
บฑที 2
ท ฤ ษ ฎ ี ท ี ่ เ ก ี ่ ย ว ข ้ อ ง

2.1 ทฤษฎีแอะหลักการเกี่ยวกับการเรึยนรู้ของมนุษย์

2.1.1 นิยามของการเรียนรู้

มีน ักวิชาการหลายท่านให้น ิยามดังน ี้

o  การเรียนรู้เป ็นการเปลี่ยนแปลงอย่างถาวรของลักษณะนิส ัย โดยมีท ังการเปลี่ยนแปลง 

ในท ันท ี( Intermediate behavior ) และการเปลี่ยนแปลงภายในที่ย ังไม,แสดงออกใน 

ป ิจจ ุบ ัน ( Potential behavior ) ท ั้งน ี้เป ็นผลมาจากประสบการณ ์ท ี่ได ้ร ับ( Andrew B. 

Crider[12] )

o  การเรียนรู้ค ือการเปลี่ยนแปลงทางความสามารถหรือทางอารมณ์ของมนุษย์ท ี่ย ืนนาน 

ในช่วงระยะเวลาหนึ่งๆซ ึ่งไม,ได้มาจากกระบวนการเต ิบโตของร่างกายตามปกติ ( เช่น 

ความสูง สมรรถภาพของกล้ามเนื้อที่ด ีข ึ้นเน ึ่องจากการออกกำลังกาย ) การที่จะ 

สามารถสรุปได้ว ่าม ีการเรียนรู้เก ิดข ึ้นหรือไม,จะต ้องดูจากการเปรียบเท ียบพฤติกรรม 

ก่อนที่บ ุคคลนั้นจะเข ้าส ู่สถานการณ ์การเรียนรู้

( Learning situation ) ก ับพฤติกรรมหลังจากนั้น ส ิ่งท ี่จะเพ ิ่มข ึ้นจนสังเกตได้ช ัดล ้าหาก 

เกิดการเรียนรู้ค ือ การเพิ่มของ ทัศนคติ ( Attitude ) ความสนใจ ( Interest ) ค่านิยม ( 

Value) Robert M. Gagne[13]

สรุปแล ้วส ิ่งท ี่เร ียกว่าการเร ียนรู้ต ้องประกอบไปด้วย 3 ส ่วนที่สำค ัญคือ

•  มีการเปลี่ยนแปลงของพฤติกรรม

•  การเปลี่ยนแปลงน ั้นต้องคงอยู่ไปตลอดหรือคงอยู่ในช ่วงระยะเวลาที่ยาวนาน 

พอสมควร

•  ส ิ่งท ี่ทำให ้เก ิดการเปล ี่ยนแปลงค ือประสบการณ ์ท ี่ได ้ร ับ

ด ังบ ันเม ื่อต ้องการให้บ ุคคลได้เร ียนรู้ในเน ือหาที่ด ้องการถ่ายทอด จำเป ็นจะต ้องให ้ 

ประสบการณ ์ท ี่เก ี่ยวข ้องก ับเน ื้อหาที่ต ้องการถ่ายทอดแก่บ ุคคลนั้น โดยการถ่ายทอดอาจเป็น
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ทางตรงหรือทางอ้อมก็ไค้ ซึ่งประสบการณ์ที่บ ุคคลจะไค้รับนั้นย่อมขึ้นอยู่ก ับ วิธีการถ่ายทอด

สภาพแวดล้อม และความสามารถของผู้เรียนเอง

2.1.2 กระบวนการเกิดการเรียนรู้

กระบวนการเก ิดการเร ียนรู้น ันเป ็นท ี่สนใจในวงการจิตว ิทยามานานนับร้อยปีแล ้วด ังน ั้นจ ึง 

ม ีทฤษฎีต ่างๆเกิดข ึนมากมาย การทำความเข้าใจเกี่ยวกับกระบวนการเรียนรู้เป ็นเรื่องสำคัญในการ 

ออกแบบสื่อการเร ียนการสอน น ั้งน ั้เพราะการเก ิดกระบวนการเรียนรู้ของมน ุษย์น ั้นเป ็นส ื่งท ี่เก ิดข ึ้น 

ภายใน ถ ้าหากทำการออกแบบสื่อการเร ียนการสอนท ี่เหมาะสมก ับกระบวนการเร ียนร ู้ไค ้ การเรียน 

การสอนย่อมประสบผลสำเร ็จ

ทฤษฎีท ี่เก ี่ยวก ับกระบวนการเร ียนรู้ท ี่สำค ัญทฤษฎีหน ึ่งค ือ Association Learning 

Association Learning

คือการเชื่อมโยงของสิ่งกระตุ้น ( Stimuli ) หรือเหตุการณ ์ ( Event ) สองส ิ่งหร ือ 

มากกว่าเข ้าด ้วยกันเพ ื่อเป็นตัวแทนของสื่งท ี่ไค ้เร ียนรู้มา Association learning แบ ่งไค ้เป ็น 2 แบบ 

คอ Classical conditioning และ Operant Conditioning ในท ีนจะเน ้นไปท ีการเร ียนร ู้แบบ Classical 

conditioning เป ็นหลัก

Classical conditioning

คือการเชื่อมโยงของสิ่งกระตุ้นหรือเหตุการณ์เข ้าด ้วยกัน ยกตัวอย่างเช่น เด็กทารก 

เชื่อมโยงกลิ่นตัวของมารดาเข้ากับอาหาร สามารถสังเกตไค้เม ื่อเด ็กกำลังร้องให ้เพราะและจะหยุดเม ื่อ 

มารดาเข้ามาอุ้ม ท ั้งน ี้ก ็เพราะเด็กทราบว่าตนเองจะไค้ร ับอาหารคือน ั้านมจากมารดา หรือการท ี่มน ุษย ์ 

สามารถทำความเข้าใจกับเครื่องหมายต่างๆไค้เช่นเครื่องหมายวัตถุไวไฟถ้าติดไว้ท ี่ใดก็ย ่อมเข้าใจ 

ตรงกันว่าจ ุดน ั้นเปราะบางต ่อการเก ิดไฟไหม้ ท ั้งๆท ี่ย ังไม ่จำเป ็นต ้องรอให ้เก ิดไฟไหม้ข ึ้นมาก ่อน ท่ี 

เป ็นต ังน ั้เพราะมน ุษย ์เช ื่อมโยงเครื่องหมายก ับการบอกเล ่าหรือส ั่งสอนกันต ่อๆมาไค ้ 

กระบวนการเรยนรู้ใน Classical conditioning มตังน

1) การไค้มาของเงอนไขการตอบสนอง ( Acquisition o f the conditional respond ) 

ค ือการรับร ู้ระหว่าง ต ัวกระตุ้นท ี่ไม,มีเงื่อนไข ( Unconditional stimulus 1 US) ในเรื่องเด็กกับมารดา 

ก็ค ืออาหารหรือน ั้านมท ี่เด ็กรู้อย ู่แล ้วว ่าตนเองชอบและทำให ้หายหิวโดยไม่ต ้องม ีส ัญญาณใดๆมา 

บอก และ ต ัวกระต ุ้นท ี่ม ีเง ื่อนไข ( Condition stimulus , CS ) ค ือกลิ่นต ัวของมารดาท ี่เด ็กรับรู้เม ื่อ 

มารดาเข ้ามาใกล ้ๆและป ้อนนมหรืออาหารให ้ จ ึงกลายเป็นเงื่อนไขสำหรับเด ็กว่าถ้าไค้กลิ่นน ี

( กล ิ่นต ัวของมารดา) จะม ีโอกาสไค ้ร ับอาหาร
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การเรียนรู้ถ ึงความเกี่ยวพันกันสามารถแบ่งไค้เป ็น 3 ระด ับค ือ ก่อนที่เง ื่อนไข (

CS ) จะมีผล ระหว่างที่เง ื่อนไข ( CS ) เข้ามาเกี่ยวข้องกับ US และหลังจากเงื่อนไขเข้ามาแทนที่ US 

น ั่นค ือตอนท ี่เด ็กถ ูกมารคาอุ้มและไค ้กล ิ่นต ัวมารคาก ็จะหย ูดร ้องท ั้งๆท ี่ไม ่ไค ้ก ินนม

ในข้อน ั้ถ ้านำมาเปรียบเทียบกับการเรียนและการฝึกอบรม สามารถอธิบายไค้ว่าทำไมการ 

เรียนรู้บางครังต้องใช้เวลาและการฝึกหัด ท ั้งน ี้ก ็เพ ื่อรอคอยเวลาให้เก ิดกระบวนการเช ื่อมโยง

เงื่อนไขอย่างสมบูรณ ์น ั่นเอง ยกตัวอย่างจากการฝึกอบรมที่ม ีการศึกษากรณีศึกษาซึ่งประกอบด้วย 

ปิญหาและวิธ ีการแก้ไข ซึ่งสามารถเชื่อมโยงวิธ ีการนั้นเข ้ากับปิญหาที่เก ิดข ึ้นในอนาคตโดยที่ไม,

จำเป ็นต้องมีการอธิบายปีญหานั้นอีก

2) Generalization คือการท ี่ส ิ่งกระต ุ้นอาจเปลี่ยนแปลงไปจากเด ิม แต ่ไม ่ไค ้

เปลี่ยนแปลงไปโดยสิ้นเช ิง มน ุษย์สามารถตอบสนองไค้เหมือนกับที่เคยฝึกมายกตัวอย่างเช ่น ใน 

การแกอบรม ถ้าหากผู้รับการฝึกไค้ฝึกใช้ วิธีการ ทฤษฎีในการแก้ป ิญหาและตัดสินใจ และถ้าหาก 

ไค้,พบปิญหาที่ม ีล ักษณะคล้ายคลึงกับที่เคย'ฝึกมา บ ุคคลน ั้นก ็สามารถนำวิธ ีการหรือทฤษฎีท ี่ไค ้ร ู้มา 

ช ่วยในการแก้ป ิญหานั้นๆไค้

3) Discrimination แม้ว่าการ Generalization จะม ีประโยชน์ในการแก้ป ิญหา แต่บาง 

สถานการณ ์ก ็ค ้องการการแบ่งแยกที่ช ัดเจนสำหรับสิ่งกระตุ้น ซึ่งการแบ่งแยกนั้ค ้องการการฝึกฝน 

โดยเฉพาะ ถ ้าเปรียบเทียบกับการฝึกอบรมก็ค ือการฝึกให้รู้จ ักความแตกต่างของสถานการณ ์ ปิญหา 

และเครื่องม ือที่จะใช ้แก้ไข

จะเห็นไค้ว่า Classical conditioning นั้นไค ้เข ้ามาเก ี่ยวข้องกับกระบวนการเรียนรู้ 

ของมน ุษย ์ ซ ึ่งโดยมากมักเกิดขึ้นอย่างรวดเร็วจนไม,รู้ส ึก การออกแบบและวางแผนในการ

ฝ ึกอบรมควรคำน ึงถ ึงพ ื้นฐานเหล่าน ั้ค ้วย

O p e ra n t c o n d it io n in g

สมมติฐานพื้นฐานของ Operant conditioning คือ พฤต ิกรรมไค ้ร ับอ ิทธ ิพลจากผลของมัน 

ยกตัวอย่างเช่นสุน ัขเรียนรู้ท ี่จะทำตามคำสั่งของเจ้าของ ถ้าคำสั่งน ั้นเม ื่อทำตามแล้วไค ้ร ับการตอบ 

แทนเป็นอาหาร สิ่งท ี่กระตุ้นให้เก ิดการเรียนรู้ใน Operant conditioning มี 2 แบบคือ

o Positive Reinforcement ค ือต ัวกระต ุ้นท ี่ทำให ้ความเป ็นไปไค ้ท ี่พฤต ิกรรมท่ีไค้รับ 

อ ิทธ ิพลจากมันจะแสดงออกมากข ึ้น หรือก ็ค ือการให้รางว ัลน ั่นเอง ซึ่งใช้อย่าง

แพร่หลายในการควบคุมพฤติ-กรรมและการเรียนรู้ของมนุษย์ เช่น การให้คะแนน 

การให ้โบน ัส การชมเชยเป็นค้น

๐  Negative Reinforcement ค ือต ัวกระต ุ้นท ี่ทำให ้ความเป ็นไปไค ้ท ี่พฤต ิกรรมท ี่

ไค ้ร ับอ ิทธ ิพลจากม ันจะแสดงออกลดลง หรือก ็ค ือการลงโทษนั่นเอง ซึ่งใช้อย่าง



13

แพร,หลายในการควบคุมพฤติ-กรรมและการเรียนรู้ของมน ุษย ์ เช ่นการหักคะแนน 

การตัดเงินเดือน การลงโทษทางร่างกาย

จากความรู้เรือง Operant conditioning เราสามารถนำมาประยุกต์ใช้ในการจูงใจใน 

การเรียนและการทำงานได้

2.1.3 ฮิ่งที่มนุษย์เรียนรู้

Robert M. Gagne[13] ได ้แบ ่งท ักษะต ่างๆท ี่มน ุษย ์ได ้จากการเร ียนรู้ต ังน ี้ 

o  Intellectual skills เ “*
O Verbal Information 

O Cognitive strategies 

O Motor skill 

O Attitude

In te lle c tu a l sk ills

คือการท ี่มน ุษย ์จะม ีปฎ ิส ัมพ ันธ ์ก ับส ิ่งแวดล้อมด ้วยการใช ้ส ัญล ักษณ ์ เช่นการใช้

ตัวเลข การใช้ส ัญลักษณ์อื่นๆในการ แบ่งแยก ผสาน จัดกลุ่ม ว ิเคราะห ์ ส ิ่งของหรือเหตุการณ ์ท ี่ 

สนใจ

สัญลักษณ์ที่มน ุษย์เรียนรู้และใช้น ั้นไม่จำกัดแต่เฉพาะเครื่องหมายและตัวเลข 

เท ่าน ั้นย ังรวมไปถึงรูปแบบและไวยกรณ ์ทางภาษา นอกจากน ั้นย ังม ีส ิ่งท ี่เป ็นนามธรรมเช ่น ระเบ ียบ 

วิธ ีการวิเคราะห์และแล้ไขบีญหา 

V e rb a l In fo rm a tio n

คือทักษะในการบรรยายเรื่องราว เหตุการณ์ และความค ิดของมนุษย ์ สิ่งเหล่านี้ค ือ'ข ้อมูล การ 

บรรยายข้อมูลมีความสำคัญต่อการเรียนรู้ค ือ มีข้อเท็จจริง เช่นเวลา บุคคล สถานที่ การบรรยายใช้ 

ในการอธิบายถึงส ิ่งท ี่ด ้องเรียนรู้โดยเฉพาะการแกอบรมในวิชาการที่เป ็นทางเฉพาะ

การบรรยายไม,เพียงแต่จะใช้คำพูดเท่านั้น ยังสามารถใช้การเขียน การพ ิมห ์ และ 

ภาพเข้ามาช่วยได้ การบรรยาย เป ็นการถ่ายทอดข้อมูลที่มน ุษย์สามารถเข ้าใจและนึกคิดตามได้ 

ต ังน ั้นการพัฒนาทักษะในการบรรยายจึงเป ็นสิ่งท ี่ควรแกทั้งในฝ่ายผู้สอนและผู้เร ียน 

C o gn itive  strategies

คือการที่ผ ู้เร ียนมีท ักษะที่จะจ ัดกระบวนการภายในเกี่ยวกับ การเอาใจใส่ การ

เรียนรู้ การจำ การคิด C o g n it iv e  s tra te g ie s  สามารถนำไปใช้ในการเรียนรู้ได ้ท ุกชนิด นันคือการรู้จ ัก 

วางกลยุทธ์ในการเรียนรู้ โดยที่กลยุทธ์ต ่างๆมีต ั้งแต่ การเข้ารหัส การสืบค้นความจำ การพีน

ความจำ การคิด การแกฝ น C o g n it iv e  s tra te g ie s  สามารถแกฝนจากภายนอกสู่ภายในได้ ล้ามี
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คือการที่มนุษย์เรียนรู้ท ่าทางในการทำสิ่งต่างๆ เช่นการแต่งตัว การรับประทาน 

อาหาร การเล่นกีฬาต่างๆ การเคลื่อนไหวที่ถ ือว่าเป ็น M o to r  skill น ั้นจะต ้องม ีความราบรื่น  ต่อเนื่อง 

และแม่นยำ 

A ttitu d e

ทัศนคติค ือสิ่งท ี่มาจากภายในอันเก ิดจากบุคลิกภาพที่ม ีผลต่อการตัดสินใจ และการแสดงออกของ 

มน ุษย ์ ท ัศนคต ิจะประกอบไปด ้วย อารมณ์ ความจำ ผลจากพฤติกรรม

ทัศนคติน ั้นสามารถไต้ร ับจากประสบการณ ์เพ ียงครั้งเด ียวเช่น คนที่กล ัวสุน ัขเป็นเพราะอาจเคยถูก 

สุนัขกัดเพียงครั้งเดียวในวัยเด็ก หรือบางครั้งท ัศนคติอาจไต้มาจากการมีประสบการณ ์บางอย่าง

บ ่อยๆ ในข้อนี R o b e rt M .  G agne  ไต้กล่าวไวัอย่างน่าสนใจว่า การที่เด ็กมีท ัศนคติท ี่ด ีต ่อการเล่น 

VDO g a m e  ทันเป ็นเพราะเด ็กไต ้ม ีประสบการณ ์ในการเล ่นเกมบ ่อยๆและต ัวเกมเองในตอนแรกๆ 

จะง่ายทำให้ชนะไต้ไม,ยากเด็กจึงเกิดความพึงพอใจ และความพ ึงพอใจน ั้นค ือความสน ุก อันเป ็น 

ท ัศนคติท ี่เด ็กม ีต ่อ VDO gam e และยังคงมีอย ู่แม ้ว ่าเกมทันจะยากขึนในภาขหลังก็ตาม 

ต ังน ั้นจึงจะเห ็นไต้ว ่าท ัศนคติค ือท ักษะสำคัญของมนุษย์ท ี่ส ่งผลถึงต ัวเจ ้าของ 

ท ัศนคติเองและผู้คนรอบข้าง และทัศนคติสามารถ สร้าง เปลี่ยนแปลง และพัฒนาขึ้นไต้ถ้าใข้ 

ว ิธ ีการที่ถ ูกต้อง

โครงสร้างในการแกที่สี ยกตัวอย่างเช่นการเรียนวิทยาศาสตร์ แ ก ให้รู้จักคิดอย่างเป็นระบบ การ

เรียนวิศวกรรมศาสตร์ฝึกให้รู้จักวิธีวิเคราะห์ เป็นตัน

Motor skill

จากที่กล่าวมาการเรียนรู้ในทักษะทั้ง 5 ประการของมน ุษย ์น ั้นม ีความส ัมพ ันธ ์ก ันในทางท ี่จะพ ัฒนา 

ความสามารถของมนุษย์ ถ ้ารู้จ ักนำมาผสมผสาน ก ันและใช ้ให ้เหมาะสม เช่นการแกอบรมหรือการ 

สอน โดยส่วนมากจะเน้นให้เก ิดการพัฒนาทักษะทางต้าน Intellectual skills , Verbal Information , 

Cognitive strategies และ Attitude ชึ่งในเกมบริหารการผลิตก็เป ็นเช ่นเด ียวกันกล่าวค ือเกมจะ 

พยายามพ ัฒนาท ักษะต่างๆเหล่าน ี้ไปพร้อมๆกับการถ่ายทอดความรู้

2.2 ทฤษฎีและหลักการเกี่ยวกับการเรียนแอะการสอน

ทฤษฎีและหลักการเก ี่ยวก ับการเร ียนการสอนเป ็นส ิ่งท ี่ต ้องศ ึกษาเป ็นอ ันด ับต ่อมาท ั้งน ั้ก ็ 

เพราะปิจจุบ ันการพ ัฒนาบุคลากรถือว ่าเป ็นส ิ่งสำคัญสำหรับการพ ัฒนาองค์กร โดยเรียกคันว่าเป็น 

การพ ัฒนาต้นท ุนทางปิญญาและต้นทุนทรัพยากรมนุษย์ ต ังน ั้นการสอนและการแกอบรมจึงต ้อง

เถ ือกใช ้ว ิธ ีการท ี่เหมาะสมและม ีประส ิทธ ิภาพมากท ี่ส ุด
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2.2.1 ร ูปแบบการเรียนการฮอน

รูปแบบการสอนที่ใช ้ในสถาบ ันอ ุดมศ ึกษาม ีหลากหลายร ูปแบบ ร ูปแบบหน ึ่งท ี่

เป ็นท ี่ทราบกันอย่างกว้างขวางคือรูปแบบของ Dick and Carey [14] ช ึ่งม ีระบบของการสอนอย ู่ 9 

ข ั้นตอนและม ีจ ุดเน ้นอย ู่ 3 ประการคือ พิจารณาผลผลิตจากการสอน พัฒนาการสอน และ

ประเม ินประส ิทธ ิภาพของการสอน สำหรับก ิจกรรมท ั้ง 9 ข ั้นตอนม ีด ังน ี้

1) เป ๋าหมายของการสอน ( Instruction Goals )

2) การวิเคราะห์การสอน ( Instruction Analysis )

3) การจัดพฤติกรรมและลักษณะของผูเร ียน ( Entry behavior and learner characteristic )

4) ว ัตถ ุประสงค ์ของการปฏ ิบ ัต ิ ( Performance Objectives )

5) ข ้อสอบแบบอิงเกณฑ ( Criterion -  Referenced test items )

6) กลยุทธการสอน ( Instructional strategies )

7) ส ือว ัสด ุอ ุปกรณการสอน ( Instructional material )

8) การประเมินผลเพื่อการพัฒนา ( Formative Evolution )

9) การประเม ินผลรวม ( Summative evaluation )

ขั้นที่ 1 เป๋าหมายของการสอน ( Instruction Goals )

ผ ู้สอนหรือผ ู้ฝ ืกอบรมจะต ้องต ั้งเป ้าหมายก ่อนเร ิ่มการสอน เป ้าหมายนั้นจะต ้องเป ็น

เป ๋าหมายท ี่สามารถบรรลุได ้ และสามารถเป ็นต ัวแทนของหล ักส ูตรท ี่จะสอนไต ้ จากบันจึงนำ

เป ้าหมายแสดงเป็นข้อความหรือข้อเข ียนและทำความเข้าใจกับผู้เก ี่ยวข้องก่อนเริ่มการเรียนการสอน

ขั้นที่ 2 การวิเคราะห์การสอน ( Instruction Analysis )

เพ ื่อพ ิจารณาทักษะที่จะเป ็นองค ์ประกอบที่จะพาผ ู้เร ียนไปสู่เป ้าหมาย ในข ันน ีผ ู้ออกแบบ 

การสอนจะต้องทำการวิเคราะห์งาน ( Task analysis ) วิเคราะห์ภารกิจการเรียน ( Learning -  task 

mission analysis ) จำแนกงาน ( Task classification ) หรอการวิเคราะหกระบวนการ ( Procedural 

analysis ) ในแต่ละท ักษะของแต่ละข ั้นตอนอย่างช ัดเจนนอกจากนี้ย ังเป ็นการวิเคราะห ์กระบวนการ 

ข้อมูล ( Information -  processing analysis ) ท ี่ม ีความซับช้อนอยู่ภายในตัวของผู้เร ียนโดยรวมไป 

ถึงทัศนคติของผู้เร ียนไต้อีกด้วย
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ขันที่ 3 การจัดพฤติกรรมและลักษณะของผู้เร ียน ( Entry behavior and learner 

characteristic )

เพื่อพิจารณาทักษะที่ต ้องการให้ผ ู้เร ียนสามารถปฏิบัต ิภารกิจการเรียนได้อย่างมี 

ประส ิทธ ิภาพ ผ ู้ออกแบบการสอนจะต ้องทราบจุดอ ่อนจ ุดแข ็งของการสอนและความเหมาะสมก ับ 

ผู้เรียน นอกจากนี้ผ ู้สอนจะต้องทราบถึงพ ื้นฐานความรู้ของผ ู้เร ียนมาก่อนเพ ื่อจะไต้ออกแบบการ

เรียนการสอนไต้อย ่างเหมาะสม

ขั้นที่ 4 ว ัตถ ุประสงค ์ของการปฏ ิบ ัต ิ ( Performance Objectives )

ในขันน ีเป ็นการแปลงความหมายของความต้องการและเป ้าหมายท ี่ต ั้งไว ้ ไปส ู่ว ัตถ ุประสงค ์ 

ของการปฏ ิบ ัต ิท ี่ม ีล ักษณะเฉพาะและรายละเอ ียดท ี่จะแสดง ความก้าวหน้าของเป้าหมายทั้งหมด

โดยพิจารณาจากการวิเคราะห์ลำดับ ( Sequence ) ความสมบ ูรณ ์ ( Completeness ) และความ 

ต ้องการทักษะท ี่จำเป ็นเบ ื้องต ้นก ่อนถึงระด ับท ี่ยากข ึ้น ( requirements o f prerequisite skills ) 

เง ื่อนไขดังกล่าวจะช่วยพัฒนาการวางแผนการเรียนการสอนให้ม ีประสิทธิภาพยิ่งข ึ้น

ขันท 5 ข ้อสอบแบบอิงเกณฑ ( Criterion -  Referenced test items )

จ ุดม ่งหมายในขั้นนี้เพ ื่อการวิน ิจฉ ัยว่าผ ู้เร ียนแต่ละคนไต้ร ับสิ่งจำเป ็นพ ื้นฐานสำหรับการ 

เรียนรู้ไปมากน้อยแล้วเพียงใด และเพ ื่อทดสอบว่าผ ู้เร ียนยังขาดความรู้ความสามารถและท ักษะ

ใดบ้าง รวมท ั้งเป ็นการหาจุดบกพร่องของการเรียนการสอนเพ ื่อทำการปรับปรุงแก้ไข

ขันท 6 กลยุทธการสอน ( Instructional strategies )

ในข ั้นน ี้ผ ู้ออกแบบการสอนหรือผ ู้สอนจะต ้องทราบว ่าการสอนจะเป ็นไปในรูปแบบใด จะ 

ใช้ผ ู้สอนเป็นศูนย์กลาง หรือจะใช้ผ ู้เรียนเป็นศูนย์กลาง และกลยุทธ ์การสอนค ือแผนที่จะให ้ความ 

ช ่วย เหลือผ ู้เร ียนให้บรรล วุ ัต ถ ุประสงค ์ของการปฏ ิบ ัต ิในแต ่ละห ัวข้อ ยกตัวอย่างเช่นถ้าใช้ผู้เรียน

เป ็นศ ูนย์กลางการสอนที่เหมาะสมควรวางแผนการเรียนเป ็นไปในลักษณะของโมลูอ ซึ่ง'ในโมลูล

น ั้นจะต ้องประกอบไปด ้วยเอกสารต ่างๆท ี่จะใช ้สำหรับบอกวัตถ ุประสงค ์ของการเร ียน เอกสาร

ส ิ่งพ ิมพ ์หรือตำราสำหรับใช ้อ ่าน แบบ ่บกห ัดสำหร ับแกปฏ ิบ ัต ิและแบบทดสอบการเร ียนด ้วยตนเอง 

ในกรณ ีน ี้เอกสารที่ม ีอยู่จะเป ็นเอกสารที่ได ้ม ีการจัดทำขี้นมาสำหรับให้ผ ู้เร ียนใช้มากกว่าผ ู้สอนใช้

ขั้นที่ 7 ส ื่อว ัสด ุอ ุปกรณ ์การสอน ( Instructional material )

“ ส ื่อว ัสด ุอ ุปกรณ ์การสอน”  ในท ี่น ี้หมายถึงเอกสารส ิ่งพ ิมพ ์ ของจริง ของจำลอง หรือ 

ส ่วนประกอบอ ื่นๆท ี่อย ู่ในเหต ุการณ ์ของการสอน การเล ือกใช ้ส ื่อการเร ียนการสอนที่เหมาะสมจะ 

ไต้กล่าวถึงรายละเอียดต่อไป
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ขั้นที่ 8 การประเมินผลเพื่อการพัฒนา ( Formative Evolution )

การประเม ินผลในขั้นน ี้กระทำเพ ื่อนำข ้อม ูลท ี่ได ้ร ับ ไปใช ้ทบทวนและปร ับปร ุง

กระบวนการเร ียนการสอนให ้ม ีประส ิทธ ิภาพมากยิ่งข ั้น Dick &  Carey ใด้แบ ่งกระบวนการ 

ประเม ินผลเพ ื่อพ ัฒนาออกเป ็น 3 ระด ับค ือ

1) การประเม ินแบบ 1:1 ว ิธ ีการน ี้ผ ู้ประเม ินหน ึ่งคนน ี้งส ัมภาษณ ์อย ู่ก ับต ัวแทนคนหนึ่ง

ของผู้เร ียนทังหมด ( ขณะท ี่คนอ ื่นๆน ั่งพ ิง ) เก ี่ยวก ับประเด ็นของโครงสร้างและป ีญหา 

ต่างๆท ี่เก ี่ยวข ้องกับบทเรียน ติคค์และคาเรย์ พบว ่าถ ้าผ ู้สอนใช ้การประเม ินว ิธ ีน ี้

ประส ิทธ ิภาพของการสอนจะเพ ิ่มมากข ั้นอ ีกร ้อยละ 50

2) การประเม ินก ับกล ุ่มย ่อย( กล ุ่มย ่อยท ี่จะประเม ินกล ุ่มหน ึ่งจะม ีอย ู่ประมาณ 5 - 6 ค น )  

และจุดเน ้นของการประเม ินก ับกล ุ่มย ่อยน ี้จะเป ็นการพ ิจารณาถึงกระบวนการท ี่ได ้ 

ดำเน ินมาแล้วรวมทังสื่ออุปกรณ์ว่าได้ม ีการใช้อย่างไร และมีจำนวนการร้องขอความ 

ช่วยเหลือต่างๆมากน้อยเพียงใด

3) การประเม ินก ับกลุ่มใหญ ่ จะเป ็นการพิจารณาค่าเฉลี่ยของคะแนนผลสัมฤทธิและ 

ท ัศนคติในภาพรวมทั้งหมดของผู้เร ียนทั้งกลุ่ม ผลการศึกษาทั้งหมดจะช่วยให้ม ีข ้อมูล 

ย ้อนกล ับไปส ู่ท ั้งผ ู้สอนและผ ู้เร ียนให ้ทราบสถานภาพและป ิญหาท ั้งหมดสำหรับใช ้ใน 

การปรับปรุงแก้ไขการเรียนการสอนให้ม ีประส ิทธิภาพมากยิ่งข ั้น

ขั้นที่ 9 การประเม ินผลรวม ( Summative evaluation )

การประเม ินผลรวมเป ็นการศ ึกษาประสิทธ ิภาพของระบบในขั้นส ุดท ้ายในภาพรวมของ 

การประเม ินผลการพ ัฒนาที่ได ้ดำเน ินการเสร็จเร ียบร้อยไปแล้วในทุกขั้นตอน ซึ่งผลของการ

ประเม ินในขั้นน ี้จะถ ูกนำมาใช ้สำหรับพ ิจารณาว่าก ิจกรรมท ี่ได ้ดำเน ินมาแล ้วท ั้งหมดหรือบางส่วน 

สมควรท ี่จะยกเล ิก เผยแพร่ หรือดำเน ินการต่อไป

หลังจากได้ทราบถึงรูปแบบการสอนแล้วข ั้นต ่อมาคือการพิจารณาถึงการวางแผนลำดับขั้น 

ของการเร ียนรู้ซ ึ่งเป ็นความรู้พ ื้นฐานที่จะช ่วยในการออกแบบการสอน

2.2.2 การวางแผนลำดับขั้นของการเรียนรู้

Robert M. Gagne(4) ได ้ให ้แบบจำลองท ี่น ่าสนใจไว้ ด ังน ี้
Learning process Instructional Event

Attention ะ Alternate 1. Gaining attention
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Expectency 2. Informing learner o f the objective ; activating

motivation

Retrieval to working memory 3. Stimulating recall o f prior knowledge

Selective Perception 4. Presenting the stimulus material

Encoding ะ entry to long term memory storage 5. Providing learning guidance

Responding 6. Eliciting performance

Reinforcement 7. Providing feedback

8. Assessing performance

Cueing Retrieval 9. Enhancing retention and transfer

ตารางที่ 2.1 แบบจำลองกระบวนการเร ียนรู้ 

ทมา Robert M. Gagne (7)

ซ ึ่งจะเห ็นได ้ว ่าเป ็นรูปแบบท ี่ค ุ้นเคยก ันด ีในการเร ียนการสอนตามปกติซ ึ่งการสอนจะได ้ผล 

หรือไม,น ั้นข ึ้นอย ู่ก ับว ่าผ ู้สอนจะม ีว ิธ ีการในข ั้นตอนต่างๆท ี่ด ี และสามารถส ื่อสารกับผ ู้เร ียนได ้มาก 

น้อยเพียงใด

และสิ่งท ี่จะช ่วยให้การเรียนการสอนได้ผลมากขึ้นกว่าท ี่ผ ู้สอนมาบรรยายด้วยคำพูดเพ ียง 

อย่างเดียวก็คือการใช้ “ ส ื่อการสอน ( Media )”

2.2.3 การเลือกสื่อการสอน

นิยามของ ส ื่อการสอน ( Media )คือ การผสมผสานของส ิ่งต ่างๆหร ือระบบ ที่ใช้ 

เพ ื่อกระคุ้นการเรียนรู้ต ่อผ ู้เร ียน ส ื่อการสอนไมไช'ต ัวเน ื้อหาเป็นเพ ียงแต่เครื่องม ือท ี่จะส ่งเน ื้อหา

ใ ห ้ก ับ ผู้เร ียนเท่านั้น

“ เม ือหา”  น ั้นสามารถส่งไปสู่ผ ู้เร ียนได้หลายทางตั้งแต่การบรรยายของผู้สอน การเขียน 

กระดาน หรือกระท ั่งการใช ้คอมพ ิวเตอร์ท ี่สามารถโต ้ตอบกับผ ู้เร ียนได้ แต่ก็ไม,ใช่ว่าจะมีวิธีใดวิธี 

หน ึ่งท ี่ “ ด ีท ี่ส ุด ”  แต่จะข ึนอยู่ก ับ สถานการณ์การสอน ซึ่งไม,เพียงจำกัดแต่ในห้องเรียนเท่านั้นแต่ยังมี 

สถานการณ์การสอนอีกหลายอย่างเช่นการศึกษาด้วยตนเองจากการทำแบบสืกหัด การเรียนทางไกล 

โดยวิทยุ โทรท ัศน ้ อินเทอร์เนต การชมสารคดีทางโทรท ัศน ์ การ'ฝืกฝนทักษะเกี่ยวกับงานอันตราย 

และความเส ี่ยงส ูง เช ่นการขับเครื่องบ ินรบ การควบคุมโรงไฟฟ้าน ิวเคลียร์ ซ ึ่งสถานการณ์แต่ละ 

แบบก ็เหมาะก ับส ื่อการสอนท ี่แตกต ่างก ัน



19

ข้อจำกัดที่เก ิดจากสถานการณ์การสรน

1 ) Required fault -  free performance

คือสถานการณ์ ที่ไม่ต ้องการให้ม ีความผิดพลาดเกิดขึ้น เพราะความผิดพลาดที่เกิดอาจ 

ส่งผลถึงชีวิตหรือเกิดความเสียหายต่อการทำงานขององค์กร เช่นการขับเครื่องบิน การควบคุม

โรงไฟฟ้า การควบคุมการผลิตท ี่ม ีความละเอียดอ่อน

เมื่อผลของความเสียหายมีมาก การสอนจะต้องเป ็นการ “ เรียนและ'ฝึก”  ในทักษะที่ 

เก ี่ยวกับการทำงานให้มากที่ส ุดเท ่าที่เวลาจะอำนวย เช ่นการแกนำเครื่องลงจอดของนักบิน การที่จะ 

สอนในสถานการณ ์แบบน ี้ การใช้เพียงการบรรยาย ตำรา หรือการดูภาพยนต์ตัวอย่างคงจะไม' 

เพียงพอ ผู้เร ียนหรือผู้ฝ ืกจะต้องจึเกกับของจริงที่ใช้ในการทำงานให้เกิดความคุ้นเคย หรือถ้าการใช้ 

เครื่องมือจริงหรือการลงมือทำงานจริงอาจมีความเสี่ยงหรือเส ียค่าใช้จ่ายสูง ก็ต้องใช้การจำลอง

สถานการณ์ท ี่ใกล้เค ียงกับของจริงที่ส ุดแทน

2) Central broadcast

ในกรณีที่ผ ู้เร ียนอยู่กระจัดกระจาย และห ่างไกลจากผู้สอนช ึ่งม ีจำนวนน้อยข้อจำกัดน ี้ 

ต้องนำการเผยแพร,ข ้อม ูลทางโทรทัศน ์หรือวิทยุมาใช ้ ช ึ่งเป ็นว ิธ ีการท ี่น ับว ่าไต ้ผลในระต ับหนึ่งแต ่ 

ย ังขาดการมีปฎ ิส ัมพ ันธ์และข ้อมูลย ้อนกลับจากผู้เร ียน

แต ่ในป ีจจ ุบ ันระบบการส ื่อสารฝานทางอินเทอรเนตไต้พ ัฒนาไปมาก ทำให้

สถานการณ ์แบบน ี้พ ัฒนาไปในทางท ี่ผ ู้สอนสามารถมีปฎ ิส ัมพ ันธ ์ก ับผ ู้เร ียนไต ้ในแบบ Real time ไต้ 

และยังสามารถนำมาประยุกต์ใช ้ก ับเน ื้อหาต่างๆไต้อย่างหลากหลาย

3) Self-Instruction

การเรียนด้วยตนเองคือการที่ผ ู้เร ียนรู้สามารถรับข้อมูลจากสื่อ แล ้วโต ้ตอบในแบบของ 

ผู้เรียนเอง โดยที่ไม่ม ีผ ู้สอนคอยแนะนำ ชึ๋งจะพบเห็นไต้จาก การบ้าน บทเรียนด้วยตนเอง การเรียน 

ผ ่านโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช ่วยการเร ียนการสอน CAI

เน ื่องจากความต้องการการโต้ตอบและส่งข ้อม ูลกลับจากผู้เร ียน ผ ู้ออกแบบส ื่อ

การเรียนด้วยตนเองจ ึงต ้องออกแบบลักษณะการส่งข ้อมูลกลับเอง เช ่นแบบฟอร์มในการตอบคำถาม 

ซ ึ่งเป ็นจุดต้อยของสถานการณ ์การเรียนรู้น ี้ เพราะจะทำให้ขาด “ ล ักษณ ะส ่วนต ัว” ของผู้เรียน ซ่ึง 

โดยปกต ิจะทราบไต ้ก ็ต ่อเม ื่อผ ู้สอนและผ ู้เร ียนม ีปฎ ิส ัมพ ันธ ์ก ันโดยตรง
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4) Learner characteristic

ล ักษณะของผู้เร ียนเป็นข้อจำกัดข้อหนึ่งของสถานการณ ์การเรียนการสอน สิ่ง 

สำคัญที่จะต้องพิจารณาคือ อายุของผู้เรียน ระด ับประสบการณ ์ ซ ึ่งต ้องเล ือกส ื่อท ี่เหมาะสม และ 

ลักษณะของผู้เร ียนที่สำคัญอย่างหนึ่งค ือ “ ท ักษะการอ่าน”  เพราะการที่ส ื่อจะไต้ผลมากน้อยเพียงใด 

ข ึ้นอยู่ก ับว ่าผ ู้ร ับม ีท ักษะในการอ่านหรือไม, การอ่านที่กล่าวถึงน ี้ ไม,ใช่เพียงแค่การอ่านข้อความ 

หร ือต ัวหน ังส ือเท ่าน ัน ยังรวมไปถึงความสามารถในการรับรู้ข ้อม ูลท ี่เป ็นต ัวเลข หรือส ัญล ักษณ ์ ท่ี 

เป ็นร ูปแบบต ่างๆค ัน  แล้วนำมาแปลความหมายไต้ ต ังน ั้นส ื่อการสอนท ี่ด ีต ้องม ีร ูปแบบของ

“ สัญลักษณ์”  ที่เข้าใจไต้ง่ายและตรงคัน การสอนจึงจะเกิดผล

Media selection model

Model ในการเล ือกส ื่อการเร ียนการสอนมีต ังน ี้

Media Defining Comment

Real Equipment Large, nonportable equipment 

Example ะ aircraft, power plant

Simulator 1 simulation Equipment that incorporates the operating characteristic o f real 

equipment

or real system

Example : flight simulator

TV Broadcast Broadcast to several points form a central station

Radio Broadcast Broadcast to several points form a central station

Portable equipment Real and portable equipment 

Example ะ rifle , circular saw

Training device reproduces essential human performance o f real equipment but not 

its appearance or operation characteristic

Computer Display printed text and diagrams on CRT ; may have type keyboard

joystick or light pen ; program can adapt to student response

Programmed text Printed frames o f te x t, providing frequent feedback

Interactive TV TV Display that adapts to student response

Slide/tapeTV cassette Visual display , accompanying sound ; nonreactive to student response

Audio Audio cassette

Chart Diagram ; includes chalkboard drawing

ตารางที่ 2.2 Model ในการเล ือกส ื่อการสอน( ที่มา Robert M. Gagne (4) )
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2.2.4 กไรวางแผนการสอน

หลังจากที่ได ้จ ัดเตรียมสื่อ เนื้อหา สำหรับการสอนแล้วก ็ด ้องวางแผนสำหรับการ 

สอนด้วย ซ ึ่งแผนการสอนอาจมีล ักษณะง่ายๆตั้งแต่การอ่านจากชีท หน ังส ือ การใช้โปรแกรม

คอมพ ิวเตอร์ ไปจนถ ึงการสอนแบบตัวต ่อต ัว การเรียนเป็นกลุ่ม ซ ึ่งสามารถแบ ่งประเภทออกได ้ 

ต ังน ื้

1) Tutoring

การสอนแบบต ัวต ่อต ัวหร ือกล ุ่มย ่อยๆ พบเห็นได้จากการที่อาจารย์ทำการ

สอนในเรื่องที่จำเพาะเป็นการตัวต ่อต ัว หรือการเรียนภาษาต่างประเทศ นอกจากนั้นยังพบไนการ 

สอนงานระหว่างห ัวหน ้างานก ับคนงานใหม่อ ีกด ้วย ส ิ่งท ี่เป ็นป ิจจ ัขสำค ัญสำหรับการสอนใน

ลักษณะนื้ค ือการวางแผนการสอนอย่างระมัดระวัง และผ ู้สอนต้องแน่ไจว ่าตนเองม ีความรู้ในเร ื่องท ี่ 

จะสอนมากท ี่ส ุด

การสอนในลักษณะน ื้ผ ู้สอนมีความสำค ัญมากเพราะนอกจากจะด้องเป ็นส ื่อ 

สำหรับเน ื้อหาท ี่จะถ ่ายทอดแล้ว ผู้สอนยังต้องดำเนินการ “ ปร ับ ”  เนื้อหาใหัเช ้าคับผู้เร ียนในทุกๆ 

ขั้นตอนของการเรียนด้วย ผู้สอนต้องพยายามหาวิธ ีการทำให้ผ ู้เร ียนสนใจในเนื้อหาโดยการให้

ข ้อม ูลเก ี่ยวคับจุดบ ุ่งหมายของการสอนโดยมีแนวคิดที่ว ่า “ ผ ู้เร ียนควรได้เร ียนรู้อะไร”  และ “ ผู้เรียน 

ได ้ร ับอะไรไปห ้าง”  เสมอ

2) The recitation class

การสอนในลักษณะน ี้เป ิดโอกาสให ้ผ ู้สอนใช ้ระบบของ “ การเล่าเรื่อง”  คับ 

นักเรียนในขั้น เร ิ่มด ้นโดยการตั้งคำถามหรือห ัวช ้อโดยผู้สอน จากนั้นจึงเรียกผู้เรียนให้มาตอบ

คำถาม เล ่าประสบการณ ์ หรือความคิดของตนตามหัวข ้อน ั้น ซ ึ่งการสอนในลักษณะน ื้จะเป ็นการ 

ช่วยพัฒนา Intellectual skill และ Cognitive strategies ได้เป็นอย่างดี โดยเฉพาะในขั้นเรียนที่ม ี 

การเตรียมตัวมาอย่างดีผ ู้สอนจะพบว่าผู้เร ียนมีการพัฒนาทักษะการเรียนรู้อย ่างต่อเน ื่อง และยัง

สามารถรับข้อม ูลจากผู้เร ียนและเพ ิ่มความสนใจต่อเน ื้อหาสำหรับผ ู้เร ียนได้อ ีกด้วย

แต่ส ิ่งท ี่เป ็นข ้อเส ียสำหรับการสอนในลักษณะน ี้ค ือ ผ ู้สอนแน ่ใจหรือไม ่ว ่า

ผู้เร ียนทุกคนมีความสามารถในการแสดงออกทางความคิดเท ่ากัน ซ ึ่งแน ่นอนว่าไม ่ม ีทางเป ็นไปได ้ 

ต ังน ื้นผ ู้สอนจำเป ็นต้องหาทางแก้ไขโดยเร ียกผู้ท ี่ม ีความมั่นใจห ้อยที่ส ุดออกมาก่อน

ท ธ ท ท ุดกสาง ถ ูา เย ์ว ิท ย ท ร ัพ ยากว 

จุพทลงกรณ์มห เไทยารัช
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3) The discussion group

การใช้ “ กล ุ่มอภิปราย” น ั้น เป ็นว ิธ ีการสอนท ี่สำค ัญว ิธ ีหน ึ่ง ใช้ได้ด ีค ับกลุ่มที่ 

ไม,ใหญ่นัก โดยปกติจะไม่เก ิน 10 คนซ ึ่งจะด ้องม ีการส ิ่อสารปฎ ิส ัมพ ันธ ์'ก ัน โดยที่ผ ู้สอนตั้งคำถาม 

แล้วให ้ผ ู้เร ียนคนหนึ่งตอบหรือแสดงความค ิดเห ็น ขณะที่ผ ู้อ ื่นร ับพ ีง จากนั้นผ ู้สอนตั้งช ้อส ังเกต

จากท ี่ผ ู้พ ูดพ ูดไปแล้วและเร ียกผู้เร ียนอีกคนหนึ่งออกมาแสดงความคิดเห ็นต ่อข ้อสังเกตน ั้น และทำ 

ด ังน ี้เร ื่อยไปจนครอบคลุมเน ื้อหาท ี่ด ้องการ

วิธ ีการสอนนี้โดยปกติจะม ีเป ็าหมายอยู่สามอย่างค ือการทบทวนเน ื้อหาวิชา 

การแสดงทัศนคติ และการแล้ป ีญหา

4) The lecture

การบรรยายเป็นวิธ ีท ี่ด ้นเคยที่ส ุดในการเรียนการสอนตามปกติโดยที่ผ ู้บรรยาย 

จะบรรยายโดยปากเปล่า หร ือม ีอ ุปกรณ ์ประกอบตามสมควร การบรรยายควรตอบสนองก ับ

เป ้าหมายในการสอนดังต ่อไปน ี้ 

( Mcleish,1976)

o  ถ่ายทอดความกระตือรือร้นในการเรียนการสอนสู่ผ ู้เร ียน

๐  ช ี้จ ุดท ี่เซ ึ่อมต ่อก ันระหว่างเน ื้อหาท ี่ด ้องการสอนกับเร ื่องท ั่วๆไปท ี่ผ ู้เร ียน 

คุ้นเคยและให้ความสนใจ

๐  อธิบายว่าทฤษฎีและการวิจ ัยเกี่ยวข้องกับปิญหาจริงอย่างไร

สิ่งท ี่เป ็นจุดอ่อนของการบรรยายคือ การบรรยายนั้นทำกับผู้เร ียนเป ็นกลุ่มใหญ่ๆ 

ผ ู้สอนไม่ม ีทางทราบเลยว่าผ ู้เร ียนน ั้นได ้ร ับความร้มากห ้อยเพ ียงใดและไม่สามารถปรับวิธ ีการและ 

เน ื้อหาในการสอนให้เหมาะก ับผ ู้เร ียนได ้ ทำให ้ต้องพึ่งการวัดผลที่ด ีในการตรวจสอบว่าผู้เร ียนมี

ความเข้าใจในเนื้อหาจริงหรือไม่

2.3 ทฤษฎีและหลักการเก ี่ยวกับ Simulation game โดยตรง

เน ื่องจากเกมบริหารการผลิตโดยเน ื้อแห ้แล้วก็ค ือ Simulation game อย่างหนึ่ง จากการจัด 

ประเภทของ SAGSET ( the Society for the advancement o f Games and Simulation in Education 

and Training ) ด ังน ั้นทฤษฎีและหลักการต ่างๆท ี่ใช ้ก ับ Simulation game ย่อมนำมาประยุกต์ใช ้ก ับ 

เกมบริหารการผลิตได้

เพื่อให้เกิดความเข้าใจเกี่ยวกับ Simulation game จ ึงขอเสนอทฤษฎีและหล ักการต ่างๆด ังน ี
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2.3.1 นิยามของ Simulation game

SAGSET ไดใหนิยามของ Simulation game!ว้ดังนิ

Simulation ะ ค ือการแสดงหรือจำลองการทำงานของระบบหรือส ิ่งต ่างๆท ี่อาจจะ

เหม ือนของจริงท ุกประการ หรือคล้ายของจริงเพ ียงบางส่วนก็ได้ และสามารถเป ็นได ้ท ั้งแบบจำลอง 

ท ี่เป ็นร ูปธรรมท ี่จ ับด ้องได ้ และเป ็นนามธรรม

Game : ค ือการละเล ่นท ี่ประกอบไปด ้วยผ ู้เล ่นต ั้งแต ่หน ึ่งคนข ึ้นไป และกติกา ผู้เล่นเกม 

จะทำการตัดสินใจ ดำเน ินการตามการตัดสินใจนั้นและรับผลที่จะตามมาจากการตัดส ินใจ โดยมื 

พ ื้นฐานบนกติกาท ี่ต ั้งไว ้

Simulation Game : ค ือเกมที่ม ีกฎกติกาและการดำเนินเกมที่อ ้างอิงจากการทำงานจริง 

ของระบบท ี่สนใจนำมาสร้างเป ็น Simulation game

Margaret Gredler ได้ให้นิยามไว้ว่า

Simulation ะ ค ือการจำลองกระบวนการอันช ับช ้อนจากของจริง โดยอาจจะจำลองให้ 

เหม ือนของจริงท ั้งหมด หรือเพ ียงบางส่วนก ็ได ้ แต ่เหตุการณ ์ท ี่เก ิดข ึ้นในแบบจำลองจะด้อง

ประกอบด ้วยความไม ่แน ่นอน

Game : คือการแข่งขัน ( Contest ) ระหว่างผ ู้เล ่นกับผ ู้เล ่นหรือระหว ่างผ ู้เล ่นกับเกมโดย 

ทำการเล่นภายใต้กฎเกณฑ์ที่กำหนดขึ้นโดยมีจุดบุ่งหมายอย่างใดอย่างหนึ่ง เช่น ชนะ ได้เงิน 

กองกลาง ได้รางวัล ในที่น ี้คำว่าการแข่งขันได้น ิยามไว้ด ้วยว่าเป็นการแข่งเพ ื่อความสบุกสนานใน 

กลุ่ม หรือเพ ื่อ'ฝ ึกฝนทักษะของคนๆเด ียวก็ได ้ ( เช ่นเกมประเภท Free cell , Mime sweeper ) และ 

ลักษณะเด,นของเกมค ือ การที่ม ีกฎของมันเองช ึ่งไ ม ่จำเป็นต้องเกี่ยวข้องกับความเป็นจริง

Simulation Game : คือการแข่งขันหรือการ'ฝึกทักษะ เกี่ยวกับการทำงานของ

กระบวนการหรือระบบหน ึ่งๆโดยอย ู่ภายใต ้กฎ กติกา และสภาพแวดล ้อมเสม ือนจร ิง

จากที่ได้กล่าวถึงนิยามของ Simulation Game ทำให ้สามารถให้น ิยามเกมบริหารการ 

ผลิตชงเป็น Simulation game ประเภทหน ึ่งได ้ต ังน ี้

เกมบริหารการผลิต ( Production Management game ) ค ือเกมที่ม ีกฎและกติกาในการ 

เล ่นที่จำลองมาจากทฤษฎีและการทำงานจริง เก ี่ยวกับเน ื้อหาของการบริหารการผลิต โดยมี

จ ุดบ ุ่งหมายให ้ผ ู้เล ่นได ้ปรับปรุงท ักษะและความรู้เก ี่ยวก ับการบริหารการผลิต



24

2.3.2 ความเปีนมาของ Simulation Game

ในเมื่อเกมบริหารการผลิตก็ค ือ Simulation game ด ังน ั้นการรู้จ ักก ับ Simulation game 

ย่อมนำไปสู่การเข้าใจในการสร้างเกมบริหารการผลิตด้วย และเพื่อให้เข้าใจถึง Simulation game 

ย่อมต้องศ ึกษาถึงประวัต ิความเป ็นมาของ Simulation game เสืยก่อน

Simulation game น ั้นมีการนำมาใข้ในงานต่างๆนานแล้ว Simulation game ที่ม ีอายนับ 

ย ้อนไปยาวนานที่ส ุดคือ เกมที่ชื่อว่า Wei -  Hai ท ี่ม ีเล ่นในประเทศจ ีน 3000 ป ีก ่อนคริสตศ ักราช ซึ่ง 

เป ็นเกมเด ียวก ับ หมากล ้อมหรือโกะของญ ี่ป ่นน ั่นเอง นอกจากนั้นก็ย ังม ี หมากรุก ซ ึ่งจำลองสมรภูม ิ 

รบโดยการกำหนดกติกาต่างๆขึ้น หรือการช้อมรบของทหารก็เช ่นเด ียวกัน

Simulation game ได้ร ับความสนใจและพัฒนาขึ้นอย่างจริงจังครั้งแรกในวงการด้าน 

จิตวิทยา และการศึกษา โดยปรากฎหลักฐานว่ามีการศึกษาในช่วงทศวรรษที่ 1930 โดย Simulation 

game ท ี่ศ ึกษาในตอนนั้น เป ็นแบบท ี่ไม ่ซ ับช ้อน และม ีล ักษณ ะเป ็นแบบ R ole-P lay ( คือการแสดง 

บทบาทสมมต ิ ) Simulation game นี้น ักจิตวิทยาได้ใช้ในการศึกษาพฤติกรรมการเรียนรู้ของมนษย้ 

ในสภาพแวดล้อมท ี่เปล ี่ยนไป และในปี ค.ศ. 1947 ได้มีการใช้ “  Psycho -  drama “  ในการรักษา 

ผู้ป ่วยที่ม ีอาการทางจิตอีกด้วย และในช่วงทศวรรษที่ 1940 การใช้ Simulation game แบบ Role -  

Play ก็ได้เข้าสู่สถานศึกษา ( ในต่างประเทศ ) ในร ูปแบบของการแสดงละคร โดยท ี่ละครท ี่แสดง 

น ั้นไม ่ใช ่ละครท ี่มาจากบทประพ ันธ ์ แต ่เป ็นละครท ี่จำลองบทบาทต ่างๆของบ ุคคลในสังคม การ 

แสดงเพื่อการ'ฝึกใช้ภาษา ( ใช้ในการเรียนสนทนาภาษาต่างประเทศ ) และถือว่าเป็นการเรียนรู้อย่าง 

หนึ่งสำหรับน ักเรียนชั้นเด ็กเล ็กจนถึงมัธยม

ในปี ค.ศ. 1977 ก็ได้มีการนำ Simulation game แบบ R o le -P lay นี้มาใช้ในการจำลอง 

แบบการสัมภาษณ์งาน และการเร ียนรู้อ ื่นๆในระด ับวิทยาลัยและมหาวิทยาลัย เช่นการเรียนรู้

เก ี่ยวกับการชื้อขายหุ้นผ่านตลาดหุ้นจำลอง การเปิดบริษ ัทจำลองในมหาวิทยาลัยเป ็นต้น

ในวงการอนๆเช ่นวงการทหารได้เร ิมมความสนใจในเรองของ Simulation game เป็น 

อย่างมาก ในปีค.ศ. 1963 แบบจำลองเก ี่ยวกับเกมปฏิบ ัต ิการทางทหารได้ถ ูกพ ัฒนาขึ้นกว่า 200 เกม 

ทั้งใช้เพื่อเล่นในยามที่ทหารว่างและใช้ในการ'ฝึกพื้นฐาน และในปลายทศวรรษท ี่ 1960 ก็ได้เพิ่ม 

จำนวนมากกว่าเติมมากกว่า 2 เท่า ท ั้งน ี้เพราะความประหยัดและปลอดภัยกว่าการ‘ฝึกกับของจริง

เนื่องจาก Simulation game น ั้นเก ี่ยวข้องกับคณ ิตศาสตร์โดยตรงไม่ว ่าจะเป ็นเรื่องของ 

ความน่าจะเป ็น สถิต ิ ด ังน ั้นจึงม ีการนำเอาคอมพิวเตอร์เข ้ามาใช้เป ็นเครื่องมือสำคัญ โดยมี

จ ุดบุ่งหมายเพื่อเพิ่มความเร็วในการเล่น เช่นช่วยการคำนวณที่ซ ับช้อน เพ ิ่มความถูกต้องแม่นยำใน 

การเล่น ซ ึ่งเกมท ี่ใช ้คอมพ ิวเตอร์ช ่วยในการเล่นม ักจะเป ็นเกมบริหารแบบต่างๆ

ด้วยเหตุท ี่ม ีการนำเอาคอมพิวเตอร์มาใช้กับ Simulation game ทำให้สามารถขยาย 

ขอบเขตและความซับช ้อนของเกมได้จ ึงทำให ้ในปีค.ศ. 1976 ทาง Britain ( อังกฤษ เวลล ์ สก็อต
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แลนด ์ ) ได้ก ่อตัง Center o f Simulation Study ที่มหาวิทยาลัย Lancaster โดยมีความบ ุ่งหมายท ี่จะ 

พัฒนาเกยวกับการใช Simulation และ game ในการศึกษา Operation research

ตั้งแต่ทศวรรษที่ 1950 เป ็นด้นมาได้ม ีการพัฒนา Simulation game ออกไปหลายสาขา 

โดยเฉพาะ Business game ซ ึ่งเป ็นรากฐานและด้นแบบที่สำค ัญสำหรับเกมบริหารการผลิต

Business game พัฒนาและเติบโตมาจาก War -  game โดยในปี ค.ศ. 1956 American 

Management Association ได้ก ่อตังสถาบันเก ียวกับ Simulation gameVU เพ ือทำการออกแบบ Top 

Management Simulation game ซึงทำให้เกิดความตีนตัวในการใช้ Business game เพ ือการปีกอบรม 

ทางธุรก ิจและอุตสาหกรรมอย่างแพร่หลาย

ในช่วง 20 ป ีท ี่ผ ่านมาขนาดของธุรก ิจและอุตสาหกรรม ได้ขยายขนาดจนมีขนาดใหญ่ 

ขึ้น ซ ับช ้อนขึ้น แต่ในขณะเดียวกันก็ม ีความคล่องตัวและมีการเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว ทำให้การ 

ปีกอบรมบุคลากรม ีความจำเป ็นมากกว่าเต ิม ในช่วง'นเองท Business game ได้ถ ูกพัฒนาขึ้นน ับพ ัน 

เกม ม ีต ั้งเกมที่ใช ้ในการปีกอบรมเพียงวันเด ียว ที่ม ีวงรอบการตัดสินใจโดยผู้เล ่นเพ ียงไม,กี่วินาที ไป 

จนถึง เกมท ี่ม ีวงรอบในการต ัดส ินใจท ี่ซ ับช ้อนและกินเวลาหลายวัน

การเจริญเติบโตของ Business game ที่เกิดขึ้นอย่างไม่หยุดยั้งทำให้วงการศึกษารับเช้า 

มาไว้ในหลักส ูตรของวิทยาลัยธุรก ิจและการบริหาร จนกระตั้งได ้ม ีการก ่อต ั้ง National Association 

o f Simulation and Gaming ( NASAGA ) ข ึ้นท ี่ประเทศสหรัฐอเมร ิกา และมีการต ั้งองค ์กร 

แบบเด ียวก ันน ี้ข ึ้นในหลายประเทศทั่วโลก

จากหลักฐานที่บ ันท ึกไว้พบว่าม ีการใช ้ Business game ในมหาวิทยาลัยครั้งแรกที่ 

ประเทศอังกฤษ ในปี ค.ศ. 1968 โดยเกมนี้ซ ึ่อ Esso student ‘ร Business game โดยเกมออกแบบ 

สำหรับนักเรียนอายุ 16-18 ปีเล ่นเกมโดยเน ้นการตัดส ินใจ โดยแบ่งน ักเรียนออกเป ็น 3 บร ิษ ัท ใช้ 

เวลา 3 ส ัปดาห์ในการเล่น ปรากฎว่าได้ร ับผลเป็นที่น ่าพอใจ

จากที่กล่าวมาจะเห็นได้ว่า Simulation game น ั้นเป ็น “ เคร ื่องม ือ”  ที่ใช้ในการก่ายทอด 

ความรู้มานานแลัว และ ยังได้รับความนิยมอยู่ ต ั้งน ี้เป ็นเพราะ ความยืดหยุ่นในการนำเสนอ ความ 

ใกล้เคียงกับของจริง ความดึงดูดใจในการเล่น และการกระตุ้นสัญชาตญาณการเรียนรู้ของมนุษย์ 

รวมต ั้งม ีความประหย ัดในการใช ้ทรัพยากรต ่างๆและมีความปลอดภัยกว่าการสอนก ับระบบการ 

ทำงานจริง
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2.3.3 ประIภทของ Simulation game

เพ ื่อให้การระบุประเภทของเกมบริหารการผลิตชัดเจนยิ่งข ึ้น จะต้องศึกษาเกี่ยวกับ 

การแบ่งประเภทของ Simulation game เสียก่อน 

Magaret Gredler ไต ้แบ ่งประเภทของเกมไว้ด ังน ี้ 

Diagnostic game :

คือเกมที่ผ ู้เล ่นรวบรวมข้อม ูลและนิยามประเด ็นท ี่สำค ัญของรัเญหาที่ช ับช ้อนจากนั้นดำเน ิน 

กลยุทธ์โดยมีพ ื้นฐานจากการแปลความหมายข้อมูล 

Crisis management game :

คือเกมที่ผ ู้เล ่นจ ัดสรรทรัพยากรที่ม ีอย ู่เพ ื่อท ี่จะหลบเล ี่ยงหรือลดภัยค ุกคามท ี่อาจเก ิดข ึ้นก ับ 

องค์กร โรงงาน หร ือส ังคม 

Data management game :

คือเกมที่ผ ู้เล ่นจ ัดประเภทข้อม ูลท ี่จะนำมาใช้ในการทำงานให้ประสบความสำเร็จ ตาม

เปาหมายที่ต ั้งไว้ โดยมากเกมแบบน ี้จะเก ี่ยวก ับการปรับปร ุงการทำงานส่วนบ ุคคลหรือท ั้งองค ์กร 

Loveluck ไต ้แบ ่งประเภทของเกมไว้ด ังน ี้ 

Functional game :

คือเกมที่ผ ู้เล ่นไต้ฝ ึกฝนหรือเรียนรู้ล ักษณะการทำงาน ( อาจจะหนึ่งหรือสองอย่าง ) โดย 

การจำลองจากการทำงานจริงขององค์กร 

Company game ะ

คือเกมที่รวมเอาลักษณะการทำงานของทั้งองค์กรเอาไว้ท ั้งหมด และผู้เล ่นเพ ียงแต่ต ัดสินใจ 

เกี่ยวกับการทำงานโดยรวม ( เฉพาะภายในองค์กร ) ท ี่ได ้ร ับผลกระทบจากภายนอก 

Business game ะ

ค ือเกมที่ผ ู้เล ่นต ้องทำการตัดส ินใจในการแข่งช ันก ับบริษ ัทหรือองค ์กรอื่นๆ

Environment game ะ

ค ือการท ี่ผ ู้เล ่นต ้องต ัดส ินใจในเรื่องของการบริหารองค ์กรท ี่ม ีผลกระทบต่อเศรษฐศาสตร์

ส ังคม

นอกจากนี้ผ ู้เข ียนขอเสนอประเภทของเกมในแง,ของการใช้งานตังนี้ 

General game ะ

ค ือเกมท ี่ม ีเน ื้อหาการเล ่นเป ็นแบบกลางๆ ม ุ่งให ้ผ ู้เล ่นไต ้เร ียนรู้ทฤษฎีและ‘ฝึกการตัดสินใจ 

ในสถานการณ ์จำลองที่เกมสรัางให ้โดยใช้ข ้อม ูลมาตรฐานที่เกมสร้างให ้
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Specific game :

ค ือเกมท ี่ออกแบบโดยเฉพาะสำหรับงานใดงานหนึ่งหร ือสำหรับก ิจการหรือองค ์,กรเสียว 

เกมจะเน ้นให้ผ ู้เลนได้ร ับรู้พ ีงค ์ช ันการทำงาน กระบวนการทำงานท ี่เป ็นแบบฉบับเฉพาะของ

หน ่วยงานน ั้นๆ และใช ้ข ้อม ูลจริงในอดีตมาสร้างแบบจำลองขึ้น รวมทั้งใช้เอกสารที่ใช้ในการ

ทำงานจริงประกอบการเล ่น เกมประเภทน ี้ม ีประโยชน ์อ ีกประการค ือใช ้ระบ ุร ัเญหาที่อาจเก ิดข ึ้นได ้ 

ในการทำงานที่สภาวะต่างๆ และย ังใช ้ทดลองวิธ ีการทำงานใหม่ๆได้อ ีกด ้วย

2.3.4 วัตถ ุประสงค ์ของการใช ้ Simulation game

การเลือกใช้เกมเพ ื่อการสอนและฝึกอบรมต้องทำความเข ้าใจถึงวัตถ ุประสงค์ของ 

การใช้เสียก่อน ว่าต้องการใช้เกมเพื่ออะไร โดยสามารถแยกวัตถ ุประสงค์ของการใช ้เกมได้ด ังน ี้ 

( ทศพล แก้วอมร [15] )

1) ใช้เพ ื่อความสนุกสนาน

ในการฝึกอบรมแม้ว่าจะเป็นเรื่องของวิชาการ ถ ้าหากสามารถสร้างความสนุกสนาน 

น่าติดตาม และผ่อนคลาย ย ่อมจะได ้ร ับการตอบรับท ี่ส ีจากผู้เข ้ารับการสอนการฝึกอบรมมากกว่า 

การนำเสนอเฉพาะทฤษฎีและหลักการเพียงอย่างเสียว ซ ึ่งเกมก็เป ็นเครื่องม ือหน ึ่งท ี่ใช ้ในเรื่องน ี้ได ้ส ี 

ด ้วยลักษณะเฉพาะของมันเอง และเกมที่ใช ้ประกอบการ'ฝ ึกอบรมเพ ื่อสร้างความสน ุกสนานควร

เป็นเกมที่เข้าใจง่าย ใช้เวลาเล่นน้อย และม ีการต ัดส ินผลแพ ้ชนะ และควรม ีสถานการณ ์ท ี่ไม ่แน ่นอน 

อยู่ในเกมด้วย ไม,ใช่ม ีแต ่ความแน่นอนจนวัดความแพ้ชนะก้นท ี่ท ักษะอย่างเด ียว

2) ใช้เพื่อถ่ายทอดความรู้

ต ังท ี่ได ้กล่าวมาแล้วว่าการถ่ายทอดความรู้น ั้นม ีเครื่องมือหลายอย่าง เกมก็เป็น

เครื่องม ืออย่างหนึ่ง โดยเฉพาะการสอนในเนื้อหาเกี่ยวกับการบริหาร ไม,ว ่าจะเป็นการบริหารการ 

ผลิต การบริหารองค์กร ย ่อมจะมีเน ื้อหาและรายละเอียดมากมาย โดยปกต ิผ ู้สอนม ักจะแบ ่งเน ื้อหา 

ออกเป ็นส ่วนๆและอาจทำการสอนโดยใช้กรณ ีศ ึกษาหรือการจัดกลุ่มส ัมมนาเข ้าช ่วย แต ่สองวิธ ีท ี่ 

กล ่าวมาบางครั้งก ็ไม ่สามารถทำให้ผ ู้เร ียนสามารถเข ้าใจความสัมพ ันธ์ของเน ื้อหาหรือมองเห ็น 

รัเญหาที่เกิดขึ้นในการทำงานจริงๆได้อย่างชัดเจน แต่การใช้เกมจะแตกต่างออกไปเพราะเกมมี

ความยืดหยุ่นกว่าและสามารถจำลองสถานการณ์ทำงานที่คล ้ายของจริงได้ อ ีกท ั้งเกมยังล ักษณะ

ของการนำเสนอเนื้อหาที่เฉพาะแต่สามารถนำมาเช ี่อมโยงกันได้ นอกจากน ี้เกมย ังสน ับสน ุนการ

ทำงานเป ็นทีมอีกด ้วย
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ในกรณ ีของการใช้เกมสำหรับการถ่ายทอดทฤษฎีสำหรับผู้ท ี่ย ังไม่เคยทำงานจริงน ั้น ก็

สามารถทำได้โดยเกมจะเป ิดโอกาสให้ผ ู้เล ่นได ้ทราบถึงทฤษฎีและทดลองใช ้ในแบบต่างๆเพ ื่อ 

ศ ึกษาผลที่จะเก ิดข ึ้นได้

3) ใช้เพ ื่อการนำเสนอความรูใหม่

การนำเสนอความรู้ใหม ่หมายถ ึงการนำเสนอความจริงหรือความส ัมพ ันธ ์ ท่ี 

แน ่นอนให้ปรากฎแก่ผ ู้เร ียนโดยกระทำการเล่นเกม เพ ื่อให้ผ ู้เล ่นได้ซ ึมซ ับข ้อเท ็จจริงท ี่นำเสนอและ 

เก ิดความคิดรวบยอดขึ้น

4) ใช้เพื่อพัฒนาทักษะการทำงาน

คือการนำเกมที่ประกอบไปด้วยปิญหาท ี่เก ี่ยวก ับท ักษะในการทำงานมาพ ัฒนาท ักษะ 

การทำงานของผู้เล่น เกมที่จะนำมาใช้น ั้นด้องเป ็นเกมที่ม ีขอบเขตการเล่นกว้าง และม ีความซ ับช ้อน 

ของปิญหามาก และเป ิดโอกาสให้ผ ู้เล ่น ( ช ึ่งม ีประสบการณ ์ทำงานแล้ว ) ได ้ใช ้ท ั้งประสบการณ ์ 

และทฤษฎีในการตัดส ินใจและเปรียบเท ียบผลที่เก ิดข ึ้นได้

5) ใช้เพ ื่อพัฒนาทักษะการตัดสินใจ

คือการใช้เกมเพื่อให้ผู้เล่นสามารถเช้าใจสภาพแวดล้อม และสถานการณ ์ท ี่เกมกำหนด 

ขึ้น จากนั้นจึงทั้งคำถาม และค ้นหาว่าอะไรค ือส ่วนประกอบของการต ัดส ินใจจากน ั้นทำการ

ตัดสินใจและศึกษาผลที่เก ิดข ืน

6) ใช้เพ ื่อกระตุ้นพฤติกรรมการทำงาน

คือการใช้เกมสร้างสถานการณ ์ข ึ้นมาเพ ื่อให้บ ุคคลได้แสดงอารมณ ์ท ี่เป ็นธรรมชาติ 

ของแต่ละคนออกมาโดยที่การแสดงออกนั้นจะคล้ายกับการแสดงออกในการทำงานจริง ทั้งนี

เพ ื่อให้เช ้าใจถึงพฤติกรรมที่ผ ู้เล ่นแต่ละคนแสดงออกในสถานการณ ์เด ียวกันแล้วนำมาปรับใช้เพ ื่อ 

การทำงานเป็นทีม

2.4 ระบบการผลิตและบริหารการผลิต

ในการบร ิห ารการผล ิตน ับ เป ็น ส ิ่งสำค ัญ อย ่างย ิ่งท ี่จ ะช ่วยให ้ธ ุรก ิจห ร ือบ ร ิการสามารถ  

ดำเน ินก ิจการได ้อย ่างม ีประส ิทธ ิภาพ ในบทน ีจะได ้กล ่าวถ ึงหล ักการเบ ืองด ้น เก ี่ยวก ับการบร ิหาร 

การผลิต ซ ึ่งจะประกอบไปด ้วย ระบบการผลิต เป้าหมายการผลิต การพยากรณ์การผลิต การควบคุม
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วัสด ุคงคลัง การวางแผนการผลิต การจัดทำกำหนดการผลิตหลัก การวางแผนการต้องการวัสดุ และ 

การวางแผนกำลังการผลิต เพ ื่อเป ็นการสรุปรวบรวมความรู้เก ี่ยวก ับการบริหารการผลิต

ก ่อนท ี่จะเร ิ่มทำความเข ้าใจเก ี่ยวก ับการบริหารการผลิต ส ิ่งแรกท ี่ผ ู้บริหารการผลิตควรทำ 

ความเข้าใจก็คือ ระบบการผล ิตและการบริหารการผล ิต เพ ื่อท ี่จะไต ้เข ้าใจถ ึงความส ัมพ ันธ ์ระหว ่าง 

หน่วยการผลิตก ับ หน่วยงานอื่นในองค์กร

2.4.1 ระบบการผลิต

ส ิ่งพ ื้นฐานของการผล ิต คือ ระบบการผล ิต  ซ ึ่งประกอบด ้วยกระบวนการต ่าง ๆ 

หลายอย ่างสำหร ับเปล ี่ยนแปลงว ัตถ ุด ิบให ้เป ็นส ินค ้าหร ือบร ิการข ึ้นมา ว ัตถ ุด ิบเหล ่าน ี้จะไหลผ ่าน 

ระบบการผล ิตโดยผ ่าน กระบวน การต ่าง ๆ และห น ้าท ี่ข องผ ู้บร ิห ารงานผล ิตค ือ  การจ ัดการให ้ 

ว ัตถ ุด ิบไหลผ่านระบบการผลิตและกลายเป ็นส ินค ้า โดยม ีประส ิทธ ิภาพส ูงท ี่ส ุดเท ่าท ี่จะทำไต ้

ก ิจกรรมท ี่เป ็นห ัวใจในระบบการผล ิต  คือ การไหลหรือการเคล ื่อนย ้ายของว ัสด ุ 

(Material flow) การออกแบบระบบการผลิตท ี่ด ี จะทำให้การเคลื่อนย้ายของวัสดุเป ็นไปอย่างราบรื่น 

แ ล ะม ีป ระส ิท ธ ิภ าพ  อย ่างไรก ็ตามก ารออกแบบด ีอย ่างเด ียวย ังไม ่เป ็น การค าประก ัน ว ่าจะเก ิด  

ประส ิทธ ิภาพไต ้ ด ังน ั้นจ ึงต ้องม ีระบบการวางแผนและควบค ุมการผล ิต (Production Planning and 

Control System) ซ ึ่งจะกำก ับให ้การไหลของว ัสด ุเป ็นไปโดยราบรื่นตามกระบวนการท ี่ไต ้ออกแบบ 

ไวั

ระบ บ ก ารผ ล ิต น ี้น ม ีค วาม ส ัม พ ัน ธ ์ก ับ ห น ้าท ี่งาน อ ื่น ห ลาย  ๆ ต ้านนอกจากการ 

วางแผนและควบค ุมการผล ิต การระบ ุล ักษณ ะเฉพาะ และการควบค ุมค ุณ ภาพ ตลอดจนการด ูแล 

รักษาเครื่องจักรแล้ว ยังเก ี่ยวโยงกับการบริหารบุคคล การบัญชีและการเงิน การจัดช ื้อและการตลาด 

โดยเฉพาะสองหน ้าท ี่หล ังน ี้น ับเป ็นส ่วนสำค ัญย ิ่ง

เน ื่องจากประส ิทธ ิภาพการผล ิตข ึ้นอย ู่ก ับความส ัมพ ันธ ์ในหน ้าท ี่อ ื่น  ๆ หลายต้าน 

ด ังน ั้นระบบการผล ิตท ี่ด ีจ ึงต ้องม ีระบบการประสานงานท ี่ด ีควบด ู่ไปด ้วย

2.4.2 เป ้าหมายของการบริหารการผลิต

เป ้าหมายหล ักของการบร ิหารการผล ิต  ก ็เพ ื่อให ้ธ ุรก ิจห ร ือบร ิษ ัท  สามารถผล ิต 

สินค้า หรือบริการไต้ตามปริมาณ คุณภาพ และเวลาที่กำหนด โดยเสียค่าใช้จ่ายน้อยที่ส ุด 

เป ้าหมายหลักน ีสามารถนำมาแยกแยะออกเป็นหัวข ้อย่อยไต้ด ังน ี
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1) เพ ื่อเปลี่ยนค่าพยากรณ ์การขาย หร ือใบส ั่งช ื้อให ้อย ู่ในร ูปแบบของแผนงาน  

การผลิตอย่างประหยัด

2) เพ ื่อให้ดำเนินงานในหน่วยงานต่าง ๆ ม ีการประสานงานกันได ้ด ีข ึ้น

3) เพ ื่อต ้องการลดด ้นท ุนการผลิต โดยการพิจารณาถึงการจัดตารางการผลิตของ 

กิจกรรมการใช้แรงงานและเครื่องจักรให้เกิดประโขชน",ส ูงส ุด

4) เพ ื่อช ่วยให้การผลิตของผลผลิตเปลี่ยนแปลงขึ้นลงไม่มากนัก

5) เพ ื่อให ้ม ีว ัสด ุหร ือส ่วนประกอบท ี่ต ่างท ี่จำเป ็นต ้องใช ้ในเวลาท ี่ต ้องการอย ่าง 

เพียงพอ และถูกต ้อง

6) เพ ื่อต ้องการลดเวลาของงานระหว่างผลิตให้เหลือน ้อยที่ส ุด

7) เพื่อต้องการลดเวลาในต้านการจัดการ

8) เพ ื่อต้องการรู้ข ้อมูลเกี่ยวกับสถานภาพของการผลิตไต้อย่างรวดเร็ว

2.4.3 ประเภทของการบริหารการผลิต

ระบบการบร ิหารผล ิต  สามารถแบ ่งโดยล ักษณ ะของการส ั่งของล ูกค ้าไต ้เป ็น  2 

ร ูปแบบด ้วยก ัน คือ การผลิตรอขาย (Make to stock) และการผลิตตามส ั่ง (Make to order) การผลิต 

แต ่ละแบบย ่อมม ีข ้อด ีและข ้อเส ียต ่างก ัน ในขณะที่กระบวนการผลิตแบบผลิตรอขายจะช ่วยให ้ระด ับ 

การให ้บร ิการส ูงและต ้น ท ุน การผล ิตต ํ่า  แต ่ความย ืดหย ุ่นในการเปล ี่ยนแปลงผล ิตภ ัณ ฑ ์ต ํ่ากว ่า 

กระบวนการผล ิตแบบผล ิตตามส ั่ง  ห ัวใจสำค ัญ ของกระบวนการผล ิตแบบผล ิตตามส ั่ง  คือ ความ 

พยายามท ี่จะตอบสนองลูกค ้าด ้วยผลิตภ ัณฑ ์ท ุกชนิดท ี่ล ูกค ้าต ้องการ ในกระบวนการผลิตแบบผล ิต 

ตามส ั่งจะม ีข ันตอนท ี่ต ้องแจกแจงรายการในใบส ั่งของล ูกค ้าเพ ื่อจะไต ้ผล ิตไต ้ถ ูกต ้องตามท ี่ล ูกค ้า 

ต ้องการ ส ่วนกระบวนการผล ิตแบบผล ิตรอขายในใบส ั่งของล ูกค ้าแต ่ละใบเราจะไม,น ัดว ันส ่งของ 

ให้ลูกค้าในขณะที่ส ินค้ายังอยู่ระหว่างการผลิต

2.4.3.1 การผลิตแบบผลิตตามสั่ง

การผ ล ิตแบบผล ิตตามส ั่ง เป ็น การผล ิตส ิน ค ้าห ร ือผล ิตก ัณ ฑ ์ตามความ  

ต ้องการของล ูกค ้า ปร ิมาณ การส ั่งทำแต ่ละคร ั้งจะม ีจำน วน ไม ่มาก  โด ยท ั่ว ไป จะม ีป ระเภ ท ข อ ง 

ผลิตภัณฑ์อยู่หลากหลายด้วยเหตุผลดังกล่าวอุปกรณ ์หรือเครื่องจักรที่นำมาใช้ในการผลิต จ ึงม ักเป ็น 

แ บ บ อ เน ก ป ระส งค ์ (Multipurpose Machine) ค ือ สามารถปร ับแต ่งให ้ใช ้ก ับ ท ุกป ระเภท ข อง 

ผลิตภัณฑ์
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ในกระบวนการผล ิตแบบผล ิตตามส ั่ง ก ิจกรรมของกระบวนการผล ิตเป ็น 

ก ุญแจสำค ัญในการผลิต ส ินค ้าท ี่ล ูกค ้าต ้องการ วงรอบของการทำงานจะเร ิ่ม เม ื่อล ูกค ้าส ั่งใบช ื้อ  

รายการสินค้าท ี่ต ้องการเข้า แต ่ก ่อนท ี่ล ูกค ้าจะส ่งใบส ั่งช ื้อส ินค ้าเข ้ามาน ั้น  ผ ู้ผล ิตจะเสนอราคาและ 

ระยะเวลาในการส่งของให้ก ับล ูกค้าก ่อน (ค ้าส ินค้าเป ็นสินค ้ามาตรฐานที่ผ ู้ผล ิตม ีราคาอยู่แล ้ว ผู้ผลิต 

ก ็จะเสนอราคาไต ้ท ันท ี แต่ค้าสินค้าที่ล ูกค้าต้องการไม,ใช่แบบที่ผ ู้ผล ิตม ีราคาอยู่แล้ว ผู้ผลิตก็ต ้องใช้ 

ระยะเวลาในการเสนอราคา) จากนันผู้ผล ิตก ็จะเริ่มผลิตส ินค ้าตามรายการ ค้าสินค้าท ี่ล ูกค ้าต ้องการ 

จำเป ็นต ้องใช ้ว ัสด ุพ ิเศษเข ้ามาก ่อน เม ื่อไต ้ว ัสด ุครบก ็จะเร ิ่มผล ิตและประกอบตามจำนวนท ี่ส ั่งช ื้อ  

และส ุดท ัายส ิน ค ้าก ็จะถ ูกน ำไปส ่งย ังล ูกค ้า  ลำด ับ เห ต ุการณ ์น ั้งห มดเป ็น ข ั้น ตอน ท ั่ว  ๆ ไป ของ 

กระบวนการผลิตแบบผลิตตามส ั่ง

สำหร ับการว ัดประส ิทธ ิภาพของการดำเน ินงานผล ิตแบบผล ิตตามส ั่ง คือ 

ระยะเวลาการส ่งของให ้ค ับล ูกค ้า ก ่อนท ี่ล ูกค ้าจะส ่งใบส ั่งช ื้อให ้ผ ู้ผล ิต  ล ูกค ้าก ็ต ้องการทราบว ่า 

ส ินค ้าท ี่ส ั่งไปน ันต ้องใช ้เวลาช ักเท ่าไรจ ึงจะสามารถส ่งของไต ้ ค ้าล ูกค ้ายอมรับระยะเวลาท ี่ส ่งของ 

ไต้ก็จ ะส ่งใบส ั่งช ื้อให ้ค ับผ ู้ผล ิต ข ั้นตอนต ่อมาก ็ค ือการควบค ุมการไหลของใบสั่งงานให ้เป ็นไปตาม 

ตารางการผล ิต ระยะเวลาในการผล ิตควรเป ็นค ่าท ี่ไต ้จากการคำนวณ เวลาทำงานจร ิงของการ 

ดำเน ินงานผล ิตและประสานงานต ้านการตลาดรวมค ัน  การประส ิทธ ิภาพของการดำเน ินงานผล ิต 

แบบผล ิตตามส ั่งจะเป ็นต ัวกำหนดต ัวแปรในการส ่งส ินค ้า ช ่วงเวลาในการส่งส ินค ้า และเปอร ์เช ็นต ์ 

ของการส่งของไต้ท ันเวลา

2.4.3.2 การผลิตแบบผลิตรอขาย

ล ูกค ้าท ี่ส ั่งช ื้อผล ิตภ ัณ ฑ ์ในแบบผล ิตรอขายต ้องการไต ้ร ับส ินค ้าท ันท ีเม ื่อ 

ส ั่งช ื้อส ินค ้า กระบวนการผล ิตแบบน ี้จะสามารถตอบสนองความต ้องการของล ูกค ้าไดอย ่างรวดเร ็ว 

และม ีต ้นท ุนการผล ิตต ํ่า แต ่จะม ีความย ืดหย ุ่นในการผล ิตห ้อยและม ีต ้นท ุนของว ัสด ุคงคล ังส ูง ใน 

การพิจารณากำหนดการผลิตหลัก (Master production schedule : MPS) จะไม ่ข ึ้นอย ู่ก ับความ 

ต ้องการของการผล ิตภ ัณ ฑ ์น ั้น  แผนการผล ิตจะข ึ้นอย ู่ก ับการพยากรณ ์ยอดขายในอนาคตของ 

ผลิตภ ัณฑ์ และนโยบายเร ื่องระต ับการให ้บร ิการ ต ังน ั้นการพยากรณ ์ การบร ิหารว ัสด ุคงคล ัง และ 

การวางแผนกำล ังการผล ิต จ ึงเป ็นส ิ่งสำค ัญย ิ่งในการดำเน ินงานผล ิตรอขาย สำหร ับข ั้นตอนการ 

ไต ้ร ับส ั่งใบส ั่งช ื้อจะห ้อยกว ่าการผล ิตแบบตามส ั่งมาก การดำเน ินงานของการผล ิตแบบน ี้จะสนใจ 

ในเร ื่องการรักษาระตับของส ินค้าคงคลังให ้อย ู่ในระด ับการให้บริหารที่ไต ้ต ั้งไว ้

ในการดำเนินงานผลิตแบบผลิตรอขาย วงรอบของการผลิตจะเริ่มจากการ 

ท ี่ผ ู้ผล ิตแจกแจงรายการสินค ้าท ี่ผล ิตให ้ค ับล ูกค ้า ค ้าราคาส ินค ้าเป ็นท ี่ยอมรับ ล ูกค ้าจะส ่งใบส ั่งช ื้อ  

มายังผู้ผลิต ผ ู้ผล ิตจะนำส ินค ้าจากสต ็อกไปส ่งให ้ก ับล ูกค ้า กระบวนการผล ิตจะทำการเต ิมส ินค ้าคง 

คล ังใน เต ็มอย ู่เสมอ  ใน ระบ บก ารผ ล ิตส ิน ค ้าแบบผ ล ิต รอข าย จะท ำก ารผ ล ิต ส ิน ค ้าค งค ล ังต าม
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นโยบายระคับการให ้บริการท ี่ได ้ต ั้งไว้ โดยคาดการณ ์จากใบสั่งช ื้อท ี่คๅดว่าจะได ้ร ับ(ไม ่ใช ่ใบสั่งช ื้อ 

จริง) ส ่วนใบสั่งช ื้อจริงจะนำเข ้ามาคัดกับยอดของสินค้าคงคลังท ี่สามารถขายได้

ใ น ก ารผ ล ิต แ บ บ ร อ ข าย  ส ิ่ง ส ำ ค ัญ ท ี่เป ็น ต ัว ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ข อ ง ก า ร  

ดำเน ินงานผล ิตค ือ การใช ้ประโยชน ์จากส ินทร ัพ ย ์ท ี่ม ีอย ู่(ส ินค ้าคงคล ัง และกำล ังการผล ิตของ 

โรงงาน) และการให ้บร ิการล ูกค ้าโดยวัดการใช ้ประโยชน ์จากส ินทรัพย ์จะด ูจาก การหม ุนรอบของ 

สินค ้าคงคลัง (Inventory Turnover), การใช้ประโยชน์ของกำลังการผลิต (Capacity) Utilization) 

การใช ้กำลังการผลิตล ่วงเวลา (Use o f Overtime) และเปอร ์เซ ็นต ์ของใบส ั่งงานท ี่ทำเสร ็จ  

(Percentage o f order filled from stock) ส ่วนวัตถ ุประสงค ์ของการดำเน ินงานค ือ การพยายามรักษา 

ระด ับการให้บริการด้วยด้นท ุนท ี่ต ํ่าท ี่ส ุด

2.4.4 ระบบการบริหารการผลิตตามแนวทางของ APICS

American Production and Inventory control Society (APICS) ได้ให้น ิยามเกียวกับ 

การควบคุมการผลิตและวัสด ุคงคลัง ไว ้ค ังน ี้

Production Control : The function o f directing or regulation the movement o f goods through the 

entire manufacturing cycle from the requisitioning raw materials to the delivery o f the finished 

product.

Inventory Control ะ The activities and techniques o f maintaining the desired levels o f items, 

whether raw materials, work in process, or finished products.

Production and inventory control ะ A decision to release a production order w ill reduce raw 

materials inventory, temporarily increase work-in-process inventory and eventually increase 

finished goods inventory. Conversely, a Decision to increase the inventory level o f a 

manufactured part w ill result in the release o f a production order.

กิจกรรมของการบริหารการผลิต

สำหรับกิจกรรมต่าง ๆ ที่ผ ู้'บริหารการผลิตต้องกระทำ อาจสามารถสร ุปได ้ค ังน ี้ค ือ 

การวางแผนการผลิต

1) การเตรียมการผลิตรวมในแต่ละระคับของบริษ ัทหรือโรงงาน

2) กำหนดการผลิตสำหรับผลิตกัณฑ์ท ุกชนิด

3) วางแ ผ น สำห ร ับก ารออก ใบส ั่งผ ล ิต และใบส ั่งช ื้อ  ส ำห ร ับ ช ิ้น ส ่วน แ ล ะว ัต ถ ุด ิบ ข อ ง 

ผลิตภัณฑ์



33

4) กำหนดการสำหรับกระบวนการในการสั่งงานที่หน ่วยการผลิต หรือ เครื่องจักร

5) กำหนดวันส ่งมอบส ินค ้าสำหร ับใบส ั่งช ื้อของล ูกค ้า

การวางแผนวัสดุคงคลัง

1) การเตรียมแผนการใช ้ว ัสด ุคงคล ังรวมในแต่ละระด ับการผลิตเช ่น ว ัตล ุด ิบ งานระหว่าง 

ผล ิตและสินค้าสำเร็จรูป

2) แผนการใช้ว ัสด ุคงคลังของสินค้าแต่ละรายการซึ่งป ิจจ ัยต ่าง ๆ ม ีผลต ่อบ ัญช ีว ัสด ุคงคลัง 

เช่น ป ร ิม าณ ก ารส ั่งท ี่ป ระห ย ัดท ี่ส ุด  ช่วงเวลานำ ความไม,แน ่น อน ข องความต ้องการ และการ 

วางแผนระดับการให้บริการลูกค ้า

การวางแผนกำลังการผลิต

1) แผนระยะยาว ระยะกลาง และระยะส ั้นสำหร ับการผล ิตท ี่ไต ้กำหนดไว ้ในกำหนดการ 

ผล ิตซ ึ่งประกอบด ้วย แผนการจัดหาอ ุปกรณ ์ และเครื่องจ ักรในการผลิต การจ ้างและปลดแรงงาน 

การทำล่วงเวลา และการจ้างเหมา 

การให้อำนาจในการสั่งผลิตและจัดหาวัสดุ

1) การให ้อำนาจในการสั่งผลิตโดยผ่านการใช ้ใบส ั่งผล ิต หรือกำหนดการผล ิตในกรณ ีท ี่ 

เป ็นกระบวนการผลิตต ่อเน ื่อง

2) การให้อำนาจในการจัดหาวัตถุด ิบและชื้นส ่วนในการผลิตโดยผ่านใบสั่งช ื้อ 

การควบดุมการผลิต วัสด ุคงคลัง และกำลังการผลิต

1) การเผ ่ามองอย่างต่อเน ื่อง การจดบันท ึก และการรายงานความก ้าวหห ้าของใบส ั่งผล ิต 

ระด ับของวัสด ุคงคล ัง และกำลังการผลิต

2) การเปรียบเทียบแผนการผลิต

3) การตรวจแค้ต ัวแปรจากแผนให ้ถ ูกต ้องโดยการทำงานผ ู้อ ื่นเพ ื่อแค ้ป ิญหาท ี่เก ิดข ึ้นเช ่น 

จากการที่เครื่องจักรหยุดทำงาน วัตถุดิบขาด หรือการปฏ ิเสธสินค ้า

การเก็บรักษาและการเคลื่อนย้ายวัสดุ

1) การรับการส่งมอบวัสดุจากผู้ขาย

2) การเก็บวัสดุเข้าคลัง

3) การนำวัสดุออกจากสโตรีเพ ื่อใช ้ในการผลิตหรือส ่งมอบให้ล ูกค ้า

4) การส่งสินค้าไปยังท ่าเรือ

5) การเคลื่อนย้ายวัสดุภายในโรงงาน
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ระบบการวางแผนและควบคุมการผฮิต

ในระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต ประกอบไปด ้วย 5 ส่วนคือ

1) การวางแผนธุรกิจ (Business Planning)

2) การวางแผนการผลิต (Production Planning)

3) การจัดทำกำหนดการผลิตหลัก (Mater Production Scheduling)

4) การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning)

5) การควบค ุมก ิจกรรมการผล ิตและการจ ัดช ื้อ (Production Activity Control and 

Purchasing)

ใ น แ ต ่ล ะ ส ่ว น ข อ ง ร ะ บ บ ก า ร บ ร ิห า ร ก า ร ผ ล ิต จ ะ ม ีค ว า ม แ ต ก ต ่า ง ก ัน ใ น เร ื่อ ง ข อ ง  

ว ัตล ุประสงค ์ ช่วงเวลาการดำเนินงาน และรายละเอียด

2.5 การพยากรณ์

การพยากรณ์ คือ การคาดการณ ์ถ ึงส ิ่งใดสิ่งหน ึ่งท ี่จะเก ิดข ึ้นในช ่วงเวลาในอนาคต และนำ 

ค่าพยากรณ ์ท ี่ได ้มาใช้ประโยชน์เพ ื่อการตัดสินใจใด ๆ แต่ค ่อนท ี่จะทำการพยากรณ ์จะต้องทำความ 

เช ้าใจเส ียก ่อนว่าค ่าท ี่จะพยากรณ ์น ั้นนำไปใช ้ทำอะไร ข ้อม ูลท ี่ด ้องการพยากรณ ์ม ีล ักษณ ะแบบใด 

สุดท้ายคือ ควรจะใช้เทคนิคใดในการพยากรณ์

2.5.1 ความสำคัญของการพยากรณ์

ในด้านการผลิต ค่าพยากรณ ์ท ี่แสดงถึงจำนวนการขายของผลิตภ ัณฑ์ในอนาคต มี 

ความจำเป็นอย่างยิ่งต ่อการวางแผน ผ ู้ท ี่ทำหน้าท ี่วางแผนการผลิตต ้องทำการพยากรณ ์ยอดอุปสงค ์ 

ให ้ม ีความใกล ้เค ียงก ับอ ุปสงค ์จร ิงให ้มากท ี่ส ุด  เพราะว ่าค ่าพยากรณ ์น ี้ต ้องนำมาใช ้ในการวาง 

แผนการผลิต ล ้าพยากรณ ์ผ ิดพลาดมากบริษ ัทก็จะม ีความเส ียหายเกิดข ึ้น เช่น ล้าค่าพยากรณ์ตํ่ากว่า 

ค ่าอ ุปสงค ์จร ิง บริษ ัทก็จะเส ียโอกาสในการขายไป แต ่ล ้าค ่าพยากรณ ์มากกว่าอ ุปสงค์จร ิงบริษ ัทก ็จะ 

มีค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาสินค้าคงคลังเช่นกัน

ด ังน ั้น ก าร พ ย า ก ร ณ ์จ ึง เป ็น ก ้า ว แ ร ก ก ้า ว ห น ึ่งข อ งก า ร ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต ท ี่ม ี 

ความสำกัญมาก เพราะว่าล ้าพยากรณ ์ผ ิดพลาดมากถึงแม้ว ่าก ิจกรรมส่วนอื่นของการวางแผนผลิตจะ 

ไม่มีช ้อผิดพลาดเลย บริษ ัทก็ย ังม ีความเสียหายตามที่ได ้กล่าวไว้ในย่อหน้าที่ผ ่านมา
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ลำดับข ั้นของกระบวนการพยากรณ ์ม ีความสำค ัญมากกับการพยากรณ ์ว ิลส ัน และ 

คีตติง (Wilson and Keating [16]) ใดัเสนอแผนภาพเพ ื่ออธิบายกระบวนการพยากรณ ์ไว้ด ังน ี้ 

ข ันตอนที่ 1 ะ กำหนดเป ้าหมาย,ผ ู้บร ิหารควรกำหนดเป ๋าหมายของการพยากรณ ์ ให ้ม ีความขัดเจน 

เช่น การพยากรณ์รายการสินค้าเพื่อใช้ในการวางแผนการผลิต การวางแผนกำลังการผลิต หรือการ 

วางแผนการตลาด

ข ันตอนที่ 2 : อะไรที่จะพยากรณ ์ท ี่จะทำให้ได ้ผลตามเป้าหมาย ซ ึ่งอาจจะเป ็นโดยตรงหรือโดยอ้อม 

หน่วยของการวัดควรจะขัดเจน เช่น ชิ้น หรือ บาท ต่อช่วงเวลา (ปี เดือน หร ือส ัปดาห ์) การพยากรณ์ 

รายเดือน หรือรายส ี่เด ือน หาได้จากการวางแผนกำลังการผลิต หรือ การวางแผนวัสด ุคงคลัง ส ่วน 

การพยากรณ ์รายสัปดาห์เหมาะสำหรับการวางแผนความด้องการวัสดุ

ข ั้นตอนที่ 3 : ระยะเวลา, การพยากรณ ์ระยะยาวเหมาะสำหรับการวางแผนทรัพยากรจะอยู่ในช่วง 1 

ถึง 5 ป ี การพยากรณ ์รายสี่เด ือนเหมาะสำหรับข ้อม ูลท ี่ม ีล ักษณะแบบฤด ูกาล การพยากรณ์รายเดือน 

และรายส ัปดาห์เหมาะสำหรับการวางแผนความด้องการวัสด ุ หรือการจัดทำกำหนดการผลิตหลัก 

ข ั้น ต อน ท ี่ 4 : การเล ือก ใช ้ข ้อม ูล , ร ูป แ บ บ ข อ งข ้อ ม ูล ท ี่ต ้อ งก ารข ึ้น อ ย ู่ค ับ ก ารน ำ ไป ใ ช ้ แ ละ 

ความสามารถท ี่จ ะห าได ้ หน ่วยท ี่ใช ้โดยท ั่วไปค ือ  ห น ่วย ต ่อ ส ัป ด าห ์ หร ือ  บาท ต ่อส ัปดาห ์ก าร 

เปล ี่ยนแปลง หน ่วยการว ัดปร ิมาณ ต ้องการม ีการบ ันท ึกอย ่างข ัดเจน และหน ่วยท ี่ใช ้ว ัดในแต ่ละ 

คาบเวลาของการบันทึกควรเป็นหน่วยเดียวคันเช่น รายสัปดาห์ หรือรายเดือน 

ข ั้นตอนที่ 5 ะ การเลือกโมเดลของการพยากรณ ์ ควรเล ือกให ้เหมาะสมค ับล ักษณ ะของข ้อม ูล เช่น 

ล ักษณะความต ้องการส ินค ้าท ี่เป ็นแบบค ่อนข ้างคงท ี่ การเลือกใช้เทคนิคการพยากรณ์โดย Moving 

Average หรือ Single Exponential Smoothing ก็สามารถพยากรณ์ได้แม่นยำเพียงพอ แต ่อ ้าส ินค ้าน ั้น 

ม ีล ักษ ณ ะของการเต ิบโตของยอดขายค ่อนข ้างเร ็ว  การนำเอาเทคน ิค Double Exponential

Smoothing จะม ีความเหมาะสมมากกว่า

2.5.2 กระบวนการพยากรณ์
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รูปที่ 2.1 กระบวนการพยากรณ์

ข ั้นตอนท ี่ 6 ะ การทดสอบโมเดล โมเดลท ี่นำมาใช ้ในการหาค่าพยากรณ ์ควรมีการทดสอบก ่อน 

นำไปใช้งานจริง การทดสอบสามารถทำได้โดยการนำเอาข้อม ูลบางส่วนมาจากฐานช้อม ูลมาใช้และ 

การทดสอบความถูกต้องจะต้องทำให้แน ่ใจว่าโมเดลที่นำมาใช้ม ีความแม่นยำเพ ียงพอ 

ข ั้นตอนท ี่ 7 : การเตร ียมการพยากรณ ์ ผ ู้บ ร ิห ารอาจจะใช ้โม เดลห น ึ่งห ร ือ  หลายโมเดลในการ 

พยากรณ์ ยกตัวอย่าง เช่น ในการพยากรณ ์รายสัปดาห์เพ ื่อนำไปใช้ในการจัดทำแผนความต้องการ 

ว ัสด ุ ผ ู้บร ิหารอาจจะใช ้โมเดลหนึ่ง แต ่ในการพยากรณ ์รายปีผ ู้บริหารอาจจะใช้โมเดลอีกโมเดลหนึ่ง 

เพ ื่อให้ม ีความแม่นยำที่ส ุด

ข ั้นตอนที่ 8 : การนำเสนอการพยากรณ์ คนทั่วไปมักจะไม่ใช ้การพยากรณ ์ถ ้าไม่ม ั่นใจ หรือไม,เข้าใจ 

ว ่าจะหาค่าพยากรณ ์ไต้อย่างไร การใช ้โมเดลในการพยากรณ ์ควรนำเสนอให ้ก ับผ ู้ใช ้พร้อมก ับการ 

อธิบาย ถ ึงท ี่ม ีของค ่าพยากรณ ์ การหาข ้อม ูลท ี่จะนำไปใช้ในการพยากรณ ์ และสมมต ิฐานของการ
o'พ ย าก ร ณ
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ขันตอนที่ 9 ะ การเป้าดูผลลัพธ์ เพราะค่าพยากรณ ์น ันม ีผลต่อกระบวนการตัดส ินใจของผ ู้บร ิหาร ค่า 

ความคลาดเคล ื่อนของการพยากรณ ์ควรม ีการเป ้าด ูอย ่างระม ัดระว ัง เม ื่อไรท ี่ค ่าพยากรณ ์ม ีความ 

คลาดเคลื่อนเกินกว่าท ี่กำหนด โมเดลที่ใช ้ในการพยากรณ ์ควรได้ร ับการปรับปรุงเส ียใหม่

2.5.3 เทคนิคการพยากรณ์

สำหรับเทคน ิคในการพยากรณ ์สามารถแบ่งออกเป ็นประเภทใหญ ่ ๆ ได้ 2 ประเภท 

คือ เทคนิคการพยากรณ์เชิงปริมาณ และเทคนิคการพยากรณ์เชิงคุณภาพ

2.5.3.1 การพยากรณเชิงปริมาณ (Quantitative Forecasting)

การพยากรณ ์เช ิงปร ิมาณเป ็นเทคน ิคท ี่อาศ ัยข ้อม ูลในอดีต เป ็นข ้อม ูลในการ 

พยากรณ์ เทคนิคท ี่ได ้ร ับความนิยม ได้แก่

1) วิธ ีการปรับเรยบ (Exponential Smoothing)

2) วิธ ีการแยกส่วน (Decomposition)

3) วิธีการถดถอย (Regression Analysis)

การพยากรณ ์เช ิงปริมาณเป็นท ี่ยอมรับโดยทั่วไปด้วยเหตุผล 3 ประการค ือ 

ประการแรก ค ่าพยากรณ ์จะถ ูกปร ับให ้ม ีความถ ูกต ้องมากท ี่ส ุด และบ ันท ึกไว ้เพ ื่อสำหร ับใช ้ในการ 

พยากรณ ์คร ั้งต ่อไป ซ ึ่งทำให ้เก ิดความม ั่นใจในการต ัดส ินใจเพ ิ่มข ึ้น  ประการท ี่สอง ได้มีการนำ 

คอมพิวเตอร์มาใช้ในการคำนวณค่าพยากรณ ์ซ ึ่งน ับว่าเป ็นปิจจัยท ี่สำคัญและมีประโยชน์มาก เพราะ 

สามารถทำได้จำนวนมากครั้งและรวดเร ็ว นอกจากน ั้นย ังใช ้บ ันท ึกข ้อม ูลในอดีตได้เป ็นจำนวนมาก 

และสามารถป้อนกลับข ้อม ูลได ้รวดเร ็วเม ื่อต ้องการจะทำการพยากรณ ์คร ั้งใหม ่ ประการท ี่สาม การ 

พยากรณ์โดยวิธีเช ิงปริมาณโดยทั่ว ๆ ไปแล้ว จะเสียค่าใช้จ่ายถูกกว่ามาก เม ื่อเปรียบเท ียบก ับวิธ ีการ 

พยากรณ์แบบอื่น

2.5.3.2 การพยากรณ์เชิงคุณภาพ (Qualitative Forecasting)

การพยากรณ ์เชิงคุณภาพเป็นการพยากรณ ์ท ี่ไม,อาศ ัยข ้อม ูลในอด ีตเป ็นหล ัก 

แต ่อ าศ ัย ค วาม ร ู้ส ึก แ ละป ระสบ ก ารณ ์ ป ระก อ บ ก ับ ข ้อ ม ูลท ี่ได ้ร ับ จาก ผ ู้บ ร ิห ารห ร ือ ผ ู้ท ี่ม ีห น ้าท ี่ 

เก ี่ยวข ้องเป ็นข ้อม ูลในการพยากรณ ์ เป ้าหมายของการพยากรณ ์ประเภทน ี้ก ็เพ ื่อท ี่จะพยากรณ ์การ 

เปล ี่ยนแปลงในลักษณะข ึ้นพ ื้นฐาน (Basic Pattern) และล ักษณะของข ้อม ูล ท ั้งน ี้อาจเน ื่องมาจาก 

รัเจจัยภายนอกต่าง ๆ เช่น ผ ู้จ ัดการอาจจะม ีความรู้ส ึกว ่า ผล ิตภ ัณ ฑ ์ชน ิดหน ึ่งของบร ิษ ัทม ีแนวโน ้ม 

ของความนิยมถึงจ ุดส ุดยอดและครบวงรอบชีว ิตของผลิตภ ัณฑ ์แล้ว และคาดว่าลักษณะของยอดขาย 

ม ีแนวโน ้มท ี่จะเปล ี่ยนแปลง
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ตามปกติการพยากรณ ์ม ักจะใช้ท ั้งเช ิงปริมาณและเช ิงค ุณภาพประกอบกัน กล่าวคือ ในช่วง 

แรกจะใช ้ข ้อม ูลในอดีตหาค ่าพยากรณ ์ หล ังจากน ั้นจะใช ้แฟคเตอร ์ท ี่ค ิดว ่าน ่าจะม ีผลกระทบต ่อค ่า 

พยากรณ์ในช่วงเวลาใด ๆ เป ็นต ัวปรับร ูปแบบข ั้นพ ื้นฐานอ ีกคร ั้ง

2.5.4 ลักษณะของข้อมูล

ลักษณะของข ้อม ูลในอดีตโดยท ั่วไปจะเก ี่ยวช ้องก ับค ุปสงค ์ของส ินค ้าต ่าง ๆ ว่า 

ม ีล ักษณะเป็นอย่างไร โดยปกติล ักษณะของข ้อม ูลจะมีอย ู่ 4 ร ูปแบบ คือ

1) ข ้อม ูลท ี่ม ีล ักษณ ะเป ็นค ่าเฉล ี่ย  (Average Pattern) จะม ีล ักษณ ะท ี่ไม ่เป ็น  

แนวโน ้ม (Non stationary pattern) ค ือม ีการข ึ้นลงของข ้อม ูลในแนวท ิศทางท ี่ไม ่เป ็นระบบ แต่จะอยู่ 

ในแนวระด ับ

2) ข ้อม ูลท ี่ม ีล ักษณ ะเป ็นแนวโน ้ม (Trend pattern) โดยทั่ว ๆ ไปค ่าของต ัวแปรจะ 

ม ีล ักษณ ะเพ ิ่มข ึ้นหร ือลดลงเม ื๋อ เปร ียบเท ียบก ับ เวลา ต ัวอย ่างข ้อม ูลประเภทน ี้ได ้แก ่ยอดขายของ 

สินค้า

3) ข ้อม ูลท ี่ม ีล ักษณะเป ็นฤด ูกาล (Seasonal pattern) ข ้อม ูลประเภทน ี้ม ีล ักษณ ะข ึ้น  

ลง (fluctuation) เน ื่องจากอ ิทธ ิพลของฤดูกาบท ี่เข ้ามาเก ี่ยวข ้อง ซ ึ่งอาจจะเป ็นช ่วง 1 เด ือน หรือ 4 

เด ือนในรอบป ี และจะเก ิดข ึ้นชาก ันอ ีกในแต ่ละรอบของฤด ูกาล เช่น เสื้อผ้า เคร ื่องปร ับอากาศ เป็น

ด้น

4) ข ้อม ูลท ี่ม ีล ักษณ ะเป ็นว ัฎรจ ักร (Cyclical pattern) ข ้อม ูลประเภทน ี้ม ีล ักษณ ะ 

คล ้ายก ับข ้อม ูลท ี่ม ีล ักษณ ะเป ็นฤด ูกาล แต ่ช ่วงความยาวของแต ่ละรอบม ักจะนานกว ่า  1 ป ี เช่น 

รายได ้มวลรวมประชาชาต ิ (GNP) เป ็นด ้น ร ูปแบบของข ้อม ูลแบบว ัฎรจ ักรน ี้ม ีความยากลำบากใน 

การพยากรณ์ เน ื่องจากว่าช ่วงเวลาของวัฎรจักรท ี่จะมาชาเดิมอีกน ั้นไม่ค ่อยมีความแน่นอน

2.6 การควบคุมว ัสด ุคงคล ัง

การควบคุมวัสด ุคงคล ังเป ็นส ิ่งสำคัญอีกอย ่างหน ึ่งท ี่ผ ู้บร ิหารด ้องนำไปพ ิจารณาในการ 

ดำเน ินการวางแผนการผลิต เพราะการม ีว ัสด ุคงคล ังน ั้นจำเป ็นค ้องใข ้เง ินลงท ุน ค ้าบร ิษ ัทม ีว ัสด ุคง 

คล ังมากก ็จำเป ็นด ้องใช ้เง ินลงท ุนมากด ้วย การม ีว ัสด ุคงคล ังในระด ับต ํ่าย ่อม เป ็นท ี่ด ้องการของ 

ผ ้บริหาร เพราะม ีผลต ่อค ่าประก ันเง ินลงท ุน  การจัดเก็บ ตลอดจนการจ ัดการว ัสด ุคงคล ัง แต่การมี 

ว ัสด ุคล ังไว ้ต ํ่า เก ินไปก ็ม ีผลทำให ้ประส ิทธ ิภาพในการผล ิตลดลง ส ินค ้าม ีไม ่พอขาย ลูกค ้าผ ิดหวัง 

เก ิดค ่าเส ียโอกาสจากการขาย เพ ื่อป ้องก ันไม,ให ้เก ิดป ีญ หาด ้านว ัสด ุคงคล ังต ังกล ่าว จ ึงควรม ีการ
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จ ัดการเก ี่ยวก ับว ัสด ุคงคล ัง เช่น การหาจำนวนการส ั่งช ื้อส ินค ้าท ี่เหมาะสมและประหย ัด การหาจุด 

ส ั่งช ื้อ และการปริมาณวัสด ุสำรองคงคลัง (Safety Stock) ถ ้าบร ิษ ัทหเอธ ุรก ิจม ีการจ ัดการด ังกล ่าวท ี่ 

ด ีก ็จะสามารถช่วยเพ ิ่มประส ิทธิภาพการทำงานได้อย่างแน่นอน

2.6.1 นิยาม

ว ัสด ุคงคล ัง คือ สต ีอกของว ัสด ุเพ ื่อช ่วยสน ับสน ุนการผล ิตหร ือ เพ ื่อร ักษ าระด ับ  

ความพอใจของล ูกค ้า ช น ิดข องว ัสด ุค งคล ังประก อบด ้วย  ว ัตถ ุด ิบ  งานระหว ่างผล ิต  และส ิน ค ้า  

สำเร ็จร ูป โรงงานจะได ้ร ับว ัตถ ุด ิบจากผ ู้ขาย จากน ั้นโรงงานก ็นำว ัตถ ุด ิบเข ้ามาส ู่กระบวนการผล ิต 

ส ินค ้าท ี่ย ังผล ิตไม,เร ียบร ้อยจะเร ียกส ิน ค ้าระห ว ่างผล ิต  เม ื่อส ิน ค ้าท ำก ารผ ล ิต และบ รรจ ุห ีบ ห ่อ  

เร ียบร้อยก ็จะเปล ี่ยนสถานเป ็นส ินค ้าสำเร ็จร ูปท ี่พร ้อมท ี่จะนำส่งเข ้าไปจ ัดเก ็บในศ ูนย ์กระจายสินค ้า 

ศ ูนย ์กระจายสินค้าก ็จะนำสินค้าสำเร็จร ูปจัดส ่งให ้ผ ู้ค ้าปลีกต่อไปเพ ื่อนำไปจำหน่าย

2.6.2 หน ้าท ี่ของวัสด ุคงคลัง

สาเหตุท ี่ทำให ้ธ ุรก ิจจำเป ็นต ้องม ีว ัสด ุคงคลังสามารถแจกแจงได ้ด ังน ี้

1) เพ ื่อป้องกันความไม,แน่นอนในอนาคต

2) เพ ื่อทำให้เก ิดการประหยัดในการผลิตและการสั่งช ื้อ

3) เพ ื่อให ้สามารถครอบคล ุมอ ุปสงค ์และอ ุปทาน

4) เพ ื่อใช้ในการจัดหาสำหรับส่ง

2.6.3 ค่าใช้จ่ายวัสดุคงคลัง

ค่าใช้จ ่ายที่เก ิดขึ้นเกี่ยวกับวัสดุคงคลังสามารถแจกแจงออกเป็น 4 ร ูปแบบ

1) ด ้นทุนราคาวัตถุ ค ่าใช้จ่ายในการสั่งชื้อและรวมค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ที่เก ี่ยวข้องกับ

การชื้อสินค้า

2) ค่าใช้จ่ายในการสั่งชื้อ ค่าใช้จ่ายในการสั่งชื้อจะรวมค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง 

กับการช ื้อส ินค ้าเพ ื่อนำมาเก ็บคงคลังไว ้ ค่าใช่จ ่ายนีจะเก ิดข ึนทุกครังที่ม ีการสั่งช ือ โดยท ั่วไปแค้วจะ 

ประกอบด ้วยการออกใบส ังชอ (Issue purchase order) การติดตามผล (Follow up) การรับสินคา 

(Receive) การจัดเก็บคงคลัง และค่าใช้จ่ายสำหรับผู้ขาย (Vendor) ค่าใช้จ่ายทั้งหมดจะไม,แปรผันก ับ



40

ขนาดของการสั่ง ถ ้าช ิ้นส ่วนน ั้นผลิตเองแทนการช ื้อจากแหล่งภายนอก ค่าใช้จ่ายนี้จะรวมถึงการตั้ง 

เครื่อง ( Set up) ด้วย

3) ค ่าใช ้จ ่ายในการขาดสต ็อก  ก ารข าด ว ัส ด ุใน ส ต ็อ ก ก ็เป ็น ก ารส ูญ เส ีย เง ิน  

เหม ือนก ัน ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นเรียกว่า ค่าใช้จ่ายในการขาดสต็อก ซ ึ่งจะม ีความหมายได้ 2 ความหมาย 

กล่าวคือ เม ื่อม ีการขาดสต็อกเก ิดข ึ้นจะต ้องม ีการสั่งเพ ิ่มเต ิม โดยที่ล ูกค้าเต ็มใจรอคอย ในกรณ ีเช ่นนี้ 

บร ิษ ัทจะเสียค ่าใช้จ ่ายในการติดตามงาน ค ่าโทรศ ัพท ์ แตกไม ่มากน ั้น นอกจากค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ท ี่ร ู้ 

แล้ว การขาดสต็อกจะนำมาซึ่งการสูญเสียช ื่อเส ียง (Good w ill) ซ ึ่งไม'สามารถกะประมาณได้อย ่าง 

แน ่นอน ส ่วนอ ีกความหมายหน ึ๋งสำหรับการขาดสต ็อก คือ การสูญเสียจากการขาย (Lost Sale) ซึ่ง 

น ับว่าม ีผลเสียหายอย่างมาก แตกเป ็นการยากท ี่จะว ัดความส ูญ เส ียออกเป ็นต ัวเง ินได ้ ในกรณ ีเช ่นน ี้ 

หมายความว่าล ูกค ้าได้ทำการสั่งช ื้อส ินค ้าแต่ปรากฎ ว่าสินค้าขาดสต็อก ทำให้ล ูกค ้าเปลี่ยนใจไปชื้อ 

ส ินค ้าของท ี่อ ื่นแทน การสูญเสียในกรณ ีเช ่นน ี้จะมีความสูญเสียมากกว่าในกรณ ีแรก เพราะนอกจาก 

จะเก ิดการส ูญเส ียช ื่อเส ียงต ังในกรณ ีแรกแล ้ว บร ิษ ัทย ังส ูญเส ียกำไรจากการขายและความสูญ เส ีย 

ต ังกล่าวก็ยากที่จะประมาณค่าได้

4) ค ่าใช ้จ ่ายในการจัดเก ็บ ค ่าใช ้จ ่ายในการจ ัดเก ็บว ัสด ุคงคล ัง เน ื่องจากในการ 

ดำเน ินธ ุรก ิจจำเป ็นต ้องว ัสด ุคงคลัง เพราะถ ้าปราศจากวัสด ุท ี่ใช ้ในกระบวนการผลิต (Process) และ 

ว ัสด ุท ี่จะต ้องส ่งเช ้าไปทดแทน ธ ุรก ิจจะไม ่สามารถดำเน ินอย ู่ได ้ ค ่าใช้จ ่ายนี้ก ็เหมือนกับค่าใช้จ่าย 

จากการสั่งช ื้อที่ยากในการหาค่าได้อย่างแน่นอน โดยปกติแล ้วค ่าใช้จ ่ายประเภทนี้จะอยู่ในช่วง 20- 

25% ค่าใช้จ่ายนี้ประกอบด้วยรายการต่าง ๆ ตังแสดงไว้ในตารางที่ 2.3

รายการ ช่วงโดยประมาณ
อัตราดอกเบี้ย(จากเงินลงทุนสำหรับการคงคลัง) 4-10%
ค่าประกัน 1-3%
ภาษี 1-3%
การจัดเก็บรวมตั้งค่าไฟฟ้าและค่าทำความเย็น 0-3%
การล้าสมัยและการเสือมราคา 4-16%

ตารางที่ 2.3 ค่ารายการประมาณค่าใช้จ่ายในจัดเก็บวัสดุคงคลัง
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2.6.4 ระบบกใรควบค ุมว ัสด ุคงกอ ัง (Inventory Control System)

ระบบการคงคล ัง (Inventory System) ม ีช ุดม ุ่งหมายท ี่จะประย ุกต ์เอาโมเดลต ่าง ๆ 

ท ี่ม ีอย ู่ ในการแก ้!]ญหาท ี่เก ี่ยวข ้องก ับการควบค ุมว ัสด ุคงคล ัง (Inventory Control) ที่เก ิดขึ้นในการ 

ทำงานจริง

2.6.4.1 ระบบปริมาณการสั่งคงท ี่ (Fixed Order Size System)

ใน ก ารค ว บ ค ุม ว ัส ด ุค งค ล ังก ารต ัด ส ิน ใจ ส ั่งส ต ็อ ก ค ร ั้งใด  จะคำน ึงถ ึง  

จำนวนทังหมดที่ม ีอย ู่คงคล ังบวกก ับจำนวนที่ต ้องการส ั่ง ว ัสด ุท ี่ส ั่งจะถ ูกน ับเหม ือนก ับว ัสด ุท ี่ม ีอย ู่คง 

คลัง เน ื่องจากว ัสด ุท ี่ส ั่งน ั้น จะไต้ร ับเข ้าคงคลังตามเวลาที่ไต ้กำหนดไว้

จ ำน วน ว ัส ด ุค งค ล ังและจำน วน ว ัส ด ุท ี่ส ั่งจ ะถ ูก เร ีย ก ว ่า เป ็น ต ำแห น ่งสต ็อก  

(Stock Position) ผ ู้ท ี่ทำการศ ึกษาจะต ้องระว ังจ ัดน ี้เพราะม ักจะม ีการผ ิดพลาดอย ู่เสมอสำหรับปิญหา 

ต้านการคลัง เนื่องจากว่าไม,ไต้ม ีการพิจารณาถึงจำนวนที่ส ั่ง (on order) ไปแล้ว

สำหรับระบบการส ั่งด ้วยปริมาณคงท ี่ จะแสดงตำแหน ่งสต ็อกไว้อย ่างต ่อเน ื่อง 

เม ื่อตำแหน่งสต ็อกลดลงมาถึงจ ุดส ั่ง (Reorder Point) ก็จะทำการสั่งด ้วยจำนวนคงที่ แต่ช่วงเวลาของ 

การส ั่งอาจจะเปล ี่ยนแปลงไป ท ั้งน ี้จะข ึ้นอย ู่ก ับล ักษณ ะของอ ุปสงค ์ ระบบการส ั่งแบบปร ิมาณ การ 

ส ั่งคงที่ บางครั้งถูกเรียกว่า ระบ บ Q (Q System)

รปที่ 2.2 ระบบการส ั่งด ้วยปริมาณการส ั่งคงท ี่



42

จากกราฟท ี่แสดงในรูปท ี่ 2.2 ตำแหน ่งสต ีอกจะลดลงอย ่างไม,สม ํ่าเสมอ จนถึงจุด 0P 

จะทำการสั่งเท ่าก ับจำนวน Q จำนวนที่ส ั่งจะได้ร ับหลังจากช่วงเวลานำ (lead time) L หลังจากนั้น 

รอบการใช้ (usage) ก ็จะเร ิมข ึนใหม่ สต ็อกจะลดต ํ่าลงมาถ ึงจ ุดส ั่งใหม ่ ก ็จะทำการส ั่งและจะนำว ัสด ุ 

เช้าเติม สต็อกอีก และจะเป ็นเช ่นน ี้เร ื่อย ๆ ไป

ระบบ Q จะกล่าวถึงการหาพารามิเตอร์ (Parameter) 2 ตัวคือ 0  และ 0P ในทางปฏิบ ัต ิ 

Q จะถ ูกกำหนดให้เท ่าก ับ EOQ โดยมีอ ุปสงค์เฉลี่ย (R) จุดสั่ง (0P) จะเท ่าก ับเท ่าไรน ั้นจะข ึ้นอย ู่ก ับ 

ค่าใช้จ่ายในการขาดสต็อก หรือค ่าความน ่าจะเป ็นของการขาดสต ีอก สำหรับสมการท ี่ใช ้ในการหา 

จ ุดส ั่งม ีต ังน ี้

OP = D + SS 

เมื่อ OP = จุดสั่ง

D = ค่าอุปสงค์เฉลี่ยในช่วงเวลานำ

SS = สตีอกเพ ื่อความปลอดภัย

หรือ

OP = D + ZQ

เมื่อ Z = แท ่คเตอร์เพ ื่อความปลอดภัย

Q = ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของอุปสงค์ในช่วงเวลานำ

2.6.4.2 ระบบช่วงเวลาการสั่งคงท ี่ (Fixed Order Interval System)

ในบางกรณ ีตำแหน ่งสต ีอกของส ินค ้าสำเร ็จร ูปจะถ ูกทบทวนเป ็นช ่วงเวลา 

(period) มากกว่าจะเป ็นแบบต่อเน ื่อง สมมต ิว ่าผ ู้จ ัดจำหน ่ายจะร ับการสั่งและจ ัดส ่งให ้เป ็นระยะเวลา 

เช ่น ท ุก ๆ  2 ส ัป ด าห ์โด ย รถ จ ะส ่งต ระเวน ไป ต าม ร ้าน ต ่างๆ  จนถ ึงร ้าน ข องท ่าน ในกรณ ีน ี้จ ะม ี 

ทบทวนตำแหน ่ง สตีอกทุก ๆ 2 ส ัปดาห ์ และจะม ีการส ่งส ินค ้าเม ื่อต ้องการ

ในระบบช ่วงเวลาการส ั่งคงท ี่ ตำแหน ่งสต ีอกจะถ ูกทบทวนในช ่วงเวลาท ี่ 

แน ่นอน (Fixed Interval) เม ื่อไรก ็ตามท ี่ม ีการทบทวน จะทำการส ั่งเต ิมสต ีอกให ้ถ ึงระต ับเป ้าหมาย 

คงคลัง และจะม ีจำนวนเพ ียงพอท ี่จะใช ้จนกว ่าจะถ ึงการทบทวนคราวต ่อไป บวกกับช่วงเวลานำ 

ปริมาณการสั่งจะคงที่บางครั้งถ ูกเรียกว่าระบบ P (p system)

ช ้อกำหนดอย่างเป ็นทางการสำหรับการต ัดส ินใจในระบบ P คือ จะต ้อง 

ทบทวนตำแหน ่งสต ีอกในช ่วงเวลาท ี่แน ่นอน P โดยมีจำนวนการสั่งเท ่าก ับ จำนวนเป้าหมายคงคลัง 

(Target Inventory) T ลบด ้วยตำแหน ่งสต ีอกท ี่ส ั่งหล ังการทบทวนแต ่ละครั้ง
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จากกราฟรูปที่ 2.3 จะแสดงลำด ับข ั้นตอนของระบบน ี้ กล่าวคือ ตำแหน่ง 

สต ็อกจะลดลงอย ่างไม ่สม ํ่าเสมอจนถ ึงเวลาทบทวน ณ จ ุดน ี้จำนวนท ี่ส ั่งจะทำให ้ตำแหน ่งสต ็อกข ึ้น 

มาถ ึงระด ับเป ้าหมายโดยจำนวนที่ส ั่งจะมาถึงหลังจากนั้น และหลังช่วงเวลานำ (L) ไปแล้ว รอบการ 

ใช้ (Cycle Usage) ก ็จะเร ิ่มต ้อนจนถึงการส ั่งใหม ่ การเติมสต็อกจะชากันเช ่นนี้เร ื่อยไป 

หน ้าท ี่ของระบบ PP จะแตกต ่างจะระบบ Q โดยสิ้นเชิง กล่าวคือ

1) ระบบ P จะไม1มีจ ุดสั่ง แต่มีเป้าหมายการคงคลัง

2) ระบบ P ไม่ม ีปร ิมาณการส ั่งอย ่างประหยัด แต ่จะม ีการส ั่งท ี่แปรผ ัน ซ ึ่งเป ็นไปตาม

อ ุปสงค ์

3) ในระบบ P จะมีช ่วงเวลาการสั่งท ี่คงท ี่ ซ ึ่งแตกต่างจากระบบ Q ท ี่ม ีจำนวนการสั่งคงที่

ท»ใ

รูปท ี่ 2.3 ระบบการสั่งด ้วยช ่วงเวลาสั่งคงท ี่

ระบบ  P จะเก ี่ยวข้องกับการหาตัวพารามิเตอร์ 2 ตัว คือ P และ T จากการกะประมาณ 

ค ่าส ูงส ุดของ P สามารถใช้ส ูตร EOQ ไต้ ด ังน ั้น P จะเป ็นช ่วงเวลาระหว่างการส ั่งซ ึ่งเก ี่ยวก ับ EOQ 

ด ังน ี้

P =
Q

R

แทนค่าสูตร EOQ ใน Q จะไต ้
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Q Q |2RS [~2S~

R R V Cl _ V CIR

การกำหนดระด ับคงคล ังในระด ับการบร ิการท ี่เจาะจง ในกรณ ีน ี้จะถ ูกกำหนดให ้ม ีค ่า 

ส ูง เพ ื่อสนองความต ้องการในช ่วงเวลานำบวกก ับช ่วงเวลาทบทวน ซ ึ่งช ่วงเวลาท ี่ครอบคล ุมน ี้ 

จ ำ เป ็น อ ย ่า งย ิ่ง เพ ร าะจ ะไ ม ่ม ีก ารส ั่ง เต ิม ส ต ็อ ก อ ีก  จ น ก ร ะท ั่งถ ึงช ่ว ง เว ล า ท บ ท ว น ค ร ั้งต ่อ ไ ป  

เพ ื่อ ท ี่จ ะให ้บ รรล ุถ ึงระด ับบร ิก ารท ี่จะระบ ุไว ้จ ึงต ้องม ีการกำห น ดระด ับ การค งคล ังท ี่ค รอบ คล ุม  

ช่วงเวลา P + L ระด ับเป ้าหมายคงคล ังจะหาไต ้จากระด ับอ ุปสงค ์เฉล ี่ยบวกก ับระด ับสต ็อกเพ ื่อความ 

ปลอดภัย ด ังน ี้

T = D ’ + SS’

เมื่อ T = ระดับการคงคลัง

D ’ = อุปสงค์เฉลี่ยในช่วง P + L 

SS’ = ระด ับสต ็อกเพ ื่อความปลอดภ ัย

การกำหนดระด ับว ัสด ุสำรองคงคล ังควรจะเพ ียงพอต ่ออ ุปสงค ์ในช ่วงเวลาท ี่ต ้องการ 

ค่าของปริมาณวัสดุสำรองคงคลังหาไต้จาก 

SS’ = ZCT

เมื่อ G ’ = ค ่าเบ ี่ยงเบนมาตรฐานของอุปสงค์ 

Z = แฟคเตอร์เพ ื่อความปลอดภัย

ด ังน ั้นเราจะไต ้สมการของระด ับว ัสด ุคงคล ังใหม่ 

T = G + Z G ’

2.7 การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Production Planning)

การวางแผนการผล ิตรวม(หร ือเร ียกส ั้นๆว ่าแผนการผล ิต) คือ แผนงานสร ุปของการ 

วางแผนอัตราการผลิตในแต่ละช่วงเวลา แผนการผลิตน ี้เป ็นสูนย์รวมสำหรับการดำเน ินการผลิตของ 

บร ิษ ัท ก ับ  แผนการธ ุรก ิจและแผนการตลาด การวางแผนการผล ิตน ี้เป ็นหน ้าท ี่พ ื้นฐานของการ 

บริหารการผลิตในทุก ๆ บร ิษ ัทท ี่ม ีการผลิตสินค ้า
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2.7.1 ว ัตถ ุประสงค ์ของแผนการผลิตรวม

1) จ ัดหาอำนาจหน ้าท ี่สำหร ับการจำแนกแผนการผล ิตในการกำหนดส ินค ้ารายการ 

ส ุดท ้ายให ้กำหนดการผลิตหล ัก กำหนดการผล ิตหล ักเป ็นข ้อม ูลท ี่ใช ้ป ้อนให ้ก ับระบบการวางแผน 

ความต้องการวัสดุ ด ังน ัน แผนการผลิตจึงเป ็นขั้นตอนแรกในการกิจกรรมของการจัดการการผลิต

2) จ ัดห าข ้อ ม ูล เร ิ่ม ต ้น ให ้ก ับ ก ารวางแ ผ น ท ร ัพ ย าก รด ังน ั้น แ ผ น ท ร ัพ ย าก รจ ะถ ูก  

พ ัฒนาข ึ้น เพ ื่อรองร ับแผนการผล ิต แผนทร ัพยากรจะสามารถแจกแจงรายละเอ ียดไต ้เม ื่อไต ้ม ีการ 

สร้าง กำหนดการผลิตหลักและแผนความต้องการวัสด ุแล ้ว

3) ช ่วยให ้เก ิดความมีเสถ ียรภาพในการผลิตและการข ้างงานในขณะท ี่ความต ้องการ 

ของส ินค ้าเป ็นแบบฤดูกาล หรือ เมื่อไต้ร ับใบสั่งช ื้อขนาดใหญ่จากลูกค้า

หน ้าท ี่ของผู้วางแผนการผลิตรวม คือ การสร ้างแผนการผลิตรวมท ี่สามารถตอบสนอง 

ความต ้องการของตลาดภายใต ้ความสามารถของทรัพยากรของบร ิษ ัทท ี่จำก ัด น ั่นค ือการกำหนด 

ความต้องการทรัพยากรให้ตรงกับความต้องการของตลาด, เปรียบเทียบความสามารถของทรัพยากร 

และสร้างแผนที่สมดุลระหว่างความต้องการก ับความสามารถของโรงงาน

ข้อมูลที่ใช ้ในการจัดทำแผนการผลิต คือ แผนธุรกิจ, แผนการเงิน, แผนการตลาด และ 

กำล ังการผล ิตของโรงงาน ส ่วนข ้อม ูลท ี่ไต ้จากแผนการผล ิตรวม คือ แผนการผล ิตโดยรวมของ 

ส ินค ้าแต ่ละกล ุ่มและระด ับของว ัสด ุคงคล ัง

2.7.1.1 แผนการผลิตรวมแบบผลิตรอขาย

ในสภาแวดล ้อมของการผล ิตแบบรอขายส ินค ้าจะต ้องถ ูกผล ิตเก ็บไว ้ใน 

ร ูปของส ินค ้าคงคล ังสำเร ็จร ูปก ่อน เม ื่อม ีใบส ั่งช ื้อจากล ูกค ้าก ็จะนำส ินค ้าจากคลังส ินค ้าไปส ่งให ้ก ับ 

ลูกค้า ส ินค ้าท ี่ใช ้นโยบายการผลิตแบบนี้ได ้แก่ อาหารแช่แข็ง, รถจักรยาน เป ็นต้น

ส ่วนใหญ ่บริษ ัทที่จะใช้นโยบายการผลิตแบบผลิตรอขายก็ต ่อเม ื่อ

1) ความต้องการของสินค้าค่อนข้างจะคงที่และสามารถพยากรณ ์ล ่วงหน้าไต้

2) จำนวนร่นสินค ้ามีไม1มาก

3) ความต ้องการระยะเวลาการส ่งมอบส ินค ้าของตลาดส ั่นกว ่าระยะเวลาใน

การผลิต

4) ผลิตภัณฑ์มีอายุในตลาดนาน
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2.7.1.2 แผนการผลิตรวมแบบผลิตตามสั่ง

ในสภาพแวดล้อมของการผลิตแบบผลิตตามสั่ง ส ินค ้าจะเริ่มทำการผลิตก็ 

ต ่อเม ื่อไค ้ร ับใบสั่งช ือจากลูกค ้า ส ินค ้าท ี่ใช ้นโยบายการผลิตแบบนี้ไค้แก, เสือผ้า หรือ เฟอร์น ิเจอร์ท ี่ 

ส่ังทำ

โดยทั่วไปบริษ ัทท ี่จะใช ้นโยบายการผลิตรวมแบบผลิตตามส ั่งก ็ต ่อเม ื่อ

1) สินค้าถูกผลิตตามข้อกำหนดของลูกค้า

2) ลูกค้าพร้อมที่จะรอคอยในขณะที่กำลังผลิตสินค้า

3) สินค้ามีราคาแพงในการผลิตและเก็บรักษา

4) สินค้ามีร ุ่นการผลิตมาก

2.7.2 กระบวนการวางแผนการผลิตรวม

กระบวนการวางแผนการผลิตรวมค ือ ข ั้นตอนของการสร้างแผนการผลิตรวม 

ท ี่ยอมร ับไค ้ เพ ี่อนำไปใช ้เป ็นข ้อม ูลในการจ ัดทำกำหนดการผล ิตหล ัก  ส ำห ร ับ ก ระบ ว น ก า รน ี้ 

สามารถแบ ่งเป ็นข ั้นตอนต่าง ๆ โดยเร ิ่มจากการกำหนดความต้องการอุปสงค์ซ ึ่งอาจจะนำมาจากค่า 

พยากรณ ์การผล ิต จาก น ี้น ก ็ท ำการก ำห น ดท างเล ือกข องแผ น การผ ล ิต รวม  โดยพ ิจารณ าจาก 

ค วาม ส ัม พ ัน ธ ์ ข ้อจำก ัดการผล ิต และต ้น ท ุน การผล ิตข องแผน ต ่าง  ๆ จากน ี้นก ็ทำการค ัด เล ือก  

แผนการผล ิตรวมท ี่ยอมร ับไค ้ เพ ี่อนำไปใช ้ในการบร ิหารการผล ิต เม ื่อไค ้ทดลองใช ้แล ้วก ็จะนำ 

แผนการผลิตรวมนี้มาเปรียบเท ียบกับความต้องการจริงเพ ี่อปร ับปรุงแผนต่อไป
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รูปท่ี 2.4 กระบวนการวางแผนสำหรับแผนการผลิตรวม 

ท่ีมา Krajewski, Lee J.and Ritzman [17]

2.7.2.1 กำหนดความต้องการของอุปสงค์

ขั้นตอนแรกในกระบวนการวางแผนคือการกำหนดของต้องการของอุป 

สงค์ในแต่ละช่วงเวลาของขอบเขตการวางแผน (Planning Horizon) ผู้วางแผนสามารถประมาณ 

ความต้องการเหล่านี้ไต้หลายวิธีจากการพยากรณ์ด้วยวิธีต่าง ๆ สำหรับแผนงานบุคลากร (Staffing 

Plan) ผู้วางแผนจะพยากรณ์โดยอาศัยพื้นฐานความต้องการเจ้าหน้าที่สำหรับหน่วยงานแต่ละหน่วย 

จากอุปสงค์ในอดีตหรือจากการลงความเห็น และปริมาณงานค้างที่มีอยู่ (Backlog) เช่น ผู้อำนวยการ 

ฝ่ายพยายาลของโรงพยาบาลแห่งหนึ่งสามารถพัฒนาดัชนีความเอาใจใส่ (Direct-care Index)

สำหรับเจ้าหน้าท่ีฝ่ายพยาบาล และแปลงค่าดัชนีนี้เพื่อหาจำนวนเวลาทั้งหมดที่ต้องการเมื่อเทียบกับ



48

จำนวนคนไข้ที่อยู่ในทะเบียนของโรงพยาบาลขณะi f น ค่าดัชนีนี้จะนำไปใข้ในการหาจำนวน 

พยาบาลท่ีดัองการในช่วงเวลานั้น

สำหรับความต้องการของแผนการผลิตสามารถนำเสนอด้วยจำนวนอุปสงค์ 

ของสินค้าสำเร็จรูป ผู้วางแผนสามารถหาความต้องการในอนาคตสำหรับสินค้าสำเร็จรูปจาก 

ปริมาณสินค้าที่ค้างส่ง (เมื่อมองในรูปแบบของกระบวนการไหลของวัสดุ) หรือจากการพยากรณ์สำ 

หรบผลิตภัณฑ์ที่มีการผลิตแบบผลิตรอขาย (เมื่อมองในรูปแบบของลักษณะการสั่งของลูกค้า) 

บางครังตัวแทนจำหน่ายหรือ ผู้ค้าส่งจะแจ้งความต้องการสินค้าสำเร็จรูปล่วงหน้าโดยการออกใบสั่ง 

ชื้อล่วงหน้า การให้คำสัญญาว่าจะสั่งชื้อสินค้าในอนาคตจะช่วยให้การหาค่าพยากรณ์ที่น่าเชื่อถือ 

สำหรับความต้องการของจากแหล่งเหล่านี้

2.7.2.2 กำหนดการเลือก ความสัมพันธ์ ข้อจำภัค และต้นทุน

ขั้นตอนที่ 2 ของกระบวนการวางแผนการผลิตรวมคือ การหาทางเลือก ความสัมพันธ์ 

ข้อจำกัด และต้นทุนต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นของแผน เรานำเสนอทางเลือกที่มีประสิทธิภาพเพื่อนำไปใช้ใน 

แผนการผลิตรวม เมื่อเราพิจารณาการจัดการที่มีความสำคัญเกี่ยวกับแผนเหล่านี้ในตอนนี้เราจะ 

พิจารณาในส่วนความสัมพันธ์พื้นฐาน ข้อจำกัด และต้นทุนต่าง ๆ

2.7.2.2.1 ความสัมพันธ์พื้นฐาน

ความส ัมพ ันธ ์ 2 อย ่างท ี่เป ็นพ ื้นฐานในการประมาณ ค ่าและ 

เปรียบเทียบแผนการผลิตที่คาดหวังคือ

1) สมการจำนวนแรงงานเกี่ยวกับการจ่ายค่าแรงในแต่ละช่วงเวลา

2) สมการระดับวัสดุคงคลังในแผนการผลิต 

สมการสำหรับจำนวนของแรงงาน คือ

0 0 O A V o A %)จำนวนแรง จำนวนแรงงาน ณ จำนวนคนงานทีจัาง จำนวนคนงานทีจาง
งานในช่วง = จุดส้ินสุดของช่วง + เพ่ิม ณ จุดเร่ิมต้น - ออก ณ จุดเร่ิมต้นของ
เวลาบีจจุบัน เวลาท่ีผ่านมา ของช่วงเวลาบีจจุบัน ช่วงเวลาปิจจุบัน

การตัดสินใจเกี่ยวกับการจ้างและการการปลดพนักงานระหว่างช่วงเวลาที่กำลัง 
ดำเนินการผลิตจะผลกระทบต่อจำนวนแรงงานที่มีอยู่บนมือ เช่น ผู้อำนวยการของสำนักงาน 
ไปรษณีย์แห่งหน่ึงซ่ึงมีพนักงานข้ัวคราวจำนวน 10 คน ท่ีจุดสินสุดของช่วงเวลาดำเนินงานท่ี 3 และ 
เขาตัดสินใจท่ีจะจ้างพนักงานช่ัวคราวเพ่ิม 5 คนเม่ือเริ่มช่วงเวลาการดำเนินงานท่ี 4 ตังน้ันจำนวน
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พนักงานชั่วคราวทั้งหมดที่จุดเริ่มต้นของช่วงเวลาการดำเนินงานที่ 4 ควรเท่ากับ 15 คน ในกรณี 

ทั่วไปสมการที่แสดงต้นแบบนี้มีความจำเป็นอย่างยิ่งในการที่จะหาจำนวนแรงงานแต่ละกลุ่มใน 

แผนการผลิตรวม

บางเวลาสมการการหาจำนวนแรงงานจำเป็นต้องมีการปรับเนื่องจากการลดจำนวน 

ของแรงงาน การลดลงของแรงงาน (Attrition) คือความสูญเสียแรงงานโดยไม1ไต้มีการวางแผนไว้ 

เช่น การลาออก การป่วย หรือ การไล่ออกเนื่องจากทำผิดวินัย (Disciplinary Firing) ถ้าการลด 

จำนวนแรงงานเป็นองค์ประกอบที่มีนัยสำคัญ จำนวนของแรงงานที่จุดสิ้นสุดของช่วงเวลาที่ผ่านมา 

ต้องลดจำนวนลงเนื่องจากการลดลงของแรงงานชึ่งคาดว่าจะเกิดขึ้นในช่วงเวลาที่กำลังดำเนินงาน 

อยู่

สมการในการหาระดับวัสด ุคงคลัง คือ

วัสดุคงคลัง ณ จุดสิน วัสดุคงคลัง ณ อุด การผลิตในช่วง ความต้องการของ

สุดของช่วงเวลา = สิ้นสุดของช่วงเวลา + เวลาปิจจุบัน - อุปสงค์ในช่วงเวลา

ปิจจุบัน ท่ีผ่านมา ปิจอุบัน

การต ัดส ินใจผลิตในช ่วงเวลาป ิจจ ุบ ันม ีผลกระทบต ่อระด ับของว ัสด ุคงคล ัง ณ 

จุดสิ้นสุดของช่วงเวลาดำเนินงานปีจธุบัน เช่น สมมติว่าโรงงานสีโรงงานหนึ่งมีระดับวัสดุคงคลัง 

ของสีเท่ากับ 600,000 แกลลอน ณ จุดสิ้นสุดของเดือนมกราคม โรงงานพยากรณ์ว่าในเดือน 

กุมภาพันธ์จะมีความต้องการเข้ามาทั้งสิ้น 100,000 แกลลอนและตัดสินใจที่จำการผลิตสีจำนวน 

250,000 แกลลอนในเดือนเดียวกัน ระดับวัสดุคงคลังคาดหวัง ณ จุดสิ้นสุดของเดือนกุมภาพันธ์ควร 

เท่ากับ 600,000 + 250,000 -  1000,000 = 750,000 แกลลอน เช่นเดี่ยวกับสมการจำนวนแรงงาน 

สมการของจำนวนวัสดุคงคลังเป็นสมการที่มีความสำคัญอย่างยิ่งในแผนการผลิตของผลิตภัณฑ์แต่ 

ละกลุ่ม

2.7.22.2 ข้อจำกัดทางนโยบายและข้อจำกัดทางกายภาพ

ข้อจำกัดที่เกิดข้ึนในการจัดทำแผนการผลิตมีทั้งข้อจำกัดทางกายภาพ 

หรือนโยบายเกี่ยวกับการบริหารงานนั้นมีความสัมพันธ์เกี่ยวเนื่องกับแผนการผลิตรวม เช่น ศูนย์ 

แกอบรมของบริษ ัทเหมาะสมกับการ!เกอบรมพนักงานใหม่จำนวนมาก ๆ กำลังการผลิตของ 

เครื่องจักรถูกจำกัดด้วยอัตราการผลิตสูงสุดหรือพื้นที่การจัดเก็บวัสดุคงคลังมีไม,เพียงพอ ข้อจำกัด 

เกี่ยวกับนโยบายการผลิตอาจจะประกอบด้วยการจำกัดเกี่ยวกับจำนวนของปริมาณการค้างส่งสินค้า 

การใช้ผู้รับเหมาช่วง หรือการทำงานล่วงเวลาและระดับของปริมาณวัสดุคงคลังตํ่าสุดที่จะทำให้เกิด 

ปริมาณวัสดุคงคลังปลอดภัยที่ต้องการ
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แผนการผลิตรวมจะสามารถนำมาพิจารณาไค้ก็ต่อเมื่อ ข้อจำกัดทางกายภาพและ 

ข้อจำกัดทางนโยบายการผลิตต้องอยู่ในระดับที่น่าพอใจ การตัดสินใจลือกแผนการผลิตจาก 

ข้อจำกัดที่พึงพอใจไม,ใช่ว่าแผนการผลิตนั้นจะให้ผลลัพธ์ที่ดีที่สุด โดยทั่วไปในการวางแผนการ 

ผลิตทังหลายจะต้องระบุข้อจำกัดในการผลิตต่าง ๆ

ค่าใช้จ่าย

เหตุผลอีกข้อหนึ่งในการตัดสินใจเลือกแผนการผลิตและยังเป็นข้อจำกัดในการผลิต 

ด้วยนันก็คือ ค่าใช้จ่าย ผู้วางแผนจำเป็นต้องรวบรวมข้อมูลของค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในการผลิต ในการ 

วางแผนการผลิต ผู้วางแผนจะต้องพิจารณาค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นตังต่อไปน้ี

1) ค่าใช้จ่ายในเวลาปกติ (Regular-time costs) ต้นท ุน เหล่านี้ประกอบต้วยค่าแรงใน 

เวลาปกติที่ต้องจ่ายให้กับพนักงานบวกกับผลประโยชน์ที่ลูกจ้างไต้รับนอกเหนือจากค่าจ้างประจำ 

(fringe benefit) ผลประโยชน์เหล่านี้ได้แก่ ค่าประกันสุขภาพ เงินสวัสดิการสังคม เป็นต้น

2) ค่าใช้จ่ายในการทำล่วงเวลา (Overtime cost) ค่าแรงล ่วงเวลาโดยทั่วไปจะเท่ากับ 

150 เปอร์เซ็นต์ของค่าแรงปกติ รวมกับผลประโยชน์อื่นที่ลูกจ้างจะไต้รับ บางบริษัทให้ค่าแรง 2 เท่า 

สำหรับการทำงานในวันอาทิตย์หรือวันหยุด

3) ค่าใช้จ่ายในการจ้างและปลดพน ักงาน (H iring and Layoff cost) ต ้น ท ุนการจ้าง 

พนักงานประกอบด้วย ต้นทุนในการประกาศรับสมัครงาน, การสัมภาษณ์, ค่าใช้จ่ายในการ 

แกอบรมพนักงานใหม่, ของเสียจากพนักงานใหม่ ความสูญเสียของการเพิ่มผลผลิต และค่าใช้จ่าย 

ในงานเอกสาร ต้นทุนการปลดพนักงาน ประกอบด้วย เงินชดเชยการเลิกจ้าง และค่าใช้จ่ายในการ 

กัดพนักงานออก

4) ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาวัสดุ (Inventory holding cost) ต้นทุนในการเก็บรักษา 

วัสดุประกอบด้วย ต้นทุนของเงินลงทุนในวัสดุคงคลัง, ต้นทุนของคลังสินค้า, ต้นทุนของการ 

เสื่อมสภาพและการล้าสมัย, ต้นทุนค่าประกันภัย และภาษี

5) ค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการค้างส่งส ินค้าและการขาดสตีอก (Back-order and stock out 

cost) การประเมินต้นทุนความไม่พอใจของลูกค้าทำไต้ยาก ในกรณีค้างส่งสินค้า ต้นทุนนี้จะเกิดขึ้น 

เมื่อไม่สามารถส่งมอบสินค้าไต้ตามกำหนดทำให้เกิดแนวโน้มว่าจะสูญเสียลูกค้าให้กับคู,แข่งใน 

อนาคต ส่วนในกรณีของการขาดสต็อก ต้นทุนที่เกิดขึ้นคือการสูญเสียโอกาสในการขายและการ 

สูญเสียชื่อเสียง (Loss of goodwill) ตัวอย่างเช่น ชายคนหนึ่งเข้ามาในชุปเปอร์มาร์เก็ตเพื่อชื้อกล้วย 

หอม แต่ปรากฎว่ากล้วยหมดทำให้ลูกค้าต้องไปชื้อที่อื่น ในกรณีเช่นนี้ต้นทุนของการขาดสตีอกจะ 

ประกอบด้วยต้นทุนจากการสูญเสียโอกาสในการขายกล้วย บวกกับต้นทุนจากการสูญเสียชื่อเสียง 

ของชุปเปอร์มาร์เก็ต
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2.7.2.3 จัดเตรียมแผนการผลิตรวมท่ียอมรับได้
ขันตอนท่ีสามของการจัดเตรียมแผนการผลิตรวม คือ การพัฒนาแผนการผลิต 

ที่ยอมรับได ้ดังแสดงในรูปท่ี 2.4 อันดับแรกในการพัฒนาแผนการผลิตซ่ึงมีช่วงเวลาเป็นรายเดือน 
คือ การแจกแจงอัตราการผลิตรายเดือน วัสดุคงคลัง และ ปริมาณสินค้าค้างส่งสะสม การผลิตของ 
ผู้รับเหมาช่วง และ จำนวนแรงงานในแต่ละเดือน (ประกอบด้วย การจ้างเพ่ิม การปลดออก และการ 
ทำงานล่วงเวลา) แผนท่ีเตรียมน้ีจะถูกเรียกว่าแผนการผลิตท่ีคาดหวังเพราะว่าแผนการผลิตยังไม่ได้ 
รับการตรวจสอบจากข้อจำกัดต่าง ๆ หรือการประเมินในเก่ียวกับวัตถุประสงค์ของกลยุทธ์การผลิต 
ถ้าแผนการผลิตท่ีคาดหวังนีไม่สามารถยอมรับได้ด้วยเหตุผลต่าง ๆ เหล่านี้ผู้วางแผนก็ต้องทำการ 
พัฒนาข้ึนมาใหม่เพ่ือทำการตรวจสอบ เมื่อผู้บริหารตัดสินใจยอมรับแผนท่ีวางไว้แล้วก็จะนำแผน 
นั้นไปปฏิบัติต่อไป

2.7.2.4 การนำแผนการผลิตรวมไปใช้และการปรับแผนการผลิตรวม

ขั้นตอนสุดท้ายของการวางแผนการผลิตคือการนำแผนไปปฏิบัติและการปรับ 

แผนให้ทันสมัย การนำแผนไปปฏิบัติต้องได้รับการมอบหมายจากผู้บริหารระดับสูง การมอบหมาย 

จะเริ่มด้นด้วยการสร้างคณะกรรมการวางแผน จากนี้นก็ทำการป้อนข้อมูล พัฒนา และปรับแผนให้ 

ทันสมัยเพื่อให้ได้แผนที่คาดหวัง คณะกรรมการอาจจะเสนอแนะการเปลี่ยนแปลงที่ดีกว่าเพื่อลด 

การขัดแย้งทางการผลิต เมื่อได้แผนที่ยอมรับแล้วก็หมายความว่าทุกคนในองค์กรการผลิตจะต้อง 

ช่วยกันทำแผนให้ประสบความสำเร็จ

2.7.3 การวางแผนการผลิตรวมสำหรับอ ุตสาหกรรมการผลิต

สำหรับแผนการผลิตผู้วางแผนต้องทดลองทำการตัดสินใจในหลาย ๆ ทางเลือก 

ในช่วงเวลาแต่ละช่วงของขอบเขตการวางแผนที่ได้มีการกำหนดแผนงานทางด้านบุคลากรไว้แล้ว 

การตัดสินใจนี้จะสัมพันธ์กับผลรวมของจำนวนวัสดุคงคลังที่คาดหวัง ผลรวมของการทำงาน 

ล่วงเวลา จำนวนหน่วยการผลิตจากผู้รับเหมาช่วง และองค์ประกอบอื่น ๆ กลยุทธ์ต่างๆมีด ังนี้ 

(มานพ เร่ียวเดชะ [18])
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2.7.3.1 กลยุทธการผลิตในอัตราคงท่ี

เป็นกลยุทธ์ที่ใช้กำลังการผลิตคงที่ตลอดช่วงเวลาของแผนโดยที่ไม่มีการ 

เปลี่ยนแปลง กลยุทธ์นี้จะต้องอาศัยการเก็บสินค้าคงคลัง แต่จะไม่มีการจ้างหรือเลิกจ้างคนงาน

2.7.3.2 ผลิตพอดีความต้องการในแต่ละเดือน

กลยุทธ์นี้เป็นกลยุทธ์ที่มีวิธีการดังนี้ 

o  จ้างเพ่ิม/ปลดคนงานเพ่ือให้ผลิตในเวลาปกติโดยไม่มีเวลาเหลือใช้ 

o  เม่ือกำลังผลิตในเวลาปกติไม่พอจึงจะให้ทำงานล่วงเวลา 

๐ เม่ือกำลังผลิตของโรงงานไม,พอจึงจะจ้างเหมา

2.7.3.3 ใช้ โปรแกรมเชิงเห้น ( Linear programming )

เป็นวิธีการทางคณิตศาสตร์ที่ใช้การคำนวณแบบ Linear Programming ในการ 

หาคำตอบที่เหมาะสมที่สุด โดยสร้างแบบทางคณิตศาสตร์ขึ้นดังนี้ 

ให้สมมุติค่า : ท = จำนวนเดือนในแผน

สำหรับเดือนที่ t, t = 1,2,.... , ท

Xt = จำนวนสินค้าท่ีผลิตในเวลาปกติในเดือน t 
Y( = จำนวนสินค้าท่ีผลิตล่วงเวลาในเดือนท่ี t
z t = จำนวนสินค้าท่ีจ้างเหมาในเดือนท่ี t
w t = จำนวนคนงานท่ีมีในเดือนท่ี t
Ht = จำนวนคนงานท่ีจ้างเพ่ิมในเดือนท่ี t
Lt = จำนวนคนงานท่ีปลดออกในเดือนท่ี t 
u t = จำนวนช่ัวโมงเหลือใช้ในเดือนท่ี t 
It = จำนวนสินค้าคงเหลือเม่ือส้ินเดือนท่ี t 
TC = ค่าใช้จ่ายรวมท่ีเกิดข้ึนตามแผน
ข้อมูล ะ
ท = จำนวนเดือนในแผนเดือนที่ t, t = 1 ,2 ,.... 1 ท

Dt = อุปสงค์ในเดือนที่ t 

st = สต็อคสำรองขึ้นตํ่าในเดือนที่ t 

At = ชั่วโมงทำงานต่อคนในเวลาปกติในเดือนที่ t 

k = ชั่วโมงแรงงานสำหรับผลิตสินค้า 1 หน่วย



53

Kxt = กำลังการผลิตในเวลาปกติในเดือนที่ tKy, = กำลังผลิตนอกเวลาปกติใน

เดือนที่ tKzt = กำลังผลิตของผู้รับจ้างเหมาในเดือนท่ี t 

พารามิเตอร์:

C] = ต้นทุนแปรผันต่อหน่วยในการผลิตในเวลาปกติ 

C2 = ต้นทุนแปรผันต่อหน่วยในการผลิตนอกเวลาปกติ 

C3 = ต้นทุนแปรผันต่อหน่วยในการจ้างเหมา 

C4 = ค่าใช้จ่ายต่อช่ัวโมงเหลือใช้ 

C5 = ค่าใช้จ่ายในการจ้างคนงานเพ่ิม 1 คน 

Cg = ค่าใช้จ่ายในการปลดคนงานเวลา 1 คน 

C7 = ค่าเก็บสินค้าคงคลัง 1 หน่วยเมื่อสิ้นเดือน

ต้นทุน :

ค่าผลิต

ค่าผลิตล่วงเวลา 

ค่าเหมาช่วงงาน 

ค่าเหลือเวลา 

ค่าจ้างงานเพ่ิม 

ค่าปลดคนงาน 

ค่าเก็บสินค้า

= รnt=l ClX,

= ร nt=l C2Yt 

= รnt=l C3Zt 
= ร11t= l C4U,

= รnt=l C5Ht 
= ร,1 t=l c 6Lt 

= รnt=lC7It

วัตถุประสงค: m in  TC =  ร  , = 1 ( C |X ,  + C 2 Y , +  C 3 Z , +  c4บ ,  +  C 5 H , +  C (,L , +  C 7 l( ) 

เง่ือนไข : สำหรับ t =  1,2.........ท :
(1) สินค้าคงเหลือ It = It-1 + (X, + Y, + Z,) - D,

(2) แรงงาน พ , = พ,. 1 + Ht- Lt

(3) เวลาเหลือ Ut = A,w, -kx,

(4) สต็อคสำรอง It St

(5) กำลังการผลิตปกติ Xt < Kxt

(6) กำลังการผลิตล่วงเวลา Yt < Kyt

(7) กำลังการผลิตเหมาช่วง Zt < Kzt

x t, Yt, z t, u t, Ht, Lt, I, 1 w t >  0
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2.8 การจัดทำกำหนดการผลิตหอัก (MPS)

กำหนดการผลิตหลัก คือ แผนงานสรุปของบริษัทว่าจะมีสินค้าอะไรบ้างที่ต้องผลิตในแต่ 

ละช่วงเวลาและปริมาณการผลิตเท่าใด ชึ่งกำหนดการผลิตหลักมีรายละเอียดของมากกว่าแผนการ 

ผลิต กำหนดการผลิตหลักโดยทั่วไปจะมีการเปลี่ยนแปลงทุกสัปดาห์หรือทุกเดือน

2.8.1 หน้าท ี่ของกำหนดการผลิดหอัก

กำหนดการผลิตหลักมีหน้าที่อยู่ 4 อย่าง คือ

1) กำหนดการออกใบสั่งผลิตและใบสั่งชื้อสำหรับรายการวัสดุในกำหนดการผลิตหลัก

2) ใช้เป็นข้อมูลที่ป้อนให้กับระบบแผนกวามต้องการวัสดุ

3) เป็นข้อมูลพื้นฐานที่สำคัญในการกำหนดความต้องการทรัพยากร

4) เป็นข้อมูลพื้นฐานในการกำหนดวันส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า

2.8.2 สารสนเทกที่จ ํใเป ็นในการจัดทำกำหนดการผลิตหอัก

สารสนเทศที่จำเป็นในการจัดทำกำหนดการผลิตหลัก ได้แก่

1) แผนการผลิต

2) การพยากรณ์ของสินค้าแต่ละรายการ

3) ใบสั่งชื้อจริงที่ไต้รับจากลูกค้าและ Stock replenishment

4) ระดับวัสดุคงคลังของสินค้าแต่ละรายการ

5) ข้อจำกัดของกำลังการผลิต

กระบวนการจัดทำกำหนดการผลิตหลักไต้แสดงไว้ในรูปที่ 2.13 ส่วนข้อมูลที่ไต้ 

จากกำหนดการผลิต ไต้แก, รายละเอียดของแผนในแต่ละรายการสินค้า และในแต่ละสัปดาห์
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2.8.3 คาบทลา

ช่วงเวลาของการวางแผนใน ระบบ MPS และ MRP (Material Requirement Plan) เรียกว่า 

คาบเวลา (Time buckets) MPS คือ แผนของช่วงเวลาช่วงหนึ่ง ซึ่งได้แสดงความตองการสินค้า 

คำส่ังผลิต จำนวนวัสดุคงคลัง และข้อมูลอื่น ภายในคาบเวลาคาบหน่ึง

การเลือกความยาวของคาบเวลาเป็นการเลือกที่สำคัญอย่างหนึ่ง คาบเวลานี้สั้นมาก ช่วยให้ 

ทราบข้อมูลมากขึ้น คาบเวลาที่ยากมากต้องการข้อมูลน้อยกว่าในการประมวลผลและผลลัพธ์ที่หา 

ได้มีน้อยกว่า บริษัทแห่งหนึ่งทำการผลิตสินค้าเพียง 2-3 รายการสินค้าแต่ละรายการมีเวลานำการ 

ผลิตนานเช่น โรงไฟฟ้า อาจจะต้องการคาบเวลาเพียง 1 เดือน แต่สำหรับบริษัททั่วไป ซ่ึงทำการ 

ผลิตสินค้าหลายรายการปละมีช่วงเวลานำการสั้น ไม,สามารถหาข้อมูลการที่ต้องการภายใน 

คาบเวลาทังเดือนไต้จึงควรเลือกช่วงเวลาให้สั้นลง โดยทั่วไปคาบเวลาดังกล่าวเท่าคับ 1 สัปดาห์

บริษัทแห่งหนึ่งมีคาบเวลาเท่าคับ 1 วัน และข้อมูลที่ใช้ใน MRP ถูกกำหนดให้เป็นข้อมูล 

รายวัน ข้อมูลดังกล่าวทำให้ยากแก'การตัดสินใจวางแผนการผลิตเมื่อเทียบกบข้อมูลราบสัปดาห์ 

สรุปคาบเวลาสั้นเหมาะสมคับการวางแผนในช่วงเวลาใกล้ ช่วงเวลาที่ยาวขึ้นเหมาะสำหรับการ 

วางแผนไกล ๆ เช่น บางบริษัทวางแผนการผลิตในเดือนลัดไปเป็นราบสัปดาห์ และ วางแผนการ 

ผลิตในเดือนถัดไปมาเป็นรายเดือน

2.8.4 ระยะของการวางแผน

MPS มีระยะเวลาของการวางแผน 2 ระยะเวลา (ดูรูปที่ 2.5)

1) ระยะเวลาแรกที่มีระยะเวลาสั้นกว่าเป็นระยะเวลาที่ใช้ในการสั่งผลิตหลัก (MPS order) 

และจัดหาข้อมูล เพื่อนำไปใช้ในระบบ MRP ล้า MPS ถูกนำมาใช้ในการหาช่วงเวลาในการจัดหา 

วัตชุดิบ ดังนั้นระยะเวลาของ MPS ต้องขยายออกเป็นช่วงเวลานำสะสม (cumulative lead time) 

ช่วงเวลานำสะสมคือ ช่วงเวลาทั้งหมดตั้งแต่ออกใบสั่งชื้อวัตถุดิบจนถึงผลิตเป็นสินค้าสำเร็จรูป

2) ระยะเวลาที่ยาวกว่าของ MPS คือช่วงเวลาที่ใช้ในการข้างพนักงาน หรือ สั่งชื้อ 

เครื่องจักร หลังจากที่ไต้นำเอา MPS มาจำลองการทำงานในระยะยาว เพื่อทำการวางแผนกำลังการ 

ผลิตอย่างหยาบ (Rough-cut Capacity Planning) ของพนักงาน เครื่องจักร หรือ คลังสินค้า 

ระยะเวลาของ MPS สำหรับกรณีเหล่านีจะขึนอยู่คับเวลานำในการจัดหาทรัพยากร
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รูปที่ 2.5 ระยะเวลาของการวางแผน MPS 

ทมา ะ Smith,Spencer B.[19]

2.8.5 กรอบเวลา

การเปลี่ยนแปลงใน MPS จะมีความยุ่งยากมาก และเสียค่าใช้จ่ายสูง ถ้ามีการ 

เปลี่ยนแปลงใกล้กับเวลาในปิจจุบัน โดยทั่วไปการเปลี่ยนแปลงต่าง ๆ สามารถทำให้มีความ 

เหมาะสมได, ถ้ามีระยะเวลาเพียงพอ การเปลี่ยนแปลงในระยะเวลาสั้น จะถูกจำกัดด้วยช่วงเวลานำ 

การผลิต จำนวนวัสดุ และกำลังการผลิต ในการสั่งผลิตของกำหนดการผลิตที่ค่อนข้างคงที่ และมี 

โอกาสที่จะมีการเปลี่ยนแปลงกำหนดการผลิตภายหน้า ช่วงเวลาในอนาคตจะถูกแบ่งออกเป็นโชน 

ๆ โดยใช้เกณฑ์การแบ่งจากกระบวนการที่มีผลต่อการเปลี่ยนแปลงกำหนดการผลิตหลัก โชนเวลา 

ในอนาคตที่ถูกแบ่งเป็นส่วน ๆ  น้ีเรียกว่า กรอบเวลา (T im e  fence)
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กรอบเวลาที่ถูกแบ่งไว้ในการผลิตมีอยู่หลายกรอบเวลา แต่ในการวางแผนการผลิตนั้นมี 2 

กรอบ เวลาที่เป็นพื้นฐานคือ โชนความต้องการ (Demand Time Fence ะ DTF) และโชนวางแผน 

(Planning Time Fence ะ PTF) สำหรับ ระบบการผลิตแบบประกอบตามสั่ง (Assembly To Order : 

ATO) เท่ากับช่วงเวลานำของการประกอบสินค้ารายการท้ายสุด

โชนที่ 1 เริ่มจากปิจจุบันจนถึง DTF ในโชนที่ 1 เราตั้งสมมติฐานว่า จะไม่มีการรับคำ 

สั่งชื้อจากลูกค้า และหรือสัญญาว่าจะส่งมอบสินค้าเพิ่มเติมให้ลูกค้า ความต้องการสินค้าที่นำมาใช้ 

ในการวางแผนจะนำมาจากสินค้าค้างส่งที่ไต้สัญญาว่าจะส่งมอบให้ในช่วงเวลาของการวางแผนใน 

โชนเวลาปีเท่าบัน ดังบันในโชนที่ 1 จึงไม,จำเป็นต้องทำการพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า และ 

ประมาณการของวัสดุที่มีคงคลังจะขึ้นอยู่กับคำสั่งชื้อที่มีอยู่แล้ว

กำหนดการผลิตในโชนที่ 1 จะถูกเรียกว่า โชนแช่แข็ง (Frozen Zone) โดยทั่วไปจะยอมรับ 

กันว่า ในช่วงเวลาป็จะไม่ม ีการเปลี่ยนแปลงกำหนดการผลิต แต่ล ้าต ้องมีการเปลี่ยนแปลง 

กำหนดการผลิตในโชนนี้ จำเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องให้ความระมัดระวังอย่างสุง เพราะว่าการเพิ่ม 

คำสั่งผลิตใหม่นี้อาจจะทำให้คำสั่งผลิตอื่นที่ไต้สัญญาส่งมอบไว้ผิดพลาดไต้ ดังนั้นการเปลี่ยนแปลง 

กำหนดการในโชนนี้ต้องไต้รับการอนุมัติจากผู้บริหารระดับสูง

PTF คือ ค่าเวลาสะสม โชนที่ 2 จะเริ่มจาก DTF ถึง PTF ในโชนนี้อาจจะมีการ

เปลี่ยนแปลงกำหนดการผลิตไต้ ข้ึนอยู่กับ ความสามารถของวัสดุ การเปลี่ยนแปลงอัตราการผลิตจะ 

ถูกจำกัดและการเปลี่ยนแปลงปีจะกระทำหลังจากที่ไต้มีการวิเคราะห์ว ่าสามารถปรับเปลี่ยน 

กำหนดการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการใหม่ไต้

โชนที่ 3 จะเริ่มจาก PTF ไปจนถึง จุดสิ้นสุดของระยะเวลาของการจัดทำกำหนดการผลิต 

หลัก ในโชนนี้มีการเปลี่ยนแปลงอัตราการผลิตและการผสมกันระหว่างสินค้าในแต่ละรุ่นสามารถ 

ทำไต้ การวางแผนการผลิตในช่วงเวลานี้จะนำไปใช้เป็นข้อมูลในการวางแผนกำลังการผลิตอย่าง 

หยาบ และการหาขนาดสั่งชื้อหรือสั่งผลิตสินค้า
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NOW Ï>TF I*TF Planning Horizon
Zone 1 Zone 2 Zone 3

Calculation of projected 
available balance Use actual demand Use Combination of act lal demand and forecast

Type of order Orders Firm plurmed orders Planned orders

Rescheduling of orders Master Scheduler with 
management approval Master Scheduler System

—Assembly 1 exult tme..

รูปที่ 2.6 กรอบเวลาของการวางแผน MPS^มา ะ Smith, Spencer B.[19]

2.8.6 กระบวนการสร้างกำหนดการผลิตหลัก

กำหนดการผลิตหลัก (MPS) คือ รายละเอียดของวัสดุรายการท้ายสุด (End Item) 

ว่าจะต้องทำการผลิตจำนวนเท่าไรในระยะเวลาที่กำหนด วัสดุรายการท้ายสุคนี้โดยทั่วไปจะ 

หมายถึง สินค้าสำเร็จรูปช่วงเวลาภายใน MPS โดยทั่วไปจะแบ่งเป็นรายสัปดาห์รูปที่ 2.7 แสดง 

กระบวนการสร้างกำหนดการผลิตหลัก กระบวนการคิดในการสร้าง MPS จะเริ่มต้นขึ้นหลังจากไต้ 

มีการอนุมัติแผนการผลิตแล้ว จากนั้นก็จะเริ่มสร้างกำหนดการผลิตที่คาดหวังให้ตรงกับทรัพยากรที่ 

ไต้ประมาณการไว้จากแผนการผลิตทรัพยากรในที่นั้ ไต้แก, กำลังการผลิตของเครื่องจักร คนงาน 

การทำงานล่วงเวลา และการจ้างเหมา เป็นต้น กำหนดการผลิตนี้จะถูกปรับเปลี่ยนจนกระทั่งไต้ 

กำหนดการที่ตรงกับทรัพยากรที่สามารถหาไต้ แต่ถ้าไม,สามารถปรับกำหนดการผลิตที่คาดหวังไต้ 

แล้ว ก็จะย้อนกลับไปปรับแผนการผลิตด้วย เมื่อไต้กำหนดการผลิตที่ต้องการแล้วก็จะทำการอนุมัติ 

กำหนดการผลิต เพื่อนำไปใช้เป็นข้อมูลในการจัดทำแผนความต้องการวัสดุต่อไป
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รูปท่ี 2.7 แสดงกระบวนการสร้างกำหนดการผลิตหลัก 

ทีมา ะ Krajewski, Lee J. and Rizman, Larry p. [17]

2.8.7 กระบวนการพ ัฒนากำหนดการผลิตท ี่คาดหวัง

ในส่วนนี้เราจะสร้างวิธีที่บริษัทหรือโรงงานหนึ่งจะทำการสร้างกำหนดการผลิต 

หลัก กระบวนการนี้ประกอบด้วยการคำนวณหาค่าวัสดุคงคลังที่คาดว่าจะรอยู่ในมือ (Project on- 

hand Inventory) การกำหนดช่วงเวลาและขนาดของปริมาณในกำหนดการผลิตหลัก (ปริมาณของ 

ผลิตภัณฑ์จำเพาะ) และการคำนวณหาปริมาณยอดสินค้าคงเหลือที่สามารถรับสัญญาได้ (Available 

To Promise) ตัวอย่างที่นำเสนอนี้เป็นวิธีการเบื้องด้นในการจัดทำกำหนดการผลิตหลัก และแสดง 

วิธีการลองผิดลองถูกในการทำกำหนดการผลิตจริง ในการทำกำหนดการผลิตสำหรับตัวอย่างนี้ 

สมมติว่าสินค้ารายการท้ายสุดไม,จำเป็นด้องมี สินค้าคงคลังสำรอง (Safety Stock)
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2.8.7.1 การคำนวณยอดประมาณการวัสดุคงคลัง

ยอดประมาณการวัสดุคงคลัง หรือ ยอดประมาณของจำนวนทั้งหมดของ 

วัสดุคงคลังที่สวามารถนำมาใช้ในแต่ละสัปดาห์หลังจากที่เหลือจาก ความต้องการของอุปสงค์แล้ว 

ในการคำนวณหายอดประมาณการวัสดุคงคลังทำได้โดยการนำวัสดุที่มีคงคลังในสัปดาห์ที่แล้ๆบวก 

กับปริมาณของกำหนดการผลิตหลักของสัปดาห์ปีจจุบันลบกับค่าพยากรณ์การขายหรือปริมา{นสั่ง 

จองสินค้าล่วงหน้าของสัปดาห์ปิจจบัน วิธีการคำนวณนี้สามารถเขียนเป็นสมการคณิตศาสตร์ไต้ 

ดังนี้

I, = I,., + MPS,- max (F, or CO, )

โดยท่ี

I, เท่ากับ วัสดุที่มีคงคลัง ณ วันสุดท้ายของสัปดาห์t 

MPS, เท่ากับ ปริมาณของกำหนดการผลิตหลักในสัปดาห์ t 

F, เท่ากับ ค่าพยากรณ์ของใบสั่งชื้อในสัปดาห์ t 

COtlท่ากับ ปริมาณการสั่งชื้อล่วงหน้าของลูกค้าในสัปดาห์ t

MPS, คือค่าแสดงปริมาณที่ฝ่ายบริหารต้องการให้สินค้าผลิตเสร็จและพร้อมที่จะส่งมอบ 

ในสัปดาห์ t ในการเลือกค่าท่ีจะหักลบจากตารางผู้จัดตารางการผลิตจะเลือกค่าที่มากกว่าระหว่างคำ 

ของ F, กับ CO, เพื่อป้องกันข้อผิดพลาดในการจัดทำตาราง ค้าค่าของปริมาณการสั่งชื้อล่วงหน้า 

มากกว่าค่าพยากรณ์การผลิตในสัปดาห์ t ค้าผู้จัดตารางการผลิตเลือกค่าใช้จ่าย CO,จะทำให้มีความ 

ถูกต้องมากกว่าในทางกลับกันค้าค่าพยากรณ์การผลิตมากกว่าปริมาณการสั่งชื้อล่วงหน้า ค่า F, จะ 

เป็นค้าประมาณที่มีความถูกต้องมากกว่าสำหรบความต้องการในสัปดาห์ t

ตัวอย่างการพิจารณาโรงงานผลิตวาล์วนี้าแห่งหนึ่ง วาล์วนี้าที่โรงงานนี้ม ีหลากหลาย 

ประเภทและขนาด โรงงานมีนโยบายการผลิตสินค้าทุกรายการแบบผลิตรอขาย ทีมบริหารต้องการ 

พัฒนากำหนดการผลิตหลักสำหรับวาล์วปีกผีเสื้อขนาด 3 นิ้ว ฝ่ายการตลาดพยากรณ์ว่าจะมีความ 

ต้องการในเดือนเมษายนจำนวน 80 หน่วย และ 160 หน่วยในเดือนพฤษภาคม กำหนดการผลิตหลัก 

ควรแสดงปริมาณการผลิตให้ใกล้เคียงกับความต้องการมากที่สุด
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รูปท่ี 2.8 การคำนวณวัสดุคงคลังในอนาคตสำหรับวาล์วปีกผีเสื้อขนาด 3 น้ิว

รูปที่ 2.8 แสดงบางส่วนของกำหนดการผลิตหลัก, ยอดประมาณการวัสดุคงคลังของวาล์วปี 

ผีเสื้อขนาด 3 นิ้วในปีจจุบันเท่ากับ 45 หน่วย แถวของค่าพยากรณ์แสดงค่าพยากรณ์ของฝ่าย 

การตลาดสำหรับยอดขายทั้งหมดในเดือนเมษายนและเดือนพฤษภาคมโดยแบ่งออกเป็นเดือนละ 4 

สัปดาห์ สัปดาห์ละเท่า ๆ กัน แต่ค่าพยากรณ์นี้อาจจะไม่ตรงกับยอดขายจริงก็ได้ ในแถวปริมาณการ 

สั่งชื้อล่วงหน้าจากถูกคาแสดงจำนวนสินด้าที่ลูกค้าสั่งชื้อจริงที่สัญญาว่าจะส่งมอบให้ในแต่ละ 

สัปดาห์ (หมายเหตุ ในสัปดาห์ที่ 1 ปริมาณการสั่งชื้อล่วงหน้าจากลูกค้าจำนวน 23 หน่วยมากกว่าค่า 

พยากรณ์ 20 หน่วย ใช้สมการ I( = I,.1 + MPS,- max (Ft or CO, ) เราสามารถประมาณการวัสดุคง 

คลังในสัปดาห์ที่ 1 ได ้22 = 45 + 0 -  236 แม้ว่าในสัปดาห์ที่ 1 ปริมาณการสั่งชื้อจากลูกค้าจะ 

มากกว่าค่าพยากรณ์ แต่ปริมาณการสั่งชื้อล่วงหน้าจากลูกค้าตลอดเดือนเมษายน 50 หน่วย น้อยกว่า 

ค่าพยากรณ์รวมของฝ่ายการตลาดที่มีทั้งหมดเท่ากับ 80 หน่วย ค่าประมาณการวัสดุคงคลังใน 

สัปดาห์ที่ 3 เป็นค่าติดลบแสดงให้เห็นว่าโรงงานจำเป็นผลิตวาล์วชนิดนี้เพิ่มขึ้นสำหรับปริมาณ 

ความต้องการในสัปดาห์ที่ 3 ในขั้นตอนนี้แถวของปริมาณการผลิตยังคงว่างอยู่



62

2.8.7.2 การกำหนดช่วงเวลาในการจัดทำกำหนดการผลิตหลัก

ในขันตอนที่ 2 คือ การกำหนดช่วงเวลาและขนาดของปริมาณการผลิต 

เป้าหมายของการพัฒนากำหนดการผลิตหลัก เพื่อรักษาระดับของค่าประมาณการวัสดุที่มีคงคลัง 

ไม่ให้ติดลบ เช่น ผู้จัดตารางประมาณการว่าวัสดุคงคลังจะมีการขาดสต็อก ผู้จัดก็จะจัดตารางการ 

ผลิตหลักครอบคลุมการขาดสต็อกนัน ตัวอย่างต่อไปนี้เป็นกระบวนการอย่างง่าย ๆ ในการพัฒนา 

กำหนดการผลิตตามที่คาดหวังไว้ ปริมาณการผลิตครั้งที่หนึ่งในสัปดาห์ที่หนึ่งของตารางการผลิต 

จะสมบูรณ์เมื่อคาดหวังว่าปริมาณสินค้าคงคลังจะเกิดการขาดสต็อก เราสามารถหาได้โดยการ 

คำนวณการประมาณการวัสดุที่มีคงคลังในแต่ละสัปดาห์ จนกระทั่งเกิดการขาดสต็อกขึ้น (สังเกต 

จากเครื่องหมายลบ เช่น ค่า-18 ในรูปที่ 2.8 การสั่งผลิตจะช่วยรักษาระดับประมาณการวัสดุที่มีคง 

คลังให้อยู่ในค่าบวก หรือ ศูนย์ จากนั้นจะทำการคำนวณหาค่าประมาณการวัสดุที่มีคงคลังต่อไป 

จนกว่าจะเกิดการขาดสต็อกอีกเมื่อพบว่าเกิดการขาดสต็อกก็จะทำการสั่งผลิตเพิ่มโดยเป็นปริมาณ 

การผลิตหลักครังที่สองของตาราง กระบวนการนี้จะทำชากันจนกระทั่งวางกำหนดการผลิตหลัก 

ครบ

ตัวอย่างท่ี 2.1 การกำหนดปริมาณการผลิตหลัก

จากรูปที่ 2.รได้กำหนดรายละเอียดของช่วงเวลาและขนาดของปริมาณการผลิต (MPS 

Quantities) สำหรับวาล์วปีกผีเสื้อขนาด 3 นิ้ว สำหรับขนาดลอด 80 หน่วย การกำหนดว่าสัปดาห์ 

ใดจะเกิดการขาดสต็อก ในสัปดาห์ที่ 1 เมื่อเริ่มสัปดาห์มีว ัสดุคงคลังอยู่ 45 หน่วยและมีความ 

ต้องการเท่ากับ 23 หน่วย แสดงว่าสัปดาห์ที่ 1 ไม่ขาดสต็อก เช่นเดียวกับสัปดาห์ที่ 2 เมื่อเริ่มสัปดาห์ 

มีวัสดุคงคลังเท่ากับ 22 หน่วย โดยที่ความต้องการภายในสัปดาห์เท่ากับ 20 หน่วยเท่านั้น การขาด 

สต็อกจะเริ่มขึ้นสัปดาห์ที่ 3 เมื่อค่าพยากรณ์ของสัปดาห์มีค่าเท่ากับ 20 หน่วย มากกว่าค่าประมาณ 

การวัสดุคงคลังบนมือชึ่งมีอยู่เพียง 2 หน่วย ดังนั้นในสัปดาห์นี้บริษัทจะเกิดการขาดสต็อกจำนวน 

18 หน่วยถ้าไม,มีการสั่งผลิตตามปริมาณการผลิตหลักสำหรับสัปดาห์ที่ 3 การคำนวณหาช่วงเวลา 

การสร้างผลิตทั้ง 8 สัปดาห์สามารถแสดงดังตาราง 2.4

ส ัป ด าห ์
ว ัสด ุคงคล ัง 

เร ิ่มค ้น

ความ 

ตองการ

ขาดสต ็อก 

ห ร ือไม ่

ปร ิมาณ การส ั่ง 

ผลิต

ประมาณ การว ัสด ุคง 

ค ล ังบน ม ือ

1 45 - 23 NO + 0 = 22

2 22 _ 20 NO + 0 = 2
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3 2 - 20 YES + 80 = 62

4 62 - 20 NO + 0 = 42

5 42 - 40 NO + 0 = 2

6 2 - 40 YES + 80 = 42

7 42 40 NO + 0 = 2

8 2 - 40 YES + 80 = 42

ตารางท่ี 2.4 แสดงการคำนวณช่วงเวลาในการสั่งผลิต (MPS Quantity) วาล์วปีกผีเสื้อขนาด 3 น้ิว

หลังจากที่ได้คำนวณหาค่าปริมาณการสั่งผลิตและช่วงเวลาที่สั่งผลิตได้แล้ว เราก็สามารถ 

นำค่าที่คำนวณได้ไปลงในกำหนดการผลิตหลักที่คาดหวังดังแสดงในรูปที่ 2.9

รายการ : วาล ์วป ีกผ ีเส ื้อขนาด 3 น ิ้ว  นโยบายการส ั่ง 80 หน ่วย

ปร ิมาณ ส ินค ้าบนม ือ  45

เมษายน พฤษภาคม

ส ัปดาห ์ ส ัป ด าห ์

1 2 3 4 1 2 3 4

ค่าพยากรณ ์ 20 20 20 20 40 40 40 40

ปร ิมาณ การส ั่งช ื้อล ่วงหนาจากล ูกค ้า 23 15 8 4 0 0 0 0

ยอดประมาณ การว ัสด ุคงคล ัง 22 2 62 42 2 42 2 42

ปร ิมาณ การผล ิตหล ัก 0 0 80 0 0 80 0 80

รูปที่ 2.9 กำหนดการผลิตหลักที่คาดหวังสำหรับวาล์วปีกผีเสื้อขนาด 3 น้ิว

2.8.7.3 การคำนวณปริมาณสินค้าที่สามารถสัญญาส่งมอบได้

ขั้นตอนที่ 3 ในการพัฒนากำหนดการผลิตที่คาดหวังคือการคำนวณ หาวัสดุคงคลัง 

ที่สามารถสัญญาส่งมอบได้ (Available-to-promise Inventory) วัสดุคงคลังในส่วนนิ้คือปริมาณของ 

วัสดุคงคลังรายการสุดท้ายซึ่งฝ่ายการตลาดสามารถสัญญาที่จะส่งมอบในช่วงวันเวลานั้น ๆ ได้ และ
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ฝ่ายการตลาดสามารถใช้ข้อมูลนี้เป็นสารสนเทศในการที่จะกำหนควันส่งมอบสินค้าสำหรับใบสั่ง 

ชื้อใหม่ไค้ด้วย หลักทั่ว ๆ ไปในการคำนวณหาปริมาณที่สามารถสัญญาไค้ (ATP) คือ การ 

เปลี่ยนแปลงกำหนดกรผลิตของสัปดาห์แรกหรือสัปดาห์ปีจจุบันเพียงเล็กน้อยก็มีผลต่อสัปดาห์อื่น 

ๆ ด้วย

ตัวอย่างท่ี 2.2 การสารสนเทศของ ATP ในการตัดสินใจยอมรับ ใบสั่งชื้อ

สมมติว่าไค้รับใบสั่งชื้อวาล์วปีกผีเสือขนาด 3 นี้ว (ตังแสดงค้านล่างนี้) ผู้สั่งชื้อทั้งหลาย 

ต้องการให้flณตัดสินใจว่าจะขอมรับหรือปฏิเสธใบสั่งชื้อเหล่านี้ คุณคิดว่าคุณจะยอมรับใบสั่งชื้อ 

ใดบ้าง

ใบส ั่งช ื้อลำด ับท ี่ จำนวน ส ินค ้าท ั้งหมด(หน ่วย ) ส ัปดาห ์ท ี่ค ้องการ

1 5 2

2 38 5

3 24 3

4 15 4

การคำนวณ

ลำดับแรกต้องกำหนดปริมาณวัสดุคงคลังที่สามารถสัญญาส่งมอบไค้ สำหรับวาล์วปีก 

ผีเสื้อขนาด 3 นิ้ว โดยดูจากรูปที่ 2.10 ค่า ATP ในสัปดาห์แรกเท่ากับ 7 หน่วย(45 -  23 -  15 = 7) 

แสดงว่า ปริมาณวัสดุที่มีคงคลัง 45 หน่วยเพียงพอกับปริมาณความต้องการวาล์วไปจนถึงสัปดาห์ที่ 

3 เมื่อมีการสั่งผลิตครั้งแรก ปริมาณสินค้า 7 หน่วยที่เหลืออยู่สามารถนำไปใช้รองรับความต้องการ 

ในสัปดาห์ที่ 1 และ 2 ไค้ค่า ATP ในสัปดาห์ที่ 3 เท่ากับ 68 [80 -  (8 + 4 + 0)] ปริมาณสินค้าจำนวน 

68 หน่วยนี้ สามารถส่งมอบไค้ในสัปดาห์ที่ 3, 4 และ 5
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ทยก'ท' : วาสิว์ปีกผเสิจทเนาล 3 นํ่ว นโยบายกาฬง 80 หน่วย

เมษายน ทะเษกาดม

ปริมาณสินคำบนมิอ 45 สิปดาจั สิปดาห์

1 2 3 4 1 2 3 4

ค่า)«เยากรณ์ 20 20 20 20 40 40 40 40

ปริมาณการสิฟ้อสิว)หนาทกอกคำ r é (15) r é è é 0 0 0

ยอดประมาณการ'Ï รดุ(หคสิ) 22 2 62 42 2 42 2 42

ปริมาณการผสิดหสิก t e h 0 l(8 0 h 0 0 80 0 80

ปริมาณรสดเพ)สิ)รํ)สารทรท-สิญผฺาสิ)มอบ 0 ป

Ô ruวนขน 41เริน พ»สนคใฑ๋ึถูทส่ัi  n ทฬํ ว1 «วนวนขน11 13 น 1013น แริฑ๋ึถูแสัง *» 1A วง
นนแนทแหแไทหสงHnafllsàn'hlmi ไเน็แนกระง่ห่รเฑรสัง(1รตค f ง«ท' 111 เท่)

ทน 23-15 ** 3K ท่ไ All’ ทน K-4-0 * 12 ท่า A I 1*
irrtiui5inn1»ntimi 45 0-.)X 7 ฑ๋ึเทบ ทนห 1า(น์ฑ่แ"น R0-12 M

รูปที่ 2.10 การคำนวณหาปริมาณสินค้าที่สามารถสัญญาส่งมอบได้ (ATP)

2.9 การวางแผนความต้องการวัสดุ

แผนความต้องการวัสดุ คือ กลุ่มของเทคนิคที่ใช้ในการวางแผนการผลิตหรือจัดชื้อ 

ชิ้นส่วนหลัก ชิ้นส่วนย่อย หรือวัตถุดิบเพื๋อใช้ในการผลิตสินค้าตามรายการในกำหนดการผลิตหลัก

2.9.1 วัตถุประสงค์ของการวางแผนความต้องการวัสดุ

แผนความต้องการวัสดุสนองความต้องการของวัตถุประสงค์เบื้องด้น 3 ประการ คือ

1) เพื่อวางแผนการผลิตหรือการสั่งชื้อชิ้นส่วนหรือวัสดุที่ต้องใช้ในการสนับสนุน 

กำหนดการผล ิตหล ักแผนความต ้องการว ัสด ุน ี้ประกอบด ้วยการแจกแจง
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รายละเอียดของรายการท่ีต้องส่ังผลิตหรือส่ังช้ือ, รายละเอียดของปริมาณการสั่ง 
กำหนดเวลาการส่ัง และวันเวลาท่ีส่งมอบ

2) เพื่อรักษาเป้าหมายการผลิตให้เป็นจริงโดยการปรับเปลี่ยนวันนัดหมายของใบสั่ง 
เม่ือมีการเปล่ียนแปลงเง่ือนไข

3) เพื่อใช้เป็นข้อมูลให้กับการวางแผนความต้องการกำลังการผลิตของใบสั่งผลิตใน 
การประมาณทรัพยากรที่ต้องนำไปใช้เพื่อให้กำหนดการผลิตหลักสำเร็จตามที ่
บุ่งหวัง

2.9.2 สารสนเทศท่ีจํใเป็นในการวางแผนความต้องการวัสดุ

สารสนเทศที่จำเป็นในการป้อนให้กับ MRP และใช้ในการวางแผนการสั่งชื้นส่วน และ 

วัสดุประกอบด้วยรายการดังต่อไปนี้

1) กำหนดการผลิตหลัก

2) โครงสร้างผลิตภัณฑ์จาก BOM ในการแสดงชิ้นส่วนและวัสดุที่จำเป็นต้องใช้ในการ 

ผลิตตามกำหนดการผลิตหลัก และลำดับในการประกอบชินส่วนเหล่านี้เข้าด้วยกัน

3) สารสนเทศจากแฟ้มรายการผลิตหลัก (Item Master File) ซึ่งประกอบด้วย

o  สถานภาพของสต็อก ซึ่งประกอบด้วยดุลยภาพของวัสดุคงคลัง และจำนวนที่ 

ไต้รับของคำสั่งที่ปล่อยไปแล้ว 

o  ช่วงเวลานำการผลิต (Lead Time)

๐  ช่วงเวลานำการผลิตท่ีปลอดภัย (Safety Lead Time) 

o  ปริมาณสินค้าคงคลังปลอดภัย (Safety Stock)

o  การพยากรณ์ความต้องการระดับการให้บริการ (Service Demand) และความ 

ต้องการภายนอกอ่ืน ๆ

o  สารสนเทศเกี่ยวกับปริมาณการสั่งผลิต ซึ่งประกอบด้วยจำนวนการสั่งใน 

ปริมาณคงที่ (Fixed order quantity) ปริมาณการสั่งที่ห้อยที่สุดและมากที่สุด 

และ รหัสปริมาณการสั่งเพื่อแสดงระบบที่ใช้ในการคำนวณหาปริมาณการสั่ง 

๐  แฟคเตอร้การหดหาย (Shrinkage factor)

o  ต้นทุนการสั่งชื้อและเก็บรักษาคงคลังเพื่อใช้ในการคำนวณปริมาณการสั่ง
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2.9.3 สูตรโครงสร้างผสิตภัณฑ์

สูตรโครงสร้างผลิตภัณฑ์ คือ ส่ิงท่ีจะบอกช่ือรายการต่าง ๆ หรือวัสดุที่นำมาใช้ในการ 
ผลิตรายการสุดท้าย โครงสร้างของใบรายวัสดุไม่เพียงแต่กำหนดส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ 
เท่าน้ัน แต่ยังบอกถึงข้ันตอนการผลิตและปริมาณท่ีท้องใช้ในแต่ละรายการด้วย โดยรายการดังกล่าว 
ได้แก่ ส่วนประกอบย่อย ชินส่วน และวัตถุดิบ ความถูกต้องของใบรายการวัสดุเป็นส่ิงท่ีจำเป็นอย่าง 
ยิ่งในระบบการวางแผนความท้องการวัสดุ เพราะใบรายวัสดุจะระบุรายละเอียดที่จำเป็น คือ 
หมายเลขชินส่วน ปริมาณท่ีท้องการ หน่วยท่ีใช้วัด และลักษณะเฉพาะอ่ืน ๆ แผนความท้องการวัสดุ 
จะไม,สามารถคำเนินการไท้ถ้าหากขาดโครงสร้างของใบรายการวัสดุ ท้ังน้ีเพราะผู้วางแผนการผลิต 
จะไม,สามารถแปลกำหนดการผลิตหลักให้เป็นจำนวนความท้องการท้ังหมดในระดับต่ํากว่ารายการ 
สุดท้ายไท้

2.9.4 การคำนวณค่าต่าง ๆในแผนความต้องการวัสดุ

ในบัญชีวัสดุคงคลังของแผนความท้องการวัสดุแสดงองค์ประกอบต่าง ๆ การวางแผน 

ของรายการวัสดุ ได้แก่ ความท้องการรวม (Gross requirement) ตารางการรับวัสดุ (Scheduled 

receipt) ยอดประมาณการวัสดุคงคลัง (Project on-head inventory) แผนการรับวัสดุ (Planned order 

releases) และแผนการสั่งวัสดุ (Planned order releases) รูปร่างของบัญชีจะแบ่งช่วงเวลาในอนาคต 

ออกเป็นส่วน ๆ เรียกว่า ช่องเวลา (Time bucket) ช่วงเวลาเหล่านี้โดยทั่วไปจะนำเสนอเป็นราย 

สัปดาห์ แต่บางครั้งก็สามารถนำเสนอเป็นรายวัน หรือรายเดือน รูปที่ 2.11 แสดงส่วนประกอบ 

บางส่วนของบัญชีวัสดุคงคลังของแผนความท้องการวัสดุ สำหรับรายการ BF31 ซึ่งเป็น

ส่วนประกอบย่อยของผลิตภัณฑ์ BFH3 และ BFG3 ในกำหนดการผลิตหลัก

แม้ว่า บัญชีวัสดุคงคลังของแผนความท้องการวัสดุจะไม่มีรูปแบบมาตรฐาน แต่หมายเลข 

รายการวัสดุ และคำนิยามของวัสดุมักจะปรากฎอยู่ท้านบนของบัญชีเสมอ องค์ประกอบของบัญชี 

ความท้องการวัสดุที่สำคัญ 3 ส่วน ได้แก่ เวลานำในการวางแผน (Planning lead time) กฎการหา 

ปริมาณการสั่ง (Lot sizing rule) และปริมาณสินค้าสำรองคงคลัง (Safety Stock) มักจะอยู่ท้านบุม 

ขวาบนของบัญชีเสมอ ในตัวอย่างที่นำเสนอขนาดลอตของรายการ BF31 เท่าคับ 230 หน่วย เวลา 

นำในการผลิตเท่าคับ 2 สัปดาห์ และปริมาณสินค้าคงคลังปลอดภัยเท่าคับ 50 หน่วย ทีมบริหารท้อง 

เป็นผู้ตัดสินใจเลือกปริมาณเหล่านี้ล่วงหน้าก่อนที่จะทำแผนความท้องการวัสดุ ผู้ทำหน้าที่วางแผน 

วัสดุคงคลังท้องทำปรับองค์ประกอบเหล่านี้ให์ทันสมัยอยู่เสมอ เมื่อเงื่อนไข เช่น เวลานำการผลิต มี
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การเปล่ียนแปลง ต่อไปจะกล่าวถึง ส่วนประกอบหลักในบัญชีวัสดุคงคลังของแผนความต้องการ
วัสดุมาตรฐาน

ïfift
Low
Level
Code

IWฬ"
1 2 3 4 5 6 7 e

BFH3 0 1 น«นภาîïmฟ้น(MPS) J 50 / 150
นขนภารต้ง mu 1! V.0 15IT0

BFG3 0 1 แผนก,ฬขเฟ้ม(MPS)
1/ /  120 /120

น«นภา!'สังฟ้น
f

120̂
BFG1 1 2 (พานร,m าภัรั 150 120 158 iio

Lotsize 230 Units 
Safety Stock 50 Units

iVnm&mrtü 0 0 0 0 0 0 0 0
ปทขา(นภา»««เนธุทÎ 47 127 127 127 7

«วพรน์ เ -มฑรรวมI  
ท1น*เ0<ท|ทผ41ท1ม|ผ4ท'ท1 Ht ทคนแทร »[■<;.1 

โMJรพnui«น่ณ์รทรทฟ้!กI สัป»ทแ 
ปรรน1ง1ทท5ทจทงท^ง1ท|ร8ในสัป(ทแท 1 เท่นาม 

0-150- 127

รูปที่ 2.11 บางส่วนของบัญชีวัสดุคงคลังของแผนความต้องการวัสดุรายการ BF31

2.9.4.1 ความต้องการรวม

ความต้องการรวม (Gross requirement) หมายถึง ผลรวมของการผลิตที่

คาดการณ์ว่าจะต้องใช้ช่วงเวลาหนึ่งในอนาคต ถ้าเป็นผลิตภัณฑ์รายการท้ายสุดจำนวนดังกล่าวไต้ 

จากตารางการผลิตหลักสำหรับส่วนประกอบย่อยอื่น ๆ จำนวนดังกล่าวจะคำนวณไต้จากแผนการ 

สั่งวัสดุของรายการหลัก (Parent item)

2.9.4.2 กำหนดการรับวัสดุ

กำหนดการรับวัสดุ (Scheduled receipts) หมายถึง วัสดุที่ไต้มีการสั่งไปแล้ว 

(จากการสั่งผลิตหรือ การสั่งชื้อ) และคาดว่าจะไต้รับตามกำหนด หรืออาจเรียกว่าวัสดุระหว่างการ 

สัง (on-order)
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2.9.4.3 ยอดประมาณการวัสดุคงคลัง

ขอดประมาณการวัสดุคงคลัง (Projected on-head inventories) หมายถึง 

จำนวนที่คาดหวังว่าจะมีคงคลังอยู่ที่ปลายช่วงเวลาหนึ่ง หรือจำนวนที่จัดหามาไว้สำหรับอุปสงค์ใน 

ช่วงเวลาถัดไป ค่าแรกที่เติมเข้าไปในรูปที่ 2.11 คือ 47 หน่วย ซึ่งเป็นค่าที่แสดงวัสดุคงคลังที่ 

สามารถนำมาใช้ได้ในช่วงเวลาที่บัญชีถูกนำมาคำนวณ ค่านี้บางครั้งเรียกว่า “ปริมาณสินค้าคงคลัง 

เร ิ่มต้น” ด้วย เช่นเดียวกับตารางการรับวัสดุนำออกไปใช้หรือการรับเข้ามาจะต้องผ่านระบบ 

ฐานข้อมูล MRP ดังนี้นเมื่อระบบ MRP ทำการปรับปรุงบัญชีใหม่ (โดยทั่วไปจะปรับสัปดาห์ละ 

หนึ่งครั้ง) เราก็จะได้ค่าของปริมาณวัสดุคงคลังที่ถูกต้อง

ส่วนค่าอื่น ๆ ที่อยู่ในแถวแสดงปริมาณวัสดุคงคลังที่คาดหวังในสัปดาห์อนาคตสมการ 

คณิตศาสตร์ที่เราใช้ในการหาจำนวนวัสดุคงคลังบนมือคือ 

I, =ll., + SRl + PRt -GR1

โดยท่ี

I, =ปริมาณวัสดุคงคลังบนมือที่ปลายสัปดาห์ t

SR, =ตารางรับวัสดุ (ใบสั่งที่เปิดค้าง) ที่มีกำหนดส่งมอบให้สัปดาห์ t

PR, =การรับวัสดุคงคลังเข้าตามแผนการสั่งในสัปดาห์ t

GR,= ความต้องการรวมในสัปดาห์ t

รูปที่ 2.1 นเสดงประมาณการวัสดุคงคลังบนมือภายในสัปดาห์ที่ 4 เท่านั้น ในสัปดาห์ที่ 4 

ปริมาณวัสดุคงคลังที่ประมาณการตกลงมาอยู่ท ี่ 7 หน่วย และมีค่าฅํ่ากว่าปริมาณวัสดุคงคลัง 

ปลอดภัย 50 หน่วย สถานการณ์นี้แสดงให้เห็นว่าต้องมีการแผนการสั่งผลิตใหม่

2.9.4.4 แผนการรับวัสดุ

แผนการรับวัสดุ (Planned receipts) หมายถึง ใบรายการสั่งใหม่ที่จะส่งไปยัง 

หน่วยการผลิตหรือผู้จัดหาสำหรับสินค้ารายการนั้น ๆ เพ่ือใช้ในเวลาท่ีต้องการ การวางแผนสำหรับ 

รับใบสั่งใหม่เหล่านี้จะช่วยในการรักษาระดับของประมาณการวัสดุคงคลังให้ไมตาไปกว่าระดับ 

ของปริมาณวัสดุคงคลังปลอดภัย ในกรณีเร่งด่วนสำหรับสินค้าที่ไต้มีปริมาณสินค้าคงคลังปลอดภัย 

วัตถุประสงค์ของการออกใบสั่งใหม่นี้ก็เพื่อหลีกเลี่ยงการติดลบของประมาณการวัสดุคงคลังใน 

บัญชีวัสดุคงคลัง ในแถวของแผนการรับวัสดุสำหรับรายการวัสดุที่เป็นอุปสงค์ตาม (Dependent 

demand) เป็นค่าเทียบเท่ากับในแถวของกำหนดการผลิตหลักสำหรับรายการวัสดุท้ายสุด บัญชี 

แสดงเมื่อปริมาณการสั่งไต้รับเข้ามาใน 2 กรณี
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วิธีการง่าย ๆ ในการพัฒนาแถวแผนการรับวัสดุและการสร้างแถวปริมาณประมาณการวัสดุ 

คงคลังให้เสร็จ

1) ตารางของแผนการรับวัสดุในตอนต้นของสัปดาห์จะมีความสมบูรณ์เมื่อปริมาณวัสดุ 

คงคลังลดตํ่าลงกว่าปริมาณวัสดุคงคลังปลอดภัยโดยการประมาณวัสดุคงคลังบนมือใน 

แต่ละสัปดาห์จนกระทั่งตารางแสดงการขาดแคลน การเพิ่มแผนการรับวัสดุใหม่ควร 

ทำให้ดุลยของประมาณการวัสดุคงคลังบนมือเท่ากับหรือมากกว่าปริมาณวัสดุคงคลัง 

ปลอดภัย

2) เป้าดูประมาณการวัสดุคงคลังบนมือต่อไปจนกระทั่งการขาดแคลนครั้งต่อไปเกิดขึ้น 

การขาดแคลนเป็นสัญญาณแสดงว่าต้องมีการออกแผนการรับวัสดุครั้งที่สอง ทำ 

เหมือนในขั้นตอนที่ 1 จนกระทั่งจบขอบเขตการวางแผน (Planning horizon) การ 

ดำเนินการจะกระทำทีละสดมภ์(column by column) การเติมในช่องแผนการรับวัสดุ 

จำเป็นต้องทราบค่าประมาณการวัสดุคงคลังบนมือที่สมบูรณ์ก่อน

2.9.4.5 แผนการสั่งวัสดุ

แผนการสั่งวัสดุ (Planned order releases) หมายถึง การกำหนดวันสั่งว่า 

จะต้องสั่งรายการต่าง ๆ เมื่อใด จึงจะมีวัสดุไว้ใช้ตามที่รายการหลัก (Parent item) ต้องการซึ่งจะ 

เหมือนกับจำนวนรับตามแผนการสั่ง ที่ต้องใช้เวลานำเป็นตัวกำหนดการสั่ง “แผนการสั่งวัสดุ” ท่ี 

ระดับหนึ่งจะเป็นต้นตอการจัดหาความต้องการวัสดุในระดับที่ตํ่ากว่า เมื่อใดก็ตามที่มีการสั่งเกิดขึ้น 

ค่าท่ีอยู่ในตารางของ “แผนการรับวัสดุ” และ “แผนการสั่งวัสดุ” จะเช้าไปสู่แถวของตารางการรับ 

วัสดุดังนั้นจึงอาจจะกล่าวไต้ว่า แผนการสั่งวัสดุจะเป็นตัวบอกให้เรารู้ว่าจะต้องใช้วัสดุอะไรเป็น 

จำนวนเท่าไร

ตัวอย่างท่ี 2.4 การคำนวณแผนการรับวัสดุ, ประมาณการวัสดุคงคลังบนมือ และแผนการสั่งวัสดุ

การคำนวณแผนการรับวัสดุ, ประมาณการวัสดุคงคลังบนมือ และแผนการสั่งวัสดุสำหรับ 

วัสดุรายการ BF31 ในช่วง 8 สัปดาห์ สามารถแสดงผลการคำนวณซึ่งจะทำให้บัญชีวัสดุคงคลังของ 

แผนความต้องการวัสดุมีความสมบูรณ์ดังตาราง2.5

วิธีคิด ะ การขาดแคลนจะเกิดขึ้นครั้งแรกในสัปดาห์ที่ 4 โดยประมาณการวัสดุคงคลังลด 

ตํ่าลงกว่าระดับปริมาณวัสดุคงคลังปลอดภัยมาก เมื่อไต้รับวัสดุจำนวน 230 หน่วยประมาณการวัสดุ 

คงคลังจะเพิ่มขึ้นเท่ากับ 237 หน่วย และจะต้องออกแผนการรับวัสดุครั้งที่ 2 ในปลายสัปดาห์ที่ 7 

เพื่อป้องกันการขาดแคลนที่จะเกิดขึ้นอีกครั้งในสัปดาห์ที่ 8 รูปที่ 2.12 แสดงบัญชีความต้องการวัสดุ 

ที่สมบูรณ์
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ส ัป ด าห ์
ว ัสด ุคงคล ัง 

เร ิ่มต ้น

ความ 

ต ้องการ

ความต ้องการ 

รวม

ขาดแคลน 

หร ือไม,

แผนการร ับ 

ว ัสด ุ

ยอดประมาณ การ 

ว ัสด ุคงคล ัง

1 47 + 230 150 ไม่ 0 127

2 127 + 0 0 ไม่ 0 127

3 127 + 0 0 ไม ่ 0 127

4 127 + 0 120 ใช่ 230 237

5 237 + 0 0 ไม่ 0 237

6 237 + 0 150 ไม, 0 87

7 87 + 0 120 ใช่ 230 197

8 197 + 0 0 ไม่ 0 197

ตารางท่ี 2.รแผนการรับวัสดุคงคลังและยอดประมาณการวัสดุคงคลังรายการ BF31

ท ย m ร 6F31 ข บ าต ก าฟ เง :230 หน่วย

ปานาเนคำร"&1ค& : 50 «น่าย

'& ร ุ

Low

leve l

Code

เวลาโr

1 2 3 4 5 6 7 8

BF31 1 2 คาามต้องการไช 150 0 0 120 0 150 120 0

กาหนลการh j 230 0 0 0 0 0 0 0

ประบาณ กาพ งคส ์งรท ่เ 47 127 127 127 237 237 87 197 197

11ผบการÎ บเค ํ่ม 0 0 0 « 0 0 1 0

แผนกาฬ ่'งเค ิ๋ม 0 0 ) 0 r @ ) 0 tr 0

รปที่ 2.12 บัญชีความต้องการวัสดุที่สมบรณ์
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องค์ประกอบในการวางแผนในบัญชีแผนความต้องการวัสดุที่มีผลต่อประสิทธิภาพ 

โดยรวมของระบบแผนความต้องการวัสดุ ผู้จัดการสามารถปรับปรุงการดำเนินการเกี่ยวกับวัสดุคง 

คลังไต้อย่างดีเยี่ยมโดยการเปลี่ยนแปลงองค์ประกอบเหล่านี้ให้มีความเหมาะสม องค์ประกอบ 

เหล่าน้ีคือ เวลาน่าในการวางแผน กฎการหาปริมาณการสั่งและปริมาณวัสดุคงคลังปลอดภัย

2.9.5.1 เวลาน่าในการวางแผน

เกณฑ์ของการกำหนดเวลาน่าในการวางแผนของวัสดุคงคลังสามารถคำนวณ 

ไต้จากช่วงเวลาทั้งหมดที่สูญเสียในการไต้รับสินค้าเข้าสู่สต็อกหลังจากที่ไต้ออกใบสั่งชื้อหรือผลิต 

ถ้าเวลาน่าในการวางแผนมากกว่าเวลาที่จำเป็น วัสดุอาจมาถึงคลังเร็วกว่าความต้องการ ด้วยเหตุนี้ 

จะทำให้ต้นทุนการเก็บรักษาวัสดุคงคลังเพิ่มสูงขึ้น ถ้าเวลาน่าในการวางแผนสั้นมาก ก็จะเกิดการ 

ขาดสต็อกหรือการมีวัสดุคงคลังเกินความจำเป็นเกิดขึ้น หรืออาจเป็นทั้งสองกรณีพร้อมกัน ถ้าเป็น 

รายการวัสดุชื้อเวลาน่าในการวางแผนคือเวลาที่สูญเสียในการรับการส่งมอบวัสดุจากผู้จัดหา 

หลังจากไต้มีการส่งใบสั่งชื้อไปแล้ว โดยทั่วไปในการสั่งชื้อจะมีการกำหนดวันส่งมอบสินค้า

ถ้าวัสดุรายนั้นผลิตขึ้นภายในโรงงาน เวลาน่าของแผนจะประกอบด้วยค่าประมาณของ 

ช่วงเวลา ดังต่อไปนี้

1) เวลาท่ีใช้ในการจัดต้ัง (Setup time)

2) เวลาในการผลิต (Process time)

3) เวลาในการเคลื่อนย้ายวัสดุระหว่างการผลิต

4) เวลาในแถวคอย

2.9.5.2 กฎการหาปริมาณการส่ัง

การคำนวณแผนความต้องการวัสดุจำเป็นต้องทราบกฎการหาปริมาณการสั่ง 

เพิ่อใช้เป็นข้อกำหนดสำหรับวัสดุแต่ละรายค่อนที่ระบบจะสามารถหาแผนการรับวัสดุและแผนการ 

สั่งวัสดุ กฎการหาปริมาณการสั่งจะกำหนดระยะเวลาและขนาดของปริมาณการสั่ง กฎการหา 

ปริมาณการสั่งนี้มีอยู่หลายรูปแบบ แต่เราสามารถแบ่งออกไต้เป็น 2 กลุ่มคือ แบบคงที่ (Static) และ 

แบบพลวัตต์ (Dynamic)

2.9.5 องค์ประกอบในการกำหนตแผนความต้องการวัสดุ
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2.9.5.3 ปริมาณวัสดุสำรองคงคลัง

การจัดการที่มีความสำคัญอีกเรื่องหนึ่งก็คือ ปริมาณวัสดุสำรองคงคลัง การ 

กำหนดปริมาณนีสำหรับอุปสงค์อิสระ (Independent Demand) จะมีความซับช้อนกว่าอุปสงค์ตาม 

(Dependent Demand)

2.9.6 กระบวนการวางแผนความต้องการวัสดุ

รูปที่ 2.13 แสดงกระบวนการวางแผนความต้องการวัสดุ ในการวางแผนความต้องการ 

วัสดุจะอาศัยสารสนเทศจากกำหนดการผลิตหลักเป็นข้อมูลเบื้องต้น จากนั้นระบบจะทำการสร้าง 

รายละเอียดของแผนชึ๋งประกอบด้วยแผนการสั่งต่าง ๆ ได้แก่ สั่งชื้อวัตถุดิบ สั่งผลิตชื้นส่วน และ 

ส่วนประกอบ ปิญหาของการวางแผนความต้องการวัสดุจะเกิดขึ้นเมื่อระบบมีการเตือนว่ามีการขาด 

แคลนวัสดุ หรือ กำลังการผลิตเกิดขึ้น ผู้วางแผนจะต้องทำการปรับแผนความต้องการวัสดุ แต่ถ้า 

ปรับแผนความต้องการวัสดุแล้ว ยังไม่สามารถแถ้ปิญหาได้ ผู้วางแผนจำเป็นต้องกลับไปแก้ไข 

กำหนดการผลิตหลักให้มีความเหมาะสม

รูปที่ 2.13 ระบบการวางแผนความต้องการวัสดุ 

ทีมา : Krajewski, Lee J. and Ritzman, Larry p. (4)
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2.9.7 รูปแบบของระบบการวใงแผนความต้องกใรวัสดุ

รูปแบบของระบบ MRP มี 2 รูปแบบ คือ

1) แบบรเจนเนอเรทีฟ (Regenerative MRP syseem) ระบบ MRP แบบนีจะทำการ

คำนวณบัญชีวัสดุคงคลังทั้งหมด หลังจากที่ MRP ผ่านพ้นช่วงเวลานั้นไปแล้ว 

โดยทั่ว ไปจะทำการ คำนวณ ท ุกส ัปดาห ์การคำนวณ จะอาศ ัยข ้อม ูลจาก 

กำหนดการผลิตหลักล่าสุด (Latest MPS) โครงสร้างผลิตภัณฑ์ และสารสนเทศ 

จากตารางการรับวัสดุและดุลยภาพของปริมาณวัสดุคงคลังบนมือ

2) แบบการเปลี่ยนสุทธิ (net change) รูปแบบนี้จำเป็นต้องมีระบบบัญชีคอมพิวเตอร์

(computer record) ในการทำงาน เมื่อมีการเปลี่ยนแปลง MPS และกิจกรรมอื่นๆ 

ระบบจะทำการปรับเปลี่ยนผลที่เก ิดขึ้นกับบัญชีวัสดุคงคลังทันที ระบบการ 

เป ล ี่ย น ส ุท ธ ิม ัก น ิย ม ใ ช ้ก ับ ร ะบ บ ก า ร ผ ล ิต แ บ บ แ ป ร ผ ัน ไ ต ้ (Dynamic 

manufacturing) อย่างไรก็ตามระบบนี้จำเป็นต้องใช้ เวลาในการคำนวณ

(Computer time) และเอกสารจำนวนมากด้วย (หมายเหตุ ระบบนี้บางครั้งถูก 

เรียกว่า System Nervousness) ผู้ใข้ระบบ MRP ส่วนใหญ่มักจะเริ่มด้วย ระบบรี 

เจนเนเรทีฟ

2.10 การสำรวจบทความและงานวิจัย

เพื่อให้เป็นประโยชน์ขอนำเสนอการสำรวจบทความและงานวิจัยดังนี้

2.10.1 Simulation game เหมาะสมกับการเรียนการสอนและการบกอบรมจริงหรือไม, ?

จากการต้นคว้าบทความและเอกสารต่างๆพบว่ามีนักวิชาการหลายท่านไต้ให้ความสนใจ 

ศึกษาผลกระทบของ Simulation game ต่อการเรียนการสอนและการบกอบรมโดยสามารถ

ยกตัวอย่างไต้ดังนี้

Dr. Juha Matti Lehtonen (16) ไต้เสนอแนวคิดไว้ว่า

o  Simulation game ช่วยในการเรยนการสอน Production management ทังในต้านการ 

เพิ่มความน่าสนใจ และสนับสนุนการสอนโดยให้ผู้เรียนไต้มีโอกาสตัดสินใจในการ 

ทำงานที่ใกล้เคียงกับของจริง
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0  การได้มาซึ่งความรู้นั้นมาจากประสบการณ์ของผู้เรียนเอง ซ่ึงมาจากการเรียนรู้ในชีวิต 

จริงหรือการเร่งกระบวนการโดยการเรียนรู้ใน Simulation game 

ผู้เขียนบทความนี้ได้ยืนยันความคิดเห็นโดยการทำการทดลองใช้ Simulation game ในการ 

เรขนการสอนวิชา Production management ท Helsinki university of technology โดยทำการทดลอง 

เทียบกับการสอนโดยใช้กรณีศึกษา ( Havard -  Style case ) จากการทดลองสรุปได้ว่า

การใช้ Simulation game ได้ผลใกล้เคียงกันกับการใช้กรณีศึกษาคือกระตุ้นให้ผู้เรียนๆได้ฐ 

การทำงานเป็นทีม ( แต่ในการใช้ simulation game ทีมจะเล็กกว่าการใช้กรณีศึกษา ) มีการอภิปราย 

เพื่อแสดงความคิดเห็น มีการนำเสนอต่อชั้นเรียน แต่ที่ Simulation game มีช้อแตกต่างจาก 

กรณีศึกษาคือการที่กระตุ้นให้ผู้เรียนมีความตื่นเต้นในการเล่นเกม และการแก้ปิญหาที่ไม่แน่นอน 

ตายตัวที่เภิดขึนระหว่างการเล่นเกม ซ่ึงห้าทายกว่าการใช้กรณีศึกษาที่ตายตัว แต่ล็มีผู้เรียนบางคน 

รู้สึกว่าตนเองได้รับความรู้ไม,ชัดเจนนักจากการเล่นเกม

และสิ่งที่แตกต่างและน่าจะเป็นข้อได้เปรียบที่เห็นได้ชัดคือการที่ Simulation game สร้าง 

“ กรณีศึกษา” เฉพาะตัวขึ้นในแต่ละกลุ่ม ทั้งนี้มาจากลักษณะเฉพาะตัวของเกมที่มีความไม'แน่นอน 

ของเหตุการณ์รวมอยู่ด้วย ทำให้ผู้เรียนในแต่ละกลุ่มสามารถอภิปรายเพื่อให้เกิดความคิดได้ 

หลากหลาย

จากบทความที่กล่าวมาจะเห็นได้ว่า Simulation game มีลักษณะที่เอือต่อการเรียนการสอน 

แบบ Student Center และนอกจากการศึกษาการใช้ Simulation game ที่เกี่ยวกับการเรียนการสอน 

ในมหาวิทยาลัยแล้ว ยังได้มีผู้ศึกษาถึงการใช้ Simulation game ที่ใช้ในการฝึกอบรมภายในโรงงาน 

อีกด้วย และได้เสนอแนวคิดที่น่าสนใจที่จะช่วยในการขยายขอบข่ายการใช้งาน Simulation game 

ซึ่งจะกล่าวถึงในบทความต่อไป

Minna Forssen -  Nyberg(14^ด้เสนอความคิดที่น่าสนใจไวโดยผู้เขียนบทความได้เสนอ 

ความคิดท่ีใช้ Simulation game ในการ'ฝึกอบรมในโรงงานว่า

Simulation game นอกจากจะช่วยในการฝึกอบรมพนักงานให้เกิดความเช้าใจในการทำงาน 

พื้นฐานขององค์กรหรือแผนกที่ตนสังกัดแล้ว Simulation game ยังช่วยองค์กรในการระบุปีญหา 

ทั้งทางเทคนิคและที่ไม่ใช่ทางเทคนิคที่เกิดขึ้นในการทำงาน ผ่านทางการสังเกตการณ์ระหว่างการ 

เล่นเกม นอกจากนี้ยังสามารถใช้ทดสอบและประเมินผลกระบวนการทำงานเพื่อศึกษาถึงความ 

จำเป็นและผลที่จะเกิดขึ้นของการปรับปรุงกระบวนการทำงานใหม่อีกด้วย

เพ่ือให้เช้าใจได้อย่างชัดเจนผู้เขียนบทความได้ทำการศึกษากรณีศึกษา 2 กรณี กรณีแรกเป็น 

การศึกษาการจำลองการทำงานของโรงพิมพ์ดดยการจำลองทุกๆแผนกมาไว้ในเกม แล้วให้ 

พนักงานบางส่วนทำหน้าที่เป็นผู้เล่น อีกส่วนเป็นผู้สังเกตการณ์ หลังจากเล่นเกมได้มีการตังคำถาม 

สำหรับพนักงานเพื่อทำการประเมินเกม พบว่าได้รับการตอบรับอย่างดี โดยเฉพาะในเรื่องของการ
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สร้างความเข้าใจการทำงานของทั้งบริษัท การร่วมงานกับพนักงานจากแผนกอื่นๆ แต่ยังมีข้อติว่า 

การให้ข้อมูลต่างๆก่อนเริ่มเล่นเกมนั้นยังไม,ดีนัก

กรณีศึกษาที่สองเป็นการดีกรอบให้แคบเข้ามาโดยทำการเล่นเกมเฉพาะในแผนกเดียว 

กรณีนี้พนักงานในแผนกทุกคนต้องเล่นเกม และเกมที่เล่นนั้นใช้ข้อมูลจริง ( ในอดีต ) และเอกสาร 

จริงที่ใช้ในการทำงานมาประกอบการเล่น การเล่นเกมจะเล่นบน Wall chart ที่ประกอบด้วย Lay 

out ของแผนก และผังแสดงกระบวนการทำงาน ในการเล่นเกมพนักงานทุกคนจะผลัดกันออกมา 

อธิบายเกี่ยวกับนิยามของงาน วัสดุ อุปกรณี’ท่ีใช้ ข้อมูลที่ต้องการในการทำงาน และวิธีการที่ไต้รับ 

ข้อมูลมา จากนั้นอธิบายว่างานของตนนั้นส่งต่อให้กับใคร มีปีญหาอะไรในการทำงานบ้าง จากน้ัน 

ทำการเริ่มเกมโดยการจำลองการทำงานจริงๆและระหว่างที่เล่นเกมนั้นผู้เล่นจะสังเกตปิญหาและ 

แนวคิดในการแก้ไข เพื่อนำมาอภิปรายกันต่อไป

จากผลที่ไต้แสดงให้เห็นว่า ผู้เล่นเกมมีความเข้าใจในกระบวนการทำงาน และการร่วมงาน 

กันมากขึน อีกทังยังเกิดความคิดใหม่ๆในการปรับปรุงการทำงานเนื่องจากสามารถระบุปีญหๅที่ 

เกิดขึ้นไต้อย่างชัดเจน และกรณ ีศ ึกษาท ั้งสองน ี้เป ็นต ัวอย ่างแสดงให ้เห ็นถ ึงการออกแบบ 

Simulation game ที่ทำขึ้นสำหรับองค์กรโดยเฉพาะ

จากการศึกษาผู้เขียนบทความไต้ให้ข้อสรุปดังนี้

1) Simulation game มีประสิทธิภาพในการช่วยการเรียนรู้ เพิ่มความเข้าใจพ้ืนฐาน 

ของกระบวนการทำงาน ช่วยในการทำให้เกิดแนวคิดใหม่ๆในการปรับปรุงการ 

ทำงาน

2) สามารถใช้ Simulation game ในการวิเคราะห์การทำงานในสภาวะปิจจุบันของ 

หน่วยงานและสามารถพัฒนา และปรับปรุงวิธีการทำงานใหม่ๆแล้วนำมาใช้เพื่อ 

ศึกษาผลที่จะเกิดขึ้นไต้

3) Simulation game เหมาะที่จะใช้ในการพัฒนาองค์กร แต่ต้องใช้ร่วมกับเครื่องมือ 

อื่นๆด้วย

Liwana ร. bringelson [10] ให้ความเหนว่า
ในใ]จจุนันการแข่งขันในแวดวงธุรกิจนั้นมีสูงมาก และคนเป็นปีจจัยหนึ่งที่สำคัญในการท่ี 

จะทำให้เกิดจุดแข็งหรือจุดอ่อนขององค์กรไต้ ดังนั้นองค์กรต่างๆโดยเฉพาะธุรกิจที่มีการผลิตจึง 

ต้องการวิศวกรที่สามารถทำงาน “จริง”  ไต้ รวมทั้งรู้จักการทำงานเป็นทีม รู้จักการแก้ปีญหา มี 

มบ ุษยสัมพันธ์ที่ดี ทักษะที่บริษัทต่างๆต้องการเหล่านีหาไต้ยากจากการนั้งทีงการบรรยายในชัน 

เรียน แ ต ่จะไต้มาจากการลงมือปฏิบัติจริงเท่านั้น
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แต่มีปีญหาเกิดขึ้นตรงที่ทางมหาวิทยาลัยที่ทำหน้าที่ผลิตวิศวกรนั้นไม'มีสถานการณ์จริงให้ 

นักศึกษาได้ฝ็กแก้ปิญหา จึงทำให้เกิดช่องว่างขึ้นในจุดนี้เอง Simulation game ได้เข้ามาเติมช่องว่าง 

นี้ให้เต็มด้วยคุณสมบัติที่เหมาะสมของมัน

ในบทความได้กล่าวว่า Simulation game ช่วยเตรียมนักศึกษาให้รู้จักการทำงานเป็นทีม 

รู้จักการตัดสินใจรู้วิธีการแก้ปิญหา ( ท่ีเกิดข้ึนอย่างไม,ตายตัว) และรู้จักเรียนรู้จากข้อผิดพลาดที่ 

เกิดขึ้นในระหว่างการเล่นเกมอีกด้วย ซึ่งทำให้นักศึกษาได้เข้าใกก้ “โลกของความจริง” มากข้ึน

ผูเขยนบทความได้ทดลองใช้ Simulation game ของ NTCB ( National Consortium for 

Technology in Business ) ซึ่งมีลักษณะเป็นเกมที่ให้ผู้เล่นได้ทำการตัดสินใจเกี่ยวกับการสั่งชื้อ การ 

ผลิต การควบคุมคุณภาพ และการตลาด ในการทดลองสอนนักศึกษา พบว่านักศึกษาได้ให้ 

ความเห็นเกี่ยวกับจุดแข็งจุดอ่อนของ Simulation game ตังนี้ 

จุดแข็ง

o  ทำให้เข้าใจความสัมพันธ์ของกระบวนการทำงานจริงๆและเข้าใจแนวคิดของหลักสูตร 

ดีย่ิงข้ึน

o  ได้มีโอกาสทำการตัดสินใจในสถานการณ์และปิญหาที่ชับช้อนขึ้น 

o  รู้จักการทำงานร่วมกับบุคคลอื่นที่มีมุมมองและความคิดเห็นต่างกัน 

o  รู้จักการตัดสินใจและแก้ปิญหาเป็นทีม 

จดอ่อน

๐  ควรมีรายละเอียดที่มากขึ้นสำหรับผลที่เกิดจากการตัดสินใจ 

o  ต้องใช้เวลานานในการเรียนรู้วิธีใช้

2.10.2 Simulation game มีความยืดหยุ่นในการใช้งานจริงหรือไม่?

ค ว า ม ย ืด ห ย ุ่น ใ น ก า ร ใ ช ้ง า น ข อ ง  S im u la tio n  game ไ ด ้ร ับ ก า ร พ ิส ูจ น ์อ ย ่า ง ย า ว น า น  

จ า ก ก า ร ใ ช ้ง า น ใ น ว ง ก า ร ต ่า ง ๆ อ ย ่า ง ก ว ้า ง ข ว า ง  ซ ึ่งการนำ S im u la tio n  game ไ ป ใ ช ้ง า น ใ น ว ง ก า ร ห น ึ่ง  

ม ัก จ ะ ท ำ ใ ห ้เก ิด แ น ว ค ิด ใ ห ม ่ๆ แ ล ะ เป ็น ต ัว อ ย ่า ง ส ำ ห ร ับ ว ง ก า ร อ ื่น ๆ เส ม อ  ต ัง น ั้น ก า ร ศ ึก ษ า ว ่า ก า ร ใ ช ้

S im u la tio n  game ใ น เร ื่อ ง อ ื่น ๆ น อ ก จ า ก ก า ร บ ร ิห า ร ก า ร ผ ล ิต น ั้น ก ็เป ็น เร ี่อ ง ท ี่น ่า ส น ใ จ  ต ัง น ั้น จ ึง ข อ  

ย ก ต ัว อ ย ่า ง ต ัง น ี

1) ใ ช ้ใ น ก า ร ส อ น เก ี่ย ว ก ับ  P ro ject M anagem ent

D erya  Pam ukcu [2 0 ]ไ ด ้เส น อ เก ม ช อ  In te ra c tive  P ro ject M anagem ent ( IP M

) เป ็น เก ม ท ี่ใ ช ้ส อ น เน ื้อ ห า เก ี่ย ว ก ับ ก า ร จ ัด ก า ร โ ค ร ง ก า ร  เช ่นการทำ C P M  , P rogram  eva lua tion  โด ย  

IP M  จ ะ ใ ห ้ผ ู้เ ล ่น ไ ด ้ม ีโ อ ก า ส ว า ง แ ผ น ต ่า ง ๆ ส ำ ห ร ับ โ ค ร ง ก า ร ท ี่ไ ด ้ร ับ ม อ บ ห ม า ย  จ า ก บ ัน เก ม จ ะ จ ำ ล อ ง
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การคำเนินงานหลังจากวางแผนแล้วเพื่อให้ผู้เล่นได้เห็นผลจากการวางแผน รวมทั้งมีการจำลอง

ปีญหาระหว่างการคำเนินโครงการเพื่อให้ผู้เล่นได้ฝึกแก้ไขอีกด้วย ทำให้ผู้เล่นได้เห็นภาพรวมของ 

การบริหารโครงการต่างจากการทำโจทย์แบบปกติที่เมื่อทำการสร้างแผนเสร็จแล้วก็เป็นอันจบ ซ่ึงมี

ความเป็น Static environment มากเกินไป แต่ IPM จะสร้าง Dynamic environment ทจะทำให้ผู้เล่น 

พบว่าบางครั้งการปฏิบัติงานจริงๆก็ไม่เป็นไปตามแผนเสมอไป และจะต้องใช้ความคิดเพื่อแก้ไข

ปิญหาที่เกิดข้ึน

2) ใช้ในการศึกษาระบบบริหารจัดการเมือง

Peter House [21] ได้เสนอเกมที่ใช้ศึกษาปิญหาที่เกิดขึ้นในเมือง โดยเกมนี้เป็นแบบจำลอง 

ขนาดใหญ่ของเมืองๆหนึ่งโดยใช้การผสมผสานความรูทางด้านแบบจำลองทางคณิตศาสตร์และเกม 

แบบ Role -  Playing

เกมนี้เป็นระบบขนาดใหญ่ที่ประกอบไปด้วยแบบจำลองต่างๆมากมายทั้งทางด้านการดูแล 

สภาพแวดล้อม การเงิน การจัดสรรพื้นที่ ความสัมพันธ์กับรัฐบาลกลาง โดยที่แต่ละส่วนประกอบ 

จะมีความเกี่ยวช้องสืบเนื่องกัน ผู้เล่นจะได้มีโอกาสสมมติบทบาทเป็นผู้รับผิดชอบในส่วนต่างๆ 

และด้องทำการตัดสินใจเมื่อมีปีญหาเกิดขึ้นและศึกษาถึงผลกระทบที่จะตามมา ซ่ึงจะช่วยในการ 

ระบุปิญหาที่เป็นไปได้ ทดลองใช้วิธีแก้ปิญหาที่คิดขึ้นใหม่ และใช้ฝึกอบรมเจ้าหน้าที่ให้เช้าใจใน 

ระบบการทำงาน

3) ใ ช ้ใ น ว ง ก า ร ก ่อ ส ร ้า ง

A n i l Sawhney [2 2 ]ไ ด ้เส น อ ก า ร ใ ช ้แ บ บ จ ำ ล อ ง โ ค ร ง ก า ร ก ่อ ส ร ้า ง ข น า ด ใ ห ญ ่เพ ื่อ ใ ห ้ 

น ัก ศ ึก ษ า ไ ด ้ฝ ึก บ ร ิห า ร โ ค ร ง ก า ร โ ด ย น ำ ม า ใ ช ้แ ท น ก า ร ฝ ึก ง า น ท ี่ส ถ า น ท ี่ท ำ ง า น จ ร ิง ท ั้ง น ี้เพ ร า ะ ผ ู้ส อ น ม ี 

ปิญห า ต ิด ข ัด ห ล า ข อ ย ่า ง  เช ่น  ไ ม ่ส า ม า ร ถ ห า โ ค ร ง ก า ร ท ี่เห ม า ะ ส ม ใ ห ้น ัก ศ ึก ษ า ฝ ึก จ ร ิง ไ ด ้ ก า รท ี่ 

น ัก ศ ึก ษ า ไ ป ฝ ึก ง า น เป ็น ก ล ุ่ม ใ ห ญ ่ๆ ก ่อ ใ ห ้เก ิด ป ีญห า ใ น ก า ร ท ำ ง า น  แ ล ะ ค ่า ใ ช ้จ ่า ย ใ น ก า ร อ อ ก ส ถ า น ท ี่ 

จ ร ิง ส ูง ม า ก

ต ังน ั้น จ ึง ไ ด ้ม ีก า ร น ำ  S im u la tio n  game ม า ใ ช ้แ ท น  โ ด ย ท ี่เก ม จ ะ แ บ ่ง  M od e  ก า ร ท ำ ง า น ต ัง น ี 

M od e  1 ใ ห ้น ัก ศ ึก ษ า ไ ด ้เร ีย น รู้ถ ึงวิธีการ เท ค โ น โ ล ย ี อ ุป ก ร ณ ์ วัตถดุ ิบ ใ น ก า ร ก ่อ ส ร ้า ง ก ่อ น  

M od e  2 น ัก ศ ึก ษ า ไ ด ้ร ับ ช ้อ ม ูล ข อ ง อ ุป ก ร ณ ์ วัตถุด ิบ  ร ว ม ท ั้ง ว ิธ ีก า ร ใ ช ้เท ค โ น โ ล ย ีต ่า ง ๆ ใ น เช ิง  

ล ึก

M ode  3 เก ม ก ำ ห น ด ส ถ า น ก า ร ณ ์ใ ห ้น ัก ศ ึก ษ า ไ ด ้ท ำ ก า ร ต ัด ส ิน ใ จ แ ล ะ ค ำ เน ิน ก า ร ร ว ม ท ั้ง  

แ ก ้ปิญห า ท ี่เก ิด ข ึ้น ด ้ว ย ข ้อ ม ูล ท ี่ม ีอ ย ู่
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2.10.3 ใน เร ื่องข องการบ ร ิห ารการผ ล ิต  ( Production m anagem ent ) ม ีเกม ให ้เล ่น อย ู่แล ้วห ร ือไม ่ 
ในเรื่องของการบริหารการผลิตนันมีเกมมากมายให้เลือกใช้ตามแต่วัตถุประสงค์ จะขอน่ามา 

ยกตัวอย่างดังนี้

1) The Ruler game ะ Physical simulation of production activities ะ Poul H.K.. Hansen 

[23]

The Ruler game เป็นเกมที่จำลองการผลิตภายในโรงงานในแบบ “ ย่อส่วน”

กล่าวคือมี่การทำการผลิตจริงๆโดยใช้เครื่องมือจริงๆเช่น สว่าน เล่ือย เครื่องไส แต่เป็นเครื่องมือที่ 

ใช้ในการทำงานอดิเรก โดยเกมมีจุดมุ่งหมายตังนี้

๐  เพื่อให้เข้าใจถึงระบบการผลิตในแง่การใช้เอกสารตั้งแต่ part list ไปจนถึง 

order forms

o  เพื่อให้เช้าใจความสัมพันธ์ของระบบควบคมต่างๆ 

o  ให้ผู้เล่นรู้จักการแก้ปิญหาร่วมกันเป็นทีม 

o  ปรับปรุงความรู้เรื่องคุณภาพและการผลิต 

๐  รู้วิธีการสร้างแผนการผลิต

The Ruler game นี้จะให้ผู้เล่นได้ทำการผลิตไม้บรรทัดไม้ 4 แบบโดยมี 

ส่วนประกอบต่างๆตาม part list ผู้เล่นจะได้ลองปฎิบัตทุกอย่างตั้งแต่การวางแผนการผลิตจนกระ 

ทั้งลงมือผลิตจริง โดยให้ผู้เล่นในแต่ละกลุ่มแบ่งบทบาทกันและน่าความรู้ ปีญหาที่พบ มาอภิปราย 

เมื่อเล่นเกมเสร็จแล้ว

ผู้เขียนบทความได้สรุปการน่าเกมนี้ไปใช้ในการสอนว่า การเรียนรู้หลักการ 

เกี่ยวกับการผลิตนั้นจะด้องเรียนรู้จากการลงมือปฏิบัติจริง ผู้เรียนต้องมีโอกาสได้ลงมือปฏิบัติและ 

เผชิญหน้ากับปิญหาจริงๆ โดยมีผู้สอนคอยให้คำแนะน่า การใช้ Simulation game จึงเป็นอีกทาง 

หนึ่งที่จะช่วยให้การสอนบรรลุผล และหลังจากการใช้ The Ruler game ในการสอนสามารถสรุป 

ผลได้ตังนี้

๐  ควรใช้เกมเป็นส่วนหนึ่งของการเรียนการสอนโดยเฉพาะในแง่ของ 

ข้อเท็จจริง และใช้เกมในการน่าผู้เรียนไปสู่การอภิปรายในหัวช้อที่เป็น 

วัตถุประสงค์ของการเรียนการสอน

o  เกมสามารถให้ความรู้สืก “จริง” แก่ผู้เรียนในเรื่องของการวางแผนและ 

การผลิตจริงๆได้

๐  ราคาของเกมประมาณ 17,000$และต้องการผู้ควบคุมและแนะน่าภายใน 

เกม 1-2 คน ถ้าเทียบกับการสอนตามปกติยังนับว่าแพงไปน้าง แต่ถ้าเทียบ 

กันในแง,ของผลที่ไต้ก็นับว่าคุ้มค่า
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2) Logtime ะ Logistic Processes Just -  in -  Time ะ Dr. Karl -  Robert Graf [24]

Logtime เป็นเกมที่จำลองระบบการผลิตที่เน้นให้ผู้เล่นได้มีความรู้และเข้าใจในเรื่องของ 

o  Logistic 

o  Just -  in -  Time 

o  Continuous improvement process 

o  Reengineering process 

o  Process Integration 

o  Lean management 

การเล่นเกมจะแบ่งเป็นส่วนๆดังนี้

o  Status quo คือการอธิบายถึงลักษณะการทำงาน วัฒนธรรมองค์กร ระบบ 

การผลิต หน่วยงานที่เกี่ยวข้อง ของแบบจำลองที่อยู่ในเกม 

o  The Planing Game เป็นการแบ่งผู้เล่นออกเป็นกลุ่มๆกลุ่มละ 7- 12 คน 

เพื่อรับหน้าที่ต่างๆในแบบจำลองดดยมีจุดบุ่งหมายเพื่อให้ผู้เล่นได้ใช้ 

ความรู้ที่มี,ในการจัดสรรทรัพยากร เพื่อให้ได้ Reliability ในการผลิต 

เวลานำสั้นที่สุด ส่งของได้ทันเวลา คุณภาพท่ีคงท่ี 

ในการเล่นแต่ละช่วงจะมีการวางแผนแล้วศึกษาผลที่เกิดขึ้น จากนั้นนำมาอภิปรายและเปรียบเทียบ 

ลับผลในช่วงเวลาก่อนหน้าที่ผ่านมา

จากการทดลอง ใช้ผู้เขียนบทความสรุปผลได้ดังนี้

๐  ผู้เล่นสามารถรับรู้และเข้าใจถึงผลของการตัดสินใจได้ทันทีชึ่งทำให้ผู้เล่น 

สนุก มีสมาธิจดจ่ออยู่ลับเกมและมีแรงกระตุ้นให้อยากเรียนรู้ 

๐  ผู้เล่นยอมรับว่าได้รับความรู้เพิ่มขึ้นจากการเล่นเกมและสามารถจำได้นาน 

กว่าการเรียนรู้จากวิธีอ่ืน

o  ผู้เล่นได้รับรู้ถึงปีญหาที่เกิดขึ้นบ่อยๆในการทำงานและมีความระมัดระวัง 

เพ่ิมข้ึน

3) Train -  F ะ Simulation -  based training system for job shop control : Flans -  Peter 

Wiendahl [25]

Train -  F เป็นเกมที่ออกแบบโดย IFA เพ่ือใช้ในการสัมมนา โดย Train -  Fflะนำเสนอ 

ความรู้เกี่ยวลับ Production Planning Control ( PPC ) โดยจะนำเสนอทั้งทฤษฎีและ 

วิธีการใช้ โดยมีธุตบุ่งหมายดังนี้

o  ผู้เล่นสามารถตั้ง Parameter ต่างๆที่เกี่ยวลับการผลิตได้แก่ Lot size 1

Capacity planning , Order Release
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o  ผู้เล่นศึกษาผลท่ีเกิดข้ึนจาก Parameter ต่างๆที่ได้ฟ้อนให้กับโปรแกรม 

และหาวิธีปรับปรุงให้ได้ผลดียิ่งขึ้น 

จากการทดลองใช้ผู้เขียนบทความสรุปผลได้ดังนี้

o  ผู้เล่นได้เรียนรู้และเช้าใจกระบวนการควบคุมการผลิต 

o  ผู้เล่นสามารถแปลความหมายผลที่เกิดขึ้นจากการตัดสินใจของตนและทำ 

การปรับปรุงแก้ไขได้

๐  ผู้เล่นสามารถนำความรู้ที่ได้ไปใช้ในการทำงานจริงโดยมีความมั่นใจมาก 

ข้ึน

4) WinProst ะ Kurt Matyas [11]

WinProst เป็น Simulation game ทพัฒนาขนโดย Department for Industrial 

Engineering at the Vienna University of Technology มจุดมุ่งหมายเพอให้ผู้เล่นได้เรียนรู้ในหัวข้อ 

Production planning 1 Production control, scheduling 5 material management และ cost calculation 

เพอใหนักศกษาในสาขา Information Science , Mechanical engineering และ Industrial 

Engineering ได้ใช้ โดยที่ผู้เล่นจะได้มีโอกาสนำความรู้ที่มี ปรับเปลี่ยนเข้าสู่การทำงานจริงใน 

องค์กร และทำให้เห็นความแตกต่างระหว่างการเรียนภาคทฤษฎีที่ทุกอย่างนั้นแน่นอนกับการ 

ทำงานจริงที่มีปิญหาจากความไม,แน่นอนของ วัตอุดิบที่มาไม,ตรงกำหนด เครื่องจักรเสีย พนักงาน 

ลาหยุดเป็นด้น

WinProst เป็นเกมที่กำหนดให้ผู้เล่นแต่ละกลุ่มแข่งขันกันทำการผลิตสินค้า โดยท่ี 

จะต้องทำให้ทันตามกำหนดหรือเร็วกว่าอีกทีมหนึ่ง และต้องอย่ในราคาที่ตลาด(จำลอง)ต้องการ ก้า 

ทีมใดทำไต้ก็จะไต้รับเงินจากการสั่งสินค้า( จำลอง)เป็นการตอบแทน ในการนี้ผู้เล่นแต่ละคนใน 

ทีมจะต้องแบ่งกันทำหน้าที่ต่างๆตังที่กล่าวมาข้างต้น เพื่อผลักตันการผลิตให้สำเร็จลุล่วง ตังนันเกม 

นี้จึงประกอบไปด้วยการตัดสินใจมากมาย การตัดสินใจในจุดหนึ่งจะส่งผลกระทบต่อจุดอื่นๆใน 

การทำงาน ผู้เล่นจึงต้องรู้จักการประสานงานเป็นทีมจึงจะสามารถชนะได้

จากการทดลองใช้ WinProst ในการสอน ผู้เขียนบทความสรุปว่า

o  ผู้เล่นได้ประสบการณ์ที่ปกติแล้วกว่าจะได้รับต้องใช้เวลายาวนาน 

ในเวลาไม่กี่วัน

o  ผู้เล่นรู้จักวิธีการประสานงาน สำหรับกิจกรรมต่างๆที่ชับช้อนเพื่อให้ 

สามารถผลิตสินค้าได้ตามกำหนดโดยใช้ต้นทุนที่ต ํ่าที่ส ุดและใช้ 

ทรัพยากรการผลิตตามปกติ

o  สามารถใช้เกมนี้กับนักศึกษาหรือผู้ที่ทำงานในสายงานที่เกี่ยวข้องก็

ได้
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5) The Lego Truck Game : A game of production control ะ John Johansen [26]

The Lego Truck Game เป็นเกมที่ชี้ให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่าง วัตถุดิบและการ 

ควบคุมการผลิต เกมแสดงให้เห็นผลจากการใช้หลักการควบคุมการผลิตต่างๆกัน รวมทั้งการ 

เช่ือมโยงของ Production -  and Information Lead time และความสำคัญของการไหลของวัตถุดิบ 

นอกจากนี้เกมยังแสดงให้เห็นถึงความไม,แน่นอนในการผลิตและการควบคุมการผลิต

The Lego Truck game ประกอบด้วย 3 ส่วนคือ Delivery/Assembly 1 Manufacturing, 

Supply ซึ่งเป็นส่วนประกอบของ Supply chain ผลิตกัณฑ์ในเกมประกอบด้วยรถบรรทุก 2 รุ่น 

รถบรรทุกนี้จะประกอบขึ้นจากชิ้นส่วนของ Lego block ในการเล่นเกมมีขึ้นตอนคังนี้

o  แนะนำ The Logo Truck Game แก่ผู้เล่น โดยแนะนำ เป็าหมาย วิธีการเล่น กฎ 

กติกา ใช้เวลาประมาณ 30 นาที

๐  เริ่มเล่นเกมโดยทำการรับคำสั่งชื้อจากลูกค้า ทำการวางแผนการผลิต ทำการ 

ผลิต และส่งให้ลูกค้า รอบหนึ่งๆใช้เวลาประมาณ 20-25 นาที 

๐  ประมวลผลที่ได้และสรุปย่อ

o  อภิปรายปิญหาที่เกิดขึ้นจากการเล่นในรอบนั้นและคิดหาทางแก้ไขใช้เวลา 

120 นาที

o  เสนอวิธีแก้ไขใช้เวลาประมาณ 10-15นาที 

o  เล่นเกมอีกรอบหนึ่ง 

จากการทดลองใช้ผู้เขียนบทความสรุปได้ดังนี้

o  เกมนี้ใช้ได้ดีในการแนะนำผู้เรียนเช้าสู่วิชาบริหารการผลิต และยังใช้แสดง 

ความซับช้อนของการบริหารการผลิตให้ผู้เรียนได้รับรู้ด้วยตนเอง 

o  เกมช่วยให้ผู้สอนสามารถ'ฝึกผู้เรียนในการเลือกใช้ Production management 

model ที่แตกต่างกันแล้วแต่ความเหมาะสม 

ผู้เรียนได้รับแรงกระตุ้นในการเรียนรู้และทำให้ทราบถึงแนวคิดของวิชาได้ดียิ่งขึ้น
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