตัถุดิบ 
ช้ินสวนหรือวสัดุปอนสายการผลิตตามตารางเวลาท่ีจัดไวอยางไมขาดชวง โดยไมทําใหตนทุนของ
สินคาคงคลังสูงเกินไป 

                                                           
3 คํานาย อภิปรัชญาสกุล. 2546. โลจิสติกสและการจัดการซัพพลายเชน “กลยุทธทําใหรวยชวย

ใหประหยัด”.  กรุงเทพฯ: โรงพิมพนัฏพร. 
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โดยในการวางแผนความตองการวัสดุในการผลิตจากรูปท่ี 2.2 มีกระบวนการที่เกีย่วของ 
 1.  ตารางกําหนดการผลิตหลัก (Master Production Schedule : MPS) 
 2.  การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning : MRP) 
 3.  การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirement Planning : CRP) 
 4.  การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time : JIT) 
 5.  การวางแผนทรัพยากรในการผลิต (Manufacturing Resource Planning : MRP II) 
 6.  การวางแผนทรัพยากรองคกร (Enterprise Resource Planning : ERP) 
 7.  การวางแผนทรัพยากรกระจายสินคา (Distribution Resource Planning : DRP)   
 
 ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning: MRP) 
ประกอบดวยสวนนําเขา (Input) สวนประมวลผล (Processing) และสวนผลลัพธ (Output) จากรูป 2.3 
สามารถอธิบายไดดังนี ้

Production Plan   PP 

Capacity Requirement Plan CRP 

Material Requirements Plan MRP 

Master Production Schedule MPS 

Execute Material Plans 

Realistic??? 
No 

Yes 

รูปที่ 2.2 กระบวนการวางแผนความตองการวัสดุ 

Execute Capacity Plans 
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สวนนําเขา (Input) มาจาก 
1.  ตารางการผลิตหลัก   (Master Production Schedule : MPS) เปนการกําหนดวา

จะผลิตสินคาแบบใด ประเภทใด เปนจํานวนเทาไร ตองการสินคาเม่ือใด โดยเร่ิมจากการพยาการณ
ความตองการและการวางแผนการผลิต (Aggregate Production Planning) จากนัน้ใชวิธีจัดสรรกาํลัง
การผลิตมาแยกแผนการผลิตรวม โดยใชการวางแผนกาํลังการผลิตแบบประมาณการ (Rough Cut 
Capacity Planning)  

2. แฟมโครงสรางผลิตภณัฑ (Product Structure File หรือ Bill of Material หรือ 
BOM) เปนการแสดงสวนประกอบของผลิตภัณฑท้ังหมด แบงยอยลงเปนลําดับช้ันต้ังแตช้ินสวนแม 
จนถึงช้ินสวนสุดทาย 

3. แฟมขอมูลสินคาคงคลัง (Inventory Master File)  เปนขอมูลรายละเอียดเกี่ยวกบั
ปริมาณสินคาคงคลังท่ีเหลืออยูของแตละรายการ รวมถึงปริมาณส่ังซ้ือ ขนาดของล็อต สินคาเผ่ือขาด 
เปนตน 
   

สวนประมวลผล (Processing)  เปนการคํานวณหาช้ินสวนท้ังหมดท่ีตองใชในชวง 
เวลาตาง ๆ ซ่ึงมาจากรอบเวลาในแตละกิจกรรม (Lead Time)  ของแตละช้ินสวนและวัตถุดิบใน
โครงสรางผลิตภัณฑและแผนลําดับการผลิตหลัก รายละเอียดของเวลาในการดําเนนิการจะแสดงเปน

Material 
Requirements 

Planning 

Master Production Schedule 

Planned Order Release 

Product 
Structure 

File 

Inventory 
Master  

File 

Work Orders Rescheduling Notices Purchase Orders 

รูปที่ 2.3 โครงสรางการวางแผนความตองการวัสดุ (MRP) 



 8 

โครงสรางรายละเอียดการดําเนินการในระยะตาง ๆ (Time-phased Product Structure หรือ Lead Time 
Offsetting) สวนจาํนวนและชวงเวลาของการส่ังซ้ือของระบบการวางแผนความตองการวัสดุจะ
สามารถคํานวณไดดังตอไปนี้ 

 
1. ความตองการรวม (Gross Requirements) คือ จํานวนของช้ินสวนท่ีตอง การใช

ในการประกอบเปนช้ินสวนอ่ืนในระดับสูงถัดข้ึนไปในโครงสรางผลิตภัณฑตามแผนจัดลําดับของ
ตารางกําหนดการผลิตหลักท่ีตองการ  

2. จํานวนท่ีจะไดรับ (Scheduled Receipts) คือ จํานวนช้ินสวนท่ีจะไดรับจากผูขาย
หรือจากแผนกผลิตสวนในชวงเวลาตาง ๆ  

3. จํานวนท่ีใชได (Available Balance หรือ Projected on Hand) คือ จํานวนช้ินสวน
ท่ีสามารถนําไปใชเพื่อการผลิตในชวงเร่ิมตนของแตละชวงเวลา ซ่ึงคํานวณไดจาก 

 
 

 
4. ความตองการสุทธิ (Net Requirements) คือ จํานวนสุทธิของช้ินสวนท่ีตองการ

ในแตละชวงซ่ึงคํานวณไดจากการทําการตรวจเช็คท้ังระบบ ดังนี ้
 
 
 
5. จํานวนรับตามแผนท่ีวางไว (Planned Order Receipts) คือ จํานวนช้ินสวนท่ีจะ

ไดรับตามแผนท่ีกําหนดเพ่ือใชในการประกอบช้ินสวนอ่ืนในชวงเร่ิมตนของชวงเวลานั้น 
6. จํานวนส่ังตามแผน (Planned Order Releases)  คือ จํานวนช้ินสวนท่ีตองการ

ส่ังซ้ือหรือตองการผลิตในแตละชวงเวลาตามกําหนดจํานวนส่ังตามแผนจะมีปริมาณเทากับจํานวนรับ
ตามแผนโดยที่การรับจะตองใชเวลาเทากบัรอบเวลาภายหลังท่ีส่ังซ้ือ หรือส่ังผลิตแลวนอกจากน้ัน 
จํานวนส่ังตามแผนจะกลายเปนความตองการรวม ของช้ินสวนท่ีอยูในระดับลางของโครงสราง
ผลิตภัณฑตอไป 

การดําเนินการหาจํานวนความตองการไลเปนลําดับข้ันเชนนี้เรียกวา การแตกปริมาณ 
ตามรายละเอียดท้ังหมดจากขอ 1-6 นี้จะแสดงอยูในตารางการวางแผนความตองการวัสดุ ดังรูปท่ี 2.4 

 
 

จํานวนที่ใชได = จํานวนที่จะไดรับ + จํานวนสินคาคงคลังที่ยกมาจากชวงเวลากอน 

ความตองการสุทธิ  = ความตองการรวม -  จํานวนที่จะไดรับ +  จํานวนที่ใช 
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ชวงเวลา  (สัปดาหหรือเดือน) รหัสช้ินสวน 
ขนาดของล็อต 1 2 3 4 5 6 7 8 

ความตองการรวม (Gross Requirement)         
จํานวนท่ีจะไดรับ (Scheduled Receipts)         
จํานวนท่ีใชได (Projected on Hand)         
ความตองการสุทธิ (Net Requirement)         
จํานวนรับตามแผน (Planned Order Receipts)         
จํานวนส่ังตามแผน (Planned order Releases)         

รูปที่  2.4 รายงานการวางแผนความตองการวัสดุ (MRP Report) 

 
สวนผลลัพธ (Output) จากการใชระบบการวางแผนความตองการวัสดุในการจัดการ

ขอมูลเกี่ยวกับสินคาคงคลัง ผลท่ีไดสามารถนํามาใชในการส่ังซ้ือหรือบริหารระดับสินคาคงคลังมี
ดังตอไปนี ้

1.  รายงานการสั่งซ้ือ (Purchase Orders) เปนรายงานประจําท่ีจากกระบวนการ
วางแผนความตองการวัสดุประกอบดวย 

1.1  รายงานปริมาณช้ินสวนหรือวัตถุดิบท่ีจะตองใชตามชวงระยะเวลาตาง ๆ  
1.2  แผนการส่ังซ้ือหรือส่ังผลิต  ซ่ึงใชในการจัดทําใบส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตของฝาย

จัดซ้ือ 
1.3  คําแนะนําในการซื้อ  ใชเม่ือเกิดการเปล่ียนแปลงไปจากแผนท่ีกําหนดไวจนตอง

เปล่ียนแปลงใบส่ังซ้ือหรือส่ังซ้ือหรือส่ังผลิตท่ีออกไปแลว 
2.    รายงานพเิศษ (Exception Report หรือ Action Notices หรือ Rescheduling 

Notices ) เปนรายงานเฉพาะที่จัดทําตอเม่ือ  ผูบริหารตองการใชชวยในการตัดสินใจแกปญหาซ่ืง
ประกอบดวย 

2.1  รายงานการควบคุมระบบการวางแผนความตองการวัสดุ เชน ขอมูลจํานวน
ช้ินสวนท่ีไมสามารถนําเขาสูระบบการผลิตไดตามแผน ความคลาดเคล่ือนของรอบเวลา 

2.2   แผนงานสินคาคงคลัง  ซ่ึงใชในการพยากรณความตองการของวัตถุดิบและ
ช้ินสวนโดยมีสัญญาการส่ังซ้ือและส่ังผลิตช้ินสวนและขอมูลตาง ๆ ประกอบดวย 

2.3  รายงานปญหาพิเศษท่ีเกดิข้ึน เชน ความลาชาของการส่ังซ้ือช้ินสวน จํานวน
ช้ินสวนท่ีไมไดมาตรฐาน เปนตน 
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การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirements Planning หรือ CRP)  
เปนการกําหนดกําลังการผลิตในระยะยาว โดยมีการระบุจํานวนสถานีการผลิต หรือ

เคร่ืองจักร หรือคนงานท่ีเหมาะสมกับแผนการผลิตหลักไมเกินกําลังของทรัพยากรที่มีและไมเกิดกําลัง
การผลิต และ ไมปลอยใหเคร่ืองจักรวางเปลาซ่ึงทําใหเสียโอกาสดวยวธีิการปรับแผนความตองการ
กําลังการผลิต   ดังตอไปนี ้

1.  เล่ือนกําหนดเวลาของความตองการใหลาชาออกไป 
2.  ลดระดับการผลิตช่ัวคราว 
3.  ขยายกําลังการผลิตช่ัวคราว 

  การวางแผนควมตองการผลิตจะทําใหสามารถกําหนดลักษณะการใชงาน (Load 
Profile) ของแตละเคร่ืองจกัรหรือสถานีการผลิตเพื่อเปนการเปรียบเทียบระหวางแผนงานท่ีวางไวกับ
การปฎิบัติงานของเคร่ืองจักรหรือสถานีการผลิต โดยท่ีกําลังการใชงาน (Load) คือ จํานวนช่ัวโมงการ
ทํางานของแตละสถานีการผลิต หรือเคร่ืองจักร ซ่ึงคํานวณออกมาเปน 

รอยละของกําลังการใชงาน  =   กําลังการใชงาน   X   100% 
                   กําลังการผลิต 

การปฏิบัติงานของการผลิตจริงอาจเกิดการใชงานไมเต็มกําลัง ( Under Load) หรือ
การใชงานเกินกําลัง (Over Load) ข้ึน ซ่ึงทําใหจะตองมีการปรับกําลังการผลิตใหเหมาะสมดังตอไปนี้  
 

สภาวะการใชงานไมเต็มกําลัง เปนการผลิตจริงท่ีมีปริมาณเวลาการทํางานตํ่ากวารอย
ละของกําลังการใชงานท่ีมีอยู ทําใหเกิดการไมประหยดัข้ึน ซ่ึงมีวิธีการแกปญหา 3 วิธี ไดแก 

1.  การยายงานไปทําในสถานีหรือสวนท่ีวางงานใหทํางานมากข้ึน   หรือทําการผลิต
ช้ินสวนเองแทนท่ีจะส่ังซ้ือ แตวิธีนี้ตองระวังไววาในระบบการวางแผนความตองการวัสดุทุกกจิกรรม
สัมพันธกันหมด การปรับปริมาณงานเพียงข้ันตอนเดียวก็อาจทําใหงานเพียงข้ันตอนเดียวก็อาจทําให
งานท้ังหมดรวนได 

2. การทํางานผลิตไวลวงหนากอนกําหนดเวลา  เปนการดึงตารางการจัดงานมาไว
ขางหนาการผลิตหรือผลิตกอนกําหนดทําใหชวงเวลาตาง ๆ ในระบบการวางแผนความตองการวัสดุ
ตองเปลียนแปลงและมีสวนท่ีจะทําใหตนทุนสินคาคงคลังสูงข้ึน 

3.   ลดกําลังการผลิตปกติ    (Normal Capacity)    เม่ือเหน็วามีการใชงานไมเต็มกําลัง
บอย ๆ ก็ควรปรับลดกําลังการผลิตลง เชน ยายคนงาน หรือเคร่ืองจักรออกไปชวยสวนงานอ่ืน ลดเวลา
ทํางานลง แบงคนไปชวยสวนงานท่ีมีการใชงานเกินกําลัง เปนตน 
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สวนสภาวะการใชงานเกินกําลัง เปนการผลิตท่ีมีปริมาณเวลาทํางานจริงเกินกวารอย
ละของกําลังการใชงานจะทําได สามารถแกไขปญหานี้ไดโดย 

1.  จํากัดความตองการที่ไมจาํเปน 
2.  จัดงานใหแกสถานีการผลิตหรือเคร่ืองจักรอ่ืนท่ียังวางงานอยู 
3.  แบงล็อตการผลิตหนึ่งใหทําดวยเคร่ืองจกัร 2 เคร่ือง 

3.1  การทํางานทับซอนกันระหวางกิจกรรม(Overlapping) เปนวิธีชวยลดรอบ     
       เวลา  โดยสงสวนท่ีผลิตเสร็จจากข้ันตอนแรกไปสูข้ันตอนตอไปทันที   โดย

ไมรอใหผลิตเสร็จท้ังล็อต 
3.2   การแยกผลิต   (Operating Splitting)   แยกงานของล็อตนั้นไปผลิตในเคร่ือง 

จักร 2 เคร่ืองท่ีทํางานเหมือนกัน โดยท่ีตองใชเวลาการต้ังเคร่ืองเพ่ิมข้ึน    
แตงานท้ังล็อตจะเสร็จเร็วข้ึน        

3.3  การแยกล็อต  (Lot Splitting)   เปนการแยกยอยคําส่ังซ้ือออกเปนสวน ๆ   
และทําการผลิตไปลวงหนากอน 

  4.  เพิ่มกําลังการผลิตปกติ 
  5.  ใชผูรับเหมาชวง 
  6.  เพิ่มประสิทธิภาพการดําเนินงาน 
  7.  เล่ือนเวลาการทํางานใหลาชากวากําหนด 
  8.  ทบทวนตารางกําหนดการผลิตหลักตามแผนใหมตลอดเวลา 
 
3.  แนวคิดเก่ียวกับกลยุทธในการบริหารสินคาคงคลัง4   
  การจัดทําแผนกลยุทธการบริหารสินคาคงคลัง จะตองมีพันธกิจและเปาหมายของ
องคกร การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอก เพื่อใหทราบถึงโอกาส (Opportunities) และขอจํากัด 
(Threats) การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายในวามีจดุแข็ง (Strengths) และมีจุดออน (Weakness) อะไร 
รวมท้ังการศึกษาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศท่ีองคกรมีอยูในปจจุบัน นอกจากนีจ้ะตองมีการเลือก
เทคนิคและวิธีในการจดัทําแผน และพิจารณาการจัดทําแผนกลยุทธการบริหารสินคาคงคลังรวมกับ
แผนกลยุทธธุรกิจอ่ืนท่ีไดจดัทําไวแลวดวย เพื่อการดําเนินงานสอดคลองกัน  

โดยท่ัวไปกลยทุธการบริหารสินคาคงคลัง ไดแก ซ้ือใหไดราคาถูก  อัตราการ
หมุนเวียนสูง คาเก็บรักษาตํ่า คาจัดหาต่าํ เลือกผูขายที่ดี การกําหนดมาตรฐานของสินคา พยากรณ

                                                           
4 หริรักษ สูตะบุตรและคณะ. 2542. การควบคุมคุณภาพและการจัดการสินคาคงคลัง.  พิมพครั้ง

ที่3. กรุงเทพฯ: สุโขทัยธรรมาธริาช. 
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ความตองการใหถูกตอง ระบบเก็บบันทึกท่ีดี คาแรงเหมาะสม  พัฒนาบุคลากรใหมีความรู ความเขาใจ
ในระบบสินคา เปนตน 
 
การวัดความสาํเร็จของกลยุทธการบริหารสินคาคงคลัง 
  1.  กลยุทธนั้นกอใหเกดิความไดเปรียบในการแขงขันขององคกรหรือไม ตัวช้ีวัดใน
ดานนี้ เชน การสรางผลกําไรที่มากข้ึน การเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน หรือการ
สรางความพึงพอใจใหกับลูกคาท่ีมากข้ึน เปนตน 
  2.  กลยุทธนั้นสอดคลองกับเปาหมายขององคกรหรือธุรกิจหรือไม เชน เปาหมาย
ธุรกิจคือการเพ่ิมความเร็วในการตอบสนองความตองการของลูกคา แตกลยุทธการบริหารสินคาคง
คลังท่ีนํามาใชเปนการเพิ่มคุณภาพในสินคาหรือบริการแตการดําเนนิการในการตอบสนองตอลูกคา
ไมเพิ่มข้ึน กจ็ะไมทําใหกลยทุธนั้นประสบความสําเร็จได 
  3.  กลยุทธนัน้คุมคาตอการลงทุนหรือไม หากการลงทุนไมคุมคากับส่ิงท่ีไดมายอม
ไมเกิดความไดเปรียบตอองคกร แตกลับเปนการสรางหนี้สินใหกับองคกรมากกวา 
 
4.   แนวคิดการบริหารระบบสารสนเทศเชิงกลยุทธ 

ระบบสารสนเทศจะตองประกอบดวยสวนท่ีสําคัญ 4  สวน คือ 
1.  ทรัพยากรมนุษย ไดแก ผูใชระบบสารสนเทศ (End Users) ผูเช่ียวชาญดานระบบ

สารสนเทศ (Information System Specialists) ผูวิเคราะหระบบ (System Analysts)  ผูเขียนโปรแกรม 
(Programmers) ผูดูแลระบบ (System or Computer Operators) 

2.  ทรัพยากรฮารดแวร ไดแก ระบบคอมพิวเตอร (Computer System) อุปกรณเสริม
ทางคอมพิวเตอร (Computer Peripherals) ระบบเครือขายโทรคมนาคม (Network)  
  3. ทรัพยากรซอฟตแวร ไดแก ซอฟตแวรระบบ (System Software) ซอฟตแวร
ประยุกต (Application Software) ข้ันตอนการทํางาน (Procedures) 
  4.  ทรัพยากรขอมูล ไดแก ระบบฐานขอมูล (Databases) เก็บรวบรวมขอมูลตาง ๆ 
ระบบฐานโมเดล (Model Bases) เกบ็รวบรวมแบบทางการคํานวณตาง ๆ และรูปแบบทางการ
ตัดสินใจ ระบบฐานความรู (Knowledge Bases) เก็บรวบรวมองคความรูในรูปของขอเท็จจริง และ
กฎเกณฑ ท่ีใชอางอิง 
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ระบบสารสนเทศทําใหการออกแบบ การดําเนินการ และโครงสรางองคกรเปล่ียน 
แปลงไปกลาวคือ 

1. การทําใหองคกรเปนแบบแบนราบ (Flattening Organizations) โดยลดผูบริหาร
ระดับกลางลงใหผูบริหารระดับลางมีอํานาจหนาท่ีในการตัดสินใจปญหาทางธุรกิจมากข้ึน ทําใหการ
รายงานผานข้ันตอนตาง ๆ ลดลง การตัดสินใจทําไดเร็วข้ึน เนื่องจากระบบสารสนเทศหรือเทคโนโลยี
สารสนเทศเขามีบทบาทมากข้ึน เชน เทคโนโลยีการติดตอส่ือสาร หรือการใชฐานขอมูลรวมกัน 

2. การแยกงานจากสถานท่ี พนักงานสามารถทํางานไดทุกสถานท่ี เชน พนักงาน
ขายสามารถติดตอเขามาท่ีสํานักงานผานระบบอินเทอรเน็ตในการเรียกดูขอมูลลูกคา เปนตน บทบาท
ของเทคโนโลยีสารสนเทศยงักอใหเกิดองคกรเสมือนจริง (Virtual Organization) คือ องคกรท่ีไมมี
สถานท่ีแนนอน องคกรอาศัยการติดตอส่ือสารทางระบบเครือขายระหวางพนักงานในองคกรในการ
ประสานงาน ทําใหการทํางานในองคกรมีความคลองตัวข้ึน 

3. การเพิ่มความยืดหยุนขององคกร โดยใชคนทํางานนอยลง นอกจากนี้ระบบ
สารสนเทศยงัชวยใหเกิด Mass Customization คือการจัดการผลิตจํานวนมากตามความตองการของ
ลูกคาได โดยระบบนีจ้ะรวบรวมคําส่ังซ้ือไวดวยกันแลวทําการผลิตสินคาตามท่ีลูกคาตองการไดคร้ัง
ละมาก ๆ เชน ระบบการผลิตเส้ือผาของ “Beneton” ท่ีเช่ือมโยงระบบส่ังซ้ือจากรานสาขาตาง ๆ ท่ัว
โลกมาท่ีศูนยกลางการตัดเยบ็แลวดําเนินการผลิตตามคําส่ังซ้ือไดคร้ังละมาก ๆ ทําใหสามารถตัดเย็บ
ไดตามความตองการเฉพาะของลูกคาได 

4. การจัดโครงสรางระบบงานใหม การเปล่ียนแปลงการทํางานบางสวนใหสอด 
คลองกัน  ซ่ึงท้ังหมดนีจ้ะกอใหเกดิท้ังการลดตนทุน และการปรับปรุงการใหบริการแกลูกคา 

5. การเปล่ียนแปลงของกระบวนการทางการจัดการ ดวยการเพ่ิมความสามารถของ
ผูจัดการในการวางแผน การจัดองคกร การส่ังการหรือนําทาง และการควบคุม เชน การใชไปรษณีย
อิเล็กทรอนิกส (Electronic Mail) ในการติดตอส่ือสารแทนการส่ือสารตอหนา (Face-to-face 
Communication) 
  6.  การเปล่ียนแปลงดานการทํางาน คนทํางานจะตองมีการฝกอบรมเพื่อพัฒนาไปสู
งานดานการบริการมากกวาดานการผลิต ซ่ึงคนทํางานจะตองพรอมท่ีจะเรียนรูส่ิงใหม ๆ 

การพิจารณานาํระบบสารสนเทศเชิงกลยทุธไปใชในธุรกิจนั้น ผูบริหารมีส่ิงท่ีตอง
พิจารณาหลายประการ เชน การตอบคําถามทางดานการตลาดและการผลิตวามีความสําคัญตอธุรกิจ
อยางไร หากลูกคามีความตองการท่ีหลากหลายและตองการตอบสนองท่ีรวดเร็ว ซ่ึงการตอบสนองน้ีมี
ผลในการตัดสินใจส่ังซ้ือสินคาของลูกคา และมีผลตอยอดขายซ่ึงเปนเปาหมายหลักในการประกอบ
ธุรกิจแลว การนําระบบหรือเทคโนโลยีสารสนเทศมาใชจะมีความสําคัญมากในการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการบริหารลูกคาและการเพิ่มศักยภาพในการแขงขันใหกับธุรกิจ  หากธุรกิจมีการผลิตสินคาหรือ
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บริการที่ใชเทคโนโลยีท่ีซับซอน มีการสรรหาวัตถุดิบจากหลายแหลงท่ีหางไกลกนัมาก การผลิตใช
เวลามากและตองคํานึงถึงมาตรฐานและคุณภาพมาก การใชระบบหรือเทคโนโลยีสารสนเทศจะเปน
ส่ิงจําเปนในการเพ่ิมประสิทธิภาพเพื่อการแขงขันท่ีดีข้ึน เชนเดยีวกัน นอกจากนัน้ หากธุรกิจมีชองวาง
ทางการผลิตและการตลาดระหวางธุรกิจตนเองกับผูนําในอุตสาหกรรม ธุรกิจจะตองพยายามปรับปรุง
การตอบสนองตอความตองการของตลาดใหมากข้ึน รวมท้ังจะตองปรับปรุงการดําเนินการผลิตใหมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน พรอมท้ังลดตนทุนการผลิตดวย 

ปญหาการควบคุมคุณภาพระบบสารสนเทศ โดยท่ัวไปอาจถือไดวามาจากสาเหตุ
หลัก 3 ดานคือ ดานท่ี 1 สืบเนื่องมาจากระบบสารสนเทศเองท้ังนี้เพราะขอมูลขาวสารซ่ึงเปนปจจัย
นําเขาสวนหน่ึงของระบบสารสนเทศและความตองการสารสนเทศเปล่ียนแปลงตลอดเวลา ทําให
ระบบสารสนเทศมีแนวโนมยุงยากซับซอนและมีขนาดใหญข้ึน ดานท่ี 2 สืบเนื่องมาจากโครงสราง
และระบบบริหารของหนวยงาน เชน การขาดนโยบายท่ีชัดเจน ขาดการวางแผนท่ีดี ขาดการ
สนับสนุนดานงบประมาณ ดานท่ี 3 สืบเนื่องมาจากลักษณะของการควบคุมคุณภาพระบบท้ังนี้เพราะ
การควบคุมคุณภาพระบบมปีญหาพื้นฐานของตัวเองในประเด็นสําคัญดังตอไปนี ้

1. ปญหาขอบขายของการควบคุม เนื่องจากการควบคุมคุณภาพระบบสารสนเทศจะ 
ตองควบคุมคุณภาพท้ังสวนประกอบยอยตาง ๆ ของระบบ ควบคุมความสัมพันธระหวาง
สวนประกอบยอยเหลานั้นและควบคุมคุณภาพการทําหนาท่ีของระบบสารสนเทศท้ังระบบ 

2. ปญหาความไมชัดเจนในวัตถุประสงคของการควบคุม   เนื่องจากแนวคิดในการ
ควบคุมคุณภาพระบบสารสนเทศ มีท้ังแนวแคบและแนวกวาง หนวยงานหรือผูบริหารจะตองกําหนด
วัตถุประสงคใหชัดเจนวาจะใชการควบคุมคุณภาพตามแนวกวางหรือไม และถาหากใชก็จําเปนตองมี
การประชาสัมพันธใหเปนท่ีเขาใจและยอมรับ ตลอดจนพัฒนาบุคลากรใหทุกคนในหนวยงานมสีวน
รับผิดชอบรวมกันในการควบคุมคุณภาพ 

3. ปญหาการกําหนดมาตรฐานสําหรับการควบคุม  โดยที่การควบคุมคุณภาพระบบ
สารสนเทศมีขอบเขตกวางขวาง และจําเปนตองมีการกําหนดมาตรฐานในแตละสวนของระบบให
ลักษณะท่ีสอดคลองกัน ปญหาสําคัญของการออกแบบและการควบคุมคุณภาพก็คือ จะกําหนด
มาตรฐานอยางไร ท้ังมาตรฐานเชิงปริมาณ คุณภาพ เวลาและคาใชจายใหเปนมาตรฐานท่ีเหมาะสม ไม
ตํ่าเกินไปจนระบบขาดคุณภาพและไมสูงเกินไปจนปฏิบัติไดยาก 

4.  ปญหาการวัดผลงาน เนื่องจากในระบบควบคุมคุณภาพจําเปนตองมีการวัดผลงาน
ท่ีถูกตองแมนยําและสอดคลองกับมาตรฐานดานตาง ๆ ท่ีกําหนดไว  

5. ปญหาการวิเคราะหเปรียบเทียบผลงานในข้ันการนําผลการปฏิบัติงานเปรียบเทียบ
กับมาตรฐานในระบบสารสนเทศถือเปนข้ันท่ีจะตองมีการตัดสินใจเพื่อรับหรือปฏิเสธคุณภาพ   
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เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

อัมพิกา เสถบุตร5 ไดศึกษาเร่ือง Quick Response กับความรวมมือระหวางองคกรใน
อุตสาหกรรมส่ิงทอ พบวา ผลิตภัณฑส่ิงทอมีลักษณะเปล่ียนแปลงอยูเสมอ เนื่องจากความตองการมี
การเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็วและคาดการณไมได ท้ังนี้สามารถกําหนดคุณลักษณะท่ีสําคัญของ
อุตสาหกรรมส่ิงทอไดวา มีวงจรชีวิตส้ัน และความตองการของลูกคาจะไมแนนอน เนื่องจากรูปแบบ
ของผลิตภัณฑจะงายตอการลอกเลียนแบบ และรสนิยมของผูบริโภคจะเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็ว 
จุดประสงคของ Quick Response เปนการทําใหวงจรการผลิตส้ันลง อันทําใหลดภาระผูกพันเบ้ืองตน
ของการผลิต ลดระดับสินคาคงคลัง Quick Response เปนยุทธศาสตรในการเช่ือมโยงผูผลิต ผูจัดสง
สินคา (Supplier) และลูกคาใหมีความรวมมือซ่ึงกันและกัน เทคโนโลยีสารสนเทศเปนส่ิงท่ีสนับสนุน
ข้ันพื้นฐานสําหรับความรวมมือเพื่อใหเกิด Quick Response โดยเฉพาะเปนการเพ่ิมความรวดเร็วของ
การสงตอขอมูลระหวางหนวยงานท่ีเกี่ยวของกัน 
   

ปริญญา อัครชิโนเรศ6 ไดศึกษาเร่ือง การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรในการ
ควบคุมสินคาคงคลัง กรณีศึกษา บริษัทเคเอสเอส อิเลคโทรนิคส (ประเทศไทย) จํากดั พบวา การใช
ระบบการจัดการสินคาคงคลังดวยระบบคอมพิวเตอรทําใหบริษัท สามารถแกไขปญหาเร่ืองการที่ไม
สามารถหาปริมาณสินคาท่ีแทจริงในคลังสินคาไดทันทีท่ีมีการเคล่ือนไหว จนกวาจะมีการรวบรวมใบ
รับของ ใบเบิก ใบรับคืนสินคาและทําการตัดยอดใหเรียบรอยเสียกอน ซ่ึงตองใชเวลาและมีโอกาส
ผิดพลาดสูง ซ่ึงปญหาเหลานี้หมดไปเม่ือมาใชระบบการจัดการสินคาคงคลังดวยระบบคอมพิวเตอร 
ท้ังยังสามารถรายงานปริมาณของสินคาคงคลังคงเหลือไดทันที 
   

                                                           
5 อัมพิกา เสถบุตร. 2549. “Quick Response กับความรวมมือระหวางองคกรในอุตสาหกรรมสิ่ง

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

6 ปริญญา อัครชิโนเรศ. 2543. การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรในการควบคุมสินคาคงคลัง 
กรณีศึกษา บริษัทเคเอสเอส อิเลคโทรนิคส (ประเทศไทย).  การคนควาแบบอิสระบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 
มหาวิทยาลัยเชียงใหม. 
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ธีระเดช จารุชัยกุล7 ไดศึกษาเร่ือง การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเพือ่การบริหาร
สินคาคงคลังกรณีศึกษา กิจการรวมคา ไอ ที เอ ซี พบวา ข้ันตอนการปรับปรุงการบริหารสินคาคงคลัง
ของกิจการรวมคา ไอ ที เอ ซี ในโครงการติดต้ังเสาสัญญาณ ที เอ ออเรนจ เร่ิมจากการดําเนินงานใน
ปจจุบัน ในสวนของเอกสาร ขอมูล และการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร การออกแบบฐานขอมูล 
และออกแบบระบบจัดการฐานขอมูลเพื่อการบริหารสินคาคงคลัง จากนั้นพัฒนาชุดคําส่ังสําหรับ
ควบคุมการทํางานของคอมพิวเตอรโดยใช Microsoft Access และ Visual Basic ประโยชนท่ีผูใชงาน
ไดจากการพัฒนาโปรแกรมเพื่อการบริหารสินคาคงคลัง เกิดข้ึนหลายทางเชน ชวยในการจัดการขอมูล
ไดอยางมีประสิทธิภาพ ลดความผิดพลาด ลดข้ันตอน ผลท่ีไดตางๆ เหลานี้สามารถสนองตอบตอ
วัตถุประสงคของการศึกษาไดอยางตรงไป ตรงมา 
   

กรุณา ต้ังศรีสุข8 ไดศึกษาเรื่อง การศึกษาการนําระบบโปรแกรมสําเร็จรูป Fourth 
Shift MSS มาใชงานดานปฏิบัติการของบริษัท ฟริโต เลย ประเทศไทย จํากัด พบวา ระบบโปรแกรม
สําเร็จรูป Fourth Shift MSS เปนระบบเครือขายขอมูลสมบูรณแบบท่ีใชสําหรับอุตสาหกรรมการผลิต 
โดยใชหลักการของ MRP-I (Material Requirement Planning) และ MRP-II (Manufacturing Resource 
Planning) แบงเปนระบบงานหลัก 3 ระบบ คือ ระบบงานคลังสินคาสวนวัตถุดิบ ระบบงานการผลิต 
และระบบงานคลังสินคาสําเร็จรูป ผลกระทบจากการใชระบบโปรแกรมสําเร็จรูป Fourth Shift MSS 
สามารถชวยใหกระบวนการทํางานพัฒนาข้ึน โดยลดความซํ้าซอนของการปอนขอมูลและปรับปรุง
กระบวนการปฏิบัติงานในระบบมีประสิทธิภาพมากข้ึนเม่ือเทียบกับระบบเดิม ปญหาสําคัญท่ีพบคือ
ชองทางการส่ือสารระบบดาวเทียมซ่ึงมักมีปญหาการลมเหลวบอยคร้ัง ปญหาดานความยืดหยุนของ
ตัวระบบ ปญหาดานความรูความเขาใจของผูปฏิบัติงานในระบบท่ียงัไมเพียงพอ จากการศึกษาได
ขอเสนอแนะท่ีสําคัญคือ บริษัทไดวางแผนการเปลี่ยนระบบชองทางการส่ือสารจากระบบดาวเทียม
เปนใยแกวนําแสง  

                                                           
7 ธีระเดช จารุชัยกุล. 2546. การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือการบริหารสินคาคงคลัง 

กรณีศึกษากิจการรวมคา ไอ ที เอ ซี. การคนควาแบบอิสระบริหารธุรกิจมหาบัณทิต มหาวิทยาลัยเชียงใหม. 
 

8 กรุณา ต้ังศรีสุข. 2543. ศึกษาการนําระบบโปรแกรมสําเร็จรูป Fourth Shift MSS มาใชงานดาน

ปฏิบัติการของบริษัท ฟริโต เลย ประเทศไทย จํากัด. การคนควาแบบอิสระบริหารธุรกิจมหาบัณทิต 
มหาวิทยาลัยเชียงใหม. 
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  ขจรศักดิ์ หะสิตะพงษ9 ไดศึกษาเร่ือง การวางแผนส่ังซ้ือพัสดุคงคลัง กรณีศึกษาการ
วางแผนส่ังซ้ือแบลดเดอร ในโรงงานผลิตยางรถยนต พบวา ปญหาในการวางแผนส่ังซ้ือแบลดเดอร 
และกําหนดปริมาณคงคลังของโรงงานผลิตยางรถยนตนัง่ ยางรถบรรทุกเล็ก และยางรถบรรทุกกลาง 
ภายใตสภาพเง่ือนไขของอุปสงคท่ีไมแนนอนน้ันมีความสําคัญยิ่ง จุดประสงคของวิทยานิพนธจึงเปน
การเลือกวิธีหรือนําเทคนิคท่ีเหมาะสมเพื่อใชแกปญหาท่ีเกิดข้ึนอันเนื่องมาจากมีแบลดเดอรคงคลังจัด 
เก็บอยูในสโตรมากเกินไป ในการที่จะบรรลุจุดประสงคหลักนี้ วิธีท่ีนาํเสนอก็คือการหาอุปสงคของ
พัสดุในชวงเวลานําโดยใช MRP และคํานวณหาจํานวนสตอกเพ่ือความปลอดภยัโดยใชการกําหนด
ตามระดับการบริการที่รอยละ 85 โดยมีระยะเวลานําคงที่ จากการเปรียบเทียบวิธีดงักลาวขางตนกับ
แผนของบริษทัท่ีศึกษาและใชในการวางแผนส่ังซ้ือแบลดเดอร โดยใชการวิเคราะหคาใชจาย สรุปได
วาสามารถลดคาใชจายของแบลดเดอรท่ีเปนพัสดุบนมือไดรอยละ 66 และลดคาใชจายในการเก็บ
รักษาแบลดเดอรสตอกเพื่อความปลอดภยัไดรอยละ 50 ตอป 

                                                           
9 ขจรศักด์ิ หะสิตะพงษ. 2540. การวางแผนสั่งซื้อพัสดุคงคลัง กรณีศึกษาการวางแผนสั่งซื้อ 

แบลดเดอร ในโรงงานผลิตยางรถยนต. วิทยานิพนธวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยเกริก. 
 


