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บทคัดยอ
ในปจจบุนัการจดัตารางการผลติหวัรถสขีองรถบรรทกุตองการความยดืหยนุเพือ่รองรบัความไมแนนอนในการ

ผลติ เชน สขีองหวัรถ ชนดิของหวัรถส ีจำนวนของหวัรถส ีเปนตน ซึง่โรงงานกรณศีกึษามกีารปรบัเปลีย่นแผนการผลติ
บอยครั้งจากความไมแนนอนในการจัดตารางการผลิต ทำใหเกิดคาใชจายสวนเกินขึ้น เชน คาแรงงานลวงเวลา
คาสาธารณปูโภค คาวตัถดุบิ รวมถงึ การเพิม่งานในการผลติและการแกไขงานเดมิ สงผลใหเกดิความลาชาและตนทนุ
การผลติสงูขึน้ ดงันัน้วตัถปุระสงคของงานวจิยัฉบบันี ้คอื เสนอแนวทางในการจดัการความไมแนนอนของการจดัตาราง
การผลติหวัรถสใีหมคีวามแนนอนมากขึน้ดวยเทคนคิการจดัการบรหิารพืน้ทีก่ารผลติในสายการผลติหวัรถสใีหมปีระสทิธภิาพ
มากขึน้ และเทคนคิการจดัตารางการผลติแบบสมุซึง่อาศยัเหตผุลรวมกบัการจดัสถานงีานและปรบัปรงุการจดัการรบัคำสัง่
ซื้อเพื่อใหเหมาะสมกับสภาพแวดลอมของโรงงานกรณีศึกษา จากผลการวิจัยพบวา เมื่อนำแนวทางในการจัดการ
ความไมแนนอนไปใชในโรงงานกรณศีกึษาแลวทำใหการจดัตารางการผลติมคีวามแนนอนมากขึน้ สามารถลดระยะเวลา
การผลติหวัรถสแีละตนทนุการผลติได  นอกจากนัน้ยงัสามารถเปนแนวทางศกึษาเพือ่จดัการความไมแนนอนในการผลติ
ในกลมุผลติภณัฑอืน่ไดในอนาคต

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: การจดัการความไมแนนอน การจดัตารางการผลติ การบรหิารพืน้ทีค่งคลงั หวัรถสี
Keywords: Uncertainty Management, Production Planning, Inventory Management, Painted Cab.
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1. บทนำ
ตลาดอตุสาหกรรมประกอบรถบรรทกุมกีารเตบิโต

สงูขึน้ เนือ่งจากการขยายตลาดของระบบขนสงทางบกเพือ่
การกระจายสินคา ทำใหโรงงานกรณีศึกษาไดเพิ่มความ
หลากหลายของสนิคาขึน้เพือ่ตอบสนองความตองการของ
ตลาดลกูคา ไดแก รถบรรทกุขนหนกั รถบรรทกุขนเบา หวั
รถลากและหวัรถสสีำหรบัรถบรรทกุ ซึง่มจีดุขายทีส่ามารถ
เลือกรายละเอียดของสินคาได โดยเฉพาะสินคาหลัก คือ
หวัรถส ีทีส่ามารถเลอืกชนดิของหวัรถและสขีองหวัรถให
ตรงความตองการใชของลกูคา ทำใหทางโรงงานกรณศีกึษา
พบปญหาความไมแนนอนของการจดัตารางการผลติหวัรถ
สีอยูเสมอ ดังนั้นจึงไดหาแนวทางเพื่อรองรับความไมแน
นอนสำหรบัการผลติหวัรถพนส ีโดยปรบัปรงุการจดัตาราง
การผลติหวัรถสใีหมผีลกระทบตอกระบวนการผลตินอยที่
สดุ เนือ่งจากความไมแนนอนของความตองการของลกูคา
ทีเ่ปลีย่นแปลงคำสัง่ซือ้หวัรถส ีสงผลใหโรงงานกรณศีกึษา
มรีะยะเวลาในการผลติมากขึน้ และเกดิตนทนุในการผลติ
สูงขึ้น โดยงานวิจัยฉบับนี้ไดรวบรวมขอมูลยอนหลัง 18
เดือนของสายการผลิตหัวรถพนสี แลวนำไปวิเคราะห
ปญหาและสาเหตทุีเ่กดิขึน้ในอดตีดวยหลกัการ 4M1E ซึง่
เกี่ยวของกับปจจัยที่เกิดจากคน (Man) ปจจัยที่เกิดจาก
เครือ่งจกัรหรอือปุกรณ (Machine) ปจจยัทีเ่กดิจากวตัถดุบิ
(Material) ปจจัยที่เกิดจากวิธีการทำงาน (Method) และ
ปจจยัจากสภาพแวดลอมสถานที ่(Environment) เพือ่แยก
แยะสาเหตุตางๆ ในแตละปจจัยในรูปแบบของแผนภูมิ
กางปลารวมกับการวิเคราะหจุดเปราะบางและผลกระทบ
ของกระบวนการผลิต PFMEA (Process Failure Mode
Effects Analysis) จากนัน้จงึไดจดัการสถานการณของความ
ไมแนนอนที่ผานมาในดานของ จำนวนผลิตของหัวรถสี
ชนดิของหวัรถส ีและ สขีองหวัรถส ีเพือ่เสนอแนวทางใน
การจดัการความไมแนนอนของการจดัตารางการผลติหวัรถสี

การวางแผนและควบคมุการผลติ [2] เปนเครือ่งมอื
ในการจดัการ (Management Tool) สำหรบัใชในการตดัสนิ
ใจใชทรพัยากร ไดแก คน เครือ่งจกัร วตัถดุบิ ในระบบการ
ผลติ (Manufacturing Operation) การจดัแจก (Allocation)
ทรพัยากร (Resource) และการจดัตารางการผลติ (Scheduling)
เพื่อใหสามารถไดผลผลิตเปนไปตามแผนที่จัดไว ทั้งใน

ดานคณุภาพ (Qualitative) ปรมิาณ (Quantitative) และเวลา
(Time) โดยใชตนทนุการผลติต่ำทีส่ดุ [3] การจดัตารางและ
การบรหิารพืน้ทีผ่ลติ ถอืวาเปนสวนหนึง่ของการวางแผน
และควบคมุการผลติในอตุสาหกรรม

การจัดการความไมแนนอน [5] มีหลากหลายวิธี
โดยพื้นฐานของแตละวิธีเปนการเก็บขอมูลยอนหลังของ
ความไมแนนอนที่สนใจเพื่อเปรียบเทียบและทำการเลือก
วธิกีารจดัการทีด่ทีีส่ดุ ซึง่มวีธิกีารดำเนนิการดวยการเทยีบ
เคียงเหตุการณที่เคยเกิดขึ้นวาใกลเคียงกับขอมูลทางสถิติ
ของกรณศีกึษาใดบางในอดตี จากนัน้ทำการสรางสถานการณ
ขึ้นเพื่อเลือกวิธีการจัดการความไมแนนอนอีกครั้ง [6]
ตวัอยางเชน การใชเทคนคิ 4M1E (Man: คนงาน, Machine:
เครือ่งจกัร, Material: วตัถดุบิ, Method: วธิกีาร และ Envi-
ronment: แวดลอม) เพื่อวิเคราะหสาเหตุของปญหาและ
ความจำเปนของการทำงานในแตละขั้นตอนของการผลิต
รวมถงึการทำแผนภาพลำดบัการตดัสนิใจ (Decision Tree)
เพือ่หาความสมัพนัธของการตดัสนิใจภายใตความไมแนนอน
ในกรณีตางๆ ซึ่งแสดงใหเห็นความไมแนนอนใดบางที่
อาจเกิดขึ้น ลำดับตำแหนงกอนหรือหลัง โดยมีขั้นตอน
ไดแก 1. การหาขอมลู 2. การวเิคราะหขอมลู 3. การสราง
สถานการณ 4. มาตรการแกไข 5. ทดสอบผล 6. สรปุผล เพือ่
จดัการรองรบัปญหาหรอืผลกระทบทีเ่กดิขึน้จากความไม
แนนอนนัน้เปนกรณไีป [1] เชน เพือ่ลดระยะเวลาในการ
ผลติใหนอยลง ตองการลดตนทนุการผลติ การเพิม่ขดีความ
สามารถในการทำกำไรใหมากขึ้น และพัฒนาคุณภาพให
ดขีึน้ เปนตน [4] โดยความสญูเปลา คอื สนิคาขาดความ
ชัดเจนในขอกำหนดของลูกคา ใชระยะเวลาในการผลิต
สนิคานาน กำลงัการผลติในแตละกระบวนการไมเทากนั มี
สนิคากองรอระหวางกระบวนการผลติ มกีารผลติสนิคามากเกนิ
ความตองการจนตองขนยายสนิคาไปเกบ็ชัว่คราว มเีพิม่คา
แรงงานเพื่อจูงใจกำลังการผลิต เปนตน ซึ่งมีแนวทางใน
การแกไขปญหาหลายวธิ ีเชน การปรบัความสมดลุของสาย
การผลติ (Line Balancing) ใหมอีตัราการผลติทีเ่หมาะสมใน
แตละสายการผลติ การปรบัปรมิาณหรอืจำนวนการผลติใน
แตละรอบการผลติ (Lot) ใหเหมาะสมกบักำลงัการผลติ การ
จดัตารางวางแผนการผลติ ลำดบัการผลติและแผนความตองการ
วสัดใุหสอดคลองกนั
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2. วธิกีารวจิยั
2.1 ขั้นตอนการทำงานปจจุบัน

โรงงานกรณศีกึษา มลีกัษณะการผลติเปนแบบสาย
งานประกอบ (Assembly Line) ซึง่แตละสถานงีานจะมกีาร
จัดชิ้นสวน (Part) สำหรับการประกอบแบบหยิบใชได
(Supermarket) ตามลำดบัการผลติ โดยผลติสนิคาตามคำสัง่
ซือ้ (Make to Order) ทำใหมกีารแบงเปน 2 สวนงานทีเ่กีย่ว
ของกนั คอื (1) สวนรนุของรถ และชิน้สวนประกอบ และ
(2) สวนชนิดของหัวรถและสีของหัวรถ ในปจจุบันมี
หนวยงานรบัคำสัง่ซือ้ทัง้สิน้ 2 ฝาย คอื ฝายขาย ซึง่ทำหนาที่
รับคำสั่งซื้อรถบรรทุกและชวงลางของรถบัส และฝาย
วางแผน ซึ่งทำหนาที่รับคำสั่งซื้อหัวรถพนสีและตอบรับ
คำสั่งซื้อของฝายขายในสวนของหัวรถพนสีสำหรับรถ
บรรทกุทีฝ่ายขายรบัคำสัง่ซือ้ไว

การวางแผนการผลติเริม่ตนทีห่นวยงานรบัจดัเกบ็
ขอมูลคำสั่งซื้อลวงหนาอยางนอย 30-60 วัน (คำสั่งซื้อ
สามารถเปลี่ยนแปลงรายละเอียดไดกอนจัดทำตารางการ
ผลติลวงหนาอยางนอย 30 วนัซึง่จะไมมคีาใชจายสวนเกนิ)
จากนัน้ทำการจดัตารางการผลติตามลำดบัความตองการกอน
หลงั (First In First Out: FIFO) แลวสงตารางการผลติให
ฝายผลติดำเนนิการตอไป แตถาคำสัง่ซือ้มกีารเปลีย่นแปลง
กะทนัหนั (ลวงหนานอยกวา 15-30 วนั) ฝายวางแผนจำเปน
ตองจดัตารางและลำดบัการผลติใหม ทำใหฝายผลติเสยีเวลา

ในการเปลีย่นแปลงสายการผลติ การจดัเตรยีมอปุกรณและ
สีสำหรับการผลิต รวมถึงการเปลี่ยนจำนวนผลิตซึ่งสง
ผลกระทบตอคาใชจายในสวนของพื้นที่จัดเก็บที่มีอยาง
จำกดัของโรงงาน โดยสายการผลติทีท่ำการศกึษา คอื สาย
การประกอบตัวถัง และ สายพนสี เนื่องจากเปนสายการ
ผลติแบบตอเนือ่ง

หวัรถพนส ี(Painted Cab) แบงชนดิของหวัรถออก
เปน 3 แบบ คอื หวัรถสัน้ (Day Cab) หวัรถนอน (Night
Cab) และหวัรถสงูกลางคนื (H-Night Cab) มกีารพนสอีอก
เปน 2 ลกัษณะ คอื แบบสเีดีย่ว (Basic Color) เชน สขีาว
และแบบสีพิเศษ (Customs Color) เชน สีทูโทน (Two-
Tone) สีทรีโทน (Three-Tone) เปนตน ในสายการ
ประกอบตวัถงัและสายพนส ีมกีำลงัการผลติปกตเิฉลีย่ 12
หวัรถตอวนั และมชีัว่โมงการทำงาน 450 นาทตีอวนั
2.2 วิเคราะหสาเหตุของปญหาและแนวทางแกไข

วเิคราะหปญหาจากขอมลูยอนหลงั 18 เดอืน โดย
อาศัยความสัมพันธระหวางการวิเคราะหปญหาตามหลัก
4M1E ในแผนภูมิกางปลา ดังรูปที่ 1 จากนั้นทำแผนภูมิ
พาเรโต หาความไมแนนอนทีเ่ปนสาเหตทุีท่ำใหเกดิคาใช
จาย รวมทัง้สิน้ 80 วนั จากวนัทำงานทัง้หมด 363 วนั (ขอมลู
18 เดอืน) คดิเปนรอยละ 20 โดยม ี4 สาเหตุ คอื การเปลีย่น
แผนการผลิตกะทันหัน 65.41% วัตถุดิบลาชา 24.53%
กิจกรรมนอกเหนือจากปฏิทินงาน 6.29% และการซอม
บำรงุเครือ่งจกัรนอกนดัหมาย 3.77% ดงัรปูที ่2

รปูที ่1 แผนภมูกิางปลาแสดงสาเหตขุองปญหา
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รปูที ่2 แผนภมูพิาเรโตแสดงความไมแนนอนทีเ่ปนสาเหตทุีท่ำใหเกดิคาใชจาย

โดยสาเหตทุีท่ำใหจำเปนตองเปลีย่นแผนการผลติ
กะทนัหนั พบวามสีาเหตยุอยของปญหา 4 สาเหต ุคอื เกดิ
การเปลีย่นแปลงรายละเอยีดในคำสัง่ซือ้ 71.15% วตัถดุบิจดั
สงมาผิดรายการใบสั่งซื้อ 13.46% มีการยกเลิกคำสั่งซื้อ
9.62% และวตัถดุบิทีไ่ดรบัชำรดุเสยีหาย 5.77% ดงัรปูที ่3
แลวนำ PFMEA (Process Failure Mode Effects Analysis)
ของหัวรถสีในตารางที่ 1 มาวิเคราะหเพื่อจัดลำดับความ
สำคัญในการแกปญหา ดังรูปที่ 4 พบวา RPN ของการ
เปลีย่นแปลงรายละเอยีดคำสัง่ซือ้มมีากทีส่ดุถงึ 48 การจดั
ตารางการผลติทีไ่ดรบัการเปลีย่นแปลงรายละเอยีดม ีRPN
เทากบั 36 และการจดัการพนสมีี RPN เทากบั 27 ตามลำดบั

เมือ่วเิคราะหการเปลีย่นแปลงในรายละเอยีดคำสัง่
ซือ้ผานแผนภมูกิางปลา ดงัรปูที ่5 พบวา จำนวนการผลติ
ชนดิของหวัรถ และสขีองหวัรถพนส ีเปนความไมแนนอน
ทีต่องหาแนวทางรองรบั เพราะทำใหกำลงัการผลติจรงินอย
ลงและเกดิตนทนุการผลติสงูขึน้

จากการเกบ็ขอมลูตนทนุการผลติของสายการผลติ
ประกอบตัวถังและสายการผลิตพนสียอนหลัง 18 เดือน
เพื่อเปรียบเทียบระหวางคาใชจายที่ประเมินจากแผนการ
ผลติทีว่างไวกบัคาใชจายทีเ่กดิขึน้จรงิเมือ่มกีารเปลีย่นแผน
การผลิต ซึ่งขอมูลดังกลาวเปนสวนหนึ่งของคาใชจายใน
การผลติหวัรถ ดงัรปูที ่6

รปูที ่3 แผนภมูพิาเรโตแสดงสาเหตขุองการทำใหเกดิการเปลีย่นแผนการผลติกะทนัหนั
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ตารางที ่1 การวเิคราะห PFMEA

รปูที ่4 ลำดบัความสำคญัของการแกปญหา RPN



  ☺  

รปูที ่5 แผนภมูกิางปลาแสดงความไมแนนอนในรายละเอยีดของการเปลีย่นแปลงคำสัง่ซือ้

รปูที ่6  แผนภมูเิปรยีบเทยีบคาใชจาย

ในการจดัการแกไขปญหาอาศยัฐานขอมลูคำสัง่ซือ้
หวัรถพนส ี18 เดอืนเปนหลกัเพือ่นำไปวเิคราะหขอมลูใน
เบื้องตนแลวจัดสถานการณของการจัดการความไมแน
นอนที่เคยเกิดขึ้นในอดีต นำมาดำเนินการและเลือก
มาตรการแกไขในแตละเหตุการณ ทดสอบและประเมิน
ผลของการจดัการในสวนตางๆ สรปุผลแลวทดลองใชเปน
แนวทางในการประยกุตใชกบัโรงงานกรณศีกึษาตอไป

3. ผลการวจิยั
การดำเนินการประยุกตใชแผนภาพการตัดสินใจ

6 ขัน้ตอน เพือ่หาแนวทางการจดัการความไมแนนอนกบั
โรงงานกรณศีกึษา มวีตัถปุระสงคและผลทีไ่ดรบัในแตละ
ขัน้ตอนดงัตารางที ่2 เพือ่ทำความเขาใจถงึการดำเนนิงาน
ในสวนของการรบัคำสัง่ซือ้ สวนของการวางแผนการผลติ
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แนวทางในการจัดการความไมแนนอนในการจัด
ตารางการผลติหวัรถสสีำหรบัโรงงานกรณศีกึษา มวีธิกีาร
ดำเนนิงาน ตามขัน้ตอนไดดงันี้

1. ขั้นตอนการหาขอมูล โดยทำการเก็บขอมูลใน
ฝายที่เกี่ยวของของการจัดตารางการผลิตหัวรถสี สำหรับ
โรงงานกรณีศึกษานั้นมีฝายที่ เกี่ยวของคือ  ฝายขาย
ฝายวางแผน ฝายผลติ ฝายวตัถดุบิ และฝายสนิคาคงคลงั เพือ่
ทำความเขาใจถงึทีม่าและภาพรวมของหวัรถสี

2. ขัน้ตอนการวเิคราะหขอมลู เพือ่หาความไมแน
นอนในขอมูลที่เก็บยอนหลังมา ยิ่งมีขอมูลยอนหลังมาก
ยิ่งทำใหมีความแมนยำในการหาความไมแนนอนมากขึ้น
โดยจะตองแยกแยะและกรองขอมูล จากนั้นทำการ
วเิคราะหปญหาสาเหตใุนสวนทีเ่กีย่วของทัง้หมด โดยสวน
ที่เปนเปาหมายและนาสนใจ

3. ขัน้ตอนการจดัการสถานการณ เมือ่ทำความเขา
ใจถึงสภาพในปจจุบันของโรงงานในกรณีศึกษาแลว ได
ปญหาและสาเหตใุนสวนทีเ่ปนเปาหมายสนใจ ใหทำการ
นำสถานการณทีเ่คยเปนเหตกุารณในอดตีไวเปนแนวทาง
ตัวอยางเพื่อกำหนดเปนเหตุการณความไมแนนอนขึ้น

4. ขัน้ตอนการศกึษามาตรการแกไข เปนขัน้ตอนที่
ไดกำหนดเหตกุารณความไมแนนอนภายใตสถานการณที่
เกิดขึ้น เพื่อหาแนวทางการจัดการความไมแนนอนใน
เหตกุารณตวัอยางดงักลาว โดยมาตรการแกไขอาจจะเปน
ในรปูแบบของเอกสาร การปรบัปรงุการผลติ การเปลีย่นวธิี
การทำงาน รวมถงึการจดัหาทัง้ในสถานะชัว่คราวหรอืถาวร

5. ขั้นตอนทดสอบผล เปนขั้นตอนการทดลอง
ปฏบิตัเิมือ่ไดมาตรการแกไขแลว เพือ่วดัผลในทางปฏบิตัวิา

สามารถดำเนนิการทดสอบไดจรงิ ซึง่ขัน้ตอนนีต้องอาศยั
จงัหวะและชวงเวลาทีค่วามไมแนนอนนัน้ๆ เกดิขึน้ หรอื
ทดสอบในสวนทีจ่ดัทำรบัมอืแลว

6. ขั้นตอนสรุปผล เปนขั้นตอนสุดทายในการ
ดำเนินงานวาแนวทางหรือวิธีที่ทำนั้นสามารถดำเนินการ
ไดผลอยางไร หากไดผลประเมนิด ีสามารถนำไปปรบัปรงุ
ใชไดในโรงงานกรณศีกึษาได
3.1 การจัดการสถานการณ

การรบัคำสัง่ซือ้ เปนของสวนฝายขายและฝายวาง
แผนรวมกนั หากลกูคาตองการซือ้รถบรรทกุ ฝายขายจะเปน
ผรูบัผดิชอบคำสัง่ซือ้ และหากลกูคาตองการซือ้หวัรถพนสี
จะเปนฝายวางแผนเปนผรูบัผดิชอบคำสัง่ซือ้ ทัง้นี ้การสง
มอบรถบรรทกุตองพรอมประกอบหวัรถพนสเีรยีบรอยดวย
ดังนั้นฝายขายจะแบงการบันทึกเพื่อจัดสงคำสั่งซื้อออก
เปน 2 ทาง คอื สงคำสัง่ซือ้ไปทีโ่รงงานผลติชิน้สวน และ
สงคำสัง่ซือ้รถบรรทกุใหกบัฝายวางแผน แลวฝายวางแผน
จะจดัตารางการผลติแลวจดัสงใหกบัฝายผลติตอไป ดงัรปูที่
7-8 ซึง่บางครัง้เกดิการผดิพลาดได เชน ฝายขายไมทราบ
กำลังการผลิตหรือจำนวนผลิตในโรงงานกรณีศึกษา ฝาย
ขายจดัสงคำสัง่ซือ้ลาสดุ ฝายขายมกีารเปลีย่นแปลงรายการ
คำสัง่ซือ้ในชวงระยะเวลาไมเหมาะสม เปนตน

จากการหาขอมลูในสวนตางๆ ทีเ่กีย่วของของสวน
การรับคำสั่งซื้อแลวไดเลือกขอมูลที่นาสนใจเพื่อนำไป
วเิคราะหสรางสถานการณขึน้ โดยมเีปาหมายเพือ่แนวทาง
รองรับสถานการณ ดังนี้ 1. สถานการณคำสั่งซื้อเปลี่ยน
แปลงจำนวนผลติของหวัรถพนส ี2. สถานการณคำสัง่ซือ้
เปลีย่นแปลงรายละเอยีดคำสัง่ซือ้หวัรถพนสี

ตารางที ่2 ขัน้ตอนในการจดัการความไมแนนอน

ขั้นตอน วัตถุประสงค ผลที่ไดรับ
1. หาขอมลู เขาใจภาพรวมชองสนิคา ขอมูลปจจุบันในสวนตางๆที่เกี่ยวของ
2. วเิคราะหขอมลู หาเปาหมายที่สนใจ ขอมูลปจจุบันในสวนที่สนใจและเปาหมาย
3. การสรางสถานการณ หาสภาพทั่วไปที่เปนอยูในปจจุบัน ตวัอยางของสถานการณ
4. ศกึษามาตรการแกไข หาแนวทางจดัการความไมแนนอน การจดัการความไมแนนอน
5. ทดสอบผล ทดลองและหาแนวทางปฏบิตัิ แนวทางปฏบิตัิ
6. สรปุผล วเิคราะหและประเมนิผล แผน/แนวทางรองรบัความไมแนนอน
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รปูที ่7 การไหลของคำสัง่ซือ้รถบรรทกุกอนปรบัปรงุ

การวางแผนการผลติ เปนสวนตอเนือ่งจากการรบั
คำสัง่ซือ้ทัง้จากฝายขายและจากลกูคา แลวทำการจดัตาราง
การผลติเพือ่จดัสงใหกบัฝายผลติตอไป ดงัรปูที ่9-10 จาก
การหาและเลือกขอมูลที่นาสนใจเพื่อนำไปวิเคราะห
จดัการสถานการณ โดยมเีปาหมายเพือ่หาแนวทางรองรบั
สถานการณคำสัง่ซือ้หวัรถพนสเีปลีย่นแปลง

รปูที ่8 การไหลของคำสัง่ซือ้รถบรรทกุหลงัปรบัปรงุ

รปูที ่9 การไหลของการวางแผนผลติ กอนปรบัปรงุ

3.2 แนวทางจัดการความไมแนนอน
การดำเนนิงานวจิยันีไ้ดเลอืกสถานการณความไม

แนนอนในโรงงานกรณศีกึษาทัง้หมด 3 สถานการณ ไดแก
1. สถานการณคำสัง่ซือ้เปลีย่นแปลงจำนวนผลติหวัรถพน
ส ี2. สถานการณคำสัง่ซือ้เปลีย่นแปลงรายละเอยีดคำสัง่ซือ้
หวัรถพนส ี3. สถานการณคำสัง่ซือ้หวัรถพนสเีปลีย่นแปลง
ในระยะเวลาไมเหมาะสม โดยดำเนนิการทดสอบแนวทาง
ดงักลาวในระยะเวลา 120 วนัในโรงงานกรณศีกึษา ดงันี้

1. สถานการณคำสั่งซื้อเปลี่ยนแปลงจำนวนผลิต
หวัรถพนสี ไดแก จำนวนรถบรรทกุลดลงหรอืเพิม่ขึน้ สง
ผลตอจำนวนหวัรถพนส ีหรอืลกูคาตองการจำนวนหวัรถ
พนสีลดลงหรือเพิ่มขึ้น เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษามีขอ
จำกัดในเรื่องของพื้นที่จัดเก็บ หากเกิดการเปลี่ยนแปลง
จำนวนผลติหวัรถพนส ีเชน จำนวนผลติหวัรถพนสเีพิม่ขึน้
ตองสำรองหาพื้นที่จัดเก็บเพิ่มขึ้นใหกับหัวรถพนสีโดยที่
ไมทำใหคุณภาพของสินคาเปลี่ยนแปลงและมีคาใชจาย
เพิ่มนอย ดังนั้นจึงตองมีแนวทางรองรับสถานการณ
ดงักลาว คอื การจดัหาพืน้ทีส่ำรองเกบ็ในโรงงานกรณศีกึษา
เอง โดยที่ไมมีคาใชจายในเรื่องพื้นที่เก็บและการขนถาย
ไวในกรณีที่จำนวนการผลิตหัวรถพนสีเปลี่ยนแปลงใน
พืน้ทีส่ายการผลติ ดงัรปูที ่11 ซึง่จากการบรหิารพืน้ทีค่งคลงั
สามารถจัดสรรเพื่อรองรับการเปลี่ยนแปลงจำนวนผลิต
ของหวัรถพนสไีดมากทีส่ดุจำนวน 25 หวัรถ ดงัรปูที ่ 12
โดยพืน้ทีด่งักลาวมคีวามยาว 77.5 เมตร กวาง 5 เมตร ทดสอบ
ดำเนนิงานในพืน้ทีจ่รงิ พบวามอีตัราเฉลีย่ในการใชพืน้ที่
สำรองนีอ้ยทูี ่8 หวัรถตอสปัดาห ดงัตารางที ่3 ทำใหแบง
เปนพื้นที่สำรองเก็บถาวร (ใชเปนพื้นที่พักหัวรถสี โดย
ตดิตัง้รางไวสำหรบัฐานของหวัรถ) จำนวน 8 หวัรถ และ

รปูที ่10 การไหลของการวางแผนผลติหลงัปรบัปรงุ



   ☺  

สำรองเกบ็ชัว่คราว (ไมมรีางสำหรบัฐานหวัรถ โดยหวัรถ
จะติดอยูบนฐานที่มีลอในตัวเอง) จำนวน 17 หัวรถที่
สามารถรื้อถอนไดโดยไมมีคาใชจายเพิ่มเติม และจาก
ตารางที ่ 3 พบวาสามารถประหยดัคาใชจายในการจดัเกบ็
หัวรถสีดวย ทั้งนี้พื้นที่จัดสรรนี้ไมรบกวนเสนทางหรือ
กดีขวางการขนถายในสายการผลติ หากไมมคีวามจำเปน
ตองใชพื้นที่สำหรับสำรองหัวรถพนสี ทางฝายคุณภาพ
สนิคาใชเปนพืน้ทีส่ำหรบัตรวจสอบคณุภาพการพนสขีอง

หวัรถพนสไีด โดยแนวทางนีส้ามารถลดคาใชจายในเรือ่ง
ของการจดัหาพืน้ทีจ่ดัเกบ็หวัรถพนสไีดประมาณ 800 บาท
ตอหวัรถ เมือ่เทยีบกบัขอมลูยอนหลงั 18 เดอืนทีม่กีารจาย
คาพืน้ทีจ่ดัเกบ็หวัรถพนสเีฉลีย่เดอืนละ 96 หวัรถ คดิเปน
คาใชจายเพิม่เตมิเทากบั 76,800 บาทตอเดอืน ซึง่เมือ่เทยีบ
สัดสวนกอนและหลังการบริหารพื้นที่จัดเก็บแลว พบวา
สามารถลดคาใชจายในสวนนีไ้ดเทากบั 921,600 บาทตอป

รปูที ่11 พืน้ทีก่อนการบรหิารพืน้ทีค่งคลงัสำหรบัสำรองจดัเกบ็หวัรถพนสี

รปูที ่12 พืน้ทีห่ลงัการบรหิารพืน้ทีค่งคลงัสำหรบัสำรองจดัเกบ็หวัรถพนสี



  ☺  

ตารางที ่3 การทดสอบการใชพืน้ทีจ่ดัเกบ็หวัรถสี

2. สถานการณคำสั่งซื้อเปลี่ยนแปลงรายละเอียด
คำสัง่ซือ้หวัรถพนส ีไดแก การเปลีย่นชนดิของหวัรถพนสี
การเปลีย่นสขีองหวัรถพนส ี เปนตน ทำใหกำลงัการผลติ
ของสายการประกอบตวัถงันอยลงเปน 10 หวัตอวนัไมเปน
ไปตามตารางแผนการผลิตที่ตองการใหมีกำลังการผลิต
เฉลี่ย 12 หัวรถตอวัน เนื่องจากสายการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษาเปนสายการผลิตแบบผสมรุน (Mixed Model

Line) มีการประกอบหัวรถมากกวาหนึ่งชนิดบนสายการ
ผลติเดยีวกนัภายในชวงเวลาทีก่ำหนด เพือ่ตอบสนองความ
ตองการหวัรถในหลายชนดิ ไดปรบัใหภาระงานในแตละ
สถานงีานมคีวามสมดลุกนั โดยศกึษาขัน้ตอนงานในสาย
การผลติประกอบหวัรถ แยกงานออกได 16 งาน มเีวลารวม
ทัง้หมด 17,628.69 วนิาท ีแสดงดงัตารางที ่4



   ☺  

ตารางที ่4 ตารางงานและเวลามาตรฐาน ในอดตีสถานงีานมคีวามไมสมดลุ เนือ่งจากมคีวาม
ไมแนนอนมาเกีย่วของ ทำใหบางสถานงีานเกดิความลาชา
สงผลใหสถานงีานถดัไปลาชาตามลำดบั จงึแกปญหาโดย
การลดสถานีงานลงและจัดสถานีงานใหมีงานสมดุลมาก
ขึน้รวมกบัเวลาเผือ่เพือ่รองรบัความไมแนนอน 10% (เปน
คาทีย่อมรบัไดในโรงงานกรณศีกึษา) โดยแนวทางการจดั
สายการผลิตโดยเพิ่มกำลังการผลิตเฉลี่ยจาก 10 หัวเปน
12 หวั จะมรีอบการผลติสงูสดุเทากบั 2,250 วนิาที หรอืเทา
กับ 37.5 นาที ในจำนวนสถานีงานทั้งหมด 8 สถานีงาน
ดงัรปูที ่13-14

รอบเวลาการผลติ =

2250 วนิาที

=

=
จำนวนสถานตี่ำสดุ

= 7.83 สถานงีาน
= 8 สถานงีาน

17628.69 วนิาท ีx 12 หัวรถตอวัน
450 นาที x 60 วนิาทตีอนาที

=

= เวลาทัง้หมดทีใ่ชในการผลติ x ขนาดการผลติ
เวลาที่มีเพื่อการผลิต

450 นาทตีอวนั x 60 วนิาที
12 หวัรถตอวนั

เวลาทัง้หมดทีใ่ชในการผลติ
เวลาสงูสดุในการทำงานของสถานี

รปูที ่13 การจดัสถานงีานประกอบหวัรถ



  ☺  

รปูที ่14 การจดัสถานงีานประกอบหวัรถใหม

ตารางที ่5 เวลาทีใ่ชในการผลติเฉลีย่ในแตละหวัรถ

ตารางที ่6 เวลานำทีใ่ชระหวางสายการประกอบหวัรถ



   ☺  

จากนัน้เปลีย่นการจดัตารางการผลติแบบมากอนได
กอน (FIFO) ที่ทำใหเสียเวลาในการเปลี่ยนสายการ
ประกอบและการจัดชิ้นสวนประกอบเปนแบบมีเวลาการ
ผลตินอยทีส่ดุ (Shortest Processing Time: SPT) ดวยการ
จดัลำดบัการผลติของหวัรถสัน้ 1 หวัรถ (D) หวัรถนอน 1
หวัรถ (N) และหวัรถสงูกลางคนื 1 หวัรถ (H) เพือ่หาการ
จัดลำดับการผลิตที่ใชเวลาในการผลิตนอยที่สุด โดยเก็บ
ขอมลูเวลาในการผลติและเวลานำทีใ่ชในการผลติดงัตาราง
ที่ 5-6 นำมาจดัตารางการผลติใหมไดดงัตารางที ่ 7 พบวา
การจดัลำดบัการผลติแบบที ่2 คอื หวัรถสัน้ หวัรถสงูกลาง
คนื หวัรถนอน ใชเวลาในการผลติ 6,750 วนิาท ีหรอื 112.5
นาท ีรวมเวลานำ (Lead time) แลว มเีวลาในการผลตินอย
ทีส่ดุเมือ่เทยีบกบัแบบอืน่ทีใ่ชเวลาการผลติมากทีส่ดุเทากบั
7,770 วนิาท ีหรอื 129.5 นาท ีซึง่ทำใหลดระยะเวลาในการ
ผลติลงไดเฉลีย่ 13.13 เปอรเซน็ต

ในสถานการณทีต่องการเปลีย่นสขีองหวัรถ ซึง่โรง
งานกรณีศึกษามีการพนสี 2 ลักษณะ ดังนี้ สีเดี่ยว และสี
พเิศษ ระยะเวลาในการพนสขีองแตละลกัษณะแตกตางกนั
สงผลใหกำลงัการผลติไมเทากนัดวย ทัง้นีก้ารเปลีย่นสเีดีย่ว
เปนสีพิเศษอยางกะทันหัน จะทำใหแผนการผลิตไมเปน
ไปตามเปาหมาย จึงมีแนวทางรองรับความไมแนนอนนี้
ดวยการจัดตารางการผลิตใหสายการผลิตพนสีเดี่ยวกอน
เพือ่ลดระยะเวลาในการพนสพีเิศษไป โดยทีส่เีดีย่วใชเวลา
ในการพนส ี28 นาทตีอหวั สพีเิศษใชเวลาในการพนส ี28
นาท ี+ เวลานำ 80 นาท ี+ สพีเิศษ 10 นาท ีรวมทัง้สิน้ใช
เวลา 118 นาทตีอหวั โดยกำหนดใหมสีถานการณผลติ 12
หวัทีม่กีารพนสเีดีย่ว 6 หวั สพีเิศษ 6 หวั ตามตารางการผลติ
ใชเวลาในการผลติ (Cycle Time) เทากบั (6x28)+(6x118)

= 876 นาที และเมื่อเปลี่ยนตารางการพนสีเปนการพนสี
เดีย่วกอน พบวาใชเวลาในการผลติเทากบั (12x28)+(6x10)
= 396 นาท ีดงันัน้วธิกีารนีส้ามารถลดระยะเวลาในการพน
สพีเิศษเทากบั 54.79 เปอรเซน็ต

3. สถานการณคำสัง่ซือ้หวัรถพนสเีปลีย่นแปลงใน
ระยะเวลาไมเหมาะสม ไดแก มีการเปลี่ยนแปลงรายการ
คำสั่งซื้อ ยกเลิกคำสั่งซื้อ เปนตน จากการหาขอมูลใน
กระบวนการรบัคำสัง่ซือ้ของฝายขายและฝายวางแผนแลว
ไดเสนอแนวทางการจัดการระบบการไหลของคำสั่งซื้อ
ใหม เพือ่ใหมแีผนงานทีส่ามารถชวยปองกนัสถานการณนี้
ใหเกิดขึ้นนอยที่สุดและหากเกิดขึ้นใหมีแนวทางการ
จดัการทีร่องรบัได ตามขัน้ตอนดงัรปูที ่15-16

ตารางที ่7 เวลาผลติตามลำดบัการผลติ

รปูที ่15 แผนการทำงานของการรบัคำสัง่ซือ้



  ☺  

รปูที ่16 ตวัอยางขัน้ตอนการปฏบิตัเิรือ่งการวางแผนการผลติ



   ☺  

จากการดำเนนิการไดมกีารประเมนิผลแนวทางการ
จดัการความไมแนนอนในการจดัตารางการผลติ ดงัรปูที ่17
พบวาสามารถจดัการความไมแนนอนในการจดัตารางการ
ผลติหวัรถสจีากขอมลูทีไ่ดทำการวเิคราะหทัง้หมด 18 เดอืน
เทียบกับระยะเวลาในการดำเนินงานวิจัยทั้งหมด 5 เดือน
พบวา เดิมมีความไมแนนอนอยูที่ 80 วันจากจำนวนวัน
ทำงานทัง้หมด 363 วนั (ขอมลู 18 เดอืน) ลดลงเหลอื 10
วนัจากจำนวนวนัทำงานทัง้หมด  103 วนั (ขอมลู 5 เดอืน)
เมือ่เทยีบขอมลูกอนและหลงัดำเนนิการแลว พบวามแีนว
โนมที่สามารถจัดการความไมแนนอนใหมีความแนนอน
ขึน้เฉลีย่ 10.3 เปอรเซน็ต

4. สรปุผล
จากการศกึษาปญหาความไมแนนอนของโรงงาน

กรณีศึกษา พบวาสามารถใชสถานการณเปนแนวทาง
สำหรบัการศกึษา เพือ่หาแผนการรองรบัความไมแนนอน
ไดดวยการจดัการระบบรบัคำสัง่ซือ้ใหม การบรหิารพืน้ที่
คงคลงั และการเปลีย่นรปูแบบการจดัตารางการผลติหวัรถ
พนสีในสายการผลิตประกอบตัวถังและพนสี หลังจาก
ดำเนนิงานวจิยัพบวาแนวทางรองรบัสถานการณความไม
แนนอนในการจัดตารางการผลิตไดมีแนวโนมความแน
นอนมากขึ้น จากเดิมมีความไมแนนอนในการจัดตาราง
การผลติ 20 เปอรเซน็ต เปน 9.71 เปอรเซน็ต ทำใหมคีวาม

แนนอนขึน้เฉลีย่ 10.3 เปอรเซน็ต โดยในแตละสถานการณ
มดีงันี ้1) เปลีย่นแปลงจำนวนผลติหวัรถพนสสีามารถจดั
พืน้ทีจ่ดัเกบ็ใหไดเทากบั 25 หวัรถ สามารถลดคาใชจายใน
เรื่องของการจัดหาพื้นที่จัดเก็บหัวรถพนสีประมาณ
921,600 บาทตอป 2) เปลีย่นแปลงชนดิของหวัรถ สามารถ
ใชการจัดตารางการผลิตแบบสุมอาศัยเหตุผล (Heuristic
Approach) ดวยหลกัเกณฑงานทีใ่ชเวลาผลตินอยทีส่ดุให
เริม่ดำเนนิการกอน (Shortest Processing Time: SPT) ชวย
ในการลดระยะเวลาการผลติลงได จากเดมิ 129.5 นาท ีเปน
112.5 นาที สามารถลดเวลาในการผลิตเฉลี่ย 13.13
เปอรเซน็ต รวมกบัเทคนคิการจดัสถานงีานทีส่ามารถทำให
ระยะเวลาในการขนสงในแตละสถานงีานลดลงและทำให
การใชพืน้ทีใ่นการผลตินอยลงดวย  3) เปลีย่นสขีองหวัรถ
พนส ีสามารถใชวธิกีารเปลีย่นตารางพนส ีโดยจากเดมิใช
เวลาในการผลติเทากบั 876 นาท ีและเมือ่เปลีย่นตารางการ
พนสีใชเวลาในการผลิตเทากับ 396 นาที ซึ่งสามารถลด
ระยะเวลาในการพนสพีเิศษเทากบั 54.79 เปอรเซน็ต 4) การ
จดัการรบัคำสัง่ซือ้ดวยการจดัระบบกระบวนการไหลของ
คำสั่งซื้อใหมใหชัดเจนกวาเดิม เพื่อปองกันและรองรับ
ความคลาดเคลือ่นของการสือ่สาร พบวาเมือ่ดำเนนิการตาม
กระบวนการไหลใหมแลว การทำงานราบรืน่ขึน้ การทวน
สอบยอนกลบัของคำสัง่ซือ้และการรบัขอมลูตรงกนั ทำให
สามารถเขาใจและมเีวลาในการแกไขปญหาไดมากขึน้ จงึ
ชวยใหสายการผลติสามารถบรหิารการผลติและควบคมุการ

รปูที ่17 ผลจากการจดัการความไมแนนอน



  ☺  
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