
บทที่ 2
เอกสารและทฤษฎีบทที่เกี่ยวของ

การพฒันาระบบระบบสารสนเทศเพื่อการวางแผนและควบคุมวัตถุดิบ บริษัท ซี.เค.
เชยีงใหมกลองกระดาษ จํ ากัด  ไดทํ าการรวมทฤษฏีการบริหารการผลิตและทฤษฏีการพัฒนาระบบ
สารสนเทศเขาดวยกัน เพื่อเปนระบบสารสนเทศทางการผลิตซึ่งหมายถึง สารสนเทศที่แสดงการ
ไหลไปของผลิตภัณฑในระหวางการผลิต และกิจกรรมตางๆ ของการผลิต เชนการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต การจัดการและควบคุมสินคาคงเหลือ การรับคํ าสั่งซื้อ การจัดซื้อ การสงสินคา การ
จดัลํ าดับการผลิต เปนตน เนื่องจากขอมูลและสารสนเทศที่ตองใชเพื่การบริหารการผลิตมีปริมาณ
มาก นอกจากนี้การจะไดมาซึ่งสารสนเทศ จะตองรวดเร็วและมีความถูกตอง การจัดระบบสาร
สนเทศทางการผลิตจึงเปนปจจัยสํ าคัญในการบริหารการผลิต ระบบการผลิตนับวาเปนระบบที่มี
ความสํ าคัญมากระบบหนึ่ง โดยเฉพาะอยางยิ่งในองคการที่ผลิตสินคา ระบบการผลิตมีความ
สัมพันธเกี่ยวของกับระบบอื่นๆในองคการ

2.1 ทฤษฎีเก่ียวกับการดํ าเนินการของระบบการผลิต

2.1.1 ประเภทการดํ าเนินการของระบบการผลิต
มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช, 2531 สามารถแบงไดเปน 2 ระบบยอยคือ
1) ระบบยอยสํ าหรับการวางแผน จะใหสารสนเทศเพื่อการวางแผนดานการผลิต เชน

การจดัลํ าดับการผลิต แผนการซอมบํ ารุงเครื่องจักร แผนการจัดซื้อวัตถุดิบ แผนการจัดกํ าลังคนเพื่อ
ใชในการผลิต และแผนการกํ าหนดปริมาณการผลิต เปนตน

2) ระบบยอยสํ าหรับการดํ าเนินการและควบคุม จะใหสารสนเทศเพื่อใชในการดํ าเนินการ
และควบคุมดานการผลิต ซ่ึงประกอบดวยการควบคุมสินคาคงเหลือ การควบคุมคุณภาพ            
การควบคุมปริมาณวัตถุดิบและผลิตภัณฑสํ าเร็จรูป ตลอดจนการติดตามผลการผลิตสารสนเทศ
ทีสํ่ าคญัเพื่อใชในการควบคุมดานการผลิต ประกอบดวยรายงานแสดงสถานภาพของสินคาคงเหลือ
รายงานผลการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบและสินคาสํ าเร็จรูป รายงานประมาณการใชวัตถุดิบ       
รายงานประมาณผลิตภัณฑที่ผลิตได และรายงานเวลาทํ างานของคนงานดานการผลิต
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ขอมูลที่จํ าเปนสํ าหรับระบบสารสนเทศทางการผลิต ประกอบดวย ใบสั่งซื้อสินคา ใบสั่ง
ซ้ือวตัถุดิบ ใบรับสินคาและใบสงสินคาจากคลังเก็บสินคา ใบลงเวลาทํ างานของคนงาน ใบลงเวลา
การใชเครื่องจักร ปริมาณสินคาคงเหลือในระหวางการผลิต ปริมาณการผลิตรายวัน ปริมาณสินคามี
ต ําหน ิ และใบแจงซอมเครื่องจักร เปนตน รวมถึงขอมูลที่มาจากระบบสารสนเทศอื่นๆ ในองคการ
จงึจะเพียงพอตอการตัดสินใจของผูบริหารในการบริหารการผลิต

สารสนเทศที่ไดจากระบบสารสนเทศทางการผลิต ประกอบดวย ปริมาณการผลิต ปริมาณ
ความตองการวัตถุดิบ ลํ าดับการผลิต ลํ าดับการซอมบํ ารุงเครื่องจักร การจัดซื้อวัตถุดิบ การจัดกํ าลัง
คนดานการผลิต สถานภาพสินคาที่ไมไดคุณภาพ ปริมาณสินคาที่ผลิตได ตนทุนการผลิต เปนตน

2.1.2 ระบบการวางแผนการผลิต
พภิพ เลาประจง, 2535 ในระบบการผลิตแบบงานตามสั่ง เมื่อเริ่มทํ าการผลิตเครื่องจักรหรือ

สถานกีารผลติตางๆจะไดรับการกํ าหนดใหทํ างานตามแผนที่ไดไดกํ าหนดไวลวงหนา ซ่ึงแผน
ก ําหนดตารางการทํ างานตางๆ จะตองมีความเหมาะสมมิฉะนั้นอาจเกิดปญหาตางๆขึ้นมากมาย โดย
มีขั้นตอนดังนี้คือ

1) โรงงานรับคํ าสั่งซื้อจากลูกคา ซ่ึงประกอบไปดวย ลักษณะและรายละเอียดตางๆของสิน
คาทีต่องการใหผลิตและระยะเวลาที่ตองใชในการผลิต สํ าหรับระยะเวลาที่ใชในการผลิตนี้ ตองเปน
ความตกลงกันระหวางโรงงานกับลูกคา ซ่ึงในการนี้โรงงานจํ าเปนอยางยิ่งที่จะตองมีขอมูล และ
ความรูเกี่ยวกับระยะเวลาที่ใชในการผลิตสินคาแตละชนิด

2) จากลกัษณะและรายละเอียดของสินคาที่ตองการผลิต จะมีการแยกแยะสินคาวาจะตอง
ผานขบวนการอะไรบาง เชน ตัด เจาะ ขัด เจียรนัย เปนตน

3) จากขัน้ตอนที่ 1 และ 2 ผูผลิตจะใชวิธีการกํ าหนดงานเขาไปใช เพื่อใหไดการผลิตที่เปน
ไปตามคํ าสั่งของลูกคา ซ่ึงประกอบเปนขั้นตอนยอยดังนี้

- การมอบหมายงานใหกับหนวยงาน คือการกํ าหนดวางานที่ไดรับมานั้นจะตองทํ าโดย
เครื่องจักรใดบาง

- การจดัลํ าดับงาน เนื่องจากโรงงานมิไดทํ างานชนิดเดียว หรือลูกคาคนเดียว จึงมักจะมี
งานอยูหลายงานที่รอใชเครื่องจักรเครื่องเดียวกัน ดังนั้นจึงตองมีการจัดลํ าดับขั้นตอนของงานวาจะ
ใหงานใดท ํากอนและงานใดทํ าหลังที่แตละหนวยของเครื่องจักร การจัดลํ าดับกอนหลังมักจะขึ้นอยู
กับลํ าดับความสํ าคัญของงาน

- การก ําหนดรายละเอียดตารางในการทํ างาน คือการจัดทํ าตารางเวลาวางานใดจะตองเร่ิม
ตนและสิ้นสุดเมื่อไรที่บนสถานีงานผลิตตางๆ โดยมีปจจัยตางๆที่ตองนํ ามาพิจารณาไดแกภาระงาน
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บนตารางการผลิตปจจุบัน จํ านวนพนักงานที่มีอยู จํ านวนเครื่องจักรที่มีอยู กํ าลังผลิตและประสิทธิ
ภาพของเครื่องจักร ตารางการซอมบํ ารุงเครื่องจักร รวมถึงปญหาอื่นๆ ที่จะเกิดขึ้นระหวางทํ างาน

งานดานการวางแผนการผลิตเปนขั้นตอนที่เกิดขึ้นภายหลังจากที่ไดมีการพยากรณ ปริมาณ
ความตองการของสินคาไวแลว โดยผูบริหารของฝายควบคุมการผลิตเปนผูวางแผนการผลิต และ
จดัสรรทรัพยากรการผลิตที่มีอยูจํ ากัดใหสอดคลองกับความตองการที่ขึ้นๆ ลงๆ ในแตละชวงเวลา
ซ่ึงอาจจะเปนชวงรายสัปดาหหรือรายเดือน และแผนนั้นจะตองถูกกํ าหนดขึ้นในชวงเวลาที่
เหมาะสม ทันตอการนํ าไปใชประโยชน

ในปจจบุนังานดานการผลิตไดมีการพัฒนาไปอยางรวดเร็ว จนทํ าใหระบบของการผลิตได
ขยายวงกวางออกไป และมีความซับซอนมากยิ่งขึ้น ฝายบริหารก็เร่ิมใหความสนใจและเห็นความ
สํ าคญัของงานดานนี้มากยิ่งขึ้นกวาเดิม ไดมีการแบงแผนงานออกเปนหลายๆระดับ เพื่อใหการ
ท ํางานสอดคลองกันเปนระบบกับเปาหมายขององคการ การวางแผนการผลิตรวมก็เปนแผนระดับ
หนึง่ ซ่ึงถือวาเปนแผนระยะยาวสํ าหรับในชวงระหวางดํ าเนินงานผลิต สวนแผนระยะสั้น ก็จะออก
มาในรูปของการกํ าหนดงานผลิตหลัก (Master Scheduling) ซ่ึงเปนการกํ าหนดเปาหมายของการ
ปฏิบตังิาน สํ าหรับวิธีการที่จะใหไดมาซึ่งแผนการผลิตหลักก็จํ าเปนจะตองอางอิงถึงแผนการผลิต
รวม

2.1.3 ความหมายและวัตถุประสงคของแผนการผลิตรวม
พภิพ เลาประจง, 2535 วตัถุประสงคของการวางแผนการผลิตรวมก็คือ การวางแผนเพื่อ

น ําเอาทรพัยากร(คนและเครื่องจักร)ที่มีอยูในขอบเขตจํ ากัดระดับหนึ่ง ในชวงระยะเวลาหนึ่ง ไปใช
ใหเกดิประโยชนอยางทวีผล(คํ านึงถึงระบบโดยสวนรวมทั้งหมด) ซ่ึงหนาตาของแผนจะออกมาใน
รูปของการกํ าหนดความตองการผลิต ในแตละชวงเวลาใหพอเหมาะกับระดับกํ าลังการผลิต หรือ
ความสามารถในการผลิตที่มีอยู โดยจะมีผลทํ าใหคาใชจายของการผลิตนอยที่สุด ดังนั้นความหมาย
ของแผนการผลิตรวมก็คือการเชื่อมโยงระดับความสามารถในการผลิตที่มีอยูทั้งหมดในขณะนั้น 
ใหสอดคลองกับความตองการในการผลิตของผลิตภัณฑ โดยไมเจาะจงเฉพาะผลิตภัณฑชนิดใด
ชนดิหนึง่ลงไป และไมเจาะจงวา ระดับความสามารถในการผลิตที่มีอยูทั้งหมดประกอบไปดวย
ทรพัยากรชนดิใดบาง ยกตัวอยางเชน แผนการผลิต อาจจะวางไวกวางๆ ในชวงระยะเวลาหนึ่งวา
สามารถผลติเหล็กไดกี่ตัน ในชวงเวลานั้นโดยไมคํ านึงถึงวา เหล็กที่ผลิตขึ้นมานั้นจะเปนเหล็กชนิด
ใดบาง เชน เหล็กเสนกลม, เหล็กแทง หรือเปนขดลวด เปนตน หรือแผนอาจจะบอกเพียงวา ตองใช
จ ํานวนพนกังานเทาไร แตจะไมบอกวาจํ านวนพนักงานทั้งหมดที่ใชประกอบดวยชางฝมือประเภท
ไหนบาง จากที่กลาวมานี้จึงทํ าใหในการวางแผนการผลิตรวมนั้นมีความจํ าเปนที่เราจะตองหา
หนวยวดัทัว่ไป ที่จะใชเปนตัวแทนของการผลิตภัณฑชนิดตางๆทั้งหมด นอกจากนั้นเราจะตองรูวา
ความสามารถในการผลิตผลิตภัณฑขึ้นมาหนวยหนึ่งจะตองใชเวลาเทาไรหรือจะตองใชทรัพยากร
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แตละประเภทจ ํานวนเทาไร เพื่อจะไดนํ ามาเปนขอมูลที่ใชในการคํ านวณ เปรียบเทียบกันระหวาง
ความตองการและความสามารถในการผลิตขององคการ ในลักษณะที่เปนหนวยเดียวกัน เชน เรา
อาจเปรยีบเทยีบกันระหวางจํ านวนหนวยของผลิตภัณฑที่ตองการในชวงเวลาหนึ่ง เทียบกับจํ านวน
ผลิตภณัฑที่สามารถผลิตไดในชวงเวลานั้น หรือจํ านวนชั่วโมงการผลิตที่ตองการในชวงเวลาหนึ่ง
เทยีบกบัจํ านวนชั่วโมงการผลิตขององคการที่มีอยูในชวงเวลานั้น เปนตน

2.1.4 ขัน้ตอนในการวางแผนการผลิตรวม
พภิพ เลาประจง, 2535ในการวางแผนการผลิตรวมนั้น เปนการวางแผนที่ไดกํ าหนดชวง

ระยะเวลาการใชแผนไวแนนอนแลวหรือพูดอีกในหนึ่งก็คือ เปนการวางแผนสํ าหรับชวงระยะเวลา
หนึง่ในอนาคตเทานั้น โดยมีขั้นตอนในการดํ าเนินการดังนี้

1. หาความตองการในแตละชวงเวลา โดยการพยากรณความตองการรวมทั้งหมด
2. หากํ าลังการผลิตหรือความสามารถในการผลิต (Capacities) ทีม่ีอยู เชน ความสามารถ

ในการผลิตระดับปกติ ความสามารถในการผลิตระหวางลวงเวลา และความสามารถในการผลิตของ
ผูรับเหมาชวง

3. ค ํานวณหาคาใชจายของการทํ างานในชวงเวลาปกติ ลวงเวลา การจางผูรับเหมา การ
ปลดคนงานการจางคนงานเพิ่ม การเปลี่ยนแปลงระดับการผลิต การเพิ่มกะในการทํ างาน การสง
สินคายอนหลัง คาใชจายในการมีสินคาคงเหลือ และอ่ืนๆ เปนตน

4. หานโยบายของบริษัทที่เกี่ยวของกับการดํ าเนินการผลิต ตัวอยางเชน มีนโยบายใหมีการ
สํ ารองสินคาไว 5 เปอรเซ็นต ของความตองการในแตละชวงเวลา หรือกํ าหนดใหโรงงานตองมี
เสถียรภาพทางดานแรงงานนั่นคือ มีพนักงานอยางเพียงพอที่จะทํ าการผลิตตามความตองการที่
เกดิขึน้ในแตละชวงเวลา โดยไมขาดแคลนหรือนโยบายอาจจะกํ าหนดระยะแผนการผลิตเพียง
6 เดือน เปนตน

5. หาปรมิาณความตองการในการผลิต ปริมาณที่จะผลิตนั้นมิไดไดขึ้นอยูกับปริมาณ
ความตองการของผลิตภัณฑเพียงอยางเดียว ยังจะตองพิจารณาถึงปริมาณที่ตองการใหมีสํ ารองเผ่ือ
ไว และปริมาณของที่เหลือตนงวดกอน

6. เลือกกลยทุธในการวางแผนการผลิต โดยพิจารณาถึงหลายๆ กลยุทธที่เปนไปไดภายใต
ขอจ ํากัดและนโยบายที่กํ าหนดไว

7. ถาไดแผนการผลิตตามรูปแบบกลยุทธตางๆที่กํ าหนดขึ้นเปนที่พอใจแลว ก็ทํ าการ
วเิคราะหคาใชจายของแตละแผนเพื่อคัดเลือกแผนการผลิตที่ดีที่สุด
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2.1.5 การเลือกระยะเวลาในการวางแผนการผลิต (Selecting a Production Planning Horizon)
พภิพ เลาประจง, 2534 ความหมายของระยะเวลาในการวางแผนการผลิต คือ จํ านวนชวง

เวลา(Number of Periods) ในอนาคตที่เรานํ ามาพิจารณาในการทํ าแผน เปรียบเสมือนเปนการ
ก ําหนดระยะเวลาในการทํ างานของโครงการหนึ่งแลวมาแบงระยะเวลานั้นเปนชวงๆ หลังจากนั้น
เรามาพจิารณาวาในแตละชวงเวลานั้น เราจะวางแผนทํ าอะไรและอยางไร จึงจะบรรลุเปาหมายของ
โครงการ เมื่อถึงชวงเวลาสุดทายของโครงการ ระยะเวลาของแผนหรือของโครงการดังกลาว จะ
ตองไมยาวนานไปกวาจํ านวนชวงเวลาที่ไดทํ าการพยากรณไว กลาวคือ การพยากรณเราจะพิจารณา
ความยากงาย ความถูกตองและคาใชจายที่เกิดขึ้นของการพยากรณ เปนหลักในการกํ าหนดชวงเวลา
พยากรณในอนาคต แตในการกํ าหนดระยะเวลาของแผนนี้ เราจะพิจารณาวาควรจะกํ าหนดระยะ
เวลาส ําหรับการทํ าแผนในอนาคตขางหนาไวเทาไร จึงจะทํ าใหคาใชจายของแผนตลอดทั้งโครงการ
ตํ ่าทีสุ่ด การกํ าหนดระยะเวลาของแผนตลอดทั้งโครงการสั้นเกินไปหรือยาวเกินไป จะมีผลตอคาใช
จายทีเ่กิดขึ้น ซ่ึงอาจจะไมใชเปนวิธีที่ประหยัดที่สุด

ตามปกติในการวางแผนการผลิตสํ าหรับผลผลิตรวม มักจะวางแผนออกไปในอนาคต
ขางหนา 6 เดือนหรือ 1 ป หลังจากนั้นจึงไดจัดแยกแผนการผลิตรวมนั้นเปนชวงๆ รายสัปดาหหรือ
รายเดอืน เพื่อประโยชนในการพิจารณาการดํ าเนินงานและจัดหาทรัพยากรการผลิต แผนการผลิต
รวมทีค่ดิขึน้เปนรายสัปดาห หรือรายเดือนนี้ จะมิไดคิดแยกเปนอิสระจากกันโดยสิ้นเชิง แตจะมี
ความสมัพนัธเกี่ยวของกันอยางใกลชิด เพราะการบริหารงานปรือการตัดสินใจในการดํ าเนินงาน
ของชวงสัปดาหหรือเดือนที่จะมาถึง เราจะพิจารณาถึงผลกระทบที่มีตอสัปดาหหรือเดือนตอๆไป
ในอนาคตตลอดทั้งโครงการดังกลาวดวย สํ าหรับกระบวนการตัดสินใจเราจะตองพิจารณาถึงผล
ของคาใชจายที่เกิดขึ้นตามชวงสัปดาหหรือเดือนตางๆ โดยมีเปาหมายที่จะหาคาใชจายที่เกิดขึ้นรวม
ตลอดทัง้โครงการตํ่ าที่สุด ที่กลาวมานี้เปนลักษณะของระบบการตัดสินใจแบบตอเนื่อง หรือที่เรียก
วา “ระบบการตัดสินใจหลายขั้นตอน” (Multistage Decision System)

2.1.6 ปจจัยในการวางแผนการผลิต
พภิพ เลาประจง, 2534 ในการทีจ่ะตัดสินใจวาจะทํ าการผลิตเมื่อไร มากนอยเทาไร ตลอด

จนควรจะมปีระมาณสินคาคงคลังไวมากนอยเพียงไรนั้น ควรจะพิจารณาถึงปจจัย ตางๆ ไมใชแค
เพยีงคาใชจายอยางเดียว ปจจัยตางๆ เหลานั้นประกอบดวย

1. ประสิทธิภาพของเครื่องจักรและอุปกรณที่ใชผลิตมีประสิทธิภาพสูงตํ่ ามากนอยเพียงไร 
การวางแผนการผลิตควรจะใหสอดคลองกับประสิทธิภาพของเครื่องจักรและอุปกรณ เพราะวัตถุ
ประสงคของการวางแผนในกาผลิตก็เพื่อจะใหมีการใชทรัพยากร หรือปจจัยในการผลิตใหเกิดผลดี
และผลติภณัฑที่ไดมีราคาตํ่ า เพื่อที่จะสามารถทํ ากํ าไรได ถาทํ าการผลิตเพียงชั่วระยะเวลาหนึ่งแลว
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หยดุปลอยใหเครื่องจักรอยูวางๆ ซ่ึงไมเกิดประโยชนอะไรเลย ในกรณีตรงขาม ถาหากเครื่องจักร
และอุปกรณที่ใชในการผลิตมีประสิทธภาพที่ไมสามารถจะทํ าการผลิตไดตตลอดเวลา จะทํ าการ
ผลิตใหสมํ่ าเสมอยอมเปนไปไมได

2. มสีถานทีเ่ก็บเพียงพอหรือไม ถาผลิตภัณฑมีขนาดใหญโต ใชเนื้อที่ในการกองเก็บมาก
ยอมไมเหมาะสมที่จะมีสินคาคงเหลือไวมากเกินควรเพราะสถานที่ไมเพียงพอตลอดจน                
คาเก็บรักษาก็สูงมากดวย

3. ความสมํ่ าเสมอในการวาจางแรงงาน ถาผลิตภัณฑเปนสินคาที่จะตองขายตามฤดูกาล
การผลติยอมไมมีความสมํ่ าเสมอ ทํ าใหคนงานขาดหลักประกันในการทํ างาน เพราะถาไมมีการผลิต
การจายคาจางยังคงดํ าเนินตอไปไมได ถาใหคนงานออกไปเมื่อถึงคราวตองเรงการผลิต อาจหา
คนงานไมไดหรือหาไดแตไมดี วิธีการที่ดีที่สุด ผูบริหารจะตองวางแผนการผลิตใหสมํ่ าเสมอที่สุด
เทาที่จะทํ าได

4. การประหยัดเกิดจากการซื้อคร้ังละมากๆ แตการซื้อวัตถุดิบมากๆ ยอมตองการเงินทุน
หมนุเวยีนสงูนอกจากนี้ยังอาจมีการเสี่ยงภัยในดานตางๆ อีกมาก เชน ในดานราคา การลาสมัย และ
การเสือ่มคณุภาพ ฉะนั้นจึงควรพิจารณาอยาละเอียดวา ควรจะซื้อวัตถุดิบมากนอยเทาไร

5. จ ํานวนเงนิทนุที่มีอยู ถาเงินทุนหมุนเวียนมีนอยก็ไมอาจมีสินคาคงเหลือไวมากเกินควร
การซือ้วตัถุดิบก็อาจซื้อคร้ังละมากๆ ได แมวาจะวางแผนการผลิตไวสูงก็ตาม เพราะวาในการผลิต
นัน้ยอมจะมีคาใชจายตางๆ เกิดขึ้นอีกมาก เชน คาแรงงาน เปนตน

6. อีกปจจยัหนึ่งที่จะตองคํ านึงถึงอยูเสมอในการวางแผนการผลิตคือ ความเสถียรภาพของ
แรงงาน หมายความวาจะหาแรงงานสนองตอบความตองการของโรงงานไดยากงายเพียงไร
(ทัง้ความเชีย่วชาญในระดับที่ตองการและไดจํ านวนที่ตองการ )โดยเฉพาะงานที่ตองการความ
ช ํานาญสงู ความเสถียรภาพของแรงงานยิ่งมีความสํ าคัญมาก เพราะนอกจากแรงงานประเภทนี้หา
ยากแลว คาจางยังสูง ตองเสียเวลาและคาใชจายในการฝกอบรม

2.1.7 ขอมูลสํ าหรับการวางแผนความตองการกํ าลังการผลิต
พภิพ  เลาประจงและมานพ  ศรีตุลยโชติ, 2537 กระบวนการในการวางแผนความตองการ

กํ าลังการผลิตจะเกี่ยวของกับการหาจํ านวนเวลาที่ต องการใชในแตละหนวยงาน(ภาระงาน            
ในแตละหนวยงาน)และในแตละชวงเวลา เราสามารถจะดํ าเนินการวางแผนความตองการกํ าลังการ
ผลิตไดโดยการใชขอมูล ดังตอไปนี้

1. ใบสัง่ผลิต เปนโปรแกรมการผลิตในแผนกํ าหนดการสั่งของที่กํ าหนดขึ้นในชวงของ
การวางแผนความตองการวัสดุหรือที่กํ าหนดขึ้นโดยฝายบริหาร ขอมูลในใบสั่งผลิตนี้ ประกอบดวย
รายการวัสดุแตละรายการโครงสรางของผลิตภัณฑ ปริมาณที่ตองการ และวันกํ าหนดสง
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2. ใบแสดงขั้นตอนการทํ างาน เปนขอมูลแสดงลํ าดับขั้นของการปฏิบัติงานที่ตองใชใน
การผลิตหรือประกอบวัสดุแตละรายการ ขอมูลชุดนี้ประกอบดวย หมายเลขของเครื่องจักรที่ใช
และเวลามาตรฐานของการปฏิบัติงานเครื่องจักร เปนรายการของเครื่องจักรที่พรอมจะนํ าไปใชได
ซ่ึงประกอบดวย กํ าลังการผลิตที่มีอยูในแตละชวงเวลา

2.1.8 การบริหารของคงคลัง (Inventory Management)
พภิพ  เลาประจงและมานพ  ศรีตุลยโชติ, 2537 การควบคุมของคงคลังเปนสิ่งสํ าคัญที่

ผูบรหิารควรใหความสนใจและเอาใจใสอยางใกลชิด ทั้งนี้เพราะของคงคลังเปนทรัพยสินที่มีมูลคา
สูงทีสุ่ดในกลุมของทรัพยสินหมุนเวียนของการผลิต ปญหาที่เกิดขึ้นในการควบคุมของคงคลังอาจ
จะเปนสาเหตุหนึ่งที่นํ ามาซึ่งความลมเหลวของกิจการไดในธุรกิจอุตสาหกรรม ถาวัตถุดิบ และ
ชิน้สวนประกอบตางๆ มีอยูไมเพียงพอกับความตองการของการผลิตแลว ก็อาจจะทํ าใหเกิดปญหา
ถึงขัน้การผลิตหยุดชงักไดและอาจสงปญหาถึงขั้นการสงสินคาไมทันตามกํ าหนดเวลาของลูกคา ซ่ึง
อาจจะเปนเหตุใหลูกคาขาดความเชื่อถือและสูญเสียลูกคาได แตถาเราพยายามมีของคงคลังไวมากๆ
เพือ่ปองกนัมิใหเกิดการขาดแคลนวัตถุดิบ ชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑสํ าเร็จรูป เราจํ าเปนตองใชเงิน
มลูคามหาศาลเพื่อที่จะถือครองของคงคลังนั้นไว เชน ตนทุนราคาของคงคลัง และตนทุน
ในการจดัใหมีของคงคลัง ในการควบคุมของคงคลังที่ดีจึงเปนเรื่องที่เกี่ยวของกับความพยายามใน
การท ําใหวัตถุประสงค 2 ประการในการดํ าเนินการใหมีของคงคลังเกิดความสมดุลยในระดับที่
เหมาะสมที่สุด วัตถุประสงคประการแรกคือ เพื่อใหการลงทุนทั้งสิ้นในของคงคลังตํ่ าที่สุด
วตัถุประสงคประการที่สองคือ พยายามทํ าใหระดับการใหบริการลูกคาและการใหบริการแผนก
ผลิตของบริษัทเองสูงที่สุด ดังนั้นในการควบคุมของคงคลังที่ดียอมทํ าใหเกิดผลดีทั้งในแงของ
การเพิม่ประสิทธิภาพและลดคาใชจายในการดํ าเนินงาน เมื่อเรามองของคงคลังในมุมของการผลิต
สามารถแบงประเภทของคงคลังออกไดเปน 4 ประเภทดังนี้

1. วตัถุดิบ และชิ้นสวนที่ส่ังซื้อ(Raw Materials and Purchased components)ของคงคลัง
เหลานีเ้ปนวัสดุชั้นตนที่ใชในการทํ าชิ้นสวน และผลิตภัณฑสํ าเร็จรูป สํ าหรับชิ้นสวนที่ส่ังซื้อก็
เปรยีบเสมอืนวัตถุดิบแตกตางกันก็แตเพียงวา บริษัทภายนอกเปนผูดํ าเนินการผลิตชิ้นสวนนั้น
ทัง้หมดหรือ เพียงบางสวน

2. ของคงคลังระหวางกระบวนการผลิต(In-Process Inventory)หลังจากที่กระบวนการผลิต
เพิม่ตนโดยการนํ าวัตถุดิบ และชิ้นสวนประกอบที่ส่ังซื้อจากภายนอกเขาสูกระบวนการผลิต จะมีอยู
ชวงเวลาหนึ่ง(ชวงเวลานํ าของการผลิต)กอนที่กระบวนการผลิตจะเสร็จสิ้น ชวงเวลาระหวางนั้น
ของคงคลงัเหลานั้นอยูในระหวางกระบวนการผลิต เพื่อรอคอยการผลิตขั้นตอไปใหเปนผลิตภัณฑ
สํ าเร็จรูป
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3. ผลิตภัณฑสํ าเร็จรูป(Finished Product) ผลิตภณัฑสํ าเร็จรูปอาจเก็บอยูในโรงงานหรือใน
คลังสนิคากอนที่จะสงใหกับลูกคา ของคงคลังประเภทสี้ประกอบดวยช้ินสวนเพื่อบริการและผลิต
ภณัฑขั้นสุดทาย

4. ของคงคลังที่ เป นเครื่องมือและชิ้นส วนเพื่อการซ อมบํ  ารุงและการซ อมแซม
(Maintenance Repair and Tooling Inventories)ของคงคลังเหลานี้ไดแกเครื่องมือกัด และอุปกรณ
จบัยดึชิน้งานที่ใชกับเครื่องจักรในโรงงาน และชิ้นสวนเพื่อการซอมแซมที่จํ าเปนตอการปรับ
เครือ่งจกัรเมื่อเครื่องจักรเกิดเสียหายขึ้นมา รวมทั้งชิ้นสวนที่เปนอะไหลเครื่องไฟฟา ก็รวมอยูใน
ของคงคลังประเภทนี้ดวย

ของคงคลังเหลานี้มีสวนสํ าคัญในการดํ าเนินงานมาก โดยเฉพาะอยางยิ่งในโรงงาน
อุตสาหกรรม ซ่ึงพอสรุปใหเห็นถึงความสํ าคัญของของคงคลังแตละประเภทได ดังตอไปนี้

ของคงคลังที่เปนผลิตภัณฑสํ าเร็จรูป

1. ชวยปองกันความผิดพลาดอันเกิดจากความตองการผลิตภัณฑที่มีมากกวาที่พยากรณไว
การผิดพลาดจะไมไดรับการตอบสนองถากิจการไมมีของคงคลังที่เปนผลิตภัณฑสํ าเร็จรูปเก็บไวทํ า
ใหธุรกิจตองขาดกํ าไรที่ควรจะไดไป และอาจทํ าใหความนาเชื่อถือของลูกคาที่มาติดตอธุรกิจลดลง
และในกรณีที่รุนแรงก็อาจทํ าใหลูกคาหันไปซื้อสินคากับคูแขงขันได แตถาเรามีของคงคลังเก็บไว
จ ํานวนหนึ่ง ก็จะทํ าใหความเสียหายดังกลาวบรรเทาลงได

2. ชวยใหการผลิตสามารถดํ าเนินไปไดอยางสมํ่ าเสมอ ไมตองเปลี่ยนแปลงไปตามฤดูกาล
เหมอืนความตองการผลิตภัณฑ และระดับการจางแรงงานเปนไปอยางสมํ่ าเสมอ ซ่ึงจะทํ าให
ประหยดัคาใชจายในการผลิตและการดํ าเนินงาน อีกทั้งยังชวยใหมีการใชประโยชนจากเครื่องจักร
เครือ่งมือ และอุปกรณการผลิตอาคารและกํ าลังคน ไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยการผลิตผลิตภัณฑ
เกบ็ไวในชวงระหวางเวลาวาง เพื่อจํ าหนายในชวงที่มีความตองการสูง โดยที่ไมตองเรงการผลิต
หรือทํ าการผลิตลวงเวลาÅÔ¢ÊÔ·¸Ô ìÁËÒÇÔ·ÂÒÅÑÂàªÕÂ§ãËÁè
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ของคงคลังระหวางกระบวนการผลิต

1. ชวยใหการผลิตในแตละหนวยผลิตสามารถดํ าเนินไปไดอยางตอเนื่องโดยไมจํ าเปน 
ตองพึง่พวิกนัมากนัก ตัวอยาง เชน การผลิตจากหนวยผลิตที่หนึ่งแลวสงตอไปยังหนวยผลิตที่สอง
หากการท ํางานในหนวยผลิตแรกตองหยุดชะงักลง ก็จะทํ าใหงานในหนวยผลิตที่สองตองหยุด
ชะงกัไปดวย ถาเราใหหนวยงานแรกทํ างานเกินไวสวนหนึ่ง ซ่ึงเรียกวาสตอกสํ ารอง(buffer stock)
จะชวยทํ าใหงานในหนวนผลิตที่สองดํ าเนินตอไปไดถึงแมวาหนวยผลิตแรกจะหยุดชะงักไป       
ชั่วคราว

2. ชวยใหการผลิตสามารถดํ าเนินไปไดอยางสมํ่ าเสมอ ถึงแมวาการทํ างานในแตละหนวย
ผลิตจะมคีวามเร็วไมเทากัน เชน หนวยผลิตที่มีความเร็วชา เราอาจจะใหผลิตเก็บไวลวงหนา

ของคงคลังที่เปนวัตถุดิบหรือช้ินสวนที่ส่ังซื้อ

1. เพือ่ปองกันการขาดแคลนวัตถุดิบหรือช้ินสวน อันเนื่องจากการลาชาดวยเหตุผลหลาย
ประการ เชน การเปลี่ยนแปลงกํ าหนดเวลาในการขนสงของผูขาย ผูขายขาดแคลนวัตถุดิบไม
สามารถผลิตชิ้นสวนที่ส่ังไดทันหรือเกิดการนัดหยุดงานที่โรงงานของผูขาย หรือเกิดอุทกภัย
เปนตน ดวยเหตุนี้จึงตองมีวัตถุดิบคงเหลือไวใหเพียงพอ วัตถุดิบหรือช้ินสวนใดที่สํ าคัญตองมีการ
เกบ็ไวใหมากพอ

2. เพือ่ลดคาใชจายในการสั่งซื้อหรือส่ังผลิต เพราะการสั่งซื้อคร้ังละจํ านวนมากๆ ราคาตอ
หนวยมกัจะลดลง ตัวอยางเชน ถาเราซื้อวัตถุดิบมาเพื่อใชในการผลิตเปนระยะเวลา 30 วัน จะ
ประหยดักวาการซื้อวัตถุดิบมาเพื่อการผลิตหนึ่งวัน นอกจากนี้การมีวัตถุดิบคงเหลือเก็บไวยังชวย
ปองกนัการขาดทุนที่อาจจะเกิดขึ้นอันเนื่องมาจากวัตถุดิบราคาสูงขึ้นก็ได

ขอดขีองการมีของคงคลังที่กลาวมาแลวนั้น ยอมมีควบคูไปกับขอเสียในดานคาใชจายตางๆ
เชน จ ําเปนตองมีบริเวณหรือที่เก็บของเหลานั้น มีคนคอยดูแลรักษา และทํ าบัญชีควบคุมปริมาณ
และทีสํ่ าคัญที่สุดคือ เงินทุนที่จะตองมาจมอยูกับของเหลานั้น โดยไมสามารถใชประโยชนไดทันที
ฉะนั้นในการมีของคงคลังเราจํ าเปนจะตองพยายามวิเคราะหเปรียบเทียบระหวางขอดีและขอเสียใน
การมีของคงคลัง เพื่อตัดสินใจกํ าหนด ประมาณของคงคลังที่เหมาะสม
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ระบบควบคุมของคงคลัง
การจัดการของคงคลังชนิดตางๆ เหลานี้ มีวิธีการควบคุมใหเลือกอยู 2 วิธีที่สามารถนํ าไป

ใชได คือ

1. วธีิการพิจารณาจุดสั่งซื้อหรือส่ังผลิต(Order Point System) วธีินีเ้ปนวิธีดั้งเดิมที่ใชใน
การควบคุมของคงคลัง โดยจะสั่งของคลคลังเขามาแทนที่เมื่อรายการของคงคลังลดตํ่ าลงถึงจุดที่
ก ําหนด ซ่ึงเราเรียกจุดนี้วาจุดสั่งซื้อหรือส่ังผลิต การตัดสินใจเกี่ยวกับวิธีการนี้มีดวยกัน 2 ประการ
คอื ตองตัดสินใจวาจะสั่งซื้อคร้ังละเทาไร และจะตองสั่งซื้อปริมาณนี้เมื่อใด

2. วธีิการวางแผนความตองการวัสดุ(MRP-Material Requirements Planning)เปนวิธีใน
การควบคมุของคงคลังวิธีการหนึ่ง ซ่ึงมีลักษณะใกลเคียงกับความเปนจริงมากกวาวิธีการแรก

การประยุกตวิธีการควบคุมของคงคลังแตละประเภทไดอยางถูกตอง นับวาเปนสิ่งสํ าคัญ
มาก โดยทั่วๆไป MRP เปนวิธีการควบคุมที่เหมาะสมกับของคงคลังประเภทที่ 1 และ 2 (วัตถุดิบ
หรือช้ินสวนที่ส่ังซื้อและของคงคลังระหวางกระบวนการผลิต) สวนวิธีการพิจารณาจุดสั่งซื้อหรือ
ส่ังผลิตมักจะถูกพิจารณาวามีความเหมาะสมกับของคงคลังประเภทที่ 3 และ 4 (ผลิตภัณฑสํ าเร็จรูป
เครือ่งมือ ชิ้นสวนที่ใชในการซอมแซมและซอมบํ ารุง) ในบางครั้งวิธีการพิจารณาจุดสั่งซื้อหรือส่ัง
ผลิตกอ็าจถูกนํ าไปประยุกตใชกับ วัตถุดิบ และชิ้นสวนที่ส่ังซื้อ

2.2  การวิเคราะหระบบ
อํ าไพ  พรประเสริฐสกุล ,2537 ระบบ คือกลุมขององคประกอบตาง ๆ ที่ทํ างานรวมกันเพื่อ

จดุประสงคอันเดียวกันระบบอาจจะประกอบดวยบุคลากร เครื่องมือ เครื่องใช พัสดุ วิธีการ ซ่ึงทั้ง
หมดนีจ้ะตองมีระบบจัดการอันหนึ่งเพื่อใหบรรลุจุดประสงคอันเดียวกัน

การวเิคราะหและออกแบบระบบคือ วิธีการที่ใชในการสรางระบบสารสนเทศขึ้นมาใหมใน
ธุรกจิใดธุรกิจหนึ่ง หรือระบบยอยของธุรกิจ นอกจากการสรางระบบสารสนเทศใหมแลว การ
วเิคราะหระบบชวยในการแกไขระบบสารสนเทศเดิมที่มีอยูแลวใหดีขึ้นดวยก็ได การวิเคราะห
ระบบก็คือ การหาความตองการ (Requirements) ของระบบสารสนเทศวาคืออะไร หรือตองการเพิ่ม
เตมิอะไรเขามาในระบบ และการออกแบบก็คือ การนํ าเอาความตองการของระบบมาเปนแบบแผน
หรือเรียกวาพิมพเขียวในการสรางระบบสารสนเทศนั้นใหใชงานไดจริง
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