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งบประมาณ 2557 รหัสโครงการ ENG5703945 
  ขอขอบคุณภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ ท่ีสนับสนุน
ทรัพยากรต่างๆ เพ่ือให้การดําเนินงานวิจัยในครั้งน้ีสําเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี 
  และขอขอบพระคุณผู้บริหารสถานประกอบการกรณีศึกษา ท่ีให้ความอนุเคราะห์ใน
การร่วมดําเนินการวิจัย รวมท้ังขอบคุณเจ้าหน้าท่ีของหน่วยงานต่างๆ ท่ีเอ้ือเฟ้ือข้อมูล ร่วมดําเนินการ
วิเคราะห์ วิจารณ์ และอภิปรายผลการวิจัยในครั้งน้ี 
 
          คณะนักวิจัย 
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บทคัดย่อ 

  โรงงานแปรรูปไม้ยางพารามีผลิตภัณฑ์ท่ีหลากหลายตามขนาดผลิตและระดับ
คุณภาพ มักประสบปัญหาด้านการจัดการข้อมูลการผลิตให้แม่นยํา จึงส่งผลต่อความผิดพลาดด้านการ
ส่งมอบ และการจัดการต้นทุนแรงงานต่อหน่วยผลิต งานวิจัยน้ีจัดทําข้ึนเพ่ือศึกษาปัจจัยท่ีส่งผล
กระทบต่อประสิทธิภาพระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต เพ่ือปรับปรุงระบบการทวนสอบของ
โรงงานแปรรูปไม้ยางพารากรณีศึกษาให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์
ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบตามหลักของการจัดการความเสี่ยง จากการวิจัยพบว่า ปัจจัยหลัก
ท่ีส่งกระทบต่อระบบการทวนสอบอย่างสําคัญ ได้แก่ พนักงาน สภาพแวดล้อม วิธีการ และวัตถุดิบ 
จากปัจจัยหลักสามารถกําหนดวิธีแก้ไขปรับปรุงด้วยแนวทาง การพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการ
ข้อมูลการผลิต การพัฒนาระบบการตรวจนับด้วยวิธีเชิงพันธุกรรม การปรับปรุงแผนผังการไหลและ
การจัดวางชิ้นงาน และการปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางาน เม่ือได้ปรับปรุงตามแนวทางแล้วทํา
ให้ค่าความเสี่ยงลดลงเม่ือเปรียบเทียบกับการวิเคราะห์เบ้ืองต้น โดยลดลงจาก 5,983 เหลือ 2,792 
คะแนน หรือเทียบเป็น 53.3% ของความเสี่ยงรวมสําหรับเหตุการณ์ความเสี่ยง 16 จาก 21 เรื่องท่ีได้
ปรับปรุง การเพ่ิมข้ึนของประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตยังส่งผลให้ค่าความ
คลาดเคลื่อนรวมเปรียบเทียบระหว่างกระบวนการลดลงจากร้อยละ 4.81 เหลือ 1.64 หรือเทียบเป็น 
65.9% ของค่าคลาดเคลื่อนก่อนการปรับปรุง 
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Abstract 

Rubberwood Processing Manufacturing, which has various types of 
products depended on size and quality level of wood, normally has a major 
problem in production data management. Inaccuracy of production data always 
makes difficulties for scheduling, and managing labor cost per unit. This research 
concerned with an application of Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) technique 
to determine factors affecting the production quantity verification system. The 
research attempted to reduce those factors; in other words, it was aimed to improve 
efficiency of the verification system. It was found that four factors were significant; 
human, workplace, processing method and raw material. Thus, four improvement 
areas were considered; the new information technology system, a counting method 
using Genetic Algorithm (GA), the material flow and storage area and the 
improvement in work standard or process for supporting the quantity verification 
system. The result was reported by the Risk Priority Number (RPN) which was 
decreased from 5,983 to 2,792 or by 53.3% covering 16 from 21 effects of failure. In 
addition, the verification system was more efficient by reducing discrepancy data or 
percentage of error in production quantity from 4.81 to 1.64 or by 65.9%. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
 

1.1 ความสําคัญและท่ีมาของปัญหา 
  ไม้ยางพารา เป็นผลพลอยได้จากการตัดโค่นต้นยางพาราเก่าเพ่ือปลูกแทน ซ่ึง
สามารถทํารายได้ส่วนเพ่ิมให้แก่เกษตรกรชาวสวนยางพาราได้ ในอดีตการปลูกแทนต้นยางเก่าน้ัน ต้น
ยางท่ีโค่นล้มมักจะไม่ได้ใช้ประโยชน์มากนักนอกจากใช้เป็นฟืนหรือเผาเป็นถ่าน แต่เม่ือมีประกาศการ
ยกเลิกตัดไม้ธรรมชาติจากป่า ทําให้ไม้ใช้สอยขาดแคลนและมีราคาแพง ดังน้ันจึงได้มีการนําไม้
ยางพารามาแปรรูปเพ่ือใช้แทนไม้ธรรมชาติอ่ืนๆ ซ่ึงพบว่าไม้ยางพาราสามารถใช้ทดแทนไม้ป่าได้เป็น
อย่างดี และเน่ืองจากประเทศไทยเป็นผู้ปลูกยางรายใหญ่ของโลก ไม้ยางพาราจึงมีปริมาณมากพอท่ีจะ
ใช้ในอุตสาหกรรมท่ีเก่ียวข้องต่างๆ โดยเฉพาะอุตสาหกรรมเครื่องเรือนและเฟอร์นิเจอร์ ซ่ึงนอกจาก
การบริโภคภายในประเทศแล้วยังมีการส่งออกท่ีมากข้ึนทุกปี [1] 

ปัจจุบันผลิตภัณฑ์ไม้ยางพาราแปรรูปได้เข้ามามีบทบาทสําคัญในการพัฒนาประเทศ  
จนถือได้ว่าเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีอนาคตของประเทศไทย เน่ืองจากไม้ยางพาราเป็นไม้ท่ีมีสมบัติทาง
กายภาพหลายประการใกล้เคียงกับไม้สัก มีลวดลายท่ีสวยงาม ย้อมสีได้ ตกแต่งง่าย นํ้าหนักเบา และ
ท่ีสําคัญ มีราคาท่ีถูกกว่าเม่ือเปรียบเทียบกับไม้ชนิดอ่ืน และด้วยองค์ประกอบด้านคุณสมบัติอันโดด
เด่น ไม้ยางพาราจึงเป็นท่ีรู้จักและนิยมใช้กันแพร่หลายท่ัวโลก โดยเป็นส่วนประกอบสําคัญในการผลิต
เฟอร์นิเจอร์ ของเด็กเล่น ของใช้ในครัวเรือน เป็นต้น ซ่ึงสร้างรายได้และสร้างงานสร้างอาชีพให้แก่
ผู้ประกอบการและประชาชน โดยเฉพาะในเขตพ้ืนท่ีภาคใต้มาอย่างต่อเน่ือง จากข้อมูลของธนาคาร
แห่งประเทศไทยท่ีผ่านมา การส่งออกไม้ยางพาราแปรรูปและเฟอร์นิเจอร์ของไทยมีมูลค่าการส่งออก
สูงถึง 25,969 ล้านบาท และยังมีแนวโน้มจะสูงข้ึนอีกอย่างต่อเน่ืองในอนาคต [2]  

ดังน้ันอุตสาหกรรมการแปรรูปไม้ยางพาราจึงเป็นอุตสาหกรรมหลักท่ีมีบทบาท โดย
มีความสําคัญในฐานะของผู้ผลิต ซ่ึงเป็นส่วนของอุตสาหกรรมกลางนํ้าในห่วงโซ่อุปทานของผลิตภัณฑ์
จากไม้ยางพาราทุกประเภท การดําเนินกิจกรรมการผลิตโดยท่ัวไปมักจะประสบกับปัญหาต่างๆ ซ่ึง
หน่ึงในปัญหาหลักน้ันคือ ปัญหาด้านการทวนสอบการมีอยู่จริงของวัตถุดิบ งานระหว่างทําและ
ผลิตภัณฑ์ เพ่ือท่ีจะให้การผลิตหรือการขายเป็นไปได้อย่างราบรื่น การมีผลิตภัณฑ์คงคลัง งานระหว่าง
ทําหรือวัตถุดิบท่ีมากเกินจริง เป็นปัญหาท้ังต้นทุนการเก็บรักษาสูง การเสื่อมสภาพ หมดอายุ ล้าสมัย 
หรือการสูญหาย ซ่ึงจะทําให้สูญเสียโอกาสในการนําเงินไปใช้ประโยชน์ด้านอ่ืนๆ ซ่ึงตรงกันข้ามกับ
กรณีผลิตภัณฑ์ งานระหว่างทําหรือวัตถุดิบคงคลังน้อยเกินจริง ก็จะประสบปัญหาการขาดแคลน 
สูญเสียโอกาสในการขายให้ลูกค้า เป็นการเปิดช่องให้ คู่แข่งขันและสูญเสียลูกค้าไป ดังน้ัน
ผู้ประกอบการต้องมีการบริหารจัดการผลิตภัณฑ์ งานระหว่างทําและวัตถุดิบให้อยู่ในระดับท่ี
เหมาะสมและเป็นระบบ ในกรณีท่ีระบบการทวนสอบปริมาณไม่มีประสิทธิภาพน้ันจะทําให้ข้อมูลคง
คลังผิดพลาดหรือขาดความน่าเชื่อถือ อาจจะส่งผลกระทบท่ีสําคัญต่อธุรกิจในลักษณะของการวาง
แผนการดําเนินงานท่ีผิดพลาด ซ่ึงสามารถพบได้ในธุรกิจการผลิตท่ีมีผลิตภัณฑ์ท่ีหลากหลาย โดยรวม
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อุตสาหกรรมการแปรรูปไม้ยางพารา ซ่ึงหน่ึงในน้ันคือสถานประกอบการกรณีศึกษาสําหรับงานวิจัยใน
ครั้งน้ี 

จากการสํารวจเบ้ืองต้นเก่ียวกับสภาพปัญหาด้านการทวนสอบปริมาณการผลิตท่ี
สถานประกอบการประสบอยู่ ณ ปัจจุบัน พบว่าสถานประกอบการกําลังประสบกับปัญหาหลักคือ 
ความคลาดเคลื่อนของข้อมูลเชิงปริมาณ โดยรวมท้ังข้อมูลงานระหว่างทําในระหว่างกระบวนการผลิต
และข้อมูลผลิตภัณฑ์ภายในคลังสินค้า จากความคลาดเคลื่อนดังกล่าวส่งผลกระทบสําคัญต่อการ
ดําเนินงานขององค์กร ได้แก่ การวางแผนการขายท่ีผิดพลาด การจ่ายค่าแรงตามจํานวนการผลิตท่ี
ผิดพลาด หรือผลิตภัณฑ์ในคลังสินค้าสําเร็จรูปขาดสต็อค เป็นต้น จากปัญหาหลักดังกล่าว ผู้วิจัยจึงได้
ทําการกําหนดเป็นปัญหาสําหรับงานวิจัยครั้งน้ี โดยเม่ือพิจารณาปัญหาหลักแล้วได้มีข้อสรุปร่วมกัน
กับสถานประกอบการ ท่ีจะทําการวิจัยเพ่ือแก้ปัญหาข้อมูลปริมาณงานระหว่างทําหรือข้อมูลปริมาณ
การผลิตในแต่ละกระบวนการท่ีมีความคลาดเคลื่อน ดังน้ันจึงได้มีการวิเคราะห์ปัญหาเชิงลึกด้าน
ข้อมูลปริมาณการผลิตท่ีคลาดเคลื่อนในปัจจุบัน โดยการศึกษาข้อมูลจากรายงานการผลิตย้อนหลัง 
แล้วนําข้อมูลในส่วนต่างๆ มากําหนดเป็นตัวแปรค่าทวนสอบปริมาณการผลิตของกระบวนการต่างๆ 
ต่อด้วยการกําหนดตัวแปรค่าความคลาดเคลื่อนระหว่างกระบวนการ เพ่ือคํานวณหาค่าคลาดเคลื่อน
ระหว่างกระบวนการรวมอย่างเป็นระบบ และเม่ือพิจารณาข้อมูลภายในรอบเวลาการผลิตย้อนหลังท่ี
กําหนด ทําให้สามารถคํานวณค่าความคลาดเคลื่อนระหว่างกระบวนการรวมได้ท่ีร้อยละ 4.81 ท้ังน้ี
รายละเอียดและวิธีการคํานวณดังกล่าวได้แสดงไว้ในบทท่ี 2 ส่วนของข้อมูลท่ัวไปและรายละเอียด
ปัญหาของสถานประกอบการกรณีศึกษา 
 
1.2 วัตถุประสงค์ 
 1. เพ่ือศึกษาปัจจัยท่ีส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตใน
โรงงานแปรรูปไม้ยางพารา 
 2. เพ่ือปรับปรุงระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตของงานระหว่างทําและผลิตภัณฑ์สําหรับ
โรงงานแปรรูปไม้ยางพาราให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนโดยวัดจากค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูลทวน
สอบระหว่างกระบวนการ 
 
1.3 การตรวจเอกสาร 
  การการตรวจเอกสารงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องด้านการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
กระบวนการท่ีเก่ียวข้องกับการจัดการข้อมูลเชิงปริมาณ หรือสารสนเทศการผลิตน้ัน เริ่มต้นต้อง
พิจารณาปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยพบว่าปัญหาท่ีเกิดจากการจัดการด้านข้อมูลเชิงปริมาณน้ันจะประกอบ
ไปด้วย ความผิดพลาดของข้อมูล [3, 4] ความล่าช้าในการประมวลผลและความซํ้าซ้อนในข้ันตอนการ
จัดการข้อมูล [3-7] ข้อมูลท่ีมีปริมาณมาก [4] และข้อมูลท่ีล้าสมัย [8] เป็นต้น ซ่ึงจากปัญหาต่างๆ 
ข้างต้นจะนํามากําหนดตัวชี้วัดประสิทธิภาพท่ีสอดคล้องกับสภาพปัญหา โดยปัญหาความผิดพลาด
ของข้อมูลจะมีตัวชี้วัด คือ สัดส่วนความถูกต้องของข้อมูล ปัญหาความล่าช้าและความซํ้าซ้อนในการ
จัดการข้อมูลมีตัวชี้วัดคือ ระยะเวลาในการดําเนินงาน เป็นต้น 
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การพิจารณาการดําเนินงานว่ามีสภาพปัญหาอย่างไรน้ัน ตามหลักการแล้วต้องมีการ
ใช้เครื่องมือท่ีช่วยในการประเมินปัญหาเพ่ือท่ีจะสามารถกลั่นกรองปัญหาออกมาได้อย่างเป็นระบบ 
โดยท่ีการศึกษาเก่ียวกับการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานน้ัน มีการใช้เครื่องมือต่างๆ ในการ
วิเคราะห์ปัญหาจากการดําเนินงานของกิจกรรม โดยเพ่ือพิจารณาปัญหาท่ีส่งผลกระทบต่อ
ประสิทธิภาพในการดําเนินงาน พบว่ามีเครื่องมืออยู่หลายประเภท และมักจะเป็นเครื่องมือท่ีใช้ในการ
วิเคราะห์กระบวนการทางด้านโลจิสติกส์ อันเน่ืองมาจากการจัดการข้อมูลปริมาณการผลิตถือว่าเป็น
ส่วนหน่ึงของระบบการผลิตท่ีเก่ียวข้องกับการไหลของวัตถุดิบ ข้อมูล และต้นทุนตามหลักการ
ทางด้านโลจิสติกส์ โดยเครื่องมือต่างๆ จะข้ึนอยู่กับการเลือกใช้ว่าต้องการจะได้ผลลัพธ์ของข้อมูลการ
วิเคราะห์ในลักษณะใด หากต้องการข้อมูลด้านคุณค่าของแต่ละกิจกรรมการดําเนินงานโดยการ
จําแนกว่า กิจกรรมใดเป็นกิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค่า (value added) กิจกรรมใดท่ีไม่เพ่ิมมูลค่าแต่
จําเป็นต้องมี (necessary but non value added) และกิจกรรมใดท่ีไม่เพ่ิมมูลค่า (non value 
added) มักจะใช้การวิเคราะห์แผนผังสายธารคุณค่า (value stream mapping) [9-12] หรือการ
วิเคราะห์จําแนกกิจกรรมด้วยแผนภาพกระบวนการผลิตจําแนกตามกิจกรรม หรือ PAM (Process 
Activity Mapping) [11, 12] เพ่ือการจําแนกประเภทของกิจกรรม แบ่งเป็น กิจกรรมดําเนินงาน การ
ขนส่ง การจัดเก็บ การรอคอย และการตรวจสอบ [11, 12] การประเมินว่ากิจกรรมใดเป็นท่ีมีปัญหา
หรือกิจกรรมท่ีทําให้ประสิทธิภาพการทํางานอยู่ในระดับท่ีตํ่า เพ่ือท่ีจะหาแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของกิจกรรมต่างๆ ในลําดับถัดไป โดยในข้ันตอนของการประเมินกิจกรรมน้ันมีเครื่องมือ
ท่ีสามารถนํามาประยุกต์ใช้ได้ตามความเหมาะสม เช่น การวิเคราะห์แผนผังเหตุและผล (cause and 
effect diagram) [13] เป็นต้น แต่เน่ืองจากโดยท่ัวไปสาเหตุของปัญหาท่ีได้จากการวิเคราะห์น้ันจะมี
ลักษณะท่ีหลากหลาย โดยหากจะทําการแก้ปัญหาจากสาเหตุต่างๆ ท้ังหมดอาจต้องใช้ทรัพยากรอย่าง
สิ้นเปลือง การกําหนดแนวทางการแก้ไขตามลําดับความสําคัญของปัญหาในปัจจุบันมักนิยมใช้
แนวทางในการบริหารความเสี่ยงซ่ึงเป็นลักษณะของการประเมินปัญหาจากผลกระทบและโอกาสใน
การเกิด ผู้วิจัยจึงได้ทําการสํารวจงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับการบริหารความเสี่ยงเพ่ิมเติมโดยมี
รายละเอียดดังน้ี  

จากการสํารวจงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับการศึกษาแนวทางในการปรับปรุงการ
ดําเนินงานโดยใช้พ้ืนฐานการวิเคราะห์ความเสี่ยงหรือการพิจารณาผลกระทบควบคู่กับโอกาสของ
เหตุการณ์เสี่ยงหรือเหตุการณ์อันเป็นสาเหตุของปัญหา ด้วยเครื่องมือต่างๆ พบว่า สามารถแบ่ง
ประเภทงานวิจัยได้ตามเป้าประสงค์ของการศึกษา คือ การวิเคราะห์ความเสี่ยงจากมุมมองปัญหา
ทางด้านการเงิน (financial perspectives) และการวิเคราะห์ความเสี่ยงจากมุมมองปัญหาท่ีไม่ใช่
ทางด้านการเงิน (non-financial perspectives) การวิเคราะห์ความเสี่ยงจากมุมมองทางด้านการเงิน
น้ัน มักจะมีข้อจํากัดท่ีอาจทําให้มุมมองทางด้านความเสี่ยงอยู่ในระดับท่ีจํากัด เน่ืองจากจะให้
ความสําคัญท่ีมูลค่าท่ีสามารถวัดออกมาเป็นตัวเลขทางการเงินเพียงอย่างเดียว ทําให้มุมมองทางด้าน
อ่ืนๆ ท่ีไม่เป็นมูลค่าเงินหรือท่ีไม่สามารถประเมินออกมาเป็นมูลค่าได้น้ันถูกมองข้ามไป ซ่ึงอาจเป็น
ความเสี่ยงท่ีมีความสําคัญในระดับสูง แต่อย่างไรก็ตามก็ยังมีงานวิจัยท่ีเก่ียวของกับการใช้เครื่องมือ
ทางด้านการวิเคราะห์ความเสี่ยงจากมุมมองทางด้านการเงินอยู่บ้าง ดังตัวอย่างเช่น การศึกษาเรื่อง
ความเสี่ยงจากฐานมูลค่า โดยการวิเคราะห์ปัจจัยเสี่ยงท่ีส่งผลกระทบต่อมูลค่าเพ่ิมทางเศรษฐศาสตร์ 
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(economic value added) โดยพิจารณาปัญหาจากกําไรจากการดําเนินงานหลังหักภาษี (net 
operating profit after tax) และต้นทุนเงินทุน (capital charge) โดยมีตัวชี้วัดคือ กําไรจากการ
ดําเนินงาน ความสามารถในการจัดการสินทรัพย์ และกระแสเงินสดในการดําเนินงาน ซ่ึงมีปัจจัยเสี่ยง
และสาเหตุความเสี่ยง คือ ลูกค้า (ความต้องการสินค้าท่ีไม่คงท่ีท้ังราคาและปริมาณ) ผู้ส่งมอบ (ความ
ไม่แน่นอนของต้นทุนวัตถุดิบ เวลานํา และกําลังความสามารถ) กระบวนการผลิต (การชํารุดของ
เครื่องจักรและระดับคุณภาพของการผลิต) และสภาพแวดล้อมทางด้านการเงินการลงทุน (อัตรา
ดอกเบ้ีย ความสามารถในการชําระหน้ีของลูกหน้ี และอัตราแลกเปลี่ยน) [14]  

สําหรับการวิเคราะห์ความเสี่ยงโดยท่ีไม่ได้พิจารณาจากมุมมองทางด้านการเงิน 
สามารถสรุปได้คือ การวิเคราะห์ความเสี่ยงส่วนใหญ่มักนํามุมมองท่ีไม่ใช่ทางด้านการเงินมาเป็นกรอบ
แนวคิดของการแก้ปัญหา เพ่ือค้นหาปัจจัยท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพของการดําเนินงานในด้านต่างๆ น้ัน 
พบว่าแหล่งท่ีมาของความเสี่ยงโดยประเด็นหลักของการดําเนินกิจกรรมการผลิตหรือบริการคือ ระบบ
การขนส่งและความยืดหยุ่นทางด้านโลจิสติกส์ [15] การจัดหาวัตถุดิบ กระบวนการผลิตและการ
กระจายสินค้า ความต้องการของลูกค้า เทคโนโลยี การควบคุม และสิ่งแวดล้อมต่างๆ ท้ังภายในและ
ภายนอก [16, 17] จากแหล่งท่ีมาของความเสี่ยงข้างต้นข้างต้นสามารถกําหนดปัจจัยต่างๆ ท่ีมีผลต่อ
ประสิทธิภาพในการดําเนินงาน ได้แก่ ปริมาณวัตถุดิบ ราคาวัตถุดิบ ราคาสินค้า การแข่งขันด้านราคา 
คุณภาพของวัตถุดิบ คุณภาพของสินค้า มาตรฐานของสินค้าการขนส่งสินค้า การจัดส่งตรงเวลา ความ
ต่อเน่ืองในการจัดส่งสินค้า การเติมเต็มคําสั่งซ้ือ การเติมเต็มสินค้า ศักยภาพของผู้ส่งสินค้า ความ
ม่ันคงของบริษัทผู้ส่งสินค้า การจัดเก็บสินค้า การย้ายฐานการผลิต ภัยธรรมชาติ  ภาวะสงคราม การ
ประท้วง นโยบายรัฐบาล ความรู้ด้านการออกแบบและนวัตกรรม [9, 18-21] และแหล่งของความ
เสี่ยงท่ีพบจากงานวิจัยโดยส่วนใหญ่คือ ผู้ส่งมอบ โลจิสติกส์ขาเข้าและขาออก ระบบการผลิตและ
ลูกค้า [13, 21, 22]  

การวิเคราะห์ความเสี่ยงในเชิงวิศวกรรมโดยการใช้การวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและ
ผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA) เป็นอีกกลุ่มงานวิจัยหน่ึงท่ีมีความ
น่าสนใจเพราะเน่ืองจากโดยท่ัวไปการใช้ FMEA มักจะใช้ในการวิเคราะห์กระบวนการผลิตเป็นหลัก 
เพ่ือท่ีจะควบคุมปัจจัยเสี่ยงท่ีจะส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ แต่พบว่ามีการนํา FMEA มา
ประยุกต์ใช้กับกระบวนการอ่ืนๆ ท่ีเป็นกระบวนการสนับสนุนการผลิต เช่น กระบวนการรับส่งสินค้า 
[23] กระบวนการซ่อมบํารุงเครื่องจักร [24] กระบวนการให้บริการลูกค้า [25] กระบวนการจัดซ้ือ
วัตถุดิบ [26] กระบวนการคัดเลือกผู้ขาย [27] หรือแม้กระท่ังกระบวนการตรวจประเมินตลอด
สายการผลิต [28] เป็นต้น 
  เป็นท่ีน่าสนใจว่าเครื่องมือการวิเคราะห์แผนผังเหตุและผลน้ันสามารถท่ีจะนํามา
ประยุกต์ใช้ร่วมกับการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบ โดยข้ันแรกเม่ือมีการกําหนดปัญหาท่ี
สนใจแล้วจะทําการวิเคราะห์ปัจจัยและสาเหตุของปัญหาโดยแผนผังเหตุและผล ต่อด้วยการใช้
เครื่องมือการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบมาช่วยในการกําหนดความสําคัญของปัญหาโดยการ
ประเมินระดับความเสี่ยงของปัญหา ซ่ึงความเสี่ยงของปัญหาน้ันจะกําหนดจากโอกาสการเกิด 
ผลกระทบท่ีจะได้รับ และความสามารถในการควบคุม ซ่ึงเป็นองค์ประกอบของเครื่องมือดังกล่าว โดย
ความสามารถในการควบคุมจะเป็นส่วนเพ่ิมเม่ือเปรียบเทียบกับวิธีการวิเคราะห์ความเสี่ยงโดยท่ัวไป 
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ดังน้ันจึงมีความสนใจท่ีจะประยุกต์ใช้เครื่องมือท้ังสองชนิดมาใช้ในการกําหนดแนวทางการแก้ปัญหา
ของงานวิจัยด้านการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตครั้งน้ี สําหรับ
แนวทางในการแก้ไขปัญหาท่ีได้ทําการศึกษาเพ่ือใช้เป็นกรอบแนวคิดแบบกว้าง ว่าโดยท่ัวไปแล้วหาก
ต้องการจะแก้ปัญหาท่ีเกิดจากระบบการจัดการข้อมูลการผลิตโดยรวมแล้ว จะมีแนวทางหรือวิธีการ
ไหนท่ีสามารถดําเนินการได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซ่ึงสามารถพบแนวทางหลักๆ จากการศึกษาคือ 
  งานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับการจัดการสารสนเทศการผลิตของภาคอุตสาหกรรมการผลิต
ต่างๆ เป็นงานวิจัยท่ีมุ่งเน้นจะแก้ปัญหาหรือเพ่ิมประสิทธิภาพให้กับระบบการดําเนินงาน พบว่าการ
พัฒนาระบบฐานข้อมูลการผลิตมักจะเป็นเครื่องมือพ้ืนฐานท่ีนํามาประยุกต์ใช้ ซ่ึงผลลัพธ์ท่ีได้จะ
สามารถแก้ปัญหาอันเกิดจากผลกระทบจากการขาดประสิทธิภาพของการจัดการข้อมูลการผลิตได้ใน
ระดับหน่ึง เช่น การพัฒนาระบบฐานข้อมูลการผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิคส์ [29] ซ่ึงระบบสามารถ
แก้ปัญหาในการจัดการข้อมูลท่ีใช้เวลานานและมีความยุ่งยากในการค้นหาข้อมูล หรือการพัฒนา
ระบบฐานข้อมูลสําหรับอุตสาหกรรมปิโตรเคมี [30] ท่ีสามารถแก้ปัญหาในเรื่องความซํ้าซ้อนและ
ความไม่สอดคล้องของข้อมูล ท้ังน้ีการจัดการฐานข้อมูลในอดีตท่ีผ่านมา ผู้ใช้จะดําเนินการในส่วนของ
การป้อนเข้าข้อมูลผ่านเครื่องคอมพิวเตอร์ ซ่ึงอาจจะเกิดความไม่สะดวกสําหรับอุตสาหกรรมบาง
ประเภทท่ีไม่สามารถติดต้ังอุปกรณ์เครื่องคอมพิวเตอร์ไว้ท่ีจุดปฏิบัติงาน แต่สืบเน่ืองจากปัจจุบัน
เทคโนโลยีการสื่อสารได้เข้ามาเก่ียวข้องในชีวิตประจําวัน ผ่านเครื่องมือท่ีเป็นอุปกรณ์สื่อสารแบบ
พกพา ประเภทโทรศัพท์มือถือแบบสมาร์ทโฟนหรือแทบเล็ต ซ่ึงผู้ใช้สามารถเชื่อมต่อเข้าสู่อินเตอร์เน็ต
เพ่ือใช้รับข้อมูลข่าวสารหรือบริการต่างๆ ทําให้เกิดการพัฒนาโมบายแอพพลิเคชั่นเพ่ืองานธุรกิจ เพ่ือ
สร้างรายได้ สนับสนุนการดําเนินงานต่างๆ หรือสร้างภาพลักษณ์ท่ีดีของธุรกิจ การใช้งานโมบาย
แอพพลิเคชั่นส่งผลให้มีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบดําเนินธุรกิจ สามารถใช้บริการผ่านอุปกรณ์สื่อสาร
แบบพกพาขณะน้ันจากท่ีใดก็ได้ (real-time) สามารถค้นหาข้อมูลและบริการท่ีสนใจ ท้ังน้ี
ความสามารถในการประมวลผลแบบเรียลไทม์นับว่าเป็นประโยชน์อีกข้อหน่ึงท่ีเห็นได้อย่างชัดเจนของ
การใช้โมบายแอพพลิเคชั่นท่ีสามารถสร้างความสะดวกรวดเร็วให้กับการดําเนินธุรกิจ [31] การพัฒนา
โมบายแอพพลิเคชั่นจึงเป็นแนวทางหน่ึงท่ีภาคอุตสาหกรรมให้ความสนใจและนํามาประยุกต์ใช้งานให้
มีความสอดคล้องกับความต้องการของแต่ละหน่วยงาน เน่ืองจากสามารถออกแบบและพัฒนาได้ใน
รูปแบบการใช้งานท่ีหลากหลาย หน่ึงในน้ันได้แก่ โมบายเว็บแอพพลิเคชั่น ซ่ึงพบว่าสามารถเป็น
เครื่องมือท่ีทํางานในลักษณะของการใช้งานแอพพลิเคชั่นผ่านบราวเซอร์ โดยสามารถท่ีจะรองรับการ
ทํางานกับข้อมูลในลักษณะเรียลไทม์ได้เป็นอย่างดี และมีการนํามาประยุกต์ใช้งาน เช่น การจัดการ
งานซ่อมบํารุง [32] เป็นต้น จึงน่าสนใจว่าหากนําเทคโนโลยีโมบายแอพพลิเคชั่นมาประยุกต์ใช้กับการ
จัดการข้อมูลการผลิตสําหรับสถานประกอบการกรณีศึกษาน้ี จะสามารถช่วยลดปัญหาท่ีเกิดจากการ
ขาดประสิทธิภาพในการจัดการข้อมูลการผลิตได้ในระดับหน่ึง 
  การจัดการระบบการผลิตท่ีจะต้องให้ความสําคัญกับการไหลภายในระบบ ซ่ึง
ประกอบด้วยการไหลท่ีสําคัญ 3 ส่วน ได้แก่ การไหลของวัตถุดิบ การไหลของข้อมูล และการไหลของ
ต้นทุน หากพิจารณาส่วนการไหลของข้อมูลท่ีควรจะมีความสัมพันธ์กับการไหลของวัตถุดิบแล้ว การ
ปรับปรุงแผนผังการไหลของวัตถุดิบคาดว่าจะสามารถเป็นแนวทางหน่ึงท่ีจะช่วยให้การไหลของข้อมูล 
โดยเฉพาะข้อมูลด้านการผลิตมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน ซ่ึงมีงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องโดยสรุปได้แก่ 
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งานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับการปรับปรุงแผนผังโรงงาน พบว่าการปรับปรุงผังโรงงานให้มีความเหมาะสม
จะช่วยลดปัญหาด้าน ปริมาณการผลิตท่ีไม่สัมพันธ์กับปริมาณการจัดเก็บและปริมาณการส่งมอบท่ีทัน
ตามความความต้องการของลูกค้า โดยใช้หลักของการวางผังโรงงานอย่างมีระบบ (systematic 
layout planning) [33, 34] นอกจากน้ีการปรับปรุงแผนผังโรงงานยังช่วยสนับสนุนการผลิตและ
สภาพการไหลของงานท่ีไม่เอ้ืออํานวยต่อประสิทธิภาพในการทํางานท่ีทําให้มีปริมาณงานระหว่าง
กระบวนการผลิตมาก ซ่ึงผลของการปรับปรุงแผนผังโรงงานสามารถท่ีจะลดปริมาณงานระหว่างการ
ผลิตลงได้ [35] และทําให้การไหลของวัสดุมีความต่อเน่ืองมากย่ิงข้ึน สามารถลดเวลาในการรอคอย
ของกระบวนการถัดไปได้ [36] 
  ปัญหาด้านปริมาณการผลิตซ่ึงเป็นปัญหาเชิงตัวเลข การออกแบบวิธีการทํางานท่ี
สามารถประมวลผลตัวเลขได้อย่างน่าเชื่อถือโดยใช้วิธีการทางฮิวรีสติกนับว่าเป็นอีกหน่ึงแนวทางท่ี
น่าสนใจ ซ่ึงการประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมซ่ึงเป็นหน่ึงในวิธีทางฮิวรีสติก เป็นอีกกลุ่มงานวิจัย
หน่ึงท่ีมีการใช้กันอย่างแพร่หลาย เพราะเป็นวิธีการท่ีสามารถหาคําตอบได้ผลดีและมีกระบวนการ
ทํางานท่ีไม่ซับซ้อน [37] โดยมีการประยุกต์ใช้วิธีการทางพันธุกรรมกับลักษณะของปัญหาในหลายๆ 
รูปแบบ เช่น การจัดลําดับการขนส่ง การจัดลําดับการผลิต และท่ีน่าสนใจคือการประยุกต์ใช้กับ
ปัญหาการกรองข้อมูลเพ่ือแยกประเภทของข้อมูลตามลักษณะของเง่ือนไขต้นแบบ [38]  
  ท้ังน้ีแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพจากกงานวิจัยต่างๆ ท่ีกล่าวมาจะนํามาใช้ใน
การอ้างอิงเพ่ือกําหนดแนวทางสําหรับการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการ
ผลิตตามความเหมาะสมในการวิจัยน้ีต่อไป 
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บทที่ 2 
การดําเนินงานวิจัย 

 
 

  การดําเนินงานวิจัยเพ่ือการปรับปรุงระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตสําหรับ
สถานประกอบการกรณีศึกษา จะเริ่มต้นท่ีการศึกษาข้อมูลเบ้ืองต้นในส่วนของข้อมูลท่ัวไปของ
อุตสาหกรรมการแปรรูปไม้ยางพารารวมถึงข้อจํากัดของอุตสาหกรรม ข้อมูลการดําเนินงานของสถาน
ประกอบการกรณีศึกษา และบริบทของปัญหาด้านปริมาณการผลิตท่ีคลาดเคลื่อนท่ีเกิดข้ึนในสถาน
ประกอบการกรณีศึกษา ต่อด้วยการพิจารณาสภาพการดําเนินงานปัจจุบันท่ีส่งผลให้เกิดปัญหา เพ่ือ
การประเมินค่าความเสี่ยงของข้ันตอนการทํางานด้วยเครื่องมือวิเคราะห์์ข้อผิดพลาดและผลกระทบ 
ซ่ึงจะใช้เป็นเง่ือนไขในกําหนดแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต
ตามลําดับและสัดส่วนของค่าความเสี่ยง เพ่ือนําไปสู่การพัฒนาวิธีการทํางานท่ีเป็นแนวทางในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการทวนสอบปริมาณการผลิตในลําดับต่อไป 

2.1 การศึกษาข้อมูลเบ้ืองต้น 
  ในส่วนของข้อมูลเบ้ืองต้นจะประกอบด้วยข้อมูลเบ้ืองต้นของอุตสาหกรรมการแปร
รูปไม้ยางพารา ข้อมูลเบ้ืองต้นของสถานประกอบการกรณีศึกษา รวมท้ังสภาพปัญหาปัจจุบันของ
สถานประกอบการกรณีศึกษาท่ีเก่ียวข้องกับระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต โดยข้อมูลในส่วน
ต่างๆ มีรายละเอียดดังต่อไปน้ี 
 2.1.1 ข้อมูลเบ้ืองต้นของอุตสาหกรรมการแปรรูปไม้ยางพารา 
  กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมการแปรรูปไม้ยางพาราสามารถแสดงได้ดัง  
ภาพประกอบ 2.1 [31] โดยกระบวนการจะเริ่มต้นจากการตัดโค่นไม้ยางพาราท่ีอายุครบกําหนด เพ่ือ
ทําการคัดเลือกไม้ยางพาราท่อนตามเกณฑ์ท่ีวางไว้ ก่อนลําเลียงขนส่งมายังโรงงานเพ่ือเตรียมการแปร
รูป สําหรับไม้ท่ีไม่ผ่านเกณฑ์จะถูกนําไปเป็นเชื้อเพลิงหรือวัตถุดิบสําหรับอุตสาหกรรมอ่ืนๆ เช่น 
อุตสาหกรรมการผลิตไม้ปาร์ติเคิล อุตสาหกรรมการผลิตไฟฟ้าจากวัสดุชีวมวล เป็นต้น สําหรับการ
แปรรูปไม้ยางพาราน้ันจะประกอบด้วยกระบวนการหลัก 3 ส่วน ได้แก่ การเลื่อยไม้ การอาบหรืออัด
นํ้ายาไม้ และการอบแห้งไม้ ซ่ึงมีรายละเอียดโดยสังเขปดังต่อไปน้ี 
  ก. การเลื่อยไม้ 
  การเลื่อยไม้ เป็นการนําเอาไม้ยางพาราท่อนท่ีได้เตรียมไว้มาทําการแปรรูปด้วย
เครื่องจักร โดยเครื่องจักรท่ีใช้ ได้แก่ เลื่อยวงเดือน หรือเลื่อยสายพาน ท้ังน้ีปริมาณไม้เลื่อยท่ีได้จากไม้
ยางพาราท่อนแต่ละท่อนมีอัตราส่วนของเน้ือไม้ท่ีสามารถนําไปใช้งานได้ไม่เท่ากัน โดยข้ึนอยู่กับขนาด
ของไม้ยางพาราท่อน ชนิดของเลื่อยท่ีใช้ และเทคนิคการเลื่อยหรือความเชี่ยวชาญของผู้เลื่อย โดย
ข้อจํากัดหลักของกระบวนการเลื่อยคือระยะเวลาของวัตถุดิบ ซ่ึงไม้ท่อนท่ีตัดแล้วต้องนํามาเลื่อยเป็น
ไม้เลื่อยภายในระยะเวลา 7 วัน 
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ภาพประกอบ 2.1 ข้ันตอนการดําเนินงานของอุตสาหกรรมการแปรรูปไม้ยางพารา 
 

  ข. การอาบหรืออัดนํ้ายาไม้ 
  การอาบหรืออัดนํ้ายาไม้ เป็นวิธีการรักษาเน้ือไม้ โดยการทําให้นํ้ายาซึมเข้าไปในเน้ือ
ไม้เพ่ือป้องกันมอดและกําจัดเชื้อรา โดยกรรมวิธีท่ีมีประสิทธิภาพและเป็นท่ีนิยมในปัจจุบันคือการอัด
นํ้ายาด้วยเครื่องอัดสุญญากาศ โดยใช้ระยะเวลาประมาณ 1-2 ชั่วโมงตามความหนาของชิ้นไม้ ท้ังน้ี
ข้อจํากัดหลักของกระบวนการคือระยะเวลา โดยไม้ท่ีผ่านการเลื่อยแล้วจะต้องทําการอัดนํ้ายาภายใน
ระยะเวลา 1 วัน 
  ค. การอบแห้งไม้ 
  การอบแห้งไม้ เป็นวิธีการกําจัดหรือควบคุมอัตราความชื้นของเน้ือไม้ให้อยู่ในระดับ
ท่ีเหมาะสม โดยหลักของการอบแห้งไม้ท่ัวไป ได้แก่ ต้องใช้เวลาในการอบท่ีเหมาะสมกับขนาดความ
หนาของไม้ ไม้แห้งสมํ่าเสมอกัน ไม้ท่ีผ่านการอบจะต้องไม่มีแรงความเค้นเหลืออยู่ ไม่เกิดตําหนิข้ึนอัน
เน่ืองจากการอบ และต้องไม่ทําให้ความแข็งของไม้ลดลง ท้ังน้ีข้อจํากัดหลักของกระบวนการคือ
ระยะเวลา โดยไม้ท่ีผ่านการอัดหรืออาบนํ้ายาแล้วแล้วต้องนําเข้าห้องอบไม้ภายใน 3 วัน 

 2.1.2 ข้อมูลท่ัวไปและรายละเอียดปัญหาของสถานประกอบการกรณีศึกษา 

  ในงานวิจัยน้ีได้ทําการศึกษาการไหลของสารสนเทศการผลิตตลอดท้ังกระบวนการ
จากสถานประกอบการกรณีศึกษา ห้างหุ้นส่วนจํากัดโรงเลื่อยสวนจันทร์ โดยรายละเอียดของสถาน

การตัดโค่นไม้ยางพารา 

การคัดเลือกไม ้

การเลื่อยไม ้

การอาบหรืออัดนํ้ายาไม ้

การอบแห้งไม ้

ไม้ไม่ผ่านเกณฑ์ 

ไม้ผา่นเกณฑ์ 

เริ่มต้น 

สิ �นสดุ 

เช้ือเพลิง หรือ วัตถุดิบ 
สําหรับอุตสาหกรรมอ่ืนๆ 
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ประกอบการกรณีศึกษาแสดงดังตารางท่ี 2.1 ซ่ึงสถานประกอบการกรณีศึกษาจัดอยู่ในกลุ่มโรงงาน
แปรรูปไม้ยางพาราขนาดกลางแบบครบวงจร โดยกระบวนการผลิตจะครอบคลุมตลอดท้ัง
กระบวนการหลักของอุตสาหกรรมการแปรรูปไม้ยางพารา สําหรับกระบวนการทางธุรกิจของสถาน
ประการกรณีศึกษา 
 
ตารางท่ี 2.1 รายละเอียดของสถานประกอบการกรณีศึกษา 
ช่ือสถานประกอบการ ห้างหุ้นส่วนจํากัด โรงเลื่อยสวนจันทร์ 
ท่ีตั้ง 15 ถนนบ้านทุ่งควน ตําบลทับเท่ียง อําเภอเมือง จังหวัดตรัง 92000 
ระยะเวลาท่ีดําเนินกิจการ 27 ปี (พ.ศ. 2530 – 2557) 
ขนาดของกิจการ ขนาดกลาง 
จํานวนการจ้างงาน 100 คน (โดยประมาณ) 
เครื่องจักร/อุปกรณ์ผลิต (1) เครื่องเลื่อยสายพาน 21 ตัว 

(2) ถังอัดนํ้ายา 1 ถัง 
(3) ห้องอบไม้ 28 ห้อง 

กําลังการผลิต ไม้อบแห้ง 50,000 ลูกบาศก์ฟุตต่อเดือน 
วัตถุดิบรับเข้า (1) ไม้ท่อน 4,100 ตันต่อเดือน 

(2) ไม้เลื่อย 25,000 ลูกบาศก์ฟุตต่อเดือน 
งานระหว่างทํา (1) ไม้เลื่อย  

    (จากกระบวนการเลื่อยภายในและจากการจัดซ้ือจากภายนอก) 
(2) ไม้อัดนํ้ายา  

ผลิตภัณฑ์ ไม้แปรรูปอบแห้ง 
   
  ปัจจุบันสถานประกอบการกรณีศึกษามีการผลิตผลิตภัณฑ์ไม้ยางพาราแปรรูป
อบแห้งท่ีมีความหลากหลายของขนาดและระดับคุณภาพ (เกรด) โดยผลิตภัณฑ์ตามขนาดผลิตจะ
ข้ึนอยู่กับคําสั่งซ้ือของลูกค้า ซ่ึงคําสั่งซ้ือดังกล่าวจะใช้เป็นข้อมูลป้อนเข้าท่ีสําคัญสําหรับการ
ดําเนินการเพ่ือการผลิตของถานประกอบการ โดยเม่ือทําการพิจารณาการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบ
ตามกระบวนการดําเนินงานสามารถแสดงได้ดังภาพประกอบ 2.2 ส่วนของกระบวนการทางธุรกิจ จะ
เริ่มต้นจากการรับข้อมูลคําสั่งซ้ือโดยรวมจากลูกค้า ซ่ึงจะกําหนดรายละเอียดของขนาดและปริมาณท่ี
ต้องการในแต่ละรอบการส่งมอบ หลังจากน้ันจะนําข้อมูลความต้องการของลูกค้ามาวางแผนวัตถุดิบ
เพ่ือการสั่งซ้ือ และแผนการผลิตเพ่ือเตรียมการผลิต เม่ือวัตถุดิบเข้ามายังระบบการผลิต ก็จะผ่าน
กระบวนการเลื่อยไม้ และการอัดนํ้ายาไม้ ข้อมูลการผลิตท่ีได้จากการเลื่อยและการรับเข้าไม้เลื่อยจะ
นําไปเปรียบเทียบกับข้อมูลการอัดนํ้ายาไม้หลังจากเสร็จสิ้นกระบวนการอัดนํ้ายา แต่เฉพาะข้อมูลการ
อัดนํ้ายาไม้จะถูกนํามาวางแผนการส่งมอบเพ่ือกําหนดปริมาณและระยะเวลาส่งมอบให้กับลูกค้า 
หลังจากน้ันชิ้นงานไม้อัดนํ้ายาจะผ่านกระบวนการอบแห้งแล้วจะทําการบรรจุหีบห่อ และจะมีการ
รวบรวมข้อมูลการผลิตในแต่ละกระบวนการ ก่อนนําเข้าเก็บในคลังผลิตภัณฑ์เพ่ือสะสมจํานวนจน
ครบตามปริมาณท่ีวางแผนส่งมอบ แล้วจึงดําเนินการในข้ันตอนของการจัดส่งต่อไป 
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การไหลของข้อมูล 
การไหลของวัตถุดิบและช้ินงาน 

ภาพประกอบ 2.2 กระบวนการทางธุรกิจของสถานประกอบการกรณีศึกษา 
 
  ตามท่ีได้ทําการสํารวจเบ้ืองต้นเก่ียวกับสภาพปัญหาท่ีสถานประกอบการประสบอยู่ 
ณ ปัจจุบัน พบว่าสถานประกอบการประสบกับปัญหาความคลาดเคลื่อนของข้อมูลปริมาณการผลิต
โดยครอบคลุมข้อมูลปริมาณการผลิตของทุกกระบวนการ เพ่ือเป็นการศึกษาสาเหตุของปัญหา จึงได้
ทําการศึกษากระบวนการทํางานตามการไหลของวัตถุดิบและชิ้นงาน เพ่ือพิจารณาลําดับและข้ันตอน
การทํางาน และความเก่ียวข้องของข้ันตอนต่างๆ กับระบบการจัดการข้อมูลปริมาณการผลิตอย่าง
ละเอียด โดยแสดงได้ดังภาพประกอบ 2.3 ซ่ึงมีรายละเอียด คือ แผนผังการไหลของงานจะเริ่มจาก 
  

อัดนํ้ายาไม ้

เริ่มต้น 

สิ้นสุด 

วางแผนวัตถุดิบ วางแผนการผลิต 

จัดซ้ือวัตถุดิบ 

รับเข้าวัตถุดิบไม้ท่อน เลื่อยไม ้

อบแห้งไม ้

รับเข้าวัตถุดิบไมเ้ลื่อย 

วางแผนการส่งมอบ 

บรรจุหีบห่อ 

จัดเก็บ 

จัดส่ง 

 

 

  

รับคําสั่งซ้ือ 
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ภาพประกอบ 2.3 แผนผังการไหลของงานและข้อมูลท่ีได้จากกระบวนการทํางาน 
 

11. ข้อมูลปริมาณสินค้าท่ีส่งมอบแล้ว 

จัดเก็บ 

5. ข้อมูลปริมาณไม้เลื่อยรับซ้ือ 

1. ข้อมูลวัตถุดิบป้อนเข้า (input) 
2. ข้อมูลค่าแรงงานจัดเรียงไม้ท่อน 

3. ข้อมูลปริมาณไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 
4. ข้อมูลค่าแรงงานเลื่อยไม ้

6. ข้อมูลปริมาณสินค้าท่ีจะมไีว้ขาย 
7. ข้อมูลค่าแรงงานจัดเรียงไม ้

8. ข้อมูลผลติภณัฑ์นําออก (output) 
9. ข้อมูลปริมาณสินค้าพร้อมส่งมอบ 
10. ข้อมูลค่าแรงงานบรรจุ 

เริ่มต้น 

รับวัตถุดิบไม้ท่อน 

พักไม้ท่อนในลาน 

จัดเรยีงไม้ท่อนบนฐานเหล็ก 

ช่ังนํ้าหนักไม้ท่อน 

เลื่อยไม้ตามขนาด 

คัดเกรดและแยกขนาดไม ้

จัดเรยีงไม้และนับจํานวน 

อัดนํ้ายาไม ้รับวัตถุดิบไม้เลื่อย 

จัดเรยีงไม้และนับจํานวน 

อบแห้งไม ้

ตรวจสอบคุณภาพ/คัดเกรด 

นับจํานวนและบรรจุ 

จัดส่ง 

สิ้นสุด 
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การรับวัตถุดิบไม้ท่อนจากผู้ขายวัตถุดิบหรือจากการจัดหาโดยวิธีการทําแปลงยางมาทําการพักไว้ท่ี
ลานพักไม้ หลังจากน้ันพนักงานจัดเรียงไม้ท่อนจะทําการจัดเรียงไม้บนฐานเหล็กเพ่ือเตรียมสําหรับ
การนําไม้ท่อนไปผ่านกระบวนการเลื่อยไม้ ซ่ึงก่อนท่ีจะลําเลียงไปยังโต๊ะเลื่อยจะมีการชั่งนํ้าหนักไม้
สําหรับจ่ายค่าแรงในการจัดเรียงไม้ท่อน และเป็นข้อมูลวัตถุดิบนําเข้าสําหรับใช้ประเมินค่าสัดส่วนการ
ได้เน้ือไม้ (yield) หลังจากน้ันโต๊ะเลื่อยจะทําการเลื่อยไม้ตามขนาดท่ีกําหนด โดยไม้ท่ีได้จากการเลื่อย
จะผ่านข้ันตอนการคัดเกรดและแยกขนาดไม้ ซ่ึงไม้ท่ีผ่านการคัดเกรดและแยกขนาดจะมีการจัดเรียง
สะสมบนพาเลทจนถึงช่วงเวลาท่ีกําหนดโดยปัจจุบันกําหนดช่วงเวลาไว้ท่ี 17.00 น. ของทุกวัน 
หลังจากน้ันก็จะทําการนับจํานวนไม้เพ่ือใช้เป็นข้อมูลสําหรับการจ่ายค่าแรงงานเลื่อยไม้ประจําวัน 
และเป็นข้อมูลปริมาณการผลิตของกระบวนการเลื่อยไม้  ข้ันตอนต่อไปคือกระบวนการอัดนํ้ายาซ่ึง
ข้ันตอนน้ีจะมีไม้เลื่อยป้อนเข้าจาก 2 แหล่ง คือ จากการเลื่อยภายในโรงงานและจากการจัดซ้ือจาก
แหล่งผลิตหรือโรงเลื่อยภายนอก โดยไม้เลื่อยท่ีได้จากการจัดซ้ือจากภายนอกน้ัน จะมีข้ันตอนการ
ตรวจรับโดยการนับจํานวน ซ่ึงจํานวนจากการนับจะใช้เป็นข้อมูลการซ้ือขาย จากน้ันไม้ท่ีออกจาก
กระบวนการอัดนํ้ายาจะนําไปจัดเรียงบนพาเลทและนับจํานวนอีกครั้ง ซ่ึงข้อมูลจากการนับในข้ันตอน
น้ีจะใช้เป็นข้อมูลค่าแรงสําหรับการจัดเรียงไม้อัดนํ้ายาและเป็นข้อมูลปริมาณสินค้าท่ีคาดว่าจะมีไว้ขาย 
ซ่ึงจะใช้ในการวางแผนการส่งมอบให้กับลูกค้า ไม้ท่ีจัดเรียงแล้วจะนําไปเข้าสู่ข้ันตอนการอบแห้งซ่ึงจะ
ทําการอบแห้งตามจํานวนวันท่ีกําหนดตามขนาดของไม้ โดยไม้กลุ่มไม้บางใช้เวลาอบแห้งประมาณ 7-
10 วัน และไม้กลุ่มไม้หนาใช้เวลาอบแห้งประมาณ 10-14 วัน จากน้ันไม้ท่ีอบแห้งแล้วจะนํามา
ตรวจสอบคุณภาพและคัดเกรดอีกครั้งก่อนจะทําการบรรจุโดยแยกตามเกรดและขนาดไม้ โดยข้ัน
ตอนน้ีจะได้ข้อมูลผลิตภัณฑ์นําออกเพ่ือใช้ประเมินค่า yield โดยเปรียบเทียบกับข้อมูลวัตถุดิบนําเข้า
ในข้างต้น และข้อมูลปริมาณผลิตภัณฑ์พร้อมส่งมอบท่ีจะบันทึกลงในฐานข้อมูลผลิตภัณฑ์คงคลัง 
รวมท้ังเป็นข้อมูลค่าแรงงานบรรจุไม้ ก่อนนําไปจัดเก็บในคลังผลิตภัณฑ์เพ่ือเตรียมการจัดส่งตาม
แผนการส่งมอบ 
  เม่ือพิจารณาข้อมูลท่ีจําเป็นต้องใช้เพ่ือการสรุปผลการดําเนินงานและเพ่ือการ
วางแผนงานต่างๆ จะมีรายละเอียดของการทวนสอบปริมาณการผลิตของแต่ละข้ันตอนการผลิตและ
การดําเนินงานเพ่ือให้ได้มาซ่ึงข้อมูลเหล่าน้ัน สามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 2.2 รวมท้ังได้กําหนดตัวแปร
ของข้อมูลค่าทวนสอบปริมาณการผลิตรวมท้ังท่ีมาของค่าทวนสอบไว้ด้วย 
 
ตารางท่ี 2.2 ค่าทวนสอบปริมาณการผลิตตามกระบวนการทํางาน 

ข้ันตอน ค่าทวนสอบปริมาณการผลิต ท่ีมาของค่าทวนสอบ 
การเลื่อยไม ้ Smi คือ จํานวนนับไม้เลื่อยท่ีผลิต

ภายในโรงงานของแต่ละผลิตภัณฑ์ i 
(ช้ิน) 

จากการนับจํานวนช้ินงานท่ีหน้าโต๊ะเลื่อยโดย
พนักงานตรวจสอบคุณภาพและพนักงานเลื่อย 
แล้วส่งต่อข้อมูลให้พนักงานบัญชีทําการบันทึกเพ่ือ
รวบรวมสรุปจํานวนไม้เลื่อยท่ีผลิตได้ประจําวัน 

การรับเข้าวัตถุดิบ
ไม้เลื่อย 

Sbi คือ จํานวนนับไม้เลื่อยท่ีจัดซ้ือจาก
ภายนอกของแต่ละผลิตภัณฑ์ i (ช้ิน) 

จากการนับจํานวนช้ินงานท่ีจัดซ้ือจากภายนอก
โดยพนักงานตรวจสอบคุณภาพ แล้วส่งต่อข้อมูล
ให้พนักงานบัญชีทําการบันทึกเพ่ือรวบรวมสรุป
จํานวนนับไม้เลื่อยท่ีรับเข้าประจําวัน 
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ตารางท่ี 2.2 ค่าทวนสอบปริมาณการผลิตตามข้ันตอนการทํางาน (ต่อ) 
ข้ันตอน ค่าทวนสอบปริมาณการผลิต ท่ีมาของค่าทวนสอบ 

การอัดนํ้ายาไม้ PSmi คือ จํานวนนับไม้อัดนํ้ายาท่ีผ่าน
ข้ันตอนการอัดนํ้ายา จากไม้เลื่อยท่ี
ผ ลิ ต ภ า ย ใ น โ ร ง ง า น ข อ ง แ ต่ ล ะ
ผลิตภัณฑ์ i (ช้ิน) 

จากการนับจํานวนช้ินงานท่ีอัด นํ้ายาได้ โดย
พนักงานตรวจนับ แล้วส่งต่อข้อมูลให้พนักงาน
บัญชีทําการบันทึกเพ่ือรวบรวมสรุปจํานวนไม้อัด
นํ้ายาประจําวันท่ีได้จากไม้เลื่อยท่ีผลิตภายใน
โรงงาน 

PSbi คือ  จํานวนนับไม้ อัด นํ้ายา ท่ี
ผ่านข้ันตอนการอัดนํ้ายา จากไม้เลื่อย
ท่ี จั ด ซ้ื อจากภายนอกของแต่ ล ะ
ผลิตภัณฑ์ i (ช้ิน) 

จากการนับจํานวนช้ินงานท่ีอัด นํ้ายาได้ โดย
พนักงานตรวจนับ แล้วส่งต่อข้อมูลให้พนักงาน
บัญชีทําการบันทึกเพ่ือรวบรวมสรุปจํานวนไม้อัด
นํ้ายาท่ีได้จากไม้ เลื่อยท่ีรับเ ข้าจากภายนอก
ประจําวัน 

การอบแห้ง DSmi คือ จํานวนนับไม้อบแห้งท่ีผ่าน
ข้ันตอนการอบแห้งจากไม้เลื่อยท่ีผลิต
ภายในโรงงานของแต่ละผลิตภัณฑ์ i 
(ช้ิน) 

จากการนับจํานวนช้ินงานท่ีผ่านการอบแห้งโดย
พนักงานบรรจุ แล้วส่งต่อข้อมูลให้พนักงานบัญชี
ทําการบันทึกเพ่ือรวบรวมสรุปจํานวนผลิตภัณฑ์ท่ี
ผลิตได้ประจําวันท่ีได้จากไม้เลื่อยท่ีผลิตภายใน
โรงงาน 

DSbi คือ จํานวนนับไม้อบแห้งท่ีผ่าน
ข้ันตอนการอบแห้งจากไม้ เลื่ อย ท่ี
จั ด ซ้ื อ จ า ก ภ า ย น อ ก ข อ ง แ ต่ ล ะ
ผลิตภัณฑ์ i (ช้ิน) 

จากการนับจํานวนช้ินงานท่ีผ่านการอบแห้งโดย
พนักงานบรรจุ แล้วส่งต่อข้อมูลให้พนักงานบัญชี
ทําการบันทึกเพ่ือรวบรวมสรุปจํานวนผลิตภัณฑ์ท่ี
ผลิตได้ประจําวัน ท่ีได้จากไม้เลื่อยท่ีจัดซ้ือจาก
ภายนอก 

 
  โดยการเปรียบเทียบค่าทวนสอบของแต่ละกระบวนการสามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 
2.3 ซ่ึงค่าทวนสอบท่ีนํามาเปรียบระหว่างกระบวนการน้ัน จะมีการคํานวณหาค่าความคลาดเคลื่อน 
และนําค่าความคลาดเคลื่อนระหว่างกระบวนการท่ีได้ไปคํานวณหาสัดส่วนค่าความคลาดเคลื่อนรวม 
และสัดส่วนค่าความคลาดเคลื่อนรวมน้ันจะนํามากําหนดเป็นค่าชี้วัดประสิทธิภาพของระบบการทวน
สอบปริมาณการผลิต เพ่ือการพิจารณาผลลัพธ์ของประสิทธิภาพท่ีเพ่ิมข้ึนหลังการปรับปรุงวิธีการทวน
สอบตามวัตถุประสงค์ของการวิจัยในครั้งน้ี 

  จากตัวแปรของข้อมูลค่าทวนสอบในตารางท่ี 2.2 ท่ีนํามากําหนดเป็นตัวแปรค่า
ความคลาดเคลื่อนระหว่างกระบวนการดังตารางท่ี 2.3 และสามารถสรุปเป็นค่าชี้วัดประสิทธิภาพการ
ทวนสอบปริมาณการผลิตด้วยค่าคลาดเคลื่อนระหว่างกระบวนการรวม หรือค่า SE (Summation of 
Error) ดังสมการท่ี 2.1 
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ตารางท่ี 2.3 รูปแบบการทวนสอบปริมาณการผลิตระหว่างกระบวนการ 
กระบวนการ ตัวแปรค่าทวนสอบ ตัวแปรค่าคลาดเคลื่อน 

การเลื่อยไม้ Smi ai = |Smi - PSmi| 
การรับเข้าไมเ้ลื่อย Sbi bi = |Sbi - PSbi| 

การอัดนํ้ายาไม้ PSmi ci = |PSmi - DSmi| 
PSbi di = |PSbi - DSbi| 

การอบแห้งไม้ DSmi ei = |DSmi - Smi| 
DSbi fi = |DSbi - Sbi| 

 

  SE = 
∑  �

��� (��	
�	��	��	�	��)

∑ (���	�
�	����	��
�	����	��
�)�
���

 x 100        (2.1) 

 โดยท่ี 

   ai คือ ผลต่างสัมบูรณ์ของจํานวนนับไม้เลื่อยและไม้อัดนํ้ายาท่ีผลิตภายในโรงงาน 
  bi คือ ผลต่างสัมบูรณ์ของจํานวนนับไม้เลื่อยและไม้อัดนํ้ายาท่ีจัดซ้ือจากภายนอก 
  ci คือ ผลต่างสัมบูรณ์ของจํานวนนับไม้อัดนํ้ายาและไม้อบแห้งท่ีผลิตภายในโรงงาน 
  di คือ ผลต่างสัมบูรณ์ของจํานวนนับไม้อัดนํ้ายาและไม้อบแห้งท่ีจัดซ้ือจากภายนอก 
  ei คือ ผลต่างสัมบูรณ์ของจํานวนนับไม้อบแห้งและไม้เลื่อยท่ีผลิตภายในโรงงาน 
  fi  คือ ผลต่างสัมบูรณ์ของจํานวนนับไม้อบแห้งและไม้เลื่อยท่ีจัดซ้ือจากภายนอก 
 เม่ือ 
  i   คือ ผลิตภัณฑ์รายการใดๆ 
  n  คือ จํานวนรายการผลิตภัณฑ์ 

  ท้ังน้ีจากการสรุปร่วมกับผู้บริหารของสถานประกอบการ ได้กําหนดค่าคลาดเคลื่อน
ระหว่างกระบวนการรวมของเป้าหมายหลังการปรับปรุงไว้ไม่ให้เกินร้อยละ 2.50 ซ่ึงเป็นค่า
คลาดเคลื่อนท่ีสามารถสร้างความเชื่อม่ันให้กับระบบในระดับท่ียอมรับได้ ท้ังน้ีในปัจจุบันค่า
คลาดเคลื่อนรวมดังกล่าวอยู่ท่ีร้อยละ 4.81 โดยสามารถแสดงผลการคํานวณค่าคลาดเคลื่อนรวม
ปัจจุบันอ้างอิงตามสมการ 2.1 ได้ดังตารางท่ี 2.4 ซ่ึงเป็นค่าท่ีได้จากการตรวจสอบข้อมูลบันทึก
ย้อนหลังเป็นระยะเวลา 5 วันผลิตสําหรับกระบวนการเลื่อยไม้และการรับเข้าไม้เลื่อยท่ีจัดซ้ือ 
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ตารางที่ 2.4 การคํานวณค่าความคลาดเคลื่อนระหว่างกระบวนการรวมปัจจุบัน 

รอบเวลา 

ทวนสอบ 

จํานวนจาก 
ตัวแปรค่าทวนสอบ 

(ชิ้น) 

รวม 
(ชิ้น) 

จํานวนจาก 
ตัวแปรค่าคลาดเคลื่อนระหว่างกระบวนการ 

(ชิ้น) 

รวม 
(ชิ้น) 

SE 
(%) 

Smi Sbi PSmi PSbi DSmi DSbi ai bi ci di ei fi 

วันที่ 1 10,596  5,468  11,546  4,974  11,442  5,782  49,808  548  236  470  339  615  259  2,467  4.95 

วันที่ 2 20,578  12,497  21,189  11,564  19,433  11,281  96,542  1,285  432  956  178  1,179  353  4,383  4.54 

วันที่ 3 18,330  7,564  17,899  8,012  17,451  7,853  77,109  896  273  1,013  306  950  281  3,719  4.82 

วันที่ 4 15,381  13,639  13,537  15,891  12,791  17,666  88,905  1,057  449  996  518  942  654  4,616  5.19 

วันที่ 5 12,357  9,564  11,556  9,355  12,576  9,418  64,826  504  349  671  411  763  256  2,954  4.56 

วันที่ 1 - วันที่ 5 77,242  48,732  75,727  49,796  73,693  52,000  377,190  4,290  1,739  4,106  1,752  4,449  1,803  18,139  4.81 
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2.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุความผิดพลาดของกระบวนการทวนสอบปริมาณการผลิต 

  การวิเคราะห์หาสาเหตุความผิดพลาดของกระบวนการทวนสอบปริมาณการผลิต 
เป็นข้ันตอนของการประยุกต์ใช้เครื่องมือ FMEA เพ่ือการประเมินค่าระดับความเสี่ยงของกระบวนการ 
ซ่ึงจะใช้ในการกําหนดแนวทางของการปรับปรุงประสิทธิภาพการทวนสอบปริมาณการผลิตในลําดับ
ต่อไป 
  การวิเคราะห์ FMEA จะเริ่มต้นท่ีการวิเคราะห์สาเหตุของความบกพร่องท่ีก่อให้เกิด
ปัญหาข้อมูลปริมาณการผลิตคลาดเคลื่อนด้วยวิธีการระดมสมองจากผู้บริหารและพนักงานใน
หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องโดยมีองค์ประกอบของทีมทํางาน คือ 
  (1) ผู้จัดการท่ัวไปส่วนการตลาด 1 คน 
  (2) หัวหน้าแผนกเลื่อยไม้และรับเข้าไม้เลื่อย 1 คน 
  (3) หัวหน้าแผนกอัดนํ้ายาไม้ 1 คน 
  (4) หัวหน้าแผนกอบแห้งไม้และบรรจุ 1 คน 

โดยผลจากการวิเคราะห์สาเหตุของความบกพร่องสามารถสรุปโดยใช้แผนผังต้นไม้แยกตามแต่ละ
กระบวนการ ดังภาพประกอบ 2.4 - ภาพประกอบ 2.8 โดยมีรายละเอียดของปัญหา กระบวนการ
ทํางานหลัก และกระบวนการทํางานย่อย สภาพความบกพร่องท่ีเกิดในกระบวนการทํางานย่อย จาก
สาเหตุของความบกพร่องต่างๆ ของปัญหาได้ถูกนําไปกําหนดเป็นเหตุการณ์ความเสี่ยง ซ่ึงจะเป็น
ข้อมูลเบ้ืองต้นท่ีนําไปใช้เพ่ือการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการ
ทํางาน สําหรับการวิจัยในครั้งน้ีผู้วิจัยได้ทําการวิเคราะห์ร่วมกับผู้บริหารและพนักงานของสถาน
ประกอบการกรณีศึกษาซ่ึงเป็นทีมทํางานท้ัง 4 คน โดยใช้วิธีการโหวตออกเสียงเพ่ือเลือกคะแนนจาก
เสียงข้างมาก 

  สําหรับข้ันตอนการวิเคราะห์ระดับความเสี่ยง จะพิจารณาระดับคะแนนความเสี่ยง 
(RPN) ตามเกณฑ์การประเมินท้ัง 3 ด้าน ได้แก่ ระดับความรุนแรงจากผลกระทบท่ีเกิดข้ึน (S) โอกาส
การเกิดเหตุการณ์ (O) และระดับการป้องกัน (D) [32] โดยอ้างอิงตามเกณฑ์ท่ีกําหนดไว้ตามตารางท่ี 
2.5 - ตารางท่ี 2.7 ซ่ึงเกณฑ์ดังกล่าวได้มีการปรับปรุงให้มีความสอดคล้องกับการดําเนินงานของสถาน
ประกอบการกรณีศึกษาโดยเฉพาะ ซ่ึงรายละเอียดของการวิเคราะห์โดยอ้างอิงตามแบบฟอร์ม
มาตรฐานของการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดของกระบวนการ (process FMEA) [33] ได้แสดงรายละเอียด
ไว้ในภาคผนวก ก และผลการวิเคราะห์สามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 2.8 
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ภาพประกอบ 2.4 แผนผังก้างปลาแสดงสาเหตุของปัญหาสําหรับกระบวนการเลื่อยไม้ 
 
 

 
 

ภาพประกอบ 2.5 แผนผังก้างปลาแสดงสาเหตุของปัญหาสําหรับกระบวนการจัดซ้ือไม้เลื่อย 

 
 

ข้อมูลปริมาณการผลติ
คลาดเคล่ือน

พื้นที่จัดเรียงไม้คับแคบ
(SJ02-03: แยกขนาดและจัดเรียง)

ขาดทักษะในการทํางาน
(SJ01-01: คัดเกรด/SJ02-01: แยกขนาดและจัดเรียง)

นับจํานวนไม้ไม่ถูกต้อง
(SJ03-01: ตรวจนับและบันทึกข้อมูล)

เร่งรีบในการทํางาน
(SJ01-02: คัดเกรด/SJ02-02: แยกขนาดและจัดเรียง)

บันทึกข้อมูลผลการนับไม่ถูกต้อง
(SJ03-02: ตรวจนับและบันทึกข้อมูล)

จัดเรียงไม้เล่ือยขนาดต่างกันบน
พาเลทเดียวกัน

พนักงาน

สภาพแวดล้อม

ข้อมูลปริมาณการผลิต
คลาดเคลื่อน

ไม่มีมาตรฐานการจัดเรียงไม้เลื่อย
สําหรับส่งมอบ

(SJ04-03: ตรวจนับและบันทึกข้อมูล)

นับจํานวนไม้ไม่ถูกต้อง
(SJ04-01: ตรวจนับและบันทึกข้อมูล)

บันทึกข้อมูลผลการนับไม่ถูกต้อง
(SJ04-02: ตรวจนับและบันทึกข้อมูล)

ไม้เล่ือยเกรดและขนาดต่างกัน
จัดเรียงปะปนกัน

พนักงาน

วัตถุดิบ
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ภาพประกอบ 2.6 แผนผังก้างปลาแสดงสาเหตุของปัญหาสําหรับกระบวนการอัดนํ้ายาไม้ 
 
 
 
 

 
 

ภาพประกอบ 2.7 แผนผังก้างปลาแสดงสาเหตุของปัญหาสําหรับกระบวนการอบแห้งไม้ 
 
 
 
 

ข้อมูลปริมาณการผลิต
คลาดเคลื่อน

จัดเรียงไม้เลื่อยขนาดต่างกัน
บนพาเลทเดียวกัน

พนักงาน

จัดเรียงไม้ไม่เป็นระเบียบและไมต่รงตามมาตรฐาน
(SJ06-01: จัดเรียงไม้อัดนํ้ายา)

คละไม้เลื่อยท่ีแยกขนาดไว้แล้ว
ให้สอดรับกับรูปทรงถังอัดนํ้ายา

(SJ05-01: จัดเตรียมไม้เพ่ืออัดนํ้ายา)

วิธีการ

นับจํานวนไม้ไม่ถูกต้อง
(SJ07-01: ตรวจนับและบันทึกข้อมูล)

บันทึกข้อมูลผลการนับไม่ถูกต้อง
(SJ07-02: ตรวจนับและบันทึกข้อมูล)

สภาพแวดล้อม

พ้ืนท่ีจัดเรียงไม้คับแคบ
(SJ06-02: แยกขนาดและจัดเรียง)

ข้อมูลปริมาณการผลิต
คลาดเคลื่อน

ขาดทักษะในการทํางาน
(SJ08-01: ตรวจสอบคุณภาพและคัดเกรด)

เร่งรีบในการทํางาน
(SJ08-02: ตรวจสอบคุณภาพและคัดเกรด)

พนักงาน
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ภาพประกอบ 2.8 แผนผังต้นไม้แสดงสาเหตุความบกพร่องสําหรับกระบวนการบรรจุหีบห่อ 
 
ตารางท่ี 2.5 เกณฑ์การประเมินค่าผลกระทบของข้อผิดพลาด 
ผลกระทบ ค่าประเมิน เกณฑ์การพิจารณา 

ไม่มี 1 ไม่มีผลกระทบต่อโดยรวมต่อองค์กร 
น้อยมาก 2 กระบวนการภายในส่วนน้อยเกิดความไม่สะดวก แต่กระบวนการถัดไปยังดําเนินการ

ได้ตามปกติ 
น้อย 3 กระบวนการภายในบางส่วนเกิดความไม่สะดวก ล่าช้าในกระบวนการถัดไป ต้อง

ซ่อมแซมงานบางครั้งก่อนดําเนินงาน 
ปานกลางค่อน
ไปทางน้อย 

4 กระบวนการภายในทุกส่วนเกิดความไม่สะดวก ล่าช้าในกระบวนการถัดไป ต้อง
ซ่อมแซมงานทุกครั้งก่อนดําเนินงาน 

ปานกลาง 5 กระบวนการภายในบางส่วนเกิดปัญหา หยุดชะงักในกระบวนการถัดไป ต้องหยุด
งานเพ่ือแก้ไขงานบางส่วน 

ปานกลางค่อน
ไปทางสําคัญ 

6 กระบวนการภายในทุกส่วนเกิดปัญหา หยุดชะงักในกระบวนการถัดไป ต้องหยุดงาน
เพ่ือแก้ไขงานท้ังหมด 

สําคัญ 7 กระบวนการภายในทุกส่วนเกิดปัญหา หยุดชะงักในกระบวนการถัดไป ต้องหยุดงาน
เพ่ือแก้ไขงานท้ังหมดหรือมีของเสียเกิดข้ึนมาก ต้องเพ่ิมพนักงานเพ่ือแก้ไข 

สําคัญมาก 8 กระบวนการภายในทุกส่วนเกิดปัญหา หยุดชะงักในกระบวนการถัดไป ต้องหยุดงาน
เพ่ือแก้ไขงานท้ังหมดหรือมีของเสียเกิดข้ึนมาก ต้องเพ่ิมพนักงานเพ่ือ และกระทบ
ต่อการส่งมอบแต่อยู่ในระดับท่ีลูกค้ายอมรับได้ 

รุนแรง 9 อันตรายต่อองค์กรโดยรวม กระทบต่อลูกค้าจนเกิดความไม่พอใจและมีการตําหนิ 

รุนแรงมาก 10 อันตรายมากต่อองค์กรโดยรวม กระทบต่อลูกค้าถึงข้ันไม่พอใจจนยกเลิกการสั่งซ้ือ 
 
 
 

ข้อมูลปริมาณการ
ผลิตคลาดเคลือ่น

ขาดทักษะในการทํางาน
(SJ09-01: จัดเรียงและบรรจุหีบห่อ)

นับจํานวนไม้ไม่ถูกต้อง
(SJ10-01: ตรวจนับและบันทึกข้อมูล)

บันทึกข้อมูลผลการนับไม่ถูกต้อง
(SJ10-02: ตรวจนับและบันทึกข้อมูล)

ไม่มีการควบคุมปริมาณไม้เหลอืเศษ
จากการบรรจุและไม้ไม่ผ่านเกณฑ์คุณภาพ

(SJ10-03: ตรวจนับและบันทึกข้อมูล)

พนักงาน

วิธีการ
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ตารางท่ี 2.6 เกณฑ์การประเมินค่าโอกาสการเกิดเหตุการณ์ของข้อผิดพลาด 
โอกาสการเกิด ค่าประเมิน เกณฑ์การพิจารณา 

เกือบจะไม่เคย 1 ไม่น่าจะเป็นไปได้ หรือมีอัตราท่ีมากกว่า 5 ปี อาจจะเกิด 1 ครั้ง 
ห่างๆ 2 น้อยมากและเกิดในช่วงท่ีห่างกัน หรือมีอัตราท่ี 1-2 ครั้งใน 5 ปี 
น้อยมาก 3 น้อยมาก หรือมีอัตราท่ี 3-4 ครั้งใน 5 ปี 

น้อย 4 น้อย หรือมีอัตราท่ีปีละ 1-2 ครั้ง 
ปานกลาง 
ค่อนทางน้อย 

5 เป็นบางครั้งบางคราว หรือมีอัตราท่ีปีละ 3-6 ครั้ง 

ปานกลาง 6 ปานกลาง หรือมีอัตราท่ีปีละ 7-12 ครั้ง 
ปานกลาง 
ค่อนทางมาก 

7 บ่อย หรือมีอัตราท่ีเดือนละ 2-3 ครั้ง 

มาก 8 มาก หรือมีอัตราท่ีสัปดาห์ละ 1 ครั้ง 
สูงมาก 9 สูงมาก หรือมีอัตราการท่ีสัปดาห์ละ 2-3 ครั้ง 
เกือบจะ
แน่นอน 

10 เกือบจะแน่นอน หรือมีอัตราท่ีเกิดข้ึนทุกวันอย่างน้อย 1 ครั้ง 

 
ตารางท่ี 2.7 เกณฑ์การประเมินค่าการป้องกันข้อผิดพลาด ณ ปัจจุบัน 
การป้องกัน ค่าประเมิน เกณฑ์การพิจารณา 

เกือบจะ
แน่นอน 

1 เกือบจะแน่นอน การป้องกันท่ีเช่ือถือได้หรือท่ีระดับมากกว่า 99% 

สูงมาก 2 สูงมาก หรือท่ีระดับมากกว่า 80% 

สูง 3 ค่อนข้างสูงมาก หรือท่ีระดับมากกว่า 70% 
ค่อนข้างสูง 4 ค่อนข้างสูง หรือท่ีระดับมากกว่า 60% 
ปานกลาง 5 ปานกลาง หรือท่ีระดับมากกว่าหรอืเท่ากับ 50% 
ต่ํา 6 ต่ํา หรือท่ีระดับน้อยกว่า 50% 
ค่อนข้างต่ํา 7 ค่อนข้างต่ํา หรือท่ีระดบัน้อยกว่า 40% 
ต่ํามาก 8 ต่ํามาก หรือท่ีระดับน้อยกว่า 30% 
เกือบไม่ได ้ 9 ไม่มีความน่าจะเป็นในการป้องกัน หรือท่ีระดับน้อยกว่า 20% 
ไม่ได ้ 10 ไม่มีระบบควบคุมเพ่ือป้องกันข้อผดิพลาด หรือท่ีระดับ 0% 

 
  



21 

 

ตารางที่ 2.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา 
กระบวนการ ผ ล ลั พ ธ์ ข อ ง

กระบวนการ 
สภ า พค ว า ม
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผ ล ก ร ะ ท บ ข อ ง 
ความบกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

ส า เ ห ตุ ข อ ง 
ความบกพร่อง 
(หมายเลข FMEA) 

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด 

(O
) 

กระบวนการปัจจุบัน 

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
 

ใน
กา

รต
รว

จส
อบ

 (D
) 

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง 
(R

PN
) 

การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ
ตรวจสอบ 

คั ด เ ก ร ด ไ ม้
เลื่อย 

ไม้เลื่อยที่แยก
ตามเกรดและ
ข น า ด ที่
กําหนดอย่าง
ถูกต้อง 

ไม้เกรดต่ําถูก
พิจารณาเป็น
ไ ม้ เ ก ร ด สู ง 
หรือไม้เกรดสูง
ถู ก พิ จ า รณา
เป็นไม้เกรดต่ํา 

-ผลิตภัณฑ์ไม้เกรด
ต่ําถูกส่งมอบไปยัง
ลูกค้าที่สั่งซื้อไม้เกรด
สูง 

8 พนักงานขาดทักษะใน
การแยกเกรดไม้ทําให้
แ ย ก ไ ม้ ผิ ด เ ก ร ด 
(SJ01-01) 

7 -มี ก า ร กํ า ห น ด
มาตรฐานการทํางาน
ให้กับพนักงาน 

มีพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพสุ่มตรวจสอบ
เกรดไม้หลังการคัด
แยก 

6 
 
 
 

336 

-ไม้เกรดสูงถูกปะปน
ไปกับไม้เกรดต่ําทํา
ให้สูญเสียมูลค่าการ
ขาย 

พนักงานเร่งรีบในการ
ทํางานทําให้แยกไม้ผิด
เกรด (SJ01-02) 

6 -มี ขั้ นตอนการแยก
เกรดไม้ อีกครั้ งหลั ง
การอบแห้ง 

  
  
  
  

  
  
  
  

288 
  
  
  

-ก า ร ป ร ะ เ มิ น ค่ า
อั ต ร า ก า ร ผ ลิ ต 
(yield) เกิดความ
ผิดพลาด 
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ตารางที่ 2.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ)  
กระบวนการ ผลลัพธ์ของ

กระบวนการ 
สภาพความ
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผลกระทบของ 
ความบกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

ส า เ ห ตุ ข อ ง 
ความบกพร่อง 
(หมายเลข FMEA) 

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด 

(O
) 

กระบวนการปัจจุบัน 

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
 

ใน
กา

รต
รว

จส
อบ

 (D
) 

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง 
(R

PN
) การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ

ตรวจสอบ 

แยกขนาด
และจัดเรียงไม้
เลื่อย 

ไม้เลื่อยขนาด
เดียวกันถูก
จัดเรยีง
รวมกันบน 
พาเลท 

ไม้เลื่อยต่าง
ขนาดถูก
จัดเรยีงปะปน
กัน 

-เกิดความผิดพลาด
ต่อเนื่องในการ
จําแนกขนาดของ
กระบวนการถัดไป 
หรืออาจจะต้องมี
การแก้ไขงาน 
  
  

6 
  
  
  
  
  
  
  
  

พนักงานขาดทักษะใน
การแยกขนาดไม้ทําให้
แยกไมผ้ิดขนาด 
(SJ02-01) 

7 -มีการกําหนด
มาตรฐานการทํางาน
ให้กับพนักงาน 

-มีการตรวจสอบเกรด
และขนาดในขั้นตอน
ถัดไปคือขั้นตอนการ
นับจํานวนไม้เลื่อย 
  
  
  
  
  

8 
  
  

336 

พนักงานเร่งรีบในการ
ทํางานทําให้แยกไม้ผดิ
ขนาด (SJ02-02) 

6 -มีการเว้นระยะห่าง
ระหว่างไม้ต่างขนาดที่
อยู่บนพาเลทเดียวกัน 
  
  
  

288 

พื้นที่จัดเรียงไม้คับแคบ
ทําให้ต้องจัดเรียงไม้
เลื่อยขนาดต่างกันบน 
พาเลทเดยีวกัน 
(SJ02-03) 

10 
  
  
  

480 
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ตารางที่ 2.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ) 
กระบวนการ ผ ล ลั พ ธ์ ข อ ง

กระบวนการ 
สภ าพความ
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผ ล ก ร ะ ท บ ข อ ง 
ความบกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

ส า เ ห ตุ ข อ ง 
ความบกพร่อง 
(หมายเลข FMEA) 

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด 

(O
) 

กระบวนการปัจจุบัน 

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
 

ใน
กา

รต
รว

จส
อบ

 (D
) 

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง 
(R

PN
) การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ

ตรวจสอบ 

ตรวจนับและ
บันทึกข้อมูล
ปริ ม าณกา ร
เลื่อยไม้ 

ข้อมูลปริมาณ
การ เลื่ อ ย ไม้
จํ า แ นก ต า ม
เ ก ร ด แ ล ะ
ข น า ด ที่
ถูกต้อง 

ป ริ ม า ณ ไ ม้
เลื่อยจากการ
ต ร ว จ นั บ ไ ม่
ถูกต้อง 

-ข้อมูลสรุปปริมาณ
การเลื่อยตามเกรด
และขนาดไม้มีความ
ผิดพลาด 

6 
  
  
  
  
  
  
  
  

พ นั ก ง า น ต ร ว จ นั บ
จํ านวน ไ ม้ ไ ม่ ถู ก ต้ อ ง 
ได้แก่ นับขาด นับเกิน 
หรือนับซ้ํา 
(SJ03-01) 

10 มีการนับร่วมกันเพื่อ
เปรียบเทียบผล หรือ
การเพิ่มจํานวนครั้งใน
การนับหากผลที่ได้มี
ความแตกต่าง 
  
  
  
  

มีการยืนยันปริมาณอีก
ครั้งโดยการนับจํานวน
ห ลั ง ขั้ น ต อ น ก า ร
จัด เรียงไม้ อัด น้ํายา
ก่อนนําเข้าอบแห้ง 
  
  
  
  

5 300 

-การจ่ายค่าแรงงาน
เลื่ อ ยตาม จํานวน
ชิ้ น ง า น มี ค ว า ม
ผิดพลาด 

พนักงานบันทึกข้อมูลผล
ก า ร ต ร ว จ นั บ ใ น
แ บ บ ฟ อ ร์ ม ห รื อ ใ น
คอมพิวเตอร์ไม่ถูกต้อง
(SJ03-02) 

7 210 
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ตารางที่ 2.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ)  
กระบวนการ ผลลัพธ์ของ

กระบวนการ 
สภาพความ
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผลกระทบของความ
บกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

ส า เ ห ตุ ข อ ง 
ความบกพร่อง 
(หมายเลข FMEA) 

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด 

(O
) 

กระบวนการปัจจุบัน 

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
 

ใน
กา

รต
รว

จส
อบ

 (D
) 

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง 
(R

PN
) การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ

ตรวจสอบ 

ตรวจนับและ
บันทึกข้อมูล
ปริมาณไม้
เลื่อยจากการ
จัดซื้อ 

ข้อมูลปริมาณ
การรับเข้าไม้
เลื่อยจําแนก
ตามเกรดและ
ขนาดที่
ถูกต้อง 

ปริมาณรับเข้า
ไม้เลื่อยจาก
การตรวจนับ
ไม่ถูกต้อง 

-ข้อมูลสรุปปริมาณ
การจัดซื้อไม้เลื่อย
ตามเกรดและขนาด
ไม้มีความผดิพลาด 

7 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

พ นั ก ง า น ต ร ว จ นั บ
จํ านวน ไ ม้ ไ ม่ ถู ก ต้ อ ง 
ได้แก่ นับขาด นับเกิน 
หรือนับซ้ํา (SJ04-01) 

10 มีการกําหนด
มาตรฐานไมเ้ลื่อย
รับเข้า 
  
  
  
  
  
  
  

มีการยืนยันปริมาณอีก
ครั้งโดยการนับจํานวน
หลังขั้นตอนการ
จัดเรยีงไม้อัดน้ํายา
ก่อนนําเข้าอบแห้ง 
  
  
  
  
  
  

5 350 

-การจ่ายค่าจัดซื้อ
วัตถุดิบไมเ้ลื่อยตาม
จํานวนชิ้นงานมี
ความผิดพลาด 

พนักงานบันทึกข้อมูลผล
ก า ร ต ร ว จ นั บ ใ น
แ บ บ ฟ อ ร์ ม ห รื อ ใ น
คอมพิวเตอร์ไม่ถูกต้อง 
(SJ04-02) 

7 245 

  ผู้ขายจัดเรียงไม้เกรด
และขนาดต่างกันปะปน
กันเนื่องจากไม่มีการ
กําหนดมาตรฐานการ
จัดเรยีงที่ชัดเจน  
(SJ04-03) 

9 315 
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ตารางที่ 2.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ)  
กระบวนการ ผ ล ลั พ ธ์ ข อ ง

กระบวนการ 
สภ า พค ว า ม
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผ ล ก ร ะ ท บ ข อ ง 
ความบกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

ส า เ ห ตุ ข อ ง 
ความบกพร่อง 
(หมายเลข FMEA) 

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด 

(O
) 

กระบวนการปัจจุบัน 

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
 

ใน
กา

รต
รว

จส
อบ

 (D
) 

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง 
(R

PN
) การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ

ตรวจสอบ 

จัดเตรียมไม้
เพื่ออัดน้ํายา 

ไม้เลื่อยเกรด
เ ดี ย ว กั น 
ขนาดเดียวกัน
ห รื อ ข น า ด
ใกล้ เ คี ย ง กัน
เ ข้ า สู่ ถั ง อั ด
น้ํ า ย า พ ร้ อ ม
กั น แ ล ะ เ ต็ ม
ปริมาตรถัง 

ไ ม้ เ ลื่ อ ยต่ า ง
ขนาดเกิดการ
ค ล ะ ห รื อ
ปะปนกัน 

-เกิดความผิดพลาด
ต่ อ เ นื่ อ ง ใ น ก า ร
จําแนกขนาดของ
กระบวนการถัดไป 
หรืออาจจะต้ องมี
การแก้ไขงาน 

6 
  
  
  
  
  
  
  

พนักงานทําการคละไม้ที่
เรียงไว้ตามขนาดแล้ว 
เพื่อให้รูปทรงของไม้บน
พาเลทสอดรับกับรูปทรง
ข อ ง ถั ง อั ด น้ํ า ย า  
(SJ05-01) 
  
  
  

10 
  
  
  
  
  
  
  

ไม่มี 
  
  
  
  
  
  
  

มีการตรวจสอบเกรด
และขนาดในขั้นตอน
ถัดไปคือขั้นตอนการ
นับจํานวนไม้อัดน้ํายา 
  
  
  

5 
  
  
  
  
  
  
  

300 
  
  
  
  
  
  
  

-เกิดความผิดพลาด
ข อ ง ร ะ บ บ ข้ อ มู ล
ปริมาณการผลิต 

  



26 

 

ตารางที่ 2.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ)  
กระบวนการ ผ ล ลั พ ธ์ ข อ ง

กระบวนการ 
สภ า พค ว า ม
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผ ล ก ร ะ ท บ ข อ ง 
ความบกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

ส า เ ห ตุ ข อ ง 
ความบกพร่อง 
(หมายเลข FMEA) 

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด 

(O
) 

กระบวนการปัจจุบัน 

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
 

ใน
กา

รต
รว

จส
อบ

 (D
) 

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง 
(R

PN
) การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ

ตรวจสอบ 

จั ด เ รี ย ง 
ไม้อัดน้ํายา 

ไ ม้ อั ด น้ํ า ย า
ขนาดเดียวกัน
ถู ก จั ด เ รี ย ง
รวมกันบน 
พาเลท 

ไ ม้ อั ด น้ํ า ย า
ต่างขนาดถูก
จัดเรียงปะปน
กัน 

-เกิดความผิดพลาด
ต่ อ เ นื่ อ ง ใ น ก า ร
จําแนกขนาดของ
กระบวนการถัดไป 
หรืออาจจะต้ องมี
การแก้ไขงาน 

6 พนักจัดเรียงไม้ไม่เป็น
ระเบียบและไม่เป็นไป
ต า ม ม า ต ร ฐ า น 
(SJ06-01) 

9 -มี ก า ร กํ า ห น ด
มาตรฐานการทํางาน
ให้กับพนักงาน โดย
ก า ร จั ด เ รี ย ง ต า ม
ปริมาณที่กําหนด 

-มีการตรวจสอบเกรด
และขนาดในขั้นตอน
ถัดไปคือขั้นตอนการ
นับจํานวนไม้อัดน้ํายา 

8 
  
  
  
  
  
  
  

432 

พื้นที่จัดเรียงไม้คับแคบ
ทํา ใ ห้ต้ อง จัด เ รี ย ง ไ ม้
เลื่อยขนาดต่างกันบน 
พาเลทเดียวกัน  
(SJ06-02) 

10 480 

-มีการเว้นระยะห่าง
ระหว่างไม้ต่างขนาดที่
อยู่บนพาเลทเดียวกัน 

-มี พ นั ก ง า น สุ่ ม
ตรวจสอบการจัดเรียง
แ ล ะ ป ริ ม า ณ ไ ม้ อั ด
น้ํายาก่อนเข้าห้องอบ 

-เกิดความผิดพลาด
ข อ ง ร ะ บ บ ข้ อ มู ล
ปริมาณการผลิต 

  



27 

 

ตารางที่ 2.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ)  
กระบวนการ ผ ล ลั พ ธ์ ข อ ง

กระบวนการ 
สภ า พค ว า ม
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผ ล ก ร ะ ท บ ข อ ง 
ความบกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

ส า เ ห ตุ ข อ ง 
ความบกพร่อง 
(หมายเลข FMEA) 

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด 

(O
) 

กระบวนการปัจจุบัน 

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
 

ใน
กา

รต
รว

จส
อบ

 (D
) 

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง 
(R

PN
) การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ

ตรวจสอบ 

ตรวจนับและ
บันทึกข้อมูล
ปริ มาณการ
อัดน้ํายาไม้ 

ข้อมูลปริมาณ
การอัด น้ํายา
ไม้จําแนกตาม
เ ก ร ด แ ล ะ
ขนาดที่ถูกต้อง 

ปริมาณไม้อัด
น้ํายาจากการ
ต ร ว จ นั บ ไ ม่
ถูกต้อง 

-ข้อมูลสรุปปริมาณ
การ อัด น้ํ ายาตาม
เกรดและขนาดไม้มี
ความผิดพลาด 

6 พ นั ก ง า น ต ร ว จ นั บ
จํ านวน ไ ม้ ไ ม่ ถู ก ต้ อ ง 
ได้แก่ การนับขาด การ
นับเกิน หรือการนับซ้ํา 
(SJ07-01) 

10 ไม่มี 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

มีการยืนยันปริมาณอีก
ครั้งโดยการนับจํานวน
หลังขั้นตอนการบรรจุ
หีบห่อ 
  
  
  
  
  
  
  

9 540 

-การจ่ายค่าแรงงาน
จัดเรียงไม้อัดน้ํายา
ตามจํานวนชิ้นงานมี
ความผิดพลาด 

พนักงานบันทึกข้อมูลผล
ก า ร ต ร ว จ นั บ ใ น
แ บ บ ฟ อ ร์ ม ห รื อ ใ น
คอมพิวเตอร์ไม่ถูกต้อง 
(SJ07-02) 
  
  

7 378 

-การวางแผนการส่ง
มอบให้กับลูกค้าเกิด
ความผิดพลาด 

 



28 

 

ตารางที่ 2.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ)  
กระบวนการ ผ ล ลั พ ธ์ ข อ ง

กระบวนการ 
สภ า พค ว า ม
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผลกระทบของความ
บกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

ส า เ ห ตุ ข อ ง 
ความบกพร่อง 
(หมายเลข FMEA) 

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด 

(O
) 

กระบวนการปัจจุบัน 

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
 

ใน
กา

รต
รว

จส
อบ

 (D
) 

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง 
(R

PN
) การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ

ตรวจสอบ 

ต ร ว จ ส อ บ
คุณภาพและ
คั ด เ ก ร ด ไ ม้
อบแห้ง 

ไ ม้ อ บ แ ห้ ง ที่
แยกตามเกรด
แล ะ ข น า ด ที่
กําหนดอย่าง
ถูกต้อง 

ไม้เกรดต่ําถูก
พิจารณาเป็น
เกรดสูง หรือ
เกรดสู ง เ ป็น
เกรดต่ํา และ
ไ ม้ ที่ ไ ม่ ไ ด้
คุ ณ ภ า พ ถู ก
พิจารณาเป็น
ไ ม้ ผ่ า น
คุณภาพหรือ
ไ ม้ ที่ ไ ด้
คุ ณ ภ า พ ถู ก
พิจารณาเป็น
ไ ม้ ไ ม่ ผ่ า น
คุณภาพ 

-ผลิตภัณฑ์ไม้เกรด
ต่ําและไม่มีคุณภาพ
ถู ก ส่ ง ม อ บ ไ ป ยั ง
ลูกค้าที่สั่งซื้อไม้เกรด
สูง 

8 พนักงานขาดทักษะใน
การแยกเกรดไม้ทําให้
แยก ไ ม้ ผิ ด เ กรดและ
เงื่อนไขคุณภาพ  
(SJ08-01) 

7 มี ก า ร กํ า ห น ด
มาตรฐานการทํางาน
ให้กับพนักงาน 
  
  
  
  
  
  
  

มีพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพสุ่มตรวจสอบ
เกรดและคุณภาพไม้
หลังการคัดแยก 
  
  
  
  
  
  

5 280 

-ไม้เกรดสูงถูกปะปน
ไปกับไม้เกรดต่ําหรือ
ไม้ไม่มีคุณภาพทําให้
สูญ เสี ยมู ล ค่ าการ
ขาย 

พนักงานเร่งรีบในการ
ทํางานทําให้แยกไม้ผิด
เ ก ร ด แ ล ะ เ งื่ อ น ไ ข
คุณภาพ 
(SJ08-02) 
  
  
  

6 240 

-ก า ร ป ร ะ เ มิ น ค่ า
อัตราการผลิตเกิด
ความผิดพลาด 

 
  



29 

 

ตารางที่ 2.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ)  
กระบวนการ ผ ล ลั พ ธ์ ข อ ง

กระบวนการ 
สภ าพความ
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผ ล ก ร ะ ท บ ข อ ง 
ความบกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

ส า เ ห ตุ ข อ ง 
ความบกพร่อง 
(หมายเลข FMEA) 

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด 

(O
) 

กระบวนการปัจจุบัน 

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
 

ใน
กา

รต
รว

จส
อบ

 (D
) 

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง 
(R

PN
) การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ

ตรวจสอบ 

จัด เรียงและ
บรรจุหีบห่อ 

ไ ม้ อ บ แ ห้ ง
เ ก ร ด แ ล ะ
ขนาดเดียวกัน 
ถู ก บร ร จุ หี บ
ห่ อ ต า ม
มาตรฐานการ
บ ร ร จุ อ ย่ า ง
ถูกต้อง 

ไ ม้ อ บ แ ห้ ง
เ ก ร ด แ ล ะ
ขนาดต่างกัน
ถูกบร ร จุ หี บ
ห่ อ ร ว ม กั น 
หรือการบรรจุ
ไม้ไม่ตรงตาม
ม า ต ร ฐ า น
จํานวนไม้ต่อ
พาเลท 

-ลู ก ค้ า ไ ด้ รั บ
ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ตรง
ตามเกรด ขนาดและ
จํานวนไม้ 

8 พนักงานขาดทักษะทํา
ให้จัดเรียงไม้เพื่อบรรจุ
ผิดพลาด (SJ09-01) 
  
  

5 มี ก า ร กํ า ห น ด
มาตรฐานการจัดเรียง
และบรรจุไม้ 
  
  
  
  

ไม่มี 
  
  
  
  
  
  
  

9 360 

-เกิดความผิดพลาด
ข อ ง ร ะ บ บ ข้ อ มู ล
ปริมาณการผลิต 

 
  



30 

 

ตารางที่ 2.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ)  
กระบวนการ ผ ล ลั พ ธ์ ข อ ง

กระบวนการ 
สภ าพความ
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผ ล ก ร ะ ท บ ข อ ง 
ความบกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

ส า เ ห ตุ ข อ ง 
ความบกพร่อง 
(หมายเลข FMEA) 

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด 

(O
) 

กระบวนการปัจจุบัน 

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
 

ใน
กา

รต
รว

จส
อบ

 (D
) 

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง 
(R

PN
) การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ

ตรวจสอบ 

ตรวจนับและ
บันทึกข้อมูล
ปริ มาณการ
อ บ แ ห้ ง ไ ม้ 
และบรรจุหีบ
ห่อ 

ข้อมูลปริมาณ
การอบแห้งไม้
และบรรจุหีบ
ห่อจําแนกตาม
เ ก ร ด แ ล ะ
ขนาดที่ถูกต้อง 

ป ริ ม า ณ ไ ม้
อบแ ห้ งและ
บรร จุ หีบ ห่อ
จากการตรวจ
นับไม่ถูกต้อง 

-ข้อมูลสรุปปริมาณ
ก า ร อ บ แ ห้ ง แ ล ะ
บร ร จุ หี บ ห่ อ ต า ม
เกรดและขนาดไม้มี
ความผิดพลาด 

8 พ นั ก ง า น ต ร ว จ นั บ
จํ านวน ไ ม้ ไ ม่ ถู ก ต้ อ ง 
ได้แก่ การนับขาด การ
นับเกิน หรือการนับซ้ํา 
(SJ10-01) 

10 ไม่มี 
  
  
  
  
  
  
  
  

มีการยืนยันปริมาณอีก
ครั้งโดยการนับจํานวน
ก่อนการ จัด เ ก็บ ใน
คลังสินค้า 
  
  
  
  
  
  

5 400 

-การจ่ายค่าแรงงาน
จัดเรียงไม้อบแห้ง
และ บร ร จุ หี บ ห่ อ
ตามจํานวนชิ้นงาน
ผิดพลาด 

พนักงานบันทึกข้อมูลผล
ก า ร ต ร ว จ นั บ ใ น
แ บ บ ฟ อ ร์ ม ห รื อ ใ น
คอมพิวเตอร์ไม่ถูกต้อง 
(SJ10-02) 

7 280 

-ข้อมูลคลังสินค้ามี
ความผิดพลาด ซึ่ ง
ส่งผลต่อการส่งมอบ
ให้กับลูกค้า 

ไ ม่ มี ร ะ บ บ ค ว บ คุ ม
ปริมาณไม้เหลือเศษจาก
การบรรจุและไม้ไม่ผ่าน
เกณฑ์คุณภาพอย่างเป็น
ระบบ (SJ01-03)  

10 400 



31 

 

จากผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบ ได้นําคะแนนความเสี่ยงมาทําการ
จัดลําดับค่าคะแนนจากค่ามากไปน้อย เพ่ือพิจารณาเหตุการณ์ความเสี่ยงหรือสาเหตุของปัญหาท่ีมีผล
อย่างเป็นนัยสําคัญท่ีมีต่อปัญหา โดยใช้เครื่องมือแผนภูมิแท่งแสดงดังภาพประกอบ 2.9 เม่ือกําหนด
ระดับนัยสําคัญของร้อยละความเสี่ยงรวมท่ีร้อยละ 80 ให้อยู่ในกลุ่มความเสียหายสําคัญท่ีจะต้อง
ดําเนินการแก้ไข พบว่ามีสาเหตุความเสี่ยง 15 เรื่องจากท้ังหมด 21 เรื่อง เพ่ือกําหนดแนวทางการ
แก้ไขร่วมกันท้ังหมด นอกจากน้ีเม่ือพิจารณาหมายเลขความเสี่ยงลําดับท่ี 15 (SJ02-02) จะมีคะแนน
ความเสี่ยงเท่ากับลําดับท่ี 16 (SJ01-02) จึงกําหนดให้พิจารณาแนวทางการแก้ปัญหาเพ่ิมเป็น 16 
เรื่อง ซ่ึงจะทําให้ร้อยละของความเสี่ยงสะสมอยู่ท่ี 82.7 ของคะแนนความเสี่ยงรวมท้ังหมด 
 

 

ภาพประกอบ 2.9 แผนภูมิแท่งแสดงระดับคะแนนความเสี่ยง 

จากสาเหตุของปัญหาท้ัง 16 เรื่อง ได้นํามาจัดหมวดหมู่ตามปัจจัยหลัก 4 ด้าน ได้แก่ 
พนักงาน สภาพแวดล้อม วิธีการ และวัตถุดิบ และนําสาเหตุตามปัจจัยหลักท้ัง 4 ด้าน มาพิจารณา
มาตรการตอบโต้ และกําหนดแนวทางการปรับปรุงแก้ไข โดยวิธีการระดมสมองร่วมกันระหว่างผู้วิจัย
กับทีมทํางาน เพ่ือท่ีการดําเนินการแก้ไขตามลําดับความสําคัญของเสี่ยงจากมากไปหาน้อย สามารถ
สรุปได้ คือ การพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการข้อมูลการผลิต การพัฒนาระบบการตรวจนับ การ
ปรับปรุงแผนผังการไหลและการจัดวางชิ้นงาน และการปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางาน 
ตามลําดับ ซ่ึงพบว่าแนวทางการแก้ไขเดียวกันสามารถท่ีจะแก้ปัญหาจากสาเหตุท่ีแตกต่างกันได้ดัง
แสดงในตารางท่ี 2.9 
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ตารางท่ี 2.9 สรุปผลการประเมินแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขตามเหตุการณ์ความเสี่ยง 

ปัจจัยหลัก เหตุของปัจจัย มาตรการตอบโต ้

แนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
ท่ีสอดคล้องกับเหตุการณ์ความเสีย่ง 

(หมายเลข FMEA) 

พัฒ
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กา

รทํ
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พนักงาน การขาดทักษะ
ในการทํางาน 

เน้นการยกระดับทักษะโดยการใช้
มาตรฐานการทํางาน ปรับปรุงวิธีการ
ทํางานท่ีป้องกันความผิดพลาดโดย
อัตโนมัติ การฝึกอบรม และการใช้
มาตรการควบคุม 

      SJ01-01 
SJ02-01 
SJ09-01 

การทํางานไม่
ต ร ง ต า ม
มาตรฐาน 

ปรับปรุงมาตรฐานหรือวิธีการทํางาน
เพ่ือให้พนักงานสามารถปฏิบัติตามได้
โดยไม่ขัดกับสภาพการทํางานท่ีดี การ
ฝึกอบรม และการใช้มาตรการควบคุม 

      SJ06-01 

การเร่งรีบใน
การทํางาน 

ปรับปรุงมาตรฐานหรือวิธีการทํางาน
เพ่ือให้พนักงานสามารถปฏิบัติตามได้
อย่างเหมาะสมกับเวลา การฝึกอบรม 
และการใช้มาตรการควบคุม 

      SJ01-02 
SJ02-02 

ความผิดพลาด
เฉพาะบุคคล 

การใช้เทคนิค เครื่องมือหรืออุปกรณ์
ทดแทนการทํางานของพนักงาน 

SJ07-02 
 

SJ03-01 
SJ04-01 
SJ07-01 
SJ10-01 

    

วิธีการ ไ ม่ มี วิ ธี ก า ร
ควบคุม 

กําหนดวิธีการควบคุมข้อมูลเพ่ิมเตมิให้
ครอบคลุมกระบวนการท่ีสําคัญ 

SJ10-03       

วิธีการท่ีเอ้ือให้
เกิดปัญหา 

ยกเลิกหรือหลีกเลี่ยงการทํางานท่ีเอ้ือ
ให้เกิดปัญหาอย่างต่อเน่ือง 

      SJ05-01 

ส ภ า พ 
แวดล้อม 

พ้ืน ที ทํ า ง าน
คับแคบ 

ปรับปรุงพ้ืนท่ีทํางานเพ่ือให้สอดคล้อง
กับอัตราการผลิตหรือการไหลของงาน 

    SJ02-03 
SJ06-02 

  

วัตถุดิบ ไม่เป็นไปตาม
มาตรฐาน 

กําหนดมาตรฐานการส่งมอบท่ีชัดเจน       SJ04-03 
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2.3 แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต 

  แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการทวนสอบการผลิตตามท่ีได้กําหนดไว้ มี
รายละเอียดของการดําเนินการตามแนวทางต่างๆ ดังต่อไปน้ี  

 2.3.1 การพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการข้อมูลการผลิต 

  การพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการข้อมูลการผลิต จะมีลําดับของการทํางานโดย
เริ่มต้นจากการสํารวจสภาพการทํางานหรือการจัดการข้อมูลการผลิตในปัจจุบัน เพ่ือศึกษาเง่ือนไข
การทํางานหรือเง่ือนไขในการจัดการข้อมูลและแผนผังการไหลของข้อมูล และกําหนดแนวทางในการ
ปรับปรุงการจัดการข้อมูลการผลิตโดยใช้หลักการจัดการเทคโนโลยีสารสนเทศ 

  ก. ลักษณะการจัดการข้อมูลการผลิตในปัจจุบัน 

จากการสํ ารวจแผนผังการไหลของข้อมูลการผลิตในปัจจุ บันอ้างอิงตาม
ภาพประกอบ 2.10 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 2.10 แผนผังการไหลของข้อมูลการผลิตปัจจุบัน 

จากภาพประกอบ 2.10 สามารถอธิบายได้ว่าข้อมูลการผลิตจะเริ่มต้นบันทึกท่ี
กระบวนการเลื่อยในข้ันตอนการตรวจนับไม้เลื่อยและข้ันตอนการรับเข้าไม้เลื่อยจากการจัดซ้ือใน
ข้ันตอนการตรวจนับ ตามด้วยกระบวนการอัดนํ้ายาไม้ในข้ันตอนการตรวจนับไม้อัดนํ้ายาท่ีจัดเรียง
แล้ว และลําดับสุดท้ายท่ีกระบวนการบรรจุหีบห่อในข้ันตอนการตรวจนับไม้อบแห้งท่ีบรรจุเสร็จ โดย
ข้ันตอนการทํางานท่ีสอดคล้องกับกระบวนการไหลของข้อมูลปริมาณการผลิตต้ังแต่เริ่มต้นจนสิ้นสุด
กระบวนการสามารถแสดงได้ดังภาพประกอบ 2.11 - ภาพประกอบ 2.15
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เตรียมแบบฟอร์มบันทึกข้อมูล

นับจํานวนไม้ในกอง
 1 รายการ ตามขนาดไม้เล่ือย

บันทีกเกรดไม้ ขนาดไม้ และ
จํานวนไม้ลงในแบบฟอร์ม

พิจารณาไม้เล่ือย
ขนาดอื่นในกอง

เร่ิมต้น

พิจารณาไม้เล่ือย
กองอื่นท่ีรับเข้า

รวบรวมสําเนาท่ี 1 ของ
แบบฟอร์มบันทึกจากไม้แต่ละ

กองให้เจ้าหน้าท่ีสํานักงาน

ส้ินสุด

บันทีกวันท่ีรับเข้าและช่ือผู้ขาย 
ลงในแบบฟอร์ม

ลงช่ือในแบบฟอร์ม
และติดไว้ท่ีกองไม้

มี

ไม่มี

มี

ไม่มี

เตรียมแบบฟอร์มบันทึกข้อมูล

บันทึกวันท่ีเล่ือยและ
หมายเลขโต๊ะ

นับจํานวนไม้ในกอง
 1 รายการ ตามขนาดไม้เล่ือย

บันทีกจํานวนไม้ลงตารางใน
แบบฟอร์มตามขนาด

และเกรดไม้เล่ือย

พิจารณาไม้เล่ือย
ขนาดอื่นในกอง

เร่ิมต้น

พิจารณา
ไม้เล่ือยกองอื่นท่ี

โต๊ะเล่ือยน้ี

พิจารณาโต๊ะ
เล่ือยลําดับต่อไป

รวบรวมแบบฟอร์มบันทึกให้
เจ้าหน้าท่ีสํานักงาน

ส้ินสุด

มี

ไม่มี

มี

ไม่มี

มี

ไม่มี

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(1) ไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ            (2) ไม้เลื่อยรับซ้ือ 

ภาพประกอบ 2.11 ข้ันตอนการบันทึกข้อมูลไม้เลื่อย 
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ภาพประกอบ 2.12 ข้ันตอนการบันทึกข้อมูลไม้อัดนํ้ายาท่ีจัดเรียงแล้ว 

เตรียมแบบฟอร์มบันทึกข้อมูล

นับจํานวนไม้บนพาเลท
 1 รายการ ตามขนาดไม้เล่ือย

บันทีกเกรดไม้ ขนาดไม้ จํานวน
ไม้ หรือสัดส่วนไม้ต่อกอง

(กรณีไม่เต็มกอง) ในแบบฟอร์ม

พิจารณาไม้อัดนํ้ายา
ขนาดอื่นบนเลท

เร่ิมต้น

พิจารณา
ไม้อัดนํ้ายา
พาเลทอื่น

ส้ินสุด

บันทีกวันท่ีจัดเรียงและช่ือผู้
จัดเรียงไม้อัดนํ้ายาลงใน

แบบฟอร์ม

ลงช่ือในแบบฟอร์ม
และติดไว้ท่ีพาเลทไม้

มี

ไม่มี

มี

ไม่มี

รวบรวมสําเนาท่ี 1 ของ
แบบฟอร์มบันทึกจากไม้แต่ละ
พาเลทให้เจ้าหน้าท่ีสํานักงาน
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เตรียมแบบฟอร์มบันทึกข้อมูล

นําไม้อบแห้ง
ออกจากห้องอบ

นําแบบฟอร์มบันทึกของแต่ละ
วันส่งให้เจ้าหน้าท่ีสํานักงาน

เร่ิมต้น

บันทึกหมายเลขห้องอบ

มี

ไม่มี

พิจารณาไม้
ท่ีจะต้องนําออกจาก

ห้องอบอื่น

ส้ินสุด

บันทึกวันท่ีนําไม้
ออกจากห้องอบ

นําไม้อัดนํ้ายาเข้าห้องอบแห้ง

ดึงสําเนาแบบฟอร์มบันทึก
ข้อมูลใบท่ี 2 จากพาเลท

รวบรวมสําเนาท่ี 2 ของ
แบบฟอร์มบันทึกของแต่ละ

ห้องอบให้เจ้าหน้าท่ีสํานักงาน

เร่ิมต้น

รวมรวมสําเนาแบบฟอร์มบันทึก
ข้อมูล และระบุหมายเลขห้องอบ

ไว้ในแบบฟอร์มใบแรก

มี

ไม่มี

พิจารณาไม้
ท่ีต้องนําเข้าอบ
ห้องเดียวกัน

พิจารณาไม้
ท่ีจะต้องนําเข้า

ห้องอบอื่น

ไม่มี

มี

ส้ินสุด

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(1) เข้าห้องอบ          (2) ออกจากห้องอบ 

ภาพประกอบ 2.13 ข้ันตอนการบันทึกข้อมูลไม้อบแห้งเข้าและออกจากห้องอบ 
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เตรียมแบบฟอร์มบันทึกข้อมูล

ตรวจสอบการบรรจุไม้ตาม
มาตรฐานการบรรจุของแต่

ขนาดไม้เล่ือย

บันทีกเกรดไม้ ขนาดไม้ จํานวน
ไม้ตามมาตรฐานต่อพาเลท

ลงในแบบฟอร์ม

พิจารณาไม้
อบแห้งบรรจุเสร็จ

พาเลทอื่น

เร่ิมต้น

ส้ินสุด

บันทีกวันท่ีบรรจุและช่ือผู้จัด
บรรจุไม้อัดอบลงในแบบฟอร์ม

ลงช่ือในแบบฟอร์ม
และติดไว้ท่ีพาเลทไม้

มี

ไม่มี

รวบรวมสําเนาท่ี 1 ของ
แบบฟอร์มบันทึกจากไม้แต่ละ
พาเลทให้เจ้าหน้าท่ีสํานักงาน

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 2.14 ข้ันตอนการบันทึกข้อมูลไม้อบแห้งบรรจุเสร็จ 
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รับแบบฟอร์มบันทึกข้อมูลไม้
เลื่อยหน้าโต๊ะที่บันทึกเสร็จ

ประจําวัน

เปิดไฟล์รายงานการผลิต
สําหรับไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ

คีย์ข้อมูลจํานวนไม้เกรด และ
ขนาดไม้ โดยแยก

ตามหมายเลขโต๊ะเลื่อย

เริ่มต้น

รับแบบฟอร์มบันทึกข้อมูลไม้
เลื่อยรับซื้อที่บันทึกเสร็จ

ประจําวัน

เปิดไฟล์รายงานการผลิต
สําหรับไม้เลื่อยรับซื้อ

คีย์ข้อมูลจํานวนไม้จากการนับ
ตามเกรดไม้และขนาดไม้
โดยแยกตามชื่อผู้ขาย

รับเอกสารบันทึกการส่งมอบ
จากผู้ขายที่ระบุจํานวนไม้เลื่อย

ตามเกรดและขนาดไม้

คีย์ข้อมูลจํานวนไม้ตามการส่ง
มอบลงในช่องที่กําหนดตาม

เกรดไม้และขนาดไม้ โดยแยก
แผ่นงานตามชื่อผู้ขาย

พิมพ์รายงานผลการเลื่อยไม้
แยกตามโต๊ะเลือย

พิมพ์รายงานผลการนับไม้เลื่อย
รับซื้อเปรียบเทียบกับการ

ส่งมอบแยกตามผู้ขาย

ส่งรายงานให้พนักงานบัญชี
เพื่อดําเนินการจ่ายค่าแรงงาน

เลื่อยไม้

ส่งรายงานให้พนักงานบัญชี
เพื่อดําเนินการจ่ายค่าวัตถุดิบ

ไม้เลื่อย

รับแบบฟอร์มบันทึกข้อมูล
ไม้อัดน้ํายาที่จัดเรียงแล้ว
ที่บันทึกเสร็จประจําวัน

เปิดไฟล์รายงานการผลิต
สําหรับไม้อัดน้ํายา

คีย์ข้อมูลจํานวนไม้ตามเกรด  
ขนาด และแหล่งของไม้
โดยแยกตามผู้จัดเรียงไม้

พิมพ์รายงานผลการจัดเรียงไม้
แยกตามผู้จัดเรียง

ส่งรายงานให้พนักงานบัญชี
เพื่อดําเนินการจ่ายค่าแรงงาน

จัดเรียงไม้

นําเข้าข้อมูลผลการเลื่อยไม้หน้า
โต๊ะและผลการนับไม้เลื่อยรับซื้อ

พิมพ์รายงานผลการอัดน้ํายาไม้
เปรียบเทียบกับการเลื่อยไม้

และการรับเข้าไม้เลื่อย

ส่งรายงานให้ฝ่ายการตลาด
เพื่อดําเนินการวางแผนการขาย

และการส่งมอบสินค้า

รับแบบฟอร์มบันทึกข้อมูลไม้
เข้าห้องอบประจําวัน

เปิดไฟล์รายงานการผลิต
สําหรับไม้อบแห้ง

คีย์ข้อมูลวันที่ไม้เข้าห้องอบ 
จํานวนไม้ตามเกรด ขนาดและ
แหล่งของไม้เลื่อย โดยแยก

ตามหมายเลขห้องอบ

รับแบบฟอร์มบันทึกข้อมูลไม้
ออกจากห้องอบประจําวัน

คีย์เพิ่มเติมข้อมูลวันที่
ไม้ออกจากห้องอบ

รับแบบฟอร์มบันทึกข้อมูลไม้
อบแห้งบรรจุเสร็จประจําวัน

คีย์เพิ่มเติมข้อมูลจํานวนไม้ที่
บรรจุได้และผู้บรรจุ

นําเข้าข้อมูลผลการนับเไม้เลื่อย
หน้าโต๊ะและไม้เลื่อยรับซื้อ 

พิมพ์รายงานผลการบรรจุไม้
เปรียบเทียบกับการเลื่อยไม้
การรับเข้าไม้เลื่อย และ

การอัดน้ํายาไม้

พิมพ์รายงานผลการจัดเรียงไม้
แยกตามผู้จัดเรียง

ส่งรายงานให้พนักงานบัญชี
เพื่อดําเนินการจ่ายค่าแรงงาน

บรรจุไม้

ส่งรายงานให้ฝ่ายผลิตเพื่อ
ประเมินประสิทธิผลการผลิต

สิ้นสุด

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 2.15 ขั้นตอนการบันทึกข้อมูลเพื่อการจัดทํารายงานการผลิต
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โดยสรุปจากการจากการวิเคราะห์จุดอ่อนของระบบงานเอกสารเดิมสําหรับ
สารสนเทศการผลิตท่ีส่งผลต่อค่าความคลาดเคลื่อน สามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 2.10 โดย
รายละเอียดในตารางจะแสดงจุดอ่อนของระบบในแต่ละประเภทของสารสนเทศการผลิต และ
แนวทางในการพัฒนาระบบโดยรวม 
 
ตารางท่ี 2.10 ผลการวิเคราะห์จุดอ่อนของระบบเอกสารเดิม 
ประเภทข้อมูล 

การผลิต 
จุดอ่อนของระบบ แนวทางในการพัฒนาระบบ 

ปริมาณ 
การเลื่อยไม ้

(1) การบันทึกข้อมูลเป็นไปโดยยากเน่ืองจากแบบฟอร์มบันทึก
ออกแบบเป็นตารางท่ีมีจํานวนแถวเท่ากับจํานวนผลิตภณัฑ์ซึ่งมี
จํานวนมาก และเกิดความผิดพลาดสูงในการกรอกข้อมลูผดิช่อง 
(2) การคีย์ข้อมลูจากแบบฟอรม์ลงบันทึกในฐาน
ข้อมูลคอมพิวเตอร์อาจผดิพลาดจากความไม่ชัดเจนของลายมือ 

(1) การบันทึกข้อมูลโดย
แบบฟอร์มท่ีแสดงบน
หน้าจอท่ีบันทึกได้โดยง่าย 
(2) เน้นการเลือกแทนการ
ป้อนข้อมูล และมีส่วนของ
ข้อมูลท่ีสามารถบันทึกได้
โดยอัตโนมัติ (วันท่ีและช่ือผู้
บันทึก) 
(3) แสดงสรุปผลการบันทึก
ได้ทันที 
(4) แก้ไขปรับปรุงข้อมูลท่ี
บันทึกผิดพลาดได ้
(5) มีการสร้างรหัสล็อต
ควบคุม 
(6) มีการอ้างอิงข้อมูลจาก
กระบวนการก่อนหน้าแทน
การเลือกข้อมลูย่อยซํ้า 
(7) จัดเก็บในฐานข้อมลูท่ีมี
การเช่ือมต่อข้อมลูท่ี
สอดคล้องกันเพ่ือความ
สะดวกในการแสดงผลข้อมลู
ผ่านทางรายงาน 
(8) จํากัดการใช้งานเฉพาะ
ส่วนงานท่ีเก่ียวข้องโดยการ
กําหนดรหัสผ่าน 

ปริมาณรับ
วัตถุดิบไมเ้ลื่อย 

(1) การบันทึกข้อมูลลงในแบบฟอร์มต้องเขียนรายละเอียดของ
ผลิตภณัฑ์ท้ังหมด 
(2) การคีย์ข้อมลูจากแบบฟอรม์ลงบันทึกในฐาน
ข้อมูลคอมพิวเตอร์อาจผดิพลาดจากความไม่ชัดเจนของลายมือ 

ปริมาณ 
การอัดนํ้ายาไม ้

(1) การบันทึกข้อมูลลงในแบบฟอร์มต้องเขียนรายละเอียดของ
ผลิตภณัฑ์ท้ังหมด 
(2) ไม่มีการควบคุมล็อตการผลิต 
(3) ไม่มีการอ้างอิงข้อมูลจากกระบวนการก่อนหน้า 
(4) การคีย์ข้อมลูจากแบบฟอรม์ลงบันทึกในฐาน
ข้อมูลคอมพิวเตอร์อาจผดิพลาดจากความไม่ชัดเจนของลายมือ 

ปริมาณ 
การอบแห้งไม้ 

(1) ไม่มีการควบคุมล็อตการผลิต 
(2) ไม่มีการอ้างอิงข้อมูลจากกระบวนการก่อนหน้า 
(3) การบันทึกข้อมูลห้องอบลงในแบบฟอร์มไมไ่ด้บันทึกทันที
หลังนําไมเ้ข้าห้องอบ ทําให้เกิดการตกหล่นของข้อมูล 

ปริมาณ 
การบรรจุไม้ 

(1) ไม่มีการควบคุมล็อตการผลิต 
(2) ไม่มีการอ้างอิงข้อมูลจากกระบวนการก่อนหน้า 
(3) การบันทึกข้อมูลลงในแบบฟอร์มต้องเขียนรายละเอียดของ
ผลิตภณัฑ์ท้ังหมด 
(4) การคีย์ข้อมลูจากแบบฟอรม์ลงบันทึกในฐาน
ข้อมูลคอมพิวเตอร์อาจผดิพลาดจากความไม่ชัดเจนของลายมือ 
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  ข. การพัฒนาแอพพลิเคชั่นอย่างง่ายเพ่ือการจัดการข้อมูลการผลิต 
สําหรับการปรับปรุงการจัดการข้อมูลการผลิตโดยใช้หลักการจัดการเทคโนโลยี

สารสนเทศการพัฒนาจะทําการพัฒนาแอพพลิเคชั่นการบันทึกข้อมูลอย่างง่ายเพ่ือใช้งานบนอุปกรณ์
บันทึกข้อมูลประเภทแท็บเล็ต (tablet) โครงสร้างของแอพพลิเคชั่นสามารถแสดงได้ดัง 

ภาพประกอบ 2.16 ซ่ึงการไหลข้อมูลการผลิตจะคงไว้ซ่ึงแผนผังเดิมแต่จะทดแทน
การบันทึกข้อมูลการผลิตลงในแบบฟอร์มด้วยแท็บเล็ต และส่งผ่านข้อมูลผ่านโครงข่ายไร้สายเพ่ือ
จัดเก็บข้อมูลในฐานข้อมูลอินเตอร์เน็ต และเจ้าหน้าบริหารข้อมูลจะทําการนําข้อมูลมาประมวลผล
เพ่ือจัดทํารายงานการผลิตประจําวันของแต่ละกระบวนการ ซ่ึงจะเห็นว่าวิธีการใหม่จะลดข้ันตอนของ
การบันทึกข้อมูลลงจากสองส่วนเหลือเพียงหน่ึงส่วน ซ่ึงเป็นแนวทางท่ีสามารถลดความผิดพลาดของ
ข้อมูลการผลิตท่ีเกิดจากการบันทึกข้อมูลลงไปในระดับหน่ึง ซ่ึงสอดคล้องกับแนวคิดของการให้
ความสําคัญในการลดความผิดพลาดของข้อมูลการผลิตของกระบวนการท่ียังดําเนินงานไม่สอดคล้อง
กับแนวทางเพ่ิมประสิทธิภาพได้เช่นกัน 
 
 

 

 
ภาพประกอบ 2.16 โครงสร้างการทํางานของแอพพลิเคชั่นบันทึกข้อมูลการผลิต 

จากแนวทางในการพัฒนาระบบข้างต้นสามารถนํามาการออกแบบระบบสารสนเทศ
ดังแสดงได้ดังภาพประกอบ 2.17 โดยผู้ใช้แต่ละกระบวนการผลิต จะบันทึกข้อมูลท่ีเก่ียวข้องในแต่ละ
กระบวนการ โดยข้อมูลแต่ละส่วนจะถูกจัดเก็บในฐานข้อมูล และอ้างอิงไปยังกระบวนการต่อไปจนถึง
ข้ันของการประมวลผลและจัดทํารายงานการผลิต 
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ภาพประกอบ 2.17 ข้ันตอนการทํางานของระบบ 

สําหรับการออกแบบและพัฒนาหน้าจอการจัดการข้อมูลแต่ละกระบวนการแสดงได้
ดังภาพประกอบ 2.18 ซ่ึงการออกแบบหน้าจอการจัดการข้อมูลแต่ละกระบวนการท่ีสามารถแสดงผล
บนแท็บเล็ต ประกอบด้วยหน้าจอหลัก คือ (1) หน้าจอหลัก (2)  หน้าจอบันทึกข้อมูลไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 
(3) หน้าจอบันทึกข้อมูลไม้เลื่อยรับซ้ือ (4) หน้าจอบันทึกข้อมูลจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา (5) หน้าจอบันทึก
ข้อมูลไม้เข้าห้องอบ (6) หน้าจอบันทึกข้อมูลไม้อบแห้งบรรจุ (7) หน้าจอปรับปรุงข้อมูลคุณภาพไม้ 
การจัดทํารายงาน การปรับปรุงฐานข้อมูล และการจัดการการเข้าระบบ (สามารถแสดงผลได้บน
คอมพิวเตอร์) โดยการออกแบบและพัฒนาจะเป็นไปตามแนวทางท่ีกําหนดไว้เพ่ือให้ผู้ใช้สามารถใช้
งานได้อย่างสะดวก โดยเน้นการเลือกข้อมูลแทนการคีย์เข้าข้อมูล และสามารถอ้างอิงข้อมูลจาก
กระบวนการก่อนหน้าได้ (ข้อมูลในพ้ืนท่ีเส้นประของหน้าจอบันทึกข้อมูล) 

เริ่มต้น

ลงช่ือเข้าใช้งานระบบ

บันทึกข้อมูล
ไม้เล่ือยหน้าโต๊ะ

บันทึกข้อมูล
ไม้เล่ือยรับซ้ือ

บันทึกข้อมูล
จัดเรียงไม้อัดนํ้ายา

บันทึกข้อมูล
ไม้เข้าห้องอบ

บันทึกข้อมูล
ไม้อบแห้งบรรจุ

ปรับปรุงข้อมูล
คุณภาพไม้

ปริมาณ
การเล่ือยไม้

ปริมาณรับซ้ือ
ไม้เล่ือย

ปริมาณ
ไม้อัดนํ้ายา

ปริมาณการ
อบแห้งไม้

ปริมาณการ
บรรจุไม้

ปริมาณ
การผลิตรวม

รายงานการผลิต

ส้ินสุด
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(1)      (2) 

 

 
(3)      (4) 

ภาพประกอบ 2.18 การออกแบบหน้าจอการจัดการข้อมูลแต่ละกระบวนการ 

วนัที�อดันํ
ายา

ช ื�อผูจ้ ัดเรียง

จํานวน

บันทกึลา่สดุ
จํานวน แกไ้ข

4 5 6 <-

ล็อต เกรด หนา กวา้ง ยาว

เกรด

เลอืก

หนา กวา้ง ยาว จํานวนรวม

เลอืก

วันที�เล ื�อย

9 C

แสดงไมเ้ล ื�อยจัดซื
อ

เลอืก

เลอืก

เลอืก

yyyy-mm-dd

แกไ้ข

แกไ้ข

<- หนา้หลัก บันทกึขอ้มลูจัดเรียงไมอ้ัดนํ
ายา

แสดงไมเ้ล ื�อยหนา้โต๊ะ

1 2 3 0

แสดงขอ้มลู บันทกึ

7 8
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(5)      (6) 

 

 
(7) 
 

ภาพประกอบ 2.18 การออกแบบหน้าจอการจัดการข้อมูลแต่ละกระบวนการ (ต่อ) 

วนัที�เขา้อบ
หมายเลขหอ้งอบ

หมายเลขล็อต

บันทกึลา่สดุ

เลอืก

เลอืก

เลอืก

เลอืก

เลอืก

เลอืก

<- หนา้หลัก บันทกึขอ้มลูไมเ้ขา้หอ้งอบ
yyyy-mm-dd

ล็อต เกรด หนา กวา้ง ยาว จํานวน

เลอืก

ลบ

ลบ

ลบ

แสดงขอ้มลู บันทกึ

จํานวนนาวล็อต หอ้ง เกรด หนา กวา้ง

28 29 30

13 14 15 16

212019

25 26 27

8 9 10 11 12

1817

1 2 3 4 5 6

7

23 2422

วนัที�ออกจากหอ้งอบ

วนัที�บรรจุ
หมายเลขล็อต

ช ื�อผูบ้รรจ ุ

จํานวน

บันทกึลา่สดุ

เลอืก

เลอืก

เลอืก

เลอืก

เลอืก

หนา กวา้ง ยาว จํานวน

ยาว จํานวน

<- หนา้หลัก บันทกึขอ้มลูไมอ้บแหง้บรรจุ
yyyy-mm-dd

yyyy-mm-dd

ล็อต วันที�อบ

ล็อต เกรด

ล็อต เกรด หนา กวา้ง ยาว

แกไ้ข

แกไ้ข

แสดงขอ้มลู บันทกึ

จํานวน แกไ้ข

5 6

หอ้งอบ เกรด หนา

<-

1 2 3 0

4

7 8 9 C

กวา้ง
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สําหรับการพัฒนาระบบได้กําหนดเครื่องมือท่ีใช้ในการพัฒนา คือ 
(1) Dreamweaver CS6 สําหรับเป็นโปรแกรมในการสร้างเว็บเพจด้วย jQuery 

Mobile Framework 
(2) Apache Web Server สําหรับจําลองเครื่องคอมพิวเตอร์เป็นเซิร์ฟเวอร์จําลอง 
(3) PHP Script Language สําหรับประมวลผลคําสั่ง PHP 
(4) MySQL Database สําหรับสร้างฐานข้อมูลและจัดเก็บข้อมูล 
(5) phpMyAdmin สําหรับจัดการฐานข้อมูล MySQL 

  และในส่วนของการจัดการฐานข้อมูลซ่ึงเป็นส่วนสําคัญอีกประการหน่ึงท่ีจะต้องมี
การออกแบบโครงสร้างของฐานข้อมูลให้มีความเหมาะสม เพ่ือท่ีจะสามารถจัดการกับข้อมูลการผลิตท่ี
มีปริมาณมากได้อย่างมีประสิทธิภาพ ท้ังน้ีโครงสร้างของตารางฐานข้อมูลสามารถแสดงได้ดัง
ภาพประกอบ 2.19 และมีรายละเอียดดังแสดงในตารางท่ี 2.11 
 

 
ภาพประกอบ 2.19 โครงสร้างฐานข้อมูล 

จากภาพประกอบ 2.19 ส่วนตารางฐานข้อมูลหลักท่ีใช้ในการเก็บข้อมูลโดยแยกตาม
กระบวนการผลิตประกอบด้วย SawnDb สําหรับเก็บข้อมูลในกระบวนการเลื่อยไม้และการรับเข้าไม้
เลื่อยจัดซ้ือ PressDb สําหรับเก็บข้อมูลในกระบวนการอัดนํ้ายาไม้ DryDb สําหรับเก็บข้อมูลใน
กระบวนการอบแห้งไม้ และ PackDb สําหรับเก็บข้อมูลในนกระบวนการบรรจุไม้ นอกจากน้ียังมี
ตารางฐานข้อมูลย่อยท่ีใช้สําหรับนําข้อมูลย่อยเข้าสู่ตารางฐานข้อมูลหลัก ประกอบด้วย ตาราง 
TbSupplier TbGrade TbThick TbWide TbLong เป็นตารางฐานข้อมูลย่อยท่ีป้อนข้อมูลเข้าตาราง
ฐานข้อมูลหลัก SawnDb ตาราง TbOppress ป้อนข้อมูลเข้าตารางฐานข้อมูลหลัก PressDb และ
ตาราง TbOppack ป้อนข้อมูลเข้าตารางฐานข้อมูลหลัก PackDb และในส่วนของฐานข้อมูลหลักจะมี
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ฟิลด์ท่ีใช้เชื่อมโยงข้อมูลระหว่างกัน คือ SawnDb และ PressDb เชื่อมโยงด้วย sawndate type 
และ product ส่วน PressDb DryDb และ PackDb เชื่อมโยงด้วย lotno 
 
ตารางท่ี 2.11 รายการฐานข้อมูล 

ช่ือตาราง ช่ือฟิลด์ รายละเอียด 
SawnDb sawnid ลําดับท่ีของข้อมูล (อัตโนมัติ) 
 sawndate วันท่ีเลื่อยไม้หรือวันท่ีรับเข้าไม้เลื่อยรับซ้ือ 
 sawnsource หมายเลขโต๊ะเลื่อยหรือช่ือผู้ขายไม้เลื่อยรับซ้ือ 
 sawngrade รหัสเกรดแสดงระดับคุณภาพไม้ 
 sawnthick ค่าความหนาไม้ 
 sawnwide ค่าวามกว้างไม้ 
 sawnlong ค่าความยาวไม้ 
 sawnquantity จํานวนไม้ท่ีเลื่อยหรือจํานวนไม้เลื่อยท่ีรับเข้า 
 type ประเภทของไม้เลื่อย ได้แก่ ไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ และ ไม้เลื่อยจัดซ้ือ 
 product รหัสผลิตภัณฑ์ กําหนดโดย เกรด-ความหนา*ความกว้าง*ความยาว 
PressDb pressid ลําดับท่ีของข้อมูล (อัตโนมัติ) 
 lotno หมายเลขล็อตไม้ (อัตโนมัติ) 
 sawndate วันท่ีเลื่อยไม้หรือวันท่ีรับเข้าไม้เลื่อยรับซ้ือ (เช่ือมโยง) 
 pressdate วันท่ีอัดนํ้ายาไม้ (อัตโนมัติ) 
 type ประเภทของไม้เลื่อย (เช่ือมโยง) 
 product รหัสผลิตภัณฑ์ (เช่ือมโยง) 
 pressquantity จํานวนจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 
 opname ช่ือผู้จัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 
DryDb dryid ลําดับท่ีของข้อมูล (อัตโนมัติ) 
 lotno หมายเลขล็อตไม้ (เช่ือมโยง) 
 drydate วันท่ีอบแห้งไม้ (อัตโนมัติ) 
 dryroomno หมายเลขห้องอบ 
PackDb packid ลําดับท่ีของข้อมูล (อัตโนมัติ) 
 lotno หมายเลขล็อตไม้ (เช่ือมโยง) 
 packdate วันท่ีบรรจุไม้อบแห้ง (อัตโนมัติ) 
 packquantity จํานวนอบแห้งบรรจุ 
 opname ช่ือผู้บรรจุไม้อบแห้ง 
TbSupplier suppid ลําดับท่ีของข้อมูล (อัตโนมัติ) 
 suppname ช่ือผู้ขายไม้เลื่อยรับซ้ือ 
 status สถานะของข้อมูล ได้แก่ 1 คือ ข้อมูลท่ีมีการใช้งาน และ 0 คือ 

ข้อมูลไม่มีการใช้งาน 
TbGrade gradeid ลําดับท่ีของข้อมูล (อัตโนมัติ) 
 grade รหัสเกรดแสดงระดับคุณภาพไม้ 
 status สถานะของข้อมูล 
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ตารางท่ี 2.11 รายการฐานข้อมูล (ต่อ) 
ช่ือตาราง ช่ือฟิลด์ รายละเอียด 

TbThick thickid ลําดับท่ีของข้อมูล (อัตโนมัติ) 
 thick ค่าความหนาไม้ 
 status สถานะของข้อมูล 
TbWide wideid ลําดับท่ีของข้อมูล (อัตโนมัติ) 
 wide ค่าวามกว้างไม้ 
 status สถานะของข้อมูล 
TbLong longid ลําดับท่ีของข้อมูล (อัตโนมัติ) 
 long ค่าความยาวไม้ 
 status สถานะของข้อมูล 
TbOppress opid ลําดับท่ีของข้อมูล (อัตโนมัติ) 
 opname ช่ือผู้จัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 
 status สถานะของข้อมูล 
TbOppack opid ลําดับท่ีของข้อมูล (อัตโนมัติ) 
 opname ช่ือผู้บรรจุไม้อบแห้ง 
 status สถานะของข้อมูล 

  กล่าวโดยสรุป แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการทวนสอบปริมาณการ
ผลิตด้วยการพัฒนาแอพพลิเคชั่นอย่างง่ายเพ่ือการจัดการข้อมูลการผลิตน้ัน เป็นหลักของการนํา
เทคโนโลยีสารสนเทศมาประยุกต์ใช้ เพ่ือให้การจัดการข้อมูลจํานวนมากมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึนใน
แง่ของการเพ่ิมความถูกต้องและความน่าเชื่อถือของสารสนเทศการผลิต หรือกล่าวอีกแง่มุมหน่ึงก็คือ
การนําระบบเทคโนโลยีสารสนเทศท่ีใช้อุปกรณ์ทางด้านคอมพิวเตอร์ต่างๆ มาใช้งานแทนระบบ
เอกสารท่ีเป็นกระดาษ โดยการออกแบบรูปแบบการทํางานท่ีสามารถช่วยอํานวยความสะดวกให้กับ
พนักงานในการบันทึกและประมวลผลข้อมูลเพ่ือลดการทํางานท่ีซํ้าซ้อน ซ่ึงจะสามารถลดความ
ผิดพลาดส่วนบุคคลลงได้ และส่งผลต่อการลดความผิดพลาดของสารสนเทศการผลิตลง และมีผลท่ี
สามารถช่วยลดระยะเวลาในการปฏิบัติงานของพนักงานลงได้อีกนัยหน่ึง 

 2.3.2 การพัฒนาระบบการตรวจนับ 

  การพัฒนาระบบการตรวจนับจะเริ่มต้นท่ีการทดลองเพ่ือศึกษาค่าความคลาดเคลื่อน
จากการตรวจนับปัจจุบัน เพ่ือกําหนดเป็นค่าเป้าหมายในการพัฒนาระบบการตรวจนับท่ีจะต้องให้ผล
ท่ีมีค่าความคลาดเคลื่อนตํ่ากว่าค่าจากการตรวจนับปัจจุบันโดยพนักงาน ต่อด้วยการพิจารณาแนวทาง
ในการพัฒนาระบบการตรวจนับจากปัจจัยท่ีกําหนด ก่อนเข้าสู่รายละเอียดการพัฒนาระบบการตรวจ
นับตามแนวทางท่ีเลือก และสุดท้ายจะอธิบายแนวทางการนําไปประยุกต์ใช้กับสถานประกอบการ
กรณีศึกษา 

  ก. การทดลองเพ่ือศึกษาค่าความคลาดเคลื่อนจากการตรวจนับปัจจุบัน 
  จากการสํารวจสภาพการตรวจนับปัจจุบันเพ่ือนํามาออกแบบการทดลองตามวิธีของ
ทากูชิ (Taguchi method)  [34] สามารถกําหนดปัจจัยท่ีควบคุมได้ซ่ึงเป็นปัจจัยท่ีเก่ียวข้องกับค่า
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ความผิดพลาดของการตรวจนับ คือ (1) ขนาดของไม้ตามความหนา (น้ิว) (2) จํานวนรายการ
ผลิตภัณฑ์ต่อพาเลท และ (3) ปริมาณรวมของชิ้นไม้ต่อพาเลท (ชิ้น) สําหรับระดับของแต่ละปัจจัย
สามารถกําหนดได้ดังตารางท่ี 2.12 
 
ตารางท่ี 2.12 ระดับของปัจจัยสําหรับการทดลอง 

ปัจจัยควบคุมได ้
ระดับ 

ต่ํา สูง 
ขนาดของไม้ตามความหนา 1.0-3.0 น้ิว 0.50-0.875 น้ิว 
จํานวนรายการผลิตภัณฑ์ต่อพาเลท 1-2 รายการ 3-4 รายการ 
ปริมาณรวมของไม้ต่อพาเลท <= 370 ช้ิน > 370 ช้ิน 
 
  จากตารางท่ี 2.12 การกําหนดระดับของแต่ละปัจจัยมีเง่ือนไขในการกําหนดได้
ดังต่อไปน้ี 

(1) ขนาดของไม้ตามความหนา เน่ืองจากในการวางแผนการผลิตจะมีการกําหนด
ความหนาของไม้ตามความต้องการของลูกค้า ซ่ึงจะมีความต้องการท่ีแตกต่างกันไปในแต่ละช่วงเวลา 
โดยปัจจุบันขนาดความหนาท่ีมีการผลิตจะมีขนาดความหนาน้อยสุด 0.5 น้ิว ไปจนถึงขนาดความหนา
มากสุด 3.0 น้ิว โดยแต่ละค่าความหนาจะมีอัตราการผลิตท่ีแตกต่างกัน โดยเม่ือพิจารณาแบ่งระดับ
ตามปัจจัยขนาดของไม้ตามความหนาเป็น 2 ระดับ ตามลักษณะความหนาท่ีกําหนดโดยโรงงาน ได้แก่ 
ระดับตํ่า คือ ผลิตภัณฑ์กลุ่มไม้หนา (ความหนาต้ังแต่ 1.0 น้ิวข้ึนไป) และระดับสูง คือ ผลิตภัณฑ์กลุ่ม
ไม้บาง (ความหนาน้อยกว่า 1.0 น้ิว) ซ่ึงเม่ือได้รวมรวมข้อมูลปริมาณการขายในปี พ.ศ. 2556 มาเป็น
เกณฑ์ในการแบ่งระดับ สามารถสรุปได้ดังตารางท่ี 2.13 โดยอัตราการขายรวมของระดับตํ่าอยู่ท่ีร้อย
ละ 33.05 และระดับสูงอยู่ท่ีร้อยละ 66.95 

 
ตารางท่ี 2.13 การแบ่งระดับของขนาดไม้ตามความหนา 

ระดับ ขนาดความหนา 
(น้ิว) 

อัตราการขาย 
(ร้อยละ) 

อัตราการขายรวม 
(ร้อยละ) 

ต่ํา 3.000 
2.000 
1.750 
1.625 
1.500 
1.250 
1.125 
1.000 

0.08 
4.67 
3.52 
0.29 
3.18 
2.12 
13.54 
2.64 

33.05 

สูง 0.875 
0.750 
0.625 
0.500 

9.66 
13.51 
23.68 
18.10 

66.95 
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(2) จํานวนรายการผลิตภัณฑ์ต่อพาเลท จากการเลื่อยไม้ท่ีได้กําหนดความหนาคงท่ี
ไว้น้ัน จะไม่สามารถกําหนดความกว้างท่ีคงท่ีได้ เน่ืองจากเป็นการเลื่อยท่ีพิจารณาจากความกว้างท่ี
เหมาะสมท่ีพนักงานเลื่อยไม้สันนิษฐานว่าจะได้ค่าสัดส่วนเน้ือไม้ท่ีใช้งานได้มากท่ีสุด โดยความกว้างท่ี
สามารถเลือกได้มีอยู่ด้วยกัน 17 ขนาด แต่มีเพียง 5 ขนาดท่ีมีอัตราการขายในปี พ.ศ. 2556 รวมกันท่ี 
92.66% ได้แก่ ความกว้าง 1.50 2.00 2.50 3.00 3.00 และ 4.00 น้ิว ท้ังน้ีการจัดวางไม้บนพาเลท
หลังจากเลื่อยเสร็จจะมีการจัดวางไม้หลายๆ ขนาดความกว้างไว้บนพาเลทเดียวกัน อันเน่ืองมาจาก
พ้ืนท่ีทํางานท่ีจํากัด ดังน้ันระดับของจํานวนรายการผลิตภัณฑ์ตามความกว้างท่ีจัดวางต่อพาเลท เม่ือ
ทําการแบ่งเป็น 2 ระดับจึงกําหนดเป็น จํานวน 1-2 รายการอยู่ในระดับตํ่า และ 3-4 รายการอยู่ใน
ระดับสูง 

(3) ปริมาณรวมของไม้ต่อพาเลท เน่ืองจากข้ันตอนการนับไม้จะแยกนับตามโต๊ะ
เลื่อยและเป็นการนับเม่ือสิ้นสุดการผลิตในแต่ละวัน ซ่ึงเม่ือพิจารณาจากอัตราการผลิตท่ีประมาณ 
2,240 ชิ้นต่อวันมีการจัดเรียงประมาณ 6 พาเลทต่อโต๊ะ ซ่ึงมีค่าเฉลี่ยประมาณ 370 ชิ้นต่อพาเลท จึง
กําหนดปริมาณรวมของไม้ต่อพาเลทท่ีน้อยกว่า 370 ชิ้น อยู่ในระดับตํ่า และมากกว่า 370 ชิ้น อยู่ใน
ระดับสูง 
  นอกจากน้ันในการทดลองน้ีได้กําหนดปัจจัยรบกวนคือ ความเร่งรีบในการตรวจนับ 
ได้แก่ เวลาในการตรวจนับต่อพาเลทมากกว่า 3 นาที (N1) และเวลาในการตรวจนับต่อพาเลทน้อย
กว่า 3 นาที (N2) โดยพิจารณาจากอัตราการตรวจนับเฉลี่ยท่ีประมาณ 3 นาทีต่อพาเลท 
  จากจํานวนปัจจัยและจํานวนระดับข้างต้นสามารถนํามากําหนดการวางระบบของ 
orthogonal array ซ่ึงให้ผลของการเรียงตัวแบบ L4(2

3) สามารถแสดงการวางระบบของ 
orthogonal array ได้ดังตารางท่ี 2.14 
 
ตารางท่ี 2.14 การวางระบบของ orthogonal array แบบ L4(2

3) 
สิ่งทดลอง ปัจจัย 1 ปัจจัย 2 ปัจจัย 3 

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

หมายเหตุ 1 = ระดับต่ํา 2 = ระดับสูง 

  สําหรับการดําเนินการในลําดับถัดไป คือ การทําการทดลองตามท่ีได้ออกแบบไว้
ข้างต้น โดยทําการทดลองซํ้าในแต่ละสิ่งทดลองจํานวน 30 ครั้ง เพ่ือนําค่าคลาดเคลื่อนในแต่ละครั้งท่ี
ได้มาหาร้อยละของค่าคลาดเคลื่อนเฉลี่ยตามรูปแบบการทดลองท่ีออกแบบไว้ :ซ่ึงผลของการทดลอง
สามารถแสดงได้ตารางท่ี 2.15 โดยผลจากการทดลองอธิบายได้ว่า เม่ือพิจารณาค่า SNR (Signal-to-
Noise Ratio) หรือค่าเฉลี่ยอัตราส่วนท่ีคํานวณจากค่า -10log10(MSD) โดยท่ี MSD (Mean Square 
Deviation) เท่ากับค่าเฉลี่ย ระหว่าง N1

2 และ N2
2 จะพบค่า SNR สูงสุดท่ี 3.94 ซ่ึงได้จากสิ่งทดลองท่ี 

1 สามารถสรุปผลของการทดลองได้ว่า ความหนาของไม้ท่ี 1.0-3.0 น้ิว ท่ีจัดวางจํานวน 1-2 รายการ 
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ตารางที่ 2.15 ร้อยละของค่าคลาดเคลื่อนของการนับจํานวนไม้ 

สิ่งทดลอง 

A B C N1 : เวลานับ
มากกว่า 3 นาที 

N2 : เวลานับ 
น้อยกว่า 3 นาที 

รวม MSD SNR 

ขนาดของไม้ตาม
ความหนา 

(นิ้ว) 

จํานวนรายการ
ผลิตภณัฑ์ต่อพาเลท 

(รายการ) 

ปริมาณรวมของไม ้
ต่อพาเลท 

(ชิ้น) 

ร้อยละ 
ค่าคลาดเคลื่อน 

เฉลี่ย 

ร้อยละ 
ค่าคลาดเคลื่อน 

เฉลี่ย 

1 1.0-3.0 1-2 <=370 0.33 0.73 1.06 0.32 4.94 

2 1.0-3.0 3-4 >370 0.41 0.79 1.20 0.40 4.02 

3 0.50-0.875 1-2 >370 1.77 2.25 4.02 4.10 -6.13 

4 0.50-0.875 3-4 <=370 0.60 2.20 2.80 2.60 -3.15 

ผลรวมระดับต่าํ 2.26 5.08 2.92           

ผลรวมระดับสูง 6.82 4.00 4.49           

ความแตกต่าง 4.56 1.08 1.57           
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ผลิตภัณฑ์ต่อพาเลท และมีปริมาณรวมของไม้ต่อพาเลทน้อยกว่าหรือเท่ากับ 370 ชิ้น เม่ือทําการ
ตรวจนับจะให้ร้อยละของค่าความคลาดเคลื่อนตํ่าท่ีสุด และเม่ือพิจารณาค่าความต่างของผลรวม
ระดับตํ่าและระดับสูง พบค่าความต่างสูงสุดเท่ากับร้อยละ 4.56 จะอยู่ท่ีปัจจัยขนาดของไม้ตามความ
หนา รองลงมาเท่ากับร้อยละ 1.57 จะอยู่ท่ีปัจจัยปริมาณของไม้ต่อพาเลท และตามด้วยปัจจัยจํานวน
รายการผลิตภัณฑ์ต่อพาเลทมีค่าความต่างตํ่าสุดเท่ากับร้อยละ 1.08 ดังน้ันปัจจัยท่ีมีผลต่อค่าความ
คลาดเคลื่อนสูงสุดคือปัจจัยขนาดของไม้ตามความหนา ซ่ึงค่าคลาดเคลื่อนสูงสุดจะพบในกรณีของการ
นับไม้ในกลุ่มไม้บาง (หนา 0.5-0.875 น้ิว) โดยค่าคลาดเคลื่อนสูงสุดจากการทดลองตรวจนับไม้กลุ่มน้ี
จะอยู่ท่ีร้อยละ 2.25 ดังน้ัน การปรับปรุงระบบการตรวจนับท่ีใช้ในการทวนสอบปริมาณการผลิตใน
ลําดับต่อไป จึงได้มีการกําหนดให้ประสิทธิภาพของระบบมีค่าคลาดเคลื่อนท่ีน้อยกว่าร้อยละ 2.25 

  ข. การพิจารณาแนวทางในการพัฒนาระบบการตรวจนับ 
  การพิจารณาแนวทางในการพัฒนาระบบการตรวจนับ เป็นการพิจารณาร่วมกัน
ระหว่างผู้วิจัยและสถานประกอบการ โดยเริ่มจากการกําหนดแนวทางท่ีอยู่ในขอบข่ายท่ีได้จาก
การศึกษาผลงานวิจัยอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวข้อง แล้วนําแนวทางเหล่าน้ันมาพิจารณาปัจจัยด้านตันทุนจาก
งบประมาณท่ีมี ความเป็นไปได้ในการนําแนวทางมาประยุกต์ใช้งานกับกระบวนการทํางานของสถาน
ประกอบการกรณีศึกษา และระยะเวลาท่ีต้องใช้ในการดําเนินการ ซ่ึงผลจากการกําหนดแนวทาง
แสดงได้ดังตารางท่ี 2.16 
 
ตารางท่ี 2.16 การกําหนดแนวทางในการพัฒนาระบบการตรวจนับ 

แนวทาง ปัจจัยต้นทุน ปัจจัยความเป็นไปได้
ในการใช้งาน 

ปัจจัยเวลา 

การสร้างเครื่องตรวจนับอัตโนมัติ การลงทุนท่ีสูง ส า ม า ร ถ ใ ช้ ง า น 
ได้ง่าย 

ใช้ระยะเวลาในการ
พัฒนาท่ีนาน 

การพัฒนาการประมวลผลภาพ การลงทุนเพ่ิมท่ีต่ํา ส า ม า ร ถ ใ ช้ ง า น 
ได้ง่าย 

ใช้ระยะเวลาในการ
พัฒนาท่ีนาน 

การพัฒนาระบบ RFID/Barcode การลงทุนท่ีสูง เป็นไปได้ยากหรือมี
ความยุ่งยาก 

ร ะ ย ะ เ ว ล า ใ น ก า ร
พัฒนาท่ีสั้น 

การพัฒนาวิธีการเชิงพันธุกรรม ไม่มีการลงทุนเพ่ิม ส า ม า ร ถ ใ ช้ ง า น 
ได้ง่าย 

ร ะ ย ะ เ ว ล า ใ น ก า ร
พัฒนาท่ีสั้น 

  จากตารางท่ี 2.16 แนวทางการพัฒนาระบบการตรวจนับท่ีถูกเลือกคือการพัฒนา
ระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรม เน่ืองจากเป็นวิธีการท่ีการท่ีไม่มีการลงทุนเพ่ิม มีความ
เป็นไปได้ท่ีจะนํามาประยุกต์ใช้งาน และใช้เวลาในการพัฒนาระบบท่ีสั้น 
 
  ค. การพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรม 

การพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรม เป็นการดําเนินการเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพของการทวนสอบปริมาณการผลิตให้มีค่าความคลาดเคลื่อนท่ีลดลง หรือเป็นการ
ปรับปรุงกระบวนการทํางานเดิมให้มีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน การประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมเพ่ือ
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ช่วยในการตรวจนับ จะกําหนดประสิทธิภาพของระบบการตรวจนับจากค่าความคลาดเคลื่อนของ
ปริมาณชิ้นงานจริงจากการตรวจนับอย่างละเอียดเปรียบเทียบกับค่าวิเคราะห์ปริมาณชิ้นงานจาก
วิธีการเชิงพันธุกรรม โดยค่าความคลาดเคลื่อนท่ีได้จากการประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมจะต้องมี
ค่าน้อยกว่าค่าความผิดพลาดของการตรวจนับปัจจุบันภายใต้ค่าระดับปัจจัยท่ีเหมาะสมท่ีสุดท่ีได้จาก
การทดลองก่อนหน้า 

(1) การออกแบบวิธีการเชิงพันธุกรรมเพ่ือช่วยในการตรวจนับ 
  ข้ันตอนต่อไปเป็นส่วนของการพัฒนาระบบการตรวจนับเพ่ือช่วยในการทวนสอบ
ปริมาณการผลิต โดยการประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรม ซ่ึงเป็นวิธีการทางฮิวริสติกท่ีจําลองการสืบ
พันธุกรรมของสิ่งมีชีวิตมาไว้ในกลไกของวิธีการ เพ่ือให้มีการคัดเลือกคําตอบท่ีดีหรือไม่ดี และมี
วิวัฒนาการจากรุ่นสู่รุ่น เพ่ือพัฒนาไปสู่คําตอบท่ีดีท่ีสุด [35] โดยมีรายละเอียดของแนวทางการพัฒนา
อธิบายดังต่อไปน้ี 

(1.1) การดัดแปลงกระบวนการวิจัยเชิงพันธุกรรมกับลักษณะปัญหา 
การดัดแปลงกระบวนการวิจัยเชิงพันธุกรรมกับลักษณะปัญหา เริ่มท่ีการกําหนด

โครโมโซม ซ่ึงเป็นข้ันตอนการเริ่มต้นของการประมวลผลการแก้ปัญหาการตรวจนับ โดยมีการเข้ารหัส
โครโมโซมท่ีทําให้สามารถหาคําตอบของจํานวนไม้ในแต่ละขนาดผลิตให้มีความถูกต้องท่ีสุด การ
เข้ารหัสโครโมโซมจึงเป็นกระบวนการสําคัญสําหรับการแก้ปัญหาการตรวจนับท่ีส่งผลให้การ
ประมวลผลมีความแม่นยําและถูกต้อง โดยวิธีการการกําหนดโครโมโซมสําหรับการแก้ปัญหาสามารถ
อธิบายได้ดังต่อไปน้ี 

1) การออกแบบโครโมโซมแทนคําตอบ (chromosome encoding) เป็นการ
กําหนดรูปแบบของโครโมโซมให้มีความเหมาะสมกับการแก้ปัญหาการตรวจนับ โดยปัญหาจากการ
ตรวจนับคือ ต้องการทราบจํานวนชิ้นงานไม้ในแต่ละรายการท่ีถูกจัดเรียงรวมกันไว้บนพาเลท แสดงดัง
ภาพประกอบ 2.20  

 

ภาพประกอบ 2.20 ตัวอย่างปัญหาการจัดเรียงไม้หลายรายการรวมกันบนพาเลท 

ไม้รายการท่ี 1 

ไม้รายการท่ี 2 

ไม้รายการท่ี 3 

ไม้รายการท่ี 4 
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  ดังน้ันจึงมีการออกแบบโครโมโซมเพ่ือแทนค่าจํานวนชิ้นไม้ท่ีเป็นไปได้ของผลิตภัณฑ์
แต่ละรายการผลิต โดยใช้โครโมโซมแบบใช้ค่าจริง (value encoding) กล่าวคือ เป็นการออกแบบ
โครโมโซมเป็นค่าจริงเลขฐานสิบของจํานวนชิ้นไม้ของผลิตภัณฑ์แต่ละรายการผลิต ตัวอย่างโครโมโซม
สามารถแสดงดังภาพประกอบ 2.21 

โครโมโซม 

 
3 85 11 39 

 

ยีน 1                  ยีน 2                                        ยีน n 
(จํานวนไม้รายการท่ี 1)   (รายการท่ี 2)      (รายการท่ี n) 

ภาพประกอบ 2.21 โครโมโซมการแก้ปัญหาการตรวจนับ 

2) การถอดรหัสโครโมโซม (decoding) คือการแปลงโครโมโซมของการตรวจนับให้
อยู่ในรูปของคําตอบของค่าความเหมาะสม โดยเป้าหมายของการตรวจนับพิจารณาจากค่าน้อยท่ีสุด
ของผลต่างสัมบูรณ์ระหว่างนํ้าหนักชิ้นงานรวมจากการประมวลผลและจากการชั่งนํ้าหนักชิ้นงานจริง
เป็นหลัก และนํามาพิจารณาร่วมกับค่าตํ่าสุดของค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานนํ้าหนักรวม ดังน้ันการ
คํานวณสมการแทนค่าคําตอบ (fitness function) หรือค่าความเหมาะสม จึงได้มีการกําหนดเป็น
สมการสําหรับการแก้ปัญหาการตรวจนับ ดังน้ี 

���(�) = |� − ��|                        (2.2) 
  โดยท่ี 
   � คือ นํ้าหนักชิ้นงานท่ีได้จากการประมวลผล (กิโลกรัม) 
   ��  คือ นํ้าหนักชิ้นงานท่ีได้จากการชั่งนํ้าหนักจริง (กิโลกรัม) 

  สําหรับค่านํ้าหนักท่ีได้จากการประมวลผล สามารถคํานวณได้จากสูตร 

   � =  ∑(�� × �̅�)               (2.3) 
  เม่ือ 
   � คือ จํานวนชิ้นงานรายการท่ี 1 ถึง i ท่ีได้จากการประมวลผล 
   �̅ คือ ค่าเฉลี่ยนํ้าหนักของชิ้นงานรายการท่ี 1 ถึง i ท่ีได้จากการเก็บ
ตัวอย่าง 
  สําหรับการพิจารณาความเหมาะสมของสมการท่ีจะแทนคําตอบจะพิจารณาค่าท่ีดี
ท่ีสุดท่ีได้จากการทดสอบผลของสมการในข้ันตอนการประยุกต์ใช้งานโปรแกรมช่วยในการตรวจนับใน
ลําดับต่อไป 

(1.2) กระบวนการเชิงพันธุกรรม 
กระบวนการเชิงพันธุกรรมประกอบด้วยการสร้างประชากรเบ้ืองต้น การประเมินค่า

ความเหมาะสม การคัดเลือกสายพันธุ์ การแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ และการกลายพันธุ์ โดยมีการกําหนด
ค่าพารามิเตอร์ ท่ีทําให้กระบวนการวิจัยเชิงพันธุกรรมสามารถหาคําตอบท่ีเหมาะสมได้ โดย
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พารามิเตอร์ของการสร้างประชากรเบ้ืองต้น คือ จํานวนประชากรเบ้ืองต้น พารามิเตอร์ของการ
แลกเปลี่ยนสายพันธุ์ คือ ความน่าจะเป็นในการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ (%Pc ) และพารามิเตอร์ของการ
กลายพันธุ์ คือ ค่าความน่าจะเป็นในการกลายพันธุ์ (%Pm) โดยหลักการของกระบวนการเชิง
พันธุกรรมคือการสร้างกลุ่มประชากรข้ึนมา และประชากรเหล่าน้ันจะเข้าสู่การคัดเลือกสายพันธุ์โดย
ใช้หลักของความน่าจะเป็นว่าสายลําดับโครโมโซมท่ีมีความเหมาะสมมาก จะมีโอกาสถูกเลือกมากกว่า
สายลําดับท่ีมีความเหมาะสมน้อย ดังน้ันโครโมโซมท่ีผ่านเข้าสู่การแลกเปลี่ยนสายพันธุ์มีความเป็นไป
ได้ว่าจะเป็นโครโมโซมท่ีมีความเหมาะสม และสุดท้ายสายลําดับโครโมโซมจะเข้าสู่การกลายพันธุ์ การ
เข้าสู่การแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ และการกลายพันธุ์ น้ัน จะทําให้สายลําดับโครโมโซมเกิดความ
เปลี่ยนแปลง ทําให้เกิดการสลับตําแหน่งยีนในสายลําดับโครโมโซมเพ่ือทําให้เกิดสายลําดับโครโมโซม
ใหม่ท่ีคาดว่าค่าความเหมาะสมของสายลําดับโครโมโซมน่าจะลู่เข้าสู่คําตอบท่ีต้องการ 

1) การสร้างประชากรเบ้ืองต้น  
การสร้างประชากรเบ้ืองต้นเป็นข้ันตอนการสร้างประชากรท่ีจะเข้าสู่กระบวนการเชิง

พันธุกรรม โดยจํานวนครั้งของการสร้างประชากรเบ้ืองต้นจะเท่ากับจํานวนพารามิเตอร์ของประชากร
เบ้ืองต้น โดยภาพประกอบ 2.22 แสดงตัวอย่างจํานวนประชากรเบ้ืองต้นเท่ากับ 5 สายโครโมโซม 
 

โครโมโซม 1 3 85 11 39 
โครโมโซม 2 4 193 66 56 
โครโมโซม 3 26 166 32 128 
โครโมโซม 4 6 12 4 32 
โครโมโซม 5 160 104 97 112 

ภาพประกอบ 2.22 ตัวอย่างจํานวนประชากรเบ้ืองต้นท่ีมีประชากร 5 สายโครโมโซม 

  เม่ือได้โครโมโซมตามจํานวนประชากรเบ้ืองต้นท่ีกําหนดแล้วก็จะนําโครโมโซม
เหล่าน้ีเข้าสู่ข้ันตอนต่อไปคือการสร้างคําตอบเบ้ืองต้นโดยการถอดรหัสคําตอบต่อไป ท้ังน้ีการกําหนด
พารามิเตอร์จํานวนประชากรเบ้ืองต้นให้มีความเหมาะสมกับรูปแบบการแก้ปัญหาน้ันจะส่งผลต่อ
ระยะเวลาในการค้นหาคําตอบท่ีมีความเหมาะสม การกําหนดจํานวนพารามิเตอร์ประชากรเบ้ืองต้นท่ี
มีจํานวนมากเป็นการเพ่ิมโอกาสในการหาคําตอบ ท่ีจะได้คําตอบท่ีมีความเหมาะสมมากกว่าจํานวน
ประชากรเบ้ืองต้นท่ีมีจํานวนน้อย แต่อย่างไรก็ตามการกําหนดประชากรเบ้ืองต้นให้มีมากจนเกินไปจะ
ส่งผลให้การทํางานเชิงพันธุกรรมนานมากข้ึนเช่นกัน ดังน้ันจึงมีความจําเป็นท่ีต้องมีการศึกษาถึง
พารามิเตอร์จํานวนประชากรเบ้ืองต้นท่ีทําให้ได้คําตอบท่ีดีท่ีสุดในระยะเวลาท่ีเหมาะสมโดยจะทําการ
ทดสอบในข้ันตอนของการทดลองโปรแกรมช่วยตรวจนับในลําดับต่อไป 

2) การคัดเลือกสายพันธุ์ 
การคัดเลือกสายพันธุ์เป็นการคัดสรรสมาชิกท่ีมีความเหมาะสมจากรุ่นปัจจุบันไปสู่

รุ่นต่อไป โดยโครโมโซมท่ีมีความเหมาะสมมากกว่าจะมีโอกาสถูกเลือกมากกว่าโครโมโซมท่ีมีความ
เหมาะสมน้อย ซ่ึงในงานวิจัยน้ีโครโมโซมท่ีมีโอกาสถูกเลือกมาก คือ โครโมโซมท่ีมีค่าผลต่างท่ีน้อย
ระหว่างนํ้าหนักไม้ชั่งจริงและนํ้าหนักไม้จากการคํานวณบวกด้วยค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานรวม ดังน้ัน
การคิดค่าความเหมาะสมจึงเป็นส่วนกลับของค่าผลต่าง วิธีการคัดเลือกท่ีใช้ คือ วิธีการคัดเลือกแบบ
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วงล้อเสี่ยงทาย (roulette wheel) โดยข้ันตอนกระบวนการคัดเลือกสายพันธุ์ แสดงดังภาพประกอบ 
2.23 ซ่ึงแสดงข้ันตอนการทํางานของกระบวนการคัดเลือกสายพันธุ์ โดยเริ่มจากการคํานวณส่วนกลับ 

 
ภาพประกอบ 2.23 กระบวนการคัดเลือกสายพันธุ์ 
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ของค่าความเหมาะสมของสายลําดับโครโมโซมเบ้ืองต้นทุกสาย และนําค่าส่วนกลับมาหาค่าผลรวม
ของค่าส่วนกลับท้ังหมด ข้ันตอนต่อไปคือการหาค่าความน่าจะเป็นในการถูกเลือกของแต่ละประชากร
เบ้ืองต้น โดยการนําค่าส่วนกลับของค่าความเหมาะสมหารด้วยผลรวมของส่วนกลับค่าความเหมาะสม 
โดยสายลําดับท่ีมีค่าความน่าจะเป็นท่ีมีค่ามากหรือให้ค่าเป้าหมายท่ีน้อย จะเป็นสายลําดับท่ีมีค่าความ
น่าจะเป็นในการถูกเลือกมาก จากน้ันหาค่าความน่าจะเป็นสะสมเพ่ือกําหนดช่วงของค่าความน่าจะ
เป็น ข้ันตอนน้ีจะได้สายลําดับของค่าความน่าจะเป็นสะสม โดยมีค่าต้ังแต่ 0 ถึง 1 ทําการสุ่มตัวเลขท่ี
มีค่าต้ัง 0 ถึง 1 เช่นกันเพ่ือคัดเลือกสายลําดับท่ีเข้าสู่กระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ ค่าเลขสุ่มตก
อยู่ในช่วงค่าความจะเป็นใด สายลําดับน้ันจะถูกคัดเลือก ทําการสุ่มตัวเลขเท่ากับจํานวนประชากร
เบ้ืองต้น สุดท้ายจะได้กลุ่มสายลําดับท่ีถูกคัดเลือกเพ่ือเข้าสู่กระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ต่อไป 
ท้ังน้ีข้ันตอนย่อยของกระบวนการสามารถสรุปได้ดังน้ี 

2.1) การหาค่าความเหมาะสมรวม (sum fitness) ของโครโมโซมท้ังหมด
จากผลรวมของส่วนกลับค่าผลต่างของโครโมโซมแต่ละตัว ค่าความเหมาะสมรวมสามารถคํานวณได้ 
ดังน้ี 

SumFitness =  ∑
)

*+,-.//0

1
23)                (2.4) 

โดยท่ี  
Fitnessq คือ ค่าผลต่างของโครโมโซมตัวท่ี q 
q   คือ ลําดับท่ีของโครโมโซม (q = 1,2,3,…,Q) 
Q  คือ จํานวนประชากรเบ้ืองต้นท่ีกําหนด 
2.2) การหาค่าความน่าจะเป็นในการถูกคัดเลือก (selection of 

probability) ของแต่ละโครโมโซม ได้จากการนําส่วนกลับของค่าความเหมาะสมหารด้วยผลรวมของ
ส่วนกลับของค่าความเหมาะสม ได้ผลลัพธ์ คือ สัดส่วนของค่าความน่าจะเป็นในการถูกเลือก ดังน้ันใน
งานวิจัยน้ีหากค่าเป้าหมายมีค่าน้อยจะได้ค่าความน่าจะเป็นในการถูกคัดเลือกมากเพราะสมการ
วัตถุประสงค์นั้นเป็นการหาค่าน้อยสุด ซ่ึงความน่าจะเป็นในการถูกคัดเลือกสามารถคํานวณได้ ดังน้ี 

P2 =  

�

56789::0

;<=*+,-.//
                                 (2.5) 

โดยท่ี 
Pq   คือ ค่าความน่าจะเป็นในการถูกเลือกของโครโมโซมท่ี q 
q   คือ ลําดับท่ีของโครโมโซม (q = 1, 2, 3, … ,Q) 

2.3) การหาความน่าจะเป็นสะสมในการถูกเลือก (cumulative of 
probability) ของโครโมโซมแต่ละตัว ซ่ึงคํานวณได้ดังน้ี 

   Cum2 = ∑ P2 
1
23)                (2.6) 

โดยท่ี 
Cumq  คือ ค่าความน่าจะเป็นสะสมในการถูกเลือกของโครโมโซม q 
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ตัวอย่างการคํานวณค่าความน่าจะเป็นในการถูกคัดเลือก และค่าความน่าจะเป็นใน
การถูกคัดเลือกสะสมแสดงในตารางท่ี 2.17 สามารถสรุปรายละเอียดได้คือ จากการสุ่มค่าโครโมโซม 
โครโมโซมท่ี 1 มีค่าความเหมาะสมเท่ากับ 20 โครโมโซมท่ี 2 มีค่าความเหมาะสมเท่ากับ 15 
โครโมโซมท่ี 3 มีค่าความเหมาะสมเท่ากับ 1 โครโมโซมท่ี 4 มีค่าค่าความเหมาะสมเท่ากับ 100 และ
โครโมโซมท่ี 5 มีค่าความเหมาะสมเท่ากับ 48 โดยค่าความเหมาะสมดังกล่าวได้จากการแปลงค่า
โครโมโซมท่ี 1-5 ตามสมการท่ี 2.2 และเม่ือทําการหาส่วนกลับค่าความเหมาะสม เพ่ือหาค่าความ
น่าจะเป็นในการถูกเลือกของโครโมโซมท่ี 1 ถึงโครโมโซมท่ี 5 พบว่ามีค่าความน่าจะเป็นเท่ากับ 
0.0436 0.0581 0.8715 0.0087  และ 0.0182 ตามลําดับ ทําการหาค่าความน่าจะเป็นสะสมของ
โครโมโซมท่ี 1 ถึงโครโมโซมท่ี 5 ได้ความน่าจะเป็นสะสมเท่ากับ 0.0436 0.1017 0.9731 0.9818 
และ 1.0000 ตามลําดับเม่ือนําค่าสัดส่วนของค่าความน่าจะเป็นจากข้อมูลตัวอย่างในตารางท่ี 2.17 
ถูกเลือกนํามาสร้างเป็นวงล้อเสี่ยงทายแสดงในภาพประกอบ 2.24 ช่วงท่ีมีความน่าจะเป็นในการถูก
เลือกมากเป็นช่วงท่ีมีพ้ืนท่ีในวงล้อเสี่ยงทายมาก โดยพ้ืนท่ีจะเป็นไปตามสัดส่วนของความน่าจะเป็นใน
การถูกเลือกของแต่ละสายลําดับโครโมโซม ซ่ึงจะเห็นว่าโครโมโซมท่ี 3 ท่ีมีส่วนกลับค่าความเหมาะสม 
และมีความน่าจะเป็นมากท่ีสุด เม่ือนํามาสร้างเป็นวงล้อเสี่ยงทายจะมีพ้ืนท่ีบนวงล้อเสี่ยงทายมากท่ีสุด 
และโครโมโซมสายท่ี 4 ท่ีมีส่วนกลับค่าความเหมาะสม และมีความน่าจะเป็นน้อยท่ีสุด เม่ือนํามาสร้าง
เป็นวงล้อเสี่ยงทายจะมีพ้ืนท่ีบนวงล้อเสี่ยงทายน้อยท่ีสุด เช่นกัน 
 
ตารางท่ี 2.17 การคํานวณความน่าจะเป็นและความน่าจะเป็นสะสมในการถูกคัดเลือก 

โครโมโซม ค่าความ
เหมาะสม 

ส่วนกลับค่าความ
เหมาะสม 

ค่าความน่าจะเป็น ค่าความน่าจะเป็นสะสม 

1 20 0.0500 0.0436 0.0436 
2 15 0.0667 0.0581 0.1017 
3 1 1.0000 0.8715 0.9731 
4 100 0.0100 0.0087 0.9818 
5 48 0.0208 0.0182 1.0000 

รวม  1.1475   
 

 
ภาพประกอบ 2.24 ตัวอย่างการสร้างวงล้อเสี่ยงทาย 

0.0436
0.1017

0.9731

0.9818 1.0000

โครโมโซม 1

โครโมโซม 2

โครโมโซม 3

โครโมโซม 4

โครโมโซม 5
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2.4) การสุ่มตัวเลขเพ่ือเลือกช่วงของค่าความน่าจะเป็นสะสม โดยท่ีค่าของ
เลขสุ่มอยู่ในช่วง 0-1 ใช้ในการเลือกโครโมโซมท่ีค่าของเลขสุ่มตกในช่วงของความน่าจะเป็นสะสมท่ีได้
จากกระบวนการ 2.3) โดยตัวอย่างข้อมูลท่ีใช้ในการคัดเลือกโครโมโซมชุดใหม่แสดงดังตารางท่ี 2.18 
 
ตารางท่ี 2.18 ตัวอย่างข้อมูลท่ีใช้ในการคัดเลือกโครโมโซมชุดใหม่ 

ตัวเลขสุ่ม ค่าท่ีอยู่ในช่วงค่าความน่าจะเป็นสะสม โครโมโซมท่ีถูกเลือก 
0.6700 0.1017 - 0.9731 3 
0.0200 0.0000 - 0.0436 1 
0.9740 0.9731 - 0.9818 4 
0.9800 0.9731 - 0.9818 4 
0.0050 0.0000 - 0.0436 1 

 
จากตารางท่ี 2.18 ทําการสุ่มตัวเลขต้ังแต่ค่า 0 ถึง 1 จํานวนครั้งในการสุ่มคือ 5 ครั้ง 

เท่ากับจํานวนประชากรเบ้ืองต้น แสดงค่าเลขสุ่มท่ีได้ ครั้งท่ี 1 ค่าเลขสุ่มเท่ากับ 0.6700 ตกอยู่ในช่วง
ค่าความน่าจะเป็นสะสม 0.1017 - 0.9731 ดังน้ันโครโมโซมท่ีถูกเลือกคือโครโมโซมท่ี 3 ค่าเลขสุ่ม
ครั้งท่ี 2 เท่ากับ 0.0200 ตกอยู่ในช่วงค่าความน่าจะเป็นสะสม 0.0000 - 0.0438 ดังน้ันโครโมโซมท่ี
ถูกเลือกคือโครโมโซมท่ี 1 จนกระท่ังทําการสุ่มครั้งสุดท้ายครั้งท่ี 5 ค่าเลขสุ่มเท่ากับ 0.0050 ตกอยู่
ในช่วงค่าความน่าจะเป็นสะสม 0.0000 - 0.0436 ดังน้ันโครโมโซมท่ีถูกเลือกคือโครโมโซมท่ี 1 สรุป
โครโมโซมท่ีถูกเลือกเพ่ือเข้าสู่กระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์คือโครโมโซมท่ี 3 1 4 4 และ 1 

3) การแลกเปลี่ยนสายพันธุ์  
การแลกเปลี่ยนสายพันธุ์เป็นกระบวนการหลังจากโครโมโซมได้ผ่านคัดเลือก โดย

เป็นการแลกเปลี่ยนรหัสยีนระหว่างโครโมโซมพ่อแม่ (parent) จากโครโมโซมท่ีถูกคัดเลือกตาม
อัตราส่วนความน่าจะเป็นในการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ (%Pc) เพ่ือสร้างโครโมโซมรุ่นใหม่หรือโครโมโซม
รุ่นลูก (offspring) ชุดใหม่ข้ึนมา การแลกเปลี่ยนสายพันธุ์เป็นกระบวนการท่ีทําให้ค่าเฉลี่ยของค่า
ความเหมาะสมลู่เข้าสู่คําตอบท่ีมีความเหมาะสม โดยการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ท่ีนํามาใช้ในการ
แก้ปัญหาการตรวจนับเป็นการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์แบบหน่ึงจุดภายในคลัสเตอร์ (one-point 
intracluster crossover) [36] ซ่ึงเป็นวิธีท่ีเหมาะสมสําหรับปัญหาท่ีข้อมูลมีการแบ่งเป็นคลัสเตอร์ 
โดยในท่ีน้ีคลัสเตอร์คือรายการไม้แต่ละขนาด ท้ังน้ีเม่ือพิจารณารูปแบบของการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์
ด้วยวิธีดังกล่าวแล้ว การกําหนดรูปแบบโครโมโซมแบบใช้ค่าจริงจะมีข้อจํากัดท่ีไม่สามารถทําการ
แลกเปลี่ยนสายพันธุ์ภายในคลัสเตอร์ได้ เน่ืองจากแต่ละครัสเตอร์จะมีค่าจํานวนจริงเพียงค่าเดียว 
ดังน้ันจึงมีข้ันตอนการถอดรหัสโครโมโซมจากเลขฐานสิบเป็นเลขฐานสอง เพ่ือให้การแลกเปลี่ยนสาย
พันธุ์สามารถดําเนินการได้ สําหรับตําแหน่งของเลขฐานสองได้กําหดไว้ 8 ตําแหน่งเพ่ือให้ครอบคลุม
จํานวนชิ้นงานต่อรายการต่อพาเลทท่ีเป็นไปได้สูงสุดท่ี 255 ชิ้น 

ข้ันตอนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์แบบหน่ึงจุดภายในคลัสเตอร์แสดงดังภาพประกอบ 
2.25 โดยข้ันตอนเริ่มจากการสุ่มค่าตัวเลขต้ังแต่ 0 ถึง 1 ของแต่สายลําดับประชากรเบ้ืองต้น เพ่ือ
นํามาเปรียบเทียบกับค่าความน่าจะเป็นในการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ หากค่าเลขสุ่มมีค่าน้อยกว่าค่า
ความน่าจะเป็นในการแลกเปลี่ยนพันธุ์ สายลําดับน้ันจะผ่านการคัดเลือกเพ่ือเข้าสู่การแลกเปลี่ยนสาย 
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ภาพประกอบ 2.25 กระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ 

เร่ิมต้น

สุ่มเลขท่ีมีค่าต้ังแต่ 0 ถึง 1

เลขสุ่ม < Pc

เลือกเข้าสู่การแลกเปล่ียนสายพันธ์ุ

ไม่เลือกเข้าสู่การแลกเปล่ียนสายพันธ์ุ

จํานวนโครโมโซม
เป็นเลขคู่

ตัดโครโซมสุดท้าย ไม่ต้องเข้าสู่การ
แลกเปล่ียนสายพันธ์ุ

จับคู่โครโมโซมให้เป็น P1 และ P2

สุ่มเลข C คร้ัง ให้มีค่าต้ังแต่ 0 ถึง 1 
และ 1 ถึง P เมื่อสุ่ม C ได้เท่ากับ 1

คัดลอกยีนต้ังแต่ตําแหน่งเลขสุ่ม
จาก P1 ไปท่ี O1 ภายในคลัสเตอร์ใดๆ

คัดลอกยีนต้ังแต่ตําแหน่งเลขสุ่ม
จาก P2 ไปท่ี O2 ภายในคลัสเตอร์ใดๆ

คัดลอกยีนท่ีเหลือใน P1 ไปวางใน O2
ในตําแหน่งเดียวกันภายในคลัสเตอร์ใดๆ

คัดลอกยีนท่ีเหลือใน P2 ไปวางใน O1
ในตําแหน่งเดียวกันภายในคลัสเตอร์ใดๆ

เก็บค่า O1 และ O2

ครบทุกคู่
โครโมโซม

เก็บค่าโครโมโซมท่ีผ่านการ
แลกเปล่ียนสายพันธ์ุ

ส้ินสุด

ใช่
ไม่ใช่

ใช่

ไม่ใช่

ใช่

ไม่ใช่

โดยท่ี
Pc บ่งช้ี ความน่าจะเป็นในการแลกเปล่ียนสายพันธ์ุ
C  บ่งช้ี จํานวนคลัสเตอร์หรือรายการไม้ตามขนาด
P  บ่งช้ี จํานวนตําแหน่งของเลขฐานสองตลอดสายโครโมโซม
P1 บ่งช้ี สายลําดับโครโมโซมพ่อ
P2 บ่งช้ี สายลําดับโครโมโซมแม่
O1 บ่งช้ี สายลําดับโครโมโซมลูก 1
O2 บ่งช้ี สายลําดับโครโมโซมลูก 2

ภายในคลัสเตอร์ 
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พันธุ์ แต่ถ้าเลขสุ่มมีค่ามากกว่าค่าความน่าจะเป็นในการแลกเปลี่ยนพันธุ์สายลําดับจะไม่ถูกเลือกเข้าสู่
การแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ ต่อด้วยการนับจํานวนสมาชิกของสายลําดับท่ีเข้าสู่กระบวนการแลกเปลี่ยน
สายพันธุ์ ถ้าสมาชิกของสายลําดับท่ีถูกเลือกให้เข้าสู่กระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์เป็นเลขค่ี ให้ตัด
สายลําดับสุดท้ายออก ให้สายลําดับน้ันเป็นสายลําดับท่ีไม่เข้าสู่กระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ 
ดังน้ันกลุ่มสายลําดับท่ีเข้าสู่กระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์นั้นต้องเป็นจํานวนคู่ เพราะกระบวนการ
แลกเปลี่ยนสายพันธุ์นั้นจะแบ่งสายลําดับออกเป็นสายลําดับโครโมโซมพ่อและสายลําดับโครโมโซมแม่ 
เพ่ือทําการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ กระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์หลังจากได้สายโครโมโซมพ่อและ
โครโมโซมแม่แล้วน้ัน จะทําการสุ่มตัวเลข 0 ถึง1 ตามจํานวนครั้งตามรายการไม้ และสุ่มต่อโดยท่ีค่า
ของเลขสุ่มจะมีค่าต้ังแต่ 1 ถึง 8 หรือตามจํานวนตําแหน่งของสูงสุดของเลขฐานสองหากการสุ่มใน
ลําดับแรกมีค่าเท่ากับ 1 ลําดับถัดไปทําการคัดลอกค่าของรายการไม้ตามตําแหน่งเลขฐานสองท่ีต้ังแต่
ตําแหน่งสุ่มได้ในคลัสเตอร์ท่ีถูกเลือก ไปยังสายลําดับโครโมโซมลูก โดยท่ีคัดลอกสายลําดับโครโมโซม
พ่อ ไปยังสายลําดับโครโมโซมลูก 1 และคัดลอกสายลําดับโครโมโซมแม่ ไปยังสายลําดับโครโมโซมลูก 
2 ต่อด้วยการนําเข้าซ่ึงทําได้โดยการใส่ค่าเลขฐานสองท่ีเหลือของสายลําดับจากโครโมโซมพ่อไปสาย
ลําดับโครโมโซมลูก 2 ในตําแหน่งเดียวกัน ทําเช่นเดียวกันกับสายลําดับโครโมโซมแม่ และสายลําดับ
โครโมโซมลูก 1 ค่าสุดท้ายท่ีได้คือสายลําดับโครโมโซมลูก 1 และสายลําดับโครโมโซมลูก 2 ทําการ
แลกเปลี่ยนสายพันธุ์จนครบคู่ของสายลําดับโครโมโซมพ่อ และสายลําดับโครโมโซมแม่ นําค่าสาย
ลําดับโครโมโซมลูกท่ีได้จากการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์รวมกับสายลําดับโครโมโซมท่ีไม่ผ่านการ
แลกเปลี่ยนสายพันธุ์ เพ่ือเข้าสู่กระบวนการกลายพันธุ์ต่อไป 

โดยในภาพประกอบ 2.25 กระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ ประกอบด้วยตัวแปรท่ี
ใช้ในการอธิบายข้ันตอนการทํางานได้แก่ ตัวแปร Pc บ่งชี้ความน่าจะเป็นในการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ 
ตัวแปร C บ่งชี้ จํานวนคลัสเตอร์หรือรายการไม้ตามขนาด ตัวแปร P บ่งชี้ตําแหน่งของเลขฐานสอง
ของจํานวนรายตามขนาดไม้ ตัวแปร P1 บ่งชี้สายลําดับโครโมโซมพ่อ ตัวแปร P2 บ่งชี้สายลําดับ
โครโมโซมแม่ ตัวแปร O1 บ่งชี้สายลําดับโครโมโซมลูก 1 ตัวแปร O2 บ่งชี้สายลําดับโครโมโซมลูก 2 
จากตัวอย่างโครโมโซมท่ีถูกเลือกเพ่ือทําการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์โครโมโซม 3 1 4 4 และ 1 จะนําเข้า
สู่กระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์จะเข้าสู่การคัดเลือกเพ่ือทําการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ ซ่ึงผลของการ
คัดเลือกแสดงดังตารางท่ี 2.19  
 
ตารางท่ี 2.19 ตัวอย่างข้อมูลท่ีใช้ในการคัดเลือกโครโมโซมเพ่ือทําการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ 

โครโมโซมชุดใหม ่ ตัวเลขสุ่ม เลือกโครโมโซมท่ีตัวเลขสุ่ม < %Pc (0.70) 
3 0.89 ไม่เลือก 
1 0.41 เลือก 
4 0.22 เลือก 
4 0.64 เลือก 
1 0.35 เลือก 

 
จากตารางท่ี 2.19 แสดงตัวอย่างการคัดเลือกโครโมโซมเพ่ือทําการแลกเปลี่ยนสาย

พันธุ์ มีเลขสุ่มท่ีได้เท่ากับ 0.89 0.41 0.22 0.64 และ 0.35 ตามลําดับ จากตัวอย่างกําหนดให้ค่า



60 

 

ความน่าจะเป็นในการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์เท่ากับ 0.8 ดังน้ันสายลําดับโครโมโซมท่ีไม่ถูกเลือกคือมีค่า
เลขสุ่มมากกว่าค่าความน่าจะเป็นในการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ คือโครโมโซม 3 และสายลําดับ
โครโมโซมท่ีถูกเลือกคือมีค่าเลขสุ่มน้อยกว่าค่าความน่าจะเป็นในการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ คือ
โครโมโซม 1 4 4 และ 1 ดังแสดงภาพประกอบ 2.26 แล้วทําการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ซ่ึงสามารถ
แสดงวิธีการแลกเปลี่ยนได้ดังภาพประกอบ 2.27 
 

โครโมโซม 1 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1 0 0 1 0 0 1 1 1 
 (3) (85) (11) (39) 

โครโมโซม 4 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 
 6 12 4 32 

โครโมโซม 4 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 
 6 12 4 32 

โครโมโซม 1 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1 0 0 1 0 0 1 1 1 
 (3) (85) (11) (39) 

ภาพประกอบ 2.26 โครโมโซมท่ีถูกเลือกเพ่ือทําการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ 
 

โดยรายละเอียดภาพประกอบ 2.27 ได้แสดงตัวอย่างวิธีการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์
แบบหน่ึงจุดภายในคลัสเตอร์ เริ่มจากการสุ่มคสัสเตอร์ท่ีต้องแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ ซ่ึงในท่ีน้ีสุ่มได้ค่า 1 
0 1 0 หมายความว่าคสัสเตอร์ท่ีต้องทําการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ คือ คลัสเตอร์ท่ีหรือรายการไม้ท่ี 1 
และ 3 ต่อด้วยทําการสุ่มตําแหน่งของจํานวนรายการไม้บนเลขฐานสองของท้ังสองคลัสเตอร์ ซ่ึง
ตําแหน่งเลขฐานสองท่ีสุ่มได้คือตําแหน่งท่ี 5 และ 7 จึงทําการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ในคลัสเตอร์ท่ี 1 
และ 3 โดยคัดลอกตัวเลขฐานสองต้ังแต่ตําแหน่งท่ี 5 ในคลัสเตอร์ท่ี 1 และตําแหน่งท่ี 7 ในคลัสเตอร์
ท่ี 3 ของโครโมโซม P1 ไปยังสายลําดับโครโมโซม O1 ท่ีตําแหน่งเดียวกันในคลัสเตอร์เดียวกัน และทํา
เช่นเดียวกันกับสายลําดับโครโมโซม P2 และ O2 จากน้ันทําการนํายีนจากโครโมโซม P1 ท่ีเหลือไปใส่
ในสายลําดับโครโมโซม O2 ในตําแหน่งเดียวกันและทําเช่นเดียวกันกับสายลําดับโครโมโซม P2 และ 
O1 
 

P1 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 1 1 0 0 1 0 0 1 1 1 
 (3) (85) (11)  (39) 

P2 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 
 (6) (12) (4)  (32) 

O1 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 
 (3) (12) (7)  (32) 

O2 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 1 
 (6) (85) (8) (39) 

คลัสเตอร์ท่ีทําการแลกเปลี่ยนสายพันธ์ุ 
ตําแหน่งท่ีทําการแลกเปลี่ยนสายพันธ์ุ 
ภาพประกอบ 2.27 ตัวอย่างวิธีการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์แบบหน่ึงจุดภายในคลัสเตอร์ 
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ท้ังน้ีสายลําดับโครโมโซมท่ีผ่านการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์แสดงดังภาพประกอบ 2.28 
และเม่ือสิ้นสุดกระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์จะได้สายลําดับโครโมโซมท่ีเข้าสู่กระบวนการกลาย
พันธุ์แสดงดังภาพประกอบ 2.29 โดยมีสายลําดับโครโมโซมท่ีไม่ผ่านการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ คือ สาย
ลําดับโครโมโซมท่ี 3 
 

O1 3 12 7 32 
O2 6 85 8 39 
O3 3 85 11 36 
O4 6 12 4 35 

ภาพประกอบ 2.28 ตัวอย่างสายลําดับโครโมโซมท่ีผ่านการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ 
 

โครโมโซม 3 26 166 32 128 
O1 3 12 7 32 
O2 6 85 8 39 
O3 3 85 11 36 
O4 6 12 4 35 

ภาพประกอบ 2.29 ตัวอย่างสายลําดับโครโมโซมท่ีได้หลังจากกระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ 

4) การกลายพันธุ์  
การกลายพันธุ์เป็นข้ันตอนท่ีอาจช่วยให้โครโมโซมมีค่าความเหมาะสมท่ีดีข้ึนหลังจาก

การแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ ซ่ึงก่อนการกลายพันธุ์จะมีข้ันตอนการถอดรหัสโครโมโซมจากเลขฐานสิบ
เป็นเลขฐานสองแบบ 8 ตําแหน่งเช่นกัน ซ่ึงการกลายพันธุ์ทําได้โดยการเปลี่ยนค่าของรหัสยีนภายใน
โครโมโซม จาก 1 เป็น 0 และ จาก 0 เป็น 1 ของตําแหน่งท่ีถูกเลือกให้มีการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ จะ
มีเพียงโครโมโซมบางส่วนเท่าน้ันท่ีจะถูกนํามาทําการกลายพันธุ์ซ่ึงอยู่กับค่าความน่าจะเป็นในการ
กลายพันธุ์ (%Pm) ซ่ึงการกลายพันธุ์ท่ีนํามาใช้ในการแก้ปัญหาคือการกลายพันธุ์แบบเปลี่ยนค่า 2 
ตําแหน่ง ข้ันตอนการทํางานของกระบวนการกลายพันธุ์เริ่มจากการสุ่มตัวเลขเพ่ือคัดเลือกสายลําดับ
โครโมโซมในกลุ่มสายลําดับของโครโมโซมท่ีผ่านการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์โดยการเปรียบเทียบกับค่า
ความน่าจะเป็นในการกลายพันธุ์  ถ้าตัวเลขสุ่มมีค่ามากกว่าค่าความน่าจะเป็นในการกลายพันธุ์ สาย
ลําดับโครโมโซมน้ันไม่ผ่านการกลายพันธุ์ ในทางกลับกันถ้าตัวเลขสุ่มมีค่าน้อยกว่าค่าความน่าจะเป็น
ในการกลายพันธุ์ สายลําดับน้ันจะผ่านการกลายพันธุ์ จํานวนครั้งของการสุ่มเท่ากับจํานวนประชากร
เบ้ืองต้นของสายลําดับโครโมโซมท่ีเข้าสู่การกลายพันธุ์ โดยทําการสุ่มตัวเลขท่ีมีค่าต้ังแต่ 1 ถึง ค่า
ตําแหน่งสูงสุดเลขฐานสองของจํานวนไม้ตามรายการไม้ ทําการสุ่มตัวเลข 2 ครั้ง เพ่ือทําการสลับค่า
เลขฐานสองท่ีถูกสุ่มตรงตําแหน่งเลขสุ่มท้ังสองค่า ผลท่ีได้คือสายลําดับโครโมโซมท่ีผ่านการกลายพันธุ์ 
โดยผังการทํางานของกระบวนการกลายพันธุ์แสดงดังภาพประกอบ 2.30 โดยท่ีตัวแปรท่ีใช้อธิบาย
ข้ันตอนการทํางานได้แก่ ตัวแปร Pm บ่งชี้ค่าความน่าจะเป็นในการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ ตัวแปร P 
บ่งชี้ตําแหน่งในโครโมโซม ตัวอย่างข้อมูลท่ีใช้ในการคัดเลือกโครโมโซมเพ่ือทําการกลายพันธุ์แสดงใน
ตารางท่ี 2.20 กําหนดให้ค่าความน่าจะเป็นในการกลายพันธุ์เท่ากับ 0.2 ค่าเลขสุ่มท่ีได้ของโครโมโซม 
O1 O2 O3 และ O4 คือ 0.07 0.34 0.62  และ 0.91 ตามลําดับ เม่ือทําการเปรียบเทียบกับค่าความ
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น่าจะเป็นในการกลายพันธุ์ท่ี 0.2 พบว่ามีค่าท่ีน้อยกว่าค่าความน่าจะเป็นในการกลายพันธุ์คือ 0.07 
ของโครโมโซม O1 และสายลําดับโครโมโซม O2 O3 และ O4 ไม่ต้องเข้าสู่การกลายพันธุ์ 

 

ภาพประกอบ 2.30 ผังการทํางานของกระบวนการกลายพันธุ์ 

ตารางท่ี 2.20 ตัวอย่างข้อมูลท่ีใช้ในการคัดเลือกโครโมโซมเพ่ือทําการกลายพันธุ์ 
โครโมโซมลูกเบ้ืองต้น ตัวเลขสุ่ม เลือกโครโมโซมท่ีตัวเลขสุ่ม < %Pm (0.1) 

O1 0.07 เลือก 
O2 0.34 ไม่เลือก 
O3 0.62 ไม่เลือก 
O4 0.91 ไม่เลือก 

 

เร่ิมต้น

สุ่มเลขท่ีมีค่าต้ังแต่ 0 ถึง 1

เลขสุ่ม < Pm

เลือกเข้าสู่การกลายพันธ์ุ

ไม่เลือกเข้าสู่การกลายพันธ์ุ

สุ่มเลข 2 คร้ัง ให้มีค่าต้ังแต่ 1 ถึง P

เปล่ียนค่ายีนจาก 0 เป็น 1 หรือ 1 เป็น 0 
ตามตําแหน่งค่าเลขสุ่ม

ครบทุก
โครโมโซม

เก็บค่าโครโมโซม
ท่ีผ่านการกลายพันธ์ุ

ส้ินสุด

ใช่
ไม่ใช่

ใช่

ไม่ใช่

โดยท่ี
Pm บ่งช้ี ความน่าจะเป็นในการแลกเปล่ียนสายพันธ์ุ
P  บ่งช้ี จํานวนตําแหน่งของเลขฐานสองตลอดสายโครโมโซม
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วิธีการกลายพันธุ์เริ่มต้นโดยการสุ่มตําแหน่งตัวเลขฐานสองในสายลําดับโครโมโซม 
O1 มา 2 ตําแหน่ง และทําการเปลี่ยนค่าของ 2 ตําแหน่งท่ีสุ่ม ภาพประกอบ 2.31 แสดงตัวอย่าง
วิธีการกลายพันธุ์แบบ two change mutation พบว่าตําแหน่งท่ีสุ่มได้คือ 3 และ 7 มีค่าเป็น 0 และ 
1 จึงทําการเปลี่ยนค่า จาก 0 เป็น 1 และ 1 เป็น 0 ท้ัง 2 ตําแหน่งท่ีสุ่มได้ สายลําดับโครโมโซมท่ีเข้าสู่
กระบวนการกลายพันธุ์มี 4 สายลําดับ และมีเพียง 1 สายลําดับโครโมโซมท่ีผ่านกระบวนการกลาย
พันธุ์ ดังน้ันเม่ือเสร็จสิ้นกระบวนการกลายพันธุ์แล้ว สายลําดับโครโมโซมท้ัง 5 สายลําดับท่ีผ่านจาก
กระบวนการคัดเลือกคือสายลําดับโครโมโซม 3 1 4 4 และ 1 ท้ัง 5 สายลําดับโครโมโซมได้เข้าสู่
กระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ เม่ือสิ้นสุดกระบวนการทํางานของกระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์  
จะมี 4 โครโมโซมท่ีผ่านการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ คือสายลําดับโครโมโซม 1 4 4 และ 1 สุดท้ายท้ัง 4 
โครโมโซมท่ีผ่านกระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ เข้าสู่กระบวนการกลายพันธุ์ มี 1 สายลําดับ
โครโมโซมท่ีผ่านการกลายพันธุ์คือสายลําดับโครโมโซม 1 ดังน้ันเม่ือสิ้นสุดกระบวนการ สายลําดับ
โครโมโซมแสดงได้ดังภาพประกอบ 2.32 

ก่อนกลายพันธุ์ 
O1 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 
 (3) (12) (7) (32) 

หลังกลายพันธุ์ 
O1 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 
 (33) (12) (7) (32) 

ตําแหน่งท่ีมีการกลายพันธ์ุ 
 

ภาพประกอบ 2.31 ตัวอย่างวิธีการกลายพันธุ์แบบ two change mutation 
 

โครโมโซม 3 26 166 32 128 
O1 33 12 7 32 
O2 6 85 8 39 
O3 3 85 11 36 
O4 6 12 4 35 

 
ภาพประกอบ 2.32 ตัวอย่างสายลําดับโครโมโซมเม่ือสิ้นสุดกระบวนการกลายพันธุ์  

สายลําดับโครโมโซมเม่ือสินค้าสุดกระบวนการกลายพันธุ์จะเข้าสู่กระบวนการ
ประเมินค่าความเหมาะสมแล้ววนเข้าสู่กระบวนการคัดเลือก กระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ 
กระบวนการกลายพันธุ์ จนครบการทํางานตามจํานวนค่าพารามิเตอร์ของจํานวนรอบการทํางาน  

5) การหยุดการค้นหา กลไกการทํางานของการหยุดค้นหาในกระบวนการวิจัยเชิง
พันธุกรรม จะหยุดการค้นหาเม่ือมีการวนรอบการทํางานครบตามจํานวนรอบท่ีกําหนดไว้ ถือว่าเสร็จ
สิ้นกระบวนการวิจัยเชิงพันธุกรรม การหยุดค้นหาน้ันเป็นพารามิเตอร์ท่ีมีความสําคัญอีกตัวหน่ึงในการ
หาค่าคําตอบท่ีดีท่ีสุด เพราะถ้าหากกําหนดจํานวนรอบการทํางานไว้น้อยเกินไปอาจทําให้ได้ค่า
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คําตอบท่ียังไม่ใช่คําตอบท่ีดีท่ีสุด หรือหากกําหนดจํานวนรอบการทํางานไว้มากเกินไปอาจทําให้
เสียเวลาในการทํางานโดยเปล่าประโยชน์หากคําตอบท่ีดีท่ีสุดน้ันสามารถพบได้ต้ังแต่รอบการทํางาน
แรกๆ 

ค. การประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมสําหรับสถานประกอบการกรณีศึกษา 

การประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมสําหรับสถานประกอบการกรณีศึกษาจะเริ่มต้น
ท่ีการเก็บข้อมูลเพ่ือใช้ฐานข้อมูลสําหรับการใช้งานของกระบวนการ ต่อด้วยการกําหนดวิธีการเพ่ือให้
ได้มาซ่ึงคําตอบท่ีมีความถูกต้องมากท่ีสุด 

(1) การเก็บข้อมูลนํ้าหนักชิ้นงานไม้เพ่ือการประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรม 
การเก็บข้อมูลนํ้าหนักชิ้นงานไม้เป็นข้ันตอนท่ีสําคัญข้ันตอนหน่ึงสําหรับการ

ประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมเพ่ือการตรวจนับ เน่ืองจากสมการเป้าหมายหลักของการตรวจนับคือ
การหาค่าน้อยสุดของผลต่างสัมบูรณ์ระหว่างนํ้าหนักชิ้นงานรวมจากการประมวลผลและจากการชั่ง
นํ้าหนักชิ้นงานจริง และจากสมการ 3.6 นํ้าหนักชิ้นงานจากการประมวลผลจะได้จากค่าเฉลี่ยของ
นํ้าหนักชิ้นงานของไม้แต่ละรายการคูณด้วยจํานวนไม้ท่ีได้จากการสุ่มของกระบวนการ ดังน้ันการเก็บ
ข้อมูลนํ้าหนักชิ้นงานไม้อย่างถูกต้องเหมาะสมจึงมีส่วนท่ีจะสนับสนุนให้การพัฒนาระบบการตรวจนับ
มีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน 

สําหรับข้ันตอนการเก็บข้อมูลนํ้าหนักชิ้นงานไม้ผู้วิจัยได้ทําการออกแบบรูปแบบการ
เก็บข้อมูลโดยอาศัยหลักการทางสถิติ โดยการกําหนดจํานวนกลุ่มตัวอย่างของไม้แต่ละรายการไว้ท่ี 30 
ชิ้นสําหรับรายการท่ีจะนํามาใช้ในการทดสอบการพัฒนาระบบ และทําการสุ่มชิ้นงานไม้แต่ละรายการ
มาทําการชั่งนํ้าหนัก ซ่ึงการสุ่มจะเป็นการสุ่มจากทุกๆ โต๊ะเลื่อยและจากไม้เลื่อยรับซ้ือในสัดส่วนท่ี
เท่ากัน โดยผลของการเก็บตัวอย่างไม้เลื่อยแต่ละขนาดท่ีทําการผลิตในช่วงเวลาท่ีทํางานวิจัยได้แสดง
ไว้ในภาคผนวก ข รวมท้ังได้สรุปผลโดยรวมข้อมูลแสดงไว้ในตารางท่ี 2.21 
 
ตารางท่ี 2.21 ข้อมูลนํ้าหนักชิ้นงานไม้ 

ความยาว 
(เมตร) 

ความหนา 
(น้ิว) 

ความกว้าง 
(น้ิว) 

นํ้าหนักเฉลี่ย 
(กิโลกรัม) 

ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน
นํ้าหนักเฉลี่ย 

1.10 0.5 1.5 1.17 0.08 
  2.0 1.46 0.10 
  2.5 1.78 0.12 
  3.0 2.04 0.14 
 2.0 2.0 3.93 0.15 
  3.0 4.50 0.19 
  3.0 7.27 0.25 
  4.0 8.68 0.31 

 (2) วิธีการเชิงพันธุกรรมเพ่ือช่วยในการทวนสอบปริมาณการผลิต 
  เน่ืองจากวิธีการเชิงพันธุกรรมเป็นวิธีการท่ีหลักการของการวิวัฒนาการจากรุ่นสู่รุ่น
เพ่ือพัฒนาไปสู่คําตอบท่ีดีท่ีสุด แต่เน่ืองจากกระบวนการทํางานของสถานประกอบการ หรือวิธีการใน
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การทวนสอบปริมาณการผลิตน้ันนอกจากจะต้องได้คําตอบท่ีดีท่ีสุดจากฟังก์ชั่นวัตถุประสงค์ท่ีกําหนด
ไว้แล้ว จําเป็นจะต้องได้คําตอบท่ีถูกต้องท่ีสุด หรือหมายถึงคําตอบของจํานวนรายการไม้ตามขนาด
ผลิตท่ีต้องการตรวจนับ ซ่ึงเง่ือนไขของความเป็นจริงจะมีคําตอบท่ีถูกต้องท่ีสุดเพียงคําตอบเดียว 
ดังน้ันการประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมเพ่ือช่วยในการทวนสอบปริมาณการผลิตสําหรับสถาน
ประกอบการกรณีศึกษา จําเป็นจะต้องมีการกําหนดปัจจัยอ่ืนๆ ประกอบเป็นสมการเง่ือนไง สําหรับ
เป็นแนวทางให้ได้มาซ่ึงคําตอบท่ีถูกต้องท่ีสุด 
  ดังน้ันในงานวิจัยน้ีจึงได้กําหนดแนวทางการประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมเพ่ือช่วย
ในการทวนสอบปริมาณการผลิตไว้เป็น 2 แนวทาง คือ การกําหนดระดับการผลิตจากจํานวนไม้ตาม
ขนาดความกว้างท่ีมีค่าความหนาเดียวกันตามอัตราการผลิตได้จริงของสถานประกอบการ และการ
กําหนดจํานวนไม้โดยประมาณจากข้อมูลท่ีได้จากการการทวนสอบของข้ันตอนก่อนหน้า ซ่ึงท้ังสอง
แนวทางน้ีจะนํามากําหนดเป็นต้นแบบคําตอบท่ีเป็นไปได้ และจะนํามาประยุกต์ใช้สําหรับช่วยในการ
ตรวจนับสําหรับไม้เลื่อยเท่าน้ัน ซ่ึงครอบคลุมท้ังไม้เลื่อยหน้าโต๊ะและไม้เลื่อยจากการรับซ้ือ เพ่ือใช้
สําหรับเป็นข้อมูลปริมาณการผลิตข้ันต้นท่ีมีค่าความคลาดเคลื่อนอยู่ในระดับท่ียอมรับได้ สําหรับใช้ใน
การอ้างอิงในกระบวนการถัดไป โดยมีรายละเอียดของแนวทางดังรายละเอียดต่อไปน้ี 
  เน่ืองจากคําตอบของวิธีการเชิงพันธุกรรมท่ีมีการประยุกต์ใช้งานน้ันได้มีการกําหนด
เง่ือนไขต้นแบบคําตอบไว้ ดังน้ันการคํานวณค่าฟิตเนสฟังก์ชั่นจึงประยุกต์เป็นการคํานวณค่าฟิตเนส
ฟังก์ชั่นแบบมีการลงโทษ เป็นลักษณะของการนําค่าคงท่ี K มาเพ่ิมเข้าไปในสมการฟังก์ชั่น
วัตถุประสงค์ท่ี 2.5 เพ่ือท่ีจะให้ค่าความเหมาะมีค่ามากข้ึนอย่างมาก จนโอกาสท่ีโครโมโซมของค่า
ความเหมาะสมน้ีจะมีค่าน้อยมากท่ีจะถูกเลือกเป็นโครโมโซมต้นแบบสําหรับรุ่นต่อๆ ไป ซ่ึงฟังก์ชั่น
วัตถุประสงค์แบบมีการลงโทษท่ีได้นํามาประยุกต์ใช้ แสดงได้ดังต่อไปน้ี 

   ���(�) = (|� − ��|) + @               (2.7) 
  เม่ือ 

   @ คือ ค่าคงทีท่ีมีค่ามาก 

  สําหรับเง่ือนไขของการลงโทษจะข้ึนอยู่กับปัจจัยท่ีสอดคล้องกับแนวทางหรือ
ต้นแบบคําตอบท้ังสองท่ีกําหนดไว้ ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี 

(2.1) ต้นแบบคําตอบจากการกําหนดระดับการผลิตจากจํานวนไม้ 
  การกําหนดต้นแบบโดยการกําหนดระดับการผลิตจากจํานวนไม้น้ัน สามารถกําหนด
ระดับการผลิตของรายการไม้ตามขนาดความกว้างท่ีมีค่าความหนาเดียวกัน ซ่ึงระดับการผลิตน้ันได้
จากการเก็บข้อมูลการผลิตจริงของสถานประกอบการกรณีศึกษา ณ ช่วงเวลาท่ีทําการวิจัย โดยระดับ
การผลิตสามารถสรุปแยกระหว่างไม้กลุ่มบางและไม้กลุ่มหนาได้ดังตารางท่ี 2.22 โดยการกําหนด
ต้นแบบคําตอบด้วยระดับการผลิตจากจํานวนไม้ สามารถสรุปได้ว่า หากเม่ือดําเนินการตามวิธีการ
ทางพันธุกรรมแล้วพบว่าค่าของจํานวนไม้ของแต่ละรายการไม่สอดคล้องกับเง่ือนไขระดับการผลิต คือ 
กรณีไม้บาง ถ้าจํานวนไม้ตามความกว้างไม่สอดคล้องกับความกว้างท่ี 2.0 > 1.5 > 3.0 > 2.5 และ 
กรณีไม้บางจํานวนไม้ตามความกว้างท่ี 3.0 > 2.0 > 3.0 > 4.0 แล้ว การคํานวณค่าฟิตเนสฟังก์ชั่น
ของโครโมโซมเหล่าน้ันจะเป็นไปตามสมการ 2.7 ซ่ึงจะต้องมีการลงโทษ 
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ตารางท่ี 2.22 ระดับการผลิตของรายการไม้ตามขนาดความกว้าง 
กลุ่มไม ้ ระดับการผลิตตามจํานวน ค่าความกว้าง (น้ิว) 

ไม้บาง 1 2.0 
 2 1.5 
 3 3.0 
 4 2.5 
ไม้หนา 1 3.0 
 2 2.0 
 3 3.0 
 4 4.0 

 
นอกจากน้ีการกําหนดเง่ือนไขการลงโทษสําหรับแนวทางท่ีมีการกําหนดระดับการ

ผลิตจากจํานวนไม้ ได้สร้างเง่ือนไขการลงโทษท่ีจะใช้ร่วมกัน คือ เง่ือนไขของจํานวนไม้ เน่ืองจากการ
สุ่มข้อมูลของค่าคําตอบของจํานวนไม้ท่ีเป็นไปได้ตามต้นแบบพบว่า นํ้าหนักรวมของไม้ท่ีได้จากการ
การชั่งจริงจะมีความสัมพันธ์เชิงเส้นตรงกับจํานวนรวมของไม้ทุกรายการ โดยตัวอย่างของ
ความสัมพันธ์สามารถแสดงได้ดังภาพประกอบ 2.33 แผนภูมิการกระจายระหว่างนํ้าหนักและจํานวน
ชิ้นงานรวมของไม้กลุ่มไม้บางท่ีมีจํานวนรายการไม้รวม 4 รายการ โดยเม่ือทําการสุ่มจํานวนท่ีเป็นไป
ได้ของแต่ละรายการตามต้นแบบคําตอบระดับการผลิตโดยกําหนดจํานวนเซ็ตคําตอบท่ีมากพอ พบว่า
ความสัมพันธ์เชิงเส้นตรงจะมีสมการเส้นตรงของจํานวนชิ้นไม้รวมและนํ้าหนักชิ้นงานรวม คือ y = 
0.5985x + 17.444 เม่ือ y แทนจํานวนชิ้นไม้รวม และ x แทนนํ้าหนักชิ้นงานรวม โดยมีค่า
สัมประสิทธิ์ความสัมพันธ์ท่ี 0.9639 ซ่ึงอยู่ในระดับสูง ดังน้ันความสัมพันธ์ดังกล่าวจึงนํามาเป็นเง่ือนไข
ของช่วงจํานวนชิ้นงานรวมท่ีมีความเป็นไปได้ โดยกําหนดให้อยู่ในช่วง +/-5% ของจํานวนชิ้นงานเม่ือ
แทนค่านํ้าหนักรวมท่ีได้จากการชั่งจริงลงในสมการความสัมพันธ์เชิงเส้นของจํานวนชิ้นงานและ
นํ้าหนักรวม ท่ีได้จากเซ็ตคําตอบของประชากรเริ่มต้น และมีการกําหนดให้มีการคํานวณสมการ 
 

 

ภาพประกอบ 2.33 แผนภูมิแสดงความสัมพันธ์เชิงเส้นตรงของนํ้าหนักและจํานวนชิ้นงานรวม 

y = 0.5985x + 17.444
R² = 0.9639

 -
 100
 200
 300
 400
 500
 600
 700
 800
 900

 1,000

0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600

จํา
นว

นช
ิ้นไ

ม้ร
วม

 (ช
ิ้น)

นํ้าหนักช้ินงานรวม (กิโลกรัม)

แผนภูมิการกระจายระหว่างนํ้าหนักและจํานวนชิ้นงานรวม
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เส้นตรงทุกครั้งหลังการสุ่มประชากรเริ่มต้น โดยการคํานวณค่าฟิตเนสฟังก์ชั่นของโครโมโซมเหล่าน้ัน
จะเป็นไปตามสมการ 2.7 ซ่ึงจะต้องมีการลงโทษหากจํานวนชิ้นงานรวมไม่อยู่ในช่วงท่ีมีความเป็นไปได้
ท่ีกําหนดไว้  
  นอกจากน้ีเม่ือพิจารณาค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานรวมพบว่ามีความสัมพันธ์เชิง
เส้นตรงกับนํ้าหนักชิ้นงานรวมของไม้ทุกรายการ โดยตัวอย่างของความสัมพันธ์สามารถแสดงได้ดัง
ภาพประกอบ 2.34 แผนภูมิการกระจายระหว่างนํ้าหนักและส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานนํ้าหนักรวมของ
ไม้กลุ่มไม้บางท่ีมีจํานวนรายการไม้รวม 4 รายการ โดยเม่ือทําการสุ่มจํานวนท่ีเป็นไปได้ของแต่ละ
รายการตามต้นแบบคําตอบระดับการผลิตโดยกําหนดจํานวนเซ็ตคําตอบท่ีมากพอ พบว่า
ความสัมพันธ์เชิงเส้นตรงจะมีสมการเส้นตรง คือ y = 0.0649x + 0.0138 เม่ือ y แทนส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานนํ้าหนักรวม และ x แทนนํ้าหนักชิ้นงานรวม โดยมีค่าสัมประสิทธิ์ความสัมพันธ์ท่ี 0.9825 
ซ่ึงอยู่ในระดับสูง ดังน้ันความสัมพันธ์ดังกล่าวจึงนํามาเป็นเง่ือนไขของช่วงส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานรวม
ท่ีมีความเป็นไปได้ โดยกําหนดให้อยู่ในช่วง +/-1.0 ของค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน เม่ือแทนค่า
นํ้าหนักรวมท่ีได้จากการชั่งจริงลงในสมการความสัมพันธ์เชิงเส้นของส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานและ
นํ้าหนักรวม ท่ีได้จากเซ็ตความตอบของประชากรเริ่มต้น และมีการกําหนดให้มีการคํานวณสมการ
เส้นตรงทุกครั้งหลังการสุ่มประชากรเริ่มต้น โดยการคํานวณค่าฟิตเนสฟังก์ชั่นของโครโมโซมเหล่าน้ัน
จะเป็นไปตามสมการ 2.7 ซ่ึงจะต้องมีการลงโทษหากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานรวมไม่อยู่ในช่วงท่ีมี
ความเป็นไปได้ท่ีกําหนดไว้ 
 

 

ภาพประกอบ 2.34 แผนภูมิแสดงความสัมพันธ์เชิงเส้นตรงของนํ้าหนักชิ้นงานและ 
ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานรวม 

(2.2) ต้นแบบคําตอบจากการกําหนดจํานวนไม้โดยประมาณ 
  การกําหนดต้นแบบคําตอบโดยการกําหนดจํานวนไม้โดยประมาณน้ัน สามารถ
กําหนดได้จากข้อมูลปริมาณการผลิตท่ีมีอยู่ โดยไม้เลื่อยหน้าโต๊ะจะได้ข้อมูลจากจํานวนท่ีได้จากการ
นับของพนักงานเลื่อยไม้ท่ีทําการนับทุกครั้งเพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการยืนยันปริมาณการเลื่อยของตน 
และไม้เลื่อยรับซ้ือจะได้มาจากจํานวนท่ีได้จากการนับโดยผู้ขายเพ่ือยืนยันปริมาณการส่งมอบของตน 

y = 0.0649x + 0.0138
R² = 0.9825
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แต่เน่ืองจากข้อมูลท่ีรับมาน้ันไม่สามารถยืนยันได้ว่ามีความถูกต้องมากน้อยในระดับใด ดังน้ันการ
ประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมเพ่ือช่วยในการทวนสอบปริมาณการผลิตจากข้อมูลท่ีได้รับ จึงเป็นอีก
หน่ึงแนวทางท่ีจะทําให้ระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตมีประสิทธิภาพมากกว่าการทวนสอบโดย
การนับจํานวนอีกครั้งดังท่ีดําเนินการอยู่ ณ ปัจจุบัน ท้ังน้ีเง่ือนไขการลงโทษของแนวทางน้ีจึงกําหนด
จากช่วงของปริมาณการผลิตจากข้อมูลท่ีได้รับ โดยกําหนดเป็นช่วงของค่าบวกและลบ 5 เปอร์เซ็นต์
ของปริมาณในแต่ละรายการไม้ โดยกําหนดช่วงเพ่ือให้ครอบคลุมค่าความคลาดเคลื่อนของท้ัง
กระบวนการผลิตปัจจุบันท่ีอยู่ท่ีประมาณร้อยละ 5 โดยใช้ร่วมกับเง่ือนไขของความสัมพันธ์เชิงเส้นตรง
ระหว่างจํานวนไม้ และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานนํ้าหนักไม้รวมทุกรายการท่ีต้องการประเมิน กล่าวโดย
สรุปคือ หากเม่ือดําเนินการตามวิธีการทางพันธุกรรมแล้วพบว่า ค่าของจํานวนไม้ของแต่ละรายการ
น้อยกว่าหรือมากกว่าช่วงปริมาณการผลิตโดยประมาณท่ีบวกและลบ 5 เปอร์เซ็นต์ รวมท้ังจํานวน
รวมและค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานรวมอยู่นอกช่วงท่ีกําหนดไว้แล้ว การคํานวณค่าฟิตเนสฟังก์ชั่นของ
โครโมโซมเหล่าน้ันจะเป็นไปตามสมการ 3.7 ซ่ึงจะต้องมีการลงโทษ 
  แนวทางการประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมเพ่ือช่วยในการทวนสอบปริมาณการ
ผลิตตามรูปแบบท่ีกําหนดไว้ท้ังสองแนวทาง จะมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือช่วยในการ
ตรวจนับ โดยลักษณะของโปรแกรมสามารถเลือกใช้งานได้ระหว่างแนวทางใดแนวทางหน่ึง เพ่ือให้
สถานประกอบการนําไปใช้งานได้ตามความเหมาะสมหรือตามค่าความคลาดเคลื่อนของผลการ
วิเคราะห์ท่ีอยู่ในเกณฑ์ท่ียอมรับได้ ท้ังน้ีผลลัพธ์การทํางานของโปรแกรม หรือคําตอบของจํานวนไม้
แต่ละรายการท่ีได้จากการประมวลผล ผู้วิจัยจะทําการทดสอบผลลัพธ์เชิงเปรียบเทียบของค่าความ
แตกต่างระหว่างท้ังสองแนวทาง รวมท้ังการเปรียบเทียบกับคําตอบท่ีได้จากการตรวจตรวจนับจริง
อย่างละเอียดเพ่ือพิจารณาผลต่างของค่าคลาดเคลื่อนท่ีได้จากแต่ละวิธี เพ่ือท่ีจะสามารถสรุป
ประสิทธิภาพการทํางานของโปรแกรมสนับสนุนระบบการนับท่ีได้พัฒนาข้ึน ว่าอยู่ในระดับท่ีให้ค่า
ความคลาดเคลื่อนในเกณฑ์ท่ีสถานประกอบการยอมรับได้หรือไม่ รวมท้ังสามารถตอบโจทย์การวิจัยท่ี
จะสามารถเป็นอีกแนวทางหน่ึง ทีจะช่วยลดวามคลาดเคลื่อนของปริมาณการผลิตเม่ือเปรียบเทียบ
ระหว่างกระบวนการลงได้ 
  สําหรับเครื่องมือท่ีใช้ในการพัฒนาโปรแกรมผู้วิจัยได้กําหนดให้การออกแบบและ
พัฒนาโปรแกรมด้วยเครื่องมือ คือ (1) ภาษาท่ีใช้พัฒนา กําหนดเป็นภาษาจาวาโดยใช้โปรแกรม 
eclipse และ (2) ฐานข้อมูล กําหนดฐานข้อมูลของโปรแกรมบันทึกใน Microsoft Excel 2010 

ท้ังน้ีผลของการพัฒนาโปรแกรมช่วยในการตรวจนับ และผลการทดสอบโปรแกรม
ตามแนวทางท่ีกําหนดไว้จะแสดงไว้ในบทถัดไป 
  กล่าวโดยสรุป การพัฒนาระบบการตรวจนับโดยการประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรม 
ท่ีกําหนดเป็นแนวทางหน่ึงท่ีใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต
ภายใต้ปัจจัยของต้นทุนการพัฒนาท่ีตํ่ากว่า มีความเป็นไปได้ในการนําไปใช้งาน และอยู่ภายใต้เง่ือนไข
ระยะเวลาพัฒนาท่ีสั้น โดยการพัฒนาระบบการตรวจนับจะนํามาใช้งานทดแทนข้ันตอนการนับ
จํานวนชิ้นงานโดยพนักงาน ซ่ึงเป็นข้ันตอนการทวนสอบปริมาณการผลิตของระบบเดิม การพัฒนา
ตามแนวทางน้ีจะดําเนินการโดยการพัฒนาโปรแกรมช่วยตรวจนับซ่ึงอาศัยหลักการเชิงพันธุกรรมท่ีมี
การประยุกต์ให้เข้ากับปัญหาและรูปแบบการทํางานของสถานประกอบการ เพ่ือให้ได้มาซ่ึงคําตอบท่ีดี
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ท่ีสุด หรือคําตอบท่ีให้ค่าความคลาดเคลื่อนตํ่าท่ีสุดโดยจะต้องเป็นคําตอบท่ีมีค่าคลาดเคลื่อนท่ีตํ่ากว่า
การนับโดยพนักงานท่ีได้จากการทดลอง 

 2.3.3 การปรับปรุงแผนผังการไหลและการจัดวางชิ้นงาน 
  การปรับปรุงแผนผังการไหลและการจัดวางชิ้นงานโดยอ้างอิงหลักการออกแบบวาง
ผังโรงงาน ท่ีเก่ียวข้องกับการจัดวางตําแหน่งของเครื่องจักร อุปกรณ์ คน วัสดุ สิ่งของ และสิ่งอํานวย
ความสะดวกอ่ืนใด ท่ีสนับสนุนให้มีการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ เกิดการไหลของงานอย่างต่อเน่ือง การ
ทํางานมีความสัมพันธ์กันอย่างดี เกิดการเพ่ิมผลผลิต ลดต้นทุนการผลิต และเพ่ิมความปลอดภัยใน
การทํางานของคนงาน การปรับปรุงแผนผังการไหลและการจัดวางชิ้นงานจะเริ่มต้นท่ีการสํารวจ
สภาพการไหลและการจัดวางชิ้นงานในปัจจุบัน เพ่ือนําข้อมูลต่างๆ มาทําการวิเคราะห์หาความ
เก่ียวเน่ืองหรือความสัมพันธ์ระหว่างกระบวนการต่างๆ แล้วจึงทําการออกแบบแผนผังการทํางานและ
การจัดวางใหม่ท่ีเป็นไปได้โดยหลีกเลี่ยงการเคลื่อนย้ายเครื่องจักรหลัก ก่อนทําการประเมินเพ่ืออนุมัติ
เลือกแผนผังตามท่ีออกแบบไว้เป็นข้ันตอนสุดท้าย สําหรับการสํารวจสภาพการไหลและการจัดวาง
ชิ้นงานในปัจจุบันสามารถอธิบายรายละเอียดได้ดังต่อไปน้ี 
  จากลักษณะการผลิตและการไหลของงานในปัจจุบัน อ้างอิงตามภาพประกอบ 2.35 
แผนผังโรงงานในส่วนของการผลิต ณ ปัจจุบันสามารถอธิบายได้ว่า กระบวนการผลิตของโรงงานได้
แยกพ้ืนท่ีและบริเวณการทํางานของแต่ละกระบวนการออกจากกันแต่ไม่มีขอบเขตพ้ืนท่ีท่ีชัดเจน
อาศัยแค่เส้นทางการวิ่งของรถฟอร์คลิฟท์ในการแบ่งกันพ้ืนท่ี ซ่ึงสามารถแยกแยะพ้ืนท่ีแบบหยาบได้
คือ (A) พ้ืนท่ีเลื่อยไม้ เป็นพ้ืนท่ีสําหรับข้ันตอนการเลื่อยไม้ตามขนาด การคัดเกรด การแยกขนาดไม้ 
การจัดเรียงไม้และนับจํานวน (B) พ้ืนท่ีอัดนํ้ายาไม้ เป็นพ้ืนท่ีสําหรับข้ันตอนการอัดนํ้ายาด้วยถังอัด
นํ้ายาแบบสุญญากาศ (C) บริเวณจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา เป็นพ้ืนท่ีสําหรับข้ันตอนการจัดเรียงและนับ
จํานวนไม้ท่ีอัดนํ้ายาแล้ว (D) พ้ืนท่ีห้องอบแห้งไม้หรือห้องอบ เป็นพ้ืนท่ีสําหรับข้ันตอนการอบแห้งไม้ 
และ (E) บริเวณบรรจุหีบห่อไม้ เป็นพ้ืนท่ีสําหรับข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพ การคัดเกรด การนับ
จํานวน และการบรรจุหีบห่อ  

และเม่ือพิจารณาการไหลของงานอ้างอิงตามภาพประกอบ 2.36 สามารถสรุปได้คือ 
เริ่มต้น (1) ไม้ท่อนจะถูกลําเลียงโดยรถฟอร์คลิฟท์เข้าไปยังหน้าโต๊ะเลื่อยเพ่ือทําการเลื่อยตามขนาด 
จากน้ันไม้เลื่อยท่ีผ่านการตรวจนับแล้ว (2) จะถูกลําเลียงออกมาจากแต่ละโต๊ะเลื่อยและวางไว้บริเวณ
ทางเดินรถฟอร์คลิฟท์เพ่ือทําการรวมพาเลทระหว่างไม้เกรดเดียวกันและขนาดท่ีอยู่ในกลุ่มเดียวกันคือ 
กลุ่มไม้หนา และกลุ่มไม้บาง ก่อนท่ีจะลําเลียงไปยังพ้ืนท่ีอัดนํ้ายาไม้เพ่ือทําการอัดนํ้ายาตามรอบท่ี
กําหนด จากน้ันไม้ท่ีผ่านการอัดนํ้ายา (3) จะถูกลําเลียงไปยังพ้ืนท่ีจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา ไม้อัดนํ้ายาท่ี
จัดเรียงและตรวจนับจํานวนแล้ว (4) จะถูกลําเลียงไปยังพ้ืนท่ีห้องอบไม้ซ่ึงจะมีห้องอบท้ังหมดจํานวน 
28 ห้อง หลังจากน้ันไม้ท่ีอบแห้งตามระยะเวลาท่ีกําหนดแล้ว (5) จะถูกลําเลียงไปยังพ้ืนท่ีบรรจุหีบห่อ
ซ่ึงมีอยู่ 2 บริเวณ แยกตามกลุ่มไม้หนาและไม้บาง และสุดท้ายไม้ท่ีผ่านการบรรจุหีบห่อ (6) จะถูก
ลําเลียงออกจากพ้ืนท่ีผลิตไปยังคลังผลิตภัณฑ์ท่ีอยู่นอกอาคารผลิต 
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ภาพประกอบ 2.35 แผนผังโรงงานส่วนการผลิต  

 

 

พื้นที่เลื่อยไม ้

พื้นที่อัดน้ํายาไม ้

บริเวณจัดเรียงไม้อัดน้ํายา 
จัดเก็บไม้ระแนงและพาเลท 

พื้นที่อบแห้งไม้ 

บริเวณบรรจุไม้อบแห้ง (ไม้หนา) 

บริเวณบรรจุไม้อบแห้ง 
(ไม้บาง) 

พื้นที่อบแห้งไม้ 

บริเวณวางเครื่องจักร-อุปกรณ์ไม่ใช้งาน 

เส้นทางการวิ่งรถฟอร์คลิฟท์ 

(A) 

(B) 

(C) 

(D) 

(D) 

(D) 

(E) 

(E) 
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ภาพประกอบ 2.36 เส้นทางการไหลของงานภายในพื้นที่การผลิต 
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เส้นทางการไหลของไม้เลื่อย 

เส้นทางการไหลของไม้อัดน้ํายา 

เส้นทางการไหลของไม้อัดน้ํายาจัดเรียง 

เส้นทางการไหลของไม้อบแห้ง 

เส้นทางการไหลของไม้อบแห้งบรรจุ 

เส้นทางการไหลของวัตถุดิบไม้ท่อน � 

� 

� 

� 

� 

� 
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  สําหรับแผนผังการจัดวางจะทําการพิจารณาแผนผังโดยแยกตามกระบวนการทํางาน 
สามารถแสดงรายละเอียดได้ดังต่อไปน้ี 
  ก. กระบวนการเลื่อยไม้ พ้ืนท่ีของกระบวนการเลื่อยจะมีการจัดวางชิ้นงานโดยแยก
เป็นชิ้นงานป้อนเข้า ได้แก่ ไม้ท่อน และชิ้นงานนําออก ได้แก่ ปีกไม้ และไม้เลื่อย โดยไม้ท่อนจะถูก
เติมเต็มในทุกๆ ครั้ง ครั้งละ 1 พาเลท เม่ือจํานวนไม้ท่อนในแต่ละโต๊ะเลื่อยใกล้จะหมดโดยจะสังเกต
ปริมาณคงเหลือของแต่ละโต๊ะโดยพนักงานป้อนวัตถุดิบ ส่วนปีกไม้จะถูกนําออกเม่ือปริมาณสะสมจน
เต็มจํานวนตามขนาดของพาเลทท่ีกําหนดไว้ และจะมีการนําพาเลทใหม่มาแลกเปลี่ยนในทุกครั้งท่ีนํา
ออก และสําหรับไม้เลื่อยจะทําการรวบรวมสะสมและวางไว้บริเวณโดยรอบของโต๊ะเลื่อย โดยจะจัด
วางตามเกรดไม้ ได้แก่ ไม้เกรด AB C และ P โดยจัดวางไว้บนพาเลท ซ่ึงมีจํานวนประมาณ 
6 พาเลทต่อ 1 โต๊ะเลื่อย และจะนําออกเม่ือหยุดการผลิต ณ สิ้นวัน เพ่ือทําการนับจํานวนแล้วบันทึก
เป็นปริมาณการผลิตประจําวันของแต่ละโต๊ะเลื่อย โดยเม่ือพิจารณาปริมาณไม้เลื่อยสะสมประจําวัน
จากอัตราการผลิตเฉลี่ยประมาณ 280 ชิ้นต่อชั่วโมงต่อโต๊ะเลื่อย และปัจจุบันระยะเวลาท่ีใช้ในการ
ผลิตคือ 8 ชั่วโมงต่อวัน ซ่ึงจํานวนโต๊ะเลื่อยท่ีมีการผลิตจํานวน 19 โต๊ะ ดังน้ันจะมีชิ้นงานสะสมใน
พ้ืนท่ีกระบวนการเลื่อยสูงสุดประมาณ 47,040 ชิ้นต่อวัน 
  ข. กระบวนการอัดนํ้ายาไม้และจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา บริเวณของกระบวนการอัดนํ้ายา
จะไม่มีการจัดวางไม้ในพ้ืนท่ี เน่ืองจากจะทําการลําเลียงชิ้นงานป้อนเข้าคือไม้เลื่อยจากพ้ืนท่ีของ
กระบวนการเลื่อยมาจัดเรียงบนรางเลื่อนและนําเข้าถังอัดนํ้ายาอย่างต่อเน่ืองเม่ือเต็มความจุถังเท่าน้ัน 
และในการอัดนํ้ายาแต่ละรอบจะใช้เวลา 1.5 – 2 ชั่วโมง ซ่ึงข้ึนอยู่กับขนาดไม้ โดยปริมาณความจุต่อ
รอบจะสามารถอัดนํ้ายาได้ประมาณ 10,000 – 20,000 ชิ้น ตามขนาดของไม้ ดังน้ันจากปริมาณของ
ไม้เลื่อยท่ีผลิตได้ต่อวันจะต้องทําการอัดนํ้ายาประมาณ 3 รอบ นอกจากน้ีการอัดนํ้ายาจะทําการอัด
นํ้ายาไม้เลื่อยจากการจัดซ้ือร่วมด้วยประมาณ 2 รอบต่อวัน ดังน้ันในแต่ละวันจะใช้เวลาในการอัด
นํ้ายาไม้ประมาณ 7.5 – 10 ชั่วโมง สําหรับกระบวนการเรียงไม้อัดนํ้ายา ชิ้นงานป้อนเข้า คือ ไม้อัด
นํ้ายา และชิ้นงานนําออก คือ ไม้อัดนํ้ายาท่ีจัดเรียงและนับจํานวนแล้ว ซ่ึงจะไม่มีการจัดวางไม้สะสม
ในพ้ืนท่ีเช่นกัน เน่ืองจากเม่ือจัดเรียงเสร็จก็จะทําการลําเลียงไปสะสมในห้องอบไม้ทันทีในกรณีห้องอบ
ไม้ว่าง หรือนําไปสะสมไว้บริเวณพ้ืนท่ีหน้าห้องอบไม้กรณีห้องอบไม้เต็ม 
  ค. กระบวนการอบแห้งและบรรจุหีบห่อไม้ มีชิ้นงานป้อนเข้าสําหรับกระบวนการ
อบแห้ง คือ ไม้อัดนํ้ายาท่ีจัดเรียงแล้ว และมีชิ้นงานนําออก คือ ไม้อบแห้ง โดยไม้อบแห้งน้ีจะเป็น
ชิ้นงานป้อนเข้าของกระบวนการบรรจุหีบห่อและมีชิ้นงานนําออก คือ ไม้อบแห้งท่ีบรรจุหีห่อแล้ว โดย
ในกระบวนการอบแห้งจะมีไม้สะสมประมาณ 7 – 14 วัน ตามระยะเวลาท่ีกําหนดในการอบแห้งตาม
ไม้แต่ละขนาด ซ่ึงเป็นไปตามปริมาณความจุรวมของห้องอบท่ีสามารถอบไม้ได้สูงสุดประมาณ 
585,000 ชิ้น หรือคิดเป็น 8 วันของจํานวนไม้เลื่อยท่ีเข้าสู่กระบวนการ และในกระบวนการบรรจุหีบ
ห่อก็จะไม่มีการสะสมของไม้เช่นกัน เน่ืองจากไม้อบแห้งท่ีออกจากเตาจะกําหนดให้ทําการบรรจุให้
เสร็จภายในวันท่ีออกจากเตาและจะลําเลียงไปจัดเก็บยังคลังสินค้าทันทีหลังบรรจุหีบห่อเสร็จ ยกเว้น
เศษท่ีเหลือจากการบรรจุซ่ึงมีอยู่ในปริมาณน้อย 
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  จากการศึกษาแผนผังการไหลและการจัดวางของงานในแต่ละกระบวนการเม่ือนํามา
ทําการวิเคราะห์ความสัมพันธ์แล้ว พบว่า มีเพียงกระบวนการเลื่อยไม้เท่าน้ันท่ียังมีอัตราการไหลของ
งานออกจากกระบวนการท่ีตํ่าและมีการจัดวางชิ้นงานเพ่ือสะสมปริมาณในอัตราท่ีสูง ดังน้ันการ
ปรับปรุงแผนผังการไหลและการจัดวางจะกําหนดท่ีกระบวนการเลื่อยไม้เป็นหลัก โดยมีแนวทางคือ 
กําหนดพ้ืนท่ีจัดวางเพ่ือสะสมชิ้นงานใหม่ให้อยู่นอกบริเวณโต๊ะเลื่อย โดยพิจารณาพ้ืนท่ีภายในบริเวณ
การผลิตท่ีไม่มีการใช้งานหรือใช้งานอย่างไม่เต็มประสิทธิภาพ รวมท้ังการกําหนดระยะเวลาขนถ่าย
ชิ้นงานออกจากจากบริเวณโต๊ะเลื่อยไปยังพ้ืนท่ีจัดวางใหม่อย่างเหมาะสมตามรอบการทํางาน และ
ปรับอัตราการไหลของงานไปสู่กระบวนการถัดไปให้มีความสมดุลมากข้ึน เพ่ือให้ระบบการไหลและ
การจัดวางใหม่สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ หรือช่วยรองรับแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการ
ทวนสอบในรูปแบบต่างๆ ท่ีจะดําเนินการร่วมกัน เพ่ือให้บรรลุวัตถุประสงค์ของการวิจัย คือการลด
ความคลาดเคลื่อนของข้อมูลการผลิตจากการเปรียบเทียบระหว่างกระบวนการ โดยเริ่มต้นท่ีการให้
ความสําคัญในการลดความผิดพลาดของข้อมูลการผลิตของกระบวนการท่ียังดําเนินงานไม่สอดคล้อง
กับแนวทางเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน หรืออธิบายโดยสรุปคือ การไหลของชิ้นงานและการจัด
วางชิ้นงานสะสมในอัตราหรือปริมาณท่ีน้อยกว่า จะทําให้ข้ันตอนการทวนสอบปริมาณสามารถ
ดําเนินการได้อย่างมีประสิทธิภาพมากกว่า หรือเกิดความคลาดเคลื่อนของข้อมูลการผลิตท่ีตํ่ากว่า 
 
 2.3.4 การปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางาน 
  การปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางาน มีข้ันตอนการดําเนินงานเริ่มท่ีการกําหนด
กระบวนการเพ่ือการปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางาน ต่อด้วยการกําหนดแนวทางเพ่ือการ
ปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางาน โดยการจัดทํามาตรฐานและวิธีการทํางานจะเน้นท่ีการกําหนด
มาตรฐานและวิธีการทํางานท่ีเป็นลายลักษณ์อักษร เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการปฏิบัติงานท่ีมีความ
เหมาะสมและเป็นมาตรฐานเดียวกัน สําหรับกระบวนการทํางานท่ีกําหนดให้มีการจัดทํามาตรฐาน
และวิธีการทํางานใหม่ จะครอบคลุมเฉพาะส่วนของข้ันตอนงานท่ีมีระดับคะแนนความเสี่ยงท่ีสูงอยู่ใน
ระดับท่ีจะต้องปรับปรุง ซ่ึงอ้างอิงตามค่าความเสี่ยงท่ีได้จากการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบ
ของกระบวนการ โดยสามารถสรุปรายการมาตรฐานหรือวิธีการทํางานท่ีจะต้องจัดทําไว้ดังตารางท่ี 
2.23 
 
ตารางท่ี 2.23 รายการมาตรฐานและวิธีการทํางาน 

ข้ันตอนการทํางาน หมายเลข FMEA รายการมาตรฐานและวิธีการทํางาน 
คัดเกรดไม้เลื่อย SJ01-01 การคัดแยกเกรดไม้สําหรับไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 
 SJ01-02 
แยกขนาดและจัดเรียงไม้เลื่อย SJ02-01 การคัดแยกขนาดและจัดเรียงไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 

SJ02-02 
ตร วจ นับและ บัน ทึก ข้ อมู ล
ปริมาณไม้เลื่อยจากการจัดซ้ือ 

SJ04-03 การจัดเรียงไม้สําหรับผู้ขายไม้เลื่อย 

จัดเรียงไม้อัดนํ้ายา SJ06-01 การจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 
จัดเรียงและบรรจุหีบห่อ SJ09-01 การจัดเรียงและบรรจุไม้อบแห้ง 



74 

 

  สําหรับในส่วนของการกําหนดแนวทางเพ่ือการปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางาน
ผู้วิจัยได้มีการพิจารณาลักษณะการทํางานปัจจุบัน ท่ีเป็นสาเหตุของความบกพร่องท่ีก่อให้เกิดปัญหา
ข้อมูลปริมาณการผลิตคลาดเคลื่อนจากการทํางานปัจจุบัน ซ่ึงอ้างอิงจากการวิเคราะห์ข้อผิดพลาด
และผลกระทบของกระบวนการ ได้นํามากําหนดเป็นข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมเพ่ือใช้ปรับปรุงมาตรฐาน
และวิธีการทํางานท่ีจะสามารถช่วยให้ลดปัญหาท่ีเกิดข้ึนให้ลดลงได้ โดยรายละเอียดสาเหตุของความ
บกพร่องท่ีเกิดข้ึนจากการทํางานปัจจุบัน และแนวทางเพ่ิมเติมเพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานสามารถ
แสดงได้ดังตารางท่ี 2.24 โดยนําแนวทางการปรับปรุงงานดังกล่าวมากําหนดเป็นมาตรฐานในการ
ทํางานสําหรับควบคุมการทํางานของพนักงานในลําดับต่อไป 
 
ตารางท่ี 2.24 แนวทางปรับปรุงท่ีเก่ียวข้องกับมาตรฐานและวิธีการทํางาน 

ข้ันตอนการ
ทํางาน 

หมายเลข 
FMEA 

สาเหตุของ 
ความบกพร่อง 

แนวทางปรับปรุง 

คัดเกรดไม้เลื่อย SJ01-01 พนักงานขาดทักษะในการแยก
เกรดไม้ทําให้แยกไม้ผิดเกรด 

(1) อ้างอิงการพิจารณาคุณภาพไม้ตามเกรด
ท่ีเป็นมาตรฐานของผลิตภัณฑ์มาตรฐาน
อุตสาหกรรม และมีการฝึกอบรมการคัดแยก
เกรดไม้ให้กับพนักงาน 

 SJ01-02 พนักงานเร่งรีบในการทํางาน
ทําให้แยกไม้ผิดเกรด 

แยกขนาดและ
จัดเรียงไม้เลื่อย 

SJ02-01 พนักงานขาดทักษะในการแยก
ขนาดไม้ทําให้แยกไม้ผิดขนาด 

(1) กํ าหนดตํ าแห น่ งวา ง ไม้ บน 
พาเลทอย่างชัดเจน เมื่อต้องวางไม้หลาย
ขนาดความกว้างบนพาเลทเดียวกัน โดย
หลีกเลี่ยงการวางไม้ขนาดใกล้เคียงกันให้อยู่
ติดกัน และเพ่ิมไม้ขนาดเล็กวางค่ันระหว่าง
ขนาดท่ีต่างกัน (สําหรับไม้บาง) และมีการ
ฝึกอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะในการแยกขนาดไม้ 
รวมท้ังวิธีการใช้อุปกรณ์วัดขนาดท่ีถูกต้อง 

SJ02-02 พนักงานเร่งรีบในการทํางาน
ทําให้แยกไม้ผิดขนาด 

ต ร ว จ นั บ แ ล ะ
บั น ทึ ก ข้ อ มู ล
ปริมาณไม้ เลื่ อย
จากการจัดซ้ือ 

SJ04-03 ผู้ขายมีการจัดเรียงไม้ต่างเกรด
และต่างขนาดปะปนกัน 

(1) กําหนดให้ผู้ขายจัดเรียงไม้เพียงขนาด
เดียวในแถวเดียว หรือหากจําเป็นต้องมี
มากกว่า หน่ึงขนาด จะต้องวางไม้ขนาดเล็ก
ค่ันระหว่างขนาดท่ีต่างกัน 
(2) ให้แยกเกรดไม้ตามมาตรฐานท่ีกําหนด 
(มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม) หากมี
การตั้ ง ใจคละเกรดไม้ ใ ห้มีการ กําหนด
มาตรการลงโทษ 

จั ด เ รี ย ง ไ ม้ อั ด
นํ้ายา 

SJ06-01 พนักจัดเรียงไม้ไม่เป็นระเบียบ
และไม่เป็นไปตามมาตรฐาน 

(1) จัดทําจ๊ิกวางแนวเพ่ือช่วยในการจัดเรียง
ให้มีความเป็นระเบียบ 
(2) กําหนดมาตรการลงโทษหากไม่ปฏิบัติ
ตามมาตรฐาน 

จัดเรียงและบรรจุ 
หีบห่อ 

SJ09-01 พนักงานขาดทักษะทํา ใ ห้
จัดเรียงไม้เพ่ือบรรจุผิดพลาด 

(1) กําหนดให้มีการระบุตัวเลขจํานวนแถว
จัดเรียงบนผลิตภัณฑ์เ พ่ือลดปัญหาการ
จัดเรียงขาดหรือเกิน 
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บทที่ 3 
ผลการวิจัยและวิจารณ์ 

 
 

  หลังจากการกําหนดแนวทางการปรับปรุงระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต
สําหรับสถานประกอบการกรณีศึกษาและได้ทําการพัฒนาระบบตามแนวทางท่ีกําหนดไว้แล้วน้ัน 
ลําดับต่อไปจะเป็นส่วนของการแสดงผลลัพธ์ท่ีได้จากการพัฒนาระบบ รวมท้ังผลของการวิเคราะห์
ข้อผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการหลังจากการพัฒนาระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต
ของสถานประกอบการกรณีศึกษา ซ่ึงสามารถแสดงรายละเอียดได้ดังต่อไปน้ี 

3.1 ผลการพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการข้อมูลการผลิต 
  จากการพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการข้อมูลการผลิต โดยประยุกต์ใช้ระบบการ
จัดการฐานข้อมูลผ่านเทคโนโลยีการสื่อสารแบบไร้สาย อ้างอิงตามข้ันตอน รายละเอียดและเง่ือนไข
ต่างๆ ดังกล่าวไว้ในบทท่ี 3 น้ัน ผู้วิจัยได้ทําการพัฒนาเครื่องมือเพ่ือช่วยในการการจัดการข้อมูลการ
ผลิตในลักษณะของโมบายเว็บแอพพลิเคชั่นโดยการใช้งานบนอุปกรณ์แท็บเล็ตและคอมพิวเตอร์ ซ่ึง
สามารถแสดงผลของการพัฒนาได้ดังรายละเอียดต่อไปน้ี 

 3.2.1 ลักษณะและการใช้งานเพ่ือการบันทึกข้อมูลการผลิต 
  การบันทึกข้อมูลการผลิตตามกระบวนการผลิตหลักท่ีกําหนดไว้สําหรับการจัดการ
ข้อมูลการผลิตในส่วนของกระบวนการท่ีส่งผลต่อค่าความคลาดเคลื่อน ประกอบด้วย การบันทึก
ข้อมูลการเลื่อยไม้ ข้อมูลไม้เลื่อยจากการจัดซ้ือ ข้อมูลไม้อัดนํ้ายาหลังการจัดเรียง ข้อมูลการอบแห้ง
ไม้ และข้อมูลการบรรจุหีบห่อ ซ่ึงสามารถสรุปเป็นข้ันตอนต่างๆ ได้ดังต่อไปน้ี 
  ก. การบันทึกข้อมูลการเลื่อยไม้ 

 
  การบันทึกข้อมูลการเลื่อยไม้จะมีหน้าจอสําหรับบันทึกข้อมูลไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ ซ่ึง
แสดงดังภาพประกอบ 3.1 โดยมีรายละเอียดของหน้าจอ คือ 

(1) วันท่ีเลื่อย � หน้าจอจะแสดงวันท่ีปัจจุบันให้อัตโนมัติ 
(2) หมายเลขโต๊ะเลื่อย � โดยการกดปุ่มตัวเลขให้ตรงกับหมายเลขโต๊ะเลื่อยท่ีทํา

การผลิต 
(3) เกรดไม้ � โดยการกดปุ่มเกรดไม้ท่ีต้องการบันทึก 
(4) ความหนา � โดยการกดปุ่มเลือกความหนาเพ่ือแสดงความหนาท่ีมีท้ังหมด 

จากน้ันจึงเลือกค่าความหนาท่ีต้องการบันทึก 
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ภาพประกอบ 3.1 หน้าจอบันทึกข้อมูลไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 

(5) ความกว้าง � โดยการกดปุ่มเลือกความกว้างเพ่ือแสดงความกว้างท่ีมีท้ังหมด 
จากน้ันจึงเลือกค่าความกว้างท่ีต้องการบันทึก 

(6) ความยาว � โดยการกดปุ่มความยาวท่ีต้องการบันทึก 
(7) จํานวน � โดยการกดปุ่มตัวเลขต่างๆ ด้านขวาของช่องจํานวนเพ่ือให้แสดงค่า

ในช่องจํานวนตามปริมาณไม้ท่ีต้องการบันทึก 
(8) บันทึกข้อมูล � โดยการกดปุ่มเพ่ือทําการบันทึกรายการต่างๆ ท่ีระบุค่าไว้ 
(9) แสดงข้อมูล 	 โดยกดท่ีปุ่มเพ่ือแสดงข้อมูลท่ีบันทึกไว้ซ่ึงสามารถแสดงผล

ปริมาณการผลิตรวมตามวันท่ีและหมายเลขโต๊ะท่ีต้องการย้อนหลังได้ 
(10) ข้อมูลบันทึกล่าสุด 
 โดยการกดท่ีแถบเพ่ือแก้ไขหรือลบข้อมูล หรือต้องการ

ทวนสอบความถูกต้องของข้อมูลท่ีบันทึกล่าสุด ซ่ึงจะสามารถแสดงผลได้เฉพาะวันท่ีทําการบันทึก
เพียงวันเดียวเท่าน้ัน  
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  ข. การบันทึกข้อมูลไม้เลื่อยรับซ้ือ 
  การบันทึกข้อมูลไม้เลื่อยท่ีจัดซ้ือมาจากผู้ขายภายนอก จะมีหน้าจอบันทึกข้อมูลไม้
เลื่อยจัดซ้ือแสดงหน้าจอดังภาพประกอบ 3.2 โดยมีรายละเอียดของหน้าจอและปุ่มต่างๆ ท่ีใช้ในการ
บันทึกเหมือนกับหน้าจอการบันทึกไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ แต่จะแตกต่างกันท่ีชื่อผู้ขายไม้เลื่อย � ท่ีจะต้อง
บันทึกแทนหมายเลขโต๊ะเลื่อยโดยการกดปุ่มเลือกผู้ขายเพ่ือแสดงรายชื่อท่ีมีท้ังหมด จากน้ันจึงเลือก
ชื่อผู้ขายตามท่ีต้องการบันทึก 
 

 

ภาพประกอบ 3.2 หน้าจอบันทึกข้อมูลไม้เลื่อยจัดซ้ือ 

  ค. การบันทึกข้อมูลจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 

  การบันทึกข้อมูลไม้อัดนํ้ายาท่ีจัดเรียงเรียบร้อยก่อนนําเข้าห้องอบ จะมีหน้าจอ
บันทึกข้อมูล 2 หน้าจอ โดยเริ่มท่ีหน้าจอเริ่มต้นการบันทึกดังภาพประกอบ 3.3 ซ่ึงเป็นหน้าจอย่อยใน

� 
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ส่วนของการแสดงข้อมูลไม้เลื่อยท่ีผลิตได้หรือรับเข้าประจําวัน ซ่ึงมีรายละเอียดคือ วันท่ีเลื่อยหรือ
รับเข้าไม้เลื่อย � จะต้ังค่าอัตโนมัติไว้เป็นวันท่ีปัจจุบัน แหล่งท่ีมาของไม้เลื่อย � โดยการเลือกให้
แอพพลิเคชั่นแสดงประเภทตามแหล่งท่ีมาของไม้เลื่อย ว่ามาจากไม้เลื่อยหน้าโต๊ะหรือไม้เลื่อยรับซ้ือ 
ก่อนกดปุ่มแสดงรายการไม้เลื่อย � เพ่ือให้หน้าจอแสดงผลตารางรายการไม้เลื่อย � ตามเง่ือนไข
การเลือก หลังจากน้ันจะต้องกดท่ีข้อความเลือก � ให้ตรงกับแถวของรายการไม้เลื่อยตามเกรด 
ความหนา ความกว้าง และความยาวท่ีต้องการ เพ่ือทําการดึงรายการไม้เลื่อยดังกล่าวไปสู่หน้าจอการ
บันทึกข้อมูลการจัดเรียงไม้อัดนํ้ายาซ่ึงแสดงลักษณะหน้าจอดังภาพประกอบ 3.4 

 
ภาพประกอบ 3.3 หน้าจอแสดงข้อมูลไม้เลื่อยท่ีผลิตได้หรือรับเข้าประจําวัน 

  หลังจากเข้าสู่หน้าจอการบันทึกข้อมูลจัดเรียงไม้อัดนํ้ายาดังภาพประกอบ 3.4 แล้ว 
จะมีส่วนการบันทึกสําหรับข้อมูลต่างๆ ดังน้ี  

(1) วันท่ีอัดนํ้ายา � หน้าจอจะแสดงวันท่ีปัจจุบันให้อัตโนมัติ 
(2) รายการไม้เลื่อย � หน้าจอจะแสดงรายการไม้เลื่อยท่ีเลือกมาก่อนหน้า และ

จะแสดงจํานวนไม้ท่ีอัดนํ้ายา จํานวนไม้ท่ีจัดเรียงแล้ว และจํานวนคงเหลือให้อัตโนมัติ 
(3) ชื่อผู้จัดเรียง � โดยการกดปุ่มเลือกผู้จัดเรียงเพ่ือแสดงรายชื่อท่ีมีท้ังหมด 

จากน้ันจึงเลือกชื่อผู้จัดเรียงตามท่ีต้องการบันทึก 
(4) จํานวน � โดยการกดปุ่มตัวเลขต่างๆ ด้านขวาของช่องจํานวนเพ่ือให้แสดงค่า

ในช่องจํานวนตามปริมาณไม้ท่ีต้องการบันทึก 
(5) บันทึกข้อมูล � เพ่ือทําการบันทึกรายการต่างๆ ท่ีระบุค่าไว้ ซ่ึงแอพพลิเคชั่น

จะแสดงผลเม่ือการบันทึกข้อมูลเสร็จสิ้น รวมท้ังหมายเลขล็อตผลิตท่ีใช้ในการควบคุมและเชื่อมโยง
ข้อมูลท่ีสร้างข้ึนมาอัตโนมัติ 
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ภาพประกอบ 3.4 หน้าจอบันทึกข้อมูลจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 

(6) แสดงข้อมูล � โดยกดท่ีปุ่มเพ่ือแสดงผลปริมาณการจัดเรียงรวมตามวันท่ีและ
ชื่อผู้จัดเรียงท่ีต้องการย้อนหลัง 

(7) ข้อมูลบันทึกล่าสุด � โดยการกดท่ีแถบเพ่ือแก้ไขหรือลบข้อมูล หรือต้องการ
ทวนสอบความถูกต้องของข้อมูลท่ีบันทึกล่าสุด ซ่ึงจะสามารถแสดงผลได้เฉพาะวันท่ีทําการบันทึก
เพียงวันเดียวเท่าน้ัน 
  ง. การบันทึกข้อมูลไม้เข้าห้องอบ 
  การบันทึกข้อมูลไม้เข้าห้องอบ จะมีหน้าจอ 2 หน้าจอ โดยเริ่มท่ีหน้าจอแสดงข้อมูล
ไม้อัดนํ้ายารอเข้าอบดังภาพประกอบ 3.5 ซ่ึงเป็นหน้าจอย่อยในส่วนของการแสดงข้อมูลไม้อัดนํ้ายาท่ี
รอเข้าอบท้ังหมด โดยมีรายละเอียดของตารางรายการไม้ท่ีควบคุมโดยหมายเลขล็อต � หลังจากน้ัน
พนักงานจะต้องกดท่ีตัวเลขล็อต เพ่ือทําการดึงรายการไม้เลื่อยในแต่ละล็อตสู่หน้าจอการบันทึกข้อมูล
การนําไม้เข้าห้องอบซ่ึงแสดงลักษณะหน้าจอดังภาพประกอบ 3.6 
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ภาพประกอบ 3.5 หน้าจอแสดงข้อมูลไม้อัดนํ้ายาท่ีรอเข้าอบ 

 
  หลังจากเข้าสู่หน้าจอบันทึกข้อมูลนําไม้เข้าอบแล้ว จะมีส่วนการบันทึกสําหรับข้อมูล
ต่างๆ ดังน้ี 

(1) หมายเลขล็อต � ซ่ึงแอพพลิเคชั่นจะแสดงโดยอัตโนมัติตามหมายเลขล็อตท่ี
เลือกไว้ก่อนหน้า 

(2) หมายเลขห้องอบ � โดยกดปุ่มห้องอบท่ีต้องการบันทึก 
(3) บันทึกข้อมูล � โดยกดปุ่มเพ่ือทําการบันทึกรายการต่างๆ ท่ีระบุค่าไว้ 
(4) แสดงข้อมูล � โดยกดปุ่มเพ่ือแสดงผลการนําไม้เข้าห้องอบตามวันท่ีและ

หมายเลขห้องอบท่ีต้องการย้อนหลังได้ 
(5) ข้อมูลบันทึกล่าสุด � หากการบันทึกข้อมูลผิดพลาดและต้องการแก้ไข หรือ

ต้องการทวนสอบความถูกต้องของข้อมูลท่ีบันทึกล่าสุด สามารถท่ีจะเรียกดูข้อมูลดังกล่าวได้โดยกดท่ี
แถบ แล้วส่วนล่างของหน้าจอจะแสดงผลการบันทึกล่าสุด สําหรับส่วนของการแก้ไขน้ันสามารถทําได้
เฉพาะข้อมูลห้องอบเท่าน้ัน 

(6) แสดงไม้รอเข้าอบ � เม่ือต้องการบันทึกข้อมูลในรายการถัดไปเพ่ือให้
แอพพลิเคชั่นกลับไปแสดงหน้าจอแสดงข้อมูลไม้อัดนํ้ายารอเข้าอบท่ีเหลืออีกครั้งเพ่ือเลือกหมายเลข
ล็อตใหม่ 
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ภาพประกอบ 3.6 หน้าจอบันทึกข้อมูลนําไม้เข้าอบ 

  จ. การบันทึกข้อมูลไม้อบแห้งบรรจุ 
  การบันทึกข้อมูลไม้อบแห้งท่ีบรรจุบนพาเลทเรียบร้อย โดยหน้าจอจะมี 2 หน้าจอ 
ซ่ึงจะเริ่มต้นท่ีหน้าจอแสดงข้อมูลไม้อบแห้งรอบรรจุท่ีได้ลําเลียงออกจากเตาประจําวันซ่ึงเป็นหน้าจอ
ย่อยดังภาพประกอบ 3.7 
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ภาพประกอบ 3.7 หน้าจอแสดงข้อมูลไม้อบแห้งรอบรรจุ 

  จากภาพประกอบ 3.7 มีรายละเอียดหน้าจอคือคือ หมายเลขห้องอบ � ซ่ึงจะต้อง
กดเลือกหมายเลขห้องอบให้ตรงกับห้องอบท่ี นําไ ม้มาทําการบรรจุ  แล้ วจึ งกด ปุ่มแสดง 
ล็อตไม้อบแห้ง � เพ่ือให้หน้าจอแสดงผลตารางรายการไม้อบแห้งท้ังหมดในแต่ละห้อง � ตาม
หมายเลขห้องท่ีเลือก หลังจากน้ันทําการกดท่ีหมายเลขล็อต � ท่ีได้ทําการบรรจุ เพ่ือทําการดึง
รายการไม้อบแห้งล็อตดังกล่าวไปสู่หน้าจอการบันทึกข้อมูลไม้อบแห้งบรรจุ ซ่ึงแสดงลักษณะหน้าจอ
ดังภาพประกอบ 3.8 ท้ังน้ีหากมีจํานวนไม้ตกค้างในล็อตใดๆ อันเน่ืองมาจากเป็นไม้ส่วนท่ีตกเกรด
หรือไม่ผ่านเกณฑ์คุณภาพจะต้องทําการล้างข้อมูลจํานวนตกค้างออกทุกครั้ง โดยการกดท่ีข้อความ
ล้าง � ในแถวท่ีตรงกับล็อตท่ีต้องการล้าง 
  ในส่วนของหน้าจอบันทึกไม้อบแห้งบรรจุดังภาพประกอบ 3.8 น้ัน จะมีส่วนของการ
บันทึกสําหรับข้อมูลต่างๆ ดังน้ี  

(1) วันท่ีบรรจุไม้ � หน้าจอจะแสดงวันท่ีปัจจุบันให้อัตโนมัติ 
(2) หมายเลขล็อต � หน้าจอจะแสดงหมายเลขล็อตท่ีเลือกมาก่อนหน้า และจะ

แสดงจํานวนไม้รวมในแต่ละล็อต จํานวนไม้ท่ีบรรจุแล้ว และจํานวนคงเหลือให้อัตโนมัติ 
(3) ชื่อผู้บรรจุไม้ � โดยการกดปุ่มเลือกผู้บรรจุไม้เพ่ือแสดงรายชื่อท่ีมีท้ังหมด 

จากน้ันจึงเลือกชื่อผู้บรรจุตามท่ีต้องการบันทึก 
(4) จํานวน � โดยการกดปุ่มตัวเลขต่างๆ ด้านขวาของช่องจํานวนเพ่ือให้แสดงค่า

ในช่องจํานวนตามปริมาณไม้ท่ีต้องการบันทึก 
(5) บันทึกข้อมูล � โดยการกดปุ่มเพ่ือทําการบันทึกรายการต่างๆ ท่ีระบุค่าไว้ ซ่ึง

แอพพลิเคชั่นจะแสดงผลเม่ือการบันทึกข้อมูลเสร็จสิ้น 
(6) แสดงข้อมูล � โดยการกดปุ่มเพ่ือแสดงผลปริมาณการบรรจุรวมตามวันท่ีและ

ชื่อผู้บรรจุท่ีต้องการย้อนหลัง 
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ภาพประกอบ 3.8 หน้าจอบันทึกไม้อบแห้งบรรจุ  

(7) ข้อมูลบันทึกล่าสุด � หากการบันทึกข้อมูลผิดพลาดและต้องการแก้ไขหรือ
ลบข้อมูล หรือต้องการทวนสอบความถูกต้องของข้อมูลท่ีบันทึกล่าสุด โดยการแก้ไขจะสามารถทําได้
เฉพาะข้อมูลจํานวนไม้ 

(8) แสดงล็อตไม้อบแห้ง � เม่ือต้องการบันทึกข้อมูลในรายการถัดไปจะต้อง
กลับไปเลือกหมายเลขล็อตไม้อบแห้งโดยกดท่ีปุ่มเพ่ือให้แอพพลิเคชั่นกลับไปแสดงหน้าจอแสดงข้อมูล
ไม้อบแห้งรอบรรจุท่ีดําเนินการไว้ก่อนหน้า 
 3.2.2 ลักษณะและการใช้งานเพ่ือการจัดการข้อมูลการผลิต 

  การจัดการข้อมูลการผลิตเป็นส่วนดําเนินการท่ีรับผิดชอบโดยเจ้าหน้าท่ีบริหาร
ข้อมูลเป็นลักษณะของการจัดการข้อมูลและประมวลผล ซ่ึงจะครอบคลุมการทํางานในส่วนของการ
จัดการข้อมูลคุณภาพไม้ การจัดทํารายงานการผลิต การปรับปรุงฐานข้อมูล และการจัดการการเข้า
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ระบบ ซ่ึงการทํางานสามารถดําเนินการได้โดยใช้อุปกรณ์เครื่องคอมพิวเตอร์ ซ่ึงสามารถสรุปข้ันตอน
การทํางานต่างๆ ได้ดังน้ี 

  ก. การจัดการข้อมูลคุณภาพไม้ 
  การจัดการข้อมูลคุณภาพไม้เป็นส่วนของการปรับปรุงตัวเลขปริมาณการผลิตท่ีได้
บันทึกไว้ในกระบวนการก่อนหน้าให้มีความถูกต้อง หลังจากท่ีมีการตรวจพบไม้ท่ีไม่เป็นไปตามเง่ือนไข
คุณภาพในกระบวนการถัดไป ซ่ึงไม้ท่ีไม่เป็นไปตามเง่ือนไขคุณภาพจะมีอยู่สองส่วน คือ ไม้ตกเกรด 
และไม่ไม่ผ่านเกณฑ์ (ไม้เสีย) การปรับปรุงข้อมูลคุณภาพไม้จะอ้างอิงจากรายงานคุณภาพไม้ท่ีจัดทํา
โดยเจ้าหน้าท่ีควบคุมคุณภาพ โดยนํารายงานดังกล่าวมาอ้างอิงเพ่ือปรับปรุงข้อมูลผ่านหน้าจอการ
จัดการข้อมูลและประมวลผลในส่วนของการจัดการข้อมูลคุณภาพไม้ โดยหน้าจอแสดงได้ดัง
ภาพประกอบ 3.9 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 3.9 หน้าจอการจัดการข้อมูลและประมวลผลส่วนการจัดการข้อมูลคุณภาพไม้ 

  โดยในภาพประกอบ 3.9 จะมีแถบท่ีต้องเลือกใช้งานคือ ไม้ตกเกรด � และไม้ไม่
ผ่านคุณภาพ � โดยท้ังสองส่วนจะมีแถบย่อยให้เลือกกระบวนการท่ีสามารถตรวจพบ และต้อง
ปรับปรุงข้อมูลในกระบวนการก่อนหน้า ได้แก่ กระบวนการจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา � ท่ีต้องทําการ
ปรับปรุงข้อมูลของกระบวนการเลื่อยและรับเข้าไม้เลื่อย และกระบวนการบรรจุไม้อบแห้ง � ท่ีต้อง
ทําการปรับปรุงข้อมูลของกระบวนการเลื่อย รับเข้าไม้เลื่อย และการอัดนํ้ายา 
  ข. การจัดทํารายงาน 
  การจัดทํารายงานเป็นส่วนของการประเมินผลข้อมูลท่ีได้จากการบันทึกข้อมูลและ
การปรับปรุงข้อมูลคุณภาพไม้ การจัดทํารายงานสามารถท่ีจะดําเนินการได้ท้ังแบบรายงานเฉพาะกระ
กระบวนการและรายงานเปรียบเทียบระหว่างกระบวนการ โดยหน้าจอการจัดการข้อมูลและ
ประมวลผลในส่วนของการจัดทํารายงานสามารถแสดงได้ดังภาพประกอบ 3.10 โดยรายละเอียดของ
หน้าจอประกอบด้วยแถบเลือกให้แสดงรายงานเฉพาะกระบวนการ � ได้แก่ ไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ  ไม้
เลื่อยรับซ้ือ  จัดเรียงไม้อัดนํ้ายา  นําไม้เข้าห้องอบ การบรรจุไม้ และรายงานเปรียบเทียบระหว่าง
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กระบวนการ � ได้แก่ เปรียบเทียบไม้เลื่อย-จัดเรียงไม้อัดนํ้ายา เปรียบเทียบจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา-ไม้
อบแห้ง เปรียบเทียบไม้เลื่อย-ไม้อบแห้ง และเปรียบเทียบท้ังกระบวนการ � 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 3.10 หน้าจอการจัดการข้อมูลและประมวลผลส่วนการจัดทํารายงาน 

  การจัดทํารายงานเฉพาะกระบวนการเม่ือเจ้าหน้าท่ีเลือกแถบจัดทํารายงานในแต่ละ
กระบวนการแล้ว แอพพลิเคชั่นจะแสดงหน้าจอย่อยของแต่ละกระบวนการดังตัวอย่างภาพประกอบ 
3.11 สําหรับการกําหนดเง่ือนไขของการจัดทํารายงานของแต่ละกระบวนการจะสอดคล้องกันดัง
ยกตัวอย่างตามภาพประกอบ 3.11 ซ่ึงเป็นการจดทํารายงานสําหรับไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ การจัดทํา
รายงานเริ่มต้นจะต้องทําการเลือกวันท่ีท่ีจะให้แสดงรายงาน โดยสามารถกําหนดเป็นรายงาน
ประจําวัน รายงานประจําสัปดาห์ หรือรายงานประจําเดือน จากการกําหนดช่วงวันท่ีจะจัดทํารายงาน
จากวันท่ี � ถึงวันท่ี � จากน้ันจึงเลือกหมายเลขโต๊ะเลื่อยท่ีต้องการ � แล้วจึงกดปุ่มแสดง
รายงาน � จากน้ันแอพพลิเคชั่นจะแสดงรายงานแยกตามรายการไม้และจํานวน � ตามเง่ือนไขท่ี
เลือก และในส่วนท้ายตารางจะแสดงปริมาณรวมท้ังหมด � และเม่ือต้องการพิมพ์รายงานเป็น
เอกสารสามารถกดท่ีปุ่มพิมพ์รายงาน � เพ่ือให้รายงานพิมพ์ออกมาทางเครื่องพิมพ์ท่ีกําหนดไว้ 
สําหรับในกระบวนการอ่ืนๆ การจัดทํารายงานจะมีข้ันตอนท่ีเหมือนกันโดยมีส่วนต่างท่ีการกําหนด
เง่ือนไขท่ีเก่ียวข้องเฉพาะกระบวนการ 
  การจัดทํารายงานเปรียบเทียบระหว่างกระบวนการ เม่ือเลือกแถบจัดทํารายงาน
เปรียบเทียบแล้ว แอพพลิเคชั่นจะแสดงหน้าจอจัดทํารายงานสําหรับคู่กระบวนการท่ีต้องการ
เปรียบเทียบ ดังตัวอย่างภาพประกอบ 3.12 สําหรับการกําหนดเง่ือนไขของการจัดทํารายงาน
เปรียบเทียบระหว่างกระบวนการจะเหมือนกันท้ังหมด ดังยกตัวอย่างตามภาพประกอบ 3.12 เป็นไม้
เลื่อยจากกระบวนการเลื่อยไม้และจัดซ้ือไม้เลื่อยเปรียบเทียบกับไม้อัดนํ้ายาจากกระบวนการจัดเรียง
ไม้อัดนํ้ายา โดยเริ่มต้นจะต้องทําการเลือกวันท่ีท่ีจะให้แสดงรายงานตามล็อตวันท่ีของไม้เลื่อย โดย
สามารถกําหนดเป็นรายงานประจําวัน รายงานประจําสัปดาห์ หรือรายงานประจําเดือน โดยการ
กําหนดช่วงวันท่ีจะจัดทํารายงานจากวันท่ี � ถึงวันท่ี � จากน้ันจึงเลือกประเภทของไม้เลื่อย � 
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แล้วจึงกดปุ่มแสดงรายงาน � จากน้ันแอพพลิเคชั่นจะแสดงรายงานแยกตามรายการไม้ จํานวน 
ผลต่างจํานวน ผลต่างสัมบูรณ์ของจํานวน � ตามกระบวนการท่ีต้องการเปรียบเทียบ และใน
ส่วนท้ายตารางจะแสดงปริมาณรวมท้ังหมด � รวมท้ังผลการคํานวณสัดส่วนความคลาดเคลื่อน
เปรียบเทียบระหว่างกระบวนการ � และเม่ือต้องการพิมพ์รายงานเป็นเอกสารสามารถกดท่ีปุ่มพิมพ์
รายงาน � เพ่ือให้รายงานพิมพ์ออกมาทางเครื่องพิมพ์ท่ีกําหนดไว้ นอกจากน้ีการเปรียบเทียบแบบ
อ่ืนๆ จะมีความสอดคล้องกัน ซ่ึงข้อแตกต่างจะอยู่ท่ีการแสดงผลข้อมูลท่ีจะครอบคลุมขอบเขตข้อมูล
ตามกระบวนการท่ีต้องการเปรียบเทียบ 
  สําหรับการจัดทํารายงานเปรียบเทียบท้ังกระบวนการ เป็นการทํารายงาน
เปรียบเทียบต้ังแต่กระบวนการเริ่มจนถึงกระบวนการสุดท้าย หรือเป็นการรวมรายงานแบบ
เปรียบเทียบระหว่างกระบวนการท้ังหมดไว้ในรายงานเดียว หน้าจอของรายงานแสดงดังภาพประกอบ 
3.13 รวมท้ังข้ันตอนของวิธีการจัดทํารายงานจะเหมือนกับข้ันตอนการจัดทํารายงานเปรียบเทียบ
ระหว่างกระบวนการ แต่การแสดงผลน้ันจะเป็นการแสดงผลโดยรวม โดยในภาพประกอบ 3.13 
ตัวอย่างของการแสดงผลโดยรวมคือหลังจากสิ้นสุดกระบวนการผลิตในทุกๆ กระบวนการสําหรับไม้
เลื่อยของล็อตท่ีทําการเลื่อยหรือรับเข้า ณ วันใดๆ แล้ว สามารถแสดงค่าสัดส่วนความคลาดเคลื่อน
รวมของปริมาณการผลิตระหว่างกระบวนการในทุกๆ กระบวนการผลิต � 
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ภาพประกอบ 3.11 หน้าจอย่อยการจัดทํารายงานแยกตามกระบวนการสําหรับไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 
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ภาพประกอบ 3.12 หน้าจอย่อยการจัดทํารายงานเปรียบเทียบระหว่างกระบวนการสําหรับเปรียบเทียบไม้เลื่อย-จัดเรียงไม้อัดน้ํายา 
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ภาพประกอบ 3.13 หน้าจอย่อยการจัดทํารายงานเปรียบเทียบระหว่างกระบวนการ 
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  ค. การปรับปรุงฐานข้อมูล 

  การปรับปรุงฐานข้อมูลเป็นส่วนของการจัดการฐานข้อมูลท่ีเก่ียวข้องท้ังหมดของ
ระบบการจัดการสารสนเทศการผลิตท่ีได้พัฒนาข้ึน โดยหน้าจอท่ีใช้สําหรับการปรับปรุงฐานข้อมูล
แสดงดัง 

ภาพประกอบ 3.14 โดยรายละเอียดของหน้าจอประกอบด้วยส่วนต่างๆ คือ การเพ่ิม/ลดรายชื่อผู้ขาย
ไม้เลื่อย � การเพ่ิม/ลดรายชื่อผู้จัดเรียงไม้อัดนํ้ายา � การเพ่ิม/ลดรายชื่อผู้บรรจุไม้อบแห้ง � 
การเพ่ิม/ลดขนาดไม้ � โดย การเพ่ิม/ลดความหนาไม้ และการเพ่ิม/ลดความกว้างไม้ 

 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพประกอบ 3.14 หน้าจอการจัดการข้อมูลและประมวลผลส่วนการปรับปรุงฐานข้อมูล 

 
ง. การจัดการการเข้าระบบ 
  การจัดการการเข้าระบบเป็นส่วนของการจัดการข้อมูลผู้ใช้ระบบการจัดการ
สารสนเทศการผลิต โดยหน้าจอท่ีใช้สําหรับการจัดการการเข้าระบบแสดงดังภาพประกอบ 3.15 ซ่ึง
รายละเอียดของหน้าจอจะประกอบด้วยแถบเลือกเพ่ือเพ่ิม/ลดผู้บันทึกข้อมูล � และแถบเลือกเพ่ือ
เปลี่ยนรหัสผ่าน � 
 

 
 
 
 

ภาพประกอบ 3.15 หน้าจอการจัดการข้อมูลและประมวลผลส่วนการจัดการการเข้าระบบ 

 

� 
� 
� 
� 

� 
� 



91 

 

 3.2.3 ผลการทดสอบการใช้งานระบบสารสนเทศเพ่ือการจัดการข้อมูลการผลิต 
  หลังจากการพัฒนาโมบายเว็บแอพพลิเคชั่นเสร็จสิ้นผู้วิจัยได้ทําการทดสอบการใช้
งานของระบบตามวัตถุประสงค์หลักของการวิจัย ท่ีต้องพัฒนาเครื่องมือท่ีสามารถสนับสนุนระบบการ
ทวนสอบปริมาณการผลิตท่ีจะทําให้ค่าคลาดเคลื่อนระหว่างกระบวนการอยู่ในค่าท่ีสถานประกอบการ
ยอมรับได้ 
  การทดสอบการใช้งานดําเนินการโดยผู้วิจัยและพนักงานฝ่ายผลิตของสถาน
ประกอบการระดับหัวหน้างาน ทําการทดสอบการบันทึกข้อมูลการผลิตของไม้จํานวน 205 ล็อต ซ่ึง
ครอบคลุมระยะเวลา 1 วัน ของกระบวนการเลื่อยไม้ท่ีผลิตภายในโรงงานรวมท้ังการรับเข้าไม้เลื่อยท่ี
รับเข้าจากผู้ขายภายนอก  และของกระบวนการอัดนํ้ายาไม้ แต่จะครอบคลุมระยะเวลา 7 วัน ของ
กระบวนการบรรจุหีบห่อหลังผ่านกระบวนการอบแห้งท่ีใช้เวลา 7 - 14 วัน โดยเป็นการทดสอบจน
ครบท้ังกระบวนการผลิตของโรงงาน ท้ังน้ีเน่ืองจากการทดสอบท่ีต้องใช้ระยะเวลาท่ียาวนาน และทาง
สถานประกอบการมีข้อจํากัดในเรื่องของเวลา จึงทําให้สามารถทดสอบได้เพียง 1 วันของรอบการ
เลื่อยไม้และรับเข้าไม้เลื่อย โดยผลการทดสอบสามารถแสดงผลได้ดังตารางท่ี 3.1 
 
ตารางท่ี 3.1 ค่าคลาดเคลื่อนจากการทดสอบระบบสารสนเทศเพ่ือการจัดการข้อมูลการผลิต 

กระบวนการ ค่าทวนสอบ (ช้ิน)            ค่าคลาดเคลื่อน (ช้ิน) 
การเลื่อยไม้ Smi = 12,554 ai = 320 
การรับเข้าไมเ้ลื่อย Sbi = 4,029 bi = 49 

การอัดนํ้ายาไม้ PSmi = 12,469 ci = 58 
PSbi = 4,105 di = 12 

การอบแห้งไม้ DSmi = 12,513 ei = 356 
DSbi = 4,065 fi = 23 

 
  จากตารางท่ี 3.1 เม่ือแทนค่าในสมการ 3.1 เพ่ือพิจารณาค่าคลาดเคลื่อนรวมของ
ข้อมูลการผลิตของสถานประการเม่ือเปรียบเทียบระหว่างกระบวนการ จะได้ข้อสรุปว่า 

  SE  = 100
)065,4513,12105,4469,12029,4554,12(

)23356125849320(
×

+++++

+++++  

   =
 
64.1  

  กล่าวโดยสรุป คือ ประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตเม่ือมีการ
ทดสอบผลการพัฒนาระบบการจัดการสารสนเทศการผลิต จะทําให้ค่าคลาดเคลื่อนระหว่างรวม
ระหว่างกระบวนการอยู่ท่ีร้อยละ 1.64 
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3.2 ผลการพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรม 

  จากการพัฒนาระบบการตรวจนับ โดยการประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมตาม
ข้ันตอนภายใต้รายละเอียดละเง่ือนไขต่างๆ ดังกล่าวไว้ในบทท่ี 2 น้ัน ผู้วิจัยได้ทําการพัฒนาโปรแกรม
สําหรับใช้ในการประเมินจํานวนชิ้นงานจากนํ้าหนักของชิ้นงานรวมท่ีได้จากการชั่ง เพ่ือใช้เป็นวิธีการ
ทวนสอบปริมาณของชิ้นงานท่ีผลิตได้ หรือชิ้นงานท่ีรับซ้ือจากผู้ขายแทนการทวนสอบด้วยวิธีการนับ
จํานวนซํ้าโดยพนักงาน โดยมีรายละเอียดผลของการพัฒนาดังต่อไปน้ี 

 3.1.1 ลักษณะและการใช้งานโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือช่วยในการตรวจนับ 
  สําหรับโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือช่วยในการตรวจนับจะมีหน้าจอหลักของโปรแกรม
ดังแสดงในภาพประกอบ 3.16 โดยในหน้าหลักจะประกอบไปด้วยส่วนของการป้อนข้อมูล ส่วนของ
การแสดงผลลัพธ์ ส่วนของชุดคําสั่ง และส่วนการเชื่อมต่อเพ่ือการจัดการฐานข้อมูลและการกําหนด
พารามิเตอร์ของวิธีการเชิงพันธุกรรม โดยมีรายละเอียดคือ 

(1) ความหนาไม้ � เป็นส่วนของการป้อนข้อมูล โดยผู้ใช้งานจะต้องพิมพ์ตัวเลข
ค่าความหนาของชิ้นไม้ท่ีต้องการประเมิน 

(2) ความกว้างไม้ � เป็นส่วนของการป้อนข้อมูล โดยผู้ใช้งานจะต้องเลือกค่า
ความกว้างของชิ้นไม้ท่ีต้องการประเมิน โดยเป็นการเลือกความกว้างท้ังหมดของไม้ท่ีวางบนพาเลท
เดียวกันและต้องการประเมินพร้อมๆ กัน 

(3) ความยาวไม้ � เป็นส่วนของการป้อนข้อมูล โดยผู้ใช้งานจะต้องเลือกค่าความ
กว้างของชิ้นไม้ท่ีต้องการประเมิน โดยเลือกค่าใดค่าหน่ึงท่ีสอดคล้องกับความยาวของชิ้นงาน 

(4) นํ้าหนักกองไม้ � เป็นส่วนของการป้อนข้อมูล โดยผู้ใช้งานจะต้องพิมพ์ตัวเลข
ค่านํ้าหนักท่ีได้จากการชั่งนํ้าหนักชิ้นงานจริงของไม้ในพาเลทท่ีต้องการประเมิน 

(5) จํานวนประมาณ � เป็นส่วนของการป้อนข้อมูลจํานวนชิ้นงานท่ีได้จากการ
ตรวจนับมาแล้วก่อนหน้าในกรณีท่ีผู้ใช้งานต้องการใช้งานตามแนวทางของการทวนสอบปริมาณการ
ผลิตจากข้อมูลผลิตก่อนหน้า ท้ังน้ีหากไม่มีการป้อนข้อมูลในส่วนน้ีโปรแกรมจะทําการประเมินผลตาม
แนวทางวิธีการกําหนดระดับการผลิตตามความกว้างของไม้ 

(6) ผลการคํานวณ � เป็นส่วนของการแสดงผลลัพธ์ของเซ็ตคําตอบท่ีได้จากการ
ประเมิน 

(7) ปุ่มคํานวณ ล้างข้อมูล และออก � เป็นส่วนของชุดคําสั่งเพ่ือให้โปรแกรม
ทํางานตามคําสั่งดังกล่าว 

(8) ปุ่มเพ่ิมข้อมูลไม้ � เป็นส่วนของการเชื่อมต่อเพ่ือให้โปรแกรมไปสู่หน้าจอ
สําหรับการเพ่ิมรายการไม้ท่ีต้องการประเมินนอกเหนือจากรายการท่ีมีอยู่ ดังภาพประกอบ 3.17 

(9) ปุ่ม GA 	 เป็นส่วนของการเชื่อมต่อเพ่ือให้โปรแกรมไปสู่หน้าจอสําหรับการ
ปรับปรุงค่าพารามิเตอร์ต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องกับวิธีการเชิงพันธุกรรม ดังภาพประกอบ 3.18 
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ภาพประกอบ 3.16 หน้าจอหลักโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือช่วยในการตรวจนับ 

 

 
ภาพประกอบ 3.17 หน้าจอเพ่ิมข้อมูลไม้ 
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ภาพประกอบ 3.18 หน้าจอปรับปรุงค่าพารามิเตอร์วิธีการเชิงพันธุกรรม 

 
  จากภาพประกอบ 3.17 หน้าจอเพ่ิมข้อมูลไม้ จะประกอบด้วยส่วนของข้อมูล
รายการไม้ท่ีต้องป้อนเข้าคือ ขนาดไม้ตามความหนา ความกว้าง และความยาว � รวมท้ังค่าเฉลี่ย
นํ้าหนัก � และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานนํ้าหนัก � ของแต่ละขนาด ซ่ึงสถานประกอบการจะต้อง
ทําการเก็บข้อมูลท่ีได้จากการผลิตจริงเพ่ือนํามาใช้เป็นฐานข้อมูลเพ่ือการทํางานของโปรแกรม และ
สําหรับภาพประกอบ 3.18 หน้าจอปรับปรุงค่าพารามิเตอร์วิธีการเชิงพันธุกรรม ได้แก่ จํานวน
ประชากรเริ่มต้น � จํานวนรุ่น � อัตราการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ � และอัตราการกลายพันธุ์ � 

 3.1.2 ผลการทดสอบเพ่ือหาพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมของกระบวนการเชิงพันธุกรรม 
  การทดสอบพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมของกระบวนการจะเป็นการทดสอบเพ่ือหา
จํานวนประชากรเบ้ืองต้นและจํานวนรุ่นของประชากรท่ีมีประสิทธิภาพมากพอท่ีจะทําให้กระบวนการ
สามารถประเมินผลลัพธ์ของเซตคําตอบได้อย่างเหมาะสม โดยพิจารณาจากการลู่เข้าไปสู่เซตคําตอบ
ตามสมการเป้าหมายได้อย่างรวดเร็ว โดยผลการทดสอบแสดงได้ดังภาพประกอบ 3.19 
  โดยในภาพประกอบ 3.19 การทดสอบกําหนดประชากรเริ่มต้น 3 ระดับ คือ 100 
500 และ 1,000 สายโครโมโซม จากประชากรท้ัง 3 ระดับ กําหนดรุ่นทดสอบท่ี 20 50 100 200 
500 และ 1,000 รุ่น พบว่า ท่ีประชากรเริ่มต้น 1,000 สายโครโมโซม กระบวนการทางพันธุกรรมจะ
สามารถลู่เข้าหาคําตอบได้เร็วกว่าจํานวนประชากรเริ่มต้นค่าอ่ืนๆ และเป็นคําตอบท่ีอยู่ในระดับท่ีคงท่ี 
ดังน้ันพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมท่ีกําหนดสําหรับการทดสอบเพ่ือหาค่าประเมินปริมาณการผลิตคือการ
กําหนดประชากรเริ่มต้นท่ี 1,000 สายโครโมโซม และจํานวนรุ่นท่ี 100 รุ่น 
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ภาพประกอบ 3.19 ผลการทดสอบพารามิเตอร์ของจํานวนประชากรและจํานวนรุ่นท่ีเหมาะสม 

 
 3.1.3 ผลการประมวลผลโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือช่วยในการตรวจนับ 

  จากการทดสอบการประมวลผลของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ณ สถานประกอบการ
กรณีศึกษา โดยทําการทดสอบจากขนาดไม้ท่ีมีการผลิตจริง ณ ช่วงเวลาท่ีทําการทดลอง ซ่ึงจะ
แบ่งเป็นกลุ่มของไม้บางและไม้หนา โดยสรุปเง่ือนการทดลองดังตารางท่ี 3.2 ซ่ึงการทดสอบจะ
กําหนดเง่ือนไขท่ีสอดคล้องกับการทดลองอ้างอิงตามตารางท่ี 3.12 
 
ตารางท่ี 3.2 เง่ือนไขการทดสอบการทํางานของโปรแกรมช่วยตรวจนับ 

การทดลอง 
ขนาดของไม ้

ตามความหนา 
จํานวนรายการผลิตภณัฑ์

ต่อพาเลท 
ปริมาณรวมของไม ้

ต่อพาเลท 
1 1.0-3.0 น้ิว 1-2 รายการ <= 370 ช้ิน 
2 1.0-3.0 น้ิว 3-4 รายการ > 370 ช้ิน 
3 0.50-0.875 น้ิว 1-2 รายการ > 370 ช้ิน 
4 0.50-0.875 น้ิว 3-4 รายการ <= 370 ช้ิน 

 
  สําหรับการทดสอบโปรแกรมจะแบ่งการทดสอบออกเป็น 2 แนวทาง โดยกําหนด
เป็นรูปแบบคําตอบแบบท่ี 1 และ 2 โดยรูปแบบท่ี 1 คือ การประเมินปริมาณการผลิตตามระดับการ
ผลิตของขนาดตามความกว้าง และรูปแบบท่ี 2 คือ การประเมินปริมาณตามข้อมูลปริมาณการผลิตท่ี
ได้จากการนับจํานวนจากข้ันตอนก่อนหน้า สําหรับจํานวนครั้งของการทดลองเพ่ือทดสอบโปรแกรม
กําหนดให้ทําการทดลองซํ้าจํานวน 15 ครั้งต่อ 1 รูปแบบและต่อ 1 การทดลอง ซ่ึงรูปแบบท่ี 2 จาก
การทดลองซํ้า 15 ครั้ง จะแบ่งระดับของความคลาดเคลื่อนของข้อมูลปริมาณการผลิตป้อนเข้าไว้ท่ี 3 
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ระดับ คือ ท่ี 0% 2-3% และ 5-6% ทําการทดลองระดับละ 5 ครั้ง รวมเป็น 15 ครั้ง โดยการทดลอง
สามารถสรุปได้ดังน้ี 

ก. การทดลองท่ี 1 
การทดลองท่ี 1 กําหนดเง่ือนไขของการทดลองดังตารางท่ี 3.3 ซ่ึงเป็นการทดลอง

กับกลุ่มไม้หนาท่ีมีรายการไม้ต่อพาเลทจํานวน 2 รายการ และมีจํานวนชิ้นไม้รวมไม่เกิน 370 ชิ้น และ
ผลการทดลองแสดงได้ดังภาพประกอบ 3.20 
 
     ตารางท่ี 3.3 เง่ือนไขสําหรับทดสอบโปรแกรม การทดลองท่ี 1 

รายการไม ้ จํานวนไม้จริง (ช้ิน) 
2.0 x 2.0 x 1.1 65 
2.0 x 3.0 x 1.1 98 
จํานวนรวม 163 
นํ้าหนักจากการช่ังรวม (กิโลกรัม) 795 

 
ข. การทดลองท่ี 2 
การทดลองท่ี 2 กําหนดเง่ือนไขของการทดลองดังตารางท่ี 3.4 ซ่ึงเป็นการทดลอง

กับกลุ่มไม้หนาท่ีมีรายการไม้ต่อพาเลทจํานวน 4 รายการ และมีจํานวนชิ้นไม้รวมมากกว่า 370 ชิ้น 
และผลการทดลองแสดงได้ดังภาพประกอบ 3.21 
 
     ตารางท่ี 3.4 เง่ือนไขสําหรับทดสอบโปรแกรม การทดลองท่ี 2 

รายการไม ้ จํานวนไม้จริง (ช้ิน) 
2.0 x 2.0 x 1.1 105 
2.0 x 3.0 x 1.1 113 
2.0 x 3.0 x 1.1 96 
2.0 x 4.0 x 1.1 65 
จํานวนรวม 379 
นํ้าหนักจากการช่ังรวม (กิโลกรัม) 2,296 

 
 

ค. การทดลองท่ี 3 
การทดลองท่ี 3 กําหนดเง่ือนไขของการทดลองดังตารางท่ี 3.5 ซ่ึงเป็นการทดลอง

กับกลุ่มไม้บางท่ีมีรายการไม้ต่อพาเลทจํานวน 2 รายการ และมีจํานวนชิ้นไม้รวมมากกว่า 370 ชิ้น 
และผลการทดลองแสดงได้ดังภาพประกอบ 3.22 
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     ตารางท่ี 3.5 เง่ือนไขสําหรับทดสอบโปรแกรม การทดลองท่ี 3 
รายการไม ้ จํานวนไม้จริง (ช้ิน) 

0.5 x 1.5 x 1.1 178 
0.5 x 2.0 x 1.1 212 
จํานวนรวม 390 
นํ้าหนักจากการช่ังรวม (กิโลกรัม) 518 

 
ง. การทดลองท่ี 4 
การทดลองท่ี 4 กําหนดเง่ือนไขของการทดลองดังตารางท่ี 3.6 ซ่ึงเป็นการทดลอง

กับกลุ่มไม้บางท่ีมีรายการไม้ต่อพาเลทจํานวน 4 รายการ และมีจํานวนชิ้นไม้รวมไม่เกิน 370 ชิ้น และ
ผลการทดลองแสดงได้ดังภาพประกอบ 3.23 
 
     ตารางท่ี 3.6 เง่ือนไขสําหรับทดสอบโปรแกรม การทดลองท่ี 4 

รายการไม ้ จํานวนไม้จริง (ช้ิน) 
0.5 x 1.5 x 1.1 106 
0.5 x 2.0 x 1.1 135 
0.5 x 2.5 x 1.1 52 
0.5 x 3.0 x 1.1 63 
จํานวนรวม 356 
นํ้าหนักจากการช่ังรวม (กิโลกรัม) 542 

 
  จากการทดลองท่ี 1 – 4 ค่าสัดส่วนความคลาดเคลื่อนรวม สามารถสรุปเปรียบเทียบ
ระหว่างค่าความคลาดเคลื่อนรวมท่ีเกิดจากการตรวจนับในปัจจุบันกับความคลาดเคลื่อนรวมจากการ
ใช้โปรแกรมช่วยตรวจนับตามเง่ือนไขของสิ่งท่ีลองท่ีกําหนด สามารถสรุปได้ดังตารางท่ี 3.7 
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(A) รูปแบบคําตอบแบบที่ 1 

 
(B) รูปแบบคําตอบแบบที่ 2 

ภาพประกอบ 3.20 ผลการทดสอบโปรแกรมตามการทดลองที่ 1 เปรียบเทียบระหว่างรูปแบบคําตอบที่ 1 และ 2 
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(A) รูปแบบคําตอบแบบที่ 1 

 
(B) รูปแบบคําตอบแบบที่ 2 

ภาพประกอบ 3.21 ผลการทดสอบโปรแกรมตามการทดลองที่ 2 เปรียบเทียบระหว่างรูปแบบคําตอบที่ 1 และ 2 

0

20

40

60

80

100

120

140

1 2 3 4

จํา
นว

นไ
ม้ 

(ช
ิ้น)

รายการไม้

+13.3%

-7.6%

+11.5%

-3.5%

+9.4%

-18.8%

+20.0%

-16.9%

 -

 2.00

 4.00

 6.00

 8.00

 10.00

0%

2%

4%

6%

8%

10%

12%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

ค่า
คว

าม
เห

มา
ะส

ม

สัด
ส่ว

นค
วา

มค
ลา

ดเ
คลื่

อน
รว

ม

สัดส่วนความคลาดเคลื่อนรวม ค่าความเหมาะสม

0

20

40

60

80

100

120

140

1 2 3 4

จํา
นว

นไ
ม้ 

(ช
ิ้น)

รายการไม้

+3.8%

-4.8%

+7.1%

-7.1%
+3.1%

-3.1%
+10.8%

-3.1%

 -

 2.00

 4.00

 6.00

 8.00

 10.00

0%

1%

2%

3%

4%

5%

6%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

ค่า
คว

าม
เห

มา
ะส

ม

สัด
ส่ว

นค
วา

มค
ลา

ดเ
คลื่

อน
รว

ม

สัดส่วนความคลาดเคลื่อนข้อมูลป้อนเข้า สัดส่วนความคลาดเคลื่อนรวม ค่าความเหมาะสม



100 

 

 
(A) รูปแบบคําตอบแบบที่ 1 

 
(B) รูปแบบคําตอบแบบที่ 2 

ภาพประกอบ 3.22 ผลการทดสอบโปรแกรมตามการทดลองที่ 3 เปรียบเทียบระหว่างรูปแบบคําตอบที่ 1 และ 2 
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(A) รูปแบบคําตอบแบบที่ 1 

 
(B) รูปแบบคําตอบแบบที่ 2 

ภาพประกอบ 3.23 ผลการทดสอบโปรแกรมตามการทดลองที่ 4 เปรียบเทียบระหว่างรูปแบบคําตอบที่ 1 และ 2 
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ตารางที่ 3.7 ค่าคลาดเคลื่อนของการนับเปรียบเทียบกับการใช้โปรแกรมช่วยตรวจนับ 
สิ่งทดลอง เงื่อนไขการทดลอง การนับโดย

พนักงาน 
การประเมินโดยโปรแกรมช่วยตรวจนับ 

ค่าคลาดเคลื่อน 
เฉลี่ย (%) 

รูปแบบ 1 รูปแบบ 2 

ขนาดไมต้าม 
ความหนา 

(นิ้ว) 

จํานวน
รายการ

ผลิตภณัฑ์ 
ต่อพาเลท 
(รายการ) 

ปริมาณรวม
ของไม้ 

ต่อพาเลท 
(ชิ้น) 

ค่าคลาดเคลื่อน 
เฉลี่ย (%) 

ความคลาด
เคลื่อนข้อมูล

ป้อนเข้า  
0% 

ความคลาด
เคลื่อนข้อมูล

ป้อนเข้า  
2-3% 

ความคลาด
เคลื่อนข้อมูล

ป้อนเข้า  
5-6% 

ค่าคลาดเคลื่อน 
เฉลี่ย (%) 

ค่าคลาดเคลื่อน 
เฉลี่ย (%) 

ค่าคลาดเคลื่อน 
เฉลี่ย (%) 

ค่าคลาดเคลื่อน 
เฉลี่ย (%) 

1 1.0-3.0 1-2 <=370 0.53 5.24 4.29 4.29 4.29 4.29 

2 1.0-3.0 3-4 >370 0.60 7.85 2.11 2.85 4.49 3.15 

3 0.50-0.875 1-2 >370 2.01 6.05 2.82 0.51 2.26 1.86 

4 0.50-0.875 3-4 <=370 1.40 10.47 1.80 1.63 2.25 1.89 
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  จากตารางท่ี 3.7 สามารถสรุปรายละเอียดได้คือ การประเมินปริมาณการผลิตโดยใช้
โปรแกรมการตรวจนับในลักษณะของการกําหนดคําตอบท่ีต้องการตามรูปแบบท่ี 2 หรือการระบุ
ปริมาณท่ีได้จากกระบวนการก่อนหน้าจะสามารถให้ค่าประเมินท่ีมีประสิทธิภาพมากกว่าการกําหนด
คําตอบท่ีต้องการตามรูปแบบท่ี 1 หรือการกําหนดระดับการผลิตของแต่ละรายการไม้ โดยค่า
คลาดเคลื่อนเฉลี่ยท่ีได้จากท้ัง 4 การทดลอง คําตอบจากรูปแบบท่ี 2 จะให้ค่าคลาดเคลื่อนเฉลี่ยท่ีตํ่า
กว่าคําตอบจากรูปแบบท่ี 1 ท้ังหมด คือ 4.29<5.24 3.15<7.85 1.86<6.05 และ 1.89<10.47 
ตามลําดับการทดลอง และเม่ือทําการเปรียบเทียบระหว่างการตรวจนับโดยพนักงานและโปรแกรม
ช่วยตรวจนับตามรูปแบบท่ี 2 ซ่ึงมีประสิทธิภาพมากกว่ารูปแบบท่ี 1 พบว่าเม่ือพิจารณาตามเง่ือนไข
ด้านขนาดของไม้ตามความหนา การนับไม้ในกลุ่มไม้หนาโดยพนักงานจะมีประสิทธิภาพมากกว่าการ
ประเมินผลด้วยโปรแกรมซ่ึงมีค่าคลาดเฉลี่ย  คือ 0.53<4.29 และ 0.60<3.15 สําหรับการทดลองท่ี 1 
และ 2 ตามลําดับ ท้ังน้ีเพราะเน่ืองจากว่าขนาดของไม้ท่ีมีขนาดใหญ่จะส่งผลให้ความผิดพลาดของ
บุคคลขณะทําการนับเกิดข้ึนในระดับตํ่ากว่า แต่สําหรับในกลุ่มไม้บางประสิทธิภาพของการนับโดย
พนักงาน จะมีประสิทธิภาพท่ีใกล้เคียงกับโปรแกรมช่วยตรวจนับจากรูปแบบท่ี 2 ซ่ึงมีค่าคลาดเฉลี่ย 
คือ 2.01>1.86 และ 1.40<1.89 สําหรับการทดลองท่ี 3 และ 4 ตามลําดับ ท้ังน้ีเม่ือพิจารณาร่วมกับ
เง่ือนไขของปริมาณของไม้ต่อพาเลทสําหรับกลุ่มไม้บาง พบว่าปริมาณไม้ต่อพาเลทท่ีมากกว่า 370 ชิ้น 
ประสิทธิภาพของโปรแกรมช่วยตรวจนับของรูปแบบท่ี 2 จะสูงกว่าการนับของพนักงาน ซ่ึงมีค่า
คลาดเคลื่อนเฉลี่ย คือ 1.86<2.01 สําหรับการทดลองท่ี 3 ท้ังน้ีเพราะเน่ืองจากว่าขนาดของไม้ท่ีมี
ขนาดเล็กและมีจํานวนมาก จะส่งผลให้ความผิดพลาดของบุคคลขณะทําการนับเกิดข้ึนในระดับสูงกว่า  
  กล่าวโดยสรุป การใช้โปรแกรมช่วยตรวจนับโดยวิธีการกําหนดรูปแบบคําตอบแบบท่ี 
2 หรือการระบุปริมาณชิ้นงานท่ีได้จากกระบวนการก่อนหน้า อาจสามารถท่ีจะนํามาทวนสอบปริมาณ
การผลิต โดยจํากัดท่ีกลุ่มของไม้บางเป็นหลัก เพราะนอกจากจะสามารถช่วยลดระยะเวลาในการ
ตรวจนับซํ้าโดยพนักงานในลักษณะของการทวนสอบลงได้แล้ว ยังสามารถช่วยเพ่ิมความถูกต้องของ
ข้อมูลปริมาณการผลิต ในกรณีท่ีข้อมูลปริมาณการผลิตท่ีได้จากกระบวนการก่อนหน้ามีความ
คลาดเคลื่อนอยู่ในระดับท่ีสูง โดยสรุปได้จากค่าความคลาดเคลื่อนของคําตอบท่ีลดลงตํ่ากว่าค่า
คลาดเคลื่อนของข้อมูลป้อนเข้าจากกระบวนการก่อนหน้า คือ มีค่าคลาดเคลื่อนเฉลี่ยท่ี 1.86 และ 
1.89 สําหรับการทดลองท่ี 3 และ 4 ตามลําดับ จากค่าคลาดเคลื่อนเฉลี่ยของข้อมูลป้อนเข้าท่ี
ประมาณ 2.67 ซ่ึงนับว่าเป็นอีกแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพการทวนสอบปริมาณการผลิตให้
สูงข้ึนได้ในระดับหน่ึง ดังน้ันการพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรมโดยประยุกต์ใช้กับ
เง่ือนไขของประเภทผลิตภัณฑ์ท่ีเหมาะสม สามารถท่ีจะเป็นแนวทางหน่ึงในการเพ่ิมประสิทธิภาพของ
ระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตของสถานประกอบการกรณีศึกษาให้สูงข้ึนได้  
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3.3 ผลการการปรับปรุงแผนผังการไหลและการจัดวางช้ินงาน 

  จากแผนผังการไหลและการจัดวางชิ้นงานในแต่ละกระบวนการท่ีกล่าวไว้ในบทท่ี 3  
รวมท้ังข้อสรุปท่ีพบว่า กระบวนการเลื่อยไม้เท่าน้ันท่ียังมีอัตราการไหลของงานออกจากกระบวนการท่ี
ตํ่าและมีการจัดวางชิ้นงานเพ่ือสะสมปริมาณในอัตราท่ีสูง และการปรับปรุงแผนผังการจัดวางและการ
ไหลจะกําหนดเฉพาะกระบวนการเลื่อยเท่าน้ัน ซ่ึงมีแนวทางคือ กําหนดพ้ืนท่ีจัดวางเพ่ือสะสมชิ้นงาน
ใหม่ให้อยู่นอกบริเวณโต๊ะเลื่อย รวมท้ังการกําหนดระยะเวลาขนถ่ายชิ้นงานออกจากจากบริเวณโต๊ะ
เลื่อยไปยังพ้ืนท่ีจัดวางใหม่อย่างเหมาะสม และปรับอัตราการไหลของชิ้นงานไปสู่กระบวนการถัดไปให้
มีความสมดุลมากข้ึน 
  ผู้วิจัยได้ทําการศึกษาความเป็นไปได้เพ่ือนําเสนอต่อผู้บริหารของสถานประกอบการ
ตามกรอบแนวทางท่ีได้ระบุไว้ โดยสามารถแสดงเป็นแผนผังโรงงานส่วนของการผลิตหลังการปรับปรุง
ดังภาพประกอบ 3.24 โดยการปรับปรุงแผนผังจะมีอยู่ 4 ส่วนหลักได้แก่ 

(1) ย้ายเครื่องจักรและอุปกรณ์ไม่ใช้งานออกจากพ้ืนท่ีโรงงาน เน่ืองจากเครื่องจักร
และอุปกรณ์ดังกล่าวไม่มีการใช้งานมาเป็นเวลานาน ดังน้ันจึงควรนําออกจากพ้ืนท่ีผลิตเพ่ือไป
ดําเนินการจัดการอย่างเหมาะสม ได้แก่ การขายซาก หรือทําลาย และเปลี่ยนบริเวณดังกล่าวเป็น
พ้ืนท่ีสําหรับบรรจุไม้แห้งกลุ่มไม้บาง (F) ซ่ึงเป็นพ้ืนท่ีอยู่ใกล้เคียงกับพ้ืนท่ีสําหรับบรรจุไม้อบแห้งกลุ่ม
ไม้หนา และใกล้กับพ้ืนท่ีจัดเก็บไม้ระแนงและพาเลทท่ีจะต้องหมุนเวียนกลับไปใช้งานสําหรับข้ันตอน
การจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 

(2) ปรับพ้ืนท่ีบรรจุไม้อบแห้งกลุ่มไม้บางเดิม ให้เป็นพ้ืนท่ีสําหรับสะสมไม้เลื่อย (B) 
ท่ีลําเลียงออกมาจากพ้ืนท่ีเลื่อยไม้ตามรอบเวลาท่ีเหมาะสม 

(3) ปรับเส้นทางการวิ่งของรถฟอร์คลิฟท์บริเวณพ้ืนท่ีจัดเรียงไม้อัดนํ้ายาให้เป็นแนว
ตรง เพ่ือลดจํานวนครั้งในการเลี้ยวรถ 

(4) กําหนดขอบเขตของพ้ืนท่ีในแต่ละกระบวนการโดยการลากเส้นแบ่งแนวท่ีชัดเจน 
ท้ังน้ีจากการปรับปรุงแผนผังโรงงานดังกล่าวจะทําให้ลักษณะการไหลของงานภายในสายการผลิต
เป็นไปตามท่ีแสดงในภาพประกอบ 3.25 โดยสรุปการเปลี่ยนแปลง คือ ไม้เลื่อยท่ีผ่านการตรวจนับ
แล้ว � จะถูกลําเลียงออกมาจากพ้ืนท่ีของแต่ละโต๊ะเลื่อยและวางไว้บริเวณพ้ืนท่ีสะสมไม้เลื่อยเพ่ือ
ทําการรวมพาเลทระหว่างไม้เกรดเดียวกันและขนาดไม้ท่ีอยู่ในกลุ่มเดียวกันคือ กลุ่มไม้หนา และกลุ่ม
ไม้บาง จากแต่ละโต๊ะเลื่อย ก่อนท่ีจะลําเลียงไปยังพ้ืนท่ีอัดนํ้ายาไม้ และในการปรับปรุงแผนผังการจัด
วางและการไหลน้ีจะเป็นส่วนสนับสนุนให้สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณ
การผลิต รวมท้ังการปรับสมดุลให้กับกระบวนการถัดไป ดังสรุปตามตารางท่ี 3.8  
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ภาพประกอบ 3.24 แผนผังโรงงานส่วนการผลิตหลังปรับปรุง 

พื้นที่เลื่อยไม ้

พื้นที่อัดน้ํายาไม ้

พื้นที่จัดเรียงไม้อัดน้ํายา 

พื้นที่อบแห้งไม้ 

พื �นที�บรรจไุม้อบแห้ง 

พื้นที่จัดวางไม้เลื่อย 

พื้นที่อบแห้งไม้  

พื้นที่วางไม้ระแนงและพาเลท 

 

เส้นทางการวิ่งรถฟอร์คลิฟท์ 

(A) 

(C) 

(D) 

(E) 

(E) 

(E) 

(F) (F) 

(B) 

74.5 m 

25.2 m 

19.8 m 

65.5 m 
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ภาพประกอบ 3.25 เส้นทางการไหลของชิ้นงานภายในพื้นที่การผลิตหลังปรับปรุง

� 

เส้นทางการไหลของวัตถุดิบไม้ท่อน 

เส้นทางการไหลของไม้เลื่อย 

เส้นทางการไหลของไม้อัดน้ํายา 

เส้นทางการไหลของไม้อัดน้ํายาจัดเรียง 

เส้นทางการไหลของไม้อบแห้ง 

เส้นทางการไหลของไม้อบแห้งบรรจุ 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

74.5 m 

65
.5 

m
 

25.2 m 

19.8 m 
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ตารางท่ี 3.8 เวลาดําเนินการผลิตก่อนและหลังปรับปรุงแผนผังการไหลและการจัดเก็บชิ้นงาน 
เวลา การดําเนินการผลิตก่อนการปรับปรุง การดําเนินการผลิตหลังการปรับปรุง 

การเลื่อยไม ้ การอัดนํ้ายาไม ้ การเลื่อยไม ้ การอัดนํ้ายาไม ้
07.00 น. เลื่อยไม้ เตรียมไม้เลื่อยรับซ้ือ เลื่อยไม้ เตรียมไม้เลื่อยรับซ้ือ 

 
08.00 น. อัดนํ้ายาไม้เลื่อยรับซ้ือ 

ครั้งท่ี 1 
อัดนํ้ายาไม้เลื่อยรับซ้ือ 
ครั้งท่ี 1  

09.00 น. 
 

10.00 น. อัดนํ้ายาไม้เลื่อยรับซ้ือ 
ครั้งท่ี 2 

อัดนํ้ายาไม้เลื่อยรับซ้ือ 
ครั้งท่ี 2  

11.00 น. ตรวจนับไม้เลื่อย 
ครั้งท่ี 1 (รวมพัก)  

12.00 น. พัก อัดนํ้ายาไม้เลื่อยรับซ้ือ 
ครั้งท่ี 3 (ถ้ามี) 

อัดนํ้ายาไม้เลื่อยรับซ้ือ 
ครั้งท่ี 3 (ถ้ามี)  เลื่อยไม้ 

13.00 น. เลื่อยไม้ 
 

13.00 น. ว่าง เตรียมไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 
 

14.00 น. อัดนํ้ายาไม้เลื่อย 
หน้าโต๊ะ ครั้งท่ี 1  

16.00 น. 
 ตรวจนับไม้เลื่อย ตรวจนับไม้เลื่อย  

ครั้งท่ี 2 17.00 น. เตรียมไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ อัดนํ้ายาไม้เลื่อย 
หน้าโต๊ะ ครั้งท่ี 2  เลื่อยไม้ (ถ้ามี) เลื่อยไม้ (ถ้ามี) 

18.00 น. เริ่มอัดนํ้ายาไม้ เลื่อย
หน้าโต๊ะ  

 
  จากตารางท่ี 3.8 พบว่าการปรับปรุงแผนผังการจัดเก็บและการไหลของงาน โดยการ
เพ่ิมพ้ืนท่ีสําหรับการรวบรวมไม้เลื่อยนอกพ้ืนท่ีเลื่อย และมีการตรวจนับและลําเลียงไม้เลื่อยออกจาก
พ้ืนท่ีจากวันละ 1 ครั้ง เป็น 2 ครั้ง นอกจากจะทําให้จํานวนชิ้นงานสะสมในกระบวนการเลื่อยสูงสุด
ประมาณ 47,040 ชิ้น ลดลงเหลือประมาณ 23,520 ชิ้น หรือลดลงหน่ึงเท่าตัว ซ่ึงจะทําให้ปริมาณ
ชิ้นงานท่ีต้องทวนสอบปริมาณลดลง ซ่ึงจะส่งผลให้ประสิทธิภาพในการทวนสอบปริมาณการผลิต
เพ่ิมข้ึน สอดคล้องกับผลการออกแบบการทดลองในหัวข้อ 3.3.1 โดยจํานวนชิ้นงานต่อพาเลทท่ีลดลง
จะเป็นปัจจัยท่ีทําให้ค่าผิดพลาดจากการตรวจนับลดลง นอกจากน้ียังส่งผลให้เกิดความสมดุลของงาน
ในกระบวนการถัดไปหรือกระบวนการอัดนํ้ายาท่ีสามารถลดระยะเวลาในการรองานลงได้วันละ 3-5 
ชั่วโมง จากการมีไม้เลื่อยหน้าโต๊ะป้อนเข้าสู่กระบวนการได้เร็วข้ึน 
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3.4 ผลการปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางาน 

  การปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางานน้ันจะเริ่มต้นจากการปรับปรุงข้ันตอน
ทํางานท่ีพบข้อบกพร่องท่ีส่งผลต่อค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูลปริมาณการผลิตก่อน แล้วจึง
กําหนดเป็นมาตรฐานและวิธีการทํางานใหม่หลังจากการปรับปรุงแล้ว เพ่ือให้มาตรฐานและวิธีการ
ทํางานสามารถท่ีจะใช้ควบคุมกระบวนการทํางานของพนักงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ลําดับถัดไปจะ
เป็นการอธิบายผลการกําหนดแนวทางการปรับปรุงงานก่อนกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน และผล
การกําหนดมาตรฐานการทํางานในข้ันตอนการทํางานท่ีสรุปไว้ในบทท่ี 3 อ้างอิงจากตารางท่ี 3.23 
ส่วนของแนวทางการปรับปรุง สามารถแสดงผลการกําหนดแนวทางการปรับปรุงงานโดยจะประกอบ
ไปด้วยรายละเอียดดังน้ี 
 3.3.1 การกําหนดมาตรฐานการคัดเกรดไม้ 
  อ้างอิงตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม ไม้ยางพาราแปรรูป (มอก. 2423-
2552) การกําหนดเกรดหรือชั้นคุณภาพไม้ยางพาราแปรรูปแบ่งเป็น 2 ระดับ คือ 

ก. ชั้นคุณภาพ A เป็นไม้ยางพาราแปรรูปท่ีตัดตําหนิออกแล้ว ต้องได้ไม้เกลี้ยง 1 
แผ่น ยาวไม่น้อยกว่าร้อยละ 80 ของความยาวไม้ยางพาราแปรรูปท่ีระบุไว้ท่ีฉลาก 

ข. ชั้นคุณภาพ B เป็นไม้ยางพาราแปรรูปท่ีตัดตําหนิออกแล้ว ต้องมีสมบัติข้อใดข้อ
หน่ึง ดังต่อไปน้ี (1) ต้องได้ไม้เกลี้ยงแต่ละท่อนยาวไม่น้อยกว่า 300 มิลลิเมตร และไม้เกลี้ยงรวมกัน
ยาวไม่น้อยกว่าร้อยละ 70 ของความยาวไม้ยางพาราแปรรูป หรือ (2) ต้องได้ไม้เกลี้ยงท่อนยาวไม่น้อย
กว่าร้อยละ 60 ของความยาวไม้ยางพาราแปรรูป 

การทดสอบให้ทําโดยการพินิจและการวัด [37] 
จากมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมดังกล่าว เม่ือนํามาเทียบเคียงเพ่ือประยุกต์ใช้

กับสถานประกอบการซ่ึงมีการผลิตไม้ท้ังหมดแบ่งเป็นเกรด 3 ระดับ คือ AB C และ P โดยเกรดท่ีมี
ปัญหาท่ีส่งผลต่อค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูลปริมาณการผลิตคือเกรด AB และ C ดังน้ันแนวทางท่ี
สามารถนํามาประยุกต์ใช้คือการกําหนดมาตรฐานโดยอ้างอิงระดับชั้นคุณภาพ B เป็นมาตรฐานตํ่าสุด
สําหรับความคุมคุณภาพของไม้เกรด AB ท่ีผลิตภายในโรงงานรวมท้ังท่ีรับซ้ือมาจากผู้ขายจาก
ภายนอก 

นอกจากน้ีการกําหนดมาตรฐานดังกล่าวจะต้องมีการสื่อสารให้กับพนักงานคัดแยก
เกรดไม้ได้รับทราบแนวทางท่ีชัดเจนและเข้าใจได้โดยง่าย โดยการใช้ภาพชิ้นงานติดไว้ท่ีหน้างานดัง
ภาพประกอบ 3.26 รวมท้ังจะต้องมีการสื่อสารไปยังผู้ขายไม้เลื่อยแบบเป็นลายลักษณ์อักษร 
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ภาพประกอบ 3.26 มาตรฐานการคัดเกรดไม้ 

 
 3.3.2 การวิธีการแยกและจัดเรียงไม้สําหรับไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 
  จากข้อจํากัดด้านพ้ืนท่ีทํางานบริเวณโต๊ะเลื่อยท่ีมีความคับแคบ ทําให้ต้องมีการจัด
วางไม้เลื่อยท่ีมีขนาดความกว้างต่างกันไว้บนพาเลทเดียวกัน และเน่ืองจากไม้มีขนาดความกว้างท่ี
ใกล้เคียงกันทําให้พนักงานมีโอกาสท่ีจะมีการวางไม้หรือแยกไม้เพ่ือวางบนพาเลทในลักษณะท่ีสลับ
ขนาดกัน หากมีการกําหนดให้พนักงานวางไม้ในตําแหน่งท่ีเป็นมาตรฐานเดียวกันและเป็นระเบียบ
เรียบร้อย ก็จะทําให้โอกาสในการแยกและวางไม้บนพาเลทผิดขนาดลดลง 
  จากการทํางานปัจจุบันซ่ึงมีการแยกพาเลทระหว่างระดับเกรดไม้ รวมท้ังไม้หนาและ
ไม้บาง จึงได้มีการกําหนดมาตรฐานการจัดวางไม้ใหม่ร่วมกับสถานประกอบการดังแสดงใน
ภาพประกอบ 3.27 
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(A) การจัดเรียงไม้บาง 

 
(B) การจัดเรียงไม้หนา 

ภาพประกอบ 3.27 การจัดเรียงไม้บนพาเลทสําหรับไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 

 
  จากภาพประกอบ 3.27 (A) การจัดเรียงไม้บางจะกําหนดให้มีไม้ค่ันระหว่างรายการ
ไม้ตามความกว้าง เน่ืองจากแต่ละค่าความกว้างจะมีค่าใกล้เคียงกันมาก 
  นอกจากน้ีในส่วนของการอบรมเพ่ิมทักษะในการแยกไม้และการใช้เครื่องมือวัด
ขนาดท่ีถูกดําเนินการควบคู่ไปกับการอบรมในเรื่องของการเพ่ิมทักษะในการแยกเกรดไม้ โดยท้ังหมด
ของการอบรมจะเน้นการอบรมเชิงปฏิบัติเช่นกัน 

 3.3.3 การกําหนดมาตรฐานการแยกและจัดเรียงไม้สําหรับไม้เลื่อยรับซ้ือ 
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นอกจากการกําหนดมาตรฐานการจัดเรียงไม้เลื่อยหน้าโต๊ะแล้ว ในส่วนของไม้เลื่อยรับซ้ือก็ถือเป็นอีก
ส่วนสําคัญท่ีจะต้องมีการควบคุมลักษณะของการจัดเรียงเพ่ือให้เป็นระเบียบ สามารถเคลื่อนย้ายได้
ง่าย และท่ีสําคัญคือเพ่ือเป็นส่วนสนับสนุนให้สามารถลดปัญหาความคลาดเคลื่อนของปริมาณการ
ผลิตอันเกิดจากการจัดเรียงไม้ หากมีการกําหนดให้ผู้ขายวางไม้ในตําแหน่งท่ีเป็นมาตรฐานเดียวกัน
และเป็นระเบียบเรียบร้อยเช่นกัน 
  จากการทํางานปัจจุบันซ่ึงมีการแยกพาเลทระหว่างระดับเกรดไม้ รวมท้ังไม้หนาและ
ไม้บาง จึงได้มีการกําหนดมาตรฐานการจัดวางไม้ใหม่ร่วมกับสถานประกอบการดังแสดงใน
ภาพประกอบ 3.28 โดยการจัดเรียงไม้สําหรับผู้ขายน้ัน ท้ังไม้หนาและไม้บางจะกําหนดให้จัดเรียงไม้
ได้ชั้นละรายการความกว้างเดียว ท้ังน้ีในกรณีจํานวนไม้ไม่เต็มจํานวนต่อชั้นตามท่ีกําหนดสามารถท่ีจะ
เว้นช่องว่างไว้ได้ตามความเหมาะสม แต่ต้องคงไว้ซ่ึงจํานวนแถวต่อชั้น ส่วนในกรณีท่ีมีเศษเหลือ
สามารถนําเศษของแต่ละความกว้างมารวมกันได้โดยวางไว้ท่ีชั้นบนสุด และระหว่างรายการจะต้องมี
ไม้ค่ันแยกไว้เสมอ สําหรับจํานวนชิ้นต่อหน่ึงแถวท่ีจัดวางจะข้ึนอยู่กับขนาดความกว้างของไม่ท่ี
สามารถวางได้เต็มจํานวนบนไม้ฐานรองขนาดมาตรฐานได้เต็มพอดี โดยสามารถสรุปจํานวนต่อแถวได้
ดังตารางท่ี 3.9 ซ่ึงจะมีจํานวนต่อแถวเท่ากันท้ังไม้บางและไม้หนา 

 
(A) การจัดเรียงไม้บาง 

ภาพประกอบ 3.28 การจัดเรียงไม้บนพาเลทสําหรับไม้เลื่อยรับซ้ือ 
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(B) การจัดเรียงไม้หนา 

ภาพประกอบ 3.28 การจัดเรียงไม้บนพาเลทสําหรับไม้เลื่อยรับซ้ือ (ต่อ) 
 
ตารางท่ี 3.9 จํานวนจัดวางไม้เลื่อยต่อแถวสําหรับไม้เลื่อยรับซ้ือ 

ความกว้าง : m (น้ิว) จํานวนต่อแถว (ช้ิน) 
1.5 25 
2.0 22 
2.5 17 
3.0 14 
3.0 11 
4.0 9 

 
3.3.4 การกําหนดวิธีการจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 
  ข้ันตอนการจัดเรียงไม้อัดนํ้ายาถือเป็นการทํางานหน่ึงท่ีมีผลกระทบต่อค่าความ
คลาดเคลื่อนของปริมาณการผลิต โดยจากการวิเคราะห์พบสาเหตุหลักอยู่การจัดเรียงไม้ไม่เป็น
ระเบียบและไม่เป็นไปตามมาตรฐานเดิมท่ีได้กําหนดไว้ก่อนหน้า ผู้วิจัยจึงกําหนดแนวทางการ
แก้ปัญหาโดยการกําหนดให้มีการใช้อุปกรณ์ประเภทจิ๊กสําหรับช่วยจัดเรียง เพ่ือท่ีจะช่วยให้การ
จัดเรียงไม้อัดนํ้ายามีความเป็นระเบียบและเป็นไปตามมาตรฐานการจัดเรียงคือจํานวนชิ้นต่อพาเลท
ต่อรายการไม้ท่ีกําหนดไว้อยู่แล้ว ลักษณะของจิ๊กช่วยจัดเรียงสามารถแสดงได้ดังภาพประกอบ 3.29 
และลักษณะของการใช้งานจิ๊กช่วยจัดเรียงแสดงดังภาพประกอบ 3.30 
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ภาพประกอบ 3.29 จิ๊กช่วยจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 

 
ภาพประกอบ 3.30 ลักษณะของการใช้งานจิ๊กช่วยจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 
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  โดยรายละเอียดของจิ๊กช่วยจัดเรียงน้ัน เป็นจิ๊กท่ีสร้างข้ึนจากเหล็กท่อเหลี่ยมขนาด 
1 น้ิว x 1 น้ิว ความหนา 1 มิลลิเมตร ประกอบเป็นลักษณะเสาต้ังตรงสูง 1.5 เมตร และมีส่วนฐาน
เป็นลักษณะของขาเหล็กสองชิ้นต้ังฉากกัน มีความยาว 0.5 เมตรต่อชิ้น โดยเม่ือใช้งานจะใช้ขาข้างท้ัง
สองประกบท่ีมุมของพาเลท และให้เสาของจิ๊กเป็นตัวกําหนดแนวของการวางเรียงไม้อัดนํ้ายา ซ่ึงจะ
ทําให้ไม้อัดนํ้ายาแต่ละชั้นอยู่ในแนวเดียวกัน 
  นอกจากน้ีการควบคุมการทํางานของพนักงานจัดเรียงให้ทําการจัดเรียงไม้ตาม
มาตรฐานจํานวนชิ้นต่อพาเลทท่ีกําหนดไว้น้ัน ควรมีการควบคุมอย่างเคร่งครัดโดยเพ่ิมมาตรการ
ลงโทษหากพบว่าพนักงานหลีกเลี่ยงท่ีจะปฏิบัติตามมาตรฐาน 

 
 3.3.5 การกําหนดวิธีการจัดเรียงและบรรจุหีบห่อ 
  การดําเนินงานในส่วนของการจัดเรียงและบรรจุหีบห่อ เป็นอีกข้ันตอนงานหน่ึงท่ีมี
ผลกระทบต่อข้อมูลปริมาณการผลิตท่ีมีความคลาดเคลื่อน โดยสาเหตุจากการประเมินท่ีพบเกิดจาก
ความผิดพลาดของพนักงานในการท่ีจะควบคุมจํานวนบรรจุให้ตรงตามมาตรฐานท่ีกําหนดไว้ 
เน่ืองจากลักษณะของไม้อบแห้งท่ีได้หลังจากการอบมักจะไม่เป็นแนวตรงตลอดท้ังชิ้นงาน ทําให้แถว
จัดเรียงเกิดการเหลื่อมล้ํากัน และจํานวนแถวท่ีวางซ้อนกันมีจํานวนหลายแถว จนบางครั้งการนับ
จํานวนแถวไปพร้อมๆ กับการจัดเรียงจึงเป็นเรื่องยากและมีโอกาสสูงท่ีจะทําให้จํานวนการบรรจุขาด
หรือเกินจากจํานวนมาตรฐานท่ีกําหนดไว้ ผู้วิจัยและหัวหน้างานของสถานประกอบการจึงกําหนดให้มี
การเพ่ิมข้ันตอนการทํางานโดยการระบุหมายเลขแถวของชิ้นงานลงบนผลิตภัณฑ์เพ่ือใช้เป็นวิธีการใน
การควบคุมอีกข้ันตอนหน่ึงเพ่ือท่ีจะลดปัญหา โดยการระบุหมายเลขเป็นการใช้ชอล์คสีเขียนท่ีด้านข้าง
ของชิ้นงานท่ีจัดเรียงในแต่ละแถวดังแสดงในภาพประกอบ 3.31 
 

 
ภาพประกอบ 3.31 การระบุหมายเลขแถวบนไม้อบแห้งบรรจุ 

3

2

1

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20



115 
 

 

3.5 การวิเคราะห์ผลการปรับปรุงระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตโดยรวม 

  การวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการ ซ่ึงเป็นข้ันตอนของการ
ประยุกต์ใช้เครื่องมือเพ่ือการประเมินค่าระดับความเสี่ยงของกระบวนการ โดยเริ่มต้นการวิเคราะห์
ก่อนการปรับปรุงและพัฒนาระบบดังแสดงในหัวข้อ 2.2 ซ่ึงภายหลังจากการปรับปรุงและพัฒนา
ระบบแล้วจะต้องมีการวิเคราะห์ซํ้าอีกครั้งเพ่ือพิจารณาระดับคะแนนความเสี่ยงท่ีเปลี่ยนแปลง โดย
เป็นส่วนของการประเมินว่าผลของการปรับปรุงและพัฒนาสามารถทําให้ปัญหาท่ีกําหนดไว้ลดลงไปได้
มากน้อยเพียงใด อันเป็นหลักเกณฑ์ท่ีสําคัญของการประยุกต์ใช้เครื่องมือชนิดน้ี ท้ังน้ีผลการวิเคราะห์
ข้อผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการสําหรับงานวิจัยในครั้งน้ี ผู้วิจัยได้ทําการประเมินผล
ภายหลังการปรับปรุงร่วมกับผู้บริหารของสถานประกอบการ โดยแสดงรายละเอียดในภาคผนวก ก 
รวมท้ังได้แสดงผลของการวิเคราะห์โดยสรุปดังตารางท่ี 3.10 การสรุปผลเชิงเปรียบเทียบแสดงดัง
ภาพประกอบ 3.32  
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ตารางที่ 3.10 สรุปผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหาหลังการพัฒนาระบบ 
ลําดับ หมายเลข 

FMEA 
กระบวนการหลัก กระบวนการย่อย สภาพความบกพร่อง 

ของกระบวนการ 
สาเหตุของความบกพร่อง S O D RPN 

1 SJ01-01 การเลื่อยไม ้ คัดเกรดไมเ้ลื่อย ไม้เกรดต่ําถูกพิจารณาเป็น
ไม้เกรดสูง หรือไมเ้กรดสูง
ถูกพิจารณาเป็นไมเ้กรดต่ํา 

พนักงานขาดทักษะในการ
แยกเกรดไม้ทําให้แยกไม้
ผิดเกรด 

8 
(8) 

5 
(7) 

6 
(6) 

240 
(336) 

2 SJ01-02 การเลื่อยไม ้ คัดเกรดไมเ้ลื่อย ไม้เกรดต่ําถูกพิจารณาเป็น
ไม้เกรดสูง หรือไมเ้กรดสูง
ถูกพิจารณาเป็นไมเ้กรดต่ํา 

พนักงานเร่งรีบในการ
ทํางานทําให้แยกไม้ผดิ
เกรด 

8 
(8) 

5 
(6) 

6 
(6) 

240 
(288) 

3 SJ02-01 การเลื่อยไม ้ แยกขนาดและจัดเรียง 
ไม้เลื่อย 

ไม้เลื่อยต่างขนาดถูก
จัดเรยีงปะปนกัน 

พนักงานขาดทักษะในการ
แยกขนาดไม้ทําให้แยกไม้
ผิดขนาด 

6 
(6) 

5 
(7) 

5 
(8) 

150 
(336) 

4 SJ02-02 การเลื่อยไม ้ แยกขนาดและจัดเรียง 
ไม้เลื่อย 

ไม้เลื่อยต่างขนาดถูก
จัดเรยีงปะปนกัน 

พนักงานเร่งรีบในการ
ทํางานทําให้แยกไม้ผดิ
ขนาด 

6 
(6) 

5 
(6) 

5 
(8) 

150 
(288) 

5 SJ02-03 การเลื่อยไม ้ แยกขนาดและจัดเรียง 
ไม้เลื่อย 

ไม้เลื่อยต่างขนาดถูก
จัดเรยีงปะปนกัน 

พื้นที่จัดเรียงไม้คับแคบทํา
ให้ต้องจัดเรียงไม้เลื่อย
ขนาดต่างกันบนพาเลท
เดียวกัน 

6 
(6) 

4 
(10) 

5 
(8) 

120 
(480) 

 

(x) = ค่าประเมินเริ่มต้น 



117 
 

 

ตารางที่ 3.10 สรุปผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหาหลังการพัฒนาระบบ (ต่อ)  
ลําดับ หมายเลข 

FMEA 
กระบวนการหลัก กระบวนการย่อย สภาพความบกพร่อง 

ของกระบวนการ 
สาเหตุของความบกพร่อง S O D RPN 

6 SJ03-01 การเลื่อยไม ้ ตรวจนับและบันทึกข้อมูล
ปริมาณการเลื่อยไม ้

ปริมาณไมเ้ลื่อยจากการ
ตรวจนับไม่ถูกต้อง 

พนักงานตรวจนับจํานวน
ไม้ไม่ถูกต้อง ได้แก่ การนับ
ขาด นับเกิน หรือนับซ้ํา 

6 
(6) 

6 
(10) 

4 
(5) 

144 
(300) 

7 SJ03-02 การเลื่อยไม ้ ตรวจนับและบันทึกข้อมูล
ปริมาณการเลื่อยไม ้

ปริมาณไมเ้ลื่อยจากการ
ตรวจนับไม่ถูกต้อง 

พนักงานบันทึกผลการ
ตรวจนับในแบบฟอร์มหรือ
ในคอมพิวเตอร์ไม่ถูกต้อง 

6 
(6) 

5 
(7) 

4 
(5) 

120 
(210) 

8 SJ04-01 การจัดซื้อไม้เลื่อย ตรวจนับและบันทึกข้อมูล
ปริมาณไมเ้ลื่อยจากการ
จัดซื้อ 

ปริมาณรับเข้าไมเ้ลื่อยจาก
การตรวจนับไม่ถูกต้อง 

พนักงานตรวจนับจํานวน
ไม้ไม่ถูกต้อง ได้แก่ การนับ
ขาด นับเกิน หรือนับซ้ํา 

7 
(7) 

4 
(10) 

4 
(5) 

112 
(350) 

9 SJ04-02 การจัดซื้อไม้เลื่อย ตรวจนับและบันทึกข้อมูล
ปริมาณไมเ้ลื่อยจากการ
จัดซื้อ 

ปริมาณรับเข้าไมเ้ลื่อยจาก
การตรวจนับไม่ถูกต้อง 

พนักงานบันทึกผลการ
ตรวจนับในแบบฟอร์มหรือ
ในคอมพิวเตอร์ไม่ถูกต้อง 

7 
(7) 

5 
(7) 

4 
(5) 

140 
(245) 

10 SJ04-03 การจัดซื้อไม้เลื่อย ตรวจนับและบันทึกข้อมูล
ปริมาณไมเ้ลื่อยจากการ
จัดซื้อ 

ปริมาณรับเข้าไมเ้ลื่อยจาก
การตรวจนับไม่ถูกต้อง 

ผู้ขายมีการจัดเรียงไม้ต่าง
เกรดและตา่งขนาดปะปน
กัน 

7 
(7) 

5 
(9) 

4 
(5) 

140 
315 

(x) = ค่าประเมินเริ่มต้น 
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ตารางที่ 3.10 สรุปผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหาหลังการพัฒนาระบบ (ต่อ)  
ลําดับ หมายเลข 

FMEA 
กระบวนการหลัก กระบวนการย่อย สภาพความบกพร่อง 

ของกระบวนการ 
สาเหตุของความบกพร่อง S O D RPN 

11 SJ05-01 การอัดน้ํายาไม ้ จัดเตรียมไม้เพื่ออัดน้ํายา ไม้เลื่อยต่างขนาดเกิดการ
คละหรือปะปนกัน 

พนักงานทําการคละไม้ที่
เรียงไว้ตามขนาดแล้ว 
เพื่อให้รูปทรงของไม้บน 
พาเลทสอดรับกับรูปทรง
ของถังอัดน้ํายา 

6 
(6) 

7 
(10) 

5 
(5) 

210 
(300) 

12 SJ06-01 การอัดน้ํายาไม ้ จัดเรยีงไม้อัดน้ํายา ไม้อัดน้ํายาต่างขนาดถูก
จัดเรยีงปะปนกัน 

พนักจัดเรียงไม้ไม่เป็น
ระเบียบและไมเ่ป็นไปตาม
มาตรฐาน 

6 
(6) 

5 
(9) 

5 
(8) 

150 
(432) 

13 SJ06-02 การอัดน้ํายาไม ้ จัดเรยีงไม้อัดน้ํายา ไม้อัดน้ํายาต่างขนาดถูก
จัดเรยีงปะปนกัน 

พื้นที่จัดเรียงไม้คับแคบทํา
ให้ต้องจัดเรียงไม้เลื่อย
ขนาดต่างกันบนพาเลท
เดียวกัน 

6 
(6) 

4 
(10) 

5 
(8) 

120 
(480) 

14 SJ07-01 การอัดน้ํายาไม ้ ตรวจนับและบันทึกข้อมูล
ปริมาณการอัดน้ํายาไม ้

ปริมาณไม้อัดน้ํายาจาก
การตรวจนับไม่ถูกต้อง 

พนักงานตรวจนับจํานวน
ไม้ไม่ถูกต้อง ได้แก่ การนับ
ขาด นับเกิน หรือนับซ้ํา 

6 
(6) 

7 
(10) 

5 
(9) 

210 
(540) 

15 SJ07-02 การอัดน้ํายาไม ้ ตรวจนับและบันทึกข้อมูล
ปริมาณการอัดน้ํายาไม ้

ปริมาณไม้อัดน้ํายาจาก
การตรวจนับไม่ถูกต้อง 

พนักงานบันทึกผลการ
ตรวจนับในแบบฟอร์มหรือ
ในคอมพิวเตอร์ไม่ถูกต้อง 

6 
(6) 

5 
(7) 

5 
(9) 

150 
(378) 

 
  

(x) = ค่าประเมินเริ่มต้น 
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ตารางที่ 3.10 สรุปผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหาหลังการพัฒนาระบบ (ต่อ) 
ลําดับ หมายเลข 

FMEA 
กระบวนการหลัก กระบวนการย่อย สภาพความบกพร่อง 

ของกระบวนการ 
สาเหตุของความบกพร่อง S O D RPN 

16 SJ08-01 การอบแห้งไม ้ ตรวจสอบคุณภาพและ 
คัดเกรดไม้อบแห้ง 

ไม้เกรดต่ําถูกพิจารณาเป็น
ไม้เกรดสูง หรือไมเ้กรดสูง
ถูกพิจารณาเป็นไมเ้กรดต่ํา 
และไม้ที่ไมไ่ดคุ้ณภาพถูก
พิจารณาเป็นไม้ที่ผ่าน
เกณฑ์คณุภาพหรือไม้ที่ได้
คุณภาพถูกพิจารณาเป็นไม้
ที่ไม่ผ่านเกณฑ์คุณภาพ 

พนักงานขาดทักษะในการ
แยกเกรดไม้ทําให้แยกไม้
ผิดเกรดและเงื่อนไข
คุณภาพ 

8 
(8) 

7 
(7) 

5 
(5) 

280 
(280) 

17 SJ08-02 การอบแห้งไม ้ ตรวจสอบคุณภาพและ 
คัดเกรดไม้อบแห้ง 

ไม้เกรดต่ําถูกพิจารณาเป็น
ไม้เกรดสูง หรือไมเ้กรดสูง
ถูกพิจารณาเป็นไมเ้กรดต่ํา 
และไม้ที่ไมไ่ดคุ้ณภาพถูก
พิจารณาเป็นไม้ที่ผ่าน
เกณฑ์คณุภาพหรือไม้ที่ได้
คุณภาพถูกพิจารณาเป็นไม้
ที่ไม่ผ่านเกณฑ์คุณภาพ 

พนักงานเร่งรีบในการ
ทํางานทําให้แยกไม้ผดิ
เกรดและเงื่อนไขคุณภาพ 

8 
(8) 

6 
(6) 

5 
(5) 

240 
(240) 

 
  

(x) = ค่าประเมินเริ่มต้น 
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ตารางที่ 3.10 สรุปผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหาหลังการพัฒนาระบบ (ต่อ) 
ลําดับ หมายเลข 

FMEA 
กระบวนการหลัก กระบวนการย่อย สภาพความบกพร่อง 

ของกระบวนการ 
สาเหตุของความบกพร่อง S O D RPN 

18 SJ09-01 การบรรจุหีบห่อ จัดเรยีงและบรรจุหบีห่อ ไม้อบแห้งเกรดและขนาด
ต่างกันถูกบรรจุหีบห่อ
รวมกัน หรือการบรรจุไม้
ไม่ตรงตามมาตรฐาน
จํานวนไม้ต่อพาเลท 

พนักงานขาดทักษะทําให้
จัดเรยีงไม้เพื่อบรรจุ
ผิดพลาด 

8 
(8) 
 

5 
(5) 

6 
(9) 

240 
(360) 

19 SJ10-01 การบรรจุหีบห่อ ตรวจนับและบันทึกข้อมูล
ปริมาณการอบแห้งไม ้และ
บรรจุหีบห่อ 

ปริมาณไม้อบแห้งและ
บรรจุหีบห่อจากการตรวจ
นับไม่ถูกต้อง 

พนักงานตรวจนับจํานวน
ไม้ไม่ถูกต้อง ได้แก่ การนับ
ขาด นับเกิน หรือนับซ้ํา 

8 
(8) 

8 
(10) 

4 
(5) 

256 
(400) 

20 SJ10-02 การบรรจุหีบห่อ ตรวจนับและบันทึกข้อมูล
ปริมาณการอบแห้งไม ้และ
บรรจุหีบห่อ 

ปริมาณไม้อบแห้งและ
บรรจุหีบห่อจากการตรวจ
นับไม่ถูกต้อง 

พนักงานบันทึกข้อมูลผล
การตรวจนับในแบบฟอร์ม
หรือในคอมพิวเตอรไ์ม่
ถูกต้อง 

8 
(8) 

5 
(7) 

4 
(5) 

160 
(280) 

21 SJ10-03 การบรรจุหีบห่อ ตรวจนับและบันทึกข้อมูล
ปริมาณการอบแห้งไม ้และ
บรรจุหีบห่อ 

ปริมาณไม้อบแห้งและ
บรรจุหีบห่อจากการตรวจ
นับไม่ถูกต้อง 

ไม่มรีะบบควบคุมปรมิาณ
ไม้เหลือเศษจากการบรรจุ
และไม้ไม่ผ่านเกณฑ์
คุณภาพอย่างเป็นระบบ 

8 
(8) 

5 
(10) 

4 
(5) 

160 
(400) 

 

(x) = ค่าประเมินเริ่มต้น 
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ภาพประกอบ 3.32 แผนภูมิแท่งแสดงระดับคะแนนความเสี่ยงก่อนและหลังการพัฒนาระบบ 

 
จากตารางท่ี 3.10 พบว่าหลังการปรับปรุงพัฒนาระบบ ผลการวิเคราะห์จะได้ค่า

คะแนนความเสี่ยงท่ีลดลงเม่ือเปรียบเทียบกับการวิเคราะห์เบ้ืองต้น โดยคะแนนความเสี่ยงรวมของ
สาเหตุของความบกพร่องท้ัง 16 เรื่องลดลงจาก 5,983 คะแนน เหลือ 2,792 คะแนน หรือลดลง 
ร้อยละ 53.3 ซ่ึงเป็นการลดลงของคะแนนโอกาสการเกิดเหตุการณ์ และระดับการป้องกัน โดย
คะแนนระดับความรุนแรงจากผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจะยังคงท่ี และจากภาพประกอบ 3.32 พบว่าใน
ทุกๆ หมายเลข FMEA จะมีค่าระดับความเสี่ยงท่ีลดลงแม้ว่าการกําหนดแนวทางในการปรับปรุงและ
พัฒนาไม่ได้กําหนดไว้ท้ังหมดของหมายเลข FMEA แต่เน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีมีความต่อเน่ือง
และข้ันตอนการทํางานท่ีความสอดคล้องกัน การปรับปรุงและพัฒนาระบบเฉพาะเรื่องท่ีมีระดับความ
เสี่ยงสูง จึงส่งผลต่อเรื่องท่ีมีระดับคะแนนความเสี่ยงตํ่าได้เช่นกัน 

กล่าวโดยสรุป ปัจจัยหลักท่ีส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบ
ปริมาณการผลิต ท่ีประกอบด้วยปัจจัยด้านพนักงาน วิธีการ สภาพแวดล้อม และวัตถุดิบ โดยปัจจัย
ประกอบของปัจจัยหลักด้านพนักงาน คือ การขาดทักษะในการทํางาน การทํางานไม่ตรงตาม
มาตรฐาน การเร่งรีบในการทํางาน และความผิดพลาดส่วนบุคคล ด้านวิธีการ คือ การไม่มีวิธีการท่ีใช้
ควบคุม และวิธีการทํางานปัจจุบันท่ีเอ้ือให้เกิดปัญหา ด้านสภาพแวดล้อมเกิดจากพ้ืนท่ีทํางานท่ีมี
ความคับแคบ และด้านวัตถุดิบเกิดจากความไม่ได้มาตรฐานของไม้เลื่อยท่ีรับซ้ือจากผู้ขายภายนอก 
จากปัจจัยหลักท้ัง 4 ด้าน ได้นํามาพิจารณาแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบ
ปริมาณการผลิตตามลําดับการดําเนินการ ได้แก่ การพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการข้อมูลการ
ผลิต การพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรม การปรับปรุงแผนผังการไหลและการจัด
วางชิ้นงาน และการปรับปรุงมาตรฐานและวิธีทํางาน ท้ังน้ีเม่ือได้ดําเนินการปรับปรุงและทดสอบผล
ของการปรับปรุงตามแต่ละแนวทางและตามแผนงานท่ีกําหนดไว้พบว่า ผลการปรับปรุงระบบการ 

0

200

400

600

800

1000

SJ
07

-0
1

SJ
02

-0
3

SJ
06

-0
2

SJ
06

-0
1

SJ
10

-0
1

SJ
10

-0
3

SJ
07

-0
2

SJ
09

-0
1

SJ
04

-0
1

SJ
01

-0
1

SJ
02

-0
1

SJ
04

-0
3

SJ
03

-0
1

SJ
05

-0
1

SJ
01

-0
2

SJ
02

-0
2

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง

หมายเลข FMEA

แผนภูมิแท่งแสดงระดับค่าความเสี่ยง

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง
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การพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการข้อมูลการผลิต เป็นแนวทางท่ีสามารถช่วยทําให้ระบบการทวน
สอบปริมาณการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยมีผลทําให้ค่าความคลาดเคลื่อนรวมของข้อมูลทวน
สอบระหว่างกระบวนการลดลงจากร้อยละ 4.81 เหลือร้อยละ 1.64 หรือลดลง 65.9 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึง
เป็นแนวทางท่ีสามารถชี้วัดได้อย่างชัดเจนจากข้อมูลปริมาณการผลิตท่ีได้หลังจากทดสอบการใช้งาน 
และเป็นค่าคลาดเคลื่อนท่ีอยู่ในความคาดหวังของสถานประกอบการ นอกจากน้ีสําหรับแนวทางการ
พัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรม ถึงแม้ว่าจะไม่สามารถเป็นแนวทางท่ีทําให้ระบบ
การทวนสอบการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยการลดลงของค่าความคลาดเคลื่อนท่ีครอบคลุมใน
ทุกๆ เง่ือนไขของผลิตภัณฑ์ก็ตาม แต่สามารถท่ีจะใช้เป็นอีกแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพการทวน
สอบปริมาณการผลิตให้สูงข้ึนได้ในระดับหน่ึง สําหรับบางรายการผลิตภัณฑ์ท่ีมีข้อจํากัดจากการตรวจ
นับโดยพนักงานท่ียังให้ค่าความคลาดเคลื่อนในระดับสูง ได้แก่ การนับจํานวนไม้ในกลุ่มไม้บางท่ีมีการ
จัดเรียงต่อพาเลทในปริมาณท่ีสูง และสําหรับแนวทางการปรับปรุงแผนผังการไหลและการจัดวาง
ชิ้นงาน และการปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางาน ถึงแม้ว่าจะไม่สามารถระบุค่าชี้วัดตาม
วัตถุประสงค์ได้อย่างชัดเจน แต่เน่ืองจากเป็นแนวทางท่ีช่วยสนับสนุนให้การทํางานของสถาน
ประกอบการมีระเบียบและเป็นระบบมากข้ึน จึงสามารถส่งผลต่อระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต
ให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนได้เช่นกัน โดยอ้างอิงจากคะแนนความเสี่ยงโดยรวมท่ีลดลง ถึงแม้ว่าแนวทาง
การปรับปรุงแผนผังการไหลและการจัดวางชิ้นงาน และการปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางานจะ
ไม่ได้ถูกกําหนดเป็นแนวทางการแก้ไขโดยตรงให้กับบางหัวข้อความเสี่ยงท่ีมีค่าความเสี่ยงน้อย และไม่
สอดคล้องกับเง่ือนไขเหตุการณ์ความเสี่ยงท่ีต้องดําเนินการปรับปรุงแก้ไขตามท่ีได้กําหนดไว้ในข้างต้น
ก็ตาม ซ่ึงคะแนนความเสี่ยงท่ีลดลงในส่วนน้ีมีผลจากมาตรการควบคุมเชิงป้องกันท่ีมีความเข้มงวดมาก
ย่ิงข้ึน รวมท้ังมาตรการเชิงตรวจสอบท่ีมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน 
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บทที่ 4 
สรุปผลการวิจัย 

 
 
  บทสรุปสําหรับการดําเนินงานวิจัยเพ่ือการปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการทวนสอบ
ปริมาณการผลิตสําหรับสถานประกอบการกรณีศึกษา จะกล่าวถึงข้อสรุปโดยรวมของแนวทางการ
ดําเนินงานวิจัยท่ีเริ่มต้นต้ังแต่การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการวิจัย การกําหนดแนวทางการเพ่ิม
ประสิทธิภาพของระบบ และผลของการปรับปรุงระบบตามแนวทางท่ีกําหนด รวมท้ังผลของการ
ปรับปรุงโดยรวม นอกจากน้ีจะกล่าวถึงข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมท่ีคาดว่าจะช่วยให้งานวิจัยสามารถ
ดําเนินการไปได้อย่างมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากข้ึน โดยรายละเอียดต่างๆ มีดังต่อไปน้ี 
4.1 สรุปผลการดําเนินการวิจัย 

การวิจัยเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตของ
โรงงานแปรรูปไม้ยางพารากรณีศึกษา ตามวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาปัจจัยท่ีส่งผลกระทบต่อ
ประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต และเพ่ือปรับปรุงระบบการทวนสอบปริมาณ
การผลิตให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยวัดจากค่าความคลาดเคลื่อนรวมของข้อมูลทวนสอบระหว่าง
กระบวนการ การศึกษาปัจจัยท่ีส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต
น้ัน ได้ดําเนินการโดยประยุกต์ใช้เครื่องมือ FMEA เพ่ือการประเมินค่าระดับความเสี่ยงของข้ันตอน
การทํางานตลอดท้ังกระบวนการผลิตท่ีมีผลกระทบต่อปัญหาหลัก คือ ข้อมูลปริมาณการผลิต
คลาดเคลื่อน ซ่ึงจะทําการวิเคราะห์สาเหตุของความบกพร่องด้วยวิธีการระดมสมองและสรุปผลด้วย
เครื่องมือแผนผังต้นไม้ ก่อนเข้าสู่ข้ันตอนของการประเมินโดยเครื่องมือ FMEA ท่ีประเมินจาก ระดับ
ความรุนแรงจากผลกระทบท่ีเกิดข้ึน โอกาสการเกิดเหตุการณ์ และระดับการป้องกัน โดยใช้
แบบฟอร์มมาตรฐานในการประเมิน ซ่ึงทําการประเมินโดยวิธีการระดมสมองระหว่างผู้วิจัย ผู้บริหาร
และทีมทํางานของสถานประกอบการ ผลการประเมินค่าความเสี่ยงของเหตุการณ์ความเสี่ยงจาก
ท้ังหมด 21 เรื่อง ได้กําหนดเป็นเหตุการณ์ความเสี่ยงท่ีมีนัยสําคัญท่ีจะต้องดําเนินการแก้ไขโดย
พิจารณาร้อยละความเสี่ยงรวมท่ี 80 เปอร์เซ็นต์ เป็นเกณฑ์ท่ีใช้กําหนดเหตุการณ์ความเสี่ยงต่างๆ ให้
อยู่ในกลุ่มสําคัญ ซ่ึงพบว่ามีสาเหตุความเสี่ยง 16 เรื่อง ท่ีจะต้องดําเนินการปรับปรุงแก้ไข และเม่ือ
พิจารณาปัจจัยหลักท่ีส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต พบว่า 
ประกอบด้วยปัจจัยด้านพนักงาน วิธีการ สภาพแวดล้อม และวัตถุดิบ โดยปัจจัยหลักท่ีเกิดจาก
พนักงานพบปัจจัยประกอบท่ีเก่ียวข้องคือ การขาดทักษะในการทํางาน การทํางานไม่ตรงตาม
มาตรฐาน การเร่งรีบในการทํางาน และความผิดพลาดส่วนบุคคล ปัจจัยประกอบของปัจจัยหลักด้าน
วิธีการ คือ การไม่มีวิธีการท่ีใช้ควบคุม และวิธีการทํางานปัจจุบันท่ีเอ้ือให้เกิดปัญหา ส่วนปัจจัยหลัก
สภาพแวดล้อมเกิดจากพ้ืนท่ีทํางานท่ีมีความคับแคบ และปัจจัยหลักด้านวัตถุดิบเกิดจากความไม่ได้
มาตรฐานของไม้เลื่อยท่ีรับซ้ือจากผู้ขายภายนอก จากปัจจัยหลักท้ัง 4 ด้านได้นํามาพิจารณามาตรการ
ตอบโต้ท่ีมีความสอดคล้องกับปัจจัยแต่ละด้านก่อนการกําหนดแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพของ
ระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตตามลําดับการดําเนินการ ได้แก่ การพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือ
จัดการข้อมูลการผลิต การพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรม การปรับปรุงแผนผังการ
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ไหลและการจัดวางชิ้นงาน และการปรับปรุงมาตรฐานและวิธีทํางาน ท้ังน้ีเม่ือได้ดําเนินการปรับปรุง
และทดสอบผลของการปรับปรุงตามแต่ละแนวทางและตามแผนงานท่ีกําหนดไว้ พบว่า การพัฒนา
ระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการข้อมูลการผลิต เป็นแนวทางท่ีสามารถช่วยทําให้ระบบการทวนสอบ
ปริมาณการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน แนวทางการพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิง
พันธุกรรม ถึงแม้ว่าจะไม่สามารถเป็นแนวทางท่ีทําให้ระบบการทวนสอบการผลิตมีประสิทธิภาพมาก
ข้ึนจากการลดลงของค่าความคลาดเคลื่อนท่ีครอบคลุมในทุกๆ เง่ือนไขของผลิตภัณฑ์ก็ตาม แต่
สามารถท่ีจะใช้เป็นอีกแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพการทวนสอบปริมาณการผลิตให้สูงข้ึนได้ใน
ระดับหน่ึง โดยเฉพาะรายการผลิตภัณฑ์กลุ่มไม้บางท่ีมีข้อจํากัดจากการตรวจนับโดยพนักงานท่ียังให้
ค่าความคลาดเคลื่อนในระดับสูง แนวการปรับปรุงแผนผังการไหลและการจัดวางชิ้นงาน และการ
ปรับปรุงมาตรฐานและวิธีทํางาน เป็นแนวทางท่ีช่วยสนับสนุนให้การทํางานของสถานประกอบการมี
ระเบียบและเป็นระบบมากข้ึน จึงสามารถส่งผลต่อระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพมากข้ึนได้เช่นกัน ท้ังน้ีเม่ือพิจารณาโดยสรุปแล้วประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบ
ปริมาณการผลิตโดยรวมจะมีประสิทธิภาพสูงข้ึน สอดคล้องตามวัตถุประสงค์ของการวิจัยท่ีกําหนดให้
มีประสิทธิภาพมากข้ึนโดยวัดจากค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูลทวนสอบระหว่างกระบวนการ 
เน่ืองจากค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูลทวนสอบระหว่างกระบวนการลดลงจากร้อยละ 4.81 เหลือ
ร้อยละ 1.64 หรือลดลง 65.9 เปอร์เซ็นต์ และเป็นค่าคลาดเคลื่อนท่ีอยู่ในความคาดหวังของสถาน
ประกอบการ โดยค่าดังกล่าวเป็นค่าชี้วัดท่ีได้จากแนวทางการพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการ
ข้อมูลการผลิต ซ่ึงเป็นแนวทางท่ีสามารถวัดผลได้อย่างชัดเจน นอกจากน้ีประสิทธิภาพของระบบการ
ทวนสอบปริมาณการผลิตโดยรวมท่ีสูงข้ึนจากแนวทางการปรับปรุงท้ังหมด สามารถพิจารณาได้จาก
ผลการประเมิน FMEA หลังการพัฒนาและปรับปรุงระบบ ท่ีได้ค่าคะแนนความเสี่ยงท่ีลดลงเม่ือ
เปรียบเทียบกับการประเมินเบ้ืองต้น โดยคะแนนความเสี่ยงรวมของสาเหตุของความบกพร่องท้ัง 16 
เรื่อง ลดลงจาก 5,983 คะแนน เหลือ 2,792 คะแนน หรือลดลงร้อยละ 53.3 จึงเป็นผลให้งานวิจัยน้ี
สามารถบรรลุตามวัตถุประสงค์ท่ีได้กําหนดไว้ 
4.2 ข้อเสนอแนะในการดําเนินการวิจัย 
  จากการดําเนินการวิจัยท่ีผ่านมาได้พบปัญหาและอุปสรรคต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนระหว่าง
การวิจัย โดยในท่ีน้ีผู้วิจัยจะขอสรุปเป็นข้อเสนอแนะในการดําเนินการวิจัย ท่ีจะสามารถใช้เป็น
แนวทางปรับปรุงในส่วนของปัญหาเฉพาะท่ีส่งผลต่อค่าประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณ
การผลิต ซ่ึงคาดว่าหากดําเนินการตามข้อเสนอแนะแล้ว อาจจะทําให้ประสิทธิภาพของระบบการทวน
สอบปริมาณการผลิตมีค่าสูงข้ึนอีกในระดับหน่ึง 

4.2.1 ข้อเสนอแนะการพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการข้อมูลการผลิต 
การพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือการจัดการข้อมูลการผลิตสําหรับสถานประกอบการ

กรณีศึกษาน้ี จะมีข้อจํากัดด้านระดับความรู้ความสามารถของพนักงานท่ีเก่ียวข้องกับการดําเนินงาน
ในการใช้ระบบ ท่ียังมีความเข้าใจในเรื่องของระบบสารสนเทศและการเข้าถึงเทคโนโลยีในระดับท่ี
จํากัด ดังน้ันข้อเสนอแนะท่ีจะสามารถช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพตามแนวทางการพัฒนาระบบสารสนเทศ
เพ่ือจัดการข้อมูลการผลิตน้ัน ควรเริ่มต้นจากการคัดเลือกผู้ใช้งานท่ีมีความรู้ความสามารถด้านน้ีใน
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ระดับท่ีดีพอ หรือการเพ่ิมระยะเวลาในการอบรมความรู้ต่างๆ ด้านเทคโนโลยีสารสนเทศให้กับ
พนักงาน 

4.2.2 ข้อเสนอแนะการพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรม 
การพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีเชิงพันธุกรรม ท่ียังมีข้อจํากัดท่ีไม่สามารถนําไป

ประยุกต์ใช้ได้กับผลิตภัณฑ์ในบางรายการไม้ โดยเฉพาะไม้ในกลุ่มไม้หนา เน่ืองจากผลการประมวล
ยังให้ค่าความคลาดเคลื่อนท่ีสูงกว่าค่าท่ีคาดหวัง ซ่ึงความคลาดเคลื่อนส่วนหน่ึงน่าจะมาจากค่าเฉลี่ย
นํ้าหนักของชิ้นงานท่ีได้จากกลุ่มตัวอย่าง ท่ีอาจจะยังไม่สอดคล้องกับค่าเฉลี่ยของประชากร เน่ืองจาก
ช่วงเวลาในการเก็บตัวอย่างไม่ได้เป็นช่วงเวลาท่ีต่อเน่ืองกับช่วงเวลาท่ีทําการทดสอบโปรแกรม ท้ังน้ี
ช่วงเวลาการผลิตท่ีต่างกันอาจจะมีผลทําให้ค่าเฉลี่ยนํ้าหนักของชิ้นงานมีความแตกต่างกัน ซ่ึงอาจเกิด
จากปัจจัยท่ีไม่สามารควบคุมได้ เช่น สภาพอากาศท่ีมีผลต่อความชื้นของไม้ หรือมาตรฐานการเลื่อย
ไม้ของพนักงาน เป็นต้น ดังน้ันแนวทางท่ีอาจจะสามารถช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการพัฒนาระบบการ
ตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรมได้คือ การปรับปรุงฐานข้อมูลค่าเฉลี่ยนํ้าหนักของชิ้นงานอย่าง
ต่อเน่ืองและเหมาะสมตามระยะเวลาท่ีอาจจะได้มาจากการออกแบบการทดลอง หรือการเก็บตัวอย่าง
ในจํานวนท่ีมากข้ึน เป็นต้น รวมท้ังสถานประกอบการเองก็ควรท่ีจะมีการควบคุมมาตรฐานการเลื่อย
ไม้ของพนักงานให้อยู่ในระดับท่ีคงท่ีมากท่ีสุด นอกจากน้ีอาจสามารถนําแนวทางของการพัฒนาการ
ประมวลผลภาพมาประยุกต์ใช้ร่วมกับวิธีการตรวจนับเชิงพันธุกรรม เพ่ือให้การประมวลผลภาพทํา
การประเมินจํานวนชิ้นงานไม้รวมท่ีต้องการทวนสอบ และใช้เป็นเง่ือนไขหน่ึงในการค้นหาคําตอบด้วย
วิธีการเชิงพันธุกรรม ซ่ึงจะทําให้คําตอบท่ีเป็นไปได้สามารถวิ่งเข้าสู่คําตอบท่ีถูกต้องท่ีสุดได้อย่างมี
ประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน 
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บทคัดย่อ

โรงงานแปรรูปไม้ยางพารามีผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายตามขนาดผลิตและระดับคุณภาพ มักประสบปัญหาด้าน

การจัดการข้อมูลการผลิตให้แม่นย�า จึงส่งผลต่อความผิดพลาดด้านการส่งมอบ และการจัดการต้นทุนแรงงานต่อ

หน่วยผลิต งานวิจัยนี้จัดท�าขึ้นเพื่อศึกษาปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต 
เพื่อปรับปรุงระบบการทวนสอบของโรงงานแปรรูปไม้ยางพารากรณีศึกษาให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยประยุกต์ใช ้

เทคนคิการวเิคราะห์ลกัษณะข้อผดิพลาดและผลกระทบตามหลกัของการจดัการความเสีย่ง จากการวจิยัพบว่า ปัจจยัหลกั 

ที่ส่งกระทบต่อระบบการทวนสอบอย่างส�าคัญ ได้แก่ พนักงาน สภาพแวดล้อม วิธีการ และวัตถุดิบ จากปัจจัยหลัก

สามารถก�าหนดวธิแีก้ไขปรบัปรงุด้วยแนวทาง การพฒันาระบบสารสนเทศเพือ่จดัการข้อมลูการผลติ การพฒันาระบบ

การตรวจนบั การปรบัปรงุแผนผงัการจดัวางและการไหลของชิน้งาน และการปรบัปรงุมาตรฐานการปฏบิตังิาน เมือ่ได้ 

ปรบัปรงุตามแนวทางแล้วท�าให้ค่าความเสีย่งลดลงเมือ่เปรยีบเทียบกับการวเิคราะห์เบือ้งต้น โดยลดลงจาก 5,983 เหลอื 
2,792 คะแนน หรือเทียบเป็น 53.3% ของความเสี่ยงรวมส�าหรับเหตุการณ์ความเสี่ยง 16 จาก 21 เรื่องที่ได้ปรับปรุง  
การเพิ่มขึ้นของประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตยังส่งผลให้ค่าความคลาดเคลื่อนเปรียบเทียบ

ระหว่างกระบวนการลดลงจากร้อยละ 5.24 เหลือ 2.29 หรือเทียบเป็น 56.3% ของค่าคลาดเคลื่อนก่อนการปรับปรุง  

ค�าส�าคัญ: การวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบ การทวนสอบปริมาณการผลิต ไม้ยางพาราแปรรูป 

การอ้างองิบทความ: สรุยินัต์ จอมธนชยั, วนดิา รตันมณ ีและ รญัชนา สินธวาลยั, “การประยกุต์ใช้เทคนคิการวเิคราะห์ลกัษณะข้อผดิพลาด
และผลกระทบ ส�าหรับระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตในโรงงานแปรรูปไม้ยางพารา: กรณีศึกษา,” วารสารวิชาการพระจอมเกล้า
พระนครเหนือ, ปีที่ 26, ฉบับที่ 1, หน้า x–x, ม.ค.–เม.ย. 2559. DOI: 10.14416/j.kmutnb.2015.07.009
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Abstract
Rubberwood Processing Manufacturing, which has various types of products depended on size and quality 

level of wood, normally has major problem in precision production data management. An inaccuracy production 
data always makes difficulties for scheduling; and managing labor cost per unit. This research was concerned 
with an application of Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) technique to find out factors affecting to the 
production quantity verification system. The research was attempted to reduce those factors; in other word, it 
was aimed to improve efficiency for the verification system. It was found that four factors are significant; human, 
workplace, processing method and raw material. Thus, four improving methods were considered; developing  
the information technology, developing a counting method, improving the material flow and storage area 
and changing works process for supporting the quantity verification system. The result was proposed as Risk  
Priority Number (RPN) decrease from 5,983 to 2,792 or reduced 53.3% by covering 16 from 21 effects of failure. 
In addition, the verification system was more efficiently by reducing of discrepancy data or percentage of error 
in production quantity from 5.24 to 2.29 or by 56.3%.  

Keywords: Failure Mode and Effect Analysis, FMEA, Quantity Verification, Rubberwood Processing
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1. บทน�า

 อตุสาหกรรมการแปรรปูไม้ยางพาราเป็นอตุสาหกรรม

หลกัทีม่บีทบาทส�าคัญในเขตพืน้ทีภ่าคใต้ เนือ่งจากการเป็น 

พื้นที่เพาะปลูกหลัก และโดยส่วนมากอายุการปลูกอยู่ใน

เกณฑ์ที่สามารถตัดโค่นเพื่อปลูกทดแทนได้ ไม้ยางพารา

จงึมปีรมิาณมากพอทีจ่ะใช้ในอตุสาหกรรมเก่ียวข้องต่างๆ  
เช่น อตุสาหกรรมเครือ่งเรอืนและเฟอร์นเิจอร์ ซึง่นอกจาก 

จะใช้ภายในประเทศแล้วยังมีการส่งออกท่ีมากขึ้นทุกปี  
[1] อตุสาหกรรมการแปรรปูไม้ยางพาราเป็นหนึง่ในธรุกิจ 

การผลติท่ีมผีลติภณัฑ์หลากหลาย โดยรายการผลติภณัฑ์ 

จะขึน้อยูกั่บขนาดของไม้แปรรปูอบแห้งทีก่�าหนดโดยลกูค้า  
รวมทัง้ระดับคณุภาพท่ีขึน้อยูกั่บวตัถดิุบ ดังนัน้ประสทิธภิาพ 

ของระบบการจัดการข้อมูลการผลิตและการทวนสอบ 

ข้อมลูจงึนบัว่าเป็นสิง่ทีจ่�าเป็นในการด�าเนนิธรุกจิ ในกรณทีี ่

ระบบการทวนสอบปริมาณไม่มีประสิทธิภาพนั้นจะท�าให ้

ข้อมลูการผลติคลาดเคลือ่นหรอืขาดความน่าเชือ่ถอื อาจจะ 

ส่งผลกระทบท่ีส�าคัญต่อธรุกิจในลกัษณะของการด�าเนนิงาน 

ทีผ่ดิพลาด ทัง้นีส้ถานประกอบการกรณศีกึษาก็ประสบกับ 

ปัญหาความคลาดเคลือ่นของข้อมลูเชงิปรมิาณ โดยรวมทัง้ 

ข้อมูลงานระหว่างท�า และข้อมูลผลิตภัณฑ์ในคลังสินค้า 
จากความคลาดเคลื่อนดังกล่าวส่งผลกระทบส�าคัญต่อ

การด�าเนินงาน ได้แก่ การวางแผนการขายและการจ่าย

ค่าแรงตามจ�านวนการผลติทีผ่ดิพลาด หรือผลิตภัณฑ์ใน

คลังสินค้าขาดสต็อก เป็นต้น จากปัญหาหลักดังกล่าว

ผู ้วิจัยจึงได้ก�าหนดเป็นปัญหาส�าหรับงานวิจัยครั้งนี้ 
โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อ

ประสทิธภิาพระบบการทวนสอบปรมิาณการผลติและเพือ่

ปรบัปรงุระบบการทวนสอบปรมิาณการผลติ ส�าหรบัโรงงาน

แปรรูปไม้ยางพารากรณีศึกษาให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น

โดยใช้หลักของการจัดการความเสี่ยง

 การจัดการความเสี่ยงในเชิงวิศวกรรมโดยการใช้ 

การวเิคราะห์ลกัษณะข้อผดิพลาดและผลกระทบ (Failure  
Mode and Effects Analysis: FMEA) เป็นหลกัการหนึง่ท่ีม ี

ความน่าสนใจ เพราะโดยท่ัวไปการใช้ FMEA มักจะใช้ 

ในการวเิคราะห์กระบวนการผลติเป็นหลกั เพือ่ท่ีจะควบคมุ 

ปัจจัยเส่ียงที่จะส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์  
แต่ท้ังนีพ้บว่ามกีารน�า FMEA มาประยกุต์ใช้กับกระบวนการ 

อืน่ๆ ทีเ่ป็นกระบวนการสนบัสนนุการผลติ เช่น การรบัส่ง

สินค้า [2] การซ่อมบ�ารุงเครื่องจักร [3], [4] การให้บริการ

ลกูค้า [5] การคัดเลอืกผูข้าย [6] และการจดัซือ้วตัถดิุบ [7] 
เป็นต้น จึงมีแนวคิดที่จะน�า FMEA มาใช้ในกระบวนการ

ทวนสอบปริมาณการผลิตซึ่งเป็นหนึ่งในกระบวนการ

สนับสนุนท่ีส�าคัญของโรงงานแปรรูปไม้ยางพารา โดย 

สถานประกอบการกรณศีกึษามรีะบบการทวนสอบปรมิาณ

การผลิตตลอดสายการผลิตที่ยังขาดประสิทธิภาพท่ี 

สืบเนือ่งมาจากปัจจัยหลายๆ ด้าน แต่ไม่สามารถระบุได้ 

อย่างชดัเจน รวมท้ังไม่สามารถก�าหนดได้ว่าควรจะพจิารณา 

ปรับปรุงแก้ไขในปัจจัยด้านใดก่อน ซึ่งการใช้เครื่องมือ 
FMEA ส�าหรับการวิจัยในครั้งนี้จะท�าให้ทราบปัจจัยหลัก 
และสามารถด�าเนินการแก้ไขปรับปรุงในปัจจัยท่ีมีความ

ส�าคัญตามระดับค่าความเสี่ยง

2. วิธีการวิจัย การศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูล

2.1 ขั้นตอนการด�าเนินงาน

 ขัน้ตอนในการด�าเนนิงานสามารถแสดงได้ดังรปูที ่ 1  
โดยเริม่ต้นจากการศกึษากระบวนการทวนสอบปรมิาณการ 

ผลติของสถานประกอบการ ต่อด้วยการวเิคราะห์คุณลกัษณะ 

ของข้อบกพร่องของแต่ละขัน้ตอนในกระบวนการด้วยวธีิการ 

ระดมสมองของนกัวจิยัร่วมกบัทางสถานประกอบการ แล้วน�า 

ข้อบกพร่องท่ีได้ไปพิจารณาผลกระทบ โอกาสการเกิด 
และการป้องกันในปัจจุบัน แล้วน�าผลการพิจารณาจาก

ทั้ง 3 ด้านมาท�าการประเมินค่าความเสี่ยงและจัดล�าดับ

ค่าความเสีย่ง เพือ่ก�าหนดแนวทางการแก้ไขปรบัปรงุตาม

ระดับของความส�าคัญ ต่อด้วยการด�าเนินการปรับปรุง

แก้ไข ท�าการประเมินผลและสรุปผลการปรับปรุงแก้ไข

2.2 การศกึษากระบวนการทวนสอบปรมิาณการผลติ

ของสถานประกอบการกรณีศึกษา

 แผนผงักระบวนการทางธรุกิจของสถานประกอบการ 

แสดงดังรูปที่ 2 
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ลูมอ้ขงอขลหไราก  

 

บิดถุตัวนผแงาว ติลผรากนผแงาว

นอ่ท้มไบิดถุตัวา้ขเบัร

้มไง้หแบอบอมง่สรากนผแงาว

อ่หบีหุจรรบ

บ็กเดัจ

ง่สดัจ

จากรปูที ่2 กระบวนการทางธรุกจิ เริม่ต้นจากการรบั

ข้อมูลค�าสั่งซื้อโดยรวมจากลูกค้า ซึ่งก�าหนดรายละเอียด

ของขนาดและปริมาณท่ีต้องการในแต่ละรอบการส่งมอบ 
หลังจากนั้นน�าข้อมูลความต้องการของลูกค้ามาวางแผน

วัตถุดิบและแผนการผลิต เมื่อวัตถุดิบเข้ามายังระบบ 

การผลิต ผ่านกระบวนการเลื่อยไม้ และการอัดน�้ายาไม้ 
ข้อมลูการผลติทีไ่ด้หลงัจากการอดัน�า้ยาถกูน�ามาวางแผน

การส่งมอบ เพื่อก�าหนดปริมาณและระยะเวลาส่งมอบให้

กับลกูค้า หลงัจากนัน้ชิน้งานไม้อดัน�า้ยาผ่านกระบวนการ 

อบแห้งแล้วจึงท�าการบรรจุหีบห่อตามจ�านวนท่ีก�าหนด 
ก่อนน�าเข้าเก็บในคลงัผลติภณัฑ์เพือ่สะสมจ�านวนจนครบ 

ตามปรมิาณทีว่างแผนส่งมอบ แล้วจงึด�าเนนิการในขัน้ตอน 

ของการจัดส่งต่อไป ทั้งนี้ระบบการทวนสอบจะเริ่มต้น 

ตั้งแต่การรับเข้าวัตถุดิบไปจนถึงการจัดเก็บ ซึ่งแต่ละ

กระบวนการมีการทวนสอบปริมาณการผลิตด้วยการนับ

และมีการควบคุมปริมาณโดยใช้หน่วยชิ้น

2.3 การวิเคราะห์หาสาเหตุความผิดพลาดของ

กระบวนการทวนสอบปริมาณการผลิต

 การวิเคราะห์ FMEA เริ่มต้นที่การวิเคราะห์สาเหตุ

ของความบกพร่องที่ก ่อให้เกิดปัญหาข้อมูลปริมาณ

การผลิตคลาดเคลื่อนด้วยวิธีการระดมสมอง โดยผู้วิจัย

ได้ท�าการวิเคราะห์ร่วมกับผู้บริหารและพนักงานของ

สถานประกอบการกรณีศึกษา การวิเคราะห์ที่แยกตาม

แต่ละกระบวนการสามารถแสดงผลโดยใช้แผนผังต้นไม ้

ดังรปูที ่3–7 ซึง่สาเหตขุองความบกพร่องต่างๆ ของปัญหา

ที่ได้จากการวิเคราะห์ จะถูกน�าไปก�าหนดเป็นเหตุการณ์ 

ความเส่ียง ซึง่เป็นข้อมลูเบือ้งต้นเพือ่การประเมนิข้อผดิพลาด 

และผลกระทบของปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการท�างาน 
เพื่อให้ได้มาซึ่งสาเหตุหลักของปัญหาและการก�าหนด

แนวทางในการแก้ไขปัญหาที่มีค่าความเสี่ยงที่ส�าคัญ

รูปที่ 2 กระบวนการทางธุรกิจของสถานประกอบการ

กรณีศึกษา

รากนวบะรกาษกึศ

งอ่รพกบอ้ขงอขะณษกัลณุค์หะารคเิว

าณราจิพ

ดิกเรากงอขสากอโ

าณราจิพ

การป้องกนั

าณราจิพ

ขไ้กแงุรปบัรปงาทวนแดนหาํก

ขไ้กแงุรปบัรปราก

ขไ้กแงุรปบัรปรากลผปุรสะลแนิมเะรปราก

รูปที่ 1 ขั้นตอนการด�าเนินงานวิจัย
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รูปที่ 3 แผนผังต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาข้อมูลปริมาณการผลิตคลาดเคลื่อนส�าหรับกระบวนการเลื่อยไม้

รูปที่ 5 แผนผังต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาข้อมูลปริมาณการผลิตคลาดเคลื่อนส�าหรับกระบวนการอัดน�้ายาไม้

 

้มไดรกเกยแรากนใะษกัทดาขนางกันพ
 ดรกเดิผ้มไกยแ้หใาํท (SJ01-01)

นางาํทรากนใบีรง่รเนางกันพ
ดรกเดิผ้มไกยแ้หใาํท (SJ01-02)

นักนปะปงยีรเดัจกูถ

้มไดานขกยแรากนใะษกัทดาขนางกันพ
ดานขดิผ้มไกยแ้หใาํท (SJ02-01)

นางาํทรากนใบีรง่รเนางกันพ
ดานขดิผ้มไกยแ้หใาํท (SJ02-02)

นักวยีดเทลเาพนบนักงาต่ดานข (SJ02-03)

ลูมอ้ขกึทนับะลแบันจวรต
งอ้ตกูถ่มไ

งอ้ตกูถ่มไ้มไนวนาํจบันจวรตนางกันพ
(SJ03-01)

บันจวรตรากลผลูมอ้ขกึทนับนางกันพ
งอ้ตกูถ่มไ (SJ03-02)

รูปที่ 4 แผนผังต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาข้อมูลปริมาณการผลิตคลาดเคลื่อนส�าหรับกระบวนการจัดซื้อไม้เลื่อย  

ลูมอ้ขกึทนับะลแบันจวรต
งอ้ตกูถ่มไบันจวรต

งอ้ตกูถ่มไ้มไนวนาํจบันจวรตนางกันพ
(SJ04-01)

บันจวรตรากลผลูมอ้ขกึทนับนางกันพ
 งอ้ตกูถ่มไ (SJ04-02)

ดรกเงาต้่มไงยีรเดัจรากีมยาขู้ผ
 นักนปะปดานขงาต่ะลแ (SJ04-03)

นักนปะปอืรห (SJ05-01)

นักนปะปงยีรเดัจกูถ

บยีบเะรนป็เ่มไ้มไงยีรเดัจนางกันพ
นาฐรตามมาตปไนป็เ่มไะลแ (SJ06-01)

นักวยีดเ (SJ06-02)

ลูมอ้ขกึทนับะลแบันจวรต
งอ้ตกูถ่มไบันจวรตราก

 งอ้ตกูถ่มไ้มไนวนาํจบันจวรตนางกันพ
(SJ07-01)

บันจวรตรากลผลูมอ้ขกึทนับนางกันพ
 งอ้ตกูถ่มไ (SJ07-02)
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้มไง้หแบอราก
พาภณุคบอสจวรต
ง้หแบอ้มไดรกเดัคะลแ

ดรกเดิผ้มไกนแาํจะลแบอสจวรต

้มไดรกเกยแรากนใะษกัทดาขนางกันพ

(SJ08-01)

้หใาํทนางาํทรากนใบีรง่รเนางกันพ

(SJ08-02)

 ส�าหรับขั้นตอนการประเมินค่าความเสี่ยง เป็นการ

พิจารณาระดับค่าความเสี่ยง (Risk Priority Number: 
RPN) ตามเกณฑ์การประเมินท้ัง 3 ด้าน ได้แก่ ระดับ

ความรนุแรงจากผลกระทบทีเ่กิดขึน้ (Severity: S) โอกาส

การเกิดเหตุการณ์ (Occurrences: O) และระดับการ

ป้องกัน (Detectability: D) [8] โดยจะอ้างอิงตามเกณฑ์

ที่ก�าหนดไว้ตามตารางที่ 1–3 ซึ่งเกณฑ์ดังกล่าวได้มี 

การปรับปรุงให้มีความสอดคล้องกับการด�าเนินงานของ 

สถานประกอบการกรณีศึกษา รวมท้ังการวิเคราะห์ได้ 

อ้างองิตามแบบฟอร์มมาตรฐานของการวเิคราะห์ข้อผดิพลาด

ของกระบวนการ (Process FMEA) [9] 

3. ผลการทดลอง

3.1 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของ

กระบวนการ

 จากการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบ ได้น�า

คะแนนความเสีย่งทีไ่ด้จากผลคณูของคะแนนประเมนิทัง้  
3 ด้าน มาท�าการพจิารณาเหตกุารณ์ความเสีย่งหรอืสาเหตุ 

ของปัญหาทีม่ผีลอย่างส�าคัญต่อปัญหาตามระดับความเส่ียง  
โดยประยุกต์หลักเกณฑ์การแบ่งช่วงคะแนนความเส่ียง 
[10] สามารถแบ่งออกเป็น 6 ช่วง ดังแสดงในตารางที่ 4  
จากนัน้ได้ท�าการจดัล�าดับค่าคะแนนความเส่ียงจากค่ามาก 

ไปน้อย โดยผลการประเมนิและจดัล�าดับแสดงดังตารางที ่5

รูปที่ 6 แผนผังต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาข้อมูลปริมาณการผลิตคลาดเคลื่อนส�าหรับกระบวนการอบแห้งไม้

รูปที่ 7 แผนผังต้นไม้แสดงสาเหตุของปัญหาข้อมูลปริมาณการผลิตคลาดเคลื่อนส�าหรับกระบวนการบรรจุหีบห่อ

อ่หบีหุจรรบราก

อ่หบีหุจรรบะลแงยีรเดัจ
ุจรรบนักงาต่ดานขอืรหดรกเ้มไ
นาฐรตามมาตงรต่มไอืรหนักมวร

้มไงยีรเดัจ้หใาํทะษกัทดาขนางกันพ
(SJ09-01)

ณามิรปลูมอ้ขกึทนับะลแบันจวรต
ุจรรบณามิรปะลแ้มไง้หแบอราก

รากกาจง้หแบอ้มไณามิรป
งอ้ตกูถ่มไบันจวรต

งอ้ตกูถ่มไ้มไนวนาํจบันจวรตนางกันพ
(SJ10-01)

บันจวรตรากลผลูมอ้ขกึทนับนางกันพ
 งอ้ตกูถ่มไ (SJ10-02)

กาจษศเอืลหเ้มไณามิรปมุคบวคบบะรีม่มไ
 พาภณุค์ฑณกเนา่ผ่มไ้มไะลแุจรรบราก

(SJ10-03)
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ตารางที่ 1 เกณฑ์การประเมินค่าผลกระทบ (S)
ผลกระทบ ค่าประเมิน เกณฑ์การพิจารณา

ไม่มี 1 ไม่มีผลกระทบโดยรวมต่อองค์กร

น้อยมาก 2
ท�าให้กระบวนการภายในส่วนน้อยเกิดความไม่สะดวก และกระบวนการถดัไปยงัสามารถ
ด�าเนินการได้ตามปกติ

น้อย 3
ท�าให้กระบวนการภายในบางส่วนเกิดความไม่สะดวก เกิดความล่าช้าในกระบวนการถดั
ไปโดยต้องมีการซ่อมแซมงานบางครั้งก่อนด�าเนินงาน

ปานกลางค่อนไปทางน้อย 4
ท�าให้กระบวนการภายในทุกส่วน (100%) เกิดความไม่สะดวก เกิดความล่าช้าใน
กระบวนการถัดไปโดยต้องมีการซ่อมแซมงานทุกครั้งก่อนด�าเนินงาน

ปานกลาง 5
ท�าให้กระบวนการภายในบางส่วนเกิดปัญหา เกิดการหยดุชะงกัในกระบวนการถดัไปโดย
ต้องมีการหยุดงานเพื่อแก้ไขงานบางส่วน

ปานกลางค่อนไปทางส�าคัญ 6
ท�าให้กระบวนการภายในทุกส่วน (100%) เกิดปัญหา เกิดการหยุดชะงักในกระบวนการ
ถัดไปโดยต้องมีการหยุดงานเพื่อแก้ไขงานทั้งหมด

ส�าคัญ 7

ท�าให้กระบวนการภายใน (100%) เกิดปัญหา เกิดการหยดุชะงกัในกระบวนการถดัไปโดย
ต้องมกีารหยดุงานเพือ่แก้ไขงานท้ังหมดหรอืมขีองเสียเกิดขึน้มาก โดยต้องเพิม่พนกังาน
เพื่อด�าเนินการแก้ไข

ส�าคัญมาก 8

ท�าให้กระบวนการภายใน (100%) เกิดปัญหา เกิดการหยดุชะงกัในกระบวนการถดัไปโดย
ต้องมกีารหยดุงานเพือ่แก้ไขงานท้ังหมดหรอืมขีองเสียเกิดขึน้มาก โดยต้องเพิม่พนกังาน
เพือ่ด�าเนนิการแก้ไขและส่งผลกระทบต่อการส่งมอบแต่อยูใ่นระดับทีย่อมรบัได้ของลกูค้า

รุนแรง 9
อาจมผีลกระทบทีอ่นัตรายต่อองค์กรโดยรวม ส่งผลกระทบต่อลกูค้าจนเกิดความไม่พอใจ
และมีการต�าหนิ

รุนแรงมาก 10
อาจมีผลกระทบที่อันตรายมากต่อองค์กรโดยรวม ส่งผลกระทบต่อลูกค้าจนเกิดความ 
ไม่พอใจจนถึงขั้นยกเลิกการสั่งซื้อ

ที่มา: ประยุกต์จาก [9]

ตารางที่ 2 เกณฑ์การประเมินค่าโอกาสการเกิด (O)
โอกาสการเกิด ค่าประเมิน เกณฑ์การพิจารณา

เกือบจะไม่เคย 1 ข้อผิดพลาดไม่น่าจะเป็นไปได้ หรือมีอัตราที่มากกว่า 5 ปี อาจจะเกิด 1 ครั้ง

ห่างๆ 2 ข้อผิดพลาดนี้น่าจะเกิดน้อยมากและเกิดในช่วงที่ห่างกัน หรือมีอัตราที่ 1–2 ครั้งใน 5 ปี

น้อยมาก 3 ข้อผิดพลาดนี้น่าจะเกิดน้อยมากหรือมีอัตราที่ 3–4 ครั้งใน 5 ปี

น้อย 4 ข้อผิดพลาดนี้น่าจะเกิดน้อยหรือมีอัตราที่ปีละ 1–2 ครั้ง

ปานกลางค่อนมาทางน้อย 5 ข้อผิดพลาดนี้น่าจะเกิดเป็นบางครั้งคราวหรือมีอัตราที่ปีละ 3–6 ครั้ง

ปานกลาง 6 ข้อผิดพลาดนี้น่าจะเกิดขึ้นปานกลางหรือมีอัตราที่ปีละ 7–12 ครั้ง

ปานกลางค่อนมาทางมาก 7 ข้อผิดพลาดนี้น่าจะเกิดบ่อย หรือมีอัตราที่เดือนละ 2–3 ครั้ง

มาก 8 ข้อผิดพลาดนี้เกิดมาก หรือมีอัตราที่สัปดาห์ละ 1 ครั้ง

สูงมาก 9 ข้อผิดพลาดนี้เกิดสูงมาก หรือมีอัตราการที่สัปดาห์ละ 2–3 ครั้ง

เกือบจะแน่นอน 10 ข้อผิดพลาดนี้เกิดขึ้นเกือบจะแน่นอน หรือมีอัตราที่เกิดขึ้นทุกวันอย่างน้อย 1 ครั้ง

ที่มา: ประยุกต์จาก [9]
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ตารางที่ 3 เกณฑ์การประเมินค่าการป้องกัน (D)
การป้องกัน ค่าประเมิน เกณฑ์การพิจารณา

เกือบจะแน่นอน 1 การควบคุมปัจจบุนัป้องกันข้อผดิพลาดได้เกือบจะแน่นอนการป้องกันทีเ่ชือ่ถอืได้หรอืทีร่ะดบัมากกว่า 99%

สูงมาก 2 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นสูงมากหรือที่ระดับมากกว่า 80%

สูง 3 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นค่อนข้างสูงมากหรือที่ระดับมากกว่า 70%

ค่อนข้างสูง 4 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นค่อนข้างสูงหรือที่ระดับมากกว่า 60%

ปานกลาง 5 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นปานกลางหรือที่ระดับมากกว่าหรือเท่ากับ 50%

ต�่า 6 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นต�่าหรือที่ระดับน้อยกว่า 50%

ค่อนข้างต�่า 7 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นค่อนข้างต�่าหรือที่ระดับน้อยกว่า 40%

ต�่ามาก 8 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นต�่ามากหรือที่ระดับน้อยกว่า 30%

เกือบไม่ได้ 9 การควบคุมปัจจุบัน เกือบไม่มีความน่าจะเป็นในการป้องกันหรือที่ระดับน้อยกว่า 20%

ไม่ได้ 10 ไม่มีระบบควบคุมเพื่อป้องกันข้อผิดพลาดหรือที่ระดับ 0%

ที่มา: ประยุกต์จาก [9]

ตารางที่ 4 ระดับความเสี่ยงตามช่วงค่าความเสี่ยง
ค่าความเสี่ยง 1–45 46–95 96–170 171–280 281–430 431–1000

ระดับความเสี่ยง ไม่ส�าคัญ ต�่ามาก ต�่า ปานกลาง สูง วิกฤต

ตารางที่ 5 ผลการประเมิน FMEA
ล�าดับ หมายเลข FMEA S O D RPN สัดส่วน RPN สัดส่วนสะสม RPN ระดับความเสี่ยง

1 SJ07-01 6 10 9 540 7.5% 7.5% วิกฤต

2 SJ02-03 6 10 8 480 6.6% 14.1% วิกฤต
3 SJ06-02 6 10 8 480 6.6% 20.7% วิกฤต
4 SJ06-01 6 9 8 432 6.0% 26.7% วิกฤต
5 SJ10-01 8 10 5 400 5.5% 32.2% สูง
6 SJ10-03 8 10 5 400 5.5% 37.7% สูง
7 SJ07-02 6 7 9 378 5.2% 43.0% สูง
8 SJ09-01 8 5 9 360 5.0% 47.9% สูง
9 SJ04-01 7 10 5 350 4.8% 52.8% สูง

10 SJ01-01 8 7 6 336 4.6% 57.4% สูง
11 SJ02-01 6 7 8 336 4.6% 62.1% สูง
12 SJ04-03 7 9 5 315 4.4% 66.4% สูง
13 SJ03-01 6 10 5 300 4.1% 70.6% สูง
14 SJ05-01 6 10 5 300 4.1% 74.7% สูง

15 SJ01-02 8 6 6 288 4.0% 78.7% สูง

16 SJ02-02 6 6 8 288 4.0% 82.7% สูง
17 SJ08-01 8 7 5 280 3.9% 86.5% ปานกลาง
18 SJ10-02 8 7 5 280 3.9% 90.4% ปานกลาง
19 SJ04-02 7 7 5 245 3.4% 93.8% ปานกลาง
20 SJ08-02 8 6 5 240 3.3% 97.1% ปานกลาง
21 SJ03-02 6 7 5 210 2.9% 100.0% ปานกลาง
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 จากตารางที ่5 ระดบัความส�าคัญทีอ่ยูใ่นระดบัวกิฤต 

และสงูได้น�ามาด�าเนนิการแก้ไขปรบัปรงุ ซึง่พบว่ามสีาเหต ุ

ความเสี่ยง 16 เรื่อง จากทั้งหมด 21 เรื่อง ที่ต้องด�าเนิน

การแก้ไข โดยครอบคลุม 82.7% ของค่าความเสี่ยงสะสม

 จากสาเหตขุองปัญหาท้ัง 16  เรือ่ง ได้น�ามาจดัหมวดหมู่ 

ของปัญหาตามปัจจัยหลัก พบว่าสามารถก�าหนดได้เป็น  
4 ด้าน ได้แก่ พนกังาน สภาพแวดล้อม วธิกีาร และวตัถดิุบ  
และได้น�าสาเหตุตามปัจจัยหลักท้ัง 4 ด้าน มาก�าหนด

แนวทางการปรับปรุงแก้ไขท่ีสามารถด�าเนินการได้โดย

วิธีการระดมสมองร่วมกันระหว่างพนักงานและผู้บริหาร

ของสถานประกอบการและผู้วิจัย ซึ่งผลของการก�าหนด

แนวทางการแก้ไขสามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 6 ซึง่กล่าว 

โดยสรปุเมือ่น�าสรปุข้อแนะน�าแก้ไขส�าหรบัปัจจัยความเส่ียง

หลักที่ก�าหนดไว้ส�าหรับแก้ปัญหาความคลาดเคลื่อนของ

ปริมาณการผลิตมาพิจารณาด�าเนินการแก้ไขตามล�าดับ 

ความส�าคัญหรือตามล�าดับความสอดคล้องกับเหตุการณ์

ความเสี่ยง เพื่อการปรับปรุงแก้ไขตามระดับความเสี่ยงที่

ส�าคัญจากมากไปหาน้อย สามารถสรปุแนวทางการแก้ไข

ทีม่คีวามเป็นไปได้ คอื 1) การพฒันาระบบสารสนเทศเพือ่

จัดการข้อมูลการผลิต 2) การพัฒนาระบบการตรวจนับ  
3) การปรบัปรงุแผนผงัการจดัวางและการไหลของชิน้งาน 
และ 4) การปรับปรุงมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

ตารางที่ 6 การก�าหนดแนวทางการปรับปรุงแก้ไข

ปัจจัยหลัก
เหตุของ
ปัจจัย

หมายเลข 
FMEA

แนวทางการปรับปรุง

สรุปข้อแนะน�าการแก้ไข

พัฒนาระบบ
สารสนเทศเพื่อ
จัดการข้อมูล

การผลิต

พัฒนา
ระบบการ
ตรวจนับ

ปรับปรุงแผนผัง
การจัดวางและ

การไหลของ
ชิ้นงาน

ปรับปรุง
มาตรฐานการ

ปฏิบัติงาน

พนักงาน การขาดทักษะ
ในการท�างาน

SJ01-01
SJ02-01
SJ09-01

เน้นการยกระดับทักษะโดยการใช้
มาตรฐานการท�างาน 

การท�างาน
ไม่ตรงตาม
มาตรฐาน

SJ06-01 ปรับปรุงมาตรฐานเพื่อให้พนักงาน
สามารถปฏิบัติตามโดยไม่ขัดกับ
สภาพการท�างานที่ดีและควบคุม
ปฏิบัติงานตามมาตรฐาน



การเร่งรีบใน
การท�างาน

SJ01-02
SJ02-02

ปรับปรุงมาตรฐานเพื่อให้พนักงาน
สามารถปฏบิตัติามได้อย่างเหมาะสม 
กับเวลา



ความผิดพลาด
เฉพาะบุคคล

SJ03-01
SJ04-01
SJ07-01
SJ07-02
SJ10-01

การใช้เครื่องมือหรืออุปกรณ์ทดแทน
การท�างานของพนักงาน

 

วิธีการ ไม่มกีารก�าหนด
วิธีควบคุม

SJ10-03 ก�าหนดวิธีการควบคุมเพิ่มเติม
ให้ครอบคลุมข้อมูลที่ส�าคัญ



วิธีการท�างาน
ที่เอื้อให้เกิด
ปัญหา

SJ05-01 ยกเลิกหรือหลีกเลี่ยงวิธีการท�างาน
ที่เอื้อให้เกิดปัญหาอย่างต่อเนื่อง 

สภาพแวดล้อม พื้นที่ท�างาน
คับแคบ

SJ02-03
SJ06-02

ปรบัปรงุพืน้ทีท่�างานเพือ่ให้สอดคล้อง
กับอตัราการผลติหรอืการไหลของงาน



วัตถุดิบ ไม่เป็นไปตาม
มาตรฐาน

SJ04-03 ก�าหนดมาตรฐานการส่งมอบท่ีชดัเจน 
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3.2 ผลการปรบัปรงุระบบการทวนสอบปรมิาณการผลติ

1) ผลการพฒันาระบบสารสนเทศเพือ่จดัการข้อมลู

การผลิต

 การพฒันาระบบสารสนเทศเพือ่จดัการข้อมลูการผลติ  
ด�าเนินการโดยใช้หลักการจัดการเทคโนโลยีสารสนเทศ 
ท�าการพฒันาแอพพลเิคชนัการบนัทกึข้อมลูอย่างง่ายเพือ่ 

ใช้งานบนอปุกรณ์บนัทึกข้อมลูประเภทแทบ็เลต็ ซึง่การไหล 

ของข้อมูลการผลิตยังคงไว้ซึ่งแผนผังเดิมแต่ทดแทน

การบันทึกข้อมูลการผลิตลงในแบบฟอร์มกระดาษด้วย

แทบ็เลต็ และส่งผ่านข้อมลูผ่านโครงข่ายไร้สายเพือ่จดัเก็บ

ข้อมลูในฐานข้อมลูอนิเตอร์เนต็ และเจ้าหน้าบรหิารข้อมลู

ท�าการน�าข้อมลูมาประมวลผลเพือ่จดัท�ารายงานการผลติ 

ของแต่ละกระบวนการ โดยผลการปรบัปรงุพบว่า วธิกีารใหม่ 

สามารถลดขั้นตอนของการบันทึกข้อมูลลงจากสองส่วน 

เหลือเพียงหนึ่งส่วน ซึ่งเป็นแนวทางท่ีสามารถลดความ

ผิดพลาดของข้อมูลการผลิตท่ีเกิดจากการบันทึกข้อมูล 

ลงไปในระดับหนึ่ง ซึ่งสอดคล้องกับแนวคิดของการให ้

ความส�าคัญในการลดความผิดพลาดของข้อมูลการผลิต

ของขั้นตอนงานที่ยังไม่มีประสิทธิภาพ

2) ผลการพัฒนาระบบการตรวจนับ

 การพัฒนาระบบการตรวจนับด�าเนินการโดยการ

ประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรม เป็นการด�าเนินการ

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการทวนสอบปริมาณการผลิต 

ให้มค่ีาความคลาดเคลือ่นทีล่ดลง โดยการพฒันาโปรแกรม

ช่วยในการตรวจนับซึ่งอาศัยหลักของการชั่งน�้าหนัก 

ชิ้นงานรวม แล้วท�าการประมวลผลเพื่อให้ได้ค�าตอบเป็น

จ�านวนชิ้นงานจริงตามหลักการของกระบวนการเชิง 

พันธุกรรม โดยสมการเป้าหมายของการตรวจนับคือ  
การหาค่าน้อยท่ีสุดของผลต่างสัมบูรณ์ระหว่างน�้าหนัก 

ชิน้งานรวม ทีไ่ด้จากการประมวลผลและจากการชัง่น�า้หนกั 

ชิ้นงานจริง ผลการพัฒนาระบบพบว่า ประสิทธิภาพของ

โปรแกรมช่วยตรวจนับ จะมีประสิทธิภาพท่ีใกล้เคียงกับ

การนับโดยพนักงาน การตรวจนับโดยการใช้โปรแกรม

ช่วยตรวจนับสามารถน�ามาทวนสอบปริมาณการผลิตได้

โดยจ�ากัดที่กลุ่มของไม้ขนาดความหนาที่อยู่ในกลุ่มของ

ไม้บางเป็นหลกั (น้อยกว่า 1 นิว้) นอกจากสามารถช่วยลด 

ระยะเวลาในการตรวจนบัซ�า้โดยพนกังานในลกัษณะของ

การทวนสอบลงได้แล้ว ยังสามารถช่วยเพิ่มความถูกต้อง

ในกรณีที่ข้อมูลปริมาณการผลิตท่ีได้จากกระบวนการ 

ก่อนหน้ามคีวามคลาดเคลือ่นอยูใ่นระดับท่ีสงู โดยสามารถ 

แสดงตัวอย่างผลการทดสอบโปรแกรมดังรูปที่ 8 ซึ่ง

จ�านวนโดยประมาณที่ใช้ป้อนเข้าหรือข้อมูลการผลิตจาก

กระบวนการก่อนหน้ามีค่าความคลาดเคลื่อนที่ร้อยละ  
5.34 (A) เมื่อใช้ทวนสอบโดยโปรแกรมจะให้ผลการ

ค�านวณปริมาณท่ีมีความคลาดเคลื่อนลดลงเหลือร้อยละ  
2.81 (B) ซึง่เป็นการเพิม่ประสทิธภิาพระบบการทวนสอบ

ปริมาณการผลิตได้ในระดับหนึ่ง

3) ผลการปรบัปรงุแผนผงัการจดัวางและการไหลของ 

ชิ้นงาน

 การปรับปรุงแผนผังการจัดวางและการไหลของ 

ชิ้นงาน ด�าเนินการโดยการส�ารวจสภาพการจัดเก็บและ 

การไหลของชิน้งานในปัจจบุนั ต่อด้วยการปรบัปรงุแผนผงั 

การจดัวางและการไหลของชิน้งานตามหลกัของการวางผงั 

โรงงานโดยหลีกเลี่ยงการเคลื่อนย้ายเครื่องจักร ได้แก่  
ก) น�าเครือ่งจกัรและอปุกรณ์ทีไ่ม่ใช้งานออกจากพืน้ทีโ่รงงาน  
ข) เพิ่มพื้นท่ีส�าหรับสะสมไม้เลื่อยที่ล�าเลียงออกมาจาก 

พื้นท่ีเลื่อยไม้ตามรอบเวลาท่ีเหมาะสม ค) ปรับเส้นทาง 

รูปที่ 8 ตัวอย่างผลการทดสอบโปรแกรมช่วยตรวจนับ

(A) (B)
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การวิง่ของรถฟอร์คลฟิท์ เพือ่ลดจ�านวนครัง้ในการเลีย้วรถ  
ง) ก�าหนดขอบเขตของพื้นที่ในแต่ละกระบวนการโดย

การลากเส้นแบ่งแนวทีช่ดัเจน ภายหลงัการปรบัปรงุพบว่า 

การเพิ่มพื้นที่ส�าหรับการรวบรวมไม้เลื่อยในบริเวณนอก

พืน้ทีเ่ลือ่ย และการเพิม่รอบล�าเลยีงไม้เลือ่ยออกจากพืน้ที ่ 
นอกจากท�าให้จ�านวนชิ้นงานสะสมในกระบวนการเลื่อย

สูงสุด และชิ้นงานรวมต่อพาเลทสูงสุดลดลง ซึ่งท�าให้

ปริมาณชิ้นงานที่ต้องท�าการทวนสอบปริมาณต่อครั้ง 

ลดลงด้วย ส่งผลให้ประสิทธิภาพในการทวนสอบปริมาณ

การผลติเพิม่ขึน้จากจ�านวนชิน้งานทีล่ดลงอนัเป็นปัจจยัที่

ท�าให้ค่าผิดพลาดจากการตรวจนับลดลง

4) ผลการปรับปรุงมาตรฐานการปฏิบัติงาน

 การปรับปรุงมาตรฐานการปฏิบัติงานด�าเนินการ  
โดยการจดัท�ามาตรฐานทีเ่ป็นลายลกัษณ์อกัษร เพือ่ใช้เป็น 

แนวทางในการปฏิบัติงานท่ีมีความเหมาะสมและเป็น

มาตรฐานเดียวกัน ส�าหรบัขัน้ตอนการท�างานทีก่�าหนดให้มี 

การจดัท�ามาตรฐานการปฏบิตังิานจะครอบคลมุส่วนของงาน 

ทีม่รีะดับความเส่ียงทีอ่ยูใ่นกลุม่ทีต้่องปรบัปรงุแก้ไข ซึง่อ้างองิ 

ตามค่าความเสี่ยงที่ได้จากการประเมินและจัดล�าดับ

 ทั้งนี้การก�าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานได้มีการ

ปรับปรุงวิธีการท�างานในเบื้องต้นก่อน แล้วจึงท�าการ

ก�าหนดเป็นมาตรฐานเพื่อให้ระบบการทวนสอบปริมาณ

การผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยการปรับปรุงงานมี

รายละเอียดคือ ก) ขั้นตอนการคัดเกรดไม้เลื่อย อ้างอิง

การพิจารณาคุณภาพไม้ตามเกรดท่ีเป็นมาตรฐานของ

ผลติภณัฑ์มาตรฐานอตุสาหกรรม และมกีารฝึกอบรมการ

คัดแยกเกรดไม้ให้กับพนักงาน ข) ขั้นตอนการแยกขนาด

และจัดเรียงไม้เลื่อยก�าหนดต�าแหน่งวางไม้บนพาเลท 

อย่างชดัเจน เมือ่ต้องวางไม้หลายขนาดความกว้างบนพาเลท 

เดียวกัน โดยหลีกเลี่ยงการวางไม้ขนาดใกล้เคียงกันให้

อยู่ติดกัน และมีการฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะในการแยก

ขนาดไม้ รวมท้ังวิธีการใช้เครื่องมือวัดขนาดที่ถูกต้อง  
ค) ขั้นตอนการตรวจนับและบันทึกข้อมูลปริมาณไม้เลื่อย

จากการจัดซื้อ ก�าหนดให้ผู้ขายจัดเรียงไม้เพียงขนาด

เดียวในแถวเดียว และให้ผู้ขายไม้เลื่อยแยกเกรดไม้ตาม

มาตรฐานที่ก�าหนด (มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม) 
หากมีการตั้งใจคละเกรดไม้ให้มีการก�าหนดมาตรการ

ลงโทษ ง) ขั้นตอนการจัดเรียงไม้อัดน�้ายา ได้จัดท�าจิ๊ก 

วางแนวเพื่อช่วยในการจัดเรียงไม้ให้มีความเป็นระเบียบ 
ก�าหนดมาตรฐานการจัดเรียงส�าหรับไม้แต่ละขนาดท่ี

แตกต่างกัน และก�าหนดมาตรการลงโทษหากไม่ปฏิบัติ

ตามมาตรฐาน และ จ) ขั้นตอนการจัดเรียงและบรรจุ

หบีห่อ ก�าหนดให้มกีารระบตุวัเลขจ�านวนแถวจดัเรยีงบน 

ผลิตภัณฑ์เพื่อลดปัญหาการจัดเรียงขาดหรือเกิน โดย

หลังการปรับปรุงท�าให้การท�างานมีมาตรฐานเพิ่มขึ้น

และสามารถช่วยสนับสนุนให้ระบบการทวนสอบปริมาณ 

การผลิตโดยรวมมีประสิทธิภาพสูงขึ้นเช่นกัน

3.3 การวิเคราะห์ผลการปรับปรุงระบบการทวนสอบ

ปริมาณการผลิตโดยรวม

 ภายหลังจากการปรับปรุงและพัฒนาระบบ ได้มี 

การวิเคราะห์ FMEA ซ�้าเพื่อพิจารณาระดับค่าความ

เสีย่งคงเหลอื โดยเป็นการประเมนิว่าผลของการปรบัปรงุ

และพัฒนาสามารถท�าให้ปัญหาที่ก�าหนดไว้ลดลงไปได ้

มากน้อยเพียงใด อันเป็นหลักเกณฑ์ท่ีส�าคัญของการ

ประยุกต์ใช้เครื่องมือชนิดนี้ ทั้งนี้ผลการวิเคราะห์ข้อ 

ผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการส�าหรับงานวิจัย

ในนี้ สามารถแสดงผลของการวิเคราะห์เชิงเปรียบเทียบ

แสดงดังรูปที่ 9

รูปที่ 9 ผลการประเมนิ FMEA เชงิเปรยีบเทยีบก่อนและ

หลังการปรับปรุง
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 การวิเคราะห์ผลการปรับปรุงระบบการทวนสอบ

ปริมาณการผลิตโดยรวม พบว่าหลังการปรับปรุงพัฒนา

ระบบ ได้ค่าคะแนนความเสีย่งทีล่ดลงเมือ่เปรยีบเทยีบกับ 

การวเิคราะห์เบือ้งต้น โดยคะแนนความเสีย่งรวมของสาเหต ุ

ของความบกพร่องท้ัง 16 เรือ่ง ลดลงจาก 5,983 เหลอื 2,792 
คะแนน หรือลดลง 53.3% ซึ่งเป็นการลดลงของคะแนน

โอกาสการเกิดและระดับการป้องกัน โดยคะแนนระดับ

ความรุนแรงจากผลกระทบท่ีเกิดขึ้นยังคงท่ี นอกจากนี้ 

เมื่อพิจารณาค่าชี้วัดประสิทธิภาพของระบบการทวน

สอบปริมาณการผลิตหลังการปรับปรุง พบว่าให้ค่าความ 

คลาดเคลื่อนเฉลี่ยเปรียบเทียบระหว่างกระบวนการลด

ลงจากร้อยละ 5.24 เหลือร้อยละ 2.29 หรือลดลง 56.3% 

4. อภิปรายผลและสรุป

 การวิจัยเรื่องการประยุกต์ใช้เครื่องมือการวิเคราะห์

ข้อผดิพลาดและผลกระทบเพือ่ศกึษาปัจจยัทีส่่งผลกระทบ

ต่อประสิทธิภาพระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตและ

เพื่อปรับปรุงระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต ส�าหรับ

โรงงานแปรรูปไม้ยางพารากรณีศึกษาให้มีประสิทธิภาพ

มากขึ้น สามารถสรุปได้ว่าเครื่องมือดังกล่าวเป็นหนึ่งใน

เครื่องมือส�าหรับการบริหารความเสี่ยงที่ให้ผลลัพธ์คือ 
ระดับคะแนนความเส่ียงของแต่ละกิจกรรมการด�าเนนิงาน 
เมือ่มกีารประยกุต์ใช้เครือ่งมอืส�าหรบักระบวนการท�างาน

ของระบบการทวนสอบปรมิาณการผลติ ท�าให้สามารถน�า

ระดับคะแนนความเส่ียงที่ส�าคัญมาพิจารณาเพื่อด�าเนิน

การปรับปรุงงานได้อย่างครอบคลุมโดยเน้นการให้ความ

ส�าคัญกับงานที่มีความเสี่ยงสูง ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัย

อื่นๆ ที่ใช้เครื่องมือชนิดนี้ซึ่งเพื่อค้นหาผลกระทบที่มีต่อ

กระบวนการมากที่สุด [4]
 อย่างไรก็ตามการที่จะน�าเครื่องมือชนิดไปใช้

กับกระบวนการท�างานใดๆ นั้นจะต้องมีการศึกษา

กระบวนการท�างานอย่างละเอียดเพื่อให้สามารถที่จะ

ประเมินผลกระทบต่างๆ ได้อย่างครอบคลุมและการ

ประเมินระดับคะแนนตามเกณฑ์แต่ละด้านควรใช้วิธีการ

ระดมสมองจากผู้มีส่วนเกี่ยวข้องในแต่ละฝ่าย นอกจากนี้ 

เกณฑ์คะแนนกค็วรทีม่กีารปรบัเปลีย่นให้มคีวามสอดคล้อง 

กับบริบทของแต่ละองค์กร หรือแต่ละกรณีศึกษาให้

มากท่ีสุดจึงจะสามารถประยุกต์ใช้เครื่องมือได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ
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