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บทคัดยอ
ในปจจบุนัการจดัตารางการผลติหวัรถสขีองรถบรรทกุตองการความยดืหยนุเพือ่รองรบัความไมแนนอนในการ

ผลติ เชน สขีองหวัรถ ชนดิของหวัรถส ีจำนวนของหวัรถส ีเปนตน ซึง่โรงงานกรณศีกึษามกีารปรบัเปลีย่นแผนการผลติ
บอยครั้งจากความไมแนนอนในการจัดตารางการผลิต ทำใหเกิดคาใชจายสวนเกินขึ้น เชน คาแรงงานลวงเวลา
คาสาธารณปูโภค คาวตัถดุบิ รวมถงึ การเพิม่งานในการผลติและการแกไขงานเดมิ สงผลใหเกดิความลาชาและตนทนุ
การผลติสงูขึน้ ดงันัน้วตัถปุระสงคของงานวจิยัฉบบันี ้คอื เสนอแนวทางในการจดัการความไมแนนอนของการจดัตาราง
การผลติหวัรถสใีหมคีวามแนนอนมากขึน้ดวยเทคนคิการจดัการบรหิารพืน้ทีก่ารผลติในสายการผลติหวัรถสใีหมปีระสทิธภิาพ
มากขึน้ และเทคนคิการจดัตารางการผลติแบบสมุซึง่อาศยัเหตผุลรวมกบัการจดัสถานงีานและปรบัปรงุการจดัการรบัคำสัง่
ซื้อเพื่อใหเหมาะสมกับสภาพแวดลอมของโรงงานกรณีศึกษา จากผลการวิจัยพบวา เมื่อนำแนวทางในการจัดการ
ความไมแนนอนไปใชในโรงงานกรณศีกึษาแลวทำใหการจดัตารางการผลติมคีวามแนนอนมากขึน้ สามารถลดระยะเวลา
การผลติหวัรถสแีละตนทนุการผลติได  นอกจากนัน้ยงัสามารถเปนแนวทางศกึษาเพือ่จดัการความไมแนนอนในการผลติ
ในกลมุผลติภณัฑอืน่ไดในอนาคต

Abstract
Nowadays, the management of painted cab’s truck production needs flexibility to support the uncertainty of the

production such as color of cab, type of painted cab and the amount painted cab, etc. The case study factory frequently
changes the production plan due to the uncertainty of the production, which causes production delay and also increase
the production cost, e.g. over time, utility and material costs. Thus, the purpose of this research is to provide a guideline
to manage the uncertainty of painted cab schedule management, to be more certain by using the method that improve
the control of manufacturing areas. The method applies a heuristic approach such as Shortest Processing Time: SPT
associates with the arrangement workstations. In addition, we also improve the arrangement of the purchasing order to
make it more appropriate with the working environment. The result shows that the production planning process is
improved to be more certain and the duration of the painted cab production is also reduced. Moreover, this research can
be applied as a guideline model to alleviate production uncertainties in other products in the future.
คำสำคญั: การจดัการความไมแนนอน การจดัตารางการผลติ การบรหิารพืน้ทีค่งคลงั หวัรถสี
Keywords: Uncertainty Management, Production Planning, Inventory Management, Painted Cab.
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1. บทนำ
ตลาดอตุสาหกรรมประกอบรถบรรทกุมกีารเตบิโต

สงูขึน้ เนือ่งจากการขยายตลาดของระบบขนสงทางบกเพือ่
การกระจายสินคา ทำใหโรงงานกรณีศึกษาไดเพิ่มความ
หลากหลายของสนิคาขึน้เพือ่ตอบสนองความตองการของ
ตลาดลกูคา ไดแก รถบรรทกุขนหนกั รถบรรทกุขนเบา หวั
รถลากและหวัรถสสีำหรบัรถบรรทกุ ซึง่มจีดุขายทีส่ามารถ
เลือกรายละเอียดของสินคาได โดยเฉพาะสินคาหลัก คือ
หวัรถส ีทีส่ามารถเลอืกชนดิของหวัรถและสขีองหวัรถให
ตรงความตองการใชของลกูคา ทำใหทางโรงงานกรณศีกึษา
พบปญหาความไมแนนอนของการจดัตารางการผลติหวัรถ
สีอยูเสมอ ดังนั้นจึงไดหาแนวทางเพื่อรองรับความไมแน
นอนสำหรบัการผลติหวัรถพนส ีโดยปรบัปรงุการจดัตาราง
การผลติหวัรถสใีหมผีลกระทบตอกระบวนการผลตินอยที่
สดุ เนือ่งจากความไมแนนอนของความตองการของลกูคา
ทีเ่ปลีย่นแปลงคำสัง่ซือ้หวัรถส ีสงผลใหโรงงานกรณศีกึษา
มรีะยะเวลาในการผลติมากขึน้ และเกดิตนทนุในการผลติ
สูงขึ้น โดยงานวิจัยฉบับนี้ไดรวบรวมขอมูลยอนหลัง 18
เดือนของสายการผลิตหัวรถพนสี แลวนำไปวิเคราะห
ปญหาและสาเหตทุีเ่กดิขึน้ในอดตีดวยหลกัการ 4M1E ซึง่
เกี่ยวของกับปจจัยที่เกิดจากคน (Man) ปจจัยที่เกิดจาก
เครือ่งจกัรหรอือปุกรณ (Machine) ปจจยัทีเ่กดิจากวตัถดุบิ
(Material) ปจจัยที่เกิดจากวิธีการทำงาน (Method) และ
ปจจยัจากสภาพแวดลอมสถานที ่(Environment) เพือ่แยก
แยะสาเหตุตางๆ ในแตละปจจัยในรูปแบบของแผนภูมิ
กางปลารวมกับการวิเคราะหจุดเปราะบางและผลกระทบ
ของกระบวนการผลิต PFMEA (Process Failure Mode
Effects Analysis) จากนัน้จงึไดจดัการสถานการณของความ
ไมแนนอนที่ผานมาในดานของ จำนวนผลิตของหัวรถสี
ชนดิของหวัรถส ีและ สขีองหวัรถส ีเพือ่เสนอแนวทางใน
การจดัการความไมแนนอนของการจดัตารางการผลติหวัรถสี

การวางแผนและควบคมุการผลติ [2] เปนเครือ่งมอื
ในการจดัการ (Management Tool) สำหรบัใชในการตดัสนิ
ใจใชทรพัยากร ไดแก คน เครือ่งจกัร วตัถดุบิ ในระบบการ
ผลติ (Manufacturing Operation) การจดัแจก (Allocation)
ทรพัยากร (Resource) และการจดัตารางการผลติ (Scheduling)
เพื่อใหสามารถไดผลผลิตเปนไปตามแผนที่จัดไว ทั้งใน

ดานคณุภาพ (Qualitative) ปรมิาณ (Quantitative) และเวลา
(Time) โดยใชตนทนุการผลติต่ำทีส่ดุ [3] การจดัตารางและ
การบรหิารพืน้ทีผ่ลติ ถอืวาเปนสวนหนึง่ของการวางแผน
และควบคมุการผลติในอตุสาหกรรม

การจัดการความไมแนนอน [5] มีหลากหลายวิธี
โดยพื้นฐานของแตละวิธีเปนการเก็บขอมูลยอนหลังของ
ความไมแนนอนที่สนใจเพื่อเปรียบเทียบและทำการเลือก
วธิกีารจดัการทีด่ทีีส่ดุ ซึง่มวีธิกีารดำเนนิการดวยการเทยีบ
เคียงเหตุการณที่เคยเกิดขึ้นวาใกลเคียงกับขอมูลทางสถิติ
ของกรณศีกึษาใดบางในอดตี จากนัน้ทำการสรางสถานการณ
ขึ้นเพื่อเลือกวิธีการจัดการความไมแนนอนอีกครั้ง [6]
ตวัอยางเชน การใชเทคนคิ 4M1E (Man: คนงาน, Machine:
เครือ่งจกัร, Material: วตัถดุบิ, Method: วธิกีาร และ Envi-
ronment: แวดลอม) เพื่อวิเคราะหสาเหตุของปญหาและ
ความจำเปนของการทำงานในแตละขั้นตอนของการผลิต
รวมถงึการทำแผนภาพลำดบัการตดัสนิใจ (Decision Tree)
เพือ่หาความสมัพนัธของการตดัสนิใจภายใตความไมแนนอน
ในกรณีตางๆ ซึ่งแสดงใหเห็นความไมแนนอนใดบางที่
อาจเกิดขึ้น ลำดับตำแหนงกอนหรือหลัง โดยมีขั้นตอน
ไดแก 1. การหาขอมลู 2. การวเิคราะหขอมลู 3. การสราง
สถานการณ 4. มาตรการแกไข 5. ทดสอบผล 6. สรปุผล เพือ่
จดัการรองรบัปญหาหรอืผลกระทบทีเ่กดิขึน้จากความไม
แนนอนนัน้เปนกรณไีป [1] เชน เพือ่ลดระยะเวลาในการ
ผลติใหนอยลง ตองการลดตนทนุการผลติ การเพิม่ขดีความ
สามารถในการทำกำไรใหมากขึ้น และพัฒนาคุณภาพให
ดขีึน้ เปนตน [4] โดยความสญูเปลา คอื สนิคาขาดความ
ชัดเจนในขอกำหนดของลูกคา ใชระยะเวลาในการผลิต
สนิคานาน กำลงัการผลติในแตละกระบวนการไมเทากนั มี
สนิคากองรอระหวางกระบวนการผลติ มกีารผลติสนิคามากเกนิ
ความตองการจนตองขนยายสนิคาไปเกบ็ชัว่คราว มเีพิม่คา
แรงงานเพื่อจูงใจกำลังการผลิต เปนตน ซึ่งมีแนวทางใน
การแกไขปญหาหลายวธิ ีเชน การปรบัความสมดลุของสาย
การผลติ (Line Balancing) ใหมอีตัราการผลติทีเ่หมาะสมใน
แตละสายการผลติ การปรบัปรมิาณหรอืจำนวนการผลติใน
แตละรอบการผลติ (Lot) ใหเหมาะสมกบักำลงัการผลติ การ
จดัตารางวางแผนการผลติ ลำดบัการผลติและแผนความตองการ
วสัดใุหสอดคลองกนั
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2. วธิกีารวจิยั
2.1 ขั้นตอนการทำงานปจจุบัน

โรงงานกรณศีกึษา มลีกัษณะการผลติเปนแบบสาย
งานประกอบ (Assembly Line) ซึง่แตละสถานงีานจะมกีาร
จัดชิ้นสวน (Part) สำหรับการประกอบแบบหยิบใชได
(Supermarket) ตามลำดบัการผลติ โดยผลติสนิคาตามคำสัง่
ซือ้ (Make to Order) ทำใหมกีารแบงเปน 2 สวนงานทีเ่กีย่ว
ของกนั คอื (1) สวนรนุของรถ และชิน้สวนประกอบ และ
(2) สวนชนิดของหัวรถและสีของหัวรถ ในปจจุบันมี
หนวยงานรบัคำสัง่ซือ้ทัง้สิน้ 2 ฝาย คอื ฝายขาย ซึง่ทำหนาที่
รับคำสั่งซื้อรถบรรทุกและชวงลางของรถบัส และฝาย
วางแผน ซึ่งทำหนาที่รับคำสั่งซื้อหัวรถพนสีและตอบรับ
คำสั่งซื้อของฝายขายในสวนของหัวรถพนสีสำหรับรถ
บรรทกุทีฝ่ายขายรบัคำสัง่ซือ้ไว

การวางแผนการผลติเริม่ตนทีห่นวยงานรบัจดัเกบ็
ขอมูลคำสั่งซื้อลวงหนาอยางนอย 30-60 วัน (คำสั่งซื้อ
สามารถเปลี่ยนแปลงรายละเอียดไดกอนจัดทำตารางการ
ผลติลวงหนาอยางนอย 30 วนัซึง่จะไมมคีาใชจายสวนเกนิ)
จากนัน้ทำการจดัตารางการผลติตามลำดบัความตองการกอน
หลงั (First In First Out: FIFO) แลวสงตารางการผลติให
ฝายผลติดำเนนิการตอไป แตถาคำสัง่ซือ้มกีารเปลีย่นแปลง
กะทนัหนั (ลวงหนานอยกวา 15-30 วนั) ฝายวางแผนจำเปน
ตองจดัตารางและลำดบัการผลติใหม ทำใหฝายผลติเสยีเวลา

ในการเปลีย่นแปลงสายการผลติ การจดัเตรยีมอปุกรณและ
สีสำหรับการผลิต รวมถึงการเปลี่ยนจำนวนผลิตซึ่งสง
ผลกระทบตอคาใชจายในสวนของพื้นที่จัดเก็บที่มีอยาง
จำกดัของโรงงาน โดยสายการผลติทีท่ำการศกึษา คอื สาย
การประกอบตัวถัง และ สายพนสี เนื่องจากเปนสายการ
ผลติแบบตอเนือ่ง

หวัรถพนส ี(Painted Cab) แบงชนดิของหวัรถออก
เปน 3 แบบ คอื หวัรถสัน้ (Day Cab) หวัรถนอน (Night
Cab) และหวัรถสงูกลางคนื (H-Night Cab) มกีารพนสอีอก
เปน 2 ลกัษณะ คอื แบบสเีดีย่ว (Basic Color) เชน สขีาว
และแบบสีพิเศษ (Customs Color) เชน สีทูโทน (Two-
Tone) สีทรีโทน (Three-Tone) เปนตน ในสายการ
ประกอบตวัถงัและสายพนส ีมกีำลงัการผลติปกตเิฉลีย่ 12
หวัรถตอวนั และมชีัว่โมงการทำงาน 450 นาทตีอวนั
2.2 วิเคราะหสาเหตุของปญหาและแนวทางแกไข

วเิคราะหปญหาจากขอมลูยอนหลงั 18 เดอืน โดย
อาศัยความสัมพันธระหวางการวิเคราะหปญหาตามหลัก
4M1E ในแผนภูมิกางปลา ดังรูปที่ 1 จากนั้นทำแผนภูมิ
พาเรโต หาความไมแนนอนทีเ่ปนสาเหตทุีท่ำใหเกดิคาใช
จาย รวมทัง้สิน้ 80 วนั จากวนัทำงานทัง้หมด 363 วนั (ขอมลู
18 เดอืน) คดิเปนรอยละ 20 โดยม ี4 สาเหตุ คอื การเปลีย่น
แผนการผลิตกะทันหัน 65.41% วัตถุดิบลาชา 24.53%
กิจกรรมนอกเหนือจากปฏิทินงาน 6.29% และการซอม
บำรงุเครือ่งจกัรนอกนดัหมาย 3.77% ดงัรปูที ่2

รปูที ่1 แผนภมูกิางปลาแสดงสาเหตขุองปญหา
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รปูที ่2 แผนภมูพิาเรโตแสดงความไมแนนอนทีเ่ปนสาเหตทุีท่ำใหเกดิคาใชจาย

โดยสาเหตทุีท่ำใหจำเปนตองเปลีย่นแผนการผลติ
กะทนัหนั พบวามสีาเหตยุอยของปญหา 4 สาเหต ุคอื เกดิ
การเปลีย่นแปลงรายละเอยีดในคำสัง่ซือ้ 71.15% วตัถดุบิจดั
สงมาผิดรายการใบสั่งซื้อ 13.46% มีการยกเลิกคำสั่งซื้อ
9.62% และวตัถดุบิทีไ่ดรบัชำรดุเสยีหาย 5.77% ดงัรปูที ่3
แลวนำ PFMEA (Process Failure Mode Effects Analysis)
ของหัวรถสีในตารางที่ 1 มาวิเคราะหเพื่อจัดลำดับความ
สำคัญในการแกปญหา ดังรูปที่ 4 พบวา RPN ของการ
เปลีย่นแปลงรายละเอยีดคำสัง่ซือ้มมีากทีส่ดุถงึ 48 การจดั
ตารางการผลติทีไ่ดรบัการเปลีย่นแปลงรายละเอยีดม ีRPN
เทากบั 36 และการจดัการพนสมีี RPN เทากบั 27 ตามลำดบั

เมือ่วเิคราะหการเปลีย่นแปลงในรายละเอยีดคำสัง่
ซือ้ผานแผนภมูกิางปลา ดงัรปูที ่5 พบวา จำนวนการผลติ
ชนดิของหวัรถ และสขีองหวัรถพนส ีเปนความไมแนนอน
ทีต่องหาแนวทางรองรบั เพราะทำใหกำลงัการผลติจรงินอย
ลงและเกดิตนทนุการผลติสงูขึน้

จากการเกบ็ขอมลูตนทนุการผลติของสายการผลติ
ประกอบตัวถังและสายการผลิตพนสียอนหลัง 18 เดือน
เพื่อเปรียบเทียบระหวางคาใชจายที่ประเมินจากแผนการ
ผลติทีว่างไวกบัคาใชจายทีเ่กดิขึน้จรงิเมือ่มกีารเปลีย่นแผน
การผลิต ซึ่งขอมูลดังกลาวเปนสวนหนึ่งของคาใชจายใน
การผลติหวัรถ ดงัรปูที ่6

รปูที ่3 แผนภมูพิาเรโตแสดงสาเหตขุองการทำใหเกดิการเปลีย่นแผนการผลติกะทนัหนั



   ☺  

ตารางที ่1 การวเิคราะห PFMEA

รปูที ่4 ลำดบัความสำคญัของการแกปญหา RPN
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รปูที ่5 แผนภมูกิางปลาแสดงความไมแนนอนในรายละเอยีดของการเปลีย่นแปลงคำสัง่ซือ้

รปูที ่6  แผนภมูเิปรยีบเทยีบคาใชจาย

ในการจดัการแกไขปญหาอาศยัฐานขอมลูคำสัง่ซือ้
หวัรถพนส ี18 เดอืนเปนหลกัเพือ่นำไปวเิคราะหขอมลูใน
เบื้องตนแลวจัดสถานการณของการจัดการความไมแน
นอนที่เคยเกิดขึ้นในอดีต นำมาดำเนินการและเลือก
มาตรการแกไขในแตละเหตุการณ ทดสอบและประเมิน
ผลของการจดัการในสวนตางๆ สรปุผลแลวทดลองใชเปน
แนวทางในการประยกุตใชกบัโรงงานกรณศีกึษาตอไป

3. ผลการวจิยั
การดำเนินการประยุกตใชแผนภาพการตัดสินใจ

6 ขัน้ตอน เพือ่หาแนวทางการจดัการความไมแนนอนกบั
โรงงานกรณศีกึษา มวีตัถปุระสงคและผลทีไ่ดรบัในแตละ
ขัน้ตอนดงัตารางที ่2 เพือ่ทำความเขาใจถงึการดำเนนิงาน
ในสวนของการรบัคำสัง่ซือ้ สวนของการวางแผนการผลติ
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แนวทางในการจัดการความไมแนนอนในการจัด
ตารางการผลติหวัรถสสีำหรบัโรงงานกรณศีกึษา มวีธิกีาร
ดำเนนิงาน ตามขัน้ตอนไดดงันี้

1. ขั้นตอนการหาขอมูล โดยทำการเก็บขอมูลใน
ฝายที่เกี่ยวของของการจัดตารางการผลิตหัวรถสี สำหรับ
โรงงานกรณีศึกษานั้นมีฝายที่ เกี่ยวของคือ  ฝายขาย
ฝายวางแผน ฝายผลติ ฝายวตัถดุบิ และฝายสนิคาคงคลงั เพือ่
ทำความเขาใจถงึทีม่าและภาพรวมของหวัรถสี

2. ขัน้ตอนการวเิคราะหขอมลู เพือ่หาความไมแน
นอนในขอมูลที่เก็บยอนหลังมา ยิ่งมีขอมูลยอนหลังมาก
ยิ่งทำใหมีความแมนยำในการหาความไมแนนอนมากขึ้น
โดยจะตองแยกแยะและกรองขอมูล จากนั้นทำการ
วเิคราะหปญหาสาเหตใุนสวนทีเ่กีย่วของทัง้หมด โดยสวน
ที่เปนเปาหมายและนาสนใจ

3. ขัน้ตอนการจดัการสถานการณ เมือ่ทำความเขา
ใจถึงสภาพในปจจุบันของโรงงานในกรณีศึกษาแลว ได
ปญหาและสาเหตใุนสวนทีเ่ปนเปาหมายสนใจ ใหทำการ
นำสถานการณทีเ่คยเปนเหตกุารณในอดตีไวเปนแนวทาง
ตัวอยางเพื่อกำหนดเปนเหตุการณความไมแนนอนขึ้น

4. ขัน้ตอนการศกึษามาตรการแกไข เปนขัน้ตอนที่
ไดกำหนดเหตกุารณความไมแนนอนภายใตสถานการณที่
เกิดขึ้น เพื่อหาแนวทางการจัดการความไมแนนอนใน
เหตกุารณตวัอยางดงักลาว โดยมาตรการแกไขอาจจะเปน
ในรปูแบบของเอกสาร การปรบัปรงุการผลติ การเปลีย่นวธิี
การทำงาน รวมถงึการจดัหาทัง้ในสถานะชัว่คราวหรอืถาวร

5. ขั้นตอนทดสอบผล เปนขั้นตอนการทดลอง
ปฏบิตัเิมือ่ไดมาตรการแกไขแลว เพือ่วดัผลในทางปฏบิตัวิา

สามารถดำเนนิการทดสอบไดจรงิ ซึง่ขัน้ตอนนีต้องอาศยั
จงัหวะและชวงเวลาทีค่วามไมแนนอนนัน้ๆ เกดิขึน้ หรอื
ทดสอบในสวนทีจ่ดัทำรบัมอืแลว

6. ขั้นตอนสรุปผล เปนขั้นตอนสุดทายในการ
ดำเนินงานวาแนวทางหรือวิธีที่ทำนั้นสามารถดำเนินการ
ไดผลอยางไร หากไดผลประเมนิด ีสามารถนำไปปรบัปรงุ
ใชไดในโรงงานกรณศีกึษาได
3.1 การจัดการสถานการณ

การรบัคำสัง่ซือ้ เปนของสวนฝายขายและฝายวาง
แผนรวมกนั หากลกูคาตองการซือ้รถบรรทกุ ฝายขายจะเปน
ผรูบัผดิชอบคำสัง่ซือ้ และหากลกูคาตองการซือ้หวัรถพนสี
จะเปนฝายวางแผนเปนผรูบัผดิชอบคำสัง่ซือ้ ทัง้นี ้การสง
มอบรถบรรทกุตองพรอมประกอบหวัรถพนสเีรยีบรอยดวย
ดังนั้นฝายขายจะแบงการบันทึกเพื่อจัดสงคำสั่งซื้อออก
เปน 2 ทาง คอื สงคำสัง่ซือ้ไปทีโ่รงงานผลติชิน้สวน และ
สงคำสัง่ซือ้รถบรรทกุใหกบัฝายวางแผน แลวฝายวางแผน
จะจดัตารางการผลติแลวจดัสงใหกบัฝายผลติตอไป ดงัรปูที่
7-8 ซึง่บางครัง้เกดิการผดิพลาดได เชน ฝายขายไมทราบ
กำลังการผลิตหรือจำนวนผลิตในโรงงานกรณีศึกษา ฝาย
ขายจดัสงคำสัง่ซือ้ลาสดุ ฝายขายมกีารเปลีย่นแปลงรายการ
คำสัง่ซือ้ในชวงระยะเวลาไมเหมาะสม เปนตน

จากการหาขอมลูในสวนตางๆ ทีเ่กีย่วของของสวน
การรับคำสั่งซื้อแลวไดเลือกขอมูลที่นาสนใจเพื่อนำไป
วเิคราะหสรางสถานการณขึน้ โดยมเีปาหมายเพือ่แนวทาง
รองรับสถานการณ ดังนี้ 1. สถานการณคำสั่งซื้อเปลี่ยน
แปลงจำนวนผลติของหวัรถพนส ี2. สถานการณคำสัง่ซือ้
เปลีย่นแปลงรายละเอยีดคำสัง่ซือ้หวัรถพนสี

ตารางที ่2 ขัน้ตอนในการจดัการความไมแนนอน

ขั้นตอน วัตถุประสงค ผลที่ไดรับ
1. หาขอมลู เขาใจภาพรวมชองสนิคา ขอมูลปจจุบันในสวนตางๆที่เกี่ยวของ
2. วเิคราะหขอมลู หาเปาหมายที่สนใจ ขอมูลปจจุบันในสวนที่สนใจและเปาหมาย
3. การสรางสถานการณ หาสภาพทั่วไปที่เปนอยูในปจจุบัน ตวัอยางของสถานการณ
4. ศกึษามาตรการแกไข หาแนวทางจดัการความไมแนนอน การจดัการความไมแนนอน
5. ทดสอบผล ทดลองและหาแนวทางปฏบิตัิ แนวทางปฏบิตัิ
6. สรปุผล วเิคราะหและประเมนิผล แผน/แนวทางรองรบัความไมแนนอน
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รปูที ่7 การไหลของคำสัง่ซือ้รถบรรทกุกอนปรบัปรงุ

การวางแผนการผลติ เปนสวนตอเนือ่งจากการรบั
คำสัง่ซือ้ทัง้จากฝายขายและจากลกูคา แลวทำการจดัตาราง
การผลติเพือ่จดัสงใหกบัฝายผลติตอไป ดงัรปูที ่9-10 จาก
การหาและเลือกขอมูลที่นาสนใจเพื่อนำไปวิเคราะห
จดัการสถานการณ โดยมเีปาหมายเพือ่หาแนวทางรองรบั
สถานการณคำสัง่ซือ้หวัรถพนสเีปลีย่นแปลง

รปูที ่8 การไหลของคำสัง่ซือ้รถบรรทกุหลงัปรบัปรงุ

รปูที ่9 การไหลของการวางแผนผลติ กอนปรบัปรงุ

3.2 แนวทางจัดการความไมแนนอน
การดำเนนิงานวจิยันีไ้ดเลอืกสถานการณความไม

แนนอนในโรงงานกรณศีกึษาทัง้หมด 3 สถานการณ ไดแก
1. สถานการณคำสัง่ซือ้เปลีย่นแปลงจำนวนผลติหวัรถพน
ส ี2. สถานการณคำสัง่ซือ้เปลีย่นแปลงรายละเอยีดคำสัง่ซือ้
หวัรถพนส ี3. สถานการณคำสัง่ซือ้หวัรถพนสเีปลีย่นแปลง
ในระยะเวลาไมเหมาะสม โดยดำเนนิการทดสอบแนวทาง
ดงักลาวในระยะเวลา 120 วนัในโรงงานกรณศีกึษา ดงันี้

1. สถานการณคำสั่งซื้อเปลี่ยนแปลงจำนวนผลิต
หวัรถพนสี ไดแก จำนวนรถบรรทกุลดลงหรอืเพิม่ขึน้ สง
ผลตอจำนวนหวัรถพนส ีหรอืลกูคาตองการจำนวนหวัรถ
พนสีลดลงหรือเพิ่มขึ้น เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษามีขอ
จำกัดในเรื่องของพื้นที่จัดเก็บ หากเกิดการเปลี่ยนแปลง
จำนวนผลติหวัรถพนส ีเชน จำนวนผลติหวัรถพนสเีพิม่ขึน้
ตองสำรองหาพื้นที่จัดเก็บเพิ่มขึ้นใหกับหัวรถพนสีโดยที่
ไมทำใหคุณภาพของสินคาเปลี่ยนแปลงและมีคาใชจาย
เพิ่มนอย ดังนั้นจึงตองมีแนวทางรองรับสถานการณ
ดงักลาว คอื การจดัหาพืน้ทีส่ำรองเกบ็ในโรงงานกรณศีกึษา
เอง โดยที่ไมมีคาใชจายในเรื่องพื้นที่เก็บและการขนถาย
ไวในกรณีที่จำนวนการผลิตหัวรถพนสีเปลี่ยนแปลงใน
พืน้ทีส่ายการผลติ ดงัรปูที ่11 ซึง่จากการบรหิารพืน้ทีค่งคลงั
สามารถจัดสรรเพื่อรองรับการเปลี่ยนแปลงจำนวนผลิต
ของหวัรถพนสไีดมากทีส่ดุจำนวน 25 หวัรถ ดงัรปูที ่ 12
โดยพืน้ทีด่งักลาวมคีวามยาว 77.5 เมตร กวาง 5 เมตร ทดสอบ
ดำเนนิงานในพืน้ทีจ่รงิ พบวามอีตัราเฉลีย่ในการใชพืน้ที่
สำรองนีอ้ยทูี ่8 หวัรถตอสปัดาห ดงัตารางที ่3 ทำใหแบง
เปนพื้นที่สำรองเก็บถาวร (ใชเปนพื้นที่พักหัวรถสี โดย
ตดิตัง้รางไวสำหรบัฐานของหวัรถ) จำนวน 8 หวัรถ และ

รปูที ่10 การไหลของการวางแผนผลติหลงัปรบัปรงุ



   ☺  

สำรองเกบ็ชัว่คราว (ไมมรีางสำหรบัฐานหวัรถ โดยหวัรถ
จะติดอยูบนฐานที่มีลอในตัวเอง) จำนวน 17 หัวรถที่
สามารถรื้อถอนไดโดยไมมีคาใชจายเพิ่มเติม และจาก
ตารางที ่ 3 พบวาสามารถประหยดัคาใชจายในการจดัเกบ็
หัวรถสีดวย ทั้งนี้พื้นที่จัดสรรนี้ไมรบกวนเสนทางหรือ
กดีขวางการขนถายในสายการผลติ หากไมมคีวามจำเปน
ตองใชพื้นที่สำหรับสำรองหัวรถพนสี ทางฝายคุณภาพ
สนิคาใชเปนพืน้ทีส่ำหรบัตรวจสอบคณุภาพการพนสขีอง

หวัรถพนสไีด โดยแนวทางนีส้ามารถลดคาใชจายในเรือ่ง
ของการจดัหาพืน้ทีจ่ดัเกบ็หวัรถพนสไีดประมาณ 800 บาท
ตอหวัรถ เมือ่เทยีบกบัขอมลูยอนหลงั 18 เดอืนทีม่กีารจาย
คาพืน้ทีจ่ดัเกบ็หวัรถพนสเีฉลีย่เดอืนละ 96 หวัรถ คดิเปน
คาใชจายเพิม่เตมิเทากบั 76,800 บาทตอเดอืน ซึง่เมือ่เทยีบ
สัดสวนกอนและหลังการบริหารพื้นที่จัดเก็บแลว พบวา
สามารถลดคาใชจายในสวนนีไ้ดเทากบั 921,600 บาทตอป

รปูที ่11 พืน้ทีก่อนการบรหิารพืน้ทีค่งคลงัสำหรบัสำรองจดัเกบ็หวัรถพนสี

รปูที ่12 พืน้ทีห่ลงัการบรหิารพืน้ทีค่งคลงัสำหรบัสำรองจดัเกบ็หวัรถพนสี
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ตารางที ่3 การทดสอบการใชพืน้ทีจ่ดัเกบ็หวัรถสี

2. สถานการณคำสั่งซื้อเปลี่ยนแปลงรายละเอียด
คำสัง่ซือ้หวัรถพนส ีไดแก การเปลีย่นชนดิของหวัรถพนสี
การเปลีย่นสขีองหวัรถพนส ี เปนตน ทำใหกำลงัการผลติ
ของสายการประกอบตวัถงันอยลงเปน 10 หวัตอวนัไมเปน
ไปตามตารางแผนการผลิตที่ตองการใหมีกำลังการผลิต
เฉลี่ย 12 หัวรถตอวัน เนื่องจากสายการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษาเปนสายการผลิตแบบผสมรุน (Mixed Model

Line) มีการประกอบหัวรถมากกวาหนึ่งชนิดบนสายการ
ผลติเดยีวกนัภายในชวงเวลาทีก่ำหนด เพือ่ตอบสนองความ
ตองการหวัรถในหลายชนดิ ไดปรบัใหภาระงานในแตละ
สถานงีานมคีวามสมดลุกนั โดยศกึษาขัน้ตอนงานในสาย
การผลติประกอบหวัรถ แยกงานออกได 16 งาน มเีวลารวม
ทัง้หมด 17,628.69 วนิาท ีแสดงดงัตารางที ่4
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ตารางที ่4 ตารางงานและเวลามาตรฐาน ในอดตีสถานงีานมคีวามไมสมดลุ เนือ่งจากมคีวาม
ไมแนนอนมาเกีย่วของ ทำใหบางสถานงีานเกดิความลาชา
สงผลใหสถานงีานถดัไปลาชาตามลำดบั จงึแกปญหาโดย
การลดสถานีงานลงและจัดสถานีงานใหมีงานสมดุลมาก
ขึน้รวมกบัเวลาเผือ่เพือ่รองรบัความไมแนนอน 10% (เปน
คาทีย่อมรบัไดในโรงงานกรณศีกึษา) โดยแนวทางการจดั
สายการผลิตโดยเพิ่มกำลังการผลิตเฉลี่ยจาก 10 หัวเปน
12 หวั จะมรีอบการผลติสงูสดุเทากบั 2,250 วนิาที หรอืเทา
กับ 37.5 นาที ในจำนวนสถานีงานทั้งหมด 8 สถานีงาน
ดงัรปูที ่13-14

รอบเวลาการผลติ =

2250 วนิาที

=

=
จำนวนสถานตี่ำสดุ

= 7.83 สถานงีาน
= 8 สถานงีาน

17628.69 วนิาท ีx 12 หัวรถตอวัน
450 นาที x 60 วนิาทตีอนาที

=

= เวลาทัง้หมดทีใ่ชในการผลติ x ขนาดการผลติ
เวลาที่มีเพื่อการผลิต

450 นาทตีอวนั x 60 วนิาที
12 หวัรถตอวนั

เวลาทัง้หมดทีใ่ชในการผลติ
เวลาสงูสดุในการทำงานของสถานี

รปูที ่13 การจดัสถานงีานประกอบหวัรถ
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รปูที ่14 การจดัสถานงีานประกอบหวัรถใหม

ตารางที ่5 เวลาทีใ่ชในการผลติเฉลีย่ในแตละหวัรถ

ตารางที ่6 เวลานำทีใ่ชระหวางสายการประกอบหวัรถ
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จากนัน้เปลีย่นการจดัตารางการผลติแบบมากอนได
กอน (FIFO) ที่ทำใหเสียเวลาในการเปลี่ยนสายการ
ประกอบและการจัดชิ้นสวนประกอบเปนแบบมีเวลาการ
ผลตินอยทีส่ดุ (Shortest Processing Time: SPT) ดวยการ
จดัลำดบัการผลติของหวัรถสัน้ 1 หวัรถ (D) หวัรถนอน 1
หวัรถ (N) และหวัรถสงูกลางคนื 1 หวัรถ (H) เพือ่หาการ
จัดลำดับการผลิตที่ใชเวลาในการผลิตนอยที่สุด โดยเก็บ
ขอมลูเวลาในการผลติและเวลานำทีใ่ชในการผลติดงัตาราง
ที่ 5-6 นำมาจดัตารางการผลติใหมไดดงัตารางที ่ 7 พบวา
การจดัลำดบัการผลติแบบที ่2 คอื หวัรถสัน้ หวัรถสงูกลาง
คนื หวัรถนอน ใชเวลาในการผลติ 6,750 วนิาท ีหรอื 112.5
นาท ีรวมเวลานำ (Lead time) แลว มเีวลาในการผลตินอย
ทีส่ดุเมือ่เทยีบกบัแบบอืน่ทีใ่ชเวลาการผลติมากทีส่ดุเทากบั
7,770 วนิาท ีหรอื 129.5 นาท ีซึง่ทำใหลดระยะเวลาในการ
ผลติลงไดเฉลีย่ 13.13 เปอรเซน็ต

ในสถานการณทีต่องการเปลีย่นสขีองหวัรถ ซึง่โรง
งานกรณีศึกษามีการพนสี 2 ลักษณะ ดังนี้ สีเดี่ยว และสี
พเิศษ ระยะเวลาในการพนสขีองแตละลกัษณะแตกตางกนั
สงผลใหกำลงัการผลติไมเทากนัดวย ทัง้นีก้ารเปลีย่นสเีดีย่ว
เปนสีพิเศษอยางกะทันหัน จะทำใหแผนการผลิตไมเปน
ไปตามเปาหมาย จึงมีแนวทางรองรับความไมแนนอนนี้
ดวยการจัดตารางการผลิตใหสายการผลิตพนสีเดี่ยวกอน
เพือ่ลดระยะเวลาในการพนสพีเิศษไป โดยทีส่เีดีย่วใชเวลา
ในการพนส ี28 นาทตีอหวั สพีเิศษใชเวลาในการพนส ี28
นาท ี+ เวลานำ 80 นาท ี+ สพีเิศษ 10 นาท ีรวมทัง้สิน้ใช
เวลา 118 นาทตีอหวั โดยกำหนดใหมสีถานการณผลติ 12
หวัทีม่กีารพนสเีดีย่ว 6 หวั สพีเิศษ 6 หวั ตามตารางการผลติ
ใชเวลาในการผลติ (Cycle Time) เทากบั (6x28)+(6x118)

= 876 นาที และเมื่อเปลี่ยนตารางการพนสีเปนการพนสี
เดีย่วกอน พบวาใชเวลาในการผลติเทากบั (12x28)+(6x10)
= 396 นาท ีดงันัน้วธิกีารนีส้ามารถลดระยะเวลาในการพน
สพีเิศษเทากบั 54.79 เปอรเซน็ต

3. สถานการณคำสัง่ซือ้หวัรถพนสเีปลีย่นแปลงใน
ระยะเวลาไมเหมาะสม ไดแก มีการเปลี่ยนแปลงรายการ
คำสั่งซื้อ ยกเลิกคำสั่งซื้อ เปนตน จากการหาขอมูลใน
กระบวนการรบัคำสัง่ซือ้ของฝายขายและฝายวางแผนแลว
ไดเสนอแนวทางการจัดการระบบการไหลของคำสั่งซื้อ
ใหม เพือ่ใหมแีผนงานทีส่ามารถชวยปองกนัสถานการณนี้
ใหเกิดขึ้นนอยที่สุดและหากเกิดขึ้นใหมีแนวทางการ
จดัการทีร่องรบัได ตามขัน้ตอนดงัรปูที ่15-16

ตารางที ่7 เวลาผลติตามลำดบัการผลติ

รปูที ่15 แผนการทำงานของการรบัคำสัง่ซือ้
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รปูที ่16 ตวัอยางขัน้ตอนการปฏบิตัเิรือ่งการวางแผนการผลติ
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จากการดำเนนิการไดมกีารประเมนิผลแนวทางการ
จดัการความไมแนนอนในการจดัตารางการผลติ ดงัรปูที ่17
พบวาสามารถจดัการความไมแนนอนในการจดัตารางการ
ผลติหวัรถสจีากขอมลูทีไ่ดทำการวเิคราะหทัง้หมด 18 เดอืน
เทียบกับระยะเวลาในการดำเนินงานวิจัยทั้งหมด 5 เดือน
พบวา เดิมมีความไมแนนอนอยูที่ 80 วันจากจำนวนวัน
ทำงานทัง้หมด 363 วนั (ขอมลู 18 เดอืน) ลดลงเหลอื 10
วนัจากจำนวนวนัทำงานทัง้หมด  103 วนั (ขอมลู 5 เดอืน)
เมือ่เทยีบขอมลูกอนและหลงัดำเนนิการแลว พบวามแีนว
โนมที่สามารถจัดการความไมแนนอนใหมีความแนนอน
ขึน้เฉลีย่ 10.3 เปอรเซน็ต

4. สรปุผล
จากการศกึษาปญหาความไมแนนอนของโรงงาน

กรณีศึกษา พบวาสามารถใชสถานการณเปนแนวทาง
สำหรบัการศกึษา เพือ่หาแผนการรองรบัความไมแนนอน
ไดดวยการจดัการระบบรบัคำสัง่ซือ้ใหม การบรหิารพืน้ที่
คงคลงั และการเปลีย่นรปูแบบการจดัตารางการผลติหวัรถ
พนสีในสายการผลิตประกอบตัวถังและพนสี หลังจาก
ดำเนนิงานวจิยัพบวาแนวทางรองรบัสถานการณความไม
แนนอนในการจัดตารางการผลิตไดมีแนวโนมความแน
นอนมากขึ้น จากเดิมมีความไมแนนอนในการจัดตาราง
การผลติ 20 เปอรเซน็ต เปน 9.71 เปอรเซน็ต ทำใหมคีวาม

แนนอนขึน้เฉลีย่ 10.3 เปอรเซน็ต โดยในแตละสถานการณ
มดีงันี ้1) เปลีย่นแปลงจำนวนผลติหวัรถพนสสีามารถจดั
พืน้ทีจ่ดัเกบ็ใหไดเทากบั 25 หวัรถ สามารถลดคาใชจายใน
เรื่องของการจัดหาพื้นที่จัดเก็บหัวรถพนสีประมาณ
921,600 บาทตอป 2) เปลีย่นแปลงชนดิของหวัรถ สามารถ
ใชการจัดตารางการผลิตแบบสุมอาศัยเหตุผล (Heuristic
Approach) ดวยหลกัเกณฑงานทีใ่ชเวลาผลตินอยทีส่ดุให
เริม่ดำเนนิการกอน (Shortest Processing Time: SPT) ชวย
ในการลดระยะเวลาการผลติลงได จากเดมิ 129.5 นาท ีเปน
112.5 นาที สามารถลดเวลาในการผลิตเฉลี่ย 13.13
เปอรเซน็ต รวมกบัเทคนคิการจดัสถานงีานทีส่ามารถทำให
ระยะเวลาในการขนสงในแตละสถานงีานลดลงและทำให
การใชพืน้ทีใ่นการผลตินอยลงดวย  3) เปลีย่นสขีองหวัรถ
พนส ีสามารถใชวธิกีารเปลีย่นตารางพนส ีโดยจากเดมิใช
เวลาในการผลติเทากบั 876 นาท ีและเมือ่เปลีย่นตารางการ
พนสีใชเวลาในการผลิตเทากับ 396 นาที ซึ่งสามารถลด
ระยะเวลาในการพนสพีเิศษเทากบั 54.79 เปอรเซน็ต 4) การ
จดัการรบัคำสัง่ซือ้ดวยการจดัระบบกระบวนการไหลของ
คำสั่งซื้อใหมใหชัดเจนกวาเดิม เพื่อปองกันและรองรับ
ความคลาดเคลือ่นของการสือ่สาร พบวาเมือ่ดำเนนิการตาม
กระบวนการไหลใหมแลว การทำงานราบรืน่ขึน้ การทวน
สอบยอนกลบัของคำสัง่ซือ้และการรบัขอมลูตรงกนั ทำให
สามารถเขาใจและมเีวลาในการแกไขปญหาไดมากขึน้ จงึ
ชวยใหสายการผลติสามารถบรหิารการผลติและควบคมุการ

รปูที ่17 ผลจากการจดัการความไมแนนอน
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