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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาของปญหา 
 โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานทอผา ที่ทําการรับดายดิบจากโรงงานผลิตเสนดายมาทอ
เปนผาผืน จากนั้นนําไปทําการฟอกยอมตัดเย็บตามรูปแบบมาตรฐาน และตามที่ลูกคาสั่ง    
โดยสวนใหญในการผลิตของโรงงานจะทําการผลิตผามาตรฐานเปนหลัก(ผาธรรมดาไมมีการสั่ง
พิเศษ) โดยจะมีการแทรกรูปแบบพิเศษตามความตองการของลูกคาบางสวน ซึ่งจะมีจํานวนไม
มากนัก ในขั้นตอนการผลิตเร่ิมจากการรับวัตถุดิบที่เปนดายดิบ ซึ่งจะมีการใสที่กรอดาย 
(CONE) โดยมีการแยกเปนดายเดี่ยวหรือดายคู หลังจากทําการแยกดายเดี่ยวและดายคูแลว 
ดายคูจะถูกนําไปทําการสืบจากที่กรอดายไปใสในบีม (BEAM) โดยที่โรงงานมีเครื่องสืบดายทั้ง
หมด 4 เครื่อง สวนดายเดี่ยวตองผานการกระบวนการเรียงเสนดายเขาบีม จากนั้นดายที่เรียงแล
วจะผานกระบวนการลงแปงบนเสนดายเพื่อเพ่ิมความแข็งแรง แลวสงไปสืบที่เครื่องไซรสซิ่งตอ
ไป 
 เม่ือไดดายที่มีการจัดเตรียมในบีมเรียบรอยแลวจะนําไปยังแผนกทอ โดยที่โรงงานได
แบงเครื่องทอเปน 2 แบบ คือ เครื่องทอผาขนหนู (91 เครื่อง) และเครื่องทอผาเรียบ (56 เครื่อง) 
ซึ่งในเครื่องทอผาขนหนูยังแยกออกเปน เครื่องที่สามารถทอตราได (LOGO) กับทอเปนตราไมได 
(PLAIN) จากผาที่ทอสําเร็จแลวจะถูกสงใหแผนกฟอกยอม เพ่ือฟอกและยอมใหไดสีตามที่ลูกคา
ตองการ ในแผนกฟอกยอมจะมีเครื่องฟอกยอมทั้งหมด 10 เครื่อง เครื่องสลัดผาทําใหผาปู 5 เครื่อง 
และตูอบ 12 เครื่อง โดยที่แผนกฟอกยอมจะมีการกําหนดจํานวนและปริมาณการฟอกยอมให
เพียงพอในแตละเครื่องถึงจะทําการฟอกยอมได บางครั้งจึงทําใหเกิดปญหาความลาชาได จาก
นั้นผาที่ฟอกยอมเสร็จแลวจะถูกสงใหแผนกตัดเย็บ ตัดเย็บตามแบบที่สั่งแลวทําการจัดเก็บเพ่ือ
รอจัดสงตอไป 

เนื่องจากในปจจุบัน อุตสาหกรรมทอผาเปนอุตสาหกรรมที่มีการแขงขันสูงมาก ทําใหตองมี
การปรับปรุงและพัฒนาเพื่อความอยูรอด ดังนั้นอุตสาหกรรมทอผาจึงตองมีการพัฒนาศักยภาพ
และประสิทธิภาพทั้งในดานกําลังการผลิต การควบคุมคุณภาพ การลดตนทุน การสงมอบสินคา
ใหตรงตามกําหนด โดยในการเพิ่มประสิทธิภาพระบบที่มีความสําคัญระบบหนึ่ง คือ ระบบการ
วางแผนและควบคุมการผลิต ในการทําวิทยานิพนธฉบับนี้จะทําการประยุกตใชระบบการวาง
แผนและควบคุมการผลิตที่เนนเทคนิคการจัดตารางการผลิตในการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
โรงงานกรณีศึกษา 
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1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 

พัฒนาเทคนิคในการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตผาขนหนูของโรงงานที่เปน
กรณีศึกษานี้ 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
1.3.1 เปนการสรางระบบการจัดตารางการผลิตของการผลิตผาขนหนูสําหรับโรงงานตัว

อยาง 
1.3.2 เปนการประยุกตใชโปรแกรมคอมพิวเตอร คือ โปรแกรม MICROSOFT EXCEL 

ในการจัดตารางการผลิต 
1.4 ขั้นตอนและการดําเนินงานวิจัย 

1.4.1 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต 
1.4.2 ศึกษากระบวนการผลิตและระบบงานวางแผนการผลิตของโรงงาน 
1.4.3 ศึกษาการจัดตารางการผลิตของโรงงานในปจจุบัน 
1.4.4 ดําเนินการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต 
1.4.5 ทําโปรแกรมคอมพิวเตอร เพ่ือชวยในการจัดตารางการผลิต 
1.4.6 ทดสอบและติดตามผลการปรับปรุงการจัดตารางการผลิต 
1.4.7 สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ 
1.4.8 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
1.5.1 ไดเทคนิคในการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตผาขนหนูของโรงงานกรณี

ศึกษา 
1.5.2 ไดโปรแกรมคอมพิวเตอรเพ่ือชวยสนับสนุนในการจัดตารางการผลิตผาขนหนู 
1.5.3 เพ่ือเปนแนวทางในการศึกษาการประยุกตใชคอมพิวเตอร ในการจัดตารางการ

ผลิตสําหรับอุตสาหกรรมประเภทเดียวกัน  
1.6 เกณฑการประเมินผลที่จะนํามาใช 

1.6.1 เวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ (MEAN FLOW TIME) 
1.6.2 กําหนดเวลาแลวเสร็จของงาน ไดแก เวลางานลาชาเฉลี่ย (MEAN TARDINESS) 
1.6.3 ปริมาณสินคาระหวางกระบวนการ (WORK IN PROCESS) 
1.6.4 ปริมาณสินคาคงคลัง   

 



บทที่ 2 
สภาพโดยทั่วไปและการดําเนินงานของโรงงาน 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงขอมูลของโรงงานที่นํามาเปนกรณีศึกษา ในสวนของขอมูลดานสภาพ
ทั่วไปของโรงงาน กระบวนการผลิตและระบบการวางแผนการผลิตของโรงงาน เพ่ือทําใหทราบ
ขอมูลเบื้องตนตลอดจนสภาพปญหาในปจจุบันของโรงงาน 
 
2.1  ขอมูลทั่วไปของโรงงาน 
 โรงงานกรณีศึกษา : โรงงานทอผา 
 สถานที่ตั้งโรงงาน :    ถนนสุขสวัสดิ์ ตําบลบางครุ 
   อําเภอพระประแดง จังหวัดสมุทรปราการ 10130 
 ผลิตภัณฑของโรงงาน : แบงกลุม 2 กลุม คือ 

1. กลุมผาขนหนู 
2. กลุมผาเรียบ 

 จํานวนพนักงาน : ประมาณ 350 คน 
 เวลาทํางาน : กะกลางวัน 07:30 น. – 16:30 น. 
   กะกลางคืน 18:30 น. – 06:30 น. 
 กําลังการผลิต : ประมาณ 10,000 ปอนดตอวัน (คํานวณเปนผนืตามขนาด 
   น้ําหนักของผลิตภัณฑ) 
 

 โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานที่มีการดําเนินงานดานสิ่งทอเปนระยะเวลานานมากกวา 30 
ป  โดยการดําเนินงานมีลักษณะเปนธุรกิจครอบครัว  กลุมลูกคาของโรงงานประกอบดวย โรง
แรม, โรงพยาบาล, สปอรตคอมเพล็กซ, อพารตเมนต ฯลฯ ซึ่งผลิตภัณฑของโรงงานมีการ
จําหนายทั้งในและตางประเทศ (ญี่ปุน, สวิตเซอรแลนด, สิงคโปร, เยอรมนี, แคนาดา) ประเภท
ของผลิตภัณฑแบงออกเปน 2 กลุม ผลิตภัณฑ คือ 

1. กลุมผาขนหนู (Terry Towels) ไดแก ผาขนหนูชนิดตาง ๆ ที่ตัดเย็บเปนผืน และ
สินคาอ่ืน ๆ ที่ใชผาขนหนูเปนวัตถุดิบ เชน เสื้อคลุมอาบน้ํา (Bath Robe), รองเทาแตะ 
(Slipper), ถุงมือ (Glove) และผาเย็น เปนตน ซึ่งการผลิตผาขนหนูทางโรงงานผลิตเองทั้งหมด 
โดยใชวัตถุดิบเปนผาฝาย 100% 
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2. กลุมผาเรียบ หรือกลุมผาปู (Bedding) ไดแก ผาปูที่นอน (Bed Sheet), ปลอก
หมอน (Pillow Case), ปลอกผานวม (Duvet Cover), ผาปูโตะ (Table Sheet), ผาเช็ดปาก 
(Napkin), เสื้อคลุมอาบน้ํา (Bath Robe), รองเทาแตะ (Slipper) เปนตน ซึ่งโรงงานตัดเย็บ โดย
ใชวัตถุดิบทอผาของโรงงานซึ่งเปนผาฝาย 100% และบางสวนเปนผาซื้อ เชน ผาเรียบฝาย 
100% บางประเภทและผาเรียบผสมทั้งหมด 
 

2.2  กระบวนการผลิต 
 กระบวนการผลิตผาขนหนู สามารถสรุปเปนขั้นตอนหลัก ๆ ไดตามรูปที่ 2.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1 กระบวนการผลิตหลักของผาขนหนู 
 

 จากกระบวนการผลิตหลักสามารถแยกเปนรายละเอียดของแตละกระบวนการไดดังนี้ 
2.4.1 ข้ันตอนการรับวัตถุดิบ 

 เปนขั้นตอนการรับดายดิบ ซึ่งจะมีการใสที่กรอดาย (Cone) โดยมีการแยกเปน
ดายเดี่ยวกับดายคู ในการตรวจรับเสนดายในปจจุบันทางโรงงานตรวจนับไดเฉพาะจํานวนดาย 
สวนการวัดคาความแข็งแรงของเสนดายดวยวิธีการดึงดวยเครื่องทดสอบแรงดึง (Tensile Test 
Machine) ปจจุบันยังไมสามารถดําเนินการไดเน่ืองจากขาดอุปกรณการตรวจสอบ 

กระบวนการเตรียมการ 

กระบวนการทอ 

กระบวนการฟอกยอม 

กระบวนการตัดเย็บ 

กระบวนการบรรจุและจัดสง 
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2.4.2 ข้ันตอนการเตรียมการ 
 การเตรียมการแบงออกเปน 2 สวน คือ การเตรียมการสําหรับดายเดี่ยว และ
การเตรียมการสําหรับดายคู ในสวนของดายคูสามารถนําไปทําการสืบ [กระบวนการถาย
เสนดายจากโคน (Cone) ไปใสในบีม (Beam)] เพ่ือใหไดเสนดายตามประเภทของผาที่ขึ้นทอ 
สวนดายเดี่ยวตองนําไปเพิ่มความแข็งแรงใหกับเสนดาย โดยนําดายไปผานกระบวนการไซสซิ่ง 
(Sizing Process : กระบวนการลงแปง) จากนั้นจึงนําไปสืบใสบีมตอไป 
 

2.4.3 ข้ันตอนการทอ 
 จากขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบนําดายที่สืบใสบีมเรียบรอยแลว ใสบนเครื่องทอ
ตามคําสั่งผลิตที่เปนผาขนาดตาง ๆ ใบสั่งผลิต การทอตองมีการทอเผื่อ เน่ืองจากหลังจากฟอก
ยอมแลวน้ําหนักผาจะลดลง 
 

2.4.4 ข้ันตอนการตรวจนับ 
 ในขั้นตอนนี้เปนการตรวจนับและตรวจสอบผาที่ไดจากการทอ  โดยทําการ
ตรวจสอบขนาดความกวาง ความยาว น้ําหนัก ตลอดจนตําหนิตาง ๆ ที่เกิดขึ้นบนผาใหไดตาม
มาตรฐาน 
 

2.4.5 ข้ันตอนการตัดแยกผาและมวนริม 
 เปนการตัดแยกผาตามยาว เน่ืองจากผาที่ออกมาจากเครื่องทอจะมีหนากวาง
ประมาณ 2 – 3 ผืน ดังนั้นจึงตองนํามาตัดแยก โดยในการตัดแยกจะทําการแยกผาตามยาว และ
นําไปทําการมวนริม เพ่ือปองกันดายหลุดลุย ขณะนําไปทําการฟอกยอม 
 

2.4.6 ข้ันตอนการฟอกยอมและอบแหง 
 นําผาที่ตัดแยกและมวนริมแลวไปทําการฟอกยอม ในการยอมจะทําการยอม 
ตามจํานวนของน้ําหนักของตูฟอกยอม 
 

2.4.7 ข้ันตอนการตัดแบงและตรวจสอบ 
 ตัดแบงผาที่ฟอกยอมแลวพรอมทําการตรวจสอบคุณภาพอีกครั้ง 
 

2.4.8 ข้ันตอนการตัดเย็บ 
 ผาที่ทําการตรวจสอบจากหนวยงานคุณภาพจะถูกนํามาที่แผนกตัดเย็บ โดย
แผนกตัดเย็บจะทําการตัดเย็บตามที่ลูกคาตองการ 
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2.4.9 ข้ันตอนการตรวจสอบขั้นสุดทาย 
 ทําการตรวจสอบขั้นสุดทายกอนทําการบรรจุเตรียมสงใหลูกคาแผนภาพการ
ไหลของแตละขั้นตอนในการทอผาขนหนู แสดงตามรูปที่ 2.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                           รูปที่ 2.2 แผนการไหลของกระบวนการผลิตผาขนหนู 

ตรวจสอบและคัดแยก 

ดายเดี่ยว ดายคู 

สืบดายเขา Beam 

เรียงดายเดี่ยว 
พรอมลงแปง 

(Warp) 

(Sizing) 

ทอ 

ตรวจสอบ 

ตัดแยกและมวนริม 

ฟอกยอมและอบแหง 

ตัดแบงและตรวจสอบ 

ตัดเย็บ 

ตรวจสอบขั้นสุดทาย 

บรรจุเตรียมสง 

OK 
ซอมแกไข 

สงขายเกรด B 

NG 

NG 
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2.3 การวางผังโรงงาน 
 ผังโรงงานในปจจุบันของโรงงานเปนการวางผังตามกระบวนการ (Process Layout) 
โดยสามารถแบงกลุมของเครื่องจักรในการผลิตออกเปน 4 กลุมใหญ ตามตําแหนงที่ตั้ง คือ กลุม
เครื่องทอ กลุมเครื่องฟอกยอม กลุมเครื่องตัดเย็บ และกลุมเตรียมการวัตถุดิบ รายละเอียดของ
แตละกลุมสามารถแสดงไดดังนี้ 

2.4.1 กลุมเครื่องทอ 
 เครื่องจักรในกลุมน้ีจะแบงเปนเครื่องทอผาเรียบ และเครื่องทอผาขนหนู ในการ
ทอผาขนหนูจะขึ้นกับชนิดของขนที่ทอ คือ ขนเด่ียว (NLO), ขนคู (NL), ขนพิเศษ (NLS) และ
ขนคูรอยคู (NLD) โดยในการผลิตตองทําการเลือกเครื่องทอใหเหมาะกับชนิดของขนที่ลูกคา
ตองการ 

2.4.2 กลุมเครื่องฟอกยอม 
 ในการฟอกยอมผาขนหนูจะประกอบไปดวยกระบวนการฟอกยอม (ฟอกขาว
หรือยอมสี) กระบวนการคลุกผา และกระบวนการอบตากผา สําหรับเครื่องจักรของกลุมฟอก
ยอมประกอบดวย 

2.4.2.1 เครื่องฟอกยอม 
2.4.2.2 เครื่องสลัดผา 
2.4.2.3 ตูอบคลุก 
2.4.2.4 ตูอบตาก 

2.4.3 กลุมเครื่องตัดเย็บ 
ในสวนของเครื่องตัดเย็บจะเปนเครื่องตัดเย็บทั่วไปที่สามารถเย็บริมและติดตราได 

2.4.4 กลุมเครื่องจักรสําหรับเตรียมการวัตถุดิบ 
 เครื่องจักรในกลุมน้ีเปนเครื่องจักรที่ใชสําหรับเตรียมดายดิบใส
บีม(BEAM)สําหรับทําการทอ โดยในการเตรียมดายจะแบงเปนดายเดี่ยวและดายคู สําหรับ
เครื่องจักรที่ใชในกลุมน้ีประกอบดวย 

2.4.4.1 เครื่องไซสซิ่ง (Sizing Machine) 
2.4.4.2 เครื่องวารปปง (Warping Machine) 
2.4.4.3 เครื่องสืบ 
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              รูปที่  2.3  แผนผังโรงงาน   
 
2.4   ระบบการวางแผนการผลิตในปจจุบัน 
 ในการวางแผนการผลิตของโรงงานในปจจุบันเปนหนาที่ของแผนกวางแผนและควบคุม
การผลิต ซึ่งการผลิตของโรงงานแบงเปน 2 ประเภท คือ 

1) การผลิตใสคลังสินคา (Make to Stock) 
2) การผลิตตามคําสั่งซื้อ (Make to Order) 

 

จากรูปแบบการผลิตของโรงงาน การวางแผนการผลิตจึงมี 2 ประเภท ตามลักษณะการ
ผลิต โดยในสวนของการผลิตใสคลังสินคาจะไมมีการวางแผน เน่ืองจากนโยบายของโรงงาน
ตองการใหมีการใชประโยชนจากเครื่องจักรสูงสุด ดังน้ันเม่ือมีเครื่องจักรใดกําลังจะวางงานทางหัว
หนางานตองเตรียมวัตถุดิบในการผลิตทันที โดยไมมีการคํานึงถึงสินคาระหวางกระบวนการ 
(Work in Process) และปริมาณสินคาคงคลังของสินคาสําเร็จรูป (Finished Goods Inventory) 
ทําใหเกิดปญหาสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน รวมทั้งจํานวนสินคาระหวางกระบวนการ
จํานวนมากอีกดวย ซึ่งปญหานี้ทําใหเกิดปญหาดานพื้นที่ในการจัดเก็บตลอดจนเกิดตนทุนจม 
(Sunk Cost) จากสินคาในคลังสินคา 

 
 
อาคาร4  

 
อาคาร2 
 
ทอ2 
(ผาเรียบ) 
 
 
 
วาดลาย 

 
 
อาคาร 
ฟอก-ยอม 

ชั้น3 ตัดเย็บ 
เก็บผาสําเร็จรูป 
              
ชั้น2 QC 
เก็บผาดิบ 
                   
ชั้น1 เตรียมการ 
จัดสง 
อาคาร3 

 
 
อาคาร1 
 
ทอ1 
(ผาขนหนู) 
 
    
       วางแผน 
OFFICE 

อาคารสํานัก
งาน 
ผูบริหาร 
ธุรการ,การขาย

อาคาร
สํานัก
งาน 
การเงิน

สโมสร 
หอพักหญิง 

 
ฟ
อก 
ยอ
ม โรงพลัง

งานและ
เชื้อเพลิง

บ
อ
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สวนการวางแผนการผลิตของการผลิตตามคําสั่งซื้อมีขั้นตอนดังนี้ 
ข้ันตอนที่ 1 แผนกวางแผนรับคําสั่งซื้อจากแผนกขาย หัวหนาแผนกวางแผนทําการ

ตรวจสอบขอมูลจากคลังสินคา เพ่ือตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปที่มีอยูในกรณีที่เปนสินคามาตรฐาน 
ถามีสินคาสําเร็จรูปตรงตามที่ลูกคาตองการใหทําการเบิกสินคาเพื่อสงมอบใหลูกคาไดทันที แต
ถาไมเพียงพอตองทําการสั่งผลิตเพ่ิม 

ข้ันตอนท่ี 2 แผนกวางแผนสงขอมูลคําสั่งซ้ือใหแผนกทอ, แผนกฟอกยอม, แผนกตัดเย็บ, 
แผนกวาดลาย และแผนกเตรียมการ เพ่ือใหแตละแผนกทําการผลิตตามใบสั่งซื้อ ในการวางแผน
การผลิตแผนกวางแผนจะดําเนินการวางแผนเฉพาะแผนกวาดลาย, แผนกทอ และแผนกเตรียม
การเทานั้น สวนแผนกฟอกยอมและแผนกตัดเย็บ หัวหนาของแตละแผนกจะเปนผูดําเนินการ
วางแผนการผลิต (รายละเอียดขั้นตอนการวางแผนของแผนกฟอกยอมและแผนกตัดเย็บ จะ
กลาวโดยละเอียดหัวขอตอไป) 
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เอกสารสั่งผลิต 
 

ชื่อลูกคา................................................................. หมายเลขเครื่อง................................. 
ขนาด......................นํ้าหนัก.....................ปอนด/โหล , ชนิดขน.................... 
จํานวน.............................ผืน , สี........................ 
จํานวน.............................ผืน , สี........................ 
ยอดรวมจํานวน..........................................ผืน 
 
แผนกวาดลาย 
รูปแบบโลโก................................................................................. 
 
แผนกเตรียมการ 
เบอรดายขน................., Pile………. จํานวน....................เสน , บีมกวาง................น้ิว 
เบอรดายยืน.................                  จํานวน....................เสน , บีมกวาง................น้ิว 
กําหนดผลิต....................................................... 
หมายเหตุ................................................................................................................... 
 
 
แผนกทอ 
เบอรหวี.................................... เบอรเฟอง.................................. เปดหวี........................ 
เบอรเสนดายพุง................................................................. 
กําหนดผลิต....................................................... 
หมายเหตุ................................................................................... 
 
กําหนดสงลูกคา.......................................................................... 
 
 
 ลงชื่อ................................................... 
 วันที่................./................/................. 
 
 

                      รูปที่  2.4  ตัวอยางเอกสารการสั่งผลิต 
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ข้ันตอนที่ 3 แผนกวางแผนทําการตรวจสอบสินคาที่ผลิตตามคําสั่งซื้อ (สินคาพิเศษ) 
จากแผนกควบคุมคุณภาพใหครบตามจํานวนที่ลูกคาตองการ 

ข้ันตอนที่ 4 แผนกวางแผนแจงใหแผนกจัดสง สงของใหลูกคาตามเวลาที่กําหนด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  2.5  รูปแสดงระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 
 
 
 

ลูกคาสั่งซื้อสินคา 

หัวหนาแผนกวางแผนฯ 
รับคําสั่งซื้อจากฝายขาย 

แผนกขายรับคําสั่งซื้อ 

สินคามาตรฐาน 

หัวหนาแผนกวางแผนฯ 

ไมใช ใช 

แผนกฟอกยอม จํานวนสินคา ไมเพียงพอ 

เขียนใบสั่งผลิต สงคําสั่งซื้อ 

จัดสงใหลูกคา 

เพียงพอ 
แผนกตัดเย็บ 

จัดสงใหลูกคา 

- แผนกเตรียมการ 
- แผนกทอ 
- แผนกวาดลาย 

- แผนกฟอกยอม 
- แผนกตัดเย็บ 

เก็บเขาสต็อก 

จัดสงใหลูกคา 
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จากขั้นตอนการวางแผนการผลิต แผนกวางแผนยังมีรายละเอียดขั้นตอนการดําเนินงาน
ในสวนของแผนกฟอกยอม และแผนกตัดเย็บ ดังนี้ 

2.4.5 ขั้นตอนการดําเนินงานของแผนกฟอกยอม 
ขั้นตอนการวางแผนการผลิตของแผนกฟอกยอมมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 

2.4.5.1 หัวหนาแผนกฟอกยอมทําการตรวจสอบใบสั่งผลิตที่รับมาจากแผนก 
วางแผน โดยทําการตรวจสอบสต็อกผาดิบ สต็อกเคมี ตลอดจนสูตรสีเคมี ตามชนิดของผาที่สั่ง
ผลิต 

2.4.5.2 ในกรณีที่เปนผาที่มีสีตามมาตรฐานที่โรงงานผลิตสามารถดําเนินการยอม
ไดเลย แตถาเปนสีพิเศษที่ไมเคยมีการผลิต หัวหนาแผนกฟอกยอมตองดําเนินการยอมสีตัวอยาง
ในหองแลป แลวสงใหลูกคาตรวจสอบ เม่ือลูกคายืนยันความถูกตองเรียบรอยแลว จึงสามารถทํา
การฟอกยอมตอไป 

2.4.5.3 หัวหนาแผนกฟอกยอมตองทําการตรวจสอบคาความเปนกรด-ดางของ
น้ํา (คา pH) เพ่ือใหน้ําที่เขาไปในระบบเมื่อออกไปบําบัดในบอบําบัดตองไดตามมาตรฐาน 

2.4.5.4 เม่ือทําการตรวจสอบขอมูลทั้งหมดแลว หัวหนาแผนกฟอกยอมจะจัด
การผลิตโดยใชหลักการการผลิตตามลําดับคําสั่งซ้ือ คือรับคําสั่งซ้ือกอนผลิตกอน รับคําสั่งซื้อหลัง
ผลิตหลัง (First Come First Serve ; FCFS) โดยจะมีการวางแผนการผลิตลวงหนาประมาณ 3 
วัน ซึ่งแผนการผลิตนี้อาจมีการเปลี่ยนแปลงไดเม่ือมีงานดวนแทรกในการผลิต 
 

2.4.6 ขั้นตอนการดําเนินงานของแผนกตัดเย็บ 
 ขั้นตอนการดําเนินงานของแผนกตัดเย็บมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 

2.4.6.1 หัวหนาแผนกตัดเย็บตรวจสอบใบสั่งผลิต โดยพิจารณาทั้งขนาดของผา, 
ชนิดของขน  ตลอดจนการบรรจุสินคาวาเปนแบบผืนหรือแบบโหล 

2.4.6.2 ทําการคัดแยกการตัดเย็บออกเปน 2 สวน  คือ  ตัดเย็บในโรงงานกับ
ตัดเย็บนอกโรงงาน 

2.4.6.3 ทําการจายงานโดยดูตามผาที่สงมาจากแผนกควบคุมคุณภาพในแตละวัน 
โดยการทํางานจะขึ้นกับชนิดของผาที่ขึ้นมา แลวจึงทําการตัดเย็บ 

2.4.6.4 นับจํานวนและทําการบรรจุเพ่ือสงไปเก็บในคลังสินคา 
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2.5  สภาพปญหาระบบงานในปจจุบัน 
         2.5.1    ปญหาการสงงานลาชา 
 จากสภาพการทํางานในปจจุบัน ทางโรงงานสามารถวางแผนการผลิตและผลิต
สินคาสงใหกับลูกคาไดดีในระดับหนึ่ง แตก็ยังมีปญหาในดานตางๆ ที่สงผลมาจากการวางแผน
การผลิตที่ยังไมคอยเปนระบบมากนัก โดยในปจจุบันการวางแผนจะขึ้นกับประสบการณของหัว
หนางานในแตละแผนก ขอมูลจากใบสั่งผลิตที่แตละแผนกไดรับไมมีการนํามาจัดใหเปนระบบที่
สอดคลองกันทั้งกระบวนการ ตัวอยางเชน เม่ือแผนกตัดเย็บตองการผาที่มาทําการตัดเย็บ แต
ผาชนิดนี้ยังไมถึงกําหนดเวลาที่จะทําการฟอกยอมตามที่แผนกฟอกยอมวางแผนไว ทําใหไมมี
ผาใหแผนกตัดเย็บ ซึ่งสงผลตอความลาชาของสินคาที่จัดสงใหลูกคาไมทันตามระยะเวลาที่ตกลง
กันไว ขอมูลของสินคาคางสงของโรงงานตามใบสั่งขายสามารถแสดงไดตามตารางดานลางนี้ 
 

ตารางที่ 2.1 ตารางแสดงจํานวนสินคาคางสงของโรงงานตามใบสั่งขาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผาเรียบ ผาขนหนู ผาเรียบ ผาขนหนู
ม.ค. 47 1 1 8,662.50          - 8,662.50          
ก.พ. 47 0 - - - - -                    
มี.ค. 47 1 1 - 4,200.00          - 4,200.00          
เม.ย. 47 0 - - - - -                    
พ.ค. 47 3 2 1 5,640.00          31,800.00        37,440.00        
มิ.ย. 47 1 1 - 1,500.00          - 1,500.00          
ก.ค. 47 2 - 2 - 5,130.00          5,130.00          
ส.ค. 47 3 - 3 - 7,685.00          7,685.00          
ก.ย. 47 4 2 2 22,775.00        46,970.00        69,745.00        
ต.ค. 47 38 - 38 - 349,779.50      349,779.50      
พ.ย. 47 50 - 50 - 2,291,872.36  2,291,872.36  
ธ.ค. 47 20 - 20 - 233,669.15      233,669.15      
ม.ค. 48 42 - 42 - 484,581.00      484,581.00      
ก.พ. 48 23 - 23 - 322,456.30      322,456.30      
มี.ค. 48 11 1 10 4,812.00          127,644.34      132,456.34      
เม.ย. 48 20 2 18 6,430.00          213,869.00      220,299.00      
พ.ค. 48 14 2 12 5,245.00          156,872.00      162,117.00      
มิ.ย. 48 8 1 7 4,296.00          46,091.00        50,387.00        
ก.ค. 48 26 - 26 - 358,607.51      358,607.51      
ส.ค. 48 31 - 31 - 426,743.00      426,743.00      
ก.ย. 48 24 - 24 - 278,733.00      278,733.00      

322                   13       309     63,560.50      5,382,503.16 5,446,063.66 

ราคารวม(บาท)

รวม

ชนิดสินคาท่ีคางสง จํานวนเงินตามราคาสินคา(บาท)
จํานวนรายการ
สินคาคางสงตาม

ใบสั่งขาย
 ชวงเวลา
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         2.5.2  ปญหาสินคาคงคลัง ( Inventory ) มีจํานวนมาก 
 จากการที่ทางโรงงานไมมีแผนการผลิตหลัก โดยในการวางแผนการผลิตจะให
แตละแผนกดําเนินการวางแผนการผลิตดวยตนเอง ทําใหเกิดปญหาความไมสัมพันธของสินคาที่
ผลิตจึงเกิดสินคาระหวางกระบวนการผลิต (Work in Process) จํานวนมาก ขอมูลของผาขนหนู
ระหวางการผลิตแสดงไดตามรูปดานลางนี้ 
 

ต.ค. 47 พ.ย. 47 ธ.ค. 47 ม.ค. 48 ก.พ. 48 มี.ค. 48 เม.ย. 48 พ.ค. 48 มิ.ย. 48 ก.ค. 48 ส.ค. 48 ก.ย. 48 
110,465 121,785 110,153 140,689 157,481 216,722 230,204 232,675 221,562 240,997 264,747 279,043 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.6  กราฟแสดงจํานวนผาขนหนูในคลังสินคา 
 
         2.5.3  ปญหาการผลิตซ้ําซอน 
 จากความไมสัมพันธกับการวางแผนการผลิตของแตละแผนก และความไมเปน
ระเบียบในการจัดเก็บจึงมีการผลิตสินคาในแตละประเภท ที่มีการผลิตเกินจากที่สั่งผลิตจํานวน
หนึ่ง เน่ืองจากมีการผลิตซ้ํา เพราะมีการผลิตสินคาไวกอนนาน เม่ือมีการเรียกของจากแผนกถัด
ไปทําใหมีการสั่งผลิตซ้ําจึงเกิดปญหาผลิตสินคาเกินคําสั่งซื้อ ตามรายละเอียดขอมูลดานลางนี้ 
 
 

กราฟแสดงจํานวนผาขนหนูในสตอค (หนวย : ผืน)
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140,689
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ตารางที่  2.2  แสดงจํานวนผาขนหนูที่ถูกผลิตซ้ําซอน : หนวยผืน 
รายการ ม.ค.'48 ก.พ.'48 มี.ค.'48 เม.ย.'48 พ.ค.'48 มิ.ย.'48 ก.ค.'48 ส.ค.'48 ก.ย.'48 รวม 

ผาเช็ดหนา - 292 - 2896 - 1783 4013 3255 862 13101 

ผาเช็ดมือ - 431 880 2,798 - 2,365 1,614 659 464 9211 

ผาเช็ดตัว - - 437 1,061 4,828 5,991 2,331 1,740 2,295 18683 

ผาเช็ดเทา 1,473 3,379 - 1,349 - - - - - 6201 

ผาหม 543 75 - 59 256 24 139 616 732      2444 

 รวมทั้งหมด 49,640 

 
ขอมูลของปญหาเหลานี้แสดงใหเห็นถึงปญหาของการวางแผนการผลิตที่ไมสัมพันธกัน

ของทุกแผนก ตลอดจนรวมถึงการจัดตารางการผลิตของแตละแผนกที่มีการจัดแบบ First Come 
First Serve (FCFS) เปนสวนใหญ ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่จะตองนําหลักการของการวางแผน
การผลิต โดยเนนการจัดตารางการผลิตมาทําการปรับปรุงและแกไขปญหาตาง ๆ ซึ่งอุปสรรคใน
การประยุกตใชหลักการนี้ประกอบไปดวย 

1) ขอมูลเวลาในการผลิต (Processing Time) 
ปจจุบันทางโรงงานไมมีเวลาในการผลิตที่เปนทางการของแตละกระบวนการ สวน

ใหญใชการประมาณจากประสบการณของหัวหนางาน ทําใหประสบปญหาเม่ือหัวหนางานขาดงาน
ทําใหการประเมินเวลาในการผลิตสินคาผิดพลาด ซึ่งจะสงผลกระทบตอกระบวนการตอไป 

2) ขอมูลความสามารถในการผลิตของเครื่องจักร (Machine Capacity) 
เครื่องจักรของโรงงานในแตละกระบวนการ ไมมีขอมูลของกําลังการผลิต ทําใหไม

ทราบถึงกําลังการผลิตที่แทจริงของโรงงาน ตลอดจนประสิทธิภาพของเครื่องจักรแตละเครื่อง 
ทําใหยากตอการวางแผน และจัดตารางการผลิต 

3) ความไมแนนอนของการผลิต 
ในการวางแผนการผลิตบางครั้งเม่ือดําเนินการผลิตแลวมีการเปลี่ยนแปลงจากทาง

ลูกคา เชน เปลี่ยนกําหนดวันสงมอบ เพ่ิมหรือลดจาํนวนในการสั่งซื้อ ตลอดจนปญหาเครื่องจักร
เสีย การเตรียมวัตถุดิบไมทัน หรือการเกิดของเสียมากกวาที่วางแผนไว สงผลใหไมสามารถ
ดําเนินการตามแผนที่วางไว   ดังนั้นระบบการวางแผนการผลิตจึงจําเปนตองมีความรวดเร็ว
เพียงพอตอการตอบสนองการเปลี่ยนแปลงที่จะเกิดขึ้น 
 



บทที่ 3 
ทฤษฎีและงานวรรณกรรมที่เก่ียวของ 

 
 ในวิทยานิพนธฉบับนี้ หลักการและทฤษฎีที่ใชจะเปนการนําหลักการของการวางแผน
และควบคุมการผลิต โดยเนนที่วิธีการจัดตารางการผลิตในการแกปญหาที่เกิดขึ้นจากการขาด
การวางแผนการผลิตที่ไมเหมาะสมที่ทําใหเกิดปญหาการสงมอบงานลาชา ปญหาปริมาณสินคา
คงคลัง ปญหาปริมาณสินคาระหวางกระบวนการ ตลอดจนปญหาการผลิตไมเต็มประสิทธิภาพ 
จากปญหาตาง ๆ เหลานี้ จึงมีการพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิต เพ่ือแกไขปญหาตาง ๆ โดย
การพัฒนานี้มีการนําหลกัการและทฤษฎี รวมทั้งขอมูลจากงานวิจัยอ่ืน ๆ ประกอบดวย ความรู
พ้ืนฐานเกี่ยวกับการวางแผนและควบคุมการผลิต, เทคนิคการจัดตารางการผลิต (Scheduling 
Technique), เทคนิคการแบงกลุม (Group Technology Technique), เทคนิคการจัดสมดุลสาย
การผลิต (Line Balancing Technique) รวมทั้งเทคนิคการผลิตแบบทันเวลา (Just – in – Time 
Technique) 
 

3.1 ความรูพื้นฐานเก่ียวกับการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 (Groover,2001) ไดอธิบายคําจํากัดความของการวางแผนและควบคุมการผลิตไว วา  
การวางแผนและควบคุมการผลิตเปนการจัดการเพื่อกําหนดวาควรจะผลิตสินคาใด ปริมาณเทา
ไร และผลิตเม่ือไร โดยจัดการกับทรัพยากรที่จําเปนตองใชในการผลิตใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 การวางแผนการผลิตมีลําดับการวางแผนของแผนการผลิตตาง ๆ ดังนี้  

1. การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Production Planning) เปนการวางแผน
เกี่ยวกับระดับปริมาณการผลิตสินคาขององคกร โดยแผนการผลิตรวมจะตองพิจารณารวมกับ
แผนของแผนกการขายและการตลาด เน่ืองจากแผนการผลิตรวมจะตองพิจารณาไดวาเปนสินคา
คงคลังในปจจุบันและในอนาคต 

2. การวางแผนการผลิตแมบท (Master Production Planning) แผนการผลิตรวม
จะถูกนําไปเปลี่ยนใหเปนแผนการผลิตแมบท ซึ่งจะกําหนดจํานวนของผลิตภัณฑแตละชนิดที่จะ
ตองทําการผลิตใหเสร็จตามชวงเวลาตาง ๆ 

3. การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning) คือ เทคนิค
การแปลงแผนการผลิตแมบท ซึ่งจะระบุความตองการผลิตภัณฑในขั้นสุดทายใหกลายเปนตาราง 
ซึ่งจะระบุรายละเอียดของวัตถุดิบ และชิ้นสวนที่ตองใชในการผลิตขั้นสุดทาย 

4. การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning) แผนการผลิตแมบทจะสามารถ
นําไปใชปฏิบัติไดจริงหรือไมนั้น ขึ้นอยูกับความสามารถในการผลิตและขอจํากัดตาง ๆ ในการ
ผลิต การวางแผนการผลิตจะเปนสวนที่ระบุแรงงานคนและทรัพยากรตาง ๆ ที่ตองการที่จะทํา
ตามแผนการผลิตแมบท 
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 การควบคุมการผลิต จะเกี่ยวของกับการตรวจสอบวาเหตุการณที่เกิดขึ้นจริงของ
ทรัพยากรที่มีความจําเปนตองใชเพ่ือการผลิตตามแผนที่ไดวางไวเปนไปตามแผนหรือไม การ
ควบคุมการผลิตจะเกี่ยวของกับกิจกรรมหลัก ดังตอไปน้ี 
 

 การควบคุมการผลิตระดับโรงงงาน (Shop Floor Control) เปนกิจกรรมที่เกี่ยวของ
กับการสั่งผลิต การตรวจติดตาม และการควบคุมความกาวหนาของคําสั่งผลิตที่หนวยผลิตตาง ๆ 
ระบบการควบคุมการผลิตระดับโรงงานประกอบดวย 3 สวนหลัก คือ (1) การสั่งผลิต (Order 
Release) (2) การจัดตารางการผลิต (Order Scheduling) และ (3) การติดตามความกาวหนา
ของการผลิต (Order Progress) 
 

1. การสั่งผลิต (Order Release) 
 การสั่งผลิตเปนสวนหนึ่งของการควบคุมการผลิตระดับโรงงาน ซึ่งจะทําหนาที่จัด
เตรียมเอกสารที่จําเปนตองใชในการผลิต เอกสารดังกลาวประกอบดวย (1) ขั้นตอนการผลิต 
(Route Sheet) ซึ่งจะใหรายละเอียดเกี่ยวกับขั้นตอนการผลิต (2) วัตถุดิบที่ตองการใช (3) 
เอกสารระบุกําลังคนที่ตองใชในการผลิตและติดตามความกาวหนาของงานที่ปฏิบัติ (4) เอกสาร
สําหรับการยอมใหมีการเคลื่อนยายงานจากสถานีงานหนึ่งไปยังอีกสถานีงานหนึ่ง และ (5) ราย
การชิ้นสวน (Part Lists) 
 

2. การจัดตารางการผลิต (Order Scheduling) 
 การจัดตารางการผลิตจะเปนกิจกรรมที่ทําหลังจากที่ไดมีการสั่งผลิตแลว โดยจะทํา
การจัดงานใหกับหนวยผลิตตาง ๆ ภายในโรงงาน การจัดตารางการผลิตจะทําการสรางรายการ
สิ่งที่ตองทํา (Dispatch List) ใหกับหนวยผลิตซึ่งจะทําใหทราบวามีงานอะไรบางที่หนวยผลิต
หนึ่ง ๆ จะตองทํา 
 การจัดตารางการผลิตโดยทั่วไปมักจะเกี่ยวของกับปญหาหลัก ๆ คือ (1) การจัดการ
งานใหกับเครื่องจักร (Machine Loading) และ (2) การจัดลําดับการผลิต (Job Sequencing) 
การจัดการงานใหกับเครื่องจักรจะเปนสิ่งที่ผูวางแผนจะตองแกปญหากอน กลาวคือ เม่ือมีการสั่ง
ผลิตแลวงานจํานวนมากยอมไมสามารถใชเครื่องจักรเพียงเครื่องเดียวทําได ดังนั้นจึงตองมีการ
กําหนดวาจะใชเครื่องจักรใดในการผลิตงานหนึ่ง ๆ เม่ือผูวางแผนสามารถจัดการงานใหกับ
เครื่องจักรแลว ขั้นตอนตอมาก็คือการจัดลําดับการผลิต (Job Sequencing) ใหกับงานตาง ๆ ได 
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3. การติดตามความกาวหนาของการผลิต (Order Progress) 
 การติดตามความกาวหนาของการผลิต จะทําหนาที่ติดตามสถานะของงานที่ไดสั่ง
ผลิตงานระหวางการผลิต (Work in Process) และปจจัยอ่ืน ๆ ที่จะเปนตัวบงชี้ถึงความกาวหนา
และสมรรถนะของการผลิต นอกจากนี้การติดตามความกาวหนาของการผลิตจะตองสรุปขอมูล
จําเปนใหแกฝายบริหารตัดสินใจ ขอมูลที่ไดจากการติดตามความกาวหนาของการผลิต เชน 

3.1 รายงานสถานะของคําสั่งผลิต (Work Order Status Reports) จะเปนการบอก
สถานะของงานที่ไดถูกสั่งผลิตไปแลว สถานะของงานอาจอธิบายในรูปของ
หนวยผลิตที่กําลังทํางานนั้นอยู เวลาปฏิบัติงานที่ยังคงเหลืออยู 

3.2 รายงานความกาวหนาของงาน (Progress Reports) เชน ขอมูลที่เสร็จแลวใน
ชวงเวลาหนึ่ง 

3.3 รายงานความผิดปกติ (Exception Reports) 
  รายงานตาง ๆ เหลานี้มีความจําเปนอยางยิ่งกับฝายบริหารในการตัดสินใจ
เกี่ยวกับการจัดสรรทรัพยากร   การพิจารณาใหมีการทํางานลวงเวลา  และระบุปญหาที่อาจจะ
ทําใหไมสามารถปฏิบัติงานตามที่แผนการผลิตแมบทไดวางไว 
 
3.2 หลักการจัดลําดับงาน 
 การจัดลําดับงานเปนสวนหนึ่งของการวางแผนการผลิต ซึ่งการจัดลําดับงานจะกําหนด
วันที่เริ่มตนทํางานและวันแลวเสร็จของงาน เพ่ือที่จะทําใหบรรลุเปาหมายตาง ๆ ที่ไดวางไว เชน 
กําหนดสงมอบที่ตรงเวลา ระยะเวลาที่อยูในสายการผลิตที่สั้นที่สุด ลักษณะปญหาการจัดลําดับ
งานสามารถแบงออกเปนแบบสถิตย (Static) หรือแบบพลวัต (Dynamic) 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

รูปที่ 3.1 การจําแนกลักษณะปญหาของการจัดลําดับงาน 

Sequencing Problems 

M*N Problems 
Fix Batch Size 

Continuous Arrivals  
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Parallel 
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(Flow Shop) 
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One Machine 
Problem 

Multi Stage 
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Single Channel 
Queuing Problem
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Shop 
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 การจัดลําดับงาน (ปารเมศ, 2546) สามารถแบงออกตามลักษณะของระบบการผลิตดังนี้ 
1. เครื่องจักรเดียว (Single Machine) เปนการจัดลําดับงานใหกับระบบการผลิตที่

ประกอบดวยเครื่องจักรเพียงเครื่องเดียว โดยเครื่องจักรจะทํางานไดครั้งละ 1 งานเทานั้น 
2. เครื่องจักรขนานที่เหมือนกัน (Identical Machines in Parallel) ระบบนั้น

ประกอบดวยเครื่องจักร m เครื่องที่เหมือนกัน ซึ่งมีการทํางานแบบขนานกัน โดยงาน j สามารถ
ที่จะเลือกทําไดบนเครื่องจักรใดก็ไดใน m เครื่องเหลานี้ไหลเลื่อน 

3. การผลิตแบบ (Flow Shop) ระบบนี้ประกอบดวยเครื่องจักร m เครื่อง งานทั้งหมด
จะมีเสนทางการไหลของงานเปนรูปแบบเดียวกัน การดําเนินงานทั้งหมดที่อยูในลําดับเดียวกัน
จะตองถูกดําเนินการโดยเครื่องจักรเดียวกัน 

4. การผลิตแบบตามงาน (Job Shop) ระบบนี้ประกอบดวย m เครื่องจักร โดยแตละ
งานจะมีเสนทางการไหลของงานเฉพาะของตนเองตามที่ผูวางแผนกระบวนการกําหนดใหเทานั้น 

5. การผลิตแบบเปด (Open Shop) ระบบนี้ประกอบดวย m เครื่องจักร แตละงานจะ
ตองมีการดําเนินงานแบบเวียนซ้ําบนเครื่องจักรแตละเครื่อง โดยไมมีขอจํากัดเกี่ยวกับเสนทาง
ของแตละงาน 

6. การผลิตแบบไหลเลื่อนยืดหยุน (Flexible Flow Shop) ระบบนี้เปนรูปแบบทั่วไป
ของระบบผลิตแบบไหลเลื่อนและระบบเครื่องจักรขนาน ในระบบนี้จะประกอบดวย c ขั้นตอน
การดําเนินงานที่เรียงลําดับกันอยูในแตละขั้นตอนการดําเนินงาน จะมีเครื่องจักรขนานที่เหมือน
กันอยูจํานวนหนึ่ง งานแตละงานจะตองผานการดําเนินงานในขั้นที่ 1 ขั้นที่ 2 เรื่อยไปจนกระทั่ง
ถึงขั้นสุดทาย 

7. การผลิตแบบตามสั่งยืดหยุน (Flexible Job Shop) ระบบผลิตนี้เปนรูปแบบทั่วไป
ของระบบผลิตแบบตามงานและระบบเครื่องจักรขนาน ระบบนี้จะประกอบดวย c สถานีงาน ใน
แตละสถานีงานจะมีเครื่องจักรขนานที่เหมือนกันอยูจํานวนหนึ่ง แตละงานมีเสนทางงานเฉพาะ
ของตนเอง และสามารถเลือกทําการดําเนินงานที่กําหนดใหบนเครื่องจักรใดเครื่องจักรหนึ่งที่
ขนานกันอยู 
 นอกจากนี้ (Dileep,1997) ไดแบงการจัดลําดับงานตามลักษณะของระบบการผลิต ดังนี้ 

8. Dependent Shop เปนการผลิตที่มีขั้นตอนการทํางานที่ไมเหมือนกัน อาจมีงาน
หนึ่งงานหรือมากกวาหนึ่งงาน โดยการทํางานขึ้นอยูกับขั้นตอนการทํางานของงานอื่น ๆ 

9. Batch Processing  งานตาง ๆ จะถูกทํางานเปนกลุม ๆ แตละกลุมมีเวลาผลิตที่
แนนอนและอาจมีขอจํากัดดานกําลังการผลิตของจํานวนงานที่สามารถทําไดตอครั้ง เชน การอบ, 
การฟอกยอม ตองมีการกําหนดปริมาณในการทํางานแตละครั้ง เปนตน 
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10. Sequence Dependent Set Up Times การทํางานจะเปนที่เวลาในการตั้งเครื่องจักร 
กลาวคือ เวลาที่ใชในการปรับตั้ง (Set Up) เครื่องจักรเพ่ือทํางานหนึ่ง ๆ จะขึ้นกับงานกอนหนา
โดยเวลาที่ใชในการปรับตั้งเครื่องจักรจะแตกตางกันเม่ืองานที่ทํากอนหนาแตกตางกัน 

11. Assembly Line เปนลักษณะงานที่มีการทําตามขั้นตอนแนนอน โดยมีการกําหนด
ใหแตละสถานีงานจะทํางานอะไรบาง เพ่ือใหมีประสิทธิภาพในการทํางานของทั้งสายการผลิต 

12. Mixed Made Assembly Line งานลักษณะนี้จะถูกทําบนสายการผลิตที่ถูกออก
แบบไวสําหรับผลิตภัณฑที่คลาย ๆ กัน แตมีความแตกตางกันในบางกระบวนการ ซึ่งแตละงาน
อาจมีการทํางานและเวลาที่ใชในการทํางานแตกตางกันก็ได 
 

3.3 ประเภทของตารางการผลิต 
 (Pinedo และ Chao,1999) ไดกลาววาตามหลักการแลวจํานวนตารางการผลิตที่เปนไป
ไดของงานจํานวนหนึ่ง จะมีจํานวนเทากับอนันต เน่ืองจากผูสรางตารางสามารถกําหนดใหมีเวลา
วางงาน (Idle Time) ระหวางงานใด ๆ ที่อยูขางเคียงกันเปนเทาไรก็ได แตเม่ือมีการระบุลําดับ
การผลิต (Operation Sequence) ไวแลว การสรางตารางการผลิตที่มีเวลาวางงานมากเกินไป 
จะไมกอใหเกิดประโยชนกับ Regular Measure (คือ เกณฑการวัดประสิทธิภาพของตารางการ
ผลิตที่จะมีคาที่ไมลดลงเมื่อเวลาแลวเสร็จของงานเพิ่มขึ้น) ซึ่งจะเปนตัววัดประสิทธิภาพของตา
รางการผลิตที่สรางขึ้นมา เวลาวางงานที่มากเกินไปที่กลาวถึงนั้นจะหมายถึง เวลาวางงานที่
สามารถนํางานอื่นๆ มาเริ่มงาน (เริ่มงานใหเร็วขึ้น) ไดโดยที่ไมทําใหลําดับการผลิตเปลี่ยนแปลง 
ถาหากพิจารณาตารางการผลิตซึ่งแสดงดวยแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) การเปลี่ยนแปลงเวลา
เริ่มงานที่กลาวถึง จะเปรียบเสมือนการเลือนเวลาเริ่มตนเขามาทางซายโดยที่ลําดับการผลิตยัง
คงเหมือนเดิมการเปลี่ยนแปลงลักษณะนี้จะเรียกวา Local Left-Shift และเรียกตารางการผลิตที่
ไมสามารถนํางานใดมาเริ่มใหเร็วขึ้น โดยไมทําใหลําดับการผลิตเปลี่ยนแปลงวาตารางการผลิต
แบบ Semi-Active การสรางตารางการผลิตที่มี Regular Measure ที่ดีที่สุดนั้นผูสรางตาราง
สามารถพิจารณาแตเพียงตารางการผลิตแบบ Semi-Active กเ็พียงพอ 
 ในตารางการผลิตแบบ Semi-Active เวลาเร่ิมตนของงานใด ๆ จะถูกจํากัดโดย 2 เง่ือนไข
คือ งานอ่ืนซ่ึงทําบนเครื่องจักรเดียวกันและขั้นตอนกอนหนาของงานเดียวกันซ่ึงทําบนเครื่องจักร
ตางกันหากพิจารณาที่เง่ือนไขแรกจะพบวามีแนวทางที่จะปรับปรุงตารางการผลิตไดโดยยอมให
มีการเลื่อนเวลาเริ่มตนของงานเขามาทางซาย (เริ่มงานใหเร็วขึ้น) โดยที่ไมทําใหงานใด ๆ มี
กําหนดแลวเสร็จที่ชาลง การเปลี่ยนแปลงนี้จะเรียกวา Global Left-Shift ตัวอยางเชน งาน
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จํานวน 4 งาน แตละงานมี 3 ขั้นตอนการทํางาน รายละเอียดของงาน เวลาการทํางาน และขั้น
ตอนการทํางาน แสดงในรูปที่ 3.1ก และรูปที่ 3.2 ข  
 
 
 

ลําดับของการดําเนินงาน 
งานที่ 

1 2 3 
J1 4 3 2 
J2 1 4 4 
J3 3 2 3 
J4 3 3 1 

 

 รูปที่ 3.1ก แสดงเวลาที่ใชในการทํางานของ J1 J2 J3 และ J4 
 

ลําดับของการดําเนินงาน 
งานที่ 

1 2 3 
J1 1 2 3 
J2 2 1 3 
J3 3 2 1 
J4 2 3 1 

 

 รูปที่ 3.1ข แสดงเครื่องจักรที่ตองใชสําหรับทํางาน J1 J2 J3 และ J4 
 
 ถาหากสรางตารางการผลิตแบบ Semi-Active ของงานทั้ง 4 โดยกําหนดใหมีลําดับขั้น
ตอนการทํางานเปนงาน J4 J3 J2 และ J1 ตามลําดับ รูปที่ 3.2 (ก) จะแสดงตารางการผลิตแบบ 
Semi-Active เม่ือมีลําดับขั้นตอนการทํางานเปน J4-J3-J2-J1 จากรูปที่ 3.2 (ก) หากเปลี่ยน
แปลงเวลาเริ่มตนการทํางานของงาน J1 ขั้นตอนที่ 1 จากเวลา 18 ใหมาเริ่มตนทํางานที่เวลา 0 
จะพบวาไมมีงานใดมีเวลาแลวเสร็จที่ชาลงเนื่องจากการทํางานที่ 1 ขั้นตอนที่ 1 ถูกเลื่อนเวลา
เริ่มตนมาซึ่งจะเรียกการเปลี่ยนแปลงเชนน้ีวา Global Left-Shift และจะเรียกตารางการผลิตที่ไม
สามารถทํา Global Left-Shift ไดอีกวาตารางการผลิตแบบ Active 
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Machine 1 

Machine 2 

Machine 3 
 

   1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  11  12  13  14  15  16  17  18  19  20  21  22  23  24  25  26  27 

(ก) 
 
Machine 1 

Machine 2 

Machine 3 
 

   1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  11  12  13  14  15  16  17  18  19  20  21  22  23  24  25  26  27 

(ข) 
 
 
Machine 1 

Machine 2 

Machine 3 
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(ค) 
 
 
Machine 1 

Machine 2 

Machine 3 
 

   1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  11  12  13  14  15  16  17  18  19  20  21  22  23  24  25  26  27 

(ง) 
  รูปที่  3.2  แสดงการจัดตารางการผลิตแบบ Active 
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 ตารางการผลิตแบบ Semi-Active นั้นอาจถูกเปลี่ยนใหเปนตารางการผลิตแบบ Active 
ไดหลายรูปแบบ เชน หากมีการทํา Global Left-Shift กับตารางในรูปที่ 3.2 (ก) โดยหากมีลําดับ
การทํา Global Left-Shift เปนงานที่ J3-J2-J1 จะไดตารางการผลิตดังแสดงในรูปที่ 3.2 (ข) และ
หากมีลําดับการทํา Global Left-Shift เปนงานที่ J3-J2-J1 จะไดตารางการผลิตดังแสดงในรูปที่ 
3.2 (ค) 
 เน่ืองจากการสรางตารางการผลิตแบบ Active ใหดับงานใด ๆ จะสามารถสรางตาราง
การผลิตไดจํานวนมาก ดังนั้นการทําขอบเขตของปญหาใหแคบลงนั้นสามารถทําไดโดยการ
สรางตารางการผลิตแบบ Nondelay ซึ่งตารางการผลิตแบบ Nondelay นี้จะเปนตารางที่ไมยอม
ใหเครื่องจักรใด ๆ วางงาน หากวา ณ เวลานั้นมีงานที่สามารถเริ่มได ตัวอยางเชน ในรูปที่ 3.2 (ข) 
หากพิจารณาเครื่องจักร 1 จะพบวามีชวงเวลาวางงานหลังจากไดมีการทํางานที่ 1 แลว ชวงเวลา
วางงานนี้สามารถที่จะนํางาน 3 ขั้นตอนที่ 3 มาเร่ิมงานไดดังน้ันตารางการผลิตในรูปที่ 3.2 (ข) จะ
ไมเปนตารางการผลิตแบบ Nondelay แตถาหากมีการเปลี่ยนแปลงลําดับงานบนเครื่องจักรที่ 1 
เปน J1-J2-J3-J4 จะทําใหตารางที่ไดเปนตารางการผลิตแบบ Nondelay ดังแสดงในรูปที่ 3.2 (ง) 
 ตารางการผลิตแบบ Nondelay ทุกๆ ตารางจะเปนตารางการผลิตแบบ Active แตในทาง
กลับกันตารางการผลิตแบบ Active ไมจําเปนตองเปนตารางการผลิตแบบ Active ดวยเหตุนี้จึง
ทําใหตารางการผลิตแบบ Nondelay มีจํานวนนอยกวาตารางการผลิตแบบ Active แตการ
พิจารณาตารางการผลิตแบบ Nondelay แตเพียงอยางเดียวนั้นไมสามารถสรางตารางการผลิตที่ดี
ที่สุดก็เปนได 
 
3.4 การสรางตารางการผลิตแบบ Nondelay (Nondelay Schedule Generation) 
 Askin และ Standridgl ไดกลาวถึงการสรางตารางการผลิตแบบ Nondelay ไววามีขั้น
ตอนดังตอไปน้ี 
 พารามิเตอรที่เกี่ยวของ 
 t คือ  จํานวนรอบของขั้นตอนการสรางตารางการผลิต 
 St คือ  ตารางการผลิตที่ซึ่งขั้นตอนการทํางานจํานวน t-1 ไดถูกจัดลงตารางนี้แลว 
 At  คือ  เขตของงานใดๆ ที่ขั้นตอนการผลิตกอนหนา (Predecessor) ไดถูกจัดลง St แลว 
 ek คือ  เวลาที่เร็วที่สุดเทาที่งาน (K E At ) จะสามารถเริ่มงานได ซึ่งจะหมายถึงวาเวลา

ที่มากที่สุดระหวางเวลาแลวเสร็จของขั้นตอนการผลิตกอนหนา (Predecessor 
Job) และเวลาที่เครื่องจักรพรอมสําหรับการทํางาน (เครื่องจักรวาง) 
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 ขั้นตอนการสรางตารางการผลิตแบบ Nondelay มีดังตอไปน้ี 
ขั้นตอนที่ 0  กําหนดให t=1 St=∅ และ At ประกอบดวยขั้นตอนการทํางาน ขั้นตอนแรกของงาน

ที่    จะนํามาจัด 
ขั้นตอนที่ 1  กําหนดให e* = min K E At  ek  และ m* คือเครื่องจักรที่ตองใชสําหรับงานที่มี ek 

= e* เลือกงาน K E At  และตองใชเครื่องจักร m* ในการทํางานกรณีที่ m* มาก
กวา 1 เครื่อง (มีงานที่มี ek  e* มากกวา 1 งาน) โดยเลือกเพียง 1 งาน  อยางไรก็
ไดแลวไปทําขั้นตอนที่ 2  

ขั้นตอนที่ 2  นํางาน K เขาไปจัดใน St   ซึ่งจะทําใหกลายเปน St + 1 แลวนํางาน K ออกจาก At  

และเพ่ิมขั้นตอนการทํางานตอไปเขาไปแทน  (ถามี) และกําหนดให t = t+1 ถา
หาก t เทากับผลรวมของทุกๆ ขั้นตอนของทุกๆ งานที่ตองการจัดแสดงวาการจัด
ไดเสร็จสมบูรณแลว หากไมใชกลับไปทําขั้นตอนที่ 1   

 
3.5 กฎเกณฑที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
 การจัดตารางการผลิตดวย Nondelay Schedule Generation นั้นบางครั้งมีงานที่
สามารถเลือกจัดมากกวา 1 งาน ในกรณีเชนน้ีจึงมีความตองใชกฎเกณฑตางๆ เขาชวยในการ
ตัดสินใจเลือกงาน เชน 

3.5.1 SPT (Shortest Processing Time) เลือกงานที่มีเวลาปฏิบัติงานสั้นที่สุด นํามา
จัดกอน 

3.5.2 EDD (Earliest Due Date) เลือกงานที่มีกําหนดวันสงมอบที่เร็วที่สุดนํามาจัดกอน 
3.5.3 LUKR (Least Work Remaining) เลือกงานที่มีเวลาปฏิบัติงานที่ตองทําเหลือ

อยูนอยที่สุดนํามาจัดกอน 
3.5.4 MUKR (Most work Remaining) เลือกงานที่มีผลรวมของเวลาปฏิบัติงานคง

เหลือมากที่สุดนํามาจัดกอน 
3.5.5 MOPNR (Most Operation Remaining) เลือกงานที่มีจํานวนขั้นตอนที่จะตอง

ทําตอไปมากที่สุดนํามาจัดกอน 
3.5.6 LOPNR (Least Operation Remaining) เลือกงานที่มีจํานวนขั้นตอนที่จะตอง

ทําตอไปนอยที่สุดนํามาจัดกอน 
 
 
 



25 

3.6 เกณฑการวัดประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต 
 เม่ือจัดตารางการผลิตแลว ประสิทธิภาพของตารางการผลิตที่จัดไดสามารถวัดไดวัดได
จากเกณฑการวัดประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
3.6.1 เวลาของงานที่อยูในระบบ (Flow time) 

คือ เวลาที่เริ่มนับตั้งแตงานพรอมที่จะถูกผลิต (Ready Date) จนถึงเวลาที่งานนั้นได
เสร็จสิ้นสมบูรณ 

3.6.2 เวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ (Mean Flow time) 

∑
=

=
n

1j
jF

n
1F  

  เม่ือ Fj คือ เวลาของงาน j อยูในระบบ 
3.6.3 เวลางานสาย (Lateness) 

ระยะเวลาที่งานเสร็จกอนหรือหลังจากกําหนดสงงาน 
 Li = Ci  -  di 

   เม่ือ  Ci  คือ เวลาแลวเสร็จของงาน   
 di   คือ กําหนดวันสงมอบ 
 ถาหากเวลาสายมีคาเปนบวก แสดงวางานแลวเสร็จหลังกําหนดสงงาน 
 ถาหากเวลาสายมีคาเปนลบ แสดงวางานแลวเสร็จกอนกําหนดสงงาน 
3.6.4 เวลางานลาชา (Mean Lateness) 

∑
=

=
n

1j
jL

n
1L  

  เม่ือ Lj คือ เวลาสายของงาน j 
3.6.5 เวลางานลาชา (Tardiness) 

{ }ji LOT ,max=  
  ถาหากเวลางานลาชามีคาเปนบวก แสดงวางานแลวเสร็จหลังกําหนดสงงาน 
 ถาหากเวลาลาชามีคาเปนศูนย แสดงวางานแลวเสร็จกอนกําหนดสงงาน 
3.6.6 เวลางานลาชาเฉลี่ย (Mean Tardiness) 

∑
=

=
n

1j
jT

n
1T  

  เม่ือ Tj คือ เวลางานลาชาของงาน j 
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3.7 เทคนิคการจัดกลุม (Group Technology) 
 เทคนิคการจัดกลุม เปนเทคนิคที่ใชเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยทําการจัดกลุมของ
ผลิตภัณฑที่มีความคลายคลึงกันในดานรูปราง, ขนาด หรือกระบวนการผลิตใหสามารถการผลิต
รวมกันได ซึ่งการปรับปรุงประสิทธิภาพนี้จะเปนการยกระดับมาตรฐานการผลิต จึงมีความจํา
เปนที่ตองนําเทคนิคนี้มาใชตั้งแตขั้นตอนการออกแบบผลิตภัณฑ จนถึงการออกแบบกระบวน
การผลิต ในการใชเทคนิคนี้ตองคํานึงลักษณะการทํางานของเครื่องจักรและการออกแบบ
กระบวนการผลิต เน่ืองจากการใชเทคนิคการจัดกลุม อาจทาํใหมีการลดลงของประสิทธิภาพใน
บางขั้นตอนได ดังนั้น จึงตองพิจารณาถึงความไดเปรียบและเสียเปรียบของการประยุกตใช
เทคนิคนี้ดวย 

3.7.1 การจัดตารางการผลิตโดยเทคนิคการจัดกลุม (Group Scheduling ; GS)  
 การจัดตารางโดยเทคนิคการจัดกลุม มีประโยชนตอการผลิตแบบตามงาน (Job 

Shop) โดยเปนการประยุกตเทคนิคการจัดกลุม เขากับการจัดตารางการผลิต เพ่ือลดความซับ
ซอนของการผลิต  โดยจะจัดกลุมใหกับสินคาหรือเครื่องจักรที่มีลักษณะใกลเคียงกันเขาเปนกลุม
เดียวกัน แลวจึงแยกการจัดตารางการผลิตในแตละกลุม จะทําใหความซับซอนในการที่ตองจัด
ตารางการผลิตที่มีขั้นตอนกระบวนการผลิตที่แตกตางกันในรายละเอียดหายไป จึงทําใหการจัด
ตารางการผลิตงายขึ้น   
 
3.8 เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing Technique) 

เทคนิคนี้เปนการจัดการทํางานในแตละสายการผลิต โดยแยกตัดหรือเพ่ิมเติมขั้นตอน
การผลิตรวมถึงการจัดเรียงสลับลําดับกระบวนการ เพ่ือใหเวลาที่ใชผลิตในสายการผลิตสมดุลกัน 
ซึ่งจะเปนการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิต นอกจากนี้ การจัดสมดุลสายการผลิตเกี่ยว
กับการจัดงานใหแกสถานีงานตาง ๆ ใหสมดุลกันเพื่อลดการรอจากความลาชา หรือเวลาที่สถานี
งานวางรอการผลิต 

ในการจัดสมดุลสายการผลิต 2 ประการ คือ 
1. การหาจํานวนสถานีงานต่ําสุด โดยจํานวนการผลิตคงที่ (Fixed Production for 

Optimum Operator) 
2. การทําผลผลิตมากที่สุด โดยใชคนคนงานเทาเดิม (Fixed Operators for Maximum 

Production) 
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3.9 เทคนิคการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time Technique) 
 เปนแนวคิดในการที่จะผลิตสินคาใหกระบวนการถัดไปในปริมาณที่จําเปน เม่ือจําเปนซ่ึง
ในระบบควบคุมการผลิตแบบธรรมดานั้น ทุกกระบวนการผลิตตั้งแตการผลิตชิ้นสวนรวมถึงสาย
การประกอบขั้นสุดทายจะไดรับคําสั่งผลิตตามแผนการผลิต โดยวิธีใหกระบวนการผลิตกอนหนา
สงชิ้นสวนใหกระบวนการผลิตถัดไป หรือเรียกกันวา ใชระบบดัน (Push System) แตขอเสียของ
ระบบนี้ คือ ทําใหมีสินคาระหวางกระบวนการ (Work In Process) คอนขางมาก ทําใหสงผลตอ
ตนทุนในการผลิต ดังนั้นจึงมีการแกปญหานี้โดยใหกระบวนการผลิตถัดไปดึงชิ้นสวนจาก
กระบวนการผลิตกอนหนา ซึ่งเรียกวิธีการนี้วาเปนระบบดึง (Pull System) เน่ืองจากสายการ
ประกอบสุดทายเทานั้นที่ทราบดีวาตองการชิ้นสวนอะไร   ปริมาณเทาใด   และเม่ือเวลาเทาไร 
ดังนั้นเม่ือใชระบบนี้ในการควบคุมการผลิต จะทําใหปญหาสินคาระหวางกระบวนการ (Work in 
Process) ลดลงและหมดไปในที่สุด 
 
3.10  การสํารวจงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ชูเกษ  อุนจิตติ (2539)  ระบบแผนงานผลิตครบวงจรของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยาง
รถยนต  

 
วิทยานิพนธฉบับน้ีเปนการวิจัยถึงปญหาในระบบการวางแผนการผลิตช้ินสวนยางรถยนต

ในประเทศ  โดยจากการศึกษาพบวา ปญหาที่เกิดในโรงงานเปนปญหาเกี่ยวกับ ปญหาการขาด
การวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ปญหาการจัดการในเรื่องของการจัดเตรียมวัตถุดิบ และ
ปญหาการสงมอบลาชา ซึ่งจากปญหาเหลานี้ทางผูวิจัยไดนําหลักวิชาทางวิศวอุตสาหการมา
ดําเนินการแกปญหา โดยมีการเสนอแนวทางในการปรับปรุงในดานการกําหนดมาตรฐานการผลิต 
การปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต และการประยุกตใชระบบคอมพิวเตอรชวยในการผลิต 
จากผลการวิจัยพบวาการปรับปรุงตามแนวทางตาง ๆ ทําใหการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพ
สูงขึ้น 
 

กําพล อมาตยกุล (2539)  การพัฒนาระบบการวางกําหนดการผลิตหลักสําหรับโรงงาน
เครื่องสําอาง  

 

ในวิทยานิพนธนี้  ไดพัฒนาการวางกําหนดการผลิตหลักของโรงงานเครื่องสําอางให
สอดคลองกับปริมาณความตองการทางการตลาด ซึ่งปญหาที่พบในโรงงานตัวอยางคือ แผนการ
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ผลิตไมมีรูปแบบกฎเกณฑและการวางแผนที่แนนอน ดังนั้นผูวิจัยจึงเสนอแนะวิธีการผลิตที่มี
ความสอดคลองกับความตองการของตลาดทําใหปญหาที่เกิดขึ้นจากสินคาเสื่อมสภาพและสินคา
ไมเพียงพอกับความตองการของตลาดลดลง 

 
สุรชัย อนุเวชสิริเกียรติ (2546) การวางแผนและควบคุมการผลิตสําหรับโรงงานผลิต

เครื่องทําความรอน  
 

 ในการวิจัยนี้ ทางผูวิจัยมีจุดมุงหมายเพ่ือ ปรับปรุงระบบการวางแผนและควบคุมการ
ผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องทําความรอน โดยผูวิจัยพบวาสาเหตุที่ทํา
ใหการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพไดแก โรงงานขาดหนวยงานวางแผนและ
ควบคุมการผลิตโดยตรง ทําการวางแผนโดยไมใชทฤษฎีการวางแผนการผลิต และระบบสาร
สนเทศในการวางแผนไมมีประสิทธภิาพ ดังน้ันผูวิจัยจึงทําการปรับปรุงทั้งในดานโครงสรางองคกร 
การประยุกตใชเทคนิคการวางแผนและควบคุมการผลิต ตลอดจนนําคอมพิวเตอรมาชวยในการ
ทํางาน   ผลจากการปรับปรุงทําใหโรงงานตัวอยางมีการวางแผนและควบคุมการผลิตที่มีประ
สิทธิภาพสูงขึ้นและสามารถลดตนทุนจากวัตถุดิบคงคลังไดอีกดวย 
 

ศิริพร จิวรพันธ (2541) ระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการควบคุมใบสั่งงานกรณี
ศึกษา บริษัทจําหนายเครื่องมือวัด  
 

 ในวิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการพัฒนาฐานขอมูล สําหรับกิจกรรมการขาย และเสนอ
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับผูบริหารของบริษัทจัดจําหนายเครื่องมือวัด และควบคุม
ระบบบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอรที่ ประกอบดวย 3 ระบบยอยที่สัมพันธกัน คือ ระบบการจัด
การฐานขอมูล กระบวนการออกใบสั่งงาน และระบบสารสนเทศเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจผู
บริหารดานการตลาด และกลยุทธการขาย โดยสามารถควบคุมระบบที่ประกอบดวย ใบสั่งงาน 
ใบสั่งซื้อ และใบกํากับภาษี เปนผลใหการทํางานมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น โดยลดระยะเวลาในการ
ดําเนินงานและขอบกพรองตางๆ เชน ความผิดพลาดในการคํานวณตนทุนมาตรฐานของผลิตภัณฑ 
เปนตน ระบบที่ได สามารถชวยลดความซ้ําซอน และความตองการดานทักษะของผูปฏิบัติงาน 
อีกทั้งไดการจัดเก็บขอมูลภายในบริษัทไมวาจะเปนขอมูลลูกคา ผลิตภัณฑ ผูผลิต หรืออ่ืนๆ 
อยางมีระบบ ไมซับซอน รวดเร็ว ในการรวบรวมและคนหาอีกดวย 
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กิตติ  ภระกูลสุขสถิตย (2546)  ระบบการควบคุมพัสดุในโรงงานผลิตลวดเหล็ก  
 

วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการพัฒนาระบบการควบคุมวัสดุในโรงงานผลิตลวดเหล็กที่ใชใน
การควบคุมและตรวจติดตามวัสดุ โดยวิจัยเฉพาะวัสดุที่จําเปนสําหรับกระบวนการผลิตลวดเหล็ก
แรงดึงสูงชนิดเสนเดี่ยว ซึ่งไดแก วัตถุดิบหลักที่ใชในการผลิต วัสดุระหวางทํา และสินคาสําเร็จ
รูป การวิจัยเริ่มจากการศึกษาระบบงานผลิตและระบบขอมูลขาวสารในการควบคุมวัสดุ จากนั้น
ทําการออกแบบระบบสารสนเทศและสรางโปรแกรมสําหรับควบคุมพัสดุดวยคอมพิวเตอร  
 

รัตติยา  จารุศรีวรรณา (2543)  การจัดตารางการผลิตในโรงงานผลิตเสนดาย  
 

 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาปรับปรุงการจัดลําดับงานของโรงงานผลิตดาย  โดย
โรงงานนี้มีลักษณะการผลิตแบบ Flow Shop แตละกระบวนการมีหลายเครื่องจักรและผลิตภัณฑ
มีหลายชนิด ซึ่งผูทําการวิจัยไดใชการจัดตารางมาชวยในการแกปญหาสงมอบสินคาไมตรงตาม
กําหนด โดยมีการผสมผสานหลักการจัดตารางการผลิตแบบเดินหนาและแบบถอยหลัง 
(Forward and Backward Scheduling) ตลอดจนใชเทคนิคตาง ๆ ในการแกปญหา และผลจาก
การปรับปรุงพบวาปริมาณสินคาคงคลังมีปริมาณลดลง 
 

คเณศร  ศุภระรุจิ (2544)  การจัดตารางการผลิตของสายการผลิตลออลูมินัมอัลลอยด
สําหรับรถยนต  
 

 โครงงานวิจัยฉบับน้ี  เปนการศึกษาและปรับปรุงการวางแผนการผลิตโดยเนนการจัดตา
รางการผลิตใหกับสายการผลิตลออลูมินัมอัลลอยดสําหรับรถยนต ผูทําโครงงานไดใชเทคนิค
โปรแกรมไมเชิงเสนมาใชในการแกปญหา โดยมีการปรับปรุงวิธีการจัดตารางการผลิตวิธี No 
delay Schedule Generation ใหสอดคลองกับสภาพการผลิตจริง 
 

ปยมาภรณ  ชมสุวรรณ (2540)  การจัดตาราง / การเปลี่ยนตารางการผลิตสําหรับระบบ
การผลิตแบบยืดหยุนในกรณีเครื่องจักรเสีย  
 

 วิทยานิพนธฉบับนี้ ไดทําการศึกษาถึงผลกระทบของการจัดตารางการผลิตจากความไม
แนนอนในกรณีเครื่องจักรเสีย        โดยมีการพิจารณาสาเหตุของเครื่องจักรเสียและมีการวัด
ประสิทธิภาพของการจัดตารางดวยการวัดการไหลของงานโดยเฉลี่ย งานลาชาโดยเฉลี่ย จํานวน
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งานลาชาโดยเฉลี่ย และอัตราการใชเครื่องจักรโดยเฉลี่ย ซึ่งจากการทําการศึกษาผูวิจัยพบวา
เกณฑที่เหมาะสมในการจัดตารางและการเปลี่ยนตารางคือ SMT, SPT, EDD และ Slack Time 
 

ธนวัฒน  ลิ้มศิริเศรษฐกุล (2541) การจัดลําดับงานโดยอาศัยหลายเกณฑวัตถุประสงค : 
กรณีศึกษาในอุตสาหกรรมการผลิตวงจรรวม     
 

 เปนการศึกษาวิเคราะหเกี่ยวกบัการเลือกวิธีจัดลําดับงานภายใตเง่ือนไขและตัวแปรที่มีผล
ในการตัดสินใจใหเหมาะสม เพ่ือบรรลุหลายเกณฑวัตถุประสงคดวยหลักการเทคนิค Analytical 
Hierarchy Process (AHP) 

โดยการวางแผนใชการจัดลําดับแบบ  First Come First Serve (FCFS), SPT และ LPT 
การตัดสินใจเลือกวิธีการจัดลําดับงานใชเทคนิค AHP ซึ่งพิจารณาจากคาน้ําหนักลําดับความ
สําคัญตอเนื่องมากที่สุดจากเกณฑวัดผลเกี่ยวกับ  Mean Flow Time, Max Flow Time, No. of 
Lot Tardy Average, Work in Process และ Mean Lot Tardiness นอกจากนี้มีการนําเสนอการ
วิเคราะหความไวของตัวแปรที่มีผลตอการเปลี่ยนแปลงการตัดสินใจดวย 

 
กิจจา  ตั้งกิจวงศพร (2535) การจัดลําดับงานการผลิตสําหรับการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะ

แผน  
 

 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัย การจัดลําดับงานในการผลิตสําหรับการขึ้นรูปชิ้นงาน
โลหะแผนในอุตสาหกรรมประกอบเครื่องปรับอากาศ โดยนําทฤษฎีการจัดลําดับงานมาสราง
เกณฑในการจัดลําดับงานซึ่งระบบที่ไดสามารถลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิต และเพิ่ม
ความถูกตองแมนยําในการบริหารการผลิตของโรงงาน 
 
 
 
 
 



บทที่ 4 
การพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิตผาขนหนู 

 
 จากสภาพการวางแผนในปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาพบวาทําใหเกิดปญหาในดาน
ปริมาณสินคาคงคลังที่รวมทั้งสินคาระหวางกระบวนการ (WORK IN PROCESS) และสินคา
สําเร็จรูปรอสงลูกคา (FINISHED GOODS) ตลอดจนปญหาการสงมอบสินคาลาชาเกินกวา
กําหนด  ซึ่งจากปญหาตาง ๆ เหลานี้จึงไดมีการนําเทคนิคการจัดตารางการผลิตมาใชในการ
ปรับปรุงแกไขปญหา โดยวัตถุประสงคในการพัฒนาและวิธีการในการพัฒนาการจัดตารางการ
ผลิตผาขนหนูมีดังนี้ 
 

4.1  เปาหมายในการพัฒนาวิธีการจัดการตารางการผลิตผาขนหนู 
 การพัฒนาการจัดตารางการผลิตของการผลิตผาขนหนูมีเปาหมายเพื่อ 

4.1.1 ลดเวลาไหลเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ (MEAN FLOW TIME) 
4.1.2 ลดปริมาณของสินคาคงคลัง (INVENTORY) ไดแก 

- สินคาระหวางกระบวนการ  
- สินคาสําเร็จรูปรอสงลูกคา  

4.1.3 ลดเวลางานลาชาเฉลี่ย (MEAN TARDINESS) เพ่ือใหสงสินคาใหลูกคาทันตาม
กําหนด 

 

4.2  ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต 
 ในการผลิตผาขนหนูที่เริ่มจากกระบวนการเตรียมการ, กระบวนการทอ, กระบวนการ
ฟอกยอม, กระบวนการตัดเย็บ, จนกระทั่งเปนผาขนหนูสําเร็จรูปพรอมจัดสงใหลูกคานั้น ในแต
ละกระบวนการมีเง่ือนไขและขอจํากัดที่มีผลตอการจัดตารางการผลิต ซึ่งขอจํากัดของแตละ
กระบวนการมีรายละเอียดดังนี้ 

4.2.1 กระบวนการเตรียมการ 
 ในกระบวนการเตรียมการขอจํากัดที่สําคัญในการเตรียมดายสําหรับการทอก็คือ
ขนาดของบีม (BEAM) ที่ใชกับเครื่องทอแตละเครื่องจะถูกผลิตจากเครื่องสืบและเครื่องไซสซิ่ง ที่
แตกตางกันโดยมีเง่ือนไขวาบีมขนาดใด จะผลิตที่เครื่องสืบหรือเครื่องไซสซิ่งเบอรใด โดยเครื่อง
สืบมีทั้งหมด 4 เครื่อง และเครื่องไซสซิ่งมีจํานวน 2 เครื่อง นอกจากนี้ตองมีการกําหนดความ
หนาแนนของเสนดายดวย ดังนั้นในกระบวนการผลิตขนาดของบีม (BEAM) และความหนาแนน
ของเสนดายจึงเปนขอจํากัดในการจัดตารางการผลิตผาขนหนู 
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 ตารางที่  4.1  แสดงเงื่อนไขของกระบวนการตัดเย็บ 
เครื่องสืบและเครื่องไซสซิ่ง 

เงื่อนไข ความสําคัญ 
ขนาดของบีม 1 

ความหนาแนนของเสนดาย 2 
 

4.2.2 กระบวนการทอ 
4.2.2.1 การติดตั้งเครื่องจักร 

            กระบวนการทอถาเปนในสวนของการผลิตตามคําสั่งของลูกคา (MAKE TO ORDER) 
ตองมีการเสียเวลาในการตั้งเครื่องจักร (SET UP TIME) โดยเวลาในการตั้งเครื่องจักรมากหรือ
นอยจะขึ้นกับรายละเอียดของผลิตภัณฑในดานตาง ๆ ทั้งในดานขนาด (กวาง x ยาว), น้ําหนัก 
(ความหนาแนนของดาย) ตลอดจนโครงสรางของผาที่สั่ง โดยลําดับความสําคัญของเวลาที่ใชใน
การตั้งเครื่องจักรเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงจากผามาตรฐานแสดงไดดังตารางดานลาง 
                  ตารางที่  4.2  แสดงเงื่อนไขของการตั้งเครื่องทอ 

เครื่องทอ 
เงื่อนไข ความสําคัญ 

โครงสรางของผา ( NL , NLO ) 1 
ปรับขนาดผาจากหนาแคบเปนหนากวาง 2 
ปรับขนาดผาจากหนากวางเปนหนาแคบ 3 
น้ําหนักผา (ความหนาแนนของดาย) 4 

 
4.2.2.2 การเลือกเครื่องทอ 

              ในการทอผาขนหนู ทางโรงงานมีเครื่องทออยู 2 ประเภท คือ เครื่อง Jaguard กับ
เครื่อง Dobby ซึ่งในการทอผาแตละชนิดตามที่ลูกคาสั่งตองมีการเลือกเครื่องในการทอ เชน ในการ
โลโกตองทอจากเครื่อง Jaguard เทานั้น ไมสามารถใชเครื่อง Dobby ได ดังนั้นในการสั่งทอผา
แตละครั้งตองมีการพิจารณาถึงความสามารถในการทอของเครื่องจักรแตละประเภทดวย 
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                      ตารางที่  4.3  แสดงเงื่อนไขของการเลือกเครื่องทอ 
การเลือกเครื่องทอ 

เงื่อนไข ความสําคัญ 
การทอตรา (โลโก) 1 

การทอริมผา (Border) 2 
การทอผาพื้น (Plain) 3 

 
4.2.3 กระบวนการฟอกยอม 

                    กระบวนการฟอกยอม โดยสวนใหญทําการแยกเครื่องฟอกยอมตามขนาดของ
เครื่อง คือ เครื่องขนาด 200 กก. จะใชในการฟอกขาวเทานั้น สวนในการฟอกสีจะใชเครื่องที่มี
ขนาด 300 กก. กับ 400 กก. โดยการยอมผาสีมีเง่ือนไขพิเศษ สําหรับผูที่ยอมสีแวท (Vat) ซึ่ง
เปนสีที่ทนตอการกัดกรอนของสารเคมีและแสงแดด จะใชเฉพาะเครื่องยอมเบอร 2 เทานั้น 
(Winder #2) 
 ตารางที่  4.4  แสดงเงื่อนไขของกระบวนการฟอกยอม 

เคร่ืองฟอกยอม 
เงื่อนไข ความสําคัญ 

สีแวท (Vat) 1 
ฟอกขาวหรือยอมสี 2 

 
4.2.4 กระบวนการตัดเย็บ 

 กระบวนการตัดเย็บสามารถดําเนินงานไดทันที เม่ือมีวัสดุพรอมในการปฏิบัติงาน 
แตปญหาของความลาชาในปจจุบันเกิดจากความไมพรอมของวัสดุ เชน ตราสัญลักษณของลูกคา
ที่ตองนํามาเย็บติดกับผา เปนตน 
 
4.3 หลักการที่ใชในการพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิต 
 กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา มีลักษณะการผลิตแบบไหลเลื่อนยืดหยุน 
(Flexible Flow Shop) ที่มีกระบวนการผลิต 4 กระบวนการ ในแตละกระบวนการผลิตประกอบ
ดวยเครื่องจักรหลายเครื่อง โดยงานแตละงานจะตองผานการดําเนินงานในกระบวนที่ 1 ที่ 2 
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เรื่อยไปจนถึงกระบวนการสุดทาย ซึ่งในแตละขั้นตอนของการดําเนินงาน งานสามารถเลือกทํา
การดําเนินงานที่กําหนดไวบนเครื่องจักรใดเครื่องหน่ึงที่ขนานกันอยูได 
 ในหลักการของวิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้นมาอาศัยหลักการจากทฤษฎีในการจัดตาราง
การผลิตหลายทฤษฎีมาประยุกต เพ่ือใหเกิดความเหมาะสมและมีประสิทธิภาพตอลักษณะงานที่
จะดําเนินการจัดตารางการผลิตมากที่สุด ซึ่งในการจัดตารางการผลิตนี้จะมีเปาหมายคือ การลด
ความลาชาในการสงมอบสินคาใหลูกคาทันตามกําหนด การลดปริมาณสินคาคงคลัง และการลด
ปริมาณสินคาระหวางกระบวนการผลิต ซึ่งเปาหมายแตละขอมีความสัมพันธกัน ทําใหตองหาจุด
ที่เหมาะสมเพื่อใหบรรลุเปาหมายทั้ง 3 ประการ เน่ืองจากถาตองการลดปญหาความลาชาในการ
สงมอบสินคาใหลูกคา อาจมีความจําเปนตองมีการตั้งเครื่องจักรใหมบอย และตองมีการทําสตอก
ไวเปนจํานวนมากซึ่งจะทําใหเกิดปญหาสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน ดังนั้นในการพัฒนา
วิธีการจัดตารางตองคํานึงถึงผลกระทบที่จะเกิดขึ้นกับแตละเปาหมายที่ตองการ โดยในการแก
ปญหาความขัดแยงนี้ไดเลือกการแกปญหาโดยใชหลักการทดลองซ้ํา เพ่ือหาจุดที่เหมาะสมใน
การบรรลุเปาหมายที่ตั้งไว โดยแนวทางในการแกปญหามีดังนี้ 

1) การแกปญหาเวลาในการตั้งเครื่องจักร เน่ืองจากเวลาในการตั้งเครื่องจักรจะมีความ
สําคัญตอปญหาความลาชา ดังนั้นจึงตองมีการลดจํานวนครั้งในการตั้งเครื่องจักร
เพ่ือเพ่ิมเวลาในการผลิตสินคา โดยหลักการที่นํามาใชในการแกปญหานี้ คือ การจัด
กลุมสินคาตามการตั้งเครื่องจักรกอนที่จะดําเนินการจัดตารางการผลิต และในแตละ
กระบวนการผลิตจะทําการจัดสมดุลเครื่องจักร โดยยึดตามกําลังการผลิตของ
กระบวนการเตรียมการ ซึ่งเปนกระบวนการตนนํ้า 

2) การแกปญหาสินคาคงคลัง ทั้งสินคาระหวางกระบวนการและสินคาสําเร็จรูป ในการ
แกไขปญหาที่จะหลักการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time ; JIT) เพ่ือผลิตสิน
คาใหมีปริมาณตามที่ตองการในเวลาที่จะใช ดังนั้นจึงเลือกการจัดตารางการผลิต
แบบถอยหลัง (Backward Scheduling) และกําหนดการผลิตในแตละกระบวนการ
ตามหลักการผลัก – ดัน (Push – Pull) การจัดสมดุลเครื่องจักรชวยสนับสนุนการ
ผลิตที่พอเหมาะในระหวางกระบวนการ นอกจากนี้สินคาที่ผลติเสร็จกอนในแตละ
กระบวนการจะถูกนําไปใชกอนตามหลักการมากอนใชกอน (First Come First 
Serve ; FCFS) 

3) การแกปญหาความลาชาในการสงมอบสินคาใหลูกคา เพ่ือการผลิตใหทันกําหนดสง
ลูกคาในการจัดตารางการผลิต จึงใชหลักการกําหนดวันสงสินคาเร็วที่สุด (Earliest 
Due Date ; EDD) ในการแกปญหานอกจากนี้ยังมีการกําหนดจํานวนสินคาคงคลัง
สํารอง (Safety Stock) สําหรับสินคาที่ผลิตไมทันอีกดวย 
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 จากแนวทางในการแกปญหาใหบรรลุเปาหมายในแตละดาน ไดมีการใชหลักการในการ
พัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิต โดยรายละเอียดในการใชหลักการตาง ๆ มีดังนี้ 

4.3.1 การจัดตารางการผลิตโดยแบงเปนกลุม (Group Scheduling) 
  เน่ืองจากในกระบวนการทอมีเครื่องจักรอยูจํานวนมาก ซึ่งแตละเครื่องมีคุณ
สมบัติในการทอแตกตางกันไป ดังนั้นจึงมีการนําหลักการเทคนิคการจัดกลุม (Group 
Technology) มาใชในการจัดตารางการผลิต เพ่ือชวยลดความซับซอนของขั้นตอนการจัดตาราง
การผลิต โดยในการจัดกลุมจะแบงเครื่องจักรตามประเภทของสินคาที่ผลิต ดังแสดงในรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  4.1  แสดงการแบงกลุมเครื่องจักรตามสินคาที่ตองผลิต 
 
  ในการจัดกลุมของเครื่องจักรตามประเภทของสินคา โดยจัดตามความเหมาะสม
ในการผลิตสินคาแตละประเภทกับกลุมของเครื่องจักร เพ่ือลดความยุงยากในการจัดตารางการ
ผลิต ซึ่งเม่ือทําการแบงกลุมเครื่องจักรตามกลุมของผลิตภัณฑแลว สามารถทําใหจัดตารางการ
ผลิตแยกยอยตามกลุมผลิตภัณฑได โดยในแตละกลุมเครื่องจักรจะถูกกําหนดขนาดหนากวาง
ของผาที่จะทําการทอดตลอดจนเงื่อนไขตาง ๆ ที่เหมาะสมทําใหไมตองทําการตั้งเครื่องจักรใหม
เม่ือมีการผลิตสินคา นอกจากนี้ในการผลิตสินคาพิเศษที่ไมเปนสินคามาตรฐานก็สามารถดําเนิน
การจัดการผลิตไดจากลักษณะของกลุมผลิตภัณฑที่มีความใกลเคียงกัน ซึ่งจะชวยลดเวลาในการ
ตั้งเครื่องจักรไดอีกดวย 
 

กลุมผาเช็ดหนา 

เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 

กลุมผาเช็ดมือ 

เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 

กลุมผาเช็ดเทา 

เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 

กลุมผาเช็ดตัว 

เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 

กลุมผาหม 

เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 
เครื่องจักรเบอร....... 
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4.3.2 การจัดตารางการผลิตแบบถอยหลัง (Backward Scheduling) 
  ในปจจุบันการจัดตารางการผลิตของโรงงาน กรณีศึกษาจะเริ่มดําเนินการจาก
กระบวนการเตรียมการ กระบวนการทอ กระบวนการฟอกยอม และกระบวนการตัดเย็บตาม
ลําดับ โดยในการดําเนินการจะมีลักษณะคลาย ๆ กับการจัดตารางการผลิตแบบเดินหนา 
(Forward Scheduling) ซึ่งจากการศึกษากระบวนการผลิตพบวากระบวนการที่เปนจุดวิกฤติ
หรือเปนคอขวด (Bottle Necks) ก็คือ กระบวนการตัดเย็บดังนั้นในการพัฒนาการจัดตารางการ
ผลิตจึงใชหลักการผลิตแบบถอยหลังมาชวย เพ่ือกําหนดใหกระบวนการที่เปนคอขวด ซึ่งไดแก 
กระบวนการตัดเยบ็ผลิตเฉพาะสินคาที่ตองสงมอบใหลูกคากอน เพ่ือลดความลาชา (Lateness) 
ในการสงมอบสินคา 
  โดยในการจัดตารางการผลิตแบบถอยหลัง จะเร่ิมการจัดจากกําหนดวันสงมอบ
สินคาเปนหลัก แลวดําเนินการผลิตยอนกลับไปโดยเริ่มตั้งแตกระบวนการตัดเย็บ กระบวนการ
ฟอกยอม กระบวนการทอ จนกระทั่งไปสิ้นสุดที่กระบวนการเตรียมการ 
  การใชหลักการจัดตารางการผลิตแบบถอยหลังน้ีจะใชควบคูกับหลักการผลัก – ดัน  
และการผลิตแบบทันเวลาพอดี  มาชวยเพ่ือใหผลิตไดทันกําหนดสง ตลอดจนชวยลดปริมาณสิน
คาระหวางกระบวนการผลิตและสินคาคงคลังไดอีกดวย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ขั้นตอนการผลิต 
 
   ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต 
 

รูปที่  4.2  แสดงขั้นตอนการผลิตและขั้นตอนการจัดตารางการผลิต 

กระบวนการเตรียมการ 

กระบวนการทอ 

กระบวนการฟอกยอม 

กระบวนการตัดเย็บ 

กระบวนการเตรียมการ 

กระบวนการทอ 

กระบวนการฟอกยอม 

กระบวนการตัดเย็บ 

กําหนดวันสงมอบสินคา (Due Date) 
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4.3.3 การจัดลําดับการผลิตงานแบบการกําหนดวันสงมอบสินคาเร็วที่สุด  
  จากเปาหมายหลักของการพัฒนาการจัดตารางการผลิตทางโรงงาน กรณีศึกษา
ไดใหความสําคัญกับการสงมอบสินคาใหทันกําหนดเวลาที่ลูกคาตองการ ดังนั้นจึงใชหลักการจัด
ลําดับโดยยึดกําหนดวันสงสินคาใหลูกคาเปนหลักในการจัดตารางการผลิต โดยการจัดจะใช
ลําดับของวันกําหนดสงสินคา เปนตัวกําหนดในการเริ่มผลิต สินคาไดมีกําหนดวันสงสินคากอน
จะดําเนินการผลิตกอน แตถามีสินคาอยูในคลังสินคาแลวสามารถสงมอบไดเลย โดยตองมีการ
กําหนดการผลิตเพิ่มเพื่อชดเชยใหไดตามปริมาณสินคาคงคลังสํารองที่กําหนดไว เพ่ือไมใหเกิด
ปญหาสินคาขาดแคลนไมทันสง 
 
4.4 ขั้นตอนการพัฒนาการจัดตารางการผลิตผาขนหนู 
 วิธีการจัดตารางการผลิตผาขนหนูที่พัฒนาขึ้น ประกอบไปดวยขั้นตอนหลัก 3 ขั้นตอน
ใหญ คือ 

Ø ขั้นตอนการเตรียมขอมูล 
Ø ขั้นตอนการจัดลําดับการผลิตใหแตละกลุมผลิตภัณฑ 
Ø ขั้นตอนการจัดสรรเครื่องจักรในแตละกระบวนการผลิตใหแตละกลุมผลิตภัณฑใน

รายละเอียดของขั้นตอนตาง ๆ ตลอดจนวิธีการคํานวณในแตละขั้นตอนจะกลาวถึงรายละเอียด
ตอไป โดยขั้นตอนวิธีการจัดตารางการผลิตสรุปไดตามแผนภาพดานลาง 
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รูปที่  4.3  แสดงขั้นตอนวิธีการจัดตารางการผลิตผาขนหนูที่พัฒนาขึ้น 
 

4.4.1 ข้ันตอนการเตรียมขอมูล 
 ในขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนแรกในการหาขอมูล สําหรับการจัดตารางการผลิต เพ่ือ
เปนขอมูลพ้ืนฐาน ขอมูลที่จําเปนในการจัดตารางการผลิตประกอบดวยขอมูล 2 กลุม คือ กลุม
ขอมูลของการสั่งซื้อ (ขอมูลสินคา) กับกลุมขอมูลของการผลิต ซึ่งจากขอมูลทั้ง 2 กลุมน้ี 
สามารถนํามาจัดใหการผลิตมีความเหมาะสม เม่ือการจัดตารางการผลิตตอไป 
 
 

การเตรียมขอมูล 

ขอมูลสินคา ขอมูลการผลิต 

การแบงกลุมผลิตภัณฑ 

ผาเช็ดหนา ผาเช็ดมือ ผาเช็ดเทา ผาเช็ดตัว ผาหม 

การจัดลําดับตามกําหนดสงมอบ 

ใสคําสั่งผลิตในแตละรายการ 

จัดสรรเครื่องจักร 

ตรวจสอบสินคาคงคลัง 

วิธีการจัดตาราง 
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4.4.1.1 กลุมขอมูลของการสั่งซื้อ (ขอมูลสินคา) 
  ขอมูลของการสั่งซื้อจะเปนขอมูลที่มาจากฝายการตลาดที่รับคําสั่งซื้อ
มาจากลูกคาโดยตรงในแตละวัน โดยคําสั่งซื้อจากฝายการตลาดจะถูกสงใหแผนกวางแผนเพื่อ
ดําเนินการเตรียมสินคาใหไดตามที่ลูกคาตองการในรูปของเอกสารใบสั่งขาย ซึ่งรายละเอียดของ
ขอมูลในใบสั่งขายประกอบไปดวย 

1) เลขที่ใบสั่งขาย 
2) ชื่อของลูกคา (ถาเปนลูกคาประจําจะมีการออก CODE ให) 
3) ประเภทของผลิตภัณฑที่ลูกคาสั่ง 

- ผาเช็ดหนา  -  ผาเช็ดมือ -  ผาเช็ดเทา 
- ผาเช็ดตัว  -  ผาหม 

4) ขนาดของผาที่ตองการ 
5) สี 
6) ลักษณะของขนผา : ขนเด่ียว, ขนคู 
7) จํานวนที่ตองการ 
8) กําหนดวันสงมอบสินคา 
 

 
4.4.1.2 ขอมูลการผลิต 

 ขอมูลในสวนน้ีเปนขอมูลที่แสดงถึงขอมูลของฝายผลิตโดยเปนขอมูล
ของเครื่องจักรในแตละกระบวนการ ซึ่งขอมูลในสวนน้ีมีความจําเปนอยางมากในการคาํนวณ
แบบจําลองการจัดตารางการผลิตในขั้นตอนตอไปขอมูลของกลุมการผลิตประกอบดวย 

1) จํานวนเครื่องจักรในแตละกระบวนการที่ใชในการผลิตผาขนหนู 
2) เวลาที่ใชในการผลิตในแตละกระบวนการ (Processing Time) 
3) ความสามารถในการผลิตของเครื่องจักรในแตละวัน (Machine 

Capacity) 
4) ปริมาณสินคาสํารองคงคลัง (Safety Stock) ของสินคาแตละ

ประเภท 
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4.5 ขั้นตอนการจัดตารางการผลิตผาขนหนูที่พัฒนาขึ้นมาใหม 
 ข้ันตอนที่ 1 บันทึกขอมูลรายละเอียดของใบสั่งขาย 
  
 ข้ันตอนที่ 2 ตรวจสอบขอมูลของสินคากับสต็อกผาสําเร็จรูป  
 กรณีที่ 1 ถามีจํานวนเพียงพอตามที่ลูกคาสั่งใหทําการตัดยอดสงของ
ใหลูกคา จากนั้นใหทําการตรวจสอบ จํานวนสินคาที่เหลือในคลังผาสําเร็จรูป ถามีนอยกวา 
Safety Stock ใหดําเนินการผลิตใหไดตามปริมาณที่กําหนด 
 กรณีที่ 2 ถามีสินคาในคลังไมเพียงพอใหดําเนินการสั่งผลิต โดยแยก
การผลิตตามสินคาระหวางกระบวนการที่มี เชน มีสินคาที่เปนผาดิบใหนํามาฟอกยอมเพ่ือตัด
เย็บสงลูกคา หรือถาไมมีผาดิบใหแผนกทอจัดการผลิตเพ่ือสงผาใหแผนกฟอกยอม เปนตน 
  
 ข้ันตอนที่ 3 กําหนดชวงเวลาของการจัดตาราง 
 เน่ืองจากขอมูลของฝายขายจะถูกสงมาใหแผนกวางแผนการผลิตทุกวัน ดังนั้นการจัด
ตารางการผลิตจึงมีความจําเปนตองมีการปรับปรุงใหตรงกับคําสั่งซื้อในปจจุบัน โดยแผนกวาง
แผนจะดําเนินการพิจารณาการสั่งผลิตในแตละคําสั่งขาย ซึ่งมีการจําแนกเปน “จัดสง” กับ “สั่ง
ผลิต” หลังจากตัดผาที่จัดสงใหลูกคาแลวทางผูจัดตารางการผลิตตองดําเนินการตรวจสอบ คําสั่ง
ของการผลิตในแตละใบสั่งผลิต เพ่ือทําการจําแนกคําสั่งการผลิตในกระบวนการตางๆ 
 
 ข้ันตอนที่ 4 จําแนกคําสั่งผลิตในแตละกระบวนการ 
 จําแนกคําสั่งผลิตจากขั้นตอนที่ 3 โดยทําการตรวจสอบจากสต็อกผาดิบ ซึ่งคําสั่งผลิต
แบงเปนกรณีไดดังนี้ 
 กรณีที่ 1 มีผาดิบตามปริมาณที่ตองการผลิต   ใหแผนกฟอกยอมจัด
ตารางการผลิตสําหรับการฟอกยอม และสงใหแผนกตัดเย็บ 
 กรณีที่ 2 มีผาดิบไมเพียงพอ ใหแจงไปที่แผนกทอเพื่อดําเนินการทอ
ใหไดตามปริมาณที่ตองการ 
 กรณีที่ 3 ไมมีดายในการทอผาดิบ ใหแจงแผนกเตรียมการเพื่อจัดสง
วัตถุดิบในการทอใหแผนกทอตอไป 
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รูปที่  4.4  แผนภาพแสดงขั้นตอนการจัดตารางการผลิตของกระบวนการผลิตผาขนหนู 
 
 

ข้ันตอนการจัดตารางการผลิต

     - ขอมูล แปลงจาก  Express to Exel   โดยสงขอมูลใหเปนรายวัน       รับ order จาก sell

ฝายวางแผน
ตรวจสอบสต็อค
ผาสําเร็จรูป

  เตรียมจัดสง
เพียงพอ

  ปด  order

 วางแผน ส่ังผลิต

ตรวจสอบ
safety stock

มากกวา safety stock
   ไมตองผลิต

ไมเพียงพอ

ตรวจสอบ
สต็อคผาฟอกยอม

นอยกวา safety stock

เพียงพอ

  แจงกระบวนการ
       ฟอกยอม

ตรวจสอบ
เครื่องฟอกยอม

    จัดสรรเคร่ืองฟอกยอม

     จัดตารางการผลิต

      จัดสรรเคร่ืองเย็บ

     จัดตารางการผลิต

ไมเพียงพอ

 แจงกระบวนการทอ

ตรวจสอบ
  เครื่องทอตาม
ผลิตภัณฑ

    จัดสรรเคร่ืองทอ

     จัดตารางการผลิต

ตรวจสอบ
ดายท่ีใชในการทอ

มีดายเพียงพอ

ไมเพียงพอ

   แจงกระบวนการเตรียมการ

   จัดสรรเคร่ืองเตรียมบีม

     จัดตารางการผลิต

     ดําเนินการผลิต

   สงใหกระบวนการทอ

     ดําเนินการทอ

  สงใหกระบวนการฟอกยอม

     สงใหแผนกจัดสง

     ดําเนินการตัดเย็บ

      จัดสงใหลูกคา   ปด  order

  แจงกระบวนการ
       ตัดเย็บ

  ดําเนินการฟอกยอม

 สงใหกระบวนการตัดเย็บ

ตรวจสอบ
สต็อคผาดิบ

เพียงพอ

ไมเพียงพอ
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จากขั้นตอนที่ 4 จะมีการจัดตารางการผลิตในแตละคําสั่งผลิตตามกระบวนการดังนี้ 
 
 ขั้นตอนที่ 5 การจัดตารางการผลิตของกระบวนการตาง ๆ 
 ในการจัดตารางการผลิตของแตละกระบวนการนั้น ไดมีการใชเทคนิคในการจัดตาราง
แบบกําหนดวันสงมอบเร็วที่สุด เพ่ือทําใหเวลางานที่อยูในระบบ (Mean Flow Time ; F ) และ
เวลางานลาชา (Mean Tardiness ; T ) มีคาลดลง โดยไดมีการนําโปรแกรม Microsoft Excel 
มาชวยในการจัดสรรเครื่องจักรในการผลิต และคํานวณหาคา F  และ T  ซึ่งรายละเอียดของการ
จัดสามารถอธิบายไดตามแตละกระบวนการดังนี้ 
  ข้ันตอนที่ 5.1 การจัดตารางการผลิตของกระบวนการตัดเย็บ 

5.1.1 จัดกลุมของผลิตภัณฑตามประเภทของจักรที่ใชงาน 
 

ชนิดของจักร จํานวน ประเภทของผลิตภัณฑ 
เข็มเด่ียว 3 ผาเช็ดหนา 
เข็มคู 10 ทุกผลิตภัณฑ (ยกเวนผาเช็ดหนา) 

    

5.1.2 หาเวลาการผลิต (Processing Time) ของแตละคําสั่งผลิตจาก 
     Pij  = tis x qjs 
  โดย Pij = เวลาการตัดเย็บผาแบบที่ i ของงาน j 
   tis = เวลาในการตัดเย็บผาแบบที่ i ตอหนึ่งหนวยผลิต 
   qjs = ปริมาณผาที่สั่งตัดเย็บของงาน j 

5.1.3 รวมเวลาการผลิต (Processing Time) ของคําสั่งผลิตในแตละจักร 

     P  =  ∑
=

n

1j
ijP  

  โดย P  =  เวลาการผลิตรวม 
5.1.4 คํานวณหากําลังการผลิตของการตัดเย็บผาแตละประเภทในแตละวัน 

      Cis  =  
T
t is  

   โดย Cis  = กําลังการผลิตของการตัดเย็บแบบที่ i ตอวัน (ผืน) 
    tis = เวลาในการตัดเย็บผาแบบที่ i ตอผืน 
    T = เวลาในการตัดเย็บของจักรตอวัน 

5.1.5 ทําการจัดสรรจักรใหกับแตละคําสั่งผลิตโดยทําการเปรียบเทียบกําลังการ
ผลิตกับปริมาณผาที่ตองทําการตัดเย็บ ซึ่งเง่ือนไขในจัดสรรมีดังนี้ 

5.1.5.1 ถาปริมาณของผาที่สั่งตัดเย็บมีปริมาณนอยกวาหรือเทากับ
กําลังการผลิตของจักรใหทําการผลิตในจักรนั้นไดทันที และถากําลังการผลิตเหลือในโปรแกรม
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แสดงคําวา “เหลือ” โดยหมายความวาจักรเครื่องนี้สามารถจัดปริมาณผาที่ตองตัดเย็บของคําสั่ง
ผลิตถัดไปใหกับจักรตัวนี้ได  
     qjs ≤ Cis แสดงคําวา “เหลือ” 
    ซึ่งกําลังการผลิตที่เหลือจากการจัดสรรใหกับคําสั่งผลิตคําสั่งแรก
สามารถคํานวณไดจาก 

    Cis (j-1) = 
)1(

)(

−

×−

jis

isis

t
tqT  

5.1.5.2 ถาปริมาณของผาที่สั่งตัดเย็บมีปริมาณมากกวากําลังการผลิต
ของจักร ใหทําการผลิตเทากับกําลังผลิตของจักรนั้น และใหโปรแกรมแสดงคําวา “ขาด” 
     qjs > Cis แสดงคําวา “ขาด” 
   โดยใหทําการคํานวณกําลังการผลิตของจักรถัดไป เพ่ือเทียบกับจํานวนผา
ที่ยังขาดอยู ถามีกําลังการผลิตมากกวาใหทําการผลิตในจักรนี้ แตถายังไมเพียงพอใหทําการจัด
สรรจักรเพ่ิมตอไปจนกวาจะครบตามปริมาณที่ตองการ 
 

5.1.6 หลังจากจัดสรรงานใหกับจักรทั้งหมดแลว ขอมูลในการผลิตของแตละคําสั่ง
ผลิตจะประกอบดวย 

5.1.6.1 จํานวนจักรที่ตองใชในการผลิตงานตามคําสั่งผลิต 
5.1.6.2 ถาปริมาณผาที่ตองตัดเย็บตามคําสั่งผลิตสามารถทําไดครบ

ตามจํานวนที่ตองการโปรแกรมจะแสดงคําวา “ปด ORDER” แตถาตัดเย็บไดไมครบจะแสดงคํา
วา “คางสง” 

5.1.6.3 ถามีงานคางสงจะมีการแสดงจํานวนของผาที่ตัดเย็บไมเสร็จ 
ซึ่งผาจํานวนนี้จะถูกนําไปผลิตในวันถัดไป 

5.1.6.4 มีการแสดงคาความลาชา (Tardiness) โดยคาความลาชา หา
ไดจาก    Ljs = Cjs - djs 
   โดย Lj = เวลาลาชาของงาน j 
    Cjs = เวลาที่งาน j ทําเสร็จ 
    djs = กําหนดเวลาสงมอบงาน j 

5.1.6.5 มีการแสดงคาเวลาไหลของาน (Flow Time) โดยคาเวลาไหล
ของงานหาไดจาก  Fj = Cj - rj 
   โดย Fj = เวลาของงาน j ที่อยูในระบบ 
    Cj = เวลาที่งาน j ทําเสร็จ 
    rj = เวลาเริ่มตนที่งาน j เขาสูระบบ 
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5.1.7 ทําการจัดลําดับคําสั่งผลิตตามกฎการจายงาน (Dispatching Rule) ที่นํามา
จัดตารางการผลิต ไดแก 
            วิธีที่ใชอยูในปจจุบัน  คือ 

- FCFS (First Come First Serve) 
เลือกงานที่เขามาในกระบวนการกอนนํามาจัดกอน   

วิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้น  คือ 
- EDD (Earliest Due Date) 

เลือกงานที่มีกําหนดวันสงมอบเร็วที่สุดนํามาจัดกอน  
5.1.8 ทําการเลือกการจัดตารางที่ทําให คาความลาชาและคาเวลาไหลของงาน

เฉลี่ย มีคาต่ําสุด 
5.1.9 รูปแบบของการรายงานผลของการจัดตารางของกระบวนการตดัเย็บแสดง

ไดตามตารางดานลาง 
 
  ข้ันตอนที่ 5.2 การจัดตารางการผลิตของกระบวนการฟอกยอม 

5.2.1 ทําการจําแนกประเภทของสีของแตละคําสั่งผลิต โดยจําแนกเปนการฟอกขาว 
และการยอมสี 

5.2.2 หากําลังการผลิตของผาแตละประเภทที่เครื่องฟอกยอม สามารถฟอกยอมได
ในแตละวัน โดยกําลังการผลิต คํานวณไดจาก 

   Cid = 
iW

Wmax  

  โดย Cid = กําลังการผลิตผาแบบที่ i ของเครื่องฟอกขาว 
   Wmax = น้ําหนักมากที่สุดที่เครื่องฟอกยอมผลิตได 
   Wi = น้ําหนักผาแบบที่ i ตอผืน 
 

5.2.3 ทําการจัดสรรเครื่องฟอกยอมใหกับแตละคําสั่งผลิตโดยทําการเปรียบเทียบ
กําลังการผลิตกับปริมาณผาที่ตองการฟอกยอม โดยเงื่อนไขในการจัดสรรเครื่องฟอกยอมมีดังนี้ 

5.2.3.1 ถาปริมาณผาที่ตองการฟอกยอมมีปริมาณมากกวากําลังการ
ผลิตของเครื่องฟอกยอม ใหทําการผลิตที่เครื่องฟอกยอมไดทันที โดยกรณีที่ปริมาณผาที่
ตองการฟอกยอมมีปริมาณมากกวากําลังการผลิตของเครื่องฟอกยอม ใหโปรแกรมแสดงคําวา 
“ขาด” และจัดสรรเครื่องฟอกยอมเครื่องถัดไปจนกวาจะผลิตไดครบตามจํานวนที่ตองการ 
 

     qjd > Cid แสดงคําวา “ขาด” 
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5.2.3.2 ถาปริมาณผาที่ตองการฟอกยอมมีปริมาณนอยกวาหรือเทากับ
กําลังการผลิตของเครื่องฟอกยอม ใหทําการฟอกยอมที่เครื่องฟอกยอมนั้นทันที และกําลังการ
ผลิตยังเหลือใหในโปรแกรมแสดงคําวา “เหลือ” 
 

    qjd  ≥  Cid แสดงคําวา “เหลือ” 
 
   ซึ่งกําลังการผลิตที่เหลือสามารถคํานวณไดจาก 

    Cid(j-1) =  
i

jdi

W
qxWW )(max −  , i = ประเภทของผา 

 

5.2.4 หลังจากการจัดสรรเครื่องฟอกยอมทั้งหมดแลว ขอมูลในการผลิตของแตละ
คําสั่งผลิตจะประกอบตอง 

5.2.4.1 จํานวนเครื่องฟอกยอมที่ใชในการผลิตตามคําสั่งผลิต 
5.2.4.2 ถาปริมาณผาที่ตองฟอกยอมทําไดครบตามจํานวนที่ตองการ 

โปรแกรมจะแสดงคําวา “ปด ORDER” แตถาฟอกยอมไมครบตามจํานวน โปรแกรมจะแสดงคํา
วา “คางสง” 

5.2.4.3 ถามีงานคางสงจะมีการแสดงจํานวนของผาที่คางสง และผานี้
จะถูกนําไปฟอกยอมในวันถัดไป 

5.2.4.4 มีการแสดงคาความลาชา (Tardiness) โดยคาความลาชาหาได
จาก 
   Ljd  = Cjd – djd 
  โดย Ljd = เวลาลาชาของงาน j ในกระบวนการฟอกยอม 
   Cjd = เวลาที่งาน j ฟอกยอมเสร็จ 
   djd = เวลาที่งาน j ตองฟอกยอมเสร็จ 
    = djs - Td ; เวลาในการฟอกยอม (Td) = 2 วัน 

5.2.5 ทําการจัดลําดับคําสั่งผลิตตามกฎการจายงาน (Dispatching Rule) ที่นํามา
จัดตารางการผลิต ไดแก 
            วิธีที่ใชอยูในปจจุบัน  คือ 

- FCFS (First Come First Serve) 
เลือกงานที่เขามาในกระบวนการกอนนํามาจัดกอน   

วิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้น  คือ 
- EDD (Earliest Due Date) 

เลือกงานที่มีกําหนดวันสงมอบเร็วที่สุดนํามาจัดกอน  
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  ข้ันตอนที่ 5.3 การจัดตารางการผลิตของกระบวนการทอ 
5.3.1 จัดกลุมของผาตามขนาดใหกับเครื่องทอที่มีการแบงใหกับแตละกลุมของ

ผลิตภัณฑ 
5.3.2 เทียบปริมาณผาที่ตองผลิตกับกําลังการผลิตของเครื่องทอ โดยกําลังการ

ผลิตของเครื่องทอ เปนกําลังการผลิตเฉลี่ยในการผลิตผาแตละประเภท 
5.3.3 ทําการจัดสรรเครื่องทอใหกับแตละคําสั่งผลิต โดยทําการเปรียบเทียบกําลัง

การผลิตกับปริมาณผาที่ตองทอ ซึ่งรายละเอียดของการจัดสรรมีดังนี้ 
5.3.3.1 ถาปริมาณผาที่สั่งทอมีปริมาณนอยกวา หรือเทากับกําลังการผลิต

ของเครื่องทอใหทําการผลิตในเครื่องทอนั้นทันที ถามีกําลังการผลิตเหลือโปรแกรมจะแสดงคําวา 
“เหลือ” 
     qiw ≤ Ciw แสดงคําวา “เหลือ” 
  ซึ่งกําลังผลิตที่เหลือจากการจัดสรรใหกับคําสั่งผลิตคําสั่งแรก
สามารถคํานวณไดจาก 
     Ciw(j-1) = Ciw – qiw 
  ทําการจัดสรรตอไปจนกระทั่งกําลังการผลิตของเครื่องทอไมสามารถ
จะทําการผลิตได 

5.3.3.2 ถาปริมาณของผาที่สั่งทอมีปริมาณมากกวากําลังการผลิตของ
เครื่องทอใหทําการผลิตเทากับกําลงัการผลิตของเครื่องทอนั้น และใหโปรแกรมแสดงคําวา “ขาด” 
  โดยใหจัดสรรเครื่องทอเครื่องถัดไปใหกับปริมาณผาที่ยังไมไดผลิต
จนกระทั่งครบตามจํานวนที่ตองการ 

5.3.4 หลังจากทําการจัดสรรเครื่องทอทั้งหมดแลว   ขอมูลในการผลิตของแตละ
คําสั่งผลิตจะประกอบดวย 

5.3.4.1 จํานวนเครื่องทอที่ตองใชในการผลิตงานตามคําสั่งผลิต 
5.3.4.2 ถาปริมาณผาที่ตองทอสามารถทําไดครบตามจํานวนที่ตองการ

โปรแกรมจะแสดงคําวา “ปด ORDER” แตถาไมสามารถทอไดครบจะแสดงคําวา “คางสง” 
5.3.4.3 มีการแสดงปริมาณของผาที่คางสง 
5.3.4.4 มีการแสดงคาความลาชา (Tardiness) โดยคาความลาชาหาไดจาก 

    Ljw = Ciw – djw 
 โดย Ljw = เวลาลาชาของงาน j ในกระบวนการทอ 
  Ciw = เวลาที่งาน j ทําการทอเสร็จ 
  djw = เวลาที่งาน j ตองทําการทอเสร็จ 
    = djs - Td - Tw 
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5.3.5 ทําการจัดลําดับคําสั่งผลิตตามกฎการจายงาน (Dispatching Rule) ที่นํามา
จัดตารางการผลิต ไดแก 
            วิธีที่ใชอยูในปจจุบัน  คือ 

- FCFS (First Come First Serve) 
เลือกงานที่เขามาในกระบวนการกอนนํามาจัดกอน   

วิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้น  คือ 
- EDD (Earliest Due Date) 

เลือกงานที่มีกําหนดวันสงมอบเร็วที่สุดนํามาจัดกอน  
 
  ข้ันตอนที่ 5.4 การจัดตารางการผลิตของกระบวนการเตรียมการ 

5.4.1 ทําการจัดแบงประเภทของขนเมื่อจัดคําสั่งผลิตใหกับเครื่องสืบหรือเครื่อง
ไซรสซิ่ง 

5.4.2 ทําการจัดสรรเครื่องจักรใหกับแตละคําสั่งผลิต โดยทําการเปรียบเทียบ
กําลังการผลิตกับปริมาณดายที่ตองเตรียมการ ซึ่งรายละเอียดของการจัดสรรมีดังนี้ 

5.4.2.1 ถาปริมาณที่ตองเตรียมการมีปริมาณนอยกวาหรือเทากับกําลัง
การผลิตของเครื่องจักรคําสั่งผลิตนั้นจะสามารถทําการผลิตในเครื่องจักรนั้นไดทันที ถามีกําลัง
การผลิตเหลอืโปรแกรมจะแสดงคําวา “เหลือ” 
     qjp ≤ Cip แสดงคําวา “เหลือ” 
  ซึ่งกําลังการผลิตทีเหลือจากการจัดสรรใหกับคําสั่งผลิตแรกสามารถ
คํานวณไดจาก 
     Cip (j-1) = Cip – qjp 
  ทําการจัดสรรเครื่องจักรตอไปจนกระทั่งกําลังการผลิตของเครื่องจักรไม
สามารถทําการผลิตได 

5.4.2.2 ถาปริมาณของผาที่ตองเตรียมการมีปริมาณมากกวากําลังการ
ผลิตของเครื่องสืบหรือเครื่องไซรสซิ่ง ใหทําการผลิตเทากับกําลังการผลิตของเครื่องจักรนั้น และ
ใหโปรแกรมแสดงคําวา “ขาด” 
     qjp > Cip แสดงคําวา “ขาด” 
  โดยใหจัดสรรเครื่องสืบหรือเครื่องไซรสซิ่งเครื่องถัดไปใหกับปริมาณผาที่
ยังไมไดผลิตจนกระทั่งครบตามจํานวนที่ตองการ 

5.4.3 หลังจากทําการจัดสรรเครื่องจักรทั้งหมดแลว ขอมูลในการผลิตของแตละคํา
สั่งผลิตจะประกอบดวย 

5.4.3.1 จํานวนเครื่องจักรที่ตองใชในการผลิตตามคําสั่งผลิตนั้น 
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5.4.3.2 ถาปริมาณผาที่ตองเตรียมการสามารถทําไดครบตามจํานวนที่
ตองการโปรแกรมจะแสดงคําวา “ปด ORDER” แตถาไมครบตามจํานวนจะแสดงคําวา “คางสง” 

5.4.3.3 แสดงปริมาณของผาที่คางสง 
5.4.3.4 มีการแสดงคาความลาชา (Tardiness) โดยคาความลาชาหาได

จาก 
    Ljp = Cip – djp 
 โดย Ljp = เวลาลาชาของงาน j ในกระบวนการเตรียมการ 
  Cip = เวลาที่งาน j ทําการผลิตเสร็จ 
  djp = เวลาที่งาน j ตองทําการเตรียมการเสร็จ 
     = djs - Td – Tw – Tp 

5.4.4 ทําการจัดลําดับคําสั่งผลิตตามกฎการจายงาน (Dispatching Rule) ที่นํามา
จัดตารางการผลิต ไดแก 
            วิธีที่ใชอยูในปจจุบัน  คือ 

- FCFS (First Come First Serve) 
เลือกงานที่เขามาในกระบวนการกอนนํามาจัดกอน   

วิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้น  คือ 
- EDD (Earliest Due Date) 

เลือกงานที่มีกําหนดวันสงมอบเร็วที่สุดนํามาจัดกอน  
 

4.6   ขอมูลที่ใชสําหรับการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น 
4.6.1 จํานวนเครื่องจักรของแตละกระบวนการ 

 ขอมูลของจํานวนเครื่องจักรในแตละกระบวนการจะประกอบไปดวยจํานวน
เครื่องจักรที่ใชตั้งแตกระบวนการเตรียมการ, กระบวนการทอ, กระบวนการฟอกยอมจนกระทั่ง
กระบวนการตัดเย็บเปนกระบวนการสุดทาย  โดยชนิดของเครื่องจักรและจํานวนเครื่องจักรใน
แตละกระบวนการแสดงตามตารางดานลางนี้ 

ตารางที่ 4.1 แสดงจํานวนเครื่องจักรของแตละกระบวนการ 
 

กระบวนการผลิต ประเภทเครื่องจักร จํานวน 

กระบวนการเตรียมการ เครื่องสืบ 
เครื่องไซรซิ่ง 

4 
2 

กระบวนการทอ เครื่องทอ 62 

กระบวนการฟอกยอม เครื่องฟอกขาว 
เครื่องยอมสี 

5 
5 

กระบวนการตัดเย็บ จักรเข็มเดี่ยว 
จักรเข็มคู 

3 
10 
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4.6.2 ขอมูลกําลังการผลิตของเครื่องจักรแตละกระบวนการ 
 ขอมูลกําลังการผลิตของแตละกระบวนการไดจากการเก็บขอมูลการผลิตของ
ผลิตภัณฑผาขนหนูในแตละกระบวนการ แลวนํามาหาคาเฉลี่ยของกําลังการผลิตเฉลี่ยตอเครื่อง
จักรตอวัน โดยกําลังการผลิตในแตละกระบวนการจะมีหนวยเปนผืนตอวันซ่ึงตองมีการแปลง
หนวยในกระบวนการเตรียมการกับกระบวนการทอที่ใชหนวยเปนปอนดตอวันและ กระบวนการ
ฟอกยอมตองแปลงหนวยจากกิโลกรัมตอวันเปนผืนตอวัน สวนกระบวนการตัดเย็บไมตองแปลง
เพราะมีหนวยเปนผืนตอวัน ซึ่งในการที่โรงงานใชหนวยปอนด เปนหนวยการวัด เน่ืองจากใน
การสั่งซื้อและตรวจสอบของลูกคาจะใชน้ําหนักเปนตัวกําหนดคุณภาพของผาขนหนูดวย  
 

ตารางที่ 4.2 แสดงกําลังการผลิตของแตละกระบวนการ 
 

กระบวนการ กระบวนการ กระบวนการทอ กระบวนการเตรียมการ (ผืน/วัน) 
ประเภท ขนาด 

ตัดเย็บ (ผืน/วัน) ฟอกยอม (ผืน/วัน) (ผืน/วัน) เคร่ืองสืบ เคร่ืองไซรสซิ่ง 
12 x 12 735 5,121 489 16,236 13,125 ผาเช็ดหนา 
13 x 13 594 3,216 473 9,145 7,168 

 14 x 28 473 1,254 492 3,822 3,137 
ผาเช็ดมือ 16 x 32 398 1,104 382 2,658 2,864 

 18 x 32 424 967 367 2,247 2,365 
17 x 28 487 569 130 1,879 1,324 ผาเช็ดเทา 
20 x 30 426 487 125 1,123 1,021 
24 x 48 348 488 139 1,105 1,214 
27 x 54 309 326 237 876 897 
30 x 60 225 296 245 913 865 

ผาเช็ดตัว 

40 x 60 204 198 119 596 503 
ผาหม 60 x 80 148 129 98 312 291 

 
4.6.3 การจัดเครื่องจักรในแตละกระบวนการใหกับแตละผลิตภัณฑ 

 ในการจัดเครื่องจักรในแตละกระบวนการใหกับผลิตภัณฑผาขนหนูแตละขนาด 
โดยคิดจากสัดสวนของคําสั่งซื้อในอดีตตลอดจนขอจํากัดของเครื่องจักรที่ใช ซึ่งการจัดกลุมของ
เครื่องจักรใหกับกลุมของผลิตภัณฑ จะดําเนินการจัดกลุมในกระบวนการทอกับกระบวนการตัดเย็บ 
สวนกระบวนการเตรียมการกับกระบวนการฟอกยอม ไมมีการจัดเครื่องจักรแบงตามผลิตภัณฑ 
เน่ืองจากทุกผลิตภัณฑทุกขนาดสามารถใชเครื่องจักรรวมกันได 
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ตารางที่ 4.3 แสดงการจัดกลุมเครื่องจักรในกระบวนการทอ 
 
ชนิดของผลิตภัณฑ ขนาด เบอรเครื่องทอ จน. เครื่อง 

ผาเช็ดหนา 12 x 12 
13 x 13 

113, 114, 134, 135, 140, 142, 146 
116, 138, 141 

7 
3 

ผาเช็ดมือ 
14 x 28 
16 x 32 
18 x 32 

78, 111, 133, 143 
56, 72, 81, 142 
126 

4 
4 
1 

ผาเช็ดเทา 17 x 28 
20 x 30 

137, 147, 139 
67, 136, 144 

3 
3 

ผาเช็ดตัว 

24 x 48 
27 x 54 
30 x 60 
40 x 60 

69 
55, 84, 85, 86,87, 91, 92, 93, 94, 95, 97 
53, 65, 68, 70, 71, 73, 79, 80, 90, 145 
49-52, 54, 77, 82, 98, 99, 100 

1 
11 
10 
10 

ผาหม (พิเศษ) 60 x 80 66, 83, 88, 89, 124 5 
 

ตารางที่ 4.4 แสดงการจัดกลุมจักรเย็บผา 
 

ชนิดของผลิตภัณฑ ชนิดของจักรเย็บผา จํานวน 
ผาเช็ดหนา จักรเข็มเด่ียว 3 
ผาเช็ดมือ 
ผาเช็ดเทา 
ผาเช็ดตัว 
ผาหม 

จักรเข็มคู 10 

 
4.6.4 ปริมาณสินคาสํารองคงคลัง (Safety Stock) ของแตละกระบวนการ 

ในโรงงานการกรณีศึกษาจะมีสินคาคงคลังอยู 2 สวนคือ  ในสวนของสินคา
ระหวางกระบวนการ (Work in Process) ประกอบดวยสินคาระหวางกระบวนการฟอกยอม 
กระบวนการทอ และกระบวนการเตรียมการ และในสวนปริมาณสินคาคงคลังของสินคาสําเร็จรูป 
(Finished Goods) หลังกระบวนการตัดเย็บในคลังสินคา 
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ตารางที่ 4.5 แสดงปริมาณสินคาคงคลัง 
 

ชนิดของ ขนาด ผาสําเร็จรูป (ผืน) สินคาคงคลัง 
ผลิตภัณฑ (น้ิวxน้ิว) NL NLO แตละผลิตภัณฑ 

12 x 12 4,207 3,837 8,044 ผาเช็ดหนา 
13 x 13 128 383 511 

 14 x 28 2,977 59 3,036 
ผาเช็ดมือ 16 x 32 918 748 1,666 

 18 x 32 93 253 346 
17 x 28 452 822 1,274 ผาเช็ดเทา 
20 x 30 351 258 609 
24 x 48 186 49 235 
27 x 54 1,934 459 2,393 
30 x 60 2,344 497 2,841 

ผาเช็ดตัว 

40 x 60 837 32 869 
ผาหม 60 x 80 169 76 245 

สินคาคงคลัง 14,596 7,473  
 



บทที่ 5 
การทดลองและวิเคราะหวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น 

 
 จากการพัฒนาวิธีการจัดตารางการผลิตผาขนหนูในบทที่ 4 ซึ่งมีการใชเทคนิคตาง ๆ ใน
การปรับปรุงใหวิธีการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยในการเปรียบเทียบผลของ
การจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นกับการจัดตารางการผลิตแบบเดิมน้ัน  ตองมีการทดลอง
เปรียบเทียบ ซึ่งรายละเอียดของวิธีการทดลองมีดังนี้ 
 
5.1 การทดลองวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาข้ึน 

5.1.1 วิธีการทดลอง 
  ในการทดลองครั้งนี้ไมสามารถทดลองวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น กับ
การปฏิบัติงานจริงของทางโรงงาน เน่ืองจากใชเวลาการทดลองคอนขางมาก และในการทดลอง
จริงอาจมีผลกระทบที่ทําใหเกิดความสูญเสียกับทางโรงงาน ดังนั้นในการทดลองครั้งนี้จึงจะใช
การทดลองกับแบบจําลองของโรงงานกรณีศึกษาแทน โดยเปนการทดสอบผลที่จะเกิดขึ้นเม่ือนํา
วิธีการที่พัฒนาขึ้นไปใชกับขอมูลของทางโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือสรางความมั่นใจในการนําวิธี
การจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นไปใชในตารางแผนการผลิตของทางโรงงานตอไป 
  ในการทดลองกับแบบจําลองเปนการใชขอมูลจริงของทางโรงงานกรณีศึกษามา
ทําการคํานวณตามวิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้น แลวเปรียบเทียบกับผลที่เกิดจากการจัดตาราง
ตามวิธีการของทางโรงงานกรณศีึกษา โดยขอมูลที่นํามาทําเปนแบบจําลองจะเปนขอมูลใบส่ังขาย
จากทางฝายขายที่สงมาใหทางฝายผลิตทุกวัน  เพ่ือใหฝายวางแผนนําไปวางแผนการผลิตใหแต
ละกระบวนการ ดังนั้นการทดลองนี้เริ่มดวยการนําขอมูลจากใบสั่งขายมาทําการจัดตารางการ
ผลิตตามขั้นตอนที่พัฒนาขึ้น โดยเริ่มจากการจัดเรียงขอมูลของใบสั่งขายตามกําหนดวันสงมอบ
ที่เร็วที่สุด จากนั้นทําการจัดตารางการผลิตในแตละกระบวนการ เริ่มจากกระบวนการตัดเย็บ 
กระบวนการฟอกยอม กระบวนการทอ จนกระทั่งกระบวนการเตรียมการ ซึ่งในแตละกระบวน
การไดมีการสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรในโปรแกรม Microsoft Excel เพ่ือชวยในการคํานวณ
การจัดตารางการผลิตและการจัดสรรเครื่องจักรใหแตละกระบวนการ โดยขั้นตอนการเขียน
โปรแกรมไมไดกลาวถึงในการศึกษาครั้งนี้ เน่ืองจากเปนการชวยในการคํานวณและเพิ่มความ
รวดเร็วในการจัดตารางเทานั้น สําหรับขอมูลที่นํามาใชในการทดลองครั้งนี้ ไดเลือกขอมูลการ
ผลิตของทางโรงงานกรณีศึกษาในปที่ผานมา (ป พ.ศ. 2549) โดยเลือกเดือนที่มีรายการสินคา
มากที่สุดมาทําการสรางแบบจําลองทดลองกับวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นมาใหม 
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5.1.2 ขอกําหนดในการทดลอง 
5.1.2.1 ในการทดลองนี้ไดนําผลิตภัณฑผาขนหนูที่เปนผลิตภัณฑหลักมา

พิจารณาเทานั้น โดยในสวนของผลิตภัณฑพิเศษจะไมนํามาพิจารณาในการจัดตารางการผลิต
ครั้งนี้ เน่ืองจากมีปริมาณนอยมาก เม่ือเทียบกับผลิตภัณฑหลัก โดยผลิตภัณฑหลักที่นํามา
พิจารณาประกอบดวยผาขนหนูประเภทและขนาดตาง ๆ ตามตารางดานลาง 
 

ตารางที่ 5.1 แสดงผลิตภัณฑหลักของโรงงานกรณีศึกษา 
 

ประเภทของผลิตภัณฑผาขนหนู ขนาด (น้ิว) 

ผาเช็ดหนา 12 x 12 
13 x 13 

ผาเช็ดมือ 
14 x 28 
16 x 32 
18 x 32 

ผาเช็ดเทา 17 x 28 
20 x 30 

ผาเช็ดตัว 

24 x 48 
27 x 54 
30 x 60 
40 x 60 

ผาหม 60 x 80 
 

5.1.2.2 ในการทดลองครั้งนี้พิจารณาเฉพาะรายการสินคาที่ตองทําการผลิตใน
เดือนที่กําลังพิจารณาเทานั้น สําหรับรายการสินคาที่มีกําหนดวันสงมอบกอนหรือหลังเดือนที่
กําลังพิจารณาใหตัดทิ้งถือเปนการจัดตารางการผลิตของเดือนกอนหนานั้นหรือเดือนตอไป 

5.1.2.3 ในการทดลองใหพิจารณาความลาชา และเวลาการไหลของงานใน
กระบวนการตัดเย็บ   โดยพิจารณาเปนความลาชาและเวลาการไหลของงาน   รวมที่เกิดขึ้นใน
แตละวันที่มีการจัดตารางการผลิต ไมแยกพิจารณาในแตละรายการที่ลูกคางสง เน่ืองจากในการ
จัดตารางในแตละวันมีการจําแนกคําสั่งผลิตใหแตละกระบวนการ ดังนั้นกระบวนการที่ใชในการ
ประเมินความลาชาที่เกิดกับลูกคาจึงใชกระบวนการตัดเย็บซึ่งเปนกระบวนการสุดทายกอนจัดสง
ใหลูกคา 

5.1.2.4 ในการทดลองนี้ความลาชาในแตละกระบวนการจะเปนคาความลาชา
ที่รวมความลาชาในการผลิตสินคาสํารองคงคลัง ที่มีการสั่งผลิตในแตละวันดวย 
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5.1.2.5 เครื่องจักรทุกเครื่องในแตละกระบวนการมีคุณสมบัติเหมือนกัน
ทํางานแทนที่กันไดหมดทุกเครื่อง 

5.1.2.6 ในการทดลองนี้กําหนดใหเครื่องจักรที่มีอยูทุกเครื่องสามารถทํางาน
ไดทั้งหมดไมมีกรณีเครื่องเสีย หรือตองหยุดเดินเครื่องกะทันหัน 

5.1.2.7 การทดลองนี้ไมพิจารณารวมถึงกรณีที่มีงานแทรกในระหวางที่มีการ
จัดตารางการผลิตแลว 
 

5.1.3 เกณฑที่ใชการทดสอบเปรียบเทียบ 
5.1.3.1 เวลาไหลเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ  

 ในการทดสอบเกณฑตัวแรกของการตรวจสอบประสิทธิภาพของการ
จัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นกับวิธีการจดัตารางที่โรงงานดําเนินการอยูในปจจุบัน โดยจะ
ทดสอบจากเวลาที่ใชในการผลิต เริ่มตั้งแตวันที่มีการสั่งผลิตจนกระทั่งผลิตเสร็จสมบูรณ ซึ่งเวลา
ไหลเฉลี่ยของงานหาไดจาก 

 เวลาไหลเฉลี่ยของงาน = 
สั่งผลิตจํานวนของคํา

นลาไหลของงาผลรวมของเว  

5.1.3.2 เวลางานลาชาเฉลี่ย  
 เปนการทดสอบจากคาความลาชาที่เกิดขึ้น โดยคิดจากความลาชาที่
เกิดขึ้นในกระบวนการตัดเย็บ ซึ่งเวลางานลาชาเฉลี่ยหาไดจาก 

 เวลางานลาชาเฉลี่ย = 
สั่งผลิตจํานวนของคํา
านลาชาผลรวมเวลาง  

5.1.3.3 ปริมาณสินคาระหวางกระบวนการเฉลี่ย  
 ในการทดลองจะเปรียบเทียบจากปริมาณสินคาระหวางกระบวนการ
ของทุกกระบวนการโดยเปนผลรวมของปริมาณสินคาระหวางกระบวนการในแตละวันที่มีการสั่ง
ผลิตมารวมกันทั้งเดือนแลวหารเฉลี่ยดวยจํานวนวันที่มีการสั่งผลิต 

             ปริมาณสินคาระหวางกระบวนการเฉลี่ย = 
ผลิต มีการสั่งจํานวนวันที

การวางกระบวนณสินคาระหผลรวมปริมา  

5.1.3.4 ปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย  
 เปนผลรวมปริมาณสินคาสําเร็จรูปของแตละผลิตภัณฑที่มีการสั่งผลิต
ตลอดทั้งเดือนแลวหารเฉลี่ยดวยจํานวนวันที่มีการสั่งผลิต 

 ปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย = 
ผลิต มีการสั่งจํานวนวันที

วันรูปในแตละนคาสําเร็จผลรวมของสิ  
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5.1.4 ผลการทดลอง 
5.1.4.1 เวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ  

 
ตารางที่ 5.2 เปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ 

 

 เดือนที่มีสินคามากที่สุด 
เกณฑการประเมิน กลุมผาเช็ดหนา กลุมที่ไมใชผาเช็ดหนา 

 วิธีที่พัฒนาขึ้น วิธีในปจจุบัน วิธีที่พัฒนาขึ้น วิธีในปจจุบัน 
ผลรวมเวลาไหลของงาน 25 63 215 462 
จํานวนคําสั่งผลิต 21 35 143 208 
Mean Flow Time ( F ) 1.19 1.8 1.5 2.22 

ลดลง 33.8 % 32.4 % 
 
 
 
 

1.19 1.51.8
2.22

0.0

1.0

2.0

3.0

4.0

กลุมผาเช็ดหนา กลุมที่ไมใชผาเช็ดหนา

วิธีที่พัฒนาขึ้น

วิธีในปจจุบัน

 
รูปที่ 5.1 กราฟแสดงการเปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ 
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5.1.4.2 ความลาชาของงาน : เวลางานลาชาเฉลี่ย (Mean Tardiness) 
 

ตารางที่ 5.3 เปรียบเทียบเวลางานลาชา 
 

 เดือนที่มีสินคามากที่สุด 
เกณฑการประเมิน กลุมผาเช็ดหนา กลุมที่ไมใชผาเช็ดหนา 

 วิธีที่พัฒนาขึ้น วิธีในปจจุบัน วิธีที่พัฒนาขึ้น วิธีในปจจุบัน 
ผลรวมเวลางานลาชา (วัน) 4 12 28 129 
จํานวนคําสั่งผลิต 20 35 158 208 
เวลางานลาชาเฉล่ีย 0.2 0.34 0.18 0.62 

ลดลง 41.2 % 70.9 % 
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รูปที่ 5.2 กราฟแสดงการเปรียบเทียบเวลาลาชา 
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5.1.4.3 ปริมาณสินคาระหวางกระบวนการเฉลี่ย 
 

ตารางที่ 5.4 เปรียบเทียบปริมาณสินคาระหวางกระบวนการ 
 

ปริมาณสินคาระหวางกระบวนการ วิธีการที่พัฒนาข้ึน วิธีในปจจุบัน ลดลง 
กระบวนการฟอกยอม 77,563 122,175 36.5 % 

กระบวนการทอ 28,254 32,843 13.9 % 
กระบวนการเตรียมการ 23,897 26,756 10.7 % 
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รูปที่ 5.3 กราฟแสดงการเปรียบเทียบสินคาระหวางกระบวนการ 
 

 
 
 
 



                                   58                    

5.1.4.4 ปริมาณสินคาคงคลัง : ปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย 
 

ตารางที่ 5.4 เปรียบเทียบปริมาณสินคาคงคลัง 
 

ปริมาณสินคาของแตละผลิตภัณฑ วิธีการที่พัฒนาข้ึน วิธีในปจจุบัน ลดลง 
ผาเช็ดหนา 7,975 10,483 23.13 % 
ผาเช็ดมือ 2,749 4,556 39.66 % 
ผาเช็ดเทา 1,523 2,593 41.26 % 
ผาเช็ดตัว 5,846 7,409 21.09 % 
ผาหม 657 1,294 49.22 % 
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รูปที่ 5.4 กราฟแสดงการเปรียบเทียบสินคาคงคลัง 
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5.1.5 สรุปผลการทดลอง 
 จากผลการทดลองเปรียบเทียบระหวางวิธีการจัดตารางการผลิตในปจจุบันกับ
วิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นโดยเกณฑที่ใชในทดสอบจะพิจารณาจากเวลาการไหลเฉลี่ย
ของงานในระบบ , ความลาชาเฉลี่ย , สินคาระหวางกระบวนการ ตลอดจนสินคาคงคลัง ซึ่งจาก
ผลการทดลองสามารถสรุปผลเปรียบเทียบไดดังนี้ 

5.1.5.1 เวลาการไหลเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ  
 ผลของการทดลองแสดงใหเห็นวาวิธีการที่พัฒนาขึ้นมาใหม ทําใหคา
เฉลี่ยของเวลาไหลของงานในระบบทั้งในกลุมผาเช็ดหนาและกลุมที่ไมใชผาเช็ดหนา (ผาเช็ดมือ, 
ผาเช็ดเทา, ผาเช็ดตัว และผาหม) มีคานอยกวาวิธีการจัดตารางการผลิตที่ทางโรงงานใชอยูใน
ปจจุบัน โดยในกลุมผาเช็ดหนาผลรวมการไหลของงานในระบบ ตามขอมูลของโรงงานจะมีคา
เทากับ 63 วัน โดยคิดเปนเวลาไหลเฉลี่ยของงานเทากับ 1.8 วัน สวนผลการทดลองจากการใช
วิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นกับแบบจําลองแสดงคาผลรวมเวลาไหลของงานมีคาเทากับ 
25 วัน คิดเปนเวลาไหลเฉลี่ยของงานเทากับ 1.19 วัน ซึ่งพบวาผลของเวลาไหลเฉลี่ยของงาน
จากวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นมีคาลดลงจากวิธีการจัดตารางที่ใชในปจจุบัน คิดเปน 
33.80 % ในสวนของกลุมที่ไมใชผาเช็ดหนาผลรวมเวลาไหลของงานในระบบตามขอมูลทางโรง
งานมีคาเทากับ 462 วัน คิดเปนเวลาไหลเฉลี่ยของงานเทากับ 2.22 วัน สวนผลจากการทดลอง
วิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้นกับแบบจําลองมีคาผลรวมเวลาไหลของงานเทากับ 215 วัน คิดเปน
เวลาไหลเฉลี่ยของงานเทากับ 1.50 วันโดยจากการเปรียบเทียบพบวาเวลาไหลเฉลี่ยของงานใน
ระบบที่ใชวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นมีคาลดลง จากวิธีการจัดตารางการผลิตที่ใชใน
ปจจุบันคิดเปน 32.4 % ซึ่งจากผลการทดลองวิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้นทั้งในสวนของกลุมผา
เช็ดหนาและกลุมผาที่ไมใชผาเช็ดหนา สรุปไดวาวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นทําใหคา
เวลาการไหลเฉลี่ยของงานในระบบมีคาลดลง 

5.1.5.2 เวลางานลาชาเฉลี่ย  
 จากผลของขอมูลวิธีการจัดตารางการผลิตที่ใชในปจจุบัน กับผลการ
ทดลองการใชวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นกับแบบจําลองพบวาในกลุมของผาเช็ดหนา 
ผลรวมเวลางานลาชาจากการจัดตารางการผลิตที่ใชในปจจุบันมีคาเทากับ 12 วัน คิดเปนเวลา
งานลาชาเฉลี่ย 0.34 วัน สวนผลจากวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นมีคาผลรวมเวลางานลา
ชาเทากับ 4 วัน คิดเปนเวลางานลาชาเฉลี่ย 0.2  วัน ซึ่งมีคาเวลางานลาชาเฉลี่ยลดลง 41.2% 
ในสวนของกลุมที่ไมใชผาเช็ดหนา วิธีการจัดตารางที่ใชในปจจุบันมีคาผลรวมเวลางานลาชาเทา
กับ 129 วัน คิดเปนเวลางานลาชาเฉลี่ย 0.62 วัน สวนคาผลรวมเวลางานลาชาจากวิธีการจัดตา
รางที่พัฒนาขึ้นมีคาเทากับ 28 วัน คิดเปนเวลางานลาชาเฉลี่ยเทากับ 0.18 โดยคาเวลางานลา
ชาเฉลี่ยจากวิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้นมีคาลดลงจากวิธกีารจัดตารางการผลิตที่ใชในปจจุบัน
คิดเปน 70.9 % 
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 จากผลการทดลองของทั้งกลุมผาเช็ดหนาและกลุมที่ไมใชผาเช็ดหนา 
พบวาวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นที่ผลทําใหเวลางานลาชาเฉลี่ยมีคาลดลง สาเหตุที่วิธี
การจัดตารางที่พัฒนาขึ้นทําใหเวลางานลาชาลดลง ก็เน่ืองมาจากการจัดตารางแบบใหม ใชวิธี
การจัดตารางตามกําหนดการสงมอบของสินคาแตละรายการ โดยจะใหทําการสั่งผลิตรายการที่มี
กําหนดสงมอบเร็วที่สุดกอน ดังนั้นจึงทําใหจัดสงสินคาไดตามกําหนดไมเกิดความลาชา 

5.1.5.3 ปริมาณสินคาระหวางกระบวนการเฉลี่ย 
 ในการทดลอง ผลการทดลองจะแสดงคาปริมาณสินคาระหวาง
กระบวนการของกระบวนการฟอกยอม กระบวนการทอ และกระบวนการเตรียมการ โดยจากผล
การทดลองพบวาปริมาณสินคาระหวางกระบวนการของวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นมี
คานอยกวาปริมาณสินคาระหวางกระบวนการมีคาลดลงคิดเปน 36.5 % ในกระบวนการฟอกยอม 
13.9% ในกระบวนการทอ และ 10.7 % ในกระบวนการเตรียมการ 
 จากผลการทดลองจะเห็นวาในกระบวนการฟอกยอมมีปริมาณสินคา
ระหวางกระบวนการลดลงมากกวากระบวนการอื่นเปนเพราะมีการใชการผลิตแบบทันเวลา (JIT) 
คือ เม่ือจัดตารางการผลิตของกระบวนการตัดเย็บแลว จึงใหดึงสินคาระหวางกระบวนการฟอก
ยอม ซึ่งตางจากวิธีการเดิมของทางโรงงานที่จะผลิตตามรายการที่มีมาจากกระบวนการทอทําให
ปริมาณของสินคาระหวางกระบวนการคอนขางมาก 

5.1.5.4 ปริมาณสินคาคงคลังเฉลี่ย 
 ในการทดลองพบวาการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น ทําใหปริมาณ
สินคาคงคลังเฉลี่ยในแตละประเภทของผลิตภัณฑมีคาลดลงจากขอมูลวิธีการจัดตารางการผลิตที่
ใชในปจจุบัน ทั้งนี้เน่ืองจากวธีิการจัดตารางการผลิตแบบใหมจะทําการผลิตเฉพาะตามที่มีรายการ
ของลูกคาสั่งและผลิตตามปริมาณสินคาสํารองคงคลังที่ขาด สวนวิธีการเดิมของโรงงานจะมีสิน
คาคงคลังเฉลี่ยคอนขางมากในทุกผลิตภัณฑ เน่ืองจากทางโรงงานมีนโยบายในการผลิตเก็บเปน
สินคาคงคลังไว เพ่ือใหสามารถสงสินคาใหลูกคาไดทันตามเวลาที่ตองการ โดยไมคํานึงถึงถึงผล
เสียที่มีปริมาณสินคาคงคลังมาก ซึ่งทําใหเกิดปญหาสินคาคงคางสต็อกเปนจํานวนมาก 
 
5.2 การวิเคราะหวิธีการจัดตารางที่พัฒนาข้ึน 

5.2.1 ขอดีและขอเสียของวิธีการที่พัฒนาข้ึน 
 ขอดี 

1. ชวยลดปญหาความลาชาในการสงมอบสินคาใหกับทางลูกคา ซึ่งสามารถดู
ไดจากผลการทดลองที่แสดงใหเห็นวาผลรวมของเวลาลาชานี้เกิดขึ้นมีคาลดลงเปนผลทําใหลูก
คาเกิดความพึงพอใจที่ไดสินคาตามกําหนด 

2. ชวยลดปญหาสินคาระหวางกระบวนการและสินคาคงคลังเปนผลทําให
ความสูญเสียจากตนทุนจม (Sunk Cost) ที่อยูในคลังสินคามีคาลดลง 
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3. เพ่ิมความสะดวกและรวดเร็วใหกับงานวางแผนและควบคุมการผลิตเน่ือง
จากมีการเขียนโปรแกรมใน Microsoft Excel เพ่ือชวยใหทํางานไดงายขึ้น และมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น ตลอดจนสะดวกในการตามงาน 

4. ทําใหงานการวางแผนการผลิตมีระบบมากยิ่งขึ้น ตลอดจนชวยลดความขัด
แยงระหวางหนวยงานลงได เน่ืองจากสภาพการาวงแผนในปจจุบันไมมีความสอดคลองเปน
ระบบทําใหบางครั้งเกิดปญหาในการผลิตของระหวางหนวยงานที่ไมตรงกัน ดังนั้นเม่ือใชวิธีการ
จัดตารางที่พัฒนาขึ้นทุกหนวยงานจะทราบถึงแผนการผลิตทั้งหมดทําใหการทํางานมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น 

5. ทําใหฝายขายมีขอมูลทางดานการผลิตเพ่ือที่จะไดตกลงตอรองเร่ืองกําหนด
วันสงมอบใหถูกตองมากขึ้น ไมกําหนดวันที่ฝายผลิตไมสามารถผลิตไดทันตามที่ตกลงกับลูกคา 

6. สามารถนําไปวิเคราะหเพ่ือปรับปรุงระบบการผลิตตอไปในอนาคต 
7. เครื่องจักรมีเวลาวาง ทําใหเกิดการประหยัดพลังงาน ตนทุนการผลิตจะลด

ลง 
8. ลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรทําใหสามารถผลิตงานไดมากขึ้น โดยใชเวลา

เทาเดิมเพราะไมตองรวมเวลาปรับตั้งเครื่องจักร เขาไปในเวลาการผลิต 
 ขอเสีย 

1. จากวิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้นมาใหมนี้อาจทําใหเกิดปญหาเครื่องจักรวาง
งานขึ้นไดเน่ืองจากในการจัดตารางแบบใหมมีนโยบายใหผลิตสินคาในปริมาณที่ตองการ และ
เวลาที่ตองการเทานั้น โดยยอมใหมีเครื่องจักรวางงานได 

2. การใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น ตองอาศัยบุคลากรที่มา
ทําหนาที่ในการวางแผนการผลิตโดยเฉพาะ ตลอดจนคุณสมบัติของผูวางแผนตองมีความรู
ทางดานคอมพิวเตอรดวย จึงจะสามารถใชงานและพัฒนาโปรแกรมใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 

 
 

5.2.2 เปรียบเทียบวิธีการที่พัฒนาข้ึนกับวิธีในปจจุบัน 
5.2.2.1 วิธีการจัดตารางการผลิตที่ใชอยูในปจจุบันจะจัดลําดับการผลิตตาม

ขั้นตอนการทํางาน ซึ่งเปนรูปแบบการจัดตารางแบบเดินหนา (Forward Scheduling) แตสําหรับ
วิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้นมาใหมจะเปนการผลิตแบบยอนกลับของลําดับขั้นตอนการผลิต ซึ่ง
เปนรูปแบบการจัดตารางแบบถอยหลัง (Backward Scheduling) 

5.2.2.2 วิธีการจัดตารางการผลิต การนําเทคนิคการจัดกลุม (Group 
Technology) มาทําการจัดกลุมเครื่องจักรในกระบวนการทอตามชนิดของผลิตภัณฑ เพ่ือลด
เวลาที่ตองสูญเสียในการปรับตั้งเครื่องจักร (Set up Time) ดังนั้นจึงทําใหลดเวลาการทํางานและ
สะดวกในการจัดสรรเครื่องจักร ซึ่งวิธีการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน จะไมมีการแบงกลุมทําให
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ตองเสียเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรตลอดจนไมมีแบบแผนในการจัดสรรเครื่องจักร ซึ่งการจัด
สรรจะขึ้นกับประสบการณของผูวางแผนเปนหลัก 

5.2.2.3 วิธีการจัดตารางการผลิตในปจจุบัน ในแตละกระบวนการทําการผลิต
โดยไมคํานึงถึงความตองการสินคาของกระบวนการถัดไป ทําใหเกิดปญหาสินคาคงคลังสวนวิธี
การจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นไดมี การนําระบบการผลิตแบบทันเวลามาชวยแกปญหาเพื่อ
ใหแตละกระบวนการทําการผลิตตามปริมาณและเวลาที่กระบวนการถัดไปตองการอยางแทจริง 

5.2.2.4 วิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น มีการควบคุมปริมาณสินคาคง
คลังอยางชัดเจนสวนวิธีการจัดตารางการผลิตที่ใชในปจจุบันจะไมคํานึงถึงตนทุนที่เกิดจากการมี
ปริมาณสินคาคงคลังที่มากเกินความจําเปน 

5.2.2.5 วิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นมีการจัดตารางการผลิตที่เปน
ระบบมากกวาวิธีการจัดตารางการผลิตที่ใชในปจจุบัน โดยแบบเดิมแตละหนวยงานตางทําการ
วางแผนอยางอิสระไมมีการควบคุมจากหนวยงานวางแผน 

5.2.2.6 วิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น เม่ือทําการจัดตารางเสร็จเรียบ
รอยแลวสามารถทราบไดวาเครื่องจักรในแตละกระบวนการ มีกําลังการผลิตเหลือเพียงพอที่จะ
ทําการผลิตงานที่แทรกเขามาระหวางการทํางานไดหรือไม ซึ่งวิธีการจัดตารางที่ใชในปจจุบัน
ตองสอบถามจากหัวหนาในแตละกระบวนการเทานั้น 
 

ตารางที่ 5.6 เปรียบเทียบขอแตกตางระหวางวิธีที่พัฒนาขึ้นกับวิธีที่ใชในปจจุบัน 
 

ขอ หัวขอเปรียบเทียบ วิธีที่ใชในปจจุบัน วิธีที่พัฒนาข้ึน 
1 รูปแบบการจัดตารางการผลิต แบบเดินหนา แบบถอยหลัง 
2 การจัดกลุมของเครื่องจักร ไมมี มี 
3 การผลิตตามระบบ JIT ไมมี มี 
4 การควบคุมปริมาณสินคาคงคลัง นอย มาก 
5 ความเปนระบบของการจัดตารางการผลิต นอย มาก 
6 การตรวจสอบกรณีการแทรกงาน ยาก งาย 

 

5.2.3 ประโยชนที่ไดรับจากวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาข้ึน 
1) ลดเวลางานที่อยูในระบบ 
2) จํานวนการสงมอบสินคาลาชา ลดลง 
3) ลดปริมาณสินคาระหวางกระบวนการ 
4) ลดปริมาณสินคาคงคลัง 
5) มีระบบโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจัดตารางการผลิต 
6) พนักงานวางแผนทํางานสะดวกและรวดเร็วมากขึ้น 



บทที่ 6 
บทสรุป และขอเสนอแนะ 

 
6.1 บทสรุป 
 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาและพัฒนาการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา
ที่เปนโรงงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอ ซึ่งโรงงานสิ่งทอในปจจุบันทั้งขนาดกลางและขนาดเล็กโดย
สวนใหญ มีปญหาที่พบมาก คือ ขาดการวางแผนการผลิตเพ่ือจัดลําดับงานในการผลิตใหมีประ
สิทธิภาพ ดังนั้นจากปญหานี้ทําใหทําใหเกิดปญหาตอเนื่อง คือ ปญหาปริมาณสินคาคงคลังมี
ปริมาณมากเกินความจําเปน ปญหาการทํางานไมสอดคลองกัน และปญหาที่สําคัญที่สุด คือ 
ปญหาการผลิตสินคาไมทันตามกําหนดการสงมอบที่ตกลงกับลูกคา 
 

 ในการศึกษาครั้งนี้ ไดเลือกศึกษาโรงงานทอผาเปนโรงงานกรณีศึกษา โดยเลือกศึกษา
ในสวนของการผลิตผาขนหนูเทานั้น ซึ่งในการศึกษานี้เปนการปรับปรุงและพัฒนาวิธีการจัดตา
รางการผลิตของผลิตภัณฑผาขนหนู เพ่ือชวยลดปญหาตาง ๆ ที่เกิดจากการขาดประสิทธิภาพ
ในการวางแผนการผลิต การศึกษาเริ่มจากการศึกษาสภาพการผลิตของโรงงาน ซึ่งโรงงานกรณี
ศึกษานี้มีลักษณะเปนแบบไหลเลื่อนยืดหยุน (Flexible Flow Shop) ที่มีกระบวนการผลิต 4 
กระบวนการ และแตละกระบวนการประกอบดวยเครื่องจักรหลายเครื่อง โดยในการผลิตจะเริ่ม
จากกระบวนการเตรียมการที่เปนกระบวนการเตรียมดายใสบีม ซึ่งกระบวนการเตรียมการมี
เครื่องจักรในการเตรียมการอยู 2 ประเภท คือ เครื่องสืบสําหรับดายขนคู (NL) และเครื่องไซรสซิ่ง 
สําหรับดายขนเดี่ยว (NLO) จากนั้นนําบีมสงไปยังกระบวนการทอเพื่อทําการทอเปนผาขนหนู
ตามขนาดที่ตองการ ซึ่งในสภาพปจจุบันของทางโรงงานไมมีการจัดกลุมของเครื่องทอ ทําให
ตองสูญเสียเวลาในการติดตั้งเครื่องทอ เม่ือมีการเปลี่ยนขนาดและโครงสรางของผา ปญหานี้จึง
ถูกนํามาทําการปรับปรุงในขั้นตอนการพัฒนาการจัดตารางการผลิตตอไป จากผาดิบของ
กระบวนการทอจะถูกสงตอไปยังกระบวนการฟอกยอม โดยกระบวนการนี้แบงออกเปน เครื่อง
ฟอกขาว กับเครื่องยอมสี สุดทายนําไปตัดเย็บที่กระบวนการตัดเย็บ ซึ่งในกระบวนการตัดเย็บมี
จักรที่ใชอยู 2 แบบ คือ จักรเข็มเด่ียว สําหรับเย็บผาเช็ดหนาและจักรเข็มคูสําหรับเย็บผาขนหนู
ประเภทอ่ืนที่ไมใชผาเช็ดหนา จากกระบวนการผลิตทั้งหมดที่กลาวมาในการวางแผนการผลิตใน
ปจจุบันของทางโรงงานมีลักษณะเปนแบบเดินหนา (Forward Scheduling) คือ มีการวางแผน
การผลิตโดยเริ่มตั้งแตกระบวนการเตรียมการ กระบวนการทอ กระบวนการฟอกยอม จนถึง
กระบวนการตัดเย็บ และในการจัดลําดับการผลิตจะใชหลักการแบบงานใดเขามาถึงกระบวนการ
กอนใหดําเนินการผลิตกอน (First Come First Serve) ซึ่งจากลักษณะการวางแผนการผลิตและ
จัดลําดับการผลิตในปจจุบัน ทําใหเกิดปญหาการสงมอบสินคาลาชา ปริมาณสินคาคงคลังสูง 
ตลอดจนเกิดความขัดแยงระหวางหนวยงาน เน่ืองจากปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมมีประ
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สิทธิภาพ ดังนั้นจากปญหาตาง ๆ เหลานี้ จึงไดมีการนําหลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการเขา
มาชวยพัฒนาใหการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 

 ในการพัฒนาการวางแผนการผลิตของผาขนหนู เริ่มจากการใชหลักการจัดการผลิตเปน
กลุม (Group Technology) โดยใชหลักการนี้ในกระบวนการทอ ซึ่งมีปญหาเรื่องการสูญเสียเวลา
ในการติดตั้งเครื่องจักร โดยมีการนําขอมูลในอดีตของจํานวนยอดขายสินคาตลอดจนความ
สามารถของเครื่องทอในการผลิตผลิตภัณฑแตละประเภททําการวิเคราะห เพ่ือจัดสรรเครื่องทอ
ใหเพียงพอกับปริมาณความตองการของลูกคา ซึ่งจากการจัดสรรเครื่องจักรใหเฉพาะกับแตละ
ผลิตภัณฑ ทําใหชวยลดเวลาในการติดตั้งเครื่องทอลงได นอกจากนี้ในกระบวนการตัดเย็บก็มี
การแบงกลุมของผลิตภัณฑตามประเภทของจักร คือ จักรเข็มเด่ียวใชเย็บผาเช็ดหนาเทานั้น 
สวนจักรเข็มคูใชเย็บไดทุกผลิตภัณฑที่ไมใชผาเช็ดหนา หลังจากดําเนินการจัดกลุมของเครื่อง
ทอตามกลุมของผลิตภัณฑ ไดมีการปรับปรุงในเรื่องลักษณะของการวางแผนการผลิตจากแบบ
เดิมที่เปนการวางแผนการผลิตแบบเดินหนา (Forward Scheduling) มาเปนการวางแผนการ
ผลิตแบบถอยหลัง (Backward Scheduling) โดยเริ่มจัดการผลิตจากกระบวนการตัดเย็บ ยอน
กลับมาจนถึงกระบวนการเตรียมการและเปลี่ยนการจัดตารางการผลิตจากแบบงานเขามากอน
ผลิตกอน (FCFS) เปนแบบใชกําหนดวันสงมอบเร็วที่สุด (Eeliest Due Date) ใหดําเนินการผลิต
กอน นอกจากนี้การนําหลักการการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) มาชวยเพ่ือลดปญหา
สินคาคงคลังที่มากเกินความจําเปนอีกดวย 
 

 จากขั้นตอนการปรับปรุงและพัฒนาที่กลาวมาแลวนั้น ไดมีการนําไปทดลองเพื่อเปรียบ
เทียบผลกับวิธีการในปจจุบัน โดยในการทดลองนั้นเปนการใชวิธีการที่พัฒนาขึ้นกับแบบจําลอง
ของทางโรงงานกรณีศึกษาเนื่องจากการนําไปทดลองใชเวลาคอนขางมากและอาจเปนผลกระทบ
กับทางโรงงาน ดังนั้นจึงใชขอมูลจริงจากทางโรงงานมาทําการเปรียบเทียบกับผลที่เกิดจากการ
ใชวิธีการจัดตารางที่มีการพัฒนาขึ้น ซึ่งขอมูลที่นํามาใชเปนขอมูลของเดือนที่มียอดการผลิตสูง
สุดในป 2549 (เดือนตุลาคม) โดยเกณฑในการทดสอบวิธีการจัดตารางการผลติที่ใชอยูใน
ปจจุบันกับวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นน้ัน มีอยู 4 หัวขอ คือ เวลาการไหลเฉลี่ยของ
งานในระบบ (Mean Flow Time) เวลางานลาชาเฉลี่ย (Mean Tardiness) ปริมาณสินคาระหวาง
กระบวนการ (Work in Process) และปริมาณสินคาคงคลัง (Inventory) ในเกณฑแรกวัดผลจาก 
2 กลุมของผลิตภัณฑ คือ กลุมของผาเช็ดหนา และกลุมของผลิตภัณฑที่ไมใชผาเช็ดหนา โดยใน
กลุมผาเช็ดหนา วิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นทําใหเวลาการไหลเฉลี่ยของงานในระบบ
ลดลงเมื่อเทียบผลจากการจัดตารางการผลิตที่ใชอยูในปจจุบันคิดเปน 33.8% สวนกลุมที่ไมใช
ผาเช็ดหนามีคาลดลง 32.4% เกณฑถัดไปเปนการประเมินเวลางานลาชาเฉลี่ย ซึ่งในกลุมผา
เช็ดหนา วิธีการที่พัฒนาขึ้นทําใหคาความลาชาลดลง 41.2% เม่ือเทียบกับวิธีการจัดตารางแบบ
เดิม สวนกลุมที่ไมใชผาเช็ดหนา มีคาเวลางานลาชาเฉลี่ยลดลง 70.9% เม่ือเทียบกับวิธีเดิมใน
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สวนของสินคาระหวางกระบวนการ พบวาวิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้นทําใหสินคาระหวาง
กระบวนการในแตละกระบวนการมีคาลดลง คือ ลดลง 36.5% ในกระบวนการฟอกยอม 13.9% 
ในกระบวนการทอ และ 10.7% ในกระบวนการเตรียมการ และเกณฑสุดทาย คือ ปริมาณสินคา
คงคลังของแตละผลิตภัณฑ   ซึ่งจากผลการทดลองพบวาสินคาระหวางกระบวนการของทุกผลิต
ภัณฑมีคาลดลง ดังนั้นจากผลการทดลองตามเกณฑประเมินทั้งหมด พบวาวีการจัดตารางการ
ผลิตที่พัฒนาขึ้นสามารถลดความลาชาและปริมาณสินคาคงคลังของกระบวนการผลิตผาขนหนูได 
 

 จากผลการทดลองที่แสดงวาวิธีการจัดตารางที่พัฒนาขึ้นสามารถชวยลดปญหาของการ
สงมอบงานลาชาปญหามีปริมาณสินคาคงคลังจํานวนมาก   ทําใหชวยเพ่ิมความมั่นใจกับทาง
โรงงาน ในการที่จะนําวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น ตลอดจนโปรแกรม Microsoft Excel 
ที่ชวยในการคํานวณ ไปทดลองใชกับระบบการวางแผนการผลิตจริงของทางโรงงาน ซึ่งผลจาก
การนําไปใชในโรงงานจริงอาจมีความแตกตางกันเล็กนอย     เน่ืองจากในการทดลองทําใน
สถานการณที่มีขอจํากัด 
 
6.2 ขอเสนอแนะ 
 จากการทดลองการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นน้ี พบวายังมีขอบกพรองของวิธกีาร
เน่ืองจากมีขอจํากัดของขอบเขตการศึกษา และขอจํากัดอ่ืน ๆ ทําใหวิธีการที่พัฒนาขึ้นยังไม
สมบูรณจึงไดเสนอแนะจุดบกพรอง และแนวทางในการพัฒนาวิธีการจัดตารางใหสมบูรณยิ่งขึ้น 
โดยทําการแบงขอเสนอแนะเปน 2 สวน คือ สวนวิธีการจัดตารางการผลิต และการนําวิธีการจัด
ตารางการผลิตไปใช ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 

6.2.1 สวนของวิธีการจัดตารางการผลิต 
1) ในการคํานวณการจัดตารางการผลิต แตละกระบวนการควรมีการตรวจสอบ

เปรียบเทียบกบัขอมูลการผลิตจริง ทั้งในเรื่องของการจัดสรรเครื่องจักร ตลอดจนปริมาณการ
ผลิตที่ผลิตไดจริงในแตละวัน เพ่ือทําการเปรียบเทียบคาในการคํานวณกับคาจริง เพ่ือนําไปเปน
ขอมูลประกอบการพิจารณาในการจัดตารางการผลิตวันตอไป 

2) ในการทดลองนี้กําหนดใหไมมีการแทรกงานในชวงที่มีการจัดตารางการ
ผลิต ซึ่งในการปฏิบัติงานจริงอาจมีการแทรกงานของงานเรงดวน โดยการแทรกอาจแทรกเขาไป
ในกระบวนการใดก็ได ซึ่งจะมีการแจงเฉพาะในสวนของหัวหนางานแตละกระบวนการเทานั้น 
ทําใหทางผูจัดตารางการผลิตไมทราบขอมูลจึงอาจสงผลกระทบกับแผนการผลติที่วางไว ดังนั้น
แนวทางในวางแผนการผลิตเม่ือมีการแทรกงานจึงควรใหมีการจัดการผลิตจากฝายวางแผนการ
ผลิตกอนแลวจึงแจกจายงานใหแตละกระบวนการ เพ่ือปองกันปญหาความสับสนในการผลิต 
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3) ในกรณีที่มีงานแทรก หรือเพ่ิมงานทางฝายวางแผนการผลิตตองมีการ
เปลี่ยนแปลงตารางการผลิตทุกครั้ง ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลง เพ่ือใหไดตารางการผลิตที่ทัน
ตอเหตุการณ 

4) เน่ืองจากในการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นเปนการจัดตารางที่ใหความ
สําคัญกับกําหนดวันสงมอบเร็วสุด (EDD) ซึ่งในงานแตละงานนั้นอาจมีความสําคัญไมเทากัน ดัง
นั้นจึงควรเพิ่มขอมูลความสําคัญของงานแตละงานเขาไปเพื่อประกอบการพิจารณาการจัดตาราง
การผลิต โดยความสําคัญของงานแตละงานนั้นขึ้นอยูกับการพิจารณาของทางโรงงาน 

5) ควรมีการแลกเปลี่ยนขอมูลหรือจัดการประชุมระหวางฝายขายกับฝายผลิต
เพ่ือการจัดตารางการผลิตจะไดมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เน่ืองจากบางครั้งในการตกลงรับ 
Order หรือการตกลงวันสงมอบสินคากับลูกคาอาจไมตรงกับความสามารถในการผลิตของทาง
โรงงาน ดังนั้นเพ่ือใหทางฝายขายไดตกลงกับลูกคาแมนยํามากขึ้น จึงตองทราบสภาวะการผลิต
ในปจจุบันของทางฝายโรงงานดวย 
 

6.2.2 การนําวิธีการจัดตารางการผลิตไปใช 
1) จากการทดลองพบวากระบวนการตัดเย็บ มีการผลิตของจักรทั้งหมดไม

เพียงพอกับงานเมื่อทําการผลิตในกระบวนการฟอกยอม กระบวนการทอ และกระบวนการ
เตรียมการ ดวยกําลังการผลิตสูงสุด ดังนั้นจึงควรเพิ่มจํานวนจักรเพ่ือทําใหความสามารถในการ
ผลิตเพ่ิมมากขึ้น 

2) ควรมีการศึกษาถึงการพยากรณปริมาณสินคาในแตละชวง (Forecasting) 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิต   โดยเฉพาะอยางยิ่งในสวนของการหาปริมาณ
สินคาคงคลังที่เหมาะสมในแตละกระบวนการ 

3) เพ่ือความสะดวกในการนําโปรแกรมชวยคํานวณการจัดตารางการผลิตไป
ใชงาน ควรมีการพัฒนาโปรแกรมใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นโดยสรางโปรแกรมการตัดสินใจใน
การสั่งผลิตในกระบวนการตาง ๆ ในขณะที่มีการใสขอมูลใบสั่งขาย ซึ่งมีผลทําใหเวลาในการจัด
ตารางการผลิตลดลง 

4) การทํางานของฝายผลิตมีการทํางานเกี่ยวของกับฝายอ่ืน ๆ ไมวาจะเปน
ฝายจัดซื้อ ตองจัดซื้อวัตถุดิบใหเพียงพอกับฝายผลิต หรือฝายขายตองรับคําสั่งรายการสินคา
จากลูกคารวบรวมสงใหแกฝายผลิต และจัดสงสินคาที่ฝายผลิตผลิตมาใหลูกคาแตละรายตาม
กําหนดที่ตกลงไว รวมไปถึงฝายดูแลคลังสินคา จะเห็นวาการจัดตารางการผลิตนอกจากจะเปน
ขอมูลของคําสั่งผลิตแตละกระบวนการในฝายผลิตแลว ยังสามารถเปนขอมูลสําหรับการตัดสินใจ
ในการทํางานของฝายอ่ืน ๆ ดวย เชน ฝายจัดซื้อสามารถตรวจสอบไดวาตองจัดเตรียมวัตถุดิบ
อยางไร ฝายขายสามารถสามารถตัดสินใจรับคําสั่งซึ่งจากลูกคาจากการตรวจสอบตารางการผลิต
ไดทั้งนี้ตองมีการพัฒนาวิธีการวางแผนการผลิตรวมถึงการจัดสรรทรัพยากรของทั้งโรงงานตอไป 
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รูปที่ 6.1 แสดงการเชื่อมโยงขอมูลของฝายตาง ๆ 
 

6.2.3 การประเมินผลกระทบของวิธีการที่พัฒนาข้ึน 
 ในการนําวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้นเขาไปใชในโรงงาน ผลกระทบที่
อาจตามมากับในสวนของพนักงานที่เกี่ยวของคือ การปรับตัวในการทํางานที่มีระบบมากขึ้น
ตลอดจนในสวนของเจาหนาที่วางแผนการผลิตตองพัฒนาความรูทางดานคอมพิวเตอรใหมีเพียง
พอเพ่ือทําการปรับปรุงแกไขในกรณีที่ตองมีการปรับการจัดตารางการผลิต  นอกจากนี้ทางหัว
หนางานในแตละกระบวนการตองใหความรวมมือในการจดัเก็บขอมูลการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในแต
ละวันเพื่อนํามาทําการเปรียบเทียบกับแผนการผลิตที่มีการสั่งผลิต ซึ่งจากขอมูลน้ีทางเจาหนาที่
วางแผนการผลิตจะไดนําไปทําการปรับแผนการผลิตในวันถัดไป  
 จากผลกระทบที่อาจเกิดขึ้นน้ี ตองอาศัยใหทางฝายบริหารทําความเขาใจถึง
ประโยชนของวิธีการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น โดยตองชี้ใหเห็นถึงขอดีของการทํางานที่เปน
ระบบที่ทําใหพนักงานทํางานไดสะดวกและรวดเร็วมากขึ้น ตลอดจนสามารถควบคุมและตรวจ
สอบการผลิตไดดีขึ้นตนทุนการผลิตที่เกิดจากปรมิาณสินคาคงคลังลดลง ทําใหเงินตอบแทนประ
จําปเพ่ิมขึ้น ดังนั้นเม่ือทางพนักงานมีความเขาใจถึงผลประโยชนที่เกิดขึ้นจากวิธีการที่พัฒนาขึ้น
ทําใหความขัดแยงในการนําวิธีใหมเขาไปดําเนินการลดลงได 
 
 

ตารางการผลิต 

ฝายผลิต ฝายผลิต ฝายผลิต 
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ตัวอยาง   ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตที่พัฒนาขึ้น   
      
 ขั้นตอนที่  1 ใสขอมูลรายละเอียดตามใบสั่งขาย   
 ขั้นตอนที่  2 จัดเรียงขอมูลตามกําหนดวันสงมอบเร็วที่สุด  ( EDD )  
 ขั้นตอนที่  3 ตรวจสอบจํานวนสั่งขายกับสินคาคงคลัง ( Inventory )  
 ขั้นตอนที่  4 ใสขอมูลคําสั่งผลิตใหแตละรายการ   
 ขั้นตอนที่  5 จัดตารางการผลิตของกระบวนการตัดเย็บ  :  เข็มเดี่ยว  
 ขั้นตอนที่  6 จัดตารางการผลิตของกระบวนการตัดเย็บ  :  เข็มคู  
 ขั้นตอนที่  7 จัดตารางการผลิตของกระบวนการฟอกยอม  :  ฟอกขาว  
 ขั้นตอนที่  8 จัดตารางการผลิตของกระบวนการฟอกยอม  :  ยอมสี  
 ขั้นตอนที่  9 จัดตารางการผลิตกระบวนการทอ    
  ขั้นตอนที่  10 จัดตารางการผลิตกระบวนการเตรียมการ :  ขนคู (NL) , ขนเดี่ยว (NLO)  
 ขั้นตอนที่  11 ตรวจสอบสต็อกที่ตองผลิตเพิ่มหลังการจัดตารางการผลิต  
 ขั้นตอนที่  12 ใสขอมูลการผลิตสต็อก    
 ขั้นตอนที่  13 จัดตารางการผลิตสต็อกในสวนท่ีมีกําลังการผลิตเหลือ  
 ขั้นตอนที่  14 รายงานผลการจัดตารางการผลิต    
 ขั้นตอนที่  15 รายการสต็อกหลังการจัดตารางการผลิต   
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ข้ันตอนที่  1 
          

ใสขอมูลรายละเอียดตามใบสั่งขาย 
 



2006

11/10/2006

11        EDD

10 18 GP102J032 NLO 12  863
10 18 GP102J032 NL 12  1360
9 11 STOCK NLO 12  1600
9 11 STOCK NLO 12  1600
9 11 HO101P003 NLO 12  1,800 STOCK
6 9 STOCK NLO 12  200 STOCK
9 30 CC700Z001 NLO 13  791
9 30 CC700Z001 NLO 13  983

10 15 GP446V055 NLO 13  360 STOCK
10 15 GP446V055 NLO 13  457
9 11 STOCK NLO 13  280
9 11 STOCK NLO 13  560
9 11 STOCK NLO 13  703
9 11 STOCK NLO 13  1214

11 28 GP102J032 NL 14  450
10 18 GP102J032 NL 14  760
10 18 GP102J032 NL 14  1040
11 16 GP102J032 NL 14 60
10 12 STOCK NL 14  1186
10 12 STOCK NL 14  1186
6 9 STOCK NL 14  114 STOCK
6 9 STOCK NL 14  114 STOCK
7 9 STOCK NL 14  500 STOCK
7 9 STOCK NL 14  500
5 7 STOCK NL 14  310 STOCK
3 5 STOCK NL 14  1056 STOCK

73
73



9 31 CC101B092 NL 16  220
9 31 GP101K141 NL 16  240

10 18 GP102J032 NL 16  240
10 18 GP102J032 NL 16 282
10 18 GP102J032 NL 16 918
7 13 GP101V049 NLO 16  150 STOCK

10 13 CC101I008 NL 16  360 STOCK
10 12 cc101i023 NL 16  120 STOCK
10 12 STOCK NL 16  522
10 12 STOCK NL 16  918
9 11 STOCK NL 16  240
9 11 STOCK NL 16  240
4 6 STOCK NLO 16  150 STOCK
4 6 STOCK NLO 16  150 STOCK
9 30 CC700Z001 NLO 17  182
9 30 CC700Z001 NLO 17  1,586 STOCK

11 28 GP102J032 NLO 17  360
10 24 HO555K018 NLO 17  350 STOCK
11 18 HO101P271 NLO 17  240 STOCK
4 6 STOCK NLO 17  409 STOCK
3 5 STOCK NLO 17  916 STOCK
3 5 STOCK NLO 17  1744 STOCK

10 15 GP446V055 NLO 18  94
10 15 GP446V055 NLO 18  253 STOCK
10 12 STOCK NLO 18  94
10 12 STOCK NLO 18  94
11 17 GP101K141 NLO 20  50
11 17 GP101K141 NLO 20  120
11 17 GP101K141 NLO 20  120
11 17 GP101K141 NLO 20  130
11 17 GP101K141 NLO 20  180
10 16 HR446B012 NLO 20  1000 STOCK
10 15 GP446V055 NLO 20  508 STOCK
6 9 STOCK NLO 20  72 STOCK
6 9 STOCK NLO 20  204 STOCK
4 6 STOCK NLO 20  132 STOCK
3 5 STOCK NLO 20  132 STOCK

74
74



4 6 STOCK NL 24  42 STOCK
3 5 STOCK NL 24  84 STOCK
9 31 GP101K141 NL 27  500
9 30 CC700Z001 NLO 27  438
9 30 CC700Z001 NLO 27  459
9 23 GP101S369 NL 27  7 STOCK
9 11 STOCK NLO 27  459
9 11 STOCK NLO 27  459
3 5 STOCK NL 27  101 STOCK
9 30 CC700Z001 NLO 30  912

11 16 GP102J032 NL 30 360
10 15 GP446V055 NLO 30  363 STOCK
10 12 STOCK NL 30  238
10 12 STOCK NL 30  238
10 10 GP102J032 NL 30  760
10 10 GP102J032 NL 30  1640
5 7 STOCK NL 30  112
5 7 STOCK NL 30  578 STOCK
5 7 STOCK NL 30  690 STOCK
4 6 STOCK NLO 30  17 STOCK
4 6 STOCK NL 30  140 STOCK
4 6 STOCK NL 30  140 STOCK
4 6 STOCK NLO 30  333 STOCK
4 6 STOCK NLO 30  340 STOCK
3 5 STOCK NLO 30  104 STOCK
3 5 STOCK NLO 30  400 STOCK
3 5 STOCK NL 30  480 STOCK
5 7 STOCK NL 40  304
5 7 STOCK NL 40  350
4 6 STOCK NL 40  24
4 6 STOCK NL 40  46 STOCK
4 6 STOCK NL 40  96 STOCK
4 6 STOCK NL 40  120 STOCK
3 5 STOCK NLO 40  46 STOCK
3 5 STOCK NLO 40  314
3 5 STOCK NLO 40  360

11 21 HO101P003 NL 60  120

75
75



11 21 HO101P003 NL 60 120
11 21 HO101P003 NL 60  120
6 9 STOCK NLO 60  200
3 5 STOCK NL 60  106
3 5 STOCK NL 60  196
3 5 STOCK NL 60  283

11 13 STOCK NLO 20  358
11 13 STOCK NLO 20  358
11 13 STOCK NL 16  522

76
76
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  2 

 ( EDD ) 



2006

11/10/2006

11        EDD

3 5 STOCK NL 14  1056 STOCK
3 5 STOCK NL 27  101 STOCK
3 5 STOCK NLO 30  104 STOCK
3 5 STOCK NL 30  480 STOCK
3 5 STOCK NLO 30  400 STOCK
3 5 STOCK NLO 17  916 STOCK
3 5 STOCK NL 24  84 STOCK
3 5 STOCK NLO 20  132 STOCK
3 5 STOCK NLO 40  46 STOCK
3 5 STOCK NLO 17  1744 STOCK
3 5 STOCK NL 60  106
3 5 STOCK NLO 40  360
3 5 STOCK NL 60  283
3 5 STOCK NL 60  196
3 5 STOCK NLO 40  314
4 6 STOCK NLO 16  150 STOCK
4 6 STOCK NLO 30  333 STOCK
4 6 STOCK NL 24  42 STOCK
4 6 STOCK NLO 16  150 STOCK
4 6 STOCK NLO 20  132 STOCK
4 6 STOCK NLO 30  17 STOCK
4 6 STOCK NL 30  140 STOCK
4 6 STOCK NL 40  120 STOCK
4 6 STOCK NLO 30  340 STOCK
4 6 STOCK NL 30  140 STOCK
4 6 STOCK NL 40  96 STOCK

78
78



4 6 STOCK NL 40  46 STOCK
4 6 STOCK NLO 17  409 STOCK
4 6 STOCK NL 40  24
5 7 STOCK NL 14  310 STOCK
5 7 STOCK NL 30  690 STOCK
5 7 STOCK NL 30  578 STOCK
5 7 STOCK NL 40  350
5 7 STOCK NL 30  112
5 7 STOCK NL 40  304
6 9 STOCK NL 14  114 STOCK
6 9 STOCK NLO 20  204 STOCK
6 9 STOCK NLO 12  200 STOCK
6 9 STOCK NL 14  114 STOCK
6 9 STOCK NLO 20  72 STOCK
7 9 STOCK NL 14  500 STOCK
6 9 STOCK NLO 60  200
7 9 STOCK NL 14  500

10 10 GP102J032 NL 30  1640
10 10 GP102J032 NL 30  760
9 11 HO101P003 NLO 12  1,800 STOCK
9 11 STOCK NLO 12  1600
9 11 STOCK NLO 13  703
9 11 STOCK NL 16  240
9 11 STOCK NLO 27  459
9 11 STOCK NLO 13  280
9 11 STOCK NLO 12  1600
9 11 STOCK NLO 13  1214
9 11 STOCK NLO 13  560
9 11 STOCK NL 16  240
9 11 STOCK NLO 27  459

10 12 cc101i023 NL 16  120 STOCK
10 12 STOCK NL 14  1186
10 12 STOCK NLO 18  94
10 12 STOCK NL 30  238
10 12 STOCK NL 16  918
10 12 STOCK NL 14  1186
10 12 STOCK NLO 18  94

79
79



10 12 STOCK NL 30  238
10 12 STOCK NL 16  522
7 13 GP101V049 NLO 16  150 STOCK

10 13 CC101I008 NL 16  360 STOCK
10 15 GP446V055 NLO 13  360 STOCK
10 15 GP446V055 NLO 13  457
10 15 GP446V055 NLO 18  253 STOCK
10 15 GP446V055 NLO 30  363 STOCK
10 15 GP446V055 NLO 20  508 STOCK
10 15 GP446V055 NLO 18  94
10 16 HR446B012 NLO 20  1000 STOCK
11 16 GP102J032 NL 30 360
11 16 GP102J032 NL 14 60
11 17 GP101K141 NLO 20  120
11 17 GP101K141 NLO 20  130
11 17 GP101K141 NLO 20  50
11 17 GP101K141 NLO 20  120
11 17 GP101K141 NLO 20  180
10 18 GP102J032 NLO 12  863
10 18 GP102J032 NL 12  1360
10 18 GP102J032 NL 16 918
10 18 GP102J032 NL 14  1040
10 18 GP102J032 NL 14  760
10 18 GP102J032 NL 16 282
10 18 GP102J032 NL 16  240
11 18 HO101P271 NLO 17  240 STOCK
11 21 HO101P003 NL 60  120
11 21 HO101P003 NL 60 120
11 21 HO101P003 NL 60  120
9 23 GP101S369 NL 27  7 STOCK

10 24 HO555K018 NLO 17  350 STOCK
11 28 GP102J032 NL 14  450
11 28 GP102J032 NLO 17  360
9 30 CC700Z001 NLO 17  1,586 STOCK
9 30 CC700Z001 NLO 17  182
9 30 CC700Z001 NLO 27  438
9 30 CC700Z001 NLO 30  912

80
80



9 30 CC700Z001 NLO 13  983
9 30 CC700Z001 NLO 27  459
9 30 CC700Z001 NLO 13  791
9 31 CC101B092 NL 16  220
9 31 GP101K141 NL 16  240
9 31 GP101K141 NL 27  500

11 13 STOCK NLO 20  358
11 13 STOCK NLO 20  358
11 13 STOCK NL 16  522

81
81
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 (Inventory) 



10/10/2006

(  x ) NL NLO NL NLO NL NLO NL NLO

12 x 12 2160 0 15243 3762 4238 3837 4207 3837 37284

13 x 13 410 0 282 166 316 1494 128 1263 4059

14 x 28 1407 59 10176 59 1791 59 1791 59 15401

16 x 32 0 202 188 1896 0 898 396 748 4328

18 x 32 93 0 93 0 93 159 93 159 690

17 x 28 202 0 452 9654 452 3660 452 6965 21837

20 x 30 351 0 351 700 351 430 351 358 2892

24 x 48 360 49 996 49 414 49 312 49 2278

27 x 54 418 21 3552 897 2304 459 2084 459 10194

30 x 60 1304 0 8545 4531 2106 2838 2106 497 21927

40 x 60 547 260 1824 614 3499 3974 917 512 12147

60 x 80 90 76 683 76 3094 476 169 76 4740

7342 667 42385 22404 18658 18333 13006 14982

 ( ) ( )  ( )  ( )

83
83
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2006

11/10/2006

11        EDD

3 5 STOCK NL 14  1056 STOCK
3 5 STOCK NL 27  101 STOCK
3 5 STOCK NLO 30  104 STOCK
3 5 STOCK NL 30  480 STOCK
3 5 STOCK NLO 30  400 STOCK
3 5 STOCK NLO 17  916 STOCK
3 5 STOCK NL 24  84 STOCK
3 5 STOCK NLO 20  132 STOCK
3 5 STOCK NLO 40  46 STOCK
3 5 STOCK NLO 17  1744 STOCK
3 5 STOCK NL 60  106
3 5 STOCK NLO 40  360
3 5 STOCK NL 60  283
3 5 STOCK NL 60  196
3 5 STOCK NLO 40  314
4 6 STOCK NLO 16  150 STOCK
4 6 STOCK NLO 30  333 STOCK
4 6 STOCK NL 24  42 STOCK
4 6 STOCK NLO 16  150 STOCK
4 6 STOCK NLO 20  132 STOCK
4 6 STOCK NLO 30  17 STOCK
4 6 STOCK NL 30  140 STOCK
4 6 STOCK NL 40  120 STOCK
4 6 STOCK NLO 30  340 STOCK
4 6 STOCK NL 30  140 STOCK
4 6 STOCK NL 40  96 STOCK

85
85



4 6 STOCK NL 40  46 STOCK
4 6 STOCK NLO 17  409 STOCK
4 6 STOCK NL 40  24
5 7 STOCK NL 14  310 STOCK
5 7 STOCK NL 30  690 STOCK
5 7 STOCK NL 30  578 STOCK
5 7 STOCK NL 40  350
5 7 STOCK NL 30  112
5 7 STOCK NL 40  304
6 9 STOCK NL 14  114 STOCK
6 9 STOCK NLO 20  204 STOCK
6 9 STOCK NLO 12  200 STOCK
6 9 STOCK NL 14  114 STOCK
6 9 STOCK NLO 20  72 STOCK
7 9 STOCK NL 14  500 STOCK
6 9 STOCK NLO 60  200
7 9 STOCK NL 14  500

10 10 GP102J032 NL 30  1640
10 10 GP102J032 NL 30  760
9 11 HO101P003 NLO 12  1,800 STOCK
9 11 STOCK NLO 12  1600
9 11 STOCK NLO 13  703
9 11 STOCK NL 16  240
9 11 STOCK NLO 27  459
9 11 STOCK NLO 13  280
9 11 STOCK NLO 12  1600
9 11 STOCK NLO 13  1214
9 11 STOCK NLO 13  560
9 11 STOCK NL 16  240
9 11 STOCK NLO 27  459

10 12 cc101i023 NL 16  120 STOCK
10 12 STOCK NL 14  1186
10 12 STOCK NLO 18  94
10 12 STOCK NL 30  238
10 12 STOCK NL 16  918
10 12 STOCK NL 14  1186
10 12 STOCK NLO 18  94

86
86



10 12 STOCK NL 30  238
10 12 STOCK NL 16  522
7 13 GP101V049 NLO 16  150 STOCK

10 13 CC101I008 NL 16  360 STOCK
10 15 GP446V055 NLO 13  360 STOCK
10 15 GP446V055 NLO 13  457
10 15 GP446V055 NLO 18  253 STOCK
10 15 GP446V055 NLO 30  363 STOCK
10 15 GP446V055 NLO 20  508 STOCK
10 15 GP446V055 NLO 18  94
10 16 HR446B012 NLO 20  1000 STOCK
11 16 GP102J032 NL 30 360
11 16 GP102J032 NL 14 60
11 17 GP101K141 NLO 20  120
11 17 GP101K141 NLO 20  130
11 17 GP101K141 NLO 20  50
11 17 GP101K141 NLO 20  120
11 17 GP101K141 NLO 20  180
10 18 GP102J032 NLO 12  863
10 18 GP102J032 NL 12  1360
10 18 GP102J032 NL 16 918
10 18 GP102J032 NL 14  1040
10 18 GP102J032 NL 14  760
10 18 GP102J032 NL 16 282
10 18 GP102J032 NL 16  240
11 18 HO101P271 NLO 17  240 STOCK
11 21 HO101P003 NL 60  120
11 21 HO101P003 NL 60 120
11 21 HO101P003 NL 60  120
9 23 GP101S369 NL 27  7 STOCK

10 24 HO555K018 NLO 17  350 STOCK
11 28 GP102J032 NL 14  450
11 28 GP102J032 NLO 17  360
9 30 CC700Z001 NLO 17  1,586 STOCK
9 30 CC700Z001 NLO 17  182
9 30 CC700Z001 NLO 27  438
9 30 CC700Z001 NLO 30  912

87
87



9 30 CC700Z001 NLO 13  983
9 30 CC700Z001 NLO 27  459
9 30 CC700Z001 NLO 13  791
9 31 CC101B092 NL 16  220
9 31 GP101K141 NL 16  240
9 31 GP101K141 NL 27  500

11 13 STOCK NLO 20  358
11 13 STOCK NLO 20  358
11 13 STOCK NL 16  522

88
88
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 : 



Processing Flow Time

Time (  ) (  /  ) (  )  /  /  / (  ) (  ) (  ) order (  )

10 15 GP446V055 343 13 x 13 457 0.75 342.75 600 457 0 457 0 0  order 1 11 11

10 18 GP102J032 527 12 x 12 863 0.61 870 176 176 687 738 687 0 863 0 0  order 1 11 11

10 18 GP102J032 830 12 x 12 1360 0.61 1700 51 51 1309 738 738 571 789 571 0 0 11

3 633 1 738 1 738 1 571 0 0 2

 ( Tss )   = 0

   = 1

   = 571

11/10/2006

M/C #1 M/C #2

                                    (  )

M/C #3

   90
90
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 : 



       การจัดตารางการผลิตกระบวนการตัดเย็บ  วันที่

ไปใสขอมูลจักรเข็มเดี่ยว >>
Processing จํานวน รอบการผลิต เวลาในการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ Flow Time

Time ( ผืน ) ( นาที / ผืน ) ( นาที ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ( วัน )
10 10 GP102J032 3280 30 x 60 1640 2 3280 225 225 ขาด 1415 225 225 ขาด 1190 225 225 ขาด 965 225 225 ขาด 740 225 225 ขาด 515 225 225 ขาด 290 225 225 ขาด 65 225 65 เหลือ 0 1640 0 1 ปด order 1 11 11
10 15 GP446V055 87 18 x 32 94 0.92 3367 348 94 เหลือ 0 94 0 0 ปด order 1 11 11
10 18 GP102J032 1038 16 x 32 918 1.13 4405 322 322 ขาด 596 399 399 ขาด 197 399 197 เหลือ 0 918 0 0 ปด order 1 11 11
10 18 GP102J032 988 14 x 28 1040 0.95 5393 240 240 ขาด 800 240 800 0 คางสง 0 11

งานทั้งหมด 4 225 1 225 1 225 1 225 1 225 1 225 1 225 1 481 1 399 1 437 1 800 1 0 3

    ความลาชาของงานในกระบวนการตัดเย็บผาเช็ดหนา ( Tss )   = 1 วัน
คางสง          งานคางสง   = 1 งาน

จํานวนงานคางสง   = 800  ผืน

การใชเครื่องจักร

ขนาด
M/C #1

จักรเข็มคู
M/C #10M/C #9M/C #2 M/C #4M/C #3 M/C #8

วันที่ผลิตวันที่เสร็จ
M/C #7

( จักรเข็มคู )

วันที่สั่ง กําหนดสงมอบ ชื่อลูกคา

  ผาทุกแบบ ( ยกเวน ผาเช็ดหนา )

11/10/2006

M/C #6M/C #5

   92
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:



การจัดตารางการผลิตกระบวนการฟอกขาว 11/10/2006
ไปใสขอมูลเครื่องยอมสี  >>

Processing จํานวน น้ําหนัก@ผืน น้ําหนักรวม รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( กก. ) ( กก. ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

11 28 GP102J032 268 17 x 28 360 0.31 112 646 360 เหลือ 0 360 0 0 ปด order 26 11 11
3 5 STOCK 716 60 x 80 196 1.52 410 58 58 ขาด 138 132 132 ขาด 6 132 6 เหลือ 0 196 0 8 ปด order 3 11 11
3 5 STOCK 701 40 x 60 314 0.93 703 206 206 ขาด 108 216 108 เหลือ 0 314 0 8 ปด order 3 11 11
4 6 STOCK 54 40 x 60 24 0.93 726 108 24 เหลือ 0 24 0 7 ปด order 4 11 11
5 7 STOCK 782 40 x 60 350 0.93 1052 192 192 ขาด 158 216 158 เหลือ 0 350 0 6 ปด order 5 11 11
5 7 STOCK 164 30 x 60 112 0.61 1121 87 87 ขาด 25 87 25 0 คางสง 5 0 11

งานทั้งหมด 6 การใชเครื่องจักร 418 1 132 1 212 1 324 1 245 1 25 29

ความลาชาของงานในกระบวนการตัดเย็บผาเช็ดหนา ( Tss )   = 0 วัน
คางสง        งานคางสง   = 1 งาน

     จํานวนงานคางสง   = 25  ผืน

M/C #4 M/C #5

เครื่องฟอกขาว

วันที่ผลิต
M/C #3

   ฟอกขาว  ทั้งหมด   5   เครื่อง

ขนาด
M/C #1 M/C #2

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา

   94
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                               :



Processing @

Time (  ) ( . ) ( . )  / (  ) (  ) (  ) order

10 10 GP102J032 481 30 x 60 492 0.61 300.12 492 492 0 492 0 5  order 6 11 11

1 492 1                                     = 0

0

Processing @

Time (  ) ( . ) ( . )  / (  ) (  ) (  ) order

10 10 GP102J032 262 30 x 60 268 0.61 163.48 492 268 0 268 0 4  order 7 11 11

11 17 GP101K141 73 20  x 30 120 0.38 45.6 97 97 23 97 23 0 15 0 11

2 365 1                                     = 1

23

Processing @

Time (  ) ( . ) ( . )  / (  ) (  ) (  ) order

11 17 GP101K141 110 20  x 30 180 0.38 68.4 790 180 0 180 0 0  order 15 11 11

10 18 GP102J032 171 14  x 28 760 0.14 106.4 940 760 0 760 0 0  order 15 11 11

10 18 GP102J032 62 16  x 32 240 0.16 38.4 585 240 0 240 0 0  order 16 11 11

3 1180 1                                     = 0

0

11/10/2006

M/C #1

M/C #2

M/C #3

   5

   =

   =

   =

   96
96



Processing @

Time (  ) ( . ) ( . )  / (  ) (  ) (  ) order

11 16 GP102J032 352 30  x 60 360 0.61 219.6 656 360 0 360 0 0  order 13 11 11

11 16 GP102J032 14 14  x 28 60 0.14 8.4 1289 60 0 60 0 0  order 14 11 11

10 18 GP102J032 73 16  x 32 282 0.16 45.12 2448 282 0 282 0 0  order 16 11 11

11 21 HO101P003 292 60  x 80 120 1.52 182.4 234 120 0 120 0 0  order 19 11 11

4 822 1                                     = 0

0

Processing @

Time (  ) ( . ) ( . )  / (  ) (  ) (  ) order

11 17 GP101K141 80 20  x 30 130 0.38 49.4 1053 130 0 130 0 0  order 15 11 11

11 21 HO101P003 292 60  x 80 120 1.52 182.4 231 120 0 120 0 0  order 19 11 11

2 12 250 1                                     = 0

 ( Tss )   = 9
0

   = 1

   = 23

11/10/2006

M/C #4

   5

M/C #5

   =

   =
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       การจัดตารางการผลิตกระบวนการทอ   วันที่ 11/10/2006

ผาเช็ดหนา
ขนาด 12 x 12

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
ขนาด 13 x 13

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ ความลาชาในกระบวนการทอผาเช็ดหนา    = 3
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง คางสง        งานคางสง    = 0

9 11 STOCK 540 560 498 498 498 ขาด 62 498 62 เหลือ 0 560 0 3 ปด order 8 11 11                 จํานวนงานคางสง    = 0

งานทั้งหมด 1 รวม 1 การใชเครื่องจักร 498 1 62 1 0 0 0 3 0

ผาเช็ดมือ
ขนาด 14 x 28

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

10 12 STOCK 970 1186 587 587 587 ขาด 599 587 587 ขาด 12 587 12 เหลือ 0 1186 0 2 ปด order 9 11 11

1 การใชเครื่องจักร 587 1 587 1 12 1 0 0 0 2 0

ขนาด 16 x 32
Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ

Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง
10 12 STOCK 538 522 466 466 466 ขาด 56 466 56 เหลือ 0 522 0 2 ปด order 9 11 11
11 13 STOCK

2 การใชเครื่องจักร 466 1 56 1 0 0 0 0 0 2 0
ขนาด 18 x 32

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง    ความลาชาในกระบวนการทอผาเช็ดมือ    =6

10 12 STOCK 115 94 394 394 94 เหลือ 0 94 0 2 ปด order 9 11 11 คางสง        งานคางสง    = 0
                จํานวนงานคางสง    = 0

งานทั้งหมด 1 รวม 4 การใชเครื่องจักร 94 1 0 2 0

ผาเช็ดเทา
ขนาด 17 x 28

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

   ความลาชาในกระบวนการทอผาเช็ดเทา   = 1
คางสง        งานคางสง    = 0
                จํานวนงานคางสง    = 0

0 การใชเครื่องจักร 0 0 0 0 0 0 0 0 0
ขนาด 20 x 30

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

11 13 STOCK 1264 358 136 136 136 ขาด 222 136 136 ขาด 86 136 86 เหลือ 0 358 0 1 ปด order 10 11 11

งานทั้งหมด 1 รวม 1 การใชเครื่องจักร 136 1 136 1 86 1 0 1 0

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

เครื่องทอ

กระบวนการทอ

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#113 M/C #114 M/C #134 M/C #135 M/C #140 M/C #142 M/C #146

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#116 M/C #138 M/C #141

เครื่องทอ
การใชเครื่องจักร

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#78 M/C #111 M/C #133 M/C #143

เครื่องทอ

เครื่องทอ

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#78 M/C #111 M/C #133 M/C #143

M/C #139

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#126

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#67

เครื่องทอ

M/C#137

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

M/C #147
เครื่องทอ

เครื่องทอ
M/C #136 M/C #144
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ผาเช็ดตัว

ขนาด 24 x 48
Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ

Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง
     ความลาชาในกระบวนการทอผาเช็ดตัว   =2

คางสง        งานคางสง    = 0
                จํานวนงานคางสง    = 0

0 การใชเครื่องจักร 0 0 0 0 0
ขนาด 27 x 54

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

0 การใชเครื่องจักร 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ขนาด 30 x 60
Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ

Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง
10 12 STOCK 428 238 267 267 238 เหลือ 0 238 0 2 ปด order 9 11 11

1 การใชเครื่องจักร 238 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0

ขนาด 40 x 60
Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ

Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

งานทั้งหมด 0 รวม 1 การใชเครื่องจักร 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ผาหม
ขนาด 60 x 80

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

           ความลาชาในกระบวนการทอผาหม  =0
คางสง        งานคางสง    = 0
                จํานวนงานคางสง    = 0

งานทั้งหมด 0 การใชเครื่องจักร 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

M/C #85 M/C #86 M/C #87

M/C #52
เครื่องทอ

M/C #50

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

M/C #94 M/C #95M/C #91

M/C #79

M/C #97
เครื่องทอ

เครื่องทอ
M/C#126

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C #55

กระบวนการทอ

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C #53 M/C #65 M/C #68

M/C #92

M/C #70

M/C #84

เครื่องทอ

M/C #93

วันที่สั่ง

M/C #80 M/C #90 M/C #145

M/C #54 M/C #77 M/C #82 M/C #98 M/C #99 M/C #100
วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา

M/C #49 M/C #51

M/C #71 M/C #73

วันสงมอบ ชื่อลูกคา

เครื่องฟอกขาว
M/C #1 M/C #2 M/C #3 M/C #4 M/C #5
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  10 

 : 
 ( NL ) ,  ( NLO )



         การจัดตารางการผลิตกระบวนการเตรียมการ  วันที่ 11/10/2006
NL

Processing จํานวน กําลังการผลิต เวลาการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ( นาที ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

11 13 STOCK 75 16 x 32 522 3381 75 3381 522 เหลือ 0 522 0 0 ปด order 9 3 3

งานทั้งหมด 1 การใชเครื่องจักร 522 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0

       ความลาชาของเครื่องสืบ  = 0
คางสง        งานคางสง    = 0

NLO                 จํานวนงานคางสง    = 0

Processing จํานวน กําลังการผลิต เวลาการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ( นาที ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

11 13 STOCK 135 20 x 30 358 1274 135 1274 358 เหลือ 0 358 0 0 ปด order 9 3 3

       ความลาชาของเครื่องสืบ  = 0
คางสง        งานคางสง    = 0
                จํานวนงานคางสง    = 0

งานทั้งหมด 1 การใชเครื่องจักร 358 1 0 0 0 0 0

เครื่องสืบ

M/C #2
เครื่องไซรสซิ่ง

M/C #1 M/C #2 M/C #3

M/C #1

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

M/C #4
ขนาด

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา ขนาด

กระบวนการ เตรียมการ

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
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11/10/2006

(  x ) NL NLO NL NLO NL NLO NL NLO

12 x 12 2047 1837 - - - - - -
13 x 13 - 623 - - - - - -
14 x 28 - - - - - - - -
16 x 32 438 96 - - - - 522 -
18 x 32 - - - 159 - - - -
17 x 28 250 - - - - - - -
20 x 30 - - - - - 358 - 528
24 x 48 - - - - - - - -
27 x 54 1558 438 - - - - - -
30 x 60 - - - - - - - -
40 x 60 108 206 - - - - - -
60 x 80 79 - - - - - - -

 ( )  ( )  ( )  ( )
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9 30 CC700Z001 NLO 13  983
9 30 CC700Z001 NLO 27  459
9 30 CC700Z001 NLO 13  791
9 31 CC101B092 NL 16  220
9 31 GP101K141 NL 16  240
9 31 GP101K141 NL 27  500

11 13 STOCK NLO 20  358
11 13 STOCK NLO 20  358
11 13 STOCK NL 16  522
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106



                                                                                                                                                    107
   

  13 



       การจัดตารางการผลิตกระบวนการทอ   วันที่ 11/10/2006

ผาเช็ดหนา
ขนาด 12 x 12

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
ขนาด 13 x 13

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ ความลาชาในกระบวนการทอผาเช็ดหนา    = 3
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง คางสง        งานคางสง    = 0

9 11 STOCK 540 560 498 498 498 ขาด 62 498 62 เหลือ 0 560 0 3 ปด order 8 11 11                 จํานวนงานคางสง    = 0

งานทั้งหมด 1 รวม 1 การใชเครื่องจักร 498 1 62 1 0 0 0 3 0

ผาเช็ดมือ
ขนาด 14 x 28

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

10 12 STOCK 970 1186 587 587 587 ขาด 599 587 587 ขาด 12 587 12 เหลือ 0 1186 0 2 ปด order 9 11 11

1 การใชเครื่องจักร 587 1 587 1 12 1 0 0 0 2 0

ขนาด 16 x 32
Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ

Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง
10 12 STOCK 538 522 466 466 466 ขาด 56 466 56 เหลือ 0 522 0 2 ปด order 9 11 11
11 13 STOCK

2 การใชเครื่องจักร 466 1 56 1 0 0 0 0 0 2 0
ขนาด 18 x 32

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง    ความลาชาในกระบวนการทอผาเช็ดมือ    =6

10 12 STOCK 115 94 394 394 94 เหลือ 0 94 0 2 ปด order 9 11 11 คางสง        งานคางสง    = 0
                จํานวนงานคางสง    = 0

งานทั้งหมด 1 รวม 4 การใชเครื่องจักร 94 1 0 2 0

ผาเช็ดเทา
ขนาด 17 x 28

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

   ความลาชาในกระบวนการทอผาเช็ดเทา   = 1
คางสง        งานคางสง    = 0
                จํานวนงานคางสง    = 0

0 การใชเครื่องจักร 0 0 0 0 0 0 0 0 0
ขนาด 20 x 30

Processing จํานวน กําลังการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วนั ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

11 13 STOCK 1264 358 136 136 136 ขาด 222 136 136 ขาด 86 136 86 เหลือ 0 358 0 1 ปด order 10 11 11

งานทั้งหมด 1 รวม 1 การใชเครื่องจักร 136 1 136 1 86 1 0 1 0

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

เครื่องทอ

กระบวนการทอ

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#113 M/C #114 M/C #134 M/C #135 M/C #140 M/C #142 M/C #146

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#116 M/C #138 M/C #141

เครื่องทอ
การใชเครื่องจักร

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#78 M/C #111 M/C #133 M/C #143

เครื่องทอ

เครื่องทอ

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#78 M/C #111 M/C #133 M/C #143

M/C #139

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#126

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
M/C#67

เครื่องทอ

M/C#137

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

M/C #147
เครื่องทอ

เครื่องทอ
M/C #136 M/C #144
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         การจัดตารางการผลิตกระบวนการเตรียมการ  วันที่ 11/10/2006
NL

Processing จํานวน กําลังการผลิต เวลาการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ( นาที ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

11 13 STOCK 75 16 x 32 522 3381 75 3381 522 เหลือ 0 522 0 0 ปด order 9 3 3

งานทั้งหมด 1 การใชเครื่องจักร 522 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0

       ความลาชาของเครื่องสืบ  = 0
คางสง        งานคางสง    = 0

NLO                 จํานวนงานคางสง    = 0

Processing จํานวน กําลังการผลิต เวลาการผลิต รวม คางสง ลาชา สถานะของ วันที่ วันเสร็จ
Time ( ผืน ) ( ผืน ตอ วัน ) ( นาที ) ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ผลิตได ตอ วัน ทําได เหลือ / ขาด จํานวน ( ผืน ) ( ผืน ) ( วัน ) order ตองเสร็จ จริง

11 13 STOCK 135 20 x 30 358 1274 135 1274 358 เหลือ 0 358 0 0 ปด order 9 3 3

       ความลาชาของเครื่องสืบ  = 0
คางสง        งานคางสง    = 0
                จํานวนงานคางสง    = 0

งานทั้งหมด 1 การใชเครื่องจักร 358 1 0 0 0 0 0

เครื่องสืบ

M/C #2
เครื่องไซรสซิ่ง

M/C #1 M/C #2 M/C #3

M/C #1

วันที่ผลิต

วันที่ผลิต

M/C #4
ขนาด

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา ขนาด

กระบวนการ เตรียมการ

วันที่สั่ง วันสงมอบ ชื่อลูกคา
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11/10/2006

(  x ) NL NLO NL NLO NL NLO NL NLO

12 x 12 2160 2000 16603 4625 4238 7037 4207 3837 40870
13 x 13 410 360 282 2397 316 3691 128 1823 7584
14 x 28 3501 59 11216 59 3727 59 2977 59 21598
16 x 32 480 652 1566 1896 1002 898 396 748 6890
18 x 32 93 253 93 94 93 253 93 253 972
17 x 28 202 4765 452 9836 452 3300 452 6965 19459
20 x 30 351 2048 351 700 351 0 351 -170 4152
24 x 48 486 49 996 49 414 49 312 49 2355
27 x 54 526 21 4052 1794 2304 1377 2084 459 12158
30 x 60 3332 1557 10185 5443 2856 2838 2344 497 28555
40 x 60 809 306 1824 974 4177 4288 917 512 13295
60 x 80 90 76 1072 76 2930 676 169 76 5089

12440 12146 48692 27943 22860 24466 14430 15108

 ( )  ( )  ( )  ( )

STOCK

113
113
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นายยศธนา  เสนหา เกิดวันที่ 14 มีนาคม พ.ศ. 2521 ที่อําเภอเมือง จังหวัดชลบุรี 
สําเร็จการศึกษาปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี ในปการศึกษา 2543 และเขาศึกษาตอในหลักสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร ที่จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
เมื่อ พ.ศ. 2546 ปจจุบันทํางานในตําแหนงผูชวยหัวหนาสวนงานควบคุมคุณภาพตัวถังรถ ที่บริษัท 
อีซูซุมอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด 
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