
 
 

บทที ่1 

บทน ำ 
 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญำ 
อุตสาหกรรมยานยนตใ์นประเทศไทยมีอตัราการผลิตสูงข้ึนอยา่งต่อเน่ือง และปริมาณการ

ขายรถยนตใ์นประเทศก็มีจ  านวนมากเช่นเดียวกนั จากขอ้มูลของกระทรวงอุตสาหกรรม (รายงาน
ภาวะเศรษฐกิจอุตสาหกรรม ปี 2560 และแนวโน้มปี 2561) คาดว่าจะมีการผลิตรถยนต์ประมาณ 
2,000,000 คนัในปี 2561 ซ่ึงเพิ่มข้ึนร้อยละ 2.56 โดยแบ่งเป็นการผลิตเพื่อจ าหน่ายในประเทศ
ประมาณ 900,000 คัน และเป็นการผลิตเพื่อการส่งออกประมาณ 1,100,000 คัน จากแนวโน้ม
ดงักล่าวส่งผลให้จดัหน่ายช้ินส่วนอุปกรณ์รถยนต์ส าหรับตลาดทดแทนในประเทศ ก็จะมีทิศทาง
สูงข้ึนดว้ยเช่นเดียวกนั 

 

 

ภำพประกอบที ่1 ดชันีผลผลิตอุตสาหกรรม 
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ภำพประกอบที ่2 การผลิต จ าหน่าย ส่งออก รถยนต ์

 

 

ภำพประกอบที ่3 มูลค่าการส่งออกและน าเขา้ส่วนประกอบและอุปกรณ์รถยนต ์

ในขณะท่ีปริมาณรถยนตน์ัง่ส่วนบุคคลไม่เกิน 7 คน ท่ีจดทะเบียนกบักรมการขนส่ง ณ ส้ิน
ปี 2560 มีมากถึง 8,740,890 คนั ซ่ึงมีจ านวนเพิ่มข้ึนเฉล่ีย 3 ปีล่าสุด (ช่วงปี 2557-2560) ประมาณ 
485,544 คนั 
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ตำรำงที ่1 จ านวนรถยนตน์ัง่ฯ ท่ีจดทะเบียนสะสม 

 
 

ดงันั้นจากแนวโนม้การเติบโตของอุตสาหกรรม ปริมาณการจดัจ าหน่ายรถยนตใ์นประเทศ
ไทย และปริมาณรถยนตน์ัง่ท่ีมีจ  านวนมาก ส่งผลให้ธุรกิจกลุ่มช้ินส่วนอุปกรณ์ของรถยนตมี์ความ
ตอ้งการสูงข้ึนตามไปดว้ย จึงท าให้เกิดการแข่งขนัในตลาดเพิ่มมากข้ึน เช่น กลุ่มธุรกิจแบตเตอร่ี 
น ้ามนัเคร่ือง ยางรถยนต ์เป็นตน้ ดงัท่ีจะเห็นไดว้า่มียีห่อ้เกิดใหม่เขา้มาท าตลาดจ านวนมากข้ึน 

 

 

ภำพประกอบที ่4 ตวัอยา่งยีห่้อสินคา้ท่ีเก่ียวขอ้งกบัธุรกิจกลุ่มช้ินส่วนอุปกรณ์ของรถยนต์ 

ซ่ึงจากการแข่งขนัดงักล่าว ทางผูท้  าการวิจยั เห็นวา่ขอ้มูลสินคา้คงคลงัส าหรับการจดัการ
ห่วงโซ่อุปทาน มีบทบาทส าคญัในการช่วยบริหารจดัการต่างๆ ให้แต่ละองคก์รสามารถอยู่รอดได้
ภายใตก้ารแข่งขนัและตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีไม่ส้ินสุด โดยจะส่งเสริมให้องค์กร มี
ความคล่องตวั สะดวก รวดเร็ว สามารถลดหรือควบคุมตน้ทุนได ้
 การบริหารขอ้มูลสินคา้คงคลงัท่ีดี ท่ีถูกตอ้งและรวดเร็ว จากฝ่ายโรงงานผูผ้ลิตไปยงัฝ่าย
ขาย ในปัจจุบนัประยุกต์เป็นขอ้มูลสินคา้คงคลงัแบบเสมือนจริง ซ่ึงขอ้มูลต่างๆจะใช้โปรแกรม
ส าเร็จรูป (Software) ผ่านระบบคอมพิวเตอร์ทั้งเครือข่าย(Network) ภายในองค์กร(Intranet) หรือ
ภายนอกองคก์ร(Internet) ท่ีไดรั้บอนุญาตให้รับขอ้มูลได ้ซ่ึงจะช่วยเพิ่มโอกาสในการท าธุรกิจไดดี้
ยิง่ข้ึน เช่น สินคา้ท่ีเพิ่งท าการผลิตเสร็จ สามารถขายหรือจดัส่งใหลู้กคา้ไดท้นัที เม่ือมีขอ้มูลแผนการ
เติมสินคา้ เพราะมีขอ้มูลส่งถึงกนัระหว่างโรงงานผูผ้ลิต ฝ่ายขาย ฝ่ายจดัส่ง ศูนยก์ระจายสินคา้ 

ประเภทรถ 2560 2559 2558 2557 2556 2555 2554 2553 2552 2551

    รย. 1 รถยนต์นัง่สว่นบุคคลไม่เกิน 7 คน 8,740,890  8,197,012  7,742,434  7,284,259  6,736,562  5,856,454  5,001,442  4,496,828  4,078,547  3,809,082  

เพ่ิมขึน้จากปีกอ่นหน้า 543,878          454,578          458,175          547,697          880,108          855,012          504,614          418,281          269,465          248,860          

จ ำนวนรถที่จดทะเบยีนสะสมทั่วประเทศ ถึง วันที่ 31 ธันวำคม (หน่วย : คัน )
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ร้านค้าปลีก และผูบ้ริโภค ส่งผลให้ต้นทุนการจดัเก็บสินค้าจะต ่าลงมาก ประกอบกับสามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได้ทนัท่วงที สินคา้มีความสดใหม่ ซ่ึงจะสร้างความพึงพอใจ
ใหก้บัลูกคา้หรือผูบ้ริโภคโดยตรงซ่ึงก่อใหเ้กิดการซ้ือสินคา้นั้นๆต่อไปหรือซ้ือสินคา้ซ ้ า 
 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงมีปัญหาเก่ียวกบัการบริหารขอ้มูลสินคา้คงคลงั ท่ีไม่
แน่นอน ไม่ชดัเจน ส่งผลกระทบไปยงัลูกคา้ ร้านคา้ ฝ่ายขาย ฝ่ายขนส่ง และฝ่ายวางแผนโดยขอ้มูล
สินคา้รับเขา้ของคลงัสินคา้ และขอ้มูลแผนการเติมสินคา้จะถูกส่งให้ฝ่ายขาย แบบรายสัปดาห์ จาก
ฝ่ายวางแผนสนบัสนุนการขายซ่ึงมีความไม่แน่นอนในขอ้มูลเพราะ 

- ขอ้มูลแจง้และแกไ้ขเป็นรายสัปดาห์ ทุกวนัพฤหสับดีจะมีการแกไ้ขขอ้มูลเพื่อสัปดาห์
ถดัไป 

- ข้อมูลท่ีแจ้งจะเป็นจ านวนรวมทั้งสินค้าคงคลังจริง และแผนการเติมสินค้า ซ่ึงไม่
สามารถแยกกนัได ้

- เม่ือมีการแกไ้ขแผนการเติมสินคา้ ในระหวา่งสัปดาห์ ขอ้มูลจะไม่ถูกแกไ้ข 
ซ่ึงจากสาเหตุดงักล่าว ส่งผลใหเ้กิดปัญหาในขั้นตอนการรับค าสั่งสินคา้จากลูกคา้ดงัน้ี 
1. ในกรณีท่ีมีสินคา้เพียงพอแต่ละสัปดาห์ ลูกคา้จะไม่ทราบวนัท่ีจะไดรั้บสินคา้ท่ีแน่นอน 

เพราะฝ่ายขายมีขอ้มูลแผนการเติมสินคา้จากฝ่ายโรงงานผูผ้ลิตเป็นรายสัปดาห์ ส่งผลให้ลูกคา้มี
โอกาสตอ้งรอคอยสินคา้มากกวา่ปกติประมาณ 1-5 วนั หรือไม่ไดรั้บสินคา้เลย จนตอ้งท าการยกเลิก
ค าสั่งซ้ือช่วงส้ินเดือน 

2. ในกรณีท่ีไม่มีสินค้าเพียงพอในแต่ละสัปดาห์ ลูกค้าจะไม่ทราบวนัท่ีจะได้รับสินคา้
เพราะฝ่ายขายไม่มีข้อมูลแผนการเติมสินค้าจากฝ่ายโรงงานผูผ้ลิต ส่งผลให้ลูกค้าไม่สามารถ
ตดัสินใจสั่งซ้ือได้ และเกิดความไม่มัน่ใจจึงไม่ท าการสั่งซ้ือสินคา้ และอาจจะท าให้มีผลต่อการ
ตดัสินใจไปใชย้ีห่อ้อ่ืนทดแทน 

 ผูศึ้กษาจึงได้เล็งเห็นความส าคัญในการปรับปรุงกระบวนการท างานท่ีขอ้มูลไม่มีความ
แน่นอนและล่าชา้เป็นล าดบัแรก เน่ืองจากเป็นปัญหาท่ีท าให้เกิดการสูญเปล่าและสามารถแกไ้ขได ้
โดยน าเทคโนโลยีสารสนเทศโดยการน าโปรแกรมส าเร็จรูป(Software) หลักการ ECRS และ 
ขั้นตอนการท า Flow Process Chart เขา้มาช่วยขจดัและแก้ไขกระบวนการท างานท่ีไม่ก่อให้เกิด
คุณค่าและสูญเสียเวลาออกไป เพื่อให้กระบวนการท างานมีความเหมาะสมมากยิ่งข้ึน อีกทั้งยงัช่วย
เพิ่มขีดความสามารถทางการแข่งขนัและสร้างมาตราฐานการท างานให้ตอบสนองความพึงพอใจ
ของลูกคา้อยา่งสูงสุด และเปิดโอกาสการเพิ่มขีดความสามารถในอนาคตให้ตอบสนองไดม้ากกวา่ท่ี
ลูกคา้คาดหวงั 
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1.2 วตัถุประสงคข์องการวจิยั 

1. เพื่อพฒันาระบบสารสนเทศส าหรับการจดัการคลงัสินคา้แบบ Real time 
2. น าระบบระบบสารสนเทศส าหรับการจดัการคลงัสินคา้แบบ Real time ไปประยุกตใ์ช้

ในกรณีศึกษา 
 

1.3 กรอบแนวความคิดในการวจิยั 

ภำพประกอบที ่5 กรอบแนวคิด 

1.4 ขอบเขตของการวจิยั 

1. การแจง้ขอ้มูลการเติมเตม็สินคา้จากฝ่ายโรงงานไปยงัฝ่ายขายประจ าเดือน 
2. ระยะเวลาในการด าเนินการวจิยัประมาณ 10 เดือน (รวมการพฒันาโปรแกรมส าเร็จรูปฯ) 
3. ประชากรท่ีใชใ้นการวจิยั 

- เจา้หนา้ท่ีวางแผนสนบัสนุนการขาย 
ท าหนา้ท่ีวางแผนการผลิต และจดัท าและส่งขอ้มูลแผนการเติมสินคา้ไปยงัฝ่ายขาย 

- เจา้หนา้ท่ีฝ่ายขายส่วนรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ 
ท าหนา้ท่ีรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ ให้ขอ้มูลเก่ียวกบัการจดัส่งสินคา้ให้กบัลูกคา้และ
ออกใบสั่งซ้ือใหท้างส่วนงานโลจิสติกส์ 

- เจา้หนา้ท่ีส่วนงานโลจิสติกส์ 
ท าหนา้ท่ีเตรียมจดัสินคา้ตามใบสั่งซ้ือ เพื่อจดัส่งใหลู้กคา้ 

ปัญหา กระบวนการ

ประยุกต์ใช้และผลทีไ่ด้รับ

1. ทบทวนกระบวนการท างานและจดัเรียงขอ้มลู

2. น าแนวคิดขอ้มลูแบบ Real time มาด าเนินการ

3. น าเทคโนฯมาประยกุตก์ารส่ือสารแบบ Real time 

ตัวแปรต้น ตัวแปรตาม 4. น าขอ้มลูแบบ Real time มาด าเนินการต่างๆ เช่น

การแจง้ขอ้มลูการเติมเตม็สินคา้ การแจง้ขอ้มลูการส่งมอบสินคา้    - แจง้ขอ้มลูสินคา้จริง / แผนการเติมไดท้นัที

จากฝ่ายโรงงานไปยงัฝ่ายขาย จากฝ่ายขายแจง้ให้ลูกคา้ทราบ    - สามารถลดขั้นตอนและเวลาการท างานไดจ้ริง 

  1. วิธีการ/ขั้นตอนในการแจง้ฯ   1. ชัดเจน ถูกตอ้ง รวดเร็ว

  2. ช่วงเวลาท่ีแจง้ให้กบัฝ่ายขาย   2. ลดเวลารอคอยสินคา้หรือการยกเลิกค าสัง่ซ้ือ

  3. การพฒันาระบบฯเพ่ือสนับสนุน   3. ลูกคา้เกิดความพึงพอใจ

  4. ลดขั้นตอนและเวลาในกระบวนการ

ลูกคา้จะไมท่ราบวนัท่ีจะไดรั้บสินคา้ท่ีแน่นอน 

เพราะฝ่ายขายมีขอ้มลูแผนการเติมสินคา้จากฝ่าย

โรงงานผูผ้ลิตเป็นรายสปัดาห์ ส่งผลให้ลูกคา้มี

โอกาสตอ้งรอคอยสินคา้มากกวา่ปกติประมาณ 1 –

 5 วนั หรือไมไ่ดรั้บสินคา้เลย

หาแนวทางการปรับปรุงการให้ขอ้มลูจากฝ่าย

โรงงานไปยงัฝ่ายขายให้มีประสิทธิภาพ และ

รวดเร็วโดยใช้เทคโนโลยสีารสนเทศ เพ่ือให้ฝ่าย

ขายสามารถน าขอ้มลูไปแจง้ลูกคา้ไดถู้กตอ้ง
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1.5 ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บ 

- ฝ่ายโรงงานสามารถแจง้ขอ้มูลการเติมเต็มสินคา้ไปยงัฝ่ายขายไดแ้บบ Real time 
ผา่นโปรแกรมส าเร็จรูปไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ถูกตอ้งและรวดเร็ว 

- ฝ่ายขายได้รับการฝึกอบรมและสามารถใช้งานโปรแกรมฯ ได้อย่างถูกตอ้งและ
รวดเร็ว 

- เจา้หน้าท่ีวางแผนสนบัสนุนการขายไม่ตอ้งค านวณแผนการเติมสินคา้สินคา้ดว้ย 
MS Excel 

- ทุกส่วนงานสามารถใชง้านและเขา้ถึงขอ้มูลจากโปรแกรมฯ ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 
1.6 นิยามศพัท ์

1.6.1 ระบบเทคโนโลยกีบัการจดัการคลงัสินคา้ 
       ระบบเทคโนโลยเีพื่อการจดัการคลงัสินคา้ นอกจากจะใชร้ะบบซอฟแวร์ในการบริหาร

คลงัสินคา้แลว้ ปัจจุบนัทุกคลงัสินคา้ไดน้ าระบบ Barcode มาใชเ้พื่อเป็นการสนบัสนุนกิจกรรมต่าง 
ๆ ทางธุรกิจ ซ่ึงถือว่าเป็นระบบเทคโนโลยีท่ีมีประสิทธิภาพสูงมากในเร่ืองการลดความผิดพลาด 
สามารถเก็บรวบรวมขอ้มูล ตรวจเช็คสินคา้โดยไม่ตอ้งใช้คนนบั ลดความผิดพลาดในการท างาน
ได้มาก นอกจากน้ีย ังมีคลังสินค้าสมัยใหม่เป็นจ านวนมากท่ีเร่ิมน าเทคโนโลยี RFID (Radio 
Frequency Identification) มาใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานในคลังสินค้าให้สะดวก และ
รวดเร็ว ลดความผิดพลาดจากการท างาน สามารถสนบัสนุนกิจกรรมต่าง ๆ ภายในคลงัสินคา้ได้
อยา่งมีประสิทธิภาพ ลดตน้ทุนการด าเนินงาน ลดความซ ้ าซ้อนจากการท างาน ระบบเทคโนโลยีท่ี
ใชก้บัคลงัสินคา้สามารถแบ่งไดเ้ป็น 4 ส่วน ดงัน้ี 

1. เทคโนโลยท่ีีเป็นโปรแกรมควบคุมเคร่ือง ประกอบดว้ย ส่วนส าคญั 4 ส่วน ดงัน้ี 
              1.1 การใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ท่ีถูกออกแบบข้ึนเพื่อใชใ้นการออกแบบผลิตภณัฑ์ 
             1.2 การใชค้อมพิวเตอร์เขา้ควบคุมเคร่ืองจกัรและเคร่ือง มือต่าง ๆ  
             1.3 ระบบการจดัเก็บสินคา้อตัโนมติั 
             1.4 ระบบควบคุมพาหนะน าทางอตัโนมติั    

วตัถุประสงคข์องระบบการจดัเก็บสินคา้อตัโนมติั 

       1. เพื่อท าหน้าท่ีสนับสนุนการจดัการคลังสินค้า โดยท าให้เกิดการจัดเก็บหรือน า
ผลิตภณัฑ์ออกมาอย่างมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด ในดา้นความรวดเร็ว ความถูกตอ้ง การลดจ านวน
พนกังาน 
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       2. เพื่อให้มีขอ้มูล ณ เวลาปัจจุบนั (Real time) สามารถน าไปใช้ในการรวบรวมข้อมูล
เพื่อท าการคิดตน้ทุน และงานดา้นบญัชีภายในโรงงาน ทั้งน้ีเน่ืองมาจากการเก็บสินคา้ และการน า
ผลิตภณัฑไ์ปใชถ้า้ถูกติดตามในรูปแบบอิเล็คทรอนิคส์จะช่วยให้เกิดความถูกตอ้งแม่นย  า และรวดเร็ว  

2. เทคโนโลยท่ีีเป็นโปรแกรมจดัการวสัดุและสินคา้คงคลงัประกอบดว้ย 
2.1 ฮาร์ดแวร์ส าหรับการจดัการคลงัสินคา้ 
2.2 ซอฟตแ์วร์ส าหรับการจดัการคลงัสินคา้  

 3. ระบบฐานขอ้มูล (Database System) 
    ระบบฐานข้อมูล (Database System) หมายถึง การรวมตัวดันของฐานข้อมูลตั้ งแต่ 2 

ฐานขอ้มูลเป็นตน้ไป ท่ีมีความสัมพนัธ์กนัโดยมีวตัถุประสงค์เพื่อเป็นการลดความซ ้ าซ้อนกนัของ
ขอ้มูล และท าใหก้ารบ ารุงรักษาโปรแกรมท าไดง่้ายข้ึน  

4. เทคโนโลยใีนการบ่งบอกและติดตามสินคา้ประกอบดว้ย 
       4.1 บาร์โคด้ (Barcode) 
       4.2 การระบุดว้ยความถ่ีวิทย ุ(Radio frequency identification : RFID) 

1.6.2 การจดัการแบบ Real time ระบบเรียลไทม ์
 คือ ระบบปฏิบติัการเวลาจริง หมายถึงการตอบสนองทนัที เช่น ระบบ Sensor ท่ีส่งขอ้มูล

ให้คอมพิวเตอร์ เคร่ืองมือทดลองทางวิทยาศาสตร์ ระบบภาพทางการแพทย ์ระบบควบคุมใน
โรงงานอุตสาหกรรม ระบบหวัฉีดในรถยนต ์ระบบควบคุมการยิง ระบบแขนกล และเคร่ืองใช้ใน
ครัวเรือนทั้งหมด ถือเป็นจุดประสงค์อีกอย่างหน่ึงของ ระบบปฏิบติัการ ลกัษณะส าคญัท่ีสุดของ
ระบบปฏิบัติการเวลาจริงจะต้องตอบสนองโดยทันทีต่อกระบวนการเวลาจริงในไม่ช้าเท่า
กระบวนการนัน่ตอ้งการ  

      ตวัอย่าง การใช้ระบบ Real-time เพื่อสร้าง web site ท่ีสามารถตอบโต-้ปฏิสัมพนัธ์กับผู ้
เยี่ยมชมเวบ็ได ้แบบ Real-time โดยอาจใช้โปรแกรมช่วยท าเว็บอย่าง SMF (Simple Machine Forum) 
หรือไม่ก็ PHP-BB และหากเป็นจ าพวก Blog ก็ต้อง Wordpress เป็น CMS ( Contents Management 
System ) ตวัหน่ึงท่ีมีความสามารถในการสร้างบล็อกโดยเฉพาะ เป็นตน้ 
Real-Time แบ่งได ้2 ระบบ 

     1. Hard real-time system เป็นระบบท่ีถูกรับรองวา่จะไดรั้บการตอบสนองตรงเวลา และ
หยดุรอไม่ได ้เช่น ระบบตลาดหุน้, ระบบธนาคาร เป็นตน้ 

     2. Soft real-time system เป็นระบบ less restrictive type ท่ีสามารถรอใหง้านอ่ืนท าให้เสร็จ
ก่อนได ้เช่น Robot, ระบเคร่ืองจกัรต่างๆ เป็นตน้ 
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1.6.3 คลงัสินคา้เสมือน (Virtual Warehouse) 
ความหมายของคลงัสินคา้เสมือน (Virtual Warehouse) 

 คลงัสินคา้เสมือน เป็นอีกค าหน่ึงส าหรับขอ้มูลของคลงัสินคา้ ขอ้มูลของคลงัสินคา้เป็น
เคร่ืองมือด้านการประมวลผล ท่ีออกแบบมาเพื่อลดความซับซ้อนในการตดัสินใจในการจดัการ
ธุรกิจ เก็บรวบรวมและแสดงขอ้มูลทางธุรกิจท่ีเก่ียวขอ้งกบัช่วงเวลานั้นๆ และสร้างภาพรวมของ
สภาพธุรกิจในขณะนั้น คลงัสินคา้เสมือนมกัเก็บรวบรวมขอ้มูลจากหลากหลายแหล่ง 

คลังสินค้าเสมือน หรือท่ีเรียกว่าข้อมูลของคลังสินค้า เป็นฐานข้อมูลท่ีซ่ึงเก็บข้อมูล
บางส่วนหรือการประมวลผลขอ้มูลดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ น่ีเป็นระบบท่ีมีประโยชน์มากเน่ืองจาก
ใชง้านง่ายและท าใหส้ามารถลดตน้ทุนเวลาในการท างานไดม้ากข้ึน นอกจากน้ีขอ้มูลทั้งหมดท่ีคุณมี
ก็สามารถแชร์กบับุคคลใดในองคก์รทัว่โลก 

คลงัสินคา้เสมือนจริงของ EazyStock ช่วยให้ผูใ้ชส้ามารถรวมความตอ้งการของผลิตภณัฑ์
ท่ีมีปริมาณนอ้ยลงผา่นสถานท่ีสต็อกหลายแห่งโดยใชเ้ทคนิคการรวมกลุ่มสินคา้คงคลงั คลงัสินคา้
ทอ้งถ่ินหลายแห่งในพื้นท่ีทางภูมิศาสตร์ท่ีก าหนดท าร่วมกนัเป็นเสมือนคลงัสินคา้ เทคนิคน้ีช่วยลด
ระดบัสินคา้คงคลงัในห่วงโซ่อุปทานขณะท่ีความตอ้งการสามารถพบไดจ้ากภูมิภาคโดยรวม



 
 

บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฏแีละงำนวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 

ในการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึ้กษามีจุดมุ่งหมายคือการน าเทคโนโลยีสารสนเทศมาเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการท างานของขอ้มูลการเติมสินคา้และลดเวลาการท างาน กรณีศึกษาธุรกิจช้ินส่วนรถยนต ์โดยจะ
ประกอบดว้ย 

ทฤษฏีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี 
2.1 ความรู้ทัว่ไปเก่ียวกบัธุรกิจช้ินส่วนรถยนต ์
2.2 วงจรการพฒันาระบบ (System Development Life Cycle :SDLC) 
2.3 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) 
2.4 การลดความสูญเปล่าในกระบวนการดว้ยหลกัการ ECRS 
2.5 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

2.1 ความรู้ทัว่ไปเก่ียวกบัธุรกิจช้ินส่วนรถยนต ์
 ธุรกิจจ าหน่ายช้ินส่วนรถยนต์ในประเทศไทยเป็นธุรกิจท่ีเร่ิมมีมายาวนานนบัตงัแต่เร่ิมมี
การใชร้ถยนตใ์นประเทศไทย และการท่ีช้ินส่วนรถยนตเ์ป็นสินคา้ท่ีใชป้ระกอบกนักบัรถยนตท์ั้งใน
แง่ของการผลิต การประกอบ และการบ ารุงรักษาซ่อมแซม ช้ินส่วนรถยนต์จึงมีความส าคญัอย่าง
หลีกเลียงไม่ได ้ส าหรับผูใ้ชร้ถยนตทุ์กคน 
            ในช่วงระหวา่งปี พ.ศ. 2503-2525 รัฐบาลใช ้นโยบายส่งเสริมการลงทุนในกิจการประกอบ
รถยนต์และนโยบายปกปองอุตสาหกรรมรถยนต์ เช่น มาตรการด้านอากรน าเข้า และภาษี
สรรพสามิต ส่งผลให้โครงสร้างตลาดของอุตสาหกรรมรถยนตมี์ลกัษณะค่อนไปทางผูข้ายนอ้ยราย 
(Oligopoly) แต่นโยบายท่ีส าคญัท่ีสุดในยุคนั้น คือการบงัคบัให้ใช้ช้ินส่วนในประเทศเพื่อให้เกิด
การพฒันาในอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนและอุปกรณ์ในประเทศ จึงอาจกล่าวไดว้า่ยคุน้ีคือยุคเร่ิมตน้
ของอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์
            ต่อมาในช่วงปี พ.ศ. 2526-2534 รัฐมีเป้าหมายให ้ประเทศไทยสามารถผลิตรถยนตส์ าเร็จรูป
ไดเ้อง รัฐจึงออกมาตรการท่ีช่วยให้ การผลิตชินส่วนและอุปกรณ์ภายในประเทศเกิดการผลิตท่ีก่อ
ให้ เกิดการประหยดัจากขนาด (Economies of Scale) จนมีส่วนท าให้ รถยนต์ท่ีผลิตในประเทศ
สามารถเร่ิมส่งออกไปขายยงัต่างประเทศในท่ีสุด   

และนับตั้งแต่ปี พ.ศ. 2535 เป็นต้นมา รัฐได้ ปรับเปล่ียนยุทธ์ศาสตร์ จากการผลิตเพื่อ
ทดแทนการน าเขา้มาเป็นการส่งเสริมอุตสาหกรรมส่งออก (Export – Oriented Industrialization)  
ซ่ึงผลจากนโยบายน้ีท าให้อุตสาหกรรมรถยนต์และอุตสาหกรรมท่ีเก่ียวเน่ืองอย่างอุตสาหกรรม
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ช้ินส่วนยานยนตเ์ติบโตอยา่งรวดเร็ว จนท าให้ประเทศไทยสามารถกลายเป็นผูส้งออกรถยนต์และ
ช้ินส่วนยานยนตใ์นอนัดบัตน้ๆของภูมิภาค 
            ช้ินส่วนยานยนตส์ามารถแบ่งตามลกัษณะของการใช ้งานได ้2 ประเภทใหญ่ๆดงัน้ี 

1. ช้ินส่วนเพื่อใช้ ในการประกอบยานยนต์ส าเร็จรูป (Original Equipment Manufacturer: OEM)
เป็นช้ินส่วนท่ีผูป้ระกอบยานยนตล์งทุนผลิตเองหรือวา่จา้งผูผ้ลิตรายอ่ืนใหผ้ลิต โดยท่ีปริมาณความ
ตอ้งการของตลาดส่วนน้ีจะสัมพนัธ์ ไปในทิศทางเดียวกนักับความต้องการยานยนต์ในตลาด , 
นโยบายการเลือกใชช้ิ้นส่วนของโรงงานประกอบรถยนต ์และนโยบายบงัคบัใชช้ิ้นส่วนในประเทศ
ของแต่ละรัฐบาล 

2. ช้ินส่วนช้ินส่วนส าหรับการทดแทน (Replacement Equipment Manufacturer: REM) มี
การผลิตทั้งช้ินส่วนแท ้(ช้ินส่วนท่ีได ้รับลิขสิทธ์ิในการผลิตจากบริษทัผูป้ระกอบยานยนต:์ Original 
Part) และช้ินส่วนเทียม (ช้ินส่วนทีผลิตเลียนแบบช้ินส่วนแท ้โดยไม่ได้รับลิขสิทธ์ิจากบริษทัผู ้
ประกอบยานยนต์) ปริมาณความตอ้งการของตลาดส่วนหน่ึงจะสัมพนัธ์ ในทิศทางเดียวกนักับ 
จ านวนยานยนตท่ี์ใชง้าน รวมถึงอายุการใชง้านของช้ินส่วนแต่ละประเภท กล่าวคือถา้ช้ินส่วนชนิด
ใดมีการเส่ือมสภาพหรือสึกหรอเร็ว ก็จะท าให้ ปริมาณความตอ้งการช้ินส่วนชนิดนั้นมีมาก เช่น 
ช้ินส่วนท่ีมีก าหนดระยะเวลาในการเปล่ียนอยา่ง ไส้กรองอากาศ ไส้กรองน ้ ามนัเคร่ือง ยางรถยนต์ 
แบตเตอร่ี ฯลฯ 

2.2 วงจรการพฒันาระบบ (System Development Life Cycle :SDLC) 
 ในการพฒันาระบบสารสนเทศในองค์กรจะตอ้งมีการวิเคราะห์กระบวนการท างานของ
องคก์ร เราเรียกวา่ System development Life Cycle (SDLC) การพฒันาระบบในองคก์รเป็นหน้าท่ี
ของนกัวเิคราะห์ระบบท่ีจะตอ้งท าการติดต่อกบัหน่วยงานท่ีตอ้งการพฒันาระบบสารสนเทศ วา่การ
ท างานมีองค์ประกอบอะไรบา้ง เช่นขนาดขององค์กร รายละเอียดการท างาน ถา้เป็นบริษทัขนาด
ใหญ่นกัวเิคราะห์จะตอ้งเขา้ใจใหช้ดัเจนเก่ียวกบัมาตรฐานการท างาน กระบวนการท างาน 
         วฎัจกัรการพฒันาระบบงาน (System development Life Cycle : SDLC) หมายถึง ขั้นตอน
หรือกระบวนการในการพฒันาระบบงาน ซ่ึงมีจุดเร่ิมต้นในการท างานและจุดส้ินสุดของการ
ปฏิบติังาน              
      การพฒันาซอฟตแ์วร์ ตามปกติแลว้จะประกอบไปดว้ยกลุ่มกิจกรรม 3 ส่วนหลกัๆ ดว้ยกนั 
คือ การวเิคราะห์ (Analysis), การออกแบบ (Design) และการน าไปใช ้(Implementation) ซ่ึงกิจกรรม
ทั้งสามน้ีสามารถใชง้านไดดี้กบัโครงการซอฟต์แวร์ขนาดเล็ก ในขณะท่ีโครงการซอฟตแ์วร์ขนาด
ใหญ่ มกัจ าเป็นตอ้งใชแ้บบแผนการพฒันาซอฟตแ์วร์ตามแนวทางของ SDLC จนครบทุกกิจกรรม 

วงจรการพฒันาระบบ (System Development Life Cycle :SDLC)ระบบสารสนเทศทั้งหลาย
มีวงจรชีวิตท่ีเหมือนกันตั้ งแต่เกิดจนตายวงจรน้ีจะเป็นขั้นตอน ท่ีเป็นล าดับตั้งแต่ต้นจนเสร็จ
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เรียบร้อย เป็นระบบท่ีใช้งานได ้ซ่ึงนกัวิเคราะห์ระบบตอ้งท าความเขา้ใจให้ดีว่าในแต่ละขั้นตอน
จะตอ้งท าอะไร และท าอยา่งไร ขั้นตอนการพฒันาระบบมีอยูด่ว้ยกนั 7 ขั้น ดว้ยกนั คือ 

1. เขา้ใจปัญหา (Problem Recognition) 
2. ศึกษาความเป็นไปได ้(Feasibility Study) 
3. วเิคราะห์ (Analysis) 
4. ออกแบบ (Design) 
5. สร้างหรือพฒันาระบบ (Construction) 
6. การปรับเปล่ียน (Conversion) 
7. บ ารุงรักษา (Maintenance) 

ขั้นตอนท่ี 1 : เขา้ใจปัญหา (Problem Recognition) 
ระบบสารสนเทศจะเกิดข้ึนได้ก็ต่อเม่ือผูบ้ริหารหรือผูใ้ช้ตระหนักว่า ต้องการระบบ

สารสนเทศหรือระบบจดัการเดิม ได้แก่ระบบเอกสารในตูเ้อกสาร ไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอท่ี
ตอบสนองความตอ้งการในปัจจุบนั 

ปัจจุบนัผูบ้ริหารต่ืนตวักนัมากท่ีจะให้มีการพฒันาระบบสารสนเทศมาใชใ้นหน่วยงานของ
ตน ในงานธุรกิจ อุตสาหกรรม หรือใชใ้นการผลิต ตวัอยา่งเช่น บริษทัของเรา จ ากดั ติดต่อซ้ือสินคา้
จากผูข้ายหลายบริษทั ซ่ึงบริษทัของเราจะมีระบบ MIS ท่ีเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัหน้ีสินท่ีบริษทัขอเราติด
คา้งผูข้ายอยู ่แต่ระบบเก็บขอ้มูลผูข้ายไดเ้พียง 1,000 รายเท่านั้น แต่ปัจจุบนัผูข้ายมีระบบเก็บขอ้มูล
ถึง 900 ราย และอนาคตอนัใกลน้ี้จะเกิน 1,000 ราย ดงันั้นฝ่ายบริหารจึงเรียกนกัวิเคราะห์ระบบเขา้
มาศึกษา แกไ้ขระบบงาน 

ปัญหาท่ีส าคญัของระบบสารสนเทศในปัจจุบนั คือ ระบบเขียนมานานแลว้ ส่วนใหญ่เขียน
มาเพื่อติดตามเร่ืองการเงิน ไม่ไดมี้จุดประสงคเ์พื่อให้ขอ้มูลข่าวสารในการตดัสินใจ แต่ปัจจุบนัฝ่าย 
บริหารตอ้งการดูสถิติการขายเพื่อใชใ้นการคาดคะเนในอนาคต หรือความตอ้งการอ่ืนๆ เช่น สินคา้
ท่ีมียอดขายสูง หรือสินคา้ท่ีลูกคา้ตอ้งการสูง หรือการแยกประเภทสินคา้ต่างๆท่ีท าไดไ้ม่ง่ายนกั 

การท่ีจะแก้ไขระบบเดิมท่ีมีอยู่แล้วไม่ใช่เร่ืองท่ีง่ายนัก หรือแม้แต่การสร้างระบบใหม่ 
ดังนั้นควรจะมีการศึกษาเสียก่อนว่า ความต้องการของเราเพียงพอท่ีเป็นไปได้หรือไม่ ได้แก่ 
"การศึกษาความเป็นไปได"้ (Feasibility Study) 

สรุป ขั้นตอนท่ี 1: เขา้ใจปัญหา 
หนา้ท่ี : ตระหนกัวา่มีปัญหาในระบบ 
ผลลพัธ์ : อนุมติัการศึกษาความเป็นไปได ้
เคร่ืองมือ : ไม่มี 
บุคลากรและหนา้ท่ีความรับผดิชอบ : ผูใ้ชห้รือผูบ้ริหารช้ีแจงปัญหาต่อนกัวเิคราะห์ระบบ 



12 

ขั้นตอนท่ี 2 : ศึกษาความเป็นไปได ้(Feasibility Study) 
จุดประสงคข์องการศึกษาความเป็นไปไดก้็คือ การก าหนดวา่ปัญหาคืออะไรและตดัสินใจ

วา่การพฒันาสร้างระบบสารสนเทศ หรือการแกไ้ขระบบสารสนเทศเดิมมีความเป็นไปไดห้รือไม่
โดยเสียค่าใชจ่้ายและเวลานอ้ยท่ีสุด และไดผ้ลเป็นท่ีน่าพอใจ 

ปัญหาต่อไปคือ นกัวิเคราะห์ระบบจะตอ้งก าหนดให้ไดว้า่การแกไ้ขปัญหาดงักล่าวมีความ
เป็นไปได้ทางเทคนิคและบุคลากร ปัญหาทางเทคนิคก็จะเก่ียวข้องกับเร่ืองคอมพิวเตอร์ และ
เคร่ืองมือเก่าๆถา้มี รวมทั้งเคร่ืองคอมพิวเตอร์ซอฟต์แวร์ดว้ย ตวัอย่างคือ คอมพิวเตอร์ท่ีใช้อยู่ใน
บริษทัเพียงพอหรือไม่ คอมพิวเตอร์อาจจะมีเน้ือท่ีของฮาร์ดดิสก์ไม่เพียงพอ รวมทั้งซอฟต์แวร์        
ว่าอาจจะตอ้งซ้ือใหม่ หรือพฒันาข้ึนใหม่ เป็นตน้ ความเป็นไปได้ทางด้านบุคลากร คือ บริษทัมี
บุคคลท่ีเหมาะสมท่ีจะพฒันาและติดตั้งระบบเพียงพอหรือไม่ ถา้ไม่มีจะหาไดห้รือไม่ จากท่ีใด เป็น
ต้น นอกจากนั้นควรจะให้ความสนใจว่าผูใ้ช้ระบบมีความคิดเห็นอย่างไรกบัการเปล่ียนแปลง 
รวมทั้งความเห็นของผูบ้ริหารดว้ย 

หนา้ท่ี : ก าหนดปัญหา และศึกษาวา่เป็นไปไดห้รือไม่ท่ีจะเปล่ียนแปลงระบบ 
ผลลพัธ์ : รายงานความเป็นไปได ้
เคร่ืองมือ : เก็บรวบรวมขอ้มูลของระบบและคาดคะเนความตอ้งการของระบบ 
บุคลากรและหนา้ท่ีความรับผดิชอบ : ผูใ้ชจ้ะมีบทบาทส าคญัในการศึกษา 
1. นกัวเิคราะห์ระบบจะเก็บรวบรวมขอ้มูลทั้งหมดท่ีจ าเป็นทั้งหมดเก่ียวกบัปัญหา 
2. นกัวเิคราะห์ระบบคาดคะเนความตอ้งการของระบบและแนวทางการแกปั้ญหา 
3. นกัวิเคราะห์ระบบ ก าหนดความตอ้งการท่ีแน่ชดัซ่ึงจะใชส้ าหรับขั้นตอนการวิเคราะห์ต่อไป 
4. ผูบ้ริหารตดัสินใจวา่จะด าเนินโครงการต่อไปหรือไม่ 

 ขั้นตอนท่ี 3 การวเิคราะห์ (Analysis) 
เร่ิมเขา้สู่การวิเคราะห์ระบบ การวิเคราะห์ระบบเร่ิมตั้งแต่การศึกษาระบบการท างานของ

ธุรกิจนั้น ในกรณีท่ีระบบเราศึกษานั้นเป็นระบบสารสนเทศอยูแ่ลว้จะตอ้งศึกษาว่าท างานอยา่งไร 
เพราะเป็นการยากท่ีจะออกแบบระบบใหม่โดยท่ีไม่ทราบว่าระบบเดิมท างานอย่างไร หรือธุรกิจ
ด าเนินการอยา่งไร หลงัจากนั้นก าหนดความตอ้งการของระบบใหม่ ซ่ึงนกัวเิคราะห์ระบบจะตอ้งใช้
เทคนิคในการเก็บขอ้มูล (Fact-Gathering Techniques) ดงัรูป ไดแ้ก่ ศึกษาเอกสารท่ีมีอยู ่ตรวจสอบ
วธีิการท างานในปัจจุบนั สัมภาษณ์ผูใ้ชแ้ละผูจ้ดัการท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัระบบ เอกสารท่ีมีอยู่ไดแ้ก่ 
คู่มือการใช้งาน แผนผงัใช้งานขององค์กร รายงานต่างๆท่ีหมุนเวียนใน ระบบการศึกษาวิธีการ
ท างานในปัจจุบนัจะท าให้นักวิเคราะห์ระบบรู้ว่าระบบจริงๆท างานอย่างไร ซ่ึงบางคร้ังค้นพบ
ขอ้ผิดพลาดได้ ตวัอย่าง เช่น เม่ือบริษทัได้รับใบเรียกเก็บเงินจะมีขั้นตอนอย่างไรในการจ่ายเงิน 
ขั้นตอนท่ีเสมียนป้อนใบเรียกเก็บเงินอยา่งไร เฝ้าสังเกตการท างานของผูเ้ก่ียวขอ้ง เพื่อใหเ้ขา้ใจและ
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เห็นจริงๆ ว่าขั้นตอนการท างานเป็นอย่างไร ซ่ึงจะท าให้นักวิเคราะห์ระบบคน้พบจุดส าคญัของ
ระบบวา่อยูท่ี่ใด 

การสัมภาษณ์เป็นศิลปะอยา่งหน่ึงท่ีนกัวิเคราะห์ระบบควรจะตอ้งมีเพื่อเขา้กบัผูใ้ช้ไดง่้าย 
และสามารถดึงส่ิงท่ีตอ้งการจากผูใ้ชไ้ด ้เพราะวา่ความตอ้งการของระบบคือ ส่ิงส าคญัท่ีจะใชใ้นการ
ออกแบบต่อไป ถา้เราสามารถก าหนดความตอ้งการไดถู้กตอ้ง การพฒันาระบบในขั้นตอนต่อไปก็
จะง่ายข้ึน เม่ือเก็บรวบรวมขอ้มูลแลว้จะน ามาเขียนรวมเป็นรายงานการท างานของ ระบบซ่ึงควร
แสดงหรือเขียนออกมาเป็นรูปแทนท่ีจะร่ายยาวออกมาเป็นตวัหนงัสือ การแสดงแผนภาพจะท าให้
เราเขา้ใจไดดี้และง่ายข้ึน หลงัจากนั้นนกัวิเคราะห์ระบบ อาจจะน าขอ้มูลท่ีรวบรวมไดน้ ามาเขียน
เป็น "แบบทดลอง" (Prototype) หรือตวัตน้แบบ แบบทดลองจะเขียนข้ึนด้วยภาษาคอมพิวเตอร์
ต่างๆ และท่ีช่วยให้ง่ายข้ึนได้แก่ ภาษายุคท่ี 4 (Fourth Generation Language) เป็นการสร้าง
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ข้ึนมาเพื่อใช้งานตามท่ีเราต้องการได้ ดังนั้ นแบบทดลองจึงช่วยลด
ขอ้ผดิพลาดท่ีอาจจะเกิดข้ึนได ้

เม่ือจบขั้นตอนการวิเคราะห์แลว้ นกัวิเคราะห์ระบบจะตอ้งเขียนรายงานสรุปออกมาเป็น 
ขอ้มูลเฉพาะของปัญหา (Problem Specification) ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

รายละเอียดของระบบเดิม ซ่ึงควรจะเขียนมาเป็นรูปภาพแสดงการท างานของระบบ พร้อม
ค าบรรยาย, ก าหนดความตอ้งการของระบบใหม่รวมทั้งรูปภาพแสดงการท างานพร้อมค าบรรยาย, 
ขอ้มูลและไฟล์ท่ีจ  าเป็น, ค าอธิบายวิธีการท างาน และส่ิงท่ีจะตอ้งแกไ้ข. รายงานขอ้มูลเฉพาะของ
ปัญหาของระบบขนาดกลางควรจะมีขนาดไม่เกิน 100-200 หนา้กระดาษ 
สรุปขั้นตอนท่ี 3 : การวเิคราะห์ (Analysis) 

หนา้ท่ี : ก าหนดความตอ้งการของระบบใหม่ (ระบบใหม่ทั้งหมดหรือแกไ้ขระบบเดิม) 
ผลลพัธ์ : รายงานขอ้มูลเฉพาะของปัญหา 
เคร่ืองมือ : เทคนิคการเก็บรวบรวมขอ้มูล, Data Dictionary, Data Flow Diagram, Process 

Specification, Data Model, System Model, Prototype, system Flowcharts 
บุคลากรและหนา้ท่ีรับผดิชอบ : ผูใ้ชจ้ะตอ้งใหค้วามร่วมมือเป็นอยา่งดี 
1. วิเคราะห์ระบบ ศึกษาเอกสารท่ีมีอยู่ และศึกษาระบบเดิมเพื่อให้เขา้ใจถึงขั้นตอนการ

ท างานและทราบวา่จุดส าคญัของระบบอยูท่ี่ไหน 
2. นกัวเิคราะห์ระบบ เตรียมรายงานความตอ้งการของระบบใหม่ 
3. นกัวิเคราะห์ระบบ เขียนแผนภาพการท างาน (Diagram) ของระบบใหม่โดยไม่ตอ้งบอก

วา่หนา้มท่ีใหม่ในระบบจะพฒันาข้ึนมาไดอ้ยา่งไร 
4. นกัวเิคราะห์ระบบ เขียนสรุปรายงานขอ้มูลเฉพาะของปัญหา 
5. ถา้เป็นไปไดน้กัวเิคราะห์ระบบอาจจะเตรียมแบบทดลองดว้ย 
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ขั้นตอนท่ี 4 : การออกแบบ (Design) 
ในระยะแรกของการออกแบบ นกัวิเคราะห์ระบบจะน าการตดัสินใจ ของฝ่ายบริหารท่ีได้

จากขั้นตอนการวิเคราะห์การเลือกซ้ือคอมพิวเตอร์ ฮาร์ดแวร์และซอฟต์แวร์ดว้ย (ถา้มีหรือเป็นไป
ได)้ หลงัจากนั้นนกัวิเคราะห์ระบบจะน าแผนภาพต่างๆ ท่ีเขียนข้ึนในขั้นตอนการวิเคราะห์มาแปลง
เป็นแผนภาพล าดับขั้น (แบบต้นไม้) ดังรูปข้างล่าง เพื่อให้มองเห็นภาพลักษณ์ท่ีแน่นอนของ
โปรแกรมว่ามีความสัมพนัธ์กนัอย่างไร และโปรแกรมอะไรบา้งท่ีจะตอ้งเขียนในระบบ หลงัจาก
นั้นก็เร่ิมตดัสินใจวา่ควรจะจดัโครงสร้างจากโปรแกรมอยา่งไร การเช่ือมระหวา่งโปรแกรมควรจะ
ท าอย่างไร ในขั้นตอนการวิเคราะห์นกัวิเคราะห์ระบบตอ้งหาว่า "จะตอ้งท าอะไร (What)" แต่ใน
ขั้นตอนการออกแบบตอ้งรู้ว่า " จะตอ้งท าอย่างไร(How)"ในการออกแบบโปรแกรมตอ้งค านึงถึง
ความปลอดภยั (Security) ของระบบดว้ย เพื่อป้องกนัการผิดพลาดท่ีอาจจะเกิดข้ึน เช่น "รหสั" ส าหรับ
ผูใ้ช้ท่ีมีสิทธ์ิส ารองไฟล์ขอ้มูลทั้งหมด เป็นตน้ นักวิเคราะห์ระบบจะตอ้งออกแบบฟอร์มส าหรับ
ขอ้มูลขาเขา้ (Input Format) ออกแบบรายงาน (Report Format) และการแสดงผลบนจอภาพ (Screen 
Fromat) หลกัการการออกแบบฟอร์มขอ้มูลขาเขา้คือ ง่ายต่อการใช้งาน และป้องกนัขอ้ผิดพลาดท่ี
อาจจะเกิดข้ึน ถดัมาระบบจะตอ้งออกแบบวิธีการใชง้าน เช่น ก าหนดว่าการป้อนขอ้มูลจะตอ้งท า
อย่างไร จ านวนบุคลากรท่ีต้องการในหน้าท่ีต่างๆ แต่ถ้านักวิเคราะห์ระบบตดัสินใจว่าการซ้ือ
ซอฟต์แวร์ดีกว่าการเขียนโปรแกรม ขั้นตอนการออกแบบก็ไม่จ  าเป็นเลย เพราะสามารถน า
ซอฟตแ์วร์ส าเร็จรูปมาใชง้านไดท้นัที ส่ิงท่ีนกัวเิคราะห์ระบบออกแบบมาทั้งหมดในขั้นตอนท่ีกล่าว
มาทั้งหมดจะน ามาเขียนรวมเป็นเอกสารชุดหน่ึงเรียกว่า "ขอ้มูลเฉพาะของการออกแบบระบบ " 
(System Design Specification) เม่ือส าเร็จแล้วโปรแกรมเมอร์สามารถใช้เป็นแบบในการเขียน
โปรแกรม ได้ทนัท่ีส าคญัก่อนท่ีจะส่งถึงมือโปรแกรมเมอร์เราควรจะตรวจสอบกบัผูใ้ช้ว่าพอใจ
หรือไม่ และตรวจสอบกบัทุกคนในทีมวา่ถูกตอ้งสมบูรณ์หรือไม่ และแน่นอนท่ีสุดตอ้งส่งให้ฝ่าย
บริหารเพื่อตดัสินใจวา่จะด าเนินการ ต่อไปหรือไม่ ถา้อนุมติัก็ผา่นเขา้สู่ขั้นตอนการสร้างหรือพฒันา
ระบบ (Construction) 
สรุปขั้นตอนท่ี 4 : การออกแบบ (Design) 

หนา้ที : ออกแบบระบบใหม่เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการของผูใ้ชแ้ละฝ่ายบริหาร 
ผลลพัธ์ : ขอ้มูลเฉพาะของการออกแบบ(System Design Specification) 
เคร่ืองมือ : พจนานุกรมข้อมูล Data Dictionary, แผนภาพการไหลของข้อมูล (Data Flow 

Diagram), ขอ้มูลเฉพาะการประมวลผล (Process Specification ), รูปแบบขอ้มูล (Data Model), รูปแบบ
ระบบ (System Model), ผงังานระบบ (System Flow Charts), ผงังานโครงสร้าง (Structure Charts), ผงั
งาน HIPO (HIPO Chart), แบบฟอร์มขอ้มูลขาเขา้และรายงาน 
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บุคลากรและหนา้ท่ี : 
1. นกัวเิคราะห์ระบบ ตดัสินใจเลือกคอมพิวเตอร์ฮาร์ดแวร์และซอฟตแ์วร์ (ถา้ใช)้ 
2. นักวิเคราะห์ระบบ เปล่ียนแผนภาพทั้ งหลายท่ีได้จากขั้นตอนการวิเคราะห์มาเป็น

แผนภาพล าดบัขั้น 
3. นกัวเิคราะห์ระบบ ออกแบบความปลอดภยัของระบบ 
4. นกัวเิคราะห์ระบบ ออกแบบฟอร์มขอ้มูลขาเขา้ รายงาน และการแสดงภาพบนจอ 
5. นกัวเิคราะห์ระบบ ก าหนดจ านวนบุคลากรในหนา้ท่ีต่างๆและการท างานของระบบ 
6. ผูใ้ช ้ฝ่ายบริหาร และนกัวิเคราะห์ระบบ ทบทวน เอกสารขอ้มูลเฉพาะของการออกแบบ

เพื่อความถูกตอ้งและสมบูรณ์แบบของระบบ 

ขั้นตอนท่ี 5 : การพฒันาระบบ (Construction) 

ในขั้นตอนน้ีโปรแกรมเมอร์จะเร่ิมเขียนและทดสอบโปรแกรมว่า ท างานถูกตอ้งหรือไม่ 
ตอ้งมีการทดสอบกบัขอ้มูลจริงท่ีเลือกแล้ว ถา้ทุกอย่างเรียบร้อย เราจะไดโ้ปรแกรมท่ีพร้อมท่ีจะ
น าไปใช้งานจริงต่อไป หลงัจากนั้นต้องเตรียมคู่มือการใช้และการฝึกอบรมผูใ้ช้งานจริงของระบบ
ระยะแรกในขั้นตอนน้ีนกัวิเคราะห์ระบบตอ้งเตรียมสถานท่ีส าหรับ เคร่ืองคอมพิวเตอร์แลว้จะตอ้ง
ตรวจสอบวา่คอมพิวเตอร์ท างานเรียบร้อยดี 

โปรแกรมเมอร์เขียนโปรแกรมตามข้อมูลท่ีไดจ้ากเอกสารขอ้มูลเฉพาะของการออกแบบ 
(Design Specification) ปกติแลว้นกัวิเคราะห์ระบบไม่มีหน้าท่ีเก่ียวขอ้งในการเขียนโปรแกรม แต่
ถา้โปรแกรมเมอร์คิดว่าการเขียนอยา่งอ่ืนดีกว่าจะตอ้งปรึกษานกัวิเคราะห์ระบบเสียก่อน เพื่อท่ีวา่
นักวิ เคราะห์จะบอกได้ว่าโปรแกรมท่ีจะแก้ไขนั้ นมีผลกระทบกับระบบทั้ งหมดหรือไม่  
โปรแกรมเมอร์เขียนเสร็จแล้วต้องมีการทบทวนกบันักวิเคราะห์ระบบและผูใ้ช้งาน เพื่อค้นหา
ขอ้ผิดพลาด วิธีการน้ีเรียกว่า "Structure Walkthrough " การทดสอบโปรแกรมจะตอ้งทดสอบกบั
ขอ้มูลท่ีเลือกแลว้ชุดหน่ึง ซ่ึงอาจจะเลือกโดยผู ้ใช้ การทดสอบเป็นหน้าท่ีของโปรแกรมเมอร์ แต่
นักวิเคราะห์ระบบต้องแน่ใจว่า โปรแกรมทั้ งหมดจะต้องไม่มีข้อผิดพลาด หลังจากนั้นต้อง
ควบคุมดูแลการเขียนคู่มือซ่ึงประกอบดว้ยขอ้มูลการใช้งานสารบญัการอา้งอิง "Help" บนจอภาพ 
เป็นตน้ นอกจากขอ้มูลการใชง้านแลว้ ตอ้งมีการฝึกอบรมพนกังานท่ีจะเป็นผูใ้ชง้านจริงของระบบ
เพื่อใหเ้ขา้ใจ และท างานไดโ้ดยไม่มีปัญหาอาจจะอบรมตวัต่อตวัหรือเป็นกลุ่มก็ได ้
สรุปขั้นตอนท่ี 5 : การพฒันาระบบ (Construction) 

หนา้ท่ี : เขียนและทดสอบโปรแกรม 
ผลลพัธ์ : โปรแกรมท่ีทดสอบเรียบร้อยแลว้ เอกสารคู่มือการใช ้และการฝึกอบรม 
เคร่ืองมือ : เคร่ืองมือของโปรแกรมเมอร์ทั้งหลาย Editor, compiler,Structure Walkthrough, 

วธีิการทดสอบโปรแกรม การเขียนเอกสารประกอบการใชง้าน 
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บุคลากรและหนา้ท่ี : 
1. นกัวเิคราะห์ระบบ ดูแลการเตรียมสถานท่ีและติดตั้งเคร่ืองคอมพิวเตอร์ (ถา้ซ้ือใหม่) 
2. นกัวเิคราะห์ระบบ วางแผนและดูแลการเขียนโปรแกรม ทดสอบโปรแกรม 
3. โปรแกรมเมอร์เขียนและทดสอบโปรแกรม หรือแกไ้ขโปรแกรม ถา้ซ้ือโปรแกรมส าเร็จรูป 
4. นกัวเิคราะห์ระบบ วางแผนทดสอบโปรแกรม 
5. ทีมท่ีท างานร่วมกนัทดสอบโปรแกรม 
6. ผูใ้ชต้รวจสอบใหแ้น่ใจวา่ โปรแกรมท างานตามตอ้งการ 
7. นกัวเิคราะห์ระบบ ดูแลการเขียนคู่มือการใชง้านและการฝึกอบรม 

ขั้นตอนท่ี 6 : การปรับเปล่ียน (Construction) 
ขั้นตอนน้ีบริษทัน าระบบใหม่มาใชแ้ทนของเก่าภายใตก้ารดูแลของนกัวิเคราะห์ระบบ การ

ป้อนขอ้มูลตอ้งท าให้เรียบร้อย และในท่ีสุดบริษทัเร่ิมตน้ใชง้านระบบใหม่น้ีได ้การน าระบบเขา้มา
ควรจะท าอยา่งค่อยเป็นค่อยไปทีละนอ้ย ท่ีดีท่ีสุดคือ ใชร้ะบบใหม่ควบคู่ไปกบัระบบเก่าไปสักระยะ
หน่ึง โดยใชข้อ้มูลชุดเดียวกนัแลว้เปรียบเทียบผลลพัธ์วา่ตรงกนัหรือไม่ ถา้เรียบร้อยก็เอาระบบเก่า
ออกได ้แลว้ใชร้ะบบใหม่ต่อไป 

ขั้นตอนท่ี 7 : บ ารุงรักษา (Maintenance) 

การบ ารุงรักษาได้แก่ การแก้ไขโปรแกรมหลังจากการใช้งานแล้ว สาเหตุท่ีต้องแก้ไข
โปรแกรมหลงัจากใชง้านแลว้ สาเหตุท่ีตอ้งแกไ้ขระบบส่วนใหญ่มี 2 ขอ้ คือ 

 1. มีปัญหาในโปรแกรม (Bug)  
 2. การด าเนินงานในองคก์รหรือธุรกิจเปล่ียนไป จากสถิติของระบบท่ีพฒันาแลว้ทั้งหมด

ประมาณ 40% ของค่าใชจ่้ายในการแกไ้ขโปรแกรม เน่ืองจากมี "Bug" ดงันั้นนกัวเิคราะห์ระบบควร
ใหค้วามส าคญักบัการบ ารุงรักษา ซ่ึงปกติจะคิดวา่ไม่มีความส าคญัมากนกั เม่ือธุรกิจขยายตวัมากข้ึน 
ความตอ้งการของระบบอาจจะเพิ่มมากข้ึน เช่น ตอ้งการรายงานเพิ่มข้ึน ระบบท่ีดีควรจะแก้ไข
เพิ่มเติมส่ิงท่ีตอ้งการได ้

การบ ารุงรักษาระบบ ควรจะอยูภ่ายใตก้ารดูแลของนกัวเิคราะห์ระบบ เม่ือผูบ้ริหารตอ้งการ
แกไ้ขส่วนใดนกัวิเคราะห์ระบบตอ้งเตรียมแผนภาพต่าง ๆ และศึกษาผลกระทบต่อระบบ และให้
ผูบ้ริหารตดัสินใจต่อไปวา่ควรจะแกไ้ขหรือไม่ 
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2.3 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) 
แผนภาพกระบวนการท่ีใชส้ าหรับวิเคราะห์ ขั้นตอนการไหลของวตัถุดิบ ช้ินส่วน พนกังาน 

และอุปกรณ์ ท่ีเคล่ือนไปในกระบวนพร้อมกบักิจกรรมต่างๆ โดยใช ้สัญลกัษณ์ มาตรฐาน 5 สัญลกัษณ์  
ซ่ึงก าหนดไว ้โดย ASME (American Society of Mechanical Engineers) ดงัน้ี 
ตาราง แสดงสัญลกัษณ์มาตรฐานท่ีใชแ้สดงในแผนภาพกระบวนการไหล 
 
 
ตำรำงที ่2 แสดงสัญลกัษณ์มาตรฐานท่ีใชแ้สดงในแผนภาพกระบวนการไหล 

 

 
แผนภาพการไหลจะมีการใช้แผนภาพจ าลองสถานท่ีหรือผงับริเวณท่ีประกอบกิจกรรม 

พร้อมต าแหน่งของแผนกงานหรือเคร่ืองจกัรท่ีส าคญัลงในภาพและแสดงเส้นทางการเคล่ือนยา้ย 
พร้อมสัญลกัษณ์ ลงบนแผนภาพ จะสามารถจ าแนกกิจกรรมท่ีมีมูลค่าเพิ่มไดแ้ก่ การปฏิบติัไปจนถึง 
กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า และช่วยช้ีให ้เห็นจุดท่ีเกิดการรอคอยและระยะทางการเคล่ือนยา้ยเพื่อ
น าไปวเิคราะห์ วา่เกิดความสูญเปล่าข้ึนในกระบวนการผลิตหรือไม่ 
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ภำพประกอบที ่6 ตวัอยา่งแผนภาพกระบวนการไหล 
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2.4 การลดความสูญเปล่าในกระบวนการดว้ยหลกัการ ECRS 
 ความสูญเปล่า หรือ MUDA หรือ WASTE ลว้นแต่มีความหมายเดียวกนั หมายถึง ส่ิงท่ีเกิดข้ึน
แต่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่สินคา้ ซ่ึงความสูญเปล่ามีอยู ่7 ประการดว้ยกนัคือ 1) การผลิตมากเกินไป 
(Overproduction) 2) การรอคอย (Waiting) 3) การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Transporting) 4) การท างานท่ี
ไม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate Processing) 5) การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป (Unnecessary Inventory) 6) 
การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Motions) และ 7) ของเสีย (Defect ) ความสูญเปล่า
ทั้ง 7 ประการน้ีเป็นส่ิงท่ีไม่มีความจ าเป็นและไม่ไดก่้อให้เกิดประโยชน์แก่บริษทั ดงันั้นทุกบริษทั
ควรจะท าการลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีลง การลดความสูญเปล่านอกจากจะเป็นการปรับปรุงการผลิต
และสามารถเพิ่มผลผลิตแลว้ ยงัเป็นการลดตน้ทุนท่ีเกิดในบริษทัอีกดว้ย 
 หลกัการ ECRS เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) 
การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ ท่ีสามารถใช้ในการ
เร่ิมต้นลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงได้เป็นอย่างดี ในองค์กรธุรกิจทั่วไปจะสามารถแบ่ง
รูปแบบของกระบวนการหน่วยงานออกไดเ้ป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ คือ ส่วนของงานโรงงานและส่วนของ
งานสนบัสนุน ทั้ง 2 ส่วนน้ีสามารถก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าได ้

1. การก าจดั ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและท าการก าจดัความ
สูญเปล่าทั้ ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การ
เคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมาก
เกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น และ ของเสีย 

2. การรวมกนั ( Combine ) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นลงได ้โดยการพิจารณาว่า
สามารถรวมขั้นตอนการท างานใหล้ดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวม
บางขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั ท าให้ขั้นตอนท่ีตอ้งท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท า
ไดเ้ร็วข้ึนและลดการเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนลงอีกดว้ย เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนกนั 
การเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนก็ลดลง 

3. การจดัใหม่( Rearrange ) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่
จ  าเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 
โดยท าขั้นตอนท่ี 3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 

4. การท าให้ง่าย ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดย
อาจจะออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เขา้ช่วยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวก
และแม่นย  ามากข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได ้จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น
และลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
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2.5 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 รุ่งนภา แสงเพ็ง และ จรินทร์ อาสาทรงธรรม (2554) ไดศึ้กษาเร่ือง เทคโนโลยี RFID กบั
การประยุกต์ใช้ในการจดัการคลงัสินค้า บทความน้ีได้แสดงให้เห็นว่า ขอ้มูลเป็นส่ิงส าคญัมาก
ส าหรับการจดัการคลงัสินคา้ ซ่ึงเป็นกิจกรรมหน่ึงในการจดัการโลจิสติกส์ ส าหรับการจดัการขอ้มูล
ในคลงัสินคา้ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ก็คือการประยุกตใ์ช ้RFID ท่ีเป็นเทคโนโลยีท่ีพฒันาข้ึน
เพื่อการจดัเก็บ และติดตามขอ้มูล ท่ีมีส่วนช่วยในการลดตน้ทุนการจดัการคลงัสินคา้ และจดัเก็บ
สินคา้คงคลงัอยา่งเหมาะสม 
 พงษช์ยั อธิคมรัตนกุล และ พรพิมล โตเสม (2559) ไดศึ้กษาเร่ือง การศึกษาลกัษณะเฉพาะ 
ฟังก์ชันและปัจจยัท่ีมีผลต่อการตดัสินใจเลือกใช้ซอฟต์แวร์ระบบบริหารจดัการคลงัสินคา้ การ
ศึกษาวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาลกัษณะเฉพาะและฟังกช์นัของซอฟตแ์วร์ระบบบริหารจดัการ
คลงัสินคา้ (Warehouse Management System Software, WMS Software) ท่ีจ  าเป็นในคลงัสินคา้และ
เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการเลือกใชซ้อฟตแ์วร์ WMS โดยท าการส ารวจจากอุตสาหกรรมการ
ผลิตขนาดกลางและขนาดใหญ่ในกรุงเทพมหานครจ านวน 100 บริษัท ซ่ึงมีประวติัการใช้
ซอฟต์แวร์ WMS ท่ีแตกต่างกนั โดยท าการส ารวจเก่ียวกบัลกัษณะเฉพาะของซอฟต์แวร์ ฟังก์ชนั
หลกัของซอฟต์แวร์ ฟังก์ชันเสริมของซอฟต์แวร์ ปัจจยัในการพิจารณาเลือกใช้ซอฟต์แวร์ด้าน
ผลิตภัณฑ์ และปัจจัยในการพิจารณาเลือกใช้ซอฟต์แวร์ด้านผู ้จ  าหน่าย และท าการทดสอบ
สมมติฐานดว้ยการวิเคราะห์ความแปรปรวนแบบสองทางวา่ขนาดของอุตสาหกรรมและประวติัการ
ใชมี้ผลต่อการให้ระดบัความส าคญัในแต่ละปัจจยัหรือไม่ จากการส ารวจพบวา่ผูต้อบแบบสอบถาม
ทั้ง 4 กลุ่ม มองวา่ลกัษณะเฉพาะของซอฟตแ์วร์WMS มีความส าคญัในระดบัมาก-มากท่ีสุด ฟังกช์นั
หลกัของซอฟตแ์วร์ WMS มีความส าคญัในระดบัปานกลาง-มากท่ีสุด ฟังกช์นัเสริมมีความส าคญัใน
ระดบัปานกลาง-มาก ในส่วนของปัจจยัในการพิจารณาเลือกใชซ้อฟตแ์วร์ WMS ดา้นผลิตภณัฑแ์ละ
ดา้นผูจ้  าหน่าย ทั้ง 4 กลุ่มมองวา่มีความส าคญัในระดบัมาก-มากท่ีสุด โดยกลุ่มอุตสาหกรรมขนาด
ใหญ่และกลุ่มท่ีมีซอฟต์แวร์WMS ให้คะแนนสูงกว่ากลุ่มอุตสาหกรรมขนาดกลางและกลุ่มท่ีไม่มี
ซอฟตแ์วร์WMS เกือบทุกประเด็น และจากการทดสอบสมมติฐานพบวา่ปัจจยัโดยส่วนใหญ่มีระดบั
ความส าคญัไม่แตกต่างกนั ยกเวน้ระบบแนะน าการหยิบสินคา้ ระบบแนะน า สถานท่ีจดัเก็บสินคา้ 
ซอฟต์แวร์สามารถท างานร่วมกันได้กับระบบซอฟต์แวร์หรือฮาร์ดแวร์เดิมท่ีใช้อยู่ ซอฟต์แวร์
สามารถใช้ไดก้บัทุกกิจกรรมในคลงัสินคา้ ซอฟต์แวร์สามารถใช้งานร่วมกบั ERP ของบริษทัได้
รวมถึงปัจจยัโครงสร้างหรือขนาดของบริษทัผูจ้  าหน่ายซอฟตแ์วร์ 
 กฤติกา มูลภักดีและ ธนัญญา วสุศรี (2556) ได้ศึกษาการประยุกต์ใช้ระบบอาร์เอฟ
ไอดกีบกัารดกัารศูนยก์ระจายสินคา้กรณีศึกษา บริษทับุญถาวรเซรามิค จ ากดั งานวิจยัฉบบัน้ีเป็น
การน าเสนอการประยุกต์ใช้ระบบอาร์เอฟไอดี(Radio Frequency Identification) ของศูนยก์ระจาย
สินคา้กรณีศึกษา บริษทั บุญถาวร เซรามิค จ ากดั มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาความเป็นไปไดท่ี้จะน าเอา
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ระบบอาร์เอฟไอดีมาแทนท่ีระบบบาร์โค้ดในกระบวนการรับสินค้าเข้าและจ่ายสินค้าออกใน
คลังสินค้าเพื่อลดเวลาและขั้นตอนการท างานรวมถึงเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของศูนย์
กระจายสินคา้รังสิต โดยศึกษากระบวนการท างานของศูนยก์ระจายสินคา้รังสิตแลว้ท าการทดลอง
ติดตั้งระบบอาร์เอฟไอดีในกระบวนการรับสินคา้เขา้และจ่ายสินคา้ออกจากคลงัสินคา้จากนั้นไดท้  า
การพฒันาโปรแกรมควบคุมการสั้ งงาน และติดตั้งระบบอาร์เอฟไอดีพบวา่ เม่ือน า อาร์เอฟไอดีมา
ประยุกตใ์ชง้านช่วยลดเวลาและขั้นตอนการท างานของการใชร้ะบบบาร์โคด้ และความมนัวาวของ
สินคา้ประเภทสุขภณัฑ์และเซรามิคก็ยงัไม่มีผลต่อการส่งสัญญาณของตวัอ่านและแท็ก แต่อยา่งไร 
ก็ตาม อุปกรณ์ท่ีน ามาติดตั้งยงัตอบสนองการท างานของระบบโดยรวมได้ไม่เพียงพอเน่ืองจาก
มาตรฐานของอุปกรณ์และไม่มีระบบป้องกนัการรบกวนจากปัจจยัแวดลอ้มภายนอก นอกจากน้ีการ
ติดตั้งระบบอาร์เอฟไอดีของสินคา้ประเภทสุขภณัฑ์ทั้งระบบควรเร่ิมตั้งแต่ตน้น ้ าของโซ่อุปทาน 
ตั้งแต่ผูผ้ลิตสินคา้มายงัศูนยก์ระจายสินคา้ และร้านขายปลีกการไหลของสารสนเทศในโซ่อุปทาน
จึงจะมีพร้อมและถูกตอ้งแม่นยา ในการบริหารจดัการโซ่อุปทานใหมี้ประสิทธิผลมากข้ึน 
 พลอยภสัสรณ์  เปล่ียนปาน และ ปิยะฉัตร  จารุธีรศานต์ (2558) ศึกษาเก่ียวกบัสภาพและ
ปัญหาการท างานในกระบวนการโซ่อุปทาน (Supply Chain)ภายในองค์กรเพื่อพิจารณาความ
เป็นไปไดใ้นการใช้ระบบการวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจขององค์กร โดยรวม (ERP)  สนบัสนุน
กรณีศึกษาบริษทั ABC (ประเทศไทย) จ ากดัโดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ 1) ศึกษา สภาพการท างานใน
กระบวนการโซ่อุปทาน (Supply Chain) ภายในองค์กร 2) ศึกษาปัญหาในกระบวนการ Supply 
Chain ภายในองคก์รและ 3) ศึกษาความเป็นไปไดใ้นการใชร้ะบบการวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจ 
ขององค์กรโดยรวม(ERP) เพื่อสนบัสนุนโซ่อุปทาน (Supply Chain) ภายในองค์กรการวิจยัคร้ังน้ี
เป็นการวิจยั เชิงคุณภาพโดยใชเ้คร่ืองมือในการวิจัยคือการสัมภาษณ์แบบค าถามปลายเปิดถึงขอ้มูล
ท่ีเก่ียวข้องและ สังเกตการณ์แบบมีส่วนร่วมในการเก็บข้อมูลวิธีการศึกษาในคร้ังน้ีผูว้ิจ ัยได้
ท าการศึกษาโดยการศึกษาและ รวบรวมข้อมูลต่าง ๆ ท่ีเก่ียวข้องทั้ งข้อมูลปฐมภูมิได้แก่การ
สังเกตการณ์แบบมีส่วนร่วม การส ารวจเอกสาร ต่าง ๆ ท่ีใช้ในแต่ละกระบวนการ และท าการ
สัมภาษณ์พนกังานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งเพื่อศึกษาสภาพการท างาน และปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในแต่ละ
กระบวนการของโซ่อุปทาน (Supply Chain) ภายในองคก์รจากการศึกษา พบวา่สภาพการท างานโซ่
อุปทาน (Supply Chain) ภายในองค์กรเก่ียวขอ้งกบัการไหลของสินคา้ขอ้มูล สารสนเทศและเงิน
ภายในองค์กรศึกษากระบวนการขั้นตอนต่าง ๆ ในการท างานศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดย ปัญหาจะ
แบ่งออกเป็น 3 ดา้นไดแ้ก่ปัญหาดา้นขอ้มูล ปัญหาดา้นเวลาและขั้นตอนการท างาน และปัญหาดา้น 
การวางแผนซ่ึงผูว้ิจยัไดท้  าการพิจารณาความเป็นไปไดใ้นการใช้ระบบการวางแผนทรัพยากรทาง
ธุรกิจของ องคก์รโดยรวม (ERP) สนบัสนุนพบวา่ระบบการวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจขององคก์ร
โดยรวม(ERP) สามารถตอบสนองความตอ้งการในการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานและสามารถ
แกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนได ้โดยระบบการวางแผนทรัพยากรทางธุรกิจขององคก์รโดยรวม (ERP) สามารถ
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เช่ือมโยงข้อมูลต่าง ๆ ให้เป็น ฐานข้อมูลเดียวกันอย่างครบวงจรสามารถน าเสนอข้อมูลท่ีมี
ประสิทธิภาพไดม้ากข้ึน ช่วยลดขั้นตอนการ ท างานท่ีซ ้ าซ้อน และลดความผิดพลาดในการท างาน
ได ้รวมถึงในเร่ืองของความปลอดภยัของขอ้มูลและ สนบัสนุนการน าขอ้มูลมาใชใ้นการวางแผนได้
เป็นอยา่งดี 
 อภิรดี ทิศาวิภาต (2558) การวางแผนทรัพยากรองค์กร (Enterprise Resource Planning: 
ERP) เป็นการ บูรณาการ ปฏิบัติงานของหน่วยงานต่าง ๆ เข้าด้วยกัน การน าระบบ ERP มา
ประยุกตใ์ชใ้นองคก์ร มกัจะมีค่าใชจ่้ายท่ีค่อนขา้งสูง จึงเป็นปัญหาส าคญัของธุรกิจขนาดกลางและ
ขนาดยอ่ม (SMEs) เน่ืองจาก ซอฟตแ์วร์ ERP ส าเร็จรูปมีค่าลิขสิทธ์ิท่ีสูง ซอฟตแ์วร์รหสัเปิด (Open 
Source Software) จึงเป็นทางเลือกท่ีน่าสนใจ เน่ืองจากไม่มีค่าลิขสิทธ์ิของซอฟต์แวร์ การวิจยัน้ีมี
วตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุง ขั้นตอนการด าเนินงานทางธุรกิจให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน และ
เปรียบเทียบระหวา่งก่อนการปรับปรุง และหลงัการปรับปรุง โดยน า Open ERP มาประยุกตใ์ชก้บั
ธุรกิจ SMEs ภาคอุตสาหกรรมพลาสติกใน การบริหารการขาย การจดัซ้ือ การจดัส่ง และการบริหาร
สินค้าคงคลัง  ผลการวิจัยพบว่า จ  านวนขั้นตอนของกระบวนการจัดจ าหน่ายลดลง 33.33% 
รองลงมาคือ กระบวนการจดัซ้ือ ลดลง 31.25% อตัราส่วนความผิดพลาดของยอดสินคา้คงคลงักบั
ยอดตรวจนบั จริงลดลง 15.77% อตัราการหมุนเวยีนสินคา้คงคลงัเพิ่มข้ึน 58.28 รอบ 
 นางสาวภวิสาณัชช์ ศรศิริวงศ์, อาจารย ์ดร.วสัรา รอดเหตุภยั,รองศาสตราจารย ์ดร.ปานใจ 
ธารทศันวงศ์, อาจารยว์ิสูตรวรสง่าศิลป์ และอาจารย ์ดร.สมาธิ นิลวิเศษ (2558) การวิจยัคร้ังน้ีมี
วตัถุประสงค์เพื่อ 1) เพื่อพฒันาโปรแกรมประยุกต์ส าหรับการประเมินผลการฝึกประสบการณ์
วิชาชีพครู กรณีศึกษาคณะศึกษาศาสตร์ มหาวิทยาลยัศิลปากร 2) เพื่อศึกษาความพึงพอใจของ
โปรแกรมประยุกต์ส าหรับการประเมินผลการฝึกประสบการณ์วิชาชีพครู กรณีศึกษาคณะ
ศึกษาศาสตร์ มหาวิทยาลยัศิลปากร การพฒันาโปรแกรมประยุกต์ส าหรับการประเมินผลการฝึก
ประสบการณ์วิชาชีพครู ใช้หลกัการของวงจรการพฒันาระบบ (System Development Life Cycle: 
SDLC) โดยใช้เคร่ืองมือโปรแกรมเวบ็เซิร์ฟเวอร์ Apache โปรแกรมภาษา PHP โปรแกรมจดัการ
ฐานขอ้มูล PHPMyAdmin (โปรแกรมช่วยจดัการกบัฐานขอ้มูล MySQL) โปรแกรมสร้างเวบ็ไซต์ 
Joomla และโปรแกรมจดัการฐานขอ้มูล MySQL จากนั้นใชต้น้แบบโปรแกรมประยกุตท่ี์พฒันาข้ึน
ใชก้บักลุ่มตวัอยา่ง จ  านวน 74 คน ไดแ้ก่ อาจารยนิ์เทศก ์จ านวน 10 คน ครูพี่เล้ียง จ  านวน 10 คน ได้
จากการเลือกแบบเจาะจง และนกัศึกษาระดบัปริญญาตรี ชั้นปีท่ี 5 จ  านวน 54 คน ซ่ึงไดม้าโดยการ
สุ่มอย่างง่าย เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจัย ได้แก่ แบบสัมภาษณ์ โปรแกรมประยุกต์ส าหรับการ
ประเมินผลการฝึกประสบการณ์วิชาชีพครู และแบบสอบถามความพึงพอใจการใช้โปรแกรม
ประยุกต์ส าหรับการประเมินผลการฝึกประสบการณ์วิชาชีพครู สถิติท่ีใช้วิเคราะห์ขอ้มูล ได้แก่ 
ค่าเฉล่ียและส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน ผลการพฒันาโปรแกรมประยกุตส์ าหรับการประเมินผลการฝึก
ประสบการณ์วชิาชีพครู กรณีศึกษาคณะศึกษาศาสตร์ มหาวทิยาลยัศิลปากร วจิยัพบวา่  
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  1. ผูใ้ชง้านโปรแกรมประยุกต ์จะแบ่งเป็น 3 กลุ่ม ไดแ้ก่ กลุ่มอาจารยนิ์เทศก ์กลุ่มครูพี่เล้ียง 
และกลุ่มนักศึกษา เม่ือเขา้สู่หน้าจอหลกั จะมีเมนูการใช้งาน 5 เมนู ได้แก่ หน้าแรก คู่มือการฝึก
ประสบการณ์วิชาชีพครู ประกาศคณะฯ กระดานสนทนา และติดต่อเรา การพฒันาโปรแกรม
ประยุกต์ ได้แบ่งการท างานออกเป็น 4 ระบบ คือ จดัการขอ้มูลสมาชิก กระดานสนทนา การให้
คะแนน และรายงานผลการประเมิน มีประสิทธิภาพของโปรแกรมประยุกตอ์ยูใ่นระดบัมากท่ีสุด มี
ค่าเฉล่ียเท่ากบั 4.78 และมีค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั 0.35 
  2. ความพึงพอใจในภาพรวมของอาจารยนิ์เทศก์ อยูใ่นระดบัมากท่ีสุด มีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 4.73 
มีค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน เท่ากบั 0.42 ความพึงพอใจในภาพรวมของครูพี่เล้ียง อยูใ่นระดบัมาก
ท่ีสุด มีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 4.56 มีค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน เท่ากบั 0.53 และความพึงพอใจในภาพรวม
ของนกัศึกษา อยูใ่นระดบัมาก มีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 4.13 มีค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน เท่ากบั 0.62 ท าให้
ไดต้น้แบบโปรแกรมประยกุตส์ าหรับการประเมินผลการฝึกประสบการณ์วชิาชีพครู เพื่อสนบัสนุน
ยทุธศาสตร์และพนัธกิจ ของคณะศึกษาศาสตร์ มหาวทิยาลยัศิลปากร 
 สมคิด ทุ่นใจ (2559) ศึกษาเร่ือง Open Source Software : อิสรภาพแห่งการสร้างคุณค่าและ
พฒันางานวจิยั ในรอบหลายปีท่ีผา่นมาองคก์รต่างๆ มีการน าซอฟตแ์วร์โอเพนซอร์ส มาประยกุตใ์ช ้
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานขององคก์ร เช่น การน าซอฟตแ์วร์ส านกังาน (Openoffice.org)  มา
แทนซอฟต์แวร์ MS-office เพื่อให้บุคลากรสามารถใช้งานประเภทประมวลผลค า (Word 
Processing) แผน่ตารางค านวณ (Spreadsheet) และการน าเสนอขอ้มูล (Presentation) นอกจากนั้นยงั
มีการน าซอฟต์แวร์ระบบปฏิบติัการ (Operating Software) เช่น Linux ซอฟต์แวร์ให้บริการเว็บ 
(Web Server) เช่น อาปาเช่ (Apache) และซอฟต์แวร์ให้บริหารฐานขอ้มูล (Database Server) เช่น 
MySQL ตลอดทั้ งซอฟต์แวร์ประเภทสร้างและบริหารเว็บไซต์ (Content Management System) 
ส าหรับการสร้างเวบ็ไซต์ เช่น Open Source Joomla เป็นตน้ จากท่ีกล่าวมาพบว่า การท่ีองค์กรน า
ซอฟตแ์วร์มาประยกุตใ์ชง้าน มีเหตุผลหลกัมาจากการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานและลดค่าใช้จ่าย 
เพิ่มทางเลือกในการใชซ้อฟตแ์วร์ รวมทั้งการสร้างโอกาสในการด าเนินงานขององคก์ร 

ดังนั้ นถ้าองค์กรทั้ งภาครัฐหรือภาคเอกชน ท่ีมีหน่วยงานด้านวิจัยและพัฒนา มีการ
สนับสนุนและส่งเสริมให้มีการประยุกต์ใช้ซอฟต์แวร์โอเพนซอร์สในการด าเนินงานวิจยั จดัท า
เอกสารและการเผยแพร่ผลงานวจิยั จะท าใหเ้กิดผลดีต่อการบริหารจดัการงานวจิยั สามารถประหยดั
ค่าใชจ่้ายในการบ ารุงรักษา เน่ือง Open Source Software มกัจะเป็นในลกัษณะ Community ท่ีมีการ
ช่วยเหลือแกไ้ขปัญหาต่างๆ ร่วมกนัท าให้มีอนาคตอีกยาวนาน นอกจากนั้นจะเห็นวา่ในปัจจุบนัมี
การน าเทคโนโลยีสารสนเทศมาส่งเสริมการเผยแพร่งานวิจยัผา่นเครือข่ายอินเทอร์เน็ตหรือเอกสาร
อิเล็กทรอนิกส์รูปแบบอ่ืนๆ ซ่ึงตอ้งเป็นไปตามเง่ือนไขของผูส้นบัสนุนงบประมาณทุนวิจยั ท าให้
เ ส่ียงต่อการละเมิดสิขสิทธ์ิถ้ามีการน าซอฟต์แวร์เอกสิทธ์ิเฉพาะ (Proprietary Software) มา
ประยกุตใ์ชใ้นงานวจิยั 
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 ยุพา งานฉมงั (2559) ได้ศึกษา ประสิทธิภาพการน านโยบายด้านการส่งเสริม SMEs ใช้
ระบบ ERP ขนาดใหญ่ ของอุตสาหกรรมการผลิตในพื้นท่ีภูมิภาคไปปฏิบติั:กรณีศึกษากิจการโรงสี
ขา้วแห่งหน่ึงในจงัหวดับุรีรัมย ์ในคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อ 1) ศึกษาประสิทธิภาพน านโยบายดา้น
การส่งเสริม SMEsใช้ระบบ ERP ขนาดใหญ่ของอุตสาหกรรมการผลิตในพื้นท่ีภูมิภาคไปปฏิบติั    
2) ศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อการน านโยบายด้านการส่งเสริม SMEs ใช้ระบบ ERP ขนาดใหญ่ของ
อุตสาหกรรมการผลิตในพื้นท่ีภูมิภาคไปปฏิบติั : กรณีศึกษากิจการโรงสีขา้วแห่งหน่ึงในจงัหวดั
บุรีรัมย ์โดยใช้วิธีการวิจยัเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) เป็นการเก็บขอ้มูลจากการสัมภาษณ์
แบบเจาะลึก (In-dept Interview)ซ่ึงมีผูใ้หข้อ้มูลส าคญั (Key Informants) ประกอบดว้ย ผูบ้ริหารและ
เจา้หนา้ท่ีของศูนยส่์งเสริมอุตสาหกรรมภาคท่ี 6 ผูบ้ริหารกิจการ หวัหนา้งานและพนกังาน ซ่ึงเป็น
ผูรั้บบริการจากภาครัฐ และผูเ้ช่ียวชาญการพฒันาระบบ ERP โดยน าขอ้มูลดงักล่าวมาวิเคราะห์เชิง
พรรณา (Content Analysis)ดว้ยการน าประเด็นท่ีไดรั้บจากการสัมภาษณ์มาวิเคราะห์แลว้น ามาสรุป 
เพื่อหาประสิทธิภาพและปัจจยัดา้นต่างๆ รวมทั้งปัญหา อุปสรรค ท่ีส่งผลกระทบต่อการน านโยบาย
ด้านการส่งเสริม SMEsใช้ระบบ ERP ขนาดใหญ่ของอุตสาหกรรมการผลิตในพื้นท่ีภูมิภาค ผล
การศึกษาพบวา่ การน านโยบายดา้นการส่งเสริม SMEs ใชร้ะบบ ERP ขนาดใหญ่ของอุตสาหกรรม
การผลิตในพื้นท่ีภูมิภาคไปปฏิบติั มีประสิทธิภาพ โดยพิจารณาจาก ผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งไม่วา่จะเป็น
ประสิทธิภาพต่อหน่วยงานภาครัฐผูท่ี้น านโยบายไปปฏิบัติ สามารถด าเนินโครงการได้ตาม
วตัถุประสงค์และและเป็นไปตามแผนงานท่ีวางไว ้ท าให้ผูรั้บบริการเกิดความพึงพอใจส่วน
ประสิทธิภาพต่อผูรั้บบริการจากหน่วยงานภาครัฐ ท าให้กิจการ ขอ้มูลท่ีน าไปใช้ในการบริหาร
จดัการมีคุณภาพมากข้ึน ลดขอ้ขดัแยง้ระหวา่งแผนก ประหยดัเวลาในการท างาน การบริหารจดัการ
ธุรกิจภายในเกิดประสิทธิภาพมากข้ึน ท าใหเ้กิดความสนใจท่ีจะเขา้ร่วมโครงการต่อเน่ืองโดยปัจจยั
ท่ีส าคญัในการส่งเสริมให้ SMEs น าระบบ ERP ขนาดใหญ่ไปปฏิบติั อย่างมีประสิทธิภาพคือ 
ทรัพยากรบุคคล นโยบาย งบประมาณ และการส่ือสาร นอกจากน้ีในอีกมิติหน่ึงท่ีเก่ียวขอ้งคือความ
พร้อมของหน่วยงานผูรั้บการสนบัสนุนจากภาครัฐ ก็ตอ้งมีศกัยภาพ ทั้งในดา้นการสนบัสนุนจาก
ผูบ้ริหาร งบประมาณ รวมทั้งบุคลากรท่ีมีประสิทธิภาพและให้ความร่วมมือกบัองค์กร เช่นกัน 
ขอ้เสนอแนะจากผลการศึกษา แนวทางการน านโยบายดา้นการส่งเสริม SMEs ใชร้ะบบ ERP  
 จนัทร์ธิดา  บุญขวญั (2554) โครงงานน้ีน าเสนอเร่ืองระบบบริหารคลงัสินคา้ กรณีศึกษา 
บริษัท ไทยมารท์ สโตร์จ ากัด มีวตัถุประสงค์เพื่อช่วยสนับสนุนการบริหารคลังสินค้า ให้มี
ประสิทธิภาพ มีความถูกตอ้งรวดเร็ว ช่วยควบคุมและตรวจสอบข้อมูลสินคา้ของระบบให้เป็น
ปัจจุบนัตลอดเวลา และพร้อมทั้งสนบัสนุน รายงานทางดา้นการบริหารสินคา้คงคลงัเพื่อน าเสนอ
ต่อผูบ้ริหารในรูปแบบต่างๆ โดยการพฒันา ระบบนั้น ผูท้ท าโครงงานไดศึ้กษาเก่ียวกบัการน าเอา
เทคโนโลยีเว็บแอพพลิเคชั้นเพื่อท าการจดัเก็บ ขอ้มูล และน าเอาเทคโนโลยีระบบฐานข้อมูลมา
บริหารจดัการขอ้มูล น ามาพฒันาระบบ



 
 

บทที ่3 
วธิีด ำเนินกำรวจิัย 

 
 การวิจยัเร่ือง “การพฒันาระบบสารสนเทศส าหรับการจดัการคลงัสินคา้แบบ  (Real time) 
กรณีศึกษา ธุรกิจช้ินส่วนรถยนต”์ มีขั้นตอนวิธีด าเนินการวิจยัดงัน้ี 

วงจรการพฒันาระบบ (System Development Life Cycle : SDLC) ขั้นตอนการพฒันามีอยู่
ดว้ยกนั 7 ขั้น คือ 

1. เขา้ใจปัญหา (Problem Recognition)  
2. ศึกษาความเป็นไปได ้(Feasibility Study)  
3. วเิคราะห์ (Analysis)  
4.  ออกแบบ (Design)  
5. สร้างหรือพฒันาระบบ (Construction)  
6. การปรับเปล่ียน (Conversion)  
7. บ ารุงรักษา (Maintenance) 

 
1. เขา้ใจปัญหา (Problem Recognition)  

จากขั้นตอนการสั่งสินคา้ ในกรณีท่ีไม่มีสินคา้เพียงพอในแต่ละสัปดาห์ ลูกคา้จะไม่ทราบ
วนัท่ีจะได้รับสินคา้เพราะฝ่ายขายไม่มีขอ้มูลแผนการเติมสินคา้จากฝ่ายโรงงานผูผ้ลิต ส่งผลให้
ลูกคา้ไม่สามารถตดัสินใจสั่งซ้ือได ้และเกิดความไม่มัน่ใจจึงไม่ท าการสั่งซ้ือสินคา้ และอาจจะท า
ใหมี้ผลต่อการตดัสินใจไปใชย้ีห่อ้อ่ืนทดแทน 

และขั้นตอนการสั่งสินคา้ ในกรณีท่ีมีสินคา้เพียงพอแต่ละสัปดาห์ แต่อยา่งไรก็ดีลูกคา้จะไม่
ทราบวนัท่ีจะไดรั้บสินคา้ท่ีแน่นอน เพราะฝ่ายขายมีขอ้มูลแผนการเติมสินคา้จากฝ่ายโรงงานผูผ้ลิต
เป็นรายสัปดาห์ ส่งผลให้ลูกคา้มีโอกาสตอ้งรอคอยสินคา้มากกว่าปกติประมาณ 1-5 วนั หรือไม่
ไดรั้บสินคา้เลย จนตอ้งท าการยกเลิกค าสั่งซ้ือ ดงัแสดงในแผนภาพการท างานดงัน้ี 
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ภำพประกอบที ่7 ผงังาน (Flowchart) ของกระบวนการทั้งหมด (ก่อนปรับปรุง) 

ฝ่ายขาย ฝ่ายวางแผนสนับสนุนการขาย คลังสินค้า ร้านค้า ผู้บริโภค
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สปัดาหท์ี่ อา. จ. อ. พ. พฤ. ศ. ส.

28 วนัพฤ.ที ่ 1 2 3 4 5

#1 1 2 3 4 5 6 7 28

#2 8 9 10 11 12 13 14 5

#3 15 16 17 18 19 20 21 12

#4 22 23 24 25 26 27 28 19

#5 29 30 31

แผนการเตมิสนิคา้

สปัดาหท์ี่

     :                        

                        
                          

             
                                 

                 

                       
                            

                        

                
                           

                        

       
                

      

                     

                  
                      

                

                  
                        

                  
                        
                     

       

                
          

      

                        

                        

                    
                          

       

                        

          

       :                      
       :                       

     :                           

                        

                        

                        

       



27 

จากผลจากการท าส ารวจประเมินความพึงพอใจของลูกคา้ประจ าปี 2558 พบวา่ลูกคา้มีความ
ไม่พึงพอใจอยา่งมาก ท่ีไดรั้บสินคา้และบริการจากบริษทักรณีศึกษาฯชา้กวา่คู่แข่ง ในสินคา้ประเภท
เดียวกนั และมีความไม่แน่นอนในระยะเวลาส่งมอบ ดงัท่ีแสดงภาพดา้นล่างน้ี 

 

  

ภำพประกอบที ่8 ผลจากการท าส ารวจประเมินความพึงพอใจของลูกคา้ 

จากปัญหาการยกเลิกการขายประจ าเดือน ท่ีทางบริษทักรณีศึกษาฯ จะแจง้ให้ลูกคา้ทราบ
เดือนละคร้ังส่งผลให้ลูกคา้เกิดความไม่มัน่ใจในค าสั่งซ้ือ และมีผลให้อาจจะไม่ตดัสินใจสั่งซ้ือคร้ัง
ถดัไปดงัท่ีแสดงภาพดา้นล่างน้ี 

 

 

ภำพประกอบที ่9 รายงานการยกเลิกการขาย 

จากการสัมภาษณ์พนกังานท่ีท างานในส่วนงานต่างๆ ไดรั้บความเห็นดงัน้ี 
- ฝ่ายขาย “ไม่สามารถยืนยนัวนัจดัส่งสินคา้กบัลูกคา้ไดเ้พราะไม่มีในแผนการเติมสินคา้ ท า

ใหลู้กคา้ไม่พอใจ” 
- ฝ่ายวางแผนฯ “ต้องรวมรวบข้อมูลหลายท่ี ต้องใช้ข้อมูลล่าสุด ใช้เวลาท านาน ท าได้

สัปดาห์ละคร้ัง”  
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ภำพประกอบที ่10 ผงังาน (Flowchart) ของกระบวนการสั่งซ้ือ – ส่งมอบสินคา้ (ก่อนปรับปรุง) 

 
2. ศึกษาความเป็นไปได ้(Feasibility Study) 

น าปัญหามาวางแผนปรับปรุงแนวทางการแกไ้ขและความเป็นไปไดใ้นการปรับปรุงเพื่อลด
ระยะเวลาสูญเปล่า โดยใชเ้ทคนิค ECRS 

 
 
 
 
 
 
 

ค าส่ังซื้อจากร้านค้า

(Inf. Flow)

ฝ่ายขายรับค าส่ังซื้อ

(Inf. Flow)

คลังสินค้า

(Inf. และPhysical Flow)

ร้านค้า

(Physical Flow)

ผู้บริโภค

(Physical Flow)

แผนการเตมิสินค้า (Inf. Flow) โรงงานผู้ผลิต (Physical Flow)

แผนการผลิต (Inf. Flow) ผู้จัดหาวัตถุดบิ (Physical Flow)

แผนการขาย (Inf. Flow)

สปัดาหท์ี่ อา. จ. อ. พ. พฤ. ศ. ส.

28 วนัพฤ.ที ่ 1 2 3 4 5

#1 1 2 3 4 5 6 7 28

#2 8 9 10 11 12 13 14 5

#3 15 16 17 18 19 20 21 12

#4 22 23 24 25 26 27 28 19

#5 29 30 31

แผนการเตมิสนิคา้

สปัดาหท์ี่

IPC P.Code Section Cap Total 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Total 1376232 SAT SUN MON TUE WED THU FRI SAT SUN MON TUE WED THU FRI SAT SUN MON TUE WED THU FRI SAT SUN MON TUE WED THU FRI SAT SUN

No. of GT 146 149 144 151 151 150 146 149 147 145 148 144 151 150 150 145 147 146 146 147 150 147 145 144 147 145 147 143 143 139

1 LSR0L015 1B94A PR750   R16  DAT1BZ                                 0 191 0 0 0 0 0 0 47 144 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 PSR0LA00 1J27A PR225/50R17  TG10FZ                                 0 623 0 0 0 0 0 0 45 217 217 144 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3 PSR0L78F 1K20A PR265/70R16  L02Z                                   0 1898 0 0 0 0 0 0 164 193 193 192 193 193 193 193 96 96 96 96 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

4 PSR0L84F 1M34A PR225/70R16  L02Z                                   0 719 180 180 179 180 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

5 PSR0L57D 1R87A PR195/55R15  DT3NCZ                                 282 8398 282 282 281 282 282 282 282 282 282 281 282 282 282 282 282 282 281 223 282 282 282 282 282 282 282 282 282 282 282 282

6 PSR0LC41 1T77A PR205/65R15  EP30Z                                  231 4536 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 197 231 231 231 231 231 230 231 231 231 182 231 231 231 231 231 231 231 231 231

7 PSR0LA84 2A49A PR205/65R16  TG10Z                                  0 388 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 181 207 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

8 PSR0LX62 2D72A PR255/60R18  684AHZ                                 160 19121 640 640 636 605 640 640 640 640 640 636 640 640 640 640 640 640 636 640 640 640 640 640 640 640 640 608 640 640 640 640

9 PSR0L77F 2E24A PR265/65R17  L02Z                                   0 1510 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 36 177 177 176 177 177 177 177 177 59 0 0 0 0 0 0 0

10 LVR0L243 2G97A LR255/70R16  D674Z                                  0 395 119 119 118 39 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

11 PSR0LX54 2H20A PR225/55R17  EA03FZ                                 0 798 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 44 186 213 213 142 0 0 0 0 0 0 0 0 0

12 PSR0LCAF 2O82A PR185/65R14  FS10AZ                                 254 2254 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 137 254 254 254 254 254 254 254 254 85 0 0 0

13 LVR0L249 2R87A LR195   R15  R624HZ                                 0 3302 159 159 158 159 159 159 159 159 159 158 159 159 159 159 125 159 158 159 159 159 159 0 0 0 0 0 0 0 0 0

14 PSR0LB61 2S77A PR215/50R17  MY02FZ                                 0 142 0 0 0 0 0 0 0 0 0 43 99 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

15 PSR0L80F 2T15A PRP255/7R16  L02Z                                   0 430 0 0 0 0 35 169 169 57 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

16 PSR0LA22 2X64A PR175/65R14  150EZ                                  0 3564 0 0 0 0 0 242 277 277 277 276 277 277 277 277 277 277 276 277 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

17 LVR0L27F 2Y73A LR205/70R15  L02TZ                                  175 3967 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 95 352 352 352 352 352 352 352 352 352 352 352

18 PSR0LA6F 3B35A PR185/55R15  F01FZ                                  0 944 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 181 208 208 208 139 0 0 0 0 0 0 0 0 0

19 LVR0L252 3C40A LR245/70R16  D697UZ                                 0 644 129 129 128 129 129 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

20 PSR0LD15 3E15A PR215/60R16  EP30Z                                  220 11600 220 220 219 220 220 220 193 412 440 438 440 440 440 440 440 440 438 440 440 440 440 440 440 440 440 440 440 440 440 440

21 PSR0LX36 3G53A PR205/50R17  EA03FZ                                 189 5667 189 189 188 189 189 189 189 189 189 188 189 189 189 189 189 189 188 189 189 189 189 189 189 189 189 189 189 189 189 189

22 PSR0LB14 3H58A PR215/60R16  T01RAZ                                 202 6358 202 202 201 202 202 202 202 159 202 201 202 168 0 0 0 0 0 0 41 202 336 404 202 404 404 404 404 404 404 404

23 LVR0L261 3K88A LR215/70R16  R611Z                                  0 3153 0 225 316 320 320 320 320 320 320 318 321 53 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

24 PSR0LU7F 3M45A PR245/70R16  L02Z                                   197 3257 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 106 197 197 196 197 197 197 197 197 197 197 197 197 197 197 197 197

25 PSR0LAUF 3O44A PR195/55R16  FS10AZ                                 0 867 214 245 244 164 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

26 PSR0LD85 3R89A PR205/60R16  EP4AGZ                                 200 23870 800 800 796 800 758 800 800 800 800 796 766 800 800 800 800 800 796 800 758 800 800 800 800 800 800 800 800 800 800 800

27 PSR0LX51 3W66A PR235/45R17  EA03FZ                                 0 1581 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 41 201 201 201 201 201 200 201 134 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

NO

เริ่ม จ 

 ม มีสนิคา้ สั่ สนิคา้   า

 ม มีสนิคา้ สั่  ีห่อ้อ ่นแทน

รอสนิคา้แ   ม  ดรั้ สนิคา้

 ม มีสนิคา้ สั่ สนิคา้   า

 ม มีสนิคา้ สั่  ีห่อ้อ ่นแทน

รอสนิคา้แ   ม  ดรั้ สนิคา้

รอสนิคา้ปร มา  1-5 วัน

รอสนิคา้ปร มา  1-5 วัน
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ตำรำงที ่3 แนวทางการแกไ้ขเพื่อลดระยะเวลาสูญเปล่า โดยใชเ้ทคนิค ECRS 

 

 

3. วเิคราะห์ (Analysis)  

จดัท าแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) ของกิจกรรมและน ามาวิเคราะห์ปัญหา 
พบว่า กิจกรรมล าดบัท่ี 11 “เม่ือสินคา้คงคลงัไม่เพียงพอ ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงาน

การขาย ท าการคา้งเอกสารค าสั่งการจดัส่ง เพื่อรอสินคา้เขา้มาเพิ่มจากการผลิต” ซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ี
ท าให้เกิดการรอคอยนานมากท่ีสุดโดยเฉล่ียประมาณ 3 วนั (ค่าเฉล่ียเกิดจากแผนการเติมสินคา้ราย
สัปดาห์ท่ีอาจจะรอสินคา้ 1-5 วนั) ซ่ึงมีผลท าใหสิ้นคา้ถึงลูกคา้ล่าชา้ 

ระยะเวลาเฉล่ียโดยรวมตั้งแต่เร่ิมตน้ จนส้ินสุดกระบวนการ ทั้งหมด 8,256 นาที เป็นเวลา
รอคอย 4,320 นาทีหรือ เป็นเวลารอคอย ร้อยละ 52.3 ของเวลาทั้งหมด 

 

 

รายละเอยีดการด าเนนิการ ตวัอย่าง

E การก าจดั Eliminate ยกเลิกการจดัท าแผนการเติมสินคา้
เน่ืองจากขอ้มลูไมส่ามารถท าให้เป็นปัจจุบนัได้
ใชเ้วลาในการท าอยา่งนอ้ย 2-3 ชม.
ขอ้มลูไมส่ามารถตอบสนองความตอ้การของลูกคา้ได้

C การรวมกนั Combine แนวความคิดการรวมกนั
เป็นการเอาขอ้มลูท่ีจ  าเป็นจะตอ้งใชใ้นการพิจารณา
ของคลงัสินคา้เสมือนมารวมกนัดว้ยกนั เช่น
แผนการผลิต ผลผลิตจริงท่ีเขา้คลงัสินคา้ 
แผนการขาย แผนการเติมสินคา้อนาคต สินคา้คงคลงั

R การจดัใหม่ Rearrange เปล่ียนกระบวนการจดัการใหม่

เปล่ียนแผนการเติมสินคา้รายสปัดาห์
เป็นโปรแกรมคลงัสินคา้เสมือนจริง
ซ่ึงสินคา้จะเติมเขา้ระบบให้ทกุๆ 30 นาที
และสามารถเห็นแผนการเติมสินคา้ล่วงหนา้ไดท้นัที

S การท าให้ง่าย Simplify ท าให้ง่ายต่อการใชง้านและความเขา้ใจ
สามารถเปิดดูขอ้มลูไดต้ลอดเวลา ทั้งในส านกังานขาย
หรือโรงงานฝ่ายผลิต หรือคลงัสินคา้
ท าให้ทกุคนจะรับทราบขอ้มลูเดียวกนัเหมือนกนั
ขอ้มลูท่ีเหมือนจะเป็นขอ้มลูล่าสุดเป็นปัจจุบนั

ECRS

แผนการเตมิสินค้า (Inf. Flow)

สปัดาหท์ี่ อา. จ. อ. พ. พฤ. ศ. ส.

28 วนัพฤ.ที ่ 1 2 3 4 5

#1 1 2 3 4 5 6 7 28

#2 8 9 10 11 12 13 14 5

#3 15 16 17 18 19 20 21 12

#4 22 23 24 25 26 27 28 19

#5 29 30 31

แผนการเตมิสนิคา้

สปัดาหท์ี่

คลังสินค้าเสมือนจริง

แผนการขาย

แผนการผลิต

IPC P.Code Section Cap Total 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Total 1376232 SAT SUN MON TUE WED THU FRI SAT SUN MON TUE WED THU FRI SAT SUN MON TUE WED THU FRI SAT SUN MON TUE WED THU FRI SAT SUN

No. of GT 146 149 144 151 151 150 146 149 147 145 148 144 151 150 150 145 147 146 146 147 150 147 145 144 147 145 147 143 143 139

1 LSR0L015 1B94A PR750   R16  DAT1BZ                                 0 191 0 0 0 0 0 0 47 144 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 PSR0LA00 1J27A PR225/50R17  TG10FZ                                 0 623 0 0 0 0 0 0 45 217 217 144 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3 PSR0L78F 1K20A PR265/70R16  L02Z                                   0 1898 0 0 0 0 0 0 164 193 193 192 193 193 193 193 96 96 96 96 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

4 PSR0L84F 1M34A PR225/70R16  L02Z                                   0 719 180 180 179 180 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

5 PSR0L57D 1R87A PR195/55R15  DT3NCZ                                 282 8398 282 282 281 282 282 282 282 282 282 281 282 282 282 282 282 282 281 223 282 282 282 282 282 282 282 282 282 282 282 282

6 PSR0LC41 1T77A PR205/65R15  EP30Z                                  231 4536 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 197 231 231 231 231 231 230 231 231 231 182 231 231 231 231 231 231 231 231 231

7 PSR0LA84 2A49A PR205/65R16  TG10Z                                  0 388 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 181 207 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

8 PSR0LX62 2D72A PR255/60R18  684AHZ                                 160 19121 640 640 636 605 640 640 640 640 640 636 640 640 640 640 640 640 636 640 640 640 640 640 640 640 640 608 640 640 640 640

9 PSR0L77F 2E24A PR265/65R17  L02Z                                   0 1510 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 36 177 177 176 177 177 177 177 177 59 0 0 0 0 0 0 0

10 LVR0L243 2G97A LR255/70R16  D674Z                                  0 395 119 119 118 39 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

11 PSR0LX54 2H20A PR225/55R17  EA03FZ                                 0 798 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 44 186 213 213 142 0 0 0 0 0 0 0 0 0

12 PSR0LCAF 2O82A PR185/65R14  FS10AZ                                 254 2254 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 137 254 254 254 254 254 254 254 254 85 0 0 0

13 LVR0L249 2R87A LR195   R15  R624HZ                                 0 3302 159 159 158 159 159 159 159 159 159 158 159 159 159 159 125 159 158 159 159 159 159 0 0 0 0 0 0 0 0 0

14 PSR0LB61 2S77A PR215/50R17  MY02FZ                                 0 142 0 0 0 0 0 0 0 0 0 43 99 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

15 PSR0L80F 2T15A PRP255/7R16  L02Z                                   0 430 0 0 0 0 35 169 169 57 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

16 PSR0LA22 2X64A PR175/65R14  150EZ                                  0 3564 0 0 0 0 0 242 277 277 277 276 277 277 277 277 277 277 276 277 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

17 LVR0L27F 2Y73A LR205/70R15  L02TZ                                  175 3967 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 95 352 352 352 352 352 352 352 352 352 352 352

18 PSR0LA6F 3B35A PR185/55R15  F01FZ                                  0 944 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 181 208 208 208 139 0 0 0 0 0 0 0 0 0

19 LVR0L252 3C40A LR245/70R16  D697UZ                                 0 644 129 129 128 129 129 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

20 PSR0LD15 3E15A PR215/60R16  EP30Z                                  220 11600 220 220 219 220 220 220 193 412 440 438 440 440 440 440 440 440 438 440 440 440 440 440 440 440 440 440 440 440 440 440

21 PSR0LX36 3G53A PR205/50R17  EA03FZ                                 189 5667 189 189 188 189 189 189 189 189 189 188 189 189 189 189 189 189 188 189 189 189 189 189 189 189 189 189 189 189 189 189

22 PSR0LB14 3H58A PR215/60R16  T01RAZ                                 202 6358 202 202 201 202 202 202 202 159 202 201 202 168 0 0 0 0 0 0 41 202 336 404 202 404 404 404 404 404 404 404

23 LVR0L261 3K88A LR215/70R16  R611Z                                  0 3153 0 225 316 320 320 320 320 320 320 318 321 53 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

24 PSR0LU7F 3M45A PR245/70R16  L02Z                                   197 3257 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 106 197 197 196 197 197 197 197 197 197 197 197 197 197 197 197 197

25 PSR0LAUF 3O44A PR195/55R16  FS10AZ                                 0 867 214 245 244 164 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

26 PSR0LD85 3R89A PR205/60R16  EP4AGZ                                 200 23870 800 800 796 800 758 800 800 800 800 796 766 800 800 800 800 800 796 800 758 800 800 800 800 800 800 800 800 800 800 800

27 PSR0LX51 3W66A PR235/45R17  EA03FZ                                 0 1581 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 41 201 201 201 201 201 200 201 134 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

NO

คลังสินค้า

(Inf. และPhysical Flow)
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ตำรำงที ่4 กระบวนการไหลของกิจกรรม ก่อนท าการปรับปรุง 

 

4. ออกแบบ (Design)  

1. โปรแกรม MS Office Excel ฟังกช์ัน่ Macro ส าหรับการจดัท าแนวคิด และจ าลองโปรแกรม
ก าหนดเป้าหมายและวธีิการของการท างานวิจยัใหช้ดัเจนและช้ีแจงใหก้บัทีมงานรับทราบ 

 

 

ภำพประกอบที ่11 ตวัอยา่งเป้าหมายและวธีิการของการท างานวจิยั 

1 ลูกคา้ ท  าการสัง่ซ้ือสินคา้กบัฝ่ายขายทางช่องทางต่างๆ 1 1

2 ฝ่ายขาย ท าการตรวจสอบสินคา้ในระบบ (ตามท่ีฝ่ายวางแผนสนับสนุนการขายแจง้การเติมสินคา้รายสปัดาห์ไว)้ 1 1

3 ฝ่ายขาย ท าแจง้ลูกคา้วา่มีสินคา้หรือไม ่(มีขอ้มลูเป็นรายสปัดาห์เทา่นั้น) 1 1

4 ถา้มีจ  านวนสินคา้ในระบบภายในสปัดาห์ ฝ่ายขาย ท าการยนืยนัค  าสัง่ซ้ือกบัลูกคา้ 1 1

5 ฝ่ายขายจบการรับค าสัง่ซ้ือกบัลูกคา้ 1 1

6 ฝ่ายขายส่งขอ้มลูค  าสัง่ซ้ือให้กบัฝ่ายประสานงานการขายและคลงัสินคา้ 1 1

7 ฝ่ายประสานงานการขายและคลงัสินคา้ ท  าการรวบรวมค าสัง่ซ้ือ 1 120

8 ฝ่ายประสานงานการขายและคลงัสินคา้ ท  าการส่งขอ้มลูค  าสัง่การจดัส่งไปยงัฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงานการขาย 1 120

9 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงานการขาย รับขอ้มลูค  าสัง่การจดัส่ง 2 120

10 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงานการขาย ท าการตรวจสอบสินคา้คงคลงัจริงกบัค  าสัง่การจดัส่ง 2 120

11 เม่ือสินคา้คงคลงัไมเ่พียงพอ ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงานการขาย ท าการคา้งเอกสารค าสัง่การจดัส่ง เพ่ือรอสินคา้เขา้มาเพ่ิมจากการผลิต 2 - 5 4320 รอสินคา้เฉล่ีย 3 วนั

12 เม่ือสินคา้คงคลงัไมเ่พียงพอและเป็นวนัท างานสุดทา้ยของเดือน ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงานการขาย ท าการยกเลิกเอกสารค าสัง่การส่งทั้งหมด 60

13 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงานการขาย ท าการตรวจสอบสินคา้เขา้มาเพ่ิมจากการผลิตทกุวนั วนัละ 2 คร้ัง 5 30

14 เม่ือสินคา้เขา้มาเพ่ิมจากการผลิตครบตามจ านวนแลว้ ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงานการขาย ท าการรวบรวมค าสัง่ทั้งหมดรายวนั 5 120

15 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงานการขาย ท าการส่งขอ้มลูให้กบั ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นขนส่ง และฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นจดัเตรียมสินคา้ 5 60

16 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นจดัเตรียมสินคา้ ท  าการน าสินคา้จากต าแหน่งจดัเกบ็มายงับริเวณท่ีขนส่ง 5 120

17 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นขนส่ง ท าการจดัหารถขนส่งและก าหนดเสน้ทางเดินรถและประสานงานเวลาออกจากคลงัสินคา้ 5 120

18 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นขนส่ง ด าเนินการจดัส่ง 6 1440

19 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นขนส่ง ท าการส่งสินคา้ถึงมือลูกคา้ 6 60

20 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นขนส่ง ท าการยนืยนัสินคา้จดัส่งลูกคา้เสร็จส้ิน 7 1440

รวม 8256

หมายเหตุ
สัญลักษณ์

กจิกรรมล าดับที่ วันที่
เวลาทีใ่ช้

ด าเนินการ (นาท)ี
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2. จดัท าโปรแกรมตน้แบบโดยใช้โปรแกรม MS Office Excel ฟังก์ชัน่ Macro มาประยุกต์ 
เพื่อใหเ้กิดแนวคิดและหลกัการท างานของการปรับปรุงและส่ือสารกบัโปรแกรมเมอร์ 

 
ตำรำงที ่5 ตวัอยา่งโปรแกรมตน้แบบโดยใชโ้ปรแกรม MS Office Excel 

 
 

5. สร้างหรือพฒันาระบบ (Construction) 

น าเทคโนโลยีสารสนเทศเขา้มาประยุกต์ใช้โดยการสร้าง Software และเช่ือมโยงขอ้มูล
ระบบ IT หลงัจากผูท้  าการวิจยัไดน้ าเสนอแนวคิดและเป้าหมายของการด าเนินการแลว้ จึงประสาน
ไปยงับริษทัภายนอกเพื่อด าเนินเขียนโปรแกรม Software สนบัสนุน โดยท าตน้แบบจากโปรแกรม 
MS Office Excel ซ่ึงจะไดโ้ปรแกรมส าเร็จรูปดงัรายการดา้นล่าง 

โปรแกรมส าเร็จรูป (software) จะมีขอ้มูลท่ีตอบสนองทุกส่วนงานท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น 
- สามารถดูสินคา้ทีละรายการหรือทั้งหมดทุกรายการแบบ Real timeได้ มีขอ้มูล

ครบถว้น 
- สามารถเห็นขอ้มูลจริงแบบ Real time ,แผนการเติมสินคา้ท่ีจะเขา้มาเพิ่ม ,ปริมาณ

สินคา้ท่ีจดัส่งไปแลว้ ,ปริมาณสินคา้ท่ีคงเหลือสามารถใหลู้กคา้สั่งซ้ือได ้
- ขอ้มูลน าเสนอแบบรายวนั เห็นพร้อมกนัทั้งเดือน 
- โปรแกรมส าเร็จรูป (software) ใชเ้วลาด าเนินการไม่นาน 3-5 วนิาทีต่อคร้ัง 
- โปรแกรมส าเร็จรูป (software) สามารถเปิดพร้อมๆกนัไดที้ละหลายเคร่ือง 
- โปรแกรมส าเร็จรูป (software) ติดตั้ งได้ทุกสาขาเช่นโรงงาน ส านักงานขาย 

คลงัสินคา้ 
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ภำพประกอบที ่12 หนา้จอของโปรแกรมส าเร็จรูป – คลงัสินคา้แบบ Real time 
 

6. การปรับเปล่ียน (Conversion)  

ท าการทดสอบระบบคลงัสินคา้แบบ Real time กบัผูใ้ชง้านปฏิบติังานจริง และฝ่ายขายท่ีใช้
ขอ้มูลร่วมกนั เช่น ระบบฯสามารถประมวลผลไดต้ามแนวคิดท่ีก าหนดไว ้และสามารถจดัรายงาน
ส าเร็จรูปไดแ้บบอตัโนมติั ใช้งานไดร้วดเร็วและใชพ้ร้อมๆกนัหลายเคร่ืองคอมพิวเตอร์ได ้ขอ้มูล
ปรับเปล่ียนแบบ Real time สามารถแกไ้ขขอ้มูลไดร้วดเร็ว การน าขอ้มูลเขา้ระบบไม่ซบัซ้อนและ
ใชเ้วลานอ้ยมาก 

7. บ ารุงรักษา (Maintenance) 

ทางผูพ้ฒันาระบบไดท้ าการจดัท าแผนการปฏิบติังานแบบใหม่ ให้กบัผูป้ฏิบติังานเพื่อให้
เกิดมาตราฐานในการท างานและมีความถูกตอ้ง



 
 

บทที ่4 
ผลกำรวเิครำะห์ข้อมูล 

 

ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลจากวตัถุประสงคข์องการวจิยั 

1. เพื่อพฒันาระบบสารสนเทศส าหรับการจดัการคลงัสินคา้แบบ Real time 
2. น าระบบสารสนเทศส าหรับการจดัการคลังสินค้าแบบ Real time ไปประยุกต์ใช้ใน

กรณีศึกษา 

 จากวิธีการด าเนินการวิจัย ท่ีใช้วงจรการพฒันาระบบ (System Development Life Cycle : 
SDLC) ขั้นตอนการพฒันามีอยูด่ว้ยกนั 7 ขั้น มาด าเนินการท าใหไ้ดผ้ลการวิเคราะห์ขอ้มูล ดงัน้ี 

 ผูว้ิจยัสามารถพฒันาระบบสารสนเทศส าหรับการจดัการคลงัสินคา้แบบ Real time ได้
และสามารถน าไปประยกุตใ์ชใ้นกรณีศึกษาได ้โดยสามารถแจง้ขอ้มูลแบบ Real time ให้แก่ ฝ่าย
ขายและลูกคา้ ส าหรับวนัที่จะไดรั้บสินคา้ที่แน่นอน หรือไม่มีสินคา้และสามารถแจง้แผนการเติม
สินคา้จากฝ่ายโรงงานผูผ้ลิต ไปยงัฝ่ายขายและลูกคา้ไดต้ามวตัถุประสงค์  

โดยผูว้ิจยัต้องด าเนินการจดัท าผงังานใหม่บางส่วนเพื่อให้ตอบสนองกบัโปรแกรมฯท่ี
ติดตั้งดงัภาพประกอบท่ี 13 
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ภำพประกอบที ่13 ผงังาน (Flowchart) ของกระบวนการทั้งหมด (หลงัปรับปรุง) 

ฝ่ายขาย ฝ่ายวางแผนสนับสนุนการขาย คลังสินค้า ร้านค้า ผู้บริโภค
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และผูว้ิจยัได้จัดท าและทบทวนผงังานใหม่ของ กระบวนการสั่งซ้ือ-ส่งมอบสินค้า (หลัง
ปรับปรุง) พบวา่  

1.1 ไม่มีเอกสารรอคอยสินคา้จากการผลิต 
1.2 ขอ้มูลสินคา้ท่ีเขา้คลงัฯและแผนการเติมฯ สามารถแสดงผลใหทุ้กฝ่ายไดแ้บบ Real 

time 
1.3 จากขอ้ 2.2 ส่งผลใหฝ่้ายขายสามารถแจง้ลูกคา้ไดท้นัทีในขณะท่ีลูกคา้ก าลงัจะ

สั่งซ้ือสินคา้ 
1.4 เปรียบเทียบขั้นตอน ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

 

ภำพประกอบที ่14 ผงังาน (Flowchart) ของกระบวนการสั่งซ้ือ-ส่งมอบสินคา้ (เปรียบเทียบ) 

 

 

ค าส่ังซื้อจากร้านค้า

(Inf. Flow)

ฝ่ายขายรับค าส่ังซื้อ

(Inf. Flow)

คลังสินค้า

(Inf. และPhysical Flow)

ร้านค้า

(Physical Flow)

ผู้บริโภค

(Physical Flow)

เริม่ จ 

 ม มสีนิคา้ ส่ั สนิคา้   า

 ม มสีนิคา้ ส่ั  ี่หอ้อ น่

รอสนิคา้แ   ม  ดรั้ 

 ม มสีนิคา้ ส่ั สนิคา้   า

 ม มสีนิคา้ ส่ั  ี่หอ้อ น่แทน

รอสนิคา้แ   ม  ดรั้ สนิคา้

รอสนิคา้ปร มา  1-5 

รอสนิคา้ปร มา  1-5 

ค าส่ังซื้อจากร้านค้า

(Inf. Flow)

ฝ่ายขายรับค าส่ังซื้อ

(Inf. Flow)

คลังสินค้า

(Inf. และPhysical Flow)

ร้านค้า

(Physical Flow)

ผู้บริโภค

(Physical Flow)

 ม มสีนิคา้ ส่ั สนิคา้   า

 ม มสีนิคา้ ส่ั  ี่หอ้อ น่

 อ้ม  การเตมิสนิคา้แ  Real time
จ เป น อ้ม   นการส อ่สารกั   กคา้

เริม่ จ 

ก อนท าการปรั ปร   

แ   ด าเนินการ ECRS

ห ั ท าการปรั ปร  
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ภำพประกอบที ่15 ผงังาน (Flowchart) ของกระบวนการสั่งซ้ือ-ส่งมอบสินคา้ (หลงัปรับปรุง) 

 
ตวัอย่างและขั้นตอนการใช้งานโปรแกรมส าเร็จรูป (software) คลงัสินคา้แบบ Real time 

ซ่ึงขอ้มูลจะปรากฏข้ึนในหนา้จอเดียวกนั 
1. เร่ิมคน้หาขอ้มูลของสินคา้โดยการพิมพร์หสัสินคา้และท าตามขั้นตอนดงัรูป 

 

 

ภำพประกอบที ่16 ขั้นตอนการใชง้านโปรแกรมส าเร็จรูป-คลงัสินคา้เสมือน (1/3 : เร่ิมคน้หาขอ้มูล) 

ค าส่ังซื้อจากร้านค้า

(Inf. Flow)

ฝ่ายขายรับค าส่ังซื้อ

(Inf. Flow)

คลังสินค้า

(Inf. และPhysical Flow)

ร้านค้า

(Physical Flow)

ผู้บริโภค

(Physical Flow)

คลังสินค้าเสมอืนจริง โรงงานผู้ผลิต

แผนการผลิต ผู้จัดหาวัตถุดิบ

แผนการขาย

IPC P.Code Section Cap Total 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Total 1376232 SAT SUN MON TUE WED THU FRI SAT SUN MON TUE WED THU FRI SAT SUN MON TUE WED THU FRI SAT SUN MON TUE WED THU FRI SAT SUN

No. of GT 146 149 144 151 151 150 146 149 147 145 148 144 151 150 150 145 147 146 146 147 150 147 145 144 147 145 147 143 143 139

1 LSR0L015 1B94A PR750   R16  DAT1BZ                                 0 191 0 0 0 0 0 0 47 144 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 PSR0LA00 1J27A PR225/50R17  TG10FZ                                 0 623 0 0 0 0 0 0 45 217 217 144 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3 PSR0L78F 1K20A PR265/70R16  L02Z                                   0 1898 0 0 0 0 0 0 164 193 193 192 193 193 193 193 96 96 96 96 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

4 PSR0L84F 1M34A PR225/70R16  L02Z                                   0 719 180 180 179 180 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

5 PSR0L57D 1R87A PR195/55R15  DT3NCZ                                 282 8398 282 282 281 282 282 282 282 282 282 281 282 282 282 282 282 282 281 223 282 282 282 282 282 282 282 282 282 282 282 282

6 PSR0LC41 1T77A PR205/65R15  EP30Z                                  231 4536 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 197 231 231 231 231 231 230 231 231 231 182 231 231 231 231 231 231 231 231 231

7 PSR0LA84 2A49A PR205/65R16  TG10Z                                  0 388 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 181 207 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

8 PSR0LX62 2D72A PR255/60R18  684AHZ                                 160 19121 640 640 636 605 640 640 640 640 640 636 640 640 640 640 640 640 636 640 640 640 640 640 640 640 640 608 640 640 640 640

9 PSR0L77F 2E24A PR265/65R17  L02Z                                   0 1510 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 36 177 177 176 177 177 177 177 177 59 0 0 0 0 0 0 0

10 LVR0L243 2G97A LR255/70R16  D674Z                                  0 395 119 119 118 39 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

11 PSR0LX54 2H20A PR225/55R17  EA03FZ                                 0 798 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 44 186 213 213 142 0 0 0 0 0 0 0 0 0

12 PSR0LCAF 2O82A PR185/65R14  FS10AZ                                 254 2254 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 137 254 254 254 254 254 254 254 254 85 0 0 0

13 LVR0L249 2R87A LR195   R15  R624HZ                                 0 3302 159 159 158 159 159 159 159 159 159 158 159 159 159 159 125 159 158 159 159 159 159 0 0 0 0 0 0 0 0 0

14 PSR0LB61 2S77A PR215/50R17  MY02FZ                                 0 142 0 0 0 0 0 0 0 0 0 43 99 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

15 PSR0L80F 2T15A PRP255/7R16  L02Z                                   0 430 0 0 0 0 35 169 169 57 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

16 PSR0LA22 2X64A PR175/65R14  150EZ                                  0 3564 0 0 0 0 0 242 277 277 277 276 277 277 277 277 277 277 276 277 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

17 LVR0L27F 2Y73A LR205/70R15  L02TZ                                  175 3967 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 95 352 352 352 352 352 352 352 352 352 352 352

18 PSR0LA6F 3B35A PR185/55R15  F01FZ                                  0 944 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 181 208 208 208 139 0 0 0 0 0 0 0 0 0

19 LVR0L252 3C40A LR245/70R16  D697UZ                                 0 644 129 129 128 129 129 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

20 PSR0LD15 3E15A PR215/60R16  EP30Z                                  220 11600 220 220 219 220 220 220 193 412 440 438 440 440 440 440 440 440 438 440 440 440 440 440 440 440 440 440 440 440 440 440

21 PSR0LX36 3G53A PR205/50R17  EA03FZ                                 189 5667 189 189 188 189 189 189 189 189 189 188 189 189 189 189 189 189 188 189 189 189 189 189 189 189 189 189 189 189 189 189

22 PSR0LB14 3H58A PR215/60R16  T01RAZ                                 202 6358 202 202 201 202 202 202 202 159 202 201 202 168 0 0 0 0 0 0 41 202 336 404 202 404 404 404 404 404 404 404

23 LVR0L261 3K88A LR215/70R16  R611Z                                  0 3153 0 225 316 320 320 320 320 320 320 318 321 53 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

24 PSR0LU7F 3M45A PR245/70R16  L02Z                                   197 3257 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 106 197 197 196 197 197 197 197 197 197 197 197 197 197 197 197 197

25 PSR0LAUF 3O44A PR195/55R16  FS10AZ                                 0 867 214 245 244 164 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

26 PSR0LD85 3R89A PR205/60R16  EP4AGZ                                 200 23870 800 800 796 800 758 800 800 800 800 796 766 800 800 800 800 800 796 800 758 800 800 800 800 800 800 800 800 800 800 800

27 PSR0LX51 3W66A PR235/45R17  EA03FZ                                 0 1581 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 41 201 201 201 201 201 200 201 134 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

NO

 ม มสีนิคา้ ส่ั สนิคา้   า

 ม มสีนิคา้ ส่ั  ีห่อ้อ  น่

 อ้ม  การเตมิสนิคา้แ  Real time
จ เป น อ้ม   นการส อ่สารกั   กคา้

เริม่ จ 
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 2. ขอ้มูลรายละเอียดของสินคา้จะปรากฏข้ึนดงัรูป โดยขอ้มูลต่างๆ จะมีความสัมพนัธ์เช่ือมโยง
กนั ซ่ึงหนา้จอน้ีจะปรากฏเป็นขอ้มูล Real time และติดตั้งโปรแกรมไวทุ้กหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

 

ภำพประกอบที ่17 ขั้นตอนการใชง้านโปรแกรมส าเร็จรูป-คลงัสินคา้เสมือน (2/3: ขอ้มูล Real time) 

 

3. ขอ้มูลรายละเอียดของสินคา้ส าหรับขอ้มูลเก่ียวกบัการขายจริง สินคา้คงเหลือ สามารถ
แสดงใหเ้ห็นเป็นขอ้มูล   Real time และเป็นรายวนัเช่นเดียวกนั 
 

 

ภำพประกอบที ่18 ขั้นตอนการใชง้านโปรแกรมส าเร็จรูป-คลงัสินคา้เสมือน (3/3: สินคา้คงเหลือ Real time)



 
 

บทที ่5 
สรุปผล อภิปรำยผลและข้อเสนอแนะ 

 

ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลจากการทบทวนและแกไ้ขดงัขา้งตน้ใชร้ะยะเวลาเฉล่ียโดยรวมตั้งแต่
เร่ิมตน้ จนส้ินสุดกระบวนการ ทั้งหมด 3,846 นาที ไม่มีเวลารอคอย สามารถลดเวลาการรอคอยและ
ขั้นตอนการด าเนินการได ้3 กิจกรรม รวมเวลา 4,410 นาที ไหลของกิจกรรม หลงัท าการปรับปรุง 

 
ตำรำงที ่6 กระบวนการ 
 

 
 
ตารางสรุปกิจกรรมการสั่งซ้ือสินคา้จนถึงการส่งมอบสินคา้เปรียบเทียบก่อนและหลงัการ

ปรับปรุงโดยเทคนิค ECRS 
 

ตำรำงที ่7 สรุปกิจกรรมการสั่งซ้ือสินคา้จนถึงการส่งมอบสินคา้ เปรียบเทียบ 

 

1 ลูกคา้ ท  าการสัง่ซ้ือสินคา้กบัฝ่ายขายทางช่องทางต่างๆ 1 1

2 ฝ่ายขาย ท าการตรวจสอบสินคา้ในระบบ (ตามท่ีฝ่ายวางแผนสนับสนุนการขายแจง้การเติมสินคา้รายวนัและล่วงหน้าอยา่งน้อย15วนัไว)้ 1 1 Combine&Reaarnage

3 ฝ่ายขาย ท าแจง้ลูกคา้วา่มีสินคา้หรือไม ่(มีขอ้มลูเป็นรายวนัของเดือนปัจจุบนัและล่วงหน้าอยา่งน้อย15วนั) 1 1 Combine&Reaarnage

4 ถา้มีจ  านวนสินคา้ในระบบ ฝ่ายขาย ท าการยนืยนัค  าสัง่ซ้ือกบัลูกคา้ 1 1

5 ฝ่ายขายจบการรับค าสัง่ซ้ือกบัลูกคา้ 1 1

6 ฝ่ายขายส่งขอ้มลูค  าสัง่ซ้ือให้กบัฝ่ายประสานงานการขายและคลงัสินคา้ 1 1

7 ฝ่ายประสานงานการขายและคลงัสินคา้ ท  าการรวบรวมค าสัง่ซ้ือ 1 120

8 ฝ่ายประสานงานการขายและคลงัสินคา้ ท  าการส่งขอ้มลูค  าสัง่การจดัส่งไปยงัฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงานการขาย 1 120

9 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงานการขาย รับขอ้มลูค  าสัง่การจดัส่ง 2 120

10 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงานการขาย ท าการตรวจสอบสินคา้คงคลงัจริงกบัค  าสัง่การจดัส่ง 2 120

11 เม่ือสินคา้คงคลงัไมเ่พียงพอ ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงานการขาย แจง้ยกเลิกค าสัง่ซ้ือทกุวนั วนัละ2คร้ัง 2 120 Rearrange

12 เม่ือสินคา้คงคลงัไมเ่พียงพอและเป็นวนัท างานสุดทา้ยของเดือน ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงานการขาย ท าการยกเลิกเอกสารค าสัง่การส่งทั้งหมด Eliminate

13 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงานการขาย ท าการตรวจสอบสินคา้เขา้มาเพ่ิมจากการผลิตทกุวนั วนัละ 2 คร้ัง Eliminate

14 เม่ือสินคา้เขา้มาเพ่ิมจากการผลิตครบตามจ านวนแลว้ ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงานการขาย ท าการรวบรวมค าสัง่ทั้งหมดรายวนั Eliminate

15 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นประสานงานการขาย ท าการส่งขอ้มลูให้กบั ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นขนส่ง และฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นจดัเตรียมสินคา้ 2 60

16 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นจดัเตรียมสินคา้ ท  าการน าสินคา้จากต าแหน่งจดัเกบ็มายงับริเวณท่ีขนส่ง 2 120

17 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นขนส่ง ท าการจดัหารถขนส่งและก าหนดเสน้ทางเดินรถและประสานงานเวลาออกจากคลงัสินคา้ 2 120

18 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นขนส่ง ด าเนินการจดัส่ง 3 1440

19 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นขนส่ง ท าการส่งสินคา้ถึงมือลูกคา้ 3 60

20 ฝ่ายคลงัสินคา้ดา้นขนส่ง ท าการยนืยนัสินคา้จดัส่งลูกคา้เสร็จส้ิน 4 1440

รวม 3846

หมายเหตุล าดับที่ กจิกรรม
สัญลักษณ์

วันที่
เวลาทีใ่ช้

ด าเนินการ (นาท)ี

ช่ือ สัญลักษณ์ ขั้นตอน เวลา (นาท)ี ขั้นตอน เวลา (นาท)ี ขั้นตอน เวลา (นาท)ี

การท างาน 9 2,043 8 1,923 -1 -120

การขนส่ง 4 1,621 4 1,621 0 0

การตรวจสอบ 5 212 4 242 -1 30

การรอคอย 1 4,320 0 0 -1 -4320

การเกบ็ 1 60 1 60 0 0

20 8,256 17 3,846 -3 -4,410

เปรียบเทยีบก่อน-หลังกจิกรรม

รวม

ก่อนปรับปรุงกจิกรรม หลังปรับปรุงกจิกรรม
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จากตารางพบวา่กิจกรรมการสั่งซ้ือสินคา้จนถึงการส่งมอบสินคา้ 

ก่อนปรับปรุง           20 ขั้นตอน  ใชเ้วลาการด าเนินการ 8,256 นาที  
หลงัปรับปรุงดว้ยเทคนิค ECRS พบวา่เหลือ     17 ขั้นตอน  ใชเ้วลาการด าเนินการ 3,846 นาที 
การสั่งซ้ือสินคา้จนถึงการส่งมอบสินคา้ลดลง     3 ขั้นตอน  ลดเวลาการด าเนินการ 4,410 นาที 

ขั้นตอนท่ีมีการลดลงมีรายละเอียดดงัน้ี 
1. การรอคอย 1 ขั้นตอน  เวลาท่ีสูญเสีย 4,320 นาที  

ซ่ึงเป็นเวลาสูญเสียจากการรอคอยสินคา้จากการผลิตหรือไม่มีสินคา้เขา้มา 
2. การท างาน 1 ขั้นตอน  เวลาท่ีสูญเสีย 120 นาที 

เม่ือยกเลิกการรอคอยสินคา้แลว้ ขั้นตอนการท างานก็จะถูกยกเลิกไปดว้ย 
3. การตรวจสอบ ขั้นตอน  ตอ้งเพิ่มเวลา 30 นาที 

- ยกเลิกการตรวจสอบสินคา้รอคอยจากการผลิต 2 ขั้นตอน วนัละ 1 คร้ัง ใชเ้วลา 90 นาที 
- เพิ่มการตรวจสอบสินคา้กบัค าสั่งซ้ือรายวนั 1 ขั้นตอน วนัละ 2 คร้ัง ใชเ้วลา  120 นาที  

จากปัญหาท่ีพบท าใหเ้กิดความสูญเสียในหลายๆดา้นโดยเฉพาะยอดขายและความพึงพอใจ
ของลูกคา้ ซ่ึงแนวทางในการปรับปรุงนั้น หลงัจากวเิคราะห์แต่ละกระบวนการทีละขั้นตอนแลว้ จึง
ประยุกต์เทคโนโลยีสารสนเทศมาสร้างเคร่ืองมือในการรวบรวมขอ้มูล ค านวณขอ้มูลต่างๆ ท่ีมี
ความซบัซอ้น ใหมี้การแสดงผลพร้อมกนัในคร้ังเดียวและตอ้งใชเ้วลาอนัรวดเร็วในการคน้หาแต่ละ
คร้ัง โดยจดัท าโปรแกรมส าเร็จรูปคลงัสินค้าเสมือนจริง (Software : Virtual Inventory Data ) ท่ี
สามารถรวบรวมขอ้มูลแบบ Real time โดยน าหลกัการ ECRS ช่วยลดความสูญเปล่า น าหลกัการ
ของ Work flow มาช่วยจดัท าแผนผงัการท างานทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุง ให้มีประสิทธิภาพ
มากข้ีนพร้อมทั้งน า Work flow ไปอธิบายผูบ้ริหารเพื่อขออนุมติังบประมาณและผลการด าเนินการ
ไดช้ดัเจน ส่วนผูรั้บผิดชอบงานในส่วนท่ีมีปรับปรุงก็สามารถน า Work flow ไปอธิบายพร้อมทั้ง
จดัการฝึกอบรมกระบวนการท างานแบบใหม่และการใช้งานโปรแกรมส าเร็จรูปฯ ซ่ึงได้ติดตั้ง
โปรแกรมส าเร็จรูปฯ ครบหมดแลว้ดงัน้ี  

1. ฝ่ายขาย   จ านวน 15 เคร่ือง แบบแสดงผลอยา่งเดียว 
2. ฝ่ายคลงัสินคา้   จ านวน 3 เคร่ือง  แบบแสดงผลอยา่งเดียว 
3. ฝ่ายวางแผนสนบัสนุนการขาย จ านวน 9 เคร่ือง แบบแกไ้ขขอ้มูลไดแ้ละเป็นศูนยก์ลาง 

และหลงัจากไดท้ดลองใชง้านโปรแกรมส าเร็จรูปฯ ไปแลว้ 1-2 เดือน (มิ.ย.-ก.ค. 61) พบวา่
ผูใ้ชง้านแต่ละหน่วยงานมีความพึงพอใจอยา่งมาก และสามารถด าเนินการแกไ้ขปัญหารายวนัไดจ้ริง                                         
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สรุปผล 

จดัการพฒันาระบบสารสนเทศส าหรับการจดัการคลงัสินคา้แบบ Real time กรณีศึกษา 
ธุรกิจช้ินส่วนรถยนตส์ามารถแกไ้ขปัญหาของขอ้มูลการเติมสินคา้ไดท้ั้ง 2 กรณี 

1. ในกรณีท่ีมีสินคา้เพียงพอแต่ละสัปดาห์ ลูกคา้จะไม่ทราบวนัท่ีจะไดรั้บสินคา้ท่ีแน่นอน 
2. ในกรณีท่ีไม่มีสินคา้เพียงพอในแต่ละสัปดาห์ ลูกคา้จะไม่ทราบวนัท่ีจะไดรั้บสินคา้เม่ือมี

การซ้ือซ ้ า 

ดงันั้นจากวตัถุประสงคข์องการวจิยั 
1. เพื่อพฒันาระบบสารสนเทศส าหรับการจดัการคลงัสินคา้แบบ Real time 
2. น าระบบสารสนเทศส าหรับการจดัการคลังสินค้าแบบ Real time ไปประยุกต์ใช้ใน

กรณีศึกษา 
ซ่ึงผลการวิจยัสามารถเพิ่มประสิทธิภาพได ้โดยสามารถให้ขอ้มูลจากโรงงานผูผ้ลิตไปยงั

ฝ่ายขายไปยงัลูกค้าได้แบบ Real time โดยอาศยัระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ ซ่ึงไม่ใช่เพียงแต่
โปรแกรมส าเร็จรูปฯ เท่านั้น แต่รวมไปถึงอุปกรณ์ต่างๆ โปรแกรมส าเร็จรูปอ่ืนๆท่ีท างานร่วมกนั 
ระบบโครงสร้างพื้นฐานของประเทศไทยท่ีมีควมพร้อม และรวมไปถึงทรัพยากรมนุษย์หรือ
พนกังานในองคก์ร ท่ีสามารถเรียนรู้และปรับเปล่ียนการท างานไดอ้ยา่งรวดเร็วเพื่อตอบสนองความ
ตอ้งการอยา่งไม่มีท่ีส้ินสุดของลูกคา้ 

ปัญหำและอุปสรรคในกำรด ำเนินงำน 

1. การสร้างระบบโปรแกรมส าเร็จ รูปฯ และแก้ไขกระบวนการท างานนั้ นเป็นเร่ือง
ละเอียดอ่อนท่ีจะไปกระทบต่อขั้นตอนการท างาน ในทุกคร้ังท่ีจะมีการแก้ไขหรือเปล่ียนแปลง
จะตอ้งให้ทางเจา้ของงานผูรั้บผิดชอบโดยตรงมีส่วนร่วมในการออกแบบรูปแบบการท างานบน
พื้นฐานของระบบโปรแกรมส าเร็จรูปฯ ดงันั้นการด าเนินการค่อนขา้งจะชา้และไม่ค่อยไดรั้บความ
ร่วมมือในบางกรณี แต่ก็พยายามผลกัดนัใหส้ าเร็จและด าเนินการไปต่อไปไดต้ามแผนท่ีก าหนดไว ้

2. ในกรณีท่ีตอ้งท างานร่วมกบัฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งในช่วงแรกๆของการด าเนินการ บางคร้ังเกิด
ความไม่เขา้ใจหรือมีการส่ือสารท่ีผิดพลาดท าให้เกิดความไม่เขา้ใจท่ีถูกตอ้ง จนท าให้เสียเวลาใน
การด าเนินการ และประชุมใหม่เพื่อทบทวนกิจกรรมและเป้าหมายร่วมกนั 

3. พนกังานคลงัสินคา้ท่ีดูแลงานท่ีเก่ียวกบัขั้นตอนท่ีจะถูกยกเลิกไป(ดว้ยแนวคิด ECRS) 
เกิดความไม่มัน่ใจในงานท่ีท าอยูว่า่จะถูกโยกยา้ยงาน หรือถูกเลิกจา้งหรือไม่ เน่ืองดว้ยมีโปรแกรม
ส าเร็จรูปฯเขา้มาท างานแทนและท าไดดี้กวา่ ซ่ึงจุดน้ีทางหวัหนา้งานคลงัสินคา้ไดแ้กไ้ขปัญหาโดย
การมอบหมายความรับผิดชอบในส่วนอ่ืนทดแทนและเป็นผูติ้ดตามการแสดงผลโปรแกรม
ส าเร็จรูปฯ อยา่งใกลชิ้ด ซ่ึงท าผลการด าเนินดียิง่ข้ึนไปอีก 
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อภิปรำยผล 

จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนทางผูว้ิจยัท าการศึกษาปัญหาอย่างละเอียด และจดัท าแผนงานเพื่อขอ
งบประมาณกบัทางบริษทัฯ ในการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวและไดรั้บการอนุมติั ในการด าเนินการดงัท่ี
กล่าวมาขา้งตน้ และในระหว่างการด าเนินการท าวิจยัและแกไ้ขปัญหานั้นก็ใช้ความรู้เพิ่มเติมใน
ระหวา่งการศึกษาท่ี สาขาวชิาการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน วทิยาลยัโลจิสติกส์และซพัพลายเชน 
มหาวิทยาลยัศรีปทุม ในหลายๆทฤษฏีและหลกัการ รวมทั้งค  าแนะน าต่างๆจากคณาจารย ์จึงน ามา
ซ่ึงผลงานวิจยัท่ีสามารถแก้ไขปัญหาได้ในเชิงธุรกิจยุคปัจจุบันท่ีมีการแข่งขันด้านข้อมูลและ
ประสิทธิภาพในทุกๆดา้น ซ่ึงการลงทุนระบบโปรแกรมส าเร็จรูปฯ คร้ังน้ีอยูใ่นวงเงินไม่เกิน 2 ลา้น
บาท ซ่ึงเกิดผลในเชิงการแข่งขนัทางธุรกิจดว้ยมูลค่าท่ีประเมินไม่ไดเ้พราะเป็นความพึงพอใจของ
ลูกคา้และ โอกาสการปรับตวัทางธุรกิจของบริษทัฯ ไดท้นัท่วงที 

ข้อเสนอแนะ 
ข้อเสนอแนะในกำรน ำผลวจัิยไปใช้ 

1. ในการประยุกตเ์ทคโนโลยีสารสนเทศจะตอ้งพิจารณาและประเมินถึง งบประมาณของ
องค์กรท่ีสามารถสนบัสนุนและอนุมติัได ้รวมการจดัการฐานขอ้มูล ระบบอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ -
เครือข่าย และบุคคลากรท่ีมีอยู่ ว่ามีความพร้อม ความตอ้งการ และจุดมุ่งหมาย อย่างไร พิจารณา
ความคุม้ค่า ก่อนด าเนินการตดัสินใจน าเทคโนโลยสีารสนเทศมาประยกุตใ์ช ้

2. ทฤษฏีต่างๆ และแนวคิด รวมทั้งการทบทวนวรรณกรรมผลงานวิจยันั้นเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็น
ในการน ามาพิจารณาและประยกุตใ์ช ้ผูว้จิยัมีขอ้เสนอแนะใหผู้อ่้านงานวจิยัศึกษาท่ีหลากหลาย และ
ประยกุตใ์ชใ้หเ้หมาะสมกบัยุคสมยัรวมทั้งโครงสร้างพิ้นฐานระบบต่างๆของประเทศท่ีมีการพฒันา
ไปอยา่งรวดเร็ว 

ข้อเสนอแนะในกำรวจัิยคร้ังต่อไป 

1. หลงัเสร็จส้ินงานวิจยัน้ีทางผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาขยายผลการด าเนินการต่อไปยงัตลาด
ส่งออกเพื่อด าเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพอยา่งต่อเน่ืองโดยไดท้  าในส่วนของท่ีปรึกษาโครงการ
และใหท้างทีมงานของผูว้จิยัท าการศึกษาต่อไป 

2. การปรับปรุงประสิทธิภาพโดยใช้เทคโนโลยีสารสนเทศนั้น ขอเสนอแนะให้ผูส้นใจ
ท างานวิจยัปรึกษาการฝ่ายเทคโนโลยีสารสนเทศขององค์กรก่อน ท่ีจะเร่ิมด าเนินการ เพื่อท่ีจะมี
แนวทางและมีเตรียมการในการปรับปรุงมากข้ึนดว้ยความร่วมมืออนัดี 
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