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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 find out factors affecting the production quantity verification system. The research 
attempted to reduce those factors; in other word, 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 improving methods were 
considered; developing the information technology, developing a counting method 
using Genetic Algorithm (GA), improving the material flow and storage area and 
changing the 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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1 

บทที่ 1 

บทนํา 
 

 

1.1 ความสําคัญและท่ีมาของปญหา 

ไมยางพารา เปนผลพลอยไดจากการตัดโคนตนยางพาราเกาเพื่อปลูกแทน ซึ่ง

สามารถทํารายไดสวนเพิ่มใหแกเกษตรกรชาวสวนยางพาราได ในอดีตการปลูกแทนตนยางเกานั้น ตน

ยางที่โคนลมมักจะไมไดใชประโยชนมากนักนอกจากใชเปนฟนหรือเผาเปนถาน แตเมื่อมีประกาศการ

ยกเลิกตัดไมธรรมชาติจากปา ทําใหไมใชสอยขาดแคลนและมีราคาแพง ดังนั้นจึงไดมีการนําไม

ยางพารามาแปรรูปเพื่อใชแทนไมธรรมชาติอื่นๆ ซึ่งพบวาไมยางพาราสามารถใชทดแทนไมปาไดเปน

อยางดี และเนื่องจากประเทศไทยเปนผูปลูกยางรายใหญของโลก ไมยางพาราจึงมีปริมาณมากพอที่จะ

ใชในอุตสาหกรรมที่เกี่ยวของตางๆ โดยเฉพาะอุตสาหกรรมเครื่องเรือนและเฟอรนิเจอร ซึ่งนอกจาก

การบริโภคภายในประเทศแลวยังมีการสงออกทีม่ากขึ้นทุกป [1] 

ปจจุบันผลิตภัณฑไมยางพาราแปรรูปไดเขามามีบทบาทสําคัญในการพัฒนาประเทศ  

จนถือไดวาเปนอุตสาหกรรมที่มีอนาคตของประเทศไทย เนื่องจากไมยางพาราเปนไมที่มีสมบัติทาง

กายภาพหลายประการใกลเคียงกับไมสัก มีลวดลายที่สวยงาม ยอมสีได ตกแตงงาย น้ําหนักเบา และ

ที่สําคัญ มีราคาที่ถูกกวาเมื่อเปรียบเทียบกับไมชนิดอื่น และดวยองคประกอบดานคุณสมบัติอันโดด

เดน ไมยางพาราจึงเปนที่รูจักและนิยมใชกันแพรหลายทั่วโลก โดยเปนสวนประกอบสําคัญในการผลิต

เฟอรนิเจอร ของเด็กเลน ของใชในครัวเรือน เปนตน ซึ่งสรางรายไดและสรางงานสรางอาชีพใหแก

ผูประกอบการและประชาชน โดยเฉพาะในเขตพื้นที่ภาคใตมาอยางตอเนื่อง จากขอมูลของธนาคาร

แหงประเทศไทยที่ผานมา การสงออกไมยางพาราแปรรูปและเฟอรนิเจอรของไทยมีมูลคาการสงออก

สูงถึง 25,969 ลานบาท และยังมีแนวโนมจะสูงข้ึนอีกอยางตอเนื่องในอนาคต [2]  

ดังนั้นอุตสาหกรรมการแปรรูปไมยางพาราจึงเปนอุตสาหกรรมหลักที่มีบทบาท โดย

มีความสําคัญในฐานะของผูผลิต ซึ่งเปนสวนของอุตสาหกรรมกลางน้ําในหวงโซอุปทานของผลิตภัณฑ

จากไมยางพาราทุกประเภท การดําเนินกิจกรรมการผลิตโดยทั่วไปมักจะประสบกับปญหาตางๆ ซึ่ง

หนึ่งในปญหาหลักนั้นคือ ปญหาดานการทวนสอบการมีอยูจริงของวัตถุดิบ งานระหวางทําและ

ผลิตภัณฑ เพื่อที่จะใหการผลิตหรือการขายเปนไปไดอยางราบรื่น การมีผลิตภัณฑคงคลัง งานระหวาง

ทําหรือวัตถุดิบที่มากเกินจริง เปนปญหาทั้งตนทุนการเก็บรักษาสูง การเสื่อมสภาพ หมดอายุ ลาสมัย 

หรือการสูญหาย ซึ่งจะทําใหสูญเสียโอกาสในการนําเงินไปใชประโยชนดานอื่นๆ ซึ่งตรงกันขามกับ

กรณีผลิตภัณฑ งานระหวางทําหรือวัตถุดิบคงคลังนอยเกินจริง ก็จะประสบปญหาการขาดแคลน 
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สูญเสียโอกาสในการขายใหลูกคา เปนการเปดชองใหคูแขงขันและสูญเสียลูกคาไป ดังนั้น

ผูประกอบการตองมีการบริหารจัดการผลิตภัณฑ งานระหวางทําและวัตถุดิบใหอยูในระดับที่

เหมาะสมและเปนระบบ ในกรณีที่ระบบการทวนสอบปริมาณไมมีประสิทธิภาพนั้นจะทําใหขอมูลคง

คลังผิดพลาดหรือขาดความนาเชื่อถือ อาจจะสงผลกระทบที่สําคัญตอธุรกิจในลักษณะของการวาง

แผนการดําเนินงานที่ผิดพลาด ซึ่งสามารถพบไดในธุรกิจการผลิตที่มีผลิตภัณฑที่หลากหลาย โดยรวม

อุตสาหกรรมการแปรรูปไมยางพารา ซึ่งหนึ่งในนั้นคือสถานประกอบการกรณีศึกษาสําหรับงานวิจัยใน

ครั้งนี้ 

จากการสํารวจเบื้องตนเกี่ยวกับสภาพปญหาดานการทวนสอบปริมาณการผลิตที่

สถานประกอบการประสบอยู ณ ปจจุบัน พบวาสถานประกอบการกําลังประสบกับปญหาหลักคือ 

ความคลาดเคลื่อนของขอมูลเชิงปริมาณ โดยรวมทั้งขอมูลงานระหวางทําในระหวางกระบวนการผลิต

และขอมูลผลิตภัณฑภายในคลังสินคา จากความคลาดเคลื่อนดังกลาวสงผลกระทบสําคัญตอการ

ดําเนินงานขององคกร ไดแก การวางแผนการขายที่ผิดพลาด การจายคาแรงตามจํานวนการผลิตที่

ผิดพลาด หรือผลิตภัณฑในคลังสินคาสําเร็จรูปขาดสต็อค เปนตน จากปญหาหลักดังกลาว ผูวิจัยจึงได

ทําการกําหนดเปนปญหาสําหรับงานวิจัยครั้งนี้ โดยเมื่อพิจารณาปญหาหลักแลวไดมีขอสรุปรวมกัน

กับสถานประกอบการ ที่จะทําการวิจัยเพื่อแกปญหาขอมูลปริมาณงานระหวางทําหรือขอมูลปริมาณ

การผลิตในแตละกระบวนการที่มีความคลาดเคลื่อน ดังนั้นจึงไดมีการวิเคราะหปญหาเชิงลึกดาน

ขอมูลปริมาณการผลิตที่คลาดเคลื่อนในปจจุบัน โดยการศึกษาขอมูลจากรายงานการผลิตยอนหลัง 

แลวนําขอมูลในสวนตางๆ มากําหนดเปนตัวแปรคาทวนสอบปริมาณการผลิตของกระบวนการตางๆ 

ตอดวยการกําหนดตัวแปรคาความคลาดเคลื่อนระหวางกระบวนการ เพื่อคํานวณหาคาคลาดเคลื่อน

ระหวางกระบวนการรวมอยางเปนระบบ และเมื่อพิจารณาขอมูลภายในรอบเวลาการผลิตยอนหลังที่

กําหนด ทําใหสามารถคํานวณคาความคลาดเคลื่อนระหวางกระบวนการรวมไดที่รอยละ 4.81 ทั้งนี้

รายละเอียดและวิธีการคํานวณดังกลาวไดแสดงไวในบทที่ 3 สวนของขอมูลทั่วไปและรายละเอียด

ปญหาของสถานประกอบการกรณีศึกษา 

1.2 วัตถุประสงค 

1. เพื่อศึกษาปจจัยที่สงผลกระทบตอประสิทธิภาพระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตใน

โรงงานแปรรูปไมยางพารา 

2. เพื่อปรับปรุงระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต งานระหวางทําและผลิตภัณฑสําหรับ

โรงงานแปรรูปไมยางพารา ใหมีประสิทธิภาพมากขึ้นโดยวัดจากคาความคลาดเคลื่อนของขอมูลทวน

สอบระหวางกระบวนการ 
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1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

  การวิจัยนี้มีของเขตการทํางานที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงระบบการทวนสอบ

ปริมาณการผลิตสําหรับสถานประกอบการกรณีศึกษา เฉพาะกระบวนการผลิตหลักคือ กระบวนการ

เลื่อย กระบวนการอัดน้ํายา และกระบวนการอบแหง 

 

1.4 ประโยชนที่ไดรับจากงานวิจัย 

 1. ไดทราบถึงปจจัยหลักที่สงผลกระทบตอประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการ

ผลิตสําหรับโรงงานแปรรูปไมยางพารากรณีศึกษา 

 2. ไดเครื่องมือเพื่อใชในการเพิ่มประสิทธิภาพในการทวนสอบปริมาณการผลิต ซึ่งจะชวย

สนับสนุนกิจกรรมการดําเนินงานภายในของโรงงานแปรรูปไมยางพารากรณีศึกษา ใหบรรลุตาม

เปาหมายทางธุรกิจ 

1.5 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

  จากการสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของดานการปรับปรุงประสิทธิภาพในการจัดการ

ขอมูลดานการผลิตหรือสารสนเทศการผลิตและรวมไปถึงขอมูลดานการจัดเก็บที่ประกอบไปดวย

วัตถุดิบ งานระหวางทําและผลิตภัณฑนั้น เริ่มตนจะตองมีการกําหนดปญหาที่เกิดขึ้นหรือการกําหนด

ปญหาในการวิจัยขึ้นมากอน โดยพบวาปญหาที่เกิดจากการจัดการดานขอมูลการผลิตหรือการจัดเก็บ

นั้นจะประกอบไปดวย ความผิดพลาดของขอมูล [3, 4] ความลาชาในการประมวลผลและความ

ซ้ําซอนในขั้นตอนการจัดการขอมูล [3-7] ขอมูลที่มีปริมาณมาก [4] และขอมูลที่ลาสมัย [8] เปนตน 

ซึ่งจากปญหาตางๆ ขางตนจะนํามากําหนดตัวชี้วัดประสิทธิภาพที่สอดคลองกับสภาพปญหา โดย

ความผิดพลาดของขอมูลจะมีตัวชี้วัดคือ สัดสวนความถูกตองของขอมูล ความลาชาและความซ้ําซอน

ในการจัดการขอมูลมีตัวชี้วัดคือ ระยะเวลาในการดําเนินงาน เปนตน 

การจะพิจารณาการดําเนินงานปจจุบันวามีสภาพปญหาอยางไรนั้น ตามหลักการ

แลวควรจะตองมีการใชเครื่องมือที่ชวยในการประเมินปญหาเพื่อที่จะสามารถกลั่นกรองปญหาออกมา

ไดอยางเปนระบบ โดยที่การศึกษาเกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานนั้น มีการใชเครื่องมือ

ตางๆ ในการวิเคราะหปญหาจากการดําเนินงานของกิจกรรม โดยเพื่อพิจารณาปญหาที่สงผลกระทบ

ตอประสิทธิภาพในการดําเนินงาน พบวามีเครื่องมืออยูหลายประเภท และมักจะเปนเครื่องมือที่ใชใน

การวิเคราะหกระบวนการทางดานโลจิสติกส อันเนื่องมาจากการจัดการขอมูลการผลิตหรือการจัดเก็บ

ถือวาเปนสวนหนึ่งของระบบการผลิตที่เกี่ยวของกับการไหลของวัตถุดิบ ขอมูล และตนทุนตาม

หลักการทางดานโลจิสติกส โดยเครื่องมือตางๆ จะขึ้นอยูกับการเลือกใชวาตองการจะไดผลลัพธของ
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ขอมูลการวิเคราะหในลักษณะใด หากตองการขอมูลดานคุณคาของแตละกิจกรรมการดําเนินงานโดย

การจําแนกวา กิจกรรมใดเปนกิจกรรมที่เพิ่มมูลคา (value added) กิจกรรมใดที่ไมเพิ่มมูลคาแต

จําเปนตองมี (necessary but non value added) และกิจกรรมใดที่ไมเพิ่มมูลคา (non value 

added) มักจะใชการวิเคราะหแผนผังสายธารคุณคา (value stream mapping) [9-12] หรือการ

วิเคราะหจําแนกกิจกรรมดวยแผนภาพกระบวนการผลิตจําแนกตามกิจกรรม หรือ PAM (Process 

Activity Mapping) [11, 12] เพ่ือการจําแนกประเภทของกิจกรรม แบงเปน กิจกรรมดําเนินงาน การ

ขนสง การจัดเก็บ การรอคอย และการตรวจสอบ [11, 12] การประเมินวากิจกรรมใดเปนที่มีปญหา

หรือกิจกรรมที่ทําใหประสิทธิภาพการทํางานอยูในระดับที่ต่ํา เพื่อที่จะหาแนวทางในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพของกิจกรรมตางๆ ในลําดับถัดไป โดยในขั้นตอนของการประเมินกิจกรรมนั้นมีเครื่องมือ

ที่สามารถนํามาประยุกตใชไดตามความเหมาะสม เชน การวิเคราะหแผนผังเหตุและผล (cause and 

effect diagram) [13] เปนตน แตเนื่องจากโดยทั่วไปสาเหตุของปญหาที่ไดจากการวิเคราะหนั้นจะมี

ลักษณะที่หลากหลาย โดยหากจะทําการแกปญหาจากสาเหตุตางๆ ทัง้หมดอาจตองใชทรัพยากรอยาง

สิ้นเปลือง การกําหนดแนวทางการแกไขตามลําดับความสําคัญของปญหาในปจจุบันมักนิยมใช

แนวทางในการบริหารความเสี่ยงซึ่งเปนลักษณะของการประเมินปญหาจากผลกระทบและโอกาสใน

การเกิด ผูวิจัยจึงไดทําการสํารวจงานวิจัยที่ เกี่ยวของกับการบริหารความเสี่ยงเพิ่มเติมโดยมี

รายละเอียดดังนี้  

จากการสํารวจงานวิจัยที่ เกี่ยวของกับการศึกษาแนวทางในการปรับปรุงการ

ดําเนินงานโดยใชพื้นฐานการวิเคราะหความเสี่ยงหรือการพิจารณาผลกระทบควบคูกับโอกาสของ

เหตุการณเสี่ยงหรือเหตุการณอันเปนสาเหตุของปญหา ดวยเครื่องมือตางๆ พบวา สามารถแบง

ประเภทงานวิจัยไดตามเปาประสงคของการศึกษา คือ การวิเคราะหความเสี่ยงจากมุมมองปญหา

ทางดานการเงิน (financial perspectives) และการวิเคราะหความเสี่ยงจากมุมมองปญหาที่ไมใช

ทางดานการเงิน (non-financial perspectives) การวิเคราะหความเสี่ยงจากมุมมองทางดานการเงิน

นั้น มักจะมีขอจํากัดที่อาจทําใหมุมมองทางดานความเสี่ยงอยูในระดับที่จํากัด เนื่องจากจะให

ความสําคัญที่มูลคาที่สามารถวัดออกมาเปนตัวเลขทางการเงินเพียงอยางเดียว ทําใหมุมมองทางดาน

อื่นๆ ที่ไมเปนมูลคาเงินหรือที่ไมสามารถประเมินออกมาเปนมูลคาไดนั้นถูกมองขามไป ซึ่งอาจเปน

ความเสี่ยงที่มีความสําคัญในระดับสูง แตอยางไรก็ตามก็ยังมีงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการใชเครื่องมือ

ทางดานการวิเคราะหความเสี่ยงจากมุมมองทางดานการเงินอยูบาง ดังตัวอยางเชน การศึกษาเรื่อง

ความเสี่ยงจากฐานมูลคา โดยการวิเคราะหปจจัยเสี่ยงที่สงผลกระทบตอมูลคาเพิ่มทางเศรษฐศาสตร 

(economic value added) โดยพิจารณาปญหาจากกําไรจากการดําเนินงานหลังหักภาษี (net 

operating profit after tax) และตนทุนเงินทุน (capital charge) โดยมีตัวชี้วัดคือ กําไรจากการ

ดําเนินงาน ความสามารถในการจัดการสินทรัพย และกระแสเงินสดในการดําเนินงาน ซึ่งมีปจจัยเสี่ยง
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และสาเหตุความเสี่ยง คือ ลูกคา (ความตองการสินคาที่ไมคงที่ทั้งราคาและปริมาณ) ผูสงมอบ (ความ

ไมแนนอนของตนทุนวัตถุดิบ เวลานํา และกําลังความสามารถ) กระบวนการผลิต (การชํารุดของ

เครื่องจักรและระดับคุณภาพของการผลิต) และสภาพแวดลอมทางดานการเงินการลงทุน (อัตรา

ดอกเบี้ย ความสามารถในการชําระหนี้ของลูกหนี้ และอัตราแลกเปลี่ยน) [14]  

สําหรับการวิเคราะหความเสี่ยงโดยที่ไมไดพิจารณาจากมุมมองทางดานการเงิน 

สามารถสรุปไดคือ การวิเคราะหความเสี่ยงสวนใหญมักนํามุมมองที่ไมใชทางดานการเงินมาเปนกรอบ

แนวคิดของการแกปญหา เพื่อคนหาปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพของการดําเนินงานในดานตางๆ นั้น 

พบวาแหลงที่มาของความเสี่ยงโดยประเด็นหลักของการดําเนินกิจกรรมการผลิตหรือบริการคือ ระบบ

การขนสงและความยืดหยุนทางดานโลจิสติกส [15] การจัดหาวัตถุดิบ กระบวนการผลิตและการ

กระจายสินคา ความตองการของลูกคา เทคโนโลยี การควบคุม และสิ่งแวดลอมตางๆ ทั้งภายในและ

ภายนอก [16, 17] จากแหลงที่มาของความเสี่ยงขางตนขางตนสามารถกําหนดปจจัยตางๆ ที่มีผลตอ

ประสิทธิภาพในการดําเนินงาน ไดแก ปริมาณวัตถุดิบ ราคาวัตถุดิบ ราคาสินคา การแขงขันดานราคา 

คุณภาพของวัตถุดิบ คุณภาพของสินคา มาตรฐานของสินคาการขนสงสินคา การจัดสงตรงเวลา ความ

ตอเนื่องในการจัดสงสินคา การเติมเต็มคําสั่งซื้อ การเติมเต็มสินคา ศักยภาพของผูสงสินคา ความ

มั่นคงของบริษัทผูสงสินคา การจัดเก็บสินคา การยายฐานการผลิต ภัยธรรมชาติ  ภาวะสงคราม การ

ประทวง นโยบายรัฐบาล ความรูดานการออกแบบและนวัตกรรม [9, 18-21] และแหลงของความ

เสี่ยงที่พบจากงานวิจัยโดยสวนใหญคือ ผูสงมอบ โลจิสติกสขาเขาและขาออก ระบบการผลิตและ

ลูกคา [13, 21, 22]  

การวิเคราะหความเสี่ยงในเชิงวิศวกรรมโดยการใชการวิเคราะหขอผิดพลาดและ

ผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA) เปนอีกกลุมงานวิจัยหนึ่งที่มีความ

นาสนใจเพราะเนื่องจากโดยทั่วไปการใช FMEA มักจะใชในการวิเคราะหกระบวนการผลิตเปนหลัก 

เพื่อที่จะควบคุมปจจัยเสี่ยงที่จะสงผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑ แตพบวามีการนํา FMEA มา

ประยุกตใชกับกระบวนการอื่นๆ ที่เปนกระบวนการสนับสนุนการผลิต เชน กระบวนการรับสงสินคา 

[23] กระบวนการซอมบํารุงเครื่องจักร [24] กระบวนการใหบริการลูกคา [25] กระบวนการจัดซื้อ

วัตถุดิบ [26] กระบวนการคัดเลือกผูขาย [27] หรือแมกระทั่งกระบวนการตรวจประเมินตลอด

สายการผลิต [28] เปนตน 

  เปนที่นาสนใจวาเครื่องมือการวิเคราะหแผนผังเหตุและผลนั้นสามารถที่จะนํามา

ประยุกตใชรวมกับการวิเคราะหขอผิดพลาดและผลกระทบ โดยขั้นแรกเมื่อมีการกําหนดปญหาที่

สนใจแลวจะทําการวิเคราะหปจจัยและสาเหตุของปญหาโดยแผนผังเหตุและผล ตอดวยการใช

เครื่องมือการวิเคราะหขอผิดพลาดและผลกระทบมาชวยในการกําหนดความสําคัญของปญหาโดยการ

ประเมินระดับความเสี่ยงของปญหา ซึ่งความเสี่ยงของปญหานั้นจะกําหนดจากโอกาสการเกิด 
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ผลกระทบที่จะไดรับ และความสามารถในการควบคุม ซึ่งเปนองคประกอบของเครื่องมือดังกลาว โดย

ความสามารถในการควบคุมจะเปนสวนเพิ่มเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีการวิเคราะหความเสี่ยงโดยทั่วไป 

ดังนั้นจึงมีความสนใจที่จะประยุกตใชเครื่องมือทั้งสองชนิดมาใชในการกําหนดแนวทางการแกปญหา

ของงานวิจัยดานการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตครั้งนี้ สําหรับ

แนวทางในการแกไขปญหาที่ไดทําการศึกษาเพื่อใชเปนกรอบแนวคิดแบบกวาง วาโดยทั่วไปแลวหาก

ตองการจะแกปญหาที่เกิดจากระบบการจัดการขอมูลการผลิตโดยรวมแลว จะมีแนวทางหรือวิธีการ

ไหนที่สามารถดําเนินการไดอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งสามารถพบแนวทางหลักๆ จากการศึกษาคือ 

  งานวิจัยที่เกี่ยวของกับการจัดการสารสนเทศการผลิตของภาคอุตสาหกรรมการผลิต

ตางๆ เปนงานวิจัยที่มุงเนนจะแกปญหาหรือเพิ่มประสิทธิภาพใหกับระบบการดําเนินงาน พบวาการ

พัฒนาระบบฐานขอมูลการผลิตมักจะเปนเครื่องมือพื้นฐานที่นํามาประยุกตใช ซึ่งผลลัพธที่ไดจะ

สามารถแกปญหาอันเกิดจากผลกระทบจากการขาดประสิทธิภาพของการจัดการขอมูลการผลิตไดใน

ระดับหนึ่ง เชน การพัฒนาระบบฐานขอมูลการผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิคส [29] ซึ่งระบบสามารถ

แกปญหาในการจัดการขอมูลที่ใชเวลานานและมีความยุงยากในการคนหาขอมูล หรือการพัฒนา

ระบบฐานขอมูลสําหรับอุตสาหกรรมปโตรเคมี [30] ที่สามารถแกปญหาในเรื่องความซ้ําซอนและ

ความไมสอดคลองของขอมูล ทั้งนี้การจัดการฐานขอมูลในอดีตที่ผานมา ผูใชจะดําเนินการในสวนของ

การปอนเขาขอมูลผานเครื่องคอมพิวเตอร ซึ่งอาจจะเกิดความไมสะดวกสําหรับอุตสาหกรรมบาง

ประเภทที่ไมสามารถติดตั้งอุปกรณเครื่องคอมพิวเตอรไวที่จุดปฏิบัติงาน แตสืบเนื่องจากปจจุบัน

เทคโนโลยีการสื่อสารไดเขามาเกี่ยวของในชีวิตประจําวัน ผานเครื่องมือที่เปนอุปกรณสื่อสารแบบ

พกพา ประเภทโทรศัพทมือถือแบบสมารทโฟนหรือแทบเล็ต ซึ่งผูใชสามารถเชื่อมตอเขาสูอินเตอรเน็ต

เพื่อใชรับขอมูลขาวสารหรือบริการตางๆ ทําใหเกิดการพัฒนาโมบายแอพพลิเคชั่นเพื่องานธุรกิจ เพื่อ

สรางรายได สนับสนุนการดําเนินงานตางๆ หรือสรางภาพลักษณที่ดีของธุรกิจ การใชงานโมบาย

แอพพลิเคชั่นสงผลใหมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบดําเนินธุรกิจ สามารถใชบริการผานอุปกรณสื่อสาร

แบบพกพาขณะนั้นจากที่ใดก็ได (real-time) สามารถคนหาขอมูลและบริการที่สนใจ ทั้งนี้

ความสามารถในการประมวลผลแบบเรียลไทมนับวาเปนประโยชนอีกขอหนึ่งที่เห็นไดอยางชัดเจนของ

การใชโมบายแอพพลิเคชั่นที่สามารถสรางความสะดวกรวดเร็วใหกับการดําเนินธุรกิจ [31] การพัฒนา

โมบายแอพพลิเคชั่นจึงเปนแนวทางหนึ่งที่ภาคอุตสาหกรรมใหความสนใจและนํามาประยุกตใชงานให

มีความสอดคลองกับความตองการของแตละหนวยงาน เนื่องจากสามารถออกแบบและพัฒนาไดใน

รูปแบบการใชงานที่หลากหลาย หนึ่งในนั้นไดแก โมบายเว็บแอพพลิเคชั่น ซึ่งพบวาสามารถเปน

เครื่องมือที่ทํางานในลักษณะของการใชงานแอพพลิเคชั่นผานบราวเซอร โดยสามารถที่จะรองรับการ

ทํางานกับขอมูลในลักษณะเรียลไทมไดเปนอยางดี และมีการนํามาประยุกตใชงาน เชน การจัดการ

งานซอมบํารุง [32] เปนตน จึงนาสนใจวาหากนําเทคโนโลยีโมบายแอพพลิเคชั่นมาประยุกตใชกับการ
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จัดการขอมูลการผลิตสําหรับสถานประกอบการกรณีศึกษานี้ จะสามารถชวยลดปญหาที่เกิดจากการ

ขาดประสิทธิภาพในการจัดการขอมูลการผลิตไดในระดับหนึ่ง 

  การจัดการระบบการผลิตที่จะตองใหความสําคัญกับการไหลภายในระบบ ซึ่ง

ประกอบดวยการไหลที่สําคัญ 3 สวน ไดแก การไหลของวัตถุดิบ การไหลของขอมูล และการไหลของ

ตนทุน หากพิจารณาสวนการไหลของขอมูลที่ควรจะมีความสัมพันธกับการไหลของวัตถุดิบแลว การ

ปรับปรุงแผนผังการไหลของวัตถุดิบคาดวาจะสามารถเปนแนวทางหนึ่งที่จะชวยใหการไหลของขอมูล 

โดยเฉพาะขอมูลดานการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ซึ่งมีงานวิจัยที่เกี่ยวของโดยสรุปไดแก 

งานวิจัยที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงแผนผังโรงงาน พบวาการปรับปรุงผังโรงงานใหมีความเหมาะสม

จะชวยลดปญหาดาน ปริมาณการผลิตที่ไมสัมพันธกับปริมาณการจัดเก็บและปริมาณการสงมอบที่ทัน

ตามความความตองการของลูกคา โดยใชหลักของการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (systematic 

layout planning) [33, 34] นอกจากนี้การปรับปรุงแผนผังโรงงานยังชวยสนับสนุนการผลิตและ

สภาพการไหลของงานที่ไมเอื้ออํานวยตอประสิทธิภาพในการทํางานที่ทําใหมีปริมาณงานระหวาง

กระบวนการผลิตมาก ซึ่งผลของการปรับปรุงแผนผังโรงงานสามารถที่จะลดปริมาณงานระหวางการ

ผลิตลงได [35] และทําใหการไหลของวัสดุมีความตอเนื่องมากยิ่งขึ้น สามารถลดเวลาในการรอคอย

ของกระบวนการถัดไปได [36] 

  ปญหาดานปริมาณการผลิตซึ่งเปนปญหาเชิงตัวเลข การออกแบบวิธีการทํางานที่

สามารถประมวลผลตัวเลขไดอยางนาเชื่อถือโดยใชวิธีการทางฮิวรีสติกนับวาเปนอีกหนึ่งแนวทางที่

นาสนใจ ซึ่งการประยุกตใชวิธีการเชิงพันธุกรรมซึ่งเปนหนึ่งในวิธีทางฮิวรีสติก เปนอีกกลุมงานวิจัย

หนึ่งที่มีการใชกันอยางแพรหลาย เพราะเปนวิธีการที่สามารถหาคําตอบไดผลดีและมีกระบวนการ

ทํางานที่ไมซับซอน [37] โดยมีการประยุกตใชวิธีการทางพันธุกรรมกับลักษณะของปญหาในหลายๆ 

รูปแบบ เชน การจัดลําดับการขนสง การจัดลําดับการผลิต และที่นาสนใจคือการประยุกตใชกับ

ปญหาการกรองขอมูลเพื่อแยกประเภทของขอมูลตามลักษณะของเงื่อนไขตนแบบ [38]  

  ทั้งนี้แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพจากกงานวิจัยตางๆ ที่กลาวมาจะนํามาใชใน

การอางอิงเพื่อกําหนดแนวทางสําหรับการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการ

ผลิตตามความเหมาะสมในการวิจัยนี้ตอไป 



8 

บทที่ 2 

ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัย 
 

 

 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีตางๆ ที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบ

การทวนสอบปริมาณการผลิต โดยเริ่มตนตั้งแตการประเมินสภาพปญหาปจจุบันเพื่อกําหนดแนวทาง

ในการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบ และทฤษฎีที่เกี่ยวของกับแนวทางการปรับปรุงในดานตางๆ 

ไดแก วิธีการเชิงพันธุกรรม การจัดการสารสนเทศ การวางผังโรงงาน และคูมือการปฏิบัติงาน โดยมี

รายละเอียดโดยสังเขปดังนี้  

2.1 การวิเคราะหขอผิดพลาดและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA) 

 FMEA [39] หมายถึง การวิเคราะหคุณลักษณะของความเสียหายและผลกระทบที่

อาจเกิดขึ้น โดยมุงเนนที่การชี้ใหเห็นถึงคุณลักษณะของความเสียหายหรือสาเหตุที่จะนําไปสูความ

เสียหายที่อาจจะเกิดข้ึน (potential failure mode) อันเนื่องมาจากการออกแบบ การผลิต หรือการ

บริการ จากนั้นจึงจะทําการวิเคราะหผลกระทบของความเสียหายที่คาดวาจะเกิดขึ้น (effects 

analysis) และสุดทายก็เพื่อนําไปสูการหาวิธีปองกันการเกิดความเสียหายที่คาดวาจะเกิดขึ้น 

(problem prevention) โดย FMEA สามารถแบงออกเปน 3 ประเภท คือ 

  - Design FMEA   คือ การวิเคราะหขอผิดพลาดและผลกระทบของการออกแบบ 

  - Process FMEA คือ การวิเคราะหขอผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการ 

  - Service FMEA คือ การวิเคราะหขอผิดพลาดและผลกระทบของการบริการ 

 การใชเครื่องมือ FMEA [24] ควรจะดําเนินการในชวงกอนหนาที่จะเกิดปญหา

มากกวาการดําเนินการหลังจากที่ปญหาหรือขอผิดพลาดไดเกิดขึ้นแลว เพื่อใหไดรับประโยชนสูงสุด

จากการใชเครื่องมืออันเปนเทคนิคของการปองกันหรือสัญญาณเตือนภัยลวงหนา อยางไรก็ตาม 

ถึงแมวาขอผิดพลาดบางอยางไดเกิดขึ้นแลวกับในระบบงาน หรือในกระบวนการ ก็ควรที่จะไดรับการ

พิจารณาและบันทึกลงในแบบฟอรมของ FMEA ดวย เพื่อเปนการเตือนความจําและเก็บบันทึกประวัติ

การดําเนินการแกไขขอผิดพลาดที่ผานมา ซึ่งอาจเปนประโยชนตอไปในอนาคต หรือ เครื่องมือ FMEA 

นั้นสามารถที่จะนํามาประยุกตใชในการวิเคราะหคุณลักษณะของความเสียหายและผลกระทบจาก

ปญหาที่เกิดขึ้นแลวในอดีตหรือปจจุบัน โดยอาจจะเปนปญหาที่ยังไมไดดําเนินการแกไขหรืออาจได

ดําเนินการแกไขแลวก็ตาม 
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การใชงานเครื่องมือ FMEA [24] จะเริ่มจากการเขียนแผนผังการไหลของ

กระบวนการ และนํามาพิจารณาแยกแยะคุณลักษณะตางๆ ของงาน หรือขั้นตอนตางๆ ในระบบงาน

หรือ กระบวนการ หรือวัสดุเครื่องจักร ที่ใชในระบบงาน เปนตน จากนั้นจึงทําการวิเคราะห 

ขอผิดพลาดและผลกระทบที่เกิดขึ้นกับกระบวนการทํางานในแตละขั้นตอน  สิ่งที่สําคัญคือตองการ

พิจารณาถึงความเปนไปไดในทุกๆ ทางที่อาจทําใหเกิดขอผิดพลาดขึ้น แลวทําการประเมินความ

รุนแรงของขอผิดพลาด (Severity of failures: S) โอกาสของการเกิดขอผิดพลาด (probability of 

Occurrences: O) และโอกาสที่จะสามารถสืบคนหรือตรวจสอบขอผิดพลาดไดกอนที่จะเกิดความ

เสียหายแกระบบงาน หรือกระบวนการทํางานนั้น (Detectability: D)  หลังจากนั้นจึงนําผลรวมจาก

คาประเมิน (Risk Priority Number: RPN) มาทําการลําดับความสําคัญของขอผิดพลาด และหา

แนวทางแกไขขอผิดพลาดแตละขอเพื่อ เปนการปองกนัลวงหนากอนที่จะเกิดขอผิดพลาดขึ้นจริง หรือ

แกไขขอผิดพลาดที่เกิดขึ้นอยู ณ ปจจุบัน รวมทั้งขอผิดพลาดที่เคยเกิดขึ้นแลวในอดีต เพื่อไมใหเกิด

ความเสียหายตอข้ันตอนหรือหนวยงานถัดไปหรือกับลูกคาที่ปลายทาง และเปนการสรางความเชื่อมั่น

ในดานคุณภาพของระบบงาน หรือผลิตภัณฑ หรือเครื่องจักรอุปกรณในที่สุด โดยขั้นตอนการ

วิเคราะหขอผิดพลาดและผลกระทบ ดังภาพประกอบ 2.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 2.1 ขั้นตอนการวิเคราะหขอผิดพลาดและผลกระทบ 

กําหนดหนาที่การทํางานของ
ผลิตภณัฑ กระบวนการ หรือบริการ 

วิเคราะหคุณลักษณะของความ
เสียหาย หรือ failure mode 

พิจารณาโอกาสของการเกดิ 
failure mode 

พิจารณาวิธีการควบคุม 
failure mode 

พิจารณาผลกระทบท่ีเกดิ
จาก failure mode 

ประเมินคาระดับความเสีย่ง 
risk priority number 

จัดลําดับคาความเสีย่ง 

การปรับปรุงแกไข 
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สําหรับการพิจารณาผลกระทบหรือความรุนแรง ดําเนินการโดยประเมินคะแนน

ความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดจากขอผิดพลาด ดังแสดงรายละเอียดในตารางที่ 2.1 สวนโอกาสใน

การเกิดเหตุการณขอผิดพลาด จะทําการประเมินคาคะแนนความนาจะเปนของโอกาสที่จะเกิด

ขอผิดพลาดขึ้นจากสาเหตุที่ ได ทําการวิ เคราะหมาแลว โดยพิจารณาจากขอมูลในอดีตของ

กระบวนการนั้น หรือกระบวนการที่ใกลเคียง ดังแสดงรายละเอียดในตารางที่ 2.2 และสวนสุดทายคือ

การควบคุมการเกิดขอผิดพลาด โดยการอธิบายถึงสภาพของวิธีการควบคุมการเกิดขอผิดพลาด เปน

ทั้งการควบคุมไมใหเกิดขอผิดพลาดและเปนการตรวจจับเมื่อเกิดขอผิดพลาดขึ้น สามารถอธิบายดวย

วิธีการที่ใชในการควบคุมกระบวนการ เชน มีการใชเครื่องมือชวยในการปองกันขอผิดพลาดที่เกิดจาก

การประมาทเลินเลอของพนักงาน การตรวจสอบทายกระบวนการ การตรวจสอบกระบวนการ

ตอเนื่องถัดไป เปนตน ซึ่งแสดงรายละเอียดดังตารางที่ 2.3 

ตารางที่ 2.1 การประเมินคาคะแนนความรุนแรงของผลกระทบ 
ผลกระทบ คาประเมิน เกณฑการพิจารณา 

ไมมีผลกระทบ 1 ไมมีผลกระทบตอเครื่องมือ /การดําเนินงานของระบบหรือกระบวนการ 

ขั้นตอนหนวยงานถัดไป 

ผลกระทบนอยมาก 2 ทําใหกระบวนการถูกหยุดบางสวน /มีความไมสะดวกสบายในดานการ

ใหบริการลูกคาบางสวนอาจไมสังเกตเหน็ขอบกพรอง 

ผลกระทบเล็กนอย 3 ทําใหกระบวนการถูกหยุดบางสวน /มีความไมสะดวกสบายในดานการ

ใหบริการลูกคาทั่วไปอาจไมสังเกตเหน็ขอบกพรองนี ้

ผลกระทบนอย 4 มีผลกระทบนอย /มีความสะดวกสบายในดานการใหบริการ ลูกคาสวน

ใหญจะไมสังเกตเหน็ขอผิดพลาด 

ผลกระทบปาน กลาง 5 มีผลกระทบปานกลาง กอใหเกิดความรําคาญเล็กนอย 

ผลกระทบสําคัญ 6 มีผลกระทบสําคัญ อาจเปนสาเหตุใหงานเกิดความเสียหาย ตองทํางาน

ใหมหรือแกไข การใหบริการแยลง แตยังคงทํางานได และปลอดภัย /

ลูกคาจะสังเกตเห็นขอผิดพลาดในระบบงาน เครื่องมือ หรือผลที่ได

ออกมาเลก็นอย 

ผลกระทบมาก 7 มีผลกระทบมาก ตองทํางานนั้นใหมหรือแกไข มีผลกระทบตอการทํางาน

มากแตยังคงทํางานไดและปลอดภัย /ลูกคาเกิดความไมพอใจบาง 

ผลกระทบหนักมาก 8 มีผลกระทบมาก เกิดความผิดพลาดเสียหาย เครื่องมือไมทํางานแตยังมี

ความปลอดภัย /ลูกคาเกิดความไมพอใจอาจจะไมใชบริการครั้งตอไป 

ผลกระทบรุนแรง 9 อาจมีผลกระทบที่อันตรายตอการปฏิบัติงาน /ลูกคาเกิดความไมพอใจ

มาก อาจยกเลิกการ ใหบริการนั้นๆ 

ผลกระทบอันตราย 10 มีผลกระทบที่อันตรายตอการปฏิบัติงาน/ลูกคาเกิดความไมพอใจมาก ไม

รับการบริการที่นี่อีกตอไป 
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ตารางที่ 2.2 การประเมินคาคะแนนความนาจะเปนของโอกาสในการเกิดขอผิดพลาด 
โอกาสการเกิด

เหตุการณ 

คาประเมิน เกณฑการพิจารณา 

เกือบจะไมเคยเกิด

เหตุการณ 

1 ขอผิดพลาดไมนาจะเปนไปได ขอมูลเกาของกระบวนการที่คลายคลึงกัน

ไมเกิดขอผิดพลาดนี้ 

เกิดเหตุการณหางๆ 2 ขอผิดพลาดนี้นาจะเกิดนอยมาก และเกิดในชวงทีห่างกัน 

เกิดนอยมาก 3 ขอผิดพลาดนี้นาจะเกิดนอยมาก 

เกิดขึ้นนอย 4 ขอผิดพลาดนี้นาจะเกิดนอย 

เกิดขึ้นต่ํา 5 ขอผิดพลาดนี้นาจะเกิดเปนบางครั้งบางคราว 

เกิดขึ้นปานกลาง 6 ขอผิดพลาดนี้นาจะเกิดขึ้นปานกลาง 

เกิดขึ้นปานกลางคอน

มาทางมาก 

7 ขอผิดพลาดนี้นาจะเกิดบอย 

เกิดขึ้นมาก 8 ขอผิดพลาดนี้เกิดมาก 

เกิดขึ้นสูง 9 ขอผิดพลาดนี้เกิดสูงมาก 

เกิดขึ้นเกือบจะแนนอน 10 ขอผิดพลาดนี้เกิดขึ้นเกือบจะแนนอน ขอมูลเกาของกระบวนการที่

คลายคลึงกัน พบขอผิดพลาดนี้มาก 

 

ตารางที่ 2.3 ประเมินคาความนาจะเปนที่แนวทางควบคุมกระบวนการ ณ ปจจุบัน 
การปองกัน คาประเมิน เกณฑการพิจารณา 

ปองกันเกือบจะแนนอน   1 การควบคุมปจจุบัน ปองกันขอผิดพลาดไดเกือบจะแนนอน การปองกันที่

เชื่อถือได สามารถเรียนรูไดจากกระบวนการทีค่ลายกัน 

ปองกันไดสูงมาก   2 การควบคุมปจจุบัน มีความนาจะเปนสูงมาก   

ปองกันไดสูง   3 การควบคุมปจจุบัน มีความนาจะเปนคอนขางสูงมาก   

ปองกันไดคอนขางสูง 4 การควบคุมปจจุบัน มีความนาจะเปนคอนขางสูง 

ปองกันไดปานกลาง   5 การควบคุมปจจุบัน มีความนาจะเปนปานกลาง 

ปองกันไดต่ํา 6 การควบคุมปจจุบัน มีความนาจะเปนต่ํา 

ปองกันไดคอนขางต่ํา  7 การควบคุมปจจุบัน มีความนาจะเปนคอนขางต่ํา 

ปองกันไดต่ํามาก   8 การควบคุมปจจุบัน มีความนาจะเปนต่ํามาก 

ปองกันเกือบไมได 9 การควบคุมปจจุบัน เกือบไมมีความนาจะเปนในการปองกัน 

ปองกันไมได 10 ไมมีระบบควบคุมเพื่อปองกันขอผิดพลาด   
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  ความสัมพันธระหวางการวิเคราะหปญหาดวยแผนภูมิแสดงเหตุและผล (แผนภูมิ

กางปลา) กับ FMEA [39] สามารถแสดงไดดังภาพประกอบ 2.2 ซึ่งการวิเคราะหปญหาจะเริ่มตนโดย

การใชแผนภูมิกางปลา เพื่อที่จะกําหนดสาเหตุที่เปนไปได (possible causes) ไว ซึ่งจะใชเปนกรอบ

แนวคิดในการแกปญหาเพื่อนําไปสูการเริ่มตนวิเคราะหความสําคัญของปญหาโดยวิธี FMEA โดย

สาเหตุของปญหาตางๆ ที่วิเคราะหไดจะนําเปนขอมูลสวนหนึ่งของการประเมิน FMEA  

 

 

 

 

 

 

 
ขั้นตอน 

 

คุณลักษณะ

ความ

เสียหาย 

ผล 

กระทบ 

 

ความ

รุนแรง 

(S) 

สาเหตุ

ของ

ปญหา 

โอกาสใน

การเกิด 

(O) 

วิธีการ

ควบคุมใน

ปจจุบัน 

โอกาสที่

พบ 

(D) 

RNP 
(SxOxD) 

ขอเสนอ 

แนะปรับปรุง 

 

 

         

กระบวน

การ

ทํางาน 

มีปจจัยเสี่ยง

อะไรบางที่

อาจเกิดขึ้น 

ผล 

กระทบ

อะไร 

บางที่

เกิดขึ้น 

ความ

รุนแรงมี 

แคไหน 

อะไรเปน

สาเหตุ

ของ

ปญหา

หรือ

ปจจัย

เสี่ยง 

สาเหตุนี้

เกิดบอย

แคไหน 

วิธีการใน

การ

ควบคุม

ปจจุบัน

คืออะไร 

วิธีการ

ควบคุมดี

เพียงใด 

คา

ความ

เสี่ยง 

จะปรับปรุงให

ดีขึ้นอยางไร 

 

 

         

ภาพประกอบ 2.2 ความสัมพันธระหวางการวิเคราะหปญหาดวยแผนภูมิกางปลากับ FMEA 

  นอกจากการวิเคราะหปญหาดวยแผนภูมิกางปลาแลว ยังมีเครื่องมืออื่นๆ ที่สามารถ

นํามาประยุกตใชไดตามความตองการของผูประเมิน เชน แผนภูมิตนไม แผนภูมิแขนงความบกพรอง 

เปนตน 

ปญหาที่เกิด 

สาเหตุหลัก สาเหตุหลัก 

สาเหตุหลัก สาเหตุหลัก 

สาเหตุรอง 

สาเหตุยอย 
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2.2 วิธีการเชิงพันธุกรรม (Genetic Algorithm: GA) 

วิธีการเชิงพันธุกรรมไดถูกพัฒนาขึ้นโดยชาวฮอลแลนด [40] เปนวิธีการคนหาคา

คําตอบโดยการประยุกตกระบวนการทางชีววิทยามาใช เปนการคัดเลือกตามธรรมชาติจากรุนสูรุนซึ่ง

จะมีการถายทอดลักษณะตางๆ ไว โดยมีรากฐานมาจากการวิวัฒนาการของ ชารล ดาวิน (Charles 

Dawin) โดยที่รุนพอแมจะมีลักษณะตางๆ อยูในรูปแบบของโครโมโซม (chromosome) รุนลูกหลาน

จะไดรับลักษณะตางๆ จากพอและแมโดยจะมีการคัดเลือกรุนลูกที่มีลักษณะที่เหมาะสมเพื่ออยูรอด

ตอไป ปกติโครโมโซมในรางการมนุษยหรือสิ่งมีชีวิตทั้งหลาย จะมีวิวัฒนาการและการสืบทอดสาย

พันธุตลอดเวลา มนุษยแตละคนจะมีโครโมโซมไมเหมือนกัน ซึ่งสงผลใหมนุษยมีหนาตา รูปราง 

ผิวพรรณ ลักษณะนิสัยไมเหมือนกัน และโครโมโซมของบิดา-มารดา จะผสมกันออกมาเปนโครโมโซม

ของบุตร-ธิดา ยีนเดน-ดอยของบิดามารดาจะถูกเก็บไวหรือถูกกําจัดทิ้งแลวแตวิธีการผสมทาง

พันธุกรรม เรียกวา การคัดเลือกสายพันธุ สิ่งเหลานี้เปนวิธีการขั้นตอนทางพันธุกรรมของสิ่งมีชีวิต 

[39] ในวิธีการเชิงพันธุกรรมคําศัพทที่ใชจึงเปนคําศัพททางชีววิทยาสําหรับบงชี้ลําดับขั้นในการใช

แกปญหา โดยการสรางสายลําดับแทนคุณลักษณะของตัวแปรที่ตัดสินใจ สายลําดับของตัวแปรเหลานี้

เรียกวาโครโมโซม ซึ่งในโครโมโซมหนึ่งสายนั้นจะประกอบไปดวยรหัสตางๆ ซึ่งรหัสเหลานี้จะถูก

เรียกวายีน (gene) ซึ่งตําแหนงที่ยีนอยูบนโครโมโซมจะถูกเรียกวา โลคัส (locas) และสําหรับคาที่อยู

ภายในยีนซึ่งสามารถมีไดหลายคา และคาเหลานั้นจะถูกเรียกวา อัลลีล (allele) และลักษณะของยีน

เหลานั้นที่อยูในโครโมโซม จะถูกเรียกวา  จีโนโทป (genotype) และคาที่ไดหลังจากการถอดรหัสแลว

ซึ่งเปนตัวแปรอีกหนึ่งคาจะถูกเรียกวา ฟโนโทป (phenotype) 

วิธีวิธีการเชิงพันธุกรรม เปนวิธีการคนหาคําตอบซึ่งมีความแตกตางจากเทคนิคการ

คนหาแบบอื่นๆ กลาวคือ วิธีการเชิงพันธุกรรมจะทําการคนหาคําตอบจากพื้นที่คนหา (search 

space) ทั้งหมดของปญหา โดยอาศัยตัวแปรตัดสินใจ (decision variable) ซึ่งจะถูกเขารหัสเปนสาย

รหัส กอนที่จะใชเทคนิคการสุมเพื่อคนหาคําตอบที่เหมาะสมซึ่งอยูในพื้นที่คนหาของปญหา การสุม

ของวิธีการเชิงพันธุกรรมจะเปนการสุมอยางมีหลักการ คือ ทําการหาคําตอบจากหลายๆ จุดพื้นที่ที่

เปนไปได เพื่อลดโอกาสในการคนเจอคําตอบเฉพาะถิ่น ในขณะเดียวกันก็ใชกระบวนการทางสายพันธุ

เพื่อพัฒนาผลคําตอบ โดยมีความคาดหวังวาผลคําตอบท่ีไดจะมีลักษณะท่ีดีขึ้น 

ลําดับขั้นตอนการทํางานหลักของวิธีการเชิงพันธุกรรม โดยทั่วไปจะประกอบดวย

การกําหนดรูปแบบของโครโมโซม (chromosome representation) การสรางประชากรเริ่มตน 

(population initialization) กระบวนการเชิงพันธุกรรม (genetic operations) การประเมินคา

ความเหมาะสม (fitness evaluation) และการคัดเลือก (selection) ดังภาพประกอบ 2.3 โดยมี

รายละเอียดของแตละข้ันตอนดังนี้ 
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ภาพประกอบ 2.3 ลําดับวิธีการเชิงพันธุกรรม 

2.2.1 การกําหนดรูปแบบโครโมโซม  

การกําหนดรูปแบบโครโมโซมเปนขั้นตอนแรกที่จะตองกําหนดรูปแบบใหเหมาะสม

กับปญหาที่จะทําการแกไข สําหรับรูปแบบการกําหนดโครโมโซมมีอยูดวยกัน 2 แบบ คือ แบบแถว

เดียว และแบบหลายแถว ดังภาพประกอบ 2.4 

โครโมโซมชนิดแถวเดียว 

โครโมโซมชนิดหลายแถว 

ภาพประกอบ 2.4 รูปแบบของโครโมโซม 

เร่ิมตน

สอดคลองกับ

เงื่อนไขการหยุด

การกําหนดรูปแบบของโครโมโซม

การสรางประชากรเร่ิมตน

กระบวนการเชิงพันธุกรรม

การประเมินคาความเหมาะสม

การคดเลือก

ส้ินสุด

ใช

ไมใช
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2.2.2 การสรางประชากรเริ่มตน 

การสรางประชากรเริ่มตน คือขั้นตอนในการหาคําตอบเริ่มตน (initial solution) 

เพื่อนําไปใชในการเริ่มตนการหาคําตอบที่ดีที่สุด โดยการหาคําตอบเริ่มตนสามารถหาไดหลายวิธี ไม

วาจะใชคําตอบจากโปรแกรม หรือ ใชฮิวริสติกในการหาคําตอบมาเพ่ือเปนประชากรเริ่มตน 

การเขารหัสโครโมโซม (chromosome encoding) เปนสวนหนึ่งของวิธีการเชิง

พันธุกรรมที่สําคัญอีกสวนหนึ่งของขั้นตอนนี้ ในการดําเนินการเขาสูขั้นตอนอื่นๆ ในขั้นตอนเชิง

พันธุกรรมจําเปนตองผานการเขารหัสโครโมโซมกอน ซึ่งการเขารหัสนั้นสามารถเขาไดหลายรูป เชน

เลขฐานสอง จํานวนเต็ม คาของขอมูล หมายเลขลําดับ หรือสัญลักษณเฉพาะ ในที่นี้จะยกตัวอยางการ

เขาโครโมโซมโดยเขารหัสเปนคาตัวเลขแทนตําแหนงดังภาพประกอบ 2.5 ซึ่งเปนเขารหัสโครโมโซม

สําหรับการแกปญหาเชิงลําดับ 

4 3 1 6 5 2 

ภาพประกอบ 2.5 รูปแบบการเขารหัสโครโมโซม 

2.2.3 กระบวนการเชิงพันธุกรรม 

กระบวนการเชิงพันธุกรรม เปนกระบวนการที่ประกอบดวยกิจกรรมหลัก 2 สวน 

ไดแก การแลกเปลี่ยนสายพันธุ (crossover) และการกลายพันธุ (mutation) ในขั้นตอนนี้จะเปน

กระบวนการคนหาและแลกเปลี่ยนผลคําตอบเพื่อหาผลเฉลยที่ดีขึ้น ซึ่งในการแลกเปลี่ยนสายพันธุ 

และการกลายพันธุ มีขั้นตอนและวิธีการอยูหลายรูปแบบ โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

ก. การแลกเปลี่ยนสายพันธุ เปนกระบวนการที่ดําเนินการรวมกันของโครโมโซม 2 

สาย (โครโมโซมพอ-แม) ดําเนินการถายทอดลักษณะการสรางโครโมโซมใหม (โครโมโซมลูก) 

โดยทั่วไปการแลกเปลี่ยนสายพันธุไมควรเกิดกับประชากรทั้งหมด โดยโอกาสการเกิดการแลกเปลี่ยน

สายพันธุจะถูกกําหนดโดยความนาจะเปนในการแลกเปลี่ยนสายพันธุ (crossover probability) ซึ่ง

ปกติชวงความนาจะเปนในการแลกเปลี่ยนสายพันธุจะอยูที่ 0.7-0.9 และวิธีการแลกเปลี่ยนสายพันธุมี

หลากหลายวิธีซึ่งจะยกตัวอยางดังตอไปนี้ 

ก.1 การแลกเปลี่ยนสายพันธุแบบหนึ่งจุด (one point) เปนวิธีการ

แลกเปลี่ยนสายพันธุที่ถูกนําเสนอโดย Murata [41] ซึ่งวิธีการดําเนินการจะเริ่มตนโดยการนํา

โครโมโซมพอและแม มาทําการสุมตัด 1 จุด ตัดโครโมโซมออกเปน 2 สวน (แทนจุดสัญลักษณ  “I”) 

โดยขั้นการแลกเปลี่ยนขั้นแรกในการทําการแลกเปลี่ยนจะสุมจุดตัดซึ่งจุดตัดสมาชิกพอและแม ตองมี

จุดตัดที่ตรงกันดังภาพประกอบ 2.6 (ก) หลังจากนั้นทําการสงผานยีนในชวงที่ทําการตัดจาก
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โครโมโซม P1 ไปยังโครโมโซม O1 และจากโครโมโซม P2 ไปยังโครโมโซม O2 และแทนคาสวนชวงที่

ยังไมไดไมไดรับการสงผานยีนดวยเครื่องหมาย x ตามภาพประกอบ 2.6 (ข) เมื่อไดสงผานยีนขั้นแรก

เสร็จแลวพิจารณายีนจากพอแม โดยการตัดยีนที่มีคาซ้ําในสวนที่ลูกไดรับการถายทอดออกไป และ

ถายทอดที่เหลือไปยังรุนลูกที่ไดกําหนดไวโครโมโซม P1 จะตัดคาที่โครโมโซม O2 ไดรับถายทอดไป

แลว และโครโมโซม P2 จะตัดคาที่โครโมโซม O1 ไดรับถายทอดไปแลวตามภาพประกอบ 2.6 (ค) ทํา

การถายทอดยีนที่ทําการพิจารณาและตัดคาที่ซ้ําออกไปแลวไปยังรุนลูกในสวนที่ยังไมไดรับคาดัง

ภาพประกอบ 2.6 (ง) ผลการแลกเปลี่ยนสายพันธุวิธี one point จากโครโมโซมพอและแมที่ทําการ

แลกเปลี่ยนสายพันธุเปนไปตามภาพที่ 2.6 (จ)  

P1 = (1 5 3 2 6 4) 

P2 = (2 4 6 3 1 5) 

(ก) 

O1 = (1 5 x x x x) 

O2 = (2 4 x x x x) 

(ข) 

P1 = (1 5 3 x 6 x) 

P2 = (2 4 6 3 x x) 

(ค) 

O1 = (1 5 2 4 6 3) 

O2 = (2 4 1 5 3 6) 

(ง) 

P1 1 5 3 2 6 4 

P2 2 4 6 3 1 5 
 

O1 1 5 2 4 6 3 

O2 2 4 1 5 3 6 

(จ) 

ภาพประกอบ 2.6 การแลกเปลี่ยนสายพันธุแบบหนึ่งจุด 

ก.2 การแลกเปลี่ยนสายพันธุแบบสองจุด (two points) ไดถูกนําเสนอ

พรอมๆ กับแบบ one point โดย Murata ซึ่งในวิธีนี้จะทําการนําโครโมโซมพอและแม มาทําการสุม

ตัด 2 จุด ( แทนจุดตัดสัญลักษณ “I” ) โดยทําการตัดสมาชิกในรุนพอ และแม ตองมีจุดตัดที่ตรงกัน 
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ดังภาพประกอบ 2.7 (ก) เมื่อทําการตัดเสร็จแลวทําการสงผานยีนที่อยูนอกการตัด ไปยังรุนลูกจาก

โครโมโซม P1 ไปยังโครโมโซม O1 และจากโครโมโซม P2 ไปยังโครโมโซม O2 และแทนคาสวนชวงที่

ยังไมไดรับการสงผานยีนดวยเครื่องหมาย x ตามภาพประกอบ 2.7 (ข) หลังจากนั้นมาพิจารณาที่ยีน

พอ และ แมตัดยีนที่ซ้ํากับลูกที่ไดรับไปแลวโดยโครโมโซม P1 พิจารณาที่โครโมโซม O2 และ

โครโมโซม P2 พิจารณาที่โครโมโซม O1 ดังภาพประกอบ 2.7 (ค) ทําการถายทอดยีนที่ไดรับทําการ

ตัดคาเรียบรอยแลวไปยังรุนลูกในสวนที่ยังไมไดรับการถายทอดตามที่ภาพประกอบ 2.7 (ง) ภาพรวม

การแลกเปลี่ยนสายพันธุแบบ two points จากโครโมโซมพอและแม เมื่อทําการแลกเปลี่ยนแลวได

โครโมโซมลูก 1 และ 2 ดังภาพประกอบ 2.7 (จ) 

P1 = (1 5 3 2 6 4) 

P2 = (2 4 6 3 1 5) 

(ก) 

O1 = (1 x x x x 4) 

O2 = (2 x x x x 5) 

(ข) 

P1 = (1 x 3 x 6 4) 

P2 = (2 x 6 3 x 5) 

(ค) 

O1 = (1 2 6 3 5 4) 

O2 = (2 1 3 6 4 5) 

(ง) 

P1 1 5 3 2 6 4 

P2 2 4 6 3 1 5 
  

O1 1 2 6 3 5 4 

O2 2 1 3 6 4 5 

(จ) 

ภาพประกอบ 2.7 การแลกเปลี่ยนสายพันธุแบบสองจุด 

ก.3 การแลกเปลี่ยนสายพันธุแบบจับคูปรับบางสวน (Partial Mapped 

Crossover: PMX) ไดถูกคิดคนและนําเสนอโดย Goldberg and Lingle [42] ในการแลกเปลี่ยนสาย

พันธุวิธีนี้จะเริ่มตนจากการสุมเลือกจุดตัดมา 2 จุด (แทนจุดตัดดวยสัญลักษณ “I” ) ซึ่งทําการตัด
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สมาชิกในรุนพอและแม และตองมีจุดตัดที่ตรงกันตามภาพประกอบ 2.8 (ก) ทําการสลับยีนที่อยู

ในชวงการตัดของโครโมโซม P1 และ โครโมโซม P2 เพื่อสรางรุนลูกดังภาพประกอบ 2.8 (ข) 

พิจารณายีนในสวนที่ทําการสลับกันของโครโมโซม P1 และโครโมโซม P2 และทําแผนภาพ

ความสัมพันธดังภาพประกอบ 2.8 (ค) พิจารณายีนที่โครโมโซม O1 และโครโมโซม O2 ถายีนที่ไมได

อยูในชวงการตัดมีคาซ้ํากับยีนที่อยูในชวงการตัด ใหทําการเปลี่ยนแปลงตามความสัมพันธที่มีตอกัน

จากแผนภาพที่ไดสรางมาตามภาพประกอบ 2.8 (ง) ผลการแลกเปลี่ยนสายพันธุแบบ PMX จาก

โครโมโซมพอและแมที่ทําการแลกเปลี่ยนสายพันธุ ไดผลเปนโครโมโซมลูก 1 และ ลูก 2 ตาม

ภาพประกอบ 2.8 (จ) 

 

P1 = (1 5 3 2 6 4) 

P2 = (2 4 6 3 1 5) 

(ก) 

O1 = (1 4 6 3 6 4) 

O2 = (2 5 3 2 1 5) 

(ข) 

5 3 2 
 

 

 

4 6 3 

(ค) 

O1 = (1 4 6 3 2 5) 

O2 = (6 5 3 2 1 4) 

(ง) 

P1 1 5 3 2 6 4 

P2 2 4 6 3 1 5 
  

O1 1 4 6 3 2 5 

O2 6 5 3 2 1 4 

(จ) 

ภาพประกอบ 2.8 การแลกเปลี่ยนสายพันธุแบบจับคูปรับบางสวน 
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ข. การกลายพันธุ เปนขั้นตอนหนึ่งของกระบวนการเชิงพันธุกรรมที่จะสรางสมาชิก

รุนลูก ซึ่งในกระบวนการนี้เปนการทําการแลกเปลี่ยนยีนภายในตัวสมาชิกตัวเดียวเทานั้น เชนเดียวกับ

การแลกเปลี่ยนสายพันธุที่จะไมเกิดการกลายพันธุทั้งหมด โดยจะมีคาความนาจะเปนในการกลาย

พันธุ (mutation probability) เปนตัวกําหนดโอกาสที่จะเกิดการกลายพันธุขึ้น ซึ่งคาจะอยูในชวง 

0.1-0.3 และวิธีในการกลายพันธุมีหลายวิธีเชนเดียวกับการแลกเปลี่ยนสายพันธุ ซึ่งจะยกตัวอยาง

ดังตอไปนี ้

ข.1 การกลายพันธุแบบแทรก (insertion mutation) การกลายพันธุวิธีนี้

เปนการเลือกยีนโดยการสุมแลวทําการแทรกลงในตําแหนงที่สุมเพื่อใหไดประชากรใหม โดยขั้นตอน

เริ่มแรกทําการสุมเลือกสมาชิก 1 ตัวขึน้มาเปนโครโมโซมตนแบบในรุนพอแมดังภาพประกอบ 2.9 (ก) 

หลังจากนั้นทําการสุมตําแหนงที่ตองการจะทําการแทรกตามภาพประกอบ 2.9 (ข) ขั้นตอนตอไปจะ

ทําการสุมเลือกยีนที่จะทําการเขามาแทรก ดังภาพประกอบ 2.9 (ค) หลังจากนั้นนําคาที่ทําการเลือก

ไปแทนที่ตําแหนงที่ไดทําการสุมเลือกไว ในที่นี้นําคา 6 ไปแทรกในตําแหนงที่ 2 ดังภาพประกอบ 2.ต 

(ง) การกลายพันธุแบบแทรกเปนการเลือกยีนโดยการสุม แลวทําการแทรกลงในตําแหนงที่สุมเพื่อให

ไดประชากรใหมโดยภาพประกอบ 2.9 (จ) 

P1 = (1 5 3 2 6 4) 

(ก) 

P1 = (1 5 3 2 6 4) 

(ข) 

P1 = (1 5 3 2 6 4) 

(ค) 

O1 = (1 6 5 3 2 4) 

(ง) 

P1 1 5 3 2 6 4 
  

O1 1 6 5 3 2 4 

(จ) 

ภาพประกอบ 2.9 การกลายพันธุแบบแทรก 

ข.2 การกลายพันธุแบบเคลื่อนตําแหนง (displacement mutation)

วิธีการกลายพันธุวิธีนี้มีขั้นตอนและวิธีการที่คลายคลึงกับวิธีการแบบแทรก แตกตางกันที่ทําการสุมมา

เปนชวงตําแหนง โดยเริ่มตนจากการสุมเลือกสมาชิก 1 ตัวขึ้นมาเปนโครโมโซมตนแบบในรุนพอแม 
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ดังภาพประกอบ 2.10 (ก) หลังจากนั้นทําการสุมตําแหนงที่จะทําการเคลื่อนตําแหนงดังภาพประกอบ 

2.10 (ข) หลังจากนั้นทําการสุม 2 จุด เพื่อหาชวงตําแหนงยีนที่จะนํามาแทรกดังภาพประกอบ 2.10 

(ค) ขั้นสุดทายนําชวงยีนที่ไดทําการสุมเลือกไวไปแทนในตําแหนงที่ทําการสุมเลือกไว โดยที่นําคา 2 

และ 6 ไปแทรกในตําแหนงที่ 2 ดังภาพประกอบ 2.10 (ง) วิธีการกลายพันธุวิธีแบบเคลื่อนตําแหนงมี

ขั้นตอนและวิธีที่คลายคลึงกับวิธีการแบบแทรกแตกตางกันที่ทําการสุมมาเปนชวงตําแหนง และผล

การกลายพันธุแบบเคลื่อนตําแหนงดังภาพประกอบ 2.10 (จ) 

 

P1 = (1 5 3 2 6 4) 

(ก) 

P1 = (1 5 3 2 6 4) 

(ข) 

P1 = (1 5 3 2 6 4) 

(ค) 

O1 = (1 2 6 5 3 4) 

(ง) 

P1 1 5 3 2 6 4 
  

O1 1 2 6 5 3 4 

(จ) 

ภาพประกอบ 2.10 การกลายพันธุแบบเคลื่อนตําแหนง 

ข.3 การกลายพันธุแบบสลับตําแหนง (reciprocal exchange mutation) วิธีการ

สลับตําแหนงเปนวิธีการที่ทําการเปลี่ยนแปลงยีน 2 ยีน โดยขั้นตอนเริ่มจากการสุมเลือกสมาชิก 1 ตัว

ขึ้นมาเปนโครโมโซมตนแบบในรุน พอ แม ดังภาพประกอบ 2.11 (ก) เมื่อไดโครโมโซมตัวตนแบบแลว

ทําการสุมตําแหนงจํานวน 2 ตําแหนงดังภาพประกอบ 2.11 (ข) หลังจากนั้นทําการการสลับยีนทั้ง 2 

ตําแหนงที่ไดทําการสุมเลือกมาจะไดสมาชิกในรุนลูกดังภาพประกอบ 2.11 (ค) วิธีการกลายพันธุแบบ

สลับตําแหนงทําการจะทําการสุม 2 ตําแหนง และทําการสลับคาของทั้ง 2 ตําแหนงที่ไดทําการสุมมา

ดังภาพประกอบ 2.11 (ง)  
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P1 = (1 5 3 2 6 4) 

(ก) 

P1 = (1 5 3 2 6 4) 

(ข) 

O1 = (1 2 3 5 6 4) 

(ค) 

P1 1 5 3 2 6 4 
  

O1 1 2 3 5 6 4 

(ง) 

ภาพประกอบ 2.11 การกลายพันธุแบบสลับตําแหนง 

2.2.4 การประเมินความแข็งแรง (fitness evaluation) 

การประเมินคาความแข็งแรงจะทําโดยการถอดรหัสตัวโครโมโซมออกมาใหเปนตัว

แปรที่ใชในการคํานวณในฟงกชันวัตถุประสงค (objective function) โดยในการวัดความแข็งแรงนั้น

แบงไดเปน 2 กรณี คือ 

1) กรณีท่ี 1 มีวัตถุประสงคเดียว (single objective) จะได 

  Fitness Function = Objective Function   

2) กรณีท่ี 2 มีหลายวัตถุประสงค (multiple objective) 

Fitness Function = (W1)(Objective Function1) +  

   (W2)(Objective Function2) + (Wn)(Objective Functionn) 

กรณีที่มีหลายวัตถุประสงคจะมีการใสคาน้ําหนัก (W) เพิ่มเขาไปในแตละ

วัตถุประสงคหลังจากนั้นจะทําการรวมคาจากทุกวัตถุประสงค เพื่อหาคาความแข็งแรงของผลคําตอบ

ที่ได 

2.2.5 การคัดเลือก (selection) 

การคัดเลือกเปนการคัดสรรสมาชิกที่มีความเหมาะสมจากรุนปจจุบันไปสูรุนตอไป 

ซึ่งโครโมโซมที่มีความแข็งแรงนอยๆ  ในการคัดเลือกมีวิธีการคัดเลือกอยูหลายวิธี ดังจะยกตัวอยาง

ตอไปนี้ 
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ก. การคัดเลือกแบบวงลอเสี่ยงทาง (Roulette Wheel selection) การคัดเลือกวิธี

นี้ใชความนาจะเปนในการถูกเลือกซึ่งจะกําหนด โดยอัตราสวนคาจากความแข็งแรงของแตละ

โครโมโซมเทียบกับคาความแข็งแรงรวมของโครโมโซมทั้งหมดตามสมการที่ 2.1 

P�   =  
��

∑ ��
�
���

  i = 1,…,N                    (2.1) 

โดยที ่  

Pi บงชี้คาความนาจะเปนที่จะถูกคัดเลือกของโครโมโซม i 

  Fi บงชี้คาความแข็งแรงของโครโมโซม i 

  N บงชี้จํานวนประชากรทั้งหมด 

จากนั้นทําการคํานวณหาคาความนาจะเปนที่ถูกเลือกดังตัวอยางตามตารางที่ 2.4 

สังเกตไดวาคาที่มีความแข็งแรงสูงกวาจะมีโอกาสถูกเลือกมากกวา และหลังจากนั้นทําการสรางวงลอ

เสี่ยงทายตามอัตราสวนความนาจะเปนที่ไดคํานวณไวดังภาพประกอบ 2.12 และเมื่อพิจารณาพบวาที่

โครโมโซมหมายเลข 3 มีความนาจะเปนในการถูกเลือกเยอะที่สุด โดยในพื้นที่มีชองเสี่ยงทายเยอะ

ที่สุดหลังจากการทําการสุมเพ่ือทําการเลือกโครโมโซมไปทําเปนประชากรตั้งตนในรุนตอไป 

ตารางที่ 2.4 วิธีการหาคาความนาจะเปนในการถูกเลือก 

โครโมโซม คาความแข็งแรง ความนาจะเปนในการถูกเลือก 

1 580 580/2044 = 28.37% 

2 245 245/2044 = 11.98% 

3 790 790/2044 = 38.64% 

4 122 122/2044 = 5.96% 

5 307 307/2044 = 15.01% 

รวม 2,044 100% 

 

ข. การคัดเลือกความแข็งแรง (fitness selection) ในวิธีการนี้ทําการนําคาความ

แข็งแรงทั้งหมดมาเรียงลําดับ และทําการเลือกโครโมโซมตามจํานวนที่ไดกําหนดไว โดยจะทําการ

เลือกโครโมโซมที่แข็งแรงสุดกอน จากตารางที่ 2.5 แสดงใหเห็นการทําการคัดเลือกตามความแข็งแรง

โดยในตารางกําหนดจํานวนที่ทําการคัดเลือกไวที่ 2 สายโครโมโซม 
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ภาพประกอบ 2.12 วงลอเสี่ยงทาย 

ตารางที่ 2.5 การคัดเลือกตามความแข็งแรง 

Chromosome Fitness ผล 

1 790 เลือก 

2 580 เลือก 

3 307 ไมเลือก 

4 245 ไมเลือก 

5 122 ไมเลือก 

 

2.2.6. การหยุดกระบวนการ (terminate) 

ในการกําหนดการหยุดกระบวนการ สามารถตั้งเปนเงื่อนไขการหยุด เชน กําหนด

รอบของกระบวนการ หรือ เวลาที่ใชในการดําเนินงาน 

2.3 การจัดการสารสนเทศ 

 2.3.1 ความหมายและองคประกอบของสารสนเทศ 

สารสนเทศ (information) [43] หมายถึง  ขาวสารที่ไดจากการนําขอมูลดิบ (raw 

data) มาคํานวณทางสถิติ หรือประมวลผลอยางใดอยางหนึ่ง  ซึ่งขาวสารที่ไดนั้นจะมีอยูในรูปที่

สามารถนําไปใชงานไดทันที ทั้งนี้ความสัมพันธระหวางขอมูล และสารสนเทศจะมีลักษณะรูปแบบ

ความสัมพันธ ซึ่งแสดงไดดังภาพประกอบ 2.13 
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ภาพประกอบ 2.13 ระบบสารสนเทศ 

  สารสนเทศท่ีมีคุณภาพควรมีคุณสมบัติดงัตอไปนี้ 

− ทันตอเวลาเมื่อตองการเรียกใช 

− อยูในรูปแบบที่ดูงาย และสื่อความหมาย 

− มีประโยชนและตรงตามความตองการของผูใช 

− มีความถูกตองเชื่อถือได 

− คุมคาแกการนําไปใช 

ระบบสารสนเทศ (information system)  คือ ระบบที่ประกอบดวยคน เครื่อง

คอมพิวเตอร และอุปกรณตางๆ ที่ทํางานประสานกันเพือ่จัดทําสารสนเทศสําหรับสนับสนุนการปฏิบัติ 

งาน การจัดการ และการตัดสินใจในหนวยงานหรือองคกร ซึ่งประกอบดวย 

  ก. แหลงขอมูล คือ ขอมูลที่จะนํามาใชประมวลผลเพื่อเปนสารสนเทศ เกิดขึ้นมา

จาก 2  แหลง  คือ แหลงขอมูลภายในองคกร และแหลงขอมูลภายนอกองคกร โดย 

ก.1 แหลงขอมูลภายในองคกร ประกอบดวยแหลงขอมูลจากพนักงาน

ภายในองคกรและจากหนวยงานตาง ๆ ขององคกร แหลงขอมูลนี้จะใหขอมูลที่ เกี่ยวของกับ

ขอเท็จจริงตางๆ  

ก.2  แหลงขอมูลภายนอกองคกร เปนแหลงขอมูลซึ่งเปนแหลงกําเนิด

ขอมูลเองหรือแหลงกระจายขอมูลที่มีในสังคม แหลงขอมูลเหลานี้ ไดแก ตัวลูกคา  บริษัทขายสินคา  

บริษัทคูแขง หนังสือ วารสารทางธุรกิจ สมาคมตางๆ หรือหนวยงานของรัฐบาล เปนตน 

ข. กิจกรรมระบบสารสนเทศ (information systems activities) กิจกรรมของ

ระบบสารสนเทศ ไดแก กระบวนการตางๆ ที่เกิดขึ้นในระบบสารสนเทศ ซึ่งมีตั้งแตการนําเขาขอมูล  

การประมวลผล การนําออกขอมูล การจัดเก็บ  และการควบคุมกิจกรรมตางๆ ซึ่งสามารถจําแนก

รายละเอียดไดดังนี้  คือ 

ข.1 หนวยนําเขาของทรัพยากร ขอมูล (input of data resources)  คือ 

การนําเอาขอมูลตางๆ ปอนเขาไปสูคอมพิวเตอร สวนใหญเปนขอมูลการประมวลผลรายการ ขอมูลที่

ปอนเขาเหลานั้นมักจะถูกจัดเก็บเอาไวในลักษณะของเอกสารตนฉบับ (source  document) 

ข.2 การประมวลผลขอมูลสารสนเทศ (processing  of data into 

information) คือ การเปลี่ยนขอมูลนําเขาของทรัพยากรขอมูลใหเปนสารสนเทศที่มีประโยชนตามที่

ผูใชตองการ 

ขอมูล ประมวลผลขอมูล สารสนเทศ
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ข.3 หนวยนําออกของการผลิตภัณฑสารสนเทศ (output of information 

products) ไดแก สารสนเทศประเภทตางๆ ที่ถูกสงมายังผูใชเปาหมายของระบบสารสนเทศ คือ การ

สรางผลิตภัณฑสารสนเทศ (information  products) ใหมีความสะดวกเหมาะสมกับผูใชผลิตภัณฑ

สารสนเทศที่รู จักกันโดยทั่วไป คือ ขอความ รายงาน แบบฟอรม ภาพกราฟฟกส หรืออาจแสดง

ออกมาในลักษณะของวิดีโอ เสียงเพลง ผลิตภัณฑกระดาษ และมัลติมีเดีย  สวนอีกเรื่องหนึ่งที่ตอง

คํานึง คือ คุณภาพสารสนเทศ (information quality) ตองมคีวามถูกตองแนนอน เชื่อถือได เปนประ

โยชน และเขาใจไมยากสําหรับผูใช  

ข.4 การจัดเก็บทรัพยากรขอมูล (storage of data resources) การ

จัดเก็บขอมูลทางคอมพิวเตอรนั้น  จะมีการจัดเก็บขอมูลเปนกลุมของตัวอักษร (field)  ระเบียน 

(record)  แฟมขอมูล (file)  และฐานขอมูล (database)  ทั้งนี้  เพื่อใหเกิดความสะดวกตอการ

ประมวลผลและการเรียกออกมาใช 

ข.5 การควบคุมระบบการทํางาน (control of system performance) 

คือ มีกระบวนการควบคุมการปฏิบัติ งานใหดีนั่นเอง เพื่อใหผลยอนกลับ (feedback) ออกมาในทาง

ที่ดี  ผลยอนกลับนี้ชวยในเรื่องของการติดตามงาน การประเมินผลความตองการได 

 2.3.2 คุณสมบัติของสารสนเทศ 

สารสนเทศท่ีมีคุณภาพจะตองมีคุณสมบัติดังนี้  คือ  

ก. ความเที่ยงตรง (accuracy) กลาวคือ สารสนเทศจะตองไมทําใหเกิดความเขาใจ

ผิด (mistake)  และมีความผิดพลาด (error)  สารสนเทศนั้นจะตองชัดเจน เที่ยงตรง และจะตอง

ถายทอดเปนภาพท่ีถูกตองใหกับผูรับ  

ข. ทันตอการใชงาน (timeliness) กลาวคือ ผูรับสามารถหาสารสนเทศท่ีตองการได 

ทันเวลา หรือในชวงเวลาที่กําหนด  

ค. ตรงตอความตองการ (relevancy) หรือเปนสารสนเทศที่มีความหมาย กลาวคือ 

สารสนเทศนั้นสามารถจะตอบคําถามที่ผูรับเจาะจง เชน อะไร ทําไม ที่ไหน เมื่อไร ใคร และอยางไร 

ไดตรงประเด็นหรือไม  

นอกจากนี้ ยังมีคุณสมบัติที่แอบแฝงของสารสนเทศอีกบางลักษณะที่ สัมพันธกับ

ระบบสารสนเทศและวิธี การดําเนินงานของระบบสารสนเทศ ไดแก สมบูรณครบถวน ความเชื่อถือได 

สะดวกตอการเรียกใช ความปลอดภัย ความคุมคา เพียงพอตอความตองการ ความยืดหยุ น  

ตรวจสอบได เปนตน 

 2.3.3 เปาหมายของระบบสารสนเทศ 

เปาหมายของระบบสารสนเทศ มีดังนี้  
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ก. เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน (operational efficiency) เปนการชวยใหงานที่

ทําอยูนั้นสามารถทําไดเร็วขึ้น มีความถูกตองมากขึ้น ทําใหพนักงานมีเวลาในการเรียนรูงานใหมๆ เพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 

ข. เพิ่มประสิทธิภาพของหนาที่งาน (functional effectiveness) เปนการชวยใหผู 

บริหารมีมุมมองทีม่ากขึ้นและกวางขึ้น ไดรับทราบถึงขอมูลที่หลากหลาย ชวยในการตัดสินใจ รวมทั้ง

สามารถบริหารควบคุมหนวยงานไดดีขึ้น 

ค. เพิ่มคุณประโยชนในเชิงการแขงขัน (competitive  advantage) เปนการสราง

ความไดเปรียบในการแขงขันเมือ่เทียบกับคูแขง  ไมวาจะเปนในเรื่องของการตอบสนองความตองการ

ของลูกคา  การผลิตสินคาใหมๆ  เขาสูตลาด การสรางโอกาสทางธุรกิจ เปนตน 

 2.3.4 ระบบสารสนเทศเพ่ือการจัดการ 

ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการเปนระบบซึ่งรวมความสามารถของผูใชงานและ

คอมพิวเตอรเขาดวยกัน โดยมีจุดมุงหมายเพื่อใหไดมาซึ่งสารสนเทศเพื่อการดําเนินงาน การจัดการ

และการตัดสินใจในองคกร โดยที่ในแตละองคกรอาจจัดแบงการบริหารเปนระดับตางๆ คือ ระดับ

ปฏิบัติการ ระดับวางแผนการปฏิบัติ ระดับวางแผนกลยุทธ และระดับวางแผนระยะยาว ซึ่งการ

บริหารในแตละระดับนั้น มีความตองการสารสนเทศที่แตกตางกันทั้งในสาระและรายละเอียด 

องคประกอบปฏิบัติการของสารสนเทศเพือ่การจัดการ สามารถแยกกลาวไดใน 3 ลักษณะ คอื 

ก. สวนประกอบทางกายภาพ (physical components) มหีนาที่ในการประมวลผล 

และแสดงผลลัพธสําหรับผูใช สวนประกอบทางกายภาพประกอบไปดวย 

ก.1 ฮารดแวร (hardware) ไดแก อุปกรณคอมพิวเตอรที่ทําหนาที่ตั้งแตรับ

ขอมูล รายงานผล เก็บขอมูลและชุดคําสั่ง  เปนหนวยประมวลผลกลางและสื่อสารขอมูล 

ก.2 ซอฟตแวร (software) คือชุดคําสั่งที่จะสั่งการใหคอมพิวเตอรทํางาน 

ซึ่งจะมีทั้งชุดคําสั่งที่ควบคุมการทํางานของเครื่องและชุดคําสั่งประยุกตใชงาน 

ก.3 ฐานขอมูล (database) คือแหลงรวบรวมขอมูลที่ใชในองคกรทั้งหมด

ไวเปนสวนกลางในลักษณะท่ีสามารถนําไปใชไดโดยชุดําสั่งประยุกตใชงาน 

ก.4 กระบวนการ (procedures) เปนขั้นตอนเกี่ยวกับการประมวลผลและ

การใชขอมูลในรูปของคูมือการใชระบบ 

ก.5 บุคลากรคอมพิวเตอร ไดแก เจาหนาที่ควบคุมคอมพิวเตอร เจาหนาที่

วิเคราะหระบบ ผูเขียนชุดคําสั่ง เจาหนาที ่เตรียมขอมูล และผูบริหารระบบสารสนเทศ 

ข. หนาที่การประมวลผล (processing function) เนื่องจากสวนประกอบเชิง

กายภาพไมสามารถบอกไดวาระบบสามารถทําอะไรไดบาง จึงจําเปนตองอธิบายองคประกอบใน

ลักษณะของหนาที่การประมวลผล ซึ่งสามารถแบงเปนหนาที่การประมวลผลหลักไดดังนี้ 
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ข.1 ประมวลผลการเปลี่ยนแปลง (process transaction) ทําการ

ประมวลผลรายการเปลี่ยนแปลงที่เกิดจากกิจกรรมขององคกร เชน การประมวลผลการผลิต

ประจําวัน เปนตน 

ข.2 ปรับปรุงแฟมขอมูลหลัก (maintain master files) ในการประมวลผล

รายการเปลี่ยนแปลงจะตองมีการสรางและการปรับปรุงแฟมขอมูลหลักเพื่อเก็บไวเปนหลักฐานการ

ดําเนินงานขององคกร 

ข.3 ผลิตรายงาน (production report) รายงานเปนผลผลิตที่สําคัญของ

การประมวลผลสารสนเทศ โดยมีรายงานตามหมายกําหนดเปนรายงานพื้นฐานนอกจากนั้นระบบอาจ

สามารถผลิตรายงานเฉพาะ นอกเหนือจากทีก่ําหนดไวไดอยางรวดเร็วเมื่อมีการรองขอ 

ข.4 ประมวลผลการสอบถาม (process inquiries) ผลลัพธอีกแบบหนึ่ง

ของการประมวลผลสารสนเทศคือการสนองตอบการสอบถามโดยใชฐานขอมูล โดยอาจเปนการ

สอบถามปกติดวยรูปแบบที่ไดกําหนดไวกอนหรือการสอบถามที่เพิ่มขึ้นภายหลัง หนาที่ที่สําคัญของ

การประมวลผลการสอบถามคือ ตองสามารถทําใหทุกหนวยขอมูลในฐานขอมูลสามารถเขาถึงได

โดยงายจากผูมีสิทธิหนาที ่

ข.5 ประมวลผลชุดคําสั่งประยุกตที่สนับสนุนการทํางานอยางทันที

(process interactive support application) ในการประมวลผลสารสนเทศจะมีชุดคําสั่งประยุกตที่

ออกแบบมาเพื่อสนับสนุนระบบสําหรับการวางแผนการวิ เคราะหและการตัดสินใจ โดยใช

คอมพิวเตอรทําการประมวลผล บนพื้นฐานของแบบจําลอง เชน แบบจําลองการวางแผน หรือ

แบบจําลองการตัดสินใจ เปนตน 

  ค. ผลลัพธสําหรับผูใช (output for users) ผลลัพธที่ผูใชงานจะไดรับจากระบบ

สารสนเทศเพ่ือการจัดการสามารถแบงออกเปน 5 ประเภทใหญๆ คือ 

ค.1 ผลลัพธทางจอภาพหรือทางเอกสารของการประมวลผลรายการ

เปลี่ยนแปลง 

ค.2 รายงานที่กําหนดรูปแบบไวลวงหนา 

ค.3 การสนองตอบการสอบถามที่มีการกําหนดรูปแบบไวลวงหนา 

ค.4 รายงานหรือการสนองตอบการสอบถามท่ีมีเพิ่มขึ้นภายหลัง 

ค.5 ผลลัพธจากบทสนทนาระหวางผูใชงานกับระบบทีม่ีการสรางไว 

 2.3.5 วิธีการวิเคราะหและออกแบบระบบสารสนเทศเพ่ือการจัดการ 

  วิธีการวิเคราะหและออกแบบระบบ สามารถทําโดยใชวิธีการพัฒนาระบบแบบวงจร

การพัฒนาระบบ (System Development Life cycle : SDLC) เปนการใช methodology แบบ
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Structured  System  Analysis and Design (SSADM) เพื่อการพัฒนาระบบในวงจรแบบ SDLC 

แบบ adapted waterfall โดยแบงขัน้ตอนการพัฒนาระบบออกเปน 7 ขั้นตอนดวยกันดังนี้ 

  ก. การกําหนดความตองการของระบบ (system requirements determination) 

คือ การวเิคราะหการทํางานของระบบเดิมเพื่อหาปญหาที่เกิดขึ้นจริง เพื่อนําไปสูแนวทางในการแกไข

ปญหาตอไป ดังนั้นจึงตองมีการเก็บรวบรวมขอมูลและขอเท็จจริงของระบบเดิม จากผูที่ใชระบบนั้น

ภายในองคกรเพื่อใหไดขอมูลที่ถูกตอง สิ่งที่ได จากการรวบรวมขอมูลคือ แบบฟอรม รายงาน 

รายละเอียดในการทํางาน และเอกสารตางๆ ทีเ่กีย่วของ 

  ข. แบบจําลองขัน้ตอนการทํางานของระบบ (process modeling) เมื่อเก็บรวมรวม

ขอเท็จจริงและสารสนเทศที่จําเปนตอความตองการของระบบแลว สิ่งที่ไดคือขอเท็จจริงและ

สารสนเทศของระบบเดิม และความตองการของระบบใหม (เพื่อแกปญหาที่เกิดจากระบบเดิม) ซึ่ง

ขอมูลตางๆ ของระบบใหมมักมีเปนจํานวนมาก เชน  ขอมูลที่นําเขาระบบ ขอมูลขาออกและรายงาน

ที่ไดจากการประมวลผลในแตละขั้นตอน บุคคลที่เกี่ยวของกับระบบ แหลงจัดเก็บขอมูล เปนตน  

ดังนั้นในการวิเคราะหระบบอาจจะทําไดยาก ดังนั้นจึงตองใชการจําลองขอเท็จจริงใหอยู ในรูปแบบที่ 

เขาใจงาย โดยการใชแผนภาพชนิดตางๆ ในการจําลอง ซึ่งจะชวยใหผูใช และเจาของระบบสามารถ

ทําความเขาใจไดงายขึน้ 

  ค. คําอธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบ (logic of process/logic modeling) 

เปนการแสดงใหเห็นถึงโครงสราง หนาที่  และลักษณะการทํางานของ process ที่ปรากฏในแผนภาพ

กระแสขอมูล (Data Flow Diagram หรือ DFD) เพราะวาถึงแมแผนภาพกระแสขอมูล จะสามารถ

อธิบายขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของระบบ รวมถึงยังแสดงขอมูลที่วิ่งอยู ภายในระบบดวย Data 

Flow อีกทั้งทําใหทราบถึงแหลงที่จัดเก็บขอมูล แตถึงกระนั้น DFD ยังไมสามารถอธิบายการทํางาน

ของ Process การประมวลผลขอมูล และวิธี การตรวจสอบขอมูลที่รับเขามา ดังนั้นจึงมีเทคนิคในการ

จําลองวิธีการทํางานและประมวลผลของ process ใหผูพัฒนาระบบสามารถทราบไดวาแตละระบบมี

process ในการทํางานเชนไร ซึ่งประโยชนของคําอธิบายขั้นตอนการทํางานของระบบนั้น คือ 

สามารถชวยในการสื่อสารกับนักออกแบบระบบและโปรแกรมเมอรไดดีขึ้น โดยนักออกแบบระบบ

และโปรแกรมเมอรสามารถนําไปใชดู ประกอบกับแผนภาพชนิดตางๆ ที่ไดจากขั้นตอนการวิเคราะห

ระบบ เชน แผนภาพกระแสขอมูล (DFD) เพื่อนําไปออกแบบไดงายขึ้น นอกจากนั้นยังชวยในการ

กําหนดตัวแปรตางๆ ที่จะใชในโปรแกรมไดงายขึ้นอีกดวย 

  ง. แบบจําลองขอมูล (data modeling) คือ โครงสรางขอมูลระดับตรรกะที่นําเสนอ

ขอมูลและความสัมพันธระหวางขอมูลใหผูใชเห็นและเขาใจได แบบจําลองขอมูลแบบสัมพันธนําเสนอ

ในรูปตารางซึ่งมีการเชื่อมโยงขอมูลถึงกันโดยใชคาของคีย 
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  จ. การออกแบบแบบฟอรมและรายงาน (form/report design) แบบฟอรมและ

รายงาน ถือเปนแหลงเอกสาร (source document) ที่สําคัญของบริษัทซึ่งไวใชในการที่จะนําขอมูล

กลับเขาสูระบบอีกครั้งหนึ่ง หรือรวมทั้งเปนขอมูลที่พิมพออกมาเพื่อชวยใหผูบริหารไดเห็นขอมูลและ

ทําการตัดสินใจไดอยางถูกตอง ดังนั้นการนําเสนขอมูลสารสนเทศนั้นจึงจําเปนอยางยิ่งที่ตอง

เหมาะสมกับบุคคลทีต่องการใชงานดวยรูปแบบที่ ใชงานงาย และเวลาในการทํางานทีร่วดเร็ว 

  ฉ. การออกแบบหนาจอการทํางาน (user interface design) การออกแบบ user  

interface หมายถึง การออกแบบสวนติดตอระหวางผู ใชกับระบบ เพื่อการเตรียมสารสนเทศและการ

นําสารสนเทศนั้นไปใชดวยการโตตอบกับคอมพิวเตอรหรือเรียกอีกอยางหนึ่งวา การออกแบบจอภาพ

(screen design) 

  ช. การออกแบบโครงสรางฐานขอมูล (database design) เปนการออกแบบการ

รวบรวมขอมูลที่สัมพันธกัน และกําหนดรูปแบบการจัดเก็บอยางเปนระบบ การจัดเก็บฐานขอมูล

มักจะจัดเก็บไวที่หนวยศูนยกลาง ทั้งนี้ เพื่อใหผูใช ในหลายๆ หนวยงานในองคกรสามารถเรียกใช

ขอมูลที่จัดเก็บไวไดตามตองการของแตละหนวยงาน 

2.4 การออกแบบและจัดวางผังโรงงาน 

การออกแบบและจัดวางผังโรงงาน [34] คือ การออกแบบและจัดวางตําแหนงของ

เครื่องจักร อุปกรณ คน วัสดุ สิ่งของ และสิ่งอํานวยความสะดวกอื่นใด ที่สนับสนุนใหมีการผลิตที่มี

ประสิทธิภาพ ใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสมที่สุด เกิดการไหลของงานอยางตอเนื่อง การทํางานมี

ความสัมพันธกันอยางดี เกิดการเพ่ิมผลผลิต ลดตนทุนการผลิต และเพิ่มความปลอดภัยในการทํางาน

ของคนงาน โดยมักจะดําเนินการตามแนวทางดังตอไปนี้ 

− จัดวางเครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณและสิ่งอํานวยความสะดวกตางๆ ใหอยูในที่ที่

ควรจะอยู ผลิตไดเร็วและตอเนื่องโดยไมหยุดชะงัก 

− ทําใหการผลิตเปนไปในลักษณะท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 

− ใหมีการขนถายลําเลียงนอยที่สุดแตผลิตไดอยางตอเนื่อง 

− ใหมีความปลอดภัยในที่ทํางานและสามารถผลิตสินคาดวยตนทุนต่ํา 

2.4.1 เปาหมายพื้นฐานของการงานผังโรงงาน 

เปาหมายพื้นฐานของการงานผังโรงงานสามารถอธิบายเปนหลักการตางๆ ได 6 

ประการ ดังนี้ 

1) หลักการเกี่ยวกับการรวมกิจกรรมทั้งหมด ซึ่งผังโรงงานที่ดีจะตองรวม คน วัสดุ 

เครื่องจักร กิจกรรมสนับสนุนการผลิต และขอพิจารณาอื่นๆ ที่ยังผลทําใหการรวมตัวกันดีที่สุด 
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2) หลักการเกี่ยวกับการเคลื่อนที่ในระยะทางสั้นที่สุด ซึ่งผังโรงงานที่ดี ก็คือ ผัง

โรงงานที่มีระยะทางการเคลื่อนที่ของการขนถายวัสดุระหวางกิจกรรม หรือ ระหวางหนวยงานนอย

ที่สุด 

3) หลักการเกี่ยวกับการไหลของวัสดุ ซึ่งการไหลของวัสดุตองเปนไปอยางตอเนื่อง 

ไปยังหนวยงานตอๆ ไปโดยไมมีการวกกลับ หรือ วกวน หรือ เคลื่อนที่ตัดกันไปมา 

4) หลักการเกี่ยวกับการใชเนื้อที่ ซึ่งตองเปนการใชเนื้อที่ใหเปนประโยชนมากที่สุด

ทั้งแนวนอนและแนวตั้ง 

5) หลักการเกี่ยวกับการทําใหคนงานมีความพอใจและมีความปลอดภัย ซึ่งผัง

โรงงานที่ไมดอีาจเปนเหตุกอใหเกิดอันตรายและอุบัติเหตุตอคนและทรัพยสินของโรงงาน 

6) หลักการเกี่ยวกับความยืดหยุน ซึ่งผังโรงงานที่ดีตองสามารถปรับปรุง หรือ

เปลี่ยนแปลงโดยเสียคาใชจายนอยที่สุดและสามารถทําไดอยางสะดวก 

2.4.2 สิ่งที่จะไดรับหลังการออกแบบแผนผัง 

  สิ่งที่จะไดรับหลังการออกแบบแผนผังสามารถสรุปเปนขอดีไดดังนี้ 

1) การไหลเปนไปอยางราบเรียบและเปนเสนตรงเทาที่จะเปนไปได ขจัดความ

ลาชา การรอ และการไหลที่ไมตอเนื่อง 

2) ใหเกิดความยืดหยุนในการออกแบบและจัดวางสิ่งอํานวยความสะดวกตางๆ 

สําหรับการผลิต 

3) รักษาระดับสินคาระหวางกระบวนการผลิต (work in process) ไมใหสูงมาก 

4) เกิดการเพิ่มผลผลิตโดยอาศัยปจจัยทั้งหมดที่มีผลตอการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ 

ใหเปนผลิตภัณฑหรือสินคา 

5) ใหมีการลงทุนในทรัพยากรการผลิตอยูในระดับต่ํา 

6) ใชพื้นที่ทุกสวนอยางประหยัดและเกิดประโยชนสูงสุดโดยมีพื้นที่แตพอเพียง

สําหรับการผลิต 

7) สามารถลดคาขนถายลําเลียงวัสดุลงได โดยใหมีการเคลื่อนยายนอยสุดและ

หลีกเลี่ยงการเคลื่อนยายยอนกลับ 

8) วัสดุจะไหลผานโรงงานไปอยางรวดเร็ว ขจัดจุดคับคั่ง 

9) ใหมีหนวยสนับสนุนการผลิตที่เพียงพอและตั้งอยูในตําแหนงที่เหมาะสม 

10) ปรับปรุง จํากัด หรือ ขจัดการทํางานที่มีลักษณะไมพึงปรารถนา 

11) มีการใชแรงงานอยางมีประสิทธิผลและเต็มเม็ดเต็มหนวย (ทํางานเต็มที่) อัน

เนื่องมาจากการมีผังโรงงานที่ดี 

12) มีการจัดหนวยงานที่งายและสะดวกในการควบคุม 
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13) มีความปลอดภัยและนาพอใจสําหรับคนงานระหวางทํางาน มีทางกวางพอ 

พื้นที่ทํางานมากพอ มีแสงสวาง และการระบายอากาศอยางเพียงพอ 

 

2.4.3 การออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานที่มีอยู 

การออกแบบและปรับปรุงผังโรงงานที่มีอยู  นับวาความสําคัญไมนอยเมื่อ

เปรียบเทียบกับงานการออกแบบผังโรงงานใหม ทั้งนี้เพราะวาโรงงานที่เกิดขึ้นใหมนั้นมีไมมาก และ

โอกาสที่เราจะไปออกแบบโรงงานใหมนั้นก็มีไมมากเชนกัน ดังนั้นการออกแบบและการปรับปรุงผัง

โรงงานเกาจึงมีความสําคัญมาก ทั้งนี้ก็เพราะวาผังโรงงานที่ทําใหการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิผล

และไดผลตอบแทนมากนั้นจะตองเปนผังโรงงานที่ไดรับการปรับปรุงตามการเปลี่ยนแปลงไปของ

สภาวะแวดลอมอยูตลอดเวลา เปนตนวา ความตองการของผูซื้อที่เปลี่ยนแปลงไป ผังโรงงานที่ดีใน

ขณะหนึ่งนั้น เมื่อกาลเวลาผานไปสักระยะหนึ่ง  และมีการเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดลอมเกิดขึ้น ผัง

โรงงานที่วานี้ถาไมไดรับการเปลี่ยนแปลงก็ จะไมเปนผังโรงงานที่ดีอีกตอไป ผังโรงงานที่ออกแบบใหม

ของโรงงานใหมก็เชนกัน จะเปนผังโรงงานที่ดีในชวงเวลาหนึ่งเทานั้น  ชวงระยะเวลาที่กลาวถึงนี้จะ

สั้นหรือยาวขึ้นอยูกับประเภทของอุตสาหกรรม สําหรับอุตสาหกรรมประเภทกระบวนการ (process 

industry) จะมีชวงระยะเวลาที่ยาว หมายความวาผังโรงงานของกระบวนการผลิตเมื่อไดรับการ

ออกแบบแลว  จะมีการดําเนินการผลิตอยูนานกวาจะไดมีการเปลี่ยนแปลงผังโรงงาน แตจะตอง

ตระหนักเสมอวาการผลิตสินคาใดๆ ก็ตามจะตองผลิตใหเปนไปตามความตองการของผูใชทั้งในแงของ

คุณภาพ ปริมาณ และราคา ฉะนั้นถามีการเปลี่ยนแปลงของความตองการของผูใชเกิดขึ้น การจัดผัง

โรงงานใหมอาจมีความจําเปน  ทั้งนี้เพื่อใหคงประสิทธิผลของการผลิตและผลกําไรที่พึงไดขององคกร  

กลาวโดยสรุปก็คือจะตองใหเกิดความสมดุลขึ้นระหวางการผลิตและการใช นั่นคือไมผลิตมากหรือ

นอยไปกวาการใชนั่นเอง 

 2.4.4 วิธีการออกแบบผังโรงงาน 

  ในการออกแบบผังโรงงานควรที่จะไดมี การปฏิบัติอยางมีระเบียบ เปนขั้นเปนตอน

เพื่อหลีกเลี่ยงความสับสน และควรที่จะไดมีการวิเคราะหขอมูลในทุกแงทุกมุม เพื่อที่จะใหไดผัง

โรงงานที่ดีจริงๆ ออกมา สําหรับขั้นตอนที่ควรแกการปฏิบัติทีข่อแนะนําไวในที่นี้มีดังนี้ 

  ก) การเก็บขอมูลพื้นฐาน ขอมูลนั้นนับไดวามีความสําคัญอยางยิ่งสําหรับการวาง

แผนการแกปญหาทุกดานของฝายการจัดการ ถาปราศจากขอมูลแลวการแกไขปญหาตางๆ ใหสําเร็จ

ลุลวงไปก็คงเปนไปไดยาก การออกแบบผังโรงงานก็เชนเดียวกันจะตองมีขอมูลที่มากและมีความ

เทีย่งตรงพอควร ถึงจะทําใหการออกแบบผังโรงงานประสบผลสําเร็จได สําหรับขอมูลใดที่ควรแกการ

เก็บนั้นขึ้นอยูกับชนิดและขนาดของหนวยงาน การเก็บขอมูลจะเก็บตามความตองการของหนวยงาน

สําหรับขอมูลหลักท่ีจะตองเก็บเสมอในการออกแบบผังโรงงานก็คือ ชนิดและปริมาณของผลิตภัณฑที่
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จะผลิต ขั้นตอนการผลิต สิ่งสนับสนุนการผลิต และเวลาทีใ่ชในการผลิต พรอมทั้งเหตุผลตางๆ ริชารด 

มิวเตอร สรุปขอมูลหลักเปนอักษรภาษาอังกฤษไวที่ลูกกุญแจไขปญหาคือ P Q R S และT ในที่นี้ได

นําเอากุญแจไขปญหานี้มาแสดงไวใหดังภาพประกอบ 2.14 และจะอธิบายในรายละเอียดดังนี้ 

 

ภาพประกอบ 2.14 กญุแจ PQRST เพื่อการไขปญหาการวางผังโรงงาน 

 

1) อักษร P หมายถึง ชนิดของสินคาหรือผลิตภัณฑ คือจะตองทราบวาจะ

ทําการผลิตสินคาอะไรทั้งปจจุบัน อนาคตอันใกลและไกล จะตองมีการวางแผนลวงหนาทั้งระยะสั้น

และระยะยาว ชนิดของสินคาหรือผลิตภัณฑในที่นี้ หมายถึง โมเดล รุน แบบ เลขที่ชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน 

และกลุมของสินคาหรือวัสดุ จะเห็นไดวาคําวาชนิดของสินคา ไมไดหมายถึงสินคาสําเร็จรูปเพียงอยาง

เดียวแตหมายถึงทุกชิ้นสวนที่มีการผลิต ทั้งนี้เพราะแตละชิ้นสวนจะผลิตจากกระบวนการผลิตที่

แตกตางกัน ฉะนั้นการเก็บขอมูลของการผลิตแตละชิ้นสวนมาวิเคราะหจึงมีความจําเปน 

2) อักษร Q หมายถึง ปริมาณที่ผลิตของผลิตภัณฑหรือสินคาแตละชนิด

อาจคิดในรูปของจํานวนชิ้น หรือน้ําหนัก เปนตน หรือคาของสินคาก็ได สิ่งที่ตองคํานึงถึงสําหรับ

ปริมาณที่ผลิตก็คือของเสียที่เกิดขึ้นระหวางการผลิต และความตองการของตลาดที่เปลี่ยนแปลงไป

อาจจะเปลี่ยนไปตามฤดูกาล เปลี่ยนไปเพราะการออกแบบใหม ฉะนั้นขอมูลเกี่ยวกับปริมาณการผลิต

ในการออกแบบผังโรงงานนั้น จําเปนที่จะตองมีการคาดคะเนทั้งปริมาณในปจจุบันและในอนาคต ทั้ง

ระยะสั้นและระยะยาว ถึงแมวาปจจุบันการคาดคะเนความตองการในอนาคตจะยากขึ้น และมีความ

เที่ยงตรงนอยก็ตาม แตก็ตองใหไดตัวเลขความตองการนี้ออกมาในระยะ1 ป ถึง 3 ป เปนอยางต่ํา 

เพื่อวาผังโรงงานจะไดรับการออกแบบเผื่อ สําหรับความตองการในอนาคตที่คาดคะเนไว อนึ่งนโยบาย

เกี่ยวกับการผลิตและวัสดุ หรือสินคาคงคลัง ก็จะมีผลตอผังโรงงานอยางมากทีเดียว เชน ในกรณีที่
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ความตองการเปลี่ยนไปตามฤดกูาล ผังโรงงานอาจจะออกแบบไวเปน 3 กรณีดวยกันคือ (a) ในกรณีที่

คํานึงถึงความตองการสูงสุด เมื่อเวลาที่ความตองการลดต่ําลงแลวเครื่องจักรและคนงานก็จะเกิดการ

วางงาน (b) ในกรณีท่ีคํานึงถึงความตองการเฉลี่ย ก็จะมีการผลิตไปเรื่อยๆ สวนที่เกินความตองการใน

เวลาที่มีความตองการนอยจะเอาไปเก็บไว ในคลังเก็บเผื่อไวสําหรับชวงความตองการเพิ่มขึ้น (c) ใน

กรณีที่คํานึงถึงความตองการต่ําสุด เมื่อเวลาที่มีความตองการมากก็จะตองมีการทํางานลวงเวลา ทํา

ใหตนทนุการผลิตสูงขึ้นได 

3) อักษร R หมายถึง  ลําดับขั้นการผลิต คือ จะมีการผลิตขั้นตอนไหน

กอนหลัง ลําดับขั้นการผลิตนั้นไดมาจากการออกแบบการผลิตที่ดี นั่นก็หมายความวาเราจะตอง

วิเคราะหและออกแบบการผลิตเสียกอนวาชิ้นสวนใดควรผลิตอยางไร และขั้นการผลิตใดควรจะทํา

กอนหลัง จากนั้นก็จะไดลําดับขั้นการผลิตที่ประหยัด อันเปนปจจัยหนึ่งในการบังคับผังโรงงานที่จะ

ออกแบบ 

4) อักษร S หมายถึง สวนสนับสนุนการผลิต  ซึ่งเปนสิ่งที่ขาดเสียมิได  

เพื่อใหการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ สวนสนับสนุนการผลิตบางหนวยมีความสําคัญมากจะขาด

เสียมิไดแตบางหนวยก็ มีความสําคัญนอย ถาไมมีก็ไมมีผลกระทบกระเทือนมากนัก ตัวอยางของสวน

สนับสนุนตางๆ เชน ที่รับสงของ โกดังเก็บของ หนวยจัดหาเครื่องมือ หนวยซอมบํารุงรักษา หองสุขา 

หองพยาบาล สํานักงาน โรงอาหาร ที่จอดรถ และที่ทิ้งเศษของเสีย โดยทั่วไปแลวสวนสนับสนุนการ

ผลิตมักตองการเนื้อที่มากกวาหนวยผลิต ดังนั้นจึงควรใหความสนใจมากสักหนอย 

5) อักษร T หมายถึง เวลาในการผลิตของแตละขั้นตอนใชเวลามากนอย

แคไหน และจะผลิตเมื่อไร ผลิตบอยแคไหน T จะมีความสัมพันธโดยตรงกับ P Q R และS เพราะทํา

ใหสามารถกําหนดคน เครื่องจักร และขนาดเนื้อที่ได 

  นอกจากอักษร 5 ตัวดังกลาวแลว ยังมีอักษรอีก 3 ตัว ที่เขี้ยวกุญแจคือ WHY อักษร

3 ตัวนี้มีไวเพื่อแกไขปญหาใหลุลวงไปไดจริงๆ เพราะจากการถามและตอบดวยเหตุผลนี่เองจะทําให

ผูออกแบบผังโรงงานมองปญหาไดงายและชัดเจนยิ่งขึ้น นอกจากนี้เหตุผลตางๆ ที่คิดขึ้นได ยัง

สามารถที่จะใชเปนประโยชนในการที่จะทําใหผูมีอํานาจในการรับรองเห็นดวยกับแผนผังโรงงาน  

จากแผนการเชิงปฏิบัติการของการวางแผนผังโรงงานอยางเปนระบบ แสดงดัง

ภาพประกอบ 2.15 ซึ่งมคีวามสัมพันธกับขอมูลสําคัญพ้ืนฐานขั้นตน อันเปนขอมลูสําคัญและจําเปนใน

การวางแผนผังโรงงาน โดยจะนําขอมูลที่ไดไปเขาสูกระบวนการถัดไปตามแผนภาพ เพื่อที่จะใหไดมา

ซึ่ง การไหลของวัสดุ ความสัมพันธของกิจกรรม แผนภาพความสัมพันธ เนื้อที่ที่ตองการ เนื้อที่ที่หาได 

แผนภาพความสัมพันธของเนื้อที่ ขอพิจารณาการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง ขอจํากัดเชิงปฏิบัติ เพื่อให

ไดมาซึ่งแผนผังรูปแบบตางๆ เพื่อนําไปประเมินผลและเลือกผังโรงงานที่เหมาะสมที่สุด ซึ่ง

รายละเอียดโดยหลักจะอธิบายดังขอ ข - ฉ 
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ภาพประกอบ 2.15 แผนการเชิงปฏิบัติการของการวางแผนผังโรงงานอยางเปนระบบ 

ข. การวิเคราะหขอมูลการวางผังโรงงานอยางมีระบบ ขอมูลที่เก็บมาไดนํามา

วิเคราะหเบื้องตนจะทําใหทราบสิ่งตอไปนี้ 
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1) ขอมูลของ P Q และR จะทําใหทราบลักษณะของการไหลระหวาง

หนวยงานวาเปนอยางไร 

2) ขอมูลของ P Q และ S จะทําใหเกิดความสัมพันธระหวางหนวยผลิต

และหนวยสนับสนุนและระหวางหนวยสนับสนุนดวยกันเอง 

3) ขอมูล R และT จะเปนตัวกําหนดชนิดและจํานวนเครื่องจักรเครื่องมือที่

ตองการจะใช ทําใหสามารถประมาณการพ้ืนที่ของหนวยผลิตได 

4) ขอมูล S จะทําใหทราบถึงสวนสนับสนุนการผลิตที่จําเปนจะตองมี และ

พื้นทีส่ําหรับสวนสนับสนุนการผลิตทั้งหมดที่ตองการได 

5) ขอมูล P และ Q มาวิเคราะหความสัมพันธ จากแผนภูมิ P-Q จะทําให

ทราบวาผังโรงงานสวนใดควรจัดเปนผังโรงงานแบบใด เชน แบบสายการผลิต แบบจัดตามประเภท

ของเครื่องจักร หรือแบบผสมผสาน 

ค. การวิเคราะหความสัมพันธ มีเปาหมายหลักก็คือ เพื่อหาตําแหนงที่ตั้งของ

หนวยงานตางๆ ที่เหมาะสม ฉะนั้นการวิเคราะหความสัมพันธจึงถือไดวาเปนหัวใจของการออกแบบ

โรงงาน ดังไดกลาวมาแลววาโรงงานจะประกอบไปดวย 2 หนวยใหญๆ  ดวยกันคือ  หนวยผลิตและ

หนวยสนับสนุนการผลิต ความแตกตางของขอมูลสําหรับการวิเคราะหความสัมพันธก็คือการไหลของ

วัสดุสิ่งของ นั่นก็คือหนวยผลิตโดยทั่วไป จะมีการไหลของวัสดุสิ่งของอยางเห็นเดนชัด แตหนวย

สนับสนุนการผลิตไมมีการไหลของวัสดุสิ่งของหรือจะมีก็นอยมาก ไมสามารถนํามาวิเคราะหได ฉะนั้น

การวิเคราะหความสัมพันธของทั้ง 2 หนวย อาจกระทําได ดังนี้ 

1) ในหนวยผลิตใดๆ ที่มีการไหลของวัสดุ สิ่งของอยางเห็นเดนชัด สามารถ

ใชการไหลเปนเครื่องประเมินความสัมพันธของหนวยงานได 

2) สําหรับหนวยสนับสนุนการผลิต และหนวยผลิตที่ไมมีการไหลของวัสดุ

สิ่งของอยางเห็นเดนชัด เราไมมีขอมูลการไหลสําหรับวิเคราะหความสัมพันธได ในการวิเคราะห

ความสัมพันธเราจึงตองใชวิธีระดมความคิด และใชเหตุผลเขาประกอบการตัดสินใจในการใหระดับ

ความสัมพันธของหนวยงาน จะเห็นไดวาหนวยงานที่เกี่ยวกับการบริการโดยตรงไมมี การผลิต เชน 

ธนาคาร โรงพยาบาล และสํานักงานทั่วไป เปนตน  ซึ่งสามารถนําขอพิจารณานี้มาวิเคราะห

ความสัมพันธเพื่อออกแบบผังทีท่ํางานได  

สําหรับโรงงานทั่วๆ ไปมักจะมีทั้งหนวยผลิตและหนวยสนับสนุนการผลิตการ

วิเคราะหความสัมพันธจึงตองอาศัยทั้ง 2 ขอดังกลาวขางตนโดยอาจใหความสําคัญในการวิเคราะห

เทากัน หรืออาจใหความสําคัญของขอที่ 1 มากเปนสองเทาของขอที่ 2 ก็ได ทั้งนี้ก็ขึ้นอยูกับประเภท

ของโรงงานผลิต 
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ง. การวิเคราะหความตองการเนื้อที่ของหนวยงานและกิจกรรม  ไดกลาวมาแลววา  

พื้นที่ของโรงงานนั้นมีทั้งพื้นที่ สําหรับหนวยผลิตและหนวยสนับสนุนการผลิต โดยจะตองคํานึงถึง

ความตองการในอนาคตดวย โดยปกติพื้นที่สําหรับหนวยผลิตนั้นหาไดคอนขางแนนอนเพราะจํานวน

เครื่องจักรที่ตองการ ซึ่งไดจากการคํานวณจะเปนตัวกําหนดขนาดเนื้อที่ไดคอนขางแนนอน สําหรับ

เนื้อท่ีสวนสนับสนุนการผลิตนั้นจะตองการมากนอยแคไหน ขึ้นอยูกับนโยบายของผูมีอํานาจวาจะใหมี

สวนสนับสนุนมากนอยเพียงใด เพราะที่มีความจําเปนมากก็มี ที่มีความจําเปนนอยก็มี การประมาณ

ความตองการเนื้อที่สนับสนุนนี้ มักจะประมาณเกินความตองการจริง ในกรณีที่ความตองการเนื้อที่ที่

คํานวณไดนี้ มากเกินไปกวาเนื้อที่ที่หาไดไมมากนัก และหากจําเปนที่จะใชเนื้อที่ผืนนั้นก็อาจลองตัด

ทอนเนื้อที่ของหนวยสนับสนุนลง และลองจัดผังดูความเปนไปไดของการใชเนื้อที่ผืนนั้น และตระหนัก

วาไววาอยาไดพยายามไปตัดทอนเนื้อที่ของหนวยผลิตลง เพราะมันจะเปนอันตรายตอการผลิตเปน

อยางมาก และการตัดทอนเนื้อที่ของหนวยสนับสนุนก็ใหตัดทอนแตละที่ตามความเหมาะสม มิใชตัด

ทอนเปนเปอรเซ็นตเทากันหมดทุกหนวยงาน 

จ. การออกแบบผังโรงงาน จําแนกออกเปน 2 ขั้นตอน คือ การออกแบบผังอยาง

หยาบ และการออกแบบผังในรายละเอียด  สําหรับการออกแบบผังอยางหยาบ  และการออกแบบผัง

ในรายละเอียดเฉพาะในขั้นของการจัดบล็อกสี่ เหลี่ยมจะมีวิธีการคลายกัน คือจะตองนําเอา

ความสัมพันธของหนวยงานทีว่ิเคราะหมาได  มาเขียนแผนผังความสัมพันธเสียกอนเพื่อจะไดตําแหนง

ที่ตั้งของหนวยงานที่มีความสัมพันธซึ่งกันและกัน จากนั้นจึงจะจัดเนื้อที่ที่ตองการลงไปใหกับ

หนวยงานตางๆ และจัดใหไดรูป ก็จะไดแผนผังแบบหยาบออกมา สวนการออกแบบแผนผังใน

รายละเอียดนั้น จะตองอาศัยศิลปะและความรูจากประสบการณคอนขางมากในการจัดเครื่องจักร

เครื่องมือ และอุปกรณตางๆ แลวใหเกดิการผลิตที่เปนไปตามเปาหมายที่ตองการ 

ฉ. การประเมินผลเพื่อเลือกแผนผัง ในการออกแบบผังโรงงานทั้ง 2 ขั้นตอน คือ 

การออกแบบผังแบบหยาบ และการออกแบบผังในรายละเอียดนั้น ตองพยายามออกแบบใหไดหลาย

แผนผังเพื่อประเมินเปรียบเทียบ จะไดทราบไดวาผังโรงงานไหนดีกวากัน ถามีการออกแบบเพียงผัง

โรงงานเดียวก็ จะไมมีทางทราบเลยวาเปนผังโรงงานที่ดีหรือไมอยางไร  ทั้งนี้เพราะไมมีผังโรงงานอื่น

ใหเปรียบเทียบ ฉะนั้นเพื่อที่จะใหไดหลายผังโรงงานมาประเมินเปรียบเทยีบ 

2.5 การปรับปรุงงานและการจัดทําคูมือมาตรฐานและวิธีทํางาน 

 การกําหนดมาตรฐานและวิธีการทํางานที่สามารถใชในการอางอิงสําหรับการทํางาน

ในขั้นตอนใดๆ จะตองมีการกําหนดไวอยางเปนลายลักษณอักษร เพื่อใหพนักงานสามารถปฏิบัติตาม

ไดอยางถูกตอง และเปนไปตามหลักการการบริหารจัดการที่ดี ทั้งนี้กอนการกําหนดมาตรฐานและ
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วิธีการทํางานตางๆ องคกรจะตองมีการปรับปรุงงานใหอยูในระดับมาตรฐานที่สามารถยอมรับไดและ

เปนไปตามหลักการทํางานที่มีประสิทธิภาพ 

2.5.1 การปรับปรุงการทํางานดวย ESCR [44] 

  หลักการ ECRS เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกัน

(Combine) การจัดใหม (Rearrange) และการทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ ที่สามารถ

ใชในการเริ่มตนลดความสูญเปลาลงไดเปนอยางดี โดยหลักการ ECRS ที่สอดคลองกับการดําเนินการ

ผลิตสามารถอธิบายไดดังตอไปนี ้

(1) การกําจัด หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบัน และทําการกําจัดความสูญเปลาทั้ง 

7 ที่พบในการผลิตออกไปคือ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/เคลื่อนยายที่ไมจําเปน 

การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไป การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน และของเสีย 

(2) การรวมกัน สามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได โดยการพิจารณาวา สามารถรวม

ขัน้ตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเขาดวยกัน ทํา

ใหขั้นตอนที่ตองทําลดลงจากเดิมการผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้น และลดการเคลื่อนที่ระหวาง

ขั้นตอนลงอีกดวยเพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนก็ลดลง 

(3) การจัดใหม คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหม เพื่อใหลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน หรือการ

รอคอย เชน ในกระบวนการผลิต หากทําการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยทํา ขั้นตอนที่ 3 กอน 2 จะ

ทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน 

(3) การทําใหงาย หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงาย และสะดวกขึ้น โดย อาจจะ

ออกแบบจิ๊ก (jig) หรือ fixture เขาชวยในการทํางาน เพื่อใหการทํางานสะดวก และแมนยํามากขึ้น 

ซึ่งสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน และลดการทํางานท่ีไมจําเปน 

2.5.2 การจัดทําคูมือมาตรฐานและวิธีการทํางาน 

คูมือการปฏิบัติงาน (work manual)  [45] หมายถึง เอกสาร คือ สิ่งหรือสื่อที่ใช

อธิบายถึงทิศทาง  แนวทาง ขั้นตอนหรือวิธีการปฏิบัติงาน โดยอาจจะอยูในลักษณะตาง ๆ เชน 

ระเบยีบปฏิบัติ คูมือการปฏิบัติงาน วิธีการทํางาน รูปภาพ แบบฟอรม เปนตน 

การจัดทําเอกสาร คือ การกําหนดแนวทาง ขั้นตอน หรือวิธีการไวเปนลายลักษณ

อักษร เพื่อใชในการติดตอสื่อสารหรือเปนแนวทางในการปฏิบัติงาน เอกสารของแตละองคกรมัก

ประกอบดวย 
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- เอกสารแสดงวิสัยทัศน ภารกิจ นโยบาย และวัตถุประสงคขององคกร  

- คูมือคุณภาพ (quality manual) 

- ระเบียบปฏิบัติ คูมือการปฏิบัติงาน (procedure manual/work 

manual)  

- วิธีการทํางาน (work instruction)   

- เอกสารจากภายนอกที่จําเปนตองใช ในการปฏิบัติงาน (support 

document) 

โดยเอกสารภายในองคกรจะมีโครงสรางของระบบเอกสารดังแสดงในภาพประกอบ 

2.16  

 
 

ภาพประกอบ 2.16 โครงสรางของระบบเอกสารในองคกร 

   

วิธีการปฏิบัติงานจะมีรายละเอียดวิธีการทํางานเฉพาะ หรือแตละขั้นตอนยอยของ

กระบวนการ เปนขอมูลเฉพาะ คําแนะนําในการทํางานและรวมทั้งวิธีที่องคกรใชในการปฏิบัติงานโดย

ละเอียด 

การจัดทําเอกสารวิธีปฏิบัติงานมีลักษณะดังนี้  

1) มีการระบุถึงวัตถุประสงค  

2) ไมมีโครงสรางที่ชัดเจน เขียนไดหลายลักษณะตามความเหมาะสมของงาน 

3) ควรเขียนใหเขาใจงาย มีความยืดหยุนและรัดกุม 

4) ใชคําศัพทใหเหมาะสมกับผูใชงานเอกสาร 

5) อาจเปนขอความ Flow chart รูปภาพ รูปการตูน หรือวีดิโอ 

เมื่อพิจารณาดานประโยชนของเอกสารวิธีปฏิบัติงาน ประกอบดวย 

1) ผูปฏิบัติงานทราบรายละเอียดและทํางานไดอยางถูกตอง 
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2) ทราบถึงตําแหนงงานที่รับผิดชอบ 

3) ทราบถึงเทคนิควิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพ 

นอกจากนี้สาเหตุที่หลายองคกรไมจัดทําคูมืออาจ มาจากสาเหตุตางๆ ดงันี้ 

1) อางอิงบุคคลในหนวยงานที่ทํางานมานาน มีประสบการณสูง จึงไมเห็นความ

จําเปนในการจัดทําคูมือ 

2) บางหนวยงานมีลักษณะงานที่ไมซ้ําซอน มีขั้นตอนนอยและตายตัวไมมีการ

เปลี่ยนแปลง จํานวนบุคลากรไมมากจึงไมเห็นความจําเปนในการจัดทําคูมือ 

3) บางหนวยงานไมเคยมีคนใหมเขามาทํางาน คนเดิมหรือคนปจจุบันรูงานหมดแลว 

จึงไมเห็นความจําเปนในการจัดทําคูมือ 

เมื่อพิจารณาลักษณะของเอกสารการปฏิบัติงานที่ด ีสามารถสรุปไดดังนี้ 

1) กระชับ ชัดเจน เขาใจไดงาย 

2) เปนประโยชนสําหรับการทํางานและฝกอบรม 

3) เหมาะสมกับองคกรและผูใชงานแตละกลุม 

4) มีความนาสนใจ นาติดตาม มีตัวอยางประกอบ 

5) มีความเปนปจจุบัน (update) ไมลาสมัย 

และเมื่อพิจารณาขั้นตอนการจัดทําเอกสารการปฏิบัติงาน สามารถสรุปไดดังนี้ 

  ขั้นตอนการจัดทําเอกสารการปฏิบัติงาน ประกอบดวย 12 ขั้นตอนหลักดังนี ้

1) ศึกษารายละเอียดของงานจากเอกสาร 

2) สังเกตการปฏิบัติงานจริง 

3) จัดทํา work flow อยางงาย 

4) จัดทํารายละเอียดในแตละขั้นตอน 

5) มีการทดสอบโดยใหผูปฏิบัติงานอาน และผูที่ไมไดปฏิบัติงานอาน 

6) ตรวจสอบกับนิติกร วามีประเด็นใดขัดตอกฎหมาย หรือกฎระเบียบของทาง

หนวยงานหรือไม  หากมีใหแกไขปรับปรุง 

7) ขออนุมัตจิากผูมีอํานาจ 

8) บันทึกเขาระบบการควบคุมและแจกจายเอกสาร 

9) ดําเนินการแจกจายหรือเผยแพร 

10) ดําเนินการฝกอบรมหรือชี้แจงวิธีการใช 

11) มกีารทดสอบความเขาใจของผูใชงาน 

12) รวบรวมขอเสนอแนะเพ่ือปรับปรุงคูมือใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
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บทที่ 3 
การดําเนินงานวิจัย 

 
 

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

3.1 การศึกษาข้อมูลเบ้ืองต้น 

  ในส่วนของข้อมูลเบ้ืองต้นจะประกอบด้วยข้อมูลเบ้ืองต้นของอุตสาหกรรมการแปร
รูปไม้ยางพารา ข้อมูลเบ้ืองต้นของสถานประกอบการกรณีศึกษา รวมท้ังสภาพปัญหาปัจจุบันของ
สถานประกอบการกรณีศึกษาท่ีเก่ียวข้องกับระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต โดยข้อมูลในส่วน
ต่างๆ มีรายละเอียดดังต่อไปน้ี 

 3.1.1 ข้อมูลเบ้ืองต้นของอุตสาหกรรมการแปรรูปไม้ยางพารา 

  กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมการแปรรูปไม้ยางพาราสามารถแสดงได้ดัง 
ภาพประกอบ 3.1 [46] โดยกระบวนการจะเริ่มต้นจากการตัดโค่นไม้ยางพาราท่ีอายุครบกําหนด เพ่ือ
ทําการคัดเลือกไม้ยางพาราท่อนตามเกณฑ์ท่ีวางไว้ ก่อนลําเลียงขนส่งมายังโรงงานเพ่ือเตรียมการแปร
รูป สําหรับไม้ท่ีไม่ผ่านเกณฑ์จะถูกนําไปเป็นเชื้อเพลิงหรือวัตถุดิบสําหรับอุตสาหกรรมอ่ืนๆ เช่น 
อุตสาหกรรมการผลิตไม้ปาร์ติเคิล อุตสาหกรรมการผลิตไฟฟ้าจากวัสดุชีวมวล เป็นต้น สําหรับการ
แปรรูปไม้ยางพาราน้ันจะประกอบด้วยกระบวนการหลัก 3 ส่วน ได้แก่ การเลื่อยไม้ การอาบหรืออัด
นํ้ายาไม้ และการอบแห้งไม้ ซ่ึงมีรายละเอียดโดยสังเขปดังต่อไปน้ี 
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ภาพประกอบ 3.1 ข้ันตอนการดําเนินงานของอุตสาหกรรมการแปรรูปไม้ยางพารา 
 
  ก. การเลื่อยไม้ 
  การเลื่อยไม้ เป็นการนําเอาไม้ยางพาราท่อนท่ีได้เตรียมไว้มาทําการแปรรูปด้วย
เครื่องจักร โดยเครื่องจักรท่ีใช้ ได้แก่ เลื่อยวงเดือน หรือเลื่อยสายพาน ท้ังน้ีปริมาณไม้เลื่อยท่ีได้จากไม้
ยางพาราท่อนแต่ละท่อนมีอัตราส่วนของเน้ือไม้ท่ีสามารถนําไปใช้งานได้ไม่เท่ากัน โดยข้ึนอยู่กับขนาด
ของไม้ยางพาราท่อน ชนิดของเลื่อยท่ีใช้ และเทคนิคการเลื่อยหรือความเชี่ยวชาญของผู้เลื่อย โดย
ข้อจํากัดหลักของกระบวนการเลื่อยคือระยะเวลาของวัตถุดิบ ซ่ึงไม้ท่อนท่ีตัดแล้วต้องนํามาเลื่อยเป็น
ไม้เลื่อยภายในระยะเวลา 7 วัน 

  ข. การอาบหรืออัดนํ้ายาไม้ 
  การอาบหรืออัดนํ้ายาไม้ เป็นวิธีการรักษาเน้ือไม้ โดยการทําให้นํ้ายาซึมเข้าไปในเน้ือ
ไม้เพ่ือป้องกันมอดและกําจัดเชื้อรา โดยกรรมวิธีท่ีมีประสิทธิภาพและเป็นท่ีนิยมในปัจจุบันคือการอัด
นํ้ายาด้วยเครื่องอัดสุญญากาศ โดยใช้ระยะเวลาประมาณ 1-2 ชั่วโมงตามความหนาของชิ้นไม้ ท้ังน้ี
ข้อจํากัดหลักของกระบวนการคือระยะเวลา โดยไม้ท่ีผ่านการเลื่อยแล้วจะต้องทําการอัดนํ้ายาภายใน
ระยะเวลา 1 วัน 

การตัดโค่นไม้ยางพารา 

การคัดเลือกไม้ 

การเลื่อยไม ้

การอาบหรืออัดนํ้ายาไม ้

การอบแห้งไม ้

ไม้ไม่ผ่านเกณฑ์ 

ไม้ผา่นเกณฑ์ 

เริ่มต้น 

สิ้นสุด 

เช้ือเพลิง หรือ วัตถุดิบ 
สําหรับอุตสาหกรรมอ่ืนๆ 
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  ค. การอบแห้งไม้ 
  การอบแห้งไม้ เป็นวิธีการกําจัดหรือควบคุมอัตราความชื้นของเน้ือไม้ให้อยู่ในระดับ
ท่ีเหมาะสม โดยหลักของการอบแห้งไม้ท่ัวไป ได้แก่ ต้องใช้เวลาในการอบท่ีเหมาะสมกับขนาดความ
หนาของไม้ ไม้แห้งสมํ่าเสมอกัน ไม้ท่ีผ่านการอบจะต้องไม่มีแรงความเค้นเหลืออยู่ ไม่เกิดตําหนิข้ึนอัน
เน่ืองจากการอบ และต้องไม่ทําให้ความแข็งของไม้ลดลง ท้ังน้ีข้อจํากัดหลักของกระบวนการคือ
ระยะเวลา โดยไม้ท่ีผ่านการอัดหรืออาบนํ้ายาแล้วแล้วต้องนําเข้าห้องอบไม้ภายใน 3 วัน 

 3.1.2 ข้อมูลท่ัวไปและรายละเอียดปัญหาของสถานประกอบการกรณีศึกษา 

  ในงานวิจัยน้ีได้ทําการศึกษาการไหลของสารสนเทศการผลิตตลอดท้ังกระบวนการ
จากสถานประกอบการกรณีศึกษา ห้างหุ้นส่วนจํากัดโรงเลื่อยสวนจันทร์ โดยรายละเอียดของสถาน
ประกอบการกรณีศึกษาแสดงดังตารางท่ี 3.1 ซ่ึงสถานประกอบการกรณีศึกษาจัดอยู่ในกลุ่มโรงงาน
แปรรูปไม้ยางพาราขนาดกลางแบบครบวงจร โดยกระบวนการผลิตจะครอบคลุมตลอดท้ัง
กระบวนการหลักของอุตสาหกรรมการแปรรูปไม้ยางพารา สําหรับกระบวนการทางธุรกิจของสถาน
ประการกรณีศึกษา 
 
ตารางท่ี 3.1 รายละเอียดของสถานประกอบการกรณีศึกษา 
ชื่อสถานประกอบการ ห้างหุ้นส่วนจํากัด โรงเลื่อยสวนจันทร์ 
ท่ีต้ัง 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 
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  ปัจจุบันสถานประกอบการกรณีศึกษามีการผลิตผลิตภัณฑ์ไม้ยางพาราแปรรูป
อบแห้งท่ีมีความหลากหลายของขนาดและระดับคุณภาพ (เกรด) โดยผลิตภัณฑ์ตามขนาดผลิตจะ
ข้ึนอยู่กับคําสั่งซ้ือของลูกค้า ซ่ึงคําสั่งซ้ือดังกล่าวจะใช้เป็นข้อมูลป้อนเข้าท่ีสําคัญสําหรับการ
ดําเนินการเพ่ือการผลิตของถานประกอบการ โดยเม่ือทําการพิจารณาการไหลของข้อมูลและวัตถุดิบ
ตามกระบวนการดําเนินงานสามารถแสดงได้ดังภาพประกอบ 3.2  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การไหลของข้อมูล 
การไหลของวัตถุดิบและช้ินงาน 

ภาพประกอบ 3.2 กระบวนการทางธุรกิจของสถานประกอบการกรณีศึกษา 
 

อัดนํ้ายาไม ้

เริ่มต้น 

สิ้นสุด 

วางแผนวัตถุดิบ วางแผนการผลิต 

จัดซ้ือวัตถุดิบ 

รับเข้าวัตถุดิบไม้ท่อน เลื่อยไม ้

อบแห้งไม ้

รับเข้าวัตถุดิบไมเ้ลื่อย 

วางแผนการส่งมอบ 

บรรจุหีบห่อ 

จัดเก็บ 

จัดส่ง 

รับคําสั่งซ้ือ 
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  จากภาพประกอบ 3.2 ในส่วนของกระบวนการทางธุรกิจ จะเริ่มต้นจากการรับ
ข้อมูลคําสั่งซ้ือโดยรวมจากลูกค้า ซ่ึงจะกําหนดรายละเอียดของขนาดและปริมาณท่ีต้องการในแต่ละ
รอบการส่งมอบ หลังจากน้ันจะนําข้อมูลความต้องการของลูกค้ามาวางแผนวัตถุดิบเพ่ือการสั่งซ้ือ 
และแผนการผลิตเพ่ือเตรียมการผลิต เม่ือวัตถุดิบเข้ามายังระบบการผลิต ก็จะผ่านกระบวนการเลื่อย
ไม้ และการอัดนํ้ายาไม้ ข้อมูลการผลิตท่ีได้จากการเลื่อยและการรับเข้าไม้เลื่อยจะนําไปเปรียบเทียบ
กับข้อมูลการอัดนํ้ายาไม้หลังจากเสร็จสิ้นกระบวนการอัดนํ้ายา แต่เฉพาะข้อมูลการอัดนํ้ายาไม้จะถูก
นํามาวางแผนการส่งมอบเพ่ือกําหนดปริมาณและระยะเวลาส่งมอบให้กับลูกค้า หลังจากน้ันชิ้นงานไม้
อัดนํ้ายาจะผ่านกระบวนการอบแห้งแล้วจะทําการบรรจุหีบห่อ และจะมีการรวบรวมข้อมูลการผลิตใน
แต่ละกระบวนการ ก่อนนําเข้าเก็บในคลังผลิตภัณฑ์เพ่ือสะสมจํานวนจนครบตามปริมาณท่ีวางแผนส่ง
มอบ แล้วจึงดําเนินการในข้ันตอนของการจัดส่งต่อไป 

  ตามท่ีได้ทําการสํารวจเบ้ืองต้นเก่ียวกับสภาพปัญหาท่ีสถานประกอบการประสบอยู่ 
ณ ปัจจุบัน พบว่าสถานประกอบการประสบกับปัญหาความคลาดเคลื่อนของข้อมูลปริมาณการผลิต
โดยครอบคลุมข้อมูลปริมาณการผลิตของทุกกระบวนการ เพ่ือเป็นการศึกษาสาเหตุของปัญหา จึงได้
ทําการศึกษากระบวนการทํางานตามการไหลของวัตถุดิบและชิ้นงาน เพ่ือพิจารณาลําดับและข้ันตอน
การทํางาน และความเก่ียวข้องของข้ันตอนต่างๆ กับระบบการจัดการข้อมูลปริมาณการผลิตอย่าง
ละเอียด โดยแสดงได้ดังภาพประกอบ 3.3 ซ่ึงมีรายละเอียด คือ แผนผังการไหลของงานจะเริ่มจาก
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 
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ภาพประกอบ 3.3 แผนผังการไหลของงานและข้อมูลท่ีได้จากกระบวนการทํางาน 

11. ข้อมูลปริมาณสินค้าท่ีส่งมอบแล้ว 

จัดเก็บ 

5. ข้อมูลปริมาณไม้เลื่อยรับซ้ือ 

1. ข้อมูลวัตถุดิบป้อนเข้า (input) 
2. ข้อมูลค่าแรงงานจัดเรียงไม้ท่อน 

3. ข้อมูลปริมาณไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 
4. ข้อมูลค่าแรงงานเลื่อยไม้ 

6. ข้อมูลปริมาณสินค้าท่ีจะมีไว้ขาย 
7. ข้อมูลค่าแรงงานจัดเรียงไม้ 

8. ข้อมูลผลิตภัณฑ์นําออก (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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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 3.2 รวมท้ังได้กําหนดตัวแปร
ของข้อมูลค่าทวนสอบปริมาณการผลิตรวมท้ังท่ีมาของค่าทวนสอบไว้ด้วย 
 
ตารางท่ี 3.2 ค่าทวนสอบปริมาณการผลิตตามกระบวนการทํางาน 

ข้ันตอน ค่าทวนสอบปริมาณการผลิต ท่ีมาของค่าทวนสอบ 
การเลื่อยไม้ Smi คือ จํานวนนับไม้เลื่อยท่ีผลิตภายใน

โรงงานของแต่ละผลิตภัณฑ์ i (ชิ้น) 
จากการนับจํานวนชิ้นงานท่ีหน้าโต๊ะ
เลื่อยโดยพนักงานตรวจสอบคุณภาพ
และพนักงานเลื่อย แล้วส่งต่อข้อมูล
ให้พนักงานบัญชีทําการบันทึกเพ่ือ
รวบรวมสรุปจํานวนไม้เลื่อยท่ีผลิตได้
ประจําวัน 

การรับเข้า
วัตถุดิบไม้เลื่อย 

Sbi คือ จํานวนนับไม้เลื่อยท่ีจัดซ้ือจาก
ภายนอกของแต่ละผลิตภัณฑ์ i (ชิ้น) 

จากการนับจํานวนชิ้นงานท่ีจัดซ้ือ
จากภายนอกโดยพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพ แล้วส่งต่อข้อมูลให้พนักงาน
บัญชีทําการบันทึกเพ่ือรวบรวมสรุป
จํานวนนับไม้เลื่อยท่ีรับเข้าประจําวัน 

การอัดนํ้ายาไม้ PSmi คือ จํานวนนับไม้อัดนํ้ายาท่ีผ่าน
ข้ันตอนการอัดนํ้ายา จากไม้เลื่อยท่ีผลิต
ภายในโรงงานของแต่ละผลิตภัณฑ์ i 
(ชิ้น) 

จากการนับจํานวนชิ้นงานท่ีอัดนํ้ายา
ได้โดยพนักงานตรวจนับ แล้วส่งต่อ
ข้อมูลให้พนักงานบัญชีทําการบันทึก
เพ่ือรวบรวมสรุปจํานวนไม้อัดนํ้ายา
ประจําวันท่ีได้จากไม้เลื่อยท่ีผลิต
ภายในโรงงาน 



47 

 

ตารางท่ี 3.2 ค่าทวนสอบปริมาณการผลิตตามข้ันตอนการทํางาน (ต่อ) 
ข้ันตอน ค่าทวนสอบปริมาณการผลิต ท่ีมาของค่าทวนสอบ 

การอัดนํ้ายาไ ม้ 
(ต่อ) 

PSbi คือ  จํานวนนับไม้อัดนํ้ายาท่ีผ่าน
ข้ันตอนการอัดนํ้ายา จากไม้เลื่อย ท่ี
จัดซ้ือจากภายนอกของแต่ละผลิตภัณฑ์ 
i (ชิ้น) 

จากการนับจํานวนชิ้นงานท่ีอัดนํ้ายา
ได้โดยพนักงานตรวจนับ แล้วส่งต่อ
ข้อมูลให้พนักงานบัญชีทําการบันทึก
เพ่ือรวบรวมสรุปจํานวนไม้อัดนํ้ายาท่ี
ได้จากไม้เลื่อยท่ีรับเข้าจากภายนอก
ประจําวัน 

การอบแห้ง DSmi คือ จํานวนนับไม้อบแห้งท่ีผ่าน
ข้ันตอนการอบแห้งจากไม้เลื่อยท่ีผลิต
ภายในโรงงานของแต่ละผลิตภัณฑ์ i 
(ชิ้น) 

จากการนับจํานวนชิ้นงานท่ีผ่านการ
อบแห้งโดยพนักงานบรรจุ แล้วส่งต่อ
ข้อมูลให้พนักงานบัญชีทําการบันทึก
เพ่ือรวบรวมสรุปจํานวนผลิตภัณฑ์ท่ี
ผลิตได้ประจําวันท่ีได้จากไม้เลื่อยท่ี
ผลิตภายในโรงงาน 

DSbi คือ จํานวนนับไม้อบแห้งท่ีผ่าน
ข้ันตอนการอบแห้งจากไม้เลื่อยท่ีจัดซ้ือ
จากภายนอกของแต่ละผลิตภัณฑ์ i (ชิ้น) 

จากการนับจํานวนชิ้นงานท่ีผ่านการ
อบแห้งโดยพนักงานบรรจุ แล้วส่งต่อ
ข้อมูลให้พนักงานบัญชีทําการบันทึก
เพ่ือรวบรวมสรุปจํานวนผลิตภัณฑ์ท่ี
ผลิตได้ประจําวัน ท่ีได้จากไม้เลื่อยท่ี
จัดซ้ือจากภายนอก 

 
  โดยการเปรียบเทียบค่าทวนสอบของแต่ละกระบวนการสามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 
3.3 ซ่ึงค่าทวนสอบท่ีนํามาเปรียบระหว่างกระบวนการน้ัน จะมีการคํานวณหาค่าความคลาดเคลื่อน 
และนําค่าความคลาดเคลื่อนระหว่างกระบวนการท่ีได้ไปคํานวณหาสัดส่วนค่าความคลาดเคลื่อนรวม 
และสัดส่วนค่าความคลาดเคลื่อนรวมน้ันจะนํามากําหนดเป็นค่าชี้วัดประสิทธิภาพของระบบการทวน
สอบปริมาณการผลิต เพ่ือการพิจารณาผลลัพธ์ของประสิทธิภาพท่ีเพ่ิมข้ึนหลังการปรับปรุงวิธีการทวน
สอบตามวัตถุประสงค์ของการวิจัยในครั้งน้ี 

  จากตัวแปรของข้อมูลค่าทวนสอบในตารางท่ี 3.2 ท่ีนํามากําหนดเป็นตัวแปรค่า
ความคลาดเคลื่อนระหว่างกระบวนการดังตารางท่ี 3.3 และสามารถสรุปเป็นค่าชี้วัดประสิทธิภาพการ
ทวนสอบปริมาณการผลิตด้วยค่าคลาดเคลื่อนระหว่างกระบวนการรวม หรือค่า SE (Summation of 
Error) ดังสมการท่ี 3.1 
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ตารางท่ี 3.3 รูปแบบการทวนสอบปริมาณการผลิตระหว่างกระบวนการ 
กระบวนการ ตัวแปรค่าทวนสอบ ตัวแปรค่าคลาดเคลื่อน 

การเลื่อยไม้ Smi ai = |Smi - PSmi| 
การรับเข้าไม้เลื่อย 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        (3.1) 

 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 3.1 ได้ดังตารางท่ี 3.4 ซ่ึงเป็นค่าท่ีได้จากการตรวจสอบข้อมูลบันทึก
ย้อนหลังเป็นระยะเวลา 5 วันผลิตสําหรับกระบวนการเลื่อยไม้และการรับเข้าไม้เลื่อยท่ีจัดซ้ือ 
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ตารางที่ 3.4 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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3.2 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 

โดยผลจากการวิเคราะห์สาเหตุของความบกพร่องสามารถสรุปโดยใช้แผนผังต้นไม้
แยกตามแต่ละกระบวนการ ดังภาพประกอบ 3.4 - ภาพประกอบ 3.8 โดยมีรายละเอียดของปัญหา 
กระบวนการทํางานหลัก และกระบวนการทํางานย่อย สภาพความบกพร่องท่ีเกิดในกระบวนการ
ทํางานย่อย จากสาเหตุของความบกพร่องต่างๆ ของปัญหาได้ถูกนําไปกําหนดเป็นเหตุการณ์ความ
เสี่ยง ซ่ึงจะเป็นข้อมูลเบ้ืองต้นท่ีนําไปใช้เพ่ือการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหาท่ีเกิด
จากกระบวนการทํางาน สําหรับการวิจัยในครั้งน้ีผู้วิจัยได้ทําการวิเคราะห์ร่วมกับผู้บริหารและ
พนักงานของสถานประกอบการกรณีศึกษาซ่ึงเป็นทีมทํางานท้ัง 4 คน โดยใช้วิธีการโหวตออกเสียง
เพ่ือเลือกคะแนนจากเสียงข้างมาก 

  สําหรับข้ันตอนการวิเคราะห์ระดับความเสี่ยง จะพิจารณาระดับคะแนนความเสี่ยง 
(RPN) ตามเกณฑ์การประเมินท้ัง 3 ด้าน ได้แก่ ระดับความรุนแรงจากผลกระทบท่ีเกิดข้ึน (S) โอกาส
การเกิดเหตุการณ์ (O) และระดับการป้องกัน (D) [47] โดยอ้างอิงตามเกณฑ์ท่ีกําหนดไว้ตามตารางท่ี 
3.5 -ตารางท่ี 3.7 ซ่ึงเกณฑ์ดังกล่าวได้มีการปรับปรุงให้มีความสอดคล้องกับการดําเนินงานของสถาน
ประกอบการกรณีศึกษาโดยเฉพาะ ซ่ึงรายละเอียดของการวิเคราะห์โดยอ้างอิงตามแบบฟอร์ม
มาตรฐานของการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดของกระบวนการ (process FMEA) [48] ได้แสดงรายละเอียด
ไว้ในภาคผนวก ก และผลการวิเคราะห์สามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 3.8 
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ปัญหา กระบวนการหลัก กระบวนการย่อย สภาพความบกพร่อง สาเหตุของความบกพร่อง 

 

 
 

ภาพประกอบ 3.4 แผนผังต้นไม้แสดงสาเหตุของความบกพร่องสําหรับกระบวนการเลื่อยไม้ 

 

 
ปัญหา กระบวนการหลัก กระบวนการย่อย สภาพความบกพร่อง สาเหตุของความบกพร่อง 

 

 
 

ภาพประกอบ 3.5 แผนผังต้นไม้แสดงสาเหตุความบกพร่องสําหรับกระบวนการจัดซ้ือไม้เลื่อย 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

ข้อ
มูล

ปริ
มา

ณ
กา

รผ
ลิต

คล
าด

เค
ลื่อ

น 

การเลื่อยไม้ 

คัดเกรดไม้เลื่อย 
การพิจารณาไม้เกรดตํ่า

เป็นสูงหรือเกรดสงูเปน็ตํ่า 

พนักงานขาดทักษะในการแยก 
เกรดไม้ทําให้แยกไม้ผิดเกรด 

พนักงานเร่งรีบในการทํางาน 
ทําให้แยกไม้ผิดเกรด 

แยกขนาดและ 
จัดเรียงไม้เลื่อย 

ไม้เลื่อยต่างขนาด 
ถูกจัดเรียงปะปนกัน 

พนักงานขาดทักษะในการแยก 
ขนาดไม้ทําให้แยกไม้ผิดขนาด 

พนักงานเร่งรีบในการทํางาน 
ทําให้แยกไม้ผิดขนาด 

พ้ืนที่คบัแคบต้องจัดเรียงไม้เลื่อย
ขนาดต่างกันบนพาเลทเดียวกัน 

ตรวจนับและบันทึกข้อมูล 
ปริมาณการเลือ่ยไม้ 

ปริมาณไม้เลื่อยจากการ 
ตรวจนับไม่ถูกต้อง 

พนักงานตรวจนับ 
จํานวนไม้ไม่ถูกต้อง 

พนักงานบันทกึข้อมูล 
ผลการตรวจนับไม่ถูกต้อง 

ข้อ
มูล

ปริ
มา

ณ
กา

รผ
ลิต

คล
าด

เค
ลื่อ

น 

การจัดซื้อไม้เลื่อย 
ตรวจนับและบันทึกข้อมูล 

ปริมาณไม้เลื่อยรับซื้อ 
ปริมาณรับเข้าไม้เลื่อยจาก

การตรวจนับไม่ถูกต้อง 

พนักงานตรวจนับ 
จํานวนไม้ไม่ถูกต้อง 

พนักงานบันทกึข้อมูลผลการ 
ตรวจนับไม่ถูกต้อง 

ผู้ขายมีการจัดเรียงไม้ต่างเกรด 
และต่างขนาดปะปนกัน 
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ปัญหา กระบวนการหลัก กระบวนการย่อย สภาพความบกพร่อง สาเหตุของความบกพร่อง 

 

 
 

ภาพประกอบ 3.6 แผนผังต้นไม้แสดงสาเหตุความบกพร่องสําหรับกระบวนการอัดนํ้ายาไม้ 

 

 

 
ปัญหา กระบวนการหลัก กระบวนการย่อย สภาพความบกพร่อง สาเหตุของความบกพร่อง 

 

 
 

ภาพประกอบ 3.7 แผนผังต้นไม้แสดงสาเหตุความบกพร่องสําหรับกระบวนการอบแห้งไม้ 

 

 
  

ข้อ
มูล

ปริ
มา

ณ
กา

รผ
ลิต

คล
าด

เค
ลื่อ

น 

การอัดนํ้ายาไม้ 

จัดเตรียมไม้เพ่ืออัดนํ้ายา 
ไม้เลื่อยต่างขนาดเกิดการ

คละหรือปะปนกัน 
พนักงานทําการคละไม้ที่เรียงไว้ตาม
ขนาดเพ่ือให้รูปทรงสอดรับกับถังอัด 

จัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 
ไม้อัดนํ้ายาต่างขนาด 
ถูกจัดเรียงปะปนกัน 

พนักงานจัดเรียงไม้ไม่เปน็ระเบียบ 
และไม่เป็นไปตามมาตรฐาน 

พ้ืนที่คบัแคบต้องจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา
ขนาดต่างกันบนพาเลทเดียวกัน 

ตรวจนับและบันทึกข้อมูล
ปริมาณการอัดนํ้ายาไม้ 

ปริมาณไม้อัดนํ้ายาจาก 
การตรวจนับไม่ถูกต้อง 

พนักงานตรวจนับ 
จํานวนไม้ไม่ถูกต้อง 

พนักงานบันทกึข้อมูลผลการ 
ตรวจนับไม่ถูกต้อง 

ข้อ
มูล

ปริ
มา

ณ
กา

รผ
ลิต

คล
าด

เค
ลื่อ

น 

การอบแห้งไม้ 
ตรวจสอบคณุภาพ 

และคัดเกรดไม้อบแห้ง 
ตรวจสอบและจําแนกไม้ผิด
เกรดและเงื่อนไขคุณภาพ 

พนักงานขาดทักษะการแยกเกรด 
ทําให้แยกไม้ผิดเกรดและ 

ผิดเงื่อนไขคุณภาพ 

พนักงานเร่งรีบในการทํางาน 
ทําให้แยกไม้ผิดเกรดและ 

ผิดเงื่อนไขคุณภาพ 
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ปัญหา กระบวนการหลัก กระบวนการย่อย สภาพความบกพร่อง สาเหตุของความบกพร่อง 

 

 
 

ภาพประกอบ 3.8 แผนผังต้นไม้แสดงสาเหตุความบกพร่องสําหรับกระบวนการบรรจุหีบห่อ 

 
ตารางท่ี 3.5 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 ต้องเพ่ิมพนักงานเพ่ือแก้ไข และ
กระทบต่อการส่งมอบแต่อยู่ในระดับท่ีลูกค้ายอมรับได้ 

รุนแรง 9 อันตรายต่อองค์กรโดยรวม กระทบต่อลูกค้าจนเกิดความไม่พอใจและมีการตําหนิ 

รุนแรงมาก 10 อันตรายมากต่อองค์กรโดยรวม กระทบต่อลูกค้าถึงข้ันไม่พอใจจนยกเลิกการสั่งซ้ือ 
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มูล
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รผ
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เค
ลื่อ

น 

การบรรจุหบีห่อ 

จัดเรียงและบรรจุหบีห่อ 
ไม้เกรดหรือขนาดต่างกัน
บรรจุรวมกันหรือจํานวน 

ไม่ตรงตามมาตรฐาน 

พนักงานขาดทักษะทําให้จัดเรียงไม้ 
เพ่ือบรรจุผิดพลาด 

ตรวจนับและบันทึกข้อมูล
ปริมาณการอบแห้งไม้และ

ปริมาณบรรจุ 

ปริมาณไม้อบแห้งจากการ
ตรวจนับไม่ถูกต้อง 

พนักงานตรวจนับจํานวน 
ไม้ไม่ถูกต้อง 

พนักงานบันทกึข้อมูลผลการ 
ตรวจนับไม่ถูกต้อง 

ไม่มีการควบคุมไม้เหลือเศษจากการ
บรรจุและไม้ไม่ผ่านเกณฑ์คณุภาพ 
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ตารางท่ี 3.6 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 3.7 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% 

 
  



 

 

ตารางที่ 3.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา 
กระบวนการ ผลลัพธ์ของ

กระบวนการ 
สภาพความ
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผลกระทบของ 
ความบกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

สาเหตุของ 
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 

คัดเกรดไม้
เลื่อย 

ไม้เลื่อยที่แยก
ตามเกรดและ
ขนาดที่
กําหนดอย่าง
ถูกต้อง 

ไม้เกรดต่ําถูก
พิจารณาเป็น
ไม้เกรดสูง 
หรือไมเ้กรดสูง
ถูกพิจารณา
เป็นไมเ้กรดต่ํา 

-ผลิตภัณฑ์ไมเ้กรด
ต่ําถูกส่งมอบไปยัง
ลูกค้าที่สั่งซื้อไม้เกรด
สูง 

8 พนักงานขาดทักษะใน
การแยกเกรดไม้ทําให้
แยกไมผ้ิดเกรด 
(SJ01-01) 

7 -มีการกําหนด
มาตรฐานการทํางาน
ให้กับพนักงาน 

มีพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพสุ่มตรวจสอบ
เกรดไม้หลังการคัด
แยก 

6 
 
 
 

336 

-ไม้เกรดสูงถูกปะปน
ไปกับไมเ้กรดต่ําทํา
ให้สูญเสียมลูค่าการ
ขาย 

พนักงานเร่งรีบในการ
ทํางานทําให้แยกไม้ผดิ
เกรด (SJ01-02) 

6 -มีขั้นตอนการแยก
เกรดไม้อีกครั้งหลัง
การอบแห้ง 

  
  
  
  

  
  
  
  

288 
  
  
  

-การประเมินค่า
อัตราการผลติ 
(yield) เกิดความ
ผิดพลาด 
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ตารางที่ 3.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ)  
กระบวนการ ผลลัพธ์ของ

กระบวนการ 
สภาพความ
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผลกระทบของ 
ความบกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

สาเหตุของ 
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
รวมกันบนพา
เลท 

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
เลื่อยขนาดต่างกันบนพา
เลทเดยีวกัน 
(SJ02-03) 

10 
  
  
  

480 
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ตารางที่ 3.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ) 
กระบวนการ ผลลัพธ์ของ

กระบวนการ 
สภาพความ
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผลกระทบของ 
ความบกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

สาเหตุของ 
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
ปริมาณการ
เลื่อยไม ้

ข้อมูลปริมาณ
การเลื่อยไม้
จําแนกตาม
เกรดและ
ขนาดที่
ถูกต้อง 

ปริมาณไม้
เลื่อยจากการ
ตรวจนับไม่
ถูกต้อง 

-ข้อมูลสรุปปริมาณ
การเลื่อยตามเกรด
และขนาดไมม้ีความ
ผิดพลาด 

6 
  
  
  
  
  
  
  
  

พนักงานตรวจนับ
จํานวนไมไ้ม่ถูกต้อง 
ได้แก่ นับขาด นับเกิน 
หรือนับซ้ํา 
(SJ03-01) 

10 มีการนับร่วมกันเพื่อ
เปรียบเทียบผล หรือ
การเพิ่มจํานวนครั้งใน
การนับหากผลที่ได้มี
ความแตกต่าง 
  
  
  
  

มีการยืนยันปริมาณอีก
ครั้งโดยการนับจํานวน
หลังขั้นตอนการ
จัดเรยีงไม้อัดน้ํายา
ก่อนนําเข้าอบแห้ง 
  
  
  
  

5 300 

-การจ่ายค่าแรงงาน
เลื่อยตามจํานวน
ชิ้นงานมีความ
ผิดพลาด 

พนักงานบันทึกข้อมูลผล
การตรวจนับใน
แบบฟอร์มหรือใน
คอมพิวเตอรไ์ม่ถูกต้อง 
(SJ03-02) 

7 210 
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ตารางที่ 3.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ)  
กระบวนการ ผลลัพธ์ของ

กระบวนการ 
สภาพความ
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผลกระทบของความ
บกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

สาเหตุของ 
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 
  
  
  
  
  
  
  
  
  

พนักงานตรวจนับ
จํานวนไมไ้ม่ถูกต้อง 
ได้แก่ นับขาด นับเกิน 
หรือนับซ้ํา (SJ04-01) 

10 มีการกําหนด
มาตรฐานไมเ้ลื่อย
รับเข้า 
  
  
  
  
  
  
  

มีการยืนยันปริมาณอีก
ครั้งโดยการนับจํานวน
หลังขั้นตอนการ
จัดเรยีงไม้อัดน้ํายา
ก่อนนําเข้าอบแห้ง 
  
  
  
  
  
  

5 350 

-การจ่ายค่าจัดซื้อ
วัตถุดิบไมเ้ลื่อยตาม
จํานวนชิ้นงานมี
ความผิดพลาด 

พนักงานบันทึกข้อมูลผล
การตรวจนับใน
แบบฟอร์มหรือใน
คอมพิวเตอรไ์ม่ถูกต้อง 
(SJ04-02) 

7 245 

  ผู้ขายจัดเรียงไม้เกรด
และขนาดต่างกันปะปน
กันเนื่องจากไม่มีการ
กําหนดมาตรฐานการ
จัดเรยีงที่ชัดเจน  
(SJ04-03) 

9 315 
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ตารางที่ 3.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ)  
กระบวนการ ผลลัพธ์ของ

กระบวนการ 
สภาพความ
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผลกระทบของ 
ความบกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

สาเหตุของ 
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
เดียวกัน 
ขนาดเดียวกัน
หรือขนาด
ใกล้เคียงกัน
เข้าสู่ถังอัด
น้ํายาพร้อม
กันและเต็ม
ปริมาตรถัง 

ไม้เลื่อยต่าง
ขนาดเกิดการ
คละหรือ
ปะปนกัน 

-เกิดความผิดพลาด
ต่อเนื่องในการ
จําแนกขนาดของ
กระบวนการถัดไป 
หรืออาจจะต้องมี
การแก้ไขงาน 

6 
  
  
  
  
  
  
  

พนักงานทําการคละไม้ที่
เรียงไว้ตามขนาดแล้ว 
เพื่อให้รูปทรงของไม้บน
พาเลทสอดรับกับรูปทรง
ของถังอัดน้ํายา  
(SJ05-01) 
  
  
  

10 
  
  
  
  
  
  
  

ไม่ม ี
  
  
  
  
  
  
  

มีการตรวจสอบเกรด
และขนาดในขั้นตอน
ถัดไปคือขั้นตอนการ
นับจํานวนไม้อัดน้ํายา 
  
  
  

5 
  
  
  
  
  
  
  

300 
  
  
  
  
  
  
  

-เกิดความผิดพลาด
ของระบบข้อมูล
ปริมาณการผลติ 
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ตารางที่ 3.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ)  
กระบวนการ ผลลัพธ์ของ

กระบวนการ 
สภาพความ
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผลกระทบของ 
ความบกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

สาเหตุของ 
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 

จัดเรยีง 
ไม้อัดน้ํายา 

ไม้อัดน้ํายา
ขนาดเดียวกัน
ถูกจัดเรียง
รวมกันบนพา
เลท 

ไม้อัดน้ํายา
ต่างขนาดถูก
จัดเรยีงปะปน
กัน 

-เกิดความผิดพลาด
ต่อเนื่องในการ
จําแนกขนาดของ
กระบวนการถัดไป 
หรืออาจจะต้องมี
การแก้ไขงาน 

6 พนักจัดเรียงไม้ไม่เป็น
ระเบียบและไมเ่ป็นไป
ตามมาตรฐาน 
(SJ06-01) 

9 -มีการกําหนด
มาตรฐานการทํางาน
ให้กับพนักงาน โดย
การจัดเรียงตาม
ปริมาณที่กําหนด 

-มีการตรวจสอบเกรด
และขนาดในขั้นตอน
ถัดไปคือขั้นตอนการ
นับจํานวนไม้อัดน้ํายา 

8 
  
  
  
  
  
  
  

432 

พื้นที่จัดเรียงไม้คับแคบ
ทําให้ต้องจัดเรียงไม้
เลื่อยขนาดต่างกันบนพา
เลทเดยีวกัน (SJ06-02) 

10 480 

-มีการเว้นระยะห่าง
ระหว่างไม้ต่างขนาดที่
อยู่บนพาเลทเดียวกัน 

-มีพนักงานสุ่ม
ตรวจสอบการจัดเรียง
และปรมิาณไม้อัด
น้ํายาก่อนเข้าห้องอบ 

-เกิดความผิดพลาด
ของระบบข้อมูล
ปริมาณการผลติ 
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ตารางที่ 3.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ)  
กระบวนการ ผลลัพธ์ของ

กระบวนการ 
สภาพความ
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผลกระทบของ 
ความบกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

สาเหตุของ 
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
ปริมาณการ
อัดน้ํายาไม ้

ข้อมูลปริมาณ
การอัดน้ํายา
ไม้จําแนกตาม
เกรดและ
ขนาดที่ถูกต้อง 

ปริมาณไม้อัด
น้ํายาจากการ
ตรวจนับไม่
ถูกต้อง 

-ข้อมูลสรุปปริมาณ
การอัดน้ํายาตาม
เกรดและขนาดไมม้ี
ความผิดพลาด 

6 พนักงานตรวจนับ
จํานวนไมไ้ม่ถูกต้อง 
ได้แก่ การนับขาด การ
นับเกิน หรือการนับซ้ํา 
(SJ07-01) 

10 ไม่ม ี
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

มีการยืนยันปริมาณอีก
ครั้งโดยการนับจํานวน
หลังขั้นตอนการบรรจุ
หีบห่อ 
  
  
  
  
  
  
  

9 540 

-การจ่ายค่าแรงงาน
จัดเรยีงไม้อัดน้ํายา
ตามจํานวนชิ้นงานมี
ความผิดพลาด 

พนักงานบันทึกข้อมูลผล
การตรวจนับใน
แบบฟอร์มหรือใน
คอมพิวเตอรไ์ม่ถูกต้อง 
(SJ07-02) 
  
  

7 378 

-การวางแผนการส่ง
มอบให้กับลูกค้าเกิด
ความผิดพลาด 
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ตารางที่ 3.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ)  
กระบวนการ ผลลัพธ์ของ

กระบวนการ 
สภาพความ
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผลกระทบของความ
บกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

สาเหตุของ 
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 

ตรวจสอบ
คุณภาพและ
คัดเกรดไม้
อบแห้ง 

ไม้อบแห้งที่
แยกตามเกรด
และขนาดที่
กําหนดอย่าง
ถูกต้อง 

ไม้เกรดต่ําถูก
พิจารณาเป็น
เกรดสูง หรือ
เกรดสูงเป็น
เกรดต่าํ และ
ไม้ที่ไม่ได้
คุณภาพถูก
พิจารณาเป็น
ไม้ผา่น
คุณภาพหรือ
ไม้ที่ได้
คุณภาพถูก
พิจารณาเป็น
ไม้ไม่ผ่าน
คุณภาพ 

-ผลิตภัณฑ์ไมเ้กรด
ต่ําและไมม่ีคุณภาพ
ถูกส่งมอบไปยัง
ลูกค้าที่สั่งซื้อไม้เกรด
สูง 

8 พนักงานขาดทักษะใน
การแยกเกรดไม้ทําให้
แยกไมผ้ิดเกรดและ
เงื่อนไขคุณภาพ  
(SJ08-01) 

7 มีการกําหนด
มาตรฐานการทํางาน
ให้กับพนักงาน 
  
  
  
  
  
  
  

มีพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพสุ่มตรวจสอบ
เกรดและคุณภาพไม้
หลังการคัดแยก 
  
  
  
  
  
  

5 280 

-ไม้เกรดสูงถูกปะปน
ไปกับไมเ้กรดต่ําหรือ
ไม้ไม่มีคณุภาพทําให้
สูญเสียมลูค่าการ
ขาย 

พนักงานเร่งรีบในการ
ทํางานทําให้แยกไม้ผดิ
เกรดและเงื่อนไข
คุณภาพ 
(SJ08-02) 
  
  
  

6 240 

-การประเมินค่า
อัตราการผลติเกิด
ความผิดพลาด 
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ตารางที่ 3.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ)  
กระบวนการ ผ ล ลั พ ธ์ ข อ ง

กระบวนการ 
สภ าพความ
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผลกระทบของ 
ความบกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

สาเหตุของ 
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 

ไม้อบแห้ง
เกรดและ
ขนาดเดียวกัน 
ถูกบรรจุหีบ
ห่อตาม
มาตรฐานการ
บรรจุอย่าง
ถูกต้อง 

ไม้อบแห้ง
เกรดและ
ขนาดต่างกัน
ถูกบรรจุหีบ
ห่อรวมกัน 
หรือการบรรจุ
ไม้ไม่ตรงตาม
มาตรฐาน
จํานวนไม้ต่อ
พาเลท 

-ลูกค้าได้รับ
ผลิตภณัฑ์ที่ไมต่รง
ตามเกรด ขนาดและ
จํานวนไม ้

8 พนักงานขาดทักษะทํา
ให้จัดเรียงไม้เพื่อบรรจุ
ผิดพลาด (SJ09-01) 
  
  

5 มีการกําหนด
มาตรฐานการจัดเรียง
และบรรจุไม ้
  
  
  
  

ไม่มี 
  
  
  
  
  
  
  

9 360 

-เกิดความผิดพลาด
ของระบบข้อมูล
ปริมาณการผลติ 
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ตารางที่ 3.8 ผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของปัญหา (ต่อ)  
กระบวนการ ผลลัพธ์ของ

กระบวนการ 
สภาพความ
บกพร่องของ
กระบวนการ 

ผลกระทบของ 
ความบกพร่อง 

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง 
(S)

 

สาเหตุของ 
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
ปริมาณการ
อบแห้งไม ้
และบรรจุหีบ
ห่อ 

ข้อมูลปริมาณ
การอบแห้งไม้
และบรรจุหีบ
ห่อจําแนกตาม
เกรดและ
ขนาดที่ถูกต้อง 

ปริมาณไม้
อบแห้งและ
บรรจุหีบห่อ
จากการตรวจ
นับไม่ถูกต้อง 

-ข้อมูลสรุปปริมาณ
การอบแห้งและ
บรรจุหีบห่อตาม
เกรดและขนาดไมม้ี
ความผิดพลาด 

8 พนักงานตรวจนับ
จํานวนไมไ้ม่ถูกต้อง 
ได้แก่ การนับขาด การ
นับเกิน หรือการนับซ้ํา 
(SJ10-01) 

10 ไม่ม ี
  
  
  
  
  
  
  
  

มีการยืนยันปริมาณอีก
ครั้งโดยการนับจํานวน
ก่อนการจัดเก็บใน
คลังสินค้า 
  
  
  
  
  
  

5 400 

-การจ่ายค่าแรงงาน
จัดเรยีงไม้อบแห้ง
และบรรจุหีบห่อ
ตามจํานวนชิ้นงาน
ผิดพลาด 

พนักงานบันทึกข้อมูลผล
การตรวจนับใน
แบบฟอร์มหรือใน
คอมพิวเตอรไ์ม่ถูกต้อง 
(SJ10-02) 

7 280 

-ข้อมูลคลังสินค้ามี
ความผิดพลาดซึ่ง
ส่งผลต่อการส่งมอบ
ให้กับลูกค้า 

ไม่มรีะบบควบคุม
ปริมาณไมเ้หลือเศษจาก
การบรรจุและไมไ้มผ่่าน
เกณฑ์คณุภาพอยา่งเป็น
ระบบ (SJ01-03)  

10 400 

64 
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จากผลการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบ ได้นําคะแนนความเสี่ยงมาทําการ
จัดลําดับค่าคะแนนจากค่ามากไปน้อย เพ่ือพิจารณาเหตุการณ์ความเสี่ยงหรือสาเหตุของปัญหาท่ีมีผล
อย่างเป็นนัยสําคัญท่ีมีต่อปัญหา โดยใช้เครื่องมือแผนภูมิแท่งแสดงดังภาพประกอบ 3.9 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 3.9 แผนภูมิแท่งแสดงระดับคะแนนความเสี่ยง 

จากสาเหตุของปัญหาท้ัง 16 เรื่อง ได้นํามาจัดหมวดหมู่ตามปัจจัยหลัก 4 ด้าน 
ได้แก่ พนักงาน สภาพแวดล้อม วิธีการ และวัตถุดิบ และนําสาเหตุตามปัจจัยหลักท้ัง 4 ด้าน มา
พิจารณามาตรการตอบโต้ และกําหนดแนวทางการปรับปรุงแก้ไข โดยวิธีการระดมสมองร่วมกัน
ระหว่างผู้วิจัยกับทีมทํางาน เพ่ือท่ีการดําเนินการแก้ไขตามลําดับความสําคัญของเสี่ยงจากมากไปหา
น้อย สามารถสรุปได้ คือ การพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการข้อมูลการผลิต การพัฒนาระบบการ
ตรวจนับ การปรับปรุงแผนผังการไหลและการจัดวางชิ้นงาน และการปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการ
ทํางาน ตามลําดับ ซ่ึงพบว่าแนวทางการแก้ไขเดียวกันสามารถท่ีจะแก้ปัญหาจากสาเหตุท่ีแตกต่างกัน
ได้ดังแสดงในตารางท่ี 3.9 
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ตารางท่ี 3.9 สรุปผลการประเมินแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขตามเหตุการณ์ความเสี่ยง 

ปัจจัยหลัก เหตุของปัจจัย มาตรการตอบโต ้

แนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
ท่ีสอดคล้องกับเหตุการณ์ความเสีย่ง 

(หมายเลข FMEA) 

พัฒ
นา

ระ
บบ

สา
รส

นเ
ทศ

เพื่
อจั

ดก
าร

ข้อ
มลู

กา
รผ

ลติ
 

พัฒ
นา

ระ
บบ

กา
รต

รว
จนั

บ 

ปร
ับป

รุง
แผ

นผ
ังก

าร
ไห

ล
แล

ะก
าร

จัด
วา

งชิ้
นง

าน
 

ปร
ับป

รุง
มา

ตร
ฐา

นแ
ละ

วิธี
กา

รทํ
าง

าน
 

พนักงาน การขาดทักษะ
ในการทํางาน 

เน้นการยกระดับทักษะโดยการใช้
มาตรฐานการทํางาน ปรับปรุงวิธีการ
ทํางานท่ีป้องกันความผิดพลาดโดย
อัตโนมัติ การฝึกอบรม และการใช้
มาตรการควบคุม 

      SJ01-01 
SJ02-01 
SJ09-01 

การทํางานไม่
ตรงตาม
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 ไม่มีวิธีการ
ควบคุม 

กําหนดวิธีการควบคุมข้อมูลเพ่ิมเติมให้
ครอบคลมุกระบวนการท่ีสําคัญ 

SJ10-03       

วิธีการท่ีเอ้ือให้
เกิดปัญหา 

ยกเลิกหรือหลีกเลี่ยงการทํางานท่ีเอ้ือ
ให้เกิดปัญหาอย่างต่อเน่ือง 

      SJ05-01 

สภาพ 
แวดล้อม 

พ้ืนทีทํางาน
คับแคบ 

ปรับปรุงพ้ืนท่ีทํางานเพ่ือให้สอดคล้อง
กับอัตราการผลติหรือการไหลของงาน 

    SJ02-03 
SJ06-02 

  

วัตถุดิบ ไม่เป็นไปตาม
มาตรฐาน 

กําหนดมาตรฐานการส่งมอบท่ีชัดเจน       SJ04-03 
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3.3 แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต 

  แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการทวนสอบการผลิตตามท่ีได้กําหนดไว้ มี
รายละเอียดของการดําเนินการตามแนวทางต่างๆ ดังต่อไปน้ี  

 3.3.1 การพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการข้อมูลการผลิต 

  การพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการข้อมูลการผลิต จะมีลําดับของการทํางาน
โดยเริ่มต้นจากการสํารวจสภาพการทํางานหรือการจัดการข้อมูลการผลิตในปัจจุบัน เพ่ือศึกษา
เง่ือนไขการทํางานหรือเง่ือนไขในการจัดการข้อมูลและแผนผังการไหลของข้อมูล และกําหนดแนวทาง
ในการปรับปรุงการจัดการข้อมูลการผลิตโดยใช้หลักการจัดการเทคโนโลยีสารสนเทศ 

  ก. ลักษณะการจัดการข้อมูลการผลิตในปัจจุบัน 

จากการสํ ารวจแผนผังการไหลของข้อมูลการผลิตในปัจจุ บันอ้างอิงตาม
ภาพประกอบ 3.10 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 3.10 แผนผังการไหลของข้อมูลการผลิตปัจจุบัน 

จากภาพประกอบ 3.10 สามารถอธิบายได้ว่าข้อมูลการผลิตจะเริ่มต้นบันทึกท่ี
กระบวนการเลื่อยในข้ันตอนการตรวจนับไม้เลื่อยและข้ันตอนการรับเข้าไม้เลื่อยจากการจัดซ้ือใน
ข้ันตอนการตรวจนับ ตามด้วยกระบวนการอัดนํ้ายาไม้ในข้ันตอนการตรวจนับไม้อัดนํ้ายาท่ีจัดเรียง
แล้ว และลําดับสุดท้ายท่ีกระบวนการบรรจุหีบห่อในข้ันตอนการตรวจนับไม้อบแห้งท่ีบรรจุเสร็จ โดย
ข้ันตอนการทํางานท่ีสอดคล้องกับกระบวนการไหลของข้อมูลปริมาณการผลิตต้ังแต่เริ่มต้นจนสิ้นสุด
กระบวนการสามารถแสดงได้ดังภาพประกอบ 3.11 - ภาพประกอบ 3.15
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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 3.11 ข้ันตอนการบันทึกข้อมูลไม้เลื่อย 
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ภาพประกอบ 3.12 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 3.13 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 3.14 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 3.15 ขั้นตอนการบันทึกข้อมูลเพื่อการจัดทํารายงานการผลิต
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โดยสรุปจากการจากการวิเคราะห์จุดอ่อนของระบบงานเอกสารเดิมสําหรับ
สารสนเทศการผลิตท่ีส่งผลต่อค่าความคลาดเคลื่อน สามารถแสดงได้ดังตารางท่ี 3.10 โดย
รายละเอียดในตารางจะแสดงจุดอ่อนของระบบในแต่ละประเภทของสารสนเทศการผลิต และ
แนวทางในการพัฒนาระบบโดยรวม 
 
ตารางท่ี 3.10 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) โครงสร้างของแอพพลิเคชั่นสามารถแสดงได้ดังภาพประกอบ 
3.16 ซ่ึงการไหลข้อมูลการผลิตจะคงไว้ซ่ึงแผนผังเดิมแต่จะทดแทนการบันทึกข้อมูลการผลิตลงใน
แบบฟอร์มด้วยแท็บเล็ต และส่งผ่านข้อมูลผ่านโครงข่ายไร้สายเพ่ือจัดเก็บข้อมูลในฐานข้อมูล
อินเตอร์เน็ต และเจ้าหน้าบริหารข้อมูลจะทําการนําข้อมูลมาประมวลผลเพ่ือจัดทํารายงานการผลิต
ประจําวันของแต่ละกระบวนการ ซ่ึงจะเห็นว่าวิธีการใหม่จะลดข้ันตอนของการบันทึกข้อมูลลงจาก
สองส่วนเหลือเพียงหน่ึงส่วน ซ่ึงเป็นแนวทางท่ีสามารถลดความผิดพลาดของข้อมูลการผลิตท่ีเกิดจาก
การบันทึกข้อมูลลงไปในระดับหน่ึง ซ่ึงสอดคล้องกับแนวคิดของการให้ความสําคัญในการลดความ
ผิดพลาดของข้อมูลการผลิตของกระบวนการท่ียังดําเนินงานไม่สอดคล้องกับแนวทางเพ่ิม
ประสิทธิภาพได้เช่นกัน 
 

 

ภาพประกอบ 3.16 โครงสร้างการทํางานของแอพพลิเคชั่นบันทึกข้อมูลการผลิต 

จากแนวทางในการพัฒนาระบบข้างต้นสามารถนํามาการออกแบบระบบสารสนเทศ
ดังแสดงได้ดังภาพประกอบ 3.17 โดยผู้ใช้แต่ละกระบวนการผลิต จะบันทึกข้อมูลท่ีเก่ียวข้องในแต่ละ
กระบวนการ โดยข้อมูลแต่ละส่วนจะถูกจัดเก็บในฐานข้อมูล และอ้างอิงไปยังกระบวนการต่อไปจนถึง
ข้ันของการประมวลผลและจัดทํารายงานการผลิต 
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ภาพประกอบ 3.17 ข้ันตอนการทํางานของระบบ 

สําหรับการออกแบบและพัฒนาหน้าจอการจัดการข้อมูลแต่ละกระบวนการแสดงได้
ดังภาพประกอบ 3.18 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 3.18 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 3.18 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 3.19 และมีรายละเอียดดังแสดงในตารางท่ี 3.11 
 

 
ภาพประกอบ 3.19 โครงสร้างฐานข้อมูล 

จากภาพประกอบ 3.19 ส่วนตารางฐานข้อมูลหลักท่ีใช้ในการเก็บข้อมูลโดยแยก
ตามกระบวนการผลิตประกอบด้วย SawnDb สําหรับเก็บข้อมูลในกระบวนการเลื่อยไม้และการรับเข้า
ไม้เลื่อยจัดซ้ือ PressDb สําหรับเก็บข้อมูลในกระบวนการอัดนํ้ายาไม้ DryDb สําหรับเก็บข้อมูลใน
กระบวนการอบแห้งไม้ และ PackDb สําหรับเก็บข้อมูลในนกระบวนการบรรจุไม้ นอกจากน้ียังมี
ตารางฐานข้อมูลย่อยท่ีใช้สําหรับนําข้อมูลย่อยเข้าสู่ตารางฐานข้อมูลหลัก ประกอบด้วย ตาราง 
TbSupplier TbGrade TbThick TbWide TbLong เป็นตารางฐานข้อมูลย่อยท่ีป้อนข้อมูลเข้าตาราง
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ฐานข้อมูลหลัก SawnDb ตาราง TbOppress ป้อนข้อมูลเข้าตารางฐานข้อมูลหลัก PressDb และ
ตาราง TbOppack ป้อนข้อมูลเข้าตารางฐานข้อมูลหลัก PackDb และในส่วนของฐานข้อมูลหลักจะมี
ฟิลด์ท่ีใช้เชื่อมโยงข้อมูลระหว่างกัน คือ SawnDb และ PressDb เชื่อมโยงด้วย sawndate type 
และ product ส่วน PressDb DryDb และ PackDb เชื่อมโยงด้วย lotno 
 
ตารางท่ี 3.11 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 
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ตารางท่ี 3.11 รายการฐานข้อมูล (ต่อ) 
ช่ือตาราง ช่ือฟิลด์ รายละเอียด 

TbSupplier suppid ลําดับท่ีของข้อมูล (อัตโนมัติ) 
 suppname ช่ือผู้ขายไม้เลื่อยรับซ้ือ 
 status สถานะของข้อมูล ได้แก่ 1 คือ ข้อมูลท่ีมีการใช้งาน และ 0 คือ 

ข้อมูลไม่มีการใช้งาน 
TbGrade gradeid ลําดับท่ีของข้อมูล (อัตโนมัติ) 
 grade รหัสเกรดแสดงระดับคุณภาพไม้ 
 status สถานะของข้อมูล 
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  
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 3.3.2 การพัฒนาระบบการตรวจนับ 

  การพัฒนาระบบการตรวจนับจะเริ่มต้นท่ีการทดลองเพ่ือศึกษาค่าความคลาดเคลื่อน
จากการตรวจนับปัจจุบัน เพ่ือกําหนดเป็นค่าเป้าหมายในการพัฒนาระบบการตรวจนับท่ีจะต้องให้ผล
ท่ีมีค่าความคลาดเคลื่อนตํ่ากว่าค่าจากการตรวจนับปัจจุบันโดยพนักงาน ต่อด้วยการพิจารณาแนวทาง
ในการพัฒนาระบบการตรวจนับจากปัจจัยท่ีกําหนด ก่อนเข้าสู่รายละเอียดการพัฒนาระบบการตรวจ
นับตามแนวทางท่ีเลือก และสุดท้ายจะอธิบายแนวทางการนําไปประยุกต์ใช้กับสถานประกอบการ
กรณีศึกษา 

  ก. การทดลองเพ่ือศึกษาค่าความคลาดเคลื่อนจากการตรวจนับปัจจุบัน 

  จากการสํารวจสภาพการตรวจนับปัจจุบันเพ่ือนํามาออกแบบการทดลองตามวิธีของ
ทากูชิ (Taguchi method)  [49] สามารถกําหนดปัจจัยท่ีควบคุมได้ซ่ึงเป็นปัจจัยท่ีเก่ียวข้องกับค่า
ความผิดพลาดของการตรวจนับ คือ (1) ขนาดของไม้ตามความหนา (น้ิว) (2) จํานวนรายการ
ผลิตภัณฑ์ต่อพาเลท และ (3) ปริมาณรวมของชิ้นไม้ต่อพาเลท (ชิ้น) สําหรับระดับของแต่ละปัจจัย
สามารถกําหนดได้ดังตารางท่ี 3.12 

ตารางท่ี 3.12 ระดับของปัจจัยสําหรับการทดลอง 

ปัจจัยควบคุมได้ 
ระดับ 

ตํ่า สูง 
ขนาดของไม้ตามความหนา 1.0-3.0 น้ิว 0.50-0.875 น้ิว 
จํานวนรายการผลิตภัณฑ์ต่อพาเลท 1-2 รายการ 3-4 รายการ 
ปริมาณรวมของไม้ต่อพาเลท <= 370 ชิ้น > 370 ชิ้น 
 
  จากตารางท่ี 3.12 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 3.13 โดยอัตราการขายรวมของระดับตํ่าอยู่ท่ีร้อย
ละ 33.05 และระดับสูงอยู่ท่ีร้อยละ 66.95 
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ตารางท่ี 3.13 การแบ่งระดับของขนาดไม้ตามความหนา 
ระดับ ขนาดความหนา 

(น้ิว) 
อัตราการขาย 

(ร้อยละ) 
อัตราการขายรวม 

(ร้อยละ) 
ตํ่า 3.000 

2.000 
1.750 
1.625 
1.500 
1.250 
1.125 
1.000 

0.08 
5.67 
4.52 
0.29 
3.18 
2.12 
14.54 
2.64 

33.05 

สูง 0.875 
0.750 
0.625 
0.500 

9.66 
14.51 
24.68 
18.10 

66.95 

 
(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 4.00 และ 5.00 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 
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  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 3.14 
 

ตารางท่ี 3.14 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 3.15 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 4.94 ซ่ึงได้จากสิ่งทดลองท่ี 

1 สามารถสรุปผลของการทดลองได้ว่า ความหนาของไม้ท่ี 1.0-3.0 น้ิว ท่ีจัดวางจํานวน 1-2 รายการ
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 
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ตารางที่ 3.15 ร้อยละของค่าคลาดเคลื่อนของการนับจํานวนไม้ 

สิ่งทดลอง 

A B C N1 : เวลานับ
มากกว่า 3 นาที 

N2 : เวลานับ 
น้อยกว่า 3 นาที 

รวม MSD SNR 

ขนาดของไม้ตาม
ความหนา 

(นิ้ว) 

จํานวนรายการ
ผลิตภัณฑ์ต่อพาเลท 

(รายการ) 

ปริมาณรวมของไม้ 
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 -4.15 

ผลรวมระดับต่ํา 2.26 5.08 2.92           

ผลรวมระดับสูง 6.82 4.00 4.49           

ความแตกต่าง 4.56 1.08 1.57           
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  ข. การพิจารณาแนวทางในการพัฒนาระบบการตรวจนับ 
  การพิจารณาแนวทางในการพัฒนาระบบการตรวจนับ เป็นการพิจารณาร่วมกัน
ระหว่างผู้วิจัยและสถานประกอบการ โดยเริ่มจากการกําหนดแนวทางท่ีอยู่ในขอบข่ายท่ีได้จาก
การศึกษาผลงานวิจัยอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวข้อง แล้วนําแนวทางเหล่าน้ันมาพิจารณาปัจจัยด้านตันทุนจาก
งบประมาณท่ีมี ความเป็นไปได้ในการนําแนวทางมาประยุกต์ใช้งานกับกระบวนการทํางานของสถาน
ประกอบการกรณีศึกษา และระยะเวลาท่ีต้องใช้ในการดําเนินการ ซ่ึงผลจากการกําหนดแนวทาง
แสดงได้ดังตารางท่ี 3.16 

ตารางท่ี 3.16 การกําหนดแนวทางในการพัฒนาระบบการตรวจนับ 
แนวทาง ปัจจัยต้นทุน ปัจจัยความเป็นไป

ได้ในการใช้งาน 
ปัจจัยเวลา 

การสร้างเครื่องตรวจนับอัตโนมัติ การลงทุนท่ีสูง สามารถใช้งาน 
ได้ง่าย 

ใช้ระยะเวลาในการ
พัฒนาท่ีนาน 

การพัฒนาการประมวลผลภาพ การลงทุนเพ่ิมท่ีตํ่า สามารถใช้งาน 
ได้ง่าย 

ใช้ระยะเวลาในการ
พัฒนาท่ีนาน 

การพัฒนาระบบ RFID/Barcode การลงทุนท่ีสูง เป็นไปได้ยากหรือมี
ความยุ่งยาก 

ระยะเวลาในการ
พัฒนาท่ีสั้น 

การพัฒนาวิธีการเชิงพันธุกรรม ไม่มีการลงทุนเพ่ิม สามารถใช้งาน 
ได้ง่าย 

ระยะเวลาในการ
พัฒนาท่ีสั้น 

 
  จากตารางท่ี 3.16 แนวทางการพัฒนาระบบการตรวจนับท่ีถูกเลือกคือการพัฒนา
ระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรม เน่ืองจากเป็นวิธีการท่ีการท่ีไม่มีการลงทุนเพ่ิม มีความ
เป็นไปได้ท่ีจะนํามาประยุกต์ใช้งาน และใช้เวลาในการพัฒนาระบบท่ีสั้น 

  ค. การพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรม 

การพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรม เป็นการดําเนินการเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพของการทวนสอบปริมาณการผลิตให้มีค่าความคลาดเคลื่อนท่ีลดลง หรือเป็นการ
ปรับปรุงกระบวนการทํางานเดิมให้มีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน การประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมเพ่ือ
ช่วยในการตรวจนับ จะกําหนดประสิทธิภาพของระบบการตรวจนับจากค่าความคลาดเคลื่อนของ
ปริมาณชิ้นงานจริงจากการตรวจนับอย่างละเอียดเปรียบเทียบกับค่าวิเคราะห์ปริมาณชิ้นงานจาก
วิธีการเชิงพันธุกรรม โดยค่าความคลาดเคลื่อนท่ีได้จากการประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมจะต้องมี
ค่าน้อยกว่าค่าความผิดพลาดของการตรวจนับปัจจุบันภายใต้ค่าระดับปัจจัยท่ีเหมาะสมท่ีสุดท่ีได้จาก
การทดลองก่อนหน้า 
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(1) การออกแบบวิธีการเชิงพันธุกรรมเพ่ือช่วยในการตรวจนับ 

 ข้ันตอนต่อไปเป็นส่วนของการพัฒนาระบบการตรวจนับเพ่ือช่วยในการทวนสอบ
ปริมาณการผลิต โดยการประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรม ซ่ึงเป็นวิธีการทางฮิวริสติกท่ีจําลองการสืบ
พันธุกรรมของสิ่งมีชีวิตมาไว้ในกลไกของวิธีการ เพ่ือให้มีการคัดเลือกคําตอบท่ีดีหรือไม่ดี และมี
วิวัฒนาการจากรุ่นสู่รุ่น เพ่ือพัฒนาไปสู่คําตอบท่ีดีท่ีสุด [39] โดยมีรายละเอียดของแนวทางการพัฒนา
อธิบายดังต่อไปน้ี 

(1.1) การดัดแปลงกระบวนการวิจัยเชิงพันธุกรรมกับลักษณะปัญหา 

การดัดแปลงกระบวนการวิจัยเชิงพันธุกรรมกับลักษณะปัญหา เริ่มท่ีการกําหนด
โครโมโซม ซ่ึงเป็นข้ันตอนการเริ่มต้นของการประมวลผลการแก้ปัญหาการตรวจนับ โดยมีการเข้ารหัส
โครโมโซมท่ีทําให้สามารถหาคําตอบของจํานวนไม้ในแต่ละขนาดผลิตให้มีความถูกต้องท่ีสุด การ
เข้ารหัสโครโมโซมจึงเป็นกระบวนการสําคัญสําหรับการแก้ปัญหาการตรวจนับท่ีส่งผลให้การ
ประมวลผลมีความแม่นยําและถูกต้อง โดยวิธีการการกําหนดโครโมโซมสําหรับการแก้ปัญหาสามารถ
อธิบายได้ดังต่อไปน้ี 

1) การออกแบบโครโมโซมแทนคําตอบ (chromosome encoding) เป็นการกําหนด
รูปแบบของโครโมโซมให้มีความเหมาะสมกับการแก้ปัญหาการตรวจนับ โดยปัญหาจากการตรวจนับ
คือ ต้องการทราบจํานวนชิ้นงานไม้ในแต่ละรายการท่ีถูกจัดเรียงรวมกันไว้บนพาเลท แสดงดัง
ภาพประกอบ 3.20  

 

ภาพประกอบ 3.20 ตัวอย่างปัญหาการจัดเรียงไม้หลายรายการรวมกันบนพาเลท 

  ดังน้ันจึงมีการออกแบบโครโมโซมเพ่ือแทนค่าจํานวนชิ้นไม้ท่ีเป็นไปได้ของผลิตภัณฑ์
แต่ละรายการผลิต โดยใช้โครโมโซมแบบใช้ค่าจริง (value encoding) กล่าวคือ เป็นการออกแบบ

ไม้รายการท่ี 1 

ไม้รายการท่ี 2 

ไม้รายการท่ี 3 

ไม้รายการท่ี 4 
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โครโมโซมเป็นค่าจริงเลขฐานสิบของจํานวนชิ้นไม้ของผลิตภัณฑ์แต่ละรายการผลิต ตัวอย่างโครโมโซม
สามารถแสดงดังภาพประกอบ 3.21 

โครโมโซม 

 
3 85 11 39 

 

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

ภาพประกอบ 3.21 โครโมโซมการแก้ปัญหาการตรวจนับ 

2) การถอดรหัสโครโมโซม (decoding) คือการแปลงโครโมโซมของการตรวจนับให้อยู่ในรูป
ของคําตอบของค่าความเหมาะสม โดยเป้าหมายของการตรวจนับพิจารณาจากค่าน้อยท่ีสุดของ
ผลต่างสัมบูรณ์ระหว่างนํ้าหนักชิ้นงานรวมจากการประมวลผลและจากการชั่งนํ้าหนักชิ้นงานจริงเป็น
หลัก และนํามาพิจารณาร่วมกับค่าตํ่าสุดของค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานนํ้าหนักรวม ดังน้ันการคํานวณ
สมการแทนค่าคําตอบ (fitness function) หรือค่าความเหมาะสม จึงได้มีการกําหนดเป็นสมการ
สําหรับการแก้ปัญหาการตรวจนับ ดังน้ี 

���(�) = |�
 − ��|                      (3.2) 

 โดยท่ี 
  �
 คือ นํ้าหนักชิ้นงานท่ีได้จากการประมวลผล (กิโลกรัม) 
  ��  คือ นํ้าหนักชิ้นงานท่ีได้จากการชั่งนํ้าหนักจริง (กิโลกรัม) 

  สําหรับค่านํ้าหนักท่ีได้จากการประมวลผล สามารถคํานวณได้จากสูตร 

   �
 =  ∑(�� × �̅�)            (3.3) 

 เม่ือ 
  � คือ จํานวนชิ้นงานรายการท่ี 1 ถึง i ท่ีได้จากการประมวลผล 
  �̅ คือ ค่าเฉลี่ยนํ้าหนักของชิ้นงานรายการท่ี 1 ถึง i ท่ีได้จากการเก็บตัวอย่าง 
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  สําหรับการพิจารณาความเหมาะสมของสมการท่ีจะแทนคําตอบจะพิจารณาค่าท่ีดี
ท่ีสุดท่ีได้จากการทดสอบผลของสมการในข้ันตอนการประยุกต์ใช้งานโปรแกรมช่วยในการตรวจนับใน
ลําดับต่อไป 

(1.2) กระบวนการเชิงพันธุกรรม 

กระบวนการเชิงพันธุกรรมประกอบด้วยการสร้างประชากรเบ้ืองต้น การประเมินค่า
ความเหมาะสม การคัดเลือกสายพันธุ์ การแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ และการกลายพันธุ์ โดยมีการกําหนด
ค่าพารามิเตอร์ ท่ีทําให้กระบวนการวิจัยเชิงพันธุกรรมสามารถหาคําตอบท่ีเหมาะสมได้ โดย
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  

การสร้างประชากรเบ้ืองต้นเป็นข้ันตอนการสร้างประชากรท่ีจะเข้าสู่กระบวนการ
เชิงพันธุกรรม โดยจํานวนครั้งของการสร้างประชากรเบ้ืองต้นจะเท่ากับจํานวนพารามิเตอร์ของ
ประชากรเบ้ืองต้น โดยภาพประกอบ 3.22 แสดงตัวอย่างจํานวนประชากรเบ้ืองต้นเท่ากับ 5 สาย
โครโมโซม 

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 3.22 ตัวอย่างจํานวนประชากรเบ้ืองต้นท่ีมีประชากร 5 สายโครโมโซม 
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  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
วงล้อเสี่ยงทาย (roulette wheel) โดยข้ันตอนกระบวนการคัดเลือกสายพันธุ์ แสดงดังภาพประกอบ 
3.23 ซ่ึงแสดงข้ันตอนการทํางานของกระบวนการคัดเลือกสายพันธุ์ โดยเริ่มจากการคํานวณส่วนกลับ
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) ของโครโมโซมท้ังหมดจาก
ผลรวมของส่วนกลับค่าผลต่างของโครโมโซมแต่ละตัว ค่าความเหมาะสมรวมสามารถคํานวณได้ ดังน้ี 
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ภาพประกอบ 3.23 กระบวนการคัดเลือกสายพันธุ์ 

 

เริ่มต้น 

หาค่าส่วนกลับของค่าความเหมาะสม 
ของทุกโครโมโซม 

หาผลรวมของค่าส่วนกลับ 
ของค่าความเหมาะสม 

หาค่าส่วนกลับค่าความเหมาะสมหารด้วย 
ผลรวมของค่าส่วนกลบัค่าความเหมาะสม 

หาความน่าจะเป็นสะสมของค่าจากการหาร 

สุ่มเลขมีค่าระหว่าง 0 ถึง 1 

หาช่วงท่ีตกของเลขสุ่มในค่าความน่าจะเป็นสะสม 

คัดเลือกโครโมโซมท่ีเป็นช่วงของเลขสุ่ม 

ครบจํานวน
ประชากร

 

เก็บค่าโครโมโซม 
ท่ีผ่านการคัดเลือก 

สิ้นสุด 

ใช่ 

ไม่ใช่ 

 

 

 

� 

� 

� 

� 
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SumFitness =  ∑
)

*+,-.//0

1
23)             (3.4) 

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

2.2) การหาค่าความน่าจะเป็นในการถูกคัดเลือก (selection of probability) ของ
แต่ละโครโมโซม ได้จากการนําส่วนกลับของค่าความเหมาะสมหารด้วยผลรวมของส่วนกลับของค่า
ความเหมาะสม ได้ผลลัพธ์ คือ สัดส่วนของค่าความน่าจะเป็นในการถูกเลือก ดังน้ันในงานวิจัยน้ีหาก
ค่าเป้าหมายมีค่าน้อยจะได้ค่าความน่าจะเป็นในการถูกคัดเลือกมากเพราะสมการวัตถุประสงค์น้ันเป็น
การหาค่าน้อยสุด ซ่ึงความน่าจะเป็นในการถูกคัดเลือกสามารถคํานวณได้ ดังน้ี 

P2 =  

�

56789::0

;<=*+,-.//
                              (3.5) 

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)            (3.6) 

โดยท่ี 
Cumq  คือ ค่าความน่าจะเป็นสะสมในการถูกเลือกของโครโมโซม q 

ตัวอย่างการคํานวณค่าความน่าจะเป็นในการถูกคัดเลือก และค่าความน่าจะเป็นใน
การถูกคัดเลือกสะสมแสดงในตารางท่ี 3.17 สามารถสรุปรายละเอียดได้คือ โครโมโซมท่ี 1 มีค่าความ
เหมาะสมเท่ากับ 20 โครโมโซมท่ี 2 มีค่าความเหมาะสมเท่ากับ 15 โครโมโซมท่ี 3 มีค่าความ
เหมาะสมเท่ากับ 1 โครโมโซมท่ี 4 มีค่าค่าความเหมาะสมเท่ากับ 100 และโครโมโซมท่ี 5 มีค่าความ
เหมาะสมเท่ากับ 48 เม่ือทําการหาส่วนกลับค่าความเหมาะสม เพ่ือหาค่าความน่าจะเป็นในการถูก
เลือกของโครโมโซมท่ี 1 ถึงโครโมโซมท่ี 5 พบว่ามีค่าความน่าจะเป็นเท่ากับ 0.0436 0.0581 0.8715 
0.0087  และ 0.0182 ตามลําดับ ทําการหาค่าความน่าจะเป็นสะสมของโครโมโซมท่ี 1 ถึงโครโมโซม
ท่ี 5 ได้ความน่าจะเป็นสะสมเท่ากับ 0.0436 0.1017 0.9731 0.9818 และ 1.0000 ตามลําดับเม่ือนํา 
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ตารางท่ี 3.17 การคํานวณความน่าจะเป็นและความน่าจะเป็นสะสมในการถูกคัดเลือก 
โครโมโซม ค่าความ

เหมาะสม 
ส่วนกลับค่าความ

เหมาะสม 
ค่าความน่าจะเป็น ค่าความน่าจะเป็น

สะสม 
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   

 

ค่าสัดส่วนของค่าความน่าจะเป็นจากข้อมูลตัวอย่างในตารางท่ี 3.17 ถูกเลือกนํามาสร้างเป็นวงล้อ
เสี่ยงทายแสดงในภาพประกอบ 3.24 ช่วงท่ีมีความน่าจะเป็นในการถูกเลือกมากเป็นช่วงท่ีมีพ้ืนท่ีในวง
ล้อเสี่ยงทายมาก โดยพ้ืนท่ีจะเป็นไปตามสัดส่วนของความน่าจะเป็นในการถูกเลือกของแต่ละสาย
ลําดับโครโมโซม ซ่ึงจะเห็นว่าโครโมโซมท่ี 3 ท่ีมีส่วนกลับค่าความเหมาะสม และมีความน่าจะเป็นมาก
ท่ีสุด เม่ือนํามาสร้างเป็นวงล้อเสี่ยงทายจะมีพ้ืนท่ีบนวงล้อเสี่ยงทายมากท่ีสุด และโครโมโซมสายท่ี 4 
ท่ีมีส่วนกลับค่าความเหมาะสม และมีความน่าจะเป็นน้อยท่ีสุด เม่ือนํามาสร้างเป็นวงล้อเสี่ยงทายจะมี
พ้ืนท่ีบนวงล้อเสี่ยงทายน้อยท่ีสุด เช่นกัน 

 

ภาพประกอบ 3.24 ตัวอย่างการสร้างวงล้อเสี่ยงทาย 

2.4) การสุ่มตัวเลขเพ่ือเลือกช่วงของค่าความน่าจะเป็นสะสม โดยท่ีค่าของเลขสุ่ม
อยู่ในช่วง 0-1 ใช้ในการเลือกโครโมโซมท่ีค่าของเลขสุ่มตกในช่วงของความน่าจะเป็นสะสมท่ีได้จาก
กระบวนการ 2.3) โดยตัวอย่างข้อมูลท่ีใช้ในการคัดเลือกโครโมโซมชุดใหม่ตารางท่ี 3.18 

0.0436
0.1017

0.9731

0.9818 1.0000

โครโมโซม 1

โครโมโซม 2

โครโมโซม 3

โครโมโซม 4

โครโมโซม 5
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ตารางท่ี 3.18 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 3.18 ทําการสุ่มตัวเลขต้ังแต่ค่า 0 ถึง 1 จํานวนครั้งในการสุ่มคือ 5 

ครั้ง เท่ากับจํานวนประชากรเบ้ืองต้น แสดงค่าเลขสุ่มท่ีได้ ครั้งท่ี 1 ค่าเลขสุ่มเท่ากับ 0.6700 ตกอยู่
ในช่วงค่าความน่าจะเป็นสะสม 0.1017 - 0.9731 ดังน้ันโครโมโซมท่ีถูกเลือกคือโครโมโซมท่ี 3 ค่าเลข
สุ่มครั้งท่ี 2 เท่ากับ 0.0200 ตกอยู่ในช่วงค่าความน่าจะเป็นสะสม 0.0000 - 0.0438 ดังน้ันโครโมโซม
ท่ีถูกเลือกคือโครโมโซมท่ี 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) [50] ซ่ึงเป็นวิธีท่ีเหมาะสมสําหรับปัญหาท่ีข้อมูลมีการแบ่งเป็นคลัสเตอร์ 
โดยในท่ีน้ีคลัสเตอร์คือรายการไม้แต่ละขนาด ท้ังน้ีเม่ือพิจารณารูปแบบของการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์
ด้วยวิธีดังกล่าวแล้ว การกําหนดรูปแบบโครโมโซมแบบใช้ค่าจริงจะมีข้อจํากัดท่ีไม่สามารถทําการ
แลกเปลี่ยนสายพันธุ์ภายในคลัสเตอร์ได้ เน่ืองจากแต่ละครัสเตอร์จะมีค่าจํานวนจริงเพียงค่าเดียว 
ดังน้ันจึงมีข้ันตอนการถอดรหัสโครโมโซมจากเลขฐานสิบเป็นเลขฐานสอง เพ่ือให้การแลกเปลี่ยนสาย
พันธุ์สามารถดําเนินการได้ สําหรับตําแหน่งของเลขฐานสองได้กําหดไว้ 8 ตําแหน่งเพ่ือให้ครอบคลุม
จํานวนชิ้นงานต่อรายการต่อพาเลทท่ีเป็นไปได้สูงสุดท่ี 255 ชิ้น 
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ข้ันตอนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์แบบหน่ึงจุดภายในคลัสเตอร์แสดงดังภาพประกอบ 
3.25 โดยข้ันตอนเริ่มจากการสุ่มค่าตัวเลขต้ังแต่ 0 ถึง 1 ของแต่สายลําดับประชากรเบ้ืองต้น เพ่ือ
นํามาเปรียบเทียบกับค่าความน่าจะเป็นในการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ หากค่าเลขสุ่มมีค่าน้อยกว่าค่า
ความน่าจะเป็นในการแลกเปลี่ยนพันธุ์ สายลําดับน้ันจะผ่านการคัดเลือกเพ่ือเข้าสู่การแลกเปลี่ยนสาย
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 3.25 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 3.19  
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ภาพประกอบ 3.25 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 



96 

 

ตารางท่ี 3.19 ตัวอย่างข้อมูลท่ีใช้ในการคัดเลือกโครโมโซมเพ่ือทําการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ 
โครโมโซมชุดใหม่ 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 3.19 แสดงตัวอย่างการคัดเลือกโครโมโซมเพ่ือทําการแลกเปลี่ยนสาย
พันธุ์ มีเลขสุ่มท่ีได้เท่ากับ 0.89 0.41 0.22 0.64 และ 0.35 ตามลําดับ จากตัวอย่างกําหนดให้ค่า
ความน่าจะเป็นในการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์เท่ากับ 0.8 ดังน้ันสายลําดับโครโมโซมท่ีไม่ถูกเลือกคือมีค่า
เลขสุ่มมากกว่าค่าความน่าจะเป็นในการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ คือโครโมโซม 3 และสายลําดับ
โครโมโซมท่ีถูกเลือกคือมีค่าเลขสุ่มน้อยกว่าค่าความน่าจะเป็นในการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ คือ
โครโมโซม 1 4 4 และ 1 ดังแสดงภาพประกอบ 3.26 แล้วทําการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ซ่ึงสามารถ
แสดงวิธีการแลกเปลี่ยนได้ดังภาพประกอบ 3.27 

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 3.26 โครโมโซมท่ีถูกเลือกเพ่ือทําการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ 

โดยรายละเอียดภาพประกอบ 3.27 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
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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) 

คลัสเตอร์ท่ีทําการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ 
ตําแหน่งท่ีทําการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ 

ภาพประกอบ 3.27 ตัวอย่างวิธีการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์แบบหน่ึงจุดภายในคลัสเตอร์ 

ท้ังน้ีสายลําดับโครโมโซมท่ีผ่านการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์แสดงดังภาพประกอบ 3.28 
และเม่ือสิ้นสุดกระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์จะได้สายลําดับโครโมโซมท่ีเข้าสู่กระบวนการกลาย
พันธุ์แสดงดังภาพประกอบ 3.29 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 3.28 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 3.29 ตัวอย่างสายลําดับโครโมโซมท่ีได้หลังจากกระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ 
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4) การกลายพันธุ์  

การกลายพันธุ์ เป็นข้ันตอนท่ีอาจช่วยให้โครโมโซมมีค่าความเหมาะสมท่ีดีข้ึน
หลังจากการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ ซ่ึงก่อนการกลายพันธุ์จะมีข้ันตอนการถอดรหัสโครโมโซมจาก
เลขฐานสิบเป็นเลขฐานสองแบบ 8 ตําแหน่งเช่นกัน ซ่ึงการกลายพันธุ์ทําได้โดยการเปลี่ยนค่าของรหัส
ยีนภายในโครโมโซม จาก 1 เป็น 0 และ จาก 0 เป็น 1 ของตําแหน่งท่ีถูกเลือกให้มีการแลกเปลี่ยน
สายพันธุ์ จะมีเพียงโครโมโซมบางส่วนเท่าน้ันท่ีจะถูกนํามาทําการกลายพันธุ์ซ่ึงอยู่กับค่าความน่าจะ
เป็นในการกลายพันธุ์ (%Pm) ซ่ึงการกลายพันธุ์ท่ีนํามาใช้ในการแก้ปัญหาคือการกลายพันธุ์แบบ
เปลี่ยนค่า 2 ตําแหน่ง ข้ันตอนการทํางานของกระบวนการกลายพันธุ์เริ่มจากการสุ่มตัวเลขเพ่ือ
คัดเลือกสายลําดับโครโมโซมในกลุ่มสายลําดับของโครโมโซมท่ีผ่านการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์โดยการ
เปรียบเทียบกับค่าความน่าจะเป็นในการกลายพันธุ์  ถ้าตัวเลขสุ่มมีค่ามากกว่าค่าความน่าจะเป็นใน
การกลายพันธุ์ สายลําดับโครโมโซมน้ันไม่ผ่านการกลายพันธุ์ ในทางกลับกันถ้าตัวเลขสุ่มมีค่าน้อยกว่า
ค่าความน่าจะเป็นในการกลายพันธุ์ สายลําดับน้ันจะผ่านการกลายพันธุ์ จํานวนครั้งของการสุ่มเท่ากับ
จํานวนประชากรเบ้ืองต้นของสายลําดับโครโมโซมท่ีเข้าสู่การกลายพันธุ์ โดยทําการสุ่มตัวเลขท่ีมีค่า
ต้ังแต่ 1 ถึง ค่าตําแหน่งสูงสุดเลขฐานสองของจํานวนไม้ตามรายการไม้ ทําการสุ่มตัวเลข 2 ครั้ง เพ่ือ
ทําการสลับค่าเลขฐานสองท่ีถูกสุ่มตรงตําแหน่งเลขสุ่มท้ังสองค่า ผลท่ีได้คือสายลําดับโครโมโซมท่ีผ่าน
การกลายพันธุ์ โดยผังการทํางานของกระบวนการกลายพันธุ์แสดงดังภาพประกอบ 3.30 โดยท่ีตัว
แปรท่ีใช้อธิบายข้ันตอนการทํางานได้แก่ ตัวแปร Pm บ่งชี้ค่าความน่าจะเป็นในการแลกเปลี่ยนสาย
พันธุ์ ตัวแปร P บ่งชี้ตําแหน่งในโครโมโซม ตัวอย่างข้อมูลท่ีใช้ในการคัดเลือกโครโมโซมเพ่ือทําการ
กลายพันธุ์แสดงในตารางท่ี 3.20 กําหนดให้ค่าความน่าจะเป็นในการกลายพันธุ์เท่ากับ 0.2 ค่าเลขสุ่ม
ท่ีได้ของโครโมโซม O1 O2 O3 และ O4 คือ 0.07 0.34 0.62  และ 0.91 ตามลําดับ เม่ือทําการ
เปรียบเทียบกับค่าความน่าจะเป็นในการกลายพันธุ์ท่ี 0.2 พบว่ามีค่าท่ีน้อยกว่าค่าความน่าจะเป็นใน
การกลายพันธุ์คือ 0.07 ของโครโมโซม O1 และสายลําดับโครโมโซม O2 O3 และ O4 ไม่ต้องเข้าสู่
การกลายพันธุ์ 

วิธีการกลายพันธุ์เริ่มต้นโดยการสุ่มตําแหน่งตัวเลขฐานสองในสายลําดับโครโมโซม 
O1 มา 2 ตําแหน่ง และทําการเปลี่ยนค่าของ 2 ตําแหน่งท่ีสุ่ม ภาพประกอบ 3.31 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  
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ภาพประกอบ 3.30 ผังการทํางานของกระบวนการกลายพันธุ์ 

ตารางท่ี 3.20 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

โดยท่ี 
Pm บ่งช้ี ความน่าจะเป็นในการกลายพันธ์ุ 
P  บ่งช้ี จํานวนตําแหน่งของเลขฐานสองตลอดสายโครโมโซม 
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จะมี 4 โครโมโซมท่ีผ่านการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ คือสายลําดับโครโมโซม 1 4 4 และ 1 สุดท้ายท้ัง 4 
โครโมโซมท่ีผ่านกระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ เข้าสู่กระบวนการกลายพันธุ์ มี 1 สายลําดับ
โครโมโซมท่ีผ่านการกลายพันธุ์คือสายลําดับโครโมโซม 1 ดังน้ันเม่ือสิ้นสุดกระบวนการ สายลําดับ
โครโมโซมแสดงได้ดังภาพประกอบ 3.32 

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) 

ตําแหน่งท่ีมีการกลายพันธุ์ 
 

ภาพประกอบ 3.31 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 3.32 ตัวอย่างสายลําดับโครโมโซมเม่ือสิ้นสุดกระบวนการกลายพันธุ์  

สายลําดับโครโมโซมเม่ือสินค้าสุดกระบวนการกลายพันธุ์จะเข้าสู่กระบวนการ
ประเมินค่าความเหมาะสมแล้ววนเข้าสู่กระบวนการคัดเลือก กระบวนการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ 
กระบวนการกลายพันธุ์ จนครบการทํางานตามจํานวนค่าพารามิเตอร์ของจํานวนรอบการทํางาน  

5) การหยุดการค้นหา กลไกการทํางานของการหยุดค้นหาในกระบวนการวิจัยเชิงพันธุกรรม 
จะหยุดการค้นหาเม่ือมีการวนรอบการทํางานครบตามจํานวนรอบท่ีกําหนดไว้ ถือว่าเสร็จสิ้น
กระบวนการวิจัยเชิงพันธุกรรม การหยุดค้นหาน้ันเป็นพารามิเตอร์ท่ีมีความสําคัญอีกตัวหน่ึงในการหา
ค่าคําตอบท่ีดีท่ีสุด เพราะถ้าหากกําหนดจํานวนรอบการทํางานไว้น้อยเกินไปอาจทําให้ได้ค่าคําตอบท่ี
ยังไม่ใช่คําตอบท่ีดีท่ีสุด หรือหากกําหนดจํานวนรอบการทํางานไว้มากเกินไปอาจทําให้เสียเวลาในการ
ทํางานโดยเปล่าประโยชน์หากคําตอบท่ีดีท่ีสุดน้ันสามารถพบได้ต้ังแต่รอบการทํางานแรกๆ 
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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 3.21 
 
ตารางท่ี 3.21 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 5.50 0.19 
  4.0 7.27 0.25 
  5.0 8.68 0.31 
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(2) วิธีการเชิงพันธุกรรมเพ่ือช่วยในการทวนสอบปริมาณการผลิต 
 เน่ืองจากวิธีการเชิงพันธุกรรมเป็นวิธีการท่ีหลักการของการวิวัฒนาการจากรุ่นสู่รุ่น

เพ่ือพัฒนาไปสู่คําตอบท่ีดีท่ีสุด แต่เน่ืองจากกระบวนการทํางานของสถานประกอบการ หรือวิธีการใน
การทวนสอบปริมาณการผลิตน้ันนอกจากจะต้องได้คําตอบท่ีดีท่ีสุดจากฟังก์ชั่นวัตถุประสงค์ท่ีกําหนด
ไว้แล้ว จําเป็นจะต้องได้คําตอบท่ีถูกต้องท่ีสุด หรือหมายถึงคําตอบของจํานวนรายการไม้ตามขนาด
ผลิตท่ีต้องการตรวจนับ ซ่ึงเง่ือนไขของความเป็นจริงจะมีคําตอบท่ีถูกต้องท่ีสุดเพียงคําตอบเดียว 
ดังน้ันการประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมเพ่ือช่วยในการทวนสอบปริมาณการผลิตสําหรับสถาน
ประกอบการกรณีศึกษา จําเป็นจะต้องมีการกําหนดปัจจัยอ่ืนๆ ประกอบเป็นสมการเง่ือนไง สําหรับ
เป็นแนวทางให้ได้มาซ่ึงคําตอบท่ีถูกต้องท่ีสุด 

 ดังน้ันในงานวิจัยน้ีจึงได้กําหนดแนวทางการประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมเพ่ือ
ช่วยในการทวนสอบปริมาณการผลิตไว้เป็น 2 แนวทาง คือ การกําหนดระดับการผลิตจากจํานวนไม้
ตามขนาดความกว้างท่ีมีค่าความหนาเดียวกันตามอัตราการผลิตได้จริงของสถานประกอบการ และ
การกําหนดจํานวนไม้โดยประมาณจากข้อมูลท่ีได้จากการการทวนสอบของข้ันตอนก่อนหน้า ซ่ึงท้ัง
สองแนวทางน้ีจะนํามากําหนดเป็นต้นแบบคําตอบท่ีเป็นไปได้ และจะนํามาประยุกต์ใช้สําหรับช่วยใน
การตรวจนับสําหรับไม้เลื่อยเท่าน้ัน ซ่ึงครอบคลุมท้ังไม้เลื่อยหน้าโต๊ะและไม้เลื่อยจากการรับซ้ือ เพ่ือ
ใช้สําหรับเป็นข้อมูลปริมาณการผลิตข้ันต้นท่ีมีค่าความคลาดเคลื่อนอยู่ในระดับท่ียอมรับได้ สําหรับใช้
ในการอ้างอิงในกระบวนการถัดไป โดยมีรายละเอียดของแนวทางดังรายละเอียดต่อไปน้ี 
  เน่ืองจากคําตอบของวิธีการเชิงพันธุกรรมท่ีมีการประยุกต์ใช้งานน้ันได้มีการกําหนด
เง่ือนไขต้นแบบคําตอบไว้ ดังน้ันการคํานวณค่าฟิตเนสฟังก์ชั่นจึงประยุกต์เป็นการคํานวณค่าฟิตเนส
ฟังก์ชั่นแบบมีการลงโทษ เป็นลักษณะของการนําค่าคงท่ี K มาเพ่ิมเข้าไปในสมการฟังก์ชั่น
วัตถุประสงค์ท่ี 3.5 เพ่ือท่ีจะให้ค่าความเหมาะมีค่ามากข้ึนอย่างมาก จนโอกาสท่ีโครโมโซมของค่า
ความเหมาะสมน้ีจะมีค่าน้อยมากท่ีจะถูกเลือกเป็นโครโมโซมต้นแบบสําหรับรุ่นต่อๆ ไป ซ่ึงฟังก์ชั่น
วัตถุประสงค์แบบมีการลงโทษท่ีได้นํามาประยุกต์ใช้ แสดงได้ดังต่อไปน้ี 

   ���(�) = (|�
 − ��|) + @               (3.7) 
 เม่ือ 

  @ คือ ค่าคงทีท่ีมีค่ามาก 

  สําหรับเง่ือนไขของการลงโทษจะข้ึนอยู่กับปัจจัยท่ีสอดคล้องกับแนวทางหรือ
ต้นแบบคําตอบท้ังสองท่ีกําหนดไว้ ซ่ึงมีรายละเอียดดังน้ี 
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(2.1) ต้นแบบคําตอบจากการกําหนดระดับการผลิตจากจํานวนไม้ 

  การกําหนดต้นแบบโดยการกําหนดระดับการผลิตจากจํานวนไม้นั้น สามารถกําหนด
ระดับการผลิตของรายการไม้ตามขนาดความกว้างท่ีมีค่าความหนาเดียวกัน ซ่ึงระดับการผลิตน้ันได้
จากการเก็บข้อมูลการผลิตจริงของสถานประกอบการกรณีศึกษา ณ ช่วงเวลาท่ีทําการวิจัย โดยระดับ
การผลิตสามารถสรุปแยกระหว่างไม้กลุ่มบางและไม้กลุ่มหนาได้ดังตารางท่ี 3.22 โดยการกําหนด
ต้นแบบคําตอบด้วยระดับการผลิตจากจํานวนไม้ สามารถสรุปได้ว่า หากเม่ือดําเนินการตามวิธีการ
ทางพันธุกรรมแล้วพบว่าค่าของจํานวนไม้ของแต่ละรายการไม่สอดคล้องกับเง่ือนไขระดับการผลิต คือ 
กรณีไม้บาง ถ้าจํานวนไม้ตามความกว้างไม่สอดคล้องกับความกว้างท่ี 2.0 > 1.5 > 3.0 > 2.5 และ 
กรณีไม้บางจํานวนไม้ตามความกว้างท่ี 3.0 > 2.0 > 4.0 > 5.0 แล้ว การคํานวณค่าฟิตเนสฟังก์ชั่น
ของโครโมโซมเหล่าน้ันจะเป็นไปตามสมการ 3.12 และ 3.13 ซ่ึงจะต้องมีการลงโทษ 

ตารางท่ี 3.22 ระดับการผลิตของรายการไม้ตามขนาดความกว้าง 
กลุ่มไม้ ระดับการผลิตตามจํานวน ค่าความกว้าง (น้ิว) 

ไม้บาง 1 2.0 
 2 1.5 
 3 3.0 
 4 2.5 
ไม้หนา 1 3.0 
 2 2.0 
 3 4.0 
 4 5.0 

 
นอกจากน้ีการกําหนดเง่ือนไขการลงโทษสําหรับแนวทางท่ีมีการกําหนดระดับการ

ผลิตจากจํานวนไม้ ได้สร้างเง่ือนไขการลงโทษท่ีจะใช้ร่วมกัน คือ เง่ือนไขของจํานวนไม้ เน่ืองจากการ
สุ่มข้อมูลของค่าคําตอบของจํานวนไม้ท่ีเป็นไปได้ตามต้นแบบพบว่า นํ้าหนักรวมของไม้ท่ีได้จากการ
การชั่งจริงจะมีความสัมพันธ์เชิงเส้นตรงกับจํานวนรวมของไม้ทุกรายการ โดยตัวอย่างของ
ความสัมพันธ์สามารถแสดงได้ดังภาพประกอบ 3.33 แผนภูมิการกระจายระหว่างนํ้าหนักและจํานวน
ชิ้นงานรวมของไม้กลุ่มไม้บางท่ีมีจํานวนรายการไม้รวม 4 รายการ โดยเม่ือทําการสุ่มจํานวนท่ีเป็นไป
ได้ของแต่ละรายการตามต้นแบบคําตอบระดับการผลิตโดยกําหนดจํานวนเซ็ตคําตอบท่ีมากพอ พบว่า
ความสัมพันธ์เชิงเส้นตรงจะมีสมการเส้นตรงของจํานวนชิ้นไม้รวมและนํ้าหนักชิ้นงานรวม คือ y = 
0.5985x + 17.444 เม่ือ y แทนจํานวนชิ้นไม้รวม และ x แทนนํ้าหนักชิ้นงานรวม โดยมีค่า 
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ภาพประกอบ 3.33 แผนภูมิแสดงความสัมพันธ์เชิงเส้นตรงของนํ้าหนักและจํานวนชิ้นงานรวม 

สัมประสิทธิ์ความสัมพันธ์ท่ี 0.9639 ซ่ึงอยู่ในระดับสูง ดังน้ันความสัมพันธ์ดังกล่าวจึงนํามาเป็นเง่ือนไข
ของช่วงจํานวนชิ้นงานรวมท่ีมีความเป็นไปได้ โดยกําหนดให้อยู่ในช่วง +/-5% ของจํานวนชิ้นงานเม่ือ
แทนค่านํ้าหนักรวมท่ีได้จากการชั่งจริงลงในสมการความสัมพันธ์เชิงเส้นของจํานวนชิ้นงานและ
นํ้าหนักรวม ท่ีได้จากเซ็ตความตอบของประชากรเริ่มต้น และมีการกําหนดให้มีการคํานวณสมการ
เส้นตรงทุกครั้งหลังการสุ่มประชากรเริ่มต้น โดยการคํานวณค่าฟิตเนสฟังก์ชั่นของโครโมโซมเหล่าน้ัน
จะเป็นไปตามสมการ 3.7 ซ่ึงจะต้องมีการลงโทษหากจํานวนชิ้นงานรวมไม่อยู่ในช่วงท่ีมีความเป็นไปได้
ท่ีกําหนดไว้  

  นอกจากน้ีเม่ือพิจารณาค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานรวมพบว่ามีความสัมพันธ์เชิง
เส้นตรงกับนํ้าหนักชิ้นงานรวมของไม้ทุกรายการ โดยตัวอย่างของความสัมพันธ์สามารถแสดงได้ดัง
ภาพประกอบ 3.34 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 
 

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)

นํ้าหนักชิ้นงานรวม (กิโลกรัม)

แผนภูมิการกระจายระหว่างนํ้าหนักและจํานวนช้ินงานรวม



105 

 

 

ภาพประกอบ 3.34 แผนภูมิแสดงความสัมพันธ์เชิงเส้นตรงของนํ้าหนักชิ้นงานและ 
ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานรวม 

นํ้าหนักรวม ท่ีได้จากเซ็ตความตอบของประชากรเริ่มต้น และมีการกําหนดให้มีการคํานวณสมการ
เส้นตรงทุกครั้งหลังการสุ่มประชากรเริ่มต้น โดยการคํานวณค่าฟิตเนสฟังก์ชั่นของโครโมโซมเหล่าน้ัน
จะเป็นไปตามสมการ 3.7 ซ่ึงจะต้องมีการลงโทษหากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานรวมไม่อยู่ในช่วงท่ีมี
ความเป็นไปได้ท่ีกําหนดไว้ 

(2.2) ต้นแบบคําตอบจากการกําหนดจํานวนไม้โดยประมาณ 

 การกําหนดต้นแบบคําตอบโดยการกําหนดจํานวนไม้โดยประมาณน้ัน สามารถ
กําหนดได้จากข้อมูลปริมาณการผลิตท่ีมีอยู่ โดยไม้เลื่อยหน้าโต๊ะจะได้ข้อมูลจากจํานวนท่ีได้จากการ
นับของพนักงานเลื่อยไม้ท่ีทําการนับทุกครั้งเพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการยืนยันปริมาณการเลื่อยของตน 
และไม้เลื่อยรับซ้ือจะได้มาจากจํานวนท่ีได้จากการนับโดยผู้ขายเพ่ือยืนยันปริมาณการส่งมอบของตน 
แต่เน่ืองจากข้อมูลท่ีรับมาน้ันไม่สามารถยืนยันได้ว่ามีความถูกต้องมากน้อยในระดับใด ดังน้ันการ
ประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมเพ่ือช่วยในการทวนสอบปริมาณการผลิตจากข้อมูลท่ีได้รับ จึงเป็นอีก
หน่ึงแนวทางท่ีจะทําให้ระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตมีประสิทธิภาพมากกว่าการทวนสอบโดย
การนับจํานวนอีกครั้งดังท่ีดําเนินการอยู่ ณ ปัจจุบัน ท้ังน้ีเง่ือนไขการลงโทษของแนวทางน้ีจึงกําหนด
จากช่วงของปริมาณการผลิตจากข้อมูลท่ีได้รับ โดยกําหนดเป็นช่วงของค่าบวกและลบ 5 เปอร์เซ็นต์
ของปริมาณในแต่ละรายการไม้ โดยกําหนดช่วงเพ่ือให้ครอบคลุมค่าความคลาดเคลื่อนของท้ัง
กระบวนการผลิตปัจจุบันท่ีอยู่ท่ีประมาณร้อยละ 5 โดยใช้ร่วมกับเง่ือนไขของความสัมพันธ์เชิงเส้นตรง
ระหว่างจํานวนไม้ และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานนํ้าหนักไม้รวมทุกรายการท่ีต้องการประเมิน กล่าวโดย

y = 0.0649x + 0.0138
R² = 0.9825
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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 การพัฒนาระบบการตรวจนับโดยการประยุกต์ใช้วิธีการเชิง
พันธุกรรม ท่ีกําหนดเป็นแนวทางหน่ึงท่ีใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบ
ปริมาณการผลิตภายใต้ปัจจัยของต้นทุนการพัฒนาท่ีตํ่ากว่า มีความเป็นไปได้ในการนําไปใช้งาน และ
อยู่ภายใต้เง่ือนไขระยะเวลาพัฒนาท่ีสั้น โดยการพัฒนาระบบการตรวจนับจะนํามาใช้งานทดแทน
ข้ันตอนการนับจํานวนชิ้นงานโดยพนักงาน ซ่ึงเป็นข้ันตอนการทวนสอบปริมาณการผลิตของระบบ
เดิม การพัฒนาตามแนวทางน้ีจะดําเนินการโดยการพัฒนาโปรแกรมช่วยตรวจนับซ่ึงอาศัยหลักการ
เชิงพันธุกรรมท่ีมีการประยุกต์ให้เข้ากับปัญหาและรูปแบบการทํางานของสถานประกอบการ เพ่ือให้
ได้มาซ่ึงคําตอบท่ีดีท่ีสุด หรือคําตอบท่ีให้ค่าความคลาดเคลื่อนตํ่าท่ีสุดโดยจะต้องเป็นคําตอบท่ีมีค่า
คลาดเคลื่อนท่ีตํ่ากว่าการนับโดยพนักงานท่ีได้จากการทดลอง  
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 3.3.3 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 3.35 
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 3.36 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 3.35 แผนผังโรงงานส่วนการผลิต  

พื้นที่เลื่อยไม้ 

พื้นที่อัดน้ํายาไม้ 

บริเวณจัดเรียงไม้อัดน้ํายา 
จัดเก็บไม้ระแนงและพาเลท 

พื้นที่อบแห้งไม้ 

บริเวณบรรจุไม้อบแห้ง (ไม้หนา) 

บริเวณบรรจุไม้อบแห้ง 
(ไม้บาง) 

พื้นที่อบแห้งไม้  

บริเวณวางเครื่องจักร-อุปกรณ์ไม่ใช้งาน 

เส้นทางการวิ่งรถฟอร์คลิฟท์ 

(A) 

(B) 

(C) 

(D) 

(D) 

(D) 

(E) 
(E) 
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ภาพประกอบ 3.36 เส้นทางการไหลของงานภายในพื้นที่การผลิต 
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เส้นทางการไหลของไม้เลื่อย 

เส้นทางการไหลของไม้อัดน้ํายา 

เส้นทางการไหลของไม้อัดน้ํายาจัดเรียง 

เส้นทางการไหลของไม้อบแห้ง 

เส้นทางการไหลของไม้อบแห้งบรรจุ 

เส้นทางการไหลของวัตถุดิบไม้ท่อน � 

� 

� 

� 

� 

� 
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  สําหรับแผนผังการจัดวางจะทําการพิจารณาแผนผังโดยแยกตามกระบวนการ
ทํางาน 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 บริเวณของกระบวนการอัด
นํ้ายาจะไม่มีการจัดวางไม้ในพ้ืนท่ี 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 



111 

 

585,000 ชิ้น หรือคิดเป็น 8 วันของจํานวนไม้เลื่อยท่ีเข้าสู่กระบวนการ และในกระบวนการบรรจุหีบ
ห่อก็จะไม่มีการสะสมของไม้เช่นกัน เน่ืองจากไม้อบแห้งท่ีออกจากเตาจะกําหนดให้ทําการบรรจุให้
เสร็จภายในวันท่ีออกจากเตาและจะลําเลียงไปจัดเก็บยังคลังสินค้าทันทีหลังบรรจุหีบห่อเสร็จ ยกเว้น
เศษท่ีเหลือจากการบรรจุซ่ึงมีอยู่ในปริมาณน้อย 

  จากการศึกษาแผนผังการไหลและการจัดวางของงานในแต่ละกระบวนการเม่ือ
นํามาทําการวิเคราะห์ความสัมพันธ์แล้ว พบว่า มีเพียงกระบวนการเลื่อยไม้เท่าน้ันท่ียังมีอัตราการไหล
ของงานออกจากกระบวนการท่ีตํ่าและมีการจัดวางชิ้นงานเพ่ือสะสมปริมาณในอัตราท่ีสูง 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 
 
 3.3.4 การปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางาน 

  การปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางาน มีข้ันตอนการดําเนินงานเริ่มท่ีการกําหนด
กระบวนการเพ่ือการปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางาน ต่อด้วยการกําหนดแนวทางเพ่ือการ
ปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางาน โดยการจัดทํามาตรฐานและวิธีการทํางานจะเน้นท่ีการกําหนด
มาตรฐานและวิธีการทํางานท่ีเป็นลายลักษณ์อักษร เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการปฏิบัติงานท่ีมีความ
เหมาะสมและเป็นมาตรฐานเดียวกัน สําหรับกระบวนการทํางานท่ีกําหนดให้มีการจัดทํามาตรฐาน
และวิธีการทํางานใหม่ จะครอบคลุมเฉพาะส่วนของข้ันตอนงานท่ีมีระดับคะแนนความเสี่ยงท่ีสูงอยู่ใน
ระดับท่ีจะต้องปรับปรุง ซ่ึงอ้างอิงตามค่าความเสี่ยงท่ีได้จากการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบ
ของกระบวนการ โดยสามารถสรุปรายการมาตรฐานหรือวิธีการทํางานท่ีจะต้องจัดทําไว้ดังตารางท่ี 
3.23 
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ตารางท่ี 3.23 รายการมาตรฐานและวิธีการทํางาน 
ข้ันตอนการทํางาน หมายเลข FMEA รายการมาตรฐานและวิธีการทํางาน 

คัดเกรดไม้เลื่อย SJ01-01 การคัดแยกเกรดไม้สําหรับไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 
 SJ01-02 
แยกขนาดและจัดเรียง
ไม้เลื่อย 

SJ02-01 การคัดแยกขนาดและจัดเรียงไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 
SJ02-02 

ตรวจนับและบันทึก
ข้อมูลปริมาณไม้เลื่อย
จากการจัดซ้ือ 

SJ04-03 การจัดเรียงไม้สําหรับผู้ขายไม้เลื่อย 

จัดเรียงไม้อัดนํ้ายา SJ06-01 การจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 
จัดเรียงและบรรจุ 
หีบห่อ 

SJ09-01 การจัดเรียงและบรรจุไม้อบแห้ง 

 
  สําหรับในส่วนของการกําหนดแนวทางเพ่ือการปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางาน
ผู้วิจัยได้มีการพิจารณาลักษณะการทํางานปัจจุบัน ท่ีเป็นสาเหตุของความบกพร่องท่ีก่อให้เกิดปัญหา
ข้อมูลปริมาณการผลิตคลาดเคลื่อนจากการทํางานปัจจุบัน ซ่ึงอ้างอิงจากการวิเคราะห์ข้อผิดพลาด
และผลกระทบของกระบวนการ ได้นํามากําหนดเป็นข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมเพ่ือใช้ปรับปรุงมาตรฐาน
และวิธีการทํางานท่ีจะสามารถช่วยให้ลดปัญหาท่ีเกิดข้ึนให้ลดลงได้ โดยรายละเอียดสาเหตุของความ
บกพร่องท่ีเกิดข้ึนจากการทํางานปัจจุบัน และแนวทางเพ่ิมเติมเพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานสามารถ
แสดงได้ดังตารางท่ี 3.24 โดยนําแนวทางการปรับปรุงงานดังกล่าวมากําหนดเป็นมาตรฐานในการ
ทํางานสําหรับควบคุมการทํางานของพนักงานในลําดับต่อไป 
 
ตารางท่ี 3.24 แนวทางปรับปรุงท่ีเก่ียวข้องกับมาตรฐานและวิธีการทํางาน 
ข้ันตอนการทํางาน หมายเลข 

FMEA 
สาเหตุของ 

ความบกพร่อง 
แนวทางปรับปรุง 

คัดเกรดไม้เลื่อย SJ01-01 พนักงานขาดทักษะในการ
แยกเกรดไม้ทําให้แยกไม้ผิด
เกรด 

(1) อ้างอิงการพิจารณา
คุณภาพไม้ตามเกรดท่ีเป็น
มาตรฐานของผลิตภัณฑ์
มาตรฐานอุตสาหกรรม และมี
การฝึกอบรมการคัดแยกเกรด
ไม้ให้กับพนักงาน 

 SJ01-02 พนักงานเร่งรีบในการ
ทํางานทําให้แยกไม้ผิดเกรด 
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ตารางท่ี 3.24 แนวทางปรับปรุงท่ีเก่ียวข้องกับมาตรฐานและวิธีการทํางาน (ต่อ) 
ข้ันตอนการทํางาน หมายเลข 

FMEA 
สาเหตุของ 

ความบกพร่อง 
แนวทางปรับปรุง 

แยกขนาดและ
จัดเรียงไม้เลื่อย 

SJ02-01 พนักงานขาดทักษะในการ
แยกขนาดไม้ทําให้แยกไม้ผิด
ขนาด 

(1) กําหนดตําแหน่งวางไม้บน 
พาเลทอย่างชัดเจน เม่ือต้องวางไม้
หลายขนาดความกว้างบนพาเลท
เดียวกัน โดยหลีกเลี่ยงการวางไม้
ขนาดใกล้เคียงกันให้อยู่ติดกัน 
และเพ่ิมไม้ขนาดเล็กวางค่ัน
ระหว่างขนาดท่ีต่างกัน (สําหรับไม้
บาง) และมีการฝึกอบรมเพ่ือเพ่ิม
ทักษะในการแยกขนาดไม้ รวมท้ัง
วิธีการใช้อุปกรณ์วัดขนาดท่ี
ถูกต้อง 

SJ02-02 พนักงานเร่งรีบในการ
ทํางานทําให้แยกไม้ผิดขนาด 

ตรวจนับและ
บันทึกข้อมูล
ปริมาณไม้เลื่อย
จากการจัดซ้ือ 

SJ04-03 ผู้ขายมีการจัดเรียงไม้ต่าง
เกรดและต่างขนาดปะปน
กัน 

(1) กําหนดให้ผู้ขายจัดเรียงไม้
เพียงขนาดเดียวในแถวเดียว หรือ
หากจําเป็นต้องมีมากกว่า หน่ึง
ขนาด จะต้องวางไม้ขนาดเล็กค่ัน
ระหว่างขนาดท่ีต่างกัน 
(2) ให้แยกเกรดไม้ตามมาตรฐานท่ี
กําหนด (มาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม) หากมี
การต้ังใจคละเกรดไม้ให้มีการ
กําหนดมาตรการลงโทษ 

จัดเรียงไม้อัดนํ้ายา SJ06-01 พนักจัดเรียงไม้ไม่เป็น
ระเบียบและไม่เป็นไปตาม
มาตรฐาน 

(1) จัดทําจิ๊กวางแนวเพ่ือช่วยใน
การจัดเรียงให้มีความเป็นระเบียบ 
(2) กําหนดมาตรการลงโทษหาก
ไม่ปฏิบัติตามมาตรฐาน 

จัดเรียงและบรรจุ 
หีบห่อ 

SJ09-01 พนักงานขาดทักษะทําให้
จัดเรียงไม้เพ่ือบรรจุ
ผิดพลาด 

(1) กําหนดให้มีการระบุตัวเลข
จํานวนแถวจัดเรียงบนผลิตภัณฑ์
เพ่ือลดปัญหาการจัดเรียงขาดหรือ
เกิน 
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บทที่ 4 
ผลการปรับปรุงระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต 

 
 

  หลังจากการกําหนดแนวทางการปรับปรุงระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต
สําหรับสถานประกอบการกรณีศึกษาและได้ทําการพัฒนาระบบตามแนวทางท่ีกําหนดไว้แล้วน้ัน 
ลําดับต่อไปจะเป็นส่วนของการแสดงผลลัพธ์ท่ีได้จากการพัฒนาระบบ รวมท้ังผลของการวิเคราะห์
ข้อผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการหลังจากการพัฒนาระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต
ของสถานประกอบการกรณีศึกษา ซ่ึงสามารถแสดงรายละเอียดได้ดังต่อไปน้ี 

4.1 ผลการพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการข้อมูลการผลิต 

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

 4.2.1 ลักษณะและการใช้งานเพ่ือการบันทึกข้อมูลการผลิต 
  การบันทึกข้อมูลการผลิตตามกระบวนการผลิตหลักท่ีกําหนดไว้สําหรับการจัดการ
ข้อมูลการผลิตในส่วนของกระบวนการท่ีส่งผลต่อค่าความคลาดเคลื่อน ประกอบด้วย การบันทึก
ข้อมูลการเลื่อยไม้ ข้อมูลไม้เลื่อยจากการจัดซ้ือ ข้อมูลไม้อัดนํ้ายาหลังการจัดเรียง ข้อมูลการอบแห้ง
ไม้ และข้อมูลการบรรจุหีบห่อ ซ่ึงสามารถสรุปเป็นข้ันตอนต่างๆ ได้ดังต่อไปน้ี 

  ก. การบันทึกข้อมูลการเลื่อยไม้ 
 

  การบันทึกข้อมูลการเลื่อยไม้จะมีหน้าจอสําหรับบันทึกข้อมูลไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ ซ่ึง
แสดงดังภาพประกอบ 4.1 โดยมีรายละเอียดของหน้าจอ คือ 

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

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

จากน้ันจึงเลือกค่าความหนาท่ีต้องการบันทึก 
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ภาพประกอบ 4.1 หน้าจอบันทึกข้อมูลไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 

(5) ความกว้าง � โดยการกดปุ่มเลือกความกว้างเพ่ือแสดงความกว้างท่ีมีท้ังหมด 
จากน้ันจึงเลือกค่าความกว้างท่ีต้องการบันทึก 

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

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

ปริมาณการผลิตรวมตามวันท่ีและหมายเลขโต๊ะท่ีต้องการย้อนหลังได้ 

� 
� 

� 

� � 

� 

� 

	 � 
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(10) ข้อมูลบันทึกล่าสุด 
 โดยการกดท่ีแถบเพ่ือแก้ไขหรือลบข้อมูล หรือต้องการ
ทวนสอบความถูกต้องของข้อมูลท่ีบันทึกล่าสุด ซ่ึงจะสามารถแสดงผลได้เฉพาะวันท่ีทําการบันทึก
เพียงวันเดียวเท่าน้ัน  
  ข. การบันทึกข้อมูลไม้เลื่อยรับซ้ือ 
  การบันทึกข้อมูลไม้เลื่อยท่ีจัดซ้ือมาจากผู้ขายภายนอก จะมีหน้าจอบันทึกข้อมูลไม้
เลื่อยจัดซ้ือแสดงหน้าจอดังภาพประกอบ 4.2 โดยมีรายละเอียดของหน้าจอและปุ่มต่างๆ ท่ีใช้ในการ
บันทึกเหมือนกับหน้าจอการบันทึกไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ แต่จะแตกต่างกันท่ีชื่อผู้ขายไม้เลื่อย � ท่ีจะต้อง
บันทึกแทนหมายเลขโต๊ะเลื่อยโดยการกดปุ่มเลือกผู้ขายเพ่ือแสดงรายชื่อท่ีมีท้ังหมด จากน้ันจึงเลือก
ชื่อผู้ขายตามท่ีต้องการบันทึก 
 

 

ภาพประกอบ 4.2 หน้าจอบันทึกข้อมูลไม้เลื่อยจัดซ้ือ 

� 
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  ค. การบันทึกข้อมูลจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 

  การบันทึกข้อมูลไม้อัดนํ้ายาท่ีจัดเรียงเรียบร้อยก่อนนําเข้าห้องอบ จะมีหน้าจอ
บันทึกข้อมูล 2 หน้าจอ โดยเริ่มท่ีหน้าจอเริ่มต้นการบันทึกดังภาพประกอบ 4.3 ซ่ึงเป็นหน้าจอย่อยใน
ส่วนของการแสดงข้อมูลไม้เลื่อยท่ีผลิตได้หรือรับเข้าประจําวัน ซ่ึงมีรายละเอียดคือ วันท่ีเลื่อยหรือ
รับเข้าไม้เลื่อย � จะต้ังค่าอัตโนมัติไว้เป็นวันท่ีปัจจุบัน แหล่งท่ีมาของไม้เลื่อย � โดยการเลือกให้
แอพพลิเคชั่นแสดงประเภทตามแหล่งท่ีมาของไม้เลื่อย ว่ามาจากไม้เลื่อยหน้าโต๊ะหรือไม้เลื่อยรับซ้ือ 
ก่อนกดปุ่มแสดงรายการไม้เลื่อย � เพ่ือให้หน้าจอแสดงผลตารางรายการไม้เลื่อย � ตามเง่ือนไข
การเลือก หลังจากน้ันจะต้องกดท่ีข้อความเลือก � ให้ตรงกับแถวของรายการไม้เลื่อยตามเกรด 
ความหนา ความกว้าง และความยาวท่ีต้องการ เพ่ือทําการดึงรายการไม้เลื่อยดังกล่าวไปสู่หน้าจอการ
บันทึกข้อมูลการจัดเรียงไม้อัดนํ้ายาซ่ึงแสดงลักษณะหน้าจอดังภาพประกอบ 4.4 

 

ภาพประกอบ 4.3 หน้าจอแสดงข้อมูลไม้เลื่อยท่ีผลิตได้หรือรับเข้าประจําวัน 

  หลังจากเข้าสู่หน้าจอการบันทึกข้อมูลจัดเรียงไม้อัดนํ้ายาดังภาพประกอบ 4.4 แล้ว 
จะมีส่วนการบันทึกสําหรับข้อมูลต่างๆ ดังน้ี  

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

จะแสดงจํานวนไม้ท่ีอัดนํ้ายา จํานวนไม้ท่ีจัดเรียงแล้ว และจํานวนคงเหลือให้อัตโนมัติ 
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ภาพประกอบ 4.4 หน้าจอบันทึกข้อมูลจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 

(3) ชื่อผู้จัดเรียง � โดยการกดปุ่มเลือกผู้จัดเรียงเพ่ือแสดงรายชื่อท่ีมีท้ังหมด 
จากน้ันจึงเลือกชื่อผู้จัดเรียงตามท่ีต้องการบันทึก 

(4) จํานวน � โดยการกดปุ่มตัวเลขต่างๆ ด้านขวาของช่องจํานวนเพ่ือให้แสดงค่า
ในช่องจํานวนตามปริมาณไม้ท่ีต้องการบันทึก 

(5) บันทึกข้อมูล � เพ่ือทําการบันทึกรายการต่างๆ ท่ีระบุค่าไว้ ซ่ึงแอพพลิเคชั่น
จะแสดงผลเม่ือการบันทึกข้อมูลเสร็จสิ้น รวมท้ังหมายเลขล็อตผลิตท่ีใช้ในการควบคุมและเชื่อมโยง
ข้อมูลท่ีสร้างข้ึนมาอัตโนมัติ 

(6) แสดงข้อมูล � โดยกดท่ีปุ่มเพ่ือแสดงผลปริมาณการจัดเรียงรวมตามวันท่ีและ
ชื่อผู้จัดเรียงท่ีต้องการย้อนหลัง 
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(7) ข้อมูลบันทึกล่าสุด � โดยการกดท่ีแถบเพ่ือแก้ไขหรือลบข้อมูล หรือต้องการ
ทวนสอบความถูกต้องของข้อมูลท่ีบันทึกล่าสุด ซ่ึงจะสามารถแสดงผลได้เฉพาะวันท่ีทําการบันทึก
เพียงวันเดียวเท่าน้ัน 

  ง. การบันทึกข้อมูลไม้เข้าห้องอบ 
  การบันทึกข้อมูลไม้เข้าห้องอบ จะมีหน้าจอ 2 หน้าจอ โดยเริ่มท่ีหน้าจอแสดงข้อมูล
ไม้อัดนํ้ายารอเข้าอบดังภาพประกอบ 4.5 ซ่ึงเป็นหน้าจอย่อยในส่วนของการแสดงข้อมูลไม้อัดนํ้ายาท่ี
รอเข้าอบท้ังหมด โดยมีรายละเอียดของตารางรายการไม้ท่ีควบคุมโดยหมายเลขล็อต � หลังจากน้ัน
พนักงานจะต้องกดท่ีตัวเลขล็อต เพ่ือทําการดึงรายการไม้เลื่อยในแต่ละล็อตสู่หน้าจอการบันทึกข้อมูล
การนําไม้เข้าห้องอบซ่ึงแสดงลักษณะหน้าจอดังภาพประกอบ 4.6 

 

 

ภาพประกอบ 4.5 หน้าจอแสดงข้อมูลไม้อัดนํ้ายาท่ีรอเข้าอบ 

 
  หลังจากเข้าสู่หน้าจอบันทึกข้อมูลนําไม้เข้าอบแล้ว จะมีส่วนการบันทึกสําหรับข้อมูล
ต่างๆ ดังน้ี 

(1) หมายเลขล็อต � ซ่ึงแอพพลิเคชั่นจะแสดงโดยอัตโนมัติตามหมายเลขล็อตท่ี
เลือกไว้ก่อนหน้า 

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

หมายเลขห้องอบท่ีต้องการย้อนหลังได้ 
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(5) ข้อมูลบันทึกล่าสุด � หากการบันทึกข้อมูลผิดพลาดและต้องการแก้ไข หรือ
ต้องการทวนสอบความถูกต้องของข้อมูลท่ีบันทึกล่าสุด สามารถท่ีจะเรียกดูข้อมูลดังกล่าวได้โดยกดท่ี
แถบ แล้วส่วนล่างของหน้าจอจะแสดงผลการบันทึกล่าสุด สําหรับส่วนของการแก้ไขน้ันสามารถทําได้
เฉพาะข้อมูลห้องอบเท่าน้ัน 

(6) แสดงไม้รอเข้าอบ � เม่ือต้องการบันทึกข้อมูลในรายการถัดไปเพ่ือให้
แอพพลิเคชั่นกลับไปแสดงหน้าจอแสดงข้อมูลไม้อัดนํ้ายารอเข้าอบท่ีเหลืออีกครั้งเพ่ือเลือกหมายเลข
ล็อตใหม่ 

 

 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 4.6 หน้าจอบันทึกข้อมูลนําไม้เข้าอบ 

� 

� 

� � 

� 

� 



121 

  จ. การบันทึกข้อมูลไม้อบแห้งบรรจุ 
  การบันทึกข้อมูลไม้อบแห้งท่ีบรรจุบนพาเลทเรียบร้อย โดยหน้าจอจะมี 2 หน้าจอ 
ซ่ึงจะเริ่มต้นท่ีหน้าจอแสดงข้อมูลไม้อบแห้งรอบรรจุท่ีได้ลําเลียงออกจากเตาประจําวันซ่ึงเป็นหน้าจอ
ย่อยดังภาพประกอบ 4.7 

 

ภาพประกอบ 4.7 หน้าจอแสดงข้อมูลไม้อบแห้งรอบรรจุ 

  จากภาพประกอบ 4.7 มีรายละเอียดหน้าจอคือคือ หมายเลขห้องอบ � ซ่ึงจะต้อง
กดเลือกหมายเลขห้องอบให้ตรงกับห้องอบท่ี นําไ ม้มาทําการบรรจุ  แล้ วจึ งกด ปุ่มแสดง 
ล็อตไม้อบแห้ง � เพ่ือให้หน้าจอแสดงผลตารางรายการไม้อบแห้งท้ังหมดในแต่ละห้อง � ตาม
หมายเลขห้องท่ีเลือก หลังจากน้ันทําการกดท่ีหมายเลขล็อต � ท่ีได้ทําการบรรจุ เพ่ือทําการดึง
รายการไม้อบแห้งล็อตดังกล่าวไปสู่หน้าจอการบันทึกข้อมูลไม้อบแห้งบรรจุ ซ่ึงแสดงลักษณะหน้าจอ
ดังภาพประกอบ 4.8 ท้ังน้ีหากมีจํานวนไม้ตกค้างในล็อตใดๆ อันเน่ืองมาจากเป็นไม้ส่วนท่ีตกเกรด
หรือไม่ผ่านเกณฑ์คุณภาพจะต้องทําการล้างข้อมูลจํานวนตกค้างออกทุกครั้ง โดยการกดท่ีข้อความ
ล้าง � ในแถวท่ีตรงกับล็อตท่ีต้องการล้าง 

  ในส่วนของหน้าจอบันทึกไม้อบแห้งบรรจุดังภาพประกอบ 4.8 น้ัน จะมีส่วนของการ
บันทึกสําหรับข้อมูลต่างๆ ดังน้ี  

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

แสดงจํานวนไม้รวมในแต่ละล็อต จํานวนไม้ท่ีบรรจุแล้ว และจํานวนคงเหลือให้อัตโนมัติ 
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ภาพประกอบ 4.8 หน้าจอบันทึกไม้อบแห้งบรรจุ  

(3) ชื่อผู้บรรจุไม้ � โดยการกดปุ่มเลือกผู้บรรจุไม้เพ่ือแสดงรายชื่อท่ีมีท้ังหมด 
จากน้ันจึงเลือกชื่อผู้บรรจุตามท่ีต้องการบันทึก 

(4) จํานวน � โดยการกดปุ่มตัวเลขต่างๆ ด้านขวาของช่องจํานวนเพ่ือให้แสดงค่า
ในช่องจํานวนตามปริมาณไม้ท่ีต้องการบันทึก 

(5) บันทึกข้อมูล � โดยการกดปุ่มเพ่ือทําการบันทึกรายการต่างๆ ท่ีระบุค่าไว้ ซ่ึง
แอพพลิเคชั่นจะแสดงผลเม่ือการบันทึกข้อมูลเสร็จสิ้น 

(6) แสดงข้อมูล � โดยการกดปุ่มเพ่ือแสดงผลปริมาณการบรรจุรวมตามวันท่ีและ
ชื่อผู้บรรจุท่ีต้องการย้อนหลัง 
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(7) ข้อมูลบันทึกล่าสุด � หากการบันทึกข้อมูลผิดพลาดและต้องการแก้ไขหรือ
ลบข้อมูล หรือต้องการทวนสอบความถูกต้องของข้อมูลท่ีบันทึกล่าสุด โดยการแก้ไขจะสามารถทําได้
เฉพาะข้อมูลจํานวนไม้ 

(8) แสดงล็อตไม้อบแห้ง � เม่ือต้องการบันทึกข้อมูลในรายการถัดไปจะต้อง
กลับไปเลือกหมายเลขล็อตไม้อบแห้งโดยกดท่ีปุ่มเพ่ือให้แอพพลิเคชั่นกลับไปแสดงหน้าจอแสดงข้อมูล
ไม้อบแห้งรอบรรจุท่ีดําเนินการไว้ก่อนหน้า 

 4.2.2 ลักษณะและการใช้งานเพ่ือการจัดการข้อมูลการผลิต 

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

  ก. การจัดการข้อมูลคุณภาพไม้ 

  การจัดการข้อมูลคุณภาพไม้เป็นส่วนของการปรับปรุงตัวเลขปริมาณการผลิตท่ีได้
บันทึกไว้ในกระบวนการก่อนหน้าให้มีความถูกต้อง หลังจากท่ีมีการตรวจพบไม้ท่ีไม่เป็นไปตามเง่ือนไข
คุณภาพในกระบวนการถัดไป ซ่ึงไม้ท่ีไม่เป็นไปตามเง่ือนไขคุณภาพจะมีอยู่สองส่วน คือ ไม้ตกเกรด 
และไม่ไม่ผ่านเกณฑ์ (ไม้เสีย) การปรับปรุงข้อมูลคุณภาพไม้จะอ้างอิงจากรายงานคุณภาพไม้ท่ีจัดทํา
โดยเจ้าหน้าท่ีควบคุมคุณภาพ โดยนํารายงานดังกล่าวมาอ้างอิงเพ่ือปรับปรุงข้อมูลผ่านหน้าจอการ
จัดการข้อมูลและประมวลผลในส่วนของการจัดการข้อมูลคุณภาพไม้ โดยหน้าจอแสดงได้ดัง
ภาพประกอบ 4.9 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 4.9 หน้าจอการจัดการข้อมูลและประมวลผลส่วนการจัดการข้อมูลคุณภาพไม้ 
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  โดยในภาพประกอบ 4.9 จะมีแถบท่ีต้องเลือกใช้งานคือ ไม้ตกเกรด � และไม้ไม่
ผ่านคุณภาพ � โดยท้ังสองส่วนจะมีแถบย่อยให้เลือกกระบวนการท่ีสามารถตรวจพบ และต้อง
ปรับปรุงข้อมูลในกระบวนการก่อนหน้า ได้แก่ กระบวนการจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา � ท่ีต้องทําการ
ปรับปรุงข้อมูลของกระบวนการเลื่อยและรับเข้าไม้เลื่อย และกระบวนการบรรจุไม้อบแห้ง � ท่ีต้อง
ทําการปรับปรุงข้อมูลของกระบวนการเลื่อย รับเข้าไม้เลื่อย และการอัดนํ้ายา 

  ข. การจัดทํารายงาน 

  การจัดทํารายงานเป็นส่วนของการประเมินผลข้อมูลท่ีได้จากการบันทึกข้อมูลและ
การปรับปรุงข้อมูลคุณภาพไม้ การจัดทํารายงานสามารถท่ีจะดําเนินการได้ท้ังแบบรายงานเฉพาะกระ
กระบวนการและรายงานเปรียบเทียบระหว่างกระบวนการ โดยหน้าจอการจัดการข้อมูลและ
ประมวลผลในส่วนของการจัดทํารายงานสามารถแสดงได้ดังภาพประกอบ 4.10 โดยรายละเอียดของ
หน้าจอประกอบด้วยแถบเลือกให้แสดงรายงานเฉพาะกระบวนการ � ได้แก่ ไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ  ไม้
เลื่อยรับซ้ือ  จัดเรียงไม้อัดนํ้ายา  นําไม้เข้าห้องอบ การบรรจุไม้ และรายงานเปรียบเทียบระหว่าง
กระบวนการ � ได้แก่ เปรียบเทียบไม้เลื่อย-จัดเรียงไม้อัดนํ้ายา เปรียบเทียบจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา-ไม้
อบแห้ง เปรียบเทียบไม้เลื่อย-ไม้อบแห้ง และเปรียบเทียบท้ังกระบวนการ � 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 4.10 หน้าจอการจัดการข้อมูลและประมวลผลส่วนการจัดทํารายงาน 

  การจัดทํารายงานเฉพาะกระบวนการเม่ือเจ้าหน้าท่ีเลือกแถบจัดทํารายงานในแต่ละ
กระบวนการแล้ว แอพพลิเคชั่นจะแสดงหน้าจอย่อยของแต่ละกระบวนการดังตัวอย่างภาพประกอบ 
4.11 สําหรับการกําหนดเง่ือนไขของการจัดทํารายงานของแต่ละกระบวนการจะสอดคล้องกันดัง
ยกตัวอย่างตามภาพประกอบ 4.11 ซ่ึงเป็นการจดทํารายงานสําหรับไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ การจัดทํา
รายงานเริ่มต้นจะต้องทําการเลือกวันท่ีท่ีจะให้แสดงรายงาน โดยสามารถกําหนดเป็นรายงาน

� 

� 

� 
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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 4.12 สําหรับการกําหนดเง่ือนไขของการจัดทํารายงาน
เปรียบเทียบระหว่างกระบวนการจะเหมือนกันท้ังหมด ดังยกตัวอย่างตามภาพประกอบ 4.12 เป็นไม้
เลื่อยจากกระบวนการเลื่อยไม้และจัดซ้ือไม้เลื่อยเปรียบเทียบกับไม้อัดนํ้ายาจากกระบวนการจัดเรียง
ไม้อัดนํ้ายา โดยเริ่มต้นจะต้องทําการเลือกวันท่ีท่ีจะให้แสดงรายงานตามล็อตวันท่ีของไม้เลื่อย โดย
สามารถกําหนดเป็นรายงานประจําวัน รายงานประจําสัปดาห์ หรือรายงานประจําเดือน โดยการ
กําหนดช่วงวันท่ีจะจัดทํารายงานจากวันท่ี � ถึงวันท่ี � จากน้ันจึงเลือกประเภทของไม้เลื่อย � 
แล้วจึงกดปุ่มแสดงรายงาน � จากน้ันแอพพลิเคชั่นจะแสดงรายงานแยกตามรายการไม้ จํานวน 
ผลต่างจํานวน ผลต่างสัมบูรณ์ของจํานวน � ตามกระบวนการท่ีต้องการเปรียบเทียบ และใน
ส่วนท้ายตารางจะแสดงปริมาณรวมท้ังหมด � รวมท้ังผลการคํานวณสัดส่วนความคลาดเคลื่อน
เปรียบเทียบระหว่างกระบวนการ � และเม่ือต้องการพิมพ์รายงานเป็นเอกสารสามารถกดท่ีปุ่มพิมพ์
รายงาน � เพ่ือให้รายงานพิมพ์ออกมาทางเครื่องพิมพ์ท่ีกําหนดไว้ นอกจากน้ีการเปรียบเทียบแบบ
อ่ืนๆ จะมีความสอดคล้องกัน ซ่ึงข้อแตกต่างจะอยู่ท่ีการแสดงผลข้อมูลท่ีจะครอบคลุมขอบเขตข้อมูล
ตามกระบวนการท่ีต้องการเปรียบเทียบ 
  สําหรับการจัดทํารายงานเปรียบเทียบท้ังกระบวนการ เป็นการทํารายงาน
เปรียบเทียบต้ังแต่กระบวนการเริ่มจนถึงกระบวนการสุดท้าย หรือเป็นการรวมรายงานแบบ
เปรียบเทียบระหว่างกระบวนการท้ังหมดไว้ในรายงานเดียว หน้าจอของรายงานแสดงดังภาพประกอบ 
4.13 รวมท้ังข้ันตอนของวิธีการจัดทํารายงานจะเหมือนกับข้ันตอนการจัดทํารายงานเปรียบเทียบ
ระหว่างกระบวนการ แต่การแสดงผลน้ันจะเป็นการแสดงผลโดยรวม โดยในภาพประกอบ 4.13 
ตัวอย่างของการแสดงผลโดยรวมคือหลังจากสิ้นสุดกระบวนการผลิตในทุกๆ กระบวนการสําหรับไม้
เลื่อยของล็อตท่ีทําการเลื่อยหรือรับเข้า ณ วันใดๆ แล้ว สามารถแสดงค่าสัดส่วนความคลาดเคลื่อน
รวมของปริมาณการผลิตระหว่างกระบวนการในทุกๆ กระบวนการผลิต � 



 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 4.11 หน้าจอย่อยการจัดทํารายงานแยกตามกระบวนการสําหรับไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 
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ภาพประกอบ 4.12 หน้าจอย่อยการจัดทํารายงานเปรียบเทียบระหว่างกระบวนการสําหรับเปรียบเทียบไม้เลื่อย-จัดเรียงไม้อัดน้ํายา 
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ภาพประกอบ 4.13 หน้าจอย่อยการจัดทํารายงานเปรียบเทียบระหว่างกระบวนการ 
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  ค. การปรับปรุงฐานข้อมูล 

  การปรับปรุงฐานข้อมูลเป็นส่วนของการจัดการฐานข้อมูลท่ีเก่ียวข้องท้ังหมดของ
ระบบการจัดการสารสนเทศการผลิตท่ีได้พัฒนาข้ึน โดยหน้าจอท่ีใช้สําหรับการปรับปรุงฐานข้อมูล
แสดงดังภาพประกอบ 4.14 โดยรายละเอียดของหน้าจอประกอบด้วยส่วนต่างๆ คือ การเพ่ิม/ลด
รายชื่อผู้ขายไม้เลื่อย � การเพ่ิม/ลดรายชื่อผู้จัดเรียงไม้อัดนํ้ายา � การเพ่ิม/ลดรายชื่อผู้บรรจุไม้
อบแห้ง � การเพ่ิม/ลดขนาดไม้ � โดย การเพ่ิม/ลดความหนาไม้ และการเพ่ิม/ลดความกว้างไม้ 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 4.14 หน้าจอการจัดการข้อมูลและประมวลผลส่วนการปรับปรุงฐานข้อมูล 
 

ง. การจัดการการเข้าระบบ 

 การจัดการการเข้าระบบเป็นส่วนของการจัดการข้อมูลผู้ใช้ระบบการจัดการ
สารสนเทศการผลิต โดยหน้าจอท่ีใช้สําหรับการจัดการการเข้าระบบแสดงดังภาพประกอบ 4.15 ซ่ึง
รายละเอียดของหน้าจอจะประกอบด้วยแถบเลือกเพ่ือเพ่ิม/ลดผู้บันทึกข้อมูล � และแถบเลือกเพ่ือ
เปลี่ยนรหัสผ่าน � 
 

 
 
 
 

ภาพประกอบ 4.15 หน้าจอการจัดการข้อมูลและประมวลผลส่วนการจัดการการเข้าระบบ 
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 4.2.3 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 4.1 

ตารางท่ี 4.1 ค่าคลาดเคลื่อนจากการทดสอบระบบสารสนเทศเพ่ือการจัดการข้อมูลการผลิต 
กระบวนการ ค่าทวนสอบ (ชิ้น)            ค่าคลาดเคลื่อน (ชิ้น) 

การเลื่อยไม้ Smi = 12,554 ai = 320 
การรับเข้าไม้เลื่อย 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 4.1 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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4.2 ผลการพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรม 

  จากการพัฒนาระบบการตรวจนับ โดยการประยุกต์ใช้วิธีการเชิงพันธุกรรมตาม
ข้ันตอนภายใต้รายละเอียดละเง่ือนไขต่างๆ ดังกล่าวไว้ในบทท่ี 3 น้ัน ผู้วิจัยได้ทําการพัฒนาโปรแกรม
สําหรับใช้ในการประเมินจํานวนชิ้นงานจากนํ้าหนักของชิ้นงานรวมท่ีได้จากการชั่ง เพ่ือใช้เป็นวิธีการ
ทวนสอบปริมาณของชิ้นงานท่ีผลิตได้ หรือชิ้นงานท่ีรับซ้ือจากผู้ขายแทนการทวนสอบด้วยวิธีการนับ
จํานวนซํ้าโดยพนักงาน โดยมีรายละเอียดผลของการพัฒนาดังต่อไปน้ี 

 4.1.1 ลักษณะและการใช้งานโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือช่วยในการตรวจนับ 
  สําหรับโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือช่วยในการตรวจนับจะมีหน้าจอหลักของโปรแกรม
ดังแสดงในภาพประกอบ 4.16 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 4.17 
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(9) ปุ่ม GA 	 เป็นส่วนของการเชื่อมต่อเพ่ือให้โปรแกรมไปสู่หน้าจอสําหรับการ
ปรับปรุงค่าพารามิเตอร์ต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องกับวิธีการเชิงพันธุกรรม ดังภาพประกอบ 4.18 
 

 

ภาพประกอบ 4.16 หน้าจอหลักโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือช่วยในการตรวจนับ 

 

 

ภาพประกอบ 4.17 หน้าจอเพ่ิมข้อมูลไม้ 
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ภาพประกอบ 4.18 หน้าจอปรับปรุงค่าพารามิเตอร์วิธีการเชิงพันธุกรรม 
 

  จากภาพประกอบ 4.17 หน้าจอเพ่ิมข้อมูลไม้ จะประกอบด้วยส่วนของข้อมูล
รายการไม้ท่ีต้องป้อนเข้าคือ ขนาดไม้ตามความหนา ความกว้าง และความยาว � รวมท้ังค่าเฉลี่ย
นํ้าหนัก � และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานนํ้าหนัก � ของแต่ละขนาด ซ่ึงสถานประกอบการจะต้อง
ทําการเก็บข้อมูลท่ีได้จากการผลิตจริงเพ่ือนํามาใช้เป็นฐานข้อมูลเพ่ือการทํางานของโปรแกรม และ
สําหรับภาพประกอบ 4.18 หน้าจอปรับปรุงค่าพารามิเตอร์วิธีการเชิงพันธุกรรม ได้แก่ จํานวน
ประชากรเริ่มต้น � จํานวนรุ่น � อัตราการแลกเปลี่ยนสายพันธุ์ � และอัตราการกลายพันธุ์ � 

 4.1.2 ผลการทดสอบเพ่ือหาพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมของกระบวนการเชิงพันธุกรรม 

  การทดสอบพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมของกระบวนการจะเป็นการทดสอบเพ่ือหา
จํานวนประชากรเบ้ืองต้นและจํานวนรุ่นของประชากรท่ีมีประสิทธิภาพมากพอท่ีจะทําให้กระบวนการ
สามารถประเมินผลลัพธ์ของเซตคําตอบได้อย่างเหมาะสม โดยพิจารณาจากการลู่เข้าไปสู่เซตคําตอบ
ตามสมการเป้าหมายได้อย่างรวดเร็ว โดยผลการทดสอบแสดงได้ดังภาพประกอบ 4.19 
  โดยในภาพประกอบ 4.19 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 4.19 ผลการทดสอบพารามิเตอร์ของจํานวนประชากรและจํานวนรุ่นท่ีเหมาะสม 
 

 4.1.3 ผลการประมวลผลโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือช่วยในการตรวจนับ 

  จากการทดสอบการประมวลผลของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ณ สถานประกอบการ
กรณีศึกษา โดยทําการทดสอบจากขนาดไม้ท่ีมีการผลิตจริง ณ ช่วงเวลาท่ีทําการทดลอง ซ่ึงจะ
แบ่งเป็นกลุ่มของไม้บางและไม้หนา โดยสรุปเง่ือนการทดลองดังตารางท่ี 4.2 ซ่ึงการทดสอบจะ
กําหนดเง่ือนไขท่ีสอดคล้องกับการทดลองอ้างอิงตามตารางท่ี 3.12 

ตารางท่ี 4.2 เง่ือนไขการทดสอบการทํางานของโปรแกรมช่วยตรวจนับ 

การทดลอง 
ขนาดของไม้ 

ตามความหนา 
จํานวนรายการ

ผลิตภัณฑ์ต่อพาเลท 
ปริมาณรวมของไม้ 

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

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

ก. การทดลองท่ี 1 

การทดลองท่ี 1 กําหนดเง่ือนไขของการทดลองดังตารางท่ี 4.3 ซ่ึงเป็นการทดลอง
กับกลุ่มไม้หนาท่ีมีรายการไม้ต่อพาเลทจํานวน 2 รายการ และมีจํานวนชิ้นไม้รวมไม่เกิน 370 ชิ้น และ
ผลการทดลองแสดงได้ดังภาพประกอบ 4.20 

     ตารางท่ี 4.3 เง่ือนไขสําหรับทดสอบโปรแกรม การทดลองท่ี 1 

รายการไม้ จํานวนไม้จริง (ชิ้น) 

2.0 x 2.0 x 1.1 65 

2.0 x 3.0 x 1.1 98 

จํานวนรวม 163 

นํ้าหนักจากการชั่งรวม (กิโลกรัม) 795 

 

ข. การทดลองท่ี 2 

การทดลองท่ี 2 กําหนดเง่ือนไขของการทดลองดังตารางท่ี 4.4 ซ่ึงเป็นการทดลอง
กับกลุ่มไม้หนาท่ีมีรายการไม้ต่อพาเลทจํานวน 4 รายการ และมีจํานวนชิ้นไม้รวมมากกว่า 370 ชิ้น 
และผลการทดลองแสดงได้ดังภาพประกอบ 4.21 

     ตารางท่ี 4.4 เง่ือนไขสําหรับทดสอบโปรแกรม การทดลองท่ี 2 

รายการไม้ จํานวนไม้จริง (ชิ้น) 

2.0 x 2.0 x 1.1 105 
2.0 x 3.0 x 1.1 113 

2.0 x 4.0 x 1.1 96 
2.0 x 5.0 x 1.1 65 

จํานวนรวม 379 

นํ้าหนักจากการชั่งรวม (กิโลกรัม) 2,296 
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ค. การทดลองท่ี 3 

การทดลองท่ี 3 กําหนดเง่ือนไขของการทดลองดังตารางท่ี 4.5 ซ่ึงเป็นการทดลอง
กับกลุ่มไม้บางท่ีมีรายการไม้ต่อพาเลทจํานวน 2 รายการ และมีจํานวนชิ้นไม้รวมมากกว่า 370 ชิ้น 
และผลการทดลองแสดงได้ดังภาพประกอบ 4.22 

     ตารางท่ี 4.5 เง่ือนไขสําหรับทดสอบโปรแกรม การทดลองท่ี 3 

รายการไม้ จํานวนไม้จริง (ชิ้น) 

0.5 x 1.5 x 1.1 178 

0.5 x 2.0 x 1.1 212 

จํานวนรวม 390 

นํ้าหนักจากการชั่งรวม (กิโลกรัม) 518 
 

ง. การทดลองท่ี 4 

การทดลองท่ี 4 กําหนดเง่ือนไขของการทดลองดังตารางท่ี 4.6 ซ่ึงเป็นการทดลอง
กับกลุ่มไม้บางท่ีมีรายการไม้ต่อพาเลทจํานวน 4 รายการ และมีจํานวนชิ้นไม้รวมไม่เกิน 370 ชิ้น และ
ผลการทดลองแสดงได้ดังภาพประกอบ 4.23 

     ตารางท่ี 4.6 เง่ือนไขสําหรับทดสอบโปรแกรม การทดลองท่ี 4 

รายการไม้ จํานวนไม้จริง (ชิ้น) 

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 

นํ้าหนักจากการชั่งรวม (กิโลกรัม) 542 
 
  จากการทดลองท่ี 1 – 4 ค่าสัดส่วนความคลาดเคลื่อนรวม สามารถสรุป
เปรียบเทียบระหว่างค่าความคลาดเคลื่อนรวมท่ีเกิดจากการตรวจนับในปัจจุบันกับความคลาดเคลื่อน
รวมจากการใช้โปรแกรมช่วยตรวจนับตามเง่ือนไขของสิ่งท่ีลองท่ีกําหนด สามารถสรุปได้ดังตารางท่ี 
4.7 
 



 

 

 
(A) รูปแบบคําตอบแบบที่ 1 

 
(B) รูปแบบคําตอบแบบที่ 2 

ภาพประกอบ 4.20 ผลการทดสอบโปรแกรมตามการทดลองที่ 1 เปรียบเทียบระหว่างรูปแบบคําตอบที่ 1 และ 2 
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(A) รูปแบบคําตอบแบบที่ 1 

 
(B) รูปแบบคําตอบแบบที่ 2 

ภาพประกอบ 4.21 ผลการทดสอบโปรแกรมตามการทดลองที่ 2 เปรียบเทียบระหว่างรูปแบบคําตอบที่ 1 และ 2 
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(A) รูปแบบคําตอบแบบที่ 1 

 
(B) รูปแบบคําตอบแบบที่ 2 

ภาพประกอบ 4.22 ผลการทดสอบโปรแกรมตามการทดลองที่ 3 เปรียบเทียบระหว่างรูปแบบคําตอบที่ 1 และ 2 
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(A) รูปแบบคําตอบแบบที่ 1 

 
(B) รูปแบบคําตอบแบบที่ 2 

ภาพประกอบ 4.23 ผลการทดสอบโปรแกรมตามการทดลองที่ 4 เปรียบเทียบระหว่างรูปแบบคําตอบที่ 1 และ 2 
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ตารางที่ 4.7 ค่าคลาดเคลื่อนของการนับเปรียบเทียบกับการใช้โปรแกรมช่วยตรวจนับ 
สิ่งทดลอง เงื่อนไขการทดลอง การนับโดย

พนักงาน 
การประเมินโดยโปรแกรมช่วยตรวจนับ 

ค่าคลาดเคลื่อน 
เฉลี่ย (%) 

รูปแบบ 1 รูปแบบ 2 

ขนาดไม้
ตาม 

ความหนา 
(นิ้ว) 

จํานวน
รายการ

ผลิตภัณฑ์ 
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 4.7 สามารถสรุปรายละเอียดได้คือ การประเมินปริมาณการผลิตโดยใช้
โปรแกรมการตรวจนับในลักษณะของการกําหนดคําตอบท่ีต้องการตามรูปแบบท่ี 2 หรือการระบุ
ปริมาณท่ีได้จากกระบวนการก่อนหน้าจะสามารถให้ค่าประเมินท่ีมีประสิทธิภาพมากกว่าการกําหนด
คําตอบท่ีต้องการตามรูปแบบท่ี 1 หรือการกําหนดระดับการผลิตของแต่ละรายการไม้ โดยค่า
คลาดเคลื่อนเฉลี่ยท่ีได้จากท้ัง 4 การทดลอง คําตอบจากรูปแบบท่ี 2 จะให้ค่าคลาดเฉลี่ยท่ีตํ่ากว่า
คําตอบจากรูปแบบท่ี 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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4.3 ผลการการปรับปรุงแผนผังการไหลและการจัดวางช้ินงาน 

  จากแผนผังการไหลและการจัดวางชิ้นงานในแต่ละกระบวนการท่ีกล่าวไว้ในบทท่ี 3  
รวมท้ังข้อสรุปท่ีพบว่า กระบวนการเลื่อยไม้เท่าน้ันท่ียังมีอัตราการไหลของงานออกจากกระบวนการท่ี
ตํ่าและมีการจัดวางชิ้นงานเพ่ือสะสมปริมาณในอัตราท่ีสูง และการปรับปรุงแผนผังการจัดวางและการ
ไหลจะกําหนดเฉพาะกระบวนการเลื่อยเท่าน้ัน ซ่ึงมีแนวทางคือ กําหนดพ้ืนท่ีจัดวางเพ่ือสะสมชิ้นงาน
ใหม่ให้อยู่นอกบริเวณโต๊ะเลื่อย รวมท้ังการกําหนดระยะเวลาขนถ่ายชิ้นงานออกจากจากบริเวณโต๊ะ
เลื่อยไปยังพ้ืนท่ีจัดวางใหม่อย่างเหมาะสม และปรับอัตราการไหลของชิ้นงานไปสู่กระบวนการถัดไปให้
มีความสมดุลมากข้ึน 

  ผู้วิจัยได้ทําการศึกษาความเป็นไปได้เพ่ือนําเสนอต่อผู้บริหารของสถานประกอบการ
ตามกรอบแนวทางท่ีได้ระบุไว้ โดยสามารถแสดงเป็นแผนผังโรงงานส่วนของการผลิตหลังการปรับปรุง
ดังภาพประกอบ 4.24 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) กําหนดขอบเขตของพ้ืนท่ีในแต่ละกระบวนการโดยการลากเส้นแบ่งแนวท่ี
ชัดเจน 

ท้ังน้ีจากการปรับปรุงแผนผังโรงงานดังกล่าวจะทําให้ลักษณะการไหลของงาน
ภายในสายการผลิตเป็นไปตามท่ีแสดงในภาพประกอบ 4.25 โดยสรุปการเปลี่ยนแปลง คือ ไม้เลื่อยท่ี
ผ่านการตรวจนับแล้ว � จะถูกลําเลียงออกมาจากพ้ืนท่ีของแต่ละโต๊ะเลื่อยและวางไว้บริเวณพ้ืนท่ี
สะสมไม้เลื่อยเพ่ือทําการรวมพาเลทระหว่างไม้เกรดเดียวกันและขนาดไม้ท่ีอยู่ในกลุ่มเดียวกันคือ กลุ่ม
ไม้หนา และกลุ่มไม้บาง จากแต่ละโต๊ะเลื่อย ก่อนท่ีจะลําเลียงไปยังพ้ืนท่ีอัดนํ้ายาไม้ และในการ
ปรับปรุงแผนผังการจัดวางและการไหลน้ีจะเป็นส่วนสนับสนุนให้สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบ
การทวนสอบปริมาณการผลิต รวมท้ังการปรับสมดุลให้กับกระบวนการถัดไป ดังสรุปตามตารางท่ี 4.8 



 

 

 
 

ภาพประกอบ 4.24 แผนผังโรงงานส่วนการผลิตหลังปรับปรุง 

พื้นที่เลื่อยไม้ 

พื้นที่อัดน้ํายาไม้ 

พื้นที่จัดเรียงไม้อัดน้ํายา 

พื้นที่อบแห้งไม้ 

พื้นที่บรรจุไม้อบแห้ง 

พื้นที่จัดวางไม้เลื่อย 

พื้นที่อบแห้งไม้  

พื้นที่วางไม้ระแนงและพาเลท 

 

เส้นทางการวิ่งรถฟอร์คลิฟท์ 

(A) 

(C) 

(D) 

(E) 

(E) 

(E) 

(F) (F) 

(B) 
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ภาพประกอบ 4.25 เส้นทางการไหลของชิ้นงานภายในพื้นที่การผลิตหลังปรับปรุง

� 

เส้นทางการไหลของวัตถุดิบไม้ท่อน 

เส้นทางการไหลของไม้เลื่อย 

เส้นทางการไหลของไม้อัดน้ํายา 

เส้นทางการไหลของไม้อัดน้ํายาจัดเรียง 

เส้นทางการไหลของไม้อบแห้ง 

เส้นทางการไหลของไม้อบแห้งบรรจุ 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

� 

� 
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ตารางท่ี 4.8 เวลาดําเนินการผลิตก่อนและหลังปรับปรุงแผนผังการไหลและการจัดเก็บชิ้นงาน 

เวลา การดําเนินการผลิตก่อนการปรับปรุง การดําเนินการผลิตหลังการปรับปรุง 
การเลื่อยไม ้ การอัดนํ้ายาไม ้ การเลื่อยไม ้ การอัดนํ้ายาไม ้

07.00 น. เลื่อยไม ้ เตรียมไม้เลื่อยรับซ้ือ เลื่อยไม ้ 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)  เลื่อยไม ้

13.00 น. เลื่อยไม ้
 

14.00 น. ว่าง เตรียมไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 
 

15.00 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. เริ่มอัดนํ้ายาไม้เลื่อย
หน้าโต๊ะ  

 

  จากตารางท่ี 4.8 พบว่าการปรับปรุงแผนผังการจัดเก็บและการไหลของงาน โดย
การเพ่ิมพ้ืนท่ีสําหรับการรวบรวมไม้เลื่อยนอกพ้ืนท่ีเลื่อย และมีการตรวจนับและลําเลียงไม้เลื่อยออก
จากพ้ืนท่ีจากวันละ 1 ครั้ง เป็น 2 ครั้ง นอกจากจะทําให้จํานวนชิ้นงานสะสมในกระบวนการเลื่อย
สูงสุดประมาณ 47,040 ชิ้น ลดลงเหลือประมาณ 23,520 ชิ้น หรือลดลงหน่ึงเท่าตัว ซ่ึงจะทําให้
ปริมาณชิ้นงานท่ีต้องทวนสอบปริมาณลดลง ซ่ึงจะส่งผลให้ประสิทธิภาพในการทวนสอบปริมาณการ
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ผลิตเพ่ิมข้ึน สอดคล้องกับผลการออกแบบการทดลองในหัวข้อ 3.3.1 โดยจํานวนชิ้นงานต่อพาเลทท่ี
ลดลงจะเป็นปัจจัยท่ีทําให้ค่าผิดพลาดจากการตรวจนับลดลง นอกจากน้ียังส่งผลให้เกิดความสมดุล
ของงานในกระบวนการถัดไปหรือกระบวนการอัดนํ้ายาท่ีสามารถลดระยะเวลาในการรองานลงได้วัน
ละ 3-5 ชั่วโมง จากการมีไม้เลื่อยหน้าโต๊ะป้อนเข้าสู่กระบวนการได้เร็วข้ึน 

4.4 ผลการปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางาน 

  การปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางานน้ันจะเริ่มต้นจากการปรับปรุงข้ันตอน
ทํางานท่ีพบข้อบกพร่องท่ีส่งผลต่อค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูลปริมาณการผลิตก่อน แล้วจึง
กําหนดเป็นมาตรฐานและวิธีการทํางานใหม่หลังจากการปรับปรุงแล้ว เพ่ือให้มาตรฐานและวิธีการ
ทํางานสามารถท่ีจะใช้ควบคุมกระบวนการทํางานของพนักงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ลําดับถัดไปจะ
เป็นการอธิบายผลการกําหนดแนวทางการปรับปรุงงานก่อนกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน และผล
การกําหนดมาตรฐานการทํางานในข้ันตอนการทํางานท่ีสรุปไว้ในบทท่ี 3 อ้างอิงจากตารางท่ี 3.23 
ส่วนของแนวทางการปรับปรุง สามารถแสดงผลการกําหนดแนวทางการปรับปรุงงานโดยจะประกอบ
ไปด้วยรายละเอียดดังน้ี 

 4.3.1 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 [51] 

จากมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมดังกล่าว เม่ือนํามาเทียบเคียงเพ่ือประยุกต์ใช้
กับสถานประกอบการซ่ึงมีการผลิตไม้ท้ังหมดแบ่งเป็นเกรด 3 ระดับ คือ AB C และ P โดยเกรดท่ีมี
ปัญหาท่ีส่งผลต่อค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูลปริมาณการผลิตคือเกรด AB และ C ดังน้ันแนวทางท่ี
สามารถนํามาประยุกต์ใช้คือการกําหนดมาตรฐานโดยอ้างอิงระดับชั้นคุณภาพ B เป็นมาตรฐานตํ่าสุด
สําหรับความคุมคุณภาพของไม้เกรด AB ท่ีผลิตภายในโรงงานรวมท้ังท่ีรับซ้ือมาจากผู้ขายจาก
ภายนอก 
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นอกจากน้ีการกําหนดมาตรฐานดังกล่าวจะต้องมีการสื่อสารให้กับพนักงานคัดแยก
เกรดไม้ได้รับทราบแนวทางท่ีชัดเจนและเข้าใจได้โดยง่าย โดยการใช้ภาพชิ้นงานติดไว้ท่ีหน้างานดัง
ภาพประกอบ 4.26 รวมท้ังจะต้องมีการสื่อสารไปยังผู้ขายไม้เลื่อยแบบเป็นลายลักษณ์อักษร 

 

ภาพประกอบ 4.26 มาตรฐานการคัดเกรดไม้ 

 
 4.3.2 การวิธีการแยกและจัดเรียงไม้สําหรับไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 

  จากข้อจํากัดด้านพ้ืนท่ีทํางานบริเวณโต๊ะเลื่อยท่ีมีความคับแคบ ทําให้ต้องมีการจัด
วางไม้เลื่อยท่ีมีขนาดความกว้างต่างกันไว้บนพาเลทเดียวกัน และเน่ืองจากไม้มีขนาดความกว้างท่ี
ใกล้เคียงกันทําให้พนักงานมีโอกาสท่ีจะมีการวางไม้หรือแยกไม้เพ่ือวางบนพาเลทในลักษณะท่ีสลับ
ขนาดกัน หากมีการกําหนดให้พนักงานวางไม้ในตําแหน่งท่ีเป็นมาตรฐานเดียวกันและเป็นระเบียบ
เรียบร้อย ก็จะทําให้โอกาสในการแยกและวางไม้บนพาเลทผิดขนาดลดลง 
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  จากการทํางานปัจจุบันซ่ึงมีการแยกพาเลทระหว่างระดับเกรดไม้ รวมท้ังไม้หนาและ
ไม้บาง จึงได้มีการกําหนดมาตรฐานการจัดวางไม้ใหม่ร่วมกับสถานประกอบการดังแสดงใน
ภาพประกอบ 4.27 
 
 
 

 
 
 
 

(A) การจัดเรียงไม้บาง 
 
 
 

 
 

 
(B) การจัดเรียงไม้หนา 

ภาพประกอบ 4.27 การจัดเรียงไม้บนพาเลทสําหรับไม้เลื่อยหน้าโต๊ะ 

 
  จากภาพประกอบ 4.27 (A) การจัดเรียงไม้บางจะกําหนดให้มีไม้ค่ันระหว่างรายการ
ไม้ตามความกว้าง เน่ืองจากแต่ละค่าความกว้างจะมีค่าใกล้เคียงกันมาก 
  นอกจากน้ีในส่วนของการอบรมเพ่ิมทักษะในการแยกไม้และการใช้เครื่องมือวัด
ขนาดท่ีถูกดําเนินการควบคู่ไปกับการอบรมในเรื่องของการเพ่ิมทักษะในการแยกเกรดไม้ โดยท้ังหมด
ของการอบรมจะเน้นการอบรมเชิงปฏิบัติเช่นกัน 

ไม้รองฐาน 
ไม้ค่ันระหว่างรายการ 

ไม้ค่ันระหว่างชั้น 

(3x5 ช้ิน) (5x5 ช้ิน) (4x5 ช้ิน) (6x5 ช้ิน) 

(3.0 นิ้ว) (2.0 นิ้ว) (1.5 นิ้ว) (2.5 นิ้ว) 

ไม้รองฐาน 

ไม้ค่ันระหว่างชั้น 

(5.0 นิ้ว) 

(2x4 ช้ิน) 

(4.0 นิ้ว) 

(3x4 ช้ิน) 

(2.0 นิ้ว) 

(4x4 ช้ิน) 

(3.0 นิ้ว) 

(5x4 ช้ิน) 
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 4.3.3 การกําหนดมาตรฐานการแยกและจัดเรียงไม้สําหรับไม้เลื่อยรับซ้ือ 

นอกจากการกําหนดมาตรฐานการจัดเรียงไม้เลื่อยหน้าโต๊ะแล้ว ในส่วนของไม้เลื่อย
รับซ้ือก็ถือเป็นอีกส่วนสําคัญท่ีจะต้องมีการควบคุมลักษณะของการจัดเรียงเพ่ือให้เป็นระเบียบ 
สามารถเคลื่อนย้ายได้ง่าย และท่ีสําคัญคือเพ่ือเป็นส่วนสนับสนุนให้สามารถลดปัญหาความ
คลาดเคลื่อนของปริมาณการผลิตอันเกิดจากการจัดเรียงไม้ หากมีการกําหนดให้ผู้ขายวางไม้ใน
ตําแหน่งท่ีเป็นมาตรฐานเดียวกันและเป็นระเบียบเรียบร้อยเช่นกัน 

  จากการทํางานปัจจุบันซ่ึงมีการแยกพาเลทระหว่างระดับเกรดไม้ รวมท้ังไม้หนาและ
ไม้บาง จึงได้มีการกําหนดมาตรฐานการจัดวางไม้ใหม่ร่วมกับสถานประกอบการดังแสดงใน
ภาพประกอบ 4.28 โดยการจัดเรียงไม้สําหรับผู้ขายน้ัน ท้ังไม้หนาและไม้บางจะกําหนดให้จัดเรียงไม้
ได้ชั้นละรายการความกว้างเดียว ท้ังน้ีในกรณีจํานวนไม้ไม่เต็มจํานวนต่อชั้นตามท่ีกําหนดสามารถท่ีจะ
เว้นช่องว่างไว้ได้ตามความเหมาะสม แต่ต้องคงไว้ซ่ึงจํานวนแถวต่อชั้น ส่วนในกรณีท่ีมีเศษเหลือ
สามารถนําเศษของแต่ละความกว้างมารวมกันได้โดยวางไว้ท่ีชั้นบนสุด และระหว่างรายการจะต้องมี
ไม้ค่ันแยกไว้เสมอ สําหรับจํานวนชิ้นต่อหน่ึงแถวท่ีจัดวางจะข้ึนอยู่กับขนาดความกว้างของไม่ท่ี
สามารถวางได้เต็มจํานวนบนไม้ฐานรองขนาดมาตรฐานได้เต็มพอดี โดยสามารถสรุปจํานวนต่อแถวได้
ดังตารางท่ี 4.9 ซ่ึงจะมีจํานวนต่อแถวเท่ากันท้ังไม้บางและไม้หนา 

 

 
 
 
 

(A) การจัดเรียงไม้บาง 

ภาพประกอบ 4.28 การจัดเรียงไม้บนพาเลทสําหรับไม้เลื่อยรับซ้ือ 

ไม้รองฐาน 
ไม้ค่ันระหว่างชั้น 

ไม้ค่ันระหว่างรายการ 

(mx5 ช้ิน)
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(B) การจัดเรียงไม้หนา 
ภาพประกอบ 4.28 การจัดเรียงไม้บนพาเลทสําหรับไม้เลื่อยรับซ้ือ (ต่อ) 

 
ตารางท่ี 4.9 จํานวนจัดวางไม้เลื่อยต่อแถวสําหรับไม้เลื่อยรับซ้ือ 

ความกว้าง : m (น้ิว) จํานวนต่อแถว (ชิ้น) 
1.5 25 
2.0 22 
2.5 17 
3.0 14 
4.0 11 
5.0 9 

 
4.3.4 การกําหนดวิธีการจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 

 ข้ันตอนการจัดเรียงไม้อัดนํ้ายาถือเป็นการทํางานหน่ึงท่ีมีผลกระทบต่อค่าความ
คลาดเคลื่อนของปริมาณการผลิต โดยจากการวิเคราะห์พบสาเหตุหลักอยู่การจัดเรียงไม้ไม่เป็น
ระเบียบและไม่เป็นไปตามมาตรฐานเดิมท่ีได้กําหนดไว้ก่อนหน้า ผู้วิจัยจึงกําหนดแนวทางการ
แก้ปัญหาโดยการกําหนดให้มีการใช้อุปกรณ์ประเภทจิ๊กสําหรับช่วยจัดเรียง เพ่ือท่ีจะช่วยให้การ

ไม้รองฐาน 

ไม้ค่ันระหว่างชั้น 

ไม้ค่ันระหว่างรายการ 

(mx4 ช้ิน)
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จัดเรียงไม้อัดนํ้ายามีความเป็นระเบียบและเป็นไปตามมาตรฐานการจัดเรียงคือจํานวนชิ้นต่อพาเลท
ต่อรายการไม้ท่ีกําหนดไว้อยู่แล้ว ลักษณะของจิ๊กช่วยจัดเรียงสามารถแสดงได้ดังภาพประกอบ 4.29 
และลักษณะของการใช้งานจิ๊กช่วยจัดเรียงแสดงดังภาพประกอบ 4.30 

 

 

 

ภาพประกอบ 4.29 จิ๊กช่วยจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 

 

  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 

1500 mm. 

500 mm. 
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ภาพประกอบ 4.30 ลักษณะของการใช้งานจิ๊กช่วยจัดเรียงไม้อัดนํ้ายา 

 

 4.3.5 การกําหนดวิธีการจัดเรียงและบรรจุหีบห่อ 

  การดําเนินงานในส่วนของการจัดเรียงและบรรจุหีบห่อ เป็นอีกข้ันตอนงานหน่ึงท่ีมี
ผลกระทบต่อข้อมูลปริมาณการผลิตท่ีมีความคลาดเคลื่อน โดยสาเหตุจากการประเมินท่ีพบเกิดจาก
ความผิดพลาดของพนักงานในการท่ีจะควบคุมจํานวนบรรจุให้ตรงตามมาตรฐานท่ีกําหนดไว้ 
เน่ืองจากลักษณะของไม้อบแห้งท่ีได้หลังจากการอบมักจะไม่เป็นแนวตรงตลอดท้ังชิ้นงาน ทําให้แถว
จัดเรียงเกิดการเหลื่อมล้ํากัน และจํานวนแถวท่ีวางซ้อนกันมีจํานวนหลายแถว จนบางครั้งการนับ
จํานวนแถวไปพร้อมๆ กับการจัดเรียงจึงเป็นเรื่องยากและมีโอกาสสูงท่ีจะทําให้จํานวนการบรรจุขาด
หรือเกินจากจํานวนมาตรฐานท่ีกําหนดไว้ ผู้วิจัยและหัวหน้างานของสถานประกอบการจึงกําหนดให้มี
การเพ่ิมข้ันตอนการทํางานโดยการระบุหมายเลขแถวของชิ้นงานลงบนผลิตภัณฑ์เพ่ือใช้เป็นวิธีการใน

พาเลทรอง 
จิ๊กช่วยจัดเรียง 

ไม้ระแนง 
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การควบคุมอีกข้ันตอนหน่ึงเพ่ือท่ีจะลดปัญหา โดยการระบุหมายเลขเป็นการใช้ชอล์คสีเขียนท่ีด้านข้าง
ของชิ้นงานท่ีจัดเรียงในแต่ละแถวดังแสดงในภาพประกอบ 4.31 

 

ภาพประกอบ 4.31 การระบุหมายเลขแถวบนไม้อบแห้งบรรจุ 

4.5 การวิเคราะห์ผลการปรับปรุงระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตโดยรวม 

  การวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการ ซ่ึงเป็นข้ันตอนของการ
ประยุกต์ใช้เครื่องมือเพ่ือการประเมินค่าระดับความเสี่ยงของกระบวนการ โดยเริ่มต้นการวิเคราะห์
ก่อนการปรับปรุงและพัฒนาระบบดังแสดงในหัวข้อ 3.1 ซ่ึงภายหลังจากการปรับปรุงและพัฒนา
ระบบแล้วจะต้องมีการวิเคราะห์ซํ้าอีกครั้งเพ่ือพิจารณาระดับคะแนนความเสี่ยงท่ีเปลี่ยนแปลง โดย
เป็นส่วนของการประเมินว่าผลของการปรับปรุงและพัฒนาสามารถทําให้ปัญหาท่ีกําหนดไว้ลดลงไปได้
มากน้อยเพียงใด อันเป็นหลักเกณฑ์ท่ีสําคัญของการประยุกต์ใช้เครื่องมือชนิดน้ี ท้ังน้ีผลการวิเคราะห์
ข้อผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการสําหรับงานวิจัยในครั้งน้ี ผู้วิจัยได้ทําการประเมินผล
ภายหลังการปรับปรุงร่วมกับผู้บริหารของสถานประกอบการ โดยแสดงรายละเอียดในภาคผนวก ก 
รวมท้ังได้แสดงผลของการวิเคราะห์โดยสรุปดังตารางท่ี 4.10 การสรุปผลเชิงเปรียบเทียบแสดงดัง
ภาพประกอบ 4.32  
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ตารางที่ 4.10 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 
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ตารางที่ 4.10 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 4.10 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 4.10 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 4.10 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 4.32 แผนภูมิแท่งแสดงระดับคะแนนความเสี่ยงก่อนและหลังการพัฒนาระบบ 

 
จากตารางท่ี 4.10 พบว่าหลังการปรับปรุงพัฒนาระบบ ผลการวิเคราะห์จะได้ค่า

คะแนนความเสี่ยงท่ีลดลงเม่ือเปรียบเทียบกับการวิเคราะห์เบ้ืองต้น โดยคะแนนความเสี่ยงรวมของ
สาเหตุของความบกพร่องท้ัง 16 เรื่องลดลงจาก 5,983 คะแนน เหลือ 2,792 คะแนน หรือลดลง 
ร้อยละ 53.3 ซ่ึงเป็นการลดลงของคะแนนโอกาสการเกิดเหตุการณ์ และระดับการป้องกัน โดย
คะแนนระดับความรุนแรงจากผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจะยังคงท่ี และจากภาพประกอบ 4.32 พบว่าใน
ทุกๆ หมายเลข FMEA จะมีค่าระดับความเสี่ยงท่ีลดลงแม้ว่าการกําหนดแนวทางในการปรับปรุงและ
พัฒนาไม่ได้กําหนดไว้ท้ังหมดของหมายเลข FMEA แต่เน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีมีความต่อเน่ือง
และข้ันตอนการทํางานท่ีความสอดคล้องกัน การปรับปรุงและพัฒนาระบบเฉพาะเรื่องท่ีมีระดับความ
เสี่ยงสูง จึงส่งผลต่อเรื่องท่ีมีระดับคะแนนความเสี่ยงตํ่าได้เช่นกัน 

นอกจากน้ีเม่ือพิจารณาผลการปรับปรุงระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตโดยรวม
จากท้ัง 4 แนวทางการปรับปรุงท่ีกําหนดไว้ สามารถสรุปได้ว่า การพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการ
ข้อมูลการผลิต เป็นแนวทางท่ีสามารถช่วยทําให้ระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตมีประสิทธิภาพ
มากข้ึน โดยมีผลทําให้ค่าความคลาดเคลื่อนรวมของข้อมูลทวนสอบระหว่างกระบวนการลดลงจาก
ร้อยละ 4.81 เหลือร้อยละ 1.64 หรือลดลง 65.9 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงเป็นแนวทางท่ีสามารถชี้วัดได้อย่าง
ชัดเจนจากข้อมูลปริมาณการผลิตท่ีได้หลังจากทดสอบการใช้งาน และเป็นค่าคลาดเคลื่อนท่ีอยู่ใน
ความคาดหวังของสถานประกอบการ นอกจากน้ีสําหรับแนวทางการพัฒนาระบบการตรวจนับโดย
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แผนภูมิแท่งแสดงระดับค่าความเสี่ยง

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง
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วิธีการเชิงพันธุกรรม ถึงแม้ว่าจะไม่สามารถเป็นแนวทางท่ีทําให้ระบบการทวนสอบการผลิตมี
ประสิทธิภาพมากข้ึนโดยการลดลงของค่าความคลาดเคลื่อนท่ีครอบคลุมในทุกๆ เง่ือนไขของ
ผลิตภัณฑ์ก็ตาม แต่สามารถท่ีจะใช้เป็นอีกแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพการทวนสอบปริมาณการ
ผลิตให้สูงข้ึนได้ในระดับหน่ึง สําหรับบางรายการผลิตภัณฑ์ท่ีมีข้อจํากัดจากการตรวจนับโดยพนักงาน
ท่ียังให้ค่าความคลาดเคลื่อนในระดับสูง ได้แก่ การนับจํานวนไม้ในกลุ่มไม้บางท่ีมีการจัดเรียงต่อพา
เลทในปริมาณท่ีสูง และสําหรับแนวทางการปรับปรุงแผนผังการไหลและการจัดวางชิ้นงาน และการ
ปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางาน ถึงแม้ว่าจะไม่สามารถระบุค่าชี้วัดตามวัตถุประสงค์ได้อย่าง
ชัดเจน แต่เน่ืองจากเป็นแนวทางท่ีช่วยสนับสนุนให้การทํางานของสถานประกอบการมีระเบียบและ
เป็นระบบมากข้ึน จึงสามารถส่งผลต่อระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนได้
เช่นกัน โดยอ้างอิงจากคะแนนความเสี่ยงโดยรวมท่ีลดลง ถึงแม้ว่าแนวทางการปรับปรุงแผนผังการ
ไหลและการจัดวางชิ้นงาน และการปรับปรุงมาตรฐานและวิธีการทํางานจะไม่ได้ถูกกําหนดเป็นแนว
ทางการแก้ไขโดยตรงให้กับบางหัวข้อความเสี่ยงท่ีมีค่าความเสี่ยงน้อย และไม่สอดคล้องกับเง่ือนไข
เหตุการณ์ความเสี่ยงท่ีต้องดําเนินการปรับปรุงแก้ไขตามท่ีได้กําหนดไว้ในข้างต้นก็ตาม ซ่ึงคะแนน
ความเสี่ยงท่ีลดลงในส่วนน้ีมีผลจากมาตรการควบคุมเชิงป้องกันท่ีมีความเข้มงวดมากย่ิงข้ึน รวมท้ัง
มาตรการเชิงตรวจสอบท่ีมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน 
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บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

 

  บทสรุปสําหรับการดําเนินงานวิจัยเพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพระบบการทวนสอบ

ปริมาณการผลิตสําหรับสถานประกอบการกรณีศึกษา จะกลาวถึงขอสรุปโดยรวมของแนวทางการ

ดําเนินงานวิจัยที่เริ่มตนตั้งแตการวิเคราะหสาเหตุของปญหาการวิจัย การกําหนดแนวทางการเพิ่ม

ประสิทธิภาพของระบบ และผลของการปรับปรุงระบบตามแนวทางที่กําหนด รวมทั้งผลของการ

ปรับปรุงโดยรวม นอกจากนี้จะกลาวถึงขอเสนอแนะเพิ่มเติมที่คาดวาจะชวยใหงานวิจัยสามารถ

ดําเนินการไปไดอยางมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น โดยรายละเอียดตางๆ มีดังตอไปนี ้

5.1 สรุปผลการดําเนินการวิจัย 

การวิจัยเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตของ

โรงงานแปรรูปไมยางพารากรณีศึกษา ตามวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปจจัยที่สงผลกระทบตอ

ประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต และเพื่อปรับปรุงระบบการทวนสอบปริมาณ

การผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยวัดจากคาความคลาดเคลื่อนรวมของขอมูลทวนสอบระหวาง

กระบวนการ การศึกษาปจจัยที่สงผลกระทบตอประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต

นั้น ไดดําเนินการโดยประยุกตใชเครื่องมือ FMEA เพื่อการประเมินคาระดับความเสี่ยงของขั้นตอน

การทํางานตลอดทั้งกระบวนการผลิตที่มีผลกระทบตอปญหาหลัก คือ ขอมูลปริมาณการผลิต

คลาดเคลื่อน ซึ่งจะทําการวิเคราะหสาเหตุของความบกพรองดวยวิธีการระดมสมองและสรุปผลดวย

เครื่องมือแผนผังตนไม กอนเขาสูขั้นตอนของการประเมินโดยเครื่องมือ FMEA ที่ประเมินจาก ระดับ

ความรุนแรงจากผลกระทบที่เกิดขึ้น โอกาสการเกิดเหตุการณ และระดับการปองกัน โดยใช

แบบฟอรมมาตรฐานในการประเมิน ซึ่งทําการประเมินโดยวิธีการระดมสมองระหวางผูวิจัย ผูบริหาร

และทีมทํางานของสถานประกอบการ ผลการประเมินคาความเสี่ยงของเหตุการณความเสี่ยงจาก

ทั้งหมด 21 เรื่อง ไดกําหนดเปนเหตุการณความเสี่ยงที่มีนัยสําคัญที่จะตองดําเนินการแกไขโดย

พิจารณารอยละความเสี่ยงรวมที่ 80 เปอรเซ็นต เปนเกณฑที่ใชกําหนดเหตุการณความเสี่ยงตางๆ ให

อยูในกลุมสําคัญ ซึ่งพบวามีสาเหตุความเสี่ยง 16 เรื่อง ที่จะตองดําเนินการปรับปรุงแกไข และเมื่อ

พิจารณาปจจัยหลักที่สงผลกระทบตอประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณการผลิต พบวา 

ประกอบดวยปจจัยดานพนักงาน วิธีการ สภาพแวดลอม และวัตถุดิบ โดยปจจัยหลักที่เกิดจาก

พนักงานพบปจจัยประกอบที่เกี่ยวของคือ การขาดทักษะในการทํางาน การทํางานไมตรงตาม

มาตรฐาน การเรงรีบในการทํางาน และความผิดพลาดสวนบุคคล ปจจัยประกอบของปจจัยหลักดาน
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วิธีการ คือ การไมมีวิธีการที่ใชควบคุม และวิธีการทํางานปจจุบันที่เอื้อใหเกิดปญหา สวนปจจัยหลัก

สภาพแวดลอมเกิดจากพื้นที่ทํางานที่มีความคับแคบ และปจจัยหลักดานวัตถุดิบเกิดจากความไมได

มาตรฐานของไมเลื่อยที่รับซื้อจากผูขายภายนอก จากปจจัยหลักทั้ง 4 ดานไดนํามาพิจารณามาตรการ

ตอบโตที่มีความสอดคลองกับปจจัยแตละดานกอนการกําหนดแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพของ

ระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตตามลําดับการดําเนินการ ไดแก การพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อ

จัดการขอมูลการผลิต การพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรม การปรับปรุงแผนผังการ

ไหลและการจัดวางชิ้นงาน และการปรับปรุงมาตรฐานและวิธีทํางาน ทั้งนี้เมื่อไดดําเนินการปรับปรุง

และทดสอบผลของการปรับปรุงตามแตละแนวทางและตามแผนงานที่กําหนดไว พบวา การพัฒนา

ระบบสารสนเทศเพื่อจัดการขอมูลการผลิต เปนแนวทางที่สามารถชวยทําใหระบบการทวนสอบ

ปริมาณการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น แนวทางการพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิง

พันธุกรรม ถึงแมวาจะไมสามารถเปนแนวทางที่ทําใหระบบการทวนสอบการผลิตมีประสิทธิภาพมาก

ขึ้นจากการลดลงของคาความคลาดเคลื่อนที่ครอบคลุมในทุกๆ เงื่อนไขของผลิตภัณฑก็ตาม แต

สามารถที่จะใชเปนอีกแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการทวนสอบปริมาณการผลิตใหสูงขึ้นไดใน

ระดับหนึ่ง โดยเฉพาะรายการผลิตภัณฑกลุมไมบางที่มีขอจํากัดจากการตรวจนับโดยพนักงานที่ยังให

คาความคลาดเคลื่อนในระดับสูง แนวการปรับปรุงแผนผังการไหลและการจัดวางชิ้นงาน และการ

ปรับปรุงมาตรฐานและวิธีทํางาน เปนแนวทางที่ชวยสนับสนุนใหการทํางานของสถานประกอบการมี

ระเบียบและเปนระบบมากขึ้น จึงสามารถสงผลตอระบบการทวนสอบปริมาณการผลิตใหมี

ประสิทธิภาพมากขึ้นไดเชนกัน ทั้งนี้เมื่อพิจารณาโดยสรุปแลวประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบ

ปริมาณการผลิตโดยรวมจะมีประสิทธิภาพสูงขึ้น สอดคลองตามวัตถุประสงคของการวิจัยที่กําหนดให

มีประสิทธิภาพมากขึ้นโดยวัดจากคาความคลาดเคลื่อนของขอมูลทวนสอบระหวางกระบวนการ 

เนื่องจากคาความคลาดเคลื่อนของขอมูลทวนสอบระหวางกระบวนการลดลงจากรอยละ 4.81 เหลือ

รอยละ 1.64 หรือลดลง 65.9 เปอรเซ็นต และเปนคาคลาดเคลื่อนที่อยูในความคาดหวังของสถาน

ประกอบการ โดยคาดังกลาวเปนคาชี้วัดที่ไดจากแนวทางการพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อจัดการ

ขอมูลการผลิต ซึ่งเปนแนวทางที่สามารถวัดผลไดอยางชัดเจน นอกจากนี้ประสิทธิภาพของระบบการ

ทวนสอบปริมาณการผลิตโดยรวมที่สูงขึ้นจากแนวทางการปรับปรุงทั้งหมด สามารถพิจารณาไดจาก

ผลการประเมิน FMEA หลังการพัฒนาและปรับปรุงระบบ ที่ไดคาคะแนนความเสี่ยงที่ลดลงเมื่อ

เปรียบเทียบกับการประเมินเบื้องตน โดยคะแนนความเสี่ยงรวมของสาเหตุของความบกพรองทั้ง 16 

เรื่อง ลดลงจาก 5,983 คะแนน เหลือ 2,792 คะแนน หรือลดลงรอยละ 53.3 จึงเปนผลใหงานวิจัยนี้

สามารถบรรลุตามวัตถปุระสงคที่ไดกําหนดไว 
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5.2 ขอเสนอแนะในการดําเนินการวิจัย 

  จากการดําเนินการวิจัยที่ผานมาไดพบปญหาและอุปสรรคตางๆ ที่เกิดขึ้นระหวาง

การวิจัย โดยในที่นี้ผูวิจัยจะขอสรุปเปนขอเสนอแนะในการดําเนินการวิจัย ที่จะสามารถใชเปน

แนวทางปรับปรุงในสวนของปญหาเฉพาะที่สงผลตอคาประสิทธิภาพของระบบการทวนสอบปริมาณ

การผลิต ซึ่งคาดวาหากดําเนินการตามขอเสนอแนะแลว อาจจะทําใหประสิทธิภาพของระบบการทวน

สอบปริมาณการผลิตมีคาสูงข้ึนอีกในระดับหนึ่ง 

5.2.1 ขอเสนอแนะการพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือจัดการขอมูลการผลิต 

การพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือการจัดการขอมูลการผลิตสําหรับสถานประกอบการ

กรณีศึกษานี้ จะมีขอจํากัดดานระดับความรูความสามารถของพนักงานที่เกี่ยวของกับการดําเนินงาน

ในการใชระบบ ที่ยังมีความเขาใจในเรื่องของระบบสารสนเทศและการเขาถึงเทคโนโลยีในระดับที่

จํากัด ดังนั้นขอเสนอแนะท่ีจะสามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพตามแนวทางการพัฒนาระบบสารสนเทศ

เพื่อจัดการขอมูลการผลิตนั้น ควรเริ่มตนจากการคัดเลือกผูใชงานที่มีความรูความสามารถดานนี้ใน

ระดับที่ดีพอ หรือการเพิ่มระยะเวลาในการอบรมความรูตางๆ ดานเทคโนโลยีสารสนเทศใหกับ

พนักงาน 

5.2.2 ขอเสนอแนะการพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรม 

การพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีเชิงพันธุกรรม ที่ยังมีขอจํากัดที่ไมสามารถนําไป

ประยุกตใชไดกับผลิตภัณฑในบางรายการไม โดยเฉพาะไมในกลุมไมหนา เนื่องจากผลการประมวล

ยังใหคาความคลาดเคลื่อนที่สูงกวาคาที่คาดหวัง ซึ่งความคลาดเคลื่อนสวนหนึ่งนาจะมาจากคาเฉลี่ย

น้ําหนักของชิ้นงานที่ไดจากกลุมตัวอยาง ที่อาจจะยังไมสอดคลองกับคาเฉลี่ยของประชากร เนื่องจาก

ชวงเวลาในการเก็บตัวอยางไมไดเปนชวงเวลาที่ตอเนื่องกับชวงเวลาที่ทําการทดสอบโปรแกรม ทั้งนี้

ชวงเวลาการผลิตที่ตางกันอาจจะมีผลทําใหคาเฉลี่ยน้ําหนักของชิ้นงานมีความแตกตางกัน ซึ่งอาจเกิด

จากปจจัยที่ไมสามารควบคุมได เชน สภาพอากาศที่มีผลตอความชื้นของไม หรือมาตรฐานการเลื่อย

ไมของพนักงาน เปนตน ดังนั้นแนวทางที่อาจจะสามารถชวยเพิ่มประสิทธิภาพการพัฒนาระบบการ

ตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรมไดคือ การปรับปรุงฐานขอมูลคาเฉลี่ยน้ําหนักของชิ้นงานอยาง

ตอเนื่องและเหมาะสมตามระยะเวลาที่อาจจะไดมาจากการออกแบบการทดลอง หรือการเก็บตัวอยาง

ในจํานวนที่มากขึ้น เปนตน รวมทั้งสถานประกอบการเองก็ควรที่จะมีการควบคุมมาตรฐานการเลื่อย

ไมของพนักงานใหอยูในระดับที่คงที่มากที่สุด นอกจากนี้อาจสามารถนําแนวทางของการพัฒนาการ

ประมวลผลภาพมาประยุกตใชรวมกับวิธีการตรวจนับเชิงพันธุกรรม เพื่อใหการประมวลผลภาพทํา

การประเมินจํานวนชิ้นงานไมรวมที่ตองการทวนสอบ และใชเปนเงื่อนไขหนึ่งในการคนหาคําตอบดวย

วิธีการเชิงพันธุกรรม ซึ่งจะทําใหคําตอบที่เปนไปไดสามารถวิ่งเขาสูคําตอบที่ถูกตองที่สุดไดอยางมี

ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 
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(สําหรับการวิเคราะห์กระบวนการ : PROCESS FMEA)

หมายเลข FMEA SJ01-01 SJ01-02
ลําดับที่ 1 หน้า 1 / 1
โปรแกรมทํางาน การเลื่อยไม้-โรงเลื่อยสวนจันทร์ ผู้รับผิดชอบกระบวนการ คุณวิมาสินี ทิพย์ยอดศรี จัดทําโดย คุณอรพรรณ แซ่โค้ว
หน่วยงาน แผนกโต๊ะเลื่อย วันที่ 1 ธ.ค. 2556 วันที่เริ่มวิเคราะห์ 1 ธ.ค. 2556

วันที่สรุปผล 30 พ.ย 2557
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-ผลิตภัณฑ์ไม้เกรดต่ํา
ถูกส่งมอบไปยังลูกค้า
ที่สั่งซื้อไม้เกรดสูง

การวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบ
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

กระบวนการ ผลลัพธ์ของ
กระบวนการ

สภาพความบกพร่อง
ของกระบวนการ

ผลกระทบของความ
บกพร่อง

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง (S) สาเหตุของความ
บกพร่อง

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เก
ิด (O
)

กระบวนการปัจจุบัน

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

ข้อแนะนําการแก้ไข

 

ภาพประกอบ ก.1 แบบฟอร์มการวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการสําหรับกระบวนการเลื่อยไม้ 

172 



 

 

(สําหรับการวิเคราะห์กระบวนการ : PROCESS FMEA)

หมายเลข FMEA SJ02-01 SJ02-02 SJ02-03
ลําดับที่ 2 หน้า 1 / 1
โปรแกรมทํางาน การเลื่อยไม้-โรงเลื่อยสวนจันทร์ ผูร้ับผดิชอบกระบวนการ คุณวิมาสินี ทิพย์ยอดศรี จัดทําโดย คุณอรพรรณ แซ่โค้ว
หน่วยงาน แผนกโต๊ะเลื่อย วันที่ 1 ธ.ค. 2556 วันที่เริ่มวิเคราะห์ 1 ธ.ค. 2556

วันที่สรุปผล 30 พ.ย 2557

การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ
ตรวจสอบ

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
ใน

กา
รต

รว
จส

อบ
 (D

)

Se
ve

rit
y

Oc
cu

rre
nc

e

De
te

ct
ion

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

6 7 8 336 แผนกโต๊ะเลื่อย 6 5 *5 150

และที่ปรึกษา
พ.ย. 2557

6 288 แผนกโต๊ะเลื่อย 6 5 *5 150

และที่ปรึกษา
พ.ย. 2557

10 480 แผนกโต๊ะเลื่อย 6 4 *5 120

และที่ปรึกษา
พ.ย. 2557

* ผลจากมาตรการควบคุมเชิง
ป้องกันที่มีความเข้มงวดขึ้น

ปรับปรุงแผนผังการ
จัดเก็บและการไหล
ของงาน

-เกิดความผิดพลาด
ของระบบข้อมูล
ปริมาณการผลิต

พนักงานขาดทักษะใน
การแยกขนาดไม้ทํา
ให้แยกไม้ผิดขนาด

-มีการกําหนด
มาตรฐานการทํางาน
ให้กับพนักงาน

พนักงานเร่งรีบในการ
ทํางานทําให้แยกไม้
ผิดขนาด

-มีการเว้นระยะห่าง
ระหว่างไม้ต่างขนาด
ที่อยู่บนพาเลท
เดียวกัน

ข้อแนะนําการแก้ไข หน่วยงานที่รับผิดชอบ
และเป้าหมายกําหนด

เสร็จ

ผลการแก้ไข

-เกิดความผิดพลาด
ต่อเนื่องในการ
จําแนกขนาดของ
กระบวนการถัดไป 
หรืออาจจะต้องมีการ
แก้ไขงาน

ปรับปรุงมาตรฐาน
และวิธีการทํางาน

ปรับปรุงมาตรฐาน
และวิธีการทํางาน

แยกขนาดและจัดเรียง
ไม้เลื่อย

ไม้เลื่อยขนาดเดียวกัน
ถูกจัดเรียงรวมกันบน
พาเลท

ไม้เลื่อยต่างขนาดถูก
จัดเรียงปะปนกัน

การวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบ
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

กระบวนการ ผลลัพธ์ของ
กระบวนการ

สภาพความบกพร่อง
ของกระบวนการ

ผลกระทบของความ
บกพร่อง

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง (S) สาเหตุของความ
บกพร่อง

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด (O
)

กระบวนการปัจจุบัน

มีการตรวจสอบเกรด
และขนาดในขั้นตอน
ถัดไปคือขั้นตอนการ
นับจํานวนไม้เลื่อย

-พื้นที่จัดเรียงไม้คับ
แคบทําให้ต้องจัดเรียง
ไม้เลื่อยขนาดต่างกัน
บนพาเลทเดียวกัน

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

 

ภาพประกอบ ก.1 แบบฟอร์มการวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการสําหรับกระบวนการเลื่อยไม้ (ต่อ) 
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(สําหรับการวิเคราะห์กระบวนการ : PROCESS FMEA)

หมายเลข FMEA SJ03-01 SJ03-02
ลําดับที่ 3 หน้า 1 / 1
โปรแกรมทํางาน การเลื่อยไม้-โรงเลื่อยสวนจันทร์ ผูร้ับผดิชอบกระบวนการ คุณวิมาสินี ทิพย์ยอดศรี จัดทําโดย คุณอรพรรณ แซ่โค้ว
หน่วยงาน แผนกโต๊ะเลื่อย วันที่ 1 ธ.ค. 2556 วันที่เริ่มวิเคราะห์ 1 ธ.ค. 2556

วันที่สรุปผล 30 พ.ย 2557

การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ
ตรวจสอบ

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
ใน

กา
รต

รว
จส

อบ
 (D

)

Se
ve

rit
y

Oc
cu

rre
nc

e

De
te

ct
ion

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

6 10 5 300 แผนกโต๊ะเลื่อย 6 6 4** 144

และที่ปรึกษา
พ.ย. 2557

7 210 แผนกโต๊ะเลื่อย 6 5* 4** 120

** ผลจากมาตรการควบคุมเชิง
ตรวจสอบที่มีประสิทธิภาพ
เพิ่มขึ้น

* ผลโดยรวมทั้งระบบจากการ
พัฒนาระบบสารสนเทศ

พัฒนาระบบการ
ตรวจนับ

ไม่ระบุ

มีการยืนยันปริมาณ
อีกครั้งโดยการนับ
จํานวนหลังขั้นตอน
การจัดเรียงไม้อัด
น้ํายาก่อนนําเข้า
อบแห้ง

ตรวจนับและบันทึก
ข้อมูลปริมาณการ
เลื่อยไม้

ข้อมูลปริมาณการ
เลื่อยไม้จําแนกตาม
เกรดและขนาดที่
ถูกต้อง

ปริมาณไม้เลื่อยจาก
การตรวจนับไม่ถูกต้อง

มีการนับร่วมกันเพื่อ
เปรียบเทียบผล หรือ
การเพิ่มจํานวนครั้ง
ในการนับหากผลที่
ได้มีความแตกต่าง

-ข้อมูลสรุปปริมาณ
การเลื่อยตามเกรด
และขนาดไม้มีความ
ผิดพลาด

-การจ่ายค่าแรงงาน
เลื่อยตามจํานวน
ชิ้นงานมีความผิดพลาด

พนักงานตรวจนับ
จํานวนไม้ไม่ถูกต้อง 
ได้แก่ การนับขาด 
การนับเกิน หรือการ
นับซ้ํา

พนักงานบันทึกข้อมูล
ผลการตรวจนับใน
แบบฟอร์มหรือใน
คอมพิวเตอร์ไม่ถูกต้อง

การวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบ
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

กระบวนการ ผลลัพธ์ของ
กระบวนการ

สภาพความบกพร่อง
ของกระบวนการ

ผลกระทบของความ
บกพร่อง

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง (S) สาเหตุของความ
บกพร่อง

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด (O
)

กระบวนการปัจจุบัน

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

หน่วยงานที่รับผิดชอบ
และเป้าหมายกําหนด

เสร็จ

ผลการแก้ไขข้อแนะนําการแก้ไข

 

ภาพประกอบ ก.1 แบบฟอร์มการวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการสําหรับกระบวนการเลื่อยไม้ (ต่อ) 
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(สําหรับการวิเคราะห์กระบวนการ : PROCESS FMEA)

หมายเลข FMEA SJ04-01 SJ04-02 SJ04-03
ลําดับที่ 4 หน้า 1 / 1
โปรแกรมทํางาน การรับเข้าไม้เลื่อย-โรงเลื่อยสวนจันทร์ ผูร้ับผดิชอบกระบวนการ คุณวิมาสินี ทิพย์ยอดศรี จัดทําโดย คุณอรพรรณ แซ่โค้ว
หน่วยงาน แผนกจัดซื้อ วันที่ 1 ธ.ค. 2556 วันที่เริ่มวิเคราะห์ 1 ธ.ค. 2556

วันที่สรุปผล 30 พ.ย 2557

การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ
ตรวจสอบ

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
ใน

กา
รต

รว
จส

อบ
 (D

)

Se
ve

rit
y

Oc
cu

rre
nc

e

De
te

ct
ion

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

7 10 5 350 แผนกจัดซื้อ 7 4 4** 112

และที่ปรึกษา
พ.ย. 2557

7 245 แผนกจัดซื้อ 7 5* 4** 140

9 315 แผนกจัดซื้อ 7 5 4** 140
และที่ปรึกษา
พ.ย. 2557 ** ผลจากมาตรการควบคุมเชิง

ป้องกันที่มีความเข้มงวดขึ้นและ
เชิงตรวจสอบที่มีประสิทธิภาพ
เพิ่มขึ้น

* ผลโดยรวมทั้งระบบจากการ
พัฒนาระบบสารสนเทศ

ปรับปรุงมาตรฐาน
และวิธีการทํางาน

ผู้ขายมีการจัดเรียงไม้
ต่างเกรดและต่าง
ขนาดปะปนกัน
เนื่องจากไม่มีการ
กําหนดมาตรฐานการ
จัดเรียงที่ชัดเจน

พนักงานบันทึกข้อมูล
ผลการตรวจนับใน
แบบฟอร์มหรือใน
คอมพิวเตอร์ไม่ถูกต้อง

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

ข้อแนะนําการแก้ไข

มีการกําหนด
มาตรฐานไม้เลื่อย
รับเข้า

พนักงานตรวจนับ
จํานวนไม้ไม่ถูกต้อง 
ได้แก่ การนับขาด 
การนับเกิน หรือการ
นับซ้ํา

มีการยืนยันปริมาณ
อีกครั้งโดยการนับ
จํานวนหลังขั้นตอน
การจัดเรียงไม้อัด
น้ํายาก่อนนําเข้า
อบแห้ง

พัฒนาระบบการ
ตรวจนับ

ไม่ระบุ

ตรวจนับและบันทึก
ข้อมูลปริมาณไม้เลื่อย
จากการจัดซื้อ

ข้อมูลปริมาณการ
รับเข้าไม้เลื่อยจําแนก
ตามเกรดและขนาดที่
ถูกต้อง

ปริมาณรับเข้าไม้
เลื่อยจากการตรวจ
นับไม่ถูกต้อง

-ข้อมูลสรุปปริมาณ
การจัดซื้อไม้เลื่อยตาม
เกรดและขนาดไม้มี
ความผิดพลาด

-การจ่ายค่าจัดซื้อ
วัตถุดิบไม้เลื่อยตาม
จํานวนชิ้นงานมีความ
ผิดพลาด

การวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบ
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

กระบวนการ ผลลัพธ์ของ
กระบวนการ

สภาพความบกพร่อง
ของกระบวนการ

ผลกระทบของความ
บกพร่อง

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง (S) สาเหตุของความ
บกพร่อง

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด (O
)

กระบวนการปัจจุบัน หน่วยงานที่รับผิดชอบ
และเป้าหมายกําหนด

เสร็จ

ผลการแก้ไข

 

ภาพประกอบ ก.2 แบบฟอร์มการวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการสําหรับกระบวนการรับเข้าไม้เลื่อย 175 



 

 

(สําหรับการวิเคราะห์กระบวนการ : PROCESS FMEA)

หมายเลข FMEA SJ05-01
ลําดับที่ 5 หน้า 1 / 1
โปรแกรมทํางาน การอัดน้ํายาไม้-โรงเลื่อยสวนจันทร์ ผู้รับผิดชอบกระบวนการ คุณชิษณุพงษ์ แซ่เตียว จัดทําโดย คุณอรพรรณ แซ่โค้ว
หน่วยงาน แผนกถังอัดน้ํายา วันที่ 1 ธ.ค. 2556 วันที่เริ่มวิเคราะห์ 1 ธ.ค. 2556

วันที่สรุปผล 30 พ.ย 2557

การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ
ตรวจสอบ

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
ใน

กา
รต

รว
จส

อบ
 (D

)

Se
ve

rit
y

Oc
cu

rre
nc

e

De
te

ct
ion

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

6 10 ไม่มี 5 300 แผนกถังอัดน้ํายา 6 7 5 210

และที่ปรึกษา
พ.ย. 2557

ปรับปรุงมาตรฐาน
และวิธีการทํางาน

พนักงานทําการคละ
ไม้ที่เรียงไว้ตามขนาด
แล้ว เพื่อให้รูปทรง
ของไม้บนพาเลทสอด
รับกับรูปทรงของถัง
อัดน้ํายา

มีการตรวจสอบเกรด
และขนาดในขั้นตอน
ถัดไปคือขั้นตอนการ
นับจํานวนไม้อัดน้ํายา

จัดเตรียมไม้เพื่ออัด
น้ํายา

ไม้เลื่อยเกรดเดียวกัน 
ขนาดเดียวกันหรือ
ขนาดใกล้เคียงกันเข้า
สู่ถังอัดน้ํายาพร้อม
กันและเต็มปริมาตรถัง

ไม้เลื่อยต่างขนาดเกิด
การคละหรือปะปนกัน

-เกิดความผิดพลาด
ต่อเนื่องในการ
จําแนกขนาดของ
กระบวนการถัดไป 
หรืออาจจะต้องมีการ
แก้ไขงาน

-เกิดความผิดพลาด
ของระบบข้อมูล
ปริมาณการผลิต

การวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบ
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

กระบวนการ ผลลัพธ์ของ
กระบวนการ

สภาพความบกพร่อง
ของกระบวนการ

ผลกระทบของความ
บกพร่อง

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง (S) สาเหตุของความ
บกพร่อง

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เก
ิด (O
)

กระบวนการปัจจุบัน

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

ข้อแนะนําการแก้ไข หน่วยงานที่รับผิดชอบ
และเป้าหมายกําหนด

เสร็จ

ผลการแก้ไข

 

ภาพประกอบ ก.3 แบบฟอร์มการวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการสําหรับกระบวนการอัดน้ํายาไม้ 176 



 

 

(สําหรับการวิเคราะห์กระบวนการ : PROCESS FMEA)

หมายเลข FMEA SJ06-01 SJ06-02
ลําดับที่ 6 หน้า 1 / 1
โปรแกรมทํางาน การอัดน้ํายาไม้-โรงเลื่อยสวนจันทร์ ผูร้ับผดิชอบกระบวนการ คุณชิษณุพงษ์ แซ่เตียว จัดทําโดย คุณอรพรรณ แซ่โค้ว
หน่วยงาน แผนกถังอัดน้ํายา วันที่ 1 ธ.ค. 2556 วันที่เริ่มวิเคราะห์ 1 ธ.ค. 2556

วันที่สรุปผล 30 พ.ย 2557

การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ
ตรวจสอบ

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
ใน

กา
รต

รว
จส

อบ
 (D

)

Se
ve

rit
y

Oc
cu

rre
nc

e

De
te

ct
ion

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

6 9 8 432 แผนกถังอัดน้ํายา 6 5 5* 150

และที่ปรึกษา
พ.ย. 2557

10 480 แผนกถังอัดน้ํายา 6 4 5* 120

และที่ปรึกษา

พ.ย. 2557

* ผลจากมาตรการควบคุมเชิง
ป้องกันที่มีความเข้มงวดขึ้นและ
เชิงตรวจสอบที่มีประสิทธิภาพ
เพิ่มขึ้น

ปรับปรุงมาตรฐาน
และวิธีการทํางาน

ปรับปรุงแผนผังการ
จัดเก็บและการไหล
ของงาน

-มีการกําหนด
มาตรฐานการทํางาน
ให้กับพนักงาน โดย
การจัดเรียงตาม
ปริมาณที่กําหนด

-มีการเว้นระยะห่าง
ระหว่างไม้ต่างขนาด
ที่อยู่บนพาเลท
เดียวกัน

-มีพนักงานสุ่ม
ตรวจสอบการ
จัดเรียงและปริมาณ
ไม้อัดน้ํายาก่อนเข้า
ห้องอบ

พนักจัดเรียงไม้ไม่เป็น
ระเบียบและไม่เป็นไป
ตามมาตรฐาน

-มีการตรวจสอบ
เกรดและขนาดใน
ขั้นตอนถัดไปคือ
ขั้นตอนการนับ
จํานวนไม้อัดน้ํายา

จัดเรียงไม้อัดน้ํายา ไม้อัดน้ํายาขนาด
เดียวกันถูกจัดเรียง
รวมกันบนพาเลท

ไม้อัดน้ํายาต่างขนาด
ถูกจัดเรียงปะปนกัน

-เกิดความผิดพลาด
ต่อเนื่องในการ
จําแนกขนาดของ
กระบวนการถัดไป 
หรืออาจจะต้องมีการ
แก้ไขงาน

-เกิดความผิดพลาด
ของระบบข้อมูล
ปริมาณการผลิต

-พื้นที่จัดเรียงไม้คับ
แคบทําให้ต้องจัดเรียง
ไม้เลื่อยขนาดต่างกัน
บนพาเลทเดียวกัน

การวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบ
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

กระบวนการ ผลลัพธ์ของ
กระบวนการ

สภาพความบกพร่อง
ของกระบวนการ

ผลกระทบของความ
บกพร่อง

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง (S) สาเหตุของความ
บกพร่อง

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เก
ิด (O
)

กระบวนการปัจจุบัน

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

ข้อแนะนําการแก้ไข หน่วยงานที่รับผิดชอบ
และเป้าหมายกําหนด

เสร็จ

ผลการแก้ไข

 

ภาพประกอบ ก.3 แบบฟอร์มการวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการสําหรับกระบวนการอัดน้ํายาไม้ (ต่อ) 177 



 

 

(สําหรับการวิเคราะห์กระบวนการ : PROCESS FMEA)

หมายเลข FMEA SJ07-01 SJ07-02
ลําดับที่ 7 หน้า 1 / 1
โปรแกรมทํางาน การอัดน้ํายาไม้-โรงเลื่อยสวนจันทร์ ผูร้ับผดิชอบกระบวนการ คุณชิษณุพงษ์ แซ่เตียว จัดทําโดย คุณอรพรรณ แซ่โค้ว
หน่วยงาน แผนกถังอัดน้ํายา วันที่ 1 ธ.ค. 2556 วันที่เริ่มวิเคราะห์ 1 ธ.ค. 2556

วันที่สรุปผล 30 พ.ย 2557

การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ
ตรวจสอบ

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
ใน

กา
รต

รว
จส

อบ
 (D

)

Se
ve

rit
y

Oc
cu

rre
nc

e

De
te

ct
ion

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

6 10 ไม่มี 9 540 แผนกถังอัดน้ํายา 6 7 5* 210

และที่ปรึกษา
พ.ย. 2557

7 378 แผนกถังอัดน้ํายา 6 5 5* 150

และที่ปรึกษา

พ.ย. 2557

* ผลจากมาตรการควบคุมเชิง
ตรวจสอบที่มีประสิทธิภาพ
เพิ่มขึ้น

พัฒนาระบบการ
ตรวจนับด้วย

พัฒนาระบบ
สารสนเทศเพื่อ
จัดการข้อมูลการผลิต

มีการยืนยันปริมาณ
อีกครั้งโดยการนับ
จํานวนหลังขั้นตอน
การบรรจุหีบห่อ

พนักงานตรวจนับ
จํานวนไม้ไม่ถูกต้อง 
ได้แก่ การนับขาด 
การนับเกิน หรือการ
นับซ้ํา

พนักงานบันทึกข้อมูล
ผลการตรวจนับใน
แบบฟอร์มหรือใน
คอมพิวเตอร์ไม่ถูกต้อง

ตรวจนับและบันทึก
ข้อมูลปริมาณการอัด
น้ํายาไม้

ข้อมูลปริมาณการอัด
น้ํายาไม้จําแนกตาม
เกรดและขนาดที่
ถูกต้อง

ปริมาณไม้อัดน้ํายา
จากการตรวจนับไม่
ถูกต้อง

-ข้อมูลสรุปปริมาณ
การอัดน้ํายาตาม
เกรดและขนาดไม้มี
ความผิดพลาด

-การวางแผนการส่ง
มอบให้กับลูกค้าเกิด
ความผิดพลาด

-การจ่ายค่าแรงงาน
จัดเรียงไม้อัดน้ํายา
ตามจํานวนชิ้นงานมี
ความผิดพลาด

การวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบ
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

กระบวนการ ผลลัพธ์ของ
กระบวนการ

สภาพความบกพร่อง
ของกระบวนการ

ผลกระทบของความ
บกพร่อง

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง (S) สาเหตุของความ
บกพร่อง

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด (O
)

กระบวนการปัจจุบัน

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

ข้อแนะนําการแก้ไข หน่วยงานที่รับผิดชอบ
และเป้าหมายกําหนด

เสร็จ

ผลการแก้ไข

 

ภาพประกอบ ก.3 แบบฟอร์มการวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการสําหรับกระบวนการอัดน้ํายาไม้ (ต่อ) 

178 



 

 

(สําหรับการวิเคราะห์กระบวนการ : PROCESS FMEA)

หมายเลข FMEA SJ08-01 SJ08-02
ลําดับที่ 8 หน้า 1 / 1

โปรแกรมทํางาน การอบแห้งไม้-โรงเลื่อยสวนจันทร์ ผู้รับผิดชอบกระบวนการ คุณชัยวัฒน์ แซ่โค้ว จัดทําโดย คุณอรพรรณ แซ่โค้ว
หน่วยงาน แผนกห้องอบ วันที่ 1 ธ.ค. 2556 วันที่เริ่มวิเคราะห์ 1 ธ.ค. 2556

วันที่สรุปผล 30 พ.ย 2557

การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ
ตรวจสอบ

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
ใน

กา
รต

รว
จส

อบ
 (D

)

Se
ve

rit
y

Oc
cu

rre
nc

e

De
te

ct
io

n

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

8 7 5 280 แผนกห้องอบ 8 7 5 280

และที่ปรึกษา

พ.ย. 2557

6 240 แผนกห้องอบ 8 6 5 240
และที่ปรึกษา

พ.ย. 2557

ไม่ระบุ

พนักงานเร่งรีบในการ
ทํางานทําให้แยกไม้ผิด

เกรดและเงื่อนไข
คุณภาพ

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

มีพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพสุ่มตรวจสอบ

เกรดและคุณภาพไม้
หลังการคัดแยก

พนักงานขาดทักษะใน
การแยกเกรดไม้ทําให้

แยกไม้ผิดเกรดและ
เงื่อนไขคุณภาพ

-มีการกําหนด
มาตรฐานการทํางาน

ให้กับพนักงาน

ไม่ระบุ

ตรวจสอบคุณภาพ
และคัดเกรดไม้อบแห้ง

ไม้อบแห้งที่แยกตาม
เกรดและขนาดที่

กําหนดอย่างถูกต้อง

ไม้เกรดต่ําถูกพิจารณา
เป็นไม้เกรดสูง หรือไม้

เกรดสูงถูกพิจารณา
เป็นไม้เกรดต่ํา และ
ไม้ที่ไม่ได้คุณภาพถูก

พิจารณาเป็นไม้ที่ผ่าน
เกณฑ์คุณภาพหรือไม้
ที่ได้คุณภาพถูก
พิจารณาเป็นไม้ที่ไม่

ผ่านเกณฑ์คุณภาพ

-ผลิตภัณฑ์ไม้เกรดต่ํา
และไม่มีคุณภาพถูก

ส่งมอบไปยังลูกค้าที่
สั่งซื้อไม้เกรดสูง

-การประเมินค่าอัตรา

การผลิต (yield) เกิด
ความผิดพลาด

-ไม้เกรดสูงถูกปะปน
ไปกับไม้เกรดต่ําหรือ

ไม้ไม่มีคุณภาพทําให้
สูญเสียมูลค่าการขาย

การวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบ
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

กระบวนการ ผลลัพธ์ของ

กระบวนการ

สภาพความบกพร่อง

ของกระบวนการ

ผลกระทบของความ

บกพร่อง

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง (S) สาเหตุของความ

บกพร่อง

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เก
ิด (O
)

กระบวนการปัจจุบัน ข้อแนะนําการแก้ไข หน่วยงานที่รับผิดชอบ

และเป้าหมายกําหนด
เสร็จ

ผลการแก้ไข

 

ภาพประกอบ ก.4 แบบฟอร์มการวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบของกระบวนการสําหรับระบบการอบแห้งไม้ 

179 



 

 

(สําหรับการวิเคราะห์กระบวนการ : PROCESS FMEA)

หมายเลข FMEA SJ09-01
ลําดับที่ 9 หน้า 1 / 1
โปรแกรมทํางาน การบรรจุหีบห่อ-โรงเลื่อยสวนจันทร์ ผูร้ับผดิชอบกระบวนการ คุณชัยวัฒน์ แซ่โค้ว จัดทําโดย คุณอรพรรณ แซ่โค้ว
หน่วยงาน แผนกบรรจุผลิตภัณฑ์ วันที่ 1 ธ.ค. 2556 วันที่เริ่มวิเคราะห์ 1 ธ.ค. 2556

วันที่สรุปผล 30 พ.ย 2557

การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ
ตรวจสอบ

ระ
ดับ

คว
าม

สา
มา

รถ
ใน

กา
รต

รว
จส

อบ
 (D

)

Se
ve

rit
y

Oc
cu

rre
nc

e

De
te

ct
ion

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

8 5 ไม่มี 9 360 แผนกบรรจุ 8 5 6* 240

และที่ปรึกษา
พ.ย. 2557

* ผลจากมาตรการควบคุมเชิง
ป้องกันที่มีความเข้มงวดขึ้น

ปรับปรุงมาตรฐาน
และวิธีการทํางาน

พนักงานขาดทักษะทํา
ให้จัดเรียงไม้เพื่อ
บรรจุผิดพลาด

จัดเรียงและบรรจุหีบ
ห่อ

ไม้อบแห้งเกรดและ
ขนาดเดียวกัน ถูก
บรรจุหีบห่อตาม
มาตรฐานการบรรจุ
อย่างถูกต้อง

ไม้อบแห้งเกรดและ
ขนาดต่างกันถูก
บรรจุหีบห่อรวมกัน 
หรือการบรรจุไม้ไม่
ตรงตามมาตรฐาน
จํานวนไม้ต่อพาเลท

มีการกําหนด
มาตรฐานการ
จัดเรียงและบรรจุไม้

-ลูกค้าได้รับ
ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ตรงตาม
เกรด ขนาดและ
จํานวนไม้

-เกิดความผิดพลาด
ของระบบข้อมูล
ปริมาณการผลิต

การวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบ
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

กระบวนการ ผลลัพธ์ของ
กระบวนการ

สภาพความบกพร่อง
ของกระบวนการ

ผลกระทบของความ
บกพร่อง

ระ
ดับ

คว
าม

รุน
แร

ง (S) สาเหตุของความ
บกพร่อง

ระ
ดับ

โอ
กา

สก
าร

เกิ
ด (O
)

กระบวนการปัจจุบัน

ระ
ดับ

คะ
แน

นค
วา

มเ
สี่ย

ง
(R

PN
)

ผลการแก้ไขข้อแนะนําการแก้ไข หน่วยงานที่รับผิดชอบ
และเป้าหมายกําหนด

เสร็จ
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(สําหรับการวิเคราะห์กระบวนการ : PROCESS FMEA)

หมายเลข FMEA SJ10-01 SJ10-02 SJ10-03
ลําดับที่ 10 หน้า 1 / 1
โปรแกรมทํางาน การบรรจุหีบห่อ-โรงเลื่อยสวนจันทร์ ผูร้ับผดิชอบกระบวนการ คุณชัยวัฒน์ แซ่โค้ว จัดทําโดย คุณอรพรรณ แซ่โค้ว
หน่วยงาน แผนกบรรจุผลิตภัณฑ์ วันที่ 1 ธ.ค. 2556 วันที่เริ่มวิเคราะห์ 1 ธ.ค. 2556

วันที่สรุปผล 30 พ.ย 2557

การควบคุมเชิงป้องกัน การควบคุมโดยการ
ตรวจสอบ
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8 10 ไม่มี 5 400 แผนกบรรจุ 8 8 4** 256

และที่ปรึกษา
พ.ย. 2557

7 280 แผนกบรรจุ 8 5* 4** 160

10 400 แผนกบรรจุ 8 5 4** 160

และที่ปรึกษา

พ.ย. 2557

** ผลจากมาตรการควบคุมเชิง
ป้องกันที่มีการเพิ่มเติม

* ผลโดยรวมทั้งระบบจากการ
พัฒนาระบบสารสนเทศ

มีการยืนยันปริมาณ
อีกครั้งโดยการนับ
จํานวนก่อนการ
จัดเก็บในคลังสินค้า

พนักงานบันทึกข้อมูล
ผลการตรวจนับใน
แบบฟอร์มหรือใน
คอมพิวเตอร์ไม่ถูกต้อง

พัฒนาระบบการ
ตรวจนับ

ไม่ระบุ

พัฒนาระบบ
สารสนเทศเพื่อ
จัดการข้อมูลการผลิต

ไม่มีระบบควบคุม
ปริมาณไม้เหลือเศษ
จากการบรรจุและไม้
ไม่ผ่านเกณฑ์คุณภาพ
อย่างเป็นระบบ

พนักงานตรวจนับ
จํานวนไม้ไม่ถูกต้อง 
ได้แก่ การนับขาด 
การนับเกิน หรือการ
นับซ้ํา

-การจ่ายค่าแรงงาน
จัดเรียงไม้อบแห้ง
และบรรจุหีบห่อตาม
จํานวนชิ้นงานมีความ
ผิดพลาด

-ข้อมูลคลังสินค้ามี
ความผิดพลาดซึ่ง
ส่งผลต่อการส่งมอบ
ให้กับลูกค้า

ตรวจนับและบันทึก
ข้อมูลปริมาณการ
อบแห้งไม้ และบรรจุ
หีบห่อ

ข้อมูลปริมาณการ
อบแห้งไม้และบรรจุ
หีบห่อจําแนกตาม
เกรดและขนาดที่
ถูกต้อง

ปริมาณไม้อบแห้ง
และบรรจุหีบห่อจาก
การตรวจนับไม่ถูกต้อง

-ข้อมูลสรุปปริมาณ
การอบแห้งและบรรจุ
หีบห่อตามเกรดและ
ขนาดไม้มีความ
ผิดพลาด

การวิเคราะห์ลักษณะข้อผิดพลาดและผลกระทบ
FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

กระบวนการ ผลลัพธ์ของ
กระบวนการ

สภาพความบกพร่อง
ของกระบวนการ

ผลกระทบของความ
บกพร่อง
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ข้อแนะนําการแก้ไข หน่วยงานที่รับผิดชอบ
และเป้าหมายกําหนด

เสร็จ

ผลการแก้ไข
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ภาคผนวก ข 
ข้อมูลนํ้าหนักชิ้นงานสําหรับการพัฒนาระบบการตรวจนับโดยวิธีการเชิงพันธุกรรม 
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ตาราง ข.1 ข้อมูลนํ้าหนักชิ้นงานตัวอย่างสําหรับกลุ่มไม้บาง 

ลําดับท่ีตัวอย่าง 
นํ้าหนักช้ินงาน (กิโลกรัม) 

0.5 x 1.5 x 1.10 0.5 x 2.0 x 1.10 0.5 x 2.5 x 1.10 0.5 x 3.0 x 1.10 
1 1.20 1.50 1.90 2.00 
2 1.10 1.60 1.80 1.90 
3 1.20 1.40 1.70 2.00 
4 1.10 1.30 1.90 1.90 
5 1.10 1.50 1.80 1.80 
6 1.20 1.60 1.80 2.00 
7 1.20 1.40 1.70 1.90 
8 1.10 1.70 2.00 1.80 
9 1.10 1.40 1.70 1.80 
10 1.00 1.50 1.70 1.90 
11 1.20 1.50 1.60 2.20 
12 1.10 1.50 2.00 2.10 
13 1.00 1.40 1.80 2.10 
14 1.20 1.30 1.70 2.00 
15 1.10 1.40 1.60 2.10 
16 1.10 1.60 1.70 2.10 
17 1.20 1.40 1.60 2.30 
18 1.30 1.60 1.70 2.10 
19 1.10 1.50 1.80 2.20 
20 1.30 1.60 1.80 2.10 
21 1.20 1.50 1.70 2.20 
22 1.20 1.50 1.60 2.30 
23 1.30 1.30 2.00 2.20 
24 1.20 1.50 1.90 2.10 
25 1.20 1.30 1.90 2.10 
26 1.20 1.40 1.80 2.20 
27 1.20 1.50 2.00 1.90 
28 1.20 1.40 1.80 2.00 
29 1.30 1.40 1.60 1.90 
30 1.30 1.40 1.70 2.00 

ค่าฉลี่ยนํ้าหนัก 1.17 1.46 1.78 2.04 
ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.08 0.10 0.12 0.14 
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ตาราง ข.2 ข้อมูลนํ้าหนักชิ้นงานตัวอย่างสําหรับกลุ่มไม้หนา 

ลําดับท่ีตัวอย่าง 
นํ้าหนักช้ินงาน (กิโลกรัม) 

2.0 x 2.0 x 1.10 2.0 x 3.0 x 1.10 2.0 x 4.0 x 1.10 2.0 x 5.0 x 1.10 
1 3.90 5.40 7.10 9.30 
2 3.90 5.60 7.20 9.20 
3 3.80 5.40 7.10 8.60 
4 3.80 5.60 7.30 8.70 
5 3.80 5.30 7.10 8.80 
6 3.80 5.50 7.10 8.50 
7 4.00 5.30 7.30 8.60 
8 3.80 5.30 7.30 8.50 
9 3.90 5.50 7.30 8.60 
10 3.80 5.40 7.80 8.80 
11 3.90 5.40 7.70 8.30 
12 3.80 5.50 7.50 8.50 
13 3.70 5.50 7.60 8.60 
14 3.80 5.60 7.40 9.50 
15 3.80 5.40 7.40 9.10 
16 3.70 5.20 7.70 8.30 
17 4.10 5.30 7.60 8.40 
18 4.10 5.30 7.50 9.00 
19 3.80 5.40 6.90 8.80 
20 4.20 5.50 7.30 8.30 
21 4.10 5.60 7.20 8.50 
22 3.90 5.30 6.80 8.70 
23 4.00 5.50 7.00 8.80 
24 3.90 5.90 6.90 8.90 
25 4.20 5.60 7.00 8.70 
26 4.10 5.50 7.20 8.40 
27 4.00 6.00 7.20 8.50 
28 4.10 5.90 7.20 8.40 
29 4.00 5.60 7.20 8.30 
30 4.10 5.70 7.10 8.70 

ค่าฉลี่ยนํ้าหนัก 3.93 5.50 7.27 8.68 
ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.15 0.19 0.25 0.31 

 


