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งานวิจัยนีÊ มีวตัถุประสงค์เพืÉอเสนอแนวทางในการจดัการกับการวางแผนการผลิตภายใต้
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โรงงานและเลือกแนวทางในการใช้กฏการจ่ายงานทีÉ เหมาะสมกับการตอบสนองในด้าน

ประสิทธิภาพของการวางแผน จากการศึกษาเหตุการณ์ความไม่แน่นอนภายในคือ พนกังานขาดงาน 

เครืÉองจกัรหยดุชะงกั และเหตุการณ์ความไม่แน่นอนภายนอกคือ การแทรกงานและการเพิÉมปริมาน
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พิจารณาหาแนวทางการจดัการและจดัทาํแผนการตอบโตแ้ละแผนอืÉนๆเพืÉอตอบสนองความไม่
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ดว้ยแผนการเตรียมพร้อม แผนการตอบสนอง แผนการฟืÊ นฟ ูและแผนการเรียนรู้และปรับปรุงอย่าง

ต่อเนืÉองโดยการปรับปรุงอย่างต่อเนืÉองจะประกอบไปดว้ยการเปลีÉยนสภาวะความไม่แน่นอนให้

กลายเป็นความเสีÉยง  

ผลทีÉไดคื้อทาํประสิทธิภาพของค่าเฉลีÉยของงานลดลง 30.7% และประสิทธิภาพการส่งมอบ

ดีขึÊน 12.08% เวลาปิดงานของระบบเร็วขึÊน 9.07% ซึÉ งในทางปฏิบติัแลว้อาจจะเกิดปัญหาในการ

ปรับใชแ้ผนฉุกเฉิน หรืออาจมีความคลาดเคลืÉอนอยู ่

 

 

ภาควิชา …………………………………….ลายมือชืÉอนิสิต……………………………………………..….… 

สาขาวิชา……………………………………ลายมือชืÉออ.ทีÉปรึกษาวิทยานิพนธห์ลกั…………….………… 

ปีการศึกษา………………………………… 

วิศวกรรมอุตสาหการ 

วิศวกรรมอุตสาหการ 

2556 



จ 
 

# # 5470570621: MAJOR INDUSTRIAL ENGINEERING 

KEYWORDS: PRODUCTION PLANNING/UNCERTAINTY/SCHEDULING   

SUTINEE PANTUJIT: PRODUCTION PLANING UNDER UNCERTAINTY IN A                                      

WOOD FURNITURE PLANT.  ADVISOR: ASSOC. PROF. JEERAPAT 

NGAOPRASERTWONG., 109 pp.  

  

The objective of this research was to propose the procedure in planning under uncertainty 

in a wood furniture plant. We studied all factor uncertainty factors and propose a statistical for 

reduce consideration unnecessary factors. Studies of event uncertainty within the employee 

absenteeism, expected machine breakdown machine.  And the uncertainty is external. Preempt 

and add context to the production of client. 

For the improvements in the planning under uncertainty, we consider factors by record 

distribution data and characteristics impact with efficiency of the production plan. In this thesis, 

we selected fractional factorials design for analyze impacts with ANOVA. We can reduce 

unnecessary factors does not significant with effective production planning. When we selected 

necessary factor yet 

We used emergency plan under uncertainty. In experiments, the production plan is the 

performance of the average decreased 30.7% and the efficiency of delivering up 8.12% at closing 

of up 9.07%, which in practice may be a problem in the deployment.  
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บททีÉ 1 

บทนํา 

1.1 ทีÉมาและความสําคญัของปัญหา 

อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์เป็นอุตสาหกรรมทีÉสาํคญัต่อเศรษฐกิจของประเทศไทยเป็นอย่าง

มาก   ซึÉงในปี 2553 มีมูลค่าการส่งออกไปยงัต่างประเทศทั Éวโลกถึง 17,470.53 ลา้นบาท ซึÉงเป็น

สินค้าทีÉสร้างรายได้ให้กับประเทศเป็นอย่างมาก โดยตลาดทีÉสําคัญของประเทศไทยคือ ญีÉ ปุ่น 

สหรัฐอเมริกา จีน สหราชอาณาจกัร และเยอรมนี   แต่อย่างไรก็ตามกรมส่งเสริมการส่งออกไดมี้

โครงการเพืÉอผลกัดนัโครงการเพืÉอสนับสนุนการส่งออก โดยการส่งออกเฟอร์นิเจอร์ในปี 2554 มี

มลูค่าการส่งออกทัÊงหมดคิดเป็น 1,160.53 ลา้นเหรียญ สหรัฐฯ ขยายตวัลดลงร้อยละ 1.05 เมืÉอเทียบ

กับปี 2553 เนืÉองจากเหตุการณ์นํÊ าท่วมใน ซึÉ งส่งผลกระทบต่อโรงงานอย่างหนัก  ปัจจุบัน

อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ของประเทศไทยมีผูป้ระกอบการส่วนใหญ่ยงัเป็นขนาดกลางและขนาด

เลก็ รวมกนัประมาณ 1500 ราย โดยมีผูจ้ดทะเบียนส่งออก 176 ราย ซึÉงถือว่าเป็นอุตสาหกรรมทีÉมี

ความสาํคญัต่อประเทศไทยเป็นอยา่งมาก  

ในปัจจุบนัในทศวรรษทีÉผา่นมาอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ไทยเริÉมมีปัญหามากขึÊน เนืÉองจาก

การทีÉมีการแข่งขนัสูงในภูมิภาคเอเชียด้วยกนั ไม่ว่าจะเป็นจีน เวียดนาม มาเลเซีย อินโดนีเซีย  

วตัถุดิบไมย้างพาราทีÉปรับตวัสูงขึÊน  และนอกจากนีÊประเทศไทยตอ้งประสบกบัปัญหามากมาย เช่น 

ค่าจา้งแรงงานทีÉปรับตวัสูงขึÊนจากรัฐบาล ปัญหากฎหมายเกีÉยวกบัป่าไมใ้นประเทศไทย รวมทัÊ งการ

ทีÉสินคา้จากต่างประเทศไดรั้บความนิยมมากกว่า แต่ประเทศไทยยงัมีจุดแข็งอยู่ทีÉเทคโนโลยีการ

ผลิต ซึÉงทาํใหส้ามารถเป็นอุตสาหกรรมทีÉมีศกัยภาพการแข่งขนัสูงในดา้นเทคโนโลยีอุตสาหกรรม

เฟอร์นิเจอร์ในประเทศไทยส่วนใหญ่จะมีการผลิตเพืÉอส่งออกไปขายยงัต่างประเทศสูง งาน

เฟอร์นิเจอร์ทีÉส่งออกไปยงัต่างประเทศส่วนใหญ่มีความประณีตสูง ตอ้งอาศยัช่างทีÉมีฝีมือและแรงง

งาน อีกทัÊงอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์มีความหลากหลายในกระบวนการผลิตเพืÉอเพิÉมศกัยภาพในการ

แข่งขนั ดงันัÊน เพืÉอตอบสนองกบัสภาวะการแข่งขนัทีÉสูงขึÊนทางผูว้ิจยัจึงตอ้งจดัการปัญหาความไม่

แน่นอน กระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ประกอบดว้ยกระบวนการทัÊงหมด 13 กระบวนการ จากการ
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วิเคราะห์จาํนวนส่งมอบสินคา้ในกระบวนการผลิตพบว่าสัดส่วนการส่งมอบสินคา้รวมจากเดือน

กรกฎาคม – กนัยายน 2012 ดงัในตารางทีÉ 1.1  

ตารางทีÉ 1.1 จาํนวนคาํสั ÉงผลิตทีÉไม่สามารถส่งมอบทนัไดร้ะหว่างเดือนกรกฎาคม - กนัยายน 2555 

จากตารางทีÉ  1.1 พบว่าในเดือนกรกฎาคม – เดือนกนัยายน 2555 มีจาํนวนลูกคา้ทีÉไม่

สามารถส่งมอบไดท้นัตามแผนหรือส่งมอบไม่ทนัมีจาํนวนมาก ซึÉงมีผลกระทบต่อองค์กรในหลาย

ส่วน ซึÉ งสาเหตุของปัญหามาจากสองส่วนคือ การรับคาํสั Éงผลิตโดยไม่ไดค้าํนึงถึงกาํลงัการผลิต 

เนืÉองจากส่วนของฝ่ายขายและฝ่ายผลิตมีระบบการทาํงานทีÉแบ่งแยกกนัออกอย่างชดัเจน และใน

ส่วนทีÉสองคือการผลิตไม่ทันเนืÉองจากกระบวนการผลิตทีÉขาดประสิทธิภาพ ซึÉ งในงานวิจยันีÊ จะ

ปรับปรุงวิธีวางแผนการผลิตโดยจะมีการพิจารณาถึงความสามารถในการผลิตและประสิทธิภาพซึÉง

สามารถมีระเบียบวิธีการจาํแนกปัญหา 

เมืÉอจาํแนกปัญหาแลว้สามารถวิเคราะห์ปัญหาทีÉเกิดจากฝ่ายผลิตทีÉมีผลิตมีสดัส่วนเป็น 83% 

ซึÉงเกิดจากกระบวนการทีÉขาดประสิทธิภาพ เนืÉองจากระบบการทาํงานของการผลิตเฟอร์นิเจอร์จะ

ทาํงานครัÊ งละลอ็ต  เมืÉอผลิตยงัไม่เสร็จทัÊงลอ็ตจะไม่มีการเคลืÉอนยา้ยงานออกจากแผนก ดงันัÊนจึงมี

ปัญหาในการรองานเกิดขึÊน ส่วนปัญหาอีก 17% มาจากการทีÉฝ่ายขายรับงานทัÊ งทีÉในช่วงนัÊนมีกาํลงั

การผลิตทีÉไม่เพียงพอ การผลิตในสายการผลิตควรจะมีการปรับปรุงโดยมีเป้าหมายคือ 5 % 

เนืÉองจากเป็นสถิติทีÉดีทีÉสุดทีÉโรงงานเคยทาํได้ แนวทางการแกไ้ขปัญหาควรจะมีการวางแผนจัด

ตารางการผลิต(Scheduling)และมีการควบคุมกิจกรรม(Plan Activity Control)ให้ดาํเนินไปตาม

เป้าหมาย  

เดือน แผนการผลิต  

(ชิÊน) 

ปริมานทีÉผลิตส่งได้

ทนักาํหนด(ชิÊน) 

เปอร์เซนตค์วามสามารถใน

การผลิต (%) 

สิงหาคม 182 109 59.89% 

กนัยายน 371 65 17.52% 

ตุลาคม 359 77 21.44% 

พศจิกายน 683 201 29.42% 
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รูปทีÉ 1.1การส่งมอบในเดือนสิงหาคม-พฤศจิกายน 

จากตารางทีÉ  1.1 พบว่าในเดือนสิงหาคม – เดือนกันยายน 2555 มีจาํนวนลูกคา้ทีÉไม่

สามารถส่งมอบไดท้นัตามแผนหรือส่งมอบไม่ทนัมีจาํนวนมาก ซึÉงมีผลกระทบต่อองค์กรในหลาย

ส่วน ซึÉ งสาเหตุของปัญหามาจากสองส่วนคือ การรับคาํสั Éงผลิตโดยไม่ไดค้าํนึงถึงกาํลงัการผลิต 

เนืÉองจากส่วนของฝ่ายขายและฝ่ายผลิตมีระบบการทาํงานทีÉแบ่งแยกกนัออกอย่างชดัเจน และใน

ส่วนทีÉสองคือการผลิตไม่ทันเนืÉองจากกระบวนการผลิตทีÉขาดประสิทธิภาพ ซึÉ งในงานวิจยันีÊ จะ

ปรับปรุงวิธีวางแผนการผลิตโดยจะมีการพิจารณาถึงความสามารถในการผลิตและประสิทธิภาพ 
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1.2 การศึกษาสภาพทัÉวไปของโรงงาน 

1.2.1 สภาพทั Éวไปของโรงงาน 

โรงงานทีÉใชใ้นการศึกษาและเก็บขอ้มูลเพืÉอวิเคราะห์นีÊ เป็นโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไมใ้น

ประเทศไทย มีสินคา้เพืÉอส่งออกไปยงัต่างประเทศโดยทีÉมีตัÊ งแต่การนาํเขา้สินคา้เพืÉอนาํมาจาํหน่าย

และมีกระบวนการผลิตเอง โดยสินคา้หลกัจะเป็น เกา้อีÊ  โต๊ะ โซฟา และชัÊนวางอืÉนๆ กระบวนการ

ผลิตอาศยัความประณีตของแรงงาน กาํลงัการผลิตเฉลีÉยทัÊ งหมดมี 900 ชิÊนต่อเดือน ซึÉงแบ่งเป็นการ

นาํสินคา้เขา้มาเฉลีÉยจาํนวน 600 ชิÊนต่อเดือน และผลิตเองจาํนวนเฉลีÉย 300 ชิÊนต่อเดือน 

1.2.2 ผลิตภณัฑข์องโรงงาน 

 

รูปทีÉ 1.2 ผลิตภณัฑจ์าํพวกเกา้อีÊ 

 

รูปทีÉ 1.3 ผลิตภณัฑจ์าํพวกโต๊ะ 
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รูปทีÉ 1.4 ผลิตภณัฑจ์าํพวกโซฟา 

 

1.2.3 กระบวนการผลิต 

 

รูปทีÉ 1.5 กระบวนการผลิตทั Éวไปของเฟอร์นิเจอร์ไม ้

1. เลือกวตัถุดิบ ขัÊนตอนการเลือกวตัถุดิบของโรงงานจะมีการคดัเลือกเกรดไมที้Éมี

คุณภาพดี โดยไมที้Éมีความนิยมนาํมาใชใ้นกระบวนการผลิตเป็นไมม้ะค่า มีความ

กวา้งทีÉสามารถทาํเป็นชิÊนเดียวได ้วตัถุดิบทีÉถกูคดัเลือกจะขนไปยงัส่วนของพืÊนทีÉ

การเลืÉอยไมต่้อไป 

2. เลืÉอยไม ้กระบวนการเลืÉอยไมจ้ะทาํการเลืÉอยตามขนาดทีÉกาํหนดโดยมีการวดัแบบ

จากใบคาํสั ÉงการผลิตทีÉมีบอกขนาดของแต่ละชิÊนส่วน 

เลือกวตัถุดิบ เลืÉอยไม้ อบไม้ ตดั/เตรียม

ตกแต่งขนาดขึÊนรูปก่อนประกอบประกอบ

ทาํสี
ตรวจสอบ

คุณภาพ
บรรจุ

จดัเก็บเขา้

คลงัสินคา้
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3. อบไม ้กระบวนการอบไมเ้ป็นการแปรรูปไมเ้นืÉองจากคุณสมบติัของไมส้ามารถ

เป็นเชืÊอราหรือโดนแมลงเข้าไปทาํลายเนืÊอไม้ โดยในทางธรรมชาติไม้ตะมี

ความชืÊนมากตอ้งทาํใหค้วามชืÊนใกลเ้คียงกนัเพืÉอหลีกเลีÉยงการหดตวัทีÉไม่เท่ากนั 

หรือโก่งงอหลงัจากใชง้านไปนานๆ  โดยจะตอ้งทาํการอาบนํÊ ายาเคมีเพืÉอรักษา

เนืÊอไมก่้อนนาํไปสู่ขนัตอนการอบไม ้ การอบไมท้ั Éวไปจะใชอุ้ณหภูมิไม่เกิน 90-

95 °C โดยเริÉมทีÉความร้อนไม่สูงมาก (ประมาณ 60 °C) และจะค่อยๆเพิÉมอุณหภูมิ

สูงขึÊนเรืÉอยๆ จนถึงอุณหภูมิทีÉตอ้งการในเวลา 3-4 วนั เมืÉออุณหภูมิในห้องอบใน

ระดบัความชืÊนทีÉตอ้งการ 

4. ตดั/เตรียม กระบวนการตดัเตรียมไมจ้ะมีการตดัเตรียมในส่วนของอะไหล่และตวั

ชิÊนงานหลกั ซึÉงจะทาํการผลิตทีละล็อตเตรียมไว ้เมืÉอครบตามกาํหนดจึงทาํการ

เคลืÉอนยา้ยไปยงัแผนกถดัไป 

5. ขึÊนรูป  การขึÊนรูปโครงของเฟอร์นิเจอร์จะประกอบไปดว้ยงานเจาะ ตี และงานขดั 

เพืÉอขึÊนเป็นรูปร่างของเฟอร์นิเจอร์ทีÉจะทาํการผลิต 

6. ก่อนประกอบ ในขัÊนตอนการก่อนประกอบจะเริÉ มจากการขดัผิวของไมใ้ห้เป็น

เนืÊอเดียวกนั เพืÉอทีÉจะไดน้าํไปสูก้ารเกะสลกัตามลวดลายทีÉลกูคา้ตอ้งการ โดยแบบ

สามารถปรับเปลีÉยนตามความต้องการของลูกค้า ไม่ว่าจะเป็นสี หรือแบบทีÉ

ใกลเ้คียงกบัชิÊนส่วนหลกั 

7. ประกอบ การประกอบเฟอร์นิเจอร์ของโรงงานจะไม่มีการใชต้ะปูในการผลิต ซึÉง

จะอาศยัการออกแบบทีÉมีเพืÉอการจบัยดึตวัชิÊนส่วนเฟอร์นิเจอร์เอง เป็นงานทีÉตอ้ง

อาศยัความละเอียดในขนาดของชิÊนส่วน ในส่วนของกระบวนการประกอบจะทาํ

การประกอบชิÊนส่วนของเฟอร์นิเจอร์เขา้ดว้ยกนั ทาํการตกแต่ง เกะสลกัลวดลาย 

เพืÉอเตรียมทาํสี 
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8. ทาํสี กระบวนการทาํสีของโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไมจ้ะแบ่งเป็นสองแบบคือ 

สีพ่น  ลกัษณะของสีพ่นจะเป็นดงัรูปทีÉ 1.6 

 

รูปทีÉ 1.6 ลกัษณะงานพ่นสี 

สีรัก ลกัษณะของสีรักจะเป็นดงัรูปทีÉ 1.7 

 

รูปทีÉ 1.7 ลกัษณะงานสีรัก 

9. ตรวจสอบคุณภาพ กระบวนการตรวจสอบคุณภาพจะมีการตรวจสอบคุณภาพ ทัÊง

ในการทาํสี การพ่นสี และการประกอบ ซึÉ งภายในโรงงานจะมีเจ้าหน้าทีÉฝ่าย

ตรวจสอบทาํการตรวจซึÉงนอกจากนีÊ ยงัมีการวางแผน ควบคุม คุณภาพของชิÊนงาน

อีกดว้ย  

10. บรรจุ การแพ็คห่อจะทําการแพ็คบรรจุทีÉโรงงานอีกแห่งหนึÉ ง  การบรรจุ

เฟอร์นิเจอร์ในแต่ละชิÊนจะไม่เหมือนกนั ลกัษณะของผลิตภณฑ์บางรุ่นจะมีการ

บรรจุแยกชิÊนส่วนเพืÉอทีÉจะนาํไปประกอบเองในภายหลงั 
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1.3 ปัญหาทีÉพบ 

1.3.1 จาํนวนงานทีÉส่งมอบสินคา้ทนัเกิน 5% ตามทีÉเป้าหมายกาํหนดไว ้ทาํใหเ้กิดตน้ทุน

ความเสียหายอยูใ่นรูปของค่าเสียโอกาส ตน้ทุนค่าแรง และโสหุย้เป็นจาํนวนเฉลีÉยแลว้

รวมประมาณ 112,000 บาทต่อเดือน  

1.3.2 การวางแผนการผลิตในปัจจุบนั อาศยัการประสบการณ์ของหวัหนา้งานทีÉทาํงานมา

นาน ใชก้ารคาดเดาจากประสบการณ์ในการประมาณการวนัส่งมอบสินคา้ โดยไม่มี

การศึกษาถึงความเหมาะสมและไม่มีระบบการตดัสินใจทีÉดี 

1.3.3 การขาดระบบการจดัการวตัถุดิบ และสินคา้คงคลงั ทางโรงงานไม่ไดมี้ระบบการ

จดัการว่าสินคา้ชนิดไหนควรมีสาํรองอยูเ่ท่าไร ควรจะมีสินคา้อยูใ่นคลงัเท่าไร ความ

ไม่แน่นอนของความตอ้งการของลกูคา้ เวลาในการผลิต 

 1.3.4 ความหลากหลายของผลิตภณัฑ ์ทาํใหเ้กิดความยุง่ยากในระบบการจดัการและเกิด

ความไม่แน่นอนของรอบเวลาการทาํงาน 

1.4 กรอบแนวคดิงานวจิยั 

แนวคิดงานวิจยัจะเริÉมจาวางแผนตัÊงแต่กระบวนการสั ÉงซืÊอเพืÉอให้เหมาะสมและสอดคลอ้ง

กําลังการผลิตของโรงงานในปัจจุบัน โดยเมืÉอได้รับคําสั ÉงซืÊ อสิÉ งทีÉต้องตรวจสอบต่อไปคือ

ประสิทธิภาพของสายการผลิตว่าสามรถผลิตไดห้รือไม่ ความพร้อมของวตัถุดิบซึÉงรวมไปถึงเวลา

ในการสั ÉงซืÊอของดว้ย จากนัÊนแจง้ความพร้อมของกรบวนการผลิตแลว้นาํมาผ่านการวางแผนเพืÉอ

เลือกแผนทีÉดีทีÉสุดและโรงงานสามารถยอมรับได ้จากนัÊนในกระบวนการผลิตจะตอ้งมีการควบคุม

ใหเ้ป็นไปตามแผนทีÉปรับใหเ้ขา้กบัสถานการณ์ในปัจจุบนัได ้ 
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ฝ่ายจดัซืÊอ               ฝ่ายวางแผน   ฝ่ายผลติและควบคุม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ 1.8 กรอบแนวคิดงานวิจยั 

1.5 วตัถุประสงค์งานวจิยั 

เพืÉอวางแผนการผลิตภายใตส้ถานการณ์ทีÉไม่แน่นอน 

 

ใช่ 

สั ÉงซืÊอวตัถุดิบ 

รับคาํสั ÉงซืÊอ ตรวจสอบกาํลงัการผลติ 

 ประสิทธิภาพสายการผลิต 

 วตัถุดิบ 

 ภาระงานทีÉมีในปัจจุบนั 

ผลิตตามแผน 

ตรวจสอบ 

ควบคุมกระบวนการ

ผลิตใหเ้ป็นไปตามแผน แจง้ความพร้อมของ

วตัถุดิบ 

วตัถุดิบพร้อม 

วางแผนและจดัตารางการผลิต 

เปรียบเทียบกบัตวัชีÊวดั 

ตอบโตก้บัสถานการณ์

ปัจจุบนั 

ตรวจสอบสถานะ 

ผลิตเก็บเขา้คลงั 

ยอมรับคาํตอบ 

ใช่ 

ไม่ใช่ 

ไม่ใช่ 

ไม่ใช่ ใช่ 



 
10 

 

1.6 ขอบเขตงานวจิยั 

วางแผนการผลิตตัÊงแต่รับคาํสั ÉงซืÊอจากลกูคา้ การจดัหาวตัถุดิบ การวางแผน การผลิต การ

ควบคุมกระบวนการ การตรวจสอบ จนกระทั Éงการเก็บเป็นสินคา้คงคลงัซึÉงขอบเขต 

 

1.7 ประโยชน์ทีÉคาดว่าจะได้รับ 

1.7.1 มีระบบการตดัสินใจในการวางแผนจดัตารางการผลิต 

1.7.2 ประยุกต์ใชก้ารจดัตารางการผลิตภายใตส้ถานการณ์ทีÉไม่แน่นอนกบัอุตสาหกรรม

อืÉนๆได ้ 

1.7.3 วิธีการจดัตารางสามารถตอบโตก้บัสถานการณ์ในปัจจุบนัได ้

1.8 ตวัชีÊวดั 

1.8.1 ค่าเฉลีÉยเวลาล่าชา้ของงาน 

1.8.2 เวลาปิดงานของระบบ 

1.9 ขัÊนตอนการดําเนินงาน 

ขัÊนตอนดาํเนินงานวิจยัจะเป็นไปตามตาราง ทีÉ  1.2  
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          ตารางทีÉ 1.2 ตารางการดาํเนินงานวจิยั 

 

ขัÊนตอน แนวคดิ เครืÉองมอื/วธิีการ กจิกรรม ผลลพัธ์ 

การเตรียมความพร้อม

ศึ ก ษ า ร ะบ บ ก า ร ว า ง

แ ผ น ก า ร ผ ลิ ต ข อ ง

โ ร ง ง า น ใ น ปั จ จุ บั น 

สภาพปัญหา  

         เตรียมความพร้อมในการด้าน

ต่ า ง ๆ  ก า ร ใ ห้ ค ว า ม รู้   ศึ ก ษ า

กระบวนการผลิตของโรงงาน 

  แผนผงัสาย

ธารคุณค่า 

Value Stream 

Mapping 

          ศึกษาภาพรวมของโรงงาน

ตัÊ งแต่ผงัองค์กร กระบวนการ และ

วตัถุดิบ 

- กระบวนการผลิต

ของโรงงาน 

- แผนผงัสายธาร

คุณค่า Value Stream 

Mapping 

ศึ ก ษ า ท ฤ ษ ฏี แ ล ะ

งานวจิยัทีÉเกีÉยวข้อง 

       การศึกษางานวิจยัทีÉเกีÉยวขอ้งกบั

การวางแผนระบบการผลิตภายใต้

สถานการณ์ทีÉไม่แน่นอนของความ

ต้องการของลูกค้าและรอบเวลาใน

การผลิต เพืÉอนาํมาประยุกต์ใชก้บัใน

ง า น วิ จั ย  ร ว ม ทัÊ ง ส ร้ า ง ส ร ร ค์

แนวความคิดใหม่ทีÉจะสามารถทาํให้

การวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพ

เพิÉมมากขึÊน   

  สํารวจทฤษฏีและงานวิจัย ทีÉ

เกีÉยวขอ้ง 

 เลือกเครืÉ องมือทีÉ เหมาะสมมา

ป ร ะ ยุ ก ต์ ใ ช้ ใ น โ ร ง ง า น

อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์ขนาด

ย่อม วิเคราะห์ถึงข้อดีข้อเสีย

ของเครืÉ องมือแต่ละชนิดและ

บูรณาการรวมกนัเพืÉอทาํให้ลด

ขอ้เสียของแต่ละเครืÉองมือ 

เครืÉ องมือทีÉเหมาะสม

ในการออกแบบการ

วางแผนและควบคุม

การผลิต 
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ตารางทีÉ 1.2 ตารางการดาํเนินงานวจิยั (ต่อ)  

ขัÊนตอน แนวคดิ เครืÉองมอื/วธิีการ กจิกรรม ผลลพัธ์ 

กาํหนดปัญหา

วเิคราะห์หา

สาเหตุของ

ปัญหา 

          ศึกษาปัญหาขององคก์รทัÊงระบบเพืÉอเป็นแนวทางในการจดัการ

การวางแผนและควบคุมการผลิต ศึกษาปัจจยัทีÉมีความไม่แน่นอนของ

กระบวนการผลิต เป็นการกาํหนดเกณฑที์Éจะนาํไปสู่การตดัสินใจ ส่วน

ในการวิเคราะห์จะพิจารณาถึงปัจจยัทีÉทาํใหเ้กิดปัญหา การสร้าง

ความสมัพนัธข์องตวัแปรและขอ้จาํกดัต่างๆ 

 Affinity 

Diagram 

 

          ศึกษาสภาพปัญหาและ

ร ว บ ร ว ม ปั ญ ห า ทีÉ เ กิ ด ขึÊ น 

กาํหนดปัญหาทีÉเกิดขึÊน 

  หวัขอ้การ

แกไ้ขปัญหา 

ออกแบบระบบ

การวางแผน

และควบคุมการ

ผลติ 

          เมืÉอไดท้าํการเก็บขอ้มลูทีÉสาํคญัไปใชใ้นแบบจาํลองแลว้ ทาํการ

เขียนแบบจาํลองทางคณิตศาสตร์โดยกาํหนดตวัแปรทีÉจะนาํไปใชใ้น

แบบจําลอง กาํหนดขนาดตัวอย่างในการเก็บข้อมูล และกําหนด

จาํนวนการวดัซํÊ าของการทดลอง แลว้นาํแบบจาํลองไปหาวิธีการทีÉดี

ทีÉสุดสาํหรับการวางแผนการผลิต 

 การจดัตาราง

การผลิต 

(Scheduling) 

 การวางแผน

ควบคุม

กิจกรรมการ

ผลิต 

 กาํหนดขอบเขตการ

ทดลอง 

 กาํหนดตวัแปร 

 ศึกษาขอ้จาํกดัของตวั

แปร 

 ศึกษารอบเวลาของการ

ผลิต 

 กาํหนดความตอ้งการ

ของแผนการผลิตใหม่ 

 ออกแบบระบบการวาง

แผนการผลิต 

วิธีการ

วางแผนการ

ผลิตทีÉมีค่าดี

ทีÉสุด 

(Optimal) 

จากการ

จาํลองแบบ

ทาง

คณิตศาสตร์ 

12
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ตารางทีÉ 1.2 ตารางการดาํเนินงานวจิยั (ต่อ) 

ขัÊนตอน แนวคดิ เครืÉองมอื/วธิีการ กจิกรรม ผลลพัธ์ 

ปรับปรุงแก้ไขปัญหา

แ ล ะ ค ว บ คุ ม ก า ร

ทํางานให้เป็นไปตาม 

เมืÉอไดท้าํการวางแผนแลว้นาํแนวคิดมาใชใ้น

การออกแบบและควบคุมระบบการผลิต เพืÉอ

ศึกษาและเปรียบเทียบว่าประสิทธิภาพดีขึÊ น 

สามารถส่งมอบสินคา้ใหก้บัลกูคา้ทนัเวลาหรือ

สามารถเพิÉมกาํลงัการผลิตไดห้รือไม่ 

 แผนการ

ควบคุมControl 

Plan 

 Check sheets 

 นาํแผนการผลิตทีÉได้ไปใช้ใน

องคก์ร 

 บนัทึกขอ้มลูปัญหาทีÉเกิดขึÊน 

 ค ว บ คุ ม ใ ห้ ก ร ะ บ ว น ก า ร

วางแผนเป็นไปตามทีÉออกแบบ

ไ ว้  แ ก้ ไ ข  ป รั บ ป รุ ง ใ ห้

เหมาะสม 

แผนการผลิตทีÉ

สามารถใชเ้ป็น

แนวทางในการ

จดัการปัญหาได ้

จดัทําเอกสารขัÊนตอน

การวางแผนการผลติ 

การบันทึกเอกสารควรมีการให้หลายๆฝ่าย

ระดมสมองในการจัดทํา  โดยต้องมีกา ร

ฝึกอบรมและแจ้งถึงความสาํคัญของเอกสาร 

รวมทัÊงวตัถุประสงคใ์นการใชง้าน 

 Flow Process 

Chart 

 จดัทาํเอกสารมาตรฐาน 

 อบรม ชีÊ แจง  และทําควา ม

เ ข้า ใจ ใน ค ว า ม สํา คัญ ข อ ง

เอกสารในทุกแผน 

มาตรฐานในการ

ทาํงานของแผนก

วางแผนและทุกๆ

แผนกในโรงงาน 

สรุปผลการ

ดําเนนิงาน 

   แนวทางในกา

ดาํเนินงาน 

  จดัทําวทิยานิพนธ์    รูปเล่มวิทยานิพนธ ์
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ดงันัÊนแนวทางการดาํเนินวิจยัสามารถสรุปไดด้งันีÊ  

1. การเตรียมความพร้อมศึกษาระบบการวางแผนการผลิตของโรงงานในปัจจุบนั สภาพปัญหา 

2. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัทีÉเกีÉยวขอ้ง 

3. กาํหนดปัญหา วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

4. ออกแบบระบบวางแผนและการควบคุมการผลิต 

5. ปรับปรุงแกไ้ขปัญหาและควบคุมการทาํงานใหเ้ป็นไปตามทีÉวางแผน 

6. จดัทาํเอกสารขัÊนตอนการวางแผนการผลิต 

7. สรุปผลการดาํเนินงาน 

8. จดัทาํวิทยานิพนธ ์ 
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บททีÉ 2 

ทฤษฏีและการดําเนินงานวิจัย 

2.1 การวางแผนการผลติ 

การวางแผนและการควบคุมการผลิตเป็นหนึÉ งในเครืÉองมือการจดัการทีÉนาํมาใชใ้นการ

ตดัสินใจเกีÉยวกบัการจดัการทรัพยากรทีÉมีอยูอ่ยา่งจาํกดัเพืÉอใหเ้กิดความคุม้ค่าทีÉสุดทัÊงในดา้นปริมาน

และคุณภาพ ซึÉงโดยทั ÉวไปในระบบการผลิตจะมีลกัษณะดงัรูปทีÉ 2.1 ซึÉงประกอบดว้ยสามส่วนคือ

ปัจจยัการผลิต (input) กระบวนการแปลงสภาพ (conversion process) และผลผลิต (output) ซึÉ ง

ทรัพยากรทีÉมีอยู่อย่างจาํกัดนัÊ นหมายถึงสิÉงทีÉอาํนวยความสะดวกในการผลิต เช่น เครืÉ องจักร 

พนกังาน และวตัถุดิบ  

                 ปัจจยัการผลิต (input)          ผลผลิต(output) 

 

รูปทีÉ 2.1 ระบบการผลิต 

 การวางแผนทีÉดีเป็นปัจจยัสาํคญัทีÉจะช่วยให้ระบบการผลิตดาํเนินไปในทิศทางทีÉถูกตอ้ง

อยา่งมีเป้าหมายซึÉงภาพรวมของระบบการวางแผน (พิภพ ลลิตาภรณ์, 2553) ดงัรูปทีÉ 2.2   

 

 

 

 

 

 

 

 

กระบวนการแปลงสภาพ  

conversion process 
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รูปทีÉ 2.2 ภาพรวมของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 การวางแผนการวางแผนความตอ้งการทรัพยากร (RRP) และการวางแผนกาํลงัการผลิต

แบบหยาบๆ (RCCP) เป็นการควบคุมกาํลงัการผลิตในระยะยาว การวางแผนความตอ้งการกาํลงัการ

ผลิต(CRP) ส่วนทีÉเหลืออีกสองประเภท คือ การกาํหนดตารางการกําลังการผลิตแบบจํากัด 

Finite Capacity Scheduling การควบคุมปริมานงานเขา้และผลผลิต (Input/Output Analysis and 

Control)เป็นการควบคุมกาํลงัการผลิตในระยะสัÊ น เทคนิคทีÉนํามาช่วยในการวางแผนการผลิต

ประกอบไปดว้ยหลายเทคนิค ซึÉงเทคนิคทีÉนิยมใชไ้ดแ้ก่ 

 

 

การบริหารความตอ้งการ 

Demand Management 

การวางแผนการผลิตรวม 

Aggregate Production Planning 

การกาํหนดตารางการผลิตหลกั 

MPS 

การกาํหนดตารางการ

ประกอบขัÊนสุดทา้ย FAS 

การวางแผนความตอ้งการวสัดุ 

MRP 

การวางแผนความตอ้งการ

ทรัพยากร (RRP) 

การวางแผนกาํลงัการผลิต

แบบหยาบๆ (RCCP) 

การกาํหนดตารางการกาํลงั

การผลิตแบบจาํกดั 

Finite Capacity Scheduling 

การควบคุมปริมานงานเขา้

และผลผลิต (Input/Output 

Analysis and Control) 

การควบคุมผูส่้งมอบ การควบคุมกิจกรรมการ

ผลิต 

การวางแผนความตอ้งการ

กาํลงัการผลิต (CRP) 
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2.2 การพยากรณ์  

  การพยากรณ์เป็นเทคนิคทีÉอาศัยการคาดการณ์สิÉ งทีÉจะเกิดในอนาคตในช่วง

ระยะเวลาทีÉตอ้งการซึÉงจะช่วยในการตดัสินใจในดา้นต่างๆ ซึÉงการพยากรณ์สามารถนาํไปใชไ้ดใ้น

หลากหลายดา้นไม่ว่าจะเป็นในด้านการตลาด การผลิต การเงินและการบัญชี การผลิต เป็นต้น 

ตวัอยา่งการนาํไปใชใ้นดา้นการตลาด เช่น บริษทั ABC ตอ้งการพยากรณ์ความตอ้งการสินคา้ใน

อนาคตของผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิด เพืÉอจะทาํการวางแผนการตลาด แผนการขาย แผนการโฆษณาใน

อนาคต การพยากรณ์แบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ๆคือ การพยากรณ์เชิงปริมาน (Quantitative 

Forecasting) เป็นการพยากรณ์ทีÉอาศยัเทคนิคทางคณิตศาสตร์และทางสถิติมาช่วยในการพยากรณ์ 

เทคนิคการพยากรณ์เชิงคุรณภาพ (Qualitative) เป็นเทคนิคทีÉไม่มีข้อมูลเป็นหลัก อาศัย

ประสบการณ์ในอดีตทีÉผา่นมา ในการพยากรณ์สิÉงทีÉสาํคญัทีÉสุดทีÉจะเป็นตวับ่งบองคุณภาพของการ

พยากรณ์คือความแม่นยาํในการพยากรณ์ (Accuracy) ซึÉงจะสามารถวดัไดด้งันีÊ  

1. ค่าความผดิพลาดสมับูรณ์เฉลีÉย (Mean Absolute Deviation) หรือ MAD หาไดจ้าก 

ܦܣܯ = 	
|(ܺ௧ − |(௧ܨ

݊



௧ୀଵ

 

2. ค่าความผดิพลาดเฉลีÉยกาํลงัสอง (Mean Sum of Square Error) หรือ MSE  

	ܧܵܯ = 	
|(ܺ௧ − |௧)ଶܨ

݊



௧ୀଵ

	 

 เทคนิคในการพยากรณ์ทีÉถกูนาํมาใชแ้พร่หลายในวงการอุตสาหกรรมคือ 

การพยากรณ์โดยการปรับเรียบ (Smoothing Technique)  

การพยากรณ์โดยการปรับเรียบเป็นเทคนิคทีÉจะอาศยัการสังเกตทีÉผ่านมาใน

ช่วงเวลาหนึÉง และหาค่าเฉลีÉยของขอ้มลูในช่วงระยะเวลาสัÊนๆ ซึÉงจะแบ่งได ้2 วิธีคือ 

a. วิธีค่าเฉลีÉยเคลืÉอนทีÉ  

เทคนิควิธีค่าเฉลีÉยเคลืÉอนทีÉสามารถแสดงใช้สมการทางคณิตศาสตร (ชุมพล 

ศฤงคารสิริ, 2550)  

ܵ௧ାଵ = 	
௧ܺ + ௧ܺିଵ +⋯+ ௧ܺିேାଵ

ܰ
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โดยทีÉ   St = ค่าพยากรณ์ทีÉเวลา t  

Xt = ค่าวสงัเกตุทีÉเวลา t  

N = จาํนวนขอ้มลูทีÉใชใ้นการหาค่าเฉลีÉย 

ตวัอยา่งการคาํนวณค่าพยากรณ์จะเห็นไดจ้ากตารางทีÉ 2.1  

ตารางทีÉ 2.1 การพยากรณ์โดยใชเ้ทคนิคของค่าเฉลีÉยเคลืÉอนทีÉ 

ช่วงเวลา ปริมานความตอ้งการ ค่าพยากรณ์สาํหรับ 3 เดือน ค่าพยากรณ์สาํหรับ 5 เดือน 

1 646 - - 

2 679 - - 

3 676 - - 

4 575 667 - 

5 672 643 - 

6 506 641 650 

7 556 584 622 

8 583 578 597 

9 525 548 578 

10 669 555 568 

 

b. วิธีปรับเรียบแบบเอกซโ์ปเนนเชียล  

จะเป็นการพยากรณ์ทีÉมีการปรับค่าเพืÉอขจดัความแปรปรรวนเชิงสุ่มทีÉเกิดขึÊนโดย

สมการการปรับเรียบแบบเอกซโ์ปเนนเชียลโดยทั Éวๆไปสามารถใชส้มการ คือ 

ܵ௧ାଵ = ௧ܺߙ	 + (1 − ௧ܵ(ߙ  
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ตารางทีÉ 2.2 การพยากรณ์โดยใชเ้ทคนิคของค่าปรับเรียบเอกซโ์ปเนนเชียล 

ช่วงเวลา ปริมานความต้องการ ค่าปรับเรียบ 

0.1 0.5 

1 646     

2 679 646 646 

3 676 649 663 

4 575 649 661 

5 672 639 611 

6 506 649 659 

7 556 632 576 

 

2.3 การควบคุมวสัดุคงคลงั  

การควบคุมวสุัดคงคลงัเป็นสิÉงสาํคญัเนืÉองจากเกีÉยวขอ้งกบัตน้ทุนโดยตรง ซึÉง

การจดัเก็บวสัดุคงคลงันัÊ นต้องอาศยัต้นทุนในการจัดเก็บไม่ว่าจะเป็นค่าจดัเก็บรักษาสภาพของ

สินคา้ หรือจะเป็นพืÊนทีÉในการจดัเก็บ นอกจากนีÊ ค่าใชจ่้ายของวสัดุคงคลงัประกอบไปดว้ยค่าใชจ่้าย

ในการสั ÉงซืÊอ ค่าใชจ่้ายในการขาดสต๊อก ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา ซึÉงเมืÉอมีการพิจารณาค่าใชจ่้าย

แลว้ตอ้งพิจารณาต่อไปคือจุดสั ÉงซืÊอทีÉเหมาะสมหรือจุดสั ÉงซืÊอแบบประหยดั (Economic Ordering 

Quantity: EOQ) ซึÉงจะมีความเกีÉยวขอ้งของความสมัพนัธร์ะหว่างค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ ค่าใชจ่้าย

ในการสั ÉงซืÊอ ซึÉงจะสามารถเห็นไดจ้ากความสมัพนัธด์งัรูปทีÉ 2.3 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ 2.3 ความสมัพนัธร์ะหว่างค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บและค่าใชจ่้ายในการสั ÉงซืÊอ 

 

ค่า
ใช

้จ่า
ยใ

น
กา

รค
งค

ลั
ง 

ปริมานการสั ÉงซืÊอ 

ค่าใชจ่้ายในการจดัเกบ็และสั ÉงซืÊอ 

ค่าใชจ่้ายในการจดัเกบ็ 

ค่าใชจ่้ายในการสั ÉงซืÊอ 
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สินคา้คงคลงัเป็นสิÉงสาํคญัทีÉในแต่ละองคก์รควรใหค้วามสาํคญัมากเนืÉองจากการทีÉมีสินคา้

คงคลงัในปริมาณไม่เหมาะสมจะทาํใหเ้กิดตน้ทุนทีÉเพิÉมสูงขึÊนในการจดัเก็บรักษาและตอ้งเสียพืÊนทีÉ

ในการจดัเก็บ ในกรณีทีÉมีจาํนวนสินคา้คงคลงันอ้ยเกินไปจะทาํใหก้าํลงัการผลิตลดลง ส่งผลให้ไม่

สามารถส่งสินคา้ใหล้กูคา้ทนัตามกาํหนดเวลา ดงันัÊนควรจะมีการคาํนวณหาปริมาณสินคา้คงคลงั

ในปริมาณทีÉปลอดภยั (Safety Stock) ในปริมาณทีÉเหมาะสม เทคนิคในการวิเคราะห์สินคา้คงคลงัทีÉ

นิยมใชส่้วน ใหญ่จะเป็นการใชภ้ายใตส้มมติฐานความตอ้งการ (Demand) และเวลานาํคงทีÉ(Lead 

time) ดงันัÊนการวิเคราะห์จุดสั ÉงซืÊอของระบบจะใชแ้บบช่วงคือจะมีการคาํนวณทุกครัÊ งทีÉมีแผนการ

สั ÉงซืÊอโดยจะหาปริมาณการสั ÉงซืÊอไดจ้ากสมการ 

ܳ ݐ)ܦ	= + (ܮ + ݐௗඥߪܼ + ܮ −  ܫ

โดยทีÉ  

ௗߪ                      = ค่าเบีÉยงเบนมาตรฐานของความตอ้งการ 

                   ܼ = จาํนวนเท่าของค่าเบีÉยงเบนมาตรฐานทีÉสมัพนัธก์บัระดบัการใหบ้ริการ                                                    

 = ช่วงเวลาระหว่างการตรวจสอบปริมาณสินคา้คงคลงั	ݐ															

 จาํนวนของในคลงั ณ วนัทีÉตรวจสอบ =	ܫ                   

ݐௗඥߪܼ		                   + ܮ −   จาํนวนสินคา้สาํรองเผืÉอทีÉมีไวเ้พืÉอรับรองระดบัการใหบ้ริการ = ܫ

แต่ในทางปฏิบติัจริงปัญหาการควบคุมวสัดุคงคลงัมีความซบัซอ้นมากเนืÉองจากความไม่

แน่นอนของตัวแปรหลายตัวมาเกีÉยวข้อง ในงานวิจัยนีÊ จึงได้หลักการของการจําลองแบบ 

(Simulation) โดยใชเ้ทคนิคมอนติคาร์โลมช่วยในการจาํลองแบบ 

2.4 การวางแผนความต้องการและกาํลงัการผลติ   

การวางแผนความตอ้งการและกาํลงัการผลิตหรือ MRP เป็นการวางแผนความตอ้งการ

ชิÊนส่วนต่างๆในระบบการผลิตซึÉงจะระบุปริมานความตอ้งการของชิÊนส่วนต่างๆซึÉงมีวตัถุประสงค์

เพืÉอหาความตอ้งการวสัดุในระดบัทีÉต ํÉาทีÉสุดอยูใ่นระดบัถดัไป และเพืÉอเพืÉอจะดูกาํลงัการผลิต MRP 

เป็นเครืÉ องมือทีÉช่วยในการวางแผนและการจดัตารางการผลิตทีÉมีประสิทธิภาพ MRP เป็นการ

วางแผนความตอ้งการทรัพยากรเป็นการประเมินความตอ้งการของทรัพยากรในช่วงเวลาต่างๆ โดย
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ครอบคลุมตัÊงแต่ทรัพยากรในดา้นเงินทุน แรงงาน วสัดุอุปกรณ์ โดยตอ้งทราบถึงส่วนประกอบของ

ผลิตภณัฑ ์เช่น ผลิตภณัฑ ์A มีโครงสร้างผลิตภณัฑด์งัรูปทีÉ 2.4 ดงันีÊ  

โครงสร้างผลิตภณัฑ ์A 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ 2.4 แสดงส่วนประกอบของผลิตภณัฑ ์

2.5 การจดัตารางการผลติ  

การจดัตารางการผลิตเป็นการวางแผนการผลิตระยะสัÊน ซึÉงจะเป็นการวางแผนการผลิตทัÊ ง

แรงงาน เครืÉองจกัร และวสัดุอืÉนๆโดยมีเป้าหมายเพืÉอส่งมอบให้ทนัเวลา ตอบสนองความตอ้งการ

ของลูกค้าได้และมีการใช้ประโยชน์สูงสุดของทรัพยากร ในการจัดตารางการผลิตสําหรับ

โรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม ้ทีÉเป็นการผลิตแบบ Job shop เป็นปัญหาเชิงพลวตัซึÉงจะมีการนาํความ

ตอ้งการหรืออุปสงค์ (Demand) มาร่วมในการพิจารณาตลอดเวลา และจะมีการจดัตารางใหม่อยู่

ตลอดเวลาเปรียบเสมือนมีการปรับเปลีÉยนแผนการผลิตอยูเ่สมอ 

การจดัตารางการผลิตเป็นเทคนิคหนึÉ งทีÉนิยมใชใ้นการวางแผนการผลิตระยะสัÊน ซึÉง

ก่อนจะทาํการจดัตารางการผลิตตอ้งทราบถึงรูปแบบของการผลิตก่อน การจดัตารางการผลิตเป็น

กระบวนการกาํหนดลาํดบัความสาํคญัให้กบักิจกรรม (ปารเมศ ชุติมา, 2551) หรือการจดัเรียง

กิจกรรม เพืÉอทาํให้กิจกรรมเหล่านีÊ เป็นไปตามข้อกาํหนด เงืÉอนไขบังคับ หรือวตัถุประสงค์ทีÉ

กาํหนดให้ โดยเงืÉอนไขโดยสามรถประยุกต์ใช้ได้ในหลายองค์กรไม่ว่าจะเป็นโรงพยาบาล 

มหาวิทยาลยั ธุรกิจการบิน ภตัาคารหรือโรงงาน จากการจดัตารางทีÉตอ้งทาํการศึกษารูปแบบของ

กระบวนการผลิตโดยแบ่งทัÊงหมดเป็น 7 รูปแบบ (พิภพ ลลิตาภรณ์, 2553) คือ  

L = 1 

L = 3 

L = 1 

L = 3 

L = 3 L = 2 

L = 1 

L = 1 

L = 1 L = 1 

ระดบั 0 

ระดบั 1 

ระดบั 3 

ระดบั 2 

A 

B(1) C(2) D(1) 

C(4) E(2) D(1) 

D(2) 

E(5) 

E(2) 
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2.5.1 การกําหนดตารางการผลิตบนหน่วยการผลิตเดียว (Single Processor 

Scheduling) เป็นกระบวนการผลิตแบบมีเครืÉองจกัรเพียงเครืÉองเดียวในระบบการผลิต  

2.5.2 การกาํหนดตารางการผลิตหน่วยเดียวแบบยืดหยุ่นหรือแบบขนา (Flexible 

Single Processor Scheduling or Parallel Processors Scheduling) 

2.5.3 การกาํหนดตารางการผลิตแบบไหล (Flow Shop Scheduling) 

2.5.4 การกาํหนดตารางการผลิตแบบไหลและเขา้ซํÊ าเครืÉองจกัรเดิม (Re-entrant Flow 

Shop)  

2.5.5 การกาํหนดตารางการผลิตแบบไหลยดืหยุน่ (Flexible Flow Shop Scheduling) 

2.5.6 การกาํหนดตารางการผลิตแบบตามสั Éง (Job shop Scheduling) 

2.5.7 การกาํหนดตารางการผลิตแบบตามส่งยดืหยุน่ (Flexible Job shop Scheduling)   

 

2.6 การจดัตารางการผลติในระบบตามสัÉง  

การจัดตารางการผลิตในระบบตามสั Éงเป็นปัญหาทีÉ มีความซับซ้อนของเส้นทางการ

ดาํเนินงานและเวลาในการผลิตของแต่ละกระบวนการแตกต่างกนั ซึÉงสิÉงสาํคัญของการผลิตใน

ระบบตามงานมีกฏการจ่ายงานทีÉนิยมใชใ้นปัญหาการจดัตารางการผลิต การหาคาํตอบดว้ยวิธีฮิวริ

สติกเป็นวิธีประสิทธิภาพ ใชเ้วลาในการหาคาํตอบไม่นาน ในงานวิจยันีÊ จะนาํกฏการจ่ายงานจะ

นาํเสนอเฉพาะวิธีการทีÉพบบ่อยในอุตสาหกรรมเท่านัÊน  

กฏการจ่ายงานแบบ EDD (Earliest Due Date) 

กฎนีÊ จะเรียงลาํดบัตามค่าเวลาส่งมอบ งานทีÉมีเวลาส่งมอบเร็วทีÉสุดจะถูกเลือกเขา้ไป

จดัตารางการผลิตก่อนตามลาํดบั ตวัอยา่งการคาํนวณหาการจดัลาํดบัตารางการผลิตแบบ EDD จาก

ตารางทีÉ …. จะเรียงลาํดบัไดคื้อ   

A06    A02    A07  A01   A03    A05    A08    A04   A10  A09 
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ตารางทีÉ 2.3 ตวัอยา่งการจดัเรียงลาํดบัในงานวจิยั 

Job code Job Processing 

Time(Pi) 

Due Date Weight(Ti) 

A01 BOOK CASE BASE 21 26/5/2012 2 

A02 TRIBECA-OVAL END TABLE 45 15/4/2012 1 

A03 END TABLE 40 2/6/2012 5 

A04 COOKTAIL TABLE 41 27/6/2012 4 

A05 BREAKFRONT NIGHT STAND 15 8/6/2012 3 

A06 Leather Chair 22 1/4/2012 1 

A07 END TABLE 20 27/4/2012 1 

A08 UPHOLSTERED SIDE CHAIR 35 16/6/2012 1 

A09 EXPOSED WOOD CHAIR 23 11/7/2012 2 

A10 Bakers Rack 15 29/6/2012 1 

 

กฎการจดัตารางการผลิตแบบ SPT (Shortest Processing Time)  

กฎการจดัตารางการผลิตนีÊ จะเรียงลาํดบัตามเวลาดาํเนินการ ซึÉงเวลาดาํเนินการทีÉน้อย

ทีÉสุดจะถกูเลือกมาจดัตารางการผลิตลาํดบัดงันีÊ   

A05    A07    A10  A01   A06    A09    A08    A03   A04  A02 

กฎการจดัตารางการผลิตแบบ LPUL   

กฎนีÊ จะมีการคาํนวณอตัราส่วนค่า U  จะเรียงลาํดบังานตามค่า Ui ทีÉลดลงไป โดย 

ܷ݅ = 	
ܶ݅
ܲ݅

 

โดยทีÉ  Ti = นํÊ าหนกัค่าปรับของงาน i  

   Pi = เวลาดาํเนินการของงาน i  
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ตารางทีÉ 2.4 การกาํหนดงาน 

Job code Job Si Ui 

A01 BOOK CASE BASE 10.5 0.200 

A02 TRIBECA-OVAL END TABLE 45 0.125 

A03 END TABLE 8 0.098 

A04 COOKTAIL TABLE 10.25 0.095 

A05 BREAKFRONT NIGHT STAND 5 0.087 

A06 Leather Chair 22 0.067 

A07 END TABLE 20 0.050 

A08 UPHOLSTERED SIDE CHAIR 35 0.045 

A09 EXPOSED WOOD CHAIR 11.5 0.029 

A10 Bakers Rack 15 0.022 

จากตารางทีÉ 2.4 จะคาํนวณค่า U ได ้

A05    A03    A04  A01   A09    A10    A07    A06   A08  A02 

กฎการจดัตารางการผลิตแบบ SPT-LPUL ลาํดบัจะเป็นดงันีÊ  

A05    A07    A10  A01   A06    A09    A08    A03   A04  A02 

กฎการจดัตารางการผลิตแบบ SWPT (Shortest Weight Processing Time)  

Si =
Pi
Ti 

จากการคาํนวณจะทาํใหไ้ดค่้า S ดงันีÊ  
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ตารางทีÉ 2.5 การคาํนวนค่า Si 

Job code Job Si 

A01 BOOK CASE BASE 10.5 

A02 TRIBECA-OVAL END TABLE 45 

A03 END TABLE 8 

A04 COOKTAIL TABLE 10.25 

A05 BREAKFRONT NIGHT STAND 5 

A06 Leather Chair 22 

A07 END TABLE 20 

A08 UPHOLSTERED SIDE CHAIR 35 

A09 EXPOSED WOOD CHAIR 11.5 

A10 Bakers Rack 15 

จากตารางทีÉ 2.5 จะคาํนวณค่า U ได ้

A05    A03    A04  A01   A09    A10    A07    A06   A08  A02 

กฎการจดัตารางการผลิตแบบ WT-LPUL (Largest  Weight and LPUL)   

กฎนีÊ จะมีการจาํลาํดบัให้เรียงลาํดบัตามค่าของนํÊ าหนัก อย่างเช่น A01 และ A09 มีค่า

นํÊ าหนัก Ti = 2 เท่ากนั แต่ค่า U01 = 10.5 แต่ค่า U09 = 11.5 จะเรียงลาํดบัโดยนาํเอา U09 ขึÊนก่อน 

U01 ส่วนงานทีÉเหลือก็มีการคาํนวณเช่นเดียวกนั ดงันัÊนลาํดบัทีÉจดัเรียงใหม่คือ 

A03    A04    A05  A01   A09    A10    A07    A06   A08  A02 

กฎการจดัตารางการผลิตแบบ CR (Critical Ratio) 

การจดัตารางการผลิตนัÊนจาํมีการคาํนวณอตัราวิกฤต Critical Ratio  งานทีÉมีค่า CR 

นอ้ยจะถกูนาํไปจดัลาํดบัก่อน โดยการคาํนวณหาค่า CR คาํนวณไดจ้าก  

ขัÊนตอนทีÉ 1 งานทัÊงหมดในการจดัตารางการผลิตคือ 10 งาน รอบแรกจะไม่มีงานทีÉถูก

จดัลาํดบั ดงันัÊนในช่องสีÉเหลีÉยมจึงว่าง 

X    X    X    X    X    X    X    X    X    X 

 



 

26 
 

ขัÊนตอนทีÉ 2 คาํนวณหา 

ܴ݅ܥ =
݅ܦ − ܶܵ
ܲ݅

 

เช่นการคาํนวณ CR1 = (86 - 0)/21 = 4.10  

ขัÊนตอนทีÉ 3 จดัเรียงลาํดบังานแรกตามค่า CR ทีÉนอ้ยทีÉสุด ในขัÊนนีÊ เราจะไดล้าํดบัของ

งานแรก คือ A02 จะถกูกาํหนดใหเ้ป็นงานแรก  

A02    X    X    X    X    X    X    X    X    X 

ขัÊนตอนทีÉ 4  งานA02 จะถกูตดัออกจากการคาํนวณ 

ขัÊนตอนทีÉ 5 คาํนวณขัÊนตอนทีÉ 2 โดยทีÉค่า TS จะเป็นค่าเวลาดาํเนินการดงันัÊน TS รอบ

สองจะเท่ากบั 21 และทาํการคาํนวณในขัÊนตอนทีÉ 2 3 4 ไปเรืÉอยๆจนกระทัÊงจบกระบวนการ ดงันัÊน

ลาํดบัทีÉถกูจดัใหม่ทัÊงหมดคือ 

                  A05    A03    A04  A01   A09    A10    A07    A06   A08  A02 

2.7 วธิีการจดัตารางการผลติ  

ระบบการผลิตของโรงงานเป็นระบบการผลิตแบบตามงาน (Job Shop) ซึÉ ง

ผลิตภณัฑมี์ความหลากหลายตามความตอ้งการของลูกคา้ ขอ้เสียของระบบการผลิตแบบตามงาน

ของโรงงานเฟอร์นิเจอร์ไมแ้ห่งนีÊ คือความยุ่งยากในการจัดการ ทิศทางของงานทีÉไหลซบัซ้อน 

หลกัการจดัตารางจะใชว้ิธีการจดัตารางแบบแอคทีฟและนอนดีเลย ์   

การจดัตารางแบบแอคทีฟ 

การจดัตารางแบบแอคทีฟ กาํหนดสญัลกัษณ์ไดด้งันีÊ  

 ∅  คือ เวลาทีÉเร็วทีÉสุดทีÉการดาํเนินงาน j จะเสร็จสิÊนเร็วทีÉสุด 

   ݉∗ คือ เครืÉองจกัรทีÉทาํให ้∅∗ เป็นจริง 

้  คือ เวลาเร็วทีÉสุดทีÉการดาํเนินงาน j สามารถเริÉมตน้ไดߪ   

ขัÊนตอนทีÉ 1 กาํหนดเวลาเริÉมตน้ในการจดัตารางทีÉเวลา t = 0  

ขัÊนตอนทีÉ 2 พิจารณางานทีÉสามารถจดัลาํดบัได ้จากในตารางทีÉ 2.6   
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ตารางทีÉ 2.6 การจดัตารางดว้ยวิธีแอคทีฟ 

งาน การดําเนินงาน 

1 2 3 

1 A1 : 10(1) A2 : 3(2) A3 : 5(3) 

2 A4 : 5(1) A5: 6(3) A 6 : 6(2) 

3 A7 : 8(2) A8 : 7(1) A9 : 2(3) 

งานทีÉสามารถนาํมาจดัลาํดบัไดคื้อ A1, A4, A7  

ขัÊนตอนทีÉ 3 หาค่าเวลาทีÉเร็วทีÉสุดทีÉจะดาํเนินการเสร็จสิÊน (∅∗)  

  A1 = 0 + 10 = 10 

  A4 = 0 + 5    = 5 

  A7 = 0 + 8    = 8 

 ดงันัÊน ∅∗ = 5 ของงาน A4   

ขัÊนตอนทีÉ 4 หาค่าเครืÉองจกัรทีÉทาํให ้∅∗  มีค่านอ้ยทีÉสุด ดงันัÊน  ݉∗ = 1 ซึÉงในทีÉนีÊ

มีเพียงเครืÉองจกัรเดียว ในกรณีมีสองเครืÉองจกัรใหท้าํการเลือกตามกฎการจ่ายงาน

ทีÉกาํหนด  

ขัÊนตอนทีÉ  5 ตรวจสอบค่าว่า ߪ < ∅∗  ซึÉงจะพิจารณางาน A4 ߪ  = 0,  ∅∗ = 5 

ดงันัÊน       0 < 5   จะมีการสร้างตารางการใชง้านขึÊน งานทีÉถูกเลือกคือ A4 จะถูกนาํไปจดั

ตารางดงันีÊ  

 

รูปทีÉ 2.5 การจดัตาราง 

ขัÊนตอนทีÉ 6 เอางาน A4 ออกจากการพิจารณา  

ขัÊนตอนทีÉ 7 ทาํการพิจารณาใหม่ในขัÊนตอนทีÉ 2  
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2.7.1 การจดัตารางแบบนอนดีเลย ์

ขัÊนตอนทีÉ 1 กาํหนดเวลาเริÉมตน้ในการจดัตารางทีÉเวลา t = 0  

ขัÊนตอนทีÉ 2 พิจารณางานทีÉสามารถจัดลาํดบัได้ จากตารางทีÉ 2.6 งานทีÉสามารถ

นาํมาจดัลาํดบัไดคื้อ A1, A4, A7   

ขัÊนตอนทีÉ 3 หาค่าเวลาเร็วทีÉสุดทีÉการดาํเนินงาน j สามารถเริÉ มตน้ได ้ซึÉงจากตาราง

ทีÉ 2.5 จะสามารถหาค่า ߪ∗ ซึÉง 

A1 = 0  

  A4 = 0   

A7 = 0  

 ดงันัÊนสามารถเลือกงานใดก็ไดด้งันัÊนจึงเลือกตามกฎ R = SPT ดงันัÊนงาน

ทีÉเลือกคือ A4  

ขัÊนตอนทีÉ 4 หาค่าเครืÉองจกัรทีÉทาํให ้ߪ∗  มีค่านอ้ยทีÉสุด ดงันัÊน  ݉∗ = 1  

ขัÊนตอนทีÉ  5 ตรวจสอบว่าถา้ ߪ  ให้สร้างตารางแบบบางส่วนขึÊนมาใหม่∗ߪ	=

การจดัตารางจะไดเ้ช่นเดียวกบัรูปทีÉ 2.5 

 ขัÊนตอนทีÉ 6 เอางาน A4 ออกจากการพิจารณา  

ขัÊนตอนทีÉ 7 ทาํการพิจารณาใหม่ในขัÊนตอนทีÉ 2  
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2.8 งานวจิยัทีÉเกีÉยวข้อง 

ในงานวิจัยอืÉนๆ  (หัทยา สุทธิจรัสโรจน์, 2552) ได้นําหลกัการจัดตารางการผลิตเพืÉอ

ออกแบบระบบคาํสั ÉงซืÊอสําหรับผูผ้ลิตเครืÉ องนุ่งห่ม เพืÉอวางแผนการผลิตในระยะสัÊ น ซึÉงได้นํา

หลกัการการใช้ Greedy Algorithm มาช่วยมอบหมายงาน วิธี Branch & Bound มาช่วยในการ

จดัลาํดับการผลิต และวิธีการ String Exchange มาช่วยในการปรับปรุงลาํดับงานใหม่และเมืÉอ

ประเมินผลของระบบแลว้สามารถนาํไปใชไ้ดจ้ริง โดยระบบมีความสอดคลอ้งกบัระบบการทาํงาน

จริง ฟังกช์ั Éนการใชง้านครบถว้ยและมีขอ้มลูครบ ลูกคา้มีความพึงพอใจแต่ระบบก็ยงัมีขอ้จาํกดัคือ

ผลลัพธ์ทีÉออกมายงัไม่ใช้ผลลัพธ์ทีÉ ดีทีÉ สุด และประโยชน์จากระบบคําสั ÉงซืÊ อสําหรับผูผ้ลิต

เครืÉองนุ่งห่มคือช่วยในการใชท้รัพยากรทีÉมีอยูอ่ยา่งคุม้ค่าทีÉสุด ตน้ทุนตํÉา และระบบสามารถวางแผน

ไดล่้วงหนา้ ง่ายต่อความเขา้ใจ และมีการนาํตน้ทุนมาใชใ้นการคาํนวณอีกดว้ย  

 นอกจากนีÊ ยงัมีจดัตารางการผลิตสินคา้เมืÉอไดรั้บคาํสั ÉงซืÊอยงัเป็นแนวทางในการจดัตาราง

การผลิตเพืÉอตอบโตก้บัสถานการณ์ในปัจจุบนั ซึÉงในงานวิจยัทีÉมีการจดัตารางการผลิตเมืÉอไดรั้บ

คาํสั ÉงซืÊอ ในงานวิจยัของ (รุ่งนภา ฟองทา , 2553) ไดน้าํเสออวิธีการจดัตารางการผลิตโดยจะเริÉ มตน้

วางแผนใหม่เมืÉอไดรั้บคาํสั ÉงซืÊอจากลกูคา้ โดยนาํขอ้มูลมาเตรียมการผลิต และทาํการคาํนวณกาํลงั

การผลิตของโรงงานในขณะปัจจุบนั โดยในงานวิจยัจะกาํหนดเงืÉอนไขทีÉตอ้งคาํนึงถึงจะมีเงืÉอนไข

ในกระบวนการผลิต (Manufacturing Constraints) เงืÉอนไขของการจัดส่งไปยงัลูกคา้ (Shipping) 

โดยจะพิจารณาถึงลกูคา้ภายในประเทศ และลกูคา้ต่างประเทศ  ส่วนขอ้มูลการนาํเขา้ในโปรแกรม

ประกอบไปด้วยลาํดับการผลิต(Production Sequence) เงืÉอนไขต่างๆของกระบวนการผลิต 

(Manufacturing Condition) รอบในการขนส่ง(Shipping Date)  เวลาทาํงานปกติ(Working Time)  

รอบเวลาการทาํงานของผลิตภณัฑ ์(Cycle Time) โดยทางนกัวิจยัไดมี้ขัÊนตอนการจดัลาํดบัทัÊ งหมด

ใหม่ดงั 

 ผลการวิจยัพบว่าการจดัตารางการผลิตแบบใหม่นีÊ มีผลต่องบดุลทางการเงิน โดยในแต่ละ

เดือนจะมีการเพิÉมสภาพคล่องมากขึÊน และมีผลต่อความเชืÉอมั Éนในองค์กรมากขึÊนส่วนใหญ่ปัญหา

การวางแผนการผลิตจะอยูที่Éการอาศยัประสบการณ์อย่างเดียวในการตดัสินใจ ดงันัÊนหากมีการนาํ

ทฤษฏีทีÉมีความเหมาะสมจะทาํใหป้ระสิทธิภาพของการวางแผนการผลิตเพิÉมขึÊน 
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บททีÉ 3 

การศึกษาสภาวะความไม่แน่นอน 

การศึกษาสภาวะความไม่แน่นอน เป็นการศึกษาในส่วนของขอบเขตและวิเคราะห์หา

แหล่งทีÉมาและสภาวะความไม่แน่นอนขององคก์ร ทัÊงทีÉเกิดขึÊนจากปัจจยัภายนอกและปัจจยัภายใน

องคก์ร ซึÉงจะวิเคราะห์เพืÉอใหร้ะบุแหล่งทีÉมาและสภาวะความไม่แน่นอนขององคก์รได ้

3.1 การกาํหนดวตัถุประสงค์ของการดําเนินงานภายในองค์กร 

 ความไม่แน่นอน หมายถึง สภาพการณ์ทีÉไม่สามารถคาดคะเนโอกาสในการเกิด และไม่

สามารถคาดคะเนได้ถึงผลทีÉเกิดในอนาคตหรือไม่สามารถกะประมานความน่าจะเป็นหรือค่า

คาดหวงัใดๆ ไม่สามารถทาํนายเหตุการณ์ในอนาคตได ้มีขอ้จาํกดัของการไดม้าซึÉงขอ้มูลทีÉแน่นอน 

ความไม่แน่นอนจะเป็นลกัษณะของเหตุการณ์ทีÉผนัแปร เช่น เมืÉอทีÉเราจะตอ้งออกไปขา้งนอกโดยทีÉ

ตดัสินใจว่าจะเอาร่มไปดีหรือไม่เพราะกลวัฝนตก ในทีÉสุดก็ตัดสินใจเอาร่มไป นั Éนคือความไม่

แน่นอน แต่ถา้วนันีÊ ไดฟั้งพยากรณ์อากาศว่าจะมีฝนตก 20-30% และออกจากหอ้งไปโดยหยิบร่มไป

ดว้ย แสดงว่านั Éนคือการตดัสินใจภายใตค้วามเสีÉยง เป็นตน้  

3.2 วตัถุประสงค์ของการดําเนินงานภายในองค์กร 

 วตัถุประสงค์ของการดาํเนินงานจะใช้วตัถุประสงค์ในดา้นของเวลา ระยะเวลาในการ

ดาํเนินงานภายในองคก์รเพืÉอใหส้ามารถบรรลุหน้าทีÉของแต่ละหน่วยงาน เช่น เวลาทีÉสายการผลิต

หยดุชะงกั เป็นตน้ ซึÉงวตัถุประสงคนี์Ê จะมีสองแบบคือ 

3.2.1 วตัถุประสงคด์า้นระยะเวลาล่าชา้ 

3.2.2 เวลาปิดงานของระบบ 
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3.3 การระบุและจดักลุ่มความไม่แน่นอน 

กลุ่มทีÉ 1 เครืÉองจกัรหยุดชะงกัโดยมไิด้คาดหมาย 

  เหตุการณ์ความไม่แน่นอนกลุ่มนีÊ จะเกิดจากเครืÉ องจักรเป็นหลัก เนืÉองจาก

กระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไมจ้ะอาศยัเครืÉองจกัรร่วมกบัการทาํงานของพนกังานเป็นหลกั ดงันัÊน

ในส่วนของเหตุการณ์ความไม่แน่นอนนีÊ จะเกิดขึÊนกบัแผนกตดัเตรียมและแผนกขึÊนรูปเป็นหลกั 

เนืÉองจากเป็นงานทีÉอาศยัเครืÉองจกัรในการทาํงานร่วมกบัคน ดงันัÊนเมืÉอเครืÉองจกัรหยดุชะงกัจะทาํให้

สายการผลิตหยดุชะงกั ส่งผลใหเ้กิดการวางแผนการผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมาย ตวัอยา่งเช่น การทีÉ

เครืÉองจกัรเกิดการหยุดชะงกัเนืÉองจากการทีÉพนักงานไม่สามารถปรับตัÊ งเครืÉองจักรได้  ตัวอย่าง

เหตุการณ์ทีÉพบในโรงงานคือ ในกระบวนการผลิตชิÊนงาน CAT B มีขัÊนตอนในการผลิตโดยใช้

เครืÉองเพลาตัÊง ในการขึÊนรูปจะตอ้งมีการเปลีÉยนการปรับตัÊงเครืÉองจกัรต่างๆและพนกังานไม่สามารถ

ปรับตัÊ งเครืÉองจกัรได ้หลงัจากทีÉพยายามปรับตัÊ งอยู่นานจนกระทั Éงหัวหน้างานเดินเขา้มาจึงมีการ

เรียกหวัหนา้งานมาช่วยในการปรับตัÊงเครืÉองจกัรจนกระทั Éงสามารถทาํการผลิตต่อได ้ในขัÊนตอนนีÊ

จะทาํใหเ้กิดผลกระทบคือการทีÉการผลิตหยดุชะงกั พนักงานว่างงาน 1 คนและมีผลต่อการส่งมอบ

งานใหไ้ม่เป็นไปตามแผน   

 

รูปทีÉ 3.1 การเกิดเครืÉองจกัรหยดุชะงกั 
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กลุ่มทีÉ 2 พนักงานขาดงาน 

 เหตุการณ์ความไม่แน่นอนในกลุ่มนีÊ เกิดจากการทีÉพนักงานขาดงานโดยไม่ไดลาล่วงหน้า 

เนืÉองจากกระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์อาศัยแรงงานในการทาํเป็นหลัก ถ้าหากพนักงานใน

สายการผลิตลางานจะส่งผลกระทบใหเ้กิดงานล่าชา้ได ้และในทางปฏิบติัแลว้จะไม่สามารถทาํงาน

แทนกนัได ้เนืÉองจากโรงงานยงัไม่มีระบบการหมุนเปลีÉยนตาํแหน่งหนา้ทีÉของพนกังาน รวมทัÊ งงาน

ทีÉทาํตอ้งอาศยัความเชีÉยวชาญเป็นหลกั การแกปั้ญหาเฉพาะหน้าคือการให้หัวหน้างานมาทาํหน้าทีÉ

แทนชั ÉวคราวเพืÉอทาํใหส้ามารถกระบวนการผลิตไม่เกิดการหยดุชะงกัได ้ 

กลุ่มทีÉ 3 พนักงานเกดิอุบัตเิหต ุ

 อุบติัเหตุเป็นเหตุการณ์ทีÉไม่คาดคิดว่าจะเกิด ซึÉงเมืÉอเกิดแลว้ส่งผลกระทบต่อโรงงานทุก

ดา้นไม่ว่าจะเป็นการหยดุชะงกัของสายการผลิตเมืÉอเวลาเกิดอุบติัเหตุ การทีÉพนักงานทีÉเกิดอุบติัเหตุ

ในขัÊนรุนแรงนัÊนลางานหรือขาดงาน ซึÉงผลกระทบส่งผลทาํให้สายการผลิตหยุดชะงกัไดแ้ละส่ง

มอบสินคา้ไม่ทนั ดงันัÊน อุบติัเหตุจึงเป็นสิÉงสาํคญัทีÉตอ้งสามารถรองรับเมืÉอเกิดได ้เครืÉองจกัรใน

โรงงานส่วนใหญ่เป็นเครืÉองจกัรกลทีÉตอ้งอาศยัใบมีดทีÉคมในกระบวนการทาํงาน ตัวอย่างเช่น 

เครืÉองเลืÉอยโคง้ทีÉเป็นเครืÉองจกัรขนาดใหญ่ ลกัษณะดงัรูปทีÉ ทีÉมีการใชม้อเตอร์หมุนเลืÉอย ลกัษณะ

ของเครืÉ องจักรในปัจจุบันยงัไม่มีระบบป้องกันอนัตรายจากการใช้เครืÉ องจักร ปราศจากการ์ด

เครืÉองจกัร และไม่มีวิธีการปฎิบติัตนก่อนการใชเ้ครืÉองจกัร   

 

รูปทีÉ 3.2 เครืÉองเลืÉอยโคง้ทีÉปราศจากการ์ดเครืÉองจกัร 
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กลุ่มทีÉ 4 การเพิÉมปริมานการผลติ 

 ความไม่แน่นอนประเภทนีÊมาจากความตอ้งการของลกูคา้ ลกัษณะของการเพิÉมปริมานการ

ผลิตคือเมืÉอลกูคา้สั ÉงผลิตในครัÊ งแรกแลว้จะมีการเปลีÉยนแปลงคาํสั ÉงผลิตโดยการเพิÉมคาํสั ÉงผลิตขึÊน

อีกซึÉงตวัอยา่งการ Revise เอกสารคาํสั Éงผลิตจะเป็นดงัรูปทีÉ 3.3 ซึÉงจะมีการเปลีÉยนแปลงทัÊ งจาํนวน

เงินและปริมานแต่จะยงัคงมีคาํส่งผลิตเดิมอยูใ่นฐานขอ้มลูอยู ่

 

รูปทีÉ  3.3 การเปลีÉยนแปลงคาํสั Éงผลิต 

กลุ่มทีÉ 5 การแทรกงาน 

 การแทรกงานกบัการเพิÉมปริมานการผลิตแตกต่างกนัคือการแทรกงานจะเกิดขึÊนกบัลูกคา้

ชัÊนพิเศษ ซึÉงคาํสั Éงผลิตของลกูคา้ประเภทนีÊจะถกูแทรกเขา้ไปในกระบวนการผลิตทนัทีเมืÉอเกิดคาํสั Éง

ผลิต ลกูคา้ชัÊนพิเศษในทีÉนีÊ จะหมายถึงลกูคา้ทีÉไม่สามารถปฏิเสธคาํสั Éงผลิตไดไ้ม่ว่าจะดว้ยกรณีใดๆก็

ตาม การเกิดการแทรกงานจะส่งผลกระทบต่องานอืÉนในสายการผลิต เมืÉอเกิดการแทรกงาน 1 งาน

เกิดขึÊนจะสามารถส่งผลกระทบใหส่้งมอบงานในตารางการผลิตเดิมไม่ทนัมากกว่า 1 งานขึÊนไป ซึÉง

ผลกระทบนีÊจะเห็นไดจ้ากเดือนมีนาคม 2556 กระบวนการผลิตในโรงงานจะผลิตงาน 2 งานซึÉงเมืÉอ

เกิดการแทรกงาน 1 งานทาํให้งานทัÊ ง 2 ไม่สามารถส่งมอบทัน เกิดข้อพิพาทระหว่างลูกคา้กับ

โรงงานและตอ้งจ่ายค่าปรับเนืÉองจากการส่งงานไม่ทนัอีกจาํนวน 28,000 บาท  
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 นอกจากนีÊการแทรกงานในตารางการผลิตจะทาํใหแ้ผนการผลิตเปลีÉยนไป ตอ้งพิจารณาถึง

จาํนวนพนกังาน กาํลงัการผลิตของโรงงาน และอาจจะมีการทาํให้เกิดการเปิดทาํงานล่วงเวลา ซึÉง

ตน้ทุนจะสูงขึÊนตามไปดว้ย  

กลุ่มทีÉ 6 การทีÉ Supplier ส่งของให้ไม่ทันตามกาํหนดเวลา 

 เวลาในการทีÉ Supplier ส่งมอบสินคา้ใหไ้ม่ทนัในกระบวนการวางแผนการผลิตจะเรียกว่า 

เวลานาํผลิต เวลานาํผลิตจะเป็นองค์ประกอบสาํคญัในการวางแผน ซึÉงเวลานาํผลิตนีÊ เป็นสิÉงทีÉไม่

สามารถควบคุมได ้จากแหล่งทีÉมาทีÉเป็นปัจจยัภายนอกแลว้ทาํใหไ้ม่สามารถป้องกนัได ้การรอคอย

สินคา้จาก Supplier จะมีผลกระทบต่อการส่งมอบสินคา้ใหก้บัลกูคา้โดยตรง  

 ความไม่แน่นอนมีแหล่งทีÉมาซึÉงสามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภทหลกั คือ ความไม่แน่นอน

จากภายใน และความไม่แน่นอนจากภายนอก ในการศึกษาเพืÉอระบุความไม่แน่นอนภายในและ

ภายนอกองคก์รนัÊนตอ้งพิจารณาผลกระทบทีÉเกิดขึÊนกบัตวัชีÊ วดัดา้นวตัถุประสงค์ทีÉตัÊ งเอาไว ้ดงันัÊน 

วิธีการทีÉเหมาะสมจะเป็นการจาํลองสถานการณ์โดยใช้หลกัของการจดัการความไม่แน่นอนทีÉ

กาํหนดให้ทุกๆเหตุการณ์มีความน่าจะเป็นเท่ากันหมดทุกเหตุการณ์และการตอบแบบสอบถาม

เพืÉอใหค้วามไม่แน่นอนทีÉพิจารณานัÊนเป็นปัจจยัทีÉถูกพิจารณาจากผูมี้ประสบการณ์การทาํงานและ

สภาวะนัÊนเป็นสภาวะของโรงงานในกรณีศึกษา ซึÉงขอ้มูลทีÉไดจ้ากการสัมภาษณ์เพืÉอระบุความไม่

แน่นอนนัÊนสามารถสรุปไดด้งัตารางทีÉ 3.1และ 3.2 

ตารางทีÉ 3.1 ความไม่แน่นอนจากปัจจยัภายใน 

ปัจจยั สภาพการณ์ ผลกระทบด้านเวลา 

เครืÉองจกัร เครืÉองจกัรเสีย สายการผลิตหยดุชะงกั 

พนักงาน พนกังานขาดงาน 

พนกังานเกิดอุบติัเหตุ 

สายการผลิตหยดุชะงกั 
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ตารางทีÉ 3.2 ความไม่แน่นอนจากปัจจยัภายนอก 

ปัจจยั สภาพการณ์ ผลกระทบด้านเวลา 

ลูกค้า แทรกงาน กระทบต่องานทีÉกาํลงัดาํเนินอยู่

ทาํใหส่้งมอบไม่ทนั 

 เพิÉมปริมานการผลิต กระทบต่องานทีÉกาํลงัดาํเนินงาน

ผลิตอยูท่าํใหส่้งมอบไม่ทนั 

 เลืÉอนวนัส่งมอบ เมืÉอเลืÉอนวนัส่งมอบการผลิตให้

เร็วขึÊนจะทาํใหเ้กิด 

Supplier ส่ ง ข อ ง ไ ม่ ทั น ต า ม

กาํหนด 

ส่งมอบสินค้าไม่ทัน  สูญเสีย

รายไดจ้ากการตอบสนองความ

ตอ้งการของลกูคา้ไม่ได ้
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บททีÉ 4 

การประเมินและจัดลําดับ 

เมืÉอทาํการระบุความไม่แน่นอนขององคก์รแลว้ กระบวนการขัÊนต่อไปคือการประเมินและ

จดัลาํดับสภาวะความไม่แน่นอนทีÉเกิดขึÊนกบัโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไมเ้พืÉอทราบผลกระทบทีÉ

เกิดขึÊนภายในโรงงาน ในขัÊนตอนนีÊ จะมีสองแนวทางคือการประเมินจากบุคลากรในโรงงานและ

การจาํลองสถานการณ์เพืÉอเป็นแนวทางในการจดัทาํแผนการบริหารงานในสภาวะความไม่แน่นอน

ต่อไป 

4.1 การจาํลองสถานการณ์ 

ในสภาวะแวดลอ้มของกระบวนการผลิตเต็มไปดว้ยความไม่แน่นอนเกิดขึÊนไดม้ากมาย แต่

สภาวะความไม่แน่นอนเหล่านัÊนขาดการประเมินว่ามีผลกระทบต่อสมรรถนะทีÉโรงงานตอ้งการ

ไดม้ากหรือนอ้ยเพียงใด ดงันัÊนวิธีการทางสถิติเป็นวิธีทีÉใชเ้พืÉอศึกษาขอ้มูลจากอดีตทีÉเกิดขึÊนภายใน

โรงงานเพืÉอช่วยในการวิเคราะห์สิÉงต่างๆทีÉเราสนใจ วิธีการทางสถิติในปัจจุบนัเป็นทีÉนิยมและถูก

นาํมาใชอ้ยา่งแพร่หลายในดา้นต่างๆ เช่น สงัคม ธุรกิจ ธนาคาร โรงพยาบาล หน่วยงานของรัฐ เป็น

ตน้ 

4.2 การกาํหนดรูปแบบปัญหา 

ระบบการผลิตของโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม ้

ในงานวิจยันีÊ ระบบการผลิตของโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไมจ้ะมีระบบการผลิตแบบ

ตามงาน กระบวนการผลิตแบบตามงานจะเป็นมีความหลากหลายของผลิตภณัฑ์ เส้นทางการไหล

ของงานแต่ละงานจะมีทิศทางทีÉแตกต่างกนันอกจากนีÊ จะมีรูปแบบทีÉแตกต่างกนัอีกดว้ย ทาํให้รอบ

เวลาการผลิตจะแตกต่างกัน ในโรงงานจะมีการแบ่งเป็นกลุ่มตามหน้าทีÉความรับผิดชอบโดย

แบ่งเป็นทัÊงหมด 7 สถานีคือ ตดัเตรียม ขึÊนรูป ประกอบ ขดูแต่ง ทาํสี ฟิตติÊง และบรรจุหีบห่อ ในแต่

ละสถานีงานจะมีงานเขา้มาและลาํดบัการทาํงานจะเป็นไปตามลาํดบัและเส้นทางการดาํเนินงาน

แตกต่างกนัดงัรูป  
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รูปทีÉ 4.1 ระบบการผลิตแบบตามงาน 

การจดัตารางการผลิตในระบบการผลิตแบบตามงานจะเป็นปัญหาเชิงพลวตั คือจะมีการ

เปลีÉยนแปลงของสภาพแวดลอ้มของการผลิตอยู่ตลอดเวลา ตวัอย่างเช่น เมืÉอกระบวนการผลิต

ดาํเนินไปในช่วงระยะเวลาหนึÉ งมีงานทีÉเร่งด่วนเนืÉองจากความสาํคญัของลูกคา้ ทาํให้จาํเป็นตอ้ง

แทรกงานเข้าไปในตารางการผลิตและทาํให้ตารางการผลิตเปลีÉยนแปลงไป และต้องทําการ

ปรับปรุงตารางการผลิตใหม่ การจดัตารางการผลิตแบบตามงานในงานวิจยัจะนาํเอาแผนภูมิแกนต์

มาช่วยในการจดัตารางซึÉงกาํหนดให ้Pi เป็นรอบเวลาการผลิตของงาน i ทีÉสถานีงาน Si ซึÉงรอบเวลา

การผลิตมาจากค่าเฉลีÉยของรอบเวลาการผลิต และเครืÉองจกัรในแต่ละเครืÉองสามารถแทนสัญลกัษณ์

ไดด้งัตารางทีÉ 4.1    

 

 

 

 

สถานี 1 สถานี 2 สถานี 3 สถานี 4 

สถานี 5 สถานี 6 สถานี 7 

งาน 2 งาน 2 

งาน 2 

งาน 2 งาน 2 

งาน 1 งาน 1 งาน 1 

งาน 1 งาน 1 
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ตารางทีÉ 4.1 การกาํหนดสญัลกัษณ์เครืÉองจกัรในงานวิจยั 

สถานีงาน เครืÉองจกัร สัญลกัษณ์ 

ตัดเตรียม 

 

เครืÉองซอย MC1 

เครืÉองไสอตัโนมติั MC2 

เครืÉองตดัหยาบ MC3 

เครืÉองตดัละเอียด MC4 

เครืÉองเลืÉอยโคง้ MC5 

ขึÊนรูป 

 

เครืÉองเจาะรูเดือย MC6 

เครืÉองเพลาตัÊง MC7 

เครืÉองเร้าเตอร์ MC8 

เครืÉองขดักระดาษทราย MC9 

เครืÉองเจาะ MC10 

ประกอบ - MC11 

ขูดแต่งแกะสลัก - MC12 

ทําสี หอ้งทาํสีรัก MC13 

หอ้งลงทอง MC16 

ฟิตติÊง - MC17 

ส่งไปยงัภายนอกผลิต - Supplier 

ส่งออก  - Shipping 

 

ในการแสดงลาํดบัการผลิตของงานวิจยันีÊกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์แต่ละชิÊนมีความ

แตกต่างกนั เนืÉองจากโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไมมี้ระบบการผลิตแบบตามงานซึÉงจะมีเส้นทางการ

ไหลของงานทีÉแตกต่างกนั เมืÉอทาํการศึกษาเวลาการผลิต จะไดด้งัตารางทีÉ 4.2 ซึÉงจะบ่งบอกถึงเวลา

การผลิตและชืÉอเครืÉองจกัรอยูภ่ายในวงเลบ็ และเนืÉองจากผลิตภณัฑ์แต่ละชิÊนมีระยะเวลาการผลิตทีÉ

นาน จึงเป็นขอ้จาํกัดในด้านระยะเวลาในการศึกษาวิจยัไดเ้พียง 3 ชิÊนส่วนเท่านัÊน ขัÊนตอนการ

ดาํเนินงานของงาน A B และ C มีความแตกต่างกนัตามระบบงานจริง   
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ตารางทีÉ 4.2 ตวัอยา่งเวลาการผลิตและและลาํดบัการผลิต 

การดําเนินงาน j i งาน 1 งาน 2 งาน 3 

1  390(MC2) 75(MC3) 63(MC3) 

2  108(MC4) 225(MC5) 125(MC5) 

 200 350 435  ࢊ

 0 0 0  ࢘

  

 ในการจดัตารางการผลิตแบบตามงานทีÉมีสีÉสถานีงาน รอบเวลาการผลิต (ܲ ܵ) เวลาทีÉงาน i 

มาถึงยงัตารางการผลิต (ݎ) เวลาส่งมอบของงาน (݀) ซึÉงทัÊ งหมดจะสามารถเห็นไดจ้ากตารางทีÉ 

4.2 สาํหรับการจดัตารางการผลิตโดยแผนภูมิแกนตจ์ะมีขอ้กาํหนดในดา้นลาํดบัการผลิตคือจะมีการ

ผลิตงานในลาํดบัทีÉ 1 ก่อน และจะไม่สามาถผลิตงานทีÉ 2 ก่อนไดห้ากงานทีÉ 1 ยงัทาํการผลิตไม่เสร็จ 

เมืÉอพิจารณาการจดัตารางการผลิตทีÉเวลา 0 ในการพิจารณารอบแรกจะมีงานทีÉสามารถทาํการผลิต

ไดที้Éเวลา 0 คือ ܹ1ଵଶ, ܹ2ଵଷ,W3ଵଷ		นั Éนคือ 390(MC2) 75(MC3) และ 63(MC3) ถา้หากกฏของการ

จ่ายงานคือเลือกงานทีÉมีรอบเวลาทีÉต ํÉาทีÉสุดก่อน ดงันัÊนจะเลือกงาน 3 ทีÉมีรอบเวลาการผลิตตํÉาทีÉสุด

ก่อนลงไปในตารางดงันัÊนจะสามารถจดัตารางการผลิตไดด้งัภาพทีÉ  4.2 และทาํไปจนกระทั Éงงานทุก

งานสามารถจดัตารางการผลิตไดท้ัÊงหมด  

 

 

 

รูปทีÉ 4.2 แผนภูมิแกนตส์าํหรับการจดัตารางการผลิตในขัÊนตอนแรก 

 

 

Job 3 

63 0 

MC3 
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4.3 การกาํหนดสัญลกัษณ์ในงานวจิยั 

ในการวจิยัจาํมีการออกแบบการทดลองและการใชก้ารคาํนวณทีÉเพิÉมมากขึÊน การ

กาํหนดสญัลกัษณ์จะสามารถทาํใหเ้ขา้ใจและสะดวกเพิÉมมากขึÊนดงัตารางทีÉ 4.3  

ตารางทีÉ 4.3 การกาํหนดสญัลกัษณ์ในงานวจิยั 

สัญลกัษณ์ ความหมาย 

พารามเิตอร์  

W งาน 

MC เครืÉองจกัร 

  เวลาทีÉใชใ้นการผลิตของงาน i หรือเวลาในการดาํเนินงานของงาน i ࡿࡼ

  งานทีÉ i มีรอบเวลาการผลิตทีÉ j จะตอ้งดาํเนินการบนเครืÉองจกัร k ܓܒࢃ

 เวลาทีÉงาน i มาถึงยงัตารางการผลิต ࢘

 เวลาในการส่งมอบของงาน i ࢊ

ตวัแปร  

A สภาวะเครืÉองจกัรหยดุชะงกัโดยไม่ไดค้าดการณ์ไว ้

B การเกิดสภาวะความไม่แน่นอนของเวลานาํผลิต 

C การเกิดสภาวะความไม่แน่นอนของการเปลีÉยนแปลงจาํนวนการผลิต 

D การเกิดสภาวะความไม่แน่นอนของการขาดแคลนวตัถุดิบหลกั 

E การเกิดสภาวะความไม่แน่นอนของพนกังานขาดงาน 

F การเกิดสภาวะความไม่แน่นอนของการแทรกงาน 

ระดับปัจจยัการทดลอง 

-1 High (ระดบัการเกิดสภาวะความไม่แน่นอน 20%) 

1  Low (ระดบัการเกิดสภาวะความไม่แน่นอน 5%)     

ตวัวดัสมรรถนะการจดัตารางการผลติ 

X ค่าเฉลีÉยของเวลาล่าชา้ 

Y ค่าเฉลีÉยของเวลาปิดงานของระบบ 
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ตารางทีÉ 4.3 การกาํหนดสญัลกัษณ์ในงานวิจยั (ต่อ) 

สัญลกัษณ์ ความหมาย 

กฏการจ่ายงาน 

Rspt กฏการจ่ายงานแบบ SPT 

Redd กฏการจ่ายงานแบบ EDD 

Rlpt กฏการจ่ายงานแบบ LPT 

Rsdt กฏการจ่ายงานแบบ SDT 

Rldt กฏการจ่ายงานแบบ LDT 

Rsmt กฏการจ่ายงานแบบ SMT 

Rlmt กฏการจ่ายงานแบบ LMT 

Rslk กฏการจ่ายงานแบบ SLACK 

Rslk/tp กฏการจ่ายงานแบบ SLACK/TP 

Rrand กฏการจ่ายงานแบบ RANDOM 
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4.4 การศึกษาผลกระทบของการหยดุชะงักของเครืÉองจกัรต่อตารางการผลติ  

ตารางทีÉ 4.4 ลกัษณะการทดลองของการหยดุชะงกัของเครืÉองจกัร 

การทดลองของปัจจยัทีÉ 1 

วตัถุประสงค์ เพืÉอศึกษาผลกระทบของสภาวะความไม่แน่นอนของการหยดุชะงกัของเครืÉองจกัรทีÉมี

ผลต่อตวัชีÊวดัสมรรถนะดา้นเวลาล่าชา้และเวลาปิดงานของระบบ 

 

สมมตฐิาน 1. จาํนวนงานทัÊงหมดมี 50 ชิ Êนงาน แบ่งออกเป็นงาน 3 แบบ แบบทีÉ 1  20 งาน 

แบบทีÉ 2 และ 3 อยา่งละ 10 งาน  

2. เครืÉองจกัรทัÊงหมดมี 17 เครืÉองจกัร 

3. งานทีÉเพิ Éมมาจะมาจากการสุ่มตามสัดส่วนทีÉกาํหนดในการทดลอง 

4. กฏทีÉใชใ้นการผลิตจะเป็นกฏดัÊงเดิมของโรงงาน 

5. ระดบัความเชืÉอมั Éนของการทดลองอยูที่É 95%  

6. เวลาทาํงานทีÉใชใ้นการจัดตารางการผลิตอยู่ในช่วง 08:00 – 17:00 น. โดย

ทาํงานทุกวนัไม่มีวนัหยดุ 

7. เครืÉ องจักรทีÉเกิดการหยุดชะงกัจะเป็นเครืÉ องจักรทีÉ 2, 8 และ 9 ซึÉ งเป็น

เครืÉองจกัรทีÉเกิดการหยดุชะงกับ่อย  

8. ระยะเวลาในการเกิดเครืÉ องจักรหยุดชะงักจะมีลักษณะการเกิดแบบ 

(UNIF(17.5, 56.5) เป็นปกติ  

วธิีการทดลอง 1. กาํหนดค่าพารามิเตอร์ตามการออกแบบการทดลองในโปรแกรม Minitab 

2. แทรกเวลาเครืÉองจักรหยุดชะงกัลงไปในการทดลอง 5% หรือ 20% ตาม

ขอ้กาํหนดในการออกแบบการทดลอง 

3. ปรับค่าอืÉนๆใหเ้ป็นไปตามขอ้กาํหนดในการทดลอง 

4. จาํลองดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ดว้ยโปรแกรม Arena 

5. บนัทึกค่าทีÉไดจ้ากการทดลองโดยการเก็บค่าจะบนัทึกค่าทีÉวตัถุมาถึงระบบ

และออกจากระบบในชิÊนสุดทา้ย  
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4. 5 การศึกษาผลกระทบของเวลานําผลติต่อตารางการผลติ 

ตารางทีÉ 4.5 ลกัษณะการทดลองของเวลานาํผลิต 

การทดลองของปัจจยัทีÉ 3 

วตัถุประสงค์ เพืÉอศึกษาผลกระทบของสภาวะความไม่แน่นอนของเวลานาํผลิตทีÉมีผลต่อตวัชีÊ วดั

สมรรถนะดา้นเวลาล่าชา้และเวลาปิดงานของระบบ 

 

สมมตฐิาน 1. จาํนวนงานทัÊงหมดมี 50 ชิ Êนงาน แบ่งออกเป็นงาน 3 แบบ แบบทีÉ 1  20 งาน 

แบบทีÉ 2 และ 3 อยา่งละ 10 งาน  

2. เครืÉองจกัรทัÊงหมดมี 17 เครืÉองจกัร 

3. งานทีÉเพิ Éมมาจะมาจากการสุ่มตามสัดส่วนทีÉกาํหนดในการทดลอง 

4. กฏทีÉใชใ้นการผลิตจะเป็นกฏดัÊงเดิมของโรงงาน 

5. ระดบัความเชืÉอมั Éนของการทดลองอยูที่É 95%  

6. เวลาทาํงานทีÉใชใ้นการจัดตารางการผลิตอยู่ในช่วง 08:00 – 17:00 น. โดย

ทาํงานทุกวนัไม่มีวนัหยดุ 

7. ผลิตภณัฑข์องโรงงานจะถูกส่งไปผลิตยงัภายนอกโดยใชร้ะยะเวลาเฉลีÉยใน

การส่งออกไปคือ 3 วนั หรือ 1440 นาที 

8. เวลาล่าช้าทีÉเกิดกบัเวลานําจะเกิดกับผลิตภัณฑ์ทีÉมีกระบวนการผลิตใน

ผลิตภณัฑที์É 3 ทีÉมีการส่งออกไปยงัภายนอก 

9. ตาํแหน่งของการเกิดสภาวะความไม่แน่นอนประเภทเวลานาํผลิตเกิดขึÊนใน

สถานีงาน Supplier ในแบบจาํลอง 

10. การเกิดสภาวะความไม่แน่นอนของเวลานาํเกิดขึÊนไดที้Éระดบั 5% และ 20%  

11. จาํนวนครัÊ งของการเกิดเวลานาํไดม้าจากการสุ่ม 

 

วธิีการทดลอง 1. กาํหนดค่าพารามิเตอร์ตามการออกแบบการทดลองในโปรแกรม Minitab 

2. แทรกเวลาล่าชา้ลงไปในการทดลอง 5% หรือ 20% ตามขอ้กาํหนดในการ

ออกแบบการทดลอง 

3. ปรับค่าอืÉนๆใหเ้ป็นไปตามขอ้กาํหนดในการทดลอง 

4. จาํลองดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ดว้ยโปรแกรม Arena 

5. บนัทึกค่าทีÉไดจ้ากการทดลองโดยการเก็บค่าจะบนัทึกค่าทีÉวตัถุมาถึงระบบ

และออกจากระบบในชิÊนสุดทา้ย  
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4.6 การศึกษาผลกระทบของการเพิÉมปริมานการผลติต่อตารางการผลติ 

ตารางทีÉ 4.6 ลกัษณะการทดลองของการเพิÉมปริมานการผลิต 

การทดลองของปัจจยัทีÉ 4 

วตัถุประสงค์ เพืÉอศึกษาผลกระทบของสภาวะความไม่แน่นอนของการเพิ ÉมปริมานการผลิตทีÉมีผล

ต่อตวัชีÊวดัสมรรถนะดา้นเวลาล่าชา้และเวลาปิดงานของระบบ 

 

สมมตฐิาน 1. จาํนวนงานทัÊงหมดมี 50 ชิ Êนงาน แบ่งออกเป็นงาน 3 แบบ แบบทีÉ 1  20 งาน 

แบบทีÉ 2 และ 3 อยา่งละ 10 งาน  

2. เครืÉองจกัรทัÊงหมดมี 17 เครืÉองจกัร 

3. งานทีÉเพิ Éมมาจะมาจากการสุ่มตามสัดส่วนทีÉกาํหนดในการทดลอง 

4. กฏทีÉใชใ้นการผลิตจะเป็นกฏดัÊงเดิมของโรงงาน 

5. ระดบัความเชืÉอมั Éนของการทดลองอยูที่É 95%  

6. เวลาทาํงานทีÉใชใ้นการจัดตารางการผลิตอยู่ในช่วง 08:00 – 17:00 น. โดย

ทาํงานทุกวนัไม่มีวนัหยดุ 

7. การเพิ ÉมปริมานการผลิตจะมาจากการทีÉผลิตงานทีÉไดรั้บการจัดตารางการ

ผลิตไปแลว้แต่ลูกคา้ตอ้งการเพิ Éมปริมานการผลิต 

8. งานทีÉถูกเพิ Éมปริมานการผลิตจะมีการเกิดแบบสุ่ม 

9. ตาํแหน่งการเกิดจะเกิดในตาํแหน่งแบบสุ่ม  

10. จาํนวนครัÊ งของการเกิดเวลานาํไดม้าจากการสุ่ม 

 

วธิีการทดลอง 1. กาํหนดค่าพารามิเตอร์ตามการออกแบบการทดลองในโปรแกรม Minitab 

2. แทรกปริมานงานทีÉถูกเพิ Éมลงไปในการทดลอง 5% หรือ 20% ตาม

ขอ้กาํหนดในการออกแบบการทดลอง 

3. ปรับค่าอืÉนๆใหเ้ป็นไปตามขอ้กาํหนดในการทดลอง 

4. จาํลองดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ดว้ยโปรแกรม Arena 

5. บนัทึกค่าทีÉไดจ้ากการทดลองโดยการเก็บค่าจะบนัทึกค่าทีÉวตัถุมาถึงระบบ

และออกจากระบบในชิÊนสุดทา้ย  

ผลการทดลอง จากผลการวิเคราะห์ทางสถิติพบว่า สภาวะความไม่แน่นอนของการเพิÉม

ปริมานการผลิตมีผลกระทบต่อค่าเฉลีÉยเวลาล่าชา้ 7.04% และมีผลกระทบ

ต่อเวลาปิดงานของ 
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4.7 การศึกษาผลกระทบของการขาดแคลนวตัถุดิบต่อตารางการผลติ 

ตารางทีÉ 4.7 ลกัษณะการทดลองของการขาดแคลนวตัถุดิบ  

การทดลองของปัจจยัทีÉ 5 

วตัถุประสงค์ เพืÉอศึกษาผลกระทบของสภาวะความไม่แน่นอนของการขาดแคลนวตัถุดิบทีÉมีผลต่อ

ตวัชีÊวดัสมรรถนะดา้นเวลาล่าชา้และเวลาปิดงานของระบบ 

 

สมมตฐิาน 1. จาํนวนงานทัÊงหมดมี 50 ชิ Êนงาน แบ่งออกเป็นงาน 3 แบบ แบบทีÉ 1  20 งาน 

แบบทีÉ 2 และ 3 อยา่งละ 10 งาน  

2. เครืÉองจกัรทัÊงหมดมี 17 เครืÉองจกัร 

3. งานทีÉเพิ Éมมาจะมาจากการสุ่มตามสัดส่วนทีÉกาํหนดในการทดลอง 

4. กฏทีÉใชใ้นการผลิตจะเป็นกฏดัÊงเดิมของโรงงาน 

5. ระดบัความเชืÉอมั Éนของการทดลองอยูที่É 95%  

6. เวลาทาํงานทีÉใชใ้นการจัดตารางการผลิตอยู่ในช่วง 08:00 – 17:00 น. โดย

ทาํงานทุกวนัไม่มีวนัหยดุ 

7. การขาดแคลนของวัตถุดิบจะเป็นเกิดจากการผลิตงานเสียในระหว่าง

กระบวนการผลิตและทาํใหห้าวตัถุดิบมาแทนไม่ทนั เมืÉอเกิดการขาดแคลน

วตัถุดิบสายการผลิตจะเกิดการหยดุชะงกัทนัทีและเปลีÉยนไปทาํงานอืÉน 

8. การเกิดการขาดแคลนวตัถุดิบเกิดในตาํแหน่งของสถานีงาน 9 ซึÉ งจากขอ้มูล

เป็นตาํแหน่งทีÉเกิดของเสียไดบ่้อยทีÉสุด 

9. จาํนวนในการเกิดการขาดแคลนวตัถุดิบอยูที่É 5% และ 20% ตามลาํดบั 

 

วธิีการทดลอง 1. กาํหนดค่าพารามิเตอร์ตามการออกแบบการทดลองในโปรแกรม Minitab 

2. แทรกการขาดแคลนวัตถุดิบลงไปในการทดลอง 5% หรือ 20% ตาม

ขอ้กาํหนดในการออกแบบการทดลอง 

3. ปรับค่าอืÉนๆใหเ้ป็นไปตามขอ้กาํหนดในการทดลอง 

4. จาํลองดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ดว้ยโปรแกรม Arena 

5. บนัทึกค่าทีÉไดจ้ากการทดลองโดยการเก็บค่าจะบนัทึกค่าทีÉวตัถุมาถึงระบบ

และออกจากระบบในชิÊนสุดทา้ย  
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4.8 การศึกษาผลกระทบของการขาดงานของพนักงานต่อตารางการผลติ 

ตารางทีÉ 4.8 ลกัษณะการทดลองของการขาดงานของพนกังาน 

การทดลองของปัจจยัทีÉ 6 

วตัถุประสงค์ เพืÉอศึกษาผลกระทบของสภาวะความไม่แน่นอนของการขาดงานของพนกังานทีÉมีผล

ต่อตวัชีÊวดัสมรรถนะดา้นเวลาล่าชา้และเวลาปิดงานของระบบ 

 

สมมตฐิาน 1. จาํนวนงานทัÊงหมดมี 50 ชิ Êนงาน แบ่งออกเป็นงาน 3 แบบ แบบทีÉ 1  20 งาน 

แบบทีÉ 2 และ 3 อยา่งละ 10 งาน  

2. เครืÉองจกัรทัÊงหมดมี 17 เครืÉองจกัร 

3. งานทีÉเพิ Éมมาจะมาจากการสุ่มตามสัดส่วนทีÉกาํหนดในการทดลอง 

4. กฏทีÉใชใ้นการผลิตจะเป็นกฏดัÊงเดิมของโรงงาน 

5. ระดบัความเชืÉอมั Éนของการทดลองอยูที่É 95%  

6. เวลาทาํงานทีÉใชใ้นการจัดตารางการผลิตอยู่ในช่วง 08:00 – 17:00 น. โดย

ทาํงานทุกวนัไม่มีวนัหยดุ 

7. จาํนวนการขาดงานของพนักงานเกิดขึÊน 2 ครัÊ งใน 1 เดือนต่อพนักงาน 1 

คน โดยเป็นขอ้มูลเฉลีÉยของพนกังานแต่ละคน 

8. ในการเกิดการหยดุงานของพนกังานจะทาํใหเ้กิดสายการผลิตหยุดชะงกัไป

ทัÊงหมดครัÊ งละ 480 นาที  

9. ตาํแหน่งการเกิดไดม้าจากการสุ่ม 

10. ระดบัการเกิดคือมีพนกังานขาดงาน 5% ของจาํนวนพนักงานทัÊงหมด และ 

20% ของจาํนวนพนกังานทัÊงหมด 

วธิีการทดลอง 1. กาํหนดค่าพารามิเตอร์ตามการออกแบบการทดลองในโปรแกรม Minitab 

2. แทรกการขาดงานของพนักงานลงไปในการทดลอง 5% หรือ 20% ตาม

ขอ้กาํหนดในการออกแบบการทดลอง 

3. ปรับค่าอืÉนๆใหเ้ป็นไปตามขอ้กาํหนดในการทดลอง 

4. จาํลองดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ดว้ยโปรแกรม Arena 

5. บนัทึกค่าทีÉไดจ้ากการทดลองโดยการเก็บค่าจะบนัทึกค่าทีÉวตัถุมาถึงระบบ

และออกจากระบบในชิÊนสุดทา้ย  
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4.9 การศึกษาผลกระทบของการแทรกงานต่อตารางการผลติ 

ตารางทีÉ 4.9 ลกัษณะการทดลองของการแทรกงาน 

การทดลองของปัจจยัทีÉ 6 

วตัถุประสงค์ เพืÉอศึกษาผลกระทบของสภาวะความไม่แน่นอนของการแทรกงานทีÉมีผลต่อตวัชีÊ วดั

สมรรถนะดา้นเวลาล่าชา้และเวลาปิดงานของระบบ 

 

สมมตฐิาน 1. จาํนวนงานทัÊงหมดมี 50 ชิ Êนงาน แบ่งออกเป็นงาน 3 แบบ แบบทีÉ 1  20 งาน 

แบบทีÉ 2 และ 3 อยา่งละ 10 งาน  

2. เครืÉองจกัรทัÊงหมดมี 17 เครืÉองจกัร 

3. งานทีÉเพิ Éมมาจะมาจากการสุ่มตามสัดส่วนทีÉกาํหนดในการทดลอง 

4. กฏทีÉใชใ้นการผลิตจะเป็นกฏดัÊงเดิมของโรงงาน 

5. ระดบัความเชืÉอมั Éนของการทดลองอยูที่É 95%  

6. เวลาทาํงานทีÉใชใ้นการจัดตารางการผลิตอยู่ในช่วง 08:00 – 17:00 น. โดย

ทาํงานทุกวนัไม่มีวนัหยดุ 

7. การแทรกงานโดยทั Éวไปของโรงงานจะกระทาํก็ต่อเมืÉองานทีÉมีความสําคญั

กว่าแทรกเขา้ไปโดยงานทีÉมีลาํดบัความสาํคญัของงานทีÉสาํคญักว่า  

8. จาํนวนการเกิดการแทรกงานอยูที่É 5% และ 20% ตามลาํดบั 

 

วธิีการทดลอง 1. กาํหนดค่าพารามิเตอร์ตามการออกแบบการทดลองในโปรแกรม Minitab 

2. แทรกงานลงไปในการทดลอง 5% หรือ 20% ตามข้อกาํหนดในการ

ออกแบบการทดลอง 

3. ปรับค่าอืÉนๆใหเ้ป็นไปตามขอ้กาํหนดในการทดลอง 

4. จาํลองดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ดว้ยโปรแกรม Arena 

5. บนัทึกค่าทีÉไดจ้ากการทดลองโดยการเก็บค่าจะบนัทึกค่าทีÉวตัถุมาถึงระบบ

และออกจากระบบในชิÊนสุดทา้ย  
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4.10 ผลการทดลอง 

ตารางทีÉ 4.10 ตวัอยา่งของผลการทดลองการจดัตารางการผลิตในสภาวะความไม่แน่นอนทัÊง 6 ปัจจยั 

StdOrder RunOrder CenterPt Blocks A B C D E F ค่าเฉลีÉยเวลาล่าช้า เวลาปิดงานของระบบ 

128 1 1 1 1 1 1 1 1 1 251.01 652.990 

60 2 1 1 1 1 -1 1 1 -1 133.46 566.400 

133 3 1 1 -1 -1 1 -1 -1 -1 151.04 551.240 

117 4 1 1 -1 -1 1 -1 1 -1 199.39 499.600 

54 5 1 1 1 -1 1 -1 1 1 136.74 572.790 

127 6 1 1 -1 1 1 1 1 -1 158.598 584.27 

97 7 1 1 -1 -1 -1 -1 -1 1 143.62 556.900 

151 8 1 1 -1 1 1 -1 1 1 130.60 575.840 

94 9 1 1 1 -1 1 1 1 -1 170.53 574.080 

15 10 1 1 -1 1 1 1 -1 -1 130.7142 634.600 

4 11 1 1 1 1 -1 -1 -1 1 107.92 603.800 

113 12 1 1 -1 -1 -1 -1 1 1 197.57 505.160 

1 13 1 1 -1 -1 -1 -1 -1 1 130.24 588.770 

42 14 1 1 1 -1 -1 1 -1 1 137.48 641.190 
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ตารางที 4.11 ตารางผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนเมืÉอเกิดความไม่แน่นอนทีÉมีต่อค่าเฉลีÉยเวลา

ล่าชา้   

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 จากผลการวิเคราะห์ทางสถิติตามตารางทีÉ 4.11 พบว่าทีÉระดบัความเชืÉอมั ÉนทีÉ 95% พบว่า

ปัจจยัทีÉมีผลต่อต่อค่าเฉลีÉยเวลาล่าชา้คือ การแทรกงาน รอบเวลาการผลิต เครืÉองจกัรหยุดชะงกั การ

เพิÉมปริมานการผลิต และพนักงานหยุดงาน และอินเตอร์แอคชันระหว่างรอบเวลาการผลิตและ

พนกังานขาดงาน รอบเวลาการผลิตและการแทรกงาน และการเพิÉมปริมานการผลิตและการแทรก

งาน นอกจากนีÊ ยงัตอ้งพิจารณาถึงแนวโนม้ดว้ย ในงานวิจยันีÊ จะพิจาณาเพียงแค่ปัจจยัทีÉทาํใหค่้าชีÊ วดั

ประสิทธิภาพสูงขึÊนหรือประสิทธิภาพแยล่งเท่านัÊนดงันัÊนจะพิจารณาค่า COEF ของการทดลองดว้ย

ซึÉงค่า COEF จะแสดงใหเ้ห็นไดจ้ากตารางทีÉ 4.11    

 

Source       DF Seq SS Adj SS Adj MS F P 

A 1 36.56 36.56 36.56 21.42 0.000 

B 1 126.86 126.86 126.86 74.35 0.000 

D 1 35.79 35.79 35.79 20.97 0.000 

F 1 27.31 27.31 27.31 16.01 0.000 

G 1 2165.53 2165.53 2165.53 1269.11 0.000 

2-Way Interaction 18 237.95 237.95 13.22 7.75 0.000 

B*F 1 12.79 12.79 12.79 7.49 0.007 

B*G 1 5.56 5.56 5.56 3.26 0.073 

D*G 1 188.05 188.05 188.05 110.21 0.000 

3-Way Interaction 6 5 4.62 4.62 0.45 0.843 

A*C*E 1 0.41 0.41 0.41 0.24 0.624 

A*C*G 1 2.49 2.49 2.49 1.46 0.229 

B*C*E 1 1.47 1.47 1.47 0.86 0.355 

B*C*G 1 0.15 0.15 0.15 0.09 0.767 

C*D*E 1 0.09 0.09 0.09 0.05 0.819 

C*D*G 1 0.00 0.00 0.00 0.00 0.965 

Residual Error 128 218.41 218.41 218.41 1.71   

Pure Error 128 218.41 218.41 218.41 1.71   

Total 159 2854.31 2854.31 2854.31     
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ตารางทีÉ 4.12 การประมานค่า COEF สาํหรับค่าเฉลีÉยเวลาสายในการทดลอง 

Term 

Constant 

A 

C 

D 

E 

F 

G 

A*B 

A*C 

A*D 

A*E 

A*F 

A*G 

B*C 

B*D 

B*E 

B*F 

B*G 

C*D 

C*E 

C*F 

C*G 

D*E 

D*F 

D*G 

A*C*E 

A*C*G 

B*C*E 

B*C*G 

C*D*E 

C*D*G 

Coef 

9.18809 

0.477986 

0.001843 

0.472944 

-0.089538 

0.413147 

3.67894 

0.083011 

0.067206 

0.000570 

-0.152996 

-0.070328 

0.194845 

-0.168535 

0.186791 

-0.141329 

-0.282715 

0.186458 

-0.026726 

-0.003806 

-0.068635 

-0.126346 

-0.103359 

0.063822 

-1.08412 

-0.050675 

-0.124854 

-0.095954 

-0.030675 

-0.023709 

0.004573 



 

51 
 

 จากตารางทีÉ 4.12 ค่า COEF ทาํให้ทราบถึงลกัษณะผลกระทบ จากการพิจารณาจะสนใจ

ค่าทีÉเป็นบวก เนืÉองจากเป็นค่าทีÉมีมากยิ Éงทาํให้ประสิทธิภาพแย่ลงอย่างมีนัยสาํคญัทีÉระดบัความ

เชืÉอมั Éน 95% ปัจจยัความไม่แน่นอนทีÉเกิดขึÊนในตารางการผลิตแลว้ทาํใหป้ระสิทธิภาพแยล่งคือ การ

แทรกงาน รอบเวลาการผลิต เครืÉองจกัรหยดุชะงกั การเพิÉมปริมานการผลิต และพนักงานหยุดงาน 

ซึÉงสดัส่วนของผลกระทบจะสามารถแสดงไดด้งัภาพทีÉ 4.3 ดงันีÊ  

 

รูปทีÉ 4.3 ภาพแสดงสดัส่วนของผลกระทบต่อค่าเฉลีÉยเวลาล่าชา้ 

 

 

 

 

 

 

9.14%

42.06%

7.26%

41.54% เครืÉองจกัรหยดุชะงกั

การเพิ Éมปริมานการผลิต

พนกังานขาดงาน

การแทรกงาน
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ตารางทีÉ 4.13 ตารางผลการวิเคราะห์ความแปรปรวนเมืÉอเกิดความไม่แน่นอนประเภทต่างๆทีÉมีต่อ

ค่าเฉลีÉยเวลาปิดของระบบ   

Source       DF Seq SS Adj SS Adj MS F P 

A 1 6109 6109 6109 35.55 0.000 

B 1 167000 167000 167000 97.19 0.000 

D 1 129440 129440 129440 753.29 0.000 

F 1 3856 3856 3856 22.44 0.000 

G 1 126228 126288 126288 734.6 0.000 

2-Way Interaction 18 4817 4817 268 1.56 0.081 

B*F 1 1619 1619 1619 9.42 0.003 

3-Way Interaction 6 392 392 65 0.38 0.891 

A*C*E 1 45 45 45 0.26 0.612 

A*C*G 1 32 32 32 0.19 0.667 

B*C*E 1 183 183 183 1.07 0.303 

B*C*G 1 0 0 0 0.00 1.000 

C*D*E 1 101 101 101 0.59 0.445 

C*D*G 1 31 31 31 0.18 0.674 

Residual Error 128 128 21995 21995 172   

Pure Error 128 128 21995 21995 172   

Total 159 159 309581       

 

จากผลการวิเคราะห์ทางสถิติตามตารางทีÉ 4.13 พบว่าทีÉระดบัความเชืÉอมั ÉนทีÉ 95% พบว่า

ปัจจยัทีÉมีผลต่อต่อเวลาปิดงานของระบบ คือ การแทรกงาน รอบเวลาการผลิต เครืÉองจกัรหยุดชะงกั 

การเพิÉมปริมานการผลิต และพนกังานหยดุงาน และอินเตอร์แอคชนัระหว่างรอบเวลาการผลิตและ

พนกังานขาดงาน นอกจากนีÊ ยงัตอ้งพิจารณาถึงแนวโนม้ดว้ย ในงานวิจยันีÊ จะพิจาณาเพียงแค่ปัจจยัทีÉ

ทาํให้ค่าชีÊ วดัประสิทธิภาพสูงขึÊนหรือประสิทธิภาพแย่ลงเท่านัÊนดงันัÊนจะพิจารณาค่า COEF ของ

การทดลองดว้ยซึÉงค่า COEF จะแสดงใหเ้ห็นไดจ้ากตารางทีÉ 4.14   
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ตารางทีÉ 4.14 การประมานค่า COEF สาํหรับเวลาปิดงานระบบในการทดลอง 

Term 

Constant 

A 

C 

D 

E 

F 

G 

A*B 

A*C 

A*D 

A*E 

A*F 

A*G 

B*C 

B*D 

B*E 

B*F 

B*G 

C*D 

C*E 

C*F 

C*G 

D*E 

D*F 

D*G 

A*C*E 

A*C*G 

B*C*E 

B*C*G 

C*D*E 

C*D*G 

Coef 

575.520 

6.17894 

0.52806 

28.4429 

0.03756 

4.90931 

28.0878 

0.95644 

1.89119 

-0.63794 

-1.18056 

-0.30431 

1.41494 

-0.23494 

1.46544 

-0.88269 

-3.18119 

1.50656 

1.17994 

0.81781 

-1.35319 

-0.14494 

-0.90406 

1.26994 

0.07144 

0.52744 

-0.44756 

1.07081 

0.00056 

0.79469 

0.43719 
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จากตารางทีÉ 4.14 ค่า COEF ทาํใหท้ราบถึงลกัษณะผลกระทบ จากการพิจารณาจะสนใจ

ค่าทีÉเป็นบวก เนืÉองจากเป็นค่าทีÉมีมากยิ Éงทาํใหป้ระสิทธิภาพแยล่งอยา่งมีนยัสาํคญัทีÉระดบัความ

เชืÉอมั Éน 95% ปัจจยัความไม่แน่นอนทีÉเกิดขึÊนในตารางการผลิตแลว้ทาํใหป้ระสิทธิภาพแยล่งคือ การ

แทรกงาน รอบเวลาการผลิต เครืÉองจกัรหยดุชะงกั การเพิÉมปริมานการผลิต และพนกังานหยดุงาน 

ซึÉงสดัส่วนของผลกระทบจะสามารถแสดงไดด้งัภาพทีÉ 4.4 ดงันีÊ   

 

รูปทีÉ 4.4 ภาพแสดงสดัส่วนของผลกระทบต่อเวลาปิดงานของระบบ 

 

 

 

7.94%
13.13%

36.54%

6.31%

36.09%
เครืÉองจกัรหยดุชะงกั

การเพิ Éมปริมานการผลิต

พนกังานขาดงาน

การแทรกงาน
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4.11 การวเิคราะห์เปรียบเทยีบค่าเฉลีÉยของปัจจยัเมืÉอตดัปัจจยัทีÉไม่จาํเป็นออกไป  

 จากการทดลองจะพบว่าปัจจยัทีÉไม่มีผลกระทบต่อตารางการผลิตว่ามีผลกระทบต่อค่าเฉลีÉย

ทาํใหเ้ปลีÉยนไปหรือไม่ เนืÉองจากการทดสอบความเป็นปกตินัÊนไดจ้ะทาํในการทดลองครัÊ งทีÉแลว้ จึง

ไม่จาํเป็นต้องมีการทดสอบสมมติฐานอีก ดังนัÊ น จึงได้ทาํการทดสอบเปรียบเทียบการทดลอง

ระหว่างปัจจยัทัÊงหมด 6 ปัจจยั เพืÉอเปรียบเทียบกบัการทดลองทีÉมี 4 ปัจจยัซึÉงขอ้มลูในการทดสอบมี

รูปทีÉ 4.5  

Two-Sample T-Test and CI  

Sample    N   Mean  StDev  SE Mean 

1        80  571.6   43.7      4.9 

2       160  575.5   44.1      3.5 

Difference = mu (1) - mu (2) 

Estimate for difference:  -3.93 

95% CI for difference:  (-15.78, 7.92) 

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -0.65  P-Value = 0.514  DF = 159 

รูปทีÉ 4.5 การทดสอบจากโปรแกรม MINITAB 

 จากการวิเคราะห์ทางสถิติดงัรูปทีÉ 4.5 พบว่า ในการทดลองไม่ว่าจะพิจารณา 5 ปัจจยั หรือ 7 

ปัจจยัจะใหผ้ลของค่าเฉลีÉยไม่แตกต่างกนั ดงันัÊนในทางปฏิบติั ในการทดลองใดๆก็ตามจะเป็นการ

เพิÉมความซบัซอ้นของสมการ นอกจากนีÊ ยงัทาํใหเ้กิดความสิÊนเปลืองในทรัพยากรทีÉจะตอ้งนาํมา

บริหารจดัการกบัปัจจยัความไม่แน่นอนทีÉไม่จาํเป็นตอ้งพิจารณา  
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4.12 สรุปผลการทดลอง 

จากการศึกษาระบบการผลิตแบบตามงานในโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไมพ้บว่า ปัจจยัความ

ไม่แน่นอนภายในโรงงานนัÊนมีหลากหลายปัจจยั ดงันัÊนจึงทาํการประเมินจากผูเ้ชีÉยวชาญว่าปัจจยัใด

ทีÉน่าจะมีผลกระทบต่อการจดัตารางการผลิตของแผนกวางแผน ดงันัÊนจึงเลือกวิธีการทางสถิติแบบ

แฟคทอเรียลมาวิเคราะห์เพืÉอหาปัจจัยทีÉมีผลกระทบกบัประสิทธิภาพของตารางการผลิต ซึÉงใน

งานวิจยันีÊประสิทธิภาพทีÉสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์องงานวิจยัคือค่าเฉลีÉยเวลาล่าชา้และเวลาปิด

งานของระบบ เมืÉอทาํการจดัตารางการผลิตภายใตค้วามไม่แน่นอนของปัจจยัทัÊง 6 พบว่าปัจจยัทีÉไม่

จาํเป็นต่อการพิจารณาคือ สภาวะความไม่แน่นอนทีÉเกิดจากเวลานาํผลิตและการขาดแคลนวตัถุดิบ 

ดงันัÊนจึงเปรียบเทียบค่าเฉลีÉยของการทดลองระหว่างปัจจยัทีÉ 6 ปัจจยัและ 4 ปัจจยัพบว่าไม่มีความ

จาํเป็นในการพิจารณาค่าปัจจยัทัÊงสองเนืÉองจากใหค่้าเฉลีÉยทีÉไม่แตกต่างกนั ดงันัÊนจึงสามารถสรุปได้

ว่า จากการศึกษาสภาวะความไม่แน่นอนในโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไมพ้บว่า มีสภาวะความไม่

แน่นอนทีÉเกิดขึÊ นได้หลากหลายปัจจัย แต่ปัจจัยทีÉจาํเป็นต่อการพิจารณาคือ การหยุดชะงกัของ

เครืÉองจกัร การเพิÉมปริมานการผลิต พนกังานขาดงานและการแทรกงาน   
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บททีÉ 5 

แผนการจัดการความไม่แน่นอน 

ในบทนีÊ จะทําการออกแบบแผนการบริหารจัดการองค์กรในสภาวะความไม่แน่นอน 

กาํหนดองคป์ระกอบของแผนในกระบวนการต่างๆ การเตรียมความพร้อมเพืÉอรับมือกบัความไม่

แน่นอนทีÉอาจจะเกิดขึÊนไดต้ลอดเวลา เป็นสิÉงทีÉควรกระทาํ เพืÉอเมืÉอเกิดสภาวะความไม่แน่นอนขึÊน

การแกปั้ญหาทีÉล่าชา้ หรือการตดัสินใจทีÉผดิพลาดจะส่งผลกระทบต่อค่าชีÊวดัในส่วนการเตรียมความ

พร้อมจะเป็นการจดัเตรียมทรัพยากร ขอ้มลูทีÉจาํเป็น โดยจะระบุทีมงานเพืÉอบริหารสภาวะความไม่

แน่นอน และกาํหนดหน้าทีÉของสมาชิกแต่ละคนในทีม ซึÉงจะประกอบดว้ยทีมบริหารจดัการกับ

สภาวะความไม่แน่นอน จะระบุบุคคลทีÉทาํหน้าทีÉตอบสนองต่อสภาวะความไม่แน่นอนนัÊ นๆ 

กาํหนดความรับผดิชอบ จดัเตรียมทรัพยากรทีÉจาํเป็นเพืÉอป้องกนัความสบัสนและซบัซอ้นของงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ 5.1 แนวทางการจดัการกบัความไม่แน่นอน

1.กาํหนดวตัถุประสงค ์

2. ระบุเอกสารทีÉเกีÉยวขอ้ง 

3. การแกไ้ขเอกสาร 

6.แผนการปฏิบติัการ 

4. จาํแนกแหล่งทีÉมา 

7.รายละเอียดการปฏิบตังาน 

8. แผนฟืÊ นฟ ู

5. การบนัทึกขอ้มูล 

9. แผนป้องกนั 

10. การเรียนรู้และเปลีÉยนแปลง 
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5.1 การกาํหนดวตัถุประสงค์ของแผน 

เป็นการกาํหนดความตอ้งการของแผนการบริหารจดัการความไม่แน่นอนซึÉงการกาํหนด

วตัถุประสงคจ์ะทาํใหท้ราบถึงความตอ้งการและทิศทางการดาํเนินงานเพืÉอใหค้นในองคก์รเขา้ใจ

ร่วมกนั 

5.2 การระบุเอกสารทีÉเกีÉยวข้อง 

เป็นการจดัการระบบเอกสารทีÉตอ้งระบุว่ามีเอกสารใดบา้งทีÉเกีÉยวขอ้งกบัการปฏิบติัการนีÊ  ซึÉงจะ

ระบุผูค้รอบครองเอกสารและตาํแหน่งทีÉจดัเก็บ 

5.3 การแก้ไขเอกสาร 

การแกไ้ขเอกสารเป็นการบนัทึกการปรับปรุงแผนการบริหารจดัการในสภาวะความไม่แน่นอน 

ดงันัÊน เพืÉอประสิทธิภาพของแผนอยา่งย ั Éงยนื ควรจะมีการปรับแผนทุก 3 เดือนเพืÉอทาํใหแ้ผนการ

จดัการนัÊนเป็นไปในทางทีÉเหมาะสมกบัองคก์รทีÉสุด 

5.4 การจาํแนกแหล่งทีÉมา 

การจาํแนกเพืÉอใหท้ราบถึงแหล่งทีÉมาของความไม่แน่นอนและนอกจากนีÊ ยงัวิเคราะห์ไดถึ้ง

ผลกระทบทีÉจะเกิดขึÊนอีกดว้ย 

5.5 การบันทกึข้อมูล 

การบนัทึกขอ้มลูเกีÉยวกบัสภาวะความไม่แน่นอนจะทาํใหมี้หลกัฐาน หรือฐานขอ้มลูมากขึÊน 

และจาํเป็นตอ้งเรียนรู้จากขอ้มลูทีÉถกูบนัทึกไวเ้กีÉยวกบัสภาวะความไม่แน่นอนนัÊน  ๆ

5.6 แผนการปฏิบัตกิาร  

แผนในการปฏิบติัการหรือการตอบสนองต่อสภาวะความไม่แน่นอนคือการตดัสินใจใน

ขณะทีÉเกิดสภาวะความไม่แน่นอนนัÊนๆ โดยจะวางแผนก่อนการเกิดสภาวะความไม่แน่นอนและ

พิจารณาทุกๆทางเลือก และการดาํเนินงานทีÉเหมาะสมในแต่ละแนวทาง ในส่วนของการตอบสนอง
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จะประกอบดว้ยการวางแผนการปฏิบติัเพืÉอควบคุมสถานการณ์และตอบสนองต่อสภาวะความไม่

แน่นอนไดดี้ขึÊน โดยประกอบไปดว้ยผงัการดาํเนินงานและรายละเอียดของการปฏิบติังาน 

5.7 รายละเอยีดการปฏิบัตงิาน  

จะชีÊแจงรายละเอียดของหน้าทีÉบุคคลในแต่ละคนในองค์กรเพืÉอป้องกันการทาํหน้าทีÉทีÉ

ซบัซอ้น และมีการแบ่งหนา้ทีÉใหเ้หมาะสม 

5.8 แผนการฟืÊ นฟู  

การฟืÊ นฟจูะเกิดขึÊนหลงัจากการเกิดสภาวะความไม่แน่นอนสิÊนสุด โดยการฟืÊ นฟสิูÉงทีÉจาํเป็น 

เช่น เมืÉอเกิดสภาวะนํÊ าท่วมจะต้องทาํการดาํเนินการซ่อมแซมเครืÉองจักร สถานทีÉปฏิบติังานและ

สภาพจิตใจของพนักงาน ซึÉงแผนฟืÊ นฟูจะกระทาํเพืÉอให้การดาํเนินงานของสายการผลิตสามารถ

กลบัเขา้สู่สภาวะปกติได ้

5.9 แผนป้องกนั 

เมืÉอทราบสาเหตุของการเกิดสภาวะความไม่แน่นอนแลว้ สิÉงทีÉสาํคญัทีÉสุดคือการป้องกนั

การเกิดซํÊ า ในบางปัจจยัการเกิดซํÊ าเป็นเรืÉองทีÉไม่สามารถป้องกนัไดก้็จะมีการปรับปรุงแผนการ

รับมือใหเ้หมาะสมทีÉสุด 

5.10 การเรียนรู้และปรับปรุงอย่างต่อเนืÉอง (Learning & Change)  

 การเรียนรู้และปรับปรุงอยา่งต่อเนืÉองมีวตัถุประสงค์เพืÉอให้องค์กรสามารถดาํเนินงานโดย

คาํนึงและดาํเนินงานด้วยความตระหนักถึงความไม่แน่นอนในโรงงานซึÉ งการตระหนักถึงการ

เปลีÉยนแปลงอยู่ตลอดเวลาของสภาวะแวดลอ้มมีความสาํคญัต่อการดาํเนินธุรกิจอย่างมั Éนคง การ

เปลีÉยนแปลงความไม่แน่นอนให้เป็นการมีระดบัความเสีÉยงเกิดจากการเก็บข้อมูลทีÉถูกต้องและ

แม่นยาํในการจดัทาํแผนนัÊนจะประกอบไปดว้ยแผนใหญ่ทัÊ งหมด 4 แผนซึÉงตวัอย่างการจดัทาํแผน

จะมีดงัต่อไปนีÊ  
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5.11 ตวัอย่างแผนการบริหารจดัการในสภาวะความไม่นอน 

ตารางทีÉ 5.1 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากเครืÉองจกัรเสีย (ขัÊนตอนทีÉ 1-3) 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#01 

แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากเครืÉองจกัรเสีย 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ 1 

1. วตัถุประสงค์ของแผน  

เพืÉอเป็นแนวทางในการเตรียมพร้องและตอบโต้สภาวะความไม่แน่นอน อันทําให้

เครืÉ องจักรหยุดชะงัก โดยมุ่งเน้นการแก้ไขปัญหาโดยใช้ระยะเวลาสัÊ นทีÉสุด เพืÉอควบคุมความ

เสียหายทาํใหเ้กิดความเสียหายนอ้ยทีÉสุดและใชเ้ป็นแนวทางในการปฎิบติัและกาํหนดผูรั้บผิดชอบ

เพืÉอใหก้ารจดัการในสภาวะความไม่แน่นอนเป็นไปไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและสามารถทาํให้กลบั

สู่สภาวะทีÉสามารถดาํเนินการผลิตไดเ้ช่นสภาวะปกติ 

2. เอกสารทีÉเกีÉยวข้อง 

รหสัเอกสาร ชืÉอเอกสาร หมายเหตุ 

EUM#01-01 แผนฉุกเฉินเมืÉอเครืÉองจกัรหยดุชะงกั  

EUM#01-02 แผนการซ่อมบาํรุง  

EUM#01-03 แผนการตรวจสอบเครืÉองจกัร  

   

   

 

3. การแก้ไขเอกสาร 

 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ วนัทีÉแกไ้ข วตัถุประสงค ์ รายละเอียด ผูข้อแกไ้ข ผูอ้นุมติั 

0 1 ส.ค. 2556 เริÉมใชง้าน    
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ตารางทีÉ 5.2 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากเครืÉองจกัรเสีย (ขัÊนตอนทีÉ 4-5) 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#01 

แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากเครืÉองจกัรเสีย 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ 2 

4. ลกัษณะของสภาวะความไม่แน่นอน 

แหล่งทีÉมาของความไม่แน่นอน 

           มอเตอร์ชาํรุดสายพานขาด 

          พนกังานใชง้านเครืÉองจกัรผดิวิธีทาํใหเ้ครืÉองจกัรเสีย 

          ระบบจ่ายไฟขดัขอ้ง 

          เกิดอุบติัเหตุกบัเครืÉองจกัร 

ผลกระทบทีÉเกดิขึÊน 

         สายการผลิตหยดุชะงกั 

          ส่งออกสินคา้ไม่ทนั 

          ระยะเวลาของงานล่าชา้เฉลีÉยในระบบเพิÉมขึÊน 

          เสียเงินในดา้นการซ่อมบาํรุงรักษาเครืÉองจกัร 

          สูญเสียเงินค่าปรับจากการส่งสินคา้ใหล้กูคา้ไม่ทนั 

5. ใบบันทึกข้อมูล 
 

XXXXXXXXXXX CO., LTD 

ใบบันทกึการซ่อม  

ชืÉอผูแ้จง้ซ่อม 

ชืÉอหน่วยงาน 

รายการทีÉแจง้ซ่อม 

วนัทีÉแจง้ซ่อม………………………………. 

แผนก ตดัเตรียม    ขึÊนรูป    ขดูแต่ง พ่นสี 

ลกัษณะของปัญหา 

_______________________________________________________________________________________ 

_______________________________________________________________________________________ 

การตรวจสอบวิเคราะห์เบืÊองตน้ 

_______________________________________________________________________________________ 

_______________________________________________________________________________________ 

ระยะเวลาในการซ่อม………………………ชัÉวโมง 

ช่างทีÉรับผิดชอบ………………………………….. 
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6. แผนการปฏิบัตงิานเมืÉอเครืÉองจกัรเสีย 

ตารางทีÉ 5.3 แผนการปฏิบติังานเมืÉอเครืÉองจกัรเสีย  

แผนการปฏิบัตกิารเมืÉอเครืÉองจกัรเสีย             รหสัเอกสาร EUM#01-01  

เครืÉองมอื กระบวนการ ผู้รับผดิชอบ 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กดปุ่มหยุด 

แจง้หวัหนา้ 

ประเมินอาการเบืÊองตน้ 

ซ่อมได ้ ซ่อมไม่ได ้

เขียนใบแจง้ซ่อม 

แจง้ช่างซ่อม 

ประเมิน 

T < 20 20 <T < 60 T > 60 

ปรับตัÊงเครืÉองจกัรใหม่ แจง้หวัหนา้ 

พิจารณางานใหม่ 

ซ่อม 

End 

บนัทึกการซ่อมบาํรุง 
หวัหนา้งาน 

ฝ่ายวางแผน 

ผูจ้ดัการ 

พนกังาน 

ช่างซ่อม 

หวัหนา้งาน 

 
MTC#01-02 

MTC#01-01 
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ตารางทีÉ 5.4 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากเครืÉองจกัรเสีย (ขัÊนตอนทีÉ 7.1) 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#01 

แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากเครืÉองจกัรเสีย 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ 5 

รายละเอยีดการปฏิบัตงิาน 

7.1 ช่วงระยะเวลาระหว่างการเกดิสภาวะความไม่แน่นอน 

 7.1.1 พนักงาน 

              เมืÉอเครืÉองจกัรเกิดการหยดุชะงกัโดยไม่ทราบสาเหตุ ใหพ้นกังานทีÉปฏิบติัการประจาํเครืÉองจักร

กดปุ่มหยดุเครืÉองจักรก่อนเป็นอนัดบัแรกและห้ามดาํเนินการแกไ้ขใดๆดว้ยตนเอง หลงัจากนัÊนให้ทาํ

การแจง้หวัหนา้งานเพืÉอใหด้าํเนินการแกไ้ขต่อไป 

7.1.2 หัวหน้างาน 

             เมืÉอหวัหนา้งานทราบถึงการหยดุชะงกัของเครืÉองจักรในสายการผลิตจะทาํการประเมินอาการ

เครืÉ องจักรในเบืÊองตน้ ซึÉ งหากหัวหน้างานสามารถแก้ไขไดเ้องให้ประเมินว่าแกไ้ขภายใน 20 นาที

หรือไม่ ถา้พิจารณาแลว้ว่าไม่ไดใ้หท้าํการเขียนใบแจง้ซ่อมซึÉงจะแจง้ไปยงัฝ่ายซ่อมบาํรุงเพืÉอใหช่้างซ่อม

มาดาํเนินการแกไ้ข  

         หัวหน้างานจะทาํหน้าทีÉในการปรับตัÊ งเครืÉ องจักรใหม่ทันทีเมืÉอช่างซ่อมบาํรุงได้แจ้งมาว่าไม่

สามารถซ่อมเครืÉองจกัรไดท้นัตามระยะเวลาทีÉกาํหนด 

7.1.3 ช่างซ่อมบํารุง 

         เมืÉอหวัหนา้งานส่งใบแจง้ซ่อมมายงัฝ่ายซ่อมบาํรุง ช่างซ่อมบาํรุงตอ้งดาํเนินการวิเคราะห์อาการ

เบืÊองตน้ของเครืÉองจกัรว่าจะสามารถซ่อมไดห้รือไม่ หากประเมินอาการในเบืÊองตน้แลว้การซ่อมจะอยู่

ภายในระยะเวลา 20 นาทีใหท้าํการซ่อมเครืÉองจักร หากเกิน 20 นาทีไม่สามารถซ่อมไดใ้ห้แจ้งหัวหน้า

งานเพืÉอทาํการปรับตัÊงเครืÉองจกัรใหม่สาํรอง หลงัจากนัÊนหากไม่สามาถแกไ้ขให้เครืÉองจักรสามารถใช้

งานไดใ้นสภาพปกติใหท้าํการแจง้ไปยงัหวัหนา้งานเพืÉอพิจารณางานใหม่ 

7.1.4 ผู้จดัการ 

         ผูจ้ดัการจะทาํการพิจารณาความเร่งด่วนของงาน หากการแกไ้ขเครืÉองจกัรล่าชา้กว่าทีÉกาํหนดและ

ไม่มีเครืÉองจกัรสาํรอง เช่น เครืÉองเลืÉอยโคง้ทีÉไม่สามารถใชเ้ครืÉองจกัรใดทดแทนได ้ใหพ้ิจารณางานใหม่ 

7.1.5 ฝ่ายวางแผน 

                     จะทาํหนา้ทีÉในการเตรียมขอ้มูลเพืÉอบอกสถานะของงานทีÉสามารถผลิตในช่วงระยะเวลานัÊน   
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ตารางทีÉ 5.5 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากเครืÉองจกัรเสีย (ขัÊนตอนทีÉ 7.2) 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#01 

แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากเครืÉองจกัรเสีย 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ 6 

รายละเอยีดการปฏิบัตงิาน 

7.2  ช่วงระยะเวลาสิÊนสุดภาวะความไม่แน่นอน 

7.2.1 หัวหน้างาน 

          หวัหนา้งานจะทาํการหาสาเหตุของเครืÉองจักรหยุดชะงกัทีÉเกิดจากพนักงาน ซึÉ งอาจจะเป็น

วิธีการทาํงานทีÉไม่เหมาะสม สภาพร่างกายทีÉไม่เหมาะสมต่อการทาํงาน หรือจะเป็นสภาพการณ์

อืÉนๆทีÉเกีÉยวกบัพนกังานและวิธีการทาํงาน และบนัทึกการทาํงานเพืÉอให้หาแนวทางในการป้องกนั

ต่อไป 

    7.2.2 ช่างซ่อมบํารุง 

              ช่างซ่อมบาํรุงจะตอ้งทาํการตรวจสอบสาเหตุทีÉแท้จริงของเครืÉ องจักรทีÉเกิดจากความ

ผิดปกติของสภาพเครืÉองจักรจาํพวก ระบบจ่ายไป สายพาน และมอเตอร์ ซึÉ งมาจากการขาดการ

บาํรุงรักษา  

      7.2.3 ผู้จดัการ 

               ผูจ้ดัการตอ้งพิจารณาผลกระทบของการเกิดการหยดุชะงกัของเครืÉองจักรว่ามีผลกระทบ

ต่อสายการผลิตมีระดบัรุนแรงเท่าไร และมีแนวโน้มว่าจะมีการทาํให้สินคา้ไม่สามารถส่งมอบได้

ทนัเวลา ดงันัÊนควรจะมีการพิจารณาการเปิดทาํงานล่วงเวลา การกาํหนดให้สภาวะการผลิตอยู่ใน

สภาวะการเร่งงาน 

    7.2.4 ฝ่ายวางแผน 

               ฝ่ายวางแผนตอ้งสามารถเตรียมความพร้อมของงานทีÉจะผลิตในขอ้มูลและความพร้อม

ของวตัถุดิบในงานถดัไปจะตอ้งพิจารณา 
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ตารางทีÉ 5.6 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากเครืÉองจกัรเสีย (ขัÊนตอนทีÉ8-10) 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#01 

แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากเครืÉองจกัรเสีย 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ 6 

8. แผนฟืÊ นฟู  

1. ตรวจสอบความเสียหายทีÉเกิดขึÊนกบัเครืÉองจกัร 

2. ซ่อมแซมสภาพเครืÉองจกัรใหส้ามารถใชง้านได ้

3. ติดต่อกบับริษทั Supplier ภายนอกทีÉองคก์รไดท้าํการจา้งเพืÉอดูแลเครืÉองจกัร 

4. ตรวจสอบผลกระทบต่องานทัÊ งหมดทีÉกาํลังดาํเนินงานอยู่ในช่วงระยะเวลาการผลิตทัÊ ง

ก่อนหลงัหลงัการผลิต 

5. ปรับแผนการผลิตใหส้อดคลอ้งกบัสถานการณ์ปัจจุบนั ถา้พิจารณาแนวโนม้ว่างานจะมีการส่ง

มอบไม่ทนัและทาํใหเ้กิดค่าปรับตอ้งทาํการเปิดการทาํงานล่วงเวลา 

6. เมืÉอพิจารณาว่าลูกค้าสามารถต่อรองได้จึงทาํการต่อรองและกาํหนดให้การผลิตจัดอยู่ใน

สภาวะเร่งงาน โดยมีช่วงในการควบคุมประสิทธิภาพของการทาํงานใน 1 สัปดาห์  

9. แผนป้องกนั 

1. การดาํเนินงานวางแผนการซ่อมบาํรุงเครืÉองจกัร 

2. ตรวจสอบอุปกรณ์ เครืÉองมือ และเครืÉองจกัร ก่อนการปฏิบติังาน 

3. กาํหนดระยะเวลาในการบาํรุงรักษาเครืÉองจกัรในแต่ละวนั 

4. กาํหนดหนา้ทีÉความรับผิดชอบเครืÉองจกัรใหก้บัพนกังานระดบัปฏิบติัการทุกคนโดยจะทาํ

หนา้ทีÉในการบาํรุงรักษาเครืÉองจกัรพืÊนฐานในแต่ละวนั 

5. จัดทาํ คู่มือการปฏิบัตงานการใช้เครืÉ องจักรกลอันตราย โดยทีÉมีข้อปฏิบัติในการใช้

เครืÉองจกัร ตรวจสอบสภาพร่างกายก่อนการใชง้านและมีการแต่งกายทีÉเหมาะสม 

6. วางแผนจดัทาํการ์ดป้องกนัเครืÉองจกัร  

10. การเรียนรู้และการเปลีÉยนแปลงความไม่แน่นอน 

          องคก์รจะตอ้งทาํการบนัทึกลกัษณะของเครืÉองจกัรเสียและสาเหตุการเกิด รวมทัÊ งผลกระทบ

ทีÉมีต่อองค์กรดว้ยขอ้มูลทีÉถูกตอ้ง นอกจากนีÊ การเปลีÉยนแปลงยงัทาํไดโ้ดยการนาํระบบการซ่อม

บาํรุงมาเพืÉอทาํให้สภาวะความไม่แน่นอนกลายเป็นความเสีÉยงและสามารถจัดการได้ต่อไปใน

อนาคต 
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ตารางทีÉ 5.7 การวางแผนการบาํรุงรักษาแบบรายเดือน  

 

คู่มอืการบํารุงรักษาเครืÉองจกัร แผนการบํารุงรักษาแบบรายเดือน 

รหสัเอกสาร  EUM#01-03 

เครืÉองจักร 
ส.ค.-56 

1 2 3 5 6 7 8 9 10 12 13 14 15 16 17 19 20 21 22 23 24 26 27 28 29 30 

เครืÉองซอย Lt,Em,Av   Sh Blt,Cl   Cl     Sh Cl   Cl Mr,Hd   Sh Cl   Cl     Sh Cl   Cl   Ps,Em 

เครืÉองไสอตัโนมติั Lt,Av   Sh Blt,Cl   Cl     Sh Cl   Cl Mr,Hd   Sh Cl   Cl     Sh Cl   Cl   Ps,Em 

เครืÉองตดัหยาบ Lt,Em,Av   Sh Blt,Cl   Cl     Sh Cl   Cl Mr,Hd   Sh Cl   Cl     Sh Cl   Cl   Ps,Em 

เครืÉองตดัละเอียด Lt,Em,Av   Sh Blt,Cl   Cl     Sh Cl   Cl Mr,Hd   Sh Cl   Cl     Sh Cl   Cl   Ps,Em 

เครืÉองเลืÉอยโคง้ Lt,Em,Av   Sh Blt,Cl   Cl     Sh Cl   Cl Mr,Hd   Sh Cl   Cl     Sh Cl   Cl   Ps,Em 

เครืÉองเจาะรูเดือย Lt,Av     Cl   Cl       Cl   Cl Mr,Hd     Cl   Cl       Cl   Cl   Ps,Em 

เครืÉองเพลาตัÊง Lt,Av   Sh Blt,Cl   Cl     Sh Cl   Cl Mr,Hd   Sh Cl   Cl     Sh Cl   Cl   Ps,Em 

เครืÉองเร้าเตอร์ Lt,Av     Blt,Cl   Cl       Cl   Cl Mr,Hd     Cl   Cl       Cl   Cl   Ps,Em 

เครืÉองขดักระดาษทราย Lt,Av     Cl   Cl       Cl   Cl Mr,Hd     Cl   Cl       Cl   Cl   Ps,Em 

เครืÉองเจาะ Lt,Av   Sh Cl   Cl     Sh Cl   Cl Mr,Hd   Sh Cl   Cl     Sh Cl   Cl   Ps,Em 

สัญลกัษณ์ 

Lt = การเติมสารหล่อลืÉน      Cl = การทาํความสะอาด     Av = การตรวจสอบสภาพการทาํงานทั Éวไป   Em = การตรวจสอบปุ่มหยุดฉุกเฉิน    Sh = ความคมของใบมีดMr  = การทาํงานอของมอเตอร์   Ps = ระบบ

จ่ายไฟ    Blt = ระบบสายพาน   Hd = ระบบลม  
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ตารางทีÉ 5.8 แผนการบาํรุงรักษาเครืÉองจกัร 

แผนการดําเนินงานการบํารุงรักษาเครืÉองจกัร                                                                   รหัสเอกสาร EUM#01-04 

ทีÉ ขัÊนตอน 
สิงหาคม 55 กนัยายน55 ตุลาคม55 พฤศจิกายน 55 

ผูรั้บผดิชอบ 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1 เก็บรวบรวมสภาพเครืÉองจกัรและอุปกรณ์เบืÊองตน้ของทุก

แผนก 

                ผูว้ิจยัและ

หวัหนา้ 

2 ศึกษาวิธีการบาํรุงรักษาเครืÉองจกัรทีÉเหมาะสม                 ผูว้ิจยัและ

ช่างซ่อม 

3 วางแผนการบาํรุงรักษารวมถึงกาํหนดระยะเวลาการ

บาํรุงรักษา 

                
ผูว้ิจยั 

4 กาํหนดหนา้ทีÉและความรับผดิชอบ                 ผูจ้ดัการ 

5 จดัทาํเอกสาการบาํรุงรักษา ใบแจง้ซ่อมและบนัทึกการ

ซ่อมบาํรุง 

                
ผูว้ิจยั 

6 ชีÊแจงเอกสารการบาํรุงรักษาใหก้บัผูเ้กีÉยวขอ้งรับทราบ                 ผูจ้ดัการ 
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ตารางทีÉ 5.9 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากพนกังานขาดงาน(ขัÊน1-3) 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#02 

แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากพนกังานขาดงาน 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ 1 

 

1. วตัถุประสงค์ของแผน  

เพืÉอเป็นแนวทางในการเตรียมพร้องและตอบโตส้ภาวะความไม่แน่นอน อนัเนืÉองมาจาก

พนกังานหยดุงาน โดยมุ่งเนน้การแกไ้ขปัญหาโดยใชร้ะยะเวลาสัÊนทีÉสุด เพืÉอควบคุมความเสียหาย

ทาํใหเ้กิดความเสียหายนอ้ยทีÉสุดและใชเ้ป็นแนวทางในการปฎิบติัและกาํหนดผูรั้บผิดชอบเพืÉอให้

การจดัการในสภาวะความไม่แน่นอนเป็นไปไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพและสามารถทาํให้กลบัสู่

สภาวะทีÉสามารถดาํเนินการผลิตไดเ้ช่นสภาวะปกติ 

2. เอกสารทีÉเกีÉยวข้อง 

รหสัเอกสาร ชืÉอเอกสาร หมายเหตุ 

EUM#02-01 แผนฉุกเฉินเมืÉอพนกังานขาดงาน  

EUM#02-02 ระบบการหมุนเวียนพนกังาน  

   

   

   

 

3. การแก้ไขเอกสาร  

แกไ้ขครัÊ งทีÉ วนัทีÉแกไ้ข วตัถุประสงค ์ รายละเอียด ผูข้อแกไ้ข ผูอ้นุมติั 

0 1 ส.ค. 2556 เริÉมใชง้าน    
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ตารางทีÉ 5.10 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากพนกังานขาดงาน(ขัÊน4-5) 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#02 

แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากพนกังานขาดงาน 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ  2 

4. ลกัษณะของสภวะความไม่แน่อน 

แหล่งทีÉมาของความไม่แน่นอน 

 พนกังานขาดงานโดยมิไดล้าล่วงหนา้ 

 การลาออกของพนกังาน 

 การเสียชีวิตของพนกังาน 

 อุบติัเหตุจากการทาํงาน 

 พนกังานทะเลาะวิวาทกนัภายในโรงงาน 

ผลกระทบ 

 สายการผลิตหยดุชะงกั 

 การสูญเสียเงินในการรักษาเยยีวยาใหก้บัพนกังาน 

 การสูญเสียเงินทุนในการซ่อมแซมเครืÉองจกัร 

             ส่งมอบของใหล้กูคา้ไม่ทนั 

              กระทบต่องานทีÉดาํเนินอยูใ่นตารางการผลิต 

5. ใบบันทกึข้อมูล 

ใบบันทกึการขาดงานของพนกังาน 

ชืÉอพนกังานทีÉขาด___________________ แผนก____________________________ 

สาเหตุการขาดงาน______________________________________________________ 

วนัทีÉ____________________________________ หวัหนา้แผนก_________________ 

 
 

 

6. แผนการปฏิบัตเิมืÉอพนักงานขาดงาน 
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ตารางทีÉ 5.11 แผนการปฏิบติังานเมืÉอพนกังานขาด 

แผนการปฏิบัตกิารเมืÉอพนักงานขาดงาน 

    รหสัเอกสาร EUM#01-01 

เครืÉองมอื กระบวนการ ผู้รับผดิชอบ 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

กรณีหยดุ 1-2 วัน 

ประเมินระดบัความสาํคญัของงาน 

ระดบั 2 ระดบั 1 

เรียกประชุมพนกังาน บนัทึกการขาดงาน 

จ่ายงานใหม่ 

End เขียนใบบนัทึก 

กรณีหยดุ 3 วันขึÊนไป 

ยืÉนคาํร้องขอพนกังานใหม่กบั HR 

ประเมินระดบัความสาํคญัของงาน 

ระดบั 1 

เรียกประชุมพนกังาน 

จ่ายงานใหม่ 

เขียนใบบนัทึก 

ระดบั 2 

แจง้ผูจ้ดัการ 

ดึงคน 

จ่ายงานใหม่ 

End 

หวัหนา้งาน 

หวัหนา้งาน 

หวัหนา้งาน 

หวัหนา้งาน 

ผูจ้ดัการ 

หวัหนา้งาน 
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ตารางทีÉ 5.12 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากพนกังานขาดงาน(ขัÊนตอนทีÉ7.1)  

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#02 

แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากพนกังานขาดงาน 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ 4 

รายละเอยีดการปฏิบัตงิาน 

7.1 ช่วงระยะเวลาระหว่างการเกดิสภาวะความไม่แน่นอน 

7.1.1  หัวหน้างาน  

           เมืÉอหวัหนา้งานทราบถึงการขาดงานของพนักงานจะอยู่ในช่วงระยะระหว่าง 08:00 – 08:15 น.  

จะทาํการเรียกประชุมพนกังานทัÊงหมดภายในแผนกเพืÉอสอบถามถึงสาเหตุการขาดงาน จากนัÊนจะทาํ

การพิจารณาลาํดบัความสาํคญัของงานทีÉพนกังานปฏิบติัการคนนัÊนขาด การพิจารณาระดบัความสําคญั

ของงานจะพิจารณาจากค่าเวลาเผืÉอ(Slack Time) ถา้ค่าเวลาเผืÉอของการส่งมอบงานไปยงัแผนกถดัไป

เหลือ 5-7 วนั งานจะถูกพิจารณาว่ามีลาํดบัความสาํคญัเป็น 1  และถา้ระยะเวลาของค่าเวลาเผืÉอเหลือ 1-4 

วนัจะกาํหนดใหมี้ระดบัความสาํคญัเป็น 2 

          กรณีทีÉพนักงานหยุดงานเกิน 3 วนัจะสามารถคาดการณ์แนวโน้มไดว้่าจะเกิดการลาออกของ

พนกังานปฏิบติัการ ดงันัÊนภายในวนัทีÉ 3 ของการขาดงานหวัหนา้งานตอ้งยืÉนคาํร้องเพืÉอขอพนักงานเพิ Éม

ในแผนกของตนกบัฝ่ายบุคคลหลกัจากนัÊนจะพิจารณาลาํดบังานใหม่ ภายในวนัทีÉ 3 ของการขาดงาน

แผนจะเปลีÉยนขัÊนตอนการปฏิบติังานไปจากเดิมคือระดบัทีÉ 1 ให้ทาํการจ่ายงานใหม่ให้กบัพนักงานทีÉ

เหลืออยู่ภายในแผนก ซึÉ งหัวหน้างานจะตอ้งทราบถึงระดับการทาํงานและสามารถมอบหมายงานทีÉ

สาํคญัใหก้บัพนกังานได ้

7.1.2   ผู้จดัการ 

          ผูจ้ดัการตอ้งทาํการพิจารณาในการดึงคน เมืÉอพิจารณาว่าระดบังานนัÊนสาํคญัและมีแนวโน้มว่าจะ

ทาํใหเ้กิดงานล่าชา้จะตอ้งดึงคนจากแผนกอืÉนทีÉมีกาํลงัการผลิตเพียงพอเพืÉอมาปฏิบติังานในแผนกทีÉเกิด

การขาดงานของพนกังาน เมืÉอผูจ้ดัการดึงคนแลว้หวัหนา้งานจะเป็นผูส้อนงานและพิจารณาการจ่ายงาน

ใหม่ใหก้บัพนกังาน 
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ตารางทีÉ 5.13 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากพนกังานขาดงาน(ขัÊนตอนทีÉ7.2) 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#02 

แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากพนกังานขาดงาน 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ 5 

รายละเอยีดการปฏิบัตงิาน (ต่อ) 

        7.2 ช่วงสิÊนสุดการดําเนินงาน 

7.2.1 หัวหน้างาน 

         หวัหนา้งานตอ้งตระหนกัถึงการวิเคราะห์และเขา้ใจสาเหตุสาํคญัของการขาดงาน ซึÉ งจะตอ้ง

ทราบถึงความเป็นจริงว่าเกิดจากการทาํงานทีÉมีความกดกนัสูง การมีปัญหากบัเพืÉอนร่วมงาน หรือ

ความพึงพอใจขององคก์ร เนืÉองจากลกัษณะการทาํงานขององคก์รตอ้งอาศยัความมีประสบการณ์

ในการทาํงาน ความละเอียดอ่อน และมีลักษณะเป็นงานฝีมือ ดงันัÊ น การพิจารณาถึงสาเหตุ

ความสาํคญัจึงตอ้งมีการตระหนกั 

7.2.2 ผู้จดัการ 

            เมืÉอทราบปัญหาทีÉแทจ้ริงในการขาดงานหรือลาออกของพนักงาน ให้    ดาํเนินการนาํ

เรืÉองเขา้สู่ระเบียบวาระการประชุมประจาํเดือน โดยจะบนัทึกถึงสาเหตุการขาดงานทัÊงหมดของ

พนกังาน 

 

8. แผนฟืÊ นฟู 

1. ปรับแผนการผลิตใหส้อดคลอ้งกบัสถานการณ์ปัจจุบนั ถา้พิจารณาแนวโนม้ว่างานจะมีการส่งมอบ

ไม่ทนัและทาํใหเ้กิดค่าปรับตอ้งทาํการเปิดการทาํงานล่วงเวลา 

2. วิเคราะห์หาสาเหตุการขาดงานของพนกังานในองคก์ร 

3. สร้างความรักในองค์กร ทาํให้พนักงานรู้สึกมีส่วนร่วมและตระหนักถึงหน้าทีÉความสําคญัของ

ตนเองทีÉมีต่อองคก์ร 

4. สร้างแผนการหมุนเวียนพนกังานภายในแผนเดียวกนัเพืÉอสร้างความยดืหยุน่ในการทาํงานไดโ้ดย 

5. เมืÉอพิจารณาว่าลูกคา้สามารถต่อรองไดจึ้งทาํการต่อรองและกาํหนดให้การผลิตจัดอยู่ในสภาวะเร่ง

งาน โดยมีช่วงในการควบคุมประสิทธิภาพของการทาํงานใน 1 สัปดาห์  
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ตารางทีÉ 5.14 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากพนกังานขาดงาน(ขัÊนตอนทีÉ9-10) 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#02 

แผนการตอบโตส้ภาวะความไม่แน่นอนจากพนกังานขาดงาน 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ 

 

9. แผนการป้องกนั 

9.1  สร้างแรงจูงใจใหก้บัพนกังานเพืÉอทาํใหพ้นกังานอยากมาทาํงานในทุกวนั 

9.2 จดักิจกรรมเพืÉอเสริมสร้างสามคัคีของคนในองคก์ร เช่น กีฬาสีประจาํปี เทศกาลปีใหม่ 

9.3 การสร้างความสัมพนัธ์ทีÉดีระหว่างคนภายในองคก์ร  

9.4 สร้างระบบผลตอบแทนหรือ เบีÊยขยนัใหก้บัพนกังาน ซึÉ งการพิจารณาการกาํหนดเบีÊ ยขยนัจะเป็นไป

ตามการพิจารณาขององคก์รเอง 

      10. การเรียนรู้และการเปลีÉยนแปลง (Learning and Change) 

          การเรียนรู้และศึกษาความต้องการพืÊนฐานของมนุษยข์องมาสโลว์ จะสามารถนํามาจัดการกับ

สภาวะความไม่แน่นอนของคนขาดงานของพนกังานในองคก์รไดซึ้É งหากองคก์รสามารถตอบสนองความ

ตอ้งการพืÊนฐานได ้ซึÉ งหลกัของมาสโลวจ์ะสามารถตอบสนองความตอ้งการทางกายภาพ ความปลอดภยั 

ความรักและความเป็นเจ้าของ  ความตอ้งการไดรั้บความนับถือยกย่อง  ความตอ้งการทีÉจะเขา้ใจตนเอง

อยา่งแทจ้ริง การประยกุตใ์ชห้ลกัการเหล่านีÊ จะทาํใหโ้รงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไมที้Éตอ้งการการมีฝีมือ จะทาํ

ใหพ้นกังานสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการขององคก์รไดอ้ยา่งมั Éนคง 
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ตารางทีÉ 5.15 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากการเพิÉมปริมานการผลิต 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#03 

แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากการเพิÉมปริมานการผลิต 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ 0 สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ 1 

 

1. วตัถุประสงค์ของแผน  

เพืÉอเป็นแนวทางในการเตรียมพร้องและตอบโตส้ภาวะความไม่แน่นอน อนัเนืÉองมาจากการ

เพิÉมปริมานการผลิตทีÉมาจากลกูคา้ โดยมุ่งเนน้การแกไ้ขปัญหาโดยใชร้ะยะเวลาสัÊนทีÉสุด เพืÉอควบคุม

ความเสียหายทําให้เกิดความเสียหายน้อยทีÉ สุดและใช้เป็นแนวทางในการปฎิบัติและกาํหนด

ผูรั้บผดิชอบเพืÉอใหก้ารจดัการในสภาวะความไม่แน่นอนเป็นไปไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและสามารถ

ทาํใหก้ลบัสู่สภาวะทีÉสามารถดาํเนินการผลิตไดเ้ช่นสภาวะปกติ 

2. เอกสารทีÉเกีÉยวข้อง 

รหสัเอกสาร ชืÉอเอกสาร หมายเหตุ 

EUM#03-01 แผนฉุกเฉินการเพิÉมปริมานการผลิต  

   

   

   

   

 

3. การแก้ไขเอกสาร  

แกไ้ขครัÊ งทีÉ วนัทีÉแกไ้ข วตัถุประสงค ์ รายละเอียด ผูข้อแกไ้ข ผูอ้นุมติั 

0 1 ส.ค. 2556 เริÉมใชง้าน    
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ตารางทีÉ 5.16 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากการเพิÉมปริมานการผลิต(ขัÊนตอนทีÉ 

4 -5) 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#03 

แผนการตอบโตส้ภาวะความไม่แน่นอนจากการเพิÉมปริมานการผลิต 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ  2 

4. ลกัษณะของสภวะความไม่แน่อน 

แหล่งทีÉมาของความไม่แน่นอน 

 ลกูคา้สั ÉงเพิÉมปริมานการผลิต 

             

        

ผลกระทบ 

              ส่งมอบของใหล้กูคา้ไม่ทนั 

              กระทบต่องานทีÉดาํเนินอยูใ่นตารางการผลิต 

5. ใบบันทกึข้อมูลในฐานข้อมูลการผลติ 

 

 

 

6. แผนการปฏิบัตเิมืÉอเกดิการเพิÉมปริมานการผลติ
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ตารางทีÉ 5.17 แผนการปฏิบติัการเมืÉอเกิดการเพิÉมปริมานการผลิต 

แผนการปฏิบัตกิารเมืÉอเกดิการเพิÉมปริมานการผลติ 

    รหสัเอกสาร EUM03#01 

เครืÉองมอื กระบวนการ ผู้รับผดิชอบ 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ไดรั้บคาํสั Éงยนืยนั 

แจง้ไปยงัฝ่ายผลิต 

ประเมินสถานะ 

ก่อนผลิต ขณะผลิต หลงัผลิต 

ปรับแผน ตรวจสอบ 

1. วนักาํหนดส่งมอบ 

2. ความสาํคญัของลูกคา้ 

3. รอบเวลาการผลิต 

ค่านํÊ าหนกัตํÉากว่างานปัจจุบนั ค่านํÊ าหนกัสูงกว่างานปัจจุบนั 

แทรกงาน 

ปรับแผน 

แจง้ไปยงัทุกฝ่าย End 

ผลิตตามแผน

ผูจ้ดัการ 

วางแผน 
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ตารางทีÉ 5.18 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากการเพิÉมปริมานการผลิต (ขัÊนตอนทีÉ 

7.1) 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#03 

แผนการตอบโตส้ภาวะความไม่แน่นอนจากการเพิÉมปริมานการผลิต 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ_______ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ 4 

 

รายละเอยีดการปฏิบัตงิาน  

        7.1 ช่วงระหว่างการดําเนินงาน 

                   7.1.1 ผู้จดัการ 

             เมืÉอไดมี้การเพิ Éมปริมานคาํสั Éงผลิตของลูกคา้ หลงัจากทีÉฝ่ายขายไดมี้การยนืยนัคาํสั ÉงผลิตจากนัÊน

จากนัÊนจะมีการแจง้เรืÉองไปยงัผูจ้ดัการซึÉ งเมืÉอไดรั้บคาํสั Éงการผลิตจากกการเพิ Éมปริมานให้พิจารณาการ

ปฏิบติังานเป็น 3 ระยะ ดงันีÊ   

ระยะก่อนผลติ : ผูจ้ดัการจะทาํการปรับแผนการผลิตก่อนจะมีการส่งงานเขา้สู่กระบวนการผลิต ซึÉ ง

การปรับแผนจะคาํนึงถึงลาํดบัความสําคญัของงาน กาํลงัการผลิต ระยะเวลาการผลิตและวนัส่งมอบ

สินคา้ ถา้พบว่าสามารถยดืหยุน่ไดจ้ะดาํเนินการตามแผนการผลิตเดิมแต่เพิ Éมปริมานมาผลิตมากกว่าเดิม 

ระยะระหว่างผลติ : ผูจ้ดัการจะตอ้งทาํการพิจารณาวนัส่งมอบ ลาํดบัความสาํคญัของลูกคา้ ระยะเวลา

การผลิต เวลาทีÉเหลือ ถา้หากงานทีÉถูกเพิ Éมปริมานการผลิตมามีลาํดบัสําคญัมากกว่าให้แทรกงานเขา้ไป

ในระหว่างกระบวนการผลิตทนัที โดยทีÉตอ้งปรับแผนและศึกษาผลกระทบต่างๆทีÉมีต่องานอืÉนๆ 

ระยะเวลาหลงัผลติ: ใหท้าํการปรับแผนการผลิตโดยเพิ Éมงานเขา้มาใหม่ จะทาํการจัดตารางการผลิต

โดยทีÉกาํหนดเป็นงานใหม่เปรียบดงังานทั Éวๆไป 

          7.1.2 ฝ่ายวางแผน 

                  ฝ่ายวางแผนตอ้งมีขอ้มูลสถานะภาพของงานทุกงานทีÉกาํลงัดาํเนินการผลิต รวมทัÊงตอ้งมีการ

ดึงวตัถุดิบภายนอกทีÉจาํเป็นเขา้มาเพืÉอเตรียมความพร้อมสาํหรับการผลิตก่อนจะมีการสั Éงผลิต  

          7.2 ช่วงสิÊนสุดการดําเนินงาน  

                        7.2.1 ผู้จดัการ  

                       พิจารณาผลกระทบของงานทีÉเหลือในตาราง โดยหากมีผลกระทบให้ทาํการจัดตาราง

งานใหม่โดยพิจารณาการเปิดล่วงเวลา การกาํหนดสภวะเร่งาน 

                         7.2.2 ฝ่ายวางแผน 

                              เร่งวตัถุดิบใหเ้ขา้มาเคตรียมพร้อมกบัสภาวะเร่งงาน 
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ตารางทีÉ 5.19 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากการเพิÉมปริมานการผลิต (ขัÊนตอนทีÉ 

8-10) 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#03 

แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากการเพิÉมปริมานการผลิต 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ  

 

8. แผนฟืÊ นฟู 

1. การเพิ Éมปริมานการผลิตของคาํสั Éง 1 ผลิตจะสร้างผลกระทบต่อคาํสั ÉงผลิตอืÉนๆ ดงันัÊนตอ้งมี

การปรับแผนการผลิตใหเ้หมาะสมกบัปัจจุบนั 

2. การกาํหนดใหร้ะยะหลงัผลิตยงัเป็นสภาวะเร่งงานอยู ่

3. หากเวลากระชัÊนมีมากจะพิจารณาการเปิดการทาํงานล่วงเวลาเพืÉอให้การดาํเนินงานสามารถ

กลบัมาสู่ในสภาวะปกติ 

9. แผนการป้องกนั 

           ในสภาวะความไม่แน่นอนของการเพิ Éมปริมานการผลิตจะเป็นการปรับทีÉตวัให้แผนการผลิต

สามารถยดืหยุน่ไดม้ากขึÊน โดยทาํการเจรจาต่อรองกบัลูกคา้ทีÉมีการเพิ Éม      ปริมาณการผลิตโดยตอ้งมี

การกาํหนดค่าเวลาเผืÉอทีÉเหมาะสมภายใตข้อ้จาํกดัของลูกคา้ทีÉสามารถยอมรับได ้

10. การเรียนรู้และการเปลีÉยนแปลง (Learning and Change)  

        การศึกษาความตอ้งการของลูกคา้ทีÉมีแนวโน้มความคลาดเคลืÉอนจะทาํการศึกษาความตอ้งของ

ลูกคา้ทีÉมีการเปลีÉยนแปลง ดงันัÊนภายใตก้ารบริหารเปลีÉยนแปลงจะไม่สามารถกาํหนดให้ค่าทีÉตอ้งการ

ศึกษามีแนวโนม้ทีÉดีขึÊน สิÉงทีÉตอ้งเรียนรู้คือการปรับแผนการตอบสนองต่อการเปลีÉยนแปลงดงักล่าวจะ

เป็นวิธีการทีÉเหมาะสมกว่าโดยจะมีการวดัประสิทธิภาพของแผนการตอบสนองและมีการปรับแผนทุก 3 

เดือนเพืÉอวดัประสิทธิภาพ 
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ตารางทีÉ 5.20 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากการแทรกงาน(ขัÊนทีÉ 1-3) 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#04 

แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากการเพิÉมปริมานการผลิต 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ 1 

 

1. วตัถุประสงค์ของแผน  

เพืÉอเป็นแนวทางในการเตรียมพร้องและตอบโตส้ภาวะความไม่แน่นอน อนัเนืÉองมาจากการ

แทรกงาน โดยมุ่งเนน้การแกไ้ขปัญหาโดยใชร้ะยะเวลาสัÊนทีÉสุด เพืÉอควบคุมความเสียหายทาํให้เกิด

ความเสียหายนอ้ยทีÉสุดและใชเ้ป็นแนวทางในการปฎิบติัและกาํหนดผูรั้บผิดชอบเพืÉอให้การจดัการ

ในสภาวะความไม่แน่นอนเป็นไปไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและสามารถทาํให้กลบัสู่สภาวะทีÉสามารถ

ดาํเนินการผลิตไดเ้ช่นสภาวะปกติ 

2. เอกสารทีÉเกีÉยวข้อง 

รหสัเอกสาร ชืÉอเอกสาร หมายเหตุ 

EUM#04-01 แผนฉุกเฉินเมืÉอเกิดการแทรกงาน  

   

   

   

   

 

3. การแก้ไขเอกสาร  

แกไ้ขครัÊ งทีÉ วนัทีÉแกไ้ข วตัถุประสงค ์ รายละเอียด ผูข้อแกไ้ข ผูอ้นุมติั 

0 1 ส.ค. 2556 เริÉมใชง้าน    
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ตารางทีÉ 5.21 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากการแทรกงาน (ขัÊนทีÉ4-5) 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#04 

แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากการแทรกงาน 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ 2 

4. ลกัษณะของสภวะความไม่แน่อน 

แหล่งทีÉมาของความไม่แน่นอน 

 การแทรกงานโดยลูกคา้ชัÊนพิเศษทีÉไม่สามารถปฏิเสธได ้

            การแทรกงานทีÉเกิดจากการเพิ Éมปริมานการผลิต 

            การแทรกงานทีÉเกิดจากงานซ่อม งานเสีย งานโป๊ว 

            การแทรกงานทีÉเกิดจากอุบติัเหตุ 

ผลกระทบ 

 สายการผลิตหยดุชะงกั 

 การสูญเสียเงินทุนในการซ่อมแซมเครืÉองจกัร 

             ส่งมอบของใหลู้กคา้ไม่ทนั 

              กระทบต่องานทีÉดาํเนินอยูใ่นตารางการผลิต 

5. ใบบันทกึข้อมูลในฐานข้อมูลสารสนเทศ 

 

 

6. แผนการปฏิบัตเิมืÉอเกดิการแทรกงาน 
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ตารางทีÉ 5.22 ตารางการแทรกงาน 

แผนการปฏิบัตกิารเมืÉอเกดิการแทรกงาน 

    รหสัเอกสาร EUM#04-0 1 

เครืÉองมือ กระบวนการ ผู้รับผิดชอบ 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

แจง้ไปยงัฝ่ายผลิต 

ไดรั้บคาํสั Éงยนืยนั 

เรียกประชุม 

ประเมินลาํดบัความสาํคญัของงาน 

ความสาํคญัระดบั 1 ความสาํคญัระดบั 2 

จดัตารางการผลิตทีÉเหลือ 

เตรียมความพร้อมงานใหม่ 

แทรกงานไปในทนัที 

วดัประสิทธิภาพ 

ดาํเนินการผลิต 

บนัทึกความกา้วหนา้ของงาน 

เปรียบเทียบความสาํคญัของ

งานใหม่และงานทีÉดาํเนินอยู ่

จดัตารางการผลิต 

เตรียมความพร้อมงานใหม่ 

วดัประสิทธิภาพ 

ผูจ้ดัการ 

ฝ่ายขาย 

ฝ่ายผลิต  

ฝ่ายวางแผน 

ฝ่ายวางแผน 

ฝ่ายผลิต 

หวัหนา้งาน 

End 

รายงานสถานะทีÉประชุมทุก 1 วนั 
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ตารางทีÉ 5.23 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากการแทรกงาน(ขัÊนทีÉ7) 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#04 

แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากการแทรกงาน 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ 4 

7. รายละเอยีดการปฏิบัตงิาน 

7.1 ช่วงระยะเวลาระหว่างการเกดิสภาวะความไม่แน่นอน 

7.1.1  ผู้จดัการและฝ่ายวางแผน 

         เมืÉอผูจ้ดัการฝ่าผลิตไดรั้บการยนืยนัคาํสั Éงผลิตจะตอ้งทาํการเรียกประชุมและประเมิน

ลาํดบัความสาํคญัของงานใหม่  

ความสําคัญระดับ 1 : เมืÉอมีความสาํคญัในระดบั 1 ให้ดาํเนินงานเตรียมความพร้อมเพืÉอ

เปลีÉยนงานในสายการผลิต และทาํการแทรกงานเขา้ไปพร้อมงานใหม่ แลว้จึงทาํการจัด

ตารางการผลิตงานทีÉเหลือและทาํการวดัประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิตและ

ดาํเนินการผลิต 

ความสําคญัระดับ 2 :  เมืÉอมีความสาํคญัในระดบั 2 ให้เปรียบเทียบระดบัความสาํคญัของ

งานใหม่และงานทีÉกาํลงัดาํเนินการอยู่เพืÉอตรวจสอบของสภาวะยืดหยุ่นของงานในแต่ละ

งานโดยจะมีการเตรียมความพร้อมงานใหม่ 

7.1.2   ฝ่ายผลติ 

          ฝ่ายผลิตจะทาํการตรวจสอบประสิทธิภาพในทุกๆวนัและมีการบนัทึกความกา้วหน้า

นของงานทาํการรายงานทีÉประชุมทุก 1 วนั ฝ่ายผลิตจะถูกกาํหนดให้เป็นสภาวะเร่งงาน

โดยจะมีการกาํหนดใหพ้นกังานรับทราบและตระหนกัถึงสภาวะเร่งงานนีÊ  

7.2 ช่วงสิÊนสุดการดําเนินงาน 

            7.2.1 ผูจ้ดัการและฝ่ายวางแผน 

           หลงัจะการเกิดสภาวะแทรกงานจะทาํให้มีผลกระทบต่องานทีÉเหลือในตารางการ

ผลิต ดงันัÊน ควรจะมีการศึกษาผลกระทบของงานทีÉเหลือและทาํการปรับแผนใหส้อดคลอ้ง

กบัค่าเวลาทีÉเหลือ 
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ตารางทีÉ 5.24 แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากการแทรกงาน(ขัÊนทีÉ8-10) 

บริษทั 

XXXXXXXXXX 

รหสัแผน EUM#03 

แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอนจากการแทรกงาน 

แกไ้ขครัÊ งทีÉ สาํเนา ประกาศใชว้นัทีÉ…dd/mm/yy…. หนา้ทีÉ  5 

 

8. แผนฟืÊ นฟู 

4. การเพิ Éมปริมานการผลิตของคาํสั Éง 1 ผลิตจะสร้างผลกระทบต่อคาํสั ÉงผลิตอืÉนๆ ดงันัÊนตอ้งมี

การปรับแผนการผลิตใหเ้หมาะสมกบัปัจจุบนั 

5. การกาํหนดใหร้ะยะหลงัผลิตยงัเป็นสภาวะเร่งงานอยู ่

6. หากเวลากระชัÊนมีมากจะพิจารณาการเปิดการทาํงานล่วงเวลาเพืÉอให้การดาํเนินงานสามารถ

กลบัมาสู่ในสภาวะปกติ 

9. แผนการป้องกนั 

           ในสภาวะความไม่แน่นอนของการเพิ Éมปริมานการผลิตจะเป็นการปรับทีÉตวัให้แผนการผลิต

สามารถยดืหยุน่ไดม้ากขึÊน โดยทาํการเจรจาต่อรองกบัลูกคา้ทีÉมีการเพิ Éม      ปริมาณการผลิตโดยตอ้งมี

การกาํหนดค่าเวลาเผืÉอทีÉเหมาะสมภายใตข้อ้จาํกดัของลูกคา้ทีÉสามารถยอมรับได ้

10. การเรียนรู้และการเปลีÉยนแปลง (Learning and Change)  

        การศึกษาความตอ้งการของลูกคา้ทีÉมีแนวโน้มความคลาดเคลืÉอนจะทาํการศึกษาความตอ้งของ

ลูกคา้ทีÉมีการเปลีÉยนแปลง ดงันัÊนภายใตก้ารบริหารเปลีÉยนแปลงจะไม่สามารถกาํหนดให้ค่าทีÉตอ้งการ

ศึกษามีแนวโนม้ทีÉดีขึÊน สิÉงทีÉตอ้งเรียนรู้คือการปรับแผนการตอบสนองต่อการเปลีÉยนแปลงดงักล่าวจะ

เป็นวิธีการทีÉเหมาะสมกว่าโดยจะมีการวดัประสิทธิภาพของแผนการตอบสนองและมีการปรับแผนทุก 3 

เดือนเพืÉอวดัประสิทธิภาพ 
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5.12 สรุปแผนการดําเนินงานเมืÉอเกดิสภาวะความไม่แน่นอน 

ตารางทีÉ 5.25 สรุปแผนการจดัการสภาวะความไม่แน่นอน  

สภาวะความไม่

แน่นอน 

การดําเนินงาน แผนการจัดการ 

เครืÉองจกัร

หยุดชะงกั 

1. กดปุ่มหยุดเครืÉองจกัร 

2. แจง้หวัหนา้งาน 

3. ประเมินอาการเบืÊองตน้ 

4. แจง้ช่างซ่อมบาํรุง 

5. ปรับตัÊงเครืÉองจกัรใหม่ 

6. พิจารณางานใหม่ 

7. บนัทึกการซ่อมงาน 

8. ดาํเนินงานตามแผนฟืÊ นฟ ู

9. ดาํเนินงานตามแผนป้องกนั 

10. ดาํเนินงานตามแผนการเรียนรู้และเปลีÉยนแปลง 

EUM#01-01 

EUM#01-02 

EUM#01-03 

 

พนักงานขาดงาน 1. ประเมินลาํดบัความสาํคญัของงาน 

2. เรียกประชุมพนกังาน 

3. จ่ายงานใหม่ 

4. เกิด 3 วนัยืÉนคาํร้องขอพนกังานใหม่ 

5. ดึงคนจ่ายงานใหม่ 

6. บนัทึก 

7. ดาํเนินงานตามแผนฟืÊ นฟ ู

8. ดาํเนินงานตามแผนป้องกนั 

9. ดาํเนินงานตามแผนการเรียนรู้และเปลีÉยนแปลง 

EUM#02-01 

EUM#02-02 

 

การเพิÉมปริมาน

การผลติ 

1. ผูจ้ดัการประเมินสถานะงาน 

2. ประเมินระยะ 

3. ก่อนผลิตใหป้รับแผน 

4. ขณะผลิตใหต้รวจสอบวนัส่งมอบ ความสาํคญัของลูกคา้  

5. หลงัผลิตใหพ้ิจารณาเปรียบเสมือนงานใหม่และปรับ

แผนการผลิต 

6. แจง้ไปยงัทุกฝ่าย 

EUM#03-01 
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ตารางทีÉ 5.25 สรุปแผนการจดัการสภาวะความไม่แน่นอน (ต่อ) 

สภาวะความไม่

แน่นอน 

การดําเนินงาน แผนการจัดการ 

การเพิÉมปริมานการ

ผลติ 

7. บนัทึก 

8. ดาํเนินงานตามแผนฟืÊ นฟ ู

9. ดาํเนินงานตามแผนป้องกนั 

10. ดาํเนินงานตามแผนการเรียนรู้และเปลีÉยนแปลง 

 

การแทรกงาน 1. เรียกประชุม 

2. ประเมินลาํดบัความสาํคญัของงาน 

3. ระดบัทีÉ 1 แทรกงานทนัทีและจดัตารางการผลิต

ทีÉเหลือ 

4. ระดบัทีÉ 2 เปรียบเทียบความสาํคญัของงานใหม่

และงานทีÉดาํเนินอยู ่เตรียมความพร้องงานใหม่

และจดัตารางการผลิต 

5. วดัประสิทธิภาพ 

6. ดาํเนินการผลิต 

7. บนัทึก 

8. ดาํเนินงานตามแผนฟืÊ นฟ ู

9. ดาํเนินงานตามแผนป้องกนั 

10. ดาํเนินงานตามแผนการเรียนรู้และเปลีÉยนแปลง 

EUM#04-01 
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บททีÉ 6 

การเปรียบเทียบประสิทธิภาพของแผนการบริหารจัดการ 

การเปรียบเทียบประสิทธิภาพของแผนฉุกเฉินจะเปรียบภายใตส้มมติฐานในการเกิดเหตุการณ์

ว่า ณ ช่วงเวลานัÊนหากเกิดการนาํแผนฉุกเฉินมาใชจ้ะเกิดผลกระทบต่อการดาํเนินงานอยา่งไร 

6.1 การวางแผนการผลติภายใต้ความแน่นอน 

ตารางทีÉ 6.1 การวางแผนการผลิตภายใตค้วามแน่นอน 

 จาํนวน วนัส่งมอบ

ตามแผน 

ส่งมอบได้

จริง 

ค่าเฉลีÉย

เวลาล่าชา้ 

จาํนวนงาน

ชา้ 

ก่อนปรับปรุง(กุมภาพนัธ์ –เมษายน 2556) 

3740-004-B 22 11/3/2556 17/3/2556 3.667 12 

811-104-R 6 12/3/2556 20/3/2556 1.000 2 

8511-900 20 6/3/2556 21/3/2556 3.333 3 

CAS-BARSTL-002 12 1/3/2556 7/3/2556 2.000 4 

CAS-BARSTL-003 4 18/3/2556 19/3/2556 0.667 1 

CH002-BIS-OWH 6 7/3/2556 5/3/2556 1.000 3 

CH088S A 20 21/3/2556 25/3/2556 3.333 12 

CH138 12 20/3/2556 28/3/2556 2.000 6 

CH154-LN 4 19/3/2556 18/3/2556 0.667 1 

CH155-LN 5 9/4/2556 11/4/2556 0.833 0 

CH168 6 28/3/2556 4/4/2556 1.000 0 

CH170 15 10/4/2556 20/4/2556 2.500 3 

CH200-ALDB 20 26/4/2556 3/5/2556 3.333 2 

CH202-CLAC 5 20/4/2556 21/4/2556 0.833 1 
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6.2 ปัญหาการผลติทีÉเกดิในขณะมกีารผลติในสภาวะความไม่แน่นอน 

ใบบันทกึงานประจาํสัปดาห์ (Weekly Working Record) 

ตารางทีÉ 6.2 ประสิทธิภาพการวางแผนการผลิตภายใตค้วามแน่นอน 

Station Machine Date Start Finish Failure 

Cutting MC#1 07/2/2556 10:15 11:50 ระบบจ่ายไฟเครืÉองจกัรมีปัญหา เกิดจาก

สายไฟขาด 

MC#2 06/2/2556 08:00 17:00 พนกังานรับผิดชอบงาน 4-2 ขาดงาน

โดยไม่ไดล้าล่วงหนา้ 

MC#3 06/02/2556 14.42 15.00 ใบมืดไม่คม เกิดปัญหาชิ Êนงานแตก การ

แกปั้ญหา ทาํการโป๊ชิ Êนงาน 

Cutting MC#1 13/02/2556 08.36 09.15 ปรับตัÊงเครืÉองจกัรไม่ได ้หยดุรอเพืÉอให้

หวัหนา้แผนกมาปรับตัÊง 

Forming MC#5 12/02/2556 13.18 17.00 อุปกรณ์มอเตอร์เสียเนืÉองจากใชง้าน

เครืÉองจกัรมาอยา่งต่อเนืÉอง 

Forming MC#7 14/02/2556 09.42 10.07 ปรับตัÊงขนาดเครืÉองจกัรไม่ได ้

Forming - 14/02/2556 08.00 17.00 พนกังานทีÉรับผิดชอบงาน CAS-

BARSTL-002 ขาดงาน  

Forming - 14/02/2556 08.00 17.00 พนกังานทีÉรับผิดชอบงาน job CH002-

BIS-OWH 

Forming  20/02/2556   เกิดการแทรกงานใหม่ ของงานสาํนกั

พระราชวงั Buffet cabinet 213*50*57 สี 

PA3Q  จาํนวน 1 ชิ Êนงาน 

Forming MC#7 22/02/2556 15.30 16.45 เครืÉองจกัรเสีย หยดุซ่อม 

Carving MC#12 23/02/2556 08.00 17.00 พนกังานขาดงานโดยมีไดล้าล่วงหนา้ 

Cutting - 26/02/2556   เกิดการเพิ Éมจาํนวนการผลิตของ 14 ทาํ

ใหต้อ้งหยดุกระบวนการทาํงาน 

 - 02/03/2556 08.00 17.00 พนกังานขาดงาน order CAS-BARSTL-

003 

Forming MC#8 26/02/2556 10.15 10.35 เครืÉองจกัรเสีย 

Carving - 28/02/2556 08.00 17.00 พนกังานขาดงาน  
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6.3 การจดัตารางการผลติภายใต้การใช้แผนการบริหารจดัการสภาวะความไม่แน่นอน 

ตารางทีÉ 6.3 การวางแผนการผลิตภายใตค้วามไม่แน่นอนภายใตแ้ผนการบริหารจดัการ 

 จาํนวน วนัส่งมอบ

ตามแผน 

ส่งมอบได้

จริง 

ค่าเฉลีÉย

เวลาล่าชา้ 

จาํนวนงาน

ชา้ 

หลงัปรับใช้แผน(กุมภาพนัธ์ –เมษายน 2556) 

3740-004-B 22 11/3/2556 17/3/2556 3.667 3 

811-104-R 6 12/3/2556 20/3/2556 1.000 1 

8511-900 20 6/3/2556 21/3/2556 3.333 3 

CAS-BARSTL-002 12 1/3/2556 7/3/2556 2.000 4 

CAS-BARSTL-003 4 18/3/2556 19/3/2556 0.667 1 

CH002-BIS-OWH 6 7/3/2556 5/3/2556 1.000 3 

CH088S A 20 21/3/2556 25/3/2556 3.333 6 

CH138 12 20/3/2556 28/3/2556 2.000 1 

CH154-LN 4 19/3/2556 18/3/2556 0.667 1 

CH155-LN 5 9/4/2556 11/4/2556 0.833 0 

CH168 6 28/3/2556 4/4/2556 1.000 0 

CH170 15 10/4/2556 20/4/2556 2.500 3 

CH200-ALDB 20 26/4/2556 3/5/2556 3.333 2 

CH202-CLAC 5 20/4/2556 21/4/2556 0.833 1 
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6.4 เปรียบเทียบประสิทธิภาพของแผน 

การเปรียบเทียบประสิทธภาพของแผนการผลิตเมืÉอกรณีทีÉมีการตอบโตด้ว้ยแผนฉุกเฉิน 

ตารางทีÉ 6.4 ผลการวางแผนการผลิตภายใตค้วามแน่นอน 

 ค่าเฉลีÉยงานล่าช้า %การส่งมอบทัน เวลาปิดงานของระบบเฉลีÉย 

ก่อนปรับแผน 

กุมภาพนัธ ์56 

มีนาคม 56 

เมษายน 56  

 

0.343 

0.523 

0.117 

 

32.24% 

46.25% 

10.00% 

 

 

176 ชั Éวโมง 

291 ชั Éวโมง 

265 ชั Éวโมง 

การปรับแผน 

กุมภาพนัธ ์56 

มีนาคม 56 

เมษายน 56 

 

0.415 

0.252 

0.014 

 

58.6% 

63.25% 

65.82% 

 

150 ชั Éวโมง 

267 ชั Éวโมง 

262 ชั Éวโมง 

 

 

6.5 สรุปผลการทดลอง 

ในการทดลองการปรับแผนการผลิตจะทาํใหป้ระสิทธิภาพของค่าเฉลีÉยของงานลดลง 

30.7% และประสิทธิภาพการส่งมอบดีขึÊน 12.08% เวลาปิดงานของระบบเร็วขึÊน 9.07% ซึÉงในทาง

ปฏิบติัแลว้อาจจะเกิดปัญหาในการปรับใชแ้ผนฉุกเฉิน หรืออาจมีความคลาดเคลืÉอนอยู ่
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บททีÉ 7 

สรุปผลงานวิจัยและข้อเสนอแนะ 

วิทยานิพนธฉ์บบันีÊ มีจุดประสงคเ์พืÉอศึกษาผลกระทบและศึกษาหาวิธีการจดัการกบัความ

ไม่แน่นอน 7 ประเภทไดแ้ก่ เครืÉองจกัรหยุดชะงกั เวลานาํผลิต การเพิÉมปริมานการผลิต การขาด

แคลนวตัถุดิบ พนกังานขาดงาน การแทรกงาน โดยจะใชก้ารจาํลองแบบเพืÉอช่วยในการหาคาํตอบ 

โดยสามารถสรุปผลดงัต่อไปนีÊ   

7.1 สรุปผลจาการวจิยั 

 ในงานวิจยันีÊ จะสามารถสรุปผลงานวิจยัไดด้งันีÊ  

1. ปัจจยัความไม่แน่นอนทีÉมีผลกระทบต่อค่าเฉลีÉยเวลาล่าชา้และเวลาปิดงานของ

ระบบของโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไมที้Éมีระบบการผลิตแบบตามงานมี

ทัÊงหมด 5 ปัจจยัและสามารถสรุปสดัส่วนของผลกระทบไดด้งันีÊ  

ตารางทีÉ 7.1 ผลกระทบความไม่แน่นอน 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

ปัจจยั ค่าเฉลีÉยเวลาล่าช้า เวลาปิดงานของระบบ 

การแทรกงาน 62% 36.09% 

เครืÉองจกัรหยดุชะงกั 8.06% 7.94% 

การเพิÉมปริมานการผลติ 7.97% 36.54% 

พนักงานขาดงาน 6.96% 6.31% 
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2. แผนการบริหารจดัการในสภวะความไม่แนอน 

ตารางทีÉ 7.2 ปัจจยัความไม่แน่นอนภายใน 

สภาวะความไม่แน่นอน การดาํเนินงาน แผนการ

จดัการ 

เครืÉองจกัรหยดุชะงกั แผนปฏิบติัการ 

แผนฟืÊ นฟ ู

แผนการป้องกนั 

แผนการเรียนรู้และการเปลีÉยนแปลง 

EUM#01-01 

EUM#01-02 

EUM#01-03 

 

พนกังานขาดงาน แผนปฏิบติัการ 

แผนฟืÊ นฟ ู

แผนการป้องกนั 

แผนการเรียนรู้และการเปลีÉยนแปลง 

EUM#02-01 

EUM#02-02 

 

ตารางทีÉ 7.3 ปัจจยัความไม่แน่นอนภายนอก 

สภาวะความไม่แน่นอน การดาํเนินงาน แผนการ

จดัการ 

การเพิÉมปริมานการผลิต แผนปฏิบติัการ 

แผนฟืÊ นฟ ู

แผนการป้องกนั 

แผนการเรียนรู้และการเปลีÉยนแปลง 

EUM#03-01 

 

การแทรกงาน แผนปฏิบติัการ 

แผนฟืÊ นฟ ู

แผนการป้องกนั 

แผนการเรียนรู้และการเปลีÉยนแปลง 

EUM#04-01 
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3. การปรับใชแ้ผนฉุกเฉินจะทาํใหป้ระสิทธิภาพเพิÉมขึÊนดงัตารางทีÉ 7.2  

ตารางทีÉ 7.4 การปรับใชแ้ผนการบริการจดัการในสภาวะความไม่แน่นอน 

 ค่าเฉลีÉยงานล่าช้า %การส่งมอบทัน เวลาปิดงานของระบบเฉลีÉย 

ก่อนปรับแผน 

กุมภาพนัธ ์56 

มีนาคม 56 

เมษายน 56  

 

0.343 

0.523 

0.117 

 

32.24% 

46.25% 

10.00% 

 

 

176 ชั Éวโมง 

291 ชั Éวโมง 

265 ชั Éวโมง 

การปรับแผน 

กุมภาพนัธ ์56 

มีนาคม 56 

เมษายน 56 

 

0.415 

0.252 

0.014 

 

58.6% 

63.25% 

65.82% 

 

150 ชั Éวโมง 

267 ชั Éวโมง 

262 ชั Éวโมง 

 

 

7.2 ข้อจาํกดังานวจิยั 

1) ใชใ้นระบบการผลิตแบบตามงานเท่านัÊน 

2) ลกัษณะการเกิดสภาวะความไม่แน่นอนใชเ้ฉพาะของโรงงานกรณีศึกษาเท่านัÊน 

3) เหมาะกบัการศึกษาในอุตสาหกรรมขนาดเลก็ถึงกลาง  

7.3 ข้อเสนอแนะ 

 1) การทาํวิจยัเรืÉ องนีÊ ในอนาคตอาจจะใช้ตวัชีÊ วดัในดา้นอืÉนๆ และประสิทธิภาพของกฏ

อาจจะเปลีÉยนแปลงไปขึÊนอยูก่บัสภาพแวดลอ้มของในแต่ละโรงงาน 

 2) เวลาในการผลิตจะสามารถสร้างความถูกต้องและแม่นยาํขึÊนได้หากรอบเวลาเป็น

มาตรฐาน จะใหผ้ลไม่แตกต่างกนัมากในแต่ละจาํนวนครัÊ งในการทดลอง 

 3) การดาํเนินการผลิตยงัคงใชว้ิธีการจดัตารางรางการผลิตแบบแผนภูมิแกนต์ ในอนาคต

อาจจะมีการดาํเนินการใชว้ิธีของ Stochastic เพืÉอเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการจดัตารางการ

ผลิต 
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 4) เงืÉอนไขการเกิดความไม่แน่นอนในงานวิจยันีÊมาจากสภาวะเงืÉอนไขทีÉจริง แต่ไม่สามารถ

กาํหนดในรูปแบบของลกัษณะของการกระจายขอ้มูลไดทุ้กประเภท ในอนาคตควรจะมีการหา

ลกัษณะการแจกแจงแทนค่าเฉลีÉยเหมือนในงานวิจยั  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

94 
 

รายการอ้างองิ 

ภาษาไทย 

เกียรติขจร  โฆมานะสิน.   วิถีแห่งการสร้างคุณค่าสู่องค์กรทีÉเป็นเลิศ.  กรุงเทพมหานคร:   

 สถาบนัเพิÉมผลผลิตแห่งชาติ,2550. 

ชุมพล  ศฤงคารศิริ .การวางแผนและควบคุมการผลิต .กรุงเทพมหานคร : สาํนกัพิมพส์มาคม 

 ส่งเสริมเทคโนโลย(ีไทย-ญีÉปุ่น),2545. 

บรรหาญ  ลิลา.การวางแผนและความคุมการผลิต.กรุงเทพมหานคร : สาํนกัพิมพท์อ้ป ,2553. 

ปารเมศ ชุติมา.เทคนิคการจัดตารางการดาํเนินงาน.กรุงเทพมหานคร : สาํนกัพิมพแ์ห่งจุฬาลงกรณ์ 

 มหาวิทยาลยั,2551. 

รุ่งนภา  ฟองทา.การปรับปรุงลาํดับสายการผลิต ในสายการประกอบรถยนต์. วิทยานิพนธ ์

 ปริญญามหาบณัฑิต,สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควชิาวิศวกรรมอุตสาหการ     

จุฬาลงกร์มหาวิทยาลยั,2552. 

วริพสัย ์ เจียมปัญญารัช. การวิเคราะห์เชิงปริมาณ.นครปฐม : สุวรรณสิริการพิมพ,์ 2553. 

หทัยา สุทธิจรัสโรจน.์การออกแบบการวางแผนการผลิตตามคาํสัÉงซืÊอสาํหรับโรงงานเครืÉองนุ่มห่ม.         

 วิทยานิพนธป์ริญญามหาบณัฑิต,สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรม      

อุตสาหการ จุฬาลงกร์มหาวิทยาลยั,2552. 

 

ภาษาองักฤษ 

Charisios.C , Christos.M and  Dimitris .V. Real-time production planning and control system  

 for  job-shop manufacturing: A system dynamics analysis. European Journal of 

Operational Research 216 (2012): 94–104. 

Douglas.J.A and  Reinaldo.M. Production planning in furniture settings via robust optimization. 

 Computers &OperationsResearch 39 (2012): 139–150. 

D. Ulrich and P. Erwin. Evolution based learning in job shop scheduling environment. 

 Computer operations research (1995): 25-40.  

 

 

 

 



 

95 
 

F. Keli, R. Uday S., and R. Amitabh. Setting planed orders in master production scheduling 

 under demand uncertainty. International Journal of Production Research (2011) 49: 

4007-4025. 

G. Patrolos and M. Charalampos. Real-time production planning and control system for job-shop 

 manufacturing: A system dynamic analysis. Europe Journal of Operation Research 

216 (2012): 94-104.  

K. Hua nd L. Baoding. Project scheduling problem with mixed uncertainty of randomness and 

 Fuzziness. Europe Journal of Operational Research (2007) 183:135-147.   

K. Daichi, S. Kousuke and F. Toshio. Risk Management System based on Uncertainty 

 Estimation by Muti-Agent. IEEE (2009). 

S. Ritter and H. H. Einstein. Planning the handing of tunnel excavation material - A process of 

 decision making under uncertainty. Tunnelling and Underground Space Technology 

(2013) 33: 193-201. 

R. Amir and M. Saeed. Dynamic flexible job shop scheduling with alternative process plans: an 

 agent-based approach. International Journal Advanced Manufacturing Technology 

(2010). 

R. Riccardo, C. Amedeo and P. Nicola. Validating scheduling approaches against executional 

 uncertainty. J Intell Manuf (2010) 21: 49-64.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

96 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

97 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก 

แบบสอบถามสภาวะความไม่แน่นอน 
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แบบสอบถามเรืÉอง 

การประเมินสภาวะความไม่แน่นอนภายในโรงงาน 

 

ตาํแน่งทีÉว่าง_________________________________________________ฝ่าย___________________________ 

หมายเหตุ ระดบัผลกระทบ   1 = นอ้ยมาก 2 = นอ้ย  3 = ปานกลาง 4 = มาก 5 = มากทีÉสุด 

ลาํดบัทีÉ สภาวะความไม่แน่นอน ระดบัผลกระทบ 

1 2 3 4 5 

1 การทุจริตของพนกังาน      

2 วตัถุดิบไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ      

3 Supplier ส่งงานใหล้่าชา้      

4 ลูกคา้เลืÉอนวนัส่งมอบ      

5 คุณภาพวตัถุดิบจาก Supplier ไม่ดี      

6 ความตอ้งการสินคา้      

7 เครืÉองจกัรเสีย      

8 การลดคาํสั Éงผลิต      

9 การสั Éงผลิตเพิ Éม      

10 พนกังานเกิดอุบติัเหตุ      

11 พนกังานลาออก      

12 พนกังานขาดงาน      

13 ระบบไฟฟ้าขดัขอ้ง      

14 การแทรกงาน      
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ภาคผนวก ข 

การคํานวณตัวเลขทางสถิติ 
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การทดลองทางสถิตโิดยใช้ทัÊงหมด 6 ปัจจยั 

StdOrd

er 

RunOr

der 

Center

Pt 

Block

s 

A C D E F G Y1 

mean 

Y2 

lateness 

Y3 

Makesp

an 

128 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11.661 251.01 652.990 

60 2 1 1 1 -1 1 1 -1 1 11.414 133.46 566.400 

133 3 1 1 -1 1 -1 -1 -1 1 11.025 151.04 551.240 

117 4 1 1 -1 1 -1 1 -1 -1 11.355 199.39 499.600 

54 5 1 1 1 1 -1 1 1 1 11.456 136.74 572.790 

127 6 1 1 -1 1 1 1 -1 -1 11.685 158.598 584.27 

97 7 1 1 -1 -1 -1 -1 1 1 11.138 143.62 556.900 

151 8 1 1 -1 1 -1 1 1 1 11.517 130.60 575.840 

94 9 1 1 1 1 1 1 -1 -1 11.482 170.53 574.080 

15 10 1 1 -1 1 1 -1 -1 1 11.332 130.714 634.600 

4 11 1 1 1 -1 -1 -1 1 1 12.076 107.92 603.800 

113 12 1 1 -1 -1 -1 1 1 -1 11.481 197.57 505.160 

1 13 1 1 -1 -1 -1 -1 1 1 11.775 130.24 588.770 

42 14 1 1 1 -1 1 -1 1 1 11.450 137.48 641.190 

80 15 1 1 1 1 1 -1 1 -1 12.017 151.68 600.850 

36 16 1 1 1 -1 -1 -1 1 1 11.970 115.86 598.500 

144 17 1 1 1 1 1 -1 1 -1 12.485 148.13 622.890 

65 18 1 1 -1 -1 -1 -1 1 1 11.144 148.89 557.200 

126 19 1 1 1 1 1 1 -1 -1 11.838 173.79 591.920 

84 20 1 1 1 -1 -1 1 1 -1 11.983 182.68 527.240 

55 21 1 1 -1 1 -1 1 1 1 11.618 129.18 580.910 

153 22 1 1 -1 -1 1 1 -1 1 10.575 169.42 592.500 

132 23 1 1 1 -1 -1 -1 1 1 12.029 112.51 601.460 

72 24 1 1 1 1 -1 -1 -1 1 12.020 115.964 600.98 

98 25 1 1 1 -1 -1 -1 -1 -1 11.438 198.23 503.280 

92 26 1 1 1 -1 1 1 -1 1 11.548 128.348 646.70 

114 27 1 1 1 -1 -1 1 -1 1 11.140 148.94 556.980 

155 28 1 1 -1 -1 1 1 1 -1 11.877 152.261 593.85 
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การทดลองทางสถิต ิ4 ปัจจยั 

StdOrder RunOrder CenterPt Blocks A D F G makespan lateness 

60 1 1 1 1 -1 1 -1 532.78 179.48 

1 2 1 1 -1 -1 -1 1 549.19 153.61 

20 3 1 1 1 -1 -1 1 597.38 118.87 

6 4 1 1 1 1 -1 1 632.38 126.68 

9 5 1 1 -1 -1 1 -1 499.84 202.02 

56 6 1 1 1 1 -1 -1 601.44 143.47 

16 7 1 1 1 1 1 1 642.6 128.97 

65 8 1 1 -1 -1 -1 1 552.01 149.22 

28 9 1 1 1 -1 1 -1 541.74 178.56 

71 10 1 1 -1 1 -1 1 630.64 133.31 

72 11 1 1 1 1 -1 -1 601.03 156.25 

50 12 1 1 1 -1 -1 -1 518.21 190.64 

44 13 1 1 1 -1 1 -1 531.68 184.06 

26 14 1 1 1 -1 1 1 563.96 139.93 

8 15 1 1 1 1 -1 -1 592.55 155.43 

3 16 1 1 -1 -1 -1 -1 550.96 164.59 

42 17 1 1 1 -1 1 1 573.88 134.62 

66 18 1 1 1 -1 -1 -1 502.85 204.48 

21 19 1 1 -1 1 -1 -1 546.59 178.14 

51 20 1 1 -1 -1 -1 -1 525.24 193.68 

49 21 1 1 -1 -1 -1 1 547.88 152.22 

19 22 1 1 -1 -1 -1 -1 512.98 196.78 

76 23 1 1 1 -1 1 -1 534.55 185.30 

70 24 1 1 1 1 -1 1 633.92 136.79 

32 25 1 1 1 1 1 1 646.72 124.84 

75 26 1 1 -1 -1 1 1 577.24 315.15 

55 27 1 1 -1 1 -1 1 655.73 118.17 

13 28 1 1 -1 1 1 1 602.95 159.25 

53 29 1 1 -1 1 -1 -1 550.18 191.63 
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การทดสอบความสัมพนัธ์ของปัจจยั 
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ภาคผนวก ค 

แผนการผลิต 
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ตวัอย่างแผนการผลติในวนัทีÉ 4- 16 กุมภาพนัธ์ ภายใต้ความแน่นอน 

 

ตวัอย่างแผนการผลติภายใต้ความไม่แน่นอนทีÉเกดิขึÊนในกระบวนการผลติ 

 

การปรับแผนการผลิตให้มีความยืดหยุ่นภายใต้ความไม่แน่นอนและปรับใช้แผน 
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ภาคผนวก ง 

แบบจําลองและผลการรันจากโปรแกรม Arena 
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แบบจาํลองสําหรับการผลิตในโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ 

1. โมดูลในการจ่ายงานเข้าสู่ระบบ 

 

2. โมดูลของสถานีงาน 
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3. โมดูลของทรัพยากรทัÊงหมดในแบบจาํลอง 

 

4. โมดูลความล้มเหลว (Failure) ในงานวจิยั 

 

 

5. การกําหนดเส้นทางการดําเนินงานทีÉหลากหลายในโปรแกรมในระบบการผลิตแบบ

ตามงาน 
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5. ผลการจาํลองแบบบางส่วน 
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ประวตัผิู้เขียนวทิยานิพนธ์ 
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